
(i)

ફિટર
FITTER 

NSQF સ્્તર - 4

1st વર્્ષ / Year

ટ્રરેડ પ્રૈક્ટિકલ
(TRADE  PRACTICAL)

સટેિર : કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(જુલાઈ 2022 - 1200 કલાકના સશંોધિ્ત અભ્્યાસક્રમ મુજબ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ડા્યરરેટિોરરેટ જનરલ ઓિ ટ્રરે નિનગ
કૌશલ્ય વવકાસ અને ઉદ્ોગ સાહસસક્તા મતં્ાલ્ય 

ભાર્ત સરકાર

નશેનલ ઇન્સસ્ટ્રકશનલ 
મીફડ્યા ઇન્ન્સસ્ટટ્ટુ, ચેન્નઇ

પોસ્ટ બોક્સ નં. 3142, સીટીઆઈ કરે મ્પસ, ગગન્ડી, ચેન્નઈ - 600 032
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(ii)

 
સટેિર : કરે વપટલે ગુસ્સે એન્ડ મેન્િુરેક્ચરિરગ

અવધિ  : 2 - વર્્ષ 
વ્્યવસા્ય :  ફિટર - 1st વર્્ષ - ટ્રરેડ પ્ેક્ટિકલ - NSQF સ્્તર - 4 (સશંોધિ્ત 2022)

દ્ારા વવકસસ્ત અને પ્કાશશ્ત  

નશેનલ ઇન્સસ્ટ્રકશનલ મીફડ્યા ઇન્ન્સસ્ટટ્ટુ,

પોસ્ટ બોક્સ નં. 3142 ગગન્ડી, ચને્નાઈ - 600 032 ભાર્ત

ઈમેલ : chennai-nimi@nic.in 

વેબસાઇટ : www.nimi.gov.in

કોિીિંાઈટ © 2023 નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ, ્ચેન્ાઈ 

પ્રથમ આવૃત્તિ : એપપ્રલ, 2023                                           નકલો: 1000 

રૂ. /-

બધા હકો અમાિંી િા્સે િંાખેલા છે.

આ પ્રકાશનના કોઈિણ ભાગને નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ, ્ચેન્ાઈની લેખખતમાં િિંવાનગી પવના કોઈિણ સ્વરૂિમાં 

અથવા કોઈિણ માધ્યમથી, ફોટોકોિી, િેંકોર્ડ્ડગ અથવા કોઈિણ માહહતી ્સંગ્રહ અને પુનઃપ્રાપ્્તત પ્રણાલી ્સહહત ઇલેક્ટ્ર ોનનક અથવા 

મમકેનનકલ દ્ાિંા પુનઃઉત્િાડિત અથવા પ્ર્સાડિંત કિંી શકાશે નહીં. 
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(iii)

આમુખ

ભાિંત ્સિંકાિેં િંાષ્ટટ્ર રીય કૌશલ્ય પવકા્સ નીમતના ભાગ રૂિે નોકિંીઓ સુિંખષિત કિંવામાં મિિ કિંવા માટે 2020 સુધીમાં 

30 કિંો્ડ લોકોને, િિં ્ચાિંમાંથી એક ભાિંતીયને કૌશલ્ય પ્રિાન કિંવાનો મહત્વાકાંષિી લક્ષ્ાંક નક્રી કયયો છે.  ઔદ્ોત્ગક 

તાલીમ ્સંસ્ાઓ (ITIs) આ પ્રડરિયામાં ખા્સ કિંીને કુશળ માનવશક્ક્ત પયૂિંી િા્ડવાના ્સંિભ્ભમાં મહત્વપયૂણ્ભ ભયૂમમકા 

ભજવે છે. આને ધ્યાનમાં િંાખીને, અને પ્રખશષિણાથથીઓને વત્ભમાન ઉદ્ોગ ્સંબંધધત કૌશલ્ય પ્રખશષિણ આિવા માટે, ITI 

અભ્યા્સરિમ તાજતેિંમાં પવપવધ હહતધાિંકોની જમે કે મેન્ટિં કાઉન્ન્સ્સલની મિિથી અિ્ેડટ કિંવામાં આવ્યો છે. ઉદ્ોગો, 

્સાહસ્સકો, ખશષિણપવિો અને ITIs ના પ્રમતનનધધઓ.

નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ (NIMI), ્ચેન્ાઈ, કૌશલ્ય પવકા્સ અને ્સાહસ્સકતા મંત્ાલય હેઠળની એક 

સ્વાયતિ ્સંસ્ાને ITIs અને અન્ય ્સંબંધધત ્સંસ્ાઓ માટે જરૂિંી સયૂ્ચનાત્મક મીડ્ડયા િેકેજો (IMPs) પવક્સાવવા અને 

પ્ર્સાડિંત કિંવાની જવાબિાિંી ્સોંિવામાં આવી છે.

્સંસ્ા હવે સુધાિેંલા અભ્યા્સરિમને અનુરૂિ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી લઈને આવી ફિટર - વાર્ર્ક પેટન્ષ હેઠળ કરે વપટલે 

ગુસ્સે એન્ડ મેનુ્િરેક્ચરિરગ ્સેક્િંમાં 1st વર્્ષ - ટ્ર રેડ પ્ેક્ટિકલ - NSQF સ્્તર - 4 (સશંોધિ્ત 2022). NSQF લેવલ - 4 

(સુધાિેંલ 2022) ટટ્ર ે્ડ પ્રેક્ક્કલ તાલીમાથથીઓને અતંિંિંાષ્ટટ્ર રીય ્સમકષિતા ધોિંણ મેળવવામાં મિિ કિંશે જ્યાં તેમની 

કૌશલ્ય પ્રાવીણ્ય અને યોગ્યતાને પવશ્વભિંમાં યોગ્ય િંીતે માન્યતા આિવામાં આવશે અને આ અગાઉના ખશષિણની 

માન્યતાના અવકાશને િણ વધાિંશે. NSQF સ્તિં - 4 (સુધાિેંલ 2022) તાલીમાથથીઓને આજીવન ખશષિણ અને કૌશલ્ય 

પવકા્સને પ્રોત્ાહન આિવાની તકો િણ મળશે. મને કોઈ શંકા નથી કે NSQF લેવલ - 4 (સુધાિેંલ 2022) ્સાથે ITI ના 

પ્રખશષિકો અને તાલીમાથથીઓ અને તમામ હહતધાિંકો આ IMP નો મહતિમ લાભ મેળવશે અને NIMI નો પ્રયા્સ િેશમાં 

વ્યાવ્સાયયક તાલીમની ગુણવતિા સુધાિંવામાં ઘણો આગળ વધશે. .

NIMI ના એક્ક્ઝિક્ુહટવ ડ્ડિેંક્િં અને સ્ટાફ અને મીડ્ડયા ્ેડવલિમેન્ટ કમમટરીના ્સભ્યો આ પ્રકાશન બહાિં લાવવામાં 

તેમના યોગિાન માટે પ્રશં્સાને િાત્ છે.

જય હહન્િ

 અધધક ્સધ્ચવ / મહાનનિદેશક (તાલીમ)
 કૌશલ્ય પવકા્સ અને ઉદ્ોગ ્સાહસ્સકતા મંત્ાલય,  
 ભાિંત ્સિંકાિં.

નવી ડિલ્રી - 110 001
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(iv)

પ્સ્્તાવના

નેશનલ ઈન્સસ્ટટ્ર ક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ (NIMI) ની સ્ાિના 1986 માં ્ચેન્ઈ ખાતે તત્ાલીન િંોજગાિં અને તાલીમ 

મહાનનિદેશાલય (D.G.E & T), શ્રમ અને િંોજગાિં મંત્ાલય, (હવે કૌશલ્ય પવકા્સ અને ઉદ્ોગ ્સાહસ્સકતા મંત્ાલય હેઠળ) ભાિંત 

્સિંકાિં દ્ાિંા કિંવામાં આવી હતી, જમેાં ટેકનનકલ છે. ્સિંકાિં તિંફથી ્સહાય ફે્ડિંલ ડિંિબ્્લલક ઓફ જમ્ભની. આ ્સંસ્ાનો મુખ્ય 

ઉદે્શ્ય કાિંીગિંો અન ેએપ્રસેન્ટ્સશીિ તાલીમ યોજનાઓ હેઠળ નનયત અભ્યા્સરિમ મુજબ પવપવધ વિેાિંો માટે સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી 

પવક્સાવવા અને પ્રિાન કિંવાનો છે.

ભાિંતમાં NCVT/NAC હેઠળ વ્યાવ્સાયયક તાલીમનો મુખ્ય ઉદે્શ્યને ધ્યાનમાં િંાખીને સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી બનાવવામાં આવી 

છે, જ ેવ્યક્ક્તને નોકિંી કિંવા માટે કૌશલ્યમાં નનપુણતા પ્રા્તત કિંવામાં મિિ કિંવાનો છે. સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી સયૂ્ચનાત્મક મીડ્ડયા 

િેકેજો (IMPs) ના સ્વરૂિમાં બનાવવામાં આવે છે. IMP માં ધથયિંી બુક, પ્રેક્ક્કલ બુક, ટેસ્ટ અને એ્સાઈનમેન્ટ બુક, ઈન્સસ્ટટ્રક્િં 

ગાઈ્ડ, ઓડ્ડયો પવઝ્ુઅલ એઈ્ડ (વોલ ્ચાટ્ભ  અને ટટ્ર ાન્સ્સિિંન્સ્સી) અને અન્ય ્સિોટ્ભ  મહટડિંયલનો ્સમાવશે થાય છે.

વક્ભ શોિમાં તાલીમાથથીઓ દ્ાિંા પયૂણ્ભ કિંવામાં આવનાિંી વ્યાયામની શ્રેણીબદ્ધ વ્યાવહાડિંક પસુ્તકમાં ્સમાવશે થાય છે. આ ક્સિંતો 

એ સુનનસચિત કિંવા માટે બનાવવામાં આવી છે કે નનયત અભ્યા્સરિમમાં તમામ કૌશલ્યો આવિંી લેવામાં આવે છે. વેિાિં સ્સદ્ધાંત 

પુસ્તક તાલીમાથથીને નોકિંી કિંવા ્સષિમ બનાવવા માટે જરૂિંી ્સંબંધધત ્સદૈ્ધાંમતક જ્ાન પ્રિાન કિેં છે. િિંીષિણ અને ્સોંિણીઓ 

પ્રખશષિકને તાલીમાથથીની કામગીિંીના મયૂલ્યાંકન માટે ્સોંિણીઓ આિવા ્સષિમ બનાવશે. વોલ ્ચાટ્ભ  અને િાિંિર્શતા અનન્ય છે, 

કાિંણ કે ત ેમાત્ પ્રખશષિકન ેપવષયન ેઅ્સિંકાિંક િંીત ેિંજયૂ  કિંવામાં મિિ કિેં છે િિંંતુ તેન ેતાલીમાથથીની ્સમજનુ ંમયૂલ્યાંકન કિંવામાં 

િણ મિિ કિેં છે. પ્રખશષિક માગ્ભિર્શકા પ્રખશષિકને તેના સયૂ્ચનાના ્સમયિત્કની યોજના બનાવવા, કા્ચા માલની જરૂડિંયાતો, 

િંોજિજિા િાઠ અને પ્રિશ્ભનોની યોજના બનાવવા માટે ્સષિમ બનાવે છે.

કૌશલ્યોને ઉત્િાિક િંીતે કિંવા માટે આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીમાં કવાયતના QR કો્ડમાં સયૂ્ચનાત્મક પવડ્ડયોઝિ એમ્બે્ડ કિંવામાં 

આવ્યા છે જથેી કૌશલ્ય ખશષિણને કવાયતમાં આિવામાં આવેલા પ્રડરિયાગત વ્યવહારુ િગલાં ્સાથે ્સાંકળરી શકાય. સયૂ્ચનાત્મક 

પવ્ડરીયો પ્રાયોત્ગક તાલીમના ધોિંણની ગુણવતિામાં સુધાિંો કિંશે અને તાલીમાથથીઓને ધ્યાન કેન્ન્રિત કિંવા અને કુશળતાને 

એકરીકૃત કિંવા માટે પ્રેડિંત કિંશે.

IMP અ્સિંકાિંક ટરીમ વક્ભ  માટે પવક્સાવવા માટે જરૂિંી જહટલ કૌશલ્યો ્સાથ ેિણ વ્યવહાિં કિેં છે. અભ્યા્સરિમમાં સયૂ્ચવ્યા મુજબ 

્સંલગ્ન વેિાિંના મહત્વના કૌશલ્ય પવસ્તાિંોને ્સમાવવા માટે િણ જરૂિંી કાળજી લેવામાં આવી છે.

્સંસ્ામાં ્સંપયૂણ્ભ સયૂ્ચનાત્મક મીડ્ડયા િેકેજની ઉિલબ્ધતા ટટ્રેનિં અને મેનેજમેન્ટ બંનેને અ્સિંકાિંક તાલીમ આિવામાં મિિ કિેં છે.

IMP એ NIMI ના સ્ટાફ મેમ્બિંો અને મીડ્ડયા ્ેડવલિમેન્ટ કમમટરીના ્સભ્યોના ્સામયૂહહક પ્રયા્સોનું િડિંણામ છે જ ેખા્સ કિંીને 

જાહેિં અને ખાનગી ષિેત્ના ઉદ્ોગો, ડ્ડિેંક્ોિેંટ જનિંલ ઓફ ટટ્રે નિનગ (DGT), ્સિંકાિંી અને ખાનગી ITIs હેઠળની પવપવધ તાલીમ 

્સંસ્ાઓમાંથી લેવામાં આવે છે.

NIMI પવપવધ િંાજ્ય ્સિંકાિંોના િંોજગાિં અને તાલીમ નનયામક, જાહેિં અને ખાનગી ષિેત્ના ઉદ્ોગોના પ્રખશષિણ પવભાગો, DGT 

અન ેDGT ષિતે્ ્સસં્ાઓના અધધકાિંીઓ, પ્યૂફ િંી્ડ્સ્ભ, વ્યક્ક્તગત મીડ્ડયા પવકા્સકતતાઓ અન ેતમામનો નનષ્ઠાપયૂવ્ભક આભાિં વ્યક્ત 

કિંવા આ તક લેવા માંગે છે. ્સંયોજકો, િિંંતુ જમેના ્સડરિય ્સમથ્ભન માટે NIMI આ ્સામગ્રીને બહાિં લાવવામાં ્સષિમ ન હોત.

્ચેન્ાઈ - 600 032 કરોબારી સંચાલક 
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(v)

આભાર

નશેનલ ઇન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઇન્ન્સસ્ટટ્યૂટ (NIMI) આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીને બહાિં લાવવા માટે ની્ચેના મીડ્ડયા ્ેડવલિ્સ્ભ 

અને તેમની પ્રાયોજક ્સંસ્ાઓ દ્ાિંા આિવામાં આવેલા ્સહકાિં અને યોગિાન માટે નનષ્ઠાપયૂવ્ભક આભાિં ્સાથે સ્વીકાિેં છે.  (ટ્રરેડ 

પ્રૈક્ટિકલ) ના વિેાિં માટે ફિટર - NSQF સ્્તર - 4 (સશંોધિ્ત 2022) કરે વપટલે ગુસ્સ ેએન્ડ મેન્િુરેક્ચરિરગ ITIs માટે ષિેત્.

મીફડ્યા ડરેવલપમેન્ટ કમમટીના સભ્્યો

 શ્રી. િી.કે. િંાધા કૃષ્ણન  -  વડિંષ્ઠ પ્રખશષિક 
   ્સિંકાિંી ITI, કેિંળ

 શ્રી. ટરી. ગોિાલન  -  મિિનીશ તાલીમ અધધકાિંી 
   ્સિંકાિંી ITI, અંબત્ુિં, ્ચેન્ાઈ

 શ્રી. યુ. અબુ્લ કાિિં  -  જુનનયિં તાલીમ અધધકાિંી 
   ્સિંકાિંી ITI, ત્ગન્્ડરી, ્ચેન્ાઈ

 શ્રી એ. પવજયિંાઘવન  -  મિિનીશ તાલીમ નનયામક (્સે.નન.) 
   ATI, ્ચેન્ાઈ - 32.

નનમી કો-ઓડડીનેટસ્ષ

શ્રી. નનમતાલ્યનાથ - નાયબ નનયામક,
  NIMI,  ્ચેન્ાઈ - 32.

શ્રી. વી. ગોિાલકૃષ્ણન - મેનેજિં 
  NIMI, ્ચેન્ાઈ - 32.

શ્રી. એ્સ. ગોિાલકૃષ્ણનન્ - આસ્સસ્ટન્ટ મેનેજિં 
   NIMI, ્ચેન્ાઈ - 32.

NIMI ્ેડટા એન્ટટ્ર રી, CAD, DTP ઓિિેંટિંો માટે આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીના પવકા્સની પ્રડરિયામાં તેમની ઉતિમ અને ્સમર્િત 
્ેસવાઓ માટે તેની પ્રશં્સા નોંધે છે.

આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીના પવકા્સમાં યોગિાન આિનાિં અન્ય તમામ NIMI સ્ટાફ દ્ાિંા કિંવામાં આવેલા અમયૂલ્ય પ્રયત્ોને 
િણ NIMI આભાિં ્સાથે સ્વીકાિેં છે.

NIMI એ િિેંક વ્યક્ક્તનો િણ આભાિંી છે જમેણે આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી પવક્સાવવામાં પ્રત્યષિ કે િિંોષિ િંીતે મિિ કિંી છે.
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(vi)

પફરચ્ય
ટ્રરેડ પ્ેક્ટિકલ

ટટ્રે્ડ પ્રેક્ક્કલ મેન્ુઅલનો હેતુ વ્યવહાડિંક વક્ભ શોિમાં ઉિયોગ કિંવાનો છે. તેમાં તાલીમાથથીઓ દ્ાિંા ફિટર ટટ્ર ે્ડના અભ્યા્સરિમ િિંમમયાન પયૂણ્ભ કિંવામાં 
આવનાિંી પ્રાયોત્ગક અભ્યા્સતોની શ્રેણીનો ્સમાવશે થાય છે, જ ેઅભ્યા્સો કિંવામાં મિિ કિંવા માટે સયૂ્ચનાઓ/માહહતી દ્ાિંા પયૂિંક અને ્સમર્થત 
છે. આ અભ્યા્સો એ સુનનસચિત કિંવા માટે બનાવવામાં આવી છે કે NSQF સ્તિં - 4 (સુધાિેંલ 2022) અભ્યા્સરિમનું િાલન કિંતી તમામ કુશળતા 
આવિંી લેવામાં આવી છે.

આ માગ્ભિર્શકા આઠ મોડુ્લમાં પવભાસજત છે. આઠ મોડ્ુલ ની્ચે આિેલ છે

મોડ્ુલ 1  -  ્સલામતી
મોડ્ુલ 2  -  મયૂળભયૂત ડફટિટગ
મોડુ્લ 3  -  શીટ મેટલ
મોડ્ુલ 4  -  વેલ્્ડિ્ડગ
મોડ્ુલ 5  -  શાિંકામ
મોડુ્લ 6  -  ડફટિટગ એ્સેમ્બલી
મોડુ્લ 7  -  ટર્નનગ
મોડ્ુલ 8  -  મયૂળભયૂત જાળવણી

શોિ ફ્લોિંમાં કૌશલ્ય પ્રખશષિણની યોજના કેટલાક વ્યવહારુ પ્રોજકે્ની આ્સિા્સ કેન્ન્રિત પ્રાયોત્ગક અભ્યા્સની શ્રેણી દ્ાિંા કિંવામાં આવી છે. જો 
કે, એવા થો્ડા ડકસ્્સાઓ છે કે જ્યાં વ્યક્ક્તગત અભ્યા્સ પ્રોજકે્નો ભાગ ન બને.

પ્રાયોત્ગક માગ્ભિર્શકા પવક્સાવતી વખતે, િિેંક અભ્યા્સ તૈયાિં કિંવાનો નનષ્ઠાવાન પ્રયા્સ કિંવામાં આવ્યો હતો જ ે્સિેંિંાશથી ઓછા તાલીમાથથી 
દ્ાિંા િણ ્સમજવા અને હાથ ધિંવા માટે ્સિંળ હશે. જો કે પવકા્સ ટરીમ સ્વીકાિેં છે કે વધુ સુધાિંા માટે અવકાશ છે. NIMI અનુભવી તાલીમ ફેકલ્રી 
તિંફથી સયૂ્ચનોની િંાહ જુએ છે માગ્ભિર્શકામાં સુધાિંો.

ટ્રરેડ સસદ્ધધાં્ત

ટટ્રે્ડ ધથયિંીના મેનુ્અલમાં બાંધકામમાં ફિટર - 1લી ટટ્ર ે્ડ ધથયિંી NSQF લેવલ - 4 (સુધાિેંલ 2022)ના કો્સ્ભ માટેની ્સદૈ્ધાંમતક માહહતીનો ્સમાવશે 
થાય છે. NSQF સ્તિં - 4 (્સશંોધધત 2022) અભ્યા્સરિમમાં ્સમાપવષ્ટ પ્રાયોત્ગક કવાયત અન્ુસાિં ્સમાપવષ્ટો રિમબદ્ધ છે, િિેંક કવાયતમાં શક્ય હોય 
ત્યાં સુધી ્સદૈ્ધાંમતક િા્સાઓને આવિંી લેવામાં આવેલ કૌશલ્ય ્સાથે ્સંબંધધત કિંવાનો પ્રયા્સ કિંવામાં આવ્યો છે. આ ્સહ્સંબંધ તાલીમાથથીઓને 
કૌશલ્ય કિંવા માટેની ધાિંણા ષિમતાઓ પવક્સાવવામાં મિિ કિંવા માટે જાળવવામાં આવે છે.

ટટ્ર ે્ડ પ્રેક્ક્કલના માગ્ભિર્શકામાં ્સમાપવષ્ટ અનુરૂિ કવાયત ્સાથે ટટ્ર ે્ડ ધથયિંી શીખવવી અને શીખવી િ્ડશે. આ માગ્ભિર્શકાની િિેંક શીટમાં અનુરૂિ 
વ્યવહાડિંક અભ્યા્સ પવશેના સયૂ્ચનો આિવામાં આવ્યા છે.

શોિ ફ્લોિંમાં ્ંસબંધધત કૌશલ્યો કિંતા િહેલા ઓછામાં ઓછા એક વગ્ભમાં િિેંક અભ્યા્સ ્સાથે જો્ડાયેલ ટટ્રે્ડ ધથયિંી શીખવવી/શીખવી એ બહેતિં 
િંહેશે. ટટ્ર ે્ડ સ્સદ્ધાંતને િિેંક કવાયતના ્સંકસલત ભાગ તિંીકે ગણવામાં આવે છે.

્સામગ્રી સ્વ-ખશષિણના હેતુ માટે નથી અને તેને વગ્ભખ્ંડની સયૂ્ચનાના પયૂિંક તિંીકે ગણવામાં આવવી જોઈએ.
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(vii)

સમાવવષ્ટી
 અભ્્યાસ સં.  અભ્્યાસનું  શીર્્ષક                          શશક્ષણ  પૃષ્્ઠ સં.  
                                                             પફરણામો  

  મોડ્ુલ 1 :  સલામ્તી (Safety) 

 1.1.01  વેિાિં તાલીમ નું મહત્વ, વેિાિંમાં વિિંાતી ્સાધનો અને મશીનિંી ની યાિી (Importance of trade 

  training, list of tools & machinery used in the trade)   1

 1.1.02  ્તાલીમાર્થીને પસ્ષ નલ પ્ોટરેક્ટિવ ઇક્ક્વપમેન્ટ (PPE) નો ઉપ્યોગ કરવા માટરે શશશક્ષ્ત કરીને ્ેતમની 
  સુરક્ષા વલણ નો વવકાસ (Safety attitude development of the trainee by educating 

  them to use personal protective equipment (PPE))   3

 1.1.03  પ્ાર્મમક સારવાર પદ્ધમ્ત અને મૂળભ્ૂત ્તાલીમ (First aid method and basic training)   5

 1.1.04  કપાસનો કચરો, િાતુની ટટપ્સ/બર વગેરરે જવેી નકામી સામગ્ીની સુરશક્ષ્ત નનકાલ (Safe disposal 

  of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc)  1 11

 1.1.05  જખમની ઓળખ અને અવગણના (Hazard identification and avoidance)  12

 1.1.06  જોખમ, ચ્ેતવણી, સાવિાની અને વ્્યક્ક્્તગ્ત સુરક્ષા સંદરેશ માટરે સલામ્તી ધચહ્ન (Safety sign for

  danger, warning, caution and personal safety message)   14

 1.1.07  વીજ અકસ્ા્ત માટરે નનવારક પગલધાં અને આવા અકસ્ા્તમધાં લેવાનધાં પગલધાં (Preventive 

  measures for electrical accidents and step to be taken in such accidents)   16

 1.1.08  અગનિ શામક સાિનોનો ઉપ્યોગ (Uses of fire extinguishers)   18

 1.1.09  કટિટગ જોક્સમાં કામ કિંતી વખતે અનુ્સિંવામાં આવતી ્સાવ્ેચતીઓનો અભ્યા્સ કિંો અને ્સમજો 
  (Practice and understand precautions to be followed while working in fitting jobs)   21

 1.1.10  વેિાિંમાં વિિંાતી ્સાધનો અને ્સાધનોનો ્સલામત ઉિયોગ (Safe use of tools and equipments 

  used in the trade)   23

  મોડ્ુલ 2 :  મૂળભ્ૂત ફિટિટગ (Basic Fitting)

 1.2.11  માર્ડકગ અને ્સોઇંગ માટે ઇચ્છિત પવખશષ્ટતા અનુ્સાિં ્સાધનો અને ્સાધનની ઓળખ (Identification of 

  tools and equipments as per desired specifications for marking & sawing)   25

 1.2.12  ઍચ્્તલકેશન મુજબ ્સામગ્રીની િ્સંિગી (Selection of material as per application)   27

 1.2.13  િંસ્ટસ્ટગ, સે્જિલગ, કાટ વગેિેં માટે કા્ચા માલનું પવઝ્ુઅલ ઇન્સસ્િકે્શન (Visual inspection of 

  raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)   28

 1.2.14  િેંખાને ધ્ચહનિત કિંવી, વાઈ્સ જટામાં યોગ્ય િંીતે િક્ડવું, આિેલ િડિંમાણને હેક્સોઇંગ કિંવું (Marking 

  out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given dimensions)   29

 1.2.15  પવપવધ પવભાગો ની પવપવધ પ્રકાિંની ધાતુ કાિી (Sawing different types of metals of 

  different sections)   35

 1.2.16  ફાઇજિલગ ્ચેનલ, ્સમાંતિં (Filing channel, parallel)   39

  બહારના કૅસલપર સારે્ માપન (Measuring with outside calipers)   41

 1.2.17  ફલેટ અને ્ચોિં્સ ફાઇજિલગ (િંફુ ડફનનશ) (Filing flat and square (rough finish))   43

 1.2.18  ફાઇજિલગ પ્રેક્ક્્સ, ્સિંક્ેસ ફાઇજિલગ, ઓટ લે કૅસલિિં અને સ્ટરીલ ના નનયમ ્સાથે ્સીધી અને ્સમાંતિં િેંખાનું 
  િાર્ડકગ (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with 

  odd leg caliper and steel rule)  1 45

 1.2.19  પવભાજક, ઓટ લે કેસલ િ્સ્ભ અને સ્ટરીલ નનયમ (વતુ્ભળોએ, ્ચાિ, ્સમાંતિં િેંખાઓ) ્સાથે ધ્ચહનિત કિંવાની 
  પ્રકે્ક્્સ (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, 

  arcs, parallel lines))   47
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 1.2.20  સ્ક્રિબિબગ બ્લલૉક અને ફડવાઈડરનો ઉપ્યોગ કરીને સીિી રરેખાઓ અને ચાપ ને ધચટહ્ન્ત કરવું (Marking 

  off straight lines and arcs using scribing block and dividers)   50

  સરકસે ગેજ નો ઉપ્યોગ કરીને સમધાં્તર રરેખાનું ધચટહ્ન્ત કરવું (Marking parallel lines using 

  surface gauge)  52

 1.2.21  ધ્ચહનિત િેંખા ્સાથે ્સિાટ ્સિાટરી ને મીટિટગ (Chipping flat, surfaces along a marked line)   53

 1.2.22  ટટ્ર ાય - સ્વેિં નો ઉિયોગ કિંીને િાર્ડકગ, ફાઇજિલગ, ફલેટ, સ્વેિં અને ્ચેક કિંો (Marking, filing, 

  flat square and check using Try - square)   55

 1.2.23  ધછરિની સ્સ્મત શોધવા માટે ્સાિા ્લ્લુ પપ્રન્ટ અનુ્સાિં ધ્ચહનિત કિંવું, િાર્ડકગ ટયૂલ્સ વ્ેડ ્ચાક વાળરી ્સિાટરી 
  િિં લાઈ્સન્સ્સ લવી(Marking according to simple blue prints for locating position of 

  holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)   56

 1.2.24  ‘V’ ્લલલૉક અને િાર્ડકગ બ્ોકિંની મિિથી િંાઉન્્ડ બજાિંનું કેન્રિ શોધવું (Finding center of round bar 

  with the help of ‘V’ block and marking block)   60

 1.2.25  એક ્ચાિ ્સાથે ્સીધી િેંખાને જો્ડાવાનું કટિટગ (Joining straight line to an arc)   62

 1.2.26  ધ્ચપિિગ, ્ચેમ્ફરિિંગ, ધ્ચિ સ્લોટ્્સ અને ઓઇલ ગુ્વ્્સ (્સીધા) (Chipping, chamfering, chip slots 

  and oil grooves (straight))   66

 1.2.27  ±0.5m ની ્ચોક્સાઈની ્સિાટ, ્ચોિં્સ અને ્સમાંતિં ફાઇજિલગ (Filing flat, square and parallel to 

  an accuracy of ±0.5mm)   68

 1.2.28  એક િેંખા ્સાથે ્ચિ વળાંક ને ફરીટ કિંો - માક્ભ  આઉટ કિંો, પવપવધ ખા્ડાઓ િિં કવેણ અને મુખ્ય માગયો કાિો 
  (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)   69

 1.2.29  છીણી ની કટિટગ શર્ટટગ (Sharpening of chisel)   71

 1.2.30  0.5mm ની ્ચોક્સાઈ માટે િાતળરી ધાતુની ફરીટીંગ (File thin metal to an accuracy of 0.5mm)   73

 1.2.31  ધાતુના પવપવધ પવભાગો િિં ્સીધી િેંખા, વરિ િેંખા ્સાથે કટિટગ ્સો (Saw along a straight line, 

  curved line, on different sections of metals) 1 75

  પત્જ્યા તિા્સી િંહ્ું છે (Checking the radius)  77

 1.2.32  M. S. એગંલ અને િાઇિ ના જા્ડા ભાગ િિં સ્પ્રે ્સો કટિટગ (Straight saw on thick section of 

  M.S.angle and pipe)   79

 1.2.33  કટિટગ ફાઇલ સે્ટન્્ડ અને ±0.25mm ની ્ચોક્સાઈ માટે ્સિંળ ફાઇલ ્સાથે ્સમા્તત કિંો (File steps and 

  finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)   81

 1.2.34  કટિટગ ફાઇલ અને M.S િિં જોયું. ્ચોિં્સ અને િાઇિ (File and saw on M.S. square and pipe)   83

 1.2.35  ધ્ચહનિત િેંખા (બહહમુ્ભખ અને અતંમુ્ભખ) ્સાથે કટિટગ ફાઇલ પત્જ્યા અને મે્ચ (File radius along a 

  marked line (convex and concave) and match)   85

 1.2.36  કટિટગ ્ચિ ્સીટ મે્ડલ (શીરિિંગ) (Chip sheet metal (shearing))   88

 1.2.37  કટિટગ િગ્લું અને ફાઇલ (Chip step and file)   90

 1.2.38  માક્ભ  કિંો અને ધછરિો દ્ાિંા ડ્ડટ્રલ કિંો (Mark off and drill through holes)   91

 1.2.39  એમ.એ્સ. ફ્લેટ િિં ડ્ડટ્રલ અને ટેિ કિંો (Drill and tap on M.S.flat)   94

 1.2.40  કટિટગ િં્ચ અષિિં અને ્સખં્યા (અષિિં િં્ચ અને ્સખં્યા િં્ચ) (Punch letter and number (letter 

  punch and number punch))   97

 1.2.41  કટિટગ પ્રકે્ક્્સ પવપવધ િં્ચનો ઉિયોગ (Practice use of different punches)   99
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  મોડ્ુલ 3 : શીટ મેટલ (Sheet Metal)

 1.3.42  ્સીધી િેંખાઓ, વતુ્ભળોએ, રૂિિેંખા અને પવપવધ ભયૂમમમત આકાિંનું ધ્ચહનિત કિંવું અને શીટ્્સને ન્સ્નપ્સથી 
  કાિી (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical shapes

  and cutting the sheets with snips)   101

 1.3.43  ્સિંળ પવકા્સ માંથી મે્ડલ િાર્ડકગ (Marking out of simple development)   115

 1.3.44  ્સો્ડિ્ડરિિંગ અને િિં્સેવો માટે ફ્લલૅપ્સ માટે ધ્ચહનિત કિંવું (Marking out for flaps for soldering and 

  sweating)   120

 1.3.45  મે્ડલ પવપવધ ્સીટ મે્ડલ ્સાંધા (Various sheet metal joints)   126

 1.3.46  હોલો અને નક્િં િં્ચનો ઉિયોગ કિંીને ધછરિને િં્ચ કિંો (Punch holes using hollow and solid 

  punches)   142

 1.3.47  લેિ અને બટ ્સાંધા કિંો (Do lap and butt joints)  2 & 3 147

 1.3.48  ્સીટ મે્ડલને પવપવધ વરિતા સ્વરૂિમાં વાળો - ફલન વ્યથ્ભ ડકનાિંીએ - ્સીધા અને વળાંક, િવાનો ઉિયોગ 
  કિંીને  ્સીટ મે્ડલને કોણ િિં ફો્ડિ્ડિં કિંો (Bend sheet metal into various curvature forms - 

  Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)   150

 1.3.49  વ્યથ્ભ એજ અને ડફસ્્સ હેન્્ડલે ્સાથે ્સિંળ ્ચોિં્સ કને્ટનિં બનાવો (Make simple square container 

  with wired edge and fix handle)   151

 1.3.50  ્ચોિં્સ ્સો્ડિજિં ખા્ડાઓ ્સાથે ્ચોિં્સ ટટ્રે  બનાવો (Make square tray with square soldered 

  corners)   158

 1.3.51  ્સોફ્ટ ્સો્ડિ્ડરિિંગ અને સ્સલ્વિં ્સો્ડિ્ડરિિંગ િિં પ્રકે્ક્્સ કિંો (Practice on soft soldering and 

  silver soldering)   161

 1.3.52  ડિંવેટ લેિ અને બટ ્સંયુક્ત બનાવો (Make riveted lap and butt joint)   165

 1.3.53  પવકા્સ અને ્સો્ડિજિં ્સાંધા મુજબ ફલન બનાવો (Make funnel as per development and 

  solder joints)   170

 1.3.54  ડિંવેટિટગ માટે ્ડટ્ર રીલ (Drill for riveting)   181

 1.3.55  ઉિલબ્ધ હોય તેટલા પ્રકાિંના ડિંવેટ ્સાથે ડિંવેટીંગ, કાઉન્ટિં ્સનક હે્ડ ડિંવેટ્્સનો ઉિયોગ (Riveting 

  with as many types of rivet as available, use of counter sunk head rivets)   183

  મોડ્ુલ 4 :  વેલ્્ડિડગ (Welding)

 1.4.56  ્ચાિને ત્ાટકવું અને જાળવવું, ્સીધું મયૂકવું - િેંખા મણકો (Striking and maintaining arc, laying 

  straight - line bead)   186

 1.4.57  ગે્સ અને ARC વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા નો ઉિયોગ કિંીને બટ િોઇન્ટ અને ‘T’ િોઇન્ટ બનાવવું (Making butt 

  joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)   191

 1.4.58  જ્વાળા નું ્સેટ અિ, ફ્યૂઝિ ડફિં િંો્ડ અને ગે્સ ્સાથે અને વગિં ્ચાલે છે (Do setting up of flames, 

  fusion runs with and without filler rod and gas)  4 & 5 204

 1.4.59  ્ચાિ વે્ડિ્ડીંગમાં બટ વે્ડિ્ડિં અને કોન્ભિં, ફરીલેટ બનાવો (Make butt weld and corner, fillet in 

  arc welding)   210

 1.4.60  એમ એ્સ ્તલેટો નું ગે્સ કટિટગ (Gas cutting of MS plates)   215

  મોડ્ુલ 5 : શારકામ (Drilling)

 1.5.61  ધ્ચહનિત કિંો અને ધછરિ દ્ાિંા ડ્ડટ્રલ કિંો (Mark off and drill through holes)   222

 1.5.62  M.S ફલેટ િિં ડ્ડટ્રલ (Drill on M.S Flat)   224
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 1.5.63  ગેજ ને અનુરૂિ પત્જ્યા અને પ્રોફાઇલ ફાઇલ કિંો (File radius and profile to suit gauge)   225

 1.5.64  કવાયત ની શાિ્ભનિનગ (Sharpening of drills)   229

 1.5.65  કોણી માિન ્સાધનનો ઉિયોગ કિંવાની પ્રેક્ક્્સ કિંો (Practice use of angular measuring 

  instrument)   234

 1.5.66  કાઉન્ટિં સ્સલક, કાઉન્ટિં બોિં અને િંીમ પસ્્તલટ ડફટ (થિેંી િ્ચી્સ કટિટગ) (Counter sink, 

  counter bore and ream split fit (three piece fitting))   236

 1.5.67  ધછરિ અને અંધ ધછરિો દ્ાિંા ડ્ડટ્રલ કિંો (Drill through hole and blind holes)   240

 1.5.68  સ્ટાન્્ડ્ડ્ભ  ્સાઈઝિના નળ ્સાથે આતંડિંક થે્્ડો બનાવો (ધછરિો અને અંધ ધછરિો દ્ાિંા) (Form internal 

  threads with taps to standard size (through holes and blind holes)) 6 242

 1.5.69  સ્ટ્ડ અને બોલ્ તૈયાિં કિંો (Prepare studs and bolt)   247

 1.5.70  સ્ટાન્્ડ્ડ્ભ  ્સાઇઝિમાં ્ડાઇ ્સાથે બાહ્ય થે્્ડો બનાવો (Form external threads with dies to 

  standard size)   251

 1.5.71  નટ તૈયાિં કિંો અને બોલ્ ્સાથે મે્ચ કિંો (Prepare nuts and match with bolts)   252

 1.5.72  ફાઇલ કિંો અને સે્ટિ ફરીટ કિંો, કોણીય ડફટ, કોણ ્સિાટરીઓ (બેવલ ગેજ ્ચોક્સાઈ 1 ડ્ડગ્રી) (File and 

  make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))   254

 1.5.73  ્સિંળ ખુલ્લા અને સ્લાઇરિ્ડગ ડફટ બનાવો (Make simple open and sliding fits)   256

 1.5.74  ધછરિ મોટંુ કિંો અને આતંડિંક વ્યા્સ વધાિંો (Enlarge hole and increase internal dia)   258

 1.5.75  નળાકાિં ્સિાટરીઓ ફાઇલ કિંો (File cylindrical surfaces)   260

 1.5.76  વરિ પ્રોફાઇલ્સની ખુલ્લી ડફટિટગ બનાવો (Make open fitting of curved profiles)   261

 1.5.77  અગાઉ ડ્ડટ્ર્ડિ્ડ હોલને બાંધીને ડ્ડટ્રલ સ્ાન સુધાિંવું (Correction of drill location by binding 

  previously drilled hole)   264

 1.5.78  અંિિં ્ચોિં્સ ડફટ બનાવો (Make inside square fit)   266

  મોડ્ુલ 6 : ફિટિટગ એસેમ્બલી  (Fitting Assembly)

 1.6.79  સ્લાઇરિ્ડગ ‘T’ ડફટ બનાવો (Make sliding ‘T’ fit)   268

 1.6.80  ફાઇલ ડફટ - ્ંસયુક્ત, ખુલ્લી કોણીય અને સ્લાઇરિ્ડગ બાજુઓ (File fit - combined, open angular 

  and sliding sides)   270

 1.6.81  એ્ેસમ્બલી ફાઇલ આતંડિંક ખયૂણા 30 મમનનટની ્ચોક્સાઈ ખુલ્લી, કોણીય ડફટ (File internal angles 

  30 minutes accuracy open, angular fit)   272

 1.6.82  એ્ેસમ્બલી સ્લાઇરિ્ડગને 90° સ્સવાયના ખયૂણા ્સાથે ડફટ બનાવો (Make sliding fit with angles 

  other than 90°)  7 274

 1.6.83  ્સિાટ ્સિાટરીઓ, વરિ ્સિાટરીઓ અને ્સમાંતિં ્સિાટરીઓ િિં એ્સેમ્બલી સે્કિ અને િિંીષિણ(Scrap on 

  flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)   277

 1.6.84  એ્ેસમ્બલી બનાવો અને એ્સેમ્બલ કિંો, સ્લાઇરિ્ડગ ફ્લેટ, ્સાિી ્સિાટરીઓ (Make and assemble, 

  sliding flats, plain surfaces)   282

 1.6.85  બેરિિંગ ્સિાટરીઓની વાિળરી મે્ચ માટે એ્સેમ્બલી તિા્સો - વ્રીટ વથ્ભ િદ્ધમત દ્ાિંા ્સિાટ અને વરિ ્સિાટરી 
  બંને (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved surfaces 

  by whitworth method)   284

 1.6.86  એ્સેમ્બલી ફાઇલ અને ડફટ ્સંયુક્ત પત્જ્યા અને કોણીય ્સિાટરી (્ચોક્્સતા ± 0.5 મીમી) કોણીય 
  અને પત્જ્યા ડફટ (File and fit combined radius and angular surface (accuracy 

  ± 0.5 mm) angular and radius fit)   285
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(xi)

 અભ્્યાસ સં.  અભ્્યાસનું  શીર્્ષક                          શશક્ષણ  પૃષ્્ઠ સં.  
                                                             પફરણામો  

 1.6.87  એ્સેમ્બલી ્ચોક્્સ ધછરિો શોધો અને સ્ટ્ડ ડફટ માટે ્ચોક્્સ ધછરિ બનાવો (Locate accurate holes 

  and make accurate hole for stud fit)   288

 1.6.88  હેન્્ડ ટયૂલ્સનો ઉિયોગ કિંીને સ્કયૂ, બોલ્ અને કોલિંનો ઉિયોગ કિંીને યાંપત્ક ઘટકો/િેટા-એ્સેમ્બલીઓને 
  એક્સાથે બાંધો (Fasten mechanical components/sub-assemblies together using 

  screws, bolts and collars using hand tools)   289

 1.6.89  એ્સેમ્બલી ્સમાંતિં અને કોણીય ્સમાગમની ્સિાટરી ્સાથે સ્લાઇરિ્ડગ એ્સેમ્બલીને બંધબે્સતી બનાવો 
  (Make sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)   291

  મોડ્ુલ 7 : ટર્નનગ (Turning)

 1.7.90  લેથ ઓિિેંશન્સ્સ (Lathe operations)   295

 1.7.91  છિંીના ્સાધનનો ઉિયોગ કિંીને ્ચાિં જ્ડબાના ્ચક િિં ્સાચું કામ (True job on four jaw chuck 

  using knife tool)   296

 1.7.92  કેન્રિો વચ્ે િક્ડવા માટે બંને છે્ડાનો ્સામનો કિંો (Face both the ends for holding between 

  centres)   298

 1.7.93  િંરિફગ ટયૂલનો ઉિયોગ કિંીને ્સમાંતિં વળાંક ± 0.1 મીમી (Using roughing tool parallel turn

  ± 0.1 mm)   300

 1.7.94  બહાિંના કેસલિિં અને સ્ટરીલના રૂલનો ઉિયોગ કિંીને વ્યા્સને માિો (Measure the diameter 

  using outside caliper and steel rule)   302

 1.7.95  ત્ણ જ્ડબાના ્ચકમાં નોકિંી િક્ડરી (Holding job in three jaw chuck)   304

 1.7.96  ફેજિ્સગ, ્તલેન ટન્ભ, સે્ટિ ટન્ભ, િાર્ટટગ, ડ્ડબિંિં, ્ચેમ્ફિં કોન્ભિં, ગોળાકાિં છે્ડા અને ફોમ્ભ ટયૂલ્સનો ઉિયોગ કિંો 
  (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer corner, 

  round the ends and use from tools)   305

 1.7.97  શો્ડિ્ડિં ટન્ભ : સ્વેિં, ડફલેટે્ડ, કટ શો્ડિ્ડિં હેઠળ બેવ્ડિ્ડ, કટ હેઠળ ટર્નનગ-ડફલેટે્ડ, સ્વેિં બેવ્ડિ્ડ 
  (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted 

  under cut, square beveled)   310

 1.7.98  ની શાિ્ભનિનગ - જિ્સગલ િોઈન્ટ ટયૂલ્સ (Sharpening of - single point tools)  8 315

 1.7.99  ગ્ુવ્્સ કાિો - ્ચોિં્સ, ગોળ ‘V’ ગ્ુવ (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)   317

 1.7.100  જોબને ગયૂં્ચવવી (Knurl the job)   319

 1.7.101  બોિં હોલ્સ - સ્િોટ ફે્સ, િાયલોટ ્ડટ્ર રીલ, બોરિિંગ ટયૂલ્સનો ઉિયોગ કિંીને ધછરિ મોટંુ કિંો (Bore holes - 

  spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)   321

 1.7.102  ટન્ભ ટેિિં (આતંડિંક અને બાહ્ય) (Turn taper (internal and external)   324

 1.7.103  ટેિિં પિન ફેિંવો (Turn taper pins)   328

 1.7.104  સ્ટાન્્ડ્ડ્ભ  ટેિ્સ્ભને ગેજ ્સાથે અનુરૂિ કિંો (Turn standard tapers to suit with gauge)   329

 1.7.105  નળનો ઉિયોગ કિંીને થ્ેરિ્ડગની પ્રેક્ક્્સ કિંો, હાથથી લેથ િિં મતૃ્ુ િામે છે (Practice threading 

  using taps, dies on lathe by hand)   332

 1.7.106  બાહ્ય ‘V’ થ્ે્ડ બનાવો (Make external ‘V’ thread)   334

 1.7.107  એક અખિંોટ તૈયાિં કિંો અને બોલ્ ્સાથે મે્ચ કિંો (Prepare a nut and match with the bolt)   338

  મોડ્ુલ 8 : મૂળભ્ૂત જાળવણી (Basic Maintenance)

 1.8.108  ્સિંળ ્સમાિંકામ કાય્ભ - ્લ્લુ પપ્રન્ટમાંથી મશીનના ભાગોની ્સિંળ એ્સેમ્બલી (Simple repair work - 

  simple assembly of machine parts from blue prints)   340
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(xii)

 અભ્્યાસ સં.  અભ્્યાસનું  શીર્્ષક                          શશક્ષણ  પૃષ્્ઠ સં.  
                                                             પફરણામો  

 1.8.109  જાળવણી એ્સેમ્બલી િિંમમયાન ્સંભપવત એ્સેમ્બલી ખામીને સુધાિંવી (Rectify possible assembly 

  faults during assembly)   343

 1.8.110  જાળવણી ્ેચક સલસ્ટ ્સાથે નનયમમત જાળવણી કિંો (Perform the routine maintenance with 

  check list)  9 350

 1.8.111  નનયમમત ્ચેક સલસ્ટ મુજબ મનેે્ટનન્સ્સ મોનનટિં મશીન (Monitor machine as per routine 

  check list)   352

 1.8.112  જાળવણી પ્રશેિં ગેજ, તાિમાન માિક, તેલ સ્તિં વાં્ચો (Read pressure gauge, temperature 

  gauge, oil level)   354

 1.8.113  જાળવણી નુ્મેહટક સ્સસ્ટમમાં િબાણ ્સેટ કિંો (Set pressure in pneumatic system)   355

 1.8.114  જાળવણી ટોક્ભ  િેંન્ચનો ઉિયોગ કિંીને ્ડોવેલ પિન અને કેિ સુ્ક એ્સેમ્બલીનો ઉિયોગ કિંીને ્સિંળ ડફટિટગ 
  એ્ેસમ્બલ કિંો (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly  

  using torque wrench)   356

શીખવાની / આકારણી કરી શકા્ય ્ેતવું પફરણામ

આ પુસ્તક પયૂણ્ભ થવા િિં તમે ્સમથ્ભ હશો

 રિ. ્સં.  શશક્ષણ પફરણામો અભ્યા્સ ્સં.

 1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different  1.1.01 - 1.2.41
  typesof basic fitting operation and Check for dimensional accuracy following  
  safety precautions.  [Basic fitting operation - marking, Hacks awing, Chiseling,   
  Filing,Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm]  CSC/N0304

 2 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join them by   1.3.42 - 1.3.51
  soldering,brazing and riveting. CSC/N0301

 3 Join metal components by riveting observing standard procedure. CSC/N0304 1.3.52 - 1.3.55

 4 Join metal component by arc welding observing standard procedure. CSC/N0304 1.4.56

 5 Cut and join metal component by gas (oxy-acetylene) CSC/N0304   1.4.57 - 1.4.60

 6 Produce components by different operations and check accuracy using appropriate 1.5.61 - 1.5.78
  measuring instruments.[Different Operations - Drilling, Reaming, Taping, Dieing; 
  Appropriate MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge, Micrometer] CSC/N0304 

 7 Make different fit of components for assembling as per required tolerance observing 1.6.79 - 1.6.89
  principle of interchange ability and check for functionality. [Different Fit - Sliding, 
  Angular, Step fit, ‘T’ fit,  Square fit and Profile fit; Required tolerance: ±0.04 mm, 
  angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304 

 8 Produce components involving different operations on lathe observing standard  1.7.90 - 1.7.107
  procedure and check for accuracy.  [Different Operations - facing, plain turning, step 
  turning,  chamfering, shoulder turn, grooving, knurling, boring,  taper turning, 
  threading (external ‘V’ only)] CSC/N0110 

 9 Plan & perform simple repair, overhauling of different machines and check for 1.8.108-1.8.114 
  functionality. [Different Machines -  Drill Machine, Power Saw, Bench Grinder and 
  Lathe] N/A
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(xiii)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours
All necessary guidance to be provided
to the new comers to become familiar
with the working of Industrial Training
Institute system including stores
procedures.

Soft Skills, its importance and Job
area after completion of training.

Importance of safety and general
precautions observed in the in the
industry/shop floor.

Introduction of First aid. Operation of
electrical mains and electrical safety.
Introduction of PPEs.

Response to emergencies e.g.; power
failure, fire, and system failure.

Importance of housekeeping & good
shop floor practices.  Introduction to
5S concept & its application.

Occupational Safety & Health:
Health, Safety and Environment
guidelines, legislations &regulations
as applicable.

Basic understanding on Hot work,
confined space work and material
handling equipment. (04 hrs.)

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

Plan and organize
the work to make job
as per specification
applying different
types of basic fitting
operation and
Check for
d i m e n s i o n a l
accuracy following
safety precautions.
[Basic fitting
operation - marking,
Hacks awing,
Chiseling, Filing,
Drilling, Taping and
Grinding etc.
Accuracy: ±
0 . 2 5 m m ]
CSC/N0304.

1. Importance of trade training, List of tools
& Machinery used in the trade. (1 hr.)

2. Safety attitude development of the
trainee by educating them to use
Personal Protective Equipment (PPE).
(5 hrs.)

3. First Aid Method and basic training.
(2 hrs.)

4. Safe disposal of waste materials like
cotton waste, metal chips/burrs etc.
(2 hrs.)

5. Hazard identification and avoidance.
(2 hrs.)

6. Safety signs for Danger, Warning,
caution & personal safety message.
(1 hrs.)

7. Preventive measures for electrical
accidents & steps to be taken in such
accidents. (2 hrs.)

8. Use of Fire extinguishers. (7 hrs.)

9. Practice and understand precautions to
be followed while working in fitting jobs.
(2 hrs.)

10.Safe use of tools and equipments used
in the trade. (1 hrs.)

11. Identification of tools &equipment as
per desired specifications for marking
& sawing. (4 hrs.)

12.Selection of material as per application.
(1 hrs.)

13.Visual inspection of raw material for
rusting, scaling, corrosion etc. (1 hrs.)

14.Marking out lines, gripping suitably in
vice jaws, hacksawing to given
dimensions. (9 hrs.)

15.Sawing different types of metals of
different sections. (6 hrs.)

Linear measurements- its units,
dividers, calipers, hermaphrodite,
centre punch, dot punch, prick
punch their description and uses of
different types of hammers.
Description, use and care of 'V'
Blocks, marking off table.

Measuring standards (English,
Metric Units), angular
measurements. (04 hrs.)

16.Filing Channel, Parallel. (5 hrs.)

17.Filing- Flat and square (Rough finish),
(08 hrs.)

18.Filing practice, surface filing, marking
of straight and parallel lines with odd
leg calipers and steel rule. (5 hrs.)

Bench vice construction, types,
uses, care & maintenance, vice
clamps, hacksaw frames and
blades, specification, description,
types and their uses, method of
using hacksaws.
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(xiv)

Files- specifications, description,
materials, grades, cuts, fi le
elements, uses. Types of files, care
and maintenance of files.

Measuring standards (English,
Metric Units), angular
measurements. (04 hrs.)

19.Marking practice with dividers, odd leg
calipers and steel rule (circles, ARCs,
parallel lines). (4 hrs.)

Marking off and layout tools,
dividers, scribing block, -
description, classification, material,
care & maintenance.

Try square, ordinary depth gauge,
protractor- description, uses and
cares.

Uses, care & maintenance of cold
chisels- materials, types, cutting
angles. (04 hrs.)

20.Marking off straight lines and ARCs
using scribing block and dividers. (4
hrs.)

21.Chipping flat surfaces along a marked
line. (9 hrs.)

22.Marking, filing, filing square and
check using tri square. (9 hrs.)

23.Marking according to simple
blueprints for locating, position of
holes, scribing lines on chalked
surfaces with marking tools. (8 hrs.)

24.Finding centre of round bar with the
help of 'V' block and marking block. (2
hrs.)

25.Joining straight line to an ARC. (08
hrs.)

Marking media, marking blue,
Prussian blue, red lead, chalk and
their special application,
description.

Use, care and maintenance of
scribing block.

Surface plate and auxiliary marking
equipment, 'V' block, angle plates,
parallel block, description, types,
uses, accuracy, care and
maintenance. (03 hrs.)

26.Chipping, Chamfering, Chip slots &
oils grooves (Straight). (08 hrs.)

27.Filing flat, square, and parallel to an
accuracy of 0.5mm. (07 hrs.)

28.Chip curve along a line-mark out,
keyways at various angles & cut
keyways. (1 hrs.)

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

30.File thin metal to an accuracy of 0.5
mm. (3 hrs.)

Physical properties of engineering
metal: colour, weight, structure,
and conductivity, magnetic,
fusibility, specific gravity.
Mechanical properties: ductility,
malleability hardness, brittleness,
toughness, tenacity, and elasticity.
(04 hrs.)

31.Saw along a straight line, curved line,
on different sections of metal. (12 hrs.)

32.Straight saw on thick section, M.S.
angle and pipes. (8 hrs.)

Power Saw, band saw, Circular saw
machines used for metal cutting. (03
hrs.)

33.File steps and finish with smooth file
to accuracy of ± 0.25 mm. (12 hrs.)

34.File and saw on M.S. Square and
pipe. (10 hrs.)

35.File radius along a marked line
(Convex & concave) & match.   (12
hrs.)

Micrometer- outside and inside -
principle, constructional features,
parts graduation, reading, use and
care. Micrometer depth gauge,
parts, graduation, reading, use and
care. Digital micrometer. (03 hrs.)
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(xv)

36.Chip sheet metal (shearing). (3 hrs.)

37.Chip step and file. (3 hrs.)
Vernier calipers, principle,
construction, graduations, reading,
use and care. Vernier bevel
protractor, construction,
graduations, reading, use and care,
dial Vernier Caliper, Digital Vernier
caliper.

Vernier height gauge: material
construction, parts, graduations
(English & Metric) uses, care and
maintenance. (03 hrs.)

38.Mark off and drill through holes. (5 hrs.)

39.Drill and tap on M.S. flat. (8 hrs.)

40.Punch letter and number (letter punch
and number punch) (3 hrs.)

41.Practice use of different punches. (5
hrs.)

Drilling processes: common type
(bench type, pillar type, radial
type), gang and multiple drilling
machine.

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

M a n u f a c t u r e
simple sheet
metal items as
per drawing and
join them by
soldering, brazing
and riveting.
CSC/N0301

42.Marking of straight lines, circles,
profiles and various geometrical
shapes and cutting the sheets with
snips. (12 hrs.)

43.Marking out of simple development (5
hrs.)

44.Marking out for flaps for soldering and
sweating. (4 hrs.)

Safety precautions to be observed
in a sheet metal workshop, sheet
and sizes, Commercial sizes and
various types of metal sheets,
coated sheets and their uses as per
BIS specifications. Shearing
machine- description, parts and
uses. (05 hrs.)

45.Make various joints: wiring, hemming,
soldering and brazing, form locked,
grooved and knocked up single hem
straight and curved edges form
double hemming. (22 hrs.)

46.Punch holes-using hollow and solid
punches. (5 hrs.)

47.Do lap and butt joints. (12 hrs.)

Marking and measuring tools, wing
compass, tin man's square tools,
snips, types and uses. Tin man's
hammers and mallets type-sheet
metal tools, types, specifications,
uses. Trammel- description, parts,
uses. Hand grooves- specifications
and uses.

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)
48.Bend sheet metal into various

curvature form, wired edges- straight
and curves. Fold sheet metal at angle
using stakes. (6 hrs.)

49.Make simple Square container with
wired edge and fix handle. (13 hrs.)

Stakes-bench types, parts, their
uses. Various types of metal joints,
their selection and application,
tolerance for various joints, their
selection& application. Wired
edges. (04 hrs.)

50.Make square tray with square soldered
corner. (11 hrs.)

51.Practice in soft soldering and silver
soldering. (7 hrs.)

Solder and soldering: Introduction-
types of solder and flux.
Composition of various types of
solders and their heating media of
soldering iron. Method of soldering,
selection and application-joints.
Hard solder- Introduction, types
and method of brazing.  (05 hrs.)
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(xvi)

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

52.Make riveted lap and butt joint. (6 hrs.)
53.Make funnel as per development and

solder joints. (8 hrs.)
54.Drill for riveting. (1 hr.)
55.Riveting with as many types of rivet

as available, use of counter sunk head
rivets. (4 hrs.)

Various rivets shape and form of
heads, importance of correct head
size.
Rivets-Tin man's rivets types, sizes,
and selection for various works.
Riveting tools, dolly snaps
description and uses. Method of
riveting,
The spacing of rivets. Flash riveting,
use of correct tools, compare hot
and cold riveting. (03 hrs.)

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

56.Welding - Striking and maintaining
ARC, laying Straight-line bead. (21
hrs.)

Safety-importance of safety and
general precautions observed in a
welding shop. Precautions in
electric and gas welding. (Before,
during, after) Introduction to safety
equipment and their uses.
Machines and accessories, welding
transformer, welding generators.
(04 hrs.)

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

57.Making butt joint and joint-gas and
ARC. (12 hrs.)

58.Do setting up of flames, fusion runs
with and without filler rod, and gas.
(8 hrs.)

Welding hand tools: Hammers,
welding description, types and
uses, description, principle, method
of operating, carbon dioxide
welding. H.P. welding equipment:
description, principle, method of
operating L.P. welding equipment:
description, principle, method of
operating. Types of Joints-Butt and
fillet as per BIS SP: 46-1988
specifications.  Gases and gas
cylinder description, kinds, main
difference and uses. (05 hrs.)

59.Make butt weld and corner, fillet in ARC
welding (22 hrs.)

Setting up parameters for ARC
welding machines-selection of
Welding electrodes. Care to be
taken in keeping electrode.           (05
hrs.)

60.Gas cutting of MS plates (22 hrs. Oxygen acetylene cutting-machine
description, parts, uses, method of
handling, cutting torch-description,
parts, function and uses.       (06
hrs.)

Drill- material, types, (Taper shank,
straight shank) parts and sizes. Drill
angle-cutting angle for different
materials, cutting speed feed.
R.P.M. for different materials. Drill
holding devices- material,
construction and their uses. (04
hrs.)

Counter sink, counter bore and spot
facing-tools and nomenclature,
Reamer- material, types (Hand and
machine reamer), kinds, parts and

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

61.Mark off and drill through holes. (04 hrs.)

62.Drill on M.S. flat. (1 hrs.)

63.File radius and profile to suit gauge. (10
hrs.)

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

65.Practice use of angular measuring
instrument. (04 hrs.)

66.Counter sink, counter bore and ream
split fit (three piece fitting). (04 hrs.)

67.Drill through hole and blind holes. (2 hrs.)

Join metal
components by
riveting observing
s t a n d a r d
p r o c e d u r e .
CSC/N0304

Join metal
component by
arc welding
o b s e r v i n g
s t a n d a r d
p r o c e d u r e .
CSC/N0304

Cut and join metal
component by gas
(oxy-acetylene)
CSC/N0304

P r o d u c e
components by
different operations
and check
accuracy using
a p p r o p r i a t e
m e a s u r i n g
instruments.[Different
Operations -
Drilling, Reaming,
Taping, Dieing;
A p p r o p r i a t e
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(xvii)

their uses, determining hole size (or
reaming), Reaming procedure.

Screw threads: terminology, parts,
types and their uses. Screw pitch
gauge: material parts and uses.
Taps British standard (B.S.W.,
B.S.F., B.A. & B.S.P.) and metric /
BIS (coarse and fine) material, parts
(shank body, flute, cutting edge).
(03 hrs.)

68.Form internal threads with taps to
standard size (through holes and blind
holes). (3 hrs.)

69.Prepare studs and bolt. (13 hrs.)

70.Form external threads with dies to
standard size. (08 hrs.)

71.Prepare nuts and match with bolts. (15
hrs.)

72.File and make Step fit, angular fit, angle,
surfaces (Bevel gauge accuracy 1
degree). (12 hrs.)

73.Make simple open and sliding fits. (08
hrs.)

74.Enlarge hole and increase internal dia.
(2 hrs.)

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

76.Make open fitting of curved profiles.
(15 hrs.)

Tap wrench: material, parts, types
(solid &adjustable types) and their
uses removal of broken tap, studs
(tap stud extractor).

Dies: British standard, metric and BIS
standard, material, parts, types,
Method of using dies. Die stock:
material, parts and uses.   (06 hrs.)

Drill troubles: causes and remedy.
Equality of lips, correct clearance,
dead centre, length of lips. Drill
kinds: Fraction, metric, letters and
numbers, grinding of drill. (04 hrs.)

Grinding wheel: Abrasive, grade
structures, bond, specification, use,
mounting and dressing. Selection of
grinding wheels. Bench grinder parts
and use. (04 hrs.)

77.Correction of drill location by binding
previously drilled hole. (04 hrs.)

78.Make inside square fit. (16 hrs.)

79.Make sliding 'T' fit. (21 hrs.)Professional
Skill 126Hrs;

Professional
Knowledge
28Hrs

Gauges- Introduction, necessity,
types. Limit gauge: Ring gauge,
snap gauge, plug gauge, description
and uses.

Description and uses of gauge- types
(feeler, screw, pitch, radius, wire
gauge). (05 hrs.)

Interchange ability: Necessity in
Engg, field definition, BIS. Definition,
types of limit, terminology of limits
and fits-basic size, actual size,
deviation, high and low limit, zero
line, tolerance zone Different
standard systems of fits and limits.
British standard system, BIS
system. (05 hrs.)

Make different fit of
components for
assembling as per
required tolerance
observing principle
of interchange
ability and check
for functionality.
[Different Fit -
Sliding, Angular,
Step fit, 'T' fit,
Square fit and
Profile fit; Required
tolerance: ±0.04
mm, angular
tolerance: 30 min.]

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(xviii)

80.File fit- combined, open angular and
sliding sides. (08 hrs.)

81.File internal angles 30minutes
accuracy open, angular fit. (12 hrs.)

Method of expressing tolerance as
per BIS Fits: Definition, types,
description of each with sketch.
Vernier height gauge: material
construction, parts, graduations
(English & Metric) uses, care and
maintenance.  (04 hrs.)

82.Make sliding fit with angles other than
90o (21 hrs.)

83.Scrap on flat surfaces, curved surfaces
and parallel surfaces and test. (04 hrs.)

84.Make & assemble, sliding flats, plain
surfaces. (12 hrs.)

85.Check for blue math of bearing
surfaces- both flat and curved surfaces
by wit worth method. (5 hrs.)83.
Scrap surfaces- both flat and curved
surfaces by wit worth method. (5 hrs.)

Pig Iron: types of pig Iron, properties
and uses.
Cast Iron: types, properties and
usesWroughtiron:- properties and
uses.
Steel: plain carbon steels, types,
properties and uses.
Non-ferrous metals (copper,
aluminium, tin, lead, zinc) properties
and uses. (05 hrs.)

Simple scraper- flat, half round,
triangular and hook scraper and
their uses.  Blue matching of
scraped surfaces (flat and curved
bearing surfaces). Testing scraped
surfaces: ordinary surfaces without
a master plate. (04 hrs.)

86.File and fit combined radius and angular
surface (accuracy ± 0.5 mm), angular
and radius fit. (15 hrs.)

87.Locate accurate holes & make accurate
hole for stud fit. (2 hrs.)

88.Fasten mechanical components / sub-
assemblies together using screws, bolts
and collars using hand tools. (5 hrs.)

Vernier micrometer, material, parts,
graduation, use, care and
maintenance. Calibration of
measuring instruments.

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

Screw thread micrometer:
Construction, graduation and use.
(05 hrs.)

89.Make sliding fits assembly with parallel
and angular mating surface.
(± 0.04 mm) (21 hrs.)

Dial test indicator, construction,
parts, material, graduation, Method
of use, care and maintenance.
Digital dial indicator. Comparators-
measurement of quality in the
cylinder bores.  (05 hrs.)

90.Lathe operations-

91.True job on four jaw chuck using knife
tool. (5 hrs.)

92.Face both the ends for holding between
centres. (06 hrs.)

93.Using roughing tool parallel turn ± 0.1
mm. (06 hrs.)

94.Measure the diameter using outside
caliper and steel rule.(1 hr.)

Safely precautions to be observed
while working on a lathe, Lathe
specifications, and constructional
features. Lathe main parts
descriptions- bed, head stock,
carriage, tail stock, feeding and thread
cutting mechanisms. Holding of job
between centres, works with catch
plate, dog, simple description of a
facing and roughing tool and their
applications. (04 hrs.)

P r o d u c e
c o m p o n e n t s
involving different
operations on lathe
observing standard
procedure and
check for accuracy.
[ D i f f e r e n t
Operations -
facing, plain
turning, step
turning, parting,
c h a m f e r i n g ,

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(xix)

95.Holding job in three jaw chuck. (2 hrs.)

96.Perform the facing, plain turn, step
turn, parting, deburr, chamfer-corner,
roundthe ends, and use form tools.
(08  hrs.)

97.Shoulder turn: square, filleted, beveled
undercut shoulder, turning-filleted under
cut, square beveled. (08 hrs.)

98.Sharpening of -Single point Tools.
(1 hr.)

Lathe cutting tools- Nomenclature
of single point & multipoint cutting
tools,

Tool selection based on different
requirements and necessity of
correct grinding, solid and tipped,
throw away type tools, cutting
speed and feed and comparison for
H.S.S., carbide tools. Use of
coolants and lubricants. (03 hrs.)

99.Cut grooves- square, round, 'V' groove.
(08 hrs.)

100. Knurl the job. (1 hr.)

101. Bore holes -spot face, pilot drill,
enlarge hole using boring tools. (9 hrs.)

Chucks and chucking the
independent four-jaw chuck.
Reversible features of jaws, the
back plate, Method of clearing the
thread of the chuck-mounting and
dismounting, chucks, chucking
true, face plate, drilling - method of
holding drills in the tail stock, Boring
tools and enlargement of holes.
(02 hrs.)

102. Turn taper (internal and external). (10
hrs.)

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

104.Turn standard tapers to suit with
gauge. (5 hrs.)

General turning operations- parallel
or straight, turning. Stepped turning,
grooving, and shape of tools for the
above operations. Appropriate
method of holding the tool on tool
post or tool rest, Knurling: - tools
description, grade, uses, speed and
feed, coolant for knurling, speed,
feed calculation.

Taper - definition, use and method
of expressing tapers. Standard
tapers-taper, calculations Morse
taper.  (03 hrs.)

105. Turn taper (internal and external).
(10 hrs.)

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

107. Turn standard tapers to suit with
gauge. (5 hrs.)

Screw thread definition - uses and
application. Square, worm,
buttress, acme ( nonstandard-
screw threads), Principle of cutting
screw thread in centre lathe -
principle of chasing the screw
thread - use of centre gauge,
setting tool for cutting internal and
external threads, use of screw
pitch gauge for checking the screw
thread. (03 hrs.)

shoulder turn,
grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external 'V' only)]
CSC/N0110
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(xx)

108.Simple repair work: Simple
assembly of machine parts from
blueprints. (10 hrs.)

109.Rectify possible assembly faults
during assembly. (14 hrs.)

110.Perform the routine maintenance with
check list (08 hrs.)

111.Monitor machine as per routine
checklist (3 hrs.)

112.Read pressure gauge, temperature
gauge, oil level (1 hr.)

113.Set pressure in pneumatic system
(2 hrs.)

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance
-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

-Retrieval of data from machine
manuals Preventive maintenance-
objective and function of Preventive
maintenance, section inspection.

Visual and detailed, lubrication
survey, system of symbol and
colour coding.  Revision, simple
estimation of materials, use of
handbooks and reference table.
Possible causes for assembly
failures and remedies.

Installation, maintenance and
overhaul of machinery and
engineering equipment (10 hrs.)

Plan & perform
simple repair,
overhauling of
different machines
and check for
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Machines
- Drill Machine,
Power Saw, Bench
Grinder and
Lathe]N/A

114.Assemble simple fitting using dowel
pins and tap screw assembly using
torque wrench. (15 hrs.)

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)

QR CODE

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.16

Ex. No. 1.1.04 Ex. No. 1.1.07Ex. No. 1.1.06 Ex. No. 1.1.08Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.20 Ex. No. 1.2.24 Ex. No. 1.2.31 Ex. No. 1.2.32
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1

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M) વ્યા્યામ 1.1.01
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

વેિયાિં તયાલીમ નું મહતવ, વેિયાિંમાં વિિંયાતી ્યાધનો અને મશીનિંી ની ્યાદી (Importance of trade 
training, list of tools & machinery used in the trade)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
• ફફટિં પવભયાગમાં વિિંયાતી ્યાધનો અને ્યાધનને ઓળખ.
•  ટૂલ્સનયા નયામ િેંકો્ડ્ડ  કિંો, દિેંક ટૂકની શું કિંવું અને શું નહીં.
• જ્ાં ફફટિં કયા્્ડિંત છે તેવયા ઉદ્ોગનો નયામ નોંધો.
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2

જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

પ્રશશક્ષણ પવભયાગમાં તમયામ ્ યાધનો અને ્ યાધનો પ્રદર્શત કિંશે 
અને તેમનયા નયામ, ઉિ્ોગ અને દિેંક ટૂિં અને ્યાધન્યામગ્ી 
મયાટે અવલોકન કિંવયાનયા ્લયામતી બબદુ ને ્ંશક્ષપત કિંશે.

•  પ્રશશક્ષણારથીઓ દરેક ટૂર સારે કામ કરતી વખતે તમામ પ્રદર્શત 
સાધનોનો નામ, ઉપયોગ અને અવલોકન કરવાની સાવચતેી નોંધશે.

•  તેને કોષટક 1 માં રેકોર્થ  કરો.

•  પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો.

કોષટક 1

ક્રમ.નં ્યાધન/ઉિકિંણનું નયામ ઉિ્ોગ કિેં છે
બનવયાની ્યાવ્ચતેી

અવલોકન (કિંવું અને ન કિંવું)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

 િ્િંશપક્ષણ ઉદ્્ોગમયાં ફપટિં ની ભૂમપકયા ને ્ંક્ષપિ્ત કિંશે. ખયાનગી અને જયાહેિં ક્ષેત્િં નયા ઉદ્્ ોગનો નયામ આિીને એ્ેમ્બલી િંોિ િિં 
વધુ ભયાિં મૂકે છે, જ્્યાં ફપટિં મોટયા િ્િંમયાણમયાં કયાિં્્િંત છે. તયાલીમયાિં્થીઓને ઉદ્્ોગનો નયામ નોંધવયા કહો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.01કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.01
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3

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેનુ્ફેક્ચરિંગ (CG & M)          વ્યા્યામ 1.1.02
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

તયાલીમયાથથીને િ્્ડ નલ પ્રોટેક્ટિવ ઇકકવિમેન્ટ (PPE) નો ઉિ્ોગ કિંવયા મયાટે શશશક્ષત કિંીને તેમની સુિંક્ષયા 
વલણ નો પવકયા્ (Safety attitude development of the trainee by educating them to use 
personal protective equipment (PPE))
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
• વ્કકતગત િંક્ષણયાત્મક ઉિિંકિંણોને ઓળખ
•  પવપવધ પ્રકયાિંનયા વ્કકતગત િંક્ષણયાત્મક ઉિકિંણનું અથ્ડઘટન કિંો.

જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

•  વાસતવવક ઉપકરણો પર અરવા ચાટ્થ  માંરી વયક્તગત રક્ષણાત્મક 
સાધનોનો વવઝ્યુઅલ વાંસો અને તેનયું અર્થઘટન કરો.

•  વવવવધ પ્રકારના રક્ષણ માટે વપરાતી વયક્તગત રક્ષણાત્મક સાધનને 
ઓળખ અને પસંદ કરો.

•  કોષટક 1 માં PPE નયું નામ અને સંબંધધત પ્રકારનયું રક્ષણ અને જોખમ 
લખો.

પ્રશશક્ષણ પવપવધ પ્રકયાિંનયા વ્કકતગત િંક્ષણયાત્મક ્યાધનો 
અથવયા ્ચયાટ્ડ  પ્રદર્શત કિંશે અને કયા્્ડ મયાટે ્ોગ્ PPE 
ઉિિંકિંણોને કેવી િંીતે ઓળવયા અને િ્ંદ કિંવયા તે ્મજાવે 
અને તયાલીમયાથથીઓને કોષટક 1 માં જોખમ અને િંક્ષણની 
પ્રકયાિંની નોંધ લેવયાવું કહેશે. પ્રશશક્ષણ કેવી િંીતે દશશાવે. તમયામ 
PPE િહેિંછયા અને દૂિં કિંવયા. તયાલીમયાથથીઓને તેની પ્રેક્ટિ્ 
કિંવયા કહો.
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કયા્્ડ 1:

કોષટક 1

એ્.નં PPE નું નયામ જોખમ
નયા પ્રકયાિં

િંક્ષણ

1

2

3

4

5

6

7

8

તમારા પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.02
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)          વ્યા્યામ 1.1.03
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

પ્રયાથમમક ્યાિંવયાિં િદ્ધમત અને મૂળભતૂ તયાલીમ (First aid method and basic training)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  મયાનવ િિં ગૂંગળયામણ, ઘયા, દયાઝી જવયા, કિંવયા અને ્ંડખ મયાિંવયા મયાટે પ્રયાથમમક ્યાિંવયાિં પૂિંી િયા્ડો. 
•  આખંની ઈજા, નયાક માંથી િંકતસ્યાવ, ્ડયા્યાબબટી્, ગિંમીથી થકયાવટ ્યાથેની વ્કકતની પ્રયાથમમક ્યાિંવયાિં દ્યાિંયા કયાળજી લેવી.
•  હીટ સ્તોત ધિંયાવતી વ્કકતને પ્રયાથમમક ્યાિંવયાિં આિો.

જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

કાય્થ 1: ્ચોકી

•  ગંભીર ગૂંગળામણ: ફાગ 1 માં બતાવયાં પ્રમાણે પીઠ ના મારામારી અને 
પેટમાં થ્રસ્ટસ.

•  તેમની પાછળ અને સહેજ એક બાજયુ  ઊભા રહો. તેમની છાતી ને 1 હારી 
ટેકો આપો. ... 

•  તમારા હારની એરી વરે તેમના ખભા ના બલેર વચે્ 5 જટેલા તીક્ણ 
મારામારી કરો. ...

•  ચકાસી કે અવરોધ દૂર રયો છે કે કેમ.

•  જો નહહ, તો પેટમાં 5 જટેલા થ્રસ્ટસ આપો.

કાય્થ 2: ઘયા (ફયાગ 2 થી 3)

ઘાની સંભાળ નયું પ્રરમ પગલયું એ ર્તસ્ાવ બંધ કરવાનયું છે.

•  ર્તસ્તાવના સ્તોત ને શોધ.

•  તમારા હાર ધોવા અને શક્ય હોય ત્ારે મોજાએ પહેરો અરવા તમારા 
અને ઘા વચ્ે અવરોધો ઉપયોગ કરો.

•  કોઈપણ છૂટક કાટમાળ દૂર કરો.

•  ઘા પર સીધયું દબાણ લાગવો (ફાગ 1)

Fig 1

•  ઘાને કપાસ ની પટ્ી રી માવો (ફાગ 2)

Fig 2
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કાય્થ 3: બ્ોનઝ (ફયાગ 1, 2, 3)

Fig 1 Fig 3

Fig 2 નયાનયા બળેવ ્યાિંવયાિં

•  બન્થર ઠંરયુ કરો.

•  બચેલા વવસતારમાંરી વીંટી અરવા અન્ય ચયુસત વસ્યુઓ દૂર કરો.

•  ફોલલી તોરશો નહીં.

•  લોશન લાગવો.

•  બન્થર પર પાટો બાંધો.

•  જો જરૂરી હોય તો, બબન-વપ્રસ્ક્રિપ્શન પીરા નનવારક લો, જમે કે ibupro-
fen (Advil, Motrin IB, અન્ય), નપે્રોક્ેન સોડરયમ (Aleve) અરવા 
acetaminophen (Tylenol, others).

કાય્થ 4: ્ંડખ અને ્ંડખ (ફયાગ 1,2,3)

Fig 1 Fig 2

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.03
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•  સવચ્છ, સૂકા કપરા વરે સીધયું દબાણ લગાવી ને ઘાને ર્ત સ્તાવ રતો 
અટકાવ. 

•  ઘા ધોવા. ...

•  ઘા પર એન્ીબેકે્ડરયલ મલમ લાગવો. ...

•  સૂકી, જં્ યુ રહહત પટ્ી પર ચૂકો.

•  જો રંખ ગરદન, મારા, ચહેરો, હાર, આંગળી અરવા પગ પર છે, તો તરત 
જ રૉકટરને કૉલમ કરો 

Fig 3

કાય્થ 5: આખંની ઇજાિં (ફયાગ 1 અને 2)

Fig 1 Fig 2

•  દરદીને ઉપર જોવા માટે કહો.

•  નીચલા પોપચાં ની નીચે દોરો. જો પદાર્થ દેખાય, તો ભીનાશ કપરાની 
ખૂણ વરે દૂર કરો. 

•  જો દેખા્યું ન હોય, તો ઉપરનયું ઢાંકણ નીચે ખેંચો.

•  જો અસફળ હોય, તો આખંને જં્ યુ રહહત ખારાઈ અરવા સવચ્છ પાણીરી 
ધોઈ લો.

•  જો હજયુ  પણ અસફળ હોય, તો માત્ર ઇજાગ્રસત આખંને ઢાંકો અને 
તબીબી સહાય મેળવો. 

કાય્થ 6: નયાક માંથી િંકત સ્તયાવ (ફયાગ 1 અને 2)

•  દરદીને સીધા બેસવા માટે અને માત્ર મારાના ભાગે આગળ વાળવા 
માટે બનાવો (આ તમારા નાકની નરોમાં બલર પ્રેસ ઘરશે)

•  દરદીને નાક માંરી શ્ાસ બહાર કાઢવા માટે કહો.

•  નાક માંરી લોહી બહાર કાઢવા માટે નાટકને ચપટી કરો.

•  ફરીરી ર્તસ્ાવ અટકાવવા માટે, તમારા નાટકને ચૂંટશો નહીં અરવા 
ફેંકશો નહીં અને કેટલાક કલાકો સયુધી નીચે નમશો નહીં.

•  જો ફરીરી ર્ત સ્તાવ રાય, તો આ પગલાં માંરી ફરી જાઓ.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.03
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કાય્થ 7: ્ડયા્યાબબટી્ (લો બલ્ડ સુગિંી)(ફયાગ 1 અને 2)

Fig 1 Fig 2

•  અકસ્ાત નયું મૂલ્ાંકન કરવા માટે મૂળભતૂ પ્રારમમક સારવાર યોજનાને 
અનયુસરણ.

•  ઉચ્ ઉજા્થ વાળા ખોરાક અરવા ખાંર આપો.

•  જો ઈજા ગ્રસત વયક્ત સભાન હોય તો જ ખોરાક આપો.

•  જો તબીબી સહાયકમાં વવલંબ રાય તો દર 15 મમનનટે ખાંર આપો.

•  જો લોહીમાં શક્થ રા નયું નીચયું સતર કારણભતૂ હોય તો ઇજાગ્રસત ઝરપરી 
સવસ્થ રઈ જશે.

 કાય્થ 8: ગમથીનો થયાક (ફયાગ 1 થી 2)

ગિંમીથી થકયાવટ

•  ઠંરી જગયાએ આરામ કરો. એર-કન્રશ્ર બબલ્ડરગમાં પ્રવશેવયું શ્ષેઠ 
છે, પરં્યુ ઓછામાં ઓછયુ ં, સંડદગધ સ્થળ શોધ અરવા પખંાની સામે 
બેસતો.

•  ઠંરયું  પ્રવાહી પીવો. પાણી અરવા સપોટ્ટસ્થ વીણાને વળગી રહો.

•  ઠંરક ના ઉપાય અજમાવે.

•  કપરાં ઢીલા કરો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.03

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



9

Fig 1

કાય્થ 9: હીટ સ્તોત

•  વયક્તને પાણીના ઠંરાશ ટબ માં અરવા ઠંરાશ સવારમાં ચૂકો.

•  બગીચાની નળી વરે વયક્તને સપ્રે કરો.

•  વયક્તને ઠંરાશ પાણીરી સસપે્ર કરો.

•  ઠંરાશ પાણીરી મમસ્સગ કરતી વખતે વયક્તને ફેન કરો.

•  ગરદન અને બગલ પર આઇસ પેક અરવા ઠંરાશ ભીનાશ ટયુવાલ ચૂકો.

•  વયક્તને ઠંરી ભીની ચાકરરી ઢાંકી દો.

કાય્થ 10: (CPR) કિંંફ્ડ્ો િલ્ોનિંી ફિંસુસ્ટેશન દ્યાિંયા કયા્ડ્ડ  ્યાક અિેંસ્ટ હેઠળ િીફ્ડત ને પુનજી્ડ પવત કિંો

એવયા ફકસ્યાઓમાં કે જ્ાં હૃદ્ ધધકતું બંધ થઈ ગયું હો્, 
તમયાિેં તિંત જ કયા્્ડ કિંવું જોઈએ.

•  ઝરપરી તપાસ કરો કે પીડરત કાર્થ  યાક અરેસ હેઠળ છે કે કેમ.

ગિંદન માં કયા્ડ્ડ  ્યાક િ્્ડ (ફયાગ 1), હોઠ ની આ્િયા્ નો વયાદળી 
િંંગ અને આખંોની વ્યાિક િણે પવસતિેંલયા પવદ્યાથથી દ્યાિંયા કયા્ડ્ડ  
્યાક અિેંસ્ટની ખયાતિંી કિંી શકયા્ છે.

•  પીડરત ને તેની પીઠ પર મજબતૂ સપાટી પર ચૂકો.

•  છાતી ની બાજયુમાં નમવયું અને સતન ના હારકાનો નીચેના ભાગે શોધ. 
(ડફગ 2)

•  તમારી આંગળી ને પારસીરી દૂર રાખીને એક હારની હરેળી ને છાતી 
ના હારકાનો નીચેના ભાગની મધયમાં રાખો. તમારા બીજા હારી હરેળી 
ને ઢાંકો અને ડફગ 3 માં બતાવયાં પ્રમાણે તમારી આંગળી ને એકસારે 
લૉકપ કરો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.03
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•  તમારા હાર સીધા રાખીને, સતન ના હારકાનો નીચેના ભાગ પર ઝરપરી 
નીચે દબાવો; પછી દબાણ છોરો. (ડફગ 4)

Fig 4

•  પ્રમત સેક્ર માં ઓછામાં ઓછા એક વખત ના દેર પંદર વખત ઉપરના 
પગલાનયું પયુનરાવત્થન કરો. 

•  કાય્થપાલક પસ્થ તપાસ. (ડફગ 5)

• બે શ્ાસ આપવા માટે પીડરત ના મોં પર પાછા ફોર (મોં-રી-મોં 
ડરસયુસસટેશન). (ડફગ 6)

•  હૃદયના બીજા 15 સંકોચન સારે ચાલયુ રાખો અને ત્ારબાદ મોં-રી-મોં 
ડરસયુસસટેશનના વધયુ બે શ્ાસ, અને તેરી વધયુ, વારંવાર અતંરાલ પર પસ્થ 
તપાસ. 

•  હૃદયના ધબકારા પાછા આવતાં જ, તરત જ સંકોચન બંધ કરો પરં્યુ 
કયુદરતી શ્ાસ સંપૂણ્થપણે પયુનઃ સ્થાવપત ન રાય ત્ાં સયુધી મોં-રી-મોં 
ડરસયુસસટેશન ચાલયુ રાખો.

• ડફગ 7 માં બતાવયાં પ્રમાણે પીડરત ને પયુનઃ પ્રાપ્તની સ્સ્થમતમાં ચૂકો. તેને 
ગરમ રાખો અને ઝરપરી તબીબી સહાય મેળવો.

 અન્ય િગલાં

•  ્યુરંત રૉકટરને સંદેશ મોકલો.

•  પીડરત ને ધાબળો વરે ગરમ રાખો, ગરમ પાણીની બોલો અરવા ગરમ 
ઈંટ રી લપેટ ને; હાર અને પગ ના અંદર ના ભાગે હૃદય તરફ સ્તોત 
કરીને પડરભ્રમણને ઉતે્સજત કરો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.03
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)           વ્યા્યામ 1.1.04
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

પ્રયાથમમક ્યાિંવયાિં િદ્ધમત અને મૂળભતૂ તયાલીમ (Safe disposal of waste materials like cotton 
waste, metal chips / burrs etc.)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  વક્ડ શોિમાં નકયામયા ્યામગ્ીની ઓળખ અને અલગ કિંો
•  વ્સ્ક મટટફિં્લને અલગ-અલગ ્ડબબયામાં ગોઠવણ.

જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

•  કપાસનો કચરો અલગ કરો.

•  બ્રશ ની મદદરી હારના પારવા વરે હટપ્સ એકવત્રત કરો. (ડફગ.2). 

•  જો તેલ ઢોળાયેલયું હોય તો ફલોર સાફ કરો.

ખુલલયા હયાથી ્ચિળને હેન્ડલે કિંશો નહીં ત્ાં પવપવધ મ્ેડલ 
ટટપ્સ હોઈ શકે છે. તેથી મે્ડલ અનુ્યાિં ્ચિળને અલગ કિંો.

•  કપાસ ના કચરા ને અલગ કરો અને કપાસ ના નકામા સામગ્રીની 
સંગ્રહહત કરવા માટે આપવામાં આવેલ રબબામાં સંગ્રહ કરો. (ડફગ.2)

•  એ જ રીતે દરેક કેટેગરીની મરેલ ચપળને અલગ-અલગ રબબામાં સોર 
કરો.

દિેંક ્ડબબયામાં ્યામગ્ી નું નયામ હોવું જોઈએ.

ફફગ 1 માં આિેલ ્યામગ્ીની ઓળખ અને કોષટક 1 ભોિં

કોષટક1

S. નં. ્યામગ્ી નું નયામ

1

2

3

4

5
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)          વ્યા્યામ 1.1.05
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

જખમની ઓળખ અને અવગણનયા (Hazard identification and avoidance)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
• વ્યાવ્યાય્ક જખમને ઓળખ
• વ્યાવ્યાય્ક જોખમ ટયાળવયા મયાટે ્ોગ્ િદ્ધમતએ સૂ્ચવો.
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જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

પ્રશશક્ષકે પવદ્યાથથીઓને જોખમ અને ટયાળવયા નયા મહતવ િિં ભયાિં 
મકૂવો જોઈએ અને તેમને ્ોગ્ િંીતે અનુ્ેવયા આગ્હ કિંવો 
જોઈએ.

•  ઔદ્ોનગક જોખમ ના ધચત્રનો અભયાસ કરો.

•  જોખમ ના પ્રકારને ઓળખ.

•  તેમના નામો સામે જખમને નામ આપો.

•  કોષટક 1 માં જોખમ અને અવગણના ની નોંધ કરો.

કોષટક 1

એ્.નં જખમની ઓળખ ત્યાગ

1

2

3

4

5

6

7

8

•  તમારા પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.05

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



14

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)         વ્યા્યામ 1.1.06
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

જોખમ, ્ચતેવણી, ્યાવધયાની અને વ્કકતગત સુિંક્ષયા ્ંદેશ મયાટે ્લયામતી ધ્ચહ્ન (Safety sign for 
danger, warning, caution and personal safety message)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
• ્લયામતી ધ્ચહ્નની મૂળભતૂ શ્ેણી ને ઓળખ
•  આિેલ કોષટક માં ્લયામતી ધ્ચહ્નનો અથ્ડ િેંકો્ડ્ડ  કિંો.

જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

પ્રશશક્ષણ પવપવધ ્લયામતી ધ્ચહ્નનો, ્ચયાટ્ડ  કેટ ગિંી પ્રદયાન કિંશે 
અને તેનો અથ્ડ, વણ્ડન ્મજાવે. તયાલીમયાથથીને કોષટક 1 માં 
્યાઇન અને િેંકો્ડ્ડ  ઓળવયા મયાટે કહો.

•  ચાટ્થ  માંરી સલામતી ધચહ્ન ઓળખ.

•  કોષટક 1 માં શ્ેણી નયું નામ રેકોર્થ  કરો.

•  કોષટક 1 માં સલામતી ધચહ્ન ના અર્થ વણ્થન નો ઉલલખે કરો.
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કોષટક 1

ફફગ. નં. મૂળભતૂ શ્ેણી/સુિંક્ષયા ધ્ચહ્ન અથ્ડ - વણ્ડન

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

•  તમારા પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.06
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)         વ્યા્યામ 1.1.07
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

વીજ અકસ્યાત મયાટે નનવયાિંક િગલાં અને આવયા અકસ્યાતમાં લેવયાનાં િગલાં (Preventive measures 
for electrical accidents and step to be taken in such accidents)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  પવદ્તુ અકસ્યાત ટયાળવયા મયાટે નનવયાિંક િગલાં અિનયાવી
•  વીજ અકસ્યાત ગ્સત વ્કકતની ્ંભયાળ િંયાખો.

નોંધ: પ્રશશક્ષણ આ કવયા્ત મયાટે ્ોગ્ પવદ્તુ સુિંક્ષયા િોસ્ટિં/્ચયાટ્ડ /સતૂ્ર ગોઠવેલયા.

પવદ્તુ અકસ્યાત મયાટે નનવયાિંક િગલાં

•  ભીનાશ હાર વરે અરવા પાણીમાં ઊભા હોય ત્ારે કોઈપણ વવદ્યુત 
ઉપકરણ/મશીનરી ને ક્યારેય સપશ્થ કરશો નહીં.

•  જો કોઈ વવદ્યુત વસ ય્ુ, સસલક, ટબ અરવા અન્ય ભીનાશ વવસતાર ને 
સપશ્થ કરતી વખતે તમને ઝણઝણાટી અરવા આંચકો લાગે, તો મયુખ્ય 
પેનલે પર પાવર બંધ કરો અને તરત જ ઇલેક્ક્રિ શશયન ને કૉલમ કરો.

•  ક્ષમત ગ્રસત અરવા ્ૂટે લા કોટ્થ /વાયરો ઉપયોગ કરશો નહીં અરવા 
ખૂટી કંકોત્રી સારે કંઈ પણ ્લગ ઇન કરશો નહીં. • અન ્લગ કરતી 
વખતે, દોરરીને ખેંચશો નહીં; તેને ્લગ દ્ારા ખેંચો.

•  સોકેટ્ટસને ઓવર લોર કરશો નહીં; સેફ્ી સપીચ સારે પાવર 
એક્સેંશન બોર્થ નો ઉપયોગ કરો.

•  સ્થાન અને ટશ-ઓફ સપીચ અને/અરવા સર્કટ બ્રેક પેનલને કેવી રીતે 
ઓપરેટર કરવી તે જાણો. આગ અરવા ઈલેક્ક્રિકશનની ઘટનામાં 
સાધનને બંધ કરવા માટે આ ઉપકરણનો ઉપયોગ કરો.

•  વવદ્યુત ઉપકરણો પર અરવા તેની નજીક પાણી અરવા રાસાયણણક 
ફેલાવ રી બચકો. ભીનાશ વવસતારોમાં રબર ના સૂઝ પહેરો.

•  ન વપરાય આઉટલેટ્ટસને આરી લો અને ધા્યુની વસ્યુઓ ને 
આઉટલેટ્ટસરી દૂર રાખો. તમારે હંમશેા એ સયુ નનસચિત કરવા માટે 
વધારાની કાળજી લેવી જોઈએ કે તમે ખયુલલા જીવતં વાપરનાર 
સંપક્થ માં ન આવો કારણ કે તેનારી આંચકો અને બળી જવાનયું જોખમ 
રહે છે.

•  અન્ય લોકોને ખત રાની જાણ કરવા માટે અને જ્ાં સયુધી તમે 
સમારકામ નયું શશડ્યુલ કરવામાં સક્ષમ ન રાઓ ત્ાં સયુધી તે સયુરશક્ષત 
છે તેની ખાતરી કરવા માટે ઉપકરણની નજીકમાં નોહટસ ચૂકો.

•  જ્ારે પણ વવદ્યુત ઉપકરણનો ઉપયોગ કરવામાં આવે ત્ારે સલામત 
કાય્થ પદ્ધમતનો ઉપયોગ કરો.

•  તમામ વવદ્યુત સ્થાપન ઘર પર હોય કે કાય્થસ્થળ પર હોય, તે ગ્રાઉ્રેર 
હોવા જ જોઈએ, જ ેકોઈપણ વધારાની વીજળીને ટરિ ેક કરવા માટે 
અસ્સ્થભંગ તરીકે ઓળખાણ છે, કોઈપણ સલામતી જોખમ વવના 
જમીન પર પાછા કરવાનો સૌરી અસરકારક માગ્થ.

•  ઇલેક્ક્રિકલ સાધનો પર કામ કરવયું સલામત છે જ ેફ્ત શયુષ્ક હારી 
્લગ ઈ હોય છે અને બબન-વાહક ગલોવ્ઝ અને ઇનસ્યુલેટેર સૂઝ પહેરે 
છે.

•  ઉપકરણની સેવા અરવા જાળવણી ના સમય ગાળા દરમમયાન સ્તોત 
માંરી ઉપકરણને ડરસ્કનેક્ કરો.

•  ઇલેક્ક્રિકલ સાધનની સવ્થ સસગ અરવા ડરપેરરગ પહેલાં પાવર સ્તોત 
ને ડરસ્કનેક્ કરો.

•  તમામ ઇલેક્ક્રિકલ કોટ્થમાં વાપર સારે સીધો સંપક્થ  અટકાવવા માટે 
પૂર્યું ઇનસ્યુલશેન હોવયું જોઈએ.

•  પ્રયોગશાળા/વક્થ શોપમાં દરેક ઉપયોગ પહેલાં તમામ કોટ્થની તપાસ 
કરવી ખાસ કરીને મહતવપૂણ્થ છે, કારણ કે કાટ લાગતાં રસાયણ 
અરવા સોલવન્્ટસ ઇનસ્યુલશેનને ખરાબ કરી શકે છે.

•  ક્ષમત ગ્રસત દોરરીનયું સમારકામ કરવયું જોઈએ અરવા તરત જ સેવા 
માંરી દૂર કરવયું જોઈએ, ખાસ કરીને ભીનાશ વાતાવરણમાં જમે કે 
ઠંરાશ રૂમ અને નજીકના પાણીના સનાન માં.

•  ઉજા્થ ્યુ્ત અરવા લોર રયેલ સર્કટ રી દૂર રહો

•  જો ઉપકરણ પાણી અરવા અન્ય પ્રવાહી રસાયણ સારે ડરિયા 
પ્રમતડરિયા કરે છે, તો સાધનને મયુખ્ય સપીચ અરવા સર્કટ બ્રેક પર 
પાવર બંધ કરીને અન ્લગ કરવયું આવશયક છે.

•  જો કોઈ વયક્ત જીવતં ઇલેક્ક્રિક લાઈન ના સંપક્થ માં આવે છે, તો 
વયક્તગત અરવા સાધન/સ્તોત/ દોરરીને સપશ્થ કરશો નહીં; સર્કટ 
બ્રેક માંરી પાવર સ્તોત ને ડરસ્કનેક્ કરો અરવા ચામરાનો બલબનો 
ઉપયોગ કરીને ્લગ ને બહાર કાઢો.

•  ઓવર હેર પાવર લાઈનદોરી હંમશેા ઓછામાં ઓછા દસ ફૂટ દૂર 
રહો, સૌરી વધયુ વૉલે્જ ધરવો, જનેો અર્થ એ છે કે જો કોઈ વયક્ત 
તેમના સંપક્થ માં આવે તો, માત્ર ઈલેક્ક્રિકશન જ નહીં પણ ગંભીર રીતે 
દાઝી જવાનયું પણ નોંધપાત્ર જોખમ છે.

આકસ્સ્ક ઇલેક્ટિરિક શોક િીફ્ડત મયાટે પ્રથમ ્હયા્ (ફફગ 1)© N
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•  આકસ્સ્ક વવદ્યુત આંકરાનો ભોગ બનેલી અન્ય વયક્તને મદદ કરવા 
જતાં પહેલાં તમે તમારી જાતને બજાવવા માટે પૂરતી સયુરક્ષા સાવચતેી 
લઈ રહ્ા છો તેની ખાતરી કરો.

•  વયક્ત સારે વાત કરો અને મોટેરી પૂછો, “તમે ઠીક છો?”; તેને આરામ 
દાયક અનયુભવો. • વસૅન્લશેન અને પરવેઝ માટે તપાસ; અવરોધ સાફ 
કરો અને તાજી હવાનો પ્રવાહ પ્રદાન કરો. • સામાન્ય શ્ાસ ના ધચહ્નનો 
માટે તપાસ; શ્ાસ નયું અવલોકન કરો.

•  જો સામાન્ય રીતે શ્ાસ ન લતેા હોય, તો CPR શરૂ કરો

•  ઉપકરણને અન ્લગ કરો અરવા નનયંત્રણ પેનલે પર પાવર બંધ કરો.

•  જો તમે પાવર બંધ કરી શકતા નરી, તો પીડરત ને વીજળી ના સંપક્થ /
પાવર સ્તોત રી અલગ કરવા માટે લાકરાની સૂકા ટયુકરી, જમે કે 
સાવરણી નયું હે્રલે, સૂકા દરોરા અરવા સૂકા ડકરાનો ઉપયોગ કરો.

•  ઉચ્ વૉલે્જ વાપરે સપશ્થવા પીડરત ને સેવાનો પ્રયાસ કરશો નહીં; 
કટોકટી ની મદદ/સહાય માટે તાત્ાસલક ઉપરી અધધકારીઓને કૉલમ 
કરો.

•  બેભાન પીડરત ને તેમની બાજયુ  પર મૂકવયું જોઈએ જરેી પ્રવાહીનો 
નનકાલ રઈ શકે; પીડરત ને જૂઠયું  બોલતાં રહો અને ડફગ.1 માં દશશાવેલ 
લક્ષણો નયું અવલોકન કરો

•  જો ગરદન અરવા કરોરરજજયુ  ની ઇ જાની શંકા હોય તો પીડરત ને 
ખેરશો નહીં એમબ્યુલનસે સેવા માટે કૉલમ કરો.

•  જો પીડરત શ્ાસ ન લતેો હોય, તો મોં-રી-મોં ડરસયુસસટેશન લાગયુ કરો. 
જો પીડરત ને પસ્થ ન હોય, તો કાર્રયોપલ્ોનરી ડરસયુસસટેશન (CPR) 
શરૂ કરો. પછી શરીરની ગરમી જાળવવા માટે પીડરત ને ધાબળો વરે 
ઢાંકો, પીડરત નયું માથયું નીચયું રાખો અને તબીબી સહાય મેળવો.

•  જો વયક્તને ઇલેક્ક્રિકલ બન્થર હોય, તો આંચકી માટે તપાસ અને 
ડફગ.2 માં દશશાવેલ રૂપ રેખાને અનયુસરણ

અકસ્યાત પવદ્તુ બળી િીફ્ડત મયાટે પ્રથમ ્હયા્

ની્ચેની િફિંકથિમતનયા આધયાિેં પવદ્તુ બળેવ ગંભીિંતયા માં બદલયાઈ છે

•  પીડરત કેટલો સમય વીજ પ્રવાહન સંપક્થ માં છે;

•  વત્થમાન પ્રવાહની તાકાત;

•  વત્થમાન એસી અરવા રી સીનો પ્રકાર; અને

•  પ્રવાહની ડદશા શરીરમાંરી પસાર રાય છે.

•  વયક્તનયું અવલોકન કરો, જો વયક્ત સભાન હોય અને ઊંચકવાના 
કોઈ ધચહ્નનો ન હોય (જમે કે ઠંરી, ચીકણયું, નનસતેજ અને ઝરપી 
ધબકારા હોય)

•  બન્થર પર ગ્રસી અરવા તેલ ન લાગવો.

•  બન્થર સૂકા, જં્ યુ રહહત રરિે સસગ રી ઢાંકો.

•  ત્ાં એક કરતાં વધયુ વવસતાર બળી શકે છે.

•  પીડરત ને ઠંરયુ રવા રી બચાવ; શક્ય તેટલી વહેલી તકે તબીબી ધયાન 
મેળવો.

આકસ્સ્ક પવદ્તુ આગ

•  જવલન શીલ સામગ્રીની દૂર રાખો: વવદ્યુત ઉપકરણો અરવા 
આઉટલેટ્ટસ કે જ ેજવલન શીલ પદાર્થના સંપક્થ માં આવે છે જ ે
આગમને ઉત્ેસજત કરી શકે છે.

•  ઇલેક્ક્રિકલ વાયરરગ ની તપાસ કરો: ઇલેક્ક્રિકલ આગમને રોકવાનો 
માટે તમારા ઇલેક્ક્રિક વાયરરગ ને તપાસ. વાયરરગ હંમશે માટે રહે્યું 
નરી, તેરી તમારા વાયરરગ ની તપાસ કરાવવી એ સારો વવચાર છે

•  અમયુક ઉપકરણરી સાવચતે રહો: જો કોઈ ઉપકરણ ફ્ૂઝ ફંૂકાય, 
સર્કટ હટરિપ કરે અરવા ઉપયોગમાં લેવાતી વખતે સપધ્થક રાય, તો 
તરત જ ઉપકરણને અન ્લગ કરો અને તેને ડરપેરો કે બોલવાની જરૂર 
છે કે કેમ તે જોવા માટે તપાસ.

•  સપીચ અરવા આઉટલેટ્ટસ તપાસ કે જ ેસપશ્થ કરવા માટે ગરમ છે 
અને/અરવા એસસર ગંધ બહાર કાઢે છે; આઉટલેટ્ટસ અને સવીચોનયું 
નનરીક્ષણ કરો અને સમારકામ કરો.

•  વવદ્યુત આગળના ડકસસામાં, માત્ર CO2 પ્રકારના અનનિશામકનો 
ઉપયોગ કરો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.07
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)       વ્યા્યામ 1.1.08
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

અગ્નિ શયામક ્યાધનોનો ઉિ્ોગ (Uses of fire extinguishers)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  આગળનયા પ્રકયાિં અનુ્યાિં અગ્નિ શયામક િ્ંદ કિંો
•  અગ્નિ શયામક ઉિકિંણ ્ચલયાવવો
•  આગ લવી.

જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

આગ લવી

•  આગ, આગ, આગળની બૂમ પારીને આસપાસ ના લોકોને ચતેવણી 
આપો.

•  ફાયર સર્વસને જાણ કરો અરવા તરત જ જાણ કરવાની વયવસ્થા કરો.
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•  ખયુલલી કટોકટી અસ્સતતવમાં છે અને તેમને દૂર જવા માટે કહો.

•  પરૃક્કરણ કરો અને આગળના પ્રકારને ઓળખ. કોષટક 1 નો સંદભ્થ 
લો.

તમયામ અગ્નિ શયામક ઉિિંકિંણોને તે દશશાવયા્ મયાટે લેબલ 
કિંવયામાં આવે છે કે તેઓ ક્યા વગ્ડની આગળનો ્યામનો કિંવયા 
મયાટે િં્ચયા્ેલું છે.

કોષટક 1

વગ્થ 'A' લાકરયું , કાગળ, કાપર, નક્કર સામગ્રી

વગ્થ 'બી'
તેલ આધાડરત આગ (ગ્રસી, ગેસોસલન, તેલ) અને 

પ્રવાહી ઘન પદાર્થનો

વગ્થ 'C' ગેસ અને સલસ્્વફાઇર વા્યુ

વગ્થ 'રી' ધા્યુ અને ઇલેક્ક્રિકલ સાધનો

ધયાિંો કે આગ ‘B’ પ્રકયાિંની છે (જવલન શીલ પ્રવયાહી પ્રવયાહી ઘન)

•  CO2 (કાબ્થન રાયોક્ાઇર) અનનિ શામક પસંદ કરો

•  CO2 અનનિ શામક શોધ અને તેને પસંદ કરો. તેની સમાપ્ત તારીખ 
તપાસ. 

•  સીલ તોરો.

િયાછળ ઊભયા િંહો: આગળનો સામનો કરો અને બહાર નીકળવાં માટે 
તમારી પઠને જ્ોમતરી છ અને આઠ ફૂટની વચ્ે રાખો.

ઓિિેંટિં: અનનિશામકનયું સંચાલન કરો

મોટયાભયાગનયા અગ્નિ શયામક ઓિિેંટિં એ જ મૂળભતૂ િંીતે 
આગળથી છ થી આઠ ફૂટ દૂિં ઊભયા િંહે છે અને િયા્ - પુલ - 
આઇએમએ - સ્કવથી - સવી્ કિંવયાનું ્યાદ િંયાખો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.08
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વપન ખેંચો: આ તમને અનનિશામકને ડરસચાજ ્થ કરવાની મંજૂરી આપે. (ડફગ 1) 
આગળના પાયા પર આઇએમએ: જો તમે જવાળા તરફ લક્ષ્ય રાખો છો (જ ે
વારંવાર લાલચ છે). બયુઝાવવયું એજન્ તરત જ ઉરતી જશે અને કંઈ સારં 
કરશે નહીં. (ડફગ 2)

ટોચ ના હે્રલે અરવા લીરરને સ્ક્વઝ કરો: આ એક બટન ને દબાવી દે છે 
જ ેઅનનિશામકમાં દબાણ ્યુ્ત અનનિ શામક એજન્ને મયુ્ત કરે છે. (ડફગ 3)

જ્ાં સયુધી આગ સંપૂણ્થપણે બંધ ન રઈ જાય ત્ાં સયુધી બાજયુરી બીજી બાજયુ  
સાફ કરો. દૂરરી અનનિશામકનો ઉપયોગ કરવાનયું શરૂ કરો. પછી આગળ 
વધો. એકવાર આગ કાબૂમા આવી જાય તે પછી ફરીરી સળગી સ્સ્થમતમાં તે 
વવસતાર પર નજર રાખો. (ડફગ 4)

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.08
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)       વ્યા્યામ 1.1.09
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

કટટગ જોક્સમાં કયામ કિંતી વખતે અનુ્ િંવયામાં આવતી ્યાવ્ેચતીઓનો અભ્યા્ કિંો અને ્મજો 
(Practice and understand precautions to be followed while working in fitting jobs)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  કટટગ જોક્સમાં કયામ કિંતી વખતે અનુ્િંવયામાં આવતી ્યાવ્ચતેી િેંકો્ડ્ડ  કિંો.
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જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

જોબ સ્કવન્

પ્રશશક્ષણ પવદ્યાથથીઓને ્ોગ્ નોકિંી માં કયામ કિંતી વખતે 
અનુ્િંવયામાં આવતી ્યાવ્ચતેીઓનો અભ્યા્ કિંવયા અને 
્મજવયા મયાટે મયાગ્ડદશ્ડન અને નનદશ્ડન કિંશે.

•  ટેબલ 1 માં કહટગ જોબનમાં કામ કરતી વખતે અનયુસરવામાં આવતી 
સાવચતેી રેકોર્થ  કરો

કોષટક 1

ફફગ. નં. વણ્ડન કટટગ જોબનમાં કયામ કિંતી વખતે અનુ્િંવયામાં આવતી ્યાવ્ેચતી િેંકો્ડ્ડ  કિંો

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•  ભોર અને તમારા પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.09
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M)         વ્યા્યામ 1.1.10
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

વેિયાિંમાં વિિંયાતી ્યાધનો અને ્યાધનોનો ્લયામત ઉિ્ોગ (Safe use of tools and equipment 
used in the trade)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  ફફટિં ટરિે્ડ ટૂિં અને ્યાધનોનો ઉિ્ોગ કિંતી વખતે ્લયામતી નયા મદુ્યામ િેંકો્ડ્ડ  કિંો.
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જોબ સ્કવન્ (Job Sequence) 

જોબ સ્કવન્

પ્રશશક્ષણ વવદ્ારથીઓને વેપારમાં વપરાતી સાધનો અને સાધનોનો 
સલામત ઉપયોગ વવશે ભાર મૂકે અને સલામતી મયુદ્ામ રેકોર્થ  કરવા 
માટે માગ્થદશ્થન આપે.

•  ટેબલ 1 માં કહટગ જોબનમાં કામ કરતી વખતે અનયુસરવામાં આવતી 
સાવચતેી રેકોર્થ  કરો

કોષટક 1

•  ભોર અને તમારા પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો.

ફફગ. નં. વણ્ડન કટટગ જોબનમાં કયામ કિંતી વખતે અનુ્િંવયામાં આવતી ્યાવ્ચતેી િેંકો્ડ્ડ  કિંો

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધધત 2022) વ્યા્યામ 1.1.10
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.11
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

િયાર્કકગ અને ્સોંગ મયાટે ઇચ્છિત પિશિષ્ટતયા અનુ્સયાિં ્સયાધનો અને ્સયાધનની ઓળખ (Identification of 
tools and equipments as per desired specifications for marking & sawing)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફફટિટગની દુકયાનોમાં િિિંયાતયા મયાર્કકગ ટૂલ્સને ઓળખો
• મમટિટગની દુકયાનમાં િિિંયાતી ્સોંગ ્સયાધનને ઓળખ
• કોષ્ટક માં ્સયાધનોનો નયામ િેંકો્ડ્ડ  કિંો.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



26

જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

જોબ સ્સક્િન્્સ 

પ્રશિક્ષણ પિભયાગમાં તમયામ ્સયાધનો અને ્સયાધનો પ્રદર્િત 
કિંિે અને તેમનયા નયામ, ઉિ્યોગ અને દિેંક ્સયાધન અને ્સયાધનની 
કયા્ય્ડકયાિંી સ્થિમત જણયાિે.

•  તાલીમાર્થીએ દશશાવેલ તમામ સાધનોનો નામ નોંધી લશેે.

•  તેને કોષ્્ટક 1 માં રેકોર્્થ  કરો.

•  પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો.

કોષ્ટક 1

ફફગ. નં. ્સયાધનનું નયામ ટીકયા

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.11
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.12
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ઍપ્્લલકેિન મુજબ ્સયામગ્ીની િ્સંદગી (Selection of material as per application)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ઈજનિેંથી ઍપ્્લલકેિન મયાટે ્સયામગ્ી િ્સંદ કિંો
• તેને કોષ્ટક માં િેંકો્ડ્ડ  કિંો.

જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

•  તાલીમાર્થીએ કોષ્્ટક માં ઉલ્લખે હેતુ મા્ેટ છપાયેલી સામગ્ીની 
પ્રકાર નક્કી કરશે.

•  તેને કોષ્્ટક 1 માં રેકોર્્થ  કરો.

•  પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ કરાવવો
કોષ્ટક 1

એ્સ.નં. ભયાગ નું નયામ મયાટે િિિંયા્ય ્સયામગ્ી
ઉત્િયાદન

1 વર્નયર કૅલલપર

2 સ્ટ્ાઇકર

3 હેક્ો બ્લેર્

4 આ્ટ્થ  અને સ્કીલ પર રક્ષણાત્મક કોટિ્ટગ

5 કૃમમ વ્કીલ્સ, ગગયર

6 બંદૂક નું કાસ્ટસ્ગ

7 બેલ

8 મશીન બરે્ કાસ્ટસ્ગ

9 ર્ાઈ બ્લલૉક, હૅન્ર્ ્ૂટલ્સ

10 હાઈ સ્પીચ સ્કીલ

11 બોલ્ટ અને નસ્થ

12 સપા્ટકી પ્લે્ટ
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.13
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

િંસ્ટટિંગ, સે્લિલગ, કયાટ િગેિેં મયાટે કયા્ચયા મયાલનું દ્રશ્્ય નનિંીક્ષણ. (Visual inspection of raw material 
for rusting, scaling, corrosion etc.)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સર્કફગ મયાટે કયામયા મયાનું દ્રવ્્ય નનિંીક્ષણ
• સે્ટિટગ અને કયાટ.

જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

Fig.1 Rusted components
Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

પ્રશિક્ષણ કયામયા ધયાતુનયા પિપિધ પિભયાગો ને કયાટ લયાગિયા, 
સે્ટિટગ કોિં્ડો સ્થિમતએ અને કોઈિણ ખયામી પિનયા પ્રદર્િત 
કિંિયાની વ્્યિથિયા કિંિે. એક બીજા ્સયાથે તફયાિત કિંો 
તયાલીમયાથથીઓને તેને ટેબલમાં િેંકો્ડ્ડ  કિંિયા કહો

•  આપેલ કામા માનું અવલોકન કરો

•  સર્ફફિંગ, કા્ટ અને સે્ટિ્ટગ મા્ેટ સામગ્ીની રચનાને ઓળખ 

•  કોષ્્ટક 1 માં ખામી ના દેખાવે રેકોર્્થ  કરો. પ્રશશક્ષણ દ્ારા તેની તપાસ 
કરાવવો

કોષ્ટક 1

એસ.નં. કામા માલ પર ખામી દેખાવે સંક્ષિપ્ત કરો

1

2

3

સ્ક્ેટિંગ

કા્ટ

કા્ટ લાગ્યો
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.14
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંિી, િયાઈ્સ જટયામાં ્યોગ્્ય િંીતે િક્ડવું, આિેલ િફિંમયાણને હેક્સોઇંગ કિંવું (Marking 
out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given dimensions)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• જનેી કેસલ િિંનો ઉિ્યોગ કિંીને િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંો
• બેન્ે િયા્સણમાં નોકિંી િક્ડી િંયાખો
• ધ્ચહ્નિત િેંખયાઓ ્સયાથે કયાિો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

કાય્થ 1:િયાર્કકગ અને હેક્સોઇંગ

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને 75x75x10 mm ની પ્રીછ-
મશીન સાઈઝ તપાસ. • જોબનની સપા્ટકી પર સમાનરૂપ પાર્ફકગ 
મીડર્યો સેલ્ુલોઝ લેબર લાગુ કરો. • જોબને લવિવગ પ્લે્ટ માં 
ચૂકો.

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને જનેી કેલલપરમાં માપ 15 મીમી 
સે્ટ કરો.

•  ડફિંગ 1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે જનેી કેલલ પરની મદદર્ી બાજુ “AB” ની 
15 મામીની સમાંતર રેખા દોરો.

•  એ જ રીતે, 30 mm, 45 mm અને 60 mm સે્ટ કરો અને “AB” 
પર સમાંતર રેખાઓ દોરો. (ડફિંગ 1).

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને જનની કેલલપરમાં માપ 20 મીમી 
સ્ેટ કરો.

•  જનેી કેલલ પરનો ઉપયોગ કરીને “AD” ની બાજુની સમાંતર રેખા 
દોરો.

•  એ જ રીતે, 30 mm, 40 mm અને 50 mm સે્ટ કરો અને ડફિંગ 2 
માં બતાવ્યાં પ્રમાણે “AD” ની બાજુની સમાંતર રેખાઓ દોરો.

•  ર્ો પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપયોગ કરીને હેક્ોઈંગ લાઈન 
પર સાક્ષી નાં ચચહ્નને પંચ કરો Fig.3

•  જોબને બેન્ે વાસણમાં મજબતૂ રીતે પકર્કી રાખો, બાજુ “AD” ને 
વાઈસ જુબાની સમાંતર રાખો.

•  1 મીમી પચ હેક્ો બ્લેર્ પસંદ કરો, હકે સો ફે્મ માં બ્લેર્ ને ઠકીક 
કરો, દાંત આગળની ડદશામાં નનદદેશ કરો.

•  વિવગ અખરો્ટ સારે્ જરૂરી તણાવ મા્ેટ બ્લેર્ ને સજ્જર્ કરો.

•  બ્લેર્ લપસી ન જાય તે મા્ેટ હેકસોઇંગના બિબદુ પર એક નોમ 
ફિંાઇલ કરો. 

•  ્ેટક્નો ઉપયોગ કરીને સહેજ નીચે તરફિંના દાણર્ી કાપવાનું શરૂ 
કરો.

•  પંચ ગુણ સુધીની રેખાઓ સાર્ે જોયું.

•  ફિંોરવર્્થ  સ્ોકમાં દબાણ લાગુ કરો.

•  ડર્ટન્થ સ્ોકમાં દબાણ છોર્ો.

•  કરવત કરતી વખતે બ્લેર્ ની સંપૂણ્થ લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

•  સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે કદ તપાસ.

કાય્થ 2:િયાર્કકગ અને હેક્ો કટિટગ

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને 60x60x10mm ની પ્રીછ-
મશીન સાઈઝ તપાસ. • જોબનની સપા્ટકી પર સમાનરૂપ પાર્ફકગ 
મીડર્યો સેલ્ુલોઝ લેબર લાગુ કરો. • જોબને લવિવગ પ્લે્ટ પર 
ચૂકો.

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને જનેી કેલલપરમાં માપ 20 mm 
સ્ેટ કરો.

•  જનેી કેલલ પરનો ઉપયોગ કરીને બાજુ “AB” ની 20 mm ની 
સમાંતર રેખા દોરો Fig.1
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•  એ જ રીતે, જનેી કેલલપરમાં પડરમાણ 20 મામીની સમાન સેવિવગ 
સાર્ે, “BC”, “CD” અને “AD” ની સમાંતર રેખાઓ દોરો. ડફિંગ 1 માં 
બતાવ્યાં પ્રમાણે.

•  જોબને બેન્ે વાસણમાં મજબતૂ રીતે પકર્કી રાખો, બાજુ “AD” ને 
વાઈસ જુબાની સમાંતર રાખો. (ડફિંગ 3)

•  “AD” બાજુર્ી કાપવાનું શરૂ કરો, જમણ બાજુએ 20 મીમી ચચહ્હ્નત 
લંબાઈ સુધી 1 ર્ી 2 લાઇન કાપો. ડફિંગ.3

્સોંગ કિંતી િખતે િં્ચયાનન અ્ડધી ધ્ચનિનો દેખયા્ય તેની ખયાતિંી 
કિંો.

•  એ જ સેટિ્ટગમાં, જોબનની સ્થિમત બોલ્ા િવના, ડફિંગ 3 માં બતાવ્યાં 
પ્રમાણે ર્ાબી બાજુએ 20mm ચચહ્હ્નત લંબાઈ સુધી 3 ર્ી 4 લાઇન 
કાપો.

•  એ જ રીતે, જોબને ફેિંરવો અને આકૃમત 4 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે 5 ર્ી 
4, 6 ર્ી 7, 8 ર્ી 7, 9 ર્ી 10, 11 ર્ી 10 અને 12 ર્ી 2 સુધીની લાઇન 
કાપો.

•  અંજીર 5 માં બતાવેલું જોબનની પ્રોફિંાઇલ સોંગ કયશા પછી, સ્કીલ 
ના નનયમ સાર્ે કદ તપાસ.

કૌિલ્ય ક્રમ ( Skill Sequence)

ટિંીલ નયા નન્યમ ્સયાથે મયાિન  (Measuring with a steel rule)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• લંબયાઈ અથિયા િસ્તુની લંબયાઈ નયા ભયાગે મયાિ.

નનયમને માપવા મા્ેટ સીધી લંબાઈ પર અર્વા સંદર્્થ સમતલ ના જમણા 
ખૂણ પર ચૂકો.

જો શક્ય હોય તો કોમ્પેક્ કેસનો ઉપયોગ કરો અને સ્કીલ ના નનયમને 
સીધા જોઈને માપ વાંસો. (ડફિંગ.1)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.14
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જો નનયમની ધાર ઘસાઇ ગઈ હોય અર્વા ક્ષમત ગ્સ્ત ર્ઈ ગઈ હોય તો 
1cm રેખાર્ી શરૂ ર્તા નનયમર્ી માપ. (ડફિંગ.2)

નનયમ કાય્થની ધારની સમાંતર હોવો જોઈએ કારણ કે અન્યર્ા માપન યોગ્ય 
રહેશે નહીં. (ડફિંગ.3)

જોબનની ધયાિંની ્સમાંતિં િેંખયાનું ધ્ચહ્નિત કિંવું  (Marking lines parallel to the edge of the job)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• જનેી કેસલ િિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સમાંતિં િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંો.

ચચહ્હ્નત કરવા મા્ેટ સપા્ટકી પર પાર્ફકગ માધ્યમ લાગુ કરો.

સ્કીલ ના નનયમની મદદર્ી જનની કેલલપરને ચચહ્હ્નત કરવા મા્ેટ માપ (એ્ટલે 
કે પડરમાણ) પર સે્ટ કરો. (ડફિંગ.1)

સે્ટ પડરમાણને નોકરમાં થિાનાંતર કરો. (ડફિંગ.2)

સહેજ નમવું અને જનની કેલલપરને સમાન ગમત અને ચચહ્હ્નત રેખાઓ સાર્ે 
ખરે્ો.

60o િપ્રય પંચનો ઉપયોગ કરીને ચચહ્હ્નત રેખાઓ પર સાક્ષી ચચહ્નનો બનાવો. 
સાક્ષી ચચહ્નનો એકબીજાની ખૂબ નજીક ન હોવા જોઈએ.

ધ્ચહ્નિત િેંખયા િં્ચીંગ (Punching the marked line)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• પપ્ર્ય િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને લયાઇન ને િં્ચ કિંો.

જોબને લવિવગ પ્લે્ટ પર ચૂકો, જમે કે ચચહ્હ્નત રેખાઓ ઓપરે્ટર ને લગર્ગ 
લંબ રૂપ હોવી જોઈએ.

જ્યાં શક્ય હોય ત્યાં અંગૂઠકી અને હાર્ની પ્રર્મ બે આંગળકી વચ્ે મુક્ો 
પકર્, ડફિંગ.1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે ચચહ્હ્નત કેન્દ્ર બિબદુ પર નાની આંગળકી અને 
તમારા હાર્ની ધારકને આરામ કરો.

ર્ો પંચને ઊર્ી સ્થિમતમાં લાવો અને ર્ો પંચાનન માર્ા પર બોલ પીને હેમર 
વરે્ હળવાશ ર્ી પ્રહાર કરો.

પંચાનન બિબદુ ને જુઓ અને બોલ પેન હર્ોર્કી ર્ી તેના માર્ા પર પ્રહાર 
કરો Fig.2. આ ર્ો પંચ માક્થ  કેન્દ્ર બિબદુ ર્ી વક્ર રેખાઓ લખતી વખતે વિવગ 
હોકાયંત્ર ના પગીને લપસતી અ્ટકાવ છે.
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એક લીટી ્સયાથે ્સોઇંગ (Sawing along a line)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  હેક્ો દ્યાિંયા ્સીધી િેંખયા ્સયાથે કયાિો.

સોંગ મા્ેટ ક્રોસ-સેકશન અનુસાર કાપવા ના કાચને કેમ્પ કરો.

શક્ય હોય ત્યાં સુધી કાચને એવી રીતે પકર્કી રાખો કે ધારકને બદલે સપા્ટ 
અર્વા લાંબી બાજુ કાપી શકાય. (ડફિંગ.1)

જો જોબનમાં પ્રોફિંાઈલ (સ્કીલ એગંલ ની જમે) હોય, તો જોબને કેમ્પ કરો 
જરે્ી કરીને ઓવરહેં ગિગગ છેરે્ સોંગ કરી શકાય. (ડફિંગ.2)

શક્ય હોય ત્યાં સુધી વાઈસ પર જોબને કેમ્પ કરો અને ખાતરી કરો કે ચચહ્હ્નત 
સોંગ લાઇન વાઈસ જુબાની બાજુની નજીક છે જરે્ી મહત્તમ મક્મતા પ્રાપ્ત 
ર્ાય.

જોબને બબલ્્ડિર્ગ અને શશફ્ટટિંગ ્ટાળવા મા્ેટ જ ર્બાને મજબતૂ રીતે સજ્જર્ 
કરો.

જ્યારે પણ કાઢવામાં આવેલ િવર્ાગ કે્ટરિરગ અસર અર્વા કંપન દશશાવે 
છે, ત્યારે ક્લેફ્ટમ્પગને સુધારાની જરૂર છે.

કાપવા મા્ેટ યોગ્ય પચ બ્લેર્ પસંદ કરો.

કટિ્ટગ િવર્ાગ ્ંૂટકો છે, બ્લેર્ પીચ વધુ ઝીણી છે. ખાતરી કરો કે એક સમયે 
ઓછામાં ઓછા ચાર દાંત કાય છે.

કઠણ સામગ્ી ઝીણી બ્લેર્ પચ હોવી જોઈએ.

બ્લેર્ ને એવી રીતે ઠકીક કરો કે દાંત કાપ વાની ડદશામાં હોય. (ડફિંગ.3)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.14
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ફિંક્ત પાંખ ના અખરો્ટ નો ઉપયોગ કરીને હાર્ી બ્લેર્ ને સજ્જર્ અને તણાવ 
કરો.

્સયાિ્ેચતી અિ્યયા્લત બ્લે્ડ ટેન્શન-કટ ્સીધો નહીં હો્ય. ઓિિં 
ટેન્શન-બ્લે્ડ તટૂી જિે. હેક્ો લિ્સી ન જા્ય તે મયાટે ્સિંળ અને 
્સખત જોક્સ િિં પ્રયાિંંભભક બિબદુ િિં એક નોમ ફયાઇલ કિંો. 
(ફફગ.4)

જ્યાં સુધી ફિંક્ત ર્ોર્ા દાંત કાંતા હોય ત્યાં સુધી ર્ોર્ો નીચે તરફિં હાર્નો 
બળ લાગુ કરો. ફિંોરવર્્થ  (કટિ્ટગ) સ્તોત દરમમયાન જ નીચે દબાવો.

બ્લેર્ ના મધ્ય ર્ાગમાં દાંત વહેલ નનસ્તેજ ન ર્ાય તે મા્ેટ બ્લેર્ ની સંપૂણ્થ 
લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

બ્લેર્ ને ચચહ્હ્નત ડદશા સારે્ સખત રીતે ખરે્ો. સોંગ કરતી વખતે ફે્મ ને 
નમશો નહીં કારણ કે બ્લેર્ તરફિં વાળવા ર્ી બ્લેર્ અચાનક તૂ્ટકી શકે છે.

જો ચચહ્હ્નત રેખાર્ી િવચલન વધુ પર્તું હોય તો િવરુદ્ધ બાજુર્ી કાપવા નો 
આશરો લેવો.

બ્લે્ડ તટેૂ અને િોતયાને ઈજા ન થયા્ય તે મયાટે કટ પૂણ્ડ કિંતી િખતે 
કટિટગ ધીમી કિંો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.14
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.15
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

પિપિધ પિભયાગો ની પિપિધ પ્રકયાિંની ધયાતુ કયાિી (Sawing different types of metals of different 
sections)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ધયાતુની પિપિધ જા્ડયાઈ કયાિો
• ધયાતુનયા પિપિધ પિભયાગો ને કયાિો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

કાય્થ 1: િંયાઉન્્ડ ્સળળ્યયાએ િિં ્સોંગ

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચો માલ તપાસ.

•  ગોળ સળળયાની બંને છેર્ા ને 100mm લંબાઈ સુધી ફિંાઇલ કરો.

•  ડકનારીઓમાંર્ી દશ્થને દૂર કરો.

•  જ્યાં પાર્ફકગ જરૂરી હોય ત્યાં જ પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો.

•  ગોળ સળળયાને પાર્ફકગ ્ેટબલ પર ઊર્ી રીતે ચૂકો.

•  V બ્ોકરનો ઉપયોગ કરીને ગોળ સળળયાને ્ેટકો આપો અને બ્ોકરને 
ચચહ્હ્નત કરીને હેક્ોઈંગ લાઈન ને ચચહ્હ્નત કરો. 

•  ર્ો પંચ સાર્ે સોંગ લાઇન પર પંચ સાક્ષી ચચહ્ન.

•  જોબને બેન્ે વાસણમાં રાખો.

•  હેક્ો ફે્મ માં 1.8 mm પચ હેક્ો બ્લેર્ ને ઠકીક કરો.

•  બ્લેર્ લપસી ન જાય તે મા્ેટ કાપવા ના બિબદુ પર એક નોમ ફિંાઇલ 
કરો.

•  ્ેટક્નો ઉપયોગ કરીને રાઉન્ર્ સળળયાએ પર સહેજ નીચે તરફિંના 
દાણર્ી કાપવાનું શરૂ કરો.

• બ્લેર્ ની સંપૂણ્થ લંબાઇનો ઉપયોગ કરીને ફિંોરવર્્થ  અને ડર્ટન્થ સ્તોત 
પર યોગ્ય દબાણ આપતી હેકસોઈંગ લાઇન પર કાપો.

•  ગોળ સળળયાએ પર કરવત કરતી વખતે કાપ વાની હ્હલચાલ 
સ્થિર હોવી જોઈએ.

•  ક્ટ સમાપ્ત કરતી વખતે, બ્લેર્ તૂ્ેટ અને પોતાને અને અન્ય લોકોને 
ઇજાર ન ર્ાય તે મા્ેટ દબાણ ધીમું કરો.

•  સ્કીલ ના નનયમ વરે્ રાઉન્ર્ સળળયાનું કદ તપાસ.

હેક્ો બ્લે્ડ ની િ્સંદગી 

•  ્સફે્ી ્સયામગ્ી મયાટે ્સોંગ કિંતી િખતે 1.8 મીમી િ્ચ બ્ે્ડનો 
ઉિ્યોગ કિંો. 

•  ્સખત ્સયામગ્ી મયાટે ્સોંગ કિંતી િખતે 1.4 mm િ્ચ બ્ે્ડનો 
ઉિ્યોગ કિંો.

કાય્થ 2:  ટિંીલ એંગલ િિં ્સોંગ

• સોંગ લાઇન ને ચચહ્હ્નત કરો અને પંચ કરો.

• આકૃમત.1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે બેન્ે વાસણમાં નોકરી પકર્કી રાખો

• હેક્ો ફે્મ માં 1.8 mm બરછ્ટ પચ બ્લેર્ ને ઠકીક કરો.

• હેક્ો વરે્ સોંગ લાઇન સાર્ે કાપો.

• સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે ખૂણાઓનું કદ તપાસ

્સયાિધયાન આકયાિં અને કયાિિયા મયાટેની ્સયામગ્ી અન્ુસયાિં ્યોગ્્ય 
િી્ચ બ્લે્ડ િ્સંદ કિંો. કિંિત કિંતી િખતે, બ્લે્ડ નયા બે અથિયા 
િધુ દાંત મ્ેડલ પિભયાગનયા ્સંિક્ડ માં હોિયા જોઈએ.

કાય્થ 3: િયાઇિ િિં ્સોંગ

•  સોંગ લાઇન ને ચચહ્હ્નત કરો અને પંચ કરો.

•  આકૃમતમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે બેન્ે વાસણમાં નોકરી પકર્કી રાખો.1

•  હેક્ો ફે્મ માં 1.0 mm પચ બ્લેર્ ને ઠકીક કરો

•  હેક્ો વરે્ સોંગ લાઇન સાર્ે કાપો.

•  હકે સોંગ કરતી વખતે પાપની સ્થિમતને ફેિંરવો અને બદલો

્સયાિધયાન િયા્સણમાં િયાિને િધુ ક્ડક કિંિયાનું ટયાળો જ ેપિકૃમત નું 
કયાિંણ બને છે. ખૂબ ઝ્ડિથી કયાિો નહીં. ખૂબ જ ધીમેથી કયાિો 
અને કયાતી િખતે દબયાણ ઓછંુ કિંો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.15

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



37

કૌિલ્ય ક્રમ ( Skill Sequence)

હેક્સયાઈંગ (ફોલ્્ડિ્ડગ-િી્ચ િ્સંદગી) (Hacksawing (holding-pitch selection)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• પિપિધ મ્ેડલ પિભયાગો મયાટે બ્લે્ડ િ્સંદ કિંો
• હેક્સોઈંગ મયાટે િક્ડ િી્સનયા પિપિધ પિભયાગો ને િક્ડી િંયાખો.

િક્ડ િી્સ ફોલ્્ડિ્ડગ

હેક્ોવિવગ મા્ેટ ક્રોસ-સેકશન અનુસાર કાપવા મા્ેટની ધાતુ ને થિાન આપો.

જ્યાં સુધી શક્ય હોય ત્યાં સુધી કામ રાખવામાં આવે છે જરે્ી ધાર અર્વા 
ખૂણાની બદલે સપા્ટ બાજુએ કાઢવામાં આવે.

આ બ્લેર્ ત્ૂટવું ઘ્ટાર્ો છે. (અંજીર 1,2 અને 3) બ્લેર્ ની પસંદગી કાપવા 
મા્ેટની સામગ્ીની આકાર અને કહ્ઠનતા પર આધાડરત છે.

િ્ચ િ્સંદગી

કાંસ્ય, િપત્તળ, નરમ સ્કીલ, કાસ્ આ્ટ્થ , ર્ારે ખૂણ વગેરે જવેી નરમ સામગ્ી 
મા્ેટ 1.8 મીમી પચ બ્ેર્નો ઉપયોગ કરો. (ડફિંગ.4)

્ૂટર સ્કીલ, હાઈ કાબ્થન, હાઈ સ્પીચ સ્કીલ વગેરે મા્ેટ 1.4mm પંચનો 
ઉપયોગ કરો. એન ગલ આ્ટ્થ , બરાસ ટુ્બિબગ, કોપ, આ્ટ્થ  પાઇપ વગેરે મા્ેટ 
1 મીમી પચ બ્ેર્નો ઉપયોગ કરો. (ડફિંગ.5)

નળકી અને અન્ય પાતળકી નળકી, સી્ટ મરે્લ વક્થ  વગેરે મા્ેટ 0.8mm પંચનો 
ઉપયોગ કરો. (ડફિંગ.6)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.15
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હેક્સસૉવિિગ (Hacksawing) 
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્યોગ્્ય તયાણ અને ફદિયા જાળિિી િંયાખીને હેક્ો બ્લે્ડ ને ઠીક કિંો 
• હેક્ો િ્ેડ ધયાતુનયા ટુક્ડી કયાિો.

હેક્ો બ્લે્ડ નું ફફક્સીંગ

હેક્ો બ્લેર્ ના દાંત કો્ટની ડદશામાં અને હેન્ર્લર્ી દૂર હોવા જોઈએ. (ડફિંગ.1)

બ્લેર્ ને સીધું પકર્કી રાખવું જોઈએ, અને શરૂ કરતા પહેલા યોગ્ય રીતે 
્ેટન્શન કરવું જોઈએ. 

ક્ટ શરૂ કરતી વખતે એક નાની ખાંચ બનાવો. (ડફિંગ.2)

િત્રકોણાકાર ફિંાઇલ નો ઉપયોગ કરીને ‘V’ નોમ ફિંાઇલ કરો.

કટિ્ટગ ચળવળ સ્થિર હોવી જોઈએ અને બ્લેર્ ની સંપૂણ્થ લંબાઇનો ઉપયોગ 
ર્વો જોઈએ.

ફિંોરવર્્થ  સ્તોત દરમમયાન જ દબાણ લાગુ કરો. (ડફિંગ.3)

કાતી વખતે ઓછામાં ઓછા બે ર્ી ત્રણ દાંત કામના સંપક્થ માં હોવા જોઈએ. 
પાતાળ કામ મા્ેટ દંર્ પચ બ્લેર્ પસંદ કરો. (ડફિંગ. 4 અને 5)

હેકસોઇંગ કરતી વખતે પાપની સ્થિમતને ફેિંરવો અને બદલો. (ડફિંગ. 4 અને 5)

સામાન્ય રીતે, હાર્ વરે્ હેકસોઇંગ કરતી વખતે શીતક જરૂરી નર્ી. જો કે, 
ર્ારે સ્ોકમાં જોવા મા્ેટ, ત્ૂટક તૂ્ટક શીતક લાગુ કરવું.

બ્લે્ડ ને ખૂબ ઝ્ડિથી ખે્ડિો નહીં. કટ ્સમયા્લત કિંતી િખતે, 
બ્લે્ડ તટૂિયાની બ્ચિયા અને િોતયાને અને અન્ય લોકોને ઈજા ન 
થયા્ય તે મયાટે ધીમી ગમત કિંો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.15
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.16
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ફયાઇલિલગ ્ચેનલ, ્સમાંતિં (Filing channel, parallel)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ કિંિયા મયાટે બેન્માં કયા્ચને આ્ડી સ્થિમતમાં િંયાખો
• ફલેટ બયાટિં્ડ્ડ  ફયાઇલ ્સયાથે ્સિયાટ ્સિયાટી ફયાઇલ કિંો
• ટ્ર યા્યલ સ્િેિં ની ્સીધી ધયાિં/બ્લે્ડ િ્ેડ ફયાઇલ કિેંલી ્સિયાટીથી ્સિયાટ તયા તિયા્સ 
• બહયાિંનયા કૅસલિિં અને ટિંીલ નયા નન્યમ ્સયાથે ્સમયાનતયા તિયા્સ.

•  ચચહ્હ્નત રેખા (ડફિંગ 2) સુધી પારસીને ફિંાઇલ કરો અને સ્કીલ ના નનયમ 
સાર્ે કદ તપાસ.

•  સપા્ટકી ના સત્રને સીધી ધારી તપાસ.

•  બહારના કૅલલપર અને સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે સમાનતા તપાસ.

•  સપા્ટકી S1 ને ફિંલે્ટ બાસ્ર્્થ  ફિંાઇલ સાર્ે ફિંાઇલ કરો.

•  ્ટટ્ ાયલ સ્વરે ની સીધી ધાર/બ્લેર્ વરે્ સપા્ટકીનું સ્તર તપાસ.

જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

•  સ્કીલ ના નનયમ વરે્ સ્ોકનું કદ તપાસ.

•  બેન્ે વાસણમાં જોબ પકર્કી રાખો, જરે્ી સપા્ટકી S1 ્ટોચ પર આવે. 
(ડફિંગ 1)

 ફક્ત મ્યયાફદત ક્લેમ્્પિિગ બળ લયાગુ કિંો જથેી િાં્સળયા િાંકયા 
ન થયા્ય

•  જનેી કૅલલપર વરે્ S1 ની સમાંતર સપા્ટકી S2 અને S3 પર 35 mm 
રેખા ચચહ્હ્નત કરો. 
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કૌિલ્ય ક્રમ ( Skill Sequence)

્સિયાટ ્સિયાટી ફયાઇલિલગ (Filling flat surface)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ ફલેટ

બેન્ે વાસણની ઊંચાઈ તપાસ. (ડફિંગ 1) જો ઊંચાઈ વધુ હોય, તો પ્લે્ટફિંોમ્થનો 
ઉપયોગ કરો અને જો તે ઓછી હોય, તો બીજી વક્થ બેન્ પસંદ કરો અને તેનો 
ઉપયોગ કરો.

વાઈસ જબાન ઉપરના ર્ાગી 5 ર્ી 10 મીમી પ્રક્ષેપ સાર્ે બેન્ે વાસણમાં 
જોબ પકર્કી રાખો.

અનુસાર િવિવધ ગ્ેર્ અને લંબાઇની ફિંલે્ટ ફિંાઇલ પસંદ કરો

- કામનું કદ

- દૂર કરવાની ધાતુની માત્રા

- કામની સામગ્ી.

તપાસ કે ફિંાઇલ નું હેન્ર્લે ચુસ્ત પણે ડફિં્ટ છે કે કેમ. ફિંાઇલ નું હેન્ર્લે (ડફિંગ 
2) પકર્કી રાખો અને તમારા જમણા હાર્ની હર્ેળકી અર્વા ર્ાબલા હાર્ની 
હર્ેળકી નો ઉપયોગ કરીને ફિંાઇલ ને આગળ ધ પાવો.

દૂર કરવાની ધાતુના જથ્ર્ો અનુસાર ફિંાઇલ ની ્ટોચ ને પકર્કી રાખો. ર્ારે 
ફિંાઇલિલગ મા્ેટ. (ડફિંગ 3)

પ્રકાશ ફિંાઇલિલગ મા્ેટ. (ડફિંગ 4)

થિાનનક અસમાનતા દૂર કરવા મા્ેટ. (ડફિંગ 5)

થિાનનક અસમાનતા દૂર કરવા મા્ેટ ર્ટ્ ગ ફિંાઇલિલગ પણ કરી શકાય છે. (ડફિંગ 
6) આ જ ફિંાઇલિલગ ફિંાઇન ડફિંનનશિશગ મા્ેટ પણ કરી શકાય છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.16
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ફિંોરવર્્થ  સ્તોત દરમમયાન ફિંાઇલ ને એકસરી રીતે દબાણ કરીને ફિંાઇલ 
કરવાનું શરૂ કરો અને ડર્ટન્થ સ્તોત દરમમયાન દબાણ છોર્ો.

સ્તોત આપવાનું ચાલુ રાખો. ફિંાઇલ ના દાણને એવી રીતે સમતુલલત કરો કે 
ફિંાઇલ હંમશેા સપા્ટ અને ફિંાઇલ કરવાની સપા્ટકી પર સીધી રહે.

્સિયાટતયા અને ્ચોિં્સતયા તિયા્સી િંહ્ું છે (Checking flatness and squareness)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સિયાટ તયા તિયા્સ 
• ્ચોિં્સ તયા તિયા્સ.

્સિયાટ તયા તિયા્સી િંહ્ું છે (ફફગ 1) 

હેક્ો બ્લેર્ ના દાંત કો્ટની ડદશામાં

સપા્ટ તા ચાલવા મા્ેટ ્ટટ્ ાયલ સ્વેર ના બ્ેર્નો ઉપયોગ સીધી ધાર તરીકે 
કરો.

્ટટ્ ાયલ સ્વેર ની બ્લેર્ ને બધી ડદશામાં તપાસવી મા્ેટ સપા્ટકી પર ચૂકો જરે્ી 
કરીને સમગ્ સપા્ટકી ને આરી લેવામાં આવે.

પ્રકાશની સામે તપાસ કરો. લાઇ્ટ ગેય ઉચ્ અને નીચા થિાનો સૂચવે છે.

્ચોિં્સ તયા તિયા્સી િંહ્ું છે:મો્ટકી સમાપ્ત સપા્ટકી ને સંદર્્થ સપા્ટકી તરીકે 
ધ્યાનમાં લો. ખાતરી કરો કે સંદર્્થ સપા્ટકી સંપૂણ્થ રીતે ફિંાઇલ કરવામાં 
આવી છે અને બર્્થ મુક્ત છે.

બટ્ો અને સંદર્્થ સપા્ટકી સામે સ્ોકે દબાવો. (ડફિંગ 2)

ધીમે ધીમે નીચે લાવો (ડફિંગ 3) અને બ્લેર્ ને બીજી સપા્ટકી ને સ્પશ્થ કરો જનેી 
સાર્ે ચોરસ તા તપાસ વાની છે.

લાઇ્ટ ગેય ઉચ્ અને નીચા થિળોનો સૂચવશે.

્સબહયાિંનયા કૅસલિિં ્સયાથે મયાિન (Measuring with outside calipers)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• મયાિન મયાટે ્યોગ્્ય ક્ષમતયા કૅસલિિં િ્સંદ કિંો 
• ફસૉમ્ડ િોઇન્ટ અને સ્પસ્પ્રગ કૅસલિિં બંનેમાં મયાિ ્સેટ કિંો
• મયા્યયાને ટિંીલ નયા નન્યમ અથિયા અન્ય ્ચોક્સયાઈ મયાિિયાનો ઉિકિંણમાં થિયાનાંતિં કિંીને િાં્સો.

બહયાિંનયા કેસલ િ્સ્ડ:માપવાનો પડરમાણ ના આધારે કૅલલપર પસંદ કરો. 
કેલલ પરની બહાર 150mm ક્ષમતા 0-150mm સુધી માવામાં સક્ષમ છે.

કેલલપસ્થના જર્બું ખોબલો જ્યાં સુધી તેઓ માપવાનો પડરમાણ પરર્ી 
સ્પષ્્ટ રીતે પસાર ન ર્ાય. માપ માપી વખતે કામ સ્થિર હોવું જોઈએ. (ડફિંગ.1)

વક્થ પીસ પર પગનો એક બિબદુ ચૂકો અને પગ ના બીજા બિબદુ ની અનુભમૂત 
મેળવો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.16
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જો પગ ના બીજા બિબદુ પર ક્ક્લયરન્સ હોય, તો ‘લાગણી’ ની યોગ્ય સમજ 
આપવા મા્ેટ, જ્યાં સુધી તે વક્થ પીસના બાહ્ય વ્યાસ માંર્ી સરકકી ન જાય ત્યાં 
સુધી લાકર્ાની ્ુટકર્કી પર મજબતૂ સંયુક્ત કેલલપસ્થના એક પગ ના પાછળ 
ના ર્ાગે નરમાશ ર્ી ્ેટપ કરો. (ડફિંગ. 2)

કારણ કે માપ વાંચવાની ચોકસાઈ મુખ્યત્વે વપરાશકતશાની અનુભૂમત પર 
આધાડરત છે, યોગ્ય ‘લાગણી’ મેળવવા મા્ેટ ઉચ્ કાળજી લેવી જોઈએ.

સ્પસ્પ્રગ બહારના કેલલપસ્થના ડકસ્સામાં, સૂ્ક ન્ટકીને સમયોચચત કરો જરે્ી જર્ 
બાનું ગોઠવણ વક્થ પીસના બાહ્ય વ્યાસ ર્ી સરકકી જાય જરે્ી અનુભૂમત નો 
યોગ્ય અર્્થ ર્ાય. (ડફિંગ.3)

જ્યારે તમે યોગ્ય ‘ફિંકી’ મા્ેટ બહારના કેલલપરને સમયોચચત કરી લો, ત્યારે 
માપન સ્કીલ ના નનયમમાં અર્વા કોઈપણ અન્ય ચોકસાઈ માપવાનો 
સાધનમાં થિાનાંતર કરો.

બહારના કૅલલપર સારે્ સમાનતા તપાસી રહ્ું છે. (ડફિંગ 4)

Fig 5

ગ્ેજુ્એ્ટ સ્કીલ ના નનયમને સપા્ટ સપા્ટકી પર રાખો અને નનયમન અતંરની 
સામે એક જબાન બિબદુ ને મજબતૂ રીતે પકર્કી રાખો. (ડફિંગ.4)

એક જ્ટાનો બિબદુ ગ્ેજ્ુએશન પર મૂકવો આવશ્યક છે જરે્ી કરીને બીજા 
જ્ટાનો બિબદુ સ્કીલ ના નનયમની ધાર સાર્ે સમાંતર હોય. (ડફિંગ 5)

વાંચન ને ±0.5mm ની ચોકસાઈ માં રેકોર્્થ  કરો.

એ જ રીતે મધ્ય અને અતંમાં માપ લો. જો બધા પડરમાણ સમાન હોય તો તે 
સમાંતર છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.16
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.17
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ફલેટ અને ્ચોિં્સ ફયાઇલિલગ (િંફુ ફફનનિ) (Filling flat and sqare (rough finish)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ કિંિયા મયાટે બેન્માં કયા્ચને આ્ડી સ્થિમતમાં િંયાખો
• ્સિયાટ ્સિયાટી ફયાઇલ કિંો
• સ્પ્રે એજ/ટ્ર યા્યલ સ્િેિં બ્ે્ડનો ઉિ્યોગ કિંીને ફયાઇલ જોબનની ફ્લેટને્સ તિયા્સ 
• ટ્ર યા્યલ સ્િેિં ્સયાથે જોબનની સ્િેિં ન્ેસ તિયા્સ.
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જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ.

•  ફિંલ્ેટ રફુિં ફિંાઇલ દ્ારા સે્ટિ્ટગ દૂર કરો.

•  ફિંલ્ેટ બાસ્ર્્થ  ફિંાઇલ સાર્ે ફિંાઇલ બાજુ (A) (ડફિંગ 1)

બયાજુ A, B અને C એકબીજાની િિંસ્િિં લંબ છે (ફફગ 1)

•  ્ટટ્ ાયલ સ્વેર ના બ્લેર્ દ્ારા સપા્ટ તા તપાસ

•  બાજુ (B) ફિંાઇલ કરો અને બાજુ (A) ના સંદર્્થમાં ચોરસ તા 
જાળવવી રાખો. 

•  એ જ રીતે ફિંાઇલ બાજુ (C)

•  એક પ્રયાસ ચોરસ સાર્ે ચોરસ તા તપાસ.

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને જનની કેલલપરને 74 મીમી પર 
સ્ેટ કરો

•  બાજુ (B) અને (C) ર્ી 74 મામીની સમાંતર રેખાઓ દોરો

•  ર્ો પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપયોગ કરીને ચચહ્હ્નત રેખાને પંચ 
કરો 

•  બાજુએ (D) અને (E) ને 74mm પર સે્ટ કરો અને ફિંાઇલ કરો અને 
બીજી બધી બાજુએ પર ચોરસ તા જાળવવી રાખો. 

•  (D) અને (E) બાજુ (B) અને (C) (ડફિંગ.2) ની સમાંતર જાળવતો

•  સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે પડરમાણ તપાસ અને એક પ્રયાસ ચોરસ 
સાર્ે ચોરસ તા 

•  ફિંાઇલ સપા્ટકી (F) અને બાજુ A ર્ી 9mm સમાંતર ની જાર્ાઈ 
જાળવવી રાખો. 

•  તીક્ષણ ડકનારીએ દૂર કરો. ર્ોર્કી માત્રામાં તેલ લાગવો અને તેને 
મૂલ્ાંકન મા્ેટ સાચવવો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.17
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.18
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ફયાઇલિલગ પ્રેક્ક્્સ, ્સિંક્સે ફયાઇલિલગ, ઓટ લે કૅસલિિં અને ટિંીલ નયા નન્યમ ્સયાથે ્સીધી અને ્સમાંતિં 
િેંખયાનું િયાર્કકગ (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with 
odd leg caliper and steel rule)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ કિંો અને ફ્લેટને જરૂિંી કદમાં ્સમયા્લત કિંો
• પિષમ લે કેસલ િિંનો ઉિ્યોગ કિંીને િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંો
• ધ્ચહ્નિત િેંખયાઓ િં્ચ.
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જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

બયાજુ એ મયાક્ડ  કિંો

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ

•  ફિંાઇલ 3 બાજુએ એકબીજાને પરસ્પર લંબ રૂપ છે.

•  માક્થ  કરો અને 48x48x9 mm માપ માં ફિંાઇલ કરો.

•  ઓ્ટ લે કેલલપરમાં 5 મીમી સે્ટ કરો અને બધી બાજુએ પર સમાંતર 
રેખાઓ દોરો (ડફિંગ 1)

•  એ જ રીતે, િવષમ લે કેલલપરમાં 10mm સ્ેટ કરો અને બધી 
બાજુએ પર સમાંતર રેખાઓ દોરો. (ડફિંગ 2) ચચહ્હ્નત રેખા પર પંચ 
કરો.

બયાજુ બી િિં ધ્ચહ્નિત કિંો

•  િવષમ લે કેલલપરમાં 5 mm સ્ેટ કરો અને AB, CD, CA અને DB 
ની બાજુની સમાંતર રેખાઓ દોરો ડફિંગ 3.

•  10 મીમી સે્ટ કરો અને એમબી અને સીર્કી ની બાજુની સમાંતર 
રેખાઓ દોરો.

• 1 અને 2, 3 અને 4 લી્ટકી પર 5 મીમી ચચહ્હ્નત કરો. આકૃમત 4 માં 
બતાવ્યાં પ્રમાણે.

•  પોઇન્ટ 1 અને 3, 2 અને.4 ને જોર્ો અને ડફિંગ 4 અને ડફિંગ 5 માં 
બતાવ્યાં પ્રમાણે સાક્ષી ચચહ્નને પંચ કરો.

•  પાર્ફકગને માન્ય કરવા મા્ેટ ર્ોરંુ્ તેલ લાગવો અને તેને સાચવવો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.18
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.19
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

પિભયાજક, ઓટ લે કેસલ િ્સ્ડ અને ટિંીલ નન્યમ (િતુ્ડળોએ, ્ચયાિ, ્સમાંતિં િેંખયાઓ) ્સયાથે ધ્ચહ્નિત કિંિયાની 
પ્રેક્ક્્સ (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (Circles, arcs, 
parallel lines)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• જનેી કૅસલિિં િ્ેડ ્સમાંતિં િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંો
• પ્રોટ્રેક્િં અને ટિં્ર યાઇકિં િ્ેડ કોણી િેંખયાઓ ધ્ચહ્નિત કિંો
• પિભયાજક અને ટિં્ર યાઇકિં ્સયાથે ્ચયાિ, િતુ્ડળોએ અને સ્િિ્ડ કોને ધ્ચહ્નિત કિંો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

કાય્થ1:િણાંક અને િતુ્ડળનો ધ્ચહ્નિત કિંવું

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ

•  કામા માને 78x78x9 mm માપ માં ફિંાઇલ કરો

•  જોબનની સપા્ટકી પર પાર્ફકગ મીડર્યો સેલુ્લોઝ લેબર લાગુ કરો.

•  જનેી કેલલપરમાં પડરમાણ 13 મીમી સે્ટ કરો અને ‘AB’ ના સંદર્્થમાં 
રેખાંકન મુજબ સમાંતર રેખા દોરો. ડફિંગ 1

•  એ જ રીતે, પડરમાણ 26mm સ્ેટ કરો અને સમાંતર રેખા દોરો ડફિંગ 1

•  જનેી કેલલપરમાં પડરમાણ 11 mm સે્ટ કરો અને ‘DA’ ના સંદર્્થમાં 
રેખાંકન મુજબ સમાંતર રેખા દોરો. ડફિંગ 2

•  એ જ રીતે, પડરમાણ 39 mm, 67 mm સે્ટ કરો અને સમાંતર રેખાઓ 
દોરો. ડફિંગ 2

•  િપ્રય પંચ 30°નો ઉપયોગ કરીને વતુ્થળ અને િત્રજ્યા દોરવવાએ મા્ેટ 
કેન્દ્ર રેખાઓ ના આતંર છેદ બિબદુ પર પંચ કરો

•  ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ િત્રજ્યા 5mm, 6mm િવર્ાજનમાં સે્ટ કરો અને 
વતુ્થળોએ દોરો. (ડફિંગ 3)

•  િત્રજ્યા 35 મીમી સે્ટ કરો અને ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ ચાપ દોરો. (ડફિંગ 3)

•  વતુ્થળોએ અને િત્રજ્યા પર સાક્ષી ચચહ્નને પંચ કરો.

•  મૂલ્ાંકન મા્ેટ તેને સાચવવો.

કાય્થ 2: સ્િિ્ડક અને ્ચયાિ ને ધ્ચહ્નિત કિંવું

િગલું 1

સામગ્ી તેના કદ અને ચોરસ તા મા્ેટ તપાસ

•  નોકરી ના એક ચહેરો પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો.

િગલું 2

•  બાજુ ‘X’ (ડફિંગ 1) ર્ી 17,35,37 અને 57 ની સમાંતર રેખાઓ દોરો.

•  23,39.74 ની સમાંતર રેખાઓ અને બાજુ ‘Y’ (ડફિંગ 1) ર્ી 63mm 
ચચહ્હ્નત કરો. • બેલ પ્રો્ટટ્ેક્ર પર 97° સે્ટ કરો

•  બિબદુ ‘O’ દ્ારા 97° રેખાને ચચહ્હ્નત કરો અને અન્ય બે વતુ્થળના કેન્દ્ર ને સે્ટ 
કરો • ચારે વતુ્થળોએ પર પંચ કેન્દ્ર ના ચચહ્નનો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.19
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િગલું 3 (ફફગ 2)

•  ‘a’, ‘o’, ‘c’ પર Ø6 mm વતુ્થળ અને ‘b’ પર Ø4 mm વતુ્થળ દોરો.

િગલું 4 (ફફગ 2)

•  એક ચાપ દોરો, કેન્દ્ર ‘a’ અને ‘o’ ર્ી R8 mm

•  કેન્દ્ર ‘c’ ર્ી R10 mm, એક ચાપ દોરો.

•  ડફિંગ 2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે X,Y અને Z ને જોર્વા મા્ેટ સ્પશ્થરેખા દોરો.

• દોરેલો ચાપ માંર્ી સ્પશ્થક રેખાઓ દોરો, સ્પશ્થક નો આતંર િવર્ાગ (e) એ 
ચાપ સાર્ે સ્પશ્થ કને જોર્ાવાનું કેન્દ્ર છે.

• ડફિંગ 2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે બિબદુ ‘f ’ પર કેન્દ્ર માંર્ી R10 mm આરક્ત દોરો

• એ જ રીતે, બિબદુ ‘d’ સે્ 5 પર R6 mm આરક્ત દોરો (ડફિંગ 3)

•  સમાન અતંરાલ સારે્ ચચહ્હ્નત રેખાઓ પર પંચ કરો ડફિંગ 3.

•  મૂલ્ાંકન મા્ેટ નોકરી સાચવવો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.19
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.20
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ભ્રિબિબગ બ્લસૉક અને ફ્ડિયાઈ્ડિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સીધી િેંખયાઓ અને ્ચયાિ ને ધ્ચહ્નિત કિંવું (Marking off 
straight lines and arcs using scribing block and dividers)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ભ્રિબિબગ બ્ોકિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સમાંતિં િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંો
• પિભયાજક નો ઉિ્યોગ કિંીને ્ચયાિ ને ધ્ચહ્નિત કિંો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

કાય્થ 1:્સીધી િેંખયાઓ અને ્ચયાિ ને ધ્ચહ્નિત કિંવું

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ.

•  એકબીજાને પરસ્પર લંબ રૂપ ત્રણ બાજુએ ફિંાઇલ કરો.

•  76 x 76 x 9 મીમી કદમાં માક્થ  અને ફિંાઇલ કરો

•  પાર્ફકગ ્ેટબલ, એગંલ પ્લે્ટ, સ્કાઈબિબગ બ્લલૉક અને સ્કીલ ના નનયમને 
નરમ ડકર્ાર્ી સાફિં કરો. 

•  પાર્ફકગ ્ેટબલ પર સ્કાઈબિબગ બ્લલૉક, એગંલ પ્લે્ટ અને સ્કીલ નો નનયમ 
ચૂકો. 

•  એગંલ પ્લે્ટ સાર્ે સ્કીલ ના નનયમને પો્ટદે કરો.

•  સ્કીલ નનયમનો ઉપયોગ કરીને સ્કાઇબિબગ બ્ોકરમાં 28 મામીનું 
પડરમાણ સે્ટ કરો.

•  એગંલ પ્લે્ટ અને સ્કાઇબ ર્ાયમેન્શન લાઇન 28 મીમી સાર્ે સ્કાઇબિબગ 
બ્ોકરમાં સાઈર્ ‘AB’ ડફિંગ 1 ના સંદર્્થમાં જોબને પો્ટદે કરો

•  એ જ રીતે, બાજુ ‘AB’ના સંદર્્થમાં 48 mm અને સ્કાઇબ લાઇન સે્ટ 
કરો.

•  બાજુ ‘BC’ ના સંદર્્થમાં જોબને ફેિંરવો અને ચૂકો.

•  સાઈઝ 18 મીમી અને સ્કાઈબ લાઈન ની બાજુ ‘BC’ ડફિંગ 2 ના સંદર્્થ 
સાર્ે સ્ેટ કરો.

•  એ જ રીતે, સાઈઝ 58 mm સ્ેટ કરો અને બાજુ ‘BC’ ના સંદર્્થ સાર્ે 
સ્કાઇબ લાઇન કરો.

•  િત્રજ્યા દોરવવાએ મા્ેટ ચારે બાજુના સંદર્્થ સારે્ 20 mm અને 
સ્કાઇબ લાઇન નું કદ સે્ટ કરો.

•  30° િપ્રય પંચ સાર્ે ચાર િત્રજ્યા બિબદુ પર પંચ કરો.

•  ચાર ખૂણામાં િવર્ાજનનો ઉપયોગ કરીને 20 mm િત્રજ્યા દોરો.

•  સમાન અતંરાલ સારે્ ચચહ્હ્નત રેખાઓ પર પંચ કરો. (ડફિંગ 3)

•  મૂલ્ાંકન મા્ેટ તેને સાચવવો.

કાય્થ 2: ્સીધી િેંખયાઓ, ્ચયાિ અને ધયાિંકને ધ્ચહ્નિત કિંવું

કામની બીજી બાજુએ, ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ TASK 2 ને ચચહ્હ્નત કરો અને પંચ કરો.

•  સંદર્્થ સપા્ટકી AB ર્ી મધ્ય રેખા 38mm ચચહ્હ્નત કરો.

•  રેખાંકન મુજબ કેન્દ્ર રેખા ઉપર 15mm અને કેન્દ્ર રેખા નીચે 15mm 
ચચહ્હ્નત કરો. (ડફિંગ 1)

•  કેન્દ્ર રેખા દોરો સંદર્્થ સપા્ટકી BC પર 20mm અને 50mm માક્થ  કરો. 
(ડફિંગ 2)

•  6 થિાનો પર િત્રજ્યા R6 ને ચચહ્હ્નત કરો.

•  રેખાંકન મુજબ િત્રજ્યા રેખાઓ જોર્ો.

•  દોરો 20mm અને 50mm ના ચચહ્હ્નત સંદર્્થ પર 12mm વતુ્થળ.

•  ડફિંગ 2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે R10mm કેન્દ્ર ના ખૂણાની ચચહ્હ્નત કરો.

•  માક્થ  લાઇન પર 60° ર્ો પંચ દ્ારા પંચ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.20
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કૌિલ્ય ક્રમ ( Skill Sequence)

્સિંફે્સ ગેજનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સમાંતિં િેંખયાઓનું ધ્ચહ્નિત કિંવું(Marking parallel lines using surface 
gauge)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સિંફે્સ ગેજનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સમાંતિં િેંખયાઓનું ધ્ચહ્નિત કિંવું

સ્ટ્ાઇકર અને અન્ય સાઇરિર્ગ એકમની મફિંત હ્હલચાલ તપાસ.

સરકસે ગેજ નો આધાર સાફિં કરો.

સપા્ટકીર્ી પ્લે્ટ પર આધારે નનલચિત પણે રાખો.

એગંલ પ્લે્ટ ની સામે સ્કીલ ના નનયમને આરામ આપો અને સ્કાઇબરને 
ચચહ્હ્નત કરવાના કદ પર સ્ેટ કરો. (ડફિંગ 1)

ખાતરી કરો કે જોબનમાં કોઈ ગર્બર્ નર્ી અને તે યોગ્ય રીતે સાફિં કરવામાં 
આવી છે. પાર્ફકગ મીડર્યાની પાતળકી અને સમાન કોટિ્ટગ લાગુ કરો.

કોણ પ્લે્ટ સામે કામ બ્ટ.

જોબને એક હાર્માં પકર્કી રાખો અને સ્કાઈબર પોઈન્ટને સમગ્ કાય્થ અને 
ચચહ્નની સપા્ટકી ને સ્પશ્થવા ખેર્ો.(ડફિંગ 2)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.20
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.21
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ધ્ચહ્નિત િેંખયા ્સયાથે ્સિયાટ ્સિયાટીને ્ચીવિિગ (Chipping flat surface along a marked line)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સિયાટ છીણી નો ઉિ્યોગ કિંીને ્સિંક્સે ્ચીિ કિંો.

નોંધ: દરેક તાલીમાર્થીએ 1.5 મીમી ઊંર્ા ના 3 સત્રને શશવિપગ કરવાની પ્રેક્ક્સ કરવી જોઈએ.

જોબ સ્સક્િન્્સ  (Job Sequence)

•  પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો અને શશવિપગ દ્ારા દૂર કરવાની 
મેર્લની ઊંર્ાઈ ને ચચહ્હ્નત કરો. • ચચહ્હ્નત રેખાને ર્ો પંચ વરે્ 
પંચ કરો.

•  અવગુણ માં નોકરીને મજબતૂીર્ી પકર્કી રાખો.

•  મીટિ્ટગ કરતી વખતે લાકર્ાની બ્લલૉક વરે્ કાચને ્ેટકો આપો

જો જરૂિંી હો્ય તો િક્ડ  િછીની ની્ચે લયાક્ડયાની ટેકો આિો 
જથેી ધ્ચહ્નિત િેંખયા િયાઈ્સ જબયાન ્ચહેિંયાને ઉિિં હોિી 
જોઈએ.

•  યોગ્ય કટિ્ટગ ધાર સાર્ે 20 મીમી પહોળાઈ ની સપા્ટ છીણી પસંદ 
કરો.

•  1 ડકલો નો બોલ પેન હેમર પસંદ કરો.

•  છીણી ને શશવિપગ સ્થિમતમાં ઝોક ના આશરે 35° કોણ પર પકર્કી 
રાખો.

 •  વધુ લીર્રે મેળવવા મા્ેટ હેન્ર્લની છેરે્ હર્ોર્કી ને પકર્કી રાખો.

્સયાિધયાન: છીણી મિરૂ મનયા મયાથયાથી મકુ્ત હોિી જોઈએ. 

હેમિં હેન્્ડલને ફયા્ચિં ્સયાથે આખંનાં ધછદ્ર ્સયાથે સુિંશક્ષત િંીતે 
ઠીક કિંવું જોઈએ. 

મીટિટગ કિંતી િખતે ગોગલ્સ નો ઉિ્યોગ કિંો. ઉ્ડતી ધ્ચનેિ 
િ્ડિયા મયાટે િયા્સણની િયાછળ શિવિિગ ગયા્ડ્ડ ન ઉિ્યોગ કિંો.© N
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કૌિલ્ય ક્રમ ( Skill Sequence)

્સિયાટ છીણીનો ઉિ્યોગ કિંીને ્ચીિીંગ (Chipping using flat chisel)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચિ ધયાતુનયા ટુક્ડી.

શશવિપગ શરૂ કરતા પહેલા:મશરૂ-મુક્ત છીણી પસંદ કરો અને સારી રીતે 
સુરશક્ષત હેન્ર્લે સાર્ે હેમર પસંદ કરો. (ડફિંગ 1)

હેમર ના ચહેરો પરર્ી તેલ યુક્ત પદાર્્થનો, જો કોઈ હોય તો, સાફિં કરો.

સલામતી ગોગલ્સ પહેરો.

શશવિપગ સ્કકીન ઇન્સ્ોલ કરો. (ડફિંગ 2)

મીટીંગ પ્રફક્ર્યયા:કાય્થને અવગુણ માં પકર્કી રાખો. જો જરૂરી હોય તો, 
લાકર્ાની બ્લલૉક પર કાચને ્ેટકો આપો. (ડફિંગ 3)

ધાતુ ને એક સમાન જાર્ાઈ માં કાપવા મા્ેટ છીણી ને 35° (આશરે) ખૂણ પર 
ચૂકો. (ડફિંગ 4)

છીણી ના બિબદુ ને જોઈને છીણી ના માર્ા પર હેમર કરો. (ડફિંગ 4)

મહત્તમ લાર્ મેળવવા મા્ેટ હેન્ર્લની અતંે હેમર ને પકર્કી રાખો. (ડફિંગ 5)

સપા્ટકી ના અતં પહેલા શશવિપગ બંધ કરો; નહ્હતર કામની ધાર તૂ્ટકી જશે. 
આને રોકવાનો મા્ેટ, કામના અતંે િવરુદ્ધ ડદશામાંર્ી ચપ કરો. (અંજીર 6A 
અને B)

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.21
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.22
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ટ્ર યા્યલ - સ્િેિં નો ઉિ્યોગ કિંીને િયાર્કકગ, ફયાઇલિલગ, ફલેટ, સ્િેિં અને ્ચકે કિંો(Marking, filing, flat, 
square and check using try - square)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ કિંિયા મયાટે બેન્માં કયા્ચને આ્ડી સ્થિમતમાં િંયાખો
• ફલેટ અને ્ચોિં્સ ફયાઇલ કિંો અને ±0.5mm ની અંદિં મયાિ જાળિિી િંયાખો
• સ્પ્રે એજ ટ્ર યા્યલ સ્િેિં બ્ે્ડનો ઉિ્યોગ કિંીને ફયાઇલ જોબનની ફ્લેટને્સ તિયા્સ 
• ટ્ર યા્યલ સ્િેિં િ્ેડ જોબનની સ્િેિં ને્સ તિયા્સ.

જોબ સ્સક્િન્્સ ( Job Sequence)
•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ.

•  ફિંાઇલ 3 બાજુએ એકબીજાને લંબ રૂપ છે.

•  માપ ±0.5mm જાળવવી રાખીને 70x70x18mm માપ માં 
ચચહ્હ્નત કરો અને ફિંાઇલ કરો. 

•  સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે કદ તપાસ

•  ્ટટ્ ાયલ સ્વેર ની સીધી ધાર/બ્લેર્ સારે્ ્ટટ્ ાયલ સ્વેર અને સપા્ટ 
સપા્ટકી વરે્ ચોરસ તા તપાસ.

•  તેલ સાફિં કરો અને લાગવો અને મૂલ્ાંકન મા્ેટ તેને સાચવવો.
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.23
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

ધછદ્રની સ્થિમત િોધિયા મયાટે ્સયાદયા બ્લુ પપ્રન્ટ અનુ્સયાિં ધ્ચહ્નિત કિંવું, િયાર્કકગ ટૂલ્સ િ્ેડ ્ચયાક િયાળી ્સિયાટી િિં 
લયાઈ્સન્્સ લિી ( arking according to simple blue prints for locating position of holes, 
scribing lines on chalked on surfaces with marking tools)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• પિભયાજનનો ઉિ્યોગ કિંીને ફ્ડ્રલ ધછદ્ર અને પરિજ્યાને ધ્ચહ્નિત કિંો
• બેલ પ્રોટ્રેક્િંનો ઉિ્યોગ કિંીને કોણી િેંખયાઓ ધ્ચહ્નિત કિંો
• િયાર્કકગ બ્ોકિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સીધી િેંખયાને ધ્ચહ્નિત કિંો
• પિભયાજનનો ઉિ્યોગ કિંીને િ્ચ િતુ્ડળ વ્્યયા્સને ધ્ચહ્નિત કિંો. 
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નોંધ: ફફગ 1,2 અને 4 ધ્ચહ્નિત 
કિંિયા મયાટે ધયાતુની બંને ્સિયાટી 
નો ઉિ્યોગ કિંો
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જોબ સ્સક્િન્્સ ( Job Sequence)

આકૃમત 1

• સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ

•  કાચી ધાતુ ને 70 x 45 x 9 મામીની સફિંાઈમાં ફિંાઇલ કરો અને સ્કીલ ના 
નનયમર્ી તપાસ. • જોબનની સપા્ટકી પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો.

•  જનેી કેલલ પરનો ઉપયોગ કરીને ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ ગોળાકાર ચછદ્ર કેન્દ્ર, 
િત્રજ્યા અને ધ્ુવને ચચહ્હ્નત કરો. • િવર્ાજક સે્ટ કરો અને વતુ્થળોએ 
દોરો       6 મીમી, 8 મીમી, અને  ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ 16 મીમી. • ર્ો 
પંચનો ઉપયોગ કરીને ચચહ્હ્નત રેખા પર સાક્ષી ના ચચહ્નને પંચ કરો.

•  સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે પાર્ફકગ તપાસ.

આકૃમત: 2

• જોબનની બીજી સપા્ટકી પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો.

• ‘xy’ ના સંદર્્થમાં જનેી કેલલ પરનો ઉપયોગ કરીને 8mm, 16mm, 26.4 
mm અને 34.4 mm રેખાઓ ચચહ્હ્નત કરો.

•  ‘xz’ ના સંદર્્થમાં જનેી કેલલ પરનો ઉપયોગ કરીને 8mm, 34 mm અને 
52.4 mm રેખાઓ ચચહ્હ્નત કરો. ડફિંગ 1.

• ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ બેલ પ્રો્ેટક્રનો ઉપયોગ કરીને બિબદુ ‘o’ પર 45° કોણી 
રેખાને ચચહ્હ્નત કરો. • િપ્રય પંચ 30° નો ઉપયોગ કરીને ‘A’, ‘O’ અને ‘B’ ને 
છેર્તી બિબદુ શોધ. ડફિંગ 2

• િવર્ાજનમાં િત્રજ્યા 3 mm સે્ટ કરો અને અંજીર 2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે 
બિબદુ ‘A’, ‘O’ અને ‘B’ પર વતુ્થળોએ Ø 6mm 3 ચછદ્ર દોરો

• એ જ રીતે, િત્રજ્યા 8 મીમી સ્ેટ કરો અને ડફિંગ 2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે 
અર્ધો રાઉન્ર્ દોરો • ડફિંગ 2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે સ્પશ્થરેખા દોરો.

• સ્પશ્થરેખા ના સંદર્્થ સારે્ બિબદુ ‘C’ ર્ી બાહ્ય િત્રજ્યા 8mm દોરો. • 
સ્પશ્થરેખા ને જોર્વા મા્ેટ બિબદુ ‘o’ પર િત્રજ્યા 8 mm દોરો.

• ર્ટ્ ોઇંગની પ્રોફિંાઇલ પર સાક્ષી નાં ચચહ્નને પંચ કરો.

• સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે પાર્ફકગ તપાસ.

આકૃમત 3

• જોબનની સપા્ટકી પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો (45x9x45mm)

• AB ના સંદર્્થ સારે્ જોબ સેન્ટર લાઇન 22.5mm ચચહ્હ્નત કરો

• AB ના સંદર્્થમાં જનની કેલલ પરનો ઉપયોગ કરીને 4.5mm, 40.5mm 
રેખાઓ • BC ના સંદર્્થમાં જોબ સેન્ટર લાઇન 22.5mm માક્થ  કરો.

• િપ્રય પંચનો ઉપયોગ કરીને જોબ સેન્ટરલાઇનના આતંર છેદ 
બિબદુ પર પંચ કરો. • BC ના સંદર્્થમાં જનેી કેલલ પરનો ઉપયોગ 
કરીને 4.5m, 40.5mm રેખાઓ ચચહ્હ્નત કરો. • િત્રજ્યા 3mm, 
3.5mm,8mm,15mm સે્ટ કરો અને રેખાંકન મુજબ વતુ્થળ દોરો. • 
િત્રજ્યા 2.5mm સે્ટ કરો અને ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ 4 વતુ્થળોએ દોરો.

આકૃમત 4

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.23
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• જોબનની 70x9x45mm ની બે સપા્ટકી પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો

• AB ના સંદર્્થમાં 5.5mm કેન્દ્ર રેખા 22.5mm, 39.5mm અને 
20.5mm, 24.5mm માક્થ  કરો.

•  BC ના સંદર્્થમાં 5mm, 9, મધ્ય રેખા 35mm,61mm રેખાઓ ચચહ્હ્નત 
કરો. • િપ્રય પંચનો ઉપયોગ કરીને જોબ સેન્ટરલાઇનના આતંર છેદ 
બિબદુ પર પંચ કરો. • િત્રજ્યા 5mm,12.5mm સ્ેટ કરો અને રેખાંકન 
મુજબ વતુ્થળોએ દોરો.

•  િત્રજ્યા 4mm સે્ટ કરો અને ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ ચાપ દોરો.

•  િત્રજ્યા 2.5mm સે્ટ કરો અને ર્ટ્ ોઇંગ મુજબ 4 જગ્યાએ વતુ્થળ દોરો. • 
જોબને આર્કી સ્થિમતમાં ચૂકો.

•  EF ના સંદર્્થમાં 65mm અને DE ના સંદર્્થમાં 4.5mm ચચહ્હ્નત કરો. • 
િપ્રય પંચનો ઉપયોગ કરીને આતંર છેદ બિબદુ પર પંચ કરો.

•  િત્રજ્યા 3mm સે્ટ કરો અને રેખાંકન મુજબ વતુ્થળ દોરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.23
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.24
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

‘V’ બ્લસૉક અને િયાર્કકગ બ્ોકિંની મદદથી િંયાઉન્્ડ બજાિંનું કેન્દ્ર િોધવું( Finding center of round bar 
with the help of ‘V’ block and marking block)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• િંયાઉન્્ડ બજાિંને િક્ડી િંયાખિયા મયાટે ‘V’ બ્લોકનયા ્યોગ્્ય કદ િ્સંદ કિંો
• ‘V’ બ્લસૉક અને િયાર્કકગ બ્ોકિંનો ઉિ્યોગ કિંીને િંયાઉન્્ડ બજાિંનું કેન્દ્ર િોધ.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)
• રાઉન્ર્ બહારના ચહેરાને ફિંાઇલ કરો

• ગોળ પટ્ી ના ચહેરો પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો

• પાર્ફકગ ્ેટબલ, ‘V’ બ્લલૉક, પાર્ફકગ બ્લલૉક અને સ્કીલ નનયમ સાફિં કરો

• પાર્ફકગ ્ેટબલ પર ‘V’ બ્લલૉક, પાર્ફકગ બ્લલૉક અને સ્કીલ નો નનયમ ચૂકો.

• ‘V’ બ્લલૉક પર રાઉન્ર્ બાર સે્ટ કરો અને તેને ‘U’ કેમ્પ વરે્ કેમ્પ કરો.

• પાર્ફકગ બ્લલૉક સ્કાઈબરને રાઉન્ર્ બારનીશ ્ટોચ પર ચૂકો અને સ્કીલ ના 
નનયમમાં માપ વાંસો.

•  સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને રાઉન્ર્ બારનીશ ઊંચાઈ માપ

•  રાઉન્ર્ બાર રીરિર્ગની ્ટોચકકી 10mm કરતા ઓછા સ્કીલ ના નનયમનો 
ઉપયોગ કરીને પાર્ફકગ બ્ોકરમાં માપન સે્ટ કરો.

•  અંજીર 1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે પાર્ફકગ બ્ોકરનો ઉપયોગ કરીને રાઉન્ર્ 

બહારના ચહેરો પર સ્કાઇબ લાઇન ‘AB’.

• ‘U’ કેમ્પને ઢકીલું કરો

• ્ટટ્ ાયલ સ્વેર નો ઉપયોગ કરીને લાઇન AB ને 90° પર ફેિંરવો અને સે્ટ 
કરો અને ‘U’ કેમ્પ અને સ્કાઇબ લાઇન BC (ડફિંગ 2) ને કર્ક કરો.

• CD અને AD ડફિંગ 3 સ્કાઇબ કરવા મા્ેટ સમાન પ્રડક્રયા ને પરાવર્તત 
કરો.

• ‘U’ કેમ્પને ઢકીલો કરો અને ગોળ બજારને બહાર કાઢો અને તેને પાર્ફકગ 
્ેટબલ પર રાખો. • સ્કીલ નનયમ અને સ્કાઈબર ડફિંગ 4 નો ઉપયોગ 
કરીને કોઓર્ર્ને્ટ પોઇન્ટ ‘AC’ અને ‘BD’ સાર્ે જોર્ા.

• મધ્ય પંચ 90° નો ઉપયોગ કરીને આતંર છેદ બિબદુ ‘O’ પર પંચ કરો.

• બિબદુ ‘O’ ગોળાકાર પટ્ી નું કેન્દ્ર છે.

•  મૂલ્ાંકન મા્ેટ તેને સાચવવો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.24
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.25
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ ફફટિટગ

એક ્ચયાિ ્સયાથે ્સીધી િેંખયાને જો્ડયાિયાનું કટિટગ (Joining straight line to an arc)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ધ્ચહ્નિત બ્લસૉક ્સયાથે ધયાતુની ્સિયાટી િિં ધ્ચહ્નિત િેંખયાઓ 
• ટિં્ર યાઇકિં ્સયાથે ધ્ચહ્નિત િેંખયાઓ
• બેલ પ્રોટ્રેક્િં િ્ેડ ખૂણયાની ધ્ચહ્નિત કિંો
• પિભયાજક િ્ેડ ખૂણયાની દ પિભયાસજત કિંો
• પિભયાજક અને ્રિયાઈબિં ્સયાથે િતુ્ડળોએ, ્ચયાિ અને સ્િિ્ડક દોિંો • ્ડો િં્ચ ્સયાથે પ્રોફયાઇલની નોંધણી કિંો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)
કયા્ય્ડ 1:્સિેિં

• સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ.

• 150 x 64 x 9 mm સુધીની ધાતુ ફિંાઇલ કરો.

• જોબનની સપા્ટકી પર પાર્ફકગ મીડર્યો લાગુ કરો.

• પાર્ફકગ ્ેટબલ, પાર્ફકગ બ્લલૉક, એગંલ પ્લે્ટ અને સ્કીલ નનયમ સાફિં કરો. 
• સ્કીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને પાર્ફકગ બ્ોકરમાં 30 mm માપ 
સ્ેટ કરો. • જોબને પાર્ફકગ ્ેટબલ પર ચૂકો અને તેને એગંલ પ્લે્ટ વરે્ 
્ેટકો આપો. • બાજુ ‘WX’ ડફિંગ 1 ના સંદર્્થ સાર્ે કેન્દ્ર રેખા રે્્ટા 30 mm 
ચચહ્હ્નત કરો.

• પાર્ફકગ બ્ોકરમાં 30 + 5 = 35 mm માપ સ્ેટ કરો અને જમણ બાજુએ 
19 mm લંબાઇની લાઇન લખો, જમે કે ‘WX’ બાજુના સંદર્્થ સારે્ જોબ 
ર્ટ્ ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે ડફિંગ 1.

• એ જ રીતે, સાઈઝ 30 - 10 = 20 mm સ્ેટ કરો અને જમણ બાજુએ 23 
mm લંબાઈ સુધી એક રેખા લખો, જમે કે જોબ ર્ટ્ ોઇંગમાં સાઈર્ ‘WX’ 
ડફિંગ 1 ના સંદર્્થમાં બતાવેલું છે.

• જોબ ચાલુ કરો અને બાજુ ‘XY’ ડફિંગ 2 ના સંદર્્થમાં એગંલ પ્લે્ટ વરે્ 
પો્ટદે કરો.

• 19 મામીનું કદ સે્ટ કરો અને બાજુ ‘XY’ ના સંદર્્થ સાર્ે એક રેખા લખો 
અને છેર્તી રેખા પર બિબદુ ‘A’ ને ચચહ્હ્નત કરો. ડફિંગ 2

• એ જ રીતે, બાજુ ‘XY’ ના સંદર્્થ સાર્ે 23 મીમી કદી રેખા લખો અને 
છેર્તી રેખાઓ પર બિબદુ ‘B’ ને ચચહ્હ્નત કરો. ડફિંગ 2

• િત્રજ્યા 19 મીમી સ્ેટ કરો અને બિબદુ ‘A’ પર િત્રજ્યા દોરો.

• િત્રજ્યા રેખા ઑબ્જકે્ સંદર્્થ બાજુ ‘XY’ ને બિબદુ ‘C.’ પર છેદ છે. ડફિંગ 3

• બેલ પ્રો્ટટ્ેક્રનો ઉપયોગ કરીને બિબદુ ‘C’ પર 14° કોણ ચચહ્હ્નત કરો અને 
27 mm અતંર સુધી કોણી રેખા લખો અને બિબદુ ‘D’ ચચહ્હ્નત કરો. ડફિંગ 
3

• 90° કોણી રેખાને 22 મીમી અતંરની રેખા ‘CD’ ના સંદર્્થમાં ચચહ્હ્નત કરો 
અને જોબ ર્ટ્ ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે બિબદુ ‘E’ ને માક્થ  કરો. ડફિંગ 4

• એ જ રીતે, 27 મીમી અતંરની રેખા ‘DE’ ના સંદર્્થમાં 90° કોણી રેખાને 
ચચહ્હ્નત કરો અને બિબદુ ‘F’ ચચહ્હ્નત કરો. ડફિંગ 4

• ‘DE’ લાઇન પર મધ્ય રેખાને ચચહ્હ્નત કરો અને તેને ‘G’ તરીકે નામ આપો. 
ડફિંગ 5

• બિબદુ ‘G’ ર્ી નીચે તરફિં 19 મામીની લંબાઇ સુધી લંબ રેખા દોરો અને તેને 
‘H’ તરીકે ચચહ્હ્નત કરો. ડફિંગ 5

• બિબદુ ‘H’ ર્ી 19 મામીની િત્રજ્યા એવી રીતે દોરો કે આરક્ત બિબદુ ‘E’ અને 
‘D’ ને કેન્દ્ર બિબદુ ‘G’ દ્ારા મળવો જોઈએ. ડફિંગ 5

• િત્રજ્યા 19 મીમી સે્ટ કરો અને બિબદુ ‘B’ પર ચાપ દોરો.

• િત્રજ્યા રેખા ઑબ્જકે્ સંદર્્થ બાજુ ‘XY’ ને બિબદુ ‘F’ પર છેદ છે. ડફિંગ 5 • 
બાજુ ‘WX’ ના સંદર્્થમાં એક રેખા 30 + 9.5 = 39.5 mm આર્કી રેખા 
લખો. ડફિંગ 6

• એ જ રીતે, જમણા છેરે્ સ્પનેરની પહોળાઈ ને ચચહ્હ્નત કરવા મા્ેટ બાજુ 
‘WX’ ના સંદર્્થ સારે્ 30 - 9.5 = 20.5 mm આર્કી રેખા લખો. ડફિંગ 6

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.25
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• પોઇન્ટ ‘Q’ ર્ી નીચેની બાજુએ 13 મામીની િત્રજ્યા અને ઉપરની બાજુએ 
બિબદુ ‘R’ ર્ી 51 મીમી િત્રજ્યા દોરર્કીને સપેર ઓબ્જકે્ લાઈન સાર્ે 
જોર્ા અને જોબ ર્ટ્ ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે સપેર પૂણ્થ કરો. ડફિંગ 6

•  એ જ રીતે, સપેર પ્રોફિંાઈલ પાર્ફકગને પૂણ્થ કરવા મા્ેટ I, J, K, L, M, N, O, 
P, S અને T બિબદુ માંર્ી સ્પેનરની ર્ાબી બાજુના છેર્ા ને ચચહ્હ્નત કરવા 
મા્ેટ ઉપરોક્ત પ્રડક્રયા ને અનુસરણ. ડફિંગ 7

• અગ્ણી ગુણ મા્ેટ ચચહ્હ્નત રેખાઓ પર પંચ કરો. ડફિંગ 8

• સ્કીલ ના નનયમ સાર્ે કદ તપાસ.

કૌિલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

િેર્ન્યિં ઊં્ચયાઈ ગેજ ્સયાથે ધ્ચહ્નિત કિંવું  (Marking with a vernier height gauge)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• િેર્ન્યિં ઊં્ચયાઈ ગેજ ્સયાથે ધ્ચહ્નિત કિંો.

િેર્ન્યિં હયાટ ગેજ નું મુખ્ય કયા્ય્ડ શું છે?

વર્નયર હા્ટ ગેજ ના પ્રાર્મમક કાયયોમાં નું એક વક્થ પીસ પર જાણીતી 
ઊંચાઈઓ પર રેખાઓ લખવા નું છે.

િેર્ન્યિં હયાટ ગેજ નો ઉિ્યોગ કેિી િંીતે કિંિો?

જ્યારે સ્ટ્ ાઇકર સંદર્્થ સપા્ટકી નો સંપક્થ  કરે છે ત્યારે વેર્નયરનું શૂન્ય બીમ 
સૂ્લના શૂન્ય સાર્ે એકરૂપ છે કે કેમ તેની ખાતરી કરવા મા્ેટ ઊંચાઈ ગેજ 
સ્કાઇબરને સંદર્્થ સપા્ટકી સામે તપાસવું આવશ્યક છે. (ડફિંગ.1)

સાઇરિર્ગ યુનન્ટની મફિંત હ્હલચાલ તપાસ.

ખાતરી કરો કે વક્થ પીસમાં કોઈ ગર્બર્ નર્ી અને તે યોગ્ય રીતે સાફિં 
કરવામાં આવી છે.

વક્થ પીસની આવશ્યકતા એગંલ પ્લે્ટ પર ક્લેફ્ટમ્પગ. જો પાતાળ હોય, તો 

પાર્ફકગ મીડર્યો ઉપયોગ હળવો પાતળો અને સમાન હોવો જોઈએ.

વેર્નયર હા્ટ ગેજ બહેને સેસ પ્લે્ટ પર નનલચિત પણે રાખો.

સ્કાઈબરને વક્થ પીસના ખૂણ પર પકર્કી રાખો અને સ્કાઈબરના ખૂણાની 
સમગ્ કાય્થમાં ખેંચો. (ડફિંગ.2) 

આધયાિેં ઉ િયા્ડિયાની મંજૂિંી આિિો નહીં. િક્ડ િી્સમાંથી ધયાતુ ને 
છયાલ િયા મયાટે ખૂબ દબયાણ ન કિંો. આ ્રિયાઈબિં િોઈન્ટને થતયા 
નકુ્સયાનીને ટળિે. જમણયા ખૂણ િિં િેંખયાઓ લખીને કેન્દ્ર બિબદુ 
સ્થિત કિંી િકયા્ય છે.

પહેલા એક ડદશામાં પડરમાણની તમામ રેખાઓ લખો. બીજુ,ં બધી રેખાને 
બીજી ડદશામાં લખો. (ડફિંગ 2).

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.25
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કાચને 90° પર ચૂકો અને કામ કરવા મા્ેટ લી્ટકી લખો. પાર્ફકગ દરમમયાન 
ઉપાર્વું ્ટાળવા મા્ેટ જોબ સપા્ટકી સપા્ટ અને સરળ હોવી જોઈએ.

ચોક્સ રેખાઓ મેળવવા મા્ેટ સાવચતેી.

ખયાતિંી કિંો કે ટિં્ર યાઇકિં િોઇન્ટ હંમિેયા તીક્ષણ છે. ટિં્ર યાઇકિં 
િોઈન્ટની મયારિ િેલી ્સિયાટી ને િયાક્ડ  કિંો. (ફફગ 3) િયાિંંિયાિં 
તીક્ષણ કિંિયાનું ટયાળવું જોઈએ. પ્રશિક્ષકને તમયાિંયા મયાટે લખેકને 
િયાક્ડ  કિંિયા મયાટે કહો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.2.25
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.26
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ શિપિિગ, ્ચેમ્ફરિિંગ, ્ચિ સ્લલોટ્્સ અને ઓઇલ ગુ્વ્્સ (્સીધયા) (Chipping, chamfering, chip slots 
and oil grooves (straight))
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડ્ર લોઇંગ મુજબ સ્લોટ, ગુ્િ અને મેમ્બિંને મયાક્ક  કિંલો
• િફિંમયાણ જાળવવયા દ્યાિંયા ક્લો્સ કટ છીણી ્સયાથે ્ચિ સ્લોટ • િંયાઉન્્ડ નલોઝ છીણી ્સયાથે ્ચિ ઓઇલ ગ્ુિ અને િફિંમયાણ જાળવવયા 
• ્સિયાટ છીણી નલો ઉિ્યલોગ કિંીને ્ચિ કલોણી ્સિયાટી.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે કામા માલા કને તપાસ

• કાચી ધાતુ ને 70x48x14 મીમી કદમાં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો.

• જોબને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ચચહ્નિત કરો અને ડ્ો પંચ 60o સાર્ે સાક્ી ચચનિને 
પંચ કરો. સીધા સ્ોટ શશપિપગ

• બેન્ે વાસણમાં નોકરીને મજબતૂીર્ી પકડ્ટી રાખો.

• ક્ોસ કટ છીણી નો ઉપયોગ કરીને સ્ોકને ચપ કરો અને પરરમાણ 9.5 
મીમી પહોળાઈ ર્ી 5 મામીની ઊંડ્ાઈ સુધી જાળવવી રાખો. રફગ 1.

છીણી ની કટિટગ ધયાિંકને તટૂક તટૂક ઠં્ડક મયાટે લુ્બ્રિકેટિટગ 
તેલમાં િલયાળેલી ્ચીંથિંી હયાથમાં િંયાખલો.

• ડ્ાયમંડ્ પોઇન્ટ છીણી રફગ 2 નો ઉપયોગ કરીને સુલોચના ખૂણાની ચપ 
કરો.

મીટીંગ તેલ ખાં્ચલો

• એ જ રીતે, ગોળ નાકની છીણી અને બોલ પેન હેમર રફગ 3 સાર્ે ચીપ 
ઓઇલ ધુ્વની પહોળાઈ 3 મીમી x ઊંડ્ાઈ 1.5 મીમી.

• સ્ટીલ ના નનયમ અને ઊંડ્ાણ માપક વડે્ સ્ોટ અને ઓઇલ ધ્ુવની 
પહોળાઈ અને ઊંડ્ાઈ તપાસ.

મીટિટગ મેમ્બિં

• જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે ફલેટ છીણી અને બોલ પેન હેમર નો 
ઉપયોગ કરીને ચેમ્ફડ્્થ  ભાગે 5 x 45° ચપ કરો.

• ડ્ટી - જોબન તમામ મહેરાણ અને ખૂણાની દબાવો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.26
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.27
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ ફી લિલગ ફલેટ, ્ચલોિં્સ અને ્સમાંતિં ±0.5mm ની ્ચલોક્સયાઈ (Filing flat, square and parallel 
to an accuracy of ±0.5mm))
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• બહયાિંનયા કૅસલિિં ્સયાથે ્સમયાનતયા તિયા્સ
• ટ્ર યા્યલ સ્વેિં વ્ેડ જમણ ખૂણલો તિયા્સ.

જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• બર્રસ્થ દૂર કરો અને કામા માનું કદ તપાસ.

• ત્રાંસ ફાઇલ કરો (રફગ.1) બાજુ 1 350mm ફલેટ બાસ્ડ્્થ  ફાઇલ 
સાર્ે.

• ચોરસ બ્લેડ્ વડે્ વારંવાર સપાટ તા તપાસ.

• સપાટ સેકન્ડ્ કટ ફાઇલ સાર્ે સમાન બાજુ ફાઇલ કરો અને ફલેટ 
સમહૂ ફાઇલ સાર્ે સમાપ્ત કરો. 

• ફાઇલ બાજુ 2, ફલેટ અને 90o ર્ી બાજુ 2 અને બાજુ 1 પર.

• ફાઇલ બાજુ 3, ફલેટ અને 90o ર્ી બાજુ 2 અને બાજુ 1 પર.

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ માયાને ચચહ્નિત કરો.

• ફાઇલ સાઈડ્ 4 સમાંતર બાજુ 1. (સમાંતરતા તપાસવી માટે કેલલ 
પરનો ઉપયોગ કરો. 

• ફાઇલ અને સમાપ્ત બાજુ 5 બાજુ 2 ની સમાંતર.

• બાજુ 3 ની સમાંતર 6 ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો.

• સ્ટીલ ના નનયમ સારે્ કદ તપાસ.

્સિયાટ બયાસ્ટ્ડ્ક  ફયાઇલ ની ધયાિંકનલો ઉિ્યલોગ કિંીને, ફયાઇલ 
કિંવયા મયાટેની ્સિયાટી િિંથી ્સખત ્સિયાટી નયા સૂ્લને દૂિં 
કિંલો.

• સાફ કરો, ર્ોડંુ્ તેલ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવવો.
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.28
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

એક િેંખયા ્સયાથે ્ચિ વળાંક ને ફીટ કિંલો - મયાક્ક  આઉટ કિંલો, પવપવધ ખયા્ડયાઓ િિં કવેણ અને મુખ્ય મયાગગો કયાિલો 
(Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• િંયાઉન્્ડ નલોઝ છીણી નલો ઉિ્યલોગ કિંીને ્સમયાન ક્લો્સ્સકે્શન ્સયાથે ્સિયાટ બેિંંગ ્સિયાટી િિં ્ચિ વળાંક
• ક્લો્સ કટ અને ્ડયા્યમં્ડ િલોઇન્ટ છીણી ્સયાથે પવપવધ ખૂણ િિં ્ચીિ કવેણ.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1: મીટીંગ તેલ ખાં્ચલો.

• સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે કાચી ધાતુની તપાસ કરો

• કાચી ધાતુ ને 70 x 45 x 9 મામીની સફાઈમાં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત 
કરો

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ઓઇલ ગ્ુપ વળાંક ને ચચહ્નિત કરો.

• પરરમાણ પહોળાઈ 3 મીમી જાળવતો ગોળ નાકની છીણી વડે્ તેના 
ધુ્વને ચપ કરો. (રફગ. 1)

• સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે કદ તપાસ.

કાય્થ 2: પવપવધ ખૂણ િિં કવેણ મીટિટગ

• કાચી ધાતુ ને તેના કદ માટે તપાસ

• 70x48x9 mm સુધીની ફાઇલ

• સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે કદ તપાસ

• ટ્ર ાયલ સ્વેર વડે્ ચોરસ તા તપાસ

• વર્નયર બેલ પ્રોટ્રેક્ટરનો ઉપયોગ કરીને વેર્નયર હાટ ગેજ અને કવેણ 
એગંલ નો ઉપયોગ કરીને પાર્કકગ મીરડ્યો અને માક્થ  કવેણ લાગુ કરો. 
(રફગ 2)

• પંચ સાક્ી ગુણ

• બેને્ વાસણમાં નોકરી પકડ્ટી રાખો

• જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી ક્ોસ કટ છીણી સાર્ે ચીપ કવેણ

• ડ્ાયમંડ્ પોઇન્ટ છીણી સાર્ે તીક્ષણ ખૂણાની ચપ કવેણ

• સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે જોબનનું કદ તપાસ

• બેલ પ્રોટ્રેક્ટર વડે્ ખૂણ તપાસ

• કામ પૂરંુ કરો અને તેને ડ્બરી કરો.

• તેનું પાતળું આવરણ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવવો

છીણી ને ્સયાિંી િંીતે િીછી લલો 

• હંમિેયા કટિટગ ફકનયાિંીએ તિંફ જુઓ 

• ્સમાંતિં કટિટગ એજન કૂલ કિંલો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.28
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.29
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

છીણી ની કટિટગ િર્ટટગ(Sharpening of chisel)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• િે્ેડસ્ટલ/બેન્ે ગ્યાઇન્્ડિંનલો ઉિ્યલોગ કિંીને ફલેટ છીણી ને ફિંીથી િયાક્ક  કિંલો
• િે્ેડસ્ટલ અથવયા બેને્ ગ્યાઇન્્ડીંગ મિીનને સુિંશષિત િંીતે ્ચલયાવવલો.

નોંધ: પ્રશશક્કે ફરીર્ી શાપ્થનિનગ માટે છીણી પ્રદાન કરવી જોઈએ

કૌિલ્ય ક્મ (Skill Sequence)

ફલેટ છીણી નયા ગ્યાઇન્્ડીંગ
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કિંિે
• જ્યાિેં તેઓ મંદ િ્ડી જા્ય ત્યાિેં ્સિયાટ છીણી ને િીછી લલો.

ગ્યાઇન્્ડીંગ િહેલાં:દ્યાિંયા ગ્યાઇન્્ડીંગ વ્ીિ તિયા્સ,

- ગ્લઝેિિંગ શોધવા માટે ગ્ાઇન્ડ્ીંગ વ્ટીપ પર આંગળટી ની ટોચ સરકટી

– (ગ્લેઝિિંગના રકસ્સામાં, વ્ટીલને ડ્્રેસ કરો.) ડ્્રે સિસગ માટે લસલલકન 
કાબબાઇડ્ની લાડ્ટીનો ઉપયોગ કરો અને પ્રશશક્કની મદદ લો. (રફગ 1)

- તતરાડ્ માટે દૃષ્્ટટની તપાસ કરો.

ગ્ાન્ટ પર સ્સ્વચ કરો, સલામતી માટે વ્ટીલની બાજુમાં ઊભા રહો અને 
જુઓ કે વ્ટીપ ‘સાચું’ ચાલે છે અને તેમાં કોઈ વધારે કંપન નર્ી. અતતશય 
વાઇબે્શનના રકસ્સામાં, ડ્્ર ોઇંગ જરૂરી છે. સલાહ માટે પ્રશશક્કને પૂછો.

ખાતરી કરો કે કને્ટનરમાં પૂરતું શીતક છે.

તમારી આખંને ગોગલ્સ ર્ી સુરશક્ત કરો અર્વા ટૂર રેસ્ની નજીક 
રક્ણાત્મક કવચને નીચે કરો. (રફગ 2) જો જરૂરી હોય તો ટૂર રેસ્ને વ્ટીલની 
2 મીમી નજીક ગોઠવણ. (રફગ 2)
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ગ્ાઇન્ડ્ીંગ દરતમયાન:ફરીર્ી ગ્ાઇન્ડ્ીંગ માટે બોલ્ટ છીણી લો. ઉપયોગ ને 
કારણે છીણી મંદ પડ્ટી જશે. કાય્થક્મ મીટિટગ માટે, છીણી ને નનયતમતપણે 
ફરીર્ી શાક્થ  કરવામાં આવે છે.

પીતી વખતે છીણી ને પકડ્ટી રાખવા માટે કપાસનો કચરો અર્વા અન્ય 
સામગ્ીની ઉપયોગ કરશો નહીં. માત્ર વ્ટીલના ચહેરાનો ઉપયોગ કરો અને 
બાજુનો નહીં (રફગ 3)

ગ્યાન્ટ િિં સ્સ્વ્ચ કિંલો.

વ્ટીપ સપાટટીર્ી સમાંતર છીણી ધારકને પકડ્ટી રાખો; છીણી નું શરીર 
30°ના ખૂણ પર એવી રીતે હોવું જોઈએ કે જરે્ી 60° ફાચરો ખૂણો મળે. 
(રફગ 5)

ટૂર રોસ્ર (A) (Fig.5) પર છીણી ના શરીરને આરામ કરો અને બિબદુ ને 
વ્ટીલને સ્પશ્થ કરવાની મંજૂરી આપો. (અંજીર 4 અને 5)

કટિટગ એજન વધુ પડ્તી ગરમ ર્તી અટકાવવા માટે દબાણ શક્ય તેટલું 
નૂ્નતમ રાખો, (વાદળટી રંગ એટલે કે એનેલીંગ અસર ટાળો).

કટિટગ એજ પર બહ્હમુ્થખ તા પ્રદાન કરવા માટે એક ચાપ માં બંને બાજુના 
બિબદુ ને રોકો. (રફગ 5) તીર ‘C’ જુઓ.

છીણી ને જ્ારે જરૂર હોય ત્ારે શીતક માં ડ્બાડ્બ જરે્ી વધુ ગરમ ર્વા 
ર્ી બચી શકાય. કટિટગ ધારની વવરુદ્ધ બાજુએ ગ્ાઇન્ડ્ીંગનું પુનરાવત્થન કરો.

બેલ પ્રોટ્રેક્ટર સારે્ ફાચર કોણ તપાસ.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.29
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.30
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

0.5mm ની ્ચલોક્સયાઈ મયાટે િયાતળી ધયાતુની ફીટીંગ (File thin metal to an accuracy of 0.5mm)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફલેટ બયાસ્ટ્ડ્ક  અને ્સકેન્્ડ કટ ફયાઇલ નલો ઉિ્યલોગ કિંીને ±1 મયામીની અંદિં ફયાઇલ ની ્સિયાટી ્સિયાટ અને ્ચલોિં્સ છે 
• ટ્ર યા્યલ-સ્વેિં નલો ઉિ્યલોગ કિંીને ફ્લેટને્સ અને સ્વેિં ને્સ તિયા્સ
• બહયાિંનયા કેસલ િિંનલો ઉિ્યલોગ કિંીને જા્ડયાઈ તિયા્સ.

જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• જો કોઈ હોય તો ફલેટ સેકન્ડ્ કટ ફાઇલ નો ઉપયોગ કરીને દશ્થને દૂર 
કરો અને ખાતરી કરો કે મેડ્લની સપાટટી તેલ અર્વા ગ્સી મુક્ત છે.

• સ્ટીલ ના નનયમ 300mm સાર્ે તેના કદ માટે કાચો માલ તપાસ.

• વક્થ પીસને તેના છેડ્ા પર 125mm જુબાની બેન્ે વાસણમાં પકડ્ટી રાખો.

• ખાતરી કરો કે કાય્થ આડંુ્ રાખવામાં આવ્્યું છે.

વક્ક િી્સને વધુ ક્ડક ન કિંલો

• ઉપરની સપાટટી ને ફલેટ બાસ્ડ્્થ  ફાઇલ 250mm સારે્ ફાઇલ કરો.

• ટ્ર ાયલ-સ્વેર વડે્ સપાટ તા તપાસ.

• ફલેટ સેકન્ડ્ કટ ફાઇલ 250mm નો ઉપયોગ કરીને ફાઇલ ટુ મીડ્ટી 
યમ રફનનશ.

• લાંબી બાજુ ફાઇલ કરવા માટે વક્થ પીસને પકડ્ટી રાખો.

• ચોરસ 150mmનો ઉપયોગ કરીને અગાઉ તૈયાર ર્યેલી સપાટટીએ 
સારે્ ફાઇલ કરો અને ચપટટી અને ચોરસ તા તપાસ.

• બાજુની ટંૂકટી બાજુની સપાટ અને ચોરસ બંને તૈયાર સપાટટી પર 
ફાઇલ કરો.

• સ્ટીલ ના નનયમ, ટ્ર ાયલ-સ્વેર અને સ્કાઇબરનો ઉપયોગ કરીને જોબ 
ડ્્ર ોઇંગ મુજબ બર અને માક્થ  સાઇન દૂર કરો.

• અન્ય બે બાજુએ સપાટ અને ચોરસ ફાઇલ કરો, પરરમાણ જાળવવી 
રાખો.

બેન્પવ્સમાં વક્ક િી્સને ફલોલ્્ડિ્ડગ કિંતી વખતે ફફનનિ ફયાઇલ 
કિેંલી ્સિયાટી ને સુિંશષિત િંયાખવયા મયાટે નિંમ જટયાનલો ઉિ્યલોગ 
કિંલો.

• અન્ય સપાટ સપાટટી ને સમાંતર ફાઇલ કરો અને બહારના કેલલ પરનો 
ઉપયોગ કરીને જાડ્ાઈ તપાસ.
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ફયા્સલલો ્સફયાઈ (Cleaning files)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્સયાફ ફયા્સલલો.

િફિં્ચ્ય

ફાઇસિલગ દરતમયાન, મેડ્લ હ્ટપ્સ (ફાઇસિલગ્સ) ફાઇલ ના દાંત વચે્ ચોંટટી 
જશે. તેને ફાઈલોની ‘વપનિનગ’ તરીકે ઓળામાં આવે છે. વપન કરેલી ફાઇલ 
ફાઇલ કરવામાં આવતી સપાટટી પર સે્કચમુદે્ પેદા કરશે, અને તે સારી રીતે 
ડં્ખે નહીં.

ફાઇલ ના વપનિનગને દૂર કરવા માટે ફાઇલ બ્શ નો ઉપયોગ કરો. (રફગ.1)

જ્યાિેં વક્ક િી્સને ્સમહૂ ફફનનિ માં ફયાઇલ કિંવયામાં આવે ત્યાિેં 
વધુ ‘પિનિનગ’ થયા્ય છે કયાિંણ કે દાંતી િી્ચ અને ઊં્ડયાઈ ઓછી 
હલો્ય છે. ફયાઈનલ ્ચહેિંલો િિં ્ચયાક લગયાવવી દાંત નયા ઘૂ્ંસિેંઠ અને 
‘પિનિનગ’ ટયાળવયામાં મદદ મળિે.

ઓવરકટની રદશામાં ફાઇલ બ્શ ને ખેંચો.

વપત્તળ અર્વા તાંબા ની પટ્ી વડે્ ફાઇલ કાડ્્થ  દ્ારા સરળતાર્ી બહાર ન 
આવતી હોય તેવી ફાઇસિલગને બહાર કાઢો. (રફગ.2)

નવી ફાઇલ સાફ કરવા માટે માત્ર સેફ્ટી મેડ્લ સ્સ્્રપ્સ (વપત્તળ અર્વા 
તાંબા) નો ઉપયોગ કરો.

જો સ્ટીલ ફયાઇલ કયા્ડ્ક ની ઉિ્યલોગ કિંવયામાં આવે તલો ફયાઇલ ની 
તીક્ષણ કટિટગ ફકનયાિંીએ ઝ્ડિથી ખિંી જિે.

્ચયાક િયા્ડવયામાં જલેી ફયાઇલિલગને દૂિં કિંવયા મયાટે ફયાઇલ ને 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.30
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.31
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

ધયાતુનયા પવપવધ પવભયાગલો િિં ્સીધી િેંખયા, વક્ િેંખયા ્સયાથે કટિટગ ્સલો (Saw along a straight line, curved 
line, on different section of metals)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ધયાતુનયા પવપવધ પવભયાગલો, ્ચેનલ અને ‘T’ પવભયાગ િિં ્સીધી િેંખયામાં જોયું 
• ધયાતુનયા ્સિયાટ પવભયાગ િિં વક્ િેંખયામાં જોયું.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1: ્ચેનલ િિં હેક્સલોઇંગ

• સામગ્ીની માપ પ્રમાણે તપાસ.

• 90x72x35mm સાઈિં માં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો

્સિયાટી િિં િયાર્કકગ મીફ્ડ્યલો લયાગુ કિંલો.

• જનની કૅલલપર અને સ્ટીલ ના નનયમ વડે્ જરૂરી સખં્ામાં કરવત ને 
ચચહ્નિત કરો. 

• ચચહ્નિત રેખાને પંચ કરો.

• વક્થ પીસને બેન્ે વાઈસ પર મજબતૂ રીતે પકડ્ટી રાખો.

• યોગ્ય પચ બ્લેડ્ પસંદ કરો (1.0mm પચ)

• હેક્ટો ફે્મ માં બ્લેડ્ ને આગળની રદશામાં દશબાવતા દાંત ને ઠટીક કરો. 

• પિવગ અખરોટ સારે્ જરૂરી તણાવ સાર્ે બ્લેડ્ ને સજ્જડ્ કરો.

• બ્લેડ્ લપસી ન જાય તે માટે કાપવા ના બિબદુ પર એક નોમ ફાઇલ કરો. 

• સહેજ નીચે તરફના દાણર્ી કાપવાનું શરૂ કરો.

• રરટન્થ સ્ોકમાં દબાણ છોડ્ો.

• બ્લેડ્ ની સંપૂણ્થ લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

્સયાવધયાન: જો બ્લે્ડ અ્ડધી િંીતે રિકે કિેં છે, તલો નવી રિે્ડનલો 
ઉિ્યલોગ કિંિલો નહીં. વિિંયા્ય બ્લે્ડ ્સયાથે કટ ્સમયાપ્ત કિંલો. ્સોંગ 
કિંતી વખતે ફે્મ ને નમિલો નહીં.

કાય્થ 2: ’T’ પવભયાગ િિં હેક્સલોઇંગ

• નોકરીને બેને્ વાસણમાં ચચહ્નિત કરો અને પકડ્ટી રાખો.

• પંચ સાક્ી ગુણ

• બ્લેડ્ લપસી ન જાય તે માટે કાપવા ના બિબદુ પર ‘V’ નોમ ફાઇલ કરો

• હેક્ટો ફે્મ માં 1.4mm પચ હેક્ટો બ્લેડ્ ને ઠટીક કરો

• ટેક્સનો ઉપયોગ કરીને ‘T’ વવભાગ પર સહેજ નીચે તરફના દબાણ 
સાર્ે કાપવાનું શરૂ કરો. 

• ચચહ્નિત રેખાઓ સાર્ે કાપો અને કટિટગ ભાગો ને અલગ કરો.

•  ‘T’ વવભાગ પર કરવત કરતી વખતે કાપ વાની હ્હલચાલ સ્થિર હોવી 
જોઈએ.

• કટ પૂણ્થ કરતી વખતે, બ્લેડ્ તૂટે અને તમને અને અન્ય લોકોને ઈજા ન 
ર્ાય તે માટે દબાણ ધીમું કરો.

• સ્ટીલ ના નનયમ સારે્ ‘T’ વવભાગના કટિટગ ભાગના કને તપાસ. 

કાય્થ 3: ્સિયાટ પવભયાગ િિં હેક્સલોઇંગ

• તમામ કામા માલા કને તપાસ.

• 71x45x9mm ના કદમાં કાચો માલ ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો.

• લૅમ્પ ચાક લાગવો અને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ પ્રોફાઇલને માક્થ  કરો

• ચચહ્નિત રેખાઓ પર સાક્ી ના ચચનિને પંચ કરો.

• બેને્ વાસણમાં નોકરી પકડ્ટી રાખો

• વત્રકોણાકાર ફાઇલ નો ઉપયોગ કરીને બ્લેડ્ ના સ્સ્લપેજને ટાળવા માટે 
કાપવા ના બિબદુ પર ફાઇલ ‘V’ નોમ કરો. 

• હેક્ટો ફે્મ માં 1.4 mm પચ લવચીક હેક્ટો બ્લેડ્ ને ઠટીક કરો.

• હકે સનો ઉપયોગ કરીને ધાતુ પર સહેજ નીચે તરફના દાણર્ી કાપવાનું 
શરૂ કરો. 

• વક્ રેખાઓ સારે્ કાપો અને કટિટગ ભાગો ને અલગ કરો

• સ્ટીલ ના નનયમ વડે્ કટિટગ ભાગો નું માપ તપાસ.

કૌિલ્ય ક્મ (Skill Sequence)

ફયાઇલિલગ પરિજ્યા (બયાહ્ય) (Filing radius (external))
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
•  ફયાઇલ બયાહ્ય પરિજ્યા

ફાઇસિલગ વત્રજ્ા સંપૂણ્થપણે અલગ તક નીક છે, અને સારી પૂણબાહુતત સાર્ે 
ચોક્કસ રીતે ફાઇલ કરવા માટે નોંધપાત્ર કુશળતાનો જરૂર છે.

આ પ્રકારની ફાઇસિલગમાં, ફાઇલ ને સંપૂણ્થ રીતે આડ્ટી પહોળાઈ મુજબ 
રાખવી જોઈએ, અને તે જ સમયે લંબાઇની રદશામાં એક રોકંુ ગતત 
આપવામાં આવે છે. ફાઇલ કરેલી સપાટટી પર કોઈપણ સપાટ સપાટટી હોવી 
જોઈએ નહીં અને એક સમાન વળાંક હોવો જોઈએ. બાહ્ય સપાટટી ની વત્રજ્ા 
ફાઇસિલગ વવવવધ પગલામાં હાર્ ધરવામાં આવે છે.

ખૂણાની રફુ ફાઇસિલગ

ખાડ્ાઓ ફાઇલ કરવામાં આવે છે અને ફલેટ બાસ્ડ્્થ  ફાઇલ નો ઉપયોગ 
કરીને લાઇન પર નજીકર્ી લાવવામાં આવે છે. (રફગ.1)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.31
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ખૂણયાની ગલોળયાકયાિં

સપાટ સેકન્ડ્ કટ ફાઇલ નો ઉપયોગ કરીને સપાટ સપાટટી ને ગોળાકાર અને 
અંતતમ કદી નજીક લાવવામાં આવે છે. આમાં, ફાઇલ ને વાંકની ગતત સાર્ે 
આગળ સેવામાં આવે છે. (રફગ.2)

વત્રજ્ા ગેજ સાર્ે સમાંતર તપાસ

પરિજ્યાની અંતતમ ્સમયાપ્પ્ત

અંતતમ પગલાં માટે, એક સરળ ફાઇલ નો ઉપયોગ ર્ાય છે. જ્ાં સુધી જરૂરી 
વત્રજ્ા ન બને ત્ાં સુધી ફાઇલ ને વક્ રેખા સારે્ સી-સો ગતત આપવામાં 
આવે છે. (રફગ.3)

ફયાઇલ કિંતી વખતે ખયાતિંી કિંલો:

- વત્રજ્ા ગેજ વડે્ વારંવાર વત્રજ્ા તપાસ.

- કદ તપાસવી માટે ડે્ટા તરીકે કામ માટે વ્યાપક સપાટટી નો ઉપયોગ કરવો. 
- વત્રજ્ા ફાઇલ કરતી વખતે વધુ પડ્તું દબાણ ન આપવું કારણ કે ફાઇલ 
સરકટી જવાની શક્યતા છે.

ત્રિજિયા ્પાસી રહિયું છે (Checking the radius)
ઉદે્શ્ય:આ તમને મદદ કરશે
•  પરિજ્યા ગેજ વ્ેડ પરિજ્યા તિયા્સ.

વત્રજ્ા ગેજ સાર્ે તપાસ કરતા પહેલા ખાતરી કરો કે વત્રજ્ા ગેજ 
સંપૂણ્થપણે સ્વચ્છ છે. વક્થ પીસમાંર્ી, જો કોઈ હોય તો, દશ્થને દૂર કરો. તપાસ 
અને ખાતરી કરો કે ગેજ ની પ્રોફાઇલને નુકસાન ર્્યું નર્ી.

વત્રજ્ા ગેજ તપાસવી માટે વત્રજ્ા પર લંબ રૂપ હોવું જોઈએ. (રફગ. 1 અને 
2)

કોઈપણ પ્રકાશ પસાર ર્ાય છે તે માટે સંપક્થ  સપાટટીનું અવલોકન કરો, 
પ્રકાશની પ્ૃટઠભૂતમ સામે તપાસ. તપાસ માટે ગેજ ને વત્રજ્ાની ફાઇલ કરેલ 
લંબાઈ સાર્ે ખેડ્ો જોઈએ. (અંજીર 3 અને 4)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.31
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વત્રજ્ા ગેજ અનુસાર ધીમે ધીમે વત્રજ્ા ફાઇલ કરો અને ગોઠવણ.

જમણ વત્રજ્ા એ છે જ ેગેજ સાર્ે યોગ્ય રીતે મેળ ખાય છે. (Fig.5) વત્રજ્ા 
ગેજ નો ઉપયોગ કયબા પછી, તેને સાફ કરો, સ્વચ્છ રકડ્ાર્ી સાફ કરો અને 
સંગ્હ કરતા પહેલા તેની હળવી રફલ્મ લાગવો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.31
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.32
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

M.S.એંગલ અને િયાઇિ નયા જા્ડયા ભયાગ િિં સ્પ્ે ્સલો કટિટગ (Straight saw on thick section of 
M.S.angle and pipe)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સમયાન ખૂણયાવયાળી પવભયાગ િિં ધ્ચહ્નિત કિંલો અને ટુક્ડીઓ કયાિલો.
• િયાઇિ િિં ધ્ચહ્નિત કિંલો અને ટુક્ડી કિંલો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1:સ્ટીલ એંગલ િિં હેક્સલોઇંગ

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચો માલ તપાસ

•  સ્ટીલ એગંલ ને 100 મીમી લંબાઈ ના કદમાં ફાઇલ કરો.

•  સોંગ લાઇન ને ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

•  રફગ 1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે બેન્ે વાસણમાં નોકરી પકડ્ટી રાખો

•  હેક્ટો ફે્મ માં 1.8 mm બરછટ પચ બ્લેડ્ ને ઠટીક કરો.

•  હેક્ટો વડે્ સોંગ લાઇન સાર્ે કાપો.

•  સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે ખૂણાઓનું કદ તપાસ.

•  ડ્ટી-બર અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવવો.

્સયાવધયાની કયાિવયા નયા આકયાિં અને ્સયામગ્ી અન્ુસયાિં ્યલોગ્્ય િી્ચ 
બ્લે્ડ િ્સંદ કિંલો. કિંવત કિંતી વખતે, બ્લે્ડ નયા બે અથવયા વધુ 
દાંત મે્ડલ પવભયાગનયા ્સંિક્ક માં હલોવયા જોઈએ.

કાય્થ 2: િયાઇિ િિં હેક્સલોઇંગ

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને પાપનું કદ તપાસ.

•  પાઇપ ના છેડ્ા ને 90 મીમી લંબાઈ સુધી ફાઇલ કરો.

•  સોંગ લાઇન ને ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

•  રફગ 1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે બેન્ે વાસણમાં નોકરી પકડ્ટી રાખો.

•  હેક્ટો ફે્મ માં 1.0 mm પચ બ્લેડ્ ને ઠટીક કરો.

•  ટેક્સનો ઉપયોગ કરીને સોંગ લાઇન સારે્ કાપો.

•  હેકસોઇંગ કરતી વખતે પાપની સ્થિતતને ફેરવો અને બદલો

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને પાપનું કદ તપાસ.

•  ડ્ટી-બર અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવવો.

્સયાવધયાન વયા્સણમાં િયાિને વધુ ક્ડક કિંવયાનું ટયાળલો જ ેપવકૃતત નું 
કયાિંણ બને છે. ખૂબ ઝ્ડિથી કયાિલો નહીં. ખૂબ જ ધીમેથી કયાિલો 
અને કયાતી વખતે દબયાણ ઓછંુ કિંલો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.32
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.33
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ ફયાઇલ સે્ટન્્ડ અને ±0.25mm ની ્ચલોક્સયાઈ મયાટે ્સિંળ ફયાઇલ ્સયાથે ્સમયાપ્ત કિંલો (File steps and 
finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  વેર્ન્યિં ઊં્ચયાઈ ગેજ વ્ેડ િગલયાને ધ્ચહ્નિત કિંલો
•  હેક્સલોઇંગ દ્યાિંયા મે્ડલ કયાિલો
•  ± 0.25mm ની ્ચલોક્સયાઈ મયાટે ફયાઇલ કિંલો અને િગલાં પૂણ્ક કિંલો
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

•  કાચી ધાતુ ને સ્ટીલ ના નનયમ સાર્ે તપાસ.

• કાચી ધાતુ ને 45x45x18 મીમી કદમાં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો.

•  ડ્્ર ોઇંગ અને પંચ સાક્ી ચચનિનો મુજબ વેર્નયર ઊંચાઈ ગેજ વડે્ પગલાને 
ચચહ્નિત કરો. 

•  અંજીર 1 સોંગ કરીને વધારાની સામગ્ીની કાપી અને અલગ કરો

•  બાસ્ડ્્થ , સેકન્ડ્ કટ અને સમહૂ ગ્ેડ્નો ઉપયોગ કરીને સે એજ ફાઇલ 
સાર્ે ફાઇલ સે્.

•  ± 0.25 mm ની ચોકસાઈ જાળવીને બહારના માઇક્ોમીટર વડે્ જોબ 
માપ.

•  ટ્ર ાયલ સ્વેર વડે્ ચોરસ તા તપાસ

•  એ જ રીતે, રફગ 2 ને સોંગ કરીને વધારાની સામગ્ીની કલાપીને અલગ 
કરો

•  અલગ-અલગ ગે્ડ્નો ઉપયોગ કરીને સુરશક્ત ધારવાળા ફાઇલ સાર્ેનું 
પગલું

•  બહારના માકારો મીટર વડે્ જોબ સાઈિં ને માપ

•  ટ્ર ાયલ સ્વેર વડે્ ચોરસ તા તપાસ

•  કામ સમાપ્ત કરો અને તેને દૂર કરો

•  એ જ રીતે, બીજા ભાગ ‘B’ ને ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો અને એક 
બીજા સારે્ મેચ કરો. રફગ 3

•  તેલનો પાતળો કોટ લાગવો અને તેને મૂલ્યાંકન માટે સાચવવો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.33
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.34
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ ફયાઇલ અને M.S િિં જોયું. ્ચલોિં્સ અને િયાઇિ (File and saw on M.S. square and pipe)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડ્ર લોઇંગ મુજબ M.S.s.square માં ફયાઇલ, મયાક્ક  અને ્સલો
• િફિંમયાણ મુજબ M.S.Holo Pipe માં ધ્ચહ્નિત કિંલો અને જોયું.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1:્ચલોિં્સ પવભયાગ િિં હેક્સલોઇંગ.

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ.

•  M.S ની બધી બાજુએ ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો 75x38x38mm 
સુધીનો ચોરસ અને એકબીજા સાર્ે સમાંતરતા અને લંબરૂપતા 
જાળવવી રાખો.

•  ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

•  બેન્ે વાસણમાં જોબ પકડ્ટી રાખો, જમે કે બેને્ વાસના જુબાની બહાર 
35 મીમી પ્રકે્પ ર્ાય છે 

•  ચચહ્નિત રેખા 1,2 અને 3 સાર્ે જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી કાપો રફગ 1 અન્ય 3 
ટુકડ્ટીઓ જોવા માટે રફગ.2 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે કાચને પકડ્ટી રાખો.

•  ચચહ્નિત રેખા સારે્ જો્યું અને જોબનની લંબ અને સમાંતરતા જાળવવી 
રાખો.

કલોટનલો ટુક્ડલો ્સમાંતિં હલોવલો જોઈએ અને તેનયા િિં એક ્સમયાન 
કિંવત નું નનિયાન હલોવું જોઈએ, બ્લે્ડ ને દ્યાવ્્ય તેલમાં વયાિંંવયાિં 
ભીની કિંલો.

•  જોબ ડ્ટીલર કરો અને તેને મૂલ્યાંકન માટે સાચવવો.

નક્કિં ્સયામગ્ી મયાટે બિંછટ િ્ચ બ્લે્ડ અને હલોલલો પવભયાગ મયાટે 
ઝીણી િ્ચ રિે્ડનલો ઉિ્યલોગ કિંલો.

કાય્થ 2:્ચલોિં્સ િયાઇિ િિં હેક્સલોઇંગ.

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચી ધાતુનું કદ તપાસ.

•  75 x 38 x 38 mm સુધી M.S રાઉન્ડ્ પાપની ફાઇલ અને રફનનશ અને 
એકબીજા સાર્ે સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવવી રાખો.

•  ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

•  જોબને બેને્ વાસણમાં પકડ્ટી રાખો અને જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં 
પ્રમાણે ચચહ્નિત રેખાઓ સારે્ જરૂરી ઊંડ્ાણ સુધી કાપો.

•  સ્ટીલ ના નનયમ સારે્ કરવતી ધાતુ તપાસ.

•  કાચને ડ્ટી-બર કરો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવવો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.34
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.35
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

ધ્ચહ્નિત િેંખયા (બહ્હમુ્કખ અને અતંમુ્કખ) ્સયાથે કટિટગ ફયાઇલ પરિજ્યા અને મે્ચ (File radius along a 
marked line (convex and concave) and match)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  િફિંમયાણ મુજબ ફયાઇલ, બહ્હમુ્કખ અને અતંમુ્કખ પરિજ્યા
•  િેંખાંકન મુજબ બહ્હમુ્કખ અને અતંમુ્કખ પરિજ્યા ્સયાથે મેળ કિંલો
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

ભયાગ ‘A’

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચી ધાતુનું કદ તપાસ.

•  60x60x9 mm સફાઈમાં ફાઇલ અને રફનનશ કરો અને સમાંતરતા 
અને લંબરૂપતા જાળવવી રાખો. • રફગ 1 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે ભાગ ‘A’ 
માં ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

•  મેડ્લને ઑબ્જકે્ટ લાઇફર્ી 1 mm દૂર રાખીને રફગ 2 માં બતાવ્યાં 
પ્રમાણે ચચહ્નિત કરો.

•  કાપો અને દૂર કરો, કરવત દ્ારા વધારાની ધાતુ.

•  રફગ 3 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે રેખાઓ ચચહ્નિત કરો અને ચચહ્નિત રેખાઓ 
સાર્ે કાપો અને વધારાની ધાતુ દૂર કરો.

•  અલગ-અલગ ગે્ડ્નો ઉપયોગ કરીને સે એજ ફાઇલ અને હાફ રાઉન્ડ્ 
ફાઇલ સાર્ે સે્ ‘A’ ર્ી 15 mm સુધીની ફાઇલ કરો અને વર્નયર 
કૅલલપર રફગ 4 વડે્ માપ તપાસ.

•  એ જ રીતે, સે્ ‘B’ ફાઇલ કરો અને અંજીર 4નું કદ તપાસ.

•  વવવવધ ગ્ેડ્નો ઉપયોગ કરીને અડ્ધી રાઉન્ડ્ ફાઇલ સાર્ે બહ્હમુ્થખ 
વત્રજ્ા ‘C’ ર્ી 30 મીમી ફાઇલ કરો અને ટેબ્લેટ સાર્ે વત્રજ્ા પ્રોફાઇલ 
તપાસ

પ્શિષિણ પરિજ્યા તિયા્સવી મયાટે નમૂનયાઈ ગલોઠવી િકે છે. 
્સયાવધયાન: અ્ડધી િંયાઉન્્ડ ્સકેન્્ડ કટ ફયાઇલ નલો ઉિ્યલોગ કિંીને 
્સિયાટ ્સિયાટીએ ગલોળયાકયાિં હલો્ય છે અને તેને અંતતમ કદી નજીક 
લયાવવયામાં આવે છે. આમાં, ફયાઇલ ને િંલોટલી ગતત ્સયાથે વળાંક 
તિંફ ્સેવયામાં આવે છે. ટેબ્લેટ વ્ેડ વયાિંંવયાિં પરિજ્યા તિયા્સ. 
પરિજ્યા ફયાઇલ કિંતી વખતે વધુ િ્ડતું દબયાણ ન આિલો, કયાિંણ 
કે ફયાઇલ ્સિંકી જવયાની િક્યતયા છે.

ભયાગ ‘બી’

•  45x45x9 mm સફાઈમાં ફાઇલ અને રફનનશ કરો અને સમાંતરતા 
અને લંબરૂપતા જાળવવી રાખો. • રફગ 5 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે ભાગ ‘B’ 
ને ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

•  રફગ 6 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે રેખાને ચચહ્નિત કરો અને ચચહ્નિત રેખા સાર્ે 
કલાપીને વધારાની ધાતુ દૂર કરો

•  રફગ 7 માં બતાવ્યાં પ્રમાણે લાઇન ને ચચહ્નિત કરો અને ચચહ્નિત રેખાઓ 
સાર્ે કાપો અને વધારાની ધાતુ દૂર કરો.

•  વવવવધ ગ્ેડ્નો ઉપયોગ કરીને અધ્થ રાઉન્ડ્ ફાઇલ સાર્ે અતંમુ્થખ વત્રજ્ા 
ફાઇલ કરો અને વેર્નયર કૅલલપર વડે્ કદ તપાસ.

•  ટેબ્લેટ વડે્ અતંમુ્થખ વત્રજ્ા તપાસ.

•  ફાઇલ સમાપ્ત કરો અને ભાગ ‘A’ અને ‘B’ માં De - burr

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.35 
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•  જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે ભાગ ‘A’ અને ‘B’ ને મેચ કરો.

•  ર્ોડંુ્ તેલ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.35
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.36
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ ્ચિ ્સીટ મે્ડલ (િી રિિંગ) (Chip sheet metal (shearing))
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  પવપવધ પ્કયાિંનયા ભૂતમતત આકયાિં દલોિંલો
•  ્સિયાટ છીણી દ્યાિંયા પવપવધ ભૂતમતત આકયાિને ્ચિ કિંલો
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

•  આમલેટનો ઉપયોગ કરીને ડ્ટીન મેના એરણ પર સીટ મડે્લને ગ્લાનન 
કરો. 

•  સ્ટીલ ના નનયમનો ઉપયોગ કરીને 150x150x0.5 મીમી સીટટીના કને 
તપાસ. 

•  જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે મધ્ય રેખાને ચચહ્નિત કરો.

•  વપ્રય પંચ 30° અને બોલ પેન હેમર નો ઉપયોગ કરીને કેન્દ્ર બિબદુ ને પંચ 
કરો. 

•  સ્ટીલ ના નનયમ, સીધી ધાર, ‘L’ ચોરસ અને સ્કાઇબરનો ઉપયોગ 
કરીને 150mm બાજુના ચોરને ચચહ્નિત કરો. 

•  સ્ટીલ ના નનયમ અને વવભાજનનો ઉપયોગ કરીને સમાન કેન્દ્ર બિબદુ 
પરર્ી φ120mm નું વતુ્થળ દોરો. 

•  જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે વતુ્થળ માં 50 મીમી બાજુના ષટ્રકોણ 
ને ચચહ્નિત કરો 

•  જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે ષટ્રકોણ ની અંદર 40 મીમી બાજુના 
પેન્ટાગોનને ચચહ્નિત કરો. 

•  જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યાં પ્રમાણે પેન્ટાગોનની અંદર 30 મીમી બાજુના 
સમબાજુ વત્રકોણને ચચહ્નિત કરો. 

•  શીદને એરણ પર ચૂકો.

•  સપાટ છીણી અને બોલ પેન હેમર નો ઉપયોગ કરીને 150 મામીની 
બાજુનો ચોરસ અંજીર 1 કાપો.

•  એ જ રીતે, અન્ય ભૂતમતત રૂપરેખા કાપો. સપાટ છીણી અને બોલ પેન 
હેમર નો ઉપયોગ કરીને વતુ્થળ (Fig.2) ષટ્રકોણ (Fig.3) પંચકોણ 
(Fig.4) અને વત્રકોણ (Fig.5)

•  સ્ટીલ ના નનયમ સારે્ વવવવધ ભતૂમતત રૂપરેખા તપાસ.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.36

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



90

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.37
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ ્ચિ િગલું અને ફયાઇલ (Chip step and file)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  ્ડ્ર લોઇંગ મુજબ મયાક્ક  અને ્ચિ
•  આિેલ િફિંમયાણ મયાટે ફયાઇલ િગલું.

પ્શિષિકે તયાલીમયાથથીઓને કયામ ્સોંિવું જોઈએ.

•  કામ કરવા માટે કામનો ક્મ લખો

•  જરૂરી સાધનો અને સાધનની યાદી બનાવો

•  છીણી નો ઉપયોગ કરીને પ્રોફાઇલને ચચહ્નિત કરો અને કાપો અને 
પ્રોફાઇલને ± 0.5 મામીની ચોકસાઈ પર ફાઇલ કરો© N
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.38
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

તમટિટગને ધ્ચહ્નિત કિંલો અને ધછદ્ દ્યાિંયા ફ્ડ્રલ કિંલો (Mark off and drill through holes)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  વેર્ન્યિં હયાટ ગેજ નલો ઉિ્યલોગ કિંીને મયાક્ક  ઓફ કિંલો
•  પિ્યિં/બેન્ે ફ્ડ્ર લિલગ મિીનનલો ઉિ્યલોગ કિંીને ધછદ્ દ્યાિંયા ફ્ડ્રલ કિંલો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસ.

•  પાર્કકગ મીરડ્યો લાગુ કરો.

•  ડ્્ર ોઇંગની પરરમાણ મુજબ ચચહ્નિત કરો અને ચછદ્રનો કેન્દ્ર ને મધ્ય પંચ 
સાર્ે પંચ કરો. • મોટા ચછદ્રની પરરઘને વપ્રય પંચ 60°ર્ી પંચ કરવી 
જોઈએ. • મશીન વાઈસ પર કામ ઠટીક

•  રડ્્રલ ચેકમાં સેન્ટર ડ્રીને ઠટીક કરો, હોલ સેન્ટર સાર્ે સંરેશખત કરો અને 
જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી સેન્ટર રડ્્રલ કરો.

•  રડ્્રલ ચેકમાં Ø 4mm રડ્્રલ ને ઠટીક કરો

•  Ø 4 mm રડ્્રલ માટે સસ્પેન્ડ્ સ્પીચ સેટ કરો.

•  Ø 4 મીમી ડ્મરીનો ઉપયોગ તમામ ચછદ્ર માટે પાયલટ તરીકે કરી 
શકાય છે.

•  Ø 8, Ø 10 અને Ø 16 mm રડ્્રલ એક પછી એક ઠટીક કરો અને જોબ 
ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ચછદ્ર દ્ારા રડ્્રલ કરો. • શારકામ કરતી વખતે શીતક નો  
ઉપયોગ કરો

્સયાવધયાન: ફ્ડ્રલ ્ચકેમાં ફ્ડ્રલ ને ક્ડક કિંવયા મયાટે ્ચક કીનલો 
ઉિ્યલોગ કિંલો.

•  રડ્્ર સિલગ મશીન સ્સ્પન્ડ્લમાંર્ી ટેપ સેન્ટ રડ્્રલ દૂર કરવા માટે રડ્્ર ફ્નો 
ઉપયોગ કરો. (રફગ 1)

•  તેને બહાર કાઢવા માટે ડ્્ર ાફ્ પર હર્ોડ્ટી મારશો નહીં.

•  રડ્્રલ ના વ્યાસને અનુરૂપ સ્સ્પન્ડ્લના આરપીએમને સમયોચચત કરો. 
તમારા પ્રશશક્કને પૂછો. • કામ પૂરંુ કરો અને બધા ખૂણાની ડ્ટી-બર 
કરો.

•  તેલનો પાતળો કોટ લાગવો અને તેને મૂલ્યાંકન માટે સાચવવો.

કૌિલ્ય ક્મ (Skill Sequence)

ફ્ડ્ર લિલગ ્સેન્ટિં ફ્ડ્રલ દ્યાિંયા ્સ્ચલોટ િંીતે ધછદ્ િલોધવું (Locating hole accurately by drilling centre 
drill)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• ફ્ડ્ર લિલગ મિીન વ્ેડ કેન્દ્માં ધછદ્ ફ્ડ્રલ કિંલો

કોસ્્બબનશેન ડ્્ર ટીલ્સ દ્ારા રડ્્ર સિલગ સેન્ટર હોલ એ ચછદ્રની સ્થિતત (એટલે કે 
± 0.025 મામીની અંદર) શોધવા ની સચોટ પદ્ધતત છે. રડ્્ર સિલગ કામગીરી 
માં, આ પદ્ધતત ઊંડ્ા ચછદ્ર અને એકદમ સચોટ થિાનો ના ચછદ્રને રડ્્રલ કરતી 
વખતે ખાસ મદદરૂપ ર્શે. સેન્ટર રડ્્ર સિલગ કરવા માટે, નીચે પ્રમાણે આગળ 
વધો.

રડ્્રલ ચેકમાં કોસ્્બબનશેન સેન્ટર રડ્્રલ ને પકડ્ટી રાખો અને તપાસ કે તે ‘સાચું 
ચાલે છે’.

કોસ્્બબનશેન ડ્રીને અનુરૂપ સસ્પેન્ડ્ સ્પીચ એજન્ટ કરો. કાચને વાઈસ સાર્ે 
ગોઠવણ અને મધ્ય પંચ ચચનિ સાર્ે સંરેશખત કરો. (રફગ 1)

કાઉન્ટર લસલકની 3/4મી ઊંડ્ાઈ સુધી મધ્યમાં ચછદ્ર રડ્્રલ કરો. કેન્દ્ર કવાયત 
પર અયોગ્ય દબાણ લાગુ કરશો નહીં.

કટિટગ પ્રવાહટીની પૂરતી માત્રા લાગુ કરો.

કેન્દ્ર કવાયત દૂર કરો. જરૂરી વ્યસની રવિસ્ રડ્્રલ ને ઠટીક કરો. તપાસ કે તે 
‘સાચું ચાલે છે’. ર્ડ્્થ  હોટલને રડ્્રલ કરવાનું શરૂ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.38

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



93

ધછદ્ દ્યાિંયા િયાિંકયામ (Drilling through holes)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
•  ફ્ડ્ર લિલગ મિીનમાં પવપવધ વ્્યયા્સનયા ધછદ્ ફ્ડ્રલ કિંલો.

કેન્દ્ર પંચ દ્ારા રડ્્રલ કરવાના ચછદ્ર ના મધ્યમાં પંચ કરો.

કવાયત ને સાફ કરવા માટે બે સમાંતર બજારનો ઉપયોગ કરીને મશીનમાં 
કામ સુરશક્ત રીતે સેટ કરો (રફગ 1)

રડ્્ર સિલગ મશીનની સ્સ્પન્ડ્લમાં રડ્્રલ ચેકને ઠટીક કરો.

પાયલટ હોલ માટે રડ્્રલ ચેકમાં 4 મીમી ડ્ાયલ રડ્્રલ ને ઠટીક કરો.

યોગ્ય શંકુ પુલી માં સટ્ાને થિાનાંતર કરીને સસ્પેન્ડ્ િંડ્પ પસંદ કરો.

4 મીમી રડ્્રલ દ્ારા પહેલા તમામ ચછદ્રને રડ્્રલ કરો. આ 8 મીમી, 10 મીમી 
અને 16 મીમી ડ્ાયલ ડ્્ર ટીલ્સ માટે પાઇલટ હોલ તરીકે સેવા આપે.

રડ્્રલ Ø 8 મીમી.

Ø 10 મીમી ચછદ્ર રડ્્રલ કરો.

રડ્્રલ અને રડ્્રલ ચક દૂર કરો.

્સયાવધયાન: તમયાિંયા ખુલ્લયા હયાથી હ્ટપ્સ દૂિં કિંિલો નહીં- રિિ 
નલો ઉિ્યલોગ કિંલો. જ્યાિેં મિીન ્ચયાલુ હલો્ય ત્યાિેં બલોલ્ટ દવયાનલો 
પ્્યયા્સ કિંિલો નહીં.

ખયાતિંી કિંલો કે કવયા્યત વયા્સણમાં પ્વિેી નથી.

રડ્્રલ ચેકમાં રડ્્રલ ને સુરશક્ત રીતે ઠટીક કરો. (રફગ 2)

મોટા વ્યસની કવાયત ની જાળટી જાડ્ટી હોવાર્ી, તે કવાયત ના મતૃ કેન્દ્ર મધ્ય 
પંચ ચચનિમાં બેસતા નર્ી. આ ચછદ્ર થિાન ના થિળાંતર માં પરરણામી શકે 
છે. જાડ્ા મતૃ કેન્દ્ર સરળતાર્ી સામગ્ીમાં પ્રવશેી શકતા નર્ી અને રડ્્રલ પર 
ગંભીર તાણ લાદશે.

શરૂઆતમાં પાયલટ ચછદ્ર રડ્્રલ કરીને આ સમસ્યાઓ દૂર કરી શકાય છે. 
(રફગ 3)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.38
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.39
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ ફ્ડ્રલ અને M.S.flat િિં ટેિ કિંલો (Drill and tap on M.S.flat)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  નયાનયા ધછદ્ને વેર્ન્યિં ઊં્ચયાઈ ગેજ વ્ેડ ધ્ચહ્નિત કિંલો
•  ટેિ ફ્ડ્રલ નું કદ નક્કી કિંલો
•  જોબ િિં ટેિ ફ્ડ્રલ હલોલ ફ્ડ્રલ કિંલો અને તેને મેમ્બિં કિંલો
•  હયાથી ટેિ કિંીને આતંફિંક દલોિંલો કયાિલો.

જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)
•  કાચી ધાતુ અને ફાઇલ ને 75x50x9 mm માની તપાસ.

•  વેર્નયર હાટ ગેજ વડે્ ટેપ રડ્્રલ ચછદ્ર માટે ચછદ્ર કેન્દ્ર ને ચચહ્નિત કરો.

િયાિંકયામ

•  રડ્્ર સિલગ કામગીરી માટે વપયર રડ્્ર સિલગ મશીન સેટ કરો

•  મશીન વાઈસ પર જોબ સેટ કરો.

•  એક રડ્્રલ ચેકમાં કેન્દ્ર કવાયત ને ઠટીક કરો.

•  કેન્દ્રરીયતા કવાયત ને ચછદ્ર ના કેન્દ્ર થિાન સારે્ સંરેશખત કરો અને 
મધ્ય ચછદ્રને રડ્્રલ કરો.

•  એક રડ્્રલ ચેકમાં Ø 5 mm રડ્્રલ ને ઠટીક કરો અને બધા કેન્દ્રમાં રડ્્રલ 
ચછદ્ર રડ્્રલ કરો. (આ મોટા વ્યસની કવાયત માટે પાયલટ હોલ તરીકે 
કામ કરે છે).

•  M 8 નળ માટે બે ચછદ્ર Ø 6.8 mm રડ્્રલ કરો.

•  M 10 નળ માટે બે ચછદ્ર Ø 8.5 mm રડ્્રલ કરો.

•  M16 નળ માટે કામના કેન્દ્રમાં Ø 14 mm રડ્્રલ કરો.

•  રડ્્ર સિલગ મશીનમાં કાઉન્ટર લસલક ટૂકને ઠટીક કરો અને તમામ ટેપ 
રડ્્રલ ચછદ્રને બંને બાજુએ 1.0 મીમી ઊંડ્ાઈ સુધી મે્બબર કરો.

ટેિીંગ

•  બેને્ વાસણમાં જોબ રફસ્સ કરો.

•  M6 હૅન્ડ્ ટેપ અને ટેપ રેન્નો ઉપયોગ કરીને M6 આતંરરક ર્ડ્્થ  
કાપો.

•  એ જ રીતે, M8, M10 અને M16 હૅન્ડ્ ટેપ અને ટેપ રેન્નો ઉપયોગ 
કરીને આતંરરક ર્ર્રડ્ો કાપો 

•  જોબનની બધી સપાટટી ને સમાપ્ત કરો અને ડ્ટી - બર કરો.

•  બર્રસ્થ વગરના તમામ ગ્ેડ્ને સાફ કરો.

•  ર્ોડંુ્ તેલ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે કામ સાચવવો
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ધછદ્ દ્યાિંયા ટેિીંગ (Tapping through holes )
ઉદે્શ્ય:આ તમને મદદ કિંિે    
•  હયાથનયા નળલો ઉિ્યલોગ કિંીને આતંફિંક દલોિંયાઈ કયાિલો.

સૂત્ર અર્વા ટેબલનો ઉપયોગ કરીને ટેપ રડ્્રલ નું કદ નક્કટી કરો.

ચછદ્રને જરૂરી નાના કવાયત ના કદમાં રડ્્રલ કરો. [એક ઓછંુ કદનું ચછદ્ર નાના 
તૂટવાની તરફ દોરી જશે].

નમને સરળ સંરેશખત કરવા અને શરૂ કરવા માટે રડ્્રલ હાલના છેડ્ા ને મ્ેબબર 
કરો. (રફગ 1)

વાસણમાં કાચને મજબતૂ અને આડંુ્ પકડ્ટી રાખો. જોબનની ટોચ ની સપાટટી 
વાઈસ જબાન સત્રર્ી સહેજ ઉપર હોવી જોઈએ. આ ટેપને સંરેશખત કરતી 
વખતે કોઈપણ અવરોધ વવના ટ્ર ાયલ સ્વેર નો ઉપયોગ કરવામાં મદદ 
કરશે. (રફગ 2)

સાચા કદા ટેપ રેન્માં પ્રર્મ ટેપ (ટેપ ટેપ) ઠટીક કરો. ખૂબ નાની રેચન નમને 
ચાલુ કરવા માટે વધુ બળની જરૂર પડ્શે. ખૂબ મોટટી અને ભારે રેડ્ો નમને 
ચાલુ કરવા માટે જરૂરી ‘લાગણી’ આપે નહીં કારણ કે તે કાપ છે અને નળ 
તૂટટી શકે છે.

રેન્જ આડ્ટી સમતલ માં છે તેની ખાતરી કરીને નમને ચેમ્ફડ્્થ  ચછદ્રમાં ઊભી 
રીતે ચૂકો.

સતત નીચે તરફ દબાણ કરો અને ર્ડ્્થ  શરૂ કરવા માટે ટેપ બેને્ ઘરડ્યાળની 
રદશામાં ધીમરે્ી ફેરવો. ટેપ રેચન કેન્દ્ર ની નજીક પકડ્ટી રાખો. (રફગ 3)

જ્ારે તમે સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્ો વવના ર્ડ્્થ  શરૂ કરવાની ખાતરી કરો 
ત્ારે નળ માંર્ી રેચ દૂર કરો.

ચકાસી અને ખાતરી કરો કે ટેપ 90° પર એકબીજા સાર્ે બે સ્થિતતમાં 
ટ્ર ાયલ સ્વરે નો ઉપયોગ કરીને વટટીકલ છે. (અંજીર 4 અને 5)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.39
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જો જરૂરી હોય તો ટેપ ના િંોકટી વવરુદ્ધ બાજુ પર સહેજ વધુ દબાણ કરીને 
સુધારો કરો.

ફરીર્ી ટેપ ગોઠવણી તપાસ. પ્રર્મ ર્ોડ્ા વળાંક માં નળટી ગોઠવણી સુધરવી 
જોઈએ. જો તે પછીર્ી પ્રયાસ કરવામાં આવે તો નળ તૂટટી જવાની સંભાવના 
છે.

ટેપને ઊભી સ્થિતતમાં ચકૂ્યા પછી કોઈપણ નીચેની તરફ દબાણ કયબા વવના 
છેડ્ા પર પકડ્ટીને હળવાશ હાર્ે રેચન ફેરવો. હાર્ દ્ારા કરવામાં આવતું 
રંગનું દબાણ સારી રીતે સમતુલલત હોવું જોઈએ. એક બાજુનું કોઈપણ 
વધારાનું દબાણ નળટી ગોઠવણી ને બગાડ્ છે અને તે નાના તૂટવું કારણ પણ 
બની શકે છે. (રફગ 6).

ર્ડ્્થ  કાપવાનું ચાલુ રાખો. ક્વાટ્થર ટમ્થ વવશે વારંવાર પાછળની તરફ વળોટ, 
હ્ટપ્સ તોડ્વી માટે. (રફગ 7)

જ્ારે હલનચલન માં કોઈ અવરોધ અનુભવવા ત્ારે રોકો અને પાછળની 
તરફ વળોટ.

ઘષ્થણ અને ગરમી ને ઘટાડ્ા માટે દોરડ્ાને કાતી વખતે કટિટગ પ્રવાહટીનો 
ઉપયોગ કરો.

જ્ાં સુધી ચછદ્ર સંપૂણ્થપણે ગ્ેડે્ ન ર્ાય ત્ાં સુધી ગે્ડ્ને કાપો.

મધ્યવતતી અને પ્લગ ટેપને ઉપયોગ કરીને સમાપ્ત કરો અને સાફ કરો. જો 
પ્રર્મ નળ ચછદ્રમાં સંપૂણ્થ રીતે પ્રવશેી ગયો હોય તો મધ્યવતતી અને પ્લગ ટેપ 
કોઈપણ ગ્ેડ્ને કપાસે નહીં.

કામ માંર્ી હ્ટપ્સ દૂર કરો અને બ્શ વડે્ નમને સાફ કરો.

ખાતરી કરો કે ટેપ કરવા માટેના ચછદ્રનો વ્યાસ નાના આપેલ કદ માટે યોગ્ય 
છે. હ્ટપ્સ તોડ્વી માટે લગભગ ક્વાટ્થર ટમ્થ વારંવાર પાછળની તરફ વળોટ. 
ટેપ ના કને અનુરૂપ રેચન લંબાઈ પસંદ કરો. રેચન વધુ લંબાઈ નાના તૂટવું 
કારણ બની શકે છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.39
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.40
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ િં્ચ અષિિં અને ્સખં્યયા (અષિિં િં્ચ અને ્સખં્યયા િં્ચ) (Punch letter and number (letter 
punch and number punch))
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• અષિિં અને ્સખં્યયાઓ ને િં્ચ કિંલો.

જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)
•  કામા માનું કદ તપાસ.

•  અક્ રોને પંચ કરવા માટે રેખાને ચચહ્નિત કરો.

•  લંબાઈ માપ.

•  દરેક લીટટી પરના અક્ર ગણો.

•  જગ્યા અનુસાર અક્ર નું કદ પસંદ કરો

•  લેટ પંચને પોલલશ કરો અને વટટીકલ પોલલશ હેમર ને પંચની ઉપર 
ઊભી રાખો.

•  અક્ર અને નંબર પંચાંગની પ્રેક્ક્ટસ કરો.
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કૌિલ્ય ક્મ (Skill Sequence)

ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• િં્ચ અષિિં અને ્સખં્યયાઓ.

િરિ અને ્સખં્યયા િં્ચ

આ કઠણ અને ટેમ્પડ્્થ  સ્ટીલ પંચનો ઉપયોગ કામ પર જરૂરી હોય તે રીતે 
ઓળખી શકાય તેવા ચચનિનો, અક્ર અર્વા સખં્ાઓ ને સે્મ્પ કરવા માટે 
ર્ાય છે.

તેઓ 0.8 mm ર્ી 13 mm સુધીના કદા પ્રતીક સારે્ મેળવી શકાય છે. 
તેઓ બોક્સ વાળા સેટ માં રાખવામાં આવે છે.

કાય્થ પંચ કરતાં નરમ છે તે તપાસવી માટે સે્મ્પ કરવા માટે કાય્થ પર ફાઇલ 
નો ઉપયોગ કરો. સખત સામગ્ીની સે્મ્પ કરવાનો કોઈપણ પ્રયાસ પંચને 
નુકસાન પહોંચાડ્શે. સખત સામગ્ીની ચચહ્નિત કરવા માટે ઇલેક્ક્ટ્રક પેન્્સસલ 
અર્વા એલસડ્ એચિચગ નો ઉપયોગ કરો. (રફગ 1)

દરેક પ્રતીક એક ફટકો સાર્ે બનાવવું આવશ્યક છે. બીજો ફટકો વવકૃત 
બીજી છાપ આપે છે.

જવેા પત્રોએમઅનેINસમાન ઊંડ્ાણ ની છાપ પેદા કરવા માટે વધુ મજબતૂ 
મારામારીની જરૂર પડ્ટી શકે છે જમે કે અક્ર I અનેટટીબનાવી શકે છે.

આપેલ ફટકો માટે છાપની ઊંડ્ાઈ સામગ્ીની નરમાઈ સાર્ે બદલાઈ છે. 
વવવવધ ધાતુ પર પ્રકે્ક્ટસ કરો.

નીચેની રીતે પંચનો ઉપયોગ કરો:

-  પ્રતીક માટે માગ્થદર્શકા ને ચચહ્નિત કરો.

-  તપાસ કે તમારી પાસે સાચો પ્રતીક છે.

-  પંચને થિાન આપો જરે્ી પ્રતીક રેખા, ચોરસ, યોગ્ય અતંરે અને યોગ્ય 
રીતે ઉપર આવે. (રફગ 2)

પંચને ઊભી સ્થિતતમાં પકડ્ટી રાખો. (રફગ 3)

હર્ોડ્ટી ને પંચની ઉપર ઊભી રીતે પકડ્ટી રાખો. (રફગ 3)

પંચ ના બિબદુ જુઓ.

એક સખત ફટકો વડે્ પંચને ચોરસ રીતે પ્રહાર કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.40
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.2.41
ફફટિં (Fitter)-  મૂળભતૂ

કટિટગ પ્ેક્ટિ્સ પવપવધ િં્ચનલો ઉિ્યલોગ (Practice use of different punches)
ઉદે્શ્્યલો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  હલોલલો િં્ચ વ્ેડ કયાસે્ટ િિં ધછદ્ને ધ્ચહ્નિત કિંલો અને િં્ચ કિંલો
•  એ્સેમ્બલીમાં ટેિ પિન/્ડલો વેલ પિન ને તલો્ડી નયાખલો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1: કયાસે્ટ િિં ધછદ્ને ધ્ચહ્નિત કિંલો અને િં્ચ કિંલો

•  ગાસે્ટમાં ડ્્ર ોઇંગ મુજબ માક્થ  કરો.

•  પેન્્સસલનો ઉપયોગ કરીને ચછદ્ર બિબદુ ના આતંરછેદને શોધ.

•  વવભાજક સાર્ે Ø 8 mm ચછદ્ર વતુ્થળોએ દોરો.

•  પંચ કરો અને Ø 8 મીમી હોલો પંચ સાર્ે ચછદ્ર બનાવો - રફગ 1.

TASK 1 મયાટે પે્ક્ટિ્સ મયાટે કયાસે્ટ/લેથિંલોઇ્ડ ્સીટ/િંબિં 
અથવયા કક્ક  ્સીટ મયાટે જોગવયાઈ કિંવયામાં આવી િકે છે.

કાય્થ 2: ટેિ ્ડલો વેલ પિન ફ્ડ્સમન્ટલ

•  ટેપ વપન અંજીર 1 ના વવસજ ્થન અનુસાર યોગ્ય વપન પંચ પસંદ કરો.

•  મશીન એસ્ેબબલીમાં ટેપ વપન ને તોડ્ટી પાડ્વા માટે હંમશેા પહેલા 
સ્ાટ્થર ડ્્ર ાફ્ પંચનો ઉપયોગ કરો. (રફગ 2)

TASK 2 મયાટે સજનિયા ફફક્સિંને ફ્ડ્સએ્સેમ્બલ કિંવયા મયાટે 
જોગવયાઈ કિંવયામાં આવી િકે છે જ્ાં ્ડલો વેલ પિન પે્ક્ટિ્સ 
અથવયા ્ડલોલિંને દૂિં કિંવયા મયાટે આિવયામાં આવે છે.

•  એસે્બબલીમાં ટેપ વપન ને તોડ્ટી પાડ્વા માટે વપન પંચ (ટંૂકા) અર્વા 
(લાંબા) નો પણ ઉપયોગ કરો.

•  ડ્ો વેલ ટેપ વપન ઉતારી વખતે, હળવાશ ફટકાર વડે્ ડ્ો વેલ વપન પર 
હર્ોડ્ટી વડે્ પ્રહાર કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સિંલોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.2.41
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

્સીધી િેંખયાઓ, વર્ુતુળોએ, રૂિિેંખયા અને પવપવધ ભૂમમમિ આકયાિંનું ચ્ચહ્નિિ કિંવું અને શીટ્્સને સ્સ્નપ્સથી 
કયાિી (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical shapes and 
cutting the sheets with snips)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• લયાક્ડયાની આમલેટનો ઉિ્યોગ કિંીને શીદને ્સિયાટ કિંો
• ્સમાંિિં િેંખયાઓ, વક્ર િેંખયાઓ, વર્ુતુળોએ અને ભૂમમમિ આકયાશને ચ્ચહ્નિિ કિંો 
• ્સીધી સ્સ્નપ્સનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સીધી િેંખયાઓ િિં ્સીટ મે્ડલ કયાિો
• વળાંક વયાળયા સ્સ્નપ્સનો ઉિ્યોગ કિંીને વક્ર િેંખયાઓ િિં ્સીટ મે્ડલ કયાિો
• પવપવધ ભૂમમમિ આકયાિં િિં ્સીટ મે્ડલ કયાિો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42© N
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102 કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
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103કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: ્સીધી િેંખયાઓ િિં િયાર્કકગ અને કટિટગ

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ સીટ સ્ટીલ નું કદ તપાસ. 

આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને વક્થ બેન્ચ અર્વા બને્ચે સે્ પર શીદને સ્તર 
આપો.

‘L’ ચોરસ, સ્ટીલ નનર્મ અને સ્કાઇબનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ સીટ 
મેડલ પર એક લંબચોરસ ચચહ્નિત કરો.

25mm માટે શશીની રૂપરેખા પર સ્ટીલ નો નનર્મ સેટ કરો.

દરેક લાંબી બાજુએર્ી 25mm પર બે ‘V’ ચચનિને ચચહ્નિત કરો.

150mm ની સમગ્ર લંબાઇ માં, ‘V’ ચચનિનો દ્ારા એક રેખા લખો. એ જ રીતે, 
અન્ય રેખાને એકબીજાંર્ી 20mm, 15mm, 10mm અને 5mm ચચહ્નિત 
કરો. 

શીદને ડાબલા હાર્ી પકડટી રાખો.

સીધા સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને, લાઇન પર જમણા હાર્ી શીદને કાપો.

કાર્્થ 2: વર્ુતુળોએ િિં િયાર્કકગ અને કટિટગ

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ ચોરસ શશીનું કદ તપાસ. 
આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને લવિવગ પ્લેટ પર લેવલ કરો.

સે્ચ મુજબ સીટ મેડલ પર ચોરસ ચચહ્નિત કરો.

ચોરસ સીટટીના કેન્દદ્ર ને ચચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

દોરોÆચોરસ ના કેન્દદ્રમાં 12mm કેન્દદ્ર વર્ુ્થળ.

એ જ રીતે, સમાન અતંરની ત્રિજ્ા સારે્ અન્ય 7 કેન્દદ્ર વર્ુ્થળોએ લખો. બને્દડ 
સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને વર્ુ્થળ રેખાઓ કાપો.

કાર્્થ 3: વક્ર િેંખયાઓ િિં િયાર્કકગ અને કટિટગ

લાકડાની મે લેટ અને ટટીમના એરણ સે્નો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલને 
સપાટ કરો. 

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને શશીનું કદ તપાસ.

સ્ટીલ ના નનર્મ, સીધી ધાર અને ‘L’ ચોરનો ઉપર્ોગ કરીને ચોરસ 100 x 
100 ચચહ્નિત કરો.

ફિલમમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે મધ્ર્ રેખાને ચચહ્નિત કરો. 1 

બિબદુ ‘A’ ને માક્થ  કરો અને ડો પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને 
પંચ કરો.

બિબદુ ‘A’ ને કેન્દદ્ર તરીકે લઈ, વિવગ હોકાર્ંરિ નો ઉપર્ોગ કરીને વક્ર રેખા ત્રિજ્ા 
10mm ચચહ્નિત કરો. તેવી જ રીતે, જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ અન્ય વક્ર રેખાને 
ચચહ્નિત કરો.

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને ચચહ્નિત વક્ર રેખાઓ તપાસ.

સીધી સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને 1 ર્ી 4 ચચહ્નિત બહારની વક્ર રેખાઓ સાર્ે 
કાપો. 

(ફિગ.2) બને્દડ સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને 5 ર્ી 9 ની અંદરની વક્ર રેખાઓ 
સારે્ ચચહ્નિત કરો. (ફિગ.2)

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને કરાર્ેલા ટુકડાઓના પફરમાણ તપાસ.

લાકડાની મે લેટ સાર્ે એરણ દાવ પર શીદને ચપટટી કરો.

સ્ટીલ ના નનર્મની ધાર સારે્ સપાટટીર્ી સપાટ તા તપાસ.
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કાર્્થ 4: પરિકોણને ચ્ચહ્નિિ કિંવું અને કયાિવું

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ શશીનું કદ તપાસ.

આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને બને્ચે સે્ પર શીદને સ્તર આપો.

ત્પ્રર્ પંચ દ્ારા શશીની મધ્ર્માં પંચ કરો.

દોરો એÆસીટ પર ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને 65mm વર્ુ્થળ.

ત્પ્રર્ પંચ દ્ારા વરુ્્થળના પફરઘ પર એક બિબદુ ને પંચ કરો. 

સમભુજ ત્રિકોણની બાજુની સમાન રિણ ચાપ ને ચચહ્નિત કરો અને રેખાઓ 
દ્ારા ચાપ ને જોડો. 

સીધી સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને ચચહ્નિત રેખાઓ સાર્ે કાપો.

સ્ટીલ ના નનર્મ સારે્ ત્રિકોણનું કદ તપાસ

કાર્્થ 5: ્ચોિંને ચ્ચહ્નિિ કિંવું અને કયાિવું

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ શશીનું કદ તપાસ.

મધ્ર્ રેખાને ચચહ્નિત કરો. 

ત્પ્રર્ પંચ દ્ારા શશીની મધ્ર્માં પંચ કરો. 

દોરો એÆબિબદુ ‘O’ પર સીટ પર ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને 60 mm વર્ુ્થળ.

પોઇન્ટ A, B, C, D ને જોડો અને ચોરસ લખો.

સીધી સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને ચચહ્નિત રેખાઓ સારે્ કાપો.

કાર્્થ 6: ષટ્કોણ ને ચ્ચહ્નિિ કિંવું અને કયાિવું

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ શશીનું કદ તપાસ.

શીદને લવિવગ પ્લેટ પર લેવલ કરો. 

કેન્દદ્ર રેખાઓ ચચહ્નિત કરો.

સીટ ‘o’ ની મધ્ર્માં પંચ કરો.

દોરોÆ90 મીમી વર્ુ્થળ.

પફરઘ પર સ્કાઇબ ચાપ, દરેક ચાપ વરુ્્થળના ત્રિજ્ા જટેલી હોર્ છે. 

પોઇન્ટ A, B, C, D, E અને બેન્દડ સારે્ જોડા ષટ્કોણ બાંધો.

સીધી સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને ચચહ્નિત રેખાઓ સારે્ કાપો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

્સીટ મે્ડલ ્ચિટી  (Flattening the sheet metal)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• પવપવધ કદી ્સીટ મે્ડલને ્સિયાટ કિંો.

ટટીમના એરણ સે્ અને કાચને સાિ કરો.

એરણ સે્ ટોપ પર નોકરી ચૂકો. (ફિગ 1)

જો સીટ મેડલનું કદ દાવ ના ચહેરો કરતા નાનું હોર્, તો શીદને સે્શનના 
ચહેરાને મધ્ર્માં ક્યાંક ચૂકો. (ફિગ 2)

જો શશીનું કદ દાવ ના ચહેરો કરતા મોટંુ હોર્, તો શશીની ધારકને દાવ ના 
ચહેરાને મધ્ર્માં ચૂકો.

શશીની સમગ્ર સપાટટી સપાટ ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી શીદને આગળર્ી પાછળ 
અને પાછળની બાજુએ મે લેટ વડે પ્રહાર કરો. (ફિગ 3)

સ્ટીલ ના નનર્મની ધાર સારે્ સીટ મેડલની સપાટ તા તપાસ.

સપાટ તા તપાસી વખતે, શશીની સપાટટી પર સ્ટીલ ના નનર્મની ધાર ચૂકો 
અને સ્ટીલ ના નનર્મની ધાર અને સીટ મેડલની સપાટટી વચ્ેના અતંરે 
અવલોકન કરો. (ફિગ 4)

જો કોઈ અતંર અવલોકન કરવામાં આવર્ું નર્ી, તો સીટ સંપૂણ્થપણે સપાટ 
છે.
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જો ગરે્ જોવામાં આવે છે, તો સીટ ખેપાન બિબદુ પર સપાટ નર્ી. 

જો અતંર જોવા મળે તો અતંર ના બિબદુ પર સપાટટી ને સપાટ કરો.

્સીટ મે્ડલને મયાિવયા અને ચ્ચહ્નિિ કિંવું (Measuring and marking the sheet metal)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• સ્ીલ નયા નન્યમનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સીટ મે્ડલની શખેી િફિંમયાણને મયાિ 
• સ્ીલ નયા નન્યમ, ્સીધી ધયાિં અને સ્કયાઇબિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સમાંિિં િેંખયાને ચ્ચહ્નિિ કિંો.

મયાિન

- નકામા ફકડાનો ઉપર્ોગ કરીને સ્ટીલ ના નનર્મની ફકનારીને સાિ કરો.

- સ્ટીલ ના નનર્મની ગ્રેજ્ુએટ ધારકને વક્થ પીસ પર એવી રીતે ચૂકો કે 
ધાર લીટટી અર્વા ફકનારીએ પર લંબ રૂપ હોર્. (ફિગ 1)

- સ્ટીલ ના નનર્મ પર મોટટી ગ્રેજ્ુએટ લાઇન (સેન્ટ મીટર રેખાઓ) સારે્ 
એક લાઇિનો એકરૂપ કરો.

– આને સંદભ્થ પફરમાણ તરીકે લતેા, રેખા/ધાર કે જનેી વચે્નું અતંર 
ચકાસવું છે તેની સાર્ે મેળ ખાતા સે્ચ પરના પફરમાણની નોંધ લો.

- બે રેખાઓ વચે્નું અતંર નક્ટી કરો. ઉદાહરણ તરીકે, જો 50 mm એ 
સંદભ્થ પફરમાણ છે અને 100 mm એ રેખા સાર્ે સુસંગત પફરમાણ છે 
જનેી વચે્નું અતંર તપાસવું છે, તો 100-50 = 50 mm એ બે રેખાઓ 
વચ્ેનું અતંર છે.

્સીટ િિં ્સીધી િેંખયા ચ્ચહ્નિિ કિંો: સ્ટીલ ના નનર્મ અને સ્કાઇબરનો 
ઉપર્ોગ કરીને માપન માટે જરૂરી હોર્ તેમ અતંરે ડેટા ‘xx’ માંર્ી બે ‘V’ 
ચચનિને ચચહ્નિત કરો. ડેટા ‘xx’ ડેટા ‘yy’ ના જમણા ખૂણ પર છે. (ફિગ 2)

‘V’ ચચનિની વચ્ે સીધી ધાર સેટ કરો અને તમારી આંગળટી વડે સીધી 
ધારકને દબાવો. (ફિગ 3)

રેખાઓ લખતી વખતે, ફિગ 4 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે સ્કાઈબરને સીધી ધારની 
નજીક રાખો.

આકૃતત 5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે લગભગ 450 ના ખૂણ પર સ્કાઇબરને ઢાાંકો 
અને સીધી ધારની ધાર સાર્ે તમારી તરિ એક રેખા લખો.

જો ઝોક તમારાર્ી ત્વરુદ્ધ છે, તો તે શીદને નુકસાન પહોંચાડશે અને ધાર્ુના 
ઉપરના સરિને દૂર કરશે.

ધાર્ુ ને દૂર કરવાનું ટાળવા માટે સ્કાઇબરનો ઉપર્ોગ કરીને રેખાઓ લખતી 
વખતે વધુ પડર્ું દબાણ ન કરો. ફિગ 6.

રેખા AB એ ડેટા xx ની સમાંતર રેખા છે. (ફિગ 7)

આર્થક િયાર્કકગ મયાટે

બગયા્ડ ને ટયાળવયા મયાટે, ફફગ 8 માં બિયાવ્્યાં પ્રમયાણે હંમશેયા 
્ડયાબલયા હયાથનયા ની્ચેનયા ખયાણથી િેંખયાઓ લખો િિંંર્ુ ફફગ 9 માં 
નહીં. 

જોબ ્ડ્ર ોઇંગમાં બિયાવેલું િફિંમયાણ અનુ્સયાિં ફફગ 10 માં ્સમાંિિં 
િેંખયાઓ દોિંો. (ઉદયાિં. નં. 1.3.42 કયા્યતુ 1 મયાટે ્સંદર્તુ. જોબ ક્રમ.
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વિવગ હોકયા્યરંિ વ્ેડ ચ્ચહ્નિિ કિંવું (Marking with wing compass)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• વિવગ હોકયા્યરંિ િિં જરૂિંી િફિંમયાણ ્સેટ કિંો
• વિવગ હોકયા્યરંિ વ્ેડ વર્ુતુળોએ અને ્ચયાિ દોિંો.

વિવગ હોકયા્યરંિ

ચકાસી કે હોકાર્ંરિ ના પગ સમાન લંબાઈ ના છે. (ફિગ 1)

જો નહીં, િો િગીને િીછી લો અને ઓઇલસ્ોન વ્ેડ િીક્ષણ કિંો.

ચચહ્નિત રેખાઓ ના આતંર છેદ પર પંચ કરો. (ફિગ 2)

હોકયા્યરંિ ને લિ્સિી અટકયાવવયા મયાટે મયારિ એક નયાનયા બિબદુ ની 
જરૂિં છે.

નાની લંબાઈ માટે, પાંખ ના અખરોટ ને ઢાટીલો કરો અને હોકાર્ંરિ ને પહોરો 
કરો અને પછી નનર્મ પર જરૂરી લંબાઈ ને સમર્ોચચત કરવા અને મેચ કરવા 
માટે તમારા જમણા હાર્ી સ્ક્વઝ કરો. (ફિગ 3)

હોકયા્ંયરિ નયા ઉદઘયાટન ને ્સમ્યોચ્ચિ કિંિી વખિે, ધયાિંકનો નહીં 
િણ નન્યમની મધ્્ય નો ઉિ્યોગ કિંો.
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મોટટી લંબાઈ માટે, નનર્મને વક્થ  ટેબલ પર ચૂકો અને હોકાર્ંરિ ના ઉદઘાટન 
ને સમર્ોચચત કરો, નનર્મ પર બંને હ્ટપ્સ સાર્ે.

પગીને અપૂણણાંક રીતે બંધ કરવા માટે, પગી બહારના ભાગે હળવાશ ર્ી 
ટેપ કરો.

તેમને અપૂણણાંક રીતે ખોલતા માટે, હોકાર્ંરિ ને ઊંધું કરો અને માર્ાને 
હળવાશ હાર્ે ટેપ કરો. (ફિગ 4)

પફરમાણ સેટ કર્યા પછી, વિવગ અખરોટ સાર્ે પગીને લૉકપ કરો અને 
પફરમાણને િરીર્ી તપાસ.

હોકાર્ંરિ ના વડા ને તમારા હાર્ની હર્ેળટી ર્ી પકડટી રાખો જરે્ી હોકાર્ંરિ 
બિબદુ વર્ુ્થળના મધ્ર્ માંર્ી સરકટી ન જાર્.

પાંખ ના અખરોટ ને દબાવો નહીં.

અંગૂઠાના દબાણો ઉપર્ોગ કરીને, નીચલા ડાબેરી જમણ ઉપલ અડધી 
વર્ુ્થળ દોરો. (ફિગ 5)

હોકાર્ંરિ પર અંગૂઠટી સ્થિતત બદલો અને બાકટી ના વર્ુ્થળના નીચે ડાબી 
બાજુર્ી દોરો. (ફિગ 6)

દોરી વખતે, હોકાર્ંરિ ને પફરભ્રમણને ફદશામાં સહેજ માવો.

પ્રથમ વખિ િોિે સ્િષ્ટ િંીિે દોિંો.
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વક્ર િેંખયાઓ ચ્ચહ્નિિ કિંો (Mark curved lines)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• સ્્ર યાઇકિં અને સ્ીલ નયા નન્યમનો ઉિ્યોગ કિંીને મધ્્ય િેંખયાને ચ્ચહ્નિિ કિંો
• ્ડો િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને ્ડો મયાકતુ  ને િં્ચ કિંો
• વિવગ હોકયા્યરંિ નો ઉિ્યોગ કિંીને વક્ર િેંખયાને ચ્ચહ્નિિ કિંો.

ટટીનમેનનો હ્હસ્સો અને સીટ મેડલની સપાટટી ને સાિ કરો.

લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલને સપાટ કરો.

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલનું કદ તપાસ.

વક્થ પીસના કેન્દદ્રમાં ત્વરુદ્ધ બાજુએ પર ‘V’ ચચહ્નિત કરો અને સ્ટીલ ના નનર્મ 
અને સ્કાઇબરનો ઉપર્ોગ કરીને તેને જોડો. (ફિગ 1)

મધ્ર્ રેખા પર કેન્દદ્ર બિબદુ ને ચચહ્નિત કરો.

કેન્દદ્ર બિબદુ ને પંચ કરવા માટે ડો પંચનો ઉપર્ોગ કરો. એરણ દાવ પર સીટ 
ચૂકો.જ્ાં શક્ય હોર્ ત્યાં અંગૂઠટી અને હાર્ની પ્રર્મ બે આંગળટી વચ્ે પંચને 
પકડટી રાખો, ફિગ 2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ચચહ્નિત કેન્દદ્ર બિબદુ પર નાની આંગળટી 
અને તમારા હાર્ની ધારકને આરામ કરો.

ડો પંચને ઊભી સ્થિતતમાં લાવો અને ડો પંચાનન માર્ા પર બોલ પેન હેમર 
વડે હળવાશ ર્ી પ્રહાર કરો.

પંચાનન બિબદુ ને જુઓ અને બોલ પેન હર્ોડટી ર્ી તેના માર્ા પર પ્રહાર 
કરો ફિગ 3.આ ડો પંચ માક્થ  કેન્દદ્ર બિબદુ ર્ી વક્ર રેખાઓ લખતી વખતે વિવગ 
હોકાર્ંરિ ના પગીને લપસતી અટકાવ છે.

પાંખ ના હોકાર્ંરિ ને લપસતી અટકાવવા માટે મારિ એક નાનો ડો જરૂરી છે. 
જો ડો ખૂબ મોટો હોર્, તો ફિગ 4 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હોકાર્ંરિ નો પગ ભ 
ટકશે.

હવે વિવગ હોકાર્ંરિ ને જરૂરી પફરમાણ પર સેટ કરો.વિવગ હોકાર્ંરિ નો એક 
પગ કેન્દદ્ર બિબદુ પર સેટ કરો અને ફિગ 5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે વિવગ હોકાર્ંરિ 
ને િેરવી ને વક્ર રેખા (આરક્ત) લખો.

્સલયામિી: ડો પંચાનન માર્ા પર પ્રહાર કરતી વખતે, હેમર નો ચહેરો બર 
અને તેના પદાર્્થર્ી મુક્ત હોવો જોઈએ.હેમર હેડ ને િાચર દ્ારા હેન્દડલે પર 
ચુસ્ત પણે પકડવું આવશ્ર્ક છે.
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્સીધી સ્સ્નગ્ધ દ્યાિંયા ્સીટ મે્ડલને ્સીધી િેંખયા ્સયાથે કયાિો (Cutting the sheet metal along straight 
line by straight snips)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્સીટ મ્ેડલને ્સીધી િેંખયા ્સયાથે ્સીધી સ્સ્નગ્ધ દ્યાિંયા કયાિો.

શીદને એક હાર્માં પકડ અને બીજા હાર્ી સતનિપાત કરો, સ્સ્નપ્સના હેન્દડલને 
છેડે પકડટી રાખો અને સ્સ્નપ્સના ઉપલ બ્લેડ ને લાઇન પર એક નાનો ખૂણો 
રાખીને ચૂકો. (ફિગ.1)

nbસ્સ્નપ્સને પકડ જરે્ી બંને બ્લેડ બ્લેડ વચે્ની કોઈપણ મંજૂરી ત્વના 
એકબીજા સાર્ે જોડાર્ા હોર્.

બ્લેડ વચ્ેનું અતંર 200 કરતા ઓછંુ રાખો (ફિગ 2 અને 3)

બ્લેડ ને સીટ મેડલની સપાટટી પર કાટખૂણ રાખો અને સ્સ્નપ્સને સીધા 
રાખો. (ફિગ 4)

એક જ સ્તોિ મયાટે બ્લે્ડ ની ્સંપૂણતુ લંબયાઇનો ઉિ્યોગ કિંશો 
નહીં. જો િમે એક જ સ્તોિ મયાટે બ્લે્ડ ની ્સંપૂણતુ લંબયાઇનો 
ઉિ્યોગ કિંો છો, િો કટિટગ લયાઇન ્સીધી િંહેશે નહીં અને બ્ે્ડનો 
ખૂણો િણ શીદને નકુ્સયાન િહોં્ચયા્ડશે. (ફફગ 5)

બને ત્યાં સુધી ્ચયાદિં કયાિી વખિે ્ચયાકિંનો એક નયાનો ર્યાગ ્ડયાબી 
બયાજુ િંયાખો. (ફફગ 6)

જો સ્સ્નપ્સમાં સ્ોપ આપવામાં આવ્ર્ાં નર્ી, તો સીટ કાતી વખતે કાળજી 
લેવી જોઈએ, બંધ કરતી વખતે સતનિપાત હેન્દડલ્સના વળાંક વાળા છેડા વચે્ 
હાર્ની હર્ેળટી ને ચપટટી ન કરવી. (ફિગ.7)

લખેલા રેખાઓ સારે્ સામગ્રીની કાપો. (ફિગ.8)
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વક્ર િેંખયાઓ ્સયાથે ટિટગ (Cutting along curved lines)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્સીટ મે્ડલ િિં ્સીધયા સ્સ્નગ્ધ દ્યાિંયા બહયાિંનયા વળાંક કયાિો
• બેન્્ડ સ્સ્નગ્ધ દ્યાિંયા ્સીટ મે્ડલ િિં અંદિં નયા વળાંક કયાિો.

્સીધયા સ્સ્નપ્સ દ્યાિંયા બહયાિંનયા વળાંકોને કયાિવયા
સીધા સ્સ્નગ્ધ દ્ારા બહારના વળાંક ને કલાપીને વક્થ પીસને એક હાર્માં 
પકડટી રાખો. હેન્દડલની છેડે બીજા હાર્ી સીધા સ્સ્નપ્સને પકડટી રાખો.

સીધી સ્સ્નગ્ધ બ્લડે ને બહારની વક્ર રેખા પર 900 ખૂણ પર રાખો અને 
હેન્દડલને હળવાશ હારે્ દબાવો.

આ શી રિરગ કોસ્થ ઉત્પનિ કરે છે જ ેસામગ્રીની કાપી નાખે છે. (ફિગ 1)

કાપતી વખતે, સ્સ્નપ્સને વક્ર રેખા અને વક્થ પીસને તમારી તરિ આગળ 
ખસેડો.ર્ોગ્ર્ વક્ર આકાર મેળવવા માટે આ ગતતને સમન્દવયર્ત કરવી 
જોઈએ.

તદનુસાર, જ્ાં સુધી વક્ર રેખા સમાપ્ત ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી વક્ર રેખાની કુલ 
લંબાઈ સાર્ે, બિબદુ દ્ારા બિબદુ સાર્ે પ્રફક્રર્ા ચાલુ રાખો.

ર્ોગ્ર્ વક્ર આકાર મેળવવા માટે બહારની વક્ર રેખાઓ કાતી વખતે નાની 
લંબાઇની બ્ેડનો ઉપર્ોગ કરો.

બેન્્ડ સ્સ્નગ્ધ દ્યાિંયા અંદિં નયા વળાંક ને કયાિવયા: કૌશલ્યની ક્રમ બાહ્ય વળાંક 
કાપવા જવેો જ છે સસવાર્ કે બેન્દડ સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ આતંફરક વક્ર રેખાઓ 
સારે્ કાપવા માટે ર્ાર્ છે. (ફિગ 2)

સ્સ્નપ્સનું શયાિતુનિનગ (Sharpening of snips)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• બોલ્ટ સ્સ્નપ્સને શયાિતુનિં કિંો.

િફિં્ચ્ય: સતત ઉપર્ોગ કર્યા પછી, સ્સ્નપ્સની કટિટગ એજ ઘસાઇ જાર્ છે 
અને તેને િરીર્ી શાક્થ  કરવાની જરૂર પડે છે. (ફિગ.1)

સ્સ્નપ્સને શયાકતુ  કિંવયાની િંીઝિો

1 િાઇલ દ્ારા શાપ્થનિનગ

2 ઓઇલસ્ોન દ્ારા શાપ્થનિનગ

3 ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીપ દ્ારા શાપ્થનિનગ

ફયાઇલ દ્યાિંયા શયાિતુનિનગ: ફિગ 2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે બ્લડે ના હેન્દડલને 
તીક્ષણ બનાવવા માટે કેમ્પ કરો.

ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે િલેટ સમહૂ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને બ્લડે ના 
કટિટગ કેસને િાઇલ કરો.

વાઇસમાંર્ી સ્સ્નગ્ધ દૂર કરો, પહેલાની જમે વાસણમાં બીજા હેન્દડલને કેમ્પ 
કરો. િાઇલ દ્ારા બીજા બ્લેડ ને શાક્થ  કરો.

ઓઇલસ્ોન દ્યાિંયા શયાિતુનિનગ: બેન્ચે વાસણમાં સ્સ્નપ્સના એક હેન્દડલને 
કેમ્પ કરો. 

જમે તમે િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરો છો તે જ રીતે તેના પથ્ર્રો ઉપર્ોગ કરો. 
(ફિગ 4)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
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પહેલા તેના પથ્ર્રની બરછટ બાજુનો ઉપર્ોગ કરો.

ફિનનશિશગ માટે ઓઇલ સ્ોકની ઝીણી બાજુનો ઉપર્ોગ કરો.

વાઇસમાંર્ી સ્સ્નગ્ધ દૂર કરો અને બીજા બ્લેડ માટે તે જ પુનરાવત્થન કરો. 

ગ્યાઇન્્ડીંગ વ્ીલ દ્યાિંયા શયાિતુનિનગ

ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીપ દ્ારા શાપ્થનિનગ ઓિ હૅન્દડ ગ્રાન્ટ પર સ્સ્વચ કરો.

બને ત્યાં સુધી સ્સ્નપ્સના બ્લેડ ખોબલો.

ફિગ 5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે દરેક બ્લેડ ને ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીપ પર ચૂકો.

પીટ જોઈન્ટમાંર્ી ગ્રાઇન્દડીંગ શરૂ કરો અને ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીપ પર બ્લડે દોરો. 
(ફિગ 6)

આિેલ વર્ુતુળ માં પરિકોણને ચ્ચહ્નિિ કિંવું (Marking triangle in a given circle)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
•આિેલ વર્ુતુળનયા અંદિં પરિકોણ દોિંો.

વર્ુ્થળનો વ્ર્ાસ BD દોરો. (ફિગ 1) ત્રિજ્ા તરીકે એક ચાપ d/2 અને કેન્દદ્ર તરીકે D દોરો.

આ ચાપ A અને C પર વર્ુ્થળના છેદ છે. (ફિગ 2)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
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AB, BC અને AC ને એકબીજા સાર્ે જોડો.

ABC એ આપેલ વરુ્્થળના અંદર દોરેલો ત્રિકોણ છે. (ફિગ 3)

આિેલ વરુ્તુળ માં ્ચોિં્સ ચ્ચહ્નિિ કિંવું (Marking square in a given circle)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• આિેલ વરુ્તુળ માં ્ચોિં્સ લખો.

વર્ુ્થળનો વ્ર્ાસ AC દોરો. (ફિગ 1) દ 

ત્વભાસજત એસી. (ફિગ 2)

BD રેખાની ઉપર અને નીચે કેન્દદ્ર તરીકે A અને C સાર્ે બે ચાપ 1 અને 2 
દોરો. (ફિગ 3)

ચાપ ને B અને D પર મળવા દો.

બિબદુ B ને જોડો અને D BD એ AC નો નદ્ભાજક છે.

AB, BC, CD અને DA ને એકબીજા સારે્ જોડો.

ABCD એ આપેલ વર્ુ્થળના અંદર દોરેલો ચોરસ છે. (ફિગ 3)

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ-  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
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નન્યમમિ ષટ્કોણ ચ્ચહ્નિિ કિંવું (Marking a regular hexagon)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• વર્ુતુળ માં નન્યમમિ ષટ્કોણ લખો.

વર્ુ્થળ માં નનર્તમત ષટ્કોણ લખો. (ફિગ 1)

આપેલ વર્ુ્થળ જનેું કેન્દદ્ર ‘O’ છે તેના પર વ્ર્ાસને ઊભી રીતે દોરો. 

A અને B ને પફરઘ પર છેદ તા બિબદુ બનવા દો. (ફિગ 2)

ત્રિજ્ા તરીકે AO અને કેન્દદ્ર તરીકે A અને B સાર્ે, હોકાર્ંરિ ની મદદર્ી 
અનુક્રમે બે ચાપ CD અને EF દોરો.C, D, E, F ને પફરઘ પર છેદ તા બિબદુ તરીકે 
ગણવા દો. (ફિગ 3)

પોઇન્ટ A, D, F, B, E અને ‘C’ ને એકબીજા સાર્ે જોડો. (ફિગ 4) 

હવે વરુ્્થળ માં નનર્તમત ષટ્કોણ અફંકત ર્ર્ેલ છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ-  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.42
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.43
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મ્ેડલ

્સિંળ પવકયા્સ માંથી મે્ડલ િયાર્કકગ (Marking out of simple development)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સમાંિિં િેંખયા િદ્ધમિમાં સ્સસલન્્ડિં નો પવકયા્સ િૈ્યયાિં કિંો
• ્સમાંિિં િેંખયા િદ્ધમિમાં લંબ્ચોિં્સ ટ્રેન પવકયા્સ િૈ્યયાિં કિંો 
• ટિહગ મયાટે ફ્લલૅપ્સને ચ્ચહ્નિિ કિંો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: સ્સસલન્્ડિં નો ્સમાંિિં િેંખયા પવકયા્સ

સમાંતર રેખા પદ્ધતત દ્ારા ડ્ર ોઇંગ સીટ પર જોડાવાની અને ટિહગ માટેના 
તમામ ભર્યા સાર્ે સસસલન્દડર માટે પેટ્રન ત્વકાસનો અને લે આઉટ કરો.

ડ્ર ોઇંગ સીટ (A3) પર આપેલા પફરમાણ મુજબ ઑબ્જકે્ટની ઊંચાઈ અને 
ર્ોજના દોરો

વર્ુ્થળના પફરઘને 12 સમાન ભાગોમાં ત્વભાસજત કરો. (ફિગ.1)

લાઇન ને આચારર્ી મહત્તમ લંબાઈ સુધી ત્વસ્ર્તૃ કરો, એટલે કે સસસલન્દડર 
ના પફરઘ કરતાં વધુ. (ફિગ.2)

124mm (સસસલન્દડર ની ઊંચાઈ) ની ઊંચાઈ સુધી બે લાઇિની સમાંતર 
રેખા દોરો અને 314mm બે લાઇન ના અતંે લંબ રેખા દોરો.

ફિગ.2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે બે લાઇન પર હોકાર્ંરિ નો ઉપર્ોગ કરીને, 0 ર્ી 
1 સુધીનું અતંર થિાનાંતર કરો અને 11 ર્ી 12 સુધી 1 ર્ી 2, 2 ર્ી 3 ચચહ્નિત 
કરવાનું ચાલુ રાખો.

બે લાઇિર્ી પોઇન્ટ દ્ારા લંબ રેખાઓ દોરો.

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 અને 12 પહેલેર્ી જ બે લાઇન દો રેલી છે 
(ફિગ.3)

ઉપરની ધાર પર ટિહગ કરવા અને નીચેની ફકનારીએ સાર્ે જોડાવા માટે પટે્રન 
ઉપર અને નીચે 4mm અતંરે રેખાને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ.4)

સીલિલગ માટે બંને બાજુ અનુક્રમે 5mm અને 10mm ના અતંરે ‘00’ અને 12 
12’ ની સમાંતર રેખાઓ દોરો.

આપેલ પફરમાણ મુજબ સસસલન્દડર નો ત્વકાસ પૂણ્થ કરો.

કાર્્થ 2: લંબ્ચોિં્સ ટ્રેનની ્સમાંિિં િેંખયા પવકયા્સ

લંબચોરસ બોક્સ ની ત્વકસસત લંબાઈ અને પહોળાઈ ની ગણતરી કરો.

ત્વકસસત લંબાઈ=બે લંબાઈ +2(બાજુની ઊંચાઈ+લિસગલ ટિહગ ભથ્્ંુથ)       
=80+2(20+5)=130mm

ત્વકસસત પહોળાઈ=બે પહોળાઈ + 2(બાજુની ઊંચાઈ+લિસગલ ટિહગ ભથ્્ંુથ)     
=35+2(20+5)=85mm

સીટ મેડલ વક્થ  પીને 130x85mm ના કદમાં ચચહ્નિત કરો અને કલાપીને 
ચોરસ તા જાળવવી રાખો.

XX અને YY લંબાઈ અને પહોળાઈ ની મધ્ર્ રેખાઓ દોરો. (ફિગ.1)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.43
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મધ્ર્ રેખાર્ી વક્થ  પછીના કેન્દદ્રમાં પાર્ાની લંબાઈ અને પહોળાઈ દોરો. YY 
ની બંને બાજુએ 40mm અને XX ની બંને બાજુએ 17.5mm પર રેખાઓ 
ચચહ્નિત કરો (ફિગ.2)

ફિગ.3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે AB, BC, CD અને DA ની સમાંતર લંબચોરસ 
બૉક્સ ની ચાર બાજુની 20mm ઊંચાઈ માટે રેખાઓ દોરો.

ફિગ.4 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે FG, HI, JK અને LE ની સમાંતર ચાર બાજુએ પર 
5mm લિસગલ ટિહગ ભર્યા માટે રેખાઓ દોરો.

ફિગ.5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે GB, AF, CJ અને DK ની સમાંતર લંબચોરસ 
બોક્સ ના ખૂણ પર સોલ્જર પોઇન્ટ માટે 20mm લેપ પર રેખાઓ દોરો.

અંજીર.6 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C અને D બિબદુ પર 
45o સ્લેટ નોમ માટે રેખાઓ દોરો.

આપેલ પફરમાણ મુજબ લંબચોરસ ટ્રેન ત્વકાસ પૂણ્થ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.43

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



119

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

સ્સસલન્્ડિં નો ્સમાંિિં િેંખયા પવકયા્સ
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્સમાંિિં િેંખયા પવકયા્સ િદ્ધમિ દ્યાિંયા સ્સસલન્્ડિં મયાટે િેટ્રન પવકયા્સનો અને લે આઉટ કિંો.

આગળની ઊંચાઈ અને સસસલન્દડર ની ર્ોજના કાગળ પર દોરો. (ફિગ 1)

વર્ુ્થળના પફરઘને 12 સમાન ભાગોમાં ત્વભાસજત કરો અને દરેક ત્વભાગે 
તપાસ. (ફિગ 2)

વરુ્્થળ (pd) ના પફરઘ કરતા ર્ોડટી વધુ લંબાઈ સુધી રેખાઓ વત્તા લૉકપ 
કરેલ ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ માટેના ભથ્્થું સુધી લંબાવવો. (ફિગ 3)

ડાબલા છેડેર્ી સમાંતર રેખા પર લંબ રૂપ રેખા 00’ દોરો. (ફિગ 4)

હોકાર્ંરિ વડે સમાન લંબાઈ ને ખલેલ પહોંચાડ્ો ત્વના પફરઘ રેખા પર 
ર્ોજના ના 12 સુધી સમાન અતંર 0,1,2,3,4 થિાનાંતર કરો. (ફિગ 5)

બે લાઇન ના લેઆઉટના બા રમા બિબદુ ના અતંે એક લંબ દોરો. (ફિગ 6)

12 સુધી 1,2,3,4 પોઇન્ટ પર 00’ રેખાની સમાંતર રેખાઓ દોરો. (ફિગ 6)

ઉપરની ધાર પર ટિહગ કરવા અને નીચેની ધાર પર જોડાવા માટે પેટ્રન ઉપર 
અને નીચે 4 મીમી અતંરે રેખાને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ.7)

સીલિલગ માટે બંને બાજુ અનુક્રમે 5mm અને 10mmના અતંરે 00’ અને 12 
12’ની સમાંતર રેખાઓ દોરો. (Fig.7) હવે પેટ્રન પૂણ્થ ર્ઈ ગઈ છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ  - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.43
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.44
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

ફોલ્્ડિ્ડગ અને િિં્ેસવો મયાટે ફ્લલૅપ્સ મયાટે ચ્ચહ્નિિ કિંવું (Marking out for flaps for soldering and 
sweating)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો 
• આિેલ િફિંમયાણ મુજબ લંબ્ચોિં્સ ટ્રે  બનયાવો
• ્સમાંિિં િેંખયા િદ્ધમિ દ્યાિંયા િેટ્રન પવકયા્સનો
• જરૂિંી િફિંમયાણ મુજબ કલયાિીને લંબ્ચોિં્સ ટ્રે  બનયાવો 
• ્સો્ડિજિં અને સ્વેટિં ફોલ્્ડિ્ડગ.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: લંબ્ચોિં્સ ટ્રે  અને ફ્લલૅપ્સ ફોલ્્ડિ્ડગ બનયાવવી

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સે્ચ મુજબ શશીનું કદ તપાસ. 
આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને લવિવગ પ્લેટ પર શીદને સ્તર આપો.

સમાંતર રેખા પદ્ધતત દ્ારા ટ્ર ેન ત્વકાસ કરો.

સીધા સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને પાર્ામાં બતાવેલું અનનચ્છનીર્ ત્વસ્તાર ને 
કાપો (ફિગ.1)

સીધા સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને 45o પર નો ચેસ કાપો (ફિગ.1)

સરળ િલેટ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલ પટે્રન ફકનારીને ડબરી 
કરો. ટ્ર ેનની ચાર બાજુએ પર એક જ ટિહગ બનાવો.

ટટીનમેનની એરણ નો ઉપર્ોગ કરીને ચાર બાજુ ને 90o પર વાળો.

બધા ફ્લલૅપ્સને 90o પર વાળો. (ફિગ.2)

સેફ્ટી િોલ્લ્ડગ દ્ારા ચાર ખૂણાની જોડો.

કાર્્થ 2: ફોલ્્ડિ્ડગ અને િિં્સેવો

75 x 50 મીમી કદમાં બે ટુકડટી કાપો.

ટટીનમેનની એરણ પર શીટ્સને સપાટ કરો.

ઘષ્થણ કાપડ અને સૂકા ફકડાર્ી સારી રીતે જોડાવાની સપાટટી ને સાિ કરો. 
શીટ્સની સપાટટી પર ફ્લક્સ લાગુ કરો.

ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ર્ોગ્ર્ સંરેખણમાં જોડાવા માટેની સપાટટીએ 
ચૂકો.

િોલ્લ્ડગ આટ્થ  બીટ ને િરજ અર્વા બદલો કેમ્પમાં ગરમ કરો, સોલ ડરને 
ઓગળે તેટલું ગરમ. 

ઓક્ક્સડેશન ટાળવા માટે િોલ્લ્ડગ બીના બિબદુ ને રિડગ સોલ્શુનમાં ડૂબવું. 
બીટ પર સોલ્જર લાગુ કરો.

સાંધા ના એક છેડે લેપ ઓપનિનગ પર, બીટ ને ર્ોગ્ર્ સ્થિતતમાં ચૂકો. 

કલાઈ જાણીતી તમશ્રધાર્ુ ની સરળ ટેક મેળવવા માટે સાંધા માંર્ી બીટ 
ઉપાડો.

િેરિકગે શીટ્્સને કયામ્ચલયાઉ ફોલ્્ડિ્ડગ પ્રદયાન કિેં છે.

એ જ રીતે સંયુક્ત સાર્ે નનર્તમત અતંરાલ પર ટેક.

સાંધા સારે્ એક ફદશામાં બીટ ને સતત ખેડો.

જ્ાં સુધી સંયુક્ત પૂણ્થ ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી િોલ્લ્ડગ ચાલુ રાખો.

એ જ રીતે, ઉપરની પ્રફક્રર્ા ને અનુસરીને લેપ પોઈન્ટની બીજી બાજુ સોલ્જર 
કરો. 

સાંધા ને ઠંડુ ર્વા દો. 

વહેતા પાણીર્ી પ્રવાહન તમામ નનશાનને ધોઈ નાખો. ચીંર્રી સારે્ કામ 
સાિ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.44
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

્સફે્ી ્સો્ડિજિં િૈ્યયાિં કિંી િંહ્યા છીએ (Preparing the soft solders)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• જો્ડયાવયાની ધયાર્ુ ને અનુરૂિ સ્ોકની સ્વરૂિમાં અલગ-અલગ પ્રમયાણમાં ્સફે્ી ્સો્ડિજિં િૈ્યયાિં કિંો.

સેફ્ટી િોલ્લ્ડગ પ્રફક્રર્ામાં, જ્ારે ડટીન અને સીમાને શદુ્ધ સ્વરૂપમાં પૂરા 
પાડવામાં આવે ત્યારે સેફ્ટી સોલ ડરને ડટીન અને સીતાના જરૂરી પ્રમાણમાં 
તૈર્ાર કરવું જરૂરી છે.

તેઓ સામાન્ય રીતે ત્રિકોણાકાર લાકડટી ના સ્વરૂપમાં તૈર્ાર કરવામાં આવે 
છે.

પ્રર્મ જરૂરી મારિામાં ડટીન અને સીમાને ફકલોગ્રામ માં માપ.

ઉદાહરણ તરીકે 60/40 સેફ્ટી સોલ્જર તૈર્ાર કરવા માટે, 1 ફકલો સેફ્ટી 
સોલ્જર તૈર્ાર કરવા માટે 600 ગ્રામ ડટીન અને 400 ગ્રામ સીસું લો.

સીમાને પહેલા કુ્રસસબલ, કાસ્ આટ્થ  પેન અર્વા લાડુ માં ઓ ગાળો. (ફિગ.1)

સીમાને પહેલા ગાળામાં આવે છે કારણ કે તેનું લગન તાપમાન ડટીન કરતા 
વધારે છે. (3270 C) પીગળે લા સીમામાં ધીમે ધીમે ડટીન ઉમેરો અને તમશ્રણ 
ને હલાવી ને બ્લેન્ક કરો. (ફિગ 1)

જ્ાં સુધી તમશ્રણ સહેલાઈર્ી વહેર્ું ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી સોલ ડરનું તાપમાન 
ઓછંુ કરો. 

તમશ્રણ માં ફ્લક્સ તરીકે ર્ોડટી મારિામાં સલ્ફર ઉમેરો અને લોને સાિ કરો. 
(5 ગ્રામ સલ્ફર/ફકલો સોલ્જર)

તમશ્રણ ને િરીર્ી લહાવો અને એકલો ફ્ટી ફ્લોર ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી તાપમાનમાં 
વધારો કરો. 

સલ્ફર અશુદ્દ્ધ સારે્ જોડાર્ા છે જ ેસપાટટી પર વધે છે, બળેવ છે અને ડ્રેસ 
બનાવે છે. ચછનદ્રત લાડુ વડે ડ્ર ોસને દૂર કરો. (ફિગ 2)

મોલ્લ્ડગ તરીકે કોણ લોખંડનો ઉપર્ોગ કરો.

એગંલ આદશ્થને સાિ કરો અને ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે પીગળે લા સોલ 
ડરને કાળજીપૂવ્થક અને સતત રેડો.

્ચિેવણી િીગળે લયા ્સો્ડિજિં ર્ેજ નયા ્સંિકતુ માં ટિહ્સક િંીિે છાંટી 
જશે. મો્ડિ્ડને િહેલયાથી ગિંમ કિંવું આવશ્્યક છે.

સોલ ડરને સેટ ર્વા દો.

ઠંડંુ ર્ર્ા પછી સ્ોકને દૂર કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.44
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ફોલ્્ડિ્ડગ બીનયા કયા્યતુકયાિંી બિબદુ ની િૈ્યયાિંી (Preparing the working point of soldering bit)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ઓક્સિ્ેડશન પવનયા વકતુ િી્સ િિં ્સો્ડિ્ડિંનયા મફિ અને ્સમયાન પ્રવયાહ મયાટે ફોલ્્ડિ્ડગ બીટ ને ્ડીન કિંો.

નવયા બીનયા ફકસ્્સયામાં, બીટ ને વાસણમાં પકડટી રાખો અને ચહેરો અને 
ફકનારીઓમાંર્ી દશ્થને િાઇલ કરો અને િાઇલ વડે પોઈન્ટને હળવાશ 
ગોળાકાર કરો.

જો બીટ ઉિ્યોગમાં હો્ય િો, બીટ પોઈન્ટને િાલર્ી સાિ કરો, ખાડા વાળા 
ચહેરો અને ખરચી ફકનારીએ દૂર કરો. (ફિગ.1)

જો ફોલ્્ડિ્ડગ બીટ ફયાઇલ કિંવું ખૂબ જ મશુ્કેલ હો્ય, િો િેને 
્સો્ડિજિં મકુ્િ િણે ઓગળે ત્યાં સુધી ગિંમ કિંો અને િછી 
ઠં્ડયાશ િયાણીમાં ્ુડબયા્ડીને ઠં્ુડ કિંો.

ચહેરો પર રંગો દેખાર્ ત્યાં સુધી બીટ ને ગરમ કરો, બીટ ને વધુ ગરમ કરશો 
નહીં. સાલ-ઍમોનનર્ા કેક પર બધા ચહેરાને ઘસવું. (ફિગ 2)

દરેક કાર્્થકારી ચહેરો પર સટટીક સોલ્જર લાગુ કરો, કારણ કે તે સાલ-
ઍમોનનર્ા કેક પર ગણવામાં આવે છે.

સોલ ડરને ચહેરો પર એકસરી રીતે િેલાવો અને ચીંર્રાના ટુચકાર્ી લૂછીને 
વધારાનું સોલ્જર દૂર કરો. (ફિગ 3)

હવે કોપ બીના ચહેરો પર “ડટીન” નામની પાતળટી તેજસ્વી ફિલ્મ રાર્ છે. આને 
ટટીનિનગ કહેવામાં આવે છે.

્સયાલ-એમોનન્યયાકનયા ધિુયાિંયાને શ્યા્સ લેવયાવું ટયાળો જ ે મયાથયાનો 
દુખયાવો નું કયાિંણ બને છે અને ફેફ્સાંને નકુ્સયાન િહોં્ચયા્ડી છે.

્સંયકુ્િ ને િેરિકગે અને ફોલ્્ડિ્ડગ (Tacking and soldering the joint)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• લિે િોઈન્ટને ્યોગ્્ય ગોઠવણી માં ્સેટ અને ટેક કિંો
• ્સિયાટ સ્થિમિમાં ્સો્ડિ્ડિંનયા ્સમયાન પ્રવયાહ ્સયાથે લેિ િોઈન્ટને ્સો્ડિજિં કિંો 
• મજબિૂ ્સયાવધયાની ખયાિિંી કિંવયા મયાટે લેિ િોઈન્ટનું નનિંીક્ષણ કિંો.

સ્ટીલ ના નનર્મ અને ટ્ર ાર્સ્વેરનો ઉપર્ોગ કરીને સામગ્રી નું કદ તપાસ.
િોલ્લ્ડગ બીટ નો ર્ોગ્ર્ પ્રકાર પસંદ કરો. (તાંબું)

િોલ્લ્ડગ બીટ ને ડટીન કરો.નોકરી માટે ર્ોગ્ર્ પ્રવાહ પસંદ કરો.

કામ માટે ર્ોગ્ર્ સોલ્જર પસંદ કરો.

ઘષ્થણ ફકડાર્ી અને પછી સૂકા ફકડાર્ી જોડાવાની સપાટટી ને સાિ કરો, તેને 
ગંદકટી, કાટ, તેલ, ગ્રસી વગેરેર્ી મુક્ત કરો (ફિગ 1)

Fig.2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે સંયુક્ત પર ફ્લક્સ લાગુ કરો.

ર્ોગ્ર્ સંરેખણમાં જોડાવા માટે સપાટટીએ ચૂકો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.44
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િરજ અર્વા બદલો કેમ્પમાં બીટ ને ગરમ કરો, સોલ્જર સરળતાર્ી ઓગળટી 
જાર્ તેટલું ગરમ. બીટ ને ગરમ કરવાની અસર ફિગ 3 માં બતાવવામાં 
આવી છે.

િેને લયાલ ગિંમ થવયા ન દો નહીંિિં ટીનિનગ બળી જશે અથવયા 
િે ટો્ચ િિં કાં્ડયાનું આવિંણ બનયાવશે, જનેયા િિં ્સો્ડિજિં ્યોગ્્ય 
િંીિે ચૂટંશે નહીં.

ઓક્ક્સડેશન ટાળવા માટે બીના બિબદુ ને રિડગ સોલુ્શનમાં ડૂબવું. (ફિગ 4)

બીટ પર સોલ્જર લાગુ કરો. 

સાંધા ના એક છેડે લેપ ઓપનિનગ પર, બીટ ને ર્ોગ્ર્ સ્થિતતમાં ચૂકો. (ફિગ5)

સોલ્જર વક્થ પીસ પર વહે છે અને લેપ ઓપનિનગને ઢાાંકટી દે ત્યાં સુધી ર્ોડટી 
સ્થિર રાખો. (ફિગ.5)કલાઈ જાણીતી તમશ્રધાર્ુ ની સરળ ટેક મેળવવા માટે 
સાંધા માંર્ી બીટ ઉપાડો. (ફિગ 5)

એ જ રીતે, સંયુક્ત સાર્ે નનર્તમત અતંરાલ પર ટેક કરો.પેરિકગે શીટ્સને 
કામચલાઉ િોલ્લ્ડગ પ્રદાન કરે છે. (ફિગ 6)

જો જરૂરી હોર્ તો, બીટ ને િરીર્ી ગરમ કરો.સીમા એક છેડે બીટ ચૂકો, બીટ 
માં સોલ્જર ઉમેરો અને સોલ ડરને ઓળવા દો અને સંયુક્ત માં વહેવા દો, જ ે
કેસરી ફક્રર્ા દ્ારા ર્ાર્ છે.

િોલ્લ્ડગ કરતી વખતે, લેપન સાંધા ને છૂટા પડતા અટકાવવા માટે, લાકડાની 
લાકડટી દ્ારા સાંધા ને થિાને રાખવામાં આવે છે.

એક ફદશામાં, સતત ચળવળ સારે્ સંયુક્ત સારે્ બીટ ને સ્થિર પણે ખેડો. 
(ફિગ 7)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ-  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.44
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જરૂર મુજબ સોલ્જર ઉમેરો.

જ્ાં સુધી સંયુક્ત પૂણ્થ ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી િોલ્લ્ડગ ચાલુ રાખો.

જો કલાઈ જાણીતી તમશ્રધાર્ુ મારિ ‘રિાટક’ અર્વા ‘મલ્લ ઓવન’ હોર્ તો 
સંયુક્ત સતંોષ કારક રહેશે નહીં. સોલ્જર મુક્ત પણે વહેવું જોઈએ.

સાંધા ને ઠંડુ ર્વા દો. વહેતા પાણીર્ી પ્રવાહન તમામ નનશાનને ધોઈ લો અને 
કાચને રાગી સાિ કરો. (ફિગ 8)

લપ્પડ સપાટટીમાં સોલ્ડરના પ્રવશે માટે લેપ સંયુક્ત નું નનરીક્ષણ કરો. 
ખાતરી કરો કે ઓપનિનગ સોલ્ડરના સુઘડ, સરળ િટીલેટર્ી સીલ કરવામાં 
આવે છે.

સીમાની ઉપરની સપાટટીએ વ્ર્વસ્થિત સોલ્જર માર્જન સારે્ પહોળાઈ માં 
સમાન, સોલ્ડરના સરળ, પાતાળ ર્ર દશયાવાર્ જોઈએ.

્સો્ડિજિં કિેંલ ્સંયકુ્િ ક્યાિેં્ય ફયાઇલ કિંશો નહીં.

િિં્ેસવો અથવયા િિં્સેવો ફોલ્્ડિ્ડગ (Sweating or sweat soldering)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• બદલો કેમ્િનો ઉિ્યોગ કિંીને લેિ િોઈન્ટને િિં્સેવો ્સો્ડિજિં કિંો.

સીટ અર્વા ટુચકાને જરૂરી કદ અને માક્થ  પર કાપો.

ધૂળ, ગંદકટી અને તેલ યુક્ત સપાટટીર્ી સંપૂણ્થપણે જોડાવા માટે સપાટટીઓને 
સાિ કરો. ફ્લક્સ સાર્ે જોડાવાની સપાટટી ને કોટ કરો. (ફિગ 1)

જોડાવાની દરેક સપાટટી પર સોલ ડરનું સમાન કોટિટગ લાગુ કરો. (ફિગ 2)

ડટીન કરેલી સપાટટી ને એકટી ટોચ પર ચૂકો અને સંરેખખત કરો.

ખાતરી કરો કે ડટીન કરેલી સપાટટીએ સંપક્થ માં છે.

સંયુક્ત ના એક છેડે ગરમ કોપ બીટ ની સપાટ બાજુ ચૂકો.

સયળર્ાએ વડે સાંધા ને નીચે દબાવો, કારણ કે બે સપાટટીએ વચ્ેનો સોલ્જર 
ઓળવા લાગે છે અને વહે છે. (ફિગ 3)

સાંધા સાર્ે ધીમે ધીમે બીટ કોપ દોરો અને હોલ્ડર ટાઉન પચીસ સાર્ે 
અનુસરણ. કોપ બીટ ને આગળ ખસેડટી વખતે, ખાતરી કરો કે સોલ્જર 
ઓગળે છે. નહ્હતર, સંયુક્ત ર્ોગ્ર્ રહેશે નહીં.

ગમમીનો સતત પુરવઠો સિળ પરસેવો સોલ્ડડ્થ  સંયુક્ત ઉત્પનિ કરશે.

આર્ી, આ કામગીરી માટે બે કોપ દ્બટ્સ ઉપર્ોગ કરવાની સલાહ 
આપવામાં આવે છે જમેાં, જ્ારે એક ઉપર્ોગમાં હોર્, ત્યારે બીજાને ગરમ 
કરી શકાર્ છે અને સતત કામગીરી માટે તૈર્ાર રાખી શકાર્ છે.

ફફગ 4 માં બિયાવ્્યાં પ્રમયાણે બદલો િયાિનો ઉિ્યોગ કિંીને સ્વેટિં 
ફોલ્્ડિ્ડગ િણ કિંી શકયા્ય છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.44
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

મ્ેડલ પવપવધ ્સીટ મે્ડલ ્સાંધયા (Various sheet metal joints)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• સિ્સગલ ટિહગ અને ્ડબલ ટિહગ ્સાંધયા બનયાવો 
• હૅન્્ડ ટૂલ્સનો ઉિ્યોગ કિંીને િશેન્ટ ટયાઉન ્સીમ િોઇન્ટ બનયાવો 
• હૅન્્ડ ટૂલ્સનો ઉિ્યોગ કિંીને નોક અિ ્સીમ િોઇન્ટ બનયાવો 
• હૅન્્ડ ગ્ુવ્્સનો ઉિ્યોગ કિંીને લોષ્ટ ગ્ુિ િોઇન્ટ બનયાવો
• હયાથની પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા ્સીધી ફકનયાિંીએ વ્્યથતુ ્સાંધયા બનયાવો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: હયાથની પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા સિ્સગલ ટિહગ

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ શીદને ચચહ્નિત કરો અને કાપો (ISSH 100 x 62 x 
0.6mm GI સીટ) 

• ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને ચપટટી કરો. (ફિગ.1)

• િલેટ સમહૂ િાઇલ સાર્ે શશીની ફકનારીએ પરના દશ્થને દૂર કરો.

• િોલ્લ્ડગ ક્ક્લર્રન્સ સાર્ે લિસગલ ટિહગ માટે બંને ફકનારીર્ી 6mmના 
અતંરે બે રેખાઓ ચચહ્નિત કરો. (ફિગ.2)

• હેઠે સે્ અને લિસગલ ટિહગ માટે આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શશીની એક 
ધારકને િોલ્ડર કરો. (ફિગ.3)

• આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર જોબ સીટ મેડલની લિસગલ 
હેમ ધારકને ચપટટી કરો. (ફિગ.4)

• એ જ રીતે, લિસગલ ટિહગ માટે ઉપરોક્ત પ્રફક્રર્ા ને બીજી ધારકમાં 
પરાવર્તત કરો. 

• સીટ મેડલની લિસગલ હેમ જોબનની સપાટ તા અને સીધી તા તપાસ. 

• ગેર્ ત્વના લિસગલ ટિહગ ફકનારીનું પરીક્ષણ કરો.

કાર્્થ 2: હયાથ પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા ્ડબલ ટિહગ

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ શીદને ચચહ્નિત કરો અને કાપો. (ISSH 100x66x0.6mm 
G.I. સીટ) 

• ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને ચપટટી કરો.

• િલેટ સમહૂ િાઇલ સાર્ે શશીની ફકનારીએ પરના દશ્થને દૂર કરો.

• િોલ્લ્ડગ ક્ક્લર્રન્સ સાર્ે લિસગલ ટિહગ માટે બંને ફકનારીર્ી 6mmના 
અતંરે બે રેખાઓ ચચહ્નિત કરો.

• હેઠે સે્ અને લિસગલ ટિહગ માટે આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શશીની એક 
ધારકને િોલ્ડર કરો. (ફિગ.1)

• આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર જોબ સીટ મેડલની લિસગલ 
હેમ ધારકને ચપટટી કરો. (ફિગ 2)

• ડબલ ટિહગ માટે લિસગલ વહેમર્ી 6 મીમી અતંરે બે લીટટી ને િરીર્ી 
ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 3)
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• ડબલ ટિહગ માટે હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને જોબ સીટ 
મેડલની લિસગલ હેમ ધારકને િોલ્ડર કરો. (ફિગ.4)

• આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર સીટ મેડલની ડબલ હેમ 
ધારકને સપાટ કરો (અંજીર 5 અને 6)

• એ જ રીતે, ઉપરોક્ત પ્રફક્રર્ા ને બીજી ધારકમાં ડબલ હેમતં માટે 
પરાવર્તત કરો. 

• સીટ મેડલની ડબલ હેમ જોબનની સપાટ તા અને સીધી તા તપાસ. 

• ગેર્ ત્વના ડબલ હેમતં ફકનારીનું પરીક્ષણ કરો.

કાર્્થ 3: િશેન્ટ ટયાઉન ્સીમ ્સંયકુ્િ

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ શીદને માક્થ  અને કટ કરો (ભાગ I ISSH 60 x 50 x 
0.6mm G.I. સીટ) (ભાગ II ISSH 80x50x0.6mm G.I. સીટ)

• ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શીટ્સને ચપટટી કરો.

• િલેટ સમહૂ િાઇલ સાર્ે શશીની ફકનારીએ પરના દશ્થને દૂર કરો.

• ભાગ 1 માં લિસગલ સીમ (પશેન્ટ ટાઉન સંયુક્ત) માટે સેવિવગ ટાઉન 
ઓપરેશન ને ચચહ્નિત કરો.

• ભાગ 1 માં લિસગલ સીમ માટે હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને 
શશીની ધારકને 90o સુધી િોલ્ડર કરો (ફિગ 2)

• ભાગ 2 (પશેન્ટ ટાઉન સંયુક્ત) માં લિસગલ સીમ માટે સેવિવગ ટાઉન 
ઓપરેશન ને ચચહ્નિત કરો (ફિગ 3)

• ભાગ 2 માં લિસગલ હેમતં માટે હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને 
શશીની ધારકને િોલ્ડર કરો (ફિગ 4)

• લિસગલ સીમ પેન ટાઉન પોઇન્ટ માટે સે્ચ માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ટ્ર ાર્લ 
ક્વેર નો ઉપર્ોગ કરીને ભાગ 1 અને 2 સેટ કરો. (ફિગ 5)

• ફ્લેંજની ધાર પર પ્રહાર કરો અને પૂણ્થ કરો, પશેન્ટ ટાઉન સંયુક્ત માટેનું 
ઓપરેશન. (અંજીર 6 , 7)

• ગેર્ ત્વના, પેન ટાઉન સંયુક્ત ની તપાસ કરો.
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કાર્્થ 4: નમક અિ ્સીમ ્સંયકુ્િ (સિ્સગલ ્સીમ)

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ શીદને માક્થ  અને કટ કરો. (ભાગ 1 ISSH 65x50x0.6 
G.I SHEET) (ભાગ 2 ISSH 85x50x0.6 G.I સીટ

• ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને ચપટટી કરો.

• િલેટ સમહૂ િાઇલ સાર્ે શશીની ફકનારીએ પર ડટી-બર.

• ભાગ 1 (નમક અપ સીમ પોઇન્ટ) માં લિસગલ સીમ માટે સેવિવગ ટાઉન 
પરદેશને માક્થ  કરો (ફિગ.1)

• ભાગ 1 માં લિસગલ સીમ માટે હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને 
શશીની ધાર બનાવવા માટે િોલ્ડર કરો. (ફિગ.2)

• લિસગલ સીમ માટે ભાગ 2 માં અતંર ચચહ્નિત કરો (ફિગ.3)

• ભાગ 2 માં લિસગલ સીમ માટે હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને 
શશીની ધાર બનાવો. (ફિગ.4)

• જોબનનો ભાગ 1 અને ભાગ 2 અડધી ચદં્રની દાવ પર સેટ કરો અને 
આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે મે લેટ વડે બેન્દડ લે જોડો. (ફિગ.5)

• હાર્ વડે કાચને ટેકો આપો અને નમક અપ પોઇન્ટ બનાવવા માટે 
આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ચારે બાજુ મે લેટ વડે સ્્ર ાઇકર કરો. 
(ફિગ.6)
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• નમક અપ પોઇન્ટ બનાવવા માટે આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે સીમાની 
ચારે બાજુ મે લેટ વડે પ્રહાર કરતી વખતે ધીમે-ધીમે વળાંક નો કોણ 
વધારવો. (ફિગ.7)

• આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે પ્લાનિનગ હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ડબલ 
સીમ (નમક અપ પોઇન્ટ) ને કડક કરો. (ફિગ.8)

• ચોરસ દાવ પર પોઈન્ટની ફકનારીએ ચૂકો અને આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં 
પ્રમાણે પ્લને શિશગ હેમર વડે નીચેના ભાગ હળવો કરો અને નોક અપ 
પોઇન્ટ સમાપ્ત કરો. (ફિગ.9)

• પામેલા સાવધાની તપાસ કરો.

કાર્્થ 5: લૉકિ ગુ્વ્ડ ્સંયકુ્િ

• ડ્ર ોઇંગ ભાગ 1 અને ભાગ 2 - ISSH 75x60x0.6 mm દરેક એક મુજબ 
શીદને ચચહ્નિત કરો અને બે ટુકડટી કરો

• સીટ મેડલને સપાટ કરો.

• શશીની ફકનારીએ પર ડટી-બર.

• આપેલ સીમાનું િોલ્ડર માપ નક્ટી કરો.

• (ફિગ 1) માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે સ્ટીલ ના નનર્મ અને સ્કાઇબરનો ઉપર્ોગ 
કરીને બે શીઘ્ર પર િોલ્લ્ડગ માટે સીધી રેખાઓ ચચહ્નિત કરો.

• (ફિગ 2) માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હુકમસર બનાવવા માટે હેઠે સે્, સ્ટીલ 
પ્લેટ / હેમ રિરગ બ્લૉક અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ચચહ્નિત રેખા 
પર બે શીટ્સને તીવ્ર કોણ પર િોલ્ડર કરો.

• શશીની આશરે 1.5 ગણી જાડાઈ ની સ્પ્ર ે બેન્દડ શશીમાં ભરીને અને 
બે શશીમાં લોક માટે ખખસ્સામાં મેળવવા માટે આમલેટર્ી દબાવી ને 
િોલ્ડર કરેલી પહોળાઈ ને સપાટ બનાવો. (ફિગ 3)

• િોલ્ડર કરેલી શીટ્સને એન્ટર લોક કરો અને શીટ્સને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર 
ચૂકો. (ફિગ 4)

• અંજીર 5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગ્ુવ્ડ સાંધા (સીમ) મેળવવા લાકડાની 
આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સાંધા ને બંધ કરવા માટે દબાવો.
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• ફિગ.6 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે, લોક (સીમ) ની આપેલ પહોળાઈ ના હૅન્દડ 
ગ્રોવરનું ર્ોગ્ર્ કદ પસંદ કરો.

• ગ્રોવરને િોલ્ડર પર ચૂકો અને તેને બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને 
પ્રહાર કરો, પોઈન્ટને લોક કરો અને સમાપ્ત કરો. (ફિગ 7)

• લૉકપ કરેલ ગ્ુવ્ડ પોઈન્ટને તેની જરૂફરર્ાત મુજબ તપાસ.

કાર્્થ 6: હયાથ પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા ્સીધી ધયાિં વ્્યથતુ ્સંયકુ્િ બનયાવવું

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ શીદને ચચહ્નિત કરો અને કાપો (ISSH 215 x 95 x 
0.6mm G.I. સીટ) 

• ડ્રે લિસગ પ્લટે પર આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને ચપટટી કરો.

• શશીની ફકનારીએ પર ડટી-બર.

• એજ વ્ર્ર્્થ પોઇન્ટ માટે શશીની કુલ લંબાઈ નક્ટી કરો.

• કુલ વાર્રિરગ ભર્થિાન 1/4માના અતંરે સીટ મેડલની ધારની સમાંતર 
બે રેખાઓ ચચહ્નિત કરો.

• લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સ્ટીલ પ્લેટ અર્વા હેઠે સે્ પર 
જમણા ખૂણ પર ધારની નજીકની પ્રર્મ લાઇન પર િોલ્ડર કરો.

• લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને હેઠે સે્ પર બીજી ચચહ્નિત રેખા 
પર 30o સુધી બીજી િોલ્ડર બનાવો.

• ધારની લંબાઇ કરતાં સહેજ લાંબા આપેલ વ્ર્ાસના વાર્રો ઉપર્ોગ 
કરો.

• વાપરે િોલ્ડર કરેલી ધાર પર ચૂકો અને અંજીર માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે 
એરણ અર્વા એરણ સે્નો ઉપર્ોગ કરીને લાકડાની મે લેટ દ્ારા 
ધારકને ટેપ કરો.

• ફિગ.2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે લાકડાની મે લેટ પર પ્રહાર કરીને વારની 
િરતે ધાર બનાવો.

• અંજીર 3 અને 4 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે લાકડાની આમલેટને જુદી જુદી 
ફદશામાં પ્રહાર કરીને એરણ અર્વા એરણ સે્જની ધાર પર વાપરવાની 
ધારકને સમાપ્ત કરો.

• છેલ્લે, અંજીર.5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે રિાંસી દાવ પર વારની ધાર સમાપ્ત 
કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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• હેક્ટો (હેક્ટો ફે્મ સાર્ે િટીટ કરાર્ેલા હેક્ટો બ્લેડ) નો ઉપર્ોગ કરીને 
છેડા પરના વધારાના વાપરે કાપી નાખો.

• વાપરનાર છેડા ને િલેટ સમહૂ િાઇલ દ્ારા િાઇલ કરો.

• સીધી ધાર વ્ર્ર્્થ સાવધાની તપાસ કરો.

કાર્્થ 7: વક્ર ધયાિં િિં સિ્સગલ હેમિં અને ્ડબલ હેમિં

• સમાંતર રેખા પદ્ધતત દ્ારા ડ્ર ોઇંગ સીટ પર જોડાવા અને હેમતં માટેના 
તમામ કથ્ર્ાઈ સાર્ે સસસલન્દડર (ફિગ 1) માટે પેટ્રન ત્વકાસનો અને લે 
આઉટ કરો.

• પેટ્રન તેની સાચી તા માટે તપાસ.

• સામગ્રીની ર્ોગ્ર્ કદી ખાતરી કરો.

•  પેટ્રન કાપો અને આપેલ સીટ મેડલ પર ગમ વડે પોસ્ કરો. 

• 12” સીધા સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને પેટ્રન નો ચેસ સાર્ે કાપો.

• 150 મીમી લાંબી િલેટ સમહૂ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને ફકનારીને ડટીલર 
કરો.

• લૉકપ ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ બનાવવા માટે હૂક ના રૂપમાં હેઠે સે્ અને 
આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલ પટે્રન ફકનારીને િોલ્ડર કરો. 
(ફિગ 2) (સંદભ્થ. કૌશલ્ય ક્રમ)

• ગોળાકાર મેન્દડ્રેલ સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલ પેટ્રન 
નળાકાર આકાશમાં બનાવો. (ફિગ 3) (સંદભ્થ. કૌશલ્ય ક્રમ)

• િોલ્ડર કરેલ ફકનારીને હૂક કરો અને હૅન્દડ ધ્ુવનો ઉપર્ોગ કરીને લોકને 
ગુ્વ્ડ પોઇન્ટ બનાવો. (ફિગ 4) (સંદભ્થ. કૌશલ્ય ક્રમ)

• હેઠે સે્ અને ટટીમના એરણ નો ઉપર્ોગ કરીને સસસલન્દડર ના એક છેડે 
લિસગલ હેમતં અને બીજા છેડે ડબલ હેમતં બનાવો. (સંદભ્થ. કૌશલ્ય 
ક્રમ)

• ગોળાકાર મેન્દડ્રેલ સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સસસલન્દડર ને 
નનર્તમત ગોળ આકાશમાં પહેરો. (ફિગ 5)

• ગેજ નો ઉપર્ોગ કરીને સસસલન્દડર ના અંદર ના વ્ર્સની ગોળાકાર તા 
તપાસ.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

હેઠે સે્નો ઉિ્યોગ કિંીને જમણયા ખૂણ િિં ફોલ્્ડિ્ડગ (Folding at right angle using a hatchet stake)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સીટ મ્ેડલને જમણયા ખૂણ િિં ફો્ડિ્ડિં કિંો.

વક્થ પીસ પર િોલ્લ્ડગ લાઇન ને ચચહ્નિત કરો.

ફિગ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે વક્થ પીસને એક હાર્ી આડટી રાખો.

ચચહ્નિત િોલ્લ્ડગ લાઇન ને હેઠે સે્જની બેઠેલ ધાર પર સ્થિત કરો.

બીજી તરિ, સહેજ કોણી ગતત નો ઉપર્ોગ કરીને લાકડાની મે લેટ દ્ારા 
વક્થ પીસની ધારકને બંને છેડે પ્રહાર કરો.

ખાતરી કરો કે િોલ્લ્ડગ બંને છેડે ચચહ્નિત િોલ્લ્ડગ રેખાઓ પર ર્ાર્ છે. 
વક્થ પીસના અતંે સહેજ નીચે કરો. (ફિગ 2)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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સ્્રાઇરિકગના સમાન કણનો ઉપર્ોગ કરીને વક્થ પીસની ધાર પર પ્રહાર કરો.

એક છેડેર્ી વક્થ પીસની ધાર પર પ્રહાર કરો, ધીમે ધીમે બીજા છેડા તરિ 
આગળ વધો.

આ એક સમાન િોલ્લ્ડગ આપે.

હવે ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે વક્થ પીસને ઊભી રીતે ચૂકો અને ધારકને 
લગભગ 900 પર િોલ્ડર કરો.

ટ્ર ાર્સ્વેરનો ઉપર્ોગ કરીને લંબરૂપતા તપાસ. જો જરૂરી હોર્ તો, અગાઉ 
ની પદ્ધતત દ્ારા સુધારો.

સિ્સગલ હેમિં (Single hemming)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• હેઠે સે્નો ઉિ્યોગ કિંીને શશીની ધયાિં િિં સિ્સગલ હેમિં બનયાવો.

હેઠે સે્ અને લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને વક્થ પીસની ધારકને 
લગભગ 90° સુધી િોલ્ડર કરો. (રેિ. હેઠે સે્નો ઉપર્ોગ કરીને જમણા ખૂણ 
પર િોલ્લ્ડગ નો કૌશલ્ય ક્રમ)

ફિગ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે વક્થ પીસને હેઠે સે્ પર ઊભી રીતે મૂકટીને, 
લાકડાની મે લેટ સારે્ પ્રહાર કરીને, વળાંક નો કોણ વધારો. (ફિગ 2)

વર્સ્ શશીનો ટુકડો ચૂકો અને ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ધારકને સપાટ 
કરો.

કચરા નો ટુકડો દૂર કરો અને ફિગ 4 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે કોણી સ્થિતતમાં 
છેડા તરિના મે લેટ સાર્ે પ્રહાર કરીને ગાડટીની નીચે ધાર કરો.

ધાર અને વક્થ પીસની સપાટટી વચ્ેના કોઈપણ અતંર માટે ધારની તપાસ 
કરો. (ફિગ 5)

જો કોઈ હોર્ તો, સમાન હેમતં મેળવવા માટે ધારકને સમાપ્ત કરો.

વયાગિી વખિે ફો્ડિ્ડિં કિેંલયા ર્યાગો ને વધુ િ્ડિો કૂ્ચ્ડી નયાખો 
નહ્હિિં િે ફયાટી શકે છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ-  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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િયાર્કકગ અને ફોલ્્ડિ્ડગ (Marking and folding)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્ડબલ હેમિં મયાટે ર્થ્્થું ચ્ચહ્નિિ કિંો
• હેઠે સે્નો ઉિ્યોગ કિંીને શશીની ફકનયાિંીએ િિં ્ડબલ હેમિં કિંો.

પ્રર્મ હેમતં ભર્થિાને ડબલ હેમતં પફરમાણ સમાન ચચહ્નિત કરો એટલે કે, 
શશીની 2 ગણી જાડાઈ નો ઉપર્ોગ કરો.

સીટ મેડલ ગડટી; આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને હેઠે સે્ પર 900 ર્ી વધુ 
િોલ્ડર કરવાની ધાર. (ફિગ 1)

આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર િોલ્ડર કરેલી ધારકને સપાટ 
કરો.

ખાતરી કરો કે િોલ્ડર ફકનારીએ વચ્ે કોઈ અતંર નર્ી. (ફિગ 2)

શશીની જાડાઈ ના સમાન અતંરે િોલ્ડર ધારી એક રેખા ચચહ્નિત કરો, બીજા 
િોલ્ડર માટે ક્ક્લર્રન્સ પ્રદાન કરો. (ફિગ 3)

વક્થ પીસને ઊભી પકડટી રાખો, હેઠે સે્જની બેવડ ધાર સાર્ે મેળ ખાતી 
ચચહ્નિત રેખા સેટ કરો અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ધારકને લગભગ 
900 પર િોલ્ડર કરો. (ફિગ 4)

હવે આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર ધારકને વધુ િોલ્ડર કરો. 
(ફિગ 5)

આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને, કોઈપણ અતંર ત્વના, ધારકને સપાટ કરો. 
(ફિગ.6)

સપાટ તા અને સીધી તા માટે ડબલ હેમ ધાર તપાસ.

જો જરૂરી હોર્ તો, સુધારો.

િશેન્ટ ટયાઉન ્સંયકુ્િ (Paned down joint)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ર્યાગ ્સેટ કિંો અને િેન ટયાઉન ્સંયકુ્િ (સિ્સગલ ્સીમ) ્સમયાપ્િ કિંો.

લિસગલ સીમ (બલૅન્દડ ટાઉન પોઇન્ટ) માટે સેવિવગ ટાઉન ઓપરેશન (ફિગ 1) 
માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે તબક્ાવાર હાર્ ધરવું જોઈએ.

જ્ારે ધાર્ુ ને પ્રહારો, સ્્રે ચિચગ અને બૉલિલગ નીચેના ફકનારે ર્ાર્ છે (ફિગ 2)

ફિનનશ લિસગલ સીમ (પશેન્ટ ટાઉન પોઇન્ટ) (ફિગ 3) માં બતાવેલું છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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્સેવિવગ અને ્ડબલ ્સીસિલગ (Setting and double seaming)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• હયાફમૂન સે્ અને સ્વેિં સે્ િિં ્ંસયકુ્િ ચકૂો
• નોક અિ િોઇન્ટ (્ડબલ ્સીમ) ્સમયાપ્િ કિંો નોક અિ ્સીમ મયાટે, િેન ટયાઉન િોઇન્ટ ઉિિં કિંવયામાં આવે છે.

આકૃતત 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે પશેન્ટ ટાઉન પોઈન્ટને હાિમૂન સે્ પર ચૂકો 
અને મે લેટ દ્ારા જોડો.

કાચને હાર્ી ટેકો આપો અને ફિગ 2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે એક ખૂણ પર ચારે 
બાજુ મે લેટ વડે પ્રહાર કરો.

ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે સીમાની ચારે બાજુ મે લેટ વડે પ્રહાર કરતી 
વખતે ધીમે ધીમે વળાંક નો કોણ વધારો.

ફિગ 4 માં બતાવેલું પ્લાનિનગ હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ડબલ સીમ (નમક 
અપ પોઇન્ટ) ને સજ્જડ કરો.

ફિનનશ ડબલ સીમ (નમક અપ પોઇન્ટ) ફિગ 6 માં બતાવેલું છે.

ચોરસ દાવ પર પોઈન્ટની ફકનારીએ ચૂકો અને ફિગ 5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે 
પ્લેન શિશગ હેમર વડે નીચેના ભાગ હળવો કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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લોક ગ્ુવ્ડ ્સંયકુ્િ ને ચ્ચહ્નિિ કિંવું અને બનયાવવું (Marking and forming lock grooved joint)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્ડબલ હેમિં મયાટે ર્્યથિયાને ચ્ચહ્નિિ કિંો
• હેઠે સે્નો ઉિ્યોગ કિંીને ્સીટ મે્ડલની ફકનયાિંીએ િિં ્ડબલ હેમિં બનયાવો.

પ્રર્મ સીમાની આપેલ પહોળાઈ માટે કોટ્થનું કદ નક્ટી કરો.

કોટ્થનું કદ = લોકોની પહોળાઈ - સામગ્રીની જાડાઈ કરતાં 3 ગણી.

હવે િોલ્ડર સાઈઝ પરર્ી લૉકપ કરેલા ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ માટે કુલ ભથ્્ંુથ નક્ટી 
કરો.

કુલ ભથ્્થું = (3 x ગણો કદ) + (6 x શશીની જાડાઈ) ઉદાહરણ તરીકે, 
જો તારાની પહોળાઈ 6 મીમી છે અને જાડાઈ 0.5 મીમી છે, તો કોટ્થનું 
કદ = 6-(3x0.5) = 4.5mm કુલ ભથ્્થું = (3x4.5) + (6 x 0.5) = 
13.5+3=16.5mm.

એક સીટ પર કુલ ભર્થિાન 1/3 જીન અતંરે અને બીજી સીટ પર કુલ 
ભર્થિાન 1/3 અને 2/3ના અતંરે બે રેખાઓ ચચહ્નિત કરો.

ઉદાહરણ તરીકે, જો કુલ ભથ્્થું 16.5 મીમી છે, તો એક સીટ પર ધારી 5.5 
મીમી અતંરે અને બીજી સીટ પર ધારી 5.5 મીમી અને 11.00 મીમી અતંરે બે 
રેખાઓ ચચહ્નિત કરો (ફિગ 1)

લાકડાની મે લેટ (ફિગ 2) નો ઉપર્ોગ કરીને હેઠે સે્ પર વક્થ પીસને 900 ર્ી 
વધુ િોલ્ડર કરો અને પછી ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે 1.5 ગણી જાડાઈ ની 
બને્દડ સીટ ચૂકો અને લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ધારકને સપાટ 
કરો.

આ હૂક જવેું લાગે છે. અન્ય વક્થ પીસ પર પણ સમાન હૂક બનાવો. ઇન્ટરલોક 
કરો અને વક્થ પીસને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર ચૂકો. (ફિગ 4)

ઇન્ટરલોક કરતી વખતે, ખાતરી કરો કે ઇન્ટરલોક સમાંતર અને બંને છેડે 
દૃષ્્ટટની રીતે ચુસ્ત છે.

ગ્ુવ્ડ સાંધા (સીમ) મેળવવા માટે, લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને બંધ 
કરવા માટે સંયુક્ત ને દબાવો. (ફિગ 5)

લૉકપ (સીમ) ની આપેલ પહોળાઈ નો હૅન્દડ ગ્રીવા પસંદ કરો.

જો ર્ોગ્ર્ કદા ગ્રોવરનો ઉપર્ોગ કરવામાં ન આવે, તો તે ગ્ુવ્ડ સાંધા ને 
અર્ોગ્ર્ લોકીંગનું કારણ બની શકે છે (ફિગ 6)

Fig 7 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગ્રોવરને એક છેડે િોલ્ડર પર ચૂકો

હૅન્દડ ધ્ુવને એક હાર્માં પકડ અને બીજા હાર્ી બોલ પેન હેમર વડે ગ્રોવરની 
ટોચ પર પ્રહાર કરો અને ધ્ુવને ક્લાન્દત કરો.

એ જ રીતે બીજા છેડે ધ્ુવને ક્લાન્દત કરો.

આ કાચને ગ્રીવા લંબાઈ ના દર 1/3 આગળ કરો, જ્ાં સુધી સમગ્ર ખાંચો 
નીચે ન આવે ત્યાં સુધી (ફિગ 8)

હૅન્દડ ગરુર અને હેમર વડે લૉકપ કરેલ ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ (સીમ) ને સમાપ્ત કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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હયાથ પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા ્સખિ કિંવયા મયાટે વયાિિંવયાની ્સીધી ધયાિં બનયાવવી (Making wired straight edge 
for stiffening by hand process)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• વયા્યરિિંગ ર્થ્્ંુથ અને કુલ લંબયાઇની ગણિિંી કિંો
• વયાિંની ફિંિે ધયાિં બનયાવો અને હેઠે સે્ િિંીકે ્સમયાપ્િ કિંો.

વ્ર્ાસ ‘d’ અને શશીની જાડાઈ ‘t’ ના આપેલ વાપર માટે વાર્રિરગ 
ભર્થિાનની ગણતરી કરો.

વાર્રિરગ ભથ્્થું = વાપરનાર વ્ર્ાસના 2.5 ગણાર્ + શશીની જાડાઈ.

બાજુની કુલ લંબાઈ નક્ટી કરો. કુલ લંબાઈ = બાજુની લંબાઈ + વાર્રિરગ 
ભથ્્થું.

સીધા સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલને જરૂરી કદમાં કાપો.

ડ્રે લિસગ પ્લેટ પરની શીદને મે લેટ વડે ચપટટી કરો અને સપાટ સમહૂ િાઇલ 
વડે કટ ફકનારીને ડબરી કરો.

કુલ વાર્રિરગ ભર્થિાન 1/4માં અતંરે સીટ મેડલની ધારની સમાંતર બે 
રેખાઓ ચચહ્નિત કરો.

લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને સ્ટીલ પ્લેટ અર્વા હેઠે સે્ પર 
જમણા ખૂણ પર ધારની નજીકની પ્રર્મ લાઇન પર િોલ્ડર કરો.

લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને હેઠે સે્ પર બીજી ચચહ્નિત રેખા પર 
30° પર બીજી િોલ્ડર બનાવો.

ધારની લંબાઈ કરતાં ર્ોડો લાંબો આપેલ વ્ર્ાસના વાપર લો.

વાપરે િોલ્ડર કરેલી ધાર પર ચૂકો અને એરણ અર્વા એરણ સે્નો આધાર 
તરીકે ઉપર્ોગ કરીને લાકડાની મે લેટ દ્ારા ધારકને ટેપ કરો. (ફિગ 1)

લાકડાની મે લેટ પર પ્રહાર કરીને વારની િરતે ધાર બનાવો. (ફિગ 2)

જો ધાર ખૂબ સાંકડટી હોર્, તો ફિગ 3 માં બતાવેલું ફદશામાં મારામારી કરો.

જો ધાર ખૂબ પહોળટી હોર્ તો ફિગ 4 માં બતાવેલું ફદશામાં િટકો આપો.

એરણ અર્વા એરણ સે્જની ધાર પર વાપરવાની ધારકને લાકડાની 
આમલેટને જુદી જુદી ફદશામાં પ્રહાર કરીને સમાપ્ત કરો. (અંજીર 5 અને 6)

છેલ્લે ફિગ 7 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હેઠે સે્ પર વ્ર્ર્્થ ધારકને સમાપ્ત કરો.
સરપ્લસ વાપરે છેડેર્ી કાપી નાખો. િલેટ સમહૂ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને 
વાપરનાર છેડા િાઇલ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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હયાથ પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા નળયાકયાિં આકયાશની િં્ચનયા (Forming cylindrical shape by hand process)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• હયાથ પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા નળયાકયાિં આકયાશની ્સયાદી ્સીટ બનયાવો.

પટે્રન ર્ોગ્ર્ કદ અને આકાશની ખાતરી કરો. (વક્થ પીસ)

બને્ચે પ્લેટ પર મેન્દડ્રેલ સે્ કને ઠટીક કરો. વક્થ પીસના છેડા ને મેન્દડ્રેલની અક્ષર્ 
રેખાની સમાંતર સેટ કરો અને વાળો. (ફિગ 1)

ધીમે ધીમે િેરવો અને હાર્ વડે સમગ્ર વક્થ પીસને નળાકાર આકાશમાં 
બનાવો. (ફિગ 2 અને 2A)

બાહ્ય ગેજ નો ઉપર્ોગ કરીને બાહ્ય વ્ર્સની ગોળાકાર તા માટે રચાર્ેલું 
સસસલન્દડર તપાસ. ગોળાકાર તા તપાસવામાં કૌશલ્ય ક્રમની ફિગ 2.

વકતુ િી્સને સે્જની અક્ષ્ય િેંખયાની ્સમાંિિં ્સેટ કિંો. જો નટિહ, 
િો ફફગ 3 માં બિયાવ્્યાં પ્રમયાણે ફકનયાિંીએ એકબીજા ્સયાથે મેળ 
ખયાશે નહીં.

હયાથની પ્રફક્ર્યયા દ્યાિંયા સ્સસલન્્ડિં િિં લોક ગુ્વ્ડ િોઇન્ટ બનયાવવું (Making lock grooved joint on a 
cylinder by hand process)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• હૅન્્ડ ધ્ુવનો ઉિ્યોગ કિંીને નળયાકયાિં વસ્ર્ુ િિં લોક ગુ્વ્ડ િોઇન્ટ બનયાવો.

લૉકપ કરેલ ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ બનાવવા માટેના કથ્ર્ાઈ માટે, પટે્રન પર ર્ોગ્ર્ 
પાર્કકગની ખાતરી કરો.

વાઈસ અર્વા બેન્ચે પ્લેટ માં હેઠે સે્ કને ઠટીક કરો.

હેઠે સે્જની બેવડ ધાર સાર્ે બેરિડગ લાઇન ચૂકો અને સેટ કરો. (ફિગ 1)

અ્સમયાન ફોલ્્ડિ્ડગ ટયાળવયા મયાટે, હેઠે સે્જની બેવ્ડ ધયાિં િિં 
બેરિ્ડગ લયાઇન ને ્યોગ્્ય િંીિે ્સેટ કિંો.

હેઠે સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ત્વરુદ્ધ ફદશામાં બંને છેડે હુકમસર 
બનાવો.

ગોળાકાર મેન્દડ્રેલ સે્નો ઉપર્ોગ કરીને શીદને નળાકાર આકાશમાં બનાવો. 
(અગાઉ ના કૌશલ્ય ક્રમનો સંદભ્થ લો).

ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે છેડા પર હુક્સને ઇન્ટરલોક કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને હળવાશ મારામારી દ્ારા હુક્સને બંધ કરો.

આ ગ્ુવ્ડ સીમ છે. (ફિગ 4)

ફિગ 5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હૅન્દડ ગ્રીવા અને હેમર વડે ગ્ુવ્ડ સીમાને લોક કરો.

ગોળાકાર મને્દડ્રેલ સે્ અને લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને બનાવેલી 
સસસલન્દડર ને નનર્તમત ગોળ આકાશમાં પહેરો.

વક્ર ધયાિં િિં એક જ હેમિં બનયાવો (Make a single hemming on a curved edge)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• એિંણ સે્ અને ્સેવિવગ હેમિં નો ઉિ્યોગ કિંીને વક્ર ધયાિં િિં એક જ હેમિં બનયાવો.

પાર્કકગ ટેમ્પલેટનો ઉપર્ોગ કરીને કરાર્ેલા શરીર પર હેમતં ભથ્્થું ચચહ્નિત 
કરો.

વાઈસ અર્વા બેન્ચે પ્લેટ પર એરણ સે્ કને ઠટીક કરો. વક્થ પીસને એવી રીતે 
પકડટી રાખો કે (ફિગ 1) માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ચચહ્નિત રેખા દવાની ધાર સારે્ 
લગભગ 100 ના ખૂણ પર વેલી હોર્.

સેવિવગ હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને એક નાનો ફ્રેંચ બનાવવા માટે વક્થ પીસને 
ચચહ્નિત રેખા સાર્ે ધીમે ધીમે સ્્ર ાઇકર કરો અને િેરવો. (ફિગ 2)

ફિગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ફ્રેંચ બનાવાતી વખતે ધીમે ધીમે ઝોકો કોણ 
વધારો.

મેલ લેટ દ્ારા ગોળાકાર મેન્દડ્રેલ સે્ પર હેમ ધારકને સમાપ્ત કરો. (ફિગ 4)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.45
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.46
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

હોલો અને નક્કિં િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને ચછદ્રને િં્ચ કિંો (Marking out of simple development)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ક્ષમિ ગ્સ્િ કયાસે્ટ બદલો
• નક્કિં િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને ચછદ્રને િં્ચ કિંો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: હોલો િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને ચછદ્રને િં્ચ કિંો

• રબર શીદને 78x48x2mmના કદમાં કાપો.

• સ્ટીલ ના નનર્મ અને પેસ્ન્સલનો ઉપર્ોગ કરીને ચછદ્ર કેન્દદ્ર ને શોધવા 
માટે પફરમાણને ચચહ્નિત કરો. 

• કાર્્થ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગાસે્ટના ભૂતમતત આકાશને ચચહ્નિત કરો. 

• હોકાર્ંરિ નો ઉપર્ોગ કરીને વર્ુ્થળોએ (ચછદ્ર) અને ચાપ દોરો.

• કાર્્થ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગાસે્ટના ભૂતમતત આકાશને ચચહ્નિત કરો.

• ચછદ્ર માટે ચચહ્નિત વર્ુ્થળનો પફરઘ પર બેસવા માટે, હોલો પંચ કટિટગ 
એજ શોધ. (ફિગ.1)

• બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ચછદ્ર કાપવા માટે હોલો પંચ પર 
પ્રહાર કરો. 

• કતારનો ઉપર્ોગ કરીને ગાસે્ટની પફરઘ કાપો.

• પફરમાણની શદુ્ધતા માટે તપાસ.

કાર્્થ 2: નક્કિં િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને ચછદ્રને િં્ચ કિંો

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને કામા માનું કદ તપાસ.

• સીટ મેડલ વક્થ પીસની કટ ફકનારીએ પર 250 મામીની સપાટ િાઇલ 
દ્ારા દશ્થને િાઇલ કરો.

• લાકડાની મે લેટ Ø75 નો ઉપર્ોગ કરીને ટટીનમેનની એરણ પર જોબ 
સામગ્રીની સપાટ કરો. 

• જોબ સામગ્રીની સપાટ તા ટ્ર ાર્સ્વેર દ્ારા તપાસ.

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સ્્ર ાઇકર સાર્ે સીધી રેખાને ચચહ્નિત 
કરો.

• વક્થ પીસની બંને બાજુએ a’a’, b’b’, c’c’, d’d’ ચચહ્નિત કરો, ચહેરો A અને 
E માટે સીટ અને ચહેરો B, C અને D, 2 ની એક વતની જાડાઈ ઘટાડો છે. 
ફિગ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ક્લેમ્પના પફરમાણ માંર્ી શશીની સમર્ની 
જાડાઈ.

• પોઇન્ટ ‘X’ અને ‘Y’ ને માક્થ  કરો અને સેન્ટર પંચ અને બોલ પેન હેમર વડે 
ઇન્દડેન્ટ કરો. વિવગ ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને વક્ર રેખાને ચચહ્નિત કરો. 
(ફિગ 1)

• સીધી અને વક્ર રેખાઓ સારે્ સીધી સ્સ્નગ્ધ દ્ારા કાપો.

• જોબનની કટ ફકનારીએ પર સપાટ િાઇલ સમહૂ 250 મીમી દ્ારા દશ્થને 
િાઇલ કરો.

• િોલ્લ્ડગ બજારમાં શશીની 1/2 વતની જાડાઈ ની બરાબર ઉપર 
િોલ્લ્ડગ લાઇન ના ચહેરો B ને કેમ્પ કરો, બને્ચે વાસણમાં પકડટી રાખો 
અને લાકડાની મે લેટ ø75 નો ઉપર્ોગ કરીને ચહેરો A ને જમણા ખૂણ 
પર િોલ્ડર કરો. (ફિગ 2 અને 3)

• વાસના જ ડબાને ઢાટીલું કરીને, કામ દૂર કરો.

• એ જ રીતે, બેન્ચવાઈસમાં રાખવામાં આવેલા િોલ્લ્ડગ બજારમાં જોબન 
ચહેરો Dને કેમ્પ કરો અને લાકડાની મે લેટ ø75નો ઉપર્ોગ કરીને 
ચહેરો Eને જમણા ખૂણ પર િોલ્ડર કરો. (ફિગ 4)

• વાસના જ ડબાને ઢાટીલું કરીને, કામ દૂર કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.46
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• એગંલ આદશ્થની જોડણીમાં જોબન કેસ Cને કેમ્પ કરો, જ ેબેન્ચવાઈસમાં 
રાખવામાં આવે છે અને લાકડાની મે લેટ ø 75 નો ઉપર્ોગ કરીને ચહેરો 
B ને જમણા ખૂણ પર િોલ્ડર કરો. (ફિગ 5)

• બને્ચે વાસના જ ડબાને ઢાટીલું કરીને, કાચને દૂર કરો.

• એ જ રીતે, બને્ચે વાઈસ માં રાખેલા એન ગલ આદશ્થમાં જોબનનો કેમ્પ 
કેસ ‘C’ અને લાકડાની મે લેટ ø75 (ફિગ 6) નો ઉપર્ોગ કરીને જમણા 
ખૂણ પર ‘D’ િોલ્ડર કરો.

• ટ્ર ાર્ક્વેરનો ઉપર્ોગ કરીને તમામ વાંકની લંબરૂપતા તપાસ.

• જો િોલ્ડર કાટખૂણ ન હોર્ તો લાકડાની મે લેટ અને ર્ોગ્ર્ લાકડાની 
આચારનો ઉપર્ોગ કરીને લંબરૂપતાને સુધારો.

• ડો પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને સ્કાઈબર અને પંચ વડે 
પોઈન્ટનું થિાન ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 7)

• જોબને લડટી કેક પર ચૂકો.

• એક હાર્ વડે ઊભી સ્થિતતમાં સ્થિત પોઇન્ટ પર ø6mm નક્ર પંચને 
પકડટી રાખો.

• પર્યાપ્ત સ્્ર ાઈરિકગ કોસ્થ સાર્ે, બીજા હાર્ી બોલ પેન હેમર વડે નક્ર 
પંચાનન માર્ા પર પ્રહાર કરો.

• જ્ાં સુધી તમને ચછદ્ર ન મળે ત્યાં સુધી હ ર્ોડાને પ્રહાર કરવાનું 
પુનરાવત્થન કરો.

• જોબનની બંને બાજુએ બર િાઇલ કરો, એક સરળ રાઉન્દડ િાઇલ નો 
ઉપર્ોગ કરીને. 

• સપાટ તા માટે ટટીનમેનની એરણ પર સીટટીના પંચ કરેલા ત્વસ્તાર ને 
ગ્લાનન કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.46
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

િં્ચને થિયાન આિવું અને િં્ચ ચછદ્રને ્સમયાપ્િ કિંવું (Positioning the punch and finishing the 
punch holes)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• િં્ચ ચછદ્રની મધ્્યમાં સ્થિિ કિંો
• િં્ચ કિેંલયા ચછદ્ર નયા મકયાને ગ્લયાનન કિંો.

પંચરંગ એ પંચનો ઉપર્ોગ કરીને પાતાળ ત્વભાગી સામગ્રી પર ચછદ્ર ઉત્પનિ 
કરવાની કામગીરી છે.

એક હાર્ે વક્થ પીસ પર ચચનિનો શોધવા પર નક્ર પંચને ઊભી સ્થિતતમાં 
પકડટી રાખો અને જ્ાં સુધી તમને ચછદ્ર ન મળે ત્યાં સુધી બીજા હાર્માં બોલ 
પેન હેમર વડે પંચાનન માર્ા પર પ્રહાર કરો. (ફિગ 1)

િં્ચને એવી િંીિે ગોઠવણ કે ્ચયાિં લોકેટિટગ િોઇન્ટ, િં્ચની 
ગોળયાકયાિં કટિટગ ફકનયાિંીએ ્સયાથે એકરૂિ હો્ય, નહીં િો િં્ચ 
કિેંલયા ચછદ્રનું કેન્દ્ર પવથિયાપિિ થઈ જશે.

સહાર્ક આધાર તરીકે લડટી કેક અર્વા ક્રોસ ટ્રે ન્દડ લાકડાની બ્ોકરનો 
ઉપર્ોગ કરો. પ્રહાર કરતી વખતે, કટિટગ પોઇન્ટ જુઓ અને પંચાનન માર્ાને 
નહીં.

હર્ોડટી પર પ્રહાર કરતી વખતે, ખાતરી કરો કે, હર્ોડટી તેના નીચેના ચહેરો 
અને પંચાનન ઉપરના ચહેરાને કેન્દદ્રમાં અડતી હોર્ છે.

નહ્હતર, પંચની સ્થિતત ખલેલ પહોંચે છે અને લંબચોરસ ચછદ્ર ઉત્પનિ ર્ાર્ 
છે. કેટલીક વાર, પંચ તેની સ્થિતત માંર્ી સરકટી શકે છે અને અકસ્ાત નું 
કારણ બની શકે છે.

સહાર્ક આધાર તરીકે લાકડાની બ્ોકરનો ઉપર્ોગ કરતી વખતે, શીદને 
લાકડાની એકંદર દાણાદાર છેડે મૂકવી જોઈએ, અન્યર્ા, ત્વકૃતત ર્ાર્ છે. 
(ફિગ 1b)

પંચાનન ચહેરાને ઘફડર્ાળ ના કાંટા ની ફદશામાં િેરવી ને ધીમે ધીમે ગ્રાન્ટ 
કરો.

િરતી વખતે, પંચને ટૂકની આરામ પર સખત રીતે પકડટી રાખો અને જુઓ કે 
ગ્રાન્ટ કરતી વખતે વધુ પડર્ું બળ લાગુ પડર્ું નર્ી.

જ્ારે પંચરંગ કર્યા પછી સીટ ચપટટી ર્ઈ જાર્ ત્યારે પંચ કરેલા ચછદ્રનો 
વ્ર્ાસ ર્ોડો ઓછો ર્ાર્ છે.

પંચ કરેલા ચછદ્રને સમાપ્ત કરો, બર િાઇલ કરો, પછી પંચાંગને કારણે 
ર્રે્લા મકાને ગ્લાનન કરો. (ફિગ 2)

નક્કિં િં્ચનું ફિંીથી શયાિતુનિનગ (Resharpening of a solid punch)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• બેન્ે ગ્યાન્ટ અને િે્ેડસ્લ ગ્યાન્ટ િિં નક્કિં િં્ચની અસ્િષ્ટ કટિટગ ધયાિંકને ફિંીથી શયાકતુ  કિંો.

પફરચર્ સતત ઉપર્ોગ કર્યા પછી, નક્ર પંચની કટિટગ ફકનારીએ મંદ પડટી 
જાર્ છે. પુનઃ ઉપર્ોગ માટે પંચ મેળવવા માટે, પંચને િરીર્ી શાક્થ  કરવામાં 
આવે છે.

િરીર્ી શર્ટટગ બેન્ચે અર્વા પેડેસ્લ ગ્રાન્ટ પર કરવામાં આવે છે.

ઘન પંચાનન ચહેરો અને ડેઝટ્થ  વ્ર્ાસ પર ગ્રાઇન્દડીંગ કરવામાં આવે છે.

ગ્રાઇન્દડીંગ કરતા પહેલા, ખાતરી કરો કે ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીપ ર્ોગ્ર્ રીતે સજ્જ 
છે અને વ્ટીપ સાચું છે.

ખાતરી કરો કે ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીપ કેસ અને ટૂર રોસ્ર વચ્ેનું અતંર આશરે 
2 મીમી છે.

ટૂર રોસ્ર પર નક્ર પંચને પકડટી રાખો, ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીલના ચહેરો પર લંબ 
રૂપ. (ફિગ 1)

પંચાનન ચહેરાને ઘફડર્ાળ ના કાંટા ની ફદશામાં િેરવી ને ધીમે ધીમે ગ્રાન્ટ 
કરો.

િરતી વખતે, પંચને ટૂકની આરામ પર સખત રીતે પકડટી રાખો અને જુઓ કે 
ગ્રાન્ટ કરતી વખતે વધુ પડર્ું બળ લાગુ પડર્ું નર્ી.

જ્ાં સુધી પંચનો ચહેરો સપાટ ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી પીવાનું ચાલુ રાખો.

હવે ફિગ 2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે પંચને એક ખૂણ પર પકડટી રાખો અને પંચને 
ઘફડર્ાળની ફદશામાં િેરવી ને ઘન પંચાનન વ્ર્ાસને ધીમેર્ી ગ્રાન્ટ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.46
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વ્ર્ાસ અર્વા પંચાનન ચહેરાને ગ્રાન્ટ કરવા માટે ગ્રાઇન્દડીંગ વ્ટીલની બાજુનો 
ઉપર્ોગ કરશો નહીં.

ગ્યાઇન્્ડીંગ કિંિી વખિે જુઓ કે િં્ચ સ્િશશેન્ન્દ્ર્ય ધિંયાવે છે અને 
િં્ચનો વ્્યયા્સ ગ્યાઇન્્ડીંગ વ્ીલનયા ્ચહેિંયાને હળવયાશ બળદથી 
સ્િશશી િંહ્ો છે.

વ્ર્ાસના ર્ોગ્ર્ ગ્રાઇન્દડીંગ માટે પંચને સમાન રીતે િેરવો.

ગ્રાઇન્દડીંગ કરતી વખતે વધારે દબાણ ન લાગવો, નહીં તો તે પંચને નુકસાન 
પહોંચાડશે અર્વા તો તે અકસ્ાત નું કારણ બની શકે છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.46
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.47
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મ્ેડલ

લેિ અને બટ ્સાંધયા કિંો (Do lap and butt joints)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્યોગ્્ય ગોઠવણી માં લિે િોઇન્ટ ્સેટ અને ટેક
• ્સફે્ી ્સોલ ્ડિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સિયાટ સ્થિમિમાં, લેિ િોઈન્ટને ્સો્ડિજિં કિંો
• ઇલેક્ટ્્રક ફોલ્્ડિ્ડગ આદશતુનો ઉિ્યોગ કિંીને ફલેટ િોલી્સમાં ફલેટ અને બટ િોઈન્ટને ્સો્ડિજિં 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



148

જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: ્સો્ડિ્ડરિિંગ લિે ્સંયકુ્િ

• સીટ મેડલની બે ટુકડટી 75x50x0.5 મીમી કદમાં કાપો.

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સામગ્રી નું કદ અને અજમાર્શ 
ચોરસ સાર્ે ચોરસ તા તપાસ.

• જોબ ડ્ર ોઇંગમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે બે ટુકડટીઓ એક બીજા પર ચૂકો. ચાર 
કોલ વડે પૉટટેબલ હૅન્દડ િરજ તૈર્ાર કરો અને દ્બલોર વડે િાર્ર કરો.

• િોલ્લ્ડગ કોપ બીટ ને ગરમ કરો અને તેના સર્કિગ પોઈન્ટને ડટીન કરો.

• સાંધા ને ટેક અને સોલ્જર કરો.

• ઓકસાઈડ દૂર કરવા માટે પાણીનો ઉપર્ોગ કરીને સાંધા ને સાિ કરો.

કાર્્થ 2: ્સો્ડિ્ડરિિંગ બટ ્સંયકુ્િ

• જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ સામગ્રીની રિણ ટુકડાઓમાં કાપો. • જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ ઇલેક્ક્ટ્રક િોલ્લ્ડગ આદશ્થનો ઉપર્ોગ કરીને 
લિસગલ પ્લેટ બટ પોઇન્ટ બનાવો.

• ઓકસાઈડ દૂર કરવા માટે પાણીનો ઉપર્ોગ કરીને કાચને સાિ કરો.
કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

્સફે્ી ્સો્ડિ્ડરિિંગની િદ્ધમિ (Method of soft soldering)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્સફે્ી ફોલ્્ડિ્ડગ દ્યાિંયા ્સંયકુ્િ બનયાવો. 

્સફે્ી ફોલ્્ડિ્ડગ 

જોડાવાની ત્વસ્તાર ને સારી રીતે સાિ કરો

જ્ાં હળવાશ સ્ટીલ પર લેપ પોઇન્ટ જરૂરી હોર્, ત્યાં િોલ્લ્ડગ વખતે હટીટ 
ટ્ર ાન્સિર માં મદદ કરવા માટે, ટોચ ના લેપન બંને બાજુએ સાિ અને ડટીન 
કરવી જોઈએ.

િોલ્લ્ડગ આર્ન્થના કોતરને ત્યાં સુધી ગરમ કરો જ્ાં સુધી જ્ોત તેજસ્વી 
લીલી ન ર્ાર્. કોપ બીટ ની ફકનારીએ ઉપરની તરિ રાખો. (ફિગ.1)

બીટ ની ધારકને ફ્લક્સ સોલ્ડર-એસસડમાં ડૂબો. (ફિગ.2)

ટટીપને સોલ્જર સાર્ે ઘસવાની ડટીન કરવામાં આવે છે. (ફિગ.3)

શીદને િોલ્લ્ડગ બને્ચે પર ચૂકો.

જોડાવાની ત્વસ્તાર પર ફ્લક્સ લાગુ કરો. (ફિગ.4)

બિબદુ ને પ્રવાહમાં ડૂબવું.

આ ફિનવાળા ચહેરો પરર્ી ઓકસાઈડ ફિલ્મ દૂર કરશે.

બિબદુ પર સોલ્જર લાગુ કરો. (ફિગ.5)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.47

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



149

કામ માટે બીટ લાગુ કરો.

સપાટટી પર સમાનરૂપ સોલ્જર િેલાવો.

મહત્તમ હટીટ ટ્ર ાન્સિર મેળવવા માટે, બીના ટટી વાળા ચહેરાને સપાટ રાખો. 
જરૂર મુજબ વધુ સોલ્જર લાગવો.

શીદને િેરવો અને અન્ય લેપ ત્વસ્તાર ને તે જ રીતે ડટીન કરો. ભીનાશ રંગનો 
ઉપર્ોગ કરીને, વધારાના પ્રવાહન સાિ કરો.

સિ્સગલ પ્લેટ ્સો્ડિ્ડ્ડતુ  બટ િોઇન્ટ બનયાવવું (Making a single plated soldered butt joint)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ઇલેક્ટ્્રક ફોલ્્ડિ્ડગ આદશતુનો ઉિ્યોગ કિંીને ્યોગ્્ય ગોઠવણી માં સિ્સગલ પ્લેટ બટ િોઈન્ટને ્સેટ અને ટેક કિંો
• ઇલેક્ટ્્રક ફોલ્્ડિ્ડગ આદશતુનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સિયાટ સ્થિમિમાં ્યોગ્્ય કદયા ફલેટ અને બટન ્સંયકુ્િ ને ્સો્ડિજિં કિંો.

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલની રિણ ટટીકડટીઓનું કદ 
તપાસ.

ઇલેક્ક્ટ્રક િોલ્લ્ડગ આદશ્થનો ર્ોગ્ર્ પ્રકાર પસંદ કરો.

તપાસ કે તેમાં છૂટક ઘટકનો કનેક્શન્સ છે, ર્ૂટે લા છે અર્વા ઇન્સ્યુલશેન 
ક્ષતત ગ્રસ્ત છે. જો મળટી આવે, તો િોલ્લ્ડગ આટ્થ  બદલો.

ઉપરોક્ત ખામી ને કારણે શટ્થ  સર્કટ ર્વા ર્ી આંચકટી અને આગ લાગી 
શકે છે. (ફિગ 1)

તેને સુધારવા માટે જાતે પ્રર્ાસ કરશો નહીં.

ર્ોગ્ર્ ઇલેક્ક્ટ્ર ખશર્ન દ્ારા સમારકામ હાર્ ધરવામાં આવવું જોઈએ.

તેને સ્પીચ બોડ્થ ના રોકેટમાં પ્લગ કરો અને ‘ચાલુ’ કરો.

ઇલેક્ક્ટ્રક િોલ્લ્ડગ આદશ્થને ર્ોગ્ર્ પોટટે સે્ન્દડ પર ચૂકો. (ફિગ 2)

જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ લિસગલ પ્લેટ બટ પોઇન્ટ મેળવવા માટે સીટ મેડલની 
રિણ ટુકડટીઓ લે આઉટ કરો.

ઇલેક્ક્ટ્રકલ િોલ્લ્ડગ આદશ્થને એવી રીતે ચૂકો કે તેની સીસું ધાર્ુના 
ટુકડાઓની તીક્ષણ ફકનારીએ પર ન આવે. (ફિગ 3)

ઇલેક્ક્ટ્રક િોલ્લ્ડગ આર્ન્થના બિબદુ ને સેફ્ટી સોલ્જર પર ઘસવું. બીટ પર 
ટટીનિનગ તેજસ્વી હોવું જોઈએ અને હ્ટપ ના ચહેરાને સંપૂણ્થપણે આરી લેવું 
જોઈએ. રિણ ધાર્ુના ટુકડાઓને ર્ોગ્ર્ ગોઠવણી માં સેટ અને ટેક કરો.

તયળર્ે કંુદો ધાર સોલ્જર અને ટોચ પર પ્લેટ ધાર આરી. (ફિગ 4)

પાવર બંધ કરો, પછી િોલ્લ્ડગ પૂણ્થ ર્ર્ા પછી સ્પીચ બોડ્થ  માંર્ી પ્લગ દૂર 
કરો.

ઓકસાઈડ દૂર કરવા માટે ઠંડાશ પાણીમાં કામ સાિ કરો.

જો જરૂરી હોર્ તો, સંયુક્ત તપાસ અને સુધારો.

નોકરી માટે ર્ોગ્ર્ પ્રવાહ પસંદ કરો. કામ માટે ર્ોગ્ર્ સોલ્જર પસંદ કરો. 
જોડાવા માટે સપાટટી ને સાિ કરો.

બ્શ નો ઉપર્ોગ કરીને સંયુક્ત પર ફ્લક્સ લાગુ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.47
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.48
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

્સીટ મે્ડલને પવપવધ વક્રિયા સ્વરૂિમાં વયાળો - ફલન વ્્યથતુ ફકનયાિંીએ - ્સીધયા અને વળાંક, દવયાનો ઉિ્યોગ 
કિંીને ્સીટ મે્ડલને કોણ િિં ફો્ડિ્ડિં કિંો (Bend sheet metal into various curvature forms - 
Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સીધી વયાિિંવયાની ધયાિં બનયાવો
• વળાંક વયાળી વયાિંની ધયાિં બનયાવો
• ઉિ્યોગ કિંીને કોણ િિં ્સીટ મ્ેડલ ફો્ડિ્ડિં કિંો.

જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I-્સીટ

• 0.6mm જાડાઈ ની G.I શીદને ડ્ર ોઇંગમાં દશયાવ્ર્ા મુજબ જરૂરી 
કદમાં કાપો. 

• રેખાંકન મુજબ પ્રોિાઇલ, િોલ્લ્ડગ લાઇન અને વાર્રિરગ ભર્થિાને 
ચચહ્નિત કરો. 

• સીધા સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને 4 જગ્ર્ાએ ચીરો બનાવો.

• φ 2mm વાર્રો ઉપર્ોગ કરો અને બાજુ A અને B પર સીધી 

વાપરવાની ધાર બનાવો (સીધી વાપરવાની ધાર માટે કસરત 1.3.45 
માં દશયાવેલ પ્રફક્રર્ા ને અનુસરણ).

• φ2mm વાર્રો ઉપર્ોગ કરો અને R100 અને R25 પર વળાંક વાળા 
વારની ધાર બનાવો. 

• હેઠે સે્નો ઉપર્ોગ કરો અને બાજુએ A અને B ને 90° કોણ પર 
િોલ્ડર કરો.

• વક્ર આકાશમાં િોલ્ડર કરવા માટે 100 અને 25mm ત્રિજ્ા ધરાવતા 
અડધી ચદં્ર સે્નો ઉપર્ોગ કરો.
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.49
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

વ્્યથતુ એજ અને ફફસ્્સ હેન્્ડલે ્સયાથે ્સિંળ ્ચોિં્સ કને્ટનિં બનયાવો (Make simple square container 
with wired edge and fix handle)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચોિં્સ કને્ટનિં મયાટે િેટ્રન પવકયા્સનો
• નમક અિ િોઇન્ટ અને લૉકિ ગ્ુવ્ડ ્સાંધયા દ્યાિંયા ઢાાંકણ ્સયાથે ્ચોિં્સ કને્ટનિં િૈ્યયાિં કિંો
• કને્ટનિં મયાટે કવિં પ્લેટ અને હેન્્ડલ્સ બનયાવો
• વ્્યથતુ િોઇન્ટ વ્ેડ કને્ટનિં ્સમયાપ્િ કિંો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: ્ચોિં્સ કને્ટનિં બોિં્ડીનો પવકયા્સ

• વાર્રિરગ ભર્થિાને ધ્ર્ાનમાં લઈને સમાંતર રેખા પદ્ધતત દ્ારા પટે્રન 
ત્વકાસ અને લે આઉટ કરો. અંજીર.1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે શરીર અને 
તયળર્ાં માટે લૉકપ કરેલ ગ્ુવ્ડ સાંધા અને નોક અપ પોઇન્ટ.

• શરીર અને તયળર્ાં માટે કતારનો ઉપર્ોગ કરીને લે આઉટ પટે્રન કાપો.

• સીટ મેડલ પર પેટ્રન પોસ્ કરો.

• સીધા સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ પર પોસ્ કરેલ લે આઉટ પેટ્રન 
રૂપરેખા પર સીટ મેડલને કાપો.

• શરીરના બંને છેડે હેમતં લાઇન સુધી બને્દડ લાઇન પર સીધી નોમ કાપો. 

• નીચેની સીટ અને લૉકપ કરેલ ગુ્વ્ડ સાંધા ને ઠટીક કરવા માટે શરીરના 
તયળર્ે હેમ તૈર્ાર કરો. 

• નમક અપ પોઇન્ટ માટે ફ્રેંચ તરીકે િોલ્ડર કરવા માટે હેમ તૈર્ાર કરો.

• શીટમેટલને એગંલ આટ્થ /િોલ્લ્ડગ બાર/ચોરસ ટેક્સની સામે િોલ્ડર 
કરો જ ેર્ોગ્ર્ રીતે કેમ્પ કરે છે.

• ધીમે ધીમે બેન્દડ લાઇન સાર્ે લાકડાની આમલેટર્ી પ્રહાર કરો.

• ક્વેર/સ્ટીલ ક્વેર નો ઉપર્ોગ કરીને ચેક કરો અને કને્ટનરની ચોરસ 
બોડટી બનાવવાનું ચાલુ રાખો.

કાર્્થ 2: ્ચોિં્સ કને્ટનિં ઢાાંકણ નો પવકયા્સ

• હેમતં ભર્થિાને ધ્ર્ાનમાં રાખીને સમાંતર રેખા પદ્ધતત દ્ારા પેટ્રન 
ત્વકાસનો અને લે આઉટ કરો અને તે પણ શરીરમાં ફિટ. (ફિગ.1)

• કતારનો ઉપર્ોગ કરીને લે આઉટ પેટ્રન, ચોરસ કવર કાપો.

• સીટ મેડલ પર પેટ્રન પોસ્ કરો.

• સીધા સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ પર પોસ્ કરેલ લે આઉટ પેટ્રન 
રૂપરેખા પર શીટમેટલને કાપો.

• આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હેમતં માટે 45o પર નોટને ચાર બાજુએ 
કાપો. 

• ચોરસ દવાનો ઉપર્ોગ કરીને કવર શશીની ચાર બાજુએ પર હેમિમગને 
વાળો.

• ચોરસ દવાનો ઉપર્ોગ કરીને કવર શશીની ચાર બાજુએ પર ફ્લેંજને 
વાળો. 

• સેફ્ટી સોલ ડરનો ઉપર્ોગ કરીને ચાર ખૂણાની સોલ્જર કરો.

કાર્્થ 3: ્ચોિં્સ કને્ટનિંની ની્ચેની શશીનો પવકયા્સ

• હેમતં ભર્થિાને ધ્ર્ાનમાં રાખીને અને ફિગ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે 
શરીરમાં ફિટ કરવા માટે, સમાંતર રેખા પદ્ધતત દ્ારા પેટ્રન ત્વકાસનો 
અને લે આઉટ કરો.

• કતારનો ઉપર્ોગ કરીને ચોરસ કને્ટનરની નીચેની શશીની લે આઉટ 
પેટ્રન કાપો. 

• સીટ મેડલ પર પટે્રન પોસ્ કરો.

• સીધા સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ પર પોસ્ કરેલ લે આઉટ પેટ્રન 
રૂપરેખા પર સીટ મેડલને કાપો.
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• આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હેમતં માટે ચારે બાજુ ચોરસ નોમ કાપો.

• ચોરસ દવાનો ઉપર્ોગ કરીને તફકર્ાની શશીની ચાર બાજુએ પર હેમતં 
તૈર્ાર કરો, જરે્ી ક્વેર કને્ટનરના મુખ્ય ભાગ સાર્ે નમક-અપ સંયુક્ત 
બનાવી શકાર્.

• સીમ િોલ્ડર કરવા માટે નીચેની સીટ પર ચોરસ કને્ટનરના મુખ્ય ભાગે 
ઠટીક કરો. 

• ચોરસ દવાનો ઉપર્ોગ કરીને નોક અપ પોઇન્ટ બનાવવા માટે તફકર્ાની 
ચાર બાજુએ િોલ્ડર કરો. 

• આગળના હેન્દડલે 3 નંગ સાર્ે હેન્દડલે કવર પ્લટે ને ઠટીક કરો

• સે્ચ મુજબ પૂણ્થ કરો અને સમાપ્ત કરો.

• ખાતરી કરો કે ઢાાંકણ કને્ટનરના શરીરની સામે ર્ોગ્ર્ રીતે ફિટ છે.

શિંીિં વ્્યથતુ ધયાિં

• વાપરે બોરડટીની ફકનારીએ ઉપર ચૂકો અને જોબ સસક્વન્સમાં બતાવ્ર્ાં 
પ્રમાણે સતત શરીરની ચાર બાજુએ પર વારની ધાર બનાવો.

• હેઠે સે્ પર વારની ધારકને સમાપ્ત કરો અને છેડા પરના વધારાના 
વાપરે કાપી નાખો.

હેન્્ડલ ફફક્સીંગ

• જોબ ડ્ર ોઇંગ ભાગ 3 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હેન્દડલે કવર પ્લેટ તૈર્ાર કરો.

• જોબ ડ્ર ોઇંગ ભાગ 4 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે આગળનું હેન્દડલે તૈર્ાર કરો.

• આગળના હેન્દડલે 3 નંગ સાર્ે હેન્દડલે કવર પ્લેટ ને ઠટીક કરો

• જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ પૂણ્થ અને સમાપ્ત કરો.

• ખાતરી કરો કે ઢાાંકણ કને્ટનર બોડટી સામે ર્ોગ્ર્ રીતે ફિટ છે.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

બેરિ્ડગ મયાટે ્સયામગ્ીની લંબયાઇની ગણિિંી કિંો (Marking and folding)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• વળાંક ને કયાિંણે થિી અ્સિંો જણયાવશો
• વયાળવયા મયાટે ધયાર્ુની જરૂિંી લંબયાઇની ગણિિંી કિંો.

સયળર્ાએ, સીટ અર્વા પાપને વાગતી વખતે, બરેિડગ પોઇન્ટ પર સામગ્રીની 
બાહ્ય ભાગમાં તાણ બળટીને કારણે, સામગ્રી ખેંચાર્ છે. (અંજીર 1 અને 2)

બેરિડગ પોઇન્ટ પર સામગ્રીની અંદર ના ભાગમાં દબાણ ના બળટીને કારણે, 
સામગ્રી સંકુચચત ર્ાર્ છે.

સામગ્રીની મધ્ર્ માંનું સ્તર તણાવ અર્વા કમ્પ્રશેનને આચધ નર્ી.

તેને તટથિ ધરી કહેવામાં આવે છે. (ફિગ.2)

બેરિડગ માટે સામગ્રીની લંબાઇની ગણતરી કરવા માટે, તટથિ ધરી પર 
સામગ્રીની લંબાઈ ધ્ર્ાનમાં લેવામાં આવે છે.

ખાલી/સયળર્ાએ/પાપની લંબાઈ એ બરેિડગ પહેલાં ખેંચાર્ેલી લંબાઈ છે. 
ખેંચાર્ેલી લંબાઈ તટથિ ધરી સાર્ે નક્ટી કરવામાં આવે છે.

બેરિડગ કરતી વખતે સયળર્ાએ/સીટ/પાપની ખેંચાર્ેલી/લંબાર્ેલી 
લંબાઇની ગણતરી કરવા માટે (ફિગ.3), પહેલા બધા સીધા ભાગો ને 
એકસારે્ ઉમેરો.

x+y+z+y+x=2x+2y+z

પછી બેન્દડ જગ્ર્ા અતંર એકસારે્ ઉમેરો. આની ગણતરી કરવા માટે: 
પશેન્ટની ત્રિજ્ાને તટથિ ધરી સુધી લો અને વળાંક નો કોણ પણ ધ્ર્ાનમાં 
લો. (ફિગ.4)
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તટથિ ધરી સુધીના વાંકની ત્રિજ્ા

= આતંફરક ત્રિજ્ા+(શશીની 0.5 x જાડાઈ અર્વા સયળર્ાએ અર્વા 
પાપનો વ્ર્ાસ. ફિગ 3 અને 4 ના સંદભ્થમાં વળાંક નો કોણ 90 છે.

તટથિ ધરી સુધીના વાંકની ત્રિજ્ા.

તટથિ ધરી સુધીના વાંકની ત્રિજ્ા = આતંફરક ત્રિજ્ા + (શશીની 0.5x 
જાડાઈ અર્વા સયળર્ાએ અર્વા પાપનો વ્ર્ાસ) 90o ના સંદભ્થમાં વળાંક 
નો કોણ. (અંજીર 5 અને 6)

તટથિ ધરી સુધી વાંકની ત્રિજ્ા,

=આતંફરક ત્રિજ્ા +(ગોળ સયળર્ાની 0.5 x જાડાઈ)

તટથિ ધરી સુધી વાંકની ત્રિજ્ા.

=6+(0.5x6) mm 6+3.0mm

=9 મીમી

∴તટથિ ધરી સુધીના વાંકની ત્રિજ્ા = વક્ર ભાગની

ની કુલ લંબાઈÆ6 મીમી રાઉન્દડ સયળર્ાએ = A+B+C+D+E+ની લંબાઈ 
ચાર વાંકની લંબાઈ.

=78+38+24+24+38+56.57 મીમી

=258.57 મીમી

રાઉન્દડ સયળર્ાની કુલ લંબાઈ = 258.57 મીમી.

િસ્્થ  હેન્દડલ્સ

આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે આગળના હેન્દડલ્સ 3 નંગ બનાવવા માટે રાઉન્દડ 
સયળર્ાની લંબાઇની ગણતરી કરો.

ગણતરી મુજબ જરૂરી સયળર્ાની લંબાઈ ને ચચહ્નિત કરો.

હકે આરતીનો ઉપર્ોગ કરીને લંબાઈ ના સયળર્ાને કાપો. (ફિગ 7)

દશ્થને દૂર કરવા માટે ગોળાકાર સયળર્ાની છેડા િાઇલ કરો.

બેરિડગ લંબાઈ માટે પફરમાણને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 8)

બેરિડગ ફિક્સચરમાં રાઉન્દડ રોડ સેટ કરો.

્યોગ્્ય બેરિ્ડગ ફફક્સ્ચિંની વ્્યવથિયા કિંવયા મયાટે પ્રશશક્ષણ

ગોળાકાર સયળર્ાને 90o (ફિગ 9) બનાવવા માટે વાળો
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બેલ પ્રોટ્રેક્ટરનો ઉપર્ોગ કરીને બેન્દડ એગંલ 90o તપાસ. (ફિગ 10)

ગોળ સયળર્ાને વળાંક વાળા પગર્ી 90o સુધી 50mm પર સેટ કરો.

આકૃતત.11 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગોળ સયળર્ાને 50mm સુધી વાળો.

ગોળ સયળર્ાને વળાંક વાળા પગર્ી 90o સુધી 90mm પર સેટ કરો.

અંજીર 12 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગોળ સયળર્ાને 90mm સુધી વાળો.

ગોળ સયળર્ાને વળાંક વાળા પગર્ી 90o સુધી 50mm પર સેટ કરો.

આકૃતતમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગોળ સયળર્ાને 50mm સુધી વાળો. (ફિગ.13)

સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને િસ્્થ  હેન્દડલનું પફરમાણ તપાસ. (ફિગ.14)

એ જ રીતે, ઉપરોક્ત જોબ સસક્વન્સને અનુસરીને બાકટી ના બે આગળના 
હેન્દડલને પૂણ્થ કરો.

હેન્દડલે કવર પ્લેટ હેન્દડલે કવર પ્લેટ બનાવવા માટે જરૂરી લંબાઈ અને 
પહોળાઈ ની ગણતરી કરો.

જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ ચછદ્રનો કેન્દદ્ર ને ચચહ્નિત કરો.

સીધા સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને કાપો.

ધાર deburr. ર્ોગ્ર્ ગોળ સયળર્ાનો ઉપર્ોગ કરીને શશીની મધ્ર્માં ‘U’ 
ગ્ુપ બનાવો. કવાર્તÆફિગ.15 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે કેન્દદ્ર પર 3mm ચછદ્ર
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.50
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

્ચોિં્સ ્સો્ડિજિં ખયા્ડયાઓ ્સયાથે ્ચોિં્સ ટ્રે  બનયાવો (Make square tray with square soldered corners)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચોિં્સ ટેિ ટ્રેનની િેિિંનું લે આઉટ પવકયા્સનો
• ફો્ડિ્ડિં બજાિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ફકનયાિંીએ િિં એક જ હેમ બનયાવો
• એન ગલ આદશતુની જો્ડણીનો ઉિ્યોગ કિંીને ટેિ ટ્રેનની બયાજુ ને 60o િિં ફો્ડિ્ડિં કિંો
• ્ચોિં્સ ટેિ ટ્રેન ્ચયાિં ખૂણયાની ્સો્ડિજિં કિંો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ સીટ મેડલનું કદ 
તપાસ. 

• લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર સીટ મેડલની 
ટુચકાને સપાટ કરો.

• સ્્ર ાઇકર, સ્ટીલ નનર્મ, પ્રોટ્રેક્ટર અને ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને 
ભતૂમતત બાંધકામ પદ્ધતત દ્ારા સીટ મેડલ પર ફ્લેંજ્સ અને લિસગલ હેમ 
માટે ભર્થિાને ધ્ર્ાનમાં રાખીને ટ્ર ે  માટે પટે્રન ત્વકાસનો અને લે આઉટ 
કરો. (ફિગ 1)

• સીધી સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલ પર પેટ્રન લે આઉટ મુજબ 
સીટ મેડલને કાપો. 

• બાર િોલ્ડર પર ચાર બાજુએ પર લિસગલ હેમ બનાવવા માટે 6mm 
ફકનારીએ િોલ્ડર કરો.

• બાર િોલ્ડર પર ટેપ ટ્ર ેનની ચાર બાજુએ પર ફ્રેંચ બનાવવા માટે 15mm 
બાજુ ને 60o પર િોલ્ડર કરો.

• જોબ ડ્ર ોઇંગમાં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે 60o પર, એન ગલ આદશ્થની જોડટી, 
બેન્ચવાઈસ, ‘C’ કેમ્પ અને લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને 
46mm ચાર બાજુ િોલ્ડર કરો.

• બેલ પ્રોટ્રેક્ટરનો ઉપર્ોગ કરીને ડેઝટ્થ  બાજુના કોણે તપાસ અને જો 
જરૂરી હોર્ તો તેને ઠટીક કરો.

• ચોરસ ટ્રેન ચાર ખૂણ સોલ્જર કરો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

િેટ્રન લે આઉટ િૈ્યયાિં કિંી િંહ્યા છીએ (Preparing the pattern layout)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ્ચોિં્સ ટેિ ટ્રે  મયાટે પવકસ્સિ લંબયાઈ અને િહોળયાઈ ની ગણિિંી કિંો 
• િેટ્રન લે આઉટ પવકયા્સનો.

વધુ સારા ચચરિ માટે આપણે એ જ કામ લઇએ.

ચોરસ ટેપ ટ્ર ેન ત્વકસસત પફરમાણની ગણતરી કરો.

આપેલ

ચોરસ 200 મામીની બાજુ

ફ્રેંચ લંબાઈ = 15 મીમી

ચાલો લિસગલ વહેમને 6mm તરીકે લઇએ અને રિાંસી ઊંચાઈ ની ગણતરી 
કરીએ.

AB એ રિાંસી લંબાઈ છે.

આપેલ AC=40mm (ફિગ 1)

સસઝન 60o = AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AB=46.18mm

ત્વકસસત કદ = ચોરની બાજુની લંબાઈ + 2 (રિાંસી ઊંચાઈ + ફ્રેંચ લંબાઈ + 
લિસગલ હેમ ભથ્્થું) =200+2(46+15+6)

=200+2(67)

200+134

= 334 મીમી

સીટ મેડલને 334 મીમી કદા ચોરમાં ચચહ્નિત કરો અને કાપો. (ફિગ.2)

લંબાઈ અને પહોળાઈ ની મધ્ર્ રેખા અનુક્રમે XX અને YY દોરો. (ફિગ.3)

સીટ મેડલ વક્થ પીસની મધ્ર્માં પાર્ાની લંબાઈ અને પહોળાઈ દોરો, YY 
ની બંને બાજુએ 100mm અને XX ની બંને બાજુએ 100mm પર રેખાઓ 
ચચહ્નિત કરો. (ફિગ.3)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.50

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



160

ફિગ.4 માં બતાવેલું AB, BC, CD અને DA ની સમાંતર ચોરસ ટેપ ટ્ર ેનની 
ચાર બાજુની 46mm રિાંસી ઊંચાઈ માટે રેખાઓ દોરો.

Fig.5 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે EF, FG, GH અને HE ની સમાંતર ચાર બાજુએ 
પર 15mm ફ્રેંચ અને 6mm લિસગલ હેમ એકાઉન્ટ માટે રેખાઓ દોરો.

ફિગ.6 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે AB,BC, CD અને DA રેખાઓ ના બંને છેડે 
A,B,C,D બિબદુ પર 30o ના ખૂણ પર રેખાઓ દોરો.

I,J, K, L M, N, O, P બિબદુ પર 60o ના ખૂણ પર રેખાઓ દોરો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.50
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.51
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મ્ેડલ

્સફે્ી ફોલ્્ડિ્ડગ અને સ્સલ્વિં ફોલ્્ડિ્ડગ િિં પ્રેક્ટ્્સ કિંો (Practice on soft soldering and silver 
soldering)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• બદલો કેમ્િનો ઉિ્યોગ કિંીને ફોલ્્ડિ્ડગ આ્યનતુનયા કોિં બીટ ને ગિંમ કિંો 
• ્ૂડબેલયા લેિ િોઈન્ટને ્યોગ્્ય ગોઠવણી માં ્સેટ કિંો અને ટેક કિંો 
• ્સિયાટ સ્થિમિમાં ્યોગ્્ય કદયા ્ૂડબેલયા લેિ ફફલેટને ્સો્ડિજિં કિંો
• બેલ મોં ્સયાથે કોિં ટ્ુબનયા ્સાંધયા િૈ્યયાિં કિંો 
• સ્સલ્વિં બે્ઝિઝગ ્સળળ્યયાએ ્સયાથે ્સો્ડિજિં કિંો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: ્ૂડબી લેિ ્ંસયકુ્િ

• સામગ્રી નું કદ તપાસ.

• હેઠે સે્, લાકડાની મે લેટ અને સેવિવગ હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ડૂબેલા 
લેને સંયુક્ત બનાવો.

• બદલો લલૅમ્પ પ્રગટાવી.

• બદલો કેમ્પનો ઉપર્ોગ કરીને કોર બીટ ને ગરમ કરો.

• સંયુક્ત સોલ્જર.

• ઓક્સાઇડને દૂર કરવા માટે પાણીનો ઉપર્ોગ કરીને કાચને ધોઈ લો.

કાર્્થ 2: સ્સલ્વિં ફોલ્્ડિ્ડગ

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ પાઇપ ના ટુકડટી મેળવો અને તેને સાિ કરો.

 િમયામ સુિંક્ષયા ઉિકિંણો નયા ઉિ્યોગી ખયાિિંી કિંો.

• પાઇપ ના એક છેડે બેલ-માર્ે (ફ્લરે) બનાવો અને બીજી પાઇપ અંદર 
દાખલ કરો.

 ખયાિિંી કિંો કે િયાિનું કટિટગ ગોઠવણી માં છે.

• સાંધા ના મૂળમાં સસલ્વર બ્ેશિઝગ ફ્લક્સ લાગવો.

• વેલ્લ્ડગ ટેબલ પર બેન્ચ-વાઈસમાં ઊભી સ્થિતતમાં પોઈન્ટને પકડટી 
રાખો. 

• ગેસ વેલ્લ્ડગ પ્લાન્ટને નાની સાઈઝ ની નોઝ સાર્ે સેટ કરો.

• સેફ્ટી કાબ્યુ્થરાઇશિઝગ જ્ોતતને સમર્ોચચત કરો.

 ખયાિિંી કિંો કે િીવયાની લંબયાઈ શકંયાની લંબયાઈ કિંિાં 1.5 ગણી 
છે.

• સાવધાની આસપાસ સહેજ પ્રીછ-હટીટ કરો.

 િંંગ િફિંવિતુન નનસ્િેજ લયાલ સુધી પ્રમિબંચધિ છે.

• ફ્લક્સના ઉપર્ોગી ફિર સયળર્ાને સંયુક્ત ની આસપાસ ઓગળે અને 
િેલાવો. 

• ફિર મેડલ સાંધા માં ઘસી જાર્ તે માટે સંયુક્ત ની આસપાસ હળવાશ 
હાર્ે જ્ોત લાગવો.

 િીગળે ધયાર્ુ િિં ક્યાિેં્ય ્સીધી જ્ોિ ન લયાગવો.

• જો જરૂરી હોર્ તો, સાવધાની આસપાસ વધુ ફિર સયળર્ાએ ઉમેરો.

• સાંધા ને ર્ોડટી સેકન્દડ માટે ઠંડુ ર્વા દો.

• સાંધા ને સાિ કરો અને તપાસ કરો.

• જ્ાં સુધી તમે સારી રીતે ઘસી ગર્ેલા સરળ સસલ્વર-બે્ડ વેલ્ડર 
બનાવવા માટે સક્ષમ ન ર્ાઓ ત્યાં સુધી તે જ પુનરાવત્થન કરો.

 ્સંયકુ્િ ને વધુ ગિંમ કિંવયાનું ટયાળો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

બદલો કેમ્િને સિુંશક્ષિ િંીિે પ્રગટયાવી (Lighting the blow lamp safely)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• બદલો કેમ્િનો ઉિ્યોગ કિંીને ફોલ્્ડિ્ડગ આદશતુને ગિંમ કિંો.

બદલો લલૅમ્પ (ફિગ 1) સલામતી માટે ટાંકટીને 3/4ર્ી પૂણ્થ કરો.

ત્પ્રર્કર વડે જટે સાિ કરો.

દબાણ રાહત વાલ્વ બંધ કરો.

મેચર્લેટેડ ઍસ્સ્પફરન સાર્ે પ્રાઇમિમગ ચાટ ભોર.

આગળના જખમને ટાળવા માટે ઍસ્સ્પફરન વધુ ન ભરાઇ તેની કાળજી લો.

દીવાને ત્પ્રમિમગ કરવા માટે પંપ કરવા માટે બે ર્ી રિણ સ્તોત આપો.

આત્ા ને પ્રકાશ આપો.

ઍસ્સ્પફરન બળટી જાર્ પછી ટાંકટી પર દબાણ લાવવા માટે લગભગ છ ર્ી 
આઠ વખત પંપ ચલાવવો.

જો આ તબકે્ જમેાંર્ી પ્રવાહટી કેરોસીન ઉત્સર્જત ર્ાર્ છે, તો ઝડપર્ી 
દબાણ રાહત વાલ્વ ખોબલો.

પ્રારંભભક પ્રફક્રર્ા િરી શરૂ કરો.

ટાંકટીમાં કેરોસીન નું સ્તર તપાસ.

જો જરૂરી હોર્ તો ખશચર્લ કરો.
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બન્થર હાઉલિસગ ની ટોચ પર દીવો પ્રગટાવી.

સતત જ્ોત જાળવવા માટે, ઉપર્ોગ દરતમર્ાન પંપને સફક્રર્ કરો.

જો દીવો પવનર્ી ઉડતી ગર્ો હોર્ અર્વા બુરાઈ ગર્ો હોર્, તો તરત જ 
દબાણ રાહત વાલ્વ ખોબલો.

આ જ્વલન શીલ કેરોસીન વાળને હવામાં બહાર નીકળતા અટકાવ છે. 
જ્વલન શીલ સામગ્રી પર જ્ોતતને ફદશામાં કરશો નહીં.

કયા્યતુ પૂણતુ થ્યયા િછી, દબયાણ િંયાહિ વયાલ્વ દ્યાિંયા જ્ોમિને બુઝયાવો.્ૂડબી ગ્યેલયા લેિ ્સંયકુ્િ ની િં્ચનયા અને 
ફોલ્્ડિ્ડગ (Forming and soldering the sunk lap joint)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• હેઠે સે્નો ઉિ્યોગ કિંીને ્ૂડબેલો લેિ બનયાવો
• ્ૂડબેલયા લેિ િોઈન્ટને ્સો્ડિજિં કિંો..

માપ તપાસ, જો જરૂરી હોર્ તો કાપો અને ડૂબી ગર્ેલા લેપ માટે ભર્થિાને 
ચચહ્નિત કરો. ફિગ 1 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે હેઠે સે્નો ઉપર્ોગ કરીને ડૂબી 
ગર્ેલો લેપ.

એ મરી પેપર વડે જોડવા માટે સપાટટી ને સાિ કરો.

ફિગ 2 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ર્ોગ્ર્ પ્રવાહ લાગુ કરો અને બે ટુકડટી ચૂકો.

બદલો કેમ્પનો ઉપર્ોગ કરીને કોર બીટ ને ગરમ કરો.

સમાન પ્રવાહ અને ર્ોગ્ર્ પ્રવશે સારે્ ડૂબેલા લેપ સંયુક્ત ને સોલ્જર કરો. 
(ફિગ 3).

ભીનાશ રાગ સાર્ે કામ સાિ કરો.

ગ્ેસ દ્યાિંયા િાંબયા નયા િયાિનું સ્સલ્વિં બે્ઝિઝગ (Silver brazing of copper pipes by gas)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• બેલ-મયાથે બટ ્સાંધયા મયાટે કોિં ટટ્ટુની ફકનયાિંીએ િૈ્યયાિં કિંો 
• સ્સલ્વિં બ્યાશઝલ કોિં ટ્ૂબ
• સ્સલ્વિં-બે્્ડ વે્ડિ્ડને ્સયાફ અને િિયા્સ.

કોર ટટ્ટુનો ઉપર્ોગ મોટા ભાગે સખં્યાબંધ ક્ષેરિોમાં ર્ાર્ છે જમે કે 
ઓટોમોહ્ટવ સીટ મેડલ ટ્રેડ, એરકન્દડટીશનીંગ અને રેફફ્જરેશન.

સસલ્વર-બે્શિઝગ એ કોર ટ્ુબના સાંધા માં જોડાવાની ર્ોગ્ર્ પદ્ધતત છે. 
સિાઈ અને ધાર તરૈ્ાર(ફિગ-1)

એ મરી પેપર અર્વા સ્ટીલ વસૂલ વડે ઘસીને જોડાવાની ફકનારીને સાિ 
કરો.

પાઇપ ના એક છેડા માં ઘંટડટી ના મોંઢાાનો આકાર બનાવવા માટે સ્ટીલ ની 
સયળર્ાનો ઉપર્ોગ કરો અને તેની આસપાસ મે લેટ વડે હર્ોડો લાગવો.

સંયુક્ત ટુકડટીઓ સંર્ોસજત(ફિગ 2)
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જોડતી ફકનારીએ પર સ્સ્લવર-બ્ેશિઝગ ફ્લક્સ લાગુ કરો.

સાંધા ના ટુચકાને બેલ-માર્ે બટ પોઇન્ટ જાળવણી ગોઠવણી તરીકે સેટ 
કરો. સંયુક્ત ટુકડાઓને બેન્ચે ધનનકમાં ઊભી સ્થિતતમાં પકડટી રાખો Fig.3.

સસલ્વર બે્શિઝગ વેલ્ડર બનાવવું(ફિગ 3)

સાવધાની આસપાસ નીરસ લાલ રંગ (પ્રવાહટીનું લગન) સુધી ગરમ કરો.

ફ્લુક્સના ઉપર્ોગી તેના છેડા ને ખંજવાળ કરીને સંયુક્ત ની આસપાસ ફિર 
સયળર્ાને લાગુ કરો, ઓળો અને િેલાવો.

જ્ોતતને સાવધાની આસપાસ હળવાશ હાર્ે લાગવો અને ફિર મેડલને 
પોઈન્ટમાં ઘસી દો.

પીગળે લા ફિર મેડલ પર ક્યારેર્ સીધી જ્ોત ન લાગવો અર્વા સાંધા ને 
વધારે ગરમ ન કરો.

જો જરૂરી હોર્ તો, સંયુક્ત ની આસપાસ વધુ ફિર સયળર્ાએ ઉમેરો.

ફ્લશે દૂર કરો અને ફિર મેડલને 10-15 સેકન્દડ માટે ઠંડુ ર્વા દો. 

્સફયાઈ અને નનિંીક્ષણ(ફફગ 4)

એ મરી પેપર વડે ઘસીને સાંધા ને સાિ કરો.

કોઈપણ ત્પન-હોલ ત્વના સરળ અને સમાનરૂપ ભરેલી, બ્ેડ સાંધા માટે 
તપાસ કરો.

નોઝ નંબર 1 સસલ્વર બ્ેશિઝગ ફિર રોડ Ø1.6mm (IS: 2927 - 1975 ને 
અનુરૂપ પ્રકાર BA-Cu-Ag 16A) અને સસલ્વર-બે્શિઝગ ફ્લક્સ દ્ારા 
ઉત્પાફદત સેફ્ટી કાબ્યુ્થરાઇશિઝગ ફિલમનો ઉપર્ોગ કરો.
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.52
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મે્ડલ

ફિંવેટ લેિ અને બટ ્સંયકુ્િ બનયાવો (Marking out of simple development)
ઉદે્શ્્ય: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• સિ્સગલ ફિંવેટ લિે અને બટ િોઇન્ટ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ ચછદ્ર મયાટે અિંિં લે આઉટ કિંો 
• નક્કિં િં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને ્યોગ્્ય કદયા ચછદ્રને િં્ચ કિંો
• સિ્સગલ ફિંવેટ લિે અને બટ િોઇન્ટ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ ્સેટ, ફિંવેટ સ્નહે, બોલ િેન હેમિં નો ઉિ્યોગ કિંીને ્ડોલિંની મદદથી સ્નહે હે્ડ ફિંવેટ ્સને 

ફિંવેટ કિંો.
• સ્નહે હે્ડ અને ફલેટ હે્ડ ફિંવેટ્્સનયા ફિંવેટ હે્ડ બનયાવે છે
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: સિ્સગલ ફિંવેટ લિે ્ંસયકુ્િ

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને આપેલ કામા માને 140 x 48 મીમી 
કદમાં કાપો અને તપાસ.

• ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર મે લેટ વડે શીદને ચપટટી કરો.

• િલેટ સમહૂ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને ફકનારીને ડબરી કરો.

• 140 મીમી લંબાઇની મધ્ર્ રેખાને ચચહ્નિત કરો અને સીધા સ્સ્નપ્સનો 
ઉપર્ોગ કરીને શીદને 70 x 48 કદા બે ટુકડાઓમાં કાપો.

• સીટટીના બંને ટુકડટીઓ પર સ્કાઈબર અને સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ 
કરીને લિસગલ ફરવેટ લેપ પોઇન્ટ બનાવવા માટે ફરવેટ ચછદ્ર માટે અતંર 
લે આઉટ કરો, અને કેન્દદ્ર પંચ અને સેવિવગ હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ 
ચછદ્રનો કેન્દદ્ર બિબદુ ને ચચહ્નિત કરો. (કૌશલ્ય ક્રમની આકૃતત 1 અને 2)

• સીટટીના એક ટુકડટી પર તમામ કેન્દદ્ર બિબદુ પર પંચ કરો અને φ 3.2 ચછદ્ર 
બનાવો અને નક્ર પંચનો ઉપર્ોગ કરીને સીટટીના બીજા ભાગ પર એક 
એકેષ્ન્દદ્રર્ ચછદ્ર બનાવો (ફિગ.1)

• મોટા કદા ફડ્રલ વડે ચછદ્રને ફડ્રલ કરેલા ચછદ્ર પર હાર્ વડે િેરવો. (ફિગ 
2)

• શશીનો ટુકડો એક બીજા ઉપર બધા ચછદ્ર સાર્ે મચકો, જમે કે શીટ્સની 
ઓવર લેપ ર્ર્ેલી ફકનારીએ ચચહ્નિત રેખાઓ સાર્ે એકરૂપ ર્ાર્.

• કેન્દદ્ર ના ચછદ્રમાં 3 mm ડાર્લ સ્નહે હેડ ફરવેટ દાખલ કરો. (ફિગ.3)

• બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ સ્નહે અને ડોલરની મદદર્ી 
ફરવેટ હેડ બનાવો.

• સીટટીના નીચેના ભાગ પર બાકટી ના ચાર ચછદ્ર, ચછદ્ર દ્ારા, સીટટીના 
ઉપરના ભાગ પર પહેલેર્ી જ મુક્ો મારવો.

• ચછદ્રને મોટા કદા ફડ્રલ વડે ડટીલર કરો, તેને પંચ કરેલા ચછદ્ર પર હાર્ વડે 
િેરવો.

• ફરવેટ સેટ, ફરવેટ સ્નહે, ડોલ અને બોલ પેન હેમર ની મદદર્ી એક પછી 
એક ફરવેટ લેપ પોઇન્ટ બનાવવા માટે વૈકસ્્પપક ચછદ્રમાં ફરવેટ દાખલ 
કરો અને ફરવેટ હેડ બનાવો.

કયા્યતુ 2:સિ્સગલ સ્પ્રે સિ્સગલ િંક્ક્િ ફિંવેટ બટ ્સંયકુ્િ

• આપેલ સામગ્રીની રિણ ટુકડાઓમાં કાપો, બેટટી 50 x 48 મીમી કદા 
અને રિીજા ભાગના 24 x 48 મીમી કદા સીધા સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને 
અને સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને કદ તપાસ. (ફિગ.1)

• ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર મે લેટ વડે શીદને ચપટટી કરો.

• િલેટ સમહૂ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને ફકનારીને ડબરી કરો.

• કટીટ્સના ટુકડટીઓ પર સ્કાઈબર, ફડવાઈડર અને સ્ટીલ ના નનર્મનો 
ઉપર્ોગ કરીને લિસગલ સ્પ્રે લિસગલ ફરવેટ બટ પોઇન્ટ બનાવવા માટે 
ફરવેટ ચછદ્ર માટેનું અતંર લે આઉટ કરો. (ફિગ.1)

• મધ્ર્ પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ ચછદ્ર માટે કેન્દદ્ર 
બિબદુ ને ચચહ્નિત કરો.
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• સ્પ્રે પરના તમામ બિબદુ પર φ 3.2 mm ચછદ્ર અને બે વક્થ પીસ પરના મધ્ર્ 
ચછદ્રને ફડ્રલ કરો.

• ફડ્રલ કરેલા ચછદ્ર પર હાર્ વડે િેરવી ને મોટા કદા ફડ્રલ વડે ચછદ્રને ડટીલર 
કરો.

• જોડવા ના વક્થ પીસની ફકનારીને બટ કરો અને તેની ઉપર સ્પ્રે ચૂકો અને 
જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ તેને ર્ોગ્ર્ રીતે સેટ કરો.

• બટન ટુકડાખાઉ કેન્દદ્ર ના ચછદ્રમાં φ 3 mm િલેટ હેડ ફરવેટ દાખલ કરો 
અને તેને ફરવેટ સેટ, ફરવેટ સ્નહે અને િલેટ સ્ટીલ પ્લેટ પર જોબ મૂકટીને 
બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ ને સ્પ્રે કરો.

• ચકાસી કે વક્થ પીસ જોડવા ના છે અને કવર સીટ ચચહ્નિત રેખા પર ર્ોગ્ર્ 
રીતે ગોઠવાર્ેલું છે કે કેમ.

• કવર સીટ પર પહેલરે્ી જ ફડ્રલ કરેલા ચછદ્ર દ્ારા સીટટીના નીચેના ભાગ 
પર બાકટી ના ચછદ્રને ફડ્રલ કરો.

• ફડ્રલ કરેલા ચછદ્ર પર હાર્ી િેરવી ને, મોટા કદા ફડ્રલ વડે ચછદ્રને ડટીલર 
કરો.

• ફરવેટ સને વૈકસ્્પપક ચછદ્રમાં દાખલ કરો અને લિસગલ સ્પ્રે લિસગલ રો 
ફરવેટ બટ પોઇન્ટ બનાવવા માટે એક પછી એક ફરવેટ હેડ બનાવો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

સિ્સગલ ફિંવેટ લેિ િોઇન્ટ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ ચછદ્ર મયાટે અિંિં લે આઉટ કિંો (Layout the spacing 
for rivet holes to make a single riveted lap joint)
ઉદે્શ્્યો: આ તમને મદદ કરશે
• લેિ નું અિંિં, પ્રથમ ફિંવેટ નયા કેન્દ્ર અને ફકનયાિંીએ વચ્ેનું અિંિં અને BIS ધોિંણ મુજબ પિન અિંિંની ગણિિંી કિંો
• એક ફિંવેટ લિે િોઇન્ટ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ ચછદ્ર મયાટે અિંિં લે આઉટ કિંો.

સુ નનસચિત કરો કે વક્થ પીસની ફકનારીએ ખરડાર્ી મુક્ત અને સીધી છે. લેપન 
અતંરની ગણતરી કરો.

લેપ નું અતંર = ફરવેટ નો 4 x વ્ર્ાસ (D)

ફરવેટ નો વ્ર્ાસ = જાણીતી જાડાઈ ર્ી 2.5 અર્વા 3 ગણો, ફરવેટ ના વ્ર્સની 
ગણતરી કરો અને લેપન અતંરની ગણતરી કરો.

સ્્ર ાઇકર અને સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને બંને વક્થ પીસ પર, ધારની 
સમાંતર લેપન અતંરની રેખાને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 1)

શશીની ધારી ફરવેટ લાઇન ના અતંરની ગણતરી કરો.

ધારી ફરવેટ લાઇન નું અતંર = 2 x ફરવેટ નો વ્ર્ાસ (D) બંને વક્થ પીસ (ફિગ 
2) પર ધારની સમાંતર ફરવેટ રેખાને ચચહ્નિત કરો.

બાજુની ધારી પ્રર્મ ફરવેટ્સના અતંરની ગણતરી કરો.

ધારી પ્રર્મ ફરવેટ નું અતંર = ફરવેટ નો 2 x વ્ર્ાસ (D)

ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને બંને વક્થ પીસ પર, ફરવેટ લાઇન પર બાજુની 
ફકનારીર્ી પ્રર્મ ફરવેટ્સનું અતંર ચચહ્નિત કરો.

બે ફરવેટ એટલે કે પીચ વચે્ના અતંરની ગણતરી કરો.

પચ = 3 x ફરવેટ નો વ્ર્ાસ (D)

ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને બંને વક્થ પીસ (ફિગ 2) પર ફરવેટ લાઇન પર 
ફરવેટ્સની પંચને ચચહ્નિત કરો. સેન્ટર પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ 
કરીને રીવેટ્સના મધ્ર્ બિબદુ પર પંચ કરો.
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િેંટિટગ સ્નહે હે્ડ ફિંવેટ (Riveting snap head rivet)
ઉદે્શ્ર્: આ તમને મદદ કરશે
• ્યોગ્્ય િેંટિટગ કિંવયા મયાટે ્ડોલ, ફિંવેટ ્સેટ અને ફિંવેટ સે્નો ્યોગ્્ય ઉિ્યોગ કિંો
• ફિંવેટ હે્ડ ને ગોળયાકયાિં આકયાશમાં બનયાવો, બોલ િેન હેમિં દ્યાિંયા હથો્ડી નયા ફંૂ કયાને ્યોગ્્ય િંીિે લયાગુ કિંો.
• બે મ્ેડલને નકુ્સયાન િહોં્ચયાડ્ો પવનયા ફિંવેટ ્સાંધયા ને ચુસ્િ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ સ્નહે હે્ડ ફિંવેટ.

ખાતરી કરો કે તમામ ફરવેટ ચછદ્ર એક સીટ પર ફડ્રલ કરવામાં આવે છે અને 
મધ્ર્ ફરવેટ માટે મારિ એક જ ચછદ્ર બીજી સીટ પર ફડ્રલ કરવામાં આવે છે.

સુ નનસચિત કરો કે ફડ્રલ ચછદ્ર બૉડ્થ  છે અને શીઘ્ર સપાટ છે. વાઈસ ડોલરને 
બને્ચે વાસણમાં સખત રીતે પકડટી રાખો.

શીદને બીજા પર ફડ્રલ કરેલા બધા ચછદ્ર ચૂકો, ફડ્રલ ચછદ્રને સંરેખખત કરો અને 
ફકનારીએ સાર્ે લેપ માટે ચચહ્નિત રેખાઓ સાર્ે એકરૂપ કરો.

મધ્ર્ ચછદ્રમાં ફરવેટ દાખલ કરો અને હેમ રિરગ કરતી વખતે ત્વરૂપતા ટાળવા 
માટે, ફરવેટ નું મા્થું વાઈસ ડોલ પર ચૂકો. (ફિગ 1 અને 2)

ફરવેટ ની શેક ઉપર ફરવેટ સેનો ઊંડો ચછદ્ર ચૂકો. (ફિગ 3)

શીટ્સને નજીક લાવવા માટે ફરવેટ સેટ પર બોલ પેન હેમર વડે પ્રહાર કરો, 
રેટિટગ માટે પોઈન્ટને મજબતૂ રીતે સેટ કરો. (ફિગ 3)

ફરવેટ ની પાંખ પરના ફરવેટ સેટ ને દૂર કરો.

ફરવેટ હેડ ને શરૂઆતમાં નીચે હેમર કરીને અને પછી બોલ પેન હેમર નો 
ઉપર્ોગ કરીને માર્ાને ગોળાકાર બનાવીને લગભગ બનાવો. (ફિગ 4 અને 
5)

ફરવેટ ના ગોળાકાર માર્ા પર ફરવેટ સ્નહે ચૂકો અને બોલ પેન હેમર નો 
ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ હેડ બનાવવા અને સમાપ્ત કરવા માટે તેના પર હર્ોડટી 
વડે પ્રહાર કરો. (ફિગ 6)
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સિ્સગલ સ્પ્રે સિ્સગલ ફિંવેટ બટ િોઇન્ટ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ ચછદ્ર મયાટેનું અિંિં લે આઉટ કિંો (Layout the 
spacing for rivet holes to make single strap single riveted butt joint)
ઉદે્શ્્યો: આ તમને મદદ કરશે
• કવિં પ્લેટ ની િહોળયાઈ ની ગણિિંી કિંો. પ્રથમ ફિંવેટ નયા કેન્દ્ર અને ફકનયાિંીએ વચ્ેનું અિંિં અને BIS ધોિંણ મુજબ િં્ચનું અિંિં
• સિ્સગલ સ્પ્રે સિ્સગલ િંો ફિંવેટ બટ િોઇન્ટ બનયાવવયા મયાટે ફિંવેટ ચછદ્ર મયાટે અિંિંનું લે આઉટ કિંો.

સુ નનસચિત કરો કે વક્થ પીસની ફકનારીએ ખરડાર્ી મુક્ત અને સીધી છે. 
સૌપ્રર્મ વક્થ પીસ પર ફરવેટ હોલ્સનું અતંર લે આઉટ કરો. ફરવેટ ના વ્ર્સની 
ગણતરી કરો.

ફરવેટ નો વ્ર્ાસ (D) = 2.5 T અર્વા 3T, જ્ાં T = શીટ્સની કુલ જાડાઈ 
જોડાવાની છે.

લેપન અતંરની ગણતરી કરો.

લેપ નું અતંર = 8 x D સ્્ર ાઇકર અને સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને બંને 
વક્થ પીસ પર લેપન અતંરની રેખાને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 1)

શશીની ધારી ફરવેટ લાઇન ના અતંરની ગણતરી કરો. ધારી ફરવેટ લાઇન નું 
અતંર = 2 x ફરવેટ નો વ્ર્ાસ (D).

વક્થ પીસ પર ધારની સમાંતર ફરવેટ રેખાને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ.1)

બની બાજુની ધારી પ્રર્મ ફરવેટ ના અતંરની ગણતરી કરો. બાજુની ધારી 
પ્રર્મ ફરવેટ નું અતંર = ફરવેટ નો 2 x વ્ર્ાસ (D)

વક્થ પીસ પર, ફરવેટ લાઇન પર બાજુની ફકનારીર્ી પ્રર્મ ફરવેટ્સનું અતંર 
ચચહ્નિત કરો. બે ફરવેટ એટલે કે પીચ વચ્ેના અતંરની ગણતરી કરો.

પચ = ફરવેટ નો 3 x વ્ર્ાસ ત્વભાજનનો ઉપર્ોગ કરીને વક્થ પીસ પર ફરવેટ 
લાઇન પર ફરવેટ ની પંચને ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 1)

મધ્ર્ પંચ અને બોલ પીને હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ્સના કેન્દદ્ર બિબદુ પર 
પંચ કરો.

િટ્ િિં ફિંવેટ ચછદ્રનો અિંિંનું લેઆઉટ: એ જ રીતે, ઉપર જણાવ્ર્ા મુજબ, 
સ્પ્ર ેફિગ.2 પર 4D ના અતંરે ફરવેટ ચછદ્રની બે પંક્ક્તને ચચહ્નિત કરો.
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.53
ફફટિં (Fitter) - ્સીટ મે્ડલ

પવકયા્સ અને ્સો્ડિજિં ્સાંધયા મુજબ ફલન બનયાવો (Make funnel as per development and solder 
joints)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સીધી વયાિિંવયાની ધયાિં બનયાવો
• વળાંક વયાળી વયાિંની ધયાિં બનયાવો
• ઉિ્યોગ કિંીને કોણ િિં ્સીટ મે્ડલ ફો્ડિ્ડિં કિંો.
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

કાર્્થ 1: ફનલ બનયાવો ર્યાગ 1 (ફલન બો્ડી)

• ભૂતમતત બોક્સ (ઇન્સ્્રુમેન્ટ બોક્સ) નો ઉપર્ોગ કરીને સાદા ડ્ર ોઇંગ 
પેપર પર જો ઇનિનગ એકાઉન્ટ સાર્ે િલન (કોનું િસ્્થ ) ના શરીર માટે 
પેટ્રન ત્વકાસનો અને લે આઉટ કરો

• કતારનો ઉપર્ોગ કરીને લે આઉટ પેટ્રન કાપો અને િેત્વકોલ/ગમતનો 
ઉપર્ોગ કરીને આપેલ કાચી સામગ્રી (સીટ મેડલ) પર પોસ્ કરો.

• કાગળની લે આઉટ પટે્રન રૂપરેખા પર સીટ મેડલને કાપો જરે્ી પોસ્ 
કરો, સીધા અને બને્દડ સ્સ્નપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને.

કાર્્થ 2: ર્યાગ 2 (ફલન પૂછં્ડી)

• ભૂતમતત બોક્સ નો ઉપર્ોગ કરીને સાદા ડ્ર ોઇંગ પેપર પર જોડાવાની 
તમામ કથ્ર્ાઈ સાર્ે િૂલની પૂંછડટી (શંકુ નું ફ્સ્્રમ) માટે પેટ્રન ત્વકાસનો 
અને લે આઉટ કરો. (ઇન્સ્્રુમેન્ટ બોક્સ)

• કતારનો ઉપર્ોગ કરીને લે આઉટ પેટ્રન કાપો અને િેત્વકોલ/ગમતનો 
ઉપર્ોગ કરીને આપેલ સીટ મેડલ પર પોસ્ કરો.

• કાગળની લે આઉટ પટે્રન રૂપરેખા પર સીટ મેડલને કાપો જરે્ી પોસ્ 
કરો, સીધા અને બેન્દડ્સનનપ્સનો ઉપર્ોગ કરીને.

કાર્્થ 3: ર્યાગ 3 (ફલન ફિેંલ)

• સીટ મેડલને 335x30 સિાઈમાં કાપો, શીદને સપાટ કરો અને કોટની 
ફકનારીને ડબરી કરો. 

• સસસલન્દડર ના ત્વકાસ 1.3.43 માટે કૌશલ્ય ક્રમનો સંદભ્થ લો.

• 2mm વ્ર્ાસ માટે વાર્રિરગ ભર્થિાને ધ્ર્ાનમાં રાખીને સીટ પર પેટ્રન 
લે આઉટ ત્વકાસનો. વાપર, 4mm લૉકપ ગ્ુપ પોઇન્ટ માટે સીલિલગ 
ભથ્્થું અને સીધી સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને ક્ક્લપ સાર્ે પેટ્રન કાપો.

• ગોળાકાર મેન્દડ્રેલ સે્, હૅન્દડ ગ્રીવા, બોલ પેન હેમર અને આમલેટનો 
ઉપર્ોગ કરીને લૉકપ કરેલા ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ વડે ગોળાકાર આકાર 
બનાવો.

• હાિ મન સે્ અને સેવિવગ હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને રંગની ગોળાકાર ધાર 
સાર્ે 2 મીમી ડાર્લ વ્ર્ર્્થ એજ બનાવો.

• આકાર અને પફરમાણ માટે રિરગ પહેરો અને તપાસ.

કાર્્થ 4: ર્યાગ 4 (ફલન હેન્્ડલે)

• િલન સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્ર ોઇંગ મુજબ હેન્દડલે (ભાગ 
4) બનાવો.

ફૂલની એ્સેમ્બલી

• એરણ સે્ અને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને શરીરના મોટા છેડા (ભાગ 
1) પર જોડાવાનું ભથ્્થું વાળો. (ફિગ.1)

• બોડટી (ભાગ 1) અને સોલ ડરમાં િરેલ (ભાગ 3) દાખલ કરો.

• પૂંછડટી ના લેપ પોઈન્ટને સોલ્જર કરો. (ભાગ 2)

• પૂંછડટી (ભાગ 2) ના મોટા ડાર્લ છેડા ની 4 મમી ફકનારીએ ફ્લશે કરો 
જરે્ી તેને શરીરમાં સુરખક્ષત રીતે સ્થિત કરી શકાર્.

• પૂંછડટી ને શરીરમાં દાખલ કરો અને સોલ્જર કરો.

• જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ હેન્દડલે (ભાગ 4) અને સોલ ડરને થિાન આપો.

• તીક્ષણ ધાર, ગડબડ અર્વા કોઈપણ અનનર્તમતતા માટે તરૈ્ાર લખેકનું 
નનરીક્ષણ કરો અને જો જરૂરી હોર્ તો સુધારો.

• લખેન ઠંડાશ પાણીર્ી ધોઈ લો.

કાર્્થ 5: શીટ મ્ેડલને 90o િિં ફો્ડિ્ડિં કિંવું

• સીધા સ્સ્નપનો ઉપર્ોગ કરીને જોબ સામગ્રીની 135x48 mm કાપો.

• સ્ટીલ ક્વરે નો ઉપર્ોગ કરીને સ્્ર ાઇકર સારે્ જોબ સામગ્રીની ચચહ્નિત 
કરો. (ફિગ 1)

• િોલ્લ્ડગ લાઇન ને 90o પર વાળવા માટે ચચહ્નિત કરો.

• પાર્કકગ લાઇન ને બેવેલેડ હેઠે સે્જની ધાર પર સ્થિત કરો. 

• જોબન બીજા છેડા ને પકડટીને આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ધાર પર પ્રહાર 
કરો. 

• ખાતરી કરો કે િોલ્લ્ડગ જરૂર મુજબ બને્દડ લાઇન પર ર્ાર્ છે.

• 90o ના ખૂણ પર િોલ્ડર કરવા માટે જોબ પર પ્રહાર કરવાનું ચાલુ 
રાખો.
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• અજમાર્શ ચોરસ દ્ારા જોબનની લંબરૂપતાને તપાસ.

• જો જરૂરી હોર્ તો, લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને, હેઠે સે્ પર 
કાચને ટેકો આપતા, લંબરૂપતાને સુધારો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

ગોળયાકયાિં શકું મયાટે પવકયા્સ (Development for a circular cone)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• િેંફ્ડ્યલ િેંખયા પવકયા્સ દ્યાિંયા ગોળયાકયાિં શકું પવકયા્સનો

િેંફ્ડ્યલ લયાઇન ્ેડવલિમેન્ટનયા દ્યાિંયા ગોળયાકયાિં શકું પવકયા્સનો (ફફગ 1)

ગોળયાકયાિં શકું:  આગળની ઊંચાઈ અને ર્ોજના દોરો. (ફિગ.2)

ર્ોજના દોરી વખતે, આધાર વરુ્્થળના તટથિ પ્લેન (બાહ્ય વ્ર્ાસ પ્લેટ ની 
જાડાઈ) વ્ર્ાસ તરીકે લેવામાં આવે છે.

જો પ્લેટ ની જાડાઈ 0.5 મમી કરતા ઓછી હોર્ તો તટથિ પ્લેન નું કદ 
નજીવું છે. ર્ોજના ના પફરઘને 12 સમાન ભાગોમાં ચોક્સ રીતે ત્વભાસજત 
કરો. (ફિગ 3)

વર્ુ્થળના ત્રિજ્ા સાર્ે, પ્રર્મ પફરઘને 6 સમાન ભાગોમાં ત્વભાસજત કરો. 
પછી દરેક ભાગે બે ભાગમાં વહરેંચણ.

સામગ્રી પર લંબ રેખા દોરો. (ફિગ 4)

સામગ્રીની ખાલી જગ્ર્ાનો કેન્દદ્રમાં એક લંબ રેખા દોરો. ધારની રેખા (રિાંસી 
ઊંચાઈ)ની લંબાઈ ને હોકાર્ંરિ માં થિાનાંતર કરો. (ફિગ 5)

તેને સચોટ રીતે થિાનાંતર કરો.

લંબ રેખા (ફિગ 6) પર એક બિબદુ પર કેન્દદ્ર સાર્ે ચાપ દોરો અને ત્રિજ્ા 
તરીકે રિાંસી ઊંચાઈ દોરો.

ભૂલો ઘટાડા માટે, દરેક સમાન ત્વભાસજત બિબદુ સારે્ હોકાર્ંરિ નું ઉદઘાટન 
તપાસ.

પફરઘના લંબાઈ ના 12 સમાન રીતે ત્વભાસજત ભાગમાંર્ી કોઈ એક માટે 
હોકાર્ંરિ બિબદુ ને ખોબલો.

ભૂલો ઘટાડા માટે દરેક સમાન ત્વભાસજત બિબદુ ને તપાસી ને હોકાર્ંરિ 
ખોબલો. આરક્ત પર હોકાર્ંરિ ના 12 પ્રારંભભક બિબદુ ને લખો.

કાટખૂણ ની જમણ અને ડાબી બાજુએ અનુક્રમે છ બિબદુ લખો. (ફિગ 7)
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એક સમર્ે આક્થ માંર્ી હોકાર્ંરિ ને દૂર કર્યા ત્વના, પોઇન્ટ સ્કાઈબ કરતી 
વખતે એકાંતર હોકાર્ંરિ પોઈન્ટનો ઉપર્ોગ કરો.

ચાપ ના જમણા અને ડાબલા છેડા ને મધ્ર્માં જોડો. (ફિગ.8)

ફિગ 8 આપેલ શંકુ માટે ત્વકાસ દશયાવે છે.

િેંફ્ડ્યલ લયાઇન િદ્ધમિ દ્યાિંયા શકું નયા ફસ્તુ  મયાટે િેટ્રન પવકયા્સનો અને લે આઉટ કિંો (Develop and layout 
the pattern for the frustum of a cone by radial line method)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• િેંફ્ડ્યલ લયાઇન િદ્ધમિ દ્યાિંયા શકું નયા ફસ્તુ  મયાટે િેટ્રન પવકયા્સનો અને લે આઉટ કિંો.

િલેટ પેટ્રન લે આઉટ બનાવવા માટે પૂરતો મોટો સાદો ડ્ર ોઇંગ પેપર મેળવો. 
આકૃતત 1 માં પૂણ્થ કદા ‘AGMN’ માં શંકુ ના ટ્રસ્નું એસલવશેન દોરો.

શરીરની ટેપ બાજુએ દશયાવતા રેખાઓ જ્ાં સુધી તેઓ એક બિબદુ ‘O’ 
પર છેદ નહીં ત્યાં સુધી ચાલુ રાખો. ‘O’ ને ‘Apex’ તરીકે ઓળામાં આવે છે. 
(ફિગ1)

O’ ને કેન્દદ્ર તરીકે અને O’A ને ત્રિજ્ા તરીકે લઈને, એક ચાપ AG દોરો અને 
તેને છ સમાન ભાગો A-B-C-D-E-F-G માં ત્વભાસજત કરો. (ફિગ 2)

કેન્દદ્ર ‘O’ સાર્ે આરક્ત ‘AX’ અને ‘NY’ દોરો. X&Y એ શંકુ ના ટ્રસ્ની મધ્ર્ 
રેખા પરના બિબદુ છે. (ફિગ 3)

A1 -B1 -C1 -D1 .... ર્ી D2 -C2 -B2 ....A2 મેળવવા માટે અતંર ‘X’ લો અને 
ચાપ AX સાર્ે બાર રેખાઓ ચચહ્નિત કરો. (ફિગ 3)

બિબદુ A1 , B1 , C1 , .... C2 , B2 , A2 ને બિબદુ ‘O’ સાર્ે જોડો A1 A2 N1 N2 
ત્વકાસ જરૂરી છે.

આ જોડાવાની ભર્યા ત્વના શંકુ ના ટ્રસ્નો ત્વકાસ છે.

હવે A1 N1 અને A2 N2 ની સમાંતર રેખાઓ દોરડટીને ‘a’ અને ‘b’ જો ઇનિનગ 
ભથ્્ંુથ ઉમેરો. (ફિગ 4)

ચાપ N1 N2 ની અંદર અને આરક્ત A1 A2 ની બહાર ચાપ દોરડટીને હેમતં 
અર્વા વાર્રિરગ અર્વા જો ઇનિનગ એકાઉન્ટ ‘c’ અને ‘d’ ઉમેરો. (ફિગ 4)
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ર્યાગ 1 (શિંીિં)

• લાકડાની મે લેટ અને ટટીનમેન્સ એરણ સે્નો ઉપર્ોગ કરીને સીટ 
મેડલને સપાટ કરો. ફિગ 1)

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને લૉકપ કરેલા ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ માટેના 
ભથ્્ંુથ તપાસ.

• હેઠે સે્, લાકડાની મે લેટ અને 1/2 Ib બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને 
ત્વરુદ્ધ ફદશામાં બંને છેડા પર હૂક બનાવો.

• િલન સે્નો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલને શંકુ ના િસ્્થ  સુધી બનાવો. 
(ફિગ 3)

• િલન સે્, હૅન્દડ ગ્રીવા અને 1 1/2 Ibs બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને 
લૉકપ ગ્ુવ્ડ પોઇન્ટ બનાવો. (ફિગ 4)

• લાકડાની આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને કામ પૂણ્થ કરો.

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને જોબન પફરમાણ તપાસ.

ર્યાગ 2 (પૂછં્ડી)

• લાકડાની મે લેટ અને ટટીનમેન્સ એરણ સે્નો ઉપર્ોગ કરીને સીટ 
મેડલને સપાટ કરો. (ફિગ 5).

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને લેપ પોઇન્ટ માટે ભથ્્થું તપાસ.

• શંકાની લાંબી ડેઝટ્થ  ચાંચ ના શિશગડાવાળા લોખંડ ના દાવ સાર્ે શંકુ ના 
લાંબા ડેઝટ્થ  બીક ટ્રસ્નો ઉપર્ોગ કરીને સીટ મેડલને શંકુ ના ટ્રસ્માં 
બનાવો. (ફિગ 6)
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લૉકિ કિેંલ ગ્ુવ્ડ ્ંસયકુ્િ ્સયાથે શકું નું ફસ્તુ  બનયાવવું (Forming a frustum of a cone with locked 
grooved joint)
ઉદે્શ્્યો: આ તમને મદદ કરશે
• ફલન સે્ અને લયાક્ડયાની આમલેટનો ઉિ્યોગ કિંીને શકું નું ફસ્તુ  બનયાવો
• ફલન સે્, હૅન્્ડ ગ્ીવયા અને બોલ િેન હેમિં નો ઉિ્યોગ કિંીને ્ેડઝટતુ  વક્ર ્સિયાટી િિં લૉકિ ગ્ુવ્ડ ્સાંધયા બનયાવો.

પટે્રન તપાસ અને ખાતરી કરો કે જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ સ્ટીલ ના નનર્મનો 
ઉપર્ોગ કરીને તમામ જરૂરી ભથ્્થું પૂરા પાડવામાં આવે છે. (ફિગ 1)

િલેટ િાઇલ નો ઉપર્ોગ કરીને burrs દૂર કરો.

બેન્ચે પ્લેટ પર હેઠે સે્ માઉન્ટન કરો.

િોલ્લ્ડગ માટે અગાઉ ચચહ્નિત કરેલી લાઇન પર હેઠે સે્ એજ પર શીદને 
આડટી રીતે ચૂકો.

લાકડાની મે લેટ સાર્ે બંને છેડા પર જોબનની ધાર પર પ્રહાર કરો. (ફિગ 2)

ત્વરામ અર્વા િોલ્ડર ચચનિ રચાર્ેલું અવલોકન કરો. સ્્ર ાઇરિકગના સમાન 
કણનો ઉપર્ોગ કરીને કાર્્થ ના અતંે સહેજ નીચે કરો, વળાંક નો કોણ 
વધારવો.

જ્ાં સુધી ધાર જરૂરી કોણ તરિ ન વળે ત્યાં સુધી ઉપરોક્ત કામગીરી નું 
પુનરાવત્થન કરો. (ફિગ 3)

900 ર્ી વધુ વાળવા માટે, કાચને હ્હસ્સાની ચહેરો સામે સપાટ ટેકો આપો. 
‘A’ પર આંગળટી વડે દવાને પકડ અને અંગૂઠટી વડે કાર્્થને સ્થિતતમાં રાખો. 
(ફિગ 4)

વર્સ્ ડટીન પ્લેટ ના ટુકડટી પર ધારકને મે લેટ કરો. (ફિગ 5)

શશીની બીજી ધાર પર સમાન ફક્રર્ાને પરાવર્તત કરો અને હુકમસર 
બનાવો. (ફિગ 6)

એક બને્ચ ેપ્લેટ પર િલન સે્ માઉન્ટન કરો. (ફિગ 7a)

નાની ત્રિજ્ા, પ્લેટ ધરાવતા શંકુ માટે “લાંબી ચાંચ વાળા શિશગડાવાળા 
લોખંડનો હ્હસ્સો” નો ઉપર્ોગ કરો. (ફિગ 7b અને 7c)
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વક્થ  પસીનો એક છેડો દવાની અક્ષર્ રેખાની સમાંતર િલન સે્ પર ચૂકો અને 
ફિગ 8 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે વાળો.

વક્થ પીસના બીજા છેડે સમાન કામગીરી નું પુનરાવત્થન કરો.વક્થ પીસને સરખી 
રીતે વાળો (ફિગ 9).

ગોળાકાર ફડસ્ ની ઉપરની ધારકને તપાસ અને તેને ધીમે ધીમે વળાંક આપો 
અને બંને છેડા એકસાર્ે મળે તેવો બનાવો. (ફિગ 10)

ખયાિિંી કિંો કે વકતુ િી્સની ફો્ડિ્ડિં ફકનયાિંીએ ્સમાંિિં છે, જો નહીં 
િો ફકનયાિંીએ (ફફગ 11) માં બિયાવ્્યાં પ્રમયાણે મેળ ખયાિી નથી.

ફિગ 12 માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે િોલ્ડર કરેલી ફકનારીને હૂક કરો.

(ફિગ 13) માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને હળવાશ બદલો 
દ્ારા ફકનારીને ધીમે ધીમે લોક કરો.સાંધા ને કડક કરવા માટે સાંધા ના એક 
છેડેર્ી બીજા છેડા સુધી મારામારી શરૂ કરો. (હવે ગ્ુવ્ડ સીમ બને છે)

ગ્રોવરનું ર્ોગ્ર્ કદ પસંદ કરો.

(ફિગ 14) માં બતાવ્ર્ાં પ્રમાણે ગ્ુવ્ડ સાંધા પર ગરુર ચૂકો.

ગ્રોવરને ખૂબ જ સહેજ કોણ પર સ્થિત કરો.સંયુક્ત ની ધાર ગ્રીવા માટે 
માગ્થદર્શકા તરીકે કાર્્થ કરે છે. (ફિગ 15)

ગ્રોવરને ઊભી સ્થિતતમાં લાવો. (ફિગ 16)
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બોલ પેન હેમર વડે ગ્રોવરની ટોચ પર મજબતૂ રીતે પ્રહાર કરો અને બીજા 
છેડે તેને લોક કરો. (ફિગ 17)

છેડા લાઇન માં છે તેની ખાતરી કરવા માટે િરીર્ી તપાસ. હૅન્દડ ગરુર સારે્ 
લાઇન સારે્ સીમાને લૉકપ કરવાનું ચાલુ રાખો.

હવે સંયુક્ત સંપૂણ્થપણે તાળું છે. (ફિગ 18)

છેલ્લે આખા શરીર પર મે લેટ વડે સમહૂ કરો અને સ્ટીલ ના નનર્મનો 
ઉપર્ોગ કરીને જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ પફરમાણ તપાસ.

જરૂરી કદા સીમાનું ર્ોગ્ર્ સેવિવગ મેળવવા માટે, ગ્ુવરના ર્ોગ્ર્ કંદનો 
ઉપર્ોગ કરવો જરૂરી છે.

જો નટિહ, તો સીમ ખૂબ પહોળટી અર્વા ખૂબ સાંકડટી સેટ છે. અંજીર 19, 20 
અને 21.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.53
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.54
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મ્ેડલ

િેંટિટગ મયાટે કવયા્યિ (Drill for riveting)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજબ ફ્ડ્રલ ચછદ્રને ચ્ચહ્નિિ કિંો
• ઇલેક્ટ્્રક િૉટટેબલ ફ્ડ્ર સિલગ મશીનનો ઉિ્યોગ કિંીને િેંટિટગ મયાટે શીટમેટલમાં ક્લેમ્બ અને ફ્ડ્રલ ચછદ્ર
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને 48x50mm શશીનું કદ તપાસ.

• આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર શીદને ચપટટી કરો.

• ફડ્રલ ચછદ્ર માટે અતંર લે આઉટ કરો અને કેન્દદ્ર પંચ અને બોલ પેન હેમર 
નો ઉપર્ોગ કરીને ફડ્રલ ચછદ્રનો કેન્દદ્ર બિબદુ ને ચચહ્નિત કરો.

• ‘C’ કેમ્પનો ઉપર્ોગ કરીને શીદને મજબતૂ રીતે પકડટી રાખો.

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ ચછદ્ર દ્ારા Ø 3.2mm ફડ્રલ કરો.

• ફડ્રલ કરેલા ચછદ્ર પર હાર્ી િેરવી ને મોટા કદા ફડ્રલ વડે ચછદ્રને ડટી-બર 
કરો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

િયાવિં ્સં્ચયાસલિ િૉટટેબલ ફ્ડ્ર સિલગ મશીન દ્યાિંયા શીટમેટલ િિં ફ્ડ્ર સિલગ (Drilling on sheetmetal by 
power operated portable drilling machine)
ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• િયાવિં િિેં્ેડ િૉટટેબલ ફ્ડ્ર સિલગ મશીનને ્યોગ્્ય િંીિે ઓિિેંટિં કિંીને શીટમેટલ િિં ્યોગ્્ય કદયા ચછદ્રને ફ્ડ્રલ કિંો.

સેન્ટર પંચ અને બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને હળવાશ ર્ી ફડ્રલ કરવા 
માટે ચછદ્રનો ચચહ્નિત કેન્દદ્ર બિબદુ ને પંચ કરો.

પૉટટેબલ ફડ્ર લિલગ મશીનની ફડ્રલ ચેકમાં સીધી શંકા, ફડ્રલ બીટ દાખલ કરો 
અને ચક કટી વડે સજ્જડ કરો. (ફિગ 1)

પાવર સંચાસલત પૉટટેબલ ફડ્ર લિલગ મશીનની ફડ્રલ ચેકમાં કવાર્ત દાખલ 
કરતા પહેલા, ખાતરી કરો કે સ્પીચ બંધ છે અને અસ્થિભંગ આપવામાં 
આવ્યું છે.

વક્થ પીસને ર્ોગ્ર્ લાકડાની આધાર પર ચૂકો અને ‘C’ કેમ્પની મદદર્ી કેમ્પ 
કરો. (ફિગ 2)

પૉટટેબલ ફડ્ર લિલગ મશીનને એક હાર્માં પકડ અને બીજા હાર્ની આગલી 
આંગળટી અને અંગૂઠટી વડે બંદૂક ને પકડ, જમે કે ફડ્રલ ફડ્રલ કરવાની ધાર્ુની 
સપાટટી પર લંબ રૂપ હોર્. (ફિગ 2)

બીજી આંગળટી વડે ટગરટગર સેવીને ‘ચાલુ’ કરો.

જ્ાં સુધી ચછદ્ર ફડ્રલ ન ર્ાર્ ત્યાં સુધી ફડ્ર લિલગ મશીન પર દબાણ કરો.

સીટ મેડલ પર ઇલેક્ક્ટ્રક સંચાસલત પૉટટેબલ ફડ્ર લિલગ મશીન દ્ારા ફડ્ર લિલગ 
કરતી વખતે, હળવાશ દબાણ લાગુ કરવું જોઈએ નહીં તો, કવાર્ત વક્થ પીસ 
પર અર્ડાઈ જશે. (ફિગ.3)

ફડ્ર લિલગ પૂણ્થ ર્ર્ા પછી ફડ્ર લિલગ મશીન બંધ કરો. ફડ્રલ હોલ પર હાર્ી િેરવી 
ને મોટા કદા ફડ્રલ દ્ારા ચછદ્રને ડટી-બર કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.54
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.3.55
ફફટિં (Fitter)- ્સીટ મ્ેડલ

ઉિલબ્ધ હો્ય િેટલયા પ્રકયાિંનયા ફિંવેટ ્સયાથે િેંટિટગ, કયાઉન્ટિં ્સન હે્ડ ફિંવેટ ્સનો ઉિ્યોગ (Riveting with 
as many types of rivet as available, use of counter sunk head rivets)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરત ના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજબ િેંટિટગ મયાટે મયાકતુ  અને ફ્ડ્રલ હોલ
• ફિંવેટ કયાઉન્ટિં ્સન હે્ડ ફિંવેટ, ફલેટ હે્ડ ફિંવેટ, સ્નહે હે્ડ ફિંવેટ અને િયાન હે્ડ ફિંવેટ.
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184 કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.55
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જોબ સ્સક્વન્્સ (Job sequence)

• સ્ટીલ ના નનર્મનો ઉપર્ોગ કરીને 50x48mm શીટ્સનું કદ તપાસ.

• આમલેટનો ઉપર્ોગ કરીને ડ્રે લિસગ પ્લેટ પર શીટ્સને ચપટટી કરો.

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ ચછદ્રને ચચહ્નિત કરો અને ફડ્રલ કરો.

• સીટટીના ટુચકાને બીજા ઉપર ફડ્રલ કરેલા બધા ચછદ્ર સાર્ે ચૂકો, જમે કે 
શીટ્સની ઓવર લેપ ર્ર્ેલી ફકનારીએ ચચહ્નિત રેખાઓ સારે્ એકરૂપ 
ર્ાર્.

• ફડ્રલ ચછદ્રને મધ્ર્માં સંરેખખત કરો.

• મધ્ર્ ચછદ્રમાં 3mm ડાર્લ કાઉન્ટર ડૂબેલા હેડ ફરવેટ દાખલ કરો. 
(ફિગ.1)

• બોલ પેન હેમર નો ઉપર્ોગ કરીને ફરવેટ સેટ ની મદદર્ી ફરવેટ હેડ 
બનાવો.

• સીટટીના ઉપરના ભાગ પર પહેલેર્ી જ ફડ્રલ કરેલા ચછદ્ર દ્ારા સીટટીના 
નીચેના ભાગ પર બાકટી ના ચછદ્રને ફડ્રલ કરો.

• મોટા કદા ફડ્રલ વડે ચછદ્રને ડટીલર કરો, તેને હાર્ી ફડ્રલ ચછદ્ર પર િેરવો.

• ફરવેટ સને વૈકસ્્પપક ચછદ્રમાં દાખલ કરો અને ફરવેટ સેટ અને બોલ પેન 
હેમર ની મદદર્ી લિસગલ ફરવેટ લેપ પોઇન્ટ (સાંકળ) બનાવવા માટે 
એક પછી એક ફરવેટ હેડ બનાવો.

• TASK 2 માં િલેટ હેડ ફરવેટ નો ઉપર્ોગ કરીને સમાન, ફડ્રલ અને ફરવેટ, 
TASK 3 માં સ્નહે હેડ ફરવેટ અને TASK 4 માં પેન હેડ ફરવેટ અને રેટિટગ 
પૂણ્થ કરો.

કયાઉન્ટ ્સકતુ લ હે્ડ ફિંવેટ, િેન હે્ડ ફિંવેટ, સ્નહે હે્ડ ફિંવેટ અને 
ફલેટ હે્ડ ફિંવેટ બનયાવવયા મયાટે, ્ડ્ર ે સિ્સગ પ્લેટ, ફિંવેટ ્સેટ, ફિંવેટ 
સ્નહે અને બોલ િેન હેમિં નો ઉિ્યોગ કિંો અને િેંટિટગ પૂણતુ કિંો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધિ 2022) વ્્યયા્યયામ 1.3.55
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કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ (C, G & M) યાયામ 1.4.56
ફટર (Fitter) - વે ડગ

હારો અને ચાપ ળવવા, સીધી - રખા મણકો કૂ છે (Striking and maintaining arc, laying 
straight - line bead)
ઉ ે યો:આ કસરત ના અતંે તમે સમથ હશો
• ે ચગ અને ટ પગ પ ત ારા ચાપ ને હડતાલ કરો અને ળવતો 
• સમાન સીધા વે ડર માળ ું જમા કરો અને ખામી માટ તપાસ કરો. 
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•  કામા મા ું કદ તપાસ. 

•  માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો.

•  લ ના વાપર શ વડ ધા ુની સપાટ  ને સાફ કરો અને  હોય તો 
તેલ અને ીન સાફ કરો.

ગંદક  અથવા કાટ નબળાઈ ડાણ બનાવે છે.

• ુર ા વ  પહરો (ર ણા ક વ )

• વે ડગ ક બને મશીન અને બ સાથે ડો.

કુસાન અને છૂટક ડાણ માટ કલબલ તપાસ. ૃ વી-ક પ 
યો ય ર તે ડાયે ું છે ક કમ તે તપાસ.

• ઠ ક કરો 4mm M.S. ધારકમ  ઇલે ોન.

ખાતર  કરો ક ઇલે ોન એકદમ છેડથી ધારકમ  ન ત પણે 
અકડાયે ું છે.

• વે ડગ કરંટ (ઍ પેરજ) 150-140 amps સેટ કરો.

બ સ વ સ (Job Sequence)

કાય 1: ાટક ું અને ચાપ ળવવી

 વે ડગ મશીન ડસી છે, તો ઇલે ોન નકારા ક સાથે ડો.

• વે ડગ મશીન શ  કરો.

• ે ચગ પ ત ારા ચાપ ને હાર કરો અને ળવતો.

આક-વે ડ ગ કરતી વખતે યો ય રંગીન ચ મા સાથે ફ ટ કરલ 
વે ડગ ન નો ઉપયોગ કરો.

• ટંૂકા અતંર માટ યો ય ચાપ પકડ  રાખો અને ઇલે ોન ઝડપથી ઉ 
પાડ ને તોડો.

યો ય આર ત બો ડગ ર, તી ણ, કકશ અવાજ આપે. 
આ કવાયત ને  ુધી પરાવ તત કરો  ુધી ઇલે ોન 

ઝગ િવના દર વખતે ચાપ ને ાટકવામ  ન આવે.  
ઇલે ોન લેટ પર થી  ય (લાકડ  ય), તો તેને કાગડાની 
ગ ત ના ઝડપી વળ ક ારા તરત જ ુ ત કર  દવી ઈએ થેી 
તે વધાર ગરમ ન થાય અથવા બગડ.

કાય 2: ચાપ વે ડગ ારા સીધી રખા માળા કૂ છે

• કામા મા ું કદ તપાસ.

• માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો.

• રખ કન ુજબ મકાનની તને ચ ત કરો.

• વક પીને વે ડગ ટબલ પર સપાટ તમ  સેટ કરો

• આક-વે ડ ગ લા ર સેટ કરો અને વે ડગ ક બને ડો.

• M.S પસંદ કરો અને ઠ ક કરો. ઇલે ોડ ધારકમ  4 મી. મી.

ખાતર  કરો ક ઇલે ોન ધારક JAWS વ  છે.

• AC અથવા DC મશીન પર વે ડગ કરંટ 150-140 amps સેટ કરો.

 પાવર ોત D.C હોય તો ઇલે ોન નકારા ક સીધી 
ુવીયતા સાથે ડો.

• સં ૂણ ુર ા વ  પહરો અને વે ડગ ન ના ફ ર લે સ ને 
તપાસ . 

•  ટાયલ માટ ે પના ટુકડ  પર ચાપ ને હાર કરો અને વતમાન સે ટગ ું 
અવલોકન કરો.

ખાતર  કરો ક ઇલે ોડ ું બો ડગ સામા  છે.

•  બ-પચીસ પર ચાપ ને એક ધાર પર હાર કરો અને એક સમાન 
સામા  ટંૂક  ચાપ ળવતો.

•  ઇલે ોન સીધી રખામ  ખેડો અને લેટ ની બી  ધાર પર મણકો ૂણ 
કરો.

•  વે ડગ દર મયાન ઇલે ોન સાચો કોણ 70o - 80o પર રાખો. • 
આર ત લંબાઈ સતત તી ણ કકશ અવાજ ઉ પ  કર છે.

•  ુસાફર ની ઝડપ આશર. 150mm ત મ નટ ના દર.

•  વે ડર મણકામ થી લેટ દૂર કરો અને તપાસ: 

- સમાન પહોળાઈ અને ઊંચાઈ  - ે નો સમાવશે. 

- ુઝનની સામા  ઊંડાઈ. 

- સીધી તા.

•   ુધી તમે સારા પ રણામ ા ત ન કરો  ુધી કસરત ું 
ુનરાવતન કરો.

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.56
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કૌશ  મ (Skill Sequence)

વે ડગ માટ આર ત વે ડગ મશીનની સે વગ (Setting of arc welding machine for welding)
ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• આક-વે ડ ગ લા ર સેટ કરો
• ઇલે ોન કદ માણે વતમાન સેટ કરો
• ખંજવાળ અને ટપ ગ પ ત ારા ચાપ ને હાર કરો અને ળવતો.

આર ત વે ડ ગમ  ચાપ પર હાર કરવો એ ૂળ તૂ કામગીર  છે.

ાર વે ડગ શ  કરવા ું હોય ાર તે દર વખતે થશે.

આર ત વે ડ ગમ  શીખ ું એ આવ યક ૂળ તૂ કૌશ  છે.

આક-વે ડ ગ લા ની ગોઠવણી( ફગ 1)

વે ડગ મશીન માટ પાવર ોત ની કામગીર  તપાસ.

યાદ રાખો વીજળ  સારો નોકર છે પણ ખરાબ મા ર છે.

કોઈપણ િવ તુ સમ યાઓ ઉકલવા માટ ઇલે શયન ને 
કૉલમ કરો.

વે ડગ ક બને વે ડગ મશીનો સાથે ડો.

ખાતર  કરો ક કલબલ કનકેશન વ , કૂા, ુ ત અને 
મશીનની યો ય ટ મનસ સાથે ડાયા છે.

યો ય જ યાએ વે ડગ ટબલ સાથે અથ ક બને ુ ત પણે ડો. ઇલે ોન 
ધારકને ુર ત જ યાએ રાખો.

 મશીન ડસી પાવર પર હોય, તો ક બને યો ય પોલે રટ મ  ડો. 

 મશીન ડ સી પાવર પર હોય, તો કબલને યો ય પોલે રટ મ  
ડો.

વે ડ ગ વતમાન ુયો ત કર  ર ા છ એ

વે ડગ કરંટ સેટ કર  ર ા છે ઉપયોગમ  લેવાતી ઇલે ોન યાસ ુજબ 
વે ડગ કરંટ સેટ કરો. (કો ટક 1)

વે ડગ કરવા માટ મેડલની ડાઈ ુજબ અથવા ભલામણ ુજબ 
ઇલે ોન પસંદ કરો. (કો ટક 1) 

ઇલે ોડ્સનો યાસ વે ડગ કરવા માટ મેટલની ડાઈ કરત  
વ ુ ન હોવો ઈએ.

ાટક ું અને ચાપ ળવવી

ે ચગ પ ત ( ફગ 2)

ઇલે ોડને બ-પીસથી લગભગ 25mm ઉપર એક છેડ, સપાટ  પર 
કાટ ૂણે પકડ  રાખો.

તમાર  આખંો સામે વે ડ ગ ન લાવો. 

ખાતર  કરો ક સલામતી વ ો પહરવામ  આવે છે.

કો ટક 1 

 પ્લેટ ઇલેક્ટ્રોડ વર્તમાન

 જાડાઈ કદ મીમી   શ્રેણી   
 મીમીમાં (આશરે)   (એમ્પીયર)

 1.6 1.6 40-60

 2.5 2.5 50-80

 4.0 3.2 90-130

 6.0 4.0 120-170

 8.0 5.0 180-270

 25.0 6.0 300-400
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ઇલે ોન ચો સ કદ  ઉપલ  તા ન હોવાના ક સામ  ન કના કદા 
વૈક પક ઇલે ોન ઉપયોગ કરો.   

થોડ  સેકંડ માટ સપાટ થી આશર 6mm ઇલે ોન પાછો ખચો, અને પછ  
તેને (અંદા )ે 4mm અતંર ુધી નીચે કરો.

 આર ત યો ય ર તે અથડાયા હોય, તો ર તી ણ કકશ 
અવાજ સાથે કાશનો િવ ોટ ઉ પ  થશે.

ટપ ગ પ ત ( ફગ 3)

બ સપાટ  ને હળવાશ થી પશ કરવા માટ ઇલે ોન નીચે ખસેડ ને ચાપ 
પર હાર કરો.

ઇલે ોન ધીમે ધીમે ઉપર ખેડો, થોડ ક સેકંડ માટ આશર 6 મીમી, અને 
પછ  તેને લગભગ નીચે કરો. સપાટ થી 4 મીમી.

સામા  ર તે ટપ ગ પ તની ભલામણ કરવામ  આવે છે 
કારણ ક તે બ સપાટ  પર ખાતાના ચ નો ઉ પ  કરતી નથી.

ચાપ ારા સીધી લાઇન બી ડગ (સપાટ ત) (Straight line beading by arc  (Flat position)
ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• સીધા માળા સપાટ તમ  જમા કરો
• વે ડમે  સાફ કરો અને ખામી માટ તપાસ કરો.

બ સે વગ

વે ડગ ટબલ પર સપાટ તમ  કામ સેટ કરો. ( ફગ 1)

બ અને વે ડગ ટબલ વ ે સારો િવ તુ સંપક છે તેની ખાતર  કરો.

વતમાન સે વગ(ફાગ 2)

વે ડગ મશીન પર વતમાન સેટ કરો, Ø4mm M.S માટ 150-140 amps. 
ઇલે ોન. ઉપયોગમ  લેવાતી ઇલે ોડ્સ માટ હંમશેા વતમાન ર જ ચાટ 
ને અ ુસરણ.

ઇલે ોન ત(Fig 3a & b)

ઇલે ોન વે ડર લાઇન સાથે °80 - °70ના ૂણ પર અને બાજુની લેટ ની 
સપાટ  સાથે 90o પકડ  રાખો.

સીધા માળા જમા( ફગ 4)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.56
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પંચની રખાને અ ુસર ને અને ચાપ ળવવી રાખીને સીધા માળા જમા 
કરો

• યો ય ચાપ લંબાઈ

• ુસાફર ની સાચી ગ ત

• ઇલે ોન સાચો કોણ.

ખાતર  કરો ક વે ડગ ન લે સ વ  છે થેી તમે ચાપ અને 
વે ડર લાઇન ઈ શકો.

સાદા કાચ બદલો,  spattered.

ચાપ સ ભળો. તે સતત તી ણ કકશ અવાજ ઉ પ  કર છે.

ઇલે ોન પીળા અને પીગળે લા ૂલ મ થી વહમી ધા ુ બનાવવા માટ 
ઈને ુસાફર ની ગ ત ને સમયો ચત કરો. ( ફગ 5a અને b)

વે ડમે  નર ણ ( ફગ 6)

મી ટગ હમર અને વાપર શ નો ઉપયોગ કર ને વે ડમે મ થી લેટ દૂર 
કરો.

લેટ દૂર કરતી વખતે ગોગ  નો ઉપયોગ કરો.

જમા થયેલ મકાનની તપાસ કરો અને આમ  કોઈપણ ભ તા ન ધો:

• પહોળાઈ અને ઊંચાઈ

• ુઝનની ઊંડાઈ

• નરની લંબાઈ. (સીધાપ ું)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.56
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કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ (C, G & M) યાયામ 1.4.57
ફટર (Fitter) - વે ડગ

ગેસ અને ARC વે ડગ યા નો ઉપયોગ કર ને બટ પોઇ  અને ‹T› પોઇ  બનાવ ું (Striking and 
maintaining arc, laying straight - line bead)
ઉ ે યો:આ કસરત ના અતંે તમે સમથ હશો
• ચાપ મ  યો ય ગોઠવણી મ  ચોરસ બટ અને ‹T› ફલેટ સ ધા બનાવવા માટ વકપીસને સેટ અને વે ડર કરો 
• ભલામણ કરલ ઇલે ોન, ફર રોડ અને નોઝ સાઈઝ નો ઉપયોગ કર ને ‹T› ફલેટ અને ચોરસ બટ પોઈ ને વે ડર કરો 
• સ ધા મ થી િવકૃ ત દૂર કરો 
• વે ડમે  સાફ કરો અને સપાટ થી ખામી માટ તપાસ કરો. 
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બ સ વ સ  (Job sequence)

કાય 1: આક વે ડગ ારા સપાટ તમ  ચોરસ બટ સં ુ ત

• કામા મા ું કદ તપાસ.

• ચોરસ માટ માપ માણે ચ ત કરો અને ફાઇલ કરો.

• ચોરસ બટ પોઇ  માટ વે ડગ ટબલ પર 1.5mm ગેય સાથે ગોઠવણી 
મ  ટુકડ ઓ સેટ કરો. (રખ કન નો સંદભ લો)

• એ પસંદ કરો3.15mm M.S. ઇલે ોન અને 120 amps કરંટ સેટ 
કરો

ઇલે ોન નકારા ક સાથે ડો,  પાવર ોત D.C હોય.

• ટુકડાઓને બંને છેડ અને મ યમ  પણ ટક કરો.

ખાતર  કરો ક સલામતી વ  પરવામ  આવે છે.

• ટક કરલા ટુકડાઓની ગોઠવણી તપાસ અને  જ ર  હોય તો ફર થી 
સેટ કરો.

•  સં ુ ત ને વે ડગ ટબલ પર સપાટ તમ  ૂકો, સાર  ર તે ા  
કરો. (ટ  બાજુ નીચે)

• એ પસંદ કરો4.0mm M.S. ઇલે ોન અને 160-150 amps કરંટ 
સેટ કરો. 

• થમ મણકો સં ુ ત લાઇન સાથે આ સાથે જમા કરો:

- યો ય ચાપ લંબાઈ

-  યો ય ઇલે ોન કોણ

-  યો ય વે ડગ ઝડપ.

•  મણકામ થી ુલહેને ચપ કરો, શ કરો અને તપાસ.

હોડ બને પકડ  રાખવા માટ સાણસો ઉપયોગ કરો, મી ટગ 
હથોડ  અને વાપર શ મી ટગ અને સાફ કરવા માટ, આખંોની 
ર ણ માટ ગોગ  નો ઉપયોગ કરો.

•  થમ મકાનની પાછળની બાજુ ને સાર  ર તે સાફ કરો અને ટ  લશ 
ને ા  કરો. 

•  સમાન સે ટ સનો ઉપયોગ કર ને, આ બાજુએ બી  મણકો જમા કરો. 

•  મણકામ થી ુલહેને ચપ કરો, શ કરો અને ખામી માટ તપાસ.

•   ુધી તમે સાઉ ડ બટ વે ડર ન બનાવી શકો  ુધી આ કસરત 
નો અ યાસ કરો.

ાર પણ સં ુ ત વે ડગ લેટ ની ડાઈ અથવા ધા ુના 
સપાટ િવભાગ અ ુસાર ખેપાન 3/1 ભાગે ળવવી રાખવા.

કાય 2: આક વે ડગ ારા સપાટ તમ  ‹T› ફલેટ સં ુ ત

• કામા મા ું કદ તપાસ

•  માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો

•  બંને છેડ બ-પીને ‹T› ફલેટ પોઇ  તર ક સેટ અને ટક કરો. (રખ કન 
નો સંદભ લો).

•  ખાતર  કરો ક એ�3.15mm ઇલે ોન અને 130 amps કરંટનો 
ઉપયોગ થાય છે. ુર ા વ  પહરછા ઈએ.

•  ટ  સાફ કરો, ગોઠવણી તપાસ અને  જ ર  હોય તો બ ર તે 
કરો . 

•  સં ુ ત ને વે ડગ ટબલ પર સપાટ તમ  ૂકો. (ટક સાઈડ ટાઉન) 

•  એ પસંદ કરો�4mm M.S. ઇલે ોન અને 160-150 amps કરંટ સેટ 
કરો. 

•  થમ મણકો યો ય અને સમાન સાથ ેસં ુ ત રખા સાથે જમા કરો

-  ચાપ લંબાઈ

-  ુસાફર ની ઝડપ

-  ઇલે ોન કોણ.

ખાતર  કરો ક ઇલે ોન ૂણો ૂણ સાથે °45 અને ુસાફર ની 
દશામ  વે ડગ લાઇન સાથે °70 થી °80 છે.

વે ડમે  સાફ કરો અને ખામી માટ તપાસ કરો.

• સાવધાની બી  બાજુ સાફ કરો અને ટ  લશ ને ા  કરો.

•  સં ુ ત ને સપાટ તમ  સેટ કરો (વે ડર બાજુ નીચે).

•  થમ મણકો માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સમાન સે વગ અને તક નીક સાથે 
સં ુ ત લાઇન સાથે બીજુ ંવે ડર બનાવો.

વે ડને સાફ કરો અને નીચેની વે ડર લા ણકતા માટ તપાસ.

-  સરળ અને બંધ લહ ર ું દખાવ. સમાન પહોળાઈ અને ઊંચાઈ 
સમાન પગી લંબાઈ 

-  અંડ કટ અને ઓવર લેપ િવના વે ડના અં ૂઠામ  સા ં  ૂઝ 

-  લેટ ની ડાઈ ટેલી ફલેટ વે ડની લે લંબાઈ

•   ધુી તમે સાર  વે ડર ન બનાવી શકો  ુધી કસરત ું 
ુનરાવતન કરો.
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કાય 3: ગેસ વે ડગ ારા સપાટ તમ  ચોરસ બટ સં ુ ત

• કામા મા ું કદ તપાસ.

•  માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો.

•  બન ટુચકાને વે ડગ ટબલ પર સેટ કરો થેી ટ ક 1.5 મીમી સાથે 
ચોરસ બટ પોઇ  ( ુ લા) બને.

•  ગેસ વે ડગ લા ર સેટ કરો, નોઝ નંબર 5 ડો અને બંને ગેસ માટ 
0.15kg/cm2 ું દબાણ સેટ કરો.

•  એક C.C.M.S પસંદ કરો. ફર લાકડ ટ કગ માટ 1.5 મીમી 
અનેવે ડ ગ માટ 3.00 મી. મી. 

• ુર ા વ  પહરો.

•  તટ  ોત સેટ કરો.

• એનો ઉપયોગ કર ને બંને છેડ અને મ યમ  પણ ટુકડાઓને ટક 
કરો1.5 મીમી ફર રોડ. (સંકોચન ભ ું 2 રાખો)

ટ  સાર  ર તે ડાયેલા અને ૂસી જવા ઈએ.

• ટુકડ ઓ વ ે ગોઠવણી અને અતંર તપાસ અને  જ ર  હોય તો 
ફર થી સેટ કરો. 

• ટ  સાફ કરો અને વે ડગ ટબલ પર સપાટ તમ  બ ર ત ેકરો.

• લોપાઈપ અને ફર સ ળયાની સાચા કોણ સાથે ડાબી તરફની 
ન કનો ઉપયોગ કર ને વે ડગ શ  કરો.3 મીમી.

• ધારકને એકસર  ર તે ૂઝ કરો અને ફર મેડલ ઉમેરો. (એક 
સમાન વે ડર મણકો બનાવવા માટ, લોપાઇપ અને ફર સ ળયાની 
ુસાફર ની સાચી ગ ત અને ગ ત ળવવી રાખો)

•  ડાબી ધાર પર રોકો, વે ડર ૂણ કરવા માટ ખાડો ભોર.

•  ો તને ુઢાપો, નોઝ ને ઠંડુ કરો અને લોપાઈપને ુર ત જ યાએ 
ૂકો.વે ડડ સં ુ ત સાફ કરો અને ટની તપાસ કરો

વે ડડ સં ુ ત સાફ કરો અને ટની તપાસ કરો

- મકાનની થોડ  બ હ ુખ સમાન પહોળાઈ અને ઊંચાઈ.

- ૂળ  ન ક પીપ  સં ુ ત ની પાછળની બાજુએ થોડો ભેદ  
મણકો . 

•   ુધી તમને સારા પ રણામ ન મળે  ુધી કસરત ું ુનરાવતન 
કરો.

કાય 4: ગેસ વે ડગ ારા ફલેટ પો ઝશનમ  ફલટે વે ડર ‹T› પોઇ

•  ડોઇંગ ુજબ બ ટુકડ ઓ તૈયાર કરો.

•  વે ડગ કરવા માટ શીટ્સની સપાટ  અને કનાર એ સાફ કરો.

•  ગેસ વે ડગ ટબલ પર શીટ્સને ‹ટ › ઈ ના પમ  સેટ કરો. 

•  ુર ા વ  અને ગેસ વે ડગ ગોગ  પહરો.

•  ગસે વે ડગ લા ર સેટ કરો, નોઝ નંબર 5 ફ સ કરો અને બંને ગેસ 
માટ 0.15 kgf/cm2 પર દબાણ સેટ કરો.

•  ુટલ લશે સેટ કરો, 1.6 mm C.C.M.S સ ળયાએ વડ સં ુ ત ના 
બંને છેડ અને મ યમ  પણ ટક કરો.

•  ટાયલ વેર સાથે પોઈ ની ગોઠવણી તપાસ અને ટક કરલા ભાગે 
સાફ કરો.

•  વે ડગ ટબલ પર બને સપાટ તમ  રાખો.

•  લે વડ ટ નક વડ વે ડગ શ  કરો અને સ ધા ના જમણા હાથના 
છેડા ને પીગળે દો.

•  વે ડગ કરવા માટના િવ તાર ને ૂઝ કરો (એટલે ક આડ  સીટ અને 
વટ કલ શશીનો સમાન ભાગ) અને પીગળે લા ૂલ મ  ફર સ ળયાને 
સં ુ ત પર ફલેટ વે ડર બનાવવા માટ લા ુ કરો.

• ુસાફર ની સાચી ગ ત ળવતો, એક સમાન વે ડર મણકો બનાવવા 
માટ લોપાઈપ અને ફર રોડની હરફર કરો.

• વે ડના અતંમ  ખાડો ભય  પછ  સં ુ ત ના ડાબલા હાથના છેડ વે ડને 
રોકો.

•  ો તને ુઢાપો, નોઝ ને ઠંડુ કરો અને લોપાઈપને તેની જ યાએ 
ૂકો . 

•  વે ડમે  સાફ કરો અને ફલેટ વે ડમ  ખામી માટ તપાસ કરો.

ય નર ણ

•  સહજ બ હ ુખ તા, સમાન પહોળાઈ, સમાન લહર સાર  વે ડર મણકો 
ૂચવે છે. અ કટ, ઓવર લેપ, પોરો સીટ  વગેર વગર ું વે ડર સાર  
ુણવ ા ની વે ડની ખાતર  કરશે.

•  વ ુ ે સ માટ સં ુ ત ની બી  બાજુ વે ડર કરો
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કૌશ  મ (Skill sequence)

સપાટ તમ  ચાપ ારા ચોરસ બટ સં ુ ત (મા  1) (Square butt joint by arc in flat position) 
(TASK 1)

ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• ચોરસ બટ પોઈ ને સપાટ તમ  વે ડર કરો
• ૂણ થયેલ બટ વે ડ ું નર ણ કરો.

આ કારના સ ધા નો ઉપયોગ ઉ ોગમ  ૂબ જ યાપક પણે થાય છે.  
બંને બાજુથી વે ડગ કરવામ  આવે તો (6 મમી લેટ ની ડાઈ), વ ન 
વે ડર મેળવી શકાય છે. 

સે વગ અને પે કગે 

વે ડ ગમ  3 મમી ગેય સાથે ટુકડાઓને બટ સ ધા તર ક સેટ કરો. 

બંને છેડ અને મ યમ  એક ટક. ( ફગ 1)

એનો ઉપયોગ કરો3.15mm M.S ઇલે ોન. ખાતર  કરો ક ટ  ૂઝ 
થયેલ છે.  વતમાન 130-120 amps અને ટકની લંબાઈ 15 mm સેટ કરો.

ખાતર  કરો ક ટકસ ુઝ થયેલ છે.

પે કગે પછ  ગોઠવણી તપાસ અને  જ ર  હોય તો ફર થી સેટ કરો 
( ફગ 2).

ટક-વે ડ્સને સાર  ર તે તપાસ.

વે ડગ બટ સં ુ ત

સં ુ ત ને સપાટ તમ  ૂકો.

થમ મણકો જમા કરો, એનો ઉપયોગ કર ને4mm M.S. યો ય સાથે 
ઇલે ોન અને 160-150 amps વતમાન:

•  ઇલે ોન કોણ

•  ુસાફર ની ઝડપ અને

•  આર ત લંબાઈ. ( ફગ 3)

ઇલે ોન વે ડની લાઇન સાથે આગળ અને પાછળ ખેડો

• વે ડની આગળ મેડલને ીછ-હ ટ કરો

• બળ  જવાની ૃ ને ઓછ  કરો

• ુલહેને વે ડની ટોચ પર પાછા દબાણ કરો અને સંલખેના સમાવશે ને 
નયંિ ત કરો.

વે ડ ું નર ણ

વે ડમ થી લેટ દૂર કરો અને નીચેની વે ડર લા ણકતા માટ તપાસ. 
( ફગ 4)

•  મકાનની પહોળાઈ અને ઊંચાઈ એક સમાન હોવી ઈએ.

•  દખાવ ન કની લહરો સાથે સરળ હોવો ઈએ.

•  વે ડનો ચહરો થોડો બ હ ુખ હોવો ઈએ.

•  વે ડની કનાર એ સાર  ૂઝ હોવી ઈએ, ઓવર લેપ અને અ કટ 
ન હોવી ઈએ. 

•  શ આત ના અને બધં થવાના બદુ હતાશા અને ઉ  ળ થી ુ ત 
હોવા ઈએ. 

•  વે ડર અને લેટ ની સપાટ  ના ૂળમ  સાર  ૂઝ અને ૂંસપઠ હોવી 
ઈએ . 

•  લેટ ની સપાટ  છ ટા ુ ત હોવી ઈએ.
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સપાટ તમ  ચાપ ારા ‹T› ફલેટ સં ુ ત (‘T’ fillet joint by arc in flat position)

ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• િવકૃ ત અને વે ડર ખમીસથી ુ ત સપાટ તમ  ચાપ ારા વે ડર ‹T› ફલેટ સં ુ ત 
•  વે ડર લા ણકતા માટ ફ લેટ ું નર ણ કરો.

‹T› અથવા લેપ પોઇ  પર જમા થયેલ વે ડને ફલેટ વે ડર કહવામ  આવે 
છે. ઘણીવાર ‹T›પોઈ ને ફલેટ પોઇ  કહવામ  આવે છે. ( ફગ 1) આ 
સં ુ ત મોટ ભાગે ઔ ો ગક ફ કશન કામમ  વપરાય છે.

સે વગ અને પે કગે ( ફગ 2)

ટુકડાઓને ગોઠવણી મ  સેટ કરો, °90 ‹T› બનાવો.

બંને છેડ ટુકડ ઓ ટક. 

વાપર ુ3.15mm M.S. ઇલે ોડ્સ

160-150 amps પર વતમાન સેટ કરો. 

ખાતર  કરો ક ટ  15 મીમી લંબાઈ સાથે સાર  ર તે ડાયા

પે કગે પછ  ગોઠવણી તપાસો.

ફલેટ સં ુ ત વે ડગ

ફલેટ પો લશ વે ડગ માટ સં ુ ત ૂકો. ( ફગ 3)

લેટ ની સપાટ  પર °45ના ૂણ પર સં ુ ત ના ૂણ પર નદશ કર ને, 
ઇલે ોન પકડ  રાખો. ( ફગ 4)

ુસાફર ની દશામ  ઇલે ોન °20-°10 ઢ કો. ( ફગ 5)

સમાન ુસાફર ની ઝડપ સાથે સં ુ ત સાથે વે ડ કરવા માટ આગળ વધો. 
( ફગ 5)

અ તશય બ ડર અપ અથવા અંડ કટ ( ત) માટ પીગળે લા 
ૂલ અને  કરલા મકાને કાળ ૂવક જુઓ. ઉપરો ત ખામી 

દખાય તો તેને ુધારવા માટ ઝડપ વધારો અથવા ઇલે ોન 
કોણ બદલો.

વે ડ ું નર ણ કરો

વે ડને સાર  ર તે સાફ કરો.

યો ય આકાર અને કદ માટ ફ લેટ ું નર ણ કરો.

વે ડના અં ૂઠ  પર કોઈ અ કટ અને ઓવર લેપ નથી. ( ફગ 6)

ફ લેટના પગી લંબાઈ લગભગ લેટ ટેલી હોય છે.

વે ડની ૂંસપઠ ૂળ ુધી ૂણ થાય છે.

વે ડનો ચહરો સહજ બ હ ુખ.
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OXY-Acetylene લા ની ાપના (Setting up OXY-Acetylene plant)
ઉ ે ય: આ તમને મદદ કરશે
• ઓ ી-એ સ ટલીન લા ર સેટ કરો.

ઓ જન અને એ સ ટલીન સ લ ડર ને ક સર સાથે ોર મ થી ગેસ 
વે ડગ િવ તારમ  ખેડો. ઓ જન સ લ ડર તેના પર દોરવવામ  
આવેલા કાળા રંગ ારા ઓળખાણ છે. એ સ ટલીન સ લ ડર તેના પર 
દોરવવામ  આવેલા મરને રંગ ારા ઓળખાણ છે. તેમજ ઓ જન 
સ લ ડર એ સટ લીન સ લ ડર કરત  ઊંચો હશે અને ઓ જન 
સ લ ડર નો યાસ એ સ ટ લન સ લ ડર ના યાસ કરત  ઓછો હશે.

ખાતર  કરો ક સ લ ડર ખાલી સ લ ડર થી અલગ રાખવામ  આવે છે.

ગેસ સ લ ડર ને ટોલીમ  ૂકો અને તેને સ કળ  ુર ત કરો.

સ લ ડર ને હંમશેા સ લ ડર ે ડ મ / લોર પર સીધા/ઊભી રાખો 
( ફગ 2)

હલનચલન કરતી વખતે, ગેસ સ લ ડર ને ઊભી ત તરફ સહજ નમે 
લા રાખવા ઈએ અને સ લ ડર ના વા વ ને ુકસાન ન થાય તે માટ 
વપરાતી ો ે ર ક. ( ફગ 3)

સ લ ડર ને જમીન પર આડા ફરવો નહ .
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સ લ ડર ક સર દૂર કરો. સ લ ડર ક નો ઉપયોગ કર ને ગેસ સ લ ડર ના 
વા વ ને ઝડપથી ખોલીને અને બંધ કર ને તેને ન કરો. ફગ 4

સ લ ડર વા વ સોકટ્સમ થી ૂળ ના કોને સ લ ડર વા વ ન કર ને સાફ 
કરવામ  આવે છે. આ સ લ ડર વા વ ની અયો ય બેઠક ને કારણે ગેસ ના 
લીકજ ને ટળશે અને ૂળ ના કોને નયમનકારોમ  વશેતા અટકાવશેઃ  ે
નયમનકારોને ુકસાન પહ ચાડ  શક છે.

સ લ ડર ન કરતી વખતે હંમશેા વા વ આઉટલેટની સામે ઊભા રહો. 
( ફગ 5)

ખાતર  કરો ક તમારા હાથ સી અથવા તેલી ુ ત છે.

ઓ જન ર ુલેટરને ઓ જન ગેસ સ લ ડર (જમણા હાથના 
થથરડો) સાથે ડો. એ સ ટલીન ર ુલેટરને એ સ ટલીન ગેસ સ લ ડર 
સાથે ડો (ડાબલા હાથની થથરડો) ખાતર  કરો ક બંને ર ુલેટરના ેસ 
એડજ ગ ૂ  બહાર પડલી તમ  છે.

સ લ ડર પર સાચા ર ુલેટરને ડાવા ું ુ ન ત કરો, એ સ ટલીન 
કને નમ  ડાબલા હાથનો દોરો હોય છે અને ઓ જન મ  જમણા 
હાથનો દોરો હોય છે.

અખરોટ ને જડતા એસીટ લીન ર ુલેટર પર ુપ કટ હશે ( ફગ 6) અને 
ેસ ગેજ ડાયલ મરને રંગનો હશે.

બધા ેડ કનેકશન હાથ વડ કડક કર ને શ આતમ  ઠ ક કરવા ઈએ અને 
પછ  ફ ત પેનરનો ઉપયોગ કરવો ઈએ. આ ોસ થડ સાથે એસે બલી 
ટાળવામ  મદદ કરશે  ે ેડને ુકસાન તરફ દોર  જશે.

ેડને ુકસાન ન થાય તે માટ હંમશેા યો ય કદા પેનરનો ઉપયોગ કરો 
( ફગ 7)

ગેસ વે ડગ સાધનની ેડ એસે બલીમ  ુ કશન લા ુ કર ું ખમી છે 
કારણ ક તે આગળ ું કારણ બની શક છે ( ફગ 8)

કડક કરતી વખતે અયો ય બળ ટાળો. ડાણ મા  ુ ત હોવા ઈએ.

ર ુલેટરના છેડ હોશ કલે રને અને લોપાઇપના છેડ હોઝ- ોટ રને 
ડો.

(ઓ જન લાઇન માટ કાળ  નટ નો ઉપયોગ કરો અને એસીટ લીન 
લાઇન માટ મરને નટ નો ઉપયોગ કરો.)

એસીટ લીન કને નમ  ડાબલા હાથના થથરડો અખરોટ ના ૂણ પર કટ 
હોય છે ાર ઓ જન કને નમ  જમણા હાથનો દોરો કટ વગર હોય 
છે.
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ઓ જન ર ુલેટર આઉટ લેટ સાથે બ ે  હોસ-પાઈપનો એક છેડો અને 
એસીટ લીન ર ુલેટર આઉટ લેટ સાથે મરને રંગની હોસ-પાઈપ ડો 
( ફગ 9)

સાર  પકડ ુ ન ત કરવા અને ગેસ લકજને ટાળવા માટ નળ - લપ 
સનો ઉપયોગ કર ને સ ધા ને ુર ત કરો (ફાગ 10)

નળ - લપ સને સ જડ કરવા માટ ુડાઈવરનો ઉપયોગ કરો.

હંમશેા યો ય કદ  નળ - લપ સનો ઉપયોગ કરો (ફાગ 11)

ર ુલેટરનો ેસ એડજ ગ ૂ  ચા ુ કરો નેી સાથે ઓ જન હોશ 
પાઇપ ડાયે ું છે ( ફગ 12)

ૂળ અથવા ગંદક  ના કણો  હોઝ-પાઈપની અંદર ટપ કરવામ  આ યા 
હોય તો તેને બહાર કાઢવા માટ ૂર ું દબાણ કરો અને પછ  ેસ એડજ ગ 
ૂ  છોડો.

એ સ ટલીન નળ  માટ પણ તે જ ુનરાવતન કરો.

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.57
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લોપાઇપ ડવી

હોસ-પાઈપનો બી  છેડો લોપાઈપના ઇનલેટ્સ સાથે ડાવાનો છે. 
( ફગ 13)

્લોપાઇપના છેડા પર નળ - શ કોને ઠ ક કરો. ૂણ પર ખ ચો ધરાવતા 
હોસ ોટ સ એસીટ લીન હોઝપાઈપ પર ન ત હોય છે અને 
લોપાઈપના એસીટ લીન ઇનલેટ સાથે ડાયા હોય છે. ક ટગ માક િવના 
હોસ- ોટ ર ઓ જન હોશ પાઇપ પર ન ત છે અને લોપાઇપના 
ઓ જન ઇન લેટ સાથે ડાયા છે. ( ફગ 14)

નળ -ર ક લોપાઇપથી રબર ની નળ  મ  ગેસ ના વળતર વાહ સામે 
ર ણ આપે છે. તેઓ નોન રટન વા વ તર ક કામ કર છે.

ગણશે ું દબાણ ગોઠવ ું

ઓ જન અને એ સ ટલીન બંન ેમાટના ગણશે ું દબાણ નોઝ ના કદ 
અ ુસાર નયમનકારો પર ગોઠવ ું પડશે.

નોઝ ું કદ બ સામ ી અને ડાઈ અ ુસાર પસંદ કરવામ  આવે છે.

ગેસ ના દાણને સમયો ચત કરવા માટ, બંને સ લ ડર ના વા વ ને ધીમે ધીમે 
એક વળ ક થી ખોબલો અને દાણને સમયો ચત કરતા ૂ  ને કડક કર ને, 
નાના કદા નોઝ માટ બંને ર ુલેટર પર દબાણ 0.15 kg/cm2 તર ક સેટ 
કરો. ( ફગ 15) ખાતર  કરો ક ગણશે ું દબાણ સેટ કરતી વખતે બદલો 
પાઇપ કંટોલ વા વ ુ લા રાખવામ  આ યા છે.

ગેસ ર ુલેટરના કાયકાર  દબાણ ગેજ પર દબાણ વ ચી શકાય છે

લીકજ માટ પર ણ

લીકજ માટ તમામ કને સ ું પર ણ કર ું આવ યક છે.

એસીટ લીન કનેકશન માટ સા ુ પાણીનો સૉ શુન અને ઓ જન 
કનેકશન માટ તા  પાણી ( ફગ 16) લા ુ કરો.

ઓ જન ડાણ પર સા ુ ના પાણીનો ઉપયોગ આગળના ખમ તરફ 
દોર  શક છે. 

લીકજ ટો  દર મયાન ારય મેચ અથવા લશે લાઇટ નો ઉપયોગ 
કરશો નહ .

ોત ગટાવી

વે ડગ લોપાઈપ એટલે ક નોઝ નંબર 3 ના ગળામ  નોઝ ની ભલામણ 
કરલ કદ ડો.

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.57
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ગેસ સ લ ડર ખોબલો અને ર ુલેટર પર ભલામણ કરલ ગેસ દશને 
સમયો ચત કરો. 

નોઝ નંબર 3 માટ ઓ જન અને એસીટ લીન ું દબાણ 0.15 kg/cm2 
છે. સ લ ડર વા વ ૂબ ધીમેથી ખોબલો.

સ લ ડર વા વ ૂબ ધીમેથી ખોલો.

લોપાઈપ પર એ સ ટલીન કંટોલ વા વ 4/1 ચા ુ કરો અને પાક 
લાઇટરથી સળગાવો. ( ફગ 17) એસીટ લીન કાળો ુમાડો સાથે 
વાતાવરણીય હવામ  ઓ જનનો ઉપયોગ કર ને બળે છે.

એસીટ લીન કાળો ુમાડો સાથે વાતાવરણથી હવામ  ઓ જન નો 
ઉપયોગ કર ને બળેવ છે. પધક લાઈટર સવાય આગળના અ  ોત 
નો ઉપયોગ કરવા ું ટાળો.

તમારા અને અ  લોકોથી દૂર ુ લી જ યામ  લોપાઈપને ુર ત 
દશામ  નદશ કરો. 

કાળો ુમાડો અ ય થઈ ય  ુધી એ સ ટલીન વધારો. ( ફગ 18)

ો ત ું અવલોકન કરો અને લોપાઇપના ઓ જન કંટોલ વા વ ને 
ખોલીને ઓ જન ઉમેરો. હવે નોઝ ની ટોચ પર એક તેજ વી સફદ શંકુ 
દખાવ લાગે છે ( ફગ 19)

ગેસ ારા સપાટ તમ  ચોરસ બટ સં ુ ત (Square butt joint in flat position by gas)
ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• ચોરસ બટ પોઇ  માટ ગોઠવણી મ  વકપીસને સેટ અને ટક કરો
• સપાટ તમ  ુ લા ચોરસ બટ પોઇ  પર સમાન અને સાર  ર તે ઘસી ગયેલા મણકો બનાવો
• ૂણ થયેલ સ ધા ને ટની ર તે તપાસ.

સારા વે ડડ સાવધાની આવ યકતા છે:

સં ુ ત યો ય ગોઠવણી મ  હો ું ઈએ (િવકૃ ત ુ ત)

વે ડર સાર  ર તે ભળ  ગયે ું, સાર  ર તે ઘસી ગયે ું, પહોળાઈ અને 
ઊંચાઈઓમ  સમાન, યો ય કદ ું અને આતં રક ક બા  ખમીસથી ુ ત 
હો ું ઈએ.

સે વગ અને પે કગે

યો ય અતંર સાથે અને િવકૃ ત ભય  માટ યો ય ગોઠવણી મ  બ-પીને 
સેટ કરો અને ટક કરો. ( ફગ 1)

પે કગે પછ  ગોઠવણી તપાસ અને  જ ર  હોય તો ફર થી સેટ કરો. 
( ફગ 2)

વે ડગ

ડાબી તરફની ટકની ( ફગ 3) નો ઉપયોગ કર ને સં ૂણ ૂંસપઠ સાથે સાર  
ર તે ૂઝ કરલ સમાન મણકો બનાવો;

-  લોપાઇપ અને ફર સ ળયાને ભલામણ કરલ ૂણામ  પકડ ને અને 
તેની હરફર કરવી. 

-  એક સમાન ુસાફર ની ઝડપ અને ફ ટ ળવતો.

-  યો ય કદા કોલોની રચના.
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કામ ૂ ં  કરો.

ગોઠવણી તપાસ - િવકૃ ત દૂર કરો,  જ ર  હોય તો, અને તપાસ: 

કદમ  વે ડર મકાનની સમાન પહોળાઈ અને ઊંચાઈ. ( ફગ 4)

-  સમાન લહર અને ૂઝ, સં ૂણ ૂંસપઠ. ( ફગ 5)

-  ખામી ની ગેરહાજર  મે ક અ કટ, ુઝનનો અભાવ, ગભરાયેલ 
ખાડો વગેર.

ગેસ વે ડગ ારા ફલેટ પો ઝશનમ  ફલેટ વે ડર ‹T› પોઇ  (Fillet weld ‘T’ joint in flat position 
by gas welding)
ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• ફલેટ વે ડર ટ  પોઇ  માટ વકપીસને અલાઈનમે મ  સેટ કરો અને ટક કરો 
• ભલામણ કરલ ફર રોડ અને નોઝ સાઈઝ નો ઉપયોગ કર ને ટ  ફલેટ પોઈ ને વે ડર કરો 
• ૂણ થયેલા પોઈ ું િવ ુઅલી નર ણ કરો.

‹T› ફલેટ સ ધા નો ઉ ોગમ  યાપક પણે ઉપયોગ થાય છે એટલે ક, 
અંડર મ ું ફ કશન, તેલ અને પાણીના ક ેનર માટ વટ કલ પો સ અને 
અ  સમાન માળખાથી કાય.

તે ૂબ જ ઓછ  ધારની તૈયાર  સાથેનો આ થક સં ુ ત છે પરં ુ  ુધી 
ઓપરટર ને યો ય ે સ ન મળે  ુધી ખામી (એટલે ક અસમાન પગી 
લંબાઈ, અ કટ વગેર) વગર વે ડર કર ું ુ કલ છે.

ટ ૂંસપઠ સં ૂણપણે મેળવવી આવ યક છે અને અ કટ ટાળવા ઈએ

સે ટગ અને કામ ટુકડ ઓ ઉકલ

ટ  સં ુ ત માટ વે ડગ ટબલ પર ટુકડ ઓ ૂકો.

આચારનો ઉપયોગ કર ને ટુકડાઓને તમ  રાખો. ( ફગ 1)

ખાતર  કરો ક ઊભી ટુકડો સ ધા ના અતંર વગર આડા ભાગે લંબ પ છે.

લંબ પતા માટ અજમાયશ ચોરસ સાથે તપાસ.

સં ુ ત ની એક બાજુએ બંને છેડ (ફાગ 2) સં ુ ત ને ટક-વે ડર કરો.

ફલેટ પો ઝશનમ  ફલેટ ‘T’ પોઈ ું વે ડગ ( ફગ.3)

ટક કરલા સ ધા ને શ ડ કર ને અને ટકો આપીને સપાટ તમ  ૂકો. 
( ફગ.3)
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મ  °30 થી °40ના ૂણ પર રાખો. બદલો પાઇપ અને ફર રોડ સં ુ ત ની 
2 સપાટ એ વ ે °45 પર રાખવા ઈએ. આ ટ ૂંસપઠ ખાતર  કરશે. 
બંને ટુકડ ઓ એકસરખો પીગળે છે તેની ખાતર  કરવા માટ પીગળે ધા ુ ને 
ન કથી જુઓ.  ટુકડ ઓ એકસરખો પીગળે ન ય તો બદલો પાપનો 
કોણ બદલો. ાર પીગળે લા ૂલ ની રચના થાય ાર પીગળે લા ૂલ 
ની મ યમ  ફર રોડ ઉમેરો. લશે ( લોપાઇપ) ને સહજ બાજુ-થી-બાજુ 
હલનચલન આપો અને ફર સ ળયાએ પર પો ના વેી ગ ત આપો.

લોપાઈપ અન ે ફર સ ળયાની ુસાફર  ના દરોને ગ ડમ  અને બંને 
ક ટ્સમ  એકસર  ૂંસપઠ ુર ત કરવા અને પગી સમાન લંબાઈ ું ફલેટ 
વે ડર બનાવવા માટ એડ  કરો.

ય નર ણ ( ફગ 4)

વે ડમે  સાફ કરો અને તપાસ:

-  સમાન વે ડર કદ અને મકાનો આકાર (મજ તૂી કરણ અને સ ુ ય 
સહજ બ હ ુખ) 

-  સમાન પગી લંબાઈ, વે ડના અં ૂઠ  પર કોઈ અ કટ નહ

-  કોઈ છ ા તુા, ઓવર લેપ નથી

પીગળે લા ૂલ બનાવવા માટ ટક-વે ડર અને પેર સ મેડલને ૂઝ 
કર ને સં ુ ત ના જમણા હાથના છેડ વે ડગ શ  કરો. લોપાઈપને ડાબી 
દશામ  °60 થી °70ના ૂણ પર અને ફર સ ળયાને ુસાફર ની લાઇન 
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કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ (C, G & M) યાયામ 1.4.58
ફટર (Fitter) - વે ડગ

વાળા ું સેટ અપ, ૂઝ ફર રોડ અને ગેસ સાથે અને વગર ચાલે છે (Setting up of flames, fusion 
runs with and without filler rod and gas)
ઉ ે યો:આ કસરત ના અતંે તમે સમથ હશો
• નોઝ ના કદ માણે ગણશે ું દબાણ સેટ કરો 
• બનની ડાઈ અ ુસાર યો ય કદ  નોઝ પસંદ કરો અને ફટ કરો 
• ફલેટ પો લશ માટ બ સેટ કરો, લે વડ ટક નકનો ઉપયોગ કર ને ફર રોડ સાથે અને વગર વે ડર ૂઝ ચલાવવો
• ઓ -એ સ ટલીન ો તને સળાવો, ગોઠવણ અને ઓલ વો
• કામ બંધ કરવા માટ એ  એ સ ટલીન લા ર બંધ કરો 
• વે ડમે  સાફ કરો અને વે ડર ખામી માટ ટની તપાસ કરો. 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



205

• ુર ા વ  પહરો

• ગેસ સ લ ડર ખોબલો અને ર ુલેટર પર ગેસ ના દાણને સમયો ચત 
કરો 

• લોપાઈપમ  એ સ ટલીન ગેસ ના કંટોલ વા વ ને ખોબલો

• પધક લાઇટ નો ઉપયોગ કર ને ો તને કા શત કરો.

આગળના અ  ોત નો ઉપયોગ કરવા ું ટાળો

•  કાળો ુમાડો દૂર ન થાય  ુધી એ સ ટલીન વાહન સમયો ચત 
કરો

•  ો તમ  કોઈપણ અવાજ િવના યો ય ગોળ આતં રક શંકુ ાિપત 
ન થાય  ુધી ઓ જન ગેસ ખોબલો. આ તટ  ોત તર ક 
ઓળખાણ છે.

•  ઓ જન ગેસ વધાર ને ઓ ડાઇ ઝગ ો તને સમયો ચત કરો 
(તી ણ આતં રક શંકુ અને થોડો હ સગ અવાજ સાથે)

બ સ વ સ (Job sequence)  

કાય 1: ઓ ી - એ સ ટલીન ોત સે વગ

•  તટ  ોત ફર થી સેટ કરો અને કોઈપણ અવાજ િવના બા  
પછ થી ઢંકાયે ું નરમ આતં રક શંકુ વડ એ સ ટલીન ગણશેને 
વધાર ને કા ુરાઇ ઝગ ો તને સમયો ચત કરો.

•   ુધી તમે કોઈપણ બેકાર અથવા લશે-બક િવના ો તને સેટ 
કરવા ું મેનેજર ન કરો  ુધી વાળા ના સે ટગ ું ુનરાવતન કરો

ોત ુઝાવ ું અને કામ બંધ કર ું 

• થમ એ સટ લીન વા વ અને પછ  ઓ જન વા વ બંધ કર ને 
ો તને ુઢાપો 

• થોડો ઓ જન ગેસ ખોલીને ઠંડુ થવા માટ લોપાઈપ નોઝ ને 
પાણીમ  ડબાડબ 

• સ લ ડર વા વ બધં કરો અને લાઇન મ થી તમામ દબાણ છોડો

•  કામા મા ું કદ તપાસ.

•  માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો.

•  રખ કન ુજબ મકાનની તને ચ ત કરો.

•  સપાટ  ને સાફ કરો

•  બ પીને વે ડગ ટબલ પર સેટ કરો નેી ડાબી કનાર એ લગભગ 
15 મીમી ઊંચી હોય. 

•  લોપાઈપ (ભારતીય ઓ જન ચેક) વડ નોઝ સાઈઝ 5 પસંદ કરો 
અન ે ડો 

•  ર ુલેટર પર એ સ ટલીન અને ઓ જન ું દબાણ 0.15kg/cm2 
પર સેટ કરો. 

•  ુર ા વ  પહરો અને તટ  ોત સેટ કરો.

•  લોપાઈપને નોઝ એગલ °70  -  °60 સાથે જમણ કનાર બનની 
તમ  પકડ  રાખો અને વે ડગ લાઇન (પંચ વડ ચ ત) નોઝ 

એગલ °90 સાથે લશે કોની 1.5mm થી 3.0mm ુધીની સપાટ થી 
અતંર સાથે. સપાટ , ડાબી તરફ નદશ કર છે.

•  લોપાઈપની સહજ ગોળાકાર ગ ત સાથે સપાટ  ને ગરમ અને ૂઝ 
કરવા ું શ  કરો.

કાય 2: ુઝન ગેસ ારા સપાટ તમ  ફર રોડ િવના ચાલે છે

•  લોપાઈપને એક સમાન ગ ત રાખીને ડાબી દશામ  ખેડો કારણ ક 
તમને ા નક ૂઝ (પીગળે ધા ુનો નાનો ગોળાકાર ૂલ) મળે છે.

ગરમી ની વ ુ પડતી સ  તા ટાળો.  ધા ુ ૂબ ગરમ થઈ 
ય, તો લોપાઈપને પીગળે લા ૂલ થી ણવાર માટ દૂર કરો. 

પીગળે લા ૂલ ને અંદર રાખો

ુસાફર  ના દર અને લોપાઈપની ગોળાકાર ગ ત ને સમયો ચત 
કર ને યો ય કદ.

• ડાબી ધાર પર રોકો અને લોપાઈપને ઝડપથી ઉપાડો.

•  ો તને ુઢાપો અને લોપાઇપને પાણીમ  ઠંડુ કરો.

• લ-વાપર શ વડ ુઝ્ડ સપાટ  ને સાફ કરો અને ૂઝ નરની 
 એક પતા ુ ંનર ણ કરો.

 ુસાફર ની ગ ત અને લોપાઈપ ગ ત સાચી હોય, તો ૂઝ 
રન એકસર  પહોળાઈ મ  અને લહ રય મ  પણ દ ખાશે.

•  ુધી તમે એક સમાન ૂઝ ા ત ન કરો  ુધી કસરત ું 
ુનરાવતન કરો.
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કાય 3: ગેસ ારા સપાટ તમ  ફર રોડ સાથે ૂઝ ચલાવવો

•  કામા મા ું કદ તપાસ.

•  માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો.

•  રખ કન ુજબ મકાનની તને ચ ત કરો.

•  વકપીસને વે ડગ ટબલ પર લગભગ 15 મીમી ટેલી ડાબી કનાર એ 
સાથે સેટ કરો.

•  નોઝ સાઈઝ 5 (IOL મેક-સેફાયર કાર) પસંદ કરો અને એ સ ટલીન/
ઓ જન ેસ 15-0 kg/cm2 પર સેટ કરો.

•  Ø1.6mm નો હળવો લ કોર કોટ (C.C.M.S) ફર રોડ પસંદ કરો. • 
ુર ા વ  પહરો અને તટ  ોત સેટ કરો.

•  લોપાઈપને °70  -  °60ના ૂણ પર શશીની પંચે લાઇન પર પકડ  
રાખો અને જમણા હાથની કનાર એક નાનો પીગળે લા ૂલ બનાવો.

બ સપાટ થી લશે કો ું અતંર 2.0 થી 3.0mm રાખો.

•  વે ડની લાઇન વડ °40-°30ના ૂણો સાથે પીગળે લા ૂલ ની ન ક 
ઇશારો કર ને ફર સ ળયાને ડાબલા હાથમ  પકડ.

•  ફર સ ળયાની છેડા ને પીગળે લા ૂલ મ  ડૂબો અને વે ડર મણકો 
બનાવવા માટ બ સપાટ  પર ફર મેડલ ઉમેરો.

•  લોપાઈપની થોડ  ગોળાકાર ગ ત અને ફર સ ળયાની પો ના વેી 
ગ ત સાથે પંચની રખા સાથે સમાન ગ ત સાથે ડાબી તરફ આગળ 
વધો .

ઊંચાઈ અને પહોળાઈ મ  સમાન પ મણકો બનાવવા માટ 
પીગળે લા ૂલ મ  ૂરતો સ ળયો ઉમેરો. મકાનના કદ અને 
જ ર  ૂંસપઠને નયંિ ત કરવા માટ ફર સ ળયાએ સાથે 
ુસાફર  ના દુર ું સકંલન કરો.

•  ડાબી ધાર પર રોકો, ો તને ુઢાપો અને નોઝ ને ઠંડુ કરો.

•  વે ડર સપાટ  ને સાફ કરો. વે ડર મકાનની સમાન લહર અને સમાન 
પહોળાઈ/ઊંચાઈ માટ તપાસ કરો. 

•   ુધી તમને સારા પ રણામ ન મળે  ુધી કસરત ું ુનરાવતન 
કરો.

કૌશ  મ (Skill sequence)

ગેસ વે ડગ માટ ઓ ી-એ સ ટલીન ો તને સળાવો, સેટ અપ કરો અને ઢુાપો (મા  1) (Ignite, 
setup and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding) (TASK 1)

ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• ગેસ વે ડગ માટ યો ય ર તે ઓ ી-એ સ ટલીન ોત સળાવો, સેટ કરો અને ઓલ વો 
• કામ બંધ કરવા માટ ઓ ી-એ સ ટલીન લા ને બંધ કરો.

ોત સાઇ ડગ

ુર ા એ ન, મો એ અને ગોગ  ( ફગ 1) મ  બતા ય  માણે પરવામ  
આવે છે.

નાના કદા નોઝ માટ ઓ જન અને એ સ ટલીન ું દબાણ 0.2kgf/cm2 
પર સેટ કરો. (નં.3)

ર ુલેટર પર દબાણ સેટ કરતી વખતે, લોપાઈપ કંટોલ 
વા વ ને સચોટ સે વગ માટ ુ લા રાખો.

લોપાઈપનો એ સ ટલીન કંટોલ વા વ ¼ ટમ ખોબલો અને પાક-
લાઈટરની મદદથી સળાવો. કાળો મુાડો દૂર ન થાય  ુધી એ સ ટલીન 
વાહન સમયો ચત કરો. ( ફગ 2)

બક ફાયર અથવા બદલો પાપની લશે-બક ટાળો.

ો ત ું અવલોકન કરો અને લોપાઇપના ઓ જન કંટોલ વા વ ને 
ખોલીને ઓ જન ઉમેરો. ( ફગ 3)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.58
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ોત ગોઠવણ

તટ  ો તને સમયો ચત કરવા માટ, સફદ શંકુ ને પ ટ અને ગોળાકાર 
બનાવવા માટ ૂરતો ઓ જન ઉમેરો. ( ફગ 4)

લોપાઇપમ થી ગેસ ના મ ણ મ  ઓ જન અને 
એસીટ લીન સમાન મા ામ  હોય છે.

ઓ ડાઇ ઝગ ો તને સમયો ચત કરવા માટ, વ ુ ઓ જન ઉમેરો.

સફદ શંકુ ટંૂકા અને તી ણ બનશે.

ોત એક હ સગ અવાજ ઉ પ  કરશે અને તેની લંબાઈ ટંૂક  હશે. 
( ફગ 5)

કા ુરાઇ ઝગ ો તને સમયો ચત કરવા માટ, ો તને તટ  પર 
ગોઠવણ અને પછ  એ સ ટલીન ઉમેરો. સફદ શંકુ લ બો બનશે, પીછ વેા 
ભાગી ઘેરાયેલ હશે. ોત શ તથી બળ  જશે અને તેની લંબાઈ વ ુ હશે. 
( ફગ 6)

ોત લવી

ો તને ઓલવાઈ માટ, પહલા એસીટ લીન વા વ ( લોપાઈપ) અને પછ  
ઓ જન વા વ બંધ કરો.

લા ર બંધ કર  ર ા છ એ

કામના અતંે, નીચે જણા યા ુજબ લા ને બંધ કરો.

એ સ ટલીન સ લ ડર વા વ બંધ કરો.

લોપાઇપ એ સ ટલીન વા વ ખોબલો અને તમામ દબાણ છોડો.

એસીટ લીન ર ુલેટર ેસ એડજ ગ ૂ  છોડો.

લોપાઇપ એ સ ટલીન વા વ બંધ કરો.

ઓ જન બંધ કરવા માટ ઉપરો ત ચાર પગલા ું ુનરાવતન કરો.

ગેસ ારા સપાટ તમ  ફર રોડ િવના ૂઝ ચાલે છે (મા  2) (Fusion runs without filler rod in 
flat position by gas) (TASK 2)

ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• ધા ુ ું યો ય ૂઝ મેળવવા માટ લોપાઈપ અને ફલમને યો ય તમ  પકડ  રાખો 
• એક સમાન બીડ બનાવવા માટ ફર રોડ િવના ૂઝ રન બનાવો 
• ૂઝ બીડ્સની ુણવ ા ને ટની ર તે તપાસ.

ૂઝ ચાલે છે

ગેસ વે ડ ગમ  ગણશેની ો તની મદદથી ધા ુની કનાર ને પીગળે અને 
ૂઝ કર ને સ તીય સ ધા ઉ પ  થાય છે.

યો ય ૂઝ માટ લોપાઇપ અને ો તને યો ય તમ  
પકડ  રાખો.

ગણશેની યો ય ો તનો ઉપયોગ કર ને મેડલ ું ુ ઝગ.

લોપાઈપને યો ય તમ  પકડ  રાખ ું.

ૂઝ લે વડ ટક નકનો ઉપયોગ કર ન ેસીધી રખામ  ચલાવવો.

બ-પછ ની સફાઈ અને સે વગ

બ-પછ ની સપાટ  ને લ-વાપર શ અને એ મર  પેપર વડ સાફ 
કરો. બ-પીને ફાયર- જ વે ડગ ટબલ પર સેટ કરો, ડાબી ધારની 
પ લકશનને વધાર ને. 15 મીમી. ( ફગ 1)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.58
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યો ય ૂઝ માટ લોપાઇપ અને ો તને યો ય તમ  
પકડ  રાખો.

લોપાઇપ અને ો તને એવી તમ  રાખો ક સં ુ ત ની ધર  
ઑપરટરના શર રની સમ તર હોય ( ફગ 2)

વે ડગ લાઇન °70-°60 ( ફગ.3) સાથે નોઝ નો કોણ જમણ કનાર બ 
સપાટ  પર પીગળે લા ૂલ પર ૂઝ મેડલ એક ના ું ખાબો ચ ું બનાવે છે 
( ફગ 3) લોપાઇપને થોડ  ગોળાકાર ગ ત આપે છે.

સ ળયાએ િવના ૂઝ ચલાવ ું

બદલો પાપને ડાબી દશામ  ખેડો કારણ ક તમને ા નક ૂઝ મળે છે.

પીગળે લા ૂલ ને પંચ લાઇન પર રાખો. ( ફગ 4)

લોપાઇપ પર સહજ ગોળાકાર ગ ત સાથે સુાફર ની સતત ગ ત ળવવી 
રાખો. ( ફગ 5)

યો ય હ ટ ઇન ટુ અને બેકાર  બચવા માટ ોત ના સફદ શકું 
અને શશીની સપાટ  વ ે સતત 3-2 મામી ું અતંર ળવતો.

ૂઝ નરની િવ ુઅલ પર ા

વે ડના અતંે લ-વાપર શ વડ ૂઝ નરને સાફ કરો.

બ ડાઈ મ  ુઝનની સમાન ઊંડાઈ સાથે સમાન પહોળાઈ અને 
લહ ર ું માટ ટની તપાસ કરો. ( ફગ 6)

ગેસ ારા સપાટ તમ  લ લેટ પર ફર રોડ સાથે ૂઝ ચાલે છે (TASK 3) (Fusion runs with 
filler rod on steel plate in flat position by gas)
ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• ડાબી તરફની ટક નકનો ઉપયોગ કર ને ફર સ ળયાએ વડ ૂઝ રન બનાવો 
• ખામી માટ વે ડમે ને સાફ કરો અને તપાસ.

ગેસ વે ડગ દર મયાન, મોટાભાગના સ ધા ને યો ય, મજ તૂ વે ડર 
મેળવવા માટ ફર મેડલની જ ર પડ છે.

પીગળે લા ૂલ મ  ફર મડેલને ગવડાવવા માટ િવશેષ કૌશ ની જ ર છે, 
 ેઅહ  દશ વેલ છે.

લોપાઇપ અને ફર રોડની યો ય ત.

બન સંદભમ  લોપાઈપ અને ફર રોને યો ય તમ  પકડ  રાખો.

લોપાઇપ એગલ વે ડર લાઇન (જમણ તરફ) સાથે °70  -  °60 હોવો 
ઈએ. ફર સ ળયાનો કોણ વે ડર લાઇન (ડાબી તરફ) સાથે °40 - °30 

હોવો ઈએ. ( ફગ 1)

લોપાઇપ અને ફર સ ળયાને લેટ ની સપાટ  પર °90 પર રાખો. ( ફગ 2)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.58
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સરકસે ૂઝ અને ફર રોડ એ ડશનલ

મેડલ સપાટ  ને ૂઝ કરો અને યો ય ગ ત સાથે ફર મેડલ ઉમેરો; 
લોપાઈપ માટ ગોળાકાર ગ ત અને ફર સ ળયાએ માટ પો ના વેી 
ગ ત. ( ફગ 3)

ધા ુની સપાટ થી 2 થી 3mm ુધી લશે કો ું અતંર ળવતો.

વે ડ ગની દશા

વે ડને ૂણ કરવા માટ બદલો પાપને સીધી રખાની મે ડાબી દશામ  
ખેડો. ( ફગ 4)

યો ય હ ટ ઇન ટુ અને બેકાર  બચવા માટ ોત ના સફદ શકું 
અને શશીની સપાટ  વ ે સતત 3-2 મામી ું અતંર ળવતો.

વે ડ ું નર ણ

મકાનની સમાન પહોળાઈ અન ેઊંચાઈ, સમાન લહર અને ુઝનની યો ય 
ઊંડાઈ માટ, વાપર શ વડ યો ય ર તે સાફ કય  પછ  વે ડર મકાનની 
તપાસ કરો. ( ફગ5)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.58
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કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ (C, G & M) યાયામ 1.4.59
ફટર (Fitter) - વે ડગ

ચાપ વે ડ ગમ  બટ વે ડર અને કોરોનર, ફલેટ બનાવો (Make butt weld and corner, fillet in arc 
welding)
ઉ ે યો:આ કસરત ના અતંે તમે સમથ હશો
• સગલ વી બટ પોઇ  માટ ગેસ ક ટગ ારા લેટ ની કનાર ને બેલ કરો 
• સગલ વી બટ પોઇ  માટ ગેસ-કટ બેવચની કનાર ને યો ય ટ કસ સાથે ા  કરો 
• 2 મમી ટ ગેય અને સગલ વી બટ પોઇ  માટ યો ય િવકૃ ત ભય  સાથે લેટો સેટ કરો
• નયં ણ ચાપ ફટકો
• સં ૂણ ૂંસપઠ ુ ન ત કરવા માટ સગલ વી બટ પોઈ મ  ડપો ઝટ ટ ચલાવવો
• ડપો ઝટ મ યવત  અને અં તમ વગ યો ય ૂઝ અને મજ તૂી કરણ મેળવવા માટ સગલ વી બટ સં ુ ત મ  ચાલે છે 
• સપાટ થી ખામી અને સમાન ૂળ ના વશે માટ ુપ વે ડને સાફ કરો અને તપાસ. 
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બ સ વ સ (Job sequence) 

કાય 1: આક વે ડગ ારા સપાટ તમ  સગલ ‘V’ બટ પોઇ  

•  ડોઇંગ ુજબ ગેસ ક ટગ ારા 12 મીમી ડ  બે લેટ ને સીધી 
કલાપીને માપ માણે ા  કરો.

•  બે લેટ મ  બેલ ોટ રનો ઉપયોગ કર ને બનેવીને 30o એન 
ગલ પર માક કરો.

 •  પંચ સા ી ુણ

•  ગેસ ક ટગ ારા દરક લેટ ની કનાર ને 300 એગલ પર બેઠલ 
કરો અન ેએજ તૈયાર  સગલ ‹V› બટ ઓફ પોઇ  માટ ડોઇંગ 
ુજબ ટ કસ ફાઇલ કરો. ( ફગ.1)

•  લેટો ને ગંદક , પાણી, તેની સી, પશે  વગેરથી સાફ કરો.

•  લેટો ને યો ય ટ ગેય સાથે બટ ઈ ના પમ  ઊંધી રાખો. 

•  સં ુ ત ની દરક બાજુએ 1.5o ું િવકૃ ત ભ ું ળવવી રાખો. 

•  બધા ર ણા ક વ  પહરો.
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•  3.15mm મીડ  યમ કોટ MS ઇલે ોન ઉપયોગ કરો અને 110 
એ પીયર કરંટ સેટ કરો. ડસી વે ડગ મશીનની ક સામ  ઇલે ોન 
ક બને મશીનની નકારા ક ટ મનલ સાથે ડો.

•  છેડા પર લેટો ની પાછળની બાજુએ ટક વે ડર કરો. ટકની લંબાઈ 20 
મીમી હોવી ઈએ.

•  ટક વે ડને ડ - લેટ કરો અને સાફ કરો.

•  ડ - લેટ કરો અને ટ રન સાફ કરો અને દન વશે ું નર ણ કરો.

•  ટબલ પર ટક વે ડડ બને સપાટ તમ  ૂકો ( સગલ V ભાગ 
ઉપરની તરફ)

•  ટ રન જમા કરો અને ચોરસ બટ પોઇ  વે ડગ માટ કરવામ  આવે 
તે ર તે ખાડો ભોર.

•  ટ કસ અને ૂળ ના વશે ને યો ય ર તે લગન કરવાની ખાતર  કરવા 
માટ ક  હોટલને ળવવા માટ ખાસ કાળ  લો.

•  4mm મીડ  યમ કોટ ઇલે ોન અને 160-150 એ પીયર કરંટ, શટ 
આર ત અને ઇલે ોન યો ય વણાટ નો ઉપયોગ કર ને બી  રન/
ઈ રમીટ  રન જમા કરો. અ તશય વણાટ ટાળો અને સામા  
ુસાફર ની ઝડપી ખાતર  કરો.

•   જ ર હોય  ખાડો ભોર.

•  હટ.

•  2  રન માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સમાન પેરા મીટર અને ટક નકનો 
ઉપયોગ કર ને ી  રન/ વગ રન જમા કરો. 1 થી 1.5 મમી યો ય 
મજ તૂીકરણની ખાતર  કરો અને અ કટ ટાળો.

•  કોઈપણ સપાટ  વે ડર ખામી માટ તપાસ.

કાય 2: ચાપ વે ડગ ારા ફલેટ તમ  ુ લા ૂણાની સં ુ ત મ  ફલેટ વે ડર

•  ડોઇંગ માણે માપ માણે બ લેટ તૈયાર કરો.

•  લેટો ની ડતી કનાર એ અને સપાટ ઓને સાફ કરો.

•  એગલ આટ નો ઉપયોગ કર ને 2.5 મમી ટ ગેય સાથે લેટો ને ઓપ 
કોરોનર પોઇ  તર ક સેટ કરો.

•  ડસી જનરટર નો ઉપયોગ કરવામ  આવે તો યો ય પોલે રટ  પસંદ 
કરો .

•  Ø 3.15 મમી મીડ  યમ કોટ એમ એસ ઇલે ોન અને પોઈ ની 
અંદરથી 110-100 amps કરંટનો ઉપયોગ કર ને બંને છેડ સ ધા ના 
ટુચકાને ટક કરો.

•  ખાતર  કરો ક ુર ા વ  પરવામ  આવે છે. િવકૃ ત ને નયંિ ત કરવા 
માટ યો ય પ તનો ઉપયોગ કરો. 

•  ટ  સાફ કરો, ગોઠવણી તપાસ અને  જ ર  હોય તો પોઈ ને 
ફર થી સેટ કરો. 

•  વે ડગ ટબલ પર સં ુ ત ને સપાટ તમ  સેટ કરો.

•  ડપો ઝટ ટ ક  હોલ બનાવીને સં ુ ત મ  ચાલે છે અને સં ૂણ વશે 
મેળવશ ે છે. 

•  ડ - લેટ કરો અન ે ટ રન સાફ કરો અને દન વશે ું નર ણ કરો.

ખાતર  કરો ક ૂંસપઠનો તાજ 1.6 મામીથી વ ુ ઊંચાઈ નો 
નથી .

•   જ ર  હોય તો, ટ રન ના ચહરાને ા  કરો અને ડસ કરો.

• માટ વે ડગ કરંટ 160 amps સેટ કરોØ4mm મ યમ કોટડ M.S. 
ઇલે ોન

•  મ યવત  તર જમા કરો એટલે ક સહજ વણાટ ગ ત સાથે ટ રન પર 
સેક ડ રનØ4 મીમી ઇલે ોન.

•  મ યવત  સ ને સાર  ર તે સાફ કરો અને ખામી માટ તપાસ કરો. 
ખામી,  કોઈ હોય તો ુધારો.

•  બી  તર માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સમાન વતમાન સે વગ, ઇલે ોન 
અને વણાટ ગ ત નો ઉપયોગ કર ને અં તમ સ ને વે ડના કદમ  જમા 
કરો.

•  નર ણ માટ અં તમ તર સાફ કરો.

•  કોરોનર ફલેટ વે ડ ું નર ણ કરો: 

– એક સમાન અને યો ય મજ તૂીકરણની ખાતર  કરવા માટ 

– ખાતર  કરવા માટ ક વે ડનો ચહરો છ ા તુા, લેટ સમાવશે, 
ગભરાયેલ ખાડો, ઓવર લેપ અને લેટ ની ધાર ગાળામ /ગળાની 
અ ૂ રતી ડાઈ થી ુ ત છે.
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કૌશ  મ (Skill Sequence)

ચાપ ારા સપાટ તમ  સગલ ‹વી› બટ સં ુ ત (મા  1) (Single ‘Vee’ butt joint in flat position 
by arc) (TASK 1)

ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• વે ડગ ારા સપાટ તમ  સગલ ‘વી’ બટ પોઇ
• સગલ વી બટ પોઇ  માટ લેટ ની કનાર એ તૈયાર કરો
• 2 મમી ટ ગેય સાથે લેટો સેટ કરો અને સગલ ‹વી› બટ પોઇ  માટ યો ય ડ ોશન એકાઉ
• ટ મ ડયેટ અને અં તમ નવરંગમ  ટ મણકો જમા કરો સગલ ‹વી› બટ પોઈ મ  ચાલે છે 
• સપાટ થી ખામી માટ વે ડને સાફ કરો અને તપાસ.

ટુકડાઓની તૈયાર  ( ફગ 1)

ઓ ી-એ સ ટલીન કટ ગનો ઉપયોગ કર ને દરક ટુકડ  પર 300 બેલ 
કાપો.

બેલ પર ઓકસાઈડ ડપો ઝટ દૂર કરવા માટ કનાર ન ે ા  કરો.

બેવેલવાળ  બંને કનાર એ પર ફાઈ લગ કર ને 1.5 મમી સમાન ૂળ ના 
મહરાણ તૈયાર કરો. 

સગલ વી બટ પોઇ  અને પે કગે સેટ કર ું

બેવચની કનાર ને 2mmના ટ ગેય અને 30 ડ ેશન એકાઉ  સાથે 
ઊંધી રાખો. (ફાગ 2) સં ુ ત ની દરક બાજુએ યો ય આધાર એટલે ક 1.50 
નો ઉપયોગ કરવો.

બંને છેડ ટક-વેલ. (20 મીમી લ બી)

ુર ા વ  પરવામ  આવે તેની ખાતર  કરો.

પે કગે પછ  સં ુ ત ને સપાટ તમ  ૂકો.

ૂળ ના મકાન ું ન ેપ (ફાગ 3)

Ø3.15 M.S નો ઉપયોગ કર ને ટ મણકો જમા કરો. ઇલે ોન અને 110 
એએમપીએસ વે ડગ વતમાન. ટંૂકા ચાપ ને પકડ ને સમાન સામા  ગ ત 
સાથે આગળ વધો.

ઇલે ોન એગલ ( ફગ 3 મ  બતા ય  માણે) ને વે ડની લાઇન મ  800 
પર રાખો.

યો ય ૂંસપઠ માટ કોલ ું કદ ળવવી રાખવા માટ ઇલે ોન ચા ુક 
માવાની ગ ત આપો.

ટ મણકો સાફ કરો, અને ૂંસપઠ અવલોકન કરો.

હોડ પાસ અને કો પગ મકાન ું ડપો ઝટની ( ફગ 4)
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4.00mm ડાયલ મીડ  યમ કોટ M.S.electrode અને 160 amps 
વે ડગ કરંટનો ઉપયોગ કર ને 1લી ક ર ગ બીડ જમા કરો.

એક સમાન ગ ત સાથે આગળ વધો, સામા  શટ આર ત અને ઇલે ોન 
બાજુ-થી બાજુ વણાટ ગ ત પકડ  રાખો.

ુ ન ત કરો ક ઇલે ોન કોણ ૂળ મણકો માટ હતો તેવો જ છે. મકાને 
સાર  ર તે સાફ કરો અને હ ને ુકામમ  પીછ  લો (  હાજર હોય તો). 
શ  ખામી,  કોઈ હોય તો ુધારો.

અં તમ/કો પગ મકાન ું જુબાની ( ફગ 5)

Ø5.mm M.S નો ઉપયોગ કર ને અં તમ આવરણ મણકો જમા કરો. 
ઇલે ોન, 220 amps વે ડગ કરંટ, અને ઇલે ોડ્સને એક બાજુ-થી-
બાજુ વણાટ ગ ત દાન કર છે.

વે ડના અં ૂઠ  પર ઇલે ોન વણાટ ને થોભા વો (રોકો) થેી અ કટ 
ખામી દૂર થઈ ય.

સફાઈ અને નર ણ

વે ડડ જટાને બંને બાજુથી સાર  ર તે સાફ કરો.

વે ડ ું કદ, સપાટ થી ખામી, ૂળ  ૂંસપઠ અને િવકૃ ત ું નર ણ કરો.
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કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ (C, G & M) યાયામ 1.4.60
ફટર (Fitter) - વે ડગ

એમ એસ લેટો ું ગેસ ક ટગ (Gas cutting of MS plates)
ઉ ે યો:આ કસરત ના અતંે તમે સમથ હશો
• યો ય ક ટગ ભ ું રાખીને લેટ પર ક ટગ લાઈન ને ચ ત કરો  
• સીધા, બેલ, વ ુળ અને ોફાઇલ ક ટગ માટ બ સેટ કરો 
• િવિવધ લેટ ની ડાઈ માટ ક ટગ નોઝ નંબર અને ક ટગ ઓ જન દબાણ પસંદ કરો
• ી હટ ગ ફલમને સમયો ચત કરો અને ધા ુ ને પહલાથી ગરમ કરો
• હાથ અને મશીન ારા સીધી રખા બેલ, વ ુળ અને ોફાઇલને કાપો 
• ગેસ કટ કનાર ને સાફ કરો અને ખામી માટ તપાસ કરો. 
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•  બધા સલામતી વ  પહરો.

•  ગેસ વે ડગ લા ને ક ટગ લોપાઈપ અને ક ટગ ઓ જન 
ર ુલેટર વડ સેટ કરો.

•  કાપવા માટની ધા ુની ડાઈ અ ુસાર યો ય ક ટગ નોઝ ફ ટ કરો 
(એમ. એસ. લેટ 10 મીમી ડાઈ માટ 1.2 મીમી ડાયરાનો ઉપયોગ 
કરો. ઓર ફ સ ક ટગ નોઝ)

•  ક ટગ નોઝ ના કદ અ ુસાર ઓ જન અને એસીટ લીન ગેસ ના 
દબાણ બંનેને સમયો ચત કરો. (ઓ જન 1.6 kgf/sq.cm અને 
acetylene 0.15 kgf/sq.cm)

દાણને સમયો ચત કરતી વખતે ક ટગ બદલો પાપની દવાલ 
ુ લી રાખો

•  કામા મા ું કદ તપાસ

•  માક કરો અને 200x150x10 માપ મ  ફાઇલ કરો

•  લેટ ને ગંદક , તેલ, સી પશે , પાણી વગેરથી સાફ કરો.

•  ડોઇંગ ુજબ ગેસ ક ટગ લાઇન ને ચ ત કરો.

•  ક ટગ લાઈન પર સા ી ચ ને પંચ કરો

•  ક ટગ ટબલ પર બ સેટ કરો.

•  તટ  ોત સેટ કરો.

•  ગેસ વે ડ ગના ગોગ  પહરો.

•  કોટની લાઇન અને ક ટગ નોઝ ની અ  નોઝ અને લેટ ની સપાટ  
વ ે 900 ના ૂણ પર લોપાઇપને પકડ  રાખો.

•  પંચ વ લાઇન ના એક છેડા ને મેર  રડ હોડ કંડ  ુધી ગરમ કરો. 

•  વકપીસ અને નોઝ ની ટોચ વ ે ું અતંર લગભગ 5mm રાખો. 

•  લેટ ની ઉપર આશર 1.6 મીમી હર  કોની ૂકો.

•  ો તને ટપ ના કદ કરત  થોડ  મોટ  વ ુળ મ  ખેડો. ાર ધા ુ 
ને મેર  પરડમ  ગરમ કરવામ  આવે છે, ાર ટ પને લેટ ની ધાર પર 
ખેડો .

બ સ વ સ  (Job sequence)

કાય 1: ઓ ી - એસીટ લીન હ ડ ક ટગ ે અને બેલ કટ

•  ક ટગ ઓ જન લીડરને તરત જ ઓપરટર કરો અને ટમની ક ટગ 
દશામ  ધીમેથી ખેડો.

•  કટ ના અતં ુધી લેટ ની સપાટ  અને નોઝ વ ે યો ય ટમની ગ ત 
અને અતંર ળવતો.

•   લ બી લેટો કાપી હોય તો, સાર  સીધી ગેસ કટ સપાટ  મેળવવા 
માટ, કોટની લાઇફની સમ તર સીધી ધારવાળા સપાટ સમ તર લે બ 
કરો અને ક ટગ ટૉચ સાથે ડાયે ું લેટ માગદ શકા નો ઉપયોગ 
કરો. ટમની લે  લેટની સાથે એકસર  ર તે ખેડો અને લેટની સામે 
લેટ ગાઈડ ને દબાવી ને.

•  કટ ૂણ થવા પર ક ટગ ઓ જન લીવર છોડો અને ોત બંધ કરો.

•  કાપલી ધાર પર ચ ટલી કોઈપણ ુલહેને કાપી ના ો પછ  વાપર 
શ વડ કટ સપાટ  ને સાફ કરો.

બેલ કટ બનાવવી

•  ૂનતમ લેટ સાથે સાર  બેલ મેળવવા માટની ે ઠ પ ત એ એક જ 
સમયે કાપવા અને બેલ કરવાની છે.

•  25 મમી અતંર સીધી રખાને ચ ત કરો અને પંચ કરો.

•  બેલ કાપવા માટ લેટો પર બેઠલ કરવા માટ એક ક બે ફલેટ રાખો 
અને ફલેટ પર નોઝ ને આરામ આપીને ક ટગ નોઝ ને એગલ કરો.

•  ટમની ડાબલા હાથમ  પકડ, તેને કા શત કરો, તેને કાટ ૂણ થી -30
350 ુધી માવો.

•  ી ત કરો અને કને બંને હાથ પર ટૉચ પકડ ને શ  કરો મે ક સીધી 
લાઇન કટ ગમ  કરવામ  આવે છે. ુસાફર ની ઝડપ વધાર ને કક 
ભરવા ું ટાળો.

•  અતં ુધી પહ ચવા પર, સં ૂણ કટ મળેવવા માટ ક ટગ અ  6 મીમી 
અથવા વ ુ માટ ચા ુ રાખ ું ઈએ.

•  છેડ ટૉચ બંધ કરો અને તેને પાણીમ  ડબાડબ અને ુલહેને ચપ કરો. • 
 ુધી સારો અને સરળ કટ ન આવે  ુધી કસરત ું ુનરાવતન 

કરો.

•  વ  અને સાર  ગેસ કટ સપાટ  સાથે લ બી લેટ ની ધારકન ેબેઠલ 
કરવા માટ, ટૉચ સાથે બેવે લગ એટચમે નો ઉપયોગ કરો અને ટમની 
નોઝ ને બેવતન જ ર  ૂણ પર શ ડ કરો.

કાય 2: ઓ ી - એસીટ લીન મશીન ક ટગ

•  કામા મા ું કદ તપાસ.

•  માક કરો અને માપ માણે ફાઇલ કરો

•  ડોઇંગ ુજબ ગેસ ક ટગ લાઇન ને બેલ, વ ુળ અને ોફાઇલને સીધી 
ર તે ચ ત કરો. 

•  ગેસ ક ટગ ચ ત લાઇન પર પંચ સા ી ચ નો.

• ક ટગ મશીન સેટ કરો અને ઓ જન અને એ સ ટલીન સ લ ડર, 
ર ુલેટરને મશીનની નળ  સાથે ડો અને યો ય ક ટગ નોઝ ને ઠ ક 
કરો.

• ક ટગ મશીન ટબલ પર ગોળ અને ોફાઇલ ટ લેટ ફ ટ કરો. 

•  કાપવા માટ મેડલ લેટ ની સપાટ  ને સાફ કરો.

•  કાપ વાની લેટ ની ડાઈ ુજબ નોઝ પસંદ કરો અને તેને ઠ ક કરો.

•   ેટક પર ક ટગ ટૉચ એસે બલી ુ નટ લાવે છે તે ટક અને ગોળાકાર 
અને ોફાઇલ ટ પલેટ્સને સાફ કરો અને ખાતર  કરો ક તેના પર કોઈ 
ગંદક  નથી.

•  ારં ભક લીવર તપાસ અને ખાતર  કરો ક તે તટ  તમ  છે.
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•  નોઝ ના કદ અ ુસાર ઓ જન અને એ સ ટલીન ું જ ર  દબાણ 
સેટ કરો.

•  પીચ કંટોલ ડાયલ મ  જ ર  પીડને કાપ વાની મેડલની ડાઈ 
 અ સુાર સટે કરો.

•  નોઝ ને એવી ઊંચાઈ પર ગોઠવણ ક ી હટ ગ ફલમનો આતં રક શંકુ 
કાપવા માટની ધા ુની સપાટ થી 3 મીમી હોય.

•  ક ટગ મશીનને શ આત ના બદુ પર ૂકો.

•  સળાવો અને તટ  ોત સેટ કરો.

•  ૂરતા માણમ  ી હટ ગ માટ પરવાનગી આપો, અને પછ  ઓ જન 
ના નેે ‹ચા ુ› કરો.

•  એક સાથે સીધી રખા કાપવા માટ ક ટગ ુ નટને રલ પર યો ય ઝડપ ે
આગળ ખસેડાય માટ મશીનને ‹ઓવન› કરો.

•  મશીનને રોકો અને કટ ના અતંે સેવીને તટ  તમ  ફરવો. • 
ક ટગ નોઝ ને 300 એગલ પર સેટ કરો અને સીધી લાઇન કોટની મે 
બનેવીને કાપો.

•  બ લેટ ને 1800 ુધી ફરવો અને ક ટગ નોઝ ને 600 પર સેટ કર ને 
600 બેલ એગલ કાપો.

•  ક પનો ઉપયોગ કર ને મશીનની ક ટગ ુ નટની શખેી હલચાલ ને 
પકડ અને તેને વ ુળ અને ોફાઇલ કાપવા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી 
પીટ લૉક સાથે ડો.

•  જ ર  યાસ મેળવવા માટ પટ લૉક સેટ કરો અને તેને મશીન ટબલ 
પર ઠ ક કરો.

•  ક ટગ નોઝ ને બ લેટ પર કાટ ૂણ સેટ કરો અને તેને સળાવો અને 
ી હટ ગ લશે સેટ કરો.

•  ાર લેટ લાલ ગરમ થઈ ય, ાર ઓ જન ને કાપવા નો વાહ 
ખોબલો અને વ ુળના કાપી નાખો.

•  ોફાઈલ ક ટગ માટ, ોફાઈલના ટ પલેટને મશીન ટબલ સાથે ડો 
અને ોફાઈલને અ ુસેવા માટ ક ટગ હડ ુ નટ બનાવો.

•  કટ ૂરો થયા પછ  મશીનની બધી હલચાલ બંધ કરો અને તમામ ગેસ 
કટ સપાટ એ પરથી લેટ દૂર કરો.

•  ગેસ કટ બ સંભાળ  વખતે સાણસો ઉપયોગ કરો.

•  ુ ન ત કરો ક કાતી વખતે પીગળે લા લેટ અને કાય પછ  ઘન 
બનેલા ગરમ લેટ, ટબલની નીચે રાખવામ  આવેલા એક ીકરણ 
ુંડામ  પડ છે.

•  લેગમ થી ક ટગ કનાર ને સાફ કરો અને ગેસ ક ટગ ખામી માટ 
કોટની તપાસ કરો.

કૌશ  મ (Skill Sequence)

ઓ -એ સ ટલીન હ ડ ક ટગ ે અને બેલ કટ (Oxy-acetylene hand cutting straight and 
bevel cut)
ઉ ે યો:આ તમને મદદ કરશે
• ગેસ ક ટગ લા ર સેટ કરો
•  ક ટગ માટ બ સેટ કરો
• ગેસ ક ટગ માટ ક ટગ લશે એજ  કરો.

ગેસ ક ટગ લા ની ાપના: ઓ ી-એ સ ટલીન ગેસ ક ટગ લા ને 
વે ડગ માટ  ે ર તે કરવામ  આવે છે તે ર તે સેટ કરો અને ક ટગ 
લોપાઈપને વે ડગ લોપાઈપની જ યાએ ડો. ( ફગ 1) ઓ જન 
ક ટગ ર ુલેટર સાથે ઓ જન વે ડગ ર ુલેટર પણ બદલો.

સીધી રખા કાપવા માટ બ સેટ કર ું ( ફગ 2): લેટ પર 7 સીધી રખાને 
15 મમી અતંર ચ ત કરો અને એક સીધી રખા કાપવા માટ અને બી  
ધાર પર બેલ કાપવા માટ 25 મમી અતંર 3 રખાઓ.

ક ટગ ટબલ પર બ સેટ કરો થેી િવદાય નો ટુકડો પડવા માટ ુ ત 
હોય .

ખાતર  કરો ક ક ટગ લાઇફની નીચેની બાજુ પ ટ છે અને કોઈ 
વલન શીલ સામ ી ન કમ  પડલી નથી.

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.60

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



218

ક ટગ ો તને સમયો ચત કર ું: કટ ગ નોઝ પસંદ કરો અને ક ટગ 
બનની ડાઈ ુજબ ગણશે ું દબાણ સેટ કરો. (કો ટક 1)

બેલ કટ માટ બેવચની ડાઈ વ ુ હશે, ાર સમાન ડાઈ ના ચોરસ કટ 
સાથે સરખામણી કરવામ  આવશે.

લેટો ની તમામ ડાઈ માટ એસીટ લીન દબાણ 0.15 kgf/cm2 હો ું 
ઈએ .

કો ટક 1

કાપવા માટનો ડટા 

કટીંગનો વ્યાસ જાડાઈ કટિંગ 
ઓક્સિજન ઓરિફિસ સ્ટીલનું પ્રાણવાયુ

  નોઝલ પ્લેટ દબાણ

 (1) (2)    (3)
 mm mm kgf/cm2

 0.8 3.6  1.0 - 1.4
    1.2 6.19  1.4 - 2.1
 1.6   19 - 100  2.1 - 4.2
 2.0 100 - 150  4.2 - 4.6
 2.4 150 - 200  4.6 - 4.9
 2.8 200 - 250  4.9 - 5.5
 3.2 250 - 300  5.5 - 5.6

10 મીમી ડ  લેટ કાપવા માટ ø1.2 મીમી (ઓર ફ સ) ક ટગ નોઝ પસંદ 
કરો.   

ક ટગ ઓ જન માટ 1.6 kgf/sq.cm દબાણ અને એ સ ટલીન ગેસ 
માટ 0.15 kgf/sq.cm દબાણ સેટ કરો.

ખાતર  કરો ક સલામતી વ  પરવામ  આવે છે. ક ટગ લોપાઈપમ  ક ટગ 
નોઝ ને યો ય ર તે ઠ ક કરો. ( ફગ 3)

ઓ જન અને એ લન ગેસ લાઇન ના લોપાઇપ કને નમ  
લીકજ છે તે તપાસ. ી હટ ગ માટ તટ  ો તને સમયો ચત કરો. 
( ફગ 4)

ટગ ઓ જન લીડરને ઓપરટર કરતી વખતે લશે એડજ મે મ  
ખલેલ ન પહ ચે તેની ખાતર  કરો.

સીધી રખા કટ ગ: હાથ ક ટગ લોપાઈપને લેટ ની સપાટ  સાથે °90ના 
ૂણ પર રાખો અને સીધી રખા કાપવા ું શ  કરો. ( ફગ 5)

ક ટગ ઓ જન લીડરને દબાવ તા પહલા ારં ભક બદુ ને લાલ ગરમી 
પર પહલાથી ગરમ કરો. ( ફગ 5)

બેકાર ટાળવા માટ વકપીસ અને નોઝ વ ે ું અતંર લગભગ 5 મીમી 
રાખો. ( ફગ 5)

ક ટગ ઓ જન કંટોલ લીડરને દબાવી ને ક ટગ ઓ જન ને છોડો 
અને ક ટગ એ  શ  કરો અને લોપાઈપને એકસર  ઝડપે પંચની રખા 
સાથે ખેડો. ( ફગ 6)

કોઈપણ બાજુ-થી-બાજુની હલચાલ િવના સીધી ુસાફર ની ખાતર  કરો.

કટ ૂણ થાય  ુધી લેટ ની સપાટ  સાથે નોઝ નો કોણ °90 છે. ક ટગ 
ઓ જન વા વ સં ૂણપણે ખોબલો.

 શ  હોય તો લેટ ની સીધી ધાર અથવા ટ પલેટને ઠ ક કરો અને 
ક ટગ નોઝ ને ટકો ઠ ક કરો થેી નોઝ ની ટોચ અને લેટ ની સપાટ  વ ે 
સતત અતંર ુ ન ત કર  શકાય અને એક સમાન સીધો કટ ળવવી 
શકાય. ( ફગ 7)

માટ ક ટગ તપાસ

- સમાન અને સરળ કટ અથવા ડગ લાઇન

- સીધી તા, તી ણતા.

– કોટની પહોળાઈ (કક) ફગ 8

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.60
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બેલ કટ ગ: ફગ 9 મ  બતા ય  માણે બ સેટ કરો.

ક ટગ લોપાઈપ (નોઝ)ને (જ ર ) °55 - 60ના ૂણ પર પકડ  રાખો થેી 
લેટ પરનો બેલ એગલ 350 - 30 થાય. ( ફગ 10)

કલાઈની નીચેની બાજુએ કોઈ અવરોધ ન હોવો ઈએ અને બ મ થી 
િવદાય થયેલો ભાગ પડવા માટ ુ ત હોવો ઈએ.

ારં ભક બદુ ને મેર  લાલ રંગ માટ પહલાથી ગરમ કરો.

બેકાર ટાળવા માટ વકપીસ અને નોઝ વ ે ું અતંર લગભગ 
5mm રાખો. ( ફગ.10)

ક ટગ ઓ જન લીડરને દબાવી ને વધારાનો ઓ જન છોડો, ક ટગ 
ચ ું અવલોકન કરો અને એકસર  ઝડપે પંચે લાઇન સાથે આગળ વધવા 
ું શ  કરો. ( ફગ 11)

સમાન ડાઈ માટ સીધા કટ માટ તમે ઉપયોગ કરશો તેના 
કરતા ઓછ  ક ટગ ઝડપ રાખો.

કટ સીધી રખા સાથે છે તેની ખાતર  કરવા માટ ક ટગ બ પર એક અથવા 
વ ુ સીધી પ  ને ઠ ક કરો અને યો ય કોણ ળવવી રાખવામ  પણ સ મ 
છે. ( ફગ 12)

બેલ કોટ ું નર ણ:ચી પગ હમર અને વાપર શ વડ કટ સપાટ  પર 
ચ ટલી હોય તો ુલહેને સાફ કરો અને કોઈપણ ગેસ ક ટગ ખામી માટ 
તપાસ કરો.

ઉ મ ટોચ ની ધાર અને અ તં સરળ કટ ચહરો ારા સાર  ુણવ ા 
દશ વવામ  આવે છે. કટ ભાગ પ રમાણથી ર તે સચોટ છે. ( ફગ 13)

નબળ  ુણવ ા ના પ રણામે ગગ થાય છે  ેસૌથી સામા  ખામી છે. 
આ ક  તો અ તશય ઝડપ અથવા ૂબ ઓછ  ી ત ો તને કારણે થાય 
છે. ( ફગ 14)

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.60
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ઓ ી-એ સ ટલીન મશીન ક ટગ (સી ું, બેલ, વ ુળ અને ોફાઇલ) (મા  2) (Oxy-acetylene machine 
cutting (straight, bevel, circle and profile) (TASK 2)

ઉ ે યો: આ તમને મદદ કરશે
• પૉટબલ ક ટગ મશીનની એસે બલી
• ગણશે ું દબાણ નોઝ ના માપ માણે સેટ કરો
• પૉટબલ ક ટગ મશીન ારા ોફાઇ  કાપો.

મશીનની એસે બલી, ટ પલેટ્સ અથવા જનન ણાલી નો ઉપયોગ, 
કાયની ત, ઝડપ ેણી અને ક ટગ નોઝ મશીનની કાર અ ુસાર 
બદલાઈ છે.

ક ટગ મશીન વડ સીધા અને બેલ ક ટગ માટ ક ટગ હડ વેી એ ેસર ઝને 
એસે બ લગ કરો. ( ફગ.1)

10mm ડા લેટ માટ ક ટગ નોઝ ું 1.2mm માપ પસંદ કરો.

એ સ ટલીન માટ 0.15kgf/cm2 અને 1.2mm સાઈઝ ની નોઝ માટ 
ઓ જન માટ 1.4 થી 2 kgf/cm2 ું યો ય ગેસ ેસ સેટ કરો.

મશીનને ર ુલેટડ પીચ ુજબ ુ ત ર તે ચાલવા માટ સેટ કરો એટલે ક 
10 મીમી ડ  લેટ માટ 50 સેવી/ મ નટ.

ો તને સળાવો અને તટ  ો તને સમયો ચત કરો.

કાપવા માટ લેટ ની સપાટ થી નોઝ ની ટ પને યો ય અતંર પર સેટ કરો 
એટલે ક લગભગ 7 થી 8mm.

મશીન શ  કરો અને મેડલને કાપવા માટ જ ર  અતંર ુધી ચલાવવો. 
મશીનને ‹ઓફ› કરો અને કટ ના અતંે ો તને ુઢાપો. લેટ ને દૂર કરો, 

આટ ઓકસાઈડ લેટ સાફ કરો અને કટ સપાટ ું નર ણ કરો.

બેલ કનાર એ કાપવા માટ ક ટગ ટૉચ નોઝ ને જ ર  એગલ પર શ ડ કરો 
અને તે જ કૌશ  મને અ ુસરણ  ેસીધી રખા કાપવા માટ અ ુસરવામ  
આવે છે. ( ફગ.2)

મશીન શ  કરો અને મેડલને કાપવા માટ જ ર  અતંર ુધી ચલાવવો.

મશીનને ‹ઓફ› કરો અને કટ ના અતં ે ો તને ુઢાપો. લેટ ને દૂર કરો, 
આટ ઓકસાઈડ લેટ સાફ કરો અને કટ સપાટ ું નર ણ કરો.

બેલ કનાર એ કાપવા માટ ક ટગ ટૉચ નોઝ ને જ ર  એગલ પર શ ડ કરો 
અને તે જ કૌશ  મને અ ુસરણ  ેસીધી રખા કાપવા માટ અ ુસરવામ  
આવ ેછે. ફગ 2.

વ ુળ કાપવા માટ, પચવો લૉક ( ફગ.3) સાથે ક ટગ ટૉચ નોઝ ડો 
અને સીધી રખા અને બેલ કાપવા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સમાન પ તને 
અ ુસરણ .

કાપવા ના વ ુળના પ રઘના અંદર ના નાના છ ને વ ધ ું મહ વ ૂણ છે અને 
પછ  ટમની પ રઘ પરના ન કના બદુ પર ખેડો.

પછ  ો તને વ ુળના પ રઘ સાથે ખસેડાય માટ પીટ ોકરનો ઉપયોગ 
કરો.
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ોફાઇલ કાપવા માટ વ ુળ કાપવા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સમાન મને 
અ ુસરવામ  આવે છે સવાય ક  ે ોફાઇલને કાપવા માટ સમાન ટ લેટ 
ટબલ પર લાવવામ  આવે છે અને ક ટગ હડ સાથે ડાયે ું ટસર ટ લેટ 
ોફાઇલને અ ુચર.

મશાલ ોત બ પર ોફાઇલને કાપી નાખશે.

કિપટલે ુ સે એ ડ મે ફુ ચ રગ - ફટર (NSQF - સશંો ધત 2022) યાયામ 1.4.60

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



222

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.61
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

ચ્ચહ્નિત કિંો અને ચિદ્ર દ્યાિંયા ફ્ડરિલ કિંો (Mark off and drill through holes)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડરિ ોઇંગ મુજબ ફ્ડરિલ ચિદ્રને ચ્ચહ્નિત કિંો
•  પિ્યિં ફ્ડરિ લિલગ મશીનનો ઉિ્યોગ કિંીને ચિદ્ર દ્યાિંયા ફ્ડરિલ કિંો. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસ.

• 85 x 72 x 9 mm સફાઈમાં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો અને 
સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવવી રાખો. 

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ડ્ડ્્રલ છિદ્રને છચહ્નિત કરો.

• સેન્ટર પંચ 90° નો ઉપયોગ કરીને ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટ્રલ પર પંચ કરો

• તમામ ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટરોમાં સેન્ટર ડ્ડ્્રલ બનાવો.

• Ø 6 mm ડ્રીને ઠીક કરો અને તમામ કેન્દદ્રમાં ડ્ડ્્રલ છિદ્રમાં પાઇલટ 
છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરો.

• એ જ રીતે ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનમાં Ø 8 mm, Ø 10 mm, Ø 12 mm, અને 
16 mm ડ્ડ્્રલ અને ડ્્ર ોઇંગ પ્રમાણે છિદ્ર ઠીક કરો.

• કામના તમામ ખૂણામાં બરફને સમાપ્ત કરો.

• વેર્નયર કૅલલપર વડે્ માપ તપાસ.

• તેલનો પાતળો કોટ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવી રાખો.
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

ચિદ્ર દ્યાિંયા શયાિંકયામ (Drilling Through Holes)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• એક ચિદ્ર દ્યાિંયા ક્વયા્યત

મધ્ય પંચ દ્ારા ડ્ડ્્રલ કરવા માટે છિદ્રના મધ્યમાં પંચ કરો. 

કવાયત ને સાફ કરવા માટે બે સમાંતર બજારનો ઉપયોગ કરીને મશીનમાં 
કામ સુરક્ષિત રીતે સેટ કરો (ડ્ફગ 1) 

ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનની સ્્પપન્દડ્લમાં ડ્ડ્્રલ ચેકને ઠીક કરો.

બધા છિદ્ર કેન્દદ્રમાં કેન્દદ્ર કવાયત અને કવાયત ને ઠીક કરો.

પાયલટ હોલ માટે ડ્ડ્્રલ ચેકમાં Ø 6mm ડ્ાયલ ડ્ડ્્રલ ને ઠીક કરો.

યોગ્ય શંકુ પુલી માં સટ્ાને સ્ાનાંતર કરીને સ્પપેન્દડ્ ઝડ્પ પસંદ કરો.                     
Ø 6mm ડ્ડ્્રલ દ્ારા પહેલા તમામ છિદ્રને ડ્ડ્્રલ કરો.

આ Ø 8mm 10 mm, 12 mm અને 16 mm ડ્ાયલ કવાયત માટે પાયલટ 
હોલ તરીકે કામ કરશે. 

તેવી જ રીતે, Ø 8 મીમી છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરો, પિી 10 મીમી, 12 મીમી છિદ્ર ડ્ડ્્રલ 
કરો.

ડ્ડ્્રલ અને ડ્ડ્્રલ ચક દૂર કરો.

ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન સ્્પપન્દડ્લમાં Ø 16 મીમી ટેપ સેન્ટ ડ્ડ્્રલ ને ઠીક કરો.

સ્પપેન્દડ્ ્પપીડ્ને અનુરૂપ Ø 16 mm ડ્ડ્્રલ કરો અને છિદ્રને ડ્ડ્્રલ કરો. 

્સયા્વધયાન: તમયાિંયા ખુલ્લયા હયાથી હ્ટપ્સ દૂિં કિંશો નહીં - બ્રશ 
નો ઉિ્યોગ કિંો. જ્યાિેં મશીન ્ચયાલુ હો્ય ત્યાિેં બોલ્ટ દ્વયાનો 
પ્ર્યયા્સ કિંશો નહીં.

ખાતરી કરો કે કવાયત વાસણમાં પ્રવશેી નર્ી.  

ડ્ડ્્રલ ચેકમાં ડ્ડ્્રલ ને સુરક્ષિત રીતે ઠીક કરો. (ડ્ફગ 2)

મોટા વ્યસની કવાયત ની જાળી જાડ્ી હોવાર્ી, તે કવાયત ના મતૃ કેન્દદ્ર મધ્ય 
પંચ છચનિમાં બેસતા નર્ી. આ છિદ્ર સ્ાન ના સ્ળાંતર માં પડ્રણામી શકે િે.
જાડ્ા મતૃ કેન્દદ્ર સરળતાર્ી સામગ્ીમાં પ્રવશેી શકતા નર્ી અને ડ્ડ્્રલ પર 
ગંભીર તાણ લાદશે.

શરૂઆતમાં પાયલટ છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરીને આ સમ્પયાઓ દૂર કરી શકાય િે. 
(ડ્ફગ 3) 

ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન સ્્પપન્દડ્લમાંર્ી ડ્ડ્્રલ ચક અને ટેપ સેન્ટ ડ્ડ્્રલ ને દૂર કરવા માટે 
ડ્ડ્્ર ફ્ટનો ઉપયોગ કરો (ડ્ફગ 4) 

ડ્ડ્્રલ્સના વ્યાસ અનુસાર સ્્પપન્દડ્લની ગતત સેટ કરો. નાના વ્યસની કવાયત 
માટે સ્્પપન્દડ્લની ઝડ્પ વધુ આર.પી.એમ.માં રાખો અને ડ્ડ્્રલ ના મોટા વ્યાસ 
માટે સ્્પપન્દડ્લની ગતત ઓિી આરતીમાં રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.61
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.62
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ (Drilling)

M.S ફલેટ િિં ફ્ડરિલ (Drill on M.S Flat)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફ્ડરિલ હોલ કેન્દ્ર ને ચ્ચહ્નિત કિંો
•  મશીન ્વયા્સણનો ઉિ્યોગ કિંીને ફ્ડરિ લિલગ મશીન ટેબલમાં કયામ િંયાખો
•  ફ્ડરિલ નયા વ્્યયા્સ અનુ્સયાિં સ્સ્િન્્ડલની ઝ્ડિ ્સેટ કિંો
•  ્ડરિ ોઇંગ મુજબ ચિદ્ર દ્યાિંયા ફ્ડરિલ કિંો
•  ્સમયાપ્ત અને ્ડી-બિં.  

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસ.

• સપાટ તા માટે ફાઇલ સપાટી.

• ચોરસ તા માટે જમણ ખૂણો ફાઇલ કરો.

• સમાંતરતા અને લંબરૂપતાને જાળવવી રાખીને 63 x 63 x 9 mm 
સુધીની ધાતુ ફાઇલ કરો 

•  વેર્નયર કૅલલપર સારે્ અજમાવી ચોરસ અને કદ સાર્ે સપાટ તા 
અને ચોરસ તા તપાસ.

• પાર્કકગ મીડ્ડ્યો લાગુ કરો, ડ્્ર ોઇંગ મુજબ પડ્રમાણ રેખાને છચહ્નિત 
કરો અને ડ્ો પંચનો ઉપયોગ કરીને સાષિી છચનિને પંચ કરો.

• સેન્ટર પંચનો ઉપયોગ કરીને ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટર પર પંચ કરો.

• ડ્ડ્્ર લિલગ માટે મશીન વાસણનો ઉપયોગ કરીને ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન 
ટેબલમાં કામ પકડ્ી રાખો. 

• ડ્ડ્્રલ ચક દ્ારા ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન સ્્પપન્દડ્લમાં Ø 5 mm ડ્ડ્્રલ ને ઠીક 
કરો.

•  કવાયત ના કદ અનુસાર યોગ્ય સ્પપેન્દડ્ ઝડ્પ સેટ કરો.

• જોબનમાં છિદ્ર દ્ારા Ø 5 મીમી ડ્ડ્્રલ કરો.

• ડ્ડ્્રલ ચક માંર્ી Ø 5 mm ડ્ડ્્રલ દૂર કરો.w

• એ જ રીતે, ડ્ડ્્રલ ચેકમાં Ø 7, Ø 9 અને Ø 11 મમી ડ્ડ્્રલ ને ઠીક કરો 
અને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ છિદ્ર દ્ારા ડ્ડ્્રલ કરો.

• વેર્નયર કૅલલપર વડે્ માપ તપાસ.

• સમાપ્ત કરો અને કામના તમામ ખૂણાની બરબાદ કરો. 

• કામ પર ર્ોડંુ્ તેલ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવવો.
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.63
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

ગેજ ને અનુરૂિ પરિજ્યા અને પ્રોફયાઇલ ફયાઇલ કિંો (File radius and profile to suit gauge)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• જોબ ્ડરિ ોઇંગ મુજબ ફયાઇલ અને મયાક્ક
•  ફયાઇલ આતંફિંક અને બયાહ્ય પરિજ્યા
•  પરિજ્યા ગેજ નો ઉિ્યોગ કિંીને પરિજ્યા તિયા્સ. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)
• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસ.

•  મેડ્લને એકંદર 60x40x10 mm સુધી સમાંતરતા અને લંબરૂપતા 
જાળવવી રાખો અને સપાટ તા અને ચોરસ તા તપાસ.

•  રેખાંકન મુજબ તમામ પડ્રમાણને છચહ્નિત કરો.

•  વવભાજનનો ઉપયોગ કરીને વરિજ્ાને છચહ્નિત કરો અને ઓળખ ના 
ગુણને પંચ કરો. (ડ્ફગ 1)

•  આતંડ્રક વરિજ્ા 2 mm બનાવવા માટે Ø 4mm ડ્ડ્્રલ કરો.

•  અંદરર્ી વધારાની સામગ્ીની અલગ કરવા માટે સાંકળ ડ્ડ્્રલ 
છિદ્ર. (કાય્થને સખત રીતે પકડ્ી રાખો, શીતક નો ઉપયોગ કરો અને 
ડ્ડ્્ર લિલગ માટે યોગ્ય RPM સેટ કરો.) 

•  આતંડ્રક ડ્કનારીએ સાર્ે હેક્ો.

• વેગ િીણી અને બોલ પેન હેમર નો ઉપયોગ કરીને વધારાની 
સામગ્ીની અંદરર્ી અલગ કરો. 

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ સ્ોકની અંદર ફાઇલ કરો.

• હેક્ો, ફાઇલ અને ડ્ફનનશ એગંલ અને બહારની સપાટીએ.

• બાહ્ય વરિજ્ા ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો અને વરિજ્ા ગેજ સાર્ે 
તપાસો. 

• ±0.04 mm જાળવતો તમામ બાજુએ ફાઇલ અને સરળ સમાપ્ત 
કરો.

• કામ પર ર્ોડંુ્ તેલ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવવો.  
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્સાંકળ ફ્ડરિ લિલગ કિંતી ્વખતે ફ્ડરિ લિલગ ચિદ્ર અને ્સયાક્ી ચ્ચનિનો 
્વચ્ે 1 mm જગ્્યયાઓની ખયાતિંી કિંો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

્સાંકળ ફ્ડરિ લિલગ દ્યાિંયા અલગ થવું (Parting off by chain drilling)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સાંકળ ફ્ડરિ લિલગ દ્યાિંયા ધયાતુનો ભયાગ  

નોકરની અમુક વવશષેતા નો આકાર એવો હોય િે કે હાર્ વડે્ હેકસોઈંગ 
કરવા માટે અગમ્ય હોય તેવા સ્ળોએ ધાતુ કાપ વાની હોય િે.

જ્ારે આ કરવા માટે ઘણી બધી પદ્ધતતએ િે, બેન્ે તમટિટગમાં અપનાવવામાં 
આવતી સૌર્ી સામાન્ય પદ્ધતત આવી જગ્યાએ પર ચેન ડ્ડ્્રલ અને જો શક્ય 
હોય તો બીજી બાજુ હેક્ો િે.

સાંકળ ડ્ડ્્ર લિલગ અને બીજી બાજુ ને ગહેકશો કયયા પિી, ધાતુ Aને અલગ 
કરવા માટે િીણી નો ઉપયોગ કરવામાં આવે િે. (ડ્ફગ 1). 

જો વક્થ પીસ પૂરતી જાડ્ી ન હોય, તો સામાન્ય સપાટ િીણી સાર્ે વવદાય 
કરવાર્ી વક્થ પીસમાં વવકૃતત આવશે. 

ડ્ડ્્રલ છિદ્ર વચ્ેના મેડ્લ વેદને દૂર કરવા માટે પંચરંગ િીણી અર્વા વેગ 
િીણી નો ઉપયોગ કરવાની શ્ષે્ઠ પદ્ધતત િે.

વેગ િીણી (પંચરંગ િીણી) માં ડ્બલ કટિટગ એજ હોય િે, અને આ 
વક્થ પીસમાં વવકૃતત ની શક્યતા ઘટાડ્ો િે.

વેદને કાતી વખતે, િીણી એક ખૂણ પર રાખવામાં આવે િે. (ડ્ફગ 2). 

સમાન જાડ્ાઈ ની મારિ પાતળી હ્ટપ્સ દૂર કરો.

જાડ્ા વક્થ પીસને બંને બાજુર્ી વેગ િીણી સારે્ કાપ વાની જરૂર િે.

સાંકળ ડ્ડ્્ર લિલગ માટે છચહ્નિત કરતી વખતે, ડ્ડ્્રલ કેન્દદ્ર નું સ્ાન એવી રીતે ચૂકો 
કે વેગ ખૂબ જાડ્ા ન હોય. (ડ્ફગ 3) 

લગભગ 1 મીમી જાડ્ા વેગ િીણી સારે્ ડ્ડ્્ર લિલગ અને અલગ કરવા માટે 
અનુકૂળ િે.

જો વેબાની જાડ્ાઈ ખૂબ નાની રાખવામાં આવે તો, ડ્ડ્્ર લિલગમાં ર્ોડ્ી અ 
ચોક્કસતા ડ્ડ્્રલ ને પહેલેર્ી જ ડ્ડ્્રલ કરેલા છિદ્ર તરફ દોર શે અને ડ્ડ્્રલ ને 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.63
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નુકસાન પહોંચાડ્શે.

વવદાય ને સરળ બનાવવા માટે, િીણી ને દાખલ કરવા અને ફાઇલ કરવા 
માટે ન્ૂનતમ સામગ્ી િોડ્વાની પરવાનગી આપવા માટે યોગ્ય છિદ્રનું કદ 
પસંદ કરો. 

્વેગ િીણી ્વ્ેડ કયાિ્વયા થી તીક્ષણ કટિટગ ફકનયાિંીએ આ્વશે. 
્વક્ક િી્સને કયાળજીપૂ્વ્કક હેન્્ડલે કિંો.

ફયાઇલિલગ પરિજ્યા (બયાહ્ય) [Filing Radius (External)]
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ બયાહ્ય પરિજ્યા.   

ફાઇલિલગ વરિજ્ા સંપૂણ્થપણે અલગ તક નીક િે, અને સારી પૂણયાહુતત સાર્ે 
ચોક્કસ રીતે ફાઇલ કરવા માટે નોંધપારિ કુશળતાનો જરૂર િે.

આ પ્રકારના ફાઈલિલગમાં, ફાઈનલ પહોળાઈ ની ડ્દશામાં સંપૂણ્થ રીતે આડ્ી 
રાખવાની હોય િે, અને તે જ સમયે લંબાઇની ડ્દશામાં રોકંુ ગતત આપવામાં 
આવે િે. ફાઇલ કરેલી સપાટી પર કોઈપણ સપાટ સપાટી હોવી જોઈએ નહીં 
અને એક સમાન વળાંક હોવો જોઈએ. બાહ્ય સપાટી ની વરિજ્ા ફાઇલિલગ 
વવવવધ પગલામાં હાર્ ધરવામાં આવે િે.

ખૂણયાની િંફુ ફયાઇલિલગ

ખૂણ ફાઇલ કરવામાં આવે િે અને બાસ્ડ્્થ  ફાઇલ નો ઉપયોગ કરીને લાઇન 
પર નજીકર્ી લાવવામાં આવે િે. (ડ્ફગ 1) 

ખૂણયાની ગોળયાકયાિં

બીજી કટ ફાઇલ નો ઉપયોગ કરીને સપાટ સપાટીએ ગોળાકાર અને અંતતમ 
કદી નજીક લાવવામાં આવે િે. આમાં, ફાઈનલ વાંકની આજુબાજુ વળાંક 
સાર્ે આગળ સેવામાં આવે િે (ડ્ફગ 2) 

પરિજ્યા ગેજ ્સયાથે ્સમાંતિં તિયા્સ.

પરિજ્યાની અંતતમ ્સમયાપ્પ્ત

અંતતમ પગલાં માટે, એક સરળ ફાઇલ નો ઉપયોગ ર્ાય િે. જ્ાં સુધી જરૂરી 
વરિજ્ા ન બને ત્યાં સુધી ફાઇલ ને વક્ર રેખા સાર્ે સી-સો ગતત આપવામાં 
આવે િે. (ડ્ફગ 3) 

ફાઇલ કરતી વખતે ખાતરી કરો

- વરિજ્ા ગેજ વડે્ વારંવાર વરિજ્ા તપાસ

- માપ તપાસવી માટે ડે્ટા તરીકે કામ માટે વ્યાપક સપાટી નો ઉપયોગ 
કરવો 

- ફાઇલ સરકી જવાની શક્યતા હોવાર્ી વરિજ્ા ફાઇલ કરતી વખતે વધુ 
પડ્તું દબાણ ન આપવું.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.63
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પરિજ્યા તિયા્સી િંહ્ું િે (Checking the radius)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• પરિજ્યા ગેજ ્વ્ેડ પરિજ્યા તિયા્સ. 

વરિજ્ા ગેજ સાર્ે તપાસ કરતા પહેલા ખાતરી કરો કે વરિજ્ા ગેજ 
સંપૂણ્થપણે ્પવચ્છ િે. વક્થ પીસમાંર્ી, જો કોઈ હોય તો, દશ્થને દૂર કરો. તપાસ 
અને ખાતરી કરો કે ગેજ ની પ્રોફાઇલને નુકસાન ર્યું નર્ી.

વરિજ્ા ગેજ તપાસવી માટે વરિજ્ા પર લંબ રૂપ હોવું જોઈએ.                                              
(ડ્ફગ 1 અને 2) 

કોઈપણ પ્રકાશ પસાર કરવા માટે સંપક્થ  સપાટીનું અવલોકન કરો. પ્રકાશની 
પૃષ્ઠભૂતમ સામે તપાસ. તપાસ માટે ગેજ ને વરિજ્ાની ફાઇલ કરેલ લંબાઈ 
સાર્ે ખેડ્ો જોઈએ. (ડ્ફગ 3 અને 4) 

વરિજ્ા ગેજ અનુસાર ધીમે ધીમે વરિજ્ા ફાઇલ કરો અને ગોઠવણ. 

જમણ વરિજ્ા એ િે જ ેગેજ સાર્ે યોગ્ય રીતે મેળ ખાય િે. (ડ્ફગ 5) 

   

પરિજ્યા ગેજ નો ઉિ્યોગ ક્યયા િિી, તેમને સ્્વચ્છ ફક્ડયાથી ્સયાફ 
કિંો અને ્સંગ્રહ કિંતયા િહેલયા તેની હળ્વી ફફલ્મ લયાગ્વો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.63
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.64
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

ક્વયા્યત ની શયાિ્કનિનગ (Sharpening of Drills)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ગ્રયાઇન્્ડીંગ વ્ીિ ્ડરિ ે્સ
• િે્ેડસ્ટલ ગ્રયાઇન્્ડિંમાં ફ્ડરિલ ને શયાક્ક  કિંો
• ફ્ડરિલ ગેજ નો ઉિ્યોગ કિંીને ફ્ડરિલ એંગલ તિયા્સ 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

• બોલ્ટ ડ્વિસ્ ડ્ડ્્રલ ને બંને હાર્માં યોગ્ય રીતે પકડ્ી રાખો.

• ડ્ડ્્રલ ને ટૂર રોસ્ર પર ચૂકો.

• ગ્ાઇન્દડ્ીંગ સ્ોનમાંર્ી 31°કોણ જાળવવી રાખતા વ્ીપ કેસમાં 
ડ્વિસ્ ડ્ડ્્રલ ની કટિટગ એજન ટચ કરો.

• વ્ીપ કેસ પર ડ્ડ્્રલ ને સહેજ ડ્વિસ્ કરો અને 59° મેળવવા માટે 
જરૂરી ખૂણ પર એક કટિટગ ધારકને ગ્ાન્ટ કરો.

• એ જ રીતે, અન્ય કટિટગ ધારકને 59° મેળવવા માટે જરૂરી ખૂણ પર 
ગ્ાન્ટ કરો અને કટિટગ ધારની લંબાઈ સમાન રહે. 

ગ્રયાઇન્્ડીંગ કિંતી ્વખતે ફ્ડરિલ ની શકંયાને ્સહેજ ની્ચેની તિંફ 
્સેવિ્વગ કિંો. ક્વયા્યત ને શયાક્ક  કિંતી ્વખતે, કટિટગ ફકનયાિંીએ 
લંબયાઈ અને ખૂણ ્સમયાન હો્વયા જોઈએ. 

• ડ્ડ્્રલ ગ્ાઇન્દડ્ીંગ ગેજ માં કટિટગ એગંલ અને કટિટગ એજન લંબાઈ 
તપાસ. 

• ગ્ાઇન્દડ્ીંગ મશીનને બંધ કરો અને યોગ્ય રીતે સાફ કરો. 

ફવિસ્ટ ફ્ડરિલ ્સને શયાક્ક  કિંતી ્વખતે ્સલયામતી ગોગલ્સ િહેિંો.
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

બંધ - બેને્ અને િે્ેડસ્ટલ ગ્રયાન્ટ ્સયાથે હૅન્્ડ ગ્રયાઇન્્ડીંગ (Off - Hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ગ્રયાઇન્્ડીંગ મશીન અને ભયાગો ને ઓળખ.  

બંધ - હાર્ ગ્ાઇન્દડ્ીંગ એ સામગ્ીની દૂર કરવાની કામગીરી િે જનેે કદ 
અર્વા આકાશમાં મોટી ચોકસાઈર્ી જરૂર નર્ી. આ ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીપ સામે 
હાર્ી વક્થ પીસ દબાવી ને હાર્ ધરવામાં આવે િે. 

જોબ્સના રફુ ગ્ાઇન્દડ્ીંગ અને વ્ીલને ફરીર્ી શાક્થ  કરવા માટે હાર્ી 
ગ્ાઇન્દડ્ીંગ કરવામાં આવે િે. 

સ્કાઈબસ્થ 

પંચ 

ચસેલ્સ

ડ્વિસ્ ડ્્ર ીલ્સ

લિસગલ પોઇન્ટ કટિટગ ટૂલ્સ વગેરે.

સ્કાઈબસ્થ પંચ ચ સેલ્સ ડ્વિસ્ ડ્્ર ીલ્સ લિસગલ પોઇન્ટ કટિટગ ટૂલ્સ વગેરે. 

બંધ - હાર્ પીવાનું કામ બેન્ે અર્વા પેડે્સ્લ ગ્ાઇન્દડ્રર્ી કરવામાં આવે 
િે. (ડ્ફગ 1 અને 2)  

બેન્ે ગ્રયાઇન્્ડ્સ્ક

બેન્ે ગ્ાન્ટ બેન્ે અર્વા ટેબલ પર ફીટ કરવામાં આવે િે, અને લાઇટ 
ડુ્ટી વક્થ  માટે ઉપયોગી િે. 

િે્ેડસ્ટલ ગ્રયાઇન્્ડ્સ્ક

પેડે્સ્લ ગ્ાઇન્દડ્સ્થ બે (પડેે્સ્લ) પર માઉન્ટન ર્યેલ િે, જ ે ફ્લોર સાર્ે 
જોડ્ાયેલું િે. તેઓ હેલી ડ્ુટી કામ માટે વપરાય િે.

આ ગ્ાઇન્દડ્સ્થમાં ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીલ્સને માઉન્ટન કરવા માટે ઇલેક્ક્્રક 
મોટર અને બે સ્્પપન્દડ્લનો સમાવશે ર્ાય િે. એક સ્પપેન્દડ્ પર બરિટ - 
દાણાદાર વ્ીપ ફીટ કરવામાં આવે િે, અને બીજી બાજુ, બારીક દાણાદાર 
વ્ીપ. સલામતી માટે, કામ કરતી વખતે, વ્ીપ ગાડ્્થ  આપવામાં આવે િે.                           
(ડ્ફગ 1 અને 2)

કામના વારંવાર ઠંડ્ક માટે શીતક કને્ટનર આપવામાં આવે િે. (ડ્ફગ 2) 

એડ્જસે્બલ વક્થ  - પીતી વખતે કાચને ટેકો આપવા માટે બંને વ્ીલ્સ માટે 
આરામ આપવામાં આવે િે. આ કાય્થ - આરામ વ્ીલ્સની ખૂબ નજીક સેટ 
ર્વો જોઈએ.

આખંોની સુરષિા માટે વધારાની આખં - કવચ પણ આપવામાં આવે િે. 
(ડ્ફગ 2)  

ફવિસ્ટ ફ્ડરિલ ને ફિંીથી શયાક્ક  કિંવું (Re-sharpening a twist drill)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફવિસ્ટ ફ્ડરિલ ને ફિંીથી શયાક્ક  કિંો. 

નીચેની પ્રડ્ક્રયા અપનાવી ને બેન્ે અર્વા પેડે્સ્લ ગ્ાન્ટ પર ડ્વિસ્ ડ્ડ્્રલ 
સફળતા પવૂ્થક શાક્થ  કરી શકાય િે.

તપાસ કે દરેક વ્ીલની સપાટી સાચી ચાલી રહી િે અને વ્ીલ્સ ્પવચ્છ િે.

ખયાતિંી કિંો કે ટૂલ-િેંસ્ટ ્યોગ્્ય િંીતે ગોઠ્વયા્યેલું િે અને ક્ડક િે. 

સલામતી ગોગલ્સ પહેરો.

મશીનની સામે આરામ દાયક સ્સ્તતમાં ઊભા રહો.

અંગૂઠી અને જમણા હાર્ની પ્રર્મ આંગળી વચે્, બિબદુ ર્ી તેની લંબાઈ ના 
લગભગ એક ક્વાટ્થર પર કવાયત ને પકડ્ી રાખો. (ડ્ફગ 1) 

બંને કોણી બાજુની સામે રાખો.

તમારી જાતને એવી રીતે સ્સ્ત કરો કે ડ્ડ્્રલ વ્ીપ કેસ પર 59° ર્ી 60°નો 
કોણ બનાવે. (ડ્ફગ 2) 

કવાયત ્પતર પકડ્ી રાખો. જ્ાં સુધી એક કટિટગ ધાર આડ્ી અને વ્ીલના 
ચહેરાને સમાંતર ન હોય ત્યાં સુધી તેને ડ્વિસ્ કરો 
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ડ્ડ્્રલ ની શંકાને ડ્ાબલા હાર્ી સહેજ નીચે અને ડ્ાબી તરફ સેવિવગ કરો. 
જમણ હાર્ ટૂલ-રેસ્ પર િે. વ્ીપ સામે કટિટગ ધાર જુઓ.

નોંધ કરો કે, જમે જમે શંકા નીચે ઝૂલે િે, કટિટગ એજ વ્ીલના ચહેરાર્ી 
સહેજ ઉપર અને દૂર આવે િે. (ડ્ફગ 3) 

તમયાિંયા હયાથ િિં થો્ડી આગળની ગતત લયાગુ કિંો.

આ લલવપ ક્ક્લયરન્સ બનાવવા માટે વ્ીલની સામે બિબદુ ની બાજુ લાવશે.

ની્ેચ ઝૂલવું, ઘફ્ડ્યયાળની ફદશયામાં ્વળી જવું અને આગળની 
હ્હલ્ચયાલની રિણ હ્હલ્ચયાલનું ્સકંલન કિંો. આ હલન્ચલન 
ભયાિેં હલન્ચલન ન હો્વી જોઈએ. જો તેઓ ્યોગ્્ય િંીતે કિં્વયામાં 
આ્વે, તો તેઓ એક કટિટગ એજ ઉત્િન્ન કિંશે જ ે ્યોગ્્ય હોઠ 
ક્ક્લ્યિંન્્સ અને કટિટગ એંગલ ધિંયા્વે િે. 

નવી અર્વા યોગ્ય રીતે તીક્ષણ કવાયત નો ઉપયોગ કરીને, સ્સ્ર વ્ીપ સામે 
આ હલનચલન નો અભ્યાસ કરો.

નોંધ લો કે જરૂરી મંજૂરી મેળવવા માટે મારિ એક નાની હ્હલચાલ કેવી રીતે 
જરૂરી િે.

એ પણ નોંધ કરો કે, જો ડ્ડ્્રલ ખૂબ દૂર ડ્વિસે્ડ્ હોય, તો બીજી કટિટગ એજ 
વ્ીપ કેસનો સંપક્થ  કરવા માટે નીચે સેવિવગ કરશે.

શક્ય તેટલી ઓિી ધાતુ ને દૂર કરીને, એક ધારકને શાક્થ  કરવા માટે હવે 
આગળ વધો. સમાન ખૂણ મેળવવા માટેની પ્રડ્ક્રયા

વ્ીિ કે્સથી દૂિં, ફ્ડરિલ ને િયાિળ ખે્ડો.

સ્સ્તતને ખસેડ્ાય વવના કવાયત ને ફેરવો.

આ વ્ીપ કેસની બીજી ધારકને પ્રર્મ કટિટગ એજન સમાન ખૂણ પર રજૂ કરે 
િે. પહેલાની જમે જ ડ્ડ્્રલ ચળવળનો ઉપયોગ કરીને, બીજી કટિટગ ધારકને 
શાક્થ  કરવા માટે આગળ વધો.

જ્ારે આ ડ્ક્રયાએ કરવામાં આવે િે પરંતુ કાળજીપૂવ્થક, ડ્ડ્્રલ સમાન કટિટગ 
એગંલ સારે્ શાક્થ  કરવામાં આવશે. હોઠ ક્ક્લયરન્સ યોગ્ય અને સમાન હશે.

કટિટગ એગંલ સાચો િે કે કેમ તે તપાસવી માટે ડ્ડ્્રલ એન ગલ ગેજ નો 
ઉપયોગ કરો (હળવાશ સ્ીલ માટે 118°), કટિટગ ડ્કનારીએ સમાન 
લંબાઇની િે અને હોઠ ની મંજૂરી સમાન અને સાચી િે (લગભગ 12°). 
(ડ્ફગ 4) 

વ્ીપ કેસ પરર્ી કવાયત ઉપાડ્ો. જમણા હાર્ી કવાયત પર પકડ્ જાળવવી 
રાખો.

જરૂરી હોય તેવું નનરીષિણ અર્વા તપાસ કરો. જમણા હાર્ે પાિળ ખસેડ્ો-
ટૂલ-રેસ્ પર પહેલા જવેી જ સ્સ્તતમાં. 

ડ્ડ્્રલ શૅન્કને ડ્ાબલા હાર્માં કોણી વડે્ બાજુની સામે ફરી પકડ્ી રાખો. ડ્ડ્્રલ 
વ્ીપ કેસની સામે એ જ સ્સ્તતમાં અને પહેલાની જમે જ એગંલ પર સ્સ્ત 
ર્શે. 

ક્વયા્યત ને શયાક્ક  કિંતી ્વખતે ધ્્યયાનમાં લે્વયાનાં મદુ્યામ

કવાયત માંર્ી શક્ય તેટલું ઓિંુ ગ્ાન્ટ કરો. કટિટગ ધારકને શાક્થ  કરવા માટે 
પૂરતું જ દૂર કરો.

જ્ારે ડ્કનારીએ ખરાબ રીતે ચીપ ર્ઈ જાય ત્યારે બરિટ ગ્ીક વ્ીપ વડે્ 
ડ્ડ્્રલ પોઈન્ટની નીચે રફુ કરો.(ડ્ફગ 5) 
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તતિંયા્ડ અથ્વયા પ્વભયાસજત ક્વયા્યત ને ક્યાિેં્ય ફિંીથી શયાક્ક  
કિંશો નહીં. 
ફ્ડરિલ ને ્વધુ ગિંમ કિં્વયાનું ટયાળો.

વ્ીપ કેસ સામે હળવાશ દાણને લાગુ કરો. વ્ીપ કેસની ધારકને વારંવાર 
ઉપાડ્ો. આ વ્ીપ દ્ારા ઉત્પાડ્દત હોવાના પ્રવાહન કવાયત બિબદુ ને ઠંડંુ્ 
કરવાની મંજૂરી આપે િે.

ઠં્ડયાશ િયાણીમાં શમન કિંીને ફ્ડરિલ ને ઝ્ડિથી ઠં્ંુડ કિં્વયાથી 
કટિટગ એજ કે્રકીંગ થઈ શકે િે.

ખૂબ જ નાની કવાયત ને ફરીર્ી શાક્થ  કરવા માટે મહાન કૌશલ્યની જરૂર 
િે. કટિટગ એગંલ બનાવવા માટે તેમને પ્રમાણસર ઓિી હ્હલચાલની જરૂર 
પડે્ િે.

તેનયા પ્રદશ્કન મયાટે ફિંીથી શયાક્ક  કિેંલ ફવિસ્ટ ફ્ડરિલ નું િિંીક્ણ કિંી િંહ્ું િે (Testing a re-sharpened 
twist drill for its performance)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• એક થ્ડ્ક  હોલ ફ્ડરિલ કિંીને ફિંીથી શયાક્ક  કિં્વયામાં આ્વેલ ્ડમિંીનું િિંીક્ણ કિંો.  

25 ર્ી 30 મીટર પ્રતત તમનનટની કટિટગ ઝડ્પ આપવા માટે ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનની 
સ્પપેન્દડ્ ક્રાંતત સેટ કરો. એક કવાયત કે જ ેયોગ્ય રીતે ફરીર્ી શાક્થ  કરવામાં 
આવી િે તે આ કરશે:

• તેની કટિટગ ડ્કનારીઓમાંર્ી બે સરખી રીતે વળાંક વાળી હ્ટપ્સ બનાવો 
(ફાગ 1) 

• તેને કામમાં ગવડ્ાવવા માટે મારિ મધ્યમ દાણની જરૂર િે.

જ્ારે છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરવામાં આવે િે, ત્યારે ડ્ડ્્રલ ને મશીન માંર્ી બહાર કાઢો 
અને છિદ્રમાં દાખલ કરીને તેને અજમાવે.

જો કવાયત કોઈપણ રમત વવના ડ્ફટ ર્ઈ જાય તો તેનો અર્્થ એ િે કે                    
(ડ્ફગ 2): 

• કટિટગ ડ્કનારીએ અને ખાડ્ાઓ સમાન િે

• કવાયત યોગ્ય કદનું છિદ્ર બનાવ્યું િે. 

છિદ્રમાં કવાયત ની કોઈપણ ઢીલાપણું એટલે (ડ્ફગ 3) 

• કટિટગ ડ્કનારીએ અસમાન લંબાઇની હોય િે

• કવાયત મોટા કદા છિદ્રનું નનમયાણ કયુું િે. 

એક કવાયત કે જ ેઅસમાન અર્વા ખૂબ મોટી હોઠ ક્ક્લયરન્સ સાર્ે ગ્ાન્ટ 
કરવામાં આવી િે

• શરૂઆત દરતમયાન બકબક કરવાનું વલણ રાખો

• આઉટ-ઓફ-ગોળાકાર છિદ્ર બનાવો.

હૅન્્ડ ગ્રયાન્ટ િિં ્સલયામત િંીતે કયામ કિંવું (Safe working on off - hand grinders)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ઓફ હૅન્્ડ ગ્રયાન્ટ િિં સિુંક્ક્ત િંીતે કયામ કિંો.   

ઑફફ્સ હૅન્્ડ ગ્રયાન્ટ િિં કે્વી િંીતે કયામ કિંવું?

ઑડ્ફસ હૅન્દડ્ ગ્ાન્ટ પર કામ કરતી વખતે, નીચેના સલામતી નાં પગલાનું 
પાલન કરવું મહત્વપૂણ્થ િે.

શરૂ કિંતયા િહેલયા

ખાતરી કરો કે ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીપ ગાડ્્થ  તેની જગ્યાએ િે.

પીતી વખતે સલામતી ગોગલ્સ પહેરો. (ડ્ફગ 1) 
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ચાલુ કરતી વખતે મશીનની એક બાજુએ ઊભા રહો.

સાધનને સમયોછચત કરો - શક્ય તેટલું વ્ીલની નજીક આરામ કરો.

મહત્તમ ભલામણ કરેલ ગેય 2 મીમી િે. આનાર્ી કાય્થને ટૂર રોસ્ર અને 
વ્ીપ વચ્ે પાડ્વામાં આવતા અટકાવવા માં મદદ મળશે. (ડ્ફગ 2)

 ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીલ્સ પર કામ કરશો નહીં જ ેલોડ્ અર્વા ચમકદાર હોય.
જ્ારે પણ જરૂરી હોય ત્યારે ડ્્રેસ અને સાચા વ્ીલ્સ. (ડ્ફગ 3) 

્સયા્વધયાન: જો કોઈ અ્સયામયાન્ય અ્વયાજ જણયા્ય તો મશીન બંધ 
કિંો. તતિંયા્ડ અથ્વયા અ્યોગ્્ય િંીતે ્સમતુસલત વ્ીલ્સ જોખમી િે.

એક ગ્રયાઇન્્ડીંગ વ્ીિ ્ડરિ ે લિ્સગ (Dressing a grinding wheel)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ગ્રયાઇન્્ડીંગ વ્ીિ િહેિંો.    

જ્ારે ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીલ્સ લોડ્ કરવામાં આવે િે અર્વા ચમકદાર હોય િે, 
ત્યારે તેઓ ડ્્રે લિસગ દ્ારા સુધારવામાં આવે િે. 

પેડે્સ્લ ગ્ાન્ટ વ્ીલ્સનું ડ્્ર ે લિસગ સ્ાર - વ્ીપ ડ્્રેસ દ્ારા કરવામાં આવે િે.

સ્ાર - વ્ીપ ડ્્રેસ ની સાચી ગોઠવણી માટે, કામ - આરામ ગોઠવણ જોઈએ 
જરે્ી ડ્્રેસ પીવોટ્સ વ્ીપ અને કામ - આરામ વચ્ે સ્સ્ત ર્ાય. (ડ્ફગ 1) 

ધીમે ધીમે હેન્દડ્લને ઉ પાડ્ીને ડ્્રેસ ને વ્ીલના સંપક્થ માં આવવા દો. 

જમે જમે ડ્્રેસ સ્ાર - વ્ીપ કરવાનું શરૂ કરે િે, ત્યાં આંચકો આવી શકે િે. 
આ કામ પર દબાણ દ્ારા દૂર કરી શકાય િે - આરામ.

ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીપ સામે ડ્્રેસ ને નનલચિત પણે દબાવો અને તેને સમગ્ ચહેરો 
પર ખડે્ો. 

ચાલતી વખતે વ્ીલના ડ્કનારર્ી ભાગો નહીં.

કામ પર નીચેનું દબાણ િોડ્શો નહીં - હેન્દડ્લે ઉપાડ્ી વખતે આરામ કરો. 

અતતશય દબાણ ન કરો; તે ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીલને કે્રન કરી શકે િે.

જ્ાં સુધી તમામ ધાતુના કણો દૂર ન ર્ાય અને ચહેરો સીધો ન ર્ાય ત્યાં 
સુધી ડ્્રેસ ને ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીલના ચહેરો પર ખડે્ો.

કાય્થને સમયોછચત કરો - શક્ય તેટલું ગ્ાઇન્દડ્ીંગ વ્ીલની નજીક આરામ 
કરો. (ડ્ફગ 2) 

ગ્રયાઇન્્ડીંગ વ્ીિ િતેતી ્વખતે ્સલયામતી ગોગલ્સ અને મોજાએ 
િહેિંો. સ્ટયાટ્કિં કિંતી ્વખતે ગ્રયાઇન્્ડિંની એક બયાજુએ ઊભયા િંહો. 
્ડરિ ે લિ્સગ કિંતી ્વખતે ્ડરિ ે્સ ને મજબતૂ િંીતે િક્ડી િંયાખો. ગ્રયાઇન્્ડીંગ 
વ્ીલ્સ િિં ્વધુ િ્ડતું દબયાણ ન કિંો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.64
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.65
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

કોણી મયાિન ્સયાધનનો ઉિ્યોગ કિં્વયાની પ્રેક્ટિ્સ કિંો (Practice use of angular measuring 
instrument)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્વેર્ન્યિં બેલ પ્રોટરિેટિિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ઘટકનો પ્વપ્વધ તીવ્ર કોણ અને સ્ૂળ કોણે મયાિ. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence) 

નોંધ: પ્રક્શક્ણ કોણી મયાિન ્સયાધનો ્વ્ેડ પ્રેક્ટિ્સ કિં્વયા મયાટે 
પ્વપ્વધ કોણી ઘટકની ગોઠ્વણી કિંશે.  

• વેર્નયર બેલ પ્રોટ્રેક્રનો ઉપયોગ કરીને વવવવધ ખૂણાની માપ.

• કોષ્ટક 1 માં કોણ દાખલ કરો.
w 

ઘટક નં. કોણ માવપયું

6

7

8

9

10

ઘટક નં. કોણ માવપયું

1

2

3

4

5
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્વેર્ન્યિં બેલ પ્રોટરિેટિિંનું ્વાં્ચન (Reading of vernier bevel protractor)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• તીવ્ર કોણ ્સેવિ્વગ મયાટે ્વેર્ન્યિં બેલ પ્રોટરિેટિિં ્વાં્સો.
•  સૂ્ળ કોણ ્સેવિ્વગ મયાટે ્વેર્ન્યિં બેલ પ્રોટરિેટિિં ્વાં્સો. 

એક્ એગંલ સેટ અપ વાંચતા માટે (ફાગ 1) 

પહેલા મુખ્ય સૂ્લના શૂન્ય અને વેર્નયર સૂ્લના શૂન્ય વચ્ેની સંપૂણ્થ 
ડ્ડ્ગ્ીની સખં્યા વાંસો. (ડ્ફગ 2) 

વેર્નયર સે્ચ પરની રેખા નોંધો કે જ ેમુખ્ય સૂ્લના કોઈપણ એક વવભાગ 
સાર્ે બરાબર એકરૂપ હોય િે અને તેનું મૂલ્ય તમનનટમાં નક્કી કરે િે.

વેર્નયર સે્ચ મીટિટગ લેવા માટે, ઓિામાં ઓિી ગણતરી સાર્ે એકરૂપ 
વવભાગનો ગુણાકાર કરો.

ઉદાહરણ: માપ મેળવવા માટે 10 x 5’ = 50’ 

કુલ બંને રીડિડ્ગ્સ = 41° 50’ જો તમે મુખ્ય સૂ્લને ઘડ્ડ્યાળની વવરુદ્ધ 
ડ્દશામાં વાંસો િો, તો વેર્નયર સૂ્લને પણ શૂન્ય ર્ી એલન્ટક્લોકવાઇઝ 
ડ્દશામાં વાંસો. 

જો તમે મુખ્ય સૂ્લને ઘડ્ડ્યાળની ડ્દશામાં વાંસો િો, તો વેર્નયર સૂ્લને પણ 
શૂન્ય ર્ી ઘડ્ડ્યાળની ડ્દશામાં વાંસો.

સ્ૂળ કોણ ્સેટ અિ મયાટે (ફાગ 3) 

વેર્નયર સે્ચ મીટિટગ એર દ્ારા સૂચવ્યુ મુજબ ડ્ાબી બાજુએ લેવામાં આવે 
િે. (ડ્ફગ 4) 

સ્ૂળ કોણ મૂલ્ય મેળવવા માટે વાંચન મૂલ્ય 180° માંર્ી બાદ કરવામાં આવે 
િે. વાંચન 22°30’

માપન 180° - 22°30’ = 157°30’

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.65
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.66
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ
કયાઉન્ટિં સ્સલક, કયાઉન્ટિં બોિં અને િંીમ પસ્પ્લટ ફફટ (થેિંી િ્ચી્સ કટિટગ) (Counter sink, counter 
bore and ream split fit (three piece fitting))
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• જોબ ્ડરિ ોઇંગ મુજબ િેંખયાને ચ્ચહ્નિત કિંો
•  ફ્ડરિલ, કયાઉન્ટિં સ્સલક, કયાઉન્ટિં બોિં અને ્ડરિ ોઇંગ મુજબ ચિદ્ર ફિંીથી કિંો 
•  ભયાગ 1 અને 2 માં ્વધયાિંયાની ધયાતુ ને કયાિી અને દૂિં કિંો
•  ફયાઇલ કિંો અને કદ અને આકયાશમાં પૂણ્ક કિંો, ્ડરિ ોઇંગ મુજબ પસ્પ્લટ ફફટ કિંો. 
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જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence) 

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસ.

• ભાગ 1 અને 2 ર્ી 60 x 40 x 9 મીમી, ભાગ 3 ર્ી 29 x 29 x 9 મીમી 
કદ સુધી સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવીને ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો.

• છિદ્ર કેન્દદ્ર ને છચહ્નિત કરો અને જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ભાગ 1 અને 2 માં પંચ 
કરો. 

• યોગ્ય ક્લેમ્પ્સ સાર્ે ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન ટેબલમાં કામ ઠીક કરો.

• ડ્ડ્્રલ ચક દ્ારા ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન સ્્પપન્દડ્લમાં સેન્ટર ડ્ડ્્રલ ડ્ફ્પસ કરો અને 
તમામ ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટરોમાં ડ્ડ્્રલ સેન્ટર ડ્ડ્્ર લિલગ કરો.

• ડ્ડ્્રલ ચેકમાં Ø 5 mm ડ્ડ્્રલ ને ઠીક કરો અને ડ્ડ્્રલ કરેલા છિદ્રોમાં બધા 
કેન્દદ્રમાં ડ્્ર ોઇંગ મુજબ છિદ્રો દ્ારા ડ્ડ્્રલ કરો.

• એ જ રીતે, ડ્ડ્્રલ ચકમાં Ø 5.5, Ø 6.5 અને Ø 9. 8 mm ડ્ડ્્રલ ને ઠીક 
કરો અને CSK, કાઉન્ટર બોર અને રીમ હોલ દ્ારા અનુક્રમે ડ્ડ્્રલ કરો.

• ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનમાં કાઉન્ટર લસલક ટૂકને ઠીક કરો અને કાઉન્ટર લસલકને 
જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી બે છિદ્ર કરો.

• એ જ રીતે, ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનમાં કાઉન્ટર બોર ટૂકને ઠીક કરો અને કાઉન્ટર 
બપોરમાં બે છિદ્ર જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી ચૂકો.

• રેચ સાર્ે Ø 10 મીમી હૅન્દડ્ શરીરનો ઉપયોગ કરીને Ø 9.8 મમી બે ડ્ડ્્રલ 
છિદ્રમાં રીમ કરો. 

• બેન્ે વાસણમાં ભાગ 1 પકડ્ી રાખો.

• હેકસોવીંગ દ્ારા વધારાની ધાતુ ને કાપો અને દૂર કરો.

• જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ફાઇલ નું કદ અને આકાર.

• એ જ રીતે, ઉપરોક્ત પ્રડ્ક્રયા ને ભાગ 2 માં પરાવર્તત કરો અને કાય્થ 
પૂણ્થ કરો. 

ભયાગ - 3 

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ પડ્રમાણ રેખાઓ છચહ્નિત કરો અને ભાગ 3 માં સાષિી 
છચનિનો પંચ કરો. 

• કાપો અને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ કદ અને આકાશમાં ફાઇલ કરીને વધારાની 
ધાતુ ને દૂર કરો. 

• ભાગ 1, 2,3 સારે્ મેળ કરો અને વ્પપ્લટ ડ્ફટ તરીકે રિણ ટુકડ્ી કરો.

•  જોબનર્ી બધી સપાટીએ અને ખૂણામાં ડ્ી - બર.

• તેલ લાગવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવવો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

કયાઉન્ટિં સ્સલક (Counter Sink)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• પ્વપ્વધ કદયા કયાઉન્ટિંલિ્સક ચિદ્ર.  

કયાઉન્ટિંલિ્સકની િ્સંદગી 

સ્કીન ટેપ હેડ્ ના કોણ અનુસાર કાઉન્ટરલિસક ટૂર પસંદ કરો. કાઉન્ટરલિસક 
છિદ્ર માટે કોષ્ટક નો ઉપયોગ કરો.

મશીન વાસણમાં જોબને ઠીક કરો (જો જરૂરી હોય તો, સમાંતર બ્લોક્સનો 
ઉપયોગ કરો) અને તેને ચોરસ સેટ કરો. 

કાઉન્ટરસં્ક ર્વા માટે ડ્ડ્્રલ હોલ સાર્ે મશીન સ્્પપન્દડ્લને સંરેક્ખત કરો. 
(ડ્ફગ 1) 

કવાયત ને દૂર કરો અને ગોઠવણી માં ખલેલ પહોંચાડ્ો વવના મશીન પર 
કાઉન્ટરલિસક ટૂકને ઠીક કરો. (ડ્ફગ 2) 

ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન RPM ની સ્પપેન્દડ્ ્પપીચ સેટ કરો.

કાઉન્ટરલિસકની ભલામણ કરેલ ગતત ને બદલે ફોમ્યુ્થલાનો ઉપયોગ કરો. 
(ડ્ડ્્ર લિલગ માટે કટિટગ ્પપીડ્નો V = 1/3જી)

સૂ્ક હેડ્ ના માર્ાની લંબાઈ જટેલી ઊંડ્ાઈ સુધી કાઉન્ટરલિસક છિદ્ર. (ડ્ફગ 3) 

યોગ્ય બેઠક માટે યોગ્ય કાઉન્ટરલિસક હેડ્ સૂ્ક વડે્ કાઉન્ટરલિસક છિદ્ર તપાસ. 
(ડ્ફગ 4)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.66
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કયાઉન્ટિં બોરિિંગ (Counterboring)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફ્ડરિલ ચિદ્ર િિં કેન્દ્ર પ્વપ્વધ કદયા કયાઉન્ટિં બોિં ચિદ્ર. 

કયાઉન્ટિં બોિં કદી િ્ંસદગી 

B.I.S. ક્ક્લયરન્સ છિદ્રનો કદા આધારે વવવવધ કદા કાઉન્ટરબોસ્થની 
ભલામણ કરે િે.

સ્કીન કદ અનુસાર કાઉન્ટર બોર પસંદ કરો.

મશીન વાસણમાં જોબને ઠીક કરો, મશીન સ્્પપન્દડ્લની ધણીર્ી ચોરસ કરો. 
સમાંતર બ્લોક્સનો ઉપયોગ કરો. (ડ્ફગ 1) 

યોગ્ય વ્યસની કવાયત નો ઉપયોગ કરીને ડ્ડ્્રલ છિદ્રની સ્સ્તતનું સ્ાન સેટ 
કરો. ડ્ડ્્રલ હોલ સાર્ે સ્પપેન્દડ્ અષિ ને સંરેક્ખત કરો.

સચોટ કાય્થ માટે, એક સેટિટગમાં ડ્ડ્્રલ અને કાઉન્ટર બોર.

ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન સ્પપેન્દડ્ પર કાઉન્ટર બોર ટૂકને માઉન્ટન કરો અને ઠીક કરો. 
(ડ્ફગ 2)

ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનની સ્પપેન્દડ્ ઝડ્પે નજીકના ગણતરી કરેલ RPM પર સેટ 
કરો. સરૂિનો ઉપયોગ કરો 

(ડ્ડ્્ર લિલગ માટે કટિટગ સ્ીમના 1/3મા ભાગ તરીકે ̀ V`ના મૂલ્ય ને ધ્યાનમાં લો)

સુ્કહેડ્ની જાડ્ાઈ કરતાં સહેજ વધુ ઊંડ્ાઈ સુધી છિદ્રને કાઉન્ટર બોર કરો 
(અંજીર 3 અને 4) 

કાઉન્ટર બોર છિદ્રની ઊંડ્ાઈ ને નનયંવરિત કરવા માટે ઊંડ્ાઈ સ્ોપ 
અવ્યવસ્ાનો ઉપયોગ કરો.

કાઉન્ટર બોડ્્થ  છિદ્રની ઊંડ્ાઈ તપાસ. (ઊંડ્ાઈ અને બેઠક તપાસવી માટે 
યોગ્ય સૂ્ક નો ઉપયોગ કરો).

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.66
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હૅન્્ડ િંીમ્સ્કનો ઉિ્યોગ કિંીને ફ્ડરિલ ચિદ્રને ફિંીથી બનયા્વવું (Reaming drilled holes using hand 
reamers)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• • મ્યયાદયામાં ચિદ્ર માંથી ફિંી ્વળોટ અને નળયાકયાિં પિન ્વ્ેડ ફિંીથી કિેંલયા ચિદ્રને તિયા્સ.  

રિિંગ મયાટે ક્વયા્યત નું કદ નક્ી કિંવું

સરૂિનો ઉપયોગ કરો,

ડ્ડ્્રલ વ્યાસ = રમે સાઈઝ - (સાઈઝ હેઠળ + મોટા કદમાં)

ડિરગ માટે ડ્ડ્્રલ સાઈઝ પર સંબછંધત છર્યરી માં ભલામણ કરેલ અનશ્વર 
સાઈઝ માટે કોષ્ટક નો સંદભ્થ લો.

હૅન્્ડ રિિંગ

નનધયાડ્રત માપ મુજબ ડિરગ માટે છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરો. 

મશીન ્વયાઈ્સ િિં ્સેટ કિંતી ્વખતે કયા્ચને ્સમાંતિં િિં ચકૂો. 
(ફફગ 1) 

છિદ્રનો અતં ર્ોડ્ો મેમ્બર કરો. આ દશ્થને દૂર કરે િે, અને રીમ ને ઊભી રીતે 
ગોઠવાયા પણ મદદ કરશે (ડ્ફગ 2). બેન્ે વાસણમાં કામ ઠીક કરો. ડ્ફનનશ 
સપાટીઓને સુરક્ષિત કરવા માટે વાઈસ ક્લેમ્પ્સનો ઉપયોગ કરો. ખાતરી 
કરો કે કામ આડંુ્ િે.

ચોરસ િેડ્ા પર ટેપ રેચન ઠીક કરો અને છિદ્રમાં રીમ ને ઊભી રીતે ચૂકો. 
એક પ્રયાસ ચોરસ સાર્ે ગોઠવણી તપાસ. જો જરૂરી હોય તો, સુધારા કરો.
ટેપ રેચન ઘડ્ડ્યાળની ડ્દશામાં ફેરવો અને તે જ સમયે ર્ોડંુ્ નીચેનું દબાણ 
લાગુ કરો (ડ્ફગ 3). 

ઊલટી ફદશયામાં ન ફેિં્વો તે િંમે ચિદ્રને ખંજ્વયાળ કિંશે. (ફફગ 4) 

ટેપ રેચન બંને િેડ્ા પર સમાનરૂપ દબાણ લાગુ કરો. કટિટગ પ્રવાહી લાગુ 
કરો. નીચે તરફના દાણને જાળવવી રાખીને ટેપ બેન્ે સતત અને ધીમરે્ી 
ફેરવો. દ્ારા છિદ્ર ફરી. ખાતરી કરો કે રીમ ની ટેપ લડ્ી લંબાઈ કામના 
તળળયે ર્ી સારી રીતે બહાર આવે િે અને ્પપષ્ટ િે. રીમ ના અતંે વાઈસ પર 
પ્રહાર કરવાની મંજૂરી આપશો નહીં.

જ્ાં સુધી રીમ છિદ્ર માંર્ી સાફ ન ર્ાય ત્યાં સુધી રીમ ને ઉપરની તરફ ખેંચી 
ને દૂર કરો. (ડ્ફગ 5) 

રીમેડ્ છિદ્રના તળળયેર્ી burrs દૂર કરો.

છિદ્ર સાફ કરો. પૂરી પાડ્વામાં આવેલ નળાકાર વપન વડે્ ચોકસાઈ તપાસો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.66
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.67
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ
ચિદ્ર અને અંધ ચિદ્રો દ્યાિંયા ફ્ડરિલ કિંો (Drill through hole and blind holes)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્વેર્ન્યિં હયાઇટ ગેજનો ઉિ્યોગ કિંીને ફ્ડરિલ ચિદ્ર કેન્દ્રોને ચ્ચહ્નિત કિંો
•  ફ્ડરિ લિલગ મશીનમાં ્યોગ્્ય સ્સ્િન્્ડલ સ્િી્ડ ્સેટ કિંો
•  ્ડરિ ોઇંગ મુજબ ચિદ્ર દ્યાિંયા ફ્ડરિલ કિંો
•  બ્લયાઈન્્ડ હોલ ફ્ડરિલ કિં્વયા મયાટે ઊં્ડયાઈ બયાિં ્સેટ કિંો
•  જરૂિંી ઊં્ડયાઈનયા કદમાં બ્લયાઈન્્ડ હોલને ફ્ડરિલ કિંો. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence) 

• કાચા માલનું કદ તપાસો.

• ધાતુને 60 x 60 x 19 mm સાઇઝમાં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત 
કરો અને સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવી રાખો.

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ ચોરસ અને કદનો પ્રયાસ કરીને સપાટતા અને 
ચોરસતા તપાસો.

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ વેર્નયર હાઇટ ગેજનો ઉપયોગ કરીને માર્કકગ મીડ્ડ્યા 
અને ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટસ્થને માક્થ  કરો.

• સેન્ટર પંચ 90° નો ઉપયોગ કરીને ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટસ્થ પર પંચ કરો

• ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન ટેબલમાં કામ પકડ્ી રાખો.

• ડ્્ર ીલ હોલ સેન્ટરમાં સેન્ટર ડ્્ર ીલ બનાવો.

• ડ્ડ્્રલ ચક દ્ારા ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન સ્્પપન્દડ્લમાં Ø 6mm ડ્ડ્્રલ ડ્ફક્સ 
કરો અને થ્ુ અને બ્લાઇન્દડ્ હોલ્સ બંને માટે પાઇલટ હોલ્સ ડ્ડ્્રલ 
કરો.

• Ø 8.5 mm ડ્ડ્્રલને ઠીક કરો અને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ છિદ્ર દ્ારા ડ્ડ્્રલ 
કરો.

• Ø 10.5 મીમી ડ્્ર ીલને ઠીક કરો અને 14 મીમીની જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી 
બ્લાઈન્દડ્ હોલ ડ્ડ્્રલ કરો. 

• કામના તમામ ખૂણાઓમાં ડ્ી - બર.

• તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવી રાખો.
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

અંધ ચિદ્રો શયાિંકયામ (Drilling Blind Holes)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ેડપ્થ સ્ટોિનો ઉિ્યોગ કિંીને જરૂિંી ઊં્ડયાઈ સુધી બ્લયાઈન્્ડ હોલ ફ્ડરિલ કિંો  

અંધ ચિદ્રોની ઊં્ડયાઈને નન્ંયપરિત કિં્વયાની િદ્ધતત

અંધ છિદ્રો ડ્ડ્્રલ કરતી વખતે, ડ્ડ્્રલના ફીડ્ને નનયંવરિત કરવું જરૂરી િે. 
મોટા ભાગના મશીનોને ઊંડ્ાણર્ી રોકવાની વ્યવસ્ા આપવામાં આવે િે 
જનેા દ્ારા સ્્પપન્દડ્લની ની ચે તરફની હ્હલચાલને નનયંવરિત કરી શકાય િે. 

(ડ્ફગ મોટાભાગની ઊંડ્ાઈ સ્ોપ વ્યવસ્ામાં ગે્જ્ુએશન હશે જનેા દ્ારા 
સ્્પપન્દડ્લની પ્રગતત જોઈ શકાય િે.

સામાન્ય રીતે અંધ છિદ્ર ઊંડ્ાઈ સહનશીલતા 0.5 mm ચોકસાઈ સુધી 
આપવામાં આવે િે.

અંધ ચિદ્રો શયાિંકયામ મયાટે ્સેટિટગ

અંધ છિદ્ર માટે - ઊંડ્ાઈ સેટિટગ, પ્રર્મ કામ મશીન પર રાખવામાં આવે િે 
અને છિદ્ર યોગ્ય રીતે સ્સ્ત િે.

કવાયત શરૂ કરવામાં આવે િે, અને સંપૂણ્થ વ્યાસની રચના ર્ાય ત્યાં સુધી તે 
ડ્ડ્્રલ કરે િે. આ બિબદુએ પ્રારંભભક વાંચન નોંધો. (ડ્ફગ 2)  

ડ્ડ્્રલ કરવા માટેના અંધ છિદ્રની ઊંડ્ાઈમાં પ્રારંભભક વાંચન ઉમેરો. પ્રારંભભક 
વાંચન + છિદ્રની ઊંડ્ાઈ = સેટિટગ.

સે્લનો ઉપયોગ કરીને, જરૂરી સેટિટગની બાજુમાં સ્ોપને સમાયોલજત કરો.

સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્વાર્ી રોકવા માટે લોક અખરોટને સજ્જડ્ કરો.

મશીન શરૂ કરો અને ડ્ડ્્રલ ફીડ્ કરો.

જ્ારે સ્ોપ અખરોટ હાર્ સુધી પહોંચે િે, ત્યારે અંધ છિદ્ર જરૂરી ઊંડ્ાઈ 
સુધી ડ્ડ્્રલ કરવામાં આવે િે. (ડ્ફગ 3)

ડ્ડ્્રલ કરવા માટેના અંધ છિદ્રની ઊંડ્ાઈમાં પ્રારંભભક વાંચન ઉમેરો. પ્રારંભભક 
વાંચન + છિદ્રની ઊંડ્ાઈ = સેટિટગ.

સે્લનો ઉપયોગ કરીને, જરૂરી સેટિટગની બાજુમાં સ્ોપને સમાયોલજત કરો.

સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્વાર્ી રોકવા માટે લોક અખરોટને સજ્જડ્ કરો.

મશીન શરૂ કરો અને ડ્ડ્્રલ ફીડ્ કરો.

જ્ારે સ્ોપ અખરોટ હાર્ સુધી પહોંચે િે, ત્યારે અંધ છિદ્ર જરૂરી ઊંડ્ાઈ 
સુધી ડ્ડ્્રલ કરવામાં આવે િે. (ડ્ફગ 3)  

ફ્ડરિ લિલગ કિંતી ્વખતે, કટિટગ પ્ર્વયાહી દ્યાિંયા ચ્ચપ્સને ફ્લશ કિં્વયા 
મયાટે ચિદ્રમાંથી ્વયાિંં્વયાિં ફ્ડરિલ િો્ડો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.67
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.68
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ
સ્ટયાન્્ડ્ડ્ક  ્સયાઈઝનયા નળ ્સયાથે આતંફિંક થે્્ડો બનયા્વો (ચિદ્રો અને અંધ ચિદ્રો દ્યાિંયા) (Form internal 
threads with taps to standard size (through holes and blind holes)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ટેિીંગ મયાટે ચિદ્રોને ્ચેમ્ફિં કિંો
•  બેન્ ્વયાઇ્સમાં જોબ ફફક્સ કિંો
•  ટેિ ્સેટ િ્સંદ કિંો
•  હેન્્ડ ટેિ અને ટેિ િેંન્નો ઉિ્યોગ કિંીને આતંફિંક થે્્ડોને અંદિંથી અને અંધ ચિદ્રોને કયાિી નયાખો. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

 આતંફિંક થ્ે્ડને ચિદ્ર દ્યાિંયા કયાિો

• આ કસરત માટે Ex.No 1.5.67 ના વક્થ  પીસનો ઉપયોગ કરો.

• બેન્ વાઇસમાં જોબ ડ્ફક્સ કરો.

• ટેપ રેન્માં M 10 પ્રર્મ ટેપને ઠીક કરો અને આતંડ્રક થ્ેડ્ને છિદ્ર 
દ્ારા કાપી નાખો.

• એ જ રીતે, ટેપ રેન્માં M 10 સેકન્દડ્ ટેપ અને રિીજો ટેપ એક પિી 
એક ઠીક કરો અને સંપૂણ્થ થ્ેડ્ બનાવવા માટે આતંડ્રક થ્ેડ્ને કાપો.

• છિદ્ર દ્ારા અન્ય ડ્ડ્્રલ્ડ્માં આતંડ્રક દોરાને કાપવા માટે ઉપરોક્ત 
પ્રડ્ક્રયાને પુનરાવર્તત કરો.

અંધ ચિદ્રમાં આતંફિંક થ્ે્ડ કયાિો

• ધાતુની છચપ્સ જો કોઈ હોય તો તેને ઊંધું કરીને અને લાકડ્ાની સપાટી 
પર સહેજ ટેપ કરીને તેને દૂર કરો.

• ટેપ રેંચમાં M 12 પ્રર્મ ટેપને ઠીક કરો.

• ડે્પ્થ સ્ોપ તરીકે કામ કરવા માટે 14 મીમી માટે જરૂરી અતંર સુધી 
પ્રર્મ નળ પર મેળ ખાતા અખરોટને સૂ્ક કરો.
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• આતંડ્રક દોરાને બ્લાઈન્દડ્ હોલમાં 14 મીમી જરૂરી ઊંડ્ાઈ સુધી કાપો.

• થ્ેડે્ડ્ બ્લાઈન્દડ્ હોલમાંર્ી જો કોઈ હોય તો મેટલ છચપ્સને દૂર કરો.

• એ જ રીતે, ટેપ રેન્માં M 12 સેકન્દડ્ ટેપ અને રિીજો ટેપ, એક પિી એક 
ઠીક કરો અને થે્ડ્ને સંપૂણ્થ દોરો બનાવવા માટે કાપો.

• થ્ેડે્ડ્ હોલને ગડ્બડ્ વગર સાફ કરો.

• અન્ય ડ્ડ્્રલ્ડ્ બ્લાઈન્દડ્ હોલમાં આતંડ્રક થે્ડ્ કાપવા માટે ઉપરોક્ત 
પ્રડ્ક્રયાને પુનરાવર્તત કરો. 

• સૂ્ક કરીને M10 અને M12 મેચિચગ બોલ્ટનો ઉપયોગ કરીને થે્ડે્ડ્ હોલ 
તપાસો. 

• તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે દબાણ કરો. 

દોિંો કયાિતી ્વખતે કટિટગ પ્ર્વયાહીનો ઉિ્યોગ કિંો.

હયાથનયા નળનો ઉિ્યોગ કિંીને ચિદ્રો દ્યાિંયા આતંફિંક થ્ે્ડીંગ (Internal threading of through holes 
using hand taps)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• આતંફિંક થ્ે્ડીંગ મયાટે ટેિ ્ડરિ ીલ મયાિો નક્ી કિંો
• હયાથનયા નળનો ઉિ્યોગ કિંીને આતંફિંક દોિંયાઓ કયાિો. 

ટેિ ફ્ડરિલનું કદ નક્ી કિંવું

આતંડ્રક થ્ેડ્ો કાપવા માટે, છિદ્રનું કદ (ટેપ ડ્ડ્્રલનું કદ) નક્કી કરવું જરૂરી િે.
આ સરૂિનો ઉપયોગ કરીને ગણતરી કરી શકાય િે અર્વા ટેપ ડ્ડ્્રલ માપોના 
કોષ્ટકમાંર્ી પસંદ કરી શકાય િે.

પ્રફક્ર્યયા

છિદ્રને જરૂરી નળના કવાયતના કદમાં ડ્ડ્્રલ કરો. 

્સંિેંક્ખત કિં્વયા અને નળ શરૂ કિં્વયા મયાટે જરૂિંી ્ચેમ્ફિં આિ્વયાનું 
ભૂલશો નહીં. (ફફગ 1) 

વાઇસમાં કામને મજબતૂ અને આડંુ્ પકડ્ી રાખો. ટોચની સપાટી વાઇસ 
જડ્બાના ્પતરર્ી સહેજ ઉપર હોવી જોઈએ.

આ ટેપને સંરેક્ખત કરતી વખતે કોઈપણ અવરોધ વવના ટ્ર ાય સ્વેરનો 
ઉપયોગ કરવામાં મદદ કરશે (ડ્ફગ 2). 

્વયાઇ્સ િિં ફફનનશ્્ડ ્સિયાટીને િક્ડી િંયાખતી ્વખતે નિંમ 
જ્ડબયાનો ઉિ્યોગ કિંો. 

રેંચમાં પ્રર્મ ટેપ (ટેપર ટેપ) ઠીક કરો. 

ખૂબ નયાની િંેં્ચને ટેિ ્ચયાલુ કિં્વયા મયાટે ્વધુ બળની જરૂિં િ્ડશે. 
ખૂબ જ મોટયા અને ભયાિેં નળનયા િેંન્ો જ્યાિેં તે કયાિે િે ત્યાિેં 
નળને ધીમેથી ્ચયાલુ કિં્વયાની આ્વશ્્યકતયા અનભુ્વશે નહીં.  

રેંચને આડ્ી પ્લેનમાં સુનનલચિત કરીને ચેમ્ફરવાળા છિદ્રમાં નળને ઊભી રીતે 
સ્સ્ત કરો.

સતત નીચે તરફ દબાણ કરો અને થ્ેડ્ શરૂ કરવા માટે ટેપ રેંચને ઘડ્ડ્યાળની 
ડ્દશામાં ધીમેર્ી ફેરવો. ટેપ રેંચને કેન્દદ્રની નજીક પકડ્ી રાખો. (ડ્ફગ 3) 

જ્ારે તમને થે્ડ્ શરૂ ર્વાની ખાતરી હોય, ત્યારે નળના સંરેખણને ખલેલ 
પહોંચાડ્ા વવના ટેપ રેન્ને દૂર કરો. તપાસો અને ખાતરી કરો કે નળ ઊભી 
િે.

મદદ માટે નાના ટ્ર ાય સ્વેરનો ઉપયોગ કરો. (ડ્ફગ 4) 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.68
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ટ્ર ાય સ્વેરને બે પોક્ઝશનમાં મૂકો, એકબીજાની સામે 90°. (ડ્ફગ 5) 

જો જરૂરી હોય તો, સુધારા કરો.

આ નળના ઝોકની વવરુદ્ધ બાજુ પર સહેજ વધુ દબાણ કરીને કરવામાં આવે 
િે. (ડ્ફગ 6) 

ટેિને ટર્નનગ મોશન આપ્્યયા પ્વનયા ક્યાિેં્ય બયાજુનું દબયાણ ન 
લગયા્વો.

અજમાયશ ચોરસ સાર્ે ફરીર્ી ટેપ સંરેખણ તપાસો.

ટેપ રેન્ને ફીટ કરો અને ટેપની ગોઠવણીમાં ખલેલ પહોંચાડ્ા વવના કડ્ક 
કરો. એક અર્વા બે વળાંક બનાવો અને ગોઠવણી તપાસો.

પ્રર્મ ર્ોડ્ા વળાંકમાં નળની ગોઠવણી સુધારવી જોઈએ.

પિીર્ી થે્ડ્ો તૂટી જશે તે માટે આ કરી શકાતું નર્ી.  

નળને ઊભી સ્સ્તતમાં મૂક્યા પિી, નીચે તરફ દબાણ કયયા વવના રેંચ 
હેન્દડ્લ્સના િેડ્ાને પકડ્ીને હળવા હારે્ રેંચને ફેરવો. (ડ્ફગ 7)  

રેંચને ફેરવતી વખતે, ચળવળ સારી રીતે સતંુલલત હોવી જોઈએ.

એક બાજુનું કોઈપણ વધારાનું દબાણ નળની ગોઠવણીને બગાડે્ િે અને તે 
નળના તૂટવાનું કારણ પણ બની શકે િે.

થે્ડ્ કાપવાનું ચાલુ રાખો.

છચપને તોડ્વા માટે વારંવાર પાિળની તરફ વળો, લગભગ ક્વાટ્થર વળાંક. 
(ડ્ફગ 8) જ્ારે ચળવળમાં ર્ોડ્ો અવરોધ અનુભવાય ત્યારે પણ રોકો અને 
પાિળની તરફ વળો. 

દોરો કાપતી વખતે કટિટગ પ્રવાહીનો ઉપયોગ કરો.

જ્ાં સુધી નળ સંપૂણ્થપણે થે્ડે્ડ્ છિદ્રની અંદર ન આવે ત્યાં સુધી થે્ડ્ને કાપો. 
મધ્યવતતી અને પ્લગ ટેપનો ઉપયોગ કરીને સમાપ્ત કરો અને સાફ કરો.

જો નળ છિદ્રમાં સંપૂણ્થ રીતે પ્રવશેી ગઈ હોય તો મધ્યવતતી અને પ્લગ ટેપ 
કોઈપણ થ્ેડ્ને કાપશે નહીં.

બ્રશ સાર્ે કામમાંર્ી છચપ્સ દૂર કરો.

મેચિચગ સૂ્ક સારે્ થ્ેડે્ડ્ છિદ્ર તપાસો.

બ્રશ વડે્ નળને સાફ કરો અને તેને સે્ન્દડ્ પર પાિંુ મૂકો (ડ્ફગ 9)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.68
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હયાથનયા નળનો ઉિ્યોગ કિંીને આતંફિંક થ્ે્ડીંગ અંધ ચિદ્રો (Internal threading blind holes using 
hand taps) 
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• હયાથનયા નળનો ઉિ્યોગ કિંીને આતંફિંક દોિંયાઓ કયાિો.

અંધ ચિદ્ર ફ્ડરિ લિલગ

ટેપીંગ ડ્્ર ીલ માપ માટે ટેબલનો ઉપયોગ કરીને ટેપીંગ ડ્્ર ીલ માપ નક્કી કરો. 
ઊંડ્ાણ સ્ોપ ગોઠવણીનો ઉપયોગ કરીને અંધ છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરો.

ટેપીંગ હોલની ઊંડ્ાઈ જરૂરી થે્ડ્ની ઊંડ્ાઈ કરતાં ર્ોડ્ી વધારે હોવી જોઈએ. 
(ડ્ફગ 1)

થ્ે્ડીંગ મયાટેની પ્રફક્ર્યયા

ધાતુની છચપ્સ, જો કોઈ હોય તો, તેને ઊંધું ફેરવીને અને લાકડ્ાની સપાટી પર 
સહેજ ટેપ કરીને તેને દૂર કરો.

ચ્ચપ્સને ફંૂકીને ્સયાફ કિંશો નહીં કયાિંણ કે તેનયાથી તમયાિંી 
આખંોને ઈજા થઈ શકે િે.

ડે્પ્થ સ્ોપ તરીકે કામ કરવા માટે પ્રર્મ નળ પર મેળ ખાતા અખરોટને સૂ્ક 
કરો. (ડ્ફગ 2)

અખરોટ પ્લેટની સપાટીને ્પપશશે ત્યાં સુધી અંધ છિદ્રને થ્ેડ્ કરો.

ફ્લેટન્દડ્ અને બેન્દડ્ વાયરનો ઉપયોગ કરીને વારંવાર છિદ્રમાંર્ી છચપ્સ દૂર 
કરો. (ડ્ફગ 3)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.68
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મધ્યવતતી અને બોટમિમગ ટેપ વડે્ છિદ્રને ટેપ કરવાનું સમાપ્ત કરો.

થે્ડ્ની ઊંડ્ાઈને નનયંવરિત કરવા માટે અખરોટને સેટ કરો.  (ડ્ફગ 4)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.68
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.69
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

સ્ટ્ડ અને બોલ્ટ તૈ્યયાિં કિંો (Prepare studs and bolt)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• સ્ટ્ડ અને બોલ્ટ મયાટે બયાહ્ય થ્ે્ડ કયાિ્વયા મયાટે ફયાઇલ ખયાલી કદ
• સ્ટ્ડ અને બોલ્ટનયા બંને િે્ડયામાં ્ચેમ્ફિં
• સ્ટ્્ડ્સ અને બોલ્ટમાં બયાહ્ય થ્ે્ડ કયાિ્વયા મયાટે જરૂિંી લંબયાઈને ચ્ચહ્નિત કિંો 
• સ્ટ્્ડ્સ અને બોલ્ટમાં ્ડયાઈ અને ્ડયાઈ સ્ટોકનો ઉિ્યોગ કિંીને બયાહ્ય થ્ે્ડને કયાિો 
• સુ્ક પિ્ચ ગેજ અને મેચિ્ચગ નટ્્સનો ઉિ્યોગ કિંીને બયાહ્ય થ્ે્ડને તિયા્સો.
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જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1 :સ્ટ્ડ તૈ્યયાિં કિંો

• કાચા માલનું કદ તપાસો.

• 10 mm x 70 mm લંબાઇના કદને જાળવી રાખીને સપાટતા અને 
ચોરસતા સુધી રાઉન્દડ્ સળળયાના િેડ્ા ફાઇલ કરો.

• ડ્્ર ોઇંગ મુજબ બાહ્ય થે્ડ્ને કાપવા માટે રાઉન્દડ્ સળળયાની નળાકાર 
પ્રોફાઇલને Ø 9.85 mm ખાલી કદમાં ફાઇલ કરો.

• ગોળ સળળયાના બંને િેડ્ામાં 2 mm x 45° સુધી ચેમ્ફર ફાઇલ કરો

• જોબની નળાકાર સપાટી પર માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો અને ડ્્ર ોઇંગ 
મુજબ બાહ્ય થ્ેડ્ કાપવા માટે જરૂરી લંબાઈ અને પંચ સાષિી છચનિોને 
છચહ્નિત કરો.

• એલ્ુતમનનયમ વાઇસ ક્લેમ્પ્સ સાર્ે બને્ વાઇસમાં નળાકાર સળળયાને 
90° સુધી પકડ્ી રાખો અને 90°ને ટ્ર ાય સ્વેર વડે્ ચેક કરો.

• ડ્ાઇ સ્ોકમાં M10 ગોળાકાર વ્પપ્લટ ડ્ાઇ સેટ કરો.

• વ્પપ્લટ ડ્ાઈને નળાકાર ગોળ સળળયા પર એક િેડે્ મૂકો અને બાહ્ય 
દોરાને કાપવા માટે ઘડ્ડ્યાળની ડ્દશામાં અને ઘડ્ડ્યાળની વવરુદ્ધ 
ડ્દશામાં ફેરવીને બાહ્ય દોરાને કાપો.

• ડ્ાઇ સ્ોક પર સમાનરૂપે દબાણ કરો અને સ્ડ્ બ્લેન્કમાં ડ્ાઇને આગળ 
વધારવા માટે ઘડ્ડ્યાળ મુજબની ડ્દશામાં ફેરવો અને છચપ્સને તોડ્વા 
માટે ટંૂકા અતંર માટે ડ્ાઇને ડ્રવસ્થ કરો.

• ઉપરોક્ત પ્રડ્ક્રયાઓને અનુસરીને, ડ્્ર ોઇંગ મુજબ જરૂરી લંબાઈ સુધી 
બાહ્ય થ્ેડ્ને કાપો.

• થે્ડ્ને સાફ કરો અને યોગ્ય સુ્ક વપચ ગેજ અને મેચિચગ અખરોટર્ી 
તપાસો.

• જો અખરોટ બાહ્ય થે્ડ્ સાર્ે ફીટ કરેલ ન હોય તો, વ્પપ્લટ ડ્ાઈ સ્ોક 
બાહ્ય સૂ્કને સમાયોલજત કરીને ધીમે ધીમે કટની ઊંડ્ાઈ વધારવી અને 
દોરાની પીચને યોગ્ય કરવા માટે દોરાના કટને વધુ ઊંડ્ો કરો અને 
મેચિચગ નટ અને સુ્ક વપચ ગેજર્ી તપાસો.

• એ જ રીતે, નળાકાર ગોળ સળળયાના બીજા િેડે્ જરૂરી લંબાઈ સુધી 
દોરા કાપવાની પ્રડ્ક્રયાને પુનરાવર્તત કરો અને યોગ્ય સુ્ક વપચ ગેજ વડે્ 
તપાસો અને યોગ્ય અખરોટ સાર્ે મેચ કરો.

• થે્ડ્ને સાફ કરો અને ગડ્બડ્ વગરની ખાતરી કરો અને ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો 
અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવો.

કાય્થ 2: બોલ્ટ તૈ્યયાિં કિંો

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• ષટ્કોણ સળળયાને સપાટતા અને ચોરસતા તરફ વળો અને કદ જાળવી 
રાખો Ø 10 mm x 40 mm લંબાઈ લેર્માં

• જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ હેક્સાગોનલ હેડ્ બોલ્ટ ખાલી તૈયાર કરવા માટે 
માર્કકગ મીડ્ડ્યા અને માક્થ ના પડ્રમાણો લાગુ કરો.

• ડ્ોટ પંચ 60° નો ઉપયોગ કરીને સાષિી છચનિોને પંચ કરો. (ડ્ફગ 1)

• કરવત દ્ારા વધારાની ધાતુને કાપો અને દૂર કરો.

• બાહ્ય થ્ેડ્ને કાપવા માટે ષટ્કોણ સળળયાના નળાકાર ખાલી કદને Ø 
9.9 mm x 18 mm લંબાઈમાં ફાઇલ કરો. (ડ્ફગ 2)

• ષટ્કોણ 2 mm x 45° ના બંને િેડ્ામાં ફાઇલ ચેમ્ફર

• હેક્સાગોનલ હેડ્ બોલ્ટને બને્ વાઇસમાં એલ્ુતમનનયમ વાઇસ 
ક્લેમ્પ્સ સાર્ે 90° સુધી પકડ્ી રાખો.

• ડ્ાઇ સ્ોકમાં M10 વ્પપ્લટ ડ્ાઇ સેટ કરો.

• વ્પપ્લટ ડ્ાઇને ષટ્કોણ હેડ્ બોલ્ટ રાઉન્દડ્ બ્લેન્ક એન્દડ્ પર ડ્ાઇ સ્ોક 
સાર્ે મૂકો અને બાહ્ય દોરાને કાપવા માટે ઘડ્ડ્યાળ મુજબની ડ્દશામાં 
અને ઘડ્ડ્યાળની વવરુદ્ધ ડ્દશામાં ફેરવો. (ડ્ફગ 3)

• બાહ્ય થે્ડ્ કાપતી વખતે ષટ્કોણ હેડ્ બોલ્ટ બ્લેન્ક પર 90° પર ડ્ાઇ 
તપાસો.

• ડ્ાઇ સ્ોક પર સમાનરૂપે દબાણ કરો અને જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યા 
પ્રમાણે બાહ્ય દોરાને કાપો.

• સુ્ક વપચ ગેજ અને મેચિચગ અખરોટ વડે્ થ્ેડ્ને તપાસો.

• દોરાને સાફ કરો અને તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવો.

દોિંો કયાિતી ્વખતે કટિટગ લુબ્બ્રકન્ટનો ઉિ્યોગ કિંો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.69
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

્ડયાઈઝનો ઉિ્યોગ કિંીને બયાહ્ય થ્ે્ડીંગ
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડયાઈઝનો ઉિ્યોગ કિંીને બયાહ્ય થ્ે્ડો કયાિો.

ખાલી કદ તપાસો. 

ખાલી કદ = થ્ેડ્નું કદ - 0.1 x થ્ેડ્ની વપચ ડ્ાયસ્ોકમાં 
ડ્ાઇને ઠીક કરો અને ડ્ાયસ્ોકના સે્પની સામે ડ્ાઇની આગળની બાજુ 
મૂકો.  (ડ્ફગ 1 અને 2)

્વયાઇ્સમાં ્સયાિંી િક્ડ સુનનસચિત કિં્વયા મયાટે ્વયાઇ્સ ક્લેમ્િનો 
ઉિ્યોગ કિંો. ્વયાઇ્સની ઉિિં ખયાલી જગ્્યયા પ્રોજટેિ કિંો - ફક્ત 
જરૂિંી થે્્ડ લંબયાઈ.

કામના ચેમ્ફર પર ડ્ાઇની આગળની બાજુ મૂકો.  (ડ્ફગ 3)

ડ્ાયસ્ોકના કેન્દદ્રના સૂ્કને કડ્ક કરીને ડ્ાઇ સંપૂણ્થપણે ખુલ્લી િે તેની ખાતરી 
કરો. (ડ્ફગ 4)

ડ્ાઇ શરૂ કરો, બોલ્ટ મધ્ય રેખાર્ી ચોરસ કરો. (ડ્ફગ 5)

ડ્ાયસ્ોક પર સમાનરૂપે દબાણ કરો અને બોલ્ટ બ્લેન્ક પર ડ્ાઇને આગળ 
વધારવા માટે ઘડ્ડ્યાળની ડ્દશામાં ફેરવો.  (ડ્ફગ 5)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.69
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છચપ્સને તોડ્વા માટે ધીમે ધીમે કાપો અને ટંૂકા અતંર માટે ડ્ાઇને ઉલટાવો.

કટીંગ લુબ્બ્રકન્ટનો ઉિ્યોગ કિંો

બાહ્ય સૂ્કને સમાયોલજત કરીને ધીમે ધીમે કટની ઊંડ્ાઈ વધારો. 

મેચિચગ અખરોટ સારે્ થ્ેડ્ તપાસો. 

જ્ાં સુધી અખરોટ મેચ ન ર્ાય ત્યાં સુધી કટીંગનું પુનરાવત્થન કરો.

એક ્સમ્યે કટની ખૂબ ઊં્ડયાઈ થ્ે્ડોને બગયા્ેડ િે. તે ્ડયાઇને 
િણ બગયા્ડી શકે િે. ચ્ચપ્સને ભિંયા્ેયલયા અને થ્ે્ડને બગયા્ડતયા 
અટકયા્વ્વયા મયાટે ્વયાિંં્વયાિં ્ડયાઇને ્સયાફ કિંો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.69
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.70
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

સ્ટયાન્્ડ્ડ્ક  ્સયાઇઝમાં ્ડયાઇ ્સયાથે બયાહ્ય થ્ે્ડો બનયા્વો (Form external threads with dies to standard 
size)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• બયાહ્ય થ્ે્ડ કયાિ્વયા મયાટે િંયાઉન્્ડ ્સળળ્યયામાં ખયાલી મયાિ ફયાઇલ કિંો
• પસ્પ્લટ ્ડયાઈ અને ્ડયાઈ સ્ટોકનો ઉિ્યોગ કિંીને M14 બયાહ્ય થ્ે્ડને જરૂિંી લંબયાઈ સુધી કયાિો 
• સુ્ક પિ્ચ ગેજ અને મેચિ્ચગ નટ ્વ્ેડ થ્ે્ડને તિયા્સો.

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)
• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• ડ્્ર ોઈંગ મુજબ Ø 13.9 mm x 40 mm લંબાઈમાં ફાઈલ ખાલી 
કદ.

• બંને િેડે્ 2 mm x 45° સુધી ફાઇલ ચેમ્ફર

• બેન્ વાઇસમાં 90° પર નોકરી પકડ્ી રાખો.

• ડ્ાઇ સ્ોકમાં M14 વ્પપ્લટ ડ્ાઇ સેટ કરો.

• ડ્ાઇને ખાલી િેડે્ સેટ કરો અને નીચે સરખી રીતે દબાવો અને 
દોરાને કાપવા માટે ઘડ્ડ્યાળની ડ્દશામાં ધીમે ધીમે વળો.

• નળાકાર સળળયા માટે ડ્ાઇ 90° તપાસો.

• ડ્ાઇ સ્ોક પર સમાનરૂપે દબાણ લાગુ કરો અને નળાકાર ખાલી 
જગ્યામાં ડ્ાઇને આગળ વધારવા માટે ઘડ્ડ્યાળ મુજબની ડ્દશામાં 
ફેરવો.

• બહારના દોરાને ધીમેર્ી કાપો અને છચપ્સને તોડ્વા માટે ટંૂકા અતંર માટે 
ડ્ાઇને ઉલટાવો.

• સૂ્કને સમાયોલજત કરીને ધીમે ધીમે કટની ઊંડ્ાઈમાં વધારો કરો અને 
થે્ડ્ની વપચને યોગ્ય કરવા માટે થ્ેડ્ને કાપો.

• સુ્ક વપચ ગેજ વડે્ થે્ડ્ને તપાસો.

• જ્ાં સુધી અખરોટ મેચ ન ર્ાય ત્યાં સુધી થ્ેડ્ કાપવાની પ્રડ્ક્રયાને 
પુનરાવર્તત કરો.

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

દોિંો કયાિતી ્વખતે કટિટગ લુબ્બ્રકન્ટનો ઉિ્યોગ કિંો© N
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.71
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

બદયામ તૈ્યયાિં કિંો અને બોલ્ટ ્સયાથે મે્ચ કિંો (Prepare nuts and match with bolts)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• બયાહ્ય થ્ે્ડો કયાિ્વયા મયાટે ્ચોિં્સ ્સળળ્યયાને ખયાલી કદમાં કયાિો અને ફેિં્વો 
• ્ડરિ ોઇંગ મુજબ કદ અને આકયાિંને ્યોગ્્ય કિં્વયા મયાટે ્ચોિં્સ બોલ્ટ અને નટ ફયાઇલ કિંો 
• ષટ્કોણ અને ્ચોિં્સ અખિંોટ મયાટે ટેિ ફ્ડરિલ મયાિો નક્ી કિંો
• હેક્સયાગોન અને સ્્વેિં નટમાં આતંફિંક થ્ે્ડો કયાિ્વયા મયાટે ચિદ્રો ફ્ડરિલ કિંો 
• ્ડયાઈ અને ્ડયાઈ સ્ટોકનો ઉિ્યોગ કિંીને સ્્વેિં હે્ડ બોલ્ટ િિં બયાહ્ય થ્ે્ડો કયાિો 
• ટેિ અને ટેિ િંેં્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને હેક્સયાગોન અને સ્્વેિં નટ્્સ િિં આતંફિંક થ્ે્ડો કયાિો 
• બોલ્ટ ્સયાથે નટ્્સ મે્ચ કિંો.
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જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)
ભયાગ 1હેક્સયાગોનલ હે્ડ બોલ્ટ

નોંધ: હેક્સાગોનલ અખરોટ સાર્ે મેચ કરવા માટે Ex:No 2.1.69 Task 2  
હેક્સાગોનલ બોલ્ટનો ઉપયોગ કરો.

ષટ્કોણ અખિંોટ

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો

• સપાટ ષટ્કોણ સળળયા પર 18 મીમીમાં 10 મીમી જાડ્ાઈ સુધીની 
ફાઇલ અખરોટ • એક િેડે્ 2 મીમી x 30° સુધી ફાઇલ ચેમ્ફર

• M 10 નળ માટે ટેપ ડ્ડ્્રલનું કદ નક્કી કરો.

• ટેપ ડ્ડ્્રલ સાઇઝ Ø 8.5 મીમી માટે છિદ્રનું કેન્દદ્ર છચહ્નિત કરો

• કેન્દદ્ર પંચ 90° સાર્ે ટેપ ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટર પર પંચ

• છિદ્ર કેન્દદ્ર શોધવા માટે કેન્દદ્ર કવાયત કરો

• હેક્સાગોનલ અખરોટમાં પાયલોટ હોલ Ø 5 મીમી ડ્ડ્્રલ કરો

• M 10 નળ માટે Ø 8.5 mm છિદ્ર ડ્ડ્્રલ કરો.

• ડ્ડ્્ર લ્ડ્ હોલના બંને િેડ્ાને 2 mm x 45° સુધી ચેમ્ફર કરો

• અખરોટને વાઇસ જડ્બાની સમાંતર બેન્માં પકડ્ી રાખો.

• ટેપ રેન્માં M10 પ્રર્મ ટેપને ઠીક કરો અને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ આતંડ્રક 
થ્ેડ્ને કાપો 

• એ જ રીતે, M10 સેકન્દડ્ ટેપ, રિીજુ ં ટેપ ઠીક કરો અને કટ કરો અને 
સંપૂણ્થ થે્ડ્ બનાવો. 

• સુ્ક વપચ ગેજ અને મેચિચગ બોલ્ટ વડે્ થે્ડે્ડ્ હોલ તપાસો. 

• થ્ેડ્ને બોલ્ટ અને નટમાં સાફ કરો.

• ડ્ફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે નટને બોલ્ટ સારે્ મેચ કરો.

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

ભયાગ - 2 ્ચોિં્સ હે્ડ બોલ્ટ

• ચોરસ સળળયાને 53mm માપમાં કાપો.

• ફાઇલ ચોરસ સળળયા બાજુ 25 mm ર્ી બાજુ 24 mm અને લંબાઈ 
50 mm. 

• ડ્ફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે Ø 11.8 mm x 40 mm લંબાઈના કદમાં 
વળો.

• ફાઈલ ચેમ્ફરને ખાલી િેડે્ 2 mm x 45° અને હેડ્ સાઈડ્ 2 x 30° 

• ચોરસ હેડ્ બોલ્ટને બેન્ વાઇસમાં 90° સુધી ખાલી રાખો

• ડ્ાઇ સ્ોકમાં M 12 વ્પપ્લટ ડ્ાઇને ઠીક કરો.

• ચોરસ હેડ્ બોલ્ટ બ્લેન્ક એન્દડ્ પર M 12 વ્પપ્લટ ડ્ાઇ સેટ કરો અને 
બાહ્ય થે્ડ્ કાપો. 

• જ્ાં સુધી અખરોટ મેચ ન ર્ાય ત્યાં સુધી થે્ડ્ કાપવાની પ્રડ્ક્રયાને 
પુનરાવર્તત કરો. 

• સુ્ક વપચ ગેજ અને મેચિચગ અખરોટનો ઉપયોગ કરીને બાહ્ય થે્ડ્ તપાસો.

્ચોિં્સ અખિંોટ

• કાચા માલનું કદ 15mm તપાસો.

• 25 મીમી બાજુના ચોરસ સળળયામાં 12 મીમી જાડ્ાઈ સુધીની ફાઇલ 
અખરોટ. 

• ફાઇલ ચેમ્ફરને એક િેડે્ 2 mm x 30° સુધી.

• M 12 ટેપ માટે ટેપ ડ્ડ્્રલનું કદ નક્કી કરો.

• છિદ્રને ટેપ કરવા માટે છિદ્રનું કેન્દદ્ર છચહ્નિત કરો.

• ટેપ ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટર પર સેન્ટર પંચ 90° સારે્ પંચ કરો

• હોલ સેન્ટર શોધવા માટે સેન્ટર ડ્્ર ીલ કરો.

• ચોરસ અખરોટમાં Ø 6 mm પાયલોટ હોલ ડ્ડ્્રલ કરો

• ટેપીંગ હોલ માટે Ø 10.8 મીમી ડ્્ર ીલ કરો.

• ડ્ડ્્ર લ્ડ્ હોલના બંને િેડ્ાને 2 mm x 45° સુધી ચેમ્ફર કરો

• અખરોટને વાઇસ જડ્બાની સમાંતર બેન્માં પકડ્ી રાખો.

• ટેપ રેન્માં M 12 પ્રર્મ ટેપને ઠીક કરો અને ડ્્ર ોઇંગ મુજબ આતંડ્રક 
દોરો કાપો. 

• એ જ રીતે, M 12 સેકન્દડ્ ટેપ, રિીજુ ંટેપ ડ્ફક્સ કરો અને કટ કરો અને 
સંપૂણ્થ આતંડ્રક થ્ેડ્ બનાવો. 

• સુ્ક વપચ ગેજ અને મેચિચગ બોલ્ટ વડે્ થે્ડે્ડ્ હોલ તપાસો. 

• થ્ેડ્ને બોલ્ટ અને નટમાં સાફ કરો.

• ડ્ફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે નટને બોલ્ટ સારે્ મેચ કરો.

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.71
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.72
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

ફયાઇલ કિંો અને સે્ટિ ફીટ કિંો, કોણી્ય ફફટ, કોણ ્સિયાટીઓ (બે્વલ ગેજ ્ચોક્સયાઈ 1 ફ્ડગ્રી) (File and 
make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1degree)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્વેર્ન્યિં ઊં્ચયાઈ ગેજનો ઉિ્યોગ કિંીને િેંખયાઓને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ્ચોક્સયાઈ જાળ્વતયા ફયાઇલ િગલાં ± 0.04 mm
• ્વેર્ન્યિં બે્વલ પ્રોટરિેટિિંનો ઉિ્યોગ કિંીને 45° કોણ ચ્ચહ્નિત કિંો
• ફયાઇલ એંગલ 1° ્ચોક્સયાઈ જાળ્વી િંયાખે િે
• સે્ટિ અને કોણી્ય ફફટ, ફફનનશ અને ્ડી-બિં બનયા્વો.

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)
ભયાગ 1
• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• 70 x 50 x 9 mm સાઇઝમાં ફાઇલ અને ડ્ફનનશ સમાંતરતા અને 
લંબરૂપતા જાળવી રાખો. 

• ડ્ફગ - 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ ‘1’ માં છચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

• જોબ ડ્્ર ોઇંગમાં બતાવ્યા પ્રમાણે Ø 3 રાહત છિદ્રો ડ્ડ્્રલ કરો.

• ડ્ફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ ‘1’ માંર્ી વધારાની સામગ્ીને અલગ 
કરવા માટે સાંકળ ડ્ડ્્રલ છિદ્રો.

• વેબ િીણી અને બોલ પેઈન હેમરનો ઉપયોગ કરીને વધારાની 
સામગ્ીને કાપો અને દૂર કરો.
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• અંજીર 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વવવવધ ગે્ડ્ની ફાઇલોના સુરક્ષિત ધારનો 
ઉપયોગ કરીને ± 0.04 મીમી અને 45° સુધીનો ખૂણો 1° ચોકસાઈ 
જાળવવા માટે માપના પગલાં. C G & M: ડ્ફટર (NSQF સુધારેલ 
2022) વ્યાયામ 1.5.72

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ અને બેવલ ગેજ વડે્ કોણ તપાસો.

ભયાગ 2

• 70 x 50 x 9 mm સાઇઝમાં ફાઇલ અને ડ્ફનનશ સમાંતરતા અને 
લંબરૂપતા જાળવી રાખો. 

• ડ્ફગ 4 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ -2 માં છચહ્નિત કરો અને પંચ કરો.

• ડ્્ર ોઈંગમાં બતાવ્યા પ્રમાણે Ø 3 રાહત છિદ્રો ડ્ડ્્રલ કરો.

• ડ્ફગ 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ - 2 માંર્ી વધારાની સામગ્ીને અલગ 
કરવા માટે સાંકળ ડ્ડ્્રલ છિદ્રો.

• વેબ િીણી અને બોલ પેઈન હેમરનો ઉપયોગ કરીને વધારાની સામગ્ીને 
કાપો અને દૂર કરો.

• ડ્ફગ 6માં બતાવ્યા પ્રમાણે સેફ એજ ફાઇલના વવવવધ ગ્ેડ્નો ઉપયોગ 
કરીને કદ અને 45°ના કોણ સુધીના પગલાં ફાઇલ કરો.

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ અને બેવલ ગેજ વડે્ કોણ તપાસો. 

• ડ્ફગ 7 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ 1 અને 2 સારે્ મેળ કરો.

• તમામ સપાટીઓમાં ભાગ 1, 2 અને de - burr પર ફાઇલ સમાપ્ત 
કરો. 

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.72
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.73
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

્સિંળ ખુલ્લયા અને સ્લયાઇરિ્ડગ ફફટ બનયા્વો (Make simple open and sliding fits)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈમાં ્સિયાટ અને ્સમાંતિં િિં ્સિયાટ ્સિયાટીઓ ફયાઇલ કિંો 
• અને જીભ અને ગુ્્વને એ્સેમ્બલ કિંો અને ફફટનો જરૂિંી ્વગ્ક મેળ્વો.

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)
ભયાગ - એ

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• 50 x 48 x 9 mm સાઇઝમાં ફાઇલ અને ડ્ફનનશ સમાંતરતા અને 
લંબરૂપતા જાળવી રાખો.

• માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો, જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ માક્થ  કરો અને ડ્ફગ 1 
માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ A માં સાષિીના છચનિોને પંચ કરો.

• ભાગ A માં જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ 3 મીમી ડ્ડ્્રલ ડ્રલીફ હોલ.
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•  ડ્ફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ધાતુને ઓબ્જકે્ લાઇનર્ી 1 મીમી દૂર 
રાખીને છચહ્નિત કરો અને હેકસોવીંગ દ્ારા વધારાની ધાતુને કાપી અને 
દૂર કરો.

• સેફ એજ ફાઇલ સાર્ે 14 mm x 24 mm સાઇઝના ડ્્ર ોઇંગ મુજબ 
ફાઇલ ભાગ A અને વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ તપાસો.

• એ જ રીતે વધારાની ધાતુ અને ફાઈલ સે્પ B ને માપ અને આકાર 
પ્રમાણે કાપીને દૂર કરો અને ડ્ફગ 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વનતીયર કેલલપર 
વડે્ માપ તપાસો.

ભયાગ B

• 50 x 48 x 9 mm સાઇઝમાં ફાઇલ અને ડ્ફનનશ સમાંતરતા અને 
લંબરૂપતા જાળવી રાખો. 

• ડ્ફગ 4 માં બતાવ્યા પ્રમાણે માર્કકગ મીડ્ડ્યા, માક્થ  અને પંચ લાગુ કરો.

• ડ્ડ્્રલ રાહત છિદ્ર Ø ભાગ B પર 3 મીમી

• આકૃતત 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ચેઇન ડ્ડ્્રલ છિદ્રો, છચપ, હેક્સો અને 
વધારાની ધાતુ દૂર કરો.

• ડ્ફગ 6 માં બતાવ્યા પ્રમાણે સપાટતા અને ચોરસતા જાળવીને કદ અને 
આકાર પ્રમાણે ફાઇલ.

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ તપાસો.

• ડ્ફગ 7 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ ‘A’ અને ‘B’ સાર્ે મેળ કરો

• કામના તમામ ખૂણાઓમાં બરને સમાપ્ત કરો. 

• તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.73
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wકેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.74
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

ચિદ્ર મોટંુ કિંો અને આતંફિંક વ્્યયા્સ ્વધયાિંો (Enlarge hole and increase internal dia)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ડરિ ોઇંગ મુજબ ફ્ડરિલ હોલ ્સેન્ટિંને મયાક્ક  કિંો
• ફ્ડરિલ ્સેન્ટિં ્ડરિ ીલ અને િયા્યલોટ હોલ

• ફીલિલગ કિંીને ફ્ડરિલ્્ડ ચિદ્રોને Ø 25 મીમી સુધી મોટંુ કિંો.  જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)
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જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો

• 80x63x9 mm માપ સુધી ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો અને સમાંતરતા 
અને લંબરૂપતા જાળવી રાખો.

• માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો, મધ્ય રેખાઓને છચહ્નિત કરો અને ડ્્ર ોઇંગ 
મુજબ ડ્ડ્્રલ હોલનું કેન્દદ્ર શોધો.

• વપ્રક પંચ 30°નો ઉપયોગ કરીને િેદતી રેખાઓ પર પંચ કરો, સ્ીલના 
નનયમનો ઉપયોગ કરીને વવભાજકમાં 12.5 mm સેટ કરો અને Ø 25 
mm વતુ્થળ દોરો.

• ડ્ફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વપ્રક પંચનો ઉપયોગ કરીને Ø 25 mm 
વતુ્થળને પંચ કરો.

• ડ્ડ્્ર લિલગ મશીન ટેબલ પર કામ ઠીક કરો.

• ડ્ડ્્રલ ચકમાં સેન્ટર ડ્ડ્્રલને ઠીક કરો અને વક્થ  પીસની મધ્યમાં ડ્ડ્્રલ હોલ 
શોધો.  (ડ્ફગ 2)

• ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનમાં Ø 6 mm ડ્ડ્્રલને ઠીક કરો અને મધ્યમાં ડ્ડ્્ર લ્ડ્ હોલમાં 
પાઇલટ હોલ ડ્ડ્્રલ કરો.  (ડ્ફગ 3)

• ડ્ડ્્રલના વ્યાસ અનુસાર ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનની ગતત સેટ કરો.

• એ જ રીતે, ડ્ડ્્ર લિલગ મશીનમાં એક પિી એક વવવવધ વ્યાસમાં Ø 10 
mm, Ø 16 mm અને Ø 20 mm ડ્્ર ીલ્સને ઠીક કરો અને ડ્ફગ 4 માં 
બતાવ્યા પ્રમાણે અગાઉ ડ્ડ્્રલ કરેલા છિદ્રોને મોટા કરો.

• િેલ્લે, ડ્ફગ 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ફાઇલ કરીને અગાઉ ડ્ડ્્રલ કરેલા 
છિદ્રને Ø 25 મીમી સુધી મોટંુ કરો.

• કામ પર ફાઈલ સમાપ્ત કરો અને બધા ખૂણામાં ડ્ી-બર કરો.

• તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવી રાખો.

ફ્ડરિ લિલગ કિંતી ્વખતે શીતકનો ઉિ્યોગ કિંો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.74
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.75
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

નળયાકયાિં ્સિયાટીઓ ફયાઇલ કિંો (File Cylindrical Surfaces)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• બેન્ ્વયાઇ્સમાં નળયાકયાિં ્સળળ્યયા િક્ડી િંયાખો.
•  ફયાઇલ નળયાકયાિં ્સિયાટી ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈ.
•  ્સમયાપ્ત અને ્ડી - બિં. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence) 

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો

• 75 મીમી લંબાઇ જાળવતા સપાટતા અને ચોરસતાના બંને િેડ્ા 
ફાઇલ રાઉન્દડ્ સળળયા. 

• ચપટી ચોરસતા અને સમાંતરતા તપાસો.

• ગોળ સળળયાના બંને િેડે્ માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો.

• ગોળ સળળયાને C/L માક્થ  કરો. C/L ના સંદભ્થમાં ડ્ફગ 1 માં બતાવ્યા 
પ્રમાણે નળાકાર પ્રોફાઇલ ફાઇલ કરવા માટે વવભાજક અને 
સ્ીલના નનયમનો ઉપયોગ કરીને બંને િેડે્ વ્યાસ Ø 25 mm ને 
છચહ્નિત કરો. 

• છચહ્નિત વ્યાસ પર પંચ સાષિી ગુણ.

• નળાકાર સળળયાને બને્ વાઇસમાં પકડ્ી રાખો અને સીલી 
મોશનમાં વવવવધ ગે્ડ્ની ફ્લેટ ફાઇલનો ઉપયોગ કરીને નળાકાર 
પ્રોફાઇલને Ø 25 મીમી સુધી ફાઇલ કરો.

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ નળાકાર સળળયાની લંબાઈ અને વ્યાસ 
તપાસો. 

• નળાકાર સળળયાને ફેરવો અને પડ્રપરિ પ્રોફાઇલને Ø 25 mm પર 
ફેરવો.

• બહારની બાજુના માઇક્રોમીટર સારે્ વ્યાસ તપાસો.

• ગોળાકાર સળળયાના બંને િેડ્ામાં ડે્બર.

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવો.
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.76
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

્વક્ર પ્રોફયાઇલ્સની ખુલ્લી ફફટિટગ બનયા્વો (Make open fitting of curved profiles)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈની ્સિયાટ અને ્સમાંતિં મયાટે ફયાઇલ ્સિયાટીઓ 
• િેંખાંકન મુજબ ્વક્ર પ્રોફયાઇલ્સને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ફયાઇલ પરિજ્યા અને ્વક્ર પ્રોફયાઇલ્સ કદ અને આકયાિં મયાટે
•  ્વળાંક્વયાળયા પ્રોફયાઇલની ઓિન ફફટિટગ ્સયાથે મેળ કિંો. 

જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

ભયાગ 1

• સ્ીલના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચી ધાતુનું કદ તપાસો.

• સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવતા એકંદર કદ 64 x 57 x 9 
mm સુધી ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો.

• માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો, જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ ભાગ 1 માં છચહ્નિત 
કરો.

• ડ્ફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે પંચ સાષિી ગુણ 

•  અંજીર 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વધારાની ધાતુના હેચ કરેલા ભાગને 
એક બાજુએ કાપો અને દૂર કરો અને કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો. 

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ તપાસો.

• એ જ રીતે, અંજીર 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે, બીજી બાજુની વધારાની 
ધાતુના હેચ કરેલા ભાગને કાપી અને દૂર કરો અને કદ અને 
પ્રોફાઇલમાં ફાઇલ કરો. 

• હેક્સો દ્ારા રાહત ગ્ુવ્સ કાપો.
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• વક્રતા બાજુ (અંજીર 4) પર વધારાની ધાતુના હેચ કરેલા ભાગને કાપો 
અને દૂર કરો અને વક્ર પ્રોફાઇલને કદમાં ફાઇલ કરો અને વક્ર પ્રોફાઇલને 
નમૂના સાર્ે તપાસો અને ડ્ફગ 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વેર્નયર કેલલપર 
વડે્ માપો તપાસો.  

ભયાગ 2

• સ્ીલ રબનો ઉપયોગ કરીને કાચી ધાતુનું કદ તપાસો.

• 64 x 51 x 9 mm સાઇઝમાં ફાઇલ કરો અને સમાપ્ત કરો અને 
સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવી રાખો. 

• માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો, જોબ ડ્્ર ોઇંગ મુજબ માક્થ  કરો.

• ડ્ફગ 6 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ 2 માં પંચ સાષિી ગુણ. 

• ડ્ફગ 7 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વધારાની ધાતુને દૂર કરવા માટે સાંકળ ડ્ડ્્રલ 
છિદ્રો. 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.76
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• અંજીર 8 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વધારાની ધાતુ અને ફાઈલના હેચ કરેલા 
ભાગને કદ અને આકાર પ્રમાણે કાપો અને દૂર કરો. 

• એ જ રીતે, હેક્સો વડે્ વળાંકવાળી પ્રોફાઇલ બાજુ પર વધારાની ધાતુના 
હેચ કરેલા ભાગને કાપી અને દૂર કરો અને ડ્ફગ 9 માં બતાવ્યા પ્રમાણે 
પ્રોફાઇલને કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો. 

• ડ્ફગ 10 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ટેમ્પલેટ સાર્ે વક્ર પ્રોફાઇલ અને વેર્નયર 
કેલલપર સાર્ે કદ તપાસો. 

• ડ્ફગ 11 અને 12 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ 1 અને 2 ને બંને બાજુએ મેચ 
કરો. 

•  ભાગ 1 અને 2 માં ફાઇલને સમાપ્ત કરો અને બધી સપાટીઓ અને 
ખૂણાઓમાંર્ી બર દૂર કરો. 

•  ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.76
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.77
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

અગયાઉ ફ્ડરિલ્્ડ હોલને બાંધીને ફ્ડરિલ સ્યાન સુધયાિંવું (Correction of drill location by binding 
previously drilled hole)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ચિદ્રનયા કદ કિંતાં ્વધુ ગોળ ્સળળ્યયા તૈ્યયાિં કિંો
• ચિદ્રને ચુસ્ત ફીટ તિંીકે પ્લગ કિંો
• પ્લગ કિેંલી ્સિયાટીને ્સિયાટ અને ્ચોિં્સ બંને બયાજુએ ફયાઇલ કિંો
• કેન્દ્ર િેંખયાઓ િિં ચિદ્ર સ્યાનની એકયાગ્રતયાને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ફ્ડરિલ િયા્યલોટ અને ્યોગ્્ય ક્વયા્યત ચિદ્ર કેન્દ્ર િેંખયાઓ મયાટે એકયાગ્રતયા.  
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જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence) 

• આપેલ સામગ્ીના છિદ્રનું કદ ડ્ફગ 1 તપાસો. 

• છિદ્રના બંને િેડે્ ચેમ્ફર 2x45°

• ડ્ડ્્ર લ્ડ્ હોલ (16.000 + 0.050 = 16.050 mm) ના વા્પતવવક કદ 
0.050 mm કરતાં વધુ રાઉન્દડ્ સળળયા અને ગોળ સળળયાના બંને િેડે્ 
ચેમ્ફર 2 x 45° તૈયાર કરો. 

• બોલ પેઈન હેમર (ડ્ફગ 2) નો ઉપયોગ કરીને તૈયાર ગોળ સળળયા વડે્ 
છિદ્રને ચુ્પત રીતે પ્લગ કરો. 

• પ્લગ ફીટ કરેલા રાઉન્દડ્ રોડ્ના બંને િેડ્ાને વેલ્ડ્ કરો

• પ્લગની સપાટીને બંને બાજુએ સપાટ અને ચોરસમાં ફાઇલ કરો.

• સપાટી પર માર્કકગ મીડ્ડ્યા લાગુ કરો.

• વેર્નયર હાઇટ ગેજ સાર્ે ડ્ડ્્રલ હોલ માટે યોગ્ય કેન્દદ્રને છચહ્નિત કરો 
(ડ્ફગ 3) 

• ડ્ડ્્રલ હોલ સેન્ટર માક્થ  પર સેન્ટર પંચ 90° સાર્ે પંચ કરો.

• ડ્ડ્્રલ ચકમાં સેન્ટર ડ્ડ્્રલને ઠીક કરો અને સેન્ટર ડ્ડ્્રલ હોલ બનાવો.

• Ø 6 મીમી ડ્્ર ીલ અને ડ્્ર ીલ હોલને પાઇલટ હોલ તરીકે ઠીક કરો                       
(ડ્ફગ 3).

• એ જ રીતે Ø 9 mm, Ø 13 mm ડ્ડ્્રલને ઠીક કરો અને અગાઉ ડ્ડ્્રલ 
કરેલા છિદ્રોને મોટા કરો. 

• િેલ્લે, Ø 16 mm ડ્્ર ીલને ઠીક કરો અને અગાઉ ડ્ડ્્રલ કરેલા છિદ્રને મોટંુ 
કરો ડ્ફગ 4 

• ફાઇલને સમાપ્ત કરો, ડ્ી-બર, સાફ કરો અને વેર્નયર કેલલપરર્ી 
તપાસો.

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો. 

કેન્દદ્ર રેખાઓ માટે નાની વવછચરિતાના ડ્ક્પસામાં નીચે આપેલ પ્રડ્ક્રયાને 
અનુસરો

• વક્થ  પીસને મશીન વાઇસમાં ઠીક કરો

• લોકેટિટગ વપન સારે્ મધ્યમાં સંરેક્ખત કરો 

• ડ્ડ્્રલ ચકમાં ્પલોટ ડ્ડ્્રલને ઠીક કરો

• સમાન સેટિટગ ડ્ડ્્રલ Ø 16 મીમી હોલ સારે્ તેને ્પલોટ ડ્ડ્્રલ કરો (હવે 
કેન્દદ્ર સ્ાને િે).

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.77
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.5.78
ફફટિં (Fitter)- શયાિંકયામ

અંદિં ્ચોિં્સ ફફટ બનયા્વો (Make inside square fit)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• િેંખાંકન મુજબ િફિંમયાણ િેંખયાઓને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ્ચેઇન ફ્ડરિલ કિંો, ્ચીિ કિંીને ્વધયાિંયાની ધયાતુને કયાિી અને દૂિં કિંો
• ± 0.04 mm જાળ્વતો ફયાઇલ સ્્વેિં સ્લોટ 
• સ્્વેિં સ્લોટમાં સ્્વેિં મે્ચ.  
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જોબ સ્સક્્વન્્સ (Job Sequence)

ભયાગ 1

• આપેલ કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• સપાટ અને ચોરસર્ી તમામ કદ 70x70x11 mm ± 0.04mm 
ચોકસાઈ જાળવતા સપાટી પર રફ અને ડ્ફનનશ ફાઇલ.

• જોબ ડ્્ર ોઇંગ અને પંચ સાષિી છચનિો અનુસાર ભાગ 1 માં માપોને છચહ્નિત 
કરો.

• ડ્ફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વધારાની ધાતુને દૂર કરવા માટે ડ્ડ્્ર લિલગ 
મશીન ટેબલમાં ભાગ 1 પકડ્ી રાખો અને ડ્ડ્્રલ ચેઇન ડ્ડ્્રલ છિદ્રો. 

ક્વયા્યતની ફેિંીફેિંી ્સયાક્ીનયા ચ્ચનિોને સ્િશ્ક્વી જોઈએ નહીં 

• ડ્ફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વેબ િીણી અને બોલ પેઈન હેમરનો 
ઉપયોગ કરીને ચેઈન ડ્ડ્્રલ્ડ્ હેચ કરેલા ભાગને કાપો અને દૂર કરો. 

• ± 0.04 mm ની ચોકસાઈ જાળવતા વવવવધ ગે્ડ્ની સુરક્ષિત ધારવાળી 
ફાઇલનો ઉપયોગ કરીને ચીપ કરેલા ભાગને કદ અને આકાર પ્રમાણે 
ફાઇલ કરો અને વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ તપાસો.

• ડ્ફગ 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે અંદરના ચાર ખૂણા પર હેક્સોનો ઉપયોગ 
કરીને રાહત ગ્ુવ્સ કાપો. 

ભયાગ 2

• 30x30x11 mm સાઇઝની ફાઇલ ચોકસાઈ જાળવી રાખે િે ± 0.04 
mm.

• ટ્ર ાય સ્વેર વડે્ સપાટતા અને ચોરસતા તપાસો.

• વેર્નયર કેલલપર વડે્ માપ તપાસો. 

• ડ્ફગ 4 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ - 2 ને ભાગ 1 સારે્ મેળ કરો. 

• ભાગ 1 અને 2 માં ફ્લેટ સ્ૂર્ ફાઇલ સારે્ ફાઇલને સમાપ્ત કરો અને 
જોબની તમામ સપાટીઓ અને ખૂણાઓમાં ડ્ી-બર કરો.

• ર્ોડંુ્ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.5.78
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.79
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી સ્લયાઇરિ્ડગ ‘T’ ફફટ ્બનયાવો (Make sliding ‘T’ fit)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સિયાટ ્સિયાટી્સિયાટ અને ્ચોિં્સમાં ફયાઇલ કિંો અને ્ચોક્સયાઈ જાળવી િંયાખો ± 0.04 mm
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજ્બ ચ્ચહ્નિત િફિંમયાણ િેંખયાઓ
• ફયાઇલને કદ, આકયાિં અને સ્લયાઇરિ્ડગને ્યોગ્્ય ્બનયાવો.

જો્બ સ્સક્વન્્સ  (Job Sequence)

•  સ્ટીલના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચી ધાતુનું કદ તપાસો

• 62x60x14 મીમીના એકંદર કદમાં સમાંતરતા અને લંબરૂપતા 
અને ± 0.04 મીમીની ચોકસાઈ સુધી ફાઇલ અને સમાપ્ત 
કરો.

• વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

• ફફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે માર્કકગ મીફડયા, ડ્ર ોઇંગ મુજબ 
માક્થ  અને પંચ સાક્ી ચચહ્ો લાગુ કરો. કેપપટલ ગુડ્સ અને 
મેન્ુફેક્ચરિરગ એક્સરસાઇઝ 1.6.79 ફફટર - ફફટિટગ 
એસેમ્બલી સ્લાઇરિડગ ‘T’ ને ફફટ ઉદે્શ્યો બનાવો: આ 
કવાયતના અતંે તમે સક્મ ર્શો

•  સપાટ સપાટટીઓને સપાટ અને ચોરસમાં ફાઇલ કરો અને 
ચોકસાઈ જાળવી રાખો ± 0.04 mm .

•  ડ્ર ોઇંગ મુજબ ચચહ્હ્ત પફરમાણ રેખાઓ.

•  ફાઇલને કદ, આકાર અને સ્લાઇરિડગને યોગ્ય બનાવો.

•  ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે જોબની એક બાજુએ વધારાની ધાતુના 
હેચ કરેલા ભાગને હેક્સો અને  દૂર કરો.

•  ± 0.04mm ની ચોકસાઈ માટે સપાટતા અને ચોરસતા જાળવીને 
કટ કરેલા ભાગને કદ અને આકાર પ્રમાણે ફાઇલ કરો.

•  એ જ રીતે, બીજી બાજુની વધારાની ધાતુને કાપીને કાઢટી નાખો, ફફગ 
3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વેર્નયર એલલપર વડે ફાઇલ કરો અને માપ 
તપાસો.
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ભયાગ 2

સ્ીલનયા નન્યમનો ઉિ્યોગ કિંીને કયા્ચી ધયાતુનું કદ તિયા્સો

•  ± 0.04 mm ની ચોકસાઈની સમાંતરતા અને લંબરૂપતાને જાળવી 
રાખીને 62x60x14 mm માપ સુધી ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો

•  ફફગ 4 માં બતાવ્યા પ્રમાણે માર્કકગ મીફડયા લાગુ કરો, પફરમાણ 
રેખાઓને ચચહ્હ્ત કરો અને પંચ કરો.

•  ફફગ 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે હેક્સો ચચપ કરો અને વધારાની ધાતુના હેચ 
કરેલા ભાગને દૂર કરો.

•  ફફગ 6 માં બતાવ્યા પ્રમાણે સપાટતા અને ચોરસતા જાળવીને કદ અને 
આકાર પ્રમાણે ફાઇલ.

•  ભાગ 1 અને 2 સાર્ે મેળ કરો અને ફફગ 7 માં બતાવ્યા પ્રમાણે તેને 
સ્લાઇડ કરો.

•  ફાઇલનો ભાગ 1 અને 2 સમાપ્ત કરો અને કામની બધી સપાટટીઓ અને 
ખૂણાઓને ડટી-બરર કરો. 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.79

• ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.     
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.80
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી ફયાઇલ ફફટ - ્સંયકુ્ત, ખુલ્લી કોણી્ય અને સ્લયાઇરિ્ડગ ્બયાજુઓ (File fit - combined, open 
angular and sliding sides)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલની ્સિયાટીઓ ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈ મયાટે ્સિયાટ અને ્ચોિં્સ છે
• િેંખાંકન મુજ્બ િફિંમયાણ િેંખયાઓને ચ્ચહ્નિત કિંો
• િેંખાંકન મુજ્બ ્સિયાટ અને કોણી્ય ્સિયાટીઓ ફયાઇલ કિંો
• વેર્ન્યિં ્ેબવલ પ્ોટ્રેક્ટિંનો ઉિ્યોગ કિંીને કોણ મયાિો
• ્સંયકુ્ત ખુલ્લી, કોણી્ય સ્લયાઇરિ્ડગ ્બયાજુઓ, ફફનનશ અને ્ડી-્બિંને ફફટ કિંો.
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જો્બ સ્સક્વન્્સ  (Job Sequence)

•  કાચી માટટીને તેના કદ માટે તપાસો.

•  ફાઈલ ભાગ 1 અને 2 ર્ી ઓલ સાઈઝ 78 x 48 x 9 mm સમાંતર 
અને લંબરૂપતા જાળવી રાખો.

•  વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

•  જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ ભાગ 1 અને 2 પર માર્કકગ મીફડયા અને માક્થ  
ડાયમેન્શન લાઇન લાગુ કરો. • ભાગ 1 અને 2 પર પંચ સાક્ી ગુણ.

•  ભાગ 1 માં વધારાની ધાતુને હેક્સો અને દૂર કરો અને ફફગ 1 માં બતાવ્યા 
પ્રમાણે ± 0.04 મીમી અને કોણ 30 મમનનટની ચોકસાઈ જાળવીને કદ 
અને આકારમાં ફાઇલ કરો.

•  ભાગ ‘B’ માં Ø 3 મીમી રાહત ચિદ્ર ફડ્રલ કરો

•  ચેઇન ફડ્રલ, ચચપ, ભાગ ‘B’ માં વધારાની ધાતુને દૂર કરો અને ફફગ 2 માં 
બતાવ્યા પ્રમાણે કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો.

•  વેર્નયર કેલલપર વડે માપ અને વેર્નયર બેવલ પ્રોટેક્ટર વડે કોણ 
તપાસો. 

•  ભગ 1 અને 2 પર ફાઇલ સમાપ્ત કરો અને બધા ખૂણામાં ડટી-બર.

•  ફફગ 3માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ 1 અને 2 સાર્ે મેળ કરો.

•  ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને તેને મૂલ્યાંકન માટે સાચવો.     

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.80
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.81
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી ફયાઇલ આતંફિંક ખૂણયા 30 મમનનટની ્ચોક્સયાઈ ખુલ્લી, કોણી્ય ફફટ (File fit - combined, 
open angular and sliding sides)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈની અંદિં ફયાઇલની ્સિયાટીઓ ્સમાંતિં અને ્ચોિં્સ 
•  ્ડ્ર ોઈંગ મુજ્બ ચ્ચહ્નિત િફિંમયાણ અને કોણી્ય િેંખયાઓ
•  િેંખાંકન મુજ્બ ્સિયાટ અને કોણી્ય ્સિયાટીઓ ફયાઇલ કિંો
•  30 મમનનટની ્ચોક્સયાઈ મયાટે વેર્ન્યિં ્ેબવલ પ્ોટેક્ટિંનો ઉિ્યોગ કિંીને કોણ તિયા્સો 
•  ્ડ્ર ોઈંગ, ફફનનશ અને ્ડી-્બિં મુજ્બ કોણી્ય ્સિયાટીને ફફટ કિંો.
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જો્બ સ્સક્વન્્સ  (Job Sequence)

•  કાચા માલનું કદ તપાસો.

•  ફાઈલ ભાગ 1 અને 2 ર્ી ઓલ સાઈઝ 74 x 47 x 9 mm સપાટ અને 
ચોરસતા જાળવી રાખો.

•  સપાટટી પર માર્કકગ મીફડયા લાગુ કરો અને જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ ભાગ 1 
અને 2 પર પફરમાણ રેખાઓ ચચહ્હ્ત કરો.

•  ભાગ 1 અને 2 પર પંચ સાક્ી ગુણ.

•  ભાગ 1 અને 2 માં Ø 3 mm રાહત ચિદ્રો ફડ્રલ કરો.

• ભાગ 1 માં વધારાની ધાતુને હેક્સો અને દૂર કરો અને અંજીર 1 માં 
બતાવ્યા પ્રમાણે ± 0.04 મીમી અને ખૂણા 30 મમનનટની ચોકસાઈ 
જાળવી રાખીને કાપેલા ભાગને કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો.

•  ચેઇન ડ્ર ટીલ, ચચપ, હેક્સો અને ભાગ 2 માં વધારાની ધાતુને દૂર કરો અને 
ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો.

•  વેર્નયર કેલલપર વડે માપ અને વેર્નયર બેવલ પ્રોટેક્ટર વડે કોણ 
તપાસો. 

•  ફફગ 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ 1 અને 2 સારે્ મેળ કરો.

•  ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.  

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.81
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.82
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી સ્લયાઇરિ્ડગને 90° સ્સવયા્યનયા ખૂણયા ્સયાથે ફફટ ્બનયાવો (Make sliding fit with angles other 
than 90°)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
•  ± 0.04 mm અને ± 30 મમનનટની ્ચોક્સયાઈમાં ્સિયાટ અને કોણી્ય ્સિયાટીને ફયાઇલ કિંો અને ્સમયાપ્ત કિંો
•  ્ડ્ર ોઇંગ મુજ્બ ચછદ્ોને ચ્ચહ્નિત કિંો અને ફ્ડ્રલ કિંો
•  કયાઉન્ટિંસિ્સક સૂ્ક ભેગયા કિંવયા મયાટે આતંફિંક દોિંો કયાિો
•  સૂ્ક અને ્ડોવેલ પિનનો ઉિ્યોગ કિંીને ઘટકો તૈ્યયાિં કિંો અને એ્સેમ્્બલ કિંો 
•  કોણી્ય ્સમયાગમની ્સિયાટી ્સયાથે સ્લયાઇરિ્ડગ ફફટ હાાં્સલ કિંવયા મયાટે ઘટકોને ભેગયા કિંો.
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275કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.82
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જો્બ સ્સક્વન્્સ  (Job Sequence)

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  ભાગ 1, 2, 3 અને 4 ની સામગ્ીને ± 0.04 mm ની ચોકસાઈ જાળવીને 
તમામ કદમાં ફાઇલ કરો.

•  ભાગ 1, 2, 3 અને 4 સપાટટીઓ પર માર્કકગ મીફડયા લાગુ કરો અને 
રેખાંકન મુજબ ચચહ્હ્ત કરો. 

•  પંચ સાક્ી ગુણ.

•  ભાગ 2, 3 અને 4 માં હેક્સો અને ફાઇલ અને જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ કદ 
અને આકારમાં ફાઇલ.

•  ફફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે સમાંતર ક્લેમ્પ્સ સાર્ે ફડ્ર લિલગ મશીન 
ટેબલમાં ભાગ 1,2,3 અને 4 એકસાર્ે એસેમ્બલ અને ક્લેમ્પ કરો.

•  ફડ્રલ ચક દ્ારા ફડ્ર લિલગ મશીન સ્સ્પન્ડલમાં Ø 3.8 mm ફડ્રલને ઠટીક કરો 
અને ચિદ્ર દ્ારા ફડ્રલ કરો.

•  ટેપ રેંચમાં Ø 4 mm હેન્ડ રીમરને ઠટીક કરો અને એસેમ્બલી સેટિટગને 
ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના Ø 4 mm ડોવેલ પપનને ઠટીક કરવા માટે ફડ્ર લ્ડ 
હોલને ફરીર્ી કરો.

•  રીમેડ હોલ સાફ કરો અને Ø 4 મીમી ડોવેલ પપન દાખલ કરો.

•  એ જ રીતે, અન્ય ડોવેલ પપન ચિદ્રોને એક પિી એક ફડ્રલ કરો અને ફડ્રલ 
કરેલા ચિદ્રને એક પિી એક કરો અને એસેમ્બલીમાં ખલેલ પહોંચાડ્ા 
પવના ડોવેલ પપનને ઠટીક કરો.

•  ફડ્રલ ચક દ્ારા ફડ્ર લિલગ મશીન સ્સ્પન્ડલમાં Ø 4.2 mm ફડ્રલ ફફક્સ કરો 
અને સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના એસેમ્બલીમાં કાઉન્ટર લિસક 
સૂ્કને ઠટીક કરવા માટે આતંફરક થે્ડ કાપવા માટે ચિદ્રો ફડ્રલ કરો.

•  એસેમ્બલી પાટ્સ્થ 1,2,3 અને 4 ને અલગ કરો અને કાઉન્ટરલિસક ટૂલનો 
ઉપયોગ કરીને ભાગ 1 માં બંને િેડે ટેપિપગ ચિદ્રોને ચેમ્ફર કરો.

•  ભાગ 2 અને 3 માં CSK સૂ્ક માટે Ø 5.5 mm ફ્ટી હોલ ફડ્રલ કરો.

•  કાઉન્ટર લિસક હેડ સૂ્કને ભાગ 2 અને 3 માં બેસાડવા માટે ફડ્રલ કરેલા 
ચિદ્રોને કાઉન્ટર લિસક કરો. 

•  ભાગ 1 ને બેન્ચ વાઇસમાં પકડટી રાખો.

•  M5 હેન્ડ ટેપ અને ટેપ રેન્ચનો ઉપયોગ કરીને આતંફરક થ્ેડ કાપો.

•  થે્ડોને બર્સ્થ વગર સાફ કરો.

•  ભાગ 2, 3 અને 4 માં જોબ ડ્ર ોઈંગ મુજબ કદ અને આકારમાં કાપો અને 
ફાઈલ કરો અને વેર્નયર બેવલ પ્રોટ્રેક્ટર વડે વેર્નયર કેલલપર અને 
એગંલ વડે માપ તપાસો.

•  ડોવેલ પપન અને કાઉન્ટર લિસક સૂ્ક સાર્ે જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ ભાગ 1,2,3 
અને 4 એસેમ્બલ કરો.

•  ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે એસેમ્બલીમાં ભાગ 4 ફટીટ કરો અને 
સ્લાઇડ કરો.

•  એસેમ્બલીમાંર્ી તમામ ભાગોને ફડસએસેમ્બલ કરો.

•  ભાગ 1,2,3 અને 4 પર ફાઈલ સમાપ્ત કરો અને જોબના તમામ ખૂણામાં 
બર દૂર કરો. • જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ તમામ ભાગોને એકસાર્ે ફરીર્ી 
એસેમ્બલ કરો.

•  ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.82

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



277

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.83
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

્સિયાટ ્સિયાટીઓ, વક્ર ્સિયાટીઓ અને ્સમાંતિં ્સિયાટીઓ િિં એ્સેમ્્બલી સે્કિ અને િિંીક્ષણ (Scrap on 
flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલની ્સિયાટીઓ ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈ મયાટે ્સિયાટ અને ્ચોિં્સ છે
• પ્ુશશ્યન વયાદળીનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સિયાટ અને વળાંકવયાળી ્સિયાટી િિં ઊં્ચયા સ્થળો શોધો 
• ્સિયાટ, વક્ર ્સિયાટી િિં સે્કિ કિંો અને િિંીક્ષણ કિંો.
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જો્બ સ્સક્વન્્સ  (Job Sequence)

કાય્થ 1: ્સિયાટ ્સિયાટી િિં સે્કપિિગ

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  96x96x10 mm સાઇઝમાં મેટલ ફાઇલ કરો અને સપાટતા અને 
ચોરસતા જાળવી રાખો.

•  વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

•  સપાટટીની પ્લટેને નરમ કપડાર્ી સાફ કરો.

•  સરફેસ પ્લટે પર પ્રશન બ્્લુ સમાનરૂપે લાગુ કરો.

•  જોબને સરફેસ પ્લેટ પર મૂકો અને સહેજ આગળ અને પાિળ ખસેડો

•  સરફેસ પ્લેટમાંર્ી જોબ લો અને સપાટ સપાટટી પર બ્્લુ સ્પોટેડ 
નનશાનો જુઓ. 

•  બેન્ચ વાઇસમાં નોકરી પકડટી રાખો

•  ફ્લેટ સે્કપર Fig1 નો ઉપયોગ કરીને જોબની સપાટ સપાટટી પરના 
ઊંચા ફોલ્લીઓને સે્કપ કરો અને દૂર કરો.

•  બરિટ દૂર કરવા માટે સોફ્ટ કાપડર્ી ચીરી નાખેલી સપાટટીને સાફ 
કરો.

•  રીર્ી, સે્કપ કરેલી સપાટટીને પુ્શન બ્્લુ એપ્લાય કરેલી સપાટટી પર મૂકો 
અને આગળ અને પાિળ ખસેડો અને ઉચ્ચ સ્પોટ નનશાનો પર ધ્યાન 
આપો.

•  જ્યાં સુધી કામની સમગ્ સપાટટી પર પ્શુન બ્્લુ સ્પોટેડ માક્થ સ ફેલાય 
િે ત્યાં સુધી સે્કપિપગ પ્રફરિયાને પુનરાવર્તત કરો.

•  સોફ્ટ કાપડ વડે ભંગારવાળટી સપાટટીને સાફ કરો.

•  તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે દબાણ કરો.

કાય્થ 2:વક્ર ્સિયાટી િિં સે્કપિિગ

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  90x48x18 mm સાઇઝમાં મેટલ ફાઇલ કરો અને સપાટતા અને 
ચોરસતા જાળવી રાખો. • વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

•  ફફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે માર્કકગ મીફડયા, માક્થ  અને પંચ લાગુ કરો.

•  અંજીર 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ચેઇન ફડ્રલ ચિદ્રો વધારાની સામગ્ી દૂર 
કરે િે.

•  ફફગ 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વેબ િીણી અને બોલ પેઈન હેમરનો 
ઉપયોગ કરીને ચેઈન ફડ્રલ્ડ હોલ્સના વધારાના ધાતુના હેચ કરેલા 
ભાગને કાપો અને દૂર કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.83
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•  અડધા રાઉન્ડ ફાઇલ સાર્ે વરિ સપાટટી ફાઇલ કરો અને ટેમ્પલેટ સાર્ે 
વરિ પ્રોફાઇલ તપાસો. 

•  એલ્ુમમનનયમ વાઇસ ક્લેમ્પ્સ સાર્ે બેન્ચ વાઇસમાં રાઉન્ડ ટેસ્ બાર 
Ø 60 mm પકડટી રાખો. 

•  ટેસ્ બારની નળાકાર સપાટટીના એક િેડે પ્રસશન બ્્ુલનો પાતળો કોટ 
લગાવો.

•  જોબની વરિ સપાટટીને પ્રશન બ્્ુલ એપ્લાઇડ ટેસ્ બાર પર મૂકો અને 
આગળ પાિળ ફેરવો.

•  વરિ સપાટટી પર વાદળટી સ્પોટેડ નનશાનો પર ધ્યાન આપો.

•  બેન્ચ વાઇસમાં નોકરી પકડટી રાખો.

•  અડધા રાઉન્ડ સે્કપરનો ઉપયોગ કરીને વળાંકવાળટી પ્રોફાઇલની 
સપાટટી પરના ઊંચા સ્થળોને સે્કપ કરો અને દૂર કરો.

•  બરિટ દૂર કરવા માટે સોફ્ટ કાપડર્ી ચીરી નાખેલી સપાટટીને સાફ 
કરો.

•  ફરીર્ી, ટેસ્ બાર પર પુ્શન બ્્ુલ લાગુ કરો અને વરિ સે્કપ કરેલી 
સપાટટીને ટેસ્ બાર પર મૂકો અને આગળ પાિળ ફેરવો.

•  સે્કપિપગ પ્રફરિયાને ત્યાં સુધી પુનરાવર્તત કરો જ્યાં સુધી કામની સમગ્ 
વરિ સપાટટી પર પુ્શન બ્્લુ સ્પોટેડ માક્થ સ ફેલાય િે.

•  સોફ્ટ કાપડ વડે ભંગારવાળટી સપાટટીને સાફ કરો.

•  તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને તેને મૂલ્યાંકન માટે સાચવો.

કૌશલ્ય ક્રમ  (Skill sequence)

વક્ર ્સિયાટીઓ સે્કપિિગ (Scraping curved surfaces)
ઉદે્શ્ય:આ તમને મદદ કરશે

• સે્કિ અને વક્ર ્સિયાટીઓનું િિંીક્ષણ કિંો.

અધ્થ રાઉન્ડ સે્કપર વરિ સપાટટીને સે્કપ કરવા માટે સૌર્ી યોગ્ય તવેર્ો િે. 
સે્કપિપગની આ પદ્ધમત ફ્લેટ સે્કપિપગર્ી અલગ િે.

વરિ સપાટટીઓને સે્કપ કરવાની પદ્ધમત હેન્ડલને હાર્ વડે એવી રીતે 
પકડવામાં આવે િે કે જરે્ી જરૂરી ફદશામાં સે્કપરની હ્હલચાલને સરળ 
બનાવી શકાય (ફફગ 1)

કાપવા માટે શેંક પર બીજા હાર્ર્ી દબાણ કરવામાં આવે િે. રફ સે્કપિપગને 
લાંબા સ્્ર ોક સાર્ે વધુ પડતા દબાણની જરૂર પડશે.

દંડ સે્કપિપગ માટે, દબાણ ઓિંુ ર્ાય િે અને સ્્ર ોકની લંબાઈ પણ ટંૂકટી બને 
િે. કટીંગ એક્શન ફોરવડ્થ  અને રીટન્થ સ્્ર ોક બંને પર ર્ાય િે. (ફફગ 2)

ફોરવડ્થ  મૂવમેન્ટ દરમમયાન એક કટીંગ એજ કામ કરે િે, અને રીટન્થ સ્્ર ોક 
પર, બીજી કટીંગ એજ કામ કરે િે.

દરેક પાસ પિી, કટીંગની ફદશા બદલો.

આ એક સમાન સપાટટીને સુનનલચિત કરે િે. (અંજીર 3 અને 4)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.83
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સે્કપ ર્યેલ સપાટટીની શદુ્ધતા તપાસવા માટે માસ્ર બારનો ઉપયોગ કરો. 
(ફફગ 5)

ઉચ્ચ સ્િોટ શોધવયા મયાટે મયાસ્િં ્બયાિં િિં પ્શન બ્્લુનો િયાતળો 
કોટિટગ લગયાવો.

એક ્સિયાટ તવેથો શયાિ્પનિનગ (Sharpening a flat scraper)
ઉદે્શ્ય:આ તમને મદદ કરશે
• ગ્યાઇન્્ડીંગ અને હાોર્નનગ દ્યાિંયા ફ્લેટ સે્કિિંને શયાિ્પ કિંો.

સપાટ સે્કપરને કટીંગ એજને ગ્ાઇન્ડીંગ કરીને અને બંને ચહેરાને સમ્માનનત 
કરીને તીક્ષણ કરવામાં આવે િે.

ગ્ાઇન્ડીંગ કરતી વખતે ઓવરહ્હટીંગ ટાળવા માટે, વેટ વ્ટીલ ગ્ાઇન્ડીંગનો 
ઉપયોગ કરો અર્વા ખાતરી કરો કે પેડેસ્લ/બેન્ચ ગ્ાઇન્ડર માટે ઠંડકની 
વ્યવસ્થા િે. દંડ અનાજ સાર્ે ગ્ાઇન્ડીંગ વ્ટીલ પસંદ કરો. (ફફગ 1)

મોટા વ્યાસ સાર્ે સોફ્ટ ગ્ેડ એલ્ુમમનનયમ ઓક્સાઇડ ગ્ાઇન્ડીંગ વ્ટીલ 
શ્ષે્ઠ પફરણામો આપે િે.

વક્પ -િેંસ્ અને ગ્યાઇન્્ડીંગ વ્ીલ વચ્ચેનું અતંિં તિયા્સો અને જો 
જરૂિંી હાો્ય તો ગોઠવો.

કટીંગ ફકનારીઓને ગ્ાઇન્ડ કરવા માટે, સે્કપરને આડટી અને ટૂલ રેસ્ પર 
સપાટ પકડટી રાખો. (ફફગ 2)

કટીંગ ધાર પર સહેજ અતંમુ્થખ સપાટટી પ્રદાન કરવા માટે તવેર્ોને એક 
ચાપમાં ખસેડો. (ફફગ 3)

જો સે્કિિં કયા્બબાઈ્ડથી યકુ્ત હાો્ય તો સ્સસલકોન કયા્બબાઈ્ડ 
અથવયા ્ડયા્યમં્ડ વ્ીલ્સનો ઉિ્યોગ કિંો. (ફફગ 4)

ગ્ાઇન્ડીંગ દ્ારા તીક્ષણ બનેલી કટીંગ ફકનારીઓને સમ્માનનત કરવી જોઈએ.

હોનિનગ ગ્ાઇન્ડીંગ માક્થ સને દૂર કરે િે અને આતુર કટીંગ ફકનારીઓ પ્રદાન 
કરે િે. હોનિનગ માટે ફાઇન ગ્ેડ એલ્ુમમનનયમ ઓક્સાઇડ ઓઇલસ્ોનનો 
ઉપયોગ કરો.

હોનિનગ કરતી વખતે ્લુબ્રિકન્ટનો ઉપયોગ કરો.

્લુબ્રિકન્ટ તૈયાર કરવા માટે કેરોસીન સારે્ હળવા ખનનજ તેલને મમક્સ કરો.

ફફગ 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે પહેલા ચહેરાને હલનચલન વડે હૉન કરો.

પિી તવેર્ોને ઓઇલસ્ોન પર એક ખડકાઈની હ્હલચાલ વડે સીધી 
સ્સ્થમતમાં મૂકટીને કટીંગ િેડાને હૉન કરો. (અંજીર 6 અને 7)

કટીંગ એગંલ શું હોવું જોઈએ? તે આવું હોવું
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-  રફ સે્કપિપગ માટે - 60o

- અમંતમ સે્કપિપગ માટે - 90o.

અ્ડધયા િંયાઉન્્ડ સે્કિિંને તીક્ષણ ્બનયાવવું  (Sharpening half round scrapers)
ઉદે્શ્ય: આ તમને મદદ કરશે
• અ્ડધયા િંયાઉન્્ડ સે્કિિંને શયાિ્પ કિંો.

સે્કપર સામાન્ય રીતે તેલના પત્થરો પર ફરીર્ી શાપ્થ કરવામાં આવે િે.

જ્યારે કટીંગ ફકનારીઓ ખરાબ રીતે નુકસાન ર્ાય િે, ત્યારે તે પેડેસ્લ 
ગ્ાઇન્ડર પર ગ્ાઉન્ડ કરવામાં આવે િે.

અડધા રાઉન્ડ સે્કપરને શાપ્થ કરવું અડધા રાઉન્ડ સે્કપરમાં ગોળાકાર પીઠ 
પર બે કટીંગ ધાર હોય િે. (ફફગ 1)

કટીંગ ફકનારીઓ નીચેની સપાટટી દ્ારા રચાય િે, અને સપાટ સપાટટીઓ 
તવરે્ોની ગોળાકાર પાિળ જમીન પર હોય િે. (ફફગ 2)

નીચેની સપાટટીઓને સહેજ વળાંક સારે્ ગ્ાઇન્ડ કરો.

આ કટીંગ ફકનારીઓને સે્કપ ર્યેલ સપાટટીઓ પર બિબદુ સંપક્થ  બનાવવામાં 
મદદ કરે િે. (ફફગ 3)

ફરીર્ી તીક્ષણ બનાવવા માટે ઓલી પથ્ર્ર પર નીચેની સપાટટીને રોરિકગ 
ગમત સારે્ ઘસો. (ફફગ 4)

જ્યારે કટીંગ એજ મંદ હોય િે ત્યારે તેને નીચેની સપાટટીને ગ્ાઇન્ડ કરીને 
ફરીર્ી શાપ્થ કરી શકાય િે.

્બને ત્યાં સુધી ફકનયાિંીઓને િી્સવયાનું ટયાળો. (ગોળયાકયાિં િીઠ િિં 
્સિયાટ ્સિયાટીની જમીન.)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.83
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.84
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી ્બનયાવો અને એ્સેમ્્બલ કિંો, સ્લયાઇરિ્ડગ ફ્લેટ, ્સયાદી ્સિયાટીઓ (Make and assemble, 
sliding flats, plain surfaces)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલની ્સિયાટીઓ ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈ મયાટે ્સિયાટ અને ્ચોિં્સમાં 
• ્ડ્ર ોઈંગ મુજ્બ િફિંમયાણ િેંખયાઓને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજ્બ તમયામ ભયાગો તૈ્યયાિં કિંો
• ફ્ડ્રલ ્ડોવેલ પિન ચછદ્ો, કયાઉન્ટિં સિ્સક સુ્ક ચછદ્ો
• એ્સેમ્્બલ કિંો અને ્સયાદયા ્સિયાટી િિં ્સિયાટ સ્લયાઇ્ડ કિંો.
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જો્બ સ્સક્વન્્સ  (Job Sequence)

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  ભાગ 1,2 3 અને 4 માટે ડ્ર ોઇંગ મુજબ કદ અને આકાર માટે જોબ ફાઇલ 
કરો.

•  ભાગ 2 અને 3 પર માર્કકગ મીફડયા લાગુ કરો અને ડ્ર ોઇંગ મુજબ ડોવેલ 
પપન ચિદ્રો, કાઉન્ટરલિસક સુ્ક ચિદ્રો શોધવા માટે ચચહ્હ્ત કરો.

•  ફફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે સમાંતર ક્લેમ્પ્સ સાર્ે ફડ્ર લિલગ મશીન 
ટેબલમાં ભાગ 1,2 3 અને 4 એકસાર્ે એસેમ્બલ અને ક્લેમ્પ કરો.

•  કાઉન્ટરલિસક ટૂલનો ઉપયોગ કરીને એસેમ્બલીના ભાગો 1,2 3,4ને 
અલગ કરો અને ભાગ 1 માં બંને િેડાના ટેપિપગ ચિદ્રોને ચેમ્ફર કરો.

•  બેન્ચ વાઇસમાં ભાગ 1 પકડટી રાખો.

•  ભાગ 2 અને 3 પર કાઉન્ટરલિસક સૂ્ક માટે ફ્ટી હોલ Ø 5.5 ફડ્રલ કરો અને 
કાઉન્ટરલિસક હેડ સૂ્કને સીટ પર કાઉન્ટરલિસક કરો.

•  M5 હેન્ડ ટેપ અને ટેપ રેન્ચનો ઉપયોગ કરીને આતંફરક થ્ેડ કાપો.

•  બર્સ્થ વગર થે્ડને સાફ કરો

•  ડોવેલ પપન અને કાઉન્ટરલિસક સૂ્ક સાર્ે જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ ભાગ 1, 2,3 
અને 4 એસેમ્બલ કરો.

•  ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે એસેમ્બલીમાં ભાગ 4 ફટીટ કરો અને 
સ્લાઇડ કરો.

•  ફડ્રલ ચક દ્ારા ફડ્ર લિલગ મશીન સ્સ્પન્ડલમાં Ø 3.8 mm ફડ્રલને ઠટીક કરો 
અને ચિદ્ર દ્ારા ફડ્રલ કરો.

•  ટેપ રેંચમાં Ø 4 mm હેન્ડ રીમરને ઠટીક કરો અને એસેમ્બલી સેટિટગને 
ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના Ø 4 mm ડોવેલ પપનને ઠટીક કરવા માટે ફડ્ર લ્ડ 
હોલને ફરીર્ી કરો.

•  રીમેડ હોલ સાફ કરો અને Ø 4 મીમી ડોવેલ પપન દાખલ કરો.

•  એ જ રીતે, અન્ય 3 ડોવેલ પપન ચિદ્રો માટે એક પિી એક ચિદ્રો ફડ્રલ 
કરો અને ફડ્ર લ્ડ ચિદ્રોને એક પિી એક ફરીર્ી કરો અને એસેમ્બલીમાં 
ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના ડોવેલ પપનને ઠટીક કરો.

•  ફડ્રલ ચક દ્ારા ફડ્ર લિલગ મશીન સ્સ્પન્ડલમાં Ø 4.2 mm ફડ્રલ ફફક્સ કરો 
અને સેટિટગમાં ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના એસેમ્બલીમાં કાઉન્ટર લિસક 
સૂ્કને ઠટીક કરવા માટે ટેપ ફડ્રલ ચિદ્રો માટે ફડ્રલ ચિદ્રો.

•  એસેમ્બલીમાંર્ી તમામ ભાગોને ફડસએસેમ્બલ કરો.

•  ભાગ 1,2,3,4 ની સપાટટી પર ફાઇલને સમાપ્ત કરો અને જોબના 
ખૂણામાં બસ્થને દૂર કરો. 

•  જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ તમામ ભાગોને એકસાર્ે ફરીર્ી એસેમ્બલ કરો.

•  તેલની પાતળટી ફફલ્મ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.84
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.85
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

્ેબરિિંગ ્સિયાટીઓની વયાદળી મે્ચ મયાટે એ્સેમ્્બલી તિયા્સો - વ્ીટ વથ્પ િદ્ધમત દ્યાિંયા ્સિયાટ અને વક્ર ્સિયાટી 
્ંબને (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit 
worth method)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્સિંફે્સ પ્લેટ અને સ્સસલસન્્ડ્રકલ ટેસ્ ્બયાિં િિં પ્શુન બ્્લુ લયાગુ કિંો 
• ્સિંફે્સ પ્લેટનો ઉિ્યોગ કિંીને ્સિયાટ ્સિયાટી િિંનયા ઊં્ચયા ફોલ્લીઓની બ્્ુલ મે્ચ તિયા્સો 
• ટેસ્ ્બયાિંનો ઉિ્યોગ કિંીને વક્ર ્સિયાટી િિંનયા ઊં્ચયા સ્િોટની બ્્લુ મે્ચ તિયા્સો.

જો્બ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

કાય્થ 1: ્સિયાટ ્સિયાટી િિં વયાદળી ગણણત તિયા્સી િંહ્ું છે

• આ કસરત માટે કસરત નંબર:1-6-83 કાય્થ 1 જોબનો ઉપયોગ કરો.

• સપાટટીની પ્લેટને નરમ કપડાર્ી સાફ કરો.

•  સરફેસ પ્લેટ પર પ્રશન બ્્લુ સમાનરૂપે લાગુ કરો.

• જોબને સપાટટીની પ્લેટ પર મૂકો

• સહેજ આગળ અને પાિળ ખસેડો અને સમગ્ સપાટ 
સપાટટી પર ફેલાયેલ વાદળટી મેચની નોંધ લો.

કાય્થ 2: વક્ર ્સિયાટી િિં વયાદળી ગણણત તિયા્સી િંહ્ું છે

• કસરત નંબરનો ઉપયોગ કરો: 1-6-83 કાય્થ 2 જોબ કસરત.

• નળાકાર ટેસ્ બારને નરમ કપડાર્ી સાફ કરો.

• ટેસ્ બારને એલ્ુમમનનયમ વાઇસ ક્લેમ્પ સાર્ે બેન્ચ વાઇસમાં 
પકડટી રાખો.

• ટેસ્ પટ્ીના વળાંક પર સમાનરૂપે પ્રસન બ્્ુલ લાગુ કરો.

• જોબની વરિ સપાટટીને ટેસ્ પટ્ી પર મૂકો અને આગળ અને 
પાિળ સહેજ ફેરવો.

• સમગ્ વરિ સપાટટી પર ફેલાયેલ વાદળટી મેચ પર ધ્યાન આપો. 
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.86
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી ફયાઇલ અને ફફટ ્સંયકુ્ત પરિજ્યા અને કોણી્ય ્સિયાટી (્ચોક્ક્સતયા ± 0.5 મીમી) કોણી્ય અને 
પરિજ્યા ફફટ (File and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) 
angular and radius fit)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ± 0.04 mm ની ્ચોક્સયાઈ મયાટે ્સિયાટ અને ્સમાંતિં ્સિયાટી ફયાઇલ કિંો
• િેંખાંકન મુજ્બ િફિંમયાણ િેંખયાઓને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ્સાંકળ ફ્ડ્રલ, વધયાિંયાની ્સયામગ્ી દૂિં કિંવયા મયાટે ચ્ચિ
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજ્બ ્ડોવેટેલ અને વક્ર પ્ોફયાઇલ ફયાઇલ કિંો અને વેર્ન્યિં ્ેબવલ પ્ોટ્રેક્ટિં વ્ેડ ખૂણયાઓ અને ટેમ્િલેટ ્સયાથે વક્ર ્સિયાટી તિયા્સો
• ્સંયકુ્ત પરિજ્યા અને કોણી્ય ્સિયાટીને ફફટ કિંો.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



286

જો્બ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

ભયાગ એ
• સ્ટીલના નનયમનો ઉપયોગ કરીને કાચી ધાતુનું કદ તપાસો.

• સમાંતર, લંબ અને ± 0.04 mm ની ચોકસાઈ જાળવી રાખીને 
74x60x9 mm ના એકંદર કદ સુધી ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો

• વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

• ફફગ 1 માં બતાવ્યા પ્રમાણે માર્કકગ મીફડયા, ડ્ર ોઇંગ મુજબ માક્થ  અને પંચ 
સાક્ી ચચહ્ો લાગુ કરો.

• ફડ્રલ રાહત ચિદ્રો Ø 3 mm ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે.

• ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વધારાની ધાતુના હેચ કરેલા ભાગને એક 
બાજુએ હેક્સો અને દૂર કરો.

• રેખીય પફરમાણ માટે ± 0.04 mm ની ચોકસાઈ અને કોણીય પફરમાણ 
માટે 30 મમનનટની ચોકસાઈ જાળવતી ફાઇલ ટુ સાઈઝ.

• વેર્નયર કેલલપર વડે માપ અને વેર્નયર બેવલ પ્રોટેક્ટર સારે્ કોણ 
તપાસો.

• એ જ રીતે, અંજીર 3 માં બતાવ્યા પ્રમાણે, બીજી બાજુર્ી વધારાની 
ધાતુને કાપીને દૂર કરો અને તેને કદ અને આકાર પ્રમાણે ફાઇલ કરો.

• વરિતા બાજુમાં વધારાની ધાતુને કાપો અને દૂર કરો અને ફફગ 4 માં 
બતાવ્યા પ્રમાણે વરિ પ્રોફાઇલને કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો.

• ટેમ્પલેટ સારે્ વરિ પ્રોફાઇલ તપાસો.

ભયાગ ્બી

• 74x50x9 mm ના એકંદર કદમાં ફાઇલ અને સમાપ્ત કરો અને 
સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળવી રાખો અને ± 0.04 mm ની 
ચોકસાઈ કરો.

• વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

• ફફગ 5 માં બતાવ્યા પ્રમાણે માર્કકગ મીફડયા, ડ્ર ોઇંગ મુજબ માક્થ  અને પંચ 
સાક્ી ચચહ્ો લાગુ કરો.

• ફફગ 6 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વધારાની ધાતુને દૂર કરવા માટે રાહત ચિદ્રો 
Ø 3 મીમી અને ફડ્રલ ચેન ફડ્રલ ચિદ્રો.

• હેક્સો, ચીપ કરો અને વધારાની ધાતુના હેચ કરેલા ભાગને દૂર કરો 
અને ફફગ 7 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ચીપ કરેલા ભાગને કદ અને આકારમાં 
ફાઇલ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.86
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• ફફગ 8 માં બતાવેલ વરિ સપાટટી પર વધારાની ધાતુના હેચ કરેલા ભાગને 
હેક્સો અને દૂર કરો.

• ફફગ 9 માં બતાવ્યા પ્રમાણે વળાંકવાળા ભાગને કદ અને આકારમાં 
ફાઇલ કરો.

• ટેમ્પલેટ સારે્ વરિ પ્રોફાઇલ તપાસો.

• ફફગ 10 અને 11 માં બતાવ્યા પ્રમાણે ભાગ A અને B સાર્ે મેળ કરો

• ભાગ A,B માં ફાઇલને સમાપ્ત કરો અને બધા ખૂણામાં બસ્થને દૂર કરો. 

• ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવો

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.86
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.87
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી ્ચોક્ક્સ ચછદ્ો શોધો અને સ્્ડ ફફટ મયાટે ્ચોક્ક્સ ચછદ્ ્બનયાવો (Locate accurate holes 
and make accurate hole for stud fit)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલ ્સિયાટી ્સિયાટ અને ્ચોિં્સ
• ટેપિિગ હાોલ મયાટે ટેિ ફ્ડ્રલનું કદ નક્કી કિંો અને ચછદ્ને ફ્ડ્રલ કિંો 
• િંેં્ચ ્સયાથે ટેિનો ઉિ્યોગ કિંીને M10 આતંફિંક થે્્ડ કયાિો
• થ્ે્ેડ્ડ હાોલમાં સ્્ડ ફફટ કિંો.

જો્બ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• 48x48x9 mm સાઇઝમાં મેટલ ફાઇલ કરો અને સપાટતા અને 
ચોરસતા જાળવી રાખો. 

• વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

• ડ્ર ોઇંગ મુજબ જોબના કેન્દ્રમાં ફડ્રલ હોલને માક્થ  કરો.

• M10 નળ માટે ટેપ ફડ્રલનું કદ નક્ટી કરો.

• બેન્ચ વાઇસમાં નોકરી રાખો

• ડ્ર ટીલ હોલ સેન્ટર શોધવા માટે ફડ્રલ ચક અને ફડ્રલ સેન્ટર ફડ્ર લિલગમાં 
સેન્ટર ફડ્રલને ઠટીક કરો. 

• એ જ રીતે, Ø 6 mm ડ્ર ટીલ અને ફડ્રલ પાઇલટ હોલને ઠટીક કરો.

• Ø 8.5 mm ફડ્રલને ઠટીક કરો અને ટેપિપગ માટે ચિદ્ર દ્ારા ફડ્રલ કરો.

• કાઉન્ટરલિસક ટૂલનો ઉપયોગ કરીને ફડ્ર લ્ડ હોલના બંને િેડા પર 
ચેમ્ફર. 

• બેન્ચ વાઇસમાં નોકરી પકડટી રાખો.

• હેન્ડ ટેપ અને ટેપ રેંચનો ઉપયોગ કરીને M10 આતંફરક થ્ેડ કાપો.

• બસ્થને દૂર કરવા માટે થ્ેડને સાફ કરો.

• સુ્ક પપચ ગેજ વડે થે્ડને તપાસો.

• થે્ડેડ હોલમાં સ્ડ ફટીટ કરો ફફગ 1.

• એક્સ નંબર 1.5.69 કાય્થ 1 માં સ્ડનો ઉપયોગ કરો

• ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવો
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.88
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

હેાન્્ડ ટૂલ્સનો ઉિ્યોગ કિંીને સૂ્ક, ્બોલ્ટ અને કોલિંનો ઉિ્યોગ કિંીને ્યાંપરિક ઘટકો/િેટયા-એ્સેમ્્બલીઓને 
એક્સયાથે ્બાંધો (Fasten mechanical components/sub-assemblies together using screws, 
bolts and collars using hand tools)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલની ્સિયાટી ્સિયાટ અને ્ચોિં્સ
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજ્બ ફ્ડ્રલ ચછદ્ોને ચ્ચહ્નિત કિંો
• હેાન્્ડ ટેિ અને ટેિ િેંન્ચનો ઉિ્યોગ કિંીને M6 આતંફિંક થ્ે્ડ કયાિો
• ્ડ્ર ોઇંગ મુજ્બ તમયામ ભયાગોને એક્સયાથે ભેગયા કિંો.
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જો્બ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• ભાગ 1 માટે Ex: No 2.1.68 અને ભાગ 3 માટે Ex. No 2.1.69 ભાગ 2 
નો ઉપયોગ કરો.

કોલિં તૈ્યયાિં કિંો: (ભયાગ 2)

• કાચા માલનું કદ તપાસો.

• ફાઇલની સપાટતા અને ચોરસતા

• જોબ ડ્ર ોઇંગ મુજબ કોલરમાં માક્થ  કરો અને હોલ સેન્ટર અને કોલરના 
બાહ્ય પફરઘને પંચ કરો.

• ચિદ્રની મધ્યમાં ફડ્રલ કરો Ø 10.5 મીમી અને ચેમ્ફર ફડ્રલ્ડ હોલને બંને 
બાજુએ લિસક કરો.

• બેન્ચ વાઇસમાં જોબ પકડટી રાખો અને કોલરનો પફરઘ Ø 22 મીમી અને 
જાડાઈ 14 મીમી સુધી ફાઇલ કરો. ફફગ 1

• વેર્નયર કેલલપર વડે માપ તપાસો.

• ભાગો 1,2 અને 3 સાફ કરો.

• હેક્સાગોનલ બોલ્ટનો ઉપયોગ કરીને ભાગો 1 અને 2 ને એસેમ્બલ કરો 
અને યોગ્ય ડબલ એન્ડેડ સ્પેનર/રિરગ સ્પનેરનો ઉપયોગ કરીને બોલ્ટને 
કડક કરો.

• જોબ ડ્ર ોઈંગમાં બતાવ્યા પ્રમાણે કોલરની મધ્યમાં ટેપ ફડ્રલ હોલ સેન્ટરને 
ચચહ્હ્ત કરો 

• યોગ્ય ક્લેમ્મ્પગ ઉપકરણનો ઉપયોગ કરીને ફડ્ર લિલગ મશીન ટેબલમાં 
એસેમ્બલી સેટ કરો.

• M6 ટેપ માટે ફડ્રલ હોલ કોલર Ø 5.2 mm બનાવો અને જોબ ડ્ર ોઇંગમાં 
બતાવ્યા પ્રમાણે ષટ્કોણ બોલ્ટમાં ID 10.5mm ખોલવા સુધી ફડ્રલ 
કરો.

• ભાગો 1,2 અને 3 ને અલગ કરો.

• ફડ્ર લિલગ મશીનમાં કાઉન્ટર લિસક ટૂલને ઠટીક કરો અને Ø 5.2 mm ફડ્રલ્ડ 
હોલને ચેમ્ફર કરો. 

• કોલરને બેન્ચ વાઇસમાં પકડટી રાખો

• હેન્ડ ટેપ અને ટેપ રેંચનો ઉપયોગ કરીને M6 આતંફરક થ્ેડ કાપો.

• ભાગો 1,2 અને 3 ને ફરીર્ી એસેમ્બલ કરો અને યોગ્ય ડબલ એન્ડેડ 
સ્પનેર / રિરગ સ્પેનરનો ઉપયોગ કરીને હેક્સાગોન બોલ્ટને સજ્જડ કરો.

• જોબ ડ્ર ોઈંગમાં બતાવ્યા પ્રમાણે ગોળાકાર હેડ સ્લોટેડ સૂ્કને કોલરમાં 
સૂ્ક કરો અને યોગ્ય સુ્ક ડ્ર ાઈવરનો ઉપયોગ કરીને તેને ચુસ્ત બનાવો અને 
પેટા એસેમ્બલીઓ પૂણ્થ કરો.

• તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને તેને મૂલ્યાંકન માટે સાચવો.     

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.88
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.6.89
ફફટિં (Fitter)- ફફટિટગ

એ્સેમ્્બલી ્સમાંતિં અને કોણી્ય ્સમયાગમની ્સિયાટી ્સયાથે સ્લયાઇરિ્ડગ એ્સેમ્્બલીને ્ંબધ્ેબ્સતી ્બનયાવો 
(Make sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ફયાઇલની ્સિયાટી ્સિયાટ અને ± 0.04 મીમીની ્ચોક્સયાઈની ્સમાંતિં
• િેંખાંકન મુજ્બ િફિંમયાણ િેંખયાઓને ચ્ચહ્નિત કિંો
• ફયાઇલ કિંો અને એ્સેમ્્બલી મયાટે તમયામ ભયાગો તૈ્યયાિં કિંો
• ્ડોવેલ પિન અને કયાઉન્ટિંસિ્સક સૂ્ક મયાટે ચછદ્ો ફ્ડ્રલ કિંો
• ્ડોવેલ પિન અને કયાઉન્ટિં સિ્સક સૂ્કનો ઉિ્યોગ કિંીને ઘટકોને એ્સેમ્્બલ કિંો
• કોણી્ય ્સમયાગમની ્સિયાટી, ્સમયાપ્ત અને ્ડી-્બિંને ફફટ અને સ્લયાઇ્ડ કિંો.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



292 કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.89
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293કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.89
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જો્બ સ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• ભાગ 1,2,3 અને 4 માટેની સામગ્ીને એકંદર કદમાં ± 0.04 મીમીની 
ચોકસાઈ જાળવતા ફાઇલ કરો.

• ભાગ 2,3 અને 4 પર માર્કકગ મીફડયા લાગુ કરો અને વેર્નયર હાઇટ 
ગેજ સાર્ે રેખીય પફરમાણીય રેખાઓ અને વેર્નયર બેવલ પ્રોટેક્ટર 
સાર્ે કોણીય રેખાઓ ચચહ્હ્ત કરો.

• ભાગ 2,3 અને 4 પર પંચ સાક્ી ગુણ.

• કેન્દ્ર પંચનો ઉપયોગ કરીને ડોવેલ પપન અને કાઉન્ટર લિસક સૂ્ક 
એસેમ્બલી માટે ફડ્રલ હોલ માક્થ સ પર પંચ કરો.

• ભાગ 2,3,4માંર્ી વધારાની ધાતુને કાપો અને કાઢટી નાખો અને જોબ 
ડ્ર ોઇંગ મુજબ કદ અને આકારમાં ફાઇલ કરો અને વેર્નયર બેવલ 
પ્રોટ્રેક્ટર વડે વેર્નયર કેલલપર અને ખૂણાઓ વડે માપ તપાસો. (ફફગ 1)

• ફફગ 2 માં બતાવ્યા પ્રમાણે સમાંતર ક્લેમ્પ્સ સારે્ ફડ્ર લિલગ મશીન 
ટેબલમાં ભાગ 1,2 અને 3 ને ભેગા કરો અને ક્લેમ્પ કરો.

• ફડ્રલ ચક દ્ારા ફડ્ર લિલગ મશીન સ્સ્પન્ડલમાં Ø 3.8 mm ફડ્રલ ફફક્સ કરો 
અને ડોવેલ પપન એસેમ્બલી માટે ચિદ્રો દ્ારા ફડ્રલ કરો.

• એસેમ્બલી સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના Ø 4 મીમી ડોવેલ પપનને 
ઠટીક કરવા માટે ટેપ રેન્ચ સાર્ે Ø 4 મીમી હેન્ડ રીમરને ઠટીક કરો અને 
ફડ્ર લ્ડ હોલને ફરીર્ી કરો.

• સોફ્ટ કાપડ વડે રીમેડ હોલ સાફ કરો અને Ø 4 મીમી ડોવેલ પપન 
દાખલ કરો.

• એ જ રીતે, અન્ય ડોવેલ પપન ચિદ્રો માટે એક પિી એક ફડ્રલ કરો અને 
એસેમ્બલી સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્ા પવના Ø 4 મીમી, 3 ડોવેલ પપન, 
એક પિી એક ઠટીક કરવા માટે ફડ્ર લ્ડ ચિદ્રો ફરીર્ી કરો.

• M4 આતંફરક થ્ેડ માટે ટેપ ફડ્રલનું કદ નક્ટી કરો

• જોબ ડ્ર ોઇંગમાં બતાવ્યા પ્રમાણે ફડ્ર લિલગ મશીન સ્સ્પન્ડલમાં ફડ્રલ ચક 
અને ફડ્રલ ટેપ ફડ્રલ બે ચિદ્રો દ્ારા Ø 3.3 મીમી ફડ્રલને ઠટીક કરો.

• એસેમ્બલી ભાગ 1,2,3 અને 4 ને અલગ કરો.

• ભાગ 1 માં આતંફરક થ્ેડ કાપવા માટે ફડ્ર લિલગ મશીન અને ફડ્ર લ્ડ ચિદ્રોના 
બંને િેડે ચેમ્ફરમાં કાઉન્ટર લિસક ટૂલને ઠટીક કરો.

• ભાગ 1 ને બેન્ચ વાઇસમાં પકડટી રાખો અને M4 ટેપ અને ટેપ રેન્ચનો 
ઉપયોગ કરીને આતંફરક થ્ેડ કાપો.

• કાઉન્ટર લિસક ટૂલને ઠટીક કરો અને કાઉન્ટર લિસક હેડ સૂ્કને બેસવા માટે 
ભાગ 2 અને 3 માં ફડ્ર લ્ડ ચિદ્રોને કાઉન્ટર લિસક કરો અને M4 કાઉન્ટર 
લિસક સૂ્ક માટે ક્ક્લયરન્સ હોલ ફડ્રલ કરો.

• ભાગ 1,2,3, 4 પર ફાઈલ સમાપ્ત કરો અને જોબ ડ્ર ોઈંગમાં બતાવ્યા 
પ્રમાણે ડોવેલ પપન, કાઉન્ટર લિસક સૂ્કનો ઉપયોગ કરીને જોબના તમામ 
ખૂણામાં બસ્થને દૂર કરો અને ભાગોને એકસારે્ ભેગા કરો.

• તેલનો પાતળો કોટ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે તેને સાચવી રાખો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.6.89
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.90
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

લેથ ઓિિેંશન્્સ (Lathe operations)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• કયોષ્ટક 1 માં પિપિધ લેથ ઓિિેંશન્્સ િેંકયો્ડ્ડ  કિંયો.

નિંોંધ: પ્રશશક્ષક તયાલીમયાથથીઓનિંે લેથમાં કિંિયામાં આિતયા 
પિપિધ લેથ ઓિિેંશનિં અંગે નનિંદશ્ડનિં કિંશે.

કયોષ્ટક 1 માં લેથ ઓિિેંશન્્સ િેંકયો્ડ્ડ  કિંયો

કયોષ્ટક 1

 ફફગ.નિંં. ઓિિેંશનિંનું નિંયામ

 1 

 2 

 3 

 4 

 5
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.91
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

છિંીનિંયા ્સયાધનિંનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા ્ચક િિં ્સયાચું કયામ (True job on four jaw chuck using 
knife tool)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા ્ચકમાં ગયોળ ્સળળ્યયા/જોબ ્સેટ કિંયો
• છિંી ટૂલનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનેિં ગયોળ ્સળળ્યયા/જોબનેિં ્સયા્ચી કિંયો.

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

•  ચક કી દ્ારા એક જડબા ખોલો.

•  ચક ફેરવો અને સામેનું જડબું ખોલો

•  જોબ વ્્યાસ કરતાં લગભગ વધુ બધા જડબાં ખોલો

•  જોબને જડબાનીરાખો

•  જડબાને નજીક બનાવો અને કામને પકડી રાખો

•  છરીના સાધન દ્ારા કામની સત્યતા તપાસો.

•  બધા જડબાને સજ્જડ કરો.

•  છરીના સાધનનો ઉપ્યોગ કરીને ચકને તટસ્થ સ્સ્થતતમાં ફેરવીને 
કામની સત્યતા તપાસો.

•  છરીના સાધનને સમાન રીતે કામને સ્પશ્થવું જોઈએ.

•  નોકરીની સાચી દોડ માટે ફરી એકવાર તપાસો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill sequence)

્સિંફે્સ ગેજનિંી મદદથી ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા ્ચકમાં ટરુ ઇંગ િક્ડ (Truing work in a four jaw chuck with the 
help of a surface gauge)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• ્સિંફે્સ ગેજનિંી મદદથી ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા સ્િતંત્ર ્ચકમાં ગયોળ ્સળળ્યયો ્સયા્ચયો.

જો વળતા પહેલા ટરુ ઇંગ કરવામાં ન આવે તો, નીચેના પરરણામો આવશે. 
કટીંગ ટૂલ પર અસમાન લોડ.

સમાન ઊંડાઈ માટે કેન્દદ્રના બહારના ભાગમાંર્ી વધુ ધાતુ દૂર કરવામાં 
આવશે. 

વળેલી સપાટી નળાકાર ન હોઈ શકે.
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ટરુ ઇંગ દિંમમ્યયાનિં

 મુખ્ય સ્સ્પન્દડલને તટસ્થ સ્સ્થતતમાં રાખો.

બહારના કેલલપર સાર્ે અર્વા સ્ીલના નન્યમ સાર્ે જોબ વ્્યાસને માપો. 
(રફગ 1)

સ્વતંત્ર ચકના ચાર જડબાને કેન્દદ્રર્ી સમાન અતંરે સ્સ્થત કરો.

વવરુદ્ધ જડબાના આતંરરક ચહેરા વચ્ેનું અતંર કા્ય્થના વ્્યાસ જટેલું છે. 

કામ દાખલ કરવા માટે પૂરતા પ્રમાણમાં અડીને જડબાં ખોલો. (રફગ 3)

કામને ચકની અંદર મૂકો, વળવા માટે ચકની બહાર પૂરતો ભાગ રાખો, અને 
કામને પકડવા માટે પૂરતા બે અડીને જડબાંને સજ્જડ કરો.

ચકની નજીકના બેડ-વે પર છરીના સાધનને ઠીક કરો.

ટૂલને સમા્યોલજત કરો જરે્ી કરીને તેની ટીપને કામના ઉપરના અર્વા 
બાજુના ભાગની નજીક ઓછામાં ઓછા અતંર સાર્ે ખસેડો.

ચકને હાર્ર્ી ફેરવો અને બે વવરોધી જડબાની સ્સ્થતત માટે ટૂલ અને કામની 
સપાટી વચ્ેના અતંરને અવલોકન કરો.

જ્યાં ગેપ વધુ હો્ય ત્યાં જડબાને સહેજ ખોલો અને સામેના જડબાને કડક 
કરો. (રફગ 4).

જ્યાં સુધી ગેપ સમાન ન હો્ય ત્યાં સુધી પુનરાવત્થન કરો. (રફગ 5)

વવરુદ્ધ જડબાના અન્ય સમહૂ માટે ઉપરોક્ત ક્રમનું પુનરાવત્થન કરો.

ટૂલ પોઈન્ટ ટીપને કામની સપાટીની નજીક લાવો.

ચકને હાર્ર્ી ફેરવો અને ગેપનું અવલોકન કરો.

લગભગ 250 rpm પર સ્સ્પન્દડલ લલવરને જોડો અને મશીન ચલાવો. જોબ 
પરના ટૂલ પોઈન્ટને ટચ કરો.

જો કામ પરની લાઇન એકસરખી હો્ય તો જડબાને કડક કરો.

એક સમાન રેખા બને ત્યાં સુધી પુનરાવત્થન કરો. અતંે, સમાન દબાણ સાર્ે 
વવરુદ્ધ જડબાને સજ્જડ કરો.

કા્ય્થની સાચી દોડ માટે ફરી એકવાર તપાસો.

કેવપટલ ગુડ્સ એન્દડ મેન્ુફેક્ચરિરગ

 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.91
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.92 
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

કેન્દ્યો િચ્ે િક્ડિયા મયાટે બંનિંે છે્ડયાનિંયો ્સયામનિંયો કિંયો(Face both the ends for holding between 
centres)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા ્ચક િિં કયામ ્સેટ કિંયો
• ટૂલ િયોસ્ટ િિં ટૂલ ્સેટ કિંયો
• નિંયોકિંીનિંયો ્સયામનિંયો કિંયો
• િેર્નિં્યિં કેસલિિં િ્ેડ લંબયાઈ મયાિયો. 

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job sequence)

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  25 મીમી ઓવરહેં ગ સાર્ે ચાર જડબાના સ્વતંત્ર ચકમાં કામને 
પકડી રાખો અને તેને સાચું કરો. 

•  ટૂલ પોસ્માં R.H. ફેસિસગ ટૂલ સેટ કરો.

•  R.P.M સેટ કરો

•  કામના એક છેડાનો સામનો કરો.

•  જોબને 250 મીમી લાંબી ચચહ્નિત કરો અને પરરઘ પર સાક્ી 
ચચનિોને પંચ કરો. 

•  જોબને રરવસ્થ કરો, તેને ચકમાં ક્લેમ્પ કરો અને તેને ફરીર્ી સાચું કરો.

•  સ્સ્પન્દડલ સ્પીડને 318 ક્રાંતત પ્રતત તમનનટની નજીક સેટ કરો.

•  અડધા પંચ માક્થ  સ્તર સુધી લંબાઈનો સામનો કરો અને 250 મીમી 
લાંબો જાળવો. 

•  ડીબરર કરો અને જોબ તપાસો.© N
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence) 

જમણયા હયાથે ફેસિ્સગ ટૂલ િ્ેડ કયા્ય્ડનિંે ્સમયાપ્ત કિંયો(Finish-facing the work with a right hand facing 
tool) 
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• જમણયા હયાથનિંયા ફેસિ્સગ ટૂલનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનેિં કયા્ય્ડનેિં ્સમયાપ્ત કિંયો.

જ્યારે કામના ચહેરા પર વધુ ધાતુ દૂર કરવાની હો્ય, ત્યારે અમે L.H. ફેસિસગ 
ટૂલ અર્વા L.H. રરિફગ ટૂલ દ્ારા રફ ફેસિસગ કરવાનું પસંદ કરીએ છીએ, 
ટૂલને કામની પરરઘર્ી કેન્દદ્ર તરફ ખવડાવીએ છીએ.રફ ફેસિસગ દૂર કરીને 
કામના ચહેરા પર વધુ સારી સપાટી મેળવવા માટે રફનનશ-ફેસિસગ કરવામાં 
આવે છે.સામાન્ય R.H. ફેસિસગ ટૂલ, તેની કટીંગ એજ સીધી હો્ય છે, તેને 
સામનો કરતી વખતે કામના ચહેરા તરફ સહેજ વળેલું રાખી શકા્ય છે.એક 
સાધન, જનેી કટીંગ એજ પોતે એક ખૂણા પર જમીન ધરાવે છે, તેનો ઉપ્યોગ 
કરી શકા્ય છે. (રફગ 1)

આવા ટૂલ વડે કામ પૂણ્થ કરવાની પ્રરક્ર્યા નીચે ક્રમમાં આપવામાં આવી છે.

ટૂલ પોસ્માં ટૂલને તેની ધરી સાર્ે કામની અક્ના જમણા ખૂણા પર અને 
ન્ૂનતમ ઓવરહેં ગ સાર્ે ્યોગ્્ય મધ્્ય ઊંચાઈ સુધી પકડી રાખો.

મશીનને લગભગ 500 આરપીએમ પર સેટ કરો. (રફનનશ-ફેસિસગ માટે 
ભલામણ કરેલ કટીંગ સ્પીડ અને કામના સરેરાશ વ્્યાસને પસંદ કરીને 
સ્સ્પન્દડલ ઝડપની ગણતરી કરો).

મશીન શરૂ કરો અને ક્રોસ સ્લાઇડ અને કેરેજ મૂવમેન્ટ ખસેડીને ટૂલ પોઇન્ટને 
વક્થ -ફેસ પર ટચ કરો.

ટૂલને કામર્ી દૂર ખસેડો (રફગ 2a) અને બેકલશેને દૂર કરીને, ટોચની 
સ્લાઇડ ગે્જ્ુએટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરો. ગાડીને લોક કરો.

ટોચની સ્લાઇડ દ્ારા ટૂલને લગભગ 0.5 મીમી ફીડ કરો.

જ્યાં સુધી ટૂલ પોઈન્ટ કેન્દદ્રને પાર ન કરે ત્યાં સુધી ક્રોસ સ્લાઈડ દ્ારા ટૂલને 
કા્ય્થના કેન્દદ્ર તરફ ફીડ કરો. (રફગ. 2b)

ટૂલને શરૂઆતની સ્સ્થતતમાં પાછા ખસેડો (રફગ. 2a).

 ટોચની સ્લાઇડ દ્ારા કા્ય્થની અંદર ટૂલને વધુ 0.5 મીમી આગળ વધારવો. 
પાવર ફીડને જોડો (0.05 મીમી/રેવ પર સેટ કરો.) અને ટૂલને કામના કેન્દદ્ર 
તરફ જવાની મંજૂરી આપો, મેટલને દૂર કરો.

જ્યાં સુધી સામગ્ીની આવશ્્યક માત્રા દૂર ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી ક્રમનું પુનરાવત્થન 
કરો. મેળવેલ પૂણણાહુતતનું અવલોકન કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.92

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



300

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.93 
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

િંરિફગ ટૂલનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ્સમાંતિં િળાંક ± 0.1 મીમી (Using roughing tool parallel turn ± 0.1 
mm)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• લેથ ્ચકમાં કયામ િક્ડી િંયાખયો
•  RH ટર્નનિંગ ટૂલનિંે ગ્યાઇન્્ડ કિંયો
•  ટર્નનિંગ ટૂલનિંે ટૂલ િયોસ્ટમાં ્સેટ કિંયો
•  ટર્નનિંગ મયાટે મશીનિં સ્સ્િન્્ડલ સ્િી્ડ ્સેટ કિંયો
• પિપિધ ઊં્ડયાણયોનિંયા કટ ્સયાથે હેન્્ડ ફી્ડ િદ્ધમત દ્યાિંયા કયામનિંે ્સમાંતિં ફેિંિયો.

જોબ ક્રમ(Job sequence)

•  ચાર જડબાના ચકમાં કામ પકડી રાખો.

•  RH ટર્નનગ ટૂલ અને ટન્થને ગ્ાઇન્દડ કરો અને ઠીક કરોfR.P.M 
સાર્ે નોકરીની મહત્તમ લંબાઈ 36 ર્ી 318 ની નજીક.

•  વેર્ન્યર કેલલપરનો ઉપ્યોગ કરીને વ્્યાસ તપાસો

•  અતં 3×45° અને ડીબરને ચેમ્ફર કરો.

•  જોબને રરવસ્થ કરો અને ચાર જડબાના ચકમાં પકડો.

•  બાકીની લંબાઈને પર ફેરવોfસમાંતર વળાંક દ્ારા 36 મીમી.

•  છેડાને ચેમ્ફર કરો અને રડબરર કરો.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



301

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

િંફ ટર્નનિંગ ટૂલ ગ્યાઇન્્ડીંગ(Rough turning tool grinding) 
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• િંફ ટર્નનિંગ ટૂલનેિં પિપિધ એંગલથી ગ્યાઇન્્ડ કિંયો.

•  વ્ીલને હાર્ર્ી ફેરવો અને ફ્ી રોટેશન માટે અવલોકન કરો.

•  સાચા ચાલવા માટે ગ્ાઇન્દડીંગ વ્ીલ્સ તપાસો.

•  ગોગલ્સ પહેરો.

•  વ્ીલ ડ્રેસર દ્ારા વ્ીલ્સ પહેરો.

•  વ્ીલ ફેસર્ી નૂ્નતમ 2 ર્ી 3 મીમી સુધીનો ન્ૂનતમ ગેપ જાળવવા માટે 
ટૂલ-રેસ્ને સમા્યોલજત કરો.

•  ટૂલની સાઇડ ફ્લલૅન્કને ગ્ાઇન્ન્દડગ વ્ીલના આગળના ચહેરા પર 30° ર્ી 
આડી બાજુએ પકડી રાખો.

•  ટૂલની 2/3જી પહોળાઈને આવરી લેવા માટે બાજુના કટીંગ એજ 
એન્ગલને ગ્ાઇન્દડ કરવા માટે ટૂલને ડાબેર્ી જમણે અને તેનાર્ી વવપરીત 
ખસેડો.

•  8°ના બાજુના ક્ક્લ્યરન્સ એગંલને ગ્ાઇન્દડ કરો, જ ેધારની નીચે વ્ીલને 
પ્રર્મ સ્પશ્થ કરે છે.

•  30°ના છેડાના કટીંગ એજ એન્ગલને અને 5°ના આગળના ક્ક્લ્યરન્સ 
એન્ગલને એકસાર્ે રફ ગ્ાઇન્દડ કરો.

•  ટૂલની ટોચની બાજુને વ્ીલના ચહેરાની સામે 14° પર વળેલું રાખો, 
પાછળની બાજુ વ્ીલ સાર્ે પહેલા સંપક્થ  કરે છે, અને 14°ના સાઇડ રેક 
એગંલને ગ્ાઇન્દડ કરો.

•  ખાતરી કરો કે જમીનનો ભાગ બાજુની કટીંગ ધારની સમાંતર છે. 

•  રફનનશિશગ વ્ીલ પરના બધા ચહેરાને ગ્ાઇન્દડ કરો.

•  લગભગ R. 0.4 mm ની નાક વત્રજ્યાને ગ્ાઇન્દડ કરો.

•  ટૂલ એગંલ ગેજ અને ટેમ્પલેટ વડે ખૂણાઓ તપાસો.

•  એક ઓઇલસ્ોન વડે કટીંગ ધારને લેપ કરો.

•  ટોપ રેક (બેક રેક) એગંલ 0° પર રાખવો જોઈએ.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.93
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.94 
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

બહયાિંનિંયા કેસલિિં અનિંે સ્ટીલનિંયા નનિં્યમનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે વ્્યયા્સનિંે મયાિયો (Measure the diameter using 
outside caliper and steel rule)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• ઉિ્યયોગ કિંીનેિં વ્્યયા્સ તિયા્સયો 
• સ્ટીલનિંયા નનિં્યમ િ્ેડ વ્્યયા્સ મયાિયો. 

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

•  બહારની બાજુના કેલલપરને પકડી રાખો

•  કેલલપરના પગને જોબના વ્્યાસ કરતાં લગભગ વધુ ખોલો

•  જોબના વ્્યાસને સ્પશ્થવા માટે બહારના કેલલપર પગને સમા્યોલજત 
કરો.

•  કામના બાહ્ય વ્્યાસને સ્પશ્થ કરવા માટે કેલલપર પગને સમા્યોલજત 
કરો. 

•  નોકરીની જુદી જુદી સ્સ્થતતમાં સમાન પ્રરક્ર્યાને પુનરાવર્તત કરો 

•  સ્ીલના નન્યમનો ઉપ્યોગ કરીને વ્્યાસને માપો.© N
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કૌશલ્ય ક્રમ(Skill Sequence)

બહયાિંનિંયા કેસલિ્સ્ડ ્સયાથે મયાિનિં (Measuring with outside calipers)
ઉદે્શ્્યયો:આ તમનિંે મદદ કિંશે
• મયાિનિં મયાટે ્યયોગ્્ય ક્ષમતયા કેસલિિં િ્સંદ કિંયો
•  ફમ્ડ જોઈન્ટ અનિંે સ્પસ્પ્રગ કેસલિિં બંનિંેમાં મયાિયો ્સેટ કિંયો
•  મયાિયોનિંે સ્ટીલનિંયા નનિં્યમ અથિયા અન્ય ્ચયોક્સયાઇ મયાિિયાનિંયા ઉિકિંણયોમાં સ્યાનિંાંતફિંત કિંીનિંે િાં્ચયો.

બહયાિં કેસલિ્સ્ડ

માપવાના વ્્યાસના આધારે કેલલપર પસંદ કરો.

કેલલપરની બહાર 150 mm ક્મતા 0-150 mm ર્ી માપ માપવામાં સક્મ 
છે.

કેલલપસ્થનાં જડબાં ખોલો જ્યાં સુધી તેઓ માપવાના વ્્યાસ પરર્ી સ્પષ્ટ 
રીતે પસાર ન ર્ા્ય.

માપો માપતી વખતે કામ સ્સ્થર હોવું જોઈએ. (રફગ 1)

વક્થ પીસ પર પગનો એક બિબદુ મૂકો અને પગના બીજા બિબદુની અનુભૂતત 
મેળવો.

જો પગના બીજા પોઈન્ટ પર ક્ક્લ્યરન્સ હો્ય, તો મક્કમ જોઈન્ટ કેલલપસ્થના 
એક પગના પાછળના ભાગને હળવેર્ી ટેપ કરો જરે્ી કરીને તે વક્થ પીસના 
બાહ્ય વ્્યાસમાંર્ી સરકી જા્ય અને ‘અનુભૂતત’નો ્યોગ્્ય અર્્થ ર્ા્ય. (રફગ 2)

કારણ કે માપો વાંચવાની ચોકસાઈ મુખ્યત્વે વપરાશકતણાની લાગણી પર 
આધારરત છે, ્યોગ્્ય અનુભૂતત મેળવવા માટે ઉચ્ કાળજી લેવી જોઈએ. 
(રફગ 3)

કેલલપરની બહાર સ્પસ્પ્રગના રકસ્સામાં, સુ્ક નટને સમા્યોલજત કરો જરે્ી 
કેલલપરનું ગોઠવણ વક્થ પીસના બાહ્ય વ્્યાસમાંર્ી સરકી જા્ય જરે્ી ્યોગ્્ય 
અનુભૂતત ર્ા્ય.

જ્યારે તમે ્યોગ્્ય ‘ફીલ’ માટે બહારના કેલલપરને સમા્યોલજત કરી લો, ત્યારે 
માપને સ્ીલના નન્યમ અર્વા કોઈપણ અન્ય ચોકસાઇ માપવાના સાધનમાં 
સ્થાનાંતરરત કરો.

ગ્ેજ્ુએટેડ સ્ીલના નન્યમને સપાટ સપાટી પર રાખો અને નન્યમના અતંની 
સામે એક પગના બિબદુને મજબતૂ રીતે પકડી રાખો. (રફગ 4)

એક પગનો બિબદુ ગે્જુ્એશન પર મૂકવો આવશ્્યક છે જરે્ી કરીને બીજા 
પગનો બિબદુ સ્ીલના નન્યમની ધાર સારે્ સમાંતર હો્ય.

વાંચનને ± 0.5 મીમીની ચોકસાઈમાં રેકોડ્થ  કરો. ચોકસાઇ માપના રકસ્સામાં, 
માપને અંદરના માઇક્રોમીટર અર્વા વેર્ન્યર કેલલપર પર સ્થાનાંતરરત કરો.

આ માપ ± 0.01 અર્વા ± 0.02 mm ની ચોકસાઈ આપશે. અહીં, વાંચન 
નક્કી કરવામાં વપરાશકતણાની અનુભૂતત ખૂબ જ મહત્વપૂણ્થ છે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.94
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.95 
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

ત્રણ જ્ડબયાનિંયા ્ચકમાં નિંયોકિંી િક્ડી (Holding job in three jaw chuck)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• ત્રણ જ્ડબયાનિંયા ્ચકમાં કયામ િક્ડી િંયાખયો. 

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

•  કાચા માલનું કદ તપાસો.

•  ચક કી વડે જડબાં ખોલો

•  જોબ વ્્યાસ કરતાં લગભગ વધુ જડબાં ખોલો 

•  જોબને 75 મીમીના ઓવરહેં ગ સારે્ ચકમાં રાખો 

•  જડબાને જરૂર મુજબ કડક કરો

•  નોકરીની સત્યતા તપાસો
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.96
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

ફેસિ્સગ, પ્લેનિં ટનિં્ડ, સે્ટિ ટનિં્ડ, િયાર્ટટગ, ફ્ડબિંિં, ્ચેમ્ફિં કયોનિં્ડિં, ગયોળયાકયાિં છે્ડયા અનિંે ફયોમ્ડ ટૂલ્સનિંયો ઉિ્યયોગ કિંયો 
(Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer corner, round the 
ends, and use form toolsk)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
•  ત્રણ જડબાના ચકમાં કામ પકડી રાખો
•   અતં અને સાદા વળાંકનો સામનો કરો
•   પાવર ફીડ અને છરી ટૂલનો ઉપ્યોગ કરીને સે્પ ટન્થ જોબ ± 0.1
•  ફોમ્થ ટૂલનો ઉપ્યોગ કરીને ફોમ્થ ટર્નનગ
•   વવભાજન સાધનનો ઉપ્યોગ કરીને વવદા્ય કરવી
•  પાર્ટટગ ટૂલને ગ્ાઇન્દડ કરો અને જરૂરી કદમાં અંડર કટ બનાવો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  ચકની બહાર લગભગ 75mm રાખીને 3 જડબાના ચકમાં જોબ પકડી 
રાખો. 

•  સાધનને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

•  ્યોગ્્ય સ્સ્પન્દડલ R.P.M પસંદ કરો અને સેટ કરો.

•  પ્રર્મ એક બાજુનો ચહેરો કરો અને બાહ્ય વ્્યાસને તરફ ફેરવોfમહત્તમ 
શક્ય લંબાઈ માટે 45 મીમી.

•  વળોfજોબ ડ્ર ોઇંગમાં બતાવ્્યા પ્રમાણે 30 mm x 32 mm લંબાઈ.

•  વળોf25 mm x 30 mm લંબાઈ.

• અન્દડર કટ ટૂલ, વત્રજ્યા ટૂલને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો અને 
તેને સખત રીતે પકડી રાખો.

•  30 મીમી અને અંતતમ ચહેરાર્ી 62 મીમી પર 2 મીમી ઊંડાઈ x 2 મીમી 
પહોળાઈનો ચોરસ ખાંચો બનાવો.

•  પર વત્રજ્યા 3 મીમી બનાવોfઅંતતમ ચહેરા પર 25mm x પહોળાઈ 30 

mm.

•  કામને ઉલટાવીને પકડી રાખોfત્રણ જડબાના ચકની અંદર 30mm x 
પહોળાઈ 32mm ચકની બહાર લગભગ 40mm લંબાઇ રાખે છે અને 
કામ સાચું છે.

•  વળોf45mm x 40mm લંબાઈ. 

•  2મીમી પહોળાઈના વવભાજન સાધનને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ 
કરો

•  પર પ્લન્દજ કટ મરે્ડનો ઉપ્યોગ કરીને જોબને પાટ્થ  કરોfઅંતતમ 
ચહેરાર્ી 45 mm x પહોળાઈ 8mm. 

•  બીજા છેડાને 92 મીમીની કુલ લંબાઇ સુધી મુખ કરો.

•  ચેમ્ફરિરગ ટૂલને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

•  ચેમ્ફર ધf45mm ખૂણો ર્ી 3x45°.

•  તીક્ષણ ધાર દૂર કરો.

•  પરરમાણો તપાસો. 

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

પિપિધ વ્્યયા્સનિંયા ટર્નનિંગ સે્ટપ્સ (Turning steps of different diameters)
ઉદે્શ્્યયો:આ તમનિંે મદદ કિંશે 
• શયાફ્ટ િિં ્ચયોક્ક્સ લંબયાઈ મયાટે પિપિધ વ્્યયા્સનિંયા િગલયાઓ ફેિંિયો.

જ્યારે વળવાના પગલાની પહોળાઈ ટૂલની પહોળાઈ કરતાં વધુ હો્ય, ત્યારે 
તેને R.H. છરી-એજ ટૂલનો ઉપ્યોગ કરીને ફેરવવામાં આવે છે.

ત્રણ જડબાના ચકમાં અગાઉ વળેલા શાફ્ટને પકડી રાખો અને તેને બંને છેડે 
(ચક અને ઓવરહેં ન્ગગ છેડાની નજીક) પર રાખો.

RH Knife-edge ટૂલને ટૂલ પોસ્માં તેની કટીંગ એજ સાર્ે કેન્દદ્રની ઊંચાઈ 
અને જમણા ખૂણા પર પકડી રાખો.

મશીનને 300 r.p.m. પર સેટ કરો. મશીન શરૂ કરો અને ક્રોસ-સ્લાઇડ 
ગ્ેજુ્એટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરવા માટે કા્ય્થની સપાટી પર ટૂલ ટીપને 
સ્પશ્થ કરો અને બેકલશે દૂર કરો. (રફગ 1)

ટૂલને કામમાંર્ી પાછંુ ખેંચો અને બેકલશે દૂર કરીને ટોચની સ્લાઇડ 
ગે્જ્ુએટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરવા માટે કટીંગ એજને કામના ચહેરા 
સાર્ે સંપક્થ  કરો. (રફગ.2)

ટૂલ ટીપને કા્ય્થની ધારની નજીક મૂકો. (રફગ.3)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.96
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ક્રમશઃ પગલાઓ ફેરવવા માટે કટની ઊંડાઈ આપો. (રફગ.4)

ટોપ સ્લાઇડ હેન્દડ વ્ીલને ફેરવીને ટૂલને અક્ી્ય રીતે જરૂરી લંબાઈ સુધી 
આગળ વધો. (ટોચની સ્લાઇડ હેન્દડ વ્ીલનું પરરભ્રમણ જરૂરી લંબાઈ સુધી 
પહોંચે ત્યાં સુધી સતત અને સમાન હોવું જોઈએ).

દરેક કટ માટે કટની ઊંડાઈને મહત્તમ 3 મીમી સુધી મ્યણારદત કરો.

જરૂરી વ્્યાસ સુધી પહોંચે ત્યાં સુધી કટની ઊંડાઈનું પુનરાવત્થન કરો.

ગાડીને લૉક કરેલી સ્સ્થતતમાં રાખો.

ખૂણયા બનિંયાિિયાનું ્સયાધનિં(Corner forming tool)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• કયોનિં્ડિં ફયોર્મમગ ટૂલનિંે ગ્યાઇન્્ડ કિંયો.

ગ્ાઇન્દડીંગ કોન્થર ફોર્મમગ ટૂલ (બાહ્ય કામગીરી માટે) માટેની પ્રરક્ર્યા. ટૂલ 
ગ્ાઇન્દડીંગ માટે પેડેસ્લ ગ્ાઇન્દડર સેટ કરો.

ગોગલ્સ પહેરો.

રફ વ્ીલ પહેરો, ટૂલને આશરે 10.00 મીમીની ઊંડાઈ સુધી ગ્ાઇન્દડ કરો, 3 
ર્ી 4 મીમીની રદવાલની જાડાઈ જાળવી રાખો. (રફગ 1)

M.S.માંર્ી એક નમૂનો ત્ૈયાર કરો. સ્સ્થતતની ચોકસાઈ તપાસવા માટે શીટ. 
(રફગ 2)

હવે ખૂણા પર 2R બનાવવા માટે સરળ વ્ીલ પહેરો.

કાબબોરન્દડમ ડ્રેસરનો ઉપ્યોગ ખૂણાની વત્રજ્યા બનાવવા માટે ર્ા્ય છે.

ટેમ્પલેટ સાર્ે ડ્રેસ્ડ વ્ીલ તપાસો.

આગળના ભાગમાં 4°- 6° ફ્ન્ટ ક્ક્લ્યરન્સ એગંલ અને 3°-4° સાઇડ 
ક્ક્લ્યરન્સને ગ્ાઇન્દડ કરો. (રફગ.3)

પગલું દૂર કરો અને 2R ફોમ્થ કરો અને નમૂના સાર્ે તપાસો.

તેલ પથ્ર્ર સાર્ે deburr.

કોઈ રેક એગંલ આપવામાં આવેલ નર્ી.

કયામગીિંી બંધ પિદયા્ય(Parting off operation)
ઉદે્શ્્યયો:આ તમને મદદ કરશે
• મશીનિંમાં િયાર્ટટગ ઑફ ટૂલનિંે કેન્દ્નિંી ્યયોગ્્ય ઊં્ચયાઈ િિં ્સેટ કિંયો
•  પિદયા્ય કિંતી િખતે ્યયોગ્્ય પ્રફક્ર્યયાનેિં અનુ્સિંયો
•  પિદયા્ય લતેી િખતે અમકુ ્સયાિ્ેચતીઓનું િયાલનિં કિંયો.

કયામગીિંી બંધ પિદયા્ય

રફ અર્વા રફનનશ્ડ સ્ોકમાંર્ી તૈ્યાર ભાગને અલગ કરવાની કામગીરી છે.

પિદયા્ય ્સયાધનિંનિંી ્સેટિટગ

શક્ય તેટલી ઓછી બેક રેક સાર્ે વવભાજન સાધનને બરાબર મધ્્યમાં સેટ 
કરો. (રફગ 1)
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ટૂલ-હોલ્ડર (રફગ 2) પાસેર્ી ક્ક્લ્યરન્સ માટે પાર્ટટગ ઑફ ટૂલને 
સમા્યોલજત કરો જરે્ી તે કામના અડધા વ્્યાસ વત્તા લગભગ 3 મીમી સુધી 
લંબા્ય.

જો કટીંગ ટૂલ ખૂબ ઊંચું હયો્ય, તયો તે કયામનિંયા ટુક્ડયામાંથી કયાિશે 
નિંહીં. જો તે ખૂબ ઓછંુ હયો્ય, તયો કયામ િાંકયા થઈ શકે છે અનિંે 
કટીંગ ટૂલનિંે નકુ્સયાનિં થઈ શકે છે.

પ્રફક્ર્યયા

ઉલ્લેખખત જોબ માટે ્યોગ્્ય પ્રકારનું સાધન પસંદ કરો.

ચકમાં ઓછામાં ઓછા ઓવરહેં ગ સાર્ે કામને પકડી રાખો.

ટૂલ સ્વેરને કામ સાર્ે સેટ કરો જરે્ી તે ખાંચની બાજુઓ સામે ઘસવામાં ન 
આવે, કારણ કે તે કામમાં આપવામાં આવે છે (રફગ 3)

ટર્નનગ માટે સ્સ્પન્દડલ સ્પીડને અડધી સ્પીડ પર સેટ કરો.

કેરેજને ખસેડો જરે્ી બ્લેડની જમણી બાજુ તે બિબદુ પર હો્ય જ્યાં કામ 
કાપવાનું છે. (રફગ 4)

લેર્ શરૂ કરો અને ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલનો ઉપ્યોગ કરીને ટૂલને સતત 
કા્ય્થમાં ફીડ કરો. 

જ્યાં સુધી ભાગ વવચે્દ ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી સાધનને કા્ય્થમાં ખવડાવવાનું 
ચાલુ રાખો.

િ્ચતેીનિંાં િગલાં

કામ ચકના જડબામાંર્ી બહાર નીકળવું જોઈએ, ચક જડબાની શક્ય તેટલી 
નજીક કટ બનાવવા માટે પૂરતા પ્રમાણમાં.

કામ હંમશેા ચક અર્વા કોલેટમાં સુરખક્ત રીતે રાખવું જોઈએ.

જો િક્ડ િી્સનિંે કેન્દ્યો િચ્ે િંયાખિયામાં આિે, તયો તે પિદયા્ય િખતે 
લેથમાંથી િાંકયો કે તટૂી શકે છે અનિંે ઉ્ડી શકે છે. (ફફગ 5)

જમણા હાર્ના ઑફસેટ ટૂલ-હોલ્ડરનો ઉપ્યોગ કરો (રફગ 6)

રફગ 6

વવદા્ય કરતી વખતે એક કરતાં વધુ વ્્યાસ ધરાવતું કામ મોટા વ્્યાસ પર 
પકડવું જોઈએ.

તટૂક તટૂક ફી્ડ  ટૂલનિંી કટીંગ એજનિંે નિંીિં્સ કિેં છે.
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ભારે ફીડ જામિમગ અને સાધન તૂટવાનું કારણ બને છે.

સ્ીલ પર પૂરતા પ્રમાણમાં શીતકનો ઉપ્યોગ કરો. વપત્તળ અને કાસ્ 
આ્યન્થ સૂકા કાપી નાખવું જોઈએ.

ખાતરી કરો કે સમગ્ ઓપરેશન દરતમ્યાન કાઠી લૉક કરેલ છે.

ફીડનો દર ઘટાડવો, જ્યારે કામ લગભગ કાપી નાખવામાં આવે છે.

લાંબા કામને અલગ કરતી વખતે, તેને ટેઈલસ્ોક સેન્ટર સાર્ે ટેકો આપવો 
જોઈએ.

જો મશીન સારી સ્સ્થતતમાં હો્ય, તો ઓટોમહે્ટક ક્રોસ ફીડનો ઉપ્યોગ ર્ઈ 
શકે છે.

જ્યારે ટૂલ તેની પહોળાઈની લગભગ ઊંડાઈ સુધી ઘૂસી જા્ય, ત્યારે તેને 
પાછંુ ખેંચો અને તેને કમ્પાઉન્દડ સ્લાઇડ સારે્ બાજુમાં ખસેડો અને ફરીર્ી 
ફીડ કરો.

સાધન ખોદવાની અને મશુ્કેલી ઊભી કરવાની વૃત્ત્તને ઘટાડવા માટે 
ઉપરોક્ત કામગીરી વારંવાર પુનરાવર્તત ર્વી જોઈએ.

જ્યારે વવભાજનની કામગીરી લગભગ પૂણ્થ ર્ઈ જા્ય, ત્યારે વક્થ પીસને 
પડતી અટકાવવા માટે તેને હાર્ર્ી પકડી રાખો, જરે્ી નુકસાન ટાળી શકા્ય.
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.97 
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ 

શયોલ્્ડિં ટનિં્ડ : સ્િેિં, ફફલેટે્ડ, કટ શયોલ્્ડિં હેઠળ બેિલ્્ડ, કટ હેઠળ ફફલેટે્ડ, સ્િેિં બેિેલ્્ડ ટર્નનિંગ (Shoulder 
turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted under cut, square 
beveled)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
•  3-જ્ડબયાનિંયા ્ચકમાં કયામ ્સેટ કિંયો અનિંે ્સયાચું કિંયો
•  ફે્સ, પ્લેનિં અનિંે સે્ટિ હેન્્ડ ટુલ િ્ેડ કયામનેિં ± 0.1 મીમીનિંી ્ચયોક્સયાઈમાં ફેિંિયો
•  કટ હેઠળ ્ચયોિં્સ ફીલેટે્ડ ફયોમ્ડ
•  0.1 mm નિંી િંનિંઆઉટ ્ચયોક્સયાઈ મયાટે જોબ ્સેટ કિંયો અનિંે ્સયાચું કિંયો
•  ્ચયોિં્સ ભિેંલયા ખભયાનિંે ફેિંિયો
•  બેિલ શયોલ્્ડિં ફેિંિયો.

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence) 
•  કાચા માલનું કદ તપાસો.

•  ઓછામાં ઓછા ઓવરહેં ગ સાર્ે ત્રણ જડબાના ચકમાં કામ 
પકડી રાખો.

•  R.H. ફેસિસગ ટૂલને નૂ્નતમ ઓવરહેં ગ સાર્ે ્યોગ્્ય મધ્્ય ઊંચાઈ 
પર સખત રીતે સેટ કરો.

•  મશીનને પૂવ્થનનધણારરત r.p.m પર સેટ કરો.

•  ગાડીને લોક કરો અને એક છેડે મોઢંુ કરો.

•  R.H. ટર્નનગ ટૂલને ટૂલ પોસ્માં સખત રીતે સેટ કરો.

•  જોબને મહત્તમ શક્ય લંબાઈ સુધી Æ 28 mm પર ફેરવો.

•  સે્પ ટન્થ Æ 15 mm ર્ી 19.5 mm લંબાઈ.

•  વેર્ન્યર કેલલપર વડે પરરમાણો તપાસો.

•  કટ R1.5x1.5 ઊંડાઈ હેઠળ ફીલેટેડ કરો

•  4mm પહોળાઈ અને 4mm ઊંડાઈનો અંડર કટ બનાવો.

•  જોબને રરવસ્થ કરો અને તેને તૈ્યાર સપાટી પર પકડી રાખો.

•  જોબનો સામનો 108 મીમી લંબાઈ સુધી કરો.

•  વેર્ન્યર કેલલપર વડે લંબાઈ તપાસો.

•  કામ ચાલુ કરોf23 mm ર્ી 16 mm લંબાઈ.

•  સે્પ ટન્થf15 mm ર્ી 26.5 mm ની લંબાઇ.

•  બેવલ ધf4x45° ના ખૂણા પર 23 mm પગલું.

•  વળોf10 mm x 10 mm લંબાઈ

•  ચેમ્ફર ધf2X30°ના ખૂણા પર 10 mm પગલું

•  જોબ માંર્ી burrs દૂર કરો.

•  વેર્ન્યર બેવલ પ્રોટ્રેક્ટર વડે કોણ તપાસો.

•  વેર્ન્યર કેલલપર વડે પરરમાણો તપાસો.
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

બે વ્્યયા્સનિંયા જકંશનિં િિં અન્્ડિંકટ શયોલ્્ડિં બનિંયાિયો (Form an undercut shoulder at the junction 
of two diameters)
ઉદે્શ્્યયો:આ તમને મદદ કરશે
•  ટુલ િયોસ્ટમાં અન્્ડિંકટીંગ ટૂલ ્ેસટ કિંયો
•  ્સયાધનિંનિંે જરૂિંી સ્યાનિં િિં ્સેટ કિંયો
•  અન્્ડિંકટ ઑિિેંશનિં કિંયો
•  િેર્નિં્યિં કેસલિિં િ્ેડ અન્્ડિંકટ િહયોળયાઈ અનિંે ઊં્ડયાઈ તિયા્સયો.

થ્ેડીંગ કરવા માટેના વવભાગનો અતં મોટે ભાગે ચેનલ પ્રદાન કરવા માટે 
અન્દડરકટ કરવામાં આવે છે જમેાં થ્ેડીંગ ટૂલ ચાલી શકે છે.

તે સમાગમના ભાગને તેની સામે ચોરસ રીતે બેસવા દે છે.

જ્યારે વ્્યાસને ગ્ાઇન્દડીંગ દ્ારા કદમાં પૂણ્થ કરવાનો હો્ય, ત્યારે સામાન્ય રીતે 
ગ્ાઇન્દડીંગ વ્ીલને મંજૂરી આપવા માટે ખભાની સામે એક ચેનલ કાપવામાં 
આવે છે, આમ ચોરસ ખૂણો સુનનલચિત કરે છે.

જકંશન પર અન્દડરકટ શોલ્ડર બનાવવા માટે, નીચેની પ્રરક્ર્યાને અનુસરવાની 
રહેશે. ્યોગ્્ય ટૂલ બીટ પસંદ કરો અર્વા તેને જરૂરી આકાર અને કદ પ્રમાણે 
ગ્ાઇન્દડ કરો. ્યોગ્્ય સ્સ્પન્દડલ ઝડપ સેટ કરો, અને મશીન શરૂ કરો.

જ્યાં સુધી સાધન લગભગ કામના ચહેરાને સ્પશશે નહીં ત્યાં સુધી કેરેજ 
હેન્દડલને ફેરવો. (રફગ.1)

આ સ્સ્થતતમાં કાઠીને લૉક કરો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ફેરવો અને ટૂલની આગળની કટીંગ ધાર વડે કામની 
સપાટીને હળવાશર્ી સ્પશ્થ કરો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ ગ્ેજ્ુએટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરો. (રફગ.2)

જ્યાં સુધી ટૂલ ખભાને હળવાશર્ી ચચહ્નિત ન કરે ત્યાં સુધી ટોચની સ્લાઇડ 
હેન્દડલને ફેરવો. (રફગ 3)

ટોચની સ્લાઇડ ફીડ સૂ્કના ગ્ેજ્ુએટેડ કોલર પરના રીરિડગની નોંધ લો અને 
રીરિડગને શૂન્ય પર સેટ કરો.

કટીંગ પ્રિયાહી લયાગુ કિંયો

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલ (રફગ 4) નો ઉપ્યોગ કરીને જરૂરી ઊંડાણ સુધી ટૂલને 
ધીમે ધીમે અને સમાનરૂપે ફીડ કરો.

લરે્ને રોકો અને તેના પરરમાણો માટે અન્દડરકટ તપાસો. તીક્ષણ ખૂણા દૂર 
કરો, જો કોઈ હો્ય તો.

પિપિધ ખભયા મશીનિનિંગ(Machining various shoulders)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
•  પિપિધ ખભયા મશીનિનિંગ.

એક ્ચયોિં્સ ખભયા મશીનિનિંગ

એક સંદભ્થ સપાટી બિબદુ પ્રદાન કરવા માટે કામના અતંનો સામનો કરો કે 
જમેાંર્ી માપ લેવાનું છે.

નીચેની પદ્ધતતઓમાંર્ી એક દ્ારા ખભાની સ્સ્થતતને બહાર કાઢો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.97
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જરૂરી લંબાઈને ચચહ્નિત કરવા માટે કામના પરરઘની આસપાસ તીક્ષણ 
ટૂલના બિબદુ સાર્ે હળવા ખાંચો કાપો. (રફગ 1)

ખરબચડી અને પૂણણાહુતત વ્્યાસને જરૂરી લંબાઈના લગભગ 1 મીમીની 
અંદર ફેરવો. ટૂલ-હોલ્ડરમાં ફેસિસગ ટૂલ બીટ માઉન્ટ કરો અને તેને મધ્્યમાં 
સેટ કરો. (રફગ 2)

ખાતરી કરો કે ટૂલ બીટ કામની નજીકના બિબદુ સાર્ે અને બાજુની કટીંગ ધાર 
સાર્ે ર્ોડી જગ્્યા સાર્ે સેટ કરેલું છે.

શક્ય તેટલી ખભાની નજીક, નાના વ્્યાસ પર ચાક લાગુ કરો અર્વા રંગ 
નાખો.

લરે્ શરૂ કરતા પહેલા, ટૂલ બીટ બિબદુ અને કામના વ્્યાસ વચે્ કાગળના 
ટુકડા અર્વા પાતળા સ્ોકનો ઉપ્યોગ કરીને, ટૂલ બીટ વ્્યાસની એકદમ 
નજીક લાવવો જોઈએ.

લરે્ શરૂ કરો અને ફેસિસગ ટૂલને અંદર લાવો જ્યાં સુધી તે માત્ર ચાક અર્વા 
લેઆઉટ રંગને દૂર ન કરે.

ક્રોસ-સ્લાઇડ સૂ્કના ગ્ેજ્ુએટેડ કોલર પરના વાંચનની નોંધ લો.

જ્યાં સુધી કટ શરૂ ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી કેરેજ હેન્દડ વ્ીલ વડે ટૂલને ખભા તરફ 
લાવો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ઘરડ્યાળની વવરુદ્ધ રદશામાં ફેરવીને ખભાનો સામનો 
કરો, આમ કેન્દદ્રર્ી બહારની તરફ કાપો.

ક્રતમક કટ માટે, ક્રોસ-સ્લાઇડ સૂ્કને સમાન ગે્જ્ુએટેડ કોલર સેટિટગ પર 
પાછા ફરો.બેવલ્ડ શોલ્ડરનું મશીનિનગ (રફગ 3)

વક્થ પીસની લંબાઈ સાર્ે ખભાની સ્સ્થતત મૂકો અને રફગ 3 માં બતાવ્્યા 
પ્રમાણે ટૂલ સેટ કરો.

જ્યાં સુધી ખભાને ્યોગ્્ય લંબાઈ સુધી મખશન કરવામાં ન આવે ત્યાં સુધી 
ઉપરોક્ત પ્રરક્ર્યાને પુનરાવર્તત કરો.

રફ અને રફનનશ નાના વ્્યાસને કદમાં ફેરવો. ટૂલ હોલ્ડરમાં સાઇડ કટીંગ 
ટૂલ માઉન્ટ કરો અને તેને મધ્્યમાં સેટ કરો.

ખભાના સ્થાનની શક્ય તેટલી નજીક નાના વ્્યાસ પર ચાક અર્વા લેઆઉટ 
ડાઇ લાગુ કરો.

જ્યાં સુધી તે માત્ર ચાક અર્વા લેઆઉટ રંગને દૂર ન કરે ત્યાં સુધી ટૂલના 
બિબદુને અંદર લાવો. કટિટગ ટૂલને ધીમે ધીમે ખભામાં ખવડાવવા માટે કેરેજ 
હેન્દડ વ્ીલને હાર્ર્ી ફેરવો. કટીંગ રક્ર્યામાં મદદ કરવા અને સારી સપાટી 
પૂણ્થ કરવા માટે કટીંગ પ્રવાહી લાગુ કરો. બેવલ્ડ શોલ્ડર જ્યાં સુધી જરૂરી 
કદનું ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી તેને મશીન કરો.

જો ખભાનું કદ મોટંુ હો્ય, અને ટૂલ બીટની બાજુર્ી કાપતી વખતે બકબક 
ર્ા્ય, તો કમ્પાઉન્દડ રેસ્નો ઉપ્યોગ કરીને બેવલ્ડ શોલ્ડર કાપવાની જરૂર 
પડી શકે છે.

સં્યોજન આરામને ઇસ્ચ્ત કોણ પર સેટ કરો. (રફગ 4)

ટૂલ બીટને સમા્યોલજત કરો જરે્ી કરીને ફક્ત બિબદુ જ કાપવામાં આવે.

કાપવાની રક્ર્યામાં મદદ કરવા માટે કટિટગ પ્રવાહી લાગુ કરો.

ધીમે ધીમે બેવલને મશીન કરો.

હંમશેા બહારની તરફ કાપો અને દરેક કટને ખભાના ચહેરાના સૌર્ી 
બહારના રકનારેર્ી શરૂ કરો.

દરેક નવા કટ બનાવવાની તૈ્યારી કરતી વખતે નાના વ્્યાસને નુકસાન ન ર્ા્ય 
તેનું ધ્્યાન રાખો.

ફાઇનલ કટની શરૂઆતમાં, ટૂલના બિબદુને અંદર લાવો, જ્યાં સુધી તે મૂળ 
ખભાના ચહેરાના સૌર્ી અંદરના રકનારે ચાક અર્વા લેઆઉટ રંગને દૂર 
કરે ત્યાં સુધી.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ- ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.97
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ફીલેટે્ડ શયોલ્્ડિંનું મશીનિનિંગ (ફફગ 5)

વક્થ પીસ પર ખભાનું સ્થાન મૂકો અર્વા ચચહ્નિત કરો.

જ્યારે ફીલેટેડ ખભા માટે મૂકે ત્યારે વત્રજ્યા કાપવા માટે ભથ્્થું આપો.

જો ફીલેટેડ ખભા 4 મીમી વત્રજ્યા ધરાવે છે અને વક્થ પીસના છેડાર્ી 60 
મીમી છે, તો લેઆઉટ અતંર્ી 56 મીમી હોવો જોઈએ.

આ વત્રજ્યાને કાપવા માટે સામગ્ી છોડી દેશે.

રફ અને રફનનશ નાના વ્્યાસને કદમાં ફેરવો.

ધારકમાં વત્રજ્યા સાધનને માઉન્ટ કરો અને તેને મધ્્યમાં સેટ કરો.

તેની સાચી વત્રજ્યા છે તેની ખાતરી કરવા માટે વત્રજ્યા ગેજ સાર્ે ટૂલ બીટ 
તપાસો.

ખભાના સ્થાનની શક્ય તેટલી નજીક નાના વ્્યાસ પર લેઆઉટ ડાઇ અર્વા 
ચાક લાગુ કરો.

લેર્ સ્સ્પન્દડલ સ્પીડને ટર્નનગ સ્પીડના લગભગ અડધા પર સેટ કરો. લરે્ 
શરૂ કરો અને ટૂલને ર્ોડો અંદર લાવો જ્યાં સુધી તે લેઆઉટનો રંગ અર્વા 
ચાક દૂર ન કરે. ક્રોસ-સ્લાઇડ સૂ્કના ગ્ેજ્ુએટેડ કોલર પરના વાંચનની નોંધ 
લો. ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ક્લોકવાઇઝમાં અડધો વળાંક ફેરવીને કટિટગ 
ટૂલને પાછંુ ખેંચો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ઘરડ્યાળની રદશામાં ફેરવો જ્યાં સુધી તે મૂળ કોલર 
સેટિટગના આશરે 1 મીમીની અંદર ન આવે.

રાઉન્દડ નોઝ ટૂલ બીટનો બિબદુ હવે કામના વ્્યાસર્ી લગભગ 1 મીમી દૂર 
હોવો જોઈએ.

આ ભરેલા ખૂણાને રફ કરતી વખતે કટીંગ ટૂલને અન્દડરકટીંગ કરતા 
અટકાવે છે. ભરેલા ખભાને કાપીને વત્રજ્યા ટૂલ શરૂ કરવા માટે કેરેજ હેન્દડ 
વ્ીલને ધીમેર્ી ફેરવો.

જો ફીલેટેડ કોન્થર પર મશીનિનગ કરતી વખતે બકબક ર્ા્ય છે, તો લેર્ સ્પીડ 
ઓછી કરો અને ફીલેટની રફનીશને સુધારવા માટે કટીંગ ફ્લુઇડ લગાવો. 
(રફગ 5)

જ્યાં સુધી ખભાની લંબાઈ ્યોગ્્ય ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી કેરેજ હેન્દડ વ્ીલને 
ધીમેર્ી અને કાળજીપૂવ્થક ફેરવવાનું ચાલુ રાખો.

ખભાનું અતંર માપવા માટે લરે્ બંધ કરતી વખતે, કટીંગ ટૂલ સેટિટગને 
વ્્યાસમાંર્ી પાછી ખેંચીને ખસેડશો નહીં. (રફગ 6)

કટીંગ ટૂલને ખભાર્ી સહેજ દૂર ખસેડવા માટે કેરેજ હેન્દડ વ્ીલને ફેરવો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ક્લોકવાઇઝની રદશામાં લગભગ 1 મીમી પાછા મૂળ 

કોલર સેટિટગ પર ફેરવો.

કેરેજ હેન્દડ વ્ીલ વડે વત્રજ્યા ટૂલ બીટને કાળજીપૂવ્થક આગળ વધારીને 
ભરેલા ખૂણાને સમાપ્ત કરો.

જો ફોમ્થ ટૂલ બીટ માટે વત્રજ્યા ખૂબ મોટી હો્ય, અર્વા ખૂબ બકબક ર્ા્ય 
છે, તો સૌર્ી મોટા વત્રજ્યા ટૂલનો ઉપ્યોગ કરીને પગચર્્યાંમાં ફીલેટ કાપો કે 
જ ેબકબકનું કારણ ન બને.

વત્રજ્યા ગેજ સાર્ે ફીલેટની ચોકસાઈ તપાસો. (રફગ 7)

અન્્ડિંકટ શયોલ્્ડિંનું મશીનિનિંગ

વક્થ પીસની લંબાઈ સારે્ અન્દડરકટ શોલ્ડરની સ્સ્થતત મૂકો. રફ અને રફનનશ 
નાના વ્્યાસને કદમાં ફેરવો.

અન્દડરકટ ટૂલને ટૂલ-હોલ્ડરમાં માઉન્ટ કરો અને તેને કેન્દદ્રમાં સેટ કરો.

અન્દડરકટ શોલ્ડરના સ્થાનની શક્ય તેટલી નજીક નાના વ્્યાસ પર અને 
મોટા વ્્યાસના ચહેરા પર પણ ચાક અર્વા લેઆઉટ ડાઇ લાગુ કરો.

લેર્ સ્સ્પન્દડલને ટર્નનગ સ્પીડના લગભગ અડધા પર સેટ કરો.

ટૂલના બિબદુને ત્યાં સુધી લાવો જ્યાં સુધી તે ચહેરા પરના ચાક અર્વા 
લેઆઉટ રંગને દૂર ન કરે અને ટોચની સ્લાઇડ ગે્જ્ુએટેડ કોલરને શૂન્ય 
પર સેટ કરે.

કટીંગ રક્ર્યામાં મદદ કરવા માટે કટિટગ પ્રવાહી લાગુ કરો અને સારી સપાટી 
પૂણ્થ કરો. ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ઘરડ્યાળની વવરુદ્ધ રદશામાં ફેરવીને કટીંગ 
ટૂલને પાછો ખેંચો.

જ્યાં સુધી અન્દડરકટ શોલ્ડર ્યોગ્્ય ઊંડાઈ સુધી મખશન ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી 
ઉપરોક્ત પ્રરક્ર્યાને પુનરાવર્તત કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.97
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મોટા વ્્યાસના ચહેરા પરર્ી ટૂલ ટીપને સાફ કરો અને ટોચની સ્લાઇડના 1 
વવભાગ દ્ારા ટૂલને અક્ી્ય રીતે આગળ કરો.

ટૂલને મોટા વ્્યાસના ચહેરાના રકનારેર્ી કા્ય્થમાં ફીડ કરો, જ્યાં સુધી તે નાના 
વ્્યાસ પર લગાવેલા ચાકના નનશાનને દૂર ન કરે ત્યાં સુધી.

ક્રોસ-સ્લાઇડ ગે્જ્ુએટેડ કોલર રીરિડગની નોંધ લો અને ટૂલને કામમાં 
ઊંડાણ અનુસાર જરૂરી વવભાગોની સખં્યા સુધી આગળ ધપાવો.

ખયાતિંી કિંયો કે ટૂલ કટીંગ એજ કયા્ય્ડ ધિંીનિંી ્સમાંતિં છે. 

ખયાતિંી કિંયો કે અ્ંડિંકટીંગ ઓિિેંશનિં દિંમમ્યયાનિં કેિેંજ લયોક 
કિેંલ છે.

કટીંગ રક્ર્યામાં મદદ કરવા અને સારી સપાટી પૂણ્થ કરવા માટે કટીંગ પ્રવાહી 
લાગુ કરો. 

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ઘરડ્યાળની વવરુદ્ધ રદશામાં ફેરવીને કટીંગ ટૂલને 
પાછો ખેંચો.

જ્યાં સુધી અન્દડરકટ શોલ્ડર ્યોગ્્ય ઊંડાઈ સુધી મખશન ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી 
ઉપરોક્ત પ્રરક્ર્યાને પુનરાવર્તત કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.97
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.98
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

નિંી શયાિ્ડનિનિંગ - સિ્સગલ િયોઈન્ટ ટૂલ્સ (Sharpening of - single point tools)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• સ્ટીલનિંે મશીનિનિંગ મયાટે ગ્યાઇન્્ડ ્સયાઇ્ડ કટીંગ ટૂલ. 

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

•  શરૂ કરતા પહેલા સુરક્ા ગોગલ્સ પહેરો.

•  વ્ીલ અને ટૂલ રેસ્ વચ્ેનું અતંર તપાસો અને 2 ર્ી 3 મીમીનું 
અતંર જાળવી રાખો.

ક્ષમતઓ અથિયા કયોઈિણ સુધયાિંયાનિંી જરૂિં હયો્ય તયો તે 
પ્રશશક્ષકનિંયા ધ્્યયાનિં િિં લયાિિયા જોઈએ.

•  છેડાના કટીંગ એજ એન્ગલ 20o ર્ી 25o અને આગળના 
ક્ક્લ્યરન્સ એગંલને 6o ર્ી 8o વચે્ - એકસાર્ે ગ્ાઇન્દડ કરવા 
માટે વ્ીલની સામે ખાલી જગ્્યા પકડી રાખો.

•  ટૂલની બાજુને ગ્ાઇન્દડ કરો - 6o ર્ી 8o બાજુ ક્ક્લ્યરન્સ આપવા 
માટે. બાજુની લંબાઈ ટૂલ ખાલીની પહોળાઈ જટેલી હોવી જોઈએ.

•  12o ર્ી 15o ના સાઇડ રેક એગંલ માટે ટૂલની ટોચને ગ્ાઇન્દડ કરો.

•  બધા ખૂણાઓ અને મંજૂરીઓને ગ્ાઇન્દડ કરો - એક સરળ વ્ીલ પર.

•  લગભગ 0.5 mm R ના નાકની વત્રજ્યાને ગ્ાઇન્દડ કરો.

જમીનિંનિંી ્સિયાટીઓ િગધથ્યાં િગિંનિંી હયોિી જોઈએ અનિંે 
એક્સિંખી ્સિંળ પૂણણાહુમત હયોિી જોઈએ.
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કૌશલ્ય ક્રમ(Skill Sequence)

મશીનિનિંગ સ્ટીલ મયાટે ્સયાઇ્ડ કટીંગ ટૂલ િી્સવું(Grinding a side cutting tool for machining steel)
ઉદે્શ્્ય:આ તમનેિં મદદ કિંશે
• જમણી બયાજુનિંયા કટીંગ ટૂલનિંે મશીનિં સ્ટીલમાં ગ્યાઇન્્ડ કિંયો.

સ્ીલ પર ઉપ્યોગમાં લેવાતું સાઇડ કટીંગ ટૂલ આકૃતત 1 માં દશણાવવામાં 
આવ્્યું છે.

ભાગ ગ્ાઇન્દડીંગ કરતા પહેલા ટપકાંવાળી લીટીઓમાં ખાલી ટૂલ અને જાડી 
લીટીઓ દ્ારા ગ્ાઉન્દડ ટૂલ દશણાવે છે. (રફગ 1)

બાજુની કટીંગ ધાર ખાલી રકનારી સાર્ે સુસંગત છે અને છેડાની કટીંગ ધાર 
25°ના ખૂણા પર નમેલી છે.

બાજુના રેકનો કોણ 14° છે. આગળ અને બાજુની મંજૂરીઓ ગ્ાઉન્દડ 6° છે. 
સાઇડ કટીંગ એજની લંબાઈ ટૂલ બ્લેન્કના ચોરસ ક્રોસ-સેક્શનના કદની 
બરાબર જાળવવામાં આવે છે, એટલે કે 12 મીમી. રફગ 2 ગ્ાઉન્દડ ટૂલ 
મેળવવા માટે ટૂલને ખાલી ગ્ાઇન્દડ કરીને દૂર કરવાના શેડવાળા ભાગને 
બતાવે છે. ક્રમમાં પ્રરક્ર્યા નીચે મુજબ છે.

છેડાના કટીંગ એજ એગંલને 25° ગ્ાઇન્દડ કરો. કોણ ‘xn’ (રફગ 3)

14°ના બાજુના રેકના કોણને ગ્ાઇન્દડ કરો. કોણ ‘r’. (રફગ 4)

6° ના સાઇડ ક્ક્લ્યરન્સ એગંલને ગ્ાઇન્દડ કરો. કોણ (રફગ 5)

6°ના આગળના ક્ક્લ્યરન્સ એગંલને ગ્ાઇન્દડ કરો. કોણf(રફગ 6)

ટૂલના બિબદુ પર R 0.4 ર્ી R 0.6 mm ની નાક વત્રજ્યાને ગ્ાઇન્દડ કરો અને 
પ્રદાન કરો. રફગ 7 માં બતાવ્્યા પ્રમાણે 0.2 ર્ી 0.3 મીમીની ટંૂકી લંબાઈ 
માટે ફ્લેટને ગ્ાઇન્દડ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.98
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.99
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

ગુ્વ્્સ કયાિયો - ્ચયોિં્સ, ગયોળ ‘V’ ગ્ુિ (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
•  લેથ ્ચકમાં કયામ િક્ડી િંયાખયો
•  ટર્નનિંગ ટૂલ ્સેટ કિંયો
•  મશીનિં સ્સ્િન્્ડલ સ્િી્ડ ્સેટ કિંયો
•  હેન્્ડ ફી્ડ દ્યાિંયા િક્ડ  િી્સનિંે ્સમાંતિં ફેિંિયો
•  ગ્ુિ ટર્નનિંગ -’V’ ટૂલ, પત્રજ્યા ટૂલ અનિંે સ્િેિં ટૂલ મયાટે ટૂલ ્સેટ કિંયો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

•  કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  ચકની બહાર લગભગ 50mm રાખીને 3 જડબાના ચકમાં જોબ પકડી 
રાખો • ટૂલને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

•  ્યોગ્્ય સ્સ્પન્દડલ R.P.M પસંદ કરો અને સેટ કરો.

•  પ્રર્મ એક બાજુનો ચહેરો કરો અને બાહ્ય વ્્યાસને તરફ ફેરવોfમહત્તમ 
શક્ય લંબાઈ માટે 42 મીમી.

•  વળોf30 mm x 35 mm લંબાઈ.

•  અંડર કટ ટૂલ, વત્રજ્યા ટૂલ, ‘V’ ગુ્વ ટૂલને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ 
કરો અને તેને સખત રીતે પકડી રાખો.

•  છેવાડાના ચહેરાર્ી 30 મીમી પર 2.5 મીમી ઊંડાઈ x 5 મીમી 
પહોળાઈનો ચોરસ ખાંચો બનાવો. 

•  અંતતમ ચહેરાર્ી 18 મીમી પર 2.5 મીમી ઊંડાઈ x 5 મીમી પહોળાઈનો 
વત્રજ્યા ગુ્વ બનાવો. 

•  અંતતમ ચહેરાર્ી 6mm પર 5mm પહોળાઈની ‘V’ ગ્ુવ ટૂલને ભૂસકો.

•  કામને ઉલટાવીને પકડી રાખો.

•  બીજા છેડાને 75 મીમીની કુલ લંબાઇ સુધીનો સામનો કરો.

•  વળોf 42 mm x 40 mm લંબાઈ

•  ચેમ્પસ્થ 2 x 45° 2 x 45° છેડે 

•  તીક્ષણ ધાર દૂર કરો

•  પરરમાણો તપાસો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

60° ‘V’ ટૂલનિંે ગ્યાઇન્્ડ કિંયો (Grind 60° ‘V’ tool)
ઉદે્શ્્ય:આ તમને મદદ કરશે
• 60° ‘V’ ટૂલનેિં ગ્યાઇન્્ડ કિંયો.

1 ટૂલને 60° ના આપેલ ખૂણા પર ગ્ાઇન્દડ કરો

•  ટૂલને માઉન્ટ કરો અને કેન્દદ્રની ઊંચાઈને ્યોગ્્ય રીતે સેટ કરો

•  સ્પીડ સેટ કરો, ગાડીને લોક કરો

•  ક્રોસ સ્લાઇડને ખસેડો અને ટૂલને જરૂરી કદમાં ભૂસકો. • ‘V’ ગુ્વની 
ઊંડાઈ તપાસો. (રફગ 1)

2 ટૂલને 4 મીમી વત્રજ્યામાં ગ્ાઇન્દડ કરો

•  ટૂલને માઉન્ટ કરો અને કેન્દદ્રની ઊંચાઈને ્યોગ્્ય રીતે સેટ કરો

•  સ્પીડ સેટ કરો, ગાડીને લોક કરો

•  ક્રોસ સ્લાઇડને ખસેડો અને ટૂલને જરૂરી કદમાં ભૂસકો. (રફગ 2)

3 સાધનને 4 મીમીની જરૂરી પહોળાઈમાં ગ્ાઇન્દડ કરો

•  ટૂલને માઉન્ટ કરો અને કેન્દદ્રની ઊંચાઈને ્યોગ્્ય રીતે સેટ કરો.

•  સ્પીડ સેટ કરો, ગાડીને લોક કરો.

•  ક્રોસ સ્લાઇડને ખસેડો અને ટૂલને જરૂરી કદમાં ભૂસકો. (રફગ 3)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ- ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.99
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.100
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

જોબનિંે ગૂં્ચિિી (Knurl the job)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અં તે તમે સમર્્થ હશો
• લેથ ્ચકમાં કયામ િક્ડી િંયાખયો
•  ટૂલ િયોસ્ટમાં નિંર્લલગ ટૂલ ્સેટ કિંયો
•  નિંળયાકયાિં ્સિયાટી િિં નિંલ્ડ.  

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)
•  કાચા માલનું કદ તપાસો

•  સામગ્ીને 3 જડબાના ચકમાં સુરખક્ત રીતે પકડી રાખો જ ેચકની 
બહાર 50 મીમી પ્રક્ેવપત ર્ા્ય છે. 

•  એક છેડે સામનો કરો.

•  કામ ચાલુ કરોfknurling માટે જરૂરી કરતાં વધુ માટે 40-0.2

•  ડા્યમન્દડ નર્લલગ ટૂલને સુરખક્ત રીતે પકડી રાખો અને તેને કેન્દદ્રની 
ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

 •  નર્લલગ ઓપરેશન માટે ્યોગ્્ય ગતત પસંદ કરો.

•  જ્યાં સુધી હીરાનો આકાર ન બને ત્યાં સુધી સપાટીને ઘૂંટવો

•  અતંમાં ચેમ્ફર 2x45°.

•  રરવસ્થ અને ચક માં કામ પકડી અને કામ સાચું.

•  અતંનો સામનો કરો અને 80 મીમીની લંબાઈ જાળવી રાખો.

•  કામ ચાલુ કરોf25 x 50 બાજુના છરીના સાધન સારે્. (પરરમાણો 
માપવા માટે વેર્ન્યર કેલલપરનો ઉપ્યોગ કરો.)

•  45° ચેમ્ફરિરગ ટૂલ વડે અતંે 2x45° સુધી ચેમ્ફર કરો.

•  બધી તીક્ષણ રકનારીઓ કાઢી નાખો.

્યયાદ િંયાખયો

•  ટૂલને ઓવરહેં ગ કરવાનું ટાળો.

•  પરેિકગ માટે એલુ્તમનન્યમના ટુકડાઓનો ઉપ્યોગ કરો, જરે્ી 
ગાંઠવાળી સપાટી પરના નનશાનો ટાળી શકા્ય.

સુિંક્ષયા ્સયાિ્ચતેીઓ

•  જ્યારે મશીન ગતતમાં હો્ય ત્યારે ક્યારે્ય લીવર ચલાવશો નહીં.

•  મશીનના ફરતા ભાગો પર કોઈપણ સાધન ન રાખો. 

•  ્યોગ્્ય શીતકનો ઉપ્યોગ કરો.
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)  

લેથ િિં નિંર્લલગ(Knurling on lathe)
ઉદે્શ્્યયો:આ તમનિંે મદદ કિંશે
•  નિંર્લલગ મયાટે કયામ તૈ્યયાિં કિંયો
•  knurling મયાટે ઝ્ડિ ્સેટ કિંયો
•  ટૂલ િયોસ્ટમાં knurling ટૂલ ્સેટ કિંયો
•  knurl નિંયા જરૂિંી ગ્ે્ડનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે જોબનિંે knurl કિંયો.

સારી પકડ માટે અને નળાકાર સપાટી પર સારા દેખાવ માટે, ઘટકના એક 
ભાગને ઘૂંટવામાં આવે છે.

ક્રમશઃ નુર્લલગની પ્રરક્ર્યા નીચે મુજબ છે.

નલ્થના ગ્ેડ અને જોબની સામગ્ીના આધારે ઘૂંટવા માટેના ભાગનો વ્્યાસ 
ઓછો કરો.

ફાઈન નુર્લલગ માટે 0.1 mm, તમડી્યમ નુર્લલગ માટે 0.2 mm અને બરછટ 
નુર્લલગ માટે 0.3 mm આશરે ઘટાડો.

ટૂલ પોસ્માં નુર્લલગ ટૂલ સેટ કરો અને કેન્દદ્ર અર્વા પૂંછડીના સ્ોક સાર્ે 
સંરેખખત કરો (રફગ 1)

મશીનને ઓછી ઝડપ માટે સેટ કરો, પ્રાધાન્ય 1/3 ર્ી 1/4 ટર્નનગ સ્પીડ. 
લંબાઇને ચચહ્નિત કરો.

નુર્લલગ ટૂલને સમા્યોલજત કરો જરે્ી કરીને તે કા્ય્થની ધરીના જમણા ખૂણા 
પર હો્ય; તેને નનલચિતપણે સજ્જડ કરો. (રફગ 2)

ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડ વ્ીલ દ્ારા વક્થ  પેરરફેરીનો સંપક્થ  કરવા માટે knurl ને 
ફીડ કરો અને knurls બનાવો.

જ્યાં સુધી નર્લલગ રોલનો ચહેરો વક્થ પીસના છેડાને ઓવરલેપ ન કરે ત્યાં 
સુધી કેરેજને ખસેડો જ ેસાચી પેટન્થ બનાવવામાં મદદ કરે છે.(રફગ 3)

લેર્ શરૂ કરો અને ક્રોસ-સ્લાઇડ દ્ારા કામમાં નર્લલગ ટૂલ ફીડ કરો. લેર્ 
બંધ કરો અને જો જરૂરી હો્ય તો નર્લલગ ટૂલ રીસેટ કરો.

િક્ડ િી્સમાં knurl નિંે ખિ્ડયાિિયાથી, તેનિંે ફેિંિિયામાં આિે તે 
િહેલયા, knurl નિંે નકુ્સયાનિં થઈ શકે છે.

નુર્લલગ ટૂલને કેરેજ હેન્દડ વ્ીલ દ્ારા એકસરખી હલનચલન સાર્ે રેખાંશમાં 
ઘૂંટવાનાં કામની જરૂરી લંબાઈ સુધી ખસેડો.

ટૂલને પાછળ દો્યણા વવના ક્રોસ-સ્લાઇડ દ્ારા ઊંડાઈ આપો.

જ્ાં સુધી ્યયોગ્્ય િેટનિં્ડ પ્રયાપ્ત નિં થયા્ય ત્યાં સુધી, નિંર્લલગ ટૂલનિંે િયાછંુ 
ખેં્ચશયો નિંહીં.

નુર્લલગ ટૂલને બીજા છેડે ફીડ કરો.

પુષ્કળ શીતક વક્થ પીસ પર ઘૂંટવામાં આવે છે.

આ કોઈપણ ધાતુના કણોને ધોઈ નાખે છે, અને નર્લલગ રોલ માટે લુબ્રિકેશન 
પૂરંુ પાડે છે.

્સખત ધયાતુઓનેિં ઘૂટંિયા મયાટે ઝીણી ફી્ડનિંયો ઉિ્યયોગ કિંયો અનિંે નિંિંમ 
ધયાતુઓનિંે નિંર્લલગ કિંિયા મયાટે બિંછટ ફી્ડનિંયો ઉિ્યયોગ કિંયો.

અનુગામી કટ માટે રિશ વડે knurl સાફ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.100
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.101
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

બયોિં હયોલ્સ - સ્િયોટ ફે્સ, િયા્યલયોટ ્ડ્ર ીલ, બયોરિિંગ ટૂલ્સનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ધછદ્ મયોટંુ કિંયો (Bore holes 
- spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ધછદ્ દ્યાિંયા ફ્ડ્રલ કિંયો
•  બયોરિિંગ ટૂલ િ્ેડ ± 0.04 મીમીનિંી ્ચયોક્સયાઈ મયાટે ધછદ્ બયોિં કિંયો
•  િેર્નિં્યિં કેસલિિંનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે બયોિંનિંે મયાિયો
•  ફવિસ્ટ ફ્ડ્રલનેિં ફિંીથી આકયાિં આિયો
•  તેનિંી કયામગીિંી મયાટે ફવિસ્ટ ફ્ડ્રલ તિયા્સયો
•  કંટયાળયાજનિંક ધછદ્નિંયા અતંનિંયો ્ચહેિંયો સ્િયોટ કિંયો.

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)
• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

•  જોબને 4 જડબાના ચકમાં પકડી રાખો અને ચકની બહાર 
લગભગ 45mm રાખો. 

•  ફેસિસગ ટૂલને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

•  ફેસિસગ માટે ્યોગ્્ય સ્સ્પન્દડલ સ્પીડ પસંદ કરો અને સેટ કરો.

•  પ્રર્મ એક બાજુનો ચહેરો કરો અને બાહ્ય વ્્યાસને તરફ 
ફેરવો∅મહત્તમ શક્ય લંબાઈ માટે 40 મીમી.

•  કેન્દદ્ર કવા્યત.

•  પા્યલોટ ડ્ર ીલ સહ્હતની કવા્યતની જરૂરી કદ પસંદ કરો.

•  સફાઈ ક્યણા પછી ્યોગ્્ય સ્લીવ્ઝની મદદર્ી ટેલસ્ોક સ્સ્પન્દડલમાં 
કવા્યતને પકડી રાખો. 

•  12mm વ્્યાસના પા્યલોટ હોલને રડ્રલ કરવા માટે સ્સ્પન્દડલ 
સ્પીડ પસંદ કરો.

•  રડ્ર સિલગ માટે ટેલસ્ોકને અનુકૂળ સ્સ્થતતમાં લાવો, અને ટેલસ્ોકને 
બેડ પર લોક કરો.

•  લેર્ ચલાવો અને રડ્રલને એડવાન્સ કરો, જરે્ી તે ચકમાં રાખેલા કામ 
પર રડ્ર સિલગ ઓપરેશન કરે.

•  શારકામ કરતી વખતે શીતકનો ઉપ્યોગ કરો અને રડ્રલને ધીમરે્ી 
આગળ ધપાવો.

•  મોટંુ કરો∅માટે 12 મીમી ચછદ્ર∅સ્સ્પન્દડલની ઓછી ઝડપે રડ્ર સિલગ 
કરીને 20 mm ચછદ્ર.

•  ટૂલ પોસ્માં બોરિરગ ટૂલને કેન્દદ્રની ઊંચાઈ પર સેટ કરો અને રડ્ર લ્ડ 
હોલને બોર કરો∅દ્ારા 24.7 મીમી.

•  વેર્ન્યર કેલલપર વડે બોર તપાસો.

•  બોરિરગ ટૂલ દ્ારા સ્પોટ ફેસ 4x4 mm બનાવો

•  સમગ્ જોબ દરતમ્યાન રડ્ર સિલગ પૂણ્થ ક્યણા પછી કામને ઉલટાવી અને 
સાચું કરો; ડ્ર ોઇંગ મુજબ જરૂરી લંબાઈનો સામનો કરો અને બાહ્ય 
ડા્યા ફેરવો∅40 મીમી.
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•  બોરિરગ ટૂલ 4x4 mm દ્ારા સ્પોટ ફેસ બનાવો

સિુંક્ષયા ્સયાિ્ચતેીઓ

• માપ અને કામગીરી પ્રમાણે ્યોગ્્ય સ્સ્પન્દડલ ઝડપ પસંદ કરો.

•  20 મીમીર્ી વધુ ડ્ર ીલ માપ રડ્રલ કરતી વખતે પા્યલોટ ડ્ર ીલનો ઉપ્યોગ 
કરો.

•  રડ્ર સિલગ કરતી વખતે ધીમે ધીમે રડ્રલને ફીડ કરો.

•  શારકામ કરતી વખતે શીતકનો ઉપ્યોગ કરો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)  

ફ્ડ્રલ્્ડ ધછદ્ બયોરિિંગ(Boring a drilled hole)

ઉદે્શ્્યયો: આ તમને મદદ કરશે
• ટૂલ િયોસ્ટમાં બયોરિિંગ ટૂલ ્સેટ કિંયો
•  ફ્ડ્રલ્્ડ હયોલનિંે જરૂિંી કદમાં બયોિં કિંયો
•  િેર્નિં્યિં કેસલિિંનિંી મદદથી ધછદ્ તિયા્સયો.

બોરિરગ એ સિસગલ પોઈન્ટ કટીંગ ટૂલની મદદર્ી ચછદ્રને મોટંુ કરવાની 
આતંરરક કામગીરી છે. (રફગ 1)

ચછદ્રને બોર કરવા માટે નીચેની પ્રરક્ર્યાને અનુસરવાની રહેશે. વક્થ પીસને ચાર 
જડબાના ચકમાં માઉન્ટ કરો.

સાચા કામનો ચહેરો અને બાહ્ય વ્્યાસ.

કંટાળાજનક માટે ્યોગ્્ય સ્સ્પન્દડલ ઝડપ પર લેર્ સેટ કરો.

કમ્પાઉન્દડ રેસ્ના ટૂલ પોસ્ પર બોરિરગ ટૂલ માઉન્ટ કરો.

કંટયાળયાજનિંક ્સયાધનિંનિંે શક્ય તેટલું ટંૂકંુ િક્ડયો
બકબક ઓછી કિંયો.

cસૌર્ી મોટા વ્્યાસના બોરિરગ ટૂલનો ઉપ્યોગ કરો જ ેરડ્ર લ્ડ હોલમાં સમાવી 
શકા્ય છે. (આશરે બોરનું 2/3જુ ંકદ)

કટીંગ ટૂલની કટીંગ એજ મધ્્ય રેખાર્ી સહેજ ઉપર સેટ કરો, કારણ કે 
કાપતી વખતે ટૂલ નીચે તરફ વળવાનું વલણ ધરાવે છે.

રફ બોરિરગ માટે ્યોગ્્ય ફીડ પસંદ કરો.

કંટયાળયાજનિંક મયાટે ઝ્ડિ તેનિંયા મયાટે ્સમયાનિં છે ટર્નનિંગ અનેિં વ્્યયા્સ 
મયાટે ગણિયામાં આિે છે બયોિં

મશીન શરૂ કરો અને કટીંગ ટૂલ ચછદ્રની અંદરની સપાટીને સ્પશશે ત્યાં સુધી 
ક્રોસ-સ્લાઇડ હેન્દડલને ક્લોકવાઇઝની રદશામાં ફેરવો. (રફગ 2)

કામના જમણા હાર્ે લગભગ 0.2 મીમી ઊંડી અને લગભગ 8 મીમી લાંબી 
લાઇટ ટ્રેલ લો. (રફગ 3)

મશીનને રોકો અને ટેલલસ્ોવપક ગેજ અર્વા અંદરના કેલલપરનો ઉપ્યોગ 
કરીને વ્્યાસને માપો. (રફગ.4)

રરિફગ કટ માટે ચછદ્રમાંર્ી દૂર કરવાની સામગ્ીની માત્રાની ગણતરી કરો. 
રફનનશ કટ માટે લગભગ 0.5 mm અંડરસાઈઝ છોડો.

જરૂરી લંબાઈ માટે રરિફગ કટ લો. (રફગ 5)

કંટાળાજનક સાધન ચછદ્રને સાફ ન કરે ત્યાં સુધી મશીન રાખો અને કેરેજને 
જમણી તરફ ખસેડો. (રફગ 6)

રફનનશ કટ માટે લગભગ 0.1 mm ની ફાઇન ફીડ સેટ કરો.

તૈ્યાર બોરનું કદ મેળવવા માટે જરૂરી ઊંડાઈ માટે કટીંગ ટૂલ સેટ કરો. 

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ-  ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.101
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ક્રોસ-સ્લાઇડ ગે્જ્ુએટેડ કોલરનો ઉપ્યોગ કરો.

કંટાળાજનક કામગીરી પૂણ્થ કરો અને વેર્ન્યર કેલલપર વડે માપો.
ઘંટ્ડીનિંયા મોંનેિં ટયાળિયા મયાટે, તે જ કટનું પુનિંિંયાિત્ડનિં કિંયો.

કટની ઊંડાઈને સમા્યોલજત ક્યણા વવના લેવા્યેલા કેટલાક કટ બેલ 
માઉસિન્ટગને ઠીક કરશે. તીક્ષણ ખૂણાઓ દૂર કરો.

કેસલિિંનિંી અંદિં અનિંે બહયાિંનિંયા મયાઇક્રયોમીટિંનિંયો ઉિ્યયોગ બયોિં મયાિનિં મયાટે થયા્ય છે(Inside caliper & 
outside micrometer used for bore measurement)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• અંદિંનિંયા કેસલિિં િ્ેડ કંટયાળયાજનિંક ધછદ્નું મયાિ લયો, તેનિંે બહયાિંનિંયા મયાઇક્રયોમીટિંમાં સ્યાનિંાંતફિંત કિંયો અનિંે મયાિ િાં્ચયો.

બોરનો ઉપ્યોગ કરીને તેમની પરરમાણી્ય ચોકસાઈ માટે તપાસ કરવામાં 
આવે છે:

- માઇક્રોમીટરની અંદર.

-  ્યુનનવસ્થલ વેર્ન્યર કેલલપસ્થ.

-  કેલલપસ્થની અંદર અને બહારના માઇક્રોમીટર (ટ્ર ાન્સફર માપન).

 -  ટેલલસ્ોવપક ગેજ અને બહારના માઇક્રોમીટર (ટ્ર ાન્સફર માપન).

પ્રર્મ બે પદ્ધતતઓ ડા્યરેક્ટ રીરિડગ આપે છે જ્યારે 3જી અને 4જી ટ્ર ાન્સફર 
માપન દ્ારા છે.

અંદરના કેલલપસ્થ અને બહારના માઇક્રોમીટરનો ઉપ્યોગ કરીને બોરનો 
વ્્યાસ ચકાસવા માટે નીચેનો ક્રમ અનુસરવો જોઈએ.

માપવાના બોરની સાઈઝ પ્રમાણે અંદરનું કેલલપર પસંદ કરો. ચછદ્રના કદ 
માટે ્યોગ્્ય શે્ણીનું બહારનું માઇક્રોમીટર પસંદ કરો. અંદરના કેલલપરના 
પગને લગભગ ચછદ્રમાં પ્રવશેવાની મંજૂરી આપતાં ખોલો. એક પગને બોરના 
તળળ્યાના સંપક્થ માં રાખો.

આને ફુલક્રમ તરીકે રાખીને, બીજા પગને બોરમાં ઓસીલેટ કરો.

પગ વચે્નું અતંર વધારવા અર્વા ઘટાડવા માટે હળવા ટેપ કરીને એડજસ્ 
કરો જરે્ી પગ પ્રવશેી શકે.

કા્ય્થની ધરીના સંદભ્થમાં અંદરના કેલલપરને રોકો જરે્ી અંદરના કેલલપરનો 
પગ બોરની ટોચની સપાટી સાર્ે સંપક્થ  કરી શકે. (રફગ 1)

જો ‘ફીલ’ કઠણ હયો્ય, તયો િગનિંી ટીપ્સ િચ્ેનું અતંિં ઘટયા્ડવું 
અનિંે જો લયાગણી ઓછી હયો્ય અથિયા લયાગણી નિં હયો્ય તયો, િગનિંી 
ટીપ્સ િચે્નું અતંિં થયો્ંુડ િધયાિંવું.

ફરી એકવાર તપાસો અને જ્યાં સુધી તમને ્યોગ્્ય અનુભૂતત ન ર્ા્ય ત્યાં 
સુધી પુનરાવત્થન કરો.

ખાતરી કરો કે પગની સ્સ્થતત ખલેલ પહોંચાડે નહીં, એકવાર ્યોગ્્ય લાગણી 
પ્રાપ્ત ર્ા્ય.

બહારના માઇક્રોમીટરને એક હાર્માં પકડો અને સ્સ્પન્દડલને એરણ ચહેરાર્ી 
દૂર રાખો, અંદરના કેલલપરના બે પગ વચ્ેના અતંર કરતાં ર્ોડંુ વધારે.

માઇક્રોમીટરના એરણ ચહેરા સાર્ે એક પગની ટોચનો સંપક્થ  કરીને, બીજા 
હાર્ર્ી અંદરના કેલલપરને પકડી રાખો.

બીજા પગને ઓસીલેટ કરો અને અંદરના કેલલપરના ઓસીલેટીંગ લેગની 
ટોચનો સંપક્થ  કરવા માટે બહારના માઇક્રોમીટરના ર્મ્બલને ફેરવો. (રફગ 2)

ખયાતિંી કિંયો કે તમનિંે િહેલયા જિેી જ ‘લયાગણી’ મળે છે.

બહારના માઇક્રોમીટરના બેરલ અને ર્મ્બલ પરના રીરિડગ્સની નોંધ લો અને 
માપનું કદ નક્કી કરો.

્ચયોક્સયાઈ કૌશલ્ય િિં આધયાિં િંયાખે છે. મયાિનિં મયાટે ્યયોગ્્ય 
અનભુૂમત મેળિિયા મયાટે પ્રેક્ટિ્સ કિંયો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ-  ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.101
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.102
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

ટનિં્ડ ટેિિં (આતંફિંક અનિંે બયાહ્ય) (Turn taper (internal and external))
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• કેન્દ્યો િચ્ે કયામ િક્ડી િંયાખયો
•  ્સં્યયોજનિં સ્લયાઇ્ડ દ્યાિંયા ટેિિં બયોિંનું ઉત્િયાદનિં કિંયો
•  કમ્િયાઉન્્ડ િેંસ્ટનિંે નનિંર્દષ્ટ કયોણ િિં ્સેટ કિંયો
•  ્સં્યયોજનિં આિંયામ િદ્ધમત દ્યાિંયા બયાહ્ય ટેિિં ફેિંિયો
•  િેર્નિં્યિં બેિલ પ્રયોટેટિિં િ્ેડ ટેિિંનિંે તિયા્સયો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

કા્ય્થ 1: ટેિિં ટર્નનિંગ આતંફિંક

• કામને 4 જડબાના ચકમાં પકડી રાખો અને તેને સાચા કરો.

• કેન્દદ્રની ઊંચાઈને સુધારવા માટે સાધનને સેટ કરો.

•  કામના એક છેડાનો સામનો કરો.

•  વળો∅45 mm ર્ી 45 mm ની લંબાઇ.

•  પા્યલોટ હોલ રડ્રલ કરો∅રડ્ર સિલગ દ્ારા 16 મીમી

•  ચેમ્ફર 2x45°.

•  પાર્ટટગ ટૂલને મધ્્યની ઊંચાઈ પર સેટ કરો અને 40 મીમીની લંબાઈ 
સુધી કાપી નાખો. 

•  37.5 મીમીની લંબાઇ જાળવવા માટે નલ્ડ્થ  જોબને પકડી રાખો અને 
છેડાનો સામનો કરો. 

•  અતંને 2x45° પર ચેમ્ફર કરો.

•  વેર્ન્યર બેવલ પ્રોટ્રેક્ટરની મદદર્ી કમ્પાઉન્દડ રેસ્ને 5° 45’ પર સેટ 
કરો. 

•  કંટાળાજનક સાધનને કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

•  ડ્ર ોઇંગ મુજબ ટેપર ટન્થ કરો.

•  ટેપર સારે્ મેળ કરો.

સુિંક્ષયા ્સયાિ્ચતેીઓ

• બધા શાપ્થ કમસ્થને દૂર કરો.

• નર્લલગ કરતી વખતે ધીમી ગતતનો ઉપ્યોગ કરો.

• રડ્ર સિલગ, ટેપર ટર્નનગ અને નર્લલગ વખતે પુષ્કળ શીતકનો ઉપ્યોગ કરો.

કા્ય્થ 2: ટેિિં ટર્નનિંગ બયાહ્ય

• કાચા માલનું કદ તપાસો.

•  કેન્દદ્રો વચ્ે નોકરી પકડી રાખો.

•  ટેપર છેડે Ø12 x 15 mm લાંબું પગલું ફેરવો.

•  કેન્દદ્રો વચ્ે રરવસ્થ અને રરરફટ કરો.

•  કામના બીજા છેડેર્ી Ø 12 x 15 mm લાંબું પગલું ફેરવો.

•  સૂત્રનો ઉપ્યોગ કરીને સં્યોજન આરામના સેટિટગ એગંલની ગણતરી 
કરો 

•  વર્ન્યર બેવલ પ્રોટ્રેક્ટરનો ઉપ્યોગ કરીને કમ્પાઉન્દડ રેસ્ સ્લાઇડને 
ઉપરના ખૂણા પર ફેરવો.

•  ટોચની સ્લાઇડ ફીડનો ઉપ્યોગ કરીને ટેપરને ફેરવો અને મુખ્ય ડા્યા 
જાળવી રાખો. ર્ી 31.26 મીમી. નાનો વ્્યાસ 25.90 mm અને લંબાઈ 
103 mm.

•  વર્ન્યર બેવલ પ્રોટ્રેક્ટર અને વેર્ન્યર કેલલપર વડે જોબનું કદ તપાસો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

ટેિિં સલમમટ પ્લગ ગેજનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ટેિ્ડ્ડ  બયોિં તિયા્સવું (Checking a tapered bore using a 
taper limit plug gauges)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ટેિિં પ્લગ ગેજ િ્ેડ આતંફિંક ટેિિં તિયા્સયો.

ટેપર લલતમટ પ્લગ ગેજ એગંલની ચોકસાઈ અને ટેપર બોરના રેખી્ય 
પરરમાણોની ખાતરી કરે છે. (રફગ 1)
ટેપરેડ બોર સાફ કરો.

ટ્ર ેપર લલતમટ પ્લગ ગેજ પર તેની લંબાઈ સારે્ પ્રસશન બ્લુનો પાતળો પડ 
લગાવો. (રફગ 2)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.102
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ટેપર પ્લગ ગેજને ટેપડ્થ  બોરની અંદર કાળજીપવૂ્થક એસેમ્બલ કરો જરે્ી 
ગેજ અને બોર વચે્ સકારાત્મક સંપક્થ  સુનનલચિત ર્ા્ય, અને પ્લગગેજને એક 
ક્વાટ્થર રવિસ્ આપો.

ટેપર લલતમટ પ્લગગેજને કાળજીપૂવ્થક દૂર કરો અને તપાસો કે પ્રસશન બ્લુ 
એકસરખી રીતે ઘસવામાં આવ્્યો છે, ઓછામાં ઓછા તેના લગભગ 75% 
વવસ્તાર સુધી. આ જરૂરી કોણની ચોકસાઈની ખાતરી કરે છે.

પછી ફરી એકવાર ટેપર બોરની અંદર ટેપર પ્લગ ગેજ દાખલ કરો અને 
તપાસો, જો બોરનો મોટો વ્્યાસ, છેડો ગેજ પર ચચહ્નિત ‘ગો’ અને ‘નો-ગો’ 
મ્યણાદામાં આવે છે, તો તે આ ટેપડ્થ ની પરરમાણી્ય ચોકસાઈની ખાતરી કરે 
છે. બોર (રફગ 3)

કમ્િયાઉન્્ડ સ્લયાઇ્ડ swiveling દ્યાિંયા ટેિિં ટર્નનિંગ (Turning taper by compound slide swivelling)

ઉદે્શ્્યયો:આ તમને મદદ કરશે
• કમ્િયાઉન્્ડ સ્લયાઇ્ડનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ટેિિંનિંે ફેિંિયો
•  િેર્નિં્યિં બેિલ પ્રયોટ્રેટિિં િ્ેડ ટેિિંનિંે તિયા્સયો.

ટેપરને ફેરવવાની એક પદ્ધતત છે કમ્પાઉન્દડ સ્લાઇડને ફેરવીને અને હાર્ર્ી 
ફીડ દ્ારા કા્ય્થની ધરીના ખૂણા પર સાધનને ખવડાવવું. (રફગ 1)

સેટ કરો અને સાચું કામ ટેપરના મોટા વ્્યાસ તરફ વળ્્યું.

મશીનને જરૂરી આરપીએમ પર સેટ કરો.

ટોચની સ્લાઇડ ક્લેમ્મ્પગ નટ્સને ઢીલું કરો.

રફગ 2 માં બતાવ્્યા પ્રમાણે ટોચની સ્લાઇડને ટેપરના અડધા સમાવવષ્ટ 
ખૂણા પર ફેરવો.

ખયાતિંી કિંયો કે બંનિંે અખિંયોટ મયાટે સ્િેનિંિં દ્યાિંયા ્સમયાનિં દબયાણ 
કિંિયામાં આિે છે.

ટૂલ પોસ્માં ટર્નનગ ટૂલને ્યોગ્્ય કેન્દદ્રની ઊંચાઈ પર ઠીક કરો.

ટૂલનો ઓછામાં ઓછો ઓવરહેં ગ રાખો.

ટોચની સ્લાઇડને સૌર્ી પાછળની સ્સ્થતતમાં સેટ કરો.

કાઠીને એવી રીતે સ્સ્થત કરો કે ટૂલ ચાલુ કરવા માટે ટેપરની સંપૂણ્થ લંબાઈને 
આવરી લેવામાં સક્મ હો્ય.

ખાતરી કરો કે ટોચની સ્લાઇડ આધારની ધારની બહાર મુસાફરી કરતી 
નર્ી. ગાડીને સ્સ્થતતમાં લૉક કરો.

કા્ય્થ દરતમ્યાન ટૂલને ટચ કરો - દોડતી વખતે સપાટી અને ક્રોસ-સ્લાઇડ 
ગ્ેજુ્એટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરો.

ટોચની સ્લાઇડ હેન્દડ વ્ીલ ચળવળ દ્ારા કા્ય્થને સાફ કરવા માટે સાધન 
લાવો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ દ્ારા કટની ઊંડાઈ આપો અને ટૂલ કામમાંર્ી સાફ ન ર્ા્ય 
ત્યાં સુધી ટોપ સ્લાઇડ હેન્દડ વ્ીલ દ્ારા ટૂલને ફીડ કરો.

ટયો્ચનિંી સ્લયાઇ્ડ દ્યાિંયા ખયોિંયાક આિિયો તે એક્સમયાનિં અનિંે ્સતત 
હયોિયો જોઈએ. ક્રયો્સ-સ્લયાઇ્ડ દ્યાિંયા ક્રમમક કટ આિયો અનિંે દિેંક 
િખતે ટયો્ચનિંી સ્લયાઇ્ડનિંે ફી્ડ કિંયો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.102
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વેર્ન્યર બેવલ પ્રોટ્રેક્ટર વડે વળેલા કામનો કોણ તપાસો. જો કોઈ તફાવત 
હો્ય તો સ્વીવેલને સમા્યોલજત કરો.

ટેપર ટર્નનગ ચાલુ રાખો અને ટેપર સમાપ્ત કરો.

પિપિધ ખૂણયાઓનિંે ફેિંિિયા મયાટે ્સં્યયોજનિં આિંયામ ્સેટઅિ

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ- ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.102
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.103
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

ટેિિં પિનિં ફેિંિયો (Turn taper pins)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા ્ચક િિં કયામ ્સેટ કિંયો
•  ટૂલ િયોસ્ટમાં ટૂલ ્સેટ કિંયો
•  ટેિિં ટર્નનિંગ એટે્ચમેન્ટનેિં જરૂિંી એંગલ િિં ્સેટ કિંયો 
•  જોબનિંે વ્્યયા્સ 1:50 ટેિિં િેંશશ્યયોમાં ફેિંિયો.

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

• કાચા માલનું કદ તપાસો.

•  ચાર જડબાના ચક પર કામ સેટ કરો.

•  સાચી નોકરી

•  કામ ચાલુ કરો∅55 mm ની લંબાઇ સુધી 20 mm 

•  1:50 ટેપરના કમ્પાઉન્દડ રેસ્ સેટિટગ એગંલની ગણતરી કરો.

• સં્યોજનો સ્લાઇડમાં કોણ સેટ કરો

•  1:50 ના વ્્યાસના ટેપર રેશનને ફેરવો

•  બંને છેડાનો વ્્યાસ આ પ્રમાણે તપાસો∅20 અને∅19 

•  વવદા્ય સાધન સેટ કરો

•  કટને ફીડ કરો અને 50mm ની લંબાઈ દૂર કરો.
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.104
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

સ્ટયાન્્ડ્ડ્ડ  ટેિ્સ્ડનિંે ગેજ ્સયાથે અનુરૂિ કિંયો (Turn standard tapers to suit with gauge)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• ્ચયાિં જ્ડબયાનિંયા ્ચક િિં કયામ ્સેટ કિંયો
•  ટેિિં ટર્નનિંગ એટે્ચમેન્ટનેિં ટેિિં ટનિં્ડ કિંિયા મયાટે ્સેટ કિંયો
•  ટૂલ િયોસ્ટમાં ટૂલ ્સેટ કિંયો
•  મયાનિંક ટેિિં MT3 િળયો
•  ટેિિંનેિં ગેજ િ્ેડ તિયા્સયો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

• ચકની બહાર ચાર જડબાના ચક પ્રોજમે્ક્ટગ [(l1 - l2 + 10 mm)] માં 
જોબ સેટ કરો. 

•  સાવ્થવત્રક સપાટી ગેજ દ્ારા સાચું.

•  ઑફસેટ ફેસિસગ ટૂલ સાર્ે સામનો કરવા માટે કાબણાઇડ હ્ટપ ટૂલને 
કેન્દદ્રની ્યોગ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો. 

•  ટર્નનગ માટે ઓફસેટ સાઇડ કટીંગ ટૂલ સેટ કરો.

•  કટીંગ સ્પીડ ચાટ્થ  મુજબ સ્સ્પન્દડલ સ્પીડ સેટ કરો.

•  એક છેડે સામનો કરો.

•  (l1 - l2 ) ની બરાબર લંબાઈ માટે ડા્યા 15mm વળો.

•  ફોમ્થ ગ્ુવિવગ, છેડેર્ી l3 છોડ્ા પછી અને ડા્યા જાળવી રાખો.

•  ના બે છેડાને ચેમ્ફર કરો∅15 ર્ી 1x45°

•  જોબને ઉલટાવી દો અને પેરિકગ તરીકે એલુ્તમનન્યમ/કોપર શીટ 
આપીને 15 મીમી વળાંક પકડી રાખો.

•  સરફેસ ગેજનો ઉપ્યોગ કરીને કામ સાચા કરો.

•  l1 ની લંબાઈ જાળવવા માટે અતંનો સામનો કરો.

•  dia d1 ફેરવો અને વેર્ન્યર માઇક્રોમીટરનો ઉપ્યોગ કરીને તપાસો.

•  ટેપર ટર્નનગ એટેચમેન્ટને 1°26’16” ના ટેપરને ફેરવવા માટે સેટ કરો.

•  ટેપર MT3 ને વળો અને વર્ન્યર માઇક્રોમીટર અને વેર્ન્યર બેવલ 
પ્રોટ્રેક્ટરનો ઉપ્યોગ કરીને ડ્ર ોઇંગ મુજબના પરરમાણોને તપાસો.

•  ટેપરને ગેજ વડે તપાસો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

ટેિિં ટર્નનિંગ એટે્ચમેન્ટનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ટેિિંનું ઉત્િયાદનિં કિંવું (Producing taper by using taper 
turning attachment)

ઉદે્શ્્યયો: આ તમને મદદ કરશે
• ટેિિં ટર્નનિંગ એટે્ચમેન્ટનેિં જરૂિંી એંગલ િિં ્સેટ કિંયો
• ટેિિં ટર્નનિંગ એટે્ચમેન્ટનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ટેિિંનું ઉત્િયાદનિં કિંયો.

ટેપર ટર્નનગ એટેચમેન્ટ ટેપસ્થ ટર્નનગનો ઝડપી અને સચોટ માધ્્યમ પૂરો પાડે 
છે.

ટેપર ટર્નનગ એટેચમેન્ટનો ઉપ્યોગ કરીને ટેપર ટર્નનગ દરતમ્યાન નીચેની 
પ્રરક્ર્યાને અનુસરવાની છે.

ગાઈડ બાર અને સ્લાઈરિડગ બ્લોક વચે્ બેકલશે માટે તપાસો અને જો 
જરૂરી હો્ય તો એડજસ્ કરો.

માગ્થદર્શકા બારને સાફ કરો અને તેલ કરો.

લોકીંગ સૂ્કને ઢીલું કરો, પછી માગ્થદર્શકા બારને જરૂરી ખૂણા પર ફેરવો. 
લોકીંગ સૂ્કને સજ્જડ કરો.

જ્યાં સુધી માગ્થદર્શકા બારના છેડા ક્રોસ સ્લાઇડ એક્સ્ેંશનર્ી સમાન દૂર 
ન હો્ય ત્યાં સુધી બેઝ પ્લેટને સમા્યોલજત કરો.

કટીંગ ટૂલને ચોક્કસ કેન્દદ્ર પર સેટ કરો

કયોઈિણ ભૂલ ખયોટયા ટેિિંમાં િફિંણમશે

વક્થ પીસને ચક પર અર્વા કેન્દદ્રોની વચ્ે માઉન્ટ કરો.

કટીંગ ટૂલ ટેપડ્થ  વવભાગના કેન્દદ્રની લગભગ વવરુદ્ધ ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી 
કેરેજને સમા્યોલજત કરો.

આ સ્સ્થતતમાં ટેપર ટર્નનગ એટેચમેન્ટને સુરખક્ત કરવા માટે ક્લેમ્મ્પગ 
કૌંસને લરે્ બેડ પર લૉક કરો.

્સયાદયા ટેિિં ટર્નનિંગ એટે્ચમેન્ટનિંયો ઉિ્યયોગ કિંતી િખતે, આ 
તબકે્ક નિંી્ચે આિેલયા િગલાંનિંે અનુ્સિંયો.

ટોચની સ્લાઇડને સમા્યોલજત કરો જરે્ી કરીને તે ક્રોસ-સ્લાઇડ સાર્ે 
સમાંતર હો્ય, એટલે કે કા્ય્થ માટે 90° પર. ્યોગ્્ય સ્સ્થતત માટે કટીંગ ટૂલ 
સેટ કરો.

્સલયામતી ગયોગલ્સ િહેિંયો.

જરૂરી r.p.m સેટ કરો જ્યાં સુધી કટિટગ ટૂલ કામની સપાટીર્ી લગભગ 6 
મીમી ન હો્ય ત્યાં સુધી તેને ફીડ કરો. લોકીંગ સૂ્કને દૂર કરો જ ેક્રોસ-સ્લાઇડ 
અને ક્રોસ-સ્લાઇડ અખરોટને જોડે છે. ક્રોસ-સ્લાઇડ એક્સ્ેંશન અને 
સ્લાઇરિડગ બ્લોકને કનેક્ટ કરવા માટે બ્લાઇંરિડગ લલવરનો ઉપ્યોગ કરો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ સૂ્કને ગંદકી અને ચચપ્સર્ી બચાવવા માટે ક્રોસ સ્લાઇડની 
ટોચ પરના ચછદ્રમાં ્યોગ્્ય પ્લગ દાખલ કરો.

કમ્પાઉન્દડ સ્લાઇડનો ઉપ્યોગ હવે કટીંગ ટૂલને કામમાં ફીડ કરવા માટે ર્વો 
જોઈએ.

જ્યાં સુધી કટિટગ ટૂલ વક્થ પીસના જમણા હાર્ના છેડાર્ી 12 મીમી દૂર ન 
ર્ા્ય ત્યાં સુધી કેરેજને જમણી તરફ ખસેડો.

આ ટેિિં ટર્નનિંગ જો્ડયાણનિંયા ફિંતયા ભયાગયોમાં કયોઈિણ િંમતનિંે દૂિં 
કિેં છે.

લેર્ ચાલુ કરો.

લગભગ 2 મીમી લાંબો આછો કટ લો અને કદ માટે અંતતમ ટેપર તપાસો. 
રરિફગ કટની ઊંડાઈ સેટ કરો.

સાદા ટર્નનગની જમે કામને મશીન કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.104 
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કટીંગ ટૂલને દરેક કટની શરૂઆતમાં કામના જમણા હાર્ના છેડાની બહાર 
12 મીમી ખસેડીને નાટકને દૂર કરો.

રફટ માટે ટેપર તપાસો.

ટેપર ટર્નનગ એટેચમેન્ટને ફરીર્ી ગોઠવો, જો જરૂરી હો્ય તો હળવો કટ કરો 
અને ટેપરને ફરીર્ી તપાસો. ટેપરને માપ પ્રમાણે પૂણ્થ કરો અને તેને ટેપર 
ગેજમાં રફટ કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.104
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.105
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

નિંળનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે થ્ેરિ્ડગનિંી પ્રેક્ટિ્સ કિંયો, હયાથથી લેથ િિં મતૃ્ુ િયામે છે (Practice threading using 
taps, dies on lathe by hand)
ઉદે્શ્્યયો: આ ક્સિંતનિંયા અતેં તમે ્સમથ્ડ હશયો
• ત્રણ જ્ડબયાનિંયા ્ચકમાં જોબ ્સેટ કિંયો
•  ધછદ્ દ્યાિંયા ફ્ડ્રલ કિંયો
•  ટેિ અનિંે ટેિ િેંન્ચનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે લેથમાં આતંફિંક દયોિંયો કયાિયો
•  ત્રણ જ્ડબયાનિંયા ્ચક િ્ેડ પ્રી મશીન્્ડ િંયાઉન્્ડ િંયો્ડ ્સેટ કિંયો
•  ્ડયાઇ અનિંે ્ડયાઇ સ્ટયોકનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે લેથમાં બયાહ્ય દયોિંયાનિંે કયાિયો.
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જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

કા્ય્થ 1:

• કાચા માલનું કદ તપાસો.

• જોબને 3 જડબાના ચકમાં પકડી રાખો

• બાજુના વ્્યાસ મીટર અને લંબાઈને વળો અને સમાપ્ત કરો

• કેન્દદ્ર કવા્યત અને કવા્યત∅M10 માટે 8.5 mm

• બંને બાજુએ રડ્રલ્ડ હોલને ચેમ્ફર કરો.

• પ્રર્મ ટેપના ચોરસ છેડે ટેપ રેન્ચને ઠીક કરો

• પ્રર્મ ટેપ ટેપર લીડને ચછદ્રમાં મૂકો અને પૂંછડી સ્ોક ડેડ સેન્ટર સાર્ે 
બીજા છેડાને ટેકો આપો.

• પ્રર્મ ટેપ દ્ારા થે્ડ બનાવો, બીજા ટેપ દ્ારા અને ત્રીજા ટેપ દ્ારા એક 
પછી એક હાર્ર્ી ઘરડ્યાળ મુજબ ધીમે ધીમે ફેરવો અને જ્યાં સુધી 
તમને આતંરરક થે્ડની સંપૂણ્થ રચના ન મળે ત્યાં સુધી ચચપ્સ છોડવા 
માટે અડધું ફેરવો.

• તેલ લગાવો અને સાફ કરો

• M10 બોલ્ટ દ્ારા થે્ડના ચછદ્રને તપાસો.

કા્ય્થ 2:

• કાચો માલ તેના કદ માટે તપાસો.

• જોબને 3 જડબાના ચકમાં પકડી રાખો

• ના ખાલી કદ માટે જોબ ચાલુ કરો∅9.85 mm ર્ી 50 mm લંબાઈ

• કામના અતંને ચેમ્ફર કરો.

• જોબ ફેસની સમાંતર ડાઇને પકડી રાખો.

• થ્ેડને કાપવા અને ચચપ્સને દૂર કરવા માટે ્યોગ્્ય દબાણ સાર્ે દોરા 
આગળ અને અડધા થ્ેડ માટે પાછળની તરફ ડાઇને ફેરવો.

• કટની ઊંડાઈમાં ધીમે ધીમે વધારો કરો અને ડાઈ સ્ોકમાં આપેલા સૂ્કને 
સમા્યોલજત કરીને M10 અખરોટ સારે્ મેળ ખાતો દોરો કાપો.

• મેચિચગ રાઉન્દડ અખરોટ સારે્ થ્ેડ તપાસો (કા્ય્થ 1).

• બર્સ્થ વગર થે્ડો સાફ કરો.

• ર્ોડંુ તેલ લગાવો અને મૂલ્યાંકન માટે સાચવી રાખો.

નિંોંધ: ટેિ િેંન્ચ અનિંે ્ડયાઇ સ્ટયોક હેન્્ડલ લેથ બે્ડ િિં ફિેં તેનિંી 
ખયાતિંી કિંિયા મયાટે તેટલયા ટંૂકયા હયોિયા જોઈએ.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

આતંફિંક અનેિં બયાહ્ય થ્ે્ડનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે કયાિયો (Cutting internal and external thred using)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• ટેિ એન્્ડ ્ડયાઇનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે લેથમાં આતંફિંક અનેિં બયાહ્ય દયોિંયો કયાિયો.

કા્ય્થ 1:

લરે્માં ટેપ અને ટેપ રેંચનો ઉપ્યોગ કરીને આતંરરક દોરો કાપવો. (રફગ 1)

કા્ય્થ 2:

લેર્માં ડાઇ અને ડાઇ સ્ોકનો ઉપ્યોગ કરીને બાહ્ય દોરાને કાપો. (રફગ 2)

Fig 2

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.105
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.106
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

બયાહ્ય ‘V’ થ્ે્ડ બનિંયાિયો (Make external ‘V’ thread)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• લેથ મશીનિંમાં કયામ િક્ડી િંયાખયો
•  ્ડ્ર યોઇંગ મુજબ િળાંક અનિંે ્ચેમ્ફિં
•  લેથ િિં મેટ્ટ્રક થે્્ડ કયાિિયા મયાટે થ્ે્ડીંગ ટૂલનિંે ગ્યાઇન્્ડ કિંયો
•  સિ્સગલ િયોઈન્ટ ટૂલ દ્યાિંયા લેથ િિં મેટ્ટ્રક થે્્ડ કયાિયો
•  થ્ે્ડ રિિંગ ગેજનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે મેટ્ટ્રક થે્્ડ તિયા્સયો.

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)
• કાચા માલનું કદ તપાસો.

•  40 મીમી ઓવરહેં ગ સાર્ે ચકમાં જોબ પકડી રાખો અને તેને સાચું કરો.

•  અતંનો સામનો કરો અને તરફ વળો∅27 મીમીર્ી મહત્તમ લંબાઈ 
શક્ય છે.

•  અતંમાં ચેમ્ફર 1.5×45°.

•  75 મીમી ઓવરહેં ગ, ફેસ અને સેન્ટર ડ્ર ીલ સાર્ે ચકમાં જોબને રરવસ્થ 
કરો અને પકડી રાખો. 

•  અતંમાં ચેમ્ફર 1.5×45°.

•  કામ ચાલુ કરો∅22 mm ર્ી 75 mm ની લંબાઇ.

•  અતંમાં ચેમ્ફર 1 x 45°.

•  ટૂલ પોસ્માં મેહ્ટ્રક ‘V’ થ્ેડીંગ ટૂલ સેટ કરો અને સેન્ટર ગેજની મદદર્ી, 
અક્ પર લંબરૂપ થ્ેડીંગ ટૂલ સેટ કરો.

•  જમણા હાર્ના દોરાને કાપવા માટે મશીનને 2.5 mm વપચ માટે સેટ 
કરો.

•  સ્લાઇડ ગ્ેજુ્એશન કોલરને માપ પ્રમાણે સેટ કરો.

•  રરવોસ્પલ્વગ સેન્ટર સાર્ે પૂંછડીના સ્ોકને જોબની નજીક ખસેડો અને 
સેન્ટર રડ્રલ્ડ ભાગમાં જોબને ટેકો આપો

•  ક્રતમક કટ માટે ક્રોસ સ્લાઇડ દ્ારા કટની ઊંડાઈ આપતા જમણા 
હાર્ના મેહ્ટ્રક ‘V’ થ્ેડને કાપો.

•  ક્રોસ સ્લાઇડ દ્ારા દરેક કટના અતંે ટૂલને પાછંુ ખેંચો. ક્રોસ સ્લાઇડ 
દ્ારા કટની ઊંડાઈ આપતા પહેલા ફરીર્ી શૂન્ય પર આગળ વધો.

•  થ્ેડને રફ અને સમાપ્ત કરો અને થે્ડ રિરગ ગેજર્ી તપાસો.© N
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

લેથ િિં ્ચેમ્ફરિિંગ (Chamfering on lathe)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• છે્ડયાનિંે જરૂિંી કદમાં ્ચેમ્ફિં કિંયો.

ટૂલને સામાન્ય રીતે 45°ના આપેલા ખૂણા પર ગ્ાઇન્દડ કરો.

સાધનને માઉન્ટ કરો અને કેન્દદ્રની ઊંચાઈને ્યોગ્્ય રીતે સેટ કરો.

સ્પીડ સેટ કરો, ગાડીને લોક કરો.

ક્રોસ સ્લાઇડ ખસેડો અને સાધનને જરૂરી કદમાં ભૂસકો.

વેર્ન્યર કેલલપર દ્ારા ચેમ્ફરની લંબાઈ તપાસો.

જો બહયાિં નિંીકળેલી લંબયાઈ િધયાિેં હયો્ય, તયો મધ્્યમાં ટેકયો આિયો. 
ખયાતિંી કિંયો કે ્સયાધનિં લેથ ધિંી િિં લંબરૂિ છે.

ગ્યાઇન્્ડીંગ 60° થ્ે્ડીંગ ટૂલ (Grinding 60° threading tool)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• 60° થ્ે્ડીંગ ટૂલનેિં ગ્યાઇન્્ડ કિંયો.

ટૂલ ગ્ાઇન્દડીંગ માટે પેડેસ્લ ગ્ાઇન્દડર સેટ કરો.

ટૂલની જમણી બાજુએ વધારાની સામગ્ીને ટૂલની જાડાઈ જટેલી લંબાઈ 
અને ખરબચડી ગ્ાઇન્દડીંગ વ્ીલ પર ટૂલની જાડાઈના અડધી પહોળાઈ 
સુધી દૂર કરો. (રફગ 1)

ટૂલને વ્ીલના ચહેરા પર 60°ના ખૂણા પર પકડી રાખો, ટૂલની ડાબી 
બાજુએ 30° ગ્ાઇન્દડ કરો. (રફગ.2)

ટૂલ પર 60° નો સમાવવષ્ટ કોણ મેળવવા માટે ટૂલની જમણી બાજુએ 
ઉપરોક્ત પ્રરક્ર્યાને પુનરાવર્તત કરો. (રફગ.3)

ટૂલની દરેક બાજુએ 6° ર્ી 8° સાઇડ ક્ક્લ્યરન્સ એગંલને ગ્ાઇન્દડ કરો.

4° ર્ી 6° ફ્ન્ટ ક્ક્લ્યરન્સ એગંલ ગ્ાઇન્દડ કરો. સૂ્ર્ ગ્ાઇન્ન્દડગ વ્ીલનો 
ઉપ્યોગ કરીને બધી સ્લાઇડ્સ સમાપ્ત કરો.

િેંક એંગલનિંે ગ્યાઇન્્ડ કિંશયો નિંહીં

સેન્ટર ગેજ દ્ારા ટૂલને તપાસો, ત્યાંર્ી પ્રકાશ ગેજ અને ટૂલની કટીંગ 
એજમાંર્ી પસાર ર્વો જોઈએ નહીં. (રફગ.4)

કટીંગ પોઈન્ટને સૂ્ધ વ્ીલમાં કાળજીપૂવ્થક ગ્ાઇન્દડ કરીને 0.14 × વપચ પર 
વળેલું છે. છેલ્લે કટીંગ રકનારીઓ પર તેલનો પથ્ર્ર લગાવીને સાધનને લેપ 
કરો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.106
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સુિંક્ષયા ્સયાિ્ચતેીઓ

ખાતરી કરો કે ગ્ાઇન્દડીંગ વ્ીલ્સ ્યોગ્્ય રીતે સુરખક્ત છે.

ટુલ રેસ્ અને ગ્ાઇન્દડીંગ વ્ીલ ફેસ વચ્ે 2 મીમી ગેપ રાખો. ગ્ાઇન્દડીંગ 

કરતી વખતે ઓપરેટરને કટીંગ એજ દેખા્ય છે તેની ખાતરી કરો. વ્ીલ ફેસ 
પર વધારે દબાણ ન આપો.

શીતકમાં સાધનને વારંવાર ઠંડુ કરો.

પ્લન્જ કટ મેથ્ડ દ્યાિંયા ‘V’ થે્્ડનિંે કયાિયો (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• પ્લન્જ કટ િદ્ધમત દ્યાિંયા લેથ િિં સિ્સગલ િયોઈન્ટ ટૂલનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે ‘V’ થ્ે્ડ કયાિયો.

થે્ડ તેમના ઉપ્યોગ અનુસાર બરછટ અને ઝીણી પીચો ધરાવે છે. સ્ાન્દડડ્થ  
ફાઈન વપચ થે્ડો, બંને બાહ્ય અને આતંરરક, સામાન્ય રીતે ટેપ અને ડાઈઝનો 
ઉપ્યોગ કરીને કાપવામાં આવે છે. જ્યારે તેઓ મોટી માત્રામાં ઉત્પન્ન ર્ા્ય 
છે, ત્યારે વવવવધ મશીન ટૂલ્સ પર વવવવધ પદ્ધતતઓ અપનાવવામાં આવે છે. 
જો કે, અમુક સમ્યે, કેન્દદ્ર લરે્ પર સિસગલ પોઈન્ટ ટૂલ દ્ારા થ્ેડો કાપવાની 
જરૂર પડી શકે છે.

સિસગલ પોઈન્ટ ટૂલ દ્ારા થ્ેડીંગની પ્લન્દજ કટ પદ્ધતત થે્ડ ફોમ્થ બનાવવા 
માટે ટૂલને કામમાં ડૂબકી લગાવીને કરવામાં આવે છે. ટૂલની ટોચ, તેમજ, 
ટૂલની બે બાજુઓ થે્ડ કાપતી વખતે મેટલને દૂર કરશે અને તેર્ી સાધન 
પરનો ભાર વધુ હશે.

થે્ડ પર સારી પૂણણાહુતત મેળવવાની શક્યતા મ્યણારદત હોવાર્ી, આ પદ્ધતત 
ફાઈન વપચ થે્ડ કટિટગ માટે લાગુ પડે છે.

નીચે પ્લન્દજ કટ દ્ારા ‘V’ થ્ેડને કાપવા માટેની પ્રરક્ર્યાગત ક્રમ છે. જરૂરી થ્ેડ 
એગંલ માટે ‘V’ થ્ેડ ટૂલને ગ્ાઇન્દડ કરો. (રફગ 1)

ખાતરી કરો કે થ્ેડ એગંલ ગ્ાઉન્દડ ટૂલની ધરીના સંદભ્થમાં સપ્રમાણ છે.

ચને્દજ ત્ગ્યર ટ્રેનને ગોઠવો અને જરૂરી પીચ અને થ્ેડના હાર્ માટે ઝડપી 
ફેરફાર ત્ગ્યરબોક્સ લીવર સેટ કરો.

ટૂલ-પોસ્માં ટૂલને ક્લેમ્પ કરો અને ટૂલને મધ્્ય ઊંચાઈ પર સેટ કરો.

સેન્ટર ગેજનો ઉપ્યોગ કરીને ટૂલને લેર્ અક્ પર લંબરૂપ સેટ કરો. (રફગ 2)

ખાતરી કરો કે ટોચની સ્લાઇડ 0° પર સેટ છે અને ગીબ એડજસ્મેન્ટ દ્ારા 
સુસ્તી દૂર કરવામાં આવે છે.

મશીનને રફ ટર્નનગ r.p.m ના લગભગ 1/3 ભાગમાં સેટ કરો. મશીન શરૂ 
કરો અને કામ કરવા માટે ટીપને ટચ કરો. (રફગ 3) ક્રોસ-સ્લાઇડ અને 
કમ્પાઉન્દડ સ્લાઇડ ગે્જ્ુએટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરો, બેકલશેને દૂર 
કરો.

સાધનને પ્રારંભભક બિબદુ પર લાવો અને અડધા અખરોટને જોડો.

ટૂલને ટ્ર ા્યલ કટ લેવાની મંજૂરી આપો, ક્રોસ સ્લાઇડ ગ્ેજ્ુએટેડ કોલરના 
0.05 મીમી વવભાગો આપવામાં આવી રહી છે.

કટના અતંે સાધનને પાછંુ ખેંચો અને મશીનને બંધ કરો. (રફગ 4) ત્ગ્યર 
બોક્સ સેટિટગની પુષ્ષ્ટ કરવા માટે સુ્ક વપચ ગેજર્ી તપાસો. (રફગ 4)

કેરેજને પ્રારંભભક બિબદુ પર લાવવા માટે મશીનને ઉલટાવો. (રફગ 5)

ક્રતમક કટ આપો.

ક્રોસ-સ્લાઇડ દ્ારા કાપની દરેક 3 ઊંડાઈ માટે, કમ્પાઉન્દડ સ્લાઇડના અડધા 
ભાગ દ્ારા ટૂલને અક્ી્ય રીતે ખવડાવીને એક અક્ી્ય કટ આપો.

આ સાધન પરના ભારને રાહત આપે છે. (રફગ 6)

જ્યાં સુધી થે્ડ પ્રોફાઇલ ન બને ત્યાં સુધી ક્રમ ચાલુ રાખો. (રફગ 7)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.106
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થ્ેડ ફોમ્થ માટે સુ્ક વપચ ગેજ સાર્ે તપાસો.

રફટનો વગ્થ સુનનલચિત કરવા માટે સમાગમના ઘટક સાર્ે મેળ કરો.

જો સાધન કા્ય્થની ધરી પર ચોરસ સેટ ન કરે, તો ગેજ થે્ડ સારે્ મેળ ખાશે 
નહીં. (રફગ 8)

લેર્ પર સિસગલ પોઈન્ટ ટૂલ વડે થે્ડ કાપવાની પ્લન્દજ કટ પદ્ધતતમાં, થ્ેડની 
ચોકસાઈ આનાર્ી ખૂબ પ્રભાવવત ર્ા્ય છે:

-  ટૂલ પ્રોફાઇલની શદુ્ધતા.

-  ચોકસાઈ કે જનેી સારે્ સાધન કા્ય્થની ધરી પર ચોરસ સેટ કરેલું છે. - 
આપેલ ભૂસકો કટની સખં્યા (કટની ઊંડાઈ).

-  આપેલ બાજુના કટની સંબંચધત સખં્યા (પ્રાધાન્ય બંને બાજુઓ પર).

‘V’ થે્ડ ટૂલ અને કાપેલા થ્ેડોના પોખઝહ્ટવ બેક રેક એગંલને ગ્ાઇન્દડ કરવાની 
અસર. (અંજીર 9 અને 10)

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ -  ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.106
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કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.7.107
ફફટિં (Fitter)- ટર્નનિંગ

એક અખિંયોટ તૈ્યયાિં કિંયો અનિંે બયોલ્ટ ્સયાથે મે્ચ કિંયો (Prepare a nut and match with the bolt)
ઉદે્શ્્યયો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• સિ્સગલ િયોઈન્ટ થ્ે્ડીંગ ટૂલ દ્યાિંયા આતંફિંક ‘V’ થ્ે્ડ કયાિયો 
•  થ્ે્ડ પ્લગ ગેજનિંયો ઉિ્યયોગ કિંીનિંે મેટ્ટ્રક થે્્ડ તિયા્સયો
•  નિંટ અનિંે બયોલ્ટનેિં મે્ચ કિંયો.

જોબ સ્સક્િન્્સ (Job Sequence)

• આપેલ સામગ્ીને સ્ીલના નન્યમ દ્ારા તેના કદ માટે તપાસો.

•  ત્રણ જડબાના ચકમાં કામને ચકની અંદર લગભગ 10 મીમી 
દબાવી રાખો. 

•  બાહ્ય વ્્યાસને શક્ય લંબાઈમાં 40 મીમી સુધી ફેરવો.

•  ચેમ્ફરિરગ ટૂલ દ્ારા ધારને 1x45° પર ચેમ્ફર કરો.

•  કેન્દદ્ર કવા્યત, અને એક પાઇલોટ રડ્રલ∅ચછદ્ર દ્ારા 10 મીમી.

•  રડ્ર લ્ડ હોલ વ્્યાસ 10 મીમી પહોળો કરો∅રડ્ર સિલગ દ્ારા 18 મીમી. 

•  રડ્ર લ્ડ હોલને થે્ડના કોર (મૂળ) વ્્યાસ એટલે કે 19.2 મીમી સુધી 
બોર કરો. 

•  મશીનને 2.5 mm વપચ આતંરરક થ્ેડ કાપવા માટે સેટ કરો.

•  આતંરરક થ્ેડ કાપો.

•  સુ્ક વપચ ગેજ વડે થે્ડને તપાસો.

•  બાહ્ય થે્ડ સમાગમના ભાગો સાર્ે થે્ડને તપાસો Ex.106 

•  રરવસ્થ કરો અને કામ ચાલુ રાખો∅40 મીમી અને તે સાચું છે.

•  કામના અતંનો સામનો કરો અને 20 મીમીની કુલ લંબાઈ જાળવો. 

•  બાહ્ય ધાર પર ચેમ્ફર 1x45°.

•  તીક્ષણ રકનારીઓ દૂર કરો અને અંતતમ તપાસ કરો.
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કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

આતંફિંક થ્ે્ડ કયાિિયા (Cutting an internal thread)

ઉદે્શ્્ય: આ તમને મદદ કરશે
• મધ્્ય લેથ િિં આતંફિંક દયોિંયો કયાિયો.

ચાર જડબાના ચક/ત્રણ જડબાના ચક/કોલેટ પર જોબ માઉન્ટ કરો.

થ્ેડના મુખ્ય વ્્યાસ સુધી જરૂરી લંબાઈ/ ચછદ્ર દ્ારા જોબને રડ્રલ કરો અને 
બોર કરો.

બ્લાઈન્દડ હોલ માટે, કટીંગ ટૂલને થ્ેડ સાફ કરવા માટે પરવાનગી આપવા 
માટે પૂરતા પ્રમાણમાં બોરના અતંે એક વવરામ કાપો.

વવરામ થે્ડના મુખ્ય વ્્યાસ કરતા મોટો હોવો જોઈએ. (રફગ 1)

આગળના છેડાને 2×45° પર ચેમ્ફર કરો.

રફગ 2 માં બતાવ્્યા પ્રમાણે 60° સમાવવષ્ટ કોણ કાપવા માટે કમ્પાઉન્દડ 
રેસ્ને 29° પર સેટ કરો.

ત્ગ્યર બોક્સ લલવરને જરૂરી પીચ પર સેટ કરો.

કંટાળાજનક બારમાં ્યોગ્્ય રીતે ગ્ાઉન્દડ થ્ેડીંગ ટૂલને ઠીક કરો.

કંટાળાજનક બારને લરે્ સેન્ટર લાઇનની સમાંતર ઠીક કરો અને કટીંગ 
ટૂલના બિબદુને કેન્દદ્ર પર સૂવા માટે સેટ કરો.

રફગ 3 માં બતાવ્્યા પ્રમાણે સેન્ટર ગેજની મદદર્ી કટીંગ ટૂલને સંરેખખત 
કરો.

બોરમાં પ્રવશેની આવશ્્યક ઊંડાઈ દશણાવવા માટે કંટાળાજનક બારને 
ચચહ્નિત કરો.

ખાતરી કરો કે કંટાળાજનક બાર કામ પર ક્યાં્ય ફાઉલ ન કરે.

ટૂલ પોઈન્ટ બોરને સ્પશશે ત્યાં સુધી ક્રોસ સ્લાઈડને ઉલટાવી દો. ક્રોસ-
સ્લાઇડ અને કમ્પાઉન્દડ સ્લાઇડ ગ્ેજુ્એટેડ કોલરને શૂન્ય પર સેટ કરો. 
બોરમાંર્ી કટિટગ ટૂલ પાછંુ ખેંચો.

સ્સ્પન્દડલ ઝડપને ગણતરી કરેલ r.p.m ના 1/3 પર સેટ કરો. મશીન ચાલુ 
કરો. કટની ઊંડાઈને 0.1 મીમીમાં સમા્યોલજત કરો.

અડધા અખરોટને જોડો.

કટના અતંે, વારાફરતી ચકને રરવસ્થ કરો અને થે્ડર્ી દૂર ટૂલને સાફ કરો.

ખાતરી કરો કે સાધન બોરની બંને બાજુના દોરાને સ્પશશે નહીં. જ્યારે કટીંગ 
ટુલ બોરમાંર્ી બહાર આવે ત્યારે મશીન બંધ કરો.

કટની ઊંડાઈ આપો અને મશીનને આગળની રદશામાં ચલાવો.

એ જ રીતે અંતતમ ઊંડાઈ પ્રાપ્ત ન ર્ા્ય ત્યાં સુધી થ્ેડને સમાપ્ત કરો.

તૈ્યાર થે્ડને થ્ેડ પ્લગ ગેજ અર્વા થે્ડેડ બોલ્ટ વડે તપાસો.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંયોધધત 2022) વ્્યયા્યયામ 1.7.107
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M) વ્યા્યામ 1.8.108
ફફટિં (Fitter)- ્લયામતી

જાળવણી ્િંળ ્મયાિંકયામ કયા્્ય - બ્ુ પરિન્ટમાંથી મશીનનયા ભયાગોની ્િંળ એ્ેમ્બલી (Simple repair 
work - simple assembly of machine parts from blue prints)
ઉદે્શ્ો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
• પૂછં્ડી સ્ોક એ્ેમ્બલીમાં ખયામીઓ ઓળખો
• પૂછં્ડી સ્ોક એ્ેમ્બલી તો્ડી નયાખો
•  ખયામીયકુત/ખિંી ગ્ેલયા ભયાગોને ઓળખો
•  ખયામીયકુત ભયાગો તૈ્યાિં કિંો
•  પૂછં્ડીનયા સ્ોકમાં એ્ેમ્બલ કિંો
•  પૂછં્ડી સ્ોક કયામગીિંી તિયા્ો
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જો્બ સ્કવન્ (Job Sequence)

પૂછં્ડીનયા સ્ોકમાં ખયામીઓની ઓળખ

•  પૂંછડીના સ્ોકમાં ખામીને ઓળખો.

•  સ્પિનડલને ખસેડવા માટે પૂંછડીના સ્ોક હેનડ વ્ીલને ફેરવો.

•  લોકીંગ લીવરનો ઉપિયોગ કરીને સ્પિનડલને લોક કરો.

•  પૂંછડીના સ્ોક હેનડ વ્ીલને ફેરવો અને સ્પિનડલની હહલચાલ અને 
લોકીંગ સ્થિતત તપિાસો. જો સ્પિનડલ યોગય રીતે લોક ન હોય તો તે ખસી 
જશે.

નયા.ઓન ્ડીઆિંજી જથથો/જૂથ વણ્યન કદ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

1
6
1
1
1
1
1
1
1
1
1

10
1
1
1
1
1
3
3
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
1
1

ટેલસ્ોક
તેલ ્તનની ડીંટડી
હેક્સ. સોસી. એચડી ટોપિી સૂ્ક
હેક્સ. સોસી. એચડી ટોપિી સૂ્ક
Cyl.pin
કી
Grub Scr. ‘જી’
Grub Scr. ‘એ’
્લીવ
્લીવ (ટેનન ્લોટ સારે)
અખરોટ
હેક્સ. સોસી. એચડી ટોપિી સૂ્ક
સૂ્ક
ગુ. બોલ બેરરગ (51205)
ફલેંજ
ગ્ેજુ્એટેડ કોલર
હેનડ વ્ીલ
કમ્પ્શેન વસતં
સ્ીલ બોલ વગ્થ V
ટેપિરપપિન
હેનડલ
હેનડલ લાકડી
કલેમ્પિ ટુકડો
કલેમ્પિ ટુકડો
સૂ્ક લાકડી
કેપિ
ટેપિરપપિન
હેનડલ લાકડી
મૂઠ
તરંગી શાફ્ટ
બાહ્ય વરુ્થળ
સીએલ. પલગ
્પિસેર
કલેમ્પિ અખરોટ

C8
M8 x 100
M8 x 60
10 x 50

M8 x 16
M8 x 10

M8 x 25

25/47 x 15

5/16” વગ્થ V
6x60

6 x 50
 

એ 30
6

•  આરી, તેને સુ્ક રોડ સ્પિનડલ લોક યોગય રીતે કામ કરરું નરી તરીકે 
ઓળખવામાં આવે છે. 

•  પૂંછડીના સ્ોકમાંરી સ્પિનડલ લોકીંગ યુનનટને તોડી નાખો.

•  ખામીયુકત સુ્ક સળળયાને બદલે નવો સુ્ક રોડ તૈયાર કરો.

•  ઘસાઈ ગયેલા સુ્ક સળળયાને બદલે તૈયાર સુ્ક સળળયાને એસેમબલ 
કરો.

 •  પૂંછડીના સ્ોકની કામગીરી તપિાસો અને સ્પિનડલને યોગય સ્થિતતમાં 
લોક કરો.

ટેલસ્ોક

ગ્ુિ એ્ેમ્બલી ્્ડોઇંગ

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.108
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નયા.ઓન ્ડીઆિંજી જથથો/જૂથ વણ્યન કદ

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43

44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

59

60

61

1
1
1
1
1
2
1
2
1
3
3
3
3
3
1
1
2
2
8
2
2
1
3
3
3
1
1
1
2
2
2
1
1
1
2

કેપિ
ટેપિરપપિન
ટેપિરપપિન
હેનડલ લાકડી
ટેનન
ઇન્ટ. રડ્થ . ટેપિર પપિન
જીબ
્પિેક. સૂ્ક
કલેમ્પિ ટુકડો
બેરરગ ધારક
હેક્સ. સમાજ ગ્બ સૂ્ક
્પિકે. પપિન
સોય રોલર બેરરગ DL-810
બેરરગ ઝાડવું
શાફ્ટ
શાફ્ટ
વાઇપિર
પલેટ
Slotted ch. એચડી scr ‘એ’
વાઇપિર
પલેટ
કલેમ્પિ પલેટ
્પિેક. ધોબી
કમ્પ્શેન વસતં
્પિેક. ગ્બ સૂ્ક
ટેલસ્ોક બેઝ (NH22 માટે)
ટેલસ્ોક બેઝ (NH26 માટે)
ટેલસ્ોક બેઝ (NH32 માટે)
સ્ડ ‘B’ (NH22 માટે)
સ્ડ ‘B’ (NH26 માટે)
્પિેક સ્ડ (NH 32 માટે)
હેક્સ. બોલ્ટ (NH22 માટે)
હેક્સ. બોલ્ટ (NH26 માટે)
હેક્સ. બોલ્ટ (NH32 માટે)
્વ લોકીંગ અખરોટ

6 x 80
4 x 30

8x50

M6 x 10
 

8/14 x 10

M6 x 18

M20 x 130

M20 x 170

M20 x 140
M20 x 180
M20x 220
0, 8dx M20

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.108
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેનુ્ફેક્ચરિંગ (CG & M) વ્યા્યામ 1.8.109
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ

જાળવણી એ્ેમ્બલી દિંમમ્યાન ્ંભપવત એ્ેમ્બલી ખયામીને સિુયાિંવી (Rectify possible assembly 
faults during assembly)
ઉદે્શ્ો:આ કસરતના અતંે તમે સમર્થ હશો
•  ફ્્ડલલગ હે્ડમાંથી સસિન્ડલ અને સસિન્ડલ પુલીને તો્ડી નયાખો • ઘ્યાઈ ગ્ેલયા અને નકુ્યાન મયાટે ભયાગોને ્યાફ કિંો અને તિયા્ો
•  સસિન્ડલ અને સસિન્ડલ પુલી એ્ેમ્બલ કિંો
•  ્ોગ્ કયા્્ય મયાટે સસિન્ડલ અને સસિન્ડલ પુલીનું િિંીક્ષણ કિંો
•  િયાવિં આિંીમાં હયાઇ્્ડોસલક ખયામીને સુિયાિંવી
•  ઘ્યાઈ ગ્ેલયા ગ્યાઇન્ડીંગ વ્ીલને તો્ડી નયાખો અને એ્ેમ્બલ કિંો
•  લેથની ક્ો્ સલયાઇ્ડમાંથી ગી્બને તો્ડી નયાખો અને એ્ેમ્બલ કિંો.
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જો્બ સ્કવન્  (Job Sequence)

•  ‘V’ બેલ્ટને ઠીક કરો અને યોગય તાણમાં ગોઠવો.

•  બેલ્ટ ગાડ્થ  માઉન્ટ કરો.

મશીન ્ચલયાવવયાનું િિંીક્ષણ કિંો

•  પિાવર સપલાય ચાલુ કરો.

•  મેગ્ેહટક સે્નડ સારે લલવર ટાઇપિ ડાયલ ટેસ્ ઇનનડકેટરનો ઉપિયોગ 
કરીને સ્પિનડલની રન આઉટ તપિાસો.

ક્.નં. ભયાગોનયા નયામ ટીકયા

1
2
3

ટે્બલ

સસિન્ડલ અને ગિંગ્ડીનયા ભયાગો

•  સ્પિનડલમાંરી ડડરિલ ચક અને આબ્થર (ભાગ નં 20 અને 19) દૂર કરો

•  મશીન બંધ કરો અને બેલ્ટ ગાડ્થ  દૂર કરો.

•  ગરગડીમાંરી ‘V’ પિટ્ો (ભાગ નંબર 1) દૂર કરો.

સસિન્ડલ પુલી અને હ્બ એ્ેમ્બલી દૂિં કિંવી

•  સ્પિનડલ હબ (ભાગ નં 4) માંરી બદામ (ભાગ નં 2) છૂટા કરો. 

•  સ્પિનડલ હબમાંરી સે્પિવાળી ‘V’ ગરગડી (ભાગ નંબર 3) દૂર કરો. 

•  પિીછાની ચાવી દૂર કરો (ભાગ નંબર 5).

•  ્પિસેર (ભાગ નં 8) માંરી આતંડરક વરુ્થળો (ભાગ નં 6) દૂર કરો.

•  સ્પિનડલ હબ (ભાગ નં 4) ના છેડેરી બાહ્ય વરુ્થળ (ભાગ નં 9) દૂર કરો.

 •  ્પિસેરમાંરી સ્પિનડલ હબ અને બેરરગસ (ભાગ નંબર 7) દૂર કરો.

હ્બ અને ્ેબરિંગ્ને નકુ્યાન ટયાળવયા મયાટે એલ્ુમમનન્મ અથવયા 
કોિિં ્ળળ્યાનો ઉિ્ોગ કિંો.

સસિન્ડલ સલીવને દૂિં કિંવું

•  મશીનમાંરી શાફ્ટ વડે પપિનનયનને દૂર કરો.

•  દાંતાવાળા વોશરને સીધા કરો (ભાગ નંબર 11).

•  સ્પિનડલ (ભાગ નં 17)માંરી અખરોટ (ભાગ નં 10) ને છૂટો કરો અને દૂર 
કરો. 

•  સ્પિનડલમાંરી દાંતાવાળા વોશરને દૂર કરો.

•  બેરરગસ દૂર કરો (સ્પિનડલ ્લીવમાંરી ભાગ નંબર 12 (ભાગ નં 14) 

•  O - રરગ દૂર કરો (ભાગ નંબર 13).

•  સ્પિનડલ ્લીવ (ભાગ નંબર 14) દૂર કરો.

•  સ્પિનડલ ્લીવમાંરી સ્પિનડલ (ભાગ નંબર 17) દૂર કરો.

•  હાઇડરિ ોલલક પે્સનો ઉપિયોગ કરીને સ્પિનડલમાંરી થ્રસ્ બેરરગ (ભાગ નં 
15) દૂર કરો. 

•  બધા પવખેરી નાખેલા ભાગોને સાફ કરો અને તેને સૂકવો.

પવખેિંી નયાખતી વખતે ્બિયા ફ્ડ્એ્ેમ્બલ ભયાગોને ્ોગ્ 
ક્મમાં અલગ ટે્માં િંયાખો.

ઘ્યાઈ ગ્ેલયા અને ક્ષમતગ્સત ભયાગોની ઓળખ

•  સ્પિનડલ અને ગરગડીના તમામ તોડી નાખેલા ભાગોને સારી રીતે 
તપિાસો અને ક્ષતતગ્્ત, ઘસાઈ ગયેલા ભાગોની યાદી બનાવો અને 
આપિેલ ટેબલ ભરો.

નવયા ્ેબરિંગ્ અને ્ર્કપ્સને ઠીક કિંતી વખતે કયાળજી લેવી જોઈએ.

•  ઘસાઈ ગયેલા અને ક્ષતતગ્્ત ભાગોને બદલો અને સ્પિનડલ અને 
પુલીને એસેમબલ કરો.

•  સ્પિનડલ અને પુલીના તમામ ભાગોને પવપિરીત ક્રમમાં ભેગા કરો અને 
જરૂરી ભાગો પિર ગ્ીસ, તેલ લગાવો.
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કાય્થ 2: િયાવિં ્ોમાં હયાઇ્્ડોસલક ફોલ્ટનું સુિયાિંણયા

•  મશીનને બંધ કરો અને બેલ્ટ ગાડ્સ્થને દૂર કરો.

•  હારને યોગય રીતે ટેકો આપિો.

•  હાઇડરિ ોલલક તેલને ડરિેઇન કરો અને તેને સુરક્ક્ષત રીતે રાખો.

•  કનેક્ટિંગ પપિન/સર્કલપિ/પ્પલટ પપિન દૂર કરો અને હાઇડરિ ોલલક 
યુનનટમાં ફાસ્નસ્થને ઢીલું કરો.

•  ઓઇલ લાઇનોને ડડસ્કનેટિં કરો અને હાઇડરિ ોલલક યુનનટને m/c રી દૂર 
કરો. હાઇડરિ ોલલક યુનનટને તોડી નાખો અને તેને અલગ ટરિેમાં રાખો ડફગ 
2.

•  બધા ભાગોને સાફ કરો અને તેને સૂકવી દો.

•  કોમ્પ્ેસડ એર વડે તેલના પ્વાહના ભાગનું નનરીક્ષણ કરો.

•  ઓઈલ સીલ/’ઓ’ રરગસ/ડફલ્ટર કંટરિ ોલ વાલવ/વાલવ સીટની તપિાસ 
કરો.

•  ઘસાઈ ગયેલ/ક્ષતતગ્્ત ભાગોને બદલો / સમારકામ કરો.

હયાઇ્્ડોસલક એકમને પવખેિંી નયાખવયાની પવિિંીત િંીતે એ્ેમ્બલ 
કિંો.

•  મશીનમાં એકમને ઠીક કરો.

•  ઉતપિાદકોએ ભલામણ કરેલ ગ્ેડ તેલ મુજબ દૂળિત ભરણ હોય તો 
ડરિેઇન કરેલા તેલની સ્થિતત તપિાસો.

•  મશીનને ધીમી, મધયમ અને ઊંચી ઝડપિે 5 તમનનટમાં ચલાવો. 

•  જો સ્પિનડલ એસેમબલીમાંરી કોઈ અસામાન્ય અવાજ સંભળાય તો 
સાંભળો.

•  સ્પિનડલ એસેમબલીમાં કોઈ અવાજ ઉતપિન્ન રાય છે કે કેમ તે તપિાસો 
જો આમ હોય તો ખામીને સુધારો અને અવાજ પવના મશીન ચલાવો. 
ભાગો 1 ‘V’ બેલ્ટ 2 નટ 3 સ્પિનડલ પુલી 4 સ્પિનડલ હબ (આતંડરક 
્પલાઇનસ) 5 ફેધર કી 6 આતંડરક સક્થ લ 7 બેરરગ

•  ઓઈલ લાઈનો અને ડરિ ાઈવ લસસ્મને જોડો અને આમ્થ સપિોટ્થને દૂર 
કરો. 

•  ટરિ ેલ મશીન ચલાવો અને કામગીરીનું અવલોકન કરો.

•  ઓઈલ લાઈનમાં કોઈપિણ લીકેજ તપિાસો, જો મળી આવે તો તેમની 
ધરપિકડ કરો.કંટરિ ોલ વાલવ એડજસ્ કરો અને આમ્થ લલક્ફ્ટગ અને 
ડડસેનનડગ પિફફોમ્થનસ માટે ચકાસો. 

•  બેલ્ટ ગાડ્થ ને ઠીક કરો.

•  મશીનને ધીમી, મધયમ અને ઊંચી ઝડપિે 5 તમનનટમાં ચલાવો. 

•  જો સ્પિનડલ એસેમબલીમાંરી કોઈ અસામાન્ય અવાજ સંભળાય તો 
સાંભળો.

•  સ્પિનડલ એસેમબલીમાં કોઈ અવાજ ઉતપિન્ન રાય છે કે કેમ તે તપિાસો જો 
આમ હોય તો ખામીને સુધારો અને અવાજ પવના મશીન ચલાવો.

ભયાગો

1  ‘V’ બેલ્ટ

2  અખરોટ

3  સ્પિનડલ ગરગડી

4  સ્પિનડલ હબ (આતંડરક ્પલાઇનસ)

5  ફેધર કી

6  આતંડરક વરુ્થળ

7  બેરરગ બેરરગ માટે 

8  ્પિેસર

9  બાહ્ય વરુ્થળ

10  અખરોટ

11  વોશર

12  બેરરગ

13  ઓ-રરગ

14  સ્પિનડલ ્લીવ

15  થ્રસ્ બેરરગ સ્પિનડલ પિર 

16  ્પલાઇનસ

17  સ્પિનડલ

18  ફાચર ્લોટ

19  ચક આબ્થર

20  ડડરિલ ચક
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ું•  વીજ પુરવઠો સ્વચ-ઓફ કરો.

•  સલામતી કાચના કૌંસને ઉતારો.

•  ગ્ાઇનડીંગ વ્ીલ કવર દૂર કરો.

•  ગ્ાઇનડીંગ વ્ીલના સ્પિનડલમાંરી બદામને સૂ્ક કાઢી નાખો.

•  ટુલ રેસ્ દૂર કરો.

•  સ્પિનડલમાંરી ગ્ાઇનડીંગ વ્ીલ્સ દૂર કરો.

•  મોટરની ગરગડીમાંરી બેલ્ટ દૂર કરો.

•  ગ્ાઇનડીંગ વ્ીલ હેડ યુનનટને મુખ્ય શરીરમાંરી અલગ કરો.

 વ્ીલ હેડમાંરી વ્ીલ સ્પિનડલ તોડી નાખો.

કાય્થ 3: ઘ્યાઈ ગ્ેલયા ગ્યાઇન્ડીંગ વ્ીલને તો્ડી નયાખવું અને એ્ેમ્બલ કિંવ

•  હાઉસસગ/સ્પિનડલમાંરી બોલ બેરરગસ કાઢો.

•  બોલ બેરરગસ અને અન્ય ભાગોને સાફ કરો.

•  બેરરગસ અને અન્ય ભાગોનું નનરીક્ષણ કરો.

•  જો જરૂરી હોય તો, બેરરગસ બદલો.

•  જો નુકસાન રયું હોય તો બેલ્ટ બદલો.

•  બેરરગસ અને અન્ય ભાગોને લુબ્રિકેટ કરો.

•  ભાગોને પવપિરીત ક્રતમક ક્રમમાં એસેમબલ કરો.

•  જો જરૂરી હોય તો ગ્ાઇનડીંગ વ્ીલ્સ બદલો.

•  બેન્ચ ગ્ાઇનડરનું સરળ રીતે ચાલી રહું છે તે તપિાસો.

•  ડોવેટેલ ્લાઇડમાંરી એડજસ્સ્ગ સૂ્કને દૂર કરો.

•  ક્રોસ ્લાઇડમાંરી ગીબને તોડી નાખો.

•  ્લાઇડની સપિાટીઓને સાફ કરો.

•  તપિાસો અને તમામ ભાગોનું નનરીક્ષણ કરો.

•  ગીબ સ્રિ ીપિના ક્ષતતગ્્ત ભાગો અને એડજસ્મેન્ટ સૂ્ક બદલવા જોઈએ. 

•  ્લાઇડની રીતોને લુબ્રિકેટ કરો.

•  ગીબને એસેમબલ કરો અને ગીબ સીટીંગ તપિાસો.

•  જો તમને કોઈ ખામી જણાય તો તેને સુધારી લો.

•  એડજસ્સ્ગ સૂ્ક થ્રેડ તપિાસો.

•  ગીબ સ્રિ ીપિની ્લાઈડ રીતોને લુબ્રિકેટ કરો.

•  ્લાઇડ રીતે એસેમબલ કરો, કાઠી સારે જીપિ સ્રિ ીપિ.

•  એસેમબલીમાં જરૂરી યોગય ્વતંત્રતા આપિવા માટે એડજસ્સ્ગ સૂ્કને 
કડક કરો. 

•  એડજસ્સ્ગ સૂ્કની હહલચાલને ચેક-નટ દ્ારા લોક કરો. 

•  કોઈપિણ શેક વગર ્લાઈડની સરળ હહલચાલ તપિાસો.

•  જો એસેમબલીમાં ટેપિર ગીબ આપિવામાં આવયું હોય, તો ગીબને અંતતમ 
સૂ્ક દ્ારા યોગય રીતે સ્થિત કરો.

કાય્થ 4: લેથની ક્ો્ સલયાઇ્ડમાંથી ગી્બનું પવ્ર ્યન અને એ્ેમ્બલલગ

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.109
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કૌશલ્ય ક્મ (Skill Sequence)

નવું ગ્યાઇન્ડીંગ વ્ીલ ફીટ કિંો (Fit a new grinding wheel)
ઉદે્શ્: આ તમને મદદ કરશે
•  િે્ેડસ્લ ગ્યાઇન્ડીંગ મશીનમાં નવું ગ્યાઇન્ડીંગ વ્ીલ ફીટ કિંો.

મશીનને િયાવિં ્પલયા્ ્ંબિ કિંો

મશીનને સાફ કરો અને કોઈપિણ છૂટક મેટલ અરવા ઘિ્થક કણો દૂર કરો.

વક્થ  રેસ્ કલેમ્પિને ઢીલું કરો અને બાકીનું ડફગ 1 દૂર કરો.

વ્ીલ ગાડ્થ ની બાહ્ય પલેટ ડફગ 1 દૂર કરો.

વ્ીલ કલેમ્પિગ અખિંોટ હવે સુલભ છે.

છોડતા પિહેલા અખરોટની ડદશા તપિાસો.

ડફગ 2 ના યોગય કદના ્પિેનરનો ઉપિયોગ કરીને અખરોટને છૂટો કરો.

્યાદ િંયાખો કે જ્યાિેં મશીનની આગળનો ્યામનો કિંો છો, ત્યાિેં 
્ડયા્બી ્બયાજુનયા સસિન્ડલમાં ્ડયા્બી ્બયાજુનો દોિંો હો્ છે. તેને ઢી્ું 
કિંવયા મયાટે અખિંોટને ઘફ્ડ્યાળની ફદશયામાં ફેિંવો.

અખરોટ અને બાહ્ય ફલેંજ દૂર કરો.

તેને વ્ીલમાંથી મકુત કિંવયા મયાટે ્ોફ્ટ હેમિં ્યાથે હળવયા 
ફટકયાની જરૂિં િ્ડી શકે છે.

સ્પિનડલમાંરી ઘસાઈ ગયેલા વ્ીલને દૂર કરો અને તેને સે્કપિ બ્બનમાં મૂકો.

તપિાસો કે જૂના વ્ીલ પિરના નનશાન ડફગ 3 પિરના નવા વ્ીલ જવેા જ છે.

ડફગ 4 ફલેંજને વળગી હોય તેવા કોઈપિણ કાગળ, વોશરને દૂર કરો.

ફલેંજ, સ્પિનડલ, થ્રેડ અને ગાડ્થ ની અંદર સાફ કરો.

તપિાસો કે નવા વ્ીલમાં બંને પિેપિર વોશર અકબંધ છે.

સ્પિનડલ ડફગ 5 પિર નવા વ્ીલનો પ્યાસ કરો.

્ોગ્ ફફટ થવયાથી દૂિં િંહેવયા મયાટે લી્ડ બશુને ઉઝિં્ડો. નવયા 
વ્ીલનો ્બયાહ્ય વ્યા્ વ્ીલ ગયા્ડ્ય ની અંદિં ્િં્ િંીતે ફફટ હોવો 
જોઈએ, િિંંતુ િ્યાપત કકલ્િંન્ ્યાથે.

વ્ીલને ડરિ ાઇવવગ ફલેંજની સામે કાળજીપવૂ્થક દબાણ કરો અને બાહ્ય ફલેંજને 
સ્થિતતમાં મૂકો.

કલેક્મ્પિગ અખરોટને હારરી સૂ્ક કરો, ડફગ 6 માં વ્ીલને પિકડવા માટે પૂરતી 
મજબતૂીરી.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.109
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સ્પિનડલ અને વ્ીલને સંપૂણ્થ ક્રાંતત કરો.

ખાતરી કરો કે વ્ીલ સાચું ચાલી રહંુ છે, હાર ફેરવીને અને તે ગાડ્થ ના 
આતંડરક ભાગરી ્પિષટ છે.

અખરોટને પૂરતા પ્માણમાં સજજડ કરો જરેી ખાતરી કરી શકાય કે ફલેંજસ 
લપિ્યા પવના વ્ીલને ચલાવશે. (ડફગ 7 અને 8)

વ્ીલ ગાડ્થ ની બહારની પલટેને ડરડફટ કરો ડફગ 9.

વક્થ  રેસ્ને વ્ીલ ફેસની શક્ય તેટલી નજીક રીસેટ કરો.

વક્થ  રેસ્ કલેમ્પિને નનલચિતપિણે સજજડ કરો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.109

ગી્બ સ્્ીિને ્મયા્ોસરત કિંો  (Adjust the gib strip)
ઉદે્શ્:આ તમને મદદ કરશે
• લેથમાં ગી્બ સ્્ીિને ્મયા્ોસરત અને ્ંિેંખખત કિંો.

લોક-નટ્સ ઢીલા કરો. (ડફગ 1)

સેટ સૂ્ક દૂર કરો. (ડફગ 2)

ગીબ બહાર ખેંચો. (ડફગ 3)

બધા ભાગો સાફ કરો.

પ્ુક્શયન વાદળીનો ઉપિયોગ કરીને ગીબની સીધીતા તપિાસો.

વ્ીલને ફરીરી હાર વડે ફેરવો ખાતરી કરો કે વ્ીલ મુકત રીતે અને સાચું 
ચાલે છે. (વીજ પુરવઠો ચાલુ કરો અને મશીન ચાલુ કરો).

વ્ીલને સંપૂણ્થ ઓપિરેટટગ ઝડપેિ એક તમનનટ માટે ચલાવવાની મંજૂરી 
આપિો. મશીન હવે ગ્ાઇનડીંગ કામગીરી માટે તૈયાર છે.

ક્રોસ-્લાઇડની સ્સ્ક-સ્લપિ ગતતને રોકવા માટે સરફેસ મેળવવા માટે 
નગબને સે્કપિ કરો. બધા ભાગોને લુબ્રિકેટ કરો.

ડોવેટેલ ્લાઇડમાં ગીબને એસેમબલ કરો અને તેને સ્થિત કરો. (ડફગ 4)

એસેમબલીમાં જરૂરી યોગય ્વતંત્રતા મેળવવા માટે સૂ્કને સમાયોલજત કરો 
અને ્લાઇડ્સ વચ્ેની મંજૂરીને દૂર કરો.

ચેકનટ દ્ારા એડજસ્સ્ગ સૂ્કની હહલચાલને લૉક કરો.
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ચેક-નટ્સ સારે લૉક કરતી વખતે નગબને યોગય સ્થિતતમાં મજબતૂ રીતે 
પિકડી રાખો. ક્રોસ-્લાઇડનું કાય્થ તપિાસો.

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.109
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કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ (CG & M) વ્યા્યામ 1.8.110
ફફટિં (Fitter)- મૂળભતૂ

જાળવણી ્ચકે સલસ્ ્યાથે નન્મમત જાળવણી કિંો (Perform the routine maintenance with 
check list)
ઉદે્શ્ો:આ ક્િંતનયા અતેં તમે ્મથ્ય હશો
•  ્ચકે સલસ્ ્યાથે નન્મમત જાળવણી કિંો
•  મળેલી ખયામીયકુત વસતુઓને સુિયાિંવી.

જો્બ ક્મ (Job sequence)

1  ્ેબલ્ટનું ટેન્શન તિયા્ો અને એ્ડજસ્ કિંો

2  લેથનયા કેિેંજની હહલ્ચયાલ તિયા્ો

• મશીનને પવપવધ સ્પિનડલ ્પિીડ પિર ચલાવો અને ઝડપિ તપિાસો. 

• પિાવર ફીડને જોડો અને રેખાંશ અને ટરિ ાંસવસ્થ ફીડની હહલચાલ 
તપિાસો. 

• કલચ લીવર ઓપિરેટ કરીને કલચનું કાય્થ તપિાસો.

3 ક્ો્-સલયાઇ્ડ અને ક્પિયાઉન્ડ સલયાઇ્ડની હહલ્ચયાલ તિયા્ો. 

4  તેલનું સતિં અને ્ુબ્રિકેટટગ િંિની કયામગીિંી તિયા્ો.

 •  શીતકનું ્તર અને શીતક પિંપિની કામગીરી તપિાસો. 

5  ્લયામતી િંક્ષકોને તિયા્ો અને ખયાતિંી કિંો કે તેઓ સ્થિમતમાં 
છે.
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તિયા્વયાની વસતુઓ ્યારં કયા્્યકયાિંી/્તંુષટ અભભનતેયા ખયામીયકુત ઉિ્ચયાિંયાત્મક
હયાથ િિંવયાનાં િગલાં

બેલ્ટ અને તેના તણાવ

બેરરગ સાઉનડ ડરિ ાઇવવગ

કલચ અને રિેક

ખુલલા નગયસ્થ

બધી ઝડપિે કામ કરવું

તમામ ફીડ્સમાં કામ કરવું

લુ્બ્રિકેશન લસસ્મ

શીતક લસસ્મ

વાહન અને તેની મુસાફરી

ક્રોસ-્લાઇડ અને તેના

ચળવળ કમ્પિાઉનડ

્લાઇડ અને તેની

મુસાફરી

ટેલસ્ોક સમાંતર

પવદ્તુ ચળવળ

્ેન્ટિં લેથની ની્ચેની ્ચકે સલસ્ વસતુઓનું નનિંીક્ષણ કિંો

અને તેને ્ોગ્ કોલમમાં હટક કિંો.

ટે્બલ

કેપિટલે ગુસ્ે એન્ડ મેન્ફેુક્ચરિંગ - ફફટિં (NSQF - ્શંોધિત 2022) વ્યા્યામ 1.8.110
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કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ (CG & M) વ્્યયા્યયામ 1.8.111
ફફટિં (Fitter)- ્સલયામતી

નિ્યમમત ્ચકે લલસ્ટ મુજબ મેને્િન્્સ મોનિટિં મશીિ (Monitor machine as per routine check list 
ઉદે્શ્્યો:આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો
• લેથિયા ભયાગોનું નિિંીક્ષણ કિંો
•  લેથ ભયાગો િિં લુ્બ્રિકેશિ લયાગુ કિંવું
•  મશીનિિગ કિંતયા િહેલયા, મશીિિયા ભયાગોિી હહલ્ચયાલિે ્ચલયાવો અિે તિયા્સો.

જોબ પ્સક્વિ્્સ (Job Sequence)

• મશીન સાફ કરો.

• સુરક્ા રક્કો (ફફગ 1) તપાસો અને ખાતરી કરો કે તેઓ સ્થિતતમાં છે. 

• બેલ્ટનું ટેન્શન તપાસો.

• કેરેજ, લેર્ના ટેલસ્ોકની મુક્ત હહલચાલ તપાસો.

• મશીનને વિવિધ સ્્પપન્્ડલ ્પપી્ડ પર ચલાિો અને તપાસો.

• પાિર ફી્ડને જો્ડો અને રેખાંશ અને ટ્રા ાંસિસ્થ ફી્ડની હહલચાલ તપાસો. 

• ક્લચ લીિર ઓપરેટ કરીને ક્લચનું કાર્્થ તપાસો.

• ક્ોસ ્પલાઇ્ડ અને કમ્પાઉન્્ડ ્પલાઇ્ડની હહલચાલ તપાસો.

• તેલનું ્પતર અને લુબ્રિકેશનની કામગીરી તપાસો.

• શીતક અને શીતક પંપની કામગીરી તપાસો.

• તપાસો કે ખુલ્લા ગગર્સ્થ ર્ોગ્ર્ રીતે ફીટ ર્ર્ેલ છે સ્્પિચ ચાલુ છે 
અનેમશીનિનગ કરતા પહેલા મશીનની 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



353

લેથિી નિ્યમમત તિયા્સ સૂચ્ચ

ટેબલ

તિયા્સવયાિી વસ્્તુઓ વણ્ણિ ટીકયા

બેલ્ટ અને તેના તણાિ

બેરિરગ અિાજ

્ડ્રા ાઇવિિગ ક્લચ અને રિેક

ખુલ્લા ગગર્સ્થ

બધી ઝ્ડપે કામ કરે છે

તમામ ફી્્ડસમાં કામ કરવું

લુ્બ્રિકેશન સસસ્મ

શીતક સસસ્મ

િાહન અને તેની મુસાફરી

ક્ોસ-્પલાઇ્ડ અને તેની હહલચાલ કમ્પાઉન્્ડ 
્પલાઇ્ડ અને તેની મુસાફરી ટેલસ્ોકની 
સમાંતર હહલચાલ સલામતી રક્કો

ગોઠિણ સ્ક્રૂ

ઝ્ડપી ફેરફાર ગગર્ર બોક્સ ફી્ડ પસંદગીકાર

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચિત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.8.111

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



354

કેપિટલ ગ્્ુડ્સ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ વ્્યયા્યયામ 1.8.112
ફફટિં - મૂળભતૂ

જાળવણી પે્શિં ગેજ, તયાિમયાિ મયાિક, તેલ સ્તિં વાં્ચો (Read pressure gauge, temperature gauge, 
oil level)
ઉદે્શ્્યો: આ કસરતના અતંે તમે સમર્્થ હશો• પ્શેર ગેજ િાંચો
• તયાિમયાિ મયાિક વાં્ચો

• તેલનું સ્તિં તિયા્સો.
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કેપિટલ ગ્્ુડ્સ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ વ્્યયા્યયામ 1.8.113
ફફટિં - મૂળભતૂ

જાળવણી નુ્મેહટક લ્સસ્ટમમાં દબયાણ ્સેટ કિંો (Set pressure in pneumatic system)
ઉદે્શ્્યો:આ ક્સિંતિયા અતેં તમે ્સમથ્ણ હશો
• દબયાણ િંયાહત વયાલ્વ ્સેટ કિંો

• િંયાહત વયાલ્વનું કયા્ય્ણ તિયા્સો.

જોબ લ્સક્વન્્સ (Job Sequence)

• કોમ્પ્ેસર પર સ્્પિચ કરો

• કોમ્પ્ેસર ટાંકીમાં પ્શેર ગેજ િાંચો.

• આઉટલેટ લાઇન બંધ કરો.

• કાર્્થકારી દબાણ પ્ણાલી અનુસાર રાહત િાલ્િ કાર્્થ તપાસો 

• તે ર્ોગ્ર્ રીતે કાર્્થ કરી રહ્ું નર્ી, નીચે મુજબ કરો.

• કેપ ખોલો

• ફફગમાં સેટ સ્ક્રૂ નંબર 5 ને સમાર્ોસિત કરો.

• જર્રૂરી દબાણ મુજબ સેટ સ્ક્ર્રૂને સમાર્ોજવત કરો. 

• ન્ર્ુમેટવક સવસ્ટમની કામગીરી તપાસો
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કેપિટલ ગ્્ુડ્સ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ   વ્્યયા્યયામ 1.8.114
ફફટિં - મૂળભતૂ

જાળવણી ટોક્ણ  િેંન્ચિો ઉિ્યોગ કિંીિે ્ડોવેલ પિિ અિે કેિ સુ્ક એ્સેમ્બલીિો ઉિ્યોગ કિંીિે ્સિંળ ફફટિટગ 
એ્સેમ્બલ કિંો (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly using 
torque wrench)
ઉદે્શ્્ય:આ ક્સિંતિયા અતેં તમે ્સમથ્ણ હશો
• ્ડોવેલ પિિ અિે કેિ સૂ્કિો ઉિ્યોગ કિંીિે એ્ેસમ્બલી ફફટિે તૈ્યયાિં કિંો અિે એ્સેમ્બલ કિંો.
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જોબ લ્સક્વન્્સ (Job Sequence)
• કાચા માલનું કદ તપાસો

• ભાગ 1, 2 અને 3 સમાંતરતા અને લંબરૂપતા જાળિીને તમામ કદમાં 
ફાઇલ કરો.

• િેર્નર્ર કેસલપર િ્ેડ ચોરસ અને પફરમાણ અજમાિીને ખામી અને 
ચોરસતા તપાસો.

• ભાગ 1 અને 3 પર માર્કકગ મીફ્ડર્ા લાગુ કરો અને રેખાંકન મુજબ 
પફરમાણીર્ રેખાઓને ચચહનિત કરો. 

• પંચ સાક્ી ચચનિ અને ફ્ડ્રાલ હોલ માક્સ્થ 

ભયાગ 1 અિે 2

• આકૃતત 1 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે િધારાની ધાતુ અને ફાઈલને સાઈઝ અને 
આકાર પ્માણે ચેઈન ફ્ડ્રાલ કરો, કાપી અને દ્રૂર કરો

• ફફટ, ભાગ 1 અને 3 માં ભાગ 2 સહનશીલતા ± 0.04mm જાળિી રાખે 
છે.

• ભાગ 1, 2 અને 3 બધાને એકસારે્ એસેમ્બલ કરો અને ચોરસતા 
જાળિતા સમાંતર ક્લેમ્પ્સનો ઉપર્ોગ કરીને તેને ક્લેમ્પ કરો.

• ર્ોગ્ર્ ફફક્સર સાર્ે ફ્ડ્રા લિલગ મશીન ટેબલમાં એસેમ્બલી સેટિટગને 
પક્ડી રાખો.

• ફ્ડ્રાલ કરો, કાઉન્ટર લિસક કરો અને ્ડ્રા ોઇંગ મુજબ ચછદ્રને ફરીર્ી કરો અને 
ઠીક કરોએસેમ્બલી સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્ા વિના 5 મીમી ્ડોિેલ 
વપન.

• એ જ રીતે, એસેમ્બલી સેટિટગમાં ખલેલ પહોંચાડ્ા વિના અન્ય ્ડોિેલ 
વપન હોલને ફ્ડ્રાલ કરો, કાઉન્ટર લિસક કરો અને ફરીર્ી કરો અને અન્ય 
ઠીક કરોÆ5 મીમી ્ડોિેલ વપન.

• એસેમ્બલી સેટિટગને ખલેલ પહોંચાડ્ા વિના ભાગ 1 અને 3 માં ટેપ 
કરિા માટે ચછદ્રો ફ્ડ્રાલ કરો.

• એસેમ્બલી સેટિટગ, ફ્ડ્રાલને અલગ કરો ચછદ્ર દ્ારા 6.6 મીમી અને જોબ
્ડ્રા ોઇંગમાં બતાવ્ર્ા પ્માણે કેપ હે્ડ સ્ક્રૂ દાખલ કરિા માટે ભાગ 3 માં 

8mm ની ઊં્ડાઈ સુધી 11mm કાઉન્ટર બોર.

• બેન્ચ િાઇસમાં ભાગ 1 પક્ડી રાખો અને કેપ હે્ડ સ્ક્રૂને ઠીક કરિા માટે 
M6 આતંફરક થ્ે્ડને બે ચછદ્રોમાં કાપો.

• બર્સ્થ િગર થે્્ડો સાફ કરો.

• ભાગ 1, 2, 3 માં ફાઇલ સમાપ્ત કરો અને જોબના તમામ ખ્રૂણામાં ્ડી-
બર.

• ્ડોિેલ વપન અને કેપ સ્ક્રૂ સાર્ે ભાગ 1 અને 3 ને ફરીર્ી એસેમ્બલ કરો. 

• ટોક્થ  રેન્ચનો ઉપર્ોગ કરીને કેપ સ્ક્રૂને ઠીક કરો.

• ફફટ, ભાગ 1 અને 3 ઓપનિનગ ્પલોટમાં ભાગ 2.

• ર્ો્ંુડ તેલ લગાિો અને મ્રૂલ્યાંકન માટે સાચિી રાખો.

• એ જ રીતે, અંજીર 2 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે, ભાગ 3 માં િધારાની ધાતુને 
સાંકળ ્ડ્રા ીલ કરો, કાપી અને દ્રૂર કરો અને ફાઇલને કદ અને આકાર 
આપો.

કૌશલ્ય ક્રમ (Skill Sequence)

્ડોવેલનું ફફક્સસિંગ (Fixing of dowel)
ઉદે્શ્્યો: આ તમને મદદ કરશે
• ્ડોવેલ પિિ ઠીક કિંો
• ્ડોવેલ પિિ દૂિં કિંો.

ફફગ 1 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે પોઝઝશન 1 અને પોઝઝશન 2 રાખો.

સોકેટ હે્ડ સ્ક્રૂને એિી રીતે સજ્જ્ડ કરો કે ફફગ 1 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે સોકેટ 
હે્ડ સ્ક્રૂની એક વપચનું અતંર રહે.

્ડોિેલને હર્ો્ડાનો ઉપર્ોગ કરીને ચલાિો િરે્ી ્ડોિેલની ચેમ્ફર બાજુનો 
લગભગ 5 મીમી ફફગ 2 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે રીમે્ડ ચછદ્રમાં પ્િેશ કરે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચિત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.8.114
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લંબતા માટે તપાસો.

્ડોિેલને રીમે્ડ હોલમાં એિી રીતે ચલાિો કે ્ડોિેલનો ચેમ્ફ્ડ્થ  છે્ડો ફફગ 3 માં 
બતાવ્ર્ા પ્માણે પોઝઝશન 

1 માં સંપ્રૂણ્થ રીતે પ્િેશે.

્ડોિેલને વપન પંચ ્ડાર્ા 5.8 રાખીને ્ડોિેલના છે્ડાની વરિજ્ા ઉપર એિી 
રીતે ચલાિો કે ્ડોિેલનો ચેમ્ફ્ડ્થ  છે્ડો પોઝઝશન 2 માં ફફગ 4 માં બતાવ્ર્ા 
પ્માણે.

ફફગ 5 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે ્ડોિેલને લગભગ 10 મીમીની સ્થિતત 2 માં 
ચલાિો.

સોકેટ હે્ડ સ્ક્રૂને ક્ડક કરો િરે્ી ફફગ 6 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે કોઈ અતંર ન 
રહે.

કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચિત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.8.114
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360

્ડોવેલ દૂિં કિંવું

્ડોિેલને દ્રૂર કરવું એ ્ડ્રા ાઇવિિગ િિેી જ ફદશામાં હોવું જોઈએ.

ફફગ 7 માં બતાવ્ર્ા પ્માણે તે ્ડોિેલના વરિજ્ાના છે્ડા પર બેસે તે રીતે 
રીમ્ેડ ચછદ્રમાં વપન પંચ દાખલ કરો.

ગ 8 માંફફ બતાવ્ર્ા પ્માણે હર્ો્ડીનો ઉપર્ોગ કરીને ્ડોિેલને બહાર કાઢો.

કેપિટલે ગુસ્્ેસ એન્્ડ મેન્ફેુક્્ચરિિંગ - ફફટિં (NSQF - ્સશંોચિત 2022) વ્્યયા્યયામ  1.8.114
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