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@©hPo

(Fitter)

NSQF ¨ûX- 4
(NSQF Level - 4)

1þBm BiÓ

1st Year

ùRô¯t T«t£ ùNnØû\
(TRADE  PRACTICAL)

TÏ§ : £´ & Gm

(Sector :  CG & M)

(Uôt±VûUdLlThP TôPj§hPm _øûX 2022 - 1200 Hrs)

T«t£jÕû\ ùTôÕ CVdLLm,
§\uªÏ úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p Øû]úYôo AûUfNLm,

Ck§V AWÑ

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL
RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû]

RTôp ùTh¥ Gi 3142, £,¥,I. Y[ôLm, ¡i¥.ùNuû]- þ 600 032-
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(ii)

TÏ§ : £´ & Gm

Sector : CG & M

LôXm : 2 BiÓ

Duration : 2  Years

ùRô¯p : @©hPo - ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ (NSQF ¨ûX - 4)
(Uôt±VûUdLlThPÕ 2022)

Trade : Fitter - Trade Practical - 1st year (NSQF - Level - 4) (Revised 2022)

EÚYôdLm Utßm ùY°ÂÓ

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm
RTôp ùTh¥ Gi: 3142,
¡i¥, ùNuû]  - 600032
ªu AgNp: chennai-nimi@nic.in
CûQVR[m: www.nimi.gov.in

T§l×¬ûU © 2022 úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

ØRtT§l× :  ©lWY¬  2023 ©W§Ls : 3000

ì: 375/-

E¬ûU : úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû]«u AàU§ CpXôUp CkR 

©WÑWj§u GkR TÏ§«û]Ùm , ÁiÓm ©WÑ¬jRp ApXÕ GkR T¥Yj§Ûm SLp 

ùNnYÕ, ªu]Ô êXm ApXÕ CVk§WêXm, úTôhúPô SLp, T§Ü ùNnRp ApXÕ 

RLYp úNªl× Utßm GkR Y¯Øû\«Ûm §ÚmTl ùTßm YN§«û] ùNnVdáPôÕ.
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(iii)

ØuàûW

Ck§V AWNôeLj§u úTWôYp CXdLô], 30 úLô¥ UdLÞdÏ, SôpYôõp JÚYÚdÏ úYûX

Ej§WYôRjûR HtTÓjR úR£V §\u úUmTôhÓ ùLôsûL HtTÓjRlThÓs[Õ.

§\u ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôdÏY§p ùRô¯t T«t£ ¨ûXVeLs (ITI) Ød¡V TeÏ

YÏd¡\Õ. CdÏ±dúLô°u A¥lTûP«p RtLôX ùRô¯tNôûXL°u úRûYdúLtT §\u

ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôd¡ T«t£V°lTRtLôL ùRô¯tT«t£ TôP§hPj§û]

(ITI syllabus) Uôt±VûUdL, ùRô¯tLp® T«tß]ôóLs Utßm Lp®Vô[oLs ©W§¨§Lû[

Es[Pd¡V JÚ BúXôNû] ÏÝYô]Õ (Mentor council) EÚYôdLlThPÕ.

§\u úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p Øû]úYôôó (MSD & E) AûUfNLj§u T«t£ Õû\ RûXûU

CVdLj§u (DGT) LhÓlTôh¥p CVeÏm Ru]ôh£ ¨ßY]Uô] ùRô¯t T«t£ FPL

RVôôõl× ¨ûXVUô]Õ (NIMI) ùRô¯tT«t£ ùTßTYôóLÞdÏm Utßm AûRf NôôókR

Õû\LÞdÏm, Uôt±VûUdLlThP TôPj§hPj§u T¥ ùRô¯tT«t£ FPL £lTeLû[

(IMPS) EÚYôd¡Ùm, EtTj§ ùNnÕm Utßm ®¨úVô¡jÕm YÚ¡\Õ.

RtúTôÕ úUmTÓjRlThP TôPj§uT¥ “@©hPo ùRô¯t  T«t£ ùNnØû\ 1þBm

BiÓ (NSQF ̈ ûX þ 4) (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022), £´ & Gm ©¬Ü  T«t£ FPLeLs

RVôôõdLl ThÓs[]. NSQF ̈ ûX þ 4 (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022) T«t£Vô[oLÞdÏ T«t£

FPLUô]Õ ùR°YôLÜm RVôôõdLlThÓ ùRô¯t T«t£ ¨ûXVj§p T«ÛTYoLÞdÏm,

T«tßSoLÞdÏm Utßm ùRô¯t ØRÄhPôôóLÞdÏm YÚm LôXeL°p T«t£V°lTRtLôL

ùY°«PlThÓs[Õ.

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVjÕPu JÚe¡ûQkÕ EûZjÕ, ReLs

TeL°lûT Sp¡ Cl×jRLm ùY°«P ER®V CVdÏSôó, Aû]jÕ Õû\ ©W§¨§Ls,

FPL RVôôõl× ÏÝ Eßl©]ôóLs B¡úVôÚdÏ G]Õ U]UôôókR TôWôhÓRpLû[

EôõjRôdÏdÏ¡ú\u.

            Ms. §¬`ôp_õj úNj§,
áÓRp ùNVXô[o/ ùTôÕ CVdÏSo (T«t£)

§\uªÏ úUmTôÓ Utßm ùRô¯p

Øû]úYôôó AûUfNLm

Ck§V AWÑ

×Õ ¥pXõ þ 110 001.
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(iv)

ØLÜûW

Ck§V AW£u ùRô¯Xô[ôó Utßm úYûXYônl× AûUfNLj§u ̧ Ýs[ úYûX Yônl× Utßm
ùRô¯tT«t£j Õû\«u ùTôÕ CVdLjRôp (D.G.E&T) (RtùTôÝÕ ÑVj ùRô¯p Utßm §\u
úUmTôhÓ T«t£ Õû\«u ùTôÕ CVdÏ]WLm) ù_ôóU² áh¥ûQl× Ï¥VWÑ ùRô¯pÖhT
ER®ÙPu úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVm (NIMI) ùNuû]«p 1986-p
ÕYdLlThPÕ. Ck¨ûXVj§u Ød¡V Ï±dúLôs TX úYß ùRô¯t©ôõÜLÞdÏm, ûL®û]Oôó

Utßm NSQF T«t£ §hPeLÞdÏ YÏjÕûWjR TôPj §hPeL°uT¥ Lt©jRÛdLô]

FPLeLû[ EÚYôd¡ AYtû\ YZeÏRp BÏm.

ùRô¯p Øû\l T«t£«u Ød¡V Ï±dúLôs Ck§Vô®p Es[ úR£V LXkRônÜ ùRô¯p
Øû\T«t£ (NCVT), úR£V ùRô¯p TÝÏSôó T«t£ LXkRônÜ B¡VYt±tdÏ JÚ úYû[«û]
(job) R² JÚY]ôp §\u úUmTôhÓPu ùNnV ERÜm YûL«p U]§p ùLôiÓ Lt©jRÛdLô]
NôR]eLû[ EÚYôdL úYiÓm. Lt©jRÛdLô] NôR]eLs LÚj§«p/A±®Vp FPLeL[ôL
£lTeLs Y¥®p (IMP) EiPôdLlTÓ¡u\]. JÚ LÚj§Vp FPL £lTj§p LÚj§Vp ×jRLm,
ùNnØû\ ×jRLm, BnÜ Utßm YÏjùRôÕdÏRp (Assignment) ×jRLm,T«tßSôó Y¯Lôh¥,
úLh£ Lôh£ LÚ®(ÑYôó ®[dLlTPm Utßm Jüõ×Ïm FPLm) Utßm ARû] NôôókR NôR]eLs
B¡VûY APe¡«ÚdÏm.

JÚ LÚj§Vp ×jRLm, JÚ T«t£Vô[ôó JÚ úYûXûV (job) ùNnYRtÏ úRûYVô] A[Ü Nôôó×
A±®û] ùLôÓd¡\Õ. úRoÜ Utßm YÏjùRôÏjRp T«tßSÚdÏ T«t£Vô[ôõu ùNVp§\û]
U§l©Ó ùNnYRtÏm AYoLÞdÏ YÏjùRôÏjRûX RÚYRtÏm TVuTÓ¡\Õ. ÑYôó
®[dLlTPeLs Utßm JXõ ×Ïm FPLeLs T«tßSÚdÏ TôPeLû[ £\lTôL GÓlTRtÏ
ER® ùNVóYÕ UhÓUpXôUp, T«t£Vô[ôó GqY[Ü ×ôõkÕ ùLôiÓ Es[ôoLs GuTûR
U§l©Ó ùNnV ERÜ¡\Õ. T«tßSôó Y¯Lôh¥ T«tßSÚdÏ AYôõu A±ÜûWLû[ Th¥Vp
§hPj§tÏ, úRûYVô] LfNôlùTôÚhLû[ §hPªÓYRtÏ, SôsúRôßm TôPeLû[Ùm Utßm
ùNnØû\ ®[dLeLs SPjÕYRtÏ Y¯ùNn¡\Õ.

TVàs[ ÏÝ/ A¦ úYûXdÏ L¥]Uô] §\u úUmTôÓ úRûYdÏ A±®Vp FPL£lTm
ùNVpTÓ¡\Õ. YÏjÕûWjR Ød¡VUô] §\uLû[ úNolóTRtÏ úRûYVô] LY]m GÓjÕd
ùLôiÓ Es[Õ.

JÚ T«t£ ¨ûXVj§p ÝÝûUVô] LÚj§Vp FPL £lTm CÚkRôp AÕ T«tßSôó Utßm
úUXôiûU B¡V CWiÓdÏm TVàs[ T«t£«û] ùLôÓlTRtÏ ERÜ¡\Õ.

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVj§u T¦Vô[oL°u áhÓ ØVt£ Utßm FPL
Y[ôóf£ ÏÝ®tÏ AWÑ Utßm R²VôôóÕû\ ùRô¯tNôûXûV NôôókR STôóLs, ùTôÕ CVdÏSWLm
T«t£«u (DGT) ¸r Es[ TpúYß T«t£ ¨ûXVj§u STôóLs, AWÑ Utßm R²Vôôó
ùRô¯tT«t£ ¨ûXVj§u STôóL°u áhÓ ØVt£Vôp ùY°YkRÕRôu CkR LÚj§«p FPL
£lTm.

TpúYß Uô¨X AWÑL°u úYûXYônl× & T«t£jÕû\ CVdÏSôóLs, ùTôÕ Utßm CVdÏSWL
T«t£ NôûXL°u T«t£Õû\, ùTôÕ CVdÏSWL T«t£ ̈ ûXVeLs, R² FPL Y[ôóf£Vô[ôóLs
Utßm ER®Vô[ôóLs, B¡VYôóLÞdÏ G]Õ EiûUVô] Su±«û] CfNkRolTj§p
ùRôõ®jÕdùLôs¡ú\u úUÛm CYôóL°u ÑßÑßlTô] ÕûQ CpXôUp úR£V LÚj§Vp
FPL ¨ûXVm CkR NôR]eLû[ ùY°ùLôiÓ Yk§ÚdL Ø¥VôÕ

ùNuû] - 32    ùNVXôh£ CVdÏSo, NIMI
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(v)

HtT±®l×

£ _õ & Gm ©¬Ü ûL®û] NSQF T«t£§hPj§u ¸r ùRô¯t ©¬ÜdLô] @©hPo (1st year)

FPL £lTjûR (ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ ) 1þBm BiÓ NSQF ¨ûX þ 4
(Uôt±VûUdLlThPÕ 2022) ùY°«P ER®V FPL RVô¬lTô[oLÞdÏm, AYoLû[
AàU§jR ¨ßY]eLÞdÏm, Utßm AYoL[Õ TeL°l©tÏm, JjÕûZl©tÏm, úR£V
ùRô¯tT«t£ FPLj RVô¬l× ¨ûXVm R]Õ U]UôokR Su±«û]j ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ.

CkRl ×jRLm §ÚjRlThP TôPj§hPj§uT¥ RVô¬dLlThÓs[Õ.

FPLj RVô¬l×  Eßl©]oLs ÏÝ

RªZôdLm

§Ú. T. Wôm©WLôx C[¨ûX T«t£ AÛYXo,

Govt. (ITI), EÓUûXúThûP

§Ú. S. ÑúWx C[¨ûX T«t£ AÛYXo,
Govt. (ITI), LôûWdÏ¥.

FPL úUmTôh¥u JÚe¡ûQlTô[oLs

§Ú.  ¨oUpVô Sôj ÕûQ CVdÏSo,

NIMI, ùNuû].

§Ú. G . ûUd¡s _ô² úUXô[o,
NIMI, ùNuû].

CkR £lTjûR EÚYôdÏm ùNVtTôh¥p ªLÜm £\lTôLÜm BrkR DÓTôÓPàm
T¦Vôt±V L¦² RhPfNo, L¦² YûW LûXOo ªûN AfÑl T§lTô[o B¡úVôÚdÏ
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ TôWôhÓRûXl T§Ü ùNn¡\Õ.

CkR T«t£ LÚj§VûX EÚYôdLl TeL°l× Sp¡V CRW T¦Vô[oL°u ØVt£LÞdÏm
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ Su±ûVj ùR¬®jÕd ùLôs¡\Õ.

CkR £lTj§tÏ úS¬ûPVôLÜm, Uû\ØLUôLÜm ER®ùNnR Ut\YoLÞdÏm úR£V
ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ Su±«û] ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ.
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(vi)

A±ØLm

ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ ûLúVÓ ùRô¯t áPj§p ETúVô¡lTRtLôL RVô¬dLlThPÕ.

C§p @©hPo 1þBm BiÓ   ùNnÕ Ø¥dL úYi¥V T«t£Ls Y¬ûNVôL

úNodLlThÓs[Õ Utßm T«t£Ls ùNnYRtLô] Ï±l×Ls/RLYpLs CPm ùTt±Úd¡u\].

CkRl T«t£Ls NSQF ¨ûX þ 4  (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022) YûWVßdLlThP

TôP§hPj§uT¥ GpXô §\uLÞm ÕûQ ùRô¯t©¬Ü §\u EhTP úUt

ùLôs[ThÓs[Õ GuTûR Eß§ ùNn¡\Õ £ _õ & Gm 1þBm BiÓ  TôP §hPm TX

RLYXÏL[ôL ©¬dLlThÓs[Õ.

RLYXÏ Gi RLYX¡u RûXl×

RLYXÏ 1 TôÕLôl×

RLYXÏ 2 A¥lTûP ùTôÚjÕRp

RLYXÏ 3 EúXôLj RLÓ

RLYXÏ 4 ùYp¥e

RLYXÏ 5 Õû[«ÓRp

RLYXÏ 6 ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl×

RLYXÏ 7 LûPNp ©¥jRp

RLYXÏ 8 A¥lTûP TWôU¬l×

TôPj§hPm Utßm A§Ûs[ ®PVeLû[ BrkÕ TôôódÏm úTôÕ RLYXÏ JußdùLôuß
ùRôPôó× EûPVRôL Es[Õ TpúYß RLYX¡Ûs[ T«t£Lû[ Ju±ûQjÕ ARuT¥
T«t£ Utßm LtßdùLôsÞRûX Y¬ûNTÓjR úYiÓm.  TpúYß RLYXÏLÞdÏ
YZeLlThP A±ÜûWLs T«tßSo Y¯Lôh¥ ×jRLj§p úNodLlThÓs[Õ.

ùRô¯tT«t£ ùNnØû\«u Es[PdLm : 1þBm BiÓ ùNnÕ Ø¥dLlTP úYi¥V
T«t£L°u úSôdLØm, T«t£«u Ø¥®p T«t£Vô[oLs §\u ùT\ úYi¥VûYLÞm
Y¬ûN T¥ Ï±dLlThÓs[Õ.

úSôdLeLs: JqùYôÚ T«t£«u ÕYdLj§Ûm ùT\lTP úYi¥V §\u Ï±jÕ
Y¬ûNTÓjRlThÓs[Õ.

úRûYVô]ûYLs : JqùYôÚ T«t£«u ØRp TdLj§p úRûYlTÓm LÚ®Ls/A[dÏm
LÚ®Ls, CVk§WeLs/R[YôPeLs, ùTôÚhLs B¡VûY RWlThÓs[Õ.

T«t£ YûWTPm Utßm ùNnØû\

T¦Uû]«p ùT\úYi¥V §\uT«t£, LÚj§Vp ùNn§LÞPu §hPªPlThÓs[Õ.
T«t£ §hPj§p Ïû\kR ThN Projects úNodLlThÓs[Õ.  CÕ T«t£Vô[oLÞdÏ CûPúV
ÏÝYôL T¦Vôtßm §\û] úUmTÓjÕ¡\Õ.  YûWTPeL°p RWlThÓs[ Ï±ÂÓLs BIS
A[ÜL°uT¥ YûWVlThPûYLs BÏm.

§\u RLYp

§\u RLYp R²VôL RWlThÓs[Õ.  §\u EiPôdÏm TÏ§Ls T«t£«p
úNodLlThÓs[Õ.

CkR ùRô¯tT«t£ ùNnØû\ ×jRLm Written Instructional Material u JÚTÏ§VôÏm.  C§p (WIM)
ùRô¯t©¬Ü LÚj§Vp Utßm úNôRû]jRôs B¡VûYùLôiPRôÏm.  úNôRû]jRôs

úRoÜdLô] ®ûPLs response Rô°p UhÓúU GÝR úYiÓm.
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(vii)

TÏ§ 1 : TôÕLôl× (Safety)

1.1.01 ùRô¯t©¬®p T«t£«u Ød¡VjÕYm, ùRô¯t©¬Ü
T«t£«p TVuTÓjRlTÓm LÚ®Ls Utßm
CVk§WeL°u Th¥Vp (Importance of trade training, list of
tools &  machinery used in the trade) 1

1.1.02 TôÕLôl× U]lTôuûU £\dL T«t£Vô[oLÞdÏ
R²lThP TôÕLôl× ETLWQeLû[l Tt± Ltßd
ùLôÓjRp (Safety attitude  development of the trainee by educating
them to use personal protective equipment (PPE))  (QR Code Pg. No.3) * 3

1.1.03 ØRÛR® Y¯Øû\ Utßm A¥lTûP T«t£ (First aid
method and basic training) (QR Code Pg. No.5) * 5

1.1.04 TÚj§ L¯Ü, EúXôL ÕLsLs/ÕiÓLs TXY] úTôu\
L¯Ü ùTôÚhLû[ TôÕLôlTôL ALtßRp (Safe disposal of
waste materials like cotton waste, metal chips/burrs etc.,)
(QR Code Pg. No.11) * 11

1.1.05 ¾eÏ/BTjÕLû[ AûPVô[m LôÔRp Utßm R®ojRp
(Hazard identification and avoidance) 12

1.1.06 ATôVm, GfN¬dûL, _ôd¡WûR Utßm R²lThP
TôÕLôl× ùNn§ úTôu\Yt±tLô] TôÕLôl×
Ï±ÂÓLs (Safety sign for danger, warning, caution and personal
safety message) (QR Code Pg. No.14) * 14

1.1.07 ªuNôW ®TjÕLû[ RÓdL úUtùLôs[lTÓm
Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLs Utßm AjRûLV ®Tj§p

GÓdL úYi¥V SPY¥dûLLs (Preventive measures for electrical
accidents and step to be taken in such accidents) (QR Code Pg. No.16) * 16

1.1.08 ¾ AûQlTôuL°u TVuLs (Use of fire extinguishers)
(QR Code Pg. No.19) * 19

1.1.09 ùTôÚjÕRp úYûX ùNnÙmúTôÕ ©uTt\ úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLô]l T«t£ Utßm ×¬kÕùLôs[p
(Practice and understand precautions to be followed while working in fitting jobs) 22

1.1.10 ùRô¯tT«t£ ©¬®p TVuTÓm LÚ®Ls Utßm
ETLWQeLû[l TôÕLôlTôL TVuTÓjÕRp (Safe use of tools
and equipments used in the trade) 24

TÏ§ 2 : A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

1.2.11 ùTôÚ°p Ï±ÂÓLs Utßm AßjùRÓdL úRûYVô]
YûWVû\Lû[d ùLôiP LÚ®Ls Utßm ETLWQeLû[
AûPVô[m LôÔRp. (Identification of tools and equipments as per
desired specifications for marking & sawing) 26

1.2.12 TVuTôh¥tÏ Ht\YôÚ ùTôÚû[ úRokùRÓjRp (Selection
of material as per application) 28

1.2.13 êXlùTôÚ°p EiPôÏm ÕÚ, ùN§pLs, A¬jRp
úTôu\Ytû\ LiL[ôp BnÜ ùNnÕ LiP±Rp
(Visual inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.) 29

ùTôÚ[PdLm

T«t£ Gi              T«t£ TdL Gi
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(viii)

T«t£ Gi              T«t£ TdL Gi

1.2.14 ùLôÓdLlThP A[ÜLÞdÏ úLôÓLs YûWRp, N¬VôL
ûYv RôûPL°p  ©¥jRp, YûWVlThP A[ÜLÞdÏ HtT
AßjùRÓjRp (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws,
hacksawing to given dimensions) 31

1.2.15 TpúYß ÏßdÏ ùYhÓ Y¥YØûPV ùTôÚhLû[ AßjRp
(Sawing different types of metals of different sections) 37

1.2.16 úN]p TdLeLû[ CûQVôL ûTXõe ùNnRp (Filing channel,
parallel) 42

AÜhûNÓ LôXõTûW ùLôiÓ A[jRp (Measuring with
outside calipers) (QR Code Pg. No.45) * 45

1.2.17 NUR[UôLÜm Utßm ùNeÏjRôLÜm ûTXõe(úRôWôVUô]
ÕpXõVjRuûU  Filing flat and square (rough finish) 47

1.2.18 ûTXõe TZÏRp, ùY°lTWl× ûTXõe, Bh ùXd LôXõTo
Utßm v¼p ìp úSo Utßm CûQ úLôÓLs YûWRp
(Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with odd leg
caliper and steel rule) 49

1.2.19 ¥ûYPo, Bh ùXd LôXõTo Utßm v¼p ìûX TVuTÓj§
YhPm, Yû[Ü, CûQ úLôÓLs YûWRp  (Marking practice with
dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, arcs, parallel lines)) 51

1.2.20 v¡ûW©e ©[ôd Utßm ¥ûYPo I TVuTÓj§ úSo
úLôÓLs Utßm Yû[ÜLû[ YûWRp (Marking off straight
lines and arcs using scribing block and dividers) (QR Code Pg. No.54) * 54

NoúTv úLw I TVuTÓj§ CûQúLôÓLs YûWRp
(Marking parallel lines using surface gauge) (QR Code Pg. No.56) * 56

1.2.21 Ï±dLlThP úLôh¥û] Jh¥ ¡ûPUhPUô] TWlûT
ùNÕd¡ EÚYôdÏRp (Chipping flat surfaces along a marked line) 57

1.2.22 Ï±jRp, ûTXõe, RhûPVô] TWl×,  Utßm êûX UhPjûR
TVuTÓj§ AYtû\ úNô§jRp (Marking, filing, flat square and
check  using Try - square) 60

1.2.23 G°V YûWTPm ùLôiÓ Õû[Ls, CÚl©P ¨ûX, úSo
úLôÓLs úTôu\ûYLû[ ÑiQôm× éfÑ é£ T¦lùTôÚs
ÁÕ Uôod¡e ùNnRp. (Marking according to simple blue prints for locating
position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools) 61

1.2.24 'V' ©[ôd Utßm Uôod¡e ©[ôd ER®ÙPu EÚû[«u
ûUVm LiP±Rp (Finding center of round bar with the help of
‘V’ block and marking block) (QR Code Pg. No.65) * 65

1.2.25 Ktû\ Yû[Üd úLôh¥tÏ úSWô] úLôÓ CûQjRp (Joining
straight line to an arc) 67

1.2.26 £l©e, úNmT¬e, £l NXôh Utßm B«p Ïìq (Chipping,
chamfering, chip slots and oil grooves) 72

1.2.27 ± 0.5 mm ÕpXõVj§tÏ NUUhPUô], NÕW Utßm TdL CûQ
Y¥Yj§tÏ ûTXõe ùNnRp (Filing flat, square and parallel to an
accuracy of ±0.5mm) 74
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(ix)

1.2.28 Yû[kR úLôÓL°u ÁÕ £l ùNnRp þ TpúYß úLôQeL°p
¸þúY Uôod¡e ùNnÕ ¸þúY Lh ùNnRp  (Chip curve along a
line - mark out, keyways at various angles and cut key ways) 76

1.2.29 £Np áoûUVôdÏRp (Sharpening of chisel) 78

1.2.30 0.5 ªÁþu ÕpXõVj§tÏ ùUpXõV EúXôLj§û] ûTXõe
ùNnRp (File thin metal to an accuracy of 0.5mm) 81

1.2.31 TpúYß YûLVô] ÏßdÏ ùYhÓl TWl×d ùLôiP EúXôL
TÏ§L°u úUp úSWô] úLôÓ, Yû[Üs[ úLôh¥u úUp
AßjRp (Saw along a straight line, curved line, on different sections of metals) 83

BWjûR N¬ TôojRp (Checking the radius) (QR Code Pg. No.86) * 86

1.2.32 ûUpÓ v¼pþúLôQ ÏßdÏ ùYhÓ TWl× Utßm G.I-. YhP
ÏßdÏ ùYhÓl TWl×d ùLôiP ÏZô«u úUtTWl©p úSWôL
AßjRp (Straight saw on thick section of M.S.angle and pipe) 87

úLôQ ûUpÓ v¼p (M.S)  T¦lùTôÚ°u ÁÕ A[Ü
Ï±jÕ BdNô«e ùNnRp (QR Code Pg. No.88) * 88

1.2.33 ± 0.25 ªÁþu ÕpXõVj§tÏ vêj ûTp ùLôiÓ T¥ AûUl×
T¦lùTôÚ°u ÁÕ ûTXõe ùNnÕ ¨û\Ü ùNnRp
(File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm) 89

1.2.34 M.S. NÕWm Utßm NÕW ÏZôn T¦lùTôÚ°u úUp
BdNô«e Utßm ûTXõe ùNnRp (File and saw on M.S. square and
pipe) 91

1.2.35 Ï±dLlThP úLôÓ (Ï¯ Utßm Ï®)þ®òúP BWm ûTXõe
ùNnRp Utßm JÚe¡ûQjRp (File radius along a marked line (convex
and concave) and match) 93

1.2.36 EúXôL RLÓ ùNÕdÏRp (LjR§¬jRp) (Chip sheet metal (shearing)) 96

1.2.37 vùPl AûUl× ùNÕdÏRp Utßm ûTXõe úRnjRp
(Chip step and file) 98

1.2.38 Õû[Ls Ï±l©hÓ Utßm Õû[«ÓRp (Mark off and drill through
holes) 99

1.2.39 M.S. RLh¥u úUp Õû[«hÓ Uû\«ÓRp (Drill and tap on M.S.flat) 102

1.2.40 GÝjÕ Utßm Gi Øj§ûW«ÓRp (GÝjÕ Øj§ûW Utßm
Gi Øj§ûW) (Punch letter and number (letter punch and number punch)) 105

1.2.41 ùYqúYß TufLs TVuTÓjÕRp êXm T«t£ ùNnRp
(Practice use of different punches) 107

TÏ§ 3 : EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

1.3.42 úSWô] úLôÓLs, YhPeLs, Yû[ÜLs Utßm
TpúYß Y¥®Vp EÚYeL°p Ï±jRp, ©\Ï ùYhÓm
LÚ® (A) LjR¬ (Snips) ùLôiÓ RLÓLû[ ùYhÓRp
(Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical shapes and
cutting the sheets with snips) 109

1.3.43 G°ûUVô] EÚYôdLj§u Ï±l©ÓRp (Marking out of simple
development) 125

1.3.44 NôpP¬e Utßm vYh¥e úYûXLÞdÏ flaps I Ï±l©ÓRp
(Marking out for flaps for soldering and sweating) 131

T«t£ Gi              T«t£  TdL Gi
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(x)

1.3.45 TpúYß RLW EúXôL CûQl×Ls (Various sheet metal joints) 139

1.3.46 aôúXô Utßm NôXõh Tgf LÚ®Ls TVuTÓj§ Tg£e
ùNnRp (Punch holes using hollow and solid punches) 159

1.3.47 úXl Utßm Th  CûQl×Lû[ ùNnRp (Do lap and butt joints) 164

1.3.48 EúXôLj RLh¥û] ùYqúYß Y¥YeL°p Yû[jÕ ×]p
(Funnel) ùNnRp, Lm©«u ®°m×L°p úSWô], Yû[kR
EúXôL RLûP Be¡p vúPdv êXm U¥jÕ EÚYôdÏRp
(Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel) Wired edges - Straight
and curves, fold sheet metal at angle using stakes 168

1.3.49 Lm©Ùs[ ®°m×Pu á¥V G°V NÕW ùLôsLXu
EÚYôdÏRp Utßm ûLl©¥ûV ùTôÚjÕRp (Make simple square
container with wired edge and fix handle) 170

1.3.50 NÕW NôpPo ùNnR êûXLû[d ùLôiÓ NÕW RhÓ
EÚYôdÏRp (Make square tray with square soldered corners) 178

1.3.51 ùUuûUVô] NôpP¬e Utßm £pYo NôpP¬e ÁÕ T«t£
(Practice on soft soldering and silver soldering) 181

1.3.52 ¬®h ùNnR úXl Utßm Th CûQlûT EÚYôdÏRp (Make
riveted lap and butt joint) 186

1.3.53 ×]p EÚYôdÏRp Utßm CûQl×Lû[ NôpPo ùNnRp
(Make funnel as per development and solder joints) 192

1.3.54 ¬®h ùNnRÛdÏ Õû[«ÓRp (Drill for riveting) 204

1.3.55 LÜuPo Ned ùah ¬®hL°u TX YûLLÞPu ¬®h
ùNnRp (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk
head rivets) 206

TÏ§ 4 : ùYp¥e (Welding)

1.4.56 Bod Tt±ûQl× Øû\«p ºWô] úSoúLôÓ Øû\ûV T«t£
ùNnRp (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead) 209

1.4.57 YôÙ Utßm Bod ùYp¥e êXm Th Utßm ‘T’
©pXh CûQlûT EÚYôdÏRp (Making square, Butt joint and ‘T’
fillet joint - gas and arc) 215

1.4.58 YôÙ Utßm @©pXo Lm©ÙPu (©pXo WôÓPu) Utßm
Lm©«pXôÕ  (©pXo WôÓ CpXôRÕ) J¥ EÚÏRp,
_øYôûXûV AûUj§ÓRp (Setting up of flames, fusion runs with and
without filler rod and gas) 232

1.4.59 ¾lùTô± Tt\ûYjRXõp Th ùYpÓ Utßm Lôo]o @©pXh
ùNnRp (Butt weld and corner, fillet in arc welding) 240

1.4.60 MS RLÓL°u YôÙ ùYhÓRp (Gas cutting of MS plates) 246

TÏ§ 5 : Õû[«ÓRp (Drilling)

1.5.61 Õû[L°u ûUVjûR Ï±l©ÓRp Utßm ØÝ ¿[j§tÏ
Õû[«ÓRp (Mark off and drill through holes) 255

1.5.62 ûUpÓ v¼p EúXôLlThûP«u ÁÕ Õû[«ÓRp
(Drill on M.S Flat) 258

T«t£ Gi              T«t£  TdL Gi
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(xi)

1.5.63 úL_óL°u Y¥YûUl×LÞdÏ Ht\Yôß BW Utßm
AûUl×LÞdÏ ûTXõe ùNnRp (File radius and profile to suit gauge) 260

1.5.64 ¥¬p LÚ®Lû[ áoûUVôdÏRp (Sharpening of drills) 263

1.5.65 úLôQ A[®ÓRXõp ETLWQj§û]l TVuTÓj§ T«t£
ùNnRp (Practice use of angular measuring instrument) 270

1.5.66 LÜuPo£ed, LÜuPo Õû[ Utßm Ãm v©Xõh ©h
(êuß ÕiÓLû[l ùTôÚjRp) (Counter sink, counter bore and ream
split fit (three piece fitting)) 272

1.5.67 ØÝ ¿[ Õû[ Utßm TÏ§V[Ü Õû[«ÓRp (Drill through hole
and blind holes) 277

1.5.68 ¨ûXVô] A[ÜLÞdÏ úPlLs ùLôiÓ Eh×\ Uû\Ls
EÚYôdÏRp (ØÝ¨[ Õû[Ls Utßm Ï±l©hP BZ
Õû[Ls) (Form internal threads with taps to standard size) (through holes
and blind holes) 280

1.5.69 vùPh Utßm úTôph RVôo ùNnRp (Prepare studs and bolt) 282

1.5.70 ¨ûXVô] A[Ü®tÏ ûPLû[d ùLôiÓ ùY°l×\ Uû\Lû[
EÚYôdÏRp (Form external threads with dies to standard size) 286

1.5.71 Nuts EtTj§ ùNnÕ Bolt’s EPu ùTôÚjÕRp (Prepare nuts and
match with bolts) 288

1.5.72 vùPl ©h, BeÏXo ©h, BeÏs, úUtTWl×Ls ûTXõe
ùNnÕ ùTôÚjÕRp (ùTYp úL_ó 1 ¥¡¬dÏ Õp XõVm) (File and
make step fit, angular fit, angle, surfaces) (bevel gauge accuracy 1 degree) 291

1.5.73 G°V §\kR Utßm SLÚm ùTôÚjÕTûYLû[ EÚYôdÏRp
(Make simple open and sliding fits) 294

1.5.74 Õû[ ùT¬RôdÏRp Utßm Eh×\®hPj§û] A§L¬jRp
(Enlarge hole and increase internal dia) 297

1.5.75 EÚû[«u úUtTWl©p ûTXõe ùNnRp (File cylindrical surfaces) 299

1.5.76 Yû[Ü AûUl×d ùLôiP §\kR ùTôÚjÕRûX ùNnRp
(Make open fitting of curved profiles) 301

1.5.77 ØuúT Õû[«PlThP AûUlûTd ùLôiÓ
Õû[dLÚ®«u AûU®Pj§²p §ÚjRmùNnRp (Correction
of drill location by binding previously drilled hole) 304

1.5.78 Eh×\ NÕW ùTôÚjÕRûX EÚYôdÏRp (Make inside square fit) 306

TÏ§ 6 : ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

1.6.79 SLÚm ‘T’ ùTôÚjÕRûX EÚYôdÏRp (Make sliding ‘T’ fit) 308

1.6.80 §\kR¨ûX BeÏXo Utßm SLÚm TWl× B¡V JÚe¡ûQkR
TÏ§Lû[ ûTXõe ùNnÕ ùTôÚjÕRp (File fit - combined, open
angular and sliding sides) 311

1.6.81 §\kR¨ûX úLôQ AûUl×Lû[ 30 (minutes) ÕpXõVj§tÏ
Eh×\ úLôQeLû[ ûTXõe ùNnÕ ùTôÚjÕRp (File internal
angles 30 minutes accuracy open, angular fit) 313

T«t£ Gi              T«t£  TdL Gi
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(xii)

1.6.82 90° ApXôR úLôQeLÞdÏ vûX¥e RuûU ùLôiP
ùTôÚjÕRûX EÚYôdÏRp (Make sliding fit with angles other than 90°)

315

1.6.83 NUUhPUô] úUtTWl×Ls, Yû[Yô] úUtTWl×Ls Utßm
TdL CûQ úUtTWl×Ls v¡úWl ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp
(Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test) 319

1.6.84 vûX¥e TWl×Ls NUR[lTWl×Ls úUtTWl©u ÁÕ
EÚYôd¡ JÚe¡ûQjRp (Make and assemble, sliding flats, plain
surfaces) 325

1.6.85 ®jJoj Øû\«u êXm NUR[m Utßm Yû[Yô]
úUtTWl×Ls Rôe¡«ÚdÏm×ÞúUj ùNnÕ N¬TôodLÜm
(Check for blue math of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by
whitworth method) 327

1.6.86 BW Utßm úLôQl TWl×Lû[ ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ
ûTXõe ùNnÕ ùTôÚj§ Utßm JÚe¡ûQjRp (úLôQm 30
ÕpXõVm)   (File and fit combined radius and angular surface (accuracy
± 0.04 mm) angular and radius fit) 329

1.6.87 ÕpXõVUô] Õû[Lû[ LiP±kÕ Utßm vPh (stud)
ùTôÚjÕYRtÏ ÕpXõVUô] Õû[«û] EÚYôdÏRp
(Locate accurate holes and make accurate hole for stud fit) 332

1.6.88 úaih LÚ®Ls (Hand tools) TVuTÓj§ §ÚÏLs, úTôphLs
Utßm £ß Collars TVuTÓj§ Ju\ôd¡ JÚ ØÝûUVô]
ApXÕ TÏ§V[Ü Ju±ûQjÕ TôvP²e ùNnRp. (Fasten
mechanical components/sub-assemblies together using screws, bolts and
collars using hand tools) 334

1.6.89 CûQVô] Utßm úLôQl TWl×L°p vûX¥e AùNmT°
ùNnRp  (Make sliding fits assembly with parallel and angular mating surface) 336

TÏ§ 7 : LûPNp ©¥jRp (Turning)

1.7.90 LûPNp CVk§Wj§u CVk§W ùNVpØû\Ls (Lathe operations) 341

1.7.91 Knife tool- TVuTÓj§ @úTôo _ô Nd¡p T¦lùTôÚû[ N¬VôL
Af£p T¥V ûYjRp (True job on four jaw chuck using knife tool) 343

1.7.92 CÚ ùNuPoLÞdÏ CûPúV T¦lùTôÚû[ ©¥dL úT£e
ùNnRp (Face both the ends for holding between centres) 346

1.7.93 W@©e LÚ®/åp (Roughing) TVuTÓj§ ± 0.1 mm ÕpXõV TdL
CûQ LûPNp ùNnRp (Using rough turning tool parallel turn ± 0.1 mm) 348

1.7.94 ùY°lTdL LôXõlTo Utßm A[ÜúLôp TVuTÓj§
®hPjûR A[®ÓRp (Measure the diameter using outside caliper
and steel rule) 350

1.7.95 êuß RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[l ©¥jRp
(Holding job in three jaw chuck) 352

1.7.96 Facing, plain turning, step turning Tôoh¥e ùNnRp úRûY«pXôR
©£ß ¿dÏRp, NônÜ ùYhÓ, (Chamfering) Øû]Lû[
EÚû[VdÏRp Utßm Tôom åp êXm ùNVpØû\Lû[
ùNnRp (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer
corner, round the ends, and use form tools) 353

T«t£ Gi              T«t£  TdL Gi
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(xiii)

T«t£ Gi              T«t£  TdL Gi

1.7.97 úNôpPo LûPRp: NÕW, @©pXhÓs[, ùTùYpÓ,
@©pXhÓs[ AuPo Lh, NÕW ùTYpÓ LûPNp (Shoulder
turn : Square, filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted under cut,
square beveled) 358

1.7.98 £e¡p Tô«ih åûX áoûUVôdÏRp
(Sharpening of - single point tools) 364

1.7.99 dìqLs ùYhÓRp - NÕW, Yû[kR ‘V’ Y¥Y ¿iP Ts[m
(Cut grooves - square, round ‘V’ groove) 367

1.7.100 T¦lùTôÚ°p SoXõe HtTÓjÕRp (Knurl the job) 369

1.7.101 Õû[Lû[ úTô¬e ùNnRp - úTô¬e åpLû[ TVuTÓj§
vTôh úT£e, ûTXh Õû[«Ó, Õû[ ùT¬RôdÏRp
(Bore holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools) 372

1.7.102 úPTo Po²e ùNnRp (Eh×\m Utßm ùY°l×\m)
Turn taper (internal and external) 377

1.7.103 úPTo ©u - I  Po²e ùNnRp (Turn taper pin) 382

1.7.104 vPôuPoh úPToLû[ Po²e ùNnÕ úLwLÞdÏ
ùTôÚjRUôL AûUjRp (Turn standard tapers  to suit with gauge) 384

1.7.105 ûLLû[d ùLôiÓ LûPNp CVk§Wj§p úPlLs, ûPLs
TVuTÓj§ UûW«P T«t£ ùNnRp (Practice threading using taps,
dies on lathe by hand) 387

1.7.106 ùY°l×\ ‘V’ UûW ùNnRp (Make external ‘V’ thread) 389

1.7.107 §ÚÏ Sh RVôo ùNnÕ Utßm §ÚÏ RiÓûPd ùLôiÓ
CûQjRp (Prepare a nut and match with the bolt) 394

TÏ§ 8 : A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

1.8.108 G°V TÝÕ TWôU¬l× T¦ ×Þ ©¬ih ùLôiÓ G°V
CVk§W TôLj§û] JÚe¡ûQjRp (Simple repair work - simple
assembly of machine parts from blue prints) 397

1.8.109 AùNm©s ùNnÙm úTôÕ TÝÕLs HtTP
Yônl×s[ûYLû[ N¬ ùNnRp (Rectify possible assembly faults
during assembly) 400

1.8.110 N¬Tôol× Th¥Vp êXm YZdLUô] TWôU¬jRûX ùNnRp
(Perform the routine maintenance with check list) 408

1.8.111 YZdLUô] úNôRû] Th¥VXõuT¥ CVk§WjûR
LiLô¦jRp (Monitor machine as per routine check list) 411

1.8.112 AÝjRUô², ùYlT¨ûXUô² A[®, B«p A[Ü LiP±Rp
/A[®ÓRp (Read pressure gauge, temperature gauge, oil level) 413

1.8.113 ¨ÙúU¥d AûUl©p AÝjRjûR AûUjRp (Set pressure in
pneumatic system) 414

1.8.114 PYp ©uLs Utßm úLl vÏìdLû[d ùLôiÓ Pôod ¬uf
TVuTÓj§ G°V AùNmT°ûV HtTÓjÕRp (Assemble simple
fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque wrench) 415
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(xiv)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

SI.No. Learning Outcome Exercise No.

1 Plan and organize the work to make job as per specification 1.1.01 - 1.2.41
applying different types of 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 1.3.42 - 1.3.51
them by soldering, brazing and riveting. CSC/N0301

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

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

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

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

7 Make different fit of components for assembling as per required 1.6.79 - 1.6.89
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

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

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

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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(xvi)

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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(xvii)

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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(xviii)

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;
Appropriate
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(xix)

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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(xx)

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,
chamfering,

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(xxi)

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. Practice threading using taps, dies
   on lathe by hand. (2 hrs.)

106. Make external ‘V’ thread. (8 hrs.)

107. Prepare a nut and match with the
   bolt. (10 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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(xxii)

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.)
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1

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.01
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

ùRô¯t©¬®p T«t£«u Ød¡VjÕYm, ùRô¯t©¬Ü T«t£«p
TVuTÓjRlTÓm LÚ®Ls Utßm CVk§WeL°u Th¥Vp (Importance of
trade training, list of tools & machinery used in the trade)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùTôÚjÕSo ©¬®p TVuTÓm LÚ®Ls Utßm ETLWQeLû[ AûPVô[m LôÔRp
• LÚ®Ls ETLWQeLs Utßm CVk§WeL°u ùTVoLû[Ùm, A§p ùNnV
úYi¥VûY Utßm ùNnVdáPôRûYLû[ T§Ü ùNnRp

• ùTôÚjÕSoLs úYûX ùNnÙm ùRô¯tNôûXL°u ùTVoLû[ A±Rp.
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2

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

T«tß]o ùRô¯t©¬®p Es[
Aû]jÕ LÚ®Ls Utßm
ETLWQeLû[ LôhÓRp Utßm
JqùYôÚ LÚ® Utßm
ETLWQj§u ùTVoLs, TVuLs
Utßm TôÕLôl× Ï±l×Lû[
ÑÚdLUôL áßRp

• T«t£Vô[oLs JqùYôÚ LÚ®Ls,
ETLWQeLs Utßm CVk§WeL°u
ùTVoLû[ T§Ü ùNnÕ, ARu TVuLs
Utßm TVuTÓjÕRXõu úTôÕ ùNnV
úYi¥V Øuù]fN¬dûL
SPY¥dûLLû[Ùm Ï±l©P úYiÓm.

• AûR AhPYûQ 1þp T§Ü ùNnRp.

• AûR GÓjÕ ùNuß T«tß]ûWd
ùLôiÓ N¬ TôodL ùNnVÜm.

T«tß]o ùRô¯XLj§p
ùTôÚjÕS¬u Te¸ÓûY
®Y¬dLÜm.  E§¬ TôLeL°u
JÚe¡ûQl©p ùTôÚjÕSoLû[
ùTÚU[®p DÓTÓjÕm R²Vôo

AhPYûQ 1

Y¬ûN Gi LÚ®/ETLWQj§u TVuLs LY²dL úYi¥V
ùTVo/CVk§Wj§u Øuù]fN¬dûL (ùNnV

ùTVo úYi¥VÕ Utßm
ùNnVd áPôRÕ)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.01

Utßm ùTôÕjÕû\
¨ßY]eL°u £\l×Lû[ áßRp,
úUÛm T«t£Vô[oL°Pm
ùRô¯tNôûXL°u ùTVoLû[
GÝR ùNnV úYiÓm
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3

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.02
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

TôÕLôl× U]lTôuûU £\dL T«t£Vô[oLÞdÏ
R²lThP TôÕLôl× ETLWQeLû[l Tt± Ltßd
ùLôÓjRp (Safety attitude development of the trainee by educating
them to use personal protective equipment (PPE))
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• R²lThP TôÕLôl× NôR]eLû[ AûPVô[m LôÔRp
• R²lThP TôÕLôl× NôR]eL°u ùYqúYß YûLLû[ ®[dÏRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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4

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• EiûUVô] NôR]eLs  ApXÕ YûW
TPeL°XõÚkÕ R²lThP TôÕLôl×
ETLWQj§u Lôh£VûUl×Lû[ T¥jRp
Utßm ®[dÏRp.

• TôÕLôl©u ùYqúYß YûLLÞdÏ
TVuTÓm R²lThP TôÕLôl×
ETLWQm AûPVô[m LôÔRp Utßm
úRokùRÓjRp.

• AhPYûQ 1þp PPE-u ùTVo  TôÕLôl×
Utßm ATôVeL°u Nôo× YûLûV
GÝRÜm..

T«tßSo R²lThP TôÕLôl×
ETLWQeLû[úVô ApXÕ YûW
TPeL°p ùR°YôL Lôi©jÕ
Utßm ùNnÙm úYûXLÞdÏ HtT
ETLWQeLû[ úRoÜ ùNnÕ
ATôVeLs Utßm TôÕLôl©u
YûLLû[ AhPYûQ 1p
T«t£Vô[ûW Ï±l©P ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 1:
AhPYûQ 1

Y¬ûN PPE-«u BTjÕ TôÕLôl©u
Gi ùTVo dLs YûL

1

2

3

4

5

Y¬ûN PPE-«u BTjÕ TôÕLôl©u
Gi ùTVo dLs YûL

6

7

8

9

• ¡ûPdLlùTt\ûR EeLÞûPV T«tßSo ùLôiÓ N¬ TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.03
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

ØRÛR® Y¯Øû\ Utßm A¥lTûP T«t£
(First aid method and basic training)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• êfNûPjRp, LôVeLs, ¾dLôVeLs, ùLôhÓRp, éf£dL¥Ls
úTôu\Yt±tLô] ØRÛR® Y¯Øû\

• Li¦p HtTÓm Tô§l×, ¿¬¯Ü, ùYlT EªrRp úTôu\
Tô§l×LÞdÏ ØRÛR® ùNnRp

• ùYlT TdL YôRj§]ôp U²RàdÏ HtTÓm Tô§l©XõÚkÕ ØRÛR® ùNnRp.

§\u Y¬ûN (Job Sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: êfNûPjRp

• Tô§dLl ThPYÚdÏ Ntß0 ©u]ôp
¨uß ùLôiÓ, CPÕ ûL«]ôp Uôo×
TÏ§/ùSgûN Rôe¡dùLôiÓ TPj§p
Es[ûRdúTôX ¨tLÜm,

• JÚ 5 Øû\ úRôsThûP«p ùUÕYôL
ûL«]ôp Rh¥ ùLôÓdLÜm.

• êfNûPl× N¬ ùNnVlThPRô GuTûR
N¬TôodLÜm.

• £WôL®pûX G²p (5 Øû\ YVß
EkÕRp/AÝjRm ùLôÓdLÜm)

ùNnV úYi¥V úYûX 2: LôVeLs

• ØRXõp CWjRdL£ûY ¨ßjR LôVj§û]
TôÕLôjRp.

• CWjRdL£®u CPjûR LiP±Rp

• ûLLû[ ÑjRUôL LÝ®V ©u×, Ø¥kRôp
ûLÙû\ A¦kÕ ùLôiÓ LôVm HtThP
CPjûR ÑjRm ùNnVÜm.(

• R[oYô]/R[okR TÏ§Ls CÚl©u
¿dLÜm.

Fig 1

• úSW¥Vô] AØjRjûR LôVj§u ÁÕ
HtTÓjRÜm Fig 1

Fig 2

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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• LôVj§û] LôhPu úTuúPw ùLôiÓ CßdLUôL Ñt\Üm/LhÓ úTôPÜm

Fig 1

Fig 2

ùNnV úYi¥V úYûX 4: éfÑdL¥Ls Utßm L¥Ls (Fig 1 & 2)

Fig 2 .

ùNnV úYi¥V úYûX 3: ¾dLôVeLs (Fig
1 & 2)

£±V A[®Xô] ¾dLôVeLÞdÏ £¡fûN
ùNnRp

• ¾dLôVm HtThP CPeLû[ Ï°o®dL
ùNnVÜm.

• ¾dLôVm HtThP CPj§XõÚkÕ, úUô§Wm
Es°hP CßdLUô] ùT#ôÚhLû[
¿dLÜm.

• ¾dLôVeL[ôp HtThP ùLôl×[eLû[
EûPdLdáPôÕ,

• UÚkÕ §WYjûR §dLôVm GtThP
CPj§p RPYÜm.

• ¾dLôVm HtThP CPj§p LhÓLhPÜm.

• YXõ ¨YôW¦ûV úRûY GtT¥u
TVuTÓjRÜm.

Fig 1 Fig 2

• LôVeLû[ ÑjRm ùNnÕ, LôVeL°u ÁÕ
úSW¥ AÝjRûRûR HtTÓj§
CWjRdL£ûY ¨ßjRÜm/RÓdLÜm.

• LôVj§u ÁÕ ÖiÔ«o G§o×
§WYj§û] RPYÜm,

• EXokR Õ¦ ApXÕ LhÓ LhÓm Õ¦
ùLôiÓ LhÓLhPÜm

• LÝjÕ, ØLm, RûX, ûL, ®WpLs Utßm
Lôp TôÏ§«p HúRàm éfÑdL¥
CÚl©u UÚjÕYûW N¬Vô] úSWj§p
AÔLÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.03

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



7

ùNnV úYi¥V úYûX 5: Li¦p HtTÓm LôVm (Fig 1 & 2)

Fig 1 Fig 2

• Tô§dLlThPYûW N¬VôL TôodL
ùNôpXÜm

• LiLû[ úUÛm, ¸Ým £ªh¥, N¬VôL
ùTôÚû[ LôQØ¥¡\Rô G]
T¬úN#ô§dLÜm. çÑLû[ ¿dÏm Õ¦ûV
ùL#ôiÓ LiL°u ®°m×L°p Ut\m
KWj§p ÑjRm ùNnVÜm.

• N¬VôL TôodL Ø¥V®pûX G²p
×ÚYjûR ¸rúSôd¡V ¨ûX«p
TôoûYûV N¬ùNnVÜm,

• ©ûZ HtT¥u LiLû[ ÑjRUô] ¿o (A)
£¥ûWp NôXõu ¿o ùLôiÓ ÑjRm
ùNnVÜm,

• úUÛm EP]¥VôL UÚjÕYûW AÔ¡
£¡fûN úUtùLôs[Üm.

ùNnV úYi¥V úYûX 6: êd¡p HtTÓm CWjRdL£Ü

• Tô§dLlThPYûW úSWô] ¨ûX«p
EhLôWûYjÕ RûXûV UhÓm Ntß
NônkR ¨ûX«p ûYjÕ CÚdÏUôß
EhLôW ûYdLÜm, (CRuêXm CWjR
AÝjRm Ïû\¡\Õ CWjR L£®u A[Ü
Ïû\Üm)

• Tô§dLlThPYûW êd¡u Y¯úV
ÑYô£dL ùNnVÜm.

• ùY°úVßm CWjRdL£ûY £ß Õ¦ûV
ùLôiÓ ÕûPjùRÓdLÜm Fig 1

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.03

• CWjRd L£ûY LhÓlTÓjR êd¡u êXm
£kÕYúRô (A) Ød¡u Y¯úV FÕYúRô,
A§L úSWm Ï°kRYôß CÚdLúYô
ùNnVdáPôÕ,

• ÁiÓm CWjRd L£Ü HtT¥u. úUtá±V
ùNVpØû\Lû[ ÁiÓm ùNnVÜm, Fig 2
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ùNnV úYi¥V úYûX 7: ¿¬¯Ü úSôn

• AYNW £¡fûNdLô] ØRÛR® §hPjûR
©uTt\Üm,

• A§L Bt\p (A) NodLûW ̈ û\kR EQÜm
ùTôÚhLû[ EhùLôs[Üm.

• AYNW£¡fûN«p EQoÜs[/
ÑV¨û]Üs[ ¨ûX«p UhÓm
EQÜLû[ EhùLôs[ AàU§dLÜm,

• Ï°o£Vô] CPj§p KnÜ GÓdLÜm
Ï°ÚhPlThP Aû\ £\kRRôL CÚdL
úYiÓm, CpXôR ThNj§p ªu
®£±«u ØuTôL AUWXôm

• Ï°okR §WYeLû[ EhùLôs[Üm
Ri½o (A) Ï°oTôQeLû[ TVu
TÓjRÜm.

Fig 1
Fig 2

ùNnV úYi¥V úYûX 9: ùYlT TdLYôRm

Fig 1

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.03

• UÚjÕY £¡fûN RôURUôÏm G²p
JqùYôÚ 15 ¨ªP CûPùY°«p
NodLûW Nôl©P ùLôÓdLÜm.

• Ïû\kR NodLûW A[Üs[ ¨ûX«p
G°§p AYNW£fûN ØXm EP]¥
¨YôWQm ùT\Xôm,

ùNnV úYi¥V úYûX 8: ùYlTfúNôoÜ (Fig 1 & 2)

• ùYqúYß Ï°ìhÓm SPY¥dûL
ùNnVÜm.

• CßdLUôL A¦kÕs[ BûPLû[
R[oYôL ùNnVÜm,

• Tô§dLlThPYûW Ï°okR ¿Ús[
ùRôh¥ (A) Ri½¬p ¨tL ùNnVÜm.

• Tô§dLlThPY¬u ÁÕ Ri½ûW Ànf£
A¥dLÜm,
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• Ï°okR ¿¬]ôp Jt± GÓdLÜm

• Ï°okR ¿Ús[ ÑZp ®£±Vôp ®£±
®PÜm

• Eû\kR T²dLh¥Lû[ AkR ST¬u
LÝjÕ Utßm AdÏs TÏ§«p
ûLÏhûP êXm Jt± GÓdLÜm

• Ï°okR DWUô] Rô°]ôp AkR STûW
êPÜm (A) úTôojRÜm,

ùNnV úYi¥V úYûX 10: UôWûPl©p CÚkÕ ×jÕ«o ùTßRp

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.03

GlùTôÝÕ CRVm Õ¥jRûX
¨ßjÕ ¡\úRô EPú] ØRÛR®
ùNnV ùNVpTPÜm,

• UôWûPl× Rôu HtThÓs[Rô GuTûR
Eß§TÓj¡d ùLôs[Üm,

CRVjÕ¥l× CpXôR ¨ûXûV
CRV UôWûPl× HtThPRôL
LÝjÕ TÏ§«p A±VXôm Fig 1 p
Lôh¥VYôß) ERÓLû[ Ñt± ¿X
¨\m Utßm LiL°p LôQlTÓm
¿X ¨\m Utßm LiL°p
LôQlTÓm ¿X ¨\ ®¬YûPkR
TWkR R]ûUVôp A±VXôm

Fig 1

• Tô§dLlThPYûW AYWÕ ØÕÏl
TÏ§«û] JÚ Eß§Vô] úUtTWl©p
ûYdLÜm.

• Tô§dLlThPYûW Uôo× TÏ§«p Tô§
AUokR ¨ûX«p (Øh¥«hPYôß )
AY¬u ÖûWÂWp TÏ§ûV/ùSg£
TÏ§dÏ CûQVôL AUWÜm Fig 2

• Es[eûL«û] Uôo× TÏ§«û]
AÝjÕUôß ûYdLÜm Utù\ôÚ
ûLûVÙm TPj§p Lôh¥VYôß ûYjÕ
ùUÕYôL AÝjRm ùLôÓdLÜm. Fig 3

Fig 3

• ûLLû[ úSWôL ûYjÕ ùUÕYôL
AÝjRm ùLôÓdLÜm ùUÕYôL
AÝjRjûR ®Ó®dLÜm Fig 4
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úUtá±V ùNVpØû\Lû[ 15 RPûY
§ÚmTf ùNnVÜm JÚ ùSô¥dÏ JÚ Øû\
Gu\ Y¯«p ®¡Rj§p ùNnVÜm,

CRV Õ¥l©u A[ûY N¬TôodLÜm Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 5

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.03

Tô§dLlThPY¬u YôÙPu Yôn ûYjÕ
ùNVtdûL ÑYôNj§u êXm CRVÕ¥lûT
ÁhùPÓdL §ÚmT ùNnVÜm Fig 6

CRVjÕ¥l× ùNVpTPj ùRôPe¡VÜPu
AÝjRûR  R®odLÜm CVtûLVô] ÑYôNm
¡ûPdLlùTßm YûW YônY¯ ÑYôNjûR
ùRôPÜm.

Tô§dLlThPYûW Ïl×\ TÓdLûYjÕ
CVp× ¨ûXdÏ §ÚmTf ùNnVÜm Fig 7
Es[Yôß AYûW ùYÕùYÕlTô]
¨ûX«p ûYjÕ UÚjÕY £¡fûNûV
®ûWYôL úUtùLôs[Üm.

úYß Y¯YûLLs

UÚjÕY¬Pm £¡fûNdÏ EP]¥VôL
AàU§dLÜm,

Tô§dLlThPYûW úTôoûYVôp úTôoj§
ûYdLÜm, ªR/ãPô] ¿ûWd ùLôiÓ
Jt\Pm ùLôÓdLÜm, ûL Utßm LôpLû[
UPd¡ ¿hÓY§u êXm ÑZt£ûV
HtTÓjRXôm.

ÁiÓm AÓjRÓjR 15 AÝjReLs ùLôÓjÕ
CRV Õ¥lûT N¬TôodLÜm YônY¯ ÑYôNm
EÚYôdÏYûRÙm §ÚmT ùNnÕ
CRVjÕ¥lûT ÁhùPÓdLÜm, ºWô]
CûPùY°«p CRVjÕ¥lûT
T¬úNô§dLÜm
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.04
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

TÚj§ L¯Ü, EúXôL ÕLsLs/ÕiÓLs TXY] úTôu\ L¯Ü
ùTôÚhLû[ TôÕLôlTôL ALtßRp (Safe disposal of waste materials like cotton
waste, metal chips/burrs etc.,)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùRô¯táPj§p EÚYôÏm L¯Ül ùTôÚhLû[
AûPVô[eLiÓ Utßm C]eLû[ R²VôL ©¬jRp

• L¯Ül ùTôÚhLû[ ùYqúYß ùRôh¥L°p ùLôh¥
úNolTRtÏ HtTôÓ ùNnRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• TÚj§ L¯®û] ©¬jùRÓjRp.

• ©W³u ER®ûV ùLôiÓ ûL ÕÓl×Pu
ÕLsLû[ úNL¬jRp. Fig 1

• B«p ùR°dLf ùNn§Úd¡\ùR²p
RûWûV ÑjRm ùNnRp.

ùYßm ûL ùLôiÓ EúXôLd
ÕiÓLû[ ûLVô[d áPôÕ.

ùYqúYß EúXôL ÕiÓLs
CÚdLXôm.  G]úY EúXôLj§tÏ
HtT ÕLû[ ©¬jùRÓjRp.

• TÚj§ L¯Ü ùTôÚû[ ©¬jùRÓjRp
Utßm CûR L¯Ü TÚj§ ùTôÚû[
úNªjRÛdÏ ùLôÓj§ÚdÏm ùRôh¥«p
úNªdLÜm. Fig 2

• CúR úTôp JqùYôÚ YûLVô]
EúXôLeLû[ R² ùRôh¥L°p EúXôLj
ÕLû[ úNL¬dLÜm.

JqùYôÚ ùRôh¥«Ûm L¯Ü
ùTôÚ°u ùTVûW ùLôi¥ÚdL
úYiÓm.

TPm 1þp ùLôÓdLlThP ùTôÚû[ AûPVô[m LôÔRp Utßm
AhPYûQ 1þp ¨WlTÜm.

AhPYûQ 1

Y¬ûN Gi ùTôÚhL°u ùTVo

4

5

Y¬ûN Gi ùTôÚhL°u ùTVo

1

2

3

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.05
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

¾eÏ/BTjÕLû[ AûPVô[m LôÔRp Utßm R®ojRp (Hazard
identification and avoidance)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùRô¯p NôokR BTjÕLû[AûPVô[m LôÔRp
• ùRô¯p NôokR BTjÕLû[ R®ojRÛdÏ ùTôÚjRUô] Øû\Ls T¬kÕûWjRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

T«tßSo T«t£Vô[oLÞdÏ
BTjÕLs Utßm R®ojRXõu
Ød¡VjÕYjûR YXõÙßj§
©uTt\ ùNnVÜm.

• ùRô¯tNôûX CûPëßLû[
YûWTPeLû[ ùLôiÓ A±VÜm.

• BTjÕL°u YûLûV AûPVô[m
LôÔRp

• BTjÕL°u ùTVoLû[ AR²Pj§p
GÝRÜm.

• AhPYûQ 1þp ¾eÏ/BTjÕdLs Utßm
R®ojRûX T§VÜm.

AhPYûQ 1

Y¬ûN Gi BTjÕdLû[ LiP±Rp BTjÕdLû[ R®ojRp

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• EeLs T«tß®lTô[Wôp AûR N¬ TôodLÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.05
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.06
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

ATôVm, GfN¬dûL, _ôd¡WûR Utßm R²lThP
TôÕLôl× ùNn§ úTôu\Yt±tLô] TôÕLôl× Ï±ÂÓLs
(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TôÕLôl× Ï±ÂÓL°u A¥lTûP ©¬ÜLû[ AûPVô[m LôÔRp
• ùLôÓdLlThP AhPYûQ«p TôÕLôl× Ï±ÂÓL°u AûPVô[j§û] T§Ü
ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

T«tßSo TpúYß TôÕLôl×
Ï±ÂÓLs ®[dLlTPm ©¬ÜLs
ùLôÓdL úYiÓm Utßm
ARàûPV AûPVô[m, ®[dLm
®[dLÜm. T«t£Vô[oLû[
Ï±ÂÓLû[ AûPVô[m LôQf
ùNnVÜm.

• ®[dLlTPj§≠ÚkÕ TôÕLôl×
Ï±ÂÓLs AûPVô[m LôQÜm.

• AhPYûQ 1þp TôÕLôl× ©¬®u
ùTVûW T§Ü ùNnRp.

• AhPYûQ 1þp TôÕLôl× Ï±ÂÓL°u
AojRjûR Ï±l©PÜm.

AhPYûQ 1

TPm Gi BWmT YûLLs / TôÕLôl× Ï±ÂÓ AojReLs / Ï±l×Ls

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

• EeLs T«tß®lTô[Wôp AûR N¬ TôodLÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.06
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.07
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

ªuNôW ®TjÕLû[ RÓdL úUtùLôs[l TÓm
Øu]fN¬dûL SPY¥dûLLs Utßm AjRûLV ®Tj§p
GÓdL úYi¥V SPY¥dûLLs (Preventive measures for
electrical accidents and step to be taken in such accidents)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ªu ®TjÕLû[ R®odL SûPØû\l TÓjR úYi¥V Øuù]fN¬dûL
SPY¥dûLLs

• ªu ®TjÕL°XõÚkÕ U²Rû] TôÕLôlTôL ûYlTÕ Tt± A±Rp.

Ï±l×: T«tßSo ªu ®TjRtLô] Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLs/TRôûLLs/
®[dLlTPm/vúXôLuLû[ ClT«t£ûV úUtùLôs[ HÕYôL HtTôÓ ùNnÕ
ûYdL úYiÓm.

ªu ®TjÕLû[ R®odL úUtùLôs[l
TÓm Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLs

• ¿o ¨ûXL°p ¨tÏm ùTôÝÕ GkR JÚ
ª u N ô R ] e L û [ Ù m / ª u
CVk§WeLû[Ùm ùRôÓRp áPôÕ.

• ¿eLs HRôYÕ ªu ®TjÕ (A) ªu
A§oûY EQokRôp AkR AûUl©u
ªu CûQlûT B@l ùNnÕ ûYdLÜm.
ØRuûU ªu NôR] AûUlûT ¨ßj§
ªu T¦Vô[ÚdÏ RLYp ùR¬®dLÜm.

• GkR JÚ TÝRûPkR ªu YPeLs/ªu
Lm©Lû[ TVuTÓj§ RYßRWô] ªu
CûQl©p CûQdLd áPôÕ.

• ªu Øû]Lû[ ¿dLm ùNnÙm úTôÕ,
ªu YPeLû[ CÝdLdáPôÕ. @©[d¡p
CÚkÕ ¿dL ùNnVÜm.

• NôdùLhÓLû[ KYo úXôÓ ùNnV
úYiPôm. TôÕLôl× Ñ®hÑPu á¥V
ªu ¿h¥l× TXûLûV (extension)
TVuTÓjRÜm.

• ªuNôW CûQl× ©úWdLoLs Utßm
`h B@l Ñ®hÑLs GqYôß úYûX
ùNn¡\Õ GuTûRÙm, ARu
AûUl×Lû[Ùm ùR¬k§ÚdL úYiÓm.
CVk§WjûR/NôR]jûR GqYôß `h
PÜu ùNnYÕ G] ùR¬kÕd ùLôs[
úYiÓm.

• Ri½o Utßm úY§«Vp L£ÜLs ªu
NôR]eL°u AÚ¡p HtTÓYûR R®odL
úYiÓm. DWUôL EQWlTÓm CPeL°p
WlTo `ødLû[ TVuTÓjRÜm/A¦kÕ
úYûX ùNnVÜm.

• TVuTÓjRôR ¨ûX«p Es[ ªu
ùY°ÂÓLs (AÜhùXhLû[ ) ê¥
TôÕLôlTôL TVuTÓjRÜm. CÚm×
R[YôP ùTôÚhLû[
AÜhùXhL°XõÚkÕ ®X¡ ûYdLÜm.
ªu Lm©L°p G°§p ªu ®TjÕ
(GúXdh¬d `ôd ) Utßm G¬Rp
CYt±XõÚkÕ ®X¡ CÚlTûR Eß§l
TÓjRÜm.

• ªu NôR]l ùTôÚhL°u AÚ¡p ARu
GfN¬dûLlTt±V TRôûLLs ûYdLÜm.
¿eLs NôR]jûR N¬ ùNnÙm YûW
Aû]jÕl ùTôÚhLÞm TôÕLôlTôL
Es[Rô G] Eß§lTÓjRÜm.

• JqùYôÚ Øû\ ªuNôR]l ùTôÚhLs
TVuTÓjÕm úTôÕm TôÕLôlTôL
úYûX ùNnYûR Eß§lTÓjRÜm.

• Åh¥úXô ApXÕ úYûX ùNnÙm
CPj§úXô ªu NôR]eLû[ ¨ßÜm
ùTôÝÕ, ×® ªu CûQl©p Es[Rô
G] Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm. ×® ªu
CûQl× ùNnY§]ôp áÓRXôL YÚm
ªuNôWUô]Õ, ×® ªu CûQl©u
êXm ùNuß YÚY§]ôp A§LlT¥Vô]
BTjÕL°p CÚkÕ TôÕLôlTôL
CÚdLXôm.

• ùYtßd ûLL°]ôp ªu NôR]eLû[
©¥dLôUp/TVuTôh¥u úTôÕ ªu
LPjRôR ûLÙû\, TôÕLôl× LôX¦Ls
ùLôiÓ A¦kÕ úYûX ùNnYÕ ªLÜm
TôÕLôlTô]RôÏm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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• ªu NôR]eL°u TWôU¬l©u úTôÕ
ARàP]ô] ªu CûQlûT Õi¥jÕ
úYûX ùNnVÜm.

• ªu NôR]eLû[ TWôU¬l©u úTôÕ ªu
CûQl©p CÚkÕ Øu]úW
©¬jùRÓjÕ úYûXûV ùRôPWÜm.

• Aû]jÕ ªu YPeLÞm úTôÕUô]
A[Ü CuÑúX`u (Lôl×) CÚdÏUôß
ùNnV úYiÓm. CRu êXm ªu
Lm©«u êXm HtTÓm úSW¥ ùRôPoûT
R®odLXôm.

• T¦Uû]/BnYLeL°p Aû]jÕ
YPeLû[Ùm, N¬ TôojR ©u]úW
TVuTÓjR úYiÓm. ÕÚl©¥jR Utßm
úY§«Vp (A) LXûYLs LôlTôuL°u
A¬ûTl HtTÓjRd áÓm.

• TÝRûPkR/úNRUûPkR YPeLs
EP]¥VôL N¬ ùNnÕ, ©u]úW
TVuTÓjR úYiÓm.

• ªu NôR]Uô]Õ, ¿o, §WY úY§«Vp
ùTôÚhLs, EPu ùRôPo©p CÚkRôp
EP]¥VôL ùU«u Ñ®hÑ (A) NôdùLh
©úWdLûW TVuTÓj§ NôR]jûR ̈ ßj§
Au©[d ùNnVÜm.

• GYúWàm, úSW¥VôL ªu ®Tj§p
£d¡«ÚkRôp, AY¬Pm úSW¥VôL
ùRôPo× ùLôs[ôUÛm Utßm AYÚPu
ùRôPo©p Es[ ªu CûQl×,
Ñ®hÑL°PªÚkÕm ®X¡ CÚjRp
úYiÓm. ªu Ñt±p Es[ ªu
CûQlûT Nôodëh ©úWdLûW
TVuTÓj§ ùXRo ùTphÓL°u êXm
ùY°úV CÝjÕ B@l ùNnVXôm.

• KYo ùah Utßm EVo ªu AÝjR
ªuNôWd Lm©«XõÚkÕ Ïû\kRÕ 10 A¥
ùRôûX®p Ruû] ¨ûX ¨ßj§d
ùLôs[Üm. GYúWàm CqYûL ªu
®Tj§p £d¡d ùLôiPôp BTjÕ
úS¬Óm. úUÛm ªu ùYhÓ Utßm A¾R
¾dLôVeLs HtTPÜm Yônl×s[Õ.

ªu ®Tj§]ôp HtTÓm
Tô§l×L°XõÚkÕ ØRÛR® ùNnRp.
(Fig 1)

• ®Tj§p £d¡V STûW ÁhL/ØRÛR®
ùNnV ùNpÛm ùTôÝÕ, ¿eLs
Aû]jÕ®R úTôÕUô]  NôR]eLû[
ùLôiÓsÇWô GuTûR Eß§lTÓjÕd
ùLôs[Üm.

• Tô§dLlThP STÚPu NlRUôL “¿eLs
SXUôL EsÇWô” G] ®]YÜm. AkR
STûW G°RôL/G°ûUVôL EQW ùNnV
úYiÓm.

• úTôÕUô] A[Ü ùY°fNm Utßm
Ltú\ôhPjûR AkR STûW Ñt±
HtTÓjRÜm.

• ºWô] ÑYôNm Es[Rô GuTûR
T¬úNô§dLÜm. ©\Ï ÑYôNjûR
LiLô¦dLÜm.

• AkR STWôp ºWôL ÑYô£dL
CVX®pûXùV²p CPR AûUlûT
ùLôiÓ ùNVtûL ÑYôNj§tÏ
AàU§dLÜm.

• ªu NôR]jûR ªu CûQl©p CÚkÕ
Õi¥dL úYiÓm.

• EeL[ôp ªu CûQlûT B@l ùNnV
Ø¥V®pûXùV²p, LônkR UWjÕiÓ,
ÕûPlTj§u ûLl©¥d ùLôiÓ “ªu
CûQl©XõÚkÕ ÁhLÜm”.

• Tô§dLlThPYûW úSW¥VôL EVo AÝjR
ªu Lm©«u ùRôPo©p CÚkÕ ®Ó®dL
ØVt£ ùNnVd áPôÕ. EP]¥VôL
AYûW £¡fûNdÏ AûZdLÜm. EVo
AÛYXoLÞdÏm RLYp ùR¬®dLÜm.

• Tô§dLlThPYo UVe¡V ̈ ûX«p Es[
úTôÕ, §WY EQÜl ùTôÚhLû[ Eh
ùLôs[ AàU§jÕ, ©\Ï HtTÓm
Uôt\eLû[ LY²dLÜm. (Fig 1)

• Tô§dLlThPYÚdÏ LÝjÕ ApXÕ
ØÕùLÛm× TÏ§«p Tô§l× G²p
AYûW SLW ®PôUp EP]¥VôL úUp
£¡fûNdÏ AàlTÜm.
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• Tô§dLlThPYÚdÏ ÑYôNm
CpûXùV²p, Yôn Y¯ ÑYôNjûR
ùLôÓjÕ, ÑYôNjûR §ÚmT ùT\f
ùNnVÜm. AYÚdÏ Sô¥j Õ¥l×
CpûXùV²p Lôo¥úVô TpúUô]¬
ùWv¡ëNu (CPR) êXm HtTÓjRÜm.
Tô§dLlThPYo EPp ùYlT¨ûXûV
ºWôdL úTôoûYd ùLôiÓ úTôojRÜm.
úUÛm, AY¬u RûX RôrkÕ CÚl©u
UÚjÕY £¡fûNdÏ Aàl© ûYdLÜm.

RtùNVXôL HtTÓm ªu ¾dLôVeLÞdÏ
ØRÛR® ùNnRp

©uYÚm ¨TkRû]Lû[d ùLôiÓ ªu
¾dLôVeL°u ¾®WjûR A±VXôm.

• GqY[Ü úSWm Tô§dLlThPYo ªu
CûQl©p CÚkRôo.

• ªuNôWm TôÙm §\²p YXõûU.

• ªuNôWj RuûU«u A[Ü AC ApXÕ
DC.

• Tô§dLlThPY¬u EPm©p Gj§ûN«p
ªuNôWm TônkRÕ GuTûR ùTôßjÕ.

• Tô§dLlThPYûW LiLô¦jÕ AY¬Pm
CÚkÕ HúRàm NªdûLLs ªu
A§o®tÏ ©\Ï HtThÓs[Rô G]
úNô§dLÜm.

• ¾dLôVm HtThP CPj§p B«p ApXÕ
¡Ãv RPYdáPôÕ.

• ¾dLôVjûR ÑjRm ùNnÕ LhÓ úTôPÜm.

• JußdÏ úUtThP CPeL°p ¾dLôVm
HtThÓ CÚdLXôm.

• ªu ¾dLôVeL[ôp Tô§dLlThP
ST¬Pm, ªu A§o®]ôp ©uYÚm
YûLVô] HúRàm  A±Ï±Ls
LiP±Vl ThPÕ G²p (Fig 2) CRû]
©uTt\Üm.

• ªu ¾dLôVm HtThP CPj§p Iv
Lh¥ûV TVuTÓj§ Ï°o®dLÜm. ªL
®ûWYôL UÚjÕY £¡fûN ùT\
AàU§dLÜm.

RtùNVXôL HtTÓm ªu ¾ ®TjÕL°u
Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLs

• G°§p ¾lTt\dá¥V ùTôÚhLû[
ùRôûX®p ûYdLÜm. ªu NôR]eLs
ApXÕ ªu ùY°úVßm CPeLs

(AÜhùXh ) ¾«àPu ùRôPo©p
CÚdÏm ùTôÝÕ G°§p ¾lTtßm
ùTôÚhLs ªL ®ûWYôL ¾l©¥dÏm.

• ªu ÑtßLû[ BnÜ ùNnVÜm/ªuNôW
Ñtß Lm©Lû[ BnÜ ùNnVÜm. ºWô]
CûPùY°L°p BnÜ ùNnÕ N¬
ùNnVÜm.

• ªu NôR]eL°Pm GfN¬dûLVôL
CÚdLÜm. JÚ £X ªu NôR]eL°p,
©ëv úTôÏRp, ¥¬l BÏRp, ¾lùTô±
TWÜRp/HtTÓRp úTôu\Yt±XõÚkÕ
TôÕLôlTôL ûYdLÜm. CYt±p HúRàm
HtT¥u EP]¥VôL ªu CûQl©p
CÚkÕ Õi¥dLÜm. úRûY HtT¥m
ØÝûUVôL ApXÕ TÏ§V[Ü N¬
ùNnVÜm/Uôt\Üm.

• Ñ®hÑLs (A) ©[dÏL°p ùYlT¨ûX
EVoÜ (A ) HúRàm AªX YôûP
ùY°úVß¡\Rô GuTûR úNô§dLÜm.
AYtû\ úNôRû] ùNnÕ N¬ ùNnVÜm.

• ªu ¾ HtThPÕ G²p Co2 ¾
AûQlTôû] TVuTÓj§ ¾ûV
AûQdLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùSÚlûT LY²jRÜPu ¾, ¾, ¾, G] Lj§
NlRm ùNnÕ ùLôiÓ Ñt±Ùs[ UdLû[
GfN¬dûL ùNnVÜm.

• ¾VûQl× úNûYdÏ EPú] RLYX°jRp
ApXÕ EP]¥VôL ùR¬®dL HtTôÓ
ùNnRp.

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.08
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

¾ AûQlTôuL°u TVuLs (Use of fire extinguishers)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ¾«u YûLdÏ HtT ¾ AûQlTôû] úRokùRÓjRp
• ¾AûQlTôû] CVdÏRp
• ¾ûV AûQjRp.

¾VûQlTôu

• AYNW ̈ ûX ùY°úVß Y¯ûV §\dLÜm
Utßm AYoLû[ Ae¡ÚkÕ ùNpÛmT¥
á\Üm.

• ¾Vû]l©u ÁÕ ARu YûL Utßm
®YWeLs ùR°YôL CÚdÏm

¾ûV Tt± RLYp ùR¬®jRp¾

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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"¾ 'B' YûL G]d ùLôsúYôm
(G¬Vdá¥V §WYUôLd á¥V §Pl
ùTôÚsLs - (Flammable liquefiable
solids)."

• CO2 (LôoTu ûP BdûNÓ ) ¾
AûQlTôûQ úRokùRÓjRp.

• CO2 ¾ AûQlTôu GÓjÕ Utßm N¬Vô]
CPj§p AûUj§ÓRp.  ARàûPV
LôXôY§VôÏm úR§ûV úNô§dLÜm.

• Xôd ÊûX (seal) EûPdLÜm. Fig 1

• ûLl©¥«XõÚkÕ TôÕLôl× B¦ûV
CÝdLÜm. Fig 2 (B¦ ¾ AûQlTô²u
Ef£«p AûUkÕs[Õ)

• ¾«u A¥«p AûQlTôuØû] ApXÕ
ÏZôûV úSôdLÜm.  (CÕ G¬ùTôÚs
ùSÚl©u êXjûR ALtßm) Fig 3

• ¾ AûQdÏm êXlùTôÚû[
ùY°úVtßRÛdÏ ùUÕYôL ûLl©¥
AÝjRÜm. Fig 4

"¾«tÏ AÚLôûU«p UdLû[
ùNpX AàU§dLd áPôÕ."

• ¾Vû]lTôu YûL Utßm ¾«u YûLûV
AhPYûQ 1þp TôodLÜm.

CLASS 'A' UWjÕiÓ, Lô¡Rm, Õ¦, §PlùTôÚs

CLASS 'B' B«p êXUôL EiPôÏm ¾
(¡Ãv,úLú^ôûXu, B«p Utßm
árU ¨ûX«Ûs[ G¬ùTôÚs)

CLASS 'C' YôÙ Utßm §WY ¨ûX«Ûs[ YôÙdLs

CLASS 'D' EúXôLeLs Utßm ªuNôR]eLs

AhPYûQ 1

• ¾ ̈ tÏm YûW G¬ùTôÚs ùSÚl©u úUp
H\dÏû\V 15 cm ùY°úV CPÕm
YXÕUôL AûNdLÜm. Fig 4

LûP©¥dL úYi¥V Øu GfN¬dûLLs

• ¾ AûQdÏmúTôÕ, ¾ / ùSÚl× TWYXôm.

• CÕ EP]¥VôL ¨ßjRlTÓmYûW, TVm
ùLôs[ úYiPôm.

• ¿eLs ¾ AûQlTôû]
ETúVô¡dLlThP ©\Ï ùSÚl×l
Aû]V®pûXùV²p ¿eLs ùSÚl×
G¬Ùm CPj§≠ÚkÕ Ntß ùRôûX®p
SLokÕ®PÜm.

• CÕ SfÑl ×ûL EªÝm ¾ G²p AûQdL
ØVt£dLô¾oLs, AûR ¨×QoL°Pm
®hÓ®ÓeLs.

• EeLs YôrdûL ùNôjÕdLû[®P
Ød¡VUô]Õ GuTûR ¨û]®p
ùLôsÞeLs.  G]úY EeLû[ ApXÕ
Ut\YûW BTj§p £dL ùNnVô¾oLs.
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¾ AûQlTô²u G°V CVdÏRûX
¨û]®p ùLôsYRtÏ

¨û]®p ùLôs

P.A.S.S. - CÕ ¾ AûQlTôu
TVuTÓjÕYRtÏ ERÜ¡\Õ.

P - CÝlTÕ

A - CXdÏ ûY

S - AÝjÕ

S - AûNdLÜm

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.1.08

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



22

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.09
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

ùTôÚjÕRp úYûX ùNnÙmúTôÕ ©uTt\ úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLô]l T«t£ Utßm ×¬kÕùLôs[p (Practice and understand
precautions to be followed while working in fitting jobs)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùTôÚjÕRp úYûX ùNnÙm úTôÕ ©uTt\ úYi¥V Øuù]fN¬dûLLs.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

AhPYûQ 1

T«tßSo ùTôÚjÕRp úYûX
ùNnÙm úTôÕ ©uTt\ úYi¥V
Øuù]fN¬d ûLLû[l Tt±
AYoLÞdÏ  T«t£V°jÕ
Y¯Lôh¥ AûR ©uTt\ A±ÜßjR
úYiÓm.

• AhPYûQ 1þp ùTôÚjÕRp úYûX
ùNnÙm úTôÕ ©uTt\úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLû[ T§Ü ùNnRp.

  TPm Gi Ï±l× ùTôÚjÕRp úYûX ùNnRXõuúTôÕ
©uTt\úYi¥V Øuù]fN¬dûLLs

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• ¨WlTfùNnÕ Utßm EeLs T«tß®lTô[Wôp AûR N¬ TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.1.10
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl× (Safety)

ùRô¯tT«t£ ©¬®p TVuTÓm LÚ®Ls Utßm ETLWQeLû[l
TôÕLôlTôL TVuTÓjÕRp (Safe use of tools and equipments used in the trade)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùTôÚjÕSo ùRô¯tLÚ® Utßm ETLWQeLû[ TVuTÓjÕmúTôÕ TôÕLôl×
Ï±l×Lû[ T§Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

T«tß®lTô[o, ùRô¯tT«t£
©¬®p TVuTÓjRlTÓm LÚ®Ls
Utßm ETLWQeLû[l
TôÕLôlTôLl TVuTÓjÕYûRl
Tt± T«t£Vô[oLÞdÏ YXõÙßj§
AûR T§Ü ùNnV Y¯LôhPÜm.

• AhPYûQ 1þp ùTôÚjÕRp úYûX
ùNnÙm úTôÕ ©uTt\úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLû[ T§Ü ùNnVÜm.

AhPYûQ 1

TPm Gi Ï±l× ùTôÚjÕRp úYûX ùNnÙmúTôÕ
©uTt\úYi¥V Øuù]fN¬dûLLs

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• ¨WlTf ùNnÕ Utßm EeLs T«tß®lTô[Wôp AûR N¬ TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.11
@©hPo (Fitter)  - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùTôÚ°p Ï±ÂÓLs Utßm AßjùRÓdL úRûYVô] YûWVû\Lû[d
ùLôiP LÚ®Ls Utßm ETLWQeLû[ AûPVô[m LôÔRp.
(Identification of tools and equipments as per desired specifications for marking & sawing)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùTôÚjÕRp ùRô¯XLj§p TVuTÓm Ï±ÂÓ LÚ®Lû[ AûPVô[m LôÔRp
• ùTôÚjÕRp ùRô¯XLj§p TVuTÓm AßdÏm LÚ®Lû[ AûPVô[m LôÔRp
• AhPYûQ«p LÚ®L°u ùTVoLû[ T§VÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T«t£Vô[oLÞdÏ LôhPlTÓm
Aû]jÕ LÚ®L°u ùTVoLû[  Ï±dLf
ùNôpXÜm.

• CûR AhPYûQ 1þp T§VÜm.

• ¨Wl©VûR  T«tßSWôp N¬ TôodLÜm.

T«tßSo @©hPo ©¬®p Es[
Aû]jÕ LÚ®Ls Utßm
ETLWQeLû[ Lôi©dLÜm Utßm
JqùYôÚ LÚ® Utßm
ETLWQj§àûPV ùTVoLs,
TVuLs Utßm JqùYôußm
úYûX ùNnÙm ®Rj§û]
ÑÚdLUôL ®Y¬dLÜm.

AhPYûQ 1

TPm Gi LÚ®«u ùTVo Ï±l×

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.12
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

TVuTôh¥tÏ Ht\YôÚ ùTôÚû[ úRokùRÓjRp (Selection of material as
per application)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùLôÓdLlThP LÚ®Lû[j RVô¬dLl TVuTÓm EúXôLeLû[ úRokùRÓjRp.
• AûR AhPYûQ«p T§Vf ùNnRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T«t£Vô[oLs AhPYûQ«p
Ï±l©PlThÓs[Ytû\ ùNnYRtÏ
úRûYVô] ùTôÚ°u EúXôL YûLûV
¾oUô²dLÜm.

• CûR AhPYûQ 1þp T§VÜm.

• T«tßSWôp AûR N¬ TôodLÜm.

AhPYûQ 1

Y¬ûN Gi LÚ®«u ùTVo RVô¬dLj úRûYVô] EúXôLm

1 ùYo²Vo LôXõTo

2 v¡ûWTo

3 BdNô ©ú[Ó

4 v¼p ìp

5 LôXõToLs

6 ¥ûW vùLôVo

7 Tôp Àu Ñj§Vp

8 ûUdúWôÁhPo

9 ûP ©[ôd, úaiÓ åpv

10 Be¡s ©ú[h 'V' ©[ôd

11 úTôphv Utßm Shv

12 No@úTv ©ú[h
© N

IM
I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



29

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.13
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

êXlùTôÚ°p EiPôÏm ÕÚ, ùN§pLs, A¬jRp úTôu\Ytû\
LiL[ôp BnÜ ùNnÕ LiP±Rp (Visual inspection of raw material for rusting,
scaling, corrosion etc.)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• êXlùTôÚ°p HtTÓm ÕÚ, ùN§pLs.
•  A¬jRp úTôu\ûYLû[ LiL[ôp LiP±Rp.

Fig 1

Rusted components

Fig 2

Corroded gears

Fig 3

Scalled part© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



30

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

TpúYß Y¥YØûPV ÕÚl©¥jR
ùN§pLs A¬Uô]m ùLôiP
êXlùT#ôÚhLû[ Lôh£TÓjR,
T«tßSo HtTôÓ ùNnV úYiÓm.

Ju±tÏm, Utù\ôu±tÏUô]
úYßTôh¥û] ®[dL úYiÓm

T«t£Vô[oLû[ AhPYûQ«p
T§Ü ùNnÙmT¥ úLhÓd
ùLôs[Üm.

• ùLôÓdLlThP êXlùTôÚû[ LY²jRp.

• ÕÚ©¥jRp, A¬jRp Utßm ùN§[ôL
T¥RÛdÏ ùTôÚsL°u EÚYôdLjûR
AûPVô[m LôÔRp.

• AhPYûQ 1þp Ïû\TôÓL°u
úRôt\jûR T§Ü ùNnRp. T«tß
®lTô[Wôp AûR N¬ TôodLÜm.

AhPYûQ 1

Y¬ûN Gi êXlùTôÚ°u Ïû\TôÓLs úRôt\jûR ®Y¬

1 ùN§pLs

2 A¬jRp

3 ÕÚl©¥jRp
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.14
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùLôÓdLlThP A[ÜLÞdÏ úLôÓLs YûWRp, N¬VôL ûYv RôûPL°p
©¥jRp, YûWVlThP A[ÜLÞdÏ HtT AßjùRÓjRp (Marking out lines,
gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given dimensions)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ù_u² LôXõTo TVuTÓj§ úLôÓLs YûWRp
• ûYv CÓd¡«p ùNnùTôÚû[ ©¥jRp
• Ï±dLf ùNnR úLôÓLû[ ÁÕ AßdLÜm.
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• v¼p A[ÜúLôûX TVuTÓj§ Ø¥Ü
ùT\ôR  Job u ØuA[Yô] 75x75x10mm
N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUtTWl©u úUp
NUUôL ùNpÛúXôv úXdLo (A )
ÑiQôm× éfÑ RPY úYiÓm.

• NU¨ûX RLÓ®u úUp ùNnùTôÚû[
ûYdLÜm.

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ ù_u²
LôXõlT¬p 15 ªÁ A[ûY AûUdLÜm.

• Fig 1þp Es[ÕlúTôX ù_u² LôXõlT¬u
ER®ûV ùLôiÓ "AB" TdLjûR
A¥lTûPVôL ûYjÕ 15 ªÁ CûQ
úLôÓ YûWVÜm.

• CúR úTôp, 30 ªÁ, 45 ªÁ Utßm 60 ªÁ
AûUjÕ A[Ü "AB"þ«tÏ CûQVôL
úLôÓLs YûWVÜm. (Fig 1)

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ ù_u²
LôXõlT¬p 20 ªÁ A[Ü AûUdLÜm.

• ù_u² LôXõlTo TVuTÓj§ "AD"
TdLj§tÏ CûQúLôÓ YûWVÜm.

• CúRúTôp, 30 ªÁ, 40 ªÁ Utßm 50 ªÁ
AûUjÕ Fig 2þp Es[Õ úTôX "AD"
TdLj§tÏ CûQúLôÓLs YûWVÜm.

• Tuf Utßm TôpÀu Ñj§Vp TVuTÓj§
AßjùRÓjRp úLôÓL°u úUp
T§ÙUôß ×s°«PÜm. (Fig 3)

úYûX«u Y¬ûN  (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Ï±«ÓRp Utßm AßjùRÓjRp

• ûYv RôûPL°tÏ CûQVôL "AD" TdLm
ûYjÕ, úUû_ CÓd¡«p Eß§VôL
T¦lùTôÚû[ ©¥jRp.

• 1 mm ©hf WmT AWm úRokùRÓjÕ,
Øuú]ôd¡ §ûN«p WmT TtLs Ñh¥d
LôhÓUôß BdNô ©úWmþCp ùTôÚjRÜm.

• ®e §ÚÏ ShûP ùLôiÓ úRûYVô]
CÝ®ûNdÏ Lj§ûV CßdLÜm.

• WmTm SÝÜYÕ R®ojRÛdÏ ùYhÓRXõu
Øû]«p Ef£ûV AWm úRnlTÕ úTôX
úRndLÜm.

• CWmTm TVuTÓj§ úXNô] ¸rúSôdÏ
AÝjRjÕPu ùYhÓRp BWm©dLÜm.

• ×s°«hP úLôÓL°òúP AßdLÜm.

• Øuú]ôdÏ CVdLj§p AÝjRjûR
ùLôÓdLÜm.

• ©uú]ôdÏ CVdLj§p AÝjRjûR
®Ó®dLÜm.

• AßjRXõuúTôÕ WmTj§u ØÝ ¿[m
TVuTÓjRÜm.

• v¼p A[ÜúLôûX ùLôiÓ A[®û]
N¬ TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: A[Ü Ï±l©ÓRp Utßm aôdNô®]ôp AßjRp

• A[ÜúLôûX TVuTÓj§ 60 x 60 x 10
ªÁþu Ø¥Ü ùT\ôR Job u Øu A[Yô]
60 x 60 x 10 ªÁ I N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUtTWl©u úUp

NUUôL ùNpÛúXôv úXdPo Uôod¡e
Á¥VôûY úTôPÜm.

• NU¨ûX RLÓ®u úUp T¦lùTôÚû[
ûYdLÜm.
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• CúR úTôp, ùNnùTôÚû[ §Úl© Fig 4þp
Es[Õ úTôX  5 - 4, 6 - 7, 8 - 7, 9 - 10,
11 - 10 Utßm 12 ØRp 2 úLôÓLû[
AßdLÜm.

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ ù_u²
LôXõlT¬p 20 ªÁ A[®û] AûUdLÜm.

• TPm 1þp Lôh¥VYôß ù_u² LôXõlTo
TVuTÓj§ "AB" TdLj§tÏ CûQVôL
20 ªÁ úLôÓ YûWVÜm.

• CúR úTôp, ù_u² LôXõlT¬p ùNh¥e
ùNnR 20 ªÁ A[®û] ûYjÕ Fig 1 þp
Es[Õ úTôX BC, CD, AD TdLeLÞdÏ
CûQVôL úLôÓLû[ YûWVÜm

• Fig 2þp Es[Õ úTôX ×s° Tuf LÚ®
Utßm JÚ TôpÀu Ñj§VûX TVuTÓj§
ùNnùTôÚ°u EiûU A[®u úUp
Ï±l©ÓRp ùR¬ÙUôß ×s°«PÜm.

• ûYv RôûPLÞdÏ CûQVôL Job u "AD"
TdLm YÚUôß ûYjÕ ©¥dLÜm.

• Fig 3 p (1-2,3-4) Lôh¥Ùs[Yôß "AD"
TdLj§p CPÕ Utßm YXÕ ×\j§p
úRûYVt\ûR AßjÕ ¿dLÜm.

• Fig 5þp Es[Õ úTôX T¦lùTôÚ°u
Y¥YjûR AßjR ©\Ï, A[ÜúLôp
ùLôiÓ A[®û] N¬ TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

v¼p ìp êXm A[®ÓRp (Measuring with a steel rule)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ¿[jûR ApXÕ ùTôÚsL°u ¿[j§p JÚ TÏ§«û] A[®ÓRp.

A[dL úYi¥V ¿[j§u ÁÕ
úS¬ûPVôLúYô ApXÕ A¥lTûP

TdLj§tÏ ùNeÏjRôLúYô v¼p ìûX
ûYdL úYiÓm.
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Fig 1 p Lôh¥Ùs[Yôß Nôj§Vm G²p JÚ
ùRôPo× TdL ØLjûR TVuTÓj§
úSW¥VôL A[ÜúLôXõp TôojÕ A[ÜLû[
T¥dLÜm. (Fig 1)

v¼p A[ÜúLôXõu ®°m× úRnkúRô (A)
úNRUô¡úVô CÚkRôp A[ÜúLôp 1 cm
XõÚkÕ A[dL úYiÓm.

A[ÜúLôp T¦lùTôÚ°u ®°m©tÏ
Li¥lTôL TdLj§tÏ CûQVôL CÚdL
úYiÓm, CpûXùV²p A[Ü N¬VôL
CÚdLôÕ. (Fig 3)

GlúTôÕm A[ÜúLôXõp ¸\pLs / úNRm
HtTPôUp CÚdL ùYhÓ LÚ®L°XõÚkÕ
çWUôL ûYdL úYiÓm.

T¦lùTôÚ°u ®°m©tÏ HtT CûQ úLôÓLs YûWRp (Marking lines
parallel to the edge of the job)
úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ù_u² LôXõlTo TVuTÓj§ TdL CûQ úLôÓLs YûWRp.

A[Ü Ï±l©P úYi¥V úUtTWl©u úUp
Uôod¡v Á¥Vô CPÜm.
v¼p A[Ü úLôXõu ER®ûV ùLôiÓ
Ï±lÀÓ ùNnV úYi¥V (A[Ü) A[®tÏ
ù_u² LôXõlTûW AûUdLÜm. (Fig 1)
CqYôß AûUjR A[®û]
T¦lùTôÚÞdÏ Uôt\Üm. (Fig 2)

ù_u² LôXõlTûW úXNôL NônjÕ ºWô]
úYLj§p SLoj§ úLôÓLs Ï±dLÜm.

Ï±l©hP úLôÓL°u úUp 60º ©¬d Tuf
TVuTÓj§ Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±lÀÓ
EÚYôdLÜm. CqYôß Su\ôL ùR¬Ùm
Ï±lÀÓLs Ju±tÏ Juß ªL
AÚLôûU«p CÚdLd áPôÕ.
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YûWkR úLôh¥u úUp ×s°«ÓRp (Punching the marked line)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ©¬d Tgf TVuTÓj§ úLôÓL°p ×s°«ÓRp.

T¦lùTôÚû[ NUUhPUô] ©ú[h¥u
úUp ûYdLÜm. AúR úTôp Ï±lÀÓ ùNnR
úLôÓLs H\dÏû\V úYûX ùNnTYÚdÏ
ùNeÏjRôL CÚdL úYiÓm.

Tuf HtTÓjÕm LÚ®ûV ûL«u LhûP
®Wp Utßm ØRp CWiÓ
®WpLÞd¡ûPúV ©¥jÕ Ø¥kR[Ü Fig 1þp
Es[Õ úTôX ûUV Õû[ÂÓ Ï±dLf
ùNnVÜm.  LÚ® úUp ÑiÓ ®WûX Utßm
EeLs ûL«u A¥ ®°mûT ùLôiÓ
RôeLÜm.

úXNôL ×s° HtTÓjÕm LÚ®«u RûX
úUp TôpÀu Ñj§Vp ùLôiÓ A¥dLÜm.

×s° HtTÓjÕm LÚ®«u RûX«p
TôpÀu Ñj§VûX ùLôiÓ A¥dLÜm. (Fig
2)  CkR ×s° HtTÓjÕm LÚ® EÚYôd¡V
ûUV ×s°«XõÚkÕ BWd úLôÓLs
YûWÙmúTôÕ ®e LômTv ùXd SÝÜRûX
R®o¡\Õ.

úLôh¥û] Jh¥ AßjRp (Sawing along a line)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• aôdNô®û]d ùLôiÓ úSWô] úLôh¥²úXúV AßjRp.

T¦lùTôÚ°u ÏßdÏ ùYhÓ TdLj§p
AßlTRtÏ HtT ©¥dLÜm.

Ø¥kRYûW, T¦lùTôÚû[ ®°mûT®P
NUUhPUô] ApXÕ ¿iP TdLjûR
ùYhP Ø¥ÙUôß ùTôÚjRÜm. (Fig 1)

ùNnùTôÚû[ ©¥jÕ AkR CPj§p AßdL
úYiÓm.

áÓUô]YûW ùNnùTôÚ°u AßdL
úYi¥V (úLôÓ YûWVlThP) TÏ§ûV
ûYv RôûPdÏ AÚ¡p ûYjÕ ©¥dL
úYiÓm. AqYôß ©¥jRôpRôu
ùNnùTôÚ°tÏ A§LUô] ©¥Uô]m
¡ûPdÏm.

T¦lùTôÚ°u NôVóRp Utßm UôßRûX
R®ojRÛdÏ Eß§VôL RôûPLû[
CßdLÜm.

T¦lùTôÚ°u ÏßdÏ ùYhÓ TôLjûR
ùYhÓmùTôÝùRpXôm AûNRp ®û[Ü
ApXÕ A§oÜLû[d Lôi©d¡\úRô,

T¦lùTôÚs Yû[Yô] AûUl×
ùLôi¥Úd¡\ùR²p (G@Ï úLôQm úTôX),
Yû[kRl TÏ§ ùY°úV ùRôeÏm ̈ ûX«p

×s°«Óm HtTÓjÕm LÚ®ûV
ùNeÏjRô] AûUl©p ùLôiÓ YkÕ ©\Ï

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.2.14

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



36

Al©¬Ü A§LlT¥Vô] ©¥Uô]m
úRûYlTÓ¡\Õ G] A±kÕ CßdLXôm.

T¦lùTôÚû[ AßlTRtÏ N¬Vô] ©hf
EûPV ©ú[Ó I úRokùRÓdL úYiÓm.

ùYhÓm TÏ§ ÏßdLXô]RôL CÚkRôp
ûTu ©hf ©ú[Ó úRokùRÓdLÜm. ùYhÓm
úTôÕ Ïû\kR ThNm ©ú[¥u SôuÏ
TtL[ôYÕ ùYhÓUôß Eß§ ùNnV
úYiÓm. L¥]Uô] TÏ§ûV ùYhÓm
úTôÕ ûTu ©hf ©ú[Ó ETúVô¡dL
úYiÓm.

ùYhÓm úTôÕ ©ú[¥u TtLs Øuú]ôd¡
CÚdÏUôß ùTôÚjR úYiÓm.

©ú[ûP N¬Vô] CßdLj§p ùTôÚjR ®e
Sh I ûL êXm CßdL úYiÓm.

   GfN¬dûL

©ú[Ó úTô§V CßdLj§p
ùTôÚjRô®¥p ùYhÓ úSWôL
CÚdLôÕ.

A§L CÝ®ûN ûYjRôp ©ú[Ó
EûPkÕ®Óm.

ùUuûUVô] Utßm L¥]Uô]
ùNnùTôÚû[ AßlTRtÏ Øu
ùNnùTôÚ°u Øû]«p AWjûR
ùLôiÓ £ß Ts[m EÚYôdL
úYiÓm. AlúTôÕ Rôu ©ú[Ó
YÝdLôUp G°RôL AßdÏm.
(Fig 4)

JÚ £X TtLs ùYhÓmYûW JÚ £±V ¸r
úSôd¡V ûL AÝjRjûR TVuTÓjÕeLs.
Øuú]ôdÏ (ùYhÓRp) CÝ®ûN«u úTôÕ
UhÓm ¸úZ AÝjRÜm.

©ú[¥u  Uj§V TÏ§ ®ûW«p UÝeLôUp
CÚdL, ©ú[¥u ØÝ ¿[jûR Ùm  AßdÏm
úT#ôÕ TVuTÓjR úYiÓm.

©ú[ûP A[Ü Ï±lÀÓ ùNnR §ûN«u
úLôh¥²úXRôu Li¥lTôL SLojR
úYiÓm. ùNnùTôÚs AßjRXõuúTôÕ
AßdÏm NhPj§û] NôndL úYiPôm.
Hù]²p ©ú[Ó Yû[jRXõ]ôp ©ú[Ó
§¼ùW] EûPkÕ úTôLXôm.

Ï±l©hPlThP úLôh¥L°XõÚkÕ ®XLp
A§LUô¡\ ¨ûX«p G§o TdLj§XõÚkÕ
ùYhÓRûX ùRôPeLÜm.

aôdNô ©ú[Ó EûPRp Utßm
EeLÞdÏ LôVm HtTÓYûR R®odL
ùYhÓ Ø¥Üßm ¨ûX«p
ùYhÓRûX ùUÕYôL ùNnVÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.15
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

TpúYß ÏßdÏ ùYhÓ Y¥YØûPV ùTôÚhLû[ AßjRp (Sawing
different types of metals of different sections)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYqúYß TÚUû] ùLôiP EúXôLj§û] AßjùRÓdL.
• ùYqúYß ÏßdÏ ùYhÓ Y¥YØûPV ùTôÚhLû[ AßjùRÓdL.
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• v¼p A[ÜúLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚû[ N¬ TôodLÜm.

• YhP Wô¥u CÚ TdLeLû[Ùm Wô®
100mm ¿[j§tÏ ùLôiÓ YW úYiÓm.

• CWiÓ TdLeL°u Øû]L°p Es[
©£oLû[ ¿dLÜm.

• Ï±l©ÓRp ùNnV, úRûYlTÓm
CPeL°p  UhÓúU Uôod¡e Á¥Vô
úYiÓm.

• NU¨ûX Rh¥u úUp YhP WôûP
ùNeÏjRôL ûYdL úYiÓm.

• WÜiÓ WôûP "V" ©[ôd êXm Rôe¡
©¥jÕ AßlTRtÏ úRûYVô]
CPeL°p Uôod¡e Á¥Vô êXm Ï±dL
úYiÓm.

• Tuf LÚ® ùLôiÓ AßdÏm úLôÓL°u
úUp Su\ôL ùR¬ÙUôß ×s°«PÜm.

• ûYv CÓd¡«p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• aôd^ô NhPj§p 1.8 ªÁ ©hf A[Ü
WmT ©ú[Ó ùTôÚjRÜm.

• ©ú[Ó SÝÜRûX R®tTRtÏ ùYhÓ
ùRôPeÏm ×s°«p Ï¯ ùYhÓûY
AßjÕ EÚYôdLÜm.

• aôd^ô®û]d ùLôiÓ EÚû[ RiÓ
úUp úXNô] ¸rúSôdÏ AÝjRjÕPu
ùYhÓRp BWm©dLÜm.

• ©ú[¥u ØÝ ¿[m TVuTÓj§
Øuú]ôdÏ Utßm ©uú]ôdÏ
CÝ®ûN«p N¬Vô] AÝjRm ùLôÓjÕ
WmT AßjRp úLôÓ®u úUp ùYhPÜm.

• EÚû[ Lm© úUp AßjRXõuúTôÕ
ùYhÓRp CVdLm ¨ûXVôL CÚdL
úYiÓm.

• ùYhÓ Ø¥Üßm úTôÕ, ©ú[Ó
EûPYûR R®odLÜm Utßm EeLÞdÏm
Ut\YoLÞm LôVm HtTPôUp R®odLÜm
ùUÕYôL AÝjRm ùLôÓdLÜm.

• v¼p A[ÜúLôp ùLôiÓ EÚû[
Lm©«u A[®û] N¬ TôodLÜm.

aôdNô ©ú[¥û] úRokùRÓjRp.

ùUuûUVô] ùTôÚsLû[,
AßlTRtÏ 1.8 ªÁ ©hf EûPV
©ú[Ó TVuTÓjRÜm.

L¥]Uô] ùTôÚsLû[,
AßlTRtÏ 1.4 ªÁ ©hf EûPV
©ú[¥û]l TVuTÓjRÜm.

• aôd^ô NhPj§p 1.8 mm úLôov ©hf
©ú[ûP ùTôÚjRÜm.

• aôd^ôd  ùLôiÓ Uôod¡e ùNnR
úLôh¥u úUp AßdLÜm.

• v¼p A[ÜúLôp ùLôiÓ AßjÕ
úLôQ RLÓ®u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

GfN¬dûL

ùYhP úYi¥V EÚYm Utßm
ùTôÚsLÞdÏ HtT N¬Vô] ©hf
©ú[ûP úRokùRÓdLÜm.

AßjRXõuùTôÝÕ ©ú[¥u
CWiÓ ApXÕ A§L TtLs EúXôL
TÏ§«u úUp ùRôÓRXõp CÚdL
úYiÓm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: YhP Y¥Y EÚû[«û] AßjRp

ùNnV úYi¥V úYûX 2: úLôQeLû[d ùLôiP CÚm©û] AßjRp

• AßdL úYi¥V úLôÓLû[ Uôod¡e
ùNnÕ úLôh¥u úUp Tuf ùNnVÜm.

• TPm 1þp Es[ÕúTôX ûYv CÓd¡«p
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.
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• AßdL úYi¥V úLôÓLû[ Ï±l©hÓ
Utßm ùR¬ÙUôß Tuf ùNnVÜm.

• Fig 1þp Es[Õ úTôX ûYv CÓd¡«p
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3: EÚû[d ÏZôn AßjRp

• ©ú[Ó ùLôiÓ Uôod¡e ùNnR
úLôÓL°u úUp ùYhPÜm.

• AßjRXõuúTôÕ ÏZô«u AûUl×ûY
ÑZt± Uôt± AûUdLÜm.

GfN¬dûL

ÏZôûV ûY³p ©¥dÏm úTôÕ.

A§LUôL ÏZôûV CßdL áPôÕ.
AqYôß ùNnRôp ÏZôn
úNRUûPÙm.

ªL úYLUôL AßdL áPôÕ.

ÏZôûV AßdÏm úTôÕ ÕiPôÏm
¨ûX«p ùUÕYôLÜm Ïû\Yô]
AÝjRm ùLôÓjÕ AßdL úYiÓm.

• aôd^ô NhPj§p 1.0 ªÁ  ©hf
©ú[¥û] ùTôÚjRÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

WmT AßjRp (©¥jRp þ ©hf úRokùRÓjRp) (Hacksawing (holding-pitch
selection))

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùYqúYß EúXôL ©¬ÜLÞdÏ HtT aôd^ô ©ú[¥û] úRokùRÓjRp
• WmT AßjRp ùNnV TpúYß ÏßdÏ ùYhÓ úRôt\ØûPV ùNnùTôÚû[ ©¥jRp.

T¦lùTôÚû[ ©¥jRp (Holding the
workpiece)

WmT AßjRp ùNnV T¦lùTôÚû[ ARu
ÏßdÏ ùYhÓ úRôt\j§tÏ HtT ¨ûX
¨ßjR úYiÓm.

T¦lùTôÚû[ AßdL Ø¥kRYûW ®°m×
ApXÕ Øû]ûV®P A§Ll TWl©p
UhPUô] TdL  ¨ûX«p ©¥dLÜm.  CÕ
©ú[Ó EûPRûX Ïû\d¡\Õ. (Figs 1,2&3)
ùYhP úYi¥V ùTôÚ°u Y¥Ym Utßm
L¥]j RuûU«û]l ùTôÚjÕ ©ú[¥û]j
úRokùRÓdLÜm.
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©hf úRokùRÓjRp (Pitch selection)

ùYiLXm, ©jRû[, ùUuûUVô] G@Ï,
CÚm× RôÕ, L]WL CÚm× úLôQeLs
úTôu\ ùUuûUVô] ùTôÚû[dÏ
AßlTRtÏ 1.8 ªÁ ©hf ©ú[¥û]l
TVuTÓjRÜm. (Fig 4)

CWmT AßjRp (Hacksawing)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• N¬Vô] CÝ®ûN Utßm §ûN LûP©¥jÕ  ©ú[¥û]l ùTôÚjRÜm
• ©ú[¥û]d ùLôiÓ EúXôL ÕiÓLû[ ùYhÓRp.

©ú[¥û]l ùTôÚjÕRp (Fixing of hacksaw
blades)

©ú[¥u TtLs ùYhÓ¡u\ §ûN
úSôd¡Ùm Utßm ûLl©¥«XõÚkÕ ®X¡Ùm
CÚdL úYiÓm. (Fig 1)

AßlTRtÏ Øu ©ú[Ó úSWôLÜm N¬Vô]
CÝ®ûN«Ûm Es[Rô G] TôodLÜm.

AßjRp BWm©jRXõu úTôÕ £±V Ï¯
ùYhÓûY EÚYôdLÜm. (Fig 2)

ØdúLôQ Y¥Y ûTp TVuTÓj§
"V" Ï¯ ùYhÓ úRnjÕ GÓdLÜm.

ùYhÓ CVdLm ºWôL CÚdL úYiÓm
Utßm ©ú[¥u ØÝ ¿[Øm AßjRXõu
úTôÕ TVuTÓjR úYiÓm.

©ú[¥u Øuú]ôdÏ CVdLj§u úTôÕ
UhÓm AÝjRm ùLôÓdLÜm. (Fig 3)

Lôi¼ëh Utßm ©\ ùUpXõV ÏZônLs
EúXôL RLÓ úYûX úTôu\Yt±tÏ 0.8 mm
©hf êXm TVuTÓjRÜm. (Fig 6)

åp v¼p An LôoTu, An vÀÓ v¼p
úTôu\Ytû\ AßdL 1.4 ªÁ ©hf  ©ú[Ó
TVuTÓjRÜm. AVu Be¡pv ©jRû[
ÏZôn, ùNm×, CÚm× ÏZôn úTôu\Yt±tÏ
1 ªÁ ©hf ©ú[¥û]l TVuTÓjRÜm.
(Fig 5)
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aôd^ô ùNnûL«p ûTl©àûPV
¨ûX«û] §Úl©Ùm Utßm Uôt±
ùLôiÓm CÚdL úYiÓm.  (Fig 4 & 5)

ùTôÕYôL, ûL ùLôiÓ ©ú[¥]ôp
AßjRXõuúTôÕ Ï°ìh¥ úRûY«ÚdLôÕ.
G²àm, ªLl ùT¬V TeÏ GuTÕ L]Uô]
ùTôÚs AßjRÛdÏ Ï°ìh¥
úRûYVô¡\Õ.

©ú[¥û] ªL úYLUôL SLWf
ùNnVd áPôÕ.  ùYhÓ Ø¥jRXõu
úTôÕ, ©ú[Ó®u EûPRp Utßm
EeLÞdÏm Ut\YoLÞdÏm LôVm
HtTPôUp R®odL ùUÕYôL
ùNnVÜm.

Ïû\kRÕ CWiÓ ApXÕ ARtÏm
A§LUô] TtLs ùYhÓRXõu úTôÕ,
T¦lùTôÚ°u úUp ùRôPo©p CÚdL
úYiÓm.  L]m Ïû\Yô]
T¦lùTôÚhLû[ AßdL ûTu úYûXdÏ
ûTu ©hf ©ú[ûP úRokùRÓdLÜm.
(Fig 4 & 5)
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.16
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

úN]p TdLeLû[ CûQVôL ûTXõe ùNnRp (Filing channel, parallel)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ûTp úRnjRÛdÏ ¡ûPUhPUôL ùTuf ûYv T¦lùTôÚû[ ùTôÚjÕRp
• TôvPoÓ ûTp AWjûRd ùLôiÓ NUR[ úUtTWlûTj úRnjRp
• úSWô] ®°m×/êX®hPj§u RLh¥û]d ùLôiÓ úRnjR úUtTWl©u NUR[j
RuûUûV N¬ TôojRp

• Ko AÜhûNÓ LôXõlTo Utßm v¼p A[ÜúLôp ùLôiÓ CûQTdLj RuûUûV
N¬ TôodLÜm.

• ù_u² LôXõlTûW ùLôiÓ S1þdÏ
CûQVôL úUtTWl× S2 Utßm S3 úUp
35 mm úLôÓ Ï±dLÜm.

• Ï±dLlThP úLôÓYûW úRndLf
ùNnÕ ALt\Üm (Fig 2) Utßm A[ÜúLôp
ùLôiÓ A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

• JÚ v¼p A[ÜúLôûXd ùLôiÓ
ùLôÓdLlThP êXlùTôÚ°p
A[ûY N¬ TôodLÜm.

• úUtTWl× S1 úUúX Es[Yôß,
ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm. (Fig 1)

úTôÕUô] CßdÏRp ®ûN
UhÓm ùLôÓdLÜm.  AR]ôp
úN]p TdL ®°m×Ls Yû[VôÕ.

• @©ú[h TôvPoÓ ûTp ùLôiÓ
úUtTWl× S1þûV úRndLÜm.

• úSWô] ®°m×/êX®hPj§u RLÓ
ùLôiÓ úUtTWl©p NUR[jûR N¬
TôodLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NUR[ úUtTWl× ûTXõe ùNnRp (Filing flat surface)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• NUR[UôL úRnjRp.

• NoúTv ùXYp ùLôiÓ úUtTWl×
NUR[jûR N¬ TôodLÜm.

• Ko ùY°lTdL LôXõlTo Utßm v¼p
A[ÜúLôp ùLôiÓ CûQTdL
RuûUûV N¬ TôodLÜm.

ùTuf ûYv EVWjûR N¬ TôodLÜm. (Fig 1)
EVWm A§LUôL CÚd¡\ùR²p, úUûPûV
TVuTÓjRÜm Utßm Ïû\Ü G²p,
Utù\ôÚ úYûX ùNn úUû_ûV
úRokùRÓjÕ TVuTÓjRÜm.

ùTuf ûYv p T¦lùTôÚû[ ©¥dÏm
úTôÕ, ûYv _ô®u úUp TWl©XõÚkÕ  5
to 10 mm  ùY°úV CÚdÏUôß TôojÕ
ùLôs[Üm.

¸rdLiPûYLÞdÏ HtT TpúYß ¿[m
Utßm RWeL°u A¥lTûP«p @©ú[h
ûTp úRokùRÓdL úYiÓm.

– T¦lùTôÚ°u A[Ü

– ¿dL úYi¥V EúXôLj§u A[Ü

– T¦lùTôÚ°u êXlùTôÚs

ûTXõu ûLl©¥ CßdLUôL Es[Rô
GuTûR N¬ TôodLÜm.  ûTXõu ûLl©¥ûV

EeLs CPÕ ûL (A) YXÕ ûL Es[eûL
ûYjÕ ûTp- -I Øuú]ôd¡ SLojRÜm.

ûTXõu Øû]ûV ¿dL úYi¥V ûTXõu
A[®tÏ HtT Øuàm (A) ©uàUôL
©¥dLÜm.

A§L EúXôLm ûTp ùNnV (Fig 3)

Ïû\kR A[Ü EúXôLm ûTp ùNnV (Fig 4)

£±V ºWt\ ¨ûXd ùLôiP TWl©p ûTp
ùNnV(Fig 5)

£±V ºWt\ ¨ûXûV ALtßYRtLôL ûTp
Es TdLm  úRnjÕ CÝjÕ ûTp ùNnV
úYiÓm. (Fig 6) úUÛm AúR úRnjRp Øû\
©²³e ùNnV TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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AWjûR Øuú]ôdÏ CVdLj§u úTôÕ
ºWôL AÝj§Ùm Utßm ©u úSôd¡
CVdLj§u úTôÕ AÝjRjûR Ïû\jÕm
ûTXõe ùNnV úYiÓm.

ûTp CVdÏRûX ùRôPof£VôL ùLôÓdÏm
úTôÕ ûTXõu AÝjRjûR NU ̈ ûXlTÓj§
ûTXõe GlúTôÕm NUR[UôL Utßm úSWôL
T¦lùTôÚs úUtTWl©u úUp ûTXõe
ùNnVÜm.

NU R[lTWl× Utßm ùNeÏjÕlTWl× N¬ TôojRp (Checking flatness and
squareness)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ  A±V ERÜYÕ
• NUR[lTWl©û] N¬ TôojRp
• ùNeÏjÕlTWl©û] N¬ TôojRp.

NUR[lTWl©û] N¬ TôojRp (Checking
flatness) (Fig 1)

NUR[lTWl©û] N¬ TôojRÛdÏ
¥ûWvùLôV¬u úSWô] ®°m×ûY
TVuTÓjRÜm.

úUtTWl©u Aû]jÕ TWl×Lû[Ùm
Es[Pd¡, GpXô §ûNL°Ûm
êXUhPj§u ©ú[ûP ûYjÕ úNô§dL
úYiÓm.

ùY°fNjûR úSôd¡ N¬ TôojRp ùNnVÜm.
CPeLû[ Ï±l©ÓYRôÏm.

ùNeÏjÕlTWl× N¬ TôojRp (Checking
squareness)

T¦lùTôÚ°u ©²³e ùNnVlThP
ùT¬V TWlûT A¥lTûP  TWlTôL LÚRÜm.
A¥lTûP TWl× ÕpXõVUôL
Ø¥dLlTThPRôLÜm, ©£ßLs
At\RôLÜm CÚdL úYiÓm.

A¥lTûP TWl©u úUp  ¥ûWvùLôV¬u
vPôd TôLjûR ûYjÕ AÝj§ ©¥jÕ
ùLôs[Üm. (Fig 2)

ClúTôÕ ¥ûWvùLôVo vPôd TôLjûR
ùUÕYôL C\d¡ A[dL úYi¥V
CWiPôYÕ TWl©u úUp, êXUhPj§u
©ú[Ó ùRôÓUôß ûYdL úYiÓm.

ùY°fN CûPùY° EVo Utßm Rôr Yô]
CPeLû[ Ï±l©ÓYRôÏm. (Fig 4)
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AÜhûNÓ LôXõTûWd ùLôiÓ A[jRp (Measuring with outside calipers)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• A[®ÓRÛdÏ N¬Vô] §\u Es[ LôXõlTûW
úRokùRÓjRp

• @Tom _ô«ih Utßm v©¬e LôXõlTo CWi¥Ûm
A[ÜLû[ AûUjRp

• AÜh ûNÓ LôXõT¬p GÓjR A[ÜLû[, v¼p ìp (A) úYß
ÕpXõVUôL A[dÏm LÚ®ÙPu Jl©hÓ TôojÕ A[ÜLû[ áßRp.

ùY°l×\ LôXõlToLs (Outside calipers)

A[ÅÓ ùNnV úYi¥V A[®túLtT
LôXõlTûW úRokùRÓdL úYiÓm.

JÚ 150 mm YûWVû\d ùLôiP ùY°lTdL
LôXõlTo 0 - 150 mmþXõÚkÕ A[ÜLs
A[®ÓRÛdÏ TVuTÓ¡\Õ.

AÜhûNÓ LôXõlT¬u _ôdLû[ A[ÅÓ
ùNnV úYi¥V A[ûY ®P A§LUôL
YÚm YûW §\dL úYiÓm.

T¦lùTôÚs A[ÜLû[ A[®ÓRXõu
úTôÕ ¨ûXVôL CÚdL úYiÓm. (Fig 1)

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.2.16
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the video for this exercise

AÜhûNÓ LôXõlT¬p Es[ JÚ LôXõu
Øû]ûV ùNnùTôÚ°u ÁÕ ûYjÕ,
Utù\ôÚ LôXõu Øû]ûV úRûYVô]
TÏ§dÏ ùLôiÓ YW úYiÓm.

LôXõlT¬u Utù\ôÚ Lôp Øû]«p
CûPùY° CÚkRôp, AÕ T¦lùTôÚ°u
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ùY°l×\ ®hPjûR ùRôÓm YûW N¬Vô]
ùRôÓ EQoÜ YÚm YûW UWÕiÓ®u
êXm, LôXõlT¬u JÚ LôXõu ©u×\m
ùUÕYôL RhPÜm. (Fig 2)

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.2.16

¿eLs N¬Vô] EQoÜdÏ ùY°lTdL
LôXõlTûW N¬ ùNnÕ CÚdÏm Ø¥jR ©\Ï
AkR A[ûY A[ÜúLôp ApXÕ GRôYÕ
Ut\ ÕpXõV A[®ÓRp LÚ®dÏ Uôt±
A[ûY LQd¡PÜm.

AÜhûNÓ LôXõlTo êXm CûQl×j
RuûUûV úNô§jRp. NUUô] úUtTWl©u
úUp A[ÅÓs[ v¼p A[Ü úLôp ûYjÕ
Utßm A[Ü úLôp JÚ Øû]ûV Jh¥
Eß§VôL JÚ RôûP Øû]ûV ùTôÚjRÜm.
(Fig 4)

Utù\ôÚ RôûP«u A[ÅÓ Øû]ûV
A[ÜúLôp ©¬®u úUp CÚdL úYiÓm.
AúR úSWj§p Ut\ RôûP«u Øû]
A[ÜúLôXõu ®°m©tÏ CûQVôL
CÚdLÜm.

A[Ü  0.5 mmþu ÕpXõVj§tÏ ¡ûPdÏm
A[ÜûY T§VÜm.

CúR úTôp Uj§V TÏ§ Utßm Øû]«Ûm
A[ÅÓRûX GÓdLÜm.  Aû]jÕ
A[ÜLÞm NUUôL CÚd¡\ùR²p, CÕ
CûQTdL RuûU ùLôiPRôÏm.

Hù]²p Ød¡VUôL A[Ü TôojRXõu
ÕpXõVm GuTÕ TV]ô°«u ùRôÓ
EQoûY ùTôÚjúR AûU¡\Õ G]úY
N¬Vô] ùRôÓ EQoÜ ùTßRÛdÏ A§L
LY]m ùNÛjR úYiÓm.

v©¬e AÜh ûNÓ LôXõTûW ùTôÚjR
YûW«p, LôXõT¬u Lôp Øû]ûV SLoj§,
ùNn ùTôÚ°u ÁÕ N¬Vô] ùRôÓ EQoÜ
ùLôiÓ YW A§p Es[ vÏì ShûP §ÚL
úYiÓm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.17
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

NUR[UôLÜm Utßm ùNeÏjRôLÜm ûTXõe ùNnRp(úRôWôVUô]
ÕpXõVjRuûU) Filing flat and square (rough finish)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• T¦lùTôÚû[ ûTXõe ùNnV ùTuf ûY³p ©¥jRp.
• NUR[lTWl©û] ûTXõe ùNnRp.
• úSWô] ®°m× (Straight Edge) / ¥ûWvùLôVûWd ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u
NUR[lTWlûT úNô§jRp.

• ¥ûWvùLôVûWd ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u ùNeÏjÕlTWlûT úNô§jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• Tuf LÚ® Utßm TôpÀu Ñj§Vp
TVuTÓj§ Ï±dLlThP úLô¥u ÁÕ
×s°«PÜm.

• (D) Utßm (E) TdLeLû[ úRnjÕ 74mm dÏ
ùLôiÓ YWÜm. AúR úSWm Ut\
TdLeLÞdÏ ùNeÏjRôLÜm AûUdLÜm.

• (B) Utßm (C) TdLeLÞdÏ CûQVôL
Øû\úV  (D) Utßm (E) TdLeLû[
úRndLÜm. (Fig 2)

• v¼p A[Ü úLôûXd ùLôiÓ
A[ÜLû[Ùm Utßm ¥ûWvùLôVo
ùLôiÓ ùNeÏjÕlTWlûTÙm N¬
TôodLÜm.

• úUtTWl× (F) I úRnjÕ, TdLm (A)þdÏ
CûQTdLUôLÜm 9 mmþu TÚUû]
ùLôiPRôLÜm AûUdLÜm.

• áoûUVô] ®°m×Lû[ ¿dLÜm.
GiùQn £±R[Ü úUtTWl©p úTôPÜm
Utßm AûR U§l©ÓYRtÏ TôÕLôdLÜm.

• A[Ü úLôp TVuTÓj§ 74 mmþdÏ
ù_u² LôXõlTûW ùNh¥e ùNnV
úYiÓm.

• TdLm (B) Utßm (C)þdÏ CûQVôL 74mm
dÏ úLôÓLs YûWVÜm.

• v¼p A[Ü úLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• @©ú[h W@l ûTp ùLôiÓ ÕÚ©¥jR
T¥Uô]eLû[ ¿dLÜm.

• ûTp ùLôiÓ TdLm (A) úRndLÜm.
(TPm 1)

• ¥ûWvùLôVo êXm NUR[lTWl©û] N¬
TôodLÜm.

• TdLm 'B' ûV úRnjÕ, AúR úSWj§p TdLm
'A' ®tÏ ùNeÏjÕ RuûU EûPVRôLÜm
CÚdÏUôß ùNnV úYiÓm.

• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ ùNeÏjÕ
RuûUûV N¬ TôodLÜm.

TdLeLs A, B Utßm C Jußd
ùLôuß ùNeÏjRôL AûUV
úYiÓm. (Fig 1)
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.18
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ûTXõe TZÏRp, ùY°lTWl× ûTXõe, Bh ùXd LôXõTo Utßm v¼p
ìp úSo Utßm CûQ úLôÓLs YûWRp (Filing practice, surface filing, marking
of straight and parallel lines with odd leg caliper and steel rule)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• úRûYVô] A[®tÏ CÚm×f NhPjûR ûTXõe ùNnRp
• Bh ùXd LôXõlTo TVuTÓj§ úLôÓLs YûWRp
• Ï±l©hP úLôÓLû[ Tuf ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• CúR úTôp, BhùXd LôXõlT¬p
10 mm AûUjÕ Aû]jÕ TdLeL°tÏ
CûQVôL úLôÓLs YûWVÜm. (Fig 2)
Ï±dLlThP úLôÓ®u úUp ùR¬ÙUôß
Tuf ùNnVÜm.

• 10 mm AûUjÕ, TdLm AB Utßm CDþdÏ
TdL CûQ úLôÓLs YûWRp. (Fig 3)

"A" TdLj§p Ï±dLÜm (Mark on side A)

• v¼p A[Ü úLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• 3 TdLeLs JußdùLôuß ùNeÏjRôL
CÚdÏUôß ûTp ùNnVÜm.

• 48 x 48 x 9 mm A[®tÏ Ï±l©hÓ ûTp
êXm úRnjÕ úUtLiP A[ûY
ùLôiÓ YWÜm.

• BhùXd LôXõlT¬p 5 mm AûUdLÜm
Utßm Aû]jÕ TdLeL°tÏ CûQVôL
úLôÓLs YûWVÜm. (Fig 1)

"B" TdLj§p Ï±dLÜm (Mark on side B)

• BhùXd LôXõlT¬p 5 mm AûUdLÜm
Utßm Fig 3þp Es[Õ úTôX TdLm AB,
CD, CA Utßm DBþdÏ TdLeLÞdÏ
CûQVôL úLôÓLs YûWVÜm.

• Fig 3þp Es[Õ úTôX 1 Utßm 2, 3 Utßm
4 úLôhûP 5 mm A[®tÏ Ï±dLÜm.

• ×s° 1 Utßm 3, 2 Utßm 4 I
CûQdLÜm Utßm TPm 4þp Es[Õ
úTôX Ï±dLlThPÕ ùR¬ÙUôß
×s°«PÜm.

• úUtTWl©p úXNôL B«p úTôPÜm
Utßm Ï±«ÓRûX N¬ TôodL, TôÕLôjÕ
ûYdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.19
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

¥ûYPo, Bh ùXd LôXõTo Utßm v¼p ìûX TVuTÓj§ YhPm,
Yû[Ü, CûQ úLôÓLs YûWRp  (Marking practice with dividers, odd leg calipers
and steel rule (circles, arcs, parallel lines))
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ù_u² LôXõlTo ùLôiÓ CûQ úLôÓLs Ï±jRp
• TôûLUô² Utßm v¡ûWTo ùLôiÓ úLôQØs[ úLôÓLû[ Ï±jRp
• ¥ûYPo Utßm v¡ûWTo ùLôiÓ Yû[ÜLs, YhPeLs Utßm ùRôÓ úLôÓLs
Ï±jRp.
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• v¼p A[Ü úLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• 78 x 78 x 9 ªÁ A[®tÏ êXlùTôÚû[
ûTp ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUtTWl©p Uôo¡e
Á¥Vô CPÜm.

• ù_u² LôXõlT¬p 13 ªÁ A[Ü
AûUdLÜm Utßm "AB" TdLjûR
A¥lTûPVôL ûYjÕ CûQ úLôÓ
YûWVÜm. (TPm 1)

• CúR úTôp, 26 ªÁ A[Ü AûUjÕ,
CûQúLôÓ YûWVÜm. (Fig 1)

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Yû[ÜLs Utßm YhPeLs Ï±jRp

• ù_u² LôXõlT¬p 11 ªÁ A[Ü
AûUdLÜm Utßm "DA" TdLjûR
A¥lTûPVôL ûYjÕ CûQ úLôÓ
YûWVÜm. (Fig 2)

• CúR úTôp, 39 ªÁ, 67 ªÁ A[ÜLû[
AûUjÕ TPm 2þp Es[Yôß CûQ
úLôÓLs YûWVÜm.

• YhPm Utßm BWm YûWYRtÏ, ûUV
úLôÓLs CûQÙm CPj§p ©¬d Tuf
30° I TVuTÓj§ Tuf HtTÓjRÜm.

• ¥ûYP¬p 5 ªÁ, 6 ªÁ BWjûR AûUjÕ,
TPj§p Es[Õ úTôX YhPeLs
YûWVÜm.

• BWm 35 ªÁ AûUjÕ, TPj§p Es[Õ
úTôX AûW YhPm YûWVÜm. (Fig 3)

• U§lÀÓ ùNnV CûR TôÕLôdLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: ùRôÓ úLôÓLs Utßm £ß Yû[Ü Ï±l©ÓRp

T¥¨ûX 1 (Step 1)

• T¦lùTôÚ°u A[Ü Utßm
ARàûPV NÕWj RuûUdÏ ùTôÚû[
N¬ TôojRp.

• ùNnùTôÚ°u JÚ TdLj§u Uôo¡e
Á¥Vô éNÜm.

T¥¨ûX 2 (Step 2)

• TPm 1þp Es[Õ úTôX X Utßm YþdÏ
CûQ úLôÓ YûWRp.

• ©Yp TôûLUô² úUp 97º AûUjRp.
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• "O" ×s° êXm 97º úLôÓ Ï±jÕ ©\Ï
Ut\ CWiÓ YhPj§u ûUVjûR
AûUjRp.

• Aû]jÕ SôuÏ YhPeLs YûWV
ûUVj§p Tuf ùNnVÜm.

T¥¨ûX 3  (Step 3)

• 'a', 'o', 'c'þ«p  6 ªÁ YhPm Utßm 'b'þp

 4 ªÁ YhPm YûWVÜm.

• Fig 2þp Es[Õ úTôX X, Y Utßm Z
CûQjÕ ùRôÓ úLôÓLs YûWVÜm.

T¥¨ûX 4  (Step 4)

• ûUVm 'a' Utßm 'o'þ®XõÚkÕ Ko Yû[Ü
R8 ªÁ YûWRp.

• ûUVm 'c'þ«XõÚkÕ Ko Yû[Ü R10 ªÁ
YûWRp.

• YûWkR Yû[®XõÚkÕ ùRôÓ úLôÓLû[
YûWRp, ùRôÓ úLôÓ (e)þu ùYhÓ¡\Õ.
CÕ Yû[®ú]ôÓ ùRôÓ úLôÓ
CûQjRÛdÏ ûUVUô¡\Õ.

•  Fig 2þp Es[Õ úTôX ' f ' ×s°«p
ûUVj§XõÚkÕ R10 ªÁ Yû[Ü YûWRp.

• CúR úTôp, 'd' ×s°«p R6 ªÁ Yû[Ü
YûWRp.

T¥¨ûX 5  (Step 5)

• NU CûPùY°LÞPu Ï±dLlThP
úLôÓL°u úUp Tuf ùNnVÜm. (Fig 3)

• U§lÀÓRÛdÏ T¦lùTôÚû[
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.20
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

v¡ûW©e ©[ôd Utßm ¥ûYPo I TVuTÓj§
úSoúLôÓLs Utßm Yû[ÜLû[ YûWRp (Marking off
straight lines and arcs using scribing block and dividers)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• YûWÜRp NhPm TVuTÓj§ CûQ úLôÓLs Ï±jRp
• TÏlTôuLs TVuTÓj§ Yû[ÜLs Ï±jRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: úSWô] úLôÓLs Utßm Yû[ÜLs Ï±dLlTÓRp

• v¼p A[ÜúLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• êuß TdLeLs JußdùLôuß
ùNeÏjRôL CÚdÏUôß ûTp ùNnRp.

• 76 x 76 x 9 ªÁ A[®tÏ Ï±jÕ Utßm
ûTXõe ùNnRp.

• ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ Uôo¡e
úUû_, Be¡p ©úXh v¡ûW©e ©[ôd
Utßm v¼p A[Ü úLôp ÑjRm
ùNnVÜm.

• Uôo¡e úUû_ úUp YûWÜRp NhPm,
úLôQj RLÓ Utßm v¼p A[Ü úLôûX
ûYdLÜm.

• Be¡p ©úXh A[Ü úLôûX RôeLf
ùNnRp.

• A[Ü úLôp TVuTÓj§ v¡ûW©e
©[ôd 28 mm A[ÜûY AûUjRp.

• Be¡p ©úXhþCp T¦lùTôÚû[
RôeLÜm ©\Ï 'AB' TdLm A¥lTûP«p
YûWÜRp NhPj§p 28 ªÁ A[Ü úLôÓ
YûWVÜm. (Fig 1)

•  18 mm A[®û] AûUdLÜm Utßm 'BC'
TdLm A¥lTûPVôLd ùLôiÓ
YûWVÜm. (Fig 2)

• CúR úTôp, 48 ªÁ AûUjÕ ©\Ï 'AB'
TdLm A¥lTûP«p úLôÓ YûWVÜm.

• 'BC' TdLm A¥lTûPVôLd ùLôiÓ
T¦lùTôÚû[ ÑZt± AûUjRp.

• CûR U§l©ÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

• CúR úTôp 58 mm A[ÜûY AûUjÕ
Utßm 'BC' TdLm Ï±l©hÓ ©\Ï Tuf
ùNnVÜm.

• 20 mm A[ÜûY AûUjÕ Utßm BWm
YûWRÛdÏ Aû]jÕ SôuÏ TdLeLs
A¥lTûPVôLd ùLôiÓ  úLôÓ YûWRp.

• 30º ©¬d Tuf LÚ®ûV ùLôiÓ SôuÏ
BW ûUVj§p úUp Tuf ùNnVÜm.

• ¥ûWYo TVuTÓj§ 20 ªÁ BWm YûWRp.

• NU CûPùY° ùLôiÓ Ï±l©hP
úLôÓL°u úUp ùR¬ÙUôß Tuf
ùNnVÜm. (Fig 3)

ùNnV úYi¥V úYûX 2: úSWô] úLôÓLs, Yû[ÜLs Utßm ®°m×LsÏ±l©ÓRp

T¦lùTôÚ°u Ut\ TdLj§p, TPj§p
Es[Õ úTôX ùNnØû\ 2 Ï±l©hÓ ©\Ï
×s°«ÓRp.

• 38 mm A[®p ùWTWuv TdLLj§p
CÚkÕ SÓdúLôÓ YûWVÜm.

• SÓdúLôh¥û]d ùLôiÓ úUÛm ¸Ým
15 mm A[®p Uôod ùNnVÜm. (Fig 1)

• 20 mm Utßm 50 mm  A[ÜLû[, 'BC'
A¥lTûPVôLd ùLôiÓ ùNuPo ûXu
ÁÕ Uôod ùNnÕ,  12 mm A[®p YhPm
YûWVÜm.
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• R6 mm A[®p Fig 2þp Es[Yôß
Lôo]oL°p Uôod ùNnVÜm.

• R10  mm A[®p SÓdúLôh¥u JÚ
Øû]«p Fig 2þp Es[Yôß Uôod
ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NoúTv úLw I TVuTÓj§ CûQúLôÓLs YûWRp
(Marking parallel lines using surface gauge)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• NoúTv úLw TVuTÓj§ CûQ úLôÓLs Ï±jRp.

YûW® Utßm Ut\ SLÚRp AûUl×L°u
RûP«pXô CVdLjûR N¬ TôojRp.

NoúTv úLw A¥jR[jûR ÑjRm ùNnVÜm.

NoúTv ©úX¥u úUp Eß§VôL
CÚdÏUôß ûYjRp.

Be¡p ©úXh úSôd¡ v¼p A[Ü úLôûX
AûUjRp Utßm Ï±l©P úYi¥V
A[®tÏ v¡ûWTo AûUjRp. (Fig 1)

• Uôod ùNnR ûX²u ÁÕ 60° Øû]ÙûPV
Pôh Tuf ùNnVÜm.

T¦lùTôÚ°p úRûY«pXôR £ß
úRnkR ÕLsLs CpXôUp ÑjRm
ùNnÙeLs.

Uôod¡e Á¥VôûY  ºWôL éNÜm.

Be¡p ©úXh úSôd¡ ùNnùTôÚû[
Jh¥ AûUjRp.

JÚ ûL«p T¦lùTôÚû[ ©¥jÕ Utßm
T¦lùTôÚ°u ÏßdúL v¡ûWTo
ùRôÓRp YûW®u Øû]ûV SLoj§
Ï±dLf ùNnRp. (Fig 2)
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.21
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Ï±dLlThP úLôh¥û] Jh¥ ¡ûPUhPUô] TWlûT ùNÕd¡
EÚYôdÏRp (Chipping flat surfaces along a marked line)
úSôdLm: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ©úXh ºNp E°ûV TVuTÓj§ NUUôL úUtTWl× ùNÕdÏRp.

Ï±l×: JqùYôÚ T«t£Vô[Úm 3 AÓdÏL[ôL 1.5 mm  A[®p ùNÕdL úYiÓm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• Uôod¡e Á¥Vô é£ ùLôÓdLlThP
A[®tÏ Uôod¡e ùNnV úYiÓm.

• ©¬d Tuf (Prick punch) ùLôiÓ Ï±dLf
ùNnR úLôh¥p Tuf ùNnVÜm.

• ûY³p Eß§VôL T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• ºÜRXõu úTôÕ UWf NhP LhûP/
RiÓ ùLôiÓ T¦lùTôÚû[
RôeÏRp.

úRûY G²p T¦lùTôÚs
Õi¥u ¸r RôeL UWf NhPjûR
ùLôÓdLÜm.  AR]ôp Ï±dLf
ùNnÙm úLôÓ úUtTWl©p CÚdL
úYiÓm.

• N¬Vô] ùYhÓRp ®°m×ûY ùLôiÓ
NUUhPUô] E° 20 mm ALXjûR
úRokùRÓjRp.

• 1 Kgþ«u TôpÀu (Ball pein hammer)
Ñj§VûX úRokùRÓjRp.

• ºÜRp AûUl©p H\dÏû\V 35º
Nôn®u úLôQj§p E°ûV
ùTôÚjRÜm.

• Ñj§Vp A§L YÛYôL A¥jRÛdÏ
ûL©¥«u Øû]«p ©¥dLÜm.© N
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G f N ¬ d û L / T ô Õ L ô l ×
Øuù]fN¬dûL

E° ÏûPúTôX RûX
ùLôi¥ÚdLd áPôÕ.

Ñj§Vp ûLl©¥ Bl×ûY ùLôiÓ
Li Õû[«às TôÕLôlTôL
ùTôÚj§ÚdL úYiÓm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

©[ôh ºNûXl TVuTÓj§ ùNÕdÏRp (Chipping using flat chisel)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• EúXôLj ÕiÓLû[ ùNÕdÏYÕ.

ùNÕdÏRXõû] BWm©jRp Øu× (Before
commencing chipping)

Lô[ôu RûX (Umbrella head) ùLôi¥ÚdLôR
E°ûV úRokùRÓjRp Utßm Su\ôL
ûLl©¥ ùLôiP Ñj§Vp úRokùRÓdLÜm.
(Fig 1)

Ñj§Vp ØLj§XõÚkÕ,  GiùQn
ùTôÚhLs HRôYÕ CÚkRôp, ÕûPjÕ
ALt\Üm.

TôÕLôl× LiQô¥Ls A¦VÜm.

£l©e §ûWûV ¨ßYÜm. (Fig 2)

ºWô] TÚU]õp EúXôLjûR ùYhÓRÛdÏ
Ko úLôQm (H\dÏû\V) 35ºþ«p E°ûV
AûUdLÜm. (Fig 4)

ºÜRXõu úTôÕ TôÕLôl×
LiQô¥Ls TVuTÓjRÜm.

ºYp ÕiÓLs T\dÏRûX
LhÓlTÓjÕRÛdÏ ûY³tÏ
©u]ôp ºÜRp LYNjûR (Chipping
screen) TVu TÓjRÜm.

£l©e ùNnØû\ (Chipping process)

ûY³p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.  úRûY
G²p, UWf NhP LhûP úUp T¦l
ùTôÚû[ RôeLÜm. (Fig 3)

E°«u Øû]«p TôojÕ ùLôiÓ RûX
Ñj§Vôp A¥dLÜm.

A§LThN ®ûN ùT\ ûLl©¥«u Øû]«p
Ñj§VûX ©¥dLÜm. (TPm 5)

R[ úUtTWl×®u Ø¥®u Øû]«u
ùNÕd¡ ºWôdÏRp ¨ßjRÜm.
CpûXùV²p, T¦l ùTôÚ°u ®°m×
EûPVXôm.  CûR R®odL, G§o
§ûN«XõÚkÕ T¦lùTôÚ°u Øû]ûV
£l©e ùNnVÜm. (TPm 6)
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.22
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Ï±jRp, ûTXõe, RhûPVô] TWl×,  Utßm êûX UhPjûR TVuTÓj§
AYtû\ úNô§jRp (Marking, filing, flat square and check using Try - square)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• BdNô«e ùNnRÛdÏ ¡ûPUhPUôL ûY³p T¦lùTôÚû[l ©¥dLÜm.
• NUUhPUôL Utßm NÕWUôL úRnjRp Utßm  0.5mmþdÏs A[ÜLû[ TWôU¬jRp
• úSWô] ®°m× êX®hP RLÓ TVuTÓj§ úRnjÕ ùNnR ùNnùTôÚ°u NUUhPj
RuûU N¬ TôojRp

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• v¥p A[ÜúLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚ°u A[®û] N¬
TôodLÜm.

• 3 TdLeLs Ju±tÏ Juß ùNeÏjRô]
¨ûX CÚdÏUôß BdNô«e ùNnRp.

•  70 x 70 x 18 ªÁ A[®tÏ Ï±jÕ Utßm

 0.5mm  TWôU¬jÕ BdNô«e ùNnRp.

• v¼p A[Ü úLôÛPu A[ÜûY N¬
TôodLÜm.

• ¥ûWvùLôVo êXm NÕWj RuûU
Utßm ¥ûWvùLôVo úSWô] ®°m×/
RL¥ú]ôÓ NUUhPUô] úUtTWlûTf N¬
TôodLÜm.

• ÑjRm ùNnÕ ©\Ï B«p úTôPÜm
Utßm AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.23
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

G°V YûWTPm ùLôiÓ Õû[Ls, CÚl©P ¨ûX, úSo úLôÓLs
úTôu\ûYLû[ ÑiQôm× éfÑ é£ T¦lùTôÚs ÁÕ Uôod¡e ùNnRp.
(Marking according to simple blue prints for locating position of holes, scribing lines on
chalked surfaces with marking tools)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ¥ûYPo TVuTÓj§ Õû[«Óm Õû[Ls Utßm BWm Ï±jRp
• ©Yp TôûLUô¦ TVuTÓj§ úLôQUô] úLôÓLs Ï±jRp
• Marking block TVuTÓj§ úSWô] úLôÓLs Ï±jRp
• ¥ûYPo TVuTÓj§ pitch circle diameter Ï±jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ¥ûYP¬p BWm 3 ªÁþûV AûUjÕ
Utßm 'A', 'O' Utßm 'B' ×s°«p
3 Õû[Ls  6 ªÁ ®hPeLs YûWRp.

• CúR úTôp, 8 ªÁ BWjûR AûUjÕ ©\Ï
Fig 2þp Es[Õ úTôp AûW YhPm
YûWVÜm.

• Fig 2þp Es[Õ úTôX ùRôÓ úLôÓ ûXu
YûWVÜm.

• ùRôÓ úLôÓ ûXuLs A¥lTûP«p
'C' ×s°«XõÚkÕ, 8 ªÁ ùY°l×\ BWm
YûWRp.

• ùRôÓ úLôÓ ûXuLs CûQlTRtÏ
'O' ×s°«p 8 ªÁ BWm YûWRp

• YûWkR§u Yû[ÜL°u úUp Su\ôL
ùR¬ÙUôß Tuf ùNnVÜm.

• v¼p A[Ü úLôÛPu Ï±l©ÓRûX N¬
TôodLÜm.

TPm 3  (Figure 3)

• Uôod¡e Á¥Vô éNÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX ù_u²
LôXõlTûW TVuTÓj§ Õû[Ls ûUV
úLôÓ Ï±dLÜm.

• BWm 3 ªÁ, 3.5 ªÁ, 2.5 ªÁ, 8 ªÁ Utßm
15 ªÁ AûUjÕ ©\Ï TPjûR úTôp
YhPm YûWVÜm.

• ©¬d Tuf 30º TVuTÓj§ Õû[«u
ûUVjûR AûUjRÛdÏ Tuf ùNnVÜm.

• v¼p A[Ü úLôp TVuTÓj§ Õû[
ûUVeL°u AûU®PjûR N¬ TôodLÜm.

TPm 1 (Figure 1)

• v¼p A[Ü úLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• 70 x 45 x 9 ªÁ A[®tÏ EúXôLj§û]
BdNô«e ùNnÕ ©\Ï A[Ü úLôÛPu
N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUtTWl©u Marking media
ûY apply ùNnVÜm.

• ù_u² LôXõlTûW TVuTÓj§ YûWTPm
úTôX YhPUô] Õû[Ls ûUVm, BWm
Utßm Ts[m úTôu\ûYLû[ Ï±dLÜm.

• ¥ûYP¬p BWm AûUjÕ Utßm
TPjûR úTôX ®hPeLs  6 ªÁ,  8 ªÁ
Utßm  16 ªÁ YûWVÜm.

• Tuf LÚ®ûV (Punch) TVuTÓj§
Ï±dLlThP úLôÓ úUp Su\ôL
ùR¬ÙUôß Tu£PÜm.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ
Ï±l©hPûR N¬ TôodLÜm.

TPm 2 (Figure 2)

• T¦lùTôÚ°u Utù\ôÚ úUtTWl©u
úUp Marking media  ûY apply ùNnVÜm.

• "XY" A¥lTûPVôL ùLôiÓ ù_u²
LôXõlTo TVuTÓj§ 8 ªÁ, 16 ªÁ, 26.4 ªÁ
Utßm 34.4 ªÁ úLôÓLs Ï±jRp.

• "XZ" A¥lTûPVôL ùLôiÓ ù_u²
LôXõlTo TVuTÓj§ 8 ªÁ, 34 ªÁ Utßm
52.4 ªÁ úLôÓLs Ï±jRp. (Fig 1)

• Fig 2-p úTôX ©Yp TôûLUô¦
TVuTÓj§ 'O' ×s°«p 45º úLôQUô]
úLôÓ Ï±jRp.
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TPm 4 (Figure 4)

• Uôod¡e Á¥Vô éNÜm.

• YûWTPjûR úTôX úLôÓLû[
Ï±l©PÜm.

• ¥ûYP¬p BWm AûUjÕ, ©\Ï YûW
TPjûR úTôX YhPm YûWRp.

• BW A[Yô]Õ R10, R4, R3 Utßm R2.5mm.

• YhPj§u Ñt\[®u úUp Tuf
ùNnVÜm.

• Tuf LÚ® 60º TVuTÓj§ Ï±dLlThP
úLôÓL°u úUp Su\ôL ùR¬ÙUôß Tuf
ùNnVÜm.

• A[Ü úLôp TVuTÓj§ Ï±l©ÓRûX N¬
TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.24
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

'V' ©[ôd Utßm Uôod¡e ©[ôd ER®ÙPu
EÚû[«u ûUVm LiP±Rp (Finding center of round bar
with the help of ‘V’ block and marking block)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• EÚû[ RiÓ ùTôÚjÕYRtÏ Ht\ 'V' ©[ôd úRokùRÓjRp
• 'V' NhPm Utßm Uôod¡e ©[ôd TVuTÓj§ EÚû[j RiÓ ûUVm LiÓ©¥jRp..

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• 'CD' Utßm 'AD' úLôÓLs YûWRÛdÏ AúR
ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnVÜm. (Fig 3)

• 'U' Cßd¡ûV R[ojRÜm Utßm EÚû[
RiÓûY ùY°úV GÓdLÜm ©\Ï AûR
Uôod¡e úP©s úUp ûYdLÜm.

• v¼p A[Ü úLôp Utßm v¡ûWTo
TVuTÓj§ 'AC' Utßm 'BD' JÚe¡ûQkÕ
×s°Lû[ CûQjRp. (Fig 4)

• 'U' NhPjûR Cßd¡ûV R[ojRÜm.

• ¥ûWvùLôVo TVuTÓj§ 90ºþdÏ
T¦lùTôÚû[ ÑZt±, AûUjRp Utßm
'U' NhPjûR Cßd¡ûV CßdLÜm.  ©\Ï
'BC' úLôÓ YûWVÜm. (Fig 2)

• Tuf LÚ® 90º TVuTÓj§ Ïßd¡Óm 'O'
×s°úUp Tuf ùNnVÜm.

• ×s° 'O' EÚû[ RiÓ®u ûUVUô¡\Õ.

• AûR U§l©ÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

• ùNeÏjÕ NÕWUôdÏRÛdÏ EÚû[
NhPj§u ØLeLû[ ûTXõe ùNnVÜm.

• EÚû[ NhPj§u ØLj§u ÁÕ Marking
media ûY éNÜm.

• Marking block, V - block NhPm, Uôod¡e
úP©s Utßm v¼p A[Ü úLôp ÑjRm
ùNnVÜm.

• Uôo¡e úP©s úUp 'V' NhPm, Uôo¡e
©[ôd Utßm v¼p A[Ü úLôp
ûYdLÜm.

• 'V' NhPj§u úUp EÚû[ RiÓûY
AûUjRp ©\Ï CûR 'U' Cßd¡ ùLôiÓ
CßdLÜm.

• EÚû[ RiÓ®u Ef£«u úUp Uôod¡e
©[ôd AûUdLÜm Utßm v¼p A[Ü
úLôXõp ARu A[Ü A±VÜm.

• v¼p A[ÜúLôp TVuTÓj§ EÚû[j
RiÓ®u EVWjûR A[ÅÓRp.

• EÚû[j RiÓ A[Ü®u Ef£«XõÚkÕ
10 mmþ®P Ïû\YôL A[Ü úLôp
TVuTÓj§ Uôod¡e ©[ôd A[Ü
AûUdLÜm.

• Fig 1þp Es[Õ úTôX Uôod¡e ©[ôd
TVuTÓj§ EÚû[ RiÓ®u ØLm úUp
'AB' úLôÓ YûWVÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.25
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Ktû\ Yû[Üd úLôh¥tÏ úSWô] úLôÓ CûQjRp (Joining straight line to
an arc)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Uôod¡e ©[ôd EúXôL úUtTWl×L°u úUp úLôÓLû[ Ï±jRp
• scriber êXm ùLôiÓ úLôÓLs YûWRp
• ©Yp TôûLUô²ÙPu úLôQeLû[ Ï±jRp
• divider ùLôiÓ úLôQeLû[ CÚá\ôdÏRp
• divider Utßm YûW® scriber ùLôiÓ YhPeLs, Yû[ÜLs Utßm ùRôÓ úLôÓLs
YûWRp

• Tuf LÚ® ùLôiÓ YûWTP Yû[ÜûY Ï±l©ÓRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: vTô]o

• CúR úTôp, "XY" TdLm A¥lTûP«p
23 ªÁ A[ÜtÏ úLôÓûY YûWRp, ©\Ï
Ï±d¡Óm úLôÓL°p "B" ×s°ûV
Ï±dLÜm. (Fig 2)

• 19 ªÁ BWjûR AûUjÕ ©\Ï "A"
×s°«p BWm YûWVÜm. (TPm 2)

• v¼p A[ÜúLôûX TVuTÓj§
êXlùTôÚû[ N¬ TôodLÜm.

• 150 x 64 x 9 ªÁ A[®tÏ EúXôLm AWm
ùNnRp.

• T¦lùTôÚ°u úUtTWl©u úUp
Su\ôL ùR¬ÙmT¥ Marking media I éNÜm.

• Uôod¡e úUû_, Uôod¡e ©[ôd, Be¡p
©úXh Utßm v¼p A[ÜúLôp
CûYLû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• A[Ü úLôp TVuTÓj§ Uôod¡e ©[ôd
30 ªÁ A[Ü AûUdLÜm.

• Uôod¡e úP©s úUp T¦lùTôÚû[
AûUjÕ ©\Ï CûR Be¡p ©úXh
ùLôiÓ Aû]dLÜm.

• "WX" TdLm A¥lTûP«p 30 ªÁ ûUV
úLôÓ Ï±dLÜm. (TPm 1)

• Uôod¡e ©[ôd 30 + 5 = 35 ªÁ A[®û]
AûUjÕ ©\Ï "WX" TdLm A¥lTûP«p
T¦lùTôÚs YûW TPj§p Es[Õ
úTôX 19 ªÁ ¿[j§tÏ YXÕ TdLm
úLôÓûY YûWVÜm. (TPm 1)

• CúR úTôp, 30 - 10 = 20 ªÁ A[®û]
AûUjÕ ©\Ï "WX" TdLj§tÏ Ï±l©hÓ
T¦lùTôÚs YûW TPm Es[Õ úTôX
23 mm ¿[j§tÏ YXÕ TdLUôL úLôÓ
YûWVÜm. (Fig 1)

• T¦lùTôÚû[ §Úl© Utßm AûR "XY"
TdLm A¥lTûP«p Be¡s ©ú[h
ùLôiÓ ùTôÚjRÜm. (Fig 2)

• 19 ªÁ A[ÜûY AûUjÕ Utßm "XY"
TdLm A¥lTûP«p úLôÓûY YûWkÕ
©\Ï Ï±d¡Óm úLô¥²p "A" ×s°
Ï±jRp. (Fig 2)

• BWm úLôÓ "C" ×s°«p "XY" TdLm
Ï±l©Óm ùTôÚû[ Nk§d¡u\].
(Fig 3)

• ©Yp TôûLUô² TVuTÓj§
"C" ×s°«p 14º úLôQm Ï±l©ÓRp
Utßm 27 ªÁ çWj§tÏ úLôQ úLôÓûY
YûWRp, ©\Ï "D" ×s° Ï±l©PÜm.
(Fig 3)

• 22 ªÁ çWj§tÏ "CD" úLôÓ
A¥lTûP«p 90º úLôQ úLôÓ Ï±jRp
Utßm T¦lùTôÚs YûW TPj§p
Es[Õ úTôX "E" ×s° Ï±jRp. (Fig 4)

• CúR úTôp, 27 ªÁ çWj§tÏ "DE" úLôÓ
A¥lTûP«p 90º úLôQUô] úLôÓ
Ï±dLÜm, ©\Ï ×s° "F" Ï±jRp.
(Fig 4)

• "DE" úLôÓ®u úUp ûUV úLô¥û]
Ï±jÕ Utßm AûR "G" G] ùTV¬PÜm.
(TPm 5)
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• ¸r úSôd¡V TdLj§p "Q" ×s°«XõÚkÕ
13 ªÁþu BWjûR YûWRp ùLôiÓ
vúT]o EÚY úLôÓLû[ CûQjRp,
Utßm úUp úSôdÏ TdLj§p "R"
×s°«XõÚkÕ 51 ªÁ BWm úUtLiPÕ
úTôp CûQjRp. ©\Ï T¦lùTôÚs
YûW TPjûR úTôX vúT]ûW ¨û\Ü
ùNnRp. (Fig 6)

• ×s° "G"þ«XõÚkÕ ¸rúSôd¡ 19 ªÁþu
¿[j§tÏ ùNeÏjÕ úLô¥û] YûWRp.
©\Ï CûR "H" G] Ï±l©PÜm. (TPm 5)

• ûUV ×s° "G" êXm "E" Utßm "D" ×s°
Nk§dL úYi¥ Yû[®û] AúR Y¯«p
"H" ×s°«XõÚkÕ 19 ªÁ BWm YûWRp.
(Fig 5)

• 19 ªÁ BWjûR AûUdLÜm Utßm Ko
(Bof) Yû[Ü  "B" ×s°«p YûWVÜm.

• BW úLôÓ "F" ×s°«p "XY" ùTôÚs
Ï±l©Óm TdLjûR Ïßd¡Ó¡u\].
(Fig 5)

• "WX" TdLm A¥lTûP«p ¡ûP
UhPUô] úLôÓ 30 + 9.5 = 39.5 ªÁ
úLôÓûY YûWRp. (Fig 6)

• CúR úTôp, YXÕ Øû]«p vTô]¬u
ALXjûR Ï±l©PÛdÏ "WX" TdL
A¥lTûP«p ¡ûPUhP úLôÓ 30 - 9.5 =
20.5 ªÁ úLôÓûY YûWVÜm. (TPm 6)

• CúR úTôp, vTô]o Yû[Ü Ï±jRûX
¨û\úYtßRÛdÏ I, J, L, M, N, O, P, S Utßm
T ×s°L°XõÚkÕ CPÕ TdL Øû]ûV
Ï±jRÛdÏ úUtLiP ùNnØû\ûV
©uTt\Üm. (Fig 7)

• Ï±dLlThP úLôÓL°u úUp Tuf
ùNnVÜm. (Fig 8)

• v¼p A[Ü úLôp êXm A[ûY N¬
TôodLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùYo²Vo EVW A[®ûV ùLôiÓ Uôod¡e ùNnRp (Marking with a vernier
height  gauge)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ùYo²Vo EVW A[®ûV ùLôiÓ Uôod¡e ùNnRp.

ùYo²Vo EVW A[®«u Ød¡V
ùNVpTôÓ Gu]? (What is the main function
of the vernier height gauge?)

ùYo²Vo EVW A[®«u ØRuûU
ùNVpTôÓ, T¦lùTôÚ°u ÁÕ úRûYVô]
EVWj§tÏ úLôÓLs YûWVl TVuTÓ¡\Õ.

ùYo²Vo EVW A[®ûV GqYôß
TVuTÓjÕYÕ? (How to use a vernier height
gauge?)
ùYo²Vo ûah úLwþu v¡ûWTô]Õ
Uôod¡e úP©s úUtTWlûT  ùRôÓm úTôÕ
Àm A[ÜúLôp é_óVUô]Õ ùYo²Vo
A[ÜúL#ôp éw´VjÕPu Jj§Úd¡\Rô
G]l TôojÕ N¬ùNnÕ ùLôs[Üm. (Fig 1)

T¦lùTôÚ°tÏ Ko úLôQj§p v¡ûWTo
©¥jÕ ùLôs.  ©\Ï  T¦lùTôÚ°u
ÏßdúL v¡ûWTo Øû]ûV CÝdLÜm.
(Fig 2)

A¥jR[jûR çdÏRÛdÏ
AàU§dLd áPôÕ.

T¦lùTôÚ°XõÚkÕ EúXôLm
E¬kÕ YÚUôß A§L AÝjRm
ùLôÓdLf ùNnVd áPôÕ.  CÕ
YûWÜ Øû]«u úNRjûRj
R®odÏm.  ûUV ×s°Ls
ùNeúLôQeL°p úLôÓLs YûWRp
ùNnV Ø¥¡\Õ.

ØRXõp JÚ §ûN«p A[ÜL°u Aû]jÕ
úLôÓLs YûWRp.  CWiPôYRôL Utù\ôÚ
§ûN«p Aû]jÕ úLôÓLû[Ùm YûWRp.
(Fig 2)

CeÏ SLÚRp TÏ§«u RûP«pXô
CVdLj§tÏ N¬ TôodLÜm.

T¦lùTôÚ°p £ß EúXôL ÕiÓ ©£ß
CpXôUp ÑjRUôL CÚd¡\Rô G]
Eß§TÓjRÜm.

T¦lùTôÚs Be¡p ©ú[hþEPu
ùTôÚjR  CßdÏRp úRûYVô¡\Õ.
Uôod¡e Á¥Vô N¬Vô] A[Ü é£ CÚdL
úYiÓm.

Uôod¡e ©ú[h úUp Eß§VôL ùYo²Vo
EVW A[® A¥jR[jûR ûYdL úYiÓm.

T¦lùTôÚû[ 90ºþp AûUjÕ ©\Ï
ùNnRÛdÏ úLôÓLû[ YûWRp.
T¦lùTôÚ°u SLoûY R®odL, AûY
SuÏ ©²v ùNnVlTh¥ÚdL úYiÓm.
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N¬Vô] úLôÓLs ùTßRÛdLô]
ØuGfN¬dûLLs (Precautions to get exact
lines)

YûW® (Scriber) B]Õ GlúTôÕm
áoûUVôL CÚlTûR ¨fN«dLÜm,
YûW® Øû]«u NônÜ úUt
TWl×ûY UhÓm áoûUVôdLÜm.
(Fig 3)

AÓjRÓjÕ áoûUVôdÏRp
R®odLf ùNnV úYiÓm.
EeLÞdÏ GqYôß YûW®ûV
áoûUVôdÏRÛdÏ GuTûR A±V
T«tßS¬Pm ®Yô§dLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.26
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

£l©e, úNmT¬e, £l NXôh Utßm B«p Ïìq (Chipping, chamfering, chip
slots and oil grooves)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• YûW TPjûRl úTôX Ïß¡V ¿iP ÕYôWm, ¿iP Ïß¡V Ts[m Utßm N¬Ü
ùYhÓRXõû]d Ï±jRp

• A[ÜLû[ TWôU¬jRûXd ùLôiÓ ÏßdÏ ùYhÓ E° êXm Ïß¡V ¿iP ÕYôWm
ºYp

• WÜih úSôv ºNp  êXm Utßm A[ÜLs TWôU¬jRÛdÏ ¿iP Ïß¡V B«p
Ts[m ºÜRp

• ©úXh ºNp TVuTÓj§ úLôQUô] TWl©û] ºÜRp.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



73

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• v¼p A[Ü úLôp êXm êXlùTôÚ°u
A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• 70 x 48 x 14 ªÁ A[®tÏ êXlùTôÚû[
ûTXõe ùNnRp.

• YûW TPjûR úTôX T¦lùTôÚû[
Ï±jÕ Utßm  60º Tuf  ùNnVÜm.

úSWô] Ïß¡V ¿iP çWjûR º®
ºWôdÏRp (Chipping straight slot)

• Eß§VôL Bench vice p T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• ¡Wôv Lh ºNp TVuTÓj§ Utßm
5 ªÁþu BZj§tÏ 9.5 ªÁ ALXm
A[®û]d ùLôiÓ ºWôL TWôU¬dLÜm.
(Fig 1)

ºNXõu Lh¥e  Øû]ûV úYûX«u
úTôÕ Ï°o®dL B«p Õ¦
TVuTÓjRÜm.

• PVUih Øû] E°«û] TVuTÓj§
Ïß¡V ¿iP ÕYôWj§u Øû]Lû[
ùNÕdL úYiÓm. (Fig 2)

B«p Ïìq £l©e (Chipping oil groove)

• CúR úTôp WÜih úSôv ºNp Utßm
TôpÀu Ñj§VÛPu ALXm 3 ªÁ x BZm
3 ªÁ, ùNÕd¡ B«p Ïìq HtTÓjÕRp.

• v¼p A[Ü úLôp (Scale) Utßm (depth
gauge) I ùLôiÓ Ïß¡V ¿iP ÕYôWm
Utßm B«p ¿iP Ïß¡V Ts[j§u
ALXm Utßm BZjûR N¬ TôojRp.

• YûWTPj§p Es[Õ úTôX ©úXh ºNp
E° Utßm (Ball pein hammer) TVuTÓj§ 5
x 45º N¬Ü ùYhÓ TÏ§ûV ºÜRp
úYûXûV ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u Aû]jÕ ØLeLs
Utßm Øû]L°p úRûY«pXôR £ß
©ÑßLû[ ¿dLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.27
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

 0.5 mm ÕpXõVj§tÏ NUUhPUô], NÕW Utßm TdL CûQ Y¥Yj§tÏ
ûTXõe ùNnRp (Filing flat, square and parallel to an accuracy of 0.5mm)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
•  0.5 mmþu ÕpXõVj§tÏ NUUhPUô], TdL CûQ úUtTWl×Ls ûTXõe ùNnRp
• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ A[ÜLs N¬ TôojRp
• Ko ùY° TdL LôXõlTo ùLôiÓ TdL CûQj RuûU N¬ TôojRp
• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ ùNeúLôQm N¬ TôojRp.

• úRûY«pXôR £ß ÕiÓ EúXôLeLû[
¿dLÜm ©\Ï êXlùTôÚ°u A[ÜûY
N¬ TôodLÜm.

• 350 mm ©úXh TôvPoÓ ûTûXd
ùLôiÓ TdLm 1þu úUtTWl©p ¡Wôv
ûTXõe ùNnVÜm. (Fig 1)

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)
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• hûW vùLôVo ©ú[¥û]d ùLôiÓ
EPàdÏPu ARu NU UhPj§û]l
TôojÕ N¬ ùNnÕ ùLôs[Üm.

• A¥dL¥ ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ AúR
TdLj§û] ©úXh ùNLih Lh
ûTXõû]d ùLôiÓ ¨û\Ü ùNnRp.

• TdLm, ©\Ï TdLm 2   Utßm TdLm 1þdÏ
90ºþ«p AûUÙUôß ûTXõe ùNnV
úYiÓm.

• TdLm 3,  ©\Ï TdLm 2 Utßm TdLm 1þdÏ
90ºþ«p AûUÙUôß ûTXõe ùNnV
úYiÓm.

• TdLm 1þdÏ TdL CûQVôL TdLm 4
ûYXõe ùNnRp. (TdL CûQj RuûU N¬
TôojRÛdÏ LôXõlTûW TVuTÓjRÜm)

• TdLm 2þdÏ CûQVôL TdLm 5 ûTXõe
ùNnÕ ¨û\Ü ùNnRp.

• TdLm 3þdÏ CûQVôL TdLm 6 ûTXõe
ùNnÕ ¨û\Ü ùNnRp.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ A[ÜûY N¬
TôodLÜm.

©úXh TôvPoÓ ûTp ùLôiÓ
T¦l ùTôÚ°u úUtTWl©p Es[
L¥]Uô] £ß ùN§pLû[ ¿dL
ûTXõe ùNnVÜm.

• ÑjRm ùNnÕ, úXNôL B«p úTôPÜm
©\Ï U§l©ÓRÛdÏ AûR TôÕLôdLÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.2.27

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



76

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.28
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Yû[kR úLôÓL°u ÁÕ £l ùNnRp þ TpúYß úLôQeL°p ¸þúY
Uôod¡e ùNnÕ ̧ þúY Lh ùNnRp  (Chip curve along a line - mark out, keyways at
various angles and cut key ways)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• WÜih úWôv £Np ùLôiÓ, ©úXh ©V¬e TWl©p, JúW ÏßdÏ ùYhÓ TWl×
Es[Yôß £l ùNnRp.

• ÏßdÏ ùYhÓ Utßm PVUih Øû] £Np ùLôiÓ TpúYß úLôQeL°p Nô®
ÕYôWeLs £l ùNnRp.
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• v¼p A[Ü úLôûX ùLôiÓ
êXlùTôÚ°u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• 70 x 45 x 9 ªÁ A[®tÏ êXlùTôÚû[
ûTXõe ùNnRp.

• YûW TPjûRl úTôp Yû[ÜûY Ï±jRp.

• ALXm 3 mm A[ÜûY TWôU¬jÕ WÜih
úWôv £Np ùLôiÓ £l©e ùNnRp.
(Fig 1)

• ARàûPV A[®tÏ êXl ùTôÚû[ N¬
TôodLÜm.

• 70 x 48 x 9 ªÁ A[®tÏ ûTXõe ùNnRp.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY N¬
TôodLÜm.

• ¥ûW vùLôVo  ùLôiÓ NÕWj
RuûUûV N¬ TôodLÜm.

• Marking media ûY éNÜm. ©\Ï ùYo²Vo
EVW A[Ü TVuTÓj§  Utßm ùYo²Vo
NônÜ TôûLUô² TVuTÓj§ ¸þúY
úLôQeLs Ï±dLÜm. (Fig 2)

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Yû[Üd úLôÓL°u ÁÕ £l©e ùNnRp /ºÜRp

• A[Ü úLôp ùLôiÓ A[ÜûY N¬
TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: TpúYß úLôQeL°p ¸þúY ùNÕdÏRp.

• Bench vice T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• úRûYVô] BZj§tÏ ¡Wôv Lh £Np
ùLôiÓ ¸þúY £l ùNnVÜm..

• PVUih £Np ùLôiÓ ¸þúY áoûU
Øû]Ls £l ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• ùYo²Vo ©Yp TôûLUô² ùLôiÓ
úLôQeLû[ N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚû[ ¨û\Ü ùNnÕ ©\Ï £ß
©ÑßLû[ ¿dLÜm.

• B«p é£  U§l©ÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

£Np Su\ôL áoûU ùNnVÜm

GlúTôÕm ùYhÓRp ®°m×
N¬TôodLÜm.

T¦«uúTôÕ ùYhÓRp ®°m©p
ùYlTm R¦Vf ùNnVÜm.

• Su\ôL ùR¬ÙmT¥ úLôh¥u ÁÕ
Ï±l©ÓRûX Tuf ùNnVÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.29
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

£Np áoûUVôdÏRp (Sharpening of chisel)
úSôdLeLs: CkR T«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùTPvPp ¡ûWi¥e CVk§Wm TVuTÓj§ ©úXh £NXõu Øû]ûVd
áoûUVôdLp.

• ùTPvPp ¡ûWi¥e CVk§WjûR TôÕLôlTôL CVdÏRp.

Ï±l×: T«tßSo UßY¥YûUl©tLô] E°Lû[ YZeL úYiÓm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NUUhPUô] E° NôûQ ùNnRp (Grinding of flat chisel)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• UÝe¡V ©úXh £NXõû]d áoûUVôdLLp

áoûUVôdLp Øu× (Before grinding)

¡ûWi¥e NdLWjûRd ùLôiÓ
T¬úNô§jRp (Check the grinding wheel by)

– ®Wp Øû]«û] ¡ûWi¥e ÅpXõu
Øu ÏßdLôL ûYjÕ, ÅXõû]f ÑZt±
¡[ô³e TWl× Es[Rô G] T¬úNô§dL
úYiÓm.

– ¡[ô³e CÚl©u ¥W³e ÅXõû]d
ùLôiÓ £XõdLôu LôoûTÓ v¥d)
¡ûWi¥e ÅXõp ¥W³e ùNnVÜm.
(Fig 1)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



79

– ùY¥l×Ls HúRàm Es[]Yô
GuTRû] TôoûY«hÓ N¬ TôojRp.

¡ûWi¥e Åp Bu ùNnVÜm, TôÕLôlTôL
NdLWj§u TdLYôh¥p ¨tLÜm, Utßm
NdLWm N¬VôL Ñtß¡\ûR TôodLÜm, ©\Ï
A§LlT¥Vô] A§oÜ CÚd¡\Rô G]
TôodLÜm.  A§LlT¥Vô] A§oÜ CÚkRôp
hÚ«e ùNnVÜm.  BúXôNû]dÏ
T«tßS¬Pm ®Yô§dLÜm.

ùLôsLX²p úTôÕUô] Ï°o®lTôu
CÚd¡\ûR ¨fN«dLÜm.

EeLÞûPV LiLs LiQô¥ ùLôiÓ
ApXÕ LÚ® Rôe¡«u AÚúL TôÕLôl×
LYNjûR Rôrj§ AûUjÕ TôÕLôjÕd
ùLôs[Üm. (Fig 2)

úRûY G²p, NdLWj§tÏ AÚLôûU«p
2 ªÁ LÚ® Rôe¡ûV SLoj§ N¬ ùNnVÜm.
(Fig 2)

NôûQ ùNnRXõuúTôÕ (During grinding)

Ue¡úTô] £NûX §ÚmT NôûQ
ùNnRÛdÏ GÓdLÜm.  £Np,
TVuTôh¥túLtT UeLf ùNnVÜm
§\ûUVô] º®f ºWôdÏRÛdÏ, E°Ls
YZdLUôL Uß áoûU ùNnV
úYi¥VRô¡\Õ.

NôûQ ùNnRXõu úTôÕ E°ûV
©¥jRÛdÏ LôhPu L¯Ü ApXÕ Ut\
ùTôÚs TVuTÓjRd áPôÕ.

NôûQ NdLWj§p TdLeL°p ApX, ØLjûR
UhÓm NôûQ ùNnV TVuTÓjRÜm.
(Fig 3)

¡ûWi¥e ùUμû]  Ñ®hf Bu ùNnVÜm

£Np Øû]«û] ¡ûWi¥e ÅpþdÏ
CûQVôL ©¥jÕd ùLôs[ úYiÓm.
£NXõu úLôQm 30º Es[Yôß (CR]ôp
ùYhw Be¡p 60º EÚYôÏm) ©¥dL
úYiÓm.  (Fig 5)

åp ùWv¥u (A)þu ÁÕ  Fig 5þp Es[Yôß
£Np Øû] ÅXõu ÁÕ ûYdL úYiÓm.

£Np ®°m×Ls A§L ùYlTUûPYûR
R®odL Ïû\kR A[Ü AÝjRm A°dLÜm.
(¿X ¨\m HtTÓYûR R®odLþARôYÕ
AÉXõe ®û[Ü).

£NXõu Øû]«p Ï® AûUl× HtTÓjR
CWiÓ TdLeL°Ûm £NXõû] CPYXUôL
BW Yû[Ü (C) §ûN«p ¡ûWi¥e ùNnV
úYiÓm. (Fig 5)

£NXõû] ¡ûWi¥e ùNnÙm úTôÕ HtTÓm
ùYlTj§û] ùTôÚjÕ Ï°o®dL úYiÓm.

¡ûWi¥e ùNnRûX £NXõu CÚ
TdLeL°Ûm §ÚmT ùNnVÜm. F

©Yp TôûLUô²ûV ùLôiÓ £Np
ØdúLôQ Y¥Y úLôQjûR N¬ TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.30
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

0.5 ªÁþu ÕpXõVj§tÏ ùUpXõV EúXôLj§û] ûTXõe ùNnRp (File thin
metal to an accuracy of 0.5mm)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TôvPoÓ ûTp Utßm Lh ûTp ùLôiÓ   1 mm  þA[®tÏ NUUô] Utßm
NÕWj§tÏ ûTXõe ùNnRp

• AÜh ûNÓ LôXõlTo TVuTÓj§ R¥Uu N¬TôojRp
• ¥ûW vùLôVo TVuTÓj§ NUR[m Utßm NÕWjûR N¬TôojRp

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ©úXh ùNLuh Lh ûTp ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°p £ß ©ÑßLû[ ¿dLÜm
Utßm T¦lùTôÚ°u TWl×L°u ÁÕ
B«p Utßm ¡Ãv CÚkRôp ÑjRm
ùNnVÜm.

• v¼p A[ÜúLôp TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u A[ÜLû[
N¬TôodLÜm.

• T¦lùTôÚû[ ûY³p ¡ûPUhPUôL
CÚdÏUôß ©¥jÕd ùLôs[Üm.

ûY³p T¦lùTôÚû[ ªL A§L
AÝjRm ùLôÓjÕ CßdLd áPôÕ

•   ©úXh TôvPoÓ ûTXõû]d ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°u úUtTWl©p ûTXõe
ùNnVÜm.

• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°u NUR[jûRl
T¬úNô§dLÜm.

• ©úXh ùNLuh Lh ûTp ùLôiÓ
ÕpXõVUôL ûTXõe ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u ¿[Uô] TdLjûR
ûY³p ©¥jÕd ùLôs[Üm.

• NUR[m Utßm NÕWjRuûUûV ¥ûW
vùLôVo ùLôiÓ T¬úNô§dLÜm.
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• T¦lùTôÚ°u AÓjRÓjR TdLj§û]
ûTXõe ùNnÕ, ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ N¬
TôodLÜm.

• T¦lùTôÚ°u A[Yô]Õ
ùLôÓdLlThP YûWTPjÕPu Jl©hÓ
ùNnÕ Ø¥dLÜm.

T¦lùTôÚ°u Ø¥dLlThP
TÏ§Lû[ ûY³p CßdÏm úTôÕ
ùUuûUVô] RôûPLû[
TVuTÓjRÜm.

• T¦lùTôÚ°u AÓjR CûQl TdLjûR
ûTXõe ùNnVÜm Utßm R¥Uû] AÜh
ûNÓ LôXõlTo ùLôiÓ N¬TôodLÜm.

AWeLû[ ÑjRm ùNnRp (Cleaning files)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V  ERÜYÕ
• ûTXõû] ÑjRm ùNnRp.

A±ØLm (Introduction)

ûTXõe ùNnÙm úTôÕ, EúXôL ©ÑßLs
ûTpL°u TtL°ûPúV  RûPVôL Uôh¥d
ùLôsÞm.  CûRúV  "©u²e" G] á\Xôm.
CR]ôp ûTXõeþu úTôÕ ©²³e N¬VôL
CpXôUp CÚdÏm.

ûTp ©Wx ©u²e ùNnV TVuTÓjRXôm.
(Fig 1)

A§L ùYhÓm §ûN«òúP ûTp©Wû^
CÝdLÜm Utßm ©jRû[ ApXÕ ùNm×
ThûP ùLôiÓ G°§p ÑjRm ùNnV
TVuTÓjRXôm. (Fig 2)

T¦lùTôÚ°u ©²³e ûTXõeþu
úTôÕ A§L ©u²e CÚdÏm
Hù]²p TtL°u ©hf Utßm
BZm Ïû\Yô¡\Õ.

AWj§u ØLj§u úUp ÑiQôm×
Lh¥«û] ETúVô¡lTR]ôp
TtL°u FÓÚYp A[Ü Ïû\¡\Õ,
CR]ôp ©u²e ùNnØû\
Ïû\dLlTÓ¡\Õ.

×§V ûTpLs ÑjRm ùNnRÛdÏ
ùUuûUVô] EúXôL ThûPLs (©jRû[
ApXÕ ùNm×) UhÓúU TVuTÓjRÜm.

v¼p ThûPLs ùLôiÓ ÑjRm
ùNnRôp ûTpL°u ùYhÓm
Øû]Ls G°§p Tô§lTûPÙm

ûTpþû] AR²p T§kÕs[ chip
Utßm burr Lû[ ÑjRm ùNnV chalk
ETúVô¡dLXôm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.31
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

TpúYß YûLVô] ÏßdÏ ùYhÓl TWl×d ùLôiP EúXôL TÏ§L°u
úUp úSWô] úLôÓ, Yû[Üs[ úLôh¥u úUp AßjRp (Saw along a
straight line, curved line, on different sections of metals)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• EúXôLeLs, úN]p Utßm 'T' TÏ§«u ùYqúYß TÏ§L°uúUp úSWô] úLôÓ®p
AßdLÜm

• EúXôLj§u NUUhPUô] TÏ§«u úUp Yû[Yô] úLôÓ AßdLÜm.
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• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬ TôojRp.

• úUtTWl©u úUp 90x72x35mm marking media
ûY éNÜm.

• ù_u² LôXõlTo Utßm v¼p A[Ü
úLôûX ùLôiÓ BdNô«e úRûYVô]
Gi¦dûLûV Ï±dLÜm.

• Ï±dLlThP úLôÓûY Tuf ùNnVÜm.

• ûY³u úUp Eß§VôL T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• N¬Vô] ©hf ©ú[Ó (1.0 ªÁ ©hf) ûY
úRokùRÓjRp.

• Øuú]ôdÏ §ûN«p TtLs úSôd¡
CÚdÏUôß BdNô ©úWªp ©ú[Ó
ùTôÚjRÜm.

• ®e §ÚÏ ShûP ùLôiÓ úRûYVô]
CÝ®ûN ùLôiÓ ©ú[Ó CßdLÜm.

• BdNô ©ú[Ó ®XÏYûR R®oTRtÏ
ùYhP úYi¥V Øû]«p £ß Ï¯ (slot)
ùYhÓ AWm ùNnVÜm.

• úXNô] ¸r úSôdÏ AÝjRjûR ùLôiÓ
ùYhÓRp BWm©dLÜm.

• ©uúSôd¡ CÝ®ûN«p  AÝjRjûR
®Ó®dLÜm.

• RLÓ®u ØÝ ¿[m TVuTÓjRÜm.

GfN¬dûL

©ú[ÓLû[ Tô§ ùYh¥] ̈ ûX«p
EûP¡\Õ G²p, ×§V Lj§
TVuTÓjRd áPôÕ.  HtL]úY
TVuTÓj§V ©ú[¥u êXm ̈ û\Ü
ùNnVÜm.

BdNô«e úTôÕ NhPjûR  (frame)
NôndL áPôÕ.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: úN]p AûUlûT BdNô«e ùNnRp

ùNnV úYi¥V úYûX 2: 'T' Y¥Y ÏßdÏ ùYhÓ úRôt\Øs[ T¦lùTôÚû[
 BdNô«e ùNnRp

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[ Uôod
ùNnÕ ©\Ï ©¥dLÜm/ùTôÚjRÜm.

• Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±dLlThP§u úUp
Tuf ùNnVÜm.

• RLÓ®u SÝÜRp R®tRÛdÏ ùYhP
úYi¥V Øû]«p 'V' Y¥Y Ï¯ ùYh¥
BdNô«e ùNnVÜm.

• BdNô ©úWªp 1.4 ªÁ ©hf ©ú[Ó
ùTôÚjRÜm.

• BdNô TVuTÓj§ 'T' Y¥Y TÏ§ úUp
úXNô] ¸rúSôdÏ AÝjRjûR ùLôiÓ
BdNô«e BWm©dLÜm.

• Ï±dLlThP úLôÓL°òúP BdNô«e
ùNnR TÏ§Lû[ ©¬jùRÓ.

• 'T' Y¥Y TÏ§ úUp AßjRXõu úTôÕ
CVdLm ¨ûXVôL CÚdL úYiÓm.

• BdNô«e Ø¥Ùm úTôÕ, EeLÞdÏm
Ut\YoLÞdÏm LôVm HtTPôUp R®odL
AÝjRjûR Ïû\dLÜm.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ 'T' TÏ§«u
ùYhÓRp TÏ§«u A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3: NUR[l TÏ§ûV AßjRp

• êXlùTôÚ°u Aû]jÕ A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

• 70 x 45 x 9 ªÁþu A[®tÏ êXlùTôÚs
BdNô«e ùNnÕ ©\Ï úUtLiP
A[®tÏ ¨û\Ü ùNnV úYiÓm.

• YûW TPj§p Es[Õ úTôX  ÑiQôm×
é£ ©\Ï A[ÜLs Ï±l©PÜm.

• Ï±dLlThP úLôÓL°u úUp Su\ôL
ùR¬ÙUôß Ï±l©ÓL°u ÁÕ Tuf
ùNnVÜm.
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BWj§û] ûTXõe ùNnRp Øt±Ûm
úYßThP ÖhTUôÏm.  úUÛm SpX
©²veÏPu ÕpXõVUô] AWm ùNnRÛdÏ
L¦NUô] §\u úRûYlTÓ¡\Õ.

CkR ûTXõe¡u YûL«p, ûTp
¡ûPUhPUôL ALXl TÏ§ N¬VôL
ùTôÚk§ÚdL úYiÓm. ©\Ï AúR úSWm
¿[Yôd¡p Øu©u BÓm CVdLm
ùLôÓdLÜm. ûTXõe ùNnR Øu©u
úUtTWl×  RhûPVô] úUtTWl× CpXôUp
JúW ºWô] Yû[Ü AûUl× CÚdL
úYiÓm.  ùY°l×\ úUtTWl×L°u
BWj§û] ûTXõe ùNnRp TpúYß
SPY¥dûLL°p úUtùLôs[lTÓ¡\Õ.

êûXL°p W@l ûTXõe ùNnRp (Rough
filing of corners

êûXLû[ ©úXh TôvPoÓ ûTp
TVuTÓj§ úLôÓ®tÏ (Ï±l©Ó ùNnR)
ùSÚdLUô] Øû\«p ûTXõe ùNnV
úYiÓm. (Fig 1)

• ûY³p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• ØdúLôQ ûTp TVuTÓj§ ©ú[Ó
®XÏYûR R®ojRÛdÏ ùYhP úYi¥V
Øû]«p 'V' ùYhÓ ûTXõe ùNnRp.

• BdNô«e ©úWªp 1.4 ªÁ ©hf ùLôiP
©ú[Ó ùTôÚjRÜm.

• BdNô«e TVuTÓj§ EúXôLm ÁÕ
úXNô] ¸rúSôdÏ AÝjRjûR ùLôiÓ
AßjRûX BWm©dLÜm.

• Yû[Yô] úLôÓL²òúP AßdLlThP
TÏ§Lû[ ©¬jùRÓ.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ
AßdLlThP TÏ§L°u A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

êûXL°p YhPUôdÏRp (Rounding of
corners)

NUR[Uô] úUtTWl×Ls Ø¥Üt\ A[®tÏ
H\dÏû\V ùSÚdLUôL ©úXh ùNLLih
Lh (2nd cut) ûTp TVuTÓj§ YhPUôdLf

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùY°l×\ BWj§û] ûTXõe ùNnRp (Filing radius (external))
úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ùY°l×\ BWjûR ûTXõe ùNnRp

ùNnVlTÓ¡\Õ. C§p, ûTp Yû[Ü ÁÕ
ÏßdLôL §Úl×Rp CVdLm úTôuß ùNnÕ
ûTp ùNnVÜm. (Fig 2)

úW¥Vv úLw ùLôiÓ AqYlúTôÕ
AûUl©û] N¬ TôodLÜm.

BW Yû[®p ¨û\Ü ùNnRp  (Final
finishing of radius)

©²³e ùNnØû\LÞdÏ, ùUuûUVô]
AWm TVuTÓjRÜm.  vêj ûTXõû]
úRûYVô] BWm HtTÓm YûW Yû[Ü
úLôÓ®òúP úUÛm ¸Ým, Øuàm
©uàm JÚe¡ûQkR CVdLm
ùLôÓdLlTÓ¡\Õ. (Fig 3)
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N¬ TôodÏm úUtTWl× ùY°fNj§u
©u]¦«p CÚkÕ HRôYÕ J° ùR¬¡\Rô
G] úUtTWl×Lû[l TôoûY«PÜm.  úLw
N¬ TôojRÛdÏ BWj§u AûUl×
¿[j§òúP SLojRf ùNnV úYiÓm. (Fig 3
& 4) Utßm úW¥Vv úLw HtT T¥lT¥VôL

ûTXõe ùNnRXõu úTôÕ LûPl©¥dL
úYi¥VûY (While filing make sure)
– úW¥Vv úLw ùLôiÓ A¥dL¥ BWjûR

N¬ TôojRp.
– A[®û] N¬ TôodL  T¦lùTôÚ°u

ALXUô] TWl©p úW¥Vv úLw
ETúVô¡dLÜm.

– BWj§û] ûTXõe ùNnÙm úTôÕ A§L
AÝjRm ùLôÓdLôUp ûTp SÝÜRûX
R®odLÜm.

BWjûR N¬ TôojRp (Checking the radius)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• BW A[®ûV ùLôiÓ BWjûR T¬úNô§jRp.

úW¥Vv úLw ùLôiÓ N¬ TôojRp Øu×
úW¥Vv úLw N¬VôL ÑjRm ùNn§Úd¡\Rô
G] Eß§ ùNnVÜm.  HRôYÕ úRûYVt\
£ß ©£ß ÕLsLs Es[Õ G²p,
T¦lùTôÚ°XõÚkÕ ¿dLÜm.  úW¥Vv úLw
Yû[Ü Tô§dLôUp CÚlTûR Eß§lTÓj§
N¬ TôodLÜm.

úW¥Vv úLwþûV N¬ TôodL úYi¥V
BWj§tÏ ùNeÏjRôL ©¥j§ÚdL úYiÓm.
(Fig 1 & 2)

BWjûR ûTp ùNnÕ J° ©u]¦«p J°
ùR¬VôUp ûTp ùNnÕ N¬ ùNnVÜm.

N¬Vô] BWm AûUl× GuTÕ úLw
ùLôiÓ N¬VôL ùTôÚjRdá¥V Ju\ôL
CÚdL úYiÓm.  (Fig 5)

úW¥Vv úLw  TVuTÓj§ ©\Ï, ARû]
ÑjRUô] Õ¦ûV ùLôiÓ ÑjRm ùNnÕ,
©\Ï ùTh¥«p ûYlTRtÏ Øu× úXNôL
B«p úTôPÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.32
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ûUpÓ v¼pþúLôQ ÏßdÏ ùYhÓ TWl× Utßm G.I-YhP ÏßdÏ
ùYhÓl TWl×d ùLôiP ÏZô«u úUtTWl©p úSWôL AßjRp (Straight
saw on thick section of M.S.angle and pipe)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NUUô] úLôQ ÏßdÏ ùYhÓl TWl× T¦lùTôÚ°p A[Ü Ï±jÕ AßjRp.
• YhP ÏßdÏ ùYhÓl TWl× ÏZôn T¦lùTôÚ°p A[Ü Ï±jÕ AßjRp.
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• v¼p A[Ü úLôûX TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°û] N¬ TôodLÜm.

• 100 ªÁ ¿[j§tÏ M.S. úLôQ RL¥û]
BdNô«e ùNnRp.

• AßjRXõu úLôÓLû[ Ï±dLf ùNnÕ
Tuf ùNnVÜm.

• TPm 1þp Es[Õ úTôX ùTuf ûYvþCp
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• BdNô ©úWªp 1.8 ªÁ úLôov ©hf
BdNô ©úXÓ ùTôÚjRÜm.

• BdNô ©úWm ùLôiÓ AßjRp
úLôÓL°u úUúX BdNô«e ùNnVÜm.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ úN]p
A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

• úUúX  ©£ßûY ÑjRm ùNnÕ Utßm
AûR U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

GfN¬dûL

N¬Vô] ©hf ©ú[ûP ùYhP
úYi¥V T¦lùTôÚs Utßm
EÚYm AûUl©tÏ HtT
úRokùRÓjRp.

AßjRXõuúTôÕ, ©úX¥u CWiÓ
ApXÕ ARtÏ úUtThP TtLs
EúXôL TÏ§«u úUp ùRôÓRXõp
CÚdL úYiÓm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1:  úLôQ ÏßdÏ ùYhÓlTWl×d
ùLôiP ûUpÓ v¼p (M.S)
T¦lùTôÚ°u ÁÕ A[Ü Ï±jÕ
BdNô«e ùNnRp.

ùNnV úYi¥V úYûX 1: LôpYû]vÓ IVou (G.I) þYhP Y¥Y ÏßdÏ ùYhÓl TWl×
 ùLôiP ÏZô«û] AßjRp

• v¼p A[ÜúLôûX TVuTÓj§ ÏZô«u
A[ÜûY N¬ TôojRp.

• 90 mm ¿[m A[®tÏ ÏZôn Øû]Lû[
AßjRp.

• AßjRp úLôÓLû[ Ï±dLf ùNnÕ ©\Ï
Su\ôL ùR¬ÙUôß Tuf ùNnVÜm.

• TPm 2þp Es[Õ úTôX ùTuf ûY³p
T¦lùTôÚû[ ùTôÚjRÜm.

• BdNô ©úWªp 1.0 ªÁ ©hf ©úXÓ
ùTôÚjRÜm.

• ©\Ï AßjRp úLôÓL°u úUúX
BdNô«e ùNnVÜm.

• AßjRXõu úTôÕ ÏZô«u AûUl×ûY
ÑZt± ©\Ï Uôt\Üm.

• A[Ü úLôp TVuTÓj§ ÏZô«u
A[ÜûY N¬ TôojRp.

• ©£ßLû[ ¿d¡ ©\Ï AûR
U§lÀÓRÛdÏ N¬ TôodLÜm.

GfN¬dûL

ûY³p ÏZô«û] A§L  A[Ü
CßdÏRûX R®odLÜm. AÕ ARu
AûUlûT Tô§dÏm.

ªL úYLUôL BdNô«e ùNnVd
áPôÕ.

BdNô«e Ø¥Ùm RÚYô«p
ùUÕYôL Utßm Ïû\kR AÝjRm
ùLôÓjÕ AßdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.33
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

 0.25 ªÁþu ÕpXõVj§tÏ vêj ûTp ùLôiÓ T¥ AûUl×
T¦lùTôÚ°u ÁÕ ûTXõe ùNnÕ ̈ û\Ü ùNnRp (File steps and finish with
smooth file to accuracy of ±0.25mm)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYo²Vo EVW A[® ùLôiÓ T¥Y¬ûNLs Ï±jRp
• EúXôLjûR BdNô«e ùNnRp
•  0.25 ªÁþu ÕpXõVj§tÏ T¥Y¬ûNLs ûTXõe  ùNnÕ Utßm ¨û\Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• úN@l Ghw TôvPoÓ, ùNLih Lh
Utßm vêj YûL ûTpLû[d ùLôiÓ
T¥ AûUl×Lû[ ûTXõe ùNnRp.

•  0.25 mm ÕpXõVUôL TWôU¬jRXõp ùY°l
TdL ûUdúWô ÁhPo ùLôiÓ
ùNnùTôÚs A[ÜLs N¬TôojRp.

• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ NÕWj RuûUûV
N¬ TôodLÜm.

• CúR úTôp, Fig 2þp BdNô«e  ùLôiÓ
úRûYVt\ TÏ§Lû[ AßjRp.

• ùY° TdL ûUdúWô ÁhPo ùLôiÓ
T¦lùTôÚs A[ÜûY A[®ÓRp.

• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ NÕWj RuûUûV
N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚû[ ¨û\Ü ùNnÕ ©\Ï
úRûYVt\ ©£ßLs ¿dLÜm.

• CúR úTôp, Utù\ôÚ TÏ§ 'B' Juß úTôX
A[®p CûQÙUôß ûTXõe ùNnÕ
¨û\Ü ùNnRp. (TPm 3)

• B«p éfÑ éNÜm Utßm AûR
U§lÀÓ®tÏ TôÕLôdLÜm.

• v¼p A[ÜúLôûX ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°u A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

• 45 x 45 x 18 mm A[®tÏ T¦lùTôÚû[
BdNô«e ùNnÕ ¨û\úYtßRp.

• YûW TPj§p úTôX ùYo²Vo EVW A[Ü
ùLôiÓ T¥ AûUl×Lû[ Ï±l©ÓRp.

• BdNô«e êXm úRûYVt\ TÏ§Lû[
AßjÕ  GÓdLÜm.  (Fig 1)

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.2.33

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



91

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.34
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

M.S. NÕWm Utßm NÕW ÏZôn T¦lùTôÚ°u úUp BdNô«e Utßm
ûTXõe ùNnRp (File and saw on M.S. square and pipe)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPj§p Es[ûRl úTôX M.S. NÕWj§p Ï±dLlThÓ, AßjRp Utßm ûTXõe
ùNnRp.

• ùLôÓdLlThP A[ÜLÞdÏ HtT M.S. NÕW ÕYôW ÏZô«p Ï±jRp, AßjRp Utßm
ûTXõe ùNnRp.
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• Ï±dLlThP úLôÓL°u úUp AßjRp
Utßm T¦lùTôÚ°u ùNeÏjÕ RuûU
Utßm TdL CûQj RuûU TWôU¬dLÜm.

ùYh¥V ÕiÓL°u TdLeLs
CûQVôL CÚdL úYiÓm Utßm
N¬ NUUô] AßjRp Ï±lÀÓ
ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

A¥dL¥ Lj§ (Blade) I RLÓûY
LûWVd á¥V B«Xõp DWlTÓjRÜm.

• T¦lùTôÚ°u úRûY«pXôR ©£ßûY
¿d¡ ©\Ï AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

§PUô] T¦lùTôÚÞdÏ ùNôW
ùNôWl×s[ ©hf Lj§ RLÓ Utßm
ÕYôW TÏ§dÏ ùUuûUVô] ©hf
RLÓ TVuTÓjRÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: NÕW TÏ§ úUp AßjRp Utßm ûTXõe ùNnRp

• v¼p A[ÜúLôûX TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.

• 75 x 38 x 38 ªÁþdÏ M.S. NÕWj§u Aû]jÕ
TdLeLs ûTXõe ùNnÕ ̈ û\Ü ùNnVÜm
Utßm JqùYôu±tÏm TdL CûQj
RuûU Utßm ùNeÏjÕj RuûU ùT\f
ùNnRp.

• TPj§p Es[Õl úTôX Ï±dLlThÓ
©\Ï Tuf ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm, AûRl úTôX úUû_
CÓd¡«u RôûP úUp 35 ªÁ
ùY°lTdLm ¿iPYôß AûUdLÜm.

• úRûYVô] BZj§tÏ Ï±l©hP úLôÓ
1, 2 Utßm  3þòúP BdNô«e ùNnVÜm.
(TPm 1)

• Ut\ 3 ÕiÓLû[ AßjRÛdÏ TPm 2þp
Es[Õ úTôX T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: NÕW Y¥Y ÏZôn úUp CWmT AßjRp

• v¼p A[Ü úLôp TVuTÓj§
T¦lùTôÚs A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

• 75 x 38 x 38 ªÁþtÏ M.S. NÕW ÏZô«û]
BdNô«e Utßm ûTXõe ùNnÕ ¨û\Ü
ùNnVÜm Utßm JußdùLôuß TdL
CûQj RuûU Utßm ùNeLjÕ RuûU
TWôU¬dLÜm.

• TPj§p Es[Õl úTôX Ï±dLlThÓ

©\Ï Tuf ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm
Utßm T¦lùTôÚs TPj§p
Es[ÕúTôX úRûYVô] BZj§tÏ
Ï±l©hP úLôÓL°òúP AßdLÜm.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ
AßdLlThP EúXôLjûR N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚs úUp úRûY«pXôR
©£ßLs ¿d¡ ©\Ï AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.35
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Ï±dLlThP úLôÓ (Ï¯ Utßm Ï®)þ®òúP BWm ûTXõe ùNnRp
Utßm JÚe¡ûQjRp (File radius along a marked line (convex and concave) and
match)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Ï® Utßm Ï¯ BWm Ï±jRp
• A[Ü HtT Ï® Utßm Ï¯ BWm ûTXõe ùNnRp
• TPjj§p Es[Õl úTôX Ï® Utßm Ï¯ BWm JÚe¡ûQjRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• úN@l Ghw ûTp Utßm AûW YhPm
ûTpL°u TpúYß RWYûLLû[d
ùLôiÓ TÏ§  'A' þqûTXõe ùNnÕ
ùYo²Vo ùLôiÓ N¬ TôodLÜm.

• CúR úTôp, TôLm 'B' AWm ùNnÕ Utßm
A[ÜûY N¬ TôodLÜm. (Fig  4)

• AûW YhP ûTp TpúYß RWeLs
TVuTÓj§ ùLôiÓ 30 ªÁþdÏ Ï® BWm
'C' ûTp ùNnVÜm, Utßm ùPm©ú[h
ùLôiÓ BW Yû[ÜûY N¬ TôodLÜm.

T«tßSo AWjûR N¬ TôojRÛdÏ
ùPm©ú[h HtTôÓ ùNnVXôm.

GfN¬dûL

NUUhPUô] úUtTWl×Ls AûW
YhP ùNLih Lh ûTp
TVuTÓj§, Cß§ A[®tÏ
Ht\Yôß ©²³e ùNnVÜm.  C§p
ûTp Ñt± ÑZp¡\ CVdLjûR
ùLôiÓ Yû[®u ÏßdúL SLojRf
ùNnV úYiÓm.

A¥dL¥ ùPm©ú[mûP ùLôiÓ
BWjûR N¬ TôodLÜm.

ûT«p SÝÜRûXj R®odL,
úRnjRXõu úTôÕ ªL A§L
AÝjRm ùLôÓdLd áPôÕ.

TÏ§ 'B'

• TdL CûQj RuûU Utßm ùNeÏjÕ
RuûU TWôU¬jÕ 45 x 45 x 9 ªÁ A[®tÏ
ûTXõe ùNnÕ Utßm ¨û\Ü ùNnVÜm.

• TPm 5þp Es[Õ úTôX TÏ§ 'B'þûV
Ï±dLf ùNnÕ ©\Ï Su\ôL ùR¬ÙUôß
Tuf ùNnVÜm.

TÏ§ 'A'

• v¼p A[Ü úLôûX TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

• TdL CûQj RuûU Utßm ùNeÏjÕ
RuûU TWôU¬jÕ 60 x 60 x 9 ªÁ A[®tÏ
úRnjÕ ©\Ï ¨û\Ü ùNnVÜm.

• Fig 1 þp Es[Õ úTôX TôLm Aþp
Ï±dLlThÓ Utßm Tuf ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u Ï±dLlThP úLôh¥p
CÚkÕ 1 ªÁ çWm EúXôLm ®hÓ ®hÓ
TPm 2þp Es[Õ úTôX úLôÓ
Ï±l©PÜm.

• AßjRp ùNnÕ úRûYVt\ EúXôLm,
¿dLÜm.

• TPm 3þp Es[Õ úTôX úLôÓLs
Ï±l©PÜm Utßm Ï±dLlThP
úLôh¥²úXúV AßjÕ ©\Ï úRûYVt\
EúXôLm ¿dLÜm.
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• TPm 7þp Es[Õ úTôX úLôÓ
Ï±l©PÜm Utßm Ï±jR úLô¥²úXúV
ùYh¥ ©\Ï ÁRØs[ EúXôLm ¿dLÜm.

• Tô§ YhP Y¥Y ûTpþu TpúYß
RWYûLLû[l TVuTÓj§ ùLôiÓ Ï¯
BWm AWm ùNnÕ ©\Ï ùYo²Vo
LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY N¬
TôodLÜm.

• ùPm©ú[h ùLôiÓ Ï¯ BWjûR N¬
TôodLÜm.

• AWm úRnjRp ¨û\Ü ùNnÕ ©\Ï TÏ§
'A' Utßm 'B'þ«p úRûY«pXôR T£ßLû[
¿dLÜm.

• T¦lùTôÚs YûW TPj§p Es[Õ
úTôX TÏ§ 'A' Utßm 'B' JÚe¡ûQjRp.

• úXNô] B«p úUtTWl©p éNÜm Utßm
AûR U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

• TPm 6þp Es[Õ úTôX úLôÓ
Ï±l©PÜm Utßm Ï±dLlThP
úLôÓL°u úUúX BdNô«e ùNnÕ
úRûYVt\ EúXôLm ¿dLÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.2.35

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



96

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.36
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

EúXôL RLÓ ùNÕdÏRp (LjR§¬jRp) (Chip sheet metal (shearing))
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Y¥®Vp Y¥YeL°u ùYqúYß YûLLs YûWRp
• NUUhPUô] E° ùLôiÓ ùYqúYß Y¥®Vp Y¥YeLû[ ùNÕdÏRp ApXÕ
LjR§¬jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• UW Ñj§Vp TVuTÓj§ ¥uúUu
Au®pþCp EúXôL RLûP UhPUôdLÜm.

• v¼p A[Ü úLôp TVuT]Ój§ 150 x 150
x 0.5 ªÁ RLÓ®u A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚs TPj§p Es[Õ úTôX
úLôÓûY Ï±l©PÜm.

• ©¬d Tuf LÚ® 30º Utßm TkÕ Øû]
Ñj§Vp (Ball pein hammer) TVuTÓj§ ûUV
×s°ûV Tuf ùNnVÜm.

• A[ÜúLôp, v¥ûWh Ghw, 'L' NÕWm Utßm
v¡ûWTo TVuTÓj§ 150 ªÁ TdLj§u
NÕWjûR Ï±dLÜm.

• A[ÜúLôp Utßm TÏlTôu TVuTÓj§
AúR ûUV ×s°«XõÚkÕ  120 ªÁþu
YhPjûR YûWVÜm.

• T¦lùTôÚs YûW TPj§p Es[Õ úTôX
YhPj§p 50 ªÁ TdLj§u AßeúLôQjûR
Ï±l©PÜm.

• T¦lùTôÚs YûW TPj§p Es[Õ úTôX
AßeúLôQj§às 40 ªÁ TdLj§u
IeúLôQjûR Ï±jRp.

• T¦lùTôÚs YûW TPj§p Es[Õ úTôX
IeúLôQj§às 30 ªÁ TdLj§u NUTdL
ØdúLôQm Ï±jRp.

• Au®p Cp RLÓûY ûYdLÜm.
• ©ú[h £Np E° Utßm TkÕ Øû] Ñj§Vp

TVuTÓj§ 150 ªÁ TdLm NÕWjûR
ùYhÓRp.

• CûR úTôp, Ut\ Y¥®Vp Yû[ÜLû[
ùYhPÜm.

• v¼p A[Ü úLôp ùLôiÓ TpúYß
Y¥®Vp Yû[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.37
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

vùPl AûUl× ùNÕdÏRp Utßm ûTXõe úRnjRp (Chip step and file)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPjûRl úTôX Ï±«hÓ ùNÕdÏRp
• ùLôÓdLlThP A[®tÏ vùPl AûUl× ûTp ùNnRp.

T«tßSo, T«t£Vô[oLÞdÏ
úYûXûV JÕdL úYiÓm

• úYûX ùNnYRtÏ ùNnØû\
®[dLm GÝRÜm.

• úRûYVô] LÚ®Ls Utßm
ETLWQeLû[ Th¥VXõÓL.

• £Np TVuTÓj§ Yû[ÜûY
Ï±l©hÓ ùYhPÜm Utßm  0.5
ªÁþu ÕpXõVj§tÏ Yû[ÜûY
ûTXõe ùNnRp.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.38
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Õû[Ls Ï±l©hÓ Utßm Õû[«ÓRp (Mark off and drill through holes)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYo²Vo EVW úLw TVuTÓj§ A[ÜLs Ï±jRp.
• ©pXo / ùTuf Õû[«ÓRp CVk§Wm TVuTÓj§ Õû[Ls Õû[«ÓRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• AûR ùY°úV GÓjRXõp Ñj§Vôp
¥¬lhûP A¥dLf ùNnVd áPôÕ.

• ¥¬p LÚ®«u ®hPj§tÏ HtT
v©i¥Xõu rpmþûV N¬ ùNnRûX
EeLÞûPV T«tßS¬Pm úLÞeLs.

• T¦lùTôÚû[ ¨û\Ü ùNnÕ ©\Ï
Aû]jÕ êûXL°p úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

• GiûQ«û] ùUpXõVRôL é£ Utßm
CûR U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§W v©i¥XõÚkÕ
¥¬lh RiÓ ¥¬p LÚ®ûV ¿dÏRÛdÏ
TVuTÓjRÜm. (TPm 1)

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Õû[Lû[j Õû[«ÓRp (Drilling through holes)
úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p ùYqúYß ®hPj§p Õû[Lû[j Õû[«ÓRp.

ùNuPo Tuf LÚ®ûVd ùLôiÓ Õû[
ùNnV úYi¥V Õû[«u ûUVjûR Tuf
ùNnVÜm.

¥¬p LÚ®dÏ RûP«pXôÕ CWiÓ TdL
CûQ NhPeLs TVuTÓj§ ùLôiÓ
TôÕLôlTôL CVk§W ûYv T¦lùTôÚû[
AûUdLÜm. (Fig 1)

Õû[«ÓRp CVk§Wj§u v©i¥Xõàs
Õû[d LÚ® ©¥lTôû] ùTôÚjRÜm.

CRu Y¯Lôh¥ Õû[dÏ Õû[ LÚ®
©¥lTô²p 4 ªÁ ®hP Õû[d LÚ®ûV
ùTôÚjRÜm.

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚ°u A[®û] N¬ TôojRp.

• Su\ôL ùR¬ÙUôß Marking media ûY
éNÜm.

• YûW TPj§p Es[Õ úTôX A[ÜLû[
Ï±l©PÜm Utßm ùNuPo Tuf LÚ®
ùLôiÓ Õû[L°u ûUVjûR Tuf
ùNnVÜm.

• ùT¬V Õû[L°u Ñt\[Ü ©¬d Tuf
LÚ®  ùLôiÓ Tuf ùNnV úYiÓm.

• CVk§W ûYv úUp T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• ¥¬p Nd¡p Ø 4 ªÁ ¥¬p LÚ®ûV
ùTôÚjRÜm.

• Ø 4 ªÁ ¥¬XõtÏ v©i¥p úYRjûR
AûUdLÜm.

• Ø 4 ªÁ Õû[ A[Yô]Õ Aû]jÕ
Õû[LÞdÏ A¥lTûP úTôX
TVuTÓjR Ø¥¡\Õ.

• Ju\u©u Ju\ôL Ø 8, Ø 10 Utßm Ø 16
ªÁ ¥¬p LÚ® ùTôÚj§, úUÛm
T¦lùTôÚs TPjûRl úTôp
Õû[Lû[ Õû[«ÓRp.

• Õû[«ÓRXõu úTôÕ Ï°o®lTôu
TVuTÓjRÜm.

GfN¬dûL

¥¬p ùUμ²u Nd¡p ¥¬p
LÚ®ûV CßdÏRÛdÏ Ndþ¸
TVuTÓjRÜm.
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ùTôÚjRUô] ¥¬Xõe ùUμ²p úYL Uôt\m
ùNnVÜm. v©i¥p úYLjûR úRokùRÓjÕ.
(Fig 1)

GfN¬dûL

EeLÞûPV ùYßm ûLLû[
ùLôiÓ ©Ñß ÕiÓLû[ ¿dLm
ùNnVd áPôÕ.

CVk§Wm Ñt±d ùLôi¥ÚdÏm
úSWj§u úTôÕ ùTphûP
UôtßRÛdÏ ØtTPd áPôÕ.

¥¬p LÚ® ûY³p FÓÚYf
ùNnVô§ÚjRûX Eß§ ùNnVÜm.

Nd¡p ¥¬p LÚ® BZUôL ùNuß ®PôÕ
TôÕLôlTôL ùTôÚjRÜm. (Fig 2)

ùT¬V ®hPØûPV ¥¬p þB]Õ, N¬VôL

Tuf Uôod¡u ÁÕ JÚe¡ûQlT§p £WUm
HtTÓm.  CRû] R®odL pilot  hole (A¥lTûP
¥¬p þ£±V ®hPØûPV ¥¬p LÚ®)
HtTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 3)

4 ªÁ Õû[d LÚ® ùLôiÓ ØRXõp
Aû]jÕ Õû[LÞm Õû[«PÜm.  CÕ
8 ªÁ, 10 ªÁ Utßm 16 ªÁ ®hP Õû[dÏ
A¥lTûP úTôX T¦VôtßYRôÏm.

Ø 8 ,Ø 10, Ø 12 ªÁ Õû[«PÜm

¥¬p LÚ®ûV Nd¡p CÚkÕ ¿dLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.39
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

M.S. RLh¥u úUp Õû[«hÓ Uû\«ÓRp (Drill and tap on M.S.flat)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYo²Vo EVW A[® ùLôiÓ Uû\«Óm Õû[Lû[ Ï±jRp
• Uû\«Óm Õû[d LÚ® A[ûY LiP±Rp
• T¦lùTôÚ°u úUp Uû\ Õû[d LÚ® ùLôiÓ Õû[«ÓRp  Utßm Õû[L°u
Øû]«p áoûU ®°m× úTôd¡ NônYôdÏRp

• úaih úPl©e ùLôiÓ Es Uû\«ÓRp

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T¦lùTôÚû[ N¬ TôojÕ ©\Ï 75 x 50
x 9 ªÁ A[®tÏ ûTXõe ùNnRp.

• ùYo²Vo EVW A[® ùLôiÓ úPl/
Uû\ Õû[«Óm Õû[LÞdÏ Õû[
ûUVeLû[ Ï±jRp.

Õû[«ÓRp (Drilling)

• Õû[«ÓRp ùNnØû\dÏ ©pXo
Õû[«ÓRp CVk§WjûR AûUjRp.

• CVk§W CÓd¡«u úUp
T¦lùTôÚû[ AûUdLÜm.

• Õû[d LÚ® ©¥lTô²p ùNuPo ¥¬p
LÚ®ûV ùTôÚjRÜm.

• YûWTP CVk§Wj§p ùNuPo ¥¬p
LÚ® ºWûUjÕ ©\Ï Aû]jÕ
CPeL°p ûUV Õû[«PÜm. (CÕ
ùT¬R[Ü ®hPm Õû[d LÚ®LÞdÏ
Y¯Lôh¥ Õû[ úTôX T¦×¬Ùm)

• 5ªÁ ®hPØs[ h¬pXõû] h¬p
Nd¡²p ùLôiÓ Aû]jÕ h¬p
ûUVj§p ûYjÕ Õû[«PÜm.

• M8 úPl©tÏ Ø 6.8 ªÁ CWiÓ Õû[Ls
Õû[«PÜm.

• M10 úPl©tÏ Ø 8.5 ªÁ CWiÓ Õû[Ls
Õû[«PÜm.

• M16 úPl©tÏ T¦lùTôÚ°u
ûUVj§p Ø 14.0 ªÁ Õû[«PÜm.
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• CûRl úTôp, M8, M10 Utßm M16 ûL úPl
Utßm úPl ¬uf TVuTÓj§ Eh×\
Uû\Ls ùYhPÜm.

• T¦lùTôÚ°u Aû]jÕ
úUtTWl×LÞm ¨û\Ü ùNnÕ,
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ALt\Üm.

• úRûY«pXôR ©£ßLs CpXôÕ
Aû]jÕ Uû\Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• úXNôL B«ûX é£ ©\Ï U§lÀÓRÛdÏ
T¦lùTôÚû[ TôÕLôdLÜm.

• Õû[«Óm CVk§Wj§p LÜuPo £e
LÚ®ûV ùTôÚjRÜm Utßm 1.0 ªÁ
BZj§tÏ CWiÓ TdLeL°u úPl
Õû[«hP Õû[Ls Aû]jÕm
®°m×m NônÜ úNmTo ùNnVÜm.

úPl©e/Uû\úTôÓRp (Tapping)

• úUû_ CÓd¡«p T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• M6 ûL úPl Utßm úPl ¬uf TVuTÓj§
M6 Eh×\ Uû\ ùYhPÜm.

Õû[L°p Uû\«ÓRp (Tapping through holes)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• úaih úPlLû[ TVuTÓj§ Eh×\ Uû\Ls ùYhÓRp.

úPl Õû[d LÚ® A[ûY ãj§Wm ApXÕ
AhPYûQûV TVuTÓj§ LiÓ
©¥dLÜm.

úRûYVô] úPl Õû[d LÚ® A[®tÏ
Õû[«PÜm. (úPl Õû[ A[®û] ®P
Ïû\kR A[Ü Õû[«hÓ úPl ùNnRôp
LÚ® EûPkÕ ®Óm).

¥¬p ùNnR Õû[«u Øû]«p úNmTo
ùNnRp, úPl B]Õ G°§p ùNnV
Y¯YûLf ùNn¡\Õ. (Fig 1)

ûY³p Eß§VôL Utßm ¡ûP UhPUôL
T¦lùTôÚû[ ©¥jRp. T¦lùTôÚ°u
úUtTWl× CÓd¡ RôûPL°u A[Ü úUXôL
£±R[Ü CÚdL úYiÓm.  CÕ úPlûT
ºWûUjRXõu úTôÕ GkR RûPÙm CpXôÕ
êX®hPjûR TVuTÓjR ERÜYRôÏm.

(Fig 2)
N¬Vô] A[Ü úPl ¬ufþp ØRp úPlûT
(NônÜ úPl) ùTôÚjRÜm.  ªLÜm £±V JÚ
¬uf úPlûT ÑtßRÛdÏ A§L ®ûN
úRûYVôÏm.  ªLÜm ùT¬V Utßm L]Uô]
¬ufLs úPl©tÏ Ñt\ úRûYVô]
EQoûY ùLôÓdLôÕ ©\Ï úPl EûPkÕ
úTôLXôm.

¡ûPUhP R[j§p ¬ufûNþAûUdL
úNmTo ùNnR Õû[Vô]Õ ERÜ¡\Õ.

¨ûXVô] ¸rúSôd¡ AÝjRjûR ùNÛj§
Utßm Uû\ûV BWm©jRÛdÏ YXÕ×\
§ûN«p úPl ¬ufûN ùUÕYôL Ñt\Üm.
úPl ¬ufûN ûUVj§tÏ AÚLôûU
©¥dLÜm.  (Fig 4)
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úPl AûUl× ùTôÚjRlThPÜPu úPl
¨ûXûV ¥ûW vùLôVo ùLôiÓ N¬ùNnÕ
ùL#ôs[Üm.

úPlûT JqùYôu±tÏm 90ºþ«p CWiÓ
¨ûXL°p ¥ûWvùLôVo TVuTÓj§
ùNeÏjRô«Úd¡\ûR N¬ TôodLÜm.   úRûY
G²p §ÚjRm ùNnÙeLs. (Fig 4  & 5)

úPl §ÚmTÜm ARu ºWûUl×ûY ØRp £X
ÑtßLÞdÏ ©\Ï ¨ûXûV N¬TôodLÜm.
CpûXùV²p ©u]o úPl B]Õ EûPÙm
¨ûX HtTPXôm.

úPl ùNeÏjRôL AûUn ùNnR ©\Ï GkR
¸r úSôdÏ AÝjRØm RWôÕ Øû]L°p
ùTôÚjÕRp ùLôiÓ úXNôL ¬ufûN
Ñt\Üm.  ûLLû[ ùLôiÓ ùNÛj§V ¬uf
AÝjRjûR Su\ôL NU¨ûXTÓjR úYiÓm.
HRôYÕ JÚ TdLm úUp A§L AÝjRm úPl
ºWûUl×ûY ùLÓdÏm Utßm úUÛm
úPl©u Ø±Ü HtTPXôm. (Fig 6)

Uû\ûV ùYhÓRp ùRôPWÜm.  A¥dL¥
H\dÏû\V Lôp Ñtß ©uú]ôd¡ Ñt±,
ùUhPp £l ©¬jÕ GÓdLXôm. (Fig 7)

Ñtßm CVdLeL°p HRôYÕ RûP EQÚm
úTôÕ ¨ßj§ ©\Ï ©uúSôd¡ Ñt\Üm.

Uû\ûV ùYhÓRXõu úTôÕ EWônÜ
Utßm ùYlTm Ïû\jRÛdÏ
Ï°o®lTôu §WYjûR
TVuTÓjRÜm.

Õû[ûV ØÝYÕUôL Uû\ ùNnÙm YûW
Uû\ûV ùYhPÜm.

SÓjRW Utßm ©[d úPlûT TVuTÓj§
¨û\Ü ùNnÕ Utßm ÑjRm ùNnÕ ê¥
ûYdLÜm.  ØRp úPl Õû[ ØÝYÕUôL
Eh×L ùNnÕ ùLôiPùR²p, SÓjRW
Utßm LûP£ ©[d úPl ùYhPôÕ.

T¦lùTôÚ°p CÚkÕ £l  ÕiÓLû[
¿d¡ ©\Ï ©Wû^ ùLôiÓ úPlûT ÑjRm
ùNnVÜm.

úPl/Uû\ ùNnV úYi¥V
Õû[«u ®hPj§tÏ
ùLôÓdLlThP úPl©u A[ÜdÏ
N¬Vô«Úd¡\Rô Eß§ ùNnÙeLs.

JqùYôÚ Lôp Ñt±u ©\Ï ºYp
ÕiÓûY EûPRÛdÏ Utßm
ùY°úVtßYRtÏ ©uú]ôd¡
Ñt\Üm.

¬uf ¿[m, úPl©u A[®tÏ
ùTôÚjRUô] ¿[jûR
úRokùRÓdLÜm. ¬uf A§L ¿[m
úPl©u EûPRp LôWQUôLXôm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.40
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

GÝjÕ Utßm Gi Øj§ûW«ÓRp (GÝjÕ Øj§ûW Utßm Gi Øj§ûW)
(Punch letter and number (letter punch and number punch))
úSôdLm: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• GÝjÕdLs Utßm GiLs Øj§ûW«ÓRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T¦l ùTôÚ°u A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

• TPj§p Es[ûR úTôX Ï±l©hÓ
ùYhPÜm.

• EÚYm Utßm A[®tÏ  ûTXõe
ùNnÕ ¨û\úYtßRp.

• YûW TPj§p Es[Õ  úTôX
Ø 5 ªÁÕû[ Õû[«PÜm.

• EeLÞûPV ùTVo Utßm ùRôPo×
Gi Øj§ûW«PÜm.

• úRûY«pXôR ©£ßûY ¿d¡, AûR
©²x ùNnVÜm.© N
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

GÝjÕ Utßm Gi Øj§ûWLs (Letter and number punches)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• GÝjÕdLs Utßm GiLs Øj§ûW«ÓRp.

GÝjÕ Utßm Gi Øj§ûWLs (Letter and
number punches)

CqYûL L¥]Øs[ Utßm ùPmToÓ G@Ï
Øj§ûWLs T¦lùTôÚ°u úYûX«p
úRûYVô] AûPVô[eLs GÝjÕdLs
ApXÕ GiLs AûPVô[m LôQ Øj§ûW
ùNnRÛdÏ TVuTÓ¡\Õ.

AûY 0.8 ªÁ ØRp 13 ªÁ YûW A[Ü
Y¬ûN«p Ï±ÂÓLs ùLôiÓ ¡ûPdÏm.

AûY ùTh¥«p ùUôjRUôL ûYdLl
TÓ¡\Õ.

ùNnúYûX ùTôÚs Tuf/Øj§ûWûV®P
ùUuûUVôL CÚd¡\Rô G] N¬ TôojRÛdÏ
Øj§ûW ùNnV úYi¥V úYûXlùTôÚ°u
úUp ûTXõe ùNnÕ TôodLÜm.  L¥]
T¦lùTôÚs Øj§ûWdÏ ØVt£jRôp
Øj§ûW / Tuf úNRUôÏm.  L¥]
T¦lùTôÚsLs Ï±jRÛdÏ ªuNôW
ùTu£p ApXÕ AªX A¬Uô] Øû\ûV
TVuTÓjRÜm. (Fig 1)

JqùYôÚ Ï±ÂÓÜm Li¥lTôL JÚØû\
A¥ûV ùLôiÓ EÚYôdLÜm.  CWiPôYÕ
A¥ £ûRkR CWiPôYÕ Øj§ûW Ï±ûV
ùLôÓd¡\Õ.

GÝjÕdLs úTôu\ 'M' Utßm 'W' úTôX
GÝjÕdLs 'L' Utßm 'T' EÚYôdÏm
RPVj§u AúR BZjûR EÚYôdÏRÛdÏ
Eß§Vô] A¥ úRûYVôLXôm.

ùLôÓdLlTÓm A¥«tÏ RPVj§u BZm,
T¦lùTôÚ°u ùUuûU RuûUûV
ùLôiÓ UôßTÓm.

ùYqúYß EúXôLeLs úUp T«t£dLÜm.

©uYÚm Øû\«p Øj§ûWLû[
TVuTÓjRÜm.

– Ï±ÂÓLÞdÏ Y¯LôhÓRpLû[
Ï±l©PÜm.

– ¿eLs N¬Vô] Ï±ÂÓ ùLôi¥ÚjRûX
N¬ TôodLÜm.

– Øj§ûWûV Tuf úLôh¥p, NÕWUôL,
N¬Vô] CûPùY°Ùs[ Utßm N¬VôL
Y¯ AûUlTRôp úSWô] ¨ûXVô]
Øj§ûWd ¡ûPdÏm. (Fig 2)

ùNeÏjÕ ¨ûX«p Tuf Øj§ûWûV
ùTôÚjRÜm. (Fig 3)

Øj§ûW (Tuf) úUúX ùNeÏjRôL Ñj§VûX
©¥dLÜm. (Fig 3)

Øj§ûW«u Øû]ûV TôodLÜm.

JÚ Eß§Vô] A¥ HtTÓjRÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.2.41
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùYqúYß TufLs TVuTÓjÕRp êXm T«t£ ùNnRp (Practice use of
different punches)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• aôúXô Tuf LÚ® ùLôiÓ úLvLh ÁÕ Õû[Ls Ï±l©hÓ Utßm Õû[Ls
Tuf ùNnRp

• úLôoj§ûQl©p NônÜ ©u/PYp ©u LZtßRp.
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• úLvLh¥p, TPj§p Es[Õl úTôX
A[ÜLs Ï±l©ÓRp.

• ùTu£p TVuTÓj§ Õû[L°p Tuf
×s°«u ùNnV úLôÓ AûUdL úYiÓm.

• TÏlTôu ùLôiÓ Ø 8 mm Õû[
YhPeLs YûWRp.

• Ø 8 mm ÕYôW Tugf ùLôiÓ ÕYôWjûR
Tuf ùNnÕ EÚYôdLÜm. (TPm 1)

ùNnV úYi¥V úYûX 1  T«t£tÏ
úLvLh/ ùNVtûL úRôp/WlTo (A)
Lôod úTôu\ûYLû[
TVuTÓjRXôm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: úLvLh úUp Õû[Ls Ï±l©hÓ Õû[jRp.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: NônÜ PYp ©u ©¬jùRÓjRp

• úPlTo ©uþI ©¬jùRÓd Ht\
ùTôÚjRUô] ©u TugfûN
úRokùRÓjRp. (Fig 1)

• GlúTôÕm CVk§Wj§p CûQl©p
Es[ úPlTo ©uû] ©¬jùRÓjRÛdÏ
ØRXõp  ¥¬lh TufûN TVuTÓjRÜm.
(Fig 2)

• ©u]o úLôoj§ûQl©p úPlTo
©uû] ©¬jùRÓjRÛdÏ Ïß¡V (A)
¿iP ©u Tugf  TVuTÓj§ úUÛm

©uû] ©¬jùRÓdL ùUÕYôL Ñj§Vp
ùL#ôiÓ A¥dLÜm.

• PYp úPlTo ©uû] ©¬jùRÓjRXõu
úTôÕ, úXNô] A¥ÙPu PYp ©u úUp
Ñj§Vp ùLôiÓ A¥dLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2 PYp ©u
©¬jùRÓjRp T«t£dÏ ´dv
Aih ©dN¬p Es[ PYp ©u
CÚdÏm CPj§û]
ETúVô¡dLXôm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.42
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

úSWô] úLôÓLs, YhPeLs, Yû[ÜLs Utßm TpúYß Y¥®Vp
EÚYeL°p Ï±jRp, ©\Ï ùYhÓm LÚ® (A) LjR¬ (Snips) ùLôiÓ
RLÓLû[ ùYhÓRp (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometri-
cal shapes and cutting the sheets with snips)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• UWf Ñj§Vp TVuTÓj§ RLûP NUUhPUôdÏRp
• TdL CûQ úLôÓLs, Yû[Yô] úLôÓLs, YhPeLs Utßm Y¥®Vp EÚYeLû[
Ï±jRp

• vùPonh vû]l/ùYhÓLÚ® TVuTÓj§ úSWô] úLôÓL°u úUp EúXôL RLûP
ùYhPÜm

• Yû[Yô] vû]l (Curved snipes) TVuTÓj§ Yû[Yô] úLôÓL°u úUp EúXôL
RLÓ ùYhÓRp

• TpúYß Y¥®Vp EÚYeLs úUp EúXôL RLh¥û] ùYhÓRp,.
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A[ÜúLôp TVuTÓj§ TPj§p Es[Õ
úTôX EúXôL RLÓu A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

UWfÑj§Vp Utßm ùYôodùTuf ApXÕ
ùTuf vúPdûLd ùLôiÓ RLûP
NUUhPUôL ùNnVÜm.

'L' NÕWm, A[ÜúLôp, Utßm vLuWTo
TVuTÓj§ TPjûR úTôX EúXôL RL¥u
úUp ùNqYLjûR Ï±l©PÜm.

25 ªÁþdÏ RL¥u ùY°l×\ Ñt\[Ü úUp
A[ÜúLôûX AûUjRp.

NÕWj§u ûUVj§p Ø 12 mm JúWûUVØs[
YhPm YûWVÜm.

CúR úTôp, NU çW BWm ùLôiÓ Ut\
7 Jtû\ YhPm YûWVÜm.

Yû[kR JúWûUVØs[ ùYhÓdLÚ®
TVuTÓj§ YhP úLôÓLû[ ùYhPÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: úSWô] úLôÓLs Ï±l©ÓRp Utßm ùYhÓRp

JqùYôÚ ¿[Uô] TdLj§XõÚkÕ 25 ªÁþp
'V' Ï±ÂÓ CWiÓ Ï±dLÜm.

'V' Ï±ÂÓL°u CûQjRYôÚ, 150 ªÁþu
ØÝ ¿[j§tÏ YûWVÜm.

CúR úTôp, JqùYôu±XõÚkÕ Ut\ûY çW
20 ªÁ, 15 ªÁ, 10 ªÁ Utßm 5 ªÁ  úLôÓLû[
Ï±dLÜm.

CPÕ ûL ùLôiÓ RLh¥û] ©¥dLÜm.

úSWô] ùYhÓm LÚ®/LjR¬ TVuTÓj§
úLôh¥u úUp YXÕ ûLûV ùLôiÓ
RL¥û] ùYhPÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: YhPeLs Ï±l©ÓRp Utßm ùYhÓRp

A[ÜúLôûX TVuTÓj§ TPj§p Es[ûR
úTôX NÕW RL¥u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

UWÑj§Vp TVuTÓj§ NU¨ûXlTÓjÕm
RL¥u úUp RL¥û] NUUhPUôdLÜm.

TPj§p Es[Õ úTôX EúXôL RL¥u úUp
NÕWjûR Ï±jRp.

NÕW RL¥u ûUVjûR Ï±l©hÓ Tg£e
ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3: Yû[Üs[ úLôÓLs Ï±l©ÓRp Utßm ùYhÓRp

UWfÑj§Vp Utßm RLW úYûXVôs áo
Øû] TVuTÓj§ EúXôL RLÓûY
NUUhPUôdLÜm.

A[ÜúLôp TVuTÓj§ RL¥u A[ÜLû[
N¬ TôodLÜm.

A[ÜúLôp, úSWô] ®°m× Utßm 'L'
NÕWjûR TVuTÓj§ 100 x 100 NÕWm Ï±jRp.

Fig 1þp Es[Õ úTôX ûUV úLôÓ Ï±dLÜm.

'A' ×s° Ï±jRp Utßm Tuf (Punch) LÚ®
Utßm TkÕØû] Ñj§Vp TVuTÓj§
Tgfe ùNnRp.

'A' ×s°ûV ûUVUôL GÓjRdùLôiÓ, ®e
LômTvûN TVuTÓj§ 10  ªÁ BWm Yû[Ü
úLôÓ Ï±jRp.

T¦lùTôÚ°p YûW TPj§p Es[Õ
úTôX Ut\ Yû[Üs[ úLôÓLû[ Ï±dLÜm.

A[ÜúLôûX TVuTÓj§ Ï±jR  úLôÓLû[
N¬ TôodLÜm.

vùPWnh v²l TVuTÓj§ 1 ØRp 4
Ï±l©hP ùY°TdL Yû[Üs[
úLôÓL°u úUúX ùYhPÜm. (Fig 2)

ùTuh v²l TVuTÓj§ 5 ØRp 9
Ï±l©hP EhTdL Yû[Üs[ úLôÓL°u
úUúX ùYhPÜm. (Fig 2)
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A[ÜúLôûX TVuTÓj§ TPjûR úTôX
RL¥u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

UWÑj§Vp TVuTÓj§ ùTuf vúPd úUp
ûYjÕ RLûP NUUhPUôdLÜm.

©¬ Tgf ùLôiÓ RL¥u ûUVjûR Tg£e
ùNnVÜm.

RLÓ¥u úUp ¥ûYPo TVuTÓj§ Ø 65 mm
YhPjûR YûWRp.

A[ÜúLôûX TVuTÓj§ ùYh¥V
ÕiÓL°u A[ÜLû[ N¬ TôojRp.

UWf Ñj§Vp ùLôiÓ Hu®p vúPd úUp
RLûP NUUhPUôdLÜm.

A[ÜúLôXõu ®°m× ùLôiÓ úUtTWl×
UhPj RuûUûV N¬ TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 4: ØdúLôQ Y¥®û] Ï±l©hÓ Utßm ùYhÓRp

©¬d TufûN ùLôiÓ YhPj§u Ñt\[®u
úUp ×s°ûV T§V ûYdLÜm.

NU TdL ØdúLôQj§u TdLj§tÏ NUUôL
êuß Yû[ÜLs Ï±jÕ ©\Ï úLôÓLû[
YûWkÕ Yû[ÜLû[ CûQdLÜm.

vùPonh v²l TVuTÓj§ Ï±dLlThP
úLôÓL°u úUúX ùYhPÜm.

A[ÜúLôp ùLôiÓ ØdúLôQj§u
A[®û] N¬ TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 5: NÕWj§û] Ï±dLlThÓ Utßm ùYhÓRp

A[ÜúLôûX TVuTÓj§ TPj§p Es[Õ
úTôX RL¥u A[ÜLû[ N¬ TôojRp.

ûUV úLôÓLû[ Ï±dLÜm.

©¬l TugfûNû]d ùLôiÓ RLÓ®u
ûUVjûR ×s°«PÜm.

×s° 'O'þ®p RLÓ®u úUp ¥ûYPo
TVuTÓj§ Ø 60 mm YhPjûR YûWVÜm.

×s° A, B, C, D CûQjÕ ©\Ï Es YûWYÕ
NÕWUôÏm.

vùPonh v²l (Stright snip) TVuTÓj§
Ï±dLlThP úLôÓL°u úUp ùYhPÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 6: AßeúLôQm Ï±l©hÓ ©\Ï ùYhÓRp

A[ÜúLôûX TVuTÓj§ TPjûR úTôX
RL¥u A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

NU¨ûXlTÓjÕm lú[¥u úUp RLûP
NUUhPUôdLÜm

ûUV úLôÓLs Ï±l©ÓRp.

RL¥u 'O' ×s°ûV ûUVUôL ×s°«PÜm.

Ø 90 ªÁ YhPm YûWVÜm.

Ñt\[®u úUp Yû[ÜLs, YhPj§u
BWjûR NUUôL ùLôiÓ JqùYôÚ YûWÜm
YûWRp.

A, B, C, D, E & F ×s°Lû[ CûQdLÜm Utßm
AßeúLôQjûR ¨oUô²jRp.

vùPùWnh v²l TVuTÓj§ Ï±dLlThP
úLôÓL°òúP ùYhPÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

EúXôL RLûP NUR[UôdÏRp (Flattening the sheet metal)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TpúYß A[ÜL°p EúXôL RLÓLû[ NUR[UôdÏRp.

Bu®pXõu (Anvil) áoØû] R[m Utßm
ùNnùTôÚû[ ÑjRm ùNnRp.

áoØû] (Anvil) R[j§u Ef£«p
T¦lùTôÚû[ AûUjRp. (Fig 1)

EúXôL RL¥u A[Ü, R[j§u ØLjûR®P
£¬VÕ G²p (stake face)- u  -----------------Uj§V TÏ§«p
GeúLVôYÕ RLûP AûUdLÜm. (Fig 2)

RL¥u A[Ü úYûXVôs áoØû] R[j§u
ØLjûR®P ùT¬VRô¡\Õ G²p, vúPd
ØLj§u ûUVj§p RLÓ®u ®°m©û]
AûUjRp.

RL¥u ØÝ úUtTWl× NUUhPUô¡\ YûW
Øu×\ªÚkÕ ©u×\m Utßm ©u×\ªÚkÕ
Øu×\m UWÑj§Vp ùLôiÓ RL¥û]
A¥dLÜm. (Fig 3)

A[ÜúLôXõu ®°mûT ùLôiÓ EúXôL
RL¥u NUUhPj RuûUûV N¬ TôodLÜm.
NUUhPj RuûU N¬ TôojRXõu úTôÕ,
RL¥u úUtTWl©u úUp A[ÜúLôXõu
®°mûT ûYjÕ ©\Ï A[ÜúLôp ®°m×
Utßm EúXôL RLÓ®u úUtTWl©²ûPúV
CûPùY°ûV LY²dLÜm. (Fig 4)

GkR JÚ CûPùY°Ùm ,CpXô®hPôp
©\Ï RLÓ N¬Vô] NUUhPUô«Úd¡\Õ.

CûPùY° CÚd¡\Õ G²p, ©\Ï RLÓ
CûPùY°«u ×s°L°p
NUUhPUô«pXô§Úd¡\Õ.

CûPùY° CÚl©u CûPùY°«u
×s°L°u úUtTWl×Lû[
NUUhPUôdLÜm.
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EúXôL RL¥û] A[®ÓRp Utßm Ï±l©ÓRp (Measuring and marking the
sheet metal)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• A[ÜúLôûX TVuTÓj§ EúXôL RLÓ¥u úSodúLôhÓA[ÜLû[ A[®ÓRp
• A[ÜúLôp, vùPùWnh Gh_ó Utßm v¡ûWTo TVuTÓj§ TdL CûQ úLôÓLs
Ï±l©ÓRp.

A[®ÓRp (Measuring)

– TûZV Õ¦ûV TVuTÓj§
A[ÜúLôXõu ®°m×Lû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

– v¼p ìXõuA[ÜLs Es[ TdLjûR
T¦lùTôÚ°u ®°m©tÏ ApXÕ
úLôÓLÞdÏ ùNeÏjRôL ûYdLÜm. (Fig 1)

– A[ÜúLôp úUp ùT¬Rô] A[ÅÓ ùNnR
úLôhûP (ùNu¥ÁhPo úLôÓ) ùLôiÓ
JÚ úLô¥û] N¬VôL ùTôÚjRÜm.

– CÕúY Ï±l©Ó A[Ü G]dùLôiÓ,
çWm N¬ TôodLf ùNnV úYi¥«Úd¡\
§²ûPúV úLôÓ/®°m©û] ùLôiÓ
N¬VôL Jj§ÚjRp A[ÜúLôXõu (reverse
dimension) úUp A[ÜLû[ Ï±dLÜm.

– CWiÓ úLôÓL°²ûPúV çWjûR LiÓ
©¥dLÜm.  ERôWQj§tÏ, 50 ªÁ Ï±l©Ó
A[Yô¡\Õ G²p N¬ TôodLf ùNnV
úYi¥«Úd¡\ çWj§²ûPúV Es[
úLôh¥û]dùLôiÓ N¬VôL
Jj§ÚjRXõu A[Ü 100 ªÁ GuTÕ, ©\Ï
100 - 50 =
50 ªÁ  CWiÓ úLôÓL°²ûPúV
çWUô¡\Õ.

RL¥u úUp úSWô] úLôh¥û] Ï±jRp
(Mark a straight line on the sheet)

A[ÜúLôp Utßm YûW®û] (scriber)
TVuTÓj§, A[ÅÓLÞdÏ, úRûYVô]
çWj§p "XX" A¥lTûPVôL
ùLôiP§XõÚkÕ CWiÓ "V" Ï±jRp
Ï±dLÜm.  "YY" A¥lTûP«tÏ N¬Vô]
úLôQj§p "XX" A¥jR[m CÚdLÜm. (Fig 2)

"V" Ï±L°tÏ CûPúV úSWô] ®°m©û]
AûUdLÜm, Utßm EeLÞûPV ®WpLs
ùLôiÓ úSWô] ®°m©û] AÝjRÜm.
(Fig 3)

Fig 5þp Es[Õ úTôX H\dÏû\V 45ºþu
úLôQj§p YûW®ûV NôndLÜm.  ©\Ï
úSWô] ®°m©u ®°m©òúP EeLû[
úSôd¡ úLôhûP YûWVÜm.

úLôÓLs YûWRXõuúTôÕ, Fig 4þp Es[Yôß
úSWô] ®°m©tÏ AÚLôûU«p YûW®ûV
(scriber) ©¥dLÜm.
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úLôÓ 'AB', B]Õ 'XX' A¥jR[ úLôh¥tÏ
TdL CûQ úLôÓ B¡\Õ. (Fig 7)

v¡ûWTûW NôndÏm úTôÕ EeLÞdÏ
G§o×\m CÚd¡\Õ G²p, CÕ RL¥tÏ
úNRm HtTÓjÕm ©\Ï EúXôLj§u EfN/
úUXÓdLû] ¿d¡®Óm.

EúXôLj§u ¿dÏRûX R®tTRtÏ YûW®ûV
TVuTÓj§ úLôÓLs YûWRXõu úTôÕ
ªRªg£V AÝjRm RWd áPôÕ. (Fig 6)

ùTôÚ[ôRôW Ï±l©ÓRûX ùNnV  (For
economical marking)

ÅQôdÏYÕ R®oTRtÏ, GlúTôÕm
Fig 8þp Es[Õ úTôX CPÕ ûL
A¥l×\ Øû]«XõÚkÕ úLôÓLs
YûWVÜm.  B]ôp Fig 9þûV úTôp
ApX.

T¦lùTôÚs TPj§p Es[Õ
úTôX A[ÜLÞdÏ HtT TPm 10þûV
úTôX TdL CûQ úLôÓLs
YûWVÜm. (T«t£ / T¦ 4, T«t£
Gi 1.3.42þu ùNnØû\ ®[dLj§p
BúXô£dLÜm)

®e LômTv ùLôiÓ Ï±l©ÓRp (Marking with wing compass)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ®e LômT³p  úRûYVô] A[ÜLû[ AûUjRp
• ®e LômTû^ ùLôiÓ YhPeLs Utßm Yû[ÜLs YûWRp.

®e LômTv (Wing compass)

LômT³u LôpLs JúW ¿[j§p NU A[®p
CÚlTûR N¬ TôodLÜm. (Fig 1)

CpûXùV²p, ®eLômT³u
RôûP / Leg u áoûU Ko B«p Lp
ùLôiÓ LômT³u LôXõû] NôûQ
ùNnÕ, áoûUVôdLÜm.
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LômT³u A[ûY N¬ ùNnYRtÏ
v¼p ìXõu ûUV TÏ§«p Es[
A[ÅÓLû[ TVuTÓjRÜm,
KWeL°p Es[ A[Ü úLôÓLû[
R®odLÜm

ùT¬V ¿[eLÞdÏ, ùYôod úP©°u úUp
A[ÜúLôûX AûUjÕ Utßm LômTv
§\jRûX N¬ ùNnÕ A[ÜúLôXõu  CWiÓ
Øû]L°Ûm A[Ü GÓdLÜm.

ªLf £¬V A[Ü LôpLû[AÚ¡p ùLôiÓ
YÚYRtÏ, úXNôL LôXõu ùY°l TdLjûR
RhPÜm.

Ï±dLlThP (Marked lines) úLôÓLs Juû\
Juß ùYhÓm CPj§p Tgf ùNnVÜm .
(Fig 2)

JÚ £±V ×s° UhÓm LômTv
SÝYôUp CÚdL úRûYlTÓ¡\Õ.

£±V ¿[eLÞdÏ, ®e §ÚÏ ShûP R[oj§,
©\Ï LômTû^ §\kÕ úUÛm N¬
ùNnRÛdÏ EeLÞûPV YXÕ ûL ùLôiÓ
ùSÚd¡ ©\Ï A[ÜúLôXõu úUp ûYjÕ
úRûYVô] ¿[jûR ùTôÚjRÜm. (Fig 3)

LômTû^ £±V A[Ü §\lTRtÏ, RûX
¸ZôL LômTû^ §Úl© ©\Ï RûXûV
úXNôL RhPÜm. (Fig 4)

A[ÜLû[ AûUjR ©\Ï, ®e §ÚÏ ShûP
TVuTÓj§ LôpLû[ Xôd ùNnR ©u×
ÁiÓm A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

YhPj§u ûUVj§XõÚkÕ LômTv Øû]
SÝÜRûX R®tTRtÏ EeLÞûPV
Es[eûLûV ùLôiÓ LômT³u RûXûV
TÏ§ûV ©¥dLÜm.

®e §ÚÏ ShûP AÝjRd áPôÕ.

LhûP ®Wp AÝj§d ùLôiÓ  YXªÚkÕ
CPÕ TdLj§XõÚkÕ Ko úUXô] AûW
YhPm YûWRp. (Fig 5)

LômT³u úUp LhûP ®Wp AûUl×ûY
Uôt±,  CPªÚkÕ YhPj§u Á§ûV
YûWVÜm. (Fig 6)

YûWÙm úTôÕ, LômTv Ñtßm §ûN«p
úXNô] A[Ü NôndLÜm.
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Yû[Yô] úLôÓLs YûWRp/Ï±jRp (Mark curved lines)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• YûW® (scribe) Utßm A[ÜúLôûX (Steal rule) TVuTÓj§ ×s° Ï±ûV Ï±l©ÓRp
• ûUV ×s°ûV Pôh Tgf (dot punch) ùLôiÓ Tg£e ùNnVÜm
• ®e LômTû^ TVuTÓj§ Yû[Üs[ úLôÓLs Ï±jRp.

RLW úYûXVôs áo Øû] R[m Utßm
RLh¥u úUtTWl×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.

UWf Ñj§Vp TVuTÓj§ RLW EúXôLjûR
NUUhPUôdLÜm.

A[ÜúLôp TVuTÓj§ RLW EúXôLj§u
A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

T¦lùTôÚ°u G§o G§o TdLeL°p ûUV
TÏ§«p 'V' Y¥Ym Ï±dLÜm.  ©\Ï AûR
A[ÜúLôp Utßm YûW®ûV TVuTÓj§
CûQdLÜm. (Fig 1)

ûUVdúLôh¥u úUp ûUV ×s°ûV
Ï±l©PÜm.

ûUVl×s°ûV Õû[«ÓYRtÏ ×s°
Õû[«Óm (punch) LÚ®ûV TVuTÓjRÜm.
áoØû] R[j§u úUp RL¥û]
AûUdLÜm.  ûL«u LhûP ®Wp Utßm
AÓjR ØRp CWiÓ ®WpLÞd¡ûPúV

©¥jÕ Á§ûV GeÏ Nôj§VúUô AeÏ
ÑiÓ ®WXôp RôeLÜm.  ©\Ï Fig 2þp
Es[Õ úTôX Ï±l©hP ûUV ×s°«u
úUp EeLÞûPV ûL«u A¥TôLj§û]
ùLôiÓ ®°m©p Øû]lTÓUôß
ûYdLÜm

(punch) TgûN ùLôiÓ ùNeÏjRô]
AûUl©p ûYjÕ ©\Ï úXNôL ×s°
Õû[«Óm LÚ®«u RûX úUp ÏiÓ TkÕ
Øû] Ñj§Vp (Tôp Àu úaUûW) ùLôiÓ
A¥dLÜm.

CRu Õû[«Óm LÚ®«u Øû]ûVl
TôojÕ Utßm TPm 3þûV úTôX TkÕ Øû]
Ñj§VûX ùLôiÓ ARàûPV RûXûV
A¥dLÜm.  CkR ×s° Õû[«Óm LÚ®
Ï±l©ÓRp ûUV ×s°«XõÚkÕ Yû[Üs[
úLôÓLs YûWRXõu úTôÕ ®e LômTv Lôp
SÝ® ®XÏRûX R®odL ùNnÙm.

ØRp RPûY/Øû\ YûWRXõu
úTôúR ùR°YôL YûWVÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



119

TôÕLôl× (Safety):Tg£e RûX TÏ§«p
A¥dÏm úTôÕ Ñj§VXõu ØLj§p
©£ßLú[ô ApXÕ B«úXô Jh¥«ÚdL
áPôÕ

Cß§VôL ®e LômTvûN úRûYVô]
A[®tÏ AûUjÕ Fig 5 - p
LôhPlThPYôß Yû[ úLôÓ (curved line)
YûWVÜm

úSWô] ùYhÓLÚ® ùLôiÓ úSWô] úLôÓ®òúP RLW EúXôLjûR
ùYhÓRp (Cutting the sheet metal along straight line by straight snips)
úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úSWô] ùYhÓ° (straight snip) ùLôiÓ úSWô] úLôh¥u úUp RLW EúXôLjûR
ùYhPÜm.

Ñj§VXõu RûX TÏ§ ûL©¥úVôÓ
CßdLUôL ùYh_ó ùLôiÓ CûQdL
úYiÓm,

JÚ ûL«]ôp RL¥û] ©¥jÕ, Utù\ôÚ
ûL«p v²lûT ©¥jÕ ùYhÓm Yô«û]
£¬V úLôQj§p §\kRYôß ûYjÕ
YûWkRd úLôh¥û] ùYhP úYiÓm. (Fig1)

v²l©u ùYhÓm TÏ§«p Es[
©ú[PLÞdÏ CûPúV Es[ clearance Lû[
R®odL úYiÓm, úUÛm ©ú[ÓLÞdÏ
CûPúV Es[ úLôQm 200 LÏ ¸r CÚdL
úYiÓm, (Figs 2 Utßm 3)

RLÓ EúXôLj§u TWl©tÏ ùNeÏjRôL
v²l©u ©ú[Ó CÚdÏUôß ûYdL

úYiÓm.  ©\Ï v²lûT úSWôL ©¥dLÜm.
(Fig 4)

Lj§ RLh¥u ØÝ ¿[jûRÙm
Jtû\ CVdLj§tÏ TVuTÓjRd
áPôÕ.
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Yû[Üs[ úLôÓLû[ ùYhÓRp (Cutting along curved lines)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• vùPùWnh v²l ùLôiÓ RLW EúXôLm úUp ùY°l×\ Yû[Ü ùYhÓRp
• ùTuh v²l ùLôiÓ RLW EúXôLm úUp EhTdL Yû[ÜLs ùYhÓRp.

vùPùWnh v²l ùLôiÓ ùY°l×\
Yû[Ü ùYhÓRp (Cutting outside curves by
straight snips)

JÚ ûL«p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

vùPùWnh v²l LÚ® ûLl©¥ Øû]«p
Utù\ôÚ ûLûV ùLôiÓ ©¥dLÜm.

90º úLôQj§p ùY°l×\ Yû[Üs[
úLôh¥u úUp úSWô] v²l ûYjÕ ©\Ï
ùUÕYôL ûL©¥ûV AÝjRÜm.  CÕ
ùYhÓRp YXõûUûV (shearing force) EtTj§
ùNnYRôp ùTôÚû[ ùYhÓ¡\Õ. (Fig 1)

ùYhÓm úTôÕ, v²l LÚ® Yû[Ü
úLôÓL°òúP Øuú]ôd¡ Utßm
T¦lùTôÚÞm EeLû[ úSôd¡ SLo¡\Õ.
CkR CVdLm N¬Vô] Yû[Ü EÚYm

RL¥u ØÝ ¿[jûRÙm JÚ
Øû\VôL ùYhÓm úTôÕ , ùYhÓ
úSWôL AûUVôÕ, úUÛm v²l©u
ùYhÓ Øû\ úNRlTÓm. (Fig 5)

EúXôL RL¥û] ùYhÓm úTôÕ
CPÕ ûL TdLj§p, £±Õ RLÓ
CÚdÏUôß TôojÕd ùLôs[Üm.
(Fig 6)

v²l©p vPôTo HÕm CpXôR
LôWQjRôp RLûP ùYhÓm úTôÕ

YûWVlThP úLôÓL°òúP ùTôÚû[
ùYhPÜm. (Fig 8)

v²l©u ûLl©¥dÏ CûP«p Es[
TÏ§«p Es[eûLúVô, ®WpûLúVô ûYjÕ
ùLôiÓ RL¥û] ùYhP áPôÕ,. (Fig 7)
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ùTgf ûY£p CÚkÕ v²lûT ¿dLÜm.
Øu× ùNnRÕ úTôX ûY£p Utù\ôÚ
ûL©¥ûV CßdLÜm.

ûTp ùLôiÓ CWiPôYÕ ©ú[ûP
áoûU ùNnRp.

B«p LpXõû]d ùLôiÓ áoûU
ùNnRp (Sharpening by oilstone)
ùTgf ûY£p v²l©u JÚ ûLl©¥
CßdLÜm.

¿eLs AWjûR TVuTÓj§VÕ úTôX AúR
Y¯«p B«p LpûX TVuTÓjRÜm.
(Fig 4)

¡ûPTRtÏ JÚe¡ûQdLlTP úYiÓm.

ARuT¥, Yû[Üs[ úLôÓL°u ØÝ
¿[j§û]Ùm Ñh¥dLôh¥ Yû[Ü úLôÓ
Ø¥¡\YûW ùNnØû\ûV ùRôPWÜm.

Lj§ RL¥u £±V ¿[m, N¬Vô] Yû[Ü
EÚYm ùTßRÛdÏ ùY°l×\ Yû[Ü
úLôÓLs ùYhÓRXõu úTôÕ TVuTÓjRÜm.

ùTuh v²l ùLôiÓ EhTdL Yû[Ü
ùYhÓRp (Cutting inside curves by bend snips)

ùYhÓ LÚ® áoûUVôdÏRp (Sharpening of snips)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• UÝe¡V ùYhÓ LÚ®ûV áoûU ùNnRp.

A±ØLm (Introduction)

ùRôPof£Vô] TVuTôh¥u ©\Ï, v²l
ùYhÓm ®°m× úRnkÕ úTô¡\Õ Utßm
Uß áoûU ùNnRp úRûYVô¡\Õ. (Fig 1)

v²lLû[ áoûUVôdÏRXõu Y¯Ls
(Ways of sharpening snips)

1 AWeLs (file) ùLôiÓ áoûU ùNnRp

2 B«p Lp (oil stone) ùLôiÓ áoûUVôdLp

3 NôûQ NdLWm (grinding machine) ùLôiÓ
áoûUVôdÏRp

AWeLs ùLôiÓ  áoûUVôdÏRp
(Sharpening by files)

Fig 2þp Es[Õ úTôX áoûU ùNnV úYi¥V
RL¥u ûLl©¥ûV CÓd¡«p (vice)
CßdLÜm.

Fig 3þp Es[Õ úTôX Flat file (smooth)
TVuTÓj§ RL¥u ùYhÓ Øû]ûV ûTXõe
ùNnRp.

CRu §\u ®[dLm ùY°lTdL Yû[Ü
ùYhÓYÕ úTôXúY CÚd¡\Õ R®W ùTuh
v²l LÚ® Eh×\ Yû[Yô] úLôÓL°u
úUp ùYhÓYRtÏ TVuTÓ¡\Õ. (Fig 2)
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ØRXõp B«p LpXõu ùNôWùNôWl×
TdLjûR TVuTÓjRÜm. ©u× ¨û\Ü
ùNnYRtÏ (finishing) B«p LpXõu
ùUuûUVô] TdLm TVuTÓjRÜm.

ûY£XõÚkÕ v²lûT ¿dLÜm Utßm
Utù\ôÚ Lh¥e Gh_õtÏ AûRúV §ÚmT
ùNnVÜm.

NôûQ NdLWm ùLôiÓ áoûUVôdLp
(Sharpening by grinding wheel)

NôûQ CVk§WjûR Ñ®hf Bu ùNnVÜm.

Ø¥kRYûW v²l©u ©ú[ÓLû[ §\dLÜm.

Fig 5þp Es[ÕúTôX NôûQ NdLWj§tÏ
JqùYôÚ ©ú[Ó ¡PjRÜm.  ©úYh
CûQl©XõÚkÕ NôûQ ùNnRp
BWm©dLÜm.  ©\Ï NôûQ NdLWj§u

ùLôÓdLlThP YhPj§p ØdúLôQm Ï±l©ÓRp (Marking triangle in a given
circle)
úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùLôÓdLlThP YhPj§u Eh×\m ØdúLôQjûR YûWRp.

JÚ YhPj§u ®hPm BDþûV YûWVÜm.
(Fig 1)

DþûV ûUVUôL ùLôiÓ Ko Yû[Ü d/2
BWm YûWVÜm.

G]úY CÕ YhPm A Utßm Cþ«p
úUtLiP Yû[Ü ùYhÓm. (Fig 2)

AB,BC, Utßm AC  I CûQdLÜm,

 ùLôÓdLlThP YhPj§u Eh×\m YûWkR
ØdúLôQm ABC BÏm . (Fig 3)

ÏßdúL lú[ûP (ùYhÓ LÚ®) CÝdLÜm.
(Fig 6)
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YZdLUô] AßeúLôQjûR Ï±l©ÓRp (Marking a regular hexagon)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• YhPj§p YZdLUô] AßeúLôQ Y¥YjûR EsYûWYÕ.

JÚ YhPj§p YZdLUô] AßeúLôQ
Y¥YjûR EsYûWRp. (Fig 1)

ùLôÓdLlThP ®hPj§u ûUVm 'O' G]
ùLôiÓ ®hPm ùNeÏjRôL YûWVÜm.

ùLôÓdLlThP YhPj§u Esú[ NÕWm YûWRp (Marking square in a given
circle)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùLôÓdLlThP YhPj§p NÕWj§û] EsTdLUôL YûWRp.

YhPj§p ®hPm ACþûV YûWRp. (Fig1)

AC CÚ á\ôdLÜm. (Fig 2)

úLôÓ ACþ«u Ef£ Utßm A¥l×\j§p A
Utßm C ûUVeLs ùLôiÓ CWiÓ
Yû[ÜLs 1 Utßm 2 YûWVÜm.

G]úY Yû[ÜLs B Utßm Dþ«p Nk§dÏm.

B Utßm D ×s°Lû[ CûQdLÜm.

BD GuTÕ ACþ«u CÚ NU ùYhÓ B¡\Õ.

úUÛm AB, BC, CD Utßm DA B¡VYtû\
CûQdLÜm.

ABCD ùLôÓdLlThP YhPj§u Eh×\m
YûWkR NÕWUô¡\Õ. (Fig 3)

G]úY A Utßm B YhPm Ñt\[®u úUp
ùYhÓm ×s°L[ôÏm. (Fig 2)
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'AO'  ûY BWUôL Utßm A, B ûUVUôL
ùLôiÓ, Øû\úV LômT³u ER®ûV
ù L ô i Ó
CD Utßm EF CWiÓ Yû[ÜLs YûWVÜm.
G]úY C, D, E, F Ñt\[®u úUúX ùYhÓm
×s°L[ô¡\Õ. (Fig 3)

A, D, F, B, E Utßm C ×s°Ls CûQdLÜm.
(Fig 4)

ClùTôÝÕ, JÚ YZdLUô] AßeúLôQ
Y¥Ym YhPj§u Esú[ YûWVlTÓ¡\Õ,
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.43
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

G°ûUVô] EÚYôdLj§u Ï±l©ÓRp (Marking out of simple development)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TdL CûQ úLôÓ Øû\«p EÚû[«u EÚYôdLm RVôo ùNnRp
• TdL CûQ úLôÓ Øû\«p ùNqYL Rh¥u EÚYôdLm RVôo ùNnRp
• ®°m× U¥jRûX Ï±jRp.
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124 ªÁ EVWj§tÏ A¥jR[ úLô¥tÏ TdL
CûQ úLôÓ YûWVÜm (EÚû[«u EVWm),
Utßm 314 ªÁ A¥l×\ úLôh¥u Øû]«p
ùNeÏjRô] úLôÓ YûWVÜm.

Fig 2þp Es[Õ úTôX A¥jR[ úLôh¥u
úUp LômTû^ TVuTÓj§, 0 ØRp
1 çWjûR Uôt\Üm Utßm 1 ØRp 2, 2 ØRp

TdL CûQ úLôÓ Øû\ ùLôiÓ YûW
TPRô°u úUp CûQjRp Utßm
amªe¡tÏ Aû]jÕ AàU§dLjRdL
A[ÜLû[ ùLôiÓ EÚû[«u Uô§¬ûV
EÚYôd¡ YûWRp.

YûW TPjRô°u úUp (A3) ùLôÓdLlThP
A[ÜLÞdÏ HtT ùTôÚ°u ØLl×j
úRôt\m (elevation) Utßm úUp úRôt\jûR
(plan) YûWRp.

12 NU TÏ§L[ôL YhPj§u Ñt\[ÜûY
©¬dLÜm. (Fig 1)

A¥l×\j§XõÚkÕ A§LThN ¿[j§tÏ
úLô¥û] ¿hPÜm.  G]úY AÕ EÚû[«u
Ñt\[ûY®P A§LUôÏm. (Fig 2)

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: EÚû[«u TdL CûQ úLôÓ EÚYôdLm

3þXõÚkÕ 11 ØRp 12 YûW Ï±lTûR
ùRôPWÜm.

×s°L°u Y¯úV A¥R[j§XõÚkÕ
ùNeÏjRô] úLôÓ YûWVÜm.

0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 Utßm 12 B¡V
HtL]úY YûWkR A¥jR[ úLôÓYô¡\Õ.
(Fig 3)

úThPoû] ùamªe ùNnYRtÏ úUp
Øû] Utßm ¸r Øû]L°p 4 mm R[j§p
úLôÓLs YûWV úYiÓm. (Fig 4)

'00' Utßm 12, 12'þdÏ TdL CûQ úLôÓLs
U¥jÕ JhÓRÛjÕ Øû\úV CWiÓ
TdLeL°u úUp 5 ªÁ Utßm 10 ªÁþu
çWj§p YûWVÜm.  ùLôÓdLlThP A[Ü
HtT EÚû[«u EÚYôdLjûR ¨û\Ü
ùNnVÜm.
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ùNnV úYi¥V úYûX 2: ùNqYL Rh¥u TdL CûQ úLôÓ EÚYôdLm

Fig 3þp Es[Õ úTôX AB, BC, CD Utßm DAþdÏ
TdL CûQVôL ùNqYL ùTh¥«u SôuÏ
TdLeL°p 20 ªÁ EVWj§tÏ úLôÓLs
YûWVÜm.

ùNqYL ùTh¥«u ¿[m Utßm ALXjûR
EÚYLm ùNnV LQd¡PÜm.

EÚYLm ùNnÙm ¿[m = A¥jR[ ¿[m + 2
(TdL EVWm + Jtû\ Øû\ U¥l©u
AàU§dLlThP A[Ü)

= 80 + 2 (20 + 5) = 130 ªÁ

EÚYôdLlThP ALXm = A¥jR[ ALXm
+ 2 (TdL EVWm + Jtû\ Øû\
U¥l©uAàU§dLlThP A[Ü)

= 35 + 2 (20 + 5) = 85 ªÁ

NÕWj RuûU TWôU¬jÕ 130 x 85 ªÁþu
A[®tÏ RLW EúXôL ùNnùTôÚs ÕiûP
Ï±l©hÓ Utßm ùYhPÜm.

XX Utßm YY ¿[m Utßm ALXj§u ûUV
úLôÓLû[ YûWVÜm. (Fig 1)

T¦lùTôÚ°u ûUV úLôh¥XõÚkÕ
A¥lTûP ¿[m Utßm ALXj§tLô]
úLôh¥û] YûWVÜm yy u CÚ
TdLeL°Ûm 40mm  úLôÓLû[Ùm  xx   u
CÚ TdLeL°Ûm 17.5mm úLôÓLû[Ùm
Ï±dLÜm, (Fig 2)

Fig 5þp Es[Õ úTôX GB, AF, CJ Utßm DKþdÏ
TdL CûQ«p ùNqYL ùTh¥«u
ØûXL°p NôpPo Tt\ûYl× CûQl©tÏ
20 ªÁ  úLôÓLs YûWRp.

Fig 4þp Es[Õ úTôX FG, HI, JK Utßm LEþdÏ
TdL CûQ«p SôuÏ TdLeL°u úUp
Jtû\ U¥jRp AàU§ A[Ü (lemning
allowance) 5 ªÁþdÏ úLôÓLs YûWRp.

Fig 6þp Es[Õ úTôX H, I, J, K, L, E, F, G, A, B, C
Utßm D ×s°L°p 45º NônÜ Ï¯ (slant
notches) ùYhÓ®tÏ úLôÓLs YûWVÜm.

ùLôÓdLlThP A[Ü HtT ùNqYL Rh¥u
EÚYôdÏRûX ¨û\Ü ùNnRp.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

EÚû[«u TdL CûQ úLôÓ EÚYôdLm (Parallel line development of a cylinder)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TdL CûQ úLôÓ EÚYôdÏRp Øû\ ùLôiÓ EÚû[dÏ Uô§¬ûV EÚYôdÏRp
Utßm AûUjRp.

Lô¡R Rô°p EÚû[«u ØLl× (elevation)
úRôt\m Utßm úUtTÏ§ (plan) úRôt\m
YûWRp. (Fig 1)

YhPj§u Ñt\[ÜûY 12 NU TôLeL[ôL
©¬jRp JqùYôÚ ©¬Üm N¬ TôojRp.(Fig 2)

YhPj§u Ñt\[ûY®P £±Õ A§LUô]
¿[j§tÏ úLôÓLû[ (pd), ¿iP Ts[Øs[
CûQl× Xôd ùNnRÛdÏ AàU§V[Ü (al-
lowance for locked groved joint) úNojÕ ¿hPÜm.
(Fig 3)

CPÕ Øû]«u Y¯úV TdL CûQ
úLôh¥tÏ ùNeÏjRôL 00' úLôÓ YûWVÜm.
(Fig 4)

LômTv ùLôiÓ NU A[Ü ¿[eLû[
ùRôkRWÜ ùNnVôÕ Ñt\[Ü úLôh¥u úUp
EfN úRôt\j§u 0, 1, 2, 3, 4 ØRp 12 YûW NU
çWeLs UôtßRp (Fig 5)
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A¥jR[ úLôh¥p Tu²WiPôYÕ
×s°«u êû[«p JÚ ùNeÏjÕ úLôÓ
YûWVÜm. (Fig 6)

1, 2. 3, 4, ØRp 12 YûW ×s°L°p 00' ×s°tÏ
TdL CûQ úLôÓLs YûWVÜm. (Fig 6)

"00'" Utßm 12 - 12'þdÏ TdL CûQ úLôÓLs
U¥jÕ JhÓRÛdÏ Øû\úV CWiÓ
TdLeL°u úUp 5 ªÁ Utßm 10 ªÁ
çWj§p YûWVÜm. (Fig 7)  ClùTôÝÕ
Uô§¬ ¨û\úYt\f ùNn¡\Õ.

EfN ®°m©p U¥jRp Utßm A¥l×\
®°m©p CûQjRÛdÏ Uô§¬«u EfN
Utßm A¥l×\j§u úUp 4 ªÁ çWj§p
úLôÓLû[ Ï±dLÜm. (Fig 7)

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.3.43

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



131

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.44
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

NôpP¬e Utßm vYh¥e úYûXLÞdÏ flaps I Ï±l©ÓRp (Marking out
for flaps for soldering and sweating)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùLôÓdLlThP A[ÜLÞdÏ HtT ùNqYL RhÓ EÚYôdÏRp
• TdL CûQ úLôÓ Øû\ ùLôiÓ Uô§¬ûV EÚYôdLp.
• úRûYVô] A[ÜLÞdÏ HtT ùYhPÜm Utßm ùNqYL RhÓ EÚYôdÏRp
• NôpPo Utßm L¥] úYûX Tt\ûYjRp.
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A[ÜúLôûX TVuTÓj§ TPj§p Es[Õ
úTôX RL¥u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

UWÑj§VûX TVuTÓj§ ùXYXõe lú[h
TVuTÓRR RL¥û] NUTÓjRÜm.

TdL CûQ úLôÓ Øû\ûV ùLôiÓ
húW®û] EÚYôdLÜm.

vùPùWnh v²l TVuTÓj§ úLô¥hP
¨Zp LôÔm úRûY«pXôR TWl×Lû[
ùYhPÜm. (Fig 1)

vùPùWnh v²l TVuTÓj§ 45ºþp Ï¯
ùYhÓdLû[ ùYhPÜm. (Fig 1)

ùUuûUVô] NUUhP AWjûR (flat file)
TVuTÓj§ RLW EúXôL Uô§¬«u
®°m×L°p úRûY«pXôR ©£ßLû[
¿dLÜm.

Rh¥u SôuÏ TdLeL°p úUp Jtû\
U¥jRûX EÚYôdLÜm.

RLW úYûXVôs áoØû] R[jûR
TVuTÓj§ 90ºþdÏ SôuÏ TdLeLû[
Yû[jRp.

90ºþdÏ Aû]jÕ Øû]Lû[Ùm Yû[dLÜm
(Fig 2)

ùUuûUVô] NôpPo Tt\ûYjRp Øû\ûV
ùLôiÓ SôuÏ Øû]Lû[ CûQdLÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: ùNqYL RhÓ ùNnRp Utßm U¥l×Lû[ Tt\ ûYjRp

ùNnV úYi¥V úYûX 2: Tt\ûYjRp Utßm vùYh¥e ùNnRp

75 x 50 ªÁ A[®tÏ CWiÓ ÕiÓLû[
ùYhPÜm.

¥uúUu Hu®p - u úUp RLÓLû[ ûYjÕ
NUUhPUôdLÜm.

AlúW£q Õ¦ Utßm EXo Õ¦ûV
ùLôiÓ ØÝYÕUôL CûQdL úYi¥V
úUtTWl×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.

RLÓL°u úUtTWl× úUp l[dv
(flux) úTôPÜm.

Fig 1þp Es[Õ úTôX N¬Vô] Øû\«p
CûQdLf ùNnV úYi¥V úUtTWl×Lû[
AûUdLÜm.

NôpP¬e IVou ©h - .I lú[ô úXml
ApXÕ úTôo_õe Øû\«p NôpPûW
EÚdÏm A[®tÏ ãPôdL úYiÓm,

Ad¡úPNû] R®odL NôpP¬e ©h¥u
Øû\ûV NôpP¬e ùNôpëN²p Ød¡
GÓdLÜm .

Tt\ûYl× Õi¥tÏ NôpPo éNÜm.

©h¥û] N¬Vô] CPj§p, Ju±u ÁÕ
Juß YÚUôß JÚ Øû]«p ûYdL
úYiÓm.
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NôpP¬u ùUuûUVô] Ø¥fûN
ùTßYRtÏ CûQl©XõÚkÕ Tt\ûYl×
ÕiûP EVojRÜm.

CûRúTôp, CûQl©û] Øû\Vô]
CûPùY°L°p _ô«uh ùNnVÜm.

RLÓL°u RtLôXõLUô] ©¥lTRtÏ
Ø¥fÑ  Tt\ûYjRp.

JÚ §ûN«p CûQl©òúP Tt\ûYl×
ÕiûP ¨ûXVôL SLojRÜm.

CûQl× ̈ û\Ü B¡\YûW  Tt\ûYjRûX
ùRôPWÜm.

CûRlúTôp, úUtLiP ùNnØû\Lû[
©uTt± úXl CûQ×Lû[ Ut\ TdLj§Ûm
NôpPo ùNnVÜm,

CûQl× Ï°ÚmYûW ®PÜm,.

KÓm Ri½o ùLôiÓ C[d¡«u
Aû]jÕ Tt\ûYl× RPeLû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

Õ¦ ùLôiÓ ùNnùTôÚû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùUuûUVô] NôpPoLû[ RVôo ùNnRp (Preparing the soft solders)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• CûQdLf ùNnV úYi¥V EúXôLjûR ùTôÚjÕYRtÏ HtT ùTôÚ°u EÚ®p
UôßTÓm ®¡Rj§p ùUuûUVô] NôpPo RVôo ùNnRp.

ùUuûUVô] NôpP¬e ùNnØû\«p,
ùUuûUVô] NôpPo ¥u Utßm ùXh
B¡VûY úRûYVô] ®¡Rj§p RVô¬dLf
ùNnV úYiÓm .  AlúTôÕ ¥u Utßm
ùXh çV Y¥®p YZeLlTÓ¡\Õ.

AûY ùTôÕYôL ØdúLôQd Ïd£L°u
EÚ®p RVô¬dLlTÓ¡\Õ.

ØRXõp ¥u Utßm ùXh úRûYVô]
A[®p ¡úXô ¡WômL°p A[®PÜm.
GÓjÕ LôhPôL, 60/40 ùUuûUVô] NôpPo
RVô¬jRÛdÏ, ùUuûUVô] NôpP¬u 1
¡úXô RVô¬jRÛdÏ ¥u 600 ¡Wôm Utßm
ùXh 400 ¡Wôm GÓdLÜm.

ØRXõp, CÚm× EûX, CÚm× ¡iQm
ApXÕ LWi¥«p DVjûR EÚdLÜm.
(TPm 1)  ùXh ØRXõp EÚLf ùNnVÜm.
Hù]²p ARàûPV EÚÏRp ùYlTm
¥uûV ®P A§LUô¡\Õ. (327ºC)

ùUÕYôL EÚ¡V ùXh EPu ¥u -I
úNodLÜm Utßm LXûYûV LXd¡ ùLôiÓ
C]dLUô] LXûYVôdLÜm. (Fig 1)

LXûY EP]¥VôL KPôÕ YûW NôpP¬u
ùYlT ¨ûXûV Ïû\dLÜm.

EÚ¡V LXûYdÏ LkRLm £±R[Ü úNojÕ
LXl× EúXôLjûR ÑjRm ùNnVÜm.
(NôpP¬u JÚ ¡úXôÜdÏ 5 ¡Wôm LkRLm
úNodLÜm)

UßT¥Ùm LXdLÜm úUÛm RûP«pXôÕ
LXl× EúXôLm KÓm YûW ùYlT ¨ûXûV
A§L¬dLÜm.

LkRLm AÑjReLû[ Ju±ûQkÕ AûY
úUtTWl×dÏ YÚYúRôÓ JÚ LÑÓ AÓdÏ
AûU¡\Õ.
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JÚ Õû[«hP LWi¥ûV ùLôiÓ
LWÓØWPô] AÓdÏûY ¿dLÜm. (Fig 2)

He¡s IVo- û[ úUôpPôL TVuTÓjRÜm.

He¡s IVo- û[ ÑjRm ùNnÕ ©\Ï TPm
3þp Es[Õ úTôX TôÕLôlTôL Utßm
ùRôPof£VôL EÚ¡V NôpPûW Ft\Üm..

NôpPo ùLh¥ BÏm YûW Ï°W ®PÜm.

Ï°okÕ §PUô]l ©\Ï ÏfNûV ¿dLÜm.

GfN¬dûL

EÚ¡V NôpPo DWlTûN ùLôiP
ùRôÓRXõp ùY¥dÏm
RuûUÙûPVRôL CÚdÏm.
Li¥lTôL úUôpûP Øuáh¥úV
ùYlTlTÓj§ RVôo ¨ûX«p
CÚdLÜm.

ùUuûUVô] NôpP¬e ©h - p úYûX ùNnÙm Tô«uh AûUlûT
RVôo ùNnRp (Preparing the working point of soldering bit)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ÕÚ ©¥dLôUp T¦ùTôÚ°u ÁÕ NôpP¬u ºWô] Øû\ HhPj§tÏ NôpP¬e
©h¥p ¥uû] éNÜm.

×§V Tt\ûYl× ÕiÓ ¨ûX«p (In case
of a new bit)

ûY£p ×§V ©hûP   ©¥jÕ Utßm ØLm
Utßm ®°m×L°XõÚkÕ úRûY«pXôR
©£ßLû[ ûTXõe ùNnRp. ©\Ï úXNôL
ûTûX ùLôiÓ Øû]ûV WÜih Bl
ùNnVÜm.

TVuTôh¥p Es[ Tt\ûYl× ÕiÓ
¨ûX«p (In case of a bit in use)

ûTûX ùLôiÓ Tt\ûYl× ©h Tô«iûP
ÑjRm ùNnÕ, ©\Ï JÝeLt\ ØLeLs
Utßm L¥]Uô] ®°m×Lû[ ¿dLÜm
(Fig 1)

NôpP¬e ©h ûTXõe ùNnV
L¥]UôL CÚkRôp, NôpPûW
EÚÏm YûW ãPôd¡ ©u Ï°okR
¿¬p Ød¡ Ï°o®dLÜm.

NôpP¬e ©h¥p ØLeL°p ¨\m
úRôuß¡\ YûW ãPôdLÜm, ©hûP A§L
ãPôdL áPôÕ.

Nôp AúUô¦d úL£u úUp Aû]jÕ
ØLeLû[Ùm úRndLÜm. (Fig 2)

JqùYôÚ úYûX ùNnÙm ØLj§tÏ v¥d
NôpPo úTôPÜm.  AÕ úTôX
NôpþAmúUô²Vô NhPm úUp EWôVf
ùNnVÜm.
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CÚm× EûX ApXÕ lú[ôúXm©p ©hûP
ãPôd¡, NôpPûW EÚÏRÛdÏ úTôÕUô]
ùYlTj§p RVôWôL ûYdLÜm.  Fig 3þp
ãPôÏm ©h ®û[Ü LôhPlThÓs[Õ,

ºWôL ØLeL°p úUp NôpPûW TWlTÜm,
Utßm £¬V Õ¦«ûV ùLôiÓ ÕûPjÕ
ªg£V NôpPûW ¿dLÜm. (Fig 3)

ClùTôÝÕ ©WLôNUô] ùUpXõV AÓdÏ
LôlTo ©h¥u ØLeL°u úUp EÚYôdLf
ùNn¡\Õ.  CÕúY ¥u²e G]lTÓm.

N ô p þ A m ú U ô ² V ô ® X õ Ú k Õ
ùY°úVßm ×ûLLû[ R®odLÜm.
AûY RûXYXõ Utßm
ÖûWÂWÛdÏ ¾eÏ ®û[®dÏm.

CûQlûT JhÓTt\ûYjRp Utßm Tt\ûYjRp (Tacking and soldering the
joint)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• N¬VôL úXl CûQlûT AûUjÕ úPd CûQl©u êXm Tt\ûYjRp
• NUUhPUô] AûUl©p, NôpP¬u ºWô] KhPm ùLôiÓ úXl CûQlûT NôpPo/
Tt\ûYjRp

• YÛYô] CûQl× Es[Rô G] úXl CûQlûT úNô§jRp.

v¼pìp UtßU hûWvùLôVo TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u A[®û] N¬ TôodLÜm.
NôpP¬e ©h (ùNm×®u) ùTôÚjRUô]
YûLûV úRokùRÓdLÜm.

NôpP¬e ©h¥p ¥u éÑRp.
T¦lùTôÚÞdÏ ùTôÚjRUô] ©[dûN
úRokùRÓjRp.

T¦lùTôÚÞdÏ ùTôÚjRUô] NôpPûW
úRokùRÓjRp.

CûQdLlTP úYi¥V úUtTWl× AÝdÏ,
ÕÚ©¥l×, B«p, ¡Ãv B¡VûY CpXôÕ
EÚYôdÏYRtÏ AlúWNp Õ¦ ùLôiÓm
©\Ï EXokR Õ¦ ùLôiÓm ÑjRm
ùNnVÜm. (Fig 1)

Fig 2þp Es[Õ úTôX CûQl©tÏ l[dv
úTôPÜm.

N¬Vô] AûXuùUih¥p CûQdLlTP
úYi¥V úUtTWl×Lû[ AûUdLÜm.
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N¬Vô] úPd NôpP¬p ¡ûPlTRtÏ
CûQl©XõÚkÕ ©hûP EVoRÜm. (Fig 5)

ùYlTlTÓjÕm úTôÕ A§Lm
£Yl× ¨\UôL Uô\ AàU§dL
úYiPôm, Hù]²p DVUôdLp
G¬kÕ®Óm ApXÕ CRu
Øû]«u úUp ùYiLX éfÑûY
EÚYôdÏm, BLúY N¬VôL NôpPo
JhPôÕ.

ÕÚl©¥jRp (ApXÕ) Bd¡úPNû]
R®lTRtÏ ©h¥u Øû]ûV ùNôpëN²p
Ød¡ GÓdL úYiÓm. (Fig 4)

©h¥tÏ NôpPo úTôPÜm.

úXl KT²e¡u JÚ Øû]«p ©hûP
N¬Vô] CPj§p ûYdL úYiÓm,
T¦lùTôÚ°p Es[ JlT²e¡p NôpPo
N¬VôL K¥ êÓm YûW úSWôL ©¥dL
úYiÓm,

CúR úTôp, _ô«uhL°p Øû\Vô]
CûPùY°L°p úPd¡e Tt\ûYjRp
RLÓL°u RtLôXõL ©¥jRûX YZeÏ¡\Õ.
(Fig 6)

úRûYùV²p, ©hûP §ÚmT ãPôdLÜm.
JhÓRXõu JÚ Øû]«u úUp NôpPo
AûUjÕ, ÕiÓ/ CÚm©tÏ NôpPo úNojÕ
Utßm EÚÏRÛdÏ NôpPûW AàU§dL
úYiÓmó, ©\Ï CûQl©às KÓm úTôÕ,
A§p EßgÑm úYûX SûPùTßm.

Tt\ûYjRXõuúTôÕ, úXl CûQl×
ùRôeÏRûX R®ojRÛdÏ, CûQl©u
JÚ×\m ¸úZ UWfNhPjûR ûYdLÜm.

JÚ §ûN«p, ̈ ûXVô] CVdLjûR ùLôiÓ
CûQl©òúP ºWôL ©hûP  SLojRÜm.
(Fig 7)

úRûYdÏ NôpPûW úNodLÜm.

CûQl× ¨û\Ü ùTß¡\ YûW
Tt\ûYjRûX ùRôPWÜm.
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NôpPo £±Õ RûPTÓRp ApXÕ
EÚ¡VYôß CÚd¡\Õ G²p, CûQl×
§Úl§LWUôL CÚdLôÕ. G]úY  NôpPo
RûP«pXôÕ KP úYiÓm. CûQlûT
Ï°o®dL úYiÓm.

KÓ¡\ ¿o ùLôiÓ l[d¡u Aû]jÕ
RPeLû[Ùm LÝYÜm, ©\Ï Õ¦ ùLôiÓ
T¦lùTôÚû[ ÑjRm ùNnVÜm. (Fig 8)

úXl CûQl× ùNnR úUtTWl©às
NôpP¬u FÓÚYûX úXl CûQl©p
úNô§dL úYiÓm.

§\dÏm CPm NôpP¬u úSoj§Vô],
ùUuûUVô] @©pXh ùLôiÓ ºp
ùNnVlThPûR Eß§ ùNnVÜm.

CûQl©u úUt×\ TWl×L°p  NôpP¬u
ùUpXõV éfÑ, úSoj§Vô] NôpPo
®°m×LÞPu á¥V   ºWô] ALXm.
ùLôiPRôL CÚdL úYiÓm.

Tt\ûYjR CûQl×ûY ûTXõe
ùNnRp áPôÕ.

ÑùYh¥e ApXÕ ÑùYh Tt\ûYjRp (Sweating or sweat soldering)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• lúXôúXml ùLôiÓ úXl CûQlûT vùYh NôpPo ùNnRp.

úRûYVô] A[®tÏ RLÓ ApXÕ
ÕiÓLû[ ùYh¥ ©\Ï Uôod ùNnRp.

CûQdLlTPúYi¥V úUtTWl×Lû[
ç£«pXôÕ, AÝdÏ Utßm B«p CpXôÕ
ØÝYÕUôL ÑjRm ùNnVÜm.

l[dv ùLôiÓ CûQdLf ùNnV úYi¥V
úUtTWl×Lû[ éfÑ ùNnVÜm. (Fig 1)

CûQdLf ùNnV úYi¥V úUtTWl×L°p
JqùYôu±tÏm NôpP¬u ºWô] éfÑ
úTôPÜm. (Fig 2)

¥u²u ùNnR úUt TWl×Lû[ JÝeÏ
ùNnÕ Utù\ôu±u úUp AûUdLÜm.

¥u²p ùNnR úUtTWl×Ls
ùRôhÓdùLôiÓ CÚlTûR Eß§
ùNnVÜm.

CûQl©u JÚ Øû]«u úUp
ãPôLÜs[ ùNm× ÕiÓ®u NUUhPUô]
TdLjûR AûUdLÜm.

ãPôdLlThP LôlTo ©hûP CûQl©p
Es[ UhTû] TdLj§p JÚ Øû]«p
ûYdLÜm (Fig 3)
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NôpPo B]Õ CÚTWl×LÞdÏ CûPúV
EÚ¡ KÓm Yu]m Wô¥û] ¸r TdLUôL
AÝjR úYiÓm.

Øuú]ôd¡ ùNm× ÕiÓûY SLojRXõu
úTôÕ, NôpPo EÚÏRûX Eß§ ùNnVÜm.
CpûXùV²p CûQl× N¬VôL CÚdLôÕ.

¨ûXVô] ùYlTj§û] YZeÏYRu êXm
ùYt±LWUô] vùYh CûQl× EÚYôdL
Ø¥Ùm.

G]úY, CkR ùNVpØû\dÏ CWiÓ ùNm×
ÕiÓLs TVuTPjR A±ÜßjRlTÓ¡\Õ.
AúR NUVj§p Juß TVuTÓjÕmúTôÕ,
Utù\ôuû\ ãPôd¡ RVôWôL ûYj§ÚdÏm
ThNj§p ùRôPof£Vô] ùNnØû\dÏ
ERÜ¡\Õ.

úUÛm vùYh NôpP¬e TPm 4þp
Es[Õ úTôX lúXô ûTl
TVuTÓj§ ùNnV Ø¥Ùm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.45
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

TpúYß RLW EúXôL CûQl×Ls (Various sheet metal joints)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Jtû\ amªe Utßm CWhûP amªe CûQl×Lû[ EÚYôdÏRp
• ûLd LÚ®Ls TVuTÓj§ úTih PÜu £m CûQlûT EÚYôdLp
• ûLd LÚ®Ls TVuTÓj§ ùLôiÓ Sôdh Al £m _ô«uh EÚYôdLp
• úauh dÚqLû[ TVuTÓj§ Xôdh dÚq _ô«uh EÚYôdÏRp
• ûL«]ôp ùNnØû\ ùNnÕ vhùWnh Gh_ó YVoh _ô«uh - I EÚYôdÏRp.
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• TPj§p Es[Õ úTôX RLWjûR Uôod
ùNnÕ ©\Ï Lh ùNnVÜm. (ISSH 100 x 62 x
0.6 ªÁ GI RLÓ).

• ¥Wv³e lú[h¥u úUp UWÑj§Vp
TVuTÓj§ RLûP NUUhPlTÓjRÜm.
(Fig 1)

• T[ôh vêj ûTp ùLôiÓ RL¥u
®°m×L°u úUp Es[ úRûYVt\
©£ßLs ¿dLÜm.

• úTôp¥e ¡°VWuv ùLôiÓ Jtû\
amªe¡tÏ CWiÓ ®°m×L°XõÚkÕ 6
mmþu çWj§p CWiÓ úLôÓLs
Ï±dLÜm. (Fig 2)

• Jtû\ U¥jRÛdÏ úahNh vúPd
Utßm UWÑj§Vp TVuTÓj§ RLÓ®u
JÚ ®°m×ûY U¥dLÜm. (Fig 3)

• UWÑj§Vp TVuTÓj§ ¥Wv³e
lú[h¥u úUp T¦lùTôÚs RLW
EúXôLj§u Jtû\ U¥l×s[ ®°m×ûY
NUUhPlTÓjRÜm. (Fig 4)

• AúR úTôp, Jtû\ U¥jRÛdÏ Utù\ôÚ
®°m©p úUtLiP ùNnØû\ûV §ÚmT
ùNnVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: ûL«]ôp ùNnÙm Øû\«p Jtû\ amªe ùNnRp

• RLW EúXôLj§u Jtû\ U¥l×s[
T¦lùTôÚ°u NUUhPjRuûU Utßm
úSWô]j RuûUûV N¬ TôodLÜm.

• CûPùY° CpXôÕ Jtû\ U¥jRp
®°m×Ls Es[Rô G] T¬úNô§dLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: ûL«u êXm ùNnØû\ ùLôiÓ CWhûP amªe

• TPj§p Es[Õl úTôX RL¥p Uôod¡e
ùNnÕ ©\Ï ùYhPÜm. (ISSH 100 x 66 x 0.6
ªÁ GI RLÓ).

• ¥Wv³e (NUUhPUôdÏRp A¥jR[m)
lú[h¥u úUp UWÑj§Vp TVuTÓj§
RLûP NUUhPlTÓjÕRÛm.

• l[ôh ûTp vêj I TVuTÓj§ RL¥u

®°m×L°u úUp Es[ ©£ßLû[
¿dLÜm.

• úTôp¥e ¡°VWuv ùLôiÓ Jtû\
amªe¡tÏ CWiÓ ®°m×L°XõÚkÕ
6 ªÁ çWj§p CWiÓ úLôÓLs
Ï±dLÜm.

• Jtû\ U¥jRÛdÏ úahNh vúPd
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Utßm UWÑj§Vp TVuTÓj§ RL¥u JÚ
®°mûT U¥dLÜm. (Fig 1)

ùNnV úYi¥V úYûX 3: ùNqYL Y¥Y TÏ§ ûRVp áhÓ CûQl×

• TPj§p ùLôÓdLlThP A[®tÏ RLÓ
Uôod¡e ùNnÕ ùYhPÜm.

(TôLm I þ ISSH 60 x 50 x 0.6 mm GI RLÓ)

(TôLm II þ ISSH 80 x 50 x 0.6 mm GI RLÓ)

• ¥Wv³e lú[h¥u úUp UWÑj§VûX
TVuTÓj§ RLÓLû[ NUUhPTÓjRÜm.

• l[ôh ûTp vêj I ùLôiÓ RL¥u
®°m×L°u úUp úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

• TôLm 1þp £e¡s ºm (ùNqYL Y¥Y ¸r
CûQl×®tÏ ) ¸r AûUjRp
ùNnØû\ûV Uôod ùNnVÜm. (Fig 1)

• TÏ§ 1þp £e¡s ºm úahNh vúPd
Utßm UWfÑj§VûX TVuTÓj§ 90ºþdÏ
RLÓ®u ®°m× U¥dLÜm. (Fig 2)

• TÏ§ 2þu £e¡s ºm ùTôÚjÕRp ¸r
AûUjRp ùNnØû\ûV Ï±jRp. (Fig 3)

• UWÑj§Vp TVuTÓj§ ¥Wv³e
lú[h¥u úUp RLW EúXôL
T¦lùTôÚ°u Jtû\ U¥l×s[
®°m×ûY NUl  TÓjRÜm.   (Fig 2)

• Jtû\ U¥l©XõÚkÕ CWhûP
U¥jRÛdÏ 6 ªÁþu çWj§p CWiÓ
úLôÓLû[ Uôod ùNnVÜm. (Fig 3)

• CWhûP U¥jRÛdÏ úahNh vúPd
Utßm UWÑj§VûX TVuTÓj§ RLW
EúXôL T¦lùTôÚ°u Jtû\
U¥l×s[ ®°m×ûY U¥dLÜm. (TPm 4)

• UWÑj§VûX TVuTÓj§ ¥Wv³e
lú[h¥u úUp RLW EúXôLj§u
CWhûP U¥l×s[ ®°mûT NUUhÓl
TÓjRÜm. (Figs 5 Utßm 6)

• CúR úTôp, CWhûP U¥jRÛdÏ
Utù\ôÚ ®°m©p úUtLiP
ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnVÜm.

• RLW EúXôLj§p CWhûP U¥l×s[
T¦lùTôÚ°u NUUhPj RuûU Utßm
úSWô]j RuûUûV N¬ TôodLÜm.

• CûPùY° CpXôUp CWhûP U¥jRp
®°m×Lû[ Es[Rô G] T¬úNô§dLÜm.
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• TÏ§ 2þp £e¡s ºm úahNh vúPd
Utßm UWfÑj§VûX TVuTÓj§ RLÓ®u
®°mûT U¥dLÜm. (Fig 4)

• £e¡s ºm úTu PÜu _ô«u¥tÏ ¥ûW
vùLôVûW TVuTÓj§ ¸r CûQl©tÏ
YûW TPj§p Es[Õ úTôX ØûX
TVuTÓj§ TÏ§ 1  Utßm 2þûV
AûUdLÜm. (Fig 5)

• ¿h¥«ÚdÏm KWj§p ®°m©u úUp
A¥dLÜm CqYôß ùNqYL Y¥Y Rôr
CûQl©tÏ ùNnØû\ûV ¨û\Ü
ùNnVÜm. (Figs 6 Utßm 7)

• CûPùY°«pXôR ùNqYL Y¥Y Rôr
CûQlûT (paned down joint)
T¬úNô§dLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 4: Sôdh Al ºm _ô«uh (£e¡s ºm)

• TPj§p Es[Õl úTôX A[®tÏ RLÓ
Uôod¡e Utßm ùYhÓRp.

(TôLm 1 þ ISSH 65 x 50 x 0.6 ªÁ GI RLÓ)

(TôLm 2 þ ISSH 85 x 50 x 0.6 ªÁ GI RLÓ)

• ¥Wv³e lú[h¥u úUp UWf Ñj§VûX
TVuTÓj§ RLÓûY NU UhPlTÓjÕRp.

• l[ôh ûTp vêj ùLôiÓ RL¥u
®°m×L°u úUp úRûY«pXôR
©£ßLs ¿dLÜm.

• TÏ§ 1þp £e¡s ºm _ô«uh

ùNnØû\ûV Uôod¡e ùNnVÜm.
(Fig 1)
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• NÕW Y¥Y vúP¡u úUp CûQl©u
®°mûT ûYjÕ  TPj§p Es[Õ úTôX
NUUhPUô] Ñj§VûX ùLôiÓ
A¥l×\jûR úXNôL RhPÜm, ©\Ï Sôdh
Al _ô«uûP ¨û\Ü ùNnVÜm. (Fig 9)

• TÏ§ 2þp £e¡s ºm U¥l©tÏ JÚ
úahNh vúPd £ß ThûP Utßm
UWÑj§Vp TVuTÓj§ RL¥u ®°mûT
EÚYôdLÜm. (Fig 4)

• TÏ§ 1þp £e¡s ºm AûUlTRtÏ
úahNh vúPd Utßm UWÑj§Vp
TVuTÓj§ RLWj§u ®°m©XõÚkÕ
A¥jÕ U¥dLÜm. (Fig 2)

• £e¡s ºm U¥l©tÏ TÏ§ 2þp çWjûR
Uôod ùNnVÜm. (Fig 3)

• ûL«]ôp T¦lùTôÚû[ Rôe¡l
©¥jÕ ©\Ï Sôdh Al _ô«uh - I
TPj§p Es[Õ úTôX Ko úLôQj§tÏ
CûQl©u Aû]jÕ §ûN«Ûm
UWÑj§ûV ùLôiÓ A¥dLÜm. (Fig 6)

• TPj§p Es[Õ úTôX aôl êu vúPd
úUp TÏ§ 1 Utßm TÏ§ 2 - p
T¦lùTôÚû[ AûUjÕ ©\Ï
UWÑj§ûV ùLôiÓ Yû[kR LôûX
CûQdLÜm. (Fig 5)

• Sôdh Al _ô«uûP EÚYôL TPj§p
Lôh¥Ùs[ YôÚ ºªu TÏ§Ls
ØÝY§Ûm UWfÑj§ ùLôiÓ ùUÕYôL
A¥dL úYiÓm. AûR A¥dÏm ùTôÝÕ
Yû[®u úLôQjûR ùUÕYôL A§L¬dL
úYiÓm (Fig 7)

• TPj§p Es[Õ úTôX lúX²£e
Ñj§VûX TVuTÓj§ P×s ºm (Sôdh
Al _ô«uh) - I CßdLÜm . (Fig 8)
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• Sôdh Al _ô«uh - I T¬ úNô§dLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 5: Xôdh dìqh _ô«uh

• TPjûR úTôX CWiÓ ÕiÓL°p
RLûP Uôod¡e (A[Ü ) Utßm
ùYhÓRp.

TÏ§ 1 Utßm TÏ§ 2 þ (ISSH 75 x 60 x
0.6 ªÁ ) JqùYôuß CWi¥Ûm

• RLW EúXôLjûR NUUhÓlTÓjÕRp.

• RL¥u ®°m×L°u úUp úRûY «pXôR
©£ßLs ¿dLÜm.

• ùLôÓdLlThP ºªu U¥l× A[ûY
¾oUô²dLÜm.

• TPm 1þp Es[Yôß A[ÜúLôp Utßm
vdûWTûW TVuTÓj§ CWiÓ
RLÓL°u úUp U¥jRÛdÏ úSWô]
úLôÓLû[ Uôod ùNnVÜm.

• Fig 2þp Es[Yôß ùLôd¡Lû[
EÚYôdÏRÛdÏ úahNh vúPd G@Ï
RLÓ/U¥jRp NhPm Utßm UWÑj§ûV
TVuTÓj§ Ï±l©hP úLôh¥u úUp Ko
ÏßeúLôQj§p CWiÓ RLÓLû[
U¥dLÜm.

• RL¥u TÚUu H\dÏû\V 1.5 UPeÏ
A§LØs[ TûZV ETúVôLUt\ CÚm×
Õi¥û] ùLôiÓ ¨Wl×Rp êXm
UhPUôL ALXjûR U¥dLf ùNnÕ
EÚYôdLÜm. (Fig 3)

• U¥jR RLÓLû[ Eh×\m Xôd ùNnYRtÏ
¥Wv³e lú[h¥u RLÓLû[ úUp
ûYdLÜm. (Fig 4)

• Fig 5þp Es[Õ úTôX dÚÅh _ô«uh
(ºm) - I ùTßYRtÏ, UWfÑj§ I ùLôiÓ
_ô«uh TÏ§«p AÝjR úYiÓm.

• Fig 6þp Es[Õ úTôX Xôd¡u (ºm)
ùLôÓdLlThP ALXj§u úauh dìYo
LÚ®«u N¬Vô] A[ûY
úRokùRÓdLÜm.
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• U¥jRXõu úUp ûL«û]d ùLôiÓ
Ï¯Ùs[ LÚ®ûV AûUjÕ, ©\Ï TkÕ
Øû] Ñj§VûX TVuTÓj§ A¥jÕ,
CûQl×ûY Xôd ùNnÕ ¨û\Ü
ùNnVÜm.  (Fig 7)

• ARàûPV úRûYdÏ Xôd ùNnR ùLôd¡
CûQl×ûY N¬ TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 6: ûL«]ôp ùNnØû\ ùNnÕ vhùWnh Gh_ó  YVoh _ô«uh
EÚYôdÏRp

• TPj§p Es[ûRl úTôX RLûP Uôod¡e
ùNnÕ ùYhPÜm.

• ¥Wv³e lú[h¥u úUp UWÑj§ûV
TVuTÓj§ RLûP NUUhÓlTÓjRÜm.

• RL¥u ®°m×L°p CÚdÏm ©£ßLû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• Gh_ó YVoh _ô«uh RL¥u ùUôjR
¿[jûR ¾oUô²dLÜm.

• ùUôjR YV¬e AXYuv - I TeÏ
çWj§p RLW EúXôLj§u ®°m©tÏ
CWiÓ TdL CûQ úLôÓLû[ Uôod¡e
ùNnVÜm.

• UWÑj§û[ Utßm v¼p lú[h (A)
úahNh vúPd . - I TVuTÓj§
Øû]dÏ AÚúL Es[ ùNeúLôQj§u
AÓjÕs[ ØRp úLôhûP U¥dLÜm

• UWf Ñj§ûV TVuTÓj§ úahNh vúPd
£ß ThûP«u úUp 30ºþdÏ CWiPôYÕ
Uôod ùNnR úLô¥p  Utù\ôÚ U¥lûT
EÚYôdLÜm.

• Lm©«P úYi¥V ®°m©u ¿[jûR ®P
£±R[Ü ¿[Uô], ùLôÓdLlThP
®hPj§u Lm©ûV TVuTÓjRÜm.

• U¥dL ùNnR ®°m©p Lm©ûV AûUjÕ
Fig 1þp Es[Õ úTôX Ko Hu®p ApXÕ
Hu®p vúPd A¥jR[m úTôX
TVuTÓj§ UWf Ñj§VXôp ®°m©p
RhPÜm.

• Fig 2þp Es[Yôß UWf Ñj§VXôp
A¥TRu êXm Lm©ûV Ñt± ®°mûT
Y¥YûUdLÜm.

• Figs 3 Utßm  4þp Es[Yôß ùYqúYß
§ûN«p UWf Ñj§VûX ùLôiÓ Hu®p
ApXÕ Hu®p vúP¡u A¥jÕ YVoh
_ô«uûP ¨û\Ü ùNnRp.
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• Ø¥YôL Fig 5þp Es[Õ úTôX úahNh
vúPd £ß ThûP«u úUp A¥jÕ
YVoh Ghû_ ¨û\Ü ùNnVÜm.

• aôdNô ©ú[Ó Utßm lúWûU
TVuTÓj§ Øû]Lp A§L ¿[Øs[
Lm©ûV ùYhPÜm. (WmT NhPj§p WmT
Lj§ ùTôÚk§Ùs[Õ).

• l[ôh ûTp vêûR ùLôiÓ Lm©
Øû]Lû[ AWm ùNnVÜm.

• vhùWnh Ghf YVoh _ô«uh I BnÜ
ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 7: Lo®h Gh_õp £e¡s ùaªe Utßm P×s ùamªe ùNnRp

• TdL CûQ úLôÓ Øû\ ùLôiÓ YûW
TPRô°u úUp CûQjRp Utßm
U¥jRÛdÏ Aû]jÕ AXYuvLs
ùLôiÓ EÚû[«u (Fig 1) Uô§¬ûV
EÚYôd¡ ©\Ï AûUdLÜm.

• l[ôh ûTp vêjûR (150 mm) ¿[jûR
TVuTÓj§ ®°m×L°p úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

• Xôd dìqÓ _ô«uh - p EÚYôdÏRÛdÏ
dìqLû[ EÚYôdÏm úTôÕ úahNh
vúPd  Utßm UWÑj§VûX TVuTÓj§
RLW EúXôL Uô§¬«u ®°m×Lû[
U¥dLÜm. (Fig 2) (§\u ®[dLm
BúXô£dLÜm)

• UôR¬ N¬VôL Es[Rô G] T¬úNô§dLÜm.

• T¦lùTôÚ°u N¬Vô] A[ûY Eß§
TÓj§d ùLôs[Üm.

• ùLôÓdLlThP RLW EúXôLj§p
UôR¬ûV ùYhP úYiÓm, ©u]o
TûNûV ùLôiÓ JhP úYiÓm.

• 12" vùPùWnh v²l TVuTÓj§ Ï¯
ùYhÓLs (notches) ùLôiÓ Uô§¬ûV
ùYhPÜm.

• UWfÑj§Vp Utßm EÚû[ úUi¥¬p -
I TVuTÓj§ EÚû[Vô] Y¥Yj§tÏ
RLW EúXôL Uô§¬ûV EÚYôdLÜm. (Fig 3)
(§\u ®[dLm BúXô£dLÜm)

• U¥l×s[ ®°m×Lû[ ùLôd¡ ùNnÕ
©\Ï úauh dìYûW TVuTÓj§ Xôd
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dìqh _ô«uh CûQlûT EÚYôdLÜm.
(Fig 4) (§\u ®[dLm BúXô£dLÜm)

• úahNh vúPd £ß ThûP Utßm ¥u
úUu Hu®p R[jûR TVuTÓj§
EÚû[«u JÚ Øû]«p Jtû\ U¥jRp
Utßm Utù\ôÚ Øû]«p CWhûP
U¥jRp EÚYôdLÜm. (§\u ®[dLm
BúXô£dLÜm)

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

úahNh vúPd £ß ThPûPûV TVuTÓj§ ùNeúLôQjûR 90°
U¥jRp (Folding at right angle using a hatchet stake)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• BfùNh vPôd Utßm UWÑj§VûX TVuTÓj§ N¬Vô] ùNeúLôQj§p EúXôL
RLûP U¥jRp.

T¦lùTôÚ°u ÁÕ U¥dÏm úLôh¥û]
Uôod ùNnVÜm.

Fig 1þp Es[Õ úTôX JÚ ûL«u êXm
¡ûPUhPUôL T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

úahùNh vPôd¡u NônÜs[ ®°m©u
úUp Uôod ùNnVlThP U¥dÏm
úLôh¥û] AûUdLÜm.

Utù\ôÚ ûL ùLôiÓ, úXNô] úLôQj§p
T¦lùTôÚû[ UWf Ñj§ûV ùLôiÓ
CWiÓ Øû]L°Ûm ùNnùTôÚ°u
®°m×Lû[ RhPÜm.

CWiÓ Øû]L°p Ï±dLlThP U¥dÏm
úLôÓL°p U¥jRp HtTÓYûR Eß§
ùNnVÜm.

úXNôL T¦lùTôÚ°u Øû]ûV
RôrjRÜm. (Fig 2)

• úLû_ TVuTÓj§ EÚû[«u EhTdL
®hPj§u EÚû[j RuûUûV N¬
TôodLÜm.

• úUu¥¬p vúPd R[m Utßm UWÑj§ûV
TVuTÓj§ Øû\Vô] EÚû[
Y¥Yj§tÏ EÚû[ûV JÝeLôdLÜm.
(Fig 5)

A¥dÏm AúR úLôQjûR TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u ®°mûT A¥dLÜm.

T¦lùTôÚ°u JÚ Øû]«XõÚkÕ
®°mûT A¥jÕ, Utù\ôÚ Øû]ûV
úSôd¡ ùUÕYôL A¥jÕ ùLôiúP YWÜm.
CÕ ºWô] U¥jRûX ùLôÓdÏm.

ClùTôÝÕ Fig 3þp Es[Õ úTôX
ùNeÏjRôL T¦lùTôÚû[ AûUjÕ ©\Ï
H\dÏû\V 90ºþdÏ ®°mûT U¥dLÜm

êX®hPjûR TVuTÓj§ ùNeÏjÕd
RuûUûV N¬ TôodLÜm.
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úRûYùV²p, ØkûRV Øû\ûV ùLôiÓ
N¬ ùNnVÜm.

Jtû\ U¥jRp (Single hemming)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• aôhùNh vPôd  (hatchet stake) TVuTÓj§ RL¥u ®°m×L°p £e¡s ùamªe
EÚYôdÏRp.

úahùNh vPôd Utßm UWf Ñj§VûX
TVuTÓj§ H\dÏû\V 90ºþdÏ
T¦ùTôÚ°u ®°mûT U¥dLÜm. (úah
ùNh vPôdûL TVuTÓj§ N¬Vô]
úLôQj§p U¥jRXõu §\u Y¬ûN
BúXô£dLÜm)

Fig 1þp Es[Õ úTôX úahùNh vPôd- u
úUp ùNeÏjRôL T¦lùTôÚû[ AûUjÕ,
UWf Ñj§VûX ùLôiÓ A¥lTRu êXm
Yû[®u úLôQjûR A§L¬dLÜm. (Fig 2)

TûZV RL¥u ÕiûP AûUjÕ ©\Ï         Fig
3þp Es[Õ úTôX ®°mûT
NUUhÓlTÓjRÜm.

TûZV ÕiÓ EúXôLjûR ¿dLÜm ©\Ï
Fig 4þp Es[Õ úTôX úLôQUô] AûUl©p
Øû] ØLØs[ UWÑj§Vp ùLôiÓ
A¥lTRu êXm ®°mûT ¸r úSôd¡
U¥dLÜm.

T¦lùTôÚ°u ®°m× Utßm úUt
TWl©²ûPúV HRôYÕ CûPùY°
CÚd¡u\]Yô G] BnÜ ùNnVÜm. (Fig 5)

HRôYÕ CÚl©u, ºWô] U¥jRp
ùTßRÛdÏ ®°m×Lû[ ¨û\Ü ùNnVÜm.

U¥dLf ùNnR TÏ§Lû[ Yû[dÏm
úTôÕ A§LUôL  AÝjRd áPôÕ
CpûXùV²p AÕ Yû[VXôm/
EûPVXôm
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úTuÓ PÜu CûQl× (Paned down joint)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úTuàÓ PÜu CûQl©u TôLjûR CûQjÕ Utßm ¨û\Ü ùNnRp. (£e¡s
ºm)

£e¡s ºªtÏ (úTuÓ PÜu CûQl×)
AûUlT§u  ùNnØû\ûV Fig 1þp Es[Õ

Ï±l©ÓRp Utßm U¥jRp (Marking and folding)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• CWhûP U¥jRÛdÏ AXYuvLû[ Ï±jRp
• ahùNh vPôdûL TVuTÓj§ RLWj§u ®°m×L°u úUp CWhûP U¥jRp
ùNnRp.

P×s ùamªe A[ÜLÞdÏ NUUôL Tovh
ùamªe AàU§V[ÜûY Ï±dLÜm.
G]úY TVuTÓjR úYi¥V RL¥u R¥Uu
2 UPeLôL CÚdL úYiÓm.

UWÑj§VûX TVuTÓj§ úahùNh vPôd-
u úUp 90ºþ®P A§LUôL ®°mûT U¥dLf
ùNnÕ, RLW EúXôLjûR U¥dLÜm. (Fig 1)

UWÑj§VûX TVuTÓj§ ¥Wv³e /
NUUhP RL¥u úUp U¥dLf ùNnR
®°mûT NUUhPUôdLÜm.  C§p U¥dLf
ùNnR ®°m×L°²ûPúV CûPùY°
CpXôUXõÚlTûR ¨fN«dLÜm. (Fig 2)

RL¥u R¥UàdÏ NUUô] çWj§p
U¥jÕs[ ®°m×®XõÚkÕ úLôÓ Ï±jÕ,
CWiPôYÕ U¥jRÛdÏ CûPùY°
ùLôÓdLÜm. (Fig 3)

UWÑj§VûX TVuTÓj§ ¥Wv³e
lú[h¥u úUp ÁiÓm ®°m×ûY
U¥dLÜm. (Fig 5)

UWÑj§VûX TVuTÓj§ GkR JÚ
CûPùY°«pXôÕ ®°m×Lû[ NUUhPl
TÓjRÜm. (Fig 6)

T¦lùTôÚû[ ùNeÏjRôL ùTôÚj§,
ahùNh vPôd¡u NônÜs[ ®°m×Lû[
ùLôiÓ CûQjRûX Uôod ùNnVlThP

P×s ùamªe ùNnR Øû]ûV úSWôL
Es[Rô G]Üm, UhPUôL Es[Rô G]Üm
T¬úNô§dL úYiÓm.

úRûYlT¥u N¬ ùNnVÜm.

úLôh¥p AûUjÕ ©\Ï UWÑj§VûX
TVuTÓj§ ®°mûT H\dÏû\V 90ºþdÏ
U¥dLÜm. (Fig 4)

úTôp T¥lT¥VôL ùNnV úYiÓm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.3.45

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



152

EúXôLjûR A¥dÏm úTôÕ, ¿ÞRp Utßm
ùS°Rp B¡VûY A¥jR[ ®°m©p
HtTÓ¡\Õ. (Fig 2)

¨û\Ü ùNnR £e¡s ºûU (úTuÓ PÜu
CûQl×) Fig 3þp LôQÜm.

AûUj§ÓRp Utßm P×s ºm ùNnRp (Setting and double seaming)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• aôlêu vPôd Utßm NÕW vúPd úUp _ô«uh AûUjRp
• Sôdh Al _ô«uh ( P×s ºm ) ¨û\Ü ùNnRp.

Sôdh Al ºªtÏ, úTuàÓ PÜu
CûQlûT §ÚlTf ùNnÕ, Bl êu/
vPôd¡u úUp úTuÓ PÜu CûQlûT
AûUjRp ©\Ï Fig 1þp Es[Õ úTôX
UWÑj§VûX ùLôiÓ CûQjRp.

ûL«]ôp T¦lùTôÚû[j Rôe¡ ©\Ï
Fig 2þp Es[Õ úTôX JÚ úLôQj§p AûR
Ñt± UWÑj§Vp ùLôiÓ RhPÜm.

Fig 3þp Es[Õ úTôX ºûU Ñt± UWÑj§VûX
ùLôiÓ A¥dÏm úTôÕ, ùUÕYôL Yû[kR
úLôQjûR A§L¬dLÜm.

Fig 4þp Es[Õ úTôX UWÑj§VûX
TVuTÓj§ CWhûP ºm (áhÓ Ø¥dÑ)
CûQlûT CßdLÜm.

NÕW vúPd/ThûP«u úUp CûQl©u
®°mûT ûYjÕ, ©\Ï Fig 5þp Es[Õ úTôX
UWÑj§VûXd ùLôiÓ A¥l×\jûR úXNôL
Rh¥ N¬TÓjRÜm./NUUhPUôdLÜm.
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úUÛm Utù\ôÚ T¦lùTôÚ°u úUp AúR
úTôX ùLôd¡ûV EÚYôdLÜm.

JußPu Juß CûQkR ©\Ï ¥Wv³e
lú[h¥u úUp T¦lùTôÚû[
AûUdLÜm (Fig 4)

Ø¥Üt\ CWhûP CûQl× ºûU (áhÓ
Ø¥fÑ CûQl×)  TPm 6þp LôQÜm.

Xôd ÏìqÓ CûQl©tÏ Uôod¡e ùNnRp Utßm EÚYôdÏRp (Marking
and forming lock grooved joint)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• P×s ùamªe¡tÏ AXYuvûV Uôod¡e ùNnRp
• úahùNh vPôdûL TVuTÓj§ RLW EúXôLj§u ®°m×L°p P×s ùamªeûL
EÚYôdLÜm.

ùLôÓdLlThP ºªu ALXj§tÏ U¥l×
A[ÜûY ØRXõp ¾oUô²dL úYiÓm.

U¥l× A[Ü = Xôd¡u ALXm þ T¦l
ùTôÚs TÚU²p 3 UPeÏ.

ClùTôÝÕ U¥l× A[®XõÚkÕ Xôdh
dìq _ô«uh - u ùUôjR AùXôYuûN
¾oUô²dLÜm.

ùUôjR AùXôYuv = (3 x U¥l× A[Ü) +
(6 x RLÓ®u TÚUu)

ERôWQj§tÏ, Xôd¡u ALXm  TÚUu
GuTÕ 0.5 ªÁ ©\Ï, U¥l× A[Ü = 6 - (3 x
0.5) = 4.5 ªÁ

ùUôjR AùXôYuv = (3 x 4.5) + (6 x 0.6) =
13.5 + 3 = 16.5 ªÁ

JÚ RL¥u ùUôjR AXùYôu£u 1/3 A[Ü
çWj§p úLôhûP Utßm Utù\ôÚ RL¥u
úUp ùUôjR AàU§V[®u 1/3 Utßm 2/3
A[®u çWj§p CWiÓ úLôÓLû[
Ï±dLÜm.

ERôWQj§tÏ, ùUôjR AXùYôuv GuTÕ
16.5 ªÁ G²p, JÚ RL¥u ®°m©XõÚkÕ
5.5 ªÁþu çWj§p JÚ úLôÓm Utßm
Utù\ôÚ Rôs úUp ®°m©XõÚkÕ 5.5 ªÁ
Utßm 11.00 ªÁþu çWj§p CWiÓ
úLôÓLû[ Ï±dLÜm. (Fig 1)

Fig 2þp Es[Õ úTôp Ñj§VûX TVuTÓj§
úahùNh vPôd¡u úUp 90ºþ®P
A§LUôL T¦lùTôÚû[ Yû[jÕ Utßm
©\Ï Fig 3þp Es[Õ úTôX TÚU²p 1.5
UPeÏ®u ÕiÓ RLûP AûUdL Utßm
UWÑj§VûX  TVuTÓj§ ®°mûT
NUUhÓlTÓjRÜm. CÕ TôolTRtÏ ùLôd¡
úTôX CÚdÏm.
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Xôd¡u (CûQjR êhÓ) ùLôÓdLlThP
ALXj§u úauh dìq-I úRokùRÓdLÜm.
N¬Vô] A[Ü ¿iP dìYo
TVuTÓjR®pûX G²p, CÕ ¿iP dìqh
_ô«uh Øû\Vt\ CûQlûT HtTÓjÕm.
(Fig 6)

JÚ ûL«p úauh dìq LÚ®ûV ùTôÚj§
Utßm Utù\ôÚ ûLûV ùLôiÓ Tôp Àu
Ñj§Vp ùLôiÓ úauh dìYûW LÚ®«u
Ef£ûV A¥dLÜm, ©\Ï ¿iP dìq
CûQlûT CßL êPÜm.

CkR úYûXûV ¿iP dìq CûQl× 1/3
UPeÏ ¿[j§tÏ Uôt± Uôt± ØÝ ¿iP
dìq CûQl× CßL êÓm YûW ùRôPokÕ
ùNnVÜm. (Fig 8)

úauh dìYo Utßm UWfÑj§VûXd
ùLôiÓ Xôd ùNnR dìqh _ô«uhûP
¨û\Ü ùNnVÜm.

CuPoXôd ùNnÙm úTôÕ XôdLô]Õ CÚ
Øû]L°Ûm CûQVôL CÚlTûRÙm,
CÚdLUôL CÚlTûRÙm Eß§ ùNnV
úYiÓm.

¿iP Ts[Øs[ CûQl×ûY ùTßYRtÏ,
UWf Ñj§VûX TVuTÓj§ AÝj§
CuPoXôd ùNnVÜm. (Fig 5)

ûL«]ôp ùNnØû\ Øû\«p v¥T²eLû[ YVoh vùPùWnh Gh_ó
- I EÚYôdÏRp (Making wired straight edge for stiffening by hand process)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• Lm©«u AàU§V[Ü Utßm ùUôjR ¿[jûRd LQd¡PÜm
• úahùNh vPôd úUp Lm©ûV Ñt± ®°mûT EÚYôdÏRp Utßm ̈ û\Ü ùNnRp.

ùLôÓdLlThP Lm©«u ®hPm "d" Utßm
RL¥u TÚUu "T"þ«tÏ JV¬e
AàU§V[ûY LQd¡PÜm.

JV¬e AàU§V[Ü = Lm©«u ®hPj§p
2.5 UPeÏLs + RLÓ TÚUu

TdLj§u ùUôjR ¿[jûR LQd¡PÜm.

ùUôjR ¿[m = TdLj§u ¿[m + JV¬e
AàU§V[Ü.

úSWô] Lj§¬/ùYhÓ°ûV TVuTÓj§
úRûYVô] A[®tÏ RLW EúXôLjûR
ùYhPÜm.

dìYûW Uh¥u JÚ Øû]«u úUp
ûYdLÜm (Fig 7)
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ùYqúYß §ûNL°p UWf Ñj§VXôp
A¥lTRu êXm Bu®p ApXÕ Bu®p
vPôd¡u ®°m©u úUp Lm©«hP
®°mûT ¨û\Ü ùNnVÜm. (Figs 5
Utßm 6)

Cß§VôL, Fig 7þp Es[Õ úTôX, ahùNh
vPôd¡u úUp Lm©«hP ®°mûT ̈ û\Ü
ùNnVÜm.

CRu ®°m× ªL ÏÚLXôL CÚd¡\ùR²p,
Fig 3þp Es[Õ úTôX §ûN«u TdLUôL
A¥dLÜm..

CRu ®°m× ªL ALXUô«Úd¡\ùR²p
Fig 4þp Es[Õ úTôX §ûN«u TdLm
ÅfÑLs ùLôÓdLÜm.

UWfÑj§VûX ùLôiÓ ¥Wv³e lú[h¥u
úUp ûYjÕ RLûP NUUhÓlTÓjRÜm ©\Ï
l[ôh ûTp (vêj) ùLôiÓ ùYh¥V
®°m×L°p úRûY«pXôR ©£ßLû[
¿dLÜm.

ùUôjR JV¬e AàU§V[®u 1/4 UPeÏ
¿[j§p RLÓ EúXôLj§u ®°m©tÏ
CWiÓ úLôÓLs TdL CûQVôL Ï±dLÜm.

UWfÑj§VûX TVuTÓj§ G@Ï RLÓ ApXÕ
úahùNh vPôd¡u úUp N¬Vô]
úLôQj§p ®°m©tÏ AÚLôûU«p Es[
úLôh¥p U¥jRp.

UWfÑj§VûX TVuTÓj§ úahùNh
vPôd¡u úUp 30ºþdÏ CWiPôYÕ
Ï±l©hP úLôh¥p Utù\ôÚ U¥l×
EÚYôdLÜm.

ùLôÓdLlThP ®hPj§u Lm©, Lm©«P
úYi¥V ®°m©u ¿[jûR®P £±R[Ü
¿[UôL GÓdLÜm.

U¥dLf ùNnÙm ®°m©p Lm©ûV AûUjÕ
Utßm A¥jR[UôL Ko Hu®p ApXÕ
Hu®p vúPdûL TVuTÓj§
UWfÑj§VûX ùLôiÓ ®°mûT RhPÜm.
(Fig 1)

UWfÑj§VXôp A¥lTRu êXm Lm©ûV
Ñt± ®°mûT EÚYôdLÜm. (Fig 2)
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Uô§¬«u N¬Vô] A[Ü Utßm EÚYj§tÏ
Eß§ ùNnRp. (T¦lùTôÚs)

úUû_ RL¥u úUp EÚû[ RiÓ®p
vúPd¡û]l ùTôÚjRÜm.

EÚû[ Ri¥u ûUVd úLôhÓ®tÏ TdL
CûQVôL T¦lùTôÚ°u Øû]Lû[
AûUjÕ Yû[dL úYiÓm (Fig 1)

Øû]L°p úRûYdÏ A§LUôL Es[
Lm©ûV ùYhPÜm.

NUUô] UhPj§p ùUuûUVô] AWjûRl
TVuTÓj§ Lm©«u Øû]Lû[ AWm
ùNnRp.

ûL«]ôp ùNnØû\ ùNnÕ EÚû[Vô] Y¥YjûR EÚYôdÏRp (Forming
cylindrical shape by hand process)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ûL«]ôp ùNnØû\ûV ùLôiÓ EÚû[ Y¥Yj§tÏ G°V RLûP EÚYôdÏRp.

ûL«]ôp EÚû[Vô] Y¥Yj§tÏ
T¦lùTôÚs ØÝYûRÙm T¥lT¥VôL
ÑZt± EÚYôdLÜm. (Fig 2 Utßm 2A)

JÚ ùY°l×\ úL_ó - I TVuTÓj§
ùY°l×\ ®hPj§u EÚû[j RuûUdÏ
T¦lùTôÚs EÚû[ûV N¬ TôodLÜm.
EÚû[j RuûUûV N¬ TôolTRtÏ §\u
®[dLm Fig 2þûV LôQÜm.

vúPd¡u ûUV úLôh¥tÏ TdL
CûQVôL T¦lùTôÚû[
AûUdLÜm.  CpûX G²p
®°m×Ls TPm 3þp Es[Õ úTôX
Juú\ôÓ Juß CûQVf ùNnV
CVXôÕ.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.3.45

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



157

ûL«]ôp ùNnØû\ ùNnÕ EÚû[«u úUp Xôd ÏìqÓ CûQl×
EÚYôdÏRp (Making lock grooved joint on a cylinder by hand process)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ûL«u êXm (úauh dìYo) LÚ®ûV TVuTÓj§ EÚû[ ùTôÚ°u úUp ÏìqÓ
CûQlûT EÚYôdÏRp.

Uô§¬«u úUp N¬VôL Uôod¡e ùNnYûR
Eß§ TÓjRÜm, Xôd ùNnR ¿iP dìqh
CûQlûT úRûYTÓm AXYu£tÏ Eß§
ùNnRp.

ûY£p ApXÕ úUû_ RLÓ®p ahùNh
vúPdûL ùTôÚjRÜm.

T¦lùTôÚ°p Yû[dL úYi¥V CPjûR
úahNh vúPj§u Yû[kR Øû]«p
ùNh ùNnVÜm (Fig 1)

N¬NUªpXôUp U¥lTûR
R®oTRtÏ, úahùNh vúPd¡u
NônÜs[ ®°m©u úUp N¬VôL
Yû[dÏm úLôhûP AûUdLÜm.

UWfÑj§Vp Utßm ahùNh vúPdûL
TVuTÓj§ G§o×\ §ûN«p CWiÓ
Øû]L°p ùLôd¡Lû[ EÚYôdLÜm.
(Fig 2)

£Xõe¥¬Lp úUuh¬p - I TVu TÓj§
EÚû[ Y¥Yj§tÏ RLûP EÚYôdLÜm.
(ØkûRV §\u ®[dLm BúXô£dLÜm)

Fig 3þp Es[Õ úTôX Øû]L°p
ùLôd¡Lû[ ©ûQdLÜm.

UWf Ñj§VûX TVuTÓj§ úXNôL A¥jÕ
ùLôd¡Lû[ AÚLôûUdÏ ùLôiÓ YWÜm.
CÕúY Xôd dìqh _ô«uh BÏm. (Fig 4)

TPm 5þp Es[Õ úTôX ûL«u êXm
WÜuh úUuh¬p vúPd  Utßm
UWfÑj§VûXd ùLôiÓ ÏìqÓ CûQl×
_ô«uûP Xôd ùNnRp.

WÜuh úUuh¬p vúPd Utßm UWf
Ñj§VûX TVuTÓj§ Øû\Vô] EÚû[
Y¥Yj§tÏ EÚYôdL Es[ EÚû[ûV Rh¥
N¬ ùNnVÜm.
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Yû[Üs[ ®°m©u úUp Jtû\ U¥jRûX EÚYôdÏRp (Make a single
hemming on a curved edge)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Hu®p vúPd Utßm ùNh¥e úaUûW TVuTÓj§ Yû[Üs[ ®°m©u úUp
Jtû\ U¥jRûX EÚYôdÏRp.

Uôod¡e ùPmlú[h - I TVuTÓj§
EÚYôdL Es[ TÏ§«u úUp U¥jRp
AXYuûN EÚYôdÏRp.

ûYv ApXÕ úUû_ RLÓ®tÏ úUp
Bu®p vPôdûL ùTôÚjRÜm.

T¦lùTôÚû[ ùTôÚj§ AúR úSWm
Ï±dLlThP úLôhûP, Fig 1þp Es[Õ úTôX
H\dÏû\V 10º úLôQm NônYôL vúPd/
ThPûP«u ®°m©p CûQdLÜm.

£¬V l[ôgûN AûUYRtÏ UWfÑj§Vp
TVuTÓj§ Uôod ùNnV úLôh¥p ùUÕYôL
A¥jRYôß Ñt\Üm. (Fig 2)

Fig 3þp Es[Õ úTôX ¿h¥«ÚdÏm KWm
EÚYôdÏm úTôÕ NônÜ úLôQjûR
T¥lT¥VôL A§L¬dLÜm.

UWfÑj§VûXd ùLôiÓ WÜih úUu¥¬p
vúPd¡u úUp U¥jR ®°mûT ¨û\Ü
ùNnVÜm. (Fig 4)

WÜih úUu¥¬p vúPd Utßm UWf
Ñj§VûX TVuTÓj§ EÚû[ Y¥Yj§tÏ
N¬Vô] EÚû[ Y¥Ym CpXôR TÏ§ûV
Rh¥ N¬ ùNnVÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.46
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

aôúXô Utßm NôXõh Tgf LÚ®Ls TVuTÓj§ Tg£e ùNnRp (Punch
holes using hollow and solid punches)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• aôúXô Tgf  LÚ®Ls TVuTÓj§ Tg£e ùNnVÜm
• TÝRûPkR úLvLh UôtßRp
• NôXõh TgûN TVuTÓj§ Tg£e ùNnRp.
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• 78 x 48 x 2 ªÁþu A[®tÏ WlTo ºhûP
ùYhPÜm.

• v¼p ìp Utßm ùTu£p TVuTÓj§
Õû[ ûUVeLû[ AûUlTRtÏ
A[ÜLû[ Ï±dLÜm.

• TPm 1.3.46þp Lôi©jÕs[T¥
úLvLh¥u Y¥Yj§p _ôUih¬d
LpXõp Y¥YjûR Ï±«PÜm.

• LômT³û] TVuTÓj§ BodÏLs Utßm
YhPeLû[ (Õû[dLôL) YûWVÜm.

• Õû[LÞdÏ Ï±l©hP YhPeL°u
Ñt\[®u úUp ùTôÚjÕYRtÏ aôúXô
Tgf LÚ® ùYhÓm ®°mûT
AûUdLÜm. (Fig 1)

• TkÕ Øû] Ñj§VûX TVuTÓj§
Õû[Lû[ ùYhÓRÛdÏ aôúXô Tgf-
u úUp A¥dLÜm.

• Lj§¬ûV TVuTÓj§ ùYh¥V TôLj§u
Ñt\[ûY ùYhPÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: aôúXô Tgf TVuTÓj§ Õû[Ls

ùNnV úYi¥V úYûX 2: NôXõh Tgf TVuTÓj§ Õû[Lû[j Õû[«ÓRp

a'a', b'b', c'c', d'd' Yû[kR úLôÓLû[
Ï±dLÜm.

• ùNuPo Tgf Utßm ÏiÓ RûX Ñj§Vp
ùLôiÓ TdL ®XdÏ®p 'X' Utßm 'Y'
×s°Ls Ï±jRp.  ®e ¥ûYPo
TVuTÓj§ Yû[Yô] úLôÓLû[ Uôod
ùNnVÜm. (Fig 1 )

• v¼p ìûX TVuTÓj§ êXlùTôÚ°u
A[ÜûY N¬ TôodLÜm.

• l[ôh ûTp Ñêj 250 ªÁ AWjûR
ùLôiÓ RLW EúXôL T¦lùTôÚ°u
ùYh¥V ®°m×L°p  úRûY«pXôR
©£ßLû[  úRndLÜm.

• UWÑj§Vp Ø 75 - I TVuTÓj§ ¥u
úUXõàûPV Bu®Xõu úUp
T¦lùTôÚû[ ûYjÕ UhPUôdLÜm.

• êX®hPjûR ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u
NUUhPj RuûUûV N¬ TôodLÜm. (§\u
®[dLj§p (Fig 1)

• A[ÜúLôûX TVuTÓj§ v¡ûWTo
ùLôiÓ úSWô] úLôÓLs Ï±dLÜm.

• Fig 1þp Es[Õ úTôX CßdÏ
A[ÜL°XõÚkÕ RL¥u 2 UPeÏ TÚUu
ØLm B, C, Utßm D RLÓ®u JÚ UPeÏ
TÚUu A & E ØLj§tÏ Ïû\jÕ,
T¦lùTôÚ°u CWiÓ TdLeLs úUp

• A[ÜL°u ÕpXõVj RuûUûV N¬
TôodLÜm.

• vhùWnh v²l ùLôiÓ úSWô] Utßm
Yû[Yô] úLôÓL°òúP ùYhPÜm.
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• l[ôh ûTp vêj 250 ªÁ RWm ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°u ùYh¥V ®°m×L°u
úUp úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm

• T¦lùTôÚ°u ØLm 'B'þûV úTôp¥e
Tôov RL¥u 1/2 UPeÏ TÚU²u £±Õ
A§LUôL U¥jRp úLô¥û] CßdLÜm,
AûR ùTgf ûY£p ùTôÚjRÜm.  ©\Ï
UWfÑj§Vp Ø 75þûV TVuTÓj§ N¬Vô]
úLôQeL°p ØLm 'A'þûY U¥dLÜm. (Fig
2 Utßm 3)

• ûY£u RôûPLû[ R[oj§
T¦lùTôÚû[ ¿dLÜm.

• CúR úTôp, ùTgf ûY£p Es[
ùTôÚjÕRp RiÓL°p T¦lùTôÚ°u
ØLm 'D' - I CßdLÜm.  UWf Ñj§Vp Ø
75þûV TVuTÓj§ N¬Vô] úLôQj§p
ØLm 'E' U¥dLÜm. (Fig 4)

• ûY£u RôûPLû[ R[oj§
T¦lùTôÚû[ ¿dLÜm.

• ùTgf ûY£p ©¥jÕs[, úLôQ
CÚm×L°u ú_ô¥«p T¦lùTôÚ°u
ØLm 'C' - I CßdLÜm, Utßm Ñj§VûX
TVuTÓj§ N¬Vô] úLôQj§p ØLm 'B' -
I U¥dLÜm. (Fig 5)

• ùTgf ûY£u RôûPLû[ R[oj§
T¦lùTôÚû[ ¿dLÜm.

• CúR úTôp, ùTgf ûY£p ùLôiÓs[
úLôQ CÚm×L°p T¦lùTôÚ°u
ØLm 'C' CßdLÜm, ©\Ï UWf Ñj§VXôp
TVuTÓj§ N¬Vô] úLôQj§p ØLm 'C'
U¥dLÜm. (Fig 6)

• êûX®hPjûR TVuTÓj§ Aû]jÕ
Yû[ÜL°u ùNeÏjRô] RuûUûV N¬
TôodLÜm.

• U¥l×Ls ùNeÏjRôL CpXô]XõÚl©u,
UWf Ñj§Vp Utßm ùTôÚjRUô]
UWfNhP Rôe¡ûV TVuTÓj§
ùNeÏjÕj RuûUûV N¬ ùNnVÜm.
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Tg£e GuTÕ TgûN TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u ùUpXõV CPeL°p
Õû[Lû[ EÚYôdÏm Øû\ BÏm.

JÚ ûL«]ôp  T¦lùTôÚ°u úUp
Uôod¡e ùNnR CPj§u úUp ùNeÏjÕ
AûUl©p NôXõh TgûN ©¥dLÜm
Õû[ûV ùTßmYûW Utù\ôÚ ûL«]ôp
TkÕØû] Ñj§VûXd ùLôiÓ Tg£u
RûX TÏ§«p A¥dLÜm. (Fig 1)

SôuÏ Õû[L°Ûm N¬VôL TgfûN
ùTô£Nu ùNnVÜm, GqYôß G²p
Õû[Ùm ùYhÓm Øû]ûVÙm
ùTôÚjRUôL ûYdLÜm. AqYôß
N¬VôL AûUdL®pûX G²p Õû[
CPm Uô± ®Óm

A¥jR[ RôeÏRp úTôX DV NhPm ApXÕ
ùUuûUVôL Es[ UWfNhPjûR
TVuTÓjRÜm.

A¥dÏm úTôÕ, ùYhÓm Øû]ûV
TôodLÜm Tu£e RûX TÏ§ûV TôodL
úRûY«pûX.

CRu ÁÕ Ñj§VXôp A¥dÏmúTôÕ,
TgûN ARàûPV A¥l×\ ØLm Utßm
EfN ØLj§u ûUVj§p A¥d¡\Rô G]

NôXõh Tgf LÚ®ûV ©¥dLÜm.

• úTôÕUô][Ü A¥jRp ®ûNÙPu
Utù\ôÚ ûL êXm TkÕØû] Ñj§VûX
ùLôiÓ NôXõh TgûN A¥dLÜm.

• ¿eLs Õû[ûV ùTßmYûW
UWfÑj§Vôp A¥jRp §ÚmT ùNnVÜm.

• ùUuûUVô] WÜih ûTûX TVuTÓj§,
T¦lùTôÚ°u CWiÓ TdLeL°u
úUp úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm

• NUUhPj RuûUdÏ ¥uúUu
Hu®pXõu úUp RLWj§u Õû[«hP
TWlûT NUUhÓlTÓjRÜm.

• vdûWTûW ùLôiÓ ùXôúLh ùNnV
úYiÓm  ×s°Lû[d Ï±dLÜm ©u
Pôh TgûN  Utßm TkÕ Øû]
Ñj§VûX TVuTÓj§ Õû[«PÜm.(Fig 7)

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TgfûN ùTô£Nu ùNnRp Utßm Tgf ùNnR Õû[Lû[ ̈ û\Ü ùNnRp
(Positioning the punch and finishing the punch holes)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Tgf ùNnR Õû[«u ûUVjûR AûUjRp
• Tgf Õû[«u ÅdLjûR Tp´e ùNnRp.

Eß§lTÓjRÜm. CpûXùV²p, Tgf ùNnR
Õû[ûV Uôt± ApXÕ ¿sYhUô] Õû[
EÚYôÏRp ùNnVlTÓm.  £X úSWeL°p,
Tgf ARàûPV AûUl©XõÚkÕ SÝYXôm
ApXÕ ®TjÕ HtTPXôm.

UWfNhPjûR, A¥jR[ RôeÏm ùTôÚ[ôL
TVuTÓjÕm úTôÕ, RLÓ UWj§u
YÝYÝlTô] Øû]«p AûUj§ÚdL
úYiÓm, CpûXùV²p, ®XLp HtTÓm.
(Fig 2)

Tu£e ùNnR RL¥û] UhPlTÓjÕm
úTôÕ Õû[«u ®hPm Ntß Ïû\¡\Õ,
Õû[«p ©ÑßLû[ ¿d¡ ÑjRm ùNnÕ ©\Ï
©[ôu¡e ùNnÕ Tg£eLôp HtThP
Tp_õe  - ûV N¬ùNnVÜm    (Fig 3)

• DV RiÓ®u úUp T¦lùTôÚû[
AûUdLÜm.

• JÚ ûL ùLôiÓ ùNeÏjÕ AûUl©p
AûUj§hP ×s°L°u úUp Ø 6 ªÁ §P
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NôXõh Tgf LÚ®«u Uß áoûUVôdÏRp (Resharpening of a solid punch)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùTgf ¡ûWi¥e CVk§Wm Utßm ùTPvPp ¡ûWi¥e CVk§Wj§u úUp NôXõh
TgûN UÝe¡V ùYhÓm ®°mûT  áoûUVôdÏRp.

A±ØLm (Introduction)

NôXõh Tgf LÚ®«u ùRôPof£Vô]
TVuTôÓ ©\Ï ùYhÓm ®°m× UÝe¡
úTô¡\Õ.  TgfûN ÁiÓm TVuTÓjR
ùTßYRtLôL ÁiÓm áoûUVôdLlTÓ¡\Õ.

Uß áoûUVôdÏRp ùTgf ApXÕ
ùTPvPp NôûQ CVk§Wm êXm
ùNnVÜm.  NôûQ ùNnRp NôXõh Tgf
LÚ®«u ØLm Utßm NônÜs[ ®hPj§u
úUp ùNnVlTÓ¡\Õ.

NôûQ ùNnÙm Øu×, NôûQ NdLWm
N¬VôL ¥Wv ùNnÕ Utßm NdLWm N¬Vô]
¨ûX«p CÚd¡\Rô G] Eß§TÓjRÜm.

NûQ NdLWj§u ØLm Utßm
åpùWv¥²ûPúV CûPùY° H\dÏû\V
2 ªÁ CÚlTûR Eß§TÓjRÜm.

NôûQ NdLWj§u ØLj§tÏ ùNeÏjRôL,
NôXõh TgfûN åp ùWu¥u úUp ©¥dLÜm.
(Fig 1)

CûR YXÕ×\Uô] §ûN«p Ñt± ùUÕYôL
Tg£u ØûLjR NôûQ ùNnVÜm.

Ñtßm úTôÕ, åpùWv¥u úUp Eß§VôL
TgfûN ©¥dLÜm, Utßm úRûYdÏ
A§LUô] ®ûNûV NôûQ ùNnÙm úTôÕ
ùLôÓdLdáPôÕ.

Tgf LÚ®«u ØLm NUUhPUôÏm YûW
NôûQ ùNnYûR ùRôPWÜm.

ClùTôÝÕ Fig 2þp Es[Õ úTôX
úLôQj§p Tgf LÚ®ûV ©¥jÕUtßm,
Õû[«Óm LÚ® YXÕ ×\UôL ÑtßRp
ùLôiÓ, NôXõh Tgf ®hPjûR ùUÕYôL
NôûQ ùNnVÜm.  NôûQ ùNnÙm úTôÕ,
¡ûWu¥e ÅXõu ØLj§p úXNô]
®ûL«û] Ñtß úLôQUôL Tg£p ùLôÓjR
úYiÓm, Ñt± LUUôL ©¥lTûR Tg£u
YhPj§p úYNôL Ñt± LUUôL Nôû] ©¥dL
úYiÓm.

Tgf LÚ®«u ®hPm ApXÕ ØLm
NôûQ ùNnYRtÏ NôûQ CVk§W
NdLWj§u TdLeLs TVuTÓjRd
áPôÕ.

NôûQ ùNnÙm úTôÕ ªRªg£V AÝjRm
ùLôÓdLd áPôÕ, CpûXùV²p CÕ
TgfûN úNRUôdÏm ApXÕ ®TjûR
HtTÓjÕm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.47
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

úXl Utßm Th  CûQl×Lû[ ùNnRp (Do lap and butt joints)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• N¬Vô]  úXl CûQl× AûUjRp Utßm Th CûQl×f ùNnRp
• ùUuûUVô] NôpPûWl TVuTÓj§ NUUhP AûUl©p úXl CûQl× NôpP¬e
ùNnRp

• ªuNôW Tt\ûYl©Úm©û]l TVuTÓj§ NUUhP AûUl©p @©pXh Utßm
Th CûQl×Lû[ NôpPo ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: úXl CûQl× Tt\ûYjRp

• 75 x 50 x 0.5 ªÁ A[®tÏ RLW EúXôLj§u
CWiÓ ÕiÓLû[ ùYhPÜm.

• A[Ü úLôûXl TVuTÓj§ T¦l
ùTôÚ°u A[ûYÙm, úUÛm
êX®hPjûRd ùLôiÓ NÕWj
RuûUÙm N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚs YûWTPm úTôX CWiÓ
ÕiÓLs Ju±u ÁÕ Utù\ôuû\
AûUjÕ,  L¬ ùLôiÓ G¬¡\ úTôoP©s
©ú[ôV¬p ¾ûV RVôo ùNnRp.

• NôpP¬e LôlTo ©hûP ãPôd¡  ARu
Øû]«p ùYsÇVm éNÜm.

• CûQlûT úPd Utßm NôpPo
ùNnVÜm.

• Bdû^ÓLû[ ¿dÏYRtÏ Ri½o
TVuTÓj§ CûQlûT ÑjRm ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: Th _ô«uh NôpP¬e ùNnRp

• TPj§p Es[Õ úTôp T¦lùTôÚû[
êuß ÕiÓL[ôL ùYhPÜm.

• T¦lùTôÚû[l TPj§p Es[Õ úTôX
Ko ªuNôW NôpP¬e CÚmûT
TVuTÓj§ Jtû\ RLÓs[ Th
CûQlûT EÚYôdLÜm.

• BdûNÓLû[ ¿dÏRÛdÏ Ri½o
TVuTÓj§ T¦lùTôÚû[ ÑjRm
ùNnRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùUuûUVô] NôpP¬e Øû\«û]d ûLVôÞRp (Method of soft soldering)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùUuûUVô] Tt\ûYjRp ùLôiÓ CûQlûT EÚYôdÏRp.

ùUuûUVô] NôpP¬e (Soft soldering)

CûQdL úYi¥V TWl× ØÝYûRÙm
ÑjRm ùNnVÜm.

ûUpÓ v¼p êXm HtTÓjRlTÓm
úXl CûQl× GeÏ
úRûYlTÓ¡u\úRô  Tt\ûYdÏm
úTôÕ ùYlT T¬Uôt\j§tÏ
ERÜYRtÏ, úXl©u úUp CWiÓ
TdLeLû[Ùm ÑjRm ùNnÕ Utßm
ùYsÇVUôdLlTh¥ÚdL úYiÓm.

NôpP¬e IVu - p  ùNm©u ÁÕ  _øYôûX
TfûNVôL J°ÚmYûW ãPôdLÜm.  úUp
úSôd¡VYôß ùNm× Õi¥u ®°mûT
ûYdLÜm. (Fig 1)

l[dv NôpPo AªXj§p Õi¥u (ùNm×
ÕiÓ ) Øû]ûV ØrLf ùNnVÜm.
(Fig 2)

CRu Øû] NôpP¬û] úRnTR]ôp
ùYsÇVUôdLlTÓ¡\Õ. (Fig 3)
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Tt\ûYjRp úUû_«u úUp RLûP
AûUjRp.  CûQdLf ùNnV úYi¥V
TWl©u úUp l[dûN éNÜm.
(Fig 4)

NôpP¬e IVo²u ÑYôûX TfûNVô¡\
YûW ãPôdLÜm.  úUp úSôd¡ ùNm×
Õi¥u Øû]ûV ûYdLÜm. (TPm 1)

l[d£às Øû]ûV êrLf ùNnVÜm. CÕ
ùYsÂVm ùNnR ØLeL°XõÚkÕ Bdû^Ó
T¥UjûR ¿d¡®Óm.

Tô«u¥tÏ NôpPûW úTôPÜm. (Fig 5)

T¦lùTôÚ°u úUp ©hûP
TVuTÓjRÜm.

úUtTWl©u úUp NUUôL NôpPûûW
TWlTÜm.

A§LThN ùYlT UôßRÛdÏ, NUUhPUô]
NôpPo IVo²u ØLj§p ùYsÇVm ùNnÕ
ûYdLÜm.

úRûYdÏ HtT A§L NôpPo TVuTÓjRÜm.

AúR ®Rj§p RLûP §Úl© ©\Ï Utù\ôÚ
TdL úXl TÏ§ûV ùYsÇVm ùNnRp.

ÁRUô] l[dûN ÑjRm ùNnV, DWj Õ¦ûV
TVuTÓjRÜm.

Jtû\j RLW Th CûQlûT NôpP¬p ùNnRp  (Making a single plated sol-
dered butt joint)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ªuNôW NôpPo IVou - I TVuTÓj§ N¬Vô] Øû\«p Jtû\ RLW NôpPo ùNnÕ
Th CûQl× AûUjRp,

• ªuNôW NôpPo IVou TVuTÓj§ UhPUô] AûUl©p N¬Vô] A[®p @©pXh
Utßm @Th CûQl×Lû[ NôpPo ùNnRp.

A[ÜúLôp TVuTÓj§  êuß RLW EúXôL
ÕiÓL°u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

Ko ªuNôW NôpP¬e IVo² - p
ùTôÚjRUô] YûLûVj úRokùRÓdLÜm.

CÕ R[oYô] TôL Cû]l×Ls, úRnkÕ
ApXÕ úNRUûPkR CuÑúXNu I
ùLôi¥Úd¡\Rô G] N¬ TôodLÜm.   ©ûZ
HúRàm LiP±VlThPÕ G²p,
Tt±ûQl CÚm©û] Uôt\Üm.  úUtLiP
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T¦lùTôÚÞdÏ ùTôÚjRUô] l[dûN
úRokùRÓdLÜm.

T¦lùTôÚÞdÏ ùTôÚjRUô] NôpPûW
úRokùRÓdLÜm.

CûQdL ùNnV úYi¥V úUtTWlûT
ÑjRm ùNnVÜm.

©Wû^ TVuTÓj§ CûQdL úYi¥V
C[d¡ûV úTôPÜm.

T¦lùTôÚs TPj§û]l úTôX Jtû\
RLÓs[ Th CûQl× ùTßYRtÏ êuß
RLW EúXôL ÕiÓLs AûUdLÜm.

ªuNôW NôpP¬e IVoû] AûUjRp AúR
úSWm ARàûPV Øû] EúXôL
ÕiÓL°u áoûU ®°m×Ls Ïßd¸Ó

RYßL°u LôWQUôL ªuNôW Nôd Utßm
¾ HtTPXôm. (Fig 1)

CpXôUp CÚlTRû]l TôojÕd
ùLôs[Üm.. (Fig 3)

¿eLs AûR TÝÕ TôoTRtÏ ØVt£ ùNnVd
áPôÕ.  TÝÕLs RÏ§Vô] GXdh¬£Vu
ùLôiÓ N¬ ùNnVlTP úYiÓm.

Ñ®hf TXûL«u NôdùLh¥p CûR ©[d
ùNnVÕ  Ñ®hf Bu ùNnVÜm.
ùTôÚjRUô] Rôe¡/BRWÜ vúPud - u
úUp ªuNôW NôpP¬e IVoû] AûUdLÜm.
(Fig 2)

CÕ ùUuûUVô] NôpP¬u úUp úRnTRu
êXm ªuNôW Tt±ûQl©Úm×®u
Øû]ûV ùYsÇVm ùNnVÜm.

NôpP¬e IVo²u úUp DVUôd¡VÕ
©WLôNUô«ÚdL úYiÓm Utßm
ØÝYÕUôL Øû]«u ØLeLû[ êP
úYiÓm.

N¬Vô] AûUl©p êuß EúXôL
ÕiÓLû[ AûUjÕ  Th CûQlTôp Tt\
ûYdL úYiÓm.

A¥l×\j§Ûs[ Th KWj§û] NôpPo
ùNnÕ Utßm úUp RLh¥u ®°m×Lû[
êPÜm. (TPm 4)

ªu §\û] Ñ®hf Bl ùNnÕ, ©\Ï Tt\
ûYjRûX ¨û\Ü ùNnVÜm ©\Ï Ñ®hf
TXûL«XõÚkÕ ©[dûL ¿dLÜm.

Bdû^ÓLû[ ¿dÏRÛdÏ Ï°okR
Ri½¬p T¦lùTôÚû[ ÑjRm ùNnVÜm.

CûQlûT N¬ TôojÕ ©u]o úRûY G²p
N¬ ùNnVÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.48
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

EúXôLj RLh¥û] ùYqúYß Y¥YeL°p Yû[jÕ ×]p (Funnel)
ùNnRp, Lm©«u ®°m×L°p úSWô], Yû[kR EúXôL RLûP Be¡p
vúPdv êXm U¥jÕ EÚYôdÏRp (Bend sheet metal into various curvature
forms - Funnel) Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Yû[kR/Yû[Yô] Lm©«u ®°mûT EÚYôdÏRp
• EúXôL RLhûP/RLh¥û] Bu®p áoØû]ûV TVuTÓj§ Yû[dLÜm/U¥dLÜm
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I-Sheet

0.6mm R¥Uàs[ EúXôL RLh¥û]
TPj§p Lôh¥VYôß úRûYVô]
A[ÜL°p ùYhPÜm.

TPj§p Lôh¥VYôß, Ï±ÂÓLs,
U¥l×L°u úLôÓLs Utßm Lm©«p
AàU§dLlThP A[ûYÙm úNojÕ
Ï±l©PÜm.

úSWô] ùYhÓ° (straight snip) TVuTÓj§ 4
CP#eL°p ©[ÜLû[ HtTÓjRÜm.

2mm Es[ YVûW TVuTÓj§ úSWô] Lm©
Øû]«u KWj§p A Utßm B ( 1.3.45 vhùWnh

YVoh Gh_ó ùNnØû\«p ùLôÓdLlThP
ùNnØû\ Y¯Øû\Lû[ ©uTt\Üm,

R100  Utßm R25 -  I 2mm  Lm© U\ßm Yû[kR
Lm©ûV TVuTÓj§ ùNnVÜm

A  & B -  I  90° úLôQj§tÏ úahNh
vúPdûL  TVuTÓj§ U¥dLÜm

BWm 100  U\ßm   25  ªÁ ùLôiPaôl êu
vúPjûR TVuTÓj§ Yû[Ü Y¥YjûR
EÚYôdLÜm
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.49
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

Lm©Ùs[ ®°m×Pu á¥V G°V NÕW ùLôsLXu EÚYôdÏRp Utßm
ûLl©¥ûV ùTôÚjÕRp (Make simple square container with wired edge and fix
handle)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NÕW ùLôsLX²tÏ Uô§¬ûV EÚYôdÏRp
• ê¥ ùNnR CûQl× Utßm Xôd ùNnR ÏÚqÓ CûQl×Ls êXm NÕW
ùLôsLXû] RVôo ùNnRp

• ùLôs LX²tÏ ê¥RhÓ Utßm ûLl©¥Lû[ EÚYôdÏRp
• Lm©Ùs[ CûQl×Pu ùLôsLXu ¨û\Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: NÕW ùLôsLXu  TôLj§û] EÚYôdÏRp

• T¦lùTôÚ°u EPtTÏ§ Utßm
A¥l×\j§tÏ Lj§¬ TVuTÓj§ YûWTP
AûUjRp Uô§¬ûV ùYhPÜm.

• RLW EúXôLm úUp Uô§¬ûV JhPÜm.

• Lm©«Óm AXYuûN EhTÓj§, TdL
CûQ úLôÓ Øû\ êXm Uô§¬ûV
EÚYôdÏRp Utßm AûUjRp.  Xôd
ùNnR dìqh _ô«uh Utßm ê¥
ØLØs[ CûQlTô] ©WRô] TôLm
Utßm A¥jR[jûR Fig 1þp LôQÜm.

• vùPùWnh v²l TVuTÓj§ Jh¥V
Uô§¬ AûUjÕ ùY° úLôh¥u úUp
RLW EúXôLjûR ùYhPÜm.

• ©WRô] TôLj§u CWiÓ Øû]L°p
U¥dÏm úLôÓ YûW Yû[Üd úLôh¥p
úSWô] Ï¯ ùYhÓ / 'V' ùYhÓ ùNnVÜm.

• Xôd ùNnR dìqh _ô«uh Utßm
A¥l×\ RLÓ ùTôÚjÕYRtÏ ©WRô]
TôLj§u A¥l×\j§p U¥lûT RVôo
ùNnVÜm.

• Sôdh Al CûQl©tÏ ¿i¥ÚdÏm
®°mûT úTôX  U¥lûT RVôo ùNnV
úYiÓm.

• ùTôÚjRUôL CßLf ùNnR úLôQ
CÚm×/U¥jRp RiÓ/NÕW vúPd¡û]
úSôd¡ RLW EúXôLjûR U¥dLÜm.

• Yû[Ü úLôh¥uòúP T¥lT¥VôL,
UWfÑj§Vp ùLôiÓ RhPÜm.

• êûX®hPm / G@Ï NÕWjûR TVuTÓj§
N¬ TôodLÜm Utßm ùLôsLX²u NÕW
Y¥Y ©WRô] TÏ§ûV EÚYôdÏYûR
ùRôPWÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: NÕW ùLôsLXu ê¥«û] EÚYôdÏRp

• TdL CûQúLôÓ Øû\ ùLôiÓ U¥jRp
AàU§V[ûY T¬ºXõjÕ Uô§¬ EÚYôd¡
Utßm AûUjÕ ©WRô] TÏ§«às
ùTôÚjRÜm. (Fig 1)

• Lj§¬ TVuTÓj§ NÕW ê¥, Uô§¬
AûUlûT ùYhPÜm.

• RLW EúXôLj§u úUp Uô§¬ûV JhPÜm.

• vhùWnh v²l TVuTÓj§ RLWj§p
Jh¥V Uô§¬ AûUl©p ùY°d
úLôh¥u úUp RLW EúXôLjûR ùYh¥
GÓdLÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX U¥lTRtÏ SôuÏ
TdLeL°p 45ºþ«p Ï¯ ùYhÓ ùYhPÜm.

• NÕW vúPdLs / ThPûPLs TVuTÓj§
ê¥ RL¥u SôuÏ TdLeLs úUp
U¥lTRtLôL Yû[dLÜm.

• NÕW vúPd TVuTÓj§ ê¥ RL¥u
SôuÏ TdLeLs úUp ¿i¥ÚdÏm
®°mûT Yû[dLÜm.

• ùUuûUVô] NôpPo TVuTÓj§ SôuÏ
êûXLû[ NôpPo ùNnVÜm.
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ùNnV úYi¥V úYûX 3: NÕW ùLôsLXu A¥l×\ RL¥û] EÚYôdÏRp

• CûQdúLôÓ Øû\«û]d ùLôiÓ
U¥jRp AàU§V[ÜLû[ T¬ºXõjÕ
Uô§¬ûV EÚYôdÏRp Utßm
AûUj§ÓRp ©\Ï úUÛm ©WRô]
TÏ§«às ùTôÚjÕYRtÏ Fig 1 þI
LôQÜm.

TôLjûR ùTôÚjRÜm.

• NÕW vúPdûL TVuTÓj§ ê¥
CûQlûT EÚYôdÏRÛdÏ
A¥l×\j§u SôuÏ TdLeLû[
U¥dLÜm.

• T«t£ Gi 1.3.49þp Es[Õ úTôX Øu×\
ûLl©¥ 3 FúP ê¥ RLÓ ûLl©¥ûV
ùTôÚjRÜm.

• T«t£ Gi 1.3.49 TPjûR úTôX ØÝRôL
¨û\Ü ùNnVÜm.

• ê¥ ùLôsLXu EPp TôLjûR úSôd¡
N¬VôL ùTôÚjÕYûR ¨fN«dLÜm.

©WRô] Lm©Ùs[ ®°m× (Body wired edge)

• ©WRô] ®°m©u úUp TÏ§«p Lm©ûV
AûUjÕ, ùNnØû\ ®[dLj§p Es[Õ
úTôX ùRôPof£VôL EPp
TÏ§«uSôuÏ TdLeLs úUp Lm©Ùs[
®°mûT EÚYôdLÜm.

• úahùNh vPôd úUp Lm©«hP
®°mûT ¨û\Ü ùNnÕ  Øû]L°p
ET¬VôL Es[ Lm©ûV ùYhPÜm.

ûLl©¥ ùTôÚjÕRp (Handle fixing)

• T¦lùTôÚ°u YûWTP TôLm 3þp
Es[Õ úTôX ê¥ RLÓ ûLl©¥ RVôo
ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u YûWTPm TôLm 4þp
Es[Õ úTôX Øu×\ ûLl©¥ RVôo
ùNnVÜm.

• T«t£ Gi 1.3.49þp Es[Õ úTôX Øu×\
ûLl©¥ 3 GiLú[ôÓ ûLl©¥ ê¥
RL¥û] ùTôÚjRÜm.

• T¦lùTôÚs TPj§p Es[Õ úTôX
T«t£ Gi 1 .3 .49þûV ØÝûUVôL
¨û\úYt\Üm.

• ùLôsLX²u EPp TôLjûR úSôd¡ ê¥
N¬VôL ùTôÚk§ CÚd¡\Rô G] Eß§
TÓjR úYiÓm

• Lj§¬ûV TVuTÓj§ NÕW ùLôsLXu
A¥l×\ RL¥u Uô§¬ AûUlûT
ùYhPÜm.

• RLÓ EúXôLj§u úUp Uô§¬ûV
JhPÜm.

• úSWô] ùYhÓ° TVuTÓj§ RLWj§p
Jh¥V Uô§¬ AûUl©u ùY°l×\d
úLôh¥u úUp RLW EúXôLjûR ùYh¥
GÓdLÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX U¥lTRtÏ SôuÏ
TdLeL°Ûm NÕW ùYhÓ/ Ï¯
ùYhÓûY ùYhPÜm.

• NÕW vúPd TVuTÓj§ A¥l×\ RL¥u
SôuÏ TdLeL°Ûm úUp U¥jÕ RVôo
ùNnVÜm, ARu êXm NÕW ùLôsLX²u
©WRô] TôLjûR ùLôiÓ Sôdh Al
_ô«uh EÚYôdLÜm.

• U¥l× CûQ êhÓ®tÏ A¥l×\
RLÓ®u úUp NÕW ùLôsLXj§u ©WRô]
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Lm©, RLÓ ApXÕ ÏZôûV Yû[dÏm
úTôÕ, Yû[dÏm Øû]«p
T¦lùTôÚ°u ùY°l×\ TôLj§p
CÝ®ûN Nd§dÏ HtT ùTôÚû[ ¿h¥dLf
ùNn¡\Õ,(Figs 1  Utßm 2)  Yû[dÏm
Øû]«p ùTôÚ°u Eh×\ TôLj§p
AÝjR ®ûNdÏ HtT, ùTôÚû[ ÑÚeLf
ùNn¡\Õ.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Yû[TRtLô] T¦lùTôÚ°u ¿[jûR LQd¡PÜm (Calculate the length of
material for bending)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Yû[jRÛdÏ HtT ®û[ÜLû[ ®[dÏL
• Yû[dÏm EúXôLj§tÏ úRûYVô] ¿[jûR LQd¡PÜm.

ùTôÚ°u CûPThP TÏ§«p CÝ®ûN
ApXÕ ÑÚdLm B¡VûY HtTP®pûX.

CÕúY SÓ¨ûX AfÑ G]lTÓm.
(Fig 2)

Yû[dÏm ùTôÚ°u ¿[jûR
LQd¡ÓYRtÏ SÓ¨ûX Af£p ùTôÚs
¿[m LQd¡p GÓjÕd ùLôs[lTÓm.

RLÓ NhPm/Lm©/ÏZô«u ¿[m
Yû[lTRtÏ Øu CÚkÕ ¿hPThP
¿[Uô¡\Õ.  CRu ¿h¥V ¿[jûR SÓ¨ûX
Af£òúP LiÓ ©¥dLÜm.  Yû[dÏm
úTôÕ ¿hPf ùNnR / Lm©, RLÓ, ÏZô«u

¿[m ¿h¥V/¿hPf ùNnRûR LQd
¡ÓRÛdÏ (Fig 3), ØRXõp Ju\ôL AûQjÕ
úSWô] TÏ§Lû[ úNodLÜm.

X + Y + Z = Y + X = 2X + 2Y + Z

©\Ï Juú\ôÓ Ju\ôL Yû[Ü CûPùY°
çWjûR úNodLÜm.  CûR LQd¡ÓYRtÏ
SÓ¨ûX Af£tÏm Yû[Üs[§u BWjûR
GÓjÕ úUÛm Yû[®u úLôQjûR
LY]j§p ùLôsÞeLs. (Fig 4)

SÓ¨ûX AfÑ YûW Yû[®u BWm

= Eh×\ BWm + (0.5 x RL¥u TÚUu (A) Lm©
(A) ÏZô«u ®hPm) TPeLs 3 Utßm 4
Jl©hÓ Yû[®u úLôQm 90 B¡\Õ.

SÓ¨ûX AfÑ YûW Yû[Ü®u BWm

SÓ¨ûX AfÑ YûW Yû[jRXõu BWm =
Eh×\ BWm + (0.5 x RLÓ®u TÚUu (A)
Lm©/ÏZô«u ®hPm ) 90º Jl©hP
Yû[®u úLôQm (Figs 5 Utßm 6)
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A = 90 - (6 + 6) ªÁ

= 90 - 12 ªÁ

= 78 ªÁ

'B'þu ¿[j§tÏ

B = 50 - (6 + 6) ªÁ

= 5- - 12 ªÁ

= 38 ªÁ

ùUôjR ¿[m, Cþu ¿[j§tÏ

C = 30 - 6

= 24 ªÁ

Eþu ¿[j§tÏ

E = 50 - (6 + 6) ªÁ

= 50 - 12

= 38 ªÁ

6 mm EÚû[ Lm©«u ùUôjR ¿[m = A + B
+ C + D + Eþu ¿[m + SôuÏ Yû[ÜL°u
¿h£ ¿[m

= 78 + 38 + 24 + 24 + 38 + 56,57 ªÁ

= 258.57 ªÁ

EÚû[ Lm©«u ùUôjR ¿[m = 258.57 ªÁ

Øu×\ ûLl©¥Ls (Front handles)

TPj§p Lôh¥VYôß (T«t£ Gi 1.3.49þp
§\u ®[dLm TôLm 4 BúXô£dLÜm)
Es[Õ úTôX Øu×\ ûLl©¥Ls 3 GiLs
EÚYôdÏYRtÏ EÚû[ Lm©«u ¿[jûR
LQd¡PÜm.

LQd¡h¥u T¥ Lm©«p úRûYVô]
¿[jûR Ï±dLÜm.

WmTm TVuTÓj§ Lm© ¿[jûR ùYhPÜm.
(Fig 7)

ûUV SÓ¨ûX AfÑ YûW Yû[®u BWm,

= Eh×\ BWm + (0.5 x EÚû[ Lm©«u
TÚUu)

ûUV AfÑ YûW Yû[®u BWm,

= 6 + (0.5 x 6) ªÁ

= 6 + 3.0 ªÁ

= 9 ªÁ

ûUV AfÑ YûW Yû[®u BWm = 9ªÁ

Length of the curved portion = 360
R2xcurveofAngle π

C§p R, GuTÕ SÓ¨ûX Af£p Yû[®u
BWm.

@ JÚ Yû[®u ¿h£ ¿[m

 Length of the curved portion =        

Stretch length of one bend = 9mm
7
222

360
90

0

0
×××

 Stretch length of four bends  = 

= 56.57 ªÁ

úSWô] TÏ§ ¿[m,

 'A' þu ¿[m
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úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dÏYRtÏ
EÚû[Vô] Lm©«u Øû]Lû[ AWm
ùNnVÜm.

Yû[dÏm ¿[j§tÏ A[ÜûY Ï±dLÜm.
(Fig 8)

NônÜ TôûLUô² TVuTÓj§ Yû[Ü
úLôQm 90ºþûV N¬ TôodLÜm. (Fig 10)

90ºþdÏ Yû[kR ùXd¡XõÚkÕ 50 mmþdÏ
EÚû[ WôÓûY AûUdLÜm.

Fig 11þp Es[Õ úTôX 50 ªÁþdÏ EÚû[
WôÓ/Lm©ûV Yû[jRp.

90ºþdÏ Yû[Ü ùXd¡XõÚkÕ 90ºþdÏ EÚû[
Lm©ûV AûUdLÜm.

TPj§p Es[Õ úTôX 90 ªÁþdÏ EÚû[
Lm©ûV Yû[dLÜm. (Fig 12)

90ºþdÏ ùTuh ùXd¡XõÚkÕ 50 ªÁþdÏ
EÚû[ Lm©ûV AûUdLÜm.

TPj§p Es[Õ úTôX 50 ªÁþdÏ EÚû[
Lm©ûV Yû[dLÜm. (Fig 13)

A[ÜúLôp TVuTÓj§ Øu×\ ûLl©¥«u
A[ûY N¬ TôodLÜm. (Fig 14)

CúR úTôX, úUtLiP ùNnØû\
®[dLeLû[ ©uTt± ÁRØs[ CWiÓ
Øu×\ ûLl©¥Lû[ ¨û\Ü ùNnVÜm.

ùTuh ©dN¬p EÚû[ Lm©ûV AûUjRp.

ùTôÚjRUô] @©dNo (Fixture)I
LÚ®ûV T«tßSo HtTôÓ
ùNnVÜm.

90º EÚYôdÏYRtÏ EÚû[ Lm©ûV
Yû[dLÜm. (Fig 9)
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ê¥«u ûL©¥ (Handle cover plate)

ûLl©¥ ê¥ RLûP EÚYôdÏYRtÏ
úRûYVô] ¿[m Utßm ALXjûR
LQd¡PÜm.

YûW TPjûR úTôX Õû[L°u ûUVeLû[
Ï±dLÜm.

vùPùWnh v²l TVuTÓj§ RLûP
ùYhPÜm.

®°m©p úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.

ùTôÚjRUô] EÚû[ Lm© TVuTÓj§
RL¥u Uj§V TÏ§«p 'U' ¿iP Ts[m
EÚYôdLÜm.

TPm 15-p Es[Õ úTôX ûUVeL°u úUp
Ø 3 ªÁ - dÏ Õû[«PÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.50
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

NÕW NôpPo ùNnR êûXLû[d ùLôiÓ NÕW RhÓ EÚYôdÏRp (Make
square tray with square soldered corners)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NÕW úPlTo Rh¥u Uô§¬ AûUjRp
• úTôpPo Tôo TVuTÓj§ ®°m×L°u úUp Jtû\ U¥lûT EÚYôdÏRp
• He¡p CÚm©u ú_ô¥ TVuTÓj§ 60ºþp NônÜ Rh¥u TdLeLû[ U¥jRp
• NÕW NônÜ Rh¥u SôuÏ êûXûV NôpPo ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ T¦lùTôÚ°p
YûWTPj§p Es[ûR úTôX RLW
EúXôLj§u A[#óûY N¬ TôodLÜm.

• UWf NmTh¥ûV TVuTÓj§ ¥Wv³e
RLÓ®u úUp RLW EúXôLj ÕiÓûY NU
UhPlTÓjRÜm.

• JÚ vdûWTo, A[ÜúLôp, TôûLUô²
Utßm ¥ûYPûW TVuTÓj§ Y¥®Vp
LhÓUô] Øû\ êXm RLÓ EúXôLj§p
úUp ¿h¥«ÚdÏm ®°m×Ls Utßm
Jtû\ U¥l©tÏ AàU§V[Ü T¬ºXõjÕ
RL¥tÏ Uô§¬ûV EÚYôd¡ ©\Ï
AûUj§ÓRp. (Fig 1)

• vùPùWnh v²l TVuTÓj§ RLW
EúXôLj§u úUp Uô§¬ AûUlTRtÏ
HtT RLW EúXôLjûR ùYhPÜm.

• Tôo úTôpPo úUp SôuÏ TdLeL°u
úUp Jt\ U¥l×Ls EÚYôdÏRÛdÏ 6
ªÁ ®°m×Ls U¥jRp.

• Tôo úTôpPo úUp NônÜ RhÓ®u SôuÏ
TdLeL°u úUp ¿h¥«ÚdÏm
®°m×Lû[ EÚYôdÏRÛdÏ 60ºþp 15 ªÁ
TdLeLs U¥dLÜm.

• úLôQ CÚm©u ú_ô¥, JÚ ùTuf ûYv,
'C' d[ôml, Utßm UWfÑj§VûX
TVuTÓj§ T¦lùTôÚs TPj§p
Es[Õ úTôX 60ºþp SôuÏ TdLeLs 46
ªÁ U¥jRp.

• úRûY G²p, NônÜ TôûLUô²ûV
TVuTÓj§ NônÜs[ TdLeL°u
úLôQjûR N¬ TôodLÜm ©\Ï N¬
ùNnVÜm.

• NÕW Rh¥u SôuÏ êûXLs NôpPo
ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Uô§¬ AûUjRûX RVôo ùNnRp (Preparing the pattern layout)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úPlTo húW®tÏ EÚYôdÏYRtLô] ¿[ ALXjûR LQd¡PÜm
• Uô§¬ AûUlûT EÚYôdÏRp.

SpX ®[dLTPj§tÏ AúR T¦lùTôÚû[
GÓjÕd ùLôsúYôm.

NÕW NônÜ RhÓ®u EÚYôdÏYRtLô]
A[ûY LQd¡PÜm.

ùLôÓdLlThPÕ (Given)

NÕWj§u TdLm = 200 ªÁ

@ ©[ôu¤ ¿[m = 15 ªÁ

G²àm, 6 ªÁ G] Jtû\ U¥lûT GÓjÕ
Utßm NônÜ EVWjûR LQd¡PÜm.

AB GuTÕ NônÜ EVWm

ùLôÓjRÕ AC = 40 ªÁ (TPm 1)

Sin 60 = AC/ AB

0.866 = AC / AB

AB = 40 / 0.866

AB = 46.18 ªÁ

EÚYôdÏs[ A[Ü = NÕWj§u TdL ¿[m
+ 2 (NônÜ EVWm +
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@ ©[ôug ¿[m + Jtû\ U¥l×
AàU§V[Ü)

= 200 + 2 (46 + 15 + 6)
= 200 + 2 (67)
= 200 + 134

= 334 ªÁ

NÕWm 334 ªÁ A[®tÏ RLW EúXôLjûR
Uôod Utßm ùYhPÜm. (Fig 2)

¿[m Utßm ALXj§u ûUV úLôhûP 'XX'
Utßm 'YY' Øû\úV YûWVÜm. (TPm 3)

'YY'þu CWiÓ TdLeL°p 100 ªÁ Utßm
'XX'þu CWiÓ TdLeL°p 'XX' úLôÓLû[
Ï±jÕ, RLW EúXôL T¦lùTôÚ°u
ûUVj§p A¥jR[ ¿[m Utßm ALXjûR
YûWVÜm. (Fig 3)

Fig 4þp Es[Õ úTôX AB, BC, CD Utßm
DAþ®tÏ TdL CûQVôL NÕW NônÜ Rh¥u
SôuÏ TdLeL°u NônÜ EVWm 46 ªÁªþtÏ
úLôÓLs YûWVÜm.

Fig 5þp Es[Õ úTôX EF, FG, GH Utßm HEþdÏ
TdL CûQVôL SôuÏ TdLeL°u úUp 6
ªÁ Jtû\ U¥l× AàU§V[Ü Utßm 15
ªÁ @©[ôu£tÏ (flange) úLôÓLs YûWVÜm.

Fig 6þp Es[Õ úTôX AB, BC, CD Utßm DA
úLôÓL°u CWiÓ Øû]L°p A, B, C, D,
×s°L°p 30ºþ«u Ko úLôQj§p
úLôÓLû[ YûWVÜm.

TPm 6þp Es[Õ úTôX I, J, K, L, M, N, O, P
×s°L°p 60ºþu Ko úLôQj§p úLôÓLs
YûWVÜm.

Fig6þp ¨ZXôLlThP Uô§¬«u
úRûY«pXôR TÏ§ûV ùYhPÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.51
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

ùUuûUVô] NôpP¬e Utßm £pYo NôpP¬e ÁÕ T«t£ (Practice on
soft soldering and silver soldering)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• lú[ô úXmûT TVuTÓj§ Tt\ûYl©Úm×®u ùNm× ÕiÓûY ãúPtßRp
• N¬Vô] Øû\«p Ned úXl CûQlûT AûUjÕ úXl Øû\«p Tt\ûYjRp
• NUUhPUô] AûUl©p N¬Vô] A[Ü®u Ned úXl @©pXhûP NôpPo ùNnRp
• ùTp UÜj ùLôiÓ ùNm× ÏZôn CûQl×Lû[ RVôo ùNnRp
• £pYo lúW£e WôÓ ùLôiÓ NôpPo ùNnRp.
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• T¦lùTôÚ°u A[ÜLû[ N¬ TôojRp.

• úahùNh vúPd, UWfÑj§Vp Utßm
ùNh¥e Ñj§Vp TVuTÓj§ Ned úXl
CûQlûT EÚYôdÏRp.

• lú[ô úXmûT Ht\Üm.

¨\m UôßRp HtTÓm úTôÕ Ue¡V
£Yl© CÚdÏUôß LhÓlTÓjRÜm.

• T[dvûN TVuTÓj§ CûQlûT Ñt±
@©pXûW EÚd¡ TWlTÜm.

• CûQlûT @©pXo EúXôLm FÓÚYûX
EÚYôdÏYRtÏ CûQlûT Ñt±
ùUÕYôL ÑYôûXûV ùNÛjRÜm.

EÚ¡V EúXôLj§u úUp úSW¥VôL
ÑYôûXûV ùNÛjRd áPôÕ.

• úRûY G²p CûQlûT Ñt± A§L
@©pXo WôÓLs úNodLÜm.

• £X ®]ô¥LÞdÏ CûQlûT Ï°W
®PÜm.

• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ ©\Ï úNô§dL
úYiÓm.

• Su\ôL FÓÚYf ùNnV ùUuûUVô]
£pYo ©úWv ùNnR ùYpÓ Ø¥Ùm YûW
AûRúV §ÚmT ùNnVÜm.

CûQlûT A§L ãPôYûR
R®odLÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Ned úXl CûQl×

• lú[ô úXmûT TVuTÓj§ ùNm×
ÕiûP ãPôdLÜm.

• CûQlûT NôpPo ùNnVÜm..

• Bdû^ÓLû[ ¿dÏYRtÏ Ri½o
TVuTÓj§ T¦lùTôÚû[ LÝYÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: £pYo Tt\ûYjRp

• YûW TPjûR úTôX ÏZôn ÕiÓLû[
ùTtß ÑjRm ùNnVÜm..

Aû]jÕ TôÕLôl× NôR]eL°u
TVuTÓjÕYûR Eß§TÓjRÜm.

• ÏZô«u JÚ Øû]«p ùTp UÜjûR
EÚYôd¡ ©\Ï Esú[ Utù\ôÚ ÏZôûV
ùNôÚLÜm.

ÏZônL°u ùTôÚjÕRp JÝeLôL
CÚd¡\Rô G] Eß§ TÓjRÜm.

• CûQl©u RPj§òúP £pYo
Tt\ûYjRp C[d¡ úTôPÜm.

• Tt\ ûYjRp úUû_«u úUp ùTgf
ûY³p ùNeÏjRôL CûQlûT
©¥dLÜm.

• £±V A[Ü Sô£Xõû]d ùLôiÓ YôÙ
Tt\ ûYjRp NôR]jûR AûUdLÜm.

• ùUuûUVô] Lôo×ûW£e ÑYôûXûV N¬
ùNnVÜm.

ùTR¬u ¿[m ám©u ¿[jûR úTôp
1.5 UPeÏ CÚlTûR Eß§
ùNnVÜm.

• Ntß CûQlûT Ñt± Øuáh¥úV/
Øu]úW ãPôdÏRp.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

FÕ ®[dûL TôÕLôlTôL HtßRp (Lighting the blow lamp safely)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• lú[ô úXmûT TVuTÓj§ NôpP¬e WôûP ãPôdÏRp.

FÕ ®[dÏ (Blow lamp) (TPm 1)

ùRôh¥«p UiùQiùQ«u A[ûY N¬
TôodLÜm.  úRûY G²p ¨WlTÜm.
TôÕLôl©tÏ ùRôh¥«p 3/4 A[Ü
CÚdÏU[Ü EÚYôdLÜm.

©¬dLo ùLôiÓ ù_hûP ÑjRm ùNnVÜm.

©W^o ¬Xõl YôpûY êPÜm.

ùUj§ úXhPh B®ûV ùLôiÓ ©ûWªe
ùNnÕ ¨Wl×Rp.

¾ BTjÕLû[ R®olTRtÏ v©¬hûP
A[ÜdÏ A§LUôL ¨WlTd áPôÕ
TôÕLôdLÜm.

®[dûL ©ûWªe ùNnYRtÏ CWiÓ ØRp

êuß RPûY Tml ùNnÕ ùLôÓdLÜm.

v©¬hûP Ht\Üm.

v©¬h G¬kR ©\Ï ùRôh¥ûV AÝjRm
ùLôÓlTRtÏ H\dÏû\V Bß ØRp GhÓ
RPûYLs TmTûT CVdLÜm.

§WY UiùQiùQn CkR ¨ûX«p
ù_h¥XõÚkÕ EªZlTÓ¡\Õ G²p
®ûWYôL AÝjR ¬Xõl YôpûY §\dLÜm.

CVdÏm ùNnØû\ûV ÁiÓm ùNnVÜm.

To]o ÏÓûY«u Ef£«p ®[dûL Ht\Üm.

¨ûXVô] ãYôûXûV ºWôL ùTßYRtÏ
TmlûT ùNVpTÓjRÜm

®[dÏ Lôt\ôp AûQdLlTÓ¡\Õ G²p,
EP]¥VôL AÝjR ¬Xõl YôpûY §\dLÜm.
CÕ Lôt±p ùY°úVßm úTôÕ B®VôÏm
G¬VôR UiùQiùQûV RÓd¡\Õ.

G¬Vd á¥V ùTôÚ°u ÁÕ ãYôûXûV
úSW¥VôL ùNÛjRd áPôÕ.

úYûX Ø¥kR ©\Ï, AÝjR ¬Xõl YôpÜ
êXm ÑYôûXûV AûQdLÜm.

êr¡V úXl CûQlûT EÚYôdÏRp Utßm Tt\ûYjRp (Forming and
soldering the sunk lap joint)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úahùNh vúPdûL TVuTÓj§ Ned úXl CûQlûT EÚYôdÏRp
• Ned úXl CûQlûT NôpPo ùNnRp.

A[ÜûY N¬ TôojÕ, úRûY G²p
ùYhPÜm, Utßm Ned úXl CûQlTRtÏ
AàU§V[ûY Ï±dLÜm.

TPm 1þp Es[Õ úTôX úahùNh
vúPdûL TVuTÓj§ êr¡V úXl
CûQlûT ùNnRp.

Ko El× Lô¡Rm ùLôiÓ CûQdL
úYi¥V úUtTWlûT ÑjRm ùNnVÜm.

ùTôÚjRUô] C[d¡ûV úTôhÓ Fig 2þp
Es[Õ úTôX CWiÓ ÕiÓLs
AûUdLÜm.
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êr¡V úXl CûQlûT EÚYôdÏRp Utßm Tt\ûYjRp (Silver brazing
of copper pipes by gas)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùTp UÜj Th CûQl×LÞdÏ ùNm× ÏZônL°u ®°m×Lû[ RVôo ùNnRp
• ùNm× ÏZônLs ÁÕ £pYo lWôv ùNnRp
• £pYo ©úW³e ùNnR Tt\ûYûT ÑjRm ùNnRp Utßm úNô§jRp.

ØkûRV §\u ®[dL Fig 1þp Es[Õ úTôX
FÕ ®[dûL TVuTÓj§ ùNm× ÕiÓûY
ãPôdLÜm.

ºWô] KhPm Utßm N¬Vô] FÓÚYp
ùLôiÓ Ned úXl CûQlûT NôpPo
ùNnVÜm. (TPm Blow lamp) (Tt\ ûYjRp
ùNnØû\«tÏ ØkûRV T«t£ §ÚmT
ùNnRp)

T¦lùTôÚs DW Õ¦ ùLôiÓ ÑjRm
ùNnRp.

ùNm× ÏZônL°u GiQt\ CPeL°p
TVuTÓ¡\Õ. RLW EúXôL YojRLeLs,  Ho
Li¥N]o Utßm Ï°oTR] Õû\L[ôÏm.

ùNm× ÏZôn CûQl×Lû[CûQlTRtÏ
N¬Vô] Øû\ £pYo lúW£eúL BÏm.

®°m×Lû[ ÑjRm ùNnRp Utßm RVôo
ùNnRp (Cleaning and preparing the edges)
(Fig 1)

Ko El×jRôs ApXÕ G@Ï LmT° ùLôiÓ
ÑjRm ùNnRp.

ÏZô«u JÚ Øû]«p ùTp UÜj EÚYm
EÚYôdÏYRtÏ G@Ï Lm©Lû[ TVuTÓj§
Ñt± UWfÑj§Vp ùLôiÓ RhPÜm.

CûQl× ÕiÓLû[ AûUjRp (Setting
the joint pieces) (Fig 2)

CûQl× ®°m×L°u úUp £pYo
©úW³e C[d¡ úTôPÜm. (l[dv)

ùTp UÜj Th CûQl× TWôU¬jR JÝeÏ
úTôX CûQl× ÕiÓLû[ AûUjRp.

úUû_ ©¥l©²p ùNeÏjRô] AûUl©p
CûQl× ÕiÓLû[ ©¥dLÜm/
ùTôÚjRÜm. (Fig 3)
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úRûY G²p CûQlûT Ñt± A§L @©pXo
WôÓ úNodLÜm.

ãYôûXûV ¿d¡ 10 - 15 ®]ô¥LÞdÏ
@©pXo EúXôLm Ï°W AàU§dLÜm.

ÑjRm ùNnRp Utßm úNô§jRp (Cleaning
and inspection) (Fig 4)

£pYo ©úW³e ùYp¥e EÚYôdÏRp
(Making silver brazing weld)
(Fig 3)

ùUuûUVô] LôoTûW£e ãYôûXûV
TVuTÓj§, £pYo ©úW³e @©pXo WôÓ/
Ø 1.6 ªÁ (IS: 2927 - 1975 JjÕl úTô¡\Õ BA -
Cu - Ag 16A  YûL) Utßm £pYo ©úW³e
C[d¡ûV Sô£p Gi 1 êXm EtTj§
ùNnVÜm.

UeLXô] £Yl× ¨\j§tÏ (C[d¡«u
EÚdÏRp) CûQlûT Ñt± ãPôdLÜm.

CûQlûT Ñt± ùUÕYôL _øYôûXûV
ùNÛj§ ©\Ï CûQl©p @©pXo EúXôLm
ùL#ôiÓ FÓÚYûX EÚYôdLÜm.

EÚ¡V @©pXo EúXôLj§u úUp
úSW¥VôL _øYôûXûV ùNÛjRd
áPôÕ ApXÕ CûQlûT A§L
ãPôdLd áPôÕ.

JÚ El× Lô¡Rm ùLôiÓ úRnjÕ
CûQlûTf ÑjRm ùNnVÜm.

ùUuûUVôL Utßm N¬NUUôL
¨Wl©Ùs[Õ, ©úWv ùNnR CûQl©p
HRôYÕ ÖiÕû[Ls CpXôÕ CÚdL
úNô§dLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.52
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

¬®h ùNnR úXl Utßm Th CûQlûT EÚYôdÏRp (Make riveted lap and
butt joint)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Jtû\ ¬®h ùNnR úXl Utßm Th CûQlûT EÚYôdL ¬®h Õû[LÞdÏ
CûPùY°ûV AûUjRp.

• NôXõh Tgf LÚ®ûV TVuTÓj§ N¬Vô] A[®p Õû[«ÓRp
• Jtû\ ¬®h ùNnR úXl Utßm Th CûQl× EÚYôdÏRÛdÏ, TkÕ Øû]
Ñj§VûXl TVuTÓj§ ¬®h ùNh, ¬®h v]ôl, PôXõ«u ER® ùLôiÓ v]ôl
RûX ¬®hLû[ ¬®h ùNnRp

• v]ôl RûX Utßm NUUhPUô] ùah ¬®hL°u ¬®h RûXLû[ EÚYôdÏRp.
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• A[ÜúLôûX TVuTÓj§ 140 x 48 ªÁ
A[®tÏ ùLôÓdLlThP êXl ùTôÚû[
ùYh¥ N¬ TôodLÜm.

• UWfÑj§ûV ùLôiÓ ¥Wv³e RL¥u
úUp RLûP NUUhPlTÓjRÜm.

• NUUhPUô] ùUuûUVô] AWjûR
TVuTÓj§ ®°m×L°p úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

• 140 ªÁ ¿[j§u ûUV úLôhûP Ï±jÕ
úSWô] ùYhÓ° TVuTÓj§ 70 x 48 ªÁ
A[Ü Es[ RLûP CWiÓ ÕiÓL[ôL
ùYhPÜm.

• RL¥u CWiÓ ÕiÓL°uúUp
vdûWTo Utßm A[ÜúLôûX
TVuTÓj§ Jtû\ ¬®h ùNnR úXl
CûQl× EÚYôdÏYjRtÏ ¬®h
Õû[L°p CûPùY°ûV AûUj§ÓRp,
Utßm ùNuPo Tgf JÚ TôpÀu
Ñj§VûX TVuTÓj§ ¬®h Õû[L°u
ûUV ×s°Lû[ Ï±dLÜm. (§\u
®[dLj§u Fig 1&2)

• RL¥u JÚ Õi¥p Aû]jÕ ûUV
×s°L°u úUp Ø 3.2 Õû[Ls EÚYôdL
Utßm NôXõh Tgf TVuTÓj§ RL¥u
Utù\ôÚ Õi¥u úUp JÚ ûUV Õû[
EÚYôdL Õû[«PÜm. (Fig 1)

• Õû[«u A[ûY ®P ùT¬V ¥¬p ©h
ùLôiÓ, ûL«]ôp Ñtß ©£ßLû[
ALt\Üm. (Fig 2)

• Aû]jÕ Õû[LÞm Tgf A¥jR
RL¥û] Ju±u úUp Juß ûYjÕ Uôod
ùNnR úLôÓLÞdLôL Øû]Lû[
N¬ùNnVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Jtû\ ¬®h ùNnR úXl CûQl×

• úPôXõ Utßm ¬®h v]ôl©u ER®ûV
ùLôiÓ TôpÀu Ñj§Vp TVuTÓj§,
¬®h RûXûV EÚYôdLÜm.

• RL¥u úUp Õi¥u úUp HtL]úY
Õû[«hP, Õû[L°u êXm, RL¥u
A¥l×\ Õi¥u úUp ÁRØs[ SôuÏ
Õû[Lû[ Õû[«PÜm.

• ùT¬V A[Ü ¥¬p I ùLôiÓ HtL]úY
Es[ ¥¬Xõe Õû[«u úUp Es[
©£ßLû[ ûL«]ôp ÑZt± ¿dLÜm.

• AÓjRÓjR Õû[L°p ¬®hLû[
EhùNôÚ¡, ¬®h ùNh, ¬®h v]ôl,
úPôXõ Utßm TôpÀu Ñj§«u ER®ûV
ùLôiÓ, Jtû\ ¬®h ùNnR úXl
CûQlûT EÚYôdÏYRtÏ Ju\u ©u
Ju\ôL ¬®h RûXLû[ EÚYôdLÜm.

• ûUV Õû[«p Ø 3 v]ôl RûX ¬®hûP
EhùNôÚLÜm. (Fig 3)
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• vhûWh v²lûT TVuTÓj§ 50 x
48 ªÁ A[®p CWiÓ ÕiÓLs Utßm
24 x 48 ªÁ A[®p êu\ôYÕ ÕiPôL
ùLôÓdLlThP êXlùTôÚû[ êuß
ÕiÓL[ôL ùYhPÜm A[ÜúLôûX
TVuTÓj§ A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.
(Fig 1)

• ÕiÓ ThûP«u úUp Aû]jÕ
×s°L°Ûm Ø 3.2 ªÁ Õû[Ls
Õû[«PÜm, CûQdLf úYi¥V
CWiÓ T¦lùTôÚ°u úUp ûUV
Õû[Lû[ Õû[«PÜm.

• ûL«]ôp Õû[«hP Õû[L°u úUp
ùT¬Rô] A[Üs[ Õû[d LÚ®
ùLôiÓ ÑtßYRu êXm Õû[L°u
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.

• CûQdL úYi¥V T¦lùTôÚ°u
®°m×Lû[ ØhP ûYjÕ Utßm AûY
úUp ThûPûV AûUjÕ T¦lùTôÚs
YûWTPj§p Es[Õ úTôp AûUdLÜm.

• Th ÀpL°u ûUV Õû[«p  Ø3 mm
NUUhPUô] RûX ¬®hûP EhùNôÚ¡
©\Ï NUUhPUô] G@Ï RL¥u úUp
T¦lùTôÚû[ AûUjÕ ¬®h ùNh,
¬®h v]ôl Utßm TôpÀu  Ñj§VûX
TVuTÓj§ ThûP ¬®h ùNnVÜm.

• CûQdL úYi¥V T¦lùTôÚs Utßm
ê¥ RLÓ Ï±l©hP úLôh¥u úUp
JÝeLôL AûUdLlTÓ¡\Õ GuTûR N¬
TôodLÜm.

• ê¥ RL¥u úUp HtL]úY Õû[«hP
Õû[L°u êXm RL¥u A¥l×\
Õi¥p ÁRØs[ Õû[Lû[
Õû[«PÜm.

• ûL«]ôp Õû[«hP Õû[L°uúUp
ùT¬Rô] A[Ü Õû[d LÚ®ûV
ÑtßYRu êXm Õû[L°p
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.

• AÓjRÓjR Õû[L°p ¬®hLû[
EhùNôÚ¡ Jtû\ ThûP Jtû\ Y¬ûN
¬®h ùNnR Øh¥V CûQlûT
EÚYôdÏYRtÏ Ju\u ©u Ju\ôL ¬®h
RûXLû[ EÚYôdLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: £e¡s vhúWl £e¡s úWôq ¬®h ùNnR Th CûQl×

• UWfÑj§Vp ùLôiÓ ¥Wv³e RL¥u
úUp TdLjûR NUUhÓlTÓjRÜm.

• l[ôh ûTp vêj AWjûR TVuTÓj§
®°m×L°p úRûY«pXôR ©£ßLû[
¿dLÜm.

• RLÓL°u ÕiÓL°u úUp vdûWTo
¥ûYPo Utßm A[ÜúLôûX TVuTÓj§
Jtû\ ThûP Jtû\ ¬®h ùNnR Th
CûQl× EÚYôdÏYRtÏ ¬®h
Õû[LÞdÏ CûPùY°ûV
AûUj§PÜm. (Fig 1)

• ùNuPo Tgf Utßm TôpÀu Ñj§VûX
TVuTÓj§ ¬®h Õû[LÞdÏ ûUV
×s°ûV Ï±dLÜm.
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v]ôl RûX ¬®hûP ¬®h¥e ùNnRp (Riveting snap head rivet)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• N¬Vô] ¬®h ùNnRp EÚYôdÏRÛdÏ PôXõ, ¬®h ùNh, Utßm ¬®h v]ô©u
N¬VôL TVuTÓjÕRp

• TôpÀu Ñj§VûX ùLôiÓ N¬VôL A¥lTRu êXm EÚû[ Y¥Yj§p ¬®h
RûXûV EÚYôdÏRp

• A¥jR[ EúXôLm Tô§dLôUp CßdLUôL ¬®h ùNnR CûQlûT EÚYôdÏYRtÏ
v]ôl RûX ¬®hûP ¬®h ùNnRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Jtû\ ¬®h ùNnR úXl CûQl©tÏm ¬®h Õû[LÞdÏm
CûPùY°ûV AûUj§ÓRp (Layout the spacing for rivet holes to make a single
riveted lap joint)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úXl©u çWjûR, LQd¡ÓRp ØRp ¬®h¥u ûUVj§XõÚkÕ ®°m×Ls YûW
çWm Utßm BIS RWj§u ¸r ©hf£u çWm LQd¡PÜm.

• Jtû\ ¬®h ùNnR úXl CûQlûT EÚYôdÏYRtÏ ¬®h Õû[L°u
CûPùY°ûV AûUj§ÓRp.

CûQdL úYi¥V T¦lùTôÚ°u
®°m×L°p úRûY«pXôR ©£ßLs
CpXôUp úSWôL CÚlTûR Eß§TÓjRÜm.

úXl©u çWjûR LQd¡PÜm.

úXl©u çWm = 4 x ¬®h¥u ®hPm (D)

ùR¬kR TÚU²XõÚkÕ ¬®h¥u  ®hPm =
2.5 (A ) 3t, ¬®h¥u ®hPj§û]
LQd¡PÜm, Utßm úXl©u çWj§û]
LQd¡PÜm.

JÚ vdûWTo Utßm JÚ A[ÜúLôp
TVuTÓj§ CWiÓ T¦lùTôÚ°u úUp
®°m©tÏ TdL CûQVôL úXl©u
çWj§u úLôûP Ï±dLÜm. (Fig 1)

RL¥u ®°m©XõÚkÕ ¬®h úLôh¥u
çWjûR LQd¡PÜm.

®°m©XõÚkÕ ¬®h¥u çWm = 2 x
¬®h¥u ®hPm (D)

CWiÓ T¦lùTôÚ°u úUp ®°m©tÏ
TdL CûQ ¬®h úLôÓLû[ Ï±dLÜm.
(Fig 2)

TdL ®°m©²XõÚkÕ ØRp ¬®h¥u
çWjûR LQd¡PÜm.

®°m©²XõÚkÕ ØRp ¬®h¥u çWm = 2 x
¬®h¥u ®hPm (D)

TÏlTôu TVuTÓj§ CWiÓ
T¦lùTôÚ°u úUp, ¬®h úLôÓh¥u
TdL ®°m×L°²ÚkÕ ØRp ¬®hL°u
çWjûR Ï±dLÜm.

©hf ARôYÕ CWiÓ ¬®hL°²ûPúV
çWjûR LQd¡PÜm.

©hf = 3 x ¬®h¥u ®hPm (D)

JÚ ¥ûYPo TVuTÓj§ CWiÓ
T¦lùTôÚs úUp ¬®h úLôÓL°p
©hûN Ï±jRp. (Fig 2)

ùNuPo Tgf Utßm TôpÀu Ñj§VûX
TVuTÓj§ ¬®hL°uûUV ×s°L°u
úUp Õû[«PÜm.
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¬ùYh Õû[Ls Aû]jÕm JúW RL#¥u
úUp ¥¬p ùNnVlTÓYûR Eß§lTÓjRÜm,
JÚ Õû[ UhÓm Utù\ôÚ RL¥p
CÚdÏUôß AûUdLÜm.

h¬pXõe Õû[L°p úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dL Utßm RLÓ
NUUhPUô¡\ûR Eß§ ùNnVÜm.

ùTgf ûY³p Eß§VôL úPôXõûV
©¥dLÜm.

Aû]jÕ Õû[Ls Õû[«hP RL¥u, úUp
Utù\#ôÚ RLûP ûYjÕ Õû[«hP
Õû[ûV úSo ùNnÕ, ®°m×Lû[ úXl©tÏ
Uôod ùNnR úLôÓLû[ AûXu ùNnVÜm.

ûUV Õû[«p ¬®hûP EhùNôÚLÜm
Utßm U¥dÏm úTôÕ ®X¡ ùNpYûR
R®odL CÓd¡ PôXõ«u úUp ¬®h RûXûV
AûUjRp. (Figs 1&2)

¬ùYh ùNh¥e Ri¥u úUp ¬ùYh
ùNh¥p B] Õû[ûV ûYdLÜm (Fig 3)

¬®h ùNnYRtÏ Eß§VôL CûQl×
AûUlTRtÏ, AÚLôûU«p RLÓLû[
ùLôiÓ YÚRÛdÏ ÏiÓRûX Ñj§VûX
ùLôiÓ AûUjR ¬®hûP A¥jRp.
(Fig 3)

¬®h¥u RiÓ®u úUp AûUjR ¬ùYh
ùNhûP ¿dLÜm.

TôpÀu Ñj§VûX ùLôiÓ ºh¥u
ùSÚdLj§p, ¬ùYh ùNhûP A¥jÕ
CßdLUôL ùNnVÜm. (Figs 4&5)

¬®h¥u EÚû[ RûX«u úUp ¬®h
v]ôlûT AûUjÕ, Ñj§ûV ùLôiÓ
A¥dLÜm. ©\Ï TôpÀu Ñj§VûX
TVuTÓj§ ¬®h RûXûV ̈ û\Ü ùNnVÜm.
(Fig 6)
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Jtû\ vhWôl Jtû\ ¬®h ùNnR TdL CûQlûT EÚYôdL ¬®h
Õû[LÞdÏ CûPùY°ûV AûUj§ÓRp (Layout the spacing for rivet holes
to make single strap single riveted butt joint)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ê¥ RL¥u ALXm, ØRp ¬®h Utßm ®°m×L°u ûUVj§²ûPúV Es[ çWm
Utßm BIS RW ¨ûXdÏ HtT ©hf£u çWm LQd¡PÜm

• Jtû\ ThûP Jtû\ Y¬ûN ¬®h ùNnV TdL CûQl× EÚYôdÏYRtÏ ¬®h
Õû[LÞdÏ úRûYVô] CûPùY°ûV AûUj§ÓRp.

CûQdLf ùNnV úYi¥V T¦lùTôÚ°u
®°m×Lû[ HRôYÕ ©£ß CpXôÕ Utßm
úSWôL CÚd¡\Õ GuTûR Eß§TÓjRÜm.
ØRXõp CûQdL úYi¥V T¦lùTôÚ°u
úUp ¬®h Õû[L°u CûPùY°ûV
AûUj§PÜm.

¬®h¥u ®hPjûR LQd¡PÜm.

¬®h¥u ®hPm (D) = 2.5 T  (A) 3T, C§p, T =
CûQdL úYi¥V RLÓL°u ùUôjR
TÚUu.

úXl / çWjûR LQd¡PÜm.

úXl©u çWm = 8 x D

JÚ vdûWTo Utßm A[ÜúLôûX
TVuTÓj§ CWiÓ T¦lùTôÚ°u úUÛm
úXl çWd úLôhûP Uôod ùNnVÜm. (Fig 1)

Th¥u TdL ®°m×®XõÚkÕ ØRp
¬®h¥u çWjûR LQd¡PÜm.

TdL ®°m©²XõÚkÕ ØRp ¬®h¥u çWm
= 2 x ¬®h¥u ®hPm (D)

T¦lùTôÚ°u úUp ¬®h úLôh¥u TdL
®°m©²XõÚkÕ ØRp ¬®hL°u çWjûR
Ï±dLÜm.

CWiÓ ¬®hL°²ûPúV çWjûR
LQd¡PÜm, AÕúY ©hf.

©hf = 3 x ¬®h¥u ®hPm

¥ûYPûW TVuTÓj§ T¦lùTôÚ°p
¬®h úLôÓL°u úUp ¬®h¥u ©hfûN
Ï±dLÜm. (Fig 1)

ùNuPo Tgf Utßm TôpÀu Ñj§VûX
TVuTÓj§ ¬®hL°u ûUV ×s°«u úUp
Õû[«PÜm.

Lj§¬ úUp ¬®h Õû[¡u CûPùY°ûV
AûUj§PÜm.

vPôWl ¬®h Õû[L°u CûPùY°
Lû[ AûUj§ÓRp (Layout the spacing of rivet
holes on strap)

úUúX Ï±l©hP Fig 2þp ThûP úUp 4D
çWj§p ¬®h Õû[L°u CWiÓ
Y¬ûNûV LôhÓRp.RL¥u ®°m©²XõÚkÕ ¬®h úLôh¥u

çWjûR LQd¡PÜm.

®°m©²XõÚkÕ ¬®h úLôh¥u çWm = 2
x ¬®h¥u ®hPm (D)

T¦lùTôÚ°u úUp ®°m©tÏ TdL
CûQ ¬®h úLôÓLû[ Ï±dLÜm. (Fig 1)
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.53
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

×]p EÚYôdÏRp Utßm CûQl×Lû[ NôpPo ùNnRp (Make funnel as
per development and solder joints)
úSôdLm: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• úSWô] Lm© ®°mûT EÚYôdÏRp
• Yû[Yô] Lm© ®°mûT EÚYôdÏRp
• Be¡ûX TVuTÓj§ EúXôL RLûP U¥jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: ×]ûX EÚYôdÏRp TÏ§ 1 (×]p EPp TÏ§)

ùL#ôÓdLlThP TPj§p Es[ûRl úTôX
ùYtß Rô°p Y¥®Vp ETLWQeLû[
TVuTÓj§ AàU§dLlThP A[ÜLÞPu
×]p Uô§¬ YûWkÕ EÚYôdLm ùNnVÜm.

LjR¬dúLôp TVuTÓj§ ùYsû[ Rô°p
YûWkR Uô§¬«u A[ûY ùYh¥ GÓjÕ

ùLôÓdLlThÓs[ EúXôLjRLh¥u ÁÕ
TûNûV ùLôiÓ JhPÜm.

Uô§¬«p Es[Yôß EúXôLj RLh¥û]
úSWô] Utßm Yû[kR LjR¬dúLôp
TVuTÓj§ ùYh¥ ¨û\Ü ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: ×]Xõu A¥lTÏ§ EÚYôdÏRp

ùLôÓdLlThP TPj§p Es[YôLß
ùYsû[ Rô°p ×]Xõu A¥lTÏ§ûV
AàU§dLlThP A[ÜLÞPu, Y¥®Vp
ETLWQeLû[ TVuTÓj§ Uô§¬ YûWkÕ
EÚYôdLm ùNnVÜm.

LjR¬dúLôp TVuTÓj§ ùYsû[ Rô°p
YûWkR Uô§¬«u A[ûY ùYh¥ GÓjÕ

ùLôÓdLlThP EúXôLj RLh¥u ÁÕ
TûNûV ùLôiÓ JhPÜm.

Uô§¬«p Es[Yôß EúXôLj RLh¥û]
úSWô] Utßm Yû[kR LjR¬dúLôp
TVuTÓj§ ùYh¥ ¨û\Ü ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3: ×]p EúXôLj RLh¥û] Yû[jRp

• 335 x 30 ªÁ A[®tÏ EúXôL RLh¥û]
ùYhPÜm. CRû] UWfÑj§Vp ùLôiÓ
NUUhPUôdLÜm ©\Ï ARu
®°m×L°p Es[ ©£ßLû[ ¿dLÜm.

• EÚû[ EÚYôdLj§tLô] §\u Y¬ûN
1.3.43 I LÚj§p ùLôs[Üm.

• EúXôL RLh¥û] AàU§V°dLlThP
Lm© ®°m©u A[Yô] 2 ª.Á
®hPjûRÙm LQd¡p ùLôiÓ
Uô§¬ûV EÚYôdLm ùNnVÜm. úUÛm
£ªe ùNVpØû\dLô] 4 ªÁ XôdÏ ÏÚq
CûQlûTÙm úNojÕ EúXôL RLh¥û]
LjR¬dúLôp ùLôiÓ ùYhPÜm.

• EÚû[ Y¥®p EúXôLjRLh¥û], YhP
Y¥Y úUu¥¬p vúPd, úaiÓ ÏìYo,
Tôp Àu Ñj§Vp Utßm UWfÑj§Vp
ùLôiÓ Yû[dLÜm.

• 2 ª.Á ®hPØs[ Lm©ûV ARu
®°m©p ûYjÕ AûW YhP vúPd
Utßm AûUl× Ñj§Vp ùLôiÓ YhP
Y¥®p Yû[dLÜm.

• N¬Vô] Øû\«p ¥ùWv³e (Dress)
ùNnÕ A[ÜLû[ N¬TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 4 ×]Xõu ûLl©¥ EÚYôdÏRp

• TPm 1p Lôh¥Ùs[Yôß ×]Xõu
ûLl©¥ûV vúPd Utßm UWÑj§Vp
ùL#ôiÓ EÚYôdLÜm.

• ¨û\Ü ùNnÕ Ø¥dLlThP
EúXôLjRLh¥u TôLeL°u ®°m×Ls
N¬VôL Es[]Yô G] N¬TôodLÜm,

©£ßLs HúRàm CÚl©u ARû]
ùYh¥ N¬ùNnVÜm.

• Ï°okR ¿¬]ôp ùTôÚ°û] TôLeLû[
ÑjRm ùNnVÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.3.53

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



197

• Assembly funnel : ×]Xõû]
úLôoj§ûQjRp

ùNnV úYi¥V úYûX 5: EúXôLj RLh¥û] 90° p Yû[jRp U¥jRp

• vhûWh v²l ùLôiÓ 135 x 48 ªÁ
EúXôL RLh¥û] ùYhPÜm.

• v¡ûWTo TVuTÓj§ T¦lùTôÚ°p
v¼p ìp ùLôiÓ (Fig 1p) Es[Yôß
Uôod ùNnVÜm.

• U¥ úLôhûP 90° p Ï±dLÜm.

• úahùNh vúPd TVuTÓj§ ̈ ûXVô]
×s°«p Ï±Âh¥tÏ Ht\Yôß
ùNnVÜm.

• UWÑj§Vp TVuTÓj§ EúXôLj
RLh¥û] A¥jÕ 90° p U¥dLÜm.

• T¦lùTôÚ°u ùNeÏjÕ RuûUûV
Trysquare êXm úNô§dLÜm.

• úRûY HtT¥u UWfÑj§Vp úahùNh
vúPd TVuTÓj§ ÁiÓm ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Job sequence)

YhP Y¥Y ám©u EÚYôdLm Development for a circular cone

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úW¥Vp ûXu EÚYôdL Øû\«p YhP Y¥Y ám©û] EÚYôdLm ùNnRp.

úW¥Vp ûXu EÚYôdL Øû\«p YhP
Y¥Y ám©û] EÚYôdLm ùNnRp
(Fig 1)

ám× Y¥Y YhPLm Circular cone

CRàRûPV Øu ùYhÓj úRôt\m Utßm
úUpTdL úRôt\m B¡VYtû\ YûWVÜm.
(Fig 2)

• úUp TdL úRôt\j§û] YûWÙm úTôÕ,
CRu ¨ëhWp ©ú[²u A¥lTûP
No¡°u ùY°®hPjûR LQd¡p
ùLôs[Üm.

• ©ú[h¥u R¥Uu 0.5 ªÁ dÏm
Ïû\Yô]Õ G²p ¨ëhWp ©ú[²u
®hÓ®PXôm LQd¡p ùLôs[
úRûY«pûX.

• Ñt\[®û] NUUô] 12 TÏ§L[ôL
©¬dLÜm (Fig 3)
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• YhPj§u BW A[ûY TVuTÓj§
ARu ®°m©p Ñt\[ûY NUUô] 6
TôLeL[ôL ©¬dLÜm.

• JqùYôÚ TÏ§ûVÙm CWiÓ
TôLeL[ôL ©¬dLÜm.

• T¦lùTôÚ°u ÁÕ ùNeÏjÕ
úLôh¥û] TPj§p Es[Yôß
YûWVÜm (Fig 4)

• CfùNeÏjÕd úLôh¥û] ùUh¼¬VXõu
ûUVlTÏ§«p YûWVÜm.

• CRàûPV ¿[jûR Uôt± LômTv
ER®ÙPu Ø¥ÜùTßm úLôh¥û]
YûWVÜm. (Fig 5)

• ÕpXõVUôL ARû] Uôt\Üm.

• Uj§V ûUVl ×s°ûV ûUVUôL ûYjÕ
ARu EVWj§tÏ Bod ùYhPÜm Utßm
ARu Nôn EVWjûR CûQdLÜm.
(Fig 6)

• JqùYôÚ ©¬Ü ¥ûYPûWl TVuTÓj§
ùNnÙm úTôÕ, LÚ LôpLÞdÏ CûPúV
Es[ çWjûR T¬úNô§dLÜm. AqYôß
YûWÙm úTôÕ RYßLs Ïû\dLlTÓm.

• Ñt\[®u ¿[jûR N¬NUUôL 12
×s°L[ôL / TÏ§L[ôL LômTv
TVuTÓj§ ©¬dLÜm.

• 12 ×s°Lû[Ùm Bod ùL#ôiÓ ùYhP
ùNnVÜm.

• v¡ûWTVo TVuTÓj§ CPÕ Utßm
YXÕ ×\UôL 6 TôLeLs ©¬dLÜm
(Fig 7p Es[Yôß)

• HtL]úY LômTv êXm Ï±dLlThP
×s°Lû[l TVuTÓj§ Bod ùYhPÜm.

• ûUVj§XõÚkÕ CPÕ Utßm YXÕ×\
BodLû[ ûUVl ×s°ÙPu Es[Yôß
CûQdLÜm (Fig 8)

• ám× Y¥Yj§p EÚYôdLm B]Õ Fig 8
p Es[Yôß ®Y¬dLlThÓs[Õ.
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úW¥Vp ûXu Øû\«p ám©u JÚ Õi¥p Uô§¬ûV YûWkÕ EÚYôdLm ùNnRp
(Develop and layout the pattern for the frustum of a cone by radial line method)
úSôdLm CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• JÚ Õi¥u êXm ám× Y¥Y Uô§¬ûV úW¥Vp ûXu Øû\«p EÚYôdLm

ùNnVÜm.

• JÚ ùYtß YûWTPjR#ôû[ ùTtß A§p
TPj§û] YûWÙm A[®tÏ ARû]
NUUhPlTÓjRÜm.

• JÚ ám×j Õi¥u EVW A[®tÏ
Uô§¬«u A[ûY TPm 1p Es[Yôß
AGMN YûWVÜm.

• CRu ×s°Lû[ O Gu\ ×s°ûV
ùYhÓm YûW ARu úLôÓLû[
CûQdLÜm. O Gu\ ×s°AùTdv G]
AûZdLlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

• O I ûUVUôLÜm ARu A[ûY BW
A[YôLÜm ùLôiÓ AG dÏ JÚ
AûWYhPm YûWVÜm. CRû] 6
NUTôLeL[ôL Fig 2p Es[Yôß
©¬dLÜm.

• O ûY ûUVUôLd ùLôiÓ AX Utßm Ny. X
Utßm Y B]Õ ám©u ûUVdúL#ôhÓ
TÏ§VôÏm. (TPm 3)

• X u ¿[jûR A[kÕ 12 N¬NUUô]
¿[j§tÏ Bod AX YûWVÜm. ©\Ï X
çWjûR TVuTÓj§ A1-B1-C1-D1 ... to D2-C2-
B2...A2  TPm 3

• A1, B1, C1, ×s°Lû[ CûQdLÜm,
CúRúTôp C2, B2,A2  ×s°Lû[ O EPu
CûQdLÜm.

• CRû] A1 A2 N1 N2   tÏ ®¬YôdLm ùNnVÜm.

• CkR Uô§¬Vô]Õ ám©u JÚ Õi¥u
A[Yô]Õ AàU§dLlThP A[ûY
R®ojÕ ùT\lThP Uô§¬VôÏm.

• ©\Ï CûQdÏm AàU§ A[ûY úNojÕ
‘a’ Utßm ‘b’ ûV úLôh¥tÏ CûQVôL A1

N1 Utßm A2 N2 (Fig 4p Es[Yôß)

TÏ§ 1 Body úR#ôt\m

• ùLôÓdLlThÓs[ EúXôL RLh¥û]
UWfÑj§Vp Utßm ¥u Uôuv Bu®p
vúPd TVuTÓj§ (TPm 5p Es[Yôß
NUUhPUôdLÜm.
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• AàU§V°dLlThP A[ÜLû[ Xôdh
ÏÚq CûQl©tÏ v¼p ìp ùLôiÓ
úNô§dLÜm.

• ùLôd¡ úTôu\ AûUl©û] CÚ×\Øm
G§oG§o §ûNL°p úahùNh vúPd
Utßm UWÑj§Vp Utßm 1/2 AeÏX
TôpÀu Ñj§Vp ùLôiÓ EÚYôdLÜm.

• ×]p vúPd TVuTÓj§ EúXôLj
Ri¥û] U¥jÕ ám× EÚYôdLm ùNnV
úYiÓm. (Fig 3)

• ×]p vúPd TVuTÓj§ XôdÓ ÏÚq
CûQlûT EÚYôdLÜm. úaih
ÏÚqYo Utßm 1 1/2 Ibs Tôp Àu
Ñj§VûXl TVuTÓjRÜm. (Fig 4)

• UWfÑj§Vp TVuTÓj§ T¦lùTôÚû[
¨û\Ü ùNnVÜm.

• TdL CûQl©tLô] AàU§
A°dLlThP A[ûY v¼p ìp
ùLôiÓ T¬úNô§dLÜm.

• EúXôL RLh¥u TÏ§ûV ¿[Uô]
aôoÔÓ vúPd ùLôiÓ ¿[Uô]
NônkR ám©u AûUlûT EÚYôdLÜm.
(Fig 6)

ám× Y¥Y Õi¥û] XôdÓ ÏÚqÓ CûQl©p EÚYôdÏRp (Forming a
frustum of a cone with locked grooved joint )
úSôdLeLs CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ×]p vúPd Utßm UWÑj§Vp TVuTÓj§ ám× Y¥Y Õi¥û] EÚYôdÏRp
• ×]p vúPd úaih ÏìYo Utßm TôpÀu Ñj§Vp TVuTÓj§ NônYô] Yû[kR

AûUl©p XôdÓ Ïìq CûQlûT EÚYôdÏRp.

TÏ§ 2 (ùPnp TÏ§)

• UWfÑj§Vp Utßm ¥uúUuv Bu®p
vúPd TVuTÓj§ EúX#ôL RLh¥û]
NUUhPlTÓjÕRp (Fig 5)

• T¦lùTôÚ°u Uô§¬ûV Aû]j
A[ÜLÞPu, AàU§dLlThP
A[ûYÙm úNojÕ úUÛm Uô§¬ûV
v¼p ìp ùLôiÓ A[ÅÓLû[
N¬TôodLÜm. (Fig 1p Es[Yôß)

• ©£ßLû[ ©[ôh ûTp AWm ùLôiÓ

¿dLÜm. úahùNh vúPd I úUûNj
RLh¥p ùTôÚjRÜm.

• EúXôLj RLh¥û] ¡ûPUhPUôL
úahùNh vúPdp ûYjÕ HtL]úY
A§p Ï±dLlThP úLôh¥tÏ NUUôL
ûYjÕ U¥dLÜm.
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• UWfÑj§Vp ùLôiÓ T¦lùT#ôÚ°u
®°m×L°p A¥jÕ U¥dLÜm. TPm 2p
Es[Yôß HúRàm úNRm HtThÓs[Rô
G] LiP±VÜm.

• Ïû\kR A[®Xô] AÝjRj§p
EúXôLjRLh¥û] UWÑj§Vp ùLôiÓ
A¥jÕ AúR úLôQ A[ÜL°p ùNnÕ
Ø¥dLÜm. ARu §Úl×Rp úLôQ
A[ûY £±Õ £±RôL EVojRÜm.

• úUtá±V ùNVpØû\ûV úRûYVô]
úLôQ A[®tÏ ARu ®°m×Ls
¡ûPdLl ùTßm YûW §ÚmTf ùNnVÜm.
(Fig 3)

• 90° dÏ A§LUô] §Úl×Rp úLôQjûR
ùTßYRtÏ vúPdv u ØLj§tÏ G§o
§ûN«p T¦lùTôÚû[ Rôe¡l
©¥dLÜm.

• vúPdv I ®WpL°]ôp AÝj§ A
Gu\Yôß ©¥dLÜm, úUÛm
T¦lùTôÚ°û] LhûP®Wp ùLôiÓ
Fig 4p Lôh¥VYôß ¨ûX«p Rôe¡l
©¥dLÜm.

• UWfÑj§Vp ùLôiÓ ARu ®°m×L°p
úRûY«pXôR ¥u RLhûP ûYjÕ
A¥jÕ U¥dLÜm.

• ×]p vúPd I úUûN RLh¥u ÁÕ
ùTôÚjRÜm. (TPm 7a p ¿iP NônR[
úPlTo Àd aôouÓ AVu vúPd
TVuTÓj§ £±V A[®Xô] úLôQjûR
EûPVRôL RLh¥û] Uôt\Üm. (Fig 7b &
7c)

• T¦lùTôÚ°u JÚ Øû]ûV AÓjR
TÏ§«u AfÑPu CûQVôL
CÚdÏUôß ûYjÕ vúPdv TVuTÓj§
Yû[dLÜm / U¥dLÜm. (Fig 8)

• CkR ùNVpØû\ûV[ §ÚmTf ùNnÕ
AÓjR TdLØm CúRúTôp
T¦lùTôÚ°p ̈ û\Ü ùNnVÜm. TPm 9
p Lôh¥VYôß T¦lùTôÚû[ ºWôL
Yû[dLÜm / U¥dLÜm.

• Yû[dLlThP ®°mûT YhPY¥Y
Øû]«p (Bu®pXõp) TVuTÓj§
AÓjR Øû]ûV/G§oØû]ûV
CûQdÏm T¥ £±ß £±RôL Fig 10 p
Lôh¥VYôß Yû[dLÜm.

• CúR ùNVp Øû\ûV AÓjR TdL
®°mûT U¥dÏm YûW ùNnÕ
EúXôLjRh¥p ¨û\Ü ùNnVÜm. TPm 6
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• Fig 12p Lôh¥VYôß U¥dLlThP
®°m×Ls CûQl×Lû[ CûQdLÜm.

• N¬Vô] A[Üs[ ÏìYo TVuTÓjRÜm.

• ÏÚYûW TPj§p Lôh¥VYôß ûYjÕ
ÏÚqÓ CûQlûT HtTÓjRÜm (Fig 14)

• ÏìYûW £±R[Ü NônYôL ¨ûX«p
ûYdLÜm.CûQl©u Øû] ÏÚYûW
(ºWôL ûYjÕ) A¥jR[UôL/
A¥lTûPVôL ûYjÕ ùNVpTÓ¡\Õ.
(Fig 15)

• Aû]jÕ Yû[dL/U¥dLlThP
®°m×Ls T¦lùTôÚ°tÏ CûQVôL
Es[Rô G] Eß§TÓj§dùLôs[Üm.
TPm 11p Es[Yôß CûQ N¬«pXôUp
CÚdLdáPôÕ.

• ùUÕYôL ®°m×Lû[ UWfÑj§Vp
ùLôiÓ CûQjÕ Xôd ùNnVÜm. Fig 13p
Es[Yôß CûQjÕ Øû] BWmTm
ØRp Cß§ YûW CûQ U¥jÕ
CûQdLÜm. (RtúTôÕ ÏÚqÓ ºm B]Õ
EÚYôdLlThÓs[Õ)
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ÏÚYûW ùNeÏjRô] ¨ûX«p ûYdLÜm
(Fig 16)

• ÏìY¬u RûXlTÏ§«p (Ef£«p
§PUô] TôpÀu Ñj§VûX TVuTÓj§
A¥dLÜm. CúR ùNVpØû\ûV TôLj§u
Cß§YûW ùNnVÜm. (Fig 17)

• ÁiÓm Øû]ûV T¬úNô§jÕ ARu
AûUl©p ºWôL úSodúLôh¥p Es[Rô
G] úNô§jÕ Eß§lTÓjRÜm. ©\Ï
ùRôPof£VôL ºm AûUlûT ûL ÏìYûW
TVuTÓj§ Ïìq I Xôd ùNnVÜm.

• ClúTôÕ AkR CûQlTô]ôÕ
ØÝûUVôL Xôd ¨ûX«p CÚdÏm.
(Fig 18)

• Cß§VôL UWÑj§VûX ùLôiÓ
ùUuûUVôL ARu ØÝjúRôt\j§tÏm
A[ÜLû[ v¼p ìp êXm A[kÕ ©\Ï
A¥jÕ CûQlûT CßdLÜm.

• úRûYVô] A[Ü ºm HtTÓjÕYRtLôL
N¬Vô] A[®p ÏìYo TVuTÓj§
¨û\Ü ùNnVÜm. ºm B]Õ ªL
A§LUô] (A) ALXUôLúYô
CÚjRpáPôÕ. (Figs 19, 20, 21)
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.54
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

¬®h ùNnRÛdÏ Õû[«ÓRp (Drill for riveting)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPj§p Es[ûR úTôX Õû[Lû[j Õû[«ÓYûR Ï±jRp
• GXdh¬d úTôoúP©s h¬pXõe CVk§WjûR TVuTÓj§ ¬®h ùNnYRtÏ RLW
EúXôLjûR Cßd¡ Õû[«ÓRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[ÜúLôûX TVuTÓj§ 48 x 50 mm
RLh¥u A[ûY N¬ TôojRp.

• UWfÑj§Vp TVuTÓj§ ¥Wv³e
RL¥u úUp RLûP NUUhÓlTÓjRÜm.

• Õû[«Óm Õû[LÞdÏ CûPùY°ûV
AûUj§ÓRp, Utßm ùNuPo Tgf
Utßm TôpÀu Ñj§VûX TVuTÓj§
Õû[«Óm Õû[L°u ûUV ×s°Lû[
Ï±dLÜm.

• 'C' Cßd¡ TVuTÓj§ Eß§VôL RLûP
©¥jÕd ùLôs[Üm.

• TPjûR úTôX  3.2 mm Õû[«PÜm.

• ûL«]ôp Õû[«hP Õû[L°u úUp
ùT¬Rô] A[Üs[ ¥¬p ©h ùLôiÓ
ÑtßRp êXm Õû[L°p úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.
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ûLVPdL úTôoP©Xõu Õû[«ÓRp
CVk§Wj§u ¥¬p úaôpP¬p
Õû[d LÚ®ûV EhùNôÚÏm Øu×,
Ñ®hf Bl ùNnVÜm Utßm Go§e
YZeLlTh¥ÚlTûR ¨fN«dLÜm.

ùTôÚjRUô] UWfNhP Rôe¡«u úUp
T¦lùTôÚû[ AûUjÕ Utßm 'C'
¡[ôm©u ER®ûV ùLôiÓ CßdLÜm.
(Fig 2)

JÚ ûLVôp úTôoP©s ¡ûWi¥e
Õû[«ÓRp CVk§WjûR ©¥dLÜm
Utù\ôÚ ûL«u BhLôh¥ ®Wp Utßm
LhûP ®Wp ùLôiÓ CVk§W Luû]
©¥jÕ, AúR úSWj Õû[dLÚ® Õû[«P
úYi¥V EúXôLj§u úUtTWl©tÏ
ùNeÏjRôL ûYdL úYiÓm. (Fig 2)

CWiPôYÕ ®Wp ùLôiÓ Ñ®hf çi¥
êXm Ñ®hf Bu ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

§\u CVdLj§Xô] ûLVPdL úTôoP©Xõu Õû[«ÓRp CVk§Wm
ùLôiÓ RLW EúXôLj§u úUp Õû[«ÓRp (Drilling on sheetmetal by power
operated portable drilling machine)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùNuPo Tgf LÚ® Utßm TôpÀu Ñj§VûX TVuTÓj§ úXNôL Õû[«P
úYi¥V Õû[L°u Ï±l©hP ûUV ×s°Lû[ Õû[«PÜm.

úTôoP©p ¡ûWi¥e CVk§Wj§u ¥¬p
úaôp¥¬p ¥¬p©hûP (vhùWnh) Eh
ùNôÚLÜm. (Fig 1)

Õû[ûV Õû[«Óm YûW ¥¬pXõe
CVk§Wj§u úUp AÝjRm ùNÛjRÜm.

RLW EúXôLm úUp ªuNôW CVdLØs[
ûLúVkÕ Õû[«ÓRp CVk§Wm ùLôiÓ
Õû[«Óm úTôÕ, úXNô] AÝjRm ùNÛjR
úYiÓm.  CpûXùV²p, Õû[d LÚ®
¨tÏm ApXÕ T¦lùTôÚû[ çdLf
ùNnÙm. (Fig 3)

Õû[«ÓRp ̈ û\Ü ùNnR ©\Ï Õû[«Óm
CVk§WjûR Ñ®hf Bl ùNnVÜm.

ûL ùLôiÓ Õû[«hP Õû[«u úUp
ùT¬V A[Üs[ Õû[dLÚ® ùLôiÓ
ÑtßYRu êXm Õû[«hÓ úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.3.55
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

LÜuPo Ned ùah ¬®hL°u TX YûLLÞPu ¬®h ùNnRp (Riveting
with as many types of rivet as available, use of counter sunk head rivets)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPj§p Es[ûR úTôX ¬®h ùNnYRtÏ Õû[Ls Uôod¡e ùNnRp Utßm
Õû[«ÓRp

• LÜuPo Ned ùah ¬®h, @©[h ùah ¬®h, v]ôl ùah ¬®h Utßm @úTu
ùah ¬®hLs ¬®hLû[ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[ÜúLôûX TVuTÓj§ 50 x 48 ªÁ
RLÓL°u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• UWfÑj§VûX TVuTÓj§ ¥Wv³e
RL¥u úUp RLÓLû[ NUUhPlTÓjRÜm.

• TPj§p úTôX Õû[Ls Uôod ùNnÕ
Õû[«PÜm.

• Aû]jÕm Õû[«hP Õû[Ls
ùLôi¥ÚdÏm Utù\ôß RL¥u ÕiûP
AûUjRp, AúR úSWm RLÓL°u Ju±u
ÁÕ Jußs[ ®°m×Ls Ï±l©hP
úLôÓLû[ ùLôiÓ Jj§ÚdÏm.

• ûUVj§p Õû[«hP Õû[Lû[ JÝeÏ
ùNnRp.

• ûUV Õû[«p 3 ªÁ ®hP LÜuPo Ned
ùah ¬®h Es ùNôÚLÜm. (Fig 1)

• RL¥u úUp Õi¥p HtL]úY
Õû[«hP, Õû[L°u êXm RL¥u
A¥l×\ Õi¥u ÁRØs[ Õû[Lû[
Õû[«PÜm.

• HtL]úY ûL«]ôp Õû[«hP
Õû[L°u úUp ùT¬V A[Üs[ Õû[d
LÚ®ûV ÑtßYRu êXm Õû[L°u
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.

• Uôtß Õû[L°p ¬®hLû[
EhùNôÚLÜm Utßm JÚ ¬®h ùNh
Utßm JÚ TôpÀu Ñj§VXõu ER®ûV
ùLôiÓ Jtû\ ¬®h ùNnR úXl
CûQl× (ùN«u ) EÚYôdÏYRtÏ
Ju\u ©u Ju\ôL ¬®h ùahLû[
ùNnVÜm.

• CúR úTôp, T¦ 2þp ©[ôh ùah ¬®h,
T¦ 3þp v]ôl ùah ¬®h, Utßm T¦
4þp vúTu úah ¬®h TVuTÓj§
Õû[«hÓ ©\Ï ¬®h ùNnRûX
¨û\úYt\Üm.

LÜuPo Ned ùah ¬®h, úTu
ùah ¬®h, v]ôl ùah ¬®h
Utßm ©[ôh ùah ¬®h
EÚYôdÏYRtÏ, ¥Wv³e RLÓ,
¬®h ùNh, ¬®h v]ôl Utßm
ÏiÓRûX Ñj§VûX TVu
TÓjRÜm Utßm ¬®h ùNnRûX
¨û\úYt\Üm.

• TôpÀu Ñj§VûX TVuTÓj§ ¬®h
AûUl©u ER®ûV ùLôiÓ ¬®h
ùahûP EÚYôdLÜm.
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RVô¬l× Utßm EtTj§ (Production & Manufacturing) T«t£ 1.4.56
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

Bod Tt±ûQl× Øû\«p ºWô] úSoúLôÓ Øû\ûV T«t£ ùNnRp
(Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Ko AC Utßm DC Bod ùYp¥e CVk§Wm AûUjRp Utßm CVdÏRp
• ¸± (vLWôhf) EWônRp Utßm úPl©e Øû\«p ¾lùTô± HtTÓj§ ºWôL
TWôU¬jRp

• ºWô] úSoúLôÓ Tt\ûYl× T¥Lû[ T¥Vf ùNnRp Utßm Ïû\TôÓLû[
úNô§jRp.
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• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u

A[ûY N¬ TôodLÜm.

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ Uôod
ùNnÕ AWm ùNnVÜm.

• G@Ï Lm© ©Wvû^ ùLôiÓ EúXôL
úUtTWlûT ÑjRm ùNnRp B«p Utßm
¡Ãv Jh¥ CÚl©u ÕûPjÕ GÓdLÜm.

AÝdÏ Utßm ÕÚ Ïû\Ùs[
CûQl×Lû[ EÚYôdÏm.

• TôÕLôl× BûPLs A¦VÜm
(TôÕLôl× BûP).

• CVk§Wm Utßm T¦lùTôÚ°û]
ùLôiÓ Tt\ûYl×/ùYp¥e úL©sL°p
CûQjRp.

úL©sLs úNRUô¡ Es[Rô Utßm
R[okÕ Es[Rô G]
CûQl×LÞdÏ N¬ TôodLÜm.
Go§e CûQl× CûQdLf
ùNn§ÚlTûR N¬ TôodLÜm.

• úaôpP¬p Ø 4 ªÁ  M.S. ªuYôn
(Electrode) ùTôÚjRÜm.

ªuYôn (Electrode) ùYßûUVô]
Lm© Øû]«XõÚkÕ Eß§VôL
©¥jÕ CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

• ùYp¥e ªuú]ôhPjûR (140 - 150 amps)
(Am©Vo) AûUdLÜm.

ùYp¥e CVk§Wm DCþVôL
CÚd¡\ùR²p, ùSL¥q Øû]«p
GXdhúWôûP CûQdLÜm.

• ùYp¥e CVk§WjûR CVdL
BWm©dLÜm.

• ¸± EWÑRp (scratching) Øû\ûV ùLôiÓ
¾lùTô±ûV A¥jÕ Utßm TWôU¬dLÜm.

Bod ùYp¥e úTôÕ, ùYp¥e §ûW
Utßm N¬Vô] ¨\Øs[
LiQô¥Lû[ ùTôÚj§
TVuTÓjRÜm.

• Ïß¡V çWj§p N¬Vô] Bod¡tÏ
©¥jÕ ©\Ï ®ûWYôL GXdhúWôûP
úUúX çd¡ ùLôiÓ ®Ó®dLÜm.

N¬Vô] ¾lùTô± ºWô] G¬Rp
áoûU, ®¬Np JXõ ùLôÓdÏm.

GXdhúWôÓ EÚÏRXõpXôÕ
JqùYôÚ úSW RôdÏRXõp ¾lùTô±
EÚYôdÏm YûW CkR T«t£
ùRôPokÕ ùNnVÜm.

GXdúWôPô]Õ lú[h¥p
Jh¥dùLôiPôp EP]¥VôL
AûNjÕ GÓdL úYiÓm, CpûX
G²p GXdhúWôÓ EÚdÏûXÙm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: BodûL vTûWd ùNnRp Utßm TWôU¬jRp

ùNnV úYi¥V úYûX 2: BWd/¾lùTô± ùYp¥e ùLôiÓ úSo úLôÓ Tt\ûYl×
U¦L[ôL ¡PjÕRp

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u
A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚû[ ùLôÓdLlThÓs[
A[®tÏ Uôod ùNnÕ AWm ùNnVÜm.

• TPjûR úTôX A[Ü AûUlûT Uôod
ùNnVÜm.

• NUUhPUôL ùYp¥e úUû_«u úUp
ùNnùTôÚû[ AûUjRp.

• Bod ùYp¥e CVk§WjûR AûUjRp
Utßm ùYp¥e úL©sLû[ CûQjRp.

• úaôpP¬p Ø 4 ªÁ M.S. GXdhúWôÓ
úRokùRÓjÕ ùTôÚjRÜm.

GXdúWôÓ úaôpP¬p RôûPLs
ÑjRUô«ÚlTûR Eß§TÓjRÜm.

• AC (A) DC CVk§Wj§u úUp ùYp¥e
ªuú]ôhPm 140 - 150 ampsþûV ùNh
ùNnVÜm.
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DC §\u ªuNôWjRôp CVeÏ¡\Õ
G²p, ùSL¥q úSo úTôXô¬h¥
ùLôiÓ ùLôiÓ GXdúWôûP
CûQdLÜm.

• ØÝûUVô] TôÕLôl× BûPLû[
A¦VÜm Utßm ùYp¥e §ûW«u
Y¥Lh¥ ùXuvûN N¬ TôodLÜm.

• T«t£dÏ TûZV CÚm× Õi¥u úUp
¾lùTô±ûV A¥jÕ ©\Ï ªuú]ôhP
AûUjRûX LY²dLÜm.

GXdhúWô¥u G¬Rp NôRôWQUô
«Úd¡\ûR (¨fN«dLÜm) Eß§
ùNnVÜm.

• ®°m× Ju±u úUp Bod A¥dLÜm
(ùNnùTôÚs) Utßm ºWô] NôRôWQ
Ïß¡V BodûL TWôU¬dLÜm.

• úSWô] úLô¥p GXdhúWôûP SLoj§
Utßm RL¥u Utù\ôÚ ®°m©p
Tt\ûYl× U¦ (Àh) RPjûR Ø¥dLÜm.

• ùYp¥e úTôÕ 70º - 80ºþp GXdhúWôûP
N¬Vô] úLôQjûR TWôU¬dLÜm.

• Bod¡u ¿[m ¨ûXVôL áoûU ¡Wô¡e
JXõûV EtTj§ ùNnVÜm.

• 150 mm/¨ªPm Gu\ úYL ®¡Rj§p
H\dÏû\V ùNpXÜm.

• ùYpÓ RPj§p LÝ® AÑjR LNÓLû[
¿dLÜm ©\Ï úNô§dLÜm,

– ºWô] ALXm Utßm EVWm þ LNÓ Eh
ùLôiPÕ (slag).

– Fusion ²u NôRôWQ BZm.

– úSWô] RuûU.

• ¿eLs SpX ¨û\Yô] Ø¥ÜLs ùTßm
YûW CkR T«t£ûV §ÚmT ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùYp¥e ùNnYRtLôL BWd ùYp¥e CVk§WjûR AûUjRp (Setting of
arc welding machine for welding)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Bod ùYp¥e CVk§WjûR AûUjRp
• GXdhúWô¥u A[®tÏ HtT ªu A[Ü N¬ùNnRp
• ¸± EWNp Utßm úPl©e Øû\ûV ùLôiÓ Bod HtTÓjÕRp Utßm TWôU¬jRp.

JÚ Bod A¥jRp GuTÕ Bod
Tt\ûYl©p ØRp T¥VôÏm.  CÕ ùYp¥e
BWm©dL úYi¥V JqùYôÚ Øû\Ùm
ùNnV úYiÓm.

CÕ Bod ùYp¥e¡p/¾lùTô±
Tt\ûYl©p Ltßd ùLôsYRtLô]
A¥lTûP §\]ô¡\Õ.

Bod Tt\ûYl× ¨ûXVjûR AûUjRp
(Setting of arc-welding plant)
(TPm 1)

ùYp¥e CVk§Wj§tÏ ªuNôWm A°jÕ
úYûX ùNnYûR N¬ TôodLÜm.

OôTLj§p ùLôs þ ªuNôWm JÚ
SpX úYûXVôs B]ôp JÚ ùLhP
G_Uô².

ªuNôWm NôokR ©WfNû]LÞdÏ
GXdhÃvVû] AûZdLÜm.
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ùYp¥e CVk§Wj§p ùYp¥e úL©sLû[
CûQjRp.

úL©s CûQl×Ls ÑjRUôL,
EXokÕ, CßdLUô«ÚlTûR
Utßm CVk§Wj§u N¬Vô]
Øû]VeL°tÏ CûQdLf
ùNnYûR Eß§TÓjRÜm.

N¬Vô] CPj§p ùYp¥e úUû_«û]
ùLôiÓ Goj úL©û[ CßdLUôL
CûQdLÜm.

TôÕLôl×Tô] CPj§p GXdhúWôÓ
úaôpPûW ûYdLÜm.

CVk§Wm DC ªuNôWj§p
CVeÏYÕ G²p, úL©sLû[
N¬Vô] úTôXô¬h¥«p CûQjRp.

ùYp¥e LWih AûUjRp

ùYp¥e LWih TVuTÓjR úYi¥V
GXdhúWô¥u ®hPj§tÏ HtT
AûUdLÜm. (AhPYûQ 1)

T¦lùTôÚ°u TÚUàdÏ HtT
GXdhúWôûP úRokùRÓdLÜm (T¬kÕûW
Es[Õ)

AhPYûQ 1

Plate Electrode Current

Thickness Size mm  Range
in mm (approx.) (amperes)

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

GXdúWôÓLs N¬Vô] A[®p ¡PdLôR
úTôÕ AÚLôûUVô] A[®p Uôtß
GXdhúWôÓLû[ TVuTÓjRÜm.

GXdhúWôÓL°u ®hPm
Tt\ûYdL úYi¥V EúXôLj§u
TÚUû]®P A§LUô«ÚdLôÕ.

Ko Bod A¥jRp Utßm TWôU¬jRp
(Striking and maintaining an arc)

¸± EWônRp Øû\ (Scratching method)
(TPm 2)

GXdhúWôÓ, úUtTWl©tÏ úUúX H\dÏû\V
25 mm ©¥dLÜm.

EeLÞûPV LiL°u Øu]ôp
Tt\ûYjRp/ùYp¥e §ûWûV ùLôiÓ
YWÜm.

TôÕLôl× BûPLs
A¦k§ÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

U¦dLhÓ SLojRp UhÓm TVuTÓj§,
ùYp¥e ùNnùTôÚ°u ÏßdúL ®ûWYôL
Utßm ùUuûUVôL GXdhúWôûP
CÝjÕd ùLôiÓ Bod A¥dLÜm.

GXdhúWôÓ £X ®]ô¥LÞdÏ úUtTWl©
XõÚkÕ H\dÏû\V 6 ªÁ GÓdLÜm, Utßm
©\Ï CÕ 4 ªÁ çWj§tÏ (H\dÏû\V)
RôrjRÜm.

Bod N¬VôL Tt± ùLôi¥Úd¡\Õ
G²p, Jüõ«u ùY¥l×Pu
¨ûXVô] áoûU ®¬Np JXõ
EtTj§ BÏm.

úPl©e Øû\ (Tapping method) (TPm 3)
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GXdhúWôûP úXNôL ¸úZ
T¦lùTôÚ°tÏ ØhPûYjÕ SLoj§
vhûW£e ùNnV úYiÓm

GXdhúWôûP, £X ®]ô¥LÞdÏ H\dÏû\V
6 ªÁ ùUÕYôL úUp úSôd¡ SLojRÜm,
©\Ï úUtTWl©XõÚkÕ H\dÏû\V 4 ªÁ
RôrjRÜm.

úPl©e Øû\ ùTôÕYôL
T¦lùTôÚ°u úUp ©h
Uôod¡û] EÚYôdLf ùNnYÕ
T¬kÕûWd LlTÓ¡\Õ.

Bod êXm úSoúLôÓ À¥e Tt\ ûYjRp (Straight line beading by arc  (Flat
position))

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• UhPUô] AûUl©p úSWô] À¥eûL Tt\ ûYjRp
• Tt\ûYl× ùTôÚû[ ÑjRm ùNnRp Utßm RYßLû[ úNô§jRp.

T¦lùTôÚs AûUjRp (Job setting)

Tt\ûYl× úUû_«u úUp NUUhPUô]
AûUl©p T¦lùTôÚû[ AûUjRp.
(TPm 1)

T¦lùTôÚs Utßm ùYp¥e
úUû_«²ûPúV SpX ªuNôW ùRôÓRp
CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

ªuú]ôhPm AûUjRp (Current setting)
(TPm 2)

M.S. GXdhúWôÓ Ø 4 mmþdÏ 140 - 150 amps
A[Ü ùYp¥e CVk§Wj§p
ªuú]ôhPjûR AûUdLÜm.

ªuNôW A[Ü ×s°Vp TPjûR ©uTt±
GXdhúWôÓ ªuNôW A[ûY ̈ oQ«dLÜm.

ªuYôn AûUjRp (TPm 3a & b) (Electrode
position)

AÚLÚúL Es[CûQdL úYi¥V RL¥u
TWl©p GXdhúWôûP 70°-80° úLôQj§u 90°
ùYpÓ úLôQjúRôÓ CûQdL úYiÓm.

úSWô] ÀhLû[ Tt\ûYjRp (Depositing
straight beads) (TPm 4)

Tgf ùNnR úLôh¥u úUp BodûL
TWôU¬jÕ ©uYÚY] ùLôiÓ úSWô]
Tt\ûYl× U¦Ls T§Ü ùNnRp (Deposit
straight beads by following the punched line and
maintaining arc)

• N¬Vô] Bod ¿[m

• N¬Vô] SLÚm úYLm

• N¬Vô] GXdhúWô¥u úLôQm
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ùYp¥e §ûW ùXuv ÑjRUôL
CÚlTûR ¨fN«dLÜm.  AR]ôp
¿eLs ¾lùTô± Utßm ùYpÓ
úLôh¥û] TôodL Ø¥Ùm.

ùXu³p EûPk§Úl©u A§p Es[
LiQô¥Lû[ Uôt\Üm.

BodûL LY²dLÜm.  CÕ
¨ûXVô] áoûU ®¬Np JXõûV
EtTj§Vô¡\Õ.

EÚ¡V ùUhPp K¥ T¥YûR LY²jÕ
GXdhúWôÓ KÓm úYLjûR úRûYdÏ HtT
Uôt± AûUdLÜm. (Figs 5a & b)

Tt\ûYl× NôR]jûR úNô§jRp
(Weldment Inspection) (TPm 6)

ºÜRp/£l©e Ñj§Vp Utßm Lm© ©Wû^
TVuTÓj§ Tt\ûYl× NôR]j§²XõÚkÕ
LNÓLû[ ¿dLÜm.

LNÓLs (slag)  vXôd ¿dÏm úTôÕ
LiQô¥Ls TVuTÓjRÜm.

T¥Ùm Tt\ûYl× U¦Lû[ úNô§jÕ
¸r Es[Yt±p HRôYÕ úYßTôÓLs
CÚl©u - Ï±l©PÜm (Inspect the deposited
beads and note any variations in the)

• ALXm Utßm EVWm

• EÚ¡ CûQkR BZm

• KhPj§u ¿[m (úSWô]j RuûU)
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RVô¬l× Utßm EtTj§ (Production & Manufacturing) T«t£ 1.4.57
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

YôÙ Utßm Bod ùYp¥e êXm Th Utßm ‘T’ ©pXh CûQlûT
EÚYôdÏRp (Making square, Butt joint and ‘T’ fillet joint - gas and arc)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• BodûL ùLôiÓ N¬Vô] JÝe¡p Th CûQl× Utßm T @©pXh CûQl×Lû[
EÚYôdÏYRtÏ T¦lùTôÚû[ AûUjÕ ùYpÓ ùNnRp

• T¬kÕûW ùNnR GXdhúWôÓ ªuYôn, @©pXo Lm© Utßm Sô£p A[ÜLû[
TVuTÓj§ T @©pXh Utßm Th CûQlûT ùYpÓ ùNnRp

• CûQl©p Es[ §¬RûX ¿dÏRp
• ùYpÓ êXlùTôÚû[ ÑjRm ùNnÕ Utßm úUtTWl× Ïû\TôÓLÞdÏ úNô§jRp.
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• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u

A[ûY N¬ TôojRp.

• NÕW Y¥Yj§tÏ Uôod ùNnÕ AWm
ùNnRp.

• ºWûUl©p 1.5 ªÁ CûPùY° ùLôiÓ
NÕW TdL CûQl©tÏ ùYp¥e
úUû_«u úUp ÕiÓLû[ AûUjRp.

• M.S. GXdhúWôÓ  3.15 ªÁþûV
úRokùRÓjRp Utßm 120 ampsþûV
AûUdLÜm.

ªu§\u NôR]m DC G²p,
ùSL¥q®p GXdhúWôûP
CûQdLÜm.

• ÕiÓL°u CWiÓ Øû]Ls Utßm
ûUVj§p Th Tt\ ûYdLÜm.

TôÕLôl× BûP A¦k§ÚlTûR
Eß§TÓjRÜm.

• Th Tt\ûYjR ÕiÓL°u ºWûUlûT
N¬ TôojRp, úRûY G²p Uß AûUl×
ùNnVÜm.

• SpX Goj§e/×®j ùRôPo×s[, ùYp¥e
úUû_«u úUp NUUhPUô] AûUl©p
CûQlûT AûUdLÜm. (¸r TdLØm Th
Tt\ûYjRp þ §\u ®[dLm
BúXô£dLÜm)

• M.S. ªuYôn  4.0 ªÁþûV úRokùRÓjRp
Utßm 150 - 160 amps (Bmlv)
ªuú]ôhPjûR AûUjRp.

• ¸rLiPûY ùLôiÓ CûQl×
úLôÓ®òúP ØRp Tt\ûYl× @ÀûP
T§VÜm.

– N¬Vô] ¾lùTô± ¿[m

– N¬Vô] ªuYôn úLôQm

– N¬Vô] ùYp¥e úYLm

• LNÓLû[ À¥XõÚkÕ £l©e ùNnÕ ¿d¡,
©u ©Wv ùNnÕ úNô§dLÜm.

ãPô] T¦lùTôÚû[ ©¥lTRtÏ
Pôe, ºÜRÛdÏ Utßm ÑjRm
ùNnRÛdÏ ºÜRp Ñj§Vp Utßm
Lm©©Wv, LiL°u TôÕLôl©tdÏ
LiQô¥Ls TVuTÓjRÜm.

• ØÝYÕUôL ØRp Tt\ûYjR ÀûP
©u×\m ÑjRm ùNnRp.

• AúR AûUl©p Utù\ôÚ TdLj§u úUp
CWiPôYÕ Tt\ûYl× ÀûP ùYp¥e
ùNnVÜm.

• Tt\ûYl× À¥XõÚkÕ LNûP ºYp
ùNnVÜm, Ïû\TôÓLÞdÏ ©Wv ùNnÕ
©\Ï úNô§dLÜm.

• ¿eLs Th Tt\ûYl× SpX Øû\«p
EÚYôdL Ø¥ÙmYûW CkR T«t£ TZdLm
ùNnVÜm.

TdL CûQl× ùYp¥e úTôÕ
CûPùY°«u 1/3 TeÏ RLh¥u
TÚUu ApXÕ EúXôLj§u
NUUhPUô] TÏ§dÏ HtT
TWôU¬dLf ùNnV úYiÓm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Bod Tt\ûYjRp Øû\ûV ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©u
TdL NÕW Th CûQl×

ùNnV úYi¥V úYûX 2: Bod Tt\ûYjRp ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p 'T'
@©pXh CûQl×

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u
A[ûY N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚû[ úRûYVô] A[ÜdÏ
Ï±jÕ Utßm AWm ùNnRp.

• @©pXh CûQl× úTôX CWiÓ
Øû]L°p ùNnùTôÚsLû[ AûUjÕ

©\Ï Th Tt\ûYjRp. (TPjûR
BúXô£dLÜm)

• Ø 3.15 mm ªuYôn Utßm 130 Bmlv
ªuú]ôhPm TVuTÓjÕYûR
Eß§lTÓjRÜm.  TôÕLôl× BûP
A¦V úYiÓm.
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• Ø¥dÑ Tt\ûYl×Lû[ ÑjRm ùNnRp,
ºWûUl× N¬ TôojRp Utßm úRûY G²p
ùNnùTôÚû[ Uß AûUjRp.

• NUUhPUô] AûUl©p ùYp¥e
úUû_«u úUp CûQlûT AûUjRp.
(¸rTdLm Es[ Ø¥fÑ Tt\ûYjRp þ
§\u ®[dLm BúXô£dLÜm)

•  4 mm M.S. GXdhúWôûP úRokùRÓjRp
Utßm 150 þ 160 Bmlv ªuú]ôhPjûR
AûUjRp.

• CûQl× úLôh¥u úUp ØRp ÀûP
AûUdL,

– N¬Vô] Bod ¿[m

– N¬Vô] GXdúWôÓ úLôQm

– N¬Vô] ùYp¥e úYLm

GXdhúXôÓ úLôQm KWeL°p 45º
Utßm SLÚm §ûN«p 70º to 80º
CÚlTûR Eß§lTÓjRÜm.

Tt\ûYl× ùTôÚsLû[ ÑjRm
ùNnRp Utßm Ïû\TôÓLÞdÏ
úNô§dLÜm.

• CûQl©u Ut\ TdLjûR ÑjRm ùNnÕ
Ø¥fÑLû[ NôûQ ùNnRp.

• NUUhPUô] AûUl©p CûQlûT
AûUjRp. (¸rTdLm Tt\ûYjRp)

• AúR AûUjRp Utßm ùRô¯tÖhTjûR
ùLôiÓ CûQl× úLôÓ®òúP
CWiPôYÕ ùYpûP EÚYôdÏRp.

ùYpûP ÑjRm ùNnÕ ©uYÚm
ùYpÓ Ïû\Lû[ úNô§jRp.

– ùUuûUVôL £t\ûX úRôt\m ºWô]
ALXm LôpL°u ¿[m NUUôL CÚlTûR
úNô§jRp.

– Ï¯ùYhÓ CpXôR Ju±uúUp
Ju±pXôR ùYpÓ®u ØuTôLj§p SpX
EÚÏRp CÚlTûR úNô§dLÜm.

– RLÓ TÚU²tÏ NUUôL @©pXh ùYp¥u
ùXd/Lôp ¿[m.

• SpX ùYpÓ EtTj§ ùNnÙm YûW
T«t£ûV §ÚmT ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3: YôÙ Tt\ûYjRp ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p @Th
NÕW Y¥Y CûQl×

• CWiÓ Øû]L°u ÕiÓLû[ Ø¥fÑ
Tt\ûYjRp Utßm Ø 1.5 ªÁ @©pXo
WôûP TVuTÓj§ ûUVj§p Ø¥fÑ Tt\
ûYjRp. (ÑÚeÏRp AàU§V[ÜYôL
2þûV ûYjRp)

ê¥ Tt\ûYl×Ls Su\ôL EÚ¡,
FÓÚ® CÚdL úYiÓm.

• ÕiÓL°²ûPúV ºWûUl× Utßm
CûPùY°ûV N¬ TôojÕ úRûY G²p
Uß AûUl× ùNnVÜm.

• NUUhPUô] AûUl©p ùYp¥e
úUû_«u úUp T¦lùTôÚû[ Uß
AûUl× ùNnÕ Ø¥fÑ Tt\ûYl×Lû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• FÕÏZô«u N¬Vô] úLôQm  3 mm
@©pXo Lm©Lû[ ùLôiÓ CPÕ×\
ùRô¯pÖhTjûR TVuTÓj§, ùYp¥e
BWm©dLÜm.

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u
A[ûY N¬ TôodLÜm.

• T¦lùTôÚû[ úRûYVô] A[®tÏ
Uôod ùNnÕ AWm ùNnRp.

• ìh úLl 1.5 ªÁþûV ùLôiÓ NÕW Th
CûQlûT (§\kRÕ) HtTÓjR ùYp¥e
úUû_«u úUp T¦lùTôÚs
ÕiÓLû[ AûUjRp

• Sô£p/ÏZôn êdÏ Gi 5, YôÙ Tt\ûYl×
¨ûXVjûR AûUjRp Utßm CWiÓ
YôÙdLÞm 0.15 Kg/cm2þu AÝjRjûR
AûUdLÜm.

• Ø¥fÑ TttûYjRÛdÏ C.C. M.S. @©pXo
WôÓ Utßm Tt\ûYl©tÏ Ø 3.00 ªÁþûV
úRokùRÓjRp.

• TôÕLôl× BûP A¦VÜm.

• ¨ëhWp ãYôûX AûUdLÜm.
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• ºWôL ®°m×Lû[ EÚ¡ Utßm @©pXo
EúXôLm úNojRp.  (ºWô] ùYpÓ
U¦RPjûR EÚYôdÏRÛdÏ, FÕÏZôn
Utßm @©pXo Lm©«u N¬Vô] SLojRp
úYLm Utßm CVdLjûR TWôU¬jRp)

• CPÕ ®°m©p ¨ßj§, ùYpûP ¨û\Ü
ùNnYRtÏ ¡WôhPûW ¨WlTÜm.

• _øYôûXûV Aû]jÕ, Sô£ûX
Ï°o®jÕ TôÕLôlTô] CPj§p
ûYdLÜm.

Tt\ûYjR CûQlûT ÑjRm ùNnRp
Utßm TôoûY«p úNô§jRp (Clean the
welded joint and visually inspect for)

– Tt\ûYl× @À¥u ºWô] ALXm Utßm
EVWm úXNô] Ï®ûUVjûR N¬
TôodLÜm.

– úY¬u AÚLôûU ¬l©p CûQl©u ©u
TdLj§u úUp úXNô] FÓÚÜRp
Tt\ûYlûT N¬ TôodLÜm.

• ¿eLs SpX Ø¥ÜLs ùTßm YûW CkR
T«t£ §ÚmT ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 4: YôÙ Tt\ûYjRp ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p 'T'
CûQl× @©pXh ùYpÓ

• YûWTPjûR úTôX T¦lùTôÚs
ÕiÓLs RVôo ùNnVÜm.

• Tt\ûYl× ùNnV úYi¥V RLÓL°u
úUtTWl× Utßm ®°m×Lû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

• YôÙ Tt\ûYl× úUû_«u úUp 'T'
CûQl× EÚYj§p RLÓLû[
AûUdLÜm.

• TôÕLôl× BûPLs Utßm YôÙ
Tt\ûYl× LiQô¥Ls A¦VÜm.

• Sô£p Gi 5 ùTôÚj§, YôÙ Tt\ûYl×
¨ûXVjûR AûUjÕ CWiÓ
YôÙdLÞdÏ 0.15 Kgf/cm2þp AÝjRm
AûUdLÜm.

• SÓ¨ûXVô] ãYôûXûV AûUjÕ,
úUÛm 1.6 ªÁ C.C.M.S. Lm©ûV ùLôiÓ
ûUVj§p CûQl©u CWiÓ
Øû]L°p Ø¥fÑ Tt\ûYjRp.

• êX®hPjûR ùLôiÓ CûQl©u
ºWûUlûT N¬TôojRp Utßm Ø¥dÑ
ùNnR TÏ§ûV ÑjRm ùNnRp.

• NUUhPUô] AûUl©p Tt\ûYl×
úUû_«u úUp T¦lùTôÚû[ ûYjRp.

• CPÕ×\ ùRô¯tÖhTjûR ùLôiÓ
ùYp¥e BWm©jÕ ©\Ï CûQl©u
YXÕ ûL TdL Øû]ûV EÚLÜm.

• Tt\ûYdL úYi¥V TWlûT EÚdLÜm
(¡ûPUhUô] RLÓ Utßm ùNeÏjÕ
RL¥u TôLjûR NUUôL) Utßm
CûQl©p @©pXo WôûP EÚ¡V UÓ®p
ùNÛjRÜm.

• N¬Vô] SLojRp úYLm TWôU¬jÕ, ºWô]
ùYpÓ RPU¦ûV EÚYôdÏYRtÏ
FÕÏZôn Utßm @©pXo Lm©ûV
§\ûUVôLd ûLVô[Üm.

• ùYp¥u Øû]«p EÚ¡V ÏZmûT
¨Wl©V ©\Ï CûQl©u CPÕ ûL
Øû]«p ùYpûP ¨ßjRÜm.

• _øYôûXûV Aû]jÕ®hÓ, Sô£ûX
Ï°Wf ùNnÕ, Utßm ARàûPV
CPj§p ûYdLÜm.

• Tt\ûYjR CPj§p ÑjRm ùNnÕ
@©pXh ùYp¥p Ïû\TôÓLÞdÏ
úNô§jRp.

TôojÕ úNô§jRp (Visual inspection)

• úXNô] Ï®RuûU, ºWô] ALXm, ºWô]
¬l©p TWTWl×Ls SpX ùYpÓ ÀÓLû[
T¬úNô§jRp, ùYpÓ Ï¯ùYhÓ, CqYôß
Ju±u ÁÕ Juß, §WYm
F±ùY°lTÓm RuûU CpXôUp
CÚlTÕ SpX RWUô] ùYpÓûY
Eß§lTÓjÕYRôÏm.

• A§LUô] T«t£dÏ CûQl©u
Utù\ôÚ TdLj§u úUp ùYpÓ ùNnVÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NUUhPUô] AûUl©p Bod ùYp¥e ùLôiÓ NÕW Th CûQl×
(Square butt joint by arc in flat position

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• NUUhPUô] AûUl©p NÕW Th CûQlûT ùYpÓ ùNnRp
• ØÝûUVô] Th CûQl× Tt\ûYlûT úNô§jRp.

CkR YûLVô] CûQl× ùRô¯tNôûX«p
ªLÜm TWYXôL TVuTÓ¡\Õ.  CWiÓ
TdLeL°Ûm Tt\ûYlTÕ G²p (6 mm RLÓ
TÚUu) SpX Tt\ûYlûT ùT\ Ø¥¡\Õ.

AûUjRp Utßm Ø¥fÑ Tt\ûYl×
(Setting and tacking)

Tt\ûYl©p CûPùY° 3 ªÁþûV ùLôiÓ
Th CûQl×Ls úTôX ÕiÓLû[
AûUjRp.

Øû]L°u CWiÓ TdLØm Utßm
ûUVj§p Jußm ê¥ Tt\ûYjRp.
(Fig 1)

Ø 3 ªÁ M.S. GXdhúWôûP TVuTÓjRÜm.
120 þ 130 Bmv ªuú]ôhPm Utßm 15 ªÁ
Pôd Tt\ûYjRXõu ¿[jûR AûUjRp.

Pôd Tt\ûYl×Ls EÚ¡ «Úd¡\Rô
G] Eß§TÓjRÜm.

Pôd Tt\ûYjRp ©\Ï ºWûUlûT N¬
TôojRp Utßm úRûY G²p Uß AûUjRp.
(Fig 2)

ØÝYÕUôL Pôd þ ùYpÓLû[ N¬ TôojRp.

Th CûQl× Tt\ûYjRp (Welding butt
joint)

NUUhPUô] AûUl©p CûQlûT
AûUjRp.

M.S. GXdhúWôÓ Ø 4 ªÁþûV Utßm
N¬Vô]ûR ùLôiP 150 - 160 Bmlv
ªuú]ôhPm TVuTÓj§ ØRp @ÀûP
T§VÜm.

• GXdhúWôÓ úLôQm

• SLojRp úYLm Utßm

• Bod ¿[m (TPm 3)

¸rLiPûYLÞdÏ ùYp¥e úLôh¥u
úUúX Øuú]ôd¡ Utßm ©uú]ôd¡
GXdhúWôûP SLojRp (Move the electrode
forward and backward along the line of the weld to)

• ùYpÓ A¥lTRtÏ ØuúT ùUhPûX
ãPôdLÜm.

• CRu êXm G¬Ùm úTôdÏ
Ïû\dLTÓ¡\Õ.

• ùYp¥u Ef£ úUp LNÓ §ÚmT RsÞRp
Utßm LNÓ úNojRp B¡VYtû\
LhÓlTÓjR úYiÓm.
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ùYpÓ®û] úNô§jRp (Inspection of the
weld)

ùYph A¥jR CPj§XõÚkÕ LNûP ¿dLÜm
ùYp¥u RuûUûV A±V ©uYÚY]Ytû\
úNô§jRp. (Fig 4)

• Tt\ûYjR @À¥u ALXm Utßm EVWm
ºWôL CÚdL úYiÓm.

• úRôt\m ùUuûUVôL Utßm £t\ûX
úTôp (¬l©pLs) CÚdL úYiÓm.

• ùYp¥u ØLm úXNô] Ï®VôL CÚdL
úYiÓm.

• ùYpÓL°u ®°m× SpX EÚ¡ CÚdL
úYiÓm. Ju±u ÁÕ Ju±pXôÕ Utßm
Ï¯ùYhÓ CpXôÕm CÚdL úYiÓm.

• BWmTm Utßm ̈ ßjRm ×s°L°p SuÏ
FÓÚ® EVo Øû]Ls CpXôUp CÚdL
úYiÓm.

• ùYp¥u úYo Utßm RLÓ úUtTWl× SpX
EÚÏRp Utßm FÓÚYp ùLôi¥ÚdL
úYiÓm.

• RL¥u úUtTWl× çYpL°pXôUp
CÚdL úYiÓm.

NUUhPUô] AûUl©p Bod ùYp¥e êXm 'T' @©pXh CûQl×
ùNnRp (‘T’ fillet joint by arc in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ®¬Np Utßm ùYpÓ Ïû\Tô¥pXôR NUUhPUô] AûUl©p Bod ùLôiÓ 'T'
@©pXh CûQl× ùYpÓ ùNnRp

• ùYp¥u CVp×LÞdÏ @©pXhûP úNô§jRp.

'T' ApXÕ úXl CûQl©u úUp ùYpÓ
T¥Vf ùNnYûR @©pXh ùYpÓ G]lTÓm.
A¥dL¥ 'T' CûQlûT @©pXh CûQl×
G]lTÓm. (Fig 1)  CkR CûQl×
ùRô¯tNôûX @úTl¬úL`u úYûX«p
ùTÚmTôÛm TVuTÓ¡\Õ.

AûUjRp Utßm Ø¥fÑ Tt\ûYjRp
(Setting  and tacking) (TPm 2)

90º 'T'þûV EÚYôdÏYRtÏ, ºWûUl©p
ÕiÓLû[ AûUjRp.

CWiÓ Øû]L°p ÕiÓLû[ Ø¥fÑ
Tt\ûYjRp.

Ø 3.15 ªÁ M.S. GXdhúWôÓ TVuTÓjRÜm.

150 - 160 Bml³p ªuú]ôhPm AûUjRp.

CRu úPd Tt\ûYl×Ls 15 ªÁ
¿[jûR ùLôiÓ Su\ôL Es[ûR
Eß§ ùNnVÜm.

úPd Tt\ûYjRp ºWûUlûT N¬ TôodLÜm.

@©pXh CûQlûT Tt\ûYjRp (Welding
a fillet joint)

NUUhPUô] AûUl× Tt\ûYjRÛdÏ
CûQlûT AûUjRp. (TPm 3)

RLÓ úUtTWl©tÏ 45ºþ úLôQj§p
CûQl©u êûX«p GXdhúWôûP
ùTôÚjRÜm. (Fig 4)
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GXdhúWôûP SLÚm §ûN«p 10°-20° YûW
NôndLÜm (Fig 5)

JúW CPj§p A§L ùYph BYÕ
ApXÕ ¸rùYhÓ úRôt\m
B¡VYt±tÏ TôÕLôlTôL EÚ¡V
ÀÓ Utßm Eû\kÕ úTô]
Tt\ûYl× CPj§p úNô§dLÜm.

CqYô\ô] ©ûZLs HtTÓm úTôÕ
N¬VôdÏYRtÏ GXdhúWôÓ
úLôQjûR UôtßRp ApXÕ
úYLjûR A§L¬jRp ùNnV
úYiÓm.

ùYpûP úNô§jRp (Inspect the weld)

ùYpÓ ØÝYûRÙm ÑjRm ùNnVÜm.

N¬Vô] Y¥Ym Utßm A[®tÏ
@©pXhûP úNô§dLÜm.

ùYp¥u ØuTLj§p Ï¯ùYhÓ Utßm
Ju±u ÁÕ Juß CpXôÕ CÚdL úYiÓm.
(Fig 6)

RL¥tÏ ¡hPjRhP NUUôL @©pXh
ùYp¥u Lôp ¿[UôL CÚdL úYiÓm.

ùYp¥u FÓÚYp úYo YûW CÚdL
úYiÓm.

ùYp¥u ØLm úXNô] Ï®VôL CÚdL
úYiÓm.

Bd³þA£h¥≠u ̈ ûXVjûR AûUjRp (Setting up Oxy-Acetylene plant)

úSôdLm: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Bd³þA£h¥Xõu ¨ûXVjûR AûUdLÜm.

YôÙ Tt\ûYjRp TÏ§«tÏ úNªl×
Aû\«²XõÚkÕ ê¥ÙPu á¥V Bd³_u
Utßm A£h¥Xõu EÚû[Lû[ SLojRÜm.
Bd³_u EÚû[«u úUp LÚl× ̈ \Øs[
ùT«ihÓm, A£h¥Xõu EÚû[«u úUp
ùUìu ¨\Øs[ ùT«iÓm

AûPVô[j§tLôL ùT\lTÓ¡u\]..  úUÛm
Bd³_u EÚû[ A£¥Xõu EÚû[ûV®P
EVWUô]RôÏm Utßm  Bd³_u A£
EÚû[«u ®hPm A£h¥Xõu EÚû[«u
®hPjûR ®P £±VRôL CÚdÏm.
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EÚû[Ls LôXõ EÚû[L°²XõÚkÕ
R²jR²úV ûYj§ÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

¥WôXõ«p YôÙ EÚû[Lû[ AûUjÕ
AûY ùN«û] ùLôiÓ TôÕLôdLÜm.
(Fig 1)

GlúTôÕm RûW«uúUp/Rôe¡«p
EÚû[«û] ¨ªokÕ/ùNeÏjRôL ûYjRp.
úYiÓm (Fig 2)

SLojÕm úTôÕ, YôÙ EÚû[Lû[
ùNeÏjRô] AûUl©²XõÚkÕ úXNôL
NônYôL ûYj§ÚdL úYiÓm Utßm
EÚû[ YôpÜL°tÏ ùLÓRp HtTPôUp
CÚdL TôÕLôlTô] ùRôl© TVuTÓjR
úYiÓm. (Fig 3)

RûW«u úUp ¡ûPUhPUôL EÚû[Lû[
EÚhPdáPôÕ.

EÚû[j ùRôl©ûV ¿dL úYiÓm. EÚû[
Nô®ûV TVuTÓj§ §\jRp Utßm
êÓYûR ®ûWYôL ùNnV úYiÓm. (Fig 4)
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£XõiPo YôpûY §\kÕ êÓm úTôÕ,
YôpÜ NôdùLh¥p Es[ ç£Ls ÑjRm
ùNnVlTÓm. CqYôß ùNnYRôp £XõiPo
YôpÜ N¬VôL ùTôÚj§ úLv Äd BYûR
R®tÏm, úUÛm ç£L[ôp ùWÏúXhP¬u
Esú[ HtTÓm Tô§l×Ls R®odLlTÓm.

GlúTôÕm EÚû[Lû[ §\kÕ êÓm úTôÕ
ùY°®Óm Yôp®tÏ G§o×\m ¨tLÜm.
(TPm 5)

EeLÞûPV ûLL°p ¡Ãv (A) B«p
,pXôUp CÚdL úYiÓm.

Bd³_u YôÙ EÚû[dÏ Bd³_u
ùWÏúXhPo CûQdLÜm. (YXÕ ûL TdL
Uû\Ls)

A£¥Xõu YôÙ EÚû[dÏ A£¥Xõu
ùWÏúXhPûW CûQdLÜm. (CPÕ×\
Uû\Ls)

CWiÓ ùWÏúXhPoL°u AÝjRm N¬
ùNnÙm vdÚdLs ¬Äv ùNnVlThP
¨ûX«p CÚlTûR ¨fN«dLÜm.

A£¥Xõu CûQl×Ls CPÕ×\ Uû\
ùLôiÓ Utßm Bd³_u YXÕ×\ Uû\
ùLôi¥ÚdÏm, EÚû[Ls úUp N¬Vô]
ùWÏúXhPûW CûQlTûR ¨fN«dLÜm.

A£¥Xõu ùWÏúXhPo CûQjRp §ÚÏ
Sh¥u úUp ¿iP Ts[ ùYhÓûY
ùLôi¥ÚdÏm, Utßm ©W^o A[® ùUìu
¨\j§p CÚdÏm. (TPm 6)

Aû]jÕ Uû\Ùs[ CûQl×Lû[Ùm
ØRXõp ûLL[ôp Cßd¡ ùTôÚjR úYiÓm.
©\Ï vúT]o UhÓm TVuTÓjR úYiÓm.
CÕ úLôoj§ûQl©p ÏßdÏ Uû\
HßRûX R®ojRÛdÏ ERÜm.

GlúTôÕm Uû\Ls A¥TPôUp CÚdL
N¬Vô] A[Ü vúT]o TVuTÓjRÜm.
(Fig 7)

UûWÙs[ CûQl×L°p íl¬úLNu
ùNnV B«p ¡Ãv úTôu\ûY TVuTÓjR
áPôÕ, Hù]²p AÕ ¾ ®TjûR
HtTÓjÕm. (TPm 8)
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Uû\ûV CÚdÏm úTôÕ A[Yô] ®ûN
ùLôÓdL úYiÓm. A§L CßdLm ùNnÙm
úTôÕ Uû\Ls Tô§lTûPÙm.

ùWÏúXhPo Øû]«p ÏZôn
CûQlTôû] CûQjÕ Utßm FÕÏZôn
Øû]«p ÏZôn TôÕLôlTôû]
CûQdLÜm.

(Bd³_u Y¯«tÏ LÚl×d ÏZôn Utßm
A£¥Xõu Y¯«tÏ ùUìu LXo/YiQ
ÏZôn TVuTPjRÜm)

A£¥Xõu CûQl×Ls §ÚÏ Sh¥u
êûXL°u úUp JÚ ùYhÓ Utßm
CPÕ×\ Uû\LÞm, Bd³_u CûQl×Ls
ùYhÓ HÕm CpXÕ YXÕ ×\ Uû\
ùLôi¥ÚdÏm.

LÚl× ûTl©u JÚ Øû]ûV Bd³_u
ùWÏúXhPo AÜhùXh¥Ûm, ùUìu ¨\
ûTl©u JÚØû]ûV B£h¥Xõu
ùWÏúXhPo AÜhùXh¥Ûm CûQdLÜm.
(Fig 9)

SpX ©¥Uô] CûQl©tÏ úaôv
¡°lLû[ TVuTÓjRÜm. AqYôß
TVuTÓjÕm úTôÕ ÄdúLw R®odLlTÓm.
(Fig 10)

ÏZôn ¡°lLû[ CßdÏRÛdÏ §ÚÏ
CVd¡/§Úl×°ûV (vÏÚ ¥ûWYo)
TVuTÓjRÜm.

GlúTôÕm N¬Vô] A[Ü ÏZôn ¡°lLû[
TVuTÓjRÜm. (Fig 11)
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Bd³_u ûTl CûQdLlThÓs[
ùWÏúXhP¬u vÏÚûY §Ú¡ AÝjRjûR
A§L¬dLÜm. (Fig 12)

úRûYVô] AÝjRj§tÏ ©Wv^o YôpûY
§\kÕ ûTl©às Jh¥ ùLôi¥ÚdÏm
ÏlûT ApXÕ ÕLsLû[ ùY°úVt\Üm.

úUÛm A£h¥Xõu ÏZô«tÏ AûRúV
§ÚmT ùNnVÜm.

FÕ ÏZôn CûQjRp (Attaching blowpipe)

ÏZôn ûTl©u Utù\ôÚ ØûQ FÕ ÏZôn
CuùXh¥p CûQdLÜm (Fig 13)

ûTl©u úUp ùTôÚjRlThÓ A£h¥Xõu
CûQl©p CûQdLlTÓ¡\Õ. ÏZôn
TôÕLôlTôuLs ùYhÓ Ï±L°pXôRÕ
Bd³_u ÏZôn ûTl©u úUp
ùTôÚjRlThÓ Bd³_u CuùXh¥p
CûQdLlTÓ¡\Õ. (Fig 14)

CRu ÏZôn TôÕLôlTôuLs WlTo
ÏZônL°tÏ FÕÏZô«²XõÚkÕ YôÙ
§Úm© KÓYûR RÓd¡\Õ, AûY
Sôuþ¬hPou YôpÜL[ôL ùNVpTÓ¡\Õ.

YôÙ AÝjRjûR N¬ ùNnRp (Adjusting the
gas pressure): Bd³_u Utßm A£¥Xõu
YôÙ AÝjR Sô£Xõu A[®tÏ HtT
ùWÏúXhPoL°p N¬ ùNnV úYi¥
CÚdÏm.

Sô£Xõu A[Ü T¦lùTôÚs Utßm ARu
TÚUàdÏ HtT úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ.

YôÙ AÝjRjûR N¬ ùNnYRtÏ,  CÚ
EÚû[L°u YôpÜLû[ §\dLÜm £±V
A[Ü Sô£pLÞdÏ 0.15 Kg/cm2 CWiÓ
ùWÏúXhPoL°u úUp AÝjRjûR ùNh
ùNnVÜm. ûTl LuhúWôp YôpÜLs YôÙ
AÝjRm ùNh ùNnÙm úTôÕ §\k§ÚdL
úYiÓm

CRu AÝjRm, YôÙ ùWÏúXhPoL°u
AÝjR A[®p TôodL Ø¥Ùm

L£®tÏ úNôRû] (Testing for leakage)

Aû]jÕ CûQl×LÞm L£Ü CÚd¡\Rô
G] úNô§dL úYiÓm..

ÏZôn TôÕLôlTôuLû[ FÕ ûTl / FÕ
ÏZôn Øû]«p ùTôÚjRÜm.  ÏZôn
TôÕLôlTôuLs ¿iP Ts[ Y¯ûV
ùLôiÓ êûXL°p A£¥Xõu ÏZôn
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Bd³_u CûQl×L°p úUp úNôl
Ri½¬u TVuTÓjÕYÕ ¾ ®TjÕLû[
EÚYôdLXôm.

L£Ü úNôRû]«u úTôÕ ¾lùTh¥Ls
Utßm _øYôûXûV Ju\ôL
TVuTÓjRdáPôÕ.

_øYôûXûV HtßRp (Lighting the flame)

ùYp¥e FÕ ÏZô«u LÝj§p T¬kÕû\
ùNnR A[ÜYô] Sô£ûX CûQdLÜm.
G]úY Sô£p Gi 3.

YôÙ EÚû[Lû[ §\kÕ, ùWÏúXhPoL°u
úUp T¬kÕûW, ùNnR YôÙ AÝjReLû[
N¬ ùNnVÜm.

Bd³_u Utßm A£¥Xõu AÝjRm Sô£p
Gi 3þdÏ 0.15 Kg/cm2 BÏm.

ªLÜm ùUÕYôL EÚû[ YôpÜLs
§\dLÜm.

ùWÏúXhP¬p AÝjRm ùNh ùNnÙm úTôÕ
ÕpXõVUôL AûUlTRtÏ FÕ ÏZôn
LhÓlTÓj§ YôpûY §\kÕ ûYdLÜm.

FÕ ÏZô«u úUp 1/4 Ñtß A£¥Xõu
LhÓlTÓj§ YôpûY §\dLÜm. (Fig 17)
LÚm×ûLVôL Ñtß×\/ùY° UiPX Lôt±p
Bd³_û] TVuTÓj§ A£h¥Xõu
G¬¡\Õ.

A£¥Xõu CûQl×LÞdÏ úNôl YôhPo
LûWNûX Utßm Bd³_u CûQl×LÞdÏ
ÑjRUô] Ri½o TVuTÓjRÜm. (Fig 16)
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vTôod ûXhPûW R®W Ut\ HúRô JÚ ¾
NôR]m TVuTÓjÕYûR R®odLÜm.

FÕ ÏZôûV §\dÏm úTôÕ RUdúLô
Ut\YÚdúLô Tô§dLôR YiQm
TôÕLôlTô] §ûN«p ûYjÕ §\dLÜm.
LÚm×ûL Uû\Ùm YûW A£¥Xõu YôÙûY
A§L¬dLÜm. (TPm 18)

_øYôûXûV LY²jÕ FÕ ÏZô«u
Bd³_u LhÓlTÓj§ YôpûY §\kÕ
Bd³_û] úNodLÜm.  ClúTôÕ Sô£Xõu
Øû]«p  LÚm×ûL Uû\Ùm. (TPm 19)
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YôÙ ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p NÕW TdL CûQl× (Square butt
joint in flat position by gas)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• NÕW TdL CûQl©tÏ ºWûUlTôL ùNnùTôÚû[ AûUjÕ, úPd Tt\ûYjRp
• NUUhPUô] AûUl©p §\kR NÕW Th CûQl× úUp ºWô] Utßm Su\ôL
FÓÚ®Ùs[ Tt\ûYl× RPU¦ûV EÚYôdÏRp

• Ø¥ÜùTt\ CûQlûT TôojÕ úNô§jRp.

SpX ùYpÓ ùNnR CûQl×LÞdÏ
úRûYL[ôYÕ:

CûQl× Li¥lTôL N¬Vô] ºWûUl©p
CÚdLúYiÓm. (®XÏRp CpXôÕ)

ùYpÓ Su\ôL EÚLf ùNnÕ, Su\ôL
FÓÚÜRp, ALXm Utßm EVWj§p ºWô]Õ,
N¬Vô] A[®p, Utßm Eh×\ ApXÕ
ùY°l×\ RYßL°pXôÕ CÚdL úYiÓm.

CPj§p AûUjRp Utßm Pôd
Tt\ûYjRp

N¬Vô] CûPùY° Utßm ®XÏm
AàU§V[®tÏ AûUjÕ, Utßm Pôd
Tt\ûYjRp. (TPm 1)
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Ø¥fÑ Tt\ûYjRp ©\Ï ºWûUlûT N¬
TôojRp, úRûY G²p Uß AûUjRp.(Fig 2)

ùYp¥e (Welding)

¸rÙs[ûYúVôÓ CPÕ×\ ùRô¯t
ÖhTjûR TVuTÓj§ Ø¥Yô] FÓÚYp
ùLôiÓ Su\ôL EÚ¡Ùs[ Tt\ûYl×
RPU¦ûV EÚYôdLÜm. (TPm 3)

– FÕ ÏZôn CVdÏRÛdÏ T¬kÕûW ùNnR
úLôQj§p @©pXo Lm©ûV ©¥dLÜm.

– ºWô] SLÚm úYLm Utßm FhPjûR
TWôU¬dLÜm.
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– N¬Vô] A[Ü Nô® Õû[ûV
EÚYôdLÜm.

ùNnùTôÚû[ ¨û\Ü ùNnRp (Finish the
job)

ºWûUlûT N¬ TôojRp þ úRûY G²p
®XLûX ¿dLÜm, Utßm ¸r
ùLôÓdLlThÓs[Ytû\ úNô§dLÜm.

ùYpÓ @Àh ºWô] ALXm Utßm EVWUôL
CÚdL úYiÓm. (Fig 4)

YôÙ Tt\ûYdÏm Øû\«p NUUhPUô] AûUl©p 'T' CûQl×
@©pXh ùYpÓ ùNnRp. (Fillet weld ‘T’ joint in flat position by gas welding (TASK 5))

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• @©pXh ùYpÓ 'T' CûQl©tÏ T¦lùTôÚû[ AûUjÕ Pôd Tt\ûYjRp
• T¬kÕûW ùNnR @©pXo WôÓ Utßm Sô£p A[Ü TVuTÓj§ 'T' @©pXh CûQlûT
ùYpÓ ùNnRp

• ¨û\Ü ùNnR CûQlûT TôojÕ úNô§jRp.

'T' @©pXh CûQl×Ls, ùRô¯tNôûX«p
AkR A[®p TVuTÓ¡\Õ.
A¥jR[eLû[ EÚYôdÏRp, B«p Utßm
¿o ùLôsLXuLÞdÏ ùNeÏjÕ Rôe¡Lû[
JjR LhPûUl× úYûXLs ùNnVXôm.

CkR CûQl× ùNXÜ Ïû\Yô]Õ, Utßm
Ïû\kR A[Ü ®[m× RVôo ùNnRôp
úTôÕUô]Õ. T«t£ CpXôUp ùYpÓ
ùNnÙm úT#ôÕ (N¬NUªpXôR ùXd ¿[m,
Ï¯ ùYhÓ, TXY]) ùYpÓ ùNnV L¥]UôL
CÚdÏm.

úYo FÓÚYp Li¥lTôL ØÝûUVôL
ùT\Ø¥¡\Õ, Ï¯ ùYhûP R®odL
úYiÓm.

T¦lùTôÚs ÕiÓLs AûUjRp
Utßm Pôd Tt\ûYjRp (Setting and tacking
the job pieces)

'Tee' CûQl©tÏ Tt\ûYl× úUû_«u
úUp ÕiÓLû[ AûUdLÜm.

Rôe¡ûV TVuTÓj§ AûUl©p
ÕiÓLû[ ©¥dLÜm. (Fig 1)

ùNeÏjÕ ÕiÓ, ¡ûPUhP Õi¥tÏ
ùNeÏjRôL CÚlTûRÙm, Nk§XôUp
CÚlTûRÙm Eß§ TÓjR úYiÓm.

ùNeÏjÕj RuûUdÏ êX®hPjûR
ùLôiÓ N¬TôodLÜm.

CûQl©u JÚ TdLm úUp CWiÓ
Øû]L°p (Fig 2) CûQlûT Pôd Tt\
ûYdLÜm.
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– £t\ûX Y¥Ym Utßm EÚÏRp, ØÝRô]
FÓÚYúXôÓ CÚdL úYiÓm. (Fig 5)

– Ï¯ ùYhÓ, EÚÏRXõu Tt\ôÏû\, ¡WPo
¨WlTlTPôRÕ úTôu\ RYßLs
CpXôUp CÚdL úYiÓm.
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NUUhPUô] AûUl©p 'T' CûQl×
@©pXh Tt\ûYl× (TPm 3) (Welding of fillet
‘T’ joint in flat position)

Pôd Tt\ûYjR CûQlûT Rôe¡ NônjÕ
NUUhPUôL AûUdLÜm. (Fig 3)

EÚ¡V UÓ®²XõÚkÕ Pôd Tt\ûYl×
Utßm ÕûQ EúXôLj§u EÚÏRp
ùLôiÓ CûQl©u YXÕ×\ Øû]«p
Tt\ûYl× BWm©dLÜm.  ùNÛjÕ
úLôh¥tÏ 60º ØRp 70ºþ úLôQj§p
CPÕ×\Uô] §ûN«p FÕ ÏZôn Utßm
30º ØRp 40ºþ úLôQj§p @©pXo WôûP
ûYdLÜm.  FÕ ÏZôn Utßm @©pXo Lm©
CûQl©u 2 úUtTWl×L°²ûPúV 45ºþp
©¥j§ÚdL úYiÓm.  CÕ úYo FÓÚYp
Eß§TÓjRÜm.  ºWôL CWiÓ ÕiÓLs
EÚÏYûR Eß§TÓjR AÚLôûUVôL EÚ¡V
EúXôLjûR TôodLÜm.  ÕiÓLs ºWôL
EÚL®pûX G²p FÕ ÏZô«u
úLôQjûR Uôt\Üm.  EÚ¡V UÓ ùNn¡\
úTôÕ UÓ®u ûUVj§p @©pXo Lm©ûV

úNodLÜm.  @©pXo Lm©dÏ ©vPu (Øu
©u) úTôX CVdLjûRÙm Utßm ÑYôûX
(FÕ ÏZôndÏ) úXNôL TdLYôhÓ
AûNÜûY ùLôÓdLÜm.

NUUô] Lôp ¿[ @©pXh ùYpûP
EÚYôdÏYRtÏ CWiÓ RLÓL°às úY¬p
N¬NUUô] FÓÚYp HtTP FÕ ÏZôn
Utßm @©pXo WôÓ/Lm©«u ùNÛjÕm
úYLjûR N¬ ùNnVÜm.

TôoûY«p úNô§jRp (Fig 4) (Visual
inspection)
Tt\ûUl× CVk§W ùTôÚhLû[ ÑjRm
ùNnÕ ©\Ï LöúZ Es[Ytû\ úNô§dLÜm.

– Tt\ûYl× RPU¦«u ºWô] ùYpÓ
A[Ü Utßm Y¥Ym (YÛîhPp Utßm
ÑÚdLm Ntß Ï®k§ÚdÕm).

– NUUô] ùXd ¿[m, ùYpÓ Øû]L°p
Ï¯ ùYhÓ CpXôRÕ.

– F± ùY°lTÓm RuûU«pXôÕ, Ju±u
ÁÕ Juß CpXôUXõÚlTÕ.
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RVô¬l× Utßm EtTj§ (Production & Manufacturing) T«t£ 1.4.58
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

YôÙ Utßm @©pXo Lm©ÙPu (©pXo WôÓPu) Utßm Lm©«pXôÕ
(©pXo WôÓ CpXôRÕ) J¥ EÚÏRp, ÑYôûXûV AûUj§ÓRp (Setting
up of flames, fusion runs with and without filler rod and gas)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Sô£p A[®tÏ HtT YôÙ AÝjRm AûUjRp
• T¦lùTôÚs TÚU²tÏ HtT N¬Vô] A[Ü Sô£ûX úRokùRÓjÕ ùTôÚjÕRp
• CPÕ×\ ùRô¯tÖhTm TVuTÓj§ @©pXo WôÓPu Lm©«pXôUp ùYpÓ EÚÏRp
KhPm, NUUhPUô] AûUl©tÏ T¦lùTôÚû[ AûUjRp

• Bd³þA£h¥Xõu _øYôûX G¬ëhPp, N¬ ùNnRp Utßm Aû]jRp
• úYûX ¨ßjÕYRtÏ Bd³þA£h¥Xõu ¨ûXVjûR êÓRp
• Tt\ûYl× ¨ûXV ùTôÚû[ ÑjRm ùNnRp, ùYpÓ Ïû\TôÓLÞdÏ  TôoûY«p
úNô§jRp.
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• TôÕLôl× BûP A¦VÜm.

• YôÙ EÚû[Lû[ §\kÕ
ùWÏúXhPoL°p  YôÙ AÝjReLû[ N¬
ùNnVÜm.

• FÕ ÏZô«p A£¥Xõu YôÙ®u
LhÓlTÓjÕm YôpûY §\dLÜm.

• vTôod ûXhPûW TVuTÓj§
_øYôûXûV G¬ëhPÜm.

¾«û] HtTÓjÕm úYß
N ô R ] e L s T V u T Ó j Õ Y û R
R®odLÜm.

• LÚl× ÑYôûX ¨tÏm YûW A£h¥Xõu
KhPjûR N¬ ùNnÜm.

• _øYôûXû«p HRôYÕ JXõ CpXôÕ
EÚYôdLlTÓ¡\ N¬Vô] EÚû[ Eh×\
ám©u YûW Bd³_u YôÙûY
§\dLÜm.  CÕúY SÓ¨ûX _øYôûX
G]Xôm.

• Bd³_u YôÙûY A§L¬lTûR ùLôiÓ
Bd³ûP£e _øYôûXûV N¬ ùNnRp.
(áoûUVô] Eh×\ ám×Pu, Utßm

úXNô] ¶v³e JXõ)

• ÁiÓm SÓ¨ûX _øYôûX AûUjÕ
HRôYÕ JXõ CpXôÕ Jo ùY°l×\
NhPjûRd ùLôiÓ êÓRÛs[
ùUuûUVô] Eh×\ ám×Pu A£¥Xõu
YôÙûY A§L¬jÕ  Lôo×ûW£e
_øYûXûV N¬ ùNnVÜm.

• úTdTVoApXÕ l[ôvúTd  CpXÕ
ãYûXûV AûUjÕ ¨oY¡dÏm YûW
ãYôûXL°u AûUjRûX §ÚmT
ùNnRp.

ÑYôûX AûQjRp Utßm úYûX
¨ßjÕRp / úYûX ùNnRp

• ØRXõp A£h¥Xõu YôpÜûY ê¥
_øYôûXûV AûQdLÜm.

• úXNôL Bd³_u YôÙûY §\kÕ  Ï°Wf
ùNnYRtÏ Ri½¬p Sô£p FÕ ÏZôûV
êrL ûYdLÜm.

• EÚû[ YôpÜLû[ êP ûX²ÚkÕ
Aû]jÕ AÝjRjûR ®Ó®dLÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Bd³þA£h¥Xõu ãYôûX AûUjRp

ùNnV úYi¥V úYûX 2: YôÙ ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p @©pXo WôÓ CpXôÕ
KÓ¡\ EÚÏRp

• ùLôÓdLlThP êXlùTôÚ°u A[ûY
N¬ TôodLÜm.

• A[®tÏ Uôod ùNnÕ  AWm ùNnRp.

• TPj§p úTôX Tt\ûYl× À¥u
AûUlûT Ï±jRp.

• úUtTWlûT ÑjRm ùNnRp.

• H\dÏû\V 15 mm EVoj§V CPÕ
®°mûT ùLôiÓ ùYp¥e úUû_«u
úUp T¦lùTôÚs ÕiûP AûUjRp.

• FÕ ÏZôn (Ck§Vô Bd³_u
EÚYôdLm) ùLôiÓ Sô£p A[Ü þ 5
úRokùRÓjÕ Utßm CûQdLÜm.

• ùWÏúXhPoL°u úUp 0.15 Kg/cm2þp
A£h¥Xõu Utßm Bd³_u

AÝjRjûR AûUdLÜm.

• TôÕLôl× BûP A¦VÜm Utßm
SÓ¨ûX _øYôûXûV AûUdLÜm.

• CPÕ×\UôL Ï±l©ÓRXõp,
úUtTWl©XõÚkÕ 1.5 mm ØRp 3.0 mm YûW
_øYôûX ám×®u TdLjÕ úUtTWl×
çWjûR ùLôiÓ Sô£p 90º úLôQm
ùYp¥e Y¯ûV ùLôiÓ (Õû[ LÚ®Ls
ùLôiÓ Ï±l©hPÕ) Sô£p úLôQm 60º
- 70ºþûV ùLôiÓ N¬Vô] ®°m©p
T¦lùTôÚû[  AûUl©p FÕ ÏZôûV
©¥dLÜm.

• FÕ ÏZô«u úXNô] YhPUô]
CVdLjûR ùLôiÓ úUtTWlûT
ãPôÏRp Utßm EÚÏRp BWm©dLÜm.
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• ¿eLs Esú[ EÚÏRp úTôX (EÚ¡V
EúXôLj§u £±V EÚû[ UÓ) ºWô]
úYLjûR ûYjÕ CPÕ×\ §ûN«p FÕ
ÏZôûV SLojRÜm.

ùYlTj§u áÓRXô] ùN±ûY
R®odLÜm.  EúXôLm A§L ãÓ
ùLôi¥ÚdÏm G²p, EÚ¡V
UÓ®XõÚkÕ çWUôL £±Õ  úSWm
FÕ ÏZôûV çdLÜm.

FÕ ÏZô«u ùNÛjÕm ®¡Rm
Utßm YhPUô] CVdLjûR N¬
ùNnRp ùLôiÓ N¬Vô] A[®p
EÚ¡V UÓûY ûYdLÜm.

• CPÕ ®°m©p ¨ßjRÜm Utßm
®ûWYôL FÕ ÏZôûV çdLÜm.

• ãYôûXûV AûQjÕ  Ri½¬p FÕ
ÏZôûV Ï°ìhPÜm.

• G@Ï JVo ©Wû^ ùLôiÓ EÚ¡V
úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ  EÚÏRp
KhPj§u ºWô]j RuûUûV úNô§dLÜm.

ùNÛjÕm úYLm Utßm FÕ
ÏZôn CVdLm N¬VôL CÚd¡\Õ
G²p, EÚÏRp KhPm ºWô] ALXm
Utßm NUUô] úRôt\eL°p
úRôußm.

• ¿eLs úSWô] EÚÏRp ùTßmYûW
T«t£ûV §ÚmT ùNnVÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3: YôÙ ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p @©pXo WôÓPu
EÚÏRp KhPm

• ùLôÓdLlThÓs[ êXlùTôÚ°u
A[ûY N¬ TôodLÜm.

• A[®tÏ Uôod ùNnÕ  AWm ùNnVÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX Tt\ûYl× À¥u
AûUlûT Ï±dLÜm.

• H\dÏû\V 15 ªÁ EVoj§V CPÕ
®°mûT ùLôiÓ ùYp¥e úUû_«u
úUp T¦lùTôÚû[ AûUdLÜm.

• Sô£p A[Ü 5þûV úRokùRÓjÕ  0.15 Kg/
cm2þp A£h¥Xõu/Bd³_u AÝjRjûR
AûUdLÜm.

• Ø 1.6 ªÁþ @©pXo Lm© ûUpÓ v¼p
ùNm× éfÑs[ûR úRokùRÓdLÜm.

• TôÕLôl× BûP A¦VÜm Utßm
SÓ¨ûX ãYôûXûV AûUdLÜm.

• RL¥u Õû[«Ó ùNnR úLôh¥u úUp
60º - 70ºþ«u Ko úLôQj§p FÕ ÏZôûV
©¥dLÜm Utßm YXÕ×\ ®°m©p £±V
EÚ¡V UÓûY EÚYôdLÜm.

T¦lùTôÚs úUtTWl©²XõÚkÕ
2.0 ØRp 3.0 ãYôûX ám× çWjûR
ûYdLÜm.

• ùYpÓ®u úLôÓûY ùLôiÓ 30º - 40ºþu
Ko úLôQj§p ùLôiÓ EÚ¡V ÀÓ
AÚLôûU«p Ï±l©hÓ, CPÕ×\j§p
@©pXo WôÓûY ©¥dLÜm.

• EÚ¡V UÓ®às @©pXo WôÓ / Øû]ûV
êr¡ Utßm ùYpÓ RPU¦ûV
EÚYôdÏRÛdÏ úUtTWl×
T¦lùTôÚ°u úUp @©pXo
EúXôLjûR úNodLÜm.

• @©pXo WôÓ ©vPu úTôX Øu©u
CVeÏRp Utßm FÕ ÏZô«u úXNô]
YhPUô] CVdLjûR ùLôiÓ
Õû[«hP úLôÓ®òúP ºWô]
úYLjûR ùLôiÓ CPÕ×\m úSôd¡
SLojRÜm.

EVWm Utßm ALXj§p NUUôL Àh
Tt\ûYl× EÚYôdÏRÛdÏ EÚ¡V
ùUhPÛPu úTôÕUô] Lm©
úNojRp.

Tt\ûYjR Àh A[Ü Utßm
úRûYVô] FÓÚYûX
LhÓlTÓjRÛdÏ @©pXo Lm©ûV
ùLôiÓ ùNÛjÕRXõu úYLjûR
JÚe¡ûQdLÜm.

• CPÕ ®°m×®p ¨ßj§, _øYôûXûV
AûQjÕ Utßm Sô£ûX Ï°W®PÜm.

• ùYpÓ úUtTWl×ûYX ÑjRm ùNnRp.
ùYpÓ Tt\ûYl× Àh ºWô] ALXm/
EVWm Utßm NUUô] úRôt\eLÞdÏ
úNô§jRp.

• ¿eLs SpX Ø¥ÜLs ùTßm YûW
T«t£ûV §ÚmT ùNnVÜm.
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_ø YôûXûV/ÑPûW LY²dLÜm Utßm
FÕ ÏZô«u Bd³_u LhPlTÓj§
YôpÜûY §\l×Rp ùLôiÓ Bd³_u
úNojRp. (TPm3)

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

YôÙ Tt\ûYl©tÏ Bd³þA£h¥≠u ÑYôûX G¬ëh¥, AûUjRp
Utßm AûQjRp  (Ignite,setup and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• N¬VôL YôÙ Tt\ûYjRÛdÏ Ko Bd³þA£h¥Xõu _øYôûX G¬ëh¥, AûUjÕ
Utßm AûQjRp

• úYûXûV ¨ßjÕYRtÏ Bd³þA£¥Xõu ¨ûXVjûR ¨ßjRÜm.

_ø YôûX HtßRp (Flame lighting)

TôÕLôl× LYNm, ûLÙû\Ls Utßm
LiQô¥Lû[ TPm 1-p LôQÜm.

£±V A[Ü Sô£ÛdÏ 0.2 Kgs/cm2þp Bd³_u
Utßm A£h¥Xõu AÝjRjûR AûUjRp
(Sô£p Gi 3)

ùWÏúXhP¬u úUp AÝjRjûR
AûUjRXõu úTôÕ, ÕpXõVUô]
AûUjRÛdÏ FÕ ÏZôn
LhÓlTÓj§ YôpÜ §\kÕ ûYjRp.

FÕ ÏZô«u 1/4 Ñtß A£¥Xõu
LhÓlTÓj§ YôpÜûY §\dLÜm Utßm
vTôod ûXhP¬u ER®ûV ùLôiÓ
G¬ëhPÜm.  LÚm×ûL úTôÏmYûW
A£h¥Xõu KhPjûR N¬ ùNnRp. (TPm 2)

FÕ ÏZô«u ©u]ûPÜ ApXÕ
TûZVûR R®ojRp.

ÑPo N¬ ùNnRp (Flame adjustment)

SÓ¨ûX ÑPo/ÑYôûXûV N¬ ùNnRÛdÏ,
ùYsû[ ám× ùR°YôL Utßm
EÚiûPûV EÚYôdÏRÛdÏ úTôÕUô]
Bd³_u úNojRp. (TPm 4)

FÕ ÏZô«²XõÚkÕ YôÙ LXûY
NUùLôs[[ÜL°p Bd³_u
Utßm A£h¥Xõû]d
ùLôi¥Úd¡\Õ.

Bd³ûP£e ÑYôûXûV N¬ ùNnRXõp,
A§L Bd³_u úNodLÜm.
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ùYsû[ ám× Ïß¡V Utßm áoûUVôL
Uôßm.

CRu _øYôûX ¶v³e JXõûV
EtTj§VôÏm Utßm Ïß¡V ¿[jûR
ùLôiPRôÏm. (TPm 5)

Lôo×ûW£e ÑPûW N¬ ùNnRXõp, SÓ¨ûXdÏ
_øYôûXûV N¬ ùNnRp Utßm ©\Ï
A£h¥Xõu úNojRp.

ùYsû[ ám×, JÚ @ùTRo úTôu\ TÏ§
ãZlThÓ ¿[UôL Uôßm.

_øYôûX G¬Rp AûU§VôÏm.  Utßm A§L
¿[m ùLôiPÕ. (TPm 6)

ÑPûW AûQjRp (Extinguishing the flame)

ÑYôûXûV AûQjRÛdÏ, ØRXõp (FÕ
ÏZôn) A£¥Xõu YôpÜûY êPÜm, Utßm
©\Ï Bd³_u YôpÜ êPÜm.

¨ûXVjûR ̈ ßjÕRp (Shutting off the plant)

úYûX«u Ø¥®p, ¸úZ ®[d¡VÕ úTôX
¨ûXVjûR ¨ßjRÜm.

A£h¥Xõu EÚû[ YôpÜûY êPÜm.

FÕ ÏZôn A£h¥Xõu YôpÜûY §\kÕ
Utßm Aû]jÕ AÝjRjûR ®Ó®dLÜm.

A£h¥Xõu ùWÏúXhPo AÝjR N¬ ùNnRp
§ÚÏûY ®Ó®dLÜm.

FÕ ÏZôn A£h¥Xõu YôpûY êPÜm.

úUÛm Bd³_u ¨ßjÕRÛdÏ úUtLiP
SôuÏ ùNnY¬ûNLs §ÚmT ùNnVÜm.

YôÙûY ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p @©pXo Lm©«pXôÕ EÚÏRp
KhPm (Fusion runs without filler rod in flat position by gas)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• EúXôLj§u N¬Vô] EÚÏRp ùTßRÛdÏ N¬Vô] AûUl©p FÕ ÏZôn Utßm
ÑYôûXûV ùTôÚjRÜm

• ºWô] Àh EtTj§tÏ @©pXo Lm©«pXôÕ EÚÏRp KÓ¡\ûR EÚYôdÏRp
• EÚÏRp Tt\ûYjR Àh^ RWjûR TôoûY«p BnÜ ùNnRp.

EÚÏRp KhPm (Fusion runs)

JúW®RUô] CûQl×Ls, G¬YôÙ ÑP¬u
ER®ûV ùLôiÓ EúXôL ®°m×Lû[
EÚdÏRp Utßm EÚÏRp êXm YôÙ
ùYp¥e¡p EtTj§ ùNnVlTÓ¡\Õ.

×§RôL ùYp¥e ùNnV TZÏTYo
YôÙ Tt\ûYl©p N¬VôL ©uYÚm
ùNnY¬ûNLû[ T«t£ ùNnV
úYiÓm.

N¬Vô] G¬YôÙ ÑPûW TVuTÓj§
EúXôLj§u EÚÏRp.

N¬Vô] AûUl©p FÕ ÏZôûV
ùTôÚjRÜm.

CPÕ×\Uô] ùRô¯tÖhTjûR TVuTÓj§
úSWô] Y¯«p EÚÏRp KhPm.

T¦lùTôÚû[ ÑjRm ùNnRp Utßm
AûUj§ÓRp (Cleaning and setting the job-
piece)

G@Ï Lm© ©Wv Utßm El×j Rôû[
ùLôiÓ ùNnùTôÚs úUtTWl×ûY ÑjRm
ùNnRp.

H\dÏû\V 15 ªÁ CPÕ ®°m×ûY
EVojÕRXõp, ùNeLp ùYp¥e úUû_«u
úUp T¦lùTôÚû[ AûUjRp. (TPm 1)
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N¬Vô] EÚÏRÛdÏ N¬Ùs[
AûUl©p FÕ ÏZôn Utßm
ÑPûW/ÑYôûXûV ùTôÚjRÜm.

FÕ ÏZôn Utßm ÑPûW CqY]
AûUl©p ©¥jÕ ©\Ï CûQl©u ûUV
AfÑûY CVdÏTYoLs ©WRô] TÏ§dÏ
TdL CûQVô¡\Õ. (TPm 2)

FÕ ÏZô«²tÏ úXNô] YhPUô]
CVdÏRûXd ùLôiÓ ùNÛjÕ®u
¨ûXVô] úYLjûR TWôU¬jRp. (TPm 5)

ùYp¥e Y¯ 60º - 70º ùLôiÓ Sô£«u
úLôQj§p (TPm 3) FÕ ÏZô«tÏ úXNô]
YhPUô] CVdLjûR ùLôÓjÕ YXÕ
®°m×®p (TPm 3) ùNnùTôÚs
úUtTWl©u úUp EÚ¡V UÓ®u úUp £±V
úRdLjûR EúXôL EÚÏ EÚYôdÏ¡\Õ.

Lm©«pXôÕ EÚÏRp KhPm
EÚYôdÏRp (Making fusion run without a rod)

¿eLs NôRôWQ EÚÏRp ùTßRÛdÏ úTôX
CPÕ×\ §ûN«p FÕ ÏZôûV SLojRÜm.

TufùNnR úLôh¥u úUp EÚ¡V UÓûY
ûYjRp. (TPm 4)

N¬Vô] ùYlT EsÇÓ®tÏ RL¥u
úUtTWlûT Utßm _øYôûX«u
ùYsû[ ám×²ûPúV çWj§u
¨ûXVô] 2 - 3 mmþûV TWôU¬jÕ
Utßm ©u®û[ÜLû[ R®odLÜm.

EÚÏRp KhPj§u Lôh£ T¬úNôRû]
(Visual examination of fusion run)

ùYpÓ®u Øû]«p G@Ï Lm© ©WvûN
ùLôiÓ EÚÏRp KhPjûR ÑjRm
ùNnVÜm.

ùNnùTôÚs TÚU²p EÚÏRXõu ºWô]
BZjûR ùLôiÓ ºWô] ALXm, Utßm
úRôt\ ùTôXõ®tÏ TôoûYVôúX úNô§jRp.
(TPm 6)
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YôÙûY ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p G@Ï RLÓ úUp @©pXo
Lm©ÙPu EÚÏRp KhPm (Fusion runs with filler rod on steel plate in flat position
by gas

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• CPÕ×\Uô] ùRô¯pÖhTm TVuTÓj§ úSWô] úLôÓ®p @©pXo WôÓûY ùLôiÓ
EÚÏRp KhPm EÚYôdLp

• Ïû\TôÓLÞdÏ Tt\ûYl× CVk§W ùTôÚû[ ÑjRm ùNnÕ úNô§dLÜm.

G¬YôÙ Tt\ûYjRXõu úTôÕ,
CûQl×L°u A§LUôL YXõûU ùYpÓ,
N¬VôL ùTßRÛdÏ @©pXo EúXôLm
úRûYVô¡\Õ.

EÚ¡V UÓ®p @©pXo EúXôLj§u
ùNÛjÕRp ©WjúVLj §\u
úRûYlTÓ¡\Õ.  AûY ¸úZ ®[dLl
TÓ¡\Õ.

FÕ ÏZôn Utßm @©pXo Lm©«u
N¬Vô] AûUl× (Correct position of the blow-
pipe and filler rod)

T¦lùTôÚû[ ùTôßjÕ N¬Vô]
AûUl©p FÕ ÏZôn Utßm @©pXo
Lm©ûV ùTôÚjRÜm.

FÕ ÏZôn úLôQm ùYpÓ úLôÓûY
ùLôiÓ 60º - 70º CÚdL úYiÓm.
(YXÕTßUôL)

@©pXo WôÓ úLôQm ùYpÓ úLôÓûY
ùLôiÓ 30º - 40º CÚdL úYiÓm.
(CPÕ×\UôL) (TPm 1)

RLÓ úUtTWl©tÏ 90ºþp FÕ ÏZôn Utßm
90ºþp @©pXo Lm©ûV ûYjRp. (TPm 2)

úUtTWl× EÚÏRp Utßm @©pXo WôÓ
úNojRp (Surface fusion and filler rod addition)

EúXôL úUtTWl×ûY EÚÏRp Utßm FÕ
ÏZô«²tÏ YhPUôL CVdLm, Utßm
@©pXo WôÓ®tÏ ©vPû] úTôX Øuþ©u
CVdLm G] N¬Vô] CVdLeLs ùLôiÓ
@©pXo EúXôLjûR úNojRp. (TPm 3)

EúXôL úUtTWl©²XõÚkÕ 2 ØRp
3 ªÁ  çWm ÑPo ám×ûY
TWôU¬dLÜm.

ùYp¥e/Tt\ûYl©u §ûN (Direction of
welding)

ùYhÓûY ¨û\Ü ùNnRÛdÏ úSWô]
Y¯«u êXm CPÕ×\Uô] §ûN«p FÕ
ÏZôûV SLojRÜm. (TPm 4)

ÑP¬u ùYsû[ ám× Utßm
N¬Vô] ùYlT EsÇÓ®tÏ RLÓ
úUtTWl×®²ûPúV çWj§u
2 - 3 ªÁ  ¨ûXVôL TWôU¬dLÜm
Utßm ©u]ûPÜ R®ojRp.
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ùYpÓ®u úNô§jRp (Inspection of weld)

Lm© ©Wv, Tt\ûYjR U¦RPj§u ºWô]
ALXm UtßU EVWm, ºWô] úRôt\m, Utßm
N¬Vô] EÚÏRXõu BZjûR ùLôiÓ
N¬VôL ÑjRm ùNnRp ©\Ï ùYpÓ U¦ûV
úNô§jRp. (TPm 5)
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RVô¬l× Utßm EtTj§ (Production & Manufacturing) T«t£ 1.4.59
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

¾lùTô± Tt\ûYjR≠p Th ùYpÓ Utßm Lôo]o @©pXh ùNnRp
(Butt weld and corner, fillet in arc welding)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Jtû\ 'Vee' Th CûQl©tÏ G¬YôÙ ùYhÓRp êXm, NônÜ RLÓ ®°m×Lû[
ùYpÓ ùNnRp

• Jtû\ 'Vee' Th CûQl©tÏ N¬Vô] ìh ØLjÕPu YôÙ ùYhÓ NônÜ ®°m×Lû[
NôûQ ùNnRp

• 2 mmþu úYo CûPùY°ûV ùLôiÓ RLÓLû[ Utßm Jtû\ 'Vee' Øh¥V
CûQl×®tÏ N¬Vô] EÚÏRp AàU§V[ÜûY AûUjRp

• ¾lùTô± FRûX LhÓlTÓjÕRp
• ØÝûUVô] FÓÚYp Eß§TÓjÕRÛdÏ Jtû\ 'Vee' TdL CûQl×®p úYo KhPm
T§VÜm

• N¬Vô] EÚÏRp Utßm YÛîhPp ùTßRÛdÏ Jtû\ 'Vee' Øh¥V CûQl×®p
CûP¨ûX Utßm Ø¥Yô] êÓRp KhPm T§VÜm

• úUtTWl× Ïû\TôÓLs Utßm ºWô] úYo FÓÚYÛdÏ dìq ùYpûP ÑjRm
ùNnRp Utßm úNô§jRp.
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• RLÓLû[ AÝdÏ, ¿o, B«p, ¡Ãv,
ùT«uh TXYt±XõÚkÕ ÑjRm ùNnVÜm.

• N¬Vô] úYo CûPùY° ùLôiÓ
Øh¥V CûQl©²u EÚ®p RûX¸ZôL
RLÓLû[ ûYjRp.

• CûQl©u JqùYôÚ TdLm úUp 1.5ºþu
®XLp AàU§V[ÜûY TWôU¬jRp.

• Aû]jÕ TôÕLôl× Õ¦Ls A¦VÜm.

• 3.15 ªÁ SÓjRW éfÑs[ M.S. ªuYôûV
TVuTÓjRÜm Utßm 110 Bm©VoLs
ªuú]ôhPm AûUjRp.  DC CVk§W
ùYp¥e¡u ¨ûX«p, CVk§Wj§u
ùSL¥q ùPoª]ÛdÏ ªuYôn úL©û[
CûQjRp.

• Øû]L°p RLÓL°u ©uTdLj§u úUp
Ø¥fÑ Tt\ûYjRp.  Ø¥f£u ¿[m
20 ªÁ CÚdL úYiÓm.

• Pôd ùYpÓ®u LNÓûY ¿d¡ Utßm
ÑjRm ùNnRp.

• úYo (ìh) KhPjûR NLÓ ¿d¡ Utßm
ÑjRm ùNnRp.  ©\Ï úYo FÓÚYp
úNô§jRp.

• NUUhPUô] AûUl©p úUû_«u úUp
Pôd Tt\ûYjR T¦lùTôÚû[
AûUjRRp. (Jtû\ TÏ§ úUp úSôd¡
CÚdLÜm)

• úYo (ìh) KhPjûR T§VÜm Utßm NÕW
Pôd CûQl× Tt\ûYjRÛdÏ ùNnYûR
úTôX ¡WôPo ¨WlTÜm.

• úYo ØLm Utßm úYo (ìh) FÓÚYXõu
N¬Vô] EÚÏRp Eß§lTÓjÕRÛdÏ
CûPùY° TWôU¬jRÛdÏ ©WjúVL
TôÕLl× GÓdLÜm.

• ªuYô«u N¬Vô] AûNjRp Utßm
Ïß¡V ¾lùTô±, 150 - 160 Bm©VoLs
ªuú]ôhPm, Utßm 4 ªÁ SÓjRW
éfÑs[ ªuYôn TVuTÓj§
CWiPôYÕ KhPm/CûPlThP
KhPjûR T§VÜm.  ªRªg£V AûNjRp
R®ojÕ ©\Ï NôRôWQ ùNÛjÕ úYLm
Eß§ ùNnVÜm.

• GeÏ úRûYúVô dúWhPûW ¨WlTÜm.

• LNÓ §ÚmT ¿dLÜm.

• 2þYÕ KhPj§tÏ TVuTÓj§V AúR
A[×Ú Utßm ùRô¯tÖhTjûR
TVuTÓj§ êu\ôYÕ KhPm/êÓRp
KhPjûR T§Ü ùNnRp.  1 ØRp 1.5 ªÁþu
N¬Vô] YÛîhPûX Eß§ ùNnRp
Utßm Ï¯ ùYhÓ R®ojRp.

• HRôYÕ úUtTWl× ùYpÓ Ïû\
TôÓLÞdÏ úNô§jRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: ¾lùTô± ùYp¥e êXm NUUhPUô] AûUl©p Jtû\ 'V'
TdL CûQl× Th CûQl×

• TPjûR úTôX G¬YôÙ ùYhÓRp êXm
CWiÓ 12 ªÁ TÚUu RLÓLs úSWôL
ùYhPÜm Utßm A[®tÏ AûY

NôûQ ùNnRp.

• CWiÓ RLÓL°u NônÜ TôûLUô¦
TVuTÓj§ 30º úLôQj§tÏ NônÜûY
Ï±dLÜm.

• Su\ôL ùR¬ÙUôß Õû[«hÓ Ï±dLÜm.

• YôÙ ùYhÓRp êXm 30º úLôQj§tÏ
JqùYôÚ RLÓ®u ®²m×Lû[
NônYôdLÜm Utßm Jtû\ 'V' Øh¥V
CûQl©u ®°m× RVôo ùNnRÛdÏ
TPjûRl úTôX úYoØLjûR AWm
ùNnRp. (TPm 1)
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ùNnV úYi¥V úYûX 2: ¾lùTô± Tt\ûYl× ùLôiÓ NUUhPUô] AûUl©p §\kR
êûX CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp

• TPj§p Es[ûRl úTôX A[®tÏ
T¦lùTôÚs RLÓLs RVôo ùNnRp.

• RLÓL°u CûQjRp ®°m×Ls Utßm
úUtTWl×Lû[ ÑjRm ùNnRp.

• Ko úLôQ _õd TVuTÓj§ 2.5 mmþu úYo
CûPùY°ûV ùLôiÓ Ko §\kR êûX
CûQl× úTôX RLÓLû[ AûUjRp.

• DC ªuçd¡ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ G²p,
N¬Vô] ÕÚY CûQl× úRokùRÓjRp.

• MS ªuYôn Ø 3.5 ªÁ SÓjRW éf£Ùs[Õ
Utßm CûQl×®u EhTdLj§XõÚkÕ
110 þ 110 Bmv ªuú]ôhPm TVuTÓj§
CWiP Øû]L°p CûQl× ÕiÓLs
Ø¥f£hÓ Tt\ûYjRp.

• TôÕLôl× Õ¦Ls/BûPLs A¦k§Úd
¡\ûR Eß§ ùNnVÜm.  EÚÏRp
LhÓlTÓjR N¬Vô] Øû\ûV
TVuTÓjRÜm.

• Tt\ûYl× PôdLû[ ÑjRp ùNnRp,
ºWûUl×ûY N¬ TojRp Utßm úRûY
G²p CûQl×ûY Uß AûUjRp

• NUUhPUô] AûUl©p ùYp¥e
úUû_«u úUp CûQl×ûY AûUjRp.

• CûPùY° ÕYôWjûR EÚYôdÏRp
êXm CûQl©p úYo KhPm T§VÜm
ØÝûUVô] FÓÚYp ùT\ Ø¥Ùm.

• úYo (ìh) KhPjûR LNÓûY ¿d¡ Utßm
ÑjRm ùNnRp, Utßm úYo (ìh )
FÓÚYûX úNô§jRp.

FÓÚYXõu Yû[ÜRp A[Ü
EVWj§p 1.6  ªÁ  ®P A§L
Uô«ÚdLd áPôÕ.

• úRûY G²p úYo KhPj§u ØûLjûR
PWv ùNnÕ ©\Ï NôûQ ùNnRp.

• Ø 4 ªÁ SÓjRW éfÑs[ M.S. ªuYô«tÏ
160 BmvLs ùYp¥e ªuú]ôhPjûR
AûUjRp.

• Ko CûP¨ûX AÓdÏ T¥VùNnRp.
G]úY Ø 4 ªÁ  ªuYôn TVuTÓj§
úXNô] AûNjRp CVdLm ùLôiÓ úYo
KhPj§u úUp CWiPôYÕ KhPjûR
T§VÜm.

• ØÝYÕUôL SÓjRW AÓdÏûY ÑjRm
ùNnÕ ©\Ï RYßLÞdÏ BnÜ ùNnRp.
HRôYÕ G²p Ïû\TôÓLû[ N¬
ùNnVÜm.

• CWiPôYÕ KhP AÓdÏ®tÏ
TVuTÓj§VÕ úTôX AúR ªuú]ôhP
AûUjRp, ªuYôn Utßm AûNjRp
CVdLjûR TVuTÓj§ ùYpÓ A[®tÏ
Ø¥Yô] AÓdÏûY T§VÜm.

• úNô§jRÛdÏ Ø¥Yô] AÓdÏûY ÑjRm
ùNnRp.

• êûX @©pXh ùYpÓûY úNô§dLÜm,

– ºWô] Utßm N¬Vô] YÛîhPÛdÏm

– ùYpÓ ØLm ÖiÕû[ CpXÕ, LNÓ
úNojÕ, ¡WôhPo ¨Wl×RXõpXôÕ,
Ju±u ÁÕ Juß Utßm RLÓ®u
®°m× EÚ¡]Õ/úTô§V Y¯RP
TÚU²Úd ¡\ûR Eß§ ùNnRÛdÏm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¾lùTô± êXm NUUhPUô] AûUl©p Jtû\ 'V' TdL (Th) CûQl×
(Single ‘Vee’ butt joint in flat position by arc

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùYp¥e êXm NUUhPUô] AûUl©p Jtû\ 'V' TdL (Th) CûQl×
• Jtû\ 'V' Øh¥V CûQl©tÏ RLÓ ®°m×Lû[ RVôo ùNnRp.
• 2 mmþu úYo CûPùY°ûV ùLôiÓ RLÓLs Utßm Jtû\ 'V' Øh¥V CûQl©tÏ
N¬Vô] ®XLp AàU§V[ÜûY AûUjRp.

• Jtû\ 'V' TdL CûQl©p CûP¨ûX Utßm Ø¥Yô] êÓRp KhPj§p úYo
(ìh) RPUûQ T§VÜm.

• úUtTWl× Ïû\TôÓLÞdÏ ùYpÓûY ÑjRm ùNnÕ ©\Ï úNô§jRp.

ÕiÓLû[ RVôo ùNnRp (Preparation of
the pieces) (TPm 1)

Bd³þB£h¥Xõu ùYhÓRp TVuTÓj§
JqùYôÚ ÕiÓLs úUp 30ºþûV ùYhPÜm.

NônÜ®u úUp Bdû^Ó T¥YÕ
¿dÏRÛdÏ ®°m×Lû[ NôûQ ùNnRp.

NônÜs[ ®°m×L°u CWi¥u úUp
¨Wl×Rp ùLôiÓ 1.5 ªÁ ºWô] úYo  (ìh
ØLeLû[ RVôo ùNnRp.

Jtû\ 'V' Øh¥V CûQl×ûY
AûUjRp Utßm Ø¥fÑ Tt\ûYjRp
(Setting the single Vee butt joint and tacking)

CûQl©u JqùYôÚ TdLm úUp 1.5 ªÁ
ùTôÚjRUô] Rôe¡ TVuTÓj§ (TPm 2)
2 ªÁþu úYo CûPùY° Utßm 3º ®XLp
AàU§RV[ÜûY ùLôiÓ NônÜ
®°m×Ls RûX¸ZôL ûYdLÜm.

CWiÓ Øû]L°u úUp Ø¥fÑ
Tt\ûYl×  (20 ªÁ ¿[m) (Tack-well on both
ends) (20 mm long)

TôÕLôl× BûPLs A¦k§Úd
¡\ûR Eß§TÓjRÜm

Ø¥fÑ Tt\ûYjRp ©\Ï
NUUhPUô] AûUl©p
CûQlûT AûUjRp.

úYo (ìh Àh) RPU¦«u T¥Rp
(Deposition of root bead) (TPm 3)
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Ø 3.5 M.S. ªuYôn Utßm 110 Bmv ùYp¥e
ªuú]ôhPjûR TVuTÓj§ úYo (ìh
Àh) RPU¦ T¥V ùNnVÜm.

Ïß¡V ¾lùTô±ûV ùTôÚjÕRXõp ºWô]
NôRôWQ úYLjûR ùLôiÓ ùRôPWÜm.

ùYpÓ®u Y¯«tÏ 80ºþp ªuYôn
úLôQjûR (TPm 3þp LôQÜm) AûUjRp.

N¬Vô] FÓÚYÛdÏ CûPùY°
ÕYôWj§u A[ÜûY TWôU¬jRÛdÏ
ªuYôndÏ ùSÚeL A¥jRp CVdLjûR
ùLôÓdLÜm.

úYo ( ìh) T¥®u Y¯ûV ÑjRm ùNnRp,
Utßm FÓÚYp LY²dLÜm.

ãPô] KhPm Utßm êÓRp RPY¯
U¦L°u T¥Rp (Deposition of hot pass &
caping beads) (TPm 4)

4.00 ªÁ  ®hP SÓjRW éfÑs[ M.S. ªuYôn
Utßm 160 Bmv Tt\ûYjRp
ªuú]ôhPjûR TVuTPj§ 1þYÕ êÓRp
RPY¯ U¦ûV T§Vf ùNnRp.

ªuYô«tÏ ºWô] úYLm, NôRôWQ Ïß¡V
¾lùTô±ûV ûYj§ÚdÏm Utßm
ªuYô«tÏ TdLYhPô] AûNÜ
CVdLjûR ùLôiÓ ùRôPWÜm.

ªuYôn úLôQm úYo RPY¯U¦«²tÏ
CúR úTôX CÚd¡\ûR Eß§TÓjRÜm.

ØÝYÕUôL RPY¯U¦ûV ÑjRm ùNnVÜm
Utßm RPY¯U¦L°p ¿h¥V ùN§sLû[
NôûQ ùNnVÜm. (CÚd¡\Õ G²p)

HRôYÕ G²p Ø¥kR Ïû\TôÓLû[ N¬
ùNnVÜm.

Ø¥Yô]/úL©s À¥û]d ùLôiÓ
êÓRp (Depostion of final/caping bead)
(TPm 5)

M.S.  5 mm ªuYôn, 220 Bmv ùYp¥e
ªuú]ôhPm, Utßm ªuYônLÞdÏ

TdLYôhPô] AûNÜ CVdLm TWYXôL
ùLôÓdLÜm.  Es[ûR TVuTÓj§ Ø¥Yô]
êÓRp RPY¯U¦ûV T§VÜm.  ùYpÓ®u
Ø¥®p ªuYôn AûNRûX ¨ßjRÜm.
AR]ôp, Ï¯ùYhÓ Ïû\TôÓLs
ALt\lTTÓm.

ÑjRm ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp
(Cleaning and inspection)

CWiÓ TdLeL°XõÚkÕ ØÝYÕUôL
Tt\ûYjR CWQlûT ÑjRm ùNnRp.

ùYpÓ A[Ü, úUtTWl× Ïû\TôÓLs, úYo
FÓÚYp, Utßm ®XLûX úNô§jRp.
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RVô¬l× Utßm EtTj§ (Production & Manufacturing) T«t£ 1.4.60
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

MS RLÓL°u YôÙ ùYhÓRp (Gas cutting of MS plates)
úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• N¬Vô] ùYhÓRXõu AàU§V[®û] ûYjRp ùLôiÓ RLÓ®u úUp ùYhÓRXõu
úLô¥ÓRp

• úSWô], NônYô], YhPUô], Utßm Yû[Üs[ ùYhÓRÛdÏ T¦lùTôÚû[
AûUdLÜm

• ùYqúYß RLÓ TÚU²tÏ ùYhÓRp Sô£p Gi Utßm ùYhÓRp Bd³_u
AÝjRj§û] úRokùRÓjRp

• Øuáh¥úV LiP±Rp Utßm EúXôLeL°û] ØuùYlTUôdÏYRû] N¬ ùNnRp
• ûL Utßm CVk§Wm êXm úSWô] úLôÓ NônÜ, YhPeLs Utßm Yû[Ü ùYhÓRp
• YôÙ ùYhÓ ®°m×Lû[ ÑjRm ùNnRp Utßm Ïû\TôÓLÞdÏ úNô§jRp.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



247

• Aû]jÕ TôÕLôl× BûP«û]
A¦VÜm.

• FÕ ÏZôn ùYhÓRp, Utßm Bd³_u
ùWÏúXhP¬u ùYhÓRûX ùLôiÓ YôÙ
Tt\ûYl× ¨ûXVjûR AûUdLÜm.

• ùYhP úYi¥V EúXôLj§u TÚU²tÏ
HtT N¬Vô] ùYhÓRp Sô£ûX
ùTôÚjRÜm. (10 ªÁ TÚUm M.S. RLÓ®tÏ
1.2 ªÁ ®hP ùY°Y¯ ùYhÓRp Sô£p
TVuTÓjRÜm)

• ùYhÓRXõu Sô£p A[®tÏ HtT
Bd³_u Utßm A£h¥Xõu YôÙ
AÝjRm CWiÓm N¬ ùNnRp. (Bd³_u
1.6 Kg/cm2  Utßm A£hXõ¥u 0.15 Kg/cm2.

AÝjRm N¬ùNnRXõu úTôÕ FÕ
ÏZôn YôpÜ §\kÕ ûYdLÜm.

• ùLôÓdLlThÓs[ êXlùTôÚs
A[ÜûY N¬TôojRp.

• 200 x 150 x 10þtÏ A[®tÏ Ï±jÕ Utßm
AWm ùNnRp.

• AÝdÏ, B«p, ¡Ãv, ùT«uh, ¿o
TXYt±²XõÚkÕ RLÓûY ÑjRm ùNnRp.

• TPjûRl úTôX YôÙ ùYhÓRp úLôÓLs
Ï±dLÜm.

• ùYhÓRp úLôÓL°u úUp Su\ôL
ùR¬Ùm Ï±jRûX ×s°«PÜm.

• ùYhR˚X úUû_«u úUp
T¦lùTôÚû[ AûUjRp.

• SÓ¨ûX _øYôûXûV AûUdLÜm.

• YôÙ ùYp¥e LiQô¥Lû[ A¦VÜm.

• Sô£p Utßm RLÓ®u
úUtTWl©²ûPúV CÚd¡\ ùYhÓRXõu
Sô£Xõû] AfÑ®u êXm Utßm
ùYhÓ®u Y¯«²ûPúV 90ºþu Ko
úLôQj§p FÕ ÏZôûV ùTôÚjRÜm.

• ùNk¨\UôL ãPô] ¨ûXYûW ×s°hP
úLôÓ®u JÚ Øû] ãPôdLÜm.

• H\dÏû\V 5 ªÁ T¦lùTôÚs Utßm
Sô£Xõu Øû]«²ûPúV çWjûR
ûYjRp.

• RLÓ®u úUp 1.6 ªÁ H\dÏû\kR[Ü
ØuùYlTm ám×ûY AûUjRp.

• Øû] A[ÜûY®P úXNôL ùT¬R[Ü
YhPj§p _øYôûXûV SLojRÜm.
EúXôLm ùNdLùNúYùX] ãPôd
Ïs[Rô¡\ úTôÕ, RLÓ®u ®°m×®tÏ
Øû]ûV SLojRÜm.

• ùYhÓRp Bd³_u ÄYûW EP]¥VôL
CVdLÜm Utßm ùYhÓRp §ûN«òúP
ùUÕYôL PôofûN SLojRÜm.

• RLÓ®u úUtTWl× Utßm ùYhÓ®u
Øû]«tÏ YûW Sô£Xõ²ûPúV N¬Vô]
Pôof úYLm Utßm çWm TWôU¬dLÜm.

• ¿[Uô] RLÓLs ùYhÓ ùNnV
úYi¥V«Ú¡\ùR²p, SpX úSWô] YôÙ
ùYhÓ úUtTWl×ûY ùTßRÛdÏ,
ùYhÓ®u úLôÓ®tÏ úSWô]
®°m×s[ NUUhPUô] TdL CûQûV
CßdLÜm Utßm ùYhÓRp Pôof£tÏ
CûQdLf ùNnR ®NôXUô]
Y¯Lôh¥ûV TVuTÓjRÜm.  CßdLf
ùNnR UhPUô]§òúP ºWôL PôoûN
SLojRÜm Utßm NUUhPjûR úSôd¡
®NôXUô] Y¯Lôh¥ûV AÝjÕRp.

• ùYhÓ®u ¨û\úYtßRXõu úUp
ùYhRp Bd³_u ÄYûW ®Ó®dLÜm
Utßm ÑPûW ¨ßjRÜm.

• ùYhÓ ®°m©tÏ HRôYÕ LNÓ Jh¥d
ùLôi¥ÚlTûR º® ºÜRp ©\Ï Lm©
©Wv êXm ùYhÓ úUtTWl×ûY ÑjRm
ùNnRp.

NônÜ ùYhÓLs EÚYôdÏRp (Making bevel
cuts)

• Ïû\kRThN LNÓûY ùLôiÓ SpX
NônÜûY ùTßRÛdÏ SpX Øû\, AúR
úSWj§p ùYhÓ Utßm NônÜdLô¡\Õ.

• úSWô] úLôÓLs 25 ªÁ çW Ï±jÕ
Utßm ×s°«PÜm.

• NônÜs[Õ úYi¥ RLÓL°u úUp
Juß ApXÕ CWiÓ NUUhPeLs
ûYjÕ NônÜûY ùYhÓRÛdÏ Utßm

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Bd³þA£h¥Xõu ûL«]ôp ùYhÓRXõû] úSWôL Utßm
NônYôL ùYhÓRp
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NUUhPeL°u úUp Sô£ûX AûUjÕ
ùLôiÓ ùYhÓRp Sô£ûX
úLôQUôdÏRp.

• CPÕ ûL«p PôofûN ©¥jÕ,
ùNeÏjÕ®u 30º - 35ºþdÏ CRu NônÜdÏ
Ht\Üm.

• úSWô] Y¯ ùYhÓRXõp ùNn¡\Õ úTôX
CWiÓ ûLL°u úUp PôofûN ©¥jÕ
ùYhÓûY Øu ãPôd¡ ©\Ï
BWm©dLÜm.  ùNÛjÕ úYLm A§L¬jRp
êXm CWmT ùYhÓ AWm ùNnRp
R®odLÜm.

• Øû]ûV ùSÚeÏRXõp, ùYhÓRXõp
Utù\ôÚ 6 ªÁ  ApXÕ ØÝûUVô]
ùYhÓûY ùTßRÛdÏ A§L[Ü
ùLôÓjÕ ùRôPW úYiÓm.

• Øû]«p PôofûN ¨ßjR AûR
Ri½¬às ØrLf ùNnÕ Utßm
LNÓûY ºÜRp.

• T«t£ûV SpX Utßm ùUuûUVô]
ùYhÓ ùTß¡\YûW ùRôPokÕ
ùNnVÜm.

• ¿iP RLÓ®u NônÜûY ÑjRUô] Utßm
SpX YôÙ úUtTWl×ûY ùLôiÓ
NônYôdÏRXõp, Nôn®u úRûYVô]
úLôQj§tÏ Pôof£u Sô£ûX NônjÕ
©\Ï Pôof£tÏ NônÜRp CûQl×ûY
TVuTÓjRÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: Bd³þA£h¥Xõu CVk§W ùYhÓRp

• ùLôÓdLlThÓs[ êXlùTôÚ°u
A[ÜûY N¬ TôojRp.

• A[®tÏ Ï±jÕ ©\Ï AWm ùNnRp.

• TPjûR úTôp úSWô] NônÜ, YhPm
Ut\m Yû[ÜûY YôÙ ùYhÓRp
úLôÓLû[ Ï±dLÜm.

• YôÙ ùYhÓRp Ï±l©hP úLôÓ®u úUp
Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±l©ÓRpLs
×s°«PÜm.

• ùYhÓRp CVk§WjûR AûUjÕ Utßm
Bd³_u Utßm A£h¥Xõu EÚû[Ls,
CVk§Wj§u ÏZônLÞdÏ
ùWÏúXhPoLs, Utßm ùTôÚjRUô]
ùYhÓRp Sô£ûXl ùTôÚj§VûR
CûQjRp.

• ùYhÓRp CVk§W úUû_«u úUp
YhPUô] Utßm Yû[Ü Uô§¬ûV
ùTôÚjRÜm.

• ùYhP úYi¥V EúXôLj RLÓ®u
úUtTWl×ûY ÑjRm ùNnRp.

• ùYhP úYi¥V RLÓ®u TÚUu HtT
Sô£ûX úRokùRÓjÕ ùTôÚjRÜm.

• YhPUô] Utßm Yû[Ü Uô§¬Lû[
©\Ï ùYhÓRp Pôof úLôj§ûQl×
TÏ§ ùTôÚjRf ùNn¡\§u úUp
TôûRûV ÑjRm ùNnVÜm, Utßm AûY
úUp AÝdÏ CpXô§Úd¡u\ûR

¨fN«jÕ EÚYôdLÜm.

• BWm©dÏm ÄYûW N¬ TôodLÜm Utßm
CÕ SÓ¨ûX AûUl©XõÚd¡\ûR Eß§
ùNnVÜm.

• Sô£Xõu A[®tÏ HtT Bd³_u Utßm
A£h¥Xõu úRûYVô] AÝjRjûR
AûUjRp.

• ùYhP úYi¥V EúXôLj§u TÚU²tÏ
HtT úYLLhÓlTÓj§ PVXõp úRûYVô]
úYLjûR AûUjRp.

• EVWj§tÏ Sô£ûX N¬ ùNnRp AúR úSWm
Øu ãPôdÏRp ÑP¬u Eh×\ ám×,
ùYhP úYi¥V EúXôLj§u
úUtTWl©XõÚkÕ 3 ªÁ CÚd¡\Õ.

• BWm©jR Øû]«p ùYhÓRp
CVk§WjûR AûUjRp.

• SÓ¨ûX _øYôûXûV AûUjÕ ©\Ï
G¬ëhPÜm.

• úTôÕUô] Øu ãPôdÏRÛdÏ
AàU§jÕ Utßm ©\Ï Bd³_u
ù_hûP Ñ®hf Bu ùNnVÜm.

• JúW úSWj§p úSWô] Y¯ ùYhÓûY
EÚYôdÏRÛdÏ RPj§u úUp N¬Vô]
úYLjûR ùLôiÓ Øuú]ôd¡ ùYhÓRp
TÏ§ûV SLojÕRÛdÏ CVt§WjûR
Ñ®hf Bu ùNnRp.
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• ùYhÓ®u Øû]«p SÓ¨ûX
AûUl©tÏ Ñ®hfûN §ÚlTÜm Utßm
CVk§WjûR ¨ßjRÜm.

• 30º úLôQj§tÏ ùYhÓRp Sô£ûX
AûUjÕ ©\Ï úSWô] Y¯ ùYhÓ®tÏ
JjÕ NônÜûY ùYhPÜm.

• 180º ùLôiÓ T¦lùTôÚs RLÓûY
§ÚlTÜm Utßm 60ºþdÏ ùYhÓRXõtÏ
Sô£ûX AûUjÕ ùLôiÓ 60º NônÜ
úLôQj§p ùYhPÜm.

• Cßd¡ûV TVuTÓj§ RPeLû[
ùLôiÓ CVk§Wj§u ùYhÓRp
Ù²h¥u úSo úLôhÓ CVdLjûR RûP
ùNnVÜm Utßm YhPm Utßm
Yû[ÜLs ùYhÓRÛdÏ TVuTÓm
©úYôh ùRôÏ§«tÏ CûR CûQdLÜm.

• úRûYVô] ®hPjûR ùTßRÛdÏ
©úYôh ùRôÏ§ûV AûUdLÜm Utßm
CÕ CVk§W úUû_«u úUp ùTôÚjRÜm.

• T¦lùTôÚs RLÓ®tÏ ùNeÏjRôL
ùYhÓRp Sô£ûX AûUdLÜm Utßm
CÕ G¬ëh¥ ©\Ï Øu ãPôdÏRp
_øYôûX AûUdLÜm.

• RLÓ £Yl× ̈ \ ãPôÏmúTôÕ, ùYhÓRp
Bd³_²u ¿Wô®íhPjûR §\dLÜm
©\Ï YhPjûR ùYhPÜm.

• Yû[Ü ùYhÓRÛdÏ, CVk§W
úUû_«tÏ Yû[Ü®u Uô§¬ûV
CûQdLÜm, Yû[ÜûY ©sTtßYRtÏ
ùYhÓRp RûX TôLjûR EÚYôdLÜm.

• Aû]jÕ CVk§W CVdLeLs ùYhÓ
Ø¥kR ©\Ï ¨ßjRÜm Utßm YôÙ
Aû]jÕ ùYhÓ úUtTWl×®XõÚkÕ
LNÓûY ¿dLÜm.

• YôÙ ùYh¥V T¦lùTôÚû[
ûLVôÞRXõu úTôÕ CÓd¡ûV
TVuTÓjRÜm.

• ùYhÓRXõu úTôÕ EÚ¡V LNÓûY,
Utßm ùYhÓRp ©\Ï YÛYûPkRÕ
ãPô] LNÓ ºÜ ºÜRp, úUû_«u ¸r
ûYjR§u êXm úNªjR§às ®ÝUôß
Eß§ ùNnVÜm.

• LNÓ®XõÚkÕ ùYhÓRp ®°m×Lû[
ÑjRm ùNnRp Utßm YôÙ ùYhÓRp
Ïû\TôÓLÞdÏ ùYhÓûY úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Bd³þA£¥Xõu ûLY] ùYhÓRp þ úSWô] Utßm NônÜ ùYhÓ ùNnRp
(Oxy-acetylene hand cutting straight and bevel cut)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• YôÙ ùYhÓRp ¨ûXVjûR AûUjRp
• ùYhÓRÛdÏ ùNnùTôÚû[ AûUjRp
• YôÙ ùYhÓRÛdÏ ùYhÓRp ÑPûW/ÑYôûXûV N¬ ùNnRp.

G¬YôÙ ùYhÓRp ¨ûXVjûR
AûUjRp (Setting the gas cutting plant)

ùYhÓRXõ²tÏ ùNnÕ ùLôiPÕ úTôX
AúR Y¯«p Bd³þA£h¥Xõu YôÙ
ùYhÓRp ¨ûXVjûR AûUjÕ Utßm
ùYp¥e FÕÏZô«u CPj§p ùYhÓRp
FÕÏZôûV CûQjÕm. (TPm 1)  úUÛm
Bd³_u ùYhÓRXõu ùWÏúXhPûWd
ùLôiÓ Bd³_u ùYp¥e ùWÏúXhPûW
Uôt\Üm.

úSWô] Y¯ ùYhÓRÛdÏ
T¦lùTôÚû[ AûUjRp (TPm 2)

úSWô] Y¯ ùYhÓ®tÏ 15 mm
CûPùY°«p RLÓ®u úUp 7 úSWô]
úLôÓLs Utßm Ut\ ®°m×®u úUp
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NônÜ ùYhÓRÛdÏ 25 ªÁ  çW
CûPùY°«p 3 úLôÓLs Ï±l©hÓ Utßm
Su\ôL ùR¬ÙUôß ×s°«P Õû[dLÚ®
TVuTÓjRÜm.

ùYhÓRp úUû_«u úUp T¦lùTôÚû[
AûUdLÜm.  AR]ôp ©¬jRp ÕiÓ
RûP«pXôÕ ¸úZ ®Ý¡\Õ.

CRu ùYhÓRXõu Y¯«u ¸r×\m
ùR°Yô«Úd¡\Rô G]Üm Utßm
G¬l× ùTôÚsLs AÚ¡p
CÚd¡\ûR Eß§ ùNnVÜm.

ùYhRXõu _øYôûX N¬ ùNnRp (Adjust-
ing cutting flame)

ùYhÓRp Sô£ûX úRokùRÓjRp Utßm
ùYhÓRp T¦lùTôÚs TÚUu HtT YôÙ
AÝjRjûR AûUdLÜm. (AhPYûQ 1)

NônÜ TÚUu AúR TÚU²tÏ NÕW
ùYhÓûY ùLôiÓ Jl©Ó¡\ úTôÕ NônÜ
ùYhÓ®tÏ TÚUu A§LUôÏm.

A£h¥Xõu AÝjRm RLÓL°u Aû]jÕ
TÚU²tÏm 0.15 Kg/cm2 CÚdL úYiÓm.

10 ªÁ  RLÓ TÚUû] ùYhÓRÛdÏ
ùYhÓRp êdÏ ÏZôn/Sô£p Ø 1.2 ªÁ
(§\l×) úRokùRÓjRp.

ùYhÓRÛdÏ Bd³_u 0.15 Kg/sq cm
AÝjRm AûUjRp.

TôÕLôl× BûP A¦k§Úd¡\ûR
Eß§TÓjRÜm.

N¬VôL ùYhÓRXõu FÕ ÏZô«u
ùYhÓRp Sô£ûX ùTôÚjRÜm. (TPm 3)

ùYhÓRÛdÏ ®YWm

Diameter of cutting Thickness Cutting
oxygen orifice of steel oxygen
nozzle plate pressure

(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

AhPYûQ 1

Bd³_u Utßm A£h¥Xõu YôÙ
Y¯L°u FÕ ÏZôn CûQl×L°p
L£Ü®tÏ N¬ TôojRp.

Øu ãPôdÏRÛdÏ SÓ¨ûX ÑPûW N¬
ùNnRp. (TPm 4)

ÑPo/_øYôûX N¬ ùNnRp ùYhÓRp
Bd³_u ÄYûW CVdÏRXõu úTôÕ
ùRôkRWÜ ùNnVd áPôÕ.
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úSWô] Y¯ ùYhÓRp (Straight line cutting)

RLÓ úUtTWl×ûY ùLôiÓ 90º úLôQj§p
ûLY] ùYhÓRp FÕ ÏZôûV ûYdLÜm
Utßm úSWô] úLôÓûY ùYhÓRp
BWm©dLÜm. (TPm 5)

ùYhÓRp Bd³_u ÄYûW AÝjÕRp
Øu× £Yl× ãh¥p BWmT Øû]ûV Øu
ãPôdÏRp. (TPm 5)

©u®û[ûY R®ojRÛdÏ H\dÏû\V
5 ªÁ ùNnùTôÚs Utßm Sô£Xõ²ûPúV
çWj§p ûYjRp/ûYdLÜm. (TPm 5)

CRu ùYhÓRp Bd³_u LhÓlTÓj§
ÄYûW AÝjÕRp ùLôiÓ ùYhÓRp
Bd³_u ®Ó®dLÜm Utßm ùYhÓRXõu
ùNnûLûV BWm©dLÜm.  ©\Ï ºWô] úYLm
ùLôiÓ Õû[«hP úLôÓ®òúP FÕ
ÏZôûV SLojRÜm. (TPm 6)

HRôYÕ TdLjÕdÏ TdLm SLÚRXõpXôÕ
úSWô] ùNÛjÕûY Eß§lTPjRÜm.

Sô£p úLôQm ùYhÓ®u ¨û\úYßRXõu
YûW RLÓ úUtTWl×ûY ùLôiÓ 90º
CÚd¡\Õ.

ØÝYÕUôL ùYhÓRp Bd³_u YpÜûY
§\dLÜm.

Nôj§Vm G²p RLÓ®tÏ úSWôL ®°m×
ApXÕ Uô§¬ûV ùTôÚjRÜm Utßm
Sô£Xõu Øû] Utßm RLÓ
úUtTWl×®²ûPúV ¨ûXVô] çWm
¨fNVlTÓjR§]ôp ùYhÓRp Sô£XõtÏ
Rôe¡ûV ùTôÚjRÜm Utßm ºWô] úSWô]
ùYhÓûY TWôU¬dLÜm. (TPm 7)

¸rLôÔYRtÏ ùYhÓRXõu úNô§jRp,

– ºWô] Utßm ùUuûUVô] ùYhÓ
ApXÕ ¥Wôd úLôÓ

– úSWô]j RuûU, áoûUj RuûU

– ùYhÓ®u ALXm. (TPm 8)

NônÜ ùYhÓRp (Bevel cutting)

TPm 9þp Es[Õ úTôX T¦lùTôÚû[
AûUjRp.  60º - 55º úLôQj§p (úRûYVô])
(Sô£p) ùYhÓRp FÕ ÏZôûV
ùTôÚjRÜm.  AR]ôp RLÓ®u úUp NônÜ
úLôQm 30º - 35º CÚdÏm. (TPm 10)
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C§p ùYhÓY¯«u ¸rTdLj§p HRôYÕ
AûPl× CÚdLd áPôÕ Utßm
ùNnùTôÚ°XõÚkÕ ©¬jRp ÕiÓ ÅrkÕ
®PÜm.

BWmT Øû]ûV fùN¬ TZ £Yl× ̈ \j§tÏ
Øu ãPôdLÜm.

ùNnùTôÚs Utßm Sô£Xõu
©u]ûPÜ R®ojRÛdÏ H\dÏû\V
5 ªÁ çWj§p ûYdLÜm. (TPm 10)

CRu ùYhÓRXõp Bd³_u ÄYûW
AÝjÕRp êXm A§LlT¥Vô] Bd³_u
ùY°«PÜm, ùYhÓRp ùNnûLûV
LY²jÕ Utßm ºWô] úYLm ùLôiÓ
Õû[«hP ×s° úLôÓL°òúP SLW
BWm©dLÜm. (TPm 11)

¿eLs AúR TÚU²tÏ úSWô]
ùYhÓ®²tÏ TVuTÓjR
úYi¥VûR®P Ïû\kR ùYhÓRp
úYLm ûYjÕd ùLôi¥ÚdLÜm.

úSWô] úLôÓ®òúP Utßm úUÛm N¬Vô]
úLôQjûR TWôU¬dL RÏ§Vô«Úd¡\
ùYhÓûY Eß§ ùNnRÛdÏ T¦lùTôÚs
ùYhÓRÛdÏ Juß ApXÕ A§L úSWô]
NhPeLs ùTôÚjRÜm. (TPm 12)

NônÜ ùYhÓ®u úNô§jRp (Inspection of
bevel cut)

ºÜ ºÜRp Ñj§Vp Utßm Lm© ©WûVd
ùLôiÓ ùYhÓ úUtTWl×®tÏ LNÓ
JhÓRp G²p ÑjRm ùNnVÜm Utßm
HRôYÕ ùYhÓRp Ïû\TôÓLÞdÏ
úNô§jRp.

SpX RWm ªL SpXRô] EfN ®°m× Utßm
ªL A§LUô] ùUuûU ùYhÓ ØLm êXm
LôQÜm.  CRu ùYhÓ TôLm A[®PRdL
ÕpXõVUô¡\Õ. (TPm 13)
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G°V RWm A§L ùTôÕYô] RYß
CÚd¡\§u Ï¯YôL ùYhÓRXõu
Ø¥Yô¡\Õ.  CÕ ªg£V úYLm ApXÕ
ªL Ïû\kR ØuÑÓ ÑPo G]
CWi¥ùXôuß LôWQUô¡\Õ. (TPm 14)

Bd³þA£h¥Xõu CVk§W ùYhÓRp (úSWô], NônYô], YhPm Utßm
Yû[Ü)  (Oxy-acetylene machine cutting (straight, bevel, circle and profile)
úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ûLúVkÕ ùYhÓRp CVk§Wj§u úLôoj§ûQl×
• Sô£Xõu A[®tÏ YôÙ AÝjRjûR AûUjRp
• ûLúVkÕ ùYhÓRp CVk§Wm êXm Yû[ÜLû[ ùYhPÜm.

CVk§Wj§u úLôoj§ûQl×, Uô§¬L°u
TVu ApXÕ Uß EtTj§«u Øû\Ls,
úYûX«u AûUl×, úYL ®¡Rm Utßm
ùYhÓRp Sô£pLs CVk§WeL°u YûL
HtT Uôßm.

CRu ùYhÓRp CVk§WjûRd ùLôiÓ
úSWô] Utßm NônÜ ùYhÓRÛdÏ
ùYhÓRp RûX úTôX E§¬ Eßl×Lû[
úLôoj§ûQjRp. (TPm 1)

10 ªÁ TÚUu RLÓ®tÏ ùYhÓRp Sô£Xõu
1.2 ªÁ A[ÜûY úRokùRÓjRp.

1.2 ªÁ A[Ü Sô£ÛdÏ A£h¥XõàdÏ 0.15
Kg/cm2 Utßm Bd³_²tÏ 1.4 ØRp
2 Kg/cm2þu N¬Vô] YôÙ AÝjRjûR
AûUjRp,

JÝeÏTÓj§V úYLm HtT RûP«pXôÕ
KÓRÛdÏ CVk§WjûR AûUdLÜm.  G]úY
10 ªÁ RLÓ TÚUàdÏ 50 cm/min.

_øYôûXûV G¬ëh¥ ©\Ï SÓ¨ûX
ÑYôûXûV N¬ ùNnRp.

RLÓ ùYhP úYi¥V§u úUt
TWl©²XõÚkÕ N¬Vô] çWj§tÏ Sô£p
Øû]ûV AûUjRp.  G]úY H\dÏû\V
7 ØRp 8 ªÁ.

CVk§WjûR BWm©jÕ Utßm EúXôLjûR
ùYhÓYRtÏ úRûYVô] çWj§tÏ
JhPÜm.

CVk§WjûR Ñ®hf Bl ùNnÕ ©\Ï
ùYhÓ®u Øû]«p ãYôûXûV
AûQdLÜm.,

RLÓûY ¿d¡, CÚm× Bdû^Ó LNÓûY
ÑjRm ùNnÕ Utßm ùYhÓ úUtTWl×ûY
úNô§jRp.

úRûYVô] úLôQj§tÏ ùYhÓRp Pôof
Sô£ûX NônjÕ NônÜ ®°m×ûY
ùYhÓRÛdÏ Utßm úSWô] Y¯
ùYhÓRÛdÏ ©uTt±V AúR §\u
Y¬ûNûV ©uTt\Üm. (TPm 2)
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CVk§WjûR CVdL BWm©jÕ Utßm
EúXôLjûR ùYhÓRÛdÏ úRûYVô]
çWj§tÏ KhPÜm.

CVk§WjûR Ñ®hf Bl ùNnÕ ©\Ï
ùYhÓ®u Øû]«p ÑYôûXûV
AûQdLÜm.

RLÓûY ¿dLÜm, CÚm× Bdû^Ó LNÓûY
ÑjRm ùNnÕ Utßm ùYhÓ úUtTWl×ûY
úNô§jRp.

NônÜ ®°m×ûY ùYhÓRÛdÏ úRûYVô]
úLôQj§tÏ ùYhÓRp Pôof Sô£ûX
NôndLÜm Utßm úSWô] Y¯ ùYhÓRÛdÏ
©uTt± AúR §\u Y¬ûNûV ©uTt\Üm.
(TPm 2)

YhPjûR ùYhÓRXõu úTôÕ, ©úYôh
NhPj§tÏ ùYhÓRp Pôof Sô£p
CûQjRp (TPm 3) Utßm

úSWô] úLôÓ Utßm NônÜ ùYhÓRÛdÏ
TVuTÓm AúR Øû\ûV ©sTt\Üm.  CÕ
ùYhP úYi¥V YhPj§u Ñt\[ÜûY
EhTdL £±V Õû[ûV Õû[jRÛdÏ
Ød¡VUô¡\Õ Utßm ©\Ï Ñt\[®u úUp
AÚLôûUVô] ×s°«tÏ PôofûN
SLojRÜm.  ©\Ï YhPj§u Ñt\[®òúP
ÑYôûXûV SLojÕRÛdÏ ©úYôh
NhPjûR TVuTÓjRÜm.

Yû[Ü ùYhÓRXõp, YhPm ùYhÓRÛdÏ
TVuTÓm AúR ùNn Y¬ûNûV ©uTt\f
ùNnV úYiÓm. AûRj R®W ùYhP
úYi¥V Yû[®tÏ JjR Uô§¬ûV
úUû_«u úUp ùTôÚjRlTh¥Úd¡\Õ
Utßm ùYhÓRp RûX«tÏ CûQdLf
ùNnR RP YûW®ûV Uô§¬ Yû[ÜûY
©uTtßYRôÏm.  CRu Pôod _øYôûX
T¦lùTôÚ°u úUp Yû[ÜûY
ùYhÓYRôÏm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.61
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

Õû[L°u ûUVjûR Ï±l©ÓRp Utßm ØÝ ¿[j§tÏ Õû[«ÓRp
(Mark off and drill through holes)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPj§p Es[Õ úTôX Õû[«P úYi¥V  CPeLû[ Ï±jRp.
• ùTPvPp Õû[«ÓRp CVk§Wm TVuTÓj§  Õû[«ÓRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• TdL CûQjRuûU Utßm ùNeÏjÕ
RuûUûV TWôU¬jRXõp 85 x 72 x 9 mm
A[®tÏ ûTXõe ùNnÕ  ¨û\Ü ùNnRp.

• TPj§p Es[ûR úTôX A[®Óm
LÚ®Lû[ TVuTÓj§ Õû[L°u
ûUVj§û]d Ï±dLÜm.

• ùNuPo Tuf LÚ® 90° (centre punch)
TVuTÓj§ Aû]jÕ Õû[«Óm
ûUVeL°u úUp ×s°«PÜm.

• Ø 6 mm  ¥¬p ùTôÚj§ Aû]jÕ
ûUVeL°p ûTXh Õû[«PÜm.

• CúRúTôp, Õû[«ÓRXõu CVk§Wj§p
Ø 8 mm, Ø 10 mm, Ø 12 mm, Utßm Ø  16mm  ¥¬p
ùTôÚjRÜm Utßm TPj§p Es[ûRl
úTôX Õû[«PÜm.

• T ¦ l ù T ô Ú ° u ú U t T W l × L ° p
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dL ûTXõe
ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ûY
N¬TôodLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUp B«Xõû]
ùUpXõVRôL é£ AûR U§l©ÓRÛdÏ
TôÕdLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Õû[Lû[ ØÝ¿[j§tÏ Õû[«ÓRp (Drilling through holes)

Tuf LÚ® (centre punch) ûVd ùLôiÓ
Õû[«P úYi¥V Õû[«u ûUVjûR
Tuf ùNnVÜm.

Õû[«Óm úTôÕ RûP«pXôUp CÚdL
CWiÓ TdL CûQ NhPeLs ùLôiÓ
TôÕLôlTôL CVk§W CÓd¡«p (machine vice)
T¦lùTôÚû[ AûUdLÜm. (Fig 1)

Õû[«ÓRp CVk§Wj§u ÑZÛm
RiÓ®às (spindle) ¥¬p NdûL (drill chuck)
ùTôÚjRÜm.

ûUV¼¬p LÚ® (centre drill) þûV ùTôÚj§
Aû]jÕ ûUVeL°p Õû[«PÜm.

ûTXh Õû[«P ¥¬p Ñd¡p  Ø 6mm ®hP
¥¬p ùTôÚjRÜm.

ûTXh ¥¬XõtÏ Ht\Yôß ùUμ²u
v©i¥p úYLjûR ×pXõ«p Es[ ùTph
Uôt± AûUjÕ ùLôs[Üm.

Ø 6mm Õû[dLÚ® ùLôiÓ ØRXõp Aû]jÕ
ûUVeL°p Õû[«PÜm. CÕ Ø 8mm Ø10 mm,
Ø12 mm Utßm Ø16 mm  ®hP Õû[LÞdÏ
A¥lTûPVôÏm.

CúRúTôp Ø 8mm Õû[ Õû[«PÜm, ©\Ï
Ø10 mm, Ø12 mm Õû[Ls Õû[«PÜm.

¥¬p Utßm ¥¬p Nd¡û] ¿dLÜm.

Õû[«ÓRp CVk§W v©i¥Xõp Ø 16 mm
NônÜ RiÓ ¥¬p ùTôÚjRÜm.

Ø 16 mm Õû[dLÚ® ùTôÚkÕRÛdÏ
v©i¥p úYLj§û] Uôt± Õû[«PÜm.

GfN¬dûL: EeLÞûPV ùYßm
ûLLû[d ùLôiÓ ©ÑßLû[
¿dLôUp (Burr/chips)  ©W³û]l  (Brush)
TVuTÓjRÜm.

CVk§Wm KÓm úTôÕ /
CVeÏmúTôÕ ùTpûP Uôt\
ØVt£ ùNnVdáPôÕ.

¥¬Xõe B]Õ ûY³p FÓÚYôUp
ùNn¡\ûR ¨fN«dLÜm.

¥¬Xõe Nd¡p ¥¬p Õû[dLÚ®ûV BZUôL
TôÕLôlTôL ùTôÚjRÜm. (Fig 2)

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.61
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ùT¬V ¥¬Xõu áoØû]L°u ùYl B]Õ
R¥U]ôL CÚlTRôp Tuf Uôod¡u ÁÕ
N¬VôL ¨ûX ¨ßjR Ø¥VôÕ. CR]ôp
úRûYVô] CPj§p ¥¬Xõe ùNnVôUp
UôßTôÓ HtTPXôm .Utßm CkR ¥¬Xõ]ôp
EúXôLj§às G°§p FÓßY Ø¥VôUp
A§L v¥ûW²]ôp EûPV Yônl×s[Õ.
CRû] R®odL ûTXh ¥¬Xõe ØRXõp
HtTÓjR úYiÓm. (Fig 3)

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.61

CVk§Wj§p Ñtßj RiÓ®²XõÚkÕ
Õû[dLÚ® ©¥lTôu (drill chuck) Utßm NônÜ
RiÓ Õû[dLÚ®ûV (taper drill) ¿dL ¥¬lh
(drift) ûV TVuTÓjRÜm. (Fig  4)

Õû[dLÚ®L°u ®hPj§túLtT
v©i¥p  úYLjûR AûUdLÜm. £±V ®hP
Õû[dLÚ®tÏ A§L R.P.M-p v©i¥p
úYLjûR ûYdLÜm Utßm ùT¬R[Ü
®hPUô] Õû[dLÚ®tÏ Ïû\kR R.P.M-p
Ød¡V v©i¥p úYLjûR ûYdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.62
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

ûUpÓ v¼p EúXôLlThûP«u ÁÕ Õû[«ÓRp (Drill on M.S Flat)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Õû[«u Õû[ ûUVeLû[ Ï±l©ÓRp
• Õû[«Óm CVk§W ûYv ùNnùTôÚû[ ©¥jRp
• Õû[dLÚ®«u ®hPm HtT v©i¥p úYLjûR Uôt±VûUjRp
• TPj§Ûs[Õ úTôX Õû[Lû[ Õû[«Pp
• ¥¬Xõe ùNnRp Utßm úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dÏRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• NUUhPjRuûUVôL úUtTWl×ûY
ûTXõe ùNnRp.

• NÕWjRuûUVôL ùNeúLôQUôL
ûTXõe ùNnRp.

• TdL  CûQjRuûU  Utßm
ùNeÏjÕjRuûU TWôU¬jÕ
63 x 63 x 9 mm  A[®tÏ EúXôLj§û]
ûTXõe ùNnRp.

• ¥ûWvùLôVo (try square) ûVd ùLôiÓ
NUR[jRuûU NÕWj RuûUûVÙm
Utßm  ùYo²Vo LôXõlT¬û]d
ùLôiÓ A[ûY N¬TôodLÜm.

• TPj§p ùLôÓdLlThÓs[Õ úTôX
A[Ü Ï±l©P T¦lùTôÚ°u ÁÕ
Uôod¡e Á¥Vô éNÜm Utßm Pôh
Tuf (dot punch) TVuTÓj§ Su\ôL
ùR¬ÙmT¥ Ï±l©ÓLû[ Tuf
ùNnVÜm.
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• CúRúTôp Õû[dLÚ® ©¥lTô²p Ø
7mm, Ø 9mm Utßm Ø 11mm Õû[dLÚ®
ùTôÚj§ Utßm TPjûR úTôX
Õû[«PÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ûY
N¬TôodLÜm.

• T¦lùTôÚ°u Aû]jÕ êûXL°û]
¨û\Ü ùNnÕ ©\Ï úRûY«pXôR
©£ßûY ¿dLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUp úXNô] B«ûX
éNÜm Utßm AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

• Tuf LÚ® TVuTÓj§  Õû[Ls ûUVj§u
úUp Tuf ùNnVÜm.

• Õû[«ÓRÛdÏ CVk§W ûY³p
T¦lùTôÚû[ ùTôÚjRÜm.

• Õû[dLÚ® Nd êXm CVk§W ÑZp
RiÓ®p Ø 5 mm ¥¬p ùTôÚjRÜm.

• Õû[dLÚ®«u A[Ü HtT ùTôÚjRUô]
v©i¥p úYLj§û] AûUdLÜm.

• T¦lùTôÚ°p Ø 5 mm (ØÝ ¿[ )
Õû[«PÜm.

• Õû[dLÚ® Nd¡XõÚkÕ Ø 5 mm ¥¬p
¿dLÜm.

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.62
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.63
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

úL_óL°u Y¥YûUl×LÞdÏ Ht\Yôß BW Utßm AûUl×LÞdÏ
ûTXõe ùNnRp (File radius and profile to suit gauge)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• YûWTPjûRl úTôX T¦lùTôÚ°p A[ÜLs Ï±jÕ ûTXõe ùNnRp
• Eh×\m Utßm ùY°l×\ BWj§û] ûTXõe ùNnRp
• BW úL_óû_ TVuTÓj§ BW AUlûT N¬TôojRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T¦lùTôÚ°u A[ÜLû[ N¬TôodLÜm.

• TdL CûQjRuûU Utßm
ùNeÏjÕjRuûU TWôU¬jÕ JhÓ
ùUôjR A[Ü 60x40x9 mm-dÏ EúXôLm
úRnjÕ ùNnÕ ©\Ï NUUhPjRuûU
Utßm NÕWjRuûUûV N¬TôodLÜm.

• TPj§p Es[ÕúTôp Aû]jÕ
A[ÜLû[ Ï±dLÜm.

• TÏlTôu (divider) TVuTÓj§ BWjûR
Ï±dLÜm Utßm AûPVô[dÏ±Lû[
Tuf ùNnVÜm.

• Eh×\ BWm 2 mm EÚYôdÏRÛdÏ Ø
4mm  (ªpXõÁhPo) Õû[«PÜm.

• EhTdLj§XõÚkÕ úRûYVt\
EúXôLjûR ©¬jÕ GÓjRÛdÏ
ùRôPof£Vô]  Õû[«PÜm(chain
drilling) . (T¦lùTôÚû[ ûY³p
ùTôÚjRÜm, Ï°o®lTôu
TVuTÓjRÜm TVuTÓj§ Utßm
Õû[«ÓRXõu úTôÕ N¬Vô] RPM
AûUdLÜm).

• Eh×\ ®°m×L°àúP AßjRp
(Hacksaw)
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùRôPof£VôL Õû[«ÓRXû]d ùLôiÓ ©¬jùRÓjRp (Parting off by
chain drilling)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ùRôPof£Vô] Õû[«ÓRXõû]d ùLôiÓ EúXôLj§û] ©¬jùRÓjRp.

T¦lùTôÚ°u úRûYVt\l TÏ§Lû[
¿dLm ùNnV úYi¥V £X AûUl×L°p
BdNô«e Øû\ TVuTÓjRôR ¨ûX
HtTPXôm.

AqYôß Es[ TÏ§Lû[ ¿dL TX Øû\Ls
Es[] A§p ùN«u ¥¬p (chain drilling)
ùNnÕ BdNô«p ùNnÕ Utßm ùYl£Np
(web chisel)  ùLôiÓ ùYh¥ GÓjÕ
T¦lùTôÚ°p úRûYVô] AûUl×Lû[l
ùT\Xôm. (Fig 1)

R¥Uu Ïû\YôL Es[ T¦lùTôÚ°p
úRûYVt\ TÏ§Tû[ £Np ùLôiÓ ùYh¥
GÓdÏm úTôÕ T¦lùTôÚ°p ®¬Np
(distortion) HtTÓjÕm.

CkR Tô§lûT R®odL ùN«u ¥¬p ùNnÕ
ùYh¥ GÓdLXôm.

• ùYl£Np (webchisel) Utßm TôpÀu
Ñj§Vp (Ball pein hammer)-ûV TVuTÓj§
EhTdLj§XõÚkÕ úRûYVt\ ûYLû[
©¬jùRÓjRp.

• TPj§p Es[Õ úTôX EhTdL Ïß¡V
¿iP Ts[jûR ûTXõe ùNnRp (inside slot)

• ùY°l×\ TdLjûR BdNô ©úWm ùLôiÓ
AßjÕ, ûTXõe ùNnÕ Utßm
úLôQeLû[ ¨û\Ü ùNnRp.

• ùY°l×\ BWjûR úRnjÕ ùNnÕ, ̈ û\Ü

ùNnRp Utßm BWm úL_ó ùLôiÓ (radius
gauge) N¬TôodLÜm.

• ±0.04 mm ÕpXõVj§tÏ Aû]jÕ
TdLeL°p TWôU¬jÕ ûTXõe ùNnÕ
¨û\Ü ùNnRp.

• T¦lùTôÚ°u úUp úXNô] B«ûX
éNÜm ARû] U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

ùRôPof£Vô] Õû[«ÓRXõu
úTôÕ  Õû[Ls Utßm Tuf Uôod
Su\ôL ùR¬ÙUôß CûPùY° 1 mm
j§tÏ TWôU¬dLÜm.

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.63
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ùYl£N-p CWiÓ ùYhÓm Øû]Ls
CÚlTRôp ¥vPôoNu HtTP Yônl× Ïû\Ü
ùYl£LXõû] Ï±l©hP úLôQj§p NônjÕ
TVuTÓjR úYiÓm. (Fig  2)

R¥Uu A§LUôL Es[ T¦lùTôÚ°p
CWiÓ TdLeL°Ûm ùYl £Np TVuTÓj§
ùYh¥ GÓdL úYiÓm.

ùN«u ¥¬pe þu úTôÕ CÚ Õû[LÞdÏ
CûPúV 1 mm  A[®tÏ ùYl  (web)  Es[Yôß
¥¬Xõe  ùNnV úYiÓm.  CR]ôp ùYh¥
GÓdL G°§p ùNnVXôm. (Fig  3)

ùYl R¥Uu A§LUô]ôp ùYhÓRp £WUm
HtTÓm Utßm ùYl R¥Uu Ïû\kRôp CÚ
Õû[Ls ªL AÚLôûU«úX (A)
Õû[«PlThP Õû[«u úUp ¥¬Xõe
HtTÓYRôp ¥¬Xõe ÕpXõVm Ïû\Ùm.
T¦lùTôÚ°p úRûYVô] TÏ§L°p
Tô§l× HtTÓjÕm.

G°§p úRûYVt\ TÏ§Lû[l ©¬jÕ GÓdL
Øû\Vô] ¥¬p ûNv ùLôiÓ ¥¬pe ùNnÕ
£N-]ôp G°§p ùYh¥ GÓjÕ, Ïû\kR
A[Ü EúXôLm ûT-e ùNnÙUôß CÚdL
úYiÓm.

ùYl  (web)  E°ûVd ùLôiÓ ùYhÓRp,
áoûUVô] ®°m×Ls EÚYYôdÏm BRXôp
T¦lùTôÚû[ TôÕLôlTôL ûLVô[
úYiÓm.

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.63
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.64
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

¥¬p LÚ®Lû[ áoûUVôdÏRp (Sharpening of drills)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ¡ûWi¥e ÅpþI ¥W³e (£ß ÕLsLû[) ùNnRp
• ùTvPp ¡ûWi¥e ùUμ²p ¥¬p LÚ®ûV áoûUVôdLp.
• ¥¬p úLwþI ùLôiÓ ¥¬p LÚ® «u úLôQeLû[f N¬TôojRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• CÚ ûLL°]ôp N¬VôL UÝe¡V  ¥®vh
¥¬p LÚ® (twist drill)- ûV ©¥dLÜm.

• LÚ® Rôe¡«u úUp ¥¬p LÚ®ûV
AûUdLÜm.

• Ó®vh ¥¬p LÚ®«u ùYhÓRp
®°m×ûY ¡ûWi¥e ÅXõp  31°
úLôQm Es[Yôß ÅXõu ØLl×
TÏ§«p ûYdLÜm.

• ¥¬p LÚ®«u úXNôL ÑZt\Üm ARu
êXm ¥¬Xõu JÚØû]«p úRûYVô]
59°  úLôQm ùT\Xôm.

• CúRúTôp ¥¬Xõu AÓjR Øû]«p 59°
úLôQm ùNnVÜm.

¥¬p LÚ®«u RiÓ (shank ) NôûQ
ùNnRXõu úTôÕ úXNôL ̧ rúSôd¡
ÅfÑ úTôX ùNnVÜm.
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¥¬p LÚ® áoûUVôdÏRXõu úTôÕ
ùYhÓRp ®°m×Ls ¿[m Utßm
úLôQeLs NUUôL CÚdL úYiÓm.

• ùYhÓm úLôQm Utßm ùYhÓm
Øû]L°u ¿[m úTôu\ûY ¼¬p
úLwþId ùLôiÓ N¬TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

úUû_ Utßm ùTPvPp ¡ûWi¥e ªμu ùLôiÓ Tô§VôL/TÏ§V[Ü
NôûQ ùNnRp (Off - Hand grinding with bench and pedestal grinders)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ

• NôûQ CVk§Wm Utßm TôLeLû[ AûPVô[m LôQÜm.

B@l-ûL ¡ûWi¥e ùNnRp T¦lùTôÚ°u
Ïû\kR ÕpXõVj§tÏ úRôWVUôL ¡ûWi¥e
ùNnV Utßm Uß áoûUVôdLÞdÏ
ùNnVlTÓ¡\Õ.

C§p NôûQ NdLWjûR úSôd¡ ûL«]ôp
úYûX T¦lùTôÚû[ AÝjÕRp êXUôL
ùNnVlTÓ¡\Õ.

YûW®Ls (scribers)

Õû[«Óm LÚ®Ls (punches)

E°Ls (chisels)

Ó®vh Õû[dLÚ®Ls (twist drills)

Jtû\ Øû] ùYhÓm LÚ®Ls (single point
cutting tools) etc.

B@l -ûL NôûQ ùNnRp úUû_ ApXÕ
ùTPvPp NôûQ ©¥lTôû] ùLôiÓ
ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 1 & 2)

• NôûQ CVk§WjûR Ñ®hf Bl ùNnÕ
Utßm ØÝYÕUôL ÑjRm ùNnVÜm.

Ó®vh ¥¬p LÚ®Ls
áoûUVôdÏRXõu úTôÕ TôÕLôl×
LiQô¥ A¦VÜm.

úUû_ NôûQl©¥lTôuLs (Bench grinder)

úUû_ NôûQ©¥lTôuLs úUû_ ApXÕ
ùTgf úUp ùTôÚjRlTÓ¡\Õ, Utßm G°V
úYûXdÏ TVuTÓ¡\Õ.

ùTPvPp NôûQl©¥lTôuLs (Pedestal
grinders)

ùTPvPp (grinder) NôûQ©¥lTôuLs
A¥jR[j§u úUp (ùTPvPp )
ùTôÚjRlTÓ¡\Õ, AûY RûWÙPu
ØÓdLlTÓ¡\Õ. AûY L]Uô] Utßm
L¥]Uô] úYûXLÞdÏ TVuTÓ¡\Õ.

CqYûL NôûQl©¥lTôuLs Ko ªuNôW
úUôhPôo Utßm NôûQfNdLWeLs
ùTôÚj§ CWiÓ Ød¡V v©i¥p
ùLôi¥ÚdÏm.   JÚ Øû] v©i¥p úUp
ùNôWùNôWlTô] úUt×\ ÕLÞs[ NdLWm
ùTôÚjRlTÓ¡\Õ,  Utßm Utù\ôu±u
úUp JÚ ùUuûUVô] úUt×\ ÕLÞs[
NdLWm ùTôÚjRlTÓ¡\Õ. TôÕLôl©tÏ,
úYûX ùNnRXõu úTôÕ NdLW TôÕLôl×Ls
YZeLlTÓ¡u\]. (Fig 1 & 2)

JÚ Ï°o®lTôu ùLôsLXu êXm
T¦lùTôÚs úYûX«u ÁÕ A¥dL¥
Ï°o®dLlTÓ¡\Õ. (Fig  2)

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.64
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Uôt±VûUdLdá¥V úYûX Rôe¡Ls
(Adjustable work - rests) NôûQ ùNnRXõu úTôÕ
úYûXl ùTôÚû[j RôeÏRÛdÏ
ùLôÓdLlTÓ¡\Õ.   CqYûL úYûX
Rôe¡Ls Li¥lTôL NdLWeL°tÏ ªL
AÚLôûU«p AûUk§Úd¡\Õ.

Ó®vh ¥¬p LÚ®Lû[ UßáoûUVôdLp (Re-sharpening a twist drill)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• Ó®vh ¥¬p LÚ®ûV UßáoûU ùNnRp.

JÚ Ó®vh Õû[dLÚ® ©uYÚm
ùNnØû\ûV êXm úUû_ ApXÕ
ùTPvPp NôûQ©¥lTô²p  ùYt±LWUôL
áoûUVôdLf ùNnVXôm..

JqùYôÚ NdLWj§u úUtTWl× N¬VôL
CVeÏ¡\Rô Gußm NdLWeLs ÑjRUôL
¥Wv ùNn§Úd¡\ûRÙm N¬TôodLÜm.

LÚ® Rôe¡ N¬VôLÜm Utßm
CßdLUôLÜm CÚlTûR Eß§
ùNnVÜm.

TôÕLôl× LiQô¥Ls A¦VÜm.

CVk§Wj§u Øu×\j§p YN§Vô]
¨ûX«²p ¨tLÜm.

Õû[dLÚ®ûV YXÕûL«u LhûP®Wp
Utßm ØRp ®WXõ²ûPúV,  ARàûPV
¿[j§p H\dÏû\V JÚ LôpTeÏ A[®p
©¥dLÜm. (Fig 1)

ARu TdLj§û] úSôd¡ CWiÓ ØZeûLLs
ûYdLÜm.

AúR ¨ûX«p ¨uß ¨ûX¨ßj§ NdLW
ØLj§p 59° ØRp 60°-YûW  úLôQm
Es[Yôß Õû[dLÚ®ûV EÚYôdLÜm.
(Fig   2)

úUÛm áÓRp Li TôÕLôl×  LiQô¥Ls
(safety goggles) LiL°u TôÕLôl©²tÏ
YZeLlTÓ¡u\]. (Fig  2)

Õû[dLÚ® ©¥jÕdùLôs[Üm. JÚ
ùYhÓRp ®°m× NdLW ØLj§²tÏ
¡ûPUhPUôL Utßm TdL CûQVô¡\YûW
AûR §ÚlTÜm (Twist). (Fig  3)

Õû[dLÚ®«u RiûP (shank) úXNôL
¸rúSôdÏUôß Utßm CPÕûLûV ùLôiÓ
CPÕ×\j§tÏ FNXôÓUôß ùNnVÜm. YXÕ
ûL,  LÚ® Rôe¡«u úUp CÚd¡\Õ.

NdLWjûR úSôd¡ ùYhÓRp ®°m×ûY
LY²dLÜm.   Õû[dLÚ® RiÓ (shank), ̧ úZ
FNXôP ùNnÕ, ùYhÓRp ®°m× úXNôL
úUpúSôd¡ YÚYûR Utßm NdLW
ØLj§²XõÚkÕ ®X¡ EÚYô]Rd
LY²dLXôm.
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EeLÞûPV ûLLÞdÏ úXNô]
Øuú]ôdÏ CVdLjûR ùLôÓdLÜm.

CÕ Xõl (lip) ¡°VWuv Be¡p ùT\
©[ôvd¡u Øû] Åp dÏ G§WôL ùLôiÓ
YÚm úTôÕ ùT\lTÓ¡\Õ

¸r FNXôÓRp, YXÕ ×\UôL
§Úl×Rp, Utßm Øuú]ôdÏ
CVdLm B¡V  êuß CVdLeLû[
JÚe¡ûQdL úYiÓm.
Cq®VdLeLs A§LUôL CÚdL
áPôÕ. Cq®VdLeLs N¬VôL
AûUÙm úTôÕ, N¬Vô]Xõl
¡°VWuv Be¡p Utßm Lh¥e
Be¡p ¡ûPdÏm.

CqYûL CVdLeLs JÚ ×§V ApXÕ N¬VôL
áoûU ùNnR Õû[dLÚ® TVuTÓj§
¨ûXVô] NdLWjûR úSôd¡ T«t£ ùNnVÜm.

NUúLôQeLs ùTßRÛdÏ ùNnØû\
(Procedure to obtain equal angles):
Õû[dLÚ®ûV NdLW ØLm ùR°YôL
ùR¬ÙUôß ©u×\m SLojRÜm.

AúR ¨ûX«p Uôt\ôUp ¼¬p LÚ®ûV
ÑZt\Üm.  CR]ôp ¼¬Xõu CWiPôYÕ
TdLj§p ØRp TdLj§u úLôQeLû[
Uô\ôUp ùT\ Ø¥Ùm.

CWiPôYÕ ùYhÓRXõu ®°m×ûY
áoûUVôdÏRÛdÏ  ØuûT úTôX

Õû[dLÚ® CVdLj§u AúR A[ÜûY
TVuTÓjRÜm. CqYôß ùRôPokÕ ùNnYRu
êXm, Õû[dLÚ® NU ùYhÓRp úLôQeLs
ùLôiÓ áoûU ùNnVlTTÓ¡\Õ. CR]ôp
CûPùY° (lip clearance) Utßm NUUôL
CÚdÏm.

CRu ùYhÓRp úLôQm N¬VôL«Úd¡\ûR
N¬TôojRÛdÏ Õû[dLÚ® úLôQ A[®ûV
TVuTÓjRÜm (ûUpÓ v¼ÛdÏ 118°)
ùYhÓRp (cutting edges) ®°m×Ls NU
¿[Øs[ûYVôL Utßm NU CûPùY° (lip
clearances) Es[ûYL[ôL N¬ùNnVÜm.
(H\dÏû\V 12°). (Fig  4)

CRu NdLW ØLj§²uß Õû[dLÚ®ûV
GÓjÕ YXÕ ûLûV ùLôiÓ
Õû[dLÚ®«u úUp ©¥ûV ALt\ôUp
úNô§jÕ N¬TôojÕ úRûYdÏ HtT
EÚYôdLÜm.

CkR ùNnØû\ûV §ÚmTf ùNnÕ ¼¬p
LÚ®ûV áoûUVôdLÜm.

Õû[dLÚ®Lû[ áoûUVôdÏRXõu
úTôÕ LY²dL úYi¥VûY (Points to be
considered when sharpening drills)

Õû[dLÚ®«p Ïû\kR A[Ü ¡ûWi¥e
ùNnVÜm. ùYhÓRp ®°m×Lû[
áoûUVôdÏRÛdÏ UhÓm úTôÕUô] A[Ü
T¦lùTôÚ°p  úRûYVt\ TÏ§V[Ü
ùUh¼¬VûX ¿dLÜm.  (Fig  5)

CRu ®°m×Ls úUôNUôL ùYhÓm úTôÕ,
ùNôWùNôWl× (coarse) NdLWjûR ùLôiÓ
Õû[dLÚ® Øû]ûV W@l ¡ûWi¥e
ùNnVÜm.

®¬NÛs[ ApXÕ ©[Üs[
Õû[dLÚ®ûV Uß áoûUVôdLd
áPôÕ. Õû[dLÚ®«p A§L
ùYlTm HtTÓYûR R®odLÜm.

NdLW ØLj§û] úSôd¡ úXNô] AÝjRm
ùLôÓdLÜm.  A¥dL¥ NdLW ØLj§û] ®X¡
®°m×ûY çdLÜm CÕ Õû[dLÚ®
Øû]ûV Ï°ìRÛdÏ  Lôtú\ôhPm ùT\
AàU§d¡\Õ.

Õû[dLÚ®, Ï°okR ¿¬p
R¦lTRu êXm ®ûW®p Ï°ìRp
AûPkÕ ùYhÓRp ®°m×®u
®¬Np  HtTP LôWQUôLXôm.
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ªLÜm £±V Õû[dLÚ®L°u Uß
áoûUVôdÏRp ùNVpØû\dÏ A§L §\u
ARûYlTÓ¡\Õ. AûY ùYhÓRp

Õû[«ÓRp CVk§Wj§u ÑtßjRiÓ  25
ØRp 30 (rpm) ÁhPo/ ¨ªPm ùYhÓRp
úYLjûRl ùTßUôß AûUdL úYiÓm.
N¬VôL UßáoûUVôdLlThP ¼¬p
LÚ®Vô]Õ:

• ARàûPV ùYhÓRp ®°m×L°XõÚkÕ
CWiÓ NUUô] ÑÚ[ûUl×s[
ºYpL[ôL úRûYVt\ ùUhPp
ùY°úVt\ úYiÓm. (Fig 1)

Uß áoûU ùNnR Ó®vh Õû[dLÚ®«u §\û]  T¬úNô§jRp (Testing
a re-sharpened twist drill for its performance)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ¿iP Õû[«Pp êXm áoûUVôdLlThP ¥¬p LÚ®ûV úNô§jRp.

úLôQeLû[ HtTÓjR ªLÜm Ïû\kR ÑZp
CVdLm úRûYVôÏm.

Õû[«p Õû[dLÚ®«u HRôYÕ R[oYô]
RuûU CÚjRp GuTÕ:  (Fig  3)

• ùYhÓRp ®°m× N¬ NUªpXôR ¿[UôL
CÚdÏm.

• Õû[dLÚ® Ko A§L A[Üs[ Õû[ûV
HtTÓjÕm.

JÚ Õû[dLÚ® N¬ NUªpXôR  ùLôiÓ
ApXÕ ªLlùT¬V Xõl (lip) CûPùY°
ùLôi¥ÚkRôp AûY:

• Õû[«P BWm©dÏm ùTôÝÕ
RPRPùY] BP ØtTÓm.

• YhP Y¥YUt\ Õû[ûV HtTÓjÕm.

• T¦lùTôÚ°às ¼¬p LÚ® @Àh ùNnV
ªRUô] AÝjRm  úRûYlTÓm.

ØÝ ¿[j§tÏ Õû[«Óm úTôÕ ¼¬p
LÚ®ûV CûPùY° ®hÓ ùY°úV GÓjÕ
¼¬p ùNnVÜm.

¼¬p LÚ®Vô]Õ Gq®R CûPùY°
CpXôUp (Fig  2) ùTôÚj§ CÚjRXô]Õ:

• ùYhÓRp ®°m×Ls Utßm úLôQeLs
NUUôL CÚdÏm.

• Õû[dLÚ® N¬Vô] A[ÜL°p ®hP
Õû[ûV HtTÓjÕm.

B@l - úaih ¡ûWi¥e ùUμ²p TôÕLôlTôL úYûX ùNnRp
(Safe working on off - hand grinders)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ

• Ko B@l úaih ¡ûWi¥e¡p TôÕLôlTô] úYûX.

GqYôß Ko B@l-ûL  NôûQ©¥lTô²p
úYûX ùNnRp (How to work on an off - hand
grinder?)

B@l-ûL NôûQl©¥lTô²p úYûX
ùNnRXõu úTôÕ, ©uYÚm TôÕLôl×
SPY¥dûLLû[ LY²jRp Ød¡Vm.

BWm©jRp Øu× (Before starting)

¡ûWi¥e CVk§WNdLW TôÕLôlTôuLs
(RLÓ) AR²Pj§XõÚd¡\ûR Eß§ ùNnVÜm.

NôûQ ùNnRXõuúTôÕ TôÕLôl×
LiQô¥Ls A¦VÜm. (Fig 1)
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ùUμu Bu ùNnÙm Øu× CVk§Wj§u JÚ
TdLUôL ¨tLÜm.

Ø¥kR[Ü NdLWj§tÏ AÚLôûU«p
LÚ®jRôe¡ûV (tool - rest ) N¬ ùNnRp.

A§LThN T¬kÕûW ùNnR CûPùY° 2 mm.
CÕ LÚ®Rôe¡ Utßm NdLWj§²ûPúV
Uôh¥d ùLôsY§p CÚkÕ T¦lùTôÚû[l
ERÜYRôÏm. (Fig 2)

ØÝûUVôL ©£ßLs Rôe¡V ApXÕ
ªàªàlTôL Es[ NôûQ NdLWeL°p
úYûX ùNnVdáPôÕ. úRûYVô]
úTôùRpXôm NdLWeLs ¥Wv£e ùNnRp
Utßm N¬ ùNnRp. (Fig 3)

¡ûWi¥e ÅpXõû] ¥Wv³e ùNnRp (Dressing a grinding wheel)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ¡ûWi¥e NdLWjûR ¥Wv³e ùNnRp.

GfN¬dûL: GRôYÕ ANôRôWQ JûN
HtTÓ¡\Õ G²p, CVk§WjûR
¨ßj§®PÜm.  ®¬NÛs[ ApXÕ
Au úTXuvÓ NdLWeLs
BTjRô]Õ.

¡ûWi¥e ÅpXõp £ß ©ÑßLs Eh×ÏRp
A§LUô]ôp Utßm T[T[l× TWl×
CÚkRôp ¥Wv³u ùNnV úYiÓm.

ùTPvPp NôûQl©¥lTôu NdLWeL°u
¥Wv ùNnRp, vPôo-NdLW ¥Wv^o-ûV
ùLôiÓ ùNnVlTÓ¡\Õ.

vPôo -NdLW ¥Wv^¬u N¬VôL
AûUjRÛdÏ, úYûX ùNn-Rôe¡ (work - rest)
N¬ ùNnV úYiÓm. AR]ôp ¥Wv^ou
©úYôhLs NdLWm Utßm úYûX ùNn-
Rôe¡«²ûPúV AûUdLf ùNnV ùTß¡\Õ.
(Fig 1)

ùUÕYôL ûLl©¥ûV çdÏYRu êXm
NdLWjûR ùRôÓRp êXm ¥Wv^¬p
EWônûY HtTÓjRÜm.

¥Wv^o vPôo NdLWm ÑtßRp / ÑZtßRp
BWm©d¡\ûR úTôX C§p YÝAûNÜ (jerk)
CÚdÏm.   CÕ úYûX Rôe¡«u úUp

AÝjRm ùLôÓdLlTÓYRu êXm NUô°dL
Ø¥Ùm.

NôûQNdLWj§û] úSôd¡ Eß§VôL
¥Wv^ûW AÝjRÜm. Utßm CûR
ØLj§àúP SLojRÜm.

NdLWj§u ®°m©u ÏßdúL SLojRXõu
úTôÕ NdLW ®°mûT ®hÓ ®X¡ KPf
ùNnVdáPôÕ.

ûLl©¥ûV çdÏRXõu úTôÕ úYûX
ùNnRôe¡«u ¸rúSôd¡V AÝjRjûR
®Ó®dL úYiPôm.
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A§L AÝjRm ùNÛjRô¾oLs, CÕ NôûQ
NdLWjûR £ûRdL ùNnÙm.

Aû]jÕ EúXôL ÕLsLs ¿dLm
ùNn¡\YûW ùNnØû\ûV ùRôPWÜm.  Utßm
ØLØm úSWôL AûUÙm YûW ùNnVÜm.

Ø¥kRYûW NôûQNdLWj§tÏ ùSÚdLUôL
ûYjÕ ùNn úYûX«û] Rôe¡ûV úXNôL
©¥dLÜm.  (Fig 2)

NôûQ CVk§W NdLWjûR ¥Wv£e
ùNnRXõu úTôÕ TôÕLôl×
LiQô¥Ls Utßm ûLÙû\Ls
A¦VÜm. BWm©d¡\ úTôÕ
NôûQl©¥lTô²u JÚ TdLUôL
¨tLÜm ¥Wv ùNnRXõu úTôÕ
Eß§VôL ¥Wv^ûW ©¥dLÜm.
NôûQ CVk§W NdLWeL°u úUp
A§LlT¥Vô] AÝjRm ûYdLd
áPôÕ.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

Ï±l× : T«tßSo TX YûL
úLôQeLû[ EûPV ùTôÚsLû[d
ùLôiÓ úLôQeLû[ A[®P
T«t£ A°dL úYiÓm.

• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô² TVuTÓj§
ùYqúYß úLôQjûR A[®ÓRp.

• AhPYûQ 1-p úLôQjûR T§VÜm.

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.65
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

úLôQ A[®ÓRXõp ETLWQj§û]l TVuTÓj§ T«t£ ùNnRp (Practice
use of angular measuring instrument)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô² (vernier bevel protector) TVuTÓj§  ùYqúYß ÏßeúLôQm
Utßm ®¬úLôQjûR A[®ÓRp.

AhPYûQ - 1

Component No. Angle measured

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Component No. Angle measured

AûR EeLs T«tß®lTô[Wôp
úNô§dLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùYo²V¬u NônÜ TôûLUô²«p A[®û]d LiP±Rp (Reading of vernier
bevel protractor)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ÏßeúLôQ AûUl©tÏ ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²«u úLôQ A[ÜLû[
LiP±Rp

• ®¬úLôQ AûUl©tÏ ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²«u úLôQ A[ÜLû[
LiP±Rp

ÏßeúLôQ AûUl©u A[ÜLû[
LiP±Rp (For reading acute angle set up)
(Fig 1 & 2)

ØRXõp Ød¡V A[ÜúLôXõu (main scale)
éwVm Utßm ùYo²Vo A[ÜúLôXõu (vernier
scale) éwVj§²ûPúV ØÝ ¥¡¬L°u
Gi¦dûLûV LiP±Rp. (Fig  3)

ùYo²Vo A[ÜúLôXõu úLôÓLû[
Ï±lTRtÏ ARu Ød¡V A[ÜúLôXõu
©¬ÜL°p JußPu N¬VôL
CûQk§ÚlTRû] LiP±VÜm. Utßm
ARàûPV A[Ü ̈ ªPeLû[  LQd¡PÜm..

ùYo²Vo A[ÜúLôp A[®û] GÓjÕ,
Ävh LÜih (least count)-ûV ùLôiÓ
©¬ÜLû[ ùTÚdLÜm. (Fig  2)

GÓjÕdLôhÓ : 10 x 5’ = 50’

A[ÜLû[ ùTßYRtÏ A[ÜLs CWiÓm
ùUôjRm áhPÜm  = 41° 50’. (Fig  3)

¿eLs Ød¡V A[ÜúLôXõu A[Ü CPÕ
×\Uô] §ûN«p T¥jRp H²p, úUÛm
éwVj§XõÚkÕ CPÕ×\ §ûN«p ùYo²Vo
A[ÜúLôXõp LQd¡PÜm.

¿eLs Ød¡V A[ÜúLôXõu A[Ü
YXÕ×\Uô] §ûN«p T¥jRp G²p, úUÛm
éwVj§²XõÚkÕ YXÕ×\Uô] §ûN«p
ùYo²Vo A[ÜúLôûX LQd¡PÜm.

®¬úLôQ AûUl©u A[ÜLû[
LiP±Rp (For obtuse angle set up) (Fig  4)

ùYo²Vo A[ÜúLôp T¥jRp Am×Ï±ûVd
ùLôiÓ Ï±l©Ó ùNnYÕ úTôX
CPÕTdLj§u úUp GÓjRp (Fig  4) CRu
A[Ü ®¬úLôQ A[®û] ùTôÚjÕ 180°-
«XõÚkÕ L¯jRXôÏm.

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.65
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.66
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

LÜuPo£ed, LÜuPo Õû[ Utßm Ãm v©Xõh ©h (êuß ÕiÓLû[l
ùTôÚjRp) (Counter sink, counter bore and ream split fit (three piece fitting))
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• T¦lùTôÚ°p ùLôÓdLlThP TPj§q Es[ûR úTôX úLôÓLû[d Ï±l©ÓRp
• TPjûR úTôX ¥¬Xõe, LÜuPo £ed, LÜuPo Õû[«ÓRp Utßm Õû[Lû[ Ãm
ùNnRp.

• TôLm 1 Utßm 2-p TPj§p Lôh¥VYôß ªg£V EúXôLm AßjÕ ¿dLÜm
• TPj§p Es[ûR úTôX EÚYôd¡, A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ úRnjÕ ùTôÚj§
¨û\Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• TdL CûQjRuûU Utßm
ùNeÏjÕRuûU N¬ùNnÕ 60 x 40 x 9 mm-
dÏ TôLm 1 Utßm 2, 29 x 29 x 9 mm-u
A[®tÏ TôLm 3 ùUôjR  A[®tÏ ûTXõe
ùNnÕ Utßm ¨û\Ü ùNnRp.

• T¦lùTôÚs TPj§û] úTôX TôLm 1
Utßm 2-p ûUVeLû[ Ï±l©hÓ Utßm
Tuf ùNnVÜm.

• CVk§W  ûY³p T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• Aû]jÕ  ûUVeL°p  ûUV
Õû[«PÜm. (centre drill)

• Ø 6 mm  ¥¬p LÚ® ùTôÚj§ Aû]jÕ
ûUVeL°p TPj§p Es[Õ úTôX
Õû[«PÜm.

• CúRúTôp, Ø 9.8 mm Õû[dLÚ®
ùTôÚjRÜm Utßm Ãm Õû[
AûU®PeL°p  Õû[«PÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p LÜuPo £eL
LÚ® ùTôÚj§ Utßm úRûYVô]
¿[j§tÏ CWiÓ Õû[L°p LÜuPo
£ed ùNnRp.

• CúRúTôp,  CVk§Wj§p LÜuPo úTôo
Õû[ LÚ® ùTôÚj§ Utßm úRûYVô]
BZj§tÏ CWiÓ Õû[Ls LÜuPo
úTôo/Õû[ HtTÓjRÜm.

• §ÚÏ Ï\Ó (wrench)-Pu Ø 10 mm  úaih
ÃUo TVuTÓj§ Ø 9.8 mm CWiÓ
Õû[«hP Õû[Ls Ãm (ream) ùNnRp.

• ùTuf ûY³p TôLm-1 I ©¥dLÜm.

• CWmT AßjRp ùLôiÓ úRûYVt\
EúXôLm AßjÕ ¿dLÜm.

• T¦lùTôÚ°p TPjûR úTôX A[Ü
Utßm Y¥Yj§tÏ BdNô«e ùNnRp.

• CûRúTôp, TôLm 2-p úUtLiP
ùNnØû\ûV §ÚmTf ùNnÕ Utßm
T¦lùTôÚû[ ̈ û\Ü ùNnRp.

TôLm -3

• TPj§p Es[Õ úTôX A[ÜúLôÓLû[
Ï±dLÜm Utßm TôLm 3-p Su\ôL
ùR¬ÙUôß Ï±l©ÓLû[ Tuf ùNnVÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX, úRûYVt\
EúXôLj§û] BdNô ùNnÕ úRûYVô]
A[Ü Utßm Y¥Ym ùT\Üm.

• TôLm 1, 2, 3  êuß ÕiÓLs ùLôiÓ
ùTôÚjRÜm.

• T¦lùTôÚsL°u Aû]jÕ
úUtTWl×Ls Utßm êûXL°p
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.

• B«p éNÜm Utßm AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

LÜuPo £ed (Counter sink)
úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ùYqúYß A[ÜL°u LÜuPo £ed Õû[«Pp.

LÜuPo £ed úRokùRÓjRp (Selection of
countersinks)

CRu §ÚÏ RûX«u NônÜ úLôQj§tÏ
HtT LÜuPo £ed (countersink) LÚ®ûV
úRokùRÓdLÜm. LÜuPo £ed Õû[LÞdÏ
AhPYûQûV TVuTÓjRÜm.

CVk§W ûY³p T¦lùTôÚû[ ùTôÚj§
(úRûY H²p, TdL CûQ NhPeLs

TVuTÓjRÜm) Utßm AûY NÕWUôL
ùTôÚjRÜm.

LÜuPo £ed ùNnV úYi¥V  Õû[ûV
ùLôiÓ CVk§W v©i¥p  JÝeÏ
ùNnVÜm. (Fig 1)

CVk§Wj§p LÜuPo £ed LÚ®ûV
ùTôÚjRÜm. (Fig  2)
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v©i¥p úYLjûR LQd¡hÓ ARtúLtT
ùUμ²p úYLjûR AûUdLÜm.

LÜuPo £ed¡u T¬kÕûWjR úYLjûR
AûUdLÜm.

(V =Õû[«ÓRÛdÏ ùYhÓRp úYLj§u 1/3
UPeÏ)

§ÚÏ RûX«u RûX ¿[j§tÏ NUUô]
BZj§tÏ LÜuPo £e Õû[ ùNnRp.
(Fig 3)

LÜuPo úTô¬e (Counter boring)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V  ERÜYÕ
• Õû[L°p ùYqúYß A[ÜL°p LÜuPo úTôo  ùNnRp.

LÜuPo úTôo A[ÜLû[ úRokùRÓjRp (Selection of counterbore sizes)

¡°VWuv Õû[«u A[ÜLs
A¥lTûP«p TpúYß YûLVô]  B.I.S.þBp
T¬kÕûWdLlTÓ¡\Õ.

§ÚÏ A[Ü HtT LÜuPo úTôo / LÜuPo
Õû[«u úRokùRÓdLÜm.

CVk§W CÓd¡«p T¦lùTôÚû[ ùTôÚj§,
CVk§W v©i¥Xõû] ûUVj§p
ùTôÚjRÜm. TdL CûQ NhPeLû[l
TVuTÓjRÜm. (Fig 1)

ÕpXõVUô] LÜiPo úTôo ùT\, JúW
AûUl©p ¥¬Xõe Utßm LÜiPo úTôo
ùNnVÜm.

Õû[«ÓRp CVk§Wj§u v©i¥Xõp
LÜuPo úTôo LÚ®ûV  ùTôÚjRÜm. (Fig 2)

ãj§WjûR TVuTÓj§ LQd¸Ó ùNnR RPM-
p CVk§Wj§u úYLjûR AûUjRp.

1000
n x d x πV =

(`V`-u A[Ü, Õû[«ÓRÛdÏ ùYhÓRp
úYLj§u 1/3 UPeLôL LÚRÜm)

ùTôÚjRUô] LÜuPo £ed RûXj §ÚÏûYd
ùLôiÓ LÜuPo £ed Õû[ûV N¬
Tô¬dLÜm. (Fig 4)
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§ÚÏ RûX«u TÚUû]®P £±Õ A§LUô]
BZj§tÏ Õû[ûV LÜuPo úTôo ùNnRp.
(Figs 3 & 4)

LÜuPo úTôo Õû[«Óm BZjûR
LhÓlTÓjÕRÛdÏ  ùPlj vPôl
TVuTÓjRÜm.

LÜuPo úTôo ùNnR Õû[«u BZj§û]
N¬ TôodLÜm (N¬Vô] vÏÚ TVuTÓj§
BZm Utßm ºh¥e N¬TôodLÜm).

úaih ÃUoLs TVuTÓj§  Õû[Lû[ Ãªe ùNnRp (Reaming drilled
holes using hand reamers)
úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• Õû[L°u ØÝ ¿[j§tÏ ùLôÓdLlThÓs[ A[ÜLÞdÏs Ãªe ùNnRp Utßm
£Xõi¥¬dLp ©u TVuTÓj§ ÃªÓ  ùNnRp Õû[«û] N¬TôojRp.

Ãªe¡tÏ Õû[dLÚ® A[ÜûY
¾oUô²jRp (Determining the drill size for
reaming)
ãj§WjûR TVuTÓjRÜm,

Õû[dLÚ® ®hPm = Ãm ûNv - ----------  (Ïû\kR
ThN + A§LThN A[Ü)

úRûYVô] Ïû\kR A[ÜLû[ úRoÜ ùNnV,
ùLôÓdLlThP AhPYûQûVl
TVuTVÓjRÜm.

úaih Ãªe (Hand reaming)

¾oUô²jR A[ÜLÞdÏ HtT Ãªe
ùNnRÛdÏ  Õû[«PÜm.

CVk§W  ûY³p TdL CûQL°u
úUp T¦lùTôÚû[ AûUjRp.
(Fig 1)

úXNôL Õû[ Øû]L°p úNmTo (Chamfer)
ùNnRp.  CÕ ©£ßLû[ ¿dLÜm Utßm
úUÛm ùNeÏjRôL ÃUûW (reamer) AûUdL
ERÜYRôÏm. (Fig2) CVk§W ûY³p
T¦lùTôÚû[ ùTôÚjRÜm.

Ø¥Ü ùNnVlThP úUtTWl×Lû[
TôÕLôjRÛdLôL ûYv ¡[ôml
TVuTÓjRÜm. T¦lùTôÚs ¡ûPUhPUôL
CÚd¡\ûR  Eß§TÓjRÜm.

Ãªu NÕW Øû]«u úUp tap wrench-ûV
ùTôÚjRÜm, Utßm Õû[«p ùNeÏjRôL
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ÃUûW (reamer)  AûUdLÜm. ¥ûWvùLôVo
ùLôiÓ N¬TôodLÜm. úRûY G²p
§ÚjReLs ùNnÙeLs.  úPl ¬ufþCp AúR
úSWj§p úXNôL ¸rúSôdÏ AÝjRjûR
ùNÛj§ YXÕ×\ §ûN«p §ÚlTÜm.
(Fig 3)  Uû\§ÚÏ Ï\Ó®u (tap wrench) CWiÓ
Øû]L°p NUUôL AÝjRm ùLôÓdLÜm.

ùYhÓ§WYm ETúVô¡dLÜm (Apply cutting
fluid)

úPl ¬ufþCp ¸rúSôdÏ AÝjRjûR
ºWôLÜm Utßm ùUÕYôLÜm ùLôÓjÕ
ÑZt\Üm.

CûR G§o §ûN«p
Ñt\fùNnVdáPôÕ, CÕ Ãm ùNnR
Õû[ûV ¸Wp HtTÓjÕm. (Fig 4)

Õû[ ØÝYÕm Ãm ùNnVÜm. ÃU¬u NônÜ
RiÓ ¿[m Su\ôL ùY°úV YÚUôß Utßm

T¦lùTôÚ°u A¥l×\j§p ùY°«p
YÚYûR Eß§TÓjRÜm. ÃU¬u Øû]
ûY³p úUôR AàU§dLdáPôÕ.

ÃUo Õû[«XõÚkÕ ¨ûXVôL ùY°úV±]
©\Ï Ko úUpúSôdÏ CÝûY ùLôiÓ ÃUûW
¿dLÜm. (Fig 5)

Ãm ùNnR Õû[«u A¥l×\j§XõÚkÕ
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.

Õû[ûV ÑjRm ùNnÕ. YZeLlThP EÚû[
©uþLû[d ùLôiÓ ÕpXõVjûR N¬
TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.67
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

ØÝ ¿[ Õû[ Utßm TÏ§V[Ü Õû[«ÓRp (Drill through hole and blind
holes)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYo²Vo EVW A[® TVuTÓj§ Õû[dLÚ® Õû[ ûUVeLs Ï±jRp
• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p N¬Vô] ÑtßjRiÓ úYLjûR AûUjRp
• TPj§p Es[ úTôX ØÝ ¿[  Õû[«Pp.
• TÏ§V[Ü Õû[«ÓRÛdÏ ùPljTôo AûUjRp
• úRûYVô] BZ A[®tÏ  Õû[«ÓRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u
A[®û] N¬TôodLÜm.

• TdL CûQRuûU Utßm ùNeÏjÕ
RuûUûVÙm TWôU¬jÕ 60 x 60 x 19 mm
A[®tÏ EúXôLj§û] ûTXõe ùNnÕ
T¦lùTôÚû[ ̈ û\Ü ùNnRp

• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ
NUUhPjRuûUÙm Utßm
NÕWjRuûUûV N¬TôodLÜm Utßm

ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜLû[
N¬TôojRp.

• Su\ôL ùR¬ÙUôß marking media é£
TPj§Ûs[ûR úTôX ùYo²Vo EVW
A[®þI TVuTÓj§  Õû[L°u
ûUVeLû[ Ï±jRp.

• ùNuPo Tuf LÚ®«û] 90° dÏ
TVuTÓj§  Õû[L°u ûUVj§u úUp
Tuf ùNnVÜm.
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• Õû[«ÓRÛdÏ CVk§W ûY³u úUp
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• Õû[«Óm  ûUVeL°p ûUV Õû[ûV
EÚYôdÏRp.

• Õû[dLÚ® ©¥lTôu êXm Õû[«ÓRp
CVk§W ÑtßRiÓ®p Ø 6mm
Õû[dLÚ®«û] ùTôÚjRÜm Utßm
ØÝ ¿[ Utßm Ï±l©hP BZ CWi¥tÏ
ûTXh Õû[Ls Õû[«PÜm.

• Ø 8.5 mm Õû[dLÚ® ùTôÚj§ Utßm
TPj§Ûs[ûRl úTôX ØÝ ¿[
Õû[«û] Õû[«PÜm.

• Ø 10.5 mm Õû[dLÚ®«û], ùTôÚj§
Utßm 14 mm BZj§tLôL TÏ§V[Ü
Õû[«PÜm.

• T¦lùTôÚ°u Aû]jÕ úUtTWl×L°p
úRûY«pXôR ©£ßLû[ AWm ùNnÕ
¿dLÜm.

• U§lÀhÓRÛdLôL B«p é£
TôÕLôdLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Ïû\kR BZj§tÏ Õû[«ÓRp (Drilling blind holes)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• BZ ¨ßj§Lû[l TVuTÓj§ úRûYVô] BZj§tÏ  Õû[«ÓRp.

TÏ§V[Ü Õû[L°u BZm LhÓl
TÓjÕRXõu Øû\ (Method of controlling depth
of blind holes)

TÏ§V[Ü Õû[«ÓRXõu úTôÕ,  CÕ
Õû[dLÚ®«u @Àh úYLjûR
LhÓlTÓjÕRp úRûYVô¡\Õ.
ùTÚmTôXô] CVk§WeLs ÑtßRiÓ®u
¸rúSôdÏ CVdLjûR LhÓlTÓjR  BZj§p
LhÓlTÓjÕRp (depth control) AûUl©û]
ùLôiÓ YZeLlTÓ¡u\]. (Fig 1)

ùPlj vPôl AûUl©p A[ÜLs
Ï±dLlThÓs[Rôp v©i¥p Øuú]±f
ùNpÛm A[ÜLû[ G°§p
LhÓlTÓjRXôm.

ùTôÕYôL TÏ§V[Ü Õû[«u BZj§u
AàU§dLlThP (tolerances) 0.5 mm ÕpXõVm
YûW ùLôÓdLlTÓ¡\Õ.

TÏ§V[Ü Õû[Ls Õû[«ÓRÛdLôL
AûUlûT AûUjRp (Setting for drilling blind
holes)

TÏ§V[Ü Õû[ (blind hole) AûUjRÛdÏ,
ØRXõp T¦l ùTôÚs CVk§Wj§u úUp
©¥dLlThÓ N¬Vô] CPj§p
ùTôÚjRlTÓ¡\Õ.

Õû[dLÚ® CVeL BWm©jÕ, Utßm CÕ
ØÝ®hPjûR EÚYôdLf ùNn¡\ YûW
Õû[«PÜm. CkR ×s°«p BWmT
A[ÜLû[ Ï±jÕd ùLôs[Üm. (Fig 2)

BWmT A[ÜPu Õû[ùNnV úYi¥V
BZjûRd áhPÜm.

BWmT A[Ü + Õû[«u BZm = AûUjRp

úRûYVô] çWj§tÏ vPôl AûUlûT
HtTÓjRÜm, ̈ ûX Uô\ôUp CÚdL Xôd Sh
TVuTÓjRÜm.

CVk§WjûR CVd¡ Utßm Õû[dLÚ®ûV
ùNÛjRÜm. CRû] vPôl HtTôh¥tÏ
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Bom (arm) TÏ§ûV ùSÚe¡\úTôÕ,
úRûYVô] BZj§tÏ Õû[«Pf
ùNn§Úd¡\Õ. (Fig 3)

CRû] Õû[«ÓRXõu úTôÕ,
Õû[«XõÚkÕ A¥dL¥
Õû[dLÚ®ûV ùY°úV GÓlTRôp
ºYp ÕiÓLs ùYhÓm §WYj§u
êXm  ùY°úV YWfùNn¡\Õ.

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.67

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



280

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.68
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

¨ûXVô] A[ÜLÞdÏ úPlLs ùLôiÓ Eh×\ Uû\Ls EÚYôdÏRp
(ØÝ¨[ Õû[Ls Utßm Ï±l©hP BZ Õû[Ls) (Form internal threads
with taps to standard size) (through holes and blind holes)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Uû\«ÓRÛdÏ Õû[Lû[ úNmTo ùNnRp
• CVk§W ûY³p T¦lùTôÚû[ ùTôÚjRÜm
• úPl ùNh úRokùRÓjRp
• úaih úPl Utßm úPl §ÚÏ Ï\Ó TVuTÓj§ ØÝ ¿[ Utßm Ï±l©hP BZ
Õû[L°p Eh×\ Uû\«ÓRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ØÝ¿[ Õû[«p Eh×\ Uû\ùYhÓRp
(Cut internal thread in through hole)

• CkR T«t£dÏ Ex.No 1.5.67
T¦lùTôÚû[l TVuTÓjRÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• úPl wrench p M 10 ØRp úPl ùTôÚjRÜm,
Utßm ØÝ ¿[ Õû[«p Eh×\ Uû\
ùYhPÜm.

• CúRúTôp Ju\u ©u Ju\ôL úPl wrench
p CWiPôYÕ úPl Utßm êu\ôYÕ
úPl ùTôÚjRÜm. Utßm ØÝ Uû\ Eh×\
Uû\ûV ùYhPÜm.

• Ut\ Õû[«hP ØÝ¿[ Õû[«p Eh×\
Uû\ ùYhÓRÛdÏ úUtLiP
ùNnØû\ûV §ÚmTf ùNnVÜm.

Ï±l©hP BZ Õû[«p Eh×\ Uû\
ùYhÓRp (Cut internal thread in blind hole)

• EúXôL ÕiÓLs ©û[iÓ  úaôXõp
Es[Õ G²p, CûR  RûX¸ZôL §Úl×Rp
ùLôiÓ ÕLsLû[ ùY°úVt\Xôm

• úPl wrench p M 12 ØRp úPl©û]
ùTôÚjRÜm.

• 14 ª.Á BZj§tÏ (depth carner)
ùNVpTÓYRû] ¨ßjRj§tLôL,
úRûYVô] çWj§p ØRp úPl©û]
N¬Vô] ùTôÚjRØs[ Sh¥û] §Ú¡
A[dLÜm..

• úRûYVô] BZm 14 mm-dÏ ©û[iÓ
Õû[«p M 12  Eh×\ Uû\ ùYhPÜm.

• CúRúTôp, Ju\u©u Ju\ôL úPl wrench
p CWiPôYÕ úPl Utßm êu\ôYÕ
úPl ùNnVÜm.

• ©£ßL°pXôUp Uû\ ùNnR Õû[ûV
ÑjRm ùNnRp.

• Ut\ ©û[iÓ Õû[«p Eh×\ Uû\
ùYhÓRÛdÏ úUtLiP ùNnØû\ûV
§ÚmT ùNnRp.

• §ÚÏRp êXm M10 Utßm M12  §ÚÏ
RiÓLû[ TVuTÓj§ Uû\«hP
Õû[ûV N¬ TôodLÜm.

• ùUpXõV B«p éf£û] T¦lùTôÚs
ÁÕ  éNÜm Utßm CûR U§lÀPRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

Uû\ûV ùYhÓRXõu úTôÕ
ùYhÓRp §WYm TVuTÓjRÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.69
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

vùPh Utßm úTôph RVôo ùNnRp (Prepare studs and bolt)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• vPhLs Utßm úTôphL°p ùY°l×\ Uû\ ùYhÓRÛdÏ HtT T¦lùTôÚû[
ûTXõe ùNnRp.

• vPhLs Utßm úTôpÓL°u CWiÓ Øû]L°p úNmT¬e ùNnRp
• vPhLs Utßm úTôpÓþCp ùY°l×\ Uû\ùYhÓRÛdÏ úRûYVô] ¿[jûR
Ï±jRp

• vPhLs Utßm úTôpÓþCp ûP Utßm ûP vPôd TVuTÓj§ ùY°l×\
Uû\«ÓRp.

• vÏÚ ©hf úLw Utßm CûQ ShþI TVuTÓj§ ùY°l×\ Uû\ûV N¬TôojRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1 : vPh RVôo ùNnRp

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚs
A[®û] N¬TôojRp

• Ø 10 mm x 70 mm ¿[m A[Ü TWôU¬jÕ
NUUhPjRuûU Utßm NÕWjR]ûUdÏ
EÚû[ Øû]Lû[ ûTXõe ùNnRp

• TPj§p Es[Õ úTôX ùY°l×\ Uû\«P
Ø 9.9 mm A[ÜdÏ EÚû[ Yû[YôL ûTXõe
ùNnRp

• 2 mm x 45°-dÏ Ñtß EÚû[«u  CWiÓ
Øû]L°p NônÜ ùYh¥tÏ (chamfer)
ûTXõe ùNnRp

• T¦lùTôÚ°u EÚû[ úUtTWl©u úUp
Su\ôL ùR¬Vf ùNnÙm FPL TÜPûW
éNÜm. Utßm úRûYVô] ¿[j§û]
Ï±jÕ ©\Ï TPj§p Es[Õ úTôX
ùY°l×\ Uû\ùYhÓRÛdÏ
Ï±l©PlThPûR[ Tuf ùNnVÜm.

• AÛª²V CÓd¡ Cßd¡Ls ùLôiÓ
90° -dÏ úUû_ CÓd¡«p EÚû[d Lm©ûV
ùTôÚjRÜm Utßm ¥ûWvùLôVo
ùLôiÓ 90°-ûV N¬TôodLÜm.

• ûP vhPôd¡às M10 YhPUô]
v©XõhûP þI AûUdLÜm.

• EÚû[«u  JÚ Øû]«u úUp v©°h
ûP (split die) AûUjÕ Utßm YXÕ ×\j§p
ÑtßRp êXm ùY°l×\ Uû\ ùYh¥
Utßm CPÕ ×\Øs[ §ûN«p Ñt±
ùY°l×\ Uû\«û] ùYhPÜm.

• ºWôL ûP vPôd - u úUp AÝjRm
ùNÛj§ Utßm vPh CÚl©p ûPûV
Øuú]ôdÏRÛdÏ YXÕ×\Uô] §ûN«p
Ñt\Üm vPôd þu ÕiÓLû[  Ïß¡V
çWj§tÏ EûPdL ûPûV §Úl© Ñt\Üm.

• úUtLiP ùNVpØû\Lû[ ©uTt±,
TPj§p Es[Õ úTôX úRûYVô]
¿[j§tÏ ùY°l×\ Uû\ûV ùYhPÜm.

• Uû\ûV ÑjRm ùNnÕ Utßm ùTôÚjRUô]
§ÚÏ ©hf úLw Utßm Sh¥û]d
ùLôiÓ N¬TôodLÜm.

• ùY°l×\ Uû\«û]d ùLôiÓ §ÚÏ
Sh¥û] ùTôÚjR Ø¥V®pûXùV²p
v©Xõh ûP vPôd ùY°l×\ §ÚÏLû[
N¬ ùNnRp êXm  ùYhÓ BZj§û]
A§L¬jÕ  N¬Vô] ©h£tÏ Uû\«u
ùYhÓRXû] BZlTÓjRÜm Utßm
CûQjRp §ÚÏ Sh¥tÏ Utßm §ÚÏ
©hf A[® ùLôiÓ N¬TôodLÜm.

• CûRlúTôp, úRûYVô] ¿[j§p EÚû[
Ñtß Lm©«u UßØû]«p Uû\
ùYhÓRXõu ùNnØû\ûV §ÚmT
ùNnVÜm  Utßm ùTôÚjRUô] §ÚÏ
©hf A[®û]d ùLôiÓ N¬TôodLÜm
Utßm ùTôÚjRUô] §ÚÏ Sh¥û]d
ùLôiÓ CûQjRXôÏm.

• Uû\«p  úRûY«pXôR ©£ßLû[ ÑjRm
ùNnÕ Utßm úXNô] B«p ®hÓ ©\Ï
AûR U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2 : §ÚÏ RiÓ/úTôph RVôo ùNnRp

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• Ø 10 mm x 40 mm ¿[ A[Ü TWôU¬jÕ
NUUhPjRuûU Utßm NÕWjRuûU«tÏ
AßeúLôQ Lm© Øû]Lû[ AWm
ùNnVÜm.

• marking mediaþûY é£ Utßm
T¦lùTôÚ°u TPj§p Es[ûR úTôX
AßeúLôQ RûX úTôph RiÓ RVôo
ùNnRÛdÏ A[ÜLs Ï±l©PÜm.

• Pôh Tuf  LÚ® (dot punch) 60° TVuTÓj§
Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±l©ÓLû[ Tuf
ùNnVÜm. (Fig 1)

• BdNô«û]d (WmTm) ùLôiÓ ªg£V
EúXôLj§û] AßjÕ ¿dLÜm.

• ùY°l×\ Uû\ ùYhÓRÛdÏ
Ø 9.9 mm x 18 mm A[Ü ¿[j§tÏ
AßeúLôQ  EÚû[f NhP ûTXõe
ùNnVÜm.  (Fig 2)
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• 2 mm x 45° A[Ü AßeúLôQj§u CWiÓ
Øû]L°p úNmTo (chamfer) ûTXõe ùNnRp.

• AÛª²V ûYv ¡[ômlþàúP 90°-dÏ
ùTuf ûY³p AßeúLôQ úTôph
©¥dLÜm.

• ûP CÚl×Ri¥p M10 v©°h ûP
AûUdLÜm.

• ûP CÚm× RiÓ ùLôiÓ AßeúLôQ
úTôph EÚû[ NhP Øû]«u úUp
v©°h ûPûV AûUdLÜm.  Utßm
ùY°l×\ Uû\ ùYhÓRÛdÏ YXÕ ×\
§ûN Utßm CPÕ×\§ûN«p Ñt\Üm.
(Fig 3)

• ùY°l×\ Uû\ ùYhÓRXõu úTôÕ
AßeúLôQRûX úTôph RiÓ®tÏ 90°-
dÏ ûPûV N¬TôodLÜm.

• ºWôL ûP vPôd RiÓ®u (die stock ) úUp
AÝjRj§û] ùNÛj§, Utßm  ùY°l×\
Uû\ûV ùYhPÜm.

• §ÚÏ ©hf A[® Utßm CûQl×Rp
§ÚÏ Sh ùLôiÓ Uû\ûV N¬TôodLÜm.

Uû\ ùYhÓRXõu úTôÕ ùYhÓRp
B«ûX (lubricant) TVuTÓjRÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ûPLs TVuTÓj§ ùY°l×\ Uû\«ÓRp (External threading using dies)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• ûPLs TVuTÓj§ ùY°l×\ Uû\Ls EÚYôÏRp

©[ôe¡u A[®û] N¬TôojRp

Blank size = Thread size - 0.1 x pitch of thread

ùNVpØû\

ûP vUôd¡p ûP«û]l ùTôÚj§, ûP«u
ØRuûU Øû]«û] ûP^Pôd¡u T¥
AûUl©tÏ G§o §ûN«p ùTôÚjRÜm.

ûYv³p SpX ©¥Uô]jûR Eß§
ùNnRÛdÏ ûYv ¡[ôml
TVuTÓjRÜm.

©[ôe¡u £±Õ úRûYVô] ¿[m
UhÓm ¿iÓ CÚdÏUôß ûY³p
ùTôÚjR úYiÓm.

T¦lùTôÚ°p úNmTo AûUdLÜm.(Fig 3)
ûP vPôd /ûUV §ÚÏûY CßdÏRp êXm
ûP ØÝYÕm §\k§Úd¡\Rû] Eß§
ùNnRp. (Fig 4)
ûPûV BWm©jÕ, úTôp¥u ûUV
úLôÓ®tÏ úSWôL AûUjRp. (Fig 5)
ºWôL ûP vPôd úUp AÝjRm ùNÛj§
Utßm úTôph NhPj§u úUp ûPûV
Øuú]t± YXÕ×\ §ûN«p Ñt\Üm.

(Fig 5)

ùUÕYôL ùYhPÜm Utßm ºYp ÕiÓLû[
EûPdÏm ùTôÚhÓ Ïß¡V çWj§p ûPûV
©uú]ôd¡ Ñt\Üm.
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ùYhÓRp §WYjûR TVuTÓjRÜm.

ùY°l×\ §ÚÏLû[ N¬ùNnÕ  T¥lT¥VôL
ùYh¥u BZjûR A§L¬jRp.

Sh¥²û] ùLôiÓ  Uû\ûV N¬TôojRp.

§ÚÏ Sh N¬VôL CûQÙm YûW ùYhÓRûX
§ÚmTf ùNnVÜm.

JúW úSWj§p A§L BZj§tÏ §Wh
HtTÓjÕm úTôÕ ûPþ«û]l
Tô§dÏm.

ûP«p Uôh¥Ûs[ £l ÑjRm
ùNnÕ UûWþ«û] Tô§lTûPRXõu
CÚkÕ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.70
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

¨ûXVô] A[Ü®tÏ ûPLû[d ùLôiÓ ùY°l×\ Uû\Lû[
EÚYôdÏRp (Form external threads with dies to standard size)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùY°l×\ Uû\ ùYhÓRÛdÏ Yû[Ü Lm©«p Ri¥u A[®tÏ AWm ùNnRp
• úRûYVô] ¿[j§tÏ ©[Ü ûP Utßm ûP CÚl× ̈ ûX TVuTÓj§ M14 ùY°l×\
Uû\«û] ùYhÓRp

• §ÚÏ ©hf A[® (screw pitch gauge) Utßm CûQl×Rp §ÚÏSh¥û]d ùLôiÓ
Uû\«û] N¬TôodLÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[Ü®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX Ø 13.9 mm x 40 mm
¿[j§tÏ ùLôÓdLlThP NhP A[®tÏ
ûTXõe ùNnVÜm.

• 2 mm x 45°-dÏ CWiÓ Øû]L°p  úNmTo
HtTÓjRÜm.

• ùTuf ûY³p 90°-p ùNnùTôÚû[
©¥dLÜm.

• ûP vPôdþCp M14 v©°h ûP
AûUdLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUp ûPûV
AûUdLÜm, Utßm NUUôL AÝjRm
A°jÕ ©\Ï Uû\ ùYhÓRÛdÏ
ùUÕYôL YXÕ×\ §ûN«p Ñt\Üm.

• EÚû[dÏ 90° ûPûV N¬TôodLÜm.

• ûP vPôd ¨ûX«u  (die stock) úUp
NUUôL AÝjRm ùNÛjRÜm Utßm
EÚû[ RiÓ®p ûPûV Øuú]ôd¡
ùNpûL«p YXÕ×\ §ûN«p Ñt\Üm.

• ùUÕYôL ùY°l×\ Uû\«û] ùYh¥
Utßm ºYp ÕiÓLs Ïß¡V çWj§tÏ
EûPdÏm ùTôÚhÓ Ïß¡V çWj§tÏ
ûPûV ©uú]ôd¡ Ñt\Üm.
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• §ÚÏL°û] N¬ ùNnRp êXm
T¥lT¥VôL ùYhÓRXõu BZm A§L¬jÕ
Utßm Uû\«u N¬Vô] ©h£tÏ Uû\ûV
ùYhPÜm.

• §ÚÏ ©hf úLw (screw pitch gauge) ùLôiÓ
Uû\ûV N¬TôojRp.

• §ÚÏ Sh N¬VôL CûQÙm YûW
Uû\ùYhÓRp ùNnØû\ûV §ÚmT
ùNnVÜm.

• úXNô] B«Xõû] apply  ùNnVÜm, Utßm
AûR U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

Uû\«û] ùYhÓRXõu úTôÕ (cutting
fluid) GiùQ«û] TVuTÓjRÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.71
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

Nuts EtTj§ ùNnÕ Bolt’s EPu ùTôÚjÕRp (Prepare nuts and match with
bolts)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùY°l×\ Uû\Ls ùYhÓRÛdÏ HtT NÕW  Lm©«û] úRûYVô] AûUl©tÏ
UôtßRp.

• TPj§p Es[Õ úTôX N¬Vô] A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ NÕW úTôph Utßm
§ÚÏ Sh ûTXõe ùNnRp

• AßeúLôQm Utßm NÕW §ÚÏSh¥tÏ úPl ¼¬p A[ÜLs ¾oUô²jRp.
• AßeúLôQm Utßm NÕW Sh¥p Eh×\Uû\Ls HtTÓjR Õû[«ÓRp.
• ûP (die) Utßm ûP vPôd TVuTÓj§ NÕW RûX úTôp¥u úUp ùY°l×\
Uû\«ÓRp.

• úPl Utßm úPl  ¬ufþI TVuTÓj§ AßeúLôQm Utßm NÕW ShL°u úUp
Eh×\ Uû\Lû[ ùYhÓRp.

• úTôpÓLÞPu §ÚÏShLû[ CûQjRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

TôLm - 1  AßeúLôQ RûX Sh (Hexagonal  head nut)

Ï±l× : AßeúLôQ §ÚÏShÓPu
CûQjRÛdÏ AßeúLôQ UûWVô¦ T¦
2- T«t£ Ex:No 1.5.69-ûV Ï±dLÜm.

AßeúLôQ §ÚÏSh (Hexagonal nut)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• 18 mm ©[ôh¥p 10 mm R¥UàdÏ
AßeúLôQ Sh  ûTp ùNnVÜm.

• 2 mm x 30°-dÏ JÚ Øû]«p úNmTo
ùNnVÜm.

• M 10 úPl©tÏ úPl ¥¬p ûNv
¾oUô²jRp.

• Ø 8.5 mm  ®hPØs[ úPl  Õû[«u
ûUVm Ï±l©ÓRp.

• ùNuPo Tuf 90° ùLôiÓ úPl  Õû[
ûUVm úUp Tuf ùNnVÜm.

• Õû[ ûUVm ùT\ ùNuPo ¥¬p ùNnVÜm.

• AßeúLôQ §ÚÏSh¥p Ø 5 mm ûTXh
Õû[«PÜm.

• M 10 úPl©tÏ Ø 8.5 mm ®hPj§²p
Õû[«PÜm.

• 2 mm x 45°-dÏ  Õû[«u CWiÓ Øû]«p
úNmTo  ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p ûYv ¡[ôml TdL
CûQl©p §ÚÏ ShûP ©¥dLÜm.

TôLm - 2 NÕW RûX úTôph

• §ÚÏ Sh ùTôÚkÕm YûW UûW ùYhÓRp
ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnVÜm.

• §ÚÏ ©hf úLw Utßm CûQl×Rp §ÚÏ
Sh TVuTÓj§ ùY°l×\ UûWûV
N¬TôodLÜm.

• 53mm A[®tÏ NÕW Lm©ûV ùYhPÜm.
• TdLm 24 mm-BLÜm, 50 mm ¿[m A[ÜdÏ

ûTp ùNnVÜm.
• Fig 2- -- p Es[Õ úTôp A[Ü Ø 11.9 mm x 50

mm ¿[j§tÏ ûTp ùNnVÜm.
• 2 mm x 45°-dÏ T¦lùTôÚs RiÓ Øû]

Utßm RûX TdLm 2 x 30°-«p NônÜ ùYhÓ
(chamfer) ûTp ùNnVÜm.

• 90°-dÏ ùTuf ûY³p NÕW RûX úTôph
NhPjûR ©¥dLÜm.

• ûP vPôd¡p M 12 ©[Ü (split) ûP
ùTôÚjRÜm.

• NÕW RûX UûWVô¦ NhPØû] úUp
M 12 ©[Ü ûP (split die ) AûUdLÜm Utßm
ùY°l×\ UûW«û] ùYhPÜm.

• úPl wrench M10  ØRp úPl ùTôÚj§
Utßm TPj§p Es[Õ úTôX Eh×\
Uû\ ùYhPÜm.

• CúRúTôp, M10 CWiPôYÕ úPl,
êu\ôYÕ úPl ùTôÚj§ Utßm ØÝ
Uû\ûV ùYh¥ EÚYôdLÜm.

• §ÚÏ ©hf úLw (screw pitch gauge) Utßm
CûQVô] úTôpÓ  ùLôiÓ Uû\ùNnR
Õû[ûV N¬TôodLÜm.

• (Bolt and Nut) p Uû\ûV ÑjRm ùNnVÜm.

• Fig 1-p Es[Õ úTôp úTôpÓPu
§ÚÏShûP CûQjRp.

• úXNô] B«ûX é£ Utßm AûR
U§lÀÓRÛdÏ TWôU¬dLÜm.
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NÕW §ÚÏ Sh (Square Nut)

• T¦lùTôÚs A[Ü 15mm-ûV N¬
TôodLÜm.

• 25 mm TdL NÕW Lm©«p 12mm TÚUu
A[®tÏ §ÚÏ Sh ûTp ùNnVÜm.

• 2 mm x 30°-dÏ JÚ Øû]«p NônÜ ùYhÓ
úNmTo ùNnRp.

• M 12 úPl©tÏ úPl ûNv LiP±VÜm.

• Uû\«ÓRp Õû[«u ûUVjûR  90° Tuf
ùLôiÓ Tuf ùNnVÜm.

• ûUVj Õû[ EÚYôdLÜm.

• NÕW §ÚÏSh¥p Ø 6 mm ûTXh
Õû[«PÜm.

• Uû\«ÓÛdÏ  Ø 10.5 mm Õû[«PÜm.

• 2 mm x 45°-dÏ  Õû[«u CWiÓ Øû]L°p
úNmTo ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p úRûYVô] ̈ ûX«p §ÚÏ
ShûV ùTôÚjRÜm.

• úPl §ÚÏÏ\Ó®p M12 ØRp úPl
ùTôÚj§  Eh×\ Uû\ùYhPÜm.

• CúRúTôp, M12 CWiPôYÕ úPl,
êu\ôYÕ úPl ùTôÚj§ Utßm ØÝ
Eh×\Uû\ EÚYôdLÜm.

• §ÚÏ ©hf A[® Utßm úTôph ùLôiÓ
Uû\ ùNnR Õû[ûV N¬TôodLÜm.

• UûWVô¦ (bolt) Utßm §ÚÏSh (nut)-p
UûWûV ÑjRm ùNnVÜm.

• Fig 2-p Es[Õ úTôp UûWVô¦ÙPu
§ÚÏ ShûP CûQjRp.

• úXNôL B«Xõû] é£ U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.72
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

vùPl ©h, BeÏXo ©h, Be¡s, úUtTWl×Ls ûTXõe ùNnÕ
ùTôÚjÕRp (ùTYp úL_ó 1 ¥¡¬dÏ ÕpXõVm) (File and make step fit, angular
fit, angle, surfaces) (bevel gauge accuracy 1 degree)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùYo²Vo EVo A[® (vernier high gauge) TVuTÓj§ úLôÓLs Ï±jRp
• ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ ûTXõe ùNnRp
• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûV TVuTÓj§ 45°  úLôQj§tÏ Ï±l©ÓRp
• 1° ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ úLôQj§û] ûTXõe ùNnRp
• T¥ Utßm úLôQm EÚYôdÏRp, úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿d¡ Utßm ¨û\Ü
ùNnRp.

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• TdL CûQjRuûULs Utßm
ùNeÏjÕjRuûULû[ TWôU¬jÕ 70
x 50 x 9 mm A[®tÏ ûTXõe ùNnÕ
¨û\Ü ùNnVÜm.

• Fig 1-p Es[Õ úTôp TôLm 1-p
A[ÜLs Ï±l©hÓ Utßm Tuf
ùNnVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

TôLm - 1
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• T¦lùTôÚs TPj§p Es[Õ úTôp Ø 3
®hPØs[ ¬Xõl Õû[Lû[ (relief holes)
Õû[«PÜm.

• Fig 2-p Es[Õ úTôp TôLm 1-XõÚkÕ
ªg£V ùTôÚs ©¬jùRÓjRÛdÏ  ùRôPo
Õû[«PÜm.

• ùYl £Np (web chisel) Utßm TkÕØû]
Ñj§Vp TVuTPj§ úRûYVt\ TÏ§Lû[
¿dLÜm.

• Fig 3-Cp  Es[Õ úTôp úRûYVô]
ûTpLs ùLôiÓ  45°   úLôQl TÏ§«u
ÕpXõVm 1° BLÜm, Ut\ TWl×L°u
ÕpXõVm ± 0.04 mm  BL CÚdÏUôß
©²³e ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo Utßm ©Yp
×úWôPdPo  ùLôiÓ A[ÜLû[ ± 0.04 mm
N¬TôodLÜm.

TôLm - 2

• TdL CûQjRuûU Utßm
ùNeÏjÕjRuûU TWôU¬jÕ 70 x 50 x 9 mm
A[®tÏ ûTXõe ùNnVÜm.

• Fig 4-p Es[Õ úTôp TôLm 2-p Ï±l©hÓ
Utßm Tuf ùNnVÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôp Ø 3 ¬Xõl
Õû[«PÜm.

• Fig 5-p Es[Õ úTôp TôLm 2-XõÚkÕ
ùTôÚs ¿dÏRÛdÏ ùRôPof£VôL
Õû[«PÜm.

• ùYl £Np (web chisel ) Utßm TkÕØû]
Ñj§VXõû] TVuTÓj§ úRûYVt\
ùTôÚû[ ùYh¥  ¿dLÜm.

£´ & Gm þ @©hPo (NSQF Revised 2022) þ T«t£ 1.5.72

• Fig 6-p Es[Õ úTôX TpúYß YûLVô]
úN@l Ghw ûTpL°û]d ùLôiÓ
TPj§p Es[Õ úTôX 45° úLôQj§tÏ
Ut\ A[ÜdÏ ûTp ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo  ùLôiÓ A[Ü Utßm
ùYo²Vo ©Yp ×úWôPdPo (bevel gauge)
ùLôiÓ úLôQjûR N¬TôodLÜm.

• Fig 7-p Es[Õ úTôX TôLm 1 Utßm 2
CûQjÕ ©h¥e EÚdLÜm.

• B«p úXNôL apply ùNnVÜm Utßm AûR
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.73
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

G°V §\kR Utßm SLÚm ùTôÚjÕTûYLû[ EÚYôdÏRp (Make simple
open and sliding fits)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
•      0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏs NUUhPUô] Utßm TdL CûQl©tÏ NUUhPUô]
úUtTWl×Lû[ ûTXõe ùNnRp

• Pôed Utßm dìq AûUl©û] úRûYVô] ÕpXõVj§tÏ CûQl× EÚYôdL
ûTXõe ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

TôLm- A

• ùLôÓdLlThP A[®tÏ T¦lùTôÚû[
N¬TôojRp.

• TdL CûQjRuûU Utßm
ùNeÏjÕjRuûU TWôU¬jÕ 50 x 48 x 9 mm
A[®tÏ ûTXõe ùNnRp.

• Ï±l©ÓRXõtLôL (marking media) ûY apply
ùNnVÜm. T¦lùTôÚû[ TPj§p úTôX
Ï±l©PÜm, Utßm Su\ôL ùR¬ÙUôß
Ï±l©ÓRûX Tuf ùNnVÜm.

• TôLm A- -p T¦lùTôÚ°p TPj§p
Es[Õ úTôX Ø 3 mm ¬Xõl Õû[«p
Õû[«PÜm.

• ùTôÚ°u úLôÓ®²XõÚkÕ 1 mm
CûPùY°  ®hÓ Fig 2- -p Es[Õ úTôp
úLôÓLû[ Ï±l©hÓ AßjRp êXm
úRûYVt\ TÏ§Lû[ ¿dLÜm.

• vúNl Ghw ûTXõ]ôp 14 mm x 24 mm
A[®tÏ TPj§p LôiTÕ úTôp TôLm
A- ûTXõe ùNnÕ ùYo²Vo LôXõlTo
ùLôiÓ A[ÜûY N¬TôodLÜm.

• CúRúTôp, úRûYVt\  EúXôLjûR
¿dLÜm HtT Utßm A[®tÏ  B (step B)
ûTXõe ùNnÕ Utßm (Fig 3-p)  ùYo²Vo
LôXõlTo  ùLôiÓ A[Üû[ N¬
TôodLÜm.

TôLm- B

• TdL CûQjRuûU Utßm
ùNeÏjÕjRuûU«p TWôU¬jÕ 50 x 48 x 9
mm A[®tÏ ûTXõe ùNnVÜm.

• Ï±l©ÓRp FPL TÜPo é£  Fig 4-p
Es[Õ úTôp Ï±l©hÓ, Tuf ùNnVÜm.

• TôLm B- úUp Ø 3 mm ¬Xõl  Õû[«PÜm.
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ùN«u ¥¬pXõe ùNnÕ úRûYVt\
TÏ§Lû[ AßjÕ ¿dLÜm. (Fig 5)

• Fig 6-p Es[Õ úTôp NUUhPjRuûU
Utßm NÕWjRuûUûV TWôU¬jÕ A[Ü
Utßm Y¥Yj§tÏ HtT ûTXõe ùNnRp.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ûY
N¬TôodLÜm.

• Fig 7-p Es[Õ úTôp TôLm ‘A’ Utßm ‘B’
ùTôÚj§ CûQdLÜm.

• úU\lWl×L°p úRûY«pXôR ©£ßûY
¿dLÜm.

• B«p   é£, AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.74
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

Õû[ ùT¬RôdÏRp Utßm Eh×\®hPj§û] A§L¬jRp (Enlarge hole
and increase internal dia)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPj§²p Es[Õ úTôX Õû[«Óm  ûUVeLû[ Ï±l©ÓRp.
• ûUV Õû[ Utßm ûTXh  Õû[«Pp
• Ø 25 mm-dÏ  Õû[Lû[ ùT¬RôdÏRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThP A[®tÏ  T¦lùTôÚû[
N¬TôojRp.

• TdL CûQjRuûU Utßm ùNeÏjRuûU
TWôU¬jÕ Utßm 80x63x9 mm A[®tÏ
ûTXõe ùNnRp.

• Marking media ûY apply ùNnVÜm. ûUV
úLôÓLs Ï±l©PÜm,  Utßm Õû[«u
ûUVjûR AûUdLÜm.

• ©¬d Õû[«Óm LÚ® (prick punch) 30°
TVuTÓj§ úLôÓL°u  úUp Tuf
ùNnVÜm. A[ÜúLôp TVuTÓj§
TÏlTô²p (divider ) 12.5 mm  AûUjÕ Utßm
Fig 1-p Es[Õ úTôp Ø 25 mm ®hPm
YûWVÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§W ûY³u úUp
T¦lùTôÚû[ ùTôÚjRÜm.

• Õû[dLÚ® ©¥lTô²p
ûUVÕû[dLÚ® ùTôÚjRÜm Utßm
T¦lùTôÚs ûUVj§p  Õû[«PÜm.
(Fig 2)

• Õû[dLÚ®«u ®hPj§tÏ HtT  CVk§W
úYLjûR AûUdLÜm.

• CúR úTôp, Õû[«ÓRp CVk§Wj§p
Ju\u ©u Ju\ôL ùYqúYß
®hPeL°p Ø 10 mm, Ø 16 mm Utßm
Ø 20 mm  Õû[dLÚ®Ls ùTôÚj§

(Fig  4-p)  Õû[Lû[ ùT¬RôdLÜm.

• Cß§VôL TPm 5-p Es[ÕúTôX
Ø 25 mm-dÏ  Õû[ûV ùT¬RôdLÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUp ûTXõe ùNnÕ
úUtTWl×L°p úRûY«pXôR ©£ßûY
¿dLÜm.

• úUtTWl©p B«p é£ ARû]
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

Õû[«Óm úTôÕ Ï°o®lTôu
(cutting fluid/coolant oil)  TVuTÓjRÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p Ø 6 mm
Õû[dLÚ® ùTôÚjRÜm, Utßm ûUV
Õû[«p ûTXh  (pilot hole)  Õû[«PÜm.
(Fig 3)
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.75
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

EÚû[«u úUtTWl©p ûTXõe ùNnRp (File cylindrical surfaces)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùTuf ûY³p EúXôL EÚû[ ©¥dLÜm
•  ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ EÚû[«u úUtTWl©p ûTXõe ùNnRp
• T¦lùTôÚ°p ©£ßLû[ ¿d¡ ¨û\Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThP A[®tÏ  T¦lùTôÚû[
N¬TôodLÜm.

• 75 mm ¿[m TWôU¬jÕ NUUhPjRuûU
Utßm NÕWjRuûUdÏ EÚû[«u
CWiÓ Øû]Lû[ ûTXõe ùNnRp.

• ¥ûWvùLôVûWd ùLôiÓ
NUUhPjRuûU Utßm NÕWjRuûUûV
N¬TôojRp.

• EÚû[d Lm©«u CWiÓ ØLl×L°p
Marking mediaþûY apply ùNnVÜm.

• Fig 1-p Es[Õ úTôX EÚû[ Yû[®û]
ûTXõe ùNnRÛdÏ TÏlTôu (divider)  Utßm
A[ÜúLôûXl (steel rule) TVuTÓj§
CWiÓ ØLl×L°u úUp Ø 25 mm
®hPjûR Ï±jRp.

• Ï±dLlThP ®hPj§u úUp Su\ôL
ùR¬ÙUôß  Tu£e ùNnVÜm.

• ûY³p EÚû[d T¦l ùTôÚû[l
Utßm úUÛm ¸Ým Øuàm ©u×m (see
saw) CVdLj§p ùYqúYß RWeL°u
©úXh ûTp TVuTÓj§ Ø 25 mm-dÏ
T¦lùTôÚs ûTXõe ùNnRp úYiÓm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ T¦l
ùTôÚ°u ¿[m Utßm ®hPjûR
N¬TôojRp.

• T¦lùTôÚ°p Ø 25 mm-dÏ YhPUô]
Yû[®û] ûTXõe ùNnV  úYiÓm.

• ùY°lTdL ûUdúWôÁhPûWd (outside
micrometer) ùLôiÓ ®hPjûR N¬
TôodLÜm.

• EÚû[d Lm©«u CWiÓ Øû]L°p
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿dLÜm.

• úXNô] B«ûX úUtTWl©p apply
ùNnR©u AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.76
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

Yû[Ü AûUl×d ùLôiP §\kR ùTôÚjÕRûX ùNnRp (Make open fitting
of curved profiles)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm-u Ko ÕpXõVj§tÏ NUR[j§tÏ Utßm TdL CûQ«tÏ úUt×\eLs
ûTXõe ùNnRp

• TPj§p ùLôÓdLlThPûR úTôX Yû[ÜLs Ï±jRp
• A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ BW Utßm Yû[ÜLs ûTXõe ùNnRp
• Yû[Ü AûUl×dLû[d ùTôÚj§ CûQjRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[ÜúLôûXl TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u A[®û] N¬TôodLÜm.

TôLm 1
• TdL CûQjRuûU Utßm

ùNeÏjÕRuûU TWôU¬jÕ 64 x 57 x 9 mm
ùUôjR A[®tÏ ûTXõe ùNnVÜm.

• Marking mediaþûY apply ùNnVÜm.
T¦lùTôÚ°p TPj§p Es[Yôß
Ï±dLÜm.

• Fig 1-p Es[Yôß Su\ôL ùR¬ÙUôß
Ï±l©ÓRpLû[ Tu£e ùNnVÜm.

• úRûYVt\ TÏ§Lû[ BdNô«e ùNnÕ
¿d¡, ûTXõe ùNnÕ Y¥Yj§tÏ ùNnVÜm.
(Fig 2)

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[®û]
N¬ TôodLÜm.

• BdNô«e êXm ¬Xõl Ts[eLû[
HtTÓjRÜm.

• Yû[Ü TdLm úUp EúXôLj§u
LÚûUVôdLlThP úRûYVt\ TÏ§ûV
AßjÕ ¿dLÜm. (Fig 4) Utßm Yû[®û]
ûTXõe ùNnVÜm ©\Ï Uô§¬ ùLôiÓ
Yû[Üs[ Yû[ÜûY N¬TôodLÜm.
Utßm Fig 5-p Es[Õ úTôp ùYo²Vo

LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜLû[
N¬TôodLÜm.

TôLm 2
• TdL CûQjRuûU Utßm

ùNeÏjÕRuûUûV TWôU¬jÕ 64 x 51 x 9
mm A[®tÏ ûTXõe ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°p TPj§p Es[Õ úTôX
Uôof¡e Á¥Vô é£ A[ÜLû[ Ï±dLÜm.

• Fig 6-p Es[Õ úTôX TôLm  2-p  Su\ôL
ùR¬ÙUôß Ï±l©ÓLs ÁÕ Tu£e
ùNnVÜm.

• Fig 7-p Es[Õ úTôX ªg£V
EúXôLj§tÏ ùRôPo Õû[«PÜm.
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• úRûYVt\ EúXôLj§u
LÚûUVôdLlThP  TÏ§ûV  ¿dLÜm
Utßm Fig 8-p Es[Õ úTôp Y¥Yj§tÏ
BdNô«e ùNnVÜm.

• CúRúTôp, hacksaw ûY ùLôiÓ Yû[YôL
Yû[kR TdLm úUp úRûYVt\
EúXôLj§û]  ¿dLÜm, Utßm TPm 9-p
Es[Õ úTôp  Yû[ÜûY ûTXõe
ùNnVÜm.

• Fig 10-p Es[Õ úTôp Uô§¬ ùLôiÓ
Yû[Ü Utßm ùYo²Vo LôXõlTo
ùLôiÓ A[ûY N¬ TôodLÜm.

• CWiÓ TdLeL°p Fig 11 Utßm 12-p
Es[Õ úTôp TôLm 1 Utßm TôLm 2
CûQdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.77
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

ØuúT Õû[«PlThP AûUlûTd ùLôiÓ Õû[dLÚ®«u
AûU®Pj§²p §ÚjRmùNnRp (Correction of drill location by binding previously
drilled hole)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Õû[ A[ÜûY ®P ùT¬VRô] A[Ü EÚû[d Lm©«û] RVôo ùNnRp
• ûPh ©hþBL Õû[«p ©[d ùNnRp.
• NUR[Uô] Utßm NÕWUô] CWiÓ TdLeLs úUp ©[d ùNnR úUtTWlûV ûTXõe
ùNnVÜm.

• ûUV úLôÓLÞdÏ CûQVôL Õû[ AûU®PjûR Ï±l©ÓRp.
• ûTXh Õû[«ÓRp Utßm ûUV úLôÓLÞdÏ CûQVôL  Õû[ N¬ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThP ùTôÚ°p Õû[ A[ûY
N¬TôodLÜm. (Fig 1)

• Õû[«p CÚTdLeL°p úNmTo
HtTÓjRÜm 2 45°.

• Õû[«u EiûUVô] A[®p  0.050 mm
ùT¬VRôL EÚû[d Lm© RVôo ùNnVÜm.
(16.000 + 0.050 = 16.050 mm)

• TkÕØû] (Ballpein hammer) Ñj§VûXl
TVuTÓj§ RVôo ùNnR EÚû[d
Lm©«û]  ùLôiP CßdLUô]
ùTôÚjÕRûXl úTôX Õû[«û] ©[d
ùNnVÜm. (Fig 2)

• ©[d ùNnÕ ùTôÚj§V EúXôL
EÚû[ûVARu AûUl©àPu ùYp¥e
ùNnÕ AkR TÏ§«u Eß§jRuûUûV
úNô§jR±VÜm.

• NUR[UôL Utßm NÕWj§tÏ CWiÓ
TdLeLs úUp ûTXõe ùNnVÜm.

• úUtTWl©u úUp Marking mediaþûY apply
ùNnVÜm.

• ùYo²Vo height guage ùLôiÓ Õû[«hP
Õû[«tÏ ûUVm Ï±dLÜm. (Fig 3)

• 90° ùNuPo Tuf LÚ® ùLôiÓ  Õû[
ûUVm Ï±jR§u úUp Tu£e ùNnVÜm.

• ùUμ²p ûUV Õû[dLÚ®ûV ùTôÚj§
ûUV Õû[«Óm Õû[ EÚYôdLÜm.

• Ø 6 mm Õû[dLÚ® ùTôÚj§ ûTXh
Õû[«PÜm. (Fig 3)

• CúRúTôp, Ø 9 mm, Ø 13 mm Õû[dLÚ®
ùTôÚj§  Õû[Lû[l ùT¬RôdLÜm.

• Cß§VôL Ø 16 mm Õû[dLÚ® ùTôÚj§
Õû[«û]l ùT¬RôdLÜm.

• ûTXõe ùNnYRû] ¨û\Ü ùNnÕ,
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿d¡, ÑjRm ùNnÕ

Utßm ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ
N¬TôodLÜm.

• úXNô] B«Xõû] úUt×Wj§p é£
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.5.78
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

Eh×\ NÕW ùTôÚjÕRûX EÚYôdÏRp (Make inside square fit)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• TPj§p Es[Õ úTôX A[Ü úLôÓLû[ Ï±jRp
• ùRôPof£VôL Õû[«hÓ, (Chain drill) AßjÕ Utßm ùNÕdÏRp êXm
A§LlT¥Vô] EúXôLj§û] ¿dÏRp

• ± 0.04 mm TWôU¬jÕ EsNÕW Y¥Yj§û] ûTXõe ùNnRp
• EsNÕW Y¥Yj§p NÕWj§û]l ùTôÚjÕRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

TôLm 1
• ùLôÓdLlThP T¦lùTôÚs A[®û]

N¬TôojRp.

• ± 0.04mm ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ 70x70x11
mm  ùUôjR A[®tÏ NUR[Uô] Utßm
NÕW úUtTWl×Ls úUp W@l ûTp (Rough
file) Utßm  (Smooth file) ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°p TPjûRl úTôX TôLm
1-p  A[ÜLs Ï±jÕ Tu£e ùNnVÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§W ûY³p TôLm 1-I
©¥jÕ. Utßm TPm 1-p Es[Õ úTôp
A§LlT¥Vô] EúXôLm ¿dÏRÛdÏ
ùRôPof£Vô]  Õû[«PÜm.

Õû[dLÚ®«u Ñt\[®p
Ï±«PlThP Ï±Lû[j
ùRôPdáPôÕ.

• TPm 2-p Es[ÕúTôX ùYl E° Utßm
Ball pein  Ñj§Vp TVuTÓj§ ùRôPof£VôL
Õû[«hP  TôLjûR ùYh¥  ¿dLÜm.

• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ
TpúYß RWeL°]ôp B] úN@l Ghw
ûTXõû]d ùLôiÓ ûTXõe ùNnÕ, ARu
A[ÜLû[ ùYo²Vo LôXõlTod ùLôiÓ
N¬TôodLÜm.

• SôuÏ Eh×\ êûXL°p BdNô«e
ùLôiÓ ¬Xõl dìq HtTÓjRÜm.

TôLm 2

• ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ 30x30x11
mm A[®tÏ AWm ùNnRp.

• ¥ûWvùLôVo ùLôiÓ NUR[jRuûU
Utßm NÕWjRuûUûV N¬TôodLÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY
N¬TôodLÜm.

• TPm 4-p Es[Õ úTôp TôLm 1-às
TôLm 2-I CûQdLÜm.

• ©úXh vêj ûTXõe ùNnÕ TôLm 1 Utßm
2-p ©²³e ùNnVÜm. Aû]jÕ
úUtTWl×Ls Utßm êûXL°p
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿dLÜm.

• úXNô] B«Xõû] úUtTWl©p é£
ARû] U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.79
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

SLÚm ‘T’ ùTôÚjÕRûX EÚYôdÏRp (Make sliding ‘T’ fit)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ NUR[Uô] Utßm NÕWj§tÏ úUtTWl×Lû[
ûTXõe ùNnRp

• TPj§p Es[Õ úTôX A[Ü úLôÓLs Ï±l©ÓRp
• A[Ü, Y¥Yj§tÏ ûTXõe ùNnRp Utßm SLÚRûXl ùTôÚjÕRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ T¦lùTôÚ°u
A[ûY ùLôÓdLlThÓs[ TPjÕPu
Jl©hÓ N¬ TôodLÜm.

TôLm 1

• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ  TdL
CûQjRuûU Utßm ùNeÏjÕj
RuûUûV TWôU¬jÕ 62x60x14 mm-u ùUôjR
A[ÜdÏ ûTXõe ùNnÕ Utßm ¨û\Ü
ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY
N¬ TôodLÜm.

• Marking media  ûY apply ùNnÕ TPj§p
Es[ûRl úTôX Ï±l©PÜm Utßm TPm
1-p Es[Õ úTôp Su\ôL ùR¬ÙUôß
Tu£e ùNnVÜm.

•  BdNô«v ùNnÕ  TPm 2-p Es[Õ úTôp
T¦lùTôÚ°u úRûYVt\  EúXôLj§u
LÚûU ùNnR TÏ§ûV ¿dLÜm

• CúRúTôp Ut\ TdLj§p úRûYVt\
EúXôLjûR BdNô«v ùNnÕ ¿dLÜm
ùYo²Vo LôXõTo ùLôiÓ A[ûY N¬
TôodLÜm. (TPm 3)

TôLm 2

• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ TdL
CûQjRuûU Utßm ùNeÏjÕj
RuûUûV TWôU¬jÕ 62x60x14 mm A[®tÏ
ûTXõe ùNnVÜm..

• Marking media  ûY apply ùNnÕ, TPm 4-p
Es[Õ úTôX A[Ü úLôÓLû[
Ï±l©hÓ Tu£e ùNnVÜm.

• BdNô«v ùNnÕ  TPm 5-p Es[Õ úTôX
A§L[Ü EúXôLj§û] £Np ùLôiÓ
ùNÕd¡ Utßm ûTXõe ùNnVÜm. (TPm 6)

 • TPm 6-p Es[Õ úTôX NUR[jRuûU
Utßm NÕWjRuûU TWôU¬jÕ  ûTXõe
ùNnVÜm.

• TôLm 1 Utßm 2 CûQjÕ
TPm 7- -p Es[Õ úTôX SLÚRûX ùNnÕ
TôodLÜm.

• TôLm 1 Utßm 2 ¨û\Ü ùNnÕ
T¦lùTôÚ°u Aû]jÕ úUtTWl×Ls
Utßm êûXL°p úRûY«pXôR
©£ßLs ¿dLÜm.

• úXNô] B«ûX úUtTWl©p  apply ùNnÕ
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.80
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

§\kR¨ûX BeÏXo Utßm SLÚm TWl× B¡V JÚe¡ûQkR TÏ§Lû[
ûTXõe ùNnÕ ùTôÚjÕRp (File fit - combined, open angular and sliding sides)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ NUR[Uô] Utßm NÕW úUtTWl×dÏ ûTXõe ùNnRp
• TPj§p Es[Õ úTôX A[ÜLs Ï±jRp
• TPj§p Es[Õ úTôX NUUhPUô] Utßm úLôQUô] úUtTWl×Lû[ ûTXõe
ùNnRp

• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûVl (Vernier bevel protector) TVuTÓj§ úLôQjûR
A[®ÓRp

• §\kR ¨ûX BeÏXo Utßm SLÚm TWl×Lû[l ùTôÚj§ ¨û\Ü ùNnÕ Utßm
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dÏRp.

A

B
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T¦lùTôÚ°u A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• TdL CûQjRuûU Utßm ùNeÏjÕ
RuûU«û] TWôU¬jÕ 78 x 48 x 9 mm ùUôjR
A[®tÏ TôLm A Utßm B ûTXõe
ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜLû[
N¬ TôodLÜm.

• Marking media ûY apply ùNnVÜm Utßm
T¦lùTôÚû[ TPj§p Es[Õ úTôX
TôLm A Utßm B-u úUp A[Ü
Ï±l©PÜm.

• TôLm A Utßm B úUp Su\ôL ùR¬ÙUôß
Ï±lÀÓLs ÁÕ Tu£e ùNnVÜm.

• TôLm A-p úRûYVt\ EúXôLj§û]
AßjÕ ¿dLÜm Utßm TPm 1-p Es[Õ
úTôX ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ TWôU¬jÕ
A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ HtT 30°
úLôQj§tÏ ûTXõe ùNnVÜm.

• TôLm ‘B’-p ¬Xõl Õû[ Ø 3 mm Õû[«PÜm.

• TôLm BXõp Es[Õ úTôX TôLm ‘B’-p
úRûYVt\ EúXôLjûR ùRôPof£VôL
Õû[«hÓ, ¿dLÜm Utßm ARu A[Ü
Y¥Yj§tÏ ûTXõe ùNnVÜm. (TPm 2)

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ûYÙm
Utßm ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²
ùLôiÓ úLôQeLû[ N¬ TôodLÜm.

• TôLm A Utßm B  úUp ûTXõe ùNnÕ
Utßm Aû]jÕ êûXL°p
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿dLÜm.

• TPm 3-p Es[Õ úTôX TôLm A Utßm B
CûQdLÜm.

• úXNôL B«ûX úUtTWl©p é£ AûR
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.81
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

§\kR¨ûX úLôQ AûUl×Lû[ 30’ (minutes) ÕpXõVj§tÏ Eh×\
úLôQeLû[ ûTXõe ùNnÕ ùTôÚjÕRp (File internal angles 30 minutes
accuracy open, angular fit)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm-u ÕpXõVjÕàs TdL CûQ Utßm NÕW úUtTWl×Lû[ ûTXõe ùNnRp
• TPj§p Es[Yôß A[Ü Utßm úLôQeLû[ Ï±jRp
• TPj§p Es[ûR úTôX NUR[Uô] Utßm úLôQUô] úUtTWl×Ls ûTXõe ùNnRp
• 30’ minutes u Ko ÕpXõVj§tÏ ùYo²Vo NônÜ TôûLUô² TVuTÓj§ úLôQjûR
N¬ TôojRp

• TPjûRlúTôX úLôQUô] úUtTWl×Lû[ ùTôÚjÕRp, T¦lùTôÚû[ ¨û\Ü
ùNnRp Utßm úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dÏRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u
A[®û] N¬ TôodLÜm.

• NUR[Uô] Utßm NÕWjRuûU TWôU¬jÕ
74 x 47 x 9 mm ùUôjR A[®tÏ TôLm 1
Utßm 2 ûTXõe ùNnRp.

• úUtTWl©p  Marking media ûY apply ùNnÕ,
TPj§p Es[Õ úTôX TôLm 1 Utßm 2
úUp A[ÜLs Ï±jRp.

• TôLm 1 Utßm 2 úUp Su\ôL ùR¬ÙUôß
Ï±l©ÓL°p Tu£e ùNnVÜm.

• TôLm 1 Utßm 2-p Ø 3 mm ¬Xõl Õû[Ls
Õû[«PÜm.

• TôLm 1-p úRûYVt\ EúXôLjûR
Hacksawing ùLôiÓ AßjÕ  ¿dLÜm Utßm
Fig 1-p Es[Yôß ± 0.04 mm ÕpXõVjûR
TWôU¬jÕ A[Ü Y¥Yj§tÏ Utßm 30’
minutes ÕpXõVj§tÏ úLôQjûR  ûTXõe
ùNnVÜm.

• TôLm 2-p úRûYVt\ EúXôLjûR
ùRôPof£VôL Õû[«hÓ,  AßjÕ
¿dLÜm Utßm TPm 2-p Es[Õ úTôX
A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ ûTXõe
ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[®û]
N¬ TôodLÜm Utßm ùYo²Vo NônÜ
TôûLUô² (vernier bevel protector) ùLôiÓ
úLôQeLû[ N¬ TôodLÜm.

• B«Xõû] úUtTWl©p é£
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing)      T«t£ 1.6.82
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

90° ApXôR úLôQeLÞdÏ vûX¥e RuûU ùLôiP ùTôÚjÕRûX
EÚYôdÏRp (Make sliding fit with angles other than 90°)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm Utßm ± 30’ minutes -«u  ÕpXõVj§às NUUhPUô] Utßm úLôQUô]
úUtTWl×Lû[ ûTXõe ùNnRp Utßm ¨û\Ü ùNnRp

• TPj§p Es[Yôß A[ÜLs Ï±l©ÓRp Utßm Õû[«ÓRp
• LÜuPo £e §ÚÏLs úLôoj§ûQl©tÏ Eh×\ Uû\ ùYhÓRp
• §ÚÏLs Utßm ÓYp ©uLs TVuTÓj§ RVôo ùNnV TôLeLû[ úLôoj§ûQjRp
• vûX¥e ùTôÚjRRÛdÏ úRûYVô] TôLeLû[ JÚe¡û]jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ARàûPV A[®tÏ T¦lùTôÚ°u
A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• ± 0.04 mm-u ÕpXõVjûR TWôU¬jÕ ùUôjR
A[ÜLÞdÏ TôLm 1, 2, 3 Utßm 4-u
ùTôÚû[ 3 ûTXõe ùNnRp.

• TôLm 1, 2, 3 Utßm 4 úUtTWl×L°u úUp
Ï±l©ÓRÛdÏ FPL TÜPûW éNÜm
Utßm TPj§p Es[Õ úTôX
úLôÓLû[d Ï±dLÜm.

• Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±l©ÓLû[ Tu£e
ùNnVÜm.

• TôLm 2, 3 Utßm 4-p  AßjÕ Utßm
ûTXõe ùNnVÜm, T¦lùTôÚ°p TPj§p
Es[Õ úTôX A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ
ûTXõe ùNnRp.

• TPm 1-p Es[Õ úTôX TdL CûQ
Cßd¡Lû[d ùLôiÓ Õû[«ÓRp
CVk§W úUû_«p JÚ ªdL TôLm 1, 2, 3
Cßd¡ Utßm úLôoj§ûQjRp.

• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p Ø 3.8 mm
Õû[dLÚ®«û] ùTôÚjRÜm Utßm
ØÝ ¿[ Õû[«PÜm.

• úPl wrench Cp Ø 4 mm  úaih ÃUo
ùTôÚjRÜm PYp ©u  Õû[ûV Ãm
ùNnVÜm.

• Ãm ùNnR Õû[ûV ÑjRmùNnÕ ©\Ï
Ø 4 mm PYp ©u ùTôÚjRÜm.

• CúRúTôp, Ju\u ©u Ju\ôL Ut\
PYp©u Õû[Ls Õû[«hÓ, Utßm
JqúYôu\ôL Õû[«hP  Õû[ûV Ãm
ùNnÕ, Utßm úLôoj§ûQjRXõp

Tô§l©pXôUp PYp ©uLû[
ùTôÚjRÜm.

• Õû[dLÚ® ©¥lTôu êXm Ø 4.2 mm
Õû[dLÚ®, ùTôÚj§ LÜuPo £ed §ÚÏ
Eh×\ Uû\LÞdÏ Õû[«PÜm.

• TôLeLs 1, 2, 3 Utßm 4 úLôoj§ûQjRûX
©¬jùRÓjÕ, LÜuPo £e LÚ® TVuTÓj§
TôLm 1-p CWiÓ Øû]Ls UûW ùNnRp
Õû[L°p úNmTo ùNnVÜm.

• TôLm 2 Utßm 3-p CSK §ÚÏ®tÏ Ø 5.5 mm
Õû[«PÜm.

• TôLm 2 Utßm 3-p LÜuPo £ed RûX
§ÚÏLû[ AûUjRÛdÏ Õû[Lû[
LÜuPo £ed ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p TôLm 1-ûV ©¥dLÜm.

• M5 úaih úPl Utßm úPl §ÚÏ\Ó
TVuTÓj§ Eh×\ Uû\ûV ùYhPÜm.

• úRûY«pXôR ©£ßL°pXôUp
UûWLû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚû[ TPj§p Es[Õ úTôX
A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ TôLm 2, 3 Utßm
4-û] ûTXõe ùNnVÜm, Utßm ùYo²Vo
LôXõlTo Utßm ùYo²Vo NônÜ
TôûLUô² ùLôiÓ A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

• PYp ©uLs Utßm LÜuPo £ed
§ÚÏL°àúP T¦lùTôÚû[ TPj§p
Es[Õ úTôp TôLm 1, 2, 3 Utßm 4
úLôoj§ûQdLÜm.

• TPm 2-p Es[ÕúTôX
úLôoj§ûQjRXõp TôLm 4 ùTôÚj §
Utßm vûXÓ/SLoj§ TôodLÜm.

• úLôoj§ûQl©XõÚkÕ Aû]jÕ
TôLeLs ©¬jùRÓdLÜm.

• TôLm 1, 2, 3 Utßm 4 úUp ûTXõe ùNnÕ
¨û\Ü ùNnVÜm Utßm T¦lùTôÚ°u
Aû]jÕ êûXL°p úRûY«pXôR
©£ßûY ¿dLÜm.

• T¦lùTôÚû[ TPj§p Es[Õ úTôX
JÚªjÕ Aû]jÕ TôLeLû[ §ÚmT
úLôoj§ûQdLÜm.
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• úXNôL B«Xõû] úUtTWl©p RP®
Utßm AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.6.82

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



319

£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing)      T«t£ 1.6.83
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

NUUhPUô] úUtTWl×Ls, Yû[Yô] úUtTWl×Ls Utßm TdL CûQ
úUtTWl×Ls v¡úWl ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp (Scrap on flat surfaces,
curved surfaces and parallel surfaces and test)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ NUR[Uô] Utßm NÕW úUtTWl×Ls ûTXõe ùNnVÜm
• lWμVu @lÞ®û]l TVuTÓj§ NUR[Uô] Utßm Yû[Yô] úUtTWl×Ls
úUp Es[ EVo ×s°«PpLû[ LiÓ©¥jRp

• NUR[Uô], Yû[Yô] úUtTWl×L°u úUp ÑWiÓRp Utßm úNô§jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1 : NUR[Uô] úUtTWl©u úUp v¡Wô©e ùNnRp

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• NUR[jRuûU Utßm NÕWjRuûU
TWôU¬jÕ 96x96x10 mm A[®tÏ
EúXôLj§û] ûTXõe ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY
N¬ TôodLÜm.

• ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ  NoúTv
©úXh úUtTWl×ûY ÑjRm ùNnVÜm.

• NoúTv ©úX¥u úUp ºWôL lWμVu
@lÞ®û]l éNÜm.

• NoúTv ©úX¥u úUp T¦lùTôÚû[
ûYjÕ úXNôL Øu©u SLojRÜm.

• ©u T¦lùTôÚû[ GÓdLÜm  NUR[
TWl©u úUp ¿X Ï±l©ÓLû[ TôodLÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• ©úXh v¡WôlTo (scraper) TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°u NUR[j§u  úUp EVo
CP¿Xl×s°Lû[ ÑWiPf ùNnÕ
¿dLÜm. (TPm 1)

• úRûY«pXôR ©£ßLs ¿dÏRÛdÏ
ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ ÑWiPf
ùNnR úUtTWlûT ÕûPjùRÓdLÜm.

• §ÚmTÜm, lWμ«u ¿Xm TVuTÓj§V
úUtTWl× úUp ÑWiPf ùNnR
úUtTWlûT AûUjÕ, Øu©u SLoj§,
©\Ï EVo Øû] ¿Xl ×s°Lû[
ÑWiPÜm.

• T¦lùTôÚ°u úUp ¿Xm ×s°«hP
CPjûR CPÏ±d¡\ YûW ÑWiÓRp
ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnÕ ©²³e
ùNnVÜm.

• ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ ¸\f ùNnR
úUtTWl×ûY ÕûPjùRÓdLÜm.

• B«Xõû] é£ AûR U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2 : Yû[Yô] úUtTWl× úUp v¡úW©e ùNnRp

• T¦lùTôÚ°u  A[ÜLû[ N¬TôodLÜm.

• NUR[jRuûU Utßm NÕWjRuûU
TWôU¬jÕ 90x48x18 mm-dÏ EúXôLj§û]
ûTXõe  ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[®û]
N¬ TôodLÜm.

• Ï±l©ÓRXõtÏ FPL TÜPo éNÜm,
TPm 1-p Es[Õ úTôX Ï±l©hÓ Tu£e
ùNnVÜm.

• TPm 2-p  Es[Õ úTôX úRûY«pXôR
TÏ§ûV T¦lùTôÚ°p ¿dL
ùRôPof£VôL Õû[«PÜm.
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• TPm 3-p Es[Õ úTôp ùYl E° (web
chisel) Utßm TôpÀu Ñj§Vp TVuTÓj§
úRûYVt\ EúXôLl TÏ§ûV ùYh¥
¿dLÜm.

• AÛª²V ûYv ¡[ôdl ùLôiÓ ùTuf
ûY³p  EÚû[l T¬úNôRû]f NhPjûR
©¥dLÜm.

• T¬úNôRû] NhPj§u EúXôL
EÚû[«u úUp lWμVu ¿Xj§û]
ùUpXõV éfÑ éNÜm.

• lWμVu ¿Xm TVuTÓj§V T¬úNôRû]
NhPm úUp T¦lùTôÚ°u Yû[Yô]
úUtTWl×ûY AûUdLÜm, Utßm Øu©u
ÑZt\Üm.

• Yû[Yô] úUtTWl× úUp ¿X CPj§û]
Ï±l©hP ×s°ûV Ï±jÕ ûYdLÜm.

• ùTuf ûY³p ùNnùTôÚû[ ùTôÚjRÜm.

• AûW EÚû[ v¡ûWTûW TVuTÓj§
Yû[Ü úUtTWl©u úUp EVo ×s°
CPeLû[ v¡Wôl ùNnÕ ¿dLÜm.

• úRûY«pXôR ©£ßLs ¿dÏRÛdÏ
ùUpXõV Õ¦ ùLôiÓ v¡Wô©e ùNnR
úUtTWl×ûY ÕûPjÕ GÓjRp.

• §ÚmTÜm, T¬úNôRû]dÏ NhPj§u úUp
lWμVu ¿Xm úTôPÜm, Utßm
T¬úNôRû] NhPm úUp Yû[Yô]
£Wônl©û]f ùNnR úUtTWl×ûY
AûUjÕ Utßm Øuàm ©uàm
ÑZt\Üm.

• T¦lùTôÚ°u ØÝ Yû[Üs[
úUtTWl©u úUp lWμVu ¿Xm
×s°«hP Ï±lÀÓLs ©²³e ùNnÙm
YûW  §ÚmT ùNnVÜm.

• ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ ¸\p ùNnR
úUtTWl×ûY ÕûPjùRÓdLÜm.

• B«p é£ T¦lùTôÚû[ U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.

• AûW EÚû[ ûTûXd (Half round file)
ùLôiÓ Yû[Yô] úUtTWl©û] ûTXõe
ùNnÕ Utßm Uô§¬ (template) Y¥Ym
ùLôiÓ  Yû[ûYf N¬ TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Yû[Yô] úUtTWl×L°p v¡úW©e ùNnRp (Scraping curved surfaces)
úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• Yû[Yô] úUtTWl×L°p v¡úW©e ùNnRp Utßm úNôRû]«Pp.

JÚ AûW EÚû[ v¡WôTûW Yû[Yô]
úUtTWl×L°p v¡úW©e ùNnRÛdÏ ªLÜm
ùTôÚjRUô] v¡WôTWôÏm. CkR v¡úW©e
ùNnRp Øû\ NUR[Uô] v¡úW©e
ùNnÙØû\«p úYßTÓ¡\Õ.

Øû\ (Method)

Yû[Yô] úUtTWl×Ls ¸\p ùNnYRtÏ,
CRu ûLl©¥ úRûYVô] §ûN«p
v¡WôT¬u CVdLjûR G°§p Y¯ SPjÕm
®Rj§p ûL«]ôp ©¥dLlTÓ¡\Õ.
(TPm 1)
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úNe¡u (shank) úUp Ut\ ûLûVd ùLôiÓ
AÝjRm ùLôÓdLÜm.

úUÛm W@l v¡ûW©e ùNnÕ A§L
EúXôLjûR ¿dLm ùNnV ¿iP çWj§tÏ
A§LlT¥Vô] AÝjRm úRûYl TÓ¡u\].

ùUuûUVô] v¡ûW©e ùNnRÛdÏ,
AÝjRm Ïû\dLf ùNnÕ Utßm úUÛm
vúPôd ¿[m Ïû\dLÜm.

v¡ûW©e ùNnûL«p Øuú]ôd¡
Utßm ©uú]ôd¡ ùNnVÜm.
(TPm 2)

Øuú]ôd¡  CVdLj§u úTôÕ JÚ
ùYhÓRp ®°m× ùNVpTÓ¡\Õ Utßm
©uú]ôdÏ CVdLj§p Ut\ ùYhÓRp
®°m× ùNVpTÓm.

UôvPo NhPm (master bar) ùLôiÓ v¡Wô©e
ùNnV úYi¥V  TWl©u RuûU«û]
N¬TôojRÛdÏ TVuTÓjRÜm. (Fig 5)

EVo CP ×s°Lû[ LiP±YRtÏ
UôvPo NhPj§u úUp lWμVu
¿Xj§û] ùUpXõV éfÑûY éNÜm.

JqùYôÚ vhúWôd ©\Ï, ùYhÓRXõu
§ûNûV Uôt\Üm. CÕ ºWô] úUtTWl×ûY
ùT\ùNn¡\Õ. (TPm 3 Utßm 4)

©úXh v¡WôTûW áoûUVôdÏRp (Sharpening a flat scraper)
úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• NôûQ ùNnRp Utßm K²e êXm NUUhPUô] v¡WôTûW áoûUVôdÏRp.

©úXh v¡WôToL°p ùYhÓRp ®°m×ûY
¡ûWi¥e êXm áoûU ùNnVlTÓ¡\Õ
Utßm CWiÓ ØLeLs K²e ùNnRp.

NôûQ ùNnRXõu úTôÕ A§L ãPôÏRp
R®ojRÛdÏ, DWUô] ¡ûWi¥e
TVuTÓjRÜm. ApXÕ ¡ûWi¥e ùUμ²p
Ï°o®lTôu AûUl× HtTÓjRÜm.
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ûTu (fine) LtLû[d ùLôiP NôûQf
NdLWjûR úRokùRÓjRp. (TPm 1)

v¡WôTo LôoûTÓ Øû]Ùs[
v¡WôTÚdÏ £XõLu LôoûTÓ
ApXÕ PVUuh NdLWeLs
TVuTÓjRÜm. (TPm 4)

ùT¬V ®hPjÕPu ^ôlhÓ RWm
AÛª²Vm Bdû^Ó NdLWm SpX ©²³e
ùLôÓd¡\Õ.

úYûXj -Rôe¡ (work-rest) Utßm
NôûQfNdLWj§tÏ CûPúV
CûPùY°dÏ N¬ TôojÕ Utßm
úRûY  G²p N¬ ùNnVÜm.

CRu ùYhÓRp ®°m×Lû[ NôûQ
ùNnRÛdÏ, LÚ®Rôe¡«u úUp
¡ûPUhPUôL Utßm UhPUôL v¡WôTûW
ùTôÚjRÜm. (TPm 2)

v¡WôTûW (scraper)  ùYhÓRXõu ®°m©tÏ
úUp úXNôL Ï®Vô] úUtTWl×ûY HtTÓjR
Ko Yû[Ü AûUlTôL SLojRÜm. (TPm 3)

NôûQ ùNnRp ùLôiÓ áoûUVôdLf ùNnR
ùYhÓRp ®°m×Lû[ úaô²e ùNnV
úYiÓm. úaô²e (Honing) B]Õ ¡ûWi¥e
UôodÏLû[  ¿dÏ¡\Õ Utßm ùYhÓRp
®°m×Lû[ ùLôÓd¡\Õ.

úaô²e (Honing) ¡tÏ ûTu RW AÛª²V
Bdû^Ó B«p vúPôu (oilstone) ûV
TVuTÓjRÜm.

úaô²e úTôÕ Ûl¬Luh (lubricant) ûV
TVuTÓjRÜm.

Ûl¬Luh -I RVôo  ùNnRÛdÏ
UiùQiû]ÙPu (kerosene) úXNôL ª]Wp
B«p LXdLÜm.

ØRXõp TPm 5-p Es[Õ úTôX ØLeLû[
SLoj§ K²e ùNnVÜm.

©\Ï, Wôd¡e CVdLm / SôXôTdLØm
ÑZtßRp ùLôiÓ B«p LpXõu úUp Ko
RûX ̧ ZôL AûUjÕ v¡WôT¬u ùYhÓRp
Øû]«p úaô²e ùNnRp (TPeLs 6
Utßm 7).

úRûYVô] Lh¥v Be¡p Gu]?

CûYLs,

- W@l v¡Wô©e¡tÏ - 60°úLôQm

- ©²³e  v¡Wô©e ùNnRÛdÏ- 90°úLôQm
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AûW EÚû[ v¡WôToLû[ áoûUVôdÏRp (Sharpening half round scrapers)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ A±V ERÜYÕ
• B@l WÜih v¡WôToLû[ áoûLVôdÏRp.

v¡WôToLs YZdLUôL B«p Lp ùLôiÓ
áoûU ùNnVlTÓ¡\Õ. ùYhÓRp ®°m×Ls
úUôNUôL úNRUûPk§Úd¡\úTôÕ, AûY
ùTPvPp CVk§Wm ùLôiÓ
áoûUVôdLlTÓ¡\Õ.

AûW EÚû[ v¡WôToLs
áoûUVôdÏRp (Sharpening half round scrapers)

AûW EÚû[ v¡WôToL°u  ©u×\j§u
úUp CWiÓ ùYhÓRp ®°m×Ls
ùLôiPÕ. (TPm 1)

CRu ùYhÓRp ®°m×Ls A¥l×\
úUtTWl×ûY ùLôiÓ EÚYôdLf ùNn¡\Õ.
Utßm NUR[Uô] úUtTWl×Ls v¡WôT¬u
Yû[Üs[ ©u×\j§u úUp AûU¡\Õ.
(TPm 2)

JÚ úXNô] Yû[ûY ùLôiÓ A¥l×\
úUtTWl×Lû[ NôûQ ùNnVÜm. CÕ
v¡Wôl ùNnÕ ùLôsÞm úUtTWl×L°u
úUp ×s° ùRôÓRp HtTÓjR ERÜ¡\Õ.
(TPm 3)

Uß áoûUVôdÏRÛdÏ B«p LpXõu úUp
Wôd¡e CVdÏRûX ùLôiÓ A¥l×\
úUtTWl×ûY ÕûPjÕ úRndLÜm. (TPm 4)

CRu ùYhÓRp ®°m× UÝeÏm úTôÕ
CÕ A¥l×\ ®°m×ûY NôûQ ùNnRp
ùLôiÓ Uß áoûUVôdLlTÓ¡\Õ.

Ø¥kRYûW ®°m×L°u NôûQ
ùNnRp R®odLÜm. (NUUhPUô]
úUtTWl× EÚû[Ùs[ ©u×\j§u
úUp AûU¡\Õ).
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.84
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

vûX¥e TWl×Ls NUR[lTWl×Ls EÚYôd¡ JÚe¡ûQjRp (Make and
assemble, sliding flats, plain surfaces)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ NUR[Uô] Utßm NÕW úUtTWl©tÏ ûTXõe ùNnRp
• TPj§p Es[ûR úTôp A[Ü úLôÓLû[ Ï±jRp
• TPj§p Es[ûR úTôp Aû]jÕ TôLeLû[ RVôo ùNnRp
• PYp©u Õû[Ls, LÜuPo £ed §ÚÏ Õû[«Pp
• NUR[TWl©u úUp vûX¥e TWl×Ls JÝe¡û]jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬ TôojRp.

• TPj§p Es[Õ úTôX A[Ü Utßm
Y¥Yj§tÏ TôLm 1, 2, 3 Utßm 4-tÏ
T¦lùTôÚû[ ûTXõe ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜLû[d
Ï±dLÜm.

• TôLm 2 Utßm 3-u úUp Marking media ûY
apply ùNnÕ TPjûR úTôX PYp ©u
Õû[Ls, LÜuPo £ed §ÚÏ Õû[Lû[
Ï±dLÜm.

• TPm 1-p Es[Õ úTôX TdL CûQ
Cßd¡Ls ùLôiÓ Õû[«Óp CVk§W
úUû_«p JÚªjÕ TôLm 1, 2, 3 Utßm 4
JÚe¡û] Utßm CßdLÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§W ÑtßRiÓ®p Ø 3.8
mm Õû[dLÚ® ùTôÚjRÜm.

• úPl §ÚÏ Ï\Ó®p Ø 4 mm úaih ÃUo
ùTôÚjRÜm Utßm JÚe¡ûQl×
AûUl×ûY ùRôkRW®pXôÕ Ø 4 mm PYp
©u (dowel pin) ùTôÚjÕYRtÏ Õû[ûV
Ãm ùNnVÜm.

• Ãm ùNnR Õû[ûV ÑjRm ùNnÕ,  Ø 4 mm
PYp ©u (dowel pin) ùTôÚjRÜm.

• CúRúTôp, Ju\u ©u Ju\ôL Ut\ 3
PYp ©uLÞdÏ Õû[«PÜm, Utßm
JqùYôu\ôL  Õû[Lû[ Ãm ùNnVÜm
Utßm  JÚe¡ûQlûT ùRôkRW ®pXôÕ
PYp ©uLû[ ùTôÚjRÜm.

• CVk§Wj§p Ø 4.2 mm Õû[dLÚ®
ùTôÚjRÜm, Utßm AûUjRûX

ùRôkRW®pXôÕ JÚe¡ûQl©p LÜuPo
£ed §ÚÏLs ùTôÚjÕRÛdÏ úPl
Õû[LÞdÏ Õû[«PÜm.

• TôLm 1, 2, 3, 4 JÚe¡û]lûT ©¬jùRÓjÕ
Utßm LÜuPo £ed LÚ® TVuTÓj§
TôLm 1-p CWiÓ Øû]Ls úPl ùNnRp
Õû[Lû[ úNmTo ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p TôLm 1 ©¥dLÜm.

• TôLm 2 Utßm 3-u úUp LÜuPo £ed
§ÚÏ®tÏ Ø 5.5 RûP«pXôR  Õû[«PÜm
Utßm LÜuPo £ed RûX  AûUjRÛdÏ
Õû[ûV LÜuPo £ed ùNnVÜm.

• M5 úaih úPl Utßm úPl §ÚÏ Ï\Ó
TVuTÓj§ Eh×\ Uû\ ùYhPÜm.

• ©£ßL°pXôUp Uû\ûV ÑjRm ùNnRp.

• PYp ©uLs Utßm LÜuPo
£edLÞàúP T¦lùTôÚs TPjûR
úTôX TôLm 1, 2, 3 Utßm-4 ûY
JÚe¡û]dLÜm.

• TPm 2-p Es[Õ úTôX JÚe¡ûQl©p
TôLm 4 ùTôÚj§ SLoj§ TôodLÜm. (slide)

• JÚe¡ûQl©XõÚkÕ Aû]jÕ TôLeLs
©¬jùRÓdLÜm.

• TôLm 1, 2, 3, 4-u úUtTWl©u úUp ûTXõe
ùNnÕ ¨û\Ü ùNnÕ, T¦lùTôÚ°u
êûXL°p úRûY«pXôR ©£ßLs
¿dLÜm.

• T¦lùTôÚs TPjûRúTôX Aû]jÕ
TôLeLû[ §ÚmT JÚe¡ûQdLÜm.

• B«p é£ U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.85
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

®jJoj Øû\«u êXm NUR[m Utßm Yû[Yô] úUtTWl×Ls
Rôe¡«ÚdÏm ×ÞúUj ùNnÕ N¬TôodLÜm (Check for blue math of bearing
surfaces - both flat and curved surfaces by whitworth method)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NoúTv ©úXh Utßm EÚû[ úNôRû] AûUl©u úUp lWμVu ¿Xm éNÜm
• NoúTv ©úXh ùL#ôiÓ NUR[TWl©u ÁÕ EVo ¿X ×s°Lû[ T¬úNô§jRp
• úNôRû] NhPj§û] TVuTÓj§ Yû[Yô] úUtTWl©u úUp EVo CP ¿X
×s°Lû[ N¬TôojRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1 : NoúTv ©úXh¥u úUtTWl©u úUp ¿X CûZ N¬TôojRp

• CkR T«t£tÏ T¦lùTôÚs TôLm 1
T«t£ Gi : 1-6-83 TVuTÓjRÜm.

• ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ NoúTv
©úXh¥u úUtTWlûT ÑjRm ùNnRp.

• NoúTv ©úXh¥u úUtTWl©u úUp ºWôL
lWμVu ¿Xm éNÜm.

• NoúTv ©úXh¥u úUp T¦lùTôÚû[
ûYdLÜm.

• úXNôL Øu©u SLoj§ NUR[TWl©u
úUtTWl©u ØÝYÕm ¿X CûZ TWÜRûX
LY²dLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2 : Yû[Yô] úUtTWl©u úUp ¿X CûZ N¬TôojRp

• T¦lùTôÚs T«t£ TôLm 2 T«t£ Gi
: 1-6-83  TVuTÓjRÜm.

• ùUuûUVô] Õ¦«û]d ùLôiÓ
EúXôL RiûP (Test bar) ÑjRm ùNnVÜm.

• AÛª²V ûYv ¡[ôml ùLôiPÓ
ùTuf ûYv-- - Cp úNôRû]f NhPjûR
ùTôÚjRÜm.

• úNôRû]j RiÓ/NhPj§u Yû[Ü®u
úUp ºWôL lWμVu ¿Xm (prussion blue)
éNÜm.

• úNôRû] NhPm úUp T¦lùTôÚ°u
Yû[Yô] úUtTWl×ûY AûUjÕ  Ntß
Øuàm ©uàm ÑZtßeLs.

• ØÝ Yû[Üs[ úUtTWl©u úUp HtTÓm
¿X T¥Uô] ¨\jûR LY²ÙeLs.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.86
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

BW Utßm úLôQl TWl×Lû[ ± 0.04 mm ÕpXõVj§tÏ ûTXõe ùNnÕ
ùTôÚj§ Utßm JÚe¡ûQjRp (úLôQm 30’ ÕpXõVm) (File and fit combined
radius and angular surface (accuracy ± 0.04 mm) angular and radius fit)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm-u Ko ÕpXõVj§tÏ NUR[Uô] Utßm TdL CûQ úUtTWl©û] ûTXõe
ùNnRp

• TPj§²p Es[Õ úTôX A[Ü úLôÓLû[ Ï±dLÜm
• úRûYVt\ EúXôLm ¿dÏRÛdÏ ùRôPof£VôL Õû[«hÓ, £l©e ùNnRp
• TPjûRlúTôX Pq ùPnp Utßm Yû[Ü AWm ùNnRp Utßm ùYo²Vo NônÜ
TôûLUô¦ ùLôiÓ úLôQeLû[ N¬TôojRp Utßm Uô§¬ Y¥Ym ùLôiÓ
Yû[Yô] úUtTWl©û] N¬ TôojRp

• BWm Utßm úLôQUô] úUtTWlûT JÚe¡ûQjÕ ùTôÚjÕRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ T¦lùTôÚs
EúXôLm A[ÜûY N¬TôodLÜm.

TôLm

• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ TdL
CûQjRuûU, ùNeÏjÕjRuûU
TWôU¬jÕ 74x60x9 mm-u ùUôjR A[®tÏ
ûTXõe ùNnÕ ¨û\Ü ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜLû[
N¬ TôodLÜm.

• Marking media ûY apply ùNnÕ TPjûRlúTôX
Ï±l©PÜm Utßm TPm 1-p Es[Õ
úTôp Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±Ls Tu£e
ùNnVÜm.

• TPm 2-p Es[Õ úTôX Ø 3 mm
¬Xõl Õû[«PÜm.

• TPm 2-p Es[Õ úTôX JÚ TdLj§p
úRûYVt\ EúXôLj§u TÏ§ûV AßjÕ
Utßm ¿dLÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ûY
Utßm ùYo²Vo NônÜ TôûLUô¦
ùLôiÓ úLôQjûRÙm N¬TôodLÜm.

• CúRúTôp Ut\ TdLj§p úRûYVt\
EúXôLjûR ùYh¥ ¿dLÜm Utßm
TPm 3-p Es[Õ úTôX A[Ü Utßm
Y¥Yj§tÏ ûTXõe ùNnVÜm.

TôLm B

• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ TdL
CûQjRuûU  Utßm ùNeÏjÕ RuûU
TWôU¬jÕ 74x50x9 mm-u ùUôjR A[®tÏ
ûTXõe  ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ûY N¬
TôodLÜm.

• ¿[ A[®tÏ ± 0.04 mm-u ÕpXõVm Utßm
úLôQUô] A[®tÏ 30 ÕpXõVm
TWôU¬jÕ ûTXõe ùNnVÜm.

• Yû[Ü TdLj§p A§LUô] EúXôLjûR
ùYh¥ ¿dLÜm, Utßm TPm 4-p
Es[ÕúTôX A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ
Yû[®p (curved profile) ûTXõe ùNnVÜm.

• Uô§¬ Y¥Ym ùLôiÓ Yû[ûY N¬
TôodLÜm.

• Marking media ûY apply ùNnÕ TPjûRl
úTôX Ï±l©hÓ Utßm TPm5 p Es[Õ
úTôX Su\ôL ùR¬Ù Uôß  Tu£eùNnVÜm.

• ¬Xõl Õû[Ls Ø 3 mm Õû[«PÜm Utßm
TPm 6-p Es[Õ úTôX úRûYVt\
EúXôLjûR ¿dÏRÛdÏ ùRôPo
Õû[«PÜm.
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• úRûYVt\ EúXôLj§u LÚûUVôd
LlThP TÏ§ûV WmTj§]ôp AßjÕ,
£l©e ùNnÕ ¿dLÜm Utßm TPm 7-p
Es[Õ úTôp A[Ü Utßm Y¥Yj§tÏ
ûTXõe ùNnVÜm.

• TPm 10 Utßm 11-p Es[Õ úTôX TôLm
A Utßm B CûQdLÜm.

• TôLm A,B-p ûTXõe ùNnÕ ̈ û\Ü ùNnÕ,
Aû]jÕ êûXL°p úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

• úXNô] B«ûX úUtTWl©p é£ Utßm
AûR U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

• TPm 8-p Es[Õ úTôX Yû[Yô]
úUtTWl©u úUp úRûYVt\ EúXôLj§u
LÚûUVôdLlThP TÏ§ûV Hacksawing
ùNnÕ ¿dLÜm.

• TPm 9-p Es[Õ úTôX A[Ü Utßm
Y¥Yj§tÏ Yû[Yô] TÏ§ûV ûTXõe
ùNnVÜm.

• Uô§¬ Y¥Ym ùLôiÓ Yû[Yô]
Yû[ûY N¬TôodLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing)  T«t£ 1.6.87
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

ÕpXõVUô] Õû[Lû[ LiP±kÕ Utßm vPh (stud) ùTôÚjÕYRtÏ
ÕpXõVUô] Õû[«û] EÚYôdÏRp (Locate accurate holes and make accurate
hole for stud fit)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NUUhPj§tÏ Utßm NÕW úUtTWl×Lû[ AWm ùNnRp
• Eh×\ UûW«ÓRXõu A[ûY LiP±Rp Utßm Õû[«hÓ Eh×\ UûWûV
EÚYôdÏRp

• §ÚÏÏ\ÓPu (Tap wrench) TVuTÓj§ M10 Eh×\UûW«û] ùYhPÜm
• UûWÙs[ Õû[«p vPh ùTôÚjRÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• NUR[jRuûU Utßm NÕWj RuûU«û]
TWôU¬jÕ 48x48x9 mm A[®tÏ
EúXôLj§û] ûTXõe ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY
N¬TôodLÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX ùNnùTôÚ°u
ûUVj§p Õû[«ÓRp Ï±dLÜm.

• M10 úPl©tÏ úPl Õû[«Óm LÚ®
A[ÜûY ¾oUô²dLÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• Õû[dLÚ®«u ©¥lTô²p
ûUVÕû[dLÚ® ùTôÚj§  ûUV
Õû[«PÜm.

• CúRúTôp, Ø 6 mm  Õû[dLÚ® ùTôÚj§
Utßm ûTXh Õû[«PÜm.

• Ø 8.5 mm Õû[dLÚ® ùTôÚj§ Utßm
UûW«ÓRÛdÏ Õû[«PÜm.

• LÜuPo £ed LÚ® TVuTÓj§  Õû[«u
CWiÓ Øû]Ls úUp úNmTo ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• Hand tap Utßm Tap wrench TVuTÓj§ M10
A[Ü Eh×\ UûW ùYhPÜm.

• úRûY«pXôR ©£ßLû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• §ÚÏ ©hf A[® (Screw pitch gauge) ùLôiÓ
UûWûV N¬TôodLÜm.

• UûWÙs[ Õû[«p CÚØû] UûWÙs[
RiÓ/ vPh (stud) ùTôÚjRÜm. (TPm 1)

• úXNô] B«ûX úUt×Wj§p é£ AûR
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing)      T«t£ 1.6.88
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

úaih LÚ®Ls (Hand tools) TVuTÓj§ §ÚÏLs, úTôphLs Utßm
£ß (Collars) TVuTÓj§ Ju\ôd¡ JÚ ØÝûUVô] ApXÕ TÏ§V[Ü
Ju±ûQjÕ TôvP²e ùNnRp. (Fasten mechanical components/sub-assemblies
together using screws, bolts and collars using hand tools)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NUR[Uô] Utßm NÕW úUtTWl×Ls ûTXõe ùNnRp
• TPj§p Es[Õ úTôX Õû[Ls Ï±dLÜm
• úaih úPl Utßm úPl Wrench TVuTÓj§ M6 Eh×\ UûW ùYhÓRp
• TPj§p Es[Õ úTôX Aû]jÕ TôLeLs Ju\ôL CûQjRp.
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• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY
N¬ TôodLÜm.

• TôLeLs 1, 2 Utßm 3-ûV ÑjRm ùNnVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• TôLm 3-tÏ T«t£ Gi : 1.5.69 TôLm 2
Utßm TôLm 1-tÏ T«t£ Gi : 1.5.68
TVuTÓjRÜm.

LôXo  RVôo ùNnRp (TôLm 2) (Prepare
collar) (Part 2)

• T¦lùTôÚs A[ÜLû[ N¬TôodLÜm.

• NUR[jRuûU Utßm NÕWj RuûUdÏ
ûTXõe ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°p TPj§p Es[ûRl úTôX
£ßEÚû[«p Ï±l©PÜm, £ß
EÚû[«u ûUVjûR Utßm ùY°l×\
Ñt\[ÜûY Tu£e ùNnVÜm.

• Ø 10.5 mm  ûUVjûR Õû[«PÜm Utßm
Õû[«u CWiÓ TdLeLû[ LÜuPo
£ed ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm
Utßm TPm 1-p Ø 22 mm-dÏ £ß EÚû[«u
Ñt\[ÜûY Utßm R¥Uu
14 mm-ûV AWm ùNnVÜm.

• AßeúLôQ UûWVô¦ TVuTÓj§
TôLeLs 1 Utßm 2-ûV JÚe¡ûQdLÜm
Utßm ùTôÚjRUô] CÚØû]Ùs[
ØÓd¡ / ¬e vúT]o TVuTÓj§
UûWVô¦ûV CßdLÜm.

• T¦lùTôÚ°p TPj§p Es[Õ úTôX
£ß EÚû[ (collar) «u Uj§«u úUp úPl
Õû[ ûUVjûR Ï±dLÜm.

• ùTôÚjRUô] CßdÏRp NôR]m
TVuTÓj§ CVk§W ûY³p CûQdLÜm.

• M6 úPl©tÏ Ø 5.2 mm £ß Õû[ûV
EÚYôdLÜm Utßm T¦lùTôÚ°p
TPj§p Es[Õ úTôX AßeúLôQ
UûWVô¦«p 3 mm-u BZm YûW
Õû[«PÜm.

• TôLeLs 1, 2 Utßm 3-ûV ©¬jùRÓdLÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p LÜuPo £e
LÚ® ùTôÚjRÜm Utßm Õû[ Ø 5.2 mm-
ûV NônÜ ùYhÓ (chamfer) ùNnVÜm.

• ûY³p £ß EÚû[ûV ©¥dLÜm.

• úaih úPl Utßm úPl §ÚÏÏ\Ó
TVuTÓj§ M6  Eh×\ UûW ùYhPÜm.

• TôLeLs 1, 2 Ut\m 3-ûV §ÚmT
JÚe¡ûQdLÜm Utßm ùTôÚjRUô]
CÚØû]Ùs[ §ÚÏØÓd¡ (spanner)
Utßm ¬e vúT]o TVuTÓj§
AßeúLôQ UûWVô¦ûV CßdLÜm.

• T¦lùTô°p TPj§p Es[Õ úTôX £ß
EÚû[«p YhPUô] RûX vXôÓs[
§ÚÏûY (Round head slot) §ÚLÜm Utßm
ùTôÚjRUô] §Úl×° (Screw driver)
TVuTÓj§ AûR Cßd¡ EÚYôdLÜm
Utßm Nl AùNm©° ¨û\Ü ùNnVÜm.

• úXNôL B«p é£ U§lÀÓRÛdÏ AûR
TôÕLôdLÜm.
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£´ & Gm (Capital Goods & Manufacturing) T«t£ 1.6.89
@©hPo (Fitter) - ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

CûQVô] Utßm úLôQl TWl×L°p vûX¥e AùNmT° ùNnRp
(Make sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ NUR[Uô] Utßm TdL CûQ úUtTWl× ûTXõe ùNnRp
• TPj§p Es[Õ úTôX A[Ü úLôÓLs Ï±jRp
• JÚe¡ûQl©tÏ Aû]jÕ TôLeLû[Ùm RVôo ùNnRp
• PYp ©uLs Utßm LÜuPo £ed §ÚÏLÞdÏ Õû[«Pp
• PYp ©uLs Utßm LÜuPo £ed §ÚÏLs TVuTÓj§ TôLeLû[ Jußû]jRp
• úLôQ vûX¥e CûQl×Lû[l ùTôÚj§, ©Ñß ¿d¡ ©²³e ùNnRp .
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• T¦lùTôÚ°u A[ûY N¬ TôodLÜm.

• ± 0.04 mm ÕpXõVjûR TWôU¬jÕ ùUôjR
A[ÜLÞdÏ  TôLm 1, 2, 3 Utßm 4-tÏ
T¦lùTôÚû[ ûTXõe ùNnVÜm.

• TôLm 1, 2, 3 Utßm 4 úUp  FPL TÜPûW
éNÜm Utßm ùYo²Vo EVW A[®
úLôiÓ úSWô]  A[ÜúLôÓLs Ï±dLÜm,
Utßm ùYo²Vo NônÜ TôûLUô¦
ùLôiÓ úLôQUô] úLôÓLs Ï±dLÜm.

• TôLm 2, 3 Utßm 4 úUp Su\ôL ùR¬ÙUôß
Ï±lÀÓLs ÁÕ Tu£e ùNnVÜm.

• ûUV Õû[«Óm LÚ® (centre punch)
TVuTÓj§ PYp ©uLs Utßm LÜuPo
£ed §ÚÏLs CûQl©tÏ  Õû[ Ï±Ls
úUp Tu£e ùNnVÜm.

• TôLm 2, 3, 4-XõÚkÕ úRûYVt\ EúXôLjûR
ùYh¥ ¿dLÜm, Utßm T¦lùTôÚû[l
TPj§p Es[Õ úTôX A[Ü Utßm
Y¥Yj§tÏ ûTXõe ùNnVÜm Utßm
ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ A[ÜûY
Utßm ùYo²Vo NônÜ TôûLUô¦
ùLôiÓ úLôQeLû[ N¬TôodLÜm. (TPm
1)

• TPm 2-p Es[Õ úTôX TdL CûQ
Cßd¡Ls ùLôiÓ Õû[«ÓRp CVk§W
úP©°p TôLm 1, 2 Utßm 3 CûQjÕ
Utßm CßdLÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§W ÑtßRiÓ®p Ø 3.8
mm Õû[dLÚ® ùTôÚjRÜm, Utßm PYp
©u CûQl©tÏ ØÝ Õû[«PÜm.

• úPl §ÚÏÏ\Ó ùLôiÓ Ø  4 mm úaih
ÃUo ùTôÚjRÜm Utßm CûQl×
AûUjRûX ùRôkRW®pXôÕ Ø  4 mm PYp

©uLs ùTôÚjÕYRtÏ Õû[ûV ÃUo
ùNnVÜm.

• ùUuûUVô] Õ¦ ùLôiÓ Ãm ùNnR
Õû[ûV ÑjRm ùNnVÜm, Utßm Ø 4 mm
PYp ©u (dowel pin) ùTôÚjRÜm.

• CúRúTôp, Ju\u ©u Ju\ôL Ut\ PYp
©u Õû[«PÜm Utßm CûQl×
AûUjRûX ùRôkRW®pXôÕ
JqùYôu\ôL, 3 PYp ©uLs, Ø 4 mm
ùTôÚjÕYRtÏ Õû[«hP Õû[ûV Ãm
ùNnVÜm.

• Ø  4 mm Eh×\ UûW«tÏ úPl Õû[«Óm
A[Ü ¾oUô²dLÜm.

• CVk§W Ñtß RiÓ®p Ø 3.5 mm
Õû[dLÚ® ùTôÚjRÜm Utßm
T¦lùTôÚ°p TPj§p Es[Õ úTôX
CWiÓ úPl Õû[«PÜm.

• TôLm 1, 2 3 Utßm 4 CûQlûT
©¬jùRÓdLÜm.

• Õû[«ÓRp CVk§Wj§p LÜuPo £ed
Õû[dLÚ® ùTôÚjRÜm, Utßm
TôLm 1-p  Eh×\ UûWùYhÓRÛdÏ
Õû[L°u CWiÓ Øû]L°p úNmTo
ùNnVÜm.

• ùTuf ûY³p TôLm 1-ûV ©¥jÕ M4
úPl Utßm úPl §ÚÏÏ\Ó TVuTÓj§
Eh×\ UûW ùYhPÜm.

• LÜuPo £ed LÚ® ùTôÚj§ LÜuPo
£ed RûX AûUjRÛdÏ TôLm 2 Utßm 3-
p Õû[Lû[ LÜuPo£ed ùNnVÜm.

• TôLm 1, 2, 3, 4 úUp ûTXõe ùNnÕ
¨û\úYt± Utßm T¦lùTôÚ°u
Aû]jÕ êûXL°p úRûY«pXôR
©£ßLs ¿dLÜm,  Utßm T¦lùTôÚ°p
TPj§p Es[Õ úTôX PYp ©uLs,
LÜuPo £ed §ÚÏLs TVuTÓj§
TôLeLs Aû]jÕm Ju\ôL CûQdLÜm.

• ùUpXõVRôL B«ûX é£ U§lÀÓRÛdÏ
TôÕLôdLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.90
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

LûPNp CVk§Wj§u CVk§W ùNVpØû\Ls (Lathe operations)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• AhPYûQ 1-p ùYqúYß LûPNp CVk§Wj§u ùNVpTôÓLû[ T§VÜm.
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Ï±l× : T«tßSo LûPNp
CVk§Wj§p SPjRlThP TpúYß
CVk§W ùNnØû\ ùRôPoTôL
T«t£ ùTßYRtÏ ®[d¡ LôhPÜm.

AhPYûQ 1-p LûPNp CVk§Wj§u
ùNVpØû\Lû[ T§®PÜm.

AhPYûQ 1

Fig.No. Name of the operation

1

2

3

4

5

6

7

AûR EeLs T«tß®lTô[Wôp N¬
TôodLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.91
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

Knife tool-I TVuTÓj§ @úTôo _ô Nd¡p T¦lùTôÚû[ N¬VôL Af£p
T¥V ûYjRp (True job on four jaw chuck using knife tool)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• @úTôo _ô Nd¡p EÚû[d Lm© / T¦lùTôÚû[ hì«e ùNnRp
• Knife tool- TVuTÓj§ EÚû[d Lm© / T¦lùTôÚû[ hì«e ùNnRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• fNd (chuck) Nô®ûV ùLôiÓ JÚ _ôûY
§\dLÜm.

• fNdûL §Úl© Utßm G§o×\ _ôûY
§\dLÜm.

• T¦lùTôÚs ®hPjûR®P A§LUôL
Aû]jÕ SôuÏ _ôdLû[Ùm §\dLÜm.

• _ôdL°u EhTdLm ùNnùTôÚû[
ûYdLÜm.

• RôûPLû[ êPf ùNnÕ T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• Knife tool- _ ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u AfÑ
EiûU ̈ ûXjRuûUûV N¬TôodLÜm..

• Aû]jÕ _ôdLû[ CßdLÜm.

• Knife tool- LÚ®«û]l TVuTÓj§ SÓ¨ûX
AûUl©p ©¥lTôû] LZtßRp
êXm T¦lùTôÚ°u ¨ûXjRuûUûV
N¬TôodLÜm.

• knife tool T¦lùTôÚû[ ºWôL ùRôP
úYiÓm.

• T¦lùTôÚ°u EiûU ¨ûXjRuûU
KÓRÛdÏ §ÚmTÜm JÚ RWm N¬TôodLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NoúTv úLû_ TVuTÓj§ @úTôo _ô Nd¡p T¦lùTôÚû[ hì«e
ùNnRp (Truing work in a four jaw chuck with the help of a surface gauge)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• NoúTv úLû_ TVuTÓj§ @úTôo _ô R²jR Nd¡p (four jaw independent chuck) EÚû[
WôûP TVuTÓjÕRp.

CqYûL LûPNp ©¥jRp (turning)
Øu× ùNnVôUp CÚkRôp ©uYÚm
®û[ÜLs HtTÓm..

ùYhÓm LÚ®«u úUp ºWt\ ÑûU.

AúR BZj§tÏ A§L EúXôLm ûUV
TÏ§«u ùY°«XõÚkÕ ¿dLf ùNnYRôÏm.

úUtTWl©p LûPNp ùNnÙm úTôÕ
EÚû[VôL CpXô§ÚdLXôm.

LûPNp ©¥dÏm úTôÕ SPlTÕ (During
truing)

SÓ¨ûX AûUl©p v©i¥ûX ûYdLÜm.

Ko ùY°lTdL LôXõlTo ùLôiÓ ApXÕ
JÚ A[ÜúLôp ùLôiÓ ùNnùTôÚs
®hPjûR A[®PÜm. (TPm 1)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.91

ûUVj§XõÚkÕ NUçWj§Ûs[Yôß,
R²jR©¥lTô²u RôûPLû[ AûUjÕ.
G§o×\ RôûPL°u Eh×\ØLj§ûPúV
Es[ çWm, ùNnúYûX«u ®hPj§tÏ
NUUôL CÚdÏUôß ûYdLÜm.. (TPm 2)

T¦lùTôÚû[ EhùNôÚÏYRtÏ AÚ¡p
CÚdÏm RôûPLs (jaws) êXm úTôÕUô][Ü
§\dLÜm. (TPm 3)

LûPNp ©¥lTRtÏ ©¥lTô²u (chuck)
ùY°lTdLm úTôÕUô] A[Ü _ôûY
ûYjÕ, ©¥lTô²u EhTdLm
T¦lùTôÚû[ ûYjÕ, ùNnúYûX ©¥dL
úTôÕUô] CWiÓ AÚLôûUVô] RôûPLs-
ûV CßdLÜm.

©¥lTô²tÏ AÚ¡p ùThR[ Y¯L°u
(knife tool)-ûV ùTôÚjRÜm.

LÚ®ûV Ïû\kRThN CûPùY°«p
ùLôiÓ úYûX«u  EfN ApXÕ TdL
TÏ§«tÏ AÚLôûU«p ARàûPV Øû]
SLW ùNnRp.

ûL«û]d ùLôiÓ ©¥lTôû] Ñt\Üm
Utßm CWiÓ G§o×\ RôûPL°u
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AûUl©tÏ LÚ® T¦lùTôÚ°u
úUtTWl©t¡ûPúV Es[ CûPùY°ûV
LY²dLÜm.

GeúL CûPùY° A§LUô«Úd¡\úRô AeÏ
úXNôL RôûPûV §\dLÜm, ARtÏ G§o×\
RôûPûV CßdLÜm. (TPm 4)
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CûPùY° NUUô«Úd¡\YûW Ut\ CÚ
RôûPLÞdÏm Øu× ùNnRÕ úTôX
ùNnVÜm.  (TPm 5)

ùNnúYûX úUtTWl©tÏ AÚLôûUVôL åp
Tô«uhþûV ùLôiÓ YWÜm.

ûL«]ôp ©¥lTôû] ÑZt\Üm Utßm
CûPùY°ûV LY²dLÜm.

H\dÏû\V 250 rpm-p ÑtßRiÓ XõYûW
DÓTP CûQdLÜm Utßm CVk§WjûR
KP®PÜm.

T¦lùTôÚ°u úUp åp Øû]ûV
ùRôPÜm.

T¦lùTôÚs ÑZÛm úTôÕ ºWôL
CÚd¡\ùR²p RôûPûV CßdLÜm.

ºWô] úLôÓ EÚYôdLf ùNn¡\YûW
ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnVÜm.

Ø¥YôL NUUôL G§o×\ RôûPLû[
CßdLÜm.

T¦úYûX«u EiûUVô] (Truing)
¨ûXjRuûU Ñtß¡\Rô G] ÁiÓm JÚ
Øû\ N¬TôodLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.92
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

CÚ ùNuPoLÞdÏ CûPúV T¦lùTôÚû[ ©¥dL úT£e ùNnRp
(Face both the ends for holding between centres)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• SôuÏ RôûP©¥lTô²u úUp T¦lùTôÚû[ ©¥jRp
• åp úTôvh úUp åûX AûUjRp
• T¦lùTôÚû[ Facing ùNnRp
• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ ¿[jûR A[®ÓRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThP A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• 25 mm ùRôeÏRÛPu ùY°«ÚdÏUôß
SôuÏ RôûP R²jR ©¥lTô²p
T¦lùTôÚû[ ©¥jÕ AûR ûUV
¨ûXlTÓjRÜm.

• LÚ® Rôe¡«p  R.H..Facing tool-I
AûUdLÜm.

• R.P.M-ûV AûUjRp .

• T¦ùTôÚ°u JÚ Øû] ØLj§û]
LûPNp ùNnVÜm.

• 250mm ¿[ T¦lùTôÚû[ Uôod ùNnÕ
Ñt\[®u úUp Su\ôL ùR¬ÙUôß
Ï±l×Lû[ Tg£e ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚû[ ÁiÓm ©¥lTô²p
CßdL ÁiÓm ûUV ¨ûXlTÓjRÜm.

• ¨ªPj§p 318 ÑtßdLÞdÏ AÚLôûU
ÑtßjRiÓ úYLjûR AûUdLÜm.

• Tg£e ùNnR ×s°«p Tô§ YûW ¿[jûR
ØLdLûPNXõp 250 mm ¿[j§tÏ
ùNnVÜm.

• úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm Utßm
T¦lùTôÚû[ N¬ TôodLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

YXÕ×\ ØLdLûPNp LÚ®ûV ùLôiÓ T¦lùTôÚ°p @úT£e
ùNnRp ( Finish-facing the work with a right hand facing too)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• YXÕ×\ @úT£e åpþI TVuTÓj§ T¦lùTôÚ°p @úT£e ùNnRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.92

A§L EúXôLm T¦lùTôÚ°p ØLj§p
¿dL úYi¥«Úd¡\úTôÕ, ûUVjûR úSôd¡
T¦lùTôÚ°u Ñt\[®XõÚkÕ LÚ®ûV
ùNÛj§ Ko L.H.  ØLdLûPNp LÚ® ApXÕ
L.H. ùNôWùNôWl× LûPNp LÚ® ùLôiÓ
ùNôWùNôWl× ØLdLûPNp ùNnVÜm.
ØLdLûPNp ¨û\Ü ùNnV ùNôWùNôWl×
ØLdLûPNûX ¿dÏYRu êXm
T¦lùTôÚ°u ØLj§u úUp SpX
úUtTWl× ¡ûPd¡\Õ. NôRôWQ R.H.
ØLdLûPNp LÚ®, ARàûPV ùYhÓm
®°m× úSWôL ùLôi¥ÚdÏm,
ØLdLûPNXõu úTôÕ úYûX«u ØLj§tÏ
úXNôL NônYôL ûYj§ÚdLXôm. JÚ LÚ®,
Ko úLôQj§p ARàûPV ùYhÓm ®°m×
AûUk§ÚlTûR TVuTÓjRXôm.
(TPm 1)

CqYûL LÚ®ûVd ùLôiÓ T¦lùTôÚ°p
ØLdLûPNp ̈ û\Ü ùNnÙm ùNnØû\ ̧ úZ
Y¬ûN«p ùLôÓdLlThÓs[Õ.

T¦lùTôÚ°u AfÑ ûUVj§tÏ N¬Vô]
úLôQeL°p ARàûPV AfÑ êXm N¬Vô]
ûUV EVWj§tÏ HtT LÚ® Rôe¡«p LÚ®ûV
©¥dLÜm / ùTôÚjRÜm, Utßm
Ïû\kRThNUôL ùRôeÏUôß LÚ®ûV
©¥dLÜm.

H\dÏû\V 500 rpm-dÏ CVk§WjûR
AûUdLÜm. (ùNnúYûX«u ØLdLûPNp
¨û\Ü ùNnRp  Utßm NWôN¬ ®hPj (mean
diameter)- §tÏ T¬kÕûWùNnR ùYhÓRp
úYLjûR úRokùRÓjRp êXm ÑtßRiÓ
úYLjûR LQd¡PÜm).

CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm. ÏßdÏ
vûXÓ SLojRp úLúWw CVdLm êXm
T¦lùTôÚ°u ØLj§p LÚ® Øû]ûV
ùRôPÜm. T¦lùTôÚ°XõÚkÕ çW LÚ®ûV
SLojRÜm (TPm 2a) Utßm é_ó_õVj§tÏ
Pôl vûXÓ A[ÅÓ ùNnR £ß EÚû[ûV
AûUdLÜm. AlúTôÕ Øu ©u £ß
AûNÜLû[ R®odLÜm. úLúWw (carriage)-ûV
Xôd ùNnVÜm.

Pôl vûXûP ùLôiÓ H\dÏû\V 0.5 mm
LÚ®ûV ùNÛjRÜm.

ûUVj§u ÏßdLôL LÚ®Øû] YÚm YûW
ÏßdÏ vûX¥u êXm T¦lùTôÚ°u
ûUVjûR úSôd¡ LÚ®ûV ùNÛjRÜm.
(TPm 2b) BWmT AûUl©tÏ LÚ®ûV §ÚmT
SLojRÜm. (TPm 2a)

Pôl vûXûP ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u
EhTdLm úUÛm 0.5 mm-ûV ùLôiÓ LÚ®ûV
Øuú] SLojRÜm.

TYolÀûP CûQdLÜm (0.05 mm/rev. -p
AûUjÕ)  Utßm EúXôLjûR ¿dÏRXõp,
ùNnùTôÚ°u ûUVjûR úSôd¡
ùNÛjÕRÛdÏ LÚ®ûV AàU§dLÜm.

T¦lùTôÚ°u úRûYVô] A[Ü ¿dÏm
YûW ùNnY¬ûNûV §ÚmT ùNnVÜm.

¡ûPjR Ø¥ûY LY²dLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.93
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

W@©e LÚ® / åp (Roughing) TVuTÓj§ ± 0.1 mm ÕpXõV TdL CûQ
LûPNp ùNnRp (Using rough turning tool parallel turn ± 0.1 mm)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• LûPNp ©¥dÏm CVk§W ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[ ùTôÚjRÜm
• RH LûPNp ©¥dÏm LÚ®ûV NôûQ ùNnVÜm
• LÚ® Rôe¡«p (Tool holder) - p LûPNp ©¥dÏm LÚ®ûV AûUjRp
• LûPNp ©¥jRÛdÏ v©i¥p úYLjûR AûUjRp
• TpúYß BZeL°p ûLd ùLôiÓ ùNÛjÕ Øû\ êXm T¦lùTôÚû[ TdL
CûQ LûPVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• SôuÏ RôûP©¥lTô²p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• RH Lh¥e åûX NôûQ ùNnÕ
ùTôÚjRÜm, Utßm 318-dÏ AÚLôûUVô]
R.P.M. ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u A§LThN
¿[j§tÏ 36 LûPNp ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo TVuTÓj§ ®hPjûR
N¬TôodLÜm.

• Øû] 3×45°-ûV úNmTo ùNnÕ,
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿dLÜm.

• T¦lùTôÚû[ §Úl© SôuÏ RôûP
©¥lTô²p ùTôÚjRÜm.

• TdL CûQ LûPNp ©¥jRp ùLôiÓ
36 mm-dÏ ÁRØs[ ¿[jûR Ïû\dLÜm.

• Øû]ûV (Chamfering) úNmT¬e ùNnÕ ©\Ï
úRûY«pXôR ©£ßLû[ ¿dLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

W@©e LÚ® (Roughing tool)  NôûQ ùNnRp (Rough turning tool grinding)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TpúYß úLôQm ùLôiÓ Roughing LÚ®ûV NôûQ ùNnRp.

• ûL«]ôp NdLWjûR Ñt± RûP«pXôUp
ÑZp¡\Rô G] LY²dLÜm.

• EiûUVô] ûUV¨ûXlThÓ ÑtßRÛdÏ
NôûQ ùNnÙm NdLWeLû[ N¬TôodLÜm.

• TôÕLôl× LiQô¥Ls A¦VÜm.

• Åp ¥Wv^¬u êXm NdLWeLû[ ¥Wv
ùNnVÜm.

• Ïû\kRThNm 2 ØRp 3 mm-u NdLW
ØLj§XõÚkÕ CûPùY°ûV
TWôU¬jRÛdÏ åp ùWvûP N¬ ùNnRp.

• ¡ûPUhPj§tÏ 30°-p NôûQ NdLWj§u
Øu×\ ØLj§tÏ LÚ®«u TdLYôh¥p
(side flank ) ©¥jÕ ùNÛjRÜm.

• YXÕ ØRp CPÕ LÚ®ûV SLoj§
LÚ®«u 2/3rd  UPeÏ ALXj§tÏ TdL
ùYhÓm ®°m× úLôQjûR NôûQ
ùNnRÛdÏ úSoUô\ôL SLojRÜm.

• ØRXõp NdLWjûR ®°m× ùRôÓRXõu
A¥l×\jûR 8°- TdL CûPùY°
úLôQjûR NôûQ ùNnVÜm.

• JúW úSWj§p 30°-«u Øû] ùYhÓRp
®°m× úLôQm, Utßm 5°-«u Øu×\
CûPùY° úLôQjûR ùNôWùNôWl×
NôûQ ùNnVÜm.

• 14°-p NônÜs[ NdLW ØLjûR úSôd¡
LÚ®«u Es TdLYôh¥p ©u×\Uô]

TdLm ØRXõp NdLWjûR ùRôÓRp, Utßm
14°-u TdL úWd úLôQjûR NôûQ ùNnRp.

• A¥lTÏ§ TdL ùYhÓm ®°m©tÏ TdL
CûQVô«ÚlTûR Eß§lTÓjRÜm.

• ¨û\Ü ùNnRp NôûQ ùNnÕ Aû]jÕ
ØLeLû[Ùm ¨û\Ü ùNnRp.

• ÑUôo R. 0.4 mm-u êdÏ BWjûR NôûQ
ùNnRp.

• åp úL_ó Utßm ùPmlú[hûP ùLôiÓ
úLôQeLû[ N¬ TôodLÜm.

• B«p LpûX ùLôiÓ ùYhÓm ®°mûT
úXl ùNnVÜm.

• Pôl úWd (©u×\ úWd) úLôQm 0°- -p
ûYj§ÚdL úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.93

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



350

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.94
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

ùY°lTdL LôXõlTo Utßm A[ÜúLôp TVuTÓj§ ®hPjûR
A[®ÓRp (Measure the diameter using outside caliper and steel rule)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• AÜhûNÓ LôXõlTo (outside calier) TVuTÓj§  ®hPjûR N¬ TôojRp
• A[ÜúLôp ùLôiÓ ®hPjûR A[®ÓRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùY°lTdL LôXõlTûW (outside caliper)
©¥dLÜm.

• T¦lùTôÚs ®hPjûR ®P A§LUôL
LôXõlTo ùXdÏLû[ (legs) §\dLÜm.

• T¦lùTôÚ°u ®hPjûR ùRôÓYRtÏ
ùY°lTdL LôXõlTo ùXdûL N¬
ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u ùYqúYß AûUl©p
AûR ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnVÜm.

• A[ÜúLôp TVuTÓj§ ®hPjûR
A[®ÓRp.© N
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùY°lTdL LôXõlToLs ùLôiÓ A[®ÓRp (Measuring with outside calipers)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• A[®ÓYRtÏ N¬Vô] A[Ü LôXõlTûW úRokùRÓdLÜm
• Eß§Vô] CûQl× (firm joint) Utßm v©¬e (spring) LôXõlToL°p CWiÓ
A[ÜLû[ AûUjRp

• JÚ v¼p ìp ApXÕ ÕpXõVUô] A[®Óm NôR]eL°u êXm A[ÜLû[d LiÓ
ARu Y¯úV Uôt±Ùm A±VlTPXôm.

AÜhûNÓ LôXõlToLs (Outside calipers)
LôXõlTûW A[ÅÓ ùNnV úYi¥V
®hPj§tÏ HtT úRokùRÓjRp.

JÚ 150 mm Es[ ùY°lTdL LôXõlTo 0-150
mm-XõÚkÕ A[ÜLs A[ÅÓRÛdÏ Ø¥Ùm.

LôXõlToL°u RôûPLû[ A[®P úYi¥V
®hPj§u úUp ùR°YôL ùNÛjÕm YûW
§\dLÜm. T¦lùTôÚs A[ÜLû[
A[®Óm úTôÕ ̈ ûXVôL CÚdL úYiÓm.
(Fig 1)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.94

LôXõT¬u Utù\ôÚ Lô«p HúRàm NkÕ
CÚl©u, lúWm _ô«uh LôXõT¬p Es[
Utù\ôÚ LôûX ©u×\UôL úXNôL RhPÜm.
AlT¥ ùNnÙm úTôÕ AÕ EÚûV«u ùY°
®hPj§p ØhÓm EQoÜ úRôußm.
(Fig 2)

v©¬e ùY°lTdL LôXõlToL°u §ÚÏ
ShûP N¬ ùNnÕ LôXõlT¬u N¬ ùNnRp,
N¬Vô] EQoÜûY  ùTßYRtÏ
T¦lùTôÚ°u ùY°l×\ ®hPj§XõÚkÕ
úXNôL SÝÜ¡\Õ.

¿eLs N¬Vô] EQo®tÏ ùY°lTdL
LôXõlTûW N¬ ùNnÕ, CÚlTRtÏ RÏkÕ
A[ÜúLôp ApXÕ HRôYÕ Ut\
ÕpXõVUô] A[®Óm ETLWQj§tÏ
A[ÅÓLû[ Uôt\Üm.

NUUhPUô] úUtTWl©u úUp ùNnR
A[ÜúLôûX ûYjÕ,  A[ÜúLôXõu
Øû]ûV úSôd¡ Eß§VôL JÚ ùXd¡u
Øû]ûV ùTôÚjRÜm. (TPm 4)

úLXõT¬u JÚ LôûX A[ÜúLôXõp Es[
A[®u ÁÕ ûYdLÜm. AR]ôp Utù\ôÚ
LôXõu Tô«uPô]Õ v¼p ìXõu KWj§tÏ
CûQVôL CÚdÏm.

± 0.5 mm-u Ko ÕpXõVj§tÏ A[ÜûY
T§VÜm.

ÕpXõVUô] A[ÅÓL°u ¨ûX«p, Ko
EhTdL ûUdúWôÁhPo ApXÕ ùYo²Vo
LôXõlTo úUp A[ÅÓLû[ Uôt\Üm. CkR
A[ÅÓ ± 0.01 ApXÕ ± 0.02 mm-uA[Ü
ÕpXõVjûR ùLôÓlTRôÏm. CeÏ
TV]ô°«u  EQoÜ A[ûY ¾oUô²lT§p
ªLÜm Ød¡VUô¡\Õ.

TVuTÓjÕTY¬u EQoûY ùTôÚjúR
AûYL°u ÕpXõVm AûUÙm. N¬Vô]
EQoûY ùT\, Ei¦lTôL LY]jÕPu
CÚlTÕ AY£Vm. (Fig 3)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.95
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

êuß RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[l ©¥jRp (Holding job in three
jaw chuck)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• êuß RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[ ©¥jRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• êXlùTôÚs A[ûY N¬TôodLÜm.

• Nd ¸ ùLôiÓ RôûPLû[ §\dLÜm.

• 75 mm ùY°úV ¿h¥VYôß ©¥lTô²p
ùNnùTôÚû[ ûYdLÜm.

• úRûYdÏ RôûPLû[ CßdLÜm.

• T¦lùTôÚ°u Af£u EiûU
¨ûXjRuûUûV (trueness) N¬TôodLÜm.© N
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.96
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

Facing, plain turning, step turning Tôoh¥e ùNnRp úRûY«pXôR ©£ß
¿dÏRp, NônÜ ùYhÓ, (Chamfering) Øû]Lû[ EÚû[VôdÏRp Utßm
Tôom åp êXm ùNVpØû\Lû[ ùNnRp (Perform the facing, plain turn, step
turn, parting, deburr, chamfer corner, round the ends, and use form tools)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Øû]ûV úT£e ùNnÕ, lû[u Po²e ùNnVÜm.
• Øû]ûV úT£e ùNnÕ ©û[u Po²e ùNnRp.
• ûSl åûX TVuTÓj§ ± 0.1 ùNnùTôÚs vùPl LûPNp ùNnRp
• Tôom åûX TVuTÓj§ Y¥Y / EÚY LûPNp ùNnRp
• Tôoh¥e åûX TVuTÓj§ ©[Ü ùNnRp
• Tôoh¥e åûX NôûQ ùNnRp Utßm úRûYVô] A[®tÏ under cut EÚYôdLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
êXlùTôÚû[ N¬TôodLÜm.

• ©¥lTô²u H\dÏû\V 75mm ùY°lTdLm
ûYjÕ 3 RôûP ©¥lTô²p
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ LÚ®ûV
AûUjRp.

• N¬Vô] v©i¥p R.P.M.-ûV úRokùRÓjÕ
Utßm AûUdLÜm.

• ØRXõp JÚ TdL ØLdLûPNp Utßm
A§LThN Nôj§VUô] ¿[j§tÏ

 45mm-dÏ  ùY°l×\ ®hPjûR Ñt\Üm.

• T¦lùTôÚû[ TPj§p Es[ÕúTôX
 30 mm x 32 mm EVWm LûPVÜm.

•  25 mm x 30 mm  ¿[j§tÏ LûPVÜm.

• AuPo Lh åp, úW¥Vp åp, N¬Vô] ûUV
EVWj§tÏ CÚdLUôL ©¥jÕ AûUdLÜm.

• NÕW dÚûY 2 mm BZm x 30 mm-p
2 mm ALXm Utßm Øû] ØLj§²XõÚkÕ
62mm-ûV EÚYôdLÜm.

•  25mm-p 3 mm BWjûR x Øû] ØLj§p  30
mm ALXjûR EÚYôdÏRp.

• ©¥lTô²u ùY°lTdLm H\dÏû\V  40mm
¿[m ûYjÕ êuß RôûP ©¥lTô²u
EhTdLm  30mm x ALXm 32mm-p
T¦lùTôÚû[ Uôt± ©¥dLÜm,
T¦lùTôÚû[ ûUV ̈ ûXlTÓjRÜm.

•  45mm x 40mm ¿[m LûPNp ùNnVÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ Tôoh¥e åXôp
2mm  ALXjûR AûUdLÜm.

• Øû] ØLj§²XõÚkÕ  45 mm x 8mm
ALXj§p l[ôg Lh¥eûL TVuTÓj§
T¦lùTôÚû[ TÏ§VôdLÜm.

• 30 mm x  45 mm-u ùUôjR ¿[j§tÏ Ut\
Øû]ûV ØLdLûPNp ùNnVÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ úNmTo Lh¥e
åûX AûUdLÜm.

• 3 x 45°-dÏ  45mm êûXûV NônÜ ùYhÓ
ùNnVÜm.

• áoûU ®°m×Lû[ ¿dLÜm

• A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùYqúYß ®hPeL°p vùPl LûPNp ©¥jRp (Turning steps of different
diameters)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• EÚû[j Ri¥u úUp Eß§Vô] ¿[j§tÏ ùYqúYß ®hPeL°u T¥L°p
LûPNp ùNnRp.

LûPV úYi¥V ALXm åXõu BTjûR ®P
A§LUôL CÚkRôp R.H. ûSh Gh_ó åp
ùLôiÓ LûPVXôm.

êuß RôûP©¥lTô²p Øu× LûPNp
ùNnR RiûP ©¥jÕ CRu CWiÓ
Øû]L°p ûUV ¨ûXlTÓjÕRûX
ùNnVÜm (©¥lTôu Utßm ùRôeÏm
Øû]«u AÚLôûU)

ûUV EVWj§p ùNeúLôQj§p ARàûPV
ùYhÓRp ®°m× ùLôiÓ åp úaôpP¬u
R.H.-Lj§ Øû]®°m× åûX ©¥dLÜm.

300 r.p.m.-dÏ CVk§WjûR AûUdLÜm.

CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm Utßm
TdLYôhÓ AûNÜLû[ R®odLf ùNnÕ
éwVj§tÏ ÏßdÏ vûXÓ A[ÅÓ ùNnR
£ß EÚû[ûV é_ó_õVj§tÏ AûUjÕ åp
Øû]ûV T¦lùTôÚ°u úUp úXNôL
ØhPÜm.  (TPm 1)

úYûX T¦lùTôÚ°XõÚkÕ LÚ®ûV çW
GÓdLÜm Utßm TdLYôhÓ AûNÜ
ùNnRûX ùLôiÓ éwVj§tÏ A[ÅÓ ùNnR
£ß EÚû[ EfN vûXÓûY AûUjRÛdÏ
úYûX T¦lùTôÚ°u ØLjûR ùYhÓRp
®°m× ùRôÓRûX EÚYôdLÜm. (TPm 2)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.96
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T¦lùTôÚ°u ®°mûT åp Øû] AÚ¡p
AûUdLÜm. (TPm 3)

T¥lT¥VôL vùPl LûPNÛdÏ LÚ®Øû]
AÚ¡p AûUdLÜm. (TPm 4)

Pôl vûXÓ ûLl©¥ NdLWjûR Ñt±p
ùLôiÓ úRûYVô] ¿[j§tÏ LÚ® Af£u
úSôd¡ Øuú]t\Üm.

(Pôl vûXÓ ûLl©¥NdLWj§u ÑZt±
úRûYVô] ¿[jûR AûPÙm YûW
ùRôPof£VôL Utßm ºWôL CÚdL úYiÓm)

JqùYôÚ ùYh¥tÏ 3 mm-BL
A§LThNj§tÏ ùYh¥u BZjûR
TWôU¬dLÜm.

úRûYVô] ®hPjûR AûP¡\ YûW
ùYhÓL°u BZjûR A§LlTÓjRÜm.

úLúWw  Xôd ùNnÕ ûYdLÜm.

Lôo]o Tôoªe åp (Corner forming tool)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• êûX Y¥Y EÚYôdÏRp LÚ®ûVf NôûQ ùNnRp.

Lôo]o Tôoªe åûX NôûQ
ùNnYRtÏiPô] ùNnØû\. (ùY°l×\
ùNnØû\dÏ)

åûX NôûQ ùNnYRtÏ ùTPvPp NôûQ
©¥lTû] AûUjRp.

LiQô¥Ls A¦VÜm.

ùNôWùNôWl× NdLWm ¥Wv ùNnRp, 3 ØRp
4 mm. (Fig 1)  ÑYo LQm ùLôiÓ åûX 10mm
BZm YûW NôûQ ùNnVÜm.

ÕpXõVm N¬ TôojRÛdÏ M.S.  RL¥u R²jR
Uô§¬ Y¥YjûR (template) RVôo ùNnRp.
(Fig 2)

êûX BWm EÚYôdÏRÛdÏ LôoúTôWiPm
¥Wv^o TVlTÓjRlTÓ¡\Õ.

ùPmú[h ùLôiÓ ¥Wv ùNnR NdLWjûR
N¬ TôodLÜm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.96
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Øu×\j§p 4°ØRp 6°Øu×\ CûPùY°
úLôQm Utßm TdL CûPùY° 3°ØRp 4°
NôûQ ùNnVÜm. (TPm 3) (clearance angle)

vhùPlþûT ¿d¡, 2R EÚYôdLÜm. Uô§¬
Y¥Ym ùLôiÓ N¬ TôodLÜm.

Tôo¥e Bl ùNnØû\ (Parting off operation)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ CVk§Wj§p Tôo¥eþ Bl åûX AûUjRp
• Tôo¥eþ Bl ùNnÙm ùTôÝÕ N¬Vô] ùNnØû\ûV ©uTt\Üm
• Tôo¥eþ Bl ùNnÙm ùTôÝÕ £X Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLû[ LY²ÙeLs.

Tôo¥eþ Bl ùNnØû\ (Parting off operation)
Tôo¥eþ Bl  (A) Lh¥e Bl ̈ û\Ü ùNnR
êXlùTôÚ°XõÚkÕ ̈ û\Ü ùNnR TôLjûR
Õi¥dÏm ùNnØû\VôÏm.

Tôo¥eþ Bl åûX AûUjRp (Setting of
parting tool)
Ø¥kRYûW úXNô] ©u×\ úWd-I ùLôiÓ
ûUVj§u úUp N¬VôL Tôo¥eþ Bl åûX
AûUdLÜm. (TPm 1)

B«p Lp (oil stone) ùLôiÓ úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

GkR úWd úLôQØm ùLôÓdLlTP ®pûX.

Lh¥e åp ªL EVWUôL CÚkRôp
T¦lùTôÚû[ ùYhPôÕ. AúR
úTôp Lh¥e åp EVWm ªL
Ïû\YôL CÚkRôp, AÕ
T¦lùTôÚû[ Yû[dÏm. úUÛm
Lh¥e åp EûPkÕ TÝRûPV
Yônl× Es[Õ.

ùNnØû\ (Procedure)
Ï±l©hP ùNnùTôÚÞdÏ N¬Vô] åp
YûLûV úRokùRÓdLÜm.

©¥lTô²p Ïû\kRThNm ùY°úV
¿h¥VYôÚ T¦lùTôÚû[l ©¥dLÜm.

åp BWjûR T¦lùTôÚú[ôÓ AûUdLÜm.
AR]ôp dì®u KWeL°p EWNôUp
T¦lùTôÚ°u ÁÕ ùNÛjRXôm. (TPm 3)

LûPNp ©¥dÏm úYLj§p Tô§dÏ
v©i¥p úYLjûR AûUjRp. (TPm 4)

LûPNp CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm
ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥ûV TVuTÓj§
T¦lùTôÚ°p ¨ûXVôL LÚ®ûV
ùNÛjRÜm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.96

Tôo¥eþ Bl åûX N¬ ùNnÕ LÚ®
©¥lTô²XõÚkÕ (tool-holder) CûPùY°dÏ
H\dÏû\V 3 mm úNojÕ T¦lùTôÚ°u
®hPj§u JÚ Tô§ A[Ü ¿i¥ÚdLÜm.
(TPm 2)
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YXÕ×\ BlùNh åp úaôp¥ûW (right hand
offset tool-holder) TVuTÓjRÜm.  (TPm 6)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.96

JÚ £X A§LUô] ®hPeLû[ ùLôiP
T¦lùTôÚû[ Tôoªe Bl ùNnÙm úTôÕ
ùT¬V ®hPj§u úUp ©¥dL úYiÓm.

CûPlThP úYL ùNÛjÕ LÚ®Ls
ùYhÓRp ®°m×ûY UÝeLf
ùNnRÛdÏ ØtTÓ¡\Õ.

ùa® (heavy) Íh ùLôÓdÏm úTôÕ åp
EûPkÕ ®Óm.

G@Ï úUp úTôÕUô] Ï°ìh¥
TVuTÓjRÜm, ©jRû[, Utßm EÚdÏ G@Ï
EXokR ¨ûX«p ùYhP úYiÓm.

CVk§W Nô¥p TÏ§ (saddle) ØÝ ùNnØû\ûV
ùNn¡\ úTôÕ Xôd ùNn§ÚlTûR
Eß§lTÓj§ ¨fN«dLÜm.

T¦lùTôÚû[ùYhÓm úTôÕ  ùNÛjÕ
úYLjûR Ïû\dLÜm.

¿iP T¦l ùTôÚs ùYhÓRXõu ùTôÝÕ,
CÕ ùP«p vPôd ûUVjûR ùLôiÓ RôeLf
ùNn§ÚdL úYiÓm.

CVk§Wm SpX ¨ûX«XõÚd¡\ùR²p,
Rô²VeÏ ÏßdÏ ùNÛjÕ AûUlûT
TVuTÓjRXôm.

LÚ® H\dÏû\V ARàûPV ALXj§u
BZj§tÏ FÓÚYf ùNnÙm úTôÕ, §ÚmT
ùY°úV GÓdLÜm LômTÜih vûXÓ
(compound slide)-ûY  ùLôiÓ TdLYôhPôL
SLoj§, ©\Ï §ÚmT ùNÛjRÜm.

úUtLiP ùNnØû\ûV ùNnÙm úTôÕ åp
Ïj§d ùLôsY§XõÚkÕ R®odLXôm.

CfùNVpØû\Vô]Õ ¨û\ûY, ùSÚeÏm
ùTôÝÕ ûL«]ôp T¦lùTôÚû[
TôLj§û] ©¥jRd ùLôs[Üm. CR]ôp
T¦lùTôÚp ̧ úZ ®ÝkÕ HtTÓm úNRjûR
R®oLXôm.

TôLm Õi¥dLlTÓ¡\ YûW T¦lùTôÚ°u
ÁÕ LÚ®ûV ùNÛjÕYûR ùRôPWÜm.

GfN¬dûL (Precautions)
T¦lùTôÚs ©¥lTôu RôûPLÞdÏ
Nôj§VUôL AÚLôûU EÚYôdL úYi¥V
ùYhûP AàU§jRÛdÏ úTôÕUô][Ü,
©¥lTôu RôûPL°²XõÚkÕ ¿h¥d
ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

GlúTôÕm T¦lùTôÚs JÚ ©¥lTôu
ApXÕ JÚ LôXh (collet)-p Tj§WUôL
©¥j§ÚdLÜm.

T¦lùTôÚs ûUVeL°ûPúV
©¥dLlTÓm úTôÕ Yû[VXôm
ApXÕ EûPVXôm Utßm Tôoªe
BlþuúTôÕ,  LûPNp CVk§Wj§u
ùY°úV T¦lùTôÚ[ô]Õ slip (A)
fly BLXôm. (TPm 5)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.97
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

úNôpPo LûPRp: NÕW, @©pXhÓs[, ùTùYpÓ, @©pXhÓs[ AuPo
Lh, NÕW ùTYpÓ LûPNp (Shoulder turn : Square, filleted, beveled under cut
shoulder, turning-filleted under cut, square beveled)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• 3-RôûP  ©¥lTô²p ùNnùTôÚû[ AûUjÕ ûUV¨ûXlTÓjRÜm
• ± 0.1 mm-u ÕpXõVj§tÏ ûL LÚ® ùLôiÓ T¦lùTôÚs ØLm, ©ù[«u Utßm
vùPl Po²e ùNnRp.

• NÕW @lùXh ùNnR AuPo Lh EÚYôdÏRp
• 0.1 mm-u Ñt\[Ü ÕpXõVjÕPu T¦lùTôÚû[ AûUjÕ ûUV ¨ûXlTÓjÕRp
• NÕW @©pXh úNôpPo LûPNp ùNnRp
• úPlTo ùTYp úNôpPo LûPNp ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚs A[ûY
N¬ TôodLÜm

• Ïû\kRThN ùY°úV ùRôeÏRÛPu
êuß RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• R.H. úT£e åûX Ïû\kRThN ùRôeÏRp
ùLôiÓ N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ §PUôL
AûUdLÜm.

• Øu ¾oUô²jR R.P.M.-tÏ CVk§WjûR
AûUdLÜm.

• úLúWwûV Xôd ùNnÕ JÚ Øû]ûV úT£e
ùNnVÜm.

• LÚ® Rôe¡«p §PUôL R.H. åûX
AûUdLÜm.

• A§LThN Nôj§VUô] ¿[j§tÏ
 28 mm-dÏ T¦lùTôÚû[ LûPRp.

• 19.5 mm ¿[j§tÏ  15 mm T¥ vùPml
LûPRp ùNnVÜm.

• JÚ ùYo²Vo LôXõlTûW ùLôiÓ
A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• @©pXh Es[ AiPo Lh R1.5x1.5
BZj§tÏ ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚû[ Uôt\Üm Utßm CRu
¨û\Ü ùNnR úUtTWl©u úUp ©¥dLÜm.

• ¸r ùYhÓ 4 ªÁ úWd ùLôiÓ  4 ªÁ
AZj§û] EiPôdLÜm.

• úUtTWl× ØÝûUVûPkR§u úUp
©¥jÕ úYûX«û]j §ÚlTÜm.

• 108 mm ¿[j§tÏ T¦lùTôÚû[ úT¡e
ùNnVÜm.

• 16 mm ¿[j§tÏ  23 mm-p T¦lùTôÚû[
LûPVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTûW ùLôiÓ ¿[jûR
N¬ TôodLÜm.

• 26.5 mm-u ¿[j§tÏ  15 mm vùPl
LûPRp ùNnVÜm.

• 4x45°-u Ko úLôQj§tÏ  23 mm ùTYp
ùYhPÜm.

•  10 mm x 10 mm ¿[m LûPNp ©¥dLÜm.

• 2X30° úLôQj§tÏ  10 mm vùPl NônÜ
ùYhÓ ùNnVÜm.

• ùNnùTôÚ°²XõÚkÕ úRûY«pXôR
©£ßLû[ ¿dLÜm.

• ùYo²Vo ùTYp TôûLUô²ûV ùLôiÓ
úLôQjûR N¬TôodLÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTûW ùLôiÓ A[ÜLû[
N¬TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

CWiÓ ®hPeL°u Nk§l©p AiPoLh úNôpPo EÚYôdÏRp  (Form
an undercut shoulder at the junction of two diameters)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• åp úTôvPôp AiPoLh åûX AûUdLÜm
• úRûYVô] AûUl©p åûX AûUjRp
• AiPoLh ùNVpØû\Lû[ ùNnRp
• ùYo²Vo LôXõlTûW ùLôiÓ AiPoLh (slot) ALXm Utßm BZjûR N¬TôodLÜm.

JÚ TÏ§«u KWj§p Uû\«P úYiP
CÚl©u AiPoLh ùNnYÕ AY£Vm,
Hù]²p Uû\«Óm åp CVeL AiPoLh
Y¯®Óm, úUÛm CûQÙm TôRm SuÏ
CûQV HÕYôL CÚdÏm. ®hPjûR NôûQ
©¥jÕ ©²£e ùNnV úYi¥ CÚl©u
úN#ôpPÚdÏ G§WôL JÚ úN]p
ùYhPlTÓRp ¡ûWi¥e ÅXõtLô] JÚ
¡°VWuv AûUÙm, BLúY NÕW Øû\
¡ûPlTÕ Eß§VôÏm.

Ko AiPoLh úNôpPo Nk§«p / CûQlûT
EÚYôdÏYRtÏ, ©uYÚm ùNnØû\
©uTt\úYiÓm.

ùTôÚjRUô] åp ApXÕ úRûYVô] Y¥Ym
Utßm A[®tÏ NôûQ ùNnÕ
úRokùRÓjRp.

N¬Vô] v©i¥p úYLm ûYjÕ
CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm.

úLúWw  ûLl©¥ûV ¡hPjRhP
T¦lùTôÚ°u ØLjûR åp ùRôÓ¡\YûW
Ñt\Üm. (Fig 1)
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CkR AûUl©p úN¥ûX Xôd ùNnVÜm.

ÏßdÏ vûXÓ (cross-slide) ûLl©¥ûV Ñt±
LÚ®«u Øu×\ ùYhÓm ®°mûT ùLôiÓ
úXNôL T¦lùTôÚ°u úUtTWlûT
ùRôÓRp. éwVj§tÏ ÏßdÏ vûXÓ A[ÅÓ
ùNnR £ß EÚû[ûV AûUdLÜm. (Fig 2)

dWôv vûX¥u úai¥ûX Ñt±
T¦lùTôÚ°u úUpTdLjûR úXNôL
ùRôÓUôß Lh¥e åXõu Øû]ûV ØhP
úYiÓm. dWôv vûX¥u Ñtßm
úai¥ûX éw´Vj§p ûYdLÜm. (Fig 3)

Pôl vûX¥u A[ÅÓ ùNnVlThPÑZÛm
EÚû[«u êXm Ñt± éw´Vj§tÏ A[ûY
AûUdLÜm. (feed ). (Fig 4)

ùYhÓRp §WYm úTôPÜm

LÚ®ûV ÏßdÏ vûXÓ (Cross slide handle)
ûLl©¥ 2TVuTÓj§ úRûYVô] BZj§tÏ
ùNn T¦lùTôÚ°u ÁÕ ùUÕYôL Utßm
ºWôL ùNÛjRÜm (Feed) (Fig 4)

LûPNp CVk§WjûR ¨ßjRÜm Utßm
ARàûPV A[ÜLÞdÏ Ï¯ùYhÓûY N¬
TôodLÜm.

áoûU Øû]Ls HRôYÕ G²p ¿dLÜm.

TpúYß úUtTWl× AûUl×Lû[ CVk§Wj§p ùYh¥ GÓjRp (Machining
various shoulders)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TpúYß úUtTWl× AûUl×ûY ùTô±®û] ùNnRp.

úUtTWl©p NÕW úNôpPo ùNnRp
(Machining a square shoulder)

ùWTWuv úUtTWl× ×s°ûV EÚYôdL
T¦lùTôÚ°u Øû]ûV ØLdLûPRp
(facing) ùNnÕ A[ÜLû[ GÓdLÜm.

©uYÚm Øû\L°u Ju±u êXm úUtTWl×
AûUl©u Y¥YjûR YûWVÜm.

úRûYVô] ¿[jûR Ï±lTRtÏ
T¦lùTôÚû[ Ñt± áoûU åXõu Øû]ûV
ùLôiÓ úXNô] ¿iP Ts[jûR ùYhPÜm.
(Fig 1)

úRûYVô] ¿[j§tÏ H\dÏû\V 1 mm
®hPjûR AûUjÕ Utßm ̈ û\Ü LûPNp
ùNnRp.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.7.97
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åp úaôpP¬p ØLdLûPNp (facing) åûX
ùTôÚj§ ûUVj§tÏ AûUdLÜm. (Fig 2)

LÚ® ÕiÓ Øû]ûV (tool bit)
T¦lùTôÚ°tÏ AÚúL ûYjÕ TdL
ùYhÓRp ®°m©p úXNô] CûPùY°ûV
AûUj§Úd¡\ûR Eß§ ùNnVÜm.

úUtTWl©tÏ AÚLôûU«p, (tool) £±V
®hPj§tÏ ÑiQôm× TÜPo úTôPÜm
ApXÕ NôVm êXm YûWVÜm.

LûPNp CVk§WjûR CVdÏYRtÏ
Øu×,T¦lùTôÚ°u ®hPj§tÏ ªLÜm
AÚLôûU åûX ùLôiÓ YkÕ, Lô¡R
ÕiûP åp ©h¥u Øû]dÏm
T¦lùTôÚÞdÏm CûP«p Es[ çWjûR
ùSÚdLUôdL úYiÓm

LûPNp CVk§WjûR CVd¡ facing tool - I
NôdTÜPo ApXÕ NôV YûWTPjûR úXNôL
¿dÏ¡\ YûW«p ùSÚdLUôL ùLôiÓ
ùNpXÜm.

cross slide screw-®û] A[ÅÓ ùNnÕ £ß
EÚû[«u úUp A[ÜûY Ï±dLÜm.

ùYhP BWm©dÏm YûW úLúWw ûLl©¥
NdLWjûR ùLôiÓ úUtTWlûT úSôd¡ åûX
ùLôiÓ YWÜm.

ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥ûV CPÕ×\UôL
ÑtßYRu êXm úUtTWlûT LûPNp
ùNnVÜm. BLúY ûUVj§XõÚkÕ SLoj§
ùYhPÜm.

ùYt±LWUô] LûPRÛdÏ dWôv vûXÓ
vÏÚûY §ÚmT ùY°úV GÓjÕ TûZV
¨ûX«p ûYjÕ, úNôpPo LûPNp Ø¥Ùm
YûW ÁiÓm CúR úTôp ùNnVÜm.

úUtTWl©p ùTYp úNôpPo ùNnRp
(Machining a bevelled shoulder) (Fig 3)

T¦lùTôÚs Õi¥u ¿[j§àúP
úUtTWl©u AûUlûT YûWRp Utßm TPm
3-p Es[ÕúTôX LÚ®ûV AûUjRp.

A[®tÏ £±V ®hPjûR Wl LûPNp Utßm
¨û\Ü LûPNp ùNnRp.

LÚ® Rôe¡«p (tool post) ûNÓ Lh¥e åûX
ùTôÚjRÜm, CÕ ûUVj§tÏ AûUdLÜm.

úUtTWl× AûU®Pj§tÏ Ø¥kRYûW
ùSÚdLUôL £±V ®hPj§tÏ Nôd TÜPo
úTôPÜm ApXÕ NôVm CPÜm.

LÚ® (tool)-u Øû]ûV Nôd TÜPo ApXÕ
NôVm CÓRp CÕ ùYh¥ ¿dÏm YûW
ùLôiÓ YWÜm.

úUtTWl©às ùUÕYôL ùYhÓm LÚ®ûV
ùNÛjÕYRtÏ ûL êXm úLúWw ûLl©¥
NdLWjûR §ÚlTÜm.

ùYhÓm SPY¥dûL«p ERÜYRtÏ SpX
úUtTWl× Ø¥ûY EtTj§ ùNnYRtÏ
ùYhÓm §WYjûR TVuTÓjRÜm.

NônÜs[ úUtTWl× úRûYVô] A[®tÏ
YÚm YûW cutting machining ùNVpØû\ûV
ùRôPWÜm..

úUtTWl©u A[Ü ùT¬Rô¡\Õ G²p,
RPRPùY] NlRm åp êXm ùYhÓm úTôÕ
HtTÓ¡\Õ. CÕ LômTÜuh Rôe¡ (compound
rest)-ûV TVuTÓjÕm ùTYp úNôpPûW
ùYhÓYRtÏ úRûY«ÚdÏm.

LômTÜuh Rôe¡ûV ®ÚlT úLôQj§tÏ
AûUjRp. (TPm 4)

åp ©hûP N¬ ùNnÕ Øû] UhÓm
ùYhPÜm.
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ùYhÓYRtÏ ERY ùYhÓm §WYjûR
úTôPÜm. T¥lT¥VôL NônûY (bevel)  cutting
machining ùNnVÜm. GlúTôÕm ùY°l×\UôL
ùYhPÜm JqùYôÚ ùYhÓm úUtTWT×
Rôe¡«u ØLj§u ùY°l×\Uô] ®°m©u
AÚúL BWm©dLÜm. JqùYôÚ ×§V ùYhÓ
EÚYôdÏYRtÏ RVôo ùNnÙm úTôÕ £±V
®hPjûR ùLÓRXõpXôÕ LY²dLÜm.
Ø¥Yô] ùYh¥u BWm©jRXõp,
EiûUVô] úUtTWl× Rôe¡«u Eh×\
®°m©p ùYßm Nôd TÜPo ApXÕ ûP
YûWûY ¿dÏ¡\ YûW Es[ ¿[j§tÏ/
A[®tÏ åXõu Øû]ûV ùLôiÓ YWÜm.

@©pXh ùNnR úUtTWl×Rôe¡ûV
ùTô±®û] ùNnRp (Machining a filleted
shoulder) (Fig 5)

A[®tÏ £±V ®hPjûR Wl ùU£²dÏ
¨û\Ü LûPNp ùNnVÜm.

©¥lTô²p úW¥Vv åûX ùTôÚj§
ûUVj§tÏ AûUjRp. Eß§ ùNnV úYi¥
BW A[®ûV ùLôiÓ LÚ® ÕiÓûY N¬
TôodLÜm. CÕ N¬Vô] BWjûR
ùLôi¥ÚdÏm.

Ø¥kR YûW úUtTWl×Rôe¡ AûU®Pj§tÏ
£±V ®hPj§p ûP (dye) YûWRp ApXÕ
Nôd TÜPo úTôPÜm.

LûPNp CVk§W v©i¥p úYLm, LûPNp
©¥jRp úYLj§u ÑUôo JÚ Tô§dÏ
AûUjRp.

LûPNp CVk§WjûR CVdL BWm©jRp
Utßm CRu LÚ® ÕiÓ (tool bit) ûP YûWRp
ApXÕ Nôd TÜPûW £±Õ ¿dÏ¡\ YûW«p
ùLôiÓ YWÜm.

cross slide §ÚÏ®u A[ÅÓ ùNnR £ß
EÚû[«u úUp A[ûY Ï±dLÜm.

JÚ AûW Ñtß ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥
CPÕ×\UôL ÑtßRp êXm ùYhÓRp
LÚ®ûV §ÚmTl ùT\Üm.

CÕ ANp £ß EÚû[ AûUlT§p ÑUôo
1 mm-dÏs CÚd¡\ YûW ¡Wôv vûXÓ
ûLl©¥ûV YXÕ×\UôL Ñt\Üm. úW¥Vv
úWôv åp Øû] úYûX ùNn
®hPj§XõÚkÕ  ¡hPjRhP 1 mm  çW
CÚdL úYiÓm. CÕ Lh¥e åûX ©pXh
Lôo]o ùYhÓm úTôÕ AiPoLh¥e
ùYhÓRXõÚkÕ R®od¡\Õ.

ùUÕYôL @©pXh ùNnR åp úaôpPûW
úUtTWl× Rôe¡ûV úW¥Vv Lh¥e åp
BWm©lTRtÏ úLúWw  ûL NdLWjûR Ñt\Üm.
@©pXh ùNnR êûXûV NôpPo ùNnÙm
úTôÕ úRûY«pXôR LPLPùY] NlRm
úS¬Ó¡\ùR²p, LûPNp CVk§W úYLjûR
Ïû\jÕ @©pXh¥u ̈ û\ûY A§L¬lTRtÏ
ùYhÓm §WYjûR úTôPÜm. (Fig 5)

úNôpP¬u ¿[m N¬ùNn¡\ YûW ùUÕYôL
Utßm TôÕLôlTôL úLúWw ûLl©¥
NdLWjûR Ñt± LûPNp ©¥lTûR ùRôPWÜm.

úUtTWl× Rôe¡ çWjûR A[®ÓYRtÏ
LûPNp CVk§WjûR ¨ßjÕm úTôÕ,
®hPj§XõÚkÕ §ÚmTl ùTßRp êXm
ùYhÓm LÚ® AûUjRûX SLojRf
ùNnVdáPôÕ. (Fig 6)

úLúW´XõÚkÕ Lh¥e åûX SLojÕYRtÏ
úLúWw  ûL NdLWjûR Ñt\Üm.

T¦lùTôÚ°u úUp úUtTWl× Rôe¡«u
AûU®PjûR YûWRp ApXÕ Ï±jRp.

@©pXh ùNnR úUtTWl× Rôe¡«tÏ
ùY°úV ùYhP úYi¥V BWj§tÏ
AàU§Ù[Y (allowance) EÚYôdLÜm.
@©pXhÓs[ úUtTWl× úNôpPo 4 mm
BWjûR ùLôi¥ÚdÏm H²p ©\Ï
T¦lùTôÚ°u Øû]«XõÚkÕ 60 mm
CÚd¡\Õ, CûR YûWRp Øû]«XõÚkÕ
56 mm CÚdL úYiÓm. CÕ T¦lùTôÚ°u
BWjûR ùYhÓYRtLô] ùUhPûX ûYdÏm.
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ØLj§u úUp Nôd TÜPo ApXÕ ûP
YûWRp úTôPÜm.

LûPNp CVk§W v©i¥ûX LûPNp
©¥jRp úYLm ÑUôo JÚ Tô§dÏ AûUjRp.

åp ©h¥u Øû] ØLj§u úUp Nôd TÜPo
ApXÕ ûP YûWRûX  £±Õ ¿dÏ¡\YûW«p
ùLôiÓ YWÜm éwVj§tÏ EfN vûXÓ
A[ÅÓ ùNnR £ß EÚû[ AûUdLÜm.

ùYhÓm SPY¥dûLdÏ  ùYhÓm §WYjûR
TVuTÓjRÜm Utßm SpX úUtTWlûT
¨û\Ü ùNnÕ Ø¥dLÜm.

CRu ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥ CPÕ×\UôL
Ñtß LûPNp êXm  Lh¥e åûX  §ÚmTl
ùT\Üm.

AihoLh úUtTWl× N¬Vô] BZj§tÏ
ùTô±®û]  ùNnÙm YûW úUtLiP
ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnRp.

ùT¬V ®hP ØLjûR ùRôPôÕ åp Øû]ûV
ùLôiÓ YWÜm Utßm EfN vûX¥u 1
©¬Ü ùLôiÓ ûUVUôL LÚ®ûV
Øuú]ôdLÜU.

£±V ®hPj§u úUp ùNÛj§V Nôd TÜPo
Ï±ûV £±Õ ¿dÏ¡\YûW, ùT¬Rô] ®hP
ØLj§u ®°m©²XõÚkÕ ùNnúYûX«às
LÚ®ûV ùNÛjRÜm.

ÏßdÏ vûXÓ A[ÅÓ ùNnR £ß EÚû[
A[ûY Ï±dLÜm, Utßm BZj§túLtT
úRûYVô] ©¬ÜL°u Gi¦dûLdÏ
T¦lùTôÚ°às LÚ®ûV Øuú]ôdLÜm.

úLúWw  AiPoLh ùNnØû\«u
úTôÕ Xôd ùNnYûR Eß§
ùNnVÜm.

ùYhÓm SPY¥dûLdÏ ERÜRXõp SpX
úUtTWl×Pu EtTj§ ùNnV ùYhÓm §WYm
úTôPÜm.

ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥ CPÕ×\UôL
LûPNp ©¥jRp êXm ùYhÓRp LÚ®ûV
§ÚmTl ùT\Üm.

Ï¯ùYhÓ úUtTWl× Rôe¡ (undercut shoulder)
N¬Vô] BZj§tÏ ùTô±®û] ùNn¡\YûW
úUtLiP ùNnØû\ûV §ÚmTf ùNnVÜm.

£ß EÚû[ûV §ÚmT ¡hPjRhP 1 mm
CPÕ×\UôL ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥ûV
§Úl© TûZV ¨ûXdÏ ùLôiÓ YWÜm.

úLúWw ûL NdLWjûR ùLôiÓ BW LÚ®
ÕiûP TôÕLôlTôL Øuú]ôd¡ SLoj§
@©pXh ùNnR êûXûV ¨û\Ü ùNnRp.

úW¥Vv åXõtÏ ùT¬VRô¡\ùR²p ªL A§L
NlRm YÚYùR²p úS¬Ó¡\ùR²p, NlRm
HtTÓjRôR ùT¬Rô] BW LÚ®ûV
TVuTÓj§ ùNnT¥L°u @©pXhûP
ùYhPÜm. BW A[®ûV ùLôiÓ
@©pXh¥u ÕpXõVjûR N¬ TôojRp. (Fig 7)

Ko AiPoLh úNôpPo ùTô±®û]
ùNnRp (Machining an undercut shoulder)

T¦lùTôÚ°u ¿[j§àúP AiPoLh
úNôpPo AûUlûT YûWRp.

A[®tÏ £±V ®hPjûR ÕÚ® Utßm
¨û\Üt\ LûPNp ùNnVÜm.

åp úaôpP¬p LÚ®dÏ åûX ùTôÚjRÜm,
CÕ ûUVj§tÏ AûUjRp.

AiPoLh AûU®Pj§p Ø¥kRYûW £±V
®hPj§tÏ úUÛm ùT¬V ®hPj§u
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.98
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

£e¡p Tô«ih åûX áoûUVôdÏRp (Sharpening of - single point tools)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• G@Ï ùTô±®û] ùU£²e ùNnYRtÏ ûNÓ Lh¥e åûX NôûQ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• BWm©dÏm Øu× TôÕLôl× LiQô¥Ls
A¦VÜm.

• ¡ûWi¥e Åp Utßm åp ùW³¥tÏ
CûPúV Es[ CûPùY°ûV
N¬TôodLÜm CûPùY° 2  ØRp 3 mm
TWôU¬dLÜm.

HRôYÕ EûPk§ÚkRôúXô ApXÕ
N¬ ùNnV úYi¥ CÚkRôúXô
T«tß]¬Pm ùR¬®dLÜm.

• JúW úSWj§p Øû] ùYhÓm ®°m×
úLôQm 20° ØRp 25°  Utßm 6° ØRp 8°
CûPúV ØLl× CûPùY° úLôQm
NôûQ ùNnYRtÏ NdLWjûRúSôd¡ åûX
©¥dLÜm.

• 6° ØRp 8° TdL CûPùY° ùLôÓjRÛdÏ
LÚ®«u TdLjûR NôûQ ùNnVÜm. CRu
TdL ¿[m LÚ® Ri¥u ALXj§tÏ
NUUôL CÚdL úYiÓm.

• 12° ØRp 15°-u ûNÓ úWd úLôQj§tÏ
LÚ®«u úUp TÏ§ûV NôûQ ùNnRp.

• ùUuûUVô] NdLWj§u úUp Aû]jÕ
úLôQeLs Utßm CûPùY°Ls NôûQ
ùNnÕ ¨û\Ü ùNnRp.

• ÑUôo 0.5 mm R-u êdÏ BWjûR NôûQ
ùNnRp.

CRu A¥lTûP úUtTWl×Ls
T¥lT¥VôL CpXô§ÚdL úYiÓm
Utßm vêjRôL CÚdL úYiÓm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

v¼ûX ùU£²e ùNnV NôûQ ùNnRp (Grinding a side cutting tool for machining
steel)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ^ø¼ûX ùU£²e ùNnV YXÕ ûL ûNÓ Lh¥e åûX NôûQ ùNnRp.

G@Ï®u úUp TVuTÓjR úYi¥V TdL
ùYhÓm LÚ®ûV TPm 1-p ®[dLlTÓ¡\Õ.
CRu YXÕ ûL TÏ§ NôûQ ùNnYRtÏ
Øu× Tu£e ùNnR úLôÓLs NôûQ
ùNnYRtÏ Øu× Es[ åûX ®[dÏ¡\Õ,
Utßm ùRôPo úLôÓLs êXm åp
¡ûWi¥e ùNnÕ Ø¥dÏm úTôÕ ¡ûPlTÕ
BÏm. (Fig 1)

TdL ùYhÓm ®°m× RiÓ ®°mûT
ùLôiP úLôh¥p CÚd¡\Õ Øû]
ùYhÓRp ®°m× 25°-u úLôQj§p
NônÜs[Rô¡\Õ. CRu TdL úWd úLôQm
14° CÚd¡\Õ. CRu Øu×\ Utßm TdL

CûPùY° 6° AûUVlùTß¡\Õ. TdL
ùYhÓRp ®°m©u ¿[m, åp ©ú[e¡u
NÕW ÏßdÏ TÏ§«u A[®tÏ NUUôL
TWôU¬dLf úYiÓm, G]úY 12 mm Fig 2,
AûUl× LÚ®ûV ùTßYRtÏ LÚ® RiûP
NôûQ ùNnRp êXm ¿dL úYi¥V LÚûU
ùNnR TÏ§ûV LôQÜm. ùNnØû\
©uYÚUôß Y¬ûNVôL Es[Õ.

Øû] ùYhÓRp ®°m× úLôQm 25°-ûV
NôûQ ùNnRp úLôQm ‘xn’. (Fig 3)
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14°-u TdL úWd úLôQjûR NôûQ ùNnRp.
úLôQm.  (Fig 4)

6°-u TdL CûPùY° úLôQjûR NôûQ
ùNnRp. úLôQm    (Fig 5)

6°-u Øu×\/ØLl× CûPùY° úLôQjûR
NôûQ ùNnRp. úLôQm n (Fig 6)

LÚ®«u Øû]«p R 0.4 ØRp R 0.6 mm-u
êdÏ BWjûR (nose radius) NôûQ ùNnÕ
Utßm YZeLÜm. Fig 7-p Es[ÕúTôX
0.2 ØRp  0.3 mm-u Ïß¡V ¿[j§tÏ
NUUhPUôL NôûQ ùNnRp. ùR°Yô]
ùTôÚû[l ùTßYRtLôL TPm ùT¬RôdLf
ùNn§Úd¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.99
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

dìqLs ùYhÓRp - NÕW, Yû[kR ‘V’ Y¥Y ¿iP Ts[m (Cut grooves -
square, round ‘V’ groove)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• LûPNp CVk§W Nd¡p T¦lùTôÚû[ ©¥jRp
• Po²e åûX AûUjRp
• v©i¥p úYLjûR AûUjRp
• ûL ùNÛjÕ êXm T¦lùTôÚû[ TdL CûQ LûPNp ùNnRp
• ¿iP Ts[ (deep groove) LûPNÛdÏ ’V’ LÚ®, BWLÚ® Utßm NÕW LÚ®«tÏ LÚ®ûV
AûUjRp.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



368

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
êXlùTôÚû[ N¬ TôodLÜm.

• Nd¡p H\dÏû\V 50mm ùY°lTdLm
ûYjÕ 3-RôûP ©¥lTô²p
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ LÚ®ûV
AûUjRp.

• N¬Vô] v©i¥p R.P.M.-ûV úRokùRÓjÕ
AûUdLÜm.

• ØRXõp JÚ TdLm úT£v ùNnÕ A§LThN
Nôj§VUô] ¿[jûR  42mm-dÏ ùY°l×\
®hPjûR LûPNp ©¥dLÜm.

•  30 mm x 35 mm ¿[m LûPNp ©¥dLÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ dì®e åp,
BWLÚ® ‘V’ Y¥Y ¿iP dì®e åûX
AûUdLÜm CûR §PUôL ùTôÚjRÜm.

• Øû] ØLj§XõÚkÕ 30 mm-p 2.5 mm depth x
5mm BZm x 5mm ALX NÕW ¿iP
Ts[jûR EÚYôdLÜm.

• Øû] ØLj§XõÚkÕ ‘V’ ¿iPTs[ 5 mm
x 6 mm ALXjûR EÚYôdÏRÛdÏ ‘V’ ¿iP
Ts[ LÚ®ûV EhùNôÚÏRp.

• T¦lùTôÚû[ §Úl© Utßm ©¥dLÜm.

• 75mm ùUôjR ¿[j§tÏ  Ut\ Øû]ûV
ØLdLûPNp ùNnVÜm.

•  42 mm x 40 mm  ¿[m LûPNp ©¥dLÜm.

• áoûU ®°m×Lû[ ¿dLÜm.

• A[ÜLû[ N¬TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

60° ‘V’ Y¥Y LÚ® NôûQ ùNnRp.

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 60° ‘V’ Y¥Y LÚ® NôûQ ùNnRp.

1 60°-dÏ ùLôÓdLlThP úLôQj§tÏ
LÚ®ûV NôûQ ùNnRp.

• LÚ®ûV ùTôÚj§ Utßm N¬VôL ûUV
EVWm AûUjRp.

• úYLjûR AûUjÕ, úLúWwûV Xôd
ùNnRp.

• ÏßdÏ vûXÓûY SLoj§ Utßm
úRûYVô] A[®tÏ LÚ®ûV
AÝjRÜm.

• ‘V’ Y¥Y ¿iP Ts[j§u BZjûR N¬
TôojRp. (Fig 1)

3 4 mm ALXj§tÏ LÚ®ûV NôûQ ùNnRp

• LÚ®ûV ùTôÚj§ Utßm N¬Vô] ûUV
EVWm AûUjRp.

• úYLjûR AûUjÕ, úLúWwûV Xôd
ùNnRp.

• ÏßdÏ vûXÓûY SLoj§ Utßm
úRûYVô] A[®tÏ LÚ®ûV AÝj§
êrLf ùNnVÜm. (Fig 3)

2 LÚ® 4 mm  BWjûR NôûQ ùNnRp

• LÚ®ûV ùTôÚjRÜm Utßm N¬Vô]
ûUV EVWm AûUdLÜm.

• úYLjûR AûUjÕ, úLúWwûV Xôd
ùNnVÜm.

• ÏßdÏ vûXÓûY SLoj§ Utßm
úRûYVô] A[®tÏ LÚ®ûV
AÝjRÜm. (Fig 2)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.100
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

T¦lùTôÚ°p SoXõe HtTÓjÕRp (Knurl the job)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• LûPNp CVk§W Nd¡p T¦lùTôÚû[ ©¥jRp
• åp úaôpP¬p SoXõe åûX AûUdLÜm
• EÚû[Vô] úUtTWl©u úUp SoXõe HtTÓjRÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[ÜLû[ N¬
TôodLÜm.

• Nd¡u ùY°lTdLm 50 mm  ¿h¥
CÚdÏUôß 3 RôûP ©¥lTô²p
TôÕLôlTôL T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm.

• JÚ Øû]ûV ØLd LûPNp ùNnVÜm.

• ©¥l× HtTÓjÕYRtÏ úRûYûV ®P
A§LUôL   40-0.2-dÏ T¦lùTôÚû[
LûPNp ùNnVÜm.

• TôÕLôlTôL PVUih SoXõe HtTÓjÕm
LÚ®ûV ©¥dLÜm. ARû] ûUV
EVWj§tÏ AûUdLÜm.

• SoXõe ùNnØû\«tÏ ùTôÚjRUô]
úYLjûR úRokùRÓdLÜm.

• PVUih Y¥Ym EÚYôÏm YûW
úUtTWlûT SoXõe HtTÓjRÜm. (knurl)

• ARu Øû]«p 2 x 45°NônÜ ùYhÓ
ùNnVÜm.

• Nd¡p T¦lùTôÚû[ §Úl© Uôt±
©¥dLÜm T¦lùTôÚû[ ûUV
¨ûXlTÓjRÜm.

• Øû]ûV ØLdLûPNp ùNnÕ
80 mm-u ¿[jûR TWôU¬dLÜm.

• TdL áoûU Lj§ LÚ® (side knife tool)
 25 x 50-dÏ T¦lùTôÚû[ LûPNp

©¥dLÜm.

• ûNÓ Lh¥e åp  45°-ûV ùLôiP
Øû]«p 2 x 45°-«tÏ úNmT¬e ùNnRp.

• Aû]jÕ áoûU ®°m×Ls
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿dLÜm.

¨û]®p ùLôs (Remember)

• LÚ®«u ùRôeÏRp ̈ ûXûV R®odLÜm.

• SoXõe HtTÓj§V úUtTWl×®u
Ï±l©ÓLs R®ojRÛdÏ, AÛª²V
ÕiÓLs TdL CûQjRp TVuTÓjRÜm.

TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety
precautions)

• CVk§Wm CVdLj§²p CÚd¡\úTôÕ
XõYûW CVdLdáPôÕ.

• CVk§Wj§u SLÚm TôLeL°u úUp
HRôYÕ LÚ®Lû[Ùm ûYdL áPôÕ.

• ùTôÚjRUô] Ï°ìh¥ûV TVuTÓjRÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

LûPNp CVk§Wj§p SoXõe HtTÓjÕRp (Knurling on lathe)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• SoXõe HtTÓjÕRÛdÏ T¦lùTôÚû[ RVôo ùNnRp
• SoXõe HtTÓjÕYRtÏ úYLjûR AûUjRp
• åp úaôpP¬p SoXõe åûX AûUdLÜm
• JÚ T¦lùTôÚ°p úRûYVôL dúWÓ SoXõe ùNnRp

EÚû[Vô] úUtTWl×L°u úUp £\kR
©¥Uô]j§tÏ ApXÕ SpX úRôt\j§tÏ,
SoXõe HtTÓjRÜm. ©¥l× HtTÓjÕRXõu
ùNnØû\ Y¬ûN«p ©uYÚ¡u\].

T¦lùTôÚ°u ùUh¼¬Vp YûL Utßm
©¥l× HtTÓjÕm RWjûR NôokÕ ©¥l×
HtTÓjR úYi¥V TÏ§«u ®hPjûR
Ïû\jRp. ÑUôo 0.3 mm  ùNôWùNôWlTô]
©¥l× HtTÓjÕRp 0.2 mm SÓjRW ©¥l×
HtTÓjÕRp (knurling) Utßm 0.1 mm
ùUuûUVô] ©¥l× HtTÓjÕRÛdÏ
Ïû\dLÜm.

åp úTôv¥p SoXõe åûX ©¥jÕ ùPVp
vPôd¡u ûUVj§tÏ NUUôL AûUdLÜm.
(Fig 1)

CVk§Wj§p LûPNp ©¥dÏm úYLjûR 1/3
ØRp 1/4 UPeÏ úRokùRÓdLjRdL RôrYô]
úYLj§tÏ AûUdLÜm.

SoXõe LÚ®ûV N¬ ùNnÕ T¦lùTôÚ°u
ûUVj§tÏ ûUVj§p Af£tÏ
ùNeúLôQj§p CßdLUôL ©¥dLÜm. (Fig 2)
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SoXõe åûX (knurl) ùNÛjR ÏßdÏ vûXÓ
ûLl©¥ NdLWjûR ùLôiÓ ùNn úYûX
Ñt\[ÜûY ùRôÓYRtÏ SoXõe åûX
ú_ô¥ûV EÚYôdLÜm.

T¦lùTôÚ°u Øû]ûV SoXõe åp EÚû[
Ju±u úUp Juß ØLlT¥Uô]m YÚm
YûW úLúWwûV SLojRÜm. AûY
EiûUVô] Uô§¬ûV EtTj§ ùNnYRtÏ
ERÜ¡\Õ. (Fig 3)

LûPNp CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm
ÏßdÏ vûXÓûY ùLôiÓ T¦lùTôÚ°u
úUp SoXõe LÚ®ûV ùNÛjRÜm.

CVk§WjûR ¨ßj§ úRûY H²p ©¥l×
HtTÓjÕm LÚ®ûV ÁiÓm AûUdLÜm.

T¦lùTôÚs ÑZpYRtÏ Øu×
SoXõe åûX ùNÛj§]ôp SoXõe
åp Tô§dL Yônl× Es[Õ BLúY
CVk§Wm CVe¡ ©u SoXõe ùNnV
úYiÓm.

SoXõe ùNnV úYi¥V  úRûYVô] ¿[j§tÏ
YûW úLúWw ûLl©¥ NdLWjûR ùLôiÓ
ºWôL SLoj§ ùLôiÓ ¿[YôdLôL SoXõe
åûX LÚ®ûV SLojRÜm.

LÚ®ûV ©uú]ôd¡ CÝdLôÕ ÏßdÏ
vûXÓ (cross-slide)-ûY ùLôiÓ BZjûR
ùLôÓdLÜm. Ut\ Øû]dÏ ©¥l× HtTÓjÕm
LÚ®ûV ùNÛjRÜm.

N¬Vô] Uô§¬ ¡ûPdLf ùNn¡\
YûW SoXõe åûX ùY°«p GÓdL
áPôÕ

úTô§V Ï°ìh¥ (coolant-_) SoXõe ùNnV
úYi¥V ùNnùTôÚ°p ùNÛjR úYiÓm..

CR]ôp HRôYÕ EúXôL ÕLsLs CÚl©u
LÝ® ¿d¡ ®Ó¡\Õ. ©¥l× HtTÓjÕRp
EÚû[L°tÏ íl¬úL`u YZeÏ¡\Õ.

L¥]Uô] ùUhPXõp SoXõe ùNnV
ùUuûUVô] ÀÓm ùUuûUVô]
EúXôLeL°u Ntß úYLUô]
@ÀÓm ùLôÓdLXôm.

AÓjRÓjR ùYhÓLÞdÏ ©WvûNd ùLôiÓ
SoXõeûL ÑjRm ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.101
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

Õû[Lû[ úTô¬e ùNnRp - úTô¬e åpLû[ TVuTÓj§ vTôh úT£e,
ûTXh Õû[«Ó, Õû[ ùT¬RôdÏRp (Bore holes - spot face, pilot drill, enlarge
hole using boring tools)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ØÝ Õû[«û] ¥¬Xõe ùNnRp
• úTô¬e åûX ùLôiÓ ± 0.04 mm-u ÕpXõVj§tÏ Õû[«ÓRp
• ùYo²Vo LôXõlTûW TVuTÓj§ úTôo ùNnR Õû[ûV A[®PÜm
• Ó®vh (twist drill bit) Õû[dLÚ®ûV UßdáoûU ùNnRp
• ARàûPV §\²tÏ Ó®vh ¥¬pûX N¬ TôojRp
• úTô¬e ùNnR Õû[«u Øû]ûV vTôh úT£e (Spot facing) ùNnRp.
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ùNnØû\ ®[dLm (Job Sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ
T¦lùTôÚû[ N¬ TôodLÜm.

• 4 RôûP Nd¡p T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm
Utßm CûR Nd¡e 45mm ùY°lTdLUôL
ûYjÕ, ûUV ¨ûXlTÓjRÜm (ùNuPo
ùNnVÜm).

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ úT£e åûX
LÚ®ûV AûUdLÜm.

• ØLdLûPNÛdÏ N¬Vô] v©i¥p
úYLjûR úRokùRÓjÕ AûUdLÜm.

• ØRXõp JÚ TdLm úT£e ùNnØu
A§LThN Nôj§VUô] ¿[j§tÏ 40 mm-
dÏ ùY°l×\ ®hPjûR LûPNp ùNnVÜm.

• ûUV Õû[«PÜm (create centre holes)

• ûTXh Õû[dLÚ®Ls EhTP
Õû[dLÚ®L°u úRûYVô] A[®p
úRokùRÓjRp.

• ÑjRm ùNnR ©\Ï ùTôÚjRUô]
vÄqL°u ER®ûV ùLôiÓ
úP«pvPôd v©i¥Xõp
Õû[dLÚ®ûV ©¥dLÜm.

• 12mm ®hPj§p ûTXh Õû[ûV
Õû[«ÓYRtÏ v©i¥Xõp úYLjûR
úRokùRÓjRp.

• Õû[«ÓYRtÏ YN§Vô] AûUl©p
úP«pvPôdûL ùLôiÓ YWÜm ùTh¥p
úUp úP«pvPôd Xôd ùNnRp.

• LûPNp CVk§WjûR KPfùNnÕ
Õû[dLÚ®ûV Øuú] SLoj§ Nd¡p
©¥jÕ T¦lùTôÚ°u úUp Õû[«Óm
ùNnØû\ûV ùNnVÜm.

• Õû[«Óm úTôÕ Ï°ìh¥ (Coolant)
TVuTÓjRÜm ùUÕYôL Õû[dLÚ®ûV
Øuú] SLojRÜm.

• Ïû\dLf ùNnR v©i¥p úYLj§p
Õû[«hÓ 20 mm Õû[dÏ 12 mm
Õû[ûV ùT¬RôdLÜm.

• ûUV EVWj§tÏ åp úaôpP¬p úTô¬e
åûX (boring tool) AûUdLÜm, 24.7 mm ØÝ
BZj§tÏ ¥¬pXõe ùNnÕ Õû[ûV
úTô¬e ùNnVÜm.

• ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ úTôûW N¬
TôodLÜm.

• úTô¬e åûX ùLôiÓ 4 x 4 mm vTôh
úTô¬e EÚYôdLÜm.

• ØÝYÕUôL Õû[«ÓYûR ̈ û\Ü ùNnR
©\Ï T¦lùTôÚû[
Uôt\Üm T¦lùTôÚû[ ûUV
¨ûXlTjRÜm, TPjûR úTôX úRûYVô]
¿[j§tÏ úT£e ùNnV, ùY°l×\ ®hPm

40mm LûPNp ùNnRp.

•  4 x 4 mm úTô¬e åp ùLôiÓ vTôh
úT£e EÚYôdLÜm.

TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety
precautions)
• A[Ü Utßm ùNnØû\dÏ HtT N¬Vô]

v©i¥p ÑtßjRiÓ úYLeLû[j
úRokùRÓjRp.

• 20mm Õû[dLÚ® A[Ü ®P A§L[Ü
Õû[«Óm úTôÕ ûTXh Õû[dLÚ®
TVuTÓjRÜm.

• ¥¬pXõe -u úTôÕ ùUÕYôL ¥¬p ©hûP
ùNÛjRÜm (Feed)

• Õû[«Óm úTôÕ Ï°ìh¥ (coolant)
TVuTÓjRÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¥¬pXõe ùNnR Õû[«p úTô¬e ùNnRp (Boring a drilled hole)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• åp úaôpP¬p úTô¬e åûX ùTôÚjRÜm
• úRûYVô] A[®tÏ ¥¬p ùNnR Õû[ûV úTô¬e ùNnRp
• ùYo²Vo LôXõlT¬u ER®ûVd ùLôiÓ Õû[ûV N¬ TôodLÜm.

úTô¬e GuTÕ Jtû\ Øû] ùYhÓRp
LÚ®«u ER®ûVd ùLôiÓ Õû[ûV
ùT¬RôdÏm Eh×\ ùNnØû\VôÏm TPm 1)

©uYÚm ùNnØû\«p Õû[«û] úTô¬e
ùNnV ©uTt\f úYiÓm.
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SôuÏ RôûP©¥lTô²p T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm. T¦lùTôÚs Utßm ùY°l×\
®hPj§u ØLjûR ûUV ̈ ûXlTÓjRÜm.

Õû[«ÓYRtÏ N¬Vô] v©i¥p
úYLj§tÏ LûPNp CVk§WjûR AûUjRp.

LômùTüuh Rôe¡«u (compound rest) åp
úaôpP¬p úTô¬e åûX ùTôÚjRÜm.

LûPNp CVk§Wj§u ûUV úLôh¥tÏ
Õû[«ÓRp LÚ®ûV úTô¬e åûX ùTôÚj§,
UhPj§tÏm Utßm AfNtÏ CûQVôL N¬
ùNnVÜm.

úRûY«pXôR NlRm Ïû\jRÛdÏ
Ø¥kRYûW Ïß¡V úTô¬e åûX
TVuTÓjRÜm.

ùT¬R[Ü úTô¬e åûX TVuÓj§  ¥¬p
ùNnR Õû[«p AûUdL Ø¥¡\Õ.
(Õû[«u A[Ü ÑUôo 2/3rd  UPeÏ)

ûUV úLôh¥u úUúX úXNôL ùYhÓm
LÚ®«u ùYhÓm ®°mûT AûUdLÜU.
BRXôp ùYhÓm úTôÕ v©¬e ¸rúSôd¡
SLW HÕYôÏm.

LWÓØWPô] úTô¬e ùNnV N¬Vô] @ÀûP
úRokùRÓjRp.

Õû[«Óm úYLm LûPNp
©¥jRÛdÏ úYLØm Juóú\.
Õû[«u (bore) ®hPj§tÏ HtT
LQd¡PúYiÓm.

CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm, Õû[«u
Eh×\ úUtTWlûT úTô¬e åûX ùRôÓ¡\
YûW ÏßdÏ vûXÓ ûLl©¥ CPÕ×\UôL
Ñt\Üm. (Fig 2)

T¦lùTôÚ°u YXÕ×\ Øû]«p
¡hPjRhP 8 mm ¿[m Utßm
0.2 mm BZm ùLôiÓ úXNô] Uô§¬  ùYhûP
LûPVÜm. (Fig 3)

CVk§WjûR ¨ßj§ ùPXvúLô©d A[®
ApXÕ EhTdL LôXõlTûW (iinside calipar)
TVuTÓj§ ®hPjûR A[®PÜm. (Fig 4)

@Wh Lh ùNnV Õû[«²XõÚkÕ ¿dL
úYi¥V ùUhPXõu A[ûY LQd¡PÜm.

Ø¥Yô] ùYh¥tÏ ¡hPjRhP 0.5 mm  ®hÓ
®hÓ úTô¬e ùNnVÜm.

úRûYVô] ¿[j§tÏ ùNôWùNôWl× ùYhûP
LûPVÜm. (Fig 5)

CVk§Wj§p úTô¬e  åûX Õû[ûV LûPkÕ
Ø¥dÏm  YûW YXÕ TdLjÕdÏ úLúWwûV
SLojRÜm. (Fig 6)
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Õû[Ls ¸rLiPûYLû[l TVuTÓj§
ARàûPV A[Ü ÕpXõVj§tÏ N¬TôodLÜm

- EhTdL ûUdúWôÁhPoLs

- Ù²YoNp ùYo²Vo LôXõlToLs

- EhTdL LôXõlToLs Utßm ùY°lTdL
ûUdúWôÁhPoLs (A[Ü UôtßRp)

- ùPXvúLô©d A[®Ls Utßm
ùY°lTdL ûUdúWôÁhPoLs A[ÅÓ
(UôtßRp)

ØRp CWiÓ Øû\Ls úSW¥VôL A[Ü
ùLôÓdÏm AúR NUVm 3-YÕ Utßm 4-YÕ
A[Ü UôtßRp êXUôL A[ÜLs ¡ûPdÏm.

EhTdL LôXõlToLs Utßm ùY°lTdL
ûUdúWôÁhPoLs Õû[ ÕYôW ®hPeLû[
N¬TôojRÛdÏ ©uYÚm ùNnY¬ûN ©uTt\
úYiÓm.

A[ÅÓ ùNnV úYi¥V Õû[«u A[®tÏ
HtT EhTdL LôXõlToLs úRokùRÓjRp.

Õû[«u A[®tÏ ùTôÚjRUô] Y¬ûN«u
Ko ùY°lTdL ûUdúWôÁhPo
úRokùRÓjRp.

Õû[«u Eh×\j§p EhTdL LôXõlT¬u
ùXd (leg)-Lû[ §\dLÜm.

Õû[«p LôXõlT¬u JÚ RûX ùRôÓUôß
ûYdLÜm.

CRû] BRôWUôL úTôX ûYjÕ, Õû[«u
Utù\ôÚ ùXd (leg)-ûV ÑZt£ (oscillate)
ùNnVÜm. -

A§L¬lTRtÏ ApXÕ Ïû\lTRtÏ
ùUÕYôL RhÓYRu êXm ùXdL°ûPúV
(legs) çWjûR N¬ ùNnVXôm BLúY AÕ
T¦lùTÚû[ N¬VôL ùRôP ERÜ¡\Õ
T¦lùTôÚ°u Af£tÏ Jl©hÓ EhTdL
LôXõlTûW AûNjÕ Õû[«u
úUtTWl×L°u ùRôÓYûR ùXdûL ùNnV
úYiÓm. (Fig 1)

©²£e LûPNÛdÏ ¡hPjRhP
0.1 mm-dÏ ùUuûUVô] ÀûP AûUdLÜm.

Ø¥Yô] Õû[ A[ûY ùTßYRtÏ
úRûYVô] BZj§tÏ Lh¥e åûX
AûUdLÜm.

Cross slide A[ÅÓ ùNnV £ß EÚû[ûV
TVuTÓjRÜm.

Õû[«ÓRp ùNnØû\ûV ¨û\Ü ùNnÕ
JÚ ùYo²Vo LôXõlTûW ùLôiÓ
A[®PÜm.

ùTp UÜj R®ojRXõp, AúR ùYhÓûY
§ÚmT ùNnRp.

N¬Vô] ùTp UÜi¥eûL R®odL AúR
A[®p §ÚmT £X Øû\ LûPVÜm.

áoûU Øû]Lû[ ¿dLÜm.

úTôûW A[®P TVuTÓm EhTdL LôXõlTo Utßm ùY°lTdL
ûUdúWôÁhPo (Inside calliper & outside micrometer used for bore measurement)
úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Ko EhTdL LôXõlTo ùLôiÓ úTô¬e ùNnR Õû[«u A[ÜLs GÓjRp, CûR
ùY°lTdL ûUdúWôÁhPÚdÏ Uôt± A[ÅÓLû[ T¥dLÜm.

ùRôÓ EQoÜ L¥]Uô
CÚdÏUôß   EQoÅoL[ô]ôp
ùXd Øû]L°²ûPúV Es[
çWjûR Ïû\dLÜm ApXÕ ùRôÓ
EQo®pXôÕ CÚd¡\ùR²p,
úXNôL ùXd Øû]L°²ûPúV
Es[ çWjûR A§L¬jÕ
A[dLXôm.

§ÚmT JÚRWm N¬TôodLÜm  ¿eLs N¬Vô]
EQoÜ ùTßmYûW §ÚmT ùNnVÜm.
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JÚ Øû\ N¬Vô] EQoÜ ùTt\ ©u
LôXõlT¬u ùYdÏLû[ ùRôkRWÜ ùNnVôUp
CÚlTûR Eß§ ùNnV úYiÓm.

JÚ ûL«p ûUdúWôÁhPûW ©¥jÕ
v¥u¥Ûm Hu®p ØL§ûR ®X¡
CÚdÏØôß ûYjÕ CuûNÓ LôXõlT¬u
CÚ LôpLû[Ùm ®P ALXUôL CÚdÏUôß
AûUdLÜm.

Utù\ôÚ ûLûVd ùLôiÓ EhTdL
LôXõlTûW ùTôÚj§, ûUdúWôÁh¬u
Bu®p ØLjûR ùLôiÓ JÚ ùXd (leg-)u
Øû]ûVùRôÓRp.

ûUdúWôÁhPu £m©û[ Ñt± CuûNÓ
LôXõlT¬u Utù\ôß ùXdûL v¥u¥p
ùRôÓUôß ûYdLÜm (Fig 2)

¿eLs ØuûT úTôX AúR EQoûY
ùTßYûR Eß§lTÓjRÜm.

ùY°lTdL ûUdúWôÁhP¬u úTWp (barrel)
Utßm §m©°u (thimble) úUp A[ÜLû[
Ï±dLÜm. A[ÅÓL°u A[ÜûY
¾oUô²dLÜm.

CRu êXm A[®Óm A[Åh¥u
ÕpXõVm §\ûUûV
ùTôßj§Úd¡\Õ. A[ÅÓRÛdÏ
Ht\Yôß N¬Vô] EQoÜûY
ùTßRÛdÏ T«t£ ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.102
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

úPTo Po²e ùNnRp (Eh×\m Utßm ùY°l×\m) Turn taper (internal and
external)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ûUVeLÞd¡ûPúV T¦lùTôÚû[ ©¥jRp
• LômTÜih vûX¥û]d ùLôiÓ úPTo úTôo EtTj§ ùNnRp
• ©WjúVL úLôQj§tÏ LômTÜih Rôe¡ûV AûUjRp
• LômTÜih Rôe¡ Øû\ûVd ùLôiÓ ùY°l×\ úPTo Po²e ùNnRp
• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûV ùLôiÓ NônÜ AûUlûT N¬ TôojRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1 : Eh×\ NônÜ LûPNp ©¥jRp

• 4 _ôq Nd T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm
Utßm ARu ûUVjûR ¨ûXlTÓjRÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ LÚ®ûV
AûUdLÜm.

• T¦lùTôÚ°u JÚ Øû] ØLdLûPNp
(facing) ùNnVÜm.

• 45 mm-u ¿[j§tÏ  45 mm LûPNp
ùNnVÜm.

•  16 mm ûTûXh  Õû[«PÜm.

• 2x45° úNmT¬e ùNnVÜm.

• ûUV EVWj§tÏ Tôo¥e LÚ®ûV AûUjÕ
Utßm 40 mm-u ¿[j§p ùYhPÜm.

• T¦lùTôÚ°p SoXõe TÏ§ûV ©¥jÕ
37.5 mm-u ¿[j§tÏ Øû]Lû[
ØLdLûPNp ùNnVÜm.

• 2x45°-- dÏ úNmTo ùNnVÜm.

• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûVd ùLôiÓ
5° 45’-tL LômTÜih Rôe¡ûV AûUdLÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ Õû[«ÓRp
LÚ®ûV AûUdLÜm.

• TPj§p Es[Õ úTôX úPTo Po²e
ùNnVÜm.

• NônûY CûQjÕ T¬úNô§dLÜm.

TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety
precautions)

• Aû]jÕ áoûU Øû]Lû[ ¿dLÜm.

• SoXõe¡u úTôÕ Ïû\kR úYLm
TVuTÓjRÜm.

• Õû[«ÓRp, úPTo Po²e Utßm SoXõe
HtTÓjRXõu úTôÕ Ï°o®lTôu (coolant)
TVuTÓjRÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2 : ùY°l×\ úPTo Po²e ùNnRp

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚs A[ûY
N¬ TôodLÜm.

• ûUVeL°²ûPúV T¦lùTôÚû[
ùTôÚjRÜm.

• NônÜ Øû]«p Ø12 x 15 mm ¿[m vúPl
Po²e ùNnVÜm.

• CûQl× Øû\ ùLôiÓ MT4 NônÜ LûPNp
ùNnRp.

• ûUVeL°ûPúV Uôt± Utßm §Úl©
ùTôÚjRÜm.

• T¦lùTôÚ°uUtù\ôÚ Øû]«XõÚkÕ
Ø12 x 15 mm ¿[jûR vùPl Po²e ùNnVÜm.

• ãj§WjûR TVuTÓj§ LômTÜih
Rôe¡«u AûUl×Rp úLôQjûR
LQd¡PÜm.

• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûV
TVuTÓj§ úUtLiP úLôQj§tÏ
LômTÜih Rôe¡ vûXÓûY ÑZt\Üm
(Swivel )

• Pôl vûXÓ Àh TVuTÓj§d ùLôiÓ
úPTo Po²e ùNnVÜm. Utßm 31.26 mm-
dÏ Ød¡V ®hPjûR 25.90 mm-dÏ ûU]o
PVôûYÙm Utßm 103 mm-dÏ ¿[jûR
TWôU¬dLÜm.

• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô² Utßm
ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ
T¦lùTôÚ°u A[ûY N¬ TôodLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

úPTo Xõªh ©[d úLw - ûV TVuTÓj§ úPTo úTô¬û] N¬ TôojRp
(Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• NônÜ ©[d úLw (Taper plug gauge) ùLôiÓ Eh×\ NônÜûY N¬TôojRp.

JÚ úPTo ©[d úLw (Taper plug gauge)
úLôQj§u A[Ü Utßm úPTo úTô¬e
úSo A[®u ÕpXõVjûR Eß§ ùNn¡\Õ.
(Fig 1)

úPTo úTô¬û] (bore) ÑjRm ùNnVÜm.

ARu ¨Xj§u ÁÕ ùUpXõVRôL l¬μVu
×ð éNÜm. (Fig 2)

úLw Utßm Õû[«²ûPúV Tô£¥q
ùRôÓRp Eß§lTÓjR úTôÕUô] ®ûN
ùLôiÓ TôÕLôlTôL úPTo úTô¬u
EhTdLm NônÜ ©[d úLû_ ùTôÚjRÜm,

Utßm ©[d A[®tÏ Ju±p Lôp TeÏ
Ó®vh  ùNnVÜm.

NônÜ YWm× ©[d úLw TôÕLôlTôL ¿dLÜm
Utßm lWμVu ¿Xm (prussion blue) ARàûPV
TWl©u ¡hPjRhP 75%-dÏ ºWôL
úRnjÕ®hPRô G] N¬ TôodLÜm. CÕ
úRûYVô] úLôQj§u ÕpXõVjûR Eß§
ùNn¡\Õ.

©\Ï, NônÜ Õû[«u EhTdLm NônÜ ©[d
úLû_ §ÚmTÜm JÚ Øû\ ùTôÚjRÜm
Utßm ùT¬V ®hPm H²p A[®«u úUp
Ï±l©hP ‘Go’ Utßm ‘No-Go’ YWm×L°às
Õû[«u Øû] ®ÝkRRô¡]ôp CÕ
NônÜs[ Õû[«u A[ÅÓ ÕpXõVjûR
Eß§ ùNn¡\Õ. (Fig 3)

LômTÜih vûXÓ §Úl×Rp êXm úPTo Po²e ùNnRp (Turning taper
by compound slide swivelling)
úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• LômTÜih vûXÓûY TVuTÓj§ NúPTo Po²e ùNnRp
• ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûVd ùLôiÓ NônûY N¬ TôojRp.

úPTo Po²e ùNnØû\«p, LômTÜih
vûXÓ ---  I ÑZt± Utßm ûLLXõ]ôp ¼Xõû]

T¦lùTôÚ«û] Af£tÏ CûQVôL SLoj§
úPTo EÚYôdÏYÕ JÚ Øû\VôÏm (TPm 1)
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úPT¬u ùT¬V ®hPj§tÏ LûPNp ùNnV
T¦lùTôÚû[ AûUjÕ Utßm ûUVj§p
¨ûXlTÓjRÜm.

úRûYVô] rpm-tÏ CVk§WjûR AûUdLÜm.

Pôl vûXÓ §ÚÏ ShLû[ R[ojRÜm.

Fig 2-p  Es[Õ úTôX Nôn®u EhThP
úLôQj§u Tô§dÏ (Swivel ) Pôl vûXÓûY
§ÚlTÜm (Swivel).

NU AÝjRUô]Õ CWiÓ §ÚÏ
ShLÞdÏ §ÚÏ ØÓd¡ (spanner)-ûV
ùLôiÓ EkRlTÓ¡\Õ GuTûR
Eß§lTÓjRÜm.

åXõu Ïû\kR ThN ¿[m UhÓm ùY°«p
CÚdÏUôß (over hang)   AûUdLÜm.

ªLÜm ©u×\ ¨ûX«p Pôl vûXÓûY
AûUdLÜm.

Nô¥ûX LûPNp ùNnV úYi¥V úPT¬u
ØÝ ¿[j§tÏ ùNuß YÚUôß AûUdLÜm.

Pôl vûXÓ A¥l×\j§u ®°m©tÏ
AlTôp ùNÛjÕYRû] ùNnVô§ÚjRûX
Eß§ ùNnVÜm.

CkR AûUl©p úLúWwûV Xôd ùNnVÜm.

CVk§Wm KÓRXõuúTôÕ úYûX TWl©u
úUtTWl©tÏ LÚ®ûV ùRôPÜm Utßm
éwVj§tÏ ÏßdÏ vûXÓ A[ÅÓ ùNnR
£ß EÚû[ûV AûUdLÜm.

Pôl vûXÓ ûL NdLW CVdLj§û]d
ùLôiÓ T¦lùTôÚû[ EúXôLj§û]
¿dÏRÛdÏ LÚ®ûV ùLôiÓ YWÜm.

ÏßdÏ vûX¥u êXm ùYhÓRÛdÏ
BZjûR ùLôÓdLÜm Utßm LÚ®
T¦lùTôÚ°XõÚkÕ TÏ§Lû[ ¿dÏm YûW
Pôl vûXÓ ûLNdLWjûR ùLôiÓ LÚ®ûV
ùNÛjRÜm.

Li¥lTôL, Pôl vûXÓ ùNÛjÕRp
ºWôL Utßm ùRôPof£VôL
CÚdLÜm.

ÏßdÏ vûXÓûY ùLôiÓ
AÓjRÓjR ùYhÓLs ùLôÓdLÜm
Utßm JqùYôÚ Øû\Ùm  Pôl
vûXÓûY ùNÛjRÜm.

ùYo²Vo NônÜ TôûLUô²ûVd ùLôiÓ
LûPNp ùNnR ùNnùTôÚ°u úLôQjûR
N¬ TôodLÜm.

C§p HRôYÕ úYßTôÓ CÚd¡\ùR²p
§ÚlTjûR (swivel) N¬ ùNnVÜm.

NônÜ LûPNp ©¥jRûX ùRôPWÜm Utßm
NônûY ¨û\Ü ùNnRp.

N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ LûPNp ©¥jRp
LÚ®ûV Rôe¡«p ùTôÚjRÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.7.102
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LûPNp ©¥jRXõu TpúYß úLôQeLÞdÏ LômTÜih Rôe¡ AûUjRp (Compound
rest setup for turning various angles)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.103
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

úPTo ©u - I  Po²e ùNnRp (Turn taper pin)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• SôuÏ RôûP©¥lTô²u úUp T¦lùTôÚû[ AûUdLÜm
• LÚ® Rôe¡«p LÚ®ûV AûUjRp
• úRûYVô] úLôQj§tÏ NônÜ LûPNp ©¥jRp CûQlûT AûUjRp
• ®hPm 1:50  NônÜ ®¡Rj§p T¦lùTôÚû[ LûPNp ùNnRp.

 

 

 4� .8
1

6014.0

14.0

�������¹

��

�

����

�

���

�

�

�

 lesettingang

x
x

x

    60¹ 

minute4 degrees convert 0.1         

1.14.0021Tan

φ Tan0.02

Tanφ
50
1

φ Tan
side adjacent
side opposite

úPTo Be¡p LQd¡ÓRp:

AûUdL úYi¥V úLôQm
@ 1°8’

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



383

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚs A[ûY
N¬ TôodLÜm.

• 4 _ôq Nd¡p T¦lùTôÚû[ AûUdLÜm.

• T¦lùTôÚ°u ûUVjûR ¨ûXl
TÓjRÜm (True).

• 55 mm-u ¿[j§tÏ YûW  20 mm
T¦lùTôÚû[ LûPNp ùNnRp.

• úPTo Po²e CûQlûT AûUdLÜm.

• 1:50 NônÜ ®¡Rm ®hPjûR LûPNp
ùNnVÜm.

•  20 Utßm  19 úTôX CWi¥u
®hPeLû[ N¬ TôojRp.

• Tôo¥p LÚ®ûV AûUdLÜm.

• ©@h Utßm Lh ùNnÕ 50 mm ¿[jûR
AûUdLÜm. (Fig 1)

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.105
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.104
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

vPôuPoh úPToLû[ Po²e ùNnÕ úLwLÞdÏ ùTôÚjRUôL
AûUjRp (Turn standard tapers  to suit with gauge)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• SôuÏ _ôq T¦lùTôÚû[ AûUjRp
• úPTo Po²e ùNnRÛdÏ úPTo Po²e AhPôfùUih AûUjRp
• LÚ® Rôe¡«p LÚ®ûV AûUdLÜm
• MT3 §hPUô] NônÜ LûPNûX EÚYôdÏRp
• úLw ùLôiÓ NônÜL°u A[ûY N¬ TôojRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• 4 _ôq Nd¡p T¦lùT#ôÚû[ úRûYVô]
¿[j§tÏ ùTôÚjRÜm. [(l1 - l2 + 10 mm)]

• CûR Ù²YoNp NoúTv úLw ùLôiÓ
ûUVjûR ̈ ûXlTÓjRÜm.

• N¬Vô] ûUV EVWj§tÏ LôoûTÓ Øû]
LÚ®ûV AûUdLÜm (ØLjÕÚYÛdÏ
BlùNh ØLdLûPNp LÚ®.

• LûPNp ©¥jRÛdÏ BlùNh TdL
ùYhÓRp LÚ® (ISO 6F 25 P30) ùTôÚjRÜm.

• ùYhÓRÛdÏ úYL YûWTPjûRd ùLôiÓ
ÑtßRiÓ (spindle ) úYLjûR AûUdLÜm.

• JÚ Øû]ûV ØLLûPNp (facing) ùNnVÜm.

• (l1 - l2)-dÏ NUUô] ¿[j§tÏ (d2)15mm ®hPm
LûPNp ùNnVÜm.

• Ïìq AûUdLÜm, l3  AûUjÕ JÚ
Øû]«p ®hPm TWôU¬dLÜm.

• 1x45°-dÏ  d2 -u CWiÓ Øû]Lû[ úNmTo
ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u Po²e ùNnVlThP
TÏ§ûV Tô§dLôUp AÛª²Vm /  LôlTo
ùUhPp ùLôiÓ Nd¡p ùTôÚj§ Utßm
ûUVj§û] N¬TôodLÜm.

•  l1-u ¿[jûR TWôU¬jRÛdÏ Øû]ûV
ØLdLûPNp ùNnVÜm.

• ®hPm d1 LûPNp ùNnÕ ùYo²Vo
ûUdúWôÁhPo TVuTÓj§ N¬TôodLÜm.

• 1°26’16”- u NônÜ LûPNÛdÏ NônÜ LûPNp
©¥jRp CûQl×ûY AûUdLÜm.

• MT3-  dÏ NônÜûY LûPNp ùNnVÜm Utßm
ùYo²Vo ûUdúWôÁhPo, ùYo²Vo
LôXõlTo Utßm ùYo²Vo NônÜ
TôûLUô² TVuTÓj§ ùLôiÓ TPjûR
úTôX A[ÜLû[ N¬ TôodLÜm.

• úLw «û]d ùL#ôiÓ úPT¬û] N¬
TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NônÜ LûPNp CûQlûT TVuTÓj§ NônûY EtTj§ ùNnRp (Producing
taper by using taper turning attachment)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úRûYVô] úLôQj§tÏ NônÜ LûPNp©¥jRp CûQlûT AûUjRp
• NônÜ LûPNp ©¥jRp CûQlûT TVuTÓj§ NônÜ AûUl× LûPNp EÚYôdÏRp.

JÚ NônÜ LûPNp ©¥jRXõu CûQl×
NônÜLs LûPNp ©¥jRXõu Y¯ Øû\VôL
®ûWYô] Utßm ÕpXõVUô] úPTo Po²e
ùLôÓd¡\Õ.

©uYÚm ùNnØû\ NônÜ LûPNp ©¥jRp
CûQl×ûY TVuTÓj§ LûPNp ©¥jRXõu
úTôÕ ©uTt\ úYi¥VûY.

©¥Uô] RiÓ (guide bar) Utßm SÝÜRp
NhPj§²ûPúV Øu ©u AûN®tÏ
(backlash) N¬ TôodLÜm, Utßm úRûY H²p,
N¬ ùNnVÜm.

©¥Uô] NhPm / RiÓûY ÑjRm ùNnÕ
Utßm B«XõPÜm.

Xôd ùNnRp §ÚÏLû[ R[ojRÜm, Utßm
úRûYVô] úLôQj§tÏ ©¥Uô] RiÓûY
ÑZt\Üm.

Xôd ùNnRp §ÚÏLû[ (tighten) CßdLÜm.
©¥Uô] Y¯Lôh¥ RiÓ (guide bar)-®u

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.106

Øû]Ls ÏßdÏ vûXÓ ¿[j§XõÚkÕ
NUçWUô¡\ YûW A¥jR[ RLÓûY N¬
ùNnVÜm.

N¬VôL ûUVj§p ùYhÓRp LÚ® (cutting tool)-
ûV AûUdLÜm.

HRôYÕ ©ûZ HtT¥u N¬«pXôR
NônÜ ¡ûPdÏm.

©¥lTô²p ûUVeL°ûPúV T¦l
ùTôÚû[ ùTôÚjRÜm.

ùYhÓRp LÚ® NônÜs[ TÏ§«u
ûUVj§tÏ úRôWôVUôL CÚdÏUôß
úLúWwûV N¬ ùNnRp.

¡[ôm©e ©WôdùLhûP úXj ùTh - Cp
Xôd ùNnÕ úPTo Po²e AhPôfùUiûP
TôÕLôlTôL ̈ ûXVôL ùTôÚjRÜm.
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G°V NônÜ LûPNp ©¥jRp
CûQlûT TVuTÓjÕm  úTôÕ
¸úZ ùLôÓdLlThP ùNnØû\Lû[
©uTt\Üm.

Pôl vûXÓûY N¬ ùNnÕ ÏßdÏ
vûXÓ®û] ùLôiÓ TdL CûQVôL,
ùNnúYûXdÏ 90°-p Es[Yôß AûUdLÜm.

N¬Vô] AûUl©tÏ ùYhÓRp LÚ®ûV
AûUdLÜm.

TôÕLôl× LiQô¥Ls A¦VÜm.

úRûYVô] r.p.m-ûV AûUdLÜm.

CÕ T¦lùTôÚ°u úUtTWl©XõÚkÕ
¡hPjRhP 6 mm YûW ùYhÓRp LÚ®ûV
ùNÛjRÜm.

Xôd ùNnRp §ÚÏLû[ ¿dLÜm AûY ÏßdÏ
vûXÓ Utßm ÏßdÏ vûXÓ §ÚÏ ShûP
CûQdLÜm.

ÏßdÏ vûXÓ GdvPuNu Utßm SÝÜRp
NhPjûR CûQjRÛdÏ ©[i¥e  XõYûW
TVuTÓjRÜm.

AÝdÏ Utßm ºYp ÕiÓL°XõÚkÕ
ÏßdÏ vûXÓ §ÚÏûY TôÕLôjRÛdÏ
ÏßdÏ vûXÓ®u Ef£«u úUp Õû[«p
ùTôÚjRUô] ©[d-ûV EhùNôÚLÜm.

ClùTôÝÕ LômTÜih vûXÓ
T¦lùTôÚ°u ùYhÓRp LÚ®ûV
ùNÛjÕRÛdÏ TVuTÓjRÜm.

ùYhÓRp LÚ® (cutting tool) T¦lùTôÚ°u
YXÕ ûL Øû]«²XõÚkÕ 12 mm  çW
CÚd¡\ YûW YX§tÏ úLúWwûV SLojRÜm.

CÕ NônÜ LûPNp ©¥jRp
CûQl©u SLÚm TôLeL°p
©ú[«û] AûN®û] ¿dÏ¡\Õ.

LûPNp CVk§WjûR Ñ®hf ‘ON’ ùNnVÜm.

¡hPjRhP 2 mm ¿[j§u úXNô]
ùYhÓRûX HtTÓjRÜm, Utßm NônÜ
Øû]«û] N¬ TôodLÜm.

W@l Lh ùNnVÜm.

T¦lùTôÚ°p ©û[u Po²e ùUμ²e
ùNnVÜm.

JqùYôÚ ùYhÓ®u BWmTj§p
T¦lùTôÚ°u YXÕ ûL Øû]«u AlTôp
12 mm  ùYhÓRp LÚ®ûV SLoRp êXm
AûNÜûY (play) ¿dLÜm.

NônÜ úPTo ©h - I N¬ TôodLÜm.

NônÜ LûPNp ©¥jRp CûQlûT §ÚmT
N¬ ùNnV, úRûY H²p N¬ ùNnÕ úXNô]
Lh ùNnÕ úPTo N¬ TôodLÜm.

NônûY ¨û\Ü ùNnÕ Utßm CûR NônÜ
úLw - Cp ùTôÚjRÜm.

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.106
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.105
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

ûLLû[d ùLôiÓ LûPNp CVk§Wj§p úPlLs, ûPLs TVuTÓj§
UûW«P T«t£ ùNnRp (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• SôuÏ RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[ AûUjRp
• ØÝ ¿[j§tÏ Õû[«ÓRp
• úPl Utßm úPl §ÚÏ (wrench) Ï\Ó TVuTÓj§ LûPNp CVk§Wj§p
T¦lùTôÚ°p Eh×\ UûW ùYhÓRp

• êuß RôûP ©¥lTôu ùLôiÓ ØuúT ùUμ²e (machining) ùNnR EÚû[ûV
ùTôÚjRÜm

• ûP Utßm ûP vPôd TVuTÓj§ LûPNp CVk§Wj§p T¦lùTôÚ°p ùY°l×\
UûW«ÓRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)
ùNnV úYi¥V úYûX 1 :
• T¦lùTôÚ°u A[ûY N¬ TôodLÜm.

• 3 RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• ûUV Õû[«hÓ M10-dÏ  8.2 mm
Õû[«PÜm.

• CWiÓ TdLeL°p úNmTo ùNnVÜm.

• ØRp úPl NÕW Øû]«tÏ úPl ¬uûN
(tap wrench) ùTôÚjRÜm.

• Õû[«p ØRp úPl NônÜ ÄÓûY
AûUjÕ Utßm ùP«p vPôd Ñt\ôR
ûUVjûRd ùLôiÓ Utù\ôÚ Øû]
RôeLÜm.

• ¿eLs Eh×\UûW«u ØÝ EÚYôdÏRûX
ùTßmYûW ÑtßRûX ùLôiÓ ùUÕYôL
ûL«]ôp YXUôL Ñt± Utßm ºYp
ÕiÓLs ®ÓTÓRÛdÏ Tô§ A[Ü G§o
TdLm ÑZt\Üm  Ju\u ©u Ju\ôL ØRp
úPl, CWiPôYÕ úPl Utßm êu\ôYÕ
úPl ùLôiÓ UûW EÚYôdLÜm.

• B«p é£ úRûY«pXôR ©£ßLû[
¿dLÜm.

• M10  §ÚÏ RiÓ/ UûWVô¦ ùLôiÓ
UûWÕû[ûV N¬ TôodLÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2 :

• ARàûPV A[®tÏ T¦lùTôÚ°u
A[ûY N¬ TôodLÜm.

• 3 RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[
©¥dLÜm.

• 50 mm ¿[j§tÏ  9.85 mm-u RiÓ
A[Ü®tÏ T¦lùTôÚû[ LûPNp
ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚ°u Øû]«p úNmTo
ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚs ØLj§tÏ TdL CûQVôL
ûPûV ©¥dLÜm.

• UûW ùYhÓYRtÏ ùTôÚjRUô] AÝjRm
ùLôiÓ UûW Øuú]ôdÏYRtÏ Utßm
UûW UûW ©uú]ôdÏYRtÏ ûPûV (die)
Ñt\Üm Utßm ºYp ÕiÓLs ¿dLÜm.

• T¥lT¥VôL ùYhÓRXõu BZjûR
A§L¬jÕ ûP vPôd¡p YZeLLlTÓm
§ÚÏLû[ N¬ ùNnVÜm M10 Sh¥tÏ HtT
UûW ùYhPÜm.

• EÚû[ §ÚÏ Sh CûQjRûX ùLôiÓ
UûWûV N¬ TôodLÜm. (T¦ 1)

• úRûY«pXôR ©£ßL°pXôÕ UûWLû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• úXNô] B«ûX éNÜm Utßm AûR
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.

Ï±l× : Li¥lTôL úPl wrench
Utßm ûP vPôd ûLl©¥ LûPNp
CVk§Wj§u TÓdûL R[j§u úUp
ÑtßYRtÏ Ht\Yôß AûUdLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

úPl Utßm ûP TVuTÓj§ LûPNp CVk§Wj§p Eh×\ Utßm
ùY°l×\ UûW ùYhÓRp

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úPl Utßm ûP TVuTÓj§ LûPNp CVk§Wj§p Eh×\ Utßm ùY°l×\ UûW
ùYhÓRp.

ùNnV úYi¥V úYûX 1
LûPNp CVk§Wj§p úPl Utßm úPl wrench
TVuTÓj§ Eh×\ UûW ùYhPÜm. (Fig 1)

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.107

CVk§Wj§p ûP (die) Utßm ûP vPôd (die
stock) TVuTÓj§ ùY°l×\ UûW ùY#hPÜm.
(Fig 2)

ùNnV úYi¥V úYûX 2:  LûPNp

Fig 2Fig 2
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.106
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

ùY°l×\ ‘V’ UûW ùNnRp (Make external ‘V’ thread)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• LûPNp CVk§Wj§p T¦lùTôÚû[ ©¥jRp
• TPj§p Es[Õ úTôX LûPRp ùNnÕ Utßm úNmTo ùYhÓRp
• LûPNp CVk§Wm úUp ùUh¬d UûW ùYhÓRÛdÏ UûW«ÓRp LÚ®ûV NôûQ
ùNnRp

• Jtû\ Øû]dLÚ® (single point cutting tool) ùLôiÓ LûPNp CVk§Wj§u úUp ùUh¬d
UûW ùYhÓRp

• UûW ¬e A[® (thread ring guuge) TVuTÓj§ ùUh¬d UûWûV N¬ TôojRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚs A[ûY
N¬ TôodLÜm.

• 40 mm ùY°«p Es[Yôß ©¥lTô²p
T¦lùTôÚû[ ©¥dLÜm Utßm AûR
ûUV ̈ ûXlTÓjRÜm.

• ØLdLûPNp Utßm A§LThN
Nôj§VUô] ¿[j§tÏ  27 mm-dÏ LûPNp
ùNnVÜm.

• Øû]«p 1.5 × 45° úNmTo ùNnVÜm.

• T¦lùTôÚû[ Uß×\m Uôt± 75 mm
ùY°«p Es[Yôß ©¥lTô²p ©¥jÕ,
ØLdLûPNp Utßm ûUV Õû[«ÓRp.

• 75 mm-u ¿[j§tÏ  22 mm-dÏ
T¦lùTôÚû[ LûPNp ùNnVÜm.

• Øû]«p 1 x 45° úNmTo ùNnVÜm.

• LÚ® Rôe¡«p ùUh¬d ‘V’ UûW«ÓRp
LÚ®ûV AûUdLÜm Utßm ûUV
A[®«u ER®ûV ùLôiÓ AfÑ®tÏ

ùNeÏjRôL UûW«ÓRp LÚ®ûV
AûUdLÜm.

• YXÕ ûL UûW ùYhÓRÛdÏ 2.5 mm ©hf
(pitch)-tÏ CVk§WjûR AûUdLÜm.

• ÏßdÏ vûXÓ - I úRûYVô] A[®tÏ
AûUdLÜm.

• AÓjRÓjR ùYhÓLÞdÏ LômTÜih
vûXÓûY ùLôiÓ ùYhÓ®u BZm
ùLôÓjÕ, YXÕ ûL ùUh¬d ‘V’ UûW
ùYhPÜm.

• ÏßdÏ vûXÓûY ùLôiÓ JqùYôÚ
ùYhÓRXõp Ø¥®p LÚ®ûV §ÚmT
GÓdLÜm. LômTÜih vûXÓûY
ùLôiÓ ùYhÓYRtÏ BZm ùLôÓjÕ
Øu× éwVj§p §ÚmTÜm Øuú]t\Üm.

• UûW«hÓ Utßm Ø¥Ü ùNnÕ UûW ¬e
úLw ùLôiÓ N¬ TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

LûPNp CVk§Wj§p úNmT¬e HtTÓjÕRp (Chamfering on lathe)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úRûYVô] A[ÜdÏ Øû]«p úNmT¬e ùNnRp.

YZdLUôL 45° ùLôÓdLlThP§tÏ LÚ®ûV
¡ûWi¥e ùNnRp.

LÚ®ûV ùTôÚj§ Utßm N¬VôL ûUV
EVWj§p AûUdLÜm.

úYLjûR AûUjÕ, úLúWwûV Xôd ùNnVÜm.

úRûYVô] A[®tÏ LÚ®ûV ÏßdÏ
vûXÓ êXm SLojRÜm.

ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ NônÜ
ùYhÓ®u ¿[jûR N¬ TôodLÜm.

ùY°«p ¿iÓ CÚdÏm
T¦lùTôÚ°u ¿[m A§Lm G²p
úXj ùPh ùNuPo ùLôiÓ
NlúTôoh ùNnVÜm

LÚ®Vô]Õ LûPNp CVk§W
ûUVj§tÏ ùNeÏjRôL
CÚd¡u\ûR  Eß§ ùNnVÜm.

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.108
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60° UûW«ÓRp LÚ® NôûQ ùNnRp (Grinding 60° threading tool)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 60° UûW«ÓRp LÚ®ûV NôûQ ùNnRp.

LÚ® NôûQ ùNnRÛdÏ ùTPvPp NôûQ
©¥lTôû] AûUdLÜm.

Lh¥e åXõu YXÕ TdLj§u ¿[jûR
R¥UàdÏ NUUôL Es[Yôß ùNnV
úRûYVt\ A§LT¥Vô] EúXôLjûR
¡ûWi¥e ùUμ²p W@l ªμ²e ùNnVÜm.
(Fig 1)

NdLWj§u ØLj§tÏ 60°-u Ko úLôQj§p
LÚ®ûV ©¥dLÜm, LÚ®«u CPÕ ûL TdLm
úUp 30° NôûQ ùNnVÜm. (Fig 2)

LÚ®«u úUp 60°-u JÚ EhThP úLôQm
ùTßRÛdÏ LÚ®«u YXÕ TdLj§u úUp
úUtLiP ùNnØû\ûV §ÚmT ùNnVÜm.
(Fig 3)

LÚ®«u JqùYôÚ TdLj§u úUp 6° ØRp 8°
TdL CûPùY° úLôQm NôûQ ùNnVÜm.

4° ØRp 6° Øu×\ CûPùY° úLôQm NôûQ
ùNnVÜm.

ùUuûUVô] NôûQ NdLWj§û]l
TVuTÓj§ ùLôiÓ Aû]jÕ TdLeLs
¨û\Ü ùNnVÜm.

úWd úLôQm (rake angle)-I NôûQ
ùNnVd áPôÕ.

ûUV A[®«û]d (centre gauge) ùLôiÓ
LÚ®ûV N¬ TôodLÜm, C§p J°Vô]Õ
LÚ®«u ùYhÓRp ®°m©u êXm ùNpXd
áPôÕ. (Fig 4)

ùYhÓRp Øû]«û] ùUuûUVô]
NdLWj§p TôÕLôlTôL NôûQ ùNnÕ 0.14 ×
©h£tÏ Yû[Üs[Yôß ùNnÙm.

Ø¥YôL ùYhÓRp ®°m×Ls úUp B«p
vúPôu ùNÛjÕRp ùLôiÓ LÚ®ûV úXl
ùNnVÜm.

TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety
precautions)

NôûQ ùNnRp NdLWeLs N¬VôL LôoÓLs
Es[ûR Eß§ ùNnVÜm.

LÚ® Rôe¡ Utßm NôûQ ùNnRp NdLW
ØLj§²ûPúV 2 mm CûPùY° AûUdLÜm.

ùYhÓRp ®°m× NôûQ ùNnRXõu úTôÕ
CVdÏTYÚdÏ ùR¬ÙUôß AûUdLÜm..

NdLW ØLj§u úUp ªL A§L AÝjRm
ùLôÓdLd áPôÕ.

LÚ®«u A¥dL¥ Ï°Wf ùNnVÜm.

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.108
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@l[ôg ùYhÓØû\«û]d ùLôiÓ ‘V’ UûW ùYhÓRp (Cutting ‘V’ thread
by plunge cut method)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• @l[ôg ùYhÓ Øû\û«û]d ùLôiÓ LûPNp CVk§Wj§u úUp Jtû\ Øû]d
LÚ®ûV TVuTÓj§ ‘V’ UûW ùYhÓRp.

UûW ARàûPV TVuTôÓLÞdÏ HtT
úLôov (coarse) Utßm ùUuûU (fine) ©hÑLû[
ùLôi¥ÚdÏm. ¨ûXVô] Eh×\ Utßm
ùY°l×\ ùUuûU ©hf UûWLs úPlLs
Utßm ûPLs TVuTÓj§ ùYhPlTÓ¡\Õ.
AûY ùT¬V A[®p EtTj§ ùNn¡\úTôÕ
TpúYß Øû\Ls ùYqúYß CVk§W
LÚ®Ls êXm  úUtùLôs[lTÓ¡u\].
B¡àm, £X  úSWeL°p CÕ ûUV LûPNp
CVk§Wm úUp Jtû\ Øû] LÚ®ûV
ùLôiÓ UûWLs ùYhP úRûY HtTPôm.

JÚ Jtû\ Øû]dLÚ® ùLôiÓ
UûW«ÓRXõu @l[ôg ùYhÓ Øû\ UûW
Y¥Y EÚYôdÏRûX EtTj§ ùNnRÛdÏ
T¦lùTôÚ°u LÚ®ûV @l[ôg ùNnRp
êXm ùNnVlTÓ¡\Õ. LÚ®«u Øû],
AúRúTôp, LÚ®«u CWiÓ TdL RPeLs
(flanks) UûWùYhÓRXõu úTôÕ EúXôLjûR
¿dÏYRôÏm Utßm AR]ôp LÚ® úUp
ÑûU A§LUôÏm. UûW«u úUp SpX
Ø¥ÜûY ùT\ Nôj§Vm Ïû\YôL Es[Õ.
CkR Øû\ ùUuûUVô] ©hf UûW
ùYhÓRÛdÏ ùTôÚkÕ¡\Õ.

‘V’ Y¥Y UûWVô] @l[g UûWùYhÓRXõu
ùNnØû\Y¬ûN ©uYÚ¡u\].

úRûYVô] UûW úLôQj§²tÏ ‘V’ UûW
LÚ®ûV NôûQ ùNnVÜm. (Fig 1)

UûW úLôQ AûUl× LÚ®«u ûUV
AfÑ®tÏ HtT NUfºWôdLÜm.

Uôtß ¡Vo ùRôPûW úRûYVô] ©hf Utßm
UûW«u  ûL§ûN«tÏ Ht\Yôß ¡Vo Tôdv
AûUdLÜm.

LÚ® Rôe¡«p (tool post)- p LÚ®ûV CßdLÜm
Utßm ûUV EVWj§tÏ LÚ®ûV AûUdLÜm.

ûUV A[® TVuTÓj§d ùLôiÓ LûPNp
CVk§W AfÑ®tÏ ùNeÏjRôL LÚ®ûV
AûUdLÜm. (Fig 2)

T«t£ ùYhÓ GÓjRÛdÏ LÚ®ûV
AàU§dLÜm, BZm Ïû\jÕ ÏßdÏ vûXÓ
A[ÅûP 0.05 mm dÏ AûUjÕ Lh ùNnVÜm

LÚ®ûV ùY°úV GÓjÕ CVk§WjûR
¨ßjRÜm. (Fig 4)

¡Vo Tôdv AûUl×RûX Eß§ ùNnRÛdÏ
§ÚÏ ©hf A[®ûV (screw pitch gauge) ùLôiÓ
N¬ TôodLÜm. (Fig 4)

£´ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) T«t£ 1.7.108

Pôl vûXÓ 0°-p AûUj§Úd¡\ûR Eß§
ùNnVÜm, Utßm AûNÜLû[ ¡l (gib ) N¬
ùNnRp ùLôiÓ ¿dLf ùNnVÜm.

W@l Po²e úTôp r.p.m. ûV ¡hPjRhP 1/3rd
UPeÏdÏ CVk§WjûR AûUdLÜm.

CVk§WjûR CVdL BWm©jÕ Utßm
T¦lùTôÚ°u Øû]ûV ùRôPÜm.
(TPm 3) Øu©u TdL AûNÜLû[ R®ojÕ,
éwVj§tÏ ÏßdÏ vûXÓ Utßm LmTÜih
vûXÓ ûV AûUdLÜm.

BWmT Øû]«tÏ LÚ®ûV ùLôiÓ YkÕ
AûWTô§ §ÚÏ ShûP CûQdLÜm.

BWmT Øû]«tÏ úLúWwûV
ùLôiÓYÚRÛdÏ CVk§Wj§u CVdLjûR
Uôt\Üm. (Fig 5)
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AÓjRÓjR ùYhÓdLs ùLôÓdLÜm.

cross slide- I ùLôiÓ ùYhÓdL°u JqùYôÚ
3 ùYhÓL°u BZeLÞdÏ, LmTÜih
vûXÓ®u Tô§ ©¬Ü ùLôiÓ AfÑdÏ
CûQVôL LÚ®ûV ùNÛj§d ùLôiÓ JÚ
AfÑ ùYhÓ ùLôÓdLÜm. CÕ LÚ®«u
úUp ÑûUûV ®Ó®lTRôÏm. (Fig 6)

ùNnY¬ûNûV  UûW Y¥Ym EÚYôÏm YûW
ùRôPWÜm. (Fig 7)

UûW«û] §ÚÏ ©hf A[®ûV ùLôiÓ
N¬ TôodLÜm.

CRu CûQVôL ùLôiÓ ùTôÚkóÕRûX
Eß§lTÓjRÜm.

LÚ® T¦lùT#ôÚ°u AfÑ®tÏ NÕWUôL
AûUV®pûX G²p, UûWVô]Õ N¬VôL
CûQVôÕ. (Fig 8)

LûPNp CVk§Wj§u úUp Jtû\ Øû]
LÚ®ûV ùLôiÓ UûW @©[g Lh¥e
Øû\«p ÕpXõVUôL ùT\ ¸rLiPûYLs
Ød¡V LôW¦L[ôÏm.

- N¬Vô] åp ×ùWôûTp

- LÚ®ûV ÕpXõVUôL, T¦lùTôÚ°u
AfÑ®tÏ NÕWUôL AûUjRp.

- ùLôÓdLlThP @©[g ùYhÓdL°u
(ùYhÓ®u BZm) Gi¦dûL

- ùLôÓdLlThP TdL ùYhÓL°u (CWiÓ
TdLYôh¥Ûm Øuà¬ûU) NmTkRlThP
Gi¦dûL.

‘V’ Y¥Y UûW LÚ® Utßm UûWL°u
Tô³¥q úTd úWd úLôQj§û] N¬VôL
¡ûWi¥e ùNnRp.  (FIg 9&10)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.107
@©hPo (Fitter) - LûPNp ©¥jRp (Turning)

§ÚÏ Sh RVôo ùNnÕ Utßm §ÚÏ RiÓûPd ùLôiÓ  CûQjRp
(Prepare a nut and match with the bolt)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Jtû\ Øû] UûW«ÓRp LÚ® (single point thread tool) ùLôiÓ Eh×\ ‘V’ Y¥Y UûW
ùYhÓRp

• UûW ©[d A[® (thread plug gauge) TVuTÓj§ ùUh¬d UûWûV N¬ TôojRp
• §ÚÏ Sh (nut) Utßm UûWVô¦ûV (bolt) CûQjRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• A[úLôp ùLôiÓ T¦lùTôÚû[
N¬TôodLÜm.

• ©¥lTô²u EhTdLm ¡hPjRhP 10 mm
SôuÏ RôûP ©¥lTô²p T¦lùTôÚû[
©¥jÕ, Utßm AûR ûUV
¨ûXlTÓjRÜm.

• Nôj§VUô] ¿[j§tÏ 40 mm-dÏ ùY°l×\
®hPjûR LûPNp ùNnVÜm.

• NônÜ ùYhÓRp LÚ® (chamfering tool)
ùLôiÓ 1 x 45° ®°m×ûY NônÜ ùYhÓ
ùNnVÜm.

• ûUV Õû[«PÜm, Utßm ØÝ Õû[
 10 mm-u ûTûXh Õû[«ÓRp.

• 10 mm Õû[ûV,  18 mm ®hP A[®tÏ
Õû[ûV ùT¬RôdLÜm.

• UûW«u Es[L (ìh) ®hPj§tÏ
Õû[ûV 19.2 mm d¡tÏ ùT¬RôdLÜm.

• 2.5 mm ©hf (pitch) Eh×\ UûWùYhÓRÛdÏ
CVk§WjûR AûUdLÜm.

• Eh×\ UûWûV ùYhPÜm.

• §ÚÏ ©hf A[® ùLôiÓ UûWûV N¬
TôodLÜm.

• ùY°l×\ UûW CûQjRp TôLeLs
ùLôiÓ UûWûV ùYhPÜm, Ex. 1.7.106.

• T¦lùTôÚû[ Uôt±  40 mm-  tÏ AûR
ûUV ̈ ûXlTÓjRÜm.

• T¦lùTôÚ°u Øû]ûV ØLdLûPNp
(facing) ùNnÕ, Utßm 20 mm-u ùUôjR
¿[jûR TWôU¬dLÜm.

• ùY°l×\ ®°m×®u úUp 1 x 45° NônÜ
ùYhÓRp ùNnVÜm.

• áoûU ®°m×Lû[ ¿dLÜm Utßm
Cß§¨ûXûV N¬TôodLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

JÚ Eh×\ UûW ùYhÓRp (Cutting an internal thread)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ûUV LûPNp ©¥jRp CVk§Wj§u úUp JÚ Eh×\ UûWûV ùYhÓRp.

SôuÏ RôûP©¥lTôu / êuß
RôûP©¥lTôu / LôXh (collet) úUp
T¦lùTôÚ°û] ùTôÚjRÜm.

úRûYVô] ¿[m / ØÝ Õû[«tÏ UûW«u
Es[L ®hPj§tÏ (core diameter)
T¦lùTôÚû[ Õû[«PÜm.

TÏ§V[Ü/ùYtßj Õû[«tÏ (blind hole) UûW
ùR°YôL ùYhÓRÛdÏ LÚ®ûV AàU§dL
úTôÕUô] Õû[«u Øû]«p CÓdÏ
(recess)-ûY ùYhPÜm.

CkR CÓdÏ, UûW«u ùT¬V ®hPjûR®P
Li¥lTôL ùT¬RôL CÚdL úYiPÓm.
(Fig 1)

2 × 45°-dÏ Øu×\ Øû]ûV NônÜ ùYhÓ
(chamfering) ùNnVÜm.

TPm 2-p Es[ûRúTôX 60° EhTÓj§V
úLôQjûR ùYhÓRÛdÏ 29°-p LômTÜiP
Rôe¡ûV AûUdLÜm.

úRûYVô] ©hf (pitch)-tÏ ¡VoùTh¥
XõYoLû[ AûUdLÜm.

Õû[«ÓRp RiÓ (boring bar)®p N¬Vô]
AûUl× UûW«ÓRp LÚ®ûV ùTôÚjRÜm.
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ûUV úLô¥tÏ LûPNp CVk§Wj§tÏ TdL
CûQVôL Õû[«ÓRp RiÓûP
ùTôÚjRÜm. Utßm ûUVj§u ÁÕ
ùYhÓRp LÚ®«u Øû]ûV AûUdLÜm.

Fig 3-p Es[ÕúTôX ûUV A[®«u  (center
gauge) ER®ûV ùLôiÓ ùYhÓRp LÚ®ûV
JÝeÏ ùNnVÜm.

Õû[«ÓRp Ri¥p (boring bar)
T¦lùTôÚ°u úUp N¬VôL AûUkÕ
Eß§lTÓjRÜm.

ÏßdÏ vûXÓûY, Õû[ûV LÚ®Øû]
ùRôÓ¡\ YûW §ûN Uôt\Üm.

éwVj§tÏ ÏßdÏ vûXÓ Utßm
LômTÜih vûXÓ A[ÅÓ ùNnR £ß
EÚû[ (collars)-ûV AûUdLÜm.

Õû[«XõÚkÕ ùYhÓRp LÚ®ûV ùY°úV
GÓdLÜm.

LQd¸Ó ùNnR r.p.m-p 1/3-u W@l Po²e r.p.m
UPeÏdLôL Ñtß RiÓ úYLjûR
AûUdLÜm.

CVk§WjûR CVdLÜm.

0.1 mm-dÏ ùYhÓ®u BZjûR N¬ ùNnVÜm.

Tô§ Y¥Y §ÚÏShûP (half nut) I CûQdLÜm.

ùYhÓ®u Øû]«p, JúW úSWj§p
©¥lTôu §ûN KhPjûR Uôt\Üm Utßm
UûW«²XõÚkÕ LÚ®ûV £±Õ ùY°úV
GÓdLÜm.

LÚ® Õû[«u CWiÓ TdLj§p UûWûV
ùRôPôUp CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

Õû[«u ùY°úV ùYhÓRp LÚ®
ùY°úV±V ©u CVk§WjûR ̈ ßjRÜm.

ùYhÓ BZjûR ùLôÓdLÜm Utßm
Øuú]ôdÏ §ûN«p CVk§WjûR CVdLÜm.
CúRTôp, UûW«u Cß§ BZm AûPÙm
YûW ùNVp Øû\ûV §ÚmTf ùNnÕ ̈ û\Ü
ùNnVÜm.

JÚ UûW ©[d A[® ApXÕ JÚ UûWÙs[
§ÚÏ RiÓ/UûWVô¦ûV ùLôiÓ Ø¥Ü
ùNnR UûWûV N¬ TôodLÜm.Õû[«às Eh×ÏjR úRûYVô] BZjûR

Ï±l©ÓRÛdÏ Õû[«ÓRp Ri¥p (boring
bar)-p Ï±dLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.108
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

G°V TÝÕ TWôU¬l× T¦ ×Þ ©¬ih ùLôiÓ G°V CVk§W
TôLj§û] JÚe¡ûQjRp (Simple repair work - simple assembly of machine parts
from blue prints)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùP«p vPôd ANm©°«u Ïû\TôÓLû[ AûPVô[m LôÔRp
• ùP«p vPôd ANm©°ûV ©¬jùRÓjRp
• Ïû\TôÓs[ / úRnkÕúTô]/TÝRô] TôLeLû[ AûPVô[m LôÔRp
• Ïû\TôÓs[ TôLeLû[ RVôo ùNnRp/ºWûUjRp
• ùP«p vPôd¡û[ ANm©° ùNnRp
• ùP«p vPôd ùNVp§\û] N¬ TôojRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùP«p vPôd¡p Ïû\TôÓLû[
AûPVô[m LôÔRp (Identification of defects
in a tail stock)

• ùP«p vPôd¡u Ïû\TôÓLû[
AûPVô[m LôQÜm.

• v©i¥p SLojR ùP«p vPôd¡u
NdLWjûR Ñt\Üm.

• Xôd XõYûW TVuTÓj§ ÑtßjRiÓûY
Xôd ùNnRp.

• ùP«p vPôd¡u ûL NdLWjûRf (hand
wheel) Ñt± Utßm v©i¥p CVdLeLs
Utßm Xôd ùNnRp AûUlûTf N¬
TôodLÜm. v©u¥p N¬VôL Xôd
ùNnVô§Úd¡\ùR²p CÕ SLÚm.

• AR]ôp, C§XõÚkÕ §ÚÏ WôÓ
ÑtßjRiÓ Xôd N¬VôL úYûX
ùNnVô§ÚjRûX A±VXôm.

• ùP«p vPôd¡²XõÚkÕ v©u¥Xõu
Xôd AXÏûY ©¬jùRÓdLÜm.

• TÝRûPkR §ÚÏ Wô¥tÏ T§XôL ×§V
§ÚÏ WôÓûY RVôo ùNnRp.

• úRnkÕ úTô] §ÚÏ Wô¥tÏ T§XôL RVôo
ùNnR §ÚÏ WôÓûY AùNm©° ùNnVÜm.

• ùP«p vPôd¡u ùNVp§\û] N¬
ùNnVÜm Utßm N¬Vô] AûUl©p
v©u¥Xõû] Xôd ùNnVÜm.

ùP«p vPôd (Tailstock)

ÏÝ úLôj§ûQl× YûWTPm (Group Assembly Drawing)

No. On DRG Qty /Group Description Size

1 1 Tailstock
2 6 Oil nipple C8
3 1 Hex. Soc. hd. cap. screw M8 x 100
4 1 Hex. Soc. hd. cap. screw M8 x 60
5 1 Cyl.pin 10 x 50
6 1 Key
7 1 Grub Scr. ‘G’ M8 x 16
8 1 Grub Scr. ‘A’ M8 x 10
9 1 Sleeve

1 Sleeve (with tenon slot)
10 1 Nut
11 10 Hex. Soc. hd. cap. screw M8 x 25
12 1 Screw
13 1 Th. ball bearing (51205) 25/47 x 15
14 1 Flange
15 1 Graduated collar
16 1 Hand wheel
17 3 Compression spring
18 3 Steel Ball Class V 5/16” class V
19 1 Taper pin 6 x 60
20 1 Handle
21 1 Handle rod
22 1 Clamp piece
23 1 Clamp piece
24 1 Screw rod
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25 1 Cap
26 1 Taper pin 6 x 50
27 1 Handle rod
28 2 Knob
29 1 Eccentric shaft
30 1 External circlip A 30
31 1 Cyl. plug 6
32 1 Spacer
33 1 Clamp nut
34 1 Cap
35 1 Taper pin 6 x 80
36 1 Taper pin 4 x 30
37 1 Handle rod
38 1 Tenon
39 2 Int. Thrd. taper pin 8 x 50
40 1 Gib
41 2 Spec. screw
42 1 Clamp piece
43 3 Bearing holder

3 Hex. soc. grub screw M6 x 10
44 3 Spec. pin
45 3 Needle roller bearing DL-810 8/14 x 10
46 3 Bearing bush
47 1 Shaft
48 1 Shaft
49 2 Wiper
50 2 Plate
51 8 Slotted ch. hd. scr. ‘A’ M6 x 18
52 2 Wiper
53 2 Plate
54 1 Clamp plate
55 3 Spec. washer
56 3 Compression spring
57 3 Spec. grub screw
58 1 Tailstock base (For NH22)

1 Tailstock base (For NH26)
1 Tailstock base (For NH32) M20 x 130

59 2 Stud ‘B’ (For NH22)
2 Stud ‘B’ (For NH26) M20 x 170
2 Spec stud (For NH 32)

60 1 Hex. bolt (For NH22) M20 x 140
1 Hex. bolt (For NH26) M20 x 180
1 Hex. bolt (For NH32) M20 x 220

61 2 Sef locking nut 0, 8d x M20

   No. On DRG Qty /Group Description Size
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.109
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

AùNm©s ùNnÙm úTôÕ TÝÕLs HtTP Yônl×s[ûYLû[ N¬
ùNnRp (Rectify possible assembly faults during assembly)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• v©i¥p/ÑZpRiÓ (shaft) Utßm ÑZpRiÓ Ll© (pulley) -ûV ¥¬pXõe ùa¥p
©¬jùRÓjRp

• úRnkÕúTô] Utßm TÝRô] TôLeLû[ ÑjRm ùNnRp Utßm úNô§jRp
• ÑZpRiÓ Utßm ÑZpRiÓ Ll©ûV AùNm©° ùNnRp
• ÑZpRiÓ Utßm ÑZpRiÓ Ll© N¬VôL úYûX ùNn¡\Rô G] T¬úNô§jRp
• ûahWôXõd RYßLû[ (power hacksaw machine)- p N¬ ùNnRp
• úRnkÕúTô] NôûQ NdLWjûR ©¬jùRÓjRp Utßm AùNm©° ùNnRp
• LûPNp CVk§Wj§u ÏßdÏ vûX¥XõÚkÕ ¡l (gib)-ûV ©¬jùRÓjRp Utßm
AùNm©° ùNnRp. -
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùNnV úYi¥V úYûX 1 : Õû[«ÓRp CVk§Wj§u Ñt\jRiÓ Utßm Ll©«û]
©¬jùRÓjRp Utßm AùNm©°

• ÑZpRi¥XõÚkÕ ¥¬p Nd Utßm BoTo
(TôLm Gi 20 & 19)-ûV ¿dLÜm.

• CVk§WjûR Ñ®hf OFF ùNnÕ Utßm
ùTph LôoûP ¿dLÜm.

• Ll©«²XõÚkÕ ‘V’ ùTph (TôLm Gi 1)
-ûV ¿dLÜm.

v©i¥p ×pXõ Utßm A@l AùNm©°
¿dL ùNnRp (Removal of spindle pulley and Hub
assembly)

• ÑZpRiÓ Al (hub) (TôLm Gi 4) -
²XõÚkÕ §ÚÏ ShLs (TôLm Gi 2)-ûV
R[ojRÜm.

• v©i¥p Al©XõÚkÕ vùPlÓ ‘V” ×pXõ
(TôLm Gi 3)-ûV ¿dLÜm.

• @ùTRo Nô®ûV (TôLm Gi 5) ¿dLÜm.

• vúTN¬XõÚkÕ (TôLm Gi 8) Eh×\ YhP
Lq® (circlips)-Lû[ (TôLm Gi 6) ¿dLÜm.

• ÑtßjRiÓ Al-u (TôLm Gi 4)
Øû]«XõÚkÕ ùY°l×\ YhPdLq®
(TôLm Gi 9)-ûV ¿dLÜm.

• vúTN¬XõÚkÕ ÑtßjRiÓ Al Utßm
©V¬eLû[ (TôLm Gi 7) ¿dLÜm.

al (hub) Utßm ©V¬e¡s (bearings)
Tô§lTûPYûR R®ojRÛdÏ
AÛª²Vm ApXÕ ùNm× RiûP
TVuTÓjRÜm.

v©i¥p £Xõ®û] ¿dÏRp (Removal of
spindle sleeve)

• CVk§Wj§²XõÚkÕ Ñt\jRiÓPu
©²Vû] ¿dLÜm.

• TtLÞs[ Yô^ûW úSWôdLÜm. (TôLm
Gi 11)

• ÑtßjRiÓ (TôLm Gi 17)-®XõÚkÕ
§ÚÏSh ûV (TôLm Gi 10)-ûV R[ojRÜm
Utßm ¿dLÜm.

• ÑtßRiÓ®XõÚkÕ TtLÞs[ Yô^ûW
¿dLÜm.

• v©i¥p £Xõq (TôLm Gi 14)-XõÚkÕ
©V¬e (TôLm Gi 14) ùTôÚû[ ¿dLÜm.

• O -¬eûL (TôLm Gi 13) ¿dLÜm.

• v©i¥p £Xõ®û] ¿dLÜm (TôLm Gi
14)

• v©i¥p  £Xõq²XõÚkÕ ÑtßjRiÓ
(TôLm Gi 17)-ûY ¿dLÜm.

• ûahWôXõd ©Wv TVuTÓj§
ÑtßjRiÓ®XõÚkÕ jWvh ©V¬e (thrust
bearing) (TôLm Gi 17) ûV ¿dLÜm.

• Aû]jÕ ©¬jùRÓdLf ùNnR TôLeLû[
ÑjRm ùNnÕ Utßm AûR EXojRÜm.

©¬jùRÓjRXõu úTôÕ N¬Vô]
Y¬ûN«p R²jR² Rh¥²p
Aû]jÕ ©¬jùRÓjR TôLeLû[
ûYdLÜm.

úRnkR Utßm TÝRûPkR TôLeL°u
AûPVô[m LôÔRp (Identification of worn
out and damaged parts)

• ÑZpRiÓ Utßm Ll© ØÝYÕUô]§u
Aû]jÕ ©¬jùRÓjR TôLeLs

N¬TôodLÜm, Ut\m TÝRûPkR, úRnkÕ
úTô] TôLeLû[ Th¥VXõPÜm Utßm
ùLôÓdLlThP AhPYûQ«p ̈ WlTÜm.

• úRnkÕ úTô] Utßm TÝRûPkR
TôLeLû[ Uôt\Üm, Utßm ÑtßjRiÓ
Utßm Ll©ûV AùNm©° ùNnVÜm.

• Uôtß Y¬ûN«p ÑZpRiÓ Utßm Ll©
(pulley)-«u Aû]jÕ TôLeLû[
AùNm©° ùNnÕ Utßm úRûYVô]
TôLeL°p ¡Ãv, B«p Alû[ ùNnVÜm.

×§V ©V¬eLs Utßm YhP Lq®Ls
(circlips) ùTôÚjÕRXõuúTôÕ
TôÕLôl× SPY¥dûL ©uTt\
úYiÓm.

• ‘V’ ùTphûP ùTôÚj§ Utßm N¬Vô]
CÝûY ®ûNdÏ N¬ ùNnVÜm..

Table
Sl.No. Name of the parts Remarks

1
2
3
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• ùTph TôÕLôlTôû] ùTôÚjRÜm (belt
guard)

CVk§WjûR T¬úNô§jRp KhPm ùNnRp
(Test run the machine)

• §\u A°jRûX Ñ®hf ON ùNnVÜm.

• LôkR ¨ßj§«û]d ùLôiÓ XõYo YûL
PVp T¬úNôRû] Ï±l©ÓYôû]l (lever
type dial test indicator) TVuTÓj§d ùLôiÓ
ÑZpRiÓ®u Wu AÜh ¨ûXûV N¬
TôodLÜm.

• ¡hPjRhP 5 ̈ ªPeLs ùUÕYôL, SÓjRW,
Utßm úYLj§p CVk§WjûR CVdLÜm.

• ÑZpRiÓ AùNm¡°«XõÚkÕ HRôYÕ
ANôRôWQ NjRm úLh¡\Rô G]
LY²dLÜm/T¬úNô§dLÜm.

• ÑZpRiÓ AùNm©°«p HRôYÕ NjRm
HtTÓ¡\ùR²p N¬TôojÕ NjRªpXôUp
CVk§Wm CVdÏYûR Eß§ ùNnVÜm.

v©i¥p Utßm Ll©«u TôLeLs
(Parts of spindle and pulley)

TôLeLs (Parts)

1 ‘V’ ùTph

2 §ÚÏ Sh

3 v©i¥p Ll©

4 v©i¥p Al (Eh×\ Y¬úLôÓLs)

5 ùTRo Nô®

6 Eh×\ YhP Lq®

7 ©V¬e

8 ©V¬edÏ vúTNo

9 ùY°l×\ YhP Lq®

10 §ÚÏSh

11 Yô`o

12 úT¬e

13 O-¬e

14 v©i¥p £Xõq

15 §Wvh úT¬e

16 v©i¥Xõu úUp Y¬dúLôÓLs

17 v©i¥p

18 Bl× Ïß¡V Ts[m

19 ©¥lTôu BoTo

20 Õû[dLÚ® ©¥lTôu

ùNnV úYi¥V úYûX 2 : Power hacksaw  ùU£²p ûahWôXõd TÝÕLû[ N¬ ùNnRp

• CûQl×Rp ©u/Lq® Yû[Vm /v©h
©u-ûV ¿dLÜm Utßm ûahWôXõd
TÏ§«p ØÓd¡V UûWVô¦Lû[
R[ojRÜm.

 £´ & Gm : @©hPo -  (NSQF - Revised 2022) - T«t£ 1.8.109

• CVk§WjûR ¨ßjRÜm Utßm ùTph
TôÕLôlTôuLû[ ¿dLÜm.

• N¬VôL BoûU Rôe¡©¥dLÜm.

• ûahWôXõd B«ûX Y¥jùRÓdLÜm
Utßm AûR TôÕLôlTôL ûYdLÜm.
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• B«p Y¯Lû[ ©¬jùRÓdLÜm, Utßm
CVk§Wj§XõÚkÕ ûahWôXõd TÏ§ûV
¿dLÜm.

• ûahWôXõd TÏ§ûV ©¬jùRÓjÕ Utßm
TPm 2-p R²jR RhÓ®p AûR ûYdLÜm.
(TPm 2)

• Aû]jÕ TôLeLû[ ÑjRm ùNnÕ Utßm
AûR EXW®PÜm.

• Lm©Wv ùNnR Lôtß ùLôiÓ B«p
ùNpÛm TôûRLû[ úNô§dLÜm.

• B«p ºp /‘o’ ¬eLs /@©pPo LhÓlTÓj§
YôpÜ / YôpÜ ºh-ûV úNô§jRp.

• úRnkÕúTô]/TÝRûPkÕs[ TôLeLû[
UôtßRp /TÝÕ N¬ ùNnVÜm.

©¬jùRÓjR ûahWôXõd TÏ§ûV
AùNm©° ùNnVÜm.

• CVk§Wj§p JÚe¡ûQkR TÏ§ûV
ùTôÚjRÜm.

• Y¥dLf ùNnR B«Xõu ¨ûX AÑjRm
G²p  EtTj§Vô[o T¬kÕûW ùNnR RW
B«p ùLôiÓ ¨WlTÜm.

• B«p Y¯Ls/CVdL Øû\ CûQdLÜm
Utßm Bom RôeÏRûX ¿dLÜm.

• CVk§WjûR úNôRû] KhP ùNnÕ Utßm
ùNVp§\û] LY²dLÜm.

• B«p Y¯«p HRôYÕ L£Ü HtT¥u
H²p AûYLû[ N¬ ùNnÕ RÓdLÜm.

• LhÓlTÓj§ YôpÜûY N¬ ùNnVÜm
Utßm Bom Xõlh N¬ ùNnÕ C\eÏY¬ûN
ùNVp§\û] N¬ TôodLÜm.

• ùTph LôlTôuLû[ ùTôÚjRÜm.

ùNnV úYi¥V úYûX 3 : úRnkÕ úTô] NôûQ NdLWj§û] ©¬jùRÓjRp Utßm
JÚe¡ûQjRp

• ªuNôW §\u A°jRûX Ñ®hf OFF
ùNnVÜm.

• TôÕLôl× LiQô¥ (AûUlûT)
©¬jùRÓdLÜm.

• ¡ûWi¥e ÅXõu ê¥ûV ¿dLÜm.

• NôûQf NdLWj§u ÑZp RiÓ®²XõÚkÕ
§ÚÏ ShLû[ LZt\Üm.

• LÚ® Rôe¡ûV ¿dLÜm.

• ÑZp RiÓ®²XõÚkÕ NôûQf NdLWeLs
¿dLÜm.

• úUôhPôo Ll©XõÚkÕ ùTphLû[
¿dLÜm.

• Ød¡V /©WRô] TÏ§«XõÚkÕ
NôûQfNdLW RûXlTÏ§ûV ©¬dLÜm.

• NdLW RûX«²XõÚkÕ NdLWm ÑZp
RiÓûY ©¬jùRÓjRp.

• aÜ£e / v©i¥Xõ²XõÚkÕ Ball
©V¬eLû[ R²úV ©¬jùRÓdLÜm.

• Ball ©V¬eLû[ Utßm Ut\ TôLeLû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• ©V¬eLs Utßm Ut\ TôLeLû[
úNô§dLÜm.

• úRûY H²p ©V¬eLû[ Uôt\Üm

• ùTphLs TÝRô¡Ùs[ùR²p Uôt\Üm.

• ©V¬eLs Utßm Ut\ TôLeLû[
Ûl¬úL`u ùNnVÜm.

• ùRôPo Y¬ûN«p TôLeLû[
JÚe¡ûQjRp.

• NôûQfNdLWeLs úRûY H²p Uôt\Üm

• úUû_ NôûQl©¥lTôu CVeÏYûRf
N¬TôodLÜm.
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ùNnV úYi¥V úYûX 4  :LûPNp CVk§Wj§u  ÏßdÏ vûX¥XõÚkÕ ́ l©û] (Gib)
©¬jùRÓjRp Utßm JÚe¡ûQjRp

• PYp ùPnp vûXÓ®²XõÚkÕ
Ah_vP©s §ÚÏûY ¿dLÜm.

• SLÚm úUtTWl×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• Aû]jÕ TôLeLû[ N¬ TôojÕ Utßm
úNôRû] ùNnVÜm.

• ´l ThûP«u TÝRûPkÕs[ TôLeLs
Utßm Ah_vP©s, §ÚÏLû[ Uôt\f
ùNnV úYiÓm.

• SLÚm Y¯L°p íl¬úL`u ùNnVÜm.

• ´lûT JÚe¡ûQkÕ AûU®PjûR
N¬TôodLÜm.

• HRôYÕ Ïû\TôÓLs Es[Õ  G²p AûR
N¬ ùNnVÜm.

• SLÚm Y¯, ´l ThûP B¡V] Nô¥p
(saddle) EPu JÚe¡ûQdLÜm.

• JÚe¡ûQl©p N¬Vô] SLÚRûX Eß§
ùNnÙm ùTôÚhÓ Ah_vP©s
§ÚÏLû[ CßdLÜm.

• ùNd ShûP ùLôiÓ N¬ ùNnRp §ÚÏ®u
CVdLjûR Xôd ùNnVÜm.

• AûN®pXôUp vûXÓLû[ ùUuûUôL
CVd¡ N¬TôodLÜm.

• NônÜ ́ l (gib) ùLôÓdLlThÓs[Õ G²p,
AùNm©°«p Øû] §ÚÏLs êXm
´lûT N¬VôL AûUdLÜm.

• ©V¬eLs Utßm Ut\ TôLeLû[
Ûl¬úL`u ùNnVÜm.

• ùRôPo Y¬ûN JÝeÏ®p TôLeLû[
úLôoj§ûQjRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

×§V NôûQfNdLWjûR ùTôÚjÕRp - T¦ 3 (Fit a new grinding wheel

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùTPvPp NôûQ CVk§Wj§p (pedestal grinder) ×§V NôûQfNdLWjûR ùTôÚjÕRp.

CVk§Wj§tÏ §\u A°dÏm Ñ®hf OFF
ùNnVÜm (Switch off the power supply to the
machine)

CVk§WjûR ÑjRm ùNnÕ Utßm HRôYÕ
R[okR TôLm (loose piece) ApXÕ £Wônl×
ÕLsLs (abrasive particles) ¿dLÜm.

T¦lùTôÚs Rôe¡ Cßd¡ûV R[oj§
Rôe¡ûV ¿dLÜm. (TPm 1)

NdLW TôÕLôlTô²u ùY°l×\ RLÓûY
¿dLÜm. (Fig 1)

CRu NdLW CßdÏRp §ÚÏ ShÓûY
ClúTôÕ TVuTÓjR Ø¥Ùm.

§ÚÏ Sh §ûNûV R[ojÕRp Øu×
N¬TôodLÜm.

N¬Vô] A[®u §ÚÏ ØÓd¡ûV (spanner)
TVuTÓj§ §ÚÏ ShûP R[ojRÜm. (TPm 2)
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¨û]®p ùLôsL, CVk§Wj§u Øu×\j§p
¨tÏmúTôÕ CPÕ úUp ÑZpRiÓ CPÕ
ûL UûWûV ùLôi¥ÚdÏm. CûR
R[ojÕYRtÏ §ÚÏ Sh YXÕ×\UôL Ñt\Üm.

§ÚÏ Sh Utßm ùY°l×\ ©[ôug (flange)-
ûV ¿dLÜm. (Fig 3)

HRôYÕ Lô¡Rm Rôs, Yô^o, ©[g£tÏ
JhPf ùNnÕ ùLôi¥Úd¡\ûR ¿dLÜm.
(Fig 5)

@©[ug (flange),  ÑZpRiÓ (spindle), UûW
(thread) Utßm TôÕLôlTô²u EhTdLjûR
ÑjRm ùNnVÜm.

Lô¡Rm, Yô^o CWiÓm ×§V NdLWj§p
AlT¥úV CÚd¡\Rô N¬TôodLÜm.

ÑZpRiÓ®u úUp ×§V NdLWjûR
ùTôÚjRÜm. (Fig 6)

ÑZpRiÓ®²XõÚkÕ úRnkÕúTô]
NdLWjûR ¿dLÜm, Utßm CûR L¯Ü
ùRôh¥«p úTôPÜm.

TûZV NdLWj§u úUp Es[ Ï±lÀÓLs
×§V NdLWj§u úUp Es[ Ï±ÂÓLs
Ju\ôL Es[Rô G] N¬TôodLÜm. (Fig 4)
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N¬Vô] (lead bush) ùTôÚjÕûX
ùTßYRtÏ DV ×v úRûYVô] A[Ü
ÑWi¥ GÓdLÜm. CRu ùY°l×\
®hPUô]Õ NdLW TôÕLôlTô²u
EhTdLm ºWôL ùTôÚkR úYiÓm.
Utßm úTôÕUô] CûPùY°
ùLôi¥ÚdLÜm úYiÓm.

CVdÏRp @©[ug-I úSôd¡ TôÕLôlTôL
NdLWjûR AÝjRÜm Utßm AûUl©p
ùY°l×\ @l[ug-I AûUdLÜm. (Fig 7)

AûUl©p NdLWjûR ©¥jRÛdÏ úTôÕUô]
Eß§ûV ûLd ùLôiÓ §ÚÏ ShûV §ÚLÜm.
(Fig 8)

ØÝ ÑtßRÛdÏ ÑZpRiÓ Utßm NdLWjûR
Ñt\Üm.

ûLL°]ôp ÑZtßYRu êXm ÅXô]Õ
N¬VôL Ñtß¡\Rô G] Eß§ ùNnVÜm.

@©[ug NdLWjûR SÝÜRp CpXôUp
CVeÏ¡\Rô G] Eß§ ùNnV úTôÕUô]
A[Ü §ÚÏ ShûV CßdLÜm. (Fig 9)

NdLW TôÕLôl× ê¥«u ùY°l×\ RLÓûY
§ÚmT ùTôÚjRÜm.

NdLW ØLj§tÏ AÚLôûU«p T¦lùTôÚs
Rôe¡ûV §ÚmT AûUdLÜm.

Eß§VôL úYûX Rôe¡ Cßd¡ûV
CßdLÜm.

NdLWm RûP«pXôÕ Ñtß¡\Rô Utßm ûUV
¨ûXVô«Úd¡\Rô G] Eß§ ùNnV
ûL«]ôp §ÚmT NdLWjûR Ñt\Üm.

(ªu §\u A°jRûX Ñ®hf ON ùNnÕ
Utßm CVk§WjûR CVdL BWm©dLÜm)

RtúTôÕ NôûQ ©¥dÏm CVk§Wm N¬VôL
úYûX ùNnÙm TRj§tÏ RVôo ¨ûX«p
Es[Õ.
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´l ThûPûV N¬ ùNnRp - T¦ 4 (Adjust the gib strip - Task 4)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• LûPNp CVk§Wj§p _õl v¥¬l-I N¬ ùNnRp Utßm JÝeÏ ùNnRp.

Xôd ShLû[ R[ojRÜm. (Fig 1)

ùNh §ÚÏLû[ ¿dLÜm. (Fig 2)

´l (gib) ùY°úV GÓjRp / CÝjRp.
(Fig 3)

Aû]jÕ TôLeLû[ ÑjRm ùNnÙm.

l¬μVu ¿Xm TVuTÓj§ ¡l-u (gib) úSWô]
RuûUûV N¬TôodLÜm.

JhÓm CVdLjûR R®odL ´l©u
úUtTWlûT v¡úWl ùNnÕ NUR[l
TWl©û] ùT\Üm.

Aû]jÕ TôLeLû[Ùm íl¬úL`u
ùNnVÜm.

PqùP«p vûXÓ®às ´l -I
úLôoj§ûQjÕ Utßm AûR AûUdLÜm.
(Fig 4)

§ÚÏLû[ N¬ ùNnÕ Utßm AùNm©°«p
CûPùY° CpXôUp SLoûY Tô§dLôUp
Ah_vh ùNnVÜm.

ùNd §ÚÏ ShûPd ùLôiÓ (check-nut) N¬
ùNnRp §ÚÏL°u CVdLjûR Xôd ùNnVÜm.

ùNd §ÚÏ ShLû[ ùLôiÓ Xôd ùNnRXõu
úTôÕ Eß§VôL N¬Vô] AûUl©p ´l
(gib)-I ùTôÚjRÜm.

ÏßdÏ vûXÓ®u (cross slide)- u úYûXûV
N¬ TôodLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.110
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

N¬Tôol× Th¥Vp êXm YZdLUô] TWôU¬jRûX ùNnRp (Perform the
routine maintenance with check list)
úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• N¬Tôol× Th¥Vp êXm YZdLUô] TWôU¬jRûX ùNnRp
• Ïû\TôÓLs LiÓ©¥dLlThPûR N¬ ùNnRp.

• ùTp¥u CÝûY ®ûNûV N¬TôodLÜm.

• ùYqúYß ÑZpRi¥u úYLeLs êXm
CVk§WjûR KhPÜm, Utßm úYLjûR
N¬TôodLÜm.

• TYo @Àh CûQjÕ ¿sùYhÓ (longitudinal)
Utßm ÏßdÏ (transverse)  CVdLeLû[
N¬TôojRdLÜm.

• ¡[hf XõYo-I ùLôiÓ ¡[hfL°u
Aû]jÕ úYûXLû[ N¬TôodLÜm.

• ÏßdÏ vûXÓ Utßm LômTÜih
vûXÓ®u CVdÏRûX N¬TôodLÜm

• B«p A[Ü Utßm íl¬úL`u ùNnÙm
Tml©u úYûX ùNnRûX N¬ TôodLÜm.

• TôÕLôl× LYNeLû[ N¬TôodLÜm Utßm
AûYL°u AûUl©û] Eß§  ùNnVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)
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ùNnV úYi¥V úYûX 3:

ùNnV úYi¥V úYûX 4:

ùNnV úYi¥V úYûX 5:

TôÕLôl× AûUl×Ls Utßm úYXõLs
N¬VôL ùTôÚjRlTh¥ÚlTûR
N¬TôodLÜm.
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Inspect the following check list items of centre lathe
and tick it in appropriate column.

Items to be checked              Good working/Satisfactory Defective       Remedial measures to be carried out

Belt and its tension

Bearing sound

Driving clutch and brake

Exposed gears

Working in all the speeds

Working in all feeds

Lubrication system

Coolant system

Carriage & its travel

Cross-slide & its movement

Compound slide & its travel

Tailstock’s parrallel movement

Electrical controls

Safety gaurds

Table
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• CVk§WjûR ÑjRm ùNnVÜm.

• TôÕLôl× LYNeLû[ N¬ TôodLÜm
(TPm 1) Utßm AûY AûUl©XõÚd¡\ûR
Eß§ ùNnVÜm.

• ùTp¥u CÝ®ûNûV N¬TôodLÜm.

• LûPNp CVk§Wj§u úLúWw,
ùP«pvPôd (tailstock)-u RûP«pXô
CVdLjûR N¬TôodLÜm.

• ùYqúYß ÑZpRiÓ úYLeL°u
CVk§WjûR CVd¡ N¬TôodLÜm.

• §\u ùNÛjÕYûR CûQdLÜm Utßm
¿sùYhÓ (linear) Utßm ÏßdÏ (corss) SLÚm
(movement) CVdLeLû[ N¬TôodLÜm.

• ¡[hf XõYûW CVd¡ ùLôiÓ
¡[hfL°u úYûXûV N¬TôodLÜm.

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.111
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

YZdLUô] úNôRû] Th¥VXõuT¥ CVk§WjûR LiLô¦jRp (Monitor
machine as per routine check list)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• LûPNp CVk§Wj§u TôLeLû[ úNô§jRp
• LûPNp CVk§Wj§u TôLeL°tÏ íl¬úL`u ùNnRp
• ùTô±®û] ùNnRÛdÏ Øu×, CVk§W TôLeL°u CVdLeLû[ N¬TôojRp.
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• ÏßdÏ vûXÓ (cross slide) Utßm
LômTÜih vûXÓ®u CVdLeLû[
N¬TôodLÜm.

• B«p A[ÜûY Utßm íl¬úL`²u
úYûX ùNn¡\Rô G] N¬TôodLÜm.

• Ï°o®lTôu Utßm Ï°o®lTôu
Tml©u úYûX ùNnRûX N¬ TôodLÜm.

LûPNp CVk§Wj§u YZdLUô] úNôRûQ Th¥Vp (Routine check list of lathe)
AhPYûQ (Table)

Items to be checked Description Remarks
Belt and its tension
Bearing sound
Driving clutch and brake
Exposed gears
Working in all the speeds
Working in all feeds
Lubrication system
Coolant system
Carriage & its travel
Cross-slide & its movement
Compound slide & its travel
Tailstock’s parrallel movement
Safety gaurds
Adjustment screw
Quick change gear box
Feed selector

• ùY°«p Es[ ¡VoLs (exposed gears)
JÝeLôL ùTôÚk§Ùs[Rô G] TôoRÕ
Ñ®hf ON ùNnÕ N¬TôodLÜm Utßm
ùTô±®û] ùNnRÛdÏ Øu×
CVk§Wj§u CVeÏ ¨ûXûV N¬
TôodLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.112
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

AÝjRUô², ùYlT¨ûXUô² A[®, B«p A[Ü LiP±Rp/
A[®ÓRp (Read pressure gauge, temperature gauge, oil level)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• AÝjRUô² A[® LiP±Rp/A[®ÓRp
• ùYlT¨ûXUô² A[® LiP±Rp/A[®ÓRp
• B«p A[ÜûY N¬TôojRp.

Ï±l× : T«tßSo AÝjRUô²«p
A[®«u A[Ü, ùYlT¨ûXUô²«u
A[Ü, Utßm B«p A[Ü LiP±V
NmTkRlThP T«t£Lû[ A°dLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.113
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

¨ÙúU¥d AûUl©p AÝjRjûR AûUjRp (Set pressure in pneumatic
system)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• AÝjR (pressure) ¬Xõl YôpÜûY AûUjRp
• ¬Xõl YôpÜ®u úYûX N¬VôL ùNn¡\Rô G] N¬TôojRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• Lm©W^ûW Ñ®hf ON ùNnVVÜm.

• ©W`o úPe¡u (compressor tank) AÝjR
A[®ûV A[®ÓRp.

• ùY°úVßm Y¯ûV ê¥ ûYdLÜm.

• ¬Äl YôpÜ CVdLj§û] N¬TôodLÜm
CûY £vPm CVdL úTôÕUô]
AÝjRd Lôtû\ A°d¡\Rô G]
N¬TôodLÜm.

• CÕ N¬VôL úYûX ùNnVôR ¨ûX«p
©uYÚY]Ytû\ ùNnVÜm.

• úLl-I §\dLÜm.

• TPj§p ùNh §ÚÏ Gi : 5-I N¬ ùNnÜm.

• úRûYVô] AÝjRm HtT ùNh §ÚÏûY
N¬ ùNnÜm.

• ¨ÙúU¥d AûUl× úYûX ùNn¡\Rô G]
N¬ TôodLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.114
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

PYp ©uLs Utßm úLl vÏìdLû[d ùLôiÓ Pôod ¬uf TVuTÓj§
G°V AùNmT°ûV HtTÓjÕRp (Assemble simple fitting using dowel pins and
cap screw assembly using torque wrench)

úSôdLeLs:  ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• PYp ©uLs úLl §ÚÏLs TVuTÓj§ AùNmT°ûV RVôo ùNnÕ Utßm
JÚe¡ûQjRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ T¦lùTôÚ°u
A[ÜûY N¬TôodLÜm.

• TdL CûQjRuûU Utßm
ùNeÏjÕjRuûU TWôU¬jÕ Aû]jÕ
A[®tÏ TôLm 1, 2, Utßm 3-I ûTXõu
ùNnRp.

• ¥ûW vùLôVo TVuTÓj§d ùLôiÓ
NUR[jRuûU Utßm NÕWjRuûUûV
Utßm ùYo²Vo LôXõlTo ùLôiÓ
A[ÜLû[ N¬TôodLÜm.

• TôLm 1 Utßm 3 úUp marking media- ûY
apply  ùNnÕ Utßm TPjûRlúTôX
A[ÅÓ úLôÓLû[ Ï±dLÜm.

• Su\ôL ùR¬ÙUôß Ï±ÂhÓ Tu£e ùNnÕ
Õû[«PÜm.

TôLm 1 Utßm 2

• A§LUô] EúXôLjûR ùRôPWô]
Õû[«hÓ, ùYh¥ Utßm ¿dLÜm, Utßm
TPm 1-p Es[Õ úTôX A[Ü Utßm
Y¥YjûR ûTXõe ùNnVÜm.

• CúRúTôX, TôLm 3-p úRûYVt\ /
A§LUô] EúXôLjûR ùRôPo
Õû[«hÓ, ùYh¥ ¿dLÜm Fig 2-p Es[Õ
úTôX A[Ü Utßm Y¥YjûR ûTXõe
ùNnVÜm.

•   0.04mm AàU§V[Ü TWôU¬jÕ TôLm 1
Utßm 3-p TôLm 2 ùTôÚjRÜm.

• Aû]jÕ TôLm 1, 2 Utßm 3 JÚe¡ûQjÕ
CRu NÕWjRuûU TWôU¬jÕ TdL CûQ
Cßd¡Ls TVuTÓj§ CßdLÜm.

• ùTôÚjRUô] ©¥lTôu (fixtures)-L°àúP
Õû[«ÓRp CVk§W úUû_«p
JÚe¡ûQkR AûUlûT ùTôÚjRÜm.

• TPjûRlúTôX Õû[«hÓ, LÜuPo£e
ùNnÕ Utßm Ãm ùNnVÜm, Utßm
JÚe¡ûQlûT CûPëß CpXôUp 
5mm PYp ©u (dowel pin) ùTôÚjRÜm.

• CúRúTôX Ut\  5mm PYp ©u
ùTôÚjRÜm.

• JÚe¡ûQlûT ùRôkRWÜ ùNnVôÕ TôLm
1 Utßm 3-p úPl ùNnRÛdÏ (tapping)
Õû[«PÜm.

• JÚe¡ûQlûT ©¬jùRÓjÕ, TPj§p
Es[Õ úTôX úLl RûX §ÚÏLû[
Eh×ÏRÛdÏ TôLm 3-p 8mm-u BZj§tÏ

 11mm LÜuPo Õû[ Utßm ARu Øu×
ØÝÕû[   6.6mm Õû[«PÜm.

• ùTuf ûY£p TôLm 1-I ùTôÚjRÜm
Utßm úLl RûX§ÚÏLs ùTôÚjÕRÛdÏ
CWiÓ Õû[L°p M6 Eh×\ UûW
ùYhPÜm.

• UûWL°p úRûY«pXôR ©£ßLs
CpXôUp ÑjRm ùNnVÜm.

• TôLm 1, 2 Utßm 3-I ̈ û\Ü ùNnÕ, Utßm
T¦lùTôÚ°u Aû]jÕ êûXL°p
úRûY«pXôR ©£ßûY ¿dLÜm.

• PYp ©uLs Utßm úLl §ÚL°àúP
TôLm 1 Utßm 3 §ÚmT JÚe¡ûQdLÜm

• §\kR Ïß¡V Ts[j§p TôLm 1 Utßm 3-
p TôLm 2-I ùTôÚjRÜm.

• úXNô] B«ûX éNÜm Utßm AûR
U§lÀÓRÛdÏ TôÕLôdLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùPüYp I ùTôÚjÕRp (Fixing of dowel)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùPüYp ©uLs ùTôÚjÕRp
• ùPüYp ©uLs ¿dÏRp.

TPm 1-p Es[Õ úTôX AûUl× 1  Utßm
AûUl× 2-I ûYjRp. (socket head screw) RûX
§ÚÏLû[ CßdLÜm AúRúTôX, C§p
TPm 1-p Es[Õ úTôX (socket head screw)
RûX §ÚÏLû[ JÚ ©hf CûPùY°
Es[Yôß CßdLÜm.

Ñj§Vp TVuTÓj§ ùP[Yp ©uû] Rh¥
A¥dLÜm.  ùP[YXõu úNmTo TdLm
ùYhÓTdLj§u ¡hPjRhP 5 mm TPm 2-p
Es[Õ úTôX Ãm ùNnR Õû[«às
Eh×ÏjRÜm.

CRu ùNeÏjÕjRuûUûV N¬TôodLÜm.

Ãm ùNnR Õû[«às ùP[Yp ©u (dowel
pin)-I CVd¡ A¥dLÜm. AúRúTôp,
ùP[YXõu úNmTo ùNnR Øû] TPm 3-p
Es[ÕúTôX AûUl× 1-²às ØÝYÕm
Eh×ÏjRÜm.

5.8 ©u Tuf ùLôiÓ Fig 4 p Es[Õ úTôp
ùPüYXõû] úaU¬e ùNnVÜm.

TPm 5-p Es[ÕúTôX AûUl× 2-²às
¡hPjRhP 10 mm-p ùP[YûX CVd¡
A¥dLÜm.

NôdùLh RûX §ÚÏûY (socket head screw)
CßdLÜm AúRúTôX C§p TPm 6 --p
Es[ÕúTôX CßjRXõp
CûPùY°«pXôUp CßdLÜm

ùP[YûX ØÝûUVôL ¿dÏRp (Removal
of the dowel)

ùP[YXõu ¿dÏRXõp CVd¡ A¥jRp úTôX
AúR §ûN«p CÚdL úYiÓm.
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Ãm ùNnR Õû[«às ©u Õû[«Óm
LÚ®«û]d (pin punch) ùLôiÓ TPm 7-p
Es[ÕúTôX ùP[YXõu BW (radius)
Øû]«u úUp AûUdLÜm.

TPm 8-p Es[Õ úTôX Ñj§VûX
TVuTÓj§ ùP[Yp ©u I (dowel) ùY°úV
GÓdLÜm.
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