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(ii)

 
ా  : ా ిట  గ  & తయ

అవ   : 2 - సంవత ాల  

ట  :  ిట  - దట సంవత రం - ట  ా క  - NSQF ా  - 4 ( ౖ  2022)

అ వృ  & పచు ంచబ ం :  

షన  ఇ  స న  య  ఇ  ిట
 బ  ం. 3142, CTI ా ంప , 

ం , ె ౖ  - 600 032

ఇ-  : chennai-nimi@nic.in 

 ౖ  : www.nimi.gov.in

ా ీ  © 2023 షన  ఇ  స న  య  ఇ  ిట , ె ౖ  

పథమ మ దణ :  ిబవ , 2023                      ా ీల : 1000

. /-

అ  హక ల  ప ే ంచబ .

షన  ఇ  స న  య  ఇ  ిట , ె ౖ  నుం  ాతప ర క అనుమ  లక ం  ట ా ీ, ా ం  ల  
ఏ ై  ఇన ష   మ య  టవ  ిస   స  ఏ ర పంల ౖ  ల  ఎల ా  ల  ా క  ా ఈ 
పచురణల  ఏ ా  ప నర త  ేయడం ల  ప ారం ేయడం ాధ ం ాదు.  
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(iii)

మ ందుమ ట

జ య ౖప ణ వృ  నంల  గం ా 2020 ట  ప  నల గ ర  ర య లల  ఒకర  30 ట 
మం  ౖప ణ లను అం ం ల  రత పభ త ం ప ాత కం ా ల ం ా ట క ం . ా ా క ణ  
సంసల  (ITIల ) ఈ ప యల  మ ఖ ం ా ౖప ణ ం క న మ నవ వనర లను అం ంచడంల  లక ాత 

ి ా .  దృ ిల  ఉంచుక , టౖ లక  పసుత ప శమ సంబం త ౖప ణ  ణను అం ంచడం 
సం, ITI ిలబ  ఇటవల ధ ాట ర ల  క న ంట   ల స యం  న క ంచబ ం . 

ప శమల , ా ా క తల , తల  మ య  ITIల నుం  ప ధుల .

షన  ఇ  స న  య  ఇ  ిట  (NIMI), ె ౖ , ీ ఆ  ి  ెవల  ం  & 
ఎంట  నూ  ి  ంద ఉన  స యంప పత సంస, ITIల  మ య  ఇతర సంబం త సంసలక  అవసర న 
ఇ  స న  య  ా లను (IMPs) ఉత  ేయడం మ య  ా ి ేయడం బ ధ త వ సుం .

ఇ  ిట  ఇప డ  సవ ం న ాఠ పణ కక  అనుగ ణం ా బ ధ  ామ  మ ందుక  వ ం . 
ా టి  గ  & తయ  ా  ల  ా క నమ  ంద టి  - దట సంవత రం - ట  ా క  NSQF 
ా  - 4 ( ౖ  2022). NSQF ా  - 4 ( ౖ  2022) ట  ా క  టౖ లక  అంత ా య సమ నత  

పమ ణ  ందడంల  స యపడ త ం , ఇక డ ా  ౖప ణ ం మ య  గ త పపంచ ా పం ా 
గ ంచబడ  మ య  ఇ  మ ందసు అ సం క  గ ంప  ప  క  ంచుత ం . NSQF 
ా  - 4 ( ౖ  2022) టౖ ల  త ాల అ సం మ య  ౖప ణ వృ  త ం ే అవ ా ాలను 

క  ందు ర . NSQF ా  - 4 (సవ ం న 2022)  ITIల క ల  మ య  ణ ం న ార  
మ య  ాట ర లందర  ఈ IMPల నుం  గ ష ప జ లను ందు ర  మ య  ేశంల  వృ  

ణ ణ తను ర గ పరచడంల  NIMI కృ  ిఎంత ా  ోహదపడ త ందనడంల  క  సం హేం లదు. .

ఈ పచురణను సుక ావడంల  NIMI క  ఎ క ట  ై క  & ిబ ం  మ య  య  
ెవల  ం  క ట సభ ల  సహ ారం పశంస యం.

జౖ ం

  ార ద
 ీ ఆ  ి  ెవల  ం  & ఎంట నూ  ి , 
 రత పభ త ం.

నూ  - 110 001 
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(iv)

ఉ తమ

షన  ఇ  స న  య  ఇ  ిట  (NIMI)  1986ల  ె ౖ ల  అప ట ై క  జనర  ఆ  ఎం ా  ం  అం  
టౖ ం  (D.G.E & T), ా క మ య  ఉ ా  మం త  ాఖ, (పసుతం ి  ెవల  ం  అం  ఎంట  నూ  ి  
మం త  ాఖ ంద) రత పభ త ం, ాం కత  ా ిం ర . పభ త ం నుం  స యం డర  ప  ఆ  జర . 
ా   మ  మ య  అ ంట  ి  టౖ ం  ీ  ల ంద సూ ం న ిలబ  (NSQF) ప ారం ధ ట  ల సం బ ధ  
ామ  అ వృ  ేయడం మ య  అం ంచడం ఈ సంస క  ప న ల ం.

రత ేశంల  ఎ  ి ట/ఎ  ఎ ి ంద వృ పర న ణ క  ప న ల ం, ఒక వ  ఉ ో గం ేయడంల  ౖప ణ లను 
ా ంచడంల  స యపడట  దృ లి  ఉంచుక  బ ధ  ామ  ర ం ంచబ ం . బ ధ  ామ  ఇ  స న  య  
ా ల (IMPల ) ర పంల  ఉత  ేయబడ త ం . IMPల  య  బ , ా క  బ , ట  మ య  అ ౖ  ం  బ , 

ఇ  సక  , ఆ  వ  ఎ  ( ా   ల  మ య  ట  ప ల ) మ య  ఇతర స  ట య  ఉంట .

ట  ా క  బ  ల  వ  ా  ల  టౖ ల  ప  ేయ న అ సమ ల ణ ఉంట ం . ఈ అ సమ ల  ం న 
ిలబ  ల  అ  ౖప ణ లను కవ  ే ల  ర ం ంచబ . ట  య  ప సకం టౖ  ఉ ో గం ేయ  అవసర న 

సంబం త ౖ ం క ప జ  అం సుం . ప  మ య  అ ౖ  ం  ల  టౖ  క  ప ర ను అంచ  య  
అ ౖ  ం  లను ఇవ  బ ధక  ల  క ా . ా   ల  మ య  ారదర కత ప ే క న , ఎందుకంట 
అ  ఒక అం ా  ప వవంతం ా పద ంచడంల  క  స యపడట  ాక ం  టౖ  క  అవ ాహనను అంచ  
య  క  స యపడ . ఇ  సక   బ ధక  తన సూచనల డూ  ను ా  ేయ , ా ట య  

అవస ాలను, ా  ా ాల  మ య  పదర నలను ా  ేయ  అనుమ సుం .

ౖప ణ లను ఉ దక పద ల  ర ంచ , ఈ బ ధ  ట య  ల  అ సమ ల క  QR  ల  బ ధ  
ల  ందుపరచబ , త ా అ సమ ంల  ఇవ బ న నపర న ఆచరణ త క దశల  పౖ ణ  అ ా  

ఏ కృతం ేసుం . బ ధ  ల  ా క  టౖ ం  ౖ పమ ణ ల ణ తను ర గ పర ా  మ య  ణ ం న 
ా  దృ ిల  ఉంచుక  ౖప ణ  సజ వ ా పద ం ేల  ి ా .

IMP ల  సమరవంత న జట  ప  సం అ వృ  ేయ  అవసర న సం ష ౖప ణ ల  క  వ వహ ా . 
ిలబ  ల  సూ ం న ధం ా అనుబంధ ట  ల క  మ ఖ న ౖప ణ  ాం లను క  ేర  అవసర న 

జ గతల  సు బ .

ఒక ఇ  ిట  ల  ప  ఇ  స న  య  ా  లభ త సమరవంత న ణను అం ంచ  టౖన  మ య  
 ం  ఇద  స యపడ త ం .

IMPల  NIMI క  ిబ ం  మ య  పభ త  మ య  ౖ  రంగ ప శమల , ై క  జనర  ఆ  టౖ ం  (DGT), 
పభ త  మ య  ౖ  ITIల ఆధ ర ంల  ధ ణ  సంసల నుం  ప ే కం ా ర ం ంచబ న య  ెవల  ం  
క టల సభ ల స ి కృ ి ఫ తం.

ధ ాష పభ ల ఉ ా  & ణ ై కర , పభ త  మ య  ౖ  రం ాల  ప శమల ణ ాల , DGT 
మ య  DGT ీ  ఇ  ిట  ల అ ార ల , ప  డర , వ గత య  ెవలప  ల  మ య  ా  హృదయప ర క 
ధన ా ల  ె యజయ  NIMI ఈ అవ ా ా  ఉప ంచుక ంట ం . ఆ టర , ా   స య మదత  సం 
NIMI ఈ ట య  లను బయటక  సుక ాలక ం .

ె ౖ  - 600 032 ఎ క ట  ై క  
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(v)

కృతజత
షన  ఇ  స న  య  ఇ  ిట  (NIMI) ఈ ఇ  స  ట య   సుక ావ  ం  య  ెవలప  ల  

మ య  ా  ా న  ే ిన సంసల  అం ం న సహ ారం మ య  సహ ా ా  హృదయప ర కం ా ధన ాదమ ల  

ె యజసుం . ా ిట  గ  & తయ  ట  ల  ిట  (ట  ా క ) - NSQF ా  - 4 (సవ ం న 2022) రంగం ఐటఐల 

సం.

య  ెవల  ం  క ట సభ ల

. ి. . ా  కృష  - ీ య  ఇ  సక ,      

   పభ త  ITI, రళ

. T. ాల  - ణ అ ా  ( టౖ ),     

   MDC సభ డ , NIMI, ె ౖ

. య . అబ  ాద  - య  టౖ ం  ఆ ీస      

   Govt ITI, ం , ె ౖ

 ఎ. జయ ాఘవ  - అ ి ం  ై క  ఆ  టౖ ం  ( టౖ )    

   ATI, ె ౖ  - 32.

 -ఆ టర

 ర ల   - ప ట ై క ,

   NIMI, ె ౖ  - 32.

 . ాలకృష  - జ ,      

   NIMI, ె ౖ  - 32.

ేట  ఎంట, CAD, DTP ఆప ట  ల  ఈ ఇ  స  ట య  ను అ వృ  ే  ప యల  ా  అదు త న మ య  

అం త న వలక  NIMI తన పశంసలను న దు ే ిం .

ఈ ఇ  స  ట య  అ వృ  సహక ం న ఇతర NIMI ిబ ం  అందర  ే ిన అమ ల న పయ లను క  

NIMI ధన ా ల  గ సుం .

ఈ ఇ  స  ట య   ెవల  ేయడంల  పత ం ా ల  ప ం ా స యం ే ిన ప  ఒక  NIMI కృతజతల .
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(vi)

ప చయం
ట  ా క  సం ఈ మ ను వ  ITI వ  ా  ల  ఉప ంచ  ఉ ే ంచబ ం . ఇ  ర  క  దట సంవత రంల  టౖ ల  
ప  ేయవల ిన ఆచరణ త క అ సమ ల ణ  క  ఉంట ం . ఇ  షన  ి  ా ి ష   వ  NSQF ా  - 4 
(సవ ం న 2022) పవ  ా  ంద ఎల ియ  ట .  అ సం ేయడంల  టౖ లక  స యం ేయ  సూచనల /సమ రం 

ా అనుబంధం ా మ య  మదత వ  అనుగ ణం ా అ సమ ల  ర ం ంచబ , అనుబంధ ట  ల  స  లిబ  ల  
సూ ం న అ  ౖప ణ లను కవ  ేయబడయ  ా ంచ  సం ిలబ  దట సంవత రం ిట  ా ిట  గ  & 
తయ ా  ట  ను ప ండ  మ డూ  ా భ ంచబ ం . ధ మ డూ  సం సమయం ట ంప  ంద ఇవ బ ం :

మ డూ  1  -  భదత( ీ) 

మ డూ  2  - బ ి  ిటం  

మ డూ  3  -  ీ  ట  

మ డూ  4  -  ం  

మ డూ  5  -  ం  

మ డూ  6  -  అ ం  

మ డూ  7  -  ట ం  

మ డూ  8  -  ాథ క ర హణ 
     

మ డూ  ల  ిలబ  మ య  కంటం  ఒక  ఒకట అనుసం ంచబ  ఉంట . ఎల క  గంల  అందుబ ట ల  
ఉన  వ  షన సంఖ  యం ల  మ య  ప క ాల ా ప తం ేయబ నందున, స న బ ధన మ య  అ స కమ  
ర ం ంచ  మ డూ  ల  అ సమ లను ఇంట  ల  ేయడం అవసరం. ఇ  సక   ల  ందుపరచబ న సూచనల 
డూ  ల  సూచనల కమం ఇవ బ ం . ా ా  25 ా క  గంటల  5 ప ల  లక  100 గంటల ా క  అందుబ ట ల  

ఉంట ం .

ట  ా క  క  షయ ల

1 సం 106 అ సమ ల ా ప  ే  నం ం  ప  అ సం వ ల  ర క  ష ల ల  సంవత రం ఈ ప సకం 
ఇవ బ ం .

ప  అ సం ారంభంల  ౖప ణ ం ల ల  మ య  ాధ ల /ప క ాల , ప క ాల /యం ల  మ య  ట య  ల  
అం ంచబడ . ా   ల  ౖప ణ  ణను ర ం ంచ  సంబం త ి ం  మదత ా ఆచరణ త క ా య మ ల /
ప ాల ణ ా పణ క ేయబ ం . ణ ం న ార  ఎల ియ  ట  ల  ణ ందడం  ాట  ా  త న సంబం త 
అ జ  ౖప ణ లను ందు ర . ణను మ ంత ప వవంతం ా ేయ  మ య  బృందంల  ప  ే  ౖఖ  ం ం ంచ  
క స సంఖ ల  ాజ  ల  ేర బ . ి య , ీ మ ట , ౖ ం  మ య  సర  ఖ  ల  అ సంల  ేర బ , 
అవసర న ట, టౖ ల  ా  అ ాయ లను సృతం ేయడంల  స యపడ . ఖ లల  ఉప ం న ల  బ  
ఆ  ఇం య  ాండ  (BIS) ి ి ష  లక  అనుగ ణం ా ఉంట .

ఈ మ ను వ  ల  ఇల ష  ల , ఆల చనల  మ య  వనల దృశ మ న దృక  ణ వ డంల  స యపడ . టౖ  టౖ ా 
మ య  టౖ  బ ధక ా పరస ర చర లను ర గ పరచ , అ సమ లను ప  ేయ  ధ ర ాల ఇంట య  
ప  పశ ల  అ సంల  ేర బ  ాట  అనుస ం న ల  క  ఇవ బ ..

ౖప ణ  సమ రం

పకృ ల  ప న ావృతమ  పౖ ణ  ాం ల  ప ే క పౖ ణ  సమ ర ీ  ల ా ఇవ బ . ష రం ాలల  అ వృ  యేవల ని 
ౖప ణ ల  ా య మ లల  ేర బ . ిలబ  క  అనుగ ణం ా ా య మ ల కమ  ర ర   ఉప ా య మ ల  

అ వృ  ేయబ .

ట  ా క  ౖ ఈ మ ను వ  ాతప ర క ఇ  స న  ట య  (WIM)ల  గం. ఇ  ాణజ  ి ంతం మ య  అ ౖ  ం /
ప ౖ మ ను వ  ను క  ఉంట ం . 
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(vii)

షయమ
 అ సం ం.  అ సం క  క                         ర వడం .   
                                                            ఫ తం సం.

  మ డూ  1 :  భదత ( ీ) (Safety) 

 1.1.01 ట  క  ణ ామ ఖ త, ట  ల  ఉప ం ే ాధ ల  & యం ల జ  (Visit     
  various sections of the institute and locations of electrical) 1 1 
 1.1.02 టౖ  వ గత ర ణ ప క ాలను (PPE) ఉప ం ేల  అవ ాహన క ం  త ా ా      
  భద  ౖఖ  అ వృ  ేయడం (Safety attitude development of the trainee by     
  educating them to use personal protective equipment (PPE))  3
 1.1.03 పథమ త  పద  మ య  ాథ క ణ (First aid method and basic training)  5
 1.1.04 ాట  , ట   / బ  దలౖన వ ర ప ాలను సుర తం ా ార యడం (Safe     
  disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc)  10
 1.1.05 పమ దమ  గ ంప  మ య   నుం  త ి ంచు నుట (Hazard identification and     
  avoidance)  11
 1.1.06 పమ దం, చ క, జ గతలక  సంబం ం న భద  సం తం మ య  వ గత భద  సం ేశం     
  (Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)  13
 1.1.07 దు  పమ ల ారణ చర ల  మ య  అట వంట పమ ల  జరగక ం  చర ల      
  సు నుట (Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in     
  such accidents)    1 15
 1.1.08 మంటలను ఆ  యం ల ఉప ాల  (Uses of fire extinguishers)  18
 1.1.09 ిటం  జ  లల  ప ే టప డ  ాటం న జ గతలను ా  ేయం  మ య  అరం     
  ేసు ం  (Practice and understand precautions to be followed while working in fitting     
  jobs)  21
 1.1.10 ట ో  ఉప ం ే ాధ ల  మ య  ప క ాలను సుర తం ా ఉప ంచడం (Safe use     
  of tools and equipments used in  the trade)  23

  మ డూ  2 :  బ ి  ిటం   (Basic Fitting) 
 1.2.11 మ ం  & క ంప  సం ావల ిన ి ి షన ప ారం ాధ ల  మ య  ప క ాల     
  గ ంప  (Identification of tools and equipments as per desired specifications for     
  marking & sawing) 1 25
 1.2.12 అ ి ష  ప ారం ట య  ఎం ిక (Selection of material as per application)  27
 1.2.13 మ  ప రం త ప  పటడం, ం , త ప  దలౖన ాట సం దృశ  త  (Visual     
  inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)  28
 1.2.14 లౖ  ను యడం, ౖ  దవడలల  త న ధం ా పట వడం, ఇ న లతలక      
  అనుగ ణం ా ా ం  ేయడం (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws,     
  hacksawing to given dimensions)  29
 1.2.15 ధ ాల  క న ధ ర ాల ల లను క ంచడం (Sawing different types of     
  metals of different sections)  35
 1.2.16 ల  సమ ంతరం ా ౖ ం  ేయడం (Filing channel, parallel)  39
 1.2.17 ా  మ య   ౖ ం  ేయడం (క న న ి ) (Filing flat and square)     
  (rough finish)  43
 1.2.18 ౖ ం  ా , ఉప తల ౖ ం , ఆ  ల  ా ప  మ య  ీ  ర    ా మ య      
  సమ ంతర ఖలను యడం (Filing practice, surface filing, marking of straight and     
  parallel lines with odd leg caliper and steel rule  45
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 1.2.19 ౖడర , ఆ  ల  ా ప  ల  మ య  ీ  ర   మ ం  ా  (వృ ల , పమ ల ,     
  సమ ంతర ఖల ) (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule)     
  (circles, arcs, parallel lines)  47
 1.2.20 ౖ ం  బ  మ య  ౖడ  లను ఉప ం  సరళ ఖల  మ య  పమ లను యడం    
  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)  50
 1.2.21 యబ న ఖ ంబ  చదును ఉప తల లను ి ం  ేయడం Chipping flat, surfaces     
  along a marked line)  53
 1.2.22 ట ౖ  ఉప ం  మ ం  , ౖ ం  , ా   ,    ె  ేయం  (Marking, filing,     
  flat square and check using Try - square)  55
 1.2.23 బ  ిం  ల ప ారం మ ం  ట    ఉప ం  సుద ా ిన ఉప తల ల ౖ లౖను యడం,     
  రం ల  ా లను గ ంచడం (Marking according to simple blue prints for locating     
  position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)  56
 1.2.24 ‘V’ బ  మ య  మ ం  బ  స యం  ం  బ  ందం కను నడం (Finding center of     
  round bar with the help of ‘V’ block and marking block) 1 60
 1.2.25 ఒక పమ   సరళ ఖను కలపడం (Joining straight line to an arc)  62
 1.2.26 ి ం , ంఫ ం , ాట  మ య  ఆ  గ  (  ా) ి ం  ేయడం (Chipping,     
  chamfering, chip slots and oil grooves (straight))  66
 1.2.27 ±0.5mm ఖ త  ా , చత రసం మ య  సమ ంతరం ా ౖ ం  ేయడం (Filing flat,     
  square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)  68
 1.2.28 వక ఖను ఖ ంబ  మ ం  ే ి ి ం  ేయ ట, ధ ణ ల  ల  మ య       
  మ ాలను క ంచం  (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles     
  and cut key ways)  69
 1.2.29 ఉ   పదును టడం (Sharpening of chisel)  71
 1.2.30 ిట  - బ ి  ిటం  (File thin metal to an accuracy of 0.5mm)  73
 1.2.31 ల ల క  ధ ాల ౖ సరళ ఖ, వక ఖ ంబ  కటం  ేయ ట (Saw along a     
  straight line, curved line, on different sections of metals)  75
 1.2.32 M.S. య ం  మ య  ౖప  క  మంద ాట  ౖ  ా యడం (Straight     
  saw on thick section of M.S.angle and pipe)  79
 1.2.33  ను ౖ ం  ేయడం మ య  ±0.25mm ఖ తత ం  మృదు ౖన ౖ   ి ిం      
  ేయడం (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)  81
 1.2.34 M.S  మ య  ౖ  ను కటం  ే ి ౖ ం  ేయడం (File and saw on M.S. square     
  and pipe)  83
 1.2.35 గ ంచబ న ఖ ంబ  ా ా ా  ౖ ం  ేయడం (క ం ార మ య  ప ట ార)     
  మ య  అమర డం (File radius along a marked line(convex and concave) and match)  85
 1.2.36 ీ  ట  ను ి ం  ేయడం(క ంచడం) (Chip sheet metal) (shearing)  88
 1.2.37  ను  ి ం  మ య  ౖ ం  ేయ ట (Chip step and file)  90
 1.2.38 త   హ  ను  మ ం  ేయం  మ య  ం  ేయం  (Mark off and drill through     
  holes)  91
 1.2.39 M.S. ా  ౖ  ం  మ య  ట ిం  ేయం  (Drill and tap on M.S.flat)  94
 1.2.40 అ రం మ య  సంఖ  ను పం  ేయడం (లట  పం  మ య  నంబ  పం ) (Punch letter     
  and number (letter punch and number punch))  97
 1.2.41 ధ పం  లను ఉప ంచడం ా  ేయం   (Practice use of different punches)  99
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  మ డూ  3 :  ీ  ట    (Sheet Metal) 
 1.3.42 సరళ ఖల , వృ ల , ౖ  ల  మ య  ధ ఖ గణత ఆకృత లను గ ంచడం మ య      
  ి  ల  ీ  లను క ంచడం (Marking of straight lines, circles, profiles and various     
  geometrical shapes and cutting the sheets with snips)  101
 1.3.43 ీ  ట   ా రణ మ ం  నుం  తయ  (Marking out of simple development)  115
 1.3.44 రచత ర ా ార ట  ల ం  మ య  టం  పద  ా నమ ను తయ ర ేయడం     
  (Marking out for flaps for soldering and sweating)  120
 1.3.45 ధ ర ాలౖన ీ  ట  జ ంట  (Various sheet metal joints) 2 & 3 128
 1.3.46 హల  మ య  ా  పం  లను ఉప ం  రం ల  యం  (Punch holes using hollow     
  and solid punches)  146
 1.3.47 ల  మ య  బ  జ ం  ేయం  (Do lap and butt joints)  152
 1.3.48 ీ  ట  ను ధ ర ాల ర ాల  వంచం  - గ ాట  ౖర  అంచుల  -  మ య      
  వకతల , ఉప తలం ౖలను ఉప ం  ీ  ట  ను ణంల  మడవం  (Bend sheet metal     
  into various curvature forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold     
  sheet metal at angle using stakes)  156
 1.3.49 ౖర  అంచు  సరళ న చత ర ా ార కంటౖన  ను తయ ర  ేయం  మ య  ి      
  ం  ను తయ  (Make simple square container with wired edge and fix handle)  157
 1.3.50 చత ర ా ారం ల ం  , చత ర ా ారం ట  తయ ర  ేయం  (Make square tray with     
  square soldered corners)  165
 1.3.51 మృదు ౖన ల ం  మ య  ిల  ల ం  ా  ేయం  (Practice on soft soldering     
  and silver soldering)  168
 1.3.52 ట  ల  మ య  బ  జ ం  ేయం  (Make riveted lap and butt joint)  172
 1.3.53 ల ం  జ ం  ఉప ం  గ ాట  (ఫంన )  తయ ర  ేయడం (Make funnel as per     
  development and solder joints)  177
 1.3.54 టం  సం  (Drill for riveting)  188
 1.3.55 అందుబ ట ల  ఉన  ర ాల  ల   ేయడం, ంట  స    లను     
  ఉప ంచడం (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk     
  head rivets)  190

  మ డూ  4 :  ం   (Welding) 
 1.4.56 ం  మ య  ఆ  వ ే  ధం ా, ర ా - లౖ  ం  యడం (Striking and maintaining     
  arc, laying straight - line bead)  193
 1.4.57 ా  మ య  ARC ం  ప యను ఉప ం  బ  జ ం  మ య  ‘T’ ండ  ౖప ల      
  తయ ర  ేయడం (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process) 4 & 5 198
 1.4.58 ా    ఏ ా ట ,  ఫ జ  ిల  ా  మ య  ౌ  ఫ జ  ిల   (Do setting up     
  of flames, fusion runs with and without filler rod and gas)  212
 1.4.59 ఆ  ం  బ   మ య  ార , ిల    ేయం  (Make butt weld and corner,     
  fillet in arc welding)  218
 1.4.60 MS ట ా  కటం  (Gas cutting of MS plates)  223

  మ డూ  5 :  ం  (Drilling) 
 1.5.61 గ ంచం  మ య  రం ల ా  ేయం  (Mark off and drill through holes)  231
 1.5.62 M.S ా  ౖ  (Drill on M.S Flat) 6 234
 1.5.63 ౖ  ా ారం మ య  ౖ  స   (File radius and profile to suit gauge)  235
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 1.5.64  ను  పదును టడం (Sharpening of drills)  239
 1.5.65 యంగ ల  సు ం  ఇను ం    ఉప ంచడం ా  ేయం  (Practice use of angular     
  measuring instrument)  245
 1.5.66 ంట  ిం , ంట  బ  మ య   ి  ి  (  ీ  ిటం ) (Counter sink, counter     
  bore and ream split fit (three piece fitting))  247
 1.5.67 హ   మ య  బం  రం ల ా  ేయం  (Drill through hole and blind holes) 6 252
 1.5.68 ామ ణక ప మ ణ  (రం ల  మ య  బం  హ  ా) ట  ల  అంతరత ే  లను     
  ర ం ంచం  (Form internal threads with taps to standard size (through holes and     
  blind holes))  254
 1.5.69 ప  సు  మ య  బ  (Prepare studs and bolt)  259
 1.5.70 ామ ణక ప మ ణ  ై   బ హ  ె  లను ర ం ంచం  (Form external threads with     
  dies to standard size)  263
 1.5.71 న   లను ిదం ే ి, బ    స ల ం  (Prepare nuts and match with bolts)  264
 1.5.72 ౖ  ే ి,  ి , య ంగ ల  ి , య ం  స  లను తయ ర  ేయం  (బ       
  ఖ తత ం 1 ) (File and make step fit, angular fit, angle surfaces  (bevel gauge     
  accuracy 1 degree)  267
 1.5.73 ా రణ ఓ  మ య  ం  ి  లను ేయం  (Make simple open and sliding fits)  269
 1.5.74 ఎ  హ  మ య  అంతరత డయ ను ంచం  (Enlarge hole and increase internal dia)  271
 1.5.75 సూ ా ార ఉప తల లను ౖ  ేయం  (File cylindrical surfaces)  273
 1.5.76 కర   ౖ  క  ఓ  ిటం  ేయం  (Make open fitting of curved profiles)  274
 1.5.77 గతంల  ం  హ   బౖం ం  ా  ా  దుబ ట  (Correction of drill location by     
  binding previously drilled hole)  277
 1.5.78 ల పల చత ర ా ా ా  స ల  ేయం  (Make inside square fit)  279

  మ డూ  6 :  అ ం    (Fitting Assembly)
 1.6.79 అ ం  ం  ‘T’ స ల  ేయం  (Make sliding ‘T’ fit)  281
 1.6.80 ౖ  ి  – కంబౖ ం  , ఓ  యనుల   మ య  ం  ౖ  (File fit - combined,     
  open angular and sliding sides) 7 283
 1.6.81 ౖ  అంతరత ణ ల  30 ాల ఖ తత ం ె , ణయ అమ క (File internal angles     
  30 minutes accuracy open, angular fit)  285
 1.6.82 90° ాక ం  ఇతర ణ ల  ం  ి  ా ేయం  (Make sliding fit with angles other     
  than 90°)  287
 1.6.83 చదు ౖన ఉప తల ల , కర  ఉప తల ల  మ య  సమ ంతర ఉప తల ల ౖ అ ం      
  ా  మ య  ట  (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and     
  test)  290
 1.6.84 అ ం  తయ ర  ేయం  మ య  స క ంచం , ం  ాట ,   స  (Make and     
  assemble, sliding flats, plain surfaces)  295
 1.6.85 బ ం  ఉప తల ల లం మ  సం అ ం  త  ేయం  -  వ  పద  ా ా      
  మ య  కర   ఉప తల ల  (Check for blue match of bearing surfaces - both flat    
  and curved surfaces by whitworth method)  297
 1.6.86 ౖ  మ య  ి  కంబౖ  ా ారం మ య  ణయ ఉప తలం (ఖ తత ం ± 0.5 )     
  ణయ మ య  య  ి  (File and fit combined radius and angular surface     
  (accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit   298
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 1.6.87 ఖ త న రం లను గ ంచం  మ య  స  ి  సం ఖ త న హ   ేయం      
  (Locate accurate holes and make accurate hole for stud fit)  301
 1.6.88 ం  ట  ఉప ం  సూ ల , బ  ల  మ య  ాల  లను ఉప ం  ా క      
  ాల /స -అ ం లను క ి ంచం  (Fasten mechanical components/sub-    
  assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)  302 
1.6.89 సమ ంతర మ య  ణయ సం గం ఉప తలం  ం  ి  అ ం  ేయం  (Make     
  sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)  304

  మ డూ  7 :  ట ం  (Turning) 
 1.7.90 ల  ఆప షను (Lathe operations)  307
 1.7.91 ౖ  ట   ఉప ం  ల గ  దవడ చ  ౖ ట  జ  (True job on four jaw chuck using     
  knife tool)  308
 1.7.92 ం ల మధ  పట వడం సం ండ  వరలను టడం (Face both the ends for holding     
  between centres)  311
 1.7.93 ర ిం  ాధ  ఉప ం  సమ ంతర మల ప  ± 0.1  (Using roughing tool     
  parallel turn ± 0.1 mm)  313
 1.7.94 ల ప  ా ా  ా సం ీ  ర   లవం  (Measure the diameter using outside     
  caliper and steel rule)  315
 1.7.95 మ డ  దవడ చ  ల  జ  ఉంచందం (Holding job in three jaw chuck) 8 317
 1.7.96 ిం ,  ట ,  ట , ా ం , ెబ , ంఫ  ార , ఎం  లను ం  ేయం      
  మ య  ార  ట  ఉప ంచడం (Perform the facing, plain turn, step turn, parting,     
  deburr, chamfer corner, round the ends and use from tools)  318
 1.7.97 భ జం మల ప  : చత రసం , ిల , క  భ జం ంద బ , క  ంద ట ం - ిల ,     
   బ  (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning    
  filleted under cut, square beveled)  323 
1.7.98 పదును టడం - ిం  ా ం  ాధ ల  (Sharpening of - single point tools)  328
 1.7.99 క  గ  -  , ం  ‘V’ గ  (Cut  grooves - square, round ‘V’ groove)  331
 1.7.100 జ  knurl ేయం  (Knurl the job)  333
 1.7.101 బ  హ  - ా  , ౖల  , బ ం  ట  ఉప ం  రంధం వ ే ల  ేయం      
  (Bore holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)  335
 1.7.102 ట  టప  (అంతరత మ య  బ హ ) (Turn taper (internal and external))  339
 1.7.103 టప  ి  లను ప ం  (Turn taper pins)  343
 1.7.104   స ల  ామ ణక టప  లను మ ర డం (Turn standard tapers  to suit with     
  gauge)  344
 1.7.105 ట  లను ఉప ం  ె ం  ా  ేయం , ే  ల  ౖ ై  ేయం  (Practice     
  threading using taps, dies on lathe by hand)  347
 1.7.106 బ హ  ‘V’ ె   తయ ర  ేయం  (Make external ‘V’ thread)  349
 1.7.107 ఒక న  ిదం ే ి, బ   స ల ం  (Prepare a nut and match with the bolt)   354

  మ డూ  8 :  ాథ క ర హణ (Basic Maintenance) 
 1.8.108 ా రణ మరమ త  ప  - బ  ింట  నుం  యంత ాల ా రణ అ ం  (Simple repair     
  work - simple assembly of machine parts from blue prints)  356
 1.8.109 ర హణ అ ం  సమయంల  ాధ మ  అ ం  ల ాలను స దం  (Rectify possible     
  assembly faults during assembly)  359
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(xii)

 అ సం ం.  అ సం క  క                         ర వడం .   
                                                            ఫ తం సం.  

 1.8.110 ిట  – ాథ క ర హణ త  జ  ా రణ ర హణను ర ంచం  (Perform     
  the routine maintenance with check list)  366
 1.8.111 ిట  - ాథ క ా రణ త  జ  ప ారం ర హణ మ ట  యంతం (Monitor machine     
  as per routine check list) 9 368
 1.8.112 ర హణ ీడన , ఉ గత , చమ ర  ా  చదవం  (Read pressure gauge,     
  temperature gauge, oil level)  370
 1.8.113 ర హణ ాయ  వ వసల  ఒ   ేయం  (Set pressure in pneumatic system)  371
 1.8.114 ర హణ ట  ం  ఉప ం  ో  ి  మ య  ా  సూ  అ ం  ఉప ం      
  ా రణ అమ కను స క ంచం  (Assemble simple fitting using dowel pins and cap     
  screw assembly using torque wrench)  372
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(xiii)

అ సం / అంచ  యద న ఫ తం

ఈ ప స ా  ప  ే ిన త ా త ర  ేయగలర

 క. సం. అ స ఫ తం అ సం సం.

 1 Plan and organize the work to make job as per specifi cation  1.1.01 - 1.2.41  
  applying diff erent types of basic fi tting operation and Check      
   for dimensional accuracy following safety precautions.      
  [Basic fi tting 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 diff erent operations and check  1.5.61 - 1.5.78  
  accuracy using appropriate measuring instruments.[Diff erent      
  Operations - Drilling, Reaming, Taping, Dieing; Appropriate      
  MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge, M icrometer]      
  CSC/N0304 

 7 Make diff erent fi t of components for assembling as per required  1.6.79 - 1.6.89  
  tolerance observing principle of interchange ability and check      
  for functionality. [Diff erent Fit - Sliding, Angular, Step fi t, 'T' fi t,      
  Square fi t and Profi le fi t; Required tolerance: ±0.04 mm, angular      
  tolerance: 30 min.] CSC/N0304 

 8 Produce components involving diff erent operations on lathe  1.7.90 - 1.7.107  
  observing standard procedure and check for accuracy.      
  [Diff erent 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 diff erent  1.8.108-1.8.114  
  machines and check for functionality. [Diff erent Machines -      
  Drill Machine, Power Saw, Bench Grinder and Lathe]N/A
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(xiv)

Module 2

Measuring with outside 
calipers

Checking the radius

Marking off straight 
lines and arcs using 
scribing block and 

dividers

Hacksawing on steel 
angle 

Marking parallel 
lines using surface 

gauge

Finding center of round 
bar with the help of 

‘Vʼ block and marking 
block

Ex.No.1.2.16

Ex.No.1.2.31 Ex.No.1.2.32

Ex.No.1.2.20 Ex.No.1.2.24

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Module 1

Safety attitude 
development of the 
trainee by educating 
them to use personal 
protective equipment 

(PPE)

Preventive measures for 
electrical accidents and step to 

be taken in such accidents

First aid method and 
basic training 

Uses of fire extinguishers

Safe disposal of waste 
materials like cotton 

waste, metal chips / burrs 
etc.

Safety sign for danger, 
warning, caution 

and personal safety 
message

Ex.No.1.1.02 Ex.No.1.1.03 Ex.No.1.1.04 Ex.No.1.1.06

Ex.No.1.1.07 Ex.No.1.1.08
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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;
A p p r o p r i a t e
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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,
c h a m f e r i n g ,

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

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

shoulder turn,
grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external 'V' only)]
CSC/N0110
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(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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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M) ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.01
ఫటి్టర్ (Fitter)– భద్్రత(సైేఫ్్ట్ట ) 

ట్ర్రడ్ యొక్్క శిక్షణ ప్్య్ర ముఖ్యాత, ట్ర్రడ్ లో ఉపయోగించే స్యధనాలు & యంత్ా్ర ల జాబిత్ా(Importance of 
trade training, list of tools & machinery used in the trade)
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫిట్టర్ విభాగంలో ఉపయోగించే స్యధనాలు మరియు పరిక్ర్యలను గురితించండి.
• ప్రతి స్యధనం యొక్్క టూల్స్, చేయవలసైినవి మరియు చేయక్ూడని పేర్్లను రిక్్యర్డ్ చేయండి.
• ఫిట్టర్్ల్ల  పనిచేస్ుతి న్న పరిశ్్రమల పేర్్లను నమోద్ు చేయండి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

బో ధక్ుడు విభాగంలోని అని్న స్యధనాలు మరియు 
పరిక్ర్యలను ప్రద్రిశించాలి మరియు వ్యటి పేర్్ల్ల , ఉపయోగ్యలు 
మరియు ప్రతి స్యధనం మరియు పరకి్ర్యల క్ోస్ం 
గమనించవలసైిన భద్్రత్ా నియమాలను స్ంక్ిప్టతి క్రించాలి.

• ట్ైనైీలు ప్రతి టూల్ తో పని చేస్్తతు న్్నపుపుడు ప్రదర్ిశించబడే 
అని్న టూల్్స పేరులు , ఉపయోగాలు మరి్యు గమనించవలసైిన్ 
జాగ్రత్తులన్్త నోట్ చేస్్తకోవాలి.

• దీని్న టేబుల్ 1లో ర్ికార్డ్ చేయండి.

• బో ధక్ుని తో దాని్న త్నిఖీ చేయించండి.

Sl.No స్యధనం/పరిక్ర్ం పేర్్ల ఉపయోగ్యలు
గమనించిన్ ముంద్త జాగ్రత్తు
(చేయవలసైిన్వి మర్ియు చేయక్ూడనివి)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

పరిశ్్రమలలో ఫిట్టర్ యొక్్క ప్్యత్రను బో ధక్ుడు స్ంక్ిప్టతి క్రించాలి. ఫిట్టర్్ల్ల  ఎక్ు్కవగ్య పనిచేస్ుతి న్న ప�ైైవేట్ మరియు ప్రభుత్వ ర్ంగ పరిశ్్రమల 
పేర్్లను త్ెలిపి అక్్కడ ఉపయోగిస్ుతి న్న అసై�ంబ్్ల  విధానంప�ై ఎక్ు్కవ ప్్య్ర ధానయాత ఇవ్వండి. పరిశ్్రమల పేర్్లను నోట్ చేస్ుక్ోమని ట్ైనైీలను 
అడగండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.01
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                               ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.02
ఫటి్టర్(Fitter)- భద్్రత(సేైఫ్్ట్ట )

ట్ైనైీ వయాక్్తతిగత ర్క్షణ పరకి్ర్యలను (PPE) ఉపయోగించేలా అవగ్యహన క్లి్పించి తద్ా్వర్య వ్యరి భద్్రత్ా 
వ�ైఖ్రి అభివృద్ిధి  చేయడం.(Safety attitude development of the trainee by educating them 
to use personal protective equipment (PPE)
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో, మీరు చేయగలరు
• వయాక్్తతిగత ర్క్షణ పరిక్ర్యలను గురితించండి
• వివిధ ర్క్్యల వయాక్్తతిగత ర్క్షణ పరిక్ర్యలను అర్్థం చేస్ుక్ోండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• నిజమై�ైన్ పర్ిక్ర్ాలలో లేదా చార్ట్ ల న్్తండి వ్యక్తతుగత్ రక్షణ 
పర్ిక్ర్ాల విజువల్్స ని చదవండి మర్ియు అర్థం చేస్్తకోండి.

• వివిధ రకాల రక్షణ కోస్ం ఉపయోగించే వ్యక్తతుగత్ రక్షణ పర్ిక్ర్ాలన్్త 
గుర్ితుంచి, ఎంచ్తకోండి.

• PPE పేరు మర్ియు స్ంబంధిత్ రక్షణ రక్ం మరి్యు 
ప్రమాదాలన్్త టేబుల్ 1లో వ్ార యండి.

బో ధక్ుడు వివిధ ర్క్్యల వయాక్్తతిగత ర్క్షణ పరిక్ర్యలు లేద్ా 
చార్్ట లను ప్రద్రిశించాలి మరియు జాబి్క స్రిప్ో యే PPE 
పరకి్ర్యలను ఎలా గురితించాలి మరియు ఎలా ఎంచుక్ోవ్యలో 
వివరిస్యతి ర్్ల మరియు ట్రబుల్ 1లో ప్రమాద్ాలు మరియు ర్క్షణ 
ర్క్్యని్న నోట్ చేయమని ట్ైనైీలను క్ోర్త్ార్్ల. 

బో ధక్ుడు అని్న PPEలను ఏ విధంగ్య ధరించి మరియు 
తీసైివేయాలో ప్రద్రిశించి చెప్్య్పిలి.

ట్ైనైీలను ఆచరించమని చెప్పిండి.
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స్.నెం PPE పేరు ప్రమాదాలు రక్ం-రక్షణ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

టాస్్క 1:    

ట్రబుల్ 1 

మీ బో ధక్ుని తో దాని్న త్నిఖీ చేయించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.02
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                             ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.03
ఫటి్టర్(Fitter)– భద్్రత(సైేఫ్్ట్ట )

ప్రథమ చిక్్తతస్ పద్ధితి మరియు ప్్య్ర థమిక్ శిక్షణ(First aid method and basic training)
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో, మీరు చేయగలరు
• మానవునిక్్త ఉక్్త్కరిబిక్్త్కరి, గ్యయం, క్్యలిన గ్యయాలు, గ్యట్ల్ల  మరియు క్ుట్టడం స్ంభవించినపుడు ప్రథమ చిక్్తతస్ అంద్ించండి. 
• క్ంటి గ్యయం, ముక్ు్క నుండి ర్క్తిం క్్యర్డం, మధుమేహం, వేడి అలస్ట ఉన్న వయాక్్తతిక్్త ప్రథమ చిక్్తతస్ ద్ా్వర్య జాగ్రతతి  వహించండి
• హీట్ సో్ట రో క్ ఉన్న వయాక్్తతిక్్త ప్రథమ చిక్్తతస్ అంద్ించండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం Job Sequence

టాస్క్ 1: ఉక్్త్కరిబిక్్త్కరి చేయడం

• తీవ్రమై�ైన్ ఉక్తక్ర్ిబిక్తక్ర్ి: పటము1లో చూపని్ విధంగా వెన్్త్న 
దెబ్బలు మర్ియు పొ తితుక్డుపు థ్్రస్ట్  లు.

• వాటి వనె్్తక్ మర్ియు కొదిదిగా ఒక్ వెైపు నిలబడండి. ఒక్ చేతితో 
వారి్ ఛాతీక్త స్పో ర్ట్ ఇవ్వండి. ... 

• మీ చేతి మడమతో వార్ి భుజం బ్లలు డ్ ల మధ్య 5 పద్తనెైన్ దెబ్బలు 
వేయండి. ...

• అడుడ్  తొలగించబడిందో  లేదో  త్నిఖీ చేయండి.

• కాక్పో తే, మర్ో 5 పొ తితుక్డుపు థ్్రస్ట్  లన్్త ఇవ్వండి.

టాస్క్ 2: గ్యయం (చిత్రం 2 నుండి 3)

గ్యయం చిక్్తతస్లో మొద్టి ద్శ్ ర్క్తిస్య్ర వం ఆపడం.

• రక్తుస్్ార వం యొక్క్ మూలాని్న గుర్ితుంచండి.

• మీ చేత్ులు క్డుకోక్ండి మర్ియు స్ాధ్యమై�ైన్పుపుడు చేతి 
తొడుగులు ధరి్ంచండి లేదా మీక్ు మర్ియు గాయానిక్త మధ్య 
అడడ్ంక్తని ఉపయోగించండి.

• ఏదెైనా వద్తలుగా గాయానిక్త స్ంబందించిన్ చెత్తున్్త తొలగించండి.

• గాయంప�ై ప్రత్్యక్ష ఒతితుడిని ప�టట్ండి (Fig. 1)

• గాయాని్న కాటన్ బా్యండేజ్ తో డె్రస్ చేయండి (Fig. 2) 
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టాస్క్ 3: క్్యలిన గ్యయాలు (Fig. 1, 2, 3)

చిన్నప్్యటి క్్యలిన గ్యయాలక్ు చిక్్తతస్

• కాలిన్ గాయాని్న చలలుబరచండి.

• కాలిన్ ప్రదేశం న్్తండి ర్ింగ్్స లేదా ఇత్ర బిగుత్ుగా ఉన్్న 
వస్్తతు వులన్్త తీసైివేయండి.

• బొ బ్బలు పగలగొటట్వద్తది .

• లోషన్ ప�టట్ండి.

• కాలిన్ గాయానిక్త క్ట్టట్  క్టట్ండి.

• అవస్రమై�ైతే, ఇబుపో ్ర ఫ�న్ (అడి్వల్, మోటి్రన్ IB, ఇత్ర్ాలు), 
నాపో ్ర క్స్సన్ స్ో డియం (అలేవ్) లేదా ఎసైిటమై�ైనోఫ�న్ (ట్ైలెనాల్, 
ఇత్ర్ాలు) వంటి నాన్ పి్రసైి్రరిప్షన్ ప�యిన్ ర్ిలీవర్ తీస్్తకోండి.

టాస్క్ 4: గ్యట్ల్ల  మరియు క్ుట్టడం (Figure 1,2,3)

• శుభ్రమై�ైన్, పొ డి గుడడ్తో నేరుగా ఒతితుడి చేయడం దా్వర్ా గాయం 
న్్తండి రక్తుస్్ార వం ఆపండి. 

• గాయాని్న క్డగాలి. ...

• గాయానిక్త యాంటీ బాక్టట్ర్ియల్ లేపన్ం ర్ాయండి. ...

• గాయాని్న డెై ైగా ఉంచి  , సై్టట్ రి్యలె బా్యండేజ్ న్్త వేయండి.

• కాట్ట మై�డ, త్ల, ముఖం, చేయి, వేళ్్లలు  లేదా పాదాలప�ై ఉంటే, 
వెంటనే డాక్ట్ర్ క్త కాల్ చేయండి 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.03
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టాస్క్ 5: క్ంటి గ్యయం (Figure 1 & 2)

• చూసైేంద్తక్ు ర్ోగిని అడగండి.

• దిగువ క్న్్తర్్సపపున్్త క్త్రందిక్త లాగండి. న్లక్ క్నిపించిన్టలుయితే, 
త్డిగా ఉన్్న గుడడ్  మూలతో తొలగించండి. 

• క్నిపించక్పో తే, ప�ై క్న్్తర్్సపపున్్త క్త్రందిక్త లాగండి.

• విఫలమై�ైతే, సై�ట్ర్్సైల్ సై�లెైన్ లేదా శుభ్రమై�ైన్ నీటితో క్ంటిని క్డగాలి.

• ఇపపుటిక్ట విఫలమై�ైతే, గాయపడిన్ క్ంటిని మాత్్రమైే క్వర్ 
చేయండి మర్ియు వెైద్య స్హాయం తీస్్తకోండి. 

టాస్క్ 6: ముక్ు్క నుండి ర్క్తిస్య్ర వం (Figure 1 & 2)

• ర్ోగిని నిటారుగా క్ూర్ోచోబెటట్ండి మర్ియు త్ల భాగాని్న మాత్్రమైే 
ముంద్తక్ు వంచండి (ఇది మీ ముక్ుక్ యొక్క్ సైిరలలో 
రక్తుపో ట్టన్్త త్గిగిస్్తతు ంది)

• ముక్ుక్ న్్తండి ఊపిర్ి ప్టలుచోకోమని ర్ోగిని అడగండి.

• ముక్ుక్లోని రకాతు ని్న బయటక్ు తీయడానిక్త ముక్ుక్న్్త వత్తుడి 
చేయండి.

• మళ్లు రక్తుస్్ార వం జరగక్ుండా నిర్ోధించడానిక్త, మీ ముక్ుక్న్్త 
వత్తుక్ండి లేదా ఊదక్ండి మర్ియు చాలా గంటలపాట్ట క్త్రందిక్త 
వంగక్ండి.

• మళ్లు రక్తుస్్ార వం జరి్గితే, మళ్లు ఈ దశలన్్త అన్్తస్ర్ించండి.

టాస్క్ 7: మధుమేహం (తక్ు్కవ బ్ల డ్ షుగర్)(Figure 1 & 2)

• ప్రమాదాని్న అంచనా వేయడానిక్త ప్ార థ్మిక్ ప్రథ్మ చిక్తత్్స 
ప్రణాళిక్న్్త అన్్తస్ర్ించండి.

• అధిక్ శక్తతు క్లిగిన్ ఆహార్ాలు లేదా చక్సక్ర ఇవ్వండి.
• గాయపడిన్ వ్యక్తతు స్పుపృహలో ఉంటే మాత్్రమైే ఆహారం ఇవ్వండి.

• వెైద్య స్హాయం ఆలస్్యం అయితే ప్రతి 15 నిమిషాలక్ు చక్సక్ర 
ఇవ్వండి.

• రక్తుంలో చక్సక్ర స్ా్థ యి త్క్ుక్వగా ఉంటే, గాయపడిన్ వ్యక్తతు త్్వరగా 
కోలుక్ుంటారు. 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.03
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టాస్క్ 8:  హీట్ ఎగ్యజా షన్(Figure 1 నుండి 2)

హీట్ ఎగాజా షన్

• చలలుని ప్రదేశంలో విశ్్ార ంతి తీస్్తకోండి. ఎయిర్ క్ండిషన్డ్  భవన్ంలోక్త 
ప్రవేశించడం ఉత్తుమం, కానీ క్నీస్ం నీడ ఉన్్న ప్రదేశ్ాని్న 
క్న్్తగొన్ండి లేదా ఫ్ా్యన్ ముంద్త క్ూర్ోచోండి.

• చలలుని ద్రవాలు త్ార గాలి. నీరు లేదా క్ట్రడా పానీయాలు త్ార గండి.

• శీత్లీక్రణ చర్యలన్్త పాటించండి.

• ద్తస్్తతు లన్్త విపపుండి.

టాస్క్ 9: వడ ద్ెబ్బ(చిత్రం 1)

• వ్యక్తతుని చలలుటి నీటి టబ్ లేదా క్ూల్ షవర్ లో ఉంచండి.

• తోట గొటట్ంతో నీటిని వ్యక్తతు ప�ై సైే్రరి చేయండి.

•  వ్యక్తతుని చలలుటి నీటితో స్ాపుంజ్ చేయండి.

• ఫ్ా్యన్ న్్త ఉపయోగించి వ్యక్తతు ప�ై చలలుటి నీరు   త్ుంపరులుగా 
పడేలా చేయండి  

• మై�డ మరి్యు చంక్లప�ై ఐస్ పా్యక్ లు లేదా చలలుని త్డి 
త్ువా్వళ్లున్్త ఉంచండి.

• చలలుని త్డి ష్టటలు తో వ్యక్తతుని క్వర్ చేయండి.

టాస్క్ 10: (CPR) క్్యరిడ్యో పల్మనరీ పునర్్లజ్జావనం ద్ా్వర్య క్్యరిడ్యాక్ అరెస్్ట  లో ఉన్న బాధితుడిని పునర్్లజ్జావింపజేయండి

గుండె క్ొట్ల్ట క్ోవడం ఆగిప్ో యన స్ంద్ర్యభాలో్ల , మీర్్ల వ�ంటనే 
చర్యా తీస్ుక్ోవ్యలి.

• బాధతి్ుడు కార్ిడ్యాక్ అర్్సస్ట్  లో ఉనా్నర్ో లేదో  త్్వరగా త్నిఖీ 
చేయండి.

మెడలో క్్యరిడ్యాక్ పల్స్ లేక్ప్ో వడం (Fig. 1), ప�ద్వుల 
చుటూ్ట  నీలం ర్ంగు మరియు క్ళ్్ళళు విస్తి ృతంగ్య విస్తిరించిన 
క్ంటి చూపు ద్ా్వర్య క్్యరిడ్యాక్ అరెస్్ట  ని నిర్యధి రించవచుచు.

• బాధిత్ుడిని అత్ని వీపు గటిట్  ఉపర్ిత్లంప�ై ఉండేలా పడుకోబెటట్ండి.

• మోకాలిక్త ఎద్తరుగా ఉన్్న ఛాతీ భాగములో ర్ొముము ఎముక్ 
యొక్క్ దిగువ భాగాని్న గురి్తుంచండి. (చిత్్రం 2)

• మీ వేళ్్లను పక్్కట్ముక్ల నుండి ద్ూర్ంగ్య ఉంచుతూ, ఒక్ 
చేతి అర్చేతిని రొము్మ ఎముక్ యొక్్క ద్ిగువ భాగం మధయాలో 
ఉంచండి. చిత్రం 3లో చూపిన విధంగ్య మీ మరో చేత్్తతి  అర్చేతిని 
క్పి్పి, మీ వేళ్్లను ఒక్ద్ానిత్్త ఒక్టి లాక్ చేయండి.(చిత్రం 3)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.03
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• మీ చతే్ులన్్త నిటారుగా ఉంచ్తత్ూ, ర్ొముము ఎముక్ యొక్క్ 
దిగువ భాగంలో పద్తన్్తగా నొక్క్ండి; అపుపుడు ఒతితుడిని విడుదల 
చేయండి. (చిత్్రం 4)

• సై�క్న్్తక్ు క్నీస్ం ఒక్స్ార్ి చొపుపున్ పదిహేన్్త స్ారులు  ప�ైన్ ఉన్్న 
దశన్్త పున్ర్ావపృత్ం చేయండి.

• కార్ిడ్యాక్ పల్్స చెక్ చేయండి.(చిత్్రం 5)

• ర్్సండు శ్ా్వస్లు (నోటి న్్తండి నోటిక్త పున్రుజ్జావన్ం) ఇవ్వడానిక్త 
బాధిత్ుడి నోటిక్త తిర్ిగి వెళ్లుండి. (చిత్్రం 6)

• గుండెన్్త మర్ో 15 క్ుదింపులతో కొన్స్ాగించండి, ఆ త్ర్ా్వత్ మర్ో 
ర్్సండు శ్ా్వస్లన్్త నోటి న్్తండి నోటిక్త పున్రుజ్జావింపజేయడం, 
మర్ియు అంద్తవలన్, త్రచ్తగా వ్యవధిలో పల్్స ని చెక్ చేయండి. 

• హపృదయ స్పుందన్ తిర్ిగి వచిచోన్ వెంటనే, క్ుదింపులన్్త వెంటనే 
ఆపండి కానీ స్హజ శ్ా్వస్ పూరి్తుగా పున్రుద్ధర్ించబడే వరక్ు 
నోటి న్్తండి నోటిక్త పున్రుజ్జావన్ం కొన్స్ాగించండి. 

• చిత్్రం 7లో చూపని్ విధంగా రి్క్వర్ీ పొ జిషన్ లో బాధతి్ుడిని 
ఉంచండి. అత్నిని వెచచోగా ఉంచండి మరి్యు త్్వరగా వెైద్య 
స్హాయం పొ ందండి. 

ఇతర్ ద్శ్లు

• త్క్షణమైే వెైద్త్యనిక్త స్మాచారం పంపండి.

• బాధిత్ుడిని ఒక్ ద్తపపుటితో వెచచోగా ఉంచండి, వేడి నీటి సై్టస్ాలు 
లేదా వెచచోని ఇట్టక్లతో చ్తటట్ండి; గుండె వెైపు చేత్ులు మర్ియు 
కాళ్్ళ లోపలి భాగాలన్్త కొటట్డం దా్వర్ా ప్రస్రణన్్త పే్రరే్పిస్్తతు ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.03
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)  ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.04
ఫిట్టర్ (Fitter) – భద్్రత(సేైఫ్్ట్ట )

క్్యటన్ వేస్్ట , మెటల్ చిప్స్ / బర్్రస్ మొద్ల�ైన వయార్్థ పద్ార్య్థ లను స్ుర్క్ితంగ్య ప్్యర్వేయడం.(Safe disposal 
of waste materials like cotton waste, metal chips/ burrs etc.
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వర్్క ష్యప్ లోని వయార్్థ పద్ార్య్థ లను గురితించి, వేర్్ల చేయండి
• వయార్్థ పద్ార్య్థ లను వేరే్వర్్ల డబా్బలో్ల  అమర్చుండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• కాటన్ వేస్ట్  న్్త వేరు చేయండి.

• బ్రష్ స్హాయంతో చేతి పారతో చిప్్స ని సైేక్ర్ించండి. (Fig.2). • 
న్ూనె చిందని్టలుయితే నేలన్్త శుభ్రం చేయండి.

ఒటి్ట  చేతిత్్త చిప్ ని హ్యాండిల్ చేయవద్ుదు .

వివిధ మెటల్ చిప్స్ ఉండవచుచు. క్్యబటి్ట  మెటల్ ప్రక్్యర్ం 
చిప్ ను వేర్్ల చేయండి.

• కాటన్ వేస్ట్  పదార్ా్థ లన్్త వేరు చసేైి, వ్యర్థ కాటన్ పదార్ా్థ ని్న నిల్వ 
చేయడానిక్త అందించిన్ డబా్బలో నిల్వ చేయండి. (Fig.2)

• అదేవిధంగా మై�టల్ చిప్ యొక్క్ ప్రతి వర్ాగి ని్న ప్రతే్యక్ డబా్బలలో 
నిల్వ చేయండి.

ప్రతి బిన్ క్ు మెటీరియల్ పేర్్ల ఉండాలి.

చిత్రం 1లో ఇచిచున మెటీరియల్ ని గురితించి ట్రబుల్ 1ని పూరించండి

 ట్రబుల్ 1

S. No. పద్్యర్్థం పేర్ు
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ(CG&M) వ్యయాయామం 1.1.05
ఫటి్టర్ (Fitter) - భద్్రత (సైేఫ్్ట్ట )

ప్రమాద్ము గురితింపు మరియు ద్ాని నుండి తపి్పించుక్ోనుట(Hazard identification and avoidance)
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వృతితిపర్మెైన ప్రమాద్ాలను గురితించండి
• వృతితిపర్మెైన ప్రమాద్ాలను నివ్యరించడానిక్్త తగిన పద్ధితులను స్ూచించండి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

బో ధక్ుడు విద్ాయార్్ల్థ లక్ు ప్రమాద్ం మరియు ద్ాని నుండి 
తపి్పించుక్ోనుట యొక్్క ప్్య్ర ముఖ్యాతను నొక్్త్కచెప్్య్పిలి 
మరియు వ్యటిని స్రిగ్యగా  అనుస్రించమని పట్ల్ట బటా్ట లి.

• పార్ిశ్్ార మిక్ ప్రమాదాల డ్ార యింగ్ న్్త అధ్యయన్ం చేయండి.

• ప్రమాదాల రకాని్న గురి్తుంచండి.

• వారి్ పేరలుక్ు వ్యతిర్ేక్ంగా ప్రమాదాలన్్త పేర్ొక్న్ండి.

• టేబుల్ 1లో ప్రమాదాలు మర్ియు దాని న్్తండి త్పిపుంచ్తకోన్్తట 
గుర్ించి ర్ికార్డ్ చేయండి.

• మీ బో ధక్ునితో దాని్న త్నిఖీ చేయించండి

S. No. ప్ర్మ్యద్్యల గుర్్తింపు తప్పించుక్్యవడం

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

ట్రబుల్ 1

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.05
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                                 ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.06
ఫటి్టర్ (Fitter) - భద్్రత (సైేఫ్్ట్ట )

ప్రమాద్ం, హచెచురిక్, జాగ్రతతిలక్ు స్ంబంద్ించిన భద్్రత్ా స్ంక్ేతం మరియు వయాక్్తతిగత భద్్రత్ా స్ంద్ేశ్ం(Safety 
sign for danger, warning, caution and personal safety message)
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భద్్రత్ా చిహ్నం యొక్్క ప్్య్ర థమిక్ వర్యగా లను గురితించండి
• ఇవ్వబడిన పటి్ట క్లో భద్్రత్ా చిహ్నం యొక్్క అర్య్థ ని్న నమోద్ు చేయండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం Job Sequence

బో ధక్ుడు వివిధ భద్్రత్ా స్ంక్ేత్ాలు, వివిధ చార్్ట లను 
అంద్ించాలి మరియు వ్యటి అర్్థం, వివర్ణను వివరించాలి. 
ట్రబుల్ 1లో గుర్్లతి  మరియు రకి్్యర్్లడ్ ను గురితించమని ట్ైనైీని 
అడగండి.

• చార్ట్ న్్తండి భద్రతా చిహా్నని్న గురి్తుంచండి.

• టేబుల్ 1లో వరగిం పేరున్్త ర్ికార్డ్ చేయండి.

• టేబుల్ 1లో భద్రతా చిహ్నం యొక్క్ అర్థ వివరణన్్త పేర్ొక్న్ండి.
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ట్రబుల్ 1

చిత్ర్ం No. ప్ర్్యథమిక్ వర్్గ్యలు/భద్్ర్త్య స్ంక్ేతం అర్్థం - వివర్ణ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20   

• మీ బో ధక్ునితో దాని్న త్నిఖీ చేయించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.06
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                               ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.07
ఫిట్టర్ (Fitter) - భద్్రత (సైేఫ్్ట్ట )

విద్ుయాత్ ప్రమాద్ాల నివ్యర్ణ చర్యాలు మరియు అట్లవంటి ప్రమాద్ాలు జర్గక్ుండా చర్యాలు 
తీస్ుక్ొనుట(preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents.
లక్షయాం: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• విద్ుయాత్ ప్రమాద్ాలను నివ్యరించడానిక్్త నివ్యర్ణ చర్యాలు చేపట్టండి
• విద్ుయాత్ ప్రమాద్ంలో ఉన్న వయాక్్తతిని జాగ్రతతిగ్య చూస్ుక్ోండి.

గమనిక్: బో ధక్ుడు ఈ ఎక్స్రెసస్జ్్క తగిన విద్ుయాత్ భద్్రత ప్ో స్్టర్/చార్్ట/సో్ల గన్ ని ఏర్య్పిట్ల చేయాలి

విద్ుయాత్ ప్రమాద్ాల నివ్యర్ణ చర్యాలు

• త్డి చేత్ులతో లేదా నీటిలో నిలబడి ఉన్్నపుపుడు ఎలక్తట్రిక్ల్ 
ఉపక్రణం / యంత్ార లన్్త ఎపుపుడూ తాక్వద్తది .

• ఏదెైనా ఎలక్తట్రిక్ల్ వస్్తతు వు, సైింక్, టబ్ లేదా ఇత్ర త్డి ప్రదేశ్ాని్న 
తాక్తన్పుపుడు మీక్ు జలదర్ింపు లేదా షాక్ వచిచోన్టలుయితే, 
మై�యిన్ పా్యనెల్ వదది  పవర్ ఆఫ్ చేసైి, వెంటనే ఎలక్టట్రిషియన్ క్ు 
కాల్ చేయండి.

• పాడెైపో యిన్ లేదా విర్ిగిన్ తీగలు/వెైరులు  ఉపయోగించవద్తది  లేదా 
త్పిపుపో యిన్ పటకారు మొన్తో ఏదెైనా పలు గ్ లో ప�టట్ర్ాద్త. 

• పలు గ్ న్్త తీసైివేసైేటపుడు వెైర్ న్్త లాగవద్తది ; పలు గ్ దా్వర్ా దాని్న 
లాగండి.

• స్ాక్సటలు న్్త ఓవర్ లోడ్ చేయవద్తది ; భద్రతా సైి్వచ్ తో పవర్ ఎక్్స ట్న్్షన్ 
బో ర్డ్ న్్త ఉపయోగించండి.

• షట్-ఆఫ్ సైి్వచ్ లు మర్ియు/లేదా స్ర్కక్యూట్ బ్ల్రక్ర్ పా్యనెల్ లన్్త 
ఎలా ఆపరే్ట్ చేయాలో మర్ియు స్ా్థ నాని్న వాటి తెలుస్్తకోండి. 
అగి్న ప్రమాదం లేదా విద్త్యదాఘా త్ం స్ంభవించిన్పుపుడు పర్ిక్ర్ాలన్్త 
మూసిైవేయడానిక్త ఈ పర్ిక్ర్ాలన్్త ఉపయోగించండి.

• ఎలక్తట్రిక్ల్ పర్ిక్ర్ాలప�ై లేదా స్మీపంలో నీరు లేదా రస్ాయన్ 
చిందటం మాన్్తకోండి. త్డి ప్ార ంతాలోలు  రబ్బరు బూట్టలు  ధరి్ంచండి.

• ఉపయోగించని అవుట్ లెట్ లన్్త క్వర్ చేయండి మరి్యు 
లోహ వస్్తతు వులన్్త అవుట్ లెట్ లక్ు దూరంగా ఉంచండి. 
మీరు బహిరగిత్మయి్య్య లెైవ్ వెైర్ లతో కాంటాక్ట్ లోక్త ర్ాక్ుండా 
చూస్్తకోవడానిక్త మీరు ఎలలుపుపుడూ అదన్పు జాగ్రత్తులు 
తీస్్తకోవాలి, ఎంద్తక్ంటే ఇది షాక్ మర్ియు కాలిన్ ప్రమాదానిక్త 
గురవుత్ుంది.

• ప్రమాద్ం గురించి ఇతర్్లలక్ు త్ెలియజేయడానిక్్త మరియు మీర్్ల 
మర్మ్మతుతి లను చేయడానిక్్త చేసైిన ష�డూయాల్ పూరితి అయేయావర్క్ు 
ఉపక్ర్ణానిక్్త ప్్ర్ర ట్క్షన్ క్లి్పించి ఉపక్ర్ణానిక్్త స్మీపంలో ఒక్ 

నోటీస్ును ఉంచండి.

• ఎలక్తట్రిక్ల్ పరి్క్ర్ాలు ఉపయోగించిన్ ప్రతిస్యరీ స్ుర్క్ితమెైన పని 
పద్ధత్ులన్్త ఉపయోగించండి.

• ఇంట్లలు  లేదా కార్ా్యలయంలో అనే దానితో స్ంబంధం లేక్ుండా 
అని్న ఎలక్తట్రిక్ల్ ఇన్ స్ాట్ లేషన్ లు త్పపునిస్ర్ిగా గ్ర్ర నేదిడ్ చేయబడాలి, 
దీనినే ఎర్ితుంగ్ అని పిలువబడుత్ుంది ఇది ఏదెైనా అదన్పు 
విద్త్యత్ న్్త ట్ార క్ చేయడానిక్త, ఎట్టవంటి భద్రతా ప్రమాదాలు 
లేక్ుండా భూమిక్త తిర్ిగి ర్ావడానిక్త అత్్యంత్ ప్రభావవంత్మై�ైన్ 
మారగిం.

• కేవలం పొ డి చేతితో పలు గిన్ చేయబడిన్ విద్త్యత్ పర్ిక్ర్ాలప�ై పని 
చేయడం స్్తరకి్త్ం మర్ియు నాన్-క్ండక్తట్వ్ గోలు వ్్స మర్ియు 
ఇన్్త్సలేట్-సో్ ల్్స షూలన్్త ధర్ించండి.

• పర్ిక్రం స్ర్ీ్వస్ లేదా నిర్వహణ స్మయంలో ఆధారము న్్తండి 
పరి్క్ర్ాని్న డిస్ క్నెక్ట్ చేయండి.

• ఎలక్తట్రిక్ల్ పర్ిక్ర్ాలక్ు స్రీ్్వసైింగ్ లేదా ర్ిపేర్ చేసైే ముంద్త పవర్ 
సో్ ర్్స న్్త డిస్ క్నెక్ట్ చేయండి.

• వెైరలుతో ప్రత్్యక్ష స్ంబంధాని్న నిర్ోధించడానిక్త అని్న విద్త్యత్ తీగలు 
త్గని్ంత్ ఇన్్త్సలేషన్ క్లిగి ఉండాలి.

• ప్రయోగశ్ాల/వర్క్ షాప్ లో ప్రతి వినియోగానిక్త ముంద్త 
అని్న తీగలన్్త త్నిఖీ చేయడం చాలా ముఖ్యం, ఎంద్తక్ంటే 
రస్ాయనాలు లేదా ద్ార వకాలు ఇన్్త్సలేషన్ న్్త నాశన్ం చేస్ాతు యి.

• దెబ్బతిన్్న తీగలన్్త త్క్షణమైే మరమముత్ులు చేయాలి లేదా 
స్రీ్్వస్ న్్తండి తీసైివేయాలి, ముఖ్యంగా చలలుని గద్తలు మర్ియు 
నీటి స్ా్ననాలక్ు స్మీపంలో ఉన్్న త్డి వాతావరణంలో.

• ఎన్ర్ీజా చేయబడిన్ లేదా లోడ్ చేయబడిన్ స్ర్కక్యూట్ ల న్్తండి 
దూరంగా ఉండండి. పర్ిక్ర్ాలు న్్తండి ఆరి్్సంగ్, నిపుపురవ్వలు 
లేదా పొ గ ర్ావడం జరుగున్్త 

• పర్ిక్రం నీరు లేదా ఇత్ర ద్రవ రస్ాయనాలతో కాంటాక్ట్ అయితే, 
పరి్క్ర్ాలన్్త మై�యిన్ సైి్వచ్ లేదా స్ర్కక్యూట్ బ్ల్రక్ర్ వదది  పవర్ ఆఫ్ 
చేసైి, అన్ పలు గ్ చేయాలి.

• ఎవర్్సైనా లెైవ్ ఎలక్తట్రిక్ లెైన్ తో కాంటాక్ట్ అయితే, ఆ వ్యక్తతుని లేదా 
పరి్క్ర్ాలు / ఆధారము/ త్ార డున్్త తాక్వద్తది ; స్ర్కక్యూట్ బ్ల్రక్ర్ 
న్్తండి పవర్ స్ో ర్్స న్్త డిస్ క్నెక్ట్ చేయండి లేదా లెదర్ బెల్ట్  ని 
ఉపయోగించి పలు గ్ ని బయటక్ు తీయండి.
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• ఓవర్ హెడ్ విద్త్యత్ లెైన్లు  న్్తండి ఎలలుపుపుడూ క్నీస్ం పది అడుగుల 
దూరంలో ఉండండి, అత్్యధిక్ వోలేట్ జ్ ప్రస్ారమవుత్ుంది, అంటే 
ఎవర్్సైనా వాటిని కాంటాక్ట్ అయి న్టలుయితే, విద్త్యదాఘాత్ం 
మాత్్రమైే కాక్ుండా తీవ్రమై�ైన్ కాలిన్ గాయాలు క్ూడా స్ంభవించే 
ప్రమాదం ఉంది.

ప్రమాద్వశ్యతుతి  విద్ుయాత్ ష్యక్ బాధితులక్ు ప్రథమ చిక్్తతస్ (చిత్రం 1)

• ప్రమాదవశ్ాత్ుతు  విద్త్యత్ షాక్ క్ు గుర్్సైన్ అవత్లి వ్యక్తతుక్త స్హాయం 
చేయడానిక్త వెళ్్లలు  ముంద్త మిమములి్న మీరు రకి్ంచ్తకోవడానిక్త 
త్గని్ భద్రతా జాగ్రత్తులు తీస్్తక్ుంట్టనా్నరని నిర్ా్ధ ర్ించ్తకోండి.

• వ్యక్తతుతో మాటాలు డి, “మీరు బాగునా్నర్ా?” అని బిగగిరగా అడగండి; 
అత్నిక్త స్్తఖంగా ఉండేలా చేయండి. 

• వెంటిలేషన్ మర్ియు వాయుమార్ాగి ల కోస్ం త్నిఖీ చేయండి;  
అడడ్ంక్త తొలగించండి మర్ియు తాజా గాలి ప్రవాహం అంద్తత్ుంది.

• స్ాధారణ శ్ా్వస్ స్ంకేతాల కోస్ం త్నిఖీ చేయండి; శ్ా్వస్న్్త 
గమనించండి.

•  స్ాధారణంగా శ్ా్వస్ తీస్్తకోక్పో తే, CPRని ప్ార రంభించండి

• ఉపక్రణాని్న అన్ పలు గ్ చేయండి లేదా క్ంట్ల్ర ల్ పా్యనెల్ వదది  పవర్ 
ఆఫ్ చేయండి.

• మీరు పవర్ న్్త ఆఫ్ చేయలేక్పో తే, బాధతి్ుడిని విద్త్యత్ కాంటాక్ట్ 
/ పవర్ సో్ ర్్స న్్తండి వేరు చేయడానిక్త పొ డి చెక్క్ ముక్క్ వంటి 
చీపురు హా్యండిల్, డైె ైర్ోప్ లేదా డెై ైద్తస్్తతు  లన్్త ఉపయోగించండి.

• అధిక్ వోలేట్ జ్ వెైరున్్త తాక్త బాధిత్ుడిని త్రలించడానిక్త 
ప్రయతి్నంచవద్తది ; అత్్యవస్ర స్హాయం కోస్ం కాల్ చేయండి/
స్హాయం కోస్ం త్క్షణ ఉన్్నతాధికార్ిక్త కాల్ చేయండి.

• అపస్ామురక్ బాధిత్ులన్్త వార్ిక్త ద్రవాలు పారుదల అయి్య్య 
విధంగా పడుకోబటెట్ండి; మర్ియు Fig.1లో చూపిన్ లక్షణాలన్్త 
గమనించండి

• బాధతి్ుడిక్త మై�డ లేదా వెనె్నముక్ గాయాలు అన్్తమాన్ం ఉంటే 
క్దిలించవద్తది  అంబులెన్్స సైేవ కోస్ం కాల్ చేయండి.

• బాధిత్ుడు శ్ా్వస్ తీస్్తకోక్పో తే, నోటి న్్తండి నోటిక్త 
పున్రుజ్జావనాని్న అందించండి. బాధిత్ుడిక్త పల్్స లేన్టలుయితే, 
కార్ిడ్యోపలోమున్ర్ీ ర్ిస్సైిటేషన్ (CPR) ప్ార రంభించండి. అపుపుడు 
బాధిత్ుని శర్ీర వేడిని నిర్వహించడానిక్త ఒక్ ద్తపపుటితో క్పపుండి, 
బాధిత్ుడి త్లన్్త క్తందక్ు ఉంచండి మర్ియు వెైద్య స్ంరక్షణ 
పొ ందండి. ఒక్వేళ్ వ్యక్తతుక్త ఎలక్తట్రిక్ల్ బర్్న ఉంటే, షాక్ కోస్ం 
త్నిఖీ చేయండి మరి్యు చిత్్రం 2లో చూపిన్ పాయింటలున్్త 
అన్్తస్రి్ంచండి

ప్రమాద్వశ్యతుతి  ఎలక్్త్టరిక్ల్ బర్్న బాధితులక్ు ప్రథమ చిక్్తతస్

విద్ుయాత్ క్్యలిన గ్యయాలు తీవ్రత క్్తంద్ి పరిసైి్థతులప�ై ఆధార్పడి 
మార్్లతూ ఉంటాయ

• బాధిత్ుడు విద్త్యత్ ప్రవాహంతో ఎంత్కాలం స్ంబంధం క్లిగి 
ఉనా్నడు;

• ప్రస్్తతు త్ ప్రవాహం యొక్క్ బలం;

• ప్రస్్తతు త్ AC లేదా DC రక్ం; మరి్యు

• క్ర్్సంట్ యొక్క్ దిశ శర్ీరం గుండా పడుత్ుంది.

• వ్యక్తతు స్పుపృహలో ఉన్్నటలుయితే మర్ియు షాక్ యొక్క్ స్ంకేతాలు 
లేక్ుంటే వ్యక్తతుని గమనించండి (చలలు గా ఉండటం, చలిగా ఉండటం, 
లేత్గా ఉండటం మరి్యు వేగంగా పల్్స ఉండటం వంటివి)

• కాలిన్ గాయాలక్ు గీ్రజు లేదా న్ూనె వేయవద్తది .

• కాలిన్ ప్రదేశ్ాని్న డెై ైగా ఉంచి, సై్టట్ రి్యలెతో డె్రసైి్సంగ్ చేయండి.

• అక్క్డ ఒక్టి క్ంటే ఎక్ుక్వ చోటలు  కాలిపో యి ఉండవచ్తచో.

• బాధిత్ుడిని చలలుబరచక్ుండా ఉంచండి; వీలెైన్ంత్ త్్వరగా వెైద్య 
స్హాయం తీస్్తకోండి.
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ప్రమాద్వశ్యతుతి  విద్ుయాత్ మంటలు

• మండే పదార్ా్థ లన్్త దూరంగా ఉంచండి: ఎలక్తట్రిక్ల్ ఉపక్రణాలు 
లేదా అవుట్ లెట్ లు మంటలన్్త పే్రర్ేపించగల లేపే పదార్ా్థ లతో 
దూరంగా ఉంచండి లేక్పో తే మంటలు స్ంబవించించే అవకాశం 
ఉంట్టంది.

• ఎలక్తట్రిక్ల్ వెైర్ింగ్ ని త్నిఖీ చేయండి: ఎలక్తట్రిక్ల్ మంటలన్్త 
నివార్ించడానిక్త మీ ఎలక్తట్రిక్ వెైర్ింగ్ ని త్నిఖీ చేయండి. వెైరి్ంగ్ 
శ్ాశ్వత్ంగా ఉండద్త, కాబటిట్  మీ వెైర్ింగ్ ని త్నిఖీ చేయడం 
మంచిది

• నిర్ిదిషట్  ఉపక్రణాల పటలు  జాగ్రత్తు  వహించండి: ఒక్ ఉపక్రణం 
ఉపయోగించిన్పుపుడు ఫూ్యజ్  పో యిన్టలుయితే, స్ర్కక్యూట్ లో 

టి్రప్ లు లేదా మంటలు వచిచోన్టలుయితే, వెంటనే ఉపక్రణాని్న 
అన్ పలు గ్ చేసైి, దానిని మరమముత్ుతు  చేయాలా లేదా మార్ాచోలా వదాది  
అని త్నిఖీ చేయండి.

• తాక్డానిక్త వేడిగా ఉండే సైి్వచ్ లు లేదా అవుట్ లెట్ లన్్త 
తాక్తన్పుపుడు వేడిగా మరి్యు/లేదా యాసైిడ్ వాస్న్ 
వచిచోన్టలుయితే త్నిఖీ చేయండి; అవుట్ లెట్ లు మర్ియు 
సైి్వచ్ లన్్త త్నిఖీ చేయండి మర్ియు మరమముత్ు చేయండి.

• విద్త్యత్ మంటల విషయంలో, CO2 రక్ం మంటలన్్త ఆర్ేపు 
యంత్ార ని్న మాత్్రమేై ఉపయోగించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.07
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                                  ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.08
ఫిట్టర్ (Fitter) - భద్్రత (సైేఫ్్ట్ట )

మంటలను ఆరే్పి యంత్ా్ర ల ఉపయోగ్యలు (Uses of fire extinguisher)
లక్ష్యాలు: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• మంటల ర్క్్యని్న బటి్ట  మంటలను ఆరే్పి యంత్ా్ర ని్న ఎంచుక్ోండి
• అగి్నమాపక్ యంత్ా్ర ని్న ఆపరేట్ చేయండి
• మంటలను ఆరి్పివేయండి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం Job Sequence

మంటలను ఆరి్పివేయడం

• అగి్న, అగి్న, అగి్న అని అరవడం దా్వర్ా చ్తట్టట్ పక్క్ల ప్రజలన్్త 
అప్రమత్తుం చేయండి.

• అగి్నమాపక్ సైేవక్ు తెలియజేయండి లేదా వెంటనే 
తెలియజేయడానిక్త ఏర్ాపుట్టలు  చేయండి.

• అత్్యవస్ర నిష్రరిమణ తెరవండి మర్ియు వార్ిని దూరంగా 
వెళ్లుమని అడగండి.

• అగి్న రకాని్న విశ్్లలుషించండి మర్ియు గుర్ితుంచండి. టేబుల్ 1ని 
చూడండి.

అని్న అగి్నమాపక్ యంత్ార లు ఏ త్రగతి అగి్నని 
ఎద్తర్ోక్వడానిక్త ర్కపొ ందించబడాడ్ యో స్ూచించడానిక్త 
లేబుల్ చేయబడాడ్ యి.

క్్య్ల స్ 'ఎ' చెక్్క, క్్యగితం, గుడడ్ , ఘన పద్ార్్థం

క్్య్ల స్ 'బి'
చముర్్ల ఆధారిత అగి్న (గీ్రజు, గ్యయాసో లిన్, 
నూన�) & ద్్రవీక్రించద్గిన ఘనపద్ార్య్థ లు

క్్య్ల స్ 'సైి' గ్యయాస్ మరియు ద్్రవీక్ృత వ్యయువులు

క్్య్ల స్ 'డి' లోహ్లు మరియు విద్ుయాత్ పరిక్ర్యలు

ట్రబుల్ 1

అగి్న ‘B’ ర్క్ంగ్య భావించండి (మండే ద్్రవీక్ృత ఘనపద్ార్య్థ లు)

• CO2 (కార్బన్ డయాక్సై్సడ్) మంటలన్్త ఆర్ేపు యంత్ార ని్న 
ఎంచ్తకోండి

• CO2 మంటలన్్త ఆర్ేపు యంత్ార ని్న గుర్ితుంచి, తీయండి. దాని 
గడువు తేదీని త్నిఖీ చేయండి. 

• సై్టల్ న్్త తొలగించండి.

వ�నక్్త్క నిలబడు: మంటలన్్త ఎద్తర్ోక్ండి మర్ియు నిష్రరిమణక్ు 
మీ వనె్్తక్భాగంలో మంట న్్తండి ఆరు మర్ియు ఎనిమిది అడుగుల 
దూరంలో ఉండండి.

ఆపరేటర్: మంటలన్్త ఆర్ేపు యంత్ార ని్న ఆపర్ేట్ చేయండి

చాలా మంద్ి అగి్నమాపక్ ఆపరేటర్్ల్ల  అద్ే ప్్య్ర థమిక్ మార్గాంలో 
అగి్నక్్త ఆర్్ల నుండి ఎనిమిద్ి అడుగుల ద్ూర్ంలో నిలబడి 
ప్్యస్ - పుల్ - AIM - సై్ట్కవీజ్ - సై్ట్వప్ చేయడం గుర్్లతి ంచుక్ోండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.08
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పిన్ న్్త లాగండి: ఇది ఆర్ేపు యంత్ార ని్న ఆపర్ేట్ చేయడానిక్త 
మిమములి్న అన్్తమతిస్్తతు ంది. (చిత్్రం1) 

అగి్న యొక్క్ ఆధారం వదది  లక్ష్యం ప�టట్డం: మీరు మంటలన్్త లక్ష్యంగా 
చేస్్తక్ుంటే (త్రచ్తగా ఎగురుత్ున్్న వాటిని). ఆర్ిపువేయడం ఏజ్సంట్ 
స్ర్ిగాగి  ఎగురుత్ుంది మర్ియు మంచి చేయద్త. (చిత్్రం 2)

టాప్ హా్యండిల్ లేదా లివర్ న్్త సై్టక్వీజ్ చేయండి: ఇది ఆరి్పువేసైే 
పర్ిక్రంలోని ఒతితుడిని ఆర్ేపు ఏజ్సంట్ న్్త విడుదల చసేైే బటన్ న్్త 
నొక్ుక్త్ుంది. (చిత్్రం 3)

మంటలు పూరి్తుగా ఆపివేయబడే వరక్ు ప్రక్క్ న్్తండి ప్రక్క్క్ు 
సై్ట్వప్ చేయండి. దూరం న్్తండి ఆర్ేపు యంత్ార ని్న ఉపయోగించడం 
ప్ార రంభించండి. అపుపుడు ముంద్తక్ు స్ాగండి. ఒక్స్ార్ి మంటలు 
ఆర్ిపువేయబడిన్ త్ర్ా్వత్ మళ్లు మండే ప్ార ంతాని్న గమనించండి. 
(చిత్్రం 4)

 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.08
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                             ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.09
ఫటి్టర్ (Fitter) - భద్్రత (సైేఫ్్ట్ట )

ఫటిి్ట ంగ్ జాబ్ లలో పనిచసేైేటపు్పిడు ప్్యటించాలిస్న జాగ్రతతిలను ప్్య్ర క్్ట్టస్ చేయండి మరియు అర్్థం చేస్ుక్ోండి  
(practice and understand precautions to be followed while working in fitting jobs)
లక్షయాం: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో, మీరు చేయగలరు
• ఫిటి్ట ంగ్ జాబ్స్    చసేైేటపు్పిడు అనుస్రించాలిస్న జాగ్రతతిలను రిక్్యర్డ్ చేయండి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం Job Sequence

ఫిటి్ట ంగ్ జాబ్స్  చసేేైటపు్పిడు అనుస్రించాలిస్న జాగ్రతతిలను 
అభాయాస్ం చేయడానిక్్త మరియు అర్్థం చసే్ుక్ోవడానిక్్త 
బో ధక్ుడు విద్ాయార్్ల్థ లక్ు మార్గానిరేదుశ్ం చేయాలి మరియు 
ప్రద్రిశించాలి.

• ఫిటిట్ంగ్ జాబ్్స  చేసైేటపుపుడు అన్్తస్ర్ించాలి్సన్ జాగ్రత్తులన్్త 
టేబుల్ 1లో రి్కార్డ్ చేయండి

చిత్ర్ం No. వివర్ణ
ఫిట్టింగ్ జ్యబ్స్్ చేస్ేటప్పుడు అనుస్ర్ించ్యల్స్ిన 
జ్యగ్ర్త్తలను ర్ిక్్యర్్డ్ చేయండి

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

ట్రబుల్ 1

• పూర్ించండి మర్ియు మీ బో ధక్ునితో దాని్న త్నిఖీ చేయించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.09
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG&M)                                                               ఎక్స్ర్ సై�ైజ్ 1.1.10
ఫటి్టర్ (Fitter) - భద్్రత (సైేఫ్్ట్ట )

ట్ర్రడ్య్ల  ఉపయోగించే స్యధనాలు మరియు పరకి్ర్యలను స్ుర్క్ితంగ్య ఉపయోగించడం (Safe use of tools 
and equipment used in the trade)
లక్షయాం: ఈ ఎక్్సర్ సై�ైజ్ ముగింపులో, మీరు చేయగలరు
• ఫిట్టర్ ట్ర్రడ్ టూల్ మరియు పరిక్ర్యలను ఉపయోగిస్ుతి న్నపు్పిడు భద్్రత్ా ప్్యయంట్ల ను రిక్్యర్డ్ చేయండి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequences)

బో ధక్ుడు ట్ర్రడ్ లో ఉపయోగించే స్యధనాలు మరియు స్యమగి్ర 
యొక్్క స్ుర్క్ితమెైన ఉపయోగం గురించి విద్ాయార్్ల్థ లక్ు 
నొక్్త్కచెప్్య్పిలి మరియు భద్్రత్ా ప్్యయంట్ల ను రిక్్యర్డ్ చేయడానిక్్త 
వ్యరిక్్త మార్గానిరేదుశ్ం చేయాలి.

• ఫిటిట్ంగ్ జాబ్్స  చేసైేటపుపుడు అన్్తస్ర్ించాలి్సన్ జాగ్రత్తులన్్త 
టేబుల్ 1లో ర్ికార్డ్ చేయండి

ట్రబుల్ 1

చిత్ర్ం No. వివర్ణ
ఫిట్టింగ్జ్యబ్స్్  చేస్ేటప్పుడు అనుస్ర్ించ్యలస్్ిన 
జ్యగ్ర్త్తలను ర్ిక్్యర్్డ్ చేయండి

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• పూర్ించండి మర్ియు మీ బో ధక్ునితో దాని్న త్నిఖీ చేయించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - స్వరించబడింద్ి 2022) - వ్యయాయామం 1.1.10
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.11
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

మారికింగ్ & క్త్తిరింపు క్ోసం క్్యవలసని్ స్పపెసిఫకి్ేషన్్ల  ప్రక్్యరం స్యధనాలు మరియు పరకి్ర్యల గురితింపు 
(Identification of tools and equipments as per desired specifications for 
marking & sawing)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ ఫిట్ట్ట ంగ్ ష్యప్ లో ఉపయోగించే మారికింగ్ స్యధనాలన్్య గురితించండి
∙ ఫిట్ట్ట ంగ్ ష్యప్ లో ఉపయోగించే క్త్తిరింపు స్యధనాలన్్య గురితించండి
∙ పట్ట్ట క్లో స్యధనాల పేర్లన్్య రిక్్యర్డ్ చేయండి.
∙ క్ోణీయ స్య్ల ట్ చిపిపెంగ్ క్ోసం సరిపో యే ఉలిని ఎంచ్యక్ోండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

బో ధక్ుడు విభాగంలోని అనిని స్యధనాలు మరియు 
పరకి్ర్యలన్్య ప్రదరిశించాలి మరియు వ్్యట్ట పేర్ల్ల , ఉపయోగ్యలు 
మరియు ప్రత్ స్యధన్ం మరియు స్యమగి్ర యొక్కి పని సిథిత్ని 
సంకి్ప్తతి క్రించాలి.

• ట్రనైీలు ప్రదర్ిశించబడిన అన్ని టూల్స్ పరే్లను నోట్ చేసుకుంటారు.

• దీన్ని టేబుల్ 1లో ర్ిక్యర్డ్ చేయండి.

• మీ బో ధకున్తో దాన్ని తన్ఖీ చేయించండి.

టేబుల్ 1 

చిత్రం No. స్యధన్ం పేర్య వ్య్యఖ్యల్య(రిమ్యర్క్్స్)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.11
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.12
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

అపి్ల క్ేషన్ ప్రక్్యరం మెటీరియల్ ఎంపిక్.(Selection of material as per application)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙  ఇంజనీరింగ్ అపి్ల క్ేషన్ క్ోసం మెటీరియల్ ని ఎంచ్యక్ోండి.

జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

∙ ట్రనైీలు టేబుల్ లో పరే్కకిన్ని ప్రయోజన్ం క్ోసం ఉపయోగించే 
మెటీరియల్ రక్్యనిని నిర్ణయస్యతి ర్ల.

∙ దనీిని టేబుల్ 1లో రకి్్యర్డ్ చేయండి.

∙ మీ బో ధక్ునితో దానిని తనిఖీ చేయంచండి
టేబుల్ 1

స.న్ెం. భ్యగం పేర్య తయ్యర్త కో్సం ఉపయోగించే పద్యర్థం

1 వెర్నియర్ క్యలిపర్

2 స్క్రైబర్

3 హ్య్యక్స్య బ్లేడ్

4 ఇనుము మరియు ఉక్కుపై రక్షణ పూత

5 వ్యర్మ్ వీల్స్, గేర్లు

6 క్యస్టింగ్ చేసిన తుప్యకులు

7 బెల్

8 మెషిన్ బెడ్ క్యస్టింగ్

9 డై బ్ల్యక్, హ్య్యండ్ టూల్స్

10 హై స్పీడ్ స్టీల్

11 బోల్ట్ లు మరియు నట్ లు

12 సర్ఫేస్ ప్లేట్
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.13
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

ముడి పదారథిం తుపుపె పట్టడం, సేకిలింగ్, తుపుపె మొదల�రన్ వ్్యట్ట క్ోసం దృశ్యా తనిఖీ (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ తుపుపె పట్టడం క్ోసం ముడి పదారథిం యొక్కి దృశ్యా తనిఖీ.
∙ సేకిలింగ్ మరియు తుపుపె.

Fig.1 Rusted components Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

 బో ధక్ుడు తుపుపె పట్ట్టన్, సేకిలింగ్ తుపుపెపట్ట్టన్ పరసిిథితులు 
మరియు ఎటువంట్ట లోప్యలు లేని ముడి లోహాల యొక్కి 
వివిధ విభాగ్యలన్్య ప్రదరిశించడానిక్ి ఏర్యపెటు చేయాలి. 

 ఒక్దానితో మర్కక్ట్ట వ్ేర్ల చేయండి.

 దానిని టేబుల్ లో రిక్్యర్డ్ చేయమని ట్రనైీలన్్య అడగండి

• ఇచ్చిన ముడి పదార్్యథా న్ని గమన్ంచండి

• పదార్్యదా ల ప�ర తుపుపు మరి్యు స్ేకేలింగ్ పట్టడం వంటి వ్్యటి 
పదదాతిన్ గమన్ంచండి 

• టేబుల్ 1లో లోప్యల రూప్యన్ని నమోదు చేయండి.  మీ 
బో ధకున్తో దాన్ని తన్ఖీ చేయించండి

స.న్ెం. మ్యడిపద్యర్థంపై లోప్యల్య స్వరూప్యన్్న్ి వివరించండి

1 స్కేలింగ్

2 తుప్పు పట్టడం

3 తుప్పు పట్టింది
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.14
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

ల�రన్స్ న్్య గీయడం, వ్�రస్ దవడలలో తగని్ విధంగ్య పటు్ట క్ోవడం, ఇచి్చన్ క్ొలతలక్ు అన్్యగుణంగ్య 
హాయాక్్యస్యంగ్ చేయడం (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing 
to given dimensions)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ జెనీని క్్యలిపర్ ని ఉపయోగించి ల�రన్స్ న్్య గీయడం
∙ బెంచ్ వ్�రస్ లో జాబ్ న్్య బిగించండి.
∙ గురితించబడని్ ల�రన్స్ వ్�ంబడి క్త్తిరించండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

టాస్కే 1: మారికింగ్ మరియు హాయాక్్యస్యంగ్

• స్ీ్టల్ రూల్ న్ ఉపయోగించ్ ముందుగ్య కట్ చేస్ిన మెటల్ 
75x75x10 మిమీ పరి్మాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి. 

• జాబ్ యొకకే ఉపర్ితలంప�ర మారి్కేంగ్ మీడియా స్�లుయాలోజ్ 
లకకేను సమానంగ్య వర్ితించండి. 

• లెవలింగ్ పే్ల ట్ లో జాబ్ ను ఉంచండి.

• సీ్్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ జనెీని క్యలిపర్ లో 15 మిమీ కొలతను 
స్�ట్ చేయండి.

• చ్త్రం 1లో చూపిన విధంగ్య జెనీని క్యలిపర్ సహాయంతో “AB” 
వ్�రపు 15 mm సమాంతర ర్ేఖను గీయండి.

• అదేవిధంగ్య, 30 mm, 45 mm మర్ియు 60 mm స్�ట్ చేయండి 
మర్ియు “AB”కి సమాంతర ర్ేఖలను గీయండి. (చ్త్రం 1).

• స్ీ్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ జెనీని క్యలిపర్ లో 20 మిమీ కొలతను 
స్�ట్ చేయండి.

• జనెీని క్యలిపర్ న్ ఉపయోగించ్ “AD” వ్�రపుకు సమాంతర ర్ేఖను 
గీయండి.

• అదేవిధంగ్య, 30 mm, 40 mm మర్ియు 50 mm స్�ట్ చేయండి 
మర్ియు చ్త్రం 2లో చూపిన విధంగ్య “AD” వ్�రపుకు సమాంతర 
ర్ేఖలను గీయండి.

• డాట్ పంచ్ మరి్యు బాల్  పిన్ హామ్మర్ న్ ఉపయోగించ్ 
హాయాక్యస్యింగ్ లెరన్ల ప�ర స్యక్ి గురుతి లను పంచ్ చేయండి Fig.3

• వ్�రస్ జాస్ కి సమాంతరంగ్య “AD” వ్�రపు ఉంచ్, బెంచ్ వ్�రస్ లో జాబ్  
ను గటి్టగ్య బిగించండి.

• 1 మిమీ పిచ్ హాయాక్యస్ బ్ల్ల డ్ న్ ఎంచుకోండి, హాక్ స్య ఫ్ే్రమ్ లో బ్ల్ల డ్ ను 
బిగించండి, పళ్్లను ముందు దిశలో ఉండేలా అమరచిండి.

• వింగ్ నట్ తో బ్ల్ల డ్ ను అవసరమెైన ట్న్షన్ కు బిగించండి.

• బ్ల్ల డ్ జార్ిపో కుండా ఉండటాన్కి హాయాక్యస్యింగ్ ప్యయింట్ వదదా  ఒక 
గీతను ఫ్�రల్ చేయండి. 

• హాయాక్యస్ను ఉపయోగించ్ కొంచెం కిరిందికి ఒతితిడితో కతితిర్ించడం 
ప్య్ర రంభించండి.

• పంచ్ మారుకేల వరకు లెరన్స్ వ్�ంబడి కతితిర్ించండి.

• ఫ్యర్వర్డ్ సో్ట రో క్ లో ఒతితిడిన్ వరి్తింపజేయండి.

• రి్టర్ని సో్ట రో క్ లో ఒతితిడిన్ విడుదల చేయండి.

• కతితిర్ించేటపుడు బ్ల్ల డ్ యొకకే పూరి్తి పొ డవు ఉపయోగించండి.

• స్ీ్టల్ రూల్ తో పరి్మాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

టాస్కే 2: మారికింగ్ మరియు హాయాక్్యస్ క్ట్టంగ్

• స్ీ్టల్ రూల్ న్ ఉపయోగించ్ ముందుగ్య కట్ చేస్ిన మెటల్ 
60x60x10mm పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి. 

• జాబ్ యొకకే ఉపర్ితలంప�ర మారి్కేంగ్ మీడియా స్�లుయాలోజ్ 
లకకేను సమానంగ్య వర్ితించండి. 

• లెవలింగ్ పే్ల ట్ లో జాబ్ ను ఉంచండి.

• స్ీ్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ జెనీని క్యలిపర్ లో 20 మిమీ కొలతను 
స్�ట్ చేయండి.

• జెనీని క్యలిపర్ Fig.1న్ ఉపయోగించ్ “AB” వ్�రపుకు 20 mm 
సమాంతర ర్ేఖను గీయండి.

• అదే విధంగ్య, జెనీని క్యలిపర్ లో 20 మిమీ పర్ిమాణంతో అదే 
స్�టి్టంగ్ తో, “BC”, “CD” మర్ియు “AD”కి సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి. చ్త్రం 1లో చూపిన విధంగ్య.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.14
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• చ్త్రం 2లో చూపిన విధంగ్య డాట్ పంచ్ మర్ియు బాల్ పీన్ 
హామ్మర్ న్ ఉపయోగించ్ జాబ్ పొ ్ర ఫ్�రల్ ప�ర స్యక్ి గురుతి లను పంచ్ 
చేయండి.

• వ్�రస్ జాస్ కి సమాంతరంగ్య స్�రడ్ “AD” ఉంచ్, బెంచ్ వ్�రస్ లో జాబ్ 
ను బిగించండి. (Fig 3)

క్త్తిరింపు సమయంలో సగం పంచ్ గుర్లతి లు క్నిపించేలా 
చూస్యక్ోండి.

• అదే స్�టి్టంగ్ లో, జాబ్ స్యథా నాన్ని మారచికుండా, చ్త్రం 3లో చూపిన 
విధంగ్య ఎడమవ్�రపు 20 మిమీ వరకు మార్కే చేస్ిన పొ డవు 
వరకు లెరన్ 3 నుండి 4 వరకు కతితిర్ించండి.

• అదేవిధంగ్య, జాబ్ న్ తిపపుండి మర్ియు చ్త్రం 4లో చూపిన 
విధంగ్య లెరన్ 5 నుండి 4, 6 నుండి 7, 8 నుండి 7, 9 నుండి 10, 
11 నుండి 10 మర్ియు 12 నుండి 2 వరకు కతితిర్ించండి.

• చ్త్రం 5లో చూపిన జాబ్ పొ ్ర ఫ్�రల్ ను కోస్ిన  తర్్య్వత, స్ీ్టల్ రూల్ తో 
పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

• “AD” వ్�రపు కతితిర్ించడం ప్య్ర రంభించండి, కుడి వ్�రపున 20 మిమీ 
పొ డవు వరకు 1 నుండి 2 వరకు లెరన్ వ్�ంబడి కతితిర్ించండి. Fig.3

సకిిల్ స్తక్ెవెన్స్  (Skill Sqeuence)

స్త్టల్ రూల్ తో క్ొలవడం (Measuring with a steel rule)
లక్యాం: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
• పొ డవు లేదా వస్యతి వుల పొ డవులో క్ొంత భాగ్యనిని క్ొలవండి.

సీ్్టల్ రూలుని నేరుగ్య కొలవ్్యలిస్న పొ డవుప�ర లేదా ర్ిఫరె్న్స్ పే్ల న్ కు 
లంబ కోణంలో ఉంచండి.

వీలెరతే పర్ిచయ ముఖాన్ని ఉపయోగించండి మర్ియు స్ీ్టల్ రూలుని 
నేరుగ్య చూడటం దా్వర్్య కొలతలను చదవండి. (Fig 1)

స్ీ్టల్ రూల్  యొకకే అంచు అర్ిగిపో యినా లేదా ప్యడెరపో యినా, సీ్్టల్ 
రూలోతి  1cm లెరన్ నుండి  కొలవడం ప్య్ర రంభించండి. (Fig 2)

స్ీ్టల్ రూల్ తపపున్సర్ిగ్య జాబ్ యొకకే అంచుకు సమాంతరంగ్య 
ఉండాలి, లేకపో తే కొలత సర్ెైనది క్యదు. (Fig 3)

కటి్టంగ్ టూల్స్ నుంచ్ ఎల్లపుపుడూ స్ీ్టల్ రూల్ ను దూరంగ్య ఉంచండి.

గీతలు/చెడిపో వుటను  న్వ్్యర్ించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.14
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జాబ్ యొక్కి అంచ్యక్ు సమాంతరంగ్య ల�రన్స్ న్్య గీయండి (Marking lines parallel to the edge of 
the job)
లక్యాం: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
• జనెీని క్్యలిపర్ ని ఉపయోగించి సమాంతర రేఖలన్్య గీయడం.

గీయవలస్ిన ఉపర్ితలంప�ర మార్ికేంగ్ మాధయామాన్ని వర్ితించండి.

సీ్్టల్ రూల్ సహాయంతో జనెీని క్యలిపర్ ను గుర్ితించాలిస్న పర్ిమాణాన్కి 
(అంటే కొలత) స్�ట్ చేయండి. (చ్త్రం 1)

స్�ట్ చసే్ిన కొలతను జాబ్  మీదకు బదిలీ చేయండి. (Fig 2)

జెనీని క్యలిపర్ ను కొదిదాగ్య వంచ్,  ఏకర్ీతి వ్ేగంతో మర్ియు లెరన్స్ ను  
గీయండి 

60o పి్రక్ పంచ్ న్ ఉపయోగించ్ మార్కే చేస్ిన లెరన్స్ ప�ర స్యక్ి గురుతి లను 
పంచ్ చేయండి. స్యక్ి గురుతి లు ఒకదాన్కొకటి దగ్గరగ్య ఉండకూడదు.

గురితించబడని్ పంక్ితిని పంచ్ చేయడం (Punching the marked line)
లక్యాం: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ పి్రక్ పంచ్ ఉపయోగించి ల�రన్ న్్య పంచ్ చేయండి.

గురి్తించబడిన పంకుతి లు ఆపర్ేటర్ కు సుమారుగ్య లంబంగ్య ఉండేలా, 
లెవలింగ్ పే్ల ట్ ప�ర జాబ్ ను ఉంచండి.

స్యధయామెైన చోట బొ టనవ్ేలు మర్ియు చేతి యొకకే మొదటి ర్ెండు 
వ్ేళ్్ల  మధయా పంచ్ ను పట్ట్ట కోండి, అంజీర్ 1లో చూపిన విధంగ్య గురుతి  
ప�ట్టబడిన మధయా బిందువుప�ర చ్టికెన వ్ేలు మర్ియు మీ చేతి అంచున్ 
విశ్్యరి ంతి తీసుకోండి.

న్లువు స్యథా నంలో ఉనని డాట్ పంచ్ ప�రకి తీసుకురండి మర్ియు డాట్ 
పంచ్ తలప�ర బాల్ పీన్ సుతితితో తేలికగ్య కొట్టండి.

పంచ్ యొకకే ప్యయింట్ ను చూడండి మరి్యు బాల్ ప�యిన్ సుతితితో 
దాన్ తలప�ర కొట్టండి Fig.2. ఈ డాట్ పంచ్ మారుకేలు స్�ంటర్ 
ప్యయింట్ నుండి వకరి రే్ఖలను ర్్యస్ేటపుపుడు వింగ్ కంప్యస్ లెగ్ 
జార్ిపో కుండా న్ర్ోధిసుతి ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.14
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ఒక్ ల�రన్ వ్�ంబడి క్త్తిరించండి (Sawing along a line)
లక్యాం: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ హాయాక్్యస్ ఉపయోగించి సరళ రేఖ వ్�ంబడి క్త్తిరించండి.

కతితిర్ించాలిస్న క్యరి స్-స్�క్షన్ ప్రక్యరం జాబ్ ను బిగించండి.

అంచు క్యకుండా ఫ్్య్ల ట్ లేదా పొ డవ్్యటి వ్�రపు కతితిర్ించే విధంగ్య జాబ్ ను 
బిగించండి. (Fig 1)

ఒకవ్ేళ్ జాబ్ కు పొ ్ర ఫ్�రల్ (స్ీ్టల్ యాంగిల్ లాంటిది) ఉననిట్లయితే, 
జాబ్ ను బిగించండి, తదా్వర్్య ఓవర్ హాంగింగ్ ఎండ్ లో కతితిర్ింపు 
చేయవచుచి. (Fig 2)

వ్�రస్ ప�ర వీలెరనంత క్యలం జాబ్ ను బిగించండి మర్ియు గర్ిష్ట  
దృఢతా్వన్ని స్యధించడాన్కి గీయబడిన కతితిర్ింపు లెరను వ్�రస్ దవడల 
వ్�రపుకు దగ్గరగ్య ఉండేలా చూసుకోండి.

ఉగిపో వుట మర్ియు జాబ్  స్యథా నం మారకుండా ఉండటాన్కి దవడలను 
గటి్టగ్య బిగించండి.

కతితిర్ించ్న విభాగం నుండి ధ్వన్ ర్్యవడం లేదా వ్�రబ్ల్రషన్  
కనబడినపుపుడలా్ల , బిగింపుకు మెరుగుదల అవసరం.

కోయడాన్కి సర్ెైన పిచ్ బ్ల్ల డ్ ను ఎంచుకోండి.

కోత విభాగం చ్ననిది, అయినట్లయితే  బ్ల్ల డ్ పిచ్ తకుకేవగ్య 
ఉండాలి. కనీసం నాలుగు పళ్్ళళు ఒకేస్యర్ి కతితిర్ించబడుతునానియన్ 
న్ర్్యధా ర్ించుకోండి.

కఠినమెైన పదార్్యదా న్కి బ్ల్ల డ్ పిచ్ తకుకేవ   ఉండాలి.

పళ్్ళళు, కతితిర్ించే దిశలో ఉండే విధంగ్య బ్ల్ల డ్ ను  బిగించండి.  
(Fig 3)

వింగ్ నట్ ను మాత్రమే ఉపయోగించ్ చేతితో బ్ల్ల డ్ ను బిగించ్, ట్న్షన్ 
చేయండి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.14
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జాగరితతి  

తగిన్ంత బే్ల డ్ ట్న్్షన్ లేక్పో తే క్ోత స్ప్ట రెయట్ గ్య ఉండద్య. ఓవర్ 
ట్న్్షన్ వలన్ బే్ల డ్ విరిగిపో తుంది. హాయాక్్యస్ జారిపో క్ుండా 
ఉండేంద్యక్ు మృద్యవు మరియు క్ఠిన్మెైన్ జాబ్ లప్పర ప్య్ర రంభ 
స్యథి న్ం వద్ద  ఒక్ గీతన్్య ఫ్పరల్ చేయండి. (Fig.4)

కొన్ని పళ్్ళళు మాత్రమే జాబ్ ను కతితిర్ించేంత వరకు కొదిదాగ్య కిరిందికి చేతి 
బలాన్ని వర్ితించండి. ఫ్యర్వర్డ్ (కటి్టంగ్) సో్ట రో క్ సమయంలో మాత్రమే 
కిరింది వ్�రపుకి కదిలించండి.

బ్ల్ల డ్ యొకకే మధయా భాగంలో పళ్్లకు  ముందుగ్య వచేచి మందగింపును 
న్వ్్యర్ించడాన్కి బ్ల్ల డ్ యొకకే పూర్ితి పొ డవును ఉపయోగించండి.

గురి్తించబడిన దిశకు అనుగుణంగ్య బ్ల్ల డ్ ను ఖచ్చితంగ్య కదిలించండి. 
కతితిర్ింపు సమయంలో ఫ్ే్రమ్ ను వంచకండి ఎందుకంటే బ్ల్ల డ్   వంగడం 
వల్ల  బ్ల్ల డ్ ఆకస్ి్మకంగ్య విర్ిగిపో తుంది.

గుర్ితించబడిన లెరన్ నుండి కటి్టంగ్ బయటకు వచ్చిన సందర్భంలో  
కటి్టంగ్ ను ఎదుటి వ్�రపు భాగం నుండి ప్య్ర రంభించండి. 

బే్ల డ్ విరిగిపో క్ుండా మరియు మీక్ు గ్యయం క్్యక్ుండా 
ఉండటానికి్ క్ోత పూరితి చేస్యతి న్నిపుపెడు క్ట్ట్ట ంగ్ న్్య న�మ్మది గ్య 
చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.14
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.15
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

వివిధ విభాగ్యలు క్లిగిన్ వివిధ రక్్యల లోహాలన్్య క్త్తిరించడం (Sawing different types of metals 
of different sections)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ వివిధ మందం క్లిగిన్ లోహాలన్్య  క్త్తిరించండి.
∙ వివిధ విభాగ్యలు  క్లిగని్ లోహాలన్్య క్త్తిరించండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

టాస్కే 1: గుండ్రని ర్యడ్ మీద క్ోయడం

• హాయాక్యస్ను ఉపయోగించ్ గుండ్రన్ ర్్యడ్ ప�ర కొంచెం కిరిందికి ఒతితిడితో 
కతితిర్ించడం ప్య్ర రంభించండి.

• బ్ల్ల డ్ యొకకే పూరి్తి పొ డవును ఉపయోగించ్ ఫ్యర్వర్డ్ మరి్యు 
ర్ిటర్ని సో్ట రో క్ ప�ర సర్ెైన ఒతితిడిన్ ప�టి్ట  హాయాక్యస్యింగ్ లెరన్ ప�ర 
కతితిర్ించండి.

• గుండ్రన్ ర్్యడ్ ప�ర కతితి రి్ంచేటపుపుడు కోత కదలిక సి్థారంగ్య ఉండాలి.

• కోత పూర్ితి చేసుతి ననిపుపుడు, బ్ల్ల డ్ విర్ిగిపో కుండా మర్ియు మీకు 
మర్ియు ఇతరులకు గ్యయం క్యకుండా ఉండటాన్కి ఒతితిడిన్ 
తగి్గంచండి.

• స్ీ్టల్ రూల్ తో గుండ్రన్ ర్్యడ్  పరి్మాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

హాయాక్్యస్ బే్ల డ్ ఎంపిక్ 

∙ మృద్యవ్�రన్ పదార్యధా లన్్య క్ోయడానిక్ి 1.8 మిమీ పిచ్ 
బే్ల డ్ ని క్త్తిరింపు సమయంలో ఉపయోగించండి. 

∙ క్ఠని్మెైన్ పదార్యధా లన్్య క్ోయడానికి్ క్త్తిరింపు 
సమయంలో 1.4 mm పిచ్ బే్ల డ్ ఉపయోగించండి.

• సీ్్టల్ రూల్  ఉపయోగించ్ ముడి పదార్్యథా న్ని తన్ఖీ చేయండి.

• గుండ్రన్ ర్్యడ్  యొకకే ర్ెండు చ్వరలను 100mm పొ డవు వరకు 
ఫ్�రలింగ్ చేయండి.

• అంచుల నుండి బర్రిస్ ను తొలగించండి.

• మారి్కేంగ్ అవసరమెైన చోట మాత్రమే మార్ికేంగ్ మీడియాను 
వరి్తింపజేయండి.

• గుండ్రన్ ర్్యడ్ ను మారి్కేంగ్ టేబుల్ ప�ర న్లువుగ్య ఉంచండి.

• V బా్ల క్ న్ ఉపయోగించ్ గుండ్రన్ ర్్యడ్ కు సపో ర్్ట ఇవ్వండి మర్ియు 
మారి్కేంగ్ బా్ల క్ ను ఉపయోగించ్ హాయాక్యస్యింగ్ లెరన్ లను 
గీయండి.

• డాట్ పంచ్ తో స్యవింగ్ లెరన్ ప�ర స్యక్ి గురుతి ను పంచ్ చేయండి.

• జాబ్ న్ బెంచ్ వ్�రస్ లో బిగించండి.

• హాయాక్యస్ ఫ్ే్రమ్ లో 1.8 మిమీ పిచ్ కలిగిన హాయాక్యస్ బ్ల్ల డ్ ను బిగించండి.

• బ్ల్ల డ్ జారకుండా ఉండేందుకు కోస్ే ప్రదేశం వదదా  ఒక గీతను ఫ్�రల్ 
చేయండి. 

టాస్కే 2: కోణం కలిగిన ఉకుకేను కతితిర్ించడం 

• కతితి రి్ంపు లెరన్స్ ను గీయండి మర్ియు పంచ్ చేయండి.

• చ్త్రం.1లో చూపిన విధంగ్య జాబ్ ను బెంచ్ వ్�రస్ లో బిగించండి

• హాయాక్యస్ ఫ్ే్రమ్ లో 1.8 మిమీ ముతక పిచ్ బ్ల్ల డ్ ను బిగించండి.

• హాయాక్యస్తో కతితిర్ింపు  లెరన్ల   వ్�ంబడి  కతితిర్ించండి.

• సీ్్టల్ రూల్ తో కోణాల పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి

 జాగ్రతతి  

 ఆక్్యరం మరియు క్త్తిరించాలిస్న్ పదార్యథి ల ప్రక్్యరం సరెైన్ పిచ్ 
బే్ల డ్ న్్య ఎంచ్యక్ోండి. 

 క్త్తిరింపు సమయంలో, బే్ల డ్ యొక్కి రెండు లేదా అంతక్ంటే 
ఎక్ుకివ పళ్ళళు మెటల్ విభాగం తో క్్యంటాక్్ట క్లిగి ఉండాలి.

టాస్కే 3: ప్పరపుప్పర క్త్తిరింపు

• కతితి రి్ంపు లెరనులను  గీయండి మర్ియు పంచ్ చేయండి.

• ఫ్ిగర్.1లో చూపిన విధంగ్య జాబ్ ను బెంచ్ వ్�రస్ లో బిగించండి.    

• హాయాక్యస్ ఫ్ే్రమ్ లో 1.0 mm పిచ్ బ్ల్ల డ్ ను బిగించండి

• హాయాక్యస్తో కతితిర్ింపు లెరన్ల   వ్�ంబడి కతితిర్ించండి.

• కతితిర్ింపు సమయంలో ప�రపు యొకకే స్యథా నాన్ని తిపపుండి మర్ియు 
మారచిండి

 జాగరితతి  

 వ్�రస్ లో ప�రపును అధికంగ్య బిగించడం మానుకోండి, ఇది 
వికృతీకరణాన్కి క్యరణమవుతుంది. 

 చాలా వ్ేగంగ్య కతితి రి్ంచవదుదా . 

 చాలా న�మ్మదిగ్య కతితి రి్ంచండి మర్ియు కతితిర్ించేటపుపుడు 
ఒతితిడిన్ తగి్గంచండి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.15
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సకిిల్ స్తక్ెవెన్స్  (Skill Sqeuence)

హాయాక్్యస్యంగ్ (బిగించడం -పిచ్ ఎంపిక్) Hacksawing (holding-pitch selection)
లక్ష్యాలు: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ వివిధ విభాగ్యలు  క్లిగని్ లోహాల క్ోసం బే్ల డ్ లన్్య ఎంచ్యక్ోండి
∙ హాయాక్్యస్యంగ్ క్ోసం వివిధ విభాగ్యలు  క్లిగని్ వర్కి ప్తస్ లన్్య బిగించండి.

జాబ్ న్ పట్ట్ట కోవడం

క్యరి స్-స్�క్షన్ ప్రక్యరం కతితిర్ించాలిస్న లోహాన్ని కతితిర్ించడాన్కి సర్ెైన 
స్యథా నం లో  ఉంచండి.

వీలెరనంత వరకు జాబ్ ను అంచు లేదా మూలలో క్యకుండా ఫ్్య్ల ట్ 
స్�రడ్ లో కతితిర్ించే విధంగ్య బిగించండి.ఇది బ్ల్ల డ్ విచ్ఛినానిలను 
తగి్గసుతి ంది. (చ్త్రం 1,2 మర్ియు 3) 

బ్ల్ల డ్ ఎంపిక కతితిర్ించాలిస్న మెటీర్ియల్ యొకకే ఆక్యరం మర్ియు 
క్యఠనియాంప�ర ఆధారపడి ఉంట్టంది.

పిచ్ ఎంపిక్

క్యంసయా, ఇతతిడి, మృదువ్�రన ఉకుకే, క్యస్్ట ఐరన్  , భార్ీ కోణాలు 
మొదలెరన మృదువ్�రన పదార్్యధా లను   కోయడాన్కి 1.8mm పిచ్ 
బ్ల్ల డ్ ను ఉపయోగించండి. (Fig 4)

టూల్ స్ీ్టల్, హై�ై క్యర్బన్, హై�ై స్ీపుడ్ సీ్్టల్ మొదలెరన వ్్యటి కోసం 1.4mm 
పిచ్ న్ ఉపయోగించండి. యాంగిల్ ఐరన్, ఇతతిడి గొటా్ట లు, ర్్యగి, ఇనుప 
ప�రపు మొదలెరన వ్్యటి కోసం 1mm పిచ్ బ్ల్ల డ్ ను ఉపయోగించండి. 
(Fig 5)

వ్్యహైిక ప�రప్ మర్ియు ఇతర సననిన్ గొటా్ట లు, షీట్ మెటల్ వర్కే 
మొదలెరన వ్్యటి కోసం 0.8mm పిచ్ న్ ఉపయోగించండి. (Fig 6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.15
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హాయాక్్యస్యంగ్  (Hacksawing)
లక్ష్యాలు: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ సరెైన్ ట్న్్షన్ మరియు దశి్న్్య క్లిగి ఉండున్టు్ల గ్య దావెర్య హాయాక్్యస్ బే్ల డ్ లన్్య బిగించండి. 
∙ లోహపు ముక్కిలన్్య హాయాక్్యస్తో క్త్తిరించండి.

హాయాక్్యస్ బే్ల డ్ల  న్్య బిగించండి

హాయాక్యస్ బ్ల్ల డ్ యొకకే పళ్్ళళు, కోత యొకకే దిశలో మర్ియు హాయాండిల్ 
నుండి దూరంగ్య ఉండాలి. (చ్త్రం 1)

బ్ల్ల డ్ స్�్ట రోయిట్ గ్య బిగించాలి  మర్ియు ప్య్ర రంభించడాన్కి ముందు 
సర్ిగ్య్గ  ట్న్షన్ ను సరి్ చేయాలి. కోత ప్య్ర రంభించేటపుపుడు ఒక చ్నని 
గీత కోయండి. (Fig 2)

తి్రభుజాక్యర ఫ్�రల్ న్ ఉపయోగించ్ ‘V’ నాచ్ న్ ఫ్�రలింగ్ చేయండి.

కోత కదలిక స్ిథారంగ్య ఉండాలి మర్ియు బ్ల్ల డ్ యొకకే పూర్ితి పొ డవును 
ఉపయోగించాలి.

ఫ్యర్వర్డ్ సో్ట రో క్ సమయంలో మాత్రమే ఒతితిడిన్ ఇవ్వండి. (Fig.3)

కతితి రి్ంచేటపుపుడు కనీసం ర్ెండు మూడు పళ్్ళళు జాబోతి  సంబంధం 
కలిగి ఉండాలి. సననిన్ జాబ్ కోసం తకుకేవ పిచ్ కలిగిన బ్ల్ల డ్ ను 
ఎంచుకోండి. (Fig.4 & 5)

హాయాక్యస్యింగ్ చేసుతి ననిపుపుడు ప�రప్ యొకకే స్యథా నాన్ని తిపపుండి 
మర్ియు మారచిండి. (Fig.4 & 5)

స్యధారణంగ్య, చేతితో హాయాక్యస్యింగ్ చేస్ేటపుపుడు శీతలకరణి అవసరం 
లేదు. అయితే, భారీ్ పర్ిమాణం గల జాబ్ లను కటింగ్ చసే్ేటపుపుడు, 
అడప్యదడప్య శీతలకరణిన్ వరి్తింపజేయాలి.

బే్ల డ్ న్్య చాలా వ్ేగంగ్య క్దిలించవద్య్ద . క్త్తిరింపున్్య పూరితి 
చేస్యతి న్నిపుపెడు, బే్ల డ్   విరగక్ుండా మరియు మీక్ు మరియు 
ఇతర్లలక్ు గ్యయం క్్యక్ుండా ఉండటానికి్ వ్ేగ్యనిని తగిగించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.15
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.16
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

ఛాన�లుని సమాంతరంగ్య ఫ్పరలింగ్ చేయడం (Filing channel, parallel)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ ఫ్పరలింగ్ చేయడం క్ోసం జాబ్ న్్య బెంచ్  వ్�రస్ లో అడడ్ ంగ్య బిగించండి
∙ ఫ్్య్ల ట్ బాస్టర్డ్ ఫ్పరల్ తో చదరం గ్య ఉన్ని ఉపరితలానిని ఫ్పరలింగ్ చేయండి
∙ స్ప్ట రెయట్ ఎడ్జ్ / ట్ర ైసేకివేర్ యొక్కి బే్ల డ్ తో ఫ్పరలింగ్ చేసిన్ ఉపరితలం యొక్కి ఫ్్య్ల ట్ న�స్ ని తనిఖీ చేయండి 
∙ బయట్ట క్్యలిపర్ & స్త్టల్ రూల్ తో సమాంతరతన్్య తనిఖీ చేయండి.

జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

• సీ్్టల్ రూల్ తో స్య్ట క్ పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

• ఉపరి్తలం S1 ప�రకి వచేచి విధంగ్య జాబ్ ను బెంచ్ వ్�రస్ లో 
బిగించండి. (చ్త్రం 1)

జాబ్ యొక్కి రిబ్స్  వంగక్ుండా పరిమిత బిగింపు శ్కి్తిని 
మాత్రమే వరితించండి

• జెనీని క్యలిపర్ తో S1కి సమాంతరంగ్య S2 మర్ియు S3 
ఉపర్ితలంప�ర 35 mm లెరన్ ను గురి్తించండి. 

• మార్కే చేస్ిన లెరన్ (Fig 2) వరకు ర్ిబ్ ను ఫ్�రలింగ్ చేయండి 
మర్ియు స్ీ్టల్ రూల్ తో పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

• స్�్ట రోయిట్ ఎడ్జ్  తో ఉపర్ితల స్యథా యిన్ తన్ఖీ చేయండి.

• బయటి క్యలిపర్ మరి్యు స్ీ్టల్ రూల్ తో సమాంతరతను తన్ఖీ 
చేయండి.

• ఫ్్య్ల ట్ బాస్టర్డ్ ఫ్�రల్ తో ఉపర్ితలం S1న్ ఫ్�రలింగ్ చేయండి.

• స్�్ట రోయిట్ ఎడ్జ్/ ట్ర ై సే్కేవేర్ యొకకే బ్ల్ల డ్ తో ఉపర్ితల స్యథా యిన్ 
తన్ఖీ చేయండి.
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సికిల్ స్తక్ెవెన్స్  (Skill Sqeuence)

ఉపరితలం చదరం గ్య ఫ్పరలింగ్ చేయడం (Filing flat surface)
లక్యాం: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ చదరం గ్య ఫ్పరలింగ్ చేయడం,

బెంచ్ వ్�రస్ యొకకే ఎతుతి ను తన్ఖీ చేయండి. (Fig 1) ఎతుతి  ఎకుకేవగ్య 
ఉంటే, ప్య్ల ట్ ఫ్యరమ్ ను ఉపయోగించండి మర్ియు అది తకుకేవగ్య 
ఉంటే, మర్ొక వర్కే బెంచ్ న్ ఎంచుకున్, ఉపయోగించండి.

వ్�రస్ దవడ ప�ర నుండి 5 నుండి 10 మిమీ పొ్ర జెక్షన్ తో బెంచ్ వ్�రస్ లో 
జాబ్ ను బిగించండి.

వివిధ గేరిడ్ లు మర్ియు పొ డవు గల ఫ్్య్ల ట్ ఫ్�రల్ లను కిరింది వ్్యటి 
ఆధారం గ్య  ఎంచుకోండి

- జాబ్ పర్ిమాణం

- తొలగించాలిస్న మెటల్ పర్ిమాణం

- జాబ్ యొకకే మెటరీ్ియల్.

ఫ్�రల్ యొకకే హాయాండిల్ గటి్టగ్య ఉననిదో  లేదో  తన్ఖీ చేయండి. ఫ్�రల్ 
యొకకే హాయాండిల్ ను పట్ట్ట కోండి (Fig 2) మర్ియు మీ కుడి చేతి 
అరచేతి లేదా ఎడమ చేతి అరచేతిన్ ఉపయోగించ్ ఫ్�రల్ ను ముందుకు 
న�ట్టండి.

తీస్ివే్యవలస్ిన మెటల్ పర్ిమాణం ప్రక్యరం ఫ్�రల్ యొకకే కొనను 
పట్ట్ట కోండి.

 ఎకుకేవ ఫ్�రలింగ్ కోసం. (Fig 3)

తకుకేవ ఫ్�రలింగ్ కోసం. (Fig 4)

స్యథా న్క అసమానతలను తొలగించడం కోసం. (Fig 5)

స్యథా న్క అసమానతలను తొలగించడాన్కి డ్ార  ఫ్�రలింగ్ కూడా 
చేయవచుచి. 

ఫ్�రన్ ఫ్ిన్షింగ్ కోసం కూడా అదే ఫ్�రలింగ్ చేయవచుచి. (Fig 6)

ఫ్యర్వర్డ్ సో్ట రో క్ సమయంలో ఫ్�రల్ ను ఏకరీ్తిగ్య న�ట్టడం దా్వర్్య ఫ్�రలింగ్ 
చేయడం ప్య్ర రంభించండి మరి్యు ర్ిటర్ని సో్ట రో క్ సమయంలో ఒతితిడిన్ 
విడుదల చేయండి.

సో్ట రో క్స్ ఇవ్వడం కొనస్యగించండి. ఫ్�రల్ ఎల్లపుపుడూ ఫ్్య్ల ట్ గ్య మర్ియు 
ఫ్�రలింగ్ చేయాలిస్న ఉపర్ితలంప�ర స్�్ట రోయిటా్గ  ఉండే విధంగ్య ఫ్�రల్ ఒతితిడిన్ 
బాయాలెన్స్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.16
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ఫ్్య్ల ట్ న�స్ మరియు సేకివేర్ న�స్ న్్య  తనిఖీ చేయడం (Checking flatness and squareness)

లక్ష్యాలు: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ ఫ్్య్ల ట్ న�స్ ని తనిఖీ చేయండి
∙ సేకివేర్ న�స్ న్్య  తనిఖీ చేయండి.

ఫ్్య్ల ట్ న�స్ న్ తన్ఖీ చేయడం (Fig 1)

ఫ్్య్ల ట్ న�స్ న్ తన్ఖీ చేయడాన్కి ట్ర ై స్ేకేవేర్ యొకకే బ్ల్ల డ్ ను స్�్ట రోయిట్ 
ఎడ్జ్  గ్య ఉపయోగించండి.

మొతతిం ఉపర్ితలాన్ని కవర్ చేస్ే విధం గ్య అన్ని దిశలలో తన్ఖీ 
చేయడాన్కి ట్ర ైస్ేకేవేర్ యొకకే బ్ల్ల డ్ ను ఉపర్ితలంప�ర ఉంచండి.

క్యంతికి ఎదురుగ్య తన్ఖీ చేయండి. క్యంతి అధిక మర్ియు తకుకేవ 
మచచిలను సూచ్సుతి ంది.

స్ేకేవేర్ న�స్ ను తన్ఖీ చేయడం:

ఫి్న్షింగ్ ఉనని ప�దదా  ఉపర్ితలాన్ని సూచన ఉపర్ితలంగ్య 
పర్ిగణించండి. సూచన ఉపర్ితలం ఖచ్చితంగ్య ఫ్�రలింగ్  చేయబడిందన్ 
మర్ియు బర్రిస్ లేకుండా ఉందన్ న్ర్్యధా ర్ించుకోండి.

స్య్ట క్ ను సూచన ఉపర్ితలం వ్�రపు  నొకికే  బట్ చేయండి.నొకకేండి. 
(చ్త్రం 2)

న�మ్మదిగ్య కిరిందికి తీసుకురండి (Fig. 3) మర్ియు స్ేకేవేర్ న�స్ ను  
తన్ఖీ చేయవలస్ిన ర్ెండవ ఉపర్ితలంప�ర బ్ల్ల డ్ తాకేలా చేయండి. క్యంతి అధిక మరి్యు తకుకేవ మచచిలను సూచ్సుతి ంది.

బయట్ట క్్యలిపర్ తో క్ొలవడం (Measuring with outside calipers)
లక్యాం: ఇది మీకు సహాయం చేసుతి ంది
∙ క్ొలత క్ోసం సరెైన్ స్యమరథి్యం క్లిగని్ క్్యలిపర్ ని ఎంచ్యక్ోండి.
∙ దృఢమెైన్ జాయంట్ మరియు సిప్రరింగ్ క్్యలిపర్ లో పరిమాణాలన్్య స్పట్ చేయండి.
∙ పరిమాణాలన్్య స్త్టల్ రూల్ లేదా ఇతర ఖచి్చతమెైన్ క్ొలిచే పరిక్ర్యలక్ు బదిలీ చేయడం దావెర్య వ్్యట్టని చదవండి.

బయటి క్యలిపర్ లు: కొలవవలస్ిన పర్ిమాణం ఆధారంగ్య క్యలిపర్ ను 
ఎంచుకోండి. 

150 మిమీ స్యమరథా్యం గల బయటి క్యలిపర్  0 నుండి 150 మిమీ 
వరకు నుండి పర్ిమాణాలను కొలవగలదు.

క్యలిపర్ ల దవడలు కొలవ్్యలిస్న పర్ిమాణంప�ర సపుష్టంగ్య వ్�ళ్్ల్ల  వరకు 
వ్్యటిన్ తెరవండి. పర్ిమాణాలను కొలిచేటపుపుడు జాబ్ స్ిథారంగ్య 
ఉండాలి. (చ్త్రం 1)

జాబ్ ప�ర లెగ్ యొకకే ఒక ప్యయింట్ ను ఉంచండి మర్ియు లెగ్ యొకకే 
మర్ొక ప్యయింట్ ముట్ట్ట కొనే అనుభూతిన్ పొ ందే విధం గ్య ఉంచాలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.16

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



42

ర్ెండవ క్యలు యొకకే ప్యయింట్  వదదా  ఖాళీ ఉననిట్లయితే, ‘ 
ముట్ట్ట కోవడం’ యొకకే సర్ెైన భావ్్యన్ని కలిగే వరకు, జాబ్ యొకకే 
బాహయా వ్్యయాసం క్యలుకు టచ్ అయి్యయా వరకు ఒక చెకకే ముకకేప�ర ఫర్్మ 
జాయింట్ క్యలిపర్ ల యొకకే ఒక క్యలు వ్�నుక భాగ్యన్ని సున్నితంగ్య 
కొట్టండి. (Fig 2)

పర్ిమాణాల  రీ్డింగ్ లో  ఖచ్చితత్వం ఉండాలంటే ప్రధానంగ్య 
విన్యోగదారు యొకకే అనుభూతిప�ర ఆధారపడి ఉంట్టంది క్యబటి్ట , 
సర్ెైన ‘అనుభూతిన్’ పొ ందడాన్కి అధిక శరిదధా  వహైించాలి.

స్ిప్రరింగ్ అవుట్ స్�రడ్ క్యలిపర్ ల విషయంలో, దవడల సరుదా బాట్ట సర్ెైన 
అనుభూతిన్ కలిగే వరకు జాబ్ యొకకే బాహయా వ్్యయాసం, క్యలుకు టచ్ 
అయి్యయా వరకు సూ్రరూ నట్ ను సరుదా బాట్ట చేయండి. (Fig 3)

సరుదా బాట్ట చేస్ేటపుపుడు మీరు సర్ెైన ‘అనుభూతి’ పొ ందిన తర్్య్వత 
బయటి క్యలిపర్   యొకకే కొలతను సీ్్టల్ రూల్ కి లేదా ఏదెరనా ఇతర 
ఖచ్చితమెైన కొలిచే పరి్కర్్యన్కి బదిలీ చేయండి.

బయటి క్యలిపర్ తో సమాంతరతను తన్ఖీ చేయండి. (Fig 4)

గ్యరి డుయాయి్యట్ స్ీ్టల్ రూల్ ను ఫ్్య్ల ట్ ఉపరి్తలంప�ర ఉంచండి మర్ియు 
రూల్ చ్వరకు వయాతిర్ేకంగ్య ఒక దవడ కొన ను గటి్టగ్య పటి్ట  ఉంచండి. 
(Fig 4)

ఒక దవడ యొకకే కొన తపపున్సర్ిగ్య గ్యరి డుయాయి్యషన్ ప�ర ఉంచాలి, 
తదా్వర్్య ఇతర దవడ యొకకే కొన స్ీ్టల్ రూల్  యొకకే అంచుతో 
సమాంతరంగ్య ఉంట్టంది. (Fig 5)

రీ్డింగ్ ను ±0.5mm ఖచ్చితత్వంతో రి్క్యర్డ్ చేయండి.

అదేవిధంగ్య మధయాలో మర్ియు చ్వర్ిలో కొలత తీసుకోండి. అన్ని 
కొలతలు సమానంగ్య ఉంటే, అది సమాంతరంగ్య ఉందన్ తెలుసుతి ంది

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.16
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.17
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

ఫ్్య్ల ట్ మరియు సేకివేర్ ఫ్పరలింగ్ చేయడం (క్ఠిన్మెైన్ ఫినిష్) (Filing flat and square (rough 
finish)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ ఫ్పరలింగ్ చేయడం క్ోసం జాబ్ న్్య బెంచ్  వ్�రస్ లో అడడ్ ంగ్య బిగించండి
∙ ఒక్ ఫ్్య్ల ట్ ఉపరితలమున్్య ఫ్పరలింగ్ చేయండి
∙ స్ప్ట రెయట్ ఎడ్జ్ /ట్ర ైసేకివేర్ బే్ల డ్ ని ఉపయోగించి ఫ్పరలింగ్ చేసని్ జాబ్ యొక్కి ఫ్్య్ల ట్ న�స్ ని తనిఖీ చేయండి 
∙ ట్ర ైసేకివేర్ తో జాబ్ యొక్కి సేకివేర్ న�స్ న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

• స్ీ్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ ముడి పదారథాం పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ 
చేయండి.

• ఫ్్య్ల ట్ రఫ్ ఫ్�రల్ తో స్ేకేలింగ్ ను తీస్ివ్ేయండి.

• ఫ్్య్ల ట్ బాస్టర్డ్ ఫ్�రల్ తో స్�రడ్ (A) ను ఫ్�రలింగ్ చేయండి  (చ్త్రం 1)

• ట్ర ైసే్కేవేర్ బ్ల్ల డ్ దా్వర్్య ఫ్్య్ల ట్ న�స్ న్ చెక్ చేయండి

• స్�రడు (B) ,స్�రడ్ (A) తో  సే్కేవేర్ న�స్ కలిగి ఉండేలా ఫ్�రలింగ్ 
చేయండి. 

• అదేవిధంగ్య స్�రడు (C) వ్�రపు ఫ్�రలింగ్ చేయండి.

• ట్ర ైసే్కేవేర్ తో స్ేకేవేర్ న�స్ ను తన్ఖీ చేయండి.

A,B మరియు C భుజాలు పరసపెరం లంబంగ్య ఉంటాయ 
(Fig 1)

• డాట్ పంచ్ మరి్యు బాల్ పీన్ హామ్మర్ న్ ఉపయోగించ్ గీస్ిన 
లెరను మీద  పంచ్ చేయండి 

• స్�రడులు (D) మర్ియు (E) 74 మిమీ వచేచి వరకు ఫ్�రలింగ్ 
చేయండి మరి్యు అన్ని ఇతర స్�రడులు స్ేకేవేర్ న�స్ కలిగి 
ఉండేలా ఫ్�రలింగ్ చేయండి. 

• స్�రడ్ (B) మరి్యు (C) కి సమాంతరంగ్య  స్�రడ్ (D) మర్ియు 
(E) ఉండేలా ఫ్�రలింగ్ చేయండి. (Fig.2)

• ట్ర ై సే్కేవేర్ తో  స్ేకేవేర్ న�స్ మరి్యు  సీ్్టల్ రూల్ తో కొలతలను 
తన్ఖీ చేయండి 

• ఉపర్ితలం (F) 9mm మందం తో స్�రడ్ A కి  సమాంతరత కలిగి 
ఉండేలా ఫ్�రలింగ్ చేయండి. 

• స్ీ్టల్ రూల్ న్ ఉపయోగించ్ జెనీని క్యలిపర్ న్ 74 మిమీకి స్�ట్ 
చేయండి

• స్�రడ్ (B) మర్ియు (C) నుండి 74 mm సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి

• పదున�రన అంచులను తీస్ివ్ేయండి. తకుకేవ మొతతింలో 
ఆయిల్ ను పూయండి మర్ియు మూలాయాంకనం కోసం దాన్న్ 
భద్రపరచండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.17
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.18
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

ఫ్పరలింగ్ ప్య్ర క్్ట్టస్, ఉపరితల ఫ్పరలింగ్, ఆడ్ ల�గ్ క్్యలిపర్ మరియు స్త్టల్ రూల్ తో స్ప్ట రెయట్ గ్య మరియు సమాంతర 
రేఖలన్్య గీయడం (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel 
lines with odd leg caliper and steel rule)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ అవసరమెైన్ పరిమాణానిక్ి ఫ్్య్ల ట్ న్్య ఫ్పరలింగ్ మరియు ఫినిషింగ్ చేయండి
∙ ఆడ్ ల�గ్ క్్యలిపర్ ని ఉపయోగించి ల�రన్్యలన్్య గీయండి
∙ గీసిన్ ల�రన్్యలన్్య పంచ్ చేయండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

స్పరడ్ A వ్�రపు మారికింగ్ చేయండి

• స్ీ్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ ముడి పదారథాం పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ 
చేయండి

• 3 వ్�రపులా పరసపురం లంబంగ్య ఉండే విధం గ్య ఫ్�రలింగ్  చేయండి.

• 48x48x9 మిమీ పర్ిమాణాన్కి మార్కే చేస్ి ఫ్�రలింగ్ చేయండి.

• ఆడ్ లెగ్ క్యలిపర్ లో 5 మిమీ స్�ట్ చేయండి మర్ియు అన్ని 
వ్�రపులా సమాంతర రే్ఖలను గీయండి (Fig 1)

• అదేవిధంగ్య, ఆడ్ లెగ్ క్యలిపర్ లో 10మిమీ స్�ట్ చేయండి 
మర్ియు అన్ని వ్�రపులా సమాంతర ర్ేఖలను గీయండి. (Fig 2) 
గసిీ్న ర్ేఖప�ర పంచ్ చేయండి.

స్పరడ్  B వ్�రపు మారికింగ్ చేయండి

• ఆడ్ లెగ్ క్యలిపర్ లో 5 మిమీ స్�ట్ చేయండి మర్ియు  AB, CD, 
CA మర్ియు DB కి సమాంతర ర్ేఖలను గీయండి. Fig 3

• 10 mm స్�ట్ చేస్ి, స్�రడ్ AB మరి్యు CD వ్�రపు సమాంతర 
రే్ఖలను గీయండి.

• Fig.4లో చూపిన విధంగ్య లెరన్ 1 మర్ియు 2, 3 మర్ియు 4లో 
5 mmన్ గురి్తించండి.

• ప్యయింట్ 1 మరి్యు 3, 2 మర్ియు 4 లను కలపండి మర్ియు 
చ్త్రం 4 & చ్త్రం 5లో చూపిన విధంగ్య స్యక్ి గురుతి లను పంచ్ 
చేయండి.

• కొదిదాగ్య ఆయిల్ ను పూయండి మర్ియు మూలాయాంకనం కోసం 
దాన్న్ భద్రపరచండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.18

 Fig 3
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.19
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  

డవి్�రడర్ల్ల , ఆడ్ ల�గ్ క్్యలిపర్ లు మరియు స్త్టల్ రూల్ తో మారికింగ్ ప్య్ర క్్ట్టస్ (వృతాతి లు, చాపములు, సమాంతర 
రేఖలు) (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, 
arcs, parallel lines)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙ జెనీని క్్యలిపర్ తో సమాంతర రేఖలన్్య గీయండి
∙ పొ్ర టా్ర క్్టర్ మరియు స్పర్రరిబర్ తో క్ోణీయ రేఖలన్్య గీయండి
∙ డివ్�రడర్ మరియు స్పర్రరిబర్ తో వృతాతి లు, చాపములు మరియు టాంజెంట్ లన్్య గురితించండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

టాస్కే1: వక్్రతలు & వృతాతి లన్్య గీయడం

• సీ్్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ ముడి పదారథాం పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ 
చేయండి

• ముడి పదార్్యథా న్ని 78x78x9 మిమీ పర్ిమాణాన్కి ఫ్�రలింగ్ 
చేయండి

• జాబ్  యొకకే ఉపర్ితలంప�ర మారి్కేంగ్ మీడియా స్�లుయాలోజ్ 
లకకేను వర్ితించండి.

• జనెీని క్యలిపర్ లో 13 మిమీ కొలతన్ స్�ట్ చేయండి మర్ియు 
డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం ‘AB’కి సంబంధించ్ సమాంతర ర్ేఖను గీయండి. 
ఫ్ిగర్ 1

• అదేవిధంగ్య, కొలతలు 26mm స్�ట్ చేయండి  మర్ియు 
సమాంతర ర్ేఖను గీయండి Fig 1

• జెనీని క్యలిపర్ లో 11 మిమీ కొలతన్ స్�ట్ చేయండి మర్ియు 
డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం ‘DA’కి సంబంధించ్ సమాంతర ర్ేఖను గీయండి. 
చ్త్రం 2

• అదేవిధంగ్య, కొలతలు 39 mm, 67 mm స్�ట్ చేయండి మర్ియు 
సమాంతర రే్ఖలను గీయండి. చ్త్రం 2

• పి్రక్ పంచ్ 30°న్ ఉపయోగించ్ వృతతి ం మరి్యు వ్్యయాస్యర్్యథా న్ని 
గీయడాన్కి ఖండన రే్ఖల మధయా బిందువు ప�ర  పంచ్ చేయండి

• డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం, 5mm, 6mm వ్్యయాస్యర్్యథా న్ని డివ్�రడర్ లో స్�ట్ 
చేయండి మరి్యు సర్ికేల్ లను గీయండి. (Fig 3)

• 35 mm వ్్యయాస్యర్్యథా న్ని స్�ట్ చేయండి మరి్యు డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం 
చాపమున్ గీయండి. (Figure 3)

• వృతాతి లు మర్ియు వ్్యయాస్యరథాంప�ర స్యక్ి గురుతి లను పంచ్ చేయండి.

•  మూలాయాంకనం కోసం దీన్ని భద్రపరచండి.

టాస్కే 2: టాంజెంట్ లు & చాపములన్్య గీయడం

దశ్ 1

• మెటరీ్ియల్ న్ దాన్ పర్ిమాణం మర్ియు దాన్ స్ేకేవేర్ న�స్ కోసం 
తన్ఖీ చేయండి

• జాబ్  యొకకే ఒక ముఖంప�ర మార్ికేంగ్ మీడియాను 
వరి్తింపజేయండి.

దశ్ 2

• స్�రడ్ ‘X’ నుండి 17,35,37 మర్ియు 57 సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి. (Fig 1)

• స్�రడ్ ‘Y’ నుండి 23,39.74 మర్ియు 63mm సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి. (Fig 1)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.19
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• బవె్�ల్ పొ ్ర ట్ార క్టర్ ప�ర 97° కోణాన్ని స్�ట్ చేయండి

• ప్యయింట్ ‘O’ దా్వర్్య 97° కోణపు ర్ేఖను గీయండి మర్ియు 
ఇతర రె్ండు వృతాతి ల కేంద్ార లను స్�ట్ చేయండి

• నాలుగు వృతాతి లప�ర మధయా బిందువులను పంచ్ చేయండి. 

దశ్ 3 (Figure 2)

• చ్త్రం 2లో చూపిన విధంగ్య X,Y మరి్యు Zలను కలపడాన్కి 
టాంజెంట్ లెరన్ లను గీయండి.

• టాంజెంట్ ర్ేఖల  ఖండన  భిందువు (e) టాంజెంట్ ను  చాపముతో  
కలపడము  వలన  కేంద్ర  బిందువు అయి్యయా  విదంగ్య  చాపము  
నుండి  టాంజెంట్ లెరన్ లను గీయండి.

• చ్త్రం 2లో చూపిన విధంగ్య ‘f’ ప్యయింట్ వదదా  మధయా  బిందువు 
నుండి 10 mm వ్్యయాస్యరథాం తో చాపమున్ గీయండి

• అదేవిధంగ్య, బిందువు ‘d’ వదదా  6 mm వ్్యయాస్యరథాం తో చాపము న్ 
గీయండి 

దశ్ 5  (Fig 3)

• ‘a’,’o’,’c’ వదదా  Ø6 mm వృతతి ం ను మర్ియు ‘b’ వదదా  Ø4 mm వృతతి ం 
ను గీయండి.

దశ్ 4 (Figure 2)

• 8 mm వ్్యయాస్యరథాం తో మధయా బిందువులు ‘a’ మర్ియు ‘o’ వదదా  
చాపములను గీయండి. 

• 10 mm వ్్యయాస్యరథాం తో మధయా బిందువు  ‘c’ వదదా  చాపమును 
గీయండి.

• గీయబడిన  ర్ేఖలప�ర సమాన దూరము తో పంచ్ చేయండి. 
Figure 3.

• మూలాయాంకనం కోసం జాబును భద్రపరచండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.19
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.20
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

స్పర్రరిబింగ్ బా్ల క్ మరియు డవి్�రడర్ లన్్య ఉపయోగించి సరళ రేఖలు మరియు చాపములన్్య గీయడం 
(Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
∙  స్పర్రరిబింగ్ బా్ల క్ ని ఉపయోగించి సమాంతర రేఖలన్్య గీయండి
∙ డివ్�రడర్లన్్య ఉపయోగించి చాపములన్్య గీయండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

టాస్కి 1: సరళ్ ర్ేఖలు & చాపములను గీయడం

• స్ీ్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ ముడి పదారథాం పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ 
చేయండి.

• మూడు వ్�రపులా పరసపురం లంబంగ్య ఉండేలా ఫ్�రలింగ్ చేయండి.

• 76 x 76 x 9 మిమీ పర్ిమాణాన్కి మార్ికేంగ్ చసే్ి ఫ్�రలింగ్ 
చేయండి

• మారి్కేంగ్ టేబుల్, యాంగిల్ పే్ల ట్, స్�ర్రరిబింగ్ బా్ల క్ మర్ియు స్ీ్టల్ 
రూల్ ను మృదువ్�రన గుడడ్తో శుభ్రం చేయండి. 

• మారి్కేంగ్ టేబుల్ ప�ర స్�ర్రరిబింగ్ బా్ల క్, యాంగిల్ పే్ల ట్ మర్ియు సీ్్టల్ 
రూల్ ఉంచండి. 

• యాంగిల్ పే్ల ట్ తో ప్యట్ట స్ీ్టల్ రూల్ కి సపో ర్్ట  ఇవ్వండి.

• స్ీ్టల్ రూల్ ఉపయోగించ్ స్�ర్రరిబింగ్ బా్ల క్ లో 28 మిమీ కొలతను 
స్�ట్ చేయండి.

• యాంగిల్ పే్ల ట్ తో జాబ్ కు సపో ర్్ట ఇవ్వండి మర్ియు స్�ర్రరిబింగ్ 
బా్ల క్ తో స్�రడ్ ‘AB’ సూచన గ్య 28 మిమీ డెరమెన్షన్ లెరన్ ను 
గీయండి fig 1

• అదేవిధంగ్య, 48 మి.మీ  స్�ట్ చేయండి  మర్ియు స్�రడ్ ‘AB’ 
సూచనగ్య  లెరన్ ను గీయండి. 

• స్�రడ్ ‘BC’ సూచనగ్య ఉండే విధంగ్య జాబ్ ను తిపపుండి.

• స్�రజు 18 మిమీ స్�ట్ చేయండి మర్ియు స్�రడ్ ‘BC’ సూచనగ్య లెరన్ 
ను  గీయండి.   

• మూలాయాంకనం కోసం దీన్ని భద్రపరచండి.

• అదేవిధంగ్య, స్�రజు 58 mm మరి్యు స్�ట్ చేయండి మర్ియు 
స్�రడ్ ‘BC’ సూచనగ్య లెరన్ ను  గీయండి.

• 20 మిమీ పర్ిమాణం స్�ట్ చేస్ి మరి్యు నాలుగు వ్�రపులా 
సూచనతో వ్్యయాస్యర్్యధా న్ని గీయండి.

• 30° పి్రక్ పంచ్ తో నాలుగు వ్్యయాస్యరథా బిందువులప�ర పంచ్ చేయండి.

• నాలుగు మూలలో్ల  డివ్�రడర్ న్ ఉపయోగించ్ 20 mm వ్్యయాస్యర్్యథా న్ని 
గీయండి.

• సమాన దూర్్యలతో గీయబడిన లెరన్ల ప�ర పంచ్ చేయండి.  (Fig 3)

టాస్కే 2: సరళ రేఖలు, చాపములు & అంచ్యలన్్య గీయడం

జాబ్ యొకకే మర్ొక వ్�రపు, డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం టాస్కే 2న్ గీయండి  
మర్ియు పంచ్ చేయండి.

• సూచన ఉపర్ితలం AB నుండి 38mm మధయా ర్ేఖను గీయండి.

• డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం మధయా ర్ేఖకు ప�రన 15mm మర్ియు మధయా 
ర్ేఖకు దిగువన 15mm మార్ికేంగ్ చేయండి. (చ్త్రం 1)

• ఉపర్ితలం BC సూచన గ్య మధయా ర్ేఖప�ర 20mm మర్ియు 
50mm మారి్కేంగ్ చేయండి. (చ్త్రం 2)

• 6 చోట్ల   6mm వ్్యయాస్యర్్యథా న్ని మార్ికేంగ్ చేయండి.

• డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం వ్్యయాస్యరథా ర్ేఖలను కలపండి.

• సూచన గ్య గుర్ితించబడిన 20mm మర్ియు 50mm వదదా   
∅12mm వృతాతి లను గీయండి.

• చ్త్రం 2లో చూపిన విధంగ్య మధయాలో R10mm మూలను 
గీయండి.

• 60° డాట్ పంచ్ తో గీస్ిన లెరన్ ప�ర పంచ్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.20
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సికిల్ స్తక్ెవెన్స్  (Skill Sqeuence)

ఉపరితల గేజ్ ఉపయోగించి సమాంతర రేఖలన్్య గీయడం Marking parallel lines using 
surface gauge
లక్షయాం: ఇది మీక్ు సహాయం చేస్యతి ంది
∙ ఉపరితల గేజ్ ని ఉపయోగించి సమాంతర రేఖలన్్య గీయడం.

స్�ర్రరిబర్ మరి్యు ఇతర స్�ల్ల డింగ్ యూన్ట్ల  ఉచ్త కదలికను తన్ఖీ 
చేయండి.

ఉపరి్తల గేజ్ యొకకే ఆధార్్యన్ని శుభ్రం చేయండి.

సర్ేఫేస్ పే్ల ట్ ప�ర బ్లసుని గటి్టగ్య ఉంచండి.

యాంగిల్ పే్ల ట్ కు వయాతిరే్కంగ్య స్ీ్టల్ రూల్ ను ఉంచండి మర్ియు 
స్�ర్రరిబర్ ను గీయవలస్ిన స్�రజు కి స్�ట్ చేయండి. (చ్త్రం 1)

జాబ్ కి  బర్రిస్ లేవన్ మరి్యు సర్ిగ్య్గ  శుభ్రం చేయబడిందన్ 
న్ర్్యధా ర్ించుకోండి. 

మారి్కేంగ్ మీడియా సననిన్ మర్ియు సమాన పూతన్ వర్ితించండి.

యాంగిల్ పే్ల ట్ కు వయాతిరే్కంగ్య జాబ్ ను బట్ (butt )  చేయండి.

జాబ్ ను ఒక చేతితో పట్ట్ట కున్, స్�ర్రరిబర్ ప్యయింట్ ను జాబ్ యొకకే 
ఉపర్ితలంప�ర అడడ్ంగ్య కదిలిసూతి  మారి్కేంగ్ చేయండి .(Fig 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.20
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.21
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్

గీయబడని్ రేఖ వ్ెంబడి చద్యన్్య ఉపరితలాలన్్య చిపిపింగ్ చేయడం (Chipping flat surfaces along 
a marked line)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్్యలా ట్ ఉలిని ఉపయోగించి ఉపరితలాలన్్య సమాన్ంగ్య చిపిపింగ్ చేయండి.

గమనిక్: ప్రతి ట్రనైీ 1.5 మిమీ లోతులో 3 పొ రల చిపిపింగ్ స్యధన్ చేయాలి.

జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

• మారి్కింగ్ మీడియాను వర్ితింపజేయండి మర్ియు చిప్్పపింగ్ 
ద్్వవార్్య తొలగించ్వల్సిన మెటల్ లోతును మార్ికింగ్ చేయండి.

• మారి్కింగ్ చేస్పన ల�ైన్ ను డ్వట్ పంచ్ తో పంచ్ చేయండి.

• వ్�ైస్ లో జాబ్ ను గట్టటిగ్య బిగించండి.

• చిప్్పపింగ్ చేస్ుతి న్నపుపిడు చెక్కి బ్్లలా క్ తో జాబ్ ను స్పో ర్టి ఇవవాండి

అవసరమై�ైతే జాబ్ క్్ర్రంద ఒక్ చెక్్క న్్య పెట్ట ండి, తద్్వవార్య 
గురితించబడని్ ల�రన్ వ్ెరస్ దవడ ముఖం పెరన్ ఉంటుంద్ి.

• స్ర్�ైన క్ట్టటింగ్ ఎడ్జ్  తో 20 mm వ్�డల్పపి ఉన్న ఫ్్యలా ట్ ఉల్ని 
ఎంచుకోండి.

• 1 కిలో బ్రువు గల బ్్లల్ ప్ెయిన్ హామ్మర్ ని ఎంచుకోండి.

• చిప్్పపింగ్ పొ జిషన్ లో ఉల్ని స్ుమారు 35° కోణంలో పట్టటి కోండి. 

• మరి్ంత పరపతి పొ ందడ్వనికి హాయాండిల్ చివర్ిలో స్ుతితిని 
పట్టటి కోండి.

జాగ్రతతి : ఉలి పుట్టగొడుగు లాంట్ట తల లేక్ుండ్వ ఉండ్వలి. 

స్యతితి  హ్యాండిల్ న్్య క్ంట్ట రంధ్రంలో చీలిక్తో స్యరక్ితంగ్య 
బిగించ్వలి.

చిపిపింగ్ చేస్యతి న్్నపుపిడు గ్యగుల్స్ ఉపయోగించండి. 

ఎగిరే చిన్్న ముక్్క లన్్య అడుడు క్ొన్్యటుక్ు వ్ెరస్ వె్న్్యక్ 
చిపిపింగ్ గ్యర్డు ని ఉంచండి.
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సి్కల్ సీక్్వవాన్స్  (Skill Sqeuence)

ఫ్్యలా ట్ ఉలి ఉపయోగించి చిపిపింగ్ చేయడం (Chipping using flat chisel)
లక్ష్యాలు: ఇద్ి మీక్్ప స్హాయం చేస్ుతి ంది్
•  మై�టల్ ముక్్కలు చిపిపింగ్ చేయడం.

చిపిపింగ్ ప్య్ర రంభించే ముంద్య: పుటటిగొడుగు లాంట్ట తల లేని ఉల్ని 
ఎంచుకోండి మర్ియు బ్్లగ్య స్ురక్ితమెైన హాయాండిల్  ఉన్న స్ుతితిని 
ఎంచుకోండి. (చిత్రం 1)

స్ుతితి  ముఖం నుండి ఏద్ెైన్వ జిడుడు గల పద్్వర్్యథా ల్ప ఉంటే తుడిచివ్ేయండి.

సేఫ్్టటి  గ్యగుల్సి ను ధర్ించండి.

చిప్్పపింగ్ స్ట్రరీన్ ను ఇన్ స్్యటి ల్ చేయండి. (చిత్రం 2)

చిపిపింగ్ ప్రక్్ర్రయ: జాబ్ ను వ్�ైస్ లో బిగించండి. అవస్రమెైతే, ఒక్ చెక్కి 
దుంగ తో జాబ్ క్్ప స్పో ర్టి ఇవవాండి. (Figure 3)

లోహాని్న ఏక్రీ్తి మందంతో క్తితిర్ించడ్వనికి ఉల్ని 35° (స్ుమారుగ్య) 
కోణంలో ఉంచండి. (Figure 4)

ఉల్ ప్యయింట్ ను చూస్ూతి  ఉల్ తలప్ెై స్ుతితితో కొటటిండి. (Figure 4)

గరి్షటి పరపతి కోస్ం హాయాండిల్ చివర్ిలో స్ుతితిని పట్టటి కోండి. (Fig 5)

ఉపర్ితలం ముగింపుక్్ప ముందు చిప్్పపింగు్న ఆపండి; లేక్పో తే జాబ్ 
యొక్కి అంచు విర్ిగిపో తుంద్ి. ద్ీని్న నివ్్యర్ించడ్వనికి, వయాతిర్ేక్ ది్శ 
నుండి జాబ్ ముగింపును చిప్్పపింగ్ చేయండి. (Fig. 6A & B)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.21
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.22
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్

ట్ర ైస్క్కవేర్ ఉపయోగించి మారి్కంగ్, ఫెరలింగ్ ,ఫ్్యలా ట్ నెస్ ,స్క్కవేర్ నెస్  చెక్ చేయండి  (Marking, filing, flat, 
square and check using Try - square)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫెరలింగ్ చేయడం క్ోసం జాబ్ న్్య బెంచ్ లో అడడు ంగ్య బిగించండి.
• ఫ్్యలా ట్ మరియు చతురస్య్ర క్్యరంలో ఫెరలింగ్ చేయండి మరియు పరిమాణ్వలన్్య ±0.5mm ఖచి్చతతవాం లోపల ఉండేలా చూడండి.
• సె్ట రెయిట్ ఎడ్జ్ / ట్ర ైస్క్కవేర్ బేలా డ్ ని ఉపయోగించి ఫెరలింగ్ చేసిన్ జాబ్ ఫ్్యలా ట్ నెస్ ని చెక్ చేయండి.
• ట్ర ైస్క్కవేర్ తో జాబ్ యొక్్క స్క్కవేర్ నెస్ ని చెక్ చేయండి.

జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

• స్టటిల్ రూల్ ఉపయోగించి ముడి పద్్వరథాం పర్ిమాణ్వని్న తనిఖీ 
చేయండి.

• 3 సెైడ్ ల్ప ఒక్ద్్వనికొక్ట్ట లంబ్ంగ్య ఉండేలా ఫైెైల్ంగ్ చేయండి.

• ±0.5mm ఖచిచితతవాం పర్ిమాణం ఉండేలా జాబ్ ను 70x70x-
18mm పరి్మాణ్వనికి మార్ికింగ్ చేస్ప ఫైెైల్ంగ్ చేయండి. 

• స్టటిల్ రూల్ తో పర్ిమాణ్వని్న తనిఖీ చేయండి

• ట్ై ై సేకివేర్ తో సేకివేర్ న�స్ ని మర్ియు సెటి రెయిట్ ఎడ్జ్/ ట్ై ై సేకివేర్ 
యొక్కి బ్్లలా డ్ తో ఫ్్యలా ట్ స్రే్ఫేస్ ని చెక్ చేయండి.

• శుభ్్రం చేస్ప, ఆయిల్ అప్ెలలా  చేస్ప మూలాయాంక్నం కోస్ం 
భ్ద్రపరచండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.23
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్

బూలా  పి్రంట్ ల ప్రక్్యరం మారి్కంగ్ టూల్స్  ని ఉపయోగించి స్యద్ద  ర్యసిన్ ఉపరితలాలపెర ల�రన్్యలా  గీయడం, రంధ్్వ్ర ల  
స్యథా న్వలన్్య గురితించడం. (Marking according to simple blue prints for locating position of 
holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డవి్ెరడర్ ని ఉపయోగించి డి్రల్ రంధ్్వ్ర లు మరియు వ్్యయాస్యర్యథా ని్న గీయండి 
• బెవె్ల్ పొ్ర ట్ర్ర క్్టర్ ఉపయోగించి క్ోణీయ రేఖలన్్య గీయండి 
• మారి్కంగ్ బ్రలా క్ ఉపయోగించి సరళ రేఖలన్్య గీయండి 
• డవి్ెరడర్ ఉపయోగించి పిచ్ సరి్కల్ వ్్యయాస్యని్న గీయండి 
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గమనిక్: మారి్కంగ్ క్ోసం మై�టల్ యొక్్క ర్వండు ఉపరితలాలన్్య ఉపయోగించండి. Fig 1,2 & 4

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.23
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

మూరితి: 1

• స్టటిల్ రూల్ ఉపయోగించి ముడి పద్్వరథాం పర్ిమాణ్వని్న తనిఖీ 
చేయండి.

• ముడి లోహాని్న 70 x 45 x 9 మిమీ పర్ిమాణ్వనికి ఫైెైల్ంగ్ 
చేయండి మర్ియు స్టటిల్ రూల్ తో తనిఖీ చేయండి. 

• జాబ్ యొక్కి ఉపర్ితలంప్ెై మార్ికింగ్ మీడియాను 
వరి్తింపజేయండి.

• జ�న్్న క్యల్పర్ ని ఉపయోగించి డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం వృత్వతి క్యర 
రంధ్్వ్ర ల మధయా బిందువు, వ్్యయాస్్యరథాం మర్ియు గ్యడిని గుర్ితించండి. 

• డివ్�ైడర్ ని సెట్ చేయండి మర్ియు డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం ∅6 
మిమీ,∅8 మిమీ, మర్ియు ∅16 మి.మీ వృత్వతి లను గీయండి.

• డ్వట్ పంచ్ ని ఉపయోగించి మార్ికింగ్ చేస్పన ల�ైన్ ప్ెై స్్యక్ి 
గురుతి లను పంచ్ చేయండి.

• స్టటిల్ రూల్ తో మార్ికింగ్ ను తనిఖీ చేయండి.

మూరితి: 2

• జాబ్ యొక్కి మర్ొక్ ఉపర్ితలంప్ెై మార్ికింగ్ మీడియాను 
వరి్తింపజేయండి.

• ‘xy’ స్ూచనతో జ�న్్న క్యల్పర్ ని ఉపయోగించి 8mm, 16mm, 
26.4 mm మర్ియు 34.4 mm ల�ైన్ లను గీయండి.

• ‘xz’ స్ూచనతో జ�న్్న క్యల్పర్ ని ఉపయోగించి 8 మిమీ, 34 మిమీ 
మర్ియు 52.4 మిమీ ల�ైన్ లను మార్ికింగ్ చేయండి. చిత్రం 1.

• చిత్రం 2లో చూప్్పన విధంగ్య ట్లంజ�ంట్ ల�ైన్ ను గీయండి.

• ప్యయింట్ ‘C’ నుండి ట్లంజ�ంట్ ల�ైన్ ల్ప స్ూచన గ్య 8మిమీ బ్్లహ్యా 
వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న గీయండి. 

• ట్లంజ�ంట్ ల�ైన్ లను క్లపడ్వనికి ప్యయింట్ ‘o’ వద్ద  8 mm 
వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న గీయండి.

• డ్వ్ర యింగ్ పొ ్ర ఫైెైల్ ప్ెై స్్యక్ి గురుతి లను పంచ్ చేయండి.

• స్టటిల్ రూల్ తో మారి్కింగ్ ను తనిఖీ చేయండి.

మూరితి: 3

• డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం బ్ెవ్�ల్ పొ ్ర ట్క్టిర్ ని ఉపయోగించి ‘o’ ప్యయింట్ 
వద్ద  45° కోణీయ ర్ేఖను గీయండి. 

• ప్్ప్రక్ పంచ్ 30°ని ఉపయోగించి ఖండన ప్యయింట్ ‘A’,’ O’ 
మర్ియు ‘B’ని గీయండి. Fig 2

• డవి్�ైడర్ లో 3 మిమీ వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు చిత్రం 
2లో చూప్్పన విధంగ్య ‘A’,’O’ మర్ియు ‘B’ ప్యయింట్ లో Ø 6mm 
తో 3 రంధ్్వ్ర లను గీయండి.

• అద్ేవిధంగ్య, 8 మిమీ వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు చిత్రం 
2లో చూప్్పన విధంగ్య స్గం వృత్వతి ని్న గీయండి 

• జాబ్ (45x9x45 మిమీ) ఉపర్ితలంప్ెై మారి్కింగ్ మీడియాను 
వర్ితింపజేయండి 

• AB స్ూచన గ్య జాబ్ మీద సెంటర్ ల�ైన్ 22.5mmని గీయండి.

• ABని స్ూచనగ్య జ�న్్న క్యల్పర్ ని ఉపయోగించి 4.5mm, 
40.5mm ల�ైన్ లను గీయండి 

• BC కి స్ూచనగ్య జాబ్ సెంటర్ ల�ైన్ 22.5mmని గీయండి.

• ప్్ప్రక్ పంచ్ ఉపయోగించి జాబ్ మీద సెంటర్ ల�ైన్ ఖండన 
బిందువుప్ెై పంచ్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.23
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• BC  స్ూచనగ్య జ�న్్న క్యల్పర్ ని ఉపయోగించి 4.5 మిమీ, 
40.5మిమీ ల�ైన్ లను గీయండి. 

• 3mm, 3.5mm,8mm,15mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి 
మర్ియు డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం వృత్వతి లను గీయండి.

• 2.5mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం 
4 వృత్వతి లను గీయండి. చిత్రం 4

మూరితి: 4

• జాబ్ 70x9x45mm యొక్కి ర్�ండు ఉపర్ితలాలప్ెై మార్ికింగ్ 
మీడియాను వరి్తింపజేయండి.

• AB స్ూచనగ్య 5.5mm సెంటర్ ల�ైన్ 22.5mm, 39.5mm 
మరి్యు 20.5mm, 24.5mm మార్కి చేయండి.

• BC  స్ూచనగ్య 5 మిమీ, 9, సెంటర్ ల�ైన్ 35 మిమీ, 61 మిమీ 
ల�ైనులను గీయండి. 

• ప్్ప్రక్ పంచ్ ఉపయోగించి జాబ్ సెంటర్ ల�ైన్ ఖండన బిందువు ప్ెై 
పంచ్ చేయండి.

• 5mm,12.5mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు డ్వ్ర యింగ్ 
ప్రక్యరం వృత్వతి లను గీయండి.

• 4mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం 
చ్వపమును గీయండి.

• 2.5mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మరి్యు డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం 
వృత్వతి ని్న 4 ప్రద్ేశ్యలలో గీయండి. 

• జాబ్ ను కి్తిజ స్మాంతర స్్యథా నంలో ఉంచండి.

• EF  స్ూచనగ్య 65mm మరి్యు DE స్ూచనగ్య 4.5mm 
మార్ికింగ్ చేయండి.

• ప్్ప్రక్ పంచ్ ఉపయోగించి ఖండన బిందువు ప్ెై పంచ్ చేయండి.

• 3mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్యరం 
వృత్వతి ని్న గీయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.23
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.24
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్

‘V’ బ్రలా క్ మరియు మారి్కంగ్ బ్రలా క్ సహ్యంతో రౌండ్ బ్రర్ క్ేంద్రం క్న్్యగొన్డం (Finding center of 
round bar with the help of ‘V’ block and marking block)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రౌండ్ బ్రర్ న్్య పటు్ట క్ోవడ్వనిక్్ర తగని్ పరిమాణం క్లిగని్ ‘V’ బ్రలా క్ న్్య ఎంచ్యక్ోండి
• ‘V’ బ్రలా క్ మరియు మారి్కంగ్ బ్రలా క్ ఉపయోగించి రౌండ్ బ్రర్ క్ేంద్రం క్న్్యగొన్ండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

• ర్ౌండ్ బ్్లర్ యొక్కి ముఖాలను ఫైెైల్ంగ్ చేయండి

• ర్ౌండ్ బ్్లర్ ముఖంప్ెై మార్ికింగ్ మీడియాను వర్ితింపజేయండి

• మారి్కింగ్ టేబ్ుల్, ‘V’ బ్్లలా క్, మార్ికింగ్ బ్్లలా క్ మర్ియు స్టటిల్ 
రూల్ ను శుభ్్రం చేయండి

• మారి్కింగ్ టేబ్ుల్ ప్ెై ‘V’ బ్్లలా క్, మారి్కింగ్ బ్్లలా క్ మర్ియు స్టటిల్ రూల్ 
ఉంచండి.

• ర్ౌండ్ బ్్లర్ ను ‘V’ బ్్లలా క్ ప్ెై సెట్ చేస్ప, ద్్వని్న ‘U’ క్యలా ంఫు తో 
బిగించండి.

• మారి్కింగ్ బ్్లలా క్ సెై్రరీబ్ర్ ను ర్ౌండ్ బ్్లర్ ప్ెైన ఉంచండి మర్ియు 
స్టటిల్ రూల్ లో కొలతను చెక్ చేయండి.

• స్టటిల్ రూల్ ఉపయోగించి ర్ౌండ్ బ్్లర్ యొక్కి ఎతుతి ను కొలవండి

• ర్ౌండ్ బ్్లర్ ర్ీడింగ్ ప్ెై నుండి 10mm క్ంటే తక్్పకివ ఉండునట్టలా  
స్టటిల్ రూల్ ని ఉపయోగించి మారి్కింగ్ బ్్లలా క్ లో కొలతను సెట్ 
చేయండి.

• చిత్రం 1లో చూప్్పన విధంగ్య మార్ికింగ్ బ్్లలా క్ ని ఉపయోగించి ర్ౌండ్ 
బ్్లర్ ముఖంప్ెై ల�ైన్ ‘AB’ని గీయండి.

• ’U’ క్యలా ంఫు ను వదుల్ప చేయండి మర్ియు ర్ౌండ్  బ్్లర్ ను 
బ్యటక్్ప తీస్ప మారి్కింగ్ టేబ్ుల్ ప్ెై ఉంచండి. 

• స్టటిల్ రూల్ మర్ియు సెై్రరీబ్ర్ి్న ఉపయోగించి ‘AC’ మర్ియు ‘BD’ 
లను క్లపండి

• సెంటర్ పంచ్ 90°ని ఉపయోగించి ఖండన బిందువు ‘O’ప్ెై పంచ్ 
చేయండి.

• ప్యయింట్ ‘O’ అనేద్ి ర్ౌండ్ బ్్లర్ కి కేంద్రం.

• మూలాయాంక్నం కోస్ం ద్ీని్న భ్ద్రపరచండి.
• ‘U’ క్యలా ంఫు ను వదుల్ప చేయండి.  

• ట్ై ైసేకివేర్ ని ఉపయోగించి AB ల�ైన్ ని తిపపిండి మర్ియు 90°కి 
సెట్ చేయండి మర్ియు ‘U’ క్యలా ంఫు ను బిగించండి మరి్యు ల�ైన్ 
BCని గీయండి .(Fig. 2)

• అద్ే విధ్్వన్వని్న పునర్్యవృతం చేస్ప CD మర్ియు AD ల�ైన్ లను 
గీయండి. Fig .3 

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.24
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.25
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్

ఒక్ చ్వపము క్్ర సరళ రేఖన్్య క్లపడం (Joining straight line to an arc)
లక్ష్యాలు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• మారి్కంగ్ బ్రలా క్ తో లోహ ఉపరితలాలపెర ల�రన్్యలన్్య గీయండి 
• సెర్రరైబర్ తో ల�రన్్యలన్్య గీయండి.
• బెవె్ల్ పొ్ర ట్ర్ర క్్టర్ తో క్ోణ్వలన్్య గురితించండి
• డివ్ెరడర్ తో క్ోణ్వలన్్య విభజించండి
• డివ్ెరడర్ మరియు సెర్రరైబర్ తో వృత్వతి లు, చ్వపములు మరియు ట్రంజ్వంట్ లన్్య గీయండి 
• డ్వట్ పంచ్ తో పొ్ర ఫెరల్ న్్య పంచ్ చేయండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

ట్లస్కి 1: స్యపిన్ర్

• స్టటిల్ రూల్ ఉపయోగించి ముడి పద్్వరథాం పర్ిమాణ్వని్న తనిఖీ 
చేయండి.

• మెటల్ పర్ిమాణం 150 x 64 x 9 మిమీ ఉండే విధంగ్య ఫైెైల్ంగ్ 
చేయండి.

• జాబ్ యొక్కి ఉపర్ితలంప్ెై మార్ికింగ్ మీడియాను 
వరి్తింపజేయండి.

• మారి్కింగ్ టేబ్ుల్, మార్ికింగ్ బ్్లలా క్, యాంగిల్ పే్లా ట్ మర్ియు స్టటిల్ 
రూల్ ను శుభ్్రం చేయండి.

• స్టటిల్ రూల్ ఉపయోగించి మార్ికింగ్ బ్్లలా క్ లో 30 మిమీ 
పర్ిమాణ్వని్న సెట్ చేయండి. 

• జాబ్ ను మార్ికింగ్ టేబ్ుల్ ప్ెై ఉంచండి మర్ియు యాంగిల్ పే్లా ట్ తో 
ద్్వనికి స్పో ర్టి ఇవవాండి. 

• ‘WX’ స్ూచనగ్య సంెటర్ ల�నై్ డటేమ్ 30 మిమీని గురి్తించండ.ి Fig 1

• మారి్కింగ్ బ్్లలా క్ లో 30 + 5 = 35 మిమీ పర్మిాణ్వని్న సటె్ చయేండి 
మరి్యు జాబ్ డ్వ్ర యింగ్ లో చూప్్పన విధంగ్య ‘WX’ స్ూచనగ్య 19 
మిమీ పొ డవుక్్ప క్్పడ ివ్�పైున ఒక్ గీతను గీయండ.ి Fig 1

• అద్వేిధంగ్య, 30 - 10 = 20 మిమీ పరి్మాణ్వని్న సటె్ చయేండ ి
మరి్యు జాబ్ డ్వ్ర యింగ్ లో చూప్్పన విధంగ్య ‘WX’ స్ూచనగ్య 
క్్పడ ివ్�పైున 23 మిమీ పొ డవు వరక్్ప ఒక్ గీతను గీయండ.ి Fig 1

• అద్ేవిధంగ్య, సెైడ్ ‘XY’ స్ూచనగ్య 23 mm పర్ిమాణ్వనికి ఒక్ 
గీతను గీయండి మర్ియు ఖండన ర్ేఖల వద్ద  ‘B’ ప్యయింట్ ని 
గుర్ితించండి. Fig.2

• 19 mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మరి్యు ‘A’ ప్యయింట్ వద్ద  
వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న గీయండి.

• వ్్యయాస్్యరథా ర్ేఖ జాబ్ ర్ిఫర్�న్సి వ్�ైపు ‘XY’ సెైడ్  స్ూచనగ్య ప్యయింట్ 
‘C’ వద్ద  క్ల్పస్ుతి ంద్ి. Fig.3

• బ్ెవ్�ల్ పొ ్ర ట్ల్ర క్టిర్ ని ఉపయోగించి ప్యయింట్ ‘C’ వద్ద  14° కోణ్వని్న 
గురి్తించండి మరి్యు 27 mm దూర్్యనికి కోణీయ ర్ేఖను గీయండి 
మరి్యు ప్యయింట్ ‘D’ని గురి్తించండి. Fig.3

• జాబ్ ను తిపపిండి మర్ియు ‘XY’ స్ూచనగ్య యాంగిల్ పే్లా ట్ తో 
ద్్వనికి స్పో ర్టి ఇవవాండి. Fig 2

• 19 మిమీ పర్ిమాణ్వని్న సెట్ చేయండి మర్ియు ‘XY’ స్ూచనగ్య 
ఒక్ గీతను గీయండి . ఖండన ర్ేఖ వద్ద  ప్యయింట్ ను మార్ికింగ్ 
చేయండి.  Fig. 2

• జాబ్ డ్వ్ర యింగ్ లో చూప్్పన విధంగ్య 90° కోణీయ రే్ఖను 22 
మిమీ దూరం వరక్్ప ల�ైన్ ‘CD’ని స్ూచనగ్య ఉంచి మర్ియు 
ప్యయింట్ ‘E’ని గురి్తించండి. Fig .4

• అద్ేవిధంగ్య, 90° కోణీయ ల�ైన్ ని రే్ఖ ‘DE’ స్ూచనగ్య ఉంచి 
27 మిమీ దూరం వరక్్ప గీయండి మరి్యు ప్యయింట్ ‘F’గ్య 
గురి్తించండి. Fig.4

• ల�ైన్ ‘DE’ ప్ెై మధయా ర్ేఖను గుర్ితించి ద్్వనికి ‘G’ అని ప్ేరు పె్టటిండి. 
Fig.5

• ప్యయింట్ ‘G’ నుండి 19 మిమీ పొ డవు వరక్్ప లంబ్ గీతను 
కిరింద్ికి గీయండి మరి్యు ద్్వనిని ‘H’గ్య గుర్ితించండి. Fig.5

• చ్వపము ప్యయింట్ ‘E’ మర్ియు ‘D’ని సెంటర్ ప్యయింట్ ‘G’ 
ద్్వవార్్య క్ల్సే విధంగ్య ‘H’ ప్యయింట్ నుండి 19 mm వ్్యయాస్్యరథాం తో 
చ్వపము గీయండి. Fig.5

• 19 mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న సెట్ చేయండి మర్ియు ప్యయింట్ ‘B’ వద్ద  
ఒక్ చ్వపమును గీయండి.

• వ్్యయాస్్యరథా రే్ఖ జాబ్ సెైడ్ ‘XY’ని స్ూచన గ్య ప్యయింట్ ‘F’ వద్ద  
క్ల్పస్ుతి ంది్. Fig.5

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.25

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



64

• 30 + 9.5 = 39.5 మిమీ కి్తిజ స్మాంతర ర్ేఖను సెైడ్ ‘WX’ 
స్ూచన గ్య రే్ఖను గీయండి. Fig 6

• ప్యయింట్ ‘Q’ నుండి కిరింద్ికి 13 మిమీ వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న మర్ియు ప్ెైకి 
వ్�ైపు ‘R’ ప్యయింట్ నుండి 51 mm వ్్యయాస్్యర్్యథా ని్న గీయడం ద్్వవార్్య 
స్్యపినర్ ఆబ్ెజ్క్టి ల�ైన్ లను క్లపండి మరి్యు జాబ్ డ్వ్ర యింగ్ లో 
చూప్్పన విధంగ్య సేపినర్ ను పూర్ితి చేయండి. Fig. 6

• అద్ేవిధంగ్య, స్్యపినర్ పొ ్ర ఫైెైల్ మారి్కింగ్ ను పూరి్తి చేయడ్వనికి I, 
J, K, L, M, N, O, P, S మరి్యు T ప్యయింటలా  నుండి స్్యపినర్ 
యొక్కి ఎడమ వ్�ైపు చివరను గురి్తించడ్వనికి ప్ెై విధ్్వన్వలను 
అనుస్ర్ించండి. Fig.7

• ప్రముఖ గురుతి ల కోస్ం గుర్ితించబ్డిన ల�ైనులప్ెై పంచ్ చేయండి. 
Fig.8

• స్టటిల్ రూల్ తో పర్ిమాణ్వని్న తనిఖీ చేయండి.

• అదే్విధంగ్య, క్్పడి చివరన ఉన్న సేపినర్ వ్�డల్పపిను గుర్ితించడ్వనికి 
30 - 9.5 = 20.5 mm స్మాంతర ర్ేఖను సెైడ్ ‘WX’ స్ూచన గ్య 
గీయండి. Fig. 6

సి్కల్ సీక్్వవాన్స్  (Skill Sqeuence)

వ్ెరి్నయర్ హై�ైట్ గేజ్ తో మారి్కంగ్ చేయడం  (Marking with a vernier height gauge)
లక్ష్యాలు: ఇద్ి మీక్్ప స్హాయం చేస్ుతి ంది్
•  వె్రి్నయర్ హై�ైట్ గేజ్ తో మారి్కంగ్ చేయండి.

వ్ెరి్నయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క ప్రధ్్వన్ విధ్ి ఏమిట్ట?

వ్�ర్ి్నయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్కి ప్య్ర థమిక్ విధులోలా  ఒక్ట్ట జాబ్ెైపి తెల్స్పన 
ఎతుతి లక్్ప ల�ైనులను గీయడం.

వె్రి్నయర్ హై�ైట్ గేజ్ ని ఎలా ఉపయోగించ్వలి?

సె్ైరరీబ్ర్ స్ూచన ఉపర్ితలాని్న క్యంట్లక్టి అయినపుడు వ్�ర్ి్నయర్ 
యొక్కి స్ున్వ్న, బీమ్ సేకిల్ యొక్కి స్ున్వ్నతో స్మానంగ్య ఉంద్ో 

లేద్ో  నిర్్యధా ర్ించడ్వనికి హై�ైట్ గేజ్ సెై్రరీబ్ర్ తపపినిస్ర్ిగ్య స్ూచన 
ఉపర్ితలంప్ెై తనిఖీ చేయాల్. (చిత్రం 1)

సెలలా డింగ్ యూనిట్ యొక్కి ఉచిత క్దల్క్ల కోస్ం తనిఖీ చేయండి.

జాబ్ క్్ప బ్ర్రి లేదని మరి్యు స్ర్ిగ్యగా  శుభ్్రం చేయబ్డిందని 
నిర్్యధా రి్ంచుకోండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.25
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యాంగిల్ ప్ేలా ట్ కి జాబ్ ను బిగించడం  అవస్రం.  జాబ్ స్న్నగ్య ఉంటే, 
మారి్కింగ్ మీడియా యొక్కి పూత  తేల్క్ప్యట్ట స్న్నగ్య మర్ియు 
స్మానంగ్య ఉండ్వల్.

వ్�ర్ి్నయర్ హై�ైట్ గేజ్ బ్్లస్ ను స్ర్ేపిస్ ప్ేలా ట్ ప్ెై ఉంచండి.

సె్ైరరీబ్ర్ ను జాబ్ుకి ఒక్ కోణంలో పట్టటి  ఉంచి మర్ియు సెై్రరీబ్ర్ యొక్కి 
మూలను జాబ్  అంతట్ల లాగండి. (Fig.2)

బేస్ న్్య ఎతతిడ్వనిక్్ర అన్్యమతించవద్య్ద . 

జాబ్ న్్యండి లోహ్ని్న తొక్్కగ్య వచే్చ విధం గ్య ఎక్ు్కవ 
ఒతితిడి పెట్టవద్య్ద . ఇద్ి సెర్రరైబర్ ప్యయింట్ క్ు న్ష్్టం జరగక్ుండ్వ 
చేస్యతి ంది్. లంబ క్ోణంలో ల�రన్్యలన్్య గీయడం ద్్వవార్య మధయా 
బింద్యవులన్్య గురితించవచ్య్చ.

ముందుగ్య ఒక్ ద్ిశలో కొలతల అని్న ల�ైనులను గీయండి. ర్�ండవది్ 
అని్న ల�ైనులను మర్ొక్ ద్ిశలో గీయండి. (Fig 2).

జాబ్ ని 90° వద్ద  ఉంచండి మరి్యు జాబ్ మీద ల�ైనలా ను గీయండి. 
మార్ికింగ్ స్మయంలో జాబ్ ఎతతిక్్పండ్వ ఉండట్లనికి ఉపర్ితలాల్ప 
చదును గ్య మర్ియు మృదువు గ్య ఫై్పనిష్పంగ్ చేయాల్.

ఖచి్చతమై�ైన్ ల�రన్లా న్్య పొ ందడ్వనిక్్ర జాగ్రతతిలు.

సెర్రరైబర్ ప్యయింట్ ఎలలా పుపిడూ పద్యన్్యగ్య ఉండేలా చూస్యక్ోండి. 
సెర్రరైబర్ ప్యయింట్ యొక్్క వంపుతిరిగిన్ ఉపరితలం మాత్రమైే 
పద్యన్్య పెట్ట ండి.(Fig 3) 

తరచ్యగ్య పద్యన్్య పెట్టడ్వని్న నివ్్యరించ్వలి. మీ క్ోసం సెర్రరైబర్ న్్య 
పద్యన్్య పెట్టమని బో ధక్ుడిని అడగండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - వ్్యయాయామం 1.2.25
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.26
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

ి ం , ంఫ ం , ాట  మ య  ఆ  గ  (  ా) ి ం  ేయడం (Chipping, 
chamfering, chip slots and oil grooves (straight)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ప ారం ా , ా  మ య  ంఫ  ను గ ంచం
•  లతల  ఆ రం ా ా  క     ా  ను ి ం  ేయం  .
.  లతల  ఆ రం ా గ ండ  మ క  ఉ   ఆ  గ  ను ి ం  ేయం . 
•  ా  ఉ  ఉప ం   ణయ ఉప తలం ను ి ం  ేయం .
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జ   కమం Job Sequence

•  ీ  ర   మ  ప ర ప మ ణ  త  ేయం

•  మ  ల  70x48x14  ప మ ణ  ౖ ం  ే ి 
ి ిం  ేయం .

•  ం  ప ారం జ  ను మ ం  ేయం  మ య   
పం  60o  ా  గ ర ను పం  ేయం .

 ా  ను ి ం  ేయడం

•  బం  ౖ  ల  జ  ను గట ా ంచం

•  ా  క  ఉ  ఉప ం  ా  ను ి ం  యేం  మ య  
ా  లత 9.5  డల ను 5  ల త  వరక  ఉం లే  
ి ం  ేయం . Fig 1

•  ైమం  ా ం    ఉప ం  ా  మ లలను 
ి ం  ేయం . Fig 2

ఉ  క  కటం  ఎ  ను అడ ాదడ ా త కరణ సం 
ల టం  ఆ  ల  మ ం న గ డ ల  ఉంచం .

చమ ర  ా   ి ం  ేయడం

•  అ ే ధం ా, గ ండ  మ క  ఉ  మ య  బ  ీ  మ  
 ఆ  గ  డల  3  x ల త  1.5  ఉం ే 
ధం ా ి ం  ేయం  . Fig 3

•  ీ  ర  మ య  ె    ా  మ య  ఆ  గ  
క  డల  మ య  ల త ను త  ేయం . 

ంఫ  ను  ి ం  ేయడం.

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా ా  ఉ  మ య  బ  
ీ  మ  ఉప ం  ం  ా  5 x 45° ి ం  
ేయం .

•  జ  క  అ  మ ఖ ల  మ య  మ లలను బ  లక ం  
యేం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.26
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జ   కమం Job Sequence

•  బ  ల ం  మ య  మ  ప రం క  ప మ ణ  
త  ేయం .

•  350mm ా  బ స  ౖ   ౖ  1 ౖప   ౖ ం   ేయం . 
Fig 1

•  ట ౖ  బ   ా    తరచు ా త  ేయం .

•  ా  కం  క  ౖ   అ ే ౖప  ౖ ం  ేయం  మ య  
ా  సూ  ౖ   ి ిం  ేయం . 

•  ౖ  2 ౖప  ా  ేయం  మ య  ౖ  2  ౖ  1 ల  90o 
ఉం ేల  ౖ ం  ేయం .

•  ౖ  3 ౖప  ా  ేయం  మ య  ౖ  2  ౖ  1 ల  90o 
ఉం ేల  ౖ ం  ేయం .

•  ం  ప ారం ప మ ణ లను మ ం  ేయం .

•  ౖ  4 ౖ  1  సమ ంతరం ా ఉం ేల  ౖ ం  ేయం . 
(సమ ంతరతను  త  ేయ  ా ప   
ఉప ంచం ) . 

•  ౖ  2  సమ ంతరం ా ౖ  5 ను ౖ ం  మ య  ి ిం  
ేయం .

•  ౖ  3  సమ ంతరం ా ౖ  6  ౖ ం  ే  ి ి ంి  యేం .

 ీ  ర   ప మ ణ  త  ేయం .

ా  బ స  ౖ  అంచు  ఉప ం  ౖ ం  యేవల ని 
ఉప తలం నుం  గట ఉప తల  ను ి యం .

•  భం  ే ి ,  ా  ఆ  ను  ప యం  మ య  
మ ల ంకనం  సం   భదపరచం .

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.27
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

±0.5mm ఖ త  ా , చత రసం మ య  సమ ంతరం ా ౖ ం  ేయడం (Filing flat, 
square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ±0.5mm ఖ తత ంల  ా , సమ ంతర ఉప తల లను ౖ ం  ేయం  
•  ీ  ర   లతల  త  ేయం
•  బయట ా ప   సమ ంతరతను త  ేయం
•  టౖ   లంబ ణ  త  ేయం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.28
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

వక ఖను ఖ ంబ  మ ం  ే ి ి ం  ేయ ట, ధ ణ ల  ల  మ య   మ ాలను 
క ంచం  (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key
ways)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  మ క  ఉ  ఉప ం  ఏక  ా    ా  బ ం  ఉప తలం ౖ క  ను ి ం  ేయం .
•  ా  క  మ య  ైమం  ా ం    ధ ణ ల  లను ి ం  ేయం .
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జ   కమం Job Sequence

ట  1: చమ ర  ా  ి ం  ేయం

•  ీ  ర   మ  ల  త  ేయం

•  మ  ల  70 x 45 x 9  ప మ ణ  ౖ ం  ే ి 
ి ిం  ేయం

•  ం  ప ారం చమ ర  ా  వకతను మ ం  ేయం .

•  ప మ ణం డల  3 mm ఉం లే  ం  మ క  ఉ   చమ ర  
ా   ి ం  ేయం . (Fig 1)

•  ీ  ర   ప మ ణ  త  ేయం .

•  ా  మ ర లను పం  ేయం

•  బం  ౖ  ల  జ   ంచం

•  అవసర న ల త క  ా  క  ఉ  లను ి ం  ేయం

•  ెమౖం  ా ం  ఉ  పదు నౖ మ లలను ి ం  యేం

•  ీ  ర   జ  ప మ ణ  త  ేయం

•  బ  ట క   ణ లను త  ేయం

•  జ  ను ి ిం  ేయం  మ య  బ   ల ంచం .

•  ఆ   పల చ  ప త  ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం  భదపరచం

ఉ  బ ా ం  ేయం  

•  ఎలప డూ కటం  ఎ  ౖప  చూడం  

•  కటం  ఎ   ఎప టకప డ  చలబరచం

ట  2: ధ ణ ల  లను ి ం  ేయడం

•   ప మ ణం సం మ  ల  త  ేయం

•  ప మ ణం 70x48x9 mm వరక  ౖ ం  ేయం

•  ీ  ర   ప మ ణ  త  ేయం

•  ట ౖ      త  ేయం

•  మ ం  య ను వ ంపజయం  మ య  య   
 ఉప ం  లను మ య  య  బ  ట క  

ఉప ం    య ం   మ ం  ేయం  .(Fig 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.28
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గమ క: ా ం  సం బ ధక డ  ఉ  ఏ ా ట  ెయ .

నైపుణ్యం క్రమం (Skill Sequence)

ఫ్లాట్ ఉలిని పదును పెట్టండి (Grinding of flat chisel)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ా  ఉ  దుబ నప డ  పదును టండ .

పదును ట మ ందు:  ం ం     ం  ధం ా త  యేం ,

-  ం  ను గ ంచ  ం ం   ౖ  నను క ంచడం

–  ( ం  షయంల , చ ా  ె ి ం  ేయం .) ె ి ం  సం 
ి ా  ా  కరలను ఉప ంచం  మ య  బ ధక  

స యం సు ం . Fig 1

-  కంట చూప   పగ ళ ను త  ేయం .

ండ  ను ఆ  ే ి, భదత సం చకం పక న లబడం  మ య  
చకం ' జం' ా నడ సుం ో  ల ో  చూడం  మ య  అ క ౖబష  
ఉం ొ  ల ో  చూడం . అ క ౖబష  ఒక  ఉంట , ట ం  
అవసరం. సల  సం బ ధక  అడగం .

కంటౖన  ల  త నంత తలకరణ ఉంద  ా ంచు ం .

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.29
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

ఉ   పదును టడం  (Sharpening of chisel)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ెస /బం  ండ  ఉప ం  ా  ఉ  మ  పదును టం
•  ెస  ల  బం  ం ం  యం  సుర తం ా ఆప  ేయం .
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 కళను ాగ   ర ంచు ం  ల  ర ణ కవ  ట   
 దగర ా ఉంచం .( తం 2) అవసర ే, ట    చకం  2 

 దగర ా ఉం ేల  సర బ ట  ేయం . Fig 2

కటం  ఎ  క  అ క  ంచ  ఒ  లౖనంత 
తక వ ా ఉంచం , ( లం రంగ ను ా ంచం  అంట ఎ య ం  
ప వం)

కటం  ఎ  వద క ం ా ా  అం ంచ  ఒక పమ  ర పం 
ల  ా ం  ను ండ  ౖప ల  ా  ేయం . Fig 5 బ ణ ల  'C' 
చూడం .పదును ట సమయంల : మ  పదును టడం సం ఒక 

దుబ న ఉ  సు ం . ాడటం వల ఉ  దుబ త ం . 
సమరవంత న ి ం  సం, ఉ  కమం తప క ం  మ  
పదును ట .

పదును టటప డ  ఉ  పట వ  ాట   ల  ఇతర 
ట య  ఉప ంచవదు. 

చకం క  మ ఖ  మ త  ఉప ంచం  మ య  ౖ  
ల  ాదు Fig 3

ండర  ఆ  ేయం .

చకం ఉప తల  సమ ంతరం ా ఉ  అంచు  ంచం ; 60° 
 ణ  ం ే ధం ా ఉ  క  శ రం తప స ా 30° 

ణంల  ఉం . (Fig 5)

ట   (A) (Fig5) ౖ ఉ  క  శ ా  పట ం  మ య  
ా ం  ను చ ా   ధం ా ఉం . (Fig 4 & 5)

అ కం ా ెక క ం  ఉండట  ఉ  అవసర నప  డల  
తలకరణల  మ ంచం . కటం  ఎ   వ క శల  పదును 
ట  ప న ావృతం ేయం .

బ  ట క   క ణ  త  ేయం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.29

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



73

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.30
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

0.5mm ఖ త  సన  ట  ౖ ం  ేయడo. (File thin metal to an accuracy of 
0.5mm)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ా  బ స  మ య  కం  క  ౖ   ఉప ం  ఖ తత ం ±1mm  ఉ ి తల లను ా   మ య    ఉం ేల  ౖ ం  

ేయం  
•  టౖ-  ఉప ం  ా   మ య     ె  ేయం
• బయట ా ప   ఉప ం  మం  త  ేయం .

జ   కమం Job Sequence

•  ా  కం  క  ౖ  ను ఉప ం  ఏ ై  బ  ను ఉంట 
ి ి, ట  ఉప తలం ఆ  ల   లక ం  

ఉం ేల  చూసు ం .
•  300mm ీ  ర    ప మ ణం సం మ  

ప ా  త  ేయం .
•  జ  ను  వరల  125mm దవడ బం  ౖ  ల  

ంచం . 
•  జ  అడం ా ఉం ేల  చూసు ం .

వ  ీ  ను ఎక వ ా ంచవదు.

•  250mm ా  బ స  ౖ   ౖ ఉప తల  ౖ ం  
ేయం .

•  ట-ౖ   ా    ె  ేయం .
•  250mm ా  కం  క  ౖ   ఉప ం  మధ స 

ి ిం  వ ే వరక  ౖ ం  ేయం .
•  డ నౖ పౖ  ౖ ం  యే  వ  ీ   పట ఉంచం .

•  ౖ ం  ేయం  మ య  టౖ  150  ఉప ం  
మ నుప  ి ంి  ే ని  ఉప తల ల ా   మ య   

  త  ేయం .

•  ి ంి  ే ని ఉప తలం ం ంట  పక  ఉన  ట ౖ  ా  
మ య    ఉం ేల  ౖ ం  ేయం .

•  ీ  ర , టౖ-  మ య  ౖ బ   ఉప ం  జ  
ం  ప ారం ప మ ణ లను మ ం  ేయం  మ య  

బ  నూ ి యం . 

•  ఇతర ండ  ౖప ల  ా  మ య  చత ర ా ారంల  ౖ ం  
ేయం , లతల  ఉం ేల  చూసు ం .

 బం  ౖ  ల  వ  ీ  ను పట క  ఉం ేటప డ  ి ిం  
ౖ ం  ే ిన ే ిన ఉప తల  ర ంచ  మృదు ౖన 

దవడలను ఉప ంచం .
•  ఇతర ా  ఉప తల  సమ ంతరం ా ౖ ం  యేం  మ య  

బయట ా ప   ఉప ం  మం  త  ేయం .
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ౖళను భపరచడం (Cleaning files)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ౖళను భం ేయం .

పళ  ి  మ య  ల త  తక వ ా ఉన ందున వ  ీ  ను 
సూ  ి ిం  క  ౖ  ే టప డ  ఎక వ ‘ ి ం ’ 
జర గ త ం . ౖ  మ ఖం ౖ సుదను ప యడం వల 
పళ  మధ   చు క వ  మ య  ‘ ి ం ’ 
త ంచడంల  స యపడ త ం .

ఓవ  క  శల  ౖ  బ  ను యం .

ౖ  ా  ఇత  ల  ా  ి   ా సులభం ా బయటక  ా  
ౖ ం  లను యం . Fig 2

త ౖళను భం ేయ  మృదు ౖన ట  ి  (ఇత  ల  
ా ) మ త  ఉప ంచం .

ఒక  ీ  ౖ  ా   ఉప  ౖ  ల పదు ౖన కటం  
ఎ  ల  త ర ా అ .

 డ  ల  ఇర క న ౖ ం  లను ి య  
ౖ  ను తరచు ా భం ేయం .

ప చయం

ౖ ం  సమయంల , ట   ( ౖ ం ) ౖ  ల దం ల మధ  
అత క  ఉం .  ౖళ ' ి ం ' అంట ర . ి ం  
అ  ౖ  వల ౖ ం  యేబ న ఉప తలం  ౖ తల  ఏర డ  
మ య  బ ా ౖ ం  ేయవ .

ౖ  ల ి ం  ను ి య  ౖ  బ  ను ఉప ంచం . 
Fig 1

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.30
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.31
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

ల ల క  ధ ాల ౖ సరళ ఖ, వక ఖ ంబ  కటం  ేయ ట (Saw along a straight 
line, curved line, on different section of metals)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ల ల ,  మ య  ‘T’ గం క  ధ ాల ౖ సరళ ఖల  కటం  ేయం  
• ా   క న ట  ౖ వక ఖల  కటం  ేయం .
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జ   కమం Job Sequence

ట  1:   ను ా ం  ేయడం.

•  ట య  ప మ ణ  స చూసు ం .

•  ౖ ం  ే ి 90x72x35mm ప మ ణ  ి ిం  ేయం .

•  ఉప తలం ౖ మ ం  య ను వ ంచం .

•  జ  ా ప  మ య  ీ  ర   అవసర న రంపప  తల 
సంఖ ను మ ం  ేయం . 

•  మ  ే ిన లౖ  ను పం  ేయం .

•  బం  ౖ  ౖ వ  ీ  ను గట ా ంచం .

•  స న ి  క న బ  ను ఎంచు ం  (1.0mm pitch)

•  ా   ల  బ  ను మ ందు శల  పళ  ఉం లే  ంచం . 

•  ం  న    బ  ను అవసర న టన   ంచం .

•  బ  జ క ం  ఉం ేందుక ,  ప ేశం వద ఒక తను 
ౖ ం  ేయం . 

•  ం ెం ం  ఒ  యడం ారం ంచం .

•  ట   ల  ఒ  డ దల ేయం .

•  బ  క  ప  డవ ను ఉప ంచం .

చ క: బ  సగం మ రంల  బ  అ నట ,ే త బ   
ఉప ంచవదు. ఉప ం న బడ  క  ప  యేం . 
క ం టేప డ   ను వంచవదు.

ట  2: 'T' గం ను ా ం  ేయడం

•  జ  ను మ ం  ేయం  బం  ౖ  ల  జ  ను  ంచం  .

•  ా  గ ర లను పం  ేయం

•  బ  జ క ం  ఉం ేందుక  కటం  ా ం  వద ‘V’  
ను ౖ ం  ేయం

•  ా   ల  1.4mm ి  క న ా  బ  ను ంచం

•  ా ను ఉప ం  'T' గం ౖ ం ెం ం  ఒ  
క ంచడం ారం ంచం . 

•  గ ంచబ న ఖల ంబ  క ంచం  మ య  ిన 
ాలను ర  ేయం .

•  ‘T’ గంల  క ం టేప డ  క ం  ేకద క రిం ా ఉం .

•  క  ప  ేసున ప డ , బ  క ం  మ య  క  
మ య  ఇతర లక  ాయం ాక ం  ఉండట  ఒ  
త ంచం .

•  ీ  ర   'T' గం క  ిన ాల ప మ ణ లను 
త  ేయం .

ట  3: ా  గం ను ా ం  ేయడం .

•  మ  ప రం అ  ప మ ణ లను  త  ేయం .

•  71x45x9mm ప మ ణ  మ  ప ా  ౖ ం  ే ి 
ి ిం  ేయం .

•  ల ం  సుదను వ ంపజయం  మ య  ం  ప ారం 
ౖ  ను మ ం  ేయం

•  గ ంచబ న లౖనుల ౖ ా  గ ర లను పం  ేయం .

•  బం  ౖ  ల  జ బ  ంచం

•  భ జ ార ౖ   ఉప ం  బ  జ క ం  ఉం ేందుక  
 ప ేశంల  ‘V’   ౖ ం  ేయం . 

•  ా   ల  1.4 mm ి  క న బ  ా  బ  ను 
ంచం .

•  ా  రం ా  ఉప ం  ల హం ౖ ం ెం ం  ఒ  
క ంచడం ారం ంచం . 

•  వక ఖల ంబ  క ంచం  మ య  ిన ాలను ర  
ేయం

•  ీ  ర   ిన ాల ప మ ణ లను త  ేయం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.31
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ౖప ణ ం కమం (Skill Sequence)

ౖ ం  ా ారం (బ హ ) (Filing radius (external)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• బ హ  ా ారం ను ౖ ం  ేయడం.

ౖ ం  ా ారం ప ా న న ాం కత, మ య  మం  
ి ిం   ఖ తం ా ౖ ం  ేయ  గణ య న ౖప ణ ం 

అవసరం.

ఈ రక న ౖ ం  ల , ౖ  ఖ తం ా జ సమ ంతర డల  
ా ా పట ా  మ య  అ ే సమయంల  డవ ా ా ం  
ష  ఇవ బడ త ం . ౖ ం  ే ిన ఉప తలం చదు ౖన 

ఉప తలం క  ఉండక డదు మ య  ఏక  వకతను క  
ఉం . బ హ  ఉప తల ల ా ారం ౖ ం  ధ దశల  
ర ంచబడ త ం .

మ లల క నం ా ౖ ం  ేయడం

ా  బ స  ౖ   ఉప ం  మ లల  ౖ ం  ేయబడ  
మ య  లౖ  క  దగర ా వ ా . 

మ లల చుటమ టడం  

ా  కం  క  ౖ   ఉప ం  ా  ఉప తల లను గ ండం ా 
మ య  ి ిం  ప మ ణ  దగర ా సు  ా ా . ల , 
ౖ  ట ం  ష   వక ఆ ారం ల   మ ందుక  కదుల త ం . 

Fig 2

ా ారం   ాల నుగ ణం ా త  ేయం

ా ారం క  వ  ి ిం

ి ిం   దశలల  మృదు ౖన ౖ  ఉప ంచబడ త ం . 
అవసర న ా ారం ఏర ే వరక  ౖ  క  వక ఖ ంట ీ- ా 

ష  ఇవ బడ త ం . Fig 3

ౖ ం  ేసున ప డ  ా ంచు ం :

-  ా ారం   తరచు ా ా ా ా  త  ేయం .

-  ప మ ణ  త  యేడం సం జ  క  సృత ఉప తల  
ేటమ   ఉప ంచడం. 

-  ౖ  ి  అ  అవ ాశం ఉన ందున ా ా ా  ౖ ం  
ేసున ప డ  అ క ఒ  ఇవ క డదు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.31
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ా ా ా  త  ేయడం (Checking the radius)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ా ారం   ా ా ా  త  ేయం .

ాం  ప  వ కం ా ాంట  ఉప తల లను త  
ేయం  ఏ ై  ాం  ాట గ ం  ళ త ం ో  ల ో  గమ ంచం ,. 

త  సం , ౖ ం  ే ిన డవ  క  ా ారం ంబ  
క ం . (Figs 3 & 4)

ా ారం  ప ారం ా ా ా  కమం ా ౖ ం  యేం  మ య  
సర బ ట  యేం .

స న ా ారం   స ా స ల త ం . Fig 5 

య   లను ఉప ం న త ా త, ాట  త , భ న 
గ డ  భం ే ి, ల  ేయ  మ ందు ఆ  క  
పల చ  ప త వ ంచం .

య    త  ే  మ ందు, య   ఖ తం ా 
భం ా ఉంద  ా ంచు ం . వ  ీ  నుం  ఏ ై  బ  ఉంట 
ల ంచం .  క  ౖ  ెబ నక ం  త  ేయం  

మ య  ా ంచు ం .

ా ారం   త  ేయవల ిన ా ా ా  లంబం ా ఉం .
(Fig1 & 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.31
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.32
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

M.S. య ం  మ య  ౖప  క  మంద ాట  ౖ  ా యడం (Straight saw on 
thick section of M.S.angle and pipe)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  సమ న ణ గంల  మ క లను గ ంచం  మ య  క ంచం .
•  ౖప ౖ మ క లను గ ం  క ంచం .
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జ   కమం Job Sequence

ట  1: ణయ ఉక ను  ా ం  ేయడం

•  ీ  ర  ఉప ం  మ  ప ా  త  ేయం

•  ణయ ఉక ను  100 mm డవ క  ౖ ం  ేయం .

•  కత ంచవల ిన లౖ  లను గ ంచం  మ య  పం  ేయం .

•  తం 1ల  చూ ిన ధం ా జ  ను బం  ౖ  ల  ంచం

•  ా   ల  1.8  మ తక ి  బ  ను ంచం .

•  ా  క ంప  ఖల ంబ    క ంచం .

• ీ  ర   ణయ ఉక  మ క  ల ప మ ణ  త  
ేయం .

• బ  ల ంచం  మ య  మ ల ంకనం సం  
భదపరచం .

ట  2: ౖప  ను ా ం  ేయడం.

•  ీ  ర  ఉప ం  ౖప  ప మ ణ  త  ేయం .

•  ౖ  వరలను 90 mm డవ  వ ే వరక  ౖ ం  ేయం .

•  క ంప  లౖనులను గ ంచం  మ య  పం  ేయం .

•  తం 1ల  చూ ిన ధం ా జ   బం  ౖ  ల  ంచం .

•  ా   ల  1.0 mm ి  బ  ను ంచం .

•  ా  ఉప ం  క ంప  ఖల ంబ  క ంచం .

•  ా ం  ేసున ప డ  ౖ  క  ా  ప ం  
మ య  మ ర ం

•  ీ  ర  ఉప ం  ౖప  ప మ ణ  త  ేయం .

•  బ  ల ంచం  మ య  మ ల ంకనం సం  
భదపరచం .

జ గత 

ఆ ారం మ య  క ం న ప రం ప ారం స న ి  
బ  ను ఎంచు ం . 

క ంప  సమయంల , బ  క  ండ  ల  అంతకంట 
ఎక వ పళ  ట  గం  ాంట  క  ఉం .

జ గత 

ౖ  ల  ౖప ను అ కం ా ంచడం మ ను ం , ఇ  
కృ కరణక  ారణమవ త ం . 
ల  గం ా క ంచవదు. 

ల  మ ా క ంచం  మ య  క ం ేటప డ  
ఒ  త ంచం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.32
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.33
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

 ను ౖ ం  ేయడం మ య  ±0.25mm ఖ తత ం  మృదు ౖన ౖ   ి ిం  ేయడం 
(File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• య      ను మ ం  ేయం   
• ా ం  ా ట  ను క  ేయం .
• ± 0.25mm ఖ తత ం  దశలను ౖ ం  ే ి ి ిం  ేయం .
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జ   కమం Job Sequence

•  ీ  ర   మ  ల  త  ేయం .

•  మ  ల  45x45x18 mm ప మ ణ  ౖ ం  ే ి 
ి ిం  ేయం .

•  ం  ప ారం య      ను మ ం  
ేయం  మ య  ా  గ ర లను పం  ేయం . 

•  క ంచడం ా అదనప  ప ా  క ం  ర  ేయం  
Fig 1

•   ఎ  ౖ  క  బ స , కం  క  మ య  సూ   లను 
ఉప ం    ను ౖ ం  యేం .

•  ± 0.25  ఖ తత ం క  ఉం ేల  అవ  ౖ  
ట   జ  ప మ ణ లను  లవం .

•  ట ౖ     త  ేయం

•  అ ే ధం ా,  ల  చూ ిన ధం ా క ంచడం ా అదనప  
ప ా  క ం  ర  ేయం  Fig 2

•   ఎ  ౖ  క  ధ  లను ఉప ం   ను 
ౖ ం  ేయం

•  అవ  ౖ   ట   జ  ప మ ణ  లవం .

•  టౖ      త  ేయం .

•  జ   ి ిం  ేయం  మ య  బ   ల ంచం .

•  అ ే ధం ా,  మ క గం ‘B’  ౖ ం  ే ి ి ిం  ేయం  
మ య  ఒక  ఒకట ిటం  ేయం .Fig 3

•  సన  ఆ  ప తను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం  భదపరచం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.33
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.34
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

M.S  మ య  ౖ  ను కటం  ే ి ౖ ం  ేయడం(File and saw on M.S. square and 
pipe)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం  ప ారం M.S.  ౖ ౖ ం  , మ ం   మ య   క ంచం .
• లతల ప ారం M.S.  ,బ ల  ౖప  ౖ ౖ ం  ,మ ం  మ య  క ంచం .
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జ   కమం Job Sequence

ట  1: చత ర ా ారప  గం ౖ ా ం  ేయడం.

•  ీ  ర  ఉప ం  మ  ప రం ప మ ణ  త  
ేయం .

•  M.S  (75x38x38mm) వ ే  వరక  అ  పౖ ల  ౖ ం  
ే ి ి ిం  ేయం . మ య  ఒక కట సమ ంతరం ా 

మ య  లంబం ా ఉం ేల  ేయం .

•  ం  ప ారం మ ం  ేయం  మ య  పం  ేయం .

•  బం  ౖ  ల  జ  ను ంచం , అంట జ  35  వరక  
బం  ౖ  దవడ బయటక  ఉం ేల  ంచం  

•  గ ంచబ న లౖ  1,2 మ య  3 ంబ  అవసర న ల త  
వరక  క ంచం  

•  ఇతర 3 మ క లను క ంచ  Fig.2ల  చూ ిన ధం ా 
జ  ను ంచం .

•  గ ంచబ న లౖ  ంబ  క ంచం  మ య  జ  క  
లంబం మ య  సమ ంతరతను న ా ంచం .

క ం న మ క  సమ ంతరం ా ఉం  మ య  ఏక  
క ంప  గ ర ను క  ఉం  తరచు ా బ  ను క  నూ  

 త  ేయం  

•  జ  నుం  బ   ల ంచం  మ య  మ ల ంకనం సం 
 భదపరచం .

ఘన ప ాల సం మ తక ి  బ  మ య  బ ల  
ాల  సం ౖ  ి  ను బ  ఉప ంచం .

ట  2: చదరప  ౖప ౖ ా ం  ేయడం.

•  ీ  ర  ఉప ం  మ  ల హం ప మ ణ  త  
ేయం .

•  M.S ం  ౖప ను 75 x 38 x 38 mm వరక  ౖ ం  ే ి 
ి ిం  ేయం  మ య  ఒక కట సమ ంతరం ా 

మ య  లంబం ా ఉం ేల  ేయం .

•  ం  ప ారం మ ం  ేయం  మ య  పం  ేయం .

•  జ  ను బం  ౖ  ల  ంచం  మ య  జ  ం  ల  
చూ ిన ధం ా గ ంచబ న ఖల ంబ  అవసర న 
ల త లక  క ంచం .

•  ీ  ర   క  ే ిన ట   త  ేయం .

•  జ  నుం  బ  ల ంచం  మ య  మ ల ంకనం సం 
 భదపరచం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.34

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



85

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.35
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

గ ంచబ న ఖ ంబ  ా ా ా  ౖ ం  ేయడం (క ం ార మ య  ప ట ార) మ య  
అమర డం (File radius along a marked line (convex and concave) and match)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  క ం ార మ య  ప ట ార ా ా ా  మ ం  ేయం  
•  లత  ప ారం క ం ార మ య  ప ట ార ా ారం ను ౖ ం  ేయం .
•  ం  ప ారం క ం ార మ య  ప ట ార ా ా ా  స ల ం .
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జ   కమం Job Sequence

 ‘Aʼ

•  ీ  ర  ఉప ం  మ  ల హం ప మ ణ  త  
ేయం .

•  ప మ ణం 60x60x9 mm ఉం లే  ౖ ం  ే  ి ి ంి  యేం  
మ య  సమ ంతరత మ య  లంబం ఉం లే  ేయం . 

•  తం 1ల  చూ ిన ధం ా ా  ‘A’ల  మ ం  ే ి పం  
ేయం .

బ ధక డ  ా ా ా  త  ేయ  ఒక టం  ను 
ఏ ా ట  ేయవచు . 

చ క: ా  ఉప తల ల  గ ండం ా మ య  సగం ం  
కం  క  ౖ  ను ఉప ం  ి ిం  ౖ  క  సుక  
ావ .  సం, ౖ  ను భమణచలనం  వక ఖ ద 
ప ం . టం   ా ా ా  తరచు ా త  ేయం . 
ా ా ా  ౖ ం  సేున ప డ  అ క ఒ  ఇవ వదు, 

ఎందుకంట ౖ  జ  అవ ాశం ఉం .

ా   ‘B’ 

•  జ  45x45x9  ఉం ేల  ౖ ం  ే ి ి ిం  ేయం  
మ య  సమ ంతరత మ య  లంబం ఉం ేల  ేయం . 

•  తం 5ల  చూ ిన ధం ా ‘B’ ా  మ ం  ే ి, పం  
ేయం .

•  ఆబ  లౖ  నుం  1  దూరంల  ల  వ  తం 2ల  
చూ ిన ధం ా లౖ  ను మ ం  ేయం .

•  కత ంప  ా అదనప  ల  క ం  ల ంచం ,.

•  తం 3ల  చూ ిన ధం ా లౖ  లను మ ం  ేయం  
మ య  గ ంచబ న లౖ  ల ంబ  క ంచం  మ య  
అదనప  ల  ి యం .

•   ఎ  ౖ   మ య  సగం ం  ౖ  క  ధ డ లను 
ఉప ం  'A' నుం  15  వరక   ను ౖ ం  యేం  
మ య  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  అ ే ధం ా,  'B'  ౖ ం  ేయం  మ య  ప మ ణ  
త  ేయం . Fig.4

•  సగం ం  ౖ  క ధ  లను ఉప ం  సగం ం  
ౖ   క ం ార ా ారం 'C' నుం  30 mm వరక  ౖ ం  
ేయం  మ య  టం   ా ార ౖ  ను త  ేయం

•  తం 6ల  చూ ిన ధం ా లౖ  ను మ ం  ేయం  మ య  
ఖ ంట క ంచం  మ య  అదనప  ల  ి యం

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.35
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•  తం 7ల  చూ ిన ధం ా లౖ  ను మ ం  ేయం  మ య  
గ ంచబ న ఖల ంబ  క ంచం  మ య  అదనప  
ల  ి యం .

•  సగం ం  ౖ  క  ధ  లను ఉప ం  ప ట ార 
ా ా ా  ౖ ం  ేయం  మ య  య  ా ప   

ప మ ణ  త  ేయం .

•  టం   ప ట ార ా ా ా  త  ేయం .

•  ౖ ం   ి ిం  ేయం  మ య  ా  'A' మ య  'B'ల  
బ    లగంచం .

•  జ  ం  ల  చూ ని ధం ా ా  'A' మ య  'B'  టిం  
యేం .

•  ా ఆ  ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
 భదపరచం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.35
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.36
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

ీ  ట  ను ి ం  ేయడం(క ంచడం)  (Chip sheet metal (shearing)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ధ ర ాల ఖ గణత ఆకృత లను యం
• ా  ఉ  ఉప ం  న  ఖ గణత ఆకృత లను ి ం  ేయం .
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జ   కమం Job Sequence

•  ెక  సు  ఉప ం  ట  మ  అ  ౖ ీ  ట  ను 
ా ిం      ేయం . 

•  ీ  ర  ఉప ం  ీ  150x150x0.5 mm ప మ ణ లను 
త  యేం . 

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా మధ  ఖను మ ం  
ేయం .

•  ి  పం  30° మ య  బ  ీ  మ   ఉప ం  
మధ  ందువ  ౖ పం  ేయం .

• ీ  ర ,  ఎ , 'L'  మ య  ౖ బ   
ఉప ం  150mm ౖ  గల చత ర ా  మ ం  
ేయం . 

•  ీ  ర  మ య  ౖడ   ఉప ం  అ ే ంట  
ా ం  నుం  120mm వృ  యం . 

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా స  ల  50 mm ౖ  గల 
షడ  మ ం  ేయం

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా షడ  ల పల 40 mm 
భ జం గల పంచభ   మ ం  ేయం

•  జ  ం  ల  చూ ని ధం ా పంచభ  ల పల 30 .  
భ జం గల సమబ హ  భ జ  మ ం  ేయం .

•  ీ  ను అ  ౖ ఉంచం .

•  ా  ఉ  మ య  బ  ీ  మ   ఉప ం  150 
mm భ జం గల చత రసం క ంచం .

•  అ ే ధం ా, ఇతర ఖ గణత ఆకృత లను అన ా  స  Fig 2 
షడ  (Fig.3) పంచభ  (Fig.4) మ య  భ జం (Fig.5) 
లను ా  ఉ  మ య  బ  ీ  మ  ఉప ం  
క ంచం

•  ీ  ర    న  ఖ గణత ఆకృత  లను త  యేం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.36
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బ ధక డ  టౖ  లక  వ  ీ  లను ఇ ా .

•  జాబ్ చేయడానికి ఉద్యోగ క్రమము ను రాయండి.

•  అవసరమైన సాధనాలు మరియు సామగ్రిని జాబితా చేయండి

•  ఉలని ిఉపయగోించ ిపర్ఫొలై ్ను మార్కింగ్ చయేండ ిమరియు 
కత్తిరించండి మరియు ప్రొఫైల్ ను 

± 0.5 మిమీ ఖచ్చితత్వంతో ఫైలింగ్ చేయండి.

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.37
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

 ను  ి ం  మ య  ౖ ం  ేయ ట  (Chip step and file)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ప ారం మ ం  మ య  ి ం  ేయ ట
•  ఇ న లత   ను ౖ ం  ేయం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.38
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

త హల  ను మ ం  ేయం  మ య  ం  ేయం . (Mark off and drill through holes)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  య    ఉప ం  మ ం  ేయం
•  ిల /బం  ం  ి  ఉప ం  త   హ  ను  ం  ేయం .
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జ   కమం Job Sequence

•   ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

•  మ ం  య ను వ ంపజయం .

•  ం  లతల ప ారం మ ం  ేయం  మ య  ంట  
పం   రం ల మధ  ందువ  ౖ పం  ేయం . 

•  ద రం ల అంచు  60° ి  పం   పం  ేయ . 

•  ీ  ౖ  ల  జ  ను ంచం .

•   చ  ల  ంట   ను ంచం , అవసర న ల త క  రంధం 
ందమ  ను మ య  ంట    సమలఖనం ేయం .

•   చ  ల  Ø 4mm  ను ంచం .

•  Ø 4 mm  సం క దుర  ా   ేయం .

•  Ø 4mm  ను అ  రం లక  ౖల  ా ఉప ంచవచు .

•  జ  ం  ప ారం Ø 8, Ø 10 మ య  Ø 16 mm  లను 
ఒ క ట ా త   హ  ను  ం  ేయం . 

•  ం  ే టప డ  తలకరణ  ఉప ంచం

జ గత :   చ  ల   ను  ంచ  చ   
ఉప ం చ ం .

•  ం  ి  ి ం  నుం  టప  ాం   ను ి య  
 ఉప ంచం . (Fig 1)

•  ి య   ౖ సు  టవదు.

•  క  ా ా  అనుగ ణం ా క దుర  క  rpm  
సర బ ట  ేయం .  బ ధక  అడగం . 

• జ  ను ి ిం  ేయం  మ య  అ  మ లల బ   
ల ంచం .

• సన  ప త ల  ఆ  ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం భదపరచం .

ౖప ణ ం కమం (Skill Sequence)

ంట    ం  ేయడం ా ఖ తం ా రంధం గ ంచడం (Locating hole accurately 
by drilling centre drill)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ీ   ంట  హ  ను ం  ేయం .

ాం ష   ల ను ఉప ం  ంట  హ  ను ం  
ేయడం అ  రం ల ా  (అంట ± 0.025  ల పల) 

గ ం  ేఖ త న పద . ం  ార కల ాలల , ల ెనౖ రం ల  
మ య  ల  ఖ త న ా ల రం లను ం  ే టప డ  
ఈ పద  ప ే కం ా స యపడ త ం . ంట  ం  ేయడం 
సం, ఈ ం  ధం ా న ాగం .

 చ  ల  ాం ష  ంట    పట క , అ  ' జం ా 
నడ సుం ో ' అ  త  ేయం . ాం ష   క  అనుగ ణం ా 
క దుర  ా  సర బ ట  ేయం .

 ౖ   ల  జ  ను సర బ ట  ేయం  మ య  ంట  పం  గ ర  
సమలఖనం యేం . (Fig 1)

ంట  ిం  ల  3/4వ వంత  ల త  వరక  ంట  హ  ను  
ేయం . ంట   ౖ అనవసర న ఒ  ట ాదు.

త ద ా  త నంత ప మ ణంల  వ ంచం .

ంట   ల ంచం . అవసర న ా సం గల ట   ను 
ంచం . ఇ  ' జం ా నడ సుం ో ' అ  త  యేం . త హ  

ను ం  ేయడం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.38
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 చ  ను ం  ి  క  క దుర ల  ంచం  

ౖల  రంధం సం  చ  ల  4  డయ   ను ంచం .

స న  ప ల దక  బ  ను మ ర డం ా క దుర  ా  
ఎంచు ం .

4  ల   దట అ  రం లను ం  ేయం . ఇ  8 
, 10  మ య  16  డయ   లక  ౖల  హ  ా 

ఉప గపడ త ం .

Ø 8  ం  రం  ేయం .

Ø 10 mm ం  రం  ేయం .

 మ య   చ  ను ల ంచం .

జ గత:  ఒట ేత ల    ి యకం - బ  
ను ఉప ంచం . యంతం నడ సున ప డ  బ  ను 
మ ర  పయ ంచవదు.

ంట  పం  ా ం  ేయవల ిన రంధం మధ ల  పం  
ేయం .

రం  ప  యే  ండ  సమ ంతర క  లను ఉప ం  
ష  ౖ  ల  జ  ను సుర తం ా ంచం  (Fig 1)

త హ  ను ం   ేయడం. (Drilling through holes)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ీ  ల  ధ ా సం క న రం లను ం  ేయం .

 ౖ  ల  చు క క ం  చూసు ం .

 చ  ల  ల త ా  ను సుర తం ా ంచం . (Fig 2)

ద ా సం క న  ల  మందం ా ఉన ందున, ఆ  ల 
క  ె  ంట  ంట  పం  మ ర లల  క వ . ఇ  

రంధం ా  మ ర  సుం . మంద ాట ె  ంట  
ప రంల  సులభం ా చు క లవ  మ య   ౖ వ న 
ఒ  ా .

ారంభంల  ౖల  రం ల  యడం ా ఈ సమస లను 
అ గ ంచవచు . 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.38
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జ   కమం Job Sequence

ఉ ో గ కమం
•  మ  ల హం ప మ ణం 75x50x9 mm వరక  ౖ ం  యేం  

,త  యేం .
•  య     ట   హ  సం రం ల మధ  

ందువ  లను మ ం  ేయం   .
ం

•  ం  ఆప ష  సం ిల  ం  యం   ేయం
•  ీ  ౖ  ల  జ  ను ంచం .
•   చ  ల  ంట   ను ంచం .
•  రంధం మధ  ందువ   ంట   ను సమలఖనం యేం  

మ య  ంట  హ  ను  ేయం .
•   చ  ల  Ø 5   ను ంచం  మ య  అ  ంట  

 హ  వద  ేయం . (ఇ  ద ా సం క న  
సం ౖల  రంధం వల ప ేసుం ).

•  M 8 ట  సం Ø 6.8 .  ండ  రం లను ం   
ేయం .

•  M 10 ట  సం Ø 8.5 .  ండ  రం లను ం   
ేయం .

•  M16 ట  సం జ  మధ ల  Ø 14 mm ం   ేయం .
•  ం  ీ  ల  ంట  ిం  ట  ను ంచం  మ య  

అ  ట   హ  ను ండ  ౖప ల  1.0 .  ల త  
వరక  ంఫ ం  ేయం .

ట ి ం  
•  బం  ౖ  ల  జ  ను ంచం .
•  M6 ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  M6 

అంతరత మర ను క ంచం .
•  అ ే ధం ా, M8, M10 మ య  M16 ం  ట ప  మ య  

ట  ం   ఉప ం  అంతరత మరలను క ంచం
 •  జ  క  అ  ఉప తల లను ి ిం  ేయం  మ య  

బ  ను ల ంచం .
•  బ  లక ం  అ  మరలను భం ేయం .
•  ా ఆ  ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 

ఉ ో ా  భదపరచం

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.39
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

M.S. ా  ౖ ం  మ య  ట ిం  ేయం . (Drill and tap on M.S.flat)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• య     ట  హ  ను మ ం  ేయం
• ట   ప మ ణ  ర ంచం
• జ  ల  ట ిం  ేయవ ిన రం  ే ి,  ంఫ ం  ేయం
• ే  ట ిం  ా అంతరత మరలను క ంచం .
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టం  క  భంగం కలగక ం  మరను ారం ం ల  క  ఖ తం ా 
అ ంి నప డ  ట  నుం  ం  ను ి యం .

ఒక కట 90° వద ండ  ా ల  టౖ   ఉప ంచడం 
ా ట  ల వ ా ఉంద  ా ంచు ం . (Fig 4 & 5)

త హ  ను ట ి ం  ేయడం (Tapping through holes)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ట  లను ఉప ం  అంతరత మర లను క ంచం .

ార ల  ల  టబ  ఉప ం  ట   ప మ ణ  
ర ంచం .

అవసర న ట   ప మ ణ  రంధం యం . [తక వ 
ప మ ణంల  ఉన  రంధం ట     సుం ].

ట  ను సులభం ా సమలఖనం ేయడం మ య  ారం ంచడం 
సం ం  హ  వరను ంఫ ం  ేయం . (Fig 1)

స న ౖ  ట  ం  ల  దట ట  (టప  ట )  ంచం . 
ల  న  ం  క  ట  ను ప  ఎక వ శ  అవసరం. 
ల  ద మ య  బర ౖన ం  ల  ట  ను క ం ేటప డ  
ప  అవసర న ' ీ ' ఇవ వ  మ య  ట  పగల  

యవచు .

ం  జ సమ ంతరం ా ఉం ేల  చూసు వడం ా ంఫ ం  
ే ిన రంధం ల  ట  ను ల వ ా ఉంచం .

మరను ారం ంచ  ిర న ం  ఒ  క ంచం  
మ య  ట  ం  ను సవ శల  మ ా ప ం . ట  
ం  ను మధ క  దగర ా పట ం . (Fig 3)

జ  ను ౖ  ల  గట ా మ య  అడం ా ంచం . జ  క  
ఎగ వ ఉప తలం ౖ  దవడల ా  కంట ం ెం ఎక వ ా ఉం . 
ట  ను సమలఖనం ేసున ప డ  ఎల ంట అడంక ల  లక ం  
ట ౖ   ఉప ంచడంల  ఇ  స యపడ త ం .  (Fig 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.39
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ట  వంప క  ఎదుర ా ం ెం ఎక వ ఒ  ేయడం ా 
అవసర ే దుబ ట  ేయం .

ట  అమ కను మ  త  ేయం . దట  మల ప ల  
ట  అమ కను స ేయ . త ా త పయ  ట   
అవ ాశం ఉం .

ట  ను ల వ ా ఉం న త ా త ం  ఒ  లక ం  వరల  
పట వడం ా ం  ను ే క ా ప ం . ేత ల ా వ ే  
ం  ఒ  ట  ను బ ా సమత ల ం ా ఉంచుత ం . ఏ ై  

ఒక ౖప  అదనప  ఒ  క ే ట , అమ కను ాడ  ేసుం  
మ య  ట  వ  క  ారణమవ త ం . (Fig 6)

కద కలక  ఏ ై  అడం  అ ిం నప డ  ఆ ి నుకక  ప ం .

మరను క ం టేప డ  ఘరణ మ య   త ంచ  
త ద ా  ఉప ంచం .

రంధం ప ా మరల  అ  వరక  మరలను క ంచం .

ఇంట య  మ య  ప  ట  ఉప ం  ి ిం  మ య  
భం ేయం . దట ట  ప ా రంధంల  ప ం నట ే 

ఇంట య  మ య  ప  ట  ఏ మరను క ంచదు.

జ  నుం   లను ి ి, బ   ట  ను భం ేయం .

ట  యే న రంధం క  ా సం ట  క  ఇ న 
ప మ ణ  స ా ఉంద  ా ంచు ం . 

 ను రగ ట  ప  ావ  వంత  వరక  తరచు ా 
నుకక  ప ం . ట  ప మ ణ  త న ం  డవ ను 

ఎంచు ం . ం  క  డవ  అ కం ా ఉంట ట  
వ   ారణం ావచు .మరను క ంచడం న ా ంచం .  ను న ం ేయ , 

ావ  వంత  వరక  తరచు ా నుకక  ప ం . (Fig 7)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.39
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జ   కమం Job Sequence

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .
• అ ాలను పం  ేయ  లౖ  ను మ ం  ేయం
•  డవ ను లవం .
•  ప  లౖ  ల  అ ాలను ల ంచం .
•  సల  బట అ ాల ప మ ణ  ఎంచు ం
•  లట  పం  ను ల వ ా ఉంచం  మ య  సు  పం  

ౖన ల వ ా టం
•  అ రం మ య  సంఖ  ను పం ం  ేయడం ాధన 

ేయం .

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.40
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

అ రం మ య  సంఖ  ను పం  ేయడం (లట  పం  మ య  నంబ  పం ) (Punch letter and 
number (letter punch and number punch)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• అ ాల  మ య  సంఖ లను పం  ేయం .
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అ రం మ య  సంఖ  పం  ల  

ఈ గటప న మ య  టంప  ీ  పం  ల  జ  ౖ అవసర న 
గ ర ల  గ ంచ , అ ాల  ల  సంఖ లను ాం  యే  
ఉప ంచబడ .

అ  0.8  నుం  13  వరక  ప మ ణంల  ఉన  ల  
ందవచు . ాట  ట ల  టల  ఉంచు ర .

జ  పం  కంట మృదు ౖనద  త  ేయ  ాం  
ేయవల ిన జ  ౖ ౖ ం  ేయం . క న న ప ా  ాం  
యే  ే  ఏ ై  పయత ం, పం  ను బె సుం . క న న 

ప ాలను గ ంచ  ఎల   ల  య ి   ెక డం 
వంట  ఉప ంచం . (Fig 1)

ౖప ణ ం కమం (Skill Sequence)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ీ   ంట  హ  ను ం  ేయం .

ప   ఒ  ెబ  తయ ర  ేయ . ండవ ెబ , 
వ క ం న ండవ మ దను ఇసుం .

I మ య  T అ ాల   మ ద ల త , M మ య  W అ ాల   
స  సమ నం ా  మ ద య లంట గట ెబ ల  అవసరం ావచు .

ఇ న ెబ  సం మ ద క  ల త , ప రం క  
మృదుత ం  మ ర త ం . ధ ల ల ౖ ాధన ేయం .

ం  పద ల  పం  లను ఉప ంచం :

-  ల సం మ రదర ాలను మ ం  ేయం  

-  క  స న గ ర  ఉం ో  ల ో  త  ేయం .

-   లౖ  ల , చత ర ా ారంల , స న ఖ  మ య  స న 
మ రంల  ఉం ేల  పం  ను ఉంచం . (Fig 2)

ఒక ల వ  ానం ల  పం  పట ం . (Fig 3)

పం  ౖన సు  ల వ ా పట ం . (Fig 3)

పం  ా ం  చూడం .

ఒక గట ెబ  పం  ను చత రసం ా టం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.40
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.2.41
ిట  (Fitter) - బ ి  ిటం

ధ పం  లను ఉప ంచడం ా  ేయం . (Practice use of different punches)
ల ల : ఈ ఎక  ౖ  మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ల  పం   రబ ర  పట ౖ రం లను మ ం  ేయం  మ య  పం  ేయం
• అ ం ల  టప  ి / ో  ి   డ యం .
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జ   కమం Job Sequence

ట  1:రబ ర  పట ౖ రం లను మ ం  ేయం   మ య  పం  ేయం

ట  2: టప  ో  ి  ను ి య ట 

•  ి  అ ం ల  టప  ి  ను డ య  ఎలప డూ ార  
 పం   ఉప ంచం . Fig 2

• అ ం ల  టప  ి  ను డ య  ి  పం  ( న ) 
ల  ( డ ౖన ) ఉప ంచం .

•  ో  టప  ి  ను డ సున ప డ , ే క ాట ెబ  
ో  ి  ౖ సు  టం .

•  టప  ి  క  ఉపసంహరణ ప ారం త న ి  పం  ను 
ఎంచు ం . Fig.1

ట  2 ా  సం  ో  ి  లను   క  ఉన  
డ యబ న   ల ి  చ  లను  అం ంచం  ల  ాట  
ో  లను  ి యం .

•   ం  ప ారం రబ ర  పట ౖ మ ం  ేయం  .

•   ఉప ం  రంధం ా ం  క  ఖండనను 
గ ంచం .

•  ౖడ   Ø 8 mm రంధం స  లను యం .

•  Ø 8  ల  పం   పం  ేయం  మ య  రంధం 
యం  - Fig 1

ట  1 ా  సం యం  రబ ర  పట / లథ ా  టీ/
రబ  ల  ా  టీను ఏ ా ట  యేం .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్యాయామం 1.2.41
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.42
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                         

సరళ ఖల , వృ ల , ౖ  ల  మ య  ధ ఖ గణత ఆకృత లను గ ంచడం మ య  
ి  ల  ీ  లను క ంచడం (Marking of straight lines, circles, profiles and various 

geometrical shapes and cutting the sheets with snips)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ెక  ల  ఉప ం  ీ  ను  చదు ౖన ీ  ల  ేయం
• సమ ంతర ఖల , వక ఖల , వృ ల  మ య  ఖ గణత ఆకృత లను గ ంచం
•  ి  లను ఉప ం   ా ీ  ను క ంచం
• వక ి  లను ఉప ం  వక ా ీ  ను క ంచం
• ధ ర ాల ఖ గణత ఆకృత ల ను ీ  ట   ౖ క ంచం
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జ   కమం (Job Sequence)

ట 1: సరళ ఖల ౖ మ ం  మ య  క ంచడం

ీ  ర  ఉప ం   ప ారం  ీ  ప మ ణ  
ప ంచం . ల  ఉప ం  వ  బం  ల  బం  ౖ ీ  ను 
సమం ా ేయం .

‘L’ , ీ  ర  మ య  ౖ   ఉప ం   ప ారం 
ీ  ట  ౖ రచత ర ా  150  డవ  మ య  75 

 డల  ా మ  ేయం . 

150  డవ  మ య  75  డల  ను సమ ంతరం ా 
25  , 20  , 15  , 10   మ య  5   ా  
ీ  ౖ తను మ  ేయం . ీ  ను ఎడమ ే  పట ం .

 ి  లను ఉప ం , లౖ  ల  క  ే  ీ  ను 
క ంచం .

ట  2:వృ ల ను మ  ేయం  మ య  క ంచడం

ీ  ర  ఉప ం   ప ారం చదరప  ీ  ప మ ణ  
ప ంచం . ల   ఉప ం  లవ ం   ల  ీ  ను సమం 
ేయం .

 ప ారం ీ  ట  ౖ చత ర ా  గ ంచం .

చదరప  ీ  మధ ల  ందువ  గ ంచం  మ య  పం  యేం .

ందువ  మధ ల  12  ం కృత వృతం.  యం  

అ ే ధం ా, సమ న దూర ా ారం  ఇతర 7 ం కృత వృ లను 
యం . బం  ి  లను ఉప ం  స  లౖ  లను క ంచం .

ట  3:వక ఖల ను మ  ేయం   మ య  క ంచడం

ా ం  ‘A’  ందం ా సుక , ం  కం ా   ఉప ం  10 
 వక ఖ ా ా ా  గ ంచం . అ ే ధం ా, జ  ం  

ప ారం ఇతర వక ఖలను గ ంచం .

ీ  ర  ఉప ం  గ ంచబ న వక ఖలను ప ంచం .

 ి  లను ఉప ం  1 నుం  4 వరక  గ ంచబ న 
ల ప  వక ఖల ంట క ంచం . ( తం.2) బం  ి  లను 

ఉప ం  5 నుం  9 వరక  వక ఖల ల పల గ ంచబ న ంట 
క ంచం . ( తం.2)

ీ  ర  ఉప ం  క  ే ిన మ క ల లతల  ప ంచం .

ెక  ల   అ   ౖ ీ  ను చదును ేయం .

ీ  ర  క  అంచు  ఉప తల ా    ప ంచం .

ెక  ల  మ య  ట  మ  అ  ను ఉప ం  
ీ  ట  ను చదును ేయం . ీ  ర  ఉప ం  ీ  

ప మ ణ  ప ంచం .

ీ  ర ,  ఎ  మ య  ‘L’   ఉప ం  
చత ర ా  100 x 100  ా గ ంచం .

తం.1ల  చూ ిన ధం ా మధ  ఖను గ ంచం . ‘A’ ా ం   
గ ంచం  మ య   పం  మ య  బ  ి  హమ  
ఉప ం  పం  ేయం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.3.42
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ట  4: భ జ  మ  ేయం    మ య  క ంచడం

ీ  ర  ఉప ం   ప ారం ీ  ప మ ణ  ప ంచం .

ల  ఉప ం  బం  ౖ ీ  ను సమం ేయం .

ఒక ి  పం  ా ీ  మధ ల  పం  ేయం .

ౖడ   ఉప ం  65  స  మ  ేయం    

ి  పం  ా స  చుట లత  ౖ ఒక చుక ను పం  యేం . 
సమబ హ  భ జం ౖప క  సమ న న మ డ  ఆ  లను 
గ ంచం  మ య  ఆ  లను ఖల ా కలపం .  
ి  లను ఉప ం  గ ంచబ న పంక ల ంట క ంచం .

ీ  ర   భ జం ప మ ణ  ప ంచం

ట  5:చత ర ా  మ  ేయం    మ య  క ంచడం

ీ  ర  ఉప ం   ప ారం ీ  ప మ ణ  ప ంచం .

మధ   ఒక చుక ను పం  గ ంచం . ఒక ి  పం  ా ీ  
మధ ల  పం  ేయం . ‘O’ వద ీ  ౖ ౖడ   ఉప ం   
60  స  ౖ A ా ం  మ  ేయం .

A,B,C,D ా ంటను మ  ేయం    మ య  చత ర ా  
ాయం .

 ి  లను ఉప ం  గ ంచబ న పంక ల ంట 
క ంచం .

ట  6: షడ  మ  ేయం    మ య  క ంచడం

ీ  ర  ఉప ం   ప ారం ీ  ప మ ణ  ప ంచం .

లవ ం   ల  ీ  ను సమం యేం .  మద ల  సమ ా లౖ  
ను గ ంచం .

లౖ  ఒక  ఒక ట న ందువ  ‘o’ మధ ల  పం  
ేయం .

యం  90  స  మ  ేయం . ఒక ందువ  A 
ా ం  మ  ేయం , చుట లత ౖ ఆ  లను ాయం , ప  

ఆ  వృతం క  ా ా ా  సమ నం ా ఉంట ం . A,B,C,D,E 
& F ందువ లను కలపం  షడ  ంచం .

 ి  లను ఉప ం  గ ంచబ న పంక ల ంట 
క ంచం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

ీ  ట  చదును ేయడం (Flattening the sheet metal)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
• ధ ప మ ణ ల ీ  ట  ను చదును ేయం

ట  మ  అ  ట  ను మ య  ప  ేయ  ప ే  భం 
ేయం .

అ   ట  ల  ట   ీ   ఉంచం . ( తం 1)

ీ  క  ప మ ణం ట   మ ఖం కంట ద ా ఉంట, ీ  అంచు  
ఉప తలం ౖ మ ఖం మధ ల  ఉంచం .

ీ  క  తం ఉప తలం చదును ా ఉం ే వరక , ీ  ను 
ల   మ ందు నుం  నుకక  మ య  నుక నుం  మ ందు  
టం . ( తం 3)

ీ  ట  ప మ ణం ట   క  మ ఖం కంట తక వ ా ఉంట, 
ఆ ీ  ను ట   మ ఖం మధ ల  మద ల  ఉంచం . ( తం 2)
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ీ  ట  క  ఉప తలం మధ  అంత ా  గమ ంచం . 
( తం 4)

ా  క ించ బడక ే, ీ  ఖ తం ా ా  అవ త ం .

ా  క ించనట ే, ీ  ా  ా ంట వద ా  ా లద  
అరం. ా  గమ ం నట ే ా  ా ంట వద ఉప తల  
చదును ేయం .

ీ  ట  లత మ య  మ ం  (Measuring and marking the sheet metal)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ీ  ర   ఉప ం  ీ  ట  క  య  లతల  లవం
• ీ  ర ,  ఎ  మ య  ౖ బ   ఉప ం  సమ ంతర ఖలను గ ంచం .

లవడం

–  ా   ఉప ం  ీ  ర  అంచులను భం ేయం .

– అంచు  బ గలను    ల  అంచులక  లంబం ా ఉం లే  వ  ీ  ౖ 
ీ  ర  క  ాడ  అంచు  ఉంచం . ( తం 1)

– ీ  ర  ౖ ఒక ద ాడ  లౖ  ( ంట ట  లౖ  ల )  
ఒక బ ా  ఏ కృతం ేయం .

–  ఫ  ై న  ా సుక ంట,   ౖఉన  ఖ/అంచు 
మధ  దూరం త  ేయ న ప మ ణ  గమ ంచం .

- ండ  బ గల మధ  దూ ా  ర ంచం . ఉ హరణక , 50 
 సూచన ప మ ణం మ య  100  దూ ా  త  

ేయవల ిన ఖ  సమ నం ా ఉంట, అప డ  100-50 = 50 
 ండ  బ గల మధ  దూరం.

‘V’ గ ర ల మధ   ఎ    ేయం  మ య   ళ  
 ఎ  ను క ం . ( తం 3)

బ గలను   ా టప డ , తమ ల  4ల  చూ ని ధం ా ౖ బ  ను 
సరళ అంచుక  దగర ా పట ం .

తమ  5ల  చూ ిన ధం ా సుమ ర ా 45° ణంల  ౖ బ  ను 
వం , సరళ ఖ అంచు   ౖప  ఒక తను య ం .

ీ  ర  క  అంచు  ీ  ట  క  ా   ను 
ప ంచం .

ా   ను త  ేసున ప డ , ీ  క  ఉప తలం ౖ ీ  
ర  క  అంచు  ఉంచం  మ య  ీ  ర  అంచు మ య  

ీ  ౖ సరళ ఖను తను య ం : ీ  ర  మ య  ౖ బ   
ఉప ం  లతక  అవసర నంత దూరంల  ేట  ‘xx’ నుం  
ండ  ‘V’ మ ర లను గ ంచం . టే  ‘xx’ టే  ‘yy’  లంబ ణంల  

ఉం . ( తం 2)
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వంప   నుం  వ కం అ ే, అ  ీట  నషం క సుం  
మ య  ట  క  ౖ రను ల సుం .

ల  ల ంచక ం  ఉండట  ౖ బ   ఉప ం  
బ గలను   టప డ  అ క ఒ  వ ంపజయవదు. తమ  6.

లౖ  AB అ  ేట  xx  సమ ంతర ఖ. ( తం 7)

తం మ ం  సం

వృ ను ా ంచ , ఎలప డూ తమ  8ల  చూ ిన 
ధం ా ఎడమ ే  గ వ మ లల  నుం  బ గలను 
య ం  ా  తమ  9ల  వల ాదు. జ  ం  ల  

చూ ిన లతల ప ారం తమ  10ల  సమ ంతర ఖలను 
యం . (ఉ . నం.1.3.42 ట  1 సం ఫ  ఉ ో గ 

కమం.
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ం  కం ా   మ ం  (Marking with wing compass)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ం  కం ా  ౖ అవసర న ప మ ణ   ేయం
• ం  కం ా   స  ల  మ య  ఆ  లను యం .

ం  కం ా  

కం ా   క  ాళ  ఒ  డవ  ఉ య  ధృ క ంచం . 
( తం 1)

సమ నమ ా ఉండక ే ాల  నను, ఆ  ంట  
పదును ట .

గ ంచబ న ఖల ౖ  పం  ేయం . ( తం 2)

కం ా   జ క ం  ంచ  ఒక న  చుక  
మ త  అవసరం.

న  డవ ల సం, ం  న  ను ప  మ య  కం ా   
డల ా ె , ఆ  ౖ  క  ే  పట , లమ నమ  ప ారం 

అవసర న డవ ను సర బ ట  ేయం  మ య  స ల ం . 
( తం 3)

కం ా   ారం  సర బ ట  సేున ప డ , లమ నమ  
మధ ల  ఉప ంచం  మ య  అంచు  ాదు.

ద డవ ల సం, ీ  ర  ను వ  టబ  ౖ ఉంచం  మ య  
ీ  ర  ౖ ండ  ట ల  కం ా  ఓ ం  ను సర బ ట  
ేయం .

ాళను ా కం ా మ ి య , ాల  ల పల ే క ా 
క ం .

ాట  ా కం ా రెవ , కం ా   తల ందుల ా ే ,ి తలను 
ే క ా క ం . ( తం 4)

లతల   ే ిన త ా త, ం  నట   ాళ ను ల  ే ి, 
మ  లతల  ప ంచం .

వృతం మధ ల  నుం  కం ా   ందువ  జ క ం  ంచ  
కం ా     అర ే  పట ం .

ం  నట  క వదు.

బ టన ల  ఒ  ఉప ం  గ వ ఎడమ నుం  క  ఎగ వ 
సగం వృ  యం . ( తం 5)
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వక ఖలను గ ంచం  (Mark curved lines)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ౖ బ  మ య  ీ  ర  ఉప ం  మధ  ఖను గ ంచం
•  పం   ఉప ం   మ  ను పం  ేయం
• ం  కం ా   ఉప ం  వక ఖలను గ ంచం .

ట  మ  ఉప తల  మ య  ీ  ట  ఉప తల  భం 
ేయం .

ెక  ల  ఉప ం  ీ  ట  ను చదును ేయం .

ీ  ర  ఉప ం  ీ  ట  ప మ ణ  ప ంచం .

వ  ీ  మధ ల  ఎదుర ా ఉన  ‘V’  గ ర  టం  మ య  ీ  
ర  మ య  ౖ బ   ఉప ం   కలపం . ( తం 1)

ల వ  ానంల  ఉన   పం  ను ౖ  సుక రం  మ య   
పం  తల ౖ బ   హమ  ే క ా టం .

పం  క  ా ం  ను చూడం  మ య  బ   హమ  
 తల ౖ టం  ిగ  3.

ఈ  పం  మ ర ల  ంట  ా ం  నుం  వక ఖలను 
ా టప డ  ం  కం ా  ల  జ క ం  సుం .

ం  కం ా  జ క ం  ంచ  ఒక న  చుక  మ త  
అవసరం. చుక  ల  ద ా ఉంట, తమ  4ల  చూ ిన ధం ా 
ం  కం ా  ాల  ర గ త ం .

ఇప డ  ం  కం ా  ను అవసర న ప మ ణ   ేయం .

ం  కం ా  క  ఒక ాల ను మధ  ందువ  వద అమర ం  
మ య  తమ  5ల  చూ ిన ధం ా ం  కం ా   ప డం 

ా వక ఖను (ఆ ) ాయం .

మధ  ఖ ౖ ంద ందువ ను గ ంచం .

ంట  ా ం  ను పం  ేయ   పం  ఉప ంచం . 
ీ  ను అ   ౖ ఉంచం .

ాధ న ట బ టన ల  మ య  ే  క  దట ండ  
ళ మధ  పం  ను పట ం , తమ  2ల  చూ ిన ధం ా గ ర  
టబ న మధ  ందువ ౖ ట న ల  మ య   ే  అంచు  

ఉంచం .

కం ా  ౖ బ టన ల  ా  మ ర ం  మ య  గ వ ఎడమ 
నుం  న వృ  యం . ( తం 6)

ం  ే టప డ , కం ా   భమణ శల  ా వంచం .

దట ా  స షం ా యం .
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భదత :  పం  క   ౖ టటప డ , హమ  మ ఖం 
తప స ా బ  మ య  నూ  ప ాల  లక ం  ఉం .

హమ  ం    గట ా పట ా .

 ి  ల ా సరళ ఖ ంట ీ  ట  ను క ంచడం (Cutting the sheet metal along 
straight line by straight snips)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ీ  ట  ను  ి  ల ా సరళ ఖ ంట క ంచం .

ీ  ను ఒక ే ల  పట క , మ  ే  ి  పట ం , వ  
ి  ం  ను పట ం  మ య  న  ారంభ ణ  

ఉంచడం ా ి  ల ఎగ వ బ  ను లౖ  ల  ఉంచం . ( తం 1)

బ  ల మధ  ఎట వంట య  లక ం  ండ  బ  ల  ఒక  
ఒకట మగ  ఉం ేల  ి  లను పట ం .

బ  ల మధ  అంత ా  200 కంట తక వ ఉం ేల  చూసు ం  
( తం. 2 & 3)

ీ  ట  క  ఉప తలం  ౖబ  ను లంబం ా ఉంచం  మ య  
ి  లను ర ా పట ం . ( తం 4)

ఒ   సం బ  క  ప  డవ ను ఉప ంచవదు. 
ర  ఒ   సం బ  క  ప  డవ ను ఉప , 

కటం  లౖ  ర ా ఉండదు మ య  బ  మ లల  ీ  
ెబ ంట ం . ( తం 5)
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లౖనంత వరక , ీ  ను క ం ే సమయంల  ీ  ల  ంత 
ా  ఎడమ ౖప న ఉంచం . ( తం 6)

ి   ల  ల  వర మ య  మధ  అర ే  ల  ట న ల ల  
ీ  ను మ ి టప డ  జ గత వ ం , ి  క ం టేప డ  
ం  క  వం న వరల మధ  అర ే  ట న ల  

జ గత వ ం . ( తం.7)

ా ిన ల ంట  క ంచం . ( తం.8)

వక ఖల ల ంబ  క ంచడం (Cutting along curved lines)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
•  ి  ల ా ీ  ట  ౖ బయట వక ఖల  ను క ంచం
• బం  ి  ల ా ీ  ట  ౖ వంప ల ల పల క ంచం .

 ి  ల ా బయట వక ఖలను క ంచడం వ  ీ  ను 
ఒక ే ల  పట ం . ం  మ ంప ల  మ క ే   
ి  లను పట ం .

 ి  బ  ను బయట వంప  ఖ ౖ 90 ణంల  ఉంచం  
మ య  ం  ను సు తం ా క ం .

ఇ  ీ  ట   క ం ే  శ  ఉత  ేసుం . ( తం 1)

స న వక ఆ ా ా  ంద  ఈ కద కను సమ ా  క ం .

తదనుగ ణం ా, వక ఖ మ  వరక , ా ంట ా ా, వక ఖ 
క  తం డవ  ప యను న ా ంచం .

స న వక ఆ ా ా  ంద  ల పల  వక ఖలను 
క ం టేప డ  బ  క  న  డవ ను ఉప ంచం .

బం  ి  ల ా ల ప  వంప లను క ంచడం : ి  ీ  
బ హ  వకతలను క ం  ేమ ా  ఉంట ం  తప  అంతరత వక 
ఖల ంట క ంచ  బం  ి  ల  ఉప ంచబడ . 

( తం 2)

క ం టేప డ , ి  లను వక ఖ ంట మ య  వ  ీ    
పౖ క  కద ంచం .
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ి  ల పదును టడం (Sharpening of snips)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• దుబ న ి  లను పదును టం .

ప చయం: రంతర ఉప గం త ా త, ి  ల కటం  ఎ  అ త ం  
మ య  మ  పదును టడం అవసరం. ( తం 1)

ి  లను పదును ట మ ాల

1 ౖళ ా పదును టడం

2 ఆ      పదును టడం

3 ం ం   ా పదును టడం

ౖళ ా పదును టడం : తమ  2ల  చూ ిన ధం ా పదును 
ట  బ  ం  ను ంచం .

తమ  3ల  చూ ిన ధం ా ా  సూ  ౖ   ఉప ం  బ  
క  కటం  మ ఖ  ౖ  ేయం .

ఆ    పదును టడం : బం  ౖ  ల  ి  ల క  
ఒక ం  ను ంచం . ర  ౖ  ను ఉప ం ే ధం ా  
ఆ    ఉప ంచం . ( తం 4)

మ ందు ా ఆ    క  మ తక ౖప  ఉప ంచం .

ప  యే  ఆ    క  చక ట పౖ  ఉప ంచం .

ౖ  నుం  ి  లను ి ి, ఇతర బ  సం అ ే ప న ావృతం 
ేయం . 

ం ం   ా పదును టడం :  ండ   ఆ   ేయం  ి  ల 
బ  లను లౖనంత వరక  ెరవం .

తమ  5ల  చూ ిన ధం ా ప  బ  ను ం ం   క  దగ ా ా 
జర ా .

ి  జ ం  నుం  ం ం  ారం ంచం  మ య  ం ం   
అంతట  బ  ను జర ా . ( తం 6)

ౖ  నుం  ి  లను ి ి, మ నుపటల ా ౖ  ల  ఇతర 
ం  ను ంచం . ౖ  ా ండవ బ  ను పదును టం .
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ఇ న వృతంల  భ జ  యం  (Marking triangle in a given circle)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఇ న వృతం ల పల భ జ  యం .

వృతం క  ా సం BD  యం . ( తం 1)

ఒక ఆ  d/2 ా ారం ా మ య  D ను ందం ా యం .

ఈ ఆ  స  ను A మ య  C వద కల సుం . ( తం. 2)

AB, BC మ య  ACలను ఒక కట కలపం .

ABC అ  ఇ న వృతం ల పల ిన భ జం. ( తం 3)

ఇ న స  ల  చత ర ా  యం  (Marking square in a given circle)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఇ న స  ల  చత ర ా   యం .

వృతం క  ా సం AC  యం . ( తం 1)

ండ  గమ ల  AC. ( తం 2)

BD ఖక  ఎగ వన మ య  గ వన A మ య  C  ండ  ఆ  ల  
1 మ య  2  యం . ( తం 3)

ఆ  ల  B మ య  D వద కలవ వ ం .

B మ య  D  BD అ  ందువ లను AC క  ద ంద  గమ .

AB, BC, CD మ య  DAలను ఒక కట కలపం .

ABCD అ  ఇ న స  ల పల యబ న చత రసం. ( తం 3)
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ా రణ షడ  యం  (Marking a regular hexagon)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఒక వృతంల  ా రణ షడ  యం .

ఒక వృతంల  ా రణ షడ  యం . ( తం 1)

మధ ల  ‘O’ ఉన  వృ  ల వ ా ా ా  యం . A 
మ య  B చుట లత ౖ ఖండన ందువ ల ా ఉండ వ ం . 
( తం 2)

AO ా ారం మ య  A మ య  B ందం ా, కం ా  స యం  
వర స ా ండ  ఆ  ల CD మ య  EF లను యం .

C,D,E,F చుట లత ౖ ఖండన ందువ ల ా ఉండ వ ం .
( తం 3)

A,D,F,B,E మ య  ‘C’ ా ంటను ఒక కట క  ేయం . 
( తం 4) ఇప డ  ఒక ా రణ షడ  స  ల  యబడ  త ం .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం 1.3.43
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                          

ీ  ట   ా రణ మ ం  నుం  తయ   (Marking out of simple development)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• సమ ంతర ఖ పద ల  ి ండ  తయ ర ేయడం   ేయం
• సమ ంతర ఖ పద ల  రచత ర ా ార ట తయ ర ేయడం  ేయం  
• ం  సం ా  లను తయ ర ేయడం  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)
ట  1 : ి ండ  క  సమ ంతర ఖ తయ ర ేయడం  ేయం
సమ ంతర ఖ పద  ా ం  ీ  ల  సమ ంతర ఖను 
యం  మ య  ం  ేయ  నమ ను యం  

మ య  లఅవ  యం .

ం  ీ  (A3) ౖ ఇ న లతల ప ారం వసువ  క  
డవ  మ య  డల  ను యం

వృతం క  అంచు  12 సమ న ాల ా భ ంచం . ( తం 1)

లౖ  ను బ  నుం  గ ష డవ  వరక  యం , అంట ి ండ  
చుట లత కంట ఎక వ. ( తం 2)

ఎగ వ అంచు వద ం  మ య  గ వ అంచుల నలను 
ఎగ వ మ య  గ వన 4  దూరంల  కలపం . ( తం 4)

ీ ం  సం ండ  ౖప ల  వర స ా 5   మ య  10   
దూరంల  ‘00’ మ య  12 12’  సమ ంతరం ా దూరంల  కలపం .

ఇ న ప మ ణం ప ారం ి ండ  తయ ర ేయడం  ప  
ేయం .

124 ట  ( ి ండ  క  ఎత ) ఎత క  బ  లౖ  క  
సమ ంతరం ా తను యం  మ య  314   బ  లౖ  
వ ల  లంబం ా తను యం .

తం.2ల  చూ ిన ధం ా బ  లౖ  ౖ కం ా   ఉప ం  
దూ ా  0 నుం  1  బ  యేం  మ య  1 నుం  2, 2 నుం  
3 వరక  11 నుం  12 వరక  గ ర  టడం న ా ంచం .

బ  లౖ  నుం  ా ంట ా లంబ ఖలను యం .

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 మ య  12 ఇప ట  బ  లౖ   
ేయబ  ( తం 3)

ట  2: రచత ర ా ార ట క  సమ ంతర ఖ ా తయ ర ేయడం ేయం రచత ర ా ార ట తయ ర ేయడం ేయబ న 

డవ  మ య  డల ను ల ంచం .

తయ ర ేయడం  ె ం న  డవ =బ  డవ  +2 ( ౖ  
ఎత + ిం  ం  అల ) =80+2(20+5)=130  

తయ ర ేయడం ేయబ న డల =బ  డల  + 2 ( ౖ  
ఎత + ిం  ం  అల ) =35+2(20+5)=85  

ీ  ట  వ  ీ  ను 130x85   ప మ ణంల  చత ర ా ారంల  
ఉంచ  యం . మ య  క ంచం .

డవ  మ య  డల  XX మ య  YY మధ  ఖలను యం . 
( తం 1)
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ంట  లౖ  నుం  వ  ీ  మధ ల  బ  డవ  మ య  
డల ను యం . YY  ండ  ౖప ల  40   మ య  XX  
ండ  ౖప ల  17.5   వద బ గలను   యం . ( తం.2)

తమ  3ల  చూ ిన ధం ా AB, BC, CD మ య  DAలక  
సమ ంతరం ా రచత ర ా ార ట క  ల గ  ౖప ల  
20   ఎత  సం తలను యం .

తం.4ల  చూ ిన ధం ా FG, HI, JK మ య  LEలక  
సమ ంతరం ా ల గ  ౖప ల  5   ిం  ం  అల  
సం తలను యం .

తం.5ల  చూ ిన ధం ా GB, AF, CJ మ య  DK లక  
సమ ంతరం ా రచత ర ా ార ట మ లల  ల ం  జ ం  
సం 20   ల  ౖ తల  యం .

తమ  6ల  చూ ిన ధం ా H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C 
మ య  D ా ంట వద 45o ాం   ల సం తలను యం .

ఇ న ప మ ణం ప ారం రచత ర ా ార ట తయ ర ేయడం  
ప  ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

ి ండ  క  సమ ంతర ఖ యం  మ య  తయ ర ేయడం (Parallel line development 
of a cylinder)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• సమ ంతర ఖ తయ ర ేయడం పద  ా ి ండ  సం నమ ను తయ ర ేయడం ేయం  మ య  లఅవ  ేయం .

ఒక ా తం ౖ ి ండ  క  మ ందు ఎత  మ య  పణ కను 
యం . ( తం 1)

వృతం క  అంచు  12 సమ న ాల ా భ ం , ప  
భజనను ప ంచం . ( తం 2)
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వృతం చుట లత (pd) మ య  ల  ేయబ న గ  జ ం  
సం అల  ల కంట ం ెం ఎక వ డవ క  లౖ  లను యం . 

( తం 3)

ఎడమ వర ా సమ ంతర ఖక  లంబం ా 00’ తను 
యం . ( తం 4)

కం ా   సమ న డవ లను భంగపరచక ం  చుట లత ఖ ౖ 
ా  క  12 వరక  సమ న దూ ాలను 0,1,2,3,4 యం . 

( తం 5)

బ  లౖ  క  లఅవ  క  ప ండవ ా ం  వ ల  
లంబం ా యం . ( తం 6)

ా ంట  1,2,3,4 నుం  12 వరక  లౖ  00’  సమ ంతర ఖలను 
యం . ( తం 6)

ఎగ వ అంచు వద ం  మ య  గ వ అంచు వద ేరడం 
సం నమ  క  ఎగ వ మ య  గ వన 4   దూరంల  

ఉన  బ గలను   గ ంచం . ( తం 7)

ీ ం  సం ండ  ౖప ల  వర స ా 5   మ య  10   
దూరంల  00’ మ య  12 12’  సమ ంతరం ా తలను యం . 
( తం 7) ఇప డ  నమ  ప ర ం .              
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.44
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                       

రచత ర ా ార ట  ల ం  మ య  టం  పద  ా నమ ను తయ ర ేయడం 
(Marking out for flaps for soldering and sweating)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఇ న లతల ప ారం రచత ర ా ార ట  తయ ర  ేయం
• సమ ంతర ఖ పద  ా నమ ను తయ ర ేయడం ేయం
• అవసర న లతల ప ారం క ంచం  మ య  రచత ర ా ార ట  తయ ర  ేయం
• ల ం  మ య  ట ల ం .
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జ   కమం (Job Sequence)
ట  1 : రచత ర ా ార ట మ య  ా  ల ం  తయ ర  ేయడం

ీ  ర   ఉప ం   ప ారం ీ  ప మ ణ  
ప ంచం . ల  ఉప ం  లవ ం   ౖ ీ  ను ల  
ేయం .

సమ ంతర ఖ పద  ా ట  తయ ర ేయడం ేయం .

 ి  ( తం 1)  ఉప ం  తం ల  చూ ిన అ ాం త 
ాం  క ంచం

 ి  లను ఉప ం  45o వద తలను క ంచం  
( తం 1)

మృదు ౖన ా  ౖ   ఉప ం  ీ  ట  నమ  క  
అంచులను ల ంచం . ట  ల గ  ౖప ల  ఒ  ం  ను 
ఏ ా ట  ేయం .

ట  మ  అ   ఉప ం  ల గ  ౖప ల  90o  వంచం .

అ  ా  లను 90o  వంచం . ( తం 2)

మృదు ౖన ల ం  ా ల గ  మ లలను కలపం .

ట  2: ల ం  మ య  ట ల ం .

75 x 50  ప మ ణంల  ండ  మ క లను క ంచం .

ట  మ  అ  ౖ ీ  లను చదును ేయం .

ా ి  గ డ మ య   గ డ  ఉప తల లను ప ా భం 
ేయం . ీట ఉప తలం ౖ క  ఉంచం .

తమ  3ల  చూ ిన ధం ా ే ా న ఉప తల లను స న 
అమ కల  ఉంచం .

ల ం  క ంత ా,  ల  బ  ల ం  ల  ల ం  ఇనుమ  
 ను  ేయం . ఆ కరణను ా ంచ  ల ం   
క  ందువ ను ి ం  వణంల  మ ంచం .  క  ల ం  

యం .

 ను జ ం  క  ఒక వర ల  ఓ ం   ౖస న ానంల  
ఉంచం . ల ం  క  మృదు నౖ ట  ంద  ండ  పౖ ల 
నుం   ను ఒ  పట ం .

ఉ గత వ ే ంతవరక  ీ  ట   అల  పట ం .

అ ే ధం ా జ ం   ాట  కమ వ వ ల  ట  ేయం .

ఒక శల  ండ  ౖప ల  ంట  ను ిరం ా తర ంచం .

ండ  ౖప ల  ప ర  వరక  ల ం  న ా ంచం .

అ ే ధం ా, ౖన న  లను అనుస ం  ల  జ ం  
క  మ క పౖ  ల ం  యం . ండ  పౖ ల  చలబ  ేవరక  
 ఉండం . నడ సున  ట   క  అ  పౖ ల  కడ ా .  

అ  ౖప ల  భం ేయం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.3.44

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



123

ి  ీ  (Skill Sequence)

మృదు ౖన ల ం  ను ిదం ేయం  (Preparing the soft solders)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ే ా న ల  స ల  ా  ర పంల  ధ ష ల  మృదు ౖన ల ం  ిదం ేయం

మృదు నౖ ల ం  ప యల , ట  మ య  సీం(ల ) స చ న 
ర పంల  సరఫ ా ేయబ నప డ , ట  మ య  ీసం క  
అవసర న ష ల  మృదు ౖన ల ం  తయ ర  అవ త ం .

అ  ా రణం ా భ జ ార కరల ర పంల  తయ ర  అవ త ం .

మ ందు ా ల ామ లల  ట  మ య  ీసం అవసర న 
ప మ ణ లను లవం .

ఉ హరణక  60/40 ా  ల ం  ిదం ేయ , 600 
ామ ల ట  మ య  400 ామ ల ీసం సు  1 ల ల 

మృదు ౖన ల ం  ిదం ేయం .

ీ ా  మ ందు ా ఒక క ిబ , ా  ఇనుప ా  ల  గ టల  
క ంచం . ( తం 1)

శమం త ణ  పవ ంచ  వరక  ల ం  క  ఉ గతను 
త ంచం . శమ  ా సల  ను  ా ి శమ  

భం ేయం . (5 ామ ల సల / ల  ల ం )

శమ  క ం , శమం చ ా పవ ం  ేవరక  ఉ గతను 
ంచం . సల  మ ల  ఏకమవ త ం , ఇ  ఉప తలం ౖ  
ర క  త ం  మ య  మ దల ా ఏర డ త ం . ల ల  గల 

గ ట  మ దల ను ల ంచం . ( తం 2)

ఇనుమ  అచు  ను  ఉప ంచం .

ఇనుమ  అచు ను  భం ే ,ి తమ  3ల  చూ ని ధం ా క న 
ల ం  ను జ గత ా మ య  రంతరం ా య

చ క అచు లను మ ందు ా  ేయ . ల డల 
క న ల ం  ేమను నప డ  ం ాత కం ా 
మ త ం .  

ల ం   అ ంత వరక   ఉం .

చల న క  బయట  య .ీసం దట క త ం  ఎందుకంట  ద భవన ఉ గత 
ట  కంట ఎక వ ా ఉంట ం . (3270 C) క న ీసంల  టను  
మ ా ి, శమ  క ంచడం ా కలపం . ( తం 1)
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ల ం   క  ా ం  ను ిదం ే ం  (Preparing the working point of soldering 
bit)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఆ కరణ లక ం  వ  ీ  ౖ ల ం  క  ఉ త మ య  ఏక  ప ాహం సం ఒక ల ం   ను ార  ేయం .

త  షయంల ,  ను ౖ  ల  పట క , మ ఖం మ య  
అంచుల నుం  బ  ను ౖ  ేయం  మ య  ౖ   ా ం  ను 
ే క ా ం  ేయం .

ం ెం ఉప గంల  ఉన ట ే,  ా ం  ను ౖ   భం 
ేయం , గ ంటల  ఉన  మ ఖ ల  మ య  గర క  అంచులను 
ల ంచం . ( తం 1)

ల ం   ౖ  యేడం ల  కషం ా ఉంట, అ  ల ం  
క  వరక   ే ి, ఆ ౖ చలట టల  మ ం  
చలబరచం .

మ ఖ ల ౖ రంగ ల  క ిం ే వరక   ను  ేయం , 
 ను ఎక వ ా  ేయవదు. ా -అ య   ౖ అ  

మ ఖ లను ర దం . ( తం 2)

ప  ప  మ ఖ  ి  ల ం  వ ంచు, అ  ా -అ య  
 ద ర దు ర .

ల ం  ను మ ఖ ల ౖ ఏక ా స ంచం  మ య  ా  
మ క  త యడం ా అదనప  ల ం  ను ి యం . 
( తం 3)

ఇప డ  ా   క  మ ఖ ల ౖ “ట ” ( ార ) అ  సన  
ప ాశవంత న తం ఏర డ త ం .  ట ం  అంట ర .

తల ి  క ం ే మ య  ఊ ి త లక   క ం ే 
ా -అ య  నుం  వ ే  గలను ీల క ం  

ఉండం .

తల ి  క ం ే మ య  ఊ ి త లక   క ం ే ా -అ య  నుం  వ ే  గలను 
ీల క ం  ఉండం . (Tacking and soldering the joint)

ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ల  జ ం  ను స న అమ కల  అమర ం  మ య  ట  ేయం
• ా  ష  ల  ల ం  క  ఏక  ప ాహం  ల  జ ం  ను ల ం  ేయం
• బల న జ ం   ా ంచ  ల  జ ం  ను ప ంచం .

ీ  ర  మ య  టౖ  ఉప ం  ట య  ప మ ణ  
ప ంచం .

ల ం   క  త న ర ా  ఎంచు ం . ( ా )

ల ం   ను ట  ేయం .

ప  సం త న   ఎంచు ం .

ప  సం త న ల ం  ను ఎంచు ం .

మ , త ప , నూ ,  దలౖన ాట నుం  ప ా 
ల ం , ఒక ా ి  గ డ  మ య  ఆ ౖ  గ డ  

ఉప తల  భం ేయం  ( తం. 1)

తం.2 ల  చూ ిన ధం ా క  అ  ేయం .

స న అమ కల   ఉప తల లను ఉంచం .

 ను  ల  బ  ల ం    ేయం , ల ం  త ణ  
క ంత ా ఉంట ం .  ను  యేడం క  ప వం 
తమ  3ల  చూపబ ం .
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అ  ఎర ా ా మ ర  అనుమ ంచవదు, లక ంట 
ట ం  ా త ం  ల  అ  న ౖ ాంస  ప తను 
ఏర ర సుం , ౖ ల ం  స ా అంట దు.

ఆ కరణను ా ంచ   క  ందువ ను ి ం  
వణంల  మ ంచం . ( తం 4)

 క  ల ం  యం .  ను జ ం  క  ఒక వర ల  
ఓ ం  ౖ స న ానంల  ఉంచం . ( తం 5)

ల ం  వ  ీ  ౖ  పవ ం ే వరక  మ య  ల  ఓ ం  ను 
కవ  ే  వరక   ను ిరం ా పట ం . ( తం.5)

ల ం  క  మృదు ౖన ట  ంద  ండ  ౖప ల  నుం  
 ను ఎతం . ( తం 5)

అ ే ధం ా, ండ  ౖప ల  ంట కమ వ వ ల  ట  ేయం .

ట ం  ీట క హ ం  ను అం సుం . ( తం 6)

అవసర ే,  ను మ   ేయం .

ీ  క  ఒక వర  ను ఉంచం ,  క  ల ం  జ ం , 
ల ం  క ం  జ ం  ల  పవ ం ేల  అనుమ ంచం , ఇ  
శ క చర  ా జర గ త ం .

ల ం  టప డ , ల  జ ం  క ం  ంచ , 
ండ  ౖప ల  ెక  కర  ఉంచు ర .

 ను ిర న కద క  ండ  ౖప ల  ంట ఒక శల  ిరం ా 
తర ంచం . ( తం 7)
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అవసర న ధం ా ల ం  జ ంచం .

ండ  ౖప ల  ప ర  వరక  ల ం  న ా ంచం .

ల  ఉప తల లల  ల ం  చు క వ  ల  
జ ం  ను ప ంచం . ఓ ం  చక ా, మృదు ౖన ల ం  
మ ి యబ ంద  ా ంచు ం .

ీ  క  ఎగ వ ఉప తల ల  ల ం  క  మృదు ౖన, 
సన  ప తలను చూ ా , చక నౖ ల ం  అంచుల  డల ల  
ఏక ా ఉం .

ల ం  ేయబ న జ ం  ను ఎప డూ ౖ  ేయవదు.

ల ం  వలం ‘ టన’ ల  ‘క న’ జ ం  సంతృ కిరం ా 
ఉండదు. ల ం  చ ా పవ ం .

ండ  ౖప ల  చలబరచ  అనుమ ంచం . ట ప ాహం  
 క  అ  జ డలను కడ ా  మ య  ప  భం 

ేయం . ( తం 8)

ట  ల  మ య  ట ల ం  (Sweating or sweat soldering)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• బ  ల ం  ఉప ం , ల  జ ం   ట ల ం  ేయం .

ీ  ల  మ క లను అవసర న ప మ ణంల  క ంచం  
మ య  గ ంచం .

దుమ , ధూ  మ య  డ గల ఉప తలం లక ం  ప ా 
ఉప తల లను భం ేయం .   కలప  ఉప తలం  
ేయం . ( తం 1)

ట  ఉప తల లను ఒక ౖ ఒకట ఉంచం  మ య  సమలఖనం 
ేయం .

ట  ఉప తల ల  సంపర ంల  ఉ య  ా ంచు ం .

ే ిన ా   క  ా  ౖ  ను ండ  ౖప ల  ఒక వర 
ఉంచం .

ండ  ఉప తల ల మధ  ఉన  ల ం  కరగడం మ య  
పవ ంచడం ారంభమవ త ం  ాబట, ండ  ౖప ల  ా   
క ం . ( తం 3)

ేరవల ిన ప  ఉప తలం ౖ ల ం  క  ఏక  ప త  
వ ంచం . ( తం 2)

 ాప  ను జ ం  ంట మ ా యం  మ య  హ  
ౌ  ీ   అనుస ంచం . ా   ను మ ందుక  క లటప డ , 
ల ం  క ల  చూసు ం . లక ే, ండ  ౖప ల  స ా 

ఉండదు.

 క  రి న సరఫ ా జయవంత న ద ల ం  ండ  
ౖప ల  ఉత  ేసుం .
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అందువల, ఈ ఆప ష  సం ండ  ా   లను ఉప ంచడం 
మం , త ా ఒకట ఉప గంల  ఉన ప డ , మ కట  
ే ి రంతర ఆప ష  సం ిదం ా ఉంచవచు .

తమ  4ల  చూ ిన ధం ా బ  ౖప ను ఉప ం  ట 
ల ం  క  ేయవచు .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.45
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                         

ధ ర ాలౖన ీ  ట  జ ంట  (Various sheet metal joints)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ిం  ం  మ య  డబ  ం  జ ం  లను తయ ర  ేయం  
• ం  ట  ఉప ం  ా  ౌ  ీ  జ ం  ను తయ ర  ేయం  
• ం  ట  ఉప ం   అ  ీ  జ ం  ను తయ ర  ేయం
• ం  గ  లను ఉప ం  ల  ేయబ న గ  జ ం  ను తయ ర  ేయం
• ే  ప య ా  ఎ  ౖర  జ ం  ను తయ ర  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)

ట  1 : ే  ప య ా ిం  ం

1 ం  ప ారం ీ  ను గ ంచం  మ య  క ంచం  (ISSH 
100 x 62 x 0.6   GI ీ )

2 ె ి ం   ౖ ల   ఉప ం  ీ  ను చదును ేయం . 
( తం 1)

3 ా  సూ  ౖ   ీ  అంచుల ౖ ఉన  బ  లను ల ంచం .

4 ం  య   ిం  ం  సం ండ  అంచుల నుం  
6   దూరంల  ండ  బ గలను   గ ంచం . ( తం.2)

5 ిం  ం  సం ె   మ య  ల   
ఉప ం  ీ  క  ఒక అంచు  మడవం . ( తం.3)

6 ె ి ం   ౖ జ  ీ  ట  క  ిం   అంచు  
ల   ఉప ం  చదును ేయం . ( తం.4)

7 అ ే ధం ా, ిం  ం  సం మ క అంచుల  ౖ ప యను 
ప న ావృతం ేయం .

8 ీ  ట  క  ిం   జ  క  ా   మ య  
   ప ంచం .

9 ా  లక ం  ిం  ం  అంచులను ప ంచం .

ట  2: ే  ప య ా డబ  ం

1 ం  ప ారం ీ  ను గ ంచం  మ య  క ంచం . (ISSH 
100x66x0.6   G.I. ీ )

2 ె ి ం   ౖ ల   ఉప ం  ీ  ను చదును ేయం .

3 ా  సూ  ౖ   ీ  అంచుల ౖ ఉన  బ  లను ల ంచం .

4 ం  య   ిం  ం  సం ండ  అంచుల నుం  
6   దూరంల  ండ  బ గలను   గ ంచం .

5 ిం  ం  సం ె   మ య  ల   
ఉప ం  ీ  క  ఒక అంచు  మడవం . ( తం 1)

6 ె ి ం   ౖ జ  ీ  ట  క  ిం   అంచు  
ల   ఉప ం  చదును ేయం . ( తం 2)

7 డబ  ం  సం ిం   నుం  6   దూరంల  
ఉన  ండ  బ గలను   మ  గ ర  టం . ( తం 3)

8 డబ  ం  సం  ె  ౖన మ య  ల  ను 
ఉప ం  జ  ీ  ట  క  ిం   అంచు  
మడవం . ( తం 4)

9 ల  ను ఉప ం  ె ి ం   ౖ ీ  ట  క  డబ  
 అంచు  చదును ేయం  ( తం 5 & 6)
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11 ీ  ట  క  డబ   జ  క  ా   మ య  
   ప ంచం .

12 ా  లక ం  డబ  ం  అంచులను ప ంచం .

ట  3: ా  ౌ  ీ  జ ం

1 ం  ( ా  I ISSH 60 x 50 x 0.6   G.I. ీ ) ( ా  
II ISSH 80x50x0.6   G.I. ీ ) ప ారం ప మ ణంల  
ీ  ను గ ంచం  మ య  క ంచం

2 ె ి ం   ౖ ల   ఉప ం  ీ  లను చదును ేయం .

3 ా  సూ  ౖ   ీ  అంచుల ౖ ఉన  బ  లను ల ంచం .

4 ా  1ల  ిం  ీ  (ప  ౌ  జ ం ) సం టం  ౌ  
ఆప ష  ను గ ంచం .

5 ా  1ల  ిం  ీ  సం  ె   మ య  ల   
ఉప ం  ీ  అంచు  90o  మడవం  ( తం 2) 8 ిం  ీ   ౌ  జ ం  సం  ల  చూ ిన ధం ా 

టౖ   ఉప ం  ా  1 మ య  2   ేయం . 
( తం 5)

10 అ ే ధం ా, డబ  ం  సం మ క అంచుల  ౖ 
ప యను ప న ావృతం ేయం .

6 ా  2 (ప  ౌ  జ ం ) ( తం 3)ల  ిం  ీ  సం 
టం  ౌ  ఆప ష  ను గ ంచం

7 2వ గం ( తం 4)ల  ిం  ం  సం  ె  ౖన 
మ య  ల  ను ఉప ం  ీ  క  మడత అంచు
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ట  4:  అ  ీ  జ ం  ( ిం  ీ )

9 ాం  అంచు ౖ ట, ా  ౌ  జ ం  సం ఆప ష  ప  
ేయం . ( తం 6 & 7)

1 ం  ప ారం ప మ ణంల  ీ  ను గ ంచం  మ య  
క ంచం . ( ా  1 ISSH 65x50x0.6 G.I ీ ) ( ా  2 
ISSH 85x50x0.6 G.I ీ

2 ె ి ం   ౖ ల   ఉప ం  ీ  ను చదును ేయం .

3 ా  సూ  ౖ   ీ  అంచుల ౖ -బ  ేయం .

4 ా  1 (  అ  ీ  జ ం ) ( తం 1)ల  ిం  ీ  సం 
టం  ౌ  ఆప ష  ను గ ంచం

5 ా  1ల  ిం  ీ  సం  ె  ౖన మ య  ల  ను 
ఉప ం  ీ  అంచు  ఏర రచ  మడవం . ( తం 2)

6 ిం  ీ  సం ా  2ల  దూ ా  గ ంచం  ( తం 3)

8 జ  ా  1 మ య  ా  2   మ   ౖ  ేయం  
మ య  తంల  చూ ిన ధం ా బం  ల  ను ల   
కలపం . ( తం 5)

9 ే  ప  మదత  ఇవ ం  మ య   అ  జ ం  ను 
ర ం ంచ  తంల  చూ ిన ధం ా ఒక ణంల  
చుట పక ల ఉన  ల   టం . ( తం 6)

10 ా  లక ం  ా  ౌ  జ ం  ను ప ంచం .

7 గం 2ల  ిం  ీ  సం  ె  ౖన మ య  ల  ను 
ఉప ం  ీ  అంచు  ఏర రచం . ( తం 4)
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10  అ  జ ం  ను ఏర రచ  తంల  చూ ిన ధం ా 
ీ  చుట  ల   టటప డ  బం  క  ణ  

కమం ా ంచం . ( తం 7)

11 తంల  చూ ిన ధం ా ా ిం  హమ  ఉప ం  
డబ  ీ  (  అ  జ ం )ను ంచం . ( తం 8)

12 జ ం  అంచు  చత ర ా ారంల  ఉం , తంల  చూ ిన 
ధం ా ా ిం  హమ  ం  ా  ే క ా ధ ంచం  

మ య   అ  జ ం  ను ప  ేయం . ( తం 9)

ట  5: ల  ేయబ న ా  ండ  ౖప ల

1 ం  ా  1 మ య  ా  2 - ISSH 75x60x0.6  
ప ారం ీ  ను ండ  మ క ల ా గ ంచం  మ య  
క ంచం

2 ీ  ట  ను చదును ేయం .

3 ీ  అంచులల  -బ .

4 ఇ న ీ  క  మడత ప మ ణ  ర ంచం .

5 తమ  1ల  చూ ిన ధం ా ీ  ర  మ య  ౖ బ   
ఉప ం  ండ  ీ  ల ౖ మడత సం సరళ ఖలను 
గ ంచం

6 తమ  2ల  చూ ిన ధం ా హ  ను ర ం ంచ  
 ె  ఉప తలం ౖ, ీ   / హమ  బ  మ య  

ల   ఉప ం  గ ంచబ న ఖ ౖ ండ  ీ  లను 
వ న ణంల  మడవం .

7 ీ  క  సుమ ర  1.5 ట  మందం ఉన  ా  బం  ీ   
ం ి, ండ  ీ  లల  ల  ేయ  ా  ను ంద  
ల   క డం ా మడత టన డల లను ా  ా 
ేయం . ( తం 3)

13  అ  జ ం  ను ప ంచం .

8 ఒక ల  ఒకట మడత టన ీటను ల  ే ి, ీటను ె ి ం  
 ౖ ఉంచం . ( తం 4)

9 తమ .5ల  చూ ిన ధం ా గ  జ ం  ( ీ )  
ంద , ెక  ల   ఉప ం  మ ి య  

జ ం  ను క ం .
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10 ి  6 ల  చూ ిన ధం ా, ఇ న డల  ల  ( ీ ) క  
ం  వ  క  స న ప మ ణ  ఎంచు ం .

12  అవస ా  ల  ేయబ న గ  జ ం   
ప ంచం .

11 వ  ను మడత ౖ ఉంచం  మ య  బ   హమ  
ఉప ం   టం , జ ం  ను ల  ే ి ప  
ేయం . ( తం 7)

ట  6: ం  ా  ా  ఎ  ౖ  జ ం  ను తయ ర  ేయడం

1 ం  ప ారం ీ  ను గ ంచం  మ య  క ంచం  (ISSH 
215 x 95 x 0.6   G.I. ీ )

2 ె ి ం   ల  ల   ఉప ం  ీ  ను చదును ేయం .

3 ీ  అంచులల  -బ .

4 అంచు ౖర  జ ం  సం ీ  తం డవ ను ర ంచం .

5 తం ౖ ం  వ సంల  1/4వ వంత  దూరంల  ీ  ట  
అంచుక  సమ ంతరం ా ండ  బ గలను   గ ంచం .

6 ఉక   ల  ెక  ల   ఉప ం  డ  ల ంట 
ఉప తలం ౖ లంబ ణంల  అంచుక  దగర ా ఉన  దట 
పం ల  మడవం .

7 ెక  ల   ఉప ం  ఒక  ె   ౖ 30o వరక  
ండవ మ  ే ిన లౖ  వద మ క మడతను ేయం .

8 ౖ  ేయ న అంచు డవ  కంట ం ెం డవ ా ఇ న 
ా సం క న ౖ   ఉప ంచం .

9 మడత టన అంచు వద ౖ  ను ఉంచం  మ య  అం  
1ల  చూ ిన ధం ా ఒక అం  ల  అ   ను బ  ా 
ఉప ం  ెక  ల  ా అంచు  క ం .

10 ి .2ల  చూ ిన ధం ా ెక  ల  ను టడం ా ౖ  
చుట  అంచు  ఏర రచం

11 ి .3 & 4ల  చూ ిన ధం ా ెక  ల  ను ర  శల  
టడం ా అ  ల  అ   అంచున ఉన  ౖర  

అంచు  ప  ేయం .
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13 ా  ( ా    అమ న ా  బ ) ఉప ం  
వరల  గ ల  గను క ంచం .

14 ౖ  వరలను ా  సూ  ౖ  ా ౖ  ేయం .

15  ఎ  ౖ  జ ం   ప ంచం .

ట  7:వక అంచు ౖ ిం  ం  మ య  డబ  ం

1 సమ ంతర ఖ పద  ా ం  ీ  ల  ేర  మ య  
ం  ేయ  అ  అనుమత ల  ి ండ

( తం. 1) సం నమ ను తయ ర ేయడం ేయం  
మ య  లఅవ  ేయం .

2  ఖ తత ం సం నమ ను ప ంచం .

3 ప రం క  స న ప మ ణ  ా ంచు ం .

4 నమ ను క  ే ి, ఇ న ీ  ట  ౖ గ   అ ంచం .

5 12”  ి  లను ఉప ం  నమ ను తల  
క ంచం .

6 150  డవ  గల ా  సూ  ౖ   ఉప ం  
అంచులను ల ంచం .

7 ల  గ  జ ం  ను తయ ర  ేయడం సం హ  ర పంల  
ఒక  ె  ౖన మ య  ల  ను ఉప ం  ీ  ట  
నమ  క  అంచులను మడవం . ( తం 2) ( ఫ  
ి  ీ )

8 గ ండ  మ ం ె  ఉప తలం ౖ మ య  ల  ఉప ం  
ీ  ట  నమ ను సూ ా ార ఆకృ  ర ం ంచం .

( తం 3) ( ఫ  ి  ీ )

9 మడత టన అంచులను ల    ేయం  మ య  ం  
గ వ   ఉప ం  ల  గ  జ ం  ను ేయం .
( తం 4) ( ఫ  ి  ీ )

10 ి ండ  క  ఒక వర ిం  ం  మ య  మ క 
వర డబ  ం  ను  ె   మ య  ట  మ  

అ   ఉప ం  ేయం . ( ఫ  ి  ీ )

11 గ ండ  మ ం ె   మ య  ల   ఉప ం  ి ండ  ను 
ా రణ గ ండ  ఆకృ  ేయం . ( తం 5)

12   ఉప ం  ి ండ  ల ప  ా సం క  
గ ండ  ప ంచం .

12 వర ా, తమ .5ల  చూ ిన ధం ా న ఉప తలం ౖ 
ౖర  అంచు  ప  ేయం
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ి  ీ  (Skill Sequence)

ె  ౖన ఉప ం  లంబ ణంల  మడవటం (Folding at right angle using a hatchet 
stake)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ీ  ట  ను లంబ ణంల  ె   మ య  ల  ఉప ం  మడవం

వ  ీ  ౖ మడత ఖను గ ంచం .

తమ  1ల  చూ ిన ధం ా వ  ీ  ను ఒక ే  అడం ా 
పట ం .

గ ంచబ న మడత ఖను ట  ఉప తలం క  బ  
అంచు ౖ ఉంచం .

మ ౖప , ా ణయ కద కను ేసూ, ెక  ల   వ  ీ  
అంచు  ండ  వరలను టం .

వ  ీ  వరను మడత ండ  ఖల వద అంచు  ణయ 
వ ే ంతవరక  ేయ . ( తం 2)

ం  క  అ ే ణ  ఉప ం  వ  ీ  అంచు  టం .

వ  ీ  అంచు  ఒక వర నుం  టం , కమం ా ప గ సుం , 
మ క వర.

ఇ  ఏక  మడతను వ ే ంతవరక  ేయ .

ఇప డ  తమ  3ల  చూ ిన ధం ా వ  ీ  ను ల వ ా 
ఉంచం  మ య  అంచు  సుమ ర ా 90°  మడవం .

టౖ   ఉప ం  లంబ  ప ంచం . అవసర ే, 
మ నుపట పద  ా స దం .

ిం  ం  (Single hemming)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
•  ె  ౖన ఉప ం  ీ  అంచున ిం  ం  ను తయ ర  ేయం

 ె   మ య  ెక  ల   ఉప ం  వ  ీ  
అంచు  సుమ ర  90°  మడవం . ( ఫ . ె  ౖన 
ఉప ం  లంబ ణంల  మడత ట ి  ీ )

తమ  1ల  చూ ిన ధం ా వ  ీ  ను  ె   ౖ ల వ ా 
ఉంచడం ా, ెక  ల   టడం ా బం  క  
ణ  ంచం . ( తం 2)

 ీ  క  ా  ఉంచం  మ య  తమ  3ల  చూ ిన 
ధం ా అంచు  చదును ేయం .

తం 4ల  చూ ిన ధం ా ణయ ి ల  ఎం   ల   
టడం ా  ీ  ను ి ి, మడత ం  అంచు ేయం .

వ  ీ  క  అంచు మ య  ఉప తలం మధ  ఏ ై  ఖ ా 
ఉన  అంచు  ప ా ప ం  ప న ావృతం ేయం .( తం 5)
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ఏ ై  ఉంట, ఏక  ం  ంద  అంచు  ప  ేయం .

మ ం  మ య  మడత (Marking and folding)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• డబ  ం  సం ావల ిన వ సం గ ంచం
•  ె  ౖన ఉప ం  ీ  అంచుల ౖ డబ  ం  ేయం .

డబ  ం  లతలక  సమ న న దట ం  
ావల ిన వ సం గ ంచం  అంట., ఉప ం న ీ  

మందం కంట 2 ట .

ీ  ట  2 ట ; అంచు  ల  ఉప ం  90° కంట 
ఎక వ మడ చు ా . ( తం 1)

ల  ఉప ం  ె ి ం   ౖ మడత టన అంచు  చదును 
ేయం .

మ డ చుక న  అంచుల మధ  అంతరం లద  ా ంచు ం . 
( తం 2)

ీ  క  మం  సమ న న దూరంల  మ డ చుక న  
అంచు నుం  ఒక తను గ ంచం , ండవ మడతక  య  
అం ంచం . ( తం 3)

వ  ీ  ను ల వ ా పట ం , గ ర టన లౖ  ను  ె   
క  బ  ఎ     ేయం  మ య  ల   ఉప ం  

అంచు  సుమ ర  90° వరక  మడవం . ( తం 4)

ఇప డ  ల  ఉప ం  ె ి ం   ౖ అంచు  మ ంత 
మడవం . ( తం 5)

వం టప డ  మడత టన ాలను ఎక వ ా 
నలగ టవదు, లక ంట అ  పగ ళ  ావచు .
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ల   ఉప ం  అంచు  ఏ ా  లక ం  చదును ేయం . 
( తం 6)

ా   మ య    సం డబ   అంచు  
ప ంచం .

అవసర ే, స దం .

ా  ౌ  జ ం  (Paned down joint)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ా   ేయం  మ య  ా  ౌ  జ ం  ( ిం  ీ ) ప  ేయం .

ిం  ీ  (ప  ౌ  జ ం ) సం టం  ౌ  ఆప ష  
( తమ  1)ల  చూ ిన ధం ా దశల ా ా ర ం .

టటప డ , ల  ాగ యడం మ య  బ ం  ేయడం 
గ వ అంచు వద జర గ త ం  ( తం 2)

ప ర న ిం  ీ  (ప  ౌ  జ ం ) ( తం 3)ల  
చూపబ ం

టం  మ య  డబ  ీ ం  (Setting and double seaming)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• జ ం  ను అర చం ారం ఉప తలం ౖ మ య  చదరప  ఉప తలం ౖ ఉంచం
•  అ  జ ం  ను ప  ేయం  (డబ  ీ )  అ  ీ  సం, ా  ౌ  జ ం  ౖ  మ ర బ ం .

ా  ౌ  జ ం  ను అర చం ారం  ౖ ఉంచం  మ య  
తమ  1ల  చూ ిన ధం ా ల   కలపం .

ే  ప  మదత  ఇవ ం  మ య  తమ  2ల  చూ ిన 
ధం ా ఒక ణంల  చుట  ఉన  ల   టం .

తమ  3ల  చూ ిన ధం ా ీ  చుట  ల   టటప డ  
బం  క  ణ  కమం ా ంచం .

తమ  4ల  చూ ిన ా ిం  ల   ఉప ం  డబ  ీ  
(  అ  జ ం )ను ంచం .
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చత ర ా ారప  య ౖ ండ  ౖప ల  అంచు  ఉంచం  మ య  
తమ  5ల  చూ ిన ధం ా ా ిం  ల   గ వక  ే క ా 
ీ  ట   ఉంచం .

ప ర న డబ  ీ  (  అ  జ ం ) తమ  6ల  
చూపబ ం .

ల  గ  జ ం  ను గ ంచడం మ య  తయ ర ేయడం (Marking and forming lock 
grooved joint)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• డబ  ం  సం వ సం గ ంచం  
• ట  ౖన ఉప ం  ీ  ట  అంచుల వద డబ  ం  ేయం .

దట ీ  క  ఇ న డల  సం మడత ప మ ణ  
ర ంచం .

మడత ప మ ణం = ల  క  డల  - ప రం మందం కంట 
3 ట .

ఇప డ  మడత ప మ ణం నుం  ల  ేయబ న ా  ండ  
ౖప ల  సం తం వ సం ర ంచం .

తం వ సం = (3 x ట  ప మ ణం) + ( ీ  క  మందం 
6 x) ఉ హరణక , ల  క  డల  6   మ య  మందం 
0.5   అ ే, మడత ప మ ణం = 6-(3x0.5) = 4.5   

తం వ సం = (3x4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3=16.5  

ఒక ీ  ల  తం వ సంల  1/3వ వంత  దూరంల  ఉన  
లౖ  ను మ య  మ  ీ  ల  తం వ సంల  1/3వ మ య  
2/3వ దూరంల  ండ  బ గలను   గ ంచం .

ఉ హరణక , తం వ సం 16.5  అ ే, ఒక ీ  ౖ 
అంచు నుం  5.5  దూరంల  ఉన  లౖ  ను మ య  మ క 
ీ  ౖ అంచు నుం  5.5  మ య  11.00  దూరంల  
ండ  బ గలను   గ ంచం  ( తం. 1)

ెక  ల  ( తం. 2)  ఉప ం  వ  ీ  ను 90° కంట 
ఎక వ మడత ట, ఆ ౖ తం 3ల  చూ ిన ధం ా 1.5 ట  
మందం  బం  ీ  ను ఉంచం  మ య  ెక  ల   
ఉప ం  అంచు  చదును ేయం .

ఇ  ల    ల ా క ిసుం . ఇతర వ  ీ  ౖ క  ఇ ే ధ న 
ల    ల ా ేయం . ఇంట  ల  ే ి వ  ీ  ను ె ి ం   ల  
ఉంచం . ( తం 4)
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ఇంట  ల  ేసున ప డ , ఇంట  ల  దృశ మ నం ా ండ  
వరల  సమ ంతరం ా మ య  గట ా ఉం ేల  చూసు ం .

గ  జ ం  ( ీ ) ంద , ెక  ల   ఉప ం  
మ ి య  ండ  ౖప ల  క ం . ( తం 5)

ల  ( ీ ) క  ఇ న డల  క  ం  గ  ను 
ఎంచు ం .

స న ౖ  గ  ఉప ంచక ే, అ  గ  జ ం   స ా  
ల ం  క  ాక వచు  ( తం. 6)

తం.7ల  చూ ిన ధం ా ఒక వర మడత ౖ గ  ా  ఉంచం

ం  గ  ను ఒక ే ల  పట క , మ  ే  బ  ి  హమ  
 ౖ ా  ట, ం  గ  గట ా పట ం .

అ ే ధం ా మ క వర ం  గ  గట ా పట ం .

వ  డవ ల  ప  1/3  ఈ ప  మ ందుక  సు ళం , 
తం ా  ే వరక  అ ే ధం ా  న ా ం డ  ( తం. 8)

ం  వ  మ య  హమ   ల  ేయబ న గ  జ ం  
( ీ )  ప  ేయం .

ే  ా ీ  ట   గటపడటం సం ౖర   ఎ  ను తయ ర  ేయడం (Making wired 
straight edge for stiffening by hand process)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ౖ ం  వ సం మ య  తం డవ ను ల ంచం
• ౖ  చుట  అంచు  ఏర ర చుక , ె  ఉప తలం ౖ ా న ాగ ట.

ఇ న ౖ  ా సం ‘d’ మ య  ీ  మందం ‘t’ సం ౖ ం  
వ సం ల ంచం .

ౖ ం  వ సం = ౖ  క  ా సం కంట 2.5 ట  + ీ  
మందం.

ౖప  తం డవ ను ర ంచం . తం డవ  = ౖప  
డవ  + ౖ ం  వ సం.

 ి  ఉప ం  ీ  ట  ను అవసర న ప మ ణ  
క ంచం .

ె ి ం   ల  ీ  ను ల   చదును ేయం  మ య  
క ం న అంచులను ా  సూ  ౖ  ా బ  ేయం .

తం ౖ ం  వ సంల  1/4వ దూరంల  ఉన  ీ  ట  
అంచుక  సమ ంతరం ా ండ  బ గలను   గ ంచం .

ఒక ెక  ల   ఉప ం  ీ   ల  ె   ౖ లంబ 
ణంల  అంచుక  దగర ా ఉన  దట పం ల  మడవం .

ఒక ెక  ల   ఉప ం   ె  ఉప తలం ౖ 30°  
ండవ మ  ే ిన లౖ  వద మ క మడతను మడవం .

ౖ  ేయ న అంచు డవ  కంట ం ెం డవ ా ఇ న 
ా సం క న ౖ  ను సు ం .

మడత టన అంచు వద ౖ  ను ఉంచం  మ య  ఒక అం  ల  
అ   ను బ  ా ఉప ం  ెక  ల  ా అంచు  
క ం . ( తం 1)

ెక  ల  ను టడం ా ౖ  చుట  అంచు  ఏర ర చు ం . 
( తం 2)

అంచు ల  ఇర నట ే, తమ  3ల  చూ ిన శల  ల   
చదును ేయం .

అంచు ల  డల ా ఉంట, తమ  4ల  చూ ిన శల  
ల   చదును ేయం .
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ెక  ల  ను ర  శల  టడం ా అ  ల  అ  
ఉప తలం ౖ అంచున ఉన  ౖర  అంచు  ప  ేయం . ( తం 
5&6)

వర ా తమ  7ల  చూ ిన ధం ా  ె  ఉప తలం ౖ ౖర  
అంచు  ప  ేయం .

వరల  గ ల  గను క ంచం . ా  సూ  ౖ   
ఉప ం  ౖ  వరలను ౖ  ేయం .

ే  ప య ా సూ ా ార ( ి ం క  ) ఆ ా ా  ఏర రచుట (Forming cylindrical shape by 
hand process)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ే  ప య ా సూ ా ార ( ి ం క  ) ఆకృ  ా  ీ  ను ర ం ంచం .

నమ  క  స న ప మ ణం మ య  ఆకృ  
ా ంచు ం . (వ  ీ )

బం   ౖ మ ం ె  ౖన సమ ంతరం ా టం . మ ం ె  క  
అ ంశ ఖక  సమ ంతరం ా వ  ీ  వరలను  ేయం  
మ య  వంచం . ( తం 1)

కమకమం ా ప ం  మ య  ే  తం వ  ీ  ను 
సూ ా ార ఆకృ  ర ం ంచం . ( తం 2 & 2A)

బ హ   (ఎక ర  ) ఉప ం  బ హ  ా సం క  
గ ండ  సం ఏర న ి ండ  ను ప ంచం . గ ండ  త  
ే  ౖప ణ ం కమం క  తమ  2.
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వ  ీ  ను ఉప తలం ౖ క  అ ంశ ఖక  
సమ ంతరం ా  ేయం . ాక ే, తమ  3ల  
చూ ిన ధం ా అంచుల  ఒక  ఒకట స ల  
చూసు ా .

ే  ప య ా ి ండ  ౖ ల  గ  జ ం  ను తయ ర  ేయడం (Making lock grooved 
joint on a cylinder by hand process)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ం  వ   ఉప ం  ఒక సూ ా ార వసువ ౖ ల  గ  జ ం  ను తయ ర  ేయం .

ల  ేయబ న గ  జ ం  ను తయ ర  ేయ  
అనుమత ల సం, నమ ౖ స న మ ం  సం 

ా ంచు ం .

ౖ  ల  బం   ల  ట  ౖన ఉం ేల  చూసు ం .

ట  ఉప తలం ౖ క  బ  అంచు ంట బం ం  లౖ  ను 
ఉంచం  మ య   ేయం . ( తం 1)

అసమ న మడతను ా ంచ ,  ె  ఉప తలం ౖ 
క  బ  అంచు ౖ బం ం  లౖ  ను స ా  ేయం .

ట  ఉప తలం ౖ మ య  ల  ఉప ం  వ క 
శల  ండ  వరల హ  ను ఏర రచం .

ం  మ ం ె  ౖన ఉప ం  ీ  ను సూ ా ార ఆకృ  
ర ం ంచం . (మ నుపట ౖప ణ  కమ  చూడం ).

తమ  3ల  చూ ిన ధం ా వరల  హ  లను ఇంట  ల  
ేయం .

ల   ఉప ం  ే క ాట ెబ ల ా హ  ను 
మ ి యం .

ఇ  ా  క న ీ . ( తం 4)

తమ  5ల  చూ ిన ధం ా గ  ీ  ను ం  వ  మ య  
హమ  ల  ేయం .

గ ండ  మ ం ె  ౖన మ య  ెక  ల  ను ఉప ం  
ఏర న ి ండ  ను ా రణ గ ండ  ఆకృ  ధ ంచం .
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వక అంచు ౖ ఒ  ం  ేయం  (Making lock grooved joint on a cylinder by hand 
process)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• అ   మ య  టం  హమ  ఉప ం  వక అంచు ౖ ఒ  ం  ను తయ ర  ేయం .

మ ం  టం  ఉప ం  ఏర న శ రం ౖ ం  
వ సం గ ంచం .

ౖ  ల  బం   ల  అ  ౖన ప ష ంచం . ( తం. 1)
ల  చూ ిన ధం ా 100 ణంల  సుమ ర ా వంప న 
పం  అంచు  మ  ే ిన ఖ సమ నం ా ఉం ేల  వ  ీ   
పట ం .

టం  హమ  ఉప ం  న  అంచు  ఏర రచ  మ  
ే ిన ఖ ంట వ  ీ  ను కమం ా టం  మ య  డ త  
ప ం . ( తం 2)

తమ  3ల  చూ ిన ధం ా అంచు  ఏర ర చుక ంట  వంప  
ణ  కమం ా ంచం .

ల  ా గ ండ  మ ం ె  ఉప తలం ౖ  అంచు  
కమం ా ేయం . ( తం 4)

గ ండ  మ ం ె   మ య  ల   ఉప ం  
ి ండ  క  ె న శ ా  గ ండ  ఆకృ  కమం ా 
ేయం .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.46
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                         

హల  మ య  ా  పం  లను ఉప ం  రం ల  యం  (Punch holes using hollow and 
solid punches)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• హల  పం  లను ఉప ం  రం ల  యం
• ెబ న  రబ ర  పట  మ ర ం
• ా  పం  ఉప ం  రం లను పం  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)

ట  1:హల   పం  ఉప ం  రం ల  యం

1 రబ ర  ీ  ను 78x48x2   ప మ ణంల  క ంచం .

2 ీ  ర  మ య   ఉప ం  రంధ ం లను 
గ ంచ  లతల  గ ంచం .

3 ట  1ల  చూ ిన ధం ా రబ ర  పట క  ఖ గణత 
ఆ ా ా  గ ంచం .

4 కం ా   ఉప ం  స  ల  (రం ల ) మ య  ఆ  లను 
యం .

5 ట  1ల  చూ ిన ధం ా రబ ర  పట క  ఖ గణత 
ఆ ా ా  యం .

6 రం ల సం గ ంచబ న స  ల అంచున క వ , 
హల   పం  కటం  ఎ  ను టం . ( తం 1)

7 బ   హమ  ఉప ం  రం లను క ంచ  
హల   పం  ౖ టం .

8 క ెరను ఉప ం  రబ ర  పట క  అంచు  క ంచం .

9 లతల  స ా ఉ  ల ో  ప ంచం .

ట  2:  ా  పం  ఉప ం  రం ల  యం

1 ీ  ర   ఉప ం  మ  ప రం క  ప మ ణ  
ప ంచం .

2 ఒక ా  ౖ  మృదు ౖన 250   ా ీ  ట  వ  ీ  
క  క  అంచుల ౖ బ  ను ౖ  ేయం .

3 ెక  ల  Ø75  ఉప ం  ట  మ  అ  ౖ జ  
ట య  ను చదును ేయం .

4 టౖ  ా జ  ట య  క  ా    ప ంచం .

5 ీ  ర   ఉప ం  ౖ బ   సరళ ఖలను గ ంచం .

6 వ  ీ   ండ  ౖప ల  a’a’, b’b’, c’c’, d’d’ వంప  బ గలను   
మ  ేయం , A మ య  E సం ీ  మ య  మ ఖం B, 
C మ య  D, 2 మం  త ంచడం. తమ  1ల  చూ ిన 
ధం ా ాం  లతల నుం  ీ  క  అ  ౖప ల  

సమ నం ా వం ా .

7 ‘X’ మ య  ‘Y’ ా ం  లను గ ంచం  మ య  ంట  పం  
మ య  బ  ి  హమ  పం  ేయం . ం  ౖడ   
ఉప ం  వక ఖలను యం . ( తం 1)

8  ి  ల ా ర ా మ య  వక ఖల ంట 
క ంచం .

9 ా  ౖ  సూ  250  ా జ  క  క  అంచులల  
బ  ౖ  ేయం .

10 ం  బ  లల  ీ  క  1/2 టౖం మందం ఉన  మడత 
ఖను జ  క  మ ఖం B ంచం , బం  ౖ  ల  

పట ం  మ య  ెక  ల  ø75  ఉప ం  మ ఖం 
A  లంబ ణంల  మడవం . ( తం 2&3)
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11 ౖ  క  దవడలను వదుల  ేయడం ా ీ  ట  
ి యం .

12 అ ే ధం ా, బం  ౖ  ల  ఉంచబ న ం  బ  లల  జ  
క  ాం   D మ య  ెక  ల  ø75  ఉప ం  

మ ఖం E  లంబ ణంల  మడవం . ( తం 4)

13 ౖ  క  దవడలను వదుల  ేయడం ా ీ  ట  
ి యం .

14 ఒక జత య ం  ఐర  లల  ీ  ట  క  ంప  మ ఖం 
C, బం  ౖ  ల  ఉం , ెక  ల  ø 75  ఉప ం  లంబ 
ణంల  మ ఖం B  మడవం . ( తం. 5)

15 బం  ౖ  క  దవడలను వదుల  ేయడం ా ీ  
ట  ి యం .

16 అ ే ధం ా, బం  ౖ  ల  ఉంచబ న య ం  ఐర  లల  
జ  క  ంప  మ ఖం ‘C’ మ య  ెక  ల  ø75 
ఉప ం  లంబ ణంల  మ ఖం ‘D’  మడవం  ( తం. 6)

17 టౖ   ఉప ం  అ  వంప ల లంబ  ణం 
ప ంచం .

18 మడతల  లంబ ణం లక ంట, ఒక ెక  ల  మ య  త న 
ెక  స ర ను ఉప ం  లంబ ణం  స ేయం .

19 ౖ బ   ల టం  ా ం  లను గ ంచం  మ య   
పం  మ య  బ   హమ  ఉప ం  పం  
ేయం . ( తం 7)

20 ఒక లడ  మ క   ద జ  ఉంచం .

21 ఒక ే  ల వ  ానంల  ఉన  ా ంట ౖ ా  పం  
ø6   పట ం .

22 త నంత ం    మ  ే  బ   హమ  ా  
పం  తల ౖ టం .

23 ర  రంధం ం ే వరక , హమ  టడం ప న ావృతం 
ేయం .

24 సూ  ం  ౖ   ఉప ం  జ  క  ండ  ౖప ల  
బ  ను ౖ  ేయం . 

25 ా   సం ట  మ  అ  ౖ ీ  క  పం  ాం  
భం ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)

పం  ను స న ాంతంల  ఉంచడం మ య  పం  రం లను ప  ేయడం (Positioning the 
punch and finishing the punch holes)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• పం  రంధం మధ ల  ఉంచం
• పం  ే ిన రంధం క  ఉబ త ను ా  ేయం .

పం ం  అ  ఒక పం  ఉప ం  సన   ట య   
ను ి రం లను ఉత  ే  ఆప ష .

ఒక ే  వ  ీ  ౖ గ ర లను గ ంచడం ౖ ా ై న పం  ను 
ల వ  ి ల  పట ం  మ య  ర  రంధం వ ే  వరక  మ క 
ే ల  బ  ీ  హమ  పం  క  తల ౖ టం . ( తం 1)

ల గ  ల టం  ా ంట , పం  క  వృ ార 
అంచుల  సమ నం ా ఉం ేల  పం  ను ఉంచం , లక ే 
పం  ే ిన రంధం మధ ల  ానభంశం ెందుత ం .

ఒక లడ  మ క  ల  ా   ెక  బ  ను స ం  బ  ా 
ఉప ంచం . టటప డ , కటం  ా ం  ను చూడం  
మ య  పం  క  తల ౖ టం .

హమ  టటప డ , హమ   గ వ మ ఖం మ య  
పం  క  ౖ గం మధ ల  టనట  ా ంచు ం .

లక ే, పం  క  ానం ె త ం  మ య  
రచత ర ా ార రంధం ఉత  అవ త ం . ార , పం   
ానం నుం  జ  పమ  ారణం ావచు .

ెక  బ  ను స ం  బ  ా ఉప సున ప డ , ీ  ను ెక  
క  సమ ంతరం ా ఉం ేటట  చూసు ా , లక ంట రంధం వ కరణ 
జర గ త ం . ( తం 2)

సవ శల  ప డం ా పం  క  మ ఖ  మ ా 

టప డ  ట   ౖ పం  ను గట ా పట ం  మ య  
ం ం  ే టప డ  అ క శ  వ ంచక ం  చూడం .

పం  ే ిన త ా త ీ  చదును ేయబ నప డ , పం  
ేయబ న రంధం ా సం ా తగ త ం .

పం  ే ిన రం  ప  ేయం , బ  ను ౖ  ేయం , ఆ ౖ 
ా  ా ట  వల ఏర న ఉ  ా  ేయం .

( తం 3)

ా ై న పం  క  పదును టడం (Resharpening of a solid punch)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• బం  ండ  మ య  ెస  ండ  ౖ ా  పం  క  దుబ న కటం  అంచులను మ  పదును టం .

ప చయం రంతర ఉప గం త ా త, ా  పం  క  కటం  
అంచుల  దుబ . ప న గం సం పం  ను 
మ  పదును టం .

 పదును టడం బం  ల  ెస  ండ  ద జర గ త ం .

ం ం  మ ఖం మ య  ా  పం  క  టప  ా సంల  
టం .

ం ం  ేయ  మ ందు, ం ం   స ా ఉన  ల  
అ  ా ంచు ం .

ం ం    మ య  ట   మధ  ా  సుమ ర  2 
 అ  ా ంచు ం .

ం ం   క  మ ఖ  లంబం ా, స   ౖ ా  
పం  ను పట ం . ( తం 1)
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సవ శల  ప డం ా పం  క  మ ఖ  మ ా 
ం ం   ంచం .

టప డ , ట   ౖ పం  ను గట ా పట ం  మ య  
ం ం  ే టప డ  అ క  ాక ం  చూడం .

పం  క  మ ఖం ా  అ  వరక  ం ం  న ా ంచం .

ఇప డ  తమ  2ల  చూ ిన ధం ా ఒక ణంల  పం  ను 
పట ం  మ య  పం  ను సవ శల  ప డం ా ా  
పం  క  ా ా  మ ా ం  ేయం .

ం ం  ా సం ల  పం  క  మ ఖం సం ం ం  
 ౖప ల  ఉప ంచవదు.

ం ం  ేసున ప డ  పం  ట ంజ య  ా ఉంచబ ంద  
మ య  పం  క  ా సం వలం ం ం   మ ఖ  
ే క ాట ఒ  నట  చూడం .

ా సం క  స న ం ం  సం ఏక ల  పంచు  ప ం .

ం ం  ే టప డ  అదనప  ఒ  లక ం  చూడం  అ  
పం  ను ెబ సుం  ల  పమ  ారణం ావచు .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.47
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                          

ల  మ య  బ  జ ం  ేయం  (Punch holes using hollow and solid punches)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• స న అమ కల  ల  జ ం    ేయం  మ య  ట  ేయం
• త  ల ంగ  ఉప ం  ా  ష  ల  ల  జ ం  ను ల ం  ేయం
• ఎల  ల ం  ఇనుమ ను ఉప ం  ా  ష  ల  ిల  మ య  బ  జ ం  ను ల ం  యం .
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జ   కమం (Job Sequence)

ట  1 : ల  జ ం   ల ం

1 ీ  ట  క  ండ  మ క లను 75x50x0.5   
ప మ ణ  క ంచం .

2 ట ౖ   ీ  ర  మ య     ఉప ం  
ట య  ప మ ణ  ప ంచం .

3 జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా ండ  మ క లను ఒక ౖ 
ఒకట ఉంచం . రబ  ం   ను బ గ ల  ిదం 
ేయం  మ య  బ వ   బ గ లను ాల ం .

4 ల ం  ాప   ను  ే ి,  వ ం  ా ం  ను ట  
బ ా  ేయం .

5 జ ం  ను ట  ే ి ల ం  యం .

6 ఆ డను ల ంచ  ట  ఉప ం  ండ  ౖప ల  
భం ేయం .

ట  2 : ల ం  బ  జ ం  

1 జ  ం  ప ారం ట య   మ డ  మ క ల ా 
క ంచం .

2 జ  ం  ప ారం ఎల  ల ం  ఇనుమ ను ఉప ం  
ిం  ట  బ  జ ం  ను తయ ర  ేయం .

3 ఆ  లను ల ంచ  ట  ఉప ం  జ  భం 
ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

మృదు ౖన ల ం  ేయ  పద  (Method of soft soldering)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• మృదు ౖన ల ం  ా జ ం  ేయం
• మృదు ౖన ల ం  ేయవల ిన ాం  ప ా భం ేయం

ే క ాట ఉక ౖ ల  జ ం  అవసరమ  ట, 
ల ం  ే టప డ  ఉష బ  స యపడట  ౖన  

ల   జ ంట  ండ  ౖప ల  భం ే ి ట  ేయ .

మంట ప ాశవంత న ఆక పచ ా ఉం ే వరక  ల ం  ఇనుమ  
క  ా   ేయం . ా   క  అంచు  ౖ  

ఉంచం . ( తం 1)

 ల ం -య ి  ల   అంచు  మ ంచం . ( తం 2)

ట ను ల ం  ాట  ర దడం ా ట  జ ం  
ేయబడ త ం . ( తం 3)

ఒక ల ం  బం  ద ీ  ఉంచం .

ేయవల ిన ాం    ర దం . ( తం 4)

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.3.47

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



154

ా ం  ను  ల  మ ంచం .

ఇ   మ ఖ ల నుం  ఆ  ి  ను ల సుం .

 ల ం  ే  ాంతంల  ఉంచం . ( తం 5)

జ  ఏ య  ల   ంచం .

ల ంగ  ఉప తల ల ౖ సమ నం ా స ంచం .

గ ష ఉష బ  ంద ,  క  ట  మ ఖ  ా  ా 
ఉంచం . అవసర నంత ఎక వ ల ం  యం .

ీ  ను ప ం  మ య  గ  ాం  అ ే పద ల  ట  
ేయం . త  గ డను ఉప ం , అదనప  క  భం 
ేయం .

ఒ  ీ  ట  ల ం  బ  జ ం  ను తయ ర  ేయడం (Making a single plated soldered 
butt joint)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఎల  ల ం  ఐర  ఉప ం  ఒ  ీ  ట  బ  జ ం  ను స న అమ కల  అమర ం  మ య  ట  ేయం
• ఎల  ల ం  ఐర  ఉప ం  ా  ష  ల  స న ప మ ణంల  ిల  మ య  బ  జ ం  ను ల ం  యం .

ీ  ర   ఉప ం  మ డ  ీ  ట  మ క ల ప మ ణ  
ప ంచం .

ఎల  ల ం  ఐర  క  త న ర ా  ఎంచు ం .

ఇ  వదుల ా ఉం ే ాల క  ల , ెబ న  ల  ెబ న  
ఇను లష  ను క  ఉం ో  ల ో  ప ంచం . కను నబ ే, 

ల ం  ఐర  మ ర ం .

ౖన న  ల ాల ారణం ా ా  సర  వల ా  ల  మ య  
మంటల  సంభ ంచవచు . ( తం 1)

  ేయ   పయ ంచవదు.

అరత క న ఎల ియ  ా మరమ త ల  ేపట .

ి  బ  క  ా  ల   ప  ే ి, ‘ఆ ’ ేయం .

ఎల  ల ం  ఐరను  త న ాం  ౖ ఉంచం . ( తం 2)

జ  సం త న   ఎంచు ం . జ  సం త న ల ంగ  
ఎంచు ం . ేయ న ఉప తల  భం ేయం .

బష  ఉప ంచడం ా ండ  ౖప ల  క  భం 
ేయం .

జ  ం  ప ారం ిం  ట  బ  జ ం  ను ం ేందుక  
మ డ  ీ  ట  మ క లను లఅవ  ిదం ేసు ం .

ఎల క  ల ం  ఐర  ఉంచం ,  ీసం(ల ) ల హప  
మ క ల పదు ౖన అంచులల  ంప  ాదు. ( తం 3)
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ఆ డను ల ంచ  చల  టల  జ  భం ేయం .

ండ  ౖప ల  ప ంచం  మ య  అవసర ే స  ేయం .

ఎల  ల ం  ఐర  క  ందువ ను మృదు ౖన ల ం  
ర దడం ా ట  ేయం .  ద ట ం  ప ాశవంతం ా 
ఉం  మ య   క  మ ఖ లను ప ా కవ  ేయ . 
మ డ  ల హప  మ క లను స న అమ కల  అమర ం  మ య  
ట  ేయం .

గ వన ఉన  బ  అంచు  ల ం  ేయం  మ య  ౖ గంల  
 అంచులను కవ  ేయం . ( తం 4)

పవ  ను ి  ఆ  ే ి, ల ం  ప ర న త ా త ి  బ ర  
నుం  ప   ి యం .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.48
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                         

ీ  ట  ను ధ ర ాల ర ాల  వంచం  - గ ాట  ౖర  అంచుల  -  మ య  వకతల , 
ఉప తలం ౖలను ఉప ం  ీ  ట  ను ణంల  మడవం  (Bend sheet metal into various 
curvature forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle 
using stakes)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
•  ౖ  ఎ  ేయం
• వంకర ౖర  అంచు  తయ ర  ేయం
• ఉప ం  ణంల  ీ  ట  మడత ేయం .

జ   కమం (Job Sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I- ీ

• ం  ల  న  ధం ా 0.6   మందం G.I ీ  ను 
అవసర న ప మ ణ  క ంచం . 

• ం  ప ారం ౖ , ం  లౖ  మ య  ౖ ం  వ సం 
గ ంచం . •  ి  ఉప ం  4 ప ే ాలల  క 
ేయం .

•  2   ౖ   ఉప ంచం  మ య  A మ య  B 
ౖప ల   ౖ  ఎ   ేయం  (  ౖ  ఎ  సం 

ా య మం 1.3.45ల  న   అనుస ంచం ).

• 2   ౖ   ఉప ంచం  మ య  R100 మ య  
R25 వద వంకర ౖర  అంచు  ేయం . 

•  ె  ౖన ఉప ంచం  మ య  A & B ౖప ల  90° 
ణ  మడవం .

• వం న ఆకృ  మడత ట  100 మ య  25   
ా ారం క న అర చం ారం   ఉప ంచం .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.3.49
ిట  (Fitter) - ీ  ట                                                         

ౖర  అంచు  సరళ న చత ర ా ార కంటౖన  ను తయ ర  ేయం  మ య  ి  ం  ను 
తయ  (Make simple square container with wired edge and fix handle)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• చత ర ా ార కంటౖన  సం నమ ను తయ ర ేయడం ేయం
•  అ  జ ం  మ య  ల  గ  జ ంట ా మ త  చదరప  కంటౖన  ను ిదం ేయం
• కంటౖన  సం కవ   మ య  ి  ం  ను తయ ర  ేయం
• ౖర  జ ం   కంటౖన  ను ప  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)
ట  1 : చదరప  కంటౖన  బ  తయ ర ేయడం

1 ౖ ం  వ సం ప గణనల  సుక , సమ ంతర ఖ 
పద  ా నమ ను తయ ర ేయడం ేయం  మ య  
లఅవ  ేయం . తమ .1ల  చూ ిన ధం ా నమ ను 
మ య  గ వక  ల  గ  జ ం  మ య   అ  
జ ం .

2 నమ ను మ య  గ వ సం క ెరను ఉప ం  
లఅవ  నమ ను క ంచం .

3 ీ  ట  ౖ నమ ను క ంచం .

4  ి  లను ఉప ం  ీ  క  అ ం న లఅవ  
నమ  క  ర ప ఖల ౖ ీ  ట  ను క ంచం .

5 శ రం క  ండ  వరల  ం  లౖ  వరక  బం  లౖ  
వద ర ా తను క ంచం . 

6 బ ట  ీ  మ య  ల  ేయబ న గ  జ ం  ను ి  
ేయ  బ  గ వన  ను ిదం ేయం . 

7  అ  జ ం  సం అంచు ా మడవ  అంచు  ిదం 
ేయం .

8 ీ  ట  ను య ం  ఐర / ం  బ / చత ర ా ారప  
సం లక  అనుక లం ా మడవం .

9 బం  లౖ  ంట కమం ా ెక  ల   టం .

10 / ీ    ఉప ం  ప ంచం  మ య  
కంటౖన  క   బ  ర ం ంచ  న ా ంచం .

ట  2 : చదరప  కంటౖన  మ త తయ ర ేయడం

1 ం  వ సం మ య  నమ ను  స ల  
ప గణం , సమ ంతర ఖ పద  ా నమ ను 
తయ ర ేయడం ేయం  మ య  లఅవ  ేయం .
( తం 1)

2 క ెరను ఉప ం  లఅవ  నమ , చదరప  కవ  ను 
క ంచం .

3 ీ  ట  ౖ నమ ను క ంచం .

4  ి  లను ఉప ం  ీ  క  క ంచం  లఅవ  
నమ  క  అవ  లౖ  ల  ీ  ట  ను క ంచం .

5 తంల  చూ ిన ధం ా ం  సం ల గ  ౖప ల  45o 
వద తను క ంచం . 

6 చత ర ా ారప   ను ఉప ం  కవ  ీ  క  
ల గ  ౖప ల  ం  ను వంచం .

7 చత ర ా ారప   ను ఉప ం  కవ  ీ  క  
ల గ  ౖప ల  అంచు  వంచం . 

8 మృదు ౖన ల ం  ఉప ం  ల గ  మ లలను 
ల ం  ేయం .

ట  3 : చదరప  కంటౖన  గ వన ీ  తయ ర ేయడం
1 తమ  1ల  చూ ిన ధం ా నమ ను స ల , 

ం  అల  ను ప గణనల  సుక , సమ ంతర ఖ 
పద  ా నమ ను తయ ర ేయడం ేయం  మ య  
లఅవ  ేయం .

2 ి  లను ఉప ం  చదరప  కంటౖన  గ వన ీ  క  
లఅవ  నమ ను క ంచం . 

3 ీ  ట  ౖ నమ ను క ంచం .

4  ి  లను ఉప ం  ీ  క  క ంచం  లఅవ  
నమ  క  అవ  లౖ  ల  ీ  ట  ను క ంచం .

5 తంల  చూ ిన ధం ా ం  సం ల గ  ౖప ల  
చదరప  తను క ంచం .

6  కంటౖన  బ   అ  జ ం  ేయ , 
చత ర ా ారప   ను ఉప ం  గ వ ీ  క  ల గ  
ౖప ల  ం  ను ిదం ేయం .

7 ీ  ను మడవ  గ వ ీ  ల  చదరప  కంటౖన  క  
బ  ప ష ంచం . 
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8 చత ర ా ారప   ను ఉప ం   అ  జ ం  ను 
ర ం ంచ  గ వ ల గ  ౖప ల  మడవం . 

9 మ ందు ం  3 సంఖ ల  ాట  ం  కవ   ను 
ప ష ంచం

10  ప ారం ప  ే ి ప  ేయం .

11 కంటౖన  బ  మ త స ా స త ంద  ా ంచు ం .

బ  ౖర  అంచు

12 ౖ  ను బ  ఎ  ౖన ఉంచం  మ య  జ  ీ  ల  చూ ిన 
ధం ా బ  క  ల గ  ౖప ల  ౖ  ఎ  ను రంతరం ా 

ర ం ంచం .

13  ె   ౖ ౖర  అంచు  మ ం , వరల  గ ల  
ౖ  ను క ంచం .

ం  ి ం

14 జ  ం  ా  3ల  చూ ిన ధం ా ం  కవ   ను 
ిదం ేయం .

15 జ  ం  ా  4ల  చూ ిన ధం ా ఫం  ం  ను 
ిదం ేయం .

16 మ ందు ం  3 సంఖ ల  ాట  ం  కవ   ను 
ిదం ేయం

17 జ  ం  ప ారం ప  ేయం .

18 కంటౖన  బ  మ త స ా స త ంద  ా ంచు ం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

బం ం  మల ప లక  ావల ిన డవ ను ల ంచం  (Calculate the length of material for 
bending)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• వంగడం వల క  ప ాలను ె యజయం
• బం ం  సం అవసర న ట  డవ ను ల ంచం .

ఒక ా , ీ  ల  ౖప ను వం ేటప డ , బం ం  ా ం  వద 
మల ప లక  ావల ిన బయట గంల  తన త శ  ారణం ా, 
ా , ీ  ల  ౖప ను స ంచబడ త ం . ( తం 1 మ య  2)

బం ం  ా ం  వద ా , ీ  ల  ౖప ను క  
అంతరత గంల  ఒ  శ  ారణం ా, ా , ీ  ల  ౖప ను 
క ంచబడ త ం .
ప రం మధ ల  ఉన  ర ఉ కత ల  క ంప క  ల బ  
ఉండదు.

 నూ ట  య  అంట ర . ( తం 2)
బం ం  సం ా , ీ  ల  ౖప ను క  డవ ను 
ల ంచ , తటస అ ం వద ఉన  ా , ీ  ల  ౖప ను 

డవ  ప గణనల  సు బడ త ం .
ఖ / ా / ౖ  క  డవ  వంగ  మ ందు ా న డవ . 
స ం న డవ  తటస అ ం ంట ర ంచబడ త ం .

వంగ త న ప డ  ( తం 3) ఒక ా / ీ / ౖప  క  
ాగ ిన/ డ గ  డవ ను ల ం ేందుక , మ ందు ా అ  
ర ా ాలను క ి జ ంచం .
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x+y+z+y+x=2x+2y+z
ఆ త ా త బం   దూ ా  క ి జ ంచం .  ల ంచడం 
సం: తటస అ ం వరక  వం  ఉన  ా ా ా  సు ం  

మ య  బం  క  ణ  క  ప గణనల  సు ం . 
( తం 4)
తటస అ ం వరక  వంప  క  ా ారం
= ల ప  ా ారం+( ీ  క  0.5 x మందం ల  ా  ల  
ౖప  ా సం. ి  3 & 4  సంబం ం  బం  క  ణం 90.

ఇక డ ‘R’ అ  తటస అ ం వద వక ఖ క  ా ారం.

ఒక వంప  క   డవ  =

 ల గ  వంప ల డవ  =

 = 56.57 .

ర ా గం డవ ,

‘A’ డవ  సం

A = 90-(6+6)  

= 90-12 .

=78 .

‘B’ డవ  సం,

B = 50-(6+6)  

= 50-12 .

= 38 .

‘C’ డవ  సం తం డవ

C = 30-6  

= 24 .

‘D’ డవ  సం

D = 30-6  

= 24 .

‘E’ డవ  సం

E = 50-(6+6) .

= 50-12 .

=38 .

క  తం డవ  6   ం  ా  = 
A+B+C+D+E+ డవ  ల గ  బం  ల డవ .

=78+38+24+24+38+56.57 .

=258.57 .

ం  ా  క  తం డవ  = 258.57  .

ఫం  ం

బ మ ల  చూ ిన ధం ా ఫం  ం  3 సంఖ ల  ేయ  
ం  ా  క  డవ ను ల ంచం .

గణన ప ారం అవసర న ా  డవ ను గ ంచం .

రం ా (  ా)  ఉప ం  డవ  ా  ను క ంచం . 
( తం 7)

బ  ను ల ంచ  గ ండ  ా  వరలను ౖ  ేయం .

బం ం  డవ  సం ణ  గ ంచం . ( తం 8)

బం ం  ిక  ల  ం  ా  ను  ేయం .

త న బం ం  ిక  ఏ ా ట  ేయ  ఇ క   
సంప ంచం

గ ండ  క  90o ా వంచు ( తం 9)

తటస అ ం వరక  వంప  క  ా ారం.
తటస అ ం వరక  వంప  క  ా ారం = ల ప  ా ారం + 
( ీ  క  0.5x మందం ల  ా  ల  ౖప  ా సం) వంప  
ణం 90o . ( తం 5 & 6)

తటస అ ం వరక  వంప  క  ా ారం,
=ల ప  ా ారం +( ం  ా  క  0.5 x మందం)
తటస అ ం వరక  వంప  క  ా ారం.
=6+(0.5x6)   6+3.0  
= 9 .
తటస అ ం వరక  వంప  క  ా ారం = 9  వక గం 

క  డవ  =

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.3.49

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



163

బం  ల  నుం  90o వరక  ం  ా  ను 50   
ేయం .

తం.11ల  చూ ిన ధం ా ం  ా  ను 50   వంచం .

బ  ట క   ఉప ం  90o వం న ణ  ప ంచం . 
( తం 10)

బం  ల  నుం  90o వరక  ం  ా  ను 90   
ేయం .

తమ  12ల  చూ ిన ధం ా గ ండ  ా  ను 90 .  
వంచం .

బం  ల  నుం  90o వరక  ం  ా  ను 50   
ేయం .

తంల  చూ ిన ధం ా గ ండ  క  50 . .  వంచం . 
( తం 13)

ీ  ర   ఉప ం  మ ందు ం  క  ప మ ణ  
ప ంచం . ( తం 14)
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అ ే ధం ా, ౖన న  జ  ీ  లను అనుస ం  న 
ండ  ం  లను ప  ేయం .

ం  కవ   ేయ  అవసర న డవ  మ య  
డల ను ల ంచం .

జ  ం  ప ారం రం ల ం లను గ ంచం .

 ి  ఉప ం  ీ  ను క ంచం .

అంచు  ల ంచం . త న ం  ా   ఉప ం  ీ  
మధ ల  ‘U’ ా
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.50
ఫటి్టర్ (Fitter) - షీట్ మెటల్ 

చతురస్్యరా క్్యరం సో్ ల్్డరింగ్ , చతురస్్యరా క్్యరం ట్రరాని తయారు చేయండి (Make square tray with square 
soldered corners)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  చతురస్్యరా క్్యరం ట్రరా యొక్్క న్మూనాన్్య తయారుచేయడం చేయండి
•  ఫ్ో ల్్డర్ బార్ ని ఉపయోగించి అంచ్యల్ప�ై ఒక్ే హేమ్ న్్య చేయండి
•  యాంగిల్ ఐరన్ ఉపయోగించి ట్రపర్ ట్రరా యొక్్క భుజాల్న్్య 60o వద్్ద  మడవండి
•  చతురస్్యరా క్్యరం ట్రరా యొక్్క నాల్ుగు మూల్ల్న్్య స్ో ల్్డరింగ్ వ్ేయండి
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

•  స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించి జాబ్ డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం ష్టట్ మెటల్ 
పరిమాణ్రన్ని పరిశీలించండ్ి. 

•  చెక్్క మేలట్ ఉపయోగించి డె్రాస్్ససింగ్ ప్్లలే ట్ ప్�ై ష్టట్ మెటల్ ముక్్కను 
చదును చేయండి్.

•  స్�ై్రరైబర్, స్్టటీల్ రూల్, ప్్ర రా ట్రరా క్టీర్ మరియు డ్ివ్�ైడర్ న్ ఉపయోగించి 
రేఖాగణిత న్ర్యమాణ పద్ధతి ద్్రవార్య ష్టట్ మెటల్ ప్�ై అంచులు 
మరియు స్్సంగిల్ హేమ్ కోసం వ్యాత్్రయాసం పరిగణనలోకి తీసుక్ున్, 
ట్రరా కోసం నమూన్రను తయారుచేయడం చేయండ్ి మరియు 
లేఅవ్ుట్ చేయండ్ి. (చితరాం 1)

•  స్�టీ రెయిట్ స్్సనిప్ ఉపయోగించి ష్టట్ మెటల్ ప్�ై నమూన్ర లేఅవ్ుట్ 
పరాక్యరం ష్టట్ మెటల్ ను క్తితిరించండ్ి. 

•  బ్రర్ ఫో ల్డర్ ప్�ై న్రలుగు వ్�ైపులా స్్సంగిల్ హెమ్ లను చేయడ్్రన్కి 6 
మిమీ అంచులను మడవ్ండ్ి.

•  బ్రర్ ఫో ల్డర్ ప్�ై ట్రపర్ ట్రరా యొక్్క న్రలుగు వ్�ైపులా అంచులను 
చేయడ్్రన్కి 60o వ్ద్ద  15మిమీ  వ్�ైపులా మడవ్ండ్ి.

•  ఒక్ జత యాంగిల్ ఐరన్, బెంచ్ వ్�ైస్, ‘C’ బిగింపు మరియు చెక్్క 
మేలట్ న్ ఉపయోగించి జాబ్ డ్్రరా యింగ్ లో చూప్్సన విధంగ్య 60o 
వ్ద్ద  46మిమీ  న్రలుగు వ్�ైపులా మడవ్ండ్ి.

•  బెవ్�ల్ ప్్ర రా ట్రరా క్టీర్ న్ ఉపయోగించి ద్ెబ్బతినని భుజాల కోణ్రన్ని 
పరిశీలించండ్ి మరియు అవ్సరమెైత్ే సరిద్ిద్దండ్ి.

•  చతురస్్యరా క్యరం ట్రరా యొక్్క న్రలుగు మూలలను స్ో ల్డరింగ్ 
చేయండ్ి.

న�ైపుణ్యాం క్్రమం (Skill Sequence)

న్మూనా ల్ేఅవుట్ న్్య సిద్్ధం చేయండి (Preparing the pattern layout)
ల్క్ష్యాల్ు : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
•  చతురస్్యరా క్్యరం ట్రరా క్ోసం తయారుచేయడం చేసిన్ పొ డవు మరియు వ్�డల్ుపున్్య ల్ెక్్క్కంచండి 
•  న్మూనా ల్ేఅవుట్ న్్య తయారుచేయడం చేయండి

మెరుగ�ైన ఉద్్రహరణ కోసం అద్ే పన్న్ తీసుక్ుంద్్రం.

చతురస్్యరా క్యరం ట్రపర్ ట్రరా యొక్్క తయారుచేయడం చెంద్ిన 
పరిమాణ్రన్ని లెకి్కంచండ్ి.

ఇచిచిన

చదరపు 200మిమీ  వ్�ైపు

ఫ్్యలే ంజ్ ప్్ర డవ్ు = 15 మిమీ

మనం స్్సంగిల్ హెమ్ ను 6 మిమీగ్య తీసుక్ున్, స్్యలే ంట్ ఎతుతి ను 
లెకి్కద్్ర్ద ం.

AB అనేద్ి స్్యలే ంట్ ప్్ర డవ్ు.

ఇచిచిన AC=40మిమీ  (చితరాం.1)

స్్సన్ 60o = AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AB=46.18మిమీ 

తయారుచేయడం చెంద్ిన పరిమాణం=చతురసరాం యొక్్క పక్్క 
ప్్ర డవ్ు + 2(స్్యలే ంట్ ఎతుతి +ఫ్్లలే ంజ్ ప్్ర డవ్ు + స్్సంగిల్ హెమ్ వ్యాత్్రయాసం) 
=200+2(46+15+6)

=200+2(67)

200+134

=334మి.మీ

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.50
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ష్టట్ మెటల్ ను 334 మిమీ పరిమాణ్రన్కి గురితించండ్ి మరియు 
క్తితిరించండ్ి. (చితరాం.2)

ప్్ర డవ్ు మరియు వ్�డలుపు XX మరియు YY యొక్్క మధయా రేఖను 
వ్రుసగ్య గీయండ్ి. (చితరాం.3)

ష్టట్ మెటల్ వ్ర్్క ప్్టస్ మధయాలో బేస్ ప్్ర డవ్ు మరియు వ్�డలుపును 
గీయండ్ి, YYకి ర�ండు వ్�ైపులా 100మిమీ  మరియు XXకి ర�ండు 
వ్�ైపులా 100మిమీ  పంక్ుతి లు గురుతి  ప్�టటీండి్. (చితరాం.3)

చితరాం.4లో చూప్్సన AB, BC, CD మరియు DAలక్ు సమాంతరంగ్య 
చతురస్్యరా క్యరం ట్రపర్ ట్రరా యొక్్క న్రలుగు వ్�ైపులా 46మిమీ  స్్యలే ంట్ 
ఎతుతి  కోసం గీతలను గీయండ్ి.

చితరాం.5లో చూప్్సన విధంగ్య EF, FG, GH మరియు HEలక్ు 
సమాంతరంగ్య న్రలుగు వ్�ైపులా 15మిమీ  ఫ్్యలే ంజ్ మరియు 6మిమీ  
స్్సంగిల్ హెమ్ అలవ్�న్సి కోసం గీతలు గీయండ్ి.

చితరాం.6లో చూప్్సన విధంగ్య AB,BC, CD మరియు DA పంక్ుతి ల 
ర�ండు చివ్రలేలో A,B,C,D ప్్యయింటలే  వ్ద్ద  30o కోణంలో గీతలను 
గీయండ్ి.

చితరాం.6లో చూప్్సన విధంగ్య I,J, K, L M, N, O, P ప్్యయింటలే  
వ్ద్ద  60o కోణంలో బ్రగలను   గీయండ్ి. చితరాం.6లో నీడ ద్్రవార్య 
చూపబడ్ిన నమూన్ర యొక్్క అవ్్యంఛిత భ్రగ్యన్ని క్తితిరించండ్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.50
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.51
ఫిట్టర్ (Fitter) - షీట్ మెటల్ 

చతురస్్యరా క్్యరం స్ో ల్్డరింగ్ , చతురస్్యరా క్్యరం ట్రరాని తయారు చేయండి (Practice on soft soldering and 
silver soldering)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  బ్లలో  ల్ాయాంప్ ఉపయోగించి స్ో ల్్డరింగ్ ఐరన్ యొక్్క ర్యగి బిట్ న్్య వ్ేడి చేయండి 
•  ల్ాయాప్ జాయింట్ న్్య సర�ైన్ అమరిక్ల్ో అమర్చండి మరియు టాయాక్ చేయండి 
•  సర�ైన్ పరిమాణ్ంల్ో మునిగిపో యిన్ ల్ాయాప్ ఫిల్ెలో ట్ న్్య ఫ్్యలో ట్ పొ జిషన్ ల్ో సో్ ల్్డరింగ్ వ్ేయండి 
•  ర్యగి ట్యయాబ్ జాయింట్ ల్న్్య బెల్ మౌత్ తో సిద్్ధం చేయండి 
•  సిల్్వర్ బ్రరాజింగ్ ర్యడ్ తో స్ో ల్్డరింగ్.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

ట్రస్్క 1 : ల్ాయాప్ జాయింట్ న్్య

•  పద్్రర్థం యొక్్క పరిమాణ్రన్ని పరిశీలించండ్ి.

•  హాయాచెట్ స్్లటీక్, ఒక్ చెక్్క మేలట్ మరియు స్�ట్టటీంగ్  హమమారనిి 
ఉపయోగించి లాయాప్ జాయింట్ ను తయారు చేయండ్ి.

•  బ్లలే  లాయాంప్ వ్�లిగించండ్ి.

•  బ్లలే  లాయాంప్ ఉపయోగించి ర్యగి బిట్ ను వ్ేడ్ి చేయండ్ి.

•  ర�ండు వ్�ైపులాన్ స్ో ల్డరింగ్ చేయండ్ి.

•  ఆక�ైసిడ్ లను త్ొలగించడ్్రన్కి నీట్టన్ ఉపయోగించి జాబ్ ను 
క్డగ్యలి.

ట్రస్్క 2 : సిల్్వర్ స్ో ల్్డరింగ్

•  డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం ప్�ైపు ముక్్కలను స్�ట్టటీంగ్ మరియు వ్్యట్టన్ 
శుభరాం చేయండ్ి.

అనిని భద్రాతా పరిక్ర్యల్ వినియోగ్యనిని నిర్య్ధ రించ్యక్ోండి.

•  ప్�ైపు యొక్్క ఒక్ చివ్రన బెల్-మౌత్ (ఫ్్లలే ర్) తయారు చేస్్స, 
మరొక్ ప్�ైపును లోపలికి చొప్్సపుంచండ్ి.

ప�ైపుల్ అమరకి్ల్ో ఉంద్ని నిర్య్ధ రించ్యక్ోండి.

•  జాయింట్ యొక్్క రూట్ వ్�ంట స్్సలవార్ బేరాజింగ్ ఫ్లే క్సి ను వ్రితించండ్ి.

•  వ్�లి్డంగ్ ట్రబుల్ ప్�ై బెంచ్-వ్�ైస్ లో జాయింట్ ను న్లువ్ు స్్య్థ నంలో 
పట్టటీ కోండ్ి. 

•  గ్యయాస్ వ్�లి్డంగ్ ప్్యలే ంట్ ను చినని స్�ైజు న్రజిల్ త్ో స్�ట్ చేయండ్ి.

•  మృదువ్�ైన క్యర్బర�ైజింగ్ మంటను సరు్ద బ్రట్ట చేయండ్ి.

ఈక్ పొ డవు క్ోన్ పొ డవు క్ంట్ర 1.5 ర�ట్లలో  ఉండేల్ా చూస్యక్ోండి.

•  జాయింట్ చుట్టటీ  కొంచెం ముందుగ్య వ్ేడ్ి చేయండ్ి.

రంగు మారుపు ఎరుపు రంగుక్ు పరిమితం చేయబడింది.

•  ఫ్లే క్సి వ్్యడక్ంత్ో ర�ండు వ్�ైపులా చుట్టటీ  స్్సలవార్ ర్యడ్ ను క్రిగించి, 
విసతిరించండ్ి. 

•  స్్సలవార్ లోహం జాయింట్ లోకి చొచుచిక్ుప్ో యిేలా చేయడ్్రన్కి 
జాయింట్ చుట్టటీ  మంటను సున్నితంగ్య వ్రితించండ్ి.

క్రిగని్ ల్ోహంప�ై ఎపుపుడూ పరాతయాక్ష మంటన్్య వరితించవద్్య్ద .

•  అవ్సరమెైత్ే, ర�ండు వ్�ైపులా చుట్టటీ  మరిన్ని స్్సలవార్ ర్యడలేను 
జోడ్ించండ్ి.

•  ర�ండు వ్�ైపులాన్ కొన్ని స్�క్నలే  ప్్యట్ట చలలేబరచడ్్రన్కి 
అనుమతించండ్ి.

•  జాయింట్ ను శుభరాం చేస్్స పరిశీలించండ్ి.

•  మీరు బ్రగ్య చొచుచిక్ుపో్ యిే మృదువ్�ైన స్్సలవార్ -బేరాజ్్డ  వ్�ల్్డ  ను 
తయారు చసే్్ల వ్రక్ు అద్ే పునర్యవ్ృతం చేయండి్.

ర�ండు వ్�ైపుల్ా వ్ేడెక్్కడం జాగ్రతతి  తీస్యక్ోండి.

న�ైపుణ్యాం క్్రమం (Skill Sequence)

బ్లలో  ల్ాయాంప్ న్్య స్యరక్ితంగ్య వ్�లిగించడం (Lighting the blow lamp safely)
ల్క్షయాం : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంది్
•  బ్లలో  ల్ాయాంప్ ఉపయోగించి స్ో ల్్డరింగ్ ఐరన్ న్్య వ్ేడి చేయండి.

బ్లలే  లాయాంప్ (చితరాం 1) ట్రయాంక్ లో కిరోస్్సన్  స్్య్థ యిన్ పరిశీలించండ్ి.

అవ్సరమెైత్ే రీఫ్సల్ చేయండ్ి.

భదరాత కోసం ట్రయాంక్ 3/4వ్ వ్ంతు ఫ్సల్ చేయండ్ి.

ప్్సరాక్ర్ త్ో జ�ట్ ను శుభరాం చేయండ్ి.

ఒతితిడ్ి ఉపశమన (రిలీఫ్ వ్్యల్) వ్్యల్వా ను మూస్్సవ్ేయండి్.

ప్�ైమైింగ్ టరాఫ్ ను మిథైెైలేటెడ్ స్్సపురిట్ త్ో న్ంపండ్ి.

అగిని పరామాద్్రలను న్వ్్యరించడ్్రన్కి స్్సపురిట్ ఓవ్ర్ ఫ్సల్ చేయక్ుండ్్ర 
జాగ్రతతి  వ్హించండ్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.51
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ద్ీప్్యన్ని ప్�ైమైింగ్ చేయడ్్రన్కి పంప్ చేయడ్్రన్కి ర�ండు నుండ్ి 
మూడు స్ోటీ రె క్సి ఇవ్వాండ్ి.

బ్లలే  లాయాంప్ ను వ్�లిగించండ్ి.

స్్సపురిట్ క్యలిప్ో యిన తర్యవాత ట్రయాంక్ ను ఒతితిడ్ి చేయడ్్రన్కి పంపును 
ఆరు నుండ్ి ఎన్మిద్ి స్్యరులే  ఆపరేట్ చేయండ్ి.

ఈ దశలో జ�ట్ నుండి్ దరావ్ కిరోస్్సన్ విడుదలెైత్ే, ఒతితిడ్ి ఉపశమన 
(రిలీఫ్ వ్్యల్) వ్్యల్వా ను తవారగ్య త్ెరవ్ండ్ి.

ప్్యరా రంభ విధ్రన్రన్ని పునఃప్్యరా రంభించండ్ి.

బరనిర్ హౌస్్సంగ్ ప్�ైభ్రగంలో ద్ీపం వ్�లిగించండ్ి.

స్్స్థరమెైన మంటను వ్�లిగించండ్ి, 

ద్ీపం గ్యలిత్ో ఎగిరపి్ో యిన్ర లేద్్ర ఆరపి్ో యిన్ర, వ్�ంటనే ఒతితిడ్ి 
ఉపశమన (రిలీఫ్ వ్్యల్)  వ్్యల్వా ను త్ెరవ్ండ్ి.

ఇద్ి మండ్ే కిరోస్్సన్ ఆవిరి గ్యలిలో బయటక్ు ర్యక్ుండ్్ర చేసుతి ంద్ి. 
మండ్ే పద్్రర్థం వ్ద్ద  మంటను మళ్లేంచవ్దు్ద .

పన్ ముగిస్్సన తర్యవాత, ఒతితిడ్ి ఉపశమన (రిలీఫ్ వ్్యల్)  వ్్యల్వా 
ద్్రవార్య మంటను ఆరిపువ్ేయండ్ి.

ల్ాయాప్ జాయింట్ న్్య ఏరపురచడం మరియు సో్ ల్్డరింగ్ చేయడం (Forming and soldering the sunk 
lap joint)
ల్క్ష్యాల్ు : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
•  హ్యాచెట్ ప�ైన్ ఉపయోగించి ల్ాయాప్  జాయింట్ న్్య రూపొ ందించండి
•  ల్ాయాప్ జాయింట్ న్్య స్ో ల్్డరింగ్ చేయండి.

పరిమాణ్రన్ని పరిశీలించండ్ి, అవ్సరమెైత్ే క్తితిరించండ్ి మరియు 
లాయాప్ జాయింట్ ను కోసం వ్యాత్్రయాసం గురితించండ్ి. చితరాము 1లో 
చూప్్సన విధంగ్య హాటెచిట్ ప్�ైన ఉపయోగించి లాయాప్ జాయింట్ ను.

ఎమెరీ ప్్లపర్ త్ో ఉపరితలాన్ని శుభరాం చేయండ్ి.

తగిన ఫ్లే క్సి ను వ్రితింపజేయండ్ి మరియు చితరాము 2లో చూప్్సన 
విధంగ్య ర�ండు ముక్్కలను ఉంచండ్ి.

బ్లలే  లాయాంప్ ఉపయోగించి ర్యగి బిట్ ను వ్ేడ్ి చేయండ్ి.

ఏక్రీతి పరావ్్యహం మరియు సర�ైన వ్్యయాప్్సతిత్ో లాయాప్ జాయింట్ ను 
స్ో ల్డరింగ్ చేయండ్ి. (చితరాం 3).

తడ్ి గుడ్డత్ో జాబ్ శుభరాం చేయండ్ి.

గ్యయాస్ దా్వర్య ర్యగి ప�ైపుల్ సిల్్వర్ బ్రరాజింగ్ (Silver brazing of copper pipes by gas)
ల్క్ష్యాల్ు : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
• బెల్-మౌత్ బట్ జాయింట్  క్ోసం ర్యగి గొటా్ట ల్ అంచ్యల్న్్య సిద్్ధం చేయండి 
• సిల్్వర్ బ్రరాజ్ ర్యగి గొటా్ట ల్ు
• సిల్్వర్-బ్రరాస్్డ  వ్�ల్్డ  న్్య శుభరాపరచండి మరియు పరిశీలించండి.

ఆటోమోట్టవ్ ష్టట్ మెటల్ ట్రరాడ్ లు, ఎయిర్ క్ండ్ిషన్ంగ్ మరియు 
రిఫ్సరాజిరేషన్ వ్ంట్ట అనేక్ రంగ్యలలో ర్యగి గొట్రటీ లు ఎక్ు్కవ్గ్య 
ఉపయోగించబడత్్రయి.

స్్సలవార్ బేరాజింగ్ అనేది్ ర్యగి ట్టయాబ్ జాయింట్ లో చేరడ్్రన్కి సర�ైన 
పద్ధతి.

అంచులను శుభరాపరచడం మరియు స్్సద్ధం చేయడం(చితరాం 1)

ఎమెరీ ప్్లపర్ లేద్్ర స్్టటీల్ ఉన్నిత్ో రుద్దడం ద్్రవార్య అంచులను శుభరాం 
చేయండ్ి.

ప్�ైపు యొక్్క ఒక్ చివ్రలో బెల్ మౌత్ ఆక్యర్యన్ని ఏరపురచడ్్రన్కి స్్టటీల్ 
ర్యడ్ న్ ఉపయోగించండ్ి మరియు ద్్రన్ చుట్టటీ  హమమారోతి  కొటటీండ్ి.

ర�ండు వ్�ైపులా ముక్్కలను అమరచిడం(చితరాం 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.51
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అంచులలో స్్సలే వ్ర్-బేరాజింగ్ ఫ్లే క్సి ను స్�ట్ చేయండ్ి.

జాయింట్ ముక్్కలను బెల్-మౌత్ బట్ జాయింట్ అలెైన్ మెంట్  గ్య 
స్�ట్ చేయండ్ి. చితరాం.3 లో ఒక్ న్లువ్ు స్్య్థ నంలో ర�ండు వ్�ైపులా 
ముక్్కలను పట్టటీ కోండ్ి.

స్్సలవార్ బేరాజింగ్ వ్�ల్్డ  తయారు చేయడం(చితరాం 3)

న్రజిల్ న�ం.1 స్్సలవార్ బేరాజింగ్ ఫ్సలలే ర్ ర్యడ్ Ø1.6మిమీ  (టెైప్ BA-Cu-
Ag 16A IS: 2927 - 1975 ) మరియు స్్సలవార్ బేరాజింగ్ ఫ్లే క్సి ద్్రవార్య 
చేయబడ్ిన మృదువ్�ైన క్యర్బర�ైజింగ్ ఫ్్లలేమ్ ను ఉపయోగించండ్ి.

జాయింట్ చుట్టటీ  ఒక్ ఎరుపు రంగు (ఫ్లే క్సి యొక్్క దరావీభవ్న) వ్రక్ు 
వ్ేడ్ి చేయండ్ి.

ఫ్లే క్సి ఉపయోగించడంత్ో ద్్రన్ చివ్రను ర�ండు వ్�ైపులా చుట్టటీ  స్్సలవార్ 
ర్యడ్ ను వ్రితించండ్ి, క్రిగించి, విసతిరించండ్ి.

జాయింట్ చుట్టటీ  మంటను సున్నితంగ్య వ్రితించండ్ి మరియు స్్సలవార్ 
లోహాన్ని జాయింట్ లోకి చొచుచిక్ుపో్ యిేలా చేయండ్ి.

క్రిగిన స్్సలవార్ లోహంప్�ై పరాతయాక్ష మంటను ఎపుపుడూ వ్రితించవ్దు్ద  
లేద్్ర ర�ండు వ్�ైపులాన్ వ్ేడ్ెకి్కంచవ్దు్ద .

అవ్సరమెైత్ే, ర�ండు వ్�ైపులా చుట్టటీ  మరింత స్్సలవార్ ర్యడ్ జోడ్ించండ్ి.

మంటను తీస్్సవ్ేస్్స, స్్సలవార్ లోహాన్ని 10-15 స్�క్నలే  ప్్యట్ట చలలేబరచండ్ి.

క్లలేన్ంగ్ మరియు తన్ఖీ(చితరాం 4)

ఎమెరీ ప్్లపర్ త్ో రుద్దడం ద్్రవార్య ర�ండు వ్�ైపులాన్ శుభరాం చేయండి్.

ఎట్టవ్ంట్ట ప్్సన్-హో ల్సి లేక్ుండ్్ర మృదువ్�ైన మరియు సమానంగ్య 
న్ండ్ిన, బేరాజ్్డ  జాయింట్ కోసం పరిశీలించండ్ి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.51
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.52
ఫిట్టర్ (Fitter) - షీట్ మెటల్ 

రివ్�టెడ్ ల్ాయాప్ మరియు బట్ జాయింట్ చేయండి (Make riveted lap and butt joint) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  సింగిల్ రివ్�టెడ్ ల్ాయాప్ & బట్ జాయింట్ చేయడానిక్్క రివ్�ట్ రంధ్ారా ల్ క్ోసం అంతర్యనిని ల్ేఅవుట్ చేయండి 
•  స్్యలిడ్ పంచ్ ఉపయోగించి సర�ైన్ స�ైజు రంధ్ారా ల్న్్య పంచ్ చేయండి
•  సింగిల్ రివ్�టెడ్ ల్ాయాప్ మరియు బట్ జాయింట్ చేయడానిక్్క రవి్�ట్ స�ట్, రివ్�ట్ స్్యనిప్, బాల్ ప�యిన్ హమ్మరిని ఉపయోగించి డాలీ సహ్యంతో 

స్్యనిప్ హెడ్ రవి్�ట్ ల్న్్య రివ్ేట్ చేయండి.
•  స్్యనిప్ హెడ్ మరియు ఫ్్యలో ట్ హెడ్ రివ్�ట్ ల్ రవి్�ట్ హెడ్ ల్న్్య ఏరపురుస్యతి ంది.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

ట్రస్్క 1 : సింగిల్ రివ్�టెడ్ ల్ాయాప్ జాయింట్

•  స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించి 140 x 48 మిమీ పరిమాణ్రన్కి ఇచిచిన 
ముడ్ి పద్్రర్య్థ న్ని క్తితిరించండ్ి మరియు పరిశీలించండ్ి.

•  డ్ెరాస్్ససింగ్ ప్్లలే ట్ లోన్ ష్టట్ ను మేలట్ త్ో చదును చేయండ్ి.

•  ఫ్్యలే ట్ సూమాత్ ఫ�ైల్ న్ ఉపయోగించి అంచులను త్ొలగించండ్ి.

•  140 మిమీ ప్్ర డవ్ు గల మధయా రేఖను గురితించండ్ి మరియు 
స్�టీ రెయిట్ స్్సనిప్ లను ఉపయోగించి ష్టట్ ను 70 x 48 పరిమాణంలో 
ర�ండు ముక్్కలుగ్య క్తితిరించండ్ి.

•  ష్టట్ యొక్్క ర�ండు ముక్్కలప్�ై స్�ై్రరైబర్ మరియు స్్టటీల్ రూల్ న్ 
ఉపయోగించి స్్సంగిల్ రివ్�ట్ లాయాప్ జాయింట్ చేయడ్్రన్కి రవి్�ట్ 
రంధ్రరా లక్ు అంతర్యన్ని లేఅవ్ుట్ చేయండ్ి మరియు స్�ంటర్ పంచ్ 
మరియు స్�ట్టటీంగ్ హమమారిని ఉపయోగించి రవి్�ట్ రంధ్రరా ల మధయా 
బిందువ్ులను గురితించండ్ి. (స్్స్కల్ స్్టక�వాన్సి యొక్్క ఫ్సగ్ 1 & 2)

•  ఒక్ స్్యలిడ్ెైమాన పంచ్ ను ఉపయోగించి ష్టట్ లోన్ ఒక్ భ్రగంప్�ై 
అన్ని మధయా బిందువ్ులప్�ై φ 3.2 రంధ్రరా లను మరియు మరొక్ 
ష్టట్ ముక్్కప్�ై ఒక్ కేందరా రంధరాం చేయండ్ి (చితరాం.1)

•  డ్ిరాల్ చసే్్సన రంధ్రరా లప్�ై చేతిత్ో తిపుపుతూ ప్�ద్ద  స్�ైజు డ్ిరాల్ త్ో 
రంధ్రరా లను డ్ీబర్్ర చేయండ్ి. (చితరాం 2)

•  ష్టట్ యొక్్క స్�ైజు వ్్యయాప్్సతి  అంచులు గురితించబడ్ిన పంక్ుతి లత్ో 
సమానంగ్య ఉండ్ేలా, అన్ని రంధ్రరా లను మరొక్ద్్రన్ప్�ైన పంచ్ 
చేయబడ్ిన ష్టట్ ముక్్కను ఉంచండ్ి.

•  మధయా రంధరాంలో 3 మిమీ డయా స్్యనిప్ హెడ్ రివ్�ట్ న్ చొప్్సపుంచండ్ి. 
(చితరాం.3)

•  బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించి రివ్�ట్ స్్యనిప్ మరియు 
డ్్రలీ సహాయంత్ో రివ్�ట్ హెడ్ ను రూప్్ర ంద్ించండ్ి.

•  ష్టట్ ద్ిగువ్న ఉనని మిగిలిన న్రలుగు రంధ్రరా లను, రంధ్రరా ల 
ద్్రవార్య, ష్టట్ ప్�ైభ్రగంలో ఇపపుట్టకే పంచ్ చేయండ్ి.

•  ప్�ద్ద  స్�ైజు డ్ిరాల్ త్ో రంధ్రరా లను చేత్ోతి  పంచ్ చేస్్సన రంధ్రరా లప్�ై తిపపుండి్.

•  రవి్�ట్ స్�ట్, రవి్�ట్ స్్యనిప్, డ్్రలీ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమార్ 
సహాయంత్ో రివ్�ట్ లను పరాత్్రయామానియ రంధ్రరా లలో చొప్్సపుంచి, 
రివ్�ట్ హెడ్ లను ఒకొ్కక్్కట్టగ్య రూప్్ర ంద్ించండ్ి.

ట్రస్్క 2 : సింగిల్ స్్య్ట రా ప్ సింగిల్ రో రివ్�టెడ్ బట్ జాయింట్

•  ఇచిచిన మెటీరియల్ న్ మూడు ముక్్కలుగ్య, ర�ండు నుండ్ి 50 x 
48 మిమీ పరిమాణంలో మరియు మూడవ్ భ్రగ్యన్ని 24 x 48 
మిమీ వ్రక్ు స్�టీ రెయిట్ స్్సనిప్ ఉపయోగించి క్ట్ చేస్్స, స్్టటీల్ రూల్ 
ఉపయోగించి పరిమాణ్రన్ని పరిశీలించండ్ి. (చితరాం 1)

•  డ్ెరాస్్ససింగ్ ప్్లలే ట్ లోన్ ష్టట్ ను మేలట్ త్ో చదును చేయండ్ి.

•  ఫ్్యలే ట్ సూమాత్ ఫ�ైల్ న్ ఉపయోగించి అంచులను త్ొలగించండ్ి.

•  ష్టటలే  ముక్్కలప్�ై స్�ై్రరైబర్, డ్ివ్�ైడర్ మరియు స్్టటీల్ రూల్ న్ 
ఉపయోగించి స్్సంగిల్ స్్యటీ రె ప్ స్్సంగిల్ రివ్�టెడ్ బట్ జాయింట్ 
చేయడ్్రన్కి రవి్�ట్ రంధ్రరా లక్ు అంతర్యన్ని లేఅవ్ుట్ చేయండ్ి. 
(చితరాం 1)

•  స్�ంటర్ పంచ్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించి 
రివ్�ట్ రంధ్రరా ల కోసం స్�ంటర్ ప్్యయింట్ ను గురితించండ్ి.

•  ష్టటలే  ముక్్కలప్�ై అన్ని ప్్యయింటలే  వ్ద్ద  φ 3.2 మిమీ  రంధ్రరా లు 
వ్ేయండ్ి మరియు ర�ండు వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై మధయా రంధ్రరా లను 
వ్ేయండ్ి.

•  డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధ్రరా లప్�ై ప్�ద్ద  స్�ైజు డి్రాల్  చేతిత్ో తిపపుడం ద్్రవార్య 
రంధ్రరా లను డ్ీబర్్ర చేయండ్ి.

•  చేర్యలిసిన వ్ర్్క ప్్టస్ ల అంచులను బట్ చేయండ్ి మరియు వ్్యట్టప్�ై 
ష్టటలే  ముక్్కలన్ ఉంచండ్ి మరియు జాబ్ డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం సరగి్యగా  
స్�ట్ చేయండ్ి.
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•  ష్టటలే  ముక్్కల  మధయా రంధరాంలో φ 3 మిమీ ఫ్్యలే ట్ హెడ్ రివ్�ట్ న్ 
చొప్్సపుంచండ్ి మరియు ఫ్్యలే ట్ స్్టటీల్ ప్్లలే ట్ ప్�ై జాబ్ ను ఉంచే రవి్�ట్ స్�ట్, 
రివ్�ట్ స్్యనిప్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించి 
పటీటీ  రవి్�ట్ చేయండ్ి.

•  చేరవ్లస్్సన వ్ర్్క ప్్టస్ లు మరియు క్వ్ర్ ష్టట్ గురితించబడ్ిన లెైన్ లో 
సరిగ్యగా  సమలేఖనం చేయబడ్ి ఉన్రనియో లేద్ో  పరిశీలించండి్.

•  క్వ్ర్ ష్టట్ ప్�ై ఇపపుట్టకే వ్ేస్్సన రంధ్రరా ల ద్్రవార్య ష్టట్ ద్ిగువ్ భ్రగంలో 
మిగిలిన రంధ్రరా లను వ్ేయండ్ి.

•  డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధ్రరా లప్�ై ప్�ద్ద  స్�ైజు డి్రాల్  చేతిత్ో తిపపుడం ద్్రవార్య 
రంధ్రరా లను డ్ీబర్్ర చేయండ్ి.

•  రవి్�ట్ లను పరాత్్రయామానియ రంధ్రరా లలో చొప్్సపుంచండ్ి మరియు 
స్్సంగిల్ స్్యటీ రె ప్ స్్సంగిల్ రో రవి్�ట్ బట్ జాయింట్ చేయడ్్రన్కి రివ్�ట్ 
హెడ్ లను ఒకొ్కక్్కట్టగ్య రూప్్ర ంద్ించండ్ి.

న�ైపుణ్యాం క్్రమం (Skill Sequence)

ఒకే్ రివ్�టెడ్ ల్ాయాప్ జాయింట్ చేయడానిక్్క రివ్�ట్ రంధ్ారా ల్ క్ోసం అంతర్యనిని ల్ేఅవుట్ చేయండి (Layout 
the spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)
ల్క్ష్యాల్ు : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
•  BIS పరామాణ్ం పరాక్్యరం ల్ాయాప్ ద్ూరం, మొద్టి రివ్�ట్ మరియు అంచ్యల్ మధ్యా ద్ూరం మరియు పిచ్ ద్ూర్యనిని ల్ెక్్క్కంచండి
•  ఒక్ే రివ్�టెడ్ ల్ాయాప్ జాయింట్ చేయడానిక్్క రవి్�ట్ రంధ్ారా ల్ క్ోసం అంతర్యనిని ల్ేఅవుట్ చేయండి

చేయలిసిన వ్ర్్క ప్్టస్ ల అంచులు బర్్ర లేక్ుండ్్ర మరియు స్�టీ రెయిట్ గ్య 
ఉన్రనియన్ న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి. లాయాప్ యొక్్క దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి.

లాయాప్ యొక్్క దూరం = 4 x రివ్�ట్ యొక్్క డయా (D)

రివ్�ట్ యొక్్క వ్్యయాసం = త్ెలిస్్సన మందం నుండ్ి 2.5 లేద్్ర 3 
స్్యరులే , రివ్�ట్ యొక్్క డయాను లెకి్కంచండ్ి మరియు లాయాప్ యొక్్క 
దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి.

స్�ై్రరైబర్ మరియు స్్టటీల్ రూల్ న్ ఉపయోగించి ర�ండు వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై 
అంచుక్ు సమాంతరంగ్య లాయాప్ యొక్్క దూర రేఖను గురితించండ్ి. 
(చితరాం 1)

ష్టట్ అంచు నుండి్ రివ్�ట్ లెైన్ దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి.
అంచు నుండ్ి రివ్�ట్ లెైన్ యొక్్క దూరం = 2 x రివ్�ట్ యొక్్క వ్్యయాసం 
(D) ర�ండు వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై రివ్�ట్ లెైన్ లను అంచుక్ు సమాంతరంగ్య 
గురితించండ్ి (చితరాం. 2).

స్�ైడ్ అంచు నుండ్ి మొదట్ట రవి్�ట్ ల దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి.
అంచు నుండ్ి మొదట్ట రివ్�ట్ దూరం = రవి్�ట్ యొక్్క 2 x డయా (D)
డ్ివ్�ైడర్ న్ ఉపయోగించి ర�ండు వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై, రివ్�ట్ లెైన్ లోన్ స్�ైడ్ 
అంచుల నుండ్ి మొదట్ట రివ్�ట్ ల దూర్యన్ని గురితించండ్ి.
ర�ండు రివ్�ట్సి అంట్ర ప్్సచ్ మధయా దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి.
ప్్సచ్ = 3 x రవి్�ట్ డయా (D)
డ్ివ్�ైడర్ న్ ఉపయోగించి ర�ండు వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై (చితరాం 2) రివ్�ట్ లెైన్ లప్�ై 
రివ్�ట్ ల ప్్సచ్ ను గురితించండ్ి. స్�ంటర్ పంచ్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ 
హమమారనిి ఉపయోగించి రవీ్�ట్ ల మధయా బిందువ్ులప్�ై పంచ్ చేయండి్.
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రివ్�టింగ్ స్్యనిప్ హెడ్ రివ్�ట్ (Riveting snap head rivet)
ల్క్షయాం : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంది్
•  సర�ైన్ రివరి్టంగ్ చేయడానిక్్క డాలీ, రవి్�ట్ స�ట్ మరియు రివ్�ట్ స్్యనిప్ ల్న్్య సరిగ్యగా  ఉపయోగించ్యక్ోండి
•  బాల్ ప�యిన్ హమ్మర్ దా్వర్య హమ్మర్ దెబ్బల్న్్య సరిగ్యగా  వరితింపజేయడం దా్వర్య గుండరాని ఆక్్యరంల్ో రవి్�ట్ హెడ్ న్్య రూపొ ందించండి
•  రివ్�ట్ స్్యనిప్ హెడ్ రివ్�ట్ ల్ోహం దెబ్బతిన్క్ుండా రివ్�టెడ్ జాయింట్ బిగుతుగ్య ఉంట్లంది.
అన్ని రివ్�ట్ రంధ్రరా లు ఒక్ ష్టట్ ప్�ై డి్రాలిలేంగ్ చేయబడ్ిందన్ మరియు 
స్�ంటర్ రవి్�ట్ కోసం ఒక్ రంధరాం మాతరామే మరొక్ ష్టట్ ప్�ై వ్ేయబడ్ిందన్ 
న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి.

డి్రాల్ చేస్్సన రంధ్రరా లు డ్ీబర్్డ అయాయాయన్ మరియు ష్టట్టలే  ఫ్్యలే ట్ గ్య 
ఉన్రనియన్ న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి. బెంచ్ వ్�ైస్ లో వ్�ైస్ డ్్రలీన్ గట్టటీగ్య 
పట్టటీ కోండ్ి.

అన్ని రంధ్రరా లు ఒక్ద్్రన్ప్�ై ఒక్ట్ట వ్ేస్్సన ష్టట్ ను ఉంచండ్ి, డ్ిరాల్ చేస్్సన 
రంధరాంను సమలేఖనం చేయండ్ి మరియు అంచులత్ో లాయాప్ కోసం 
గురితించబడ్ిన బ్రగలను   ఏక్క్యలంలో చేయండ్ి.

మధయా రంధరాంలో రివ్�ట్ ను చొప్్సపుంచండ్ి మరియు వ్�ైస్ డ్్రలీప్�ై రివ్�ట్ 
హెడ్ ను ఉంచండ్ి, తపుపులు జరగక్ుండ్్ర హమమారింగ్  చేస్్లటపుపుడు 
జాగ్రతతి  వ్హించండి్. (చితరాం 1 & 2)

రవి్�ట్ యొక్్క ష్యంక్ మీద రివ్�ట్ స్�ట్ చేస్్లటపుపుడు లోత్ెైన రంధరాం 
ఉండ్ే విధముగ్య చూసుకోనండ్ి. (చితరాం 3)

ష్టట్ లను దగగారగ్య తీసుక్ుర్యవ్డ్్రన్కి, రివ్�ట్ గ్ కోసం జాయింట్ ను 
గట్టటీగ్య స్�ట్ చేయడ్్రన్కి బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారోతి  రివ్�ట్ స్�ట్ ను కొటటీండి్. 
(చితరాం 3)

రవి్�ట్ యొక్్క ష్యంక్ మీద రివ్�ట్ స్�ట్ ను త్ొలగించండ్ి.

రివ్�ట్ హెడ్ ను మొదటోలే  హమమారోతి  కొట్టటీ , ఆప్�ై బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి 
ఉపయోగించి తలను రూప్్ర ంద్ించండ్ి. (చితరాం 4 & 5)

రివ్�ట్ యొక్్క గుండరాన్ తలప్�ై రివ్�ట్ స్్యనిప్ ను ఉంచండ్ి మరియు బ్రల్ 
ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించి రవి్�ట్ హెడ్ ను రూప్్ర ంది్ంచడ్్రన్కి 
మరియు పూరితి చేయడ్్రన్కి ద్్రన్ప్�ై హమమారోతి  కొటటీండ్ి. (చితరాం 6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.52
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సింగిల్ స్్య్ట రా ప్ సింగిల్ రవి్�టెడ్ బట్ జాయింట్ చేయడానిక్్క రివ్�ట్ హో ల్స్ క్ోసం ల్ేఅవుట్ చేయండి (Layout 
the spacing for rivet holes to make single strap single riveted butt joint)
ల్క్ష్యాల్ు : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
•  క్వర్ ప్లలో ట్ వ్�డల్ుపున్్య ల్ెక్్క్కంచండి. BIS పరామాణ్ం పరాక్్యరం మొద్టి రివ్�ట్ మధ్యాల్ో మరియు అంచ్యల్ు మరియు పిచ్ ద్ూరం మధ్యా ద్ూరం 

ల్ెక్్క్కంచండి.
•  సింగిల్ స్్య్ట రా ప్ సింగిల్ రో రవి్�టెడ్ బట్ జాయింట్ చేయడానిక్్క రవి్�ట్ రంధ్ారా ల్క్ు అంతర్యనిని ల్ేఅవుట్ గీయండి.

చేయులిసిన వ్ర్్క ప్్టస్ ల అంచులు బర్్ర లేక్ుండ్్ర ఉండ్ేలా చూసుకోండ్ి. 
ముందుగ్య చేయులిసిన వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై రివ్�ట్ రంధ్రరా ల అంతర్యన్ని 
లేఅవ్ుట్ చేయండ్ి. రివ్�ట్ యొక్్క డయాను లెకి్కంచండ్ి.

రివ్�ట్ యొక్్క వ్్యయాసం (D) = 2.5 T లేద్్ర 3T, ఇక్్కడ T = ష్టటలే  
మొతతిం మందం .

లాయాప్ దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి.

లాయాప్ యొక్్క దూరం = 8 x D స్�ై్రరైబర్ మరియు స్్టటీల్ రూల్ 
ఉపయోగించి ర�ండు వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై లాయాప్ దూర్యల రేఖను గీయండి్. 
(చితరాం 1)

ష్టట్ అంచు నుండ్ి రివ్�ట్ లెైన్ యొక్్క దూర్యన్ని లెకి్కంచండ్ి. అంచు 
నుండి్ రివ్�ట్ లెైన్ యొక్్క దూరం = 2 x రివ్�ట్ (D) యొక్్క వ్్యయాసం.

వ్ర్్క ప్్టస్ ప్�ై అంచుక్ు సమాంతరంగ్య రివ్�ట్ లెైన్ లను గీయండ్ి. (చితరాం 
1)

బట్ వ్�ైపు అంచు నుండ్ి మొదట్ట రివ్�ట్ దూర్యన్ని లెకి్కంచండి్. పరాక్్క 
అంచు నుండ్ి మొదట్ట రివ్�ట్ దూరం = రవి్�ట్ (D) యొక్్క 2 x డయా

వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై, రవి్�ట్ లెైన్ లో స్�ైడ్ అంచుల నుండ్ి మొదట్ట రివ్�ట్ ల 
దూర్యన్ని గీయండ్ి. ర�ండు రవి్�ట్ ల మధయా దూర్యన్ని అంట్ర ప్్సచ్ న్ 
లెకి్కంచండ్ి.

రవి్�ట్ యొక్్క ప్్సచ్ = 3 x డయా డ్ివ్�ైడర్ న్ ఉపయోగించి వ్ర్్క ప్్టస్ లప్�ై 
రివ్�ట్ లెైన్ లప్�ై రివ్�ట్ యొక్్క ప్్సచ్ ను గీయండ్ి. (చితరాం 1)

స్�ంటర్ పంచ్ మరియు బ్రల్ ప్్టన్ హమమారనిి ఉపయోగించి రవి్�ట్ ల 
మధయా బిందువ్ుప్�ై పంచ్ చేయండ్ి.

ష్టట్ మెటల్ ప్�ై రివ్�ట్ రంధ్రరా ల అంతర్యన్ని లేఅవ్ుట్ గీయండ్ి : 
అద్ేవిధంగ్య, ప్�ైన ప్్లరొ్కనని విధంగ్య, చితరాం.2ప్�ై 4D దూరంలో ఉనని 
ర�ండు వ్రుసల రవి్�ట్ రంధ్రరా లను గీయండ్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.52
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.53
ఫటి్టర్ (Fitter) - షీట్ మెటల్ 

స్ో ల్్డరింగ్ జాయింట్ ఉపయోగించి గర్యట్ల (ఫంన్ల్)  తయారు చేయడం (Make funnel as per 
development and solder joints)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  స�్ట రాయిట్ వ్�ైర్్డ ఎడ్జ్  చేయండి
• వంక్ర వ్�ైరు్డ  అంచ్యని తయారు చేయండి
• ఉపయోగించి క్ోణ్ంల్ో షీట్ మెటల్ మడత చేయండి.
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

ట్రస్్క 1: ఒక్ గర్యట్లన్్య తయారు చేయండి భాగం 1 (ఫన�నిల్ బాడీ)

• జియోమెట్టరాక్ బ్రక్సి (ఇన్ సుటీ రె మెంట్ బ్రక్సి)న్ ఉపయోగించి 
స్్యమానయామెైన డ్్రరా యింగ్ ప్్లపర్ ప్�ై జాయిన్ంగ్ అలవ్�నుసిలత్ో 
గర్యట్ట (కోన్ ఫ్రాస్టీ  మ్) బ్రడ్ీ కోసం నమూన్రను వ్ేయండ్ి  
మరియు లేఅవ్ుట్ గీయండ్ి

• క్త్ెతి రను ఉపయోగించి లేఅవ్ుట్ నమూన్రను క్తితిరించండ్ి 
మరియు ఫ�విక్యల్/గమ్ ఉపయోగించి ఇచిచిన ముడ్ి పద్్రర్థం 
(ష్టట్ మెటల్)ప్�ై అతికించండ్ి.

• స్�టీ రెయిట్ మరియు బెండ్ స్్సనిప్ లను ఉపయోగించి అతికించిన 
క్యగితం యొక్్క లేఅవ్ుట్ నమూన్ర యొక్్క రూపురేఖలప్�ై ష్టట్ 
మెటల్ ను క్తితిరించండ్ి.

ట్రస్్క 2 : ప్యర్్ట 2 (ఫన�నిల్ టెయిల్)

• జియోమటె్టరాక్ బ్రక్సి ఉపయోగించి స్్యమానయామెైన డ్్రరా యింగ్ 
ప్్లపర్ ప్�ై గీయండ్ికి అన్ని అలవ్�నుసిలత్ో గర్యట్ట యొక్్క త్ోక్ 
(కోన్ యొక్్క ఫ్రాసటీ రెమ్) కోసం నమూన్రను వ్ేయండ్ి  మరియు 
లేఅవ్ుట్ గీయండ్ి. (ఇన్ సుటీ రె మెంట్ బ్రక్సి)

•  క్త్ెతి రను ఉపయోగించి లేఅవ్ుట్ నమూన్రను క్తితిరించండ్ి 
మరియు ఫ�విక్యల్/గమ్ ఉపయోగించి ఇచిచిన ష్టట్ మెటల్ ప్�ై 
అతికించండి్.

• నేరుగ్య మరియు బెండ్ స్్సనిప్ లను ఉపయోగించి అతికించిన 
క్యగితం యొక్్క లేఅవ్ుట్ నమూన్ర యొక్్క రూపురేఖలప్�ై ష్టట్ 
మెటల్ ను క్తితిరించండ్ి.

ట్రస్్క 3 : ప్యర్్ట 3 (ఫన�నిల్ ఫ�రు్ర ల్)

• ష్టట్ మెటల్ ను 335x30 పరిమాణ్రన్కి క్తితిరించండ్ి, ష్టట్ ను 
చదును చేయండ్ి మరియు క్తితిరించిన అంచులను త్ొలగించండ్ి. 

• స్్సలిండర్ తయారుచేయడం 1.3.43 కోసం న�ైపుణయాం క్్రమాన్ని 
చూడండ్ి.

•  2మిమీ  డయా కోసం వ్�ైరింగ్ వ్యాత్్రయాసం పరిగణనలోకి తీసుక్ున్ 
ష్టట్ ప్�ై నమూన్ర లేఅవ్ుట్ ను నమూన్రను వ్ేయండ్ి. వ్�ైర్, 
4మిమీ  లాక్్డ గూ్ర వ్ జాయింట్ కోసం స్్టమింగ్ అలవ్�న్సి మరియు 
స్�టీ రెయిట్ స్్సనిప్ ఉపయోగించి కిలేప్ లత్ో నమూన్రను క్తితిరించండ్ి.

•  గుండరాన్ మాండ్ెరాల్ స్�టీక్, హాయాండ్ గో్ర వ్ర్, బ్రల్ ప్్సన్ హమమార్ 
మరియు మేలట్ న్ ఉపయోగించి లాక్్డ గూ్ర వ్్డ  జాయింట్ త్ో 
వ్ృత్్రతి క్యర ఆక్యర్యన్ని రూప్్ర ంద్ించండ్ి.

•  హాఫ్ మూన్ (అర్థ చందరాక్యర) స్్యటీ క్ మరియు స్�ట్టటీంగ్ హమమారిని 
ఉపయోగించి రింగ్ యొక్్క వ్ృత్్రతి క్యర అంచున 2 మిమీ డయా 
వ్�ైరు్డ  అంచున్ తయారు చేయండ్ి.

•  బ్రడ్ీ రింగ్ ఆక్యరం మరియు కొలతలు కోసం పరిశీలించండ్ి.

ట్రస్్క 4 : ప్యర్్ట 4 (ఫన�నిల్ హ్యాండిల్)

•  గర్యట్ట (ఫ్న�నిల్) ఉపరితలంప్�ై మరియు మేలట్ ఉపయోగించి 
డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం హాయాండ్ిల్ (ప్్యర్టీ 4) చేయండ్ి.

గర్యట్ల (ఫన�నిల్) అస�ంబ్లో

•  అన్వాల్ స్�టీక్ మరియు మేలట్ న్ ఉపయోగించి బ్రడ్ీ (ప్్యర్టీ 1) ప్�ద్ద  
చివ్రలో జాయిన్ంగ్ అలవ్�న్సి ను పరాక్యరం ఉంచండ్ి. (చితరాం 1)

•  బ్రడ్ీ (ప్్యర్టీ 1) మరియు స్ో ల్డరింగోలే  ఫ�రు్ర ల్ (ప్్యర్టీ 3)న్ చొప్్సపుంచండ్ి.

• త్ోక్ యొక్్క లాయాప్ జాయింట్ ను స్ో ల్డర్ చేయండ్ి. (ప్్యర్టీ 
2) 

•  బ్రడ్ీ సురక్ితంగ్య ఉంచడ్్రన్కి త్ోక్ యొక్్క ప్�ద్ద  డయా ఎండ్ 
(ప్్యర్టీ 2) యొక్్క ఫ్్లలే ర్ 4 మిమీ అంచు.

•  బ్రడ్ీ మరియు త్ోక్ను  స్ో ల్డరింగోలే  చేయండ్ి.

•  జాబ్ డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం హాయాండ్ిల్ (ప్్యర్టీ 4) మరియు స్ో ల్డర్ ను 
చేయండ్ి.

•  పూరితి చేస్్సన జాబ్ న్ని పదున�ైన అంచులు, బుర్ర లేద్్ర ఏద్ెైన్ర 
అసమానత కోసం పరిశీలించండ్ి మరియు అవ్సరమెైతే్ 
సరిద్ిద్దండ్ి.

•  ఆరిటీక్ల్ ను చలలేట్ట నీట్టత్ో క్డగ్యలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53
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ట్రస్్క 5 : షీట్ మెటల్ న్్య 90oక్్క మడవండి

•  స్�టీ రెయిట్ స్్సనిప్ న్ ఉపయోగించి జాబ్ మెటీరియల్ న్ 135x48 
మిమీ  క్ట్ చేయండి్.

•  టైె ైస్్ల్కవేర్ ఉపయోగించి స్�ై్రరైబర్ త్ో జాబ్ మెటీరియల్ ను గీయండ్ి. 
(చితరాం 1)

•  మారి్కంగ్ లెైన్ ను బవె్�ల్్డ  హాట్ చెట్ ఉపరితలంప్�ై అంచు వ్రక్ు 
ఉంచండ్ి. 

• జాబ్ యొక్్క మరొక్ చివ్రను పట్టటీ కోవ్డం ద్్రవార్య మేలట్ 
ఉపయోగించి అంచున్ కొటటీండ్ి. 

•  అవ్సరమెైన విధంగ్య మడత బెండ్ లెైన్ లో జరుగుతుందన్ 
న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి.

•  90o కోణంలో మడవ్డ్్రన్కి జాబ్ ను స్�ట్్రరైక్ చేయడం కొనస్్యగించండ్ి.

•  టెై ైస్్ల్కవేర్ ద్్రవార్య జాబ్ యొక్్క లంబ్రన్ని పరిశీలించండ్ి.

•  అవ్సరమెైత్ే, ఒక్ స్�ట్్రరైక్ మేలట్ న్ ఉపయోగించి, ఒక్ హాయాచెట్ స్్లటీక్ ప్�ై 
ఉదో్యాగ్యన్కి మద్దతున్సూతి  లంబంగ్య సరిచేయండ్ి.•  90o వ్ద్ద  వ్ంగడ్్రన్కి మడత రేఖను గురితించండ్ి.

న�ైపుణ్యాం క్్రమం (Skill Sequence)

వృతాతి క్్యర క్ోన్ తయారుచేయడం (Development for a circular cone)
ల్క్షయాం : ఇది్ మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
• రేడియల్ ల్ెైన్ తయారుచేయడం దా్వర్య వృతాతి క్్యర క్ోన్ న్్య అభివృది్ధ

రేడ్ియల్ లెైన్ తయారుచేయడం ద్్రవార్య వ్ృత్్రతి క్యర కోన్ ను అభివ్ృద్ి్ధ  
చేయండ్ి (చితరాం. 1)

వృతాతి క్్యర క్ోన్ : ముందు ఎతుతి  మరియు పరాణ్రళ్క్ను గీయండ్ి. 
(చితరాం.2)

పరాణ్రళ్క్ను గీసుతి ననిపుపుడు, మూల వ్ృతతి ం యొక్్క తటస్థ  మందం 
(బయట్ట వ్్యయాసం ప్్లలే ట్ మందం) వ్్యయాసంగ్య తీసుకోబడుతుంద్ి.

ప్్లలే ట్ మందం 0.5 మిమీ క్ంట్ర తక్ు్కవ్గ్య ఉంట్ర తటస్థ  మందం 
పరిమాణం చ్రలా తక్ు్కవ్గ్య ఉంట్టంద్ి. పరాణ్రళ్క్ యొక్్క 
చుట్టటీ కొలతను ఖచిచితంగ్య 12 సమాన భ్రగ్యలుగ్య విభజించండ్ి. 
(చితరాం 3)

వ్ృతతి ం యొక్్క వ్్యయాస్్యర్థంత్ో, మొదట చుట్టటీ కొలతను 6 సమాన 
భ్రగ్యలుగ్య విభజించండ్ి. అపుపుడు పరాతి భ్రగ్యన్ని ర�ండుగ్య 
విభజించండ్ి.

ష్టట్ మెటల్ ప్�ై లంబ గీతను గీయండ్ి. (చితరాం 4)

మెటీరియల్ ఖాళీ స్థలం మధయాలో లంబంగ్య గీతను గీయండ్ి. అంచు 
రేఖ (స్్యలే ంట్ ఎతుతి ) యొక్్క ప్్ర డవ్ును క్ంప్్యస్ త్ో గీయండ్ి చేయండ్ి. 
(చితరాం 5)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53
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ద్్రన్న్ ఖచిచితంగ్య గీయండ్ి .

లంబ రేఖప్�ై ఒక్ బిందువ్ు వ్ద్ద  కేందరాంత్ో ఒక్ ఆర్్క ను గీయండ్ి 
(చితరాం. 6) మరియు స్్యలే ంట్ ఎతుతి ను వ్్యయాస్్యర్థం వ్లె గీయండ్ి.

లోప్్యలను తగిగాంచడ్్రన్కి, పరాతి సమానంగ్య విభజించబడ్ిన 
ప్్యయింటలేత్ో క్ంప్్యస్  ఆర్్క ను గీయండ్ి.

చుట్టటీ కొలత ప్్ర డవ్ు యొక్్క 12 సమానంగ్య విభజించబడ్ిన 
భ్రగ్యలలో ఒక్ద్్రన్కి క్ంప్్యస్  ఆర్్క ను గీయండ్ి.

లోప్్యలను తగిగాంచడ్్రన్కి పరాతి సమానంగ్య విభజించబడి్న ప్్యయింట్ ను 
తన్ఖీ చేయడం ద్్రవార్య క్ంప్్యస్ ఆర్్క ను గీయండ్ి. ఆర్్క ప్�ై క్ంప్్యస్  
యొక్్క 12 ఓప్�న్ంగ్ ప్్యయింట్ లను  గీయండ్ి.

లంబంగ్య క్ుడ్ి మరియు ఎడమ వ్�ైపులా వ్రుసగ్య ఆరు ప్్యయింటలేను 
గీయండ్ి. (చితరాం 7)

ప్్యయింట్ లను స్�ై్రరైబర్ త్ో గురితించండ్ి, అద్ే సమయంలో ఆర్్క 
నుండ్ి క్ంప్్యస్ న్ తీస్్సవ్ేయక్ుండ్్ర, క్ంప్్యస్  ప్్యయింట్ లను 
పరాత్్రయామానియంగ్య ఉపయోగించండ్ి.

ఆర్్క యొక్్క క్ుడ్ి మరియు ఎడమ చివ్రలను మధయాక్ు క్న�క్టీ 
చేయండ్ి. (చితరాం.8)

చితరాము 8 ఇచిచిన కోన్ తయారుచేయడంన్ చూపుతుంద్ి.

రేడియల్ ల్ెైన్ పద్్ధతి దా్వర్య క్ోన్ యొక్్క ఫరాస్్ట  మ్ క్ోసం గీయండి మరియు ల్ేఅవుట్ గీయండి (Develop 
and layout the pattern for the frustum of a cone by radial line method)
ల్క్షయాం : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
•  రేడియల్ ల్ెైన్ పద్్ధతి దా్వర్య క్ోన్ యొక్్క న్మూనాన్్య తయారుచేయడం గీయండి మరియు ల్ేఅవుట్ గీయండి.

ఫ్్యలే ట్ లేఅవ్ుట్ చేయడ్్రన్కి తగినంత ప్�ద్ద  స్్యమానయా డ్్రరా యింగ్ 
ప్్లపర్ ను ఉపయోగించి డ్్రరా యింగ్ గీయండ్ి. చితరాము 1లో పూరితి స్�ైజు 
‘AGMN’లో కోన్ యొక్్క ఫ్రాస్టీ  మ్ యొక్్క ఎలివ్ేషన్ ను గీయండ్ి.

పంక్ుతి లు ‘O’ బిందువ్ు వ్ద్ద  క్లిస్్ల వ్రక్ు శరీరం యొక్్క భుజాలను 
చూప్్ససూతి  కొనస్్యగించండ్ి. ‘ఓ’న్ ‘అప్�క్సి’ అంట్రరు. (చితరాం 1)

O’న్ కేందరాంగ్య మరియు O’Aన్ వ్్యయాస్్యర్థంగ్య తీసుకొన్, ఒక్ ఆర్్క 
AGన్ గీయండ్ి మరియు ద్్రన్న్ A-B-C-D-E-F-G ఆరు సమాన 
భ్రగ్యలుగ్య విభజించండ్ి. (చితరాం 2)

‘O’ మధయాలో ‘AX’ మరియు ‘NY’ ఆర్్క లను గీయండ్ి. X&Y అనదే్ి 
శంక్ువ్ు యొక్్క న్ర్యశక్ు మధయా రేఖప్�ై ఉనని ప్్యయింట్టలే . (చితరాం 3)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53
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A1 -B1 -C1 -D1 .... నుండ్ి D2 -C2 -B2 ....A2 ప్్ర ంద్ేందుక్ు 
‘X’ దూర్యన్ని తీసుక్ున్, ఆర్్క AX వ్�ంట పన�నిండు బ్రగలను   
గురితించండ్ి. (చితరాం 3)

A1 , B1 , C1 , .... C2 , B2 , A2 ప్్యయింట్ లను ‘O’ ప్్యయింట్ కి 
చరేచిండ్ి అవ్సరమెైన తయారుచేయడం A1 A2 N1 N2 .

ఇద్ి జాయిన్ంగ్ అలవ్�న్సి లేక్ుండ్్ర కోన్ యొక్్క ఫ్రాసటీమ్ యొక్్క 
తయారుచేయడం.

ఇపుపుడు A1 N1 & A2 N2కి సమాంతరంగ్య గీతలు గీయడం ద్్రవార్య 
‘a’ & ‘b’ అలవ్�నుసిలను జోడ్ించండ్ి. (చితరాం 4)

ఆర్్క N1 N2 లోపల మరియు ఆర్్క A1 A2 వ్�లుపల ఆర్్క గీయడం 
ద్్రవార్య హెమిమాంగ్ లేద్్ర వ్�ైరింగ్ లేద్్ర జాయిన్ంగ్ అలవ్�న్సి ‘c’ & ‘d’న్ 
జోడ్ించండ్ి. (చితరాం 4)

ప్యర్్ట 1 (బాడీ)

•  చెక్్క మేలట్ మరియు ట్టన్రమాన్సి అన్వాల్ స్�టీక్ ఉపయోగించి ష్టట్ 
మెటల్ ను చదును చేయండ్ి. చితరాం 5)

•  స్్టటీల్ రూల్ ఉపయోగించి లాక్ చేయబడ్ిన గూ్ర వ్్డ  జాయింట్ కోసం 
అలవ్�నుసిలను పరిశీలించండ్ి.

•  హాయాట్ చెట్ స్�టీక్, ఒక్ చెక్్క మేలట్ మరియు 1/2 Ib బ్రల్ ప్�యిన్ 
హమమార్ ఉపయోగించి ర�ండు చివ్రలను వ్యాతిరేక్ ద్ిశలలో 
హుక్సి లను ఏరపురచండ్ి.

•  ఒక్ గర్యట్ట (ప్్యనల్) ప్�ైన ఉపయోగించడం ద్్రవార్య శంక్ువ్ు 
యొక్్క న్రుత్్రసిహాన్కి ష్టట్ మెటల్ ను రూప్్ర ంద్ించండ్ి. (చితరాం 
7)

•  ఒక్ గర్యట్ట (ప్్యనల్) ఉపరితలంప్�ై, ఒక్ హాయాండ్ గో్ర వ్ర్ మరియు 1 
1/2 Ibs బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించి లాక్ చేయబడ్ిన 
గూ్ర వ్్డ  జాయింట్ ను తయారు చేయండ్ి. (చితరాం 8)

•  చెక్్క మేలట్ ఉపయోగించి పన్న్ పూరితి చేయండ్ి.

•  స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించడం ద్్రవార్య జాబ్ యొక్్క కొలతలు  
 పరిశీలించండ్ి.

•  ఒక్ గర్యట్ట ఉపరితలంప్�ై, ఒక్ హాయాండ్ గ్ోర వ్ర్ మరియు 1 1/2  
 Ibs బ్రల్ ప్్సన్ హమమారనిి ఉపయోగించి లాక్ చేయబడ్ిన  
 గూ్ర వ్్డ  జాయింట్ ను తయారు చేయండ్ి. (చితరాం 4)

•  చెక్్క మేలట్ ఉపయోగించి జాబ్ పూరితి చేయండ్ి.

•  స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించడం ద్్రవార్య జాబ్ యొక్్క కొలతలు  
 పరిశీలించండ్ి.

ప్యర్్ట 2 (తోక్)

• చెక్్క మేలట్ మరియు ట్టన్రమాన్సి అన్వాల్ స్�టీక్ ఉపయోగించి ష్టట్ 
మెటల్ ను చదును చేయండ్ి. (చితరాం 9).

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53
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•  స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించడం ద్్రవార్య లాయాప్ జాయింట్ కోసం  
 వ్యాత్్రయాసం పరిశీలించండ్ి.

•  ప్్ర డవ్్యట్ట ట్రపర్్డ ముక్ు్క కొముమాల ఇనుప ఉపరితలంప్�ైత్ో కోన్  
 యొక్్క ప్్ర డవ్్యట్ట ట్రపర్్డ ప్్టక్ ఫ్రాస్టీ  మ్ ను ఉపయోగించి ష్టట్  
 మెటల్ ను కోన్ ఫ్రాస్టీ  మ్ గ్య రూప్్ర ంద్ించండ్ి. (చితరాం 10)

ల్ాక్్డ గూ్ర వ్్డ  జాయింట్ తో క్ోన్ యొక్్క ఫరాస్టమ్ న్్య తయారు చేయండి (Forming a frustum of a cone 
with locked grooved joint)
ల్క్ష్యాల్ు : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంద్ి
•  ఒక్ గర్యట్ల ప�ైన్ చెక్్క మలే్ట్ న్్య ఉపయోగించి క్ోన్ యొక్్క ఫరాస్్ట  మ్ న్్య తయారు చేయండి
•  ఒక్ గర్యట్ల ఉపరితల్ంప�ై, హ్యాండ్ గో్ర వర్ మరియు బాల్ ప�యిన్ హమ్మరిని ఉపయోగించి టాయాపర్్డ వంక్ర ఉపరితల్ంప�ై ల్ాక్్డ గూ్ర వ్్డ  జాయింట్ న్్య 

తయారు చేయండ్ి.

జాబ్ ను పరిశీలించండ్ి మరియు జాబ్ డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం స్్టటీల్ రూల్  
ఉపయోగించడం ద్్రవార్య అవ్సరమెైన అన్ని అలవ్�నుసిలు పరాక్యరం 
చెక్ చేసుకోండ్ి. (చితరాం 1)

ఫ్్యలే ట్ ఫ�ైల్ న్ ఉపయోగించడం ద్్రవార్య బర్్రస్ ను త్ొలగించండ్ి.

బెంచ్ ప్్లలే ట్ ప్�ై హాటెచిట్ ప్�ైన మౌంట్ చేయండ్ి.

మడత కోసం గతంలో గురితించబడ్ిన స్్లటీక్ వ్ద్ద  ష్టట్ ను హాట్ చెట్ 
ఉపరితలంప్�ై అంచుప్�ై అడ్డంగ్య ఉంచండ్ి.

చెక్్క మేలట్ త్ో ర�ండు చివ్రలేలో జాబ్ యొక్్క అంచున్ కొటటీండి్. 
(చితరాం 2)

ఏరపుడ్ిన బేరాక్ లేద్్ర మడత గురుతి ను గమన్ంచండ్ి. స్�ట్్రరైకింగ్ యొక్్క 
అద్ే కోణ్రన్ని ఉపయోగించి జాబ్ ఎడ్జ్  ను కొద్ి్దగ్య టరినింగ్ చేసూతి  
కోణ్రన్ని ప్�ంచండ్ి.

అంచు అవ్సరమెైన కోణ్రన్కి మారే వ్రక్ు ప్�ై చరయాను పునర్యవ్ృతం 
చేయండ్ి. (చితరాం 3)

90° క్ంట్ర ఎక్ు్కవ్ టరినింగ్ కోసం , ఉపరితలంప్�ై ముఖాన్కి 
వ్యాతిరేక్ంగ్య పన్న్ పునర్యవ్ృతం చేయండ్ి. ‘A’ వ్ద్ద  వే్ళ్లేత్ో ప్�ైన 
పట్టటీ కోండ్ి మరియు బొ టనవ్ేలుత్ో పన్న్ పట్టటీ కోండ్ి. (చితరాం 4)

వ్ేస్టీ  ట్టన్ ప్్లలే ట్ ముక్్కప్�ై అంచున్ క్పపుండ్ి. (చితరాం 5)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53
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ష్టట్ హుక్సి యొక్్క ఇతర అంచున అద్ే ఆపరేషనుని పునర్యవ్ృతం 
చేయండి్. (చితరాం 6)

బెంచ్ ప్్లలే ట్ ప్�ై గర్యట్ట ప్�ైన మౌంట్ చేయండ్ి. (చితరాం 7a)

చినని వ్్యయాస్్యర్థం, ప్్లలే ట్ క్లిగిన శంక్ువ్ుల కోసం “ప్్ర డవ్్యట్ట కోస్్సన 
ముక్ు్క కొముమాల ఇనుప ఉపరితలంప్�ై” ఉపయోగించండ్ి. (చితరాం 7b 
& 7c)

వ్ర్్క ప్్టస్ యొక్్క ఒక్ చివ్రను ఉపరితలంప్�ై యొక్్క రేఖక్ు 
సమాంతరంగ్య గర్యట్ట ఉపరితలంప్�ై ఉంచండ్ి మరియు చితరాము 8లో 
చూప్్సన విధంగ్య వ్ంచండి్.

వ్ర్్క ప్్టస్ యొక్్క మరొక్ చివ్రలో అద్ే ఆపరేషన్ ను పునర్యవ్ృతం 
చేయండ్ి.

(చితరాం 9) లో చూప్్సన విధంగ్య వ్ర్్క ప్్టస్ ను సమానంగ్య వ్ంచు.

వ్ృత్్రతి క్యర డి్స్్క యొక్్క టర్ని అప్ ఎడ్జ్  న్ చెక్ చసే్్స, ద్్రన్న్ క్్రమంగ్య 
పునర్యవ్ృతం చేయండ్ి మరియు ర�ండు చివ్రలను క్లిస్్స ఉండ్ేలా 
చేయండి్. (చితరాం 10)

వ్ర్్క ప్్టస్ యొక్్క ముడుచుక్ునని అంచులు సమాంతరంగ్య 
ఉన్రనియన్ న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి, క్యక్ప్ో త్ే అంచులు (చితరాం 11)లో 
చూప్్సన విధంగ్య సరిపో్ లడం లేదు న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి.

చితరాము 12లో చూప్్సన విధంగ్య మడతప్�ట్టటీన అంచులను లాక్   
చేయండ్ి.

(చితరాం 13)లో చూప్్సన విధంగ్య మేలట్ న్ ఉపయోగించి త్ేలిక్ప్్యట్ట 
ద్ెబ్బల ద్్రవార్య అంచులను న�మమాది్గ్య లాక్ చేయండ్ి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



187

జాయింట్ ను బిగించడ్్రన్కి జాయింట్ యొక్్క ఒక్ చివ్ర నుండ్ి 
మరొక్ చివ్ర వ్రక్ు ద్ెబ్బలు వ్ేయండ్ి. (ఇపుపుడు గ్యడ్ిత్ో క్ూడ్ిన 
స్్టమ్ ఏరపుడి్ంది్)

గో్ర వ్ర్ యొక్్క సర�ైన పరిమాణ్రన్ని ఎంచుకోండ్ి.

(చితరాం 14)లో చూప్్సన విధంగ్య గ్యడ్ిత్ో క్ూడ్ిన జాయింట్ ప్�ై గ్యడ్ిన్ 
ఉంచండి్

గో్ర వ్ర్ ను చ్రలా సవాలపు కోణంలో ఉంచండ్ి.

ర�ండు వ్�ైపులా అంచు గో్ర వ్ర్ క్ు మారగాదర్శక్ంగ్య పన్చేసుతి ంద్ి. (చితరాం 
15)

గో్ర వ్ర్ ను న్లువ్ు స్్య్థ న్రన్కి తీసుక్ురండ్ి. (చితరాం 16)

బ్రల్ ప్్సన్ హమమారోతి  గో్ర వ్ర్ ప్�ైభ్రగ్యన్ని గట్టటీగ్య కొటటీండి్ మరియు మరొక్ 
చివ్ర లాక్ చేయండ్ి. (చితరాం 17)

అవి వ్రుసలో ఉన్రనియన్ న్ర్య్ధ రించుకోవ్డ్్రన్కి చివ్రలను మళీలే 
పరిశీలించండ్ి. హాయాండ్ గో్ర వ్ర్ త్ో లెైన్ వ్�ంట స్్టమ్ ను లాక్ చేయడం 
కొనస్్యగించండ్ి.

ఇపుపుడు ర�ండు వ్�ైపులా పూరితిగ్య లాక్ చేయబడ్ింద్ి. (చితరాం 18)

చివ్రగ్య బ్రడ్ీ అంతట్ర మేలట్ త్ో సున్నితంగ్య చేయండి్ మరియు 
స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించి జాబ్ డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం కొలతలను 
పరిశీలించండ్ి.

అవ్సరమెైన పరిమాణం యొక్్క స్్టమ్ యొక్్క సర�ైన అమరకి్ను 
ప్్ర ందడ్్రన్కి, గో్ర వ్ర్ యొక్్క సర�ైన పరిమాణ్రన్ని ఉపయోగించడం 
అవ్సరం.

క్యక్ప్ో త్ే, స్్టమ్ చ్రలా వ్�డలుపుగ్య లేద్్ర చ్రలా ఇరుక�ైనద్ిగ్య స్�ట్ 
క్యక్ుండ్్ర చూసుకోండ్ి. చితరాం 19, 20 & 21.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.53
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.54
ఫిట్టర్ (Fitter) - షీట్ మెటల్ 

రివ్�టింగ్ క్ోసం డిరాల్ (Drill for riveting)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  డారా యింగ్ పరాక్్యరం డిరాల్ రంధ్ారా ల్న్్య గురితించండి
•  ఎల్క్్క్టరిక్ పో ర్టబుల్ డిరాలిలోంగ్ మెషీన్ న్్య ఉపయోగించి రివ్�టింగ్ క్ోసం షీట్ మెటల్ ల్ో బిగింపు మరియు డిరాల్ రంధ్ారా ల్ు
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

•  స్్టటీల్ రూల్ ఉపయోగించి 48x50మిమీ  ష్టట్ పరిమాణ్రన్ని 
పరిశీలించండ్ి.

•  మేలట్ ఉపయోగించి డ్ెరాస్్ససింగ్ ప్్లలే ట్ ప్�ై ష్టట్ ను చదును చేయండ్ి.

•  డ్ిరాల్ హో ల్సి కోసం అంతర్యన్ని లేఅవ్ుట్ చేయండ్ి మరియు 
స్�ంటర్ పంచ్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారిని ఉపయోగించి 
డ్ిరాల్ రంధ్రరా ల మధయా ప్్యయింటలేను గురితించండ్ి.

 

•  ‘C’ బిగింపును ఉపయోగించి ష్టట్ ను గట్టటీగ్య పట్టటీ కోండ్ి.

•  డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం రంధ్రరా ల ద్్రవార్య Ø 3.2మిమీ  డి్రాల్ చేయండి్.

•  డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధ్రరా లప్�ై చేతిత్ో తిపపుడం ద్్రవార్య ప్�ద్ద  స్�ైజు డ్ిరాల్ త్ో 
రంధ్రరా లను డ్ీ-బర్్ర చేయండ్ి.

న�ైపుణ్యాం క్్రమం న�ైపుణ్యాం క్్రమం (Skill Sequence)

పవర్ ఆపరేటెడ్ పో ర్టబుల్ డిరాలిలోంగ్ మెషిన్ దా్వర్య షీట్ మెటల్ ప�ై డిరాలిలోంగ్ (Drilling on sheetmetal by 
power operated portable drilling machine)
ల్క్షయాం : ఇద్ి మీక్ు సహాయం చేసుతి ంది్
•  పవర్ ఆపరేటెడ్ పో ర్టబుల్ డిరాలిలోంగ్ మెషీన్ న్్య సరగి్యగా  ఆపరేట్ చేయడం దా్వర్య షీట్ మెటల్ ప�ై సర�ైన్ స�ైజు రంధ్రాం వ్ేయండి.

స్�ంటర్ పంచ్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారిని ఉపయోగించి త్ేలిక్గ్య 
డ్ిరాల్ చేయాలిసిన రంధ్రరా ల యొక్్క స్�ంటర్ ప్్యయింటలేను గురితించబడ్ిన 
స్�ంటర్ ప్్యయింటలేను పంచ్ చేయండ్ి.

పో్ రటీబుల్ డ్ిరాలిలేంగ్ మెష్టన్ యొక్్క డ్ిరాల్ చక్ లో స్�టీ రెయిట్ ష్యంక్, డ్ిరాల్ 
బిట్ ను చొప్్సపుంచండి్ మరియు చక్ బిగుతుగ్య బిగించండ్ి. (చితరాం 1)

పవ్ర్ ఆపరేటెడ్ పో్ రటీబుల్ డ్ిరాలిలేంగ్ మెష్టన్ యొక్్క డి్రాల్ చక్ లో డ్ిరాల్ ను 
చొప్్సపుంచే ముందు, స్్సవాచ్ ఆఫ్ చేయబడ్ిందన్ మరియు ఎరితింగ్ 
అంద్ించబడి్ందన్ న్ర్య్ధ రించుకోండ్ి.

వ్ర్్క ప్్టస్ ను తగిన చెక్్క ప్�ై ఉంచండ్ి మరియు ‘స్్స’ క్యలే ంప్ సహాయంత్ో 
బిగించండ్ి. (చితరాం 2)

ప్ో రటీబుల్ డి్రాలిలేంగ్ మెష్టన్ ను ఒక్ చేతిలో పట్టటీ క్ున్, మరొక్ చేతి 
ముందరి వ్ేలు మరియు బొ టనవ్ేలుత్ో డ్ిరాలిలేంగ్ మెష్టన్ ను బటన్ 
పట్టటీ కోండ్ి, డ్ిరాల్ చేయాలిసిన మెటల్ ఉపరితలంప్�ై లంబంగ్య ఉండ్ే 
విధముగ్య చూసుకోండ్ి. (చితరాం 2)

ర�ండవ్ వ్ేలిత్ో ట్టరాగగార్ స్్సవాచ్ న్ ‘ఆన్’ చేయండ్ి.

రంధరాం డ్ిరాలిలేంగ్ వ్రక్ు డి్రాలిలేంగ్ యంతరాంప్�ై ఒతితిడ్ిన్ చేయండి్.

ష్టట్ మెటల్ ప్�ై ఎలకిటీరిక్ ఆపరేటెడ్ ప్ో రటీబుల్ డ్ిరాలిలేంగ్ మెష్సన్ ద్్రవార్య 
డ్ిరాలిలేంగ్ చేసుతి ననిపుపుడు, లెైట్ ప్�రాజర్ వ్రితించ్రలి, లేక్ప్ో త్ే, డి్రాల్ 
వ్ర్్క ప్్టస్ క్ు తగిలి జారపి్ో తుంద్ి. (చితరాం.3)

డ్ిరాలిలేంగ్ పూరతియిన తర్యవాత డ్ిరాలిలేంగ్ యంత్్రరా న్ని స్్సవాచ్ ఆఫ్ చేయండి్. 
డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధరాంప్�ై చేతిత్ో తిపపుడం ద్్రవార్య ప్�ద్ద  స్�ైజు డ్ిరాల్ ద్్రవార్య 
రంధ్రరా లను డ్ీ-బర్్ర చేయండ్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.54
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.55
ఫిట్టర్ (Fitter) - షీట్ మెటల్ 

అంద్్యబాట్లల్ో ఉన్నినిని రక్్యల్ రివ్�ట్ ల్తో రివ్�ట్ చేయడం, క్ౌంటర్ సన్్క హెడ్ రవి్�ట్ ల్న్్య ఉపయోగించడం 
(Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk head rivets)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డారా యింగ్ పరాక్్యరం రివ్�టింగ్ క్ోసం డారా యింగ్ వ్ేయండి మరియు రంధ్రాం చేయండి
• రవి్�ట్ క్ౌంటర్ సన్్క హెడ్ రివ్�ట్, ఫ్్యలో ట్ హెడ్ రివ్�ట్, స్్యనిప్ హెడ్ రివ్�ట్ మరియు ప్యన్ హెడ్ రివ్�ట్ ల్ు
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జాబ్  క్్రమం (Job Sequence)

•  స్్టటీల్ రూల్ ఉపయోగించి 50x48మిమీ  ష్టట్ ల పరిమాణ్రన్ని 
పరిశీలించండి్.

•  మేలట్ ఉపయోగించి డ్ెరాస్్ససింగ్ ప్్లలే ట్ ప్�ై ష్టట్ లను చదును చేయండ్ి.

•  డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం రంధ్రరా లను గురితించండ్ి మరియు రంధరాం 
చేయండ్ి.

•  ష్టట్ యొక్్క అతివ్్యయాప్్సతి  అంచులు సమానంగ్య ఉండ్ేలా, అన్ని 
రంధ్రరా లను మరొక్ద్్రన్ప్�ైన వ్ేస్్సన ష్టట్ ముక్్కను ఉంచండ్ి.

•  డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధ్రరా లను మధయాలో అమరచిండ్ి.

•  మధయా రంధరాంలో 3 మిమీ డయా కౌంటర్ సన్్క హెడ్ రివ్�ట్ న్ 
చొప్్సపుంచండి్. (చితరాం 1)

•  బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించి రివ్�ట్ స్�ట్ సహాయంత్ో 
రివ్�ట్ హెడ్ ను రూప్్ర ంద్ించండ్ి.

•  ష్టట్ ప్�ైభ్రగంలో ఇపపుట్టకే డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధ్రరా ల ద్్రవార్య ష్టట్ ది్గువ్ 
భ్రగంలో మిగిలిన రంధ్రరా లను రంధరాం చేయండ్ి.

•  డ్ిరాల్ చేస్్సన రంధ్రరా లప్�ై చేతిత్ో తిపుపుతూ, ప్�ద్ద  స్�ైజు డ్ిరాల్ త్ో 
రంధ్రరా లను డ్ీబర్్ర చేయండ్ి.

•  రివ్�ట్ లను పరాత్్రయామానియ రంధ్రరా లలో చొప్్సపుంచండ్ి మరియు 
రివ్�ట్ స్�ట్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమార్ సహాయంత్ో స్్సంగిల్ 
రవి్�టెడ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుసు) చేయడ్్రన్కి రివ్�ట్ హెడ్ లను 
ఒకొ్కక్్కట్టగ్య రూప్్ర ంద్ించండ్ి.

•  ట్రస్్క 2లో ఫ్్యలే ట్ హెడ్ రివ్�ట్ న్ ఉపయోగించి డి్రాల్ మరియు 
రివ్�ట్, ట్రస్్క 3లో స్్యనిప్ హెడ్ రివ్�ట్ మరియు ట్రస్్క 4లో ప్్యన్ 
హెడ్ రవి్�ట్ మరియు రివ్�ట్టంగ్ ను పూరితి చేయండ్ి.

కౌంట్ సన్్క హెడ్ రవి్�ట్, ప్్యన్ హెడ్ రవి్�ట్, స్్యనిప్ హెడ్ రివ్�ట్ మరియు 
ఫ్్యలే ట్ హెడ్ రవి్�ట్ ను రూప్్ర ంద్ించడ్్రన్కి, డ్ెరాస్్ససింగ్ ప్్లలే ట్, రవి్�ట్ స్�ట్, 
రివ్�ట్ స్్యనిప్ మరియు బ్రల్ ప్�యిన్ హమమారనిి ఉపయోగించండ్ి 
మరియు రవి్�ట్టంగ్ ను పూరితి చేయండ్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.3.55
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.4.56
ిట  (Fitter) - భదత

ం  మ య  ఆ  వ ే  ధం ా, ర ా - లౖ  ం  యడం (Striking and maintaining 
arc, laying straight - line bead)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ా ం  మ య  ట ిం  పద  ా ఆ  ను తయ ర  ేయం  మ య  ర ంచం  
• ఏక    ం  ేయం  మ య  ల ాల  ప ంచం . 
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ఉ ో గ కమం Job Sequence 

ట  1: ఆ  టడం మ య  ర ంచడం

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

• ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం .

• ీ  ౖ  బ   ట  ఉప తల  భం ేయం  మ య  
నూ  మ య   ఏ ై  ఉంట త డవం .

ధూ  ల  త ప  లవ న క  లను ేసుం .

• భద  దుసుల  ధ ంచం  (ర ణ దుసుల )

• ి  మ య  జ   ం  బ  లను క  ేయం .

నషం మ య  వదుల ా ఉన  క  ల సం బ  లను 
ప ంచం . ఎ - ాం  స ా జత ేయబ ం ో  ల ో 
ప ంచం .

• ి  ఎ4   M.S. హల  ల  ఎల .

ఎల  బ  ఎం  నుం  హల  ల  గట ా పట క న ట  
ా ంచు ం .

• ం  క ం  (ఆం ియ ) 140-150 ఆం   ేయం .

ం  యంతం ఒక D.C. అ ే, ఎల  ను ప క లం ా 
క  ేయం .

• ం  యం  ారం ంచం .

• ా ం  పద  ా ఆ  ను టం  మ య  ర ంచం .

ఆ - ం  ే టప డ  నల  రంగ  ల  స న రంగ  
ా   అమ న ం  ీ   ఉప ంచం .

• తక వ దూరం వరక  స న ఆ   పట క , ఎల  ను 
త ర ా ఉపసంహ ంచు వడం.

స న ఆ  బ ం  ిర న, పదు ౖన, ప  ధ  
ఇసుం . ఎల  గడకటక ం  ప ా  ఆ  టబ ే వరక  
ఈ ా య మ  ప న ావృతం ేయం . ఎల   క  
గడకటనట ే ( ి ), అ  ెక డం ల  ె క ం  
ఉండట  మణకట  కద క క  ఘ ట  ా 
ంట  మ  ం .

ట  2 : ఆ  ం  ా సరళ ఖ  యడం

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

•  ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం .

•  ం  ప ారం  ా  గ ంచం .

•  ం  టబ  ౖ వ  ీ  ను ా  ష  ల   ేయం

•  ఆ - ం  ాం  ను  ేయం  మ య  ం  
బ  లను క  ేయం .

•  M.S  ఎంచు ం  మ య  ప ష ంచం . ఎల ోల  ల  
4 . .

ఎల -హల  JAWS భం ా ఉంద  ా ంచు ం .

• AC ల  DC ీ  ల  ం  క ం  140-150 ఆం  ను  
ేయం .

పవ   D.C అ ే ఎల  ను గట   
ల ట  క  ేయం .

• ప  భద  దుసులను ధ ంచం  మ య  ం  ీ  
క  ిల  ల  ను ప ంచం . 

• టయ  సం ా  మ క ౖ ఆ  ను టం  మ య  పసుత 
టం  ను గమ ంచం .

ఎల  క  దహనం ా రణ నద  ా ంచు ం .

• ఒక అంచు వద జ - ీ  ౖ ఆ  ను టం  మ య  ఏక  
ా రణ ా  ఆ  ను ర ంచం .

• ఎల  ను సరళ ఖల    క  ఇతర అంచు వద  ప  
ేయం .

• ం  సమయంల  70o - 80o వద ఎల  క  స న 
ణ  ర ంచం . 

• ఆ  డవ  ిర న పదు ౖన ా ం  ధ  ఉత  ేసుం .

• పయ ణ గం సుమ ర . ా  150   ప న.

•   నుం  ా  ను ి ి,  సం ప ంచం : 
- ఏక  డల  మ య  ఎత  - ా  ేర డం. - కల క 

క  ా రణ ల త . - ార ా.

• ర  మం  ఫ లను ా ం ే వరక  ా య మ  
ప న ావృతం ేయం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.4.56

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



195

ౖప ణ ం కమం Skill Sequence

ం  సం ఆ  ం  యంతం క  అమ క Setting of arc welding machine for welding
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఆ - ం  ాం  ను  ేయం
•  ఎల  ప మ ణం ప ారం క ం    ేయం
•  ా ం  మ య  ట ిం  పద  ా ఆ  ను టం  మ య  ర ంచం .

ఆ  ను టడం అ  ఆ  ం  ల  ాథ క ఆప ష .

ం  ారం ం న ప ా  ఇ  జర గ త ం .

ఇ  ఆ  ం  ల  ర వ  అవసర న ాథ క 
ౖప ణ ం.

ఆ - ం  ాం  క  అమ క(Fig 1)

ం  యంతం సం పవ   క  ప  ప ంచం .

దు త  మం  వక డ  ా  ెడ యజమ  అ  
గ ర ంచు ం .

ఏ ై  దు  సమస లను ప ష ం ేందుక  
ఎల ియ  ను ిలవం .

ం  యం ల  ం  బ ల  క  ేయం .

బ  క ను భం ా, ా, గ త ా ఉ య  మ య  
యంతం క  స న ట న  లక  జ ంచబ  ఉ య  

ా ంచు ం .

స న సలంల  ం  టబ   భ  బ  ను గట ా అట  
ేయం . ఎల -హల  ను సుర త న సలంల  ఉంచం .

యంతం DC పవ  ల  ఉన ట ే, స న ల టల  
బ  లను

క  ేయం .

ం  క ం  ను  ేయడం ఉప ం న ఎల  క  
ా సం ప ారం ం  క ం  ను  ేయం . (టబ  1)

ం  ేయవల ిన ల హం క  మందం ప ారం ల  ి ార  
ే ిన ధం ా ఎల  ను ఎంచు ం . (టబ  1) 

ఎల  ల క  ఖ త న ప మ ణం అందుబ ట ల  ల  
సందర ంల  స ప ప మ ణంల  ప మ య ఎల  లను 
ఉప ంచం  

ఎల డ ా సం ఎక వ ా ఉండక డదు ం  ేయవల ిన 
ట  క  మందం కంట.

ఒక ఆ  టడం మ య  ర ంచడం

కడం పద  (Fig 2)

ఎల  ను జ - ీ  ౖన 25  ఎత ల  పట ం

ఒక వర, ఉప తల  లంబం ా ఉంట ం .

 కళ  మ ందు ం  ీ  ను సుక రం .

టబ  1

   ఎల   పసుత

 మందం  ల   ప మ ణం mm ప
 (సుమ ర ా)   (ఆం ియర )

 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 30°-400

ఎల  ల క  ఖ త న ప మ ణం అందుబ ట ల  ల  
సందర ంల  స ప ప మ ణంల  ప మ య ఎల  లను 
ఉప ంచం .

ఎల  ను  కన ాట  ఉప తలం నుం  సుమ ర  6  
ఉపసంహ ంచు ం , ఆ ౖ  (సుమ ర ) 4  దూ ా  
త ంచం .
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ఆ  స ా టబ నట ే, ిర న పదు ౖన పగ ళ  
వ ే  ధ  ాం  టనం ఉత  అవ త ం .

ట ిం  పద  (Fig 3)

జ  ఉప తల  ే క ా క  ఎల  ను ం  తర ంచడం 
ా ఆ  ను టం .

ఎల  ను మ ా ౖ  తర ంచం ,  కన ాట  సుమ ర  
6 , ఆ ౖ  సుమ ర ా త ంచం . ఉప తలం నుం  4 

. .

ప  ఉప తలం ౖ ి  గ ర లను ఉత  ేయనందున 
ట ిం  పద  ా రణం ా ి ార  ేయబ ం .

ఆ  ా  లౖ  ం  ( ా  ష ) (Straight line beading by arc)  (Flat position)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఒక ా  ానంల  ర ా  ేయం
• ం  ను భం ేయం  మ య  ల ాల సం ప ంచం .

ఉ ో గ టం

ం  టబ  ౖ ా  ష  ల  జ    ేయం . (Fig 1)

జ  మ య  ం  టబ  మధ  మం  దు  ఉంద

ా ంచు ం . పసుత టం (Fig 2)

ం  యంతం ౖ క ం  ను  ేయం , Ø4   M.S సం 
140-150 ఆం . ఎల . ఉప గంల  ఉన  ఎల  ల సం 
ఎలప డూ పసుత ణ  ను అనుస ంచం .

ఎల  ానం( తం.3a&b)

ఎల  ను 70° - 80° ణంల   లౖ   మ య  90o పక  
ఉన   ఉప తలం  పట ం .

ర ా  ను ేయడం(Fig 4)
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పం  లౖ  ను అనుస ంచడం ా మ య  ఆ  ను ర ంచడం 
ా ర ా  ను ేయం

• స న ఆ  డవ

• స న పయ ణ గం

• ఎల  క  స న ణం.

ం  ీ  ల  భం ా ఉంద  ా ంచు ం , త ా 
ర  ఆ  మ య   లౖ  ను చూడవచు .

 ా , ే  మ ర ం .

ఆ  నం . ఇ  ిర న పదు ౖన ా ం  ం  ను 
ఉత  ేసుం .

ఎల  ద భవ  చూడటం ా పయ ణ ా  సర బ ట  
ేయం  మ య  క న  గ ం  పవ ం  ా ట  ట  

ఏర డ త ం . (Fig 5a & b)

ం  త  (Fig 6)

ి ం  హమ  మ య  ౖ  బ  ఉప ం  ం  నుం  
ా  ను ల ంచం .

ా  ల ంప  సమయంల  ాగ  ఉప ంచం .

ా  ే ిన  ను ప ంచం  మ య  టల  ఏ ౖ  
ే ల  ఉంట గ ంచం :

• డల  మ య  ఎత

• ఫ జ  క  ల త

• రన  డవ . ( ార ా)
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.4.57
ిట  (Fitter) - భదత

ా  మ య  ARC ం  ప యను ఉప ం  బ  జ ం  మ య  ‘T’ ండ  ౖప ల  
తయ ర  ేయడం (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ఆ  ల  స న అమ కల   బ  మ య  ‘T’ ిల  జ ం  లను ఏర రచ  వ  ీ  ను  ేయం  మ య   ేయం  
• ి ార  ేయబ న ఎల , ిల  ా  మ య   ప మ ణ  ఉప ం  ‘T’ ిల  మ య   బ  జ ం  ను  

ేయం
• ండ  ౖప ల  నుం  వ కరణను ల ంచం
• ంగ  భం ేయం  మ య  ఉప తల ల ాల సం ప ంచం . 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



199CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.4.57

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



200

ఉ ో గ కమం Job sequence 

ట  1: ఆ  ం  ా ా  ానంల   బ  జ ం

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

•  సం ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం .

•  బ  జ ం  సం ం  టబ  ౖ మ క లను 
అమ కల  1.5  ా    ేయం . ( ం  
చూడం )

• a ఎంచు ం 3.15   M.S. ఎల  మ య  120 ఆం  
క ం   ేయం

దు  వనర  D.C అ ే, ఎల  ను ప క లం ా క  
ేయం .

• మ క లను ండ  వరల  మ య  మధ ల  క  యం .

భద  దుసుల  ధ ం నట  ా ంచు ం .

• త న మ క ల అమ కను ప ంచం  మ య  అవసర ే 
 ేయం .

• ం  టబ  ౖ ండ  ౖప ల  ా  ానంల  ఉంచం , బ ా 
 ేయం . (ట  ౖ  ౌ )

• a ఎంచు ం 4.0   M.S. ఎల  మ య  150-160 
ఆం  క ం   ేయం . 

• జ ం  లౖ  ంట దట  ను  జమ ేయం :

- స న ఆ  డవ

- స న ఎల  ణం

- స న ం  గం.

•  నుం  , బ  మ య  త .

 జ  ను పట వ  పట ార , ి ం  మ య  
ం  సం హమ  మ య  ౖ  బ , కళ ర ణ సం 

ాగ  ఉప ంచం .

• దట  నుక ా  ప ా భం ే ి, ం  ట  
 ేయం . 

• అ ే టం  లను ఉప ం  ండవ  ను ఈ ౖప  జమ 
ేయం . 

• , బ  నుం  ా  ను  ేయం  మ య  ల ాల సం 
ప ంచం .

• ర   ాండ  బ   ను ఉత  ే  వరక  ఈ ా య మ  
ా  ేయం .

అ ే  క  మందం ల  ట  క  ా   
ప ారం ా  క  1/3వ వంత  ండ  ౖప ల  ం  
ర ంచబడ త ం .

ట  2: ఆ  ం  ా ా  ానంల  ‘T’ ిల  జ ం

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం

• ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం

• ండ  వరల  జ - ీ  లను ‘T’ ిల  జ ం  ా  
ేయం  మ య  ట  ేయం . ( ం  చూడం ).

• ా ంచు ం  a3.15   ఎల  మ య  130 amps 
క ం  ఉప ంచబడ . భద  దుసుల  ధ ం .

• ట  ను  ేయం , ఎలౖ  ం   ె  ేయం  మ య  
అవసర ే జ    ేయం . 

• ఒక ా  ానంల  ఒక ం  టబ  ద ండ  ౖప ల  
ఉంచం . (ట  ౖ  ౌ ) 

• ఎంచు ం  a4   M.S. ఎల  మ య  150-160 
ఆం  క ం   ేయం . 

• దట  ను జ ం  లౖ  ంట స న మ య  ఏక  
జమ ేయం  

- ఆ  డవ

- పయ ణ గం

- ఎల  ణం.

ఎల  ణం మ లల  45° మ య  పయ ణ శల  ం  
లౖ   70° నుం  80° వరక  ఉం ేల  చూసు ం .

ంగ  భం ేయం  మ య  ల ాల సం 
ప ంచం .

• జ ం  క  ఇతర ౖప  భం మ య  tacks  
ర బ .

• ండ  ౖప ల  ా  ష  ల   ేయం  (  ౖ  
ౌ ).

• దట  సం ఉప ం న అ ే టం  మ య  
ాం కత  ండ  ౖప ల  ఖ ంట ండవ  ేయం .

 ను భం ే ి, ం   ల ణ ల సం ప ంచం .
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- సూ  మ య  దగర ా అలల పదర న. ఏక  డల  
మ య  ఎత  సమ న ల  డవ ల  

- అండ  క  మ య  అ ా  ి లక ం   క  
బ టన ల  వద మం  కల క 

- ిల   క  ల  డవ   మందం  సమ నం ా 
ఉంట ం

• ర  మం   ను ఉత  ే  వరక  ా య మ  
ప న ావృతం ేయం .

ట  3: ా  ం  ా ా  ానంల   బ  జ ం

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

• ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం .

• ర  ా  1.5 .  చత ర ా ార బ  జ ం  (ఓ ) 
ఏ ా ట  ేయ  ం  టబ  ౖ జ  మ క లను  
ేయం .

• ా  ం  ాం  ను  ేయం ,  ల  నం.5  అట  
ేయం  మ య  ండ  ాయ వ లక  0.15kg/cm2 ఒ  

 ేయం .

• C.C.M.S  ఎంచు ం . ిల  ా  ం  సం 1.5   
మ య  ం  సం 3.00  . 

• భద  దుసుల  ధ ంచం .

• తటస మంటను  ేయం .

• మ క లను ండ  వరల  మ య  మధ ల  క  ఒక 
ఉప ం  ట  ేయం 1.5   ిల  ా . (2 సం చ 
వ సం ఉంచం )

• మ క ల మధ  అమ క మ య  అంత ా  ప ంచం  
మ య  అవసర ే  ేయం . • ట  ను భం ే ి, 
ా  ష  ల  ం  టబ  ౖ జ    ేయం .

• బ ౖ  మ య  ిల  ాడ క  స న ణం  ఎడమ ౖప  
ాం కతను ఉప ం  ంగ  ారం ంచం 3 . .

• అంచులను ఏక ల  కలపం  మ య   ల  
జ ంచం . (ఒక ఏక    ను ఉత  ేయ , 
బ ౖ  మ య  ిల  ా  క  స న పయ ణ గం 
మ య  కద కను ర ంచం )

• ఎడమ అంచు వద ఆ ి,  ప  ేయ  లం ంపం .

• మంటను ఆ యం ,  ను చలబర సుం  మ య  
బ ౖ  ను సుర త న సలంల  ఉంచం .

ం  జ ం  ను భపరచం  మ య  దృశ మ నం ా 
ప ంచం

- ం ెం క ం ార ఏక  డల  మ య   ఎత .

- ర  దగర అలల ండ  ౖప ల  నుక ౖప న ం ెం 
చు  . 

• ర  మం  ఫ లను ం ే వరక  ా య మ  
ప న ావృతం ేయం .

ట  4 : ా  ం  ా ా  ష  ల  ిల   ‘T’ జ ం

• ం  ప ారం జ  ీ  లను ిదం ేయం .

• ం  ేయవల ిన ీట ఉప తలం మ య  అంచులను 
భం ేయం .

• ా  ం  టబ  ౖ ీ  లను ‘ట’ జ ం  ర పంల   
ేయం . 

• భద  దుసుల  మ య  ా  ం  ాగ  ధ ంచం .

• ా  ం  ాం  ను  ేయం ,  నం.5  
ప ష ంచం  మ య  ండ  ాయ వ లక  0.15 kgf/cm2 
వద ఒ   ేయం .

• నూ ట   ను  ేయం , జ ం  క  ండ  
వరల  మ య  మధ ల  1.6   C.C.M.S ా   ట  
ేయం .

• ట ౖ   జ ం  క  అమ కను ప ంచం  మ య  
ట  ే ిన ా  భం ేయం . 

• ం  టబ  ౖ జ  ను ా  ష  ల  ఉంచం .

• ఎడమ ౖప  ాం కత  ంగ  ారం ంచం  మ య  
ండ  ౖప ల  క  క  ే  మ ంప ను క ంచం .

• ం  ేయవల ిన ాం  ఫ  ేయం  (అన ా 
సమ ంతర ీ  మ య  ల వ  ీ  క  గం సమ నం ా) 
మ య  జ ం  వద ిల   ను ర ం ంచ  క న 
ా  ను వ ంచం .

• స న పయ ణ ా  ర ంచం , ఏక    ను 
ఉత  ేయ  బ ౖ  మ య  ిల  ా  ను మ ర ం .

•  వ ల  లం ం ిన త ా త ండ  ౖప ల  ఎడమ ే  
వరల   ను ఆపం .

• మంటను ఆ యం ,  ను చలబర సుం  మ య  
బ ౖ  ను  ానంల  ఉంచం . 

•  ం  ను భం ేయం  మ య  ిల   ల  ల ాల 
సం ప ంచం .
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దృశ  త

• ం ెం క ం ారం, ఏక  డల , ఏక  అలల  మం  
  ను సూ ా . అండ  క , అ ా ,ి స దత 
దలౖన  ల   మం  ణ న  ను ా సుం .

• మ ంత అ సం సం ండ  ౖప ల  క  మ క ౖప న 
 ేయం

ౖప ణ ం కమం Skill sequence

ట  1 : ా  ష  ల  ఆ  ా  బ  జ ం  (Square butt joint by arc in flat 
position) (TASK 1)
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
•  బ  జ ం  ను ా  ష  ల   ేయం
• ప ర న బ   ను ప ంచం .

ఈ రక న  ప శమల  ల  సృతం ా 
ఉప ంచబడ త ం . ండ  ౖప ల  (6   మందం) 
నుం  ం  ే ,  ాండ   ందవచు . 

టం  మ య  ట ం  

ఒక ం  ల  3  ా   మ క లను బ  జ ం  ల ా  
ేయం . 

ండ  వరల  మ య  మధ ల  ఒక   ేయం . (Fig 1)

a ఉప ంచం  3.15   M.S ఎల . ట  క  ండ  
ీసులక  జ ం  అయ య  ా ంచు ం .

పసుత 120-130 ఆం  మ య  ట  క  డవ  15  
 ేయం .

ట ం  త ా త అమ కను ప ంచం

మ య  అవసర ే ీ  ేయం  (Fig 2)

ట -  ను ప ా ప ంచం .

ం  బ  జ ం  ండ   ౖప ల

జ ం  ండ  ౖప ల  ా  సమ నం ా ఉంచం .

ఉమ  ా  ానంల  ఉంచం .

ఒక ఉప ం  దట  ను ేయం  4   M.S. 
ఎల  మ య  150-160 ఆం  క ం  స న :

• ఎల  ణం

• పయ ణ గం, మ య

• ఆ  డవ . (Fig 3)

 లౖ  ంట ఎల  ను మ ందుక  మ య  నుకక  తర ంచం

•  మ ందు ల  మ ందు ా  ేయం

• బ  ే  ో రణ  స ా  చూసు నం

•   యంతణ ా  ౖ గంల  స ా  చూసు నం  ా  
నక నుం  సమం ా ళ త ం  ఏ  చూడం .

ం  క  త

 నుం  ా  ను ి ి, ం   ల ణ ల సం ప ంచం . 
Fig 4
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•  డల  మ య  ఎత  ఏక ా ఉం .

• ఆ ారం దగర దగర అలల  సమ నం ా మ య  మృదువ ా 
ఉం .

•  క  మ ఖం ా క ం ారం ా ఉం .

•  క  ఎ  మం  క న ట  సమ ంతరం ా ఉం , 
అ ా  ిమ య  అండ  క  లక ం  ఉం . 

• ారంభ మ య  ఆ  ా ంట  ష  ల  మ య  ఎ ెన 
ప ే ాల  లక ం  ఉం . 

•  మ య   ఉప తలం క  ర  మం  క న 
ట  సమ ంతరం ా మ య  చు క వ  క  

ఉం . 

•  క  ఉప తలం స  లక ం  ఉం .

ా  ష  ల  ఆ  ా ‘T’ ిల  జ ం  (‘T’ fillet joint by arc in flat position)
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
• వ కరణ మ య   ల ాల  లక ం  ా  ష  ల  ఆ  ా ‘T’ ిల  జ ం  ను  ేయం  
•  ల ణ ల సం ిల  ను ప ంచం .

‘T’ ల  ల  జ ం  ౖ ే ిన  ను ిల   అంట ర . 
తరచు ా ‘T’ జ ం  ను ిల  జ ం  అంట ర . Fig 1 ఈ 
జ ం  ఎక వ ా ా ా క ప ల  ఉప ంచబడ త ం .

టం  మ య  ట ం  Fig 2

మ క లను సమలఖనంల  అమర ం , 90° ‘T’  ఏర ర సుం .

ండ  వరల  మ క లను దగర దగర ా ఉంచం .  

3.15   M.S. ఎల డ  ా .

క ం  ను 150-160 ఆం  ల   ేయం . ట ం  త ా త

ట  15  డవ  బ ా క ి య య  
ా ంచు ం

అమ కను ప ంచం .

ఒక ిల  ండ  ౖప ల  ం

ా  ానం ం  సం ండ  ౖప ల  సమ ంతరం ా ఉంచం . 
(Fig 3)

ఎల  ను పట ం ,  ఉప తలం ౖ 45 ° ణంల  ండ  
ౖప ల  మ లల  చూప త ం . (Fig 4)

పయ ణ శల  ఎల  ను 10°-20° వంప  ఉంచం . (Fig 5)

ఏక  పయ ణ గం  ఉమ  ంట  ేయ  న ాగం . 
(Fig 5)
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క న లను మ య  ఘ భ ం న  ను అ కం ా 
ంచడం ల  అండ  క  ేయడం (ల ాల ) సం 

జ గత ా చూడం . ౖ ల ాల  క ిం నట ే ాట  
స ేయ  ా  ంచం  ల  ఎల  ణ  
మ ర ం .

ంగ  ప ంచం

 ప ా భం ేయం .

స న ఆ ారం మ య  ప మ ణం సం ిల  ను ప ంచం .

  అండ  క  మ య  అ ా  ి లక ం  ా ంచు ం . 
Fig 6

ిల  క  ల  డవ  ప   క  సమ నం ా ఉంట ం .

 క  చు క వటం అ ా  ిలక ం  ా ంచు ం .

 క  మ ఖం ా క ం ారం ా ఉం ే ధం ా 
చూసు ం .

OXY-ఎ ిట  ాం  ఏ ా ట  (Setting up OXY-Acetylene plant)
ల ం : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఆ -ఎ ిట  ాం  ను ఏ ా ట  ేయం .

ఆ జ  మ య  ఎ ిట  ి ండరను ి  ాప ల   నుం  
ా  ం  ాం  తర ంచం . ఆ జ  ి ండ  ౖ 

ప ిన నల ప  రంగ  ా గ ంచబడ త ం . ఎ ిట  ి ండ  
ౖ ం న ర  రంగ  ా గ ంచబడ త ం . అల  

ఆ జ  ి ండ  ఎ ిట  ి ండ  కంట డవ ా ఉంట ం  
మ య  ఆ జ  ి ండ  ా సం ఎ ిట  ి ండ  ా సం కంట 
తక వ ా ఉంట ం .

ి ండర  ఖ  ి ండర నుం  ా ఉంచబ య  
ా ంచు ం .

ా  ి ండరను ట ల  ఉంచం  మ య  ాట  ల సు  
భదపరచం .

ి ండ  లను ఎలప డూ ట ర ా/ ల వ ా ి ండ  ాం  ల /
ల ద ఉంచం  Fig 2

కదుల త న ప డ , ా  ి ండరను ల వ  ా  ా 
వంప  ఉం  మ య  ి ండ  ల ప  ా  నషం 
జరగక ం  చూసు ం  ి ండ  ా  దగర ఎల ంట  
ాక ం  చూ . (Fig 3)

ి ండరను ల ౖ అడం ా ప వదు.

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.4.57

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



205

ి ండ  ా  ల ంచవదు. ి ండ    ఉప ం  ా  
ి ండ  ా  లను త ర ా ెరవడం మ య  మ ి యడం 

ా ా   ి యం . Fig 4

ి ండ  ా  ను ి యం  ా ి ండ  ా  ా ట 
నుం  మ  ధూ  కణ ల  భం ేయబడ . ఇ  ి ండ  
ా  క  స ా  ీటం  ారణం ా ా   ా సుం  

మ య  గ లట  లక   క ం ే గ లట  లల  ధూ  
కణ ల  ప ంచక ం  ంచవచు .

ి ండ  లను ి యం  ఎలప డూ ా  అవ  ల  క  
ఎదుర ా లబడ ాదు. (Fig 5)

 ేత ల  డ  ల  నూ  లక ం  ఉం ేల  చూసు ం .

ఆ జ  గ లట  ను ఆ జ  ా  ి ండ  క  (క  ే  
ె  ల ) క  ేయం . 

ఎ ిట  గ లట  ను ఎ ిట  ా  ి ండ  క  క  ేయం  
(ఎడమ ే  ె  ల ) ండ  గ లట  ల ఒ  సర బ ట  సూ ల  
డ దలౖన ి ల  ఉ య  ా ంచు ం .

ి ండ  ల ౖ స న గ లట  ను క  ేయ ల  ా ంచు ం , 
ఎ ిట  క  ల  ఎడమ ే  ె  ను క  ఉంట  మ య  
ఆ జ  క  క  ే  ె  ఉంట ం .

ఎ ిట  గ లట  క  న  ౖ ఒక ా  క  ఉంట ం  Fig 6 
మ య  జ   డయ  ర  రంగ ల  ఉంట ం .
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అ  ె  క  లను ేత ల  ంచడం ా మ ందు ా 
ప ష ంచబ  మ య  త ా త మ త  ా న   
ఉప ం . ె  లక  నషం క ం ే ా  ె   అ ం  

ా ంచ  ఇ  స యపడ త ం .

ె  లక  నషం జరగక ం  ంచ  ఎలప డూ స న ౖ  
ా న   ఉప ంచం  Fig 7

ా  ం  ప క ాల ె  అ ం లల  ల ష  లను 
ేయక డదు ఇ  ల  పమ దకరం ఎందుకంట ఇ  అ  
ారణమవ త ం  Fig 8

ం ేటప డ  అనవసర న శ  ఉప ంచం . క ను 
వలం గట ా ఉం .

గ లట  వరల  టం క క  ను మ య  బ ౖ  వ ల  
హ - టక  లను క  ేయం .

(ఆ జ  లౖ  సం బ  టం మ య  ఎ ిట  లౖ  సం 
ర  టం ఉప ంచం .)

ఎ ిట  క  ల  ఎడమ ే  ె  లను న  మ లల  త  
క  ఉంట , అ ే ఆ జ  క  ల  క  లక ం  క  ే  
ె  ను క  ఉంట .

బ  హ - ౖ  క  ఒక వర ఆ జ  గ లట  అవ  ల  క  
మ య  ర  కల  హ - ౖ  ను ఎ ిట  గ లట  
అవ  ల  క  అట  ేయం  Fig 9

గ త ా ఉ య  ా ంచ  మ య  ా   
ా ంచ  ౖప    లను ఉప ం  జ ం  ంచం  

Fig 10
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ౖప    లను ంచ  సూ ైవ   ఉప ంచం .

ఎలప డూ స న ౖ  ౖప    లను ఉప ంచం  Fig 11

ఆ జ  టం ౖప  క  ేయబ న గ లట  క  ఒ  
సర బ ట  సూ ను ఆ  ేయం  Fig 12

టం- ౖప  ల పల ఏ ై  త ే, దుమ  ల  ధూ  కణ లను 
ి య  త నంత ఒ  ప ంచం  మ య  ఒ  

సర బ ట  సూ ను డ దల ేయం .

ఎ ిట  టం సం క  అ ే ప న ావృతం ేయం .

బ ౖ  అట  ే ం

టం- ౖ  క  మ క వర బ ౖ  ఇ టక  జ ంచబ . 
(Fig 13)

బ ౖ  వరల వద టం-ర ాలను ప ష ంచం . మ లల  ఒక 
ా  ఉన  హ టకర  ఎ ిట  టం- ౖప ౖ ిరం ా ఉంట  

మ య  బ ౖ  క  ఎ ిట  ఇ ట  క  ేయబడ . 
కటం  మ ర ల  లక ం  హ - టకర  ఆ జ  టం ౖప ౖ 
ిరం ా ఉంట  మ య  బ ౖ  క  ఆ జ  ఇ ట  క  
ేయబడ . Fig 14

టం-ర క ల  బ ౖ  నుం  రబ ర  ట లక   వ ే  ా  
ప ా  వ కం ా ర ార , ా  ప ా  వ కం ా 
ాక ం   ట  ా  ప ే ా .

ా  ీడ  సర బ ట  ేయడం

ఆ జ  మ య  ఎ ిట  ం ంట  ా  ీడనం మ క  
ప మ ణం ప ారం గ లటర వద సర బ ట  ేయ .

జ  ట య  మ య  మందం ప ారం  క  ప మ ణం 
ఎం ిక ేయబడ త ం .

ా  జ   సర బ ట  ేయ , ండ  ి ండ  ల ా  లను 
ఒక ం  ా మ ా ె , జ  అడ  ే  సూ లను 

ంచడం ా ండ  గ లట  ల ౖ ఒ  న  ౖ  
 ల సం 0.15 / ం.2 ా  ేయం . Fig 15 ా  

జ   ేసున ప డ  బ  ౖ  కంట  ా  ల  ె  ఉం ేల  
చూసు ం .

ా  గ లటర  ఒ   ల  ఒ  చదవవచు

 సం ప ంచబ .

అ  క ను  సం ప ంచబ .

ఎ ిట  క  లక  సబ  ట వణ  మ య  ఆ జ  
క  లక  మం ట  ప ంచ . Fig 16
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ఆ జ  క న ౖ సబ  ట  ఉప ంచడం అ  పమ లక  
యవచు .  ప  సమయంల  ఎప డూ అ టల  

ల   లౖ   ఉప ంచవదు.

జ  ంచడం

 క  ి ార  ప మ ణ  ం  బ ౖ  డక  అట  
ేయం  అంట  నం.3.

ా  ి ండ  లను ె , గ లట  ల ౖ ి ార  ేయబ న 
ా  జ  లను సర బ ట  ేయం .  నం.3 ి ండ  

కఉప తలం ౖలను ల  మ ా ెరవ  ఆ జ  మ య  
ఎ ిట  ీడనం 0.15 kg/cm2 ఉంట ం .

గ లట  ౖ ఒ   ేసున ప డ , ఖ త న టం  
సం బ ౖ  కంట  ా  ను ె  ఉంచం .

ఎ ిట  కంట  ా  ను 1/4 ె  బ ౖ   ఆ  ే ి, ా  
లౖట   మం ంచం . (Fig 17)

నలట గ  ా వరణ ా ల  ఆ జ  ను ఉప ం  
ఎ ిట  ా త ం . ా  లౖట  ాక ం  ఇతర అ  
వనర లను ఉప ంచవదు.

బ ౖ  ను క  మ య  ఇతర లక  దూరం ా బ రంగ ప ేశంల  
సుర త న శల  సూ ంచం .

 నల గ మ యమ  వరక  ఎ ిట  ను ంచం . Fig 18

మంటను గమ ం , బ ౖ  క  ఆ జ  యంతణ ా  ను 
ెరవడం ా ఆ జ  ను జ ంచం . ఇప డ   

క  న వద ఒక ప ాశవంత న ెల   క ించడం 
ారంభమవ త ం  (Fig 19)
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ా  ా ా  ష  ల   బ  జ ం  (Square butt joint in flat position by gas)
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
•  బ  జ ం  సం వ  ీ  లను అమ కల   ేయం  మ య  ట  ేయం
• ా  ష  ల  ఓ   బ  జ ం  ౖ ఏక  మ య  బ ా చు క న ను ఉత  ేయం
• ప ర న జ ం  ను చుడడం  ా ప ంచం .

మం  ల  జ ం  అవస ాల :

ండ  ౖప ల  స న అమ కల  ఉం  (వ కరణ ర త)

 బ ా క ి , బ ా చు క , డల  మ య  
ఎత ల  ఏక ా, స న ప మ ణంల  మ య  అంతరత ల  
బ హ  ల ాల  లక ం  ఉం .

టం  మ య  ట ం

స న ా   మ య  వ కరణ వ సం సం జ - ీ  లను 
స న అలౖ  ం  ల   ేయం  మ య  ట  ేయం . 
Fig 1

ట ం  త ా త అమ కను ప ంచం  మ య  అవసర ే 
 ేయం . (Fig 2)

ం

ఎడమ ౖప  ాం కతను ( తం 3) ఉప ం  ప  ా ి  
బ ా క ి న ఏక   ను ఉత  ేయం ;

- బ ౖ  మ య  ిల  ా   ి ార  ే ిన ణ ల  
పట వడం మ య  మ ర డం. - ఏక  పయ ణ గం 
మ య  ీ  ను ర ంచం .

- స న ౖ  మ య   ఉప ంచం  ల  అండర   
ఏర డ త ం .

ప  మ ంచు.

అమ కను ప ంచం  - అవసర ే వ కరణను ి యం  
మ య   సం ప ంచం : 

ఏక  డల  మ య  ప మ ణంల    ఎత . (Fig 4)

- ఏక  అలల  మ య  కల క, ప  ా .ి (Fig 5)

- అండ  క , ఫ జ  లక వడం, ప ంచ  ా  దలౖన 
ల ాల  లక వడ చూసు ా .
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ా  ం  ా ా  ష  ల  ిల   ‘T’ జ ం  (Fillet weld ‘T’ joint in flat position 
by gas welding)
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
• ిల   ట జ ం  సం వ  ీ  ను అమ కల  అమర ం  మ య  ట  ేయం  
• ి ార  ేయబ న ా  మ య   ప మ ణ  ఉప ం  ట ిల  జ ం  ను  ేయం  
• ప ర న జ ం  ను దృశ మ నం ా ప ంచం .

‘T’ ిల  జ ంట  ప శమల  సృతం ా ఉప ంచబడ  
అంట, అండ   ల తయ , చమ ర  మ య  ట కంటౖన  ల 
సం మ య  ఇతర ార ప  ా ణ పనుల సం.

ఇ  ల  తక వ అంచు తయ  క న ండ  ౖప ల , ా  
ఆప ట  స న అ ా  ందక ే ల ాల  లక ం  (అన ా 
అసమ న ాల  డవ , అండ  క  దలౖన )  ేయడం 
కషం.

ర  ష  మ య  అండ  క   ా ం .

జ   ాలను  ేయడం మ య  ప ష ంచడం

ట జ ం  సం ం  టబ  ౖ మ క లను అమర ం .

T జ ం  మ క లను స ా స  ఉప ం    ానభంశమ  
జరగక ం  చూడం .  (Fig 1)

ల వ  మ క  ండ  ౖప ల  ా  లక ం  సమ ంతర లంబం ా 
ఉం ేల  చూసు ం .

లంబం ా సం పయ ంచం  టౖ   ప ంచం .

జ ం   ఒక ౖప న ండ  వరల  Fig 2 జ ం  ను ట -  
ేయం .

ా  ష  ల  ిల  ‘T’ జ ం  క  ం  (Fig 3)

ట ం  మ య  స ం  ా ట  జ ం  ను ా  ష  ల  
ఉంచం . (Fig 3)

క న  ను ర ం ంచ  ట -  మ య  ం  
ట  ను కలపడం ా ండ  ౖప ల  క  ే  వర ం  ను 
ారం ంచం . బ ౖ  ను ఎడమ ౖప  60° నుం  70° ణంల  

మ య  ిల  ా  ను పయ ణ ఖక  30° నుం  40° ణంల  
ఉంచం . బ  ౖ  మ య  ిల  ా  ండ  ౖప ల  2 ఉప తల ల 

మధ  45° వద పట ా . ఇ  ర  ా ి  ా సుం . ండ  
మ క ల  ఏక ల  క ల  చూసు వ  క న ల  
దగర ా చూడం . మ క ల  ఏక ల  కరగక ే బ  ౖప  ణ  
మ ర ం . క న   ఏర నప డ , క న   మధ ల  త  
ా  ను జ ంచం . జ ల (బ ౖ ) మ య  ిల  ా  క  కద క 

వంట ిస  క  ం ెం పక  పక  కద కను ఇవ ం .

ర  వద మ య  ండ  ీటల  సమ నం ా చు క ల  
మ య  సమ న ల  డవ  గల ిల   ను ఉత  ేయ  
బ ౖ  మ య  ిల  ా  పయ ణ ట ను సర బ ట  ేయం .
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దృశ  త  (Fig 4)

ం  ను భం ే ి, ప ంచం :

- ఏక   ప మ ణం మ య   ఆ ారం (ఉపబలమ  
మ య  ఆకృ  ా క ం ారం ా ఉంట ం ) 

- సమ న ాల  డవ ,  క  ా  వద అండ  క  లదు

- స దత లదు, అ ా  ిలక ం  చూసు ం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.4.58
ిట  (Fitter) - భదత

ా    ఏ ా ట ,  ఫ జ  ిల  ా  మ య  ౌ  ఫ జ  ిల  (Setting up of 
flames, fusion runs with and without filler rod and gas)
ల ల  : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• జ  ప మ ణం ప ారం ా  ఒ   ేయం
• జ  మందం ప ారం స న ౖ    ఎంచుక  అమర ం
• ా  ష  సం  జ , ల  వ  ట   ఉప ం  ిల  ా   మ య  లక ం   ఫ జ  ర
• ఆ -ఎ ిట  మంటను మం ంచడం, సర బ ట  ేయడం మ య  చల రచడం
• ప  ఆపడం సం ఆ  ఎ ిట  ాం  ను మ ి యం
• ల  ఏ య ను భం ేయం  మ య   ల ాల సం దృశ మ నం ా ప ంచం .

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



213

జ   కమం Job Sequence

ట  1: ఆ  - ఎ ిట  జ ల టం

• భద  దుసుల  ధ ంచం

• ా  ి ండ  లను ె , గ లట  ల ౖ ా  జ  లను 
సర బ ట  ేయం  

• బ ౖ  ల  ఎ ిట  ా  కంట  ా  ను ెరవం

• ా  లౖట  ఉప ం  మంటను మం ంచం .

ఇతర అ  వనర లను ఉప ంచక ం  ఉండం

• నల గ  వరక  ఎ ిట  ప ా  సర బ ట  ేయం

• మంటల  ఎట వంట ఇబ ం  లక ం  స న గ ండ  ల ప  
 ఏర ే వరక  ఆ జ  ాయ వ ను ెరవం .  

తటస మంట అంట ర .

• ఆ జ  ాయ వ ను ంచడం ా ఆ కరణ మంటను 
సర బ ట  ేయం  (పదు ౖన ల ప   మ య  న  

ి ం  ణం )

• తటస మంటను మ   ేయం  మ య  ఎట వంట ఇబ ం  
లక ం  బయట ఈక  కప బ న మృదు ౖన ల ప    
ఎ ిట  ాయ వ ను ంచడం ా ార ం  మంటను 
సర బ ట  ేయం

• ర  ఎట వంట బ  ౖ  ల  ా -బ  లక ం  మంటను 
 ే  వరక   టం  ను ప న ావృతం ేయం

ఫ  ఆప  ఎల ళల  మంటను ఆ ి య

• దట ఎ ిట  ా  ను మ ి ి, ఆ ౖ ఆ జ  ా  ను 
మ ి యడం ా మంటను ఆ యం  

• ా ఆ జ  ాయ వ ను ెరవడం ా చలబరచ  
బ ౖ   ను టల  మ ంచం  

• ి ండ  ా  లను మ ి ి, లౖ  నుం  తం ఒ  
డ దల ేయం

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

• ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం .

• ం  ప ారం  ల ా  గ ంచం .

• ఉప తల  భం ేయం

• ం  టబ  ౖ జ  ీ  ను ఎడమ అంచు సుమ ర  15  
ౖ  లపం . 

•  ౖ  5  బ ౖ   (ఇం య  ఆ జ  ) ఎంచుక  
అట  ేయం  

• గ లట  ల ౖ ఎ ిట  మ య  ఆ జ  జ  0.15kg/cm 
వద  ేయం . 

• భద  దుసుల  ధ ంచం  మ య  నూ ట   ను  
ేయం .

• జ ల  1.5   నుం  3.0   పక  ఉన  ఉప తల 
దూరం  ం  లౖ  (పం  ల  గ ంచబ ం )  ణం 
90°   ణం 60° - 70°  క  అంచున జ   
బ ౖ  ను పట ం . ఉప తలం, ఎడమ ౖప  చూప త ం .

• బ ౖ  క  ం ెం వృ ార కద క  ఉప తల   
ేయడం మ య  కలపడం ారం ంచం .

ట  2: ిల  ా  లక ం  ా  ా  ష  ల  ఫ జ  నడ సుం

• ర  ల క  ఫ జ  (క న ల హం  క న న  గ ండ  
) ందుత న ప డ  ఏక  ా  ఉంచుత  బ ౖ  ను 

ఎడమ ౖప క  తర ంచం .

 క  అ క ాందతను ా ంచం . లహం ల  
ా మ నట ే, బ ౖ  ను క న లను నుం  
పట  ఎతం . క న లనుల  ఉంచం

పయ ణ ట  మ య  బ ౖ  క  వృ ార కద కను 
సర బ ట  ేయడం ా స న ప మ ణం.

• ఎడమ అంచు వద ఆ ి, బ ౖ  ను త ర ా ఎతం .

• మంటను ఆ , బ ౖ  ను టల  చలబరచం .

• ఫ  ేయబ న ఉప తల  ీ - ౖ  బ   భం ేయం  
మ య  ఫ జ   క  ఏకర పతను ప ంచం .

పయ ణ గం మ య  బ ౖ  చలనం స ా ఉంట, 
ఫ జ  RUNS ఏక  డల  మ య  అలల  క  
క ిసుం .

• ర  ఏక  ఫ జ  ా ం ే వరక  ా య మ  
ప న ావృతం ేయం .
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ట  3: ా  ా  ష  ల  ిల  ా   ఫ జ  ర  అవ త ం

ి  ీ   (Skill Sqeuence)

ా  ం  సం ఆ -ఎ ిట  మంటను మం ంచడం, ట  ేయడం మ య  ఆ యడం 
(ట  1) (Ignite, setup and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding (TASK 1))

ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ా  ం  సం ఆ -ఎ ిట  మంటను స ా మం ంచడం,  ేయడం మ య  ఆర డం 
• ప  ఆపడం సం ఆ -ఎ ిట  ాం  ను మ ి యం .

• మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

• ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం .

• ం  ప ారం  ా  గ ంచం .

• వ  ీ  ను ం  టబ  ౖ ఎడమ అంచు 15  ఎత  
 ేయం .

•  ల ప మ ణం 5 (IOL - ా ౖ  రకం) ఎంచు ం  
మ య  ఎ ిట /ఆ జ  జ  ను 0-15 kg/cm2 వద  
ేయం .

• Ø1.6   క  ే క ాట ఉక  ా  ప త (C.C.M.S) 
ిల  ా   ఎంచు ం . 

• భద  దుసుల  ధ ంచం  మ య  తటస మంటను  
ేయం .

• బ ౖ  ను 60° - 70° ణంల  ఒక పం  ీ  ీ  ౖ పట క , 
క  ే  అంచున ఒక న  క న ిలర  తయ ర  ేయం .

జ  ఉప తలం నుం  2.0 నుం  3.0   వరక  జ ల 
 దూరం ఉంచం .

•  లౖ   30°- 40° ణం  క న ి  దగర చూ ిసూ 
ిల  ా   ఎడమ ే ల  పట ం .

• ిల  ా  వరను క న ిల  మ ం ,   ను 
ర ం ంచ  జ  ఉప తలం ౖ ిల  ల  జ ంచం .

• బ ౖ  మ య  ిల  ా  క  ిస -వంట చలనం క  
ం ెం వృ ార కద క  పం  ేయబ న ఖ ంట ఏక  
గం  ఎడమ ౖప క  కదలం .

 ను ఎత  మ య  డల ల  సమ నం ా ంచ  
క న లనుల  త నంత ా   జ ంచం .  ప మ ణం 
మ య  అవసర న చు క వ  యం ంచ  
ిల  ా   పయ ణ ట ను సమన యం ేయం .

• ఎడమ అంచు వద ఆ ి, మంటను ఆ ,  ను 
చలబర సుం .

•  ఉప తల  భం ేయం .   క  స  అలల  
మ య  ఏక  డల /ఎత  సం ప ంచం . 

• ర  మం  ఫ లను ం ే వరక  ా య మ  
ప న ావృతం ేయం .

 లౖటం

(Fig 1)ల  చూ ిన ధం ా భద  ఆ ా , ే  డ గ ల  మ య  
ాగ  ధ ార .

న  ౖ   సం ఆ జ  మ య  ఎ ిట  ఒ  
0.2kgf/cm2 వద  ేయం . (నం.3)

గ లట  ౖ ఒ   ేసున ప డ , ఖ త న 
టం  సం బ ౖ  కంట  ా  ను ె  ఉంచం .

బ ౖ  క  ఎ ిట  కంట  ా  ¼ ట  ె , ా -
లౖట  స యం  మం ంచం . నల గ  వరక  ఎ ిట  
ప ా  సర బ ట  ేయం . (Fig 2)

బ  ౖప  క  బ  ౖ  ల  ా -బ  ను ా ంచం .

మంటను గమ ం , బ ౖ  క  ఆ జ  యంతణ ా  ను 
ెరవడం ా ఆ జ  ను జ ంచం . (Fig 3)
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జ ల సర బ ట

తటస మంటను సర బ ట  ేయ , ెలట  స షం ా 
మ య  గ ండం ా ేయ  త నంత ఆ జ  ను జ ంచం . 
(Fig 4)

మంటను ఆ యడం

మంటను ఆర , మ ందు ా ఎ ిట  ా  (బ ౖ ) 
మ య  ఆ జ  ా  ను మ ి యం .

 మ ి యడం

ప  మ ంప ల , ంద న  ధం ా  మ ి యం .

ఎ ిట  ి ండ  ా  ను మ ి యం .

బ ౖ  ఎ ిట  ా  ె , తం ఒ  డ దల ేయం .

ఎ ిట  గ లట  ఒ  సర బ ట  సూ ను డ దల ేయం .

బ ౖ  ఎ ిట  ా  ను మ ి యం .

ఆ జ  ను క  ఆ ి య  ౖన న  ల గ  దశలను 
ప న ావృతం ేయం .

ార ం  మంటను సర బ ట  ేయ , మంటను తటసం ా 
సర బ ట  ే ి, ఆ ౖ ఎ ిట  జ ంచం . ెలట  డవ ా 
మ ర త ం ,  చుట  ఈక ల ంట గం ఉంట ం . మంట 
శ బం ా మండ త ం  మ య  ఎక వ డవ  ఉంట ం . 

(Fig 6)

బ ౖ  నుం  ా  శమం ఆ జ  మ య  ఎ ిట  
సమ న ాల  లను క  ఉంట ం .

ఆ కరణ మంటను సర బ ట  ేయ , మ ంత ఆ జ  ను 
జ ంచం .

ెలట  న ా మ య  పదును ా మ ర త ం .

మంట ఒక  ౖ  ఉత  ేసుం  మ య  తక వ డవ ను 
క  ఉంట ం . (Fig 5)

ా  ా ా  ష  ల  ిల  ా  లక ం  ఫ జ  నడ సుం  (ట  2) (Fusion runs 
without filler rod in flat position by gas (TASK 2))
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• లహం క  స న కల కను ం ేందుక  బ ౖ  మ య  మంటను స న ి ల  పట ం  
• ఏక   లను ఉత  ేయ  ిల  ా  లక ం  ఫ జ  ేయం  
• ఫ జ   ల ణ తను దృశ మ నం ా ప ంచం .

ఫ జ  నడ సుం

ా  జ ల స యం  ట  అంచులను క ంచడం మ య  
కలపడం ా ా  ం  ల  సజ య జ ం  ఉత  
ేయబడ .

స న ఫ జ  సం బ ౖ  మ య  మంటను స న ి ల  
పట వడం.

స న ా  జ ల ఉప ం  ల  కలపడం.
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బ ౖ  ను స న ి ల  పట వడం.

ఎడమ ౖప  ాం కతను ఉప ం  ఫ జ  సరళ ఖల  
నడ సుం .

జ - ీ  ను భపరచడం మ య  అమర డం

ీ - ౖ  బ  మ య  ఎ  ప   జ - ీ  ఉప తల  
భం ేయం . ఎడమ అంచు  ంచుత , ౖ -  ం  టబ  ౖ 

జ - ీ    ేయం . 15 . . (Fig 1)

స న ఫ జ  సం బ ౖ  మ య  మంటను స న ి ల  
పట వడం.

జ ం  క  అ ం ఆప ట  బ   సమ ంతరం ా ఉం ే 
ధం ా బ ౖ  మ య  మంటను పట ం  (Fig 2)

ా  లక ం  ఫ జ  ర  ేయడం

ర  ల క  ఫ జ  ం నప డ  బ  ౖ  ను ఎడమ ౖప క  
తర ంచం . క న ిలర   లౖ  ల  ఉంచం . (Fig 4)

ం  లౖ  60 ° -70 ° (Fig 3)  మ క  క  ణం ఫ  
ట  క  అంచు (Fig 3) వద జ  ఉప తలం ౖ క న ిల  

ఒక న  ి ా మరక ఏర ర సుం .

బ ౖ  క  ం ెం వృ ార కద క  పయ ణ  ిర న ా  
ర ంచం . (Fig 5)

స న  ఇ  ప  మ య  బ  ౖ  ను ా ంచడం 
సం జ ల క  ెల   మ య  ీ  ఉప తలం 

మధ  ిర న 2-3   దూ ా  ర ంచం .

ఫ జ  ర  క  దృశ  ప

 వ ల  ీ - ౖ  బ   ఫ జ  ర  ను భం ేయం .

ఏక  డల  సం దృశ మ నం ా ప ంచం  మ య  జ  
మందంల  కల క క  ఏక  ల త  అలల  ఏర . 
(Fig 6)
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ా  ా ా  ష  ల  ీ   ౖ ిల  ా   ఫ జ  నడ సుం  (ట  3) (Fusion runs 
with filler rod on steel plate in flat position by gas (TASK 3))
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ల  వ  ట   ఉప ం  సరళ ఖల  ిల  ా   ఫ జ  ర  ేయం  
• ల ాల సం  ం  ను భపరచం  మ య  ప ంచం .

ా  ం  సమయంల , ల  జ ం  స న, బల న  
ం ేందుక  ిల  ట  అవసరం.

క న ిల  ట  క   ప ే క ౖప ణ ం అవసరం, ఇ  
ఇక డ వ ంచబ ం .

బ ౖ  మ య  ిల  ా  క  స న ానం.

జ   సంబం ం  బ ౖ  మ య  ిల  ా   స న ానంల  
పట ం . బ ౖ  ణం  లౖ   (క ౖప ) 60° - 70° 
ఉం . ిల  ా  ణం  లౖ   (ఎడమ ౖప ) 30° - 40° 
ఉం . (Fig 1)

ఉప తల కల క  అదనం ా ిల  ా  

ట  ఉప తల  ఫ  ేయం  మ య  స న కద కల  
ిల  ట  జ ంచం ; బ ౖ  సం వృ ార చలనం మ య  
ిల  ా  సం ిస  ల ంట కద క. (Fig 3)

ట  ఉప తలం నుం  2 నుం  3  వరక  జ ల  
దూ ా  ర ంచం .

ం  క  శ

 ను ప  ేయ  బ  ౖ  ను సరళ ఖ వల ఎడమ ౖప క  
తర ంచం . (Fig 4)

బ ౖ  మ య  ిల  ా  ను  ఉప తలం ౖ 90° వద ఉంచం . 
(Fig 2)

స న  ఇ  ప  మ య  బ  ౖ  ను ా ంచడం 
సం జ ల క  ెల   మ య  ీ  ఉప తలం 

మధ  ిర న 2-3   దూ ా  ర ంచం .

 క  త

 క  ఏక  డల  మ య  ఎత , ఏక  అలల  
మ య  ఫ జ  క  స న ల త  సం, ౖ  బ   స ా 

భప న త ా త  ను ప ంచం . (Fig 5)
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.4.59
ిట  (Fitter) - భదత

ఆ  ం  బ   మ య  ార , ిల    ేయం  (Make butt weld and corner, fillet 
in arc welding)
ల ల  : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ిం   బ  జ ం  సం ా  కటం  ా  అంచులను బ  ేయం  
• ిం   బ  జ ం  సం ా  క  బ  అంచులను స న ర    ం  ేయం
•  లను 2  ర  ా  మ య  ిం   బ  జ ం  సం స న ార  అల    ేయం
• కంట  ఆ  ెబ
• ప  ా ి  ా ంచ  ిం   బ  జ ం  ల  ర  ర  జమ ేయం
• స న కల క మ య  ఉపబల  ం ేందుక  ిం   బ  జ ం  ల  ఇంట య  మ య  వ  కవ ం  పర గ లను ా  

ేయం
• ఉప తల ల ాల  మ య  ఏక  ర  ా  ి సం ా   ను భపరచం  మ య  ప ంచం .
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జ   కమం Job Sequence

ట  1 : ఆ  ం  ా ా  ష  ల  ిం  ‘V’ బ  జ ం

• ం  ప ారం ా  కటం  ా ండ  12   
మంద ాట  లను ర ా క ంచం  మ య  ాట  
ప మ ణ  ం  ేయం .

• ండ  టల  బ  ట క   ఉప ం  బ  ను 30o 
ణంల  గ ంచం . 

•  ట ౖ మ ర లను పం  ేయం

• ా  కటం  ా ప   అంచులను 30° ణ  
బ  ేయం  మ య  జ ం  క  ిం  ‘V’ బ  
సం ం  ప ారం ర  మ ఖ  ౖ  ేయం . 

(Fig 1)
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• మ , ర , నూ  , ం  దలౖన ాట నుం  
టను భం ేయం .

• స న ర  ా   బ  జ ం  ర పంల   లను 
సమ నం ా  ఉంచం . 

• ండ  ౖప ల  ప  ౖప  1.5o వ కరణ వ సం ర ంచం . 

• అ  ర త దుసులను ధ ంచం .

• 3.15   యం ట  MS ఎల   ఉప ంచం  
మ య  110 ఆం ియ  ల క ం    ేయం . DC ం  
యంతం షయంల  ఎల  బ  ను యంతం క  
ప క ల ట న  క  క  ేయం .

• వరల   ల నుక ౖప న ట  . ట  క  డవ  
20  ఉం .

• ట   ను - ా  ే ి భం ేయం .

• ర  ర  ను - ా  ేయం  మ య  భం ేయం  
మ య  ర  ా ి  ప ంచం .

• ట  ల  జ  ను టబ  ౖ ా  ష  ల  ఉంచం  (ఒ  V 
గం ౖ  ఎదుర ా ఉంట ం )

•  బ  జ ం  ను ం  ేయడం సం ర  ర  ను 
ా  ేయం  మ య  ా  ంపం .

• ా  క  స న ద భవన మ య  ర  ా ి  
ా ంచ   రంధం ఏర డక ం  ర ంచ  ప ే క 

శద వ ంచం .

•  4   యం ట  ఎల  మ య  150-160 
ఆం ియ  క ం , ా  ఆ  మ య  ఎల  క  స న 
యడం ఉప ం  ండవ ర /అడ ాదడ ా పర గ ను 
ా  ఏర డక ం . అ క ఒ  మ ను ం  మ య  

ా రణ పయ ణ ా  ా ంచం .

•  అవసర న ట ా  ంపం .

•  ం  ా   ల ంచం .

•  మ ందు ఉప ం న అ ే ా ా ట  మ య  ట   
ఉప ం  మ డవ పర గ /కవ ం  ర  ను ా  
ేయం . 1 నుం  1.5  వరక  స న ఉపబల  
ా ంచు ం  మ య  అండ  క  ను ా ంచం .

•  ఏ ై  ఉప తల  ల ాల  ప ంచం .

• ం  ప ారం ప మ ణంల  జ   లను ిదం ేయం .

• టల  ే  అంచుల  మ య  ఉప తల లను భం ేయం .

• య ం  ఐర    ఉప ం  2.5  ర  ా   
 లను ఓ  ార  జ ం  ా  ేయం .

• DC జన ట  ఉప ం నట ే, స న ల ట 
ఎంచు ం .

• Ø 3.15  యం ట  MS ఎల  మ య  జ ం  
ల ప  నుం  100-110 ఆం  క ం   ఉప ం  ండ  
వరల జ ం  మ క లను ట  ేయం .

• భద  దుసుల  ధ ం నట  ా ంచు ం . వ కరణను 
యం ంచ  స న పద  ఉప ంచం . 

• ట  ను  ేయం , ఎలౖ  ం   ె  ేయం  మ య  
అవసర ే జ ం    ేయం . 

• ం  టబ  ౖ ండ  ౖప ల  ా  ష  ల   ేయం .

•  హ  ను ఏర రచడం ా జ ం  ల  ర  ర  ను జమ 
ేయం  మ య  ప  ా ి  ందం . 

• ర  ర  ను - ా  ేయం  మ య  భం ేయం  
మ య  ర  ా ి  ప ంచం .

చు క   ఎత  1.6  కంట ఎక వ ాద  
ా ంచు ం .

• అవసర ే, ర  ర  క  మ ఖ  ం  మ య  ె  
ేసు ం .

• సం ం  క ం  160 ఆం   ేయం  4   
యం ట  M.S. ఎల .

• ఒక ఇంట య  లయ  ను జమ ేయం , అన ా ర  
ర  ౖ ండవ ా  ఉప ం  ం ెం మ ా కద క  
4   ఎల  లయ  ను ేయం .

• ఇంట య  రను ప ా భం ేయం  మ య  
ల ాల సం ప ంచం . ల ాల  ఏ ౖ  ఉంట ాట  
స దం .

• ండవ లయ  సం ఉప ం న అ ే పసుత టం , 
ఎల  మ య   ఉప ం  త  రను  
ప మ ణ  లయ  ను ేయం .

• త  సం వ  రను భం ేయం .

• ార  ిల   ను ప ంచం : - ఏక  మ య  స న 
ణ  ా ంచ  -  మ ఖం ారంధత, ా  ేర డం, 

ప ంచ  ా , అ ా  ి ెందక ం  మ య   క  
అంచు క న/త నంత లయ   ఉం ేల  చూసు ం .

ట  2: ిల   ా ఆ  ం  ా  ష  ల  ఓ  ార  జ ం  
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ి  ీ   (Skill Sqeuence)

ఆ  ా ా  ష  ల  ఒ  ‘ ’ బ  జ ం  (ట  1) (Single ‘Vee’ butt joint in flat 
position by arc (TASK 1))
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
• ం  ా ా  ష  ల  ిం  ‘ ’ బ  జ ం
• ిం   బ  జ ం  సం  అంచులను ిదం ేయం
•  లను 2  ర  ా    ేయం  మ య  ిం  ‘ ’ బ  జ ం  సం స న ె ర  అల
• ిం  ‘ ’ బ  జ ం  ల  ఇన య  మ య  ౖన  కవ ం  ర  లల  ర   ను జమ ేయం  
• ఉప తల ల ాల సం  ను భపరచం  మ య  ప ంచం .

మ క ల తయ  (Fig 1) ఎల  ణ  ( తమ  3ల  చూ ిన ధం ా)  లౖ  క  800 
వద ఉంచం .

స న చు క వ  రంధం ప మ ణ  ర ంచ  
ఎల  క  ౖ ిం   ష  ఇవ ం .

ర  ను భం ేయం  మ య  చు క వ  
గమ ంచం .

ఆ -ఎ ిట  కటం  ఉప ం  ప  మ క ౖ 30° బ  ను 
క ంచం .
బ  ౖ ఆ  ాలను ల ంచ  అంచులను ం  
ేయం .
ండ  బ  అంచులల  ౖ  ేయడం ా 1.5   క  

ఏక  ర  మ ఖ లను ిదం ేయం .
ిం   బ  జ ం    ేయడం మ య  ట ం  ేయడం

2  ర  ా  మ య  30 ష  అల   బ  
అంచులను తల ందుల ా ఉంచం . (Fig 2) త న మదత ను 
ఉప సుం  అంట ండ  ౖప ల  ప  ౖప  1.50.

ండ  వరల  ట - . (20  డవ )

భద  దుసుల  ధ ం నట  ా ంచు ం .

ట ం  త ా త ండ  ౖప ల  ా  ష  ల  ఉంచం .

ర    పణ (Fig 3)

Ø3.15 M.S ఉప ం  ర  ను జమ ేయం . ఎల  
మ య  110 ఆం  ం  క ం . న  ఆ   పట  ఏక  
ా రణ గం  న ాగం .

 ా  & ిం  ల పణ (Fig 4)

4.00   డయ  యం ట  M.S.ఎల  మ య  160 
ఆం  ం  క ం   ఉప ం  1వ కవ ం   ను ా  
ేయం .

ఎల  క  ా రణ ా  ఆ  మ య  ౖ -ట  ౖ  ం  
ష  ను పట క , ఏక  గం  న ాగం .
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ఎల  ణం ర  క  ఉన ట ఉంద  ా ంచు ం . ను 
ప ా భం ే ి, హం  లను ల ా ర బ ం  (ఉంట). 
ాధ మ  ల ాల  ఏ ౖ  ఉంట స ేయం .

వ / ిం   పణ (Fig 5)

Ø5.   M.S  ఉప ం  వ  కవ ం   ను ా  
ేయం . ఎల , 220 ఆం  ం  క ం , మ య  ఎల  లక  
సృత ౖ -ట - ౖ  యడం ష  అం ంచడం.

 క  ా  వద ఎల  యడం ా  (ఆప ) త ా 
అండ  క  ల పం ల ంచబడ త ం .

ం  మ య  త

ల  జ ం  ను ండ  ౖప ల నుం  ప ా భం ేయం .

 ప మ ణం, ఉప తల ల ాల , ర  ా  ి మ య  
వ కరణను ప ంచం .
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ా ిట  గ  & తయ  (C G & M) ా య మం 1.4.60
ిట  (Fitter) - ం

MS ట ా  కటం  (Gas cutting of MS plates)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• స న కటం  వ సం ఉంచడం ా  ౖ కటం  లౖ  లను గ ంచం  
• ర ా, బ , స  మ య  ౖ  కటం  సం జ  ను  ేయం
•  ధ  మందం సం కటం   సంఖ  మ య  కటం  ఆ జ  ఒ  ఎంచు ం
•  ీ టం    సర బ ట  ేయం  మ య  ల లను మ ందు ా  ేయం
•  ే  మ య  యంతం ా  లౖ  బ , స  మ య  ౖ  ను క ంచం  
•  ా  క  అంచులను భం ేయం  మ య  ల ాల సం ప ంచం .
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ఉ ో గ కమం (Job Sequence)

ట  1: ఆ  - ఎ ిట  ం  కటం  ర ా మ య  బ  క

• అ  భద  దుసులను ధ ంచం .

•  ా  ం  ాం  ను కటం  బ ౖ  మ య  కటం  ఆ జ  
గ లట    ేయం .

•  క ం న ల హం క  మందం ప ారం స న కటం  
 ను అమర ం  (M.S.  10   మందం సం 

1.2   డయ ను ఉప ంచం . ఆ ౖ  కటం  )

•  కటం   ప మ ణం ప ారం ఆ జ  మ య  ఎ ిట  
ాయ వ  ీడనం ం ంట  సర బ ట  ేయం . (ఆ జ  

1.6 kgf/ sq.cm మ య  ఎ ిట  0.15 kgf/sq.cm)

ఒ  సర బ ట  ే టప డ  కటం  బ  ౖప  డలను 
ె  ఉంచం

•  మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం

•  200x150x10 ప మ ణ  మ  ే ి ౖ  ేయం

•  మ , నూ ,  ం , ర  దలౖన ాట నుం  
 ను భం ేయం .

•  ం  ప ారం ా  కటం  లౖనను గ ంచం .

•  కటం  లౖన ౖ గ ర లను పం  ేయం

•  కటం  టబ  ౖ జ    ేయం .

•  తటస మంటను  ేయం .

•  ా  ం  ాగ  ధ ంచం .

•  క  లౖ  మ య  కటం   అ ం మధ  90° ణంల  
బ ౖ  ను పట ం ,  మ య   ఉప తలం మధ  
ఉంట ం .

•  పం  ేయబ న లౖ  క  ఒక వరను ె    
కం ష  వరక   ేయం . 

•  వ  ీ  మ య   క  న మధ  దూరం 5 . . 

•   ౖన సుమ ర ా 1.6 .  వరక  ీ   ఉంచం .

•  ట  ప మ ణం కంట ం ెం ద ా వృతంల  మంటను 
తర ంచం . ల  ె  ఎర ప క   ే ినప డ ,  

 అంచుక  తర ంచం .

•  కటం  ఆ జ  వ  ను ంట  ఆప  ేయం  మ య  
ట  ను కటం  శల  మ ా తర ంచం .

• క  వ  వరక   ఉప తలం మ య   మధ  స న 
ట  గం మ య  దూ ా  ర ంచం .

•  డ ాట  లను క ం లంట, మం   ా  క  
ఉప తలం ంద , క  లౖ  క  సమ ంతరం ా  ఎ  
ా  ను ంచం  మ య  కటం  ట  క  జ ం న  
 ను ఉప ంచం . ం న ా   ాట  ట  ను 

ఏక ా తర ం , ా  క  వ కం ా   ను క ం .

•  క  ప ర న త ా త కటం  ఆ జ  వ  ను డ దల ే ి, 
మంటను ఆ ి యం .

•  క  ఎ  క  అంట క న  ఏ ై  ా  ను  ే ిన త ా త ౖ  
బ   ఉప తల  భం ేయం .

బ  క  ేయడం

•  క ష ా   మం  బ  ను ం ేందుక  ఉతమ పద  అ ే 
సమయంల  క ంచడం మ య  బ  ేయడం.

•  25 .  దూరంల  ఉన  సరళ ఖలను గ ంచం  మ య  
పం  ేయం .

•  బ  ను క ంచడం సం  ల ౖ ఒకట ల  ండ  ా  లను 
ఉం  మ య  ా  ల ౖ  ను ఉంచడం ా కటం  

 ను ణం ేయం .

•  ఎడమ ే ల  ట  పట క ,  ం , లంబం ా 30-
350 వరక  వంచం .

•   లౖ  కటం  ల  ే ినట ా ండ  ేత ల ౖ ట  
పట  క  ను మ ందు ా  ే ి ారం ంచం . పయ ణ 

ా  ంచడం ా  ి ం  ను ా ంచం .

•  మ ంప క  ేర క న ప డ , ప  క  ంద  మ  6 
 ల  అంతకంట ఎక వ త న ా ం .

•  వ  ట  ను ఆ ి ి, టల  మ ం , ా  ను  ేయం . 

•  మం  మ య  మృదు ౖన క  ా ం ే వరక  ా య మ  
ప న ావృతం ేయం .

•   మ య  మం  ా  క  ఉప తలం  డ ాట  
అంచు  బ  ేయ , ట  క  బ ం  అట  ం  ను 
ఉప ంచం  మ య  ట  క   ను బ  

క  అవసర న ణ  వంచం .
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ట  2: ఆ  - ఎ ిట  ి  కటం

•  మ  ప రం క  ప మ ణ  ప ంచం .

•  ప మ ణ  గ ర ా మ య  ౖ  ేయం

•  ం  ప ారం ా  కటం  లౖ  లను ర ా బ , స  
మ య  ౖ  ను గ ంచం . 

•  ా  కటం  మ  ే ిన లౖ  ౖ ా  గ ర లను పం  ేయం .

•  కటం  ీ  ను  ేయం  మ య  ఆ జ  మ య  
ఎ ిట  ి ండ  ల , గ లట  లను యంతం క  
ట లక  క  ేయం  మ య  త న కటం   ను స  
ేయం .

•  కటం  ి  టబ  ౖ వృ ార మ య  ౖ  టం  ను 
అమర ం . 

•  క  ేయవల ిన ట   క  ఉప తల  భం 
ేయం .

•  క  ేయవల ిన  క  మందం ప ారం   
ఎంచుక , ప ష ంచం .

•  కటం  ట  అ ం  య  మ ం  ేయబ న ట  మ య  
వృ ార మ య  ౖ  టం  లను భం ేయం  
మ య  ాట ౖ ఎట వంట ధూ  లద  ా ంచు ం .

•  ారంభ వ   ప ంచం  మ య  అ  తటస ి ల  
ఉంద  ా ంచు ం .

•   ప మ ణం ప ారం ఆ జ  మ య  ఎ ిట  క  
అవసర న ఒ   ేయం .

•  క  ేయవల ిన ట  మందం ప ారం ీ  కంట  
డయ  ల  అవసర న ా   ేయం .

•  ీ టం  జ ల ల ప   క  ేయవల ిన ట  ఉప తలం 
నుం  3  ఉం ేల   ను ఎత క  సర బ ట  ేయం .

•  కటం  ీ  ను ారంభ ానం వద ఉంచం .

•  మం ం , తటస మంటను  ేయం .

•  త నంత ీ టం  సం అనుమ ంచం , ఆ ౖ ఆ జ  జ  ను 
'ఆ ' ేయం .

•   లౖ  క  ేయ  ట   స న గం  కటం  
య  ను మ ందుక  తర ంచ  ీ  ను ఏక ాలంల  
'ఆ ' ేయం .

•  యం  ఆ ి ి, క  వ ల  ి   తటస ా  
మ ర ం . 

•  కటం   ను 30° ణ   ేయం  మ య  బ  ను 
 లౖ  క  మ ా  క ంచం .

•  జ   ను 1800  ప ం  మ య  కటం   ను 600  
 ేయడం ా 600 బ  ణ  క ంచం .

•  C కల ం  ఉప ం  ట    యంతం క  కటం  
య  క  య  కద కను ర ం ంచం  మ య  
స  మ య  ౖ  లను క ంచ  ఉప ం ే ి  
బ  క   అట  ేయం .

•  అవసర న ా ా  ంద  ి  బ    ేయం  
మ య   ి  టబ  ౖ ప ష ంచం .

•  కటం   ను జ   క  లంబం ా అమర ం  మ య  
 మం ం , ీ టం   ను  ేయం .

•   ఎర ా ా మ నప డ , ఆ జ  ను క ం ే ీ  ను 
ె , వృ  క ంచం .

•  ౖ  కటం  సం, ౖ  క  టం  ను ి  టబ   
అట  ేయం  మ య  ౖ  ను అనుస ం ేల  కటం   
య  ను ేయం .

•  క  ప ర న త ా త అ  ి  కద కలను ఆపం  
మ య  అ  ా  క  ఉప తల ల నుం  ా  ను 

ి యం .

• ా  క  జ  ను ర ం ేటప డ  ట ం  (పట ార ) 
ఉప ంచం .

•  కటం  సమయంల  క న ా  మ య  క ం న త ా త 
పటష న  ా , టబ  ంద ఉం న కరణ ట  ల  ప ేల  
చూసు ం .

•  ా  నుం  కటం  అంచులను భం ేయం  మ య  ా  
కటం  ల ాల సం క  ను ప ంచం .
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ౖప ణ ం కమం (Skill Sequence)

ఆ -ఎ ిట  ం  కటం  ర ా మ య  బ  క  (Oxy-acetylene hand cutting straight 
and bevel cut)
ల ల  : ఇ  క  స యం ేసుం
• ా  కటం  ాం  ను  ేయం
• కటం  సం జ    ేయం
• ా  కటం  సం కటం    సర బ ట  ేయం .

ా  కటం  ాం  ను అమర డం: ఆ -ఎ ిట  ా  కటం  
ాం  ను ం  సం ే ిన ధం ా   ేయం  మ య  
ం  బ ౖ  ానంల  కటం  బ ౖ  ను క  ేయం . ( తం. 1) 

ఆ జ  కటం  గ లట   ఆ జ  ం  గ లట  ను క  
మ ర ం .

సరళ ఖ కటం  సం ప   ేయం  ( తం. 2):   లౖ  
క  సం  ౖ 7  లౖ  లను 15  దూరంల  మ య  
ఇతర అంచున బ  కటం  సం 25  దూరంల  3 లౖనను 
గ ంచం  మ య  పం  ేయం .

కటం  టబ  ౖ జ    ేయం , త ా  గం 
ంద ప క ం  చూసు నం .

కటం  లౖ  క  గ వ గం స షం ా ఉంద  మ య  
స పంల  మం ే ప ాల  లవ  ా ంచు ం .

కటం  జ ల సర బ ట : కటం    ఎంచుక , కటం  జ  
మందం ప ారం ా  జ  ను  ేయం . (టబ  1)

అ ే మందం సం చత ర ా ార క   నప డ , బ  క  
సం బ  మందం ఎక వ ా ఉంట ం .

10  మంద ాట  ను క ంచ  ø1.2  (రంధమ ) 
కటం    ఎంచు ం .

కటం  ఆ జ  సం 1.6 kgf/sq.cm ఒ  మ య  ఎ ిట  
ాయ వ  సం 0.15 kgf/sq.cm ఒ   ేయం .

భద  దుసుల  ధ ం నట  ా ంచు ం . కటం   ను 
కటం  బ ౖ  ల  స ా అమర ం . ( తం 3)

టబ  1

కటం  సం ేట

కటం  క  
ా సంఆ జ  

రంధం  
మందం ఒ

ఆ జ  ను 
క ంచడం

ీ   క

(1) . (2) . (3) ఎ / ం2

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

2.8

3.2

 3.6

6.19

19 - 100

100 - 150

150 - 200

200 - 250

250 - 300

1.0 - 1.4

1.4 - 2.1

2.1 - 4.2

4.2 - 4.6

4.6 - 4.9

4.9 - 5.5

5.5 - 5.6

ఎ ిట  ీడనం 0.15 kgf/cm2 పలకల క  అ  మందం 
సం ఉం .
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ఆ జ  మ య  ఎ ిట  ా  లౖన బ ౖ  క నల   
ప ంచం . ీ టం  సం తటస మంటను సర బ ట  ేయం . 
( తం 4)

కటం  ఆ జ  వ  ను ఆప  ేసున ప డ  మంట సర బ ట క  
భంగం కలగక ం  చూసు ం .

 లౖ  కటం : ే  కటం  బ ౖ  ను  ఉప తలం  90° 
ణంల  ఉంచం  మ య  సరళ ఖను క ంచడం ారం ంచం . 

( తం 5)

కటం  ఆ జ  వ  ను  మ ందు ారంభ ందువ ను ఎర ప  
  ేయం . ( తం 5)

బ  ౖ  ను ా ంచ  వ  ీ  మ య   మధ  5 
 దూరం ఉంచం . ( తం 5)

కటం  ఆ జ  కంట  వ  ను క డం ా కటం  ఆ జ  ను 
డ దల ేయం  మ య  కటం  చర ను ారం ంచం  మ య  

బ ౖ  ను పం  ేయబ న లౖ  ంట ఏక  గం  తర ంచం . 
( తం 6)

పక  పక  కద కల  లక ం  ర ా పయ ణం ేల  చూసు ం .

క  ప ర  వరక   ఉప తలం   ణం 90° ఉంట ం . 
కటం  ఆ జ  ా  ప ా ెరవం .

లౖ ే  క   ఎ  ల  టం  ను ి  ేయం  మ య  
కటం   క  స  ను ి  ేయం , త ా  

క  న మ య   ఉప తలం మధ  ిర న దూ ా  
ా ంచ  మ య  ఏక   క  ను ర ంచం . 

( తం 7)

సం కటం  త

- ఏక  మ య  మృదు ౖన క  ల   లౖ

-  సరళత, పదును.

-  క  క  డల  ( ) తమ  8

బ  కటం  : తమ  9ల  చూ ిన ధం ా ప   ేయం .

కటం  బ ౖ  ( )ను (అవసరం) 60 - 55° ణంల  పట ం , 
త ా  ల  బ  ణం 30 - 350 ఉంట ం . ( తం 10)

క  లౖ  గ వ గంల  ఎట వంట అడంక ల  ఉండక డదు 
మ య  జ  నుం   గం ప క ం  ఉం .
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ారంభ ందువ ను ె  ఎర ప  రంగ క  మ ందు ా  ేయం .

బ  ౖ  ను ా ంచ  వ  ీ  మ య   మధ  
దూరం 5  ఉంచం . ( తం.10)

కటం  ఆ జ  వ  ను క డం ా అదనప  ఆ జ  ను 
డ దల ేయం , కటం  చర ను గమ ంచం  మ య  ఏక  
గం  పం  ేయబ న ఖ ంట కదలడం ారం ంచం . ( తం 

11)

అ ే మందం సం  క  సం ర  ఉప ం ే 
కంట తక వ కటం  ా  ఉంచం .

క  సరళ ఖ ంట ఉంద  మ య  స న ణ  
ర ంచగలద  ా ంచు వ  కటం  జ  క  ఒకట ల  

అంతకంట ఎక వ  బ  ను ి  ేయం . ( తం 12)

బ  క  క  త : ి ం  హమ  మ య  ౖ  బ   
క ం న ఉప తలం ౖ అంట క ంట ా  ను భం ేయం  
మ య  ఏ ై  ా  కటం  ల ాల  ఉ య  అ  ప ంచం .

అదు త న ట  ఎ  మ య  ల  మృదు ౖన క  మ ఖం 
ా మం  ణ త చూపబడ త ం . క  గం ప మ ణంల  

ఖ త న . ( తం 13)

 అ క గం ణ త అ  తక వ  సుం , ఇ  అత ంత 
ా రణ ల పం. ఇ  అ క గం ల  ల  తక వ ీ  జ ల 

వలన సంభ సుం . ( తం 14)
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ఆ -ఎ ిట  ి  కటం  ( , బ , స  మ య  ౖ ) (ట  2) (Oxy-acetylene 
machine cutting (straight, bevel, circle and profile) (TASK 2))

ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
•  రబ  కటం  ి  క  అ ం
•  ా  ీడ   ప మ ణ   ేయం
•  రబ  కటం  ి  ా ౖ  లను క ంచం .

యంతం క  అ ం , టం ట  ల  ప నర త  వ వసల 
ఉప గం, ప  క  ానం, గం ప  మ య  కటం  

 ల  యం ల ర ా  బట మ ర త  ఉంట .

కటం  ీ    మ య  బ  కటం  సం  ను 
క ంచడం వంట ఉపకరణ లను స క ంచం . ( తం 1)

10   మంద ాట  సం కటం   క  1.2   
ప మ ణ  ఎంచు ం .

ఎ ిట  సం 0.15kgf/cm2 మ య  ఆ జ  సం 1.4 నుం  
2 kgf/cm2 1.2   ౖ   సం స న ా  ీడ  

 ేయం .

10   మంద ాట  సం యం త గం అంట 50cm/min 
ప ారం ీ  ను ఉ తం ా అమల  ేయ   ేయం .

మంటను ం , తటస మంటను సర బ ట  ేయం .

క  ేయవల ిన  ఉప తలం నుం  స న దూ ా  అంట 7 
నుం  8  వరక   ట ను  ేయం .

యం  ారం ం , ల  క ంచ  అవసర న 
దూ ా  ప తం . యం  'ఆ ' ే ి, క  వ ల  మంటను 
ఆ యం .  ల ంచం , ఐర  ఆ  ా  భం మ య  
క  ఉప తల త .

బ  ఎ  ను క ంచడం సం కటం  ట   ను అవసర న 
ణ  వం , సరళ ఖ కటం  సం అనుస ం న అ ే ౖప ణ  

కమ  అనుస ంచం . ( తం.2)

యం  ారం ం , ల  క ంచ  అవసర న 
దూ ా  ప తం .

యం  'ఆ ' ే ి, క  వ ల  మంటను ఆ యం .  
ల ంచం , ఐర  ఆ  ా  భం మ య  క  ఉప తల 

త .

బ  ఎ  ను క ంచడం సం కటం  ట   ను అవసర న 
ణ  వం ,  లౖ  కటం  సం అనుస ం న అ ే ౖప ణ  

కమ  అనుస ంచం . తమ  2.

వృ  క ంచడం సం, ౖవ  బ  ( తం.3)  కటం  ట  
  జత ేయం  మ య  సరళ ఖ మ య  బ  ను 

క ంచ  ఉప ం ే అ ే పద  అనుస ంచం .

క ం న వృతం క  చుట లత ల పల ఒక న  రంధం 
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క టడం ల  మ ఖ ం, ఆ ౖ మంటను చుట లతల  స ప 
ందువ క  తర ంచం .

ఆ ౖ వృతం చుట లత  ాట  మంటను తర ంచ  ి  
బ   ఉప ంచం .

ౖ  ను క ంచ  స  కటం  సం ఉప ం న అ ే 
కమ  అనుస ంచడం తప , క ం న ౖ  క  సమ న న 
టం  టబ  ౖ అమర బ  ఉంట ం  మ య  కటం   క  
జ ంచబ న టస  టం  ౖ  ను అనుస సుం .

ట  జ ల జ బ  ౖ  ను క  ేసుం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.4.60

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



231

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.61
ిట  (Fitter) - ం

గ ంచం  మ య  రం ల ా  ేయం  (Mark off and drill through holes)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం  ప ారం  రం లను గ ంచం
• ిల  ం  యం  ఉప ం  రం ల ా  ేయం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ  సం ా ట య   త  ేయం .

• ౖ  మ య  ప మ ణ  85 x 72 x 9  
సమ ంతరం ా మ య  లంబం ా ర ంచడం. 

• ం  ప ారం  రం లను గ ంచం .

• ంట  పం  90° ఉప ం   హ  ంట  ల ౖ పం  
ేయం

• అ   హ  ంటరల  ంట   ేయం .

• అ  ంట   ే ిన రం లల  Ø 6 mm  మ య  
 ౖల  రం లను ి  ేయం  .

• అ ే ధం ా ం  ీ  ల  Ø 8 , Ø 10 , 
Ø 12 , మ య  16   ను ి  ేయం   
మ య  ం  ప ారం రం ల  యం .

• వ  ీ  క  అ  మ లల   - బ   ేయం  .

• య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

• ఒక సన  ప త నూ ను ప యం  మ య  
మ ల ంకనం సం  భదపరచం .
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ి  ీ  (Skill Sqeuence)

రం ల ా ం  (Drilling through holes)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• రం ల ా ం .

హ   క  మధ ా  ంట  పం  ా హ   ేయ .

 ను య  ేయ  ండ  సమ ంతర బ  లను 
ఉప ంచడం ా ష  ౖ  ల  జ  ను సుర తం ా  
ేయం  (Fig 1)

ద ా సం క న    మందం ా ఉన ందున, ఆ రందం 
క  ె  ంట  పం  మ ర లల  క వ . ఇ  హ   

ా  మ ర  సుం . మంద ాట ె  ంట  
జ బ ల  సులభం ా చు క లవ  మ య   ౖ వ న 
ఒ  ా .

ారంభంల  ౖల  రం ల  యడం ా ఈ సమస లను 
అ గ ంచవచు . (Fig 3)

 చ  ను ం  ి  క  ి ం  ల  అమర ం .

అ  రం ల ం లల  ంట   మ య   ను ి  
చయం .

ౖల  హ   సం  చ  ల  Ø 6mm డయ   ను ి  చయం .

త న  ప లల  బ  ను మ ర డం ా ి ం   ా  
ఎంచు ం . Ø 6mm  ా అ  రం లను మ ందు ా హ   
ేయం .

ఇ  Ø 8mm 10 mm, 12 mm మ య  16 mm డయ   లక  
ౖల  హ  ా జ బ  ేసుం . అ ే ధం ా,  Ø 8mm హ  , 

ఆ ౖ 10 mm, 12 mm రం ల  యం .

 మ య   చ  ల ంచం .

ం  ి  ి ం  ల  Ø 16  టప  ాం   ను ి  
చయం .

ి ం   ా  Ø 16   క  అనుగ ణం ా మ ర ం  
మ య  హ   యం .  ౖ  ల  చు క క ం  
చూసు ం .

జ గత:  ఒట ేత ల    ి యవదు - బ  
ఉప ంచం . 

యంతం నడ సున ప డ  బ  ను మ ర  
పయ ంచవదు.

 ౖ  ల  చు క క ం  చూసు ం .

 చ  ల  ల త ా  ను సుర తం ా ి  చయం . ( తం 2)
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ం  ి  ి ం  నుం   చ  మ య  టప  ాం  
 ను ల ంచ   ఉప ంచం  (Fig 4)

 ా సం ప ారం ి ం   ా   ేయం . న  ా సం 
క న  సం ి ం   ా  ఎక వ R.P.Mల  ఉంచం  
మ య  ద ా సం క న  సం ి ం   ా  తక వ 
R.P.Mల  ఉంచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.62
ిట  (Fitter) - ం

M.S ా  ౖ  (Drill on M.S Flat)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  హ  ం లను గ ంచం
• ి  ౖ   ఉప ం  ం  ి  టబ  ల  జ బ   పట ం
•  క  ా సం ప ారం ి ం   ా   ేయం
• ం  ప ారం రం ల ా  ేయం
• ి   మ య  -బ .

జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

• ౖ  ఉప తలం ా   .

• చత ర ా  లంబ ణం ా  ౖ  ేయలను.

• ట  ను 63 x 63 x 9  ప మ ణ  సమ ంతరం ా 
మ య  లంబం ా ౖలఇం  ేయలను 

• ట ౖ   ా   మ య    ను త  ేయం  
మ య  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

• మ ం  య ను ప య , ం  ప ారం ై న  
లౖ  లను గ ంచం  మ య   పం  ఉప ం  
ట  గ ర లను పం  ేయం .

• ంట  పం  ఉప ం   హ  ంట   ౖపం  యేం .

• ం  సం ి  ౖ  ఉప ం  ం  ి  
టబ  ల  జ బ  పట ం . 

•  చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 5   ను 
ి  ేయం  .

•  ౖ   ప ారం త న ి ం   ా   ేయం .

• జ  ల  హ   ా Ø 5   ేయం .

•  చ  నుం  Ø 5 mm  ను ల ంచం .

• అ ే ధం ా,  చ  ల  Ø 7, Ø 9 మ య  Ø 11mm  ను 
ి  ేయం   మ య  ం  ప ారం రం ల ా  
ేయం .

• య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

• జ బ  క  అ  మ లలను -బ  మ య  ి ిం  
ేయం  . 

• జ బ  ౖ  ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం భదపరచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.63
ిట  (Fitter) - ం

ౖ  ా ారం మ య  ౖ  స   (File radius and profile to suit gauge)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• జ  ం  ప ారం ౖ  మ య  మ
• ౖ  అంతరత మ య  బ హ  ా ారం
• య   ఉప ం  ా ా ా  త  ేయం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ   సం ా ట య   త  ేయం .

• ౖ  ట  తం ౖ   60x40x10 mm సమ ంతరత 
మ య  లంబం ా ర ంచడం మ య  ా   
మ య  చత ర ా  త  ేయం .

• ం  ప ారం అ  లతల  గ ర ంచం  .

• ౖడ   ఉప ం  ా ా ా  గ ంచం  మ య  
గ ంప  గ ర లను పం  ేయం . ( తం 1)

• అంతరత ా ారం 2  ఏర రచ  Ø 4mm  
ేయం .

• ల పల నుం  అదనప  ప ా  ర  ేయ  ై   
రం ల . (జ బ   గట ా పట ం , ం  సం లం   
ఉప ంచం  మ య  స న RPM   ేయం .) 

• ల ప  అంచుల ంట ా .

•  ఉ  మ య  బ   సు  ఉప ం  ల పల 
నుం  అదనప  ప ా  ర  ేయం .

• ం  ప ారం ా  ల పల ౖ .

• ా , ౖ  మ య  మ ంప  ణం మ య  ల ప  
ఉప తల ల .

• బ హ  ా ా ా  ౖ  ే ి ప  ేయం  మ య  
య    త  ేయం .
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• ౖ  మ య  సూ  ి  అ  ౖప ల  ±0.04 . .

• ఉ ో గంల  ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం భదపరచం .

ై  ం  అ ే ం  రం ల  మ య  ా  గ ర ల 
మధ  1  ఖ  ఉం ేల  చూసు ం .

ి  ీ  (Skill Sqeuence)

ై  ం  ా వడం (Parting off by chain drilling)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ై  ం  ా ట  ఆ  ా .

ే  ా ం  ేయ  అందుబ ట ల  ల  ప ే ాలల  
ల లను క ం ే ధం ా  ఉ ో గ ల ణ ల ఆకృ  ఉంట ం .

 ేయ  అ క పదత ల  ఉన ప ట , బం  ిటం  ల  
అవలం ం ే అత ంత ా రణ పద  అట వంట ప ే ాలల  ై  

 ేయడం మ య  లౖ ే ఇతర ౖప ల   ా ేయడం.

ై  ం  మ య  ఇతర ౖప ల  ా ం  త ా త, ట  
A. నుం  వ    ఉప ంచబడ త ం . (Fig. 1)

 ను క ం ేటప డ ,   ఒక ణంల  ఉంచబడ త ం . 
( తం 2)

వ  ీ  త నంత మందం ా లక ంట, ా రణ ా  ఉ  
వడం వ  ీ  క  వ కరణక  ారణమవ త ం .

 ే ిన రం ల మధ  ట   ను ల ంచ  పం ం  
 ల    ఉప ంచడం ఉతమ పద .

   (పం ం  ఉ ) డబ  కటం  ఎ   క  ఉంట ం  
మ య  ఇ  వ  ీ  లక  వ క ం ే అవ ా ా  త సుం .

సమ న మందం క న సన   మ త  ల ంచం .

మంద ాట వ  ీ  లను ండ  ౖప ల నుం   ఉ  
క ంచడం అవసరం.

ై  ం  సం మ ం  ేసున ప డ ,  ల  మందం ా 
ల  ధం ా  ం ల ా  ఉంచం . (Figure 3)

సుమ ర  1 mm మంద ాట  ం  మ య  ఉ  ర  
ేయ  కర వంతం ా ఉంట ం .
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 మందం ల  తక వ ా ఉంచబ ే, ం  ల  ం ెం స ా  
 ను ఇప ట   ే ిన హ  క   ేసుం  మ య   క  

నషం క సుం .

సులభం ా వ , ఉ  ప ంచ  అనుమ ంచ  
త న రంధ ప మ ణ  ఎంచు ం  మ య  ఖల  ేయ  
క స ట య   వ యం .

 ఉ  క ంచడం పదు ౖన కటం  అంచులను ఉత  
ేసుం . వ  ీ  ను జ గత ా ర ంచం .

ౖ ం  ా ారం (బ హ ) (Filing radius (external))
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ౖ  బ హ  ా ారం.

ౖ ం  ా ారం ప ా న న ాం కత, మ య  మం  
మ ంప  ఖ తం ా ౖ  ేయ  గణ య న ౖప ణ ం 
అవసరం.

ఈ రక న ౖ ం  ల , ౖ  ను డల ా ఖ తం ా అడం ా 
ఉం  మ య  అ ే సమయంల  ఒక ా ం  ష  డవ ా 
ఇవ బడ త ం . ఖల  ే ిన ఉప తలం చదు ౖన ఉప తలం క  
ఉండక డదు మ య  ఏక  కర  తను క  ఉం . బ హ  
ఉప తల ల ా ారం ఖల  ధ దశల  ర ంచబడ త ం .

మ లల క న న ఖల

మ లల  ౖ  ేయబడ  మ య  బ స  ౖ   ఉప ం  
లౖ  క  దగర ా ఉంట . ( తం 1)

మ లల చుట మ టడం

ా  ఉప తల ల  గ ండం ా ఉంట  మ య  ండవ క  
ౖ  ను ఉప ం  ప  ౖ  ల  ఉంట . ల , ౖ  ట ం  
ష   క  ల  మ ందుక  తర ంచబడ త ం  (Fig. 2)

ా ారం   ాల నుగ ణం ా త  ేయం .

ా ారం క  వ  మ ంప

దశలను ప  ేయ , మృదు ౖన ౖ  ఉప ంచబడ త ం . 
అవసర న ా ారం ఏర ే వరక  ౖ  క  కర   ఖ ంట 
ీ- ా ష  ఇవ బడ త ం . (Figure 3)

ౖ  ేసున ప డ  ా ంచు ం

- ా ారం   తరచు ా ా ా ా  త  ేయ

- ప మ ణ  త  ేయడం సం జ  క  సృత ఉప తల  
ేట ా ఉప ంచడం - ౖ  ి  అ  అవ ాశం ఉన ందున 
ా ా ా  ౖ  ేసున ప డ  అ క ఒ  ఇవ క డదు.
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ా ా ా  త  ే ం  (Checking the radius)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ా ారం   ా ా ా  త  ేయం .

య    త  ే  మ ందు, య   ఖ తం ా 
భం ా ఉంద  ా ంచు ం . వ  ీ  నుం  బ  ఏ ై  ఉంట 
ల ంచం .

 క  ౖ  ెబ నక ం  త  ేయం  మ య  
ా ంచు ం .

ా ారం   త  ేయవల ిన ా ా ా  లంబం ా ఉం . 
(Figure 1 మ య  2)

ఏ ై  ాం  గ ం  ళ త ం ో  ల ో  ాంట  ఉప తల లను 
గమ ంచం . ాం  ప  వ కం ా త  ేయం . త  
సం  ా ారం క  ౖ  డవ  ంట తర ంచబ . 

( ిగ   3 మ య  4)

ా ారం  ప ారం ా ా ా  కమం ా ౖ  ేయం  మ య  
సర బ ట  ేయం . 

య   లను ఉప ం న త ా త, ాట  భ న 
గ డ  భం ా త , ల  ేయ  మ ందు నూ  

క  ే క ాట ి  ను అ  ేయం  .

క  ా ారం   స ా స ల త ం . (Figure 5)
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.64
ిట  (Fitter) - ం

 ను  పదును టడం (Sharpening of drills)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం ం     ె
• ెస  ండ  ల   ను పదును టం
•   ఉప ం   ణ  త  ేయం .

జ   కమం (Job Sequence)

• దుబ న ట   ను ండ  ేత ల  స ా పట ం .

•  ను  ట   న ౖ ఉంచం .

• ం   ా  నుం  31° య ం  ంటౖ  ేసూ ం   
  ల  ట   క  కటం  ఎ  ను కం .

•    ద  ను ా ట  ేయం  మ య  59° 
ంద  అవసర న ణంల  ఒక కటం  ఎ  ను ం  
ేయం .

• అ ే ధం ా, కటం  అంచుల డవ  సమ నం ా ఉం ేల  
59° ంద  ఇతర కటం  ఎ  ను అవసర న ణంల  
ం  ేయం .

ం ం  ే టప డ   క  ాం  ను ా ం  
ి ం  ేయం . 

 పదును టటప డ , కటం  అంచుల డవ  మ య  
ణ ల  సమ నం ా ఉం .

•  ం    ల  కటం  య ం  మ య  కటం  ఎ  
డవ ను త  ేయం . 

• ం   యం  ి  ఆ  ే ి, స ా భం ేయం .

ట   లక  పదును టటప డ  భద  ాగ  
ధ ంచం .
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ి  ీ  (Skill Sqeuence)

ే  మ య   ా    ండర  ఆ  – ం  ం   (Off - Hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ం ం    యంతం మ య  ాలను గ ంచం .

ఆ  - ం  ం ం    అ  ౖ   ల  ఆకృ ల  ప  ఖ తత ం 
అవసరం ల  ట య   ల ం ే ఆప ష . ం ం     క  
వ కం ా వ  ీ  ను ే  ట ి ం   ా ఇ  జర గ త ం . 

ఆ  - ం  ం ం    జ  మ య  ా ం   క  
ర   ం ం    సం ర ార . 

ౖ బ

పం  ల ,   

  

ట   

ిం  ా ం  కటం  ట  దలౖన  

ఆ  - ం  ం ం    బం  ల  ీ ెస  ండ   ర ార . 
(Figure 1 మ య  2)

బం  ండర

బం  ండర  బం  ల  టబ  క  అమర బ  ఉంట  మ య  
ే క ాట  జ బ   ఉప గపడ .

ెస  ండర

ెస  ండర  ఒక బ  ( ెస ) ద అమర బ  ఉంట , ఇ  
ల  కట బ  ఉంట ం . ార   జ బ   సం ఉప ార .

ఈ ండర  ఎల  ట ర  మ య  మ ంట ం   ం ం    
 సం ండ  ి ం ే   క  ఉంట . ఒక ి ం ే   ఒక 

ా     అమర బ  ఉంట ం , మ య  మ క ౖ, 
చక ట   ఉంట ం . భదత సం, జ బ   ేసున ప డ , 

 ార  అం ంచబడ . (Figure 1 మ య  2)

జ బ   క  తరచు ా క ం   సం లం   కంటౖన  
అం ంచబడ త ం . ( ిగ   2)

సర బ ట  జ బ   - ం ం    సమయంల  జ బ   మదత  
ఇవ  ండ   క  ాం  అం ంచబడ త ం . ఈ జ బ   - 

ాం   క  ల  దగర ా అమ ా .

కంట ర ణ సం అదనప  ఐ - ీ  క  ౖ ే ేయబడ . 
( తం 2)

ట   ను మ  పదును టడం (Re-sharpening a twist drill)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ట   ను మ  పదును టం .

ం   అనుస ంచడం ా ట   ను బం  ల  
ేస   ండ  ౖ జయవంతం ా పదును టవచు .

ప  చకం క  ఉప తలం జమ  మ య  చ ాల  భం ా 
ధ ం  ఉ య  త  ేయం .

ట -  స ా సర బ ట  ేయబ ంద  మ య  
ంచబ ంద  ా ంచు ం .

భద  ాగ  ధ ంచం .

యంతం మ ందు కర వంత న ి ల  లబడం .

బ టన ల  మ య  క  ే  దట ల  మధ  ందువ  నుం  
 డవ ల  ావ  వంత  వద  ను పట ం . ( తం 1)

ండ  ేత లను పక క  ఆ ం .

    59° నుం  60° ణంల  ఉం ే ధం ా మ  
ర  ఉంచు ం . ( తం 2)
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 ా  పట ం . ఒక కటం  ఎ     క  హరయ జ ంత  
మర య  సమ ంతరం ా ఉం ే వరక   ట  ేయం . 

 క  ాం  ను ఎడమ ే  ా ం  మ య  ఎడమ 
ౖప క  ి ం  ేయం . క  ే   ట -  ల  వ ంచం  

చకం వ కం ా కటం  ఎడ ండటట   చూడం . ాం  ం  
ి ం  అవ త న ప డ , కటం  ఎ  ా ౖ  మ య     

నుం  దూరం ా వసుంద  గమ ంచం . (Figure 3)

ం  ి ం  ేయడం, సవ శల  ప డం మ య  
మ ందుక  ళడం వంట మ డ  కద కలను సమన యం 
ేయం . ఈ కద కల   కద కల  ాక డదు. అ  స ా 
ర ంచబ ే, అ  స న   య  మ య  కటం  

య ం  ను క  ఉం ే కటం  ఎ  ను ఉత  ే ా .

త ల  స ా పదును టన   ఉప ం , ిర చ ా  
వ కం ా ఈ కద కలను ా  ేయం .

అవసర న య  ను ఉత  ేయ  న  కద క 
మ త  ఎల  అవసర  గమ ంచం .

 ల  దూరం ి నట ే, ఇతర కటం  ఎ   
 ాంట  ేయ   ం  ి ం  అవ త ంద  క  

గమ ంచం .

లౖనంత తక వ ల  ి ి, ఒక అంచుక  పదును 
ట  ఇప డ  న ాగం .

సమ న ణ లను ం ే నం

   నుం  య ,  నుకక  తర ంచం .

ానం కదలక ం   ను ప ం . ఇ  దట కటం  ఎ  వల 
అ ే ణంల  చకం మ ఖ  ండవ అంచు  అం సుం .

మ నుపట మ ా   కద కను ఉప ం  ండవ కటం  
ఎ  ను పదును ట  న ాగం . ఈ చర ల  సుక న ప డ  
ా  జ గత ా,  సమ న కటం  ణ ల  పదును టబడ త ం .

 య  స ా మ య  సమ నం ా ఉంట ం .

కటం  య ం  స ా ఉం ో  ల ో  త  ేయ   య ం  
  ఉప ంచం  (  ీ  క  118°), కటం  అంచుల  

సమ న డవ  మ య   య  ల  సమ నం ా మ య  
స న  (సుమ ర  12°). (Figure 4)

 ేత లక  ం ెం మ ందుక  కద కను అ  ేయం  .

ఇ    య   ఉత  ేయ  ందువ  క  ాం  
ను చ ా  వ కం ా సుక వసుం .

   నుం   ను ఎతం . క  ే   ౖ పట ను 
ల ప ం .

అవసర న త ల  ల  త ల  ేయం . ట -  ౖ క  
ే  మ నుపటల  అ ే ి ల   తర ంచం .  
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 ాం  ను మ  ఎడమ ే ల  ేత ల  పక క  పట ం . 
     వ కం ా అ ే ానంల  మ య  మ నుపట అ ే 

ణంల   ఉంట ం .

 ను  పదును టటప డ  ప గణంచవల ిన ా ంట  

 నుం  లౖనంత తక వ ా ం  ేయవలను. కటం  
అంచులను పదును ట  త నంత మ త  ి యం .

అంచుల  ెడ ా  ేయబ నప డ   ా ం  ను ా  
   ర  ేయం .(Fig. 5)

ప న ల  ి   ను ఎప డూ పదును టవదు. 

 ెక క ండ చుసు ం  .

    వ కం ా ే క ాట ఒ  అ  ేయం  .   
  నుం  అంచు  తరచు ా ఎతం . ఇ   ా ం  ను 

చలట టల  చల ర డం ా  ను గం ా చలబరచడం 
వల కటం  ఎ  పగ ళ  ఏర డవచు .

ల  న  కసరత లను  పదును ట  ప  ౖప ణ ం 
అవసరం. కటం  ణ లను ఉత  ేయ  ాట  మ ా 
ప ారం తక వ కద క అవసరం.

 ప ర  సం - ా  ట    ప ం   (Testing a re-sharpened twist drill for 
its performance)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• హ   ా ం  ేయడం ా మ  పదును టబ న  ను ప ంచం .

ా  25 నుం  30 టర కటం  ా  ఇవ  ం  
యంతం క  ి     వల ష  ేయం .  ను స ా 
మ  పదును టo  

•  కటం  అంచుల నుం  ండ  సమ నం ా వంకర ా ఉం ే 
 లను ఉత  ేయం  (Fig. 1)

చలబరచ  చకం ా ఉత  ేయబ న ా  ప ా  
అనుమ సుం .

• జ బ  ల  ీ  ేయ  త న ఒ  మ త  అవసరం.

హ   ా  ేయబ నప డ , యంతం నుం   ను ి, 
హ  ల  ి ంచడం ా  పయ ంచం .

 ఎట వంట ఆట లక ం  స త ంట  అరం (Fig 2):

• కటం  అంచుల  మ య  ణ ల  సమ నం ా ఉంట

•  స న ౖ  ల  హ   ఉత  ే ిం . 

హ  ల   క  ఏ ై  వదుల ా ఉండటం అంట (Fig. 3)

• కటం  అంచుల  అసమ న డవ  ఉంట

•  ఒక  హ   ఉత  ే ిం . 

అసమ న ల  ల  ప    య   ం  ేయబ న 
 ఉంట ం

• ారం ం ేటప డ   గ ం   ెప ం

• ం -ఆ - ం  హ   ఉత  ేయం .
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ఆ  ం  ండరల  సుర తం ా జ బ   ేయడం (Safe working on off - hand grinders)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ఆ  ం  ండ  ౖ సుర తం ా జ బ   ేయం .

ఆ  ం  ండ  ల  ఎల  జ బ   ేయ ?

ఆ - ం  ండ  ల  జ బ   ేసున ప డ , ఈ ం  భద  
చర లను గమ ంచడం ల  మ ఖ ం.

ారం ం ే మ ందు

ం ం     ార  ానంల  ఉ య  ా ంచు ం .

ం ం    ే టప డ  భద  ాగ  ధ ంచం . ( తం 1)

ారం ం ేటప డ  యంతం క  ఒక ౖప  లబడం .

ాధ  సర బ ట  ేయం  -  క  లౖనంత దగర ా ాం  
సు ం .

గ ష ి ార  ా  2 . ట   మ య   మధ  జ బ   
క క ం  ంచ  ఇ  స యపడ త ం . ( తం 2)

ల  ేయబ న ల  ర సున  ం ం     ౖ జ బ   
ేయవదు. అవసర నప డ  ె   మ య  ట    . (Fig 3)

చ క: ఏ ై  అ ా రణ శబం గమ ం నట ే, 
యం  ఆపం . ప న ల  స ా సమత ల త ల  
చ ాల  పమ దకర న .

ం ం     ె ి ం  (Dressing a grinding wheel)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ం ం     ె ి ం

ం ం  చ ాల  ల  ేయబ నప డ  ల  ర సున ప డ , 
అ  ె ి ం  ా స ేయబడ .

ీఠం ండ  చ ాల ె ి ం  ా  -  డస  ేత 
ర ంచబడ త ం .

ా  క  స న టం  సం -  డస , వ   -    
సర బ ట  ేయ , త ా డస  ౖవ  ల  చకం మ య  వ   
-  మధ  ఉంచబడ . (Fig 1)

ం  ను మ ా ౖ  లపడం ా డస   చకం  
ప చయం ే ల  ేయం .
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డస  ా  -  రగడం ారం ం నప డ , ఒక క దుప  
ఉంట ం . ప  - ాం ౖ ఒ  ేయడం ా  
అ గ ంచవచు .

ం ం   క  వ కం ా డస  ను గట ా క ం  మ య  
 మ ఖం దు ా తర ంచం .

అంతట  కదుల త న ప డ  చకం అంచు నుం  ప తవదు.

ప ౖ ం  ఒ  డ దల ేయవదు - ం ల  ఎ ేటప డ  
ాం  సు ం .

అ క ఒ  క ంచవదు; అ  ం ం   ను పగ ల టగలదు.

అ  ల హ కణ ల  ల ంచబ ే వరక  మ య  మ ఖం ట ర ా 
ఉం ే వరక  డస  ను ం ం   మ ఖం దు ా తర ంచం .

ం ం     ె ి ం  ే ందుక   భద  ాగ  మ య  
 ధ ంచం . ారం ం ేటప డ  ండ  క  ఒక 

ౖప  లబడం . ె ి ం  ే టప డ  డస   గట ా 
పట ం . ం ం     ౖ అ క ఒ  ఉంచవదు.

జ బ   సర బ ట  ేయం  - ం ం     క  లౖనంత దగర ా 
వ   -  సు ం . ( తం 2)
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.65
ిట  (Fitter) - ం

యంగ ల  సు ం  ఇను ం    ఉప ంచడం ా  ేయం  (Practice use of angular 
measuring instrument)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• య  బ  ట క   ఉప ం  ర  అక  య ం  మ య  అబ   ణ  లవం .

జ   కమం (Job Sequence)

గమ క: ణయ ే ప క ాల  అ సం ేయ  
బ ధక డ  ధ ణయ ాలను ఏ ా ట  ేయ .

• య  బ  ట క   ఉప ం  న  ణ  
లవం .

• టబ  1ల  ణ  న దు ేయం .

టబ  - 1

 6

 7

 8

 9

 10

 ాం ం  నం. య ం  సు  

 1

 2

 3

 4

 5

 ాం ం  నం. య ం  సు  
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ం  అ  య  బ  ట క   (Reading of vernier bevel protractor)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• అక  య ం  టం  సం య  బ  ట క  చదవం
• దుబ న ణం టం  సం య  బ  ట క  ను చదవం .

అక  య ం  ట  చదవ  (Fig 1)

  క  సు  మ య  య   క  
సు  మధ  తం ల సంఖ ను దట చదవం . ( తం 2)

య   ల  ఏ ై  ఒక ప న  జ   స ా 
స  పం  గమ ంచం  మ య  ాల   ల వను 
ర ంచం .

య   ం   సు వ , ఏ భ ం ే భజనలను 
తక వ గణన  గ ణంచం .

ఉ హరణ: 10 x 5’ = 50’ 

లతల  ంద  ండ  ం  లను క ి = 41° 50’

ర  ప న  ను య ంట ా  ౖ  శల  చ ే, య  
 ను క  సు  నుం  వ క శల  చదవం .

ర  ప న  ను సవ  శల  చ ే, య   ను 
సు  నుం  సవ  శల  క  చదవం .

మంద న ణం ట  సం (Fig. 3)

బ ణం సూ ం న ధం ా య   ం  ఎడమ ౖప న 
సు బడ త ం . (Figure 4) దుబ న ణ ల వను 
ంద  ం  ల వ 180° నుం  ి యబడ త ం . 

చదవడం 22°30’

లత 180° - 22°30’

= 157°30’
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.66
ిట  (Fitter) - ం

ంట  ిం , ంట  బ  మ య   ి  ి  (  ీ  ిటం ) (Counter sink, counter bore 
and ream split fit (three piece fitting))
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ  ం  ప ారం లౖనను గ ంచం
• , ంట  ిం , ంట  బ  మ య  ం  ప ారం రం లను  ేయం  
• ా  1 మ య  2ల  అదనప  ల  క ంచం  మ య  ి యం
• ౖ  మ య  ౖ   మ య  ఆకృ  ప  ేయం , ం  ప ారం ి  ి  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ   సం ా ట య   త  ేయం .

• ా  1 మ య  2 నుం  60 x 40 x 9  వరక , ా  
3 ప మ ణ  29 x 29 x 9  వరక  సమ ంతరం ా 
మ య  లంబం ా ర సూ ౖ  ే ి ప  ేయం .

• జ  ం  ప ారం రంధ ం లను గ ంచం  మ య  
ా 1 మ య  2ల  పం  ేయం . 

• జ బ    ం  ి  టబ  ల  త న కంప  ంచం .

•  చ  ా ం  ి  ి ం  ల  ంట   ను 
ంచం  మ య  అ   హ  ంట  లల  ంట  
ం     ేయం .

•  చ  ల  Ø 5   ను ి  ేయం  మ య   
ే ిన రం లల  అ  మధ ల  ం  ప ారం రం ల 

ా  ేయం .

• అ ే ధం ా,  చ  ల  Ø 5.5, Ø 6.5 మ య  Ø 9. 8  
 ను ి  ేయం   మ య  వర స ా CSK, ంట  బ  

మ య   హ  ల ా  ేయం .

• ం  ీ  ల  ంట  ిం  ట  ను ి  ేయం   మ య  
అవసర న ల త క  ండ  రం లను ంట  ిం  ేయం .

• అ ే ధం ా, ం  ీ  ల  ంట  బ  ట  ను ి  
ేయం   మ య  అవసర న ల త క  ండ  రం లను 
ంట  ేయం .

• ం   Ø 10mm ం  మ   ఉప ం  Ø 9.8 mm 
ండ   హ  ల   ేయం . 

• ా  1  బం  ౖ  ల  పట ం .

• ా ం  ా అదనప  ల  క ంచం  మ య  
ి యం .

• జ  ం  ప ారం ౖ   మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం .

• అ ే ధం ా, ా  2ల  ౖ ప యను ప న ావృతం ే ి, జ బ   
ప  ేయం .

ా  – 3

• ం  ప ారం ై న  లౖ  లను గ ంచం  మ య  ా  
3ల  ె   మ ర లను పం  ేయం .

• అదనప  ల  క ర ా క ంచం  మ య  
ి యం  మ య  ం  ప ారం ౖ   మ య  ఆకృ  

ౖ  ేయం . 

• ా  1, 2 ,3  స ల ం  మ య  ి  ి  ా మ డ  
మ క లను ేయం .

• జ బ   క  అ  ఉప తల ల  మ య  మ లల   – బ  
ేయం .

• నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం భదపరచం .

ి  ీ  (Skill Sqeuence)

ంట  ిం  (Counter sink)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ధ ప మ ణ ల ంట  ిం  రం ల .

ంట  ిం  ల ఎం ిక 

సూ  క  టప   ణం ప ారం ంట  ిం  ాధ  
ఎంచు ం . ంట  ిం  రం ల సం పటకను ఉప ంచం .

ీ  ౖ  ల  జ బ    ి  ేయం   (అవసర ే, సమ ంతర 
బ  లను ఉప ంచం ) మ య   చత రసం ా  
ేయం . 

ంట  సం  ేయ   ే ిన హ   ి  ి ం  ను 
సమలఖనం ేయం . ( తం 1)

 ను ి ి, అమ కక  ఇబ ం   క ంచక ం  ీ  ల  
ంట  ిం  ాధ  ి  ేయం  . ( తం 2)

ం  ి  RPM క  ి ం   ా   ేయం .

ంట  ిం  క  ి ార  ే ిన ా  ప మ యం 
ేయం  సూ  ఉప ంచం . 

( ం  సం కటం  గంల  V = 1/3వ వంత )
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సూ   క  తల డవ క  సమ న న ల త  వరక  ంట  
ిం  హ   ఉం ేటట  చుసు ాలను  . (Figure 3)

స న ీటం  సం త న ంట  ిం   సూ  ంట  ిం  
హ   త  ేయం . (Figure 4)

ంట  బ ం  (Counterboring)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
•  ే ిన రం లక  ం కృత న ధ ప మ ణ ల ంట  బ  రం ల .

ంట  బ  ప మ ణ ల ఎం ిక 

B.I.S. య  రం ల ప మ ణ ల ఆ రం ా ధ ప మ ణ ల 
ంట  బ  లను ి ార  ేసుం .

సూ  ౖ   ప ారం ంట  బ  ను ఎంచు ం .

ి  ౖ  ల  జ  ను ి  ేయం  , ి  ి ం  క  
అ  చత రసం. సమ ంతర బ  లను ఉప ంచం . (Fig 1)

స న ా సం కసరత లను ఉప ం  ం  హ   ానం 
క  ా   ేయం . 

ం  హ   ి ం   అ  సమలఖనం ేయం . ఖ త న 
జ బ   సం, ఒక టం  ల   మ య  ంట  బ  ేయం .

ం  ి  ి ం  ౖ ంట  బ  ాధ  మ ం  ే ి ి  
ేయం  . ( తం 2)

ం  యంతం క  ి ం  ా  స ప ల ం న RPM  
 ేయం . సూ  ఉప ంచం

1000

n x dx 
V 

( ం  సం కటం  గంల  1/3వ వంత ా `V` ల వను 
ప గణంచం )

సూ  క  మందం కంట ం ెం ఎక వ ల త  వరక  హ   
యం  ( ిగ   3 & 4)

ంట  బ  హ   క  ల త ను యం ంచ  ె  ా  
అమ కను ఉప ంచం .

ంట  బ  హ   క  ల త ను త  ేయం . ( ె  మ య  
ీటం   త  ేయ  స న సూ  ఉప ంచం ).

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.66

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



250

ం  మ  లను ఉప ం   ే ిన రం లను ం  ేయడం (Reaming drilled holes 
using hand reamers)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ప త ల  రం ల ా  ేయం  మ య  సూ ా ార ి  ల   ే ిన రం లను త  ేయం .

ం  సం  ప మ ణ  ర ంచడం

సూ  ఉప ంచం ,

 ా సం =  ౖ  - (అండ  ౖ  + ఓవ  ౖ )

ం  సం  ప మ ణ ల ౖ సంబం త ి ంతంల  ి ార  
ేయబ న గ వ ప మ ణ ల సం పటకను చూడం .

ం  ం

ర ం న ప మ ణ ల ప ారం ం  సం రం ల  యం .

ీ  ౖ  ల   ేసున ప డ  జ బ   సమ ంతరం ా 
ఉంచం . ( తం 1)

జ బ   జ సమ ంతరం ా ఉంద  ా ంచు ం .  
ఎం  ల  ట  ం  ను ి  ేయం   మ య  మ  ను హ  
ల  ల వ ా ఉంచం . టౖ   అమ కను త  ేయం . 
అవసర ే దుబ ట  ేయం . అ ే సమయంల  ం ెం ం  
ఒ  వ ంపజసూ ట  ం  ను సవ శల  ప ం  (Fig. 3).

హ   ా మ గ సుం . ఇ  బ  ల సుం  మ య  మ  ను 
ల వ ా సమలఖనం ేయ  క  స యపడ త ం  (Fig. 

2). బం  ౖ  జ బ    ి  ేయం . ప ర న ఉప తల లను 
ర ంచ  ౖ  ాం  లను ఉప ంచం .

కటం  ద ా  వ ంచం .

ట  ం  ను కమం ా మ య  మ ా ప ం , ం  
ఒ  న ా ంచం .

వ  ై  ల  రగవదు, అ   ే ిన హ   ా  ేసుం . 
(Figure 4)

ా రంధం . మ  క  టప   డవ  బ ా వ ంద  
మ య  ప  గ వ నుం  స షం ా ఉంద  ా ంచు ం . 
మ  వర ౖ  ౖ ట  అనుమ ంచవదు.

మ  హ   నుం  య  అ  వరక  ౖ  ల గడం  మ  ను 
ి యం . (Figure 5)
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 ే ిన హ   గ వ నుం  బ  ను ల ంచం .

హ   భం ేయం . సరఫ ా ేయబ న సూ ా ార ి  ల  
ఖ త  త  ేయం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.67
ిట  (Fitter) - ం

హ   మ య  బం  రం ల ా  ేయం  (Drill through hole and blind holes)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• య     ఉప ం   హ  ంట  లను గ ంచం
• ం  ి  ల  స న ి ం   ా   ేయం
• ం  ప ారం హ   ా  ేయం
• బం  హ   ేయ  ె  బ    ేయం
• అవసర న ల త  ప మ ణ  బం  హ   యం .

జ   కమం (Job Sequence)

• ా ట య   ప మ ణ  త  ేయం .

• సమ ంతరం ా మ య  లంబం ా ఉం ేల  60 x 60 x 19 
mm ప మ ణ  ట  ను ౖ  ే ి ప  ేయం .

• య  ా ప   చత రసం మ య  ప మ ణ  
పయ ంచం  ా   మ య    ను త  
ేయం .

• మ ం  య ను అ జయం  మ య  ం  
ప ారం య  ఇ     ఉప ం   హ  
ంట  లను గ ంచం .

• ంట  పం  90° ఉప ం   రం ల ం ల ౖ పం  
ేయం

• ం  ి  టబ  ల  జ బ    పట ం .

•  హ  ంటరల  ంట   ేయం .

•  చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 6mm  ను 
ి  ేయం   మ య  త  మ య  బం  హ  ం ంట  
ౖల  రం లను  ేయం .

• ం  ప ారం Ø 8.5   మ య  హ   ా 
 ేయం .

• Ø 10.5 mm  ను ి  ేయం   మ య  అవసర న 14 
mm ల త  వరక  బం  హ  ను హ   ేయం .

 • జ బ  క  అ  మ లల    బ  ేయం .

• ఒక సన  ట  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం  భదపరచం .
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ి  ీ  (Skill Sqeuence)

బం  రం ల  ం  (Drilling blind holes)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ె  ా  లను ఉప ం  అవసర న ల త క  బం  రం లను హ  ేయం .  

బం  రం ల ల త ను యం ం ే పద

బం  రం లను ం  ేసున ప డ ,  క  ీ  ను  
యం ంచడం అవసరం. ల  యం ల  ి ం   క  ం  

కద కను యం ంచగల ె  ా  అమ క  అం ంచబడ . 
( తం 1)

ల  ె  ా  ఏ ా ట  ాడ ష  లను క  ఉంట ,  
ా ి ం   క  ప గ  గమ ంచవచు .

ా రణం ా బం  హ  ె  ట ల  ల  0.5  ఖ తత ం 
వరక  ఇవ బడ .

బం  రం ల  ం  సం టం

బం  హ  సం - ె  టం , దట జ బ   యంతంల  
ర ంచబడ త ం  మ య  హ   స ా ఉం .

 ారం ంచబ ం  మ య  ప  ా సం ఏర  ేవరక  అ   
సేుం . ఈ సమయంల  ారంభ ం   గమ ంచం . (Fig 2)

ం  ేయవల ిన బం  హ  క  ల త క  ారంభ ం   
ను జ ంచం . 

ారంభ ం   + హ   క  ల త  = అమ క.

  ఉప ం , అవసర న టం  క  పక న ఉన  ా   
సర బ ట  ేయం .

టం  క  భంగం కలగక ం  ంచ  ల  న  ను ంచం .

యం  ారం ంచం  మ య   క  ీ   ఇవ ం . ా  
న  ే  ేర క న ప డ , బం  హ   అవసర న ల త క  

ం  ేయబడ త ం . (Figure 3)

ం  ేసున ప డ ,  కటం  దవం ా బయటక  
ళ  హ   నుం  తరచు ా  ను   ేయం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.67
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.68
ిట  (Fitter) - ం

ామ ణక ప మ ణ  (రం ల  మ య  బం  హ  ా) ట  ల  అంతరత ే  లను 
ర ం ంచం  (Form internal threads with taps to standard size (through holes and 
blind holes))
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ట ిం  సం రం లను ంఫ  ేయం
• బం  ౖ  ల  జ బ    ి  ేయం  
• ట   ను ఎంచు ం
• ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  అంతరత ేడ లను మ య  బం  రం లను క ంచం .

జ   కమం (Job Sequence)

హ   ా అంతరత ె  ను క ంచం

• ఈ అబ సం  సం Ex.No 1.5.67 వ  ి    ఉప ంచం .

• బం  ౖ  ల  జ బ    ి  ేయం  .

• ట  ం  ల  M 10  ి  ేయం   మ య  హ   ా 
అంతరత ె  ను క ంచం .

• అ ే ధం ా, ట  ం  ల  M 10 కం  ట  మ య  
మ డవ ట  ను ి  ేయం  మ య  ప  ె  ను 
ర ం ంచ  అంతరత ె  ను క ంచం .

• హ   ా ఇతర ం  ల  అంతరత ె  ను క ంచ  
ౖ ప యను ప న ావృతం ేయం .

బం  హ  ల  అంతరత ె  ను క ంచం

• బం  హ  నుం  ఏ ై  ఉంట ట   లను తల ందుల ా 
ే ి, ెక  ఉప తలం ౖ ా ట ి ం   ా ల ంచం .

• ట  ం  ల  M 12 దట ట  ను ి  ేయం  .

• ె  ా  ా జ బ   ేయ  14  సం అవసర న 
దూ ా  దట ట  ల  స ల ను  ను  సూ  ేయం .

• బం  హ  ల  అంతరత ె  ను అవసర న ల త  14  
వరక  క ంచం .
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• ె  బం  హ  నుం  ఏ ై  ఉంట ట   ల ంచం .

• అ ే ధం ా, ట  ం  ల  M 12 కం  ట  మ య  
మ డవ ట   ి  ేయం , ఒక  త ా త ఒకట 
మ య  ప  ె  ను ర ం ంచ  ె  ను క ంచం .

• ె  హ   బ  లక ం  భం ేయం .

• ఇతర  బం  హ  ల  అంతరత ె  ను క ంచ  ౖ 
ప యను ప న ావృతం ేయం . 

• సూ ం  ా M10 మ య  M12 మ ం  బ   ను 
ఉప ం  ె  హ  ను త  ేయం . 

• పల చ  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
ౖ ఒ  ేయం .

ె  ను క ం ేటప డ  కటం    ఉప ంచం .

ం  ట  లను ఉప ం  రం ల ా అంతరత ె ం  (Internal threading of through 
holes using hand taps)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• అంతరత ె ం  సం ట   ప మ ణ లను ర ంచం
• ం  ట  లను ఉప ం  అంతరత ె  లను క ంచం .

ట   ప మ ణ  ర ంచడం

అంతరత ెడను క ంచ , హ   క  ప మ ణ  
(ట   ౖ  ) ర ంచడం అవసరం.  ార ల  
ఉప ం  ల ంచవచు  ల  ట   ప మ ణ ల పటక 
నుం  ఎంచు వచు .

నమ

అవసర న ట   ప మ ణ  హ   యం .

జ బ   ౖ  ల  గట ా మ య  అడం ా పట ం . ట  ను 
సమలఖనం ేయ  మ య  ారం ంచ  
అవసర న ంఫ  ను ఇవ డం మ వదు. ( తం 1)

ఎగ వ ఉప తలం ౖ  దవడల ా  కంట ం ెం ఎక వ ా 
ఉం . ట  ను సమలఖనం ేసున ప డ  ఎట వంట అడంక ల  
లక ం  టౖ   ఉప ంచడంల  ఇ  స యపడ త ం  
(Fig. 2).

ౖ  ౖ ప ర న ఉప తల  పట క న ప డ  
మృదు ౖన దవడలను ఉప ంచం .

ం  ల  దట ట  (టప  ట )  ి  ేయం  .

ల  న  ం  క  ట  ేయ  ఎక వ  
అవసరం. ల  ద మ య   ట  ం  ల  ట  ను 
క ం ేటప డ  మ ా ప  అవసర న 
అనుభ  ఇవ వ .

జ సమ ంతర ేశంల  ం   ా ంచడం ా ం  
హ  ల  ట  ను ల వ ా ఉంచం .

ె  ను ారం ంచ  ిర న ం  ఒ  క ంచం  
మ య  ట  ం  ను సవ శల  మ ా ప ం . ట  
ం  ను మధ క  దగర ా పట ం . (Figure 3)

ర  ె  ను ారం ం ల  శ ంచుక న ప డ , ట  
అమ కక  భంగం కలగక ం  ట  ం  ను ి యం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.68
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ట  క  ట ం  ష  ఇవ క ం  ౖ  జ  ను ఎప డూ 
అ  ేయవదు.

టౖ   ట  అలౖ  ం   మ  ె  ేయం .

ట  ం  ను అమర ం  మ య  ట  అమ కక  భంగం 
కలగక ం  ంచం . 

ఒకట ల  ండ  మల ప ల  ేయం  మ య  అమ కను 
త  ేయం . దట  మల ప ల  ట  అలన ం  ను  
అమ కను స ేయ .

ెడ   ాబట ఇ  ేయలమ . ట  ల వ ా 
ఉంచబ న త ా త, ం  ం  వరలను పట వడం ా 
ం  ను ే క ా ప ం . ( తం 7)త  ే ి, ట  ల వ ా ఉంద  ా ంచు ం . స యం 

సం న  ట ౖ   ఉప ంచం . (Figure 4)

ట ౖ  ను ండ  ా ల , ఒక కట 90°ల  ఉంచం . (Fig 5)

అవసర ే దుబ ట  ేయం . ట  వంప క  ఎదుర ా ం ెం 
ఎక వ ఒ  క ంచడం ా ఇ  జర గ త ం . (Figure 6)

ం  టప డ , కద క బ ా సమత ల ం ా ఉం . ఒక 
ౖప  ఏ ై  అదనప  ఒ  ట  అమ కను   ేసుం  

మ య  ట   క  ారణమవ త ం .

ె  క ంచడం న ా ంచం .  ను న ం ేయ  
తరచు ా నుకక  రగం , సుమ ర  ా ర  ట . (Figure 8)
కద కక  ంత అడం  అ ిం నప డ  క  ఆ  నుకక  
రగం .

ె  ను క ం ేటప డ  కటం    ఉప ంచం .

ె  ేయబ న హ   ల పల ట  ప ా వ ే  వరక  ె  ను 
క ంచం . 

ఇంట య  మ య  ప  ట  ఉప ం  మ ం , 
భం ే ి మ య  మ ం . ట  ప ా హ  ల  

ప ం నట ే ఇంట య  మ య  ప  ట  ఏ ె  ను 
క ంచదు.

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.68
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ఒక బ  జ బ   నుం   ల ంచం .

మ ం  సూ  ె  హ   త  ేయం .

క  బ   భం ే ,ి   ాం   ౖఉంచం  (Fig 9)

ం  ట  లను ఉప ం  అంతరత ె ం  బం  హ  (Internal threading blind holes 
using hand taps)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
• ం  ట  లను ఉప ం  అంతరత ె  లను క ంచం .

ఒక బం  హ   ం

 ప మ ణ లను ట ి ం   సం పటకను ఉప ం  ట ిం  
 ప మ ణ  ర ంచం . 

ె  ా  అమ కను ఉప ం  బం  హ   యం . ట ిం  
హ   క  ల త  అవసర న ె  క  ల త  కంట ం ెం 
ఎక వ ా ఉం . ( తం 1)

ె ం  సం నం

బం  హ  నుం  ట   ఏ ై  ఉంట,  తల ందుల ా 
ే ి, ెక  ఉప తలం ౖ ా ట ి ం   ా ల ంచం .

ఊదడం ా  ను య  ేయవదు ఎందుకంట ఇ  
 కళ క  ాయం అవ త ం .

ె  ా  ా జ బ   ేయ  దట ట  ల  స ల న   ను  
సూ  ేయం . ( తం 2)

న   ను   ఉప తలం  వరక  బం  హ  ను ె  ేయం .

చదు ౖన మ య  బం  ౖ  ఉప ం , తరచు ా హ   నుం  
 ల ంచం . (Figure 3)

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.68

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



258

ఇంట య  మ య  బ ట ం  ట   హ   ట ౦   
మ ంచం . ె  క  ల త ను యం ంచ  న   ను   
ేయం . (Figure 4)

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.68
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.69
ిట  (Fitter) - ం

ప  సు  మ య  బ   (Prepare studs and bolt)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• సు  మ య  బ   సం బ హ  ె  ను క ంచ  ౖ  బ ం  ౖ  
• సు  మ య  బ    ండ  వరలల  ంఫ
• స  ల  మ య  బ    బ హ  ె  ను క ంచ  అవసర న డవ ను గ ంచం  
• స  ల  మ య  బ    ై అం  ై ా  ఉప ం  బ హ  ె  ను క ంచం  
• సూ  ి   మ య  మ ం  న  లను ఉప ం  బ హ  ె  ను త  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)

ట  1: ి  స  

• ా ట య  ప మ ణ  త  ేయం .

• ం  ా  వరలను ా   మ య    
ంటౖ ం  ౖ  Ø 10  x 70  డవ క  ౖ  

ేయం .

• ం  ప ారం బ హ  ె  ను క ంచ  ం  ా  
సూ ా ార ౖ  ను Ø 9.85 mm ఖ  ప మ ణ  ౖ  
ేయం .

• ం  ా  క  ండ  వరల  2 mmx 45° వరక  ౖ  
ంఫ  ేయం

• జ బ   క  సూ ా ార ఉప తలం ౖ మ ం  య ను 
అ  ేయం   మ య  ం  ప ారం బ హ  ె  ను 
క ంచ  అవసర న డవ  మ య  పం  ట   
గ ర లను గ ంచం .

• అల యం ౖ  ాం  ల  బం  ౖ  ల  సూ ా ార ా  ను 
90° వరక  పట ం  మ య    90°  ె  ేయం .

• ై ా  ల  M10 సర ల  ి  ై   ేయం .

• ి  ై  సూ ా ార గ ండ  ా  ౖ ఒక వర ఉంచం  
మ య  బ హ  ె     క ంచ  ా  ౖ  మ య  
య ంట ా  ౖ  ల  ప డం ా బ హ  ె     క ంచం .

• ై ా  ౖ సమ నం ా ఒ  అ  ేయం   మ య  ై  స  
బ ం  ల  మ ందుక  సు ళ  గ య రం ా ా ప ం  
మ య   ను న ం ేయ  ై   దూరం 
వ  ేయం .

• ౖ ప యలను అనుస ం , ం  ప ారం అవసర న 
డవ  వరక  బ హ  ె  ను క ంచం .

• ె  ను భం ే ి, త న సూ  ి   మ య  మ ం  
న   త  ేయం .

• న  ను  బ హ  ె  ను  అమర క ే, ి  ై ా  ఔట  
సూ లను సర బ ట  ేయడం ా క  క  ల త ను 
కమం ా ంచం  మ య  ె  క  ి  ను స ేయ  
ె  క  ను ల త ా ేయం  మ య  స ల న  మ య  

సూ  ి    త  ేయం .

• అ ే ధం ా, సూ ా ార ం  ా  క  మ క వరల  
అవసర న డవ క  ె  కటం  ప యను ప న ావృతం 
ేయం  మ య  త న సూ  ి    త  ేయం  

మ య  త న  న   స ల ం .

• ె  ను భం ే ి, బ  లక ం  చూసు ం  మ య  ా 
నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం భదపరచం .

ట  2: ి  బ  

•  ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

• న  ా  వరలను ా   మ య     
మ ర ం , ౖ   Ø 10  x 40  డవ  ల   ల  
ఉంట ం

• జ  ం  ప ారం న   బ  ను ఖ ా ిదం 
ేయ  మ ం  య  మ య  మ  ై న  లను 

అ  ేయం  .

•  పం  60°  ఉప ం  ట   గ ర లను పం  
ేయం . ( తం 1)

• బ హ  ె  ను క ంచ  న  ా  సూ ా ార ఖ  
ప మ ణ  Ø 9.9 mm x 18 mm డవ క  ౖ  ేయం . 
( తం 2)

• అదనప  ట  ను  క  ే ి మ య  ల ంచం .

• గన  2  x 45° ండ  వరల  ౖ  ంఫ  ేయం

• అల యం ౖ  ాం  ల  ాట  న    బ  ను 
బం  ౖ  ల  90° వరక  పట ం .

• ై ా  ల  M10 ి  ై   ేయం .

• ై ా   న    బ  ం  బ ం  ఎం  ౖ ి  
ై  ఉంచం  మ య  బ హ  ె  ను క ంచ  ా  ౖ  
ై  ల  మ య  య ంట ా  ౖ  శల  రగం . (Fig 3)
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• బ హ  ె  ను క ం ేటప డ  ై  90° , న    
బ  ఖ ా ఉం ేల  త  ేయం .

• ై ా  ౖ సమ నం ా ఒ  అ  ేయం   మ య  జ  
ం  ల  చూ ిన ధం ా బ హ  ె  ను క ంచం .

• సూ  ి   మ య  మ ం  న   ె   త  ేయం .

• ె  ను భం ే ి, నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం భదపరచం .

ె  ను క ం ేటప డ  కటం  ల ం   
ఉప ంచం

ి  ీ  (Skill Sqeuence)

ై  ఉప ం  బ హ  ె ం  (External threading using dies)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం
•  ై  ఉప ం  బ హ  ె  లను  క ంచం .

ఖ  ప మ ణ  త  ేయం . 

ఖ  ౖ   = ె  ౖ   - 0.1 x ి  ె

ై ా  ల  ై  ి  ేయం  మ య  ై ా   క   ఎదుర ా ై 
క  ం  ౖ  ను ఉంచం . ( తం 1 & 2)

ౖ  ల  మం   ఉం ేల  ౖ  ాం   ఉప ంచం . 

ౖ  ౖన ఖ  జ  ేయం  - అవసర న ె  డవ  
మ త .

జ బ   క  ంఫ  ౖ ై క  ం  ౖ  ఉంచం . (Fig 3)

ై ా  క  ంట  సూ ను ంచడం ా ై ప ా ె  
ఉంద  ా ంచు ం . (Fig 4)

ై  ారం ంచం , బ  ంట  లౖ  క   ేయం . (Fig 5)

ై ా  ౖ సమ నం ా ఒ  అ  ేయం   మ య  బ  ఖ ా 
ఉన  ై  మ ందుక  సు ళ  సవ శల  రగం . (Fig 5)

 ను న ం ేయ  మ ా క ంచం  మ య  
ై   దూరం వ  ేయం .

కటం  ల ం  ఉప ంచం

బయట సూ లను సర బ ట  ేయడం ా క  క  ల త ను 
కమం ా ంచం . 
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స ల న    ె  ను త  ేయం . 

న    స  వరక  తను ప న ావృతం ేయం .

ఒక సమయంల  ల  ల త  క  ెడను   ేసుం . 
ఇ  ై  క    ేయగలదు. 

 అడ పడక ం  మ య  ె  ాడవక ం  
ంచ  ై  తరచు ా భం ేయం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.70
ిట  (Fitter) - ం

ామ ణక ప మ ణ  ై   బ హ  ె  లను ర ం ంచం  (Form external threads with 
dies to standard size)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• బ హ  ె  ను క ంచ  ం  ా  ల  ఖ  ప మ ణ  ౖ  ేయం
• ి  ై అం  ై ా   ఉప ం  M14 ఎ  టర  ె  ను అవసర న డవ క  క ంచం
• సూ  ి   మ య  మ ం  న   ె   త  ేయం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

• ం  ప ారం Ø 13.9 mm x 40 mm డవ క  ఖ  
ౖ   ను ౖ  ేయం .

• 2  x 45° వరక  ండ  వరల  ౖ  ంఫ

• బం  ౖ  ల  జ  ను 90° వద పట ం .

• ై ా  ల  M14 ి  ై   ేయం .

• ఖ  వరన ై   ే ి, సమ నం ా ం  క ం  
మ య  ె  ను క ంచ  మ ా సవ శల  
రగం .

• సూ ా ార క  ై 90°  త  ేయం .

• ై ా  ౖ సమ నం ా ఒ  అ  ేయం   మ య  ై  
సూ ా ార ఖ ా ఉంచ  గ య రం ా ా ప ం .

•  లను న ం ేయ  బ హ  ె  ను మ ా 
క ంచం  మ య  న  దూరం వరక  ై  వ  
ేయం .

• సూ లను సర బ ట  ేయడం ా క  క  
ల త ను కమం ా ంచం  మ య  ె  క  ి  ను 
స ేయ  ె  ను క ంచం .

• సూ  ి    ె   త  ేయం .

• న    స   వరక  ె  కటం  ప యను ప న ావృతం 
ేయం .

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

ె  ను క ం ేటప డ  కటం  ల ం  
ఉప ంచం
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.71
ిట  (Fitter) - ం

న   లను ిదం ే ి, బ    స ల ం  (Prepare nuts and match with bolts)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• బ హ  ె  లను క ంచ  చదరప  ా  ను క ంచం  మ య  ఖ  ప మ ణ  మ ర ం  
• ౖ   బ  మ య  న  ను  ం  ప ారం ౖ   మ య  ఆకృ  స ేయ  
• న   మ య  చదరప  న    సం ట   ప మ ణ లను ర ంచం
• న   మ య  చత ర ా ార న   ల  అంతరత ె  లను  క ంచ  రం లను ట ి ం   సం రం ల  యం  
• ై అం  ై ా  ఉప ం    బ  ౖ బ హ  ె  లను క ంచం  
• ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  న   మ య  చదరప  న   ల ౖ అంతరత ె  లను  క ంచం  
• బ    న   లను స ల ం .
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జ   కమం (Job Sequence)

గ - 1 మ న     బ

గమ క: న   న    స లడం సం Ex:No 2.1.69 
ట  2 న   బ   ఉప ంచం

న   న  

•  ౖ   సం ా ట య  త  ేయం

• ా  న   ా  అంతట  18 ల  10  మందం  
న  ను ౖ  ేయం

• ౖ  ంఫ  ఒక వర 2  x 30°

• M 10 ట  సం ట   ప మ ణ  ర ంచం .

• ట   ౖ   Ø 8.5  సం హ   మధ ల  గ ంచం

• 90° మధ  పం   ట   హ  ంట  ౖ పం  ేయం

• హ   ం  గ ంచ  ంట   ేయం

• న   న   ల  ౖల  హ   Ø 5 .

• M 10 ట  సం Ø 8.5 mm హ   యం .

•  ే ిన హ   క  ండ  వరలను 2  x 45° 
వరక  ంఫ  ేయం

• న  ను  ౖ  దవడలక  సమ ంతరం ా బం  ల  పట ం .

• M10 దట ట  ను ట  ం  ల  ి  ేయం   మ య  
ం  ప ారం అంతరత ె  ను క ంచం  

• అ ే ధం ా, M10 ండవ ట , మ డవ ట  మ య  క  
ే ి ప  ె  ను ర ం ంచం . 

• సూ  ి   మ య  మ ం  బ   ె  హ   త  
ేయం . 

• బ  మ య  న   ల  ె     భం ేయం .

• ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా న  ను  బ   స ల ం .

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

ా  – 2   బ

•  ా  ను 53  ప మ ణ  క ంచం .

• ౖ   ా  ౖ  25 mm నుం  ౖ  24 mm మ య  
డవ  50 mm. 

• ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా Ø 11.8 mm x 40 mm డవ క  
మ రం .

• ౖ  ంఫ   2  x 45° వరక  మ య   ౖ  2 x 
30° వరక  ఖ  వరల  ఉంచం  

•   బ  ను బం  ౖ  ల  90° వరక  ఖ ా పట ం

• ై ా  ల  M 12 ి  ై  ి  ేయం  .

•   బ  బ ం  ఎం  ౖ M 12 ి  ై   ేయం  
మ య  బ హ  ె  ను క ంచం . 

• న    స ల వరక  ె  కటం  ప యను ప న ావృతం 
ేయం . 

• సూ  ి   మ య  మ ం  న  ఉప ం  బ హ  
ె  ను త  ేయం .

 న

• ా ట య  ౖ   15mm త .

• 25 .  ౖ   ా  ల  12 .  మందం  ౖ  న . 

• 2  x 30° వరక  ఒక వర ౖ  ంఫ .

• M 12 ట  సం ట   ప మ ణ  ర ంచం .

• హ   ట ి ం  సం హ   మధ ల  గ ంచం .

• 90° మధ  పం   ట   హ  ంట  ౖ పం  ేయం

• హ   ం  గ ంచ  ంట   ేయం .

• చదరప  న   ల  Ø 6  ౖల  హ   యం

• హ   ట ి ం   సం  Ø 10.8 mm.

•  ే ిన హ   క  ండ  వరలను 2  x 45° 
వరక  ంఫ  ేయం

• న  ను  ౖ  దవడలక  సమ ంతరం ా బం  ల  పట ం .

• ట  ం  ల  M 12  ి  ేయం   మ య  ం  
ప ారం అంతరత ె  ను క ంచం .

• అ ే ధం ా, M 12 కం  ట , మ డవ ట  మ య  క  
ే ి ప  అంతరత ె  ను ఏర ర చు ం . 

• సూ  ి   మ య  మ ం  బ   ె  హ   త  
ేయం . 
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• బ  మ య  న   ల  ె     భం ేయం .

• ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా న  ను  బ   స ల ం .

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.72
ిట  (Fitter) - ం

ౖ  ే ి,  ి , య ంగ ల  ి , య ం  స  లను తయ ర  ేయం  (బ   ఖ తత ం 
1 ) (File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 
degree))
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• య     ఉప ం  లౖ  లను గ ంచం
• ౖ   ఖ తత ం ± 0.04 mm
• య  బ  ట క  ఉప ం  45° ణ  గ ంచం
• ౖ  ణం 1° ఖ త  ర సుం
•  మ య  య ంగ ల  ి , ి ిం  మ య  -బ  ేయం .

జ   కమం (Job Sequence)

గ - 1

•  ౖ   సం ా ట య  త  యేం .

• ౖ  మ య  ప మ ణ  70 x 50 x 9  సమ ంతరం ా 
మ య  లంబం ా ర ంచడం. 

• గి   - 1ల  చూ ని ధం ా ా  ‘1’ల  మ  ే  ిపం  
యేం .

• జ  ం  ల  చూ ని ధం ా Ø 3  రం లను 
యం .

• గి   2ల  చూ ని ధం ా ా  ‘1’ నుం  అదనప  
ట య  ను ర  యే  ై   రం ల .

•    మ య  బ  ీ  మ   ఉప ం  అదనప  
ప ా  క ంచం  మ య  ి యం .
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• గి  3ల  చూ ని ధం ా  ఎ  ధ  ల ౖ  లను 
ఉప ం  ఖ తత ం ± 0.04  మ య  45° ణంల  
1° ఖ త  ర ంచడం సం ౖ  దశల . 

• బ    య  ా ప  మ య  య ం   
ప మ ణ  త  యేం .

గ - 2

• ౖ  మ య  ప మ ణ  70 x 50 x 9  సమ ంతరం ా 
మ య  లంబం ా ర ంచడం. 

• గి   4ల  చూ ని ధం ా ా  -2ల  మ  ే  ిపం  యేం .

• ం  ల  చూ ని ధం ా Ø 3   రం లను యం .

• గి   5ల  చూ ని ధం ా ా  - 2 నుం  అదనప  ట య  ను 
ర  యే  ై   రం ల .

•    మ య  బ   సు  ఉప ం  అదనప  
ప ా  క ంచం  మ య  ి యం .

• గి   6 చూ ని ధం ా  ఎ  ౖ  ధ  లను ఉప ం  
ప మ ణ  మ య  45° ణ  ౖ  దశల .

• బ    య  ా ప  మ య  య ం   
ప మ ణ  త  యేం . 

• గి   7ల  చూ ని ధం ా ా  1 మ య  2  స ల ం .

• ా  1, 2ల  ౖ  ను ప  యేం  మ య  అ  ఉప తల లల  
-బ  యేం . 

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.73
ిట  (Fitter) - ం

ా రణ ఓ  మ య  ం  ి  లను ేయం  (Make simple open and sliding fits)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ా  ఉప తల లను ± 0.04  ఖ తత ంల  ా  మ య  సమ ంతరం ా ౖ  ేయం  
• ౖ  మ య  ట ం   మ య  గ    స క ంచం  మ య  ి  క  అవసర న తరగ  ందం .

జ   కమం (Job Sequence)

గ A

•  ౖ   సం ా ట య  త  యేం .

• ౖ  మ య  ి  50 x 48 x 9  సమ ంతరత మ య  
లంబం ా ర ంచడం.

• మ ం  య ను అ  యేం  , జ  ం  ప ారం 
గ ర  టం  మ య  గి   1ల  చూ ని ధం ా ా  Aల  
ట   మ ర లను పం  యేం .

• ా  Aల  జ  ం  ప ారం  హ  Ø 3 . .

• ఆబ  లౖ  నుం  1 .  దూరంల  ల  వ  గి   2ల  
చూ ని ధం ా ఆబ  లౖ   గ ంచం  మ య  ా ం  

ా అదనప  ల  క ం  ి యం .
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•  ఎ  ౖ   14 mm x 24 mm ప మ ణ  ం  
ప ారం ా  A  ౖ  యేం  మ య  య  ా ప   
ప మ ణ  త  యేం .

• అ ే ధం ా అదనప  ట  మ య  ౖ   B  ౖ   మ య  
ఆకృ  క ం  ి యం  మ య  గి   3ల  చూ ని 
ధం ా య  ా ప   ప మ ణ  త  యేం .

గ B

• ౖ  మ య  ి  50 x 48 x 9  సమ ంతరత మ య  
లంబం ా ర ంచడం. 

• గి   4ల  చూ ని ధం ా మ ం  య , మ  మ య  
పం  ను అ  యేం  .

• ా   B ల   Ø 3 .   హ    యేం .

• ై   రం ల , , ా  మ య  గి   5ల  చూ ని 
ధం ా అదనప  ల  ల ంచం .

• గి  6ల  చూ ని ధం ా ా   మ య     
ర ంచ  ౖ   మ య  ఆకృ  ౖ  యేం .

• య  ా ప   ప మ ణ  త  యేం .

• గి   7ల  చూ ని ధం ా ా  ‘A’ మ య  ‘B’  స ల ం

• జ బ   క  అ  మ లల   - బ   మ ంచం . 

• ఒక సన  ట  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం  భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.73
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.74
ిట  (Fitter) - ం

ఎ  హ  మ య  అంతరత డయ ను ంచం  (Enlarge hole and increase internal dia)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం  ప ారం  హ  ంట  ను గ ంచం
•  ంట   మ య  ౖల  హ  
• ౖ  ేయడం ా  ే ిన రం లను Ø 25 .  ంచం .
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జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ   సం ా ట య  త  ేయం

• 80x63x9 mm ప మ ణ  ౖ  ే ి ప  ేయం  మ య  
సమ ంతరత మ య  లంబం ా ర ంచడం.

• మ ం  య ను అ  యేం  , ంట  లౖ  లను గ ంచం  
మ య  ం  ప ారం  హ  మధ ల  గ ంచం .

• ి  పం  30°  ఉప ం  ఖండన ఖల ౖ పం  ేయం , 
ీ  ర    ౖడ  ల  12.5   ేయం  మ య  Ø 

25  స  ను యం .

• ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా ి  పం  ఉప ం  Ø 25 mm 
స  ను పం  ేయం .

• ం  ి  టబ  ౖ జ బ   ి  ేయం  .

•  చ  ల  ంట   ను ి  ేయం   మ య  వ  ీ  
మధ ల   హ  ను గ ంచం . ( తం 2)

• ం  ీ  ల  Ø 6   ను ి  ేయం   మ య  
మధ ల   ే ిన హ  ల  ౖల  హ   యం . (Fig 3)

•  క  ా సం ప ారం ం  ి  ా   యేం .

• అ ే ధం ా, ం  ీ  ల  Ø 10 , Ø 16  మ య  
Ø 20   లను ఒ క ట ా ర  డయ టరల  
అమర ం  మ య  ిగ   4ల  చూ ిన ధం ా గతంల   
ే ిన రం లను ద ా ేయం .

• వర ా, ిగ   5ల  చూ ిన ధం ా ౖ  ేయడం ా 
గతంల   ే ిన హ   Ø 25  వ ే ల  ేయం .

ం  ే టప డ  క ం   ఉప ంచం

• జ బ  ల  ౖ   ప  ేయం  మ య  అ  మ లల  -
బ  ేయం .

• ఒక సన  ట  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం  భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.74
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.75
ిట  (Fitter) - ం

సూ ా ార ఉప తల లను ౖ  ేయం  (File cylindrical surfaces)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• బం  ౖ  ల  సూ ా ార క  పట ం
• ౖ  సూ ా ార ఉప తలం ± 0.04  ఖ తత ం
• మ ంప  మ య   - బ .

జ   కమం (Job Sequence)

•  ౖ   సం ా ట య  త  ేయం

• ౖ  ం  ా  ండ  వరలను ా   మ య  
  క  75  డవ ను న ా ంచం . 

• ా     మ య  సమ ంతరతను త  ేయం .

• ం  ా  క  ండ  వరల  మ ం  య ను 
అ  ేయం .

• ం  ా  క  C/L  గ ంచం . ిగ   1ల  చూ ిన 
ధం ా సూ ా ార ౖ  ను ౖ  ేయ  ౖడ  

మ య  ీ  ర   ఉప ం  C/L  సంబం ం  
ండ  వరల  Ø 25  ా ా  గ ర  టం .

• గ ంచబ న ా సం ౖ ట   గ ర లను పం  ేయం .

• సూ ా ార ా  ను బం  ౖ  ల  పట ం  మ య  ా 
ష  ల  ధ  ల ా  ౖ  ను ఉప ం  25  

వరక  సూ ా ార ౖ  ను ౖ  ేయం .

• య  ా ప   సూ ా ార క  డవ  మ య  
ా ా  త  ేయం . 

• సూ ా ార ా  మ య  ౖ  వృ ార ౖ  ను Ø 25 
 ప ం .

• అవ  ౖ  ట   ా ా  త  ేయం .

• ం  ా  క  ండ  వరల  బ  ేయం .

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.76
ిట  (Fitter) - ం

కర   ౖ  క  ఓ  ిటం  ేయం  (Make open fitting of curved profiles)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తల ల  ా  ా మ య  ± 0.04  ఖ త  సమ ంతరం ా ఉంట  
• ం  ప ారం కర   ౖ  లను గ ంచం
• ౖ  ా ారం మ య  ౖ   మ య  ఆకృ  కర   ౖ  ల
• కర   ౖ  క  ఓ  ిటం  ను స ల ం .

జ   కమం (Job Sequence)

గ - 1

• ీ  ర   ఉప ం  ా  ట  ప మ ణ  త  
ేయం .

• ౖ  మ య  ప  ౖ   64 x 57 x 9  సమ ంతరత 
మ య  లంబం ా ర ంచడం.

• మ ం  య ను అ  ేయం  , జ  ం  ప ారం 
ా  1ల  గ ర  టం .

• ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా ట   గ ర లను పం  ేయం

• ఒక ౖప  అదనప  ల హం క  ే  ా  క ం  
ి యం  మ య  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా ౖ   

మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం .

• య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

• అ ే ధం ా, మ క ౖప న ఉన  అదనప  ల హం క  
ే  ా  క ం  ి యం  మ య  ిగ   3ల  

చూ ిన ధం ా ౖ   మ య  ౖ  క  ౖ  ేయం .
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• ా  ా ఉపశమనం డ ౖన క లను క ంచం .

• కర  త ౖప  ( ిగ   4) అదనప  ల హం క  ే  
ా  క ంచం  మ య  ి యం  మ య  వంప  
ౖ  ను ప మ ణ  ౖ  ేయం  మ య  వంప  ౖ  ను 

టం   త  ేయం  మ య  ిగ   5ల  చూ ిన ధం ా 
య  ా ప   ప మ ణ లను త  ేయం .

గ - 2

• ీ  ర  ఉప ం  ా  ట  ప మ ణ  త  ేయం .

• 64 x 51 x 9  ప మ ణ  ౖ  ే ి మ ంచం , 
సమ ంతరత మ య  లంబం ా ఉంట ం . 

• మ ం  య ను అ  ేయం  , జ  ం  ప ారం 
గ ర  టం .

• ిగ   6ల  చూ ిన ధం ా ా  2ల  ట   గ ర లను పం  
ేయం .

• ిగ   7ల  చూ ిన ధం ా అదనప  ల  ల ంచ  
ై   రం ల .

• ిగ   8ల  చూ ిన ధం ా అదనప  ట  మ య  ౖ  
క  ే  ా  క ంచం  మ య  ి యం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.76
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• అ ే ధం ా,  ా  వంప  న ౖ  ౖప  అదనప  
ట  క  ే  ా  క ం  ల ంచం  మ య  
ిగ   9ల  చూ ిన ధం ా ౖ  ను ౖ   మ య  ఆకృ  
ౖ  ేయం .

• ిగ   10ల  చూ ిన ధం ా వంప  ౖ  ను టం   
మ య  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

• ండ  ౖప ల  ిగ   11 & 12ల  చూ ిన ధం ా ా  1 
మ య  2  స ల ం .

• ా  1 మ య  2ల  ౖ   ప  ేయం  మ య  అ  
ఉప తల ల  మ య  మ లల  బ  లను ి యం . 

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.76
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.77
ిట  (Fitter) - ం

గతంల  ం  హ   బౖం ం  ా  ా  దుబ ట  (Correction of drill location by 
binding previously drilled hole)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• హ   ౖ   కంట ఎక వ ం  ా  ిదం
• హ   టౖ  ి  ా ప  ేయం
• ప  ేయబ న ఉప తల  ా  మ య  చత ర ా ారంల  ండ  ౖప ల  ౖ  ేయం
• రంధ ాన ం కరణను మధ  ఖలక  గ ంచం
•  ౖల  మ య  ంట  లౖ  లక   హ  ఏ ాగతను స  ేయం .
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జ   కమం (Job Sequence)

• ఇ న ట య  హ  ౖ  ిగ   1  త  ేయం .

• హ   క  ండ  వరల  ంఫ  2x45°

• గ ండ  క  0.050  కంట ఎక వ  ే ిన రంధం 
క  ాసవ ప మ ణం (16.000 0.050 = 16.050 ) 

మ య  ం  ా  క  ండ  వరల  ంఫ  2 x 45° 
ిదం ేయం

• బ   సు  ఉప ం  ిదం ే ిన ం  ా   
గ త ా స  ధం ా హ   యం  (Fig. 2)

• ప  అమ న ం  ా  క  ండ  వరలను  
ేయం

• ప  ఉప తల  ా  మ య    ండ  ౖప ల  ౖ  
ేయం .

• ఉప తలం ౖ మ ం  య ను అ  ేయం  .

• య      హ  సం స న ం  
గ ంచం  (Fig. 3)

•  హ  ంట  మ  ౖ ంట  పం  90°  పం  ేయం .

•  చ  ల  ంట   ను ి  ేయం   మ య  ంట   
హ   ేయం .

• Ø 6 mm  మ య   హ   ౖల  హ  ా ి  ేయం   
(Fig. 3).

• అ ే ధం ా Ø 9 mm, Ø 13 mm  ను ి  ేయం   
మ య  గతంల  ిన రం లను స ంచం . 

• వర ా, Ø 16   ను ి  ేయం   మ య  గతంల  
 ే ిన హ   ిగ   4ను స ంచం .

• ౖ   ప  ేయం , -బ  ేయం , భం ేయం  
మ య  య  ా ప   త  ేయం .

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం . 

మధ  పంక లక  న  ప తత ఉన ట ే గ వ ఇవ బ న 
 అనుస ంచం

• ి  ౖ  ల  వ  ీ   ి  ేయం  

• ల టం  ి   మధ ల  సమలఖనం ేయం

•  చ  ల  ా   ను ి  ేయం  

• అ ే టం   Ø 16  హ   ా   ేయం  
(ఇప డ  ందం ానంల  ఉం ).

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.77
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.5.78
ిట  (Fitter) - ం

ల పల చత ర ా ా ా  స ల  ేయం  (Make inside square fit)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం  ప ారం ై న  లౖ  లను గ ంచం
• ై  , ి ం  ా అదనప  ల  క ంచం  మ య  ి యం
• ౖ   ా  ర హణ ± 0.04 mm • చదరప  ా  ల   ను స ల ం .
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జ   కమం (Job Sequence)

గ - 1

• ఇ న ా ట య   ౖ   సం త  ేయం .

• తం ౖ   70x70x11  వరక  ా  మ య  
చత ర ా ార ఉప తల ల ౖ ర  మ య  ి  ౖ  
ఖ తత ం ± 0.04 .

• జ  ం  మ య  పం  ట   మ ర ల ప ారం ా  
1ల  ప మ ణ లను గ ంచం .

• ిగ  1ల  చూ ిన ధం ా అదనప  ల  ల ంచ  
ం  ి  టబ  ల  ా  1  పట ం  మ య  ై   

రం లను హ   ేయం .

 క   ట   గ ర లను కక డదు

• ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా    మ య  బ  
 సు  ఉప ం  ై   ే ిన ే  ా  

క ంచం  మ య  ి యం .

• ± 0.04 mm ఖ త  న ా ం ే ధ  ల 
సుర త అంచు ౖ   ఉప ం   ే ిన ా  ౖ   
మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం  మ య  య  ా ప   
ప మ ణ  త  ేయం .

ా  - 2

• ౖ  ౖ   30x30x11 mm ఖ తత ం ± 0.04 mm.

• టౖ   ా   మ య     ె  ేయం .

• య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

• ిగ   4ల  చూ ిన ధం ా ా  - 2  ా 1  స ల ం .

• ిగ   3ల  చూ ిన ధం ా ల గ  ల ప  మ లల వద 
ా  ఉప ం   గ  లను క ంచం .

• ా  సూ  ౖ   ా  1 మ య  2ల  ౖ  ను ప  ేయం  
మ య  జ  క  అ  ఉప తల ల  మ య  మ లల  

-బ  ేయం .

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.5.78
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.79
ిట  (Fitter) - భదత

అ ం  ం  ‘T’ స ల  ేయం  (Make sliding ‘T’ fit) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ా  మ య  చత ర ా ార ఖ త  ర ంచ  ా  ఉప తల లను ౖ  ేయం  ± 0.04 mm 
• ం  ప ారం ై న  లౖ  లను గ ంచం
• ౖ  ౖ  , ఆకృ  మ య  ం  స ల  ేయం .

జ   కమం Job Sequence

1 వ గమ

•  ీ  ర   ఉప ం  ా ట  ప మ ణ  త  
ేయం

•  సమ ంతరత మ య  లంబం ా మ య  ± 0.04  
ఖ తత ం  62x60x14  తం ప మ ణ  ౖ  
ే ి మ ంచం .

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  మ ం  య ను అ  ేయం  , ం  ప ారం 
గ ర  టం  మ య  ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా ట   

గ ర లను పం  ేయం . 

•  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా జ  క  ఒక ౖప న ఉన  
అదనప  ల హం క  ే  ా  ా  మ య  

ి యం .

•  ± 0.04mm ఖ త  ా   మ య    ను 
ర ంచడం సం క ం న ా  ౖ   మ య  

ఆకృ  ౖ  ేయం .

•  అ ే ధం ా, మ క ౖప న ఉన  అదనప  ల  క ం  
ి యం , ిగ   3ల  చూ ిన ధం ా య  ా ప   

ౖ  ేయం  మ య  ప మ ణ  త  ేయం .
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ా  - 2

ీ  ర   ఉప ం  ా  ట  ప మ ణ  త  ేయం

• ± 0.04  ఖ త  సమ ంతరం ా మ య  
లంబం ా ఉం ేల  62x60x14  ప మ ణ  ౖ  ే ి 
ప  ేయం

•  మ ం  య ను అ  ేయం  , ిగ   4ల  చూ ిన 
ధం ా ై న  లౖ  లను గ ంచం  మ య  పం  ేయం .

•  ా   మ య  ిగ   5ల  చూ ిన ధం ా అదనప  
ట  క  హ ే  ా  ి యం .

•  ిగ   6ల  చూ ిన ధం ా ా   మ య     
ర ంచ  ౖ  ౖ   మ య  ఆకృ .

•  ా  1 మ య  2  స ల ం  మ య  ిగ   7ల  చూ ిన 
ధం ా స  ేయం .

•  ౖ  ా  1 మ య  2  ప  ేయం  మ య  జ  క  
అ  ఉప తల ల  మ య  మ లలను -బ  ేయం . 

• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.79
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.80
ిట  (Fitter) - భదత

ౖ  ి  – కంబౖ ం  , ఓ  యనుల   మ య  ం  ౖ  (File fit - combined, open 
angular and sliding sides)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తల ల  ± 0.04  ఖ తత ం  ా  మ య  చత రసం ా ఉంట
• ం  ప ారం ై న  లౖనను గ ంచం
• ం  ప ారం ా  మ య  ణయ ఉప తల లను ౖ  ేయం
• య  బ  ట క  ఉప ం  ణ  లవం
• ి  కంబౖ  ఓ , ణయ ం  ౖ , ి  మ య  -బ .
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జ బ  ీ  (Job sequence)

•  ా ట య   ౖ   సం త  ేయం .

•  ౖ  ా  1 మ య  2 నుం  తం ౖ   78 x 48 x 9  
సమ ంతరత మ య  లంబం ా ర ంచడం.

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  జ  ం  ప ారం ా  1 మ య  2ల  మ ం  య  
మ య  మ  ై న  లౖ  లను అ  ేయం  .

•  ా  1 మ య  2ల  ట   గ ర లను పం  ేయం .

•  గం 1ల  అదనప  ల   ా మ య  ి ి, 
ిగ  1ల  చూ ిన ధం ా ± 0.04  మ య  ణ  30 

ాల వరక  ర ంచడం ాట  ౖ   మ య  ఆకృ  
అనుగ ణం ా ౖ  ేయం .

•  ా  ‘ ’ల  Ø 3   హ   యం

•  ై  , , ా  ‘ ’ ల  అదనప  ల  ి ి, ిగ   
2ల  చూ ిన ధం ా ౖ   మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం .

•  య  ా ప   ప మ ణ  మ య  య  బ  
టక   ణ లను త  ేయం .

•  ా  1 మ య  2ల  ౖ   ప  ేయం  మ య  అ  
మ లల  -బ  ేయం .

•  అం  3 చూ ిన ధం ా ా  1 మ య  2  స ల ం .

•  ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
 ఉంచం . 

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.80
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.81
ిట  (Fitter) - భదత

ౖ  అంతరత ణ ల  30 ాల ఖ తత ం ె , ణయ అమ క (File internal angles 30 
minutes accuracy open, angular fit)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం  ప ారం ౖ   మ య  ణయ ఖలను గ ంచం
• ం  ప ారం ా  మ య  ణయ ఉప తల లను ౖ  ేయం
• య  బ  టక   ఉప ం  30 ాల ఖ తత ం  ణ  త  ేయం  
• ం , ి  మ య  -బ  ప ారం ణయ ఉప తల లను అమర ం .
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జ బ  ీ  (Job sequence)

•  ా ట య  ప మ ణ  త  ేయం .

•  ౖ  ా  1 మ య  2 నుం  తం ౖ   74 x 47 x 9 
 ా  మ య  చత ర ా  ర సుం .

•  ఉప తలం ౖ మ ం  య ను అ  ేయం   మ య  
జ  ం  ప ారం ా  1 మ య  2ల  ై న  లౖ  లను 
గ ంచం .

• ా  1 మ య  2ల  ట   గ ర లను పం  ేయం .

•  ా  1 మ య  2ల  Ø 3   రం లను యం .

•  గం 1ల  అదనప  ల  ా  మ య  ి ి, 
ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా ± 0.04  మ య  ణ ల 

30 ాల ఖ త  న ా ంచడం ా క ం న 
ా  ౖ   మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం .

•  ై  , , ా  మ య  ా  2ల  అదనప  ల  
ి ి, ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా ౖ   మ య  ఆకృ  

ౖ  ేయం .

•   య  ా ప   ప మ ణ  మ య  య  బ   
 టక   ణ లను త  ేయం .

•   ిగ   3ల  చూ ిన ధం ా ా  1 మ య  2  స ల ం .
• ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 

భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.81        
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.82
ిట  (Fitter) - భదత

ౖ  అంతరత ణ ల  30 ాల ఖ తత ం ె , ణయ అమ క (File internal angles 30 
minutes accuracy open, angular fit)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ± 0.04 mm మ య  ± 30 ాల ఖ తత ంల  ా  మ య  ణయ ఉప తల లను ౖ  ేయం  మ య  ప  ేయం
• ం  ప ారం రం లను గ ంచం  మ య  హ   ేయం
• ంట  ిం  సూ లను స క ంచ  అంతరత ె  ను క ంచం
• సూ ల  మ య  ో  ి  లను ఉప ం  ాలను ిదం ేయం  మ య  స క ంచం  
• ణయ టం   ఉప తల ల  ం  ి  ను ా ంచ  ాలను స క ంచం .

జ బ  ీ  (Job Sequence)
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•   ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

•  ా  1, 2, 3 మ య  4ల  ట య   ± 0.04  
ఖ త  న ా ం ే అ  ప మ ణ లక  ౖ ా ౖ  
ేయం .

•  ా  1, 2, 3 మ య  4 ఉప తల ల ౖ మ ం  య ను 
అ  ేయం   మ య  ం  ప ారం మ ం  లౖ   
గ ంచం . 

•  ట   మ ర లను పం  ేయం .

• ా  2, 3 మ య  4ల  ా  మ య  ౖ  ేయం  
మ య  జ  ం  ల ప ారం ౖ   మ య  ఆకృ  ౖ  
ేయం .

•  ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా సమ ంతర ంప ల  ం  
ి  టబ  ల  ా  1,2,3 మ య  4  స క ంచం  

మ య  ంచం .

•   చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 3.8 mm  ను 
ి  ేయం   మ య  హ   ా  ేయం .

•  ట  ం  ల  Ø 4  ం  మ  ను ి  ేయం  
మ య  అ ం  టం  క  భంగం క ంచక ం  Ø 4   
ో  ి  ను ి  ేయ   హ  ను  ేయం .

•   ే ిన హ   భం ే ి, Ø 4  ో  ి  ను 
అమర ం .

•  అ ే ధం ా, ఇతర ో  ి  రం లను ఒ క ట ా  
ేయం  మ య   ే ిన హ  ను ఒ క ట ా  
ేయం  మ య  అ ం  అంత ాయం క ంచక ం  ో  
ి  లను స  ేయం .

•   చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 4.2 mm  ను 
ి  ేయం   మ య  టం  క  భంగం క ంచక ం  

అ ం ల  ంట  ిం  సూ లను ప ష ంచ  అంతరత 
ె  ను క ంచ  రం లను హ   ేయం .

•  1,2,3 మ య  4 అ ం  ాలను ర  ేయం  మ య  
ంట  ిం  ాధ  ఉప ం  ా  1ల  ండ  వరలను 

ట ిం  హ  ను ంఫ  ేయం .

•  ా  2 మ య  3ల  CSK సూ  సం ీ హ  Ø 5.5  
 ేయం .

•  ా  2 మ య  3ల  ంట  ిం   సూ లను 
క బట   ే ిన రం లను ంట  ిం  ేయం . 

•  ా  1  బం  ౖ  ల  పట ం .

•  M5 ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  అంతరత 
ె  ను క ంచం .

•  అవ  బ   ెడను భం ేయం .

•  జ  ం  ప ారం ౖ   మ య  ఆకృ  ా  2, 3 
మ య  4ల  క  ే ి ౖ  ేయం  మ య  య   
బ  ట క   య  ా ప  మ య  య ం   
ప మ ణ  త  ేయం .

•  ో  ి  మ య  ంట  ిం  సూ ల  ాట  జ  
ం  ప ారం ా  1,2,3 మ య  4  స క ంచం .

•  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా అ ం ల  గం 4  అమర ం  
మ య  స  ేయం .

•  అ ం  నుం  అ  ాలను డ యం .

•  ా  1,2,3 మ య  4ల  ౖ  ను ప  ేయం  మ య  
జ బ   క  అ  మ లల  బ  లను ి యం . 

•  జ  ం  ప ారం అ  ాలను మ  స క ంచం .

•  ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం  
భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.82
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.83
ిట  (Fitter) - భదత 

చదు ౖన ఉప తల ల , కర  ఉప తల ల  మ య  సమ ంతర ఉప తల ల ౖ అ ం  ా  
మ య  ట   (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and 
test) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తల ల  ± 0.04  ఖ తత ం  ా  మ య  చత రసం ా ఉంట
• పష  బ  ఉప ం  ా  మ య  వంకర ఉప తల ల ౖ ఎ నె మచ లను కను నం
• ా , వంకర ఉప తల ల ౖ ా  ే ి ప ంచం .
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జ బ   ీ  (Job sequence) 

ట  1: చదు ౖన ఉప తలం ౖ ా ిం

•   ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

•  ా   మ య     96x96x10  ప మ ణ  
ౖ  ేయం . 

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  ఉప తల  ను మృదు ౖన గ డ  భం ేయం .

•  ఉప తల  ౖ సమ నం ా పష  బ ను అ  ేయం  .

•  జ  ను స   ౖ ఉంచం  మ య  ం ెం మ ందుక  
మ య  నుకక  కదలం  

• ఉప తల  నుం  జ  ను సు ం  మ య  ా  
ఉప తలం ౖ లం రంగ  మచ ల గ ర లను గమ ంచం . 

•  బం  ౖ  ల  జ బ    హ  ేయం

•  ా  ా ప  ిగ   1  ఉప ం  జ బ   క  ా  
ఉప తలం ౖ ఉన  ఎ ెన మచ లను ా  ేయం  మ య  
ల ంచం .

•  బ ర   ల ంచ  ా  ే ిన ఉప తల  మృదు ౖన 
గ డ  త డవం .

•  మ , ా  ే ిన ఉప తల  పష  బ  అ  ఉప తలం ౖ 
ఉంచం  మ య  మ ందుక  నుకక  తర ంచం  మ య  
అ క ా  మ ర లను గమ ంచం .

•  జ బ   క  తం ఉప తలం ౖ పష  బ  ా ట  
మ ర ల  ా ిం ే వరక  ా ిం  ప యను ప న ావృతం 
ేయం .

•  ా  ే ిన ఉప తల  మృదు ౖన గ డ  త డవం .

• పల చ  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
ౖ ఒ  ేయం .

ట  2: కర   ఉప తలం ౖ ా ిం

•   ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

•  ా   మ య     90x48x18  ప మ ణ  
ౖ  ేయం . 

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా మ ం  య , మ  మ య  
పం  ను అ  ేయం .

•  ై   రం ల  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా అదనప  
ప ా  ల ా .

•  ిగ   3ల  చూ ిన ధం ా    మ య  బ   
సు  ఉప ం  ై   హ  అదనప  ట  క  

ే  ా   క ంచం  మ య  ి యం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.83
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•  సగం ం  ౖ   కర   ఉప తల  ౖ  ేయం  
మ య  టం   కర   ౖ  ను త  ేయం . 

•  అల యం ౖ  ాం  ల  ాట  ం  ట  బ  ను Ø 60 
 బం  ౖ  ల  పట ం . 

•  ట  బ  క  సూ ా ార ఉప తలం క  ఒక వరన 
పష  బ  క  పల చ  ట  యం .

•  జ  క  కర   ఉప తల  పష  బ  అ  ట  
బ  ౖ ఉంచం  మ య  మ ందుక  నుకక  ప ం .

•  కర   ఉప తలం ౖ లం రంగ  మచ ల గ ర లను 
గమ ంచం .

•  బం  ౖ  ల  జ బ    హ  ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

కర   ఉప తల లను ా  ేయడం (Scraping curved surfaces) 
ల ం:ఇ  క  స యం ేసుం
• ా  మ య  కర   ఉప తల లను ప ంచం .

•   ం  ా ప   ఉప ం  వంకర ౖ  ఉప తలం ౖ 
ఉన  ఎ ెన మచ లను ా  ేయం  మ య  ల ంచం .

•  బ  ను ల ంచ  ా  ే ిన ఉప తల  మృదు ౖన 
గ డ  త డవం .

•  మ , ట  బ  ౖ పష  బ ను అ  ేయం   మ య  ట  
బ  ౖ వంప  న ా  ే ిన ఉప తల  ఉంచం  
మ య  మ ందుక  నుకక  ప ం .

•  జ బ   క  తం కర   ఉప తలం ౖ పష  బ  ా ట  
మ ర ల  ా ిం ే వరక  ా ిం  ప యను ప న ావృతం 
ేయం .

•  ా  ే ిన ఉప తల  మృదు ౖన గ డ  త డవం .

•  సన  ట  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం 
సం భదపరచం .

కర   ఉప తల లను ా  ేయ  సగం ం  ా ప  
ల  స అ న ా ప . ా  ే  ఈ పద  ా  ా ిం  

నుం  న ం ా ఉంట ం .

పద

కర   ఉప తల లను ా  ేయడం సం, అవసర న శల  
ా ప  క  కద కను సులభతరం ే  ధం ా ం  ే  

ఉంచబడ త ం  (Fig. 1)

కటం  సం ాం  ౖ మ ౖప  ఒ  ఉంట ం . క న న 
ా ిం  క  ఎక వ  ల  అ క ఒ  అవసరం.

చక ట ా ిం  సం, ఒ  తగ త ం  మ య   డవ  
క  తక వ ా ఉంట ం . కటం  చర  ార  మ య  ట  

 లల  జర గ త ం . ( తం 2)

ార  మ  ం  సమయంల  ఒక కటం  ఎ  జ బ  ేసుం  
మ య  ట   ల , మ కట కటం  ఎ  జ బ  ేసుం .

ప  ా  త ా త, కటం  శను మ ర ం .

ఇ  ఏక  ఉప తల  ా సుం . ( ిగ   3 & 4)
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ా  ేయబ న ఉప తలం క  ఖ త  త  
ేయ  మ స  బ  ను ఉప ంచం . (Fig 5)

అ క మచ లను గ ంచ  మ స  బ  ౖ పష  బ  
క  పల చ  ప తను అ  ేయం  .

ా  ా ప  ను పదును టడం (Sharpening a flat scraper)
ల ం: ఇ  క  స యం ేసుం
• ం ం  మ య  హ ం  ా ా  ా ప  ను పదును టం .

ా  ా ప  ల  కటం  ఎ  ను ం ం    ేయడం ా మ య  
ండ  మ ఖ లను ర గ పరచడం ా పదును టబడ .

ం ం    ే టప డ  ెక క ం  ఉండట ,   
ం ం   ఉప ంచం  ల  ే ా   /బం  ండ  సం 

క ం   అమ క ఉంద  ా ంచు ం . చక ట  ం ం     ను 
ఎంచు    ౖ   ేయం . ( తం 1)

ద ా సం క న ా   అల యం ఆ  ం ం     
ఉతమ ఫ లను ఇసుం .

వ  –   మ య  ం ం     మధ  ఖ  త  
ేయం  మ య  అవసర ే సర బ ట  ేయం .

కటం  అంచులను ం ం    ేయ , ట   ల  ా ప  ను 
సమ ంతరం ా మ య  ా  ా పట ం . ( తం 2)

కటం  ఎ  ల  ా ప ట ార ఉప తల  అం ంచ  
ా ప  ను ఆ  ల  తర ంచం . (Figure 3)

ా ప  ా -ట  అ ే ి ా  ా  ల  ైమం  
 ఉప ంచం . (Fig 4)

ం ం    ా పదును టన కటం  అంచులను ర గ పర .

హ ం  ం ం    మ ర లను ల సుం  మ య   కటం  
ఎ  లను అం సుం . హ ం  సం చక ట  అల యం 
ఆ  ఆ    ఉప ంచం .

హ ం  సమయంల  ఒక ల ం  ను ఉప ంచం .

ల ం  ను తయ ర  ేయ  ే క ాట నర  ఆ  ను 
ి   కలపం .

ిగ   5ల  చూ ిన ధం ా కద క  మ ందు ా మ ఖ లను 
ర గ పర చు ం .

ఆ   ౖ ా ం  కద క  ా ప  ను ట ర ా ఉంచడం 
ా కటం  ఎం  ను ర గ పరచం . ( ిగ   6 మ య  7)

కటం  ణం ఎల  ఉం ? అ  ఉం

-  క న న ా ిం  సం - 60o
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సగం ం  ా ప  లను పదును టడం (Sharpening half round scrapers)
ల ం:ఇ  క  స యం ేసుం
• సగం ం  ా ప  ను పదును టం .

ా పర  ా రణం ా నూ  ాళ ౖ మ  పదును టబడ .

కటం  అంచుల  వం ా ెబ న ప డ , అ  ే ా    ండర ౖ 
ల ౖ ఉంట .

 ం  ా ప  లను పదును టడం  ం  ా ప  ల  
గ ండ  నుక గంల  ండ  కటం  అంచులను క  ఉంట . 
( తం 1)

కటం  అంచుల  గ వ ఉప తలం ా ఏర డ , మ య  
ా  ఉప తల ల  ా ప  క  గ ండ  నుక గంల  

ఉంట . ( తం 2)

గ వ ఉప తల లను ం ెం కర   ం  ేయం .

ా  ేయబ న ఉప తల ల ౖ ా ం  ాంట  ేయ  
ఇ  కటం  అంచులక  స యపడ త ం . (Figure 3)

మ  పదును టడం సం ఆ   ా ౖ ా ం  ష   
గ వ ఉప తల  ర దం . (Fig 4)

కటం  ఎ  దుబ నప డ  గ వ ఉప తలం ం ం    
ేయడం ా మ  పదును టవచు .

లౖనంత వరక  అంచుల  ం ం    ా ంచం . (గ ండ  
నుక గంల  చదు ౖన ఉప తలం.)

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.83
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.84
ిట  (Fitter) - భదత 

అ ం  తయ ర  ేయం  మ య  స క ంచం , ం  ాట ,   స   (Make and 
assemble, sliding flats, plain surfaces) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తల ల  ా  మ య  చత ర ా ారంల  ± 0.04  ఖ త  
• ం  ప ారం ై న  లౖ  లను గ ంచం
• ం  ప ారం అ  ాలను ిదం ేయం
•  ో  ి  హ , ంట  ిం  సూ  హ
• స క ంచం  మ య  ా  ఉప తల ల  ా  ా స  ేయం .
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జ బ  ీ  Job Sequence
•   ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .

•  ం  ప ారం ౖ   మ య  ఆకృ  ా  1,2 3 మ య  
4 సం జ  ను ౖ  ేయం .

•  ా  2 మ య  3ల  మ ం  య ను అ  ేయం   
మ య  ం  ప ారం ో  ి  హ , ంట  ిం  
సూ  రం లను గ ంచ  మ  ేయం .

•  ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా సమ ంతర ంప ల  ం  
ి  టబ  ల  ా  1,2 3 మ య  4  స క ంచం  

మ య  ంచం .

•   చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 3.8 mm  ను 
ి  ేయం   మ య  హ   ా  ేయం .

•  ట  ం  ల  Ø 4  ం  మ  ను ి  ేయం  
మ య  అ ం  టం  క  భంగం క ంచక ం  Ø 4  
ో  ి  ను ి  ేయ   హ  ను  ేయం .

•   ే ిన హ   భం ే ి, Ø 4  ో  ి  ను టం .

• అ ే ధం ా, ఇతర 3 ో  ి  హ  క  ఒ క ట ా రం ల  
యం  మ య   ే ిన రం లను ఒ క ట ా  
ేయం  మ య  అ ం  అంత ాయం క ంచక ం  ో  
ి  లను స  ేయం .

•   చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 4.2   ను 
ి  ేయం   మ య  టం  క  భంగం క ంచక ం  

అ ం ల  ంట  ిం  సూ లను ి ం  ేయ  ట  
 రం ల సం  రం ల  ేయం .

•  1,2 3,4 అ ం  ాలను ర  ేయం  మ య  ంట  ిం  
ాధ  ఉప ం  ా  1ల  ండ  వరలను ట ిం  

రం లను ంఫ  ేయం .

•  ా  1  బం  ౖ  ల  పట ం .

•  ా  2 మ య  3ల  ంట  ిం  సూ  సం ీ హ  Ø 
5.5  ేయం  మ య  ంట  ిం   సూ ను ీ  
ేయ  హ   ంట  ిం  ేయం .

•  M5 ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  అంతరత 
ె  ను క ంచం .

•  బ  లక ం  ెడ  భం ేయం

•  ో  ి  ల  మ య  ంట  ిం  సూ ల  ాట  జ  
ం  ప ారం ా  1, 2,3 మ య  4  స క ంచం .

•  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా అ ం ల  గం 4  అమర ం  
మ య  స  ేయం .

•  అ ం  నుం  అ  ాలను డ యం .

•  గం 1,2,3,4 ఉప తలం ౖ ౖ  ను ప  ేయం  మ య  
జ బ   క  మ లల  బ  ను ి యం . 

•  జ  ం  ప ారం అ  ాలను మ  స క ంచం .

•  నూ  క  పల చ  రను అ  ేయం   మ య  
మ ల ంకనం సం  భదపరచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.85
ిట  (Fitter) - భదత 

బ ం  ఉప తల ల లం మ  సం అ ం  త  ేయం  -  వ  పద  ా ా  మ య  
కర   ఉప తల ల  (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and 
curved surfaces by whit worth method) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ఉప తల  మ య  ి ండ క   ట  బ  ౖ  పష  బ ను అ  ేయం   
• ఉప తల  ను ఉప ం  ా  ఉప తలం ౖ ఉన  ఎ ెన మచ ల క   మ  ను త  ేయం  
• ట  బ   ఉప ం  కర   ఉప తలం ౖ ఉన  ఎ ెన మచ ల క  లం మ  ను త  ేయం .

జ బ  ీ  Job Sequence

ట  1:చదు ౖన ఉప తలం ౖ బ    త  ే ం
•  ఈ అబ సం  సం అబ స సంఖ :1-6-83 ట  1 జ   

ఉప ంచం .

•  ఉప తల  ను మృదు ౖన గ డ  భం ేయం .

•  ఉప తల  ౖ సమ నం ా పష  బ ను అ  ేయం  .

•  ఉప తల  ౖ జ బ    ఉంచం

•  ా మ ందుక  మ య  నుకక  తర ంచం  మ య   
తం చదు ౖన ఉప తలం ౖ స ం  ఉన  లం రంగ  

మ  ను గమ ంచం .

ట  2: కర   ఉప తలం ౖ బ   త  ే ం

•  అబ స సంఖ ను ఉప ంచం : 1-6-83 ట  2

  జ  అబ సం .

•  త  గ డ  ి ండ క   ట  బ  భం ేయం .

•  అల యం ౖ  ాం   ాట  బం  ౖ  ల  ట  బ  ను 
పట ం . 

•  ట  బ  క  కర  ౖ సమ నం ా పష  బ ను అ  
ేయం  .

•  ట  బ  ౖ జ  క  వంప  న ఉప తల  ఉంచం  
మ య  ా మ ందుక  నుకక  ప ం .

•  తం వం న ఉప తలం ౖ లం రంగ  మ   గమ ంచం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.86
ిట  (Fitter) - భదత 

ౖ  మ య  ి  కంబౖ  ా ారం మ య  ణయ ఉప తలం (ఖ తత ం ± 0.5 ) ణయ 
మ య  య  ి   (File and fit combined radius and angular surface (accuracy 
± 0.5 mm) angular and radius fit) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ± 0.04  ఖ త  ా  మ య  సమ ంతర ఉప తల  ౖ  ేయం
• ం  ప ారం ై న  లౖనను గ ంచం
• అదనప  ప ా  ల ంచ  ై  , 
• ం  ప ారం ో టౖ  మ య  కర   ౖ  ను ౖ  ేయం  మ య  య  బ  ట క  మ య  టం   కర   
ఉప తలం  ణ లను త  ేయం

• శమ ా ారం మ య  ణయ ఉప తలం స .
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జ బ  ీ  (Job Sequence)

ా  A

•  ీ  ర   ఉప ం  ా  ట  ప మ ణ  త  
ేయం .

•  సమ ంతరత, లంబం ా మ య  ± 0.04  ఖ తత ం  
74x60x9  తం ప మ ణ  ౖ  ే ి మ ంచం

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  మ ం  య ను అ  ేయం  , ం  ప ారం గ ర  
టం  మ య  ిగ   1ల  చూ ిన ధం ా ట   గ ర లను 

పం  ేయం .

•  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా  హ  Ø 3 . .

•  ిగ   2ల  చూ ిన ధం ా ఒక ౖప  అదనప  లహం క  
ే  ా   ా మ య  ి యం .

•  సరళ ౖ   సం ± 0.04 mm ఖ త  మ య  ణయ 
ౖ   సం 30 ాల ఖ త  ర ంచ  ౖ  

ట  ౖ .

• య  బ  టక   య  ా ప  మ య  
య ం   ప మ ణ  త  ేయం .

•  అ ే ధం ా, ిగ   3ల  చూ ిన ధం ా, మ క ౖప  అదనప  
ల  క ంచం  మ య  ి యం  మ య  ౖ   
మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం .

•  కర  ౖప  అదనప  ల  క ం , ి యం  మ య  
ిగ   4ల  చూ ిన ధం ా ౖ   మ య  ఆకృ  కర   
ౖ  ను ౖ  ేయం .

•  టం   కర   ౖ  ను త  ేయం .

ా  
• సమ ంతరత మ య  లంబం ా మ య  ± 0.04  

ఖ తత ం  74x50x9  తం ప మ ణ  ౖ  ే ి 
మ ంచం .

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  మ ం  య ను అ  ేయం  , ం  ప ారం గ ర  
టం  మ య  ిగ   5ల  చూ ిన ధం ా ట   గ ర లను 

పం  ేయం .

•  ిగ   6ల  చూ ిన ధం ా అదనప  ల  ల ంచ  
 హ  Ø 3  మ య   ై   రం లను 

యం .
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•  ా ,  మ య  అదనప  ట  క  ే  ా  
ి ి,  ా  ిగ   7ల  చూ ిన ధం ా ౖ   

మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం .

•  ిగ   8ల  చూ ిన కర   ఉప తలం ౖ అదనప  ల హం 
క  ే  ా  ా  మ య  ల ంచం .

•  ిగ   9ల  చూ ిన ధం ా కర   ా  ౖ   మ య  
ఆకృ  ౖ  ేయం .

•  టం   కర   ౖ  ను త  ేయం .

•  ిగ   10 మ య  11ల  చూ ిన ధం ా ా  A మ య  B 
లను స ల ం

•  ా  A,Bల  ౖ   ప  ేయం  మ య  అ  మ లల  
బ  లను ి యం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.86
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.87
ిట  (Fitter) - భదత 

ఖ త న రం లను గ ంచం  మ య  స  ి  సం ఖ త న హ   ేయం  (Locate 
accurate holes and make accurate hole for stud fit) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తల ల  ా  మ య  చత రసం
• ట ిం  హ  సం ట   ప మ ణ  ర ంచం  మ య  హ   యం  
• ం   ట  ఉప ం  M10 అంతరత ె  ను క ంచం
• ె  హ  ల  స   అమర ం .

జ బ  ీ  Job Sequence 

•   ౖ   సం ా ట య  త  ేయం .
•  ా   మ య     48x48x9  ప మ ణ  

ౖ  ేయం . • య  ా ప   ప మ ణ  త  
ేయం .

•  ం  ప ారం జ  మధ ల   హ  ను గ ంచం .
•  M10 ట  సం ట   ప మ ణ  ర ంచం .
•  బం  ౖ  ల  జ బ   హ  ేయం
•   చ  ల  ంట   ను ి  ేయం   మ య   హ  

ంట  ను గ ంచ   ంట  ం .
 •  అ ే ధం ా, Ø 6 mm  మ య   ౖల  హ  ను ి  

ేయం  .
•  Ø 8.5 mm  ను ి  ేయం   మ య  ట ిం  సం 

హ   ా  ేయం .
•  ంట  ిం  ాధ  ఉప ం   ే ిన హ   క  

ండ  వరల  ంఫ . 
•  బం  ౖ  ల  జ బ    హ  ేయం .
•  ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  M10 అంతరత 

ె  ను క ంచం .

•  బ  ను ల ంచ  ె  ను భం ేయం .
•  సూ  ి    ె   త  ేయం .
•  ిగ  1. ల  చూ ిన ంగ ె  హ  ల  స   ి  ేయం  
•  అబ సం నం. 1.5.69 ట  1ల  స   ఉప ంచం  
•  ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం  

భదపరచం
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.88
ిట  (Fitter) - భదత 

ం  ట  ఉప ం  సూ ల , బ  ల  మ య  ాల  లను ఉప ం  ా క  ాల /
స -అ ం లను క ి ంచం  (Fasten mechanical components/sub-assemblies 
together using screws, bolts and collars using hand tools) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తలం ా  మ య  చత రసం
• ం  ప ారం  రం లను గ ంచం
• ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  M6 అంతరత ె  ను క ంచం
• ం  ప ారం అ  ాలను స క ంచం .
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జ బ  ీ  (Job Sequence)

•  ా  1 సం ఉ : No 2.1.68 మ య  ా  3 సం Ex.No 
2.1.69 ా  2 ఉప ంచం . ాల  ిదం: ( ా  2)

ా ట య  ప మ ణ  త  ేయం .

•  ౖ  ా   మ య   

•  జ  ం  ప ారం ాల  ల  గ ర  టం  మ య  హ   
మధ ల  మ య  ాల  బయట చుట లతను పం  ేయం .

•  హ   మధ ల  Ø 10.5   ేయం  మ య   ే ిన 
రం  ండ  ౖప ల  ిం  ేయం .

•  జ  ను బం  ౖ  ల  ఉం , ాల  చుట లతను Ø 22 mm 
మ య  మందం 14mm  ౖ  ేయం . తం 1

•  య  ా ప   ప మ ణ  త  ేయం .

•  1,2 మ య  3 ాలను భం ేయం .

• న   బ  ఉప ం  1 మ య  2 ాలను 
స క ంచం  మ య  త న డబ  ఎం ె  ా న / ం  
ా న   ఉప ం  బ  ను ంచం .

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా ాల  మధ ల  ట   హ  
ంట  ను గ ంచం  • త న ంప  ప క ా  ఉప ం  
ం  ి  టబ  ల  అ ం   ేయం .

•  M6 ట  సం  హ  ాల  Ø 5.2  తయ ర  ేయం  
మ య  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా న   బ    ID 
10.5  ెరవడం వరక   ేయం .

•  1,2 మ య  3 ాలను ర  ేయం .

•  ం  ీ  ల  ంట  ిం  ట  ను ి  ేయం   మ య  
Ø 5.2   హ  ను ంఫ  ేయం . 

•  బం  ౖ  ల  ాల   పట ం

•  ం  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  M6 అంతరత 
ె  ను క ంచం .

•  1,2 మ య  3 ాలను మ  స క ంచం  మ య  త న 
డబ  ఎం ె  ా న  / ం  ా న   ఉప ం  న   
బ  ను ంచం .

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా ం   ా  సూ ను 
ాల  ల  సూ  ేయం  మ య  త న సూ  ైవ   

ఉప ం   గ త ా ేయం  మ య  ఉప-
అ ం లను ప  ేయం .

•  సన  ట  నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.88
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.6.89
ిట  (Fitter) - భదత 

సమ ంతర మ య  ణయ సం గం ఉప తలం  ం  స  అ ం  ేయం  (Make 
sliding fits assembly with parallel and angular mating surface) 
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ౖ  ఉప తలం ా  మ య  ± 0.04  ఖ త  సమ ంతరం ా ఉంట ం
• ం  ప ారం ై న  లౖనను గ ంచం
• ౖ  మ య  అ ం  సం అ  ాలను ిదం ేయం
• ో  ి  మ య  ంట  ిం  సూ ల సం రం ల  యం
• ో  ి  మ య  ంట  ిం  సూ లను ఉప ం  ాలను స క ంచం
• ణయ సం గం ఉప తల  అమర ం  మ య   ేయం , ి  మ య  -బ .
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ఉ ో గ కమం(Job Sequence)

•  ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

• ± 0.04  ఖ త  న ా ం ే తం ప మ ణ లక  
గం 1,2,3 మ య  4 సం ప ాలను ౖ  ేయం .

• ా  2,3 మ య  4ల  మ ం  య ను వ ంపజయం  
మ య  య     య  ై నన  లౖ  లను 
మ య  య  బ  టక   ణయ ఖలను 
గ ంచం .

• ా  2,3 మ య  4ల  ా  గ ర లను పం  ేయం .

• ో  ి  సం  హ  మ ర ల ౖ పం  మ య  ంట  
పం  ఉప ం  ంట  ిం  సూ ల అ ం .

• ా  2,3,4 నుం  అదనప  ల  క ంచం  మ య  
ి యం  మ య  జ  ం  ప ారం ప మ ణం 

మ య  ఆకృ  ౖ  ేయం  మ య  య  ా ప   
మ య  య  బ  ట క   ణ లను త  
ేయం . ( తం 1)

• అం  2ల  చూ ిన ధం ా సమ ంతర ంప ల  క న 
ం  ి  టబ  ల  ా  1,2 మ య  3  స క ంచం  

మ య  ంచం .

•  చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 3.8 mm  ను 
ప ష ంచం  మ య  ో  ి  అ ం  సం రం ల 

ా  ేయం .

• ట  ం   Ø 4  ం  మ  ను ి  ేయం  
మ య  అ ం  టం  క  భంగం క ంచక ం  Ø 4  
ో  ి  లను ి  ేయ   హ  ను  ేయం .

• త  గ డ   ే ిన రంధం భం ే ి, ి ంచం Ø 4 
mm ో  ి .

• అ ే ధం ా, ఇతర ో  ి  రం ల సం ఒ క ట ా  
ేయం  మ య  అ ం  టం  క  భంగం క ంచక ం  

Ø 4 , 3 ో  ి  లను ఒక  త ా త ఒకట ా 
స ేయ   ే ిన రం లను  ేయం .

• M4 అంతరత ె  సం ట   ప మ ణ  ర ంచం

•  చ  ా ం  ి  ి ం  ల  Ø 3.3   ను 

ప ష ంచం  మ య  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా 
ండ  రం లను  ట   ేయం .

• ం  ీ  ల  ంట  ిం  ట  ను ి  ేయం  మ య  
అంతరత ె  ను క ంచ   ే ిన రం ల క  
ండ  వరలల  ంఫ 1 వ గమ .

• ా  1  బం  ౖ  ల  పట ం  మ య  M4 ట  మ య  
ట  ం  ఉప ం  అంతరత ె  ను క ంచం .

• ంట  ిం  ట  ను ప ష ంచం  మ య  ంట  ిం  
 సూ లను ీ  ేయ  ా  2 మ య  3ల   

ే ిన రం లను ంట  ిం  ేయం  మ య  M4 ంట  
ిం  సూ ల సం య  హ  ను  ేయం .

• అ ం  గం 1,2,3 మ య  4  ర  ేయం .

• ం  ీ  ల  ంట  ిం  ట  ను ి  ేయం  మ య  
అంతరత ె  ను క ంచ   ే ిన రం ల క  
ండ  వరలల  ంఫ  1 వ గమ .

• ా  1  బం  ౖ  ల  పట ం  మ య  M4 ట  మ య  
ట  ం  ఉప ం  అంతరత ె  ను క ంచం .

• ంట  ిం  ట  ను ప ష ంచం  మ య  ంట  ిం  
 సూ లను ీ  ేయ  ా  2 మ య  3ల   

ే ిన రం లను ంట  ిం  ేయం  మ య  M4 ంట  
ిం  సూ ల సం య  హ  ను  ేయం .       

• ా  1,2,3, 4ల  ౖ  ను ప  ేయం  మ య  జ  
క  అ  మ లల  బ  లను ి యం  మ య  

జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా ో  ి , ంట  ిం  
సూ లను ఉప ం  ాలను స క ంచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.6.89
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.90
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ల  ఆప షను (Lathe operations)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• టబ  1ల  ధ ల  ఆప ష  లను ా  ేయడం 

గమ క: ల  ల  ే  ధ లల  ఆప ష  గ ం  టౖ లక  
బ ధక డ  ం  .

టబ  1ల  ల  ార కల ాలను ా  ేయం

టబ  1

Fig.No. ఆపరేషన్ పేరు

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.91
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ౖ  ట   ఉప ం  ల గ  దవడ చ  ౖ ట  జ  (True job on four jaw chuck using 
knife tool)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం  ా /జ  ను ల గ  దవడ చ  ల   ేయడం 
•  ౖ  ట   ఉప ం  ం  ా /జ   ేయడం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  చ   ా ఒక దవడను ెరవం .

•  చ   ప ం  మ య  వ క దవడను ెరవం

•  జ  ా సం కంట ప  అ  జ  దవడలను ెరవం

•  దవడల  ల పల జ  ఉంచం

•  దవడలను దగర ా ే ి, జ   పట ం

•  ౖ  ట   ా జ  ట    త  ేయం .

•  అ  దవడలను ంచం .

•  ౖ  ట   ఉప ం  చ   నూ ట  ష  ల  ప డం 
ా జ  క  ట   త  ేయం .

•  ౖ  ట  జ  క   సమ నం ా ా .

•  జ  ను  ర ం   మ ా  త  ేయం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

ఉప తల  స యం  ల గ  దవడ చ  ల  ట ం  వ  (Truing work in a four jaw 
chuck with the help of a surface gauge)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
• ఒక ఉప తల  స యం  ల గ  దవడల స తంత చ  ల  ఒక ట   ం  ా  ఉప ంచండం 

ట ం  ేయ  మ ందు ట ం  ేయక ే, ఈ ం  
ఫ ల  ఉంట . 

కటం  ాధనం ౖ అసమ న ల .

అ ే ల త  సం మధ  గం నుం  మ ంత ట  
ల ంచబడ త ం . మ న ఉప తలం సూ ా ారం ా 

ఉండక వచు .

ట ం  సమయంల  ప న క దుర ను తటస ి ల  ఉంచం .

బయట ా ప   ల  ీ  ర   జ   ా ా  లవం . 
(Fig  1)

స తంత చ  క  ల గ  దవడలను మధ  నుం  సమ న 
దూరంల  ఉంచం .

వ క దవడల ల ప  మ ఖం మధ  దూరం ప  క  ా ా  
సమ నం ా ఉంట ం . (Fig  2)

ప  ి ంచ  త నంత ా పక  ఉన  దవడలను ెరవం . 
(Fig 3)

వ   చ  ల పల ఉంచం , చ  ల పల రగడం సం త నంత 
ా  ఉంచం  మ య  వ   పట వ  త నంత ండ  

పక  ఉన  దవడలను ంచం .

చ   దగర ా ఉన  బ -  ల  క  ాధ  వ ంచం . .

క ష ా   ప  క  ౖ ా  ల  పక  ా  దగర ా 
 ట ను తర ం ేల  ాధ  సర బ ట  ేయం .

ే  చ   ప ం  మ య  ండ  వ క దవడల ానం సం 
ాధనం మ య  ప  ఉప తలం మధ  అంత ా  గమ ంచం .

ా  ఎక వ ా ఉన  దవడను ా ె , ఎదుర ా ఉన  
దవడను ంచం . (Fig 4).

ా  ఒ  ధం ా ఉం ే వరక  ప న ావృతం ేయం . (Fig 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.91
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ఇతర వ క దవడల సం ౖన న  ీ  లను 
ప న ావృతం ేయం .

ట  ా ం  ట ను ప  ఉప తలం దగరక  సుక రం .

చ  ను ే  ప ం  మ య  ఖ  గమ ంచం .

సుమ ర  250 rpm వద ి ం  వ  లను మగ ం ే ి, 
యం  వ ంచం  . జ  ల  ట  ా ం  ను కం .

జ  ల  లౖ  ఏక ా ఉంట దవడను ంచం .

ఏక  లౖ  ఏర ే వరక  ప న ావృతం ేయం . వర ా, అ ే 
తంల  ఒ  వ క దవడలను ంచం .

ప  క  ర ం  మ ా  త  ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.91
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.92
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ం ల మధ  పట వడం సం ండ  వరలను టడం  (Face both the ends for holding 
between centres)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ  ను ల గ  దవడ చ  ల   ేయడం 
•  ట   ౖ ాధ   ేయడం 
•  జ  ను ేయడం 
•  య  ా ప   డవ ను లవడం 

జ   కమం (Job Sequence)

•   ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

•  25  ఓవ  ం   ల గ -దవడల స తంత చ  ల  
జ  ను పట ం  మ య   జం ేయం . • ట  

 ల  R.H. ిం  ట    ేయం .

•  R.P.M   ేయం .

•  ప  క  ఒక వరను చూడం  .

•  జ  ను 250  డవ ా గ ంచం  మ య  చుట లత ౖ 
ట   గ ర లను పం  ేయం . • జ  ను వ  ేయం , 

 చ  ల  ం ,  మ  జం ేయం .

•  ి ం  ా  ా  318 ప ా  దగర ా  
ేయం .

•  సగం పం  మ  ా  వరక  డవ ను ఎదు ం  మ య  
250 mm డవ ను ర ంచం . 
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ి  ీ  (Skill Sequence)

క ే  ౖప న ఉన  ాధనం  ప  మ ంచం  (Finish-facing the work with a right hand 
facing tool)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ం  ిం  ాధ  ఉప ం  ప  ప  ేయడం.

ప  ే  ప ేశంల  ఎక వ ల  ి యవల ి వ నప డ , 
మ  L.H. ిం  ట  ల  L.H. ర ిం  ట   ర  ిం  
ేయ  ఇషపడ మ , ప  క  అంచు నుం  ందం 
ౖప క  ాధ  అందజ ామ .

ర  ిం  ను ల ంచడం ా ప  క  మ ఖం ౖ ర న 
ఉప తల మ ంప  ంద  ి - ిం  ేయబడ త ం .

ా రణ R.H. ిం  ాధనం,  కటం  ఎ  ట ర ా క  
ఉంట ం , ిం  సమయంల  ప  క  మ ఖ  ా 
వంప  ఉండవచు .

ఒక ాధనం,  కటం  ఎ  ను ఒక ణంల  ఉం , 
ఉప ంచవచు . (Fig  1)

ా  స  మ య  ా  కద కను తర ంచడం ా 
ీ  ను ారం ం , ట  ా ం   వ -  క  కం .

ాధ  ప  నుం  దూరం ా తర ంచం  (Fig. 2a) మ య  
ఎగ వ స  ాడ  ాల  ను సు   ేయం , 
ఎదుర ెబ ను ల సుం . ా  ల  ేయం .

ఎగ వ స  ా ాధ  0.5  ీ  ేయం .

అట వంట ాధనం  ప  ప  ే  నం ం  కమంల  
ఇవ బ ం .

ప  క  అ  లంబ ణంల  మ య  క ష ఓవ  ం   
 అ ం  స న మధ  ఎత క  ట   ల  ాధ  

పట ం .

యం  సుమ ర  500 rpm   ేయం . (మ ంప -
మ ఖం సం ి ార  ేయబ న కటం  ా  మ య  ప  

క  సగట  ా ా  ఎంచు వడం ా క దుర  ా  
ల ంచం ).

ట  ా ం  ంట  ను ట వరక  ా  లౖ  ా ప  మధ ల  
ాధ  అం ంచం . (Fig. 2b)

ాధ   ారంభ ా  తర ంచం  (Fig. 2a).

ట  స  ా ప  ల పల మ ంత 0.5 mm ాధ  
మ ందుక  సు ళం . పవ  ీ  (0.05 mm/rev. వద  
ేయబ ం ) మగ ం ేయం  మ య  ల  ి ి, ప  

మధ ల  ళ  ాధ  అనుమ ంచం .

అవసర న తం ప రం ల ంచబ ే వరక  కమ  
ప న ావృతం ేయం . ం న మ ంప ను గమ ంచం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.92
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.93
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ర ిం  ాధ  ఉప ం  సమ ంతర మల ప  ± 0.1   (Using roughing tool parallel 
turn ± 0.1 mm)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ప  ల  చ  ల  పట ాదం 
• RH ట ం  ట  ను ం  ేయడం 
• ట   ల  ట ం  ట  ను  ేయడం 
• రగడం సం ి  ి ం  ా   ేయడం 
• క ంప ల క  ధ ల త ల  ే  ీ  పద  ా ప  సమ ంతరం ా మ ర డం 

జ   కమం (Job Sequence)

•  ప  ల గ  దవడ చ  ల  పట ం .

•  RH ట ం  ట  ం  మ య  ి  మ య  ట R.P.M  
గ షం ా 36 జ  వ వ . 318  దగర ా ఉం .

•  య  ా ప  ఉప ం  ా ా  త  ేయం

•  మ ంప  3×45° ంఫ  మ య  బ .

•  జ  ను వ  ే ి, ల గ  దవడ చ  ల  పట ం .

•  న డవ ను  మ ర ం సమ ంతర మల ప  ా 
36 . .

•  ంఫ   ఎం  మ య  బ .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

క న న ట ం  ాధనం ం   (Rough turning tool grinding)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
• ధ ణం  ర  ట ం  ట  ం  ేయం .

•  చ ా  ే  ప ం  మ య  ఉ త భమణ  
గమ ంచం .

•  జ న ర ం   సం ం  చ ాలను త  ేయం .

•  ాగ  ధ ంచం .

•   డస  ా  ె  ేయం  .

•   మ ఖం నుం  క షం ా 2 నుం  3  వరక  క షం ా 
ఉం ేల  ట -   సర బ ట  ేయం .

•  ాధనం క  ౖ  ా ా  ం ం   మ ందు గంల  
30° నుం  జ సమ ంతరం ా పట ం .

•  ట  క  2/3వ డల ను కవ  ేయ  ౖ  కటం  
ఎ  య ం  ను ం  ేయ  ాధ  ఎడమ నుం  
క  మ య    తర ంచం .

•  8° ౖ  య  ణ  ం  ేయం , అంచు గ వన 
మ ందు ా చ ా  క త ం .

•  మ ంప  కటం  ఎ  ణం 30° మ య  ఫం  య  
య ం  5°  ఏక ాలంల  గట ా ం  ేయం .

•  ాధనం క  ౖ ా ా  14°  వంప న చ ా  
వ కం ా పట ం , నుక ౖప  మ ందు ా చ ా  
సంప సుం  మ య  14° ౖ   య ం  ను ం  ేయం .

•  ల గం ౖ  కటం  ఎ   సమ ంతరం ా ఉం ేల  చూసు ం . 

•  ి ిం   ల  అ  మ ఖ లను ం  ేయడం మ ంచం .

•  సుమ ర  R. 0.4 mm   ా ా ా  ం  ేయం .

•  ట  య ం   మ య  టం   ణ లను త  
ేయం .

•  కటం  ఎ  ను ఆ    ల  ేయం .

•  ఎగ వ  ( నుక ) ణ  0° వద ఉం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.93
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.94
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ల ప  ా ా  ా సం ీ  ర   లవం   (Measure the diameter using outside 
caliper and steel rule)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• బయట ా ప   ఉప ం  ా ా  త  ేయం

•  ీ  ర   ా ా  లవం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  అవ  ౖ  ా ప   పట ం

•  జ  ా సం కంట సుమ ర ా ఎక వ ా ప  ాళను రెవం

•  జ  క  ా ా  ల  బయట ా ప  ల   సర బ ట  
ేయం .

•  జ  క  బయట ా ా  ల  ా ప  ాళను 
సర బ ట  ేయం .

•  జ   క  న  ి ల  అ ే  ప న ావృతం 
ేయం

•  ీ  ర    ఉప ంచడం ా ా ా  లవం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

బయట ా ప  ల  లవడం  (Measuring with outside calipers)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  లత సం స న ా ిట ా ప   ఎంచు ం
•  దృఢ న జ ం  మ య  ి ం  ా ప  లల  ప మ ణ లను  ేయం
•  ప మ ణ లను ీ  ర   ల  ఇతర ఖ త న ే ప క ాలక  బ  ేయడం ా ాట  చదవం .

బయట ా ప

లవవల ిన ా సం ఆ రం ా ా ప  ను ఎంచు ం .

ా ప  ల పల 150  ామర ం 0-150  నుం  
ప మ ణ లను లవగలదు.

ా ప  ల దవడల  ల ా న ా సం ౖ స షం ా  వరక  
ాట  ెరవం .

ప మ ణ లను ేటప డ  ప  ిరం ా ఉం . (Fig 1)

వ  ీ  ౖ ల  క  ఒక ా ం  ను ఉంచం  మ య  ల  
క  మ క ా ం  క  అనుభ  ందం .

ాల  క  ఇతర ందువ ౖ య  ఉన ట ే, దృఢ న 
జ ం  ా ప  ల క  ఒక ాల  నుక ా  సు తం ా 
క ం , త ా అ  ̀ ీ ’ క  స న ా  అం ంచ  

వ  ీ  క  బ హ  ా సం నుం  జ త ం . (Fig  2)

          

ి ం  ల పల ా ప  ల షయంల , సూ  న  ను సర బ ట  
ేయం , త ా ా ప  క  సర బ ట  స న అనుభ  

అం ంచ  వ  ీ  క  బ హ  ా సం నుం  జ త ం .

ర  స న ‘అనుభ ’ సం బయట ా ప  ను సర బ ట  
ే ినప డ , లతను ీ  ర   ల  ఏ ై  ఇతర ఖ త న 

ే ప క ా  బ  ేయం .

ాడ  ీ  ర  ను ా  ఉప తలం ౖ ఉంచం  మ య  
ర  ఎం  క  వ కం ా ఒక ాల  క  ందువ ను గట ా 
పట ం . (Fig 4)

ప మ ణ లను చదవడం క  ఖ తత ం ప నం ా 
గ ర  క  అనుభ ౖ ఆ రప  ఉంట ం  ాబట, 

స న అనుభ  ంద  అ క శద వ ం . (Fig 3)

ఒక ాల  క  ా ం  తప స ా ాడ ష  ౖ ఉం , 
త ా మ క ాల  క  ా ం  ీ  ర   క  అంచు  
సమ ంతరం ా ఉంట ం .

ం  ను ± 0.5  ఖ తత ం  ా  ేయం . ఖ త న 
లతల షయంల , ల పల ఉన  ట  ల  య  
ా ప  ౖ లతలను బ  ేయం .

ఈ లత ± 0.01 ల  ± 0.02  ఖ త  ఇసుం . 
ఇక డ, ం  ర ంచడంల  గ ర  క  అనుభ  

ల  మ ఖ న . 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.94
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.95
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

మ డ  దవడ చ  ల  జ  ఉంచందం (Holding job in three jaw chuck)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ    మ డ  దవడ చ  ల  పట ం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .

•  చ   ా దవడలను ెరవం

•  దవడలను జ  ా సం కంట ప ా ెరవం  

•  75  ఓవ  ం   జ  ను చ  ల  ఉంచం  

•  అవసర న ధం ా దవడలను ంచం

•  జ   క  స  త  ేయం© N
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.96
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ిం ,  ట ,  ట , ా ం , ెబ , ంఫ  ార , ఎం  లను ం  ేయం  మ య  
ార  ట  ఉప ంచడం (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, 

deburr, chamfer corner, round the ends, and use form tools)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ప  మ డ  దవడ చ  ల  పట వడం 
•   ట ం  వర ాడటం 
•  పవ  ీ  మ య  ౖ  ట  ఉప ం   ట  జ  ± 0.1 ా ఉంచడం 
•  ార  ాధ  ఉప ం  ార  ట ం  ేయడం 
•  ా ం  ాధనం  ఉప ం  ా ం  ేయడం 
•  ం  ా ం  ట  మ య  అవసర న ప మ ణంల  క  ంద తయ ర  ేయడం 
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జ   కమం (Job Sequence)

•  ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

•  చ  ల పల 75  ఉం ేల  3 దవడ చ  ల  జ  ను 
పట ం .

•  ాధ  స న మధ  ఎత క   ేయం .

•  స న ి ం  R.P.M  ఎంచుక   ేయం .

•  మ ందు ా  ఒక  ౖ ప  మ ఖం  ే ి ,  బయట  ా ా  
ప ం  ాధ మ  గ ష డవ  సం 45 .

•  జ  ం  ల  చూ ిన ధం ా 30  x 32  
డవ  ా ప ం  

•  25 mm x 30 mm డవ  గ ప ం  

•  అండ  క  ట , య  ట  ను స న మధ  ఎత క   
ేయం  మ య   గట ా పట ం .

•  మ ంప  మ ఖం నుం  30 mm మ య  62mm వద 2 mm 
ల త  x 2 mm డల  చదరప  ా  ఏర రచం .

•   3  ా ా ా  ఏర రచం మ ంప  మ ఖంల  25 
 x డల  30 . ేయం  

•  జ   వ  ే ి పట ం మ డ  దవడ చ  ల పల 30 
 x డల  32  చ  ల పల 40  డవ ను 

ఉంచుత ం  మ య  ప  జం ేసుం .

•  45mm x 40mm డవ  ా ప ం  

•  2mm డల   ాధ  స న మధ  ఎత క   
ేయం

•  పం  క  పద  ఉప ం  జ  ల  గ ం 
ేసు ం మ ంప  మ ఖం నుం  45 mm x డల  8mm. 

• తం డవ  92  వరక  మ క వరను ఎదు ం .

•  ంఫ ం  ాధ  స న మధ  ఎత క   ేయం .

•  3x45°  45mm మ ల ా ంఫ  ేయం  

•  పదు ౖన అంచు  ి యం .

•  లతల  త  ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

ధ ా ాల ట ం  దశల   (Turning steps of different diameters)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ా  ౖ ఖ త న డవ  సం ధ ా ాల దశలను ప ం .

ప వల ిన దశ క  డల  ాధనం క  డల  
కంట ఎక వ ా ఉన ప డ , అ  R.H. ౖ -ఎ  ాధ  
ఉప ం  ప బడ త ం .

మ నుప  మ న ా  ను మ డ  దవడ చ  ల  పట క , ండ  
వరల  (చ  మ య  ఓవ  ం ం  ఎం  దగర)  జం 
ేయం .

RH ౖ -ఎ  ాధ  ట   ల   కటం  ఎ   మధ  
ఎత ల  మ య  లంబ ణంల  పట ం .

యం  300 r.p.m   ేయం . ా -స  ాడ  
ాల  ను సు   ేయ , బ  ల  ల ంచబ నప డ , 

ీ  ను ారం ం , ప  ఉప తలం ౖ ట  ట ను కం . 
(Fig  1)

ప  నుం  ాధ  ఉపసంహ ంచు ం  మ య  బ  ల  
ల ంచబ న ట  స  ాడ  ాల  ను సు   
ేయ  అ ధు కతను ప  క  మ ఖ  సంప ం ేల  
ేయం . (Fig 2)

ప  అంచుక  స పంల  ాధన ట ను ఉంచం . (Fig 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.96
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దశలను కమం ా ప  క  క  ల త ను ఇవ ం . 
(Fig 4)

ట  స  ం   ను ప డం ా ాధ  అవసర న 
డవ క  అ ం ా మ ందుక  సు ళం . (ట  స  ం  
 క  భమణం అవసర న డవ ను ేర క  వరక  

రంతరం ా మ య  ఏక ా ఉం ).

ప  క  సం గ షం ా 3  వరక  క  క  ల త ను 
ప తం ేయం .

అవసర న ా సం వ ే వరక  తల ల త ను ప న ావృతం 
ేయం .

ా  ల  ేయబ న ి ల  ఉంచం .

ార  ఏ ా ట  ాధనం  (Corner forming tool)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  మ లల  ఏర ే ాధ  ం  ేయడం.

మ లల  ఏ ా ట  ాధనం (బ హ  ఆప ష  సం) ం   సం 
నం. ట  ం ం  సం ీఠం ండ   ేయం .

ాగ  ధ ంచం

డ  ర  , 3 నుం  4  డ మందం ర ంచడం, 
సుమ ర  10.00 mm ల త  వరక  ాధనం ం  ేయం  . 
(Fig  1)

M.S నుం  ఒక టం  ను ిదం ేయం . ాన ఖ త  
త  ేయ  ీ . (Fig 2)

ఇప డ  సూ ట    ార  ల  2R ఏ ా ట  ేయం .

ా రండ  డస  మ లల  ా ా ా  ర ం ంచ  
ఉప ంచబడ త ం .

టం   ధ ం న చ ా  త  ేయం .

4°- 6° ఫం  య  య ం  ను మ ందు మ య  3°- 4° ౖ  
య  ల  ం  ేయం . (Fig 3)

  ి ి, 2R ా  ే ి టం   త  ేయం .

ఆ    బ  ేయం  

 ణం ఇవ బడలదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.96
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ా ం   ఆ  ేయడం  (Parting off operation)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ీ  ల  ా ం  ఆ  ట  ను స న మధ  ఎత క   ేయం  
•  త న ప డ  స న  అనుస ంచం
•  త న ప డ   జ గతల  ాటంచం .

ా ం   ఆ  ేయడం

వడం ల  క ంచడం అ  క న న ల  ప ర న 
ా  నుం  ప ర న ా  డ యం  

 ాధనం క  టం

 ాధ  స ా మధ ల  లౖనంత తక వ బ    
 ేయం . (Fig  1)

ట -హల  నుం  య  సం ఇ  ప  క  సగం 
ా సం  ాట  3  వరక  స ం ే ధం ా ా ం  ఆ  

ట  ను సర బ ట  ేయం  (Fig 2)

కటం  ాధనం ల  ఎక వ ా ఉంట, అ  ప  మ క  
ా క ంచబడదు. ఇ  ల  తక వ ా ఉంట, ప  

వం  ఉండవచు  మ య  కటం  ాధనం ెబ ంట ం .

నమ

న  జ   సం స న రక న ాధ  ఎంచు ం .

ఒక చ  ల  క స ఓవ  ం   ప  పట ం .

ప ల  ీ  ేయబ నందున, ా  ౖప ల  ర దక ం  ఉం ేల  
ట   ను ప   ేయం  (Fig 3)

ట ం  సం క దుర  ా  సగం ా   ేయం .

ా  తర ంచం , త ా బ  క  క  ౖప  ప  
క ం ే ప ేశంల  ఉంట ం . (Fig 4)

ల  ను ారం ంచం  మ య  ా -  ం   ఉప ం  
ప ల  ిరం ా ాధ  అం ంచం . గం ె  వరక  
ప ల  ాధ  అం ంచడం న ా ంచం .

వ  ీ  ను ం ల మధ  ఉం నట ే,  సమయంల  
అ  వం  ల   ల  నుం  ఎ వచు . (Fig 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.96
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మ ందుజ గతల

వ  ీ   చ  దవడల నుం  డ చుక  ా ా , చ  దవడలక  
లౖనంత దగర ా క  ేయ  అనుమ ంచ  స త ం .

ప  ఎలప డూ చ  ల  ల  ల  సుర తం ా ఉం .

క  ే  ఆ   ట -హల  ను ఉప ంచం  (Fig 6)

టప డ  ఒకట కంట ఎక వ ా సం క న ప  ద 
ా సం ౖ పట ా .

ఇంట టం   ీ  ాధనం క  కటం  ఎ  ను 
మంద సుం .

 ీ  జ ం  మ య  ట   ారణమవ త ం .

ఉక ౖ త నంత తలకరణ  ఉప ంచం . ఇత  మ య  
ా  ఇనుమ  ఉం  ా క ంచబడ త ం .

తం ఆప ష  సమయంల  ను ల  ేయబ ంద  
ా ంచు ం  ప  ప ా ి యబ నప డ , ీ  

ట ను త ంచం .

సు ర ప  టటప డ , ట  ా  ంట    
మదత  ఇ ా .

యంతం మం  ి ల  ఉంట, ఆట ట  ా ీ   ఉప ంచవచు .

ాధనం  డల  ల త  వరక  చు క నప డ , 
 ఉపసంహ ంచు ం  మ య   పక క  తర ంచం  

స ళనం స  మ య  మ  ీ .

ౖ ఆప ష  తరచు ా ప న ావృతం ేయ  త , ఇబ ం  
క ం ే ాధనం క  ో రణ  త ంచం .

భజన ఆప ష  ప  ప ర నప డ , పట ం  
ే  వ  ీ  ప క ం  ంచ , త ా న ా  
ా ంచవచు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.96

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



323

ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.97
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

భ జం మల ప  : చత రసం , ిల , క  భ జం ంద బ , క  ంద ట ం - ిల ,  బ  
(Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted 
under cut, square beveled)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  3-దవడ చ  ల  జ     ేయడం  మ య  ంట   ేయడం 
•  మ ఖం, ా  మ య  దశ ± 0.1  ఖ త  ే  ాధనం ా ప  మ ర డం  
•  క  ంద చత ర ా  ిల  ేయడం 
•  జ   0.1  ర  అవ  ఖ త   ేయడం  మ య  ట   ేయడం 
•   ిల  భ జ  ేయడం  
•  బ  ల  ను ట  ేయడం 

జ   కమం (Job Sequence)

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .
•  క స ఓవ  ం   ఉ ో ా  మ డ  దవడ చ  ల  పట ం .
•  R.H. ిం  ట  ను క ష ఓవ  ం   స న మధ  ఎత క  

క నం ా  ేయం . 
•  యం  మ ందు ా ర ం న R.P.M   ేయం .
•  ా  ల  ే ి, ఒక వర మ ఖం టం .
•  ట   ల  R.H. ట ం  ట  ను క నం ా  ేయం .
•  జ  ను గ షం ా ాధ మ  డవ క  28 . ట  

ేయం  
•  15  నుం  19.5  డవ క  ట  ేయం  
•  య  ా ప   లతల  త  ేయం .
•  క  ే ిన R1.5x1.5 ె   ౖల ే  ేయం . 

•  4mm డల  మ య  4mm ల త  క  ంద ేయం .
•  జ  ను వ  ే ి, ప ర న ఉప తలం ౖ పట ం .
•  108  డవ  వరక  ిం  ేయం  .
•  య  ా ప   డవ ను త  ేయం .
•  జ  ను 23  16  డవ  నుం  ేయం  
• జ   26.5  డవ  ా ఉన   15  ా ట  

ేయం . 
•  బ  4x45° ణ  23 mm అడ గ .
•  10  x 10  డవ  ను ట  ేయం  
•  2X30° ణ  10 mm అడ గ  క  ం  ేయం  
•  జ   నుం  బ  ల ంచం .
•  య  బ  ట క   ణ  త  ేయం .
•  య  ా ప   లతల  త  ేయం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

ండ  ా ాల జం  వద అండ  క  భ జ  ఏర ర చు ం  (Form an undercut shoulder at 
the junction of two diameters)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ట   ల  అండ  కటం  ాధ   ేయడం
•  అవసర న ానంల  ాధ   ేయడం
•  అండ  క  ఆప ష  ల  ేయడం
•  య  ా ప   అండ  క  డల  మ య  ల త ను త  ేయడం

ె  ేయవల ిన గం క  మ ంప  ల వరక  ె ం  
ాధనం ర  అ    అం ంచ  త ంచబడ త ం .

ఇ  కల క  ా   వ కం ా చత రసం ా 
క వ  అనుమ సుం .

ా ా  ం ం  ేయడం ా ప మ ణ  ప  
ే ినప డ , ం ం   క  య  అం ంచ  భ జ  

వ కం ా ఒక  ా రణం ా క ంచబడ త ం , త ా 
ఒక చదరప  మ లక  భ ా ఉంట ం .

జం  వద అండ  క  ల  ను ఏర రచ , ఈ ం   
అనుస ం . త న ట   ను ఎంచు ం  ల  అవసర న 
ఆ ారం మ య  ప మ ణ  ం  ేయం . స న క దుర  

ా   ేయం  మ య  యం  ారం ంచం .

ాధనం ప  ప  క     వరక  ా  ం  ను 
ప ం . (Fig 1)

ఈ ి ల  ా  ను  ల  ేయం .

ా -స  ం  ను ప ం  మ య  ాధనం క  
మ ందు కటం  ఎ   ప  ఉప తలం ౖ ే క ా కం .

ా -స  ాడ  ాల  ను సు   ేయం . (Fig 2)

ాధనం భ జ  ే క ా గ ం ే వరక  ట  స  ం  ను 
ప ం . (Fig 3)

ట  స  ీ  సూ  క  ాడ  ాల  ౖ ం  ను 
గమ ంచం  మ య  ం  ను సు   ేయం .

ా -  ం   ఉప ం  అవసర న ల త క  ప ల  
మ ా మ య  సమ నం ా ీ  ేయం  (Fig 4)

ల  ను ఆ ి,  లతల  సం అండ  క  ను త  ేయం . 
ఏ ై  ఉంట పదు ౖన మ లలను ల ంచం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.97
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ధ భ జ లను మ ం  ేయడం (Machining various shoulders)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ధ భ జ లను మ ం  ేయడం.

లతల  సు వ  సూచన ఉప తల ా ం  ను 
అం ంచ  వ   మ ంప ను ఎదు ం .

ం  పదత ల  ఒక  ా భ జం క  ా  గ ంచం . 

అవసర న డవ ను గ ంచ  ప  క  చుట లత 
చుట  ఒక పదు ౖన ట   క  ా ంట  ే క ాట ా  
క ంచం . (Fig  1)

క న న మ య  మ ంప  అవసర న డవ ల  సుమ ర  1 
ల ప  ా ా  మ ర ం . ట -హల  ల  ిం  ట  

 ను మ ం  ే ి,  మధ క   ేయం . (Fig  2)

ట   ప  దగర ా ఉన  ా ం   మ య  ౖ  కటం  
ఎ  ల  ం ెం ఖ  అమర బ ంద  ా ంచు ం .

భ జ  లౖనంత దగర ా, న  ా ా  సుదను ప యం   
ల  రంగ  యం .

ల  ను ారం ం ే మ ందు, ట   ా ం  మ య  వ  
ా సం మధ  ా తం మ క  ల  సన  ా  ను ఉప ంచడం 

ా ట   ను ా ా  దగర ా సుక ా ా .

ల  ను ారం ం , అ  సుద ల  లఅవ  రంగ ను ి  
వరక  ిం  ాధ  ల ప  సుక రం .

ా -స  సూ  క  ాడ  ాల  ౖ ం   గమ ంచం .

క  ారం ంచబ ే వరక  ా  ం    ట   ను 
భ జం ౖప క  సుక రం .

ా -స  ం  ను అపసవ  శల  ప డం ా భ జ  
ి  , త ా మధ  నుం  బయట  క ంచం .

వర స క  ల సం, ా -స  సూ  అ ే ాడ  ాల  
టం    ఇవ ం .

బ  ల  ను మ ం  ేయడం (Fig 3)

వ  ీ  డవ న భ జం క  ా  యం  మ య  
పటం  3ల  చూ ిన ధం ా ాధ   ేయం .

భ జం స న డవ క  యంతం అ  వరక  ౖ  
ప న ావృతం ేయం .

ర  మ య  ి  న  ా ా  ప మ ణ  మ ర ం . 
ట  హల  ల  ౖ  కటం  ట  ను మ ం  ే ి,  మధ ల  

 ేయం .

భ జం ా  లౖనంత దగర ా న  ా ా  సుద ల  
లఅవ  రంగ ను ప యం  

ఇ  వలం సుద ల  లఅవ  రంగ ను ి  వరక  ట  
 క  ా ం   సుక రం . కటం  ట  ను మ ా 

భ జంల  ీ  ేయ  ా  ం   ను ే  ప ం . 
కటం  చర క  స యం ేయ  మ య  మం  ఉప తల 
మ ంప  ఉత  ేయ  కటం  ద ా  ాడం .  బ  

ల  ను అవసర న ప మ ణ  వ ే వరక  ి  ేయం .

భ జం ప మ ణం ద ా ఉం , ట   ౖప  క ం ేటప డ  
శబ ల   సంభ , ాం ం    ఉప ం  బ  ల  ను 
క ంచడం అవసరం ావచు .

స ళనం   ావల ిన ణ   ేయం . (Fig 4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.97
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ట   ను సర బ ట  ేయం , త ా ా ం  మ త  
క ంచబడ త ం .

కటం  చర క  స యం ేయ  కటం  ద ా  వ ంచం .

బ  ను కమం ా ి  ేయం .

ఎలప డూ బయట  క ంచం  మ య  భ జం క  మ ఖం 
క  బయట అంచు దగర ప  క  ను ారం ంచం .

ప  త క  ేయ  ిదమవ త న ప డ  న  ా సం 
ెబ నక ం  జ గత వ ంచం .

వ  క  ారంభంల , ట   క  ా ం   ల ప  
సుక రం , ఇ  అసల  భ జం మ ఖం క  ల ప  అంచు వద 

ఉన  సుద ల  లఅవ  రంగ ను ి  వరక .

ిల  భ జ  ి  ేయడం (Fig 5)

వ  ీ  ౖ భ జం క  ా  యం  ల  గ ంచం .

ిల  భ జం సం టప డ  ా ారం క ంచబడట    
ేయం .

ిల  భ జం 4  ా ా ా  క  ఉంట మ య  వ  ీ  
వ  నుం  60  ఉంట, లఅవ  మ ంప  నుం  56  

ఉం .

ఇ  ా ా ా  క ంచ  ప ా  వ సుం .

ర  మ య  ి  న  ా ా  ప మ ణ  మ ర ం .

హల  ల  య  ట  ను మ ం  ే ి,  మధ క   
ేయం .

ట   స న ా ా ా  క  ఉం ో  ల ో  ా ంచు వ  
య     త  ేయం .

భ జం ా  లౖనంత దగర ా న  ా ా  లఅవ  రంగ  
ల  సుదను వ ంచం .

ల  ి ం  ా  ట ం  గంల  ప  సగం వరక   
ేయం . ల  ను ారం ం , లఅవ  ై ల  సుదను ి  

వరక  ట   ను ల ప  సుక రం . ా -స  సూ  
క  ాడ  ాల  ౖ పఠ  గమ ంచం . ా -స  
ం  ను అపసవ  శల  ఒక సగం మల ప  ప డం ా 

కటం  ాధ  ఉపసంహ ంచు ం .

ా -స  ం   ఒ న  ాల  టం  ల  ప  1 
 ల పల ఉం ే వరక  సవ శల  ప ం .

ం    ట   క  ా ం  ఇప డ  ప  ా సం 
నుం  1  దూరంల  ఉం .

ఇ  ిల  ార  ను ర  ేసున ప డ  కటం  ట  అండ  కటం  
నుం  సుం . ిల  భ జ  క ం ే ా ార ాధ  
ారం ంచ  ా  ం   ను మ ా ప ం .

ిల  మ లను మ ం  ే టప డ  కబ ర  జ ే, ల  
ా  త ం , ిల  క  మ ంప ను ర గ పరచ  

కటం  ద ా  వ ంచం . (Fig 5)

భ జం డవ  స ా ఉం ే వరక  ా  ం   ను మ ా 
మ య  జ గత ా ప డం న ా ంచం .

భ జం దూ ా  ేందుక  ల  ను ఆ ి ినప డ , ా సం 
నుం  ఉపసంహ ంచు వడం ా కటం  ట  టం  ను 
తర ంచవదు. (Fig 6)

కటం  ాధ  భ జం నుం  ా దూరం ా తర ంచ  
ా  ం   ను ప ం .

ా -స  ం  ను య ంట ా  ౖ  ల  ప  1 .  
 అసల  ాల  టం  క  ప ం .

ా  ం    య  ట   ను జ గత ా మ ందుక  
సు ళడం ా ిల  మ లను ప  ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.97

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



327

ార  ట   క  ా ారం ల  ద ా ఉంట, ల  ల  
అర ప ల  సంభ ం నట ే, అర ప ల  క ంచ  అ ద 
ా ార ాధ  ఉప ం  ిల  ను దశల  క ంచం .

ా ారం   ిల  క  ఖ త  త  ేయం . 
(Fig 7)

అండ  క  భ జ  మ ం  ేయడం

వ  ీ  డవ న అండ  క  భ జం క  ా  యం . 
ర  మ య  ి  న  ా ా  ప మ ణ  మ ర ం .

ట -హల  ల  అండ  క  ట  ను మ ం  ే ి,  మధ ల  
 ేయం .

అండ  క  భ జం ా  లౖనంత దగర ా మ య  ద ా సం 
ఉన  మ ఖం ౖ క  న  ా ా  సుద ల  లఅవ  
రంగ ను వ ంచం .

ల  ి ం  ను ట ం  గంల  ప  సగం వరక   ేయం .

మ ఖం ౖ ఉన  సుద ల  లఅవ  ై  ి ి, ట  స  
ాడ  ాల  ను సు   ే  వరక  ట   క  
ా ం   సుక రం .

కటం  చర క  స యం ేయ  మ య  మం  ఉప తల 
మ ంప  ఉత  ేయ  కటం  ద ా  వ ంచం . 
ా -స  ం  ను అపసవ  శల  ప డం ా కటం  
ాధ  ఉపసంహ ంచు ం .

అండ  క  భ జం స న ల త క  ి  అ  వరక  ౖ  
ప న ావృతం ేయం .

ద ా సం క న మ ఖం నుం  ట  ట ను య  ేయం  
మ య  ట  స  క  1 జ  ా ట  ను అ ం ా 
మ ందుక  సుక రం .

ద ా సం మ ఖం క  అంచు నుం  ప ల  ాధ  ీ  
ేయం , ఇ  న  ా సం ౖ వ ం ే సుద గ ర ను ి  వరక .

ా -స  ాడ  ాల  ం  ను గమ ంచం  మ య  
ె  ప ారం అవసర న ాల సంఖ క  ప ల  ాధ  

మ ందుక  సు ళం .

ట  కటం  ఎ  ప  అ  సమ ంతరం ా ఉంద  
ా ంచు ం . అండ  కటం  ఆప ష  సమయంల  ా  

ల  ేయబ ంద  ా ంచు ం .

కటం  చర క  స యం ేయ  మ య  మం  ఉప తల 
మ ంప  ఉత  ేయ  కటం  ద ా  వ ంచం . 
ా -స  ం  ను అపసవ  శల  ప డం ా కటం  
ాధ  ఉపసంహ ంచు ం .

అండ  క  భ జం స న ల త క  ి  అ  వరక  ౖ  
ప న ావృతం ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.97
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.98
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

పదును టడం - ిం  ా ం  ాధ ల  (Sharpening of - single point tools)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ీ  మ ం  సం ం  ౖ  కటం  ట . 

జ   కమం (Job Sequence)

•  ారం ంచ  మ ందు భద  ాగ  ధ ంచం .

•   మ య  ట   మధ  ఖ  త  యేం  మ య  
2 నుం  3  ా  ను ర ంచం .

 న ాల  ల  ఏ ౖ  దుబ ట  బ ధక  దృ ి  
సుక ా ా .

•  మ ంప  కటం  ఎ  య ం  20° నుం  25° వరక  మ య  
ఫం  య  ణ  6° నుం  8° వరక  - ఏక ాలంల  
ం  ేయ  చ ా  వ కం ా ఖ  పట ం .

•  ట  ౖప  ం  ేయం  - 6° నుం  8° ౖప  య  
ఇవ డం సం. ౖ  డవ  ట  ఖ  డల క  సమ నం ా 
ఉం .

•  12o నుం  15o వరక  ౖ   ణం సం ాధనం ౖ ా  
ం  ేయం .

•  ఒక మృదు నౖ చకంల  - అ  ణ ల  మ య  య  లను 
ం  ేయం .

•  సుమ ర  0.5 mm R మ క  ా ా ా  ం  ేయం .

 ల ఉప తల ల  దశల  లక ం  ఉం  మ య  ఏక  
మృదు ౖన మ ంప  క  ఉం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

ఉక ను మ ం  ేయ  ౖ  కటం  ాధ  ం   ేయడం (Grinding a side cutting 
tool for machining steel)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ి  ీ  క  క  ౖప  కటం  ాధ  ం  ేయం .

ఉక ౖ ఉప ం న ౖ  కటం  ాధనం పటం  1ల  
వ ంచబ ం .

గం ం ం  ేయ  మ ందు చుక ల పంక లల  ాధ  
ఖ ా మ య  మంద ాట తల ా ం  ాధ  
వ సుం . (Fig 1)

ౖ  కటం  ఎ  ఖ  అంచుక  అనుగ ణం ా ఉంట ం  మ య  
మ ంప  కటం  ఎ  25° ణంల  వంప  ఉంట ం .

ౖ   ణం 14°. మ ందు మ య  ౖ  య  ల  ం  
6°. ౖ  కటం  ఎ  క  డవ  ట  ఖ  క  చదరప  
ా -  ప మ ణ  సమ నం ా ర ంచబడ త ం , అన ా 

12 . ం  ట  ను ంద  ాధ  ఖ ా ం   
ేయడం ా ల ం న ె  ా  Fig  2 చూ ిసుం . 

కమంల  నం ం  ధం ా ఉం .

మ ంప  కటం  ఎ  ణం 25° ం  . ణం ‘xn’ (Fig 3)

14° ౖ   ణ  ం  ేయం . ణం ‘r’. (Fig 4)

6° ౖ  య  ణ  ం  ేయం . ణం (Fig 5)

మ ందు య  ణం 6° ం  ేయం . ణం(Fig 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.98
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ట  ా ం  వద R 0.4 నుం  R 0.6 mm   ా ా ా  
ర బ   అం ంచం . పటం  7ల  చూ ిన ధం ా 0.2 నుం  0.3 

 వరక  న  డవ  సం ా  ను ం  ేయం .

స షత సం, ిగ  ద  ేయబ ం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.98
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.99
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

క  గ  -  , ం  ‘V’ గ   (Cut grooves - square, round ‘Vʼ groove)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ  ను ల  చ  ల  పట వడం 
•  ట ం  ాధ   ేయడం 
•  ి  ి ం  ా   ేయడం 
•  ే  ీ  ా ప  ా  సమ ంతరం ా ప డం 
•  గ  ట ం  సం ాధ   ేయడం  -‘V’ ాధనం, ా ార ాధనం మ య   ట  .
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జ   కమం (Job Sequence)

•   ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

•  చ  ల పల 50  ఉం ేల  3 దవడ చ  ల  జ  ను 
పట ం  

•  ాధ  స న మధ  ఎత క   ేయం .

•  స న ి ం  R.P.M  ఎంచుక   ేయం .

•  మ ందు ా  ఒక  ౖ ప    ే ి ,  బయట  ా ా  
ప ం  ాధ మ  గ ష డవ  సం 42 .

•  ట  30 mm x 35 mm డవ  ా ేయం  

•  అండ  క  ట , య  ట , ‘V’ గ  ట  ను స న 
మధ  ఎత క   ే ి,  గట ా పట ం .

• మ ంప  మ ఖం నుం  30 .  వద 2.5 .  ల త  x 5 
.  డల  చత ర ా ార ా  ఏ ా ట  ేయం . 

•  మ ంప  మ ఖం నుం  18 .  వద 2.5 .  ల త  x 5 
.  డల  ా ార ా  ఏర రచం .

 •  మ ంప  మ ఖం నుం  6mm వద 5mm డల  గల ‘V’ ా  
ఏర రచ  ‘V’ గ  ాధ  మ ంచం .

•  జ   వ  ే ి పట ం .

•  తం డవ  75  వరక  మ క వరను ఎదు ం .

•  42 mm x 40 mm డవ  ట  ేయం  

•  2 x 45° వర ంప  ల  2 x 45° 

• పదు ౖన అంచు  ి యం

•  లతల  త  ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

60° ‘V’ ాధ  ం  ేయం  (Grind 60° ‘V’ tool)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ం  60° ‘V’ ాధనం.

1  60° ఇ న ణంల  ాధ  ం  ేయం

•  ాధ  మ ం  ేయం  మ య  మధ ల  ఎత ను స ా 
 ేయం

•  ా   ేయం , ా  ల  ేయం

•  ా  స  ను తర ం , అవసర న ప మ ణ  ాధ  
పం  ేయం . 

•  ‘V’ ా  ల త ను త  ేయం . (Fig 1)

2  ాధనం 4 mm ా ా ా  ం  ేయం  

•  ాధ  మ ం  ేయం  మ య  మధ ల  ఎత ను స ా 
 ేయం

•  ా   ేయం , ా  ల  ేయం

•  ా  స  ను తర ం , అవసర న ప మ ణ  ాధ  
పం  ేయం . (Fig 2)

3  అవసర న డల  4  ాధ  ం  ేయం  

•  ాధ  మ ం  ేయం  మ య  మధ ల  ఎత ను స ా 
 ేయం .

•  ా   ేయం , ా  ల  ేయం .

•  ా  స  ను తర ం , అవసర న ప మ ణ  ాధ  
పం  ేయం . (Fig 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.99
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.100
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

జ  knurl ేయం    (Knurl the job)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ  ను ల  చ  ల  పట ం
•  ట   ల  న ం  ాధ   ేయం
•  సూ ా ార ఉప తలం ౖ మ డ చు ం .

జ   కమం (Job Sequence)

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం

•  చ  ల పల 50  జ  ే  3 దవడ చ  ల  ట య   
సుర తం ా పట ం . 

•  ఒక వరను  టం  

•  జ   మ ర ం న ం  సం అవసర న కంట ఎక వ 
40-0.2

•  ెమౖం  న ం  ాధ  సుర తం ా పట క ,  మధ  
ఎత క   ేయం . 

•  న ం  ఆప ష  సం త న ా  ఎంచు ం .

•  ైమం  ఆ ారం ఏర ే వరక  ఉప తల  మ డ చు ం

•  వ ల  ం  2x45°   ేయం  

•  చ  ల  జ  ను వ  ే ి పట ం  మ య  జ  ను ట  
ేయం .

•  మ ంప ను  మ య  80 mm డవ ను ర ంచం .

•  జ   మ ర ం  ౖ  ౖ  ట   25 x 50. (ప మ ణ లను 
లవ  య  ా ప   ఉప ంచం .)

•  45° ంఫ ం  ాధనం  వ ల  2x45°  ంఫ .

•  అ  పదు ౖన అంచులను ల ంచం .

గ ర ంచు ం

•  ాధనం క  ఓవ  ం  ను ా ంచం .

•  మ డ చుక న  ఉప తలం ౖ గ ర లను ా ంచ , 
ా ం  సం అల యం మ క లను ఉప ంచం .

మ ందసు భద  చర ల

•  యంతం చలనంల  ఉన ప డ  ఎప డూ వ   ఆప  
ేయవదు.

•  యంతం క  క ల  ాల ౖ ఎట వంట ాధ లను 
ఉంచవదు. 

•  త న తలకరణ  ఉప ంచం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

ల  ౖ మ డ చు వడం (Knurling on lathe)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  న ం  సం వ  ీ   ిదం ేయడం 
•  న ం  సం ా   ేయడం 
•  ట   ల  న ం  ాధ   ేయడం 
•  knurl క  అవసర న  ఉప ం  జ   knurl ేయడం 

ర న పట  సం మ య  సూ ా ార ఉప తల ల ౖ మం  
పదర న సం, గం క  ఒక గం మ డ చుక న .

కమ నుగతం ా న ం  నం ం  ధం ా ఉంట ం .

న  క   మ య  జ   క  ట య  ఆ రం ా 
మ డ చు వల ిన గం క  ా ా  త ంచం .

ౖ  న ం  సం 0.1 , యం న ం  సం 0.2  
మ య  మ తక న ం  సం 0.3  త ంచం .

ట   ల  న ం  ట    ేయం  మ య  ంట  ల  
ట  ా   సమలఖనం ేయం  (Fig 1)

తక వ గం సం యం   ేయం , ట ం  గంల  
1/3 నుం  1/4 వరక  ఉంట ం . మ డ చు వల ిన డవ ను 
గ ంచం .

ప  క  అ  లంబ ణంల  ఉం ేల  న ం  ాధ  
సర బ ట  ేయం ;  గట ా ంచం . (Fig  2)

ా -  ం   ా ప  అంచు  సంప ంచ  న  క  
ీ  ేయం  మ య  న ం   ేయం .

న ం   క  మ ఖం వ  ీ  వర అ ా  ి ెం ే వరక  
ా  తర ంచం , ఇ  జ న నమ ను ర ం ంచడంల  

స యపడ త ం .(Fig 3)

ల  ను ారం ంచం  మ య  ా -  ా ప ల  న ం  
ాధ  ీ  ేయం . అవసర ే, ల  ను ఆ ి, న ం  
ాధ   ేయం .

వ  ీ  ల  న  ను ీ  ేయడం, అ  ప  మ ందు, 
న  క   క ంచవచు .

మ డ చు వల ిన ప  క  అవసర న డవ  వరక  ా  
ం   ా ఏక  కద క  న ం  ాధ  ఖ ంశం ా 

తర ంచం .

ాధ  న  సు క ం  ా -స  ా ె  ఇవ ం .
స న నమ  ం ే వరక , న ం  ాధ  న  సు వదు.

న ం  ాధ  మ క వర  ీ  ేయం . 
మ డ చుక న  వ  ీ  క  త నంత తలకరణ  
వ ంపజయ .

ఇ  ఏ ై  ల హ కణ లను కడ గ త ం  మ య  న ం   
సం సరళతను అం సుం .

గట ల లను మ డ చు వ  చక ట ీ   మ య  
త  ల లను మ డ చు వ  మ తక ీ   

ఉప ంచం .

తదుప  తల సం బ   నూ  ను భం ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.100
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.101
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

బ  హ  - ా  , ౖల  , బ ం  ట  ఉప ం  రంధం వ ే ల  ేయం    (Bore 
holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  రంధం ా  ేయడం 
•  బ ం  ట   ± 0.04  ఖ త  రంధం యడం 
•  య  ా ప  ఉప ం  బ  ను లవడం 
•  ట   ను మ  ఆకృ  ేయడం 
•   ప ర  సం ట   ను త  ేయడం 
•  బ   రంధం క  మ ంప ను గ ంచడం 

జ   కమం (Job Sequence)

•   ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

•  జ  ను 4 దవడ చ  ల  ఉం ,  Truing ేయం , చ  
ల పల 45 . . 

•  ిం  ాధ  స న మధ  ఎత క   ేయం .

•  ిం  సం స న క దుర  ా  ఎంచు ం  మ య   
ేయం .

•  మ ందు ా ఒక ౖప  facing ట , బయట ా ా  
ప ం గ ష ాధ ం డవ  సం 40 . . ేయం  

•  ంట   ేయం  

•  ౖల    స  అవసర న పనుల   ప మ ణ  
ఎంచు ం .

•  భప న త ా త త న ీ  ల స యం  ట  ా  
ి ం  ల   ను పట ం . 

•  12mm డయ  ౖల  రంధం ం  సం క దుర  ా  
ఎంచు ం .

•  ం  సం ట  ా  ను అనుక ల న ా  
సుక రం  మ య  బ  ౖ ట  ా  ను ల  ేయం .

• ల  ను అమల  యేం  మ య   ను మ ందుక  సు ళం , 
త ా ఇ  చ  ల  జ న ప ౖ ం  ఆప ష  ేసుం .

•  ం  ే టప డ  తలకరణ  ఉప ంచం  మ య  
 ను మ ా మ ందుక  సు ళం .

•  12 mm రంధం వరక  స ంచం   త న క దుర  గం  
ం  ా 20 mm రంధం యం  

•  ట   ల  బ ం  ట  ను మధ  ఎత క   ేయం  
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మ య   ే ని రంధం బ   ా 24.7 . . యేం

•  య  ా ప   బ   త  ేయం .

•  బ ం  ట  ా ా   4x4 .   ేయం  

•  జ  వ  మ య  ట  జ  అంతట  ం  ప ర న 
త ా త; ం  ప ారం అవసర న డవ ను సు   
మ య  బయట డయ ను 40 . . ప ం

•  బ ం  ట  4x4  ా ా   ేయం

మ ందసు భద  చర ల

•  ప మ ణం మ య  ఆప ష  ప ారం స న క దుర  ా  
ఎంచు ం .

•  20mm  ౖ  కంట ఎక వ ం  ేసున ప డ  ౖల  
 ఉప ంచం .

•  ం  ే టప డ   ను మ ా ీ  ేయం .

•  ం  ే టప డ  తలకరణ  ఉప ంచం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

ం  రంధం బ ం  (Boring a drilled hole)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  బ ం  ట  ను ట   ల   ేయడం 
•   ే ిన రంధం అవసర న ప మ ణ  బ  ేయడం 
•  య  ా ప  స యం  రంధం త  ేయడం 

బ ం  అ  ిం  ా ం  కటం  ట  స యం  రంధం 
స ం ే అంతరత ఆప ష . (Fig 1)

రంధం య  ం   అనుస ం . 

వ  ీ  ను ల గ  దవడ చ  ల  మ ం  ేయం . ప  క  
  మ య  బయట ా సం ను ట  ేయం . 

బ ం  సం ల  ను స న క దుర  ా   ేయం .

ాం ం   క  ట   ౖ బ ం  ట  ను మ ం  
ేయం .

బ ం  ాధనం, ా  మ య  ల  క  మధ  ఖక  
సమ ంతరం ా ప ష ంచం .

 ే ిన రంధంల  ఉంచగ  అ ద ా సం క న బ ం  
ాధ  ఉప ంచం . (బ  క  సుమ ర  2/3వ 

ప మ ణం)

కటం  ట  క  కటం  ఎ  ను మధ  ఖక  ం ెం ౖన 
 ేయం , ఎందుకంట క ం ేటప డ  ాధనం ం  వ ే  

అవ ాశం ఉం .

క న న బ ం  సం స న ీ  ను ఎంచు ం .

బ ం  సం గం అ ే ధం ా ఉంట ం  క  ా సం 
సం ట ం  మ య  ల ంచబడ త ం  బ  టం .

యం  ారం ం , కటం  ాధనం రంధం ల ప  ఉప తల  
 వరక  ా -స  ం  ను అపసవ  శల  ప ం . 

(Fig 2)

ప  క  క  ే  వరల  0.2  ల త  మ య  8  
డవ  లౖ  ట  క  సు ం . (Fig 3)

యం  ఆ ి, ట ి   ల  ల పల ా ప  ఉప ం  
ా ా  లవం . (Fig 4)

ర ిం  క  సం రంధం నుం  ి యవల ిన ప రం  
ల ంచం . మ ంప  క  సం 0.5  తక వ ప మ ణంల  
వ యం . అవసర న డవ  సం ర ిం  క  సు ం . 
(Fig 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.101
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బ ం  ాధనం రంధం య  ే  వరక  యం  ఉంచం  
మ య  ా  క  ౖప క  తర ంచం . (Fig 6)

మ ంప  క  సం సుమ ర  0.1  జ మ  ీ   
ేయం .

ప ర న బ  ప మ ణ  ంద  అవసర న ల త  సం 
కటం  ాధ   ేయం . ా -స  ాడ  ాల  
ఉప ంచం .

 బ ం  ఆప ష  ను మ ం , య  ా ప   లవం .

క  క  ల త ను సర బ ట  ేయక ం  ిన అ క క  ల  
బ  మ ంట ను స  ే ా . పదు ౖన మ లలను ల ంచం .

బ  లత సం ఉప ం ే ా ప  ల పల & బయట ట  (Inside caliper & outside 
micrometer used for bore measurement)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ల పల ఉన  ా ప   బ   రంధం క  లతను సు ం ,  బయట ట   బ  ేయం  మ య  లతను సు ం  

బ ర  ాట ై నన  ఖ తత ం సం ట  ఉప ం  త  
ేయబడ :

-  టర ల పల.

-  య వర  య  ా ప .

-  ల పల ా ప  మ య  బయట టర  (బ  లత).

-  ట ి   ల  మ య  బయట టర  (బ  
లత).

దట ండ  పదత ల  ర ా ం   అం ా , అ ే 3వ 
మ య  4వ  బ  లత ా ఉంట .

ల పల ా ప  ల  మ య  బయట ట  లను ఉప ం  
బ  డయ ట  లను త  ేయ  ం  కమ  
అనుస ం .

లవవల ిన బ  ప మ ణం ప ారం ల ప  ా ప  ను 
ఎంచు ం . రంధం క  ప మ ణ  త న ప  క  
బయట ట  ను ఎంచు ం . ల ప  ా ప  క  ాళ ను 
రంధంల  ప ంచ  సుమ ర ా అనుమ ంచం . బ  
గ వన ఒక ాల ను నట  ఉంచం .

 ఫ  క  ా ఉం , బ  ల  ఇతర ాల ను ోలనం ేయం .

ాల  ప ంచ  ల ా ంచ  ల  త ంచ  
సు తం ా క డం ా ాళ మధ  దూ ా  సర బ ట  
ేయం .

ప  క  అ  సంబం ం  ల ప  ా ప  ను ా  ేయం , 
త ా ల ప  ా ప  క  ాల  బ  ౖ ా  సంప ం ేల  
ేయం . (Fig  1)

‘ ీ ’ గట ా ఉంట, ల  ట  మధ  దూ ా  త ం , ీ  
తక వ ా ఉంట ల  ీ  లనట ే, ల  ట  మధ  
దూ ా  ాస ంచం .

ర  స న అనుభ  ం ే వరక  మ ా  త  ేయం  
మ య  ప న ావృతం ేయం .

స న అనుభ  ం న త ా త, ాళ  ా  భంగం 
కలగక ం  చూసు ం .

బయట ట  ను ఒక ే ల  పట ం  మ య  ల ప  
ా ప  ల  ండ  ాళ మధ  దూరం కంట ం ెం ఎక వ ా ఉం ే 

ఆ   మ ఖం నుం  క దుర ను పట ం .

మ  ే  ల ప  ా ప  ను పట ం , ట  క  అ  
మ ఖం  ఒక ాల  క  నను సంప ంచం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.101
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ల ప  ా ప  క  ోలనం ాల  క  నను సంప ంచ  
ఇతర ాల ను ఆ ిల  ేయం  మ య  బయట ట  

క  ంబ  ను ప ం . (Fig  2)

ర  మ నుపటల  అ ే ‘అనుభ ’ ం ర  
ా ంచు ం .

బయట ట  క  బ  మ య  ంబ  ౖ ం  లను 
గమ ంచం  మ య  లత ప మ ణ  ర ంచం .

క తత ం ౖప ణ ం ద ఆ రప  ఉంట ం . లత సం 
స న అనుభ  ంద  ాధన ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.101
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.102
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ట  టప  (అంతరత మ య  బ హ )  (Turn taper (internal and external))
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ం ల మధ  ప  పట వడం 
•  ాం ం  స  ా టప  బ  ను ఉత  ేయడం 
•  ాం ం    న  ణ   ేయడం 
•  ాం ం   పద  ా బ హ  టప  ను మ ర డం 
•  య  బ  టక   టప   త  ేయడం 
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జ   కమం (Job Sequence)

ట  1 : టప  ట ం  అంతరత

•  జ  ను 4 దవడ చ  ల  ఉం ,  ట  ేయం .

•  ంట  ఎత ను స ేయ  ాధ   ేయం .

•  జ   క  ఒక వరను చూడం  .

•  45  నుం  45  డవ   ప ం  

•   ౖల  రంధం ం  ా 16 .   ేయం  

•  ం  2x45°. ేయం  

•  భజన ాధ  మధ  ఎత క   ేయం  మ య  40 
 డవ  వరక  క ంచం . 

•  37.5 టర డవ ను ర ంచ  మ డ చుక న  
జ  ను పట  వరలను చూడం  . 

•  వరను 2x45°  మ ర ం .

•  య  బ  ట క  స యం  ాం ం   ను 5° 45’  
 ేయం . 

•  బ ం  ాధ  స న మధ  ఎత క   ేయం .

•  ం  ప ారం టప  ెయ ం  

•  టప  ను స ల ం .

మ ందసు భద  చర ల

•  అ  పదు ౖన వరలను   ి యం .

• న ం  ేసున ప డ   మ ా ా  ఉప ంచం .

•  ం , టప  ట ం  మ య  న ం  ే టప డ  క లం   
ప ష లం ా ఉప ంచం .

ట  2 : ట ప  బ హ ం ా మ ర త ం

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .

•  జ   ం ల మధ  హ  ేయం .

•  టప  ఎం  ల  Ø12 x 15 .  డవ ను ప ం .

•  ం ల మధ  మ య  ి  మ య  వ  ేయం  

•  జ  క  మ క వర నుం  దశను Ø 12 x 15  
డవ  ప ం .

•  ార ల  ఉప ం  స ళనం క  టం  ణ  
గణంచం  

•  య  బ  ట క   ఉప ం  ాం ం   స   
ౖ ణ  ప ం .

•  ట  స  ీ   ఉప ంచడం ా టప  ను ప ం   
మ య  ప న డయ ను ర ంచం .  31.26 . . నుం  

న  డయ  25.90  మ య  డవ  103 . 
ఉంచం  

•  య  బ  ట క  మ య  య  ా ప   జ   
క  ప మ ణ  త  ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

టప   ప   లను ఉప ం  ెబ న  బ  ను త  ేయడం  (Checking a tapered 
bore using a taper limit plug gauges)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  టప  ప    అంతరత టప   త  ేయడం .

టప   ప   ణం క  ఖ త  మ య  టప  
బ  క  య  లతలను ా సుం . (Fig 1)

ెబ న  బ  ను భం ేయం .

ట ప   ప   ౖ  డవ  ాట  పష  బ  క  
పల చ  రను ప యం  . (Fig 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.102
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 మ య  బ  మధ  ానుక ల సంబం  ా ంచ  
త నంత శ  టప  బ  ల పల టప  ప   ను జ గత ా 
స క ంచం  మ య  ప    ావ  వంత  ట  ఇవ ం .

టప   ప    జ గత ా ి ి, పష  బ  ఏక ా 
ర దబ ం ో  ల ో  త  ేయం , క సం  ాంతంల  ప  
75% వరక .

స ళనం స  ి ం  ా టప  ట ం   (Turning taper by compound slide 
swivelling)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  స ళనం స  ఉప ం  టప  ను ప డం 
•  య  బ  ట క   టప   త  ేయడం .

స ళనం స  ను ప డం మ య  ే  ీ  ా ప  
క  అ  ణంల  ాధ  ీ  ేయడం ా టప  ను 

మ  పదత ల  ఒకట. (Fig  1)

ఇ  అవసర న ణం క  ఖ త  ా సుం .

ఆ ౖ మ ా  టప  బ  ల పల టప  ప    ి ం , 
ద డయ , బ  వర  ౖ గ ంచబ న ‘ ’ మ య  ‘ - ’ 

ప త ల  వ  త  ేయం , ఇ  ఈ టప  క  ై నన  
ఖ త  టప  బ  ా సుం . (Fig 3)

 మ య  ట  జ  టప  క  ద ా ా  మ ర బ ం .

యం  అవసర న rpm   ేయం .

ట  స  ా  నట   ప ం ..

Fig 2ల  చూ ిన ధం ా ట  స  ను టప  క  ేర బ న 
ణంల  సగం వరక  ప ం .

ండ  న  ల   ా న  ా సమ న న ీడనం ఉం ేల  
చూసు ం .

ట   ల  ట ం  ట  ను స న మధ  ఎత క  ి  
ేయం .

ాధనం క  క స ఓవ  ం  ను ఉంచం .

ఎగ వ స  ను అత ంత నుక ా   ేయం .

ట  ప వల ిన టప  క  ప  డవ ను కవ  ే  
ధం ా ను  ఉంచం .

ఎగ వ స  బ  అంచుక  ం  పయ ణంచద  ా ంచు ం . 
ా  ానంల  ల  ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.102
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ప  ేయ  ాధ  కం  - నడ సున  సమయంల  
ఉప తలం మ య  ా -స  ాడ  ాల  ను సు  

 ేయం .

ట  స  ం   కద క ా ప  య  ేయ  
ాధ  సుక రం .

ా -స  ా క  క  ల త ను ఇవ ం  మ య  ట  
ప  నుం  య  అ  వరక  ట  స  ం   ా 
ట  ను ీ  ేయం .

ధ ణ లను ప  ాం ం   ట

ఎగ వ స  ా ీ ం  తప స ా ఏక ా 
మ య  రంతరం ా ఉం . ా -స  ా వర స 
క  లను ఇవ ం  మ య  ప ా  ట  స  ను ీ  
ేయం .

య  బ  ట క   మ న జ  క  ణ  త  
ేయం . ఏ ై  ే  ఉంట ి   సర బ ట  ేయం .

టప  ట ం  ను న ా ం , టప  ను ప  ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.102
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.103
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

టప  ి  లను ప ం    (Turn taper pins)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ  ను ల గ  దవడ చ  ల   ేయడం 
•  ట   ల  ాధ   ేయడం 
•  టప  ట ం  అట  ం  ను అవసర న ణ   ేయడం  
•  జ  ను ా సం 1:50 టప  ష ల  మ ర డం 
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జ   కమం (Job Sequence)

•   మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .
•   ల గ  దవడ చ  ల  జ    ేయం .
•    ను ట  ేయం  
•   జ  ను   20  55  డవ  వరక  

మ ర ం  
•   ాం ం   టం  ణ  1:50 టప   

ల ంచం .

•   స ళ ల స  ల  ణ   ేయం

•   ా సం టప  ష  ను 1:50  మ ర ం

•   ండ  వరల ా ా  ఇల  త  ేయం 20 
మ య 19 

•   ా ం   ాధ   ేయం

•   క  ను ీ  మ య  50mm డవ  ల ంచం .
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.104
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

  స ల  ామ ణక టప  లను మ ర డం  (Turn standard tapers to suit with 
gauge)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ  ను ల గ  దవడ చ  ల   ేయడం 
•  టప  ట ం  అట  ం    ేయడం 
•  ట   ల  ాధ   ేయడం 
•  ాండ  టప  MT3  మ ర డం 
•    టప   త  ేయడం.
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జ   కమం (Job Sequence)

•  చ  ల పల ల గ  దవడ చ  జ ం  [(l1 - l2 + 10 
)]ల  ప   ేయం . 

•  య వర  స   ా  ట  ేయం .

•  ఆ   ిం  ట   ిం  సం ా  ట  ాధ  
స న మధ  ఎత క   ేయం . 

•  రగడం సం ఆ   ౖ  కటం  ాధ   ేయం .

•  కటం  ీ   ప ారం క దుర  ా   ేయం .

•  ఒక వరను ఎదు ం .

•  (l1 - l2 )  సమ న న డవ  సం 15mm డయ ను 
ప ం .

•  వ  నుం  l3  టన త ా త మ య  డయ ను 
ర ంచం .

•  ండ   వరలను15 నుం  1x45° ంఫ  ేయం .

•  అల యం/ ాప  ీ  ను ా ం  ా ఇవ డం ా 
జ  ను వ  ే ి, డయ  15  పట ం .

•  ఉప తల   ఉప ంచడం ా జ  ట  ేయం .

•  l1 డవ ను ర ంచ  ఎం  ను  ేయం  

•  dia d1  ప ం   మ య  య  ట  ఉప ం  
త  ేయం .

• 1°26’16” క  టప  ను మ ర  టప  ట ం  
అట  ం  ను  ేయం .

•  టప  MT3  రగం  మ య  య  ట  
మ య  య  బ  ట క  ఉప ం  ం  
ప ారం లతల  త  ేయం .

•    టప   త  ేయం .

ి  ీ  (Skill Sequence)

టప  ట ం  అట  ం   ఉప ంచడం ా టప  ను ఉత  ేయడం (Producing taper 
by using taper turning attachment)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  టప  ట ం  అట  ం  ను అవసర న ణ   ేయం
•  టప  ట ం  అట  ం   ఉప ంచడం ా టప  ను ఉత  ేయం .

టప  ట ం  అట  ం  టప  లను మ ర  ఘ మ య  
ఖ త న మ ాలను అం సుం .

టప  ట ం  అట  ం   ఉప ం  టప  ట ం  
సమయంల  ఈ ం   అనుస ం .

 బ  మ య  ం  బ  త  ేయం  మ య  
అవసర ే సర బ ట  ేయం .

 బ  ను భం ే ి నూ  యం .

ల ం  సూ లను ప ం   ఆ ౖ  బ  ను అవసర న ణంల  
ప ం . ల ం  సూ లను ంచం .

 బ  వరల  ా  స  ఎ  టన  నుం  సమ న దూరంల  
ఉం ే వరక  బ   ను సర బ ట  ేయం .

ఖ త న మధ ల  కటం  ాధ  ట  ేయం

 ఏ ై  ల పం తప  టప  క   సుం

వ  ీ  ను చ  ౖ ల  ం ల మధ  మ ం  ేయం .

కటం  ట  ట ప   మధ ల  ప  ఎదుర ా ఉం ే వరక  
ా  సర బ ట  ేయం .

ఈ ి ల  టప  ట ం  అట  ం  ను భదపరచ  ల  
బ  క  ంప  బ  ను ల  ేయం .

 టప  ట ం  అట  ం   ఉప సున ప డ , 
ఈ దశల  ంద ఇవ బ న దశలను అనుస ంచం .

ఎగ వ స   ా -స   సమ ంతరం ా ఉం ేల  సర బ ట  
ేయం , అంట ప  90° వద. స న ానం సం కటం  ాధ  
ట  ేయం .

 భద  ాగ  ధ ంచం .

అవసర న r.p.m   ేయం , అ  ప  ఉప తలం నుం  
ప  6  వరక  కటం  ాధ  ీ  ేయం . ా -

స  మ య  ా -  న  ను క  ే  ల ం  సూ లను 
ల ంచం . ా -స  ఎ  టన  మ య  ం  బ   క  
ేయ  బం ం  వ   ఉప ంచం .

ా  స  సూ ను ధూ  మ య   నుం  ర ంచ  
ా  స  ౖ గంల  ఉన  రంధంల  త న ప   ి ంచం .

స ళనం స  ఇప డ  ప ల  కటం  ాధ  
అం ంచ  ఉప ం .

కటం  ాధనం వ  ీ  క  క  ే  వర నుం  12  
దూరంల  ఉం ే వరక  ా  క ౖప క  తర ంచం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.104
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అవసర న r.p.m   ేయం , అ  ప  ఉప తలం నుం  
ప  6  వరక  కటం  ాధ  ీ  ేయం . ా -

స  మ య  ా -  న  ను క  ే  ల ం  సూ లను 
ల ంచం . ా -స  ఎ  టన  మ య  ం  బ   క  
ేయ  బం ం  వ   ఉప ంచం .

ా  స  సూ ను ధూ  మ య   నుం  ర ంచ  
ా  స  ౖ గంల  ఉన  రంధంల  త న ప   ి ంచం .

స ళనం స  ఇప డ  ప ల  కటం  ాధ  
అం ంచ  ఉప ం .

కటం  ాధనం వ  ీ  క  క  ే  వర నుం  12  
దూరంల  ఉం ే వరక  ా  క ౖప క  తర ంచం .

ఇ  టప  ట ం  అట  ం  క  క ల ాలల  
ఏ ై   ల సుం .

ల   ఆ  ేయం .

సుమ ర  2  డవ  లౖ  క  సు ం  మ య  
ప మ ణం సం ఎం  టప   త  ేయం . ర ిం  క  క  
ల త ను  ేయం .

ా  ట ం   ప  ి  ేయం .

ప  క  ారంభంల  ప  క  క  ే  మ ంప క  ం  
కటం  ాధ  12  తర ంచడం ా  ి యం .

ి  సం టప   త  ేయం .

టప  ట ం  అట  ం  ను స దం , అవసర ే లౖ  క  
ే ి, టప   మ  త  ేయం . ప మ ణ  టప  ను మ ం , 

 టప   క  అమర ం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.104
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.105
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ట  లను ఉప ం  ె ం  ా  ేయం , ే  ల  ౖ ై  ేయం   (Practice threading 
using taps, dies on lathe by hand)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  జ    మ డ  దవడల చ  ల   ేయడం 
•   ా రంధం ేయడం 
•  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  ల  ల  అంతరత ె  ను క ంచడం 
•  మ డ  దవడ చ   మ ందు ా ి  ేయబ న ం  ా  ను  ేయడం 
•  ై అం  ై ా  ఉప ం  ల  ల  బ హ  ా  క ంచడం 
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జ   కమం (Job Sequence)

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .

•  జ  ను 3 దవడ చ  ల  పట ం

•  పక  డయ  ట  మ య  డవ ను ి  మ ంచం

•  ంట   మ య    8.5 .   M10 సం ేయం  

•   ే ిన రంధం ండ  ౖప ల  ంఫ  ేయం  

•  దట ట  క   ఎం  క  ట  ం   ి  
ేయం

•  దట ట  టప   ను రంధంల  ఉంచం  మ య  ట  
ా  ె  ంట   మ క వర  మదత  ఇవ ం .

•  ర  అంతరత ె  క  ప  ఆకృ  ం ే వరక  
 లను డ దల ేయ  దట ట , ండవ ట  

మ య  మ డవ ట  ా ె  ను ర ం ంచం .

•  నూ  మ య  భ న బ  ప యం  

•  M10 బ  ా ె  రంధం త  ేయం .

ట  2:

•   ప మ ణం సం మ  ప ా  త  ేయం .

•  జ  ను 3 దవడ చ  ల  పట ం

•  ఖ  ప మ ణం సం జ  ను  9.85 mm నుం  50 mm 
డవ   క  మ ర ం

•  జ   మ ంప ను ంఫ  ేయం .

•  ై  జ  మ ఖ  సమ ంతరం ా పట ం .

•  ె  ను క ంచ  మ య   లను ి య  త న 
ప   ె  ను మ ందుక  మ య  సగం ె  నుకక  ై  
ప ం .

•  ై ా  ల  అం ం న సూ లను సర బ ట  ేయడం ా 
క  క  ల త ను కమం ా ంచం  మ య  M10 న  క   
స ల  ె  ను క ంచం .

•  మ ం  ం  న   ె  ను త  ేయం  (ట  1).

•  బ  లక ం  ెడను భం ేయం .

•  ా నూ ను ప యం  మ య  మ ల ంకనం సం 
భదపరచం .

 గమ క: ట  ం  మ య  ై ా  ం  ల  బ  ౖ 
ల  చూసు వ  త నంత న ా ఉం .

ఉప ం  అంతరత మ య  బ హ  ె  ను క ంచడం  (Cutting internal and external 
thread using)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ట  ే ి ై  ఉప ం  ల  ల  అంతరత మ య  బ హ  ా  క ంచడం 

ట  1:

ల  ల  ట  మ య  ట  ం  ఉప ం  అంతరత ె  ను 
క ంచడం. (Fig 1)

ట  2:

ల  ల  ై అం  ై ా   ఉప ం  బ హ  ా  క ంచడం. 
(పటం 2)
Fig 2

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.105
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.106
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

బ హ  ‘V’ ె   తయ ర  ేయం   (Make external ‘Vʼ thread)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ల  ీ  ల  ప  పట వడం
•  ం  ప ారం మల ప  మ య  ంఫ  ేయడం
•  ల  ౖ ట  ె  ను క ంచ  ం  ె ం  ాధనం ేయడం 
•  ిం  ా ం  ట  ా ల  ౖ ట  ె  ను క ంచడం 
•  ె  ం   ఉప ం  ట  ె   త  ేయడం 

జ   కమం (Job Sequence)

•  మ  ప రం ప మ ణ  త  ేయం .

•  40  ఓవ  ం   చ  ల  జ  ను పట క ,  
ట ం   ేయం .

•  మ ఖం మ ంప  మ య  మల ప  27  నుం  గ ష 
డవ  ాధ మవ త ం .

•  వ ల  ం  1.5×45° ా ఉం  

•  75 mm ఓవ  ం ,  మ య  ంట    చ  ల  
జ  ను వ  ే ి పట ం . 

•  వ ల  ం  1.5×45° ా ఉంచం  

•  జ   మ ర ం 22  నుం  75  డవ .

•  వ ల  ం  1 x 45°. గ ేయం  

•  ట  ‘V’ ె ం  ాధ  ట   ల   ేయం  
మ య  ంట   స యం , ె ం  ాధ  అ  
లంబం ా  ేయం .

•  క  ే  ా  క ంచ  2.5 mm ి  సం 
యం   ేయం .

•  స  ాడ ష  ాల  అంతట  ప మ ణ   
ేయం .

•  ట  ా  ను ా ం  ంట   జ  క  దగర ా తర ం , 
మధ ల   ే ిన ర  ల  జ  క  మదత  ఇవ ం

•  క  ే  ట  ‘V’ ె  ను క ంచం , వర స క  ల సం 
ా  స  ా క  ఆ  ె  ఇసుం .

• ా  స  ా ప  క  వ ల  ాధ  
ఉపసంహ ంచు ం . ా  స  ా ె  ఆ  క  
ఇవ  మ ందు మ  సు  ళం .

•  ె  ను ర  ే ి ప  ేయం  మ య  ె  ం    
త  ేయం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

ల  ద ంఫ ం  (Chamfering on lathe)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  అవసర న ప మ ణ  మ ంప  మ ర ం .

ా రణం ా 45° ఇ న ణంల  ాధ  ం  ేయం .

ాధ  మ ం  ేయం  మ య  ంట  ఎత ను స ా  
ేయం .

ా   ేయం , ా  ల  ేయం .

ా  స  ను తర ం , అవసర న ప మ ణ  ాధ  
గ చు .

య  ా ప  ా ంఫ  డవ ను త  ేయం .

డ చుక  వ న డవ  ఎక వ ా ఉంట, మధ ల  
మదత  ఇవ ం . ాధనం ల  అ  లంబం ా ఉంద  

ా ంచు ం .

ం ం  60° ె ం  ాధనం (Grinding 60° threading tool)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  ం  60° ె ం  ాధనం.

ట  ం ం  సం ీఠం ండ   ేయం .

ట  క  క  ౖప న ఉన  అదనప  ప ా  ట  క  
మందం మ య  డల క  సమ న న డవ ను ి యం  
(Fig 1)

చకం క  మ ఖ  60° ణంల  ాధ  పట ం , 
ాధనం క  ఎడమ ౖప న 30° ం  ేయం . (Fig 2)

ట  ౖ 60° ేర బ న ణ  ంద  ట  క  ౖప న ౖ 
 ప న ావృతం ేయం . (Fig 3)

ాధనం క  ప  ౖప  6° నుం  8° ౖప  య  ణ  
ం  ేయం .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.106
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4° నుం  6° ఫం  య  ణ  ం  ేయం . మృదు ౖన 
ం ం    ఉప ంచడం ా అ  స  లను 

మ ంచం .

   య ం  ం  ేయవదు

ంట   ా ాధ  త  ేయం , అక డ ాం   
మ య  ట  క  కటం  ఎ  గ ం  ళక డదు. (Fig 4)

సూ   ల  జ గత ా ం ం  ేయడం ా కటం  ా ం  
0.14 × ి   వకం ా ఉంట ం . వర ా కటం  ఎ  ల ౖ ఆ  

  అ  ేయడం ా ట  ను ల  ేయం .

మ ందసు భద  చర ల

ం ం  చ ాల  స ా ర ంచబ య  ా ంచు ం .

ట   మ య  ం ం    మధ  2  ా  
ఉంచం . ం ం  ే టప డ  ఆప ట  క  కటం  ఎ  క ిం ేల  
చూసు ం . చకం మ ఖం ద ఎక వ ఒ  ఇవ వదు.

తలకరణల  ాధ  తరచు ా చలబర సుం .

పం  క  పద  ా ‘V’ ె  ను క ంచడం (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)
ల ల : ఇ  క  స యం ేసుం  
•  పం  క  పద  ా ల  ౖ ిం  ా ం  ాధ  ఉప ం  ‘V’ ె  ను క ంచం .

ె  ాట ా  అనుగ ణం ా మ తక మ య  చక ట 
ి  లను క  ఉంట ం . ాండ  ౖ  ి  ె  ల , బ హ  

మ య  అంతరత ండూ, ా రణం ా ట  ల  మ య  ైలను 
ఉప ం  క ంచబడ . అ  ద ప మ ణంల  ఉత  
ేయబ నప డ , ధ యంత ప క ాల ౖ ధ పదత లను 

అవలం ార . అ ే, ార , ంట  ల  ౖ ఒ  ా ం  
ాధనం ా ె  లను క ంచడం అవసరం ావచు .

ిం  ా ం  ట  ా ె ం  ే  పం  క  పద  ె  
ార  ను ఉత  ేయ  ాధ  ప ల  టడం ా 
ేయబడ త ం .

ాధనం క  న, అల , ాధనం క  ండ  ా ా ల  
ె  కటం  సమయంల  ల  ల ా  మ య  అందువల 
ాధనం ౖ ల  ఎక వ ా ఉంట ం .

ె  ౖ మం  మ ంప  ం ే అవ ాశం ప తం అ నందున, 
ఈ పద  చక ట ి  ె  కటం  క  వ సుం .

పం  క  ా ‘V’ ె  ను క ం ే న కమం ం . 
అవసర న ె  ణం సం ‘V’ ె  ాధ  ం  ేయం . 
(Fig 1)

ాధనం క  అ  సంబం ం  ె  య ం  ం  సుషం ా 
ఉంద  ా ంచు ం .

మ ర   ల ను అమర ం  మ య  అవసర న ి  మ య  
ం  ఆ  ె  సం త త మ ర   బ  వ  లను  

ేయం .

ట   ల  ట  ను ం , ట  ను మధ  ఎత క   
ేయం .

ంట   ఉప ం  ాధ  ల  అ  లంబం ా  
ేయం . (Fig  2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.106
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ఎగ వ స  0° వద  ేయబ ంద  మ య   సర బ ట  
ా ా   ి యబ ంద  ా ంచు ం .

ి  ను ర  ట ం  ఆ  ిఎ  ల  1/3వ వంత క   ేయం . 
యం  ారం ం , ప  ేయ  ట  ను కం . (Fig 3) 
ా -స  మ య  ాం ం  స  ాడ  ాల  లను 

సు   ే ి, ఎదుర ెబ ను ల సుం .

ాధ  ారంభ ా  సుక రం  మ య  సగం న  ను 
మగ ం ేయం .

టయ  క  సు వ  ాధ  అనుమ ంచం , ా  
స  ాడ  ాల  క  ల త క  0.05 mm ాల  
ఇవ బ .

క  వ ల  ాధ  ఉపసంహ ంచు ం  మ య  యం  
ఆపం . (Fig 4)  బ  టం   ా ంచ  సూ  ి  

  త  ేయం . (Fig 4)

ా  ారంభ ా  సుక ావ  యం  వ  
ేయం . (Fig 5)

వర స తల  ఇవ ం .

ా -స  ా క  ల క  ప  3 ె  ల సం, స ళనం 
స  క  సగం భజన ా ాధ  అ ం ా ీ  
ేయడం ా ఒక అ సంబంధ క  ఇవ ం .

ఇ  ాధనం ౖ ా  త సుం . (Fig 6)

ె  ౖ  ఏర ే వరక  కమ  న ా ంచం . (Fig  7)

ె  ార  సం సూ  ి    త  ేయం .

స  తరగ  ా ంచ  జ ం   ా  స ల ం .

ాధనం ప  క  అ  చత ర ా   ేయక ే,  
ె   స లదు. (Fig 8)

ల  ౖ ిం  ా ం  ట   ె  కటం  క  పం  
క  పద ల , ె  క  ఖ తత ం  ా బ ా 
ప తమవ త ం :

-   ాధనం ౖ  క  ఖ తత ం.

-   ాధనం ప  క  అ  చత రసం ా  ేయబ న 
ఖ తత ం. - ఇవ బ న పం  క  ల సంఖ  ( ె  ఆ  క ).

-   ఇవ బ న ౖ  క  ల ( ా న ం ా ండ  ా ా ల ౖ) 
సంబం త సంఖ .

‘V’ ె  ట  మ య  ె  ల క  క  ా ట  బ   
య ం  ం ం  ప వం. (Fig 9 & 10)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - సవరించబడింది 2022) - వ్్యయాయామం 1.7.106
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ా ిట  గ  & తయ  (CG & M) ా య మం  1.7.107
ిట  (Fitter) - ట ం                                                        

ఒక న  ిదం ే ి, బ   స ల ం   (Prepare a nut and match with the bolt)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ిం  ా ం  ె ం  ాధనం ా అంతరత ‘V’ ె  ను క ంచడం 
•  ె  ప   ఉప ం  ట  ె  ను త  ేయడం 
•  న  మ య  బ  ను స ల డం 

జ   కమం (Job Sequence)

•  ీ  ర   ా  ప మ ణం సం ఇ న ట య   
త  ేయం .

•  చ  ల పల ప  10 .  మ డ  దవడ చ  ల  ప  
పట ం . 

•  ఔట  డయ ను 40 . .  ాధ ం డవ క  మ ర ం .

•  ంఫ ం  ాధనం ా అంచు  1x45° ంఫ  ేయం .

•  ంట  , మ య  ఒక ౖల  రంధం ా 10 
. . ేయం  

•   ే ిన రంధం డయ  10 .  ం  ా 18 . . 
ేయం   

•   ే ిన రంధం ె  క   (ర ) ా ా  అంట 
19.2 . . ఉం  

•  2.5 mm ి  అంతరత ె  ను క ం ేల  యం   
ేయం .

•  అంతరత ె  ను క ంచం .

•  సూ  ి    ె   త  ేయం .

•  బ హ  ె  జత ాల  ె  ను త  ేయం  Ex.106

 •  వ  ే ి, ప  పట ం 40  మ య  ఇ  ట  

•  ప  మ ంప ను ఎదు ం  మ య  తం డవ  20 
. . ా ేయం  

•  బయట అంచున ంఫ  1x45° ేయం  

•  పదు ౖన అంచులను ి ి, త  త  ేయం .
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ి  ీ  (Skill Sequence)

అంతరత ె  ను క ంచడం  (Cutting an internal thread)
ల ల : ఈ ా య మం మ ంప ల  ర  ేయగలర
•  ంట  ల  ౖ అంతరత ా  క ంచడం 

ల గ  దవడ చ  / మ డ  దవడ చ / ల  ౖ ఉ ో ా  
మ ం  ేయం .

ె  క  ప న ా ా  అవసర న డవ / రంధం ా 
జ  ను  ేయం  మ య  బ  ేయం .

బం  హ  సం, ె  ను య  ేయ  కటం  ట  ను 
అనుమ ం ేంత ా బ  వ ల  గ డను క ంచం .

ె  క  ప న ా సం కంట గ డ తప స ా ద ా 
ఉం . (Fig 1)

ఫం  ఎం  ను 2×45°  మ ర ం .

పటం  2ల  చూ ిన ధం ా 60° ేర బ న ణ  క ంచ  
ాం ం    29° వద  ేయం .

పటం  3ల  చూ ిన ధం ా ంట   స యం  కటం  
ాధ  సమలఖనం ేయం .

బ  ల  ప ంచ  అవసర న ల త ను సూ ంచ  
బ ం  బ  ను గ ంచం .

బ ం  బ  జ  ల  ఎక   ాక ం  చూసు ం .

ట  ా ం  బ  ను  వరక  ా  స  ను వ  
ేయం . ా -స  మ య  ాం ం  స  ాడ  
ాల  లను సు   ేయం . బ  నుం  కటం  ాధ  

ఉపసంహ ంచు ం .

ి ం  ా  ల ం న r.p.mల  1/3   ేయం . 
యం  ారం ంచం . క  క  ల త ను 0.1  
సర బ ట  ేయం .

సగం న  ను మగ ం ేయం .

క  వ ల , చ  ను ఏక ాలంల  వ  ేయం  మ య  ె  క  
దూరం ా ఉన  ాధ  య  ేయం .

ాధనం బ  క  ండ  ౖప ల  ా  కక ం  
చూసు ం . కటం  ాధనం బ  నుం  బయటక  వ నప డ  
యం  ఆపం .

క  క  ల త ను ఇవ ం  మ య  యం  మ ందుక  
శల  అమల  ేయం .

అ ే ధం ా త  ల త  ా ం ే వరక  ె  ను ప  ేయం .

ె  ప   ల  ె  బ   ప ర న ె  ను త  ేయం .
 బ  వరను అవసర న ి  క   ేయం .

బ ం  బ  ల  స ా ం  ె ం  ాధ  ప ష ంచం .

బ ం  బ  ను ల  ంట  లౖ  క  సమ ంతరం ా ప ష ంచం  
మ య  కటం  ట  క  ా ం  ను మధ ల  ఉం ేల   
ేయం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.108
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

ా రణ మరమ త  ప  - బ  ింట  నుం  యంత ాల ా రణ అ ం  (Simple repair work 
- simple assembly of machine parts from blue prints)
ల ల : ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ట  ా  అ ం ల  ల ాలను గ ంచడం 
• ట  ా  అ ం  డ యడం 
• ల పభ ష/అ న ాలను గ ంచడం 
• ల పభ ష ాలను ిదం ేయడం 
• ట  ా  ల  స క ంచడం 
• ట  ా  ప ర ను త  ేయడం 
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జ   కమం (Job Sequence)

ట  ా  ల  ల ాలను గ ంచడం

•  ట  ా  ల  ల ా  గ ంచం .

•  క దుర ను తర ంచ  ట  ా  ం   ను ప ం .

•  ల ం  వ  ఉప ం  క దుర ను ల  ేయం .

•  ట  ా  ం   ను ప ం  మ య  క దుర  కద కల  
మ య  ల ం  ా  త  ేయం . క దుర  స ా ల  
ేయక ే అ  కదుల త ం .

•  అందు ,  సూ  ా  ి ం  ల  స ా ప ేయడం 
లద  అంట ర . 

•  ట  ా  నుం  ి ం  ల ం  య  ను డ యం .

•  ల పభ ష సూ  ా  క  బదుల ా త సూ  ా   ిదం 
ేయం .

•  అ న సూ  ా  క  బదుల ా ిదం ే ిన సూ  ా  ను 
స క ంచం . 

•  ట  ా  ప ర ను త  ేయం  మ య  ి ం  ను 
స న ానంల  ల  ేయం .

ట  ా

గ  అ ం  ం

   ం.ఆ  DRG క ట ౖ /గ  వరణ ప మ ణం  
    1 1 టెయిల్ స్టాక్ 
 2 6 ఆయిల ్నిపెల్  C8 
 3 1 హెక్స్. Soc. hd. టోపీ. స్క్రూ M8 x 100
 4 1 హెక్స్. Soc. hd. టోపీ. స్క్రూ M8 x 60
 5 1 Cyl.pin 10 x 50
 6 1 కీ 
 7 1 గ్రబ్ Scr. ‘జి’ M8 x 16
 8 1 గ్రబ్ Scr. ‘ఎ’  M8 x 10
 9 1 స్లీవ్
  1 స్లీవ్ (టెనాన్ స్లాట్ తో)
 10 1 నట్
 11 10 హెక్స్. Soc. hd. టోపీ. స్క్రూ M8 x 25
 12 1 స్క్రూ
 13 1 టి.ఎచ్ . బాల్ బేరింగ్ (51205) 25/47 x 15
 14 1 ఫ్లాంజ్
 15 1 గ్రాడ్యుయేట్ కాలర్
 16 1 చేతి చక్రం
 17 3 కుదింపు స్ప్రింగ్
 18 3 స్టీల్ బాల్ క్లాస్ V 5/16” class V
 19 1 టేపర్ పిన్ 6 x 60
 20 1 హ్యాండిల్ 
 21 1 హ్యాండిల్ రాడ్
 22 1 బిగింపు ముక్క
 23 1 బిగింపు ముక్క
 24 1 స్క్రూ రాడ్
 25 1 టోపీ
 26 1 టేపర్ పిన్ 6 x 50
 27 1 హ్యాండిల్ రాడ్
 28 2 నాబ్
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 29 1 అసాధారణ షాఫ్ట్
 30 1 బాహ్య వలయం A 30
 31 1 సిల్. ప్లగ్ 6
 32 1 స్పేసర్
 33 1 క్లాంప్ నట్
 34 1 టోపీ 
 35 1 టేపర్ పిన్ 6 x 80
 36 1 టేపర్ పిన్ 4 x 30
 37 1 హ్యాండిల్ రాడ్
 38 1 టెనాన్
 39 2 Int. మూడవ. టేపర్ పిన్స్ 8 x 50
 40 1 గిబ్
 41 2 స్పెసిఫికేషన్ స్క్రూ
 42 1 బిగింపు ముక్క
 43 3 బేరింగ్ హోల్డర్
  3 హెక్స్. soc grub స్క్రూ M6 x 10
 44 3 స్పెసిఫికేషన్ పిన్
 45 3 నీడిల్ రోలర్ బేరింగ్ DL-810 8/14 x 10
 46 3 బేరింగ్ బుష్
 47 1 షాఫ్ట్
 48 1 షాఫ్ట్
 49 2 వైపర్
 50 2 ప్లేట్
 51 8 స్లాట్డ్ ch. hd. scr ‘ఎ’ M6 x 18
 52 2 వైపర్
 53 2 ప్లేట్
 54 1 బిగింపు ప్లేట్
 55 3 స్పెసిఫికేషన్ వాషర్
 56 3 కుదింపు స్ప్రింగ్
 57 3 స్పెసిఫికేషన్ grub స్క్రూ
 58 1 టెయిల్ స్టాక్ బేస్ (NH22 కోసం)
  1 టెయిల్ స్టాక్ బేస్ (NH26 కోసం) 
  1 టెయిల్ స్టాక్ బేస్ (NH32 కోసం) M20 x 130
 59 2 స్టడ్ ‘B’ (NH22 కోసం) 
  2 స్టడ్ ‘B’ (NH26 కోసం) M20 x 170
  2 స్పెక్ స్టడ్ (NH 32 కోసం)
 60 1 హెక్స్. బోల్ట్ (NH22 కోసం) M20 x 140
  1 హెక్స్. బోల్ట్ (NH26 కోసం) M20 x 180   
  1 హెక్స్. బోల్ట్ (NH32 కోసం) M20 x 220
 61 2 సెల్ఫ్ లాకింగ్ నట్  0, 8d x M20
  

   ం.ఆ  DRG క ట ౖ /గ  వరణ ప మ ణం  
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.109
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

ర హణ అ ం  సమయంల  ాధ మ  అ ం  ల ాలను స దం  (Rectify possible as-
sembly faults during assembly)
ల ల : ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ం   నుం  ి ం  మ య  ి ం  ప  డ యడం  
• అ న మ య  ాడ  ాలను భం ే ి, త  ేయడం 
• క దుర  మ య  క దుర  ప  స క ంచడం 
• స న ప ర  సం ి ం  మ య  ి ం  ప  ప ంచడం 
• పవ  రంపంల   ల ాలను స దడం 
• అ న ం ం   ను డ యడం మ య  స క ంచడం 
• ల  క  ా  స  నుం   ను డ యడం  మ య  స క ంచడం 
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క దుర  మ య  క ి  క  ాల

జ   కమం (Job Sequence)

ట  1: ం  ి  క  క దుర  మ య  ప   క   అ ం  మ య  అ ం

• ి ం  నుం   చ  మ య  ఆర  ( ా  నం 20 & 19)
 ి యం  

• ీ   ి  ఆ  ే ి, బ  ా  ను ి యం .

• క ి  నుం  ‘V’ బ  ( ా  సంఖ  1) ను ి యం .

ి ం  ప  మ య  హ  అ ం  ి యడం

• ి ం  హ  ( ా  నం 4) నుం  న  లను ( ా  ం 2) ప . 

• ి ం  హ  నుం   ‘V” ప  ( ా  నం 3) ల ంచం . 

• ద   ి యం  ( గం సంఖ  5).

• స  ( ా  నం 8) నుం  అంతరత స  లను ( ా  ం 6) 
ల ంచం .

• ి ం  హ  ( ా  నం 4) వ  నుం  బ హ  స  ( ా  
ం 9)  ి యం . 

• స  నుం  ి ం  హ  మ య  బ ం  లను ( ా  ం 7) 
ల ంచం .

హ  మ య  బ ం  ల  న ా  ా ంచ  
అల యం  ల  ా  క  ఉప ంచం .

క దుర  ీ  క  ల ంప

•  యంతం నుం  ా   ి య   ి యం .

•  పంట ఉ  యం  ార ా ేయం  ( గం సంఖ  11).

•  ి ం  ( ా  నం 17) నుం  ంజను ( ా  ం 10) ప  
మ య  ి యం . 

• క దుర  నుం  పంట ఉ  యం  ల ంచం .

• బ ం  లను ి యం  ( ి ం  ీ  నుం  ా  నం 12 ( ా  
ం 14) 

• O - ం  ను ి యం  ( ా  నంబ  13).

• ి ం  ీ  ను ి యం  ( గం సంఖ  14).

• ి ం  ీ  నుం  ి ం  ( ా  నం 17)  ి యం .

•    ఉప ం  ి ం  నుం  థ  బ ం  ( ా  
నం 15)  ి యం . 

• డ టబ న అ  ాలను భం ే ి ా ఉంచం .

డ టప డ  డ యబ న అ  ాలను స న 
కమంల  ప ే క టల  ఉంచం .

ా ై న మ య  ెబ న  ాల గ ంప

• క దుర  మ య  క ి  క  అ  డ యబ న ాలను 
ణం ా త  ేయం  మ య  ెబ న , న 
ాలను జ  ేయం  మ య  ఇ న పటకను ప ంచం .

• అ న మ య  ెబ న  ాలను భ  ేయం  
మ య  క దుర  మ య  లకను స క ంచం .

 Sl.No. ాల ర  ా ఖ ల

 1
 2
 3

పటక

• క దుర  మ య  లక క  అ  ాలను వ  ఆర  ల  
స క ంచం  మ య  అవసర న ాలల  , నూ  
యం .

త బ ంగ  మ య  స పను ి ం  ే టప డ  జ గత 
సు ా .

• ‘V’ బ   స  ేయం  మ య  స న టన  క  సర బ ట  
ేయం .

• బ  ార ను మ ం  ేయం .

యం  ప ంచం

• దు  సరఫ ాను ఆ  ేయం .

• మ ట  ాం   వ  టౖ  డయ  ట  ఇం ట   
ఉప ంచడం ా ి ం  అ ంద  త  ేయం .
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8 బ ం  సం స

9 బ హ  వలయం

10 న

11 ాష

12 బ ం

13 O- ం

14 ి ం  ీ

15 థ  బ ం

16 క దుర  ద ౖ

17 క దుర

18  ా

19 చ  అర

20  చ

ట  2: పవ  రంపంల   తప ను స దడం

• యం  ి  ఆ  ేయం  మ య  బ  ా  లను 
ి యం .

• ే  స ా మదత  ఇవ ం .

•  నూ ను ి ి సుర తం ా ఉంచం .

• క  ే  ి /స / ి  ి   ి ి,  
య  ల  ా న  లను  ప .

• చమ ర  లౖనను  క  ేయం  మ య  m/c నుం  
 య  ను ి యం . 

•  య  ను డ ,ి  ప ే క టల  ఉంచం  Fig.2

•  ీ  ను మ ా, మధ సం ా మ య  అ క గం  క సం 
5 ాల  ారం ంచం   

•  ి ం  అ ం  నుం  ఏ ై  అ ా రణ శబం ిసుంట 
నం .

•  ి ం  అ ం ల  ఏ ై  శబం ఉత న మవ ం ో  ల ో  త  
ేయం , అల  అ ే ల ా  స దం  మ య  శబం 

లక ం  యం  ారం ంచం .

ాల

1 ‘V’ బ

2 న  

3 క దుర  క ి

4 ి ం  హ  (అంతరత ౖ )

5 ద  

6 అంతరత స

7 బ ం

• అ న/ ా ైన ాలను భ  ేయం  / మరమ త  
ేయం .

ఉపసంహరణ క  వ  పద ల   య ట  
స క ంచం .

• యం  య ట  ప ష ంచం .

• తయ ర ల  ి ార  ే ిన  ఆ  ప ారం కల ిత 
ప ం నట ే ై  ఆ  ప ి  త  ేయం .

• ీ  ను మ ా, మధ సం ా మ య  అ క గం  క సం 
5 ాల  ారం ంచం  

• ి ం  అ ం  నుం  ఏ ై  అ ా రణ శబం ిసుంట 
నం .

• ి ం  అ ం ల  ఏ ై  శబం ఉత న మవ ం ో  ల ో  త  
ేయం , అల  అ ే ల ా  స దం  మ య  శబం 

లక ం  యం  ారం ంచం . ాల  1 ‘V’ బ  2 న  3 
ి ం  ప  4 ి ం  హ  (అంతరత ౖ  ల ) 5 ద   

6 ఇంటర  స  7 బ ం

• ఆ  లౖ  ల  & ై  ిస  ను క  ేయం  మ య  ఆ  
స  ను ి యం . 

• ీ  ను  టయ  ర  ేయం  మ య  ప ర ను 
గమ ంచం .

• చమ ర  లౖ  ల  ఏ ై   త  ేయం , కను నబ ే 
ా  అ సు ేయం .

• కంట  ా   సర బ ట  ేయం  మ య  ఆ  ిం  & 
అవ హణ ప ర ను ధృ క ంచం . 

• బ  ార లను ప ష ంచం .

• అ  ాలను భం ే ి ఆరబటం .

• సం ీడన ా  చమ ర  ప ాహ ా  త  ేయం .

• ఆ  ీ / ‘ఓ’ ంగ ల / ిల  కంట  ా  ల / ా  
ీట ను త  ేయం .
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ట  4: ల  క  ా  స  నుం   ను డ యడం మ య  అ ం ం  ేయడం

• ో టౖ  స  నుం  సర బ ట  సూ లను ి యం .

• ా  స  నుం   ను డ యం .

• స  ఉప తల లను భం ేయం .

• అ  ాలను త  ేయం  మ య  త  ేయం .

•  ి  మ య  అడ  ం  సూ ల ెబ న  ాలను భ  
ేయ . 

• స  మ ాలను ల  ేయం .

•  ను స క ంచం  మ య   ీటం  ను త  ేయం .

• ర  ఏ ౖ  ల ాలను కను ంట,  స దం .

• సర బ ట  మరల  ె  త  ేయం  

•  ి  క  స  మ ాలను ల  ేయం .

• స  , ను   ి  ను స క ంచం .

• అ ం ల  అవసర న స న చ ను అం ంచ  సర బ ట  
సూ లను ంచం . 

• ె  - న  ా సర బ ట  సూ  క  కద కను ల  
ేయం . 

• ఎల ంట  లక ం  స  మ ాలను మృదు ౖన కద కను 
త  ేయం .

• అ ం ల  టప   అం ంచబ ే, ఎం  సూ ల ా  ను 
స ా ఉంచం .

ి  ీ   (Skill Sqeuence)

త ం ం    అమర ం  -ట  3 (Fit a new grinding wheel -Task 3)
ల ం: ఇ  క  స యం ేసుం
• ెస  ం ం  ి  ల  త ం ం   ను అమర ం .

ట  3: అ న ం ం   ను డ యడం మ య  అ ం ం  ేయడం

• దు  సరఫ ాను ి  ఆ  ేయం .

• భద  ా  బ  ను ల ంచం .

• ం ం   కవరను ల ంచం .

• ం ం   క  క దుర  నుం  న  లను ప .

• ట  ాం  ి యం .

• క దుర  నుం  ం ం  చ ాలను ల ంచం .

• ట ర  క ి  నుం  బ  లను ి యం .

• ప న గం నుం  ం ం    య  ను డ యం .

•   నుం   ి ం  ను డ యం .

• హౌ ిం  ల / ి ం  నుం  బ  బ ం  లను సంగ ంచం .

• బ  బ ంగ  మ య  ఇతర ాలను భం ేయం .

• బ ంగ  మ య  ఇతర ాలను త  ేయం .

• అవసర ే బ ం  లను భ  ేయం .

• ెబ న ట ే, బ  లను మ ర ం .

• బ ంగ  మ య  ఇతర ాలను దవప రం ేయం .

• వ  ీ య  ఆర  ల  ాలను స క ంచం .

• అవసర ే, ం ం  చ ాలను భ  ేయం .

• బం  ండ  క  మృదు ౖన పర గ ను త  ేయం .

యం  దు  సరఫ ాను ి  ఆ  ేయం

యం  భం యేం  మ య  ఏ ై  వదుల ా ఉన  ట  
ల  ా ి  ల ంచం

ప  ాం  ంప ను ప  మ య  న ాట  ల ంచం  
Fig 1.

 ా  ి  1 క  బయట  ను ల ంచం .

CG & M : ిట  (NSQF - సవ ంచబ ం  2022) - ా య మం 1.8.109

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



363

 ంప  న  ఇప డ  అందుబ ట ల  ఉం .

వదుల  మ ందు న   శను త  ేయం .

స న ౖ  ి  2 క  ా న   ఉప ం  ంజను ప .

యంతం మ ందు ౖప న ఉన ప డ , ఎడమ ౖప న ఉన  
క దుర క  ఎడమ ే  ె  ఉంద  గ ర ంచు ం . న  ను 
ప టక  సవ శల  ప ం .

న   మ య  బయట అంచు  ల ంచం .

చకం నుం  ించ  మృదు ౖన సు  ే క ాట 
ెబ  అవసరం ావచు .

క దుర  నుం  అ న చ ా  ి  ి ా   ల  ఉంచం .

ాత చకం ౖ ఉన  గ ర ల  త చకం పటం  3ల  మ ం  ల 
మ ా  ఉ య  త  ేయం .

ం , ి ం , ె  మ య  ార  ల పల భం ేయం .

త చకంల  ండ  ప  ాష  ల  ెక ెదరక ం  ఉ  
ల ో  త  ేయం .

క దుర  పటం  5 ౖ త చ ా  పయ ంచం .

స న ి  ను ా ంచ  సీం బ  ను సరం  . త చకం 
క  బయట ా సం  ా  ల పల చక ా స త ం , 

ా  త న య   ఉం .

Fig 3

Fig 4

Fig 5

ై ం  ాం   వ కం ా చ ా  జ గత ా టం  మ య  
బయట అంచు  ానంల  ఉంచం .

ంప  న   ే  ౖ  సూ  ేయం , చ ా  పటం  6ల  
ఉంచ  స త ం .

క దుర  మ య  చకం ప  ా  ప ం  .

ే  ప డం ా చకం జమ  ా ంచు ం  మ య  అ  
ార  ల ప  గం స షం ా ఉంద  ా ంచు ం .

అంచుల  జ క ం  చకం నడ ప య  ా ంచు వ  
న  ను త నంత ా ంచం . ( తం 7 & 8)

 ా  క  ఔట   ి  9  ి  ేయం .
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Fig 6

Fig 7

 ి   సర బ ట  ేయం  - ట  4 (Adjust the gib strip - Task 4)

ల ం: ఇ  క  స యం ేసుం
• ల  ల   ి  ను సర బ ట  ేయం  మ య  సమలఖనం ేయం .

 మ ఖ  లౖనంత దగర ా ప  ాం   ేయం .

ప  ాం  ంప ను గట ా ంచం .

చ ా  మ  ే  ప ం , చకం చ ా మ య  జం ా 
నడ సుంద  ా ంచు ం . ( దు  సరఫ ాను ఆ  ే ి, 
యం  ారం ంచం ).

ప  ఆప టం  గం  ఒక షం ాట  చకం ప ేయ  
అనుమ ంచం . యంతం ఇప డ  ం ం  ార కల ాలక  
ిదం ా ఉం .

ల -న  లను ప ం  . (Fig  1)

 సూ లను ల ంచం . (Fig 2)

  బయటక  ల గం . (Fig 3)

అ  ాలను భం ేయం .

పష  బ  ఉప ం   క     త  
ేయం .

ా -స  క  ి - ి  ష  ను ంచ  ఉప తలం 
సమ నం ా ఉం ేల   ను ా  ేయం . అ  ాలను 
దవప రం ేయం .

ో  టౖ  స  ల   ను స క ంచం  మ య   ఉంచం . 
(Fig 4)

Fig 8

Fig 9
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అ ం ల  అవసర న స న చ ను ంద  సూ లను 
సర బ ట  ేయం  మ య  స  ల మధ  య  ను 

ల ంచం .

ె  న  ా సర బ ట  సూ ల కద కను ల  ేయం .

ె -న  ల  ల  ేసున ప డ   ను స న ి ల  గట ా 
పట ం . ా  స  క  ప ర ను త  ేయం .
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.110
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

త  జ  ా రణ ర హణను ర ంచం  (Perform the routine maintenance with 
check list)
ల ల :ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• త  జ  ా రణ ర హణను ర ంచడం 
• కను నబ న ల పభ ష అం ాలను స ేయడం 

జ   కమం Job Sequence

1 బ  క  ఉ కతను త  ేయం  మ య  సర బ ట  ేయం

2 ల  క  ా  క  కద కను త  ేయం e

• ధ క దుర  గం  యం  అమల  యేం  మ య  ా  త  
ేయం . 

• పవ  ీ   ఎం  ేయం  మ య  ఖ ంశ మ య  ల మ ీ  
కద కలను త  ేయం . 

• క  వ  ను ఆప  ేయడం ా క  ల ప ర ను త  ేయం .

3 ా -స  మ య  స ళనం స  క  కద కను త  యేం . 

4 చమ ర  ా  మ య  కం ెన పంప  క  ప ర ను త  ేయం . 

• తలకరణ ా  మ య  తలకరణ పంప  ప ర ను త  ేయం . 

5 ీ ార లను త  ేయం  మ య  ార  స న ానం ల  ఉ ర  
ా ంచు ం .
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ంట  ల  క  ం  ె   అం ాలను త  ేయం
మ య   త న ాల  ల  ట  ేయం .

   త  ేయవల ిన అం ాల               మం  ప /సంతృపం  ల పభ ష    ారణ ేపట న చర ల

   బ  మ య   ఉ కత

   బ ం  ధ

 ై ం  క  మ య  బ

 బ రత ర

 అ  గం  ప  ే ం

 అ  ీ  లల  ప  ే ం

 ల ష  ిస

 క లం  ిస

 ా  &  పయ ణం

 ా  స  మ య   కద క

 ాం ం  స  &  పయ ణం

 టౖ  ా  సమ ంతర కద క

 దు  యంతణల

 ీ ా

పటక
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జ   కమం (Job Sequence)

• యం  భం ేయం .

•  ీ ా  లను త  యేం  (Fig. 1) మ య  అ  ష  ల  
ఉ య  ా ంచు ం . 

• బ  క  ఉ కతను త  ేయం .

• ా  క  ీ  కద కను, ల  క  ట  ా  త  
ేయం

• ధ క దుర  గం  యం  అమల  ేయం  మ య  
త  ేయం .

• పవ  ీ   ఎం  ేయం  మ య  ఖ ంశ మ య  ల మ 
ీ  కద కలను త  ేయం . 

• క  వ  ను ఆప  ేయడం ా క  ల ప ర ను త  
ేయం .

• ా  స  మ య  స ళనం స  క  కద కను 
త  ేయం .

• చమ ర  ా  మ య  సరళత ప ర ను త  ేయం .

• తలకరణ మ య  తలకరణ పంప  ప ర ను త  
ేయం .

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.111
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

త  జ  ప ారం ర హణ మ ట  యంతం (Monitor machine as per routine check list)
ల ల : ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ల  ాలను త  ేయడం 
• ల  ాలక  సరళతను వ ంపజయడం
• మ ం  ేయ  మ ందు, యంత ాల కద కలను ఆప  ేయడం  మ య  త  ేయడం 

• బ రత న ర  స ా అమర బ  ఉ య  త  యేం  
మ య  మ ం  యే  మ ందు యంతం క  ర ం  
ి  త  ేయం .
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ల  క  ా రణ త  జ
పటక

 త  ేయవల ిన అం ాల  వరణ ా ఖ ల

 బ  మ య   ఉ కత

 బ ం  ధ

 ై ం  క  మ య  బ

 బ రత ర

 అ  గం  ప  ేయడం 

 అ  ీ  లల  ప  ేయడం 

 సరళత వ వసm

 తలకరణ వ వస

 ా  &  పయ ణం

 ా -స  &  కద క 

 స ళనం స  &  పయ ణం 

 టౖ  ా  సమ ంతర కద క

 ీ ా

 సర బ ట  సూ

  బ   త తగ న మ ర ం

 ీ  లక
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.112
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

ర హణ ీడన , ఉ గత , చమ ర  ా  చదవం  (Read pressure gauge, tempera-
ture gauge, oil level)
ల ల : ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ఒ   చదవడం 
• ఉ గత  చదవడం 
• చమ ర  ా  త  ేయడం .

గమనిక: ప్రెజర్ గేజ్, టెంపరేచర్ గేజ్ మరియు ఆయిల్ లెవెల్ రీడింగ్ గురించి ట్రైనీలకు బోధకుడు ప్రదర్శించాలి.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



371

ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.113
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

ర హణ ాయ  వ వసల  ఒ   ేయం  (Set pressure in pneumatic system)

ల ల : ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ఒ  ఉపశమన ా  ను  ేయడం 
• ఉపశమన ా  క  ప ర ను త  ేయడం 

జ   కమం (Job Sequence)

• కం స   ఆ  ేయం

• కం స  ట ం  ల  జ    చదవం .

• అవ  ల  లౖ  ను మ ి యం .

• వ ం  జ  ిస  ప ారం  ా  ఫం  ను త  
ేయం  

• ఇ  స ా ప ేయదు, ం  ాట  ేయం .

• ట ీ  ెరవం

• పటం ల    సూ  ం.5  సర బ ట  ేయం .

• అవసర న ఒ  అనుగ ణం ా  సూ ను సర బ ట  
ేయం . 

• ాయ  వ వస ప ర ను త  ేయం
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ా ిట  గ  & మ ను ా క ం  (C G & M) ా య మం 1.8.114
ిట  (Fitter) - ాథ క ర హణ

ర హణ ట  ం  ఉప ం  ో  ి  మ య  ా  సూ  అ ం  ఉప ం  ా రణ 
అమ కను స క ంచం  (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw 
assembly using torque wrench)
ల ం: ఈ అ సం మ ంప ల  ర  ేయగలర
• ో  ి  మ య  ా  సూ లను ఉప ం  అ ం  ి   ిదం ేయం  మ య  స క ంచం .
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జ   కమం (Job Sequence)

• ముడి పదార్థాల పరిమాణాన్ని తనిఖీ చేయండి

• ఫైల్ పార్ట్ 1, 2 మరియు 3 వరకు సమాంతరంగా మరియు 
లంబంగా ఉండే మొత్తం పరిమాణం తనిఖీ చేయండి 

• స్క్వేర్ ప్రయత్నించండి మరియు వెర్నియర్ కాలిపర్ తో 
కొలతలుతో తప్పు మరియు చతురస్రాన్ని తనిఖీ చేయండి.

• పార్ట్ 1 మరియు 3లో మార్కింగ్ మీడియాను వర్తింపజేయండి 
మరియు డర్ాయింగ ్పర్కారం డమైనెష్నల ్లనై ్లను గురత్ించండ.ి 

• పంచ్ మార్క్ మరియు డ్రిల్ హోల్ మార్కులు పార్ట్ 1 & 2

• చైన్ డ్రిల్, పటం  1 చూపిన విధంగా అదనపు మెటల్ మరియు 
ఫైల్ ను కత్తిరించి, తీసివేయండి.

• అదేవిధంగా, చైన్ డ్రిల్, పార్ట్ 3లోని అదనపు లోహాన్ని 
కత్తిరించి తీసివేయండి మరియు పటం  2లో చూపిన విధంగా 
పరిమాణం మరియు ఆకృతికి ఫైల్ చేయండి.

•  ఫిట్, పార్ట్ 1 మరియు 3లో పార్ట్ 2 టాలరెన్స్ ± 0.04మి.మీ.

•  సమీకరించండి, పార్ట్ 1, 2 మరియు 3 అన్నింటినీ కలిపి 
మరియు చతురస్రాన్ని కొనసాగించే సమాంతర బిగింపులను 
ఉపయోగించి దాన్ని బిగించండి.

• డ్రిల్లింగ్ మెషిన్ టేబుల్ లో అసెంబ్లీ సెట్టింగ్ ను తగిన 
ఫిక్చర్ లతో పాటు పట్టుకోండి.

• డర్లి,్ కౌంటర ్సింక ్మరియు డర్ాయింగ ్మరియు ఫకిస్ ్పర్కారం 
రంధ్రం రీమ్ చేయండి ∅అసెంబ్లీ సెట్టింగ్ కు 5 మిమీ డోవెల్ 
పిన్ భంగం కలిగించకుండా చేయండి .

• అదేవిధంగా, అసెంబ్లీ సెట్టింగ్ కు అంతరాయం కలిగించకుండా 
డ్రిల్, కౌంటర్ సింక్ మరియు ∅5 మిమీ డోవెల్ పిన్ ఇతర 
డోవెల్ పిన్ హోల్ ను రీమ్ చేయండి మరియు ఇతర వాటిని 
పరిష్కరించండి.

• అసెంబ్లీ సెట్టింగ్ కు భంగం కలగకుండా పార్ట్ 1 మరియు 3లో 
ట్యాపింగ్ కోసం రంధ్రాలు వేయండి.

• అసెంబ్లీ సెట్టింగ్, డ్రిల్ ను వేరు చేయండి∅రంధ్రం ద్వారా 
6.6mm మరియు∅జాబ్ డ్రాయింగ్ లో చూపిన విధంగా క్యాప్ 
హెడ్ స్క్రూలను ఎంటర్ చేయడానికి పార్ట్ 3లో 8 మిమీ లోతు 
వరకు 11 మిమీ కౌంటర్ బోర్. చేయండి 

• క్యాప్ హెడ్ స్క్రూలను పరిష్కరించడానికి పార్ట్ 1ని బెంచ్ 
వైస్ లో పట్టుకంోడి మరియు M6 అంతర్గత థ్రెడ్ ను రెండు 
రంధ్రాలలో కత్తిరించండి.

• బర్ర్స్ లేకుండా థ్రెడ్లను శుభ్రం చేయండి.
• పార్ట్ 1, 2, 3లో ఫైల్ ను పూర్తి చేయండి మరియు జాబ్  యొక్క 

అన్ని మూలల్లో డి-బర్ర్ చేయండి.
• డోవెల్ పిన్స్ మరియు క్యాప్ స్క్రూలతో పాటు పార్ట్ 1 

మరియు 3ని మళ్లీ అసెంబుల్ చేయండి. 
• టార్క్ రెంచ్ ఉపయోగించి క్యాప్ స్క్రూలను పరిష్కరించండి.
• పార్ట్ 1 మరియు 3 ఓపెనింగ్ స్లాట్ లో పార్ట్ 2. ఫిట్ చేయండి 
• కొద్దిగా నూనెను పూయండి మరియు మూల్యాంకనం కోసం 

భద్రపరచండి.

ి  ీ   (Skill Sqeuence)

డోవెల్ యొక్క ఫిక్సింగ్ (Fixing of dowel)
లక్ష్యాలు: ఇది మీకు సహాయం చేస్తుంది
• డోవెల్ పిన్ లను పరిష్కరించడం 
• డోవెల్ పిన్ లను తీసివేయడం 

పటం  1లో చూపిన విధంగా స్థానం 1 మరియు స్థానం 2 ఉంచండి.

పటం  1లో చూపిన విధంగా సాకెట్ హెడ్ స్క్రూ యొక్క ఒక పిచ్ 
గ్యాప్ ఉండేలా సాకెట్ హెడ్ స్క్రూను బిగించండి.

పటం  2లో చూపిన విధంగా డోవెల్ యొక్క చాంఫెర్ వైపు 5 మిమీ 
రీమ్ చేసిన రంధ్రంలోకి ప్రవేశించేలా సుత్తిని ఉపయోగించి డోవెల్ ను 
నడపండి.

లంబంగా తనిఖీ చేయండి.
పటం  3లో చూపిన విధంగా డోవెల్ యొక్క చాంఫెర్డ్ చివర పూర్తిగా 
స్థానం 1లోకి ప్రవేశించే విధంగా డోవెల్ ను రీమ్ చేసిన రంధ్రంలోకి 
నడపండి.
పటం  4లో చూపిన విధంగా డోవెల్ యొక్క చాంఫెర్డ్ ఎండ్ 2వ 
స్థానంలోకి వచ్చేలా డోవెల్ ముగింపు వ్యాసార్థంలో డోవెల్ కీపింగ్ 
పిన్ పంచ్ డయా 5.8ని డ్రైవ్ చేయండి.
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పటం 5లో చూపిన విధంగా డోవెల్ ను సుమారు 10 మిమీలో 2వ 
స్థానంలోకి నడపండి.

పటం  6లో చూపిన విధంగా గ్యాప్ లేకుండా సాకెట్ హెడ్ స్క్రూను 
బిగించండి.

డోవెల్ యొక్క తొలగింపు

డోవెల్ యొక్క తొలగింపు డ్రైవింగ్ అదే దిశలో ఉండాలి.
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పటం  7ల ోచూపని వధింగా డవోలె ్యొకక్ వయ్ాసార్థం చవిర ఉండలేా 
రీమ్ చేసిన రంధ్రంలోకి పిన్ పంచ్ ను చొప్పించండి.

పటం 8లో చూపిన విధంగా సుత్తిని ఉపయోగించి డోవెల్ ను నాక్ 
అవుట్ చేయండి.
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