
(i)

ഫിറ്റർ

FITTER 
NSQF ലെവൽ - 4

1st വർഷം / Year

ട്്രരേഡ് ്ര്രരാക്രേിക്കെ് 
(TRADE  PRACTICAL)

ലെകര്േർ : ക്്യയാപിറ്റൽ ഗുഡ്സ് & മയാനുഫയാക്്ചറിംഗ്എ

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(്രുതുക്കിയ െിെബെ് ്ര്രകരാരം ജൂലെ 2022 - 1200 മണിക്കൂർ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ഡയറക ്രേട്ററ്റ് ജനറൽ ഓഫ് ല്രരേയിനിംലനൈ

്രുണ്യ വികെന & െംരംഭകത്വ മ്രത്രാെയം

ഇത്്യൻ െർക്കരാർ 

നരാഷണൽ ഇൻെ്്രരേക്ഷണൽ 
മീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യൂട്്, ലെലനൈ

ട്്രരാസ്റ് ട്ബരാക്െ് നം. 3142, CTI കരാമ്പെ്, ഗിണ്ി, ലെലനൈ - 600 032
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(ii)

 
ലെക്രേർ  : െിജി & എം

കരാെരാവധി : 2 - വർഷം

വ്യരാ്രരാരം :  ഫിറ്റർ - 1st വർഷം  - ട്്രരേഡ് ്ര്രരാക്രേിക്കൽ - NSQF ലെവൽ - 4 (്രുതുക്കിയ 2022)

വിക്സിപ്ിച്ചതും പ്പസിദ്ധീക്രിച്ചതും

നരാഷണൽ ഇൻെ്്രരേക്ഷണൽ മീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യൂട്്
ട്്രരാസ്റ് ട്ബരാക്െ് നം. 3142, 
CTI കരാമ്പെ്, ഗിണ്ി, ലെലനൈ - 600 032
ഇമമയിൽ : chennai-nimi@nic.in 
മവബ്സസറ്റ്  : www.nimi.gov.in

്രകർപ്പവകരാശം© 2023 നരാഷണൽ ഇൻെ്്രരേക്ഷണൽ 

ആദ്്യ പതിപ്് : മയാർച്ച്, 2023            പക്ർപ്ുക്ൾ: 1000

Rs./-

എല്ലയാ അവക്യാശങ്ങളും നിക്ിപ്തം.

മചസനൈയിമല നയാഷണൽ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ിൽ നിനൈ് രരഖയാമയൂലമുള്ള 
അനുമതിയില്ലയാമത ഈ പ്പസിദ്ധീക്രണത്ിന്മറ ഒരു ഭയാഗവും രഫയാരട്യാരക്യാപ്ി, മറര്കയാർഡിംഗ് 
അല്മലങ്ിൽ ഏമതങ്ിലും വിവര സംഭരണം, വധീമടെ്രു്കൽ സംവിധയാനം എനൈിവയുൾമപ്മ്ര 
ഇലക്്രപ്്രയാണിക്്  അല്മലങ്ിൽ മമ്കയാനി്കൽ രധീതിയിരലയാ ഏമതങ്ിലും തരത്ിരലയാ 
പുനർനിർമ്ി്കയാരനയാ സക്മയാറയാരനയാ ക്ഴിയില്ല. 
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(iii)

മുലനൈഴുത്്

രദ്ശധീയ സനപുണ്യ വിക്സന നയത്ിന്മറ ഭയാഗമയായി 2020-ഓമ്ര ഓരരയാ നയാല് ഇന്ത്യ്കയാരിൽ 

ഒരയാൾ്കും 30 രക്യാ്രി ആളുക്ൾ്ക് മതയാഴിൽ ഉറപ്യാ്കയാൻ ഇന്ത്യൻ ഗവൺമമന്റ് ലക്്യമി്രുനൈു. 

ഇൻഡസ്പ്്രിയൽ മപ്്രയിനിംഗ് ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ുക്ൾ (ഐ്രിഐ) ഈ പ്പപ്ക്ിയയിൽ പ്പരത്യക്ിച്ച് 

സവദ്ഗ്ധ്യമുള്ള മനുഷ്യരശഷി നൽക്ുനൈ ക്യാര്യത്ിൽ ഒരു പ്പധയാന പങ്് വഹി്കുനൈു. ഇത് 

മനസ്ിൽ മവച്ചുമക്യാട്െ, പരിശധീലനയാർത്ിക്ൾ്ക് നിലവിമല വ്യവസയായ പ്പസക്തമയായ 

സനപുണ്യ പരിശധീലനം നൽക്ുനൈതിനയായി, ഐ്രിഐ സിലബസ് വിവിധ പങ്യാളിക്ൾ 

ഉൾമപ്്രുനൈ മമനറ്ർ ക്ൗൺസിലുക്ളുമ്ര സഹയായരത്യാമ്ര അ്രുത്ിമ്ര അപ് രഡറ്്റ മചയത്ിട്ുട്െ. 

വ്യവസയായങ്ങൾ, സംരംഭക്ർ, അ്കയാദ്മിഷ്യൻമയാർ, ഐ്രിഐക്ളിൽ നിനൈുള്ള പ്പതിനിധിക്ൾ.

സനപുണ്യ വിക്സന, സംരംഭക്ത്വ മപ്ന്തയാലയത്ിന് ക്ധീഴിലുള്ള ഒരു സ്വയംഭരണ സ്യാപനമയായ 

മചസനൈയിമല നയാഷണൽ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് (NIMI) ഐ്രിഐക്ൾ്കും 

മറ്റ് അനുബന്ധ സ്യാപനങ്ങൾ്കും ആവശ്യമയായ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ പയാര്കജുക്ൾ (IMPs) 

വിക്സിപ്ി്കുനൈതിനും പ്പചരിപ്ി്കുനൈതിനും ചുമതലമപ്്രുത്ിയിരി്കുനൈു.

പരിഷ ്്കരിച്ച പയാഠ്്യപദ്തി്ക് അനുരയയാജ്യമയായ പഠ്ന സയാമപ്ഗിക്ളുമയായി ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് ഇരപ്യാൾ 

എത്ിയിരി്കുനൈു ഫിറ്റർ - 1st വർഷം  പയാരറ്റണിന് ക്ധീഴിലുള്ള െിജി & എം മസക്്്രറിമല 

ഇയർ ട്്രരേഡ് ്ര്രരാക്രേിക്കൽ NSQF ലെവൽ - 4 (്രുതുക്കിയ 2022). NSQF മലവൽ - 4 (പുതു്കിയ 

2022) രപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കൽ മപ്്രയിനിക്മള ഒരു അന്തയാരയാഷ്പ്്ര തുല്യതയാ നിലവയാരം രന്രയാൻ 

സഹയായി്കും, അവിമ്ര അവരുമ്ര സനപുണ്യ സവദ്ഗ്ദ്്യവും രയയാഗ്യതയും രലയാക്മമമ്യാ്രും 

ശരിയയായി അംഗധീക്രി്കമപ്്രും, ഇത് മുൻക്യൂർ പഠ്നത്ിന്മറ അംഗധീക്യാരത്ിന്മറ വ്യയാപ്തി 

വർദ്ിപ്ി്കുക്യും മചയ്ും. NSQF മലവൽ - 4 (പുതു്കിയ 2022) മപ്്രയിനിക്ൾ്ക് ആജധീവനയാന്ത 

പഠ്നവും സനപുണ്യ വിക്സനവും രപ്പയാത്യാഹിപ്ി്കുനൈതിനുള്ള അവസരങ്ങളും ലഭി്കും. 

NSQF മലവൽ - 4 (പുതു്കിയ 2022) ഉപരയയാഗിച്ച് ITI ക്ളിമല പരിശധീലക്ർ്കും മപ്്രയിനിക്ൾ്കും 

എലല്യാ പങ്യാളിക്ൾ്കും ഈ IMP-ക്ളിൽ നിനൈ ്പരമയാവധി രനട്ങ്ങൾ ലഭി്കുമമനൈതിൽ എനി്ക് 

സംശയമിലല്, ക്യൂ്രയാമത NIMI യുമ്ര പ്ശമം രയാജ്യമത് മതയാഴിൽ പരിശധീലനത്ിനമ്റ ഗുണനിലവയാരം 

മമച്ചമപ്്രുത്ുനൈതിന് വളമരയധിക്ം സഹയായി്കും. 

നിമിയുമ്ര എക് ്സിക്്യയൂട്ധീവ ്ഡയറക് ്്രറും സ്റയാഫും മധീഡിയ മഡവലപ് മമന്റ് ക്മ്ിറ്റി അംഗങ്ങളും 

ഈ പ്പസിദ്ധീക്രണം പുറത്ിറ്കുനൈതിൽ നൽക്ിയ സംഭയാവനയ്്്ക അഭിനന്ദനം അർഹി്കുനൈു.

ജയ് ഹിന്ദ്

 മസപ്ക്ട്റി

 സനപുണ്യ വിക്സന & സംരംഭക്ത്വ മപ്ന്തയാലയം, 

 ഇന്ത്യയാ ഗവൺമമന്റ്.

ന്യയൂഡൽഹി - 110 001 
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(iv)

്ര്രീലഫെ്

നയാഷണൽ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് (NIMI) 1986-ൽ മചസനൈയിൽ അനൈമത് എംപ്രലയായ് മമന്റ് 

ആൻഡ് മപ്്രയിനിംഗ് ഡയറക്്്രരററ്്റ ജനറൽ (D.G.E & T), മതയാഴിൽ, മതയാഴിൽ മപ്ന്തയാലയം, (ഇരപ്യാൾ സനപുണ്യ 

വിക്സന, സംരംഭക്ത്വ മപ്ന്തയാലയത്ിന് ക്ധീഴിൽ) ഇന്ത്യയാ ഗവൺമമന്റിന്മറ സയാരങ്തിക് സൗക്ര്യങ്ങരളയാമ്ര 

സ്യാപിച്ചു. സർ്കയാരിൽ നിനൈുള്ള സഹയായം മഫഡറൽ റിപ്ബ്ലിക്് ഓഫ് ജർമ്നിയുമ്ര. പ്ക്യാഫ്റ്്റസ്മയാൻ, 

അപ്പന്റിസ്ഷിപ്് പരിശധീലന പദ്തിക്ൾ്ക് ക്ധീഴിൽ നിർദ്ിഷ്ട സിലബസ് (NSQF) അനുസരിച്്ച വിവിധ 

രപ്്രഡുക്ൾ്കയായി പ്പരബയാധന സയാമപ്ഗിക്ൾ വിക്സിപ്ി്കുക്യും നൽക്ുക്യും മചയ്ുക് എനൈതയാണ് ഈ 

സ്യാപനത്ിന്മറ പ്പധയാന ലക്്യം.

ഇൻഡ്യയിമല NCVT/NAC-ന് ക്ധീഴിലുള്ള മതയാഴിലധിഷ്ഠ്ിത പരിശധീലനത്ിന്മറ പ്പധയാന ലക്്യം മനസ്ിൽ 

മവച്ചയാണ് പ്പരബയാധന സയാമപ്ഗിക്ൾ സൃഷ്ടിച്ചിരി്കുനൈത്, ഒരു രജയാലി മചയ്യാനുള്ള ക്ഴിവുക്ൾ രന്രിമയ്രു്കയാൻ 

ഒരു വ്യക്തിമയ സഹയായി്കുക് എനൈതയാണ്. ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ പയാര്കജുക്ളുമ്ര (IMPs) രയൂപത്ിലയാണ് 

നിർരദ്ശ സയാമപ്ഗിക്ൾ സൃഷ്ടി്കുനൈത്. ഒരു ഐഎംപിയിൽ തിയറി ബു്ക്, പ്പയാക്്്രി്കൽ ബു്ക്, മ്രസ്റ് ആൻഡ് 

അസസൻമമന്റ് ബു്ക,് ഇൻസപ്്്രക്്്രർ സഗഡ,് ഓഡിരയയാ വിഷ്വൽ എയ്ഡ ്(വയാൾ ചയാർട്ുക്ളും സുതയാര്യതക്ളും) 

മറ്റ ്പിന്തുണയാ സയാമപ്ഗിക്ളും ഉൾമപ്്രുനൈു.

വർ്ക് രഷയാപ്ിൽ പരിശധീലനം രന്രുനൈവർ പയൂർത്ിയയാര്കടെ വ്യയായയാമങ്ങളുമ്ര ഒരു പരമ്രയയാണ് 

രപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കൽ ബു്ക്. നിർദ്ിഷ്ട സിലബസിമല എല്ലയാ സനപുണ്യങ്ങളും ക്വർ മചയ്തിട്ുമടെനൈ് 

ഉറപ്ുവരുത്ുനൈതിനയാണ ്ഈ വ്യയായയാമങ്ങൾ രയൂപക്ൽപ്ന മചയത്ിരി്കുനൈത.് മപ്്രയ ്നിമയ ഒരു രജയാലി മചയ്യാൻ 

പ്പയാപ് തമയാ്കുനൈതിന് ആവശ്യമയായ സസദ്യാന്തിക് പരിജ്യാനം രപ്്രഡ് തിയറി ബു്ക് നൽക്ുനൈു. മ്രസ്റും 

അസസൻമമനറ്ുക്ളും ഒരു മപ്്രയിനിയുമ്ര പ്പക്്രനം വിലയിരുത്ുനൈതിനുള്ള അസസൻമമനറ്ുക്ൾ നൽക്യാൻ 

ഇൻസ്പ്്രക്്്രമറ പ്പയാപ്തനയാ്കും. മതിൽ ചയാർട്ുക്ളും സുതയാര്യതക്ളും അദ്്വിതധീയമയാണ്, ക്യാരണം അവ ഒരു 

വിഷയം ഫലപ്പദ്മയായി അവതരിപ്ി്കയാൻ പരിശധീലക്മന സഹയായി്കുക് മയാപ്തമല്ല, മപ്്രയിനിയുമ്ര ധയാരണ 

വിലയിരുത്യാൻ സഹയായി്കുക്യും മചയ്ുനൈു. ഇൻസ്പ്്രക്്്രർ സഗഡ് ഇൻസ്പ്്രക്്്രമറ അവന്മറ പ്പരബയാധന 

മഷഡ്യയൂൾ ആസയൂപ്തണം മചയ്യാനും അസംസ്ക്ൃത വസ്തു്കളുമ്ര ആവശ്യക്തക്ൾ ആസയൂപ്തണം മചയ്യാനും 

സദ്നംദ്ിന പയാഠ്ങ്ങൾ, പ്പക്്രനങ്ങൾ എനൈിവ ആസയൂപ്തണം മചയ്യാനും പ്പയാപ്തനയാ്കുനൈു.

സനപുണ്യ പഠ്നമത് വ്യയായയാമത്ിൽ നൽക്ിയിരി്കുനൈ ന്രപ്രിപ്ക്മപരമയായ പ്പയാരയയാഗിക് ഘട്ങ്ങളുമയായി 

സമന്വയിപ്ി്കുനൈതിന്, ഉൽപ്യാദ്നക്മമയായ രധീതിയിൽ ക്ഴിവുക്ൾ നിർവ്വഹി്കുനൈതിന്, ഈ പ്പരബയാധന 

മമറ്റധീരിയലിൽ പ്പരബയാധന വധീഡിരയയാക്ൾ വ്യയായയാമത്ിന്മറ ക്്യുആർ രക്യാഡിൽ ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുടെ്. 

പ്പരബയാധന വധീഡിരയയാക്ൾ പ്പയാരയയാഗിക് പരിശധീലനത്ിനമ്റ നിലവയാരം മമച്ചമപ്്രുത്ുക്യും പരിശധീലനത്ിൽ 

പ്ശദ് രക്പ്ന്ദധീക്രി്കയാനും ക്ഴിവ ്ത്രസ്ങ്ങളിലല്യാമത നിർവഹി്കയാനും പരിശധീലനയാർത്ിക്മള രപ്പരിപ്ി്കുക്യും 

മചയ്ും.

ഫലപ്പദ്മയായ ്രധീം വർ്കിനയായി വിക്സിപ്ിര്കടെ സങ്ധീർണ്ണമയായ ക്ഴിവുക്ളും IMP-ക്ൾ സക്ക്യാര്യം മചയ്ുനൈു. 

സിലബസിൽ നിർരദ്ശിച്ചിട്ുള്ള അനുബന്ധ രപ്്രഡുക്ളിമല പ്പധയാനമപ്ട് സനപുണ്യ രമഖലക്ൾ ഉൾമപ്്രുത്യാനും 

ആവശ്യമയായ പ്ശദ് മചലുത്ിയിട്ുടെ്.

ഒരു ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ിൽ ഒരു സമ്യൂർണ്ണ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ പയാര്കജിന്മറ ലഭ്യത ഫലപ്പദ്മയായ പരിശധീലനം 

നൽക്ുനൈതിന് പരിശധീലക്മനയും മയാരനജ്മമന്റിമനയും സഹയായി്കുനൈു.

NIMI-യിമല സ്റയാഫ് അംഗങ്ങളുമ്രയും മപയാതു-സ്വക്യാര്യ രമഖലയാ വ്യവസയായങ്ങളിൽ നിനൈും പ്പരത്യക്ം രയൂപധീക്രിച്ച 

മധീഡിയ മഡവലപ് മമനറ്് ക്മ്ിറ്റിക്ളിമല അംഗങ്ങളുമ്രയും, ഡയറക്്്രരററ്റ ്ജനറൽ ഓഫ് മപ്്രയിനിംഗിന്മറ (DGT) 

ക്ധീഴിലുള്ള വിവിധ പരിശധീലന സ്യാപനങ്ങളുമ്രയും, ഗവൺമമനറ്്, സപ്പവറ്റ ്ITI-ക്ളുമ്ര ക്യൂട്യായ പരിപ്ശമത്ിനമ്റ 

ഫലമയാണ് IMP-ക്ൾ.

വിവിധ സംസ്യാന സർ്കയാരുക്ളുമ്ര എംപ്രലയായ് മമന്റ് & മപ്്രയിനിംഗ് ഡയറക്്്രർമയാർ, മപയാതു-സ്വക്യാര്യ 

രമഖലക്ളിമല വ്യവസയായ പരിശധീലന വക്ുപ്ുക്ൾ, DGT, DGT ഫധീൽഡ് ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ുക്ളിമല ഓഫധീസർമയാർ, 

പ്പയൂഫ് റധീഡർമയാർ, വ്യക്തിഗത മധീഡിയ മഡവലപ്ർമയാർ എനൈിവർ്ക് ആത്യാർത്മയായ നന്ദി അറിയി്കയാൻ NIMI 

ഈ അവസരം വിനിരയയാഗി്കുനൈു. രക്യാർഡിരനറ്റർമയാർ, എനൈയാൽ അവരുമ്ര സജധീവ പിന്തുണയ് ്കയായി ഈ 

മമറ്റധീരിയലുക്ൾ പുറത്ുമക്യാടെുവരയാൻ NIMI-്ക ്ക്ഴിയുമയായിരുനൈില്ല.

മചസനൈ - 600 032 എക്െിക്യൂട്ീവ് ഡയറക്രേർ
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അംഗീകരാരം

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് (NIMI) ഇനിപ്റയുനൈ മധീഡിയ മഡവലപ്ർമയാരും 
അവരുമ്ര സ്രപയാൺസർ മചയ്ുനൈ ഓർഗസനരസഷനുക്ളും ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയൽ 
പുറത്ുമക്യാടെുവരുനൈതിന് നൽക്ിയ സഹക്രണത്ിനും സംഭയാവനയ്്കും നന്ദിരയയാമ്ര 

ആത്യാർത്മയായി അംഗധീക്രി്കുനൈു(വ്യയാപയാരം പ്പയാക്്്രി്കൽ)വ്യയാപയാരത്ിനയായി ഫിറ്റർ - NSQF 

ലെവൽ - 4 (്രുതുക്കിയ 2022)ക്ധീഴിൽ െിജി & എം ഐ്രിഐക്ൾ്കുള്ള രമഖല.

മീഡിയ ലഡവെ്ര് ലമന്റ് കമ്ിറ്റി അംഗങ്ങൾ

പ്ശധീ. പി.മക്. രയാധയാക്ൃഷ്ണൻ - സധീനിയർ ഇൻസ്പ്്രക്്്രർ ഗവ
   ഐ.്രി.ഐ., രക്രള

പ്ശധീ. ്രി.രഗയാപയാലൻ - അസിസ്റനറ്് മപ്്രയിനിംഗ് ഓഫധീസർ   
   ഗവ.ഐ.്രി.ഐ, അമ്ത്യൂർ, മചസനൈ

പ്ശധീ. യു. അബ്ുൾ ക്യാദ്ർ - ജയൂനിയർ മപ്്രയിനിംഗ് ഓഫധീസർ ഗവ.   
   ഐ്രിഐ, ഗിടെി, മചസനൈ

പ്ശധീ എ വിജയരയാഘവൻ - അസിസ്റനറ്് ഡയറക്്്രർ ഓഫ് മപ്്രയിനിംഗ്  
   (റിട്) എ്രിഐ, മചസനൈ - 32.

നിമി ട്കരാ-ഓർഡിട്നറ്റർമരാർ

പ്ശധീ.നിർ ല്യ നയാഥ് - മഡപ്യയൂട്ി ഡയറക്്്രർ,
   NIMI, മചസനൈ - 32.

പ്ശധീ. ശുഭങ്ർ ഭൗമിക്് - അസിസ്റന്റ് മയാരനജർ 
   NIMI, മചസനൈ - 32.

പ്ശധീ. വി. നിർമ്ൽ ക്ുമയാർ - JTA (പ്പിന്റിംഗ്)
   NIMI, മചസനൈ - 32

ഈ  ഇ ൻ സ് പ്്ര ക് ണ ൽ  മ മ റ്റ ധീ ര ി യ ലി ന് മറ  വി ക് സ ന  പ്പ പ്ക്ി യ യ ി മ ല  മ ി ക് ച്ച തു ം 
അർപ്ണരബയാധമുള്ളതുമയായ രസവനങ്ങൾ്ക് ഡയാറ്റ എൻപ്്രി, CAD, DTP ഓപ്രററ്റർമയാർ്കുള്ള 
അഭിനന്ദനം NIMI രരഖമപ്്രുത്ുനൈു.

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയലിന്മറ വിക്സനത്ിന് സംഭയാവന നൽക്ിയ മമറ്റല്ലയാ NIMI 
സ്റയാഫുക്ളും ന്രത്ിയ വിലമതി്കയാനയാക്യാത് പ്ശമങ്ങമളയും NIMI നന്ദിരയയാമ്ര അംഗധീക്രി്കുനൈു.

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയൽ വിക്സിപ്ി്കുനൈതിൽ രനരിരട്യാ അല്ലയാമതരയയാ സഹയായിച്ച 
എല്ലയാവരരയാ്രും NIMI നന്ദിയുള്ളവനയാണ്. 
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്രരിെയലപ്പരേുത്െ്

രപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കലിനയായുള്ള ഈ മയാനുവൽ ഐ്രിഐ വർക്്രക്യാപ്ിൽ ഉപരയയാഗി്കയാൻ ഉരദ്ശിച്ചുള്ളതയാണ്. 
രക്യാഴ് സിന്മറ ആദ്്യ വർഷത്ിൽ മപ്്രയിനിക്ൾ പയൂർത്ിയയാര്കടെ പ്പയാരയയാഗിക് വ്യയായയാമങ്ങളുമ്ര ഒരു പരമ്ര 
ഇതിൽ അ്രങ്ങിയിരി്കുനൈുസവദ്്യു ട്മഖെയ്ക്ക ് കീഴിെുള്ള ഫിറ്റർ വ്യരാ്രരാരം. ഇത് ട്േശീയ ലന്രുണ്യ 
ട്യരാഗ്യതരാ െട്ക്കൂരേരാണ് NSQF ലെവൽ - 4 (്രുതുക്കിയ 2022),വ്യയായയാമം മചയ്ു നൈതിൽ പരിശധീലനയാർത്ിക്മള 
സഹയായി്കുനൈതിനുള്ള നിർരദ്ശങ്ങൾ/വിവരങ്ങൾ അനുബന്ധമയായി നൽക്ുക്യും പിന്തുണയ്്കുക്യും മചയ്ുനൈു. 
വ്യയായയാമങ്ങൾ രയൂപക്ൽപ്ന മചയത്ിട്ുടെഅ് നുബന്ധ രപ്്രഡുക്ൾ ഉൾമപ്മ്ര സിലബസിൽ നിർരദ്ശിച്ചിട്ുള്ള എലല്യാ 
ക്ഴിവുക്ളും ക്വർ മചയത്ിട്ുമടെനൈ ്ഉറപ്യാ്കയാൻ. മസനറ്്വ ർഷം  ഫിറ്റർ  ക്ധീഴിൽ വ്യയാപയാരം ്രവർ ലെക്രേർട്്രരേഡ് 
പ്പയാക്്്രി്കലിമന പപ്ന്തടെ ്മമയാഡ്യയൂളുക്ളയായി തിരിച്ചിരി്കുനൈു. വിവിധ മമയാഡ്യയൂളുക്ൾ്കയായുള്ള സമയ വിഹിതം 
ചുവമ്ര നൽക്ിയിരി്കുനൈു:

ലമരാഡ്യൂൾ 1 - െുരക്ഷ  

ലമരാഡ്യൂൾ 2 -  അരേിസ്രാന ഫിറ്റിംഗ് 

ലമരാഡ്യൂൾ 3 -  ഷീറ്റ് ലമറ്റൽ 

ലമരാഡ്യൂൾ 4 -  ലവൽഡിംഗ്  

ലമരാഡ്യൂൾ 5 -  ്രഡിെ്െിംഗ്

ലമരാഡ്യൂൾ 6 -  ഫിറ്റിംഗ് അെംബ്െി

ലമരാഡ്യൂൾ 7 -  ട്രേണിംഗ് 

ലമരാഡ്യൂൾ 8 -  അരേിസ്രാന ലമയിന്റന൯െ്

സിലബസും മമയാഡ്യയൂളുക്ളിമല ഉള്ള്ര്കവും പരസ്പരം ബന്ധമപ്ട്ിരി്കുനൈു. ഇലക്്പ്്രി്കൽ വിഭയാഗത്ിൽ 
ലഭ്യമയായ വർ്കര്സ്റഷനുക്ളുമ്ര എണ്ണം യപ്ന്തസയാമപ്ഗിക്ളും ഉപക്രണങ്ങളും പരിമിതമപ്്രുത്ിയിരി്കുനൈതിനയാൽ, 
ശരിയയായ അധ്യയാപന-പഠ്ന പ്ക്മം രയൂപമപ്്രുത്ുനൈതിന ്മമയാഡ്യയൂളുക്ളിമല വ്യയായയാമങ്ങൾ ഇന്റർരപയാരളറ്റ ്മചരയ്ടെത് 
ആവശ്യമയാണ.് ഇൻസപ്്്രക്്്രറുമ്ര സഗഡിൽ ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുള്ള നിർരദ്ശങ്ങളുമ്ര മഷഡ്യയൂളിൽ നിർരദ്ശങ്ങളുമ്ര 
പ്ക്മം നൽക്ിയിരി്കുനൈു. ആഴ്ചയിൽ 25 പ്പയാരയയാഗിക് മണി്കയൂറുക്ൾ 5 പ്പവൃത്ി ദ്ിവസങ്ങളിൽ പ്പതിമയാസം 100 
മണി്കയൂർ പ്പയാക്്്രി്കൽ ലഭ്യമയാണ്.

വ്യരാ്രരാരത്ിന്ലറ ഉള്ളരേക്കം ്ര്രരാട്യരാഗികം

106 വ്യയായയാമങ്ങളിലയൂമ്ര പ്പവർത്ി്കുനൈതിനുള്ള ന്രപ്രിപ്ക്മം 1മസനറ്് ഓരരയാ അഭ്യയാസത്ിമറെയും അവസയാനത്ിൽ 
പഠ്നം വരുനൈതിനയാൽ നിർദ്ിഷ്ട ലക്്യങ്ങളുള്ള വർഷം ഈ പുസ്തക്മയാണ് നൽക്ിയിരി്കുനൈത്.

വ്യയായയാമം മചയ്യാൻ ആവശ്യമയായ സനപുണ്യ ലക്്യങ്ങളും ഉപക്രണങ്ങളും/ഉപക്രണങ്ങളും, ഉപക്രണങ്ങളും/
യപ്ന്തങ്ങളും, സയാമപ്ഗിക്ളും ഓരരയാ വ്യയായയാമത്ിന്മറയും തു്ര്കത്ിൽ നൽക്ിയിട്ുട്െ. രഷയാപ്് ഫ്രലയാറിമല 
സനപുണ്യ പരിശധീലനം, അനുബന്ധ സിദ്യാന്തമത് പിന്തുണയ ്്കുനൈതിനയായി നിരവധി പ്പയാരയയാഗിക് വ്യയായയാമങ്ങൾ/
പരധീക്ണങ്ങളിലയൂമ്ര ആസയൂപ്തണം മചയ്ുനൈു. ഇലക്് പ്്രധീഷ്യൻ രപ്്രഡിൽ പരിശധീലനം രന്രുനൈവർ്ക്, മലവലിന് 
അനുരയയാജ്യമയായ പ്പസക്തമയായ സവജ്യാനിക് ക്ഴിവുക്ളും ലഭി്കും. പരിശധീലനം ക്യൂ്രുതൽ ഫലപ്പദ്മയാ്കുനൈതിനും 
ഒരു ്രധീമിൽ പ്പവർത്ി്കയാനുള്ള മരനയാഭയാവം വളർത്ിമയ്രു്കുനൈതിനുമയായി ഏറ്റവും ക്ുറഞ്ഞ എണ്ണം രപ്പയാജക്്്രുക്ൾ 
ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുടെ്. പരിശധീലനയാർത്ിക്ൾ്ക് അവരുമ്ര ക്യാഴച്പ്യാ്രുക്ൾ വിശയാലമയാ്കയാൻ സഹയായി്കുനൈതിന്, 
ആവശ്യമുള്ളി്രമത്ലല്യാം, ചിപ്തപരമയായ, സ്ക്ധീമയാറ്റിക്്, വയറിംഗ്, സർക്്യയൂട്് ഡയപ്ഗമുക്ൾ എനൈിവ വ്യയായയാമങ്ങളിൽ 
ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുടെ.് ഡയപ്ഗയാമുക്ളിൽ ഉപരയയാഗിച്ചിരി്കുനൈ ചിഹ്നങ്ങൾ ബ്യയൂരറയാ ഓഫ് ഇന്ത്യൻ സ്റയാൻരഡർഡ്സ് 
(BIS) സ്മപസിഫിര്കഷനുക്ൾ്ക് അനുസൃതമയാണ്.

ഈ മയാന്വലിമല ചിപ്തധീക്രണങ്ങൾ, ആശയങ്ങളുമ്രയും ആശയങ്ങളുമ്രയും വിഷ്വൽ വധീക്ണമത് പരിശധീലിപ്ി്കയാൻ 
സഹയായി്കുനൈു. വ്യയായയാമങ്ങൾ പയൂർത്ിയയാ്കുനൈതിന് പയാലിര്കടെ ന്രപ്രിപ്ക്മങ്ങളും നൽക്ിയിരി്കുനൈു. 
ഇന്റർമധീഡിയറ്റ് മ്രസ്റ് രചയാദ്്യങ്ങളുമ്ര വ്യത്യസ് ത രയൂപങ്ങൾ പരിശധീലനത്ിൽ ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുടെ്, മപ്്രയിനിമയ 
മപ്്രയിനി ആയും മപ്്രയിനിമയ ഇൻസ്പ്്രക്് ്രർ ഇന്ററയാക്നിലും വർദ്ിപ്ി്കുനൈതിന്.

ലന്രുണ്യ വിവരങ്ങൾ

ആവർത്ന സ്വഭയാവമുള്ള സനപുണ്യ രമഖലക്ൾ പ്പരത്യക് സനപുണ്യ വിവര ഷധീറ്റുക്ളയായി നൽക്ിയിരി്കുനൈു. 
പ്പരത്യക് രമഖലക്ളിൽ വിക്സിപ്ിര്കടെ ക്ഴിവുക്ൾ വ്യയായയാമത്ിൽ തമനൈ ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുടെ്. സിലബസിന് 
അനുസൃതമയായി വ്യയായയാമങ്ങളുമ്ര പ്ക്മം നിറരവറ്റുനൈതിനയായി ചില ഉപവ്യയായയാമങ്ങൾ വിക്സിപ്ിമച്ച്രുത്ിട്ുടെ്.

രപ്്രഡ് പ്പയാരയയാഗിക്തമയ്കുറിച്ചുള്ള ഈ മയാനുവൽ സററ്റൻ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയലിന്മറ (WIM) ഭയാഗമയാണ്. 
രപ്്രഡ് തിയറിയും അസസൻമമന്റ്/മ്രസ്റും സംബന്ധിച്ച മയാനുവൽ ഇതിൽ ഉൾമപ്്രുനൈു.
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(vii)

ഉള്ളരേക്കങ്ങൾ

  ലമരാഡ്യൂൾ 1 :  െുരക്ഷ (Safety) 

 1.1.01 പ്പയാധയാന്യം, വ്യയാപയാരത്ിൽ ഉപരയയാഗി്കുനൈ ഉപക്രണങ്ങളുമ്രയും     
  യപ്ന്തങ്ങളുമ്രയും പട്ിക് (Importance of trade training, list of tools & machinery     
  used in the trade)  1 

 1.1.02 വ്യക്ിഗത െംരക്ഷണ ഉ്രകരണങ്ങൾ (്രി്രിഇ) ഉ്രട്യരാഗി    
  ക്കരാൻ അവലര ട്ബരാധവൽക്കരിച്ുലകരാണ്് ല്രരേയിനിയുലരേ െുരക്ഷരാ     
  മട്നരാഭരാവം വികെിപ്പിക്കുക (Safety attitude development of the trainee by     
  educating them to use personal protective equipment (PPE))  3

 1.1.03 ്ര്രഥമശു്രശൂഷ രീതിയും അരേിസ്രാന ്രരിശീെനവും (First aid method     
  and basic training)  5

 1.1.04 ്രരുത്ി മരാെിന്യങ്ങൾ, ലമറ്റൽ െി്ര് െ് / ബർറുകൾ തുരേങ്ങിയ ്രരാഴ്  1   
  വെ്തുക്കൾ െുരക്ഷിതമരായി നീക്കം ലെയ്ുക (Safe disposal of waste     
  materials like cotton waste, metal chips / burrs etc)  11

 1.1.05 അപക്്രസയാധ്യത തിരിച്ചറിയലും ഒഴിവയാ്കലും (Hazard identification and     
  avoidance)   12

 1.1.06 അ്രകരേം,  മുനൈറിയിപ്പ്, ജരാ്രഗത,  വ്യക്ിഗത െുരക്ഷരാ െട്ദേശം     
  എനൈിവയ്ക്കുള്ള  െുരക്ഷരാ അരേയരാളം (Safety sign for danger, warning,     
  caution and personal safety message)   14

 1.1.07 ലവേ്യുത  അ്രകരേങ്ങൾ തരേയുനൈതി നുള്ള  നരേ്രരേികളും അത്രം     
  അ്രകരേങ്ങളിൽ െ്വീകരിട്ക്കണ് മറ്റു നരേ്രരേികളും (Preventive measures     
  for electrical accidents and step to be taken in such accidents)   16

 1.1.08 അനൈിശമന ഉ്രകരണങ്ങളുലരേ ഉ്രട്യരാഗം (Uses of fire extinguishers  19

 1.1.09 ഫിറ്റിംഗ് രജയാലിക്ളിൽ പ്പവർത്ി്കുരമ്യാൾ പയാലിര്കടെ മുൻക്രുതലുക്ൾ     
  പരിശധീലി്കുക്യും മനസ്ിലയാ്കുക്യും മചയ്ുക് (Practice and     
  understand precautions to be followed while working in fitting jobs)  21

 1.1.10 രപ്്രഡിൽ ഉപരയയാഗി്കുനൈ ഉപക്രണങ്ങളുമ്ര സുരക്ിതമയായ ഉപരയയാഗം 
  (Safe use of tools and equipment used in  the trade)   23

  മമയാഡ്യയൂൾ 2 : അരേിസ്രാന ഫിറ്റിംഗ് (Basic Fitting)

 1.2.11 അ്രയയാളമപ്്രുത്ലിനും മവട്ുനൈതിനുമയായി ആവശ്യമുള്ള     
  സ്മപസിഫിര്കഷനുക്ൾ്കനുസരിച്ച് ഉപക്രണങ്ങൾ തിരിച്ചറിയൽ     
  (Identification of tools and equipments as per desired specifications for marking & sawing)   25

 1.2.12 ഉപരയയാഗം അനുസരിച്ച് മമറ്റധീരിയൽ തിരമഞ്ഞ്രു്കൽ (Selection of material     
  as per application)  27             
 1.2.13 തുരുമമ്്രു്കൽ, സമ്ക്യിലിംഗ്, നയാശം മുതലയായവയ്്കുള്ള  1   
  അസംസ്ക്ൃത വസ്തു്കളുമ്ര ദ്ൃശ്യ പരിരശയാധന. (Visual inspection of raw     
  material for rusting, scaling, corrosion etc)  28

 1.2.14 വരക്ൾ അ്രയയാളമപ്്രുത്ുക്, സവസിൽ രയയാജിച്ച രധീതിയിൽ പി്രി്കുക്,     
  നൽക്ിയിരി്കുനൈ അളവുക്ളിരല്ക് മുറി്കുക് (Marking out lines,     
  gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given dimensions)   29

 1.2.15 വ്യത്യസ്ത തരത്ിൽ, വ്യത്യസ്ത തരം രലയാഹങ്ങൾ മുറി്കുക് (Sawing different     
  types of metals of different sections)   35

 1.2.16 സമയാന്തരമയായി ചയാനൽ ഫയലിംഗ് (Filing channel, parallel)  40

  ബരാഹ്്യ കരാെിപ്പർ ഉ്രട്യരാഗിച്് അളക്കുനൈു (Measuring with outside calipers)

 വ്യരായരാമ 
വ്യരായരാമത്ിന്ലറ തെലക്കട്്

 െീർണിങ്  ട്്രജ്
 നം.  ഔരേ്ക്കമ നം. 
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(viii)

 1.2.17  പരനൈതും ചതുരയാക്ൃതിയിലുള്ളതുമയായ ഫയലിംഗ് (പരു്കൻ ഫിനിഷ്) 
  (Filing flat and square (rough finish)  45

 1.2.18 ഫയലിംഗ് പ്പയാക്്്രധീസ്, ഉപരിതല ഫയലിംഗ്, ഓഡ് മലഗ് ക്യാലിപ്റും സ്റധീൽ     
  റയൂളും ഉപരയയാഗിച്ച് രനരയായതും സമയാന്തരവുമയായ വരക്ൾ അ്രയയാളമപ്്രുത്ൽ 
  (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with odd     
  leg caliper and steel rule)  47

 1.2.19 ഡിസവഡറുക്ൾ, ഓഡ് മലഗ് ക്യാലിപ്റുക്ൾ, സ്റധീൽ റയൂൾ (സർ്കിളുക്ൾ,     
  ആർ്കുക്ൾ, സമയാന്തര രരഖക്ൾ) എനൈിവ ഉപരയയാഗിച്ച് അ്രയയാളമപ്്രുത്ൽ     
  പരിശധീലനം (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, arcs,     
  parallel lines))   49

 1.2.20 െ് ല്രകബിംഗ് ബ്ട്െരാക്കും ഡിലവഡറുകളും ഉ്രട്യരാഗിച്്     
  ട്നർട്രഖകളും കമരാനങ്ങളും അരേയരാളലപ്പരേുത്ുനൈു (Marking off straight     
  lines and arcs using scribing block and dividers)  52

  ഉ്രരിതെ ട്ഗജ് ഉ്രട്യരാഗിച്് െമരാത്ര ട്രഖകൾ     
  അരേയരാളലപ്പരേുത്ുനൈു (Marking parallel lines using surface gauge)

 1.2.21 അ്രയയാളമപ്്രുത്ിയ വരയിലയൂമ്ര പരനൈ പ്പതലങ്ങൾ ചിപ്ുമചയ്ുനൈു     
  (Chipping flat surfaces along a marked line)   55

 1.2.22 പരപ്യായും ചതുരമയായും അ്രയയാളമപ്്രുത്ി, ഫയൽ മചയ്ത്, സപ്്ര സ്ക്്വയർ     
  ഉപരയയാഗിച്ച് പരിരശയാധി്കുക് (Marking, filing, flat, square and check using     
  Try - square)    57

 1.2.23 രചയാ്ക് മചയ്ത പ്പതലങ്ങളിൽ മയാ൪്കിംഗ് ്രയൂളുപരയയാഗിച്ച് ദ്്വയാരങ്ങളുമ്ര     
  സ്യാനം ക്മടെത്ുനൈതിനും വരക്ൾ വരയ്്കുനൈതിനും ബ്ലയൂ പ്പിന്റുക്ൾ     
  അനുസരിച്ച ്അ്രയയാളമപ്്രുത്ൽ (Marking according to simple blue prints for     
  locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)  58

 1.2.24 ‘V’ ബ്രലയാ്കിന്മറയും അ്രയയാളമപ്്രുത്ൽ ബ്രലയാ്കിനമ്റയും     
  സഹയായരത്യാമ്ര റൗടെ് ബയാറിന്മറ മധ്യഭയാഗം ക്മടെത്ൽ (Finding center of     
  round bar with the help of ‘V’ block and marking block)  62

 1.2.25 ഒരു ആ൪്കിരല്ക് രനർരരഖമയ രച൪്കുനൈത് (Joining straight line to an arc)  64

 1.2.26 ചിപ്ിംഗ്, രചംഫറിംഗ്, ചിപ്് സ്രലയാട്ുക്ൾ, ഓയിൽ പ്ഗയൂവുക്ൾ (രനരയായത്)     
  (Chipping, chamfering, chip slots and oil grooves (straight))  69

 1.2.27 ±0.5mm ക്ൃത്യതയ്്ക് പരനൈതും ചതുരവും സമയാന്തരവുമയായ ഫയലിംഗ്     
  (Filing flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)  71

 1.2.28 ക്ർവ് ഒരു വരയിലയൂമ്ര ചിപ്്  മചയ്ുക് - വിവിധ രക്യാണുക്ളിൽ ക്ധീരവക്ൾ     
  അ്രയയാളമപ്്രുത്ി,  മുറി്കുക് (Chip curve along a line - mark out, keyways at     
  various angles and cut key ways)  72

 1.2.29 ഉളിയുമ്ര മയൂർച്ച ക്യൂട്ൽ (Sharpening of chisel)  74

 1.2.30 0.5mm ക്ൃത്യതയിൽ രനർത് രലയാഹം ഫയൽ മചയ്ക് 

  (File thin metal to an accuracy of 0.5mm)  76

 1.2.31 രലയാഹങ്ങളുമ്ര വിവിധ ഭയാഗങ്ങളിൽ ഒരു രനർരരഖയിൽ/വളഞ്ഞ രരഖയിൽ     
  മുറി്കുക് (രനരയായത്) (Saw along a straight line, curved line, on different section     
  of metals))   78

 1.2.32 എം.എസ്. ആംഗിളിന്രറയും സപപ്ിനമ്റയും ക്ട്ിയുള്ള ഭയാഗത്് സ്മപ്്രയിറ്റ്     
  രസയാ മചയ്ുക് (Straight saw on thick section of M.S.angle and pipe)  82

 1.2.33 മസ്റപ്ുക്ൾ ± 0.25mm ക്ൃത്യതരയയാമ്ര മിനുസമയാർനൈ ഫയൽ ഉപരയയാഗിച്ച്     
  ഫയൽ മചയ്ത് പയൂർത്ിയയാ്കുക് (File steps and finish with smooth file to accuracy of     
  ±0.25mm))   84

 വ്യരായരാമ 
വ്യരായരാമത്ിന്ലറ തെലക്കട്്

 െീർണിങ്  ട്്രജ്
 നം.  ഔരേ്ക്കമ നം. 
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 വ്യരായരാമ 
വ്യരായരാമത്ിന്ലറ തെലക്കട്്

 െീർണിങ്  ട്്രജ്
 നം.  ഔരേ്ക്കമ നം. 

 1.2.34 എം.എസ്. സ്ക്്വയറും സപപ്ും ഫയൽ മചയ്ത് മുറി്കുക് (File and saw on     
  M.S. square and pipe))  86

 1.2.35 അ്രയയാളമപ്്രുത്ിയ രരഖയിൽ (രക്യാൺമവക്്സും രക്യാൺരക്വും)      
  രറഡിയസ് ഫയൽ മചയ്ുക്. മയാച്ച് മചയ്ുക് (File radius along a marked line     
  (convex and concave) and match)  88

 1.2.36 ഷധീറ്റ് മമറ്റൽ ഫിറ്റിംഗ് (ഷിയറിംഗ്) ചിപ്് മചയ്ുക്(Chip sheet metal (shearing))  91

 1.2.37 മസ്റപ്് ചിപ്് മചയ്ത് ഫയൽ മചയ്ുക് (Chip step and file) 1 94

 1.2.38 പ്തയൂ രഹയാളുക്ൾ അ്രയയാളമപ്്രുത്ി പ്ഡിൽ മചയ്ുക് (Mark off and drill through     
  holes)   95

 1.2.39 എം.എസ്.ഫ്ലയാറ്റിൽ പ്ഡിൽ മചയ്ത്, ്രയാപ്് മചയ്ുക് (Drill and tap on M.S.flat)  99

 1.2.40 അക്രവും നമ്റും പഞ്് മചയ്ുക് (മലറ്റർ പഞ്്, നമ്ർ പഞ്്) (Punch letter and     
  number (letter punch and number punch))  102

 1.2.41 വ്യത്യസ് ത പഞ്ുക്ളുമ്ര ഉപരയയാഗം പരിശധീലി്കുക് (Practice use of different     
  punches)   104

  ലമരാഡ്യൂൾ 3 : ഷീറ്റ് ലമറ്റൽ (Sheet Metal)

 1.3.42 രനർരരഖക്ൾ, സർ്കിളുക്ൾ, മപ്പയാസഫലുക്ൾ, വിവിധ രജയാമപ്്രി്കൽ     
  രയൂപങ്ങൾ എനൈിവ അ്രയയാളമപ്്രുത്ുക്യും സ്നിപ്ുക്ൾ ഉപരയയാഗിച്ച്     
  ഷധീറ്റുക്ൾ മുറി്കുക്യും മചയ്ുനൈു (Marking of straight lines, circles, profiles and     
  various geometrical shapes and cutting the sheets with snips)  106

 1.3.43 ലളിതമയായ വിക്സനം അ്രയയാളമപ്്രുത്ൽ (Marking out of simple development)  121

 1.3.44 രസയാൾഡറിംഗിനും മസ്വറ്റിംഗിനുമുള്ള ഫ്ലയാപ്ുക്ൾ്കയായി     
  അ്രയയാളമപ്്രുത്ുനൈു (Marking out for flaps for soldering and sweating)  126

 1.3.45 വിവിധ ഷധീറ്റ് മമറ്റൽ രജയായിന്റുക്ൾ (Various sheet metal joints)  133

 1.3.46 രഹയാരളയാ പഞ്ും രസയാളിഡ് പഞ്ും ഉപരയയാഗിച്ച് ദ്്വയാരങ്ങൾ പഞ്് മചയ്ുക്     
  (Punch holes using hollow and solid punches))  151

 1.3.47 ലയാപ് ആൻഡ് ബട്് രജയായിന്റുക്ൾ മചയ്ുക് (Do lap and butt joints)  156

 1.3.48 ഷധീറ്റ് മമറ്റലിമന വിവിധ വപ്ക്തക്ളിരല്ക് വളയ്്കുക് - ഫണൽ വയർഡ്     
  അരിക്ുക്ൾ - രനരയായതും വളവുക്ളും, രസ്റ്ക് ഉപരയയാഗിച്ച് ഷധീറ്റ് മമറ്റൽ     
  രക്യാണിൽ മ്ര്കുക് (Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel Wired             2 & 3   
  edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes )  160

 1.3.49 വയർഡ് എഡ്ജ് ഉപരയയാഗിച്ച ്ലളിതമയായ ചതുര ക്മടെയ്നർ ഉടെയാ്കുക്,     
  ഹയാൻഡിൽ ശരിയയാ്കുക് (Make simple square container with wired edge and fix handle)  162

 1.3.50 ചതുരയാക്ൃതിയിലുള്ള രസയാൾഡർഡ് രക്യാ൪ണറുക്ൾ ഉപരയയാഗിച്ച് ചതുര രപ്്ര     
  ഉടെയാ്കുക് (Make square tray with square soldered corners)  169

 1.3.51 രസയാഫ്റ്റ് രസയാൾഡറിംഗിലും സിൽവർ രസയാൾഡറിംഗിലും പരിശധീലി്കുക്     
  (Practice on soft soldering and silver soldering)  172

 1.3.52 റിവറ്റഡ് ലയാപ് ആൻഡ് ബട്് രജയായിന്റ് ഉടെയാ്കുക് (Make riveted lap and butt join)  177

 1.3.53 വിക്യാസവും രസയാൾഡർ രജയായിന്റുക്ളും അനുസരിച്ച് ഫണൽ ഉടെയാ്കുക്     
  (Make funnel as per development and solder joints)  183

 1.3.54 റിവറ്റിംഗിനു രവടെി പ്ഡിൽ (Drill for riveting)  195

 1.3.55 ക്ൗടെർ സങ്് മഹഡ് റിവറ്റുക്ളും, മറ്റ് ലഭ്യമയായ അപ്തയും തരം റിവറ്റുക്ളും     
  ഉപരയയാഗിച്ച് റിവറ്റ് മചയ്ുക്, (Riveting with as many types of rivet as available,     
  use of counter sunk head rivets)  197
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 വ്യരായരാമ 
വ്യരായരാമത്ിന്ലറ തെലക്കട്്

 െീർണിങ്  ട്്രജ്
 നം.  ഔരേ്ക്കമ നം. 

  ലമരാഡ്യൂൾ 4 : ലവൽഡിംഗ് (Welding)

 1.4.56 ആർ്കിമ്മറ സ്സപ്്ര്കിംഗും നിലനിർത്ലും, സ്മപ്്രയിറ്റ ്- സലൻ     
  ബധീഡുക്ൾ ഇ്രുനൈത് (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)  200

 1.4.57 ഗ്യയാസും ആ൪്കും മവൽഡിംഗ് പ്പപ്ക്ിയക്ൾ ഉപരയയാഗിച്ച് ബട്് രജയായിന്റും     
  ്രധീ-രജയായിന്റും ഉടെയാ്കുനൈു (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC     
  welding process)   206

 1.4.58 ഫില്ലർ രറയാഡും ഗ്യയാസും ഉപരയയാഗിച്ചും അല്ലയാമതയും തധീജ്വയാലക്ൾ,  4 & 5   
  ഫ്യയൂഷൻ സ്യാപി്കൽ (Setting up of flames, fusion runs with and without filler rod     
  and gas)   221

 1.4.59 ആർ്ക് മവൽഡിംഗ് ഉപരയയാഗിച്ച ്ബട്് മവൽഡും രക്യാർണ൪ ഫില്ലറ്റും     
  ഉടെയാ്കുക് (Make butt weld and corner, fillet in arc welding)  228

 1.4.60 എംഎസ് പ്രലറ്റുക്ളുമ്ര ഗ്യയാസ് ക്ട്ിംഗ് (Gas cutting of MS plates)  234

  ലമരാഡ്യൂൾ 5 : ്രഡിെ്െിംഗ് (Drilling)

 1.5.61 പ്തയൂ രഹയാളുക്ൾ അ്രയയാളമപ്്രുത്ി പ്ഡിൽ മചയ്ുക് (Mark off and drill through holes)  242

 1.5.62 M.S ഫ്ലയാറ്റിൽ പ്ഡിൽ മചയ്ുക് (Drill on M.S Flat)  245

 1.5.63 രഗജിന് അനുരയജ്യമയായവിധം, രറഡിയസും മപ്പയാസഫലും ഫയൽ മചയ്ുക്.     
  (File radius and profile to suit gauge)  247

 1.5.64 പ്ഡില്ലുക്ളുമ്ര മയൂർച്ച ക്യൂട്ൽ (Sharpening of drills)  252

 1.5.65 ആംഗിളുക്ൾ അള്കുനൈ ഉപക്രണം ഉപരയയാഗി്കുനൈത് പരിശധീലി്കുക്     
  (Practice use of angular measuring instrument)  259

 1.5.66 ക്ൗടെർ സിങ്്, മക്ൗടെർ രബയാർ, റധീം സ്പ്ലിറ്റ ്ഫിറ്റ ്(പ്തധീ പധീസ് ഫിറ്റിംഗ്)     
  (Counter sink, counter bore and ream split fit (three piece fitting))  261

 1.5.67 പ്തയൂ രഹയാളുക്ളും ബസ്ല൯ഡ് രഹയാളുക്ളും പ്ഡിൽ മചയ്ുക്     
  (Drill through hole and blind holes)  266

 1.5.68 സ്റയാൻരഡർഡ് വലുപ്ത്ിരല്ക് ്രയാപ്ുക്ളുള്ള ആന്തരിക് മപ്തഡുക്ൾ     
  രയൂപമപ്്രുത്ുക് (പ്തയൂ രഹയാളുക്ളിലും ബ്സല൯ഡ് രഹയാളുക്ളിലും)  6   
  (Form internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes))  269

 1.5.69 സ്റഡുക്ളും രബയാൾട്ും തയ്യാറയാ്കുക് (Prepare studs and bolt)  274

 1.5.70 സ്റയാൻരഡർഡ് വലുപ്ത്ിരല്ക് സഡക്ൾ ഉപരയയാഗിച്ച് ബയാഹ്യ മപ്തഡുക്ൾ     
  രയൂപമപ്്രുത്ുക് (Form external threads with dies to standard size)  278

 1.5.71 നട്ുക്ൾ തയ്യാറയാ്കി രബയാൾട്ുക്ളുമയായി മപയാരുത്മപ്്രുത്ുക്     
  (Prepare nuts and match with bolts)  280

 1.5.72 മസ്റപ്് ഫിറ്റ്, ആംഗുലയാ൪ ഫിറ്റ്, ആംഗിൾ പ്പതലങ്ങൾ എനൈിവ ഫയൽ മചയ്ത്     
  ഉടെയാ്കുക് (മബവൽ രഗജ് ക്ൃത്യത 1 ഡിപ്ഗി) (File and make step fit, angular fit,    
  angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))  283

 1.5.73 ലളിതമയായ ഓപ്ൺ, സ്സലഡിംഗ് ഫിറ്റുക്ൾ ഉടെയാ്കുക് (Make simple open and     
  sliding fits)   286

 1.5.74 ദ്്വയാരം വലുതയാ്കുക്, ആന്തരിക് വ്യയാസം വർദ്ിപ്ി്കുക്     
  (Enlarge hole and increase internal dia)  289

 1.5.75 സിലിടെ്പ്്രി്കൽ പ്പതലങ്ങൾ ഫയൽ മചയ്ുക് (File cylindrical surfaces)  291

 1.5.76 വളഞ്ഞ മപ്പയാസഫലുക്ളുമ്ര തുറനൈ ഫിറ്റിംഗ് ഉടെയാ്കുക് (Make open fitting of     
  curved profiles)   293
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വ്യരായരാമത്ിന്ലറ തെലക്കട്്

 െീർണിങ്  ട്്രജ്
 നം.  ഔരേ്ക്കമ നം. 

 1.5.77 മുമ്് തുരനൈ ദ്്വയാരം അ്രച്ച് പ്ഡിൽ മലയാര്കഷൻ തിരുത്ൽ     
  (Correction of drill location by binding previously drilled hole) 6 296

 1.5.78 ഇ൯സസഡ് സ്ക്്വയർ ഫിറ്റ് ഉടെയാ്കുക് (Make inside square fit)  298

  ലമരാഡ്യൂൾ 6 : ഫിറ്റിംഗ് അെംബ്െി (Fitting Assembly)

 1.6.79 സസ്ലഡിംഗ് ‘്രി’ ഫിറ്റ് ഉടെയാ്കുക് (Make sliding ‘T’ fit)  300

 1.6.80 ക്ംസബ൯ഡ് ഫിറ്റ്, തുറനൈ ആംഗുലയാ൪ ഫിറ്റ്, സസ്ലഡിംഗ് സസഡ് ഫിറ്റ്     
  എനൈിവ ഫയൽ മചയ്ുക് (File fit - combined, open angular and sliding sides)  303

 1.6.81 ആന്തരിക് ആംഗിളുക്ൾ, 30 മിനിറ്റ ്ക്ൃത്യതയിൽ, ഓപ്ൺ ആംഗുലയാ൪ ഫിറ്റ്     
  ഫയൽ മചയ്ുക് (File internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit)  305

 1.6.82 90° ഒഴിമക്യുള്ള ആംഗിളുക്ൾ ഉപരയയാഗിച്ച് സ്സലഡിംഗ് ഫിറ്റ് ഉടെയാ്കുക്     
  (Make sliding fit with angles other than 90°)  307

 1.6.83 പരനൈ പ്പതലങ്ങളിലും വളഞ്ഞ പ്പതലങ്ങളിലും സമയാന്തര പ്പതലങ്ങളിലും     
  സ്പ്ക്യാപ്് മചയ്ത് പരിരശയാധി്കുക് (Prepare studs and bolt)  311

 1.6.84 സസ്ലഡിംഗ് ഫ്ലയാറ്റുക്ളും പ്മലയിൻ പ്പതലങ്ങളും ഉടെയാ്കി, അസംബിൾ  7   
  മചയ്ുക് (Make and assemble, sliding flats, plain surfaces)  317

 1.6.85 ബ്ലയൂ മയാച്ചിനയായി മബയറിംഗ് പ്പതലങ്ങൾ പരിരശയാധി്കുക് - പരനൈതും     
  വളഞ്ഞതുമയായ പ്പതലങ്ങൾ, വിറ്റ് വ൪ത് രധീതി ഉപരയയാഗിച്ച്. (Check for blue match     
  of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)  319

 1.6.86 ക്ംസബ൯ഡ് രറഡിയസും ആംഗുലയാ൪ പ്പതലവും ഫയൽ മചയ്ത്  ഫിറ്റ ്    
  മചയ്ുക് (ക്ൃത്യത ± 0.5 മി മി) - ആംഗുലയാ൪ ഫിറ്റും രറഡിയസ് ഫിറ്റും (File and     
  fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)  321

 1.6.87 സ്റഡ് ഫിറ്റിനയായി ക്ൃത്യമയായ ദ്്വയാരം മലയാര്കറ്റ് മചയ്ത്, ഉടെയാ്കുക്     
  (Locate accurate holes and make accurate hole for stud fit)  324

 1.6.88 ഹയാൻഡ് ്രയൂളുക്ളും, സ്പ്ക്യൂക്ൾ, രബയാൾട്ുക്ൾ, രക്യാളറുക്ൾ എനൈിവയും     
  ഉപരയയാഗിച്ച്, മമ്കയാനി്കൽ ഘ്രക്ങ്ങൾ/സബ് അസംബ്ലിക്ൾ അസംബിൾ     
  മചയ്ുക് (Fasten mechanical components/sub-assemblies together using screws, bolts and     
  collars using hand tools)  326

 1.6.89 സമയാന്തരപ്പതലവും ആംഗുലയാ൪ രമറ്റിംഗ് പ്പതലവും ഉപരയയാഗിച്ച്,     
  സ്സലഡിംഗ് ഫിറ്റ് അസംബ്ലി ഉടെയാ്കുക് (Make sliding fits assembly with parallel     
  and angular mating surface)  328

  ലമരാഡ്യൂൾ 7 : ട്രേണിംഗ് (Turning)

 1.7.90 രലത്് പ്പവർത്നങ്ങൾ (Lathe operations)  332

 1.7.91 രഫയാ൪-രജയാ-ച്കിൽ സനഫ് ്രയൂളുപരയയാഗിച്ച്, രജയാബ് ശരിയയാ്കുക്     
  (True job on four  jaw chuck using knife tool)  333

 1.7.92 മസന്ററുക്ൾ്കി്രയിൽ പി്രി്കയാൻ രടെ് അറ്റങ്ങളും രഫസ് മചയ്ുക്ക്     
  (Face both the ends for holding between centres)  336

 1.7.93 റഫിംഗ് ്രയൂൾ ഉപരയയാഗിച്ച് പയാരലൽ ര്രൺ (± 0.1 മിമി) മചയ്ുക് (Using roughing     
  tool parallel turn ± 0.1 mm) 8 338

 1.7.94 ബയാഹ്യ ക്യാലിപ്റും സ്റധീൽ റയൂളും ഉപരയയാഗിച്ച് വ്യയാസം അള്കുക് (Measure the     
  diameter using outside caliper and steel rule)  340

 1.7.95 പ്തധീ-രജയാ-ച്കിൽ രജയാബ് രഹയാൾഡ് മചയ്ുക് (Holding job in three jaw chuck)  343
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(xii)

 വ്യരായരാമ 
വ്യരായരാമത്ിന്ലറ തെലക്കട്്

 െീർണിങ്  ട്്രജ്
 നം.  ഔരേ്ക്കമ നം. 

 1.7.96 രഫസിംഗ്, പ്മലയിൻ ര്രൺ, മസ്റപ്് ര്രൺ, പയാർട്ിംഗ്, ഡധീബർ൪, രചംഫർ     
  രക്യാർണർ,  അറ്റത്് റൗടെിംഗ് എനൈിവ മചയ്ുക്, രഫയാം ്രയൂളുക്ൾ     
  ഉപരയയാഗി്കുക് (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer corner,     
  round the ends, and use form tools)  344

 1.7.97 സക്്്വയ൪, ഫില്ലറ്റഡ്, മബവൽഡ് അടെർക്ട്് രഷയാൾഡ൪, ര്രണിംഗ്     
  ഫില്ലറ്റഡ് അടെർക്ട്്, സ്ക്്വയ൪ മബവൽഡ് എനൈിവ രഷയാൾഡർ ര്രൺ     
  മചയ്ുക് (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted     
  under cut, square beveled)  350

 1.7.98 സിംഗിൾ രപയായിന്റ് ്രയൂളുക്ളുമ്ര മയൂർച്ച ക്യൂട്ൽ (Sharpening of - single point tools)  356

 1.7.99 സ്ക്്വയ൪ പ്ഗയൂവുക്ളും, റൗടെ് ‘വി’ പ്ഗയൂവുക്ളും ക്ട്് മചയ്ുക് (Cut grooves - square,     
  round ‘V’ groove)  359

 1.7.100 രജയാബ് നർലിംഗ് മചയ്ുക് (Knurl the job) 8 362

 1.7.101 രഹയാളുക്ൾ രബയാർ മചയ്ുക് - രബയാറിംഗ് ്രയൂളുക്ൾ ഉപരയയാഗിച്ച്, സ്രപയാട്്     
  രഫസ് മചയ്ുക്, സപലറ്റ് പ്ഡിൽ മചയ്ുക്, ദ്്വയാരം വലുതയാ്കുക് (Bore holes     
  - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)  365

 1.7.102 ര്രപ്ർ ര്രൺ മചയ്ുക് (ആന്തരിക്വും ബയാഹ്യവും)     
  (Turn taper (internal and external))  369

 1.7.103 ര്രപ്ർ പിനൈുക്ൾ ര്രണിംഗ് മചയ്ുക് (Turn taper pins)  374

 1.7.104 രഗജിന് അനുസൃതമയായ രധീതിയിൽ സ്റയാൻരഡർഡ് ര്രപ്റുക്ൾ ര്രൺ മചയ്ുക്     
  (Turn standard tapers  to suit with gauge)  375

 1.7.105 ്രയാപ്ുക്ൾ, സഡക്ൾ എനൈിവ ഉപരയയാഗിച്ച്, സക്മക്യാടെ്, രലത്ിൽ     
  മപ്തഡിംഗ് പരിശധീലി്കുക് (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)  378

 1.7.106 ബയാഹ്യ ‘വധീ’ മപ്തഡ് ഉടെയാ്കുക് (Make external ‘V’ thread)  381

 1.7.107 ഒരു നട്് തയ്യാറയാ്കി രബയാൾട്ുമയായി മപയാരുത്മപ്്രുത്ുക്     
  (Prepare a nut and match with the bolt)  386

  ലമരാഡ്യൂൾ 8 : അരേിസ്രാന ലമയിന്റന൯െ് (Basic Maintenance)

 1.8.108 ലളിതമയായ അറ്റക്ുറ്റപ്ണിക്ൾ - ബ്ലയൂ പ്പിന്റുക്ളിൽ നിനൈുള്ള മമഷധീൻ     
  ഭയാഗങ്ങളുമ്ര ലളിതമയായ അസംബ്ലി (Simple repair work - simple assembly of     
  machine parts from blue prints)  389

 1.8.109 അസംബിൾ മചയ്ുനൈ സമയത്് സയാധ്യമയായ അസംബ്ലി തക്രയാറുക്ൾ     
  പരിഹരി്കുക് (Rectify possible assembly faults during assembly)  392

 1.8.110 മച്ക് ലിസ്റിന്മറ സഹയായരത്യാമ്ര പതിവ് അറ്റക്ുറ്റപ്ണിക്ൾ ന്രത്ുക്     
  (Perform the routine maintenance with check list) 9 390

 1.8.111 പതിവ് മച്ക് ലിസ്്റ അനുസരിച്ച് മമഷധീൻ രമയാണിറ്റർ മചയ്ുക്     
  (Monitor machine as per routine check list)  402

 1.8.112 പ്പഷർ രഗജ്, മ്രമ്രറച്ചർ രഗജ്, ഓയിൽ മലവൽ എനൈിവ റധീഡ് മചയ്ുക്     
  (Read pressure gauge, temperature gauge, oil level)  404

 1.8.113 ന്യയൂമയാറ്റിക്് സിസ്റത്ിൽ സമ്ർദ്ം സജ്ജമയാ്കുക് (Set pressure in pneumatic system)  405

 1.8.114 ര്രയാർ്ക് മറഞ്് ഉപരയയാഗിച്ച് ക്്യയാപ് സ്പ്ക്യൂ അസംബ്ലിയും ഡവൽ പിനൈുക്ൾ     
  ഉപരയയാഗിച്ച് ലളിതമയായ ഫിറ്റിംഗ് അസംബ്ലിയും മചയ്ുക് (Assemble simple     
  fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque wrench)  407
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(xiii)

QR CODE

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.16

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

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

്രഠനം / വിെയിരുത്രാവുനൈ ഫെം
ഈ പുസ്തക്ം പയൂർത്ിയയാക്ുരമ്യാൾ നിങ്ങൾ്ക് ക്ഴിയും

 Sl.No. ്രഠന ഫെം വ്യരായരാമ നമ്പർ.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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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(xii)

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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(xiii)

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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(xiv)

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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(xv)

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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(xvi)

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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(xvii)

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

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xviii)

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance

-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)
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1

CG&M	 എക്സ൪സസസ്	1.1.01
ഫിറ്റർ	(Fitter)	-	സുരക്ഷ

വ്്യയാപയാര	പരിശീലനത്ിന്റെ	പ്പയാധയാന്യയം,	വ്്യയാപയാരത്ിൽ	
ഉപയോ�യാഗിക്ുന്ന	ഉപകരണങ്ങളുറെ�ുയം	�പ്ത്രങ്ങളുറെ�ുയം	പട്ിക	
(Importance	of	trade	training,	list	of	tools	&	machinery	used	in	the	trade)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:	ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•	ഫിറ്റർ	വ്ിഭയാഗത്ിൽ	ഉപയോ�യാഗിക്ുന്ന	ഉപകരണങ്ങൾ	തിരിച്ചെി�ുക.
•	 	െൂളുകളുറെ	 യോപരുകൾ	 യോരഖറപെെുത്ുക,	 ഓയോരയാ	 ഉപകരണത്ിന്റെ�ുയം	 റെയോയേണ്ടതുയം	
റെയേരുതയാത്തുയം	അെി�ുക.

•	ഫിറ്റർമയാർ	യോ�യാലി	റെയേുന്ന	വ്്യവ്സയാ�ങ്ങളുറെ	യോപരുകൾ	യോരഖറപെെുത്ുക.
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2

യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

ഇൻസ്പ്െക്െർ	 വ്ിഭയാഗത്ിറല	 എല്ലയാ	
ഉപകരണങ്ങളുയം	 	 പ്പദർശിപെിക്ുക�ുയം	
അവ്�ുറെ	 യോപരുകൾ,	 ഉപയോ�യാഗങ്ങൾ,	
ഓയോരയാ	 ഉപകരണത്ിനുയം	 	 പയാലിയോക്ണ്ട	
സുരക്ഷയാ	 യോപയാ�ിനെ്ുകൾ	 എന്നിവ്	
വ്ിശദീകരിക്ുക�ുയം	യോവ്ണയം.

• പ്്രദർശിപ്ിച്ിരിക്ുന്ന എല്ലാ 
ഉ്രകരണങ്ങളുറെ പ്രരുകളും ഉ്രപയാഗങ്ങളും 
ഓപരാ െൂളിലും പ്്രവർത്ിക്ുപ്പാൾ 
്രാലിപക്ണ്ട മുൻകരുതലുകളും റപ്െയിനികൾ 
പരഖറപ്െുത്ും.

• ഇത് ്രട്ിക 1-ൽ പരഖറപ്െുത്ുക.

• ഇൻസ്പ്െക്െർ അത് ്രരിപശാധിക്റട്.

പട്ിക	1

പ്ക.	നയം. ഉപകരണത്ിന്റെ	/	

ഉപകരണത്ിന്റെ	യോപര്

ഉപയോ�യാഗയം മുൻകരുതൽ

(റെയോയേണ്ടതുയംറെയേരുതയാത്തുയം)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

വ്്യവ്സയാ�ത്ിൽ	ഒരു	ഫിറ്റെുറെ	പങ്്	അദ്്യയാപകൻ	വ്ിശദീകരിക്ുയം.	ഫിറ്റർമയാർ	കൂെുതലയാ�ി	
യോ�യാലി	 റെയേുന്ന	സ്വകയാര്യ,	 റപയാതുയോമഖലയാ	വ്്യവ്സയാ�ങ്ങളുറെ	 യോപരുകൾ	നൽകിറക്യാണ്ട്	
അസയംബ്ലി	 യോ�യാപെിന്	കൂെുതൽ	ഊന്നൽ	നൽകുക.	 റപ്െ�ിനികയോളയാെ്	 വ്്യവ്സയാ�ങ്ങളുറെ	
യോപരുകൾ	യോരഖറപെെുത്യാൻ	ആവ്ശ്യറപെെുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.01
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3

CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.02
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

വ്്യക്ിഗത	സയംരക്ഷണ	ഉപകരണങ്ങൾ	(പിപിഇ)	ഉപയോ�യാഗിക്യാൻ	അവ്റര	
യോബയാധവ്ൽക്രിച്ചുറകയാണ്ട്	 റപ്െ�ിനി�ുറെ	 സുരക്ഷയാ	 മയോനയാഭയാവ്യം	
വ്ികസിപെിക്ുക	(Safety	attitude	development	of	 the	 trainee	by	educating	 them	 to	
use	personal	protective	equipment)	(PPE)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം, നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•	 വ്്യക്ിഗത	സയംരക്ഷണ	ഉപകരണങ്ങൾ	തിരിച്ചെി�ുക
•	വ്്യത്യസ്ത	തരത്ിലുള്ള	വ്്യക്ിഗത	സയംരക്ഷണ	ഉപകരണങ്ങറള	വ്്യയാഖ്യയാനിക്ുക.

യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

•		 �ഥയാർത്ഥ	 ഉപകരണങ്ങളിയോലയാ	
െയാർട്ുകളിയോലയാ	 വ്്യക്ിഗത	 സയംരക്ഷണ	
ഉപകരണങ്ങളുറെ	 ദൃശ്യങ്ങൾ	
വ്യാ�ിക്ുക�ുയം	 വ്്യയാഖ്യയാനിക്ുക�ുയം	
റെയേുക.

•	 വ്ിവ്ിധ	തരത്ിലുള്ള	
സയംരക്ഷണത്ിനയാ�ി	ഉപയോ�യാഗിക്ുന്ന	

വ്്യക്ിഗത	സയംരക്ഷണ	ഉപകരണങ്ങൾ	
തിരിച്ചെിഞ്്,	തിരറഞ്െുക്ുക.

•	 PPE	�ുറെ	യോപരുയം	അനുബന്ധ	തരത്ിലുള്ള	
സയംരക്ഷണവ്ുയം	 അപകെസയാധ്യതകളുയം	
പട്ിക	1-ൽ	എഴുതുക.
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ഇൻസ്പ്െക്െർ	 വ്ിവ്ിധ	 തരത്ിലുള്ള	 വ്്യക്ിഗത	 സയംരക്ഷണ	 ഉപകരണങ്ങയോളയാ	
െയാർട്ുകയോളയാ	 പ്പദർശിപെിക്ുക�ുയം	 യോ�യാലിക്്	 അനുയോ�യാ�്യമയാ�	 പിപിഇ	 ഉപകരണങ്ങൾ	
എങ്ങറന	 തിരിച്ചെി�യാറമന്നുയം	 തിരറഞ്െുക്യാറമന്നുയം	 വ്ിശദീകരിക്ുക�ുയം	 പട്ിക	
1-ൽ	 അപകെങ്ങളുയം	 പരിരക്ഷ�ുറെ	 തരവ്ുയം	 യോരഖറപെെുത്യാൻ	 റപ്െ�ിനികയോളയാെ്	
ആവ്ശ്യറപെെുക�ുയം	 റെയേുയം.	 എല്ലയാ	 PPE-കളുയം	 ധരിക്ുന്നതുയം	 നീക്യം	 റെയേുന്നതുയം	
ഇ൯സ്പ്െക്െ൪	കയാണിച്ചുറകയാെുക്ുക�ുയം,	അത്	പരിശീലിക്യാൻ	റപ്െ�ിനികയോളയാെ്	

ആവ്ശ്യറപെെുക�ുയം	റെയേുക.

െയാസ്ക	്1:

പട്ിക	1

പ്ക.	നയം. PPE	�ുറെ	യോപര് അപകെങ്ങൾ സയംരക്ഷണത്ിന്റെ	തരയം

1

2

3

4

5

6

7

8

9

നിങ്ങളുറെ ഇൻസ്പ്െകെ്ർ അത് ്രരിപശാധിക്ുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.02
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.03
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

പ്പഥമശുപ്ശൂ�	രീതി�ുയം	അെിസ്യാന	പരിശീലനവ്ുയം	(First	aid	method	and	
basic	training)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം, നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•	 	ശ്വയാസയംമുട്ൽ,	മുെിവ്്,	റപയാള്ളൽ,	കെികൾ,	കുത്ൽ	എന്നിവ്�്	ക്്	പ്പഥമശുപ്ശൂ�	നൽകുക.	
•	 	കണ്ിന്	ക്ഷതയം,	മൂക്ിൽ	നിന്ന്	രക്പ്സയാവ്യം,	പ്പയോമഹയം,	െൂെ്	കയാരണമുള്ള	ക്ഷീണയം	എന്നിവ്�ുള്ള	
വ്്യക്ിറ�	പ്പഥമ	ശുപ്ശൂ��ിലൂറെ	പരിപയാലിക്ുക

•	ഹീറ്റ്	സ്യോപ്െയാക്്	ഉള്ള	വ്്യക്ിക്്	പ്പഥമശുപ്ശൂ�	നൽകുക.

യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

െയാസ്ക്	1:	യോെയാക്ിയംഗ്

• കഠിനമായ ശ്വാസംമുട്ൽ: ചിപ്തം 1-ൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്നതുപ്രാറല ്രുെകിറല 
അെിയും അെിവയറ്ിൽ മ൪ദ്ം ഏൽപ്ിക്ലും.

 ചിപ്തം 1

• അവരുറെ ്രിന്നിൽ  ഒരു വശപത്ക്് നിൽക്ുക. 
ഒരു സകറകാണ്ട് അവരുറെ റനഞ്ിറന 
താങ്ങുക.  നിങ്ങളുറെ സക റകാണ്ട് അവരുറെ 
പതാളിൽ ബ്പലഡുകൾക്ിെയിൽ 5 വറര 
ശകിതിയായ പ്്രഹരങ്ങൾ നൽകുക. ...

• തെസ്ം നീങ്ങിയിട്ുപണ്ടാറയന്ന് 
്രരിപശാധിക്ുക.

• ഇല്റലങ്ിൽ, 5 തവണ അെിവയറ്ിൽ പ്തസ്റുകൾ 
നൽകുക.

ൊസ്ക് 2:മുെിവ്്	(െിപ്തയം	2	മുതൽ	3	വ്റര)

മുെിവ് ചികിത്ിക്ുന്നതിനുള്ള ആദ്യ്രെി 
രക്തപ്സാവം നിർത്ുക എന്നതാണ്.

• രക്തപ്സാവത്ിന്റെ ഉെവിെം കറണ്ടത്ുക.

• നിങ്ങളുറെ സകകൾ കഴുകുക, 
സാധ്യമാകുപ്പാൾ, കയ്ുെകൾ ധരിക്ുക 
അല്റലങ്ിൽ നിങ്ങൾക്ും മുെിവിനുമിെയിൽ 
ഒരു തെസ്ം ഉ്രപയാഗിക്ുക.

• ഏറതങ്ിലും ഇളകിയ അവശിഷ്ടങ്ങൾ നീക്ം 
റചയ്ുക.

• മുെിവിൽ പനരിട്് സമ്മർദ്ം റചലുത്ുക 
 (ചിപ്തം 1)

• പകാട്ൺ ബാൻപഡജ് ഉ്രപയാഗിച്് മുെിവ് 
റകട്ുക (ചിപ്തം 2)

Fig 1

Fig 2
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ൊസ്ക് 3:റപയാള്ളൽ	(െിപ്തയം	1,	2,	3)

റെെി�	റപയാള്ളയോലറ്റവ്൪ക്ുള്ള	െികിത്സ

• റ്രാള്ളൽ തണുപ്ിക്ുക.

• റ്രാള്ളപലറ് സ്ഥലത്് നിന്ന് വളകപളാ മറ്് 
ഇെുകിയ വസ്തുക്പളാ നീക്ം റചയ്ുക.

• കുമിളകൾ റ്രാട്ിക്രുത്.

• പലാഷൻ ്രുരട്ുക.

• റ്രാള്ളപലറ് ഭാഗം ബാൻപഡജ് റചയ്ുക.

• ആവശ്യറമങ്ിൽ, ഇബുപപ്്രാറെൻ (അഡ്വിൽ, 
പമാപ്െിൻ ഐബി, മറ്ുള്ളവ), നാപപ്്രാക് റസൻ 
പസാഡിയം (അപലവ്) അല്റലങ്ിൽ 
അസറ്ാമിപനാറെൻ (സെലപനാൾ, മറ്ുള്ളവ) 
പ്രാറലയുള്ള പനാൺപ്്രിസ ്പ്കി്്രഷൻ റ്രയിൻ 
െിലീവർ എെുക്ുക.

Fig 1

Fig 2

Fig 3

ൊസ്ക് 4:കെി�ുയം	കുത്ലുയം	(െിപ്തയം	1,2,3)

Fig 1

Fig 2

Fig 3

• വൃത്ിയുള്ളതും ഉണങ്ങിയതുമായ തുണി 
ഉ്രപയാഗിച്് പനരിട്് സമ്മർദ്ം റചലുത്ി 
മുെിവിൽ നിന്ന് രക്തപ്സാവം നിർത്ുക. 

• മുെിവ് കഴുകുക. 

• മുെിവിൽ ഒരു ആൻെി ബാക്െീരിയൽ സതലം 
്രുരട്ുക. 

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.03
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• ഉണങ്ങിയ, അണുവിമുക്തമായ ബാൻപഡജ് 
ഇെുക.

• കെിപയറ്ത് കഴുത്ിപലാ തലയിപലാ മുഖപത്ാ 

സകയിപലാ വിരലുകളിപലാ കാലുകളിപലാ 
ആറണങ്ിൽ, ഉെൻ തറന്ന പഡാകെ്റെ 
വിളിക്ുക. 

ൊസ്ക് 5: കണ്ിന്	പരിക്്	(െിപ്തയം	1	&	2)

Fig 1

• മുകളിപലക്് പനാക്ാൻ പരാഗിപയാെ് 
ആവശ്യറപ്െുക.

• താഴറത് കൺ പ്രാള താപഴക്് വലിക്ുക. 
എറതെങ്ിലും വസ്തു ദൃശ്യമാറണങ്ിൽ, 
നനഞ്ഞ തുണിയുറെ പകാണുറകാണ്ട് നീക്ം 
റചയ്ുക. 

• ദൃശ്യമലറ്ലങ്ിൽ, മുകളിറല ലിഡ് താപഴക്് 
വലിക്ുക.

Fig 2

• പ്ശമം വിജയിച്ില്റലങ്ിൽ, അണുവിമുക്തമായ 
ഉപ്ുറവള്ളപമാ ശുദ്ധജലപമാ ഉ്രപയാഗിച്് കണ്് 
കഴുകുക.

• ഇപപ്ാഴും വിജയിച്ില്റലങ്ിൽ, ്രരിപക്റ് 
കണ്് മാപ്തം മെയ്ക്ുകയും സവദ്യസഹായം 
പതെുകയും റചയ്ുക. 

ൊസ്ക് 6 :  മൂക്ിൽ	നിന്ന്	രക്പ്സയാവ്യം	(െിപ്തയം	1	&	2)

• പരാഗിറയ പനറര ഇരിക്ാൻ പപ്്രരിപ്ിക്ുക, 
തലയുറെ ഭാഗം മാപ്തം മുപന്നാട്് കുനിക്ുക 
(ഇത് നിങ്ങളുറെ മൂക്ിറല സിരകളിറല 
രക്തസമ്മർദ്ം കുെയ്ക്ും)

• പരാഗിപയാെ് മൂക്ിൽ നിന്ന് ശ്വസിക്ാൻ 
ആവശ്യറപ്െുക.

• മൂക്ിറല രക്തം ്രുെറത്െുക്ാൻ മൂക്് 
്രിഴിയുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.03
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• വീണ്ടും രക്തപ്സാവം തെയാൻ, മൂക്് 
അമ൪ത്ുകപയാ ഒന്നും റചയ്രുത്, 
മണിക്ൂെുകപളാളം കുനിഞ്ഞിരിക്രുത്.

• വീണ്ടും രക്തപ്സാവം 
സംഭവിക്ുകയാറണങ്ിൽ, ഈ ഘട്ങ്ങളിലൂറെ 
വീണ്ടും പ്രാകുക.

ൊസ്ക് 7 : പ്പയോമഹയം	(രക്ത്ിറല	കുെഞ്	പഞ്ചസയാര)	(െിപ്തയം	1	&	2)

Fig 1

• അ്രകെറത് വിലയിരുത്ാൻ അെിസ്ഥാന 
പ്്രഥമശുപ്ശൂഷാ ്രദ്ധതി ്രിതെുെരുക.

• ഉയർന്ന ഊർജ്ജമുള്ള ഭക്ഷണങ്ങപളാ 
്രഞ്സാരപയാ നൽകുക.

• അ്രകെത്ിൽ റ്രട്യാൾക്് പബാധമുറണ്ടങ്ിൽ 
മാപ്തം ഭക്ഷണം റകാെുക്ുക.

Fig 2

• സവദ്യസഹായം സവകുകയാറണങ്ിൽ ഓപരാ 
15 മിനിറ്ിലും ്രഞ്സാര നൽകുക.

• രക്തത്ിറല ്രഞ്സാരയുറെ അളവ് 
കുെവാറണങ്ിൽ അ്രകെത്ിൽ റ്രട്യാൾ 
റ്രറട്ന്ന ്സുഖം പ്്രാ്രിക്ും. 

ൊസ്ക് 8:െൂെ്	ക്ഷീണയം	(െിപ്തയം	1	മുതൽ	2	വ്റര)

Fig 1

െൂെ്	മൂലമുള്ള	ക്ഷീണയം

•  തണുത് സ്ഥലത്് വിപ്ശമിക്ുക. 
എയർകണ്ടീഷൻ റചയ്ത റകട്ിെത്ിൽ 
കയെുന്നതാണ് നല്ലത്, എന്നാൽ ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞത്, തണലുള്ള സ്ഥലം കറണ്ടത്ുകപയാ 
ൊനിന്റെ മുന്നിൽ ഇരിക്ുകപയാ റചയ്ുക.

• തണുത് ്രാനീയങ്ങൾ കുെിക്ുക.

• തണുപ്ിക്ൽ നെ്രെികൾ ്രരീക്ഷിക്ുക.

• വസ്പ്തങ്ങൾ അഴിക്ുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.03
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ൊസ്ക് 9: ഹീറ്റ്	സ്യോപ്െയാക്്

• വ്യക്തിറയ  തണുത് റവള്ളത്ിൽ 
കിെക്ുന്നതിന് അനുവദിക്ുക.

• ഗാർഡൻ പഹാസ് ഉ്രപയാഗിച്് വ്യക്തിറയ 
സ്പപ്്ര റചയ്ുക.

• തണുത് റവള്ളം റകാണ്ട് വ്യക്തിറയ സ്പ്രാഞ്് 
റചയ്ുക.

• തണുത് റവള്ളം റകാണ്ട് മൂെുപ്പാൾ വ്യക്തിക്്  
കാറ്് നൽകുക.

• കഴുത്ിലും കക്ഷത്ിലും ഐസ് ്രായക്്ുകപളാ 
തണുത് നനഞ്ഞ െവലുകപളാ വയ്ക്ുക.

• തണുത്, നനഞ്ഞ ഷീറ്ുകൾ റകാണ്ട ്വ്യക്തിറയ 
മൂെുക.

ൊസ്ക് 10:(CPR)	കയാർഡിയോ�യാ	പൾമണെി	റെസസിയോറ്റ�ൻ	വ്ഴി	ഹൃദ�സ്തയംഭനത്ിന്	വ്ിയോധ�നയാ�	
ഇരറ�	പുനരുജ്ീവ്ിപെിക്ുക

ഹൃദ�മിെിപെ്	 നിലച്ച	 സന്ദർഭങ്ങളിൽ,	
നിങ്ങൾ	ഉെനെി	പ്പവ്ർത്ിക്ണയം.

• ഇര ഹൃദയസ്തംഭനത്ിലാപണാ എന്ന് 
പവഗത്ിൽ ്രരിപശാധിക്ുക.

കഴുത്ിൽ	ഹൃദ�മിെിപെിന്റെ	അഭയാവ്യം	
(െിപ്തയം	 1),	 െുണ്ടുകൾക്്	 െുറ്റുമുള്ള	
നീല	 നിെയം,	 കണ്ുകളുറെ	 വ്ിശയാലമയാ�	
കൃ�്ണമണി	 എന്നിവ്�യാൽ	
ഹൃദ�സ്തയംഭനയം	കറണ്ടത്യാനയാകുയം.

Fig 1

• ഇരറയ ഉെച് പ്്രതലത്ിൽ മല൪ത്ി കിെത്ുക.

• റനഞ്ിന് അഭിമുഖമായി മുട്ുകുത്ി നിന്ന് 
വാരിറയല്ലിനു താഴറത് ഭാഗം കറണ്ടത്ുക. 
(ചിപ്തം 2)

Fig 2

• നിങ്ങളുറെ വിരലുകൾ വാരിറയല്ലുകളിൽ 
നിന്ന് അകറ്ി നിർത്ിറക്ാണ്ട് ഒരു സകപ്ത്ി 
വാരിറയല്ലിനു താറഴ മധ്യഭാഗത്് വയ്ക്ുക. 
ചിപ്തം 3-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുപ്രാറല 
നിങ്ങളുറെ സകപ്ത്ി രണ്ടാമറത് 
സകറകാണ്ട് മൂെുക. വിരലകൾ 
പകാ൪ത്ു്രിെിക്ുക.

Fig 3

• നിങ്ങളുറെ സകകൾ പനറരയാക്ുക, 
റനറഞ്ല്ലിന്റെ താഴറത് ഭാഗത്് കുത്റന 
അമർത്ുക; എന്നിട്് സമ്മർദ്ം വിെുക. (ചിപ്തം 4)

Fig 1Fig 4 

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.03
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• മുകളിലുള്ള ഘട്ം, റസക്ൻഡിൽ ഒരു 
തവണ എന്ന നിരക്ിൽ ്രതിനഞ്് തവണ 
ആവർത്ിക്ുക.

• കാർഡിയാക് ്രൾസ് ്രരിപശാധിക്ുക. 
 (ചിപ്തം 5)

Fig 5

• രണ്ട് ശ്വാസം ഇരയുറെ വായിപലക്് നൽകുക 
(വായ്-വായിൽ ്രുനർ-ഉപത്ജനം). (ചിപ്തം 6)

Fig 6

• ഹൃദയമിെിപ്് തിരിറച്ത്ിയാലുെൻ, 
കംപ്്രഷനുകൾ ഉെനെി നിർത്ുക, 
എന്നാൽ സ്വാഭാവിക ശ്വസനം ്രൂർണ്മായി 
്രുനഃസ്ഥാ്രിക്ുന്നതുവറര വായിൽ നിന്ന് 
വായിൽ ്രുനർ-ഉപത്ജനം തുെരുക. 

• ചിപ്തം 7-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുപ്രാറല 
ഇരറയ െിക്വെി റ്രാസിഷനിൽ വയ്ക്ുക. 
ശരീരത്ിൽ ചൂെുനിലനി൪ത്ി, പവഗത്ിൽ 
സവദ്യസഹായം ലഭ്യമാക്ുക. 

Fig 7

മറ്റ്	ഘട്ങ്ങൾ-

• ഉെൻ ഒരു പഡാക്െറെ അെിയിക്ുക.

• ഇരറയ ഒരു ്രുതപ്് ഉ്രപയാഗിച്് ചൂൊക്ുക, 
ചൂെുറവള്ള കുപ്ികൾ അല്റലങ്ിൽ ചൂെുള്ള 
ഇഷ്ടികകൾ റകാണ്ട് റ്രാതിഞ്ഞ് വയ്ക്ുക; 
സകകളുറെയും കാലുകളുറെയും ഉള്ളിൽ 
ഹൃദയത്ിന് പനറര അെിച്ുറകാണ്ട് 
രക്തചംപ്കമണം ഉപത്ജിപ്ിക്ുക.• റനഞ്ിൽ മററ്ാരു 15 കംപ്്രഷനുകൾ തുെരുക, 

തുെർന്ന് വായിൽ നിന്ന ് വായയിപലക്് 
വീണ്ടും രണ്ട് ശ്വസനങ്ങൾ നെത്ുക. ഇത് 
ആവ൪ത്ിക്ുക. ഇെയ്ക്ിറെ ്രൾസ് 
്രരിപശാധിക്ുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.03

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



11

CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.04
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

പരുത്ി	 മയാലിന്യങ്ങൾ,	 റമറ്റൽ	 െിപ്	സ്	 /	 ബർെുകൾ	 തുെങ്ങി�	 പയാഴ്	
വ്സ്തുക്ൾ	സുരക്ഷിതമയാ�ി	നീക്യം	റെയേുക.	(Safe	disposal	of	waste	materials	
like	cotton	waste,	metal	chips	/	burrs	etc.)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•	 വ്ർക്യോക്ഷയാപെിറല	മയാലിന്യങ്ങൾ	തിരിച്ചെി�ുക�ുയം	യോവ്ർതിരിക്ുക�ുയം	റെയേുക
•	വ്ിവ്ിധ	ബിന്നുകളിൽ	പയാഴ്	വ്സ്തുക്ൾ	പ്കമീകരിക്ുക.

യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

• ്രരുത്ി മാലിന്യം പവർതിരിക്ുക.

• പ്ബഷിന്റെ സഹായപത്ാറെ സക പകാരിക 
ഉ്രപയാഗിച്് ചിപ്ുകൾ പശഖരിക്ുക. (ചിപ്തം 2). 

• എണ് വീണിട്ുറണ്ടങ്ിൽ, തെ വൃത്ിയാക്ുക.

റവ്െുയം	 സകറകയാണ്ട്	 െിപെ്	 സകകയാര്യയം	
റെയേരുത്.	 വ്്യത്യസ്ത	 യോലയാഹ	
െിപെുകൾ	 ഉണ്ടയാകയായം.	 അതിനയാൽ	
യോലയാഹത്ിനനുസരിച്ച്	 െിപെ്	
യോവ്ർതിരിക്ുക.

• ്രരുത്ി മാലിന്യങ്ങൾ പവർതിരിച്് ്രാഴായ 
്രരുത്ി വസ്തുക്ൾ സൂക്ഷിക്ാൻ 
നൽകിയിട്ുള്ള ബിന്നിൽ സൂക്ഷിക്ുക. (ചിപ്തം 
2)

•  അതുപ്രാറല ഓപരാ തരം റമറ്ൽ ചിപ്ും 
പ്്രപത്യകം ബിന്നുകളിൽ സൂക്ഷിക്ുക.

ഓയോരയാ	 ബിന്നിനുയം	 റമറ്റീരി�ലിന്റെ	
യോപര	്ഉണ്ടയാ�ിരിക്ണയം.

െിപ്തയം	1-ൽ	നൽകി�ിരിക്ുന്ന	റമറ്റീരി�ൽ	തിരിച്ചെി�ുക,	പട്ിക	1	പൂരിപെിക്ുക

പട്ിക1

പ്ക.	നയം. റമറ്റീരി�ലിന്റെ	യോപര്

1

2

3

4

5
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.05
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

അപകെസയാധ്യത	 തിരിച്ചെി�ലുയം	 ഒഴിവ്യാക്ലുയം	 (Hazard	 identification	 and	
avoidance)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•	 റതയാഴിൽപരമയാ�	അപകെങ്ങൾ	തിരിച്ചെി�ുക
•	 റതയാഴിൽപരമയാ�	അപകെങ്ങൾ	ഒഴിവ്യാക്ുന്നതിന്	അനുയോ�യാ�്യമയാ�	മയാർഗ്ഗങ്ങൾ	
നിർയോദേശിക്ുക.
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യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

ഇൻസ്പ്െക്െർ	വ്ിദ്യയാർത്ഥികൾക്്	
അപകെത്ിന്റെ�ുയം	
ഒഴിവ്യാക്ലിന്റെ�ുയം	പ്പയാധയാന്യയം	
ഊന്നിപെെ�ുക�ുയം	അവ്	ശരി�യാ�ി	
പിത്രുെരയാൻ	നിർബന്ധിക്ുക�ുയം	
റെയേുയം.

• വ്യാവസായിക അ്രകെങ്ങളുറെ പപ്ഡായിംഗ് 
്രഠിക്ുക.

• അ്രകെങ്ങളുറെ തരം തിരിച്െിയുക.

• അ്രകെസാധ്യതകൾക്് അവയുറെ 
പ്രരുകൾറക്തിറര മു൯കരുതൽ നൽകുക.

• അ്രകെങ്ങളും ഒഴിവാക്ലും ്രട്ിക 1-ൽ  
പരഖറപ്െുത്ുക.

പട്ിക	1

പ്ക.	നയം. അപകെസയാധ്യതകളുറെ	തിരിച്ചെി�ൽ ഒഴിവ്യാക്ൽ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•	 നിങ്ങളുറെ	ഇൻസ്പ്െക്െർ	ഇത്	പരിയോശയാധിക്ുക

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.05
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.06
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

അപകെയം,	 മുന്നെി�ിപെ,്	 �യാപ്ഗത,	 വ്്യക്ിഗത	 സുരക്ഷയാ	 സയോന്ദശയം	
എന്നിവ്�്ക്ുള്ള	സുരക്ഷയാ	അെ�യാളയം	(Safety	sign	for	danger,	warning,	caution	
and	personal	safety	message)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഈ	എക്സ൪സസസിന്റെ	അവ്സയാനയം	നിങ്ങൾക്്	കഴി�ുയം
•	സുരക്ഷയാ	െിഹ്നത്ിന്റെ	അെിസ്യാന	വ്ിഭയാഗങ്ങൾ	തിരിച്ചെി�ുക
•	നൽകി�ിരിക്ുന്ന	പട്ിക�ിൽ	സുരക്ഷയാ	െിഹ്നത്ിന്റെ	അർത്ഥയം	യോരഖറപെെുത്ുക.

യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

ഇൻസ്പ്െക്െർ	 വ്ിവ്ിധ	 സുരക്ഷയാ	
അെ�യാളങ്ങളുയം	 െയാർട്്	 വ്ിഭയാഗങ്ങളുയം	
നൽകുക�ുയം	 അവ്�ുറെ	 അർത്ഥവ്ുയം	
വ്ിവ്രണവ്ുയം	 പെ�ുക�ുയം	 യോവ്ണയം.	
പട്ിക	1-റല	അെ�യാളവ്ുയം	റെയോക്യാർഡുയം	
തിരിച്ചെി�യാൻ	 റപ്െ�ിനിയോ�യാെ്	
ആവ്ശ്യറപെെുക.

• ചാർട്ിൽ നിന്ന ്സുരക്ഷാ ചിഹ്ം തിരിച്െിയുക.

•  ്രട്ിക 1-ൽ വിഭാഗത്ിന്റെ പ്രര് 
പരഖറപ്െുത്ുക.

• ്രട്ിക 1-ൽ സുരക്ഷാ ചിഹ്ത്ിന്റെ അർത്ഥ 
വിവരണം സൂചിപ്ിക്ുക.
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പട്ിക	1

െിപ്തയം	നമ്പർ അെിസ്യാന	വ്ിഭയാഗങ്ങൾ/സുരക്ഷയാ	െിഹ്നയം അർത്ഥയം	-	വ്ിവ്രണയം

1

2

3

4

5

6

7

8

9
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• നിങ്ങളുറെ ഇൻസ്പ്െക്െർ ഇത് ്രരിപശാധിക്ുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.06
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.07
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

സവ്ദ്യുത	അപകെങ്ങൾ	തെ�ുന്നതിനുള്ള	നെപെികളുയം	അത്രയം	
അപകെങ്ങളിൽ	സ്വീകരിയോക്ണ്ട	മറ്റു	നെപെികളുയം	(Preventive	measures	for	
electrical	accidents	and	step	to	be	taken	in	such	accidents)
ലക്ഷ്യം:ഈ	എക്സ൪സസസിന്റെ	അവ്സയാനയം	നിങ്ങൾക്്	കഴി�ുയം
•	സവ്ദ്യുത	അപകെങ്ങൾ	ഒഴിവ്യാക്യാൻ	പ്പതിയോരയാധ	നെപെികൾ	സ്വീകരിക്ുക
•	സവ്ദ്യുത	അപകെമുള്ള	ഒരു	വ്്യക്ിറ�	പരിപയാലിക്ുക.

പ്ശദ്ിക്ുക:	ഈ	വ്്യയാ�യാമത്ിന്	അനുയോ�യാ�്യമയാ�	ഇലക്പ്െിക്ൽ	സുരക്ഷയാ	യോപയാസ്റ്റർ/െയാർട്്/
മുപ്ദയാവ്യാക്യയം	ഇൻസ്പ്െക്െർ	പ്കമീകരിക്ുയം

സവ്ദ്യുത	 അപകെങ്ങൾക്ുള്ള	 പ്പതിയോരയാധ	
നെപെികൾ

• നനഞ്ഞ സകകൾ റകാപണ്ടാ റവള്ളത്ിൽ 
നിൽക്ുപ്പാപഴാ ഒരു സവദ്യുത ഉ്രകരണവും 
/ യപ്തെങ്ങളും ഒരിക്ലും റതാെരുത്.

• ഏറതങ്ിലും ഇലക്പ്െിക്ൽ ഇനത്ിപലാ 
സിങ്ിപലാ െബ്ിപലാ മറ് ്നനഞ്ഞ പ്്രപദശങ്ങളിപലാ 
സ്്രർശിക്ുപ്പാൾ നിങ്ങൾക്് ഇക്ിളിപയാ 
ആഘാതപമാ ഉണ്ടായാൽ, പ്്രധാന ്രാനലിറല 
സവദ്യുതി ഓൊക്ി ഉെൻ ഒരു ഇലക്പ്െീഷ്യറന 
വിളിക്ുക.

• പകൊയപതാ ഒെിഞ്ഞപതാ ആയ പകബിളുകൾ/ 
വയെുകൾ ഉ്രപയാഗിക്ാതിരിക്ുക 
അല്റലങ്ിൽ നഷ് െമായ പപ്്രാങ് ഉള്ള ഒന്നും 
്്രലഗ് ഇൻ റചയ്രുത്. 

• അൺ്ര്ലഗ് റചയ്ുപ്പാൾ, പകബിളുകൾ 
വലിക്രുത്; ്ര്ലഗ് ഉ്രപയാഗിച്് വലിക്ുക.

• പസാക്റ്ുകൾ ഓവർപലാഡ് റചയ്രുത്; 
സുരക്ഷാ സ്വിച്് ഉള്ള ഒരു ്രവർ എക്സ്റൻഷൻ 
പബാർഡ് ഉ്രപയാഗിക്ുക.

•  റലാപക്ഷ൯ മനസ്ിലാക്ി, ഷട്്-ഓെ് 
സ്വിച്ുകളും കൂൊറത/അല്റലങ്ിൽ 
സർക്യൂട്് പപ്ബക്ർ ്രാനലുകളും എങ്ങറന 
പ്്രവർത്ിപ്ിക്ാറമന്ന് അെിയുക. 
തീ്രിെുത്പമാ സവദ്യുതാഘാതപമാ 
ഉണ്ടായാൽ ഉ്രകരണങ്ങൾ ഓെ് റചയ്ാൻ ഇവ 
ഉ്രപയാഗിക്ുക.

• ഇലക്പ്െിക്ൽ ഉ്രകരണങ്ങളിപലാ സമീ്രപത്ാ 
റവള്ളപമാ രാസവസ്തുക്പളാ ഒഴുകുന്നത് 
ഒഴിവാക്ുക. നനഞ്ഞ സ്ഥലങ്ങളിൽ െബ്ർ ഷൂ 
ധരിക്ുക.

• ഉ്രപയാഗിക്ാത് ഔട്്റലറ്ുകൾ മൂെുക, പലാഹ 
വസ്തുക്ൾ ഔട്്റലറ്ുകളിൽ നിന്ന് അകറ്ി 
നിർത്ുക. തുെന്ന സലവ് വയെുകളുമായി 

നിങ്ങൾ സ്പർക്ം ്രുലർത്ുന്നില്റലന്ന് 
ഉെപ്ാക്ാൻ നിങ്ങൾ എപപ്ാഴും കൂെുതൽ 
പ്ശദ്ധിക്ണം, കാരണം ഇത് പഷാക്ിനും 
റ്രാള്ളലിനും ഇെയാക്ും.

• അ്രകെറത്ക്ുെിച്് മറ്ുള്ളവറര 
അെിയിക്ുന്നതിനും നിങ്ങൾക്് 
അറ്കുറ്പ്ണികൾ റചയ്ാൻ കഴിയുന്നതുവറര 
അത് സുരക്ഷിതമാറണന്ന ് ഉെപ്ാക്ുന്നതിനും 
ഉ്രകരണത്ിന് സമീ്രം ഒരു അെിയിപ്് ഇെുക.

• ഓപരാ തവണ ഇലക്പ്െിക്ൽ ഉ്രകരണങ്ങൾ 
ഉ്രപയാഗിക്ുപ്പാഴും സുരക്ഷിതമായ 
റതാഴിൽ രീതികൾ ഉ്രപയാഗിക്ുക.

• വീട്ിപലാ പജാലിസ്ഥലപത്ാ എന്നത് 
്രരിഗണിക്ാറത തറന്ന എല്ലാ 
ഇലക്പ്െിക്ൽ ഇൻസ്റാപളഷനുകളും പ്ഗരൗണ്ട് 
റചയ്തിരിക്ണം, ഇത് ഏറതങ്ിലും അധിക 
സവദ്യുതി കറണ്ടത്ുന്നതിനുള്ള എർത്ിംഗ് 
എന്നെിയറപ്െുന്നു, അ്രകെങ്ങറളാന്നും 
വരുത്ാറത,  ഏറ്വും െലപ്്രദമായ 
മാർഗമാണിത്.

• ഉണങ്ങിയ സകറകാണ്ട് മാപ്തം, ്്രലഗ് 
ഇൻ റചയ ്തിരിക്ുന്ന ഇലക് പ്െിക്ൽ 
ഉ്രകരണങ്ങളിൽ പ്്രവർത്ിക്ുന്നത് 
സുരക്ഷിതമാണ്, കൂൊറത ചാലകമല്ലാത് 
കയ്ുെകളും ഇൻസുപലറ്ഡ് പസാൾസ് ഷൂകളും 
ധരിക്ുക.

• ഉ്രകരണത്ിന്റെ പസവനം അലറ്ലങ്ിൽ 
്രരി്രാലന കാലയളവിൽ ഉെവിെത്ിൽ നിന്ന് 
ഉ്രകരണം വിച്പേദിക്ുക.

• ഇലകപ്്െിക്ൽ ഉ്രകരണങ്ങൾ അറ്കുറ്പ്ണികൾ 
റചയ്ുന്നതിനു മു്പ ് സവദ്യുതി ഉെവിെം 
വിചപ്േദിക്ുക.

• വയെുകളുമായുള്ള പനരിട്ുള്ള സ്പർക്ം 
തെയാൻ എല്ലാ ഇലക്പ്െിക്ൽ പകാഡുകൾക്ും 
മതിയായ ഇൻസുപലഷൻ ഉണ്ടായിരിക്ണം.
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• ഒരു ലപബാെട്െി/വർക് ്പഷാപ്ിൽ, ഓപരാ 
ഉ്രപയാഗത്ിനും മു്പ് എല്ലാ പകബിളുകളും 
്രരിപശാധിപക്ണ്ടത് വളറര പ്്രധാനമാണ്, 
കാരണം നശിപ്ിക്ുന്ന രാസവസ്തുക്പളാ 
ലായകങ്ങപളാ ഇൻസുപലഷറന നശിപ്ിക്ും.

• പകൊയ പകബിളുകൾ അറ്കുറ്പ്ണികൾ 
നെത്ുകപയാ അല്റലങ്ിൽ സർവീസ് 
നിർത്ുകപയാ റചയ്ണം, പ്്രപത്യകിച്് 
തണുത് മുെികൾ, വാട്ർ ബാത്് എന്നിവയ്ക് ്
സമീ്രമുള്ള നനഞ്ഞ ചുറ്ു്രാെുകളിൽ.

• പലാഡുറചയ്ത സർക്യൂട്ുകളിൽ നിന്ന ്
അകന്നുനിൽക്ുക, ഉ്രകരണങ്ങളിൽ നിന്ന ് 
സ്്രാർക്ിംഗ് അല്റലങ്ിൽ ്രുക ഉറണ്ടങ്ിൽ.

• ഉ്രകരണം റവള്ളവുമാപയാ മറ്് 
പ്ദാവക രാസവസ്തുക്ളുമാപയാ 
ഇെ്രഴകുകയാറണങ്ിൽ, റമയിൻ സ്വിച്ിപലാ 
സർക്യൂട്് പപ്ബക്െിപലാ ഉ്രകരണങ്ങൾ ്രവർ 
ഓെ് റചയ്ുകയും അൺ്ര്ലഗ് റചയ്ുകയും 
പവണം.

• ഏറതങ്ിലും വ്യക്തി തത്മയ 
സവദ്യുത സലനുമായി സ്പർക്ം 
്രുലർത്ുകയാറണങ്ിൽ, വ്യക്തിറയപയാ 
ഉ്രകരണങ്ങറളപയാ / ഉെവിെത്ിപലാ / 
പകബിളിപലാ റതാെരുത്; സർക്യൂട്് പപ്ബക്െിൽ 
നിന്ന ് ്രവർ പപ്സാതസ്് വിച്പേദിക്ുക 
അല്റലങ്ിൽ റലതർ റബൽറ്് ഉ്രപയാഗിച്് 
്ര്ലഗ് ്രുെറത്െുക്ുക.

• ഉയർന്ന പവാൾപട്ജ് വഹിക്ുന്ന ഓവർറഹഡ് 
സവദ്യുതി സലനുകളിൽ നിന്ന് 
എല്ലായ്പപ്ാഴും കുെഞ്ഞത് ്രത്െി അകറല 
നിൽക്ുക, ആറരങ്ിലും അവയുമായി 
സ്പർക്ം ്രുലർത്ിയാൽ, സവദ്യുതാഘാതം 
മാപ്തമല്ല, ഗുരുതരമായ റ്രാള്ളപലൽക്ാനും 
സാധ്യതയുണ്ട്.

അപകെത്ിൽറപെട്	 ഇലക്പ്െിക്	 യോ�യാക്്	
ഇരകൾക്ുള്ള	പ്പഥമശുപ്ശൂ�	(െിപ്തയം	1)

• ആകസ്മികമായി സവദ്യുതാഘാതം പനരിട് 
വ്യക്തിറയ സഹായിക്ാൻ പ്രാകുന്നതിന് 
മു്പ് സ്വയം ്രരിരക്ഷിക്ുന്നതിന് മതിയായ 
സുരക്ഷാ മുൻകരുതലുകൾ നിങ്ങൾ 
സ്വീകരിക്ുന്നുറണ്ടന്ന് ഉെപ്ാക്ുക.

• വ്യക്തിപയാെ് സംസാരിക്ുക, “നിങ്ങൾക്് 
സുഖമാപണാ?” എന്ന് ഉെറക് പചാദിക്ുക; 
അവറന സുഖറപ്െുത്ുക. 

• റവന്െിപലഷൻ, എയർപവകൾ എന്നിവ 
്രരിപശാധിക്ുക; തെസ്ം നീക്ുകയും 
ശുദ്ധവായു പ്്രവാഹം നൽകുകയും റചയ്ുക. 

• സാധാരണ ശ്വസനത്ിന്റെ ലക്ഷണങ്ങൾ 
്രരിപശാധിക്ുക; ശ്വസനം നിരീക്ഷിക്ുക.

• സാധാരണയായി ശ്വസിക്ുന്നില്റലങ്ിൽ, CPR 
ആരംഭിക്ുക

• അ്ര്ലയൻസ് അൺ്ര്ലഗ് റചയ്ുക അല്റലങ്ിൽ 
കൺപപ്ൊൾ ്രാനലിറല ്രവർ ഓെ് റചയ്ുക.

• നിങ്ങൾക്് ്രവർ ഓെ് റചയ്ാൻ 
കഴിയുന്നില്റലങ്ിൽ, ഇരറയ ഇലക്പ്െിക്ൽ 
പകാൺൊക്റ്് / ്രവർ പപ്സാതസ്ിൽ നിന്ന ്
പവർറ്രെുത്ാൻ, ചൂലിന്റെ ്രിെി, ഉണങ്ങിയ 
കയർ, ഉണങ്ങിയ വസ്പ്തം, ഉണങ്ങിയ തെി 
കഷണം എന്നിവ ഉ്രപയാഗിക്ുക.

• ഉയർന്ന പവാൾപട്ജ് വയർ സ്്രർശിക്ുന്ന 
ഇരറയ നീക്ാൻ പ്ശമിക്രുത്; അെിയതെര 
സഹായത്ിനായി  ഉെനെി പമലുപദ്യാഗസ്ഥറന 
വിളിക്ുക.

• അപബാധാവസ്ഥയിലുള്ള ഇരകറള അവരുറെ 
ചരിച്ുകിെത്ി പ്ദാവകം ഒഴുകിപപ്ാകാൻ 
അനുവദിക്ണം; ഇരറയ കിെത്ി ചിപ്തം 
1 ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന ലക്ഷണങ്ങൾ 
നിരീക്ഷിക്ുക.

• കഴുത്് അല്റലങ്ിൽ നറട്ല്ലിന് 
്രരിപക്റ്തായി സംശയം പതാന്നിയാൽ ഇരറയ 
അനക്രുത്, ആംബുലൻസ് പസവനത്ിനായി 
വിളിക്ുക.

• ഇര ശ്വസിക്ുന്നിലറ്ലങ്ിൽ, വായിൽ 
നിന്ന് വായിൽ ്രുനർ-ഉപത്ജനം 
പ്്രപയാഗിക്ുക. ഇരയ്ക്് ്രൾസ് ഇല്റലങ്ിൽ, 
കാർഡിപയാ്രൾപമാണെി റെസസിപറ്ഷൻ 
(സി്രിആർ) ആരംഭിക്ുക. തുെർന്ന് 
ശരീരത്ിറല ചൂെ് നിലനിർത്ാൻ ഇരറയ 
ഒരു ്രുതപ്് റകാണ്ട് മൂെുക, ഇരയുറെ തല 
താഴ്ത്ിവച്്, സവദ്യസഹായം പതെുക.

•  വ്യക്തിക്് സവദ്യുത റ്രാള്ളപലറ്ാൽ, 
പഷാക്്ഉ 
പണ്ടാറയന്ന് ്രരിപശാധിക്ുക, ചിപ്തം 2 ൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന ഔട്്സലൻ പ്രായിനെ്ുകൾ 
്രിതെുെരുക

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.07
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അപകെത്ിൽ	ഇലക്പ്െിക്ൽ	
റപയാള്ളയോലറ്റവ്ർക്്	പ്പഥമശുപ്ശൂ�

തയാറഴ	 പെ�ുന്ന	 വ്്യവ്സ്കറള	 ആപ്ശ�ിച്ച്	
സവ്ദ്യുത	 റപയാള്ളലുകൾ	 തീപ്വ്ത�ിൽ	
വ്്യത്യയാസറപെട്ിരിക്ുന്നു

• ഇര എപ്തപനരം സവദ്യുത പ്്രവാഹവുമായി 
സ്പർക്ം ്രുലർത്ുന്നു;

• നിലവിറല കെന്െിന്റെ ശക്തി;

• നിലവിറല എസി അല്റലങ്ിൽ ഡിസി തരം; 

• സവദ്യുതധാരയുറെ ശരീരത്ിലൂറെയുള്ള ദിശ 

• വ്യക്തിറയ നിരീക്ഷിക്ുക, വ്യക്തി 
പബാധവാനാറണങ്ിൽ, പഷാക്ിന്റെ 
ലക്ഷണങ്ങൾ (തണുപ്്, വിളെിയത്, 
പ്ദുതഗതിയിലുള്ള ്രൾസ് ഉള്ളത് പ്രാറലയുള്ളത്) 
ഇലറ്ലങ്ിൽ.

• റ്രാള്ളപലറ് ഭാഗത്് പ്ഗീപസാ എണ്പയാ 
്രുരട്രുത്.

• റ്രാള്ളപലറ് ഭാഗം ഉണങ്ങിയതും 
അണുവിമുക്തവുമായ പ്ഡസ്ിംഗ് റകാണ്ട ്മൂെുക.

• ഒന്നിലധികം ഭാഗങ്ങൾ റ്രാള്ളപലറ്ിരിക്ാം.

• ഇരറയ തണുപ്ിക്ാറത സൂക്ഷിക്ുക; എപ്തയും 
പവഗം സവദ്യസഹായം പതെുക.

ആകസ്മികമയാ�	സവ്ദ്യുത	തീ

• തീ്രിെിക്ുന്ന വസ്തുക്ൾ അകറ്ി 
സൂക്ഷിക്ുക: തീ്രിെുത്ത്ിന് 
കാരണമാപയക്ാവുന്ന കത്ുന്ന 
വസ്തുക്ളുമായി സ്പർക്ം ്രുലർത്ുന്ന 
ഇലക്പ്െിക്ൽ ഉ്രകരണങ്ങപളാ ഔട്്റലറ്ുകപളാ.

• ഇലക്പ്െിക്ൽ വയെിംഗ് ്രരിപശാധിക്ുക: 
സവദ്യുത തീ്രിെിത്ം തെയാൻ നിങ്ങളുറെ 
ഇലകപ്്െിക ്വയെിംഗ് ്രരിപശാധിക്ുക. വയെിംഗ് 
ശാശ്വതമായി നിലനിൽക്ില്ല, അതിനാൽ 
നിങ്ങളുറെ വയെിംഗ് ്രരിപശാധിക്ുന്നത് 
നല്ലതാണ്

• ചില വീട്ു്രകരണങ്ങറളക്ുെിച്് 
ജാപ്ഗത ്രാലിക്ുക: ഒരു ഉ്രകരണം 
ഉ്രപയാഗിക്ുപ്പാൾ െ്യൂസ് പ്രാവുകപയാ, 
സർക്യൂട്് പ്െിപ്് റചയ്ുകപയാ അല്റലങ്ിൽ 
തീറപ്ാരി വീഴുകപയാ റചയ്താൽ, ഉ്രകരണം 
ഉെനെി അൺ്രല്ഗ് റചയ്ുക, അത ്നന്നാക്ുകപയാ 
മാറ്ി സ്ഥാ്രിക്ുകപയാ റചപയ്ണ്ടതുപണ്ടാറയന്ന് 
്രരിപശാധിക്ുക.

• റതാൊൻ ചൂെുള്ള അല്റലങ്ിൽ ആസിഡ് 
ഗന്ധമുള്ള സ്വിച്ുകപളാ ഔട്് റലറ്ുകപളാ  
്രരിപശാധിച്് നന്നാക്ുക.

• സവദ്യുത തീ്രിെുത്മുണ്ടായാൽ, CO2 തരം 
അഗ്ിശമന ഉ്രകരണം മാപ്തം ഉ്രപയാഗിക്ുക

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.07
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.08
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

അഗ്ിശമന	ഉപകരണങ്ങളുറെ	ഉപയോ�യാഗയം	(Uses	of	fire	extinguishers)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഈ	എക്സ൪സസസിന്റെ	അവ്സയാനയം	നിങ്ങൾക്്	കഴി�ുയം
•	തീ�ുറെ	തരയം	അനുസരിച്ച്	അഗ്ിശമന	ഉപകരണയം	തിരറഞ്െുക്ുക
•	അഗ്ിശമന	ഉപകരണയം	പ്പവ്ർത്ിപെിക്ുക
•	തീ	റകെുത്ുക.

യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job			Sequence)

തീ	റകെുത്ുന്നു

• തീ, തീ, തീ എന്നിങ്ങറന അലെിവിളിച്് 
ചുറ്ുമുള്ള ആളുകൾക്് മുന്നെിയിപ്് നൽകുക.

• അഗ്ിശമനപസനറയ അെിയിക്ുക 
അല്റലങ്ിൽ ഉെൻ അെിയിക്ാൻ 
പ്കമീകരിക്ുക.

• അെിയതെരാവസ്ഥ നിലവിലുണ്ട്, അവപരാെ് 
പ്രാകാൻ ആവശ്യറപ്െുക.

• തീയുറെ തരം വിശകലനം റചയ്ുകയും 
തിരിച്െിയുകയും റചയ്ുക. ്രട്ിക 1 െെർ 
റചയ്ുക.

എല്ലയാ	 അഗ്ിശമന	 ഉപകരണങ്ങളുയം	
ഏത്	 തരയം	 തീറ�	 യോനരിെയാനയാണ്	
രൂപകൽപെന	 റെ�്തിരിക്ുന്നറതന്ന്		
യോലബൽ	റെ�്തിരിക്ുന്നു.
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പട്ിക	1

ക്ലാസ് ‘എ’
മരം, പ്രപ്ർ, തുണി, ഖര 
വസ്തുക്ൾ

ക്ലാസ് ‘ബി’

എണ് അെിസ്ഥാനമാക്ിയുള്ള 
തീ (പ്ഗീസ്, ഗ്യാപസാലിൻ, 
എണ്) & പ്ദവീകരിക്ാവുന്ന 
ഖര്രദാർത്ഥങ്ങൾ

ക്ലാസ് ‘സി’
വാതകവും പ്ദവീകൃത 
വാതകങ്ങളും

ക്ലാസ് ‘ഡി’
പലാഹങ്ങളും ഇലക്പ്െിക്ൽ 
ഉ്രകരണങ്ങളും

തീ	‘ബി’	തരമയാറണന്ന്	കരുതുക	
(തീപിെിക്ുന്ന	പ്ദവ്ീകൃത	
യോസയാളിഡുകൾ)

• CO2 (കാർബൺ സഡ ഓക്സസഡ്) അഗ്ിശമന 
ഉ്രകരണം തിരറഞ്ഞെുക്ുക

• CO2 അഗ്ിശമന ഉ്രകരണം കറണ്ടത്ി 
എെുക്ുക. അതിന്റെ കാലഹരണ തീയതി 
്രരിപശാധിക്ുക. 

• മുപ്ദ റ്രാട്ിക്ുക.

മയാെി	 നിൽക്ുക: തീറയ അഭിമുഖീകരിക്ുക, 
എക്സിറ്ിന് ്രുെം തിരിഞ്ഞ ് നിൽക്ുക, 
തീജ്വാലയിൽ നിന്ന ് ആെിനും എട്ിനും ഇെയിൽ 
അെി ദൂറരയായി നിൽക്ുക.

ഓപെയോെറ്റർ:അഗ്ിശമന ഉ്രകരണം 
പ്്രവർത്ിപ്ിക്ുക

മിക്	 ഫ�ർ	 എക്	സ്	റ്റിയംഗു�ർ	
ഓപെയോെറ്റർമയാരുയം	 തീ�ിൽ	 നിന്ന്	 ആെ്	
മുതൽ	 എട്്	 അെി	 അകറല�യാണ്	
നിൽക്ുക.	 പയാസ്	 -	 പുൾ	 -	 എ�ിയം	 -	
സ്	ക്വീസ്	-	സ്വീപെ്	റെയേയാൻ	ഓർമ്ിക്ുക.

‘്രിൻ’ വലിക്ുക: ഇത് എക ്സ് റ്ിംഗുഷർ ഡിസച്ാർജ് 
റചയ്ാൻ നിങ്ങറള അനുവദിക്ും. (ചിപ്തം 1) 
തീയുറെ അെിത്ട്ിൽ ലക്ഷ്യം വയ്ക്ുക : നിങ്ങൾ 
തീജ്വാലകറള ലക്ഷ്യമിെുകയാറണങ്ിൽ (ഇത് 
്രലപപ്ാഴും പ്്രപലാഭനമാണ്). റകെുത്ിക്ളയുന്ന 

ഏജന്െ് പനറര ്രെന്നുയരും, ഒരു ഗുണവും 
റചയ്ില്ല. (ചിപ്തം 2)
മുകളിറല ഹാൻഡിൽ അലറ്ലങ്ിൽ ലിവർ 
റെക്ുക: ഇത് എക ്സ ്റ്ിംഗുഷെിറല 
പ്്രഷസെസ്ഡ് എക് സ് റ്ിംഗ്യൂഷിംഗ് ഏജന്െിറന 
െിലീസ് റചയ്ുന്ന ഒരു ബട്ൺ അമർത്ും. (ചിപ്തം 3)
തീ ്രൂർണ്മായും അണയ്ക്ുന്നതുവറര 
വശങ്ങളിൽ നിന്ന് വശപത്ക്് സ്വീപ്് റചയ്ുക. 
ദൂറര നിന്ന് എക് സ് റ്ിംഗുഷർ ഉ്രപയാഗിക്ാൻ 
തുെങ്ങുക. എന്നിട്് മുപന്നാട്് നീങ്ങുക. തീ 
അണച്ുകഴിഞ്ഞാൽ വീണ്ടും ആളിക്ത്ാൻ 
സാധ്യതയുള്ള പ്്രപദശം പ്ശദ്ധിക്ുക. (ചിപ്തം 4)

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.08
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.09
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

ഫിറ്റിയംഗ്	 യോ�യാലികളിൽ	 പ്പവ്ർത്ിക്ുയോമ്പയാൾ	 പയാലിയോക്ണ്ട	
മുൻകരുതലുകൾ	 പരിശീലിക്ുക�ുയം	 മനസ്ിലയാക്ുക�ുയം	 റെയേുക	
(Practice	and	understand	precautions	to	be	followed	while	working	in	fitting	jobs)	 	
ലക്ഷ്യങ്ങൾ:	ഈ	എക്സ൪സസസിന്റെ	അവ്സയാനയം	നിങ്ങൾക്്	കഴി�ുയം
•	ഫിറ്റിയംഗ്	യോ�യാലികളിൽ	പ്പവ്ർത്ിക്ുയോമ്പയാൾ	പയാലിയോക്ണ്ട	മുൻകരുതലുകൾ	യോരഖറപെെുത്ുക.
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യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

ഫിറ്റിയംഗ്	 യോ�യാലികളിൽ	 പ്പവ്ർത്ി-
ക്ുയോമ്പയാൾ	പയാലിയോക്ണ്ട	മുൻകരുതലുകൾ	
പരിശീലിക്യാനുയം					മനസ്ിലയാക്യാനുയം	
ഇൻസ്പ്െക്െർ	 വ്ിദ്യയാർത്ഥികറള	 ന�ി-	
ക്ുക�ുയം	പ്പദർശിപെിക്ുക�ുയം	റെയേുയം.

• െിറ്ിംഗ് പജാലിയിൽ പ്്രവർത്ിക്ുപ്പാൾ 

്രാലിപക്ണ്ട മുൻകരുതലുകൾ ്രട്ിക 1-ൽ 

പരഖറപ്െുത്ുക

പട്ിക	1

െിപ്തയം	നമ്പർ. വ്ിവ്രണയം ഫിറ്റിയംഗ	്യോ�യാലി�ിൽ	പ്പവ്ർത്ിക്ുയോമ്പയാൾ	

പയാലിയോക്ണ്ട	മുൻകരുതലുകൾ	

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•	 പൂരിപെിക്ുക,	നിങ്ങളുറെ	ഇൻസ്പ്െക്െർ	അത്	പരിയോശയാധിക്ുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.09
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CG&M	 	എക്സ൪സസസ്	1.1.10
ഫിറ്റർ	(Fitter)-	സുരക്ഷ

യോപ്െഡിൽ	ഉപയോ�യാഗിക്ുന്ന	ഉപകരണങ്ങളുറെ	സുരക്ഷിതമയാ�	ഉപയോ�യാഗയം	
(Safe	use	of	tools	and	equipment	used	in	the	trade)
ലക്ഷ്യയം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം, നിങ്ങൾക്് കഴിയും

•	ഫിറ്റർ	യോപ്െഡ്		ഉപകരണങ്ങൾ	ഉപയോ�യാഗിക്ുയോമ്പയാഴുള്ള	സുരക്ഷയാ	യോപയാ�ിന്െുകൾ	യോരഖറപെെുത്ുക.
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യോ�യാലി	പ്കമയം	(Job	Sequence)

യോപ്െഡിറല	 ഉപകരണങ്ങളുറെ	 സുരക്ഷി-	
തമയാ�	 ഉപയോ�യാഗറത്പെറ്റി	 ഇൻസ്പ്െക്െർ	
വ്ിദ്യയാർത്ഥികൾക്്	 ഊന്നിപെെ�ുക�ുയം	
സുരക്ഷയാ	യോപയാ�ിന്െുകൾ	യോരഖറപെെുത്യാൻ	
അവ്റര	ന�ിക്ുക�ുയം	റെയേുയം.

• െിറ്ിംഗ് പജാലിയിൽ പ്്രവർത്ിക്ുപ്പാൾ 
്രാലിപക്ണ്ട മുൻകരുതലുകൾ ്രട്ിക 1-ൽ 
പരഖറപ്െുത്ുക

പട്ിക	1

െിപ്തയം	നമ്പർ. വ്ിവ്രണയം ഫിറ്റിയംഗ്	യോ�യാലി�ിൽ	പ്പവ്ർത്ിക്ുയോമ്പയാൾ	

പയാലിയോക്ണ്ട	മുൻകരുതലുകൾ	

1

2

3

4

5

6

7

8

9

• ്രൂരിപ്ിക്ുക, നിങ്ങളുറെ ഇൻസ്പ്െക്െർ അത് ്രരിപശാധിക്ുക.

C	G	&	M	:		ഫിറ്റർ	(NSQF	-	പുതുക്ി�	2022)	-	എക്സ൪സസസ്	1.1.10
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.11
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

അടയാളെ ടു ലിനും െവ ു തിനുമായി ആവശ മു  
സ്െപസിഫിേ ഷനുകൾ നുസരി ് ഉപകരണ ൾ തിരി റിയൽ 
(Identification of tools and equipments as per desired specifications for marking & sawing)
ല ൾ : ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
•  ഫി ിംഗ് േഷാ ിൽ ഉപേയാഗി ു  അടയാളെ ടു ൽ ഉപകരണ ൾ തിരി റിയുക
•  ഫി ിംഗ് േഷാ ിൽ ഉപേയാഗി ു  േസാവിംഗ് ടൂളുകൾ തിരി റിയുക
•  പ ികയിൽ ഉപകരണ ളുെട േപരുകൾ േരഖെ ടു ുക.

C G & M :  ഫി ർ (NSQF - പുതു ിയ 2022) - എക്സ൪ൈസസ് 1.2.11
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േജാലി കമം (Job Sequence)

അ ാപകൻ വിഭാഗ ിെല എല്ലാ 
ഉപകരണ ളും പദർശി ി ുകയും 
അവയുെട േപരുകൾ, ഉപേയാഗ ൾ, 
ഓേരാ ഉപകരണ ിന്െറയും 
പവർ ന അവ യും 
സം ിപ്തമാ ുകയും േവണം.

• പദർശി ി ിരി ുന്എ ല്ലാ ഉപകരണ ളുെട 
േപരുകളും െ ടയിനികൾ േരഖെ ടു ും.

•  ഇത് പ ിക 1-ൽ േരഖെ ടു ുക.

•  ഇൻസ് ടക്ടർ അത് പരിേശാധി െ .

പ ിക 1

ചി തം ന ർ. ഉപകരണ ിന്െറ േപര് റിമാ൪ ്സ്

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.12
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

ഉപേയാഗം അനുസരി ് െമ ീരിയൽ തിരെ ടു ൽ (Selection of material 
as per application)
ല ൾ : ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
•  എ ിനീയറിംഗ് ആപ്ലിേ ഷനു  െമ ീരിയൽ തിരെ ടു ുക
•  അത് പ ികയിൽ േരഖെ ടു ുക.

േജാലി കമം (Job Sequence)

• പ ികയിൽ പറ ിരി ു  
ആവശ ിനായി ഉപേയാഗി ു  
െമ ീരിയലിന്െറ തരം െ ടയിനികൾ 
നിർ യി ും.

• ഇത് പ ിക 1-ൽ േരഖെ ടു ുക.

• ഇൻസ് ടക്ടർ അത് പരിേശാധി െ .

ക. നം. ഭാഗ ിന്െറ േപര് നിർ ാണ ിന് ഉപേയാഗി  
െമ ീരിയൽ

1     െവർനിയർ കാലി ർ

2     സ് ൈകബർ

3     ഹാക്േസാ ബ്േലഡ്

4
 ഇരു ിലും ഉരു ിലുംസംര ണ 
േകാ ിംഗ്

5    േവം വീലുകൾ, ഗിയറുകൾ

6     േതാ ുകളുെട കാ ിംഗ്

7     െബൽ

8     െമഷീൻ െബഡ് കാ ിംഗ്

9     ൈഡ ബ്േലാ ്, ഹാൻഡ് ടൂളുകൾ

10     ൈഹ സ്പീഡ് ീൽ

11     േബാൾ ുകളും ന ുകളും

12     ഉപരിതല പ്േല ്

പ ിക 1
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.13
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

തുരുെ ടു ൽ, സ്െകയിലിംഗ്, നാശം മുതലായവയ് ു  
അസംസ്കൃത വസ്തു ളുെട ദൃശ  പരിേശാധന (Visual inspection of raw 
material for rusting, scaling, corrosion etc.)
ല ൾ: ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• തുരുെ ടു ു തിനു  അസംസ്കൃത വസ്തു ളുെട ദൃശ  പരിേശാധന
• സ്െകയിലിംഗും നാശവും.

േജാലി കമം (Job Sequence)

ക. നം. അസംസ്കൃ വസ്തു ളുെട തകരാറുകൾ സം ിപ്ത രൂപഭാവം

1 സ്െകയിലിംഗ്

2 ദവി ൽ

3 തുരുെ ടു ൽ

• നൽകിയിരി ു  അസംസ്കൃത 
വസ്തു ൾ നിരീ ി ുക

•  തുരുെ ടു ൽ, ദവി ൽ, 
സ്െകയിലിംഗ് എ ിവയ് ു  
വസ്തു ളുെട രൂപീകരണം 
തിരി റിയുക 

• േടബിൾ 1-ൽ ൈവകല ളുെട രൂപം 
േരഖെ ടു ുക ഇൻസ് ടക്ടെറെ ാ ് 
അത് പരിേശാധി ുക

പ ിക 1

അസംസ് കൃത േലാഹ ളുെട 
വിവിധ ഭാഗ ൾ 
തുരുെ ടു ു തും സ്െകയിലിംഗ്, 
ദവി  അവ കേളാെടയും 
തകരാറുകളില്ലാെതയു വയുെട 
പദർശനം ഇൻസ് ടക്ടർ 
കമീകരി ണം. പരസ്പരം 
േവർതിരി ുക, അത് പ ികയിൽ 
േരഖെ ടു ാൻ െ ടയിനികേളാട് 
ആവശ െ ടുക
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.14
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

വരകൾ അടയാളെ ടു ുക, ൈവസിൽ േയാജി  രീതിയിൽ പിടി ുക, 
നൽകിയിരി ു  അളവുകളിേല ് മുറി ുക (Marking out lines, gripping 
suitably in vice jaws, hacksawing to given dimensions)
ല ൾ : ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• െജ ി കാലി ർ ഉപേയാഗി ് വരകൾ അടയാളെ ടു ുക
• െബ ് ൈവസിൽ േജാബ് േഹാൾഡ് െച ുക
• അടയാളെ ടു ിയ വരകളിലൂെട മുറി ുക.
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േജാലി കമം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1 : അടയാളെ ടു ലും ഹാക്േസാവിംഗും

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് 75x75x10 mm എ  പീ-
െമഷീൻഡ് വലു ം പരിേശാധി ുക. 

• െസല്ലുേലാസ് ലാക ർ  േജാബിന്െറ 
ഉപരിതല ിൽ തുല മായി പേയാഗി ുക. 

• െലവലിംഗ് പ്േല ിൽ േജാബ് ാപി ുക.

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് െജ ി കാലി റിൽ 15 
എംഎം അള ുക.

• ചി തം 1-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല 
െജ ി കാലി റിന്െറ സഹായേ ാെട “AB” 
വശേ ് 15 mm സമാ ര േരഖ വരയ് ുക.

• അതുേപാെല, 30 mm, 45 mm, 60 mm എ ിവ 
സ മാ ി “AB” േല ് സമാ ര വരകൾ 
വരയ് ുക. (Fig 1).

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് െജ ി കാലി റിൽ 20 
എംഎം അള ുക.

• െജ ി കാലി ർ ഉപേയാഗി ് “AD” വശേ ് 
സമാ ര േരഖ വരയ് ുക.

• അതുേപാെല, 30 mm, 40 mm, 50 mm 
എ ിവ സ മാ ി ചി തം 2-ൽ 
കാണി ിരി ു തുേപാെല “AD” വശേ ് 
സമാ ര വരകൾ വരയ് ുക.

•  ഒരു േഡാ ് പ ും ഒരു േബാൾ െപയിൻ 
ചു ികയും ഉപേയാഗി ് ഹാക് േസായിംഗ് 
ൈലനുകളിൽ സാ ി അടയാള ൾ പ ് 
െച ുക ചി തം.3

• “എഡി” എ  വശം ൈവസ് േജാകൾ ് 
സമാ രമായി നിലനിർ ിെ ാ ്, െബ ് 
ൈവസിൽ േജാബ് മുറുെക പിടി ുക.

• 1 എംഎം പി ് ഹാക്േസാ ബ്േലഡ് 
തിരെ ടു ുക, ഹാ ് േസാ െഫയിമിൽ 
ബ്േലഡ് ശരിയാ ുക, പല്ലുകൾ മുേ ാ ് 
ദിശയിേല ് ചൂ ി ാണി ുക.

• വിംഗ് ന ് ഉപേയാഗി ് ആവശ മായ 
െടൻഷനിേല ് ബ്േലഡ് മുറു ുക.

• ബ്േലഡ് വഴുതിേ ാകാതിരി ാൻ 
ഹാക് േസായിംഗ് േപായിന്റിൽ ഒരു േനാ ് 
ഫയൽ െച ുക. 

• ഹാക്േസാ ഉപേയാഗി ് െചറിയ താേഴാ ു  
മർ ം ഉപേയാഗി ് മുറി ാൻ തുട ുക.

• പ ് മാർ ുകൾ വെര വരകൾെ ാ ം 
മുറി ുക.

• േഫാർേവഡ് സ്േ ടാ ിൽ സ ർ ം 
െചലു ുക.

•  റിേ ൺ സ്േ ടാ ിെല മർ ം വിടുക.

•  മുറി ുേ ാൾ ബ്േലഡിന്െറ മുഴുവൻ നീളവും 
ഉപേയാഗി ുക.

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് വലി ം 
പരിേശാധി ുക.

ടാസ്ക് 2:   അടയാളെ ടു ലും ഹാക്േസാ ക ിംഗും

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് 60x60x10mm എ  പീ-
െമഷീൻഡ് വലു ം പരിേശാധി ുക. 

• െസല്ലുേലാസ് ലാക ർ അടയാളെ ടു ൽ 

േജാബിന്െറ ഉപരിതല ിൽ തുല മായി 
പേയാഗി ുക. 

• െലവലിംഗ് പ്േല ിൽ േജാബ് ാപി ുക.
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• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് െജ ി കാലി റിൽ 20 
എംഎം അള ുക.

• െജ ി കാലി ർ (ചി തം 1) ഉപേയാഗി ് “AB” 
വശേ ് 20 mm സമാ ര േരഖ വരയ് ുക.

• അതുേപാെല, െജ ി കാലി റിൽ 20 
mm അളവിന്െറ അേത കമീകരണം 
ഉപേയാഗി ്, “BC”, “CD”, “AD” എ ിവയിേല ് 
സമാ ര വരകൾ വരയ് ുക. ചി തം 1 ൽ 
കാണി ിരി ു തുേപാെല.

• ചി തം 2 ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല ഒരു 
േഡാ ് പ ും ഒരു േബാൾ പീൻ ചു ികയും 
ഉപേയാഗി ് േജാബിന്െറ െ പാൈഫലിൽ 
സാ ി അടയാള ൾ പ ് െച ുക.

• “എഡി” എ  വശം ൈവസ് േജാകൾ ് 
സമാ രമായി നിലനിർ ിെ ാ ്, െബ ് 
ൈവസിൽ േജാബ്  മുറുെക പിടി ുക. (ചി തം 
3)

• “AD” വശ ് മുറി ാൻ തുട ുക, വലത് 
വശ ് 20 മില്ലിമീ ർ നീള ിൽ 
അടയാളെ ടു ിയിരി ു  വരയിൽ 1 
മുതൽ 2 വെര മുറി ുക. ചി തം.3

മുറി ുേ ാൾ പ ് മാർ ുകളുെട 
പകുതി ദൃശ മാെണ ് ഉറ ാ ുക.

• അേത കമീകരണ ിൽ, േജാബിന്െറ 
ാനം മാ ാെത, ചി തം 3-ൽ 

കാണി ിരി ു തുേപാെല ഇടതുവശ ് 
അടയാളെ ടു ിയ നീളം 20mm വെര ൈലൻ 3 
മുതൽ 4 വെര മുറി ുക.

• അതുേപാെല, േജാബ് തിരി ുക, ചി തം 4-ൽ 
കാണി ിരി ു തുേപാെല വരി 5 മുതൽ 4, 6 
മുതൽ 7, 8 to7, 9 മുതൽ 10, 11 മുതൽ 10, 12 മുതൽ 
2 വെര മുറി ുക.

• ചി തം 5-ൽ കാണി ിരി ു  േജാബിന്െറ 
െ പാൈഫൽ മുറി  േശഷം, ീൽ റൂൾ 
ഉപേയാഗി ് വലു ം പരിേശാധി ുക.
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ൈനപുണ  കമം (Skill Sequence)

ഒരു ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് അള ു ു (Measuring with a steel rule)
ല ം: ഇത് നി െള സഹായി ും
• വസ്തു ളുെട നീളം അല്െല ിൽ നീള ിന്െറ ഒരു ഭാഗം അള ുക.

റൂൾ അളേ  നീള ിേല ് േനരി ് 
അല്െല ിൽ റഫറൻസ് തല ിേല ് വലത് 
േകാണിൽ ാപി ുക.

സാധ െമ ിൽ ഒരു േകാൺടാക് ് െഫയ്സ് 
ഉപേയാഗി ുക, ീൽ റൂൾ േനരി ് േനാ ി 
അളവുകൾ വായി ുക. (ചി തം 1)

റൂളിന്െറ അ ം യി ുകേയാ േകടുപാടുകൾ 
സംഭവി ുകേയാ െചയ്താൽ 1cm ൽ നി ് 
ആരംഭി ് അള ുക. (ചി തം 2)

റൂൾ േജാബിന്െറ അരികിൽ സമാ രമായി 
പിടി ണം, അല്ലാ പ ം അളവ് 
ശരിയാകില്ല. (ചി തം 3)

ക ിംഗ് ഉപകരണ ളിൽ നി ് ീൽ നിയമം 
എല്ലായ്േ ാഴും അക ി നിർ ുക

േപാറലുകൾ / േകടുപാടുകൾ ഒഴിവാ ുക.

േജാബിന്െറ അരികിൽ സമാ രമായി വരകൾ അടയാളെ ടു ു ു 
(Marking lines parallel to the edge of the job)

ല ം: ഇത് നി െള സഹായി ും
• െജ ി കാലി ർ ഉപേയാഗി ് സമാ ര വരകൾ അടയാളെ ടു ുക.

അടയാളെ ടുേ  ഉപരിതല ിൽ 
അടയാളെ ടു ൽ മീഡിയം പേയാഗി ുക.

ഒരു ീൽ റൂളിന്െറ സഹായേ ാെട 
അടയാളെ ടുേ  വലു ിേല ്  െജ ി 
കാലി ർ സ മാ ുക. (ചി തം 1)

െസ ് െചയ്ത അളവ് േജാബിേലയ് ് മാ ുക. 
(ചി തം 2)െചറുതായി ചരി ് െജ ി കാലി ർ 
ഏകീകൃത േവഗതയിൽ നീ ി വരകൾ 
അടയാളെ ടു ുക.
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60o പിക് പ ് ഉപേയാഗി ് അടയാളെ ടു ിയ 
വരകളിൽ സാ ി അടയാള ൾ 
ഉ ാ ുക. സാ ി അടയാള ൾ വളെര 
അടു ായിരി രുത്.

അടയാളെ ടു ിയ ൈലൻ പ ് െച ു ു (Punching the marked line)
ല ം: ഇത് നി െള സഹായി ും
• പിക് പ ് ഉപേയാഗി ് ൈലൻ പ ് െച ുക.

െലവലിംഗ് പ്േല ിൽ േജാലി ാപി ുക, 
അടയാളെ ടു ിയ വരകൾ ഓ േറ ർ ് 
ഏകേദശം ലംബമായിരി ണം.

സാധ മായ ഇട ളിൽ ത വിരലിനും ൈകയുെട 
ആദ െ  ര ് വിരലുകൾ ുമിടയിൽ പ ് 
പിടി ുക, ചി തം 1-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല 
അടയാളെ ടു ിയ മധ  േപായിന്റിൽ 
നി ളുെട ൈകയുെട െചറുവിരലും അരികും 
വി ശമി െ .

ലംബ ാന ് േഡാ ് പ ് ഉയർ ി, േഡാ ് 
പ ിന്െറ തലയിൽ ഒരു േബാൾ പീൻ ചു ിക 
െകാ ് െചറുതായി അടി ുക.

പ ിന്െറ േപായിന്റ് കാണുക, േബാൾ 
െപയിൻ ചു ിക ഉപേയാഗി ് അതിന്െറ 
തലയിൽ അടി ുക Fig.2. ഈ േഡാ ് പ ് 
മാർ ുകൾ മധ  േപായിന്റിൽ നി ് വള  
വരകൾ വരയ് ുേ ാൾ വിംഗ് േകാ സ് െലഗ് 
വഴുതിേ ാകു ത് തടയു ു.

ഒരു വരയിലൂെട മുറി ു ത് (Sawing along a line)
ല ം: ഇത് നി െള സഹായി ും
• ഹാക്േസാ ഉപേയാഗി ് ഒരു േനർേരഖയിൽ മുറി ുക.

മുറി ു തിനു  േ കാസ്-െസ ൻ അനുസരി ് 
മുറിേ  േജാബ് ക്ലാ ് െച ുക.

അരികിേല ാൾ പര േതാ നീളമു േതാ ആയ 
വശം മുറി ാൻ കഴിയു  വിധ ിൽ േജാബ് 
പിടി ുക. (ചി തം 1)

േജാബിന് ഒരു െ പാൈഫൽ ( ീൽ ആംഗിൾ 
േപാെല) ഉെ ിൽ, ഓവർഹാംഗിംഗ് അ േ ് 
മുറി ാൻ കഴിയു  തര ിൽ േജാബ് ഉറ ി ുക. 
(ചി തം 2)
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പരമാവധി ദൃഢത ൈകവരി ു തിന്, 
അടയാളെ ടു ിയ േസാവിംഗ് ൈലൻ 

ൈവസിന്െറ വശേ ാട് േചർ ായിരി ണം. 
കഴിയു ിടേ ാളം കാലം േജാബിെന മുറുെക 
പിടി ുക.

േജാബിന്െറ െചരിവും മാ വും ഒഴിവാ ാൻ 
“േജാ”കൾ മുറു ുക.

മുറി ു  ഭാഗം ചാ ിംഗ് ഇഫക്േ ാ ൈവേബഷേനാ 
കാണി ുേ ാെഴല്ലാം, ക്ലാ ിംഗിന് 
െമ െ ടു ൽ ആവശ മാണ്.

മുറി ു തിന് ശരിയായ പി ് ബ്േലഡ് 
തിരെ ടു ുക.

ക ിംഗ് ഭാഗം െചറുതാെണ ിൽ, ബ്േലഡ് പി ് 
മിക തായിരി ും. ഒരു സമയം കുറ ത് നാല് 
പല്ലുകെള ിലും മുറി ു ുെ ് ഉറ ാ ുക.

ക ിയു  െമ ീരിയൽ ബ്േലഡ് പി ് 
ആയിരി ണം.

പല്ലുകൾ മുറി ു  ദിശയിലാകു  തര ിൽ 
ബ്േലഡ് ശരിയാ ുക. (ചി തം 3)

വിംഗ് ന ് മാ തം ഉപേയാഗി ് ബ്േലഡ് ൈകെകാ ് 
മുറു ി െടൻഷൻ െച ുക.

ജാ ഗത

അപര ാപ്തമായ ബ്േലഡ് െടൻഷൻ ക ് 
േന൪േരഖയിലായിരി ില്ല.

ഓവർ െടൻഷൻ ബ്േലഡ് െപാ ും. 

ഹാക്േസാ വഴുതിേ ാകാതിരി ാൻ 
സുഗമവും കഠിനവുമായ േജാബുകളിൽ 
ആരംഭ േപായിന്റിൽ ഒരു േനാ ് ഫയൽ 
െച ുക. (ചി തം 4)

കുറ ് പല്ലുകൾ മാ തം മുറി ു ിടേ ാളം, 
കുറ ് താേഴാ ് ൈക ബലം പേയാഗി ുക. 
േഫാർേവഡ് (ക ിംഗ്) സ്േ ടാ ് സമയ ് മാ തം 
താേഴ ് അമർ ുക.

ബ്േലഡിന്െറ മധ ഭാഗ ് പല്ലുകൾ േനരെ  
േതയു ത് ഒഴിവാ ാൻ ബ്േലഡിന്െറ മുഴുവൻ 
നീളവും ഉപേയാഗി ുക.

അടയാളെ ടു ിയ ദിശയ് ് അനുസൃതമായി 
ബ്േലഡ് കർശനമായി നീ ുക. മുറി ുേ ാൾ 
െഫയിം ചരി രുത്, കാരണം ബ്േലഡ് വളയു ത്, 
െപെ ് െപാ ാൻ ഇടയാ ും.

അടയാളെ ടു ിയ വരയിൽ നി ു  
വ തിയാനം അമിതമാെണ ിൽ എതിർവശ ് 
നി ് മുറി ുക.

ബ്േലഡിന്െറ ഒടിവും സ യം 
പരിേ ൽ ു തും ഒഴിവാ ാൻ 
ക ് പൂർ ിയാ ുേ ാൾ ക ിംഗ് 
മ ഗതിയിലാ ുക.
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.15
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

വ ത സ്ത തര ിൽ, വ ത സ്ത തരം േലാഹ ൾ മുറി ുക (Sawing 
different types of metals of different sections)
ല ൾ :  ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• േലാഹ ളുെട വ ത സ്ത കനം മുറി ുക
• േലാഹ ളുെട വിവിധ ഭാഗ ൾ മുറി ുക.
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േജാലി കമം (Job Sequence) 

ടാസ്ക് 1: ഉരു  ക ി മുറി ു ത്

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് അസംസ്കൃത 
വസ്തു ൾ പരിേശാധി ുക.

• വൃ ാകൃതിയിലു  ക ിയുെട ര വും 
100mm നീള ിൽ ഫയൽ െച ുക.

• അരികുകളിൽ നി ് ബർറുകൾ നീ ം 
െച ുക.

• അടയാളെ ടു ൽ ആവശ മു ിട ് മാ തം 
അടയാളെ ടു ൽ മീഡിയ പേയാഗി ുക.

• മാർ ിംഗ് േടബിളിൽ വൃ ാകൃതിയിലു  
ക ി ലംബമായി വയ് ുക.

• വി ബേ്ലാ  ്ഉപേയാഗി  ്വൃ ാകൃതിയിലു  
ക ിെയ പി ുണയ് ുകയും ബ്േലാ ് 
അടയാളെ ടു ി ഹാക് േസാവിംഗ് 
ൈലനുകൾ അടയാളെ ടു ുകയും െച ുക. 

• േഡാ ് പ ് ഉപേയാഗി ് േസാവിംഗ് ൈലനിൽ 
സാ ി അടയാളം പ ് െച ുക.

• േജാബിെന െബ ് ൈവസിൽ േഹാൾഡ് 
െച ുക.

• ഹാക്േസാ െഫയിമിൽ 1.8 എംഎം പി ് 
ഹാക്േസാ ബ്േലഡ് ഉറ ി ുക.

• ബ്േലഡ് വഴുതിേ ാകാതിരി ാൻ ക ിംഗ് 
േപായിന്റിൽ ഒരു േനാ ് ഫയൽ െച ുക. 

• ഹാക്േസാ ഉപേയാഗി ് വൃ ാകൃതിയിലു  
ക ിയിൽ െചറിയ താേഴാ ു  മർ ം 
ഉപേയാഗി ് മുറി ാൻ തുട ുക.

• ബ്േലഡിന്െറ മുഴുവൻ നീളം ഉപേയാഗി ് 
േഫാർേവഡിലും റിേ ൺ സ് േ ടാ ിലും 
ശരിയായ മർ ം നൽകി, ഹാക് േസാവിംഗ് 
ൈലനിൽ മുറി ുക.

• വൃ ാകൃതിയിലു  ക ിയിൽ 
മുറി ുേ ാൾ ക ിംഗ് ചലനം 

ിരമായിരി ണം.

• ക ് പൂർ ിയാ ുേ ാൾ, ബ്േലഡിന്െറ 
െപാ ൽ മൂലം, നി ൾ ും മ ു വർ ും 
പരിേ ൽ ാതിരി ാൻ, മർ ം കുറയ് ുക.

• ഉരു ് റൂൾ ഉപേയാഗി ് റൗ ് ക ിയുെട 
വലി ം പരിേശാധി ുക.

ഹാക്േസാ ബ്േലഡിന്െറ തിരെ ടു ് 

• മൃദുവായ െമ ീരിയലുകൾ ് 1.8 
എംഎം പി ് ബ്േലഡ് ഉപേയാഗി ുക. 

•  ഹാർഡ് െമ ീരിയലുകൾ ് 1.4 
എംഎം പി ് ബ്േലഡ്     
 ഉപേയാഗി ുക.

ടാസ്ക് 2: ീൽ ആംഗിൾ മുറി ു ത്

• േസാവിംഗ് ൈലനുകൾ അടയാളെ ടു ി 
പ ് െച ുക.

• ചി തം.1-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല 
േജാലിെയ െബ ് ൈവസിൽ ഉറ ി ുക

• ഹാക്േസാ െഫയിമിൽ 1.8 എംഎം പരു ൻ 
പി ് ബ്േലഡ് ഉറ ി ുക.

• ഹാക്േസാ ഉപേയാഗി ് േസാവിംഗ് 
ൈലനുകളിൽ മുറി ുക.

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് േകാണുകളുെട വലി ം 
പരിേശാധി ുക

മുൻകരുതൽ

ആകൃതിയും മുറിേ  വസ്തു ളും 
അനുസരി ് ശരിയായ പി ് ബ്േലഡ് 
തിരെ ടു ുക. മുറി ുേ ാൾ, 
രേ ാ അതിലധികേമാ ബ്േലഡ് 
പല്ലുകൾ െമ ൽ ഭാഗ ് സ ർ ം 
പുലർ ണം.
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ടാസ്ക് 3: ൈപ ് മുറി ു ത്

• േസാവിംഗ് ൈലനുകൾ അടയാളെ ടു ി 
പ ് െച ുക.

• ചി തം.1-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല 
േജാബിെന െബ ് ൈവസിൽ േഹാൾഡ് 
െച ുക

• ഹാക്േസാ െഫയിമിൽ 1.0 എംഎം പി ് ബ്േലഡ് 
ഉറ ി ുക

• ഹാക്േസാ ഉപേയാഗി ് േസാവിംഗ് 
ൈലനുകളിൽ മുറി ുക.

• ഹാ ് േസാവിംഗ് സമയ ് ൈപ ിന്െറ 
ാനം തിരി ുകയും മാ ുകയും െച ുക

മുൻകരുതൽ

രൂപേഭദം വരു ു  ൈപ ് ൈവസിൽ 
മുറു ു ത് ഒഴിവാ ുക. 

വളെര േവഗ ിൽ മുറി രുത്. 

വളെര പതുെ  മുറി ുക, 
മുറി ുേ ാൾ മർ ം കുറയ് ുക

ൈനപുണ  കമം (Skill Sequence)

ഹാ ്േസാവിംഗ് (േഹാൾഡിംഗ്-പി ് െസല ൻ) (Hacksawing (holding-pitch 
selection))
ല ൾ: ഇത് നി െള സഹായി ും
• വ ത സ്ത േലാഹ വിഭാഗ ൾ ായി ബ്േലഡുകൾ തിരെ ടു ുക
• ഹാ ്േസാവി ിനായി വർ ്പീസുകളുെട വിവിധ ഭാഗ ൾ ഉറ ി ുക.

വർ ്പീസ് ഉറ ി ു ത്

ഹാക്േസാവിംഗിനായി േ കാസ്-െസ ൻ 
അനുസരി ് മുറിേ  േലാഹം ാപി ുക.

അരികിേലാ മൂലയിേലാ അല്ലാെത, പര  
വശ ് മുറി  വിധ ിലാണ് േജാബ്, 
കഴിയു ിടേ ാളം, ഉറ ിേ ത്.

ഇത് ബ്േലഡ് െപാ ു ത് കുറയ് ു ു. (ചി തം 1 ഉം 
2 ഉം 3 ഉം) ബ്േലഡിന്െറ തിരെ ടു ് മുറിേ  
വസ്തു ളുെട ആകൃതിെയയും കാഠിന െ യും 
ആശയി ിരി ു ു.

പി ് തിരെ ടു ൽ

െവ ലം, ബാ ്, മൃദുവായ ഉരു ്, കാ ് ഇരു ്, 
കന  ആംഗിളുകൾ മുതലായവയ് ് 1.8mm പി ് 
ബ്േലഡ് ഉപേയാഗി ുക. (ചി തം 4)

ടൂൾ ീൽ, ഉയർ  കാർബൺ, ൈഹ സ്പീഡ് ീൽ 
തുട ിയവയ് ് 1.4mm പി ് ഉപേയാഗി ുക. 
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ആംഗിൾ ഇരു ്, പി ള ട ൂബ്, െച ്, ഇരു ് 
ൈപ ് മുതലായവയ് ് 1mm പി ് ബ്േലഡ് 
ഉപേയാഗി ുക. (ചി തം 5)

ചാലക ിനും മ ് േനർ  ട ൂബുകൾ ും 
ഷീ ് െമ ൽ വർ ുകൾ ും മ ും 0.8mm പി ് 
ഉപേയാഗി ുക. (ചി തം 6)

ഹാ ്േസാവിംഗ് (Hacksawing)

ല ൾ: ഇത് നി െള സഹായി ും
• ശരിയായ പിരിമുറു വും ദിശയും നിലനിർ ിെ ാ ് ഹാക്േസാ ബ്േലഡുകൾ ഉറ ി ുക 
• ഒരു ഹാക്േസാ ഉപേയാഗി ് േലാഹ കഷ്ണ ൾ മുറി ുക.

ഹാക്േസാ ബ്േലഡുകളുെട ഫിക്സിംഗ്

ഹാക്േസാ ബ്േലഡിന്െറ പല്ലുകൾ ക ിന്െറ 
ദിശയിേല ും ഹാൻഡിൽ നി ് അകെലയും 
ആയിരി ണം. (ചി തം 1)

ആരംഭി ു തിന് മു ് ബ്േലഡ് േനെര 
പിടി ുകയും ശരിയായി െടൻഷൻ െച ുകയും 
േവണം. ക ് ആരംഭി ുേ ാൾ ഒരു െചറിയ േനാ ് 
ഉ ാ ുക. (ചി തം 2)

ഒരു തിേകാണ ഫയൽ ഉപേയാഗി ് ‘Vʼ േനാ ് 
ഫയൽ െച ുക.

ക ിംഗ് ചലനം ിരമായിരി ണം, ബ്േലഡിന്െറ 
മുഴുവൻ നീളവും ഉപേയാഗി ണം.

േഫാർേവഡ് സ്േ ടാ ് സമയ ് മാ തം സ ർ ം 
പേയാഗി ുക. (ചി തം 3)
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മുറി ുേ ാൾ കുറ ത് രേ ാ മൂേ ാ 
പല്ലുകെള ിലും േജാബുമായി സ ർ ം 
പുലർ ണം. േനർ  േജാബിന് നല്ല പി ് 
ബ്േലഡ് തിരെ ടു ുക. (ചി തം 4 & 5)

ഹാക്േസാവിംഗ് സമയ ് ൈപ ിന്െറ ാനം 
തിരി ുകയും മാ ുകയും െച ുക. (ചി തം 4 & 5)

സാധാരണയായി, ൈകെകാ ് ഹാ ്േസാവ് 
െച ുേ ാൾ ഒരു കൂളന്റ് ആവശ മില്ല. 
എ ിരു ാലും, കന  േ ാ  മുറി ു തിന്, 
ഇടയ് ിെട കൂളന്റ് പേയാഗി ണം.

ബ്േലഡ് വളെര േവഗ ിൽ 
ചലി ി രുത്.ഒരുക ്പൂർ ിയാ

ുേ ാൾ,ബ്േലഡിന്െറ െപാ ൽ 
മൂലം, നി ൾ ും മ ു വർ ും 
പരിേ ൽ ാതിരി ാൻ േവഗത 
കുറയ് ുക.
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.16
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

സമാ രമായി ചാനൽ ഫയലിംഗ് (Filing channel, parallel)
ല ൾ :  ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• ഫയൽ െച ു തിനായി േജാബ് തിര ീനമായി ഒരു െബ ിൽ ഉറ ി ുക
• ഫ്ലാ ് ബാ ാർഡ് ഫയൽ ഉപേയാഗി ് പര  പതലം ഫയൽ െച ുക
• ഒരു ൈട സ് ക യറിന്െറ േനരായ അഗം/ബ്േലഡ് ഉപേയാഗി ് ഫയൽ െചയ്ത പതല ിന്െറ 
പര ് പരിേശാധി ുക 

• ബാഹ  കാലി റും ീൽ റൂളും ഉപേയാഗി ് സമാ രത ം പരിേശാധി ുക.

േജാലി കമം (Job Sequence)
• ഒരു ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് േ ാ ് വലു ം 

പരിേശാധി ുക.

• ബ ് ൈവസിൽ േജാബ് ഉറ ി ുക,  
ഉപരിതലം S1 മുകളിൽ വരു  വിധ ിൽ. 
(ചി തം 1)

റി ുകൾ വളയാതിരി ാൻ 
പരിമിതമായ ക്ലാ ിംഗ് ശ ി 
മാ തം പേയാഗി ുക

• െജ ി കാലി ർ ഉപേയാഗി ് S1 ന് 
സമാ രമായി S2, S3 എ ിവയിൽ 35 mm 
ൈലൻ അടയാളെ ടു ുക. 

• അടയാളെ ടു ിയ േരഖ (ചി തം 2) വെര 
റി ് ഫയൽ െച ുക, ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് 
വലു ം പരിേശാധി ുക.

• സ്െ ടയി ് എഡ്ജ് ഉപേയാഗി ് ഉപരിതലം 
പരിേശാധി ുക.

• ബാഹ  കാലി റും ീൽ റൂളും ഉപേയാഗി ് 
സമാ രത ം പരിേശാധി ുക.

• ഒരു ഫ്ലാ ് ബാ ാർഡ് ഫയൽ ഉപേയാഗി ് 
ഉപരിതലം S1 ഫയൽ െച ുക.

• ൈട സ് ക യറിന്െറ േനരായ എഡ്ജ്/
ബ്േലഡ് ഉപേയാഗി ് ഉപരിതല െലവൽ 
പരിേശാധി ുക.
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ൈനപുണ  കമം (Skill Sequence)

പര  പതലം ഫയൽ െച ു ു (Filing flat surface)
ല ം: ഇത് നി െള സഹായി ും
• ഫ്ലാ ് ഫയൽ െച ു ത്

െബ ് ൈവസ് ഉയരം പരിേശാധി ുക. (ചി തം 
1) ഉയരം കൂടുതലാെണ ിൽ, ഒരു പ്ലാ ്േഫാം 
ഉപേയാഗി ുക, അത് കുറവാെണ ിൽ, മെ ാരു 
വർ ് െബ ് തിരെ ടു ് ഉപേയാഗി ുക.

ൈവസ് േജായുെട മുകളിൽ നി ് 5 മുതൽ 10 
മില്ലിമീ ർ വെര െ പാജ ൻ ഉപേയാഗി ് 
െബ ് ൈവ ിൽ േജാബ് ഉറ ി ുക.

താെഴ റയു വ അനുസരി ് വിവിധ 
േ ഗഡുകളുെടയും നീള ിന്െറയും ഫ്ലാ ് 
ഫയലുകൾ തിരെ ടു ുക-

-  േജാലിയുെട വലി ം

-  നീ ം െചേ  േലാഹ ിന്െറ അളവ്

-  േജാബിന്െറ െമ ീരിയൽ.

ഫയലിന്െറ ഹാൻഡിൽ ന ായി 
േയാജി ു ുേ ാെയ ് പരിേശാധി ുക. 
ഫയലിന്െറ ഹാൻഡിൽ പിടി ് (ചി തം 2) 
നി ളുെട വലത് ൈക ി അല്െല ിൽ ഇടത് 
ൈക ി ഉപേയാഗി ് ഫയൽ മുേ ാ ് നീ ുക.

നീ ം െചേ  േലാഹ ിന്െറ അളവ് 
അനുസരി ് ഫയലിന്െറ അഗം പിടി ുക. 
കന  ഫയലിംഗിനായി. (ചി തം 3)

ൈല ് ഫയലിംഗിനായി. (ചി തം 4)

പതല ിൽ അസമത ം ഇല്ലാതാ ാൻ.(ചി തം 5)

പതല ിൽ അസമത ം നീ ം െച ു തിനായി 
േഡാ ഫയലിംഗും നട ാം. (ചി തം 6) ഇേത 
ഫയലിംഗ് മിക  ഫിനിഷിംഗിനും െച ാം.

േഫാർേവഡ് സ്േ ടാ ിൽ ഫയൽ ഒേരേപാെല 
അമർ ി ഫയലിംഗ് ആരംഭി ുക, റിേ ൺ 
സ്േ ടാ ് സമയ ് മർ ം വിടുക.

സ്േ ടാ ുകൾ നൽകു ത് തുടരുക. ഫയലിന്െറ 
മർ ം സ ുലിതമാ ുക, അ െന ഫയൽ 
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എല്ലായ്േ ാഴും പര തും ഫയൽ െചേ  
ഉപരിതല ിന് മുകളിലൂെടയും നിലനിൽ ും.

പര ും ചതുരവും പരിേശാധി ു ു (Checking flatness and squareness)
ല ൾ: ഇത് നി െള സഹായി ും
• പര ് പരിേശാധി ുക
• ചതുരം പരിേശാധി ുക.

പര ് പരിേശാധി ു ു (ചി തം 1)

പര ് പരിേശാധി ു തിനായി ൈട 
സ്ക യറിന്െറ ബ്േലഡ് സ്െ ടയി ് എഡ്ജായി 
ഉപേയാഗി ുക.

മുഴുവൻ പതലവും, എല്ലാ ദിശകളിലും, 
പരിേശാധി ു തിനായി ൈട സ്ക യറിന്െറ 
ബ്േലഡ് ഉപരിതല ിൽ വയ് ുക.

െവളി ിന് അഭിമുഖമായി പരിേശാധന 
നട ുക. േനരിയ വിടവ് ഉയർ തും 
താഴ് തുമായ പാടുകെള സൂചി ി ും.

സമചതുരം പരിേശാധി ു ു:വലിയ 
പൂർ ിയായ ഉപരിതലെ  റഫറൻസ് 
ഉപരിതലമായി പരിഗണി ുക. റഫറൻസ് 
ഉപരിതലം പൂർ മായി ഫയൽ െചയ്തി ുെ ും 
ബർറുകളിൽ നി ് മു മാെണ ും ഉറ ാ ുക.

ബ ് െചയ്ത ്റഫറൻസ് പതല ിന് േനെര േ ാ ് 
അമർ ുക. (ചി തം 2)

സാവധാനം താേഴ ് െകാ ുവരിക (ചി തം 3). 
ചതുരാകൃതി പരിേശാധിേ  ര ാമെ  
പതല ിൽ ബ്േലഡ് സ്പർശി ുക.

േനരിയ വിടവ് ഉയർ തും താഴ് തുമായ 
പാടുകെള സൂചി ി ും.
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ബാഹ  കാലി ർ ഉപേയാഗി ് അള ു ു (Measuring with outside calipers)
ല ം: ഇത് നി െള സഹായി ും
• അള ു തിന് ശരിയായ േശഷിയു  കാലി ർ തിരെ ടു ുക
• ദൃഢമായ േജായിന്റിലും സ് പിംഗ് കാലി റിലും വലു ൾ സ മാ ുക
• ഒരു ീൽ റൂളിേലേ ാ മ ് കൃത മായ അള ു  ഉപകരണ ളിേലേ ാ മാ ി വലു ൾ 
വായി ുക.

ബാഹ കാലി റുകൾ: അളേ അവിെന 
അടി ാനമാ ി ഒരു കാലി ർ തിരെ ടു ുക. 
150mm ക ാസി ി ഔ ് ൈസഡ് കാലി റിന് 
0-150mm  വലി ം അള ാൻ കഴിയും.

അളേ  അളവിന് മുകളിലൂെട വ മായി 
കട ുേപാകു തുവെര കാലി റുകളുെട 
“േജാ”കൾ തുറ ുക. വലു ൾ അള ുേ ാൾ 
േജാബ് നി ലമായിരി ണം. (ചി തം 1)

കാലിന്െറ ഒരു േപായിന്റ് വർ ്പീസിന് മുകളിൽ 
വയ് ുക, കാലിന്െറ മെ ാരു േപായിന്റിന്െറ 
അനുഭവം േനടുക.

കാലിന്െറ മേ  േപായിന്റിൽ ക്ലിയറൻസ് 
ഉെ ിൽ, വർ ്പീസിന്െറ ബാഹ  
വ ാസ ിൽ നി ് വഴുതിേ ാകു തുവെര 
ഉറ  േജായിന്റ് കാലി റുകളുെട ഒരു കാലിന്െറ 
പിൻഭാഗ ് മൃദുവായി ടാ ുെച ുക. (ചി തം 2)

വലു ൾ വായി ു തിന്െറ കൃത ത 
പധാനമായും ഉപേയാ ാവിന്െറ െസ൯സിെന 
ആശയി ിരി ു തിനാൽ, ശരിയായ ‘അനുഭവംʼ 
ലഭി ു തിന് ഉയർ  ശ  െചലു ണം.

സ് പിംഗ് ഔ ്ൈസഡ് കാലി റുകളുെട 
കാര ിൽ, സ് കൂ ന ് കമീകരി ുക, അതിലൂെട 
േജാകളുെട കമീകരണം വർ ്പീസിന്െറ ബാഹ  
വ ാസ ിൽ നി ് െത ിമാറുകയും ശരിയായ 
അനുഭവം നൽകുകയും െച ു ു. (ചി തം 3)

ശരിയായ ‘അനുഭവ ിനായിʼ നി ൾ ബാഹ  
കാലി ർ കമീകരി ുകഴി ാൽ, അളവ് ഒരു 

ീൽ റൂളിേലേ ാ മേ െത ിലും കൃത മായ 
അള ു  ഉപകരണ ിേലേ ാ മാ ുക.

ബാഹ  കാലി ർ ഉപേയാഗി ് സമാ രത 
പരിേശാധി ു ു. (ചി തം 4)
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ഗാേജ ് െചയ്ത ീൽ റൂൾ ഒരു പര  
പതല ിൽ വ ്, ഒരു േജായുെട േപായിന്റ് റൂൾ 
അ ് മുറുെക പിടി ുക. (ചി തം 4)

ഒരു േജായുെട േപായിന്റ് ഗാേജ ഷന് മുകളിൽ 
ാപി ുക, മേ  േജായുെട േപായിന്റ് ീൽ 

റൂളിന്െറ അരികിന് സമാ രമായിരി ും 
വിധ ിൽ. (ചി തം 5)

±0.5mm കൃത തയിൽ റീഡിംഗ് േരഖെ ടു ുക.

അതുേപാെല മധ ിലും അവസാന ിലും 
അളെവടു ുക. എല്ലാ അളവുകളും 
തുല മാെണ ിൽ അത് സമാ രമാണ്.
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.17
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

പര തും ചതുരാകൃതിയിലു തുമായ ഫയലിംഗ് (പരു ൻ ഫിനിഷ്) 
(Filing flat and square (rough finish))
ല ൾ :  ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• ഫയൽ െച ു തിനായി േജാബ് തിര ീനമായി ഒരു െബ ിൽ ഉറ ി ുക
• ഒരു പര  പതലം ഫയൽ െച ുക
• സ്െ ടയി ് എഡ്ജ്/സ്ക യർ ബ്േലഡ് ഉപേയാഗി ് ഫയൽ െചയ്ത േജാബിന്െറ പര ് 
പരിേശാധി ുക 

• ൈട സ്ക യർ ഉപേയാഗി ് േജാബിന്െറ ചതുരം പരിേശാധി ുക.
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േജാലി കമം (Job Sequence)
• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് അസംസ്കൃത 

വസ്തു ളുെട വലു ം പരിേശാധി ുക.

• ഫ്ലാ ് റഫ് ഫയൽ ഉപേയാഗി ് സ്െകയിലിംഗ് 
നീ ം െച ുക.

• ഫ്ലാ ് ബാ ാർഡ് ഫയലുപേയാഗി ് ൈസഡ് 
(എ) ഫയൽ െച ുക. (ചി തം 1)

A,B, C എ ീ വശ ൾ പരസ്പരം 
ലംബമാണ് (ചി തം 1)

• ഒരു ൈട സ്ക യറിന്െറ ബ്േലഡ് ഉപേയാഗി ് 
പര ് പരിേശാധി ുക

•  വശം (ബി) ഫയൽ െച ുകയും വശം (എ) യുമായി 
ബ െ ് സമചതുരം നിലനിർ ുകയും 
െച ുക. 

• അതുേപാെല വശം (സി) ഫയൽ െച ുക.

• ഒരു ൈട സ്ക യർ ഉപേയാഗി ് ചതുരം 
പരിേശാധി ുക.

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് െജ ി കാലി ർ 74 mm 
ആയി സ മാ ുക

• വശം (B), (C) എ ിവയിൽ നി ് 74 mm സമാ ര 
േരഖകൾ വരയ് ുക

• േഡാ ് പ ്, േബാൾ െപയിൻ ചു ിക എ ിവ 
ഉപേയാഗി ് അടയാളെ ടു ിയ ൈലൻ പ ് 
െച ുക 

• വശ ൾ (D), (E) 74 മില്ലീമീ റായി സ മാ ി 
ഫയൽ െച ുക, മെ ല്ലാ വശ ളിലും 
സമചതുരം നിലനിർ ുക. 

• വശ ൾ (D) ഉം (E) ഉം വശ ൾ (B) ും (C) ും 
(ചി തം.2) സമാ രമായി നിലനിർ ുക

• ഒരു ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് അളവുകൾ 
പരിേശാധി ുക, ഒരു ൈട സ്ക യർ 
ഉപേയാഗി ് സ്ക യർെനസ് പരിേശാധി ുക 

• ഉപരിതലം (F) ഫയൽ െചയ്ത്,  A വശേ ് 
9mm പാരലലിസ ിന്െറ കനം നിലനിർ ുക. 

• മൂർ യു  അരികുകൾ നീ ം െച ുക. 
കുറ  ് എ  പുര ി മൂല നിർ യ ിനായി 
സൂ ി ുക.
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.18
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

ഫയലിംഗ് പാക്ടീസ്, ഉപരിതല ഫയലിംഗ്, ഓഡ് െലഗ് കാലി റും 
ീൽ റൂളും ഉപേയാഗി ് േനരായതും സമാ രവുമായ വരകൾ 

അടയാളെ ടു ൽ (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel 
lines with odd leg caliper and steel rule)
ല ൾ :  ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• ഫയൽ െചയ്ത് ആവശ മായ വലു ിൽ ഫ്ലാ ് പൂർ ിയാ ുക
• ഓഡ് െലഗ് കാലി ർ ഉപേയാഗി ് വരകൾ അടയാളെ ടു ുക
• അടയാളെ ടു ിയ വരകൾ പ ് െച ുക.
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േജാലി കമം (Job Sequence)

എ വശ ് അടയാളെ ടു ുക

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് അസംസ്കൃത 
വസ്തു ളുെട വലു ം പരിേശാധി ുക

• പരസ്പരം ലംബമായി 3 വശ ൾ ഫയൽ 
െച ുക.

• 48x48x9 mm വലു ിൽ അടയാളെ ടു ി 
ഫയൽ െച ുക.

• ഓഡ് െലഗ് കാലി റിൽ 5 mm സ ീകരി ് 
എല്ലാ വശ ളിേല ും സമാ ര വരകൾ 
വരയ് ുക (ചി തം 1)

• അതുേപാെല, ഓഡ് െലഗ് കാലി റിൽ 10mm 
െസ ് െചയ്ത് എല്ലാ വശ ളിേല ും 
സമാ ര വരകൾ വരയ് ുക. (ചി തം 2) 
അടയാളെ ടു ിയ വരയിൽ പ ് െച ുക.

ബി വശ ് അടയാളെ ടു ുക

• ഓഡ് െലഗ് കാലി റിൽ 5 mm സ ീകരി ് AB, 
CD, CA, DB (ചി തം 3 ) എ ിവയിേല ് സമാ ര 
വരകൾ വരയ് ുക.

• 10 mm സ ീകരി ് AB, CD എ ിവയിേല ് 
സമാ ര വരകൾ വരയ് ുക.

• ചി തം 4-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല 
വരകൾ 1, 2, 3, 4 എ ിവയിൽ 5 മില്ലീമീ ർ 
അടയാളെ ടു ുക.

• േപായിന്റുകൾ 1, 3, േപായിന്റുകൾ 2, 4 
എ ിവ േയാജി ി ുക, ചി തം 4 ലും ചി തം 
5 ലും കാണി ിരി ു തുേപാെല സാ ി 
അടയാള ൾ പ ് െച ുക.

• അടയാളെ ടു ൽ മൂല നിർ യ ിനായി, 
കുറ ് എ  പുര ി സൂ ി ുക.
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C G & M എക്സ൪ൈസസ് 1.2.19
ഫി ർ (Fitter) - അടി ാന ഫി ിംഗ്

ഡിൈവഡറുകൾ, ഓഡ് െലഗ് കാലി റുകൾ, ീൽ റൂൾ 
(സർ ിളുകൾ, ആർ ുകൾ, സമാ ര േരഖകൾ) എ ിവ ഉപേയാഗി ് 
അടയാളെ ടു ൽ പരിശീലനം (Marking practice with dividers, odd leg calipers 
and steel rule (circles, arcs, parallel lines)
ല ൾ :  ഈ എക്സ൪ൈസസിന്െറ അവസാനം നി ൾ ് കഴിയും
• െജ ി കാലി ർ ഉപേയാഗി ് സമാ ര വരകൾ അടയാളെ ടു ുക
• ഒരു െ പാ ടാക്ടറും സ് ൈകബറും ഉപേയാഗി ് േകാണാകൃതിയിലു  വരകൾ 
അടയാളെ ടു ുക

• ഡിൈവഡറും സ് ൈകബറും ഉപേയാഗി ് ആർ ുകൾ, സർ ിളുകൾ, ടാൻജന്റുകൾ എ ിവ 
അടയാളെ ടു ുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



50

േജാലി കമം (Job Sequence)

ടാസ്ക്1: വളവുകളും സർ ിളുകളും അടയാളെ ടു ു ു

• ീൽ റൂൾ ഉപേയാഗി ് അസംസ്കൃത 
വസ്തു ളുെട വലു ം പരിേശാധി ുക

• അസംസ്കൃത വസ്തു ൾ 78x78x9 മില്ലിമീ ർ 
വലു ിൽ ഫയൽ െച ുക

• േജാബിന്െറ ഉപരിതല ിൽ മീഡിയ 
െസല്ലുേലാസ് ലാക ർ ഉപേയാഗി ് 
അടയാളെ ടു ുക.

• െജ ി കാലി റിൽ 13 mm അളവ് സ മാ ി, 
‘ABʼ റഫറൻസ് ഉപേയാഗി ്, േഡായിംഗ് 
അനുസരി ്, സമാ ര േരഖ വരയ് ുക. 

 (ചി തം 1)

• അതുേപാെല, അളവുകൾ 26mm സ മാ ി 
സമാ ര േരഖ (ചി തം 1) വരയ് ുക

• െജ ി കാലി റിൽ 11 മില്ലിമീ ർ 
ൈഡമൻഷൻ സ ീകരി ് ‘ഡിഎʼെയ 
പരാമർശി ്, േഡായിംഗ് അനുസരി ്, സമാ ര 
േരഖ വരയ് ുക. (ചി തം 2)

• അതുേപാെല, 39 mm, 67 mm അളവുകൾ 
സ മാ ി സമാ ര വരകൾ വരയ് ുക. 
(ചി തം 2)

• പിക് പ ് 30° ഉപേയാഗി ് വൃ വും ദൂരവും 
വരയ് ു തിന് മധ േരഖകളുെട വിഭജന 
േപായിന്റിൽ പ ് െച ുക

• േഡായിംഗ് അനുസരി ് 5mm, 6mm ആരം 
ഡിൈവഡറിൽ സ ീകരി ് സർ ിളുകൾ 
വരയ് ുക. (ചി തം 3)

• 35 എംഎം ആരം സ മാ ി േഡായിംഗ് 
അനുസരി ് ആർ ് വരയ് ുക. (ചി തം 3)

• സർ ിളുകളിലും ആര ിലും സാ ി 
അടയാള ൾ പ ് െച ുക.

• മൂല നിർ യ ിനായി ഇത് സൂ ി ുക.
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ടാസ്ക് 2: ടാൻെജന്റുകളും ആർ ുകളും അടയാളെ ടു ു ു

ഘ ം 1

• െമ ീരിയലിന്െറ വലി വും ചതുരവും 
പരിേശാധി ുക

• േജാബിന്െറ ഒരു മുഖ ് അടയാളെ ടു ൽ 
മീഡിയ പേയാഗി ുക.

ഘ ം 2

• ‘Xʼ വശ ് നി ് 17, 35, 37, 57 എംഎം എ ീ 
സമാ ര േരഖകൾ വരയ് ുക (ചി തം 1).

• ‘Yʼ വശ ് നി ് 23, 39. 74, 63 mm എ ീ സമാ ര 
േരഖകൾ അടയാളെ ടു ുക (ചി തം 1). 

• െബവൽ െ പാ ടാക്ടറിൽ 97° െസ ് െച ുക

• േപായിന്റ് ‘Oʼ വഴി 97° േരഖ അടയാളെ ടു ുക, 
മ ് ര ് സർ ിളുകളുെട േക ൾ 
സ മാ ുക 

• നാല് സർ ിളുകളിലും െസന്റർ മാർ ുകൾ 
പ ് െച ുക 

ഘ ം 3 (ചി തം 2)

• ‘a ,̓̓o ,̓̓cʼ എ ിവയിൽ Ø6 mm വൃ വും ‘bʼ-ൽ Ø4 
mm വൃ വും വരയ് ുക.

ഘ ം 4 (ചി തം 2)

• ഒരു ആർ ് വരയ് ുക, ‘a ,̓ ‘oʼ എ ിവയിൽ 
നി ് ആരം 8 mm

• ‘cʼ േക ിൽ നി ് ആരം  10 mm ഒരു ആർ ് 
വരയ് ുക.

• ചി തം 2-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല X, 
Y, Z എ ിവ േചരാൻ ടാൻെജന്റ് ൈലനുകൾ 
വരയ് ുക.

• വര  കമാന ിൽ നി ് ടാൻെജന്റ് 
ൈലനുകൾ വരയ് ുക, ടാൻെജന്റിന്െറ 
ഇന്റർെസ ൻ (e) ആണ് ടാൻെജന്റിെന 
ആർ ് ഉപേയാഗി ് ബ ി ി ു തിനു  
േക ം.

• ചി തം 2-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല ‘fʼ 
എ  േപായിന്റിൽ മധ ഭാഗ ് നി ് ആരം 10 
mm ആർ ് വരയ് ുക

• അതുേപാെല, േപായിന്റ് ‘dʼ യിൽ ആരം 6 mm 
ആർ ് വരയ് ുക 

ഘ ം 5 (ചി തം 3)

• അടയാളെ ടു ിയ വരകളിൽ തുല  
ഇടേവളകേളാെട പ ് െച ുക (ചി തം 3.)

•  മൂല നിർ യ ിനായി േജാബ് സംര ി ുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.20
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

സ് സ്രകബിിംഗ് ബ്്ലലോഥാക്്കുിം ഡിസൈഡറ്കുകള്കുിം ഉപ്ല�ഥാഗിച്് 
്ലനർ്ലേഖകള്കുിം കമഥാനങ്ങള്കുിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുന്്കു (Marking off straight 
lines and arcsusing scribing block and dividers)
ലോക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• സ് സ്രകബിിംഗ് ബ്്ലലോഥാക്് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സമഥാന്തേ ൈേകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
• ഡിസൈഡറ്കുകൾ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ആർക്്കുകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1:്ലനർ്ലേഖകള്കുിം കമഥാനങ്ങള്കുിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുന്്കു

• 18 മില്ലീമീറ്റ൪ സല൯ സസഡ് ‘ബിസി’ (ചിത്്രം 
2) റയ പരാമർശിച്് വരയ്ക്ുക.

• അ്രുപോപാറല, 58 എംഎം സലൻ സസഡ് 
‘ബിസി’റയ പരാമർശിച്് വരയ്ക്ുക

•  വ്യാസാർദ്ം വരയ്ക്ുന്ന്രിന് 20 എംഎം വലുപ്ം 
സജ്ീകരിച്്, സലൻ നാല് വശങ്ങളിപോലക്ും 
വരയ്ക്ുക.

• 30° ത്പിക് പഞ്് ഉപപോയാഗിച്് നാല് പോെഡിയസ് 
പോപായിന്െിൽ പഞ്് റചയ്ുക.

• നാല് മൂലകളിലായി ഡിസവഡർ ഉപപോയാഗിച്് 
20 എംഎം ആരം വരയ്ക്ുക.

• അടയാളറപ്ടുത്ിയ വരകളിൽ ്രുല്യ 
ഇടപോവളകപോളാറട പഞ്് റചയ്ുക. (ചിത്്രം 3)

• മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി ഇ്ര് സൂക്ിക്ുക.

• അ്രുപോപാറല, 48 mm സലൻ, സസഡ് ‘AB-റയ 
പരാമർശിച്് വരയ്ക്ുക. 

• പോ�ാബിറന ്രിരിച്് ‘ബിസി’ എന്ന വശറത് 
പരാമർശിച്്  സ്ാപിക്ുക.

ടാസ്ക് 2: ്ലനർ്ലേഖകൾ, കമഥാനങ്ങൾ, അേിക്കുകൾ എന്ിൈ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുന്്കു

പോ�ാലിയുറട മെുവശത്്, പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്്, 
“ടാസ്ക് 2” അടയാളറപ്ടുത്ി പഞ്് റചയ്ുക.

• െഫെൻസ് ഉപരി്രലം AB-യിൽ നിന്ന് മധ്്യപോരഖ 
38mm അടയാളറപ്ടുത്ുക.

• പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് മധ്്യപോരഖയ്ക്് 
മുകളിൽ 15 മില്ലീമീറ്റെും മധ്്യപോരഖയ്ക്് ്രാറഴ 
15 മില്ലീമീറ്റെും അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

• മധ്്യപോരഖയിൽ 20 മില്ലീമീറ്റെും 50 
മില്ലീമീറ്റെും അടയാളറപ്ടുത്ുക. െഫെൻസ് 
ഉപരി്രലം BC. (ചിത്്രം 2)

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• പരസ്പരം ലംബമായി മൂന്ന് വശങ്ങളും ഫയൽ 
റചയ്ുക.

• 76 x 76 x 9 mm വലുപ്ത്ിൽ അടയാളറപ്ടുത്ി 
ഫയൽ റചയ്ുക

• മാർക്ിംഗ് പോടബിൾ, ആംഗിൾ പ്പോലറ്റ്, 
സ് സത്കബിംഗ് ബ്പോലാക്്, സ്റീൽ െൂൾ എന്നിവ 
മൃദുവായ ്രുണി ഉപപോയാഗിച്് വൃത്ിയാക്ുക. 

• അടയാളറപ്ടുത്ൽ പോമശയിൽ സ് സത്കബിംഗ് 
ബ്പോലാക്്, ആംഗിൾ പപ്ോലറ്്റ, സ്റീൽ െൂൾ എന്നിവ 
വയ്ക്ുക. 

• ആംഗിൾ പ്പോലറ്റിറനാപ്ം സ്റീൽ െൂളിറന 
സപോപ്ാ൪ട്് റചയ്ുക.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് സ് സത്കബിംഗ് 
ബ്പോലാക്ിൽ അളവ് 28 എംഎം സജ്മാക്ുക.

• ആംഗിൾ പ്പോലറ്റ് സഹി്രം പോ�ാബിറന സപോപ്ാ൪ട്് 
റചയ്ുക. സ് സത്കബിംഗ് ബ്പോലാക്ിൽ 
ഡയമൻഷൻ സലൻ 28 എംഎം, വശം ‘AB’ 
റെഫെ൯സാക്ി, വരയ്ക്ുക. (ചിത്്രം 1)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.20
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• 6 സ്ലങ്ങളിൽ ആരം R 6 അടയാളറപ്ടുത്ുക.

സനപ്കുണ്ഷ്യ ്രകമിം(Skill Sequence)

ഉപേിതലോ ്ലഗ�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സമഥാന്തേ ്ലേഖകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുന്്കു 
(Marking parallel lines using surface gauge)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ഉപേിതലോ ്ലഗ�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സമഥാന്തേ ്ലേഖകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക

സ ്സത്കബെിന്റെയും മറ്റ് സ്സലഡിംഗ് 
യൂണിറ്റുകളുറടയും സ്വ്രത്ത്ര ചലനം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

ഉപരി്രല പോഗ�ിന്റെ പോബസ് വൃത്ിയാക്ുക.

ഉപരി്രല പപ്ോലറ്റിൽ പോബസ് ദൃഢമായി വയ്ക്ുക.

ആംഗിൾ പ്പോലറ്റിൽ സ്റീൽ െൂൾ സപോപ്ാ൪ട്് 
റചയ്ുക, അടയാളറപ്ടുപോത്ണ്ട വലുപ്ത്ിപോലക്് 
സ ്സത്കബർ സജ്മാക്ുക. (ചിത്്രം 1)

പോ�ാബിന് ബർെുകൾ ഇല്റലന്നും ശരിയായി 
വൃത്ിയാക്ിയിട്ുറണ്ടന്നും ഉെപ്ാക്ുക. 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയയുറട പോനർത്്രും 
്രുല്യവുമായ പോകാട്ിംഗ് ത്പപോയാഗിക്ുക.

ആംഗിൾ പ്പോലറ്റിറന്രിറര പോ�ാബ് ബട്് റചയ്ുക.

പോ�ാബ് ഒരു സകയ്ിൽ പിടിച്്, സ് സത്കബർ 
പോപായിന്െ് ഉപരി്രലത്ിൽ സ്പർശിക്ുന്ന 
്രരത്ിൽ നീക്ി അടയാളറപ്ടുത്ുക.(ചിത്്രം 2)

• പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് പോെഡിയസ് സലനുകൾ 
കൂട്ിപോച്ർക്ുക.

• 20 മില്ലീമീറ്റെും 50 മില്ലീമീറ്റെും 
അടയാളറപ്ടുത്ിയ പോപായിന്െുകളിൽ 12 
എംഎം സർക്ിൾ വരയ്ക്ുക. 

• ചിത്്രം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
മധ്്യഭാഗത്ിന്റെ R10mm പോകാർണർ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.

• മാർക്് സലനിൽ 60° പോഡാട്് പഞ്് ഉപപോയാഗിച്് 
പഞ്് റചയ്ുക

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.20
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.21
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി� ൈേ�ിലോൂപ്ട പേന് ്രപതലോങ്ങൾ ചിപെ്കുപ്ചയ്്കുന്്കു 
(Chipping flat surfaces along a marked line)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പേന് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ഉപേിതലോങ്ങൾ ത്കുലോഷ്യമഥാ�ി ചിപെ് പ്ചയ്്കുക.

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

•  മാർക്ിംഗ് മീഡിയ ത്പപോയാഗിച്് ചിപ്ിംഗ് വഴി 
നീക്ം റചപോയ്ണ്ട പോലാഹത്ിന്റെ ആഴം 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  അടയാളറപ്ടുത്ിയ സലൻ ഒരു പോഡാട്് പഞ്് 
ഉപപോയാഗിച്് പഞ്് റചയ്ുക.

•  പോ�ാബ് സവസിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

•  ചിപ്ിംഗ് സമയത്് ്രടിറകാണ്ടുള്ള ബ്പോലാക്് 
ഉപപോയാഗിച്് പോ�ാബിറന പിത്രുണയ്ക്ുക

ആൈശ്ഷ്യപ്മങ്ിൽ, ൈർക്്പപീസിന്കു 
തഥാപ്െ�ഥാ�ി ഒേ്കു തടി പ്കഥാണ്് 
പിന്ത്കുണ് നൽക്കുക, അങ്ങപ്ന 
അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി� സലോൻ 
സൈസ് ്ല�ഥാ�്കുപ്ട മ്കുഖത്ിന് 
മ്കുകളിലോഥാ�ിേിക്ണ്ിം.

•  ശരിയായ കട്ിംഗ് എഡ�്് ഉള്ള 20 mm 
വീ്രിയുള്ള ഒരു പരന്ന ഉളി ്രിരറഞെടുക്ുക.

•  1 കിപോലാ പോബാൾ റപയിൻ ചുറ്റിക 
്രിരറഞെടുക്ുക.

• ചിപ്ിംഗ് റപാസിഷനിൽ ഏകപോദശം 35° 
റചരിവിന്റെ പോകാണിൽ ഉളി പിടിക്ുക. 

•  കൂടു്രൽ ലിവപോെ�് ലഭിക്ാൻ ഹാൻഡിലിന്റെ 
അറ്റത്് ചുറ്റിക പിടിക്ുക.

മ്കുന്റി�ിപെ്: ഉളി മഷ്റൂിം പ്െഡിൽ 
നിന്് മ്കുക്തമഥാ�ിേിക്ണ്ിം. ച്കുറ്റിക 
െഥാൻഡിൽ  പ്ൈഡ്�്കുിം ഐ ്ലെഥാള്കുിം 
ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സ്കുേക്ഷിതമഥാ�ി 
ഉറപെിച്ിേിക്ണ്ിം. ചിപെ് പ്ചയ്്കു്ല്പഥാൾ 
കണ്ണട ഉപ്ല�ഥാഗിക്്കുക. പറക്്കുന് 
ചിപ ്സ്കുകപ്ള പിടികൂടഥാൻ സൈസിന്കു 
പിന്ിൽ ഒേ്കു ചിപെിിംഗ് ഗഥാർഡ് 
ഉപ്ല�ഥാഗിക്്കുക.
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സനപ്കുണ്ഷ്യ ്രകമിം(Skill Sequence)

പേന് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ചിപെിിംഗ് (Chipping using flat chisel)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• പ്മറ്റൽ കഷണ്ങ്ങൾ ചിപെ് പ്ചയ്്കുക

ചിപെിിംഗ് ആേിംഭിക്്കുന്തിന് മ്കു്പ്: കൂൺ 
ഇല്ലാത് ഒരു ഉളി ്രിരറഞെടുത്് നന്നായി 
സുരക്ി്രമായ ഹാൻഡിൽ ഉള്ള ഒരു ചുറ്റിക 
്രിരറഞെടുക്ുക. (ചിത്്രം 1)

ചുറ്റികയുറട മുഖത്് നിന്ന് എണ്ണമയമുള്ള 
വസ്്രുക്ൾ ്രുടച്ുമാറ്റുക.

സുരക്ാ ഗ്ലാസുകൾ ധ്രിക്ുക.

ചിപ്ിംഗ് സ്ത്കീൻ ഇൻസ്റാൾ റചയ്ുക. (ചിത്്രം 2)

ചിപ്ിംഗ് ത്പത്കിയ: പോ�ാബ് ഒരു സവസിൽ  
ഉെപ്ിക്ുക. ആവശ്യറമങ്ിൽ, ഒരു മരം 
ബ്പോലാക്ുറകാണ്ട ് പോ�ാബിറന പിത്രുണയ്ക്ുക. 
(ചിത്്രം 3)

പോലാഹം ഏകീകൃ്ര കനത്ിൽ മുെിക്ുന്ന്രിന് ഉളി 
35° പോകാണിൽ (ഏകപോദശം) സ്ാപിക്ുക. (ചിത്്രം 4)

ഉളിയുറട പോപായിനെ്് പോനാക്ി ഉളിയുറട ്രലയിൽ 
ചുറ്റിക റകാണ്ട് അടിക്ുക. (ചിത്്രം 4)

പരമാവധ്ി ലിവപോെ�ിനായി ചുറ്റികയുറട 
ഹാൻഡിലിന്റെ അറ്റത്് പിടിക്ുക. (ചിത്്രം 5)

ഉപരി്രലത്ിന്റെ അവസാനത്ിന് മുമ്് 
ചിപ്ിംഗ് നിർത്ുക; അല്റലങ്ിൽ പോ�ാബിന്റെ 
അറ്റം ്രകരും. ഇ്ര് ്രടയാൻ, പോ�ാബിന്റെ 
അവസാനം എ്രിർദിശയിൽ നിന്ന് ചിപ്് റചയ്ുക.  
(ചിത്്രം 6A & B)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.21
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.22
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

പേപെഥാ�്കുിം ചത്കുേമഥാ�്കുിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി, ഫ�ൽ പ്ച�്ത്, സ്രട 
സ്ക്വ�ർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക (Marking, filing, flat, square and check 
using Try - square)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുന്തിനഥാ�ി ്ല�ഥാലോി തിേശ്പീനമഥാ�ി ഒേ്കു പ്ബഞ്ിൽ ഉറപെിക്്കുക
•  ഫ്ലോഥാറ്റ്കുിം ചത്കുേൈ്കുിം ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക�്കുിം ± 0.5mm ഉള്ിൽ അളൈ് നിലോനിർത്്കുക�്കുിം പ്ചയ്്കുക
•  സ് പ്്രട�് റ്റ് എഡ്�് സ്രട സ് ക്വ�ർ ബ്്ലലോഡ് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ഫ�ൽ പ്ച�് ത ്ല�ഥാബിന്പ്റ പേപെ് 

പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക 
•  സ്രട സ് ക്വ�ർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ല�ഥാബിനപ്്റ ചത്കുേിം പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക.

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  3 വശങ്ങൾ പരസ്പരം ലംബമായി ഫയൽ 
റചയ്ുക .

•  ±0.5mm വലുപ്ം നിലനിർത്ിറക്ാണ്ട് 70x70x-
18mm വലുപ്ത്ിപോലക്് അടയാളറപ്ടുത്ി 
ഫയൽ റചയ്ുക. 

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  സത്ട സ്ക്വയർ ഉപപോയാഗിച്് സ്ക്വയർറനസ് 
പരിപോശാധ്ിക്ുക, സത്ട സ്ക്വയെിന്റെ 
പോനരായ എഡ�്്/ബ്പോലഡ് ഉപപോയാഗിച്് പരന്ന 
ത്പ്രലം പരീക്ിക്ുക.

• വൃത്ിയാക്ി എണ്ണ പുരട്ി 
മൂല്യനിർണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.23
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

്ലചഥാക്് പ്ച�്ത ്രപതലോങ്ങളിൽ മഥാ൪ക്ിിംഗ് ടൂള്കുപ്ല�ഥാഗിച്് ദ്്വഥാേങ്ങള്കുപ്ട 
സ്ഥാനിം കപ്ണ്ത്്കുന്തിന്കുിം ൈേകൾ ൈേ�്ക്്കുന്തിന്കുിം ബ്ലോൂ 
്രപിന്റ്കുകൾ അന്കുസേിച്് അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ൽ (Marking according to simple 
blue prints for locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking 
tools)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ഡിസൈഡർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്രഡിൽ ്ലെഥാള്കുകള്കുിം ്ലറഡി�സ്കുിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  പ്ബൈൽ പ്്രപഥാട്ടക്റ്റർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ൈളഞ്ഞ ൈേകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ൽ ബ്്ലലോഥാക്് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ലനർ്ലേഖകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  ഡിസൈഡർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് പിച്് സർക്ിൾ ൈഷ്യഥാസിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ചിത്്രം 1

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക

• 70 x 45 x 9mm വലുപ്ത്ിൽ പോൊ റമറ്റൽ 
ഫയൽ റചയ്്ര് സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് 
പരിപോശാധ്ിക്ുക. 

•  പോ�ാബിന്റെ ഉപരി്രലത്ിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയ ത്പപോയാഗിക്ുക.

• റ�ന്നി കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിച്് പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് വൃത്ാകൃ്രിയിലുള്ള 
ദ്വാരങ്ങളുറട മധ്്യവും ആരവും ത്ഗൂവും 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  ഡിസവഡർ സജ്മാക്ി സർക്ിളുകൾ ∅ 6 
എംഎം, ∅ 8 മില്ലീമീറ്റർ,  ∅  16 മി.മീ. വരയ്ക്ുക.

• ഒരു പോഡാട്് പഞ്് ഉപപോയാഗിച്് 
അടയാളറപ്ടുത്ിയ വരിയിൽ സാക്ി 
അടയാളങ്ങൾ പഞ്് റചയ്ുക.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അടയാളറപ്ടുത്ൽ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

ചിത്്രം: 2

• പോ�ാബിന്റെ മററ്റാരു ത്പ്രലത്ിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയ ത്പപോയാഗിക്ുക.

•  8mm, 16mm, 26.4 mm, 34.4 mm സലനുകൾ റ�ന്നി 
കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിച്് ‘xy’ റെഫെ൯സായി 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.

• ‘xz’ െഫെൻസ് ഉപപോയാഗിച്് റ�ന്നി കാലിപ്ർ 
ഉപപോയാഗിച്് 8mm, 34 mm, 52.4 mm സലനുകൾ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 1)

• പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് റബവൽ റത്പാട്ക്ടർ 
ഉപപോയാഗിച്് ‘o’ പോപായിന്െിൽ 45° വളഞെ പോരഖ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

• ത്പിക് പഞ്് 30° ഉപപോയാഗിച്് വിഭ�ിക്ുന്ന 
പോപായിനെ്് ‘A’,’ O’, ‘B’ എന്നിവ കറണ്ടത്ുക. 

•  ഡിസവഡെിൽ 3 mm ആരം സജ്ീകരിച്് 
ചിത്്രം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല ‘A’,’O’, 
‘B’ എന്നീ പോപായിന്െുകളിൽ Ø 6mm 3 ദ്വാരങ്ങൾ 
വരയ്ക്ുക.

• അ്രുപോപാറല, 8 mm ആരം സജ്മാക്ി ചിത്്രം 2 
ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല പകു്രി ൌണ്ട് 
വരയ്ക്ുക 

• ചിത്്രം 2 ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
ടാൻറ�ന്െ് സലൻ വരയ്ക്ുക.

• പോപായിന്െ് ‘C’ മു്രൽ 8mm ബാഹ്യ ആരം 
വരയ്ക്ുക. 

• ടാൻറ�ന്െ് സലനുകളിൽ പോചരുന്ന്രിന് ‘o’ എന്ന 
ബിന്ുവിൽ 8 mm ആരം വരയ്ക്ുക.

• പോത്ഡായിംഗിന്റെ റത്പാസഫലിൽ സാക്ി 
അടയാളങ്ങൾ പഞ്് റചയ്ുക.

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അടയാളറപ്ടുത്ൽ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

ചിത്്രം 3

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.23

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



61

•  പോ�ാബിന്റെ ഉപരി്രലത്ിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയ ത്പപോയാഗിക്ുക 
(45x9x45 മിമി)

•  ‘എബി’റയ പരാമർശിച്് പോ�ാബ് റസന്െർസലൻ 
22.5 എംഎം അടയാളറപ്ടുത്ുക

• ‘എബി’റയ പരാമർശിച്് റ�ന്നി കാലിപ്ർ 
ഉപപോയാഗിച്് 4.5 എംഎം, 40.5 എംഎം സലനുകൾ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക 

•  ‘ബിസി’റയ പരാമർശിച്് പോ�ാബ് റസന്െർസലൻ 
22.5 എംഎം അടയാളറപ്ടുത്ുക.

• ത്പിക് പഞ്് ഉപപോയാഗിച്് പോ�ാബ് 
റസന്െർസലനിന്റെ ഇന്െർറസക്ൻ 
പോപായിനെ്ിൽ പഞ്് റചയ്ുക. 

•  BC റയ പരാമർശിച്് റ�ന്നി കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിച്് 
4.5m, 40.5mm സലനുകൾ അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  3 എംഎം, 3.5 എംഎം, 8 എംഎം, 15 എംഎം ആരം 
സജ്മാക്ി പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് വൃത്ം 
വരയ്ക്ുക. 

•  2.5mm ആരം സജ്മാക്ി പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് 4 സർക്ിളുകൾ വരയ്ക്ുക.

ചിത്്രം 4

• 70x9x45mm പോ�ാബിന്റെ രണ്ട ് ത്പ്രലങ്ങളിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയ ത്പപോയാഗിക്ുക

• AB-റയ പരാമർശിച്് 5.5mm റസന്െർ സലൻ 
22.5mm, 39.5mm, 20.5mm, 24.5mm എന്നിവ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.

•  5mm, 9mm, റസൻത്ടൽ സലൻ 35mm, 
61mm സലനുകൾ BCറയ പരാമർശിച്് 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

• ത്പിക് പഞ്് ഉപപോയാഗിച്് പോ�ാബ് 
റസനെ്ർസലനിന്റെ വിഭ�ന പോപായിന്െിൽ 
പഞ്് റചയ്ുക. 

• 5mm,12.5mm ആരം സജ്ീകരിച്് പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് സർക്ിളുകൾ വരയ്ക്ുക.

•  4mm ആരം സജ്മാക്ി പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് 
ആർക്് വരയ്ക്ുക.

•  2.5mm ആരം സജ്മാക്ി പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് 4 സ്ലങ്ങളിൽ വൃത്ം 
വരയ്ക്ുക. 

•  പോ�ാബ് ്രിരശ്ീന സ്ാനത്് സ്ാപിക്ുക.

•  EF-റന പരാമർശിച്് 65mm അടയാളറപ്ടുത്ുക, 
DE-റയ പരാമർശിച്് 4.5mm അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

• ത്പിക് പഞ്് ഉപപോയാഗിച്് വിഭ�ിക്ുന്ന 
പോപായിനെ്ിൽ പഞ്് റചയ്ുക.

• 3mm പോെഡിയസ് സജ്ീകരിച്് പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് വൃത്ം വരയ്ക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.23
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.24
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

‘V’ ബ്്ലലോഥാക്ിന്പ്റ�്കുിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ൽ ബ്്ലലോഥാക്ിന്പ്റ�്കുിം 
സെഥാ�്ലത്ഥാപ്ട റൗണ്് ബഥാറിന്പ്റ മധഷ്യഭഥാഗിം കപ്ണ്ത്ൽക (Finding 
center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  റൗണ്് ബഥാർ പിടിക്ഥാൻ ‘V’ ബ്്ലലോഥാക്ിന്പ്റ ഉചിതമഥാ� ൈലോ്കുപെങ്ങൾ തിേപ്ഞ്ഞട്കുക്്കുക
• ‘V’ ബ്്ലലോഥാക്്കുിം അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ൽ ബ്്ലലോഥാക്്കുിം ഉപ്ല�ഥാഗിച്് റൗണ്് ബഥാറിന്പ്റ മധഷ്യഭഥാഗിം 

കപ്ണ്ത്്കുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



63

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

•  ൌണ്ട ്ബാെിന്റെ മുഖങ്ങൾ ഫയൽ റചയ്ുക

•  ൌണ്ട ്ബാെിന്റെ മുഖത്് അടയാളറപ്ടുത്ൽ 
മീഡിയ ത്പപോയാഗിക്ുക

•  മാർക്ിംഗ് പോടബിൾ, ‘വി’ ബ്പോലാക്്, മാർക്ിംഗ് 
ബ്പോലാക്്, സ്റീൽ െൂൾ എന്നിവ വൃത്ിയാക്ുക

• മാർക്ിംഗ് പോടബിളിൽ ‘V’ ബ്പോലാക്്, 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ ബ്പോലാക്്, സ്റീൽ െൂൾ 
എന്നിവ വയ്ക്ുക.

•  വൃത്ാകൃ്രിയിലുള്ള ബാർ ‘V’ ബ്പോലാക്ിൽ 
സജ്ീകരിച്് ‘U’ ക്ലാമ്് ഉപപോയാഗിച്് 
ഉെപ്ിക്ുക.

• വൃത്ാകൃ്രിയിലുള്ള ബാെിന് മുകളിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ ബ്പോലാക്് സ് സത്കബർ 
സ്ാപിക്ുക, സ്റീൽ െൂളിൽ അളവ് വായിക്ുക.

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് ൌണ്ട ്ബാെിന്റെ ഉയരം 
അളക്ുക

• ൌണ്്ട ബാർ െീഡിംഗിന്റെ മുകളിൽ നിന്ന് 
10 മില്ലീമീറ്റെിൽ ്രാറഴയുള്ള സ്റീൽ െൂൾ 
ഉപപോയാഗിച്് അടയാളറപ്ടുത്ൽ ബ്പോലാക്ിൽ 
അളവ് സജ്മാക്ുക.

• ചിത്്രം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ ബ്പോലാക്് ഉപപോയാഗിച്് 
ൌണ്ട് ബാെിന്റെ മുഖത്് ‘AB’ എന്ന് വരയ്ക്ുക.

•  ‘U’ ക്ലാമ്് അഴിക്ുക

• സത്ട സ്ക്വയർ ഉപപോയാഗിച്് AB സലൻ, 90° 
ആംഗിളിൽ ്രിരിക്ുക. ‘U’ ക്ലാമ്് മുെുക്ി, 
സലൻ BC വരയ്ക്ുക (ചിത്്രം 2).

• വരകൾ CD, AD  എന്നിവ വരയ്ക്ാൻ ഇപോ്ര 
നടപടിത്കമം ആവർത്ിക്ുക. (ചിത്്രം 3)

• ‘U’ ക്ലാമ്് അഴിച്്  വൃത്ാകൃ്രിയിലുള്ള 
ബാർ പുെറത്ടുത്് മാർക്ിംഗ് പോടബിളിൽ 
വയ്ക്ുക. 

•  സ്റീൽ െൂൾ, സ ്സത്കബർ എന്നിവ ഉപപോയാഗിച്് 
‘എസി’, ‘ബിഡി’ എന്നീ പോകാർഡിപോനറ്റ് 
പോപായിന്െുകൾ പോച൪ക്ുക. (ചിത്്രം 4)

•  റസനെ്ർ പഞ്് 90° ഉപപോയാഗിച്് വിഭ�ിക്ുന്ന ‘O’ 
പോപായിന്െിൽ പഞ്് റചയ്ുക.

•  പോപായിന്െ് ‘O’ ആണ് ൌണ്്ട ബാെിന്റെ മധ്്യഭാഗം.

•  മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി ഇ്ര് സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.24
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.25
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

ഒേ്കു ആ൪ക്ി്ലലോക്് ്ലനർ്ലേഖപ്� ്ലച൪ക്്കുന്ത് (Joining straight line to an arc)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ൽ ബ്്ലലോഥാക്് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ലലോഥാെ ്രപതലോങ്ങളിൽ ൈേകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക 
•  സ് സ്രകബർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ൈേകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  പ്ബൈൽ പ്്രപഥാ്രടഥാക്ട൪ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ആിംഗിള്കുകൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  ഡിസൈഡർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ലകഥാണ്്കുകപ്ള ൈിഭ�ിക്്കുക
• ഡിസൈഡറ്കുിം സ് സ്രകബറ്കുിം ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സർക്ിള്കുകള്കുിം ആർക്്കുകള്കുിം ടഥാൻ�ന്റ്കുകള്കുിം 

ൈേ�്ക്്കുക 
•  ്ലഡഥാട്ട് പഞ്് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് പ്്രപഥാസഫൽ േ�ിസ്റ്റർ പ്ചയ്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1: സ്പഥാനർ

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• റമറ്റൽ 150 x 64 x 9 മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ത്ിപോലക്് 
ഫയൽ റചയ്ുക.

•  പോ�ാബിന്റെ ഉപരി്രലത്ിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയ ത്പപോയാഗിക്ുക.

•  അടയാളറപ്ടുത്ൽ പോമശ, അടയാളറപ്ടുത്ൽ 
ബ്പോലാക്്, ആംഗിൾ പപ്ോലറ്്റ, സ്റീൽ െൂൾ എന്നിവ 
വൃത്ിയാക്ുക. 

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അടയാളറപ്ടുത്ുന്ന 
ബ്പോലാക്ിൽ 30 മില്ലിമീറ്റർ വലിപ്ം 
സജ്മാക്ുക. 

• മാർക്ിംഗ് പോടബിളിൽ പോ�ാബ് സ്ാപിക്ുക, 
ആംഗിൾ പ്പോലറ്റ് ഉപപോയാഗിച്് അ്രിറന 
പിത്രുണയ്ക്ുക. 

•  ‘WX’-റന പരാമർശിച്് റസന്െർ സലൻ പോഡറ്റം 30 
mm അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 1)

•  അടയാളറപ്ടുത്ൽ ബ്പോലാക്ിൽ 30 + 5 = 35 
മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ം സജ്ീകരിക്ുക, പോ�ാബ് 
പോത്ഡായിംഗിൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
വല്ര് വശം 19 മില്ലിമീറ്റർ നീളത്ിൽ 
വരയ്ക്ുക.

•  അ്രുപോപാറല, സസസ് 30 - 10 = 20 എംഎം 
സജ്മാക്ി, പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല വല്രുവശത്് 23 
എംഎം നീളത്ിൽ ഒരു പോരഖ വരയ്ക്ുക.

•  പോ�ാബ് ്രിരിക്ുക, ‘XY’ (ചിത്്രം 2) -റന 
പരാമർശിച്് ആംഗിൾ പ്പോലറ്റ് ഉപപോയാഗിച്് 
പോ�ാബിറന പിത്രുണയ്ക്ുക.

•  19 mm വലുപ്ം സജ്മാക്ി, ‘XY’ എന്ന വശറത് 
പരാമർശിച്് ഒരു സലൻ വരയ്ക്ുക, 
വിഭ�ിക്ുന്ന വരിയിൽ പോപായിന്െ് ‘A’ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 2)

• അ്രുപോപാറല, ‘XY’ വശറത് പരാമർശിച്് 23 
മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ത്ിൽ ഒരു വര വരയ്ക്ുക, 
വിഭ�ിക്ുന്ന വരികളിൽ പോപായിനെ്് ‘B’ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 2)

• 19 mm ആരം സജ്മാക്ി ‘A’ എന്ന ബിന്ുവിൽ 
ആരം വരയ്ക്ുക.

• പോെഡിയസ് സലൻ ഒബ് �ക്റ്റ് െഫെൻസ് സസഡ് 
‘XY’ –റയ ‘C’ എന്ന പോപായിന്െിൽ വിഭ�ിക്ുന്നു. 
(ചിത്്രം 3)

• റബവൽ പോത്പാത്ടാക്ടർ ഉപപോയാഗിച്് 
‘C’ എന്ന ബിന്ുവിൽ 14° ആംഗിൾ 
അടയാളറപ്ടുത്ുകയും 27 mm ദൂരത്ിൽ ഒരു 
വളഞെ പോരഖ വരയ്ക്ുകയും പോപായിന്െ് ‘D’ 
എന്ന ്അടയാളറപ്ടുത്ുകയും റചയ്ുക. ചിത്്രം 3

•  പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 22 മില്ലിമീറ്റർ 
ദൂരപോത്ക്് ‘CD’ എന്ന പോരഖറയ പരാമർശിച്് 90° 
വളഞെ പോരഖ അടയാളറപ്ടുത്ുക, പോപായിനെ്് 
‘E’ എന്ന് അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 4)

• അ്രുപോപാറല, 90° വളഞെ പോരഖ, ‘DE’ എന്ന 
പോരഖറയ പരാമർശിച്് 27 mm ദൂരത്ിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക, പോപായിന്െ് ‘F’ എന്ന് 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 4)

•  ‘DE’ എന്ന വരിയിറല മധ്്യപോരഖ അടയാളറപ്ടുത്ി 
അ്രിറന ‘G’ എന്ന് നാമകരണം റചയ്ുക.  
(ചിത്്രം 5)

•  ‘G’ എന്ന ബിന്ുവിൽ നിന്ന് 19 mm നീളത്ിപോലക്് 
ഒരു ലംബ പോരഖ വരച്് അ്രിറന ‘H’ എന്ന് 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 5)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.25
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•  പോകത്ന്ബിന്ു ‘G’ വഴി ആർക്് പോപായിന്െ് ‘E’, ‘D’ 
എന്നിവ പോചരുന്ന ്രരത്ിൽ ‘H’ എന്ന ബിന്ുവിൽ 
നിന്ന് 19 mm ആരം വരയ്ക്ുക. (ചിത്്രം 5)

•  ആരം 19 എംഎം സജ്ീകരിച്് ‘ബി’ 
പോപായിനെ്ിൽ ഒരു ആർക്് വരയ്ക്ുക.

•  പോെഡിയസ് സലൻ ഒബ് �ക്റ്റ് െഫെൻസ് സസഡ് 
‘XY’ - റയ ‘F’ എന്ന പോപായിന്െിൽ  വിഭ�ിക്ുന്നു. 
(ചിത്്രം 5) 

•  30 + 9.5 = 39.5 mm ്രിരശ്ീന പോരഖ ‘WX’ എന്ന 
വശറത് പരാമർശിച്് ഒരു വര വരയ്ക്ുക. 
(ചിത്്രം 6)

• അ്രുപോപാറല, വല്ര് അറ്റത്് സ്പാനെിന്റെ 
വീ്രി അടയാളറപ്ടുത്ുന്ന്രിന് 30 - 9.5 = 
20.5 mm ്രിരശ്ീന പോരഖ ‘WX’ എന്ന വശറത് 
പരാമർശിച്് ഒരു വര വരയ്ക്ുക. (ചിത്്രം 6)

•  ്രാപോഴാട്ുള്ള വശത്് ‘Q’ പോപായിന്െിൽ നിന്ന് 13 mm 
ദൂരവും മുകളിപോലക്് വശത്് ‘R’ പോപായിന്െിൽ 
നിന്ന് 51 mm ആരവും വരച്് സ്പാനർ 
ഒബ് �ക്റ്റ് സലനുകളിൽ പോച൪ക്ുക, പോ�ാബ് 
പോത്ഡായിംഗിൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
സ്പാനർ പൂർത്ിയാക്ുക. ചിത്്രം 6

• അ്രുപോപാറല, സ്പാനർ റത്പാസഫൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ പൂർത്ിയാക്ാൻ I, J, 
K, L, M, N, O, P, S, T എന്നീ പോപായിന്െുകളിൽ 
നിന്ന് സ്പാനെിന്റെ ഇട്രുവശറത് അറ്റം 
അടയാളറപ്ടുത്ുന്ന്രിന് മുകളിലുള്ള 
നടപടിത്കമങ്ങൾ പാലിക്ുക. (ചിത്്രം 7)

•  ത്പമുഖ മാർക്ുകൾക്ായി അടയാളറപ്ടുത്ിയ 
വരികളിൽ പഞ്് റചയ്ുക. (ചിത്്രം 8)

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.25
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സനപ്കുണ്ഷ്യ ്രകമിം (Skill Sequence)

പ്ൈർണ്ി�ർ സെറ്റ് ്ലഗ�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുന്്കു(Marking with 
a vernier height gauge)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  പ്ൈർണ്ി�ർ സെറ്റ് ്ലഗ�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക.

പ്ൈർനി�ർ സെറ്റ് ്ലഗ�ിനപ്്റ ്രപധഥാന 
്രപൈർത്നിം എന്തഥാണ്്?

റവർനിയർ സഹറ്റ് പോഗ�ിന്റെ ത്പാഥമിക 
ത്പവർത്നങ്ങളിറലാന്ന,് അെിയറപ്ടുന്ന 
ഉയരങ്ങളിപോലക്് ഒരു വർക്്പീസിൽ വരകൾ 
വരയ്ക്ുക എന്ന്രാണ്.

പ്ൈർണ്ി�ർ സെറ്റ് ്ലഗ�് എങ്ങപ്ന 
ഉപ്ല�ഥാഗിക്ഥാിം?

സ് സത്കബർ െഫെൻസ് ത്പ്രലവുമായി 
ബന്ധറപ്ടുപോമ്ാൾ റവർനിയെിന്റെ 
പൂ�്യം ബീം സ് റകയിലിന്റെ പൂ�്യവുമായി 
റ പ ാ രു ത് റ പ് ടു ന്നു പോ ണ്ട ാ റ യ ന്ന് 
സ്ിരീകരിക്ുന്ന്രിന്, െഫെൻസ് ത്പ്രലത്ിൽ 
സഹറ്റ് പോഗ�് സ് സത്കബർ പരിപോശാധ്ിക്ണം. 
(ചിത്്രം 1)

സ്സലഡിംഗ് യൂണിറ്റിന്റെ സ്വ്രത്ത്ര ചലനങ്ങൾ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

വർക്്പീസിന് ബർ ഇലറ്ലന്നും ശരിയായി 
വൃത്ിയാക്ിയിട്ുറണ്ടന്നും ഉെപ്ാക്ുക.

വർക്്പീസ് ഒരു ആംഗിൾ പ്പോലറ്റിൽ 
ക്ലാമ്ിംഗ് ആവശ്യമാണ്. പോനർത്്രാറണങ്ിൽ, 
അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയയുറട ത്പപോയാഗം 
പോനർത്്രും ്രുല്യവുമായിരിക്ണം.

റവർനിയർ സഹറ്റ് പോഗ�് പോബസ് പോഫസ് പപ്ോലറ്റിൽ 
ദൃഡമായി വയ്ക്ുക.

വർക്്പീസിപോലക്് ഒരു പോകാണിൽ 
സ ്സത്കബെിറന പിടിച്്, ഒപ്ം സ് സത്കബെിന്റെ 
പോകാർണർ വർക്ിലുടനീളം വലിക്ുക. (ചിത്്രം 2)

അടിസ്ഥാനിം ഉ�ർത്ഥാൻ 
അന്കുൈദ്ിക്േ്കുത്. ൈർക്്പപീസിൽ 
നിന്് ്ലലോഥാെിം കള�ഥാൻ ൈളപ്േ�ധികിം 
സമ്മർദ്ിം പ്ചലോ്കുത്േ്കുത്. ഇത് സ് സ്രകബർ 
്ലപഥാ�ിന്റിന് ്ലകട്കുപഥാട്കുകൾ 
ഒെിൈഥാക്്കുിം. ൈലോത് ്ലകഥാണ്്കുകളിൽ 
ൈേകൾ ൈേച്്കുപ്കഥാണ്് പ്സന്റർ 
്ലപഥാ�ിന്റ്കുകൾ കപ്ണ്ത്ഥാനഥാക്കുിം.

ഒരു ദിശയിൽ അളവുകളുറട എല്ലാ വരകളും 
ആദ്യം വരയ്ക്ുക. രണ്ടാമ്രായി, എല്ലാ വരകളും 
മററ്റാരു ദിശയിൽ വരയ്ക്ുക. (ചിത്്രം 2).

വർക്് 90°യിൽ വയ്ക്ുക, പോ�ാബിൽ വരകൾ 
വരയ്ക്ുക. അടയാളറപ്ടുത്ൽ സമയത്് പോ�ാബ് 
ഉയരുന്ന്ര് ഒഴിവാക്ാൻ പോ�ാബിന്റെ ഉപരി്രലം 
പരന്ന്രും മിനുസമാർന്ന്രുമായിരിക്ണം.

കൃതഷ്യമഥാ� ൈേകൾ ലോഭിക്്കുന്തിന്കുള് 
മ്കുൻകേ്കുതലോ്കുകൾ.

സ ്സ്രകബർ ്ലപഥാ�ിനറ് ്എലോല്ോഥാ�്്ലപെഥാെ്കുിം 
മൂർച്�്കുള്തഥാപ്ണ്ന്് ഉറപെഥാക്്കുക. 
സ് സ്രകബർ ്ലപഥാ�ിന്റിന്പ്റ 
പ്ചേിഞ്ഞ ്രപതലോിം മഥാ്രതിം മൂർച് 
കൂട്ട്കുക. (ചി്രതിം 3) ഇട�്ക്ിപ്ട മൂർച് 
കൂട്ട്കുന്ത് ഒെിൈഥാക്ണ്ിം. നിങ്ങൾക്ഥാ�ി 
സ ്സ്രകബർ മൂർച് കൂട്ടഥാൻ 
ഇൻസ്്രടക്ട്ലറഥാട് ആൈശ്ഷ്യപ്പെട്കുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.25
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68 C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.25
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.26
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

ചിപെിിംഗ്, ്ലചിംഫറിിംഗ്, ചിപെ ്സ്്ലലോഥാട്ട്കുകൾ, ഓ�ിൽ ്രഗൂൈ്കുകൾ (്ലനേഥാ�ത്) 
(Chipping, chamfering, chip slots and oil grooves (straight)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ്ല്രഡഥാ�ിിംഗ് അന്കുസേിച്് സ്്ലലോഥാട്ട്, ്രഗൂൈ്, ്ലചിംഫർ എന്ിൈ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  അളൈ്കുകൾ നിലോനിർത്ിപ്ക്ഥാണ്് ്ല്രകഥാസ് കട്ട് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സ്്ലലോഥാട്ട് ചിപെ് പ്ചയ്്കുക
•  ൈൃത്ഥാകൃതി�ിലോ്കുള് ്ലനഥാസ് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ചിപെ് ഓ�ിൽ ്രഗൂൈ്, അളൈ്കുകൾ പേിപഥാലോിച്്, 

ചിപെ ്പ്ചയ്്കുക
•  പേന് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ലകഥാണ്ഥാകൃതി�ിലോ്കുള് ഉപേിതലോിം ചിപെ് പ്ചയ്്കുക.

C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.26
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

ചിപെിിംഗ്, ്ലചിംഫറിിംഗ്, ചിപെ ്സ്്ലലോഥാട്ട്കുകൾ, ഓ�ിൽ ്രഗൂൈ്കുകൾ (്ലനേഥാ�ത്) 
(Chipping, chamfering, chip slots and oil grooves (straight)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ്ല്രഡഥാ�ിിംഗ് അന്കുസേിച്് സ്്ലലോഥാട്ട്, ്രഗൂൈ്, ്ലചിംഫർ എന്ിൈ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  അളൈ്കുകൾ നിലോനിർത്ിപ്ക്ഥാണ്് ്ല്രകഥാസ് കട്ട് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സ്്ലലോഥാട്ട് ചിപെ് പ്ചയ്്കുക
•  ൈൃത്ഥാകൃതി�ിലോ്കുള് ്ലനഥാസ് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ചിപെ് ഓ�ിൽ ്രഗൂൈ്, അളൈ്കുകൾ പേിപഥാലോിച്്, 

ചിപെ ്പ്ചയ്്കുക
•  പേന് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ലകഥാണ്ഥാകൃതി�ിലോ്കുള് ഉപേിതലോിം ചിപെ് പ്ചയ്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  70x48x14 മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ത്ിൽ 
അസംസ്കൃ്ര പോലാഹം ഫയൽ റചയ്്ര് 
പൂർത്ിയാക്ുക.

• പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് പോ�ാബ് 
അടയാളറപ്ടുത്ുക, പോഡാട്് പഞ്് 60o 
ഉപപോയാഗിച്് സാക്ി അടയാളം പഞ്് റചയ്ുക. 

ചിപെിിംഗ് ്ലനേഥാ� സ്്ലലോഥാട്ട്

•  പോ�ാ റബഞ്ിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

• പോത്കാസ് കട്് ഉളി ഉപപോയാഗിച്് സ്പോലാട്് ചിപ്് 
റചയ്്ര് 9.5 എംഎം വീ്രി 5 എംഎം ആഴത്ിൽ 
നിലനിർത്ുക. (ചിത്്രം 1)

ഉളി�്കുപ്ട കട്ടിിംഗ് എഡ്�് ഇട�് ക്ിപ്ട 
തണ്്കുപെിക്്കുന്തിന് ലോൂ്രബി്ലക്റ്റിിംഗ് 
ഓ�ിലോിൽ മ്കുക്ി� ഒേ്കു ത്കുണ്ിക്ഷണ്ിം 
കയ്ിൽ സൂക്ഷിക്്കുക.

• ഡയമണ്ട ് പോപായിന്െ് ഉളി ഉപപോയാഗിച്് 
സ്പോലാട്ിന്റെ പോകാണുകൾ ചിപ്് റചയ്ുക. 
(ചിത്്രം 2)

ഓ�ിൽ ്രഗൂൈ് ചിപെ് പ്ചയ്്കുന്ത്

•  അ്രുപോപാറല, വൃത്ാകൃ്രിയിലുള്ള പോനാസ് 
ഉളി, പോബാൾ റപയിൻ ചുറ്റിക എന്നിവ 
ഉപപോയാഗിച്് ഓയിൽ ത്ഗൂവ് വീ്രി 3 mm x ആഴം 
1.5 mm ചിപ്് റചയ്ുക (ചിത്്രം 3).

• സ്റീൽ െൂളും റഡപ്്ര് പോഗ�ും ഉപപോയാഗിച്് 
സ്പോലാട്ിന്റെയും ഓയിൽ പോത്ഗാവിന്റെയും 
വീ്രിയും ആഴവും പരിപോശാധ്ിക്ുക.

്ലചിംഫർ ചിപെ് പ്ചയ്്കുന്ത്

• പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
പരന്ന ഉളിയും പോബാൾ റപയിൻ ചുറ്റികയും 
ഉപപോയാഗിച്് 5 x 45° പോചംഫ൪ റചയ്്ര ഭാഗം ചിപ്് 
റചയ്ുക.

•  പോ�ാബിന്റെ എല്ലാ മുഖങ്ങളും മൂലകളും ഡി-
ബർർ റചയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.26
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.27
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

±0.5mm കൃതഷ്യത�്ക്് പേന്ത്കുിം ചത്കുേൈ്കുിം സമഥാന്തേൈ്കുമഥാ� ഫ�ലോിിംഗ് 
(Filing flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ±0.5mm കൃതഷ്യത�്ക്്കുള്ിൽ പേന്ത്കുിം സമഥാന്തേൈ്കുമഥാ� ്രപതലോങ്ങൾ ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക 
•  സ്റ്റപീൽ റൂൾ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് അളൈ്കുകൾ പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക
•  ബഥാെഷ്യ കഥാലോിപെർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് സമഥാന്തേത പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക
•  സ്രട സ്ക്വ�ർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ലോിംബിം പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക.

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

• ബർെുകൾ നീക്ം റചയ്്ര് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  350mm ഫ്ലാറ്റ് ബാസ്റാർഡ് ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് 
സസഡ് 1 ഡയഗണലായി ഫയൽ റചയ്ുക 
(ചിത്്രം.1) 

• ച്രുരാകൃ്രിയിലുള്ള ബ്പോലഡ് ഉപപോയാഗിച്് 
ഇടയ്ക്ിറട പരപ്് പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  ഫ്ലാറ്റ് റസക്ൻഡ് കട്് ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് 
അപോ്ര വശം ഫയൽ റചയ്ുക, ഫ്ലാറ്റ ്

സ്മൂത്് ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് ഫയലിംഗ് 
പൂർത്ിയാക്ുക. 

•  സസഡ് 2, ഫ്ലാറ്റായി സസഡ് 2 നും, സസഡ് 
1 നും 90o  ആംഗിളിൽ ഫയൽ റചയ്ുക.

•  സസഡ് 3, ഫ്ലാറ്റായി സസഡ് 2 നും, സസഡ് 
1 നും 90o  ആംഗിളിൽ ഫയൽ റചയ്ുക.

• പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് വലുപ്ങ്ങൾ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.

•  സസഡ് 4 വശം 1 ന് സമാത്രരമായി ഫയൽ 
റചയ്ുക. (സമാത്രര്ര പരിപോശാധ്ിക്ാൻ ഒരു 
കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിക്ുക. 

•  സസഡ് 5 വശം 2 ന് സമാത്രരമായി ഫയൽ 
റചയ്ുക. 

•  സസഡ് 3-ന് സമാത്രരമായി സസഡ് 6 ഫയൽ 
റചയ്്ര് പൂർത്ിയാക്ുക.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

ഒേ്കു ഫല്ോഥാറ്റ് ബഥാസ്റ്റഥാർഡ് ഫ�ലോിന്പ്റ 
എഡ്�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ഫ�ൽ പ്ച്ലയ്ണ് 
ഉപേിതലോത്ിൽ നിന്് െഥാർഡ് 
ഉപേിതലോ സ്പ്ക�ിൽ നപീക്ിം പ്ചയ്്കുക.

• വൃത്ിയാക്ുക, അല്പം എണ്ണ പുരട്ി 
മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.28
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

കർൈ് ഒേ്കു ൈേ�ിലോൂപ്ട ചിപെ്  പ്ചയ്്കുക - ൈിൈിധ ്ലകഥാണ്്കുകളിൽ കപീ്ലൈകൾ 
അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി,  മ്കുറിക്്കുക (Chip curve along a line - mark out, keyways at 
various angles and cut key ways)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• റൗണ്് ്ലനഥാസ് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ഏകപീകൃത ്ല്രകഥാസ് പ്സക്ഷ്ലനഥാട്കുകൂടി� ഫ്ലോഥാറ്റ ് പ്ബ�റിിംഗ് 

്രപതലോത്ിൽ കർൈ് ചിപെ ്പ്ചയ്്കുക
• ്ല്രകഥാസ് കട്ട്, ഡ�മണ്് ്ലപഥാ�ിന്റ് ഉളികൾ എന്ിൈ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ൈിൈിധ ്ലകഥാണ്്കുകളിൽ 

കപീ്ലൈകൾ  ചിപെ് പ്ചയ്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1: ഓ�ിൽ ്രഗൂൈ് ചിപെ് പ്ചയ്്കുന്ത്

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര പോലാഹം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  70 x 45 x 9mm വലുപ്ത്ിൽ അസംസ്കൃ്ര 
പോലാഹം ഫയൽ റചയ്്ര് പൂർത്ിയാക്ുക

•  പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് ഓയിൽ ത്ഗൂവ് കർവ് 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.

• 3 മില്ലിമീറ്റർ വീ്രി നിലനിർത്ുന്ന ൌണ്ട് 
പോനാസ് ഉളി ഉപപോയാഗിച്് ഓയിൽ ത്ഗൂവ് ചിപ്് 
റചയ്ുക. (ചിത്്രം .1)

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് വലിപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

ടാസ്ക് 2: ൈിൈിധ ്ലകഥാണ്്കുകളിൽ കപീ്ലൈകൾ ചിപെ്കുപ്ചയ്്കുന്്കു

• അസംസ്കൃ്ര പോലാഹത്ിന്റെ വലുപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

• 70x48x9 മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ത്ിപോലക്് ഫയൽ 
റചയ്ക

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

• സത്ട സ്ക്വയർ ഉപപോയാഗിച്് സമച്രുരം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  മാ൪ക്ിംഗ് മീഡിയ അപസ്ല റചയ്്ര്, 
റവർണിയർ സഹറ്റ ് പോഗ�് ഉപപോയാഗിച്് 
കീപോവകളും റവർണിയർ റബവൽ റത്പാത്ടാക്റ്റർ 
ഉപപോയാഗിച്് കീപോവ ആംഗിളുകളും 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.  (ചിത്്രം 2)

•  സാക്ി അടയാളങ്ങൾ  പഞ്് റചയ്ുക.

•  റബഞ്് സവസിൽ പോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക

• ആവശ്യമുള്ള ആഴത്ിൽ പോത്കാസ് കട്് ഉളി 
ഉപപോയാഗിച്് കീപോവകൾ ചിപ്് റചയ്ുക

• ഡയമണ്ട് പോപായിന്െ് ഉളി ഉപപോയാഗിച്് 
കീപോവകളുറട മൂർച്യുള്ള മൂലകൾ ചിപ്് 
റചയ്ുക

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് പോ�ാബിന്റെ വലുപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  റബവൽ റത്പാട്ക്റ്റർ ഉപപോയാഗിച്് പോകാണുകൾ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  പോ�ാലി പൂർത്ിയാക്ി അ്ര് ഡീ-ബ൪൪ റചയ്ുക.

• എണ്ണയുറട പോനർത് പോകാട്ിംഗ് ത്പപോയാഗിച്് 
മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക

ഉളി നന്ഥാ�ി സ്രഗ൯ഡ് പ്ചയ്്കുക 

•  എ്ലപെഥാെ്കുിം കട്ടിിംഗ് എഡ്�ി്ലലോക്് 
്ലനഥാക്്കുക 

•  കട്ടിിംഗ് എഡ്�് ഇട�്ക്ിപ്ട 
തണ്്കുപെിക്്കുക

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.28
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.29
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

ഉളി�്കുപ്ട മൂർച് കൂട്ടൽക (Sharpening of chisel)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പ്പഡസ്റ്റഥാൾ/പ്ബഞ്് സ്രഗൻഡർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് പേന് ഉളി ൈപീണ്്കുിം മൂർച് കൂട്ട്കുക
•  പ്പഡസ്റ്റഥാൾ അലോ്പ്ലോങ്ിൽ പ്ബഞ്് സ്രഗൻഡിിംഗ് പ്മഷപീൻ സ്കുേക്ഷിതമഥാ�ി ്രപൈർത്ിപെിക്്കുക.

സനപ്കുണ്ഷ്യ ്രകമിം (Skill Sequence)

ഫല്ോഥാറ്റ് ഉളി�്കുപ്ട സ്രഗ൯ഡിിംഗ് (Grinding of flat chisel)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  ഒേ്കു പേന് ഉളി മൂർച്�ിലോ്ലോഥാത്തഥാ�ി മഥാറ്കു്ല്പഥാൾ സ്രഗ൯ഡ് പ്ചയ്്കുക.

സ്രഗ൯ഡ് പ്ചയ്്കുന്തിന് മ്കു്പ്: സത്ഗ൯ഡിംഗ് 
വീൽ പരിപോശാധ്ിക്ുക,

- ഗ്പോലസിംഗ് കറണ്ടത്ുന്ന്രിന് വിരൽ 
അത്ഗം സത്ഗൻഡിംഗ് വീലിലുടനീളം 
സസ്ലഡുറചയ്ുക

–  (ഗ്പോലസിംഗ് ആറണങ്ിൽ, വീൽ റത്ഡസ്് 
റചയ്ുക.) ത്ഡസ്ിംഗിനായി സിലിക്ൺ 
കാർസബഡ് സ്റിക്ുകൾ ഉപപോയാഗിക്ുക, 
പരിശീലകന്റെ സഹായം പോ്രടുക. (ചിത്്രം 1)

-  വിള്ളലുകൾ ദൃശ്യപരമായി പരിപോശാധ്ിക്ുക.

സത്ഗൻഡർ ഓണാക്ുക, സുരക്യ്ക്ായി 
വീലിന്റെ അരികിൽ നിൽക്ുക, വീൽ 
‘ശരിയായി’ ത്പവർത്ിക്ുന്നുപോണ്ടാറയന്നും 
അമി്രമായ സവപോത്ബഷൻ ഇല്റലന്നും ഉെപ്ാക്ുക. 

അമി്രമായ സവപോത്ബഷൻ ഉറണ്ടങ്ിൽ, 
ശരിയാക്ൽ ആവശ്യമാണ്. ഉപപോദശത്ിനായി 
പരിശീലകപോനാട് പോചാദിക്ുക.
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കറണ്ടയ്നെിൽ ആവശ്യത്ിന് കൂളന്െ് ഉറണ്ടന്ന് 
ഉെപ്ാക്ുക.

കണ്ണട ഉപപോയാഗിച്് നിങ്ങളുറട കണ്ണുകൾ 
സംരക്ിക്ുക അല്റലങ്ിൽ ടൂൾ റെസ്റിനടുത്് 
സംരക്ണ കവചം ്രാഴ്ത്ുക. (ചിത്്രം 2) 
ആവശ്യറമങ്ിൽ, ടൂൾ റെസ്റ് 2 മില്ലിമീറ്റർ 
ചത്കപോത്ാട് അടുത്് ത്കമീകരിക്ുക. (ചിത്്രം 2)

സത്ഗ൯ഡ് റചയ്ുന്ന സമയത്്: വീണ്ടും സത്ഗ൯ഡ് 
റചയ്ാ൯ ഒരു മൂർച്യുള്ള ഉളി എടുക്ുക. ഉപപോയാഗം 
മൂലം ഉളികൾ മൂർച്യില്ലാത്്രായിത്ീരും. 
കാര്യക്മമായ ചിപ്ിംഗിനായി, ഉളികൾ 
പ്രിവായി മൂർച് കൂട്ണം.

സത്ഗ൯ഡ് റചയ്ുപോമ്ാൾ ഉളി പിടിക്ാൻ പരുത്ി 
മാലിന്യപോമാ മറ്റ് വസ്്രുക്പോളാ ഉപപോയാഗിക്രു്ര്. 
ചത്കത്ിന്റെ മുഖം മാത്്രം ഉപപോയാഗിക്ുക, 
വശങ്ങളല്ല. (ചിത്്രം 3)

സത്ഗൻഡർ ഓണാക്ുക.

ചത്കത്ിന്റെ ഉപരി്രലത്ിന് സമാത്രരമായി 
ഉളി അറ്റം പിടിക്ുക; 60° റവഡ�്് ആംഗിൾ 
ലഭിക്ുന്ന ്രരത്ിൽ ഉളിയുറട പോബാഡി 30° 
പോകാണിലായിരിക്ണം. (ചിത്്രം 5)

ടൂൾ റെസ്റിൽ (A) (ചിത്്രം 5) ഉളിയുറട പോബാഡി 
വിത്ശമിക്ുകയും പോപായിന്െ് ചത്കത്ിൽ 
സ്പർശിക്ാൻ അനുവദിക്ുകയും റചയ്ുക. 
(ചിത്്രം 4 & 5)

കട്ിംഗ് എഡ്�് അമി്രമായി ചൂടാവുന്ന്ര് ്രടയാൻ 
പരമാവധ്ി മർദ്ം നിലനിർത്ുക, (നീല നിെം 
ഒഴിവാക്ുക, അ്രായ്ര് അനീലിംഗ് ത്പഭാവം).

കട്ിംഗ് എഡ്�ിൽ പോകാൺറവക് സിറ്റി 
നൽകുന്ന്രിന് പോപായിന്െ് ഇരുവശത്ും ഒരു 
ആർക്് രൂപത്ിൽ കുലുക്ുക. (ചിത്്രം 5) 
ആപോരാകൾ ‘C’ കാണുക.

അമി്രമായി ചൂടാകാ്രിരിക്ാൻ ഉളി 
ആവശ്യമുള്ളപോപ്ാൾ കൂളന്െിൽ മുക്ുക. കട്ിംഗ് 
എഡ്�ിന്റെ എ്രിർ വശത്് സത്ഗ൯ഡിംഗ് 
ആവർത്ിക്ുക.

ഒരു റബവൽ റത്പാട്ക്റ്റർ ഉപപോയാഗിച്് റവഡ്�് 
ആംഗിൾ പരിപോശാധ്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.29
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.30
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

0.5mm കൃതഷ്യത�ിൽ ്ലനർത് ്ലലോഥാെിം ഫ�ൽ പ്ചയ്ക (File thin metal to an 
accuracy of 0.5mm)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഫ്ലോഥാറ്റ് ബഥാസ്റ്റഥാർഡ്കുിം പ്സക്ൻഡ് കട്ട് ഫ�ലോ്കുിം ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ±1mm-ന് ഉള്ിൽ പേന്ത്കുിം 

ചത്കുേത്ിലോ്കുള്ത്കുമഥാ� ഉപേിതലോങ്ങൾ ഫ�ൽ പ്ചയ്ക
•  സ്രട-സ്ക്വ�ർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ഫ്ലോഥാറ്റ്പ്നസ്കുിം ചത്കുേൈ്കുിം പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക
•  ഒേ്കു പ്കുറിം കഥാലോിപെർ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് കനിം പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക.

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

•  ഫ്ലാറ്റ് റസക്ൻഡ് കട്് ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് 
ബർെുകൾ നീക്ം റചയ്ുക, പോലാഹ 
ത്പ്രലത്ിൽ എണ്ണപോയാ ത്ഗീപോസാ ഇല്റലന്ന് 
ഉെപ്ാക്ുക.

•  സ്റീൽ െൂൾ 300mm ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ൾ അ്രിന്റെ വലുപ്ത്ിനായി 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  വർക്്പീസ് അ്രിന്റെ അറ്റത്് 125mm പോ�ാ 
റബഞ്് സവസിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

• പോ�ാലി ്രിരശ്ീനമായി നടക്ുന്നുറണ്ടന്ന് 
ഉെപ്ാക്ുക.

ൈർക്്പപീസ് അമിതമഥാ�ി മ്കുറ്കുക്േ്കുത്.

• 250എംഎം ഫ്ലാറ്റ് ബാസ്റാർഡ് ഫയൽ 
ഉപപോയാഗിച്് മുകളിറല ത്പ്രലം ഫയൽ 
റചയ്ുക.

• സത്ട-സ്ക്വയർ ഉപപോയാഗിച്് പരപ്് 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  ഫ്ലാറ്റ് റസക്ൻഡ് കട്് ഫയൽ 250mm 
ഉപപോയാഗിച്് മീഡിയം ഫിനിഷിപോലക്് ഫയൽ 
റചയ്ുക.

•  നീളമുള്ള ഭാഗം ഫയൽ റചയ്ാൻ വർക്്പീസ് 
ഉെപ്ിക്ുക.

• 150mm സത്ട സ്ക്വയ൪ ഉപപോയാഗിച്്, മുമ്് 
പൂർത്ിയാക്ിയ ത്പ്രലങ്ങളുമായി ്രാര്രമ്യം 
റചയ്്ര്, ഫ്ലാറ്റ്റനസും സ്ക്വയർറനസും 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• പൂർത്ിയായ ത്പ്രലത്ിന് റ്രാട്ടുത്ുള്ള 
പോഷാർട്് സസഡ് ഫ്ലാറ്റായും ച്രുരമായും 
ഫയൽ റചയ്ുക.
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• ഒരു സ്റീൽ െൂൾ, സത്ട-സ്ക്വയർ, സ് സത്കബർ 
എന്നിവ ഉപപോയാഗിച്് പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് ബർെുകൾ നീക്ം റചയ്ുകയും 
വലുപ്ങ്ങൾ അടയാളറപ്ടുത്ുകയും റചയ്ുക.

• അളവുകൾ നിലനിർത്ിറക്ാണ്ട് മറ്റ് രണ്ട് 
വശങ്ങളും ഫ്ലാറ്റായും ച്രുരമായും ഫയൽ 
റചയ്ുക.

പ്ബഞ്് സൈസിൽ ൈർക്്പപീസ് 
പിടിക്്കു്ല്പഥാൾ ഫ�ലോിിംഗ് ഫിനിഷ് 
പ്ച�്ത ഉപേിതലോപ്ത് സിംേക്ഷിക്ഥാൻ 
മൃദ്്കുൈഥാ� ്ല�ഥാകൾ ഉപ്ല�ഥാഗിക്്കുക.

• മറ്റ് പരന്ന ത്പ്രലം സമാത്രരമായി ഫയൽ 
റചയ്ുക, പുെം കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിച്് കനം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

ഫ�ലോ്കുകൾ ൈൃത്ി�ഥാക്ൽ (Cleaning files)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  ഫ�ലോ്കുകൾ ൈൃത്ി�ഥാക്്കുക.

ആമ്കുഖിം

ഫയലിംഗ് സമയത്്, പോലാഹ ചിപ്ുകൾ 
(ഫയലിംഗ്സ്) ഫയലുകളുറട പല്ലുകൾക്ിടയിൽ 
അടഞെുകിടക്ും. ഫയലുകളുറട ‘പിന്നിംഗ്’ 
എന്നാണ് ഇ്ര് അെിയറപ്ടുന്ന്ര്. പിൻ റചയ്്ര 
ഫയലുകൾ ഫയൽ റചയ്ുന്ന ഉപരി്രലത്ിൽ 
പോപാെലുകൾ ഉണ്ടാക്ും, മാത്്രമല്ല നന്നായി 
കടിക്ുകയുമില്ല.

ഫയലുകളുറട പിൻ റചയ്ൽ നീക്ം റചയ്ാൻ ഒരു 
ഫയൽ ത്ബഷ് ഉപപോയാഗിക്ുക. (ചിത്്രം 1)

സ്കുഗമമഥാ� ഫിനിഷി്ലലോക്് ഒേ്കു 
ൈർക്്പപീസ് ഫ�ൽ പ്ചയ്്കു്ല്പഥാൾ, 
പലോ്ലോിന്പ്റ പിച്്കുിം ആെൈ്കുിം 
ക്കുറൈഥാ�തിനഥാൽ കൂട്കുതൽ ‘പിന്ിിംഗ്’ 
നടക്്കുിം. ഫ�ലോിനപ്്റ മ്കുഖത്് 
്ലചഥാക്് പ്കുേട്ട്കുന്ത് പലോ്ലോിന്പ്റ 
ന്കുെഞ്ഞ്കുക�റ്റൈ്കുിം ‘പിന്ിിംഗ്കുിം’ 
ക്കുറ�്ക്ഥാൻ സെഥാ�ിക്്കുിം.

ഓവർകട്ിന്റെ ദിശയിൽ ഫയൽ ത്ബഷ് വലിക്ുക.

ഫയൽ കാർഡ് ഉപപോയാഗിച്് എളുപ്ത്ിൽ 
പുെത്ുവരാത് ഫയലിംഗുകൾ (പിച്ള 
അല്റലങ്ിൽ റചമ്് സ്ത്ടിപ്്) ഉപപോയാഗിച്് 
പുെറത്ടുക്ുക. (ചിത്്രം 2)

പു്രിയ ഫയലുകൾ വൃത്ിയാക്ാൻ പോസാഫ്റ്റ് 
റമറ്റൽ സ്ത്ടിപ്ുകൾ (പിച്ള അലറ്ലങ്ിൽ റചമ്്) 
മാത്്രം ഉപപോയാഗിക്ുക.

ഒേ്കു സ്റ്റപീൽ ഫ�ൽ കഥാർഡ ്ഉപ്ല�ഥാഗിച്ഥാൽ 
ഫ�ലോ്കുകള്കുപ്ട മൂർച്�്കുള് കട്ടിിംഗ് 
അറ്റങ്ങൾ പ്പപ്ട്ടന്് ക്ഷപീണ്ിക്്കുിം.

്ലചഥാക്് പ്പഥാടി�ിൽ ഉൾ്ലച്ർത് 
ഫ�ലോിിംഗ്കുകൾ നപീക്ിം പ്ചയ്്കുന്തിനഥാ�ി 
ഫ�ൽ ഇട�്ക്ിപ്ട ൈൃത്ി�ഥാക്്കുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.30
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.31
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

്ലലോഥാെങ്ങള്കുപ്ട ൈിൈിധ ഭഥാഗങ്ങളിൽ ഒേ്കു ്ലനർ്ലേഖ�ിൽ/ൈളഞ്ഞ 
്ലേഖ�ിൽ മ്കുറിക്്കുക  (Saw along a straight line, curved line, on different section of 
metals)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ്ലലോഥാെങ്ങള്കുപ്ട ൈിൈിധ ഭഥാഗങ്ങളിൽ ്ലനർ്ലേഖ�ിൽ, ചഥാനൽ, ‘T’ പ്സക്ഷ൯ മ്കുറിക്്കുക
•  ്ലലോഥാെത്ിന്പ്റ പേന് ഭഥാഗത്് ൈളഞ്ഞ ്ലേഖ�ിൽ മ്കുറിക്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1: ചഥാനലോിൽ െഥാക്്്ലസഥാൈിിംഗ്

•  റമറ്റീരിയൽ വലിപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• ഫയൽ റചയ്്ര് 90x72x35mm അളവിപോലയ്ക്് 
ഫിനിഷ്മറചയ്ുക

•  ഉപരി്രലത്ിൽ അടയാളറപ്ടുത്ൽ മീഡിയ 
ത്പപോയാഗിക്ുക.

•  റ�ന്നി കാലിപ്െും സ്റീൽ െൂളും ഉപപോയാഗിച്് 
പോസാ കട്ുകളുറട ആവശ്യമായ എണ്ണം 
അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  അടയാളറപ്ടുത്ിയ സലൻ പഞ്് റചയ്ുക.

•  വർക്്പീസ് റബഞ്് സവസിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

•  ശരിയായ പിച്് ബ്പോലഡ് ്രിരറഞെടുക്ുക 
(1.0mm പിച്്)

• ഹാക്പോസാ റത്ഫയിമിറല ബ്പോലഡ് മുപോന്നാട്് 
ദിശയിൽ പല്ലുകൾ ചൂണ്ടിക്ാണിക്ുന്നു. 

•  വിംഗ് നട്് ഉപപോയാഗിച്് ആവശ്യമായ 
റടൻഷപോനാറട ബ്പോലഡ് മുെുക്ുക.

•  ബ്പോലഡ് വഴു്രിപോപ്ാകാ്രിരിക്ാൻ മുെിക്ുന്ന 
സ്ലത്് ഒരു പോനാച്് ഫയൽ റചയ്ുക. 

•  റചെിയ ്രാപോഴാട്ുള്ള മർദ്ം ഉപപോയാഗിച്് 
മുെിക്ാൻ ്രുടങ്ങുക.

•  െിപോട്ൺ സ്പോത്ടാക്ിറല മർദ്ം വിടുക.

•  ബ്പോലഡിന്റെ മുഴുവൻ നീളവും 
ഉപപോയാഗിക്ുക.

മ്കുന്റി�ിപെ്: പക്കുതി ൈെി�ിൽ ബ്്ലലോഡ് 
്ല്രബക്് പ്ചയ്്കുന് സഥാെചേഷ്യത്ിൽ, 
പ്കുതി� ബ്്ലലോഡ് ഉപ്ല�ഥാഗിക്േ്കുത്. 
ഉപ്ല�ഥാഗിച് ബ്്ലലോഡ് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് 
കട്ട് പൂർത്ി�ഥാക്്കുക. മ്കുറിക്്കു്ല്പഥാൾ 
പ്്രഫ�ിിം ചേിക്േ്കുത്.

ടാസ്ക് 2:  ‘ടി’ പ്സക്ഷനിൽ െഥാക്്്ലസഥാൈിിംഗ്

•  ഒരു റബഞ്് സവസ്ിൽ പോ�ാബ് 
അടയാളറപ്ടുത്ി ഉെപ്ിക്ുക.

•  സാക്ി അടയാളങ്ങൾ പഞ്് റചയ്ുക

•  ബ്പോലഡ് വഴു്രിപോപ്ാകാ്രിരിക്ാൻ മുെിക്ുന്ന 
സ്ലത്് ‘V’ പോനാച്് ഫയൽ റചയ്ുക

•  ഹാക്പോസാ റത്ഫയിമിൽ 1.4mm പിച്് ഹാക്പോസാ 
ബ്പോലഡ് ഉെപ്ിക്ുക

•  ഹാക്പോസാ ഉപപോയാഗിച്് ‘T’ റസക്നിൽ പോനരിയ 
്രാപോഴാട്ുള്ള മർദ്ം ഉപപോയാഗിച്് മുെിക്ാൻ 
്രുടങ്ങുക. 

•  അടയാളറപ്ടുത്ിയ വരകളിലൂറട മുെിക്ുക, 
കട്ിംഗ് ഭാഗങ്ങൾ പോവർ്രിരിക്ുക.

• ‘T’ ഭാഗത്് മുെിക്ുപോമ്ാൾ കട്ിംഗ് ചലനം 
സ്ിരമായിരിക്ണം.

•  ഒരു കട്് പൂർത്ിയാക്ുപോമ്ാൾ, ബ്പോലഡിന്റെ 
റപാട്ൽ മുലം നിങ്ങൾക്ും മറ്റുള്ളവർക്ും 
പരിപോക്ൽക്ാ്രിരിക്ാൻ മർദ്ം കുെയ്ക്ുക.

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് ‘T’ റസക്ന്റെ കട്ിംഗ് 
ഭാഗങ്ങളുറട വലുപ്ങ്ങൾ പരിപോശാധ്ിക്ുക. 

ടാസ്ക് 3: ഫ്ലോഥാറ്റ് പ്സക്ഷനിൽ െഥാക്്്ലസഥാൈിിംഗ്

•  എല്ലാ അസംസ്കൃ്ര വസ്്രുക്ളുറട 
വലിപ്വും പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• 71x45x9mm വലുപ്ത്ിൽ അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ൾ ഫയൽ റചയ്്്ര പൂർത്ിയാക്ുക.

•  ലാമ്് പോചാക്് ത്പപോയാഗിച്് പോത്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്് റത്പാസഫൽ അടയാളറപ്ടുത്ുക

• അടയാളറപ്ടുത്ിയ വരകളിൽ സാക്ി 
അടയാളങ്ങൾ പഞ്് റചയ്ുക.

•  റബഞ്് സവസിൽ പോ�ാബ് പോഹാൾഡ് റചയ്ുക

•  ത്്രിപോകാണാകൃ്രിയിലുള്ള ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് 
ബ്പോലഡ് വഴു്രിപോപ്ാകുന്ന്്ര ഒഴിവാക്ാൻ 
കട്ിംഗ് പോപായിന്െിൽ ‘V’ പോനാച്് ഫയൽ റചയ്ുക. 

• ഹാക്പോസാ റത്ഫയിമിൽ 1.4 എംഎം പിച്് 
ഫ്റലക്സിബിൾ ഹാക്പോസാ ബ്പോലഡ് 
ഉെപ്ിക്ുക.

• ഹാക്് പോസാ ഉപപോയാഗിച്് പോലാഹത്ിൽ ഒരു 
റചെിയ ്രാപോഴാട്ുള്ള മർദ്ം ഉപപോയാഗിച്് 
മുെിക്ാൻ ്രുടങ്ങുക. 

• വളഞെ വരകളിലൂറട മുെിക്ുക, കട്ിംഗ് 
ഭാഗങ്ങൾ പോവർ്രിരിക്ുക

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് കട്ിംഗ് ഭാഗങ്ങളുറട 
വലുപ്ങ്ങൾ പരിപോശാധ്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.31
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സനപ്കുണ്ഷ്യ ്രകമിം (Skill Sequence)

്ലറഡി�സ് (ബഥാെഷ്യ) ഫ�ലോിിംഗ് പ്ചയ്്കുന്ത് (Filing radius (external)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ബഥാെഷ്യ ആേിം ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക.

പോെഡിയസ് ഫയലിംഗ് റചയ്ുന്ന്്ര ്രികച്ും 
വ്യ്ര്യസ്്രമായ ഒരു സാപോങ്്രിക്രയാണ്, നല്ല 
ഫിനിപോഷാറട കൃ്ര്യമായി ഫയൽ റചയ്ുന്ന്രിന് 
ഗണ്യമായ സവദഗ്ദ്്യം ആവശ്യമാണ്.

ഈ ്രരത്ിലുള്ള ഫയലിംഗിൽ, ഫയൽ ്രികച്ും 
്രിരശ്ീനമായി വീ്രിയിൽ പിടിക്ണം, അപോ്ര 
സമയം ഒരു പോൊക്ിംഗ് ചലനം നീളത്ിൽ 
നൽകണം. ഫയൽ റചയ്്ര ഉപരി്രലത്ിന് 
പരന്ന ത്പ്രലം ഉണ്ടാകരു്ര്, ഏകീകൃ്ര വളവ് 
ഉണ്ടായിരിക്ണം. ബാഹ്യ ഉപരി്രലങ്ങളുറട 
പോെഡിയസ് ഫയലിംഗ് വ്യ്ര്യസ്്ര ഘട്ങ്ങളിലാണ് 
നടത്ുന്ന്ര്.

പോകാണുകളുറട പരുക്ൻ ഫയലിംഗ്

ഒരു ഫ്ലാറ്റ് ബാസ്റാർഡ് ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് 
പോകാണുകൾ ഫയൽ റചയ്ുകയും വരയിപോലക്് 
അടുപ്ിക്ുകയും റചയ്ുന്നു. (ചിത്്രം 1)

്ലകഥാണ്്കുകള്കുപ്ട റൗണ്ിിംഗ്

പരന്ന ത്പ്രലങ്ങൾ വൃത്ാകൃ്രിയിലാക്ി, ഒരു 
ഫ്ലാറ്റ് റസക്ൻഡ് കട്് ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് 
ഫിനിഷിംഗ് വലുപ്ത്ിപോലക്് അടുക്ുന്നു. 
ഇ്രിൽ, ഒരു പോടണിംഗ് പോമാഷൻ ഉപപോയാഗിച്് ഫയൽ 
വത്കത്ിന് കുെുറക മുപോന്നാട്് നീക്ുന്നു. (ചിത്്രം 2)

പോെഡിയസ് പോഗ�് ഉപപോയാഗിച്് ഇടയ്ക്ിറട 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

പോെഡിയസിന്റെ അത്രിമ ഫിനിഷിംഗ്

അത്രിമഘട്ത്ിൽ പൂർത്ിയാക്ുന്ന്രിന്, 
ഒരു മിനുസമാർന്ന ഫയൽ ഉപപോയാഗിക്ുന്നു. 
ആവശ്യമുള്ള ആരം രൂപറപ്ടുന്ന്രുവറര ഫയലിന് 
വളഞെ പോരഖയിൽ ഒരു സീ-പോസാ ചലനം നൽകുന്നു. 
(ചിത്്രം 3)

ഫയൽ റചയ്ുപോമ്ാൾ ഉെപ്ാക്ുക:

- പോെഡിയസ് പോഗ�് ഉപപോയാഗിച്് പോെഡിയസ് 
ഇടയ്ക്ിറട പരിപോശാധ്ിക്ാൻ.

- വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുന്ന്രിനുള്ള ഡാറ്റയായി 
പോ�ാബിന്റെ വിശാലമായ ഉപരി്രലം 
ഉപപോയാഗിക്ുന്ന്രിന്. 

-  ഫയൽ സ്ലിപ്് റചയ്ാൻ സാധ്്യ്രയുള്ള്രിനാൽ 
ആരം ഫയൽ റചയ്ുപോമ്ാൾ അമി്രമായ 
സമ്മർദ്ം നൽകരു്ര്.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.31
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ആേിം പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുന്്കു (Checking the radius)
ലോക്ഷഷ്യിം:ഇ്ര് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  ്ലറഡി�സ് ്ലഗ�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ആേിം പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക.

പോെഡിയസ് പോഗ�് ഉപപോയാഗിച്് 
പരിപോശാധ്ിക്ുന്ന്രിന് മുമ്് പോെഡിയസ് പോഗ�് 
്രികച്ും വൃത്ിയുള്ള്രാറണന്ന് ഉെപ്ാക്ുക. 
വർക്്പീസിൽ നിന്ന് എറത്രങ്ിലും ഉറണ്ടങ്ിൽ 
അവ നീക്ം റചയ്ുക. പോഗ�ിന്റെ റത്പാസഫൽ 
പോകടായിട്ില്റലന്ന് പരിപോശാധ്ിച്് ഉെപ്ാക്ുക.

പോെഡിയസ് പോഗ�് പരിപോശാധ്ിപോക്ണ്ട പോെഡിയസിന് 
ലംബമായി പിടിക്ണം. (ചിത്്രം 1 ഉം 2 ഉം)

ഏറ്രങ്ിലും ത്പകാശം കടന്നുപോപാകുന്നുപോണ്ടാ 
എന്ന ് സമ്ർക് ത്പ്രലങ്ങൾ നിരീക്ിക്ുക, 
ത്പകാശത്ിന്റെ പശ്ാത്ലത്ിൽ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക. പരിപോശാധ്ിക്ുന്ന്രിനായി പോഗ�് 
ഫയൽ റചയ്്ര ദൂരത്ിന്റെ ദിശയിൽ നീക്ണം. 
(ചിത്്രം 3 ഉം 4 ഉം)

പോെഡിയസ് പോഗ�് അനുസരിച്് പടിപടിയായി ആരം 
ഫയൽ റചയ്ുകയും ത്കമീകരിക്ുകയും റചയ്ുക.

വല്ര് ആരം പോഗ�ുമായി ശരിയായി 
റപാരുത്റപ്ടുന്ന ഒന്നാണ്. (ചിത്്രം 5) പോെഡിയസ് 
പോഗ�ുകൾ ഉപപോയാഗിച്്രിന് പോശഷം, അവ ്രുടച്്, 
വൃത്ിയുള്ള ്രുണി ഉപപോയാഗിച്് വൃത്ിയാക്ുക, 
എടുത്് വയ്ക്ുന്ന്രിന് മുമ്് എണ്ണയുറട ഒരു 
സലറ്റ് ഫിലിം പുരട്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.31
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.32
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

എിം.എസ്. ആിംഗിളിന്്ലറ�്കുിം സപപെിന്പ്റ�്കുിം കട്ടി�്കുള് ഭഥാഗത്് 
സ്പ്്രട�ിറ്റ് ്ലസഥാ പ്ചയ്്കുക  (Straight saw on thick section of M.S.angle and pipe)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ത്കുലോഷ്യ ആിംഗിൾ പ്സക്ഷനിൽ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി കഷണ്ങ്ങൾ മ്കുറിക്്കുക.
•  സപപെിൽ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി കഷണ്ങ്ങൾ മ്കുറിക്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1: സ്റ്റപീൽ ആിംഗിളിൽ െഥാക്്്ലസഥാൈിിംഗ്

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ൾ പരിപോശാധ്ിക്ുക

• സ്റീൽ ആംഗിൾ 100 മില്ലിമീറ്റർ നീളത്ിൽ 
ഫയൽ റചയ്ുക.

•  മുെിക്ാനുള്ള വരകൾ അടയാളറപ്ടുത്ി പഞ്് 
റചയ്ുക.

• ചിത്്രം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
പോ�ാബിറന റബഞ്് സവസിൽ ഉെപ്ിക്ുക

•  ഹാക്പോസാ റത്ഫയിമിൽ 1.8 എംഎം പരുക്ൻ 
പിച്് ബ്പോലഡ് ഉെപ്ിക്ുക.

• ഹാക്പോസാ ഉപപോയാഗിച്് പോസാവിംഗ് 
സലനുകളിൽ മുെിക്ുക.

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് പോകാണുകളുറട വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• ഡീ-ബർർ റചയ്്്ര മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി 
സൂക്ിക്ുക.

�ഥാ്രഗത: മ്കുറി്ലക്ണ് ആകൃതി�്കുിം 
പ്മറ്റപീേി�ലോ്കുിം അന്കുസേിച്് ശ്േി�ഥാ� 
പിച്് ബ്്ലലോഡ് തിേപ്ഞ്ഞട്കുക്്കുക. 
മ്കുറിക്്കു്ല്പഥാൾ, േ്ലണ്ഥാ അതിലോധിക്ലമഥാ 
ബ്്ലലോഡ് പലോ്ലോ്കുകൾ പ്മറ്റൽ ഭഥാഗത്് 
സ്പർക്ിം പ്കുലോർത്ണ്ിം.

ടാസ്ക് 2:  സപപെിൽ െഥാക്്ലസഥാൈിിംഗ്

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് സപപ്് വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  സപപ്് അറ്റത്് 90 മില്ലിമീറ്റർ നീളത്ിൽ 
ഫയൽ റചയ്ുക.

•  പോസാവിംഗ് സലനുകൾ അടയാളറപ്ടുത്ി 
പഞ്് റചയ്ുക.

• ചിത്്രം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല 
പോ�ാബിറന റബഞ്് സവസിൽ ഉെപ്ിക്ുക .

•  ഹാക്പോസാ റത്ഫയിമിൽ 1.0 എംഎം പിച്് ബ്പോലഡ് 
ഉെപ്ിക്ുക.

•  ഹാക്പോസാ ഉപപോയാഗിച്് പോസാവിംഗ് 
സലനുകളിൽ മുെിക്ുക.

•  ഹാക്് പോസാ റചയ്ുപോമ്ാൾ സപപ്ിന്റെ സ്ാനം 
്രിരിക്ുകയും മാറ്റുകയും റചയ്ുക

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് സപപ്ിന്റെ വലിപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• ഡീ-ബർർ റചയ്്ര് മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി 
സൂക്ിക്ുക.

മ്കുൻകേ്കുതൽ: േൂപ്ലഭദ്ിം ൈേ്കുത്്കുന് 
ൈിധിം, സപപെ് സൈസിൽ അമിതമഥാ�ി 
മ്കുറ്കുക്്കുന്ത് ഒെിൈഥാക്്കുക. ൈളപ്േ 
്ലൈഗത്ിൽ മ്കുറിക്േ്കുത്. ൈളപ്േ 
പത്കുപ്ക് മ്കുറിക്്കുക, മ്കുറിക്്കു്ല്പഥാൾ 
മർദ്ിം ക്കുറ�്ക്്കുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.32

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



84

C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.33
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

പ്സ്റ്റപെ്കുകൾ ± 0.25mm കൃതഷ്യത്ല�ഥാപ്ട മിന്കുസമഥാർന് ഫ�ൽ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് 
ഫ�ൽ പ്ച�്ത് പൂർത്ി�ഥാക്്കുക  (File steps and finish with smooth file to accuracy 
of ±0.25mm)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  പ്ൈർനി�ർ സെറ്റ് ്ലഗ�് ഉപ്ല�ഥാഗിച്് പടികൾ അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  െഥാക്്ലസഥാൈിിംഗ് ൈെി ്ലലോഥാെിം മ്കുറിക്്കുക
•  ± 0.25mm കൃതഷ്യത�ിൽ പ്സ്റ്റപെ്കുകൾ ഫ�ൽ പ്ച�്ത് പൂർത്ി�ഥാക്്കുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



85

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര പോലാഹം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  45 x 45 x 18 മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ത്ിൽ 
അസംസ്കൃ്ര പോലാഹം ഫയൽ റചയ്്ര് 
പൂർത്ിയാക്ുക.

•  പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് റവർനിയർ സഹറ്റ ്
പോഗ�് ഉപപോയാഗിച്് പടികൾ അടയാളറപ്ടുത്ുക, 
സാക്ി അടയാളങ്ങൾ പഞ്് റചയ്ുക. 

• അധ്ിക വസ്്രുക്ൾ മുെിച്് പോവർ്രിരിക്ുക 
(ചിത്്രം 1)

• ബാസ്റാർഡ്, റസക്ൻഡ് കട്്, സ്മൂത്് 
പോത്ഗഡുകളിലുള്ള പോസഫ് എഡ്�് ഫയൽ 
ഉപപോയാഗിച്് റസ്റപ്് ഫയൽ റചയ്ുക.

•  ± 0.25 മില്ലീമീറ്റെിന്റെ കൃ്ര്യ്ര നിലനിർത്ുന്ന 
ബാഹ്യ സമപോത്കാമീറ്റർ ഉപപോയാഗിച്് പോ�ാബിന്റെ 
വലുപ്ങ്ങൾ അളക്ുക.

• സത്ട സ്ക്വയർ ഉപപോയാഗിച്് സമച്രുരം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

• അ്രുപോപാറല,  അധ്ിക റമറ്റീരിയൽ മുെിച്് 
പോവർ്രിരിക്ുക (ചിത്്രം 2)

•  വ്യ്ര്യസ്്ര പോത്ഗഡുകൾ ഉള്ള പോസഫ് എഡ്�് 
ഫയൽ ഉപപോയാഗിച്് റസ്റപ്് ഫയൽ റചയ്ുക

• ഔട്്സസഡ് സമപോത്കാ മീറ്റർ ഉപപോയാഗിച്് 
പോ�ാബിന്റെ വലുപ്ം അളക്ുക

• സത്ട സ്ക്വയർ ഉപപോയാഗിച്് ച്രുരം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

•  പോ�ാലി പൂർത്ിയാക്ി ഡി-ബർർ റചയ്ുക

• അ്രുപോപാറല, ഫയൽ റചയ്്ര് മററ്റാരു 
ഭാഗം ‘B’ പൂർത്ിയാക്ി പരസ്പരം 
റപാരുത്റപ്ടുത്ുക. (ചിത്്രം 3)

• എണ്ണയുറട പോനർത് പാളി പുരട്ി 
മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.33
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.34
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

എിം.എസ്. സ്ക്വ�റ്കുിം സപപെ്കുിം ഫ�ൽ പ്ച�്ത് മ്കുറിക്്കുക (File and saw on 
M.S. square and pipe)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ്ല്രഡഥാ�ിിംഗ് ്രപകഥാേിം എിം.എസ്.സ്ക്വ�റിൽ ഫ�ൽ പ്ച�്ത്, അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി, മ്കുറിക്്കുക
• അളൈ്കുകൾ അന്കുസേിച്് എിം.എസ്. സ്ക്വ�ർ ്ലെഥാ്ലളഥാ സപപെിൽ ഫ�ൽ പ്ച�്ത്, 

അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി, മ്കുറിക്്കുക .
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ടാസ്ക് 1: സ്ക്വ�ർ പ്സക്ഷനിൽ െഥാക്്്ലസഥാൈിിംഗ്.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
വസ്്രുക്ളുറട വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  എം.എസിന്റെ എല്ലാ വശങ്ങളും 
ഫയൽ റചയ്്ര് 75x38x38 എംഎം അളവിൽ 
പൂർത്ിയാക്ുക.  പരസ്പരം സമാത്രര്ര്വവും 
ലംബവും നിലനിർത്ുക.

•  പോത്ഡായിംഗ്അ നുസരിച്് 
അടയാളറപ്ടുത്ുകയും പഞ്് റചയ്ുകയും 
റചയ്ുക.

•  റബഞ്് സവസ് പോ�ായിൽ നിന്നും 35mm പുെത്് 
റത്പാ�ക്റ്റ് റചയ്ുന്ന ്രരത്ിൽ പോ�ാബ് റബഞ്് 
സവസിൽ പോഹാൾഡ് റചയ്ുക 

• അടയാളറപ്ടുത്ിയ പോരഖകൾ 1, 2, 3 
എന്നിവയിലൂറട ആവശ്യമുള്ള ആഴത്ിൽ 
മുെിക്ുക ചിത്്രം 1

• മറ്റ ് 3 കഷണങ്ങൾ മുെിക്ാ൯ ചിത്്രം. 2 ൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല പോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക.

•  അടയാളറപ്ടുത്ിയ പോരഖയിൽ മുെിക്ുകയും 
പോ�ാബിന്റെ ലംബവും സമാത്രര്ര്വവും 
നിലനിർത്ുകയും റചയ്ുക.

മ്കുറിച് കഷണ്ിം സമഥാന്തേമഥാ�ിേിക്ണ്ിം 
കൂടഥാപ്ത �ൂണ്ി്ലഫഥാിം ്ലസഥാൈിിംഗ് 
അട�ഥാളിം ഉണ്ഥാ�ിേിക്ണ്ിം. 

്ലസഥാളഷ്യൂബിൾ എണ്ണ�ിൽ ബ്്ലലോഡ് 
ഇട�്ക്ിപ്ട നന�്ക്്കുക.

•  പോ�ാബ് ഡീ-ബ൪൪ റചയ്്ര്, 
മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

്ലസഥാളിഡ് പ്മറ്റപീേി�ലോിനഥാ�ി പേ്കുക്ൻ 
പിച്് ബ്്ലലോഡ്കുിം പ്പഥാള്�ഥാ� പ്സക്ഷന് 
മികച് പിച്് ബ്്ലലോഡ്കുിം ഉപ്ല�ഥാഗിക്്കുക.

ടാസ്ക് 2: സ്ക്വ�൪ സപപെിൽ െഥാക്്ലസഥാൈിിംഗ്.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
പോലാഹത്ിന്റെ വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  75 x 38 x 38 mm വറര M.S ൌണ്ട് സപപ്് 
ഫയൽ റചയ്്ര് 75 x 38 x 38 mm അളവിൽ 
പൂ൪ത്ിയാക്ുക.  പരസ്പരം സമാത്രര്രയും 
ലംബ്രയും നിലനിർത്ുക.

•  പോത്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് 
അടയാളറപ്ടുത്ുകയും പഞ്് റചയ്ുകയും 
റചയ്ുക.

• പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല, പോ�ാബിറന റബഞ്് 
സവസ്ിൽ ഉെപ്ിച്്, അടയാളറപ്ടുത്ിയ 
വരകളിലൂറട ആവശ്യമുള്ള ആഴത്ിൽ 
മുെിക്ുക.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് മുെിച് റമറ്റൽ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  പോ�ാബ് ഡി-ബർർ റചയ്്ര് 
മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.34
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.35
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

അട�ഥാളപ്പെട്കുത്ി� ്ലേഖ�ിൽ (്ലകഥാൺപ്ൈക്സ്കുിം ്ലകഥാൺ്ലകൈ്കുിം)  
്ലറഡി�സ് ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക. മഥാച്് പ്ചയ്്കുക (File radius along a marked line (convex 
and concave) and match)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ്ലകഥാൺപ്ൈക്സ്കുിം ്ലകഥാൺ്ലകൈ്കുിം ആ� ്ലറഡി�സ് അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക
•  അളൈ് അന്കുസേിച്്, ്ലകഥാൺപ്ൈക്സ്, ്ലകഥാൺ്ലകൈ് ആേിം ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക
•  ്ല്രഡഥാ�ിിംഗ് അന്കുസേിച്് ്ലകഥാൺപ്ൈക്സ്കുിം ്ലകഥാൺ്ലകൈ്കുിം ്ലറഡി�സ് പ്പഥാേ്കുത്പ്പെട്കുത്്കുക.
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്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

ഭഥാഗിം ‘എ’

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് അസംസ്കൃ്ര 
പോലാഹത്ിന്റെ വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക.

•  സമാത്രര്രയും ലംബ്രയും 
നിലനിർത്ിറക്ാണ്ട് ഫയൽ റചയ്്ര് 60x60x9 
മില്ലിമീറ്റർ വലിപ്ത്ിൽ പൂ൪ത്ിയാക്ുക. 

•  ചിത്്രം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല ‘A’ 
എന്ന ഭാഗത്് അടയാളറപ്ടുത്ി പഞ്് റചയ്ുക.

•  ഒബ് �ക്റ്റ് സലനിൽ നിന്ന് പോലാഹം 1 മില്ലിമീറ്റർ 
വിട്്, ചിത്്രം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല, 
സലൻ അടയാളറപ്ടുത്ുക.

•  അധ്ിക പോലാഹം മുെിച്് നീക്ം റചയ്ുക.

•  ചിത്്രം 3-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല വരകൾ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക, അടയാളറപ്ടുത്ിയ 
വരകൾറക്ാപ്ം മുെിച്് അധ്ിക പോലാഹം നീക്ം 
റചയ്ുക.

•  പോസഫ് എഡ്�് ഫയലും ഹാഫ് ൌണ്ട് ഫയലും 
ഉപപോയാഗിച്് റസ്റപ്് ‘എ’ 15 മില്ലിമീറ്റർ അളവിൽ 
വിവിധ് പോത്ഗഡുകൾ ഉപപോയാഗിച്് ഫയൽ റചയ്്ര്, 
റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിച്് വലുപ്ം 
പരിപോശാധ്ിക്ുക. (ചിത്്രം 4) 

•  അ്രുപോപാറല, റസ്റപ്് ‘ബി’ ഫയൽ റചയ്്ര്,  
വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുക. (ചിത്്രം 4)

• വ്യ്ര്യസ്്ര പോത്ഗഡുകൾ ഉപപോയാഗിച്് ഹാഫ് 
ൌണ്ട് ഫയലിറനാപ്ം പോകാൺറവക്സ് ആരം 
‘C’ 30 mm അളവിൽ ഫയൽ റചയ്ുക, റടംപപ്ോലറ്റ് 
ഉപപോയാഗിച്് പോെഡിയസ് റത്പാസഫൽ 
പരിപോശാധ്ിക്ുക

ആരം പരിപോശാധ്ിക്ാൻ ഇൻസ്ത്ടക്ടർക്് ഒരു 
റടംപ്പോലറ്റ് ത്കമീകരിക്ാം. 

മ്കുൻകേ്കുതൽ: പേന് ്രപതലോങ്ങൾ 
ൈൃത്ഥാകൃതി�ിലോഥാക്ി, െഥാഫ് റൗണ്് 
പ്സക്ൻഡ് കട്ട് ഫ�ൽ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് 
ഫിനിഷിിംഗ് ൈലോ്കുപെത്ി്ലലോക്് 
അട്കുക്്കുന്്കു. ഇതിൽ, ഒേ്കു ്ലറഥാട്ടറി 
്ലമഥാഷൻ ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ഫ�ൽ 
ൈ്രകത്ിലോൂപ്ട നപീങ്ങ്കുന്്കു. ഒേ്കു പ്ടിംപ്്ലലോറ്റ് 
ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ്ലറഡി�സ് ഇട�്ക്ിപ്ട 
പേി്ലശ്ഥാധിക്്കുക. ്ലറഡി�സ് 
ഫ�ൽ പ്ചയ്്കു്ല്പഥാൾ അമിതമഥാ� 
മർദ്ിം നൽകേ്കുത്, കഥാേണ്ിം ഫ�ൽ 
പ്തന്ിമഥാറഥാൻ സഥാധഷ്യത�്കുണ്്.

ഭഥാഗിം ‘ബി’

•  സമാത്രര്രയും ലംബ്രയും 
നിലനിർത്ിറക്ാണ്ട് ഫയൽ റചയ്്ര് 45x45x9 
മില്ലിമീറ്റർ അളവിൽ പൂ൪ത്ീകരിക്ുക. 

• ചിത്്രം 5-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല ‘ബി’ 
എന്ന ഭാഗം അടയാളറപ്ടുത്ി പഞ്് റചയ്ുക.

•  ചിത്്രം 6-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല സലൻ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക, അടയാളറപ്ടുത്ിയ 
വരയിൽ മുെിച്് അധ്ിക പോലാഹം നീക്ം 
റചയ്ുക

•  ചിത്്രം 7-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല സലൻ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക, അടയാളറപ്ടുത്ിയ 
വരകളിലൂറട മുെിച്് അധ്ിക പോലാഹം നീക്ം 
റചയ്ുക.

•  വ്യ്ര്യസ് ്ര പോത്ഗഡുകൾ ഉള്ള ഹാഫ് ൌണ്ട് ഫയൽ 
ഉപപോയാഗിച്് പോകാൺപോകവ് പോെഡിയസ് ഫയൽ 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.35
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റചയ്ുകയും, റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപപോയാഗിച്് 
വലുപ്ം പരിപോശാധ്ിക്ുകയും റചയ്ുക.

•  റടംപ്പോലറ്റ് ഉപപോയാഗിച്് പോകാൺപോകവ് പോെഡിയസ് 
പരിപോശാധ്ിക്ുക.

• ഫയലിംഗ് പൂർത്ിയാക്ി ‘A’, ‘B’ എന്നീ 
ഭാഗങ്ങളിൽ ഡി-ബർ൪ റചയ്ുക

• പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല ഭാഗങ്ങൾ ‘എ’, ‘ബി’ 
എന്നിവ റപാരുത്റപ്ടുത്ുക.

•  അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 
സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.35
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.36
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

ഷപീറ്റ് പ്മറ്റൽ ഫിറ്റിിംഗ് (ഷി�റിിംഗ്) ചിപെ് പ്ചയ്്കുക (Chip sheet metal (shearing)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ൈിൈിധ തേത്ിലോ്കുള് ്ല�ഥാമ്രടിക്ൽ േൂപങ്ങൾ ൈേ�്ക്്കുക
• പേന് ഉളി ഉപ്ല�ഥാഗിച്് ൈഷ്യതഷ്യസ്ത ്ല�ഥാമ്രടിക്ൽ േൂപങ്ങൾ ചിപെ് പ്ചയ്്കുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



92

്ല�ഥാലോി ്രകമിം (Job Sequence)

•  മാലറ്റ് ഉപപോയാഗിച്് ഒരു ടിൻ മാൻസ് 
ആൻവിലിൽ ഷീറ്റ് റമറ്റൽ പ്ലാനിഷ് റചയ്ുക. 

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് ഷീറ്റിന്റെ 150x150x0.5 
മില്ലിമീറ്റർ വലുപ്ങ്ങൾ പരിപോശാധ്ിക്ുക. 

• പോ�ാബപ്ോത്ഡാ യിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല മധ്്യപോരഖ 
അടയാളറപ്ടുത്ുക.

•  30° ത്പിക്് പഞ്്, ഒരു പോബാൾ റപയിൻ ചുറ്റിക 
എന്നിവ ഉപപോയാഗിച്് റസന്െർ പോപായിന്െ് 
പഞ്് റചയ്ുക. 

•  സ്റീൽ െൂൾ, സ്റത്ടയിറ്റ് എഡ്�്, ‘എൽ’ സ ്ക്വയർ, 
സ് സത്കബർ എന്നിവ ഉപപോയാഗിച്് 150 എംഎം 
വശത്ിന്റെ ച്രുരം അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  സ്റീൽ െൂളും ഡിസവഡെും ഉപപോയാഗിച്് 
അപോ്ര പോകത്ന്ബിന്ുവിൽ നിന്ന് φ120mm വൃത്ം 
വരയ്ക്ുക. 

• പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്ന്രുപോപാറല സർക്ിളിൽ 50 mm 
വശമുള്ള ഒരു ഷഡ്ഭു�ം അടയാളറപ്ടുത്ുക 

• പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
ക ാ ണ ി ച് ി ര ി ക്ു ന്ന ്രു പോ പ ാ റ ല 
ഷഡ്ഭു�ത്ിനുള്ളിൽ 40 mm വശമുള്ള ഒരു 
റപന്െഗൺ അടയാളറപ്ടുത്ുക. 

• പോ�ാബ് പോത്ഡായിംഗിൽ 
ക ാ ണ ി ച് ി ര ി ക്ു ന്ന ്രു പോ പ ാ റ ല 
റപന്െഗണിനുള്ളിൽ 30 mm വശമുള്ള ഒരു 
സമഭു� ത്്രിപോകാണം അടയാളറപ്ടുത്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.36
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•  ആൻവിലിൽ ഷീറ്റ് വയ്ക്ുക.

• ഫ്ലാറ്റ് ഉളിയും പോബാൾ റപയിൻ ചുറ്റികയും 
ഉപപോയാഗിച്് ച്രുരാകൃ്രിയിലുള്ള 150 mm വശം 
മുെിക്ുക.

•  അ്രുപോപാറല, മറ്റ ്പോ�ാമത്ടിക്ൽ റത്പാസഫലുകൾ 
മുെിക്ുക. പരന്ന ഉളിയും പോബാൾ റപയിൻ 

ചുറ്റികയും ഉപപോയാഗിച്് സർക്ിൾ (ചിത്്രം.2) 
ഷഡ്ഭു�ം (ചിത്്രം.3) റപന്െഗണ (ചിത്്രം.4) 
ത്്രിപോകാണം (ചിത്്രം.5) എന്നിവ.

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപപോയാഗിച്് വ്യ്ര്യസ്്ര പോ�ാമത്ടിക്ൽ 
റത്പാസഫലുകൾ പരിപോശാധ്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പ്കുത്കുക്ി� 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.36
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.37
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

പ്സ്റ്റപെ് ചിപെ് പ്ച�്ത് ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക (Chip step and file)
ലോക്ഷഷ്യിം: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ്ല്രഡഥാ�ിിംഗ് അന്കുസേിച്് അട�ഥാളപ്പെട്കുത്്കുക, ചിപെ് പ്ചയ്്കുക
•  നൽകി�ിേിക്്കുന് അളൈിൽ പ്സ്റ്റപെ് ഫ�ൽ പ്ചയ്്കുക.

ഇ൯സ്്രടക്ട൪ പ്്രട�ിനികൾക്് ്ല�ഥാലോി 
നൽകണ്ിം.

• പോ�ാബ് റചയ്ുന്ന്രിനുള്ള പോ�ാലി ത്കമം 
എഴു്രുക

•  ആവശ്യമായ ഉപകരണങ്ങൾ 
പട്ികറപ്ടുത്ുക

• ഉളി ഉപപോയാഗിച്് റത്പാസഫൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ി മുെിക്ുക, റത്പാസഫൽ 
± 0.5 mm കൃ്ര്യ്രയിൽ ഫയൽ റചയ്ുക
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.38
ഫിറ്റർ (Fitter) -  അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

ത്്രരൂ ഹോ�ഥാളുകൾ അടയഥാളപ്പെടുത്ി ത്്രിൽ പ്െയ്ുക (Mark off and drill through 
holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്െർനിയർ സ�റ്റ ്ഹോഗജ് ഉപഹോയഥാഗിച്് അടയഥാളപ്പെടുത്ുക
• പില്ലർ/പ്െഞ്് ത്്രില്ലിിംഗ് പ്െഷീൻ ഉപഹോയഥാഗിച്് ത്്രരൂ ഹോ�ഥാളുകൾ ത്്രിൽ പ്െയ്ുക 
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ഹോജഥാലി ത്കെിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ൾ അതതിന്റെ 
വ്ലുപ്പത്തിനയായതി പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  അടയയാളറപ്പടുത്ൽ മീഡതിയ പ്പശോയയാഗതിക്ുക.

• ശോപ്ഡയായതിംഗ് അളവ്ുകൾ അനുസരതിച്് 
അടയയാളറപ്പടുത്ുക, റസന്െർ പഞ്് 
ഉപശോയയാഗതിച്് ദ്്വയാരങ്ങളുറട മധ്യഭയാഗം പഞ്് 
റെയ്ുക.

• വ്ലതിയ ദ്്വയാരങ്ങളുറട െുറ്റളവ്് 60° പ്പതിക് പഞ്് 
ഉപശോയയാഗതിച്് പഞ്് റെയ്ണം. 

• റമഷീൻ വവ്സതിൽ ശോ�യാബ് ഉെപ്പതിക്ുക

• പ്ഡതിൽ െക്തിൽ റസന്െർ പ്ഡതിൽ ഉെപ്പതിക്ുക, 
ശോ�യാൾ റസന്െർ, റസന്െർ പ്ഡതില്ലുമയായതി 
ആവ്�്യമയായ ആഴത്തിൽ വ്തിന്യസതിക്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്തിൽ Ø 4mm പ്ഡതിൽ ഉെപ്പതിക്ുക

• 4 mm പ്ഡതില്ലതിനയായതി സ്പതിൻഡതിൽ ശോവ്ഗത 
സജ്ജമയാക്ുക.

• Ø 4mm പ്ഡതിൽ എല്ലയാ ദ്്വയാരങ്ങൾക്ും വപലറ്റയായതി 
ഉപശോയയാഗതിക്യാം.

• ശോ�യാബ് ശോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് Ø 8, Ø 10, Ø 16 
mm പ്ഡതില്ലുകൾ ഓശോരയാന്യായതി ഉെപ്പതിച്് പ്തരൂ 
ശോ�യാളുകൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക. 

• പ്ഡതില്ലതിംഗ് സമയത്് കരൂളന്െ് ഉപശോയയാഗതിക്ുക

െുന്നറിയിപെ്: 

ത്്രിൽ െക്ിൽ ത്്രിൽ ഉറപെിക്ഥാ൯ െക്് 
കീ ഉപഹോയഥാഗിക്ുക.

• പ്ഡതില്ലതിംഗ് റമഷീൻ സ്പതിൻഡതിൽ നതിന്് 
ശോടപ്പർ ഷയാങ്് പ്ഡതിൽ നീക്ം റെയ്യാൻ പ്ഡതിഫ്്റ്റ് 
ഉപശോയയാഗതിക്ുക. (െതിപ്തം 1)

• അത് നീക്ം റെയ്യാൻ പ്ഡതിഫ്്റ്റതിൽ 
െുറ്റതികയടതിക്രുത്.

• പ്ഡതില്ലതിന്റെ വ്്യയാസത്തിനനുസരതിച്് 
സ്പതിൻഡതിൽ ആർപതിഎം പ്കമീകരതിക്ുക. 
നതിങ്ങളുറട പരതി�ീലകശോനയാട് ശോെയാദ്തിക്ുക. 

• ശോ�യാലതി പരൂർത്തിയയാക്തി എല്ലയാ ശോകയാണുകളും 
ഡതി-ബർർ റെയ്ുക.

• എണ്ണയുറട ശോനർത് പയാളതി പുരട്തി 
മരൂല്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി സരൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.38
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സനപുണ്ഷ്യ ത്കെിം (Skill Sequence)

പ്സന്റർ ത്്രിൽ െഴി ദ്്വഥാരിം കൃ്രഷ്യെഥായി കപ്ടെത്ുക (Locating hole accurately 
by drilling centre drill)
ലക്ഷഷ്യിം: ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
• ഒരു ത്്രില്ലിിംഗ് പ്െഷീൻ ഉപഹോയഥാഗിച്് പ്സന്റർ ദ്്വഥാരങ്ങൾ ത്്രിൽ പ്െയ്ുക.

ശോകയാമ്തിശോനഷൻ പ്ഡതില്ലുകൾ ഉപശോയയാഗതിച്് 
റസന്െർ ശോ�യാളുകൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുന്ത് 
ദ്്വയാരങ്ങളുറട സ്യാനം കറടെത്ുന്തതിനുള്ള 
ഒരു കൃത്യമയായ രീതതിയയാണ് (അതയായത് ± 
0.025 മതില്ലതിമീറ്റെതിനുള്ളതിൽ). പ്ഡതില്ലതിംഗ് 
പ്പവ്ർത്നങ്ങളതിൽ, ആഴത്തിലുള്ള ദ്്വയാരങ്ങളും 
കൃത്യമയായ സ്ലറത് ദ്്വയാരങ്ങളും തുരക്ുശോമ്യാൾ 
ഈ രീതതി പ്പശോത്യകം സ�യായകമയാകും. റസന്െർ 
പ്ഡതില്ലതിംഗ് റെയ്ുന്തതിന്, ഇനതിപ്പെയുന് രീതതിയതിൽ 
തുടരുക.

പ്ഡതിൽ െക്തിൽ ശോകയാമ്തിശോനഷൻ റസന്െർ 
പ്ഡതിൽ പതിടതിക്ുക, അത് ‘�രതിയയാശോണയാ’ എന്് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

ശോകയാമ്തിശോനഷൻ പ്ഡതില്ലതിന് അനുശോയയാ�്യമയായ 
രീതതിയതിൽ സ്പതിൻഡതിൽ ശോവ്ഗത പ്കമീകരതിക്ുക. 
വവ്സ് ഉപശോയയാഗതിച്് ശോ�യാബ് പ്കമീകരതിക്ുക, 
റസന്െർ പഞ്് മയാർക്ുമയായതി വ്തിന്യസതിക്ുക. 
(െതിപ്തം 1)

റകൌടെർ സതിങ്തിന്റെ 3/4 ആഴം വ്റര ഒരു 
മധ്യഭയാഗറത് ദ്്വയാരം തുളയ്ക്ുക. റസന്െർ 

പ്ഡതില്ലതിൽ അനയാവ്�്യ സമ്മർദ്ം റെലുത്രുത്.

കട്തിംഗ് പ്ദ്യാവ്കം മതതിയയായ അളവ്തിൽ 
പ്പശോയയാഗതിക്ുക.

റസനെ്ർ പ്ഡതിൽ നീക്ം റെയ്ുക. ആവ്�്യമയായ 
വ്്യയാസമുള്ള ട്വതിസ്റ് പ്ഡതിൽ ഉെപ്പതിക്ുക. അത് 
‘�രതിയയാശോണയാ’ എന്് പരതിശോ�യാധതിക്ുക. 
ദ്്വയാരത്തിലരൂറട തുളയ്ക്യാൻ ആരംഭതിക്ുക.

ത്്രരൂ ഹോ�ഥാളുകൾ ്രുരക്ുന്നു (Drilling through holes)

ലക്ഷഷ്യിം: ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
• ഒരു ത്്രില്ലിിംഗ് പ്െഷീനുപഹോയഥാഗിച്് െഷ്യ്രഷ്യസ്്ര െഷ്യഥാസെുള്ള ദ്്വഥാരങ്ങൾ ്രുരത്ുക.

ഒരു റസന്െർ പഞ്് ഉപശോയയാഗതിച്് തുളയ്ശോക്ടെ 
ദ്്വയാരത്തിന്റെ മധ്യഭയാഗം പഞ്് റെയ്ുക.

പ്ഡതിൽ ക്ലതിയർ റെയ്യാൻ രടെ് സമയാന്തര ബയാെുകൾ 
ഉപശോയയാഗതിച്് റമഷീനതിറല ശോ�യാബ് സുരക്തിതമയായതി 
സജ്ജമയാക്ുക (െതിപ്തം 1)

പ്ഡതില്ലതിംഗ് റമഷീന്റെ സ്പതിൻഡതിലതിൽ പ്ഡതിൽ 
െക്് ഉെപ്പതിക്ുക.

വപലറ്റ് ദ്്വയാരത്തിനയായതി പ്ഡതിൽ െക്തിൽ 4 എംഎം 
ഡയ പ്ഡതിൽ ഉെപ്പതിക്ുക.

ഉെതിതമയായ ശോകയാൺ പുള്ളതികളതിൽ റബൽറ്റ് മയാറ്റതി 
സ്പതിൻഡതിൽ ശോവ്ഗത തതിരറഞെടുക്ുക.

4 എംഎം പ്ഡതിൽ ഉപശോയയാഗതിച്് ആദ്്യം എല്ലയാ 
ദ്്വയാരങ്ങളും പ്ഡതിൽ റെയ്ുക. 8 എംഎം, 10 എംഎം, 
16 എംഎം ഡയ പ്ഡതില്ലുകൾക്ുള്ള വപലറ്റ് 
ശോ�യാളയായതി ഇത് പ്പവ്ർത്തിക്ും.

Ø 8 മതില്ലീമീറ്റർ ദ്്വയാരം പ്ഡതിൽ റെയ്ുക .

Ø 10 മതില്ലീമീറ്റർ ദ്്വയാരം പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

പ്ഡതില്ലും പ്ഡതിൽ െക്ും നീക്ം റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.38
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െുന്നറിയിപെ്: നിങ്ങളുപ്ട നഗ്നെഥായ 
സകപ്കഥാടെ് െിപെുകൾ നീക്ിം പ്െയ്രു്ര് 
-ത്െഷ് ഉപഹോയഥാഗിക്ുക. 

യത്ത്ിം ത്പെർത്ിക്ുഹോ്പഥാൾ പ്െൽറ്റ് 
െഥാറ്റഥാൻ ത്്രെിക്രു്ര്.

പ്ഡതിൽ വവ്സതിശോലക്് തുളച്ുകയെുന്തില്റലന്് 
ഉെപ്പയാക്ുക.

പ്ഡതിൽ െക്തിശോലക്് ആഴത്തിൽ പ്ഡതിൽ 
സുരക്തിതമയായതി ഉെപ്പതിക്ുക. (െതിപ്തം 2)

വ്ലതിയ വ്്യയാസമുള്ള പ്ഡതില്ലുകളുറട റവ്ബ് 
കട്തിയുള്ളതതിനയാൽ, ആ പ്ഡതില്ലുകളുറട റഡഡ് 
റസന്െെുകൾ റസനെ്ർ പഞ്് മയാർക്ുകളതിൽ 
ഇരതിക്തില്ല. ഇത് ദ്്വയാരത്തിന്റെ സ്യാനം മയാറ്റയാൻ 
ഇടയയാക്ും. കട്തിയുള്ള റഡഡ് റസന്െെുകൾക്് 
റമറ്റീരതിയലതിശോലക്് എളുപ്പത്തിൽ തുളച്ുകയെയാൻ 
കഴതിയതില്ല, മയാപ്തമല്ല പ്ഡതില്ലതിൽ കടുത് 
സമ്മർദ്ം റെലുത്ുകയും റെയ്ും.

തുടക്ത്തിൽ വപലറ്റ് ദ്്വയാരങ്ങൾ തുരന്് ഈ 
പ്പ�്നങ്ങൾ മെതികടക്യാൻ കഴതിയും. (െതിപ്തം 3)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.38
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.39
ഫിറ്റർ (Fitter) -  അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

എിം.എസ്.ഫ്ലഥാറ്റിൽ ത്്രിൽ പ്െയ്്ര്, ടഥാപെ് പ്െയ്ുക (Drill and tap on M.S.flat)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്െർനിയർ സ�റ്റ് ഹോഗജ് ഉപഹോയഥാഗിച്് ടഥാപെ് ഹോ�ഥാളുകൾ അടയഥാളപ്പെടുത്ുക
• ടഥാപെ് ത്്രിൽ െലുപെിം നിർണ്ണയിക്ുക
• ഹോജഥാെിൽ ടഥാപെ് ത്്രിൽ ഹോ�ഥാൾ ത്്രിൽ പ്െയ്്്ര, അ്ര് ഹോെിംഫർ പ്െയ്ുക
• �ഥാ൯്ര് ടഥാപെിിംഗ് െഴി ആത്രിക പ്ത്്ര്ര് െുറിക്ുക.

ഹോജഥാലി ത്കെിം (Job Sequence)
• അസംസ്കൃത ശോലയാ�വ്ും ഫ്യലും 75x50x9 

മതില്ലതിമീറ്റർ വ്ലുപ്പത്തിൽ പരതിശോ�യാധതിക്ുക.
• റവ്ർനതിയർ വ�റ്റ ് ശോഗ�് ഉപശോയയാഗതിച്് ടയാപ്പ് 

പ്ഡതിൽ ശോ�യാളുകൾക്യായതി ശോ�യാൾ റസനെ്െുകൾ 
അടയയാളറപ്പടുത്ുക.

ത്്രില്ലിിംഗ്
• പ്ഡതില്ലതിംഗ് പ്പവ്ർത്നത്തിനയായതി പതില്ലർ 

പ്ഡതില്ലതിംഗ് റമഷീൻ സജ്ജമയാക്ുക
• റമഷീൻ വവ്സതിൽ ശോ�യാബ് ഉെപ്പതിക്ുക.
• ഒരു പ്ഡതിൽ െക്തിൽ റസന്െർ പ്ഡതിൽ ഉെപ്പതിക്ുക.
• ദ്്വയാരത്തിന്റെ മധ്യഭയാഗത്് റസനെ്ർ പ്ഡതിൽ 

വ്തിന്യസതിച്് മധ്യഭയാഗറത് ദ്്വയാരം പ്ഡതിൽ റെയ്ുക..
• ഒരു പ്ഡതിൽ െക്തിൽ Ø 5 എംഎം പ്ഡതിൽ ഉെപ്പതിക്ുക, 

എല്ലയാ റസനെ്൪ പ്ഡതിൽഡ് ശോ�യാളുകളും 
പ്ഡതിൽ റെയ്ുക. (ഇത് വ്ലതിയ വ്്യയാസമുള്ള 
പ്ഡതില്ലുകൾക്ുള്ള വപലറ്റ ് ദ്്വയാരമയായതി 
വ്ർത്തിക്ുന്ു).

• എം 8 ടയാപ്പതിനയായതി രട്െ ദ്്വയാരങ്ങൾ Ø 6.8 മതി.മീ. 

പ്ഡതിൽ റെയ്ുക
• എം 10 ടയാപ്പതിനയായതി രടെ് ദ്്വയാരങ്ങൾ Ø 8.5 മതി.മീ. 

പ്ഡതിൽ റെയ്ുക

• M16 ടയാപ്പതിനയായതി ശോ�യാബതിന്റെ മധ്യഭയാഗത്് Ø 14 
മതില്ലീമീറ്റർ ദ്്വയാരം തുളയ്ക്ുക.

• ഒരു പ്ഡതില്ലതിംഗ് റമഷീനതിൽ റകൌടെർ സതിങ്് ടരൂൾ 
ഉെപ്പതിച്് എല്ലയാ ടയാപ്പ ് പ്ഡതിൽ ശോ�യാളുകളുശോടയും 
ഇരുവ്�വ്ും 1.0 മതില്ലതിമീറ്റർ ആഴത്തിൽ ശോെംഫ്൪ 
റെയ്ുക.

ടഥാപെിിംഗ്

• റബഞ്് വവ്സതിൽ ശോ�യാബ് ഉെപ്പതിക്ുക.

• M6 �യാൻഡ് ടയാപ്പും ടയാപ്പ ്റെഞ്ും ഉപശോയയാഗതിച്് M6 
ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.

• അതുശോപയാറല, M8, M10, M16 �യാൻഡ് ടയാപ്പുകളും 
ടയാപ്പ ് റെഞ്ും ഉപശോയയാഗതിച്് ഇനശ്ോെണൽ 
റപ്തഡുകൾ മുെതിക്ുക.

• ബർെുകൾ ഇല്ലയാറത എല്ലയാ റപ്തഡുകളും 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• അൽപ്പം എണ്ണ പുരട്തി മരൂല്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി 
ശോ�യാബ് സംരക്തിക്ുക
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ദ്്വഥാരങ്ങളിലരൂപ്ട ടഥാപെിിംഗ് (Tapping through holes)

ശോഫ്യാർമുല അലറ്ലങ്തിൽ ശോടബതിൾ ഉപശോയയാഗതിച്് ടയാപ്പ് 
പ്ഡതിൽ വ്ലുപ്പം നതിർണ്ണയതിക്ുക.
ആവ്�്യമയായ ടയാപ്പ് പ്ഡതിൽ വ്ലുപ്പത്തിശോലക്് ദ്്വയാരം 
പ്ഡതിൽ റെയ്ുക. [അളവ്് കുെഞെ ദ്്വയാരം ടയാപ്പ് 
റപയാട്ുന്തതിശോലക്് നയതിക്ും].
എളുപ്പത്തിൽ വ്തിന്യസതിക്ുന്തതിനും ടയാപ്പ് 
ആരംഭതിക്ുന്തതിനുമയായതി പ്ഡതിൽ റെയ്ത 
ദ്്വയാരത്തിന്റെ അവ്സയാനം ശോെംഫ്ർ റെയ്ുക. 
(െതിപ്തം 1)

വ്ർക്് ദ്ൃഡമയായും തതിരശ്ീനമയായും വവ്സതിൽ 
ഉെപ്പതിക്ുക. ശോ�യാബതിന്റെ മുകളതിറല ഉപരതിതലം 
വവ്സ് “ശോ�യാ”കളുറട തലത്തിൽ നതിന്് അല്പം 
മുകളതിലയായതിരതിക്ണം. ടയാപ്പ ് വ്തിന്യസതിക്ുശോമ്യാൾ 
ഒരു തടസ്സവ്ുമതില്ലയാറത വപ്ട സ്ക്വയർ 
ഉപശോയയാഗതിക്യാൻ ഇത് സ�യായതിക്ും. (െതിപ്തം 2)

�രതിയയായ വ്ലതിപ്പത്തിലുള്ള ടയാപ്പ ് റെഞ്തിറല 
ആദ്്യറത് ടയാപ്പ് (ശോടപ്പർ ടയാപ്പ്) ഉെപ്പതിക്ുക. വ്ളറര 
റെെതിയ ഒരു റെഞ്തിന് ടയാപ്പ് തതിരതിക്ുന്തതിന് 
കരൂടുതൽ �ക്തി ആവ്�്യമയാണ്. വ്ളറര വ്ലുതും 
ഭയാരമുള്ളതുമയായ റെഞ്ുകൾ ടയാപ്പ് മുെതിക്ുശോമ്യാൾ 
അത് തതിരതിക്ുന്തതിന് ആവ്�്യമയായ ‘ഫ്ീൽ’ 

നൽകതില്ല, ഇത് ടയാപ്പ് റപയാട്ുന്തതിശോലക്് 
നയതിശോച്ക്യാം.
റെഞ്് ഒരു തതിരശ്ീന തലത്തിലയാറണന്് 
ഉെപ്പയാക്തിറക്യാടെ്, ശോെംറഫ്ർഡ് ദ്്വയാരത്തിൽ ടയാപ്പ് 
ലംബമയായതി സ്യാപതിക്ുക.
റപ്തഡ് ആരംഭതിക്ുന്തതിന് സ്തിരമയായ 
തയാശോഴയാട്ുള്ള മർദ്ം റെലുത്ുകയും ടയാപ്പ് റെഞ്് 
ഘടതികയാരദ്തി�യതിൽ പതുറക് തതിരതിക്ുകയും 
റെയ്ുക. ടയാപ്പ് റെഞ്് ശോകപ്ദ്രശോത്യാട് ശോെർന്് 
പതിടതിക്ുക. (െതിപ്തം 3)

പ്കമീകരണം �ല്യറപ്പടുത്യാറത റപ്തഡ് 
ആരംഭതിക്ുറമന്് നതിങ്ങൾക്് ഉെപ്പുറടെങ്തിൽ 
ടയാപ്പതിൽ നതിന്് റെഞ്് നീക്ം റെയ്ുക.
പരസ്പരം 90° യതിൽ രടെ് സ്യാനങ്ങളതിൽ വപ്ട 
സ്ക്വയർ ഉപശോയയാഗതിച്് ടയാപ്പ് ലംബമയാറണന്് 
പരതിശോ�യാധതിച്് ഉെപ്പയാക്ുക. (െതിപ്തം 4 & 5)

ലക്ഷഷ്യിം:  ഇ്ര് നിങ്ങപ്ള സ�ഥായിക്ുിം
• �ഥാൻ്ര് ടഥാപെുകൾ ഉപഹോയഥാഗിച്് ആത്രിക പ്ത്്ര്രുകൾ െുറിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.39
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ആവ്�്യറമങ്തിൽ, ടയാപ്പ ്റെരതിവ്തിന്റെ എതതിർവ്�ത്് 
അൽപ്പം കരൂടുതൽ സമ്മർദ്ം റെലുത്തി തതിരുത്ൽ 
വ്രുത്ുക.
ടയാപ്പ് വ്തിന്യയാസം വ്ീടെും പരതിശോ�യാധതിക്ുക. 
ആദ്്യറത് കുെച്് തതിരതിവ്ുകൾക്ുള്ളതിൽ ടയാപ്പ് 
വ്തിന്യയാസം �രതിയയാക്ണം. പതിന്ീട് പ്�മതിച്യാൽ ടയാപ്പ് 
റപയാട്യാൻ സയാധ്യതയുടെ.്
ടയാപ്പ് ലംബമയായതി സ്യാപതിച്തതിന് ശോ�ഷം തയാശോഴക്് 
സമ്മർദ്ം റെലുത്യാറത അറ്റത്് പതിടതിച്് റെഞ്് 
റെെുതയായതി തതിരതിക്ുക. വകകൾ റെലുത്ുന് 
റെഞ്് മർദ്ം നന്യായതി സന്തുലതിതമയായതിരതിക്ണം. 
ഒരു വ്�റത് ഏറതങ്തിലും അധതിക സമ്മർദ്ം 
ടയാപ്പ് വ്തിന്യയാസറത് ന�തിപ്പതിക്ുന്തതിനും ടയാപ്പ് 
റപയാട്ുന്തതിനും കയാരണമയാകും. (െതിപ്തം 6).

റപ്തഡ് മുെതിക്ുന്ത് തുടരുക. െതിപ് സ് തകർക്യാൻ, 
ഏകശോദ്�ം ക്വയാർട്ർ ശോടണതിൽ ഇടയ്ക്തിറട 
പതിന്തിശോലക്് തതിരതിയുക. (െതിപ്തം 7)

െലനങ്ങൾക്് എറന്തങ്തിലും തടസ്സം 
അനുഭവ്റപ്പടുശോമ്യാൾ നതിർത്തി പതിന്തിശോലക്് 
തതിരതിയുക.

ഘർഷണ്െുിം െരൂടുിം കുറയ്ക്ഥാൻ പ്ത്്ര്ര് 
െുറിക്ുഹോ്പഥാൾ ഒരു കട്ിിംഗ് ത്ദ്ഥാെകിം 
ഉപഹോയഥാഗിക്ുക.

ദ്്വയാരം പരൂർണ്ണമയായും റപ്തഡ് ആകുന്തുവ്റര 
റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.
ഇനെ്ർമീഡതിയറ്റും പ്ലഗ് ടയാപ്പും ഉപശോയയാഗതിച്് 
പരൂർത്തിയയാക്തി വ്ൃത്തിയയാക്ുക. ആദ്്യറത് 
ടയാപ്പ് ദ്്വയാരത്തിശോലക്് പരൂർണ്ണമയായതി പ്പശോവ്�തിച്യാൽ 
ഇനെ്ർമീഡതിയറ്റ,് പ്ലഗ് ടയാപ്പ് ഒരു റപ്തഡും 
മുെതിക്തില്ല.
ശോ�യാലതിയതിൽ നതിന്് െതിപ്സ് നീക്ം റെയ്ുക, പ്ബഷ് 
ഉപശോയയാഗതിച്് ടയാപ്പ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

ടഥാപെ് പ്െഹോയ്ടെ ദ്്വഥാരത്ിന്പ്റ ്രയ 
ടഥാപെിന്പ്റ നൽകിയിരിക്ുന്ന 
െലുപെത്ിന് അനുഹോയഥാജഷ്യെഥാപ്ണ്ന്ന് 
ഉറപെഥാക്ുക. െിപ ്സ് ്രകർക്ഥാൻ 
ഏകഹോദ്്രിം കഥാൽ െളെ് ഇടയ്ക്ിപ്ട 
പിന്നിഹോലക്് ്രിരിയുക. ടഥാപെിന്പ്റ 
െലുപെത്ിന് അനുഹോയഥാജഷ്യെഥായ 
പ്റഞ്ിന്പ്റ നീളിം ്രിരപ്ഞെടുക്ുക. 
പ്റഞ്ിന്പ്റ നീളക്രൂടു്രൽ ടഥാപെ് 
പ്പഥാട്ുന്ന്രിന് കഥാരണ്െഥാഹോയക്ഥാിം.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.39
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.40
ഫിറ്റർ (Fitter) -  അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

അക്ഷരെുിം ന്പറുിം പഞ്് പ്െയ്ുക (പ്ലറ്റർ പഞ്്, ന്പർ പഞ്്) (Punch letter 
and number (letter punch and number punch))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• അക്ഷരങ്ങളുിം അക്ങ്ങളുിം പഞ്് പ്െയ്ുക.

ഹോജഥാലി ത്കെിം (Job Sequence)
• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്പം 

പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

• അക്രങ്ങൾ പഞ്് റെയ്യാൻ വലൻ 
അടയയാളറപ്പടുത്ുക.

• നീളം അളക്ുക.

• ഓശോരയാ വ്രയതിലും അക്രങ്ങൾ എണ്ണുക.

• സ്ലത്തിനനുസരതിച്് അക്രങ്ങളുറട വ്ലതിപ്പം 
തതിരറഞെടുക്ുക

• റലറ്റർ പഞ്് സ്യാപതിക്ുക, പഞ്തിന് മുകളതിൽ 
റവ്൪ട്തിക്ൽ റപയാസതിഷൻ െുറ്റതിക  ലംബമയായതി 
പതിടതിക്ുക.

• അക്രവ്ും നമ്െും പഞ്തിംഗ് പരതി�ീലതിക്ുക.
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സനപുണ്ഷ്യ ത്കെിം (Skill Sequence)

ലക്ഷഷ്യിം: ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
• അക്ഷരങ്ങളുിം അക്ങ്ങളുിം പഞ്് പ്െയ്ുക.

പ്ലറ്റ൪  പഞ്ുകളുിം ന്പ൪ പഞ്ുകളുിം

ശോ�യാബതിന്റെ ആവ്�്യയാനുസരണം തതിരതിച്െതിയൽ 
െതിഹ്നങ്ങൾ, അക്രങ്ങൾ അല്റലങ്തിൽ 
അക്ങ്ങൾ എന്തിവ് സ്റയാംപ് റെയ്ുന്തതിന് 
കടുപ്പമുള്ളതും മൃദ്ുവ്യായതുമയായ സ്റീൽ പഞ്ുകൾ 
ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു.

0.8 മതില്ലതിമീറ്റർ മുതൽ 13 മതില്ലതിമീറ്റർ വ്റര 
വ്ലതിപ്പമുള്ള െതിഹ്നങ്ങൾ ഉള്ള പഞ്ുകൾ ലഭതിക്ും. 
അവ് റപട്തികളതിൽ റസറ്റയായതി സരൂക്തിച്തിരതിക്ുന്ു.

വ്ർക്്, പഞ്തിറനക്യാൾ മൃദ്ുവ്യാശോണയാ എന്് 
പരതിശോ�യാധതിക്യാൻ സ്റയാമ്് റെശോയ്ടെ ശോ�യാബ്  
ഫ്യൽ റെയ്ത് ശോനയാക്ുക. �യാർഡ് റമറ്റീരതിയൽ 
സ്റയാമ്് റെയ്യാനുള്ള ഏറതയാരു പ്�മവ്ും പഞ്തിന് 
ശോകടുവ്രുത്ും. �യാർഡ് റമറ്റീരതിയലുകൾ 
അടയയാളറപ്പടുത്യാൻ ഒരു ഇലക്പ്ടതിക് റപൻസതിൽ 
അലറ്ലങ്തിൽ ആസതിഡ് എച്തിംഗ് ഉപശോയയാഗതിക്ുക. 
(െതിപ്തം 1)

ഓഹോരഥാ െിഹ്നെുിം ഒറ്റ ത്പ�രിം 
പ്കഥാടെഥായിരിക്ണ്ിം. രടെഥാെപ്ത് ത്പ�രിം 
ഒരു െികലെഥായ അടയഥാളിം കരൂടി ഉടെഥാക്ുന്നു.

M, N ്രുടങ്ങിയ അക്ഷരങ്ങൾക്് I, T 
എന്നീ അക്ഷരങ്ങൾ ഉടെഥാക്ുന്ന അഹോ്ര 
ആഴത്ിലുള്ള ഇിംത്പഷൻ ലഭിക്ുന്ന്രിന്  
കരൂടു്രൽ ്രക്തെഥായ ത്പ�രങ്ങൾ 
ആെ്രഷ്യെഥായി െഹോന്നക്ഥാിം.

ഒരു ത്പ�രത്ിന്പ്റ ആഴിം പ്െറ്റീരിയലിനപ്്റ 
െൃദ്ു്ര്വിം അനുസരിച്് െഷ്യ്രഷ്യഥാസപ്പെടുന്നു. 
െഷ്യ്രഷ്യസ്്ര ഹോലഥാ�ങ്ങളിൽ പരി്രീലിക്ുക.

ഇനിപെറയുന്ന രീ്രിയിൽ പഞ്ുകൾ 
ഉപഹോയഥാഗിക്ുക:

- െിഹ്നങ്ങൾക്ുള്ള െഥാർഗ്ഗനിർഹോദേ്രങ്ങൾ 
അടയഥാളപ്പെടുത്ുക.

- നിങ്ങൾക്് ്രരിയഥായ െിഹ്നെുഹോടെഥാപ്യന്ന് 
പരിഹോ്രഥാധിക്ുക.

- പഞ്് സ്ഥാപിക്ുക, അ്രുെഴി െിഹ്നിം 
െരയിലുിം െ്രുരത്ിലുിം ്രരിയഥായ 
അകലത്ിലുിം ആയിരിക്ുിം. (െിത്്രിം 2)

പഞ്് ഒരു ലിംെ സ്ഥാനത്് പിടിക്ുക. (െിത്്രിം 
3)

പഞ്ിന് െുകളിൽ െുറ്റിക ലിംെെഥായി 
പിടിക്ുക. (െിത്്രിം 3)

പഞ്് ഹോപഥായിന്റ് കഥാണ്ുക.

ഒരു ദ്ൃഢെഥായ ത്പ�രത്ിൽ പഞ്് ‘ഒറ്റ അടി’ 
അടിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.40
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.2.41
ഫിറ്റർ (Fitter) -  അടിസ്ഥാന ഫിറ്റിിംഗ്

െഷ്യ്രഷ്യസ് ്ര പഞ്ുകളുപ്ട ഉപഹോയഥാഗിം പരി്രീലിക്ുക (Practice use of different 
punches)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്പഥാള്ളയഥായ പഞ്് ഉപഹോയഥാഗിച്് ഗഥാസ്കറ്റിൽ ദ്്വഥാരങ്ങൾ അടയഥാളപ്പെടുത്ി പഞ്് പ്െയ്ുക
• ഒരു അസിംെ്ലിയിൽ ഹോടപെർ പിൻ/ഹോ്രഥാെൽ പിൻ ്രിസെ്ഥാന്റിൽ പ്െയ്ുക.
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ഹോജഥാലി ത്കെിം (Job Sequence)

ടയാസ്ക്1: ഗഥാസ്കറ്റിൽ ദ്്വഥാരങ്ങൾ അടയഥാളപ്പെടുത്ി പഞ്് പ്െയ്ുക

• ഗയാസ്കറ്റതിൽ ശോപ്ഡയായതിംഗ് പ്പകയാരം 
അടയയാളറപ്പടുത്ുക.

•  റപൻസതിൽ ഉപശോയയാഗതിച്് ശോ�യാൾ ശോപയായതിനെ്തിന്റെ 
ഇനെ്൪റസക്൯ കറടെത്ുക.

•  ഡതിവവ്ഡർ ഉപശോയയാഗതിച്് Ø 8 എംഎം ശോ�യാൾ 
സർക്തിളുകൾ വ്രയ്ക്ുക.

•  Ø 8 mm റപയാള്ളയയായ പഞ്് ഉപശോയയാഗതിച്് പഞ്് 
റെയ്ത് ഒരു ദ്്വയാരം ഉടെയാക്ുക - െതിപ്തം 1.

ടഥാസ് ക്് 1-ന്, പരി്രീലനത്ിനഥായി 
ഗഥാസ് ക്റ്റ്/ പ്ല്രഹോറഥായി്ര് ഷീറ്റ്/റബ്ബർ 
അല്പ്ലങ്ിൽ ഹോകഥാർക്് ഷീറ്റ് എന്നിെ 
ഏ൪പെഥാട് പ്െയ്ണ്ിം.

ടയാസ്ക് 2: ഹോടപെർ /ഹോ്രഥാെൽ പിൻ പ്പഥാളിക്ൽ

• ശോടപ്പർ പതിൻ  റപയാളതിക്ുന്തതിന് അനുസരതിച്് 
അനുശോയയാ�്യമയായ ഒരു പതിൻ പഞ്് 
തതിരറഞെടുക്ുക. (െതിപ്തം 1)

• റമഷീൻ അസംബ്ലതിയതിൽ ശോടപ്പർ പതിൻ 
റപയാളതിക്യാൻ എശോപ്പയാഴും ആദ്്യം സ്റയാർട്ർ പ്ഡതിഫ്്റ്റ ്
പഞ്് ഉപശോയയാഗതിക്ുക. (െതിപ്തം 2)

ടഥാസ് ക്് 2-നഥായി, ഹോ്രഥാെൽ പിൻസ് 
പരി്രീലിക്ുന്ന്രിഹോനഥാ നീക്ിം 
പ്െയ്ുന്ന്രിഹോനഥാ ഉള്ള ജിഗുകളുപ്ട 
ഫിക് െറുകൾ ്രിസ്അസിംെ്ലിിംഗ് 
പ്െയ്ുന്ന്രിനുള്ള ഏ൪പെഥാട് പ്െയ്ണ്ിം.

• അസംബ്ലതിയതിൽ ശോടപ്പർ പതിൻ റപയാളതിക്യാൻ പതിൻ 
പഞ്് (പ്�സ്വമയായത് അല്റലങ്തിൽ നീളമുള്ളത്) 
ഉപശോയയാഗതിക്ുക.

• ശോഡയാവ്ൽ ശോടപ്പർ പതിൻ റപയാളതിക്ുശോമ്യാൾ, റെെതിയ 
പ്പ�രശോത്യാറട ശോഡയാവ്ൽ പതിന്തിൽ െുറ്റതിക 
റകയാടെ് അടതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.2.41
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.42
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

നേർനേഖകൾ, സർക്ിളുകൾ, മ്രൊസഫലുകൾ, വിവിധ ന�ൊെ്്രിക്ൽ 
േൂരങ്ങൾ എന്ിവ അ്രയൊളമപെ്രുത്ുകയും സേ്ിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് 
ഷീറ്റുകൾ െുറിക്ുകയും മെയ്ുന്ു (Marking of straight lines, circles, profiles and 
various geometrical shapes and cutting the sheets with snips)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• െേം െൊലറ്റ് ഉരനയൊഗിച്് ഒേു ഷീറ്റ് രേത്ുക
• സെൊന്തേ നേഖകൾ, വളഞ്ഞ വേകൾ, വൃത്ങ്ങൾ, ന�ൊെ്്രിക്ൽ േൂരങ്ങൾ എന്ിവ 

അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക 
• നേേൊയ സ് േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് ഷീറ്റ് മെറ്റൽ നേർനേഖയിൽ െുറിക്ുക
• വളഞ്ഞ സ്േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് വളഞ്ഞ സലേുകളിൽ ഷീറ്റ് മെറ്റൽ െുറിക്ുക
•  വിവിധ ന�ൊെ്്രിക്ൽ േൂരങ്ങളിൽ ഷീറ്റ് മെറ്റൽ െുറിക്ുക.
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107C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.42
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108 C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.42
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ന�ൊലി ്കെം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1 : നേർനേഖകളിൽ അ്രയൊളമപെ്രുത്ലും െുറിക്ലും

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റകച്് അനുസരതിച്് 
ഷ്റീറ്് സ്റ്റീലതിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ർക്് റെഞ്തിയോലയാ റെഞ്് 
സ് യോറ്യാക്തിയോലയാ ഷ്റീറ്് നതിരപ്യാക്ുക.

സ്റകച്് അനുസരതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിൽ ഒരു 
ദ്റീർഘചതുരം അടയയാളറപ്ടുത്ുക, ‘എൽ’ 
സ്ക്വയർ, സ്റ്റീൽ െൂൾ, സ് ക്്രകെ് എന്തിവ് 
ഉപയോയയാഗതിച്്.

ഷ്റീറ്തിന്റെ രൂപയോരഖയതിൽ സ്റ്റീൽ െൂൾ 25 
മതില്ല്റീമ്റീറ്െയായതി സജ്ജമയാക്ുക.

ഓയോരയാ ന്റീളമുള്ള ഭയാഗത്ുനതിന്ും 25 മതില്ല്റീമ്റീറ്െതിൽ 
രണ്് ‘V’ മയാർക്ുകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

150mm ക്ദർഘ്യമുള്ള ‘V’ മയാർക്തിലൂറട ഒരു വ്ര 
വ്രയ്ക്ുക. 

അതുയോപയാറല, മറ്് ക്ലനുകൾ 20mm, 15mm, 
10mm, 5mm എന്തിവ് പരസ്പരം അകലത്തിൽ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

ഇടത് ക്കറകയാണ്് ഷ്റീറ്് പതിടതിക്ുക.

ക്ലനതിൽ വ്ലതു ക്കറകയാണ്് ഷ്റീറ്് മുെതിക്ുക, 
യോനരയായ സ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്്.

ടയാസ്ക് 2: സർക്ിളുകളിൽ അ്രയൊളമപെ്രുത്ലും െുറിക്ലും

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റകച്് അനുസരതിച്് 
സ്ക്വയർ ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു റലവ്ലതിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ 
ഷ്റീറ്് നതിരപ്യാക്ുക.

സ്റകച്് അനുസരതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിൽ ഒരു ചതുരം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

സ്ക്വയർ ഷ്റീറ്തിന്റെ മധ്യഭയാഗം അടയയാളറപ്ടുത്തി 
പഞ്് റചയ്ുക.

ചതുരത്തിന്റെ മധ്യഭയാഗത്് ∅ 12mm യോക്രദ്്റീകൃത 
വ്ൃത്ം വ്രയ്ക്ുക .

അതുയോപയാറല, തുല്ല്യ യോെഡതിയസുള്ള മറ്് 7 
യോക്രദ്്റീകൃത വ്ൃത്ങ്ങൾ വ്രയ്ക്ുക. 

റെൻഡ് സ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സർക്തിൾ 
ക്ലനുകൾ മുെതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 3: വളഞ്ഞ സലേുകളിൽ അ്രയൊളമപെ്രുത്ലും െുറിക്ലും

തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്ും ടതിൻമയാന്റെ ആൻവ്തിൽ 
യോസ്റക്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ പരത്ുക. 

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

സ്റ്റീൽ െൂൾ, സ്റ്രടയതിറ്് എഡ്ജ് , ‘എൽ’ ചതുരം എന്തിവ് 
ഉപയോയയാഗതിച്് ചതുരം 100 x 100 അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

ചതി്രതം.1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല മധ്യയോരഖ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

യോപയായതിന്െ് ‘A’ അടയയാളറപ്ടുത്ുക, ഒരു യോഡയാട്് 
പഞ്ും ഒരു യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തികയും 
ഉപയോയയാഗതിച്് പഞ്് റചയ്ുക.

യോപയായതിന്െ് ‘A’ യോക്രദ്മയായതി എടുത്്, ഒരു വ്തിംഗ് 
യോകയാമ്പസ് ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ യോരഖയുറട ആരം 
10mm അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

അതുയോപയാറല, യോജയാെ് യോ്രഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് മറ്് 
വ്ളഞ്ഞ വ്രകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തിയ 
വ്ളഞ്ഞ വ്രകൾ പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

യോനരയായ സ ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 1 മുതൽ 4 
വ്റര അടയയാളറപ്ടുത്തിയ പുെറത് വ്ളഞ്ഞ 
ക്ലനുകളതിൽ മുെതിക്ുക. (ചതി്രതം. 2). 

റെൻഡ് സ് നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 5 മുതൽ 
9 വ്റരയുള്ള അകറത് വ്ളഞ്ഞ വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയതിരതിക്ുന്ത് മുെതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 2)
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ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് കട്് കഷണങ്ങളുറട 
അളവ്ുകൾ പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ആൻവ്തിൽ യോസ്റക്തിൽ ഷ്റീറ്് 
പരത്ുക.

സ്റ്റീൽ െൂളതിന്റെ അരതികതിൽ ഉപരതിതല പരപ്് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 4: ്തിനകൊണം അ്രയൊളമപെ്രുത്ുകയും െുറിക്ുകയും മെയ്ുന്ു

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റകച്് അനുസരതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് റെഞ്് സ് യോറ്ക്തിൽ ഷ്റീറ്് 
നതിരപ്യാക്ുക.

ഷ്റീറ്തിന്റെ മധ്യഭയാഗം ഒരു ്രപതിക്് പഞ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
പഞ്് റചയ്ുക.

ഷ്റീറ്തിൽ ഒരു ഡതിക്വ്ഡർ ഉപയോയയാഗതിച്് ∅ 65 എംഎം 
സർക്തിൾ വ്രയ്ക്ുക.

സർക്തിളതിന്റെ ചുറ്ളവ്തിൽ ഒരു ്രപതിക്് പഞ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് പഞ്് റചയ്ുക.

സമഭുജ ്രതതിയോകയാണത്തിന്റെ വ്�ത്തിന് തുല്യമയായ 
മൂന്് ആർക്ുകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുകയും 
വ്രകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ചയാപങ്ങൾ കൂട്തിയോച്ർക്ുകയും 
റചയ്ുക.

യോനരയായ സ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയ വ്രകളതിൽ മുെതിക്ുക.

സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ്രതതിയോകയാണ വ്ലുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റകച്് അനുസരതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

മധ്യയോരഖകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

ഷ്റീറ്തിന്റെ മധ്യഭയാഗം ഒരു ്രപതിക്് പഞ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
പഞ്് റചയ്ുക. 

ഷ്റീറ്തിറല ‘O’ യോപയായതിന്െതിൽ ഡതിക്വ്ഡർ 

ഉപയോയയാഗതിച്് ∅60 mm വ്ൃത്ം വ്രയ്ക്ുക .

എ, െതി, സതി, ഡതി യോപയായതിന്െുകൾ യോചർത്് ചതുരം 
ആയോലഖനം റചയ്ുക.

യോനരയായ സ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയ വ്രതികളതിൽ മുെതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 5: െതുേം അ്രയൊളമപെ്രുത്ലും െുറിക്ലും

ടയാസ്ക് 6: ഷഡ്ഭു�ം അ്രയൊളമപെ്രുത്ുകയും െുറിക്ുകയും മെയ്ുന്ു

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റകച്് അനുസരതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഒരു റലവ്ലതിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ ഷ്റീറ്് നതിരപ്യാക്ുക. 

മധ്യയോരഖകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

യോപയായതിനെ് ്‘o’ ഷ്റീറ്തിനറ്െ മധ്യഭയാഗത്് പഞ് ്റചയ്ുക.

∅90 എംഎം സർക്തിൾ വ്രയ്ക്ുക .

ചുറ്ളവ്തിൽ ആർക്ുകൾ വ്രയ്ക്ുക, ഓയോരയാ 
കമയാനവ്ും വ്ൃത്ത്തിന്റെ ആരത്തിന് തുല്യമയാണ്. 

A, B, C, D, E, F എന്്റീ യോപയായതിന്െുകളതിൽ യോയയാജതിപ്തിച്് 
ഷഡ്ഭുജം നതിർമ്തിക്ുക.

യോനരയായ സ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയ വ്രകളതിൽ മുെതിക്ുക.
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സേരുണഷ്യ ്കെം (Skill Sequence)

ഷീറ്റ് മെറ്റൽ രേത്ുന്ു (Flattening the sheet metal)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  വിവിധ വലുപെത്ിലുള്ള ഷീറ്റ് മെറ്റൽ രേത്ുക.

ടതിൻമയാ൯സ് ആൻവ്തിൽ യോസ്റക്ും യോജയാെും 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

ആൻവ്തിൽ യോസ്റക്തിനു മുകളതിൽ യോജയാെ് 
സ്യാപതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ വ്ലുപ്ം യോസ്റക്തിന്റെ 
മുഖയോത്ക്യാൾ റചെുതയാറണങ്തിൽ, ഷ്റീറ്് യോസ്റക്് 
മുഖത്തിന്റെ മധ്യത്തിൽ എവ്തിറടറയങ്തിലും 
വ്യ്ക്ുക. (ചതി്രതം 2)

ഷ്റീറ്തിന്റെ മുഴുവ്ൻ ഉപരതിതലവ്ും പരക്ുന്തു 
വ്റര, മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിറന മുന്തിൽ നതിന്് 
പതിന്തിയോലക്ും പതിന്തിൽ നതിന്് മുന്തിയോലക്ും 
അടതിക്ുക. (ചതി്രതം 3)

സ്റ്റീൽ െൂളതിന്റെ വ്യായ്ത്ലയയാൽ ഷ്റീറ്് 
റമറ്ലതിന്റെ പരപ്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക. പരപ്് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുയോമ്പയാൾ, ഷ്റീറ്തിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ 
സ്റ്റീൽ െൂളതിന്റെ അറ്ം വ്യ്ക്ുക, സ്റ്റീൽ െൂൾ 
എഡ്ജും ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ ഉപരതിതലവ്ും 
തമ്തിലുള്ള വ്തിടവ്് നതിര്റീക്തിക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ഒരു വ്തിടവ്് നതിര്റീക്തിക്റപ്ടുന്തില്റലങ്തിൽ, ഷ്റീറ്് 
തതികച്ും പരന്തയാണ്.

ഒരു വ്തിടവ്് നതിര്റീക്തിക്ുകയയാറണങ്തിൽ, 
വ്തിടവ്തിന്റെ യോപയായതിന്െുകളതിൽ ഷ്റീറ്് പരന്തല്ല. 
ഇത്രം യോപയായതിന്െുകളതിൽ ഉപരതിതലം പരത്ുക.

ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം യോസ്റക്തിന്റെ മുഖയോത്ക്യാൾ 
വ്ലുതയാറണങ്തിൽ, ഷ്റീറ്തിന്റെ അറ്ം യോസ്റക്് 
മുഖത്തിന്റെ മധ്യത്തിൽ വ്യ്ക്ുക.

ഷീറ്റ് മെറ്റൽ രേത്ുന്ു (Measuring and marking the sheet metal)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒേു സ്റീൽ റൂൾ ഉരനയൊഗിച്് ഷീറ്റ് മെറ്റലിേ്മറ ലീേിയർ അളവുകൾ അളക്ുക 
• ഒേു സ്റീൽ റൂൾ, ഒേു സ്മ്്രയിറ്റ് എഡ്�്, ഒേു സ് സ്കബർ എന്ിവ ഉരനയൊഗിച്് സെൊന്തേ വേകൾ 

അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക.

അളക്ൽ

- ഒരു പയാഴ് തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റ്റീൽ െൂളതിന്റെ 
അരതികുകൾ വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

- വ്ർക്്പ്റീസതിൽ സ്റ്റീൽ െൂളതിന്റെ ്രഗയായോജ്വറ്ഡ് 
എഡ്ജ് സ്യാപതിക്ുക, അതയായത് അറ്ം 
ക്ലനുകളതിയോലയോക്യാ അരതികുകളതിയോലയോക്യാ 
ലംെമയായതി. (ചതി്രതം 1)
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- സ്റ്റീൽ െൂളതിൽ ഒരു വ്ലതിയ ്രഗയായോജ്വറ്ഡ് 
ക്ലനുമയായതി (റസന്െ്റീമ്റീറ്ർ ക്ലനുകൾ) ഒരു 
വ്ര യോയയാജതിപ്തിക്ുക.

– ഇറതയാരു െഫെൻസ് അളവ്യായതി എടുക്ുക, 
ദൂരം പരതിയോ�യാധതിയോക്ണ് വ്ര/അരതികുമയായതി 
റപയാരുത്റപ്ടുന് സ്റകയതിലതിറല അളവ്് 
്ര�ദ്തിക്ുക.

- രണ്് വ്രകൾ തമ്തിലുള്ള ദൂരം നതിർണ്ണയതിക്ുക. 
ഉദയാഹരണത്തിന്, 50 mm െഫെൻസ് അളവ്ും 100 
mm എന്ത് ദൂരം പരതിയോ�യാധതിയോക്ണ് വ്രയുമയായതി 
റപയാരുത്റപ്ടുന് അളവ്ും ആറണങ്തിൽ, 100-
50 = 50 mm എന്ത് രണ്് വ്രകൾക്തിടയതിലുള്ള 
ദൂരമയാണ്.

ഷീറ്റിൽ ഒേു നേർനേഖ അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക: 
സ്റ്റീൽ െൂളും ഒരു സ് ക്്രകെെും ഉപയോയയാഗതിച്് 
അളക്ുന്തതിന് ആവ്�്യമയായ അകലത്തിൽ 
‘xx’ ഡയാറ്യതിൽ നതിന്് രണ്് ‘V’ മയാർക്ുകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. യോഡറ്ം ‘xx’ എന്ത് ഡയാറ്ം ‘yy’ 
യുറട വ്ലത് യോകയാണതിലയാണ്. (ചതി്രതം 2)

‘V’ അടയയാളങ്ങൾക്തിടയതിൽ സ്റ്രടയതിറ്് എഡ്ജ് 
സജ്ജ്റീകരതിച്് നതിങ്ങളുറട വ്തിരലുകൾ റകയാണ്് 
സ്റ്രടയതിറ്് എഡ്ജ് അമർത്ുക. (ചതി്രതം 3)

വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുയോമ്പയാൾ, ചതി്രതം 4-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല സ് ക്്രകെർ 
യോനർയോരഖയോയയാട് യോചർന്് പതിടതിക്ുക.

ചതി്രതം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
ഏകയോദ�ം 450 യോകയാണതിൽ സ് ക്്രകെ൪ റചരതിഞ്ഞ്, 
യോനർയോരഖയുറട അരതികതിലൂറട നതിങ്ങൾക്് യോനറര 
ഒരു വ്ര വ്രയ്ക്ുക.

റചരതിവ്് നതിങ്ങളതിൽ നതിന്് വ്തിപര്റീതമയാറണങ്തിൽ, 
അത് ഷ്റീറ്തിന് യോകടുപയാടുകൾ വ്രുത്ുകയും 
യോലയാഹത്തിന്റെ മുകളതിറല പയാളതി ന്റീക്ം 
റചയ്ുകയും റചയ്ും.

യോലയാഹം ന്റീക്ം റചയ്യാതതിരതിക്യാൻ സ് ക്്രകെർ 
ഉപയോയയാഗതിച്് വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുയോമ്പയാൾ അമതിതമയായ 
മർദ്ം ്രപയോയയാഗതിക്രുത്. (ചതി്രതം 6).

AB എന് വ്ര യോഡറ്ം xx ന്റെ സമയാന്തര യോരഖയയാണ്. 
(ചതി്രതം 7)
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അ്രയൊളമപെ്രുത്ൽ ലൊഭകേെൊക്ൊ൯

രൊഴൊവൊതിേിക്ൊൻ, െി് തം 8-ൽ 
കൊണിച്ിേിക്ുന്ത നുരൊമല ഇ്രതുവശത്് 
തൊമഴയുള്ള െൂലയിൽ േിന്് 
എലല്ൊയന്പെൊഴും വേകൾ വേയക്്ുക, 
എന്ൊൽ െി് തം 9-ൽ ഉള്ളത ്നരൊമലയല്ല. 

ന�ൊബ് ന്ഡൊയിംഗിൽ കൊണിച്ിേിക്ുന് 
അളവുകൾ അേുസേിച്് െി്തം 10-ൽ 
ഉള്ളത് നരൊമല സെൊന്തേ വേകൾ 
വേയ്ക്ുക. (എക്സ൪സസസ് േമ്പർ 
1.3.42 ്രൊസ് ക് 1-േുള്ള ന�ൊലി ്കെം).

വിംഗ് നകൊമ്പസ്

യോകയാമ്പസതിന്റെ കയാലുകൾക്് ഒയോര ന്റീളമുയോണ്യാ 
എന്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

വിംഗ് നകൊമ്പസ് ഉരനയൊഗിച് ്അ്രയൊളമപെ്രുത്ുന്ു (Marking with wing compass)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഒേു വിംഗ് നകൊമ്പസിൽ ആവശഷ്യെൊയ അളവ് സജ്ജെൊക്ുക
• വിംഗ് നകൊമ്പസ് ഉരനയൊഗിച്് സർക്ിളുകളും ആർക്ുകളും വേയ്ക്ുക.

ഇല്മലങ്ിൽ, കൊൽ സ്ഗ൯ഡ് മെയ്ത് 
എണ്ണക്ല്ല് മകൊണ്് െൂർച് കൂട്ുക.

അടയയാളറപ്ടുത്തിയ വ്രകളുറട 
ഇന്െ൪റസക്നതിൽ പഞ്് റചയ്ുക. (ചതി്രതം 2)

നകൊമ്പസ് വഴുതിനപെൊകൊതിേിക്ൊൻ ഒേു 
മെറിയ നഡൊട്് െൊ്തം െതി.

റചെതിയ ന്റീളമുള്ളവ്യ്ക്യായതി, വ്തിങ് നട്് അഴതിച്് 
യോകയാമ്പസ് വ്്റീതതിയതിൽ തുെക്ുക, തുടർന്് 
നതിങ്ങളുറട വ്ലതു ക്കറകയാണ്് റെക്തി 
െൂളതിൽ ആവ്�്യമയായ ന്റീളം ്രകമ്റീകരതിക്ുകയും 
റപയാരുത്റപ്ടുത്ുകയും റചയ്ുക. (ചതി്രതം 3)

നകൊമ്പസ് ഓപെണിംഗ് 
്കെീകേിക്ുനമ്പൊൾ, റൂളിേ്മറ 
െധഷ്യഭൊഗം ഉരനയൊഗിക്ുക, അേികല്ല.

വ്ലതിയ ക്ദർഘ്യത്തിന്, വ്ർക്് യോടെതിളതിൽ െൂൾ 
സ്യാപതിക്ുക, െൂളതിറല രണ്് ടതിപ്ുകളും ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോകയാമ്പസ് ഓപ്ണതിംഗ് ്രകമ്റീകരതിക്ുക.
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കയാലുകൾ ഭയാഗതികമയായതി അടയ്ക്ുന്തതിന്, 
കയാലതിന്റെ പുെംഭയാഗം റചെുതയായതി ടയാപ്ുറചയ്ുക.

അവ് ഭയാഗതികമയായതി തുെക്യാൻ, യോകയാമ്പസ് 
തലക്റീഴയായതി തതിരതിച്് തലയതിൽ റചെുതയായതി 
ടയാപ്ുറചയ്ുക. (ചതി്രതം 4)

വളഞ്ഞ വേകൾ അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക (Mark curved lines)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• സ് സ്കബറും സ്റീൽ റൂളും ഉരനയൊഗിച്് െധഷ്യനേഖ അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക
• ഒേു നഡൊട്് രഞ്് ഉരനയൊഗിച്് ഒേു നഡൊട്് െൊർക്് രഞ്് മെയ്ുക
• വിംഗ് നകൊമ്പസ് ഉരനയൊഗിച്് വളഞ്ഞ വേകൾ അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക.

ടതിൻമയാ൯സ് യോസ്റക്ും ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ ഉപരതിതലവ്ും 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ പരത്ുക.

അളവ്ുകൾ സജ്ജമയാക്തിയ യോ�ഷം, വ്തിംഗ് നട്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് കയാലുകൾ പൂട്തി വ്്റീണ്ും അളവ്ുകൾ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

സർക്തിളതിന്റെ മധ്യഭയാഗത്് നതിന്് യോകയാമ്പസ് 
യോപയായതിന്െ് വ്ഴുതതിയോപ്യാകുന്ത് തടയയാൻ യോകയാമ്പസ് 

തല നതിങ്ങളുറട ക്കപ്ത്തി ഉപയോയയാഗതിച്് 
പതിടതിക്ുക.

വ്തിംഗ് നട്് അമർത്രുത്.

തള്ളവ്തിരലതിന്റെ മർദ്ം ഉപയോയയാഗതിച്് തയാറഴ 
ഇടത്ുനതിന്് വ്ലയോത്യാട്് മുകളതിറല പകുതതി 
വ്ൃത്ം വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 5)

യോകയാമ്പസതിറല തള്ളവ്തിരലതിന്റെ സ്യാനം മയാറ്ുക, 
തയാറഴ ഇടതുവ്�ത്് നതിന്് െയാക്തിയുള്ള സർക്തിൾ 
വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 6)

വ്രയ്ക്ുയോമ്പയാൾ, കെങ്ങുന് ദതി�യതിയോലക്് യോകയാമ്പസ് 
റചെുതയായതി ചരതിക്ുക.

ആദ്ഷ്യനെ തമന് വഷ്യക്തെൊയി വേയ്ക്ുക.
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ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ 
വ്ലതിപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

വ്ർക്പ്്റീസതിനറ്െ മധ്യഭയാഗത് ് എതതിർവ്�ങ്ങളതിൽ 
‘V’ അടയയാളറപ്ടുത്ുക, ഒര  ു സ്റ്റീൽ െൂളും ഒരു 
സ് ക്്രകെെും ഉപയോയയാഗതിച്് അവ് യോച൪ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

മധ്യയോരഖയതിൽ യോക്രദ് യോപയായതിന്െ് 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

റസന്െർ യോപയായതിന്െ് പഞ്് റചയ്യാൻ ഒരു 
യോഡയാട്് പഞ്് ഉപയോയയാഗതിക്ുക. ഷ്റീറ്് ആൻവ്തിൽ 
യോസ്റക്തിൽ വ്യ്ക്ുക. സയാധ്യമയായ ഇടങ്ങളതിൽ 
തള്ളവ്തിരലതിനും ക്കയുറട ആദ്യറത് രണ്് 
വ്തിരലുകൾക്ുമതിടയതിൽ പഞ്് പതിടതിക്ുക, 
ചതി്രതം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയ മധ്യഭയാഗത്് നതിങ്ങളുറട 
ക്കയുറട റചെുവ്തിരലും അരതികും വ്തി്ര�മതിക്റട്.

ലംെ സ്യാനത്് യോഡയാട്് പഞ്് ഉയർത്തി, യോഡയാട്് 
പഞ്തിന്റെ തലയതിൽ ഒരു യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക 
റകയാണ്് റചെുതയായതി അടതിക്ുക.

പഞ്തിന്റെ യോപയായതിന്െ് കയാണുക, യോെയാൾ 
റപയതിൻ ചുറ്തിക റകയാണ്് അതതിന്റെ തലയതിൽ 
അടതിക്ുക ചതി്രതം 3. ഈ യോഡയാട്് പഞ്് മയാർക്ുകൾ 
മധ്യ യോപയായതിന്െതിൽ നതിന്് വ്ളഞ്ഞ വ്രകൾ 
വ്രയ്ക്ുയോമ്പയാൾ വ്തിംഗ് യോകയാമ്പസ് റലഗ് 
വ്ഴുതതിയോപ്യാകുന്ത് തടയുന്ു.

വ്തിംഗ് യോകയാമ്പസ് വ്ഴുതതിയോപ്യാകുന്ത് 
തടയയാൻ ഒരു റചെതിയ യോഡയാട്് മയാ്രതം മതതി. 
യോഡയാട്് വ്ളറര വ്ലുതയാറണങ്തിൽ, ചതി്രതം 4-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല യോകയാമ്പസ് റലഗ് 
അലഞ്ഞുനടക്ും.

ഇയോപ്യാൾ വ്തിംഗ് യോകയാമ്പസ് ആവ്�്യമയായ 
അളവ്തിയോലക്് സജ്ജമയാക്ുക.

വ്തിംഗ് യോകയാമ്പസതിന്റെ ഒരു കയാൽ 
യോക്രദ്െതിദ്ുവ്തിൽ സജ്ജ്റീകരതിക്ുക, ചതി്രതം 5-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല വ്തിംഗ് യോകയാമ്പസ് 
കെക്തി ഒരു വ്ളഞ്ഞ യോരഖ (ആർക്്) വ്രയ്ക്ുക.

സുേക്ഷ: യോഡയാട്് പഞ്തിന്റെ തലയതിൽ 
അടതിക്ുയോമ്പയാൾ, ചുറ്തികയുറട മുഖം െർെുകളും 
എണ്ണ വ്സ്തുക്ളും ഇല്ലയാത്തയായതിരതിക്ണം.

ചുറ്തിക തല റവ്ഡ്ജ് ഉപയോയയാഗതിച്് ഹയാൻഡതിൽ 
മുെുറക പതിടതിക്ണം.
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നേേൊയ സ്േിപെുകൾ വഴി ഷീറ്റ് മെറ്റൽ നേർനേഖയിൽ െുറിക്ുന്ു (Cutting 
the sheet metal along straight line by straight snips)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഷീറ്റ് മെറ്റൽ ഒേു നേർനേഖയിൽ നേേൊയ സ് േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് െുറിക്ുക..

ഒരു ക്കയ്തിൽ ഷ്റീറ്് പതിടതിച്് മെുക്ക റകയാണ്് 
സ്നതിപ്് റചയ്ുക, സ്നതിപ്തിന്റെ ഹയാൻഡതിൽ 
അറ്ം പതിടതിച്് റചെതിയ ഓപ്ണതിംഗ് ആംഗതിൾ 
നതിലനതിർത്തിറക്യാണ്് സ്നതിപ്ുകളുറട മുകളതിറല 
െ്യോലഡ് ക്ലനതിൽ വ്യ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

രണ്് െ്യോലഡുകളും െ്യോലഡുകൾക്തിടയതിൽ 
യയാറതയാരു ക്ലതിയെൻസും ഇല്ലയാറത പരസ്പരം 
ഇടപഴകുന് തരത്തിൽ സ്നതിപ്ുകൾ പതിടതിക്ുക.

െ്യോലഡുകൾക്തിടയതിലുള്ള വ്തിടവ്് 200-ൽ 
തയാറഴയയായതി നതിലനതിർത്ുക (ചതി്രതം 2 & 3)

ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിയോലക്് ലംെമയായതി 
െ്യോലഡ് വ്യ്ക്ുക, സ്നതിപ്ുകൾ യോനറര പതിടതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 4)

ഒേു സ്ന്്രൊക്ിേ് ബ്നലഡിേ്മറ െുഴുവൻ 
േീളവും ഉരനയൊഗിക്േുത്. 

ഒമേൊറ്റ സന്്്രൊക്ിേൊയി േിങ്ങൾ 
ബ്നലഡിേ്മറ െുഴുവൻ േീളവും 
ഉ ര ന യ ൊ ഗ ി ക്ു ക യ ൊ മ ണ ങ് ി ൽ , 
കട്ിംഗ് സലൻ നേമേയൊകില്ല, 
കൂ്രൊമത ബ്നലഡ് നകൊർണർ ഷീറ്റിേ് 
നക്രുവേുത്ും. (െി്തം 5)

കഴിയുന്ി്രനത്ൊളം, ഷീറ്റ് െുറിക്ുന് 
സെയത്് ഷീറ്റിേ്മറ ഒേു മെറിയ ഭൊഗം 
ഇ്രതുവശത്് വയ്ക്ുക. (െി്തം 6)

സ് നതിപ്ുകളതിൽ യോസ്റയാപ്ുകൾ നൽകതിയതിട്തില്റലങ്തിൽ, 
ഷ്റീറ്് മുെതിക്ുയോമ്പയാൾ ്ര�ദ്തിക്ണം, 
അടയ്ക്ുയോമ്പയാൾ സ്നതിപ്് ഹയാൻഡതിലുകളുറട 
വ്ളഞ്ഞ അറ്ങ്ങൾക്തിടയതിൽ ക്കപ്ത്തി പതിഞ്് 
റചയ്രുത്. (ചതി്രതം.7)
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വ്രച് വ്രകളതിലൂറട റമറ്്റീരതിയൽ മുെതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 8)

വളഞ്ഞ വേകളിലൂമ്ര െുറിക്ുന്ു (Cutting along curved lines)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഷീറ്റ് മെറ്റലിൽ രുറം വളവുകൾ നേേൊയ സ് േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് െുറിക്ുക
• മബൻഡ് സ്േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് ഷീറ്റ് മെറ്റലിൽ അകം വളവുകൾ െുറിക്ുക.

നേേൊയ സ് േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് രുറം 
വളവുകൾ െുറിക്ുക, 

വ്ർക്്പ്റീസ് ഒരു ക്കയതിൽ പതിടതിക്ുക.

ഹയാൻഡതിൽ അറ്ത്് മററ്യാരു ക്കറകയാണ്് യോനരയായ 
സ്നതിപ്ുകൾ പതിടതിക്ുക.

900 ആംഗതിളതിൽ പുെയോത്യ്ക് ് വ്ളഞ്ഞ വ്രയതിൽ 
യോനരയായ സ ്നതിപ് െ്യോലഡ് വ്ച്് ഹയാൻഡതിൽ പതുറക് 
അമർത്ുക. ഇത് റമറ്്റീരതിയലതിറന മുെതിക്ുന് 
ഷതിയെതിംഗ് �ക്തി ഉണ്യാക്ുന്ു. (ചതി്രതം 1)

�രതിയയായ വ്ളഞ്ഞ രൂപം ലഭതിക്യാൻ ഈ ചലനം 
സമന്വയതിപ്തിക്ണം.

അതനുസരതിച്്, വ്ളഞ്ഞ യോരഖയുറട ആറക 
ന്റീളത്തിൽ, യോപയായതിന്െ് ക്െ യോപയായതിന്െ്, വ്ളഞ്ഞ 
യോരഖ അവ്സയാനതിക്ുന്ത് വ്റര ്രപ്രകതിയ തുടരുക.

�രതിയയായ വ്ളഞ്ഞ ആകൃതതി ലഭതിക്ുന്തതിന് 
പുെത്് വ്ളഞ്ഞ വ്രകൾ മുെതിക്ുയോമ്പയാൾ റചെതിയ 
ന്റീളമുള്ള െ്യോലഡ് ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

മബൻഡ് സ്േിപെുകൾ ഉരനയൊഗിച്് അകം 
വളവുകൾ െുറിക്ൽ: ക്നപുണ്യ ്രകമം െയാഹ്യ 
വ്ളവ്ുകൾ മുെതിക്ുന്തതിന് സമയാനമയാണ്, കൂടയാറത 
ആന്തരതിക വ്ളഞ്ഞ ക്ലനുകളതിൽ മുെതിക്ുന്തതിന് 
റെൻഡ് സ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിക്ുന്ു. (ചതി്രതം 2)

മുെതിക്ുയോമ്പയാൾ, വ്ളഞ്ഞ വ്രയതിലൂറടയും 
വ്ർക്്പ്റീസതിലൂറടയും സ്നതിപ്ുകൾ മുയോന്യാട്് 
ന്റീക്ുക.

സേ്ിപെുകളുമ്ര െൂർച് കൂട്ൽ (Sharpening of snips)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ബ്ലണ്് സ്േിപെുകൾ െൂർച് കൂട്ുക.

ആെുഖം: തുടർച്യയായ ഉപയോയയാഗത്തിന് യോ�ഷം, 
സ് നതിപ്ുകളുറട കട്തിംഗ് എഡ്ജ് ജ്റീർണതിക്ുകയും 
വ്്റീണ്ും മൂർച് കൂട്ുകയും യോവ്ണം. (ചതി്രതം 1)

സ്േിപെുകൾ െൂർച് കൂട്ുന്തിേുള്ള വഴികൾ

1 ഫയലുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് മൂർച് കൂട്ുന്ു

2 ഓയതിൽയോസ്റയാൺ ഉപയോയയാഗതിച്് മൂർച് കൂട്ുന്ു

3 ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീൽ ഉപയോയയാഗതിച്് മൂർച് കൂട്ുന്ു

ഫയലുകൾ ഉരനയൊഗിച്് െൂർച് കൂട്ുന്ു: ചതി്രതം 
2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല മൂർച് കൂട്യാൻ 
െ്യോലഡതിന്റെ ഹയാൻഡതിൽ മുെുറക പതിടതിക്ുക.

ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല പരന് 
മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് െ്യോലഡതിന്റെ 
കട്തിംഗ് മുഖം ഫയൽ റചയ്ുക.
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ക്വ്സതിൽ നതിന്് സ ്നതിപ്ുകൾ ന്റീക്ം റചയ്ുക, മയോറ് 
ഹയാൻഡതിൽ മുമ്പ് റചയ് തതുയോപയാറല ക്വ്സതിൽ 
ഘടതിപ്തിക്ുക. രണ്യാമറത് െ്യോലഡ് ഫയൽ റചയ്ത് 
മൂർച് കൂട്ുക.

ഓയിൽനസ്റൊൺ ഉരനയൊഗിച്് െൂർച് കൂട്ൽ: 
സ് നതിപ്ുകളുറട ഒരു ഹയാൻഡതിൽ ഒരു റെഞ്് 
ക്വ്സതിൽ  ഉെപ്തിക്ുക. 

നതിങ്ങൾ ഒരു ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിക്ുന് അയോത 
ര്റീതതിയതിൽ എണ്ണ കല്ല് ഉപയോയയാഗതിക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ആദ്യം എണ്ണ കല്ലതിന്റെ പരുക്ൻ വ്�ം 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

ഫതിനതിഷതിംഗതിനയായതി എണ്ണ കല്ലതിന്റെ നല്ല വ്�ം 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

ക്വ്സതിൽ നതിന്് സ് നതിപ്ുകൾ ന്റീക്ം റചയ ്ത് മയോറ് 
െ്യോലഡതിന് സമയാനമയായ ര്റീതതി ആവ്ർത്തിക്ുക. 

സ്ഗൻഡിംഗ് വീൽ ഉരനയൊഗിച്് െൂർച് കൂട്ൽ 

ഓഫ് ഹയാൻഡ് ക്്രഗൻഡ സ്വതിച്് ഓൺ റചയ്ുക.

സ്നതിപ്ുകളുറട െ്യോലഡുകൾ കഴതിയുന്്രത 
തുെക്ുക.

ചതി്രതം 5 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഓയോരയാ 
െ്യോലഡും ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീലതിയോലക്് ഇടുക. പതിവ്റ്് 
യോജയായതിന്െതിൽ നതിന്് ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്യാ൯ ആരംഭതിച്് 
ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീലതിലുടന്റീളം െ്യോലഡ് വ്ലതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 6)
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തന്ിേിക്ുന് വൃത്ത്ിൽ ്തിനകൊണം അ്രയൊളമപെ്രുത്ുന്ു (Marking 
triangle in a given circle)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• തന്ിേിക്ുന് വൃത്ത്ിേുള്ളിൽ ഒേു ്തിനകൊണം വേയ്ക്ുക.

വ്ൃത്ത്തിന്റെ വ്്യയാസം BD വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

ഒരു ആർക്് d/2 ആരമയായും D യോക്രദ്മയായും 
വ്രയ്ക്ുക.

ഈ ആർക്് വ്ൃത്റത് എ, സതി എന്തിവ്യതിൽ 
വ്തിഭജതിക്റട്. (ചതി്രതം 2)

AB, BC, AC എന്തിവ് പരസ്പരം യോച൪ക്ുക.

നൽകതിയതിരതിക്ുന് വ്ൃത്ത്തിനുള്ളതിൽ 
വ്രച്തിരതിക്ുന് ്രതതിയോകയാണമയാണ് ABC. (ചതി്രതം 3)

തന്ിേിക്ുന് സർക്ിളിൽ െതുേം അ്രയൊളമപെ്രുത്ുന്ു (Marking square 
in a given circle)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• തന്ിേിക്ുന് വൃത്ത്ിൽ ഒേു െതുേം ആനലഖേം മെയ്ുക.

വ്ൃത്ത്തിന്റെ വ്്യയാസമുള്ള എസതി വ്രയ്ക്ുക. 
(ചതി്രതം 1) ന്റീളം എസതി രണ്യായതി വ്തിഭജതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 2)

BD എന് വ്രയുറട മുകളതിലും തയാറഴയുമയായതി A, C 
എന്തിവ് യോക്രദ്്റീകരതിച്് 1, 2 എന്്റീ രണ്് ആർക്ുകൾ 
വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 3)

ആർക്ുകൾ െതിയതിലും ഡതിയതിലും കൂട്തിമുട്റട്.

െതി, ഡതി എന്്റീ െതിദ്ുക്ളുമയായതി യോച൪ക്ുക െതിഡതി 
എന്ത് എസതിയുറട ദ്വതിവ്തിഭയാഗമയാണ്.

AB, BC, CD, DA എന്തിവ് പരസ്പരം യോച൪ക്ുക.

തന്തിരതിക്ുന് വ്ൃത്ത്തിനുള്ളതിൽ വ്രച് 
ചതുരമയാണ് ABCD. (ചതി്രതം 3)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



120

ഒേു സൊധൊേണ ഷഡ്ഭു�ം അ്രയൊളമപെ്രുത്ുന്ു (Marking a regular hexagon)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഒേു വൃത്ത്ിൽ ഒേു സൊധൊേണ ഷഡ്ഭു�ം ആനലഖേം മെയ്ുക.

ഒരു സർക്തിളതിൽ ഒരു സയാധയാരണ ഷഡ്ഭുജം 
ആയോലഖനം റചയ്ുക. (ചതി്രതം 1)

നൽകതിയതിരതിക്ുന് സർക്തിളതിയോലക്് വ്്യയാസം 
ലംെമയായതി വ്രയ്ക്ുക, അതതിന്റെ യോക്രദ്ം ‘O’ 
ആണ്. 

ചുറ്ളവ്തിൽ വ്തിഭജതിക്ുന് െതിദ്ുക്ൾ എയും െതിയും 
ആയതിരതിക്റട്. (ചതി്രതം 2)

AO യോെഡതിയസും A, B എന്തിവ് യോക്രദ്മയാക്തിയും 
യോകയാമ്പസതിന്റെ സഹയായയോത്യാറട യഥയാ്രകമം രണ്് 
ആർക്് സതിഡതി, ഇഎഫ് എന്തിവ് വ്രയ്ക്ുക. C,D,E,F 
ചുറ്ളവ്തിൽ വ്തിഭജതിക്ുന് െതിദ്ുക്ളയായതിരതിക്റട്. 
(ചതി്രതം 3)

എ, ഡതി, എഫ്, െതി, ഇ, ‘സതി’ എന്്റീ യോപയായതിനെ്ുകൾ 
പരസ്പരം െന്തിപ്തിക്ുക. (ചതി്രതം 4) 

ഇയോപ്യാൾ ഒരു സയാധയാരണ ഷഡ്ഭുജം വ്ൃത്ത്തിൽ 
ആയോലഖനം റചയ്തതിട്ുണ്്.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.42
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.43
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

ലളിതെൊയ വികസേം അ്രയൊളമപെ്രുത്ൽ (Marking out of simple development)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• രൊേലൽ സലൻ േീതിയിൽ സിലിണ്റിേ്മറ വികസേം തയ്ൊറൊക്ുക
• സെൊന്തേ നേഖൊ േീതിയിൽ െതുേൊകൃതിയിലുള്ള ന്്രയുമ്ര വികസേം തയ്ൊറൊക്ുക 
•  മെമ്ിംഗിേൊയി ഫ്ലൊപെുകൾ അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക.
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ന�ൊലി ്കെം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1 : സിലിണ്റിേ്മറ സെൊന്തേ സലൻ േീതിയിലുള്ള വികസേം

യോജയായതി൯ റചയ്ുന്തതിനും റഹമതിംഗ് 
റചയ്ുന്തതിനുമുള്ള എല്ലയാ അലവ്ൻസുകയോളയാടും 
കൂടതി പയാരലൽ ക്ലൻ ര്റീതതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോ്രഡയായതിംഗ് ഷ്റീറ്തിൽ സതിലതിണ്െതിനുള്ള പയായോറ്ൺ 
വ്തികസതിപ്തിക്ുകയും യോലഔട്് റചയ്ുകയും റചയ്ുക.

യോ്രഡയായതിംഗ് ഷ്റീറ്തിൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന് അളവ്ുകൾ 
അനുസരതിച്് വ്സ്തുവ്തിന്റെ എലതിയോവ്ഷനും 
പ്ലയാനും വ്രയ്ക്ുക (A3)

വ്ൃത്ത്തിന്റെ ചുറ്ളവ്് 12 തുല്യ ഭയാഗങ്ങളയായതി 
വ്തിഭജതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

0 മുതൽ 1 വ്റരയുള്ള ദൂരം ്രടയാ൯സ്ഫ൪ റചയ്ുക, 
തുടർന്് 1 മുതൽ 2, 2 മുതൽ 3, എന്തിങ്ങറന 11 
മുതൽ 12 വ്റര അടയയാളറപ്ടുത്ുന്ത് തുടരുക.

അടതിസ്യാന വ്രയതിൽ നതിന്് യോപയായതിന്െുകളതിലൂറട 
ലംെമയായ വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക.

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11, 12 എന്തിവ് ഇതതിനകം അടതിസ്യാന 
യോരഖയതിൽ നതിന്ും വ്രച്തിട്ുണ്് (ചതി്രതം. 3)

അടതിത്ട്തിൽ നതിന്് പരമയാവ്ധതി ന്റീളം വ്റര 
ക്ലൻ ന്റീട്ുക, അതയായത് സതിലതിണ്െതിന്റെ 
ചുറ്ളവ്തിയോനക്യാൾ കൂടുതൽ. (ചതി്രതം 2)

124 എംഎം (സതിലതിണ്െതിന്റെ ഉയരം) ഉയരത്തിൽ 
യോെസ് ക്ലനതിന് സമയാന്തരമയായതി ക്ലൻ 
വ്രയ്ക്ുക, 314 എംഎം യോെസ് ക്ലനതിന്റെ 
അവ്സയാനം ലംെ യോരഖ വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
അടതിസ്യാന ക്ലനതിൽ ഒരു യോകയാമ്പസ് ഉപയോയയാഗതിച്് 

പയായോറ്ണതിന്റെ മുകളതിലും തയാറഴയുമയായതി 
4mm അകലത്തിൽ മുകളതിറല അരതികതിൽ 
റഹമതിംഗ് റചയ്ുന്തതിനും തയാറഴയുള്ള 
അരതികുകളതിൽ യോച൪ക്ുന്തതിനും യോവ്ണ്തി വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 4)

സ്റീമതിംഗതിനയായതി ഇരുവ്�ത്ും യഥയാ്രകമം 5 
മതില്ല്റീമ്റീറ്െും 10 മതില്ല്റീമ്റീറ്െും അകലത്തിൽ 
0 0’, 12 12’ എന്തിവ്യ്ക്് സമയാന്തരമയായതി വ്രകൾ 
വ്രയ്ക്ുക.

നൽകതിയതിരതിക്ുന് അളവ്നുസരതിച്് 
സതിലതിണ്െതിന്റെ വ്തികസനം പൂർത്തിയയാക്ുക.

ടയാസ്ക് 2: െതുേൊകൃതിയിലുള്ള ന്്രയുമ്ര സെൊന്തേ നേഖ േീതിയിലുള്ള വികസേം

ദ്റീർഘചതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള റപട്തിയുറട 
വ്തികസതിപ്തിച് ന്റീളവ്ും വ്്റീതതിയും കണക്യാക്ുക.

വ്തികസതിപ്തിച് ക്ദർഘ്യം=അടതിസ്യാന ക്ദർഘ്യം 
+2(ക്സഡ് ഉയരം+സതിംഗതിൾ റഹമ്തിംഗ് 
അലവ്ൻസ്) 

=80+2(20+5)=130mm

വ്തികസതിപ്തിച് വ്്റീതതി=അടതിസ്യാന വ്്റീതതി + 2(ക്സഡ് 
ക്ഹറ്്+സതിംഗതിൾ റഹമ്തിംഗ് അലവ്ൻസ്) 

=35+2(20+5)=85 മതിമതി

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.43
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ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ വ്ർക്്പ്റീസ് 130x85 മതില്ലതിമ്റീറ്ർ 
വ്ലതിപ്ത്തിൽ അടയയാളറപ്ടുത്തി മുെതിക്ുക.

ന്റീളവ്ും വ്്റീതതിയും XX, YY എന്തിവ്യുറട 
മധ്യയോരഖകൾ വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

മധ്യയോരഖയതിൽ നതിന്് വ്ർക്് പ്റീസതിന്റെ 
മധ്യഭയാഗത്് അടതിസ്യാന ന്റീളവ്ും വ്്റീതതിയും 
വ്രയ്ക്ുക. YY യുറട ഇരുവ്�ത്ും 40mm ലും 
XX ന്റെ ഇരുവ്�ത്ും 17.5mm ലും വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം. 2)

ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
AB, BC, CD, DA എന്തിവ്യ്ക്് സമയാന്തരമയായതി 
ചതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള യോെയാക് സതിന്റെ നയാല് 
വ്�ങ്ങളതിൽ 20mm ഉയരത്തിൽ വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 4-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല FG, HI, JK, 
LE എന്തിവ്യ്ക്് സമയാന്തരമയായതി നയാല് വ്�ങ്ങളതിൽ 
5mm സതിംഗതിൾ റഹമതിംഗ് അലവ്ൻസതിനയായതി വ്രകൾ 
വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
GB, AF, CJ, DK എന്തിവ്യ്ക്് സമയാന്തരമയായതി 
ചതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള യോെയാക് സതിന്റെ 
യോകയാണുകളതിൽ യോസയാൾഡർ യോജയായതിന്െതിനയായതി 20mm 
ലയാപ്തിൽ വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 6-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല H,I, J, K, L, E, 
F, G, A, B, C, D എന്്റീ യോപയായതിനെ്ുകളതിൽ 45° ചരതിഞ്ഞ 
യോനയാച്ുകൾക്യായതി വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക.

നൽകതിയതിരതിക്ുന് അളവ്നുസരതിച്് 
ചതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള യോ്രടയുറട വ്തികസനം 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.43
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സേരുണഷ്യ ്കെം (Skill Sequence)

ഒേു സിലിണ്റിേ്മറ സെൊന്തേ സലൻ േീതിയിലുള്ള വികസേം (Parallel 
line development of a cylinder)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  സെൊന്തേ നേഖ വികസേ േീതി ഉരനയൊഗിച്് ഒേു സിലിണ്റിേ് ഒേു രൊനറ്റൺ വികസിപെിക്ുകയും 

നലഔട്് മെയ്ുകയും മെയ്ുക.

മുൻവ്�റത് എലതിയോവ്ഷനും സതിലതിണ്െതിന്റെ 
പ്ലയാനും ഒരു യോപപ്െതിൽ വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

സർക്തിളതിന്റെ ചുറ്ളവ്് 12 തുല്യ ഭയാഗങ്ങളയായതി 
വ്തിഭജതിച്് ഓയോരയാ ഡതിവ്തിഷനും പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 2)

വ്ൃത്ത്തിന്റെ ചുറ്ളവ്് (pd) കൂടയാറത 
യോലയാക്് റചയ്ത ്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െതിനുള്ള 
അലവ്ൻസുകയോളക്യാൾ അല്പം കൂടതി ന്റീളത്തിൽ 
വ്രകൾ ന്റീട്ുക. (ചതി്രതം 3)

ഇടത് അറ്ത്് സമയാന്തര യോരഖയ്ക്് ലംെമയായതി 00’ 
വ്ര വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 4)

യോകയാമ്പസ് ഉപയോയയാഗതിച്് തുല്യ ക്ദർഘ്യറത് 
�ല്യറപ്ടുത്യാറത, ചുറ്ളവ്് യോരഖയതിൽ പ്ലയാനതിന്റെ 
12 വ്റരയുള്ള തുല്യ ദൂരങ്ങൾ ്രടയാ൯സ്ഫ൪ റചയ്ുക. 
(ചതി്രതം 5)

അടതിസ്യാന ക്ലനതിയോലക്് യോലഔട്തിന്റെ 
പ്രന്തണ്യാമറത് യോപയായതിന്െതിൽ നതിന്ും ഒരു ലംെം 
വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 6)

1,2,3,4 മുതൽ 12 വ്റരയുള്ള യോപയായതിന്െുകളതിൽ 
00’ വ്രയതിയോലക്് സമയാന്തര യോരഖകൾ വ്രയ്ക്ുക. 
(ചതി്രതം 6)

പയായോറ്ണതിന്റെ മുകളതിലും തയാറഴയുമയായതി 4 
മതില്ലതിമ്റീറ്ർ അകലത്തിൽ മുകളതിറല അരതികതിൽ 
റഹമതിംഗതിനയായും തയാഴറത് അരതികതിൽ 
യോജയായതിനതിംഗതിനയായും വ്രകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 
(ചതി്രതം.7)

സ്റീമതിംഗതിനയായതി ഇരുവ്�ത്ും യഥയാ്രകമം 5mm, 
10mm അകലത്തിൽ 00’, 12 12’ എന്തിവ്യ്ക് ്
സമയാന്തരമയായതി വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം.7) 
ഇയോപ്യാൾ പയായോറ്ൺ പൂർത്തിയയായതി.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.43
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.44
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

ലളിതെൊയ വികസേം അ്രയൊളമപെ്രുത്ൽ (Marking out for flaps for soldering 
and sweating)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• േൽകിയിേിക്ുന് അളവുകൾ അേുസേിച്് െതുേൊകൃതിയിലുള്ള ന്്ര ഉണ്ൊക്ുക
• രൊേലൽ സലൻ േീതി ഉരനയൊഗിച്് രൊനറ്റൺ വികസിപെിക്ുക
• ആവശഷ്യെൊയ അളവുകൾ അേുസേിച്് െുറിച്് െതുേൊകൃതിയിലുള്ള ന്്ര ഉണ്ൊക്ുക 
• മസവെറ്റ് നസൊൾഡറിംഗ് മെയ്ുക.
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ന�ൊലി ്കെം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1 : െതുേൊകൃതിയിലുള്ള ന്്രയും ഫ്ലൊപെ്സ് നസൊൾഡറിംഗും ഉണ്ൊക്ുന്ു

ഒരു സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് സ്റകച്് അനുസരതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് റലവ്ലതിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ ഷ്റീറ്് 
നതിരപ്യാക്ുക.

പയാരലൽ ക്ലൻ ര്റീതതി ഉപയോയയാഗതിച്് യോ്രട 
വ്തികസതിപ്തിക്ുക.

യോഷഡ് റചയ്ത് കയാണതിച്തിരതിക്ുന് 
ആവ്�്യമതില്ലയാത് ഭയാഗം യോനരയായ സ് നതിപ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് മുെതിക്ുക (ചതി്രതം.1)

യോനരയായ സ ്നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 45o ൽ യോനയാച്ുകൾ 
മുെതിക്ുക (ചതി്രതം.1)

മതിനുസമയാർന് ഫ്ലയാറ്് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് 
റമറ്ൽ പയായോറ്ണതിന്റെ അറ്ങ്ങൾ ഡ്റീെർ൪ റചയ്ുക. 

യോ്രടയുറട നയാല് വ്�ങ്ങളതിലും ഒറരയാറ് റഹമതിംഗ് 
ഉണ്യാക്ുക.

ഒരു ടതിൻമയാൻ ആൻവ്തിൽ ഉപയോയയാഗതിച്് നയാല് 
വ്�ങ്ങളും 90° യോലക്് വ്ളയ്ക്ുക.

എല്ലയാ ഫ്ലയാപ്ുകളും 90° യോലക്് വ്ളയ്ക്ുക. 
(ചതി്രതം 2)

മൃദുവ്യായ യോസയാളതിഡെതിംഗ് വ്ഴതി നയാല് മൂലകളും 
കൂട്തിയോച്ർക്ുക.

ടയാസ്ക് 2: നസൊൾഡറിംഗും മസവെറ്റിംഗും

75 x 50 മതിമതി വ്ലുപ്ത്തിൽ രണ്് കഷണങ്ങൾ 
മുെതിക്ുക.

ടതിൻമയാൻ അ൯വ്തിലതിൽ ഷ്റീറ്ുകൾ പരത്ുക.

യോയയാജതിപ്തിയോക്ണ് ഉപരതിതലങ്ങൾ ഉരച്തിലുകളും 
ഉണങ്ങതിയ തുണതിയും ഉപയോയയാഗതിച്് നന്യായതി 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക. 

ഷ്റീറ്ുകളുറട ഉപരതിതലത്തിൽ ഫ്ലക്സ് 
്രപയോയയാഗതിക്ുക.

ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല �രതിയയായ 
വ്തിന്യയാസത്തിൽ യോചയോരണ് ഉപരതിതലങ്ങൾ 
സ്യാപതിക്ുക.

യോസയാൾഡെതിംഗ് അയൺ െതിറ്് യോഫയാർജ് അലറ്ലങ്തിൽ 
െ്യോലയാ ലയാമ്പതിൽ ചൂടയാക്ുക.

യോസയാൾഡർ ഉരുകയാൻ ആവ്�്യമയായ ചൂടതിൽ. 

ഓക്സതിയോഡഷൻ ഒഴതിവ്യാക്യാൻ യോസയാളതിഡെതിംഗ് 
െതിറ്തിന്റെ യോപയായതിന്െ് ഡതിപ്തിംഗ് ലയായനതിയതിൽ 
മുക്ുക. 

െതിറ്തിയോലക്് യോസയാൾഡർ ്രപയോയയാഗതിക്ുക.

യോജയായതിന്െതിന്റെ ഒരറ്ത്ുള്ള ലയാപ് ഓപ്ണതിംഗതിന് 
മുകളതിൽ െതിറ്് �രതിയയായ സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക. 

യോസയാൾഡെതിന്റെ സുഗമമയായ ടയാക്് ലഭതിക്യാൻ 
യോജയായതിന്െതിൽ നതിന്് െതിറ്് ഉയർത്ുക.

്രൊക്ിംഗ് ഷീറ്റുകളുമ്ര തൊൽക്ൊലിക 
നെൊൾഡിംഗ് േൽകുന്ു.

അതുയോപയാറല യോജയായതിന്െുകളതിൽ കൃത്യമയായ 
ഇടയോവ്ളകളതിൽ ടയാക്് റചയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.44
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യോജയായതിന്െതിലൂറട ഒരു ദതി�യതിയോലക്് െതിറ്് 
സ്തിരമയായതി ന്റീക്ുക.

യോജയായതിന്െ് പൂർത്തിയയാകുന്തുവ്റര 
യോസയാളതിഡെതിംഗ് തുടരുക.

അതുയോപയാറല, മുകളതിറല നടപടതി്രകമങ്ങൾ പയാലതിച്് 
ലയാപ് യോജയായതിന്െതിന്റെ മെുവ്�ം യോസയാൾഡർ 
റചയ്ുക. 

സംയുക്ം തണുക്യാൻ അനുവ്ദതിക്ുക.

ഒഴുകുന് റവ്ള്ളത്തിൽ ഫ്ലക്സതിൻറെ എല്ലയാ 
അടയയാളങ്ങളും കഴുകുക. 

തുണതിറകയാണ്് യോജയാലതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക

സേരുണഷ്യ ്കെം (Skill Sequence)

നസൊഫ്റ്റ് നസൊൾഡറുകൾ തയ്ൊറൊക്ുന്ു (Preparing the soft solders)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ന�ൊയി൯ മെയ്ുന് നലൊെത്ിേ് അേുനയൊ�ഷ്യെൊയ നസ്റൊക്ിേ്മറ േൂരത്ിൽ വഷ്യതഷ്യസ്ത 

അേുരൊതത്ിൽ നസൊഫ്റ്റ് നസൊൾഡർ തയ്ൊറൊക്ുക.

യോസയാഫ്റ്് യോസയാൾഡെതിംഗ് ്രപ്രകതിയയതിൽ, ടതിന്ും 
റലഡും �ുദ്മയായ രൂപത്തിൽ നൽകുയോമ്പയാൾ, 
ടതിന്തിന്റെയും റലഡതിന്റെയും ആവ്�്യമയായ 
അനുപയാതത്തിൽ യോസയാഫ്റ്് യോസയാൾഡർ 
തയ്യാെയായോക്ണ്തുണ്്.

്രതതിയോകയാണയാകൃതതിയതിലുള്ള സ്റതിക്ുകളുറട 
രൂപത്തിലയാണ് അവ് സയാധയാരണയയായതി 
തയ്യാെയാക്ുന്ത്.

ആദ്യം ടതിന്തിന്റെയും റലഡതിന്റെയും അളവ്് 
കതിയോലയാ്രഗയാമതിൽ അളക്ുക.

ഉദയാഹരണത്തിന് 1 കതിയോലയാ 60/40 യോസയാഫ്റ് ്
യോസയാൾഡർ തയ്യാെയാക്യാൻ,  600 ്രഗയാം ടതിൻ, 400 ്രഗയാം 
റലഡ് എന്തിവ് എടുക്ുക.

ഈയം ആദ്യം ഒരു ്രകൂസതിെതിൾ, കയാസ്റ് ഇരുമ്പ ്
പയാ്രതത്തിയോലയാ കലത്തിയോലയാ ഉരുക്ുക. (ചതി്രതം 
1). റലഡ് ആദ്യം ഉരുകുന്ത് അതതിന്റെ 
ഉരുകൽ തയാപനതില ടതിന്തിയോനക്യാൾ കൂടുതൽ 
ആയതതിനയാലയാണ് (327° C). 

ഉരുകതിയ റലഡതിയോലക്് പതുറക് ടതിൻ യോചർത്് 
മതി്ര�തിതം ഇളക്തി യോയയാജതിപ്തിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

മതി്ര�തിതം റപറട്ന്് ഒഴുകുന്ത് വ്റര 
യോസയാൾഡെതിന്റെ തയാപനതില കുെയ്ക്ുക. 

മതി്ര�തിതത്തിയോലക്് കുെച്് സൾഫർ ഫ്ലക്സയായതി 
യോചർത്് അയോലയായ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക. (5 ്രഗയാം 
സൾഫർ/കതിയോലയാ യോസയാൾഡർ)

മതി്ര�തിതം ഇളക്തി, അയോലയായ് സ്വത്രന്തമയായതി 
ഒഴുകുന്ത് വ്റര തയാപനതില വ്ർദ്തിപ്തിക്ുക. 

സൾഫർ ഉപരതിതലത്തിയോലക്് ഉയരുന് 
മയാലതിന്യങ്ങളുമയായതി സംയോയയാജതിക്ുകയും 
കത്തിക്ുകയും ഒരു തുള്ളതി രൂപറപ്ടുകയും 
റചയ്ുന്ു. 

സുഷതിരങ്ങളുള്ള ഒരു ലയാഡതിൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോ്രഡയാസ് ന്റീക്ം റചയ്ുക. (ചതി്രതം 2)

ഒരു യോമയാൾഡ് ആയതി ആംഗതിൾ അയോയൺ 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.44
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ആംഗതിൾ അയോയൺ വ്ൃത്തിയയാക്തി, ചതി്രതം 3-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഉരുകതിയ യോസയാൾഡർ 
്ര�ദ്യാപൂർവ്ം തുടർച്യയായതി ഒഴതിക്ുക.

െുന്റിയിപെ്: ഉേുകിയ നസൊൾഡർ 
ഈർപെവുെൊയുള്ള സമ്പർക്ത്ിൽ 
ശക്തെൊയി മതറിക്ുന്ു. അച്ുകൾ 
െുൻകൂട്ി െൂ്രൊക്ണം.

യോസയാൾഡർ റസറ്യാവ്യാ൯ അനുവ്ദതിക്ുക.

തണുത് യോ�ഷം സ്റതിക്് ന്റീക്ം റചയ്ുക.

നസൊളിഡറിംഗ് ബിറ്റിേ്മറ വ൪ക്ിംഗ് നരൊയിേ്റ് തയ്ൊറൊക്ുന്ു (Preparing 
the working point of soldering bit)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഓക്സിനഡഷൻ ഇല്ലൊമത വർക്്രീസിനലക്് നസൊൾഡറിേ്മറ സവെത്ന്തവും 

ഏകീകൃതവുെൊയ ഒഴുക്ിേൊയി ഒേു നസൊളിഡറിംഗ് ബിറ്റ് ്രിൻ മെയ്ുക.

ഒേു രുതിയ ബിറ്റ് ആമണങ്ിൽ, െതിറ്് ഒരു 
ക്വ്സതിൽ പതിടതിച്് മുഖത്് നതിന്ും അരതികുകളതിൽ 
നതിന്ും െർെുകൾ ഫയൽ റചയ്ത് ഒരു ഫയൽ 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോപയായതിന്െ് റചെുതയായതി ൌണ്് റചയ്ുക.

ഒേു ബിറ്റ് ഉരനയൊഗത്ിലൊമണങ്ിൽ, 
ഒരു ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് െതിറ്് യോപയായതിന്െ് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക, കുഴതികളുള്ള മുഖങ്ങളും 
പരുക്ൻ അരതികുകളും ന്റീക്ം റചയ്ുക. (ചതി്രതം 1)

നസൊൾഡറിംഗ് ബിറ്റ് ഫയൽ മെയ്ൊൻ 
്രയൊസെൊമണങ്ിൽ, നസൊൾഡർ 
സവെത്ന്തെൊയി ഉേുകുന്ത് വമേ 
െൂ്രൊക്ി തണുത് മവള്ളത്ിൽ െുക്ി 
തണുപെിക്ുക.

മുഖത്് നതിെങ്ങൾ വ്രുന്തുവ്റര െതിറ്് ചൂടയാക്ുക, 
െതിറ്് അമതിതമയായതി ചൂടയാക്രുത്.

സയാൽ-അയോമയാണതിയയാക്് യോകക്തിൽ എല്ലയാ 
മുഖങ്ങളും തടവ്ുക. (ചതി്രതം 2)

സയാൽ-അയോമയാണതിയയാക് യോകക്തിൽ ഉരസുന്ത് 
യോപയാറല, ്രപവ്ർത്തിക്ുന് ഓയോരയാ മുഖത്ും സ്റതിക്് 
യോസയാൾഡർ ്രപയോയയാഗതിക്ുക.

യോസയാൾഡർ മുഖത്് ഒയോരയോപയാറല പരത്ുക, ഒരു 
തുണതിക്ഷണം ഉപയോയയാഗതിച്് തുടച്് അധതിക 
യോസയാൾഡർ ന്റീക്ം റചയ്ുക. (ചതി്രതം 3)

ഇയോപ്യാൾ റചമ്പ് െതിറ്തിന്റെ മുഖങ്ങളതിൽ “ടതിൻ” 
എന്് വ്തിളതിക്റപ്ടുന് ഒരു യോനർത് തതിളക്മുള്ള 
ഫതിലതിം രൂപം റകയാള്ളുന്ു. ഇതതിറന ടതിന്തിംഗ് എന്് 
വ്തിളതിക്ുന്ു.

തലനവദ്േ ഉണ്ൊക്ുന്തും 
ശവെൊസനകൊശത്ിേ് െൊേികേവുെൊയ 
സൊൽ-അനെൊണിയൊക്ിൽ േിന്ുള്ള 
രുക ശവെസിക്ുന്ത് ഒഴിവൊക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.44
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ന�ൊയിേ്റിേ്മറ ്രൊക്ിംഗും നസൊൾഡറിംഗും (Tacking and soldering the joint)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ലൊര് ന�ൊയിേ്റ് ശേിയൊയ വിേഷ്യൊസത്ിൽ സജ്ജീകേിച്് ്രൊക്് മെയ്ുക
• നസൊൾഡറിേ്മറ ഏകീകൃത ്രവൊെെുള്ള ഒേു ലൊര് ന�ൊയിേ്റ് നസൊൾഡർ മെയ്ുക, രേന് 

സ്ൊേത്് 
• ശക്തെൊയ ന�ൊയിേ്റ് ഉറപെൊക്ൊൻ ഒേു ലൊര് ന�ൊയിേ്റ് രേിനശൊധിക്ുക.

സ്റ്റീൽ െൂളും ക്്രടസ് ക്വയെും ഉപയോയയാഗതിച്് 
റമറ്്റീരതിയലതിന്റെ വ്ലുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 
അനുയോയയാജ്യമയായ തരം യോസയാൾഡെതിംഗ് െതിറ്് 
തതിരറഞ്ഞടുക്ുക. (റചമ്പ)്

യോസയാൾഡെതിംഗ് െതിറ്് ടതിൻ റചയ്ുക. യോജയാലതിക്് 
അനുയോയയാജ്യമയായ ഫ്ലക്സ് തതിരറഞ്ഞടുക്ുക.

യോജയാലതിക്് അനുയോയയാജ്യമയായ യോസയാൾഡർ 
തതിരറഞ്ഞടുക്ുക.

അഴുക്്, തുരുമ്പ്, എണ്ണ, ്രഗ്റീസ് മുതലയായവ്യതിൽ 
നതിന്് മുക്മയാക്ുക, തുടർന്് ഉണങ്ങതിയ തുണതി 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോയയാജതിപ്തിയോക്ണ് ഉപരതിതലം 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക (ചതി്രതം 1)

ചതി്രതം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
യോജയായതിന്െതിൽ ഫ്ലക്സ് ്രപയോയയാഗതിക്ുക.

യോചയോരണ് ഉപരതിതലങ്ങൾ �രതിയയായ വ്തിന്യയാസത്തിൽ 
സ്യാപതിക്ുക.

യോസയാൾഡർ അനയായയാസം ഉരുകയാൻ തക് ചൂടതിൽ, 
യോഫയാർജ് അല്റലങ്തിൽ െ്യോലയാ ലയാമ്പതിൽ െതിറ്് 
ചൂടയാക്ുക. െതിറ്് ചൂടയാക്ുന്തതിന്റെ ഫലം ചതി്രതം 3 
ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ു.

െുവന് േിറത്ിൽ െൂ്രൊകൊൻ 
അേുവദ്ിക്േുത്, അല്ലൊത്രക്ഷം 
്രിന്ിംഗ് കേിഞ്ഞുനരൊകും അല്മലങ്ിൽ 
അ്ഗത്ിേ് െുകളിൽ മവങ്ലം രൂശുന്ു, 
അതിൽ നസൊൾഡർ ശേിയൊയി 
രറ്റിേിൽക്ില്ല.

ഓകസ്തിയോഡഷൻ ഒഴതിവ്യാക്യാൻ െതിറ്തിനറ്െ യോപയായതിനെ്് 
ഡതിപ്തിംഗ് ലയായനതിയതിൽ മുക്ുക. (ചതി്രതം 4)

െതിറ്തിയോലക്് യോസയാൾഡർ ്രപയോയയാഗതിക്ുക. 
യോജയായതിന്െതിന്റെ ഒരറ്ത്ുള്ള ലയാപ് ഓപ്ണതിംഗതിന് 
മുകളതിൽ െതിറ്് �രതിയയായ സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക. 
(ചതി്രതം 5)
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യോസയാൾഡർ വ്ർക്്പ്റീസതിയോലക്് ഒഴുകുകയും ലയാപ് 
ഓപ്ണതിംഗ് മൂടുകയും റചയ്ുന്തുവ്റര െതിറ്് 
സ്തിരമയായതി പതിടതിക്ുക. (ചതി്രതം 5)

യോസയാൾഡെതിന്റെ സുഗമമയായ ടയാക്് ലഭതിക്യാൻ 
യോജയായതിന്െതിൽ നതിന്് െതിറ്് ഉയർത്ുക. (ചതി്രതം 5)

അതുയോപയാറല, യോജയായതിനെ്തിലൂറട കൃത്യമയായ 
ഇടയോവ്ളകളതിൽ ടയാക്് റചയ്ുക. ടയാക്തിംഗ് 
ഷ്റീറ്ുകൾക്് തയാൽക്യാലതിക യോഹയാൾഡതിംഗ് 
നൽകുന്ു. (ചതി്രതം 6)

ആവ്�്യറമങ്തിൽ െതിറ്് വ്്റീണ്ും ചൂടയാക്ുക. 
സ്റീമതിന്റെ ഒരറ്ത്് െതിറ്് വ്യ്ക്ുക, െതിറ്തിയോലക്് 
യോസയാൾഡർ യോചർക്ുക, യോസയാൾഡർ ഉരുകയാനും 
യോജയായതിന്െതിയോലക്് ഒഴുകയാനും അനുവ്ദതിക്ുക, ഇത് 
കയാപ്തിലെതി ്രപവ്ർത്നത്തിലൂറട സംഭവ്തിക്ുന്ു.

യോസയാൾഡെതിംഗ് സമയത്്, ലയാപ് യോജയായതിന്െ് 
യോവ്ർറപടുന്ത് തടയയാൻ, യോജയായതിന്െ് ഒരു മരത്ടതി 
ഉപയോയയാഗതിച്് പതിടതിക്ുന്ു.

ഒരു ദതി�യതിൽ, സ്തിരതയുള്ള ചലനത്തിലൂറട 
യോജയായതിന്െതിലൂറട സ്തിരമയായതി െതിറ്് ന്റീക്ുക. 
(ചതി്രതം 7)

ആവ്�്യയാനുസരണം യോസയാൾഡർ യോചർക്ുക.

യോജയായതിന്െ് പൂർത്തിയയാകുന്തുവ്റര യോസയാൾഡെതിംഗ് 
തുടരുക.

യോസയാൾഡർ  ‘ഉരുകതിയ സ്തിതതി മയാ്രതം’ ആറണങ്തിൽ 
യോജയായതിന്െ് തൃപ്തതികരമയാകതില്ല. യോസയാൾഡർ 
സ്വത്രന്തമയായതി ഒഴുകണം.

സംയുക്ം തണുക്യാൻ അനുവ്ദതിക്ുക. 
ഒഴുകുന് റവ്ള്ളത്തിൽ ഫ്ളക്സതിൻറെ എല്ലയാ 
അടയയാളങ്ങളും കഴുകുക, തുണതിറകയാണ്് യോജയാലതി 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക. (ചതി്രതം 8)

ലയാപ് ഡ് ്രപതലങ്ങളതിയോലക്് യോസയാൾഡെതിന്റെ 
നുഴഞ്ഞുകയറ്ത്തിനയായതി ലയാപ് യോജയായതിന്െ് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

ഓപ്ണതിംഗ് വ്ൃത്തിയുള്ളതും മതിനുസമയാർന്തുമയായ 
യോസയാൾഡർ ഉപയോയയാഗതിച്് അടച്തിട്ുറണ്ന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

സ്റീമതിന്റെ മുകളതിറല ്രപതലങ്ങളതിൽ 
യോസയാൾഡെതിന്റെ മതിനുസമയാർന്തും 
യോനർത്തുമയായ യോകയാട്തിംഗുകൾ കയാണറപ്ടണം, 
ഒയോര വ്്റീതതിയതിൽ, റവ്ടതിപ്ുള്ള യോസയാൾഡർ 
അരതികുകയോളയാറട.

നസൊൾഡർ മെയ്ത ന�ൊയിേ്റ് ഒേിക്ലും 
ഫയൽ മെയ്േുത്.
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മസവെറ്റിംഗ് അല്മലങ്ിൽ മസവെറ്റ് നസൊളിഡറിംഗ് (Sweating or sweat soldering)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ബ്നലൊ ലൊമ്പ് ഉരനയൊഗിച്് ഒേു ലൊര് ന�ൊയിേ്റ് മസവെറ്റ് നസൊൾഡർ മെയ്ുക.

ഷ്റീയോറ്യാ കഷണങ്ങയോളയാ ആവ്�്യമുള്ള വ്ലുപ്ത്തിൽ 
മുെതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

റപയാടതി, അഴുക്്, എണ്ണമയമുള്ള ്രപതലം 
എന്തിവ്യതില്ലയാറത യോയയാജതിപ്തിയോക്ണ് ്രപതലങ്ങൾ 
നന്യായതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക. 

ഫ്ളക്സ് ഉപയോയയാഗതിച്് െന്തിപ്തിയോക്ണ് ഉപരതിതലം 
പൂ�ുക. (ചതി്രതം 1)

യോചരുന് ഓയോരയാ ഉപരതിതലത്തിലും യോസയാൾഡെതിനറ്െ 
ഒരു ഏക്റീകൃത യോകയാട്തിംഗ് ്രപയോയയാഗതിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

ടതിൻ റചയ്ത ്രപതലങ്ങൾ ഒന്തിനു മുകളതിൽ 
മററ്യാന്യായതി സ്യാപതിക്ുകയും വ്തിന്യസതിക്ുകയും 
റചയ്ുക.

ടതിൻ റചയ്ത ്രപതലങ്ങൾ സമ്പർക്ത്തിലയാറണന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

ചൂടയാക്തിയ റചമ്പ ് െതിറ്തിന്റെ പരന് വ്�ം 
സംയുക്ത്തിന്റെ ഒരറ്ത്് വ്യ്ക്ുക.

രണ്് ്രപതലങ്ങൾക്തിടയതിലുള്ള യോസയാൾഡർ 
ഉരുകയാനും ഒഴുകയാനും തുടങ്ങുന്തതിനയാൽ, ഒരു 
വ്ടതി ഉപയോയയാഗതിച്് യോജയായതിന്െ് തയായോഴക്് അമർത്ുക. 
(ചതി്രതം 3)

യോജയായതിന്െതിറനയാപ്ം െതിറ്് യോകയാപ്ർ സയാവ്ധയാനം 
വ്ലതിച്്, യോഹയാൾഡ് ഡൗൺ പ്റീസ് പതിന്തുടരുക. 

റചമ്പ് െതിറ്് മുയോന്യാട്് ന്റീക്ുയോമ്പയാൾ, യോസയാൾഡർ 
ഉരുകുന്ത് ഉെപ്യാക്ുക. അല്റലങ്തിൽ, യോജയായതിനെ്് 
�രതിയയായതിരതിക്തില്ല.

തയാപത്തിന്റെ നതിരന്തരമയായ വ്തിതരണം 
വ്തിജയകരമയായ റസ്വറ്് യോസയാൾഡർ യോജയായതിന്െ് 
ഉണ്യാക്ും.

അതതിനയാൽ, ഈ ്രപവ്ർത്നത്തിനയായതി രണ്് 
യോകയാപ്ർ െതിറ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിക്ുന്ത് നല്ലതയാണ്, 
അതതിലൂറട ഒന്് ഉപയോയയാഗതിക്ുയോമ്പയാൾ മററ്യാന്് 
ചൂടയാക്തി തുടർച്യയായ ്രപവ്ർത്നത്തിനയായതി 
തയ്യാെയാക്തി സൂക്തിക്യാം.

െി്തം 4-ൽ കൊണിച്ിേിക്ുന്തുനരൊമല 
ഒേു ബ്നലൊ സരപെ് ഉരനയൊഗിച്് മസവെറ്റ ്
നസൊൾഡറിംഗ് േ്രത്ൊം.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.45
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

വിവിധ ഷീറ്റ് മെറ്റൽ ന�ൊയിേ്റുകൾ (Various sheet metal joints)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സിംഗിൾ മെമ്ിംഗും ഡബിൾ മെമ്ിംഗ് ന�ൊയിേ്റുകളും ഉണ്ൊക്ുക
• െൊൻഡ് ്രൂളുകൾ ഉരനയൊഗിച്് ഒേു രൊൻഡ് ഡൗൺ സീം ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുക 
• െൊൻഡ് ്രൂളുകൾ ഉരനയൊഗിച്് നേൊക്്ഡ് അപെ് സീം ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുക 
• െൊൻഡ് ്ഗൂവുകൾ ഉരനയൊഗിച്് നലൊക്്ഡ് ്ഗൂവ് ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുക
• സകമകൊണ്് ഒേു സ്മ്്രയിറ്റ് എഡ്�് വയർഡ് ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുക.
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ന�ൊലി ്കെം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1 : സക മകൊണ്് സിംഗിൾ മെമ്ിംഗ് ഉണ്ൊക്ുക

• യോ്രഡയായതിംഗ ്അനുസരതിച് ്ഷ്റീറ് ്അടയയാളറപ്ടുത്തി 
മുെതിക്ുക (ISSH 100 x 62 x 0.6mm GI ഷ്റീറ്്) 

• ്രഡസ്തിംഗ് പയ്ോലറ്തിൽ ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്് പരത്ുക. (ചതി്രതം 1)

• പരന് മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ െർെുകൾ ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

• മടക്യാവ്ുന് ക്ലതിയെൻസുള്ള സതിംഗതിൾ 
റഹമ്തിംഗതിനയായതി രണ്് അരതികുകളതിൽ 
നതിന്ും 6mm അകലത്തിൽ രണ്് വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 2)

• സതിംഗതിൾ റഹമ്തിംഗതിനയായതി ഒരു ഹയാറച്റ്് 
യോസ്റക്ും ഒരു മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിന്റെ 
ഒരറ്ം മടക്ുക. (ചതി്രതം 3)

• ്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ യോജയാെ് ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ 
സതിംഗതിൾ റഹമ്്ഡ് എഡ്ജ് ഒരു മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് പരത്ുക. (ചതി്രതം 4)

• അതുയോപയാറല, സതിംഗതിൾ റഹമ്തിംഗതിനയായതി 
മുകളതിൽ പെഞ്ഞ ്രപ്രകതിയ മററ്യാരു അരതികതിൽ 
ആവ്ർത്തിക്ുക. 

• ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ സതിംഗതിൾ റഹമ്്ഡ് 
യോജയാെതിന്റെ പരന്തും യോനരയായതും 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

• വ്തിടവ്തില്ലയാറത ഒറ് റഹമ്തിംഗ് അറ്ങ്ങൾ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 2: സക ്ര്കിയ ഉരനയൊഗിച്് ഡബിൾ മെെിംഗ്

• യോ്രഡയായതിംഗ ്അനുസരതിച് ്ഷ്റീറ് ്അടയയാളറപ്ടുത്തി 
മുെതിക്ുക. (ISSH 100x66x0.6mm G.I. ഷ്റീറ്്) 

• ്രഡസ്തിംഗ് പയ്ോലറ്തിൽ ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്് പരത്ുക.

• പരന് മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ െർെുകൾ ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

• മടക്യാവ്ുന് ക്ലതിയെൻസുള്ള സതിംഗതിൾ 
റഹമ്തിംഗതിനയായതി രണ്് അരതികുകളതിൽ 
നതിന്ും 6mm അകലത്തിൽ രണ്് വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• ഒറ് റഹമ്തിംഗതിനയായതി ഒരു ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്ും ഒരു 
മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിന്റെ ഒരറ്ം മടക്ുക. 
(ചതി്രതം 1)

• ്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ യോജയാെ് ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ 
ഒറ് റഹമ്്ഡ് എഡ്ജ് ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
പരത്ുക. (ചതി്രതം 2)
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• ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ്രഡസ്തിംഗ് പയ്ോലറ്തിൽ ഷ്റീറ്് 
റമറ്ലതിന്റെ ഡെതിൾ റഹമ്്ഡ് എഡ്ജ് പരത്ുക 
(ചതി്രതം 5 & 6)

• ഡെതിൾ റഹമ്തിംഗതിനയായതി സതിംഗതിൾ റഹമതിൽ 
നതിന്് 6mm അകലത്തിൽ രണ്് വ്രകൾ വ്്റീണ്ും 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 3)

• യോജയാെ് ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ സതിംഗതിൾ റഹമ്്ഡ് 
എഡ്ജ് ഒരു ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്ും ഒരു മയാലറ്ും 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഡെതിൾ റഹമതിങ്ങതിനയായതി മടക്ുക. 
(ചതി്രതം 4) • അതുയോപയാറല, ഡെതിൾ റഹമ്തിംഗതിനയായതി 

മററ്യാരു അരതികതിൽ മുകളതിൽ പെഞ്ഞ ്രപ്രകതിയ 
ആവ്ർത്തിക്ുക. 

• ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ ഡെതിൾ റഹമ്്ഡ് യോജയാെതിന്റെ 
പരന്തും യോനരയായതും പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

• വ്തിടവ്തില്ലയാറത ഡെതിൾ റഹമ്തിംഗ് എഡ്ജുകൾ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 3: രൊൻഡ് ഡൗൺ സീം ന�ൊയിേ്റ്

• യോ്രഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് വ്ലുപ്ത്തിൽ ഷ്റീറ്് 
അടയയാളറപ്ടുത്തി മുെതിക്ുക (ഭയാഗം I ISSH 60 x 
50 x 0.6mm G.I. ഷ്റീറ്്) (ഭയാഗം II ISSH 80x50x0.6mm G.I. 
ഷ്റീറ്്)

• ്രഡസ്തിംഗ് പയ്ോലറ്തിൽ ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്ുകൾ പരത്ുക.

• പരന് മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ െർെുകൾ ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

• ഭയാഗം 1-ൽ സതിംഗതിൾ സ്റീമതിന്റെ (പയാൻഡ് ഡൗൺ 
യോജയായതിന്െ്) റസറ്തിംഗ് ഡൗൺ ഓപ്യോെഷൻ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• ഭയാഗം 1-ൽ ഒറ് സ്റീമതിനുള്ള മയാലറ്്, ഹയാറച്റ്് 
യോസ്റക്് എന്തിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിന്റെ അറ്ം 
90o ആയതി മടക്ുക (ചതി്രതം.2)

• ഭയാഗം 2 (പയാൻഡ് റഡൗൺ യോജയായതിന്െ്) (ചതി്രതം.3) 
ൽ സതിംഗതിൾ സ്റീമതിനുള്ള റസറ്തിംഗ് ഡൗൺ 
ഓപ്യോെഷൻ അടയയാളറപ്ടുത്ുക • ഭയാഗം 2-ൽ ഒരു ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്ും സതിംഗതിൾ 

റഹമ്തിംഗതിനുള്ള ഒരു മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ അറ്ം മടക്ുക (ചതി്രതം.4)
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• സതിംഗതിൾ സ്റീം റപയതിൻ ഡൗൺ 
യോജയായതിന്െതിന് യോവ്ണ്തി സ്റകച്തിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല, ക്്രട സ്ക്വയർ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഭയാഗം 1 ഉം 2 ഉം സജ്ജമയാക്ുക. 
(ചതി്രതം 5)

• ഫ്യോലഞ്തിന്റെ അരതികതിൽ അടതിച്്, പയാൻഡ് 
ഡൗൺ യോജയായതിന്െതിനുള്ള ്രപവ്ർത്നം 
പൂർത്തിയയാക്ുക. (ചതി്രതം 6 & 7)

• വ്തിടവ്തില്ലയാറത, തയായോഴയ് ക്് കതിടക്ുന് 
യോജയായതിന്െ് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 4: നേൊക്്ഡ് അപെ് സീം ന�ൊയിേ്റ് (സിംഗിൾ സീം)

• യോ്രഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് വ്ലുപ്ത്തിൽ ഷ്റീറ്് 
അടയയാളറപ്ടുത്തി മുെതിക്ുക. 

 (ഭയാഗം 1 ISSH 65x50x0.6 G.I ഷ്റീറ്്) 

 (ഭയാഗം 2 ISSH 85x50x0.6 G.I ഷ്റീറ്്

• ്രഡസ്തിംഗ് പയ്ോലറ്തിൽ ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്് പരത്ുക.

• പരന് മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ ഡതി-െർർ റചയ്ുക.

• ഭയാഗം 1-ൽ സതിംഗതിൾ സ്റീമതിനുള്ള റസറ്തിംഗ് 
ഡൗൺ ഓപ്യോെഷൻ അടയയാളറപ്ടുത്ുക 
(യോനയാക്് അപ്് സ്റീം യോജയായതിന്െ്) (ചതി്രതം.1)

• ഭയാഗം 1-ൽ സതിംഗതിൾ സ്റീമതിനുള്ള ഒരു ഹയാറച്റ്് 
യോസ്റക്ും ഒരു മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിന്റെ 
അറ്ം രൂപറപ്ടുത്യാൻ മടക്ുക. (ചതി്രതം.2)

• സതിംഗതിൾ സ്റീമതിനയായതി ഭയാഗം 2-ൽ ദൂരം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക (ചതി്രതം.3)

• ഭയാഗം 2-ൽ സതിംഗതിൾ സ്റീമതിനുള്ള ഒരു ഹയാറച്റ്് 
യോസ്റക്ും ഒരു മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്തിന്റെ 
അറ്ം രൂപറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം.4)

• യോജയാലതിയുറട ഭയാഗം 1-ഉം ഭയാഗം 2-ഉം ഒരു ഹയാഫ് 
മൂൺ സ് യോറ്ക്തിൽ സജ്ജ്റീകരതിക്ുക, ചതി്രതത്തിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഒരു മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ കയാൽ യോയയാജതിപ്തിക്ുക. 
(ചതി്രതം 5)
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• ക്കറകയാണ്് യോജയാെതിറന പതിന്തുണയ് ക്ുക, 
ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
ഒരു യോകയാണതിയോലക്് മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ചുറ്ും 
അടതിക്ുക. (ചതി്രതം 6)

• ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
സ്റീമതിന് ചുറ്ും മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടതിക്ുയോമ്പയാൾ വ്ളവ്തിന്റെ ആംഗതിൾ ്രകയോമണ 
വ്ർദ്തിപ്തിക്ുക. (ചതി്രതം.7)

• ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് യോപയാറല 
പ്ലയാനതിഷതിംഗ് ഹയാമർ ഉപയോയയാഗതിച്് ഡെതിൾ സ്റീം 
(യോനയാക്് അപ്് യോജയായതിന്െ്) മുെുക്ുക. (ചതി്രതം 8)

• യോജയായതിന്െതിന്റെ അറ്ം ചതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള 
സ ്യോറ്ക്തിൽ വ്യ്ക്ുക, ചതി്രതത്തിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല പ്ലയാനതിഷതിംഗ് 
ഹയാമർ ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിഭയാഗം റചെുതയായതി 
റ്രഡസ്് റചയ്ുക, യോനയാക്്ഡ് അപ്് യോജയായതിന്െ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക. (ചതി്രതം 9)

• യോനയാക്്ഡ് അപ്് യോജയായതിന്െ് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 5: നലൊക്്ഡ് ്ഗൂവ്ഡ് ന�ൊയിേ്റ്

• യോ്രഡയായതിംഗ് ഭയാഗം 1, ഭയാഗം 2 ്രപകയാരം രണ്് 
കഷണങ്ങളയായതി ഷ്റീറ്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
മുെതിക്ുക - ISSH 75x60x0.6 mm ഓയോരയാന്ും.

• ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ പരത്ുക.

• ഷ്റീറ്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ ഡതി-െർർ റചയ്ുക.

• തന്തിരതിക്ുന് സ്റീമതിന്റെ മടക് വ്ലുപ്ം 
നതിർണ്ണയതിക്ുക.

• ചതി്രതം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
സ്റ്റീൽ െൂളും ഒരു സ് ക്്രകെെും ഉപയോയയാഗതിച്് 
രണ്് ഷ്റീറ്ുകളതിൽ മടക്യാനുള്ള യോനർയോരഖകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• ചതി്രതം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
റകയാളുത്ുകൾ രൂപറപ്ടുത്ുന്തതിന് ഒരു 
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• ചതി്രതം.6-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല, 
നൽകതിയതിരതിക്ുന് വ്്റീതതിയുള്ള യോലയാക്തിന്റെ 
(സ്റീം) ഹയാൻഡ് ്രഗൂവ്െതിന്റെ �രതിയയായ വ്ലതിപ്ം 
തതിരറഞ്ഞടുക്ുക.

• ്രഗൂവ്ർ മടക്തിന് മുകളതിൽ വ്യ്ക്ുക, ഒരു 
യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിക്ുക, 
യോജയായതിന്െ് യോലയാക്് റചയ്ത് ഫതിനതിഷ് റചയ്ുക. 
(ചതി്രതം 7)

• യോലയാക്് റചയ്ത ്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െ് അതതിന്റെ 
ആവ്�്യകതയതിയോലക്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്്, സ്റ്റീൽ പയ്ോലറ്് / ഹയാമെതിംഗ് 
െ്യോലയാക്്, ഒരു മയാലറ്് എന്തിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയതിരതിക്ുന് വ്രയതിൽ രണ്് 
ഷ്റീറ്ുകളും ഒരു മൂർച്യുള്ള യോകയാണതിയോലക്് 
മടക്ുക.

• ഷ്റീറ്തിന്റെ ഏകയോദ�ം 1.5 മടങ്ങ് കട്തിയുള്ള 
ഒരു സ്്രകയാപ്് റെൻഡ് ഷ്റീറ്് നതിെച്് ഒരു മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് അമർത്തി രണ്് ഷ്റീറ്ുകളയായതി 
യോലയാക്് റചയ്യാനുള്ള യോപയാക്റ്് ലഭതിക്യാൻ 
മടക്തിയ വ്്റീതതി പരന്തയാക്ുക. (ചതി്രതം 3)

• മടക്തിയ ഷ്റീറ്ുകൾ ഇന്െർ യോലയാക്് റചയ്ത് 
ഷ്റീറ്ുകൾ ്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ വ്യ്ക്ുക. 
(ചതി്രതം 4)

തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടയ്ക്ുന്തതിന് യോജയായതിന്െ് അമർത്ുക.

• ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െ് (സ്റീം) ലഭതിക്ുന്തതിന്, 

ടയാസ്ക് 6: സകമകൊണ്് ഒേു സ്മ്്രയിറ്റ് വയർഡ് ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുന്ു

• യോ്രഡയായതിംഗ് ്രപകയാരം അടയയാളറപ്ടുത്തി ഷ്റീറ്് 
മുെതിക്ുക (ISSH 215 x 95 x 0.6mm G.I. ഷ്റീറ്്) 

• ്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് 
പരത്ുക.

• ഷ്റീറ്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ ഡതി-െർർ റചയ്ുക.

• എഡ്ജ് വ്യർഡ് യോജയായതിന്െതിന് ഷ്റീറ്തിന്റെ ആറക 
ന്റീളം നതിർണ്ണയതിക്ുക.

• റമയാത്ം വ്യെതിംഗ് അലവ്ൻസതിന്റെ 
1/4 അകലത്തിൽ ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ 
അരതികതിൽ സമയാന്തരമയായതി രണ്് വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• സ്റ്റീൽ പ്യോലറ്തിയോലയാ ഹയാറച്റ്് സ് യോറ്ക്തിയോലയാ 
തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ലംെമയായതി  
അരതികതിയോനയാട് യോചർന്ുള്ള ആദ്യ വ്രയതിൽ 
മടക്ുക.
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• മരംറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു ഹയാറച്റ്് 
യോസ്റക്തിൽ 30o വ്റര അടയയാളറപ്ടുത്തിയ 
രണ്യാമറത് വ്രതിയതിൽ മററ്യാരു മടക്് 
ഉണ്യാക്ുക.

• വ്യർ റചയ്യാനുള്ള അരതികതിന്റെ ന്റീളയോത്ക്യാൾ 
അല്പം ന്റീളവ്ും വ്്യയാസമുള്ള ഒരു വ്യർ 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

• വ്യർ മടക്തിയ അറ്ത്് വ്യ്ക്ുക, ചതി്രതം 1-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഒരു ആൻവ്തിൽ 
അല്റലങ്തിൽ ആൻവ്തിൽ യോസ്റക്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് അരതികതിൽ 
ടയാപ്ുറചയ്ുക.

• ചതി്രതം.2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് അടതിച്ുറകയാണ്് കമ്പതിക്ു 
ചുറ്ുമുള്ള അറ്ം രൂപറപ്ടുത്ുക

• ചതി്രതം 3 ലും 4 ലും കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല, 
വ്തിവ്തിധ ദതി�കളതിൽ തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് 
അടതിച്ുറകയാണ്് ആൻവ്തിലതിന്റെയോയയാ ആൻവ്തിൽ 
സ ്യോറ്ക്തിന്റെയോയയാ അരതികതിൽ വ്യർഡ് എഡ്ജ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

• അവ്സയാനം, ചതി്രതം 5-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഹയാറച്റ്് 
സ് യോറ്ക്തിൽ വ്യർഡ് എഡ്ജ് പൂർത്തിയയാക്ുക

• ഹയാക്യോസയാ (ഹയാക്യോസയാ റ്രഫയതിമതിൽ ഘടതിപ്തിച് 
ഹയാക്യോസയാ െ്യോലഡ്) ഉപയോയയാഗതിച്് അറ്ത്ുള്ള 
അധതിക വ്യർ മുെതിക്ുക.

• പരന് മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്യർ 
അറ്ങ്ങൾ ഫയൽ റചയ്ുക.

• സ്റ്രടയതിറ്് എഡ്ജ് വ്യർഡ് യോജയായതിന്െ് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 7:വളഞ്ഞ അേികിൽ സിംഗിൾ മെമ്ിംഗും ഡബിൾ മെമ്ിംഗും

• പയാരലൽ ക്ലൻ ര്റീതതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോ്രഡയായതിംഗ് ഷ്റീറ്തിൽ യോജയായതി൯ റചയ്ുന്തതിനും 
റഹമതിംഗ് റചയ്ുന്തതിനുമുള്ള എല്ലയാ 
അലവ്ൻസുകയോളയാടും കൂടതി സതിലതിണ്െതിനയായുള്ള 
പയായോറ്ൺ വ്തികസതിപ്തിക്ുകയും യോലഔട്് 
റചയ്ുകയും റചയ്ുക.

• പയായോറ്ൺ �രതിയയായോണയാ എന്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• റമറ്്റീരതിയലതിന്റെ �രതിയയായ വ്ലതിപ്ം ഉെപ്യാക്ുക.

• പയായോറ്ൺ മുെതിച്്, നൽകതിയതിരതിക്ുന് ഷ്റീറ്് 
റമറ്ലതിൽ പ� ഉപയോയയാഗതിച്് ഒട്തിക്ുക. 
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• 12” സ് റ്രടയ് റ്് സ് നതിപ്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോനയാച്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് പയായോറ്ൺ മുെതിക്ുക.

• 150 മതില്ലതിമ്റീറ്ർ ന്റീളമുള്ള ഒരു പരന് 
മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് അരതികുകൾ 
ഡ്റീെർ൪ റചയ്ുക.

• ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ പയായോറ്ണതിന്റെ അറ്ങ്ങൾ ഒരു 
ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്ും ഒരു മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോലയാക്് ്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െ് നതിർമ്തിക്ുന്തതിന് 
റകയാളുത്ുകളുറട രൂപത്തിൽ മടക്ുക. (ചതി്രതം 
2) (െഫെൻസ്: യോജയാലതി ്രകമം)

• ഉരുണ് മയാൻ്രഡൽ യോസ്റക്ും മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ പയായോറ്ൺ സതിലതിണ്ർ ആകൃതതിയതിൽ 
രൂപറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 3) (െഫെൻസ്: യോജയാലതി 
്രകമം)

• മടക്തിയ അരതികുകൾ ഹുക്് റചയ്ത് ഒരു 
ഹയാൻഡ് ്രഗൂവ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് യോലയാക്്ഡ് ്രഗൂവ്്ഡ് 
യോജയായതിനെ്് ഉണ്യാക്ുക. (ചതി്രതം 4) (െഫെൻസ്: 
യോജയാലതി ്രകമം)

• സതിലതിണ്െതിന്റെ ഒരു അറ്ത്് സതിംഗതിൾ 
റഹമ്തിംഗും മയോറ് അറ്ത്് ഡെതിൾ റഹമ്തിംഗും 
ഉണ്യാക്ുക. (െഫെൻസ്: യോജയാലതി ്രകമം)

• ൌണ്് മയാൻ്രഡൽ യോസ്റക്ും മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
സതിലതിണ്െതിറന സയാധയാരണ വ്ൃത്യാകൃതതിയതിൽ 
റ്രഡസ്് റചയ്ുക. (ചതി്രതം 5)

• യോഗജ് ഉപയോയയാഗതിച്് സതിലതിണ്െതിന്റെ 
അകറത് വ്്യയാസത്തിന്റെ വ്ൃത്യാകൃതതി 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

സേരുണഷ്യ ്കെം (Skill Sequence)

ഒേു െൊമച്റ്റ ് നസ്റക്് ഉരനയൊഗിച്് ലംബെൊയി െ്രക്ുന്ു (Folding at right 
angle using a hatchet stake)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒേു െൊമച്റ്റ് നസ്റക്ും ഒേു െൊലറ്റും ഉരനയൊഗിച്് ഷീറ്റ് മെറ്റൽ ലംബെൊയി െ്രക്ുക.

വ്ർക്്പ്റീസതിൽ യോഫയാൾഡതിംഗ് ക്ലൻ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

ചതി്രതം 1 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
വ്ർക്്പ്റീസ് ഒരു ക്കറകയാണ്് തതിരശ്്റീനമയായതി 
പതിടതിക്ുക.

മെുവ്�ത്്, റചെുതയായതി യോകയാണ്റീയ ചലനം 
ഉപയോയയാഗതിച്്, വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ രണ്റ്ത്ും മരം 
മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിക്ുക.

രണ്് അറ്ത്ും അടയയാളറപ്ടുത്തിയതിരതിക്ുന് 
മടക്യോരഖകളതിൽ മടക്ൽ നടക്ുന്ുറണ്ന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ അറ്ം റചെുതയായതി തയാഴ്ത്ുക. 
(ചതി്രതം 2)

സ്ക്്രടക്തിംഗതിന്റെ അയോത ആംഗതിൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ അരതികതിൽ അടതിക്ുക.

വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ ഒരു അറ്ത്് അടതിക്ുക, 
്രകയോമണ, മയോറ് അറ്യോത്ക്് പുയോരയാഗമതിക്ുക.

അടയയാളറപ്ടുത്തിയ മടക്യോരഖ ഹയാറച്റ്് 
സ ്യോറ്ക്തിന്റെ വ്ളഞ്ഞ അരതികതിൽ സ്യാപതിക്ുക.
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ഒരു ക്്രടസ്ക്വയർ ഉപയോയയാഗതിച്് ലംെത 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

ആവ്�്യറമങ്തിൽ, മുമ്പറത് ര്റീതതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
�രതിയയാക്ുക.

ഇത് യൂണതിയോഫയാം യോഫയാൾഡതിംഗ് നൽകും. ഇയോപ്യാൾ 
ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
വ്ർക്്പ്റീസ് ലംെമയായതി വ്യ്ക്ുക, എഡ്ജ് 
ഏകയോദ�ം 90o ആയതി മടക്ുക.

സിംഗിൾ മെെിംഗ് (Single hemming)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒേു െൊമച്റ്റ ്നസ്റക്് ഉരനയൊഗിച്് ഷീറ്റിേ്മറ അറ്റത്് സിംഗിൾ മെമ്ിംഗ് ഉണ്ൊക്ുക.

ഒരു ഹയാറച്റ് ്യോസ്റക്ും ഒരു മരം മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്ർക്പ്്റീസതിനറ്െ അറ്ം ഏകയോദ�ം 90° വ്റര മടക്ുക. 
(െഫെൻസ:് ഒരു ഹയാറച്റ് ് യോസ്റക് ് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ലംെമയായതി മടക്ുന് ക്നപുണ്യ ്രകമം)

ചതി്രതം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
വ്ർക്്പ്റീസ് ഹയാറച്റ്് സ ്യോറ്ക്തിൽ ലംെമയായതി 
സ്യാപതിക്ുക, മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടതിച്ുറകയാണ്് വ്ളവ്തിന്റെ ആംഗതിൾ 
വ്ർദ്തിപ്തിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

പയാഴ് ഷ്റീറ്തിന്റെ ഒരു കഷണം വ്യ്ക്ുക, ചതി്രതം 
3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല അറ്ം പരത്ുക.

ചതി്രതം 4-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല യോകയാണ്റീയ 
സ്യാനത്് എ൯ഡ് യോഫസ്ഡ് മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടതിക്ുക, പയാഴ്ക്ഷണം ന്റീക്ം റചയ്ുക.

വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ അരതികും ഉപരതിതലവ്ും 
തമ്തിലുള്ള ഏറതങ്തിലും വ്തിടവ്് ഉയോണ്യാറയന്് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. (ചതി്രതം 5)

എറന്തങ്തിലും ഉറണ്ങ്തിൽ, യൂണതിയോഫയാം റഹമ്തിംഗ് 
ലഭതിക്യാൻ എഡ്ജ് പൂർത്തിയയാക്ുക.

വളയ്ക്ുനമ്പൊൾ െ്രക്ിയ ഭൊഗങ്ങൾ 
അെിതെൊയി െതയ്ക്േുത്, 
അല്ലൊത്രക്ഷം അത് മരൊട്ൊം.
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ഡെതിൾ റഹമ്തിംഗ് അളവ്ുകൾക്് തുല്യമയായ 
ആദ്യ റഹമ്തിംഗ് അലവ്ൻസ് അടയയാളറപ്ടുത്ുക, 
അതയായത്, ഉപയോയയാഗതിയോക്ണ് ഷ്റീറ്തിന്റെ 2 മടങ്ങ് 
കനം.

ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ മടക്ുക; ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഹയാറച്റ്് സ് യോറ്ക്തിൽ 90o-ലധതികം 
മടക്തിറവ്ക്യാനുള്ള അറ്ം. (ചതി്രതം 1)

അ്രയൊളമപെ്രുത്ലും െ്രക്ലും (Marking and folding)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഡബിൾ മെമ്ിംഗിേുള്ള അലവൻസ് അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക
• ഒേു െൊമച്റ്റ് നസ്റക്് ഉരനയൊഗിച്് ഷീറ്റിേ്മറ അേികുകളിൽ ഡബിൾ മെമ്ിംഗ് മെയ്ുക.

മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ മടക്തിയ 
അറ്ം പരത്ുക.

മടക്തിയ അരതികുകൾക്തിടയതിൽ വ്തിടവ്് ഇല്റലന്് 
ഉെപ്യാക്ുക. (ചതി്രതം 2)

ഷ്റീറ്തിന്റെ കനം തുല്യമയായ അകലത്തിൽ മടക്തിയ 
അരതികതിൽ നതിന്് ഒരു ക്ലൻ അടയയാളറപ്ടുത്ുക, 
രണ്യാമറത് യോഫയാൾഡതിന് ക്ലതിയെൻസ് നൽകുന്ു. 
(ചതി്രതം 3)

സ് യോറ്ക്തിന്റെ റെറവ്ൽഡ് എഡ്ജുമയായതി 
റപയാരുത്റപ്ടുന് അടയയാളറപ്ടുത്തിയ ക്ലൻ 
സജ്ജ്റീകരതിക്ുക, ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് അ്രഗം 
ഏകയോദ�ം 90° ആയതി മടക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ഇയോപ്യാൾ മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ 
അറ്ം കൂടുതൽ മടക്ുക. (ചതി്രതം 5)

മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്്, ഒരു വ്തിടവ്ും ഇല്ലയാറത, അറ്ം 
പരത്ുക. (ചതി്രതം 6)

പരന്തും യോനരയായതുമയായ ഡെതിൾ റഹമ്്ഡ് എഡ്ജ് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ആവ്�്യറമങ്തിൽ �രതിയയാക്ുക.

വ്ർക്്പ്റീസ് ലംെമയായതി പതിടതിക്ുക, ഹയാറച്റ്് 

രൊൻഡ് ഡൗൺ ന�ൊയിേ്റ് (Paned down joint)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഭൊഗം സജ്ജീകേിച്് രൊൻഡ് ഡൗൺ ന�ൊയിേ്റ് രൂർത്ിയൊക്ുക (സിംഗിൾ സീം).

സതിംഗതിൾ സ്റീമതിന്റെ (പയാൻഡ് റഡൗൺ യോജയായതിനെ്്) 
റസറ്തിംഗ് ഡൗൺ ഓപ്യോെഷൻ (ചതി്രതം 1) ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഘട്ം ഘട്മയായതി 
നടത്ണം.

അടതിക്ുയോമ്പയാൾ, യോലയാഹത്തിന്റെ സ്റ്രടച്തിംഗും 
െക്്ലതിംഗും സംഭവ്തിക്ുന്ത് തയാഴറത് 
അറ്ത്യാണ് (ചതി്രതം 2)
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പയാൻഡ് ഡൗൺ യോജയായതിന്െ് ഒരു ഹയാഫ് മൂൺ യോസ്റക്തിൽ 
വ്യ്ക്ുക, ചതി്രതം 1 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് െന്തിപ്തിക്ുക.

പൂർത്തിയയായ സതിംഗതിൾ സ്റീം (പയാൻഡ് ഡൗൺ 
യോജയായതിന്െ്) (ചതി്രതം 3) ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ു

്കെീകേണവും ഡബിൾ സീെിംഗും (Setting and double seaming)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• െൊഫ് െൂൺ സ് നറ്റക്ിലും സ് കവെയർ സ് നറ്റക്ിലും ന�ൊയിേ്റ് സ്ൊരിക്ുക
• നേൊക്്ഡ് അപെ് ന�ൊയിേ്റ് രൂർത്ിയൊക്ുക (ഡബിൾ സീം) നേൊക്്ഡ് അപെ് സീെിേ് നവണ്ി, 

രൊൻഡ് ഡൗൺ ന�ൊയിേ്റ് െുകളിനലക്് തിേിച്ിേിക്ുന്ു.

ചതി്രതം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
ക്കറകയാണ്് യോജയാെതിറനപതിന്തുണയ് ക്ുക, മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു യോകയാണതിയോലക്് ചുറ്ും അടതിക്ുക.

പ്ലയാനതിഷതിംഗ് ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിഭയാഗം 
ലഘുവ്യായതി റ്രഡസ്് റചയ്ുക.

ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല, സ്റീമതിന് 
ചുറ്ും മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിക്ുയോമ്പയാൾ, 
വ്ളവ്തിന്റെ ആംഗതിൾ ്രകയോമണ വ്ർദ്തിപ്തിക്ുക.

ചതി്രതം 4-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന് പ്ലയാനതിഷതിംഗ് 
ഹയാമർ ഉപയോയയാഗതിച്് ഡെതിൾ സ്റീം (യോനയാക്്ഡ് അപ്് 
യോജയായതിന്െ്) മുെുക്ുക.

യോജയായതിന്െതിന്റെ അറ്ം സ്ക്വയ൪ സ് യോറ്ക്തിൽ 
വ്യ്ക്ുക, ചതി്രതം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 

ഫതിനതിഷ്ഡ് ഡെതിൾ സ്റീം (യോനയാക്്ഡ് അപ്് 
യോജയായതിന്െ്) ചതി്രതം 6 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ു.
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സ്റീമതിന്റെ തന്തിരതിക്ുന് വ്്റീതതിയുറട മടക് 
വ്ലുപ്ം ആദ്യം നതിർണ്ണയതിക്ുക.

മടക് വ്ലുപ്ം = യോലയാക്തിന്റെ വ്്റീതതി - റമറ്്റീരതിയൽ 
കനം 3 മടങ്ങ്.

ഇയോപ്യാൾ മടക് വ്ലുപ്ത്തിൽ നതിന്് യോലയാക്് 
്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െതിനുള്ള റമയാത്ം അലവ്ൻസ് 
നതിർണ്ണയതിക്ുക.

റമയാത്ം അലവ്ൻസ് = (3 x മടക് വ്ലുപ്ം) 
+ (ഷ്റീറ്തിന്റെ കനം x 6) ഉദയാഹരണത്തിന്, 
യോലയാക്തിന്റെ വ്്റീതതി 6 മതില്ല്റീമ്റീറ്െും കനം 0.5 
മതില്ല്റീമ്റീറ്െും ആറണങ്തിൽ, മടക് വ്ലുപ്ം = 
6-(3x0.5) = 4.5mm റമയാത്ം അലവ്ൻസ് = (3x4.5) + (6 x 
0.5) = 13.5+3=16.5mm.

ഒരു ഷ്റീറ്തിറല റമയാത്ം അലവ്ൻസതിന്റെ 1/3 
അകലത്തിലും മററ്യാരു ഷ്റീറ്തിൽ റമയാത്ം 
അലവ്ൻസതിന്റെ 1/3, 2/3 അകലത്തിൽ രണ്് 
വ്രകളും അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

ഉദയാഹരണത്തിന്, റമയാത്ം അലവ്ൻസ് 16.5 
മതില്ല്റീമ്റീറ്െയാറണങ്തിൽ, ഒരു ഷ്റീറ്തിൽ അരതികതിൽ 
നതിന്് 5.5 മതില്ല്റീമ്റീറ്െും മററ്യാരു ഷ്റീറ്തിൽ അരതികതിൽ 
നതിന്് 5.5 മതില്ല്റീമ്റീറ്െും 11.00 മതില്ല്റീമ്റീറ്െും 
അകലത്തിൽ രണ്് വ്രകളും അടയയാളറപ്ടുത്ുക 
(ചതി്രതം 1)

നലൊക്് ് ഗൂവ്ഡ് ന�ൊയിേ്റ് അ്രയൊളമപെ്രുത്ുകയും േൂരമപെ്രുത്ുകയും 
മെയ്ുന്ു (Marking and forming lock grooved joint)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഡബിൾ മെമ്ിംഗിേുള്ള അലവൻസ് അ്രയൊളമപെ്രുത്ുക
• ഒേു െൊമച്റ്റ് നസ്റക്് ഉരനയൊഗിച്് ഒേു ഷീറ്റ് മെറ്റലിേ്മറ അേികുകളിൽ ഡബിൾ മെമ്ിംഗ് 

ഉണ്ൊക്ുക.

തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് (ചതി്രതം 2) ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്ർക്്പ്റീസ് 90o-ൽ കൂടുതലയായതി മടക്ുക, തുടർന്് 
ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 1.5 മടങ്ങ് 
കനം ഉള്ള റെൻഡ് ഷ്റീറ്് വ്യ്ക്ുകയും മരം മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് അറ്ം പരത്ുകയും റചയ്ുക.

ഇത് ഒരു ഹുക്് യോപയാറല കയാണറപ്ടുന്ു. മറ്് 
വ്ർക്്പ്റീസതിലും സമയാനമയായ ഒരു ഹുക്് 
ഉണ്യാക്ുക. ഇന്െർയോലയാക്് റചയ്ത് ്രഡസ്തിംഗ് 
പ്യോലറ്തിൽ വ്ർക്്പ്റീസ് സ്യാപതിക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ഇനെ്ർയോലയാക്് റചയ്ുയോമ്പയാൾ, ഇന്െർയോലയാക്് 
ദൃ�്യപരമയായതി രണ്റ്ത്ും സമയാന്തരവ്ും 
ഇെുകതിയതുമയാറണന്് ഉെപ്യാക്ുക.

തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അടയ്ക്ുന്തതിന് യോജയായതിനെ്് അമർത്ുക, ്രഗൂവ്്ഡ് 
യോജയായതിന്െ് (സ്റീം) ലഭതിക്ും. (ചതി്രതം 5)

യോലയാക്തിന്റെ (സ്റീം) നൽകതിയതിരതിക്ുന് വ്്റീതതിയുറട 
ഹയാൻഡ് ്രഗൂവ്ർ തതിരറഞ്ഞടുക്ുക. �രതിയയായ 
വ്ലുപ്ത്തിലുള്ള ്രഗൂവ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്തില്റലങ്തിൽ, 
അത് ്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െ് റതറ്യായതി പൂട്തിയോയക്യാം 
(ചതി്രതം 6)

ചതി്രതം 7-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഒരു 
അറ്ത്് യോഫയാൾഡതിന് മുകളതിൽ ്രഗൂവ്ർ സ്യാപതിക്ുക

ഒരു ക്കയ്തിൽ ഹയാൻഡ് ്രഗൂവ്ർ പതിടതിച്് മററ്യാരു 
ക്കറകയാണ്് യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക റകയാണ്് 
്രഗൂവ്െതിന് മുകളതിൽ അടതിച്് ്രഗൂവ്് അമർത്ുക. 
അതുയോപയാറല മയോറ് അറ്ത്് ്രഗൂവ്് ക്ലതിഞ്് റചയ്ുക.

്രഗൂവ്ർ ന്റീളത്തിന്റെ ഓയോരയാ 1/3 ഭയാഗവ്ും ഈ 
യോജയാലതി മുയോന്യാട്് റകയാണ്ുയോപയാകുക, മുഴുവ്ൻ ്രഗൂവ്ും 
തയായോഴയ് ക്് വ്്റീഴുന്തുവ്റര (ചതി്രതം 8)

ഹയാൻഡ് ്രഗൂവ്െും ചുറ്തികയും ഉപയോയയാഗതിച്് യോലയാക്് 
റചയ്ത ്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െ് (സ്റീം) പൂർത്തിയയാക്ുക.
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െൊൻഡ് ന്രൊസസ് ഉരനയൊഗിച്് ദ്ൃഢെൊക്ുന്തിേ് വയർഡ് സ്മ്്രയിറ്റ് 
എഡ്�് ഉണ്ൊക്ുന്ു (Making wired straight edge for stiffening by hand process)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• വയറിംഗ് അലവൻസും മെൊത്ം േീളവും കണക്ൊക്ുക
• കമ്പിക്ു െുറ്റും അറ്റം േൂരമപെ്രുത്ി ഒേു െൊമച്റ്റ് നസ്റക്് ആയി രൂർത്ിയൊക്ുക.

നൽകതിയതിരതിക്ുന് വ്യർ വ്്യയാസമുള്ള ‘d’, ഷ്റീറ്് 
കനം ‘t’ എന്തിവ്യുറട വ്യെതിംഗ് അലവ്ൻസ് 
കണക്യാക്ുക.

വ്യെതിംഗ് അലവ്ൻസ് = വ്യെതിന്റെ വ്്യയാസത്തിന്റെ 
2.5 മടങ്ങ് + ഷ്റീറ്് കനം.

വ്�ത്തിന്റെ ആറക ന്റീളം നതിർണ്ണയതിക്ുക. 
ആറക ന്റീളം = വ്�ത്തിന്റെ ന്റീളം + വ്യെതിംഗ് 
അലവ്ൻസ്.

സ്റ്രടയതിറ്് സ്നതിപ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ 
ആവ്�്യമുള്ള വ്ലുപ്ത്തിയോലക്് മുെതിക്ുക.

്രഡസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിറല ഷ്റീറ്് ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
പരത്ുക, കൂടയാറത ഒരു പരന് മതിനുസമയാർന് 
ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് മുെതിച് അരതികുകൾ ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

റമയാത്ം വ്യെതിംഗ് അലവ്ൻസതിന്റെ 1/4 
അകലത്തിൽ ഷ്റീറ്് റമറ്ലതിന്റെ അരതികതിൽ 
സമയാന്തരമയായതി രണ്് വ്രകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

സ്റ്റീൽ പയ്ോലറ്തിയോലയാ ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്തിയോലയാ ഒരു മരം 
മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ലംെമയായതി അരതികതിയോനയാട് 
യോചർന്ുള്ള ആദ്യ വ്രയതിൽ മടക്ുക.

ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്തിൽ 
30° വ്റര അടയയാളറപ്ടുത്തിയ രണ്യാമറത് 
വ്രയതിൽ മററ്യാരു മടക്് ഉണ്യാക്ുക.

വ്യർ റചയോയ്ണ് അരതികതിന്റെ ന്റീളയോത്ക്യാൾ 
അല്പം ന്റീളവ്ും വ്്യയാസവ്ുമുള്ള ഒരു വ്യർ 
എടുക്ുക.

വ്യർ മടക്തിയ അരതികതിൽ വ്യ്ക്ുക, ഒരു 
ആൻവ്തിൽ അല്റലങ്തിൽ ആൻവ്തിൽ യോസ്റക്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് അരതികതിൽ 
ടയാപ്ുറചയ്ുക. (ചതി്രതം 1)

മരം മയാലറ്് അടതിച്ുറകയാണ്് വ്യെതിന് ചുറ്ും അറ്ം 
രൂപറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 2)

അറ്ം വ്ളറര ഇടുങ്ങതിയതയാറണങ്തിൽ, ചതി്രതം 3 ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന് ദതി�യതിൽ ്രപഹരങ്ങൾ നൽകുക.

അറ്ം വ്ളറര വ്തി�യാലമയാറണങ്തിൽ ചതി്രതം 4 ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന് ദതി�യതിൽ ്രപഹരങ്ങൾ നൽകുക.
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വ്തിവ്തിധ ദതി�കളതിയോലക്് തടതിറകയാണ്ുള്ള മയാലറ്് 
അടതിച്ുറകയാണ്് ആൻവ്തിലതിന്റെയോയയാ ആൻവ്തിൽ 
സ ്യോറ്ക്തിന്റെയോയയാ അരതികതിലുള്ള വ്യർഡ് എഡ്ജ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക. (ചതി്രതം 5&6)

അവ്സയാനം ചതി്രതം 7-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല വ്യർഡ് എഡ്ജ് ഒരു 
ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്തിൽ പൂർത്തിയയാക്ുക.

അറ്ത്് അധതിക വ്യർ മുെതിക്ുക. 

പരന് മതിനുസമയാർന് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്യെതിന്റെ അറ്ങ്ങൾ ഫയൽ റചയ്ുക.

സക ് ര്കിയ ഉരനയൊഗിച്് സിലിണ്ർ ആകൃതി േൂരമപെ്രുത്ുന്ു (Forming 
cylindrical shape by hand process)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• സക ്ര്കിയ ഉരനയൊഗിച്് ഒേു സിലിണ്ർ ആകൃതിയിൽ ഒേു ര്മലയിൻ ഷീറ്റ് ഉണ്ൊക്ുക.

പയായോറ്ണതിന്റെ �രതിയയായ വ്ലുപ്വ്ും രൂപവ്ും 
ഉെപ്യാക്ുക. (വ്ർക്്പ്റീസ്)

റെഞ്് പ്യോലറ്തിൽ മയാൻ്രഡൽ യോസ്റക്് ഉെപ്തിക്ുക. 

മയാൻ്രഡലതിന്റെ അച്ുതണ്് യോരഖയ്ക്് 
സമയാന്തരമയായതി വ്ർക്്പ്റീസ് അറ്ത്് സജ്ജമയാക്തി 
വ്ളയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

്രകയോമണ കെക്തി മുഴുവ്ൻ വ്ർക്്പ്റീസും 
ക്കറകയാണ്് സതിലതിണ്ർ ആകൃതതിയതിൽ 
രൂപറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 2 & 2A)

ഒരു െയാഹ്യ യോഗജ് ഉപയോയയാഗതിച്് െയാഹ്യ 
വ്്യയാസത്തിന്റെ വ്ൃത്യാകൃതതിയ്ക്യായതി 

രൂപംറകയാണ് സതിലതിണ്ർ പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 
വ്ൃത്യാകൃതതി പരതിയോ�യാധതിക്ുന്തതിനുള്ള 
ക്നപുണ്യ ്രകമത്തിന്റെ ചതി്രതം 2.
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നസ്റക്ിേ്മറ അച്ുതണ്് നേഖയ്ക്് 
സെൊന്തേെൊയി വർക്്രീസ് 
സജ്ജെൊക്ുക. ഇലമ്ലങ്ിൽ െി്തം 
3-ൽ കൊണിച്ിേിക്ുന്തുനരൊമല 
അേികുകൾ രേസ്രേം 
മരൊേുത്മപെ്രില്ല.

സകമകൊണ്് ഒേു സിലിണ്റിൽ നലൊക്് ്ഗൂവ്ഡ് ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുന്ു 
(Making lock grooved joint on a cylinder by hand process)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• െൊൻഡ് ് ഗൂവർ ഉരനയൊഗിച്് ഒേു സിലിണ്ർ ഒബ്�ക്റ്റിൽ നലൊക്് ് ഗൂവ്ഡ് ന�ൊയിേ്റ് ഉണ്ൊക്ുക.

പയായോറ്ണതിൽ �രതിയയായ അടയയാളറപ്ടുത്ൽ 
ഉെപ്യാക്ുക, യോലയാക്്ഡ ് ്രഗൂവ്്ഡ് യോജയായതിന്െ് 
നതിർമ്തിക്ുന്തതിനുള്ള അലവ്ൻസുകൾക്യായതി.

ക്വ്സ് അല്റലങ്തിൽ റെഞ്് പ്യോലറ്തിൽ ഹയാറച്റ്് 
യോസ്റക്് ഉെപ്തിക്ുക.

ഹയാറച്റ്് സ ്യോറ്ക്തിന്റെ റെറവ്ൽഡ് അരതികതിൽ 
റെൻഡതിംഗ് ക്ലൻ സ്യാപതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

അസെെൊയ െ്രക്ുകൾ ഒഴിവൊക്ൊൻ, 
െൊമച്റ്റ് സ ്നറ്റക്ിേ്മറ വളഞ്ഞ 
അേികിൽ മബൻഡിംഗ് സലൻ 
ശേിയൊയി സജ്ജീകേിക്ുക.

ഒരു ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്ും ഒരു മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
എതതിർ ദതി�യതിൽ രണ്റ്ത്ും റകയാളുത്ുകൾ 
രൂപറപ്ടുത്ുക.

ൌണ്് മയാൻ്രഡൽ യോസ്റക്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് 
സതിലതിണ്ർ ആകൃതതിയതിൽ രൂപറപ്ടുത്ുക. 
(മുമ്പറത് ക്നപുണ്യ ്രകമം കയാണുക).

ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
അറ്ത്ുള്ള റകയാളുത്ുകൾ ഇന്െർയോലയാക്് 
റചയ്ുക.

ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോനരതിയ ്രപഹരങ്ങളതിലൂറട 
റകയാളുത്ുകൾ അടയ്ക്ുക. ഇത് ്രഗൂവ്്ഡ് സ്റീം 
ആണ്. (ചതി്രതം 4)

ചതി്രതം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഒരു 
ഹയാൻഡ് ്രഗൂവ്െും ചുറ്തികയും ഉപയോയയാഗതിച്് ്രഗൂവ്്ഡ് 
സ്റീം പൂട്ുക.

ൌണ്് മയാൻ്രഡൽ സ് യോറ്ക്ും തടതിറകയാണ്ുള്ള 
മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് രൂപറപ്ട് സതിലതിണ്െതിറന ഒരു 
സയാധയാരണ വ്ൃത്യാകൃതതിയതിൽ റ്രഡസ്് റചയ്ുക.
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വളഞ്ഞ അേികിൽ സിംഗിൾ മെമ്ിംഗ് ഉണ്ൊക്ുക (Make a single hemming 
on a curved edge)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഒേു വളഞ്ഞ അേികിൽ ആൻവിൽ നസ്റക്ും മസറ്റിംഗ് െുറ്റികയും ഉരനയൊഗിച്് സിംഗിൾ 

മെമ്ിംഗ് ഉണ്ൊക്ുക.

ഒരു അടയയാളറപ്ടുത്ൽ റടംപ്യോലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
രൂപറപ്ട് യോെയാഡതിയതിൽ റഹമ്തിംഗ് അലവ്ൻസ് 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

ക്വ്സ് അല്റലങ്തിൽ റെഞ്് പ്യോലറ്തിൽ ആൻവ്തിൽ 
യോസ്റക്് ഉെപ്തിക്ുക.

(ചതി്രതം 1) ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
10° യോകയാണതിൽ ഏകയോദ�ം ചരതിഞ്ഞതിരതിക്ുന് 
സ ്യോറ്ക്തിന്റെ അരതികുമയായതി അടയയാളറപ്ടുത്തിയ 
യോരഖ യോയയാജതിക്ുന് തരത്തിൽ വ്ർക്്പ്റീസ് 
പതിടതിക്ുക.

ഒരു റസറ്തിംഗ് ഹയാമ൪ ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു 
റചെതിയ ഫ്യോലഞ്് രൂപറപ്ടുത്ുന്തതിന് 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയ വ്രയതിൽ ്രകയോമണ 
വ്ർക്്പ്റീസ് അടതിച്് തതിരതിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

ചതി്രതം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ഫ്യോലഞ്് 
രൂപറപ്ടുത്ുയോമ്പയാൾ റചരതിവ്തിന്റെ ആംഗതിൾ 
്രകയോമണ വ്ർദ്തിപ്തിക്ുക.

ൌണ്് മയാൻ്രഡൽ സ് യോറ്ക്തിൽ റഹമ്്ഡ് എഡ്ജ് ഒരു 
മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് പൂർത്തിയയാക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ൌണ്് മയാൻ്രഡൽ യോസ്റക്ും മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
സതിലതിണ്െതിന്റെ പരുക്നയാക്റപ്ട് യോെയാഡതി 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിൽ റ്രഡസ്് റചയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.45
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.46
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

നെൊനളൊ രഞ്ും നസൊളിഡ് രഞ്ും ഉരനയൊഗിച്് ദ്വെൊേങ്ങൾ രഞ്് മെയ്ുക 
(Punch holes using hollow and solid punches)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• മരൊള്ളയൊയ രഞ്ുകൾ ഉരനയൊഗിച്് ദ്വെൊേങ്ങൾ രഞ്് മെയ്ുക
• നക്രൊയ ഗൊസ്കറ്റ് െൊറ്റിസ്ൊരിക്ുക
• നസൊളിഡ് രഞ്് ഉരനയൊഗിച്് ദ്വെൊേങ്ങൾ രഞ്് മെയ്ുക.
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• െബ്ബർ ഷ്റീറ്് 78x48x2mm വ്ലുപ്ത്തിൽ മുെതിക്ുക.

• സ്റ്റീൽ െൂളും റപൻസതിലും ഉപയോയയാഗതിച്് ദ്വയാര 
യോക്രദ്ങ്ങൾ കറണ്ത്ുന്തതിന് അളവ്ുകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

• ടയാസ്ക് 1 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
ഗയാസ്കറ്തിന്റെ യോജയാമ്രടതിക്ൽ രൂപം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

• ഒരു യോകയാമ്പസ് ഉപയോയയാഗതിച്് സർക്തിളുകളും 
(ദ്വയാരങ്ങളും) കമയാനങ്ങളും വ്രയ്ക്ുക.

• ടയാസ്ക് 1 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
ഗയാസ്കറ്തിന്റെ യോജയാമ്രടതിക്ൽ രൂപം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• ദ്വയാരങ്ങൾക്യായതി അടയയാളറപ്ടുത്തിയതിരതിക്ുന് 
സർക്തിളുകളുറട ചുറ്ളവ്തിൽ ഇരതിക്യാൻ യോഹയായോളയാ 
പഞ്് കട്തിംഗ് എഡ്ജ് കറണ്ത്ുക. (ചതി്രതം 1)

• യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് ദ്വയാരങ്ങൾ 
മുെതിക്യാൻ റപയാള്ളയയായ പഞ്തിൽ അടതിക്ുക. 

• ക്രതതിക ഉപയോയയാഗതിച്് ഗയാസ്കറ്തിന്റെ ചുറ്ളവ്് 
മുെതിക്ുക.

• അളവ്ുകളുറട കൃത്യത പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ന�ൊലി ്കെം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1 : മരൊള്ളയൊയ രഞ്് ഉരനയൊഗിച്് ദ്വെൊേങ്ങൾ രഞ്് മെയ്ുക

ടയാസ്ക് 2:നസൊളിഡ് രഞ്് ഉരനയൊഗിച്് ദ്വെൊേങ്ങൾ രഞ്് മെയ്ുക

• സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് അസംസ്കൃത 
വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഒരു ഫ്ലയാറ്് സ്മൂത്് ഫയൽ 250 മതില്ലതിമ്റീറ്ർ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഷ്റീറ്് റമറ്ൽ വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ കട്് 
അരതികുകളതിൽ െർെുകൾ ന്റീക്ം റചയ്ുക.

• ഒരു മരം മയാലറ്് Ø75 ഉപയോയയാഗതിച്് ടതിൻമയാന്റെ 
അ൯വ്തിലതിൽ യോജയാലതി സയാമ്രഗതികൾ പരത്ുക. 

• ഒരു ക്്രടസ ്ക്വയർ ഉപയോയയാഗതിച്് യോജയാലതി 
സയാമ്രഗതികളുറട പരപ്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• സ്റ്റീൽ െൂളും സ ്ക്്രകെെും ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോനർയോരഖകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

•  വ്ർക്്പ്റീസതിന്റെ ഇരുവ്�ത്ും a’a’, 
b’b’, c’c’, d’d’ എന് റെൻഡ് ക്ലനുകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക, A, E എന്തിവ്യ്ക്് 
ഷ്റീറ്തിന്റെയും മുഖത്തിന്റെയും B, C, D 
എന്തിവ്യുറട കനം ഒരു മടങ്ങ ് കുെയ്ക്ുക, 
ചതി്രതം 1 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല ക്ലയാമ്പ ്
അളവ്ുകളതിൽ നതിന്് ഷ്റീറ്തിന്റെ 2 മടങ്ങ് കനം 
കുെയ്ക്ുക.

• ‘X’, ‘Y’ എന്്റീ യോപയായതിനെ്ുകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക, 
റസനെ്൪ പഞ്്, യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക എന്തിവ് 
ഉപയോയയാഗതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്ുക. വ്തിംഗ് 
ഡതിക്വ്ഡർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ വ്രകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. (ചതി്രതം 1)

• സ്റ്രടയതിറ്് സ് നതിപ്ുകളയാൽ യോനരയായതും 
വ്ളഞ്ഞതുമയായ വ്രകളതിലൂറട മുെതിക്ുക.

• ഫ്ലയാറ്് സ്മൂത്് ഫയൽ 250 മതിമതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോജയാെതിന്റെ കട്് അറ്ങ്ങളതിൽ െർെുകൾ ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.46
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• യോഫയാൾഡതിംഗ് െയാെുകളതിൽ ഷ്റീറ്തിന്റെ 1/2 മടങ്ങ് 
കട്തിക്് മുകളതിലുള്ള യോഫയാൾഡതിംഗ് ക്ലൻ 
യോജയാലതിയുറട മുഖം െതി മുെുറക പതിടതിക്ുക, 
റെഞ്് ക്വ്സ് അമർത്തിപ്തിടതിച്് മരം മയാലറ്് 
ø75 ഉപയോയയാഗതിച്് മുഖം എ ലംെമയായതി മടക്ുക. 
(ചതി്രതം 2&3)

• ക്വ്സ് യോജയാകൾ അഴതിച്ുറകയാണ്് യോജയാെ് ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

• ഒരു യോജയാടതി ആംഗതിൾ അയണുകളതിൽ 
യോജയാെതിന്റെ മുഖം C ക്ലയാമ്പ് റചയ്ുക, റെഞ്് 
ക്വ്സതിൽ പതിടതിച്്, മരം മയാലറ്് ø 75 ഉപയോയയാഗതിച്് 
ലംെമയായതി   മുഖം മടക്ുക. (ചതി്രതം 5)

• ക്വ്സ് യോജയാകൾ അഴതിച്ുറകയാണ്് യോജയാെ് ന്റീക്ം 
റചയ്ുക.

• അതുയോപയാറല, റെഞ്് ക്വ്സതിൽ 
പതിടതിച്തിരതിക്ുന് യോഫയാൾഡതിംഗ് െയാെുകളതിറല 
യോജയാെതിന്റെ ക്ലയാമ്പ് യോഫസ് ഡതി, മരം മയാലറ്് 
ø75 ഉപയോയയാഗതിച്് ലംെമയായതി  മുഖം ഇ മടക്ുക. 
(ചതി്രതം 4)

• റെഞ്് ക്വ്സ് യോജയാകൾ അഴതിച്ുറകയാണ്് യോജയാെ് 
ന്റീക്ം റചയ്ുക.

• അതുയോപയാറല, റെഞ്് ക്വ്സതിൽ 
പതിടതിച്തിരതിക്ുന് ആംഗതിൾ അയണുകളതിൽ 
യോജയാലതിയുറട ക്ലയാമ്പ ് യോഫസ് ‘C’, മരം മയാലറ്് ø75 
ഉപയോയയാഗതിച്് ലംെമയായതി    ‘D’ മുഖം മടക്ുക 
(ചതി്രതം 6)

• ഒരു ക്്രടസ്ക്വയർ ഉപയോയയാഗതിച്് എല്ലയാ 
വ്ളവ്ുകളുറടയും ലംെത പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• മടക്ുകൾ ലംെമല്റലങ്തിൽ, ഒരു മരം മയാലറ്ും 
അനുയോയയാജ്യമയായ തടതി പതിന്തുണയും ഉപയോയയാഗതിച്് 
ലംെത �രതിയയാക്ുക.

• ഒരു സ് ക്്രകെർ ഉപയോയയാഗതിച്് റലയായോക്ഷൻ 
യോപയായതിന്െുകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക, ഒരു 
യോഡയാട്് പഞ്്, യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക എന്തിവ് 
ഉപയോയയാഗതിച്് പഞ്് റചയ്ുക. (ചതി്രതം.7)

• യോജയാലതി ഒരു ല്റീഡ് യോകക്തിന് മുകളതിൽ വ്യ്ക്ുക.

• യോസയാളതിഡ് പഞ്് ø6mm ഒരു ക്കറകയാണ്് ലംെ 
സ്യാനത്് സ്തിതതി റചയ്ുന് യോപയായതിനെ്ുകളതിൽ 
പതിടതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.46
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• നതിങ്ങൾക്് ദ്വയാരം ലഭതിക്ുന്ത് വ്റര ചുറ്തിക 
അടതിക്ുന്ത് ആവ്ർത്തിക്ുക.

• സ്മൂത്് ൌണ്് ഫയൽ ഉപയോയയാഗതിച്് യോജയാെതിന്റെ 
ഇരുവ്�ത്ും െർ൪ ഫയൽ റചയ്ുക. 

• പരന് ്രപതലത്തിനയായതി ഷ്റീറ്തിന്റെ പഞ്് റചയ്ത 
ഭയാഗം ടതിൻമയാ൯സ് അ൯വ്തിലതിൽ പ്ലയാനതിഷ് 
റചയ്ുക.• യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക റകയാണ്് യോസയാളതിഡ് 

പഞ്തിന്റെ തലയതിൽ മതതിയയായ സ് ക്്രടക്തിംഗ് 
യോഫയാഴ് സ് ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിക്ുക.

സേരുണഷ്യ ്കെം (Skill Sequence)

രഞ്് സ്ൊരിക്ുകയും രഞ്് ദ്വെൊേങ്ങൾ രൂർത്ിയൊക്ുകയും മെയ്ുന്ു 
(Positioning the punch and finishing the punch holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• രഞ്് നെൊളിേ്മറ െധഷ്യഭൊഗം സ്ൊരിക്ുക
• രഞ്്ഡ് ദ്വെൊേത്ിേ്മറ ബൾ�ിംഗ് ര്ലൊേിഷ് മെയ്ുക.

ഒരു പഞ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോനർത് ഭയാഗത്് 
റമറ്്റീരതിയലതിൽ ദ്വയാരങ്ങൾ ഉണ്യാക്ുന് ഒരു 
്രപവ്ർത്നമയാണ് പഞ്തിംഗ്.

യോസയാളതിഡ് പഞ്് ഒരു ക്കറകയാണ്് വ്ർക്്പ്റീസതിറല 
അടയയാളങ്ങൾ കറണ്ത്ുന്തതിന് ലംെ സ്യാനത്് 
പതിടതിക്ുക, ദ്വയാരം ലഭതിക്ുന്തുവ്റര മററ്യാരു 
ക്കറകയാണ്് യോെയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് 
പഞ്തിന്റെ തലയതിൽ അടതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

േൊല് മലൊനക്റ്റിംഗ് നരൊയിേ്റുകൾ, 
രഞ്ിേ്മറ വൃത്ൊകൃതിയിലുള്ള 
കട്ിംഗ് അേികുകളുെൊയി 
മരൊേുത്മപെ്രുന് തേത്ിൽ രഞ്് 
സ്ൊരിക്ുക, അല്ലൊത്രക്ഷം രഞ്് 
മെയ്ത ദ്വെൊേത്ിേ്മറ െധഷ്യഭൊഗം 
െൊറ്റമപെ്രും.

ഒരു ല്റീഡ് യോകക്് അല്റലങ്തിൽ യോ്രകയാസ് റ്രഗയ്ൻഡ് 
വ്ുഡൻ െ്യോലയാക്് ഒരു സയോപ്യാർട്തിംഗ് യോെസ് ആയതി 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക. 

സ് ക്്രടക്് റചയ്ുയോമ്പയാൾ, കട്തിംഗ് യോപയായതിന്െ് 
കയാണുക, പഞ്തിന്റെ തലയല്ല.

ചുറ്തിക അടതിക്ുയോമ്പയാൾ, ചുറ്തിക അതതിന്റെ 
തയാഴറത് മുഖത്തിന്റെയും പഞ്തിന്റെ 
മുകൾ ഭയാഗത്തിന്റെയും മധ്യഭയാഗത്് 
അടതിക്ുന്ുറവ്ന്് ഉെപ്യാക്ുക. അല്റലങ്തിൽ, 
പഞ്തിന്റെ സ്യാനം അസ്വസ്മയാവ്ുകയും 
ദ്റീർഘചതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള ദ്വയാരം ഉണ്യാകുകയും 
റചയ്ുന്ു. ചതിലയോപ്യാൾ, പഞ്് അതതിന്റെ 
സ്യാനത്് നതിന്് റതന്തിമയാെതി അപകടത്തിന് 
കയാരണമയായോയക്യാം.

പതിന്തുണയ്ക്ുന് അടതിത്െയയായതി തടതിറകയാണ്ുള്ള 
കട് ഉപയോയയാഗതിക്ുയോമ്പയാൾ, ഷ്റീറ്് മരത്തിന്റെ 
റമയാത്ത്തിലുള്ള അറ്ത്് സ്യാപതിക്ണം, 
അല്ലയാത്പക്ം, വ്തികലതയ്ക്് കയാരണമയാകുന്ു. 
(ചതി്രതം 2)

പഞ്് റചയ്ത യോ�ഷം ഷ്റീറ്് പരന്യോപ്യാൾ, പഞ്് 
റചയ്ത ദ്വയാരത്തിന്റെ വ്്യയാസം റചെുതയായതി 
കുെയുന്ു. പഞ്് റചയ്ത ദ്വയാരം പൂർത്തിയയാക്ുക, 
െർ൪ ഫയൽ റചയ്ുക, തുടർന്് പഞ്തിംഗ് 
മൂലമുണ്യാകുന് െൾജതിംഗ് പ്ലയാനതിഷ് റചയ്ുക. 
(ചതി്രതം 3)
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ഒേു നസൊളിഡ് രഞ്് വീണ്ും െൂർച് കൂട്ുന്ു (Resharpening of a solid punch)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ഒേു മബഞ്് സ്ഗൻഡറിലും മരഡസ്റൽ സ്ഗൻഡറിലും ഒേു നസൊളിഡ് രഞ്ിേ്മറ ബ്ലണ്് 

കട്ിംഗ് അറ്റങ്ങൾ വീണ്ും െൂർച് കൂട്ുക.

ആെുഖം: തുടർച്യയായ ഉപയോയയാഗത്തിന് യോ�ഷം, 
ഒരു യോസയാളതിഡ് പഞ്തിന്റെ കട്തിംഗ് അറ്ങ്ങൾ 
മങ്ങുന്ു. പുനരുപയോയയാഗത്തിനയായതി പഞ്് 
ലഭതിക്ുന്തതിന്, പഞ്് വ്്റീണ്ും മൂർച് കൂട്ുന്ു.

ഒരു റെഞ്് ക്്രഗൻഡെതിയോലയാ റപഡസ്റൽ 
ക്്രഗൻഡെതിയോലയാ വ്്റീണ്ും മൂർച് കൂട്ുന്ു.

യോസയാളതിഡ് പഞ്തിന്റെ മുഖത്ും ചുരുണ് 
വ്്യയാസത്തിലും ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുന്ു.

ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുന്തതിന് മുമ്പ്, ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീൽ 
�രതിയയായതി റ്രഡസ്് റചയ്തതിട്ുറണ്ന്ും ച്രകം 
�രതിയയാറണന്ും ഉെപ്യാക്ുക.

ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീൽ റഫയ് സും ടൂൾ റെസ്റും 
തമ്തിലുള്ള വ്തിടവ്് ഏകയോദ�ം 2 മതില്ല്റീമ്റീറ്െയാറണന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീലതിന്റെ മുഖത്തിന് ലംെമയായതി 
ടൂൾ റെസ്റതിൽ യോസയാളതിഡ് പഞ്് പതിടതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

പഞ്തിന്റെ വ്്യയാസത്തിയോനയാ മുഖത്തിയോനയാ 
ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീലതിന്റെ വ്�ങ്ങൾ 
ഉപയോയയാഗതിക്രുത്.

ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുയോമ്പയാൾ, പഞ്് സ്പർ�നത്തിൽ 
പതിടതിച്തിരതിക്ുന്തും പഞ്തിന്റെ വ്്യയാസം 
ക്്രഗൻഡതിംഗ് വ്്റീലതിന്റെ മുഖത്് യോനരതിയ 
െലത്തിൽ സ്പർ�തിക്ുന്തും കയാണുക.

വ്്യയാസത്തിന്റെ �രതിയയായ ക്്രഗ൯ഡതിംഗതിന് 
ഒയോരയോപയാറല പഞ്് തതിരതിക്ുക.

രഞ്ിേ്മറ വഷ്യൊസത്ിനേൊ െുഖത്ിനേൊ 
സ്ഗൻഡിംഗ് വീലിേ്മറ വശങ്ങൾ 
ഉരനയൊഗിക്േുത്

ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുയോമ്പയാൾ അധതിക സമ്ർദ്ം 
റചലുത്രുത്, അല്ലയാത്പക്ം അത് പഞ്തിന് 
യോകടുവ്രുത്ും, അല്റലങ്തിൽ അത് അപകടത്തിന് 
കയാരണമയായോയക്യാം.

പഞ്തിന്റെ മുഖം ഘടതികയാരദതി�യതിൽ കെക്തി 
പതുറക് ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുക.

കെക്ുയോമ്പയാൾ, ടൂൾ റെസ്റതിൽ പഞ്് കർ�നമയായതി 
പതിടതിക്ുക, ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുയോമ്പയാൾ അമതിത െലം 
്രപയോയയാഗതിക്ുന്തില്റലന്് കയാണുക.

പഞ്തിന്റെ മുഖം പരക്ുന്തു വ്റര ക്്രഗ൯ഡ് 
റചയ്ുന്ത് തുടരുക.

ഇയോപ്യാൾ ചതി്രതം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുയോപയാറല 
പഞ്് ഒരു യോകയാണതിൽ പതിടതിക്ുക, പഞ്് 
ഘടതികയാരദതി�യതിൽ കെക്തി യോസയാളതിഡ് പഞ്തിന്റെ 
വ്്യയാസം സയാവ്ധയാനം ക്്രഗ൯ഡ് റചയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.46
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.47
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

ലാപ് ആൻഡ് ബട്് ജോ�ായിന്റുകൾ മെയ്ുക(Do lap and butt joints)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ശരിയായ വിനഷ്യാസത്ിൽ ലാപ് ജോ�ായിന്റ് സജ്ീകരിക്ുകയും അടക്ുകയും മെയ്ുക
•  ജോസാഫ് റ്റ് ജോസാൾഡർ ഉപജോയാഗിച്് ഫ്ലാറ്റ് മപാസിഷനിൽ ലാപ് ജോ�ായിന്റ് ജോസാൾഡർ മെയ്ുക
•  ഇലക്ട്ടിക് ജോസാൾഡറിംഗ് ഇരുമ്് ഉപജോയാഗിച്് പരന്ന സ്ാനത്് ഒരു ഫില്ലറ്റും ബട്് ജോ�ായിന്റും 

ജോസാൾഡർ മെയ്ുക.
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• 75x50x0.5mm വ്ലുപ്പത്തിൽ രണ്് ഷീറ്് റമറ്ൽ 
മുെതിക്ുക.

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് റമറ്ീരതിയലതിന്റെ 
വ്ലുപ്പവ്ും ട്്രരൈ സ്ക്വയ൪ ഉപയോയയാഗതിച്് 
സ്ക്വയർറനസും പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• യോ�യാബ്യോ്രരയാ യതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല രണ്് കഷണങ്ങൾ 
ഒന്നതിന് മുകളതിൽ മററ്യാന്ന ് വ്യ്ക്ുക. കരതി 

ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

രൈയാസ്ക് 1: ലാപ് ജോ�ായിന്റ് ജോസാൾഡറിംഗ് മെയ്ുന്നത് 

ഉപയോയയാഗതിച്് യോപയാർട്ടബതിൾ ഹയാൻര് യോ�യാർ�് 
ബ്യോലയാവ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് തീയും  തയ്യാെയാക്ുക.

•  യോസയാൾരെതിംഗ് യോകയാപ്പർ ബതിറ്് ചൂരൈയാക്തി 
അതതിന്റെ ്രപവ്ർത്ന യോപയായതിന്െ് രൈതിൻ റചയ്ുക.

•  യോ�യായതിനെ്് രൈയാക്് റചയ്ത് യോസയാൾരർ റചയ്ുക.

• ഓക്ട്സരുകൾ നീക്ം റചയ്യാൻ റവ്ള്ം 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യായതിനെ്് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

രൈയാസ്ക് 2: ബട്് ജോ�ായിന്റ് ജോസാൾഡറിംഗ് മെയ്ുന്നത്

• യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് റമറ്ീരതിയൽ മൂന്ന് 
കഷണങ്ങളയായതി മുെതിക്ുക.

• യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഒരു ഇലക്്രരൈതിക് 
യോസയാൾരെതിംഗ് ഇരുമ്് ഉപയോയയാഗതിച്് സതിംഗതിൾ 
പ്യോലറ്ര് ബട്ട് യോ�യായതിന്െ് ഉണ്യാക്ുക.

• ഓക്ട്സരുകൾ നീക്ം റചയ്യാൻ റവ്ള്ം 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാലതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

െൃദുവായ ജോസാളിഡറിംഗ് രീതി (Method of soft soldering)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• ജോസാഫ്റ്റ് ജോസാൾഡറിംഗ് വഴി ഒരു ജോ�ായിന്റ് ഉണ്ാക്ുക. 

ജോസാഫ് റ്റ് ജോസാൾഡറിംഗ് 

യോചയോരണ് സ്ഥലം നന്നയായതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക

ജോസാഫ്റ്റ് സ്റീലിൽ ഒരു ലാപ് ജോ�ായിന്റ് 
ആവശഷ്യെുള്ിടത്്, ജോസാൾഡറിംഗ് 
മെയ്ുജോമ്ാൾ താപ സകൊറ്റം 
സഹായിക്ുന്നതിന് െുകളിമല 
ലാപ്ിന്മറ ഇരുവശവും വൃത്ിയാക്ി 
ടിൻ മെയ്ണ്ം.

തീ�്വയാല പച്നതിെമയാകുന്നതുവ്റര യോസയാൾരെതിംഗ് 
ഇരുമ്തിന്റെ റചമ്് ചൂരൈയാക്ുക. റചമ്് ബതിറ്തിന്റെ 
അറ്ം മുകളതിയോലക്് വ്യ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

�്ളക്സ് യോസയാൾരർ-ആസതിരതിൽ ബതിറ്തിന്റെ അറ്ം 
മുക്ുക. (ചതി്രതം 2)

അറ്ം യോസയാൾരെതിറനയാപ്പം തരൈവ്തി രൈതിൻ റചയ്ുന്നു. 
(ചതി്രതം 3)
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ഷീറ്് ഒരു യോസയാൾരെതിംഗ് റബഞ്തിൽ വ്യ്ക്ുക.

യോചയോരണ് സ്ഥലത്് �്ലക്സ് ്രപയോയയാഗതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 4)

യോപയായതിന്െ് �്ലക്സതിൽ മുക്ുക.

ഇത് രൈതിൻ റചയ്ത മുഖങ്ങളതിൽ നതിന്ന് ഓക്ട്സര് 
�തിലതിം നീക്ം റചയ്ും.

യോപയായതിന്െതിയോലക്് യോസയാൾരർ ്രപയോയയാഗതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 5)

യോ�യാബതിൽ ബതിറ്് ്രപയോയയാഗതിക്ുക.

്രപതലങ്ങളതിൽ യോസയാൾരർ തുല്യമയായതി പരത്ുക.

പരമയാവ്ധതി തയാപ ട്കമയാറ്ം ലഭതിക്ുന്നതതിന്, 
ബതിറ്തിന്റെ രൈതിൻ റചയ്ത മുഖം പരന്നതയായതിരതിക്ുക. 
ആവ്�്യയാനുസരണം കൂരൈുതൽ യോസയാൾരർ 
്രപയോയയാഗതിക്ുക.

ഷീറ്് മെതിച്തിട്ട് മയോറ് ലയാപ് ഏരതിയയും അയോത 
രീതതിയതിൽ രൈതിൻ റചയ്ുക. നനഞ്ഞ തുണതി 
ഉപയോയയാഗതിച്്, അധതിക �്ലക്സ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

െൃദുവായ ജോസാളിഡറിംഗ് രീതി (Making a single plated soldered butt joint)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ജോസാഫ്റ്റ് ജോസാൾഡറിംഗ് വഴി ഒരു ജോ�ായിന്റ് ഉണ്ാക്ുക. 
•  ജോസാഫ് റ്റ് ജോസാൾഡറിംഗ് ജോെജോരണ് സ്ലം നന്നായി വൃത്ിയാക്ുക

ഒരു സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് മൂന്ന് ഷീറ്് റമറ്ൽ 
കഷണങ്ങളുറരൈ വ്ലുപ്പം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഒരു ഇലക്്രരൈതിക് യോസയാൾരെതിംഗ് ഇരുമ്് 
അനുയോയയാ�്യമയായ തരം തതിരറഞ്ഞരൈുക്ുക.

ഇതതിന് അയഞ്ഞ ഘരൈകങ്ങളുറരൈ 
കണക്ഷനുകളുയോണ്യാ, തകർന്നയോതയാ യോകരൈയായയോതയാ 
ആയ ഇൻസുയോലഷൻ ഉയോണ്യാ എന്ന് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. കറണ്ത്തിയയാൽ, യോസയാൾരെതിംഗ് 
ഇരുമ്് മയാറ്തിസ്ഥയാപതിക്ുക.

യോമൽപ്പെഞ്ഞ തകരയാെുകൾ യോഷയാർട്ട് സർക്യൂട്ട് 
ആഘയാതത്തിനും തീപതിരൈുത്ത്തിനും 
കയാരണമയായോയക്യാം. (ചതി്രതം 1)

അത് നന്നയാക്യാൻ സ്വയം ്ര�മതിക്രുത്.

യോ�യാബതിന് അനുയോയയാ�്യമയായ �്ലക്സ് 
തതിരറഞ്ഞരൈുക്ുക. യോ�യാബതിന് അനുയോയയാ�്യമയായ 
യോസയാൾരർ തതിരറഞ്ഞരൈുക്ുക. യോചയോരണ് ഉപരതിതലം 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

ഒരു ്രബഷ് ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യായതിന്െതിൽ �്ലക്സ് 
്രപയോയയാഗതിക്ുക.

യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് സതിംഗതിൾ പ്യോലറ്ര് 
ബട്ട് യോ�യായതിന്െ് ലഭതിക്ുന്നതതിന് മൂന്ന ് ഷീറ്് റമറ്ൽ 
കഷണങ്ങൾ യോലഔട്ട് റചയ്ുക.

അറ്കുറ്പ്പണതികൾ ഒരു യോയയാഗ്യതയുള് 
ഇലക്്രരൈീഷ്യൻ നരൈത്ണം.

സ്വതിച്് യോബയാർരതിന്റെ യോസയാക്റ്തിൽ പ്ലഗ് റചയ്ത് 
‘ഓൺ’ റചയ്ുക.

അനുയോയയാ�്യമയായ പതിന്ുണയാ സ്റയാൻരതിൽ ഇലക്്രരൈതിക് 
യോസയാൾരെതിംഗ് ഇരുമ്് സ്ഥയാപതിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.47
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യോലയാഹക്ഷണങ്ങളുറരൈ മൂർച്യുള് 
അരതികുകളതിൽ ഈയം വ്രയാത് വ്തിധത്തിൽ 
ഇലക്്രരൈതിക്ൽ യോസയാൾരെതിംഗ് ഇരുമ്് വ്യ്ക്ുക.

ഇലക് ്രരൈതിക് യോസയാൾരെതിംഗ് ഇരുമ്തിന്റെ യോപയായതിന്െ് 
മൃദുവ്യായ യോസയാൾരെതിൽ തരൈവ്ുക. ബതിറ്തിറല 
രൈതിന്നതിംഗ് റതളതിച്മുള്തും അ്രഗഭയാഗത്തിന്റെ 
മുഖങ്ങൾ പൂർണ്ണമയായും മെയ്യോക്ണ്തുമയാണ്. മൂന്ന് 
യോലയാഹ കഷണങ്ങൾ �രതിയയായ വ്തിന്യയാസത്തിൽ 
സജ്ജമയാക്ുക.

തയാറഴയുള് ബട്ട് എര്�് യോസയാൾരർ റചയ്ുക, 
മുകളതിൽ പ്യോലറ്് അറ്ങ്ങൾ മൂരൈുക. (ചതി്രതം 4)

പവ്ർ ഓ�് റചയ്ുക, തുരൈർന്ന് യോസയാൾരെതിംഗ് 
പൂർത്തിയയാക്തിയ യോ�ഷം സ്വതിച്് യോബയാർരതിൽ നതിന്ന ്
പ്ലഗ് നീക്ം റചയ്ുക.

ഓക്ട്സരുകൾ നീക്ം റചയ്യാൻ തണുത് 
റവ്ള്ത്തിൽ യോ�യാലതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

യോ�യായതിന്െ് പരതിയോ�യാധതിച്് ആവ്�്യറമങ്തിൽ 
�രതിയയാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.47
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.48
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

ഷീറ്റ് മെറ്റലിമന വിവിധ വട്കതകളിജോലക്് വളയ്ക്ുക - ഫണ്ൽ വയർഡ് 
അരികുകൾ - ജോനരായതും വളവുകളും, ജോസ്റക്് ഉപജോയാഗിച്് ഷീറ്റ് മെറ്റൽ 
ജോകാണ്ിൽ െടക്ുക (Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel  W i r e d 
edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ജോനരായ വയർഡ് എഡ്�് ഉണ്ാക്ുക
•  വളഞ്ഞ വയർഡ് എഡ്�് ഉണ്ാക്ുക
•  ഷീറ്റ് മെറ്റൽ ആംഗിളിൽ െടക്ുക
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ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I-ഷീറ്റ്

•  യോ്രരയായതിംഗതിൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല 
0.6mm കനം G.I ഷീറ്് ആവ്�്യമുള് 
വ്ലുപ്പത്തിയോലക്് മുെതിക്ുക. 

• യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് റ്രപയാട്�ൽ, 
യോ�യാൾരതിംഗ് ട്ലൻ, വ്യെതിംഗ് അലവ്ൻസ് 
എന്നതിവ് അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. 

•  യോനരയായ സ്നതിപ്പ് ഉപയോയയാഗതിച്് 4 സ്ഥലങ്ങളതിൽ 
ഒരു സ്ലതിറ്് ഉണ്യാക്ുക.

• φ 2 എംഎം വ്യർ ഉപയോയയാഗതിക്ുക, എ, ബതി 
വ്�ങ്ങളതിൽ യോനരയായ വ്യർര് എര്�് ഉണ്യാക്ുക 
(യോനരയായ വ്യർര് എര്�തിനയായതി വ്്യയായയാമം 1.3.45 
ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ന നരൈപരൈതി്രകമം പതിന്ുരൈരുക).

•  φ2mm വ്യർ ഉപയോയയാഗതിക്ുക, R100, R25 
എന്നതിവ്യതിൽ വ്ളഞ്ഞ വ്യർര് എര്�് 
ഉണ്യാക്ുക. 

•  ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്് ഉപയോയയാഗതിച്് A & B വ്�ങ്ങൾ 90° 
യോകയാണതിയോലക്് മരൈക്ുക.

• വ്ളഞ്ഞ രൂപത്തിയോലക്് മരൈക്യാൻ 100 നും 25 
മതില്ലീമീറ്െും ചുറ്ളവ്ുള് ഹയാ�് മൂൺ യോസ്റക്് 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.48
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.49
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

വയർഡ് എഡ്�് ഉപജോയാഗിച്് ലളിതൊയ െതുര കമണ്യ്നർ ഉണ്ാക്ുക, 
ഹാൻഡിൽ ശരിയാക്ുക (Make simple square container with wired edge and fix 
handle)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  സ്ക്വയർ കമണ്യ്നറിനുള് പാജോറ്റൺ വികസിപ്ിക്ുക
•  െതുരാകൃതിയിലുള് കമണ്യ്നർ ജോനാക്്ഡ് അപ്് ജോ�ായിന്റും ജോലാക്്ഡ് ട്ഗരൂവ്ഡ് ജോ�ായിന്റും 

ഉപജോയാഗിച്് തയ്ാറാക്ുക
•  കമണ്യ്നറിനുള് കവർ പ്ജോലറ്റും ഹാൻഡിലുകളും ഉണ്ാക്ുക
•  വയർഡ് ജോ�ായിന്റ് ഉപജോയാഗിച്് കമണ്യ്നർ പരൂർത്ിയാക്ുക.
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ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

രൈയാസ്ക് 1:സ്ക്വയർ കമണ്യ്നർ ജോബാഡിയുമട വികസനം

•  വ്യെതിംഗ് അലവ്ൻസ് പരതിഗണതിച്് 
സമയാന്ര ട്ലൻ രീതതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
പയായോറ്ൺ വ്തികസതിപ്പതിക്ുകയും യോലഔട്ട് 
റചയ്ുകയും റചയ്ുക. ചതി്രതത്തിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല യോബയാരതിക്ും 
അരൈതിഭയാഗത്തിനുമയായതി യോലയാക്്ര് ്രഗൂവ്്ര് 
യോ�യായതിന്െ്, യോനയാക്്ര് അപ്പ് യോ�യായതിന്െ് എന്നതിവ്.

• യോബയാരതിക്ും അരൈതിഭയാഗത്തിനും ക്രതതിക 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോലഔട്ട് പയായോറ്ൺ മുെതിക്ുക.

•  ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ പയായോറ്ൺ ഒട്ടതിക്ുക.

•  സ് റ്രരൈയ് റ്് സ ്നതിപ്പുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്തിയോലക്് 
ഒട്ടതിച്തിരതിക്ുന്ന യോലഔട്ട് പയായോറ്ണതിന്റെ 
ഔട്ട് ട്ലനതിൽ ഷീറ്് റമറ്ൽ മുെതിക്ുക.

•  യോബയാരതിയുറരൈ രണ്റ്ത്ും റഹമ്തിംഗ് ട്ലൻ 
വ്റര റബൻര് ട്ലനതിൽ യോനരയായ യോനയാച്് 
മുെതിക്ുക. 

•  തയാഴറത് ഷീറ്ും പൂട്ടതിയ ്രഗൂവ്് യോ�യായതിനെ്ും 
�രതിയയാക്യാൻ യോബയാരതിയുറരൈ അരൈതിഭയാഗത്് അറ്ം 
തയ്യാെയാക്ുക. 

•  യോനയാക്്ര് അപ്പ് യോ�യായതിന്െതിന് �്യോലഞ്യായതി 
മരൈക്യാൻ റഹം തയ്യാെയാക്ുക.

•  ആംഗതിൾ ഇരുമ്്/യോ�യാൾരതിംഗ് ബയാർ/ സ്ക്വയർ 
യോസ്റക്ുകൾ എന്നതിവ്യ്ക്് യോനറര ഷീറ്് റമറ്ൽ 
മരൈക്ുക.

•  റബൻര് ട്ലനതിലൂറരൈ ്രകയോമണ മരംറകയാണ്ുള് 
മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് അരൈതിക്ുക.

• സ്ക്വയർ/സ്റീൽ സ്ക്വയർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
പരതിയോ�യാധതിച്് കറണ്യ്നെതിന്റെ 
ചതുരയാകൃതതിയതിലുള് യോബയാരതി 
രൂപറപ്പരൈുത്ുന്നത് തുരൈരുക.

രൈയാസ്ക് 2 :സ്ക്വയർ കമണ്യ്നർ ലിഡ് വികസനം

•  പയായോറ്ൺ വ്തികസതിപ്പതിച്്, യോലഔട്ട് റചയ്ുക, പയായോറ്ൺ 
പയാരലൽ ട്ലൻ രീതതിയതിലൂറരൈ, റഹമ്തിംഗ് 
അലവ്ൻസും, യോബയാരതിക്് അനുയോയയാ�്യതയും 
കണക്തിറലരൈുത്്. (ചതി്രതം 1)

•  ക്രതതിക ഉപയോയയാഗതിച്് സ്ക്വയ൪ കവ്െതിന്റെ 
യോലഔട്ട് പയായോറ്ൺ മുെതിക്ുക.

•  ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ പയായോറ്ൺ ഒട്ടതിക്ുക.

•  സ് റ്രരൈയ് റ്് സ് നതിപ്പുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്തിയോലക്് 
ഒട്ടതിച്തിരതിക്ുന്ന യോലഔട്ട് പയായോറ്ണതിന്റെ 
രൂപയോരഖയതിലുള് ഷീറ്് റമറ്ൽ മുെതിക്ുക.

• ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല 
റഹമ്തിംഗതിനയായതി നയാല് വ്�ങ്ങളതിലയായതി 45o ൽ 
യോനയാച്് മുെതിക്ുക. 

• കവ്ർ ഷീറ്തിന്റെ നയാല് വ്�ത്ും സ്ക്വയ൪ 
യോസ്റക്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് റഹമ്തിംഗ് വ്ളയ്ക്ുക.

• കവ്ർ ഷീറ്തിന്റെ നയാല് വ്�ത്ും സ്ക്വയ൪ 
യോസ്റക്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് �്യോലഞ്് വ്ളയ്ക്ുക. 

•  യോസയാ�്റ് ്യോസയാൾരർ ഉപയോയയാഗതിച്് നയാല് മൂലകളും 
യോസയാൾരർ റചയ്ുക.
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രൈയാസ്ക് 3: െതുരാകൃതിയിലുള് കമണ്യ്നറിന്മറ താമഴയുള് ഷീറ്റിന്മറ വികസനം

•  ചതി്രതം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല, 
റഹമ്തിംഗ് അലവ്ൻസ് കണക്തിറലരൈുത്്, 
പയായോറ്ൺ വ്തികസതിപ്പതിക്ുകയും യോലഔട്ട് 
റചയ്ുകയും റചയ്ുക.

•  ക്രതതിക ഉപയോയയാഗതിച്് സക്്വയർ കറണ്യന്െതിനറ്െ 
തയാറഴയുള് ഷീറ്തിന്റെ യോലഔട്ട് പയായോറ്ൺ 
മുെതിക്ുക. 

•  ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ പയായോറ്ൺ ഒട്ടതിക്ുക.

• സ് റ്രരൈയ ്റ്് സ് നതിപ്പുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്തിൽ 
ഒട്ടതിച്തിരതിക്ുന്ന യോലഔട്ട് പയായോറ്ണതിന്റെ 
ഔട്ട് ട്ലനതിറല ഷീറ്് റമറ്ൽ മുെതിക്ുക.

•  ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല 
റഹമ്തിംഗതിനയായതി സ്ക്വയ൪ യോനയാച്് നയാല് 
വ്�ങ്ങളും മുെതിക്ുക.

• സ്ക്വയർ കറണ്യ്നെതിന്റെ യോബയാരതിയുമയായതി 
യോനയാക്്ര് അപ്പ് യോ�യായതിന്െ് ഉണ്യാക്ുന്നതതിന്, 
സ്ക്വയർ യോസ്റക്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് തയാറഴയുള് 
ഷീറ്തിന്റെ നയാല് വ്�ങ്ങളതിൽ റഹമ്തിംഗ് 
തയ്യാെയാക്ുക.

• സീം മരൈക്ുന്നതതിനയായതി തയാറഴയുള് ഷീറ്തിറല 
സ്ക്വയർ കറണ്യ്നെതിന്റെ യോബയാരതി 
ഉെപ്പതിക്ുക. 

• സ്ക്വയർ യോസ്റക്ുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് യോനയാക്്ര് 
അപ്പ് യോ�യായതിനെ്് രൂപറപ്പരൈുത്ുന്നതതിന് 
അരൈതിഭയാഗത്തിനറെ നയാല് വ്�ങ്ങളും മരൈക്ുക. 

•  മുൻ ഹയാൻരതിൽ,  ഹയാൻരതിൽ കവ്ർ 
പ്യോലറ്തിറനയാപ്പം ഉെപ്പതിക്ുക. (3 എണ്ണം)

•  സ്റകച്് ്രപകയാരം  പൂർത്തിയയാക്ുക.

•  കറണ്യ്നർ യോബയാരതിക്്  ലതിര് �രതിയയായതി 
�തിറ്യാവ്ുന്നുറണ്ന്ന് ഉെപ്പയാക്ുക.

•  വ്യർര് എര്�് ഉപയോയയാഗതിച്് യോബയാരതി റചയ്ുന്നത്

•  യോബയാരതി എര്�തിന് മുകളതിൽ വ്യർ 
വ്യ്ക്ുക, യോ�യാബ് സീക്വൻസതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല തുരൈർച്യയായതി 
യോബയാരതിയുറരൈ നയാല് വ്�ങ്ങളതിൽ വ്യർര് എര്�് 
ഉണ്യാക്ുക.

•  ഹയാറച്റ്് സ ്യോറ്ക്തിൽ വ്യർര് എര്�് 
പൂർത്തിയയാക്തി അറ്ത്ുള് മതിച് വ്യർ 
മുെതിക്ുക.

ഹാൻഡിൽ ഫിക്സിംഗ്

•  യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് ഭയാഗം 3 ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ഹയാൻരതിൽ കവ്ർ 
പ്യോലറ്് തയ്യാെയാക്ുക.

• യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് ഭയാഗം 4 ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ്ര�ണ്് ഹയാൻരതിൽ 
തയ്യാെയാക്ുക.

•  മുൻ ഹയാൻരതിൽ,  ഹയാൻരതിൽ കവ്ർ 
പ്യോലറ്തിറനയാപ്പം ഉെപ്പതിക്ുക. (3 എണ്ണം)

•  യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

• കറണ്യ്നർ യോബയാരതിക്്  ലതിര് �രതിയയായതി 
�തിറ്യാവ്ുന്നുറണ്ന്ന് ഉെപ്പയാക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

വളയ്ക്ുന്നതിനുള് മെറ്റീരിയലിന്മറ സദർഘ്ഷ്യം കണ്ക്ാക്ുക (Calcu-
late the length of material for bending)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  വളയ്ക്ുന്നതുെരൂലെുള് ട്പതഷ്യാഘ്ാതങ്ങൾ ട്പസ്താവിക്ുക
• വളയ്ക്ുന്നതിന് ആവശഷ്യൊയ ജോലാഹത്ിന്മറ നീളം കണ്ക്ാക്ുക

ഒരു വ്രൈതി, ഷീറ്് അല്റലങ്തിൽ ട്പപ്പ് 
വ്ളയ്ക്ുയോമ്യാൾ, വ്ളയുന്ന യോപയായതിന്െതിറല 
റമറ്ീരതിയലതിന്റെ പുെം ഭയാഗറത് 
റരൈൻട്സൽ യോ�യാഴ്സ് കയാരണം, റമറ്ീരതിയൽ 
വ്ലതിച്ുനീട്ടറപ്പരൈുന്നു. (ചതി്രതം 1 ഉം 2 ഉം)

വ്ളയുന്ന സ്ഥലത്് റമറ്ീരതിയലതിന്റെ ആന്രതിക 
ഭയാഗത്് സമ്ർദ്ദത്തിന്റെ �ക്തി കയാരണം, 
റമറ്ീരതിയൽ കം്രപസ് റചയ്ുന്നു.

റമറ്ീരതിയലതിന്റെ മധ്യത്തിലുള് പയാളതി 
പതിരതിമുെുക്ത്തിയോനയാ കം്രപഷയോനയാ വ്തിയോധയമല്ല.
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ഇതതിറന ന്യൂ്രരൈൽ ആക്സതിസ് എന്ന ് വ്തിളതിക്ുന്നു. 
(ചതി്രതം 2)

വ്ളയുന്നതതിനുള് റമറ്ീരതിയലതിന്റെ ട്ദർഘ്യം 
കണക്യാക്ുന്നതതിന്, ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിൽ 
റമറ്ീരതിയൽ നീളം കണക്തിറലരൈുക്ുന്നു.

ബ്ലയാങ്്/വ്രൈതി/ട്പപ്പതിന്റെ നീളം വ്ളയുന്നതതിന് 
മുമ്് ഉള് നീളമയാണ്. ഈ നീളം ന്യൂ്രരൈൽ 
അക്ഷത്തിൽ നതിർണ്ണയതിക്റപ്പരൈുന്നു.

വ്ളയ്ക്ുയോമ്യാൾ ഒരു വ്രൈതി/ഷീറ്്/ട്പപ്പതിന്റെ 
നീട്ടതിയ/നീണ് നീളം കണക്യാക്ുന്നതതിന് (ചതി്രതം.3), 
ആദ്യം എല്ലയാ യോനരയായ ഭയാഗങ്ങളും ഒരുമതിച്് 
യോചർക്ുക.

x+y+z+y+x=2x+2y+z

തുരൈർന്ന് വ്ളഞ്ഞ സ്ഥല ദൂരം ഒരുമതിച്് യോചർക്ുക. 
ഇത് കണക്യാക്ുന്നതതിന്: ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിയോലക്് 
വ്ളഞ്ഞതതിന്റെ ആരം എരൈുക്ുക, കൂരൈയാറത 
വ്ളവ്തിന്റെ യോകയാണും കണക്തിറലരൈുക്ുക. (ചതി്രതം 
4)

ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിയോലക്ുള് വ്ളവ്തിന്റെ ആരം

= അകറത് ആരം+( 0.5 x ഷീറ്തിന്റെ കനം 
അല്റലങ്തിൽ വ്രൈതി അല്റലങ്തിൽ ട്പപ്പതിന്റെ 
വ്്യയാസം). ചതി്രതം 3 ഉം 4 ഉമയായതി ബന്ധറപ്പട്ട 
വ്ളവ്തിന്റെ ആംഗതിൾ 90o ആണ്.

ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിയോലക്ുള് വ്ളവ്തിന്റെ ആരം.

ന്യൂ്രരൈൽ അച്ുതണ്് വ്റരയുള് വ്ളവ്തിന്റെ ആരം 

= അകറത് ആരം + (0.5x ഷീറ്തിന്റെ കനം 
അല്റലങ്തിൽ വ്രൈതി അല്റലങ്തിൽ ട്പപ്പതിന്റെ 
വ്്യയാസം). ചതി്രതം 5 ഉം 6 ഉമയായതി ബന്ധറപ്പട്ട 
വ്ളവ്തിന്റെ ആംഗതിൾ 90o ആണ്.

ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിയോലക്ുള് വ്ളവ്തിന്റെ ആരം

=അകറത് ആരം +(0.5 x ൌണ്് വ്രൈതിയുറരൈ കനം)

ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിയോലക്ുള് വ്ളവ്തിന്റെ ആരം

=6+(0.5x6) mm 6+3.0mm

=9 മതി.മീ

∴ ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിയോലക്ുള് വ്ളവ്തിന്റെ ആരം 
= വ്ളഞ്ഞ ഭയാഗത്തിന്റെ നീളം = 9mm

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.49
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ഇവ്തിറരൈ ‘R’ എന്നത് ന്യൂ്രരൈൽ അക്ഷത്തിറല 
വ്്രകതയുറരൈ ആരമയാണ്. 

യോനരയായ ഭയാഗം നീളം,

‘A’ യുറരൈ ട്ദർഘ്യത്തിന്

 A = 90-(6+6) mm

 = 90-12 മതി.മീ

 =78 മതി.മീ

‘ബതി’ യുറരൈ ട്ദർഘ്യത്തിന്,

 B = 50-(6+6)mm

 = 50-12 മതി.മീ

 = 38 മതിമതി

‘C’ യുറരൈ നീളത്തിന് ആറക നീളം

 സതി = 30-6 മതിമതി

 = 24 മതിമതി

‘D’ യുറരൈ ട്ദർഘ്യത്തിന്

 D = 30-6mm

 = 24 മതി.മീ

‘ഇ’യുറരൈ ട്ദർഘ്യത്തിന്

 E = 50-(6+6)mm

 = 50-12 മതി.മീ

 =38 മതി.മീ

∅6mm ൌണ്് വ്രൈതിയുറരൈ ആറക നീളം 
=എ+ബതി+സതി+രതി+ഇ+4 റബൻരുകളുറരൈ നീളം.

=78+38+24+24+38+56.57mm

=258.57 മതി.മീ

ൌണ്് വ്രൈതിയുറരൈ ആറക നീളം = 258.57mm.

ട്ഫണ്് ഹാൻഡിലുകൾ

ചതി്രതങ്ങളതിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ്ര�ണ്് 
ഹയാൻരതിലുകൾ 3 എണ്ണം ഉണ്യാക്യാൻ ൌണ്് 
വ്രൈതിയുറരൈ നീളം കണക്യാക്ുക.

കണക്ുകൂട്ടൽ അനുസരതിച്് ആവ്�്യമയായ 
വ്രൈതിയുറരൈ നീളം അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

ഹയാക്് യോസയാ ഉപയോയയാഗതിച്് നീളമുള് വ്രൈതി മുെതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 7)

ബർെുകൾ നീക്ംറചയ്യാൻ ൌണ്് വ്രൈതിയുറരൈ 
അറ്ങ്ങൾ �യൽ റചയ്ുക.

വ്ളയ്ക്ുന്ന നീളത്തിന്റെ അളവ്് 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 8)

വ്ളയ്ക്ുന്ന �തിക് ചെതിൽ ൌണ്് വ്രൈതി സജ്ജമയാക്ുക.

അനുജോയാ�ഷ്യൊയ മബൻഡിംഗ് ഫിക് െർ 
ഇൻസ്ട്ടക്ടർ ട്കെീകരിക്ുക 

ൌണ്് വ്രൈതി 90o രൂപത്തിലയാക്തി  വ്ളയ്ക്ുക (ചതി്രതം 
9)
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റബവ്ൽ യോ്രപയാ്രരൈയാക്രൈർ ഉപയോയയാഗതിച്് 90o ആംഗതിൾ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. (ചതി്രതം 10)

വ്ളഞ്ഞ കയാലതിൽ നതിന്ന് 90o ആയതി ൌണ്് വ്രൈതി 50mm 
ആയതി സജ്ജമയാക്ുക.

ചതി്രതം 11-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ൌണ്് 
വ്രൈതി 50 മതില്ലീമീറ്െതിയോലക്് വ്ളയ്ക്ുക.

90o വ്ളഞ്ഞ കയാലതിൽ നതിന്ന് നീളം 90mm ആയതി ൌണ്് 
വ്രൈതി സജ്ജമയാക്ുക.

ചതി്രതം 12 ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ൌണ്് 
വ്രൈതി 90 മതില്ലീമീറ്െതിയോലക്് വ്ളയ്ക്ുക.

വ്ളഞ്ഞ കയാലതിൽ നതിന്ന് 90o ആയതി ൌണ്് വ്രൈതി 50mm 
ആയതി സജ്ജമയാക്ുക.

ചതി്രതത്തിൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ൌണ്് 
വ്രൈതി 50 മതില്ലീമീറ്െതിയോലക്് വ്ളയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 13)

സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ്ര�ണ്് ഹയാൻരതിന്റെ 
അളവ്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക. (ചതി്രതം 14)

അതുയോപയാറല, മുകളതിൽ പെഞ്ഞ യോ�യാലതി 
്രകമങ്ങൾ പതിന്ുരൈർന്ന് ബയാക്തിയുള് രണ്് ്ര�ണ്് 
ഹയാൻരതിലുകളും പൂർത്തിയയാക്ുക.

ഹയാൻരതിൽ കവ്ർ പയ്ോലറ്് നതിർമ്തിക്യാൻ 
ആവ്�്യമയായ നീളവ്ും വ്ീതതിയും കണക്യാക്ുക.

യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ദ്വയാരങ്ങളുറരൈ 
യോക്രദ്രങ്ങൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

യോനരയായ സ്നതിപ്പ് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് മുെതിക്ുക.

എര്�് രതിബർർ റചയ്ുക. അനുയോയയാ�്യമയായ 
ൌണ്് വ്രൈതി ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്തിന്റെ മധ്യത്തിൽ 
‘U’ ്രഗൂവ്് രൂപറപ്പരൈുത്ുക. ചതി്രതം 15 ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല യോക്രദ്രങ്ങളതിൽ 3mm 
ദ്വയാരം ്രരതിൽ റചയ്ുക 
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.50
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

െതുരാകൃതിയിലുള് ജോസാൾഡർഡ് ജോകാ൪ണ്റുകൾ ഉപജോയാഗിച്് െതുര 
ജോട്ട ഉണ്ാക്ുക (Make square tray with square soldered corners)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  സ്ക്വയർ ജോടപ്ർ ജോട്ടയുമട പാജോറ്റൺ ജോലഔട്് വികസിപ്ിക്ുക
•  ജോഫാൾഡർ ബാർ ഉപജോയാഗിച്് അരികുകളിൽ സിംഗിൾ മഹം ഉണ്ാക്ുക
•  ഒരു ജോ�ാടി ആംഗിൾ അജോയൺ ഉപജോയാഗിച്് ജോടപ്ർ ജോട്ടയുമട വശങ്ങൾ 60o ആംഗിളിൽ െടക്ുക
•  സ്ക്വയർ ജോടപ്ർ ജോട്ടയുമട നാല് െരൂലയും ജോസാൾഡർ മെയ്ുക.
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ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്് ഷീറ്് റമറ്ലതിന്റെ വ്ലുപ്പം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

•  ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ്രരസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ 
ഷീറ്് റമറ്ൽ കഷണം പരത്ുക.

• സ ്ട്്രകബർ, സ്റീൽ െൂൾ, റ്രപയാ്രരൈയാക്റ്ർ, 
രതിട്വ്രർ എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാമ്രരൈതിക്ൽ 
നതിർമ്യാണ രീതതി ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ 
�്യോലഞ്ുകൾക്ും സതിംഗതിൾ റഹമതിനുമുള് 
അലവ്ൻസ് പരതിഗണതിച്് യോ്രരൈയുറരൈ പയായോറ്ൺ 
വ്തികസതിപ്പതിക്ുകയും യോലഔട്ട് റചയ്ുകയും 
റചയ്ുക. (ചതി്രതം 1)

•  ഷീറ്് റമറ്ലതിറല പയായോറ്ൺ യോലഔട്ട് അനുസരതിച്് 
ഒരു യോനരയായ സ്നതിപ്പ് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് റമറ്ൽ 
മുെതിക്ുക.

 • ബയാർയോ�യാൾരെതിൽ നയാലു വ്�ത്ും സതിംഗതിൾ 
റഹമുകൾ ഉണ്യാക്യാൻ അരതികുകൾ 6mm 
മരൈക്ുക.

• ബയാർയോ�യാൾരെതിറല യോരൈപ്പർ യോ്രരൈയുറരൈ നയാല് 
വ്�ങ്ങളതിലും �്യോലഞ്ുകൾ ഉണ്യാക്യാൻ 15mm 
വ്�ങ്ങൾ 60o ആംഗതിളതിൽ മരൈക്ുക.

•  യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല, ഒരു യോ�യാരൈതി 
ആംഗതിൾ അയൺ, ഒരു റബഞ്് ട്വ്സ്, ഒരു ‘സതി’ 
ക്ലയാമ്്, ഒരു മരം മയാലറ്് എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്്  46 
എംഎം നയാല് വ്�വ്ും മരൈക്ുക.

•  ഒരു റബവ്ൽ റ്രപയാ്രരൈയാക്രൈർ ഉപയോയയാഗതിച്് യോരൈപ്പർ 
റചയ്ത വ്�ങ്ങളുറരൈ ആംഗതിൾ പരതിയോ�യാധതിച്് 
ആവ്�്യറമങ്തിൽ �രതിയയാക്ുക.

•  സ്ക്വയ൪ യോ്രരൈയുറരൈ നയാല് മൂലകൾ യോസയാൾരർ 
റചയ്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

പാജോറ്റൺ ജോലഔട്് തയ്ാറാക്ുന്നു (Preparing the pattern layout)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  സ്ക്വയർ ജോടപ്ർ ജോട്ടയ് ക്ായി വികസിപ്ിച് നീളവും വീതിയും കണ്ക്ാക്ുക 
•  പാജോറ്റൺ ജോലഔട്് വികസിപ്ിക്ുക.

മതികച് വ്തി�ദീകരണത്തിനയായതി നമുക്് മുമ്റത് 
അയോത യോ�യാലതി എരൈുക്യാം.

ഒരു സ്ക്വയർ യോരൈപ്പർ യോ്രരൈയുറരൈ വ്തികസതിപ്പതിച് അളവ്് 
കണക്യാക്ുക.

നൽകതിയത്

ചതുരത്തിന്റെ വ്�ം 200 മതി.മീ

�്യോലഞ്് നീളം = 15 മതിമതി

നമുക്് സതിംഗതിൾ റഹം 6 മതില്ലീമീറ്െയായതി എരൈുത്് 
ചരതിഞ്ഞ ഉയരം കണക്യാക്യാം.

AB എന്നത് ചരതിഞ്ഞ നീളമയാണ്.

നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന AC=40mm (ചതി്രതം.1)

ട്സൻ 60o = AC/AB

0.866=എസതി/എബതി

AB=40/0.866

AB=46.18mm

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.50
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വ്തികസതിപ്പതിച് വ്ലുപ്പം= ചതുരത്തിന്റെ വ്� നീളം 
+ 2 (ചരതിഞ്ഞ ഉയരം+ �്യോലഞ്് നീളം + സതിംഗതിൾ 
റഹം അലവ്ൻസ്) =200+2(46+15+6)

=200+2(67)

200+134

=334 മതി.മീ

334 മതില്ലതിമീറ്ർ വ്ലതിപ്പമുള് ചതുരത്തിൽ ഷീറ്് 
റമറ്ൽ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തി മുെതിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

നീളത്തിന്റെയും വ്ീതതിയുറരൈയും മധ്യയോരഖ 
യഥയാ്രകമം XX, YY എന്നതിവ് വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 3)

ഷീറ്് റമറ്ൽ വ്ർക്്പീസതിന്റെ മധ്യഭയാഗത്് 
അരൈതിസ്ഥയാന നീളവ്ും വ്ീതതിയും വ്രയ്ക്ുക, 
YY യുറരൈ ഇരുവ്�ത്ും 100 മതില്ലീമീറ്െും 
XX ന്റെ ഇരുവ്�ത്ും 100 മതില്ലീമീറ്െും 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 3)

ചതി്രതം 4-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ന AB, BC, CD, DA 
എന്നതിവ്യ് ക്് സമയാന്രമയായതി സ് ക്വയർ യോരൈപ്പർ 
യോ്രരൈയുറരൈ നയാല് വ്�ങ്ങളതിലും 46mm ചരതിഞ്ഞ 
ഉയരത്തിനയായതി വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല EF, FG, GH, 
HE എന്നതിവ്യ്ക്് സമയാന്രമയായതി നയാല് വ്�ങ്ങളതിൽ 
15mm �്യോലഞ്തിനും 6mm സതിംഗതിൾ റഹം 
അലവ്ൻസതിനും വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 6-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല AB,BC, 
CD, DA എന്നീ വ്രകളുറരൈ രണ്റ്ത്ും A,B,C,D 
യോപയായതിന്െുകളതിൽ 30o യോകയാണതിൽ വ്രകൾ 
വ്രയ്ക്ുക.

ചതി്രതം 6-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല I,J, K, 
L M, N, O, P യോപയായതിനെ്ുകളതിൽ 60o യോകയാണതിൽ 
വ്രകൾ വ്രയ്ക്ുക. ചതി്രതം 6-ൽ യോഷര് 
റചയ്ത് കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ന പയായോറ്ണതിന്റെ 
ആവ്�്യമതില്ലയാത് ഭയാഗം മുെതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.50
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.51
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

ജോസാഫ്റ്റ് ജോസാൾഡറിംഗിലും സിൽവർ ജോസാൾഡറിംഗിലും 
പരിശീലിക്ുക (Practice on soft soldering and silver soldering)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ബ്ജോലാ ലാമ്് ഉപജോയാഗിച്് ജോസാൾഡറിംഗ് ഇരുമ്ിന്മറ ജോകാപ്ർ ബിറ്റ് െരൂടാക്ുക 
•  സങ്് ലാപ് ജോ�ായിന്റ് ശരിയായ വിനഷ്യാസത്ിൽ സജ്ീകരിച്് ടാക്് മെയ്ുക 
•  ശരിയായ വലുപ്ത്ിലുള് ഒരു സങ്് ലാപ് ഫില്ലറ്റ് പരന്ന സ്ാനത്് ജോസാൾഡർ മെയ്ുക 
•  മെമ്് ടഷ്യരൂബ് ജോ�ായിന്റുകൾ മബൽ ൌത്് ഉപജോയാഗിച്് തയ്ാറാക്ുക 
•  സിൽവർ ജോട്ബസിംഗ് വടി ഉപജോയാഗിച്് ജോസാൾഡർ മെയ്ുക.
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സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

ബ്ജോലാ ലാമ്് സുരക്ഷിതൊയി കത്ിക്ുന്നു (Lighting the blow lamp safely)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒരു ബ്ജോലാ ലാമ്് ഉപജോയാഗിച്് ജോസാൾഡറിംഗ് ഇരുമ്് െരൂടാക്ുക.

ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

രൈയാസ്ക് 1: സങ്് ലാപ് ജോ�ായിന്റ്

•  റമറ്ീരതിയലതിന്റെ വ്ലതിപ്പം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

•  ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്്, ഒരു മരം മയാലറ്്, ഒരു റസറ്തിംഗ് 
ചുറ്തിക എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് സങ്് ലയാപ് 
യോ�യായതിന്െ് ഉണ്യാക്ുക.

•  ബ്യോലയാ ലയാമ്് കത്തിക്ുക.

• ബ്യോലയാ ലയാമ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോകയാപ്പർ ബതിറ്് 
ചൂരൈയാക്ുക.

•  യോ�യായതിനെ്് യോസയാൾരർ റചയ്ുക.

• ഓക്ട്സരുകൾ നീക്ം റചയ്യാൻ റവ്ള്ം 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബ് കഴുകുക.

രൈയാസ്ക് 2: സിൽവർ ജോസാൾഡറിംഗ്

• യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ട്പപ്പ് കഷണങ്ങൾ 
എരൈുത്് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

എല്ലാ സുരക്ഷാ ഉപകരണ്ങ്ങളുമടയും 
ഉപജോയാഗം ഉറപ്ാക്ുക.

•  ട്പപ്പതിന്റെ ഒരറ്ത്് ഒരു റബൽ-മൗത്് 
(�്യോലർ) ഉണ്യാക്ുക, മയോറ് ട്പപ്പ് ഉള്തിയോലക്് 
തതിരുകുക.

സപപ്ുകളുമട ഫിറ്റിംഗ് ശരിയായ 
വിനഷ്യാസത്ിലാമണ്ന്ന് ഉറപ്ാക്ുക.

•  സതിൽവ്ർ യോ്രബസതിംഗ് �്ലക്സ് യോ�യായതിനെ്തിന്റെ 
െൂട്ടതിൽ പുരട്ടുക.

•  റവ്ൽരതിംഗ് യോരൈബതിളതിൽ ഒരു റബഞ്്-ട്വ്സതിൽ 
യോ�യായതിന്െ് ഒരു ലംബ സ്ഥയാനത്് പതിരൈതിക്ുക. 

•  ഗ്യയാസ് റവ്ൽരതിംഗ് പ്ലയാന്െ് റചെതിയ വ്ലതിപ്പമുള് 
യോനയാസൽ ഉപയോയയാഗതിച്് സജ്ജമയാക്ുക.

• മൃദുവ്യായ കയാർബട്െസതിംഗ് �്വയാല 
്രകമീകരതിക്ുക.

മഫതറിന്മറ നീളം ജോകാണ്ിന്മറ 
നീളത്ിന്മറ 1.5 െടങ്ങ ് ആമണ്ന്ന് 
ഉറപ്ാക്ുക.

•  യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും റചെുതയായതി ചൂരൈയാക്ുക.

നിറം ൊറ്റം െങ്ങിയ െുവപ്ായി 
പരിെിതമപ്ടുത്ിയിരിക്ുന്നു.

• �്ലക്സ് ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും 
�തില്ലർ വ്രൈതി ഉരുക്തി പരത്ുക.

 •  �തില്ലർ യോലയാഹം യോ�യായതിനെ്തിൽ തുളച്ുകയെയാൻ 
യോ�യായതിനെ്തിന് ചുറ്ും �്വയാല പതുറക് പുരട്ടുക.

ഉരുകിയ ജോലാഹത്ിൽ ഒരിക്ലും 
ജോനരിട്് തീ�്വാല ട്പജോയാഗിക്രുത്.

•  ആവ്�്യറമങ്തിൽ യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും കൂരൈുതൽ 
�തില്ലർ യോെയാരുകൾ യോചർക്ുക.

•  യോ�യായതിനെ്് കുെച്് റസക്ൻര് തണുക്യാൻ 
അനുവ്ദതിക്ുക.

•  യോ�യായതിന്െ് വ്ൃത്തിയയാക്തി പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• നന്നയായതി തുളച്ുകയെുന്ന മതിനുസമയാർന്ന  
സതിൽവ്ർ-യോ്രബസ്ര് റവ്ൽര് നതിർമ്തിക്യാൻ  
കഴതിയുന്നതുവ്റര ഇത് ആവ്ർത്തിക്ുക.

ബ്ജോലാ ലാമ്് (െിട്തം 1)

രൈയാങ്തിറല മറണ്ണണ്ണയുറരൈ അളവ്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ആവ്�്യറമങ്തിൽ വ്ീണ്ും നതിെയ്ക്ുക.

സുരക്ഷയ്ക്യായതി രൈയാങ്് 3/4 ഭയാഗം നതിെയ്ക്ുക.

്രപതിക്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് റ�റ്് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

്രപഷർ െതിലീ�് വ്യാൽവ്് അരൈയ്ക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.51

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



174

ട്്രപമതിംഗ് ്രരൈ�തിൽ മീഥതിയോലറ്ര് സ്പതിരതിറ്് 
നതിെയ്ക്ുക.

അഗ്തി അപകരൈങ്ങൾ ഒഴതിവ്യാക്യാൻ സ്പതിരതിറ്് 
അമതിതമയായതി നതിെയയാതതിരതിക്യാൻ ്ര�ദ്തിക്ുക.

വ്തിളക്് ട്്രപമതിംഗതിനയായതി പമ്് റചയ്യാൻ രയോണ്യാ 
മൂയോന്നയാ സയ്ോ്രരൈയാക്ുകൾ നൽകുക.

സ്പതിരതിറ്് ്രപകയാ�തിപ്പതിക്ുക.

സ്പതിരതിറ്് കത്തിച്തതിന് യോ�ഷം രൈയാങ്തിൽ സമ്ർദ്ദം 
റചലുത്യാൻ പമ്് ആെ് മുതൽ എട്ട് തവ്ണ വ്റര 
്രപവ്ർത്തിപ്പതിക്ുക.

ഈ ഘട്ടത്തിൽ റ�റ്തിൽ നതിന്ന് ്രദയാവ്ക മറണ്ണണ്ണ 
പുെന്ള്ുകയയാറണങ്തിൽ, ്രപഷർ െതിലീ�് വ്യാൽവ്് 
യോവ്ഗത്തിൽ തുെക്ുക.

ആരംഭ നരൈപരൈതി്രകമം പുനരയാരംഭതിക്ുക.

ബർണർ ഹൗസതിംഗതിന്റെ മുകളതിൽ വ്തിളക്് 
കത്തിക്ുക.

നതിരന്രമയായ �്വയാല നതിലനതിർത്യാൻ, ഉപയോയയാഗ 
സമയത്് പമ്് സ�ീവ്മയാക്ുക.

കയാറ്തിൽ വ്തിളക്് റകരൈുകയോയയാ റകരൈുത്ുകയോയയാ 
റചയ്തയാൽ ഉരൈൻ തറന്ന ്രപഷർ െതിലീ�് വ്യാൽവ്് 
തുെക്ുക.

ഇത് കത്ുന്ന മറണ്ണണ്ണ നീരയാവ്തി വ്യായുവ്തിൽ നതിന്ന് 
രക്ഷറപ്പരൈുന്നത് തരൈയുന്നു. കത്ുന്ന വ്സ്തുക്ളതിൽ 
തീ�്വയാല പരൈരരുത്.

യോ�യാലതി പൂർത്തിയയായ യോ�ഷം, ്രപഷർ െതിലീ�് 
വ്യാൽവ്് ഉപയോയയാഗതിച്് തീ റകരൈുത്ുക.

സങ്് ലാപ് ജോ�ായിന്റ് രരൂപീകരിക്ുകയും ജോസാൾഡറിംഗ് മെയ്ുകയും 
മെയ്ുന്നു (Forming and soldering the sunk lap joint)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒരു ഹാമച്റ്റ് ജോസ്റക്് ഉപജോയാഗിച്് ഒരു സങ്് ലാപ് രരൂപമപ്ടുത്ുക
•  സങ്് ലാപ് ജോ�ായിന്റ് ജോസാൾഡർ മെയ്ുക.

വ്ലുപ്പം പരതിയോ�യാധതിക്ുക, ആവ്�്യറമങ്തിൽ 
മുെതിക്ുക, സങ്് ലയാപ്പതിനുള് അലവ്ൻസ് 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. ചതി്രതം 1-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് സങ്് ലയാപ്പ് രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

ഒരു എമെതി യോപപ്പർ ഉപയോയയാഗതിച്് യോയയാ�തിപ്പതിക്യാൻ 
ഉപരതിതലം വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

അനുയോയയാ�്യമയായ �്ലക്സ് ്രപയോയയാഗതിച്് ചതി്രതം 2 
ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല രണ്് കഷണങ്ങൾ 
വ്യ്ക്ുക.

ഒരു ബ്യോലയാ ലയാമ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോകയാപ്പർ ബതിറ്് 
ചൂരൈയാക്ുക.

സങ്് ലയാപ് യോ�യായതിന്െ് ഏകീകൃത ഒഴുക്ും �രതിയയായ 
നുഴഞ്ഞുകയറ്വ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് യോസയാൾരർ 
റചയ്ുക. (ചതി്രതം 3).

നനഞ്ഞ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാലതി 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.
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ഗഷ്യാസ് ഉപജോയാഗിച്് മെമ്് സപപ്ുകളുമട സിൽവർ ജോട്ബസിംഗ് (Silver braz-
ing of copper pipes by gas)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  മബൽ-ൌത്് ബട്് ജോ�ായിന്റുകൾക്ായി മെമ്് ടഷ്യരൂബുകളുമട അരികുകൾ തയ്ാറാക്ുക 
•  ജോകാപ്ർ ടഷ്യരൂബുകൾ സിൽവർ ജോട്ബസ് മെയ്ുക
•  സിൽവർ -ജോട്ബസ്ഡ് മവൽഡ് വൃത്ിയാക്ി പരിജോശാധിക്ുക

ലക്ഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും

ഓയോട്ടയായോമയാട്ടീവ്് ഷീറ്് റമറ്ൽ യോ്രരൈരുകൾ, 
എയർകണ്ീഷനതിംഗ്, െ്ര�തി�യോെഷൻ തുരൈങ്ങതിയ 
നതിരവ്ധതി യോമഖലകളതിലയാണ് റചമ്് രൈ്യൂബുകൾ 
കൂരൈുതലയായതി ഉപയോയയാഗതിക്ുന്നത്.

യോകയാപ്പർ രൈ്യൂബ് സന്ധതികളതിൽ യോചരുന്നതതിനുള് 
�രതിയയായ രീതതിയയാണ് സതിൽവ്ർ യോ്രബസതിംഗ്.

അരതികുകൾ വ്ൃത്തിയയാക്ുകയും 
തയ്യാെയാക്ുകയും റചയ്ുന്നു (ചതി്രതം-1)

യോചരുന്ന അരതികുകൾ എമെതി യോപപ്പർ അലറ്ലങ്തിൽ 
സ്റീൽ കമ്തിളതി ഉപയോയയാഗതിച്് തരൈവ്ുക.

ഒരു ഉരുക്് വ്രൈതി ഉപയോയയാഗതിച്് ട്പപ്പതിന്റെ ഒരറ്ത്് 
റബല്ലതിന്റെ ആകൃതതി രൂപറപ്പരൈുത്ുകയും 
അതതിന് ചുറ്ും ഒരു മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് 
അരൈതിക്ുകയും റചയ്ുക.

ജോ�ായിന്റ് കഷണ്ങ്ങൾ ട്കെീകരിക്ുന്നു 
(െിട്തം 2)

യോചരുന്ന അരതികുകളതിൽ സതിൽവ്ർ -യോ്രബസതിംഗ് 
�്ലക്സ് ്രപയോയയാഗതിക്ുക.

യോ�യായതിന്െ് കഷണങ്ങൾ റബൽ-മൗത്് ബട്ട ്
യോ�യായതിന്െ് റമയതിന്െനതിംഗ് അട്ലൻറമന്െ് ആയതി 
സജ്ജീകരതിക്ുക. ഒരു റബഞ്് നതിക്തിൽ യോ�യായതിന്െ് 
കഷണങ്ങൾ ഒരു ലംബ സ്ഥയാനത്് പതിരൈതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 3)

സിൽവർ ജോട്ബസിംഗ് മവൽഡ് 
ഉണ്ാക്ുന്നു(െിട്തം 3)

യോനയാസതിൽ നമ്ർ 1 ഒരു സതിൽവ്ർ യോ്രബസതിംഗ് 
�തില്ലർ വ്രൈതി Ø1.6mm (ട്രൈപ്പ് BA-Cu-Ag 16A IS: 
2927 - 1975 ) കൂരൈയാറത സതിൽവ്ർ-യോ്രബസതിംഗ് 
�്ലക്സും ഉപയോയയാഗതിച്് നതിർമ്തിച് മൃദുവ്യായ 
കയാർബട്െസതിംഗ് �്യോലമും ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും മങ്ങതിയ ചുവ്പ്പ് നതിെത്തിയോലക്് 
ചൂരൈയാക്ുക (�്ലക്സ് ഉരുകുന്നത് വ്റര).

ഒരു �്ലക്സ് ഉപയോയയാഗതിച്് അതതിന്റെ അറ്ത്് 
മയാന്തികുഴതിയുണ്യാക്തിറക്യാണ്് യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും 
�തില്ലർ വ്രൈതി ്രപയോയയാഗതിക്ുക, ഉരുക്ുക, പരത്ുക.

യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും തീ�്വയാല മൃദുവ്യായതി ്രപയോയയാഗതിച്് 
യോ�യായതിന്െതിൽ �തില്ലർ യോലയാഹം തുളച്ുകയറ്ുക.

ഉരുകിയ ഫില്ലർ ജോലാഹത്ിൽ ജോനരിട്് 
തീ�്വാല ട്പജോയാഗിക്ുകജോയാ ജോ�ായിന്റ് 
അെിതൊയി െരൂടാക്ുകജോയാ മെയ്രുത്.

ആവ്�്യറമങ്തിൽ യോ�യായതിന്െതിന് ചുറ്ും കൂരൈുതൽ 
�തില്ലർ വ്രൈതി യോചർക്ുക.

തീ�്വയാല നീക്ം റചയ്ത് 10-15 റസക്ൻര് 
യോനരയോത്ക്് �തില്ലർ റമറ്ൽ തണുപ്പതിക്യാൻ 
അനുവ്ദതിക്ുക.
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�ുചീകരണവ്ും പരതിയോ�യാധനയും (ചതി്രതം 4)

ഒരു എമെതി യോപപ്പർ ഉപയോയയാഗതിച്് തരൈവ്തി യോ�യായതിന്െ് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

പതിൻ-യോഹയാളുകളതില്ലയാറത മതിനുസമയാർന്നതും 
തുല്യമയായതി നതിെച്തുമയായ യോ്രബസ്ര് യോ�യായതിന്െ് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.52
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

ഫിറ്റർ - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ (Make riveted lap and butt joint)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  സിംഗിൾ റിവറ്റഡ് ലാപ് & ബട്് ജോ�ായിന്റ് നിർമ്ിക്ാൻ റിവറ്റ് ദ്വാരങ്ങൾക്ുള് ഇടം  

ട്കെീകരിക്ുക 
•  ജോസാളിഡ് പഞ്് ഉപജോയാഗിച്് ശരിയായ വലുപ്ത്ിലുള് ദ്വാരങ്ങൾ പഞ്് മെയ്ുക
•  റിവറ്റ് മസറ്റ,് റിവറ്റ് സ്നാപ്്, ജോബാൾ മപയിൻ െുറ്റിക ഉള് ഒരു ജോഡാളി എന്നിവ ഉപജോയാഗിച്്  

സ്നാപ്് മഹഡ് റിവറ്റുകൾ റിവറ്റ് മെയ്ുക.
•  സ്നാപ്് മഹഡിനമ്റയും ഫ്ലാറ്റ് മഹഡ് റിവറ്റുകളുമടയും റിവറ്റ് മഹഡ്സ് രരൂപമപ്ടുത്ുക.
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ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

രൈയാസ്ക് 1: സിംഗിൾ റിജോവറ്റഡ് ലാപ് ജോ�ായിന്റ്

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന 
അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ൾ 140 x 48 മതില്ലതിമീറ്ർ 
വ്ലുപ്പത്തിൽ മുെതിച്് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

•  ്രരസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിറല ഷീറ്് ഒരു മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് പരത്ുക.

•  പരന്ന മതിനുസമയാർന്ന �യൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
അരതികുകൾ രീബർ൪ റചയ്ുക.

•  140 മതില്ലതിമീറ്ർ നീളമുള് മധ്യയോരഖ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക, സ്റ്രരൈയതിറ്് സ് നതിപ്പുകൾ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് 70 x 48 വ്ലുപ്പമുള് രണ്് 
കഷണങ്ങളയായതി മുെതിക്ുക.

•  ഷീറ്തിന്റെ രണ്് ഭയാഗങ്ങളതിലും ഒരു 
സ ്ട്്രകബെും ഒരു സ്റീൽ െൂളും ഉപയോയയാഗതിച്് 
സതിംഗതിൾ െതിവ്റ്് ലയാപ് യോ�യായതിന്െ് ഉണ്യാക്യാൻ 
െതിവ്റ്് ദ്വയാരങ്ങൾക്ുള് സ ്റപയ് സതിംഗ് യോലഔട്ട് 
റചയ്ുക, കൂരൈയാറത റസന്െർ പഞ്ും റസറ്തിംഗ് 
ഹയാമെും ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്് യോഹയാളുകളുറരൈ മധ്യ 
യോപയായതിന്െുകൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (സ ്കതിൽ 
സീക്വൻസതിൻറെ ചതി്രതം 1 & 2)

•  ഒരു യോസയാളതിര് പഞ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്തിന്റെ 
ഒരു ഭയാഗത്് എല്ലയാ യോക്രദ്ര യോപയായതിന്െുകളതിലും 
φ 3.2 ദ്വയാരങ്ങളും ഷീറ്തിന്റെ മററ്യാരു ഭയാഗത്് ഒരു 
റസൻ്രരൈൽ ദ്വയാരവ്ും ഉണ്യാക്ുക (ചതി്രതം 1)

• തുളച് ദ്വയാരങ്ങളതിൽ ട്കറകയാണ്് തതിരതിക്ുന്ന 
വ്ലതിയ വ്ലതിപ്പമുള് ്രരതിൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ദ്വയാരങ്ങൾ രീബർ൪ റചയ്ുക. (ചതി്രതം 2)

• ഷീറ്തിന്റെ ഓവ്ർലയാപ്പ് റചയ് ത അറ്ങ്ങൾ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തിയ വ്രകളുമയായതി 
യോയയാ�തിക്ുന്ന തരത്തിൽ, എല്ലയാ ദ്വയാരങ്ങളും 

മററ്യാന്നതിനു മുകളതിൽ പഞ്് റചയ് തതിരതിക്ുന്ന 
ഷീറ്് കഷണം വ്യ്ക്ുക.

• മധ്യഭയാഗറത് ദ്വയാരത്തിൽ 3 mm രയ സ് നയാപ്പ ്
റഹര് െതിവ്റ്് യോചർക്ുക. (ചതി്രതം 3)

•  യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് 
െതിവ്റ്് സ്നയാപ്പതിന്റെയും യോരയാളതിയുറരൈയും 
സഹയായയോത്യാറരൈ െതിവ്റ്് റഹര് രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

•  ഷീറ്തിന്റെ മുകളതിറല ഭയാഗത്് ഇതതിനകം പഞ്് 
റചയ്ത ദ്വയാരങ്ങളതിലൂറരൈ ഷീറ്തിന്റെ തയാഴറത് 
ഭയാഗത്് യോ�ഷതിക്ുന്ന നയാല് ദ്വയാരങ്ങൾ പഞ്് 
റചയ്ുക.

•  തുളച് ദ്വയാരങ്ങളതിൽ ട്കറകയാണ്് തതിരതിക്ുന്ന 
വ്ലതിയ വ്ലതിപ്പമുള് ്രരതിൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ദ്വയാരങ്ങൾ രീബർ൪ റചയ്ുക. 

•  ഒരു െതിവ്റ്് റസറ്്, െതിവ്റ്് സ് നയാപ്പ്, യോരയാളതി, യോബയാൾ 
റപയതിൻ ചുറ്തിക എന്നതിവ്യുറരൈ സഹയായയോത്യാറരൈ, 
ഒന്നതിരൈവ്തിട്ട ദ്വയാരങ്ങളതിൽ െതിവ്റ്ുകൾ തതിരുകുക, 
െതിവ്റ്് റഹര് സ് ഓയോരയാന്നയായതി രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

രൈയാസ്ക് 2: സിംഗിൾ സ്ട്ടാപ്് സിംഗിൾ ജോറാ റിജോവറ്റഡ് ബട്് ജോ�ായിന്റ്

•  തന്നതിരതിക്ുന്ന റമറ്ീരതിയൽ മൂന്ന് 
കഷണങ്ങളയായതി മുെതിക്ുക, രറണ്ണ്ണം  50 x 48 
മതിമതി വ്ലുപ്പത്തിലും മൂന്നയാമറത് കഷണം 24 x 
48 മതില്ലതിമീറ്ർ വ്ലതിപ്പത്തിലും യോനരയായ സ് നതിപ്പ് 
ഉപയോയയാഗതിച്് മുെതിക്ുക, സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്ലുപ്പം പരതിയോ�യാധതിക്ുക. (ചതി്രതം 1)

•  ്രരസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിറല ഷീറ്് ഒരു മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് പരത്ുക.

•  പരന്ന മതിനുസമയാർന്ന �യൽ ഉപയോയയാഗതിച്് 
അരതികുകൾ രീബർ൪ റചയ്ുക.
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•  ഷീറ്ുകളുറരൈ കഷണങ്ങളതിൽ ഒരു സ് ട്്രകബർ, 
ഒരു രതിട്വ്രർ, ഒരു സ്റീൽ െൂൾ എന്നതിവ് 
ഉപയോയയാഗതിച്് സതിംഗതിൾ സ്്രരൈയാപ്പ് സതിംഗതിൾ 
െതിവ്റ്് ബട്ട് യോ�യായതിന്െ് നതിർമ്തിക്യാൻ െതിവ്റ്് 
ദ്വയാരങ്ങൾക്ുള് സ് റപയ് സതിംഗ് യോലഔട്ട് 
റചയ്ുക. (ചതി്രതം 1)

•  ഒരു റസന്െർ പഞ്ും ഒരു യോബയാൾ റപയതിൻ 
ചുറ്തികയും ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്് ദ്വയാരങ്ങളുറരൈ 
മധ്യഭയാഗം അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

•  സ്്രരൈയാപ്പതിറല എല്ലയാ യോപയായതിന്െുകളതിലും φ 3.2 
എംഎം ദ്വയാരങ്ങൾ തുളയ്ക്ുക, ഒപ്പം യോചയോരണ് 
രണ്് വ്ർക്്പീസുകളതിറല മധ്യഭയാഗറത് 
ദ്വയാരങ്ങൾ തുളയ്ക്ുക.

•  ്രരതിൽ റചയ്ത ദ്വയാരങ്ങളതിൽ ട്കറകയാണ്് 
കെക്തി വ്ലതിയ വ്ലതിപ്പത്തിലുള് ്രരതിൽ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ദ്വയാരങ്ങൾ രീബർ൪ റചയ്ുക.

•  യോ�യായതിൻ റചയോയ്ണ് വ്ർക്്പീസുകളുറരൈ 
അരതികുകൾ ബട്ട് റചയ്ത് അവ്യ്ക്് മുകളതിൽ 
സ്്രരൈയാപ്പ് വ്യ്ക്ുകയും യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്് �രതിയയായതി സജ്ജീകരതിക്ുകയും 
റചയ്ുക.

•  ബട്ട് കഷണങ്ങളുറരൈ മധ്യഭയാഗറത് ദ്വയാരത്തിൽ 
ഒരു φ 3 mm �്ലയാറ്് റഹര് െതിവ്റ്് തതിരുകുക, 
ഒരു െതിവ്റ്് റസറ്്, െതിവ്റ്് സ്നയാപ്പ്, ഒരു യോബയാൾ 
റപയതിൻ ചുറ്തിക എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് �്ലയാറ്് 
സ്റീൽ പ്യോലറ്തിൽ യോ�യാലതി സ്ഥയാപതിച്് സ്്രരൈയാപ്പ് െതിവ്റ്് 
റചയ്ുക.

•  യോ�യായതിൻ റചയോയ്ണ് വ്ർക്്പീസുകളും കവ്ർ 
ഷീറ്ും അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തിയ വ്രതിയതിൽ 
�രതിയയായതി വ്തിന്യസതിച്തിട്ടുയോണ്യാറയന്ന് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

•  ഒരു കവ്ർ ഷീറ്തിൽ ഇതതിനകം തുളച് 
ദ്വയാരങ്ങളതിലൂറരൈ ഷീറ്തിന്റെ തയാഴറത് ഭയാഗത്് 
യോ�ഷതിക്ുന്ന ദ്വയാരങ്ങൾ തുരത്ുക.

•  ്രരതിൽ റചയ്ത ദ്വയാരങ്ങളതിൽ ട്കറകയാണ്് 
കെക്തി വ്ലതിയ വ്ലതിപ്പത്തിലുള് ്രരതിൽ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ദ്വയാരങ്ങൾ രീബർ൪ റചയ്ുക.

•  ഇതര ദ്വയാരങ്ങളതിൽ െതിവ്റ്ുകൾ തതിരുകുക, 
സതിംഗതിൾ സ്്രരൈയാപ്പ് സതിംഗതിൾ െതിവ്റ്ര് ബട്ട ്
യോ�യായതിന്െ് ആക്ുന്നതതിന് െതിവ്റ്് തലകൾ 
ഒറന്നയാന്നയായതി രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

സിംഗിൾ റിവറ്റ് ലാപ് ജോ�ായിന്റ് ഉണ്ാക്ാൻ റിവറ്റ് ദ്വാരങ്ങൾക്ുള് 
സമ്പയ്സിംഗ് ജോലഔട്് മെയ്ുക (Layout the spacing for rivet holes to make a single 
riveted lap joint)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  BIS സ്റാൻജോഡർഡ് അനുസരിച്് ലാപ്ിന്മറ ദരൂരം, ആദഷ്യ റിവറ്റിന്മറ െധഷ്യഭാഗവും അരികുകളും 

തമ്ിലുള് ദരൂരം, പിച്ിന്മറ ദരൂരം എന്നിവ കണ്ക്ാക്ുക
•  സിംഗിൾ റിവറ്റ് ലാപ് ജോ�ായിന്റ് ഉണ്ാക്ാൻ റിവറ്റ് ദ്വാരങ്ങൾക്ുള് സ്മപയ്സിംഗ് ജോലഔട്് 

മെയ്ുക.

യോയയാ�തിപ്പതിയോക്ണ് വ്ർക്്പീസുകളുറരൈ അറ്ങ്ങൾ 
ബർ ഇല്ലയാത്തും യോനരയായതുമയാറണന്ന ്
ഉെപ്പയാക്ുക. ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരം കണക്യാക്ുക.

ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരം = 4 x െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം (D)

െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം = അെതിയറപ്പരൈുന്ന കനത്തിന്റെ 
2.5 മുതൽ 3 മരൈങ്ങ്, െതിവ്റ്തിന്റെ രയ കണക്യാക്ുക, 
ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരം കണക്യാക്ുക.

ഒരു സ ്ട്്രകബെും സ്റീൽ െൂളും ഉപയോയയാഗതിച്് രണ്് 
വ്ർക്്പീസുകളതിലും അരതികതിന് സമയാന്രമയായതി 
ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരത്തിന്റെ യോരഖ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. 
(ചതി്രതം 1)

ഷീറ്തിന്റെ അരതികതിൽ നതിന്ന് െതിവ്റ്് ട്ലനതിന്റെ 
ദൂരം കണക്യാക്ുക.
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അരതികതിൽ നതിന്നുള് െതിവ്റ്് ട്ലനതിന്റെ 
ദൂരം = 2 x െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം (രതി). രണ്് 
വ്ർക്്പീസുകളതിലും അരതികതിന് സമയാന്രമയായതി 
െതിവ്റ്് ട്ലനുകൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക (ചതി്രതം 2).

ട്സര് എര്�തിൽ നതിന്ന് ആദ്യ െതിവ്റ്ുകളുറരൈ ദൂരം 
കണക്യാക്ുക.

അരതികതിൽ നതിന്നുള് ആദ്യറത് െതിവ്റ്തിന്റെ ദൂരം = 
2 x െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം (D)

ഒരു രതിട്വ്രർ ഉപയോയയാഗതിച്് രണ്് 
വ്ർക്്പീസുകളതിലും െതിവ്റ്് ട്ലനതിറല വ്�റത് 
അരതികുകളതിൽ നതിന്ന് ആദ്യറത് െതിവ്റ്ുകളുറരൈ 
ദൂരം അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

രണ്് െതിവ്റ്ുകൾ തമ്തിലുള് ദൂരം, അതയായത് പതിച്് 
,കണക്യാക്ുക.

പതിച്് = 3 x െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം (D)

രണ്് വ്ർക്്പീസുകളതിലും (ചതി്രതം 2) ഒരു 
രതിട്വ്രർ ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്് ട്ലനുകളതിൽ 
െതിവ്റ്ുകളുറരൈ പതിച്് അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. 

ഒരു റസന്െർ പഞ്ും ഒരു യോബയാൾ റപയതിൻ 
ചുറ്തികയും ഉപയോയയാഗതിച്് െീറവ്റ്ുകളുറരൈ 
മധ്യഭയാഗങ്ങളതിൽ പഞ്് റചയ്ുക.

റിവറ്റിംഗ് സ്നാപ്് മഹഡ് റിവറ്റ് (Riveting snap head rivet)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ശരിയായ റിജോവറ്റിംഗ് നടത്ാൻ ജോഡാളി, റിവറ്റ് മസറ്റ്, റിവറ്റ് സ്നാപ്് എന്നിവ ശരിയായി 

ഉപജോയാഗിക്ുക

•  ജോബാൾ മപയിൻ െുറ്റിക ഉപജോയാഗിച്് െുറ്റിക ട്പഹരങ്ങൾ ട്പജോയാഗിച്് വൃത്ാകൃതിയിൽ റിവറ്റ ്
തല രരൂപമപ്ടുത്ുക

•  അടിസ്ാന ജോലാഹത്ിന് ജോകടുപാടുകൾ വരുത്ാമത റിവറ്റ് ജോ�ായിന്റ് ഇറുകിയതാക്ാൻ 
സ്നാപ്് മഹഡ് റിവറ്റ്, റിവറ്റ് മെയ്ുക.

എല്ലയാ െതിവ്റ്് ദ്വയാരങ്ങളും ഒരു ഷീറ്തിൽ 
തുളച്തിട്ടുറണ്ന്നും മധ്യ െതിവ്റ്തിന് ഒരു ദ്വയാരം മയാ്രതം 
മററ്യാരു ഷീറ്തിൽ തുളച്തിട്ടുറണ്ന്നും ഉെപ്പയാക്ുക.

തുരന്ന ദ്വയാരങ്ങൾ രീബ൪൪ റചയ്തതിട്ടുറണ്ന്നും 
ഷീറ്ുകൾ പരന്നതയാറണന്നും ഉെപ്പയാക്ുക. റബഞ്് 
ട്വ്സതിൽ ട്വ്സ് യോരയാളതി ഉെപ്പതിക്ുക.

എല്ലയാ ദ്വയാരങ്ങളും തുളച്തിരതിക്ുന്ന 
ഷീറ്് മററ്യാന്നതിൽ സ്ഥയാപതിക്ുക, തുളച് 
ദ്വയാരം വ്തിന്യസതിക്ുക, ഒപ്പം ലയാപ്പതിനയായതി 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തിയ വ്രകൾ അരതികുകളുമയായതി 
യോയയാ�തിപ്പതിക്ുക.

നരൈുഭയാഗറത് ദ്വയാരത്തിൽ െതിവ്റ്് തതിരുകുക, ചുറ്തിക 
റകയാണ്് അരൈതിക്ുയോമ്യാൾ രൂപയോഭദം ഒഴതിവ്യാക്യാൻ, 
ട്വ്സ് യോരയാളതിയതിൽ െതിവ്റ്് തല വ്യ്ക്ുക. (ചതി്രതം 
1 & 2)

െതിവ്റ്് റസറ്തിന്റെ ആഴത്തിലുള് ദ്വയാരം െതിവ്റ്തിന്റെ 
ഷയാങ്തിന് മുകളതിൽ വ്യ്ക്ുക. (ചതി്രതം 3)

ഷീറ്ുകൾ അരൈുപ്പതിക്ുന്നതതിനയായതി ഒരു യോബയാൾ 
റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്് റസറ്തിൽ 
അരൈതിക്ുക, യോ�യായതിന്െ് െതിവ്റ്തിംഗതിനയായതി ദൃഢമയായതി 
സജ്ജമയാക്ുക. (ചതി്രതം 3)
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െതിവ്റ്തിന്റെ ഷയാങ്തിന് മുകളതിലുള് െതിവ്റ്് നീക്ം 
റചയ്ുക.

െതിവ്റ്് റഹര് രൂപറപ്പരൈുത്ുക, തുരൈക്ത്തിൽ 
അതതിറന ചുറ്തിപ്പതിരൈതിക്ുകയും തുരൈർന്ന് ഒരു 
യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് തല 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലയാക്ുകയും റചയ്ുക. (ചതി്രതം 4 & 
5)

െതിവ്റ്് സ്നയാപ്പ്, െതിവ്റ്തിന്റെ വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള് 
തലയ്ക് ് മുകളതിൽ വ്യ്ക്ുക, ഒരു യോബയാൾ 
റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്് റഹര് 
രൂപറപ്പരൈുത്ുകയും പൂർത്തിയയാക്ുകയും 
റചയ്ുക. (ചതി്രതം 6)

സിംഗിൾ സ്ട്ടാപ്് സിംഗിൾ റിവറ്റ് ബട്് ജോ�ായിന്റ് ആക്ുന്നതിന് റിവറ്റ് 
ജോഹാളുകൾക്ുള് സ്മപയ്സിംഗ് ജോലഔട്് മെയ്ുക (Layout the spacing for riv-
et holes to make single strap single riveted butt joint)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒരു കവർ പ്ജോലറ്റിന്മറ വീതി കണ്ക്ാക്ുക. BIS സ്റാൻജോഡർഡ് അനുസരിച്് ആദഷ്യ റിവറ്റിന്മറ 

െധഷ്യഭാഗവും പിച്ിന്മറ അരികുകളും തമ്ിലുള് ദരൂരവും പിച്് ദരൂരവും കണ്ക്ാക്ുക 

•  സിംഗിൾ സ്ട്ടാപ്് സിംഗിൾ ജോറാ റിവറ്റ് ബട്് ജോ�ായിന്റ് ആക്ുന്നതിന് റിവറ്റ് ദ്വാരങ്ങൾക്ുള് 
സ്മപയ്സിംഗ് ജോലഔട്് മെയ്ുക.

യോയയാ�തിപ്പതിയോക്ണ് വ്ർക്്പീസുകളുറരൈ അറ്ങ്ങൾ 
ബർെതിൽ നതിന്ന് മുക്വ്ും യോനരയായതുമയാറണന്ന ്
ഉെപ്പയാക്ുക. യോ�യായതിൻ റചയോയ്ണ് 
വ്ർക്്പീസുകളതിറല െതിവ്റ്് ദ്വയാരങ്ങളുറരൈ അകലം 
ആദ്യം യോലഔട്ട് റചയ്ുക. െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം 
കണക്യാക്ുക.

െതിറവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം (D) = 2.5 T അലറ്ലങ്തിൽ 
3T, ഇവ്തിറരൈ T = ഷീറ്ുകളുറരൈ ആറക കനം 
കൂട്ടതിയോച്ർത്ത്.

ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരം കണക്യാക്ുക.

ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരം = 8 x D 

രണ്് വ്ർക്്പീസുകളതിലും ഒരു സ ്ട്്രകബെും 
സ്റീൽ െൂളും ഉപയോയയാഗതിച്് ലയാപ്പതിന്റെ ദൂരത്തിന്റെ 
യോരഖ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 1)
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ഷീറ്തിന്റെ അരതികതിൽ നതിന്ന് െതിവ്റ്് ട്ലനതിന്റെ 
ദൂരം കണക്യാക്ുക. അരതികതിൽ നതിന്നുള് െതിവ്റ്് 
ട്ലനതിന്റെ ദൂരം = 2 x െതിവ്റ്് (D) വ്്യയാസം.

വ്ർക്്പീസുകളതിൽ അരതികതിന് സമയാന്രമയായതി 
െതിവ്റ്് ട്ലനുകൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 1)

ഒരു ബട്ടതിന്റെ വ്�ത്ുനതിന്ന് ആദ്യ െതിവ്റ്തിന്റെ 
ദൂരം കണക്യാക്ുക. 

ട്സര് എര്�തിൽ നതിന്നുള് ആദ്യറത് െതിവ്റ്തിന്റെ 
ദൂരം = 2 x െതിറവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം (D)

വ്ർക്്പീസുകളതിൽ, െതിവ്റ്് ട്ലനതിറല വ്�റത് 
അരതികുകളതിൽ നതിന്ന് ആദ്യ െതിവ്റ്ുകളുറരൈ ദൂരം 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. രണ്് െതിവ്റ്ുകൾ തമ്തിലുള് 
ദൂരം, അതയായത് പതിച്്, കണക്യാക്ുക.

പതിച്് = 3 x െതിവ്റ്തിന്റെ വ്്യയാസം. 

ഒരു രതിട്വ്രർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ർക്്പീസുകളതിറല 
െതിവ്റ്് ട്ലനുകളതിൽ െതിവ്റ്തിന്റെ പതിച്് 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 1)

ഒരു റസനെ്ർ പഞ്ും ഒരു യോബയാൾ പീൻ ചുറ്തികയും 
ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്ുകളുറരൈ മധ്യഭയാഗത്് പഞ്് 
റചയ്ുക.

സ്്രരൈയാപ്പതിറല െതിവ്റ്് ദ്വയാരങ്ങളുറരൈ അകലം 
്രകമീകരതിക്ുക:

മുകളതിൽ സൂചതിപ്പതിച്തുയോപയാറല, 4D അകലത്തിൽ 
രണ്് വ്രതി െതിവ്റ്് ദ്വയാരങ്ങൾ സ്്രരൈയാപ്പതിൽ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 2)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.52

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



183

C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.53
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

വികാസവും ജോസാൾഡർ ജോ�ായിന്റുകളും അനുസരിച്് ഫണ്ൽ 
ഉണ്ാക്ുക (Make funnel as per development and solder joints)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ജോനരായ വയർഡ് എഡ്�് ഉണ്ാക്ുക
•  വളഞ്ഞ വയർഡ് എഡ്�് ഉണ്ാക്ുക
•  ഇവ ഉപജോയാഗിച്് ഷീറ്റ് മെറ്റൽ ആംഗിളിൽ െടക്ുക.
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ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

രൈയാസ്ക് 1: ഒരു ഫണ്ൽ ഉണ്ാക്ുക ഭാഗം -1 (ഫണ്ൽ ജോബാഡി)

•  ഒരു യോ�യാമ്രരൈതിറക്ൽ യോബയാക്സ് (ഇൻസ്്രരൈറമന്െ് 
യോബയാക്സ്) ഉപയോയയാഗതിച്് പറ്ലയതിൻ 
യോ്രരയായതിംഗ് യോപപ്പെതിൽ യോ�യായതിനതിംഗ് 
അലവ്ൻസുകയോളയാരൈുകൂരൈതി, ഒരു �ണലതിന്റെ 
(യോകയാണതിന്റെ ്ര�സ്റം) യോബയാരതിയുറരൈ പയായോറ്ൺ 
വ്തികസതിപ്പതിക്ുകയും യോലഔട്ട് റചയ്ുകയും 
റചയ്ുക.

•  ക്രതതിക ഉപയോയയാഗതിച്് യോലഔട്ട് പയായോറ്ൺ 
മുെതിച്് റ�വ്തിയോക്യാൾ/ഗം ഉപയോയയാഗതിച്് 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന അസംസ്കൃത 
വ്സ്തുക്ളതിൽ (ഷീറ്് റമറ്ൽ) ഒട്ടതിക്ുക.

•  അങ്ങറന ഒട്ടതിച് യോപപ്പെതിറല യോലഔട്ട ്
പയായോറ്ണതിന്റെ ഔട്ട് ട്ലനുകളതിൽ സ ്റ്രരൈയ് റ്ും 
റബൻര് സ ്നതിപ്പുകളും ഉപയോയയാഗതിച്്, ഷീറ്് 
റമറ്ൽ മുെതിക്ുക.

രൈയാസ്ക് 2: ഭാഗം 2 (ഫണ്ൽ മടയിൽ)

•  ഒരു യോ�യാമ്രരൈതിറക്ൽ യോബയാക ്സ് (ഇൻസ്്രരൈറമന്െ് 
യോബയാക്സ്) ഉപയോയയാഗതിച്് പ്റലയതിൻ യോ്രരയായതിംഗ് 
യോപപ്പെതിൽ യോ�യായതി൯ റചയ്ുന്നതതിനുള് എല്ലയാ 
അലവ്ൻസുകയോളയാരൈും കൂരൈതി �ണലതിന്റെ 
റരൈയതിൽ (യോകയാണതിന്റെ ്ര�സ്്രരൈം) പയായോറ്ൺ 
വ്തികസതിപ്പതിക്ുകയും യോലഔട്ട് റചയ്ുകയും 
റചയ്ുക.

•  ക്രതതിക ഉപയോയയാഗതിച്് യോലഔട്ട് പയായോറ്ൺ 
മുെതിച്് റ�വ്തിയോക്യാൾ/ഗം ഉപയോയയാഗതിച്് 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ ഒട്ടതിക്ുക.

•  അങ്ങറന ഒട്ടതിച് യോപപ്പെതിറല യോലഔട്ട് 
പയായോറ്ണതിന്റെ ഔട്ട് ട്ലനുകളതിൽ സ ്റ്രരൈയ് റ്ും 
റബൻര് സ് നതിപ്പുകളും ഉപയോയയാഗതിച്്, ഷീറ്് 
റമറ്ൽ മുെതിക്ുക.

രൈയാസ്ക് 3: ഭാഗം 3 (ഫണ്ൽ മഫറരൂൾ)

•  ഷീറ്് റമറ്ൽ 335 x 30 വ്ലുപ്പത്തിൽ മുെതിക്ുക, 
ഷീറ്് പരത്ുക, മുെതിച് അരതികുകൾ നീക്ം 
റചയ്ുക. 

•  സതിലതിണ്െതിന്റെ 1.3.43 വ്തികസനത്തിനയായുള് 
സ് കതിൽ സീക്വൻസ് െ�ർ റചയ്ുക.

• 2mm വ്്യയാസത്തിനുള് വ്യെതിന്റെ വ്യെതിംഗ് 
അലവ്ൻസ്, 4 എംഎം യോലയാക്്ര് ്രഗൂവ്് 
യോ�യായതിന്െതിനുള് സീമതിംഗ് അലവ്ൻസ്, എന്നതിവ്  
കണക്തിറലരൈുത്് ഷീറ്തിൽ പയായോറ്ൺ യോലഔട്ട് 
വ്തികസതിപ്പതിക്ുക. വ്യർ, ഒരു യോനരയായ സ്നതിപ്പ ്
ഉപയോയയാഗതിച്് ക്ലതിപ്പുകൾ സഹതിതം പയായോറ്ൺ 
മുെതിക്ുക.

•  ൌണ്് മയാൻ്രരൽ യോസ്റക്്, ഒരു ഹയാൻര് 
്രഗൂവ്ർ, ഒരു യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക, ഒരു 
മയാലറ്് എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് യോലയാക്്ര്  
്രഗൂവ്്ര് യോ�യായതിന്യോെയാരൈുകൂരൈതി, വ്ൃത്യാകൃതതി 
രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

•  ഹയാ�് മൂൺ യോസ്റക്ും റസറ്തിംഗ് 
ചുറ്തികയും ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളയത്തിന്റെ 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള് അരതികതിൽ 2 എംഎം 
വ്്യയാസമുള് വ്യർര് എര്�് ഉണ്യാക്ുക.

•  െതിംഗ് റ്രരസ്് റചയ്ത്, ആകൃതതിയും അളവ്ുകളും 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

രൈയാസ്ക് 4: ഭാഗം 4 (ഫണ്ൽ ഹാൻഡിൽ)

•  �ണൽ യോസ്റക്ും മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്്, 
യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്്, ഒരു ഹയാൻരതിൽ (ഭയാഗം 
4) ഉണ്യാക്ുക.

ഫണ്ലിന്മറ അസംബ്ലി

•  യോബയാരതിയുറരൈ വ്ലതിയ അറ്ത്് (ഭയാഗം 1) 
ആൻവ്തിൽ യോസ്റക്ും മയാലറ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോ�യായതിനതിംഗ് അലവ്ൻസ് വ്ളയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 1)

•  യോബയാരതിയതിലും (ഭയാഗം 1) യോസയാൾരെതിലും റ�െൂൾ 
(ഭയാഗം 3) തതിരുകുക.
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•  റരൈയതിലതിന്റെ (ഭയാഗം 2) ലയാപ് യോ�യായതിന്െ് 
യോസയാൾരർ റചയ്ുക. 

• യോബരതിയതിയോലക്് സുരക്ഷതിതമയായതി 
സ്ഥയാപതിക്ുന്നതതിന്, റരൈയതിലതിന്റെ വ്ലതിയ 
വ്്യയാസമുള് അറ്ത്തിന്റെ (ഭയാഗം 2) 4 എംഎം 
എര്�് �്യോലർ റചയ്ുക.

• യോബയാരതിയതിലും യോസയാൾരെതിലും റരൈയതിൽ 
തതിരുകുക.

•  യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഹയാൻരതിൽ 
(ഭയാഗം 4), യോസയാൾരർ എന്നതിവ് സ്ഥയാപതിക്ുക.

•  പൂർത്തിയയായ വ്സ്തു, മൂർച്യുള് അരതികുകൾ, 
ബർ൪ അലറ്ലങ്തിൽ ഏറതങ്തിലും ്രകമയോക്രൈ് 
എന്നതിവ്യ്ക്യായതി പരതിയോ�യാധതിക്ുകയും, 
ആവ്�്യറമങ്തിൽ �രതിയയാക്ുകയും റചയ്ുക.

•  യോ�യാബതിറന തണുത് റവ്ള്ത്തിൽ കഴുകുക.

രൈയാസ്ക് 5: ഷീറ്റ് മെറ്റൽ 90o ആയി െടക്ുന്നു

• ഒരു സ്റ്രരൈയതിെെ് സ്നതിപ്പ് ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബ് 
റമറ്ീരതിയൽ 135 x  48 mm അളവ്തിൽ മുെതിക്ുക.

• സ്റീൽ സ്ക്വയെും സ് ട്്രകബെും ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോ�യാബ് റമറ്ീരതിയൽ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. 
(ചതി്രതം 1)

• 90o യതിൽ വ്ളയയാൻ യോ�യാൾരതിംഗ് ട്ലൻ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

•  അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ൽ ട്ലൻ റബറവ്ൽര് 
ഹയാറച്റ്് സ ്യോറ്ക്തിന്റെ അരതികതിയോലക്് 
സ്ഥയാപതിക്ുക. 

• യോ�യാബതിന്റെ മയോറ് അറ്ത്് പതിരൈതിച്് മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് അരതികതിൽ അരൈതിക്ുക. 

• ആവ്�്യയാനുസരണം റബൻര് ട്ലനതിൽ 
യോ�യാൾരതിംഗ് നരൈക്ുന്നുറണ്ന്ന് ഉെപ്പയാക്ുക.

• 90o ആംഗതിളതിൽ മരൈക്യാൻ യോ�യാബ് സട്്്രരൈക്് 
റചയ്ുന്നത് തുരൈരുക.

•  ട്്രരൈ സ്ക്വയർ ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബതിന്റെ 
ലംബത പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ആവ്�്യറമങ്തിൽ, ഒരു ഹയാറച്റ്് സ് യോറ്ക്തിൽ 
യോ�യാബതിറന പതിന്ുണച്ുറകയാണ്്, ഒരു മരം മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് ലംബത �രതിയയാക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

ഒരു വൃത്ാകൃതിയിലുള് ജോകാണ്ിന്മറ വികാസം (Development for a circu-
lar cone)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ജോറഡിയൽ സലൻ വികാസം വഴി ഒരു വൃത്ാകൃതിയിലുള് ജോകാൺ വികസിപ്ിക്ുക

യോെരതിയൽ ട്ലൻ വ്തികയാസം വ്ഴതി ഒരു 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള് യോകയാൺ വ്തികസതിപ്പതിക്ുക 
(ചതി്രതം 1)

വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള് യോകയാൺ: ്ര�ണ്് 
എലയോവ്ഷനും പ്ലയാനും വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 2)

പ്ലയാൻ വ്രയ്ക്ുയോമ്യാൾ, അരൈതിസ്ഥയാന 
വ്ൃത്ത്തിന്റെ ന്യൂ്രരൈൽ തലം (പുെം വ്്യയാസമുള് 
പ്യോലറ്് കനം) വ്്യയാസമയായതി എരൈുക്ുന്നു.
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പ്യോലറ്് കനം 0.5 മതില്ലീമീറ്െതിൽ കുെവ്യാറണങ്തിൽ, 
ന്യൂ്രരൈൽ പ്റലയതിൻ വ്ലുപ്പം നതിസ്യാരമയാണ്. 
പ്ലയാനതിന്റെ ചുറ്ളവ്് കൃത്യമയായതി 12 തുല്യ 
ഭയാഗങ്ങളയായതി വ്തിഭ�തിക്ുക. (ചതി്രതം 3)

വ്ൃത്ത്തിന്റെ ആരം ഉപയോയയാഗതിച്്, ആദ്യം 
ചുറ്ളവ്് 6 തുല്യ ഭയാഗങ്ങളയായതി വ്തിഭ�തിക്ുക. എന്നതിട്ട് 
ഓയോരയാ ഭയാഗവ്ും രണ്യായതി വ്തിഭ�തിക്ുക.

റമറ്ീരതിയലതിൽ ഒരു ലംബ യോരഖ വ്രയ്ക്ുക. (ചതി്രതം 
4)

റമറ്ീരതിയൽ �ൂന്യമയായ സ്ഥലത്തിന്റെ 
മധ്യഭയാഗയോത്ക്് ഒരു ലംബ യോരഖ വ്രയ്ക്ുക. 
എര്�് ട്ലനതിന്റെ നീളം (ചരതിഞ്ഞ ഉയരം) 
യോകയാമ്സതിയോലക്് മയാറ്ുക. (ചതി്രതം 5)

അത് കൃത്യമയായതി ്രരൈയാ൯സ്�൪ റചയ്ുക.

ചരതിഞ്ഞ ഉയരം യോെരതിയസ് ആയതി എരൈുത്്, 
ലംബമയായ യോരഖയതിൽ ഒരു ബതിദ്രു യോക്രദ്രമയാക്തി, ഒരു 
ആർക്് വ്രയ്ക്ുക (ചതി്രതം 6),

പതി�കുകൾ കുെയ്ക്ുന്നതതിന് തുല്യമയായതി വ്തിഭ�തിച് 
ഓയോരയാ യോപയായതിനെ്ുകളും ഉപയോയയാഗതിച്് യോകയാമ്സ് 
ഓപ്പണതിംഗ് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ചുറ്ളവ്് നീളത്തിന്റെ തുല്യമയായതി 
വ്തിഭ�തിച്തിരതിക്ുന്ന 12 ഭയാഗങ്ങളതിൽ ഒന്നതിയോലക്് 
യോകയാമ്സ് യോപയായതിനെ്ുകൾ തുെക്ുക.

പതി�കുകൾ കുെയ്ക്ുന്നതതിന് തുല്യമയായതി 
വ്തിഭ�തിച്തിരതിക്ുന്ന ഓയോരയാ യോപയായതിന്െും 
പരതിയോ�യാധതിച്് യോകയാമ്സ് തുെക്ുക. ആർക്തിൽ 
യോകയാമ്സതിന്റെ 12 ഓപ്പണതിംഗ് യോപയായതിനെ്ുകൾ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

ലംബത്തിന്റെ യഥയാ്രകമം വ്ലത്, ഇരൈത് വ്�ങ്ങളതിൽ 
ആെ് യോപയായതിന്െുകൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 
7)

ഒരു സമയം ആർക്തിൽ നതിന്ന് യോകയാമ്സ് 
നീക്ം റചയ്യാറത, യോപയായതിനെ്ുകൾ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുയോമ്യാൾ യോകയാമ്സ് 
യോപയായതിനെ്ുകൾ മയാെതിമയാെതി ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

ആർക്തിന്റെ വ്ലത്, ഇരൈത് അറ്ങ്ങൾ 
മധ്യഭയാഗയോത്ക്് ബന്ധതിപ്പതിക്ുക. (ചതി്രതം 8)
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തന്നിരിക്ുന്ന ജോകാണ്ിന്മറ വികസനം െിട്തം 8 കാണ്ിക്ുന്നു. (Develop 
and layout the pattern for the frustum of a cone by radial line method)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ജോറഡിയൽ സലൻ രീതി ഉപജോയാഗിച്് ഒരു ജോകാൺ ട്ഫസ്റെിനുള് പാജോറ്റൺ വികസിപ്ിക്ുകയും 

ജോലഔട്് മെയ്ുകയും മെയ്ുക.

�്ലയാറ്് പയായോറ്ൺ യോലഔട്ട് നതിർമ്തിക്യാൻ 
മതതിയയായ വ്ലതിപ്പമുള് ഒരു പ്റലയതിൻ 
യോ്രരയായതിംഗ് യോപപ്പർ എരൈുക്ുക. ചതി്രതം 1-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല, പൂർണ്ണ വ്ലുപ്പമുള് 
ഒരു യോകയാൺ ്ര�സ്റത്തിന്റെ എലതിയോവ്ഷൻ ‘AGMN’ 
വ്രയ്ക്ുക.

‘O’ എന്ന ബതിദ്രുവ്തിൽ വ്തിഭ�തിക്ുന്നത് വ്റര 
യോബയാരതിയുറരൈ വ്�ങ്ങൾ കയാണതിക്ുന്ന വ്രകൾ 
തുരൈരുക. ‘ഒ’ റയ ‘അറപക്സ്’ എന്ന് വ്തിളതിക്ുന്നു. 
(ചതി്രതം 1)

O’ യോക്രദ്രമയായും O’A ആരമയായും എരൈുത്്, ഒരു 
ആർക്് AG വ്രച്് A-B-C-D-E-F-G എന്ന ആെ് തുല്യ 
ഭയാഗങ്ങളയായതി വ്തിഭ�തിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

‘O’ മധ്യത്തിൽ ‘AX’, ‘NY’ എന്നീ ആർക്ുകൾ 
വ്രയ്ക്ുക. ഒരു യോകയാൺ ്ര�സ്റത്തിന്റെ 
മധ്യയോരഖയതിറല യോപയായതിന്െുകളയാണ് X & Y. (ചതി്രതം 3

A1 -B1 -C1 -D1 .... മുതൽ D2 -C2 -B2 ....A2 വ്റര 
ലഭതിക്ുന്നതതിന് ‘X’ ദൂരം എരൈുത്് ആർക്് AX-റനയാപ്പം 
പ്രന്ണ്് വ്രകൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 3)

A1 , B1 , C1 , .... C2 , B2 , A2 എന്നീ യോപയായതിന്െുകൾ ‘O’ എന്ന 
യോപയായതിന്െതിയോലക്് കൂട്ടതിയോച്ർക്ുക, ആവ്�്യമയായ 
വ്തികസനം A1 A2 N1 N2 ആണ്.

യോ�യായതിനതിംഗ് അലവ്ൻസ് ഇല്ലയാറത ഒരു 
യോകയാണതിന്റെ ്ര�സ്റത്തിന്റെ വ്തികസനം ഇതയാണ്.

ഇയോപ്പയാൾ A1 N1 & A2 N2 എന്നതിവ്യ്ക്് സമയാന്രമയായതി 
വ്രകൾ വ്രച്് ‘a’ & ‘b’ എന്നീ അലവ്ൻസുകൾ 
യോചർക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ആർക്് N1 N2 ന് ഉള്തിലും ആർക്് A1 A2 ന് പുെത്ും 
ആർക്് വ്രച്് റഹമ്തിംഗ് അല്റലങ്തിൽ വ്യെതിംഗ് 
അല്റലങ്തിൽ യോ�യായതിനതിംഗ് അലവ്ൻസ് ‘c’ & ‘d’ 
യോചർക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ഭാഗം 1 (ജോബാഡി)

•  തരൈതിറകയാണ്ുള് മയാലറ്ും രൈതിൻമയാൻസ് ആൻവ്തിൽ 
യോസ്റക്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് റമറ്ൽ പരത്ുക. 
ചതി്രതം 5)

•  ഒരു സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് യോലയാക്്ര് 
്രഗൂവ്്ര് യോ�യായതിന്െതിനുള് അലവ്ൻസുകൾ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.
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•  ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്്, ഒരു മരം മയാലറ്്, 1/2 പൗണ്് യോബയാൾ 
റപയതിൻ ചുറ്തിക എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് രണ്് 
അറ്ത്ും വ്തിപരീത ദതി�കളതിൽ റകയാളുത്ുകൾ 
രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

•  ഒരു �ണൽ യോസ്റക്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോകയാണതിന്റെ 
്ര�സറ്ം ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ രൂപറപ്പരൈുത്ുക. (ചതി്രതം 
7)

•  ഒരു �ണൽ യോസ്റക്്, ഒരു ഹയാൻര് ്രഗൂവ്ർ, 1 
1/2 പൗണ്് യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക എന്നതിവ് 
ഉപയോയയാഗതിച്് ഒരു യോലയാക്്ര ്യോ്രഗയാവ്്ര് യോ�യായതിന്െ് 
ഉണ്യാക്ുക. (ചതി്രതം 8)

•  ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

•  ഒരു സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബതിന്റെ 
അളവ്ുകൾ പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഭാഗം 2 (വാൽ)

•  തരൈതിറകയാണ്ുള് മയാലറ്ും രൈതിൻമയാൻസ് ആൻവ്തിൽ 
യോസ്റക്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് റമറ്ൽ പരത്ുക. 
(ചതി്രതം 9).

•  ഒരു സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ലയാപ് 
യോ�യായതിന്െതിനുള് അലവ്ൻസ് പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• നീളം കൂരൈതിയ ബീക്് യോഹയാൺര് അയോയൺ യോസ്റക്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോകയാണതിന്റെ നീളയോമെതിയ ബീക്് 
്ര�സ്റം ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ യോകയാൺ 
്ര�സ്റം രൂപറപ്പചുത്ുക. (ചതി്രതം 10)

ജോലാക്്ഡ് ട്ഗരൂവ്ഡ് ജോ�ായിന്റ് ഉള് ഒരു ജോകാണ്ിന്മറ ഒരു ട്ഫസ്റം 
രരൂപമപ്ടുത്ുന്നു (Forming a frustum of a cone with locked grooved joint)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒരു ഫണ്ൽ ജോസ്റക്ും ഒരു െരം ൊലറ്റും ഉപജോയാഗിച്് ജോകാണ്ിന്മറ ഒരു ട്ഫസ്റം ഉണ്ാക്ുക
•  ഒരു ഫണ്ൽ ജോസ്റക്്, ഹാൻഡ് ട്ഗരൂവർ, ഒരു ജോബാൾ മപയിൻ െുറ്റിക എന്നിവ ഉപജോയാഗിച്് 

വളഞ്ഞുെരിഞ്ഞ ട്പതലത്ിൽ ജോലാക്്ഡ് ട്ഗരൂവ്ഡ് ജോ�ായിന്റ് ഉണ്ാക്ുക.

യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് സ്റീൽ െൂൾ 
ഉപയോയയാഗതിച്് പയായോറ്ൺ പരതിയോ�യാധതിച്് ആവ്�്യമയായ 
എല്ലയാ അലവ്ൻസുകളും നൽകതിയതിട്ടുറണ്ന്ന ്
ഉെപ്പയാക്ുക. (ചതി്രതം 1)

ഒരു �്ലയാറ്് �യൽ ഉപയോയയാഗതിച്് ബർെുകൾ നീക്ം 
റചയ്ുക.
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റബഞ്് പ്യോലറ്തിൽ ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്് ഉെപ്പതിക്ുക.

മരൈക്ുന്നതതിനയായതി, മുമ്് അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തിയ 
വ്രയതിൽ, ഹയാറച്റ്് യോസ്റക്് എര്�തിൽ, ഷീറ്് 
തതിരശ്ീനമയായതി വ്യ്ക്ുക.

ഒരു മരം മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബതിന്റെ 
രണ്റ്ത്ും അരൈതിക്ുക. (ചതി്രതം 2)

രൂപറപ്പട്ട യോ്രബക്് അല്റലങ്തിൽ യോ�യാൾര് അരൈയയാളം 
നതിരീക്ഷതിക്ുക. സ്ട്്രരൈക്തിംഗതിന്റെ അയോത 
ആംഗതിൾ ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബതിന്റെ അവ്സയാനം 
റചെുതയായതി തയാഴ്ത്ുക, തതിരതിയുന്ന ആംഗതിൾ 
വ്ർദ്തിപ്പതിക്ുക.

എര്�് ആവ്�്യമുള് യോകയാണതിയോലക്് 
തതിരതിയുന്നതുവ്റര മുകളതിലുള് ്രപവ്ർത്നം 
ആവ്ർത്തിക്ുക. (ചതി്രതം 3)

900- ആംഗതിളതിൽ കൂരൈുതൽ തതിരതിയുന്നതതിന്, യോസ്റക്് 
മുഖത്തിന് യോനറരയുള് പരന്ന പതിന്ുണ യോ�ബതിന് 
നൽകുക. 

‘A’-യതിൽ വ്തിരലുകൾ റകയാണ്് യോസ്റക്് പതിരൈതിക്ുക, 
തള്വ്തിരൽ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ർക്് സ്ഥയാനത്് 
പതിരൈതിക്ുക. (ചതി്രതം 4)

ഒരു യോവ്സ്്റ രൈതിൻ പ്യോലറ്് കഷണത്തിന് മുകളതിൽ വ്ച്്, 
അരതിക് മയാലറ്് റചയ്ുക. (ചതി്രതം 5)

ഷീറ്തിന്റെ മെുവ്�ത്് അയോത ്രപവ്ർത്നം 
ആവ്ർത്തിക്ുകയും റകയാളുത്ുകൾ 
രൂപറപ്പരൈുത്ുകയും റചയ്ുക. (ചതി്രതം 6)

ഒരു റബഞ്് പ്യോലറ്തിൽ �ണൽ യോസ്റക്് ഉെപ്പതിക്ുക. 
(ചതി്രതം 7 എ)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.53
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റചെതിയ യോെരതിയസും പ്യോലറ്ും ഉള് യോകയാണുകൾക്് 
“നീളമുള് യോരൈപ്പർര് ബീക്് യോഹയാൺര് അയോയൺ 
യോസ്റക്്” ഉപയോയയാഗതിക്ുക. (ചതി്രതം 7b & 7c)

വ്ർക്്പീസതിന്റെ ഒരറ്ം യോസ്റക്തിന്റെ അച്ുതണ്് 
യോരഖയ്ക്് സമയാന്രമയായതി �ണൽ സ് യോറ്ക്തിൽ 
വ്യ്ക്ുക, ചതി്രതം 8-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല 
വ്ളയ്ക്ുക.

വ്ർക്്പീസതിന്റെ മയോറ് അറ്ത്് അയോത ്രപവ്ർത്നം 
ആവ്ർത്തിക്ുക.

(ചതി്രതം 9) കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല വ്ർക്്പീസ് 
തുല്യമയായതി വ്ളയ്ക്ുക.

വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള് രതിസ്കതിന്റെ 
മുകളതിയോലക്ുള് അറ്ം പരതിയോ�യാധതിച്് അത് 
്രകയോമണ വ്ളച്് രണ്് അറ്ങ്ങളും ഒന്നതിച്് യോചരുന്ന 
രീതതിയതിലയാക്ുക. (ചതി്രതം 10)

വ്ർക്്പീസതിന്റെ മരൈക്തിയ അറ്ങ്ങൾ 
സമയാന്രമയാറണന്ന് ഉെപ്പയാക്ുക, ഇല്റലങ്തിൽ 
(ചതി്രതം 11) കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല 
അരതികുകൾ റപയാരുത്റപ്പരൈുന്നതില്ല.

ചതി്രതം 12-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല മരൈക്തിയ 
അറ്ങ്ങൾ ഹുക്് റചയ്ുക.

(ചതി്രതം 13) ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ഒരു 
മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് യോനരതിയ ്രപഹരങ്ങളതിലൂറരൈ 
അരതികുകൾ സയാവ്ധയാനം യോലയാക്് റചയ്ുക

യോ�യായതിന്െ് �ക്മയാക്യാൻ യോ�യായതിന്െതിന്റെ ഒരറ്ം 
മുതൽ മയോറ് അറ്ം വ്റര അരൈതിക്ുക. (ഇയോപ്പയാൾ 
്രഗൂവ്്ര് സീം രൂപറപ്പട്ടതിരതിക്ുന്നു)

്രഗൂവ്െതിന്റെ �രതിയയായ വ്ലുപ്പം തതിരറഞ്ഞരൈുക്ുക.

(ചതി്രതം 14) ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറല ്രഗൂവ്ർ 
യോ�യായതിന്െതിന് മുകളതിൽ വ്യ്ക്ുക

്രഗൂവ്ർ വ്ളറര റചെതിയ യോകയാണതിൽ സ്ഥയാപതിക്ുക.

സന്ധതിയുറരൈ അറ്ം ്രഗൂവ്െതിയോലക്ുള് 
വ്ഴതികയാട്ടതിയയായതി ്രപവ്ർത്തിക്ുന്നു. (ചതി്രതം 15)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.53
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്രഗൂവ്ർ ലംബ സ്ഥയാനയോത്ക്് റകയാണ്ുവ്രതിക. 
(ചതി്രതം 16)

യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് ്രഗൂവ്െതിന്റെ 
മുകൾഭയാഗം ദൃഢമയായതി അരൈതിച്് മയോറ് അറ്ത്് പൂട്ടുക. 
(ചതി്രതം 17)

അവ് വ്രയതിലയാറണന്ന് ഉെപ്പയാക്യാൻ അറ്ങ്ങൾ 
വ്ീണ്ും പരതിയോ�യാധതിക്ുക. ഹയാൻര് ്രഗൂവ്ർ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ട്ലനതിറനയാപ്പം സീം യോലയാക്് 
റചയ്ുന്നത് തുരൈരുക.

ഇയോപ്പയാൾ യോ�യായതിന്െ് പൂർണ്ണമയായും പൂട്ടതിയതിരതിക്ുന്നു. 
(ചതി്രതം 18)

അവ്സയാനം യോബയാരതി മുഴുവ്നും ഒരു മയാലറ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്് മതിനുസറപ്പരൈുത്ുക, സ്റീൽ െൂൾ 
ഉപയോയയാഗതിച്് യോ�യാബ് യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് 
അളവ്ുകൾ പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ആവ്�്യമയായ വ്ലുപ്പത്തിലുള് സീമതിന്റെ 
�രതിയയായ റസറ്തിംഗ് ലഭതിക്ുന്നതതിന്, ഒരു 
്രഗൂവ്െതിന്റെ �രതിയയായ വ്ലുപ്പം ഉപയോയയാഗതിയോക്ണ്ത് 
ആവ്�്യമയാണ്.

ഇല്റലങ്തിൽ, സീം റസറ്തിംഗ് വ്ളറര വ്ീതതിയുള്യോതയാ 
വ്ളറര ഇരൈുങ്ങതിയയോതയാ ആയതിത്ീരുന്നു. ചതി്രതം 19, 
20 & 21.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.53
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.54
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

റിവറ്റിംഗിനു ജോവണ്ി ട്ഡിൽ (Drill for riveting)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ജോട്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് ട്ഡിൽ ജോഹാളുകൾ അടയാളമപ്ടുത്ുക
•  ഇലക് ട്ടിക് ജോപാർട്ബിൾ ട്ഡില്ലിംഗ് മെഷീൻ ഉപജോയാഗിച്് റിജോവറ്റിംഗിനായി ഷീറ്റ് മെറ്റലിൽ 

ക്ലാമ്് മെയ്ത് തുളയ്ക്ുക
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ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

•  ഒരു സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്തിന്റെ 48 x 
50mm വ്ലുപ്പം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

•  മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ്രരസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ ഷീറ്് 
പരത്ുക.

•  ്രരതിൽ യോഹയാളുകൾക്ുള് സ് റപയ് സതിംഗ് യോലഔട്ട് 
റചയ്ുക, ഒരു റസന്െർ പഞ്ും യോബയാൾ റപയതിൻ 
ചുറ്തികയും ഉപയോയയാഗതിച്് ്രരതിൽ യോഹയാളുകളുറരൈ 
മധ്യ യോപയായതിന്െുകൾ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്ുക.

•  ‘സതി’ ക്ലയാമ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ഷീറ്് മുെുറക 
പതിരൈതിക്ുക.

• യോ്രരയായതിംഗ് ്രപകയാരം Ø 3.2mm ്രതൂ യോഹയാളുകൾ 
തുളയ്ക്ുക.

•  ്രരതിൽ റചയ്ത ദ്വയാരങ്ങളതിൽ വ്ലതിയ വ്ലതിപ്പമുള് 
്രരതിൽ ഉപയോയയാഗതിച്് ട്കറകയാണ്് കെക്തി 
ദ്വയാരങ്ങൾ രീ-ബർർ റചയ്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ട്കെം ട്കെം (Skill Sequence)

പവർ ഓപ്ജോററ്റഡ് ജോപാർട്ബിൾ ട്ഡില്ലിംഗ് മെഷീൻ ഉപജോയാഗിച്് ഷീറ്റ് 
മെറ്റലിൽ ട്ഡില്ലിംഗ് (Drilling on sheetmetal by power operated portable drilling ma-
chine)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  പവർ ഓപ്ജോററ്റഡ് ജോപാർട്ബിൾ ട്ഡില്ലിംഗ് മെഷീൻ ശരിയായി ട്പവർത്ിപ്ിച്് ഷീറ്റ്മെറ്റലിൽ 

ശരിയായ വലുപ്ത്ിലുള് ദ്വാരം തുരത്ുക.

ഒരു റസന്െർ പഞ്ും യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തികയും 
ഉപയോയയാഗതിച്് ലഘുവ്യായതി തുളയ്യോക്ണ് 
ദ്വയാരങ്ങളുറരൈ അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തിയ മധ്യഭയാഗങ്ങൾ 
പഞ്് റചയ്ുക.

യോപയാർട്ടബതിൾ ്രരതില്ലതിംഗ് റമഷീന്റെ ്രരതിൽ 
ചക്തിൽ ഒരു യോനരയായ ഷയാങ്്, ്രരതിൽ ബതിറ്് തതിരുകുക, 
ചക്് കീ ഉപയോയയാഗതിച്് മുെുക്ുക. (ചതി്രതം 1)

പവ്ർ ഓപ്പയോെറ്ര് യോപയാർട്ടബതിൾ ്രരതില്ലതിംഗ് 
റമഷീന്റെ ്രരതിൽ ചക്തിൽ ്രരതിൽ ഇരൈുന്നതതിനുമുമ്്, 
സ്വതിച്് ഓ�് ആറണന്നും എർത്തിംഗ് 
നൽകതിയതിട്ടുറണ്ന്നും ഉെപ്പയാക്ുക.

വ്ർക്്പീസ് അനുയോയയാ�്യമയായ ഒരു മരം 
സയോപ്പയാർട്ടതിൽ വ്യ്ക്ുകയും ഒരു ‘സതി’ ക്ലയാമ്തിന്റെ 
സഹയായയോത്യാറരൈ ക്ലയാമ്് റചയ്ുകയും റചയ്ുക. 
(ചതി്രതം 2)

യോപയാർട്ടബതിൾ ്രരതില്ലതിംഗ് റമഷീൻ ഒരു 
ട്കയ്തിൽ പതിരൈതിക്ുക, മയോറ് ട്കയുറരൈ 
മുൻവ്തിരലും തള്വ്തിരലും ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഗൺ പതിരൈതിക്ുക, അത്രത്തിൽ, ്രരതിൽ 
തുളയ്യോക്ണ് യോലയാഹത്തിന്റെ ഉപരതിതലത്തിന് 
ലംബമയായതിരതിക്ണം. (ചതി്രതം 2)

രണ്യാമറത് വ്തിരൽ ഉപയോയയാഗതിച്് ്രരൈതിഗർ സ്വതിച്് 
‘ഓൺ’ റചയ്ുക.

ദ്വയാരം തുളയ്ക്ുന്നത് വ്റര ്രരതില്ലതിംഗ് റമഷീനതിൽ 
സമ്ർദ്ദം റചലുത്ുക.

ഒരു ഷീറ്് റമറ്ലതിൽ ഇലക്്രരൈതിക് ഓപ്പയോെറ്ര് 
യോപയാർട്ടബതിൾ ്രരതില്ലതിംഗ് റമഷീൻ ഉപയോയയാഗതിച്് 
്രരതില്ലതിംഗ് റചയ്ുയോമ്യാൾ, യോനരതിയ മർദ്ദം 
്രപയോയയാഗതിക്ണം, അല്ലയാത്പക്ഷം ്രരതിൽ 
വ്ർക്്പീസതിയോലക്് കയെുകയതില്ല. (ചതി്രതം 3)

്രരതില്ലതിംഗ്് പൂർത്തിയയായ യോ�ഷം ്രരതില്ലതിംഗ് 
റമഷീൻ ഓ�് റചയ്ുക. തുളച് ദ്വയാരത്തിൽ വ്ലതിയ 
വ്ലതിപ്പത്തിലുള് ്രരതിൽ ഉപയോയയാഗതിച്് ട്കറകയാണ്് 
തതിരതിക്ുന്നതതിലൂറരൈ ദ്വയാരങ്ങൾ രീ-ബർർ റചയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.54
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.3.55
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഷീറ്റ് മെറ്റൽ

കൗണ്ർ സങ്് മഹഡ് റിവറ്റുകളും, െറ്റ ്ലഭഷ്യൊയ അട്തയും തരം റിവറ്റുകളും 
ഉപജോയാഗിച്് റിവറ്റ് മെയ്ുക, (Riveting with as many types of rivet as available, use 
of counter sunk head rivets)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ജോട്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് റിജോവറ്റിംഗിനായി അടയാളമപ്ടുത്ുകയും തുളയ്ക്ുകയും മെയ്ുക
•  മകൗണ്ർ സങ്് മഹഡ്, ഫ്ലാറ്റ് മഹഡ്, സ്നാപ്് മഹഡ്, പാൻ മഹഡ് റിവറ്റുകൾ റിവറ്റ് മെയ്ുക
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198 C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.55

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



199

ജോ�ാലി ട്കെം (Job Sequence)

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 50 x 48mm ഷീറ്ുകളുറരൈ 
വ്ലതിപ്പം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

•  മയാലറ്് ഉപയോയയാഗതിച്് ്രരസ്തിംഗ് പ്യോലറ്തിൽ 
ഷീറ്ുകൾ പരത്ുക.

•  യോ്രരയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ദ്വയാരങ്ങൾ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തി തുളയ്ക്ുക.

•  ഷീറ്തിന്റെ ഓവ്ർലയാപ്പ് റചയ് ത അറ്ങ്ങൾ 
അരൈയയാളറപ്പരൈുത്തിയ വ്രകളുമയായതി 
യോയയാ�തിക്ുന്ന തരത്തിൽ, എല്ലയാ ദ്വയാരങ്ങളും 
തുളച്തിരതിക്ുന്ന ഷീറ്് കഷണം, മററ്യാന്നതിനു 
മുകളതിൽ വ്യ്ക്ുക.

•  തുളച് ദ്വയാരങ്ങൾ മധ്യത്തിൽ വ്തിന്യസതിക്ുക.

•  മധ്യഭയാഗറത് ദ്വയാരത്തിൽ 3 എംഎം വ്്യയാസമുള് 
റകൗണ്ർ സങ്് റഹര് െതിവ്റ്് തതിരുകുക. (ചതി്രതം 
1)

• യോബയാൾ റപയതിൻ ചുറ്തിക ഉപയോയയാഗതിച്് െതിവ്റ്് 
റസറ്തിന്റെ സഹയായയോത്യാറരൈ െതിവ്റ്് റഹര് 
രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

•  ഷീറ്തിന്റെ തയാഴറത് ഭയാഗത്് യോ�ഷതിക്ുന്ന 
ദ്വയാരങ്ങൾ ദ്വയാരങ്ങളതിലൂറരൈ തുളയ്ക്ുക.

•  വ്ലതിയ വ്ലതിപ്പത്തിലുള് ്രരതിൽ ഉപയോയയാഗതിച്്, 
തുളച് ദ്വയാരങ്ങളതിൽ ട്കറകയാണ്് തതിരതിച്്, 
രീബ൪൪ റചയ്ുക .

•  ഒന്നതിരൈവ്തിട്ട ദ്വയാരങ്ങളതിൽ െതിവ്റ്ുകൾ തതിരുകുക, 
ഒരു െതിവ്റ്് റസറ്തിന്റെയും ഒരു യോബയാൾ റപയതിൻ 
ചുറ്തികയുറരൈയും സഹയായയോത്യാറരൈ സതിംഗതിൾ 
െതിവ്റ്ര് ലയാപ് യോ�യായതിനെ്് (റചയതിൻ) ഉണ്യാക്യാൻ 
െതിവ്റ്് തലകൾ ഒറന്നയാന്നയായതി രൂപറപ്പരൈുത്ുക.

•  ഇയോതയോപയാറല, രൈയാസ ്ക് 2-ൽ �്ലയാറ്് റഹര് െതിവ്റ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്ും, രൈയാസ് ക് 3-ൽ സ ്നയാപ്പ് റഹര് െതിവ്റ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്ും, രൈയാസ ്ക് 4-ൽ പയാൻ റഹര് െതിവ്റ്് 
ഉപയോയയാഗതിച്ും െതിവ്റ്് ്രരതിൽ റചയ്ത്, െതിവ്റ്തിംഗ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

കൗണ്൪ സങ്് മഹഡ് റിവറ്റ്, പാൻ മഹഡ് 
റിവറ്റ,് സ ്നാപ് ്മഹഡ ്റിവറ്റ,് ഫ്ലാറ്റ ്മഹഡ് 
റിവറ്റ് എന്നിവ രരൂപമപ്ടുത്ുന്നതിന്, 
ട്ഡസ്ിംഗ് പ്ജോലറ്റ്, റിവറ്റ് മസറ്റ്, റിവറ്റ ്
സ് നാപ്്, ജോബാൾ മപയിൻ ഹാെർ എന്നിവ 
ഉപജോയാഗിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.3.55
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.4.56
ഫിറ്റർ (Fitter) - വെൽഡിംഗ്

ആർക്ിമവ്െ സ്സ്രരൈക്ിംഗും നിലനിർത്തലും, സ്വ്രരൈയിറ്റ് - സലൻ 
ബീഡുകൾ ഇരൈുന്നത് (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സ് ്രകരാച്ിംഗും രൈരാപ്ിംഗും രീതി ഉപയോയരാഗിച്് ആർക്് അരൈിച്് പരിപരാലിക്ുക 
• യൂണിയോഫരാം സ്വ്രരൈയിറ്റ് വെൽഡ് ബീഡുകൾ നിയോക്ഷപിക്ുകയും പിഴെുകൾ 

പരിയോ�രാധിക്ുകയും വെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.56
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യോ�രാലി ്രകമം (Job sequence)

ടയാസ്ക് 1 : ആർക്് അരൈിക്ുന്നതും പരിപരാലിക്ുന്നതും

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക.

•  സ്റ്റീൽ വ്യർ ബ്്രഷ് ഉപശോയയാഗതിച്് റമറ്റൽ 
ഉപരതിതലം വ്ൃത്തിയയാക്ുക, എണ്ണയും ബ്ഗ്റീസും 
ഉറടെങ്തിൽ തുടച്ുമയാറ്റുക.

അഴുക്് അല്വലങ്ിൽ തുരുമ്് യോമരാ�ം 
കണക്ഷനുകൾ ഉണ്രാക്ുന്നു.

• സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങൾ ധരതിക്ുക (സംരക്ക 
വ്സ്ബ്തം)

• റവ്ൽഡതിംഗ് ശോക്രതിളുകൾ റമഷ്റീനും 
ശോ�യാ്രുമയായതി ്രന്തിപ്തിക്ുക.

യോകബിളുകളിൽ യോകരൈുപരാരൈുകൾക്ും 
അയഞ്ഞ കണക്ഷനുകൾക്ും 
പരിയോ�രാധിക്ുക. എർത്ത് ക്ലരാമ്് 
�രിയരായി ഘരൈിപ്ിച്ിട്ുയോണ്രാവയന്ന് 
പരിയോ�രാധിക്ുക.

•  4 എംഎം വ്്യയാസമുള്ള ഒരു എം.എസ്. 
ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ശോ�യാൾഡെതിൽ ഉെപ്തിക്ുക.

ഇലക്യോ്രരൈരാഡ് നഗ്നമരായ അറ്റത്ത് 
നിന്ന് യോ�രാൾഡെിൽ മുെുവക 
പിരൈിക്ുന്നുവെന്ന് ഉെപ്രാക്ുക.

•  റവ്ൽഡതിംഗ് കെന്െ് (ആമ്തിയർ) 140-150 
ആംപതിയർ സജ്ജമയാക്ുക.

വെൽഡിംഗ് വമഷീൻ ഒരു ഡിസി 
ആവണങ്ിൽ, ഇലകയ്ോ്രരൈരാഡ് 
വനഗറ്റീെിയോലക്് ബന്ിപ്ിക്ുക.

•  റവ്ൽഡതിംഗ് റമഷ്റീൻ സ്റയാ൪ട്് റെയ്ുക.

•  സ്ബ്കയാച്തിംഗ് ര്റീതതി ഉപശോയയാഗതിച്് ആർക്് അടതിച്് 
പരതിപയാലതിക്ുക.

ആർക്് വെൽഡിംഗ് സമയത്ത് �രിയരായ 
നിെമുള്ള ഗ്ലരാസുകൾ ഘരൈിപ്ിച് 
വെൽഡിംഗ് സ്്രകീൻ ഉപയോയരാഗിക്ുക.

• ഒരു റെെതിയ ദൂരശോത്ക്് �രതിയയായ ആർക്് 
പതിടതിക്ുക, ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് റപറട്ന്്, മുകളതിശോലക്് 
പതി൯വ്ലതിച്ുറകയാടെ് തകർക്ുക.

�രിയരായ ആർക്് യോബണിംഗ് സ്ിരെും 
മൂർച്യുള്ളതും വപരാട്ുന്നതുമരായ 
�ബ്ം നൽകും. ഇലക്യോ്രരൈരാഡ് 
്രഫീസുവെയ്രാവത ഓയോരരാ തെണയും 
ആർക്് അരൈിക്ുന്നതുെവര ഈ 
െഷ്യരായരാമം ആെർത്തിക്ുക. 
ഇലക് യോ്രരൈരാഡ് പ്യോലറ്റിയോലക്് മരെിച്രാൽ 
(ഒട്ിപ്ിരൈിക്ുന്നു), അമിതമരായി 
െൂരൈരാകുകയോയരാ യോകരൈരാകുകയോയരാ 
വെയ്രാതിരിക്രാൻ സകത്തണ് 
വപവട്ന്നുതവന്ന തിരിച്്, അത് ഉരൈനരൈി 
സ്വത്രത്രമരാക്ണം.

ടയാസ്ക് 2: ആർക്് വെൽഡിംഗ് െഴി സ്വ്രരൈയിറ്റ് സല൯ ബീഡുകൾ നിയോക്ഷപിക്ുന്നു

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ്ര്റീഡ് സ്യാനം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

•  റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ വ്ർക്് പ്റീസ് ഒരു പരന് 
സ്യാനത്് സജ്ജമയാക്ുക

• ആർക്്-റവ്ൽഡതിംഗ് പ്ലയാന്െ് സജ്ജമയാക്ുക, 
റവ്ൽഡതിംഗ് ശോക്രതിളുകൾ ്രന്തിപ്തിക്ുക.

•  ∅ 4 മതി.മ്റീ. എം.എസ്. ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് തതിരറഞെടുത്് 
ശോ�യാൾഡെതിൽ ഉെപ്തിക്ുക. 

ഇലക് യോ്രരൈരാഡ്-യോ�രാൾഡർ യോ�രാകൾ 
െൃത്തിയുള്ളതരാവണന്ന് ഉെപ്രാക്ുക.

•  ഒരു എസതി അലറ്ലങ്തിൽ ഡതിസതി റമഷ്റീനതിൽ 
റവ്ൽഡതിംഗ് കെന്െ് 140-150 ആംപ്സ് 
സജ്ജമയാക്ുക.

പെർ യോ്രസരാതസ്് ഡിസി ആവണങ്ിൽ 
ഇലക്യോ്രരൈരാഡ് വനഗറ്റീെരായ യോനരരായ 
യോപരാളരാരിറ്റിയുമരായി ബന്ിപ്ിക്ുക.

• പൂർണ്ണമയായ സുരക്യാ വ്സ്ബ്തം ധരതിക്ുക, 
റവ്ൽഡതിംഗ് സ്ബ്ക്റീനതിന്റെ ഫതിൽട്ർ റലൻസ് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക. 

•  ബ്ടയലതിനയായതി ഒരു സ്ബ്കയാപ്് പ്റീസതിൽ ആർക്് 
അടതിച്് കെശോനെ് ബ്കമ്റീകരണം നതിര്റീക്തിക്ുക.

ഇലക്യോ്രരൈരാഡിന്വെ �്വലനം 
സരാധരാരണമരാവണന്ന് ഉെപ്രാക്ുക.

•  ശോ�യാ്ര്-പ്റീസതിറല ആർക്് ഒരു അരതികതിൽ 
അടതിച്് ഒരു യൂണതിശോഫയാം സയാധയാരണ ശോഷയാർട്് 
ആർക്് നതിലനതിർത്ുക.
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• ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ഒരു ശോനർശോരഖയതിൽ ന്റീക്തി 
പശ്ോലറ്റതിന്റെ മശോറ്റ അറ്റത്് ്ര്റീഡ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

• റവ്ൽഡതിങ്ങ ് സമയത്് ഇലക്ശോബ്ടയാഡതിന്റെ 
�രതിയയായ ശോകയാൺ 70o – 80o ആയതി നതിലനതിർത്ുക. 

•  ആർക്് ന്റീളം സ്തിരമയായ മൂർച്യുള്ള ബ്കയാക്തിംഗ് 
�ബ്ം പുെറപ്ടുവ്തിക്ുന്ു.

•  യയാബ്തയാ ശോവ്ഗത ഏകശോദ�ം, മതിനതിറ്റതിൽ 150 മതി.മ്റീ. 
ആയതിരതിക്ണം.

•  റവ്ൽഡ് ്ര്റീഡതിൽ നതിന്് സ്ലയാഗ് ന്റീക്ം റെയ്ത് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക: 

-  ഏക്റീകൃത വ്്റീതതിയും ഉയരവ്ും 

-  സ്ലയാഗ് ഉൾറപ്ടുത്ൽ. 

-  ഫ്യതിഷന്റെ സയാധയാരണ ആഴം. 

–  ശോനരയായ അവ്സ്.

• നല്ല ഫലങ്ങൾ കകവ്രതിക്ുന്ത് വ്റര 
വ്്യയായയാമം ആവ്ർത്തിക്ുക.

സനപുണഷ്യ ്രകമം (Skill sequence)

വെൽഡിങ്ങിനരായി ആർക്് വെൽഡിംഗ് വമഷീന്വെ ്രകമീകരണം 
(Setting of arc welding machine for welding)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  ആർക്്-വെൽഡിംഗ് പ്ലരാന്െ് സജ്ജമരാക്ുക
•  ഇലകയ്ോ്രരൈരാഡിന്വെ െലുപ്ത്തിനനുസരിച്് കെന്െ് സജ്ജമരാക്ുക
•  സ്്രകരാച്ിംഗ്, രൈരാപ്ിംഗ് രീതി ഉപയോയരാഗിച്് ആർക്് അരൈിച്് പരിപരാലിക്ുക.

ആർക്് റവ്ൽഡതിങ്ങതിറല അടതിസ്യാന 
ബ്പവ്ർത്നമയാണ് ആർക്് അടതിക്ുന്ത്.

റവ്ൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുന് ഓശോരയാ തവ്ണയും ഇത് 
സംഭവ്തിക്ും.

ആർക്് റവ്ൽഡതിങ്ങതിൽ പഠതിശോക്ടെ 
അത്യയാവ്�്യമയായ അടതിസ്യാന കവ്ദഗ്ധ്യമയാണതിത്.

ആർക്്-വെൽഡിംഗ് പ്ലരാനെ്ിന്വെ 
്രകമീകരണം (െി്രതം 1)

റവ്ൽഡതിംഗ് റമഷ്റീന്റെ പവ്ർ ശോബ്സയാതസ്തിന്റെ 
ബ്പവ്ർത്നം പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

സെദ്ഷ്യുതി ഒരു നല്ല 
യോസെകനരാവണന്നും എന്നരാൽ യോമരാ�ം 
യ�മരാനനരാവണന്നും ഓർക്ുക.

ഏവതങ്ിലും സെദ്ഷ്യുത ്രപ�്നങ്ങൾ 
പരി�രിക്ുന്നതിന് ഒരു ഇലക്്രരൈീഷഷ്യവന 
െിളിക്ുക.

റവ്ൽഡതിംഗ് റമഷ്റീനുകൾ ഉപശോയയാഗതിച്് 
റവ്ൽഡതിംഗ് ശോക്രതിളുകൾ ്രന്തിപ്തിക്ുക.

യോകബിൾ കണക്ഷനുകൾ 
െൃത്തിയുള്ളതും െരണ്തും 
ഇെുകിയതും ആവണന്നും, വമഷീന്വെ 
�രിയരായ വരൈർമിനലുകളിൽ 
ഘരൈിപ്ിച്ിരിക്ുന്നു എന്നും ഉെപ്രാക്ുക.

റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിറനയാപ്ം �രതിയയായ സ്ലത്് 
എർത്് ശോക്രതിൾ ദൃഢമയായതി ഘടതിപ്തിക്ുക. 

ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ശോ�യാൾഡർ സുരക്തിതമയായ സ്ലത്് 
സൂക്തിക്ുക.

വമഷീൻ ഡിസി പെെിലരാവണങ്ിൽ, 
യോകബിളുകൾ �രിയരായ യോപരാളരാരിറ്റിയിൽ 
ബന്ിപ്ിക്ുക.

റവ്ൽഡതിംഗ് കെന്െ് സജ്ജ്റീകരതിക്ുന്ു:

ഉപശോയയാഗതിശോക്ടെ ഇലകശ്ോബ്ടയാഡതിന്റെ വ്്യയാസം 
അനുസരതിച്് റവ്ൽഡതിംഗ് കെന്െ് സജ്ജമയാക്ുക. 
(പട്തിക 1)

റവ്ൽഡ് റെശോയ്ടെ ശോലയാ�ത്തിന്റെ കനം 
അനുസരതിച്്, അല്റലങ്തിൽ �ുപയാർ� 
റെയ്ുന്തനുസരതിച്്, ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് 
തതിരറഞെടുക്ുക. (പട്തിക 1)
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പട്ിക 1

 പ്യോലറ്റ് ഇലകയ്ോ്രരൈരാഡ് കെന്െ്മതി

 ല്ല്റീമ്റീറ്റെതിൽ വ്ലതിപ്ം mm ശോബ്�ണതി  
 കനം   (ആമ്തിയർ) 
 (ഏകശോദ�ം)

 1.6 1.6 40-60

 2.5 2.5 50-80

 4.0 3.2 90-130

 6.0 4.0 120-170

 8.0 5.0 180-270

 25.0 6.0 300-400

ഇലക്ശോബ്ടയാഡുകളുറട കൃത്യമയായ വ്ലതിപ്ം 
ലഭ്യമല്ലയാത് സയാ�െര്യത്തിൽ ഏറ്റവ്ും 
അടുത്ുള്ള വ്ലതിപ്ത്തിലുള്ള ഇതര 
ഇലക്ശോബ്ടയാഡുകൾ ഉപശോയയാഗതിക്ുക.

ഇലക്യോ്രരൈരാഡുകളുവരൈ െഷ്യരാസം 
വെൽഡിഡ് വെയോയ്ണ് യോലരാ�ത്തിന്വെ 
കനയോതേക്രാൾ കൂരൈുതലരായിരിക്രുത്.

ഒരു ആർക്് അരൈിക്ുകയും 
പരിപരാലിക്ുകയും വെയ്ുന്നു

സ്്രകരാച്ിംഗ് രീതി (െി്രതം 2)

റവ്ൽഡതിംഗ് സ്ബ്ക്റീൻ നതിങ്ങളുറട കണ്ണുകൾക്് 
മുന്തിൽ റകയാടെുവ്രതിക.

സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങൾ ധരതിക്ുന്ത് ഉെപ്യാക്ുക.

കകത്ടെ െലനം മയാബ്തം ഉപശോയയാഗതിച്് റവ്ൽഡതിംഗ് 
ശോ�യാലതിയതിൽ ഉടന്റീളം ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ശോവ്ഗത്തിലും 
മൃദുലമയായും വ്ലതിച്ുറകയാടെ് ആർക്് അടതിക്ുക.

ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് ഉപരതിതലത്തിൽ നതിന്് ഏകശോദ�ം 6 
മതില്ല്റീമ്റീറ്റെതിൽ, കുെച്് റസക്ൻഡ് ശോനരശോത്ക്് 
പതിൻവ്ലതിക്ുക, തുടർന്് അതതിറന (ഏകശോദ�ം) 4 
മതിമതി അകലത്തിശോലയ്ക്് തയാഴ്ത്ുക.

ആർക്് �രിയരായി അരൈിച്ിട്ുവണ്ങ്ിൽ, 
സ്ിരമരായ മൂർച്യുള്ള ്രകരാക്ിംഗ് 
�ബ്യോത്തരാരൈുകൂരൈിയ ഒരു ്രപകരാ�ം 
പുെവപ്രൈുെിക്ും.

രൈരാപ്ിംഗ് രീതി (െി്രതം 3)

ശോ�യാ്രതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ ലഘുവ്യായതി 
സ്പർ�തിക്ുന്തതിന് ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് തയാശോഴക്് 
ന്റീക്തിറക്യാടെ് ആർക്് അടതിക്ുക.

ഇലക് ശോബ്ടയാഡ് സയാവ്ധയാനത്തിൽ മുകളതിശോലക്്, 
ഏകശോദ�ം 6 മതില്ല്റീമ്റീറ്റശോെയാളം, കുെച്് 
നതിമതിഷശോത്യ്ക്,് ന്റീക്ുക. തുടർന്് അത് 
ഉപരതിതലത്തിൽ നതിന്് ഏകശോദ�ം 4 മതി.മ്റീ. 
തയാഴ്ത്ുക.

ശോ�യാ്രതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ കുഴതി അടയയാളങ്ങൾ 
ഉടെയാക്യാത്തതിനയാൽ ടയാപ്തിംഗ് ര്റീതതി 
സയാധയാരണയയായതി �ുപയാർ� റെയ്ുന്ു.

ഉപരതിതലത്തിശോലക്് ലം്രമയായതി, ശോ�യാ്രതിന് 
മുകളതിൽ ഏകശോദ�ം 25 മതില്ല്റീമ്റീറ്റശോെയാളം 
മുകളതിലയായതി, ഒരു അറ്റത്് ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് പതിടതിക്ുക.

കമരാനം ഉപയോയരാഗിച്് സ്വ്രരൈയിറ്റ ്സലൻ ബീഡിംഗ് (ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷൻ) 
(Straight line beading by arc  (Flat position))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  സ്വ്രരൈയിറ്റ് ബീഡുകൾ പരന്ന സ്രാനത്ത് നിയോക്ഷപിക്ുക
•  വെൽഡ്വമന്െ് െൃത്തിയരാക്ുക, തകരരാെുകൾ പരിയോ�രാധിക്ുക.

യോ�രാലി ്രകമീകരണം

റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ഒരു പരന് സ്യാനത്് 
ശോ�യാ്ര് സജ്ജമയാക്ുക. (െതിബ്തം 1)

ശോ�യാ്രും റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളും തമ്തിൽ നല്ല 
കവ്ദ്യുത സമ്ർക്ം ഉറടെന്് ഉെപ്യാക്ുക.

കെന്െ് ്രകമീകരണം(െി്രതം 2)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.56
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റവ്ൽഡതിംഗ് റമഷ്റീനതിൽ Ø4mm M.S. ഇലകശ്ോബ്ടയാഡതിന് 
ശോവ്ടെതി  

140-150 ആമ്തിയ൪ കെന്െ് സജ്ജമയാക്ുക, 

ഉപശോയയാഗത്തിലുള്ള ഇലക ്ശോബ്ടയാഡുകളുറട കെന്െ് 
ശോെഞ്് െയാർട്് എശോപ്യാഴും പതിന്ുടരുക.

ഇലക്യോ്രരൈരാഡ് സ്രാനം (െി്രതം 3a & b)

ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് റവ്ൽഡ് കലനതിന് 70° - 80° 
ആംഗതിളതിലും, അടുത്ുള്ള പശ്ോലറ്റ് ഉപരതിതലവ്ുമയായതി 
90° ആംഗതിളതിലും പതിടതിക്ുക.

സ്വ്രരൈയിറ്റ് ബീഡുകൾ നിയോക്ഷപിക്ുന്നു 
(െി്രതം 4)

പഞ്് വെയ്ത സലൻ പിത്രുരൈരുകയും 
ആർക്് നിലനിർത്തുകയും വെയ്തുവകരാണ്് 
സ്വ്രരൈയിറ്റ് ബീഡുകൾ നിയോക്ഷപിക്ുക

•  �രതിയയായ ആർക്് ന്റീളം

•  �രതിയയായ യയാബ്തയാ ശോവ്ഗത

•  ഇലക്ശോബ്ടയാഡതിന്റെ �രതിയയായ ശോകയാൺ.

വെൽഡിംഗ് സ് ്രകീൻ വലൻസ് 
െൃത്തിയുള്ളതരാവണന്ന് ഉെപ്രാക്ുക, 
അതുെഴി നിങ്ങൾക്് ആർക്ും വെൽഡ് 
സലനും കരാണരാൻ കഴിയും.

പ്റലയതിൻ ഗ്ലയാസ്, റതെതിച്യാൽ, മയാറ്റുക.

ആർക്് ്ര�െിക്ുക. ഇത് സ്ിരമരായ 
മൂർച്യുള്ള ്രകരാക്ിംഗ് �ബ്ം 
പുെവപ്രൈുെിക്ുന്നു.

ഇലക് ശോബ്ടയാഡ് ഉരുകുന്തും ഉരുകതിയ പൂളതിലൂറട 
ഒഴുകുന്തും നതിശോക്പതിച് ശോലയാ�ം രൂപറപ്ടുന്തും 
നതിര്റീക്തിച്് യയാബ്തയാ ശോവ്ഗത ബ്കമ്റീകരതിക്ുക. (െതിബ്തം 
5 എ & ്രതി)

വെൽഡ് വമന്െ് പരിയോ�രാധന (െി്രതം 6)

ഒരു െതിപ്തിംഗ് െുറ്റതികയും വ്യർ ബ്്രഷും ഉപശോയയാഗതിച്് 
റവ്ൽഡ്റമന്െതിൽ നതിന്് സ്ലയാഗ് ന്റീക്ം റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.56
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സ്ലരാഗ് നീക്ം വെയ്ുയോമ്രാൾ കണ്ണരൈ 
ഉപയോയരാഗിക്ുക.

നിയോക്ഷപിച് ബീഡുകൾ പരിയോ�രാധിച്് ഇതിൽ 
എവത്രങ്ിലും െഷ്യതിയരാനങ്ങൾ ്ര�ദ്ിക്ുക:

•  വ്്റീതതിയും ഉയരവ്ും

•  ഫ്യൂഷന്റെ ആഴം

•  െൺ കദർഘ്യം. (ശോനരയായത്)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.56
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.4.57
ഫിറ്റർ (Fitter) - വെൽഡിംഗ്

ഗഷ്യരാസും ആ൪ക്ും വെൽഡിംഗ് ്രപ്രകിയകൾ ഉപയോയരാഗിച്് ബട്് യോ�രായിന്െും 
രൈീ-യോ�രായിന്െും ഉണ്രാക്ുന്നു (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC 
welding process )
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• കമരാനത്തിൽ �രിയരായ െിനഷ്യരാസത്തിൽ ഒരു െതുര ബട്ും രൈീ ഫില്ലറ്റ് യോ�രായിന്െുകളും 

രൂപവപ്രൈുത്തുന്നതിന് െർക്്പീസ് സജ്ജമരാക്ി വെൽഡ് വെയ്ുക
• �ുപരാർ� വെയ്വപ്രൈുന്ന ഇലക ്യോ്രരൈരാഡ്, ഫില്ലർ െരൈി, യോനരാസിൽ െലുപ്ം എന്നിെ ഉപയോയരാഗിച്് 

ബീഡുകൾ രൈീ-ഫില്ലറ്റും സ് ക്വയർ ബട്് യോ�രായിന്െും വെൽഡ് വെയ്ുക
• യോ�രായിന്െിൽ നിന്നുള്ള െികലത നീക്ം വെയ്ുക
• വെൽഡവ്മന്െ് െൃത്തിയരാക്ുക, ഉപരിതല സെകലഷ്യങ്ങൾ പരിയോ�രാധിക്ുക.
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യോ�രാലി ്രകമം (Job sequence)

ടയാസ്ക് 1 : ആർക്് വെൽഡിംഗ് െഴി ഫ്ലരാറ്റ് സ്രാനത്ത് സ്ക്വയർ ബട്് യോ�രായിന്െ് വെയ്ുക

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

• െതുരത്തിന്റെ വ്ലുപ്ം അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക.

•  വ്തിന്യയാസത്തിൽ 1.5mm വ്തിടവ്ുള്ള സ്ക്വയർ 
്രട്് ശോ�യായതിന്െതിനയായതി റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ 
കഷണങ്ങൾ സജ്ജമയാക്ുക. (ശോബ്ഡയായതിംഗ് 
കയാണുക)

• ഒരു ∅3.15 എംഎം എം.എസ്. ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് 
തതിരറഞെടുക്്, 120 ആമ്തിയ൪ കെന്െ് 
സജ്ജമയാക്ുക

സെദ്ഷ്യുത യോ്രസരാതസ്് ഡിസി 
ആവണങ്ിൽ, ഇലകയ്ോ്രരൈരാഡ് 
വനഗറ്റീെുമരായി ബന്ിപ്ിക്ുക.

•  കഷണങ്ങൾ രടെറ്റത്ും മധ്യഭയാഗത്ും ഇടുക.

സുരക്ഷരാ െസ്്രതങ്ങൾ ധരിക്ുന്നത് 
ഉെപ്രാക്ുക.

• ടയാക്് റെയ്ത ഭയാഗങ്ങളുറട വ്തിന്യയാസം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക, ആവ്�്യറമങ്തിൽ 
പുനഃസജ്ജമയാക്ുക.

•  റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ഒരു പരന് സ്യാനത്് 
ശോ�യായതിന്െ് സ്യാപതിക്ുക. (ടയാക്്സ് കസഡ് 
തയാശോഴക്്)

• ഒരു ∅ 4.0 എംഎം എം.എസ്. ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് 
തതിരറഞെടുത്് 150-160 ആംപ്സ് കെന്െ് 
സജ്ജമയാക്ുക. 

• ശോ�യായതിന്െ് കലനതിറനയാപ്ം ആദ്യറത് ്ര്റീഡ് 
നതിശോക്പതിക്ുക:

-  �രതിയയായ ആർക്് ന്റീളം

-  �രതിയയായ ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ആംഗതിൾ

-  �രതിയയായ റവ്ൽഡതിംഗ് ശോവ്ഗത.

•  ്ര്റീഡതിൽ നതിന്് സ്ലയാഗ് െതിപ്് റെയ്ുക, ബ്്രഷ് 
റെയ്ുക, പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

യോ�രാട്് യോ�രാബ് പിരൈിക്രാൻ യോരൈരാങ്ങുകൾ 
ഉപയോയരാഗിക്ുക, െിപ്ിംഗ് െുറ്റികയും 
െയർ ്രബഷും െിപ്ിംഗ് വെയ്രാനും 
െൃത്തിയരാക്രാനും, കണ്ണുകളുവരൈ 
സംരക്ഷണത്തിന് ഗ്ലരാസുകളും 
ഉപയോയരാഗിക്ുക .

• ആദ്യറത് ്ര്റീഡതിന്റെ പതിൻഭയാഗം നന്യായതി 
വ്ൃത്തിയയാക്തി, ടയാക്ുകൾ ഫ്ലഷയായതി കബ്ഗ൯ഡു 
റെയ്ുക. 

•  അശോത ബ്കമ്റീകരണങ്ങൾ ഉപശോയയാഗതിച്് 
രടെയാമറത് ്ര്റീഡ് ഇശോത വ്�ത്് 
നതിശോക്പതിക്ുക. 

• ്ര്റീഡതിൽ നതിന്് സ്ലയാഗ് െതിപ്് റെയ്ുക, ബ്്രഷ് 
റെയ്ുക, പതിഴവ്ുകൾ പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

• മതികച് ര്റീതതിയതിൽ സൗടെ് ്രട്് റവ്ൽഡ് 
നതിർമ്തിക്ുന്ത് വ്റര ഈ വ്്യയായയാമം 
പരതി�്റീലതിക്ുക.

ബട്് യോ�രായിന്െ് വെൽഡിംഗ് 
വെയ്ുയോമ്രാൾ, 1/3 െിരൈെ്, പ്യോലറ്റിന്വെ 
കനം അലവ്ലങ്ിൽ യോലരാ�ത്തിന്വെ 
ഫ്ലരാറ്റ് വസക്ഷ൯ അനുസരിച്് 
നിലനിർത്തണം.

ടയാസ്ക് 2: ആർക്് വെൽഡിംഗ് െഴി പരന്ന സ്രാനത്ത് ‘രൈി’ ഫില്ലറ്റ് യോ�രായിന്െ് വെയ്ുക 
• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 

പരതിശോ�യാധതിക്ുക

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക

•  ശോ�യാ്്ര-പ്റീസ് രടെറ്റത്ും ട്റീ-ഫതില്ലറ്റ് ശോ�യായതിന്െ് 
ആയതി സജ്ജ്റീകരതിക്ുക. (ശോബ്ഡയായതിംഗ് കയാണുക).

•  ഒരു ∅ 3.15 എംഎം ഇലക് ശോബ്ടയാഡും 130 ആംപ ്സ് 
കെനെ്ും ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു എന്് ഉെപ്യാക്ുക. 
സുരക്യാ വ്സ്ബ്തം ധരതിക്ണം.

• ടയാക്ുകൾ വ്ൃത്തിയയാക്ുക, അകലൻറമന്െ് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക, ആവ്�്യറമങ്തിൽ ശോ�യാലതി 
പുനഃസജ്ജമയാക്ുക. 

•  ശോ�യായതിനെ്് ഒരു റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ഒരു 
പരന് സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക. (ടയാക്് കസഡ് 
ഡൗൺ) 

• തതിരറഞെടുക്ുക ഒരു ∅ 4എംഎം എം.എസ്. 
ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് തതിരറഞെടുത്്, 150-160 ആംപ്സ് 
കെന്െ് സജ്ജമയാക്ുക. 

• ആദ്യറത് ്ര്റീഡ് ശോ�യായതിന്െ് കലനതിറനയാപ്ം 
നതിശോക്പതിക്ുക, �രതിയയായതും 
ഏക്റീകൃതവ്ുമയായ, തയാറഴപ്െയുന് കയാര്യങ്ങൾ, 
മനസ്തിൽ വ്ച്ുറകയാടെ്-

 -  ആർക്് ന്റീളം

-  യയാബ്ത ശോവ്ഗത

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.57
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-  ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ആംഗതിൾ.

യരാ്രതരാ ദ്ി�യിൽ, ഇലക്യോ്രരൈരാഡ് ആംഗിൾ 
യോകരാ൪ണെുമരായി 45° ആംഗിളിലും 
വെൽഡിംഗ് സലനുമരായി 70 ° മുതൽ 
80 ° െവര ആംഗിളിലും ആവണന്ന് 
ഉെപ്രാക്ുക.

വെൽഡ്വമന്െ് െൃത്തിയരാക്ുക, 
തകരരാെുകൾ പരിയോ�രാധിക്ുക.

• ശോ�യായതിന്െതിന്റെ മെുവ്�ം വ്ൃത്തിയയാക്തി 
ടയാക്ുകൾ ഫ്ലഷയായതി  കബ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുക.

•  ശോ�യായതിന്െ് ഒരു പരന് സ്യാനത്് സജ്ജമയാക്ുക 
(റവ്ൽഡ് കസഡ് തയാശോഴക്്).

• ആദ്യ ്ര്റീഡതിന് ഉപശോയയാഗതിച് അശോത 
ബ്കമ്റീകരണവ്ും സയാശോങ്തതികതയും ഉപശോയയാഗതിച്് 
ശോ�യായതിന്െ് കലനതിറനയാപ്ം രടെയാമറത് റവ്ൽഡ് 
ഉടെയാക്ുക.

വെൽഡ് െൃത്തിയരാക്ുക, ഇനിപ്െയുന്ന 
വെൽഡ് സെിയോ�ഷതകൾ 
പരിയോ�രാധിക്ുക.

-  മതിനുസമയാർന്തും അടുത്തുമയായ 
അലകളുറട രൂപം. ഏക്റീകൃത വ്്റീതതിയും 
ഉയരവ്ും തുല്യമയായ റലഗ് ന്റീളം 

- അടെർകട്ും ഓവ്ർലയാപ്ും ഇല്ലയാറത 
റവ്ൽഡതിന്റെ തയാറഴ നല്ല ഫ്യൂഷൻ 

-  പ്ശോലറ്റ് കട്തിക്് തുല്യമയായ ഫതില്ലറ്റ് 
റവ്ൽഡതിന്റെ റലഗ് ന്റീളം

• നല്ല റവ്ൽഡുകൾ ഉത്പയാദതിപ്തിക്യാൻ 
കഴതിയുന്തുവ്റര വ്്യയായയാമം ആവ്ർത്തിക്ുക.

ടയാസ്ക് 3: ഗഷ്യരാസ് വെൽഡിംഗ് െഴി ഫ്ലരാറ്റ് സ്രാനത്ത് സ്ക്വയർ ബട്് യോ�രായിന്െ്

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക.

•  1.5 മതില്ലതിമ്റീറ്റർ െൂട്് ക്യയാപ് ഉപശോയയാഗതിച്് സ്ക്വയ൪ 
്രട്് ശോ�യായതിന്െ് (ഓപ്ൺ) രൂപറപ്ടുത്ുന്തതിന് 
റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യാലതി ഭയാഗങ്ങൾ 
സജ്ജമയാക്ുക.

• ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് പ്ലയാന്െ് സജ്ജമയാക്ുക, 
ശോനയാസതിലുകൾ നമ്ർ 5 ഘടതിപ്തിച്് രടെ് 
വ്യാതകങ്ങൾക്ും 0.15kg/cm2 എന് മർദ്ം 
സജ്ജമയാക്ുക.

•  ഒരു C.C.M.S. ഫതില്ലർ ശോെയാഡ്, ടയാക്തിംഗതിനയായതി 
∅1.5 മതി.മ്റീ., റവ്ൽഡതിങ്ങതിനയായതി ∅3.00 മതി.മ്റീ., 
തതിരറഞെടുക്ുക

•  സുരക്യാ വ്സ്ബ്തം ധരതിക്ുക.

•  ന്യൂബ്ടൽ �്വയാല സജ്ജമയാക്ുക.

• കഷണങ്ങൾ രടെറ്റത്ും മധ്യഭയാഗത്ും ഒരു 
∅ 1.5 എംഎം ഫതില്ലർ ശോെയാഡ് ഉപശോയയാഗതിച്് 
ടയാക്് റെയ്ുക . (ബ്ഷതിശോങ്�് അലവ്ൻസ് 2 എന്് 
എടുക്ുക)

• കഷണങ്ങൾ തമ്തിലുള്ള വ്തിന്യയാസവ്ും 
വ്തിടവ്ും പരതിശോ�യാധതിക്ുക, ആവ്�്യറമങ്തിൽ 
പുനഃസജ്ജമയാക്ുക. 

•  ടയാക്ുകൾ വ്ൃത്തിയയാക്തി റവ്ൽഡതിംഗ് 
ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യാ്ര് പുനഃസജ്ജമയാക്ുക.

• ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെയും ∅ 3 മതി.മ്റീ. ഫതില്ലർ 
വ്ടതികളുറടയും �രതിയയായ ആംഗതിൾ ഉപശോയയാഗതിച്് 
ഇടശോത്ക്ുള്ള സയാശോങ്തതികത ഉപശോയയാഗതിച്് 
റവ്ൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുക

• അരതികുകൾ ഒശോരശോപയാറല ഫ്യൂസ് റെയ്ത് 
ഫതില്ലർ റമറ്റൽ ശോെർക്ുക. (ഒരു യൂണതിശോഫയാം 
റവ്ൽഡ് ്ര്റീഡ് നതിർമ്തിക്ുന്തതിന്, ്ര്ശോലയാ 
കപപ്തിന്റെയും ഫതില്ലർ വ്ടതിയുറടയും 
�രതിയയായ യയാബ്തയാ ശോവ്ഗതയും െലനവ്ും 
നതിലനതിർത്ുക)

• ഇടത് അറ്റത്് നതിർത്ുക, റവ്ൽഡ് 
പൂർത്തിയയാക്യാൻ ഗർത്ം നതിെയ്ക്ുക.

• ത്റീ റകടുത്ുക, ശോനയാസതിൽ തണുപ്തിക്ുക, 
്ര്ശോളയാകപപ്് സുരക്തിതമയായ സ്ലത്് 
സ്യാപതിക്ുക.

വെൽഡിഡ് യോ�രായിന്െ് െൃത്തിയരാക്ുക, 
ദ്ൃ�ഷ്യപരമരായി പരിയോ�രാധിക്ുക

- ്ര്റീഡതിന്റെ റെെതിയ കുത്റനയുള്ള 
ഏക്റീകൃത വ്്റീതതിയും ഉയരവ്ും.

- െൂട്തിനടുത്ുള്ള െതിപ്തിൾസ് ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 
മെുവ്�ത്് റെെുതയായതി തുളച്ുകയെുന് 
്ര്റീഡ്. 

•  നല്ല ഫലം ലഭതിക്ുന്തുവ്റര എക്സ൪കസസ് 
ആവ്ർത്തിക്ുക.
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ടയാസ്ക് 4: ഗഷ്യരാസ് വെൽഡിംഗ് െഴി ഫ്ലരാറ്റ് സ്രാനത്ത് ഫില്ലറ്റ് വെൽഡ് ‘രൈി’ യോ�രായിന്െ്
• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ശോ�യാലതി ഭയാഗങ്ങൾ 

തയ്യാെയാക്ുക.

•  റവ്ൽഡ് റെശോയ്ടെ ഷ്റീറ്റുകളുറട ഉപരതിതലവ്ും 
അരതികുകളും വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ഒരു ‘ട്റീ’ 
ശോ�യായതിന്െ് രൂപത്തിൽ ഷ്റീറ്റുകൾ സജ്ജമയാക്ുക. 

• സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങളും ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് 
ഗ്ലയാസുകളും ധരതിക്ുക.

• ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് പ്ലയാന്െ് സജ്ജമയാക്ുക, 
ശോനയാസതിൽ നമ്ർ 5 �രതിയയാക്ുക, രടെ് 
വ്യാതകങ്ങൾക്ുമയായതി 0.15 kgf/cm2 മർദ്ം 
സജ്ജമയാക്ുക.

•  1.6 mm C.C.M.S ശോെയാഡ് ഉപശോയയാഗതിച്് ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 
രടെറ്റത്ും മധ്യഭയാഗത്ും ന്യൂബ്ടൽ ഫ്ശോലം 
സജ്ജ്റീകരതിക്ുക.

•  ഒരു കബ്ട സ്ക്വയർ ഉപശോയയാഗതിച്് ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 
വ്തിന്യയാസം പരതിശോ�യാധതിക്ുകയും ടയാക്് റെയ്ത 
ഭയാഗം വ്ൃത്തിയയാക്ുകയും റെയ്ുക. 

•  റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യാ്ര് ഒരു പരന് 
സ്യാനത്് നതിലനതിർത്ുക.

• റലഫ്റ്റ് ശോവ്ർഡ് റടക്നതിക് ഉപശോയയാഗതിച്് 
റവ്ൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുക, ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 
വ്ലത അറ്റത്് ഉരുക്ുക.

•  റവ്ൽഡ് റെശോയ്ടെ സ്ലം (അതയായത് തതിരശ്്റീന 
ഷ്റീറ്റതിന്റെയും ലം്രമയായ ഷ്റീറ്റതിന്റെയും ഭയാഗം 
തുല്യമയായതി) ഫ്യൂസ് റെയ്ത് ശോ�യായതിന്െതിൽ 
ഒരു ഫതില്ലറ്റ ് റവ്ൽഡ് രൂപറപ്ടുത്ുന്തതിന് 
ഉരുകതിയ പൂളതിൽ ഫതില്ലർ വ്ടതി ബ്പശോയയാഗതിക്ുക.

•  �രതിയയായ യയാബ്തയാ ശോവ്ഗത നതിലനതിർത്ുക, ഒരു 
യൂണതിശോഫയാം റവ്ൽഡ് ്ര്റീഡ് നതിർമ്തിക്യാൻ 
്ര്ശോലയാകപപ്ും ഫതില്ലർ വ്ടതിയും കകകയാര്യം 
റെയ്ുക.

• റവ്ൽഡതിന്റെ അറ്റത്ുള്ള ഗർത്ം നതിെച് 
ശോ�ഷം ശോ�യായതിന്െതിന്റെ ഇടത് അറ്റത്് റവ്ൽഡ് 
നതിർത്ുക.

• ത്റീ റകടുത്ുക, ശോനയാസതിൽ തണുപ്തിക്ുക, 
്ര്ശോലയാകപപ്് അതതിന്റെ സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക. 

• റവ്ൽഡ്റമനെ്് വ്ൃത്തിയയാക്ുക, ഫതില്ലറ്റ് 
റവ്ൽഡതിറല തകരയാെുകൾ പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

െിഷ്വൽ പരിയോ�രാധന

•  ശോനരതിയ ശോകയാൺറവ്കതിസതിറ്റതി, ഏക്റീകൃത വ്്റീതതി, 
ഏക്റീകൃത തരംഗങ്ങൾ എന്തിവ് നല്ല റവ്ൽഡ് 
്ര്റീഡതിറന സൂെതിപ്തിക്ുന്ു. അടെർകട്്, 
ഓവ്ർലയാപ്്, ശോപയാശോെയാസതിറ്റതി മുതലയായവ് ഇല്ലയാത് 
റവ്ൽഡ് നല്ല നതിലവ്യാരമുള്ള റവ്ൽഡതിറന 
ഉെപ്യാക്ും.

•  കൂടുതൽ പരതി�്റീലനത്തിനയായതി ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 
മെുവ്�ത്് റവ്ൽഡ് റെയ്ുക

സനപുണഷ്യ ്രകമം (Skill sequence)

ആർക്് വെൽഡിംഗ് ഉപയോയരാഗിച്് ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനിൽ സ്ക്വയർ ബട്് 
യോ�രായിന്െ് വെയ്ുക (രൈരാസ്ക് 1) (Square butt joint by arc in flat position (TASK 1))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  സ്ക്വയർ ബട്് യോ�രായിനെ്് ഒരു പരന്ന സ്രാനത്ത് വെൽഡ് വെയ്ുക
•  പൂർത്തിയരാക്ിയ ബട്് വെൽഡ് പരിയോ�രാധിക്ുക.

ഇത്രത്തിലുള്ള ശോ�യായതിന്െ് വ്്യവ്സയായത്തിൽ 
വ്ളറര വ്്യയാപകമയായതി ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു. 
ഇരുവ്�ത്ുനതിന്ും റവ്ൽഡ് റെയ്തയാൽ (6 എംഎം 
പശ്ോലറ്റ് കനം), ഒരു സൗടെ് റവ്ൽഡ് ലഭതിക്ും. 

്രകമീകരണെും രൈരാക്ിംഗും 

ഒരു റവ്ൽഡതിങ്ങതിൽ 3 മതില്ല്റീമ്റീറ്റർ വ്തിടവ്ുള്ള ്രട്് 
ശോ�യായതിന്െുകളയായതി കഷണങ്ങൾ സജ്ജമയാക്ുക. 

രടെ് അറ്റത്ും മധ്യഭയാഗത്ും ടയാക്് റെയ്ുക. 
(െതിബ്തം 1)

ഒരു ∅ 3.15mm M.S. ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് ഉപശോയയാഗതിക്ുക . 
കെന്െ് 120-130 ആമ്തിയെും ടയാക്തിന്റെ ന്റീളം 15 
മതില്ല്റീമ്റീറ്റെും സജ്ജമയാക്ുക.

രൈരാക്ുകൾ ഫഷ്യൂസ് വെയ്തിട്ുവണ്ന്ന് 
ഉെപ്രാക്ുക.

ടയാക്തിംഗതിന് ശോ�ഷം വ്തിന്യയാസം പരതിശോ�യാധതിക്ുക, 
ആവ്�്യറമങ്തിൽ പുനഃസജ്ജമയാക്ുക (െതിബ്തം 2).
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ടയാക്്-റവ്ൽഡുകൾ നന്യായതി പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

വെൽഡിംഗ് ബട്് യോ�രായിന്െ് വെൽഡ് വെയ്ുക

ശോ�യായതിന്െ് ഒരു പരന് സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക.

ഒരു ∅ 4 എംഎം എം.എസ്. ഇലക ്ശോബ്ടയാഡും 150-160 
ആംപ് സ് കെന്െും 

ഉപശോയയാഗതിച്് ആദ്യറത് ്ര്റീഡ് നതിശോക്പതിക്ുക, 
�രതിയയായ അളവ്തിൽ തയാറഴപ്െയുന്വ് സ�തിതം:

•  ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ആംഗതിൾ

•  യയാബ്ത ശോവ്ഗത, 

•  ആർക്് ന്റീളം. (െതിബ്തം 3)

•  കത്യാനുള്ള ബ്പവ്ണത കുെയ്ക്ുക

•  റവ്ൽഡതിന് മുകളതിൽ സ്ലയാഗ് തതിരതിറക ശോഫയാഴ്സ് 
റെയ്ത്, സ്ലയാഗ് ഇ൯ക്ലൂഷ൯ നതിയബ്ന്തിക്ുക.

വെൽഡിൻവെ പരിയോ�രാധന

റവ്ൽഡതിൽ നതിന്് സ്ലയാഗ് ന്റീക്ം റെയ്ുക, 
ഇനതിപ്െയുന് റവ്ൽഡ് സവ്തിശോ�ഷതകൾ 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക. (െതിബ്തം 4)

• ്ര്റീഡതിന്റെ വ്്റീതതിയും ഉയരവ്ും 
ഏകതയാനമയായതിരതിക്ണം.

• അപ്തിയെ൯സ് അടുത്ടുത് അലകശോളയാറട 
മതിനുസമയാർന്തയായതിരതിക്ണം.

• റവ്ൽഡതിൻറെ മുഖം റെെുതയായതി 
കുത്റനയുള്ളതയായതിരതിക്ണം.

• റവ്ൽഡുകളുറട അറ്റത്് നല്ല ഫ്യൂഷൻ 
ഉടെയായതിരതിക്ണം, ഓവ്ർലയാപ്ും അടെർകട്ും 
പയാടതില്ല. 

• തുടങ്ങുന്തും നതിർത്ുന്തുമയായ 
ശോപയായതിന്െുകൾ കുഴതികളും ഉയർന് പയാടുകളും 
ഇല്ലയാത്തയായതിരതിക്ണം. 

•  റവ്ൽഡതിൻറെയും പശ്ോലറ്റ ് ബ്പതലത്തിൻറെയും 
െൂട്തിന് നല്ല ഫ്യൂഷനും നുഴഞെുകയറ്റവ്ും 
ഉടെയായതിരതിക്ണം. 

• പ്ശോലറ്റതിന്റെ ഉപരതിതലം സ ്പയാറ്റെുകൾ 
ഇല്ലയാത്തയായതിരതിക്ണം.

റവ്ൽഡതിൻറെ കലനതിലൂറട ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് 
മുശോന്യാട്ും പതിശോന്യാട്ും ന്റീക്ുക

•  റവ്ൽഡതിന് മുമ്് ശോലയാ�ം മുൻകൂട്തി െൂടയാക്ുക

ആർക്് വെൽഡിംഗ് ഉപയോയരാഗിച്് പരന്ന സ്രാനത്ത് ‘രൈി’ ഫില്ലറ്റ് 
യോ�രായിന്െ് വെയ്ുക (‘T’ fillet joint by arc in flat position)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  െികലതകളും വെൽഡ് സെകലഷ്യങ്ങളും ഇല്ലരാത്ത ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനിൽ ആർക്് 

ഉപയോയരാഗിച്് ‘രൈി’ ഫില്ലറ്റ് യോ�രായിനെ്് വെൽഡ് വെയ്ുക 
• വെൽഡ് സെിയോ�ഷതകൾക്രായി ഫില്ലറ്റ് പരിയോ�രാധിക്ുക.

ഒരു ‘ടതി’ അല്റലങ്തിൽ ലയാപ് ശോ�യായതിന്െതിൽ 
നതിശോക്പതിക്ുന് റവ്ൽഡതിറന ഫതില്ലറ്റ് റവ്ൽഡ് 
എന്് വ്തിളതിക്ുന്ു. പലശോപ്യാഴും ‘ടതി’ ശോ�യായതിന്െതിറന 
ഫതില്ലറ്റ് ശോ�യായതിന്െ് എന്് വ്തിളതിക്ുന്ു. (െതിബ്തം 1) 
ഈ ശോ�യായതിന്െ് വ്്യയാവ്സയായതിക ഫയാബ്്രതിശോക്ഷൻ 
ശോ�യാലതികളതിൽ കൂടുതലയായതി ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു.

്രകമീകരണെും രൈരാക്ിംഗും (െി്രതം 2)

90° ‘ടതി’ രൂപറപ്ടുത്തിറക്യാടെ ് കഷണങ്ങൾ 
വ്തിന്യയാസത്തിൽ സജ്ജമയാക്ുക.

രടെറ്റത്ും കഷണങ്ങൾ ടയാക്് റെയ്ുക. 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.57

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



212

∅ 3.15 എംഎം എം.എസ്. ഇലക്ശോബ്ടയാഡുകൾ 
ഉപശോയയാഗതിക്ുക.

15 മില്ലിമീറ്റർ നീളമുള്ള രൈരാക്ുകൾ 
നന്നരായി യോയരാ�ിപ്ിച്ിട്ുവണ്ന്ന് 
ഉെപ്രാക്ുക

കെന്െ് 150-160 ആമ്തിയെതിൽ സജ്ജമയാക്ുക. 

ടയാക്തിംഗതിന് ശോ�ഷം വ്തിന്യയാസം പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

ഒരു ഫില്ലറ്റ് യോ�രായിന്െ് വെൽഡ് വെയ്ുക

ഫ്ലയാറ്റ് റപയാസതിഷൻ റവ്ൽഡതിങ്ങതിനയായതി ശോ�യായതിന്െ് 
സ്യാപതിക്ുക. (െതിബ്തം 3)

പ്ശോലറ്റ് ഉപരതിതലത്തിശോലക്് 45° ആംഗതിളതിൽ 
ശോ�യായതിന്െതിന്റെ മൂലയതിൽ െൂടെതിക്യാണതിച്്, 
ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് പതിടതിക്ുക . (െതിബ്തം 4)

യയാബ്തയാദതി�യതിൽ ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് 10°- 20° റെരതിശോവ്യാറട 
വ്യ്ക്ുക. (െതിബ്തം 5)

യോമരാൾട്ൺ പൂളും ്രഫീസ്ഡ് ബീഡും 
അമിതമരായി വകട്ിക്ിരൈക്ുന്നതിയോനരാ 
അണ്ർകട്് വെയ്ുന്നതിയോനരാ 
(തകരരാർ) ഇരൈയരായിട്ുയോണ്രാ എന്ന ് 
്ര�ദ്ിക്ുക. യോമൽപ്െഞ്ഞ പിഴെുകൾ 
ദ്ൃ�ഷ്യമരാകുകയരാവണങ്ിൽ അെ 
�രിയരാക്രാൻ യോെഗത കൂട്ുകയോയരാ 
ഇലക്യോ്രരൈരാഡിന്വെ ആംഗിൾ മരാറ്റുകയോയരാ 
വെയ്ുക.

ഒരു ഏക്റീകൃത യയാബ്തയാ ശോവ്ഗതയതിൽ ശോ�യായതിനെ്് 
സ�തിതം റവ്ൽഡതിംഗ് തുടരുക. (െതിബ്തം 5)

വെൽഡ് പരിയോ�രാധിക്ുക

റവ്ൽഡ് നന്യായതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

�രതിയയായ രൂപത്തിനും വ്ലുപ്ത്തിനും ഫതില്ലറ്റ് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

റവ്ൽഡതിൻറെ തയാറഴ അടെ൪ക്ട്ും ഓവ്ർലയാപ്ും 
ഇലറ്ലന്് ഉെപ്യാക്ുക. (െതിബ്തം 6)
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ഫതില്ലറ്റതിന്റെ റലഗ്തിന്റെ ന്റീളം പശ്ോലറ്റതിന് ഏതയാടെ് 
തുല്യമയാറണന്് ഉെപ്യാക്ുക.

റവ്ൽഡതിൻറെ നുഴഞെുകയറ്റം െൂട്തിശോലക്് 
പൂർണ്ണമയായതി എന്് ഉെപ്യാക്ുക.

റവ്ൽഡതിൻറെ മുഖം റെെുതയായതി 
കുത്റനയുള്ളതയാണ് എന്് ഉെപ്യാക്ുക.

ഓക്സി-അവസറ്റിലീൻ പ്ലരാന്െ് സ്രാപിക്ുന്നു (Setting up OXY-Acetylene 
plant)
ലക്ഷഷ്യം:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  ഓക്സി-അവസറ്റിലീൻ പ്ലരാനെ്് സ്രാപിക്ുക.

ശോസ്റയാെതിൽ നതിന്് ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് 
ഏരതിയയതിശോലക്് ഓക്സതി�നും ക്യയാപ്ുകശോളയാറടയാപ്ം 
അസറ്റതില്റീൻ സതിലതിടെെുകളും ന്റീക്ുക. ഒരു 
ഓക്സതി�ൻ സതിലതിടെെതിറന തതിരതിച്െതിയയാ൯ 
സ�യായതിക്ുന്ത് അതതിൽ വ്രച്തിരതിക്ുന് കെുപ്് 
നതിെമയാണ്. ഒരു അസറ്റതില്റീൻ സതിലതിടെെതിറന 
തതിരതിച്െതിയുന്ത് അതതിൽ വ്രച്തിരതിക്ുന് 
റമെൂൺ നതിെം മൂലമയാണ്. ഓക്സതി�ൻ സതിലതിടെ൪ 
അസറ്റതില്റീൻ സതിലതിടെെതിശോനക്യാൾ ഉയരമുള്ളതും 
ഓക്സതി�ൻ സതിലതിടെെതിന്റെ വ്്യയാസം അസറ്റതില്റീൻ 
സതിലതിടെെതിന്റെ വ്്യയാസശോത്ക്യാൾ കുെവ്ും 
ആയതിരതിക്ും.

നതിെച് സതിലതിടെെുകൾ �ൂന്യമയായ സതിലതിടെെുകളതിൽ 
നതിന്് ബ്പശോത്യകം സൂക്തിക്ുന്ുറവ്ന്് ഉെപ്യാക്ുക.

ഗ്യയാസ് സതിലതിടെെുകൾ ഒരു ശോബ്ടയാളതിയതിൽ സ്യാപതിച്് 
ഒരു റെയതിൻ ഉപശോയയാഗതിച്് ഉെപ്തിക്ുക.

സതിലതിടെെുകൾ എശോപ്യാഴും കുത്റന/ലം്രമയായതി 
സതിലതിടെർ സ്റയാൻഡതിൽ/തെയതിൽ വ്യ്ക്ുക  
(െതിബ്തം 2)

ന്റീക്ുശോമ്യാൾ, ഗ്യയാസ് സതിലതിടെെുകൾ 
ലം്ര സ്യാനത്തിന് റെെുതയായതി െരതിഞെ ്
സൂക്തിക്ുകയും സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്ുകൾക്് 
ശോകടുപയാടുകൾ സംഭവ്തിക്യാതതിരതിക്യാൻ സംരക്ണ 
ക്യയാപ്് ഉപശോയയാഗതിക്ുകയും ശോവ്ണം. (െതിബ്തം 3)
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സതിലതിടെെുകൾ നതിലത്് തതിരശ്്റീനമയായതി ഉരുട്രുത്.

സതിലതിടെർ ക്യയാപ്ുകൾ ന്റീക്ം റെയ്ുക. സതിലതിടെർ 
ക്റീ ഉപശോയയാഗതിച്് റപറട്ന്് തുെന്് അടച്്, ഗ്യയാസ് 
സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്ുകൾ തകർക്ുക. െതിബ്തം 4

സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്് ശോസയാക്റ്റുകളതിൽ നതിന്ുള്ള 
അഴുക്്, റപയാടതിപടലങ്ങൾ സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്് 
റപയാട്തിച്് വ്ൃത്തിയയാക്ുന്ു. ഇത് സതിലതിടെർ 
വ്യാൽവ്തിന്റെ റതറ്റയായ ഇരതിപ്തിടം മൂലം ഗ്യയാസ് 
ശോെയാർച് ഒഴതിവ്യാക്ുകയും റെഗുശോലറ്റെുകൾക്് 
ശോകടുപയാടുകൾ വ്രുത്തിശോയക്യാവ്ുന് 
റപയാടതിപടലങ്ങൾ റെഗുശോലറ്റെുകളതിശോലക്് 
ബ്പശോവ്�തിക്ുന്ത് തടയുകയും റെയ്ും.

സതിലതിടെെുകൾ റപയാട്തിക്ുശോമ്യാൾ എല്ലയായ്ശോപ്യാഴും 
വ്യാൽവ്് ഔട്്റലറ്റതിന് എതതിർവ്�ത്് നതിൽക്ുക. 
(െതിബ്തം 5)

നതിങ്ങളുറട കകകൾ ബ്ഗ്റീശോസയാ എണ്ണശോയയാ 
ഇല്ലയാത്തയാറണന്് ഉെപ്യാക്ുക.

ഓക്സതി�ൻ ഗ്യയാസ് സതിലതിടെെതിശോലക്് (വ്ലത് 
കക റബ്തഡുകൾ) ഓക്സതി�ൻ റെഗുശോലറ്റർ 
്രന്തിപ്തിക്ുക. അസറ്റതില്റീൻ ഗ്യയാസ് 
സതിലതിടെെുമയായതി അസറ്റതില്റീൻ റെഗുശോലറ്റർ 
്രന്തിപ്തിക്ുക (ഇടത് കക റബ്തഡുകൾ) രടെ് 
റെഗുശോലറ്റെുകളുറടയും മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുന് 
സ്ബ്കൂകൾ െതില്റീസ് റെയ്ത അവ്സ്യതിലയാറണന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

സതിലതിടെെുകളതിൽ �രതിയയായ റെഗുശോലറ്റർ 
്രന്തിപ്തിക്ുന്ത് ഉെപ്യാക്ുക, അസറ്റതില്റീൻ 
കണക്നുകൾക്് ഇടത് കക റബ്തഡും 
ഓക്സതി�നതിൽ വ്ലതു കക റബ്തഡും ആണ്.

നട്് ്രന്തിപ്തിക്ുന് അസറ്റതില്റീൻ റെഗുശോലറ്റെതിൽ 
ഒരു ബ്ഗൂവ്് കട്് ഉടെയായതിരതിക്ും (െതിബ്തം 6) ബ്പഷർ 
ശോഗ�് ഡയൽ റമെൂൺ നതിെമയായതിരതിക്ും.

എല്ലയാ റബ്തഡുറെയ്ത കണക്നുകളും 
കകകളയാൽ മുെുക്തിറക്യാടെ് ആദ്യം ഉെപ്തിക്ണം, 
തുടർന്് ഒരു സ്പയാനർ മയാബ്തശോമ ഉപശോയയാഗതിക്യാവ്ൂ. 
റബ്തഡുകളുറട നയാ�ത്തിശോലക്് നയതിക്ുന് ശോബ്കയാസ് 
റബ്തഡ് ഉപശോയയാഗതിച്ുള്ള അസം്ര്ലതി ഒഴതിവ്യാക്യാൻ 
ഇത് സ�യായതിക്ും.

റബ്തഡുകൾക്് ശോകടുപയാടുകൾ 
സംഭവ്തിക്യാതതിരതിക്യാൻ എല്ലയായ്ശോപ്യാഴും �രതിയയായ 
വ്ലതിപ്മുള്ള സ്പയാനർ ഉപശോയയാഗതിക്ുക. (െതിബ്തം 7)

ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് ഉപകരണങ്ങളുറട റബ്തഡ് 
അസം്ര്ലതികളതിൽ ലൂബ്്രതിശോക്ഷനുകൾ 
ബ്പശോയയാഗതിക്ുന്ത് അപകടകരമയാണ്, കയാരണം ഇത് 
ത്റീയ്ക്് കയാരണമയാകും (െതിബ്തം 8)

മുെുക്ുശോമ്യാൾ അനയാവ്�്യ ്രലം ഒഴതിവ്യാക്ുക. 
കണക്നുകൾ ഇെുകതിയതയായതിരതിക്ണം.

റെഗുശോലറ്റർ അറ്റത്ുള്ള ശോ�യാസ് കണക്ടെും 
്ര്ശോലയാകപപ്് അറ്റത്ുള്ള ശോ�യാസ്-റബ്പയാട്ക്ടെും 
്രന്തിപ്തിക്ുക.
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(ഓക്സതി�ൻ കലനതിന് ്ര്ലയാക്് ശോ�യാസും 
അസറ്റതില്റീൻ കലനതിന് റമെൂൺ ശോ�യാസും 
ഉപശോയയാഗതിക്ുക.)

അറസറ്റതില്റീൻ കണക്നുകൾക്് നട്തിന്റെ 
ശോകയാണുകളതിൽ മുെതിവ്ുള്ള ഇടത് കക 
റബ്തഡുകളുടെ്, അശോതസമയം ഓക്സതി�ൻ 
കണക്നുകൾക്് മുെതിക്യാറതയുള്ള വ്ലതു കക 
റബ്തഡുടെ.്

്്രലയാക്് ശോ�യാസ് കപപ്തിന്റെ ഒരറ്റം ഓക്സതി�ൻ 
റെഗുശോലറ്റർ ഔട്് റലറ്റതിശോലക്ും റമെൂൺ 
നതിെത്തിലുള്ള ശോ�യാസ് കപപ്് അസറ്റതില്റീൻ 
റെഗുശോലറ്റർ ഔട്് റലറ്റതിശോലക്ും ഘടതിപ്തിക്ുക 
(െതിബ്തം 9)

നല്ല പതിടുത്ം ഉെപ്യാക്യാനും വ്യാതക ശോെയാർച് 
ഒഴതിവ്യാക്യാനും ശോ�യാസ്-ക്ലതിപ്ുകൾ ഉപശോയയാഗതിച്് 
ശോ�യായതിന്െുകൾ സുരക്തിതമയാക്ുക (െതിബ്തം 10)

ശോ�യാസ് ക്ലതിപ്ുകൾ �ക്മയാക്യാൻ ഒരു 
സ്ബ്കൂകബ്ഡവ്ർ ഉപശോയയാഗതിക്ുക.

എല്ലയായ്ശോപ്യാഴും �രതിയയായ വ്ലതിപ്ത്തിലുള്ള 
ശോ�യാസ്-ക്ലതിപ്ുകൾ ഉപശോയയാഗതിക്ുക (െതിബ്തം 11)

ഓക്സതി�ൻ ശോ�യാസ് കപപ്് ്രന്തിപ്തിച്തിരതിക്ുന് 
റെഗുശോലറ്റെതിന്റെ മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുന് സ്ബ്കൂ 
ഓണയാക്ുക (െതിബ്തം 12)
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ശോ�യാസ്-കപപ്തിനുള്ളതിൽ റപയാടതിയുശോടശോയയാ 
അഴുക്തിന്റെശോയയാ കണതികകൾ തട്തിയതിട്ുറടെങ്തിൽ 
അവ് പുെറത്ടുക്യാൻ മതതിയയായ സമ്ർദ്ം 
റെലുത്ുക, തുടർന്് മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുന് സ്ബ്കൂ 
െതില്റീസ് റെയ്ുക.

അസറ്റതില്റീൻ ശോ�യാസതിനും ഇത് ആവ്ർത്തിക്ുക.

ബ്യോലരാ സപപ്് ഘരൈിപ്ിക്ുന്നു

ശോ�യാസ് കപപ്തിന്റെ മശോറ്റ അറ്റം ്ര്ശോലയാകപപ്് 
ഇൻറലറ്റുകളതിൽ ഘടതിപ്തിക്ണം. (െതിബ്തം 13)

്ര്ശോലയാകപപ്് അറ്റത്് ശോ�യാസ്-റബ്പയാട്ക്ടെുകൾ 
�രതിയയാക്ുക. മൂലകളതിൽ ഒരു ബ്ഗൂവ്് ഉള്ള 
ശോ�യാസ്ശോബ്പയാട്ക്ടെുകൾ അസറ്റതില്റീൻ ശോ�യാസ്-
കപപ്തിൽ ഉെപ്തിക്ുകയും ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ 
അസറ്റതില്റീൻ ഇൻറലറ്റുമയായതി ്രന്തിപ്തിക്ുകയും 
റെയ്ുന്ു. കട്തിംഗ് മയാർക്ുകളതില്ലയാത് ശോ�യാസ്-
റബ്പയാട്ക്ടെുകൾ ഓക്സതി�ൻ ശോ�യാസ് കപപ്തിൽ 
ഉെപ്തിക്ുകയും ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ ഓക്സതി�ൻ 
ഇൻറലറ്റുമയായതി ്രന്തിപ്തിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. 
(െതിബ്തം 14)

്ര്ശോലയാകപപ്തിൽ നതിന്് െബ്ബർ 
ശോ�യാസുകളതിശോലക്ുള്ള വ്യാതകത്തിന്റെ 
തതിരതിച്ുവ്രവ്തിൽ നതിന്് ശോ�യാസ്-റബ്പയാട്ക്ടെുകൾ 
സംരക്തിക്ുന്ു. അവ് ശോനയാൺ െതിശോട്ൺ 
വ്യാൽവ്ുകളയായതി ബ്പവ്ർത്തിക്ുന്ു.

െരാതക സമ്മർദ്ം ്രകമീകരിക്ുന്നു

ഓക്സതി�ന്റെയും അസറ്റതില്റീന്റെയും വ്യാതക 
മർദ്ം ശോനയാസതിലതിന്റെ വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് 
റെഗുശോലറ്റെുകളതിൽ ബ്കമ്റീകരതിശോക്ടെതുടെ്.

ശോ�യാ്ര് റമറ്റ്റീരതിയലും കനവ്ും അനുസരതിച്് 
ശോനയാസതിലതിന്റെ വ്ലുപ്ം തതിരറഞെടുക്ുന്ു.

ഗ്യയാസ് മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുന്തതിന്, രടെ് 
സതിലതിടെെുകളുറടയും വ്യാൽവ്ുകൾ ഒരു 
ശോടണതിലൂറട സയാവ്ധയാനം തുെന്് മർദ്ം 
ബ്കമ്റീകരതിക്ുന് സ്ബ്കൂകൾ മുെുക്തിറക്യാടെ് രടെ് 
റെഗുശോലറ്റെുകളതിലും റെെതിയ വ്ലതിപ്ത്തിലുള്ള 
ശോനയാസതിലുകൾക്് 0.15 കതി.ബ്ഗയാം / സ്ക്വയ൪ റസ.മ്റീ  
എന് നതിലയതിൽ മർദ്ം സജ്ജമയാക്ുക. (െതിബ്തം 15) 
ഗ്യയാസ് മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുശോമ്യാൾ ്ര്ശോലയാ കപപ്് 
കൺശോബ്ടയാൾ വ്യാൽവ്ുകൾ തുെന്തിട്ുറടെന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.
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ഗ്യയാസ് റെഗുശോലറ്റെുകളുറട ബ്പവ്ർത്ന ബ്പഷർ 
ശോഗ�തിൽ മർദ്ം വ്യായതിക്യാൻ കഴതിയും

യോെരാർച്യ്ക്ുള്ള പരിയോ�രാധന

എല്ലയാ കണക്നുകളും ശോെയാർച്യുശോടെയാ എന്് 
പരതിശോ�യാധതിക്ണം.

അസറ്റതില്റീൻ കണക്നുകൾക്് ശോസയാപ്് വ്യാട്ർ 
ലയായനതിയും ഓക്സതി�ൻ കണക്നുകൾക്് 
�ുദ്ധ�ലവ്ും ബ്പശോയയാഗതിക്ുക (െതിബ്തം 16).

തീ�്വരാല കത്തിക്ുന്നു

റവ്ൽഡതിംഗ് ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ കഴുത്തിൽ 
ശോനയാസതിലതിന്റെ �ുപയാർ�തിത വ്ലുപ്ം ഘടതിപ്തിക്ുക, 
അതയായത് ശോനയാസതിൽ നമ്ർ 3.

ഗ്യയാസ് സതിലതിടെെുകൾ തുെന്് റെഗുശോലറ്റെുകളതിൽ 
�ുപയാർ� റെയ്ുന് ഗ്യയാസ് മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുക. 
ശോനയാസതിൽ നമ്ർ 3 ന് ഓക്സതി�ന്റെയും 
അസറ്റല്റീന്റെയും മർദ്ം 0.15 കതി.ബ്ഗയാം/റസ.മ്റീ.
ആണ്.

സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്ുകൾ വ്ളറര സയാവ്ധയാനത്തിൽ 
തുെക്ുക.

റെഗുശോലറ്റെതിൽ മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുശോമ്യാൾ, 
കൃത്യമയായ സജ്ജ്റീകരണത്തിനയായതി ്ര്ശോലയാകപപ്് 
കൺശോബ്ടയാൾ വ്യാൽവ്് തുെന്തിടുക.

അസറ്റതില്റീൻ കൺശോബ്ടയാൾ വ്യാൽവ്് 1/4 തുെന്് 
്ര്ശോലയാകപപ്് ഓണയാക്തി ഒരു സ്പയാർക്് കലറ്റർ 
ഉപശോയയാഗതിച്് കത്തിക്ുക. (െതിബ്തം 17)

ഓക് സതി�ൻ കണക്നുകളതിൽ ശോസയാപ്് റവ്ള്ളം 
ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ത് ത്റീപതിടുത്ത്തിശോലക്് 
നയതിശോച്ക്യാം. ശോെയാർച് പരതിശോ�യാധനയ്ക്തിറട 
ത്റീറപ്ട്തിശോയയാ ഫ്ശോലം കലശോറ്റയാ ഉപശോയയാഗതിക്രുത്.

അന്ര്റീക് വ്യായുവ്തിറല ഓക് സതി�ൻ 
ഉപശോയയാഗതിച്യാണ് അറസറ്റതില്റീൻ കെുത് 
പുകശോയയാറട കത്ുന്ത്. സ്പയാർക്് കലറ്റർ ഒഴതിറക 
മശോറ്ററതങ്തിലും ത്റീയുറട ഉെവ്തിടം ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ത് 
ഒഴതിവ്യാക്ുക.

നതിങ്ങളതിൽ നതിന്ും മറ്റുള്ളവ്രതിൽ നതിന്ും 
അകന്് തുെസ്യായ സ്ലത്് സുരക്തിതമയായ 
ദതി�യതിശോലക്് ്ര്ശോലയാകപപ്് െൂടെുക. കെുത് 
പുക അബ്പത്യക്മയാകുന്തുവ്റര അസറ്റതില്റീൻ 
വ്ർദ്ധതിപ്തിക്ുക. (െതിബ്തം 18)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.57

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



218

�്വയാല നതിര്റീക്തിച്് ്ര്ശോലയാ കപപ്തിന്റെ ഓക്സതി�ൻ 
നതിയബ്ന്ണ വ്യാൽവ്് തുെന്് ഓക്സതി�ൻ ശോെർക്ുക. 
ഇശോപ്യാൾ ശോനയാസതിലതിന്റെ അബ്ഗത്തിൽ തതിളങ്ങുന് 
റവ്ളുത് ശോകയാൺ ബ്പത്യക്റപ്ടയാൻ തുടങ്ങുന്ു 
(െതിബ്തം 19)

ഗഷ്യരാസ് ഉപയോയരാഗിച്് ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനിൽ സ്ക്വയർ ബട്് യോ�രായിനെ്് 
(Square butt joint in flat position by gas)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  ഒരു സ്ക്വയർ ബട്് യോ�രായിനെ്ിനരായി െർക്്പീസുകൾ െിനഷ്യരാസത്തിൽ സജ്ജീകരിച്് രൈരാക്് 

വെയ്ുക
•  ഒരു ഏകീകൃതെും നന്നരായി തുളച്ുകയെുന്നതുമരായ ബീഡ് ഒരു പരന്ന സ്രാനത്ത് തുെന്ന 

െതുര ബട്് യോ�രായിനെ്ിൽ നിർമ്മിക്ുക
•  പൂർത്തിയരായ യോ�രായിനെ്് ദ്ൃ�ഷ്യപരമരായി പരിയോ�രാധിക്ുക.

നല്ല റവ്ൽഡതിഡ് സന്തികളുറട ആവ്�്യകതകൾ 
ഇവ്യയാണ്:

ശോ�യായതിന്െ് �രതിയയായ വ്തിന്യയാസത്തിലയായതിരതിക്ണം 
(വ്തികൃതമല്ലയാത്ത്).

റവ്ൽഡ് നന്യായതി ലയതിപ്തിച്തും നന്യായതി 
തുളച്ുകയെുന്തും വ്്റീതതിയും ഉയരവ്ും 
ഒശോരശോപയാറലയുള്ളതും �രതിയയായ വ്ലുപ്മുള്ളതും 
ആന്രതികശോമയാ ്രയാ�്യശോമയാ ആയ തകരയാെുകൾ 
ഇല്ലയാത്തും ആയതിരതിക്ണം.

്രകമീകരണെും രൈരാക്ിംഗും

�രതിയയായ വ്തിടശോവ്യാറടയും വ്ബ്ക്റീകരണ 
അലവ്ൻസതിനയായതി ശോ�യാ്്ര-പ്റീസുകൾ �രതിയയായ 
വ്തിന്യയാസത്തിൽ സജ്ജ്റീകരതിച്് ടയാക്് റെയ്ുക. 
(െതിബ്തം 1)

ടയാക്തിംഗതിന് ശോ�ഷം വ്തിന്യയാസം പരതിശോ�യാധതിക്ുക, 
ആവ്�്യറമങ്തിൽ പുനഃസജ്ജമയാക്ുക. (െതിബ്തം 2)

വെൽഡിംഗ്

ഒരു ഇടത്-വ്�-സയാശോങ്തതികത (െതിബ്തം 3) 
ഉപശോയയാഗതിച്് പൂർണ്ണമയായ നുഴഞെുകയറ്റശോത്യാറട 
നന്യായതി സംശോയയാ�തിപ്തിച് യൂണതിശോഫയാം ്ര്റീഡ് 
നതിർമ്തിക്ുക;

- �ുപയാർ� റെയ്ുന് ആംഗതിളുകളതിൽ 
്ര്ശോലയാകപപ്ും ഫതില്ലർ വ്ടതിയും പതിടതിക്ുകയും 
കകകയാര്യം റെയ്ുകയും റെയ്ുക. 

- ഒരു ഏക്റീകൃത യയാബ്തയാ ശോവ്ഗതയും ഫ്റീഡും 
നതിലനതിർത്ുക.

- �രതിയയായ വ്ലതിപ്ത്തിലുള്ള ക്റീശോ�യാൾ 
രൂപറപ്ടുത്ുന്ു.
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യോ�രാലി പൂർത്തിയരാക്ുക.

വ്തിന്യയാസം പരതിശോ�യാധതിക്ുക - ആവ്�്യറമങ്തിൽ 
വ്തികലമയാക്ൽ ന്റീക്ം റെയ്ുക, കൂടയാറത 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക: 

റവ്ൽഡ് ്ര്റീഡതിന്റെ ഏക്റീകൃത വ്്റീതതിയും 
ഉയരവ്ും. (െതിബ്തം 4)

- ഏക്റീകൃത തരംഗങ്ങളും സംശോയയാ�നവ്ും, 
പൂർണ്ണമയായ നുഴഞെുകയറ്റം. (െതിബ്തം 5)

- അടെർകട്്, ഫ്യൂഷൻ അഭയാവ്ം, നതികത്യാത് 
ഗർത്ം തുടങ്ങതിയ തകരയാെുകളുറട അഭയാവ്ം.

ഗഷ്യരാസ് വെൽഡിംഗ് െഴി ഫ്ലരാറ്റ് സ്രാനത്ത് ഫില്ലറ്റ ് വെൽഡ് ‘രൈി’ 
യോ�രായിന്െ് (Fillet weld ‘T’ joint in flat position by gas welding)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  ഒരു ഫില്ലറ്റ് വെൽഡ് രൈീ യോ�രായിന്െിനരായി െർക്്പീസ് അസലൻവമന്െിൽ സജ്ജീകരിച്് രൈരാക്് 

വെയ്ുക 
• �ുപരാർ� വെയ്ുന്ന ഫില്ലർ െരൈിയും യോനരാസൽ െലുപ്െും ഉപയോയരാഗിച്് ഒരു രൈീ ഫില്ലറ്റ ്

യോ�രായിന്െ് വെൽഡ് വെയ്ുക 
•  പൂർത്തിയരായ യോ�രായിനെ്് ദ്ൃ�ഷ്യപരമരായി പരിയോ�രാധിക്ുക.

‘ടതി’ ഫതില്ലറ്റ് ശോ�യായതിന്െുകൾ വ്്യവ്സയായത്തിൽ 
വ്്യയാപകമയായതി ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു, അതയായത്, 
അടെർറബ്ഫയതിമുകളുറട ഫയാബ്്രതിശോക്ഷൻ, 
ഓയതിൽ, വ്യാട്ർ കറടെയ്നെുകൾക്ുള്ള ലം്ര 
പതിന്ുണക്യാർ, മറ്റ് സമയാനമയായ ഘടനയാപരമയായ 
ബ്പവ്ർത്നങ്ങൾ, എന്തിവ്യ്ക്്.

ഇത് ലയാഭകരമയായ, വ്ളറര കുെച്് എഡ്�് 
തയ്യാറെടുപ്ുകളുള്ള ഒരു ശോ�യായതിന്െയാണ്, 
എന്യാൽ ഓപ്ശോെറ്റർക്് �രതിയയായ പരതി�്റീലനം 
ലഭതിക്ുന്തില്റലങ്തിൽ, തകരയാെുകളതില്ലയാറത 
(അതയായത്, അസമമയായ റലഗ് ന്റീളം, അടെർകട്് 
മുതലയായവ്) റവ്ൽഡ് റെയ്യാൻ ബ്പയയാസമയാണ്.

െൂട്് നുഴഞെുകയറ്റം പൂർണ്ണമയായും ശോനടുകയും 
അടെ൪ക്ട്് ഒഴതിവ്യാക്ുകയും ശോവ്ണം.

യോ�രാബിനവ്െ ഭരാഗങ്ങൾ ്രകമീകരിക്ുകയും 
സകകരാരഷ്യം വെയ്ുകയും വെയ്ുന്നു

ട്റീ ശോ�യായതിന്െതിനയായതി റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ 
കഷണങ്ങൾ വ്യ്ക്ുക.

പതിന്ുണ ഉപശോയയാഗതിച്് കഷണങ്ങൾ സ്യാനത്് 
പതിടതിക്ുക. (െതിബ്തം 1)

ശോ�യായതിന്െതിന്റെ വ്തിടവ്തില്ലയാറത ലം്രമയായ 
കഷണം തതിരശ്്റീന ഭയാഗത്തിന് ലം്രമയാറണന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

ലം്രതയ്ക്യായതി ഒരു കബ്ട സ്ക്വയർ ഉപശോയയാഗതിച്് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

ശോ�യായതിന്െതിന്റെ ഒരു വ്�ത്് രടെറ്റത്ും (െതിബ്തം 2) 
ശോ�യായതിന്െ് റവ്ൽഡ് റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.57
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ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനിൽ ഫില്ലറ്റ് ‘രൈി’ യോ�രായിന്െ് 
വെൽഡിംഗ് (െി്രതം.3)

ടയാക്് റെയ്ത ശോ�യായതിന്െ് െരതിഞെും പതിന്ുണച്ും 
പരന് സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക. (െതിബ്തം 3)

ടയാക്്-റവ്ൽഡും ശോപരന്െ് ശോലയാ�വ്ും 
സംശോയയാ�തിപ്തിച്് ഒരു ഉരുകതിയ പൂൾ 
രൂപറപ്ടുത്തിറക്യാടെ ് ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 
വ്ലതുവ്�ത്് റവ്ൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുക. 
്ര്ശോലയാകപപ്് ഇടതുവ്�ശോത്ക്് 60° മുതൽ 70° 
ശോകയാണതിലും ഫതില്ലർ വ്ടതി 30° മുതൽ 40° വ്റര 
ശോകയാണതിലും യയാബ്തയാശോരഖയതിൽ വ്യ്ക്ുക. ്ര്ശോലയാ 
കപപ്ും ഫതില്ലർ വ്ടതിയും ശോ�യായതിന്െതിന്റെ 2 
ബ്പതലങ്ങൾക്തിടയതിൽ 45 ഡതിബ്ഗതിയതിൽ പതിടതിക്ണം. 
ഇത് െൂട്് നുഴഞെുകയറ്റം ഉെപ്യാക്ും. രടെ് 
കഷണങ്ങളും ഒശോരശോപയാറല ഉരുകുന്ത് ഉെപ്യാക്യാൻ 
ഉരുകതിയ ശോലയാ�ം സൂക്്മമയായതി നതിര്റീക്തിക്ുക. 
കഷണങ്ങൾ ഒശോരശോപയാറല ഉരുകുന്തില്റലങ്തിൽ 
്ര്ശോലയാ കപപ്തിന്റെ ആംഗതിൾ മയാറ്റുക. ഉരുകതിയ പൂൾ 
രൂപറപ്ടുശോമ്യാൾ, ഉരുകതിയ പൂളതിന്റെ മധ്യഭയാഗത്് 
ഫതില്ലർ ശോെയാഡ് ശോെർക്ുക. �്വയാലയതിശോലക്് 
(്ര്ശോലയാകപപ്്) ശോനരതിയ വ്�ത്ുനതിന്് കസഡ് 
െലനവ്ും ഫതില്ലർ വ്ടതിയതിശോലക്് പതിസ്റൺ െലനം 
ശോപയാറലയുള്ള ഒരു െലനവ്ും നൽകുക.

െൂട്തിലും രടെ് ഷ്റീറ്റുകളതിലും തുല്യമയായ 
നുഴഞെുകയറ്റം ഉെപ്യാക്യാനും റലഗ്തിന്റെ തുല്യ 
ന്റീളമുള്ള ഒരു ഫതില്ലറ്റ് റവ്ൽഡ് നതിർമ്തിക്യാനും 
്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെയും ഫതില്ലർ വ്ടതിയുറടയും 
യയാബ്തയാ ശോവ്ഗം ബ്കമ്റീകരതിക്ുക.

െിഷ്വൽ പരിയോ�രാധന (െി്രതം 4)

റവ്ൽഡ്റമന്െ് വ്ൃത്തിയയാക്തി പരതിശോ�യാധതിക്ുക:

-  യൂണതിശോഫയാം റവ്ൽഡ് വ്ലുപ്വ്ും ്ര്റീഡതിന്റെ 
ആകൃതതിയും (െ്റീയതി൯ശോഫയാഴ്സ്റമന്െും 
ശോകയാടെൂെും റെെുതയായതി കുത്റനയുള്ളത് 
എന്്) 

- തുല്യ ന്റീളം, റവ്ൽഡതിംഗതിന്റെ തയാറഴ 
അടെ൪ക്ട്തില്ല എന്്

-  ശോപയാശോെയാസതിറ്റതി ഇല്ല, ഓവ്ർലയാപ്് ഇല്ല എന്്.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.57
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.4.58
ഫിറ്റർ (Fitter) - വെൽഡിംഗ്

ഫില്ലർ യോെരാഡും ഗഷ്യരാസും ഉപയോയരാഗിച്ും അല്ലരാവതയും തീ�്വരാലകൾ, 
ഫഷ്യൂഷൻ സ്രാപിക്ൽ (Setting up of flames, fusion runs with and without filler rod 
and gas)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• യോനരാസിൽ െലിപ്ം അനുസരിച്് ഗഷ്യരാസ് മർദ്ം സജ്ജമരാക്ുക
• യോ�രാബിന്വെ കനം അനുസരിച്് �രിയരായ െലിപ്ത്തിലുള്ള യോനരാസിൽ തിരവഞ്ഞരൈുത്ത് 

ഘരൈിപ്ിക്ുക
•  ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനുള്ള യോ�രാബ് സജ്ജമരാക്ുക, വലഫ്റ്റ്-യോെർഡ്-വരൈക്നിക് ഉപയോയരാഗിച്് ഫില്ലർ 

യോെരാഡ് ഉപയോയരാഗിച്ും അല്ലരാവതയും വെൽഡ് ഫഷ്യൂഷൻ െൺ വെയ്ുക
•  ഓക്സി-അവസറ്റിലീൻ �്വരാല കത്തിക്ുക, ്രകമീകരിക്ുക, വകരൈുത്തുക
•  യോ�രാലി നിർത്തുന്നതിന് ഓക്സി അസറ്റിലീൻ പ്ലരാന്െ് അരൈച്ുപൂട്ുക
•  വെൽഡ്വമന്െ് െൃത്തിയരാക്ുക, വെൽഡ് തകരരാെുകൾക്രായി ദ്ൃ�ഷ്യപരമരായി പരിയോ�രാധിക്ുക.
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യോ�രാലി ്രകമം (Job sequence)

ടയാസ്ക് 1 : ഓക്സി - അസറ്റിലീൻ �്വരാല ്രകമീകരണം

• സുരക്യാ വ്സ്ബ്തം ധരതിക്ുക

•  ഗ്യയാസ് സതിലതിടെെുകൾ തുെന്് 
റെഗുശോലറ്റെുകളതിറല ഗ്യയാസ് മർദ്ം 
ബ്കമ്റീകരതിക്ുക 

•  ്ര്ശോലയാകപപ്തിറല അസറ്റതില്റീൻ വ്യാതകത്തിന്റെ 
നതിയബ്ന്ണ വ്യാൽവ്് തുെക്ുക

•  ഒരു സ്പയാർക്് കലറ്റർ ഉപശോയയാഗതിച്് ത്റീ�്വയാല 
കത്തിക്ുക.

തീയുവരൈ മറ്റ് ഉെെിരൈങ്ങൾ 
ഉപയോയരാഗിക്ുന്നത് ഒഴിെരാക്ുക

•  കെുത് പുക മയാെുന്ത് വ്റര അസറ്റതില്റീൻ 
ഒഴുക്് ബ്കമ്റീകരതിക്ുക

• �്വയാലയതിൽ �ബ്മതില്ലയാറത �രതിയയായ 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള ആന്രതിക ശോകയാൺ 
സ്യാപതിക്ുന്ത് വ്റര ഓക്സതി�ൻ വ്യാതകം 
തുെക്ുക. ഇത് ന്യൂബ്ടൽ �്വയാല എന്യാണ് 
അെതിയറപ്ടുന്ത്.

• ഓക്സതി�ൻ വ്യാതകം വ്ർദ്ധതിപ്തിച്് 
ഓക്സതികഡസതിംഗ് �്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്ുക 

(മൂർച്യുള്ള അകറത് ശോകയാണും റെെതിയ 
�തിസ്തിംഗ് �ബ്വ്ും)

• ന്യൂബ്ടൽ ഫശ്ോലം വ്്റീടെും സജ്ജ്റീകരതിച്്, 
�ബ്മതില്ലയാറത ഒരു പുെം തൂവ്ൽ റകയാടെ് 
റപയാതതിഞെ മൃദുവ്യായ അകറത് ശോകയാൺ 
ഉപശോയയാഗതിച്് അസറ്റതില്റീൻ വ്യാതകം വ്ർദ്ധതിപ്തിച്് 
കയാർ്രകെസതിംഗ് �്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്ുക.

• ്രയാക്് ഫയശോെയാ ഫ്ലയാഷ് ്രയാശോക്യാ ഇല്ലയാറത 
�്വയാല സജ്ജ്റീകരതിക്ുന്ത് വ്റര ത്റീ�്വയാലകളുറട 
ബ്കമ്റീകരണം ആവ്ർത്തിക്ുക

�്വരാല വകരൈുത്തുകയും യോ�രാലി 
നിർത്തുകയും വെയ്ുന്നു

• ആദ്യം അസറ്റതില്റീൻ വ്യാൽവ്് അടച്് പതിന്്റീട് 
ഓക്സതി�ൻ വ്യാൽവ്് അടച്് ത്റീ റകടുത്ുക 

•  കുെച്് ഓക്സതി�ൻ വ്യാതകം തുെന്് തണുക്യാൻ 
്ര്ശോലയാകപപ്് ശോനയാസതിൽ റവ്ള്ളത്തിൽ മുക്ുക 

• സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്ുകൾ അടച്് കലനതിൽ 
നതിന്ുള്ള എല്ലയാ മർദ്വ്ും വ്തിടുക.

ടയാസ്ക് 2: ഫില്ലർ യോെരാഡ് കൂരൈരാവത ഗഷ്യരാസ് ഉപയോയരാഗിച്് പരന്ന സ്രാനത്ത് ഫഷ്യൂഷൻ ്രപെർത്തിക്ുന്നു

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ്ര്റീഡ് സ്യാനം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

•  ഉപരതിതലം വ്ൃത്തിയയാക്ുക

•  റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ഇടത് അറ്റം ഏകശോദ�ം 
15 മതിമതി ഉയർത്തി ശോ�യാ്ര് പ്റീസ് സജ്ജ്റീകരതിക്ുക. 

•  ്ര്ശോലയാകപപ്് ഉപശോയയാഗതിച്് ശോനയാസതിൽ കസസ് 
5 തതിരറഞെടുത്് അറ്റയാച്ുറെയ്ുക (ഇന്്യൻ 
ഓക് സതി�ൻ നതിർമ്തിതം) 

• റെഗുശോലറ്റെുകളതിൽ അസറ്റതില്റീനതിന്ശോെയും 
ഓക് സതി�ന്ശോെയും മർദ്വ്ും 0.15kg/cm2 ആയതി 
സജ്ജമയാക്ുക. 

•  സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങൾ ധരതിച്് ന്യൂബ്ടൽ ഫ്ശോലം 
സജ്ജമയാക്ുക.

• റവ്ൽഡതിംഗ് കലൻ (പഞ്ുകൾ റകയാടെ് 
അടയയാളറപ്ടുത്തിയത്) ശോനയാസതിൽ ആംഗതിൾ 90° 
ഉം, 60° - 70° ശോനയാസതിൽ ആംഗതിളും ഉപശോയയാഗതിച്് 
വ്ലത് അറ്റത്് ശോ�യാ്്ര സ�തിതം ്ര്ശോലയാകപപ്് 

പതിടതിക്ുക, ഉപരതിതലം, ഇടതുവ്�ശോത്ക്് 
െൂടെുന് വ്തിധം.

•  ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ ശോനരതിയ 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള െലനം ഉപശോയയാഗതിച്് 
ഉപരതിതലം െൂടയാക്തി സംശോയയാ�തിപ്തിക്യാൻ 
ആരംഭതിക്ുക.

•  ശോലയാക്ൽ ഫ്യൂഷൻ (ഉരുക്തിയ ശോലയാ�ത്തിന്റെ 
റെെതിയ വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള പൂൾ) 
ലഭതിക്ുശോമ്യാൾ ഒരു ഏക്റീകൃത ശോവ്ഗത 
നതിലനതിർത്തിറക്യാടെ് ്ര്ശോലയാകപപ്് 
ഇടതുവ്�ശോത്ക്് ന്റീക്ുക.

തരാപത്തിന്വെ അമിത സരാ്രദ്രത 
ഒഴിെരാക്ുക. യോലരാ�ം െളവര 
െൂരൈരാകുകയരാവണങ്ിൽ, ഉരുകിയ പൂളിൽ 
നിന്ന് തൽക്ഷണം ബ്യോലരാ സപപ്് 
ഉയർത്തുക. 

യരാ്രതരാ യോെഗെും ബ്യോലരാ സപപ്ിന്വെ 
െൃത്തരാകൃതിയിലുള്ള െലനെും 
്രകമീകരിച്ുവകരാണ്് യോമരാൾട്ൺ പൂൾ 
�രിയരായ െലുപ്ത്തിൽ സൂക്ഷിക്ുക .

•  ഇടത് അറ്റത്് നതിർത്തി ്ര്ശോളയാ കപപ്് 
ശോവ്ഗത്തിൽ ഉയർത്ുക.
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• ത്റീ അണച്് ്ര്ശോളയാ കപപ്് റവ്ള്ളത്തിൽ 
തണുപ്തിക്ുക.

•  സ്റ്റീൽ-വ്യർ ബ്്രഷ് ഉപശോയയാഗതിച്് ഫ്യൂസ് റെയ്ത 
ബ്പതലം വ്ൃത്തിയയാക്തി ഫ്യൂഷൻ െണ്ണുകളുറട 
ഏക്റീകരണം പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

യരാ്രതയുവരൈ യോെഗതയും ബ്യോലരാസപപ്് 
െലനെും �രിയരാവണങ്ിൽ, ഫഷ്യൂഷ൯ 
െൺസ് ഏകീകരണം, െീതിയിലും 
തരംഗങ്ങളിലും ദ്ൃ�ഷ്യമരാകും.

• യൂണതിശോഫയാം ഫ്യൂഷൻ ശോനടുന്ത് വ്റര 
എക്സ൪കസസ് ആവ്ർത്തിക്ുക.

ടയാസ്ക് 3: ഗഷ്യരാസ് ഉപയോയരാഗിച്് ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനിൽ ഫില്ലർ യോെരാഡ് ഉപയോയരാഗിച്് ഫഷ്യൂഷൻ െൺ

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ്ര്റീഡ് സ്യാനം 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

•  റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ വ്ർക്്പ്റീസ് ഇടത് അറ്റം 
ഏകശോദ�ം 15mm ഉയർത്തി സജ്ജമയാക്ുക.

• ശോനയാസതിലുകളുറട വ്ലതിപ്ം 5 (IOL ശോമക്്-
സഫയർ തരം) തതിരറഞെടുത്് അസറ്റതില്റീൻ/
ഓക്സതി�ൻ മർദ്ം 0-15 കതി.ബ്ഗയാം/റസ.മ്റീ.2 ആയതി 
സജ്ജമയാക്ുക.

•  Ø1.6mm ന്റെ വ്്റീര്യം കുെഞെ സ്റ്റീൽ റെമ്് പൂ�തിയ 
(C.C.M.S) ഫതില്ലർ ശോെയാഡ് തതിരറഞെടുക്ുക. 

•  സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങൾ ധരതിക്ുക, ഒരു ന്യൂബ്ടൽ 
ഫറ്ലയതിം സജ്ജമയാക്ുക.

•  പഞ്് റെയ്ത ഷ്റീറ്റതിൽ 60° - 70° ആംഗതിളതിൽ 
്ര്ശോലയാകപപ്് പതിടതിക്ുക, വ്ലതുവ്�ത്് ഒരു 
റെെതിയ ഉരുകതിയ പൂൾ ഉടെയാക്ുക.

യോ�രാബിന്വെ ഉപരിതലത്തിൽ നിന്ന് 
2.0 മുതൽ 3.0 മില്ലിമീറ്റർ െവര ഫ്യോലം 
യോകരാൺ അകലം പരാലിക്ുക.

• ഫതില്ലർ ശോെയാഡ് ഇടതുകകയതിൽ പതിടതിക്ുക, 
ഉരുകതിയ പൂളതിന് സമ്റീപം 30°- 40° 

ആംഗതിളതിൽ റവ്ൽഡ് കലൻ ഉപശോയയാഗതിച്് 
െൂടെതിക്യാണതിക്ുക.

•  ഫതില്ലർ ശോെയാഡതിന്റെ അറ്റം ഉരുകതിയ പൂളതിൽ 
മുക്തി, ശോ�യാ്രതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ ഫതില്ലർ 
റമറ്റൽ ശോെർത്് റവ്ൽഡ് ്ര്റീഡ് ഉടെയാക്ുക.

•  ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ ശോനരതിയ 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള െലനത്തിലൂറടയും 
ഫതില്ലർ ശോെയാഡതിന്റെ പതിസ്റൺ ശോപയാറലയുള്ള 
െലനത്തിലൂറടയും പഞ്് റെയ്ത കലനതിലൂറട 
ഏക്റീകൃത ശോവ്ഗതയതിൽ ഇടതുവ്�ശോത്ക്് 
ന്റീങ്ങുക.

ബീഡ് ഉയരത്തിലും െീതിയിലും 
തുലഷ്യമരായി നിർമ്മിക്രാൻ ആെ�ഷ്യമരായ 
യോെരാഡ് ഉരുകിയ പൂളിയോലക്് യോെർക്ുക. 
ബീഡിന്വെ െലുപ്െും ആെ�ഷ്യമരായ 
നുഴഞ്ഞുകയറ്റെും നിയ്രത്രിക്രാൻ 
ഫില്ലർ യോെരാഡ് ഉപയോയരാഗിച്് യരാ്രതരാ 
യോെഗത ഏയോകരാപിപ്ിക്ുക.

•  ഇടത് അറ്റത്് നതിർത്ുക, ത്റീ അണച്് ശോനയാസതിൽ 
തണുപ്തിക്ുക.

•  റവ്ൽഡ് ഉപരതിതലം വ്ൃത്തിയയാക്ുക. റവ്ൽഡ് 
്ര്റീഡതിന്റെ ഇരട് തരംഗങ്ങളും ഏക്റീകൃത 
വ്്റീതതി/ഉയരം എന്തിവ്യും പരതിശോ�യാധതിക്ുക. 

•  നല്ല ഫലം ലഭതിക്ുന്തുവ്റര എക്സ൪കസസ് 
ആവ്ർത്തിക്ുക.

സനപുണഷ്യ ്രകമം (Skill sequence)

ഗഷ്യരാസ് വെൽഡിങ്ങിനരായി ഓക്സി-അവസറ്റിലീൻ �്വരാല �്വലിപ്ിക്ുക, 
സജ്ജീകരിക്ുക, വകരൈുത്തുക (രൈരാസ്ക് 1) 
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
• ഗഷ്യരാസ് വെൽഡിങ്ങിനരായി ഒരു ഓക ്സി-അവസറ്റിലീൻ തീ�്വരാല കൃതഷ്യമരായി കത്തിക്ുക, 

സജ്ജമരാക്ുക, വകരൈുത്തുക 
•  യോ�രാലി നിർത്തുന്നതിന് ഓക് സി-അവസറ്റിലീൻ പ്ലരാന്െ് അരൈച്ുപൂട്ുക.

�്വരാല കത്തിക്ുക

(െതിബ്തം 1) ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപയാറല 
സുരക്യാ ഏബ്പൺ, കയ്ുെകൾ, കണ്ണടകൾ എന്തിവ് 
ധരതിക്ുന്ു.

റെെതിയ വ്ലതിപ്ത്തിലുള്ള ശോനയാസതിലതിനയായതി 
ഓക്സതി�ന്റെയും അസറ്റതില്റീന്റെയും മർദ്ം 
0.2kgf/cm2 ആയതി സജ്ജമയാക്ുക. (നമ്ർ 3)
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വെഗുയോലറ്റെിൽ മർദ്ം 
്രകമീകരിക്ുയോമ്രാൾ, കൃതഷ്യമരായ 
സജ്ജീകരണത്തിനരായി ബ്യോലരാസപപ്് 
കൺയോ്രരൈരാൾ െരാൽെ് തുെന്നിരൈുക.

്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ അസറ്റതില്റീൻ കൺശോബ്ടയാൾ 
വ്യാൽവ്് ¼ ശോടൺ തുെന്് സ്പയാർക്്-കലറ്റെതിന്റെ 
സ�യായശോത്യാറട കത്തിക്ുക. കെുത് 
പുക മയാെുന്ത് വ്റര അസറ്റതില്റീൻ ഒഴുക്് 
ബ്കമ്റീകരതിക്ുക. (െതിബ്തം 2)

ബ്യോലരാ സപപ്ിന്വെ ബരാക്് ഫയർ 
അല്വലങ്ിൽ ഫ്ലരാഷ് ബരാക്് 
ഒഴിെരാക്ുക.

�്വയാല നതിര്റീക്തിച്് ്ര്ശോലയാ കപപ്തിന്റെ ഓക്സതി�ൻ 
നതിയബ്ന്ണ വ്യാൽവ്് തുെന്് ഓക്സതി�ൻ ശോെർക്ുക. 
(െതിബ്തം 3)

�്വരാല ്രകമീകരണം

ന്യൂബ്ടൽ �്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്ുന്തതിന്, 
റവ്ളുത് ശോകയാൺ വ്്യക്വ്ും 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ളതുമയാക്യാൻ ആവ്�്യമയായ 
ഓക്സതി�ൻ ശോെർക്ുക. (െതിബ്തം 4)

ബ്യോലരാസപപ്ിൽ നിന്നുള്ള െരാതക 
മി്ര�ിതത്തിൽ ഓക്സി�നും 
അസറ്റിലീനും തുലഷ്യ അളെിൽ 
അരൈങ്ങിയിരിക്ുന്നു.

ഓക്സതികഡസതിംഗ് �്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്യാൻ, 
കൂടുതൽ ഓക്സതി�ൻ ശോെർക്ുക.

റവ്ളുത് ശോകയാൺ റെെുതും മൂർച്യുള്ളതുമയായതി 
മയാെും.

ത്റീ�്വയാല ഒരു �തിസ്തിംഗ് �ബ്ം പുെറപ്ടുവ്തിക്ും, 
കൂടയാറത ഒരു റെെതിയ ന്റീളം ഉടെയായതിരതിക്ും. 
(െതിബ്തം 5)

ഒരു കയാർ്രകെസതിംഗ് �്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്യാൻ, 
�്വയാലറയ ന്യൂബ്ടൽ ആയതി ബ്കമ്റീകരതിക്ുക, തുടർന്് 
അസറ്റതില്റീൻ ശോെർക്ുക. 

റവ്ളുത് ശോകയാൺ ന്റീളമുള്ളതയായതിത്്റീരും, െുറ്റും 
തൂവ്ലുകൾ ശോപയാറലയുള്ള ഭയാഗം ഉടെയാകും. 

ത്റീ�്വയാല നതി�ബ്മയായതി കത്ുകയും കൂടുതൽ ന്റീളം 
ഉടെയായതിരതിക്ുകയും റെയ്ും. (െതിബ്തം 6)
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അഗ്നി�്വരാല വകരൈുത്തുന്നു

ത്റീ�്വയാല റകടുത്യാൻ, ആദ്യം അസറ്റല്റീൻ വ്യാൽവ്് 
(്ര്ശോലയാ കപപ്്) അടയ്ക്ുക, തുടർന്് ഓക്സതി�ൻ 
വ്യാൽവ്ും.

പ്ലരാന്െ് അരൈച്ുപൂട്ുന്നു

ശോ�യാലതിയുറട അവ്സയാനം, തയാറഴ 
പെഞെതിരതിക്ുന്തുശോപയാറല പ്ലയാന്െ് അടച്ുപൂട്ുക.

അസറ്റതില്റീൻ സതിലതിടെർ വ്യാൽവ്് അടയ്ക്ുക.

്ര്ശോലയാകപപ്് അസറ്റതില്റീൻ വ്യാൽവ്് തുെന്് എല്ലയാ 
മർദ്വ്ും െതില്റീസ് റെയ്ുക.

അസറ്റതില്റീൻ റെഗുശോലറ്റർ മർദ്ം ബ്കമ്റീകരതിക്ുന് 
സ്ബ്കൂ െതില്റീസ് റെയ്ുക.

്ര്ശോലയാകപപ്് അസറ്റതില്റീൻ വ്യാൽവ്് അടയ്ക്ുക.

ഓക ്സതി�ൻ ഓഫ് റെയ്യാനും മുകളതിൽ പെഞെ 
നയാല് ഘട്ങ്ങൾ ആവ്ർത്തിക്ുക.

ഫില്ലർ യോെരാഡ് ഇല്ലരാവത ഗഷ്യരാസ് ഉപയോയരാഗിച്് ഫ്ലരാറ്റ് വപരാസിഷനിൽ 
ഫഷ്യൂഷൻ ്രപെർത്തിക്ുന്നു (രൈരാസ് ക് 2) (Fusion runs without filler rod in flat posi-
tion by gas (TASK 2))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  യോലരാ�ത്തിന്വെ �രിയരായ സംയോയരാ�നം ലഭിക്ുന്നതിന് ബ്യോലരാ സപപ്ും �്വരാലയും �രിയരായ 

സ്രാനത്ത് പിരൈിക്ുക 
• ഏകീകൃത ബീഡുകൾ ഉൽപ്രാദ്ിപ്ിക്ുന്നതിന് ഫില്ലർ യോെരാഡ് ഇല്ലരാവത ഫഷ്യൂഷൻ െണ്ണുകൾ 

നരൈത്തുക 
•  ഫഷ്യൂഷൻ ബീഡുകളുവരൈ ഗുണനിലെരാരം ദ്ൃ�ഷ്യപരമരായി പരിയോ�രാധിക്ുക.

ഫഷ്യൂഷൻ ്രപെർത്തിക്ുന്നു

ഒരു വ്യാതക �്വയാലയുറട സ�യായശോത്യാറട 
ശോലയാ�ത്തിന്റെ അരതികുകൾ ഉരുക്തി 
സംശോയയാ�തിപ്തിച്് ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിങ്ങതിൽ 
ഏകതയാനമയായ സന്തികൾ നതിർമ്തിക്ുന്ു.

�രിയരായ സംയോയരാ�നത്തിനരായി 
ബ്യോലരാസപപ്ും �്വരാലയും �രിയരായ 
സ്രാനത്ത് പിരൈിക്ുക.

�രതിയയായ വ്യാതക �്വയാല ഉപശോയയാഗതിച്് ഒരു 
ശോലയാ�ത്തിന്റെ സംശോയയാ�നം.

്ര്ശോലയാകപപ്് �രതിയയായ സ്യാനത്് പതിടതിക്ുക.

റലഫ്റ്റ് ശോവ്ർഡ് റടക്നതിക് ഉപശോയയാഗതിച്് ഫ്യൂഷൻ 
ഒരു ശോനർശോരഖയതിൽ ബ്പവ്ർത്തിക്ുന്ു.

യോ�രാലിയുവരൈ ഭരാഗം െൃത്തിയരാക്ുകയും 
സജ്ജീകരിക്ുകയും വെയ്ുന്നു

സ്റ്റീൽ-വ്യർ ബ്്രഷും എമെതി ശോപപ്െും ഉപശോയയാഗതിച്് 
ശോ�യാ്രതിന്റെ ഉപരതിതലം വ്ൃത്തിയയാക്ുക. ഇടത് 
എഡ്�് ആപ്് 15 മതി.മ്റീ. ഉയർത്തിറക്യാടെ ് ഒരു 
ഫയർ-ബ്്രതിക്് റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യാ്ര്-
പ്റീസ് സജ്ജ്റീകരതിക്ുക. (െതിബ്തം 1)

�രിയരായ ഫഷ്യൂഷനരായി ബ്യോലരാസപപ്ും 
�്വരാലയും �രിയരായ സ്രാനത്ത് 
പിരൈിക്ുക.

ശോ�യായതിനെ്തിന്റെ അച്ുതടെ് ഓപ്ശോെറ്റെുറട 
�ര്റീരത്തിന് സമയാന്രമയായതിരതിക്ുന് തരത്തിൽ 
്ര്ശോലയാകപപ്ും �്വയാലയും പതിടതിക്ുക (െതിബ്തം 2)

റവ്ൽഡതിംഗ് കലനുമയായതി ശോനയാസതിലതിന്റെ 
ആംഗതിൾ 60°-70° ആണ്. (െതിബ്തം.3)  ഫ്യൂസ്ഡ് 
റമറ്റൽ ശോ�യാ്രതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ വ്ലത് 
അറ്റത്D ഉരുകതിയ പൂളതിൽ ഒരു റെെതിയ കുഴതി 
രൂപറപ്ടുത്ുന്ു. (െതിബ്തം 3) ്ര്ശോലയാകപപ്തിന് ഒരു 
റെെതിയ വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള െലനം നൽകുക.

ഒരു യോെരാഡ് ഇല്ലരാവത ഫഷ്യൂഷൻ െൺ 
ഉണ്രാക്ുന്നു

നതിങ്ങൾക്് ശോലയാക്ൽ ഫ്യൂഷൻ ലഭതിക്ുശോമ്യാൾ 
്ര്ശോലയാ കപപ്് ഇടതുവ്�ശോത്ക്് ന്റീക്ുക. 

പഞ്് കലനതിൽ ഉരുകതിയ പൂൾ വ്യ്ക്ുക. (െതിബ്തം 4)
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്ര്ശോലയാ കപപ്തിശോലക്് ഒരു റെെതിയ 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള െലനശോത്യാറട യയാബ്തയുറട 
സ്തിരമയായ ശോവ്ഗത നതിലനതിർത്ുക. (െതിബ്തം 5)

�രിയരായ �ീറ്റ് ഇൻപുട്ിനും 
ബരാക്് ഫയർ ഒഴിെരാക്ുന്നതിനുമരായി 
�്വരാലയുവരൈ വെളുത്ത യോകരാണും ഷീറ്റ് 
്രപതലെും തമ്മിൽ സ്ിരമരായ 2-3 
മില്ലിമീറ്റർ ദ്ൂരം നിലനിർത്തുക.

ഫഷ്യൂഷൻ െണ്ണിന്വെ െിഷ്വൽ പരിയോ�രാധന

റവ്ൽഡതിന്റെ അവ്സയാനം ഒരു സ്റ്റീൽ-വ്യർ ബ്്രഷ് 
ഉപശോയയാഗതിച്് ഫ്യൂഷൻ െൺ വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

യൂണതിശോഫയാം വ്്റീതതിയും, ശോ�യാ്രതിന്റെ കട്തിയതിറല 
ഏക്റീകൃത ആഴത്തിലുള്ള ഫ്യൂഷൻ ഉള്ള അലകളും 
ദൃ�്യപരമയായതി പരതിശോ�യാധതിക്ുക. (െതിബ്തം 6)

ഗഷ്യരാസ് ഉപയോയരാഗിച്് പരന്ന സ്രാനത്ത് സ്റീൽ പയ്ോലറ്റിൽ ഫില്ലർ യോെരാഡ് 
ഉപയോയരാഗിച്് ഫഷ്യൂഷൻ ്രപെർത്തിക്ുന്നു (രൈരാസ് ക് 3) (Fusion runs with filler rod 
on steel plate in flat position by gas (TASK 3))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  വലഫ്റ്റ് യോെർഡ് വരൈക്നിക് ഉപയോയരാഗിച്് ഒരു യോനർയോരഖയിൽ ഫില്ലർ യോെരാഡ് ഉപയോയരാഗിച്് 

ഫഷ്യൂഷൻ െണ്ണുകൾ ഉണ്രാക്ുക 
•  തകരരാെുകൾക്രായി വെൽഡ്വമനെ്് െൃത്തിയരാക്ി പരിയോ�രാധിക്ുക.

ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് സമയത്്, മതിക് 
ശോ�യായതിന്െുകൾക്ും �രതിയയായ, �ക്മയായ റവ്ൽഡ് 
ലഭതിക്ുന്തതിന് ഫതില്ലർ റമറ്റൽ ആവ്�്യമയാണ്.

ഉരുകതിയ പൂളതിൽ ഫതില്ലർ ശോലയാ�ത്തിന്റെ 
ഫ്റീഡതിംഗതിന് ബ്പശോത്യക കവ്ദഗ്ദ്ധ്യം ആവ്�്യമയാണ്, 
അത് ഇവ്തിറട വ്തിവ്രതിച്തിരതിക്ുന്ു:

ബ്യോലരാസപപ്ിന്വെയും ഫില്ലർ 
യോെരാഡിന്യോെയും �രിയരായ സ്രാനം.

ശോ�യാ്രുമയായതി ്രന്റപ്ട്് ്ര്ശോലയാകപപ്ും ഫതില്ലർ 
ശോെയാഡും �രതിയയായ സ്യാനത്് പതിടതിക്ുക. 

്ര്ശോലയാകപപ്് ആംഗതിൾ റവ്ൽഡ് കലനുമയായതി 
(വ്ലശോത്ക്്) 60° - 70° ആയതിരതിക്ണം. ഫതില്ലർ 
ശോെയാഡ് ആംഗതിൾ റവ്ൽഡ് കലനുമയായതി (ഇടശോത്ക്്) 
30 ° - 40 ° ആയതിരതിക്ണം. (െതിബ്തം 1)

്ര്ശോലയാകപപ്ും ഫതില്ലർ ശോെയാഡും പ്ശോലറ്റ് 
ബ്പതലത്തിൽ 90° യതിൽ വ്യ്ക്ുക. (െതിബ്തം 2)
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ഉപരിതല ഫഷ്യൂഷനും ഫില്ലർ യോെരാഡ് 
കൂട്ിയോച്ർക്ലും

റമറ്റൽ ഉപരതിതലം ഫ്യൂസ് റെയ്ുക, �രതിയയായ 
െലനങ്ങശോളയാറട ഫതില്ലർ റമറ്റൽ ശോെർക്ുക; 
്ര്ശോലയാകപപ്തിനുള്ള വ്ൃത്യാകൃതതിയതിലുള്ള 
െലനം, ഫതില്ലർ ശോെയാഡതിന് പതിസ്റൺ ശോപയാറലയുള്ള 
െലനം, എന്്റീ വ്തിധത്തിൽ. (െതിബ്തം 3)

യോലരാ� ്രപതലത്തിൽ നിന്ന് 2 മുതൽ 
3 മില്ലിമീറ്റർ െവര ഫയ്ോലം യോകരാൺ 
അകലം പരാലിക്ുക.

വെൽഡിങ്ങിനവ്െ ദ്ി�

റവ്ൽഡ് പൂർത്തിയയാക്യാൻ ്ര്ശോലയാ കപപ്് 
ശോനർശോരഖയയായതി ഇടതുവ്�ശോത്ക്് ന്റീക്ുക. 
(െതിബ്തം 4)

�രിയരായ �ീറ്റ് ഇൻപുട്ിനും 
ബരാക്് ഫയർ ഒഴിെരാക്ുന്നതിനുമരായി 
�്വരാലയുവരൈ വെളുത്ത യോകരാണും ഷീറ്റ ്
്രപതലെും തമ്മിൽ സ്ിരമരായ 2-3 
മില്ലിമീറ്റർ ദ്ൂരം നിലനിർത്തുക.

വെൽഡിൻവെ പരിയോ�രാധന

ഒരു വ്യർ ബ്്രഷ് ഉപശോയയാഗതിച്് �രതിയയായതി 
വ്ൃത്തിയയാക്തിയ ശോ�ഷം റവ്ൽഡ് ്ര്റീഡ് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക, ്ര്റീഡതിന്റെ ഏക്റീകൃത 
വ്്റീതതിയും ഉയരവ്ും, ഏക്റീകൃത തരംഗങ്ങളും 
ഫ്യൂഷന്റെ �രതിയയായ ആഴവ്ും. (െതിബ്തം 5)
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.4.59
ഫിറ്റർ (Fitter) - വെൽഡിംഗ്

ആർക്് വെൽഡിംഗ് ഉപയോയരാഗിച്് ബട്് വെൽഡും യോകരാർണ൪ ഫില്ലറ്റും 
ഉണ്രാക്ുക (Make butt weld and corner, fillet in arc welding)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിനെ്ിന് യോെണ്ി ഗഷ്യരാസ് കട്ിംഗ് െഴി പയ്ോലറ്റ് അരികുകൾ െളയ്ക്ുക 
•  �രിയരായ െൂട്് വഫയ്സ് സ�ിതം സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിന്െിന് ഗഷ്യരാസ് കട്് വബെൽ അരികുകൾ 

സ്രഗ൯ഡ് വെയ്ുക
•  സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിനെ്ിന് 2mm െൂട്് ഗഷ്യരാപ്ും �രിയരായ ഡിയോസ്റരാർഷൻ അലെൻസും ഉള്ള 

പ്യോലറ്റുകൾ സജ്ജമരാക്ുക
•  ആർക്് ബ്യോലരാ നിയത്രDരിക്ുക
• പൂർണ്ണമരായ നുഴഞ്ഞുകയറ്റം ഉെപ്രാക്രാൻ സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിന്െിൽ െൂട്് െൺ 

നിയോക്ഷപിക്ുക
• �രിയരായ ഫഷ്യൂഷനും ബലവപ്രൈുത്തലും ലഭിക്ുന്നതിന് ഇന്െർമീഡിയറ്റ്, സഫനൽ കെെിംഗ് 

െണ്ണുകൾ സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിനെ്ിൽ നിയോക്ഷപിക്ുക
• ഉപരിതല സെകലഷ്യങ്ങൾക്ും ഏകീകൃത െൂട്് നുഴഞ്ഞുകയറ്റത്തിനും ്രഗൂെ് വെൽഡ് 

െൃത്തിയരാക്ി പരിയോ�രാധിക്ുക.
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യോ�രാലി ്രകമം (Job sequence)

ടയാസ്ക് 1 : ആർക്് വെൽഡിംഗ് െഴി പരന്ന സ്രാനത്ത് സിംഗിൾ ‘െി’ ബട്് യോ�രായിന്െ് ഉണ്രാക്ുക

• ശോബ്ഡയായതിംഗ് ബ്പകയാരം, ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് ഉപശോയയാഗതിച്് 
രടെ് 12 എംഎം കനമുള്ള  പശ്ോലറ്റുകൾ ശോനറര 
മുെതിച്് ആവ്�്യമയായ അളവ്തിൽ കബ്ഗ൯ഡ് 
റെയ്ുക.

• രടെ് പശ്ോലറ്റുകളതിലും റ്രവ്ൽ ശോബ്പയാബ്ടയാക്ടർ 
ഉപശോയയാഗതിച്് റ്രവ്ൽ ആംഗതിൾ 30o 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക

• ഓശോരയാ പ്ശോലറ്റതിന്റെയും അരതികുകൾ ഗ്യയാസ് 
കട്തിംഗതിലൂറട 30o ആംഗതിളതിശോലക്് വ്ളച്്, 
സതിംഗതിൾ ‘വ്തി’ ്രട്് ശോ�യായതിന്െതിന്റെ എഡ്�് 
തയ്യാെയാക്ുന്തതിനയായതി, ശോബ്ഡയായതിംഗ് ബ്പകയാരം െൂട്് 
റഫയ്സ് ഫയൽ റെയ്ുക. (െതിബ്തം 1)

• അഴുക്്, റവ്ള്ളം, എണ്ണ ബ്ഗ്റീസ്, റപയതിന്െ് 
മുതലയായവ്യതിൽ നതിന്് പ്ശോലറ്റുകൾ 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  �രതിയയായ െൂട്് ഗ്യയാശോപ്യാടുകൂടതി, ഒരു ്രട്് 
ശോ�യായതിന്െ് രൂപത്തിൽ പ്ശോലറ്റുകൾ തലക്റീഴയായതി 
വ്യ്ക്ുക. 

• ശോ�യായതിന്െതിന്റെ ഓശോരയാ വ്�ത്ും 1.5o 
ഡതിശോസ്റയാ൪ഷ൯ അലവ്ൻസ് നതിലനതിർത്ുക. 

•  എല്ലയാ സംരക്ണ വ്സ്ബ്തങ്ങളും ധരതിക്ുക.

•  3.15 മതി.മ്റീ. മ്റീഡതിയം ശോകയാട്് റെയ്ത എം എസ് 
ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ഉപശോയയാഗതിക്ുക, 110 ആമ്തിയർ 
കെന്െ് സജ്ജമയാക്ുക. ഡതിസതി റവ്ൽഡതിംഗ് 
റമഷ്റീന്റെ കയാര്യത്തിൽ ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് 
ശോക്രതിളതിറന റമഷ്റീന്റെ റനഗറ്റ്റീവ്് 
റടർമതിനലുമയായതി ്രന്തിപ്തിക്ുക.

• പ്ശോലറ്റുകളുറട അറ്റത്് പതിൻ വ്�ത്് ടയാക്് 
റവ്ൽഡ് റെയ്ുക. ടയാക്തിന്റെ ന്റീളം 20 മതി.മ്റീ. 
ആയതിരതിക്ണം.

• ടയാക്് റവ്ൽഡ് ഡതി-സ്ലയാഗ് റെയ്ത് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  െൂട്് െൺ ഡതി-സ്ലയാഗ് റെയ്ത് വ്ൃത്തിയയാക്ുക, 
െൂട്് നുഴഞെുകയറ്റം പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  ടയാക്് റവ്ൽഡ് റെയ്ത ശോ�യാ്ര് ശോമ�പ്ുെത്് 
ഫ്ലയാറ്റ് റപയാസതിഷനതിൽ സ്യാപതിക്ുക (സതിംഗതിൾ 
V ഭയാഗം മുകളതിശോലക്് വ്രുന്തുശോപയാറല)

•  സ്ക്വയർ ്രട്് ശോ�യായതിന്െ് റവ്ൽഡതിങ്ങതിനയായതി 
റെയ്തതുശോപയാറല െൂട്് െൺ നതിശോക്പതിച്് ഗർത്ം 
നതിെയ്ക്ുക.

•  െൂട്് മുഖത്തിന്റെ �രതിയയായ ഉരുകലും െൂട്് 
നുഴഞെുകയറ്റവ്ും ഉെപ്യാക്യാൻ തയാശോക്യാൽ 
ദ്വയാരം പരതിപയാലതിക്യാൻ ബ്പശോത്യകം ബ്�ദ്ധതിക്ുക.

•  4 എംഎം ഇടത്രം പൂ�തിയ ഇലക് ശോബ്ടയാഡും 
150-160 ആമ്തിയർ കെന്െും ശോഷയാർട്് ആർക്ും 
ഇലക ്ശോബ്ടയാഡതിന്റെ �രതിയയായ വ്്റീവ്തിംഗും 
ഉപശോയയാഗതിച്് രടെയാമറത് െൺ/ഇടയ് ക്തിറടയുള്ള 
െൺ നതിശോക്പതിക്ുക. അമതിതമയായ വ്്റീവ്തിംഗ് 
ഒഴതിവ്യാക്ുകയും സയാധയാരണ യയാബ്തയാ ശോവ്ഗത 
ഉെപ്യാക്ുകയും റെയ്ുക.

•  ആവ്�്യമുള്ളതിടറത്ല്ലയാം ഗർത്ം നതികത്ുക.

•  ഡ്റീസ്ലയാഗ് റെയ്ുക.

•  രടെയാം െണ്ണതിനയായതി ഉപശോയയാഗതിച് അശോത 
പയാരയാമ്റീറ്റെും സയാശോങ്തതികതയും ഉപശോയയാഗതിച്് 
മൂന്യാമറത് െൺ/കവ്െതിംഗ് െൺ 
നതിശോക്പതിക്ുക. 1 മുതൽ 1.5 മതില്ലതിമ്റീറ്റർ വ്റര 
�രതിയയായ ്രലറപ്ടുത്ൽ ഉെപ്യാക്ുകയും 
അടെർകട്് ഒഴതിവ്യാക്ുകയും റെയ്ുക.

• ഏറതങ്തിലും ഉപരതിതല റവ്ൽഡ് 
തകരയാെുശോടെയാറയന്് പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 2: ആർക്് വെൽഡിംഗ് െഴി പരന്ന സ്രാനത്ത് തുെന്ന യോകരാർണർ യോ�രായിന്െിൽ ഫില്ലറ്റ് 
വെൽഡ് വെയ്ുക
• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്്, ആവ്�്യമയായ 

വ്ലുപ്ത്തിൽ ശോ�യാ്്ര പ്ശോലറ്റുകൾ തയ്യാെയാക്ുക.

•  പ്ശോലറ്റുകളുറട ശോ�യായതി൯ റെയ്ുന് അരതികുകളും 
ബ്പതലങ്ങളും വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  ഒരു ആംഗതിൾ അയൺ �തിഗ് ഉപശോയയാഗതിച്് 
2.5 മതില്ലതിമ്റീറ്റർ െൂട്് ഗ്യയാപ്ുള്ള ഒരു ഓപ്ൺ 
ശോകയാർണർ ശോ�യായതിന്െ് ആയതി പശ്ോലറ്റുകറള 
സജ്ജമയാക്ുക.

•  ഒരു ഡതിസതി �നശോെറ്റർ ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ുറടെങ്തിൽ, 
�രതിയയായ ബ്ധുവ്ത തതിരറഞെടുക്ുക.

• 3.15 മതി. മ്റീ. ഇടത്രം പൂ�തിയ എംഎസ് 
ഇലക് ശോബ്ടയാഡും 100-110 ആമ്തിയ൪ കെന്െും 
ഉപശോയയാഗതിച്് ശോ�യായതിനെ്തിന്റെ ഉള്ളതിൽ നതിന്ും 
ശോ�യായതിനെ്് കഷണങ്ങൾ രടെറ്റത്ും ടയാക്് 
റെയ്ുക.
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•  സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങൾ ധരതിക്ുന്ത് ഉെപ്യാക്ുക. 
വ്തികലത നതിയബ്ന്തിക്യാൻ �രതിയയായ ര്റീതതി 
ഉപശോയയാഗതിക്ുക. 

• ടയാക്ുകൾ വ്ൃത്തിയയാക്ുക, വ്തിന്യയാസം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക, ആവ്�്യറമങ്തിൽ ശോ�യായതിന്െ് 
പുനഃസജ്ജമയാക്ുക. 

•  റവ്ൽഡതിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യായതിന്െ് ഒരു പരന് 
സ്യാനത്് സജ്ജമയാക്ുക.

• ഒരു ക്റീശോ�യാൾ രൂപ്റീകരതിച്് ശോ�യായതിന്െതിൽ 
െൂട്് െൺ നതിശോക്പതിക്ുകയും പൂർണ്ണമയായ 
നുഴഞെുകയറ്റം ശോനടുകയും റെയ്ുക. 

•  െൂട്് െൺ ഡതി-സ്ലയാഗ് റെയ്ത് വ്ൃത്തിയയാക്ുക, 
െൂട്് നുഴഞെുകയറ്റം പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

നുഴഞ്ഞുകയറ്റത്തിന്വെ ്രകരൗൺ ഉയരം 
1.6 മില്ലീമീറ്റെിൽ കൂരൈുന്നില്വലന്ന് 
ഉെപ്രാക്ുക.

•  ശോവ്ണറമങ്തിൽ, െൂട്് െണ്ണതിന്റെ ശോഫസ് കബ്ഗ൯ഡ് 
റെയ്ത്, റബ്ഡസ്് റെയ്ുക.

• ∅ 4 എംഎം മ്റീഡതിയം ശോകയാട്ഡ് എം.എസ്. 
ഇലക്ശോബ്ടയാഡതിനയായതി റവ്ൽഡതിംഗ് കെന്െ് 160 
ആംപ്സ് സജ്ജമയാക്ുക.

•  ഒരു ഇനെ്ർമ്റീഡതിയറ്റ് റലയർ നതിശോക്പതിക്ുക, 
അതയായത് െൂട്് െണ്ണതിന് മുകളതിലൂറട ശോനരതിയ 
വ്്റീവ്തിംഗ് െലനശോത്യാറട ∅ 4 എംഎം 
ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ്ഉ പശോയയാഗതിച്് രടെയാമത് െൺ 
റെയ്ുക.

•  ഇന്െർമ്റീഡതിയറ്റ് റലയർ നന്യായതി വ്ൃത്തിയയാക്തി 
തകരയാെുകൾ പരതിശോ�യാധതിക്ുക. എറന്ങ്തിലും 
ശോപയാരയായ്മകൾ ഉറടെങ്തിൽ അത് പരതി�രതിക്ുക.

•  രടെയാമറത് റലയെതിനയായതി ഉപശോയയാഗതിച് അശോത 
കെനെ്് ബ്കമ്റീകരണം, ഇലക്ശോബ്ടയാഡ്, വ്്റീവ്തിംഗ് 
െലനം എന്തിവ് ഉപശോയയാഗതിച്് അവ്സയാന പയാളതി 
റവ്ൽഡ് അളവ്തിൽ നതിശോക്പതിക്ുക.

• പരതിശോ�യാധനയ്ക്യായതി അവ്സയാന ശോലയ൪ 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  ശോകയാർണർ ഫതില്ലറ്റ ്റവ്ൽഡ് പരതിശോ�യാധതിക്ുക: 

- ഏക്റീകൃതവ്ും �രതിയയായതുമയായ 
്രലറപ്ടുത്ലും ഉെപ്യാക്യാൻ 

- റവ്ൽഡ് ശോഫസ് സുഷതിരം, സ്ലയാഗ് 
ഉൾറപ്ടുത്ൽ, പൂരതിപ്തിക്യാത് ഗർത്ം, 
ഓവ്ർലയാപ്്, ഉരുകതിശോപ്യായ പശ്ോലറ്റതിന്റെ 
അരതികുകൾ/അപര്യയാപ്തമയായ ശോബ്തയാട്തിന്റെ 
കനം എന്തിവ്യതിൽ നതിന്് മുക്മയാറണന്് 
ഉെപ്യാക്യാൻ.

സനപുണഷ്യ ്രകമം (Skill sequence)

ആർക്് ഉപയോയരാഗിച്് പരന്ന സ്രാനത്ത് സിംഗിൾ ‘െീ’ ബട്് യോ�രായിനെ്് 
വെയ്ുക (രൈരാസ ്ക് 1) (Single ‘Vee’ butt joint in flat position by arc (TASK 1))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  വെൽഡിംഗ് െഴി പരന്ന സ്രാനത്ത് സിംഗിൾ ‘െീ’ ബട്് യോ�രായിന്െ് വെയ്ുക
•  സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിനെ്ിനരായി പ്യോലറ്റ് അരികുകൾ തയ്രാെരാക്ുക
• 2mm െൂട്് ഗഷ്യരാപ്ും സിംഗിൾ ‘െീ’ ബട്് യോ�രായിന്െിന് �രിയരായ ഡിയോസ്റരാർഷൻ അലെൻസും 

സ�ിതം, പ്യോലറ്റുകൾ സജ്ജമരാക്ുക
•  സിംഗിൾ ‘െീ’ ബട്് യോ�രായിനെ്ിൽ ഇ൯വരൈർമീഡിയറ്റ്, സഫനൽ കെെിംഗ് െണ്ണുകളിൽ െൂട്് ബീഡ് 

നിയോക്ഷപിക്ുക 
•  ഉപരിതല സെകലഷ്യങ്ങൾക്രായി വെൽഡ് െൃത്തിയരാക്ി പരിയോ�രാധിക്ുക.

കഷണങ്ങൾ തയ്രാെരാക്ൽ (െി്രതം 1)

ഓക്സതി-അറസറ്റതില്റീൻ കട്തിംഗ് ഉപശോയയാഗതിച്് ഓശോരയാ 
കഷണത്തിലും 300 റ്രവ്ൽ മുെതിക്ുക.

റ്രവ്ലതിറല ഓക്കസഡ് നതിശോക്പം ന്റീക്ം 
റെയ്യാൻ അരതികുകൾ കബ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുക.

റ്രവ്ൽ റെയ്ത രടെ് അരതികുകളതിലും ഫയൽ 
റെയ്തുറകയാടെ് 1.5 എംഎം ഏക്റീകൃത െൂട്് ശോഫസ് 
തയ്യാെയാക്ുക.

സിംഗിൾ െീ ബട്് യോ�രായിന്െ് സജ്ജമരാക്ി 
രൈരാക്് വെയ്ുന്നു

2 എംഎം െൂട്് ഗ്യയാപ്ും 300 ഡതിശോസ്റയാഷൻ 
അലവ്ൻസും ഉപശോയയാഗതിച്് റ്രവ്ൽ അറ്റങ്ങൾ 
തലക്റീഴയായതി, അനുശോയയാ�്യമയായ പതിന്ുണ, അതയായത് 
ശോ�യായതിനെ്തിന്റെ ഓശോരയാ വ്�ത്ും 1.50 യതിൽ 
വ്യ്ക്ുക. (െതിബ്തം 2) 

രണ്റ്റത്തും നന്നരായി രൈരാക്് വെയ്ുക. (20 
മില്ലിമീറ്റർ നീളം)

സുരക്ഷരാ െസ്്രതങ്ങൾ ധരിക്ുന്നത് 
ഉെപ്രാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.59
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രൈരാക്ിംഗിന് യോ�ഷം യോ�രായിന്െ് ഫ്ലരാറ്റ ്
വപരാസിഷനിൽ െയ്ക്ുക.

െൂട്് ബീഡിന്വെ നിയോക്ഷപം (െി്രതം 3)

ഒരു Ø 3.15 എം.എസ്.  ഇലക്ശോബ്ടയാഡും 110 ആംമ്തിയ൪ 
റവ്ൽഡതിംഗ് കെന്െും ഉപശോയയാഗതിച്് െൂട്് ്ര്റീഡ് 
നതിശോക്പതിക്ുക. 

ഒരു റെെതിയ ആർക്് പതിടതിച്് ഒരു ഏക്റീകൃത 
സയാധയാരണ ശോവ്ഗതയതിൽ തുടരുക.

ഇലക്ശോബ്ടയാഡ് ആംഗതിൾ (െതിബ്തം 3 ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപയാറല) റവ്ൽഡ് കലനതിന് 
800 ആംഗതിളതിൽ വ്യ്ക്ുക.

കൃത്യമയായ നുഴഞെുകയറ്റത്തിന് ക്റീശോ�യാളതിന്റെ 
വ്ലതിപ്ം നതിലനതിർത്യാൻ ഇലക് ശോബ്ടയാഡതിന് ഒരു 
വ്തിപ്തിംഗ് ശോമയാഷൻ നൽകുക.

െൂട്് ്ര്റീഡ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക, നുഴഞെുകയറ്റം 
നതിര്റീക്തിക്ുക.

യോ�രാട്് പരാസിന്യോെയും കഷ്യരാപ്ിംഗ് 
ബീഡുകളുയോരൈയും നിയോക്ഷപം (െി്രതം 4)

4.00 മതി.മ്റീ. വ്്യയാസമുള്ള മ്റീഡതിയം പൂ�തിയ എംഎസ് 
ഇലക ്ശോബ്ടയാഡും 160 ആമ്തിയ൪ റവ്ൽഡതിംഗ് 
കെനെ്ും ഉപശോയയാഗതിച്് ആദ്യ കവ്െതിംഗ് ്ര്റീഡ് 
നതിശോക്പതിക്ുക.

ഇലക്ശോബ്ടയാഡതിശോലക്് ഒരു സയാധയാരണ ശോഷയാർട്് 
ആർക്ും കസഡ് ടു കസഡ് വ്്റീവ്തിംഗ് െലനവ്ും 
പതിടതിച്് ഒരു ഏക്റീകൃത ശോവ്ഗതയതിൽ തുടരുക.

ഇലക ്ശോബ്ടയാഡ് ആംഗതിൾ െൂട്് ്ര്റീഡതിന് ഉടെയായതിരുന്ത് 
തറന്യയാറണന്് ഉെപ്യാക്ുക. ്ര്റീഡ് നന്യായതി 
വ്ൃത്തിയയാക്തി, ്ര്റീഡുകളതിൽ �ംപുകൾ 
ഉറടെങ്തിൽ കബ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുക. 

സയാധ്യമയായ കവ്കല്യങ്ങൾ ഉറടെങ്തിൽ അത് 
പരതി�രതിക്ുക.

സഫനൽ/കഷ്യരാപ്ിംഗ് ബീഡിനവ്െ നിയോക്ഷപം 
(െി്രതം 5)

ഒരു Ø 5 mm എംഎസ് ഇലക ്ശോബ്ടയാഡും 220 
ആംമ്തിയ൪ റവ്ൽഡതിംഗ് കെനെ്ും ഉപശോയയാഗതിച്് 
അവ്സയാന കവ്െതിംഗ് ്ര്റീഡ് നതിശോക്പതിക്ുക. ഇത് 
ഇലക് ശോബ്ടയാഡുകളതിശോലക്് വ്തി�യാലമയായ കസഡ്-ടു-
കസഡ് വ്്റീവ്തിംഗ് െലനം നൽകുന്ു.

റവ്ൽഡതിൻറെ തയാറഴ ഇലകശ്ോബ്ടയാഡ് വ്്റീവ്തിംഗ് 
തയാൽക്യാലതികമയായതി നതിർത്ുക, അങ്ങറന 
അടെർകട്് കവ്കല്യം ഇല്ലയാതയാകും.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.59
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�ുെീകരണെും പരിയോ�രാധനയും

ഇരുവ്�ത്ുനതിന്ും, റവ്ൽഡ് റെയ്ത ശോ�യായതിന്െ് 
നന്യായതി വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

റവ്ൽഡ് വ്ലുപ്ം, ഉപരതിതല കവ്കല്യങ്ങൾ, 
െൂട്് നുഴഞെുകയറ്റം, വ്തികലമയാക്ൽ എന്തിവ് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.59
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.4.60
ഫിറ്റർ (Fitter) - വെൽഡിംഗ്

എംഎസ് പ്യോലറ്റുകളുവരൈ ഗഷ്യരാസ് കട്ിംഗ് (Gas cutting of MS plates)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• �രിയരായ കട്ിംഗ് അലെൻസ് നിലനിർത്തിവക്രാണ്് പ്യോലറ്റിൽ കട്ിംഗ് സലനുകൾ 

അരൈയരാളവപ്രൈുത്തുക 
• സ്വ്രരൈയിറ്റ്, വബെൽ, സർക്ിൾ, വ്രപരാസഫൽ കട്ിംഗ് എന്നിെയ്ക്രായി യോ�രാലി സജ്ജമരാക്ുക
• െഷ്യതഷ്യസ്ത പ്യോലറ്റ് കനങ്ങൾക്രായി കട്ിംഗ് യോനരാസിൽ നമ്െും കട്ിംഗ് ഓക്സി�ൻ മർദ്െും 

തിരവഞ്ഞരൈുക്ുക
• ്രപീ�ീറ്റിംഗ് ഫ്വലയിം ്രകമീകരിച്് യോലരാ�ങ്ങൾ ്രപീ�ീറ്റ് വെയ്ുക
• സകവകരാണ്ും യ്രത്രം വകരാണ്ും യോനർയോരഖയിലുള്ള വബെൽ, െൃത്തം, വ്രപരാസഫൽ എന്നിെ 

മുെിക്ുക 
• ഗഷ്യരാസ് കട്് അരികുകൾ െൃത്തിയരാക്ുക, തകരരാെുകൾ പരിയോ�രാധിക്ുക.
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യോ�രാലി ്രകമം (Job sequence)

ടയാസ്ക് 1 : ഓക്സി - അസറ്റിലീൻ സക ഉപയോയരാഗിച്ുള്ള കട്ിംഗ്- സ്വ്രരൈയിറ്റ്  കട്ും വബെൽ കട്ും

• എല്ലയാ സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങളും ധരതിക്ുക.

• ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് പ്ലയാന്െ് ഒരു കട്തിംഗ് 
്ര്ശോലയാകപപ്ും കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ 
റെഗുശോലറ്റെും ഉപശോയയാഗതിച്് സജ്ജമയാക്ുക.

•  മുെതിശോക്ടെ ശോലയാ�ത്തിന്റെ കനം അനുസരതിച്് 
�രതിയയായ കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ ഘടതിപ്തിക്ുക 
(എം.എസ്. പ്ശോലറ്റ ് 10 എംഎം കട്തിയുള്ളതതിന് 
1.2 എംഎം വ്്യയാസമുള്ള ഓെതികഫസ് കട്തിംഗ് 
ശോനയാസതിൽ ഉപശോയയാഗതിക്ുക).

• കട്തിംഗ് ശോനയാസതിലതിന്റെ വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് 
ഓക്സതി�നും അസറ്റതില്റീൻ വ്യാതക സമ്ർദ്വ്ും 
ബ്കമ്റീകരതിക്ുക. (ഓക ്സതി�ൻ 1.6 കതി.ബ്ഗയാം/ 
െ.റസ.മ്റീ., അസറ്റതില്റീൻ 0.15 കതി.ബ്ഗയാം/െ.റസ.മ്റീ.)

മർദ്ം ്രകമീകരിക്ുയോമ്രാൾ കട്ിംഗ് ബ്യോലരാ 
സപപ്് ഭിത്തികൾ തുെന്നിരൈുക

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക

•  200 x 150 x 10 വ്ലുപ്ത്തിൽ അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക

• അഴുക്്, എണ്ണ, ബ്ഗ്റീസ് റപയതിന്െ്, റവ്ള്ളം 
മുതലയായവ്യതിൽ നതിന്് പ്ശോലറ്റ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് 
കലനുകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

•  കട്തിംഗ് കലനുകളതിൽ സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ 
പഞ്് റെയ്ുക.

•  കട്തിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യാ്്ര സജ്ജമയാക്ുക.

•  ന്യൂബ്ടൽ �്വയാല സജ്ജമയാക്ുക.

•  ഗ്യയാസ് റവ്ൽഡതിംഗ് ഗ്ലയാസുകൾ ധരതിക്ുക.

• കട്തിംഗ് വ്രയ് ക്തിടയതിൽ 900 ആംഗതിളതിൽ 
്ര്ശോലയാകപപ്് പതിടതിക്ുക, കൂടയാറത കട്തിംഗ് 
ശോനയാസതിൽ അച്ുതടെ് ശോനയാസതിലതിനും പ്ശോലറ്റതിന്റെ 
ബ്പതലത്തിനും ഇടയതിലയാണ്.

•  പഞ്് റെയ്ത കലനതിന്റെ ഒരറ്റം റെെതി റെഡ് 
ശോ�യാട്് അവ്സ്യതിശോലക്് െൂടയാക്ുക. 

•  വ്ർക്്പ്റീസും ശോനയാസതിലതിന്റെ അബ്ഗവ്ും തമ്തിൽ 
ഏകശോദ�ം 5mm അകലം പയാലതിക്ുക. 

•  ബ്പ്റീ�്റീറ്റ ്ശോകയാൺ, പ്ശോലറ്റതിന് ഏകശോദ�ം 1.6 മതി.മ്റീ. 
മുകളതിൽ പതിടതിക്ുക.

• അബ്ഗത്തിന്റെ വ്ലതിപ്ശോത്ക്യാൾ അൽപ്ം 
കൂടതി വ്ൃത്യാകൃതതിയതിൽ ത്റീ�്വയാല ന്റീക്ുക. 
ശോലയാ�ം റെെതി െുവ്പ്തിശോലക്് െൂടയായയാൽ, അബ്ഗം 
പ്ശോലറ്റതിന്റെ അരതികതിശോലക്് ന്റീക്ുക.

• കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ ലതിവ്ർ ഉടനടതി 
ബ്പവ്ർത്തിപ്തിക്ുക, കട്തിംഗ് ദതി�യതിൽ ശോടയാർച്് 
പതുറക് ന്റീക്ുക.

•  കട്തിന്റെ അവ്സയാനം വ്റര പ്ശോലറ്റ് ബ്പതലത്തിനും 
ശോനയാസതിലതിനും ഇടയതിൽ �രതിയയായ ശോടയാർച്് 
ശോവ്ഗതയും ദൂരവ്ും നതിലനതിർത്ുക.

•  ന്റീളമുള്ള പ്ശോലറ്റുകൾ മുെതിക്ണറമങ്തിൽ, നല്ല 
സ് റബ്ടയ് റ്റ ് ഗ്യയാസ് കട്് ബ്പതലം ലഭതിക്ുന്തതിന്, 
കട്് കലനതിന് സമയാന്രമയായതി ശോനരയായ 
അരതികുകളുള്ള ഫ്ലയാറ്റ് ഘടതിപ്തിച്് കട്തിംഗ് 
ശോടയാർച്തിൽ ഘടതിപ്തിച്തിരതിക്ുന് സ് ശോപഡ് കഗഡ് 
ഉപശോയയാഗതിക്ുക. ക്ലയാമ്് റെയ്ത ഫ്ലയാറ്റതിലൂറട 
ശോടയാർച്് ഒശോരശോപയാറല ന്റീക്തി ഫ്ലയാറ്റതിന് ശോനറര 
സശ്ോപഡ് കഗഡ് അമർത്ുക.

•  കട്് പൂർത്തിയയാകുശോമ്യാൾ കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ 
ലതിവ്ർ വ്തിടുക, ത്റീ ഓഫ് റെയ്ുക.

•  കട്് റെയ്ത ബ്പതലം വ്യർ ബ്്രഷ് ഉപശോയയാഗതിച്് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

വബെൽ കട്ുകൾ ഉണ്രാക്ുന്നു

•  ഏറ്റവ്ും കുെഞെ സ്ലയാഗ് ഉള്ള ഒരു നല്ല 
റ്രവ്ൽ ലഭതിക്ുന്തതിനുള്ള ഏറ്റവ്ും നല്ല 
മയാർഗ്ം ഒശോര സമയം മുെതിച്് വ്ളയ്ക്ുക 
എന്തയാണ്.

• 25mm അകലത്തിൽ ശോനർശോരഖകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്തി പഞ്് റെയ്ുക.

•  ഒരു റ്രവ്ൽ കട്് റെയ്ുന്തതിന് ഒശോന്യാ രശോടെയാ 
ഫ്ലയാറ്റുകൾ റ്രവ്ൽ റെയ്യാനുള്ള പ്ശോലറ്റുകളതിൽ 
വ്യ്ക്ുകയും, കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ, ഫ് ളയാറ്റതിനു 
മുകളതിലൂറട ആംഗതിൾ റെയ്ുകയും റെയ്ുക.

• ഇടതുകകയതിൽ ശോടയാർച്് പതിടതിക്ുക, അത് 
കത്തിക്ുക, ലം്രവ്ുമയായതി 30-350 വ്റര 
െരതിക്ുക.

•  ശോനർശോരഖ കട്തിംഗതിൽ റെയ്തതുശോപയാറല ബ്പ്റീ 
�്റീറ്റ് റെയ്ത്, രടെ് കകകളതിലും ശോടയാർച്് പതിടതിച്് 
കട്് ആരംഭതിക്ുക. യയാബ്തയാ ശോവ്ഗത വ്ർദ്ധതിപ്തിച്് 
റകർഫ് ഫതില്ലതിംഗ് ഒഴതിവ്യാക്ുക.

• അവ്സയാനം എത്ുശോമ്യാൾ, പൂർണ്ണമയായ കട്് 
ലഭതിക്ുന്തതിന് മററ്റയാരു 6 മതില്ല്റീമ്റീറ്റശോെയാ 
അതതിൽ കൂടുതശോലയാ മുെതിക്ൽ തുടരണം.

•  അവ്സയാനം ശോടയാർച്് അടച്്, റവ്ള്ളത്തിൽ മുക്തി, 
സ്ലയാഗ് െതിപ്് റെയ്ത് ന്റീക്ം റെയ്ുക. 

• നല്ലതും മതിനുസമയാർന്തുമയായ കട്് 
ലഭതിക്ുന്തുവ്റര എക്സ൪കസസ് 
ആവ്ർത്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.4.60
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• വ്ൃത്തിയുള്ളതും നല്ലതുമയായ ഗ്യയാസ് കട്് 
ബ്പതലമുള്ള ഒരു ന്റീളമുള്ള പ്ശോലറ്റതിന്റെ അറ്റം 
റ്രവ്ൽ റെയ്യാൻ, ശോടയാർച്തിൽ ഒരു റ്രവ്ലതിംഗ് 

അറ്റയാച്് റമന്െ് ഉപശോയയാഗതിക്ുക, ശോടയാർച്തിന്റെ 
ശോനയാസതിൽ റ്രവ്ലതിന്റെ ആവ്�്യമുള്ള 
ആംഗതിളതിശോലക്് െരതിക്ുക.

ടയാസ്ക് 2: ഓക്സി - അസറ്റലീൻ വമഷീൻ കട്ിംഗ്

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്ലതിപ്ം 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

•  വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്തി 
ഫയൽ റെയ്ുക

• ശോബ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് 
കലനുകൾ റ്രവ്ൽ, സർക്തിൾ, റബ്പയാകഫൽ 
എന്തിവ് അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

•  ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് അടയയാളറപ്ടുത്തിയ കലനതിൽ 
സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.

• കട്തിംഗ് റമഷ്റീൻ സജ്ജ്റീകരതിച്് ഓക്സതി�൯, 
അസറ്റതില്റീൻ സതിലതിടെെുകളും റെഗുശോലറ്റെുകളും 
റമഷ്റീന്റെ ശോ�യാസുകളുമയായതി ്രന്തിപ്തിച്് 
അനുശോയയാ�്യമയായ ഒരു കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ 
ഉെപ്തിക്ുക.

• കട്തിംഗ് റമഷ്റീൻ ശോട്രതിളതിൽ സർക്ുലെും 
റബ്പയാകഫലും റടംപ്ശോലറ്റ് ഘടതിപ്തിക്ുക. 

• മുെതിശോക്ടെ റമറ്റൽ പ്ശോലറ്റതിന്റെ ഉപരതിതലം 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• മുെതിശോക്ടെ പ്ശോലറ്റതിന്റെ കനം അനുസരതിച്് 
ശോനയാസതിൽ തതിരറഞെടുത്് ഉെപ്തിക്ുക.

• കട്തിംഗ് ശോടയാർച്് അസം്ര്ലതി യൂണതിറ്റ ്
ഘടതിപ്തിച്തിരതിക്ുന് ബ്ടയാക്ും സർക്ുലർ, 
റബ്പയാകഫൽ റടംപ്ശോലറ്റുകളും വ്ൃത്തിയയാക്തി 
അവ്യതിൽ അഴുക്് ഇല്റലന്് ഉെപ്യാക്ുക.

•  സ്റയാർട്തിംഗ് ലതിവ്ർ പരതിശോ�യാധതിച്് അത് ന്യൂബ്ടൽ 
റപയാസതിഷനതിൽ ആറണന്് ഉെപ്യാക്ുക.

• ശോനയാസതിലതിന്റെ വ്ലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് 
ഓക്സതി�ന്റെയും അസറ്റല്റീന്റെയും 
ആവ്�്യമയായ മർദ്ം സജ്ജമയാക്ുക.

•  മുെതിശോക്ടെ ശോലയാ�ത്തിന്റെ കനം അനുസരതിച്് 
സ്പ്റീഡ് കൺശോബ്ടയാൾ ഡയലതിൽ ആവ്�്യമയായ 
ശോവ്ഗത സജ്ജമയാക്ുക.

• മുെതിശോക്ടെ ശോലയാ�ത്തിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ 
നതിന്് ബ്പ്റീ�്റീറ്റതിംഗ് �്വയാലയുറട ആന്രതിക 
ശോകയാൺ 3 മതില്ലതിമ്റീറ്റർ ഉയരത്തിൽ ശോനയാസൽ 
ബ്കമ്റീകരതിക്ുക.

• ആരംഭ ശോപയായതിന്െതിൽ കട്തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്യാപതിക്ുക.

•  �്വലതിപ്തിച്് ന്യൂബ്ടൽ �്വയാല സജ്ജമയാക്ുക.

• ആവ്�്യത്തിന് മുൻകൂട്തി െൂടയാക്യാൻ 
അനുവ്ദതിക്ുക, തുടർന്് ഓക്സതി�ന്റെ റ�റ്റ് 
‘ഓൺ’ റെയ്ുക.

•  ഒരു ശോനർശോരഖ കട്് റെയ്യാൻ റെയതിലുകളതിൽ 
കൃത്യമയായ ശോവ്ഗതയതിൽ കട്തിംഗ് യൂണതിറ്റ് 
മുശോന്യാട്് ന്റീക്യാൻ അശോതസമയംതറന്, 
റമഷ്റീനും ‘ഓൺ’ റെയ്ുക.

•  റമഷ്റീൻ നതിർത്തി, കട്തിനറ്െ അവ്സയാനം, 
ന്യൂബ്ടൽ സ്യാനശോത്ക്് സ്വതിച്് തതിരതിക്ുക. 

•  കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ 300 ആംഗതിളയായതി സജ്ജമയാക്തി 
ശോനർശോരഖ കട്തിന് സമയാനമയായതി റ്രവ്ൽ 
മുെതിക്ുക.

•  ശോ�യാ്ര് പ്ശോലറ്റ ് 1800 റകയാടെ് തതിരതിക്ുക, കട്തിംഗ് 
ശോനയാസൽ 600 ആക്തി 600 റ്രവ്ൽ ആംഗതിൾ 
മുെതിക്ുക.

•  ഒരു ക്ലയാമ്് ഉപശോയയാഗതിച് ്
റെയതിലുകളതിലൂറടയുള്ള റമഷ്റീ൯ കട്തിംഗ് 
യൂണതിറ്റതിന്റെ ല്റീനതിയർ മൂവ്് റമന്െ് 
അെസ്റുറെയ് ത് സർക്തിളും റബ്പയാകഫലുകളും 
മുെതിക്ുന്തതിന് ഉപശോയയാഗതിക്ുന് പതിവ്ട്് 
്ര്ശോലയാക്തിശോലക്് അറ്റയാച്ുറെയ്ുക.

• ആവ്�്യമയായ വ്്യയാസം ലഭതിക്ുന്തതിന് പതിവ്ട്് 
്ര്ശോലയാക്് സജ്ജമയാക്തി അത് റമഷ്റീൻ ശോട്രതിളതിൽ 
ഉെപ്തിക്ുക.

•  കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ ശോ�യാ്ര് പ്ശോലറ്റതിശോലക്് 
ലം്രമയായതി സജ്ജ്റീകരതിച്് അത് കത്തിച്് 
ബ്പ്റീ�്റീറ്റതിംഗ് ഫശ്ോലം സജ്ജമയാക്ുക.

• പ്ശോലറ്റ് െുവ്ന് െൂടയാകുശോമ്യാൾ, കട്തിംഗ് 
ഓക്സതി�ന്റെ സ്ബ്ട്റീം തുെന്് വ്ൃത്ം 
മുെതിക്ുക.

•  റബ്പയാകഫൽ കട്തിംഗതിനയായതി, റബ്പയാകഫലതിന്റെ 
റടംപ്ശോലറ്റ് റമഷ്റീൻ ശോട്രതിളതിശോലക്് 
അറ്റയാച്ുറെയ്ുക, റബ്പയാകഫൽ പതിന്ുടരുന്തതിന് 
കട്തിംഗ് റ�ഡ് യൂണതിറ്റ് ഉടെയാക്ുക.

•  കട്് കഴതിഞെതതിന് ശോ�ഷം എല്ലയാ റമഷ്റീൻ 
െലനങ്ങളും നതിർത്തി എല്ലയാ ഗ്യയാസ് കട്് 
ബ്പതലങ്ങളതിൽ നതിന്ും സ്ലയാഗ് ന്റീക്ം റെയ്ുക.

•  ഗ്യയാസ് കട്് ശോ�യാലതി കകകയാര്യം റെയ്ുശോമ്യാൾ 
ശോടയാങ്ങുകൾ ഉപശോയയാഗതിക്ുക.
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•  മുെതിക്ുശോമ്യാൾ ഉരുകതിയ സ്ലയാഗും മുെതിച് ശോ�ഷം 
ദൃഢമയായ െൂടുള്ള സ്ലയാഗും ശോമ�യുറട തയാറഴ 
സൂക്തിച്തിരതിക്ുന് ശോ�ഖരണ റതയാട്തിയതിൽ 
വ്്റീഴുന്ുറവ്ന്് ഉെപ്യാക്ുക.

•  സ്ലയാഗതിൽ നതിന്് കട്തിംഗ് അറ്റങ്ങൾ 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക, ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് 
കവ്കല്യങ്ങൾക്യായതി കട്് പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

സനപുണഷ്യ ്രകമം (Skill sequence)

ഓക ്സി-അവസറ്റിലീൻ �രാൻഡ് കട്ിംഗ്-സ് വ്രരൈയ് റ്റ് കട്ും വബെൽ കട്ും 
(Oxy-acetylene hand cutting straight and bevel cut)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  ഗഷ്യരാസ് കട്ിംഗ് പ്ലരാനെ്് സജ്ജമരാക്ുക
•  മുെിക്ുന്നതിനുള്ള യോ�രാബ് സജ്ജമരാക്ുക
•  ഗഷ്യരാസ് കട്ിംഗിനരായി കട്ിംഗ് ഫ്യോലം ്രകമീകരിക്ുക.

ഗഷ്യരാസ് കട്ിംഗ് പ്ലരാനെ്് സ്രാപിക്ൽ: 
റവ്ൽഡതിങ്ങതിനയായതി ഓക് സതി-അറസറ്റതില്റീൻ 
ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് പ്ലയാന്െ് റവ്ൽഡതിങ്ങതിനയായതി 
റെയ്ത അശോത ര്റീതതിയതിൽ സജ്ജമയാക്ുക, 
റവ്ൽഡതിംഗ് ്ര്ശോലയാകപപ്തിന്റെ സ്യാനത്് 
കട്തിംഗ് ്ര്ശോലയാകപപ്് ്രന്തിപ്തിക്ുക. (െതിബ്തം 
1) ഓക്സതി�ൻ കട്തിംഗ് റെഗുശോലറ്റർ ഉപശോയയാഗതിച്് 
ഓക്സതി�ൻ റവ്ൽഡതിംഗ് റെഗുശോലറ്റെും മയാറ്റുക.

യോനർയോരഖ മുെിക്ുന്നതിനുള്ള യോ�രാലി 
്രകമീകരിക്ുന്നു (െി്രതം 2):ഒരു ശോനർശോരഖ 
മുെതിക്ുന്തതിന് 15 എംഎം അകലത്തിൽ 
പ്ശോലറ്റതിൽ 7 ശോനർശോരഖകളും മശോറ്റ അറ്റത്് റ്രവ്ൽ 
കട്തിംഗതിനയായതി 25 എംഎം അകലത്തിൽ 3 
കലനുകളും അടയയാളറപ്ടുത്തി പഞ്് റെയ്ുക.

കട്തിംഗ് ശോട്രതിളതിൽ ശോ�യാ്്ര സജ്ജ്റീകരതിക്ുക, 
വ്തിഭ�തിക്ുന് കഷണം സ്വതബ്ന്മയായതി വ്്റീഴത്ക് 
വ്തിധത്തിൽ.

കട്ിംഗ് സലനിനവ്െ അരൈിെ�ം 
െഷ്യതേമരാവണന്നും കത്തുന്ന 
െസ്തുക്വളരാന്നും സമീപത്ത് 
കിരൈക്ുന്നിലവ്ലന്നും ഉെപ്രാക്ുക.

കട്ിംഗ് �്വരാല ്രകമീകരിക്ുന്നു: കട്തിംഗ് 
ശോനയാസതിൽ തതിരറഞെടുത്് കട്തിംഗ് ശോ�യാ്രതിന്റെ 
കനം അനുസരതിച്് ഗ്യയാസ് മർദ്ം സജ്ജമയാക്ുക. 
(പട്തിക 1)

ഒശോര കനമുള്ള ഒരു െതുരയാകൃതതിയതിലുള്ള 
കട്ുമയായതി തയാരതമ്യറപ്ടുത്ുശോമ്യാൾ, റ്രവ്ൽ 
കട്തിന് റ്രവ്ൽ കനം കൂടുതലയായതിരതിക്ും.

വ്തിവ്തിധ കനമുള്ള എല്ലയാ പ്ശോലറ്റുകൾക്ും 
അറസറ്റതില്റീൻ മർദ്ം 0.15 kgf/cm2 ആയതിരതിക്ണം.

പട്ിക 1

മുെിക്ുന്നതിനുള്ള യോഡറ്റ

 കട്ിംഗിന്വെ സ്റീൽ കട്ിംഗ ് 
 െഷ്യരാസം പ്യോലറ്റിന്വെ ഓക്സി�ൻ 
 ഓക്സി�ൻ കനം മർദ്ം  
 ഓെിഫിസ്     
 യോനരാസൽ

 (1) മതി.മ്റീ (2) മതി.മ്റീ (3) kgf /cm2

 0.8 3.6  1.0 - 1.4

    1.2 6.19  1.4 - 2.1

 1.6 19 - 100  2.1 - 4.2

 2.0 100 - 150  4.2 - 4.6

 2.4 150 - 200  4.6 - 4.9

 2.8 200 - 250  4.9 - 5.5

 3.2 250 - 300  5.5 - 5.6
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10 മതി.മ്റീ. കട്തിയുള്ള ഒരു പ്ശോലറ്റ് മുെതിക്ുന്തതിന് 
ø 1.2 മതി.മ്റീ. (ഓെതിഫതിസ്) കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ 
തതിരറഞെടുക്ുക.

കട്തിംഗ് ഓക്സതി�നയായതി 1.6 kgf/െ.റസ.മ്റീ. മർദ്വ്ും 
അസറ്റതില്റീൻ വ്യാതകത്തിന് 0.15 kgf/െ.റസ.മ്റീ. 
മർദ്വ്ും സജ്ജമയാക്ുക.

സുരക്യാ വ്സ്ബ്തങ്ങൾ ധരതിക്ുന്ത് ഉെപ്യാക്ുക. 
കട്തിംഗ് ്ര്ശോലയാകപപ്തിശോലക്് കട്തിംഗ് ശോനയാസതിൽ 
�രതിയയായതി ഉെപ്തിക്ുക. (െതിബ്തം 3)

ഓക്സതി�ൻ, ആക്റ്റതില്റീൻ ഗ്യയാസ് കലനുകളുറട 
്ര്ശോലയാകപപ്് കണക്നുകളതിറല ശോെയാർച് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക. ബ്പ്റീ �്റീറ്റതിംഗതിനയായതി ന്യൂബ്ടൽ 
�്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്ുക. (െതിബ്തം 4)

കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ ലതിവ്ർ ബ്പവ്ർത്തിപ്തിക്ുശോമ്യാൾ 
�്വയാല ബ്കമ്റീകരണം തടസ്റപ്ടുന്തില്റലന്് 
ഉെപ്യാക്ുക.

സ്റബ്ടയതിറ്റ് കലൻ കട്തിംഗ്:

�യാൻഡ് കട്തിംഗ് ്ര്ശോലയാകപപ്്, പ്ശോലറ്റ ്ബ്പതലത്തിന് 
90° ആംഗതിളതിൽ വ്യ്ക്ുകയും ഒരു ശോനർശോരഖ 
മുെതിക്യാൻ തുടങ്ങുകയും റെയ്ുക. (െതിബ്തം 5)

കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ ലതിവ്ർ അമർത്ുന്തതിന് മുമ്് 
ആരംഭ ശോപയായതിന്െ് െുവ്ന് െൂടതിശോലക്് െൂടയാക്ുക. 
(െതിബ്തം 5)

്രയാക്്ഫയർ ഒഴതിവ്യാക്യാൻ വ്ർക്്പ്റീസും 
ശോനയാസതിലും തമ്തിലുള്ള അകലം ഏകശോദ�ം 5 
മതില്ലതിമ്റീറ്റശോെയാളം നതിലനതിർത്ുക. (െതിബ്തം 5)

കട്തിംഗ് ഓക് സതി�ൻ കൺശോബ്ടയാൾ ലതിവ്ർ അമർത്തി 
കട്തിംഗ് ഓക് സതി�ൻ പുെത്ുവ്തിടുകയും 
കട്തിംഗ് ബ്പവ്ർത്നം ആരംഭതിക്ുകയും പഞ്് 
റെയ്ത കലനതിലൂറട ഏക്റീകൃത ശോവ്ഗതയതിൽ 
്ര്ശോലയാകപപ്് ന്റീക്ുകയും റെയ്ുക. (െതിബ്തം 6)

കസഡ് ടു കസഡ് െലനങ്ങളതില്ലയാറത ശോനരയായ 
യയാബ്ത ഉെപ്യാക്ുക.

കട്് പൂർത്തിയയാകുന്തുവ്റര പ്ശോലറ്റ് 
ഉപരതിതലവ്ുമയായുള്ള ശോനയാസതിൽ ആംഗതിൾ 90° 
ആണ്. കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ വ്യാൽവ്് പൂർണ്ണമയായും 
തുെക്ുക.

സയാധ്യറമങ്തിൽ, പ്ശോലറ്റതിശോലക്് ഒരു സ്റബ്ടയതിറ്റ് 
എഡ്ശോ�യാ റടംപ്ശോലശോറ്റയാ ഉെപ്തിക്ുകയും കട്തിംഗ് 
ശോനയാസതിലതിന് ഒരു പതിന്ുണ ഉെപ്തിക്ുകയും 
റെയ്ുക, അങ്ങറന ശോനയാസതിലതിന്റെ അബ്ഗത്തിനും 
പ്ശോലറ്റ് ബ്പതലത്തിനും ഇടയതിൽ സ്തിരമയായ അകലം 
ഉെപ്യാക്ുകയും ഒരു ഏക്റീകൃത ശോനരയായ കട്് 
നതിലനതിർത്ുകയും റെയ്ുക. (െതിബ്തം 7)

തയാറഴപ്െയുന്വ്യ്ക്ു ശോവ്ടെതി കട്തിംഗ് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക

-  യൂണതിശോഫയാം മതിനുസമയാർന് കട്് അലറ്ലങ്തിൽ 
ബ്ഡയാഗ് കലൻ

-  ശോനരയായത്, മൂർച്.
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-  കട്തിന്റെ വ്്റീതതി (റകർഫ്) െതിബ്തം 8

വബെൽ കട്ിംഗ്: െതിബ്തം 9-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപയാറല ശോ�യാ്ര് സജ്ജമയാക്ുക.

കട്തിംഗ് ്ര്ശോലയാകപപ്് (ശോനയാസതിൽ) (ആവ്�്യമുള്ളത്) 
60°  – 55° ആംഗതിളതിൽ പതിടതിക്ുക, അങ്ങറന 
പ്ശോലറ്റുമയായുള്ള റ്രവ്ൽ ആംഗതിൾ 30°  - 35°  
ആയതിരതിക്ും. (െതിബ്തം 10)

കട്് കലനതിന്റെ അടതിഭയാഗത്് ഒരു തടസ്വ്ും 
ഉടെയാകരുത്, ശോ�യാലതിയതിൽ നതിന്് ശോവ്ർറപടുത്ുന് 
ഭയാഗം വ്്റീഴയാൻ അനുവ്ദതിക്രുത്.

ആരംഭ ശോപയായതിന്െ് റെെതിയുറട െുവ്പ്് 
നതിെത്തിശോലക്് െൂടയാക്ുക.

ബരാക്്ഫയർ ഒഴിെരാക്രാൻ െർക്പ്ീസും 
യോനരാസിലും തമ്മിലുള്ള അകലം 
ഏകയോദ്�ം 5 മിമി നിലനിർത്തുക. 
(െി്രതം 10)

കട്തിംഗ് ഓക്സതി�ൻ ലതിവ്ർ അമർത്തി അധതിക 
ഓക്സതി�ൻ പുെത്ുവ്തിടുക, കട്തിംഗ് ബ്പവ്ർത്നം 
നതിര്റീക്തിച്് ഏക്റീകൃത ശോവ്ഗതയതിൽ പഞ്് റെയ്ത 
കലനതിലൂറട ന്റീങ്ങയാൻ തുടങ്ങുക. (െതിബ്തം 11)

ഒശോര കനമുള്ള ഒരു സ്റബ്ടയതിറ്റ ് കട്തിന് നതിങ്ങൾ 
ഉപശോയയാഗതിക്ുന്തതിശോനക്യാൾ കുെവ്് കട്തിംഗ് 
ശോവ്ഗത നതിലനതിർത്ുക.

കട്് ശോനർശോരഖയതിലയാറണന്ും �രതിയയായ ആംഗതിൾ 
നതിലനതിർത്യാൻ കഴതിയുറമന്ും ഉെപ്യാക്യാൻ കട്തിംഗ് 
ശോ�യാലതിയതിൽ ഒശോന്യാ അതതിലധതികശോമയാ സ്റബ്ടയതിറ്റ് 
്രയാർ ഉെപ്തിക്ുക. (െതിബ്തം 12)
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വബെൽ കട്ിന്വെ പരിയോ�രാധന: ഒരു െതിപ്തിംഗ് 
െുറ്റതികയും വ്യർ ബ്്രഷും ഉപശോയയാഗതിച്് മുെതിച് 
ബ്പതലത്തിൽ പറ്റതിപ്തിടതിച് സ്ലയാഗ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക, 
ഗ്യയാസ് കട്തിംഗ് തകരയാെുകൾ ഉശോടെയാറയന്് 
പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

മതികച് മുകൾഭയാഗവ്ും വ്ളറര മതിനുസമയാർന് കട്് 
മുഖവ്ുമയാണ് നല്ല നതിലവ്യാരം കയാണതിക്ുന്ത്. 
മുെതിച് ഭയാഗം അളവ്നുസരതിച്് കൃത്യമയായതിരതിക്ണം. 
(െതിബ്തം 13)

ശോമയാ�ം ഗുണനതിലവ്യാരം ഗൗ�തിംഗതിൽ കലയാ�തിക്ുന്ു, 
ഇത് ഏറ്റവ്ും സയാധയാരണമയായ തകരയാെയാണ്. 
ഒന്ുകതിൽ അമതിത ശോവ്ഗത അലറ്ലങ്തിൽ വ്ളറര 
കുെഞെ െൂട് �്വയാല മൂലമയാണ് ഇത് സംഭവ്തിക്ുന്ത്. 
(െതിബ്തം 14)

ഓക്സി-അവസറ്റിലീൻ വമഷീൻ കട്ിംഗ് (സ്വ്രരൈയിറ്റ്, വബെൽ, സർക്ിൾ, 
വ്രപരാസഫൽ) (രൈരാസ്ക് 2) (Oxy-acetylene machine cutting (straight, bevel, circle and 
profile) (TASK 2))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ:ഇത് നതിങ്ങറള സ�യായതിക്ും
•  യോപരാർട്ബിൾ കട്ിംഗ് വമഷീനവ്െ അസംബ്ലി
•  െരാതക സമ്മർദ്ം യോനരാസിലിനവ്െ െലുപ്ത്തിയോലക്് സജ്ജമരാക്ുക
•  യോപരാർട്ബിൾ കട്ിംഗ് വമഷീൻ ഉപയോയരാഗിച്് വ്രപരാസഫലുകൾ മുെിക്ുക.

റമഷ്റീന്റെ അസം്ര്ലതി, റടംപ്ശോലറ്റുകളുറട 
ഉപശോയയാഗം അല്റലങ്തിൽ പുനരുൽപ്യാദന 
സംവ്തിധയാനങ്ങൾ, ശോ�യാ്രതിന്റെ സ്യാനം, 
ശോവ്ഗത പരതിധതി, കട്തിംഗ് ശോനയാസതിലുകൾ 
എന്തിവ് റമഷ്റീനുകളുറട തരം അനുസരതിച്് 
വ്്യത്യയാസറപ്ടുന്ു.

കട്തിംഗ് റമഷ്റീൻ ഉപശോയയാഗതിച്് സ്റബ്ടയതിറ്റ,് 
റ്രവ്ൽ കട്തിംഗതിനയായതി കട്തിംഗ് റ�ഡ് ശോപയാലുള്ള 
ആക് സസെതികൾ കൂട്തിശോച്ർക്ുക. (െതിബ്തം 1)

10 എംഎം കട്തിയുള്ള പ്ശോലറ്റതിനയായതി കട്തിംഗ് 
ശോനയാസതിലതിന്റെ 1.2 എംഎം വ്ലുപ്ം 
തതിരറഞെടുക്ുക.

1.2 എംഎം വ്ലതിപ്മുള്ള ശോനയാസതിലതിന്, അസറ്റതില്റീനതിന് 
0.15kgf/െ.റസ.മ്റീ. 

ഓക്സതി�ന് 1.4 മുതൽ 2 kgf/െ.റസ.മ്റീ. 
എന്തിങ്ങറനയുള്ള �രതിയയായ വ്യാതക മർദ്ം 
സജ്ജമയാക്ുക.

നതിയബ്ന്തിത ശോവ്ഗത, അതയായത്, 10 എംഎം കട്തിയുള്ള 
പശ്ോലറ്റതിന് 50 റസ.മ്റീ./മതിനുട്്,

അനുസരതിച്് റമഷ്റീൻ സ്വതബ്ന്മയായതി 
ബ്പവ്ർത്തിക്യാൻ സജ്ജമയാക്ുക, 
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ത്റീ�്വയാല �്വലതിപ്തിച്് ന്യൂബ്ടൽ �്വയാല ബ്കമ്റീകരതിക്ുക.

മുെതിശോക്ടെ പ്ശോലറ്റതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ നതിന്്, 
അതയായത് ഏകശോദ�ം 7 മുതൽ 8 മതില്ലതിമ്റീറ്റർ 
വ്റര കൃത്യമയായ അകലത്തിൽ ശോനയാസതിൽ ടതിപ്് 
സജ്ജമയാക്ുക.

റമഷ്റീൻ സ്റയാ൪ട്് റെയ്ത്, ശോലയാ�ം മുെതിക്യാൻ 
ആവ്�്യമയായ ദൂരശോത്ക്് ഓടതിക്ുക. റമഷ്റീൻ 
‘ഓഫ്’ റെയ് ത് കട്തിന്റെ അറ്റത്് ത്റീ റകടുത്ുക. 
പ്ശോലറ്റ് ന്റീക്ം റെയ്ുക, ഇരുമ്് ഓക്കസഡ് സ്ലയാഗ് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക, കട്് ഉപരതിതലം പരതിശോ�യാധതിക്ുക.

ഒരു റ്രവ്ൽ എഡ്�് മുെതിക്ുന്തതിന്, കട്തിംഗ് 
ശോടയാർച്് ശോനയാസതിൽ ആവ്�്യമുള്ള ആംഗതിളതിശോലയ്ക്് 
െരതിക്ുക, ശോനർശോരഖ മുെതിക്ുന്തതിന് പതിന്ുടരുന് 
അശോത കനപുണ്യ ബ്കമം പതിന്ുടരുക. (െതിബ്തം 2)

മുെതിശോക്ടെ വ്ൃത്ത്തിന്റെ െുറ്റളവ്തിൽ ഒരു 
റെെതിയ ദ്വയാരം തുളച്് െുറ്റളവ്തിൽ ഏറ്റവ്ും 
അടുത്ുള്ള ശോപയായതിനെ്തിശോലക്് ശോടയാർച്് ന്റീശോക്ടെത് 
ബ്പധയാനമയാണ്.

തുടർന്് വ്ൃത്ത്തിന്റെ െുറ്റളവ്തിൽ ത്റീ�്വയാല 
ന്റീക്യാൻ പതിവ്ട്് ്ര്ശോലയാക്് ഉപശോയയാഗതിക്ുക.

ഒരു റബ്പയാകഫൽ മുെതിക്ുന്തതിന്, സർക്തിൾ 
കട്തിംഗതിന് ഉപശോയയാഗതിക്ുന് അശോത ബ്കമം 
പതിന്ുടരുന്ു, മുെതിശോക്ടെ റബ്പയാകഫലതിന് 
സമയാനമയായ ഒരു റടംപശ്ോലറ്റ് ശോമ�പ്ുെത്് 
ഘടതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്ു, കൂടയാറത കട്തിംഗ് റ�ഡതിൽ 
ഘടതിപ്തിച്തിരതിക്ുന് ഒരു ശോബ്ടസർ റടംപശ്ോലറ്റ് 
റബ്പയാകഫലതിറന പതിന്ുടരും,എന്്റീ കയാര്.ങ്ങൾ 
ഒഴതിറക.

ശോടയാർച്് ഫശ്ോലം ശോ�യാ്രതിറല റബ്പയാകഫലതിറന 
മുെതിക്ും.

ഒരു വ്ൃത്ം മുെതിക്ുന്തതിന്, പതിവ്ട്് 
്ര്ശോലയാക്തിശോലക്് (െതിബ്തം.3) കട്തിംഗ് ശോടയാർച്് 
ശോനയാസതിൽ ഘടതിപ്തിക്ുക, ശോനർശോരഖയും റ്രവ്ലും 
മുെതിക്ുന്തതിന് ഉപശോയയാഗതിക്ുന് അശോത ര്റീതതി 
പതിന്ുടരുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.61
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ി ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക (Mark off and drill 
through holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ഡ്്രിൽ ഹോ�ോളുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• പില്ലർ ഡ്്രില്ലിംഗ് പ്െഷീൻ ഉപഹോയോഗിച്് ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 85 x 72 x 9 എം എം 

വലുപ്ത്ിൽ ഫയൽ റെയ്ത്, ഫിനിഷ് റെയ്ുക. 

• ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ്രിൽ ദ്്വാരങ്ങൾ 

അെയാളറപ്െുത്ുക.
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• റസന്െർ പഞ്് 90° ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ ശോ�ാൾ 

റസന്െെുകളിൽ പഞ്് റെയ്ുക.

• എല്ലാ ്രിൽ ശോ�ാൾ റസന്െെുകളിലും 

റസന്െർ ്രിൽ ഉണ്ാക്ുക.

• Ø 6 എം എം ്രിൽ ഉെപ്ിച്്, എല്ലാ റസന്്റ൪ 

്രിൽര് ദ്്വാരങ്ങളിലും സപല്റ് ദ്്വാരങ്ങൾ 

്രിൽ റെയ്ുക .

• അതുശോപാറല ്രില്ലിംഗ് റമഷീനിൽ Ø 8 

എം എം, Ø 10 എം എം, Ø 12 എം എം, Ø 16 എം 

എം ്രിൽ ഫിക്സ് റെയ്ുക, ശോ്രായിംഗ് 

അനുസരിച്് ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• ശോ�ാബിന്റെ എല്ലാ ശോകാണുകളിലും രി - 

ബർ൪ റെയ്ത് ഫിനിഷ് റെയ്ുക.

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ശോനർത് കനത്ിൽ എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ഡ്കെം (Skill Sequence)

ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുന്ു (Drilling through holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുന്്രിന്.

തുളയ്ശോക്ണ് ദ്്വാരത്ിന്റെ റസന്െ൪ ഒരു 

റസന്െ൪ പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് പഞ്് റെയ്ുക.

്രിൽ ക്ലിയർ റെയ്ാൻ രണ്് സമാന്തര ബാെുകൾ 

ഉപശോയാഗിച്് റമഷീ൯ സവസിൽ ശോ�ാബ് 

സുരക്ിതമായി സജ്ജമാക്ുക. (െി്തം 1)

Ø 8 മി. മീ. , Ø 10 മി. മീ. , Ø 12 മി. മീ. , Ø 16 മി. മീ. 

്രില്ലുകൾക്ുള്ള സപല്റ് ദ്്വാരമായി ഇത് 

്പവർത്ിക്ും. 

അതുശോപാറല, Ø 8 മി. മീ. ദ്്വാരം ്രിൽ റെയ്ുക, 

തുെർന്് 10 മി. മീ., 12 മി. മീ. ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ 

റെയ്ുക.

്രില്ലും ്രിൽ െക്ും നീക്ം റെയ്ുക.

്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ സ്പിൻരിൽ Ø 16 മി. മീ. 

ശോെപ്ർ ഷാങ്് ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

സ്പിൻരിൽ സ്പീര് Ø 16 എം എം ്രില്ലിന് 

അനുശോയാ�്യമാക്ി, ദ്്വാരം ്രിൽ റെയ്ുക. 

്രിൽ സവസിശോലക്് തുളച്ുകയെുന്ില്റലന്് 

ഉെപ്ാക്ുക.

െുന്റിയിപെ്: നിങ്ങളുറെ സകറകാണ്് െിപ്ുകൾ 

നീക്ം റെയ്രുത് - ്ബഷ് ഉപശോയാഗിക്ുക. യ്ന്തം 

്പവർത്ിക്ുശോ്പാൾ റബൽ്റ് മാ്റാൻ ്�മിക്രുത്.

്രിൽ െക്ിശോലക്് ്രിൽ സുരക്ിതമായി 

ആഴത്ിൽ ഉെപ്ിക്ുക. (െി്തം 2)

വലിയ വ്യാസമുള്ള ്രില്ലുകളുറെ റവബ് 

കനമുള്ളതായതിനാൽ, ആ ്രില്ലുകളുറെ റരര് 

റസന്െെുകൾ റസന്െർ പഞ്് മാർക്ുകളിൽ 

ഇരിക്ില്ല.

ഇത് ദ്്വാരത്ിന്റെ സ്ാനം മാെിശോപ്ാകുന്തിന് 

ഇെയാക്ും.

കനമുള്ള റരര് റസന്െെുകൾക്് 

റമ്റീരിയലിശോലക്് എളുപ്ത്ിൽ തുളച്ുകയൊൻ 

്രില്ലിംഗ് റമഷീന്റെ സ്പിൻരിലിൽ ്രിൽ 

െക്് ഉെപ്ിക്ുക.

റസന്െർ ്രിൽ ഉെപ്ിച്്, എല്ലാ ശോ�ാൾ 

റസന്െെുകളിലും ്രിൽ റെയ്ുക.

സപല്റ് ദ്്വാരത്ിനായി ്രിൽ െക്ിൽ 6 മി. മീ. 

വ്യാസമുള്ള ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

ഉെിതമായ ശോകാൺ പുള്ളികളിൽ റബൽ്റ് മാ്റി 

സ്പിൻരിൽ ശോവഗത തിരറഞെെുക്ുക. 

എല്ലാ ദ്്വാരങ്ങളും ആദ്്യം Ø 6 മി. മീ. ്രിൽ 

ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.61
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കഴിയില്ല, മാ്തമല്ല ്രില്ലിൽ കെുത് 

സമ്മർദ്ം റെലുത്ുകയും റെയ്ും.

തുെക്ത്ിൽ സപല്റ് ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ റെയ്ത്, 

ഈ ്പ�്നങ്ങൾ മെികെക്ാൻ കഴിയും. (െി്തം 3)

്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ സ്പിൻരിലിൽ നിന്് ്രിൽ 

െക്ും ശോെപ്ർ ഷാങ്് ്രില്ലും നീക്ം റെയ്ാൻ 

്രിഫ്്റ് ഉപശോയാഗിക്ുക. (െി്തം 4)

്രില്ലുകളുറെ വ്യാസം അനുസരിച്് സ്പിൻരിൽ 

ശോവഗത സജ്ജമാക്ുക.

റെെിയ വ്യാസമുള്ള ്രില്ലിന് സ്പിൻരിൽ 

ശോവഗത ഉയർന് ആർപിഎമ്മിലും വലിയ 

വ്യാസമുള്ള ്രില്ലിന് സ്പിൻരിൽ ശോവഗത 

താഴ്ന് ആർപിഎമ്മിലും നിലനിർത്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.61
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.62
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

M.S ഫ്ലോറ്റിൽ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക (Drill on M.S Flat)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഡ്്രിൽ ഹോ�ോൾ പ്സന്ററുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• പ്െഷീൻ സൈസ് ഉപഹോയോഗിച്് ഡ്്രില്ലിംഗ് പ്െഷീൻ ഹോടബിളിൽ ഹോ�ോബ് പിടിക്ുക
• ഡ്്രില്ലിന്പ്റ ൈഷ്യോസം അനുസരിച്് സ്പിൻ്രിൽ ഹോൈഗ്ര സജ്ജെോക്ുക
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക
• ്രി-ബർ൪ പ്െയ്്ര്, പരൂ൪ത്ിയോക്ുക.
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ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• പരന് ഉപരിതലത്ിനായി ഫയൽ റെയ്ുക.

• സമെതുരത്ിശോലക്് ലംബമായി ഫയൽ 

റെയ്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 63 x 63 x 9 മില്ലിമീ്റർ 

വലിപ്ത്ിശോലയ്ക് ്റമ്റൽ ഫയൽ റെയ്ുക. 

• പരപ്ും സമെതുരവും സ്െ സ്ക്വയ൪ 

ഉപശോയാഗിച്ും, വലുപ്ം റവർനിയർ കാലിപ്ർ 

ഉപശോയാഗിച്ും പരിശോ�ാധിക്ുക.

• അെയാളറപ്െുത്ൽ മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് അളവുകൾ 

അെയാളറപ്െുത്ുക, ശോരാട്് പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് 

സാക്ി അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.

• റസന്െർ പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ 

ശോ�ാളുകളുറെ മധ്യഭാഗത്് പഞ്് റെയ്ുക.

• ്രില്ലിംഗിനായി റമഷീൻ സവസ് 

ഉപശോയാഗിച്് ്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ ശോെബിളിൽ 

ശോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക. 

• ്രിൽ െക്ിലൂറെ ്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ 

സ്പിൻരിലിൽ Ø 5 മി. മീ. ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

• ്രില്ലിന്റെ വലുപ്ത്ിനനുസരിച്് 

അനുശോയാ�്യമായ സ്പിൻരിൽ ശോവഗത 

സജ്ജമാക്ുക.

• ശോ�ാബിൽ Ø 5 മില്ലീമീ്റർ ്തൂ ശോ�ാൾ ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• ്രിൽ െക്ിൽ നിന്് Ø 5 മി. മീ. ്രിൽ നീക്ം 

റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, ്രിൽ െക്ിൽ Ø 7, Ø 9, Ø 11 മി. 

മീ. ്രിൽ ഉെപ്ിച്് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ്തൂ 

ശോ�ാളുകൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ശോ�ാബ് പൂർത്ിയാക്ി, എല്ലാ മൂലകളും രി-

ബർർ റെയ്ുക. 

• ശോ�ാബിൽ അൽപം എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.62
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.63
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ഹോഗ�ിന് അനുഹോയ�ഷ്യെോയൈിധം, ഹോറ്രിയസും പ്ഡ്പോസഫലും ഫയൽ 
പ്െയ്ുക (File radius and profile to suit gauge)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഹോ�ോബ് ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ഫയൽ പ്െയ്്ര് അടയോളപ്പെടുത്ുക
• ആന്തരികൈും ബോ�ഷ്യൈുെോയ ഹോറ്രിയസ് ഫയൽ പ്െയ്ുക
• ഹോറ്രിയസ് ഹോഗ�് ഉപഹോയോഗിച്് ഹോറ്രിയസ് പരിഹോ�ോധിക്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് എല്ലാ 

അളവുകളും അെയാളറപ്െുത്ുക.

• രിസവരർ ഉപശോയാഗിച്് ശോെരിയസ് 

അെയാളറപ്െുത്ി, തിരിച്െിയൽ 

അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക. (െി്തം 1)

• ആന്തരിക ശോെരിയസ് 2 മില്ലീമീ്റർ 

രൂപറപ്െുത്ുന്തിന് Ø 4 മി. മീ. ്രിൽ 

റെയ്ുക 

• അകത്് നിന്് അധിക വസ്തുക്ൾ 

ശോവർറപെുത്ാൻ ദ്്വാരങ്ങൾ റെയിൻ ്രിൽ 

റെയ്ുക. (ശോ�ാബ് മുെുക്ി പിെിക്ുക, ഒരു 

കൂളനെ്് ഉപശോയാഗിക്ുക, ്രില്ലിംഗിനായി 

�രിയായ ആ൪ പി എം സജ്ജീകരിക്ുക.) 

• അകറത് അരികുകളിലൂറെ �ാക്ശോസാ 

റെയ്ുക.

• ഒരു റവബ് ഉളിയും ശോബാൾ റപയിൻ െു്റികയും 

ഉപശോയാഗിച്് ഉള്ളിൽ നിന്് അധിക റമ്റീരിയൽ 

ശോവർതിരിക്ുക. 

• ശോ്രായിംഗ് ്പകാരം സ്ശോലാട്ിനുള്ളിൽ ഫയൽ 

റെയ്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും നിലനിർത്ി, 

റമാത്ത്ിലുള്ള 60 x 40 x 10 മില്ലിമീ്റർ 

വലുപ്ത്ിശോലക്് റമ്റൽ ഫയൽ റെയ്ത്, 

പരപ്ും സമെതുരവും പരിശോ�ാധിക്ുക.
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• �ാക്ശോസാ, ഫയൽ, ഫിനിഷ് ആംഗിൾ 

്പതലങ്ങളും, ബാ�്യ ്പതലങ്ങളും �ാക്ശോസാ 

റെയ്ത്, ഫയൽ റെയ്ത് പൂ൪ത്ിയാക്ുക.

• ബാ�്യ ശോെരിയസ് ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂർത്ിയാക്ുക, ശോെരിയസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് 

പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• എല്ലാ വ�ങ്ങളിലും ± 0.04 മി മി 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്്, ഫയൽ റെയ്ത്, നല്ല 

മിനുസമായി പൂ൪ത്ിയാക്ുക.

• ശോ�ാബിൽ അൽപം എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

പ്െയിൻ ഡ്്രില്ലിംഗ് സെയത്് 

ഡ്്രില്ലിംഗ് ഹോ�ോളുകൾക്ും സോക്ഷി 

അടയോളങ്ങൾക്ും ഇടയിൽ 1 എംഎം 

ഇടം ഉറപെോക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ഡ്കെം (Skill Sequence)

പ്െയിൻ ഡ്്രില്ലിംഗ് ൈഴി ഹോൈർപ്പടുത്ൽ (Parting off by chain drilling)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പ്െയിൻ ഡ്്രില്ലിംഗ് ൈഴി ഹോലോ�ം ഹോൈർപ്പടുത്ുക.

കളുറെ ്പശോത്യക ആകൃതിമൂലം, സകറകാണ്് 

�ാക്ശോസാ റെയ്ത് ശോലാ�ങ്ങൾ മുെിക്ുന്തിനുള്ള 

സ്ലം അ്പാപ്യമായിരിക്ും.

ഇത് റെയ്ുന്തിന് നിരവധി മാർഗങ്ങളുറണ്ങ്ിലും, 

റബഞ്് ഫി്റിംഗിൽ ഏ്റവും സാധാരണമായ 

രീതിയാണ്, അത്രം സ്ലങ്ങളിൽ റെയിൻ ് രിൽ 

റെയ്ുക എന്ത്. സാധ്യറമങ്ിൽ മ്റ് വ�ങ്ങളിൽ 

�ാക്ശോസാ റെയ്ുക.

റെയിൻ ്രില്ലിംഗിനും മെുവ�ങ്ങൾ �ാക്ശോസാ 

റെയ്തതിനും ശോ�ഷം, ശോലാ�ം A (െി്തം 1) 

ശോവർറപെുത്ാൻ ഒരു ഉളി ഉപശോയാഗിക്ുന്ു.

വർക്്പീസ് ശോവണ്്ത കട്ിയുള്ളതല്റലങ്ിൽ, 

ഒരു സാധാരണ ഫ്ലാ്റ് ഉളി ഉപശോയാഗിച്് 

ശോവർറപെുത്ുന്ത് വർക്്പീസിറന വികലമാക്ും.

തുളച് ദ്്വാരങ്ങൾക്ിെയിലുള്ള റമ്റൽ റവബ് 

നീക്ം റെയ്ാൻ പഞ്ിംഗ് െിസൽ അല്റലങ്ിൽ 

റവബ് െിസൽ ഉപശോയാഗിക്ുന്താണ് ഏ്റവും 

നല്ല രീതി.

റവബ് ഉളിക്് (പഞ്ിംഗ് ഉളി) ഇരട് കട്ിംഗ് എര്�് 

ഉണ്്, ഇത് വർക്്പീസുകറള വികൃതമാക്ാനുള്ള 

സാധ്യത കുെയ്ക്ുന്ു.

റവബ് മുെിക്ുശോ്പാൾ, ഉളി ഒരു ആംഗിളിൽ 

പിെിക്ുന്ു. (െി്തം 2)

തുല്യ കനമുള്ള ശോനർത് െിപ്ുകൾ മാ്തം നീക്ം 

റെയ്ുക.

കട്ിയുള്ള വർക്്പീസുകൾ ഇരുവ�ത്ുനിന്ും 

ഒരു റവബ് ഉളി ഉപശോയാഗിച്് മുെിശോക്ണ്തുണ്്.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.63
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റെയിൻ ്രില്ലിംഗിനായി 

അെയാളറപ്െുത്ുശോ്പാൾ, റവബിന് കനം 

കെവുള്ള സ്ലത്് ്രിൽ റസന്െെുകളുറെ 

സ്ാനം സ്ാപിക്ുക. (െി്തം 3)

ഏകശോദ്�ം 1 മില്ലീമീ്റർ കട്ിയുള്ള റവബ് ഒരു ഉളി 

ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ റതയ്ാനും ശോവർതിരിക്ാനും 

സൗകര്യ്പദ്മാണ്.

റവബ് കനം വളറര റെെുതാറണങ്ിൽ, 

്രില്ലിംഗിറല ഒരു റെെിയ പാകപ്ിഴ, 

്രില്ലിറന ഇതിനകം തുരന് ദ്്വാരത്ിശോലക്് 

വഴുതിവീഴാനിെയാക്ുകയും ്രില്ലിന് 

ശോകെുപാെുകൾ വരുത്ുകയും റെയ്ും.

എളുപ്ത്ിൽ ശോവർറപെുത്ുന്തിന്, 

ഉളി ്പശോവ�ിക്ാൻ അനുവദ്ിക്ുന്തിന് 

അനുശോയാ�്യമായ ദ്്വാര വലുപ്ം തിരറഞെെുക്ുക, 

ഫയലിംഗിനായി ഏ്റവും കുെഞെ റമ്റീരിയൽ 

അവശോ�ഷിപ്ിക്ുക.

ഒരു പ്ൈബ് ഉളി ഉപഹോയോഗിച്് െുറിക്ുന്്ര് 

െരൂർച്യുള്ള കട്ിംഗ് അറ്റങ്ങൾ ഉണ്ോക്ും. 

ൈർക്്പീസുകൾ ഡ്�ദ്ോപരൂർവ്ം 

സകകോരഷ്യം പ്െയ്ുക.

(ബോ�ഷ്യ) ഹോറ്രിയസ് ഫയൽ പ്െയ്ുക (Filing radius (external))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• (ബോ�ഷ്യ) ഹോറ്രിയസ് ഫയൽ പ്െയ്ുക.

ശോെരിയസ് ഫയൽ റെയ്ുന്ത് തികച്ും 

വ്യത്യസ്തമായ ഒരു സാശോങ്തികതയാണ്, നല്ല 

ഫിനിശോഷാറെ കൃത്യമായി ഫയൽ റെയ്ുന്തിന് 

നല്ല സവദ്ഗ്്ധ്യം ആവ�്യമാണ്.

ഇത്രത്ിലുള്ള ഫയലിംഗിൽ, ഫയൽ തികച്ും 

തിരശ്ീനമായി വീതിയിൽ പിെിശോക്ണ്തുണ്്, 

അശോത സമയം ഒരു ശോൊക്ിംഗ് െലനം നീളത്ിൽ 

നൽകുന്ു.

ഫയൽ റെയ്ത ഉപരിതലത്ിന് പരന് ്പതലം 

ഉണ്ാകരുത്, ഏകീകൃത വളവ് ഉണ്ായിരിക്ണം. 

ബാ�്യ ഉപരിതലങ്ങളുറെ ശോെരിയസ് ഫയലിംഗ് 

വ്യത്യസ്ത ഘട്ങ്ങളിലാണ് നെത്ുന്ത്.

മൂലകളുറെ പരുക്ൻ ഫയലിംഗ്

ഒരു ബാസ്റാർര് ഫയൽ ഉപശോയാഗിച്് മൂലകൾ ഫയൽ 

റെയ്ുകയും വരയിശോലക്് റകാണ്ുവരുകയും 

റെയ്ുന്ു. (െി്തം 1)

െരൂലകളുപ്ട റൗണ്ിംഗ്

റസക്൯ര് കട്് ഫയൽ ഉപശോയാഗിച്് പരന് 

്പതലങ്ങൾ വൃത്ാകൃതിയിലാക്ി ഫിനിഷിംഗ് 

വലുപ്ത്ിശോലക്് റകാണ്ുവരുന്ു.

ഇതിൽ, ഒരു ശോെണിംഗ് ശോമാഷൻ ഉപശോയാഗിച്്, 

കർവിന് കുെുറക, ഫയൽ മുശോന്ാട്് നീക്ുന്ു. 

(െി്തം 2)

ശോെരിയസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ഇെയ്ക്ിറെ 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.63
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ഹോറ്രിയസിന്പ്റ അന്തിെ ഫിനിഷിംഗ്

ഘട്ങ്ങൾ പൂർത്ിയാക്ുന്തിന്, ഒരു 

മിനുസമാർന് ഫയൽ ഉപശോയാഗിക്ുന്ു.

ആവ�്യമുള്ള ശോെരിയസ് രൂപറപ്െുന്തുവറര 

ഫയലിന് ക൪വര്് സലനിൽ ഒരു സീ-ശോസാ െലനം 

നൽകുന്ു. (െി്തം 3)

ഫയൽ റെയ്ുശോ്പാൾ ഉെപ്ാക്ുക-

- ശോെരിയസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ശോെരിയസ് 

ഇെയ്ക്ിറെ പരിശോ�ാധിക്ാൻ

- വലിപ്ം പരിശോ�ാധിക്ുന്തിനായി 

ശോ�ാബിന്റെ വി�ാലമായ ്പതലം ശോര്റമായി 

ഉപശോയാഗിക്ുന്തിന് 

- ഫയൽ സ്ലിപ്് ആകാൻ സാധ്യതയുള്ളതിനാൽ 

ശോെരിയസ് ഫയൽ റെയ്ുശോ്പാൾ അമിതമായ 

മർദ്ം നൽകാതിരിക്ുന്തിന്.

ഹോറ്രിയസ് പരിഹോ�ോധിക്ുന്ു (Checking the radius)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഹോറ്രിയസ് ഹോഗ�് ഉപഹോയോഗിച്് ഹോറ്രിയസ് പരിഹോ�ോധിക്ുക.

ശോെരിയസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് 

പരിശോ�ാധിക്ുന്തിന് മു്പ് ശോെരിയസ് ശോഗ�് 

തികച്ും വൃത്ിയുള്ളതാറണന്് ഉെപ്ാക്ുക. 

വർക്്പീസിൽ നിന്് എറന്തങ്ിലും ഉറണ്ങ്ിൽ 

അവ നീക്ം റെയ്ുക.

ശോഗ�ിന്റെ റ്പാസഫൽ ശോകൊയിട്ില്റലന്് 

പരിശോ�ാധിച്് ഉെപ്ാക്ുക.

ശോെരിയസ് ശോഗ�് പരിശോ�ാധിശോക്ണ് ശോെരിയസിന് 

ലംബമായി പിെിക്ണം. (െി്തം 1 ഉം 2 ഉം)

ഏറതങ്ിലും ്പകാ�ം കെന്ുശോപാകുന്ുശോണ്ാ 

എന്് സ്പർക് ്പതലങ്ങൾ നിരീക്ിക്ുക.
റവളിച്ത്ിന്റെ പശ്ാത്ലത്ിൽ 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.63
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പരിശോ�ാധിക്ുന്തിനായി ശോഗ�് ശോെരിയസിന്റെ 

ഫയൽ റെയ്ത നീളത്ിൽ നീക്ണം. (െി്തം 3 ഉം 

4 ഉം)

ശോെരിയസ് ശോഗ�് അനുസരിച്് പെിപെിയായി 

ശോെരിയസ് ഫയൽ റെയ്ുകയും ് കമീകരിക്ുകയും 

റെയ്ുക. ശോഗ�ുമായി �രിയായി റപാരുത്റപ്െുന് 

ഒന്ാണ്, �രിയായ ശോെരിയസ്. (െി്തം 5)

ഹോറ്രിയസ് ഹോഗ�ുകൾ ഉപഹോയോഗിച് 

ഹോ�ഷം, അൈ ൈൃത്ിയുള്ള ്രുണ്ി 

ഉപഹോയോഗിച്് ്രുടച്്, സംഭരിക്ുന്്രിന് 

െുമ്് എണ്ണയുപ്ട ഒരു സലറ്റ് ഫിലിം 

പുരട്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.63
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.64
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ഡ്്രില്ലുകളുപ്ട െരൂർച് കരൂട്ൽ (Sharpening of drills)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• സഡ്ഗൻ്രിംഗ് ൈീൽ പ്ഡ്്രസ്് പ്െയ്ുക
• പ്പ്രസ്റ്റൽ സഡ്ഗൻ്രറിൽ ഡ്്രിൽ െരൂർച് കരൂട്ുക
• ഡ്്രിൽ ഹോഗ�് ഉപഹോയോഗിച്് ഡ്്രിൽ ആംഗിൾ പരിഹോ�ോധിക്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• ബ്ലണ്് െ്വിസ്റ് ്രിൽ രണ്് സകകളിലും 

�രിയായി പിെിക്ുക.

• െൂൾ റെസ്റിൽ ്രിൽ സ്ാപിക്ുക.

• സ്ഗൻരിംഗ് ശോസ്റാണിൽ നിന്ും 31° ആംഗിൾ 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് സ്ഗൻരിംഗ് വീൽ 

റഫയ് സിൽ ഒരു െ്വിസ്റ് ്രില്ലിന്റെ കട്ിംഗ് 

എര്�് സ്പർ�ിക്ുക.

• വീൽ  ശോഫസിൽ ്രിൽ റെെുതായി െ്വിസ്്റ 

റെയ്ത്, 59° ലഭിക്ുന്തിന് ആവ�്യമായ 

ആംഗിളിശോലക്് ഒരു കട്ിംഗ് എര്�് സ്ഗ൯ര് 

റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, കട്ിംഗ് എര്�ുകളുറെ നീളം 

തുല്യമായി നിലനിർത്ിറക്ാണ്്, 59° ആംഗിൾ 

ലഭിക്ുന്തിന് മശോ്റ കട്ിംഗ് എര്�് സ്ഗ൯ര് 

റെയ്ുക.

സഡ്ഗ൯്ര് പ്െയ്ുഹോമ്ോൾ ഡ്്രില്ലിനപ്്റ ഷങ്് പ്െറു്രോയി ്രോഹോഴക്് സ്വിംഗ് പ്െയ്ുക. ഡ്്രിൽ 

െരൂർച് കരൂട്ുഹോമ്ോൾ, കട്ിംഗ് അരികുകളുപ്ട നീളൈും ആംഗിളുകളും ്രുലഷ്യെോയിരിക്ണ്ം.
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• ്രിൽ സ്ഗൻരിംഗ് ശോഗ�ിൽ കട്ിംഗ് ആംഗിളും 

കട്ിംഗ് എര്�് നീളവും പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• സ്ഗൻരിംഗ് റമഷീൻ സ്വിച്് ഓഫ് റെയ്ത് 

�രിയായി വൃത്ിയാക്ുക.

ട്വിസ്റ്റ് ഡ്്രില്ലുകൾ െരൂർച് കരൂട്ുഹോമ്ോൾ 

സുരക്ഷോ ഗ്ലോസുകൾ ധരിക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ഡ്കെം (Skill Sequence)

പ്ബഞ്ും പ്പ്രസ്റ്റൽ സഡ്ഗൻ്രറുകളും ഉപഹോയോഗിച്് ഓഫ്-�ോ൯്ര് 
സഡ്ഗ൯്രിംഗ് പ്െയ്ുന്ു (Off - Hand grinding with bench and pedestal 
grinders)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• സഡ്ഗൻ്രിംഗ് പ്െഷീനും ഭോഗങ്ങളും ്രിരിച്റിയുക.

വലിപ്ത്ിലും രൂപത്ിലും വലിയ കൃത്യത 

ആവ�്യമില്ലാറതയുള്ള റമ്റീരിയൽ നീക്ം 

റെയ്ലാണ് ഓഫ്-�ാൻര് സ്ഗൻരിംഗ്.

ഒരു സ്ഗൻരിംഗ് വീലിൽ വർക്്പീസ് 

സകറകാണ്് അമർത്ിയാണ് ഇത് നെത്ുന്ത്. 

ശോ�ാബുകളുറെ പരുക്ൻ സ്ഗൻരിംഗിനും വീൽ 

െീ-ഷാർപ്നിംഗിനും ഓഫ് �ാൻര് സ്ഗൻരിംഗ് 

നെത്ുന്ു. 

സ്സഡ്കബറുകൾ 

പഞ്ുകൾ

ഉളികൾ 

ട്വിസ്റ്റ് ഡ്്രില്ലുകൾ 

സിംഗിൾ ശോപായിന്െ് കട്ിംഗ് െൂളുകൾ മുതലായവ. 

ഓഫ്-�ാൻര് സ്ഗൻരിംഗ് ഒരു റബഞ്് 

അല്റലങ്ിൽ റപരസ്റൽ സ്ഗൻരർ ഉപശോയാഗിച്് 

നെത്ുന്ു. (െി്തം 1 ഉം 2 ഉം)

പ്ബഞ്് സഡ്ഗൻ്രറുകൾ

റബഞ്് സ്ഗൻരെുകൾ ഒരു റബഞ്ിശോലാ 

ശോമ�യിശോലാ ഘെിപ്ിക്ുന്ു. ഇവ സല്റ് ര്യൂട്ി 

വർക്ിന് ഉപശോയാഗ്പദ്മാണ്.

പ്പ്രസ്റ്റൽ സഡ്ഗൻ്രറുകൾ

റപരസ്റൽ സ്ഗൻരെുകൾ തെയിൽ ഉെപ്ിച്, 

ഒരു റപരസ്റലിൽ (പീഠം) സ്ാപിക്ുന്ു. ഭാരിച് 

ശോ�ാലികൾക്ാണ് ഇവ ഉപശോയാഗിക്ുന്ത്.

ഈ സ്ഗൻരെുകളിൽ ഒരു ഇലക്്െിക് ശോമാശോട്ാെും 

സ്ഗൻരിംഗ് വീലുകൾ സ്ാപിക്ുന്തിനുള്ള 

രണ്് സ്പിൻരിലുകളും അെങ്ങിയിരിക്ുന്ു.

ഒരു സ്പിൻരിലിൽ ഒരു ശോകാഴ്സ്–റ്ഗയി൯ര് 

വീലും മശോ്റതിൽ, സഫ൯-റ്ഗയി൯ര് വീലും 

ഘെിപ്ിച്ിരിക്ുന്ു.

സുരക്യ്ക്ായി, ശോ�ാലി റെയ്ുശോ്പാൾ, വീൽ 

ഗാർരുകൾ നൽകറപ്െുന്ു. (െി്തം 1 ഉം 2 ഉം)

ശോ�ാബ് ഇെയ്ക്ിറെ തണുപ്ിക്ുന്തിന് ഒരു കൂളനെ്് 

കറണ്യ്നർ നൽകറപ്െുന്ു. (െി്തം 2). സ്ഗ൯ര് 

റെയ്ുശോ്പാൾ, ശോ�ാബിറന പിന്തുണയ്ക്ുന്തിന് 

രണ്് െ്കങ്ങൾക്ും അര്�സ്റബിൾ-വ൪ക്്-

റെസ്റുകൾ നൽകറപ്െുന്ു. ഈ വ൪ക്്-

റെസ്റുകൾ െ്കങ്ങൾക്് വളറര അെുത്ായി 

സജ്ജീകരിക്ണം.

കണ്ണുകളുറെ സംരക്ണത്ിനായി കൂെുതൽ 

ഐ-ഷീൽരുകളും നൽകറപ്െുന്ു. (െി്തം 2)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.64
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ഒരു ട്വിസ്റ്റ് ഡ്്രിൽ ൈീണ്ും െരൂർച് കരൂട്ുന്ു (Re-sharpening a twist drill)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഒരു ട്വിസ്റ്റ് ഡ്്രിൽ ൈീണ്ും െരൂർച് കരൂട്ുക.

താറഴപ്െയുന് നെപെി്കമം സ്വീകരിച്് ഒരു 

റബഞ്ിശോലാ റപരസ്റൽ സ്ഗൻരെിശോലാ ഒരു 

െ്വിസ്റ് ്രിൽ വി�യകരമായി മൂർച് കൂട്ാം.

ഓശോരാ െ്കത്ിന്റെയും ഉപരിതലം �രിയാശോണാ 

എന്ും െ്കങ്ങൾ വൃത്ിയായി റ്രസ്് 

റെയ്തിട്ുശോണ്ാറയന്ും പരിശോ�ാധിക്ുക.

ടരൂൾ-പ്റസ്റ്റ ് �രിയോയി 

ഡ്കെീകരിച്ിട്ുപ്ണ്ന്ും നന്ോയി 

െുറുക്ിയിട്ുപ്ണ്ന്ും ഉറപെോക്ുക.

സുരക്ാ ഗ്ലാസുകൾ ധരിക്ുക.

റമഷീന്റെ മുന്ിൽ സൗകര്യ്പദ്മായ സ്ാനത്് 

നിൽക്ുക.

വലത് സകയുറെ തള്ളവിരലിനും ആദ്്യറത് 

വിരലിനുമിെയിൽ ്രിൽ ശോപായിന്െിൽ നിന്് 

അതിന്റെ നീളത്ിന്റെ നാലിറലാരുഭാഗത്്, 

്രിൽ പിെിക്ുക. (െി്തം 1)

രണ്് സകമുട്ുകളും സസരിലായി വയ്ക്ുക.

വീൽ ശോഫസുമായി, ്രില്ലിന്റെ ആംഗിൾ 59° 

മുതൽ 60° വറര വരുന് വിധത്ിൽ നിൽക്ുക. 

(െി്തം 2)

ഡ്്രിൽ പ്ലൈലോയി പിടിക്ുക.

ഒരു കട്ിംഗ് എര്�് തിരശ്ീനവും െ്കത്ിന്റെ 

മുഖത്ിന് സമാന്തരവുമാകുന്തുവറര ഇത് 

െ്വിസ്റ് റെയ്ുക. ഇെത് സകറകാണ്് ്രില്ലിന്റെ 

ഷാങ്് റെെുതായി താശോഴക്ും ഇെശോത്ാട്ും സ്വിംഗ് 

റെയ്ുക. വലതു സക െൂൾ റെസ്റിലായിരിക്ണം.

െ്കത്ിറനതിരായ കട്ിംഗ് എര്�് കാണുക.

ഷാങ്് താശോഴക്് ൊെുശോ്പാൾ, കട്ിംഗ് എര്�് 

െ്കത്ിന്റെ മുഖത്് നിന്് അൽപ്ം മുകളിശോലക്് 

വരുന്തായി ്�്ധിക്ുക. (െി്തം 3)

നിങ്ങളുപ്ട സകകളിൽ ഹോനരിയ െുഹോന്റ്റം 

ഡ്പഹോയോഗിക്ുക.

ഇത്, ഒരു ലിപ് ക്ലിയെൻസ് ഉണ്ാക്ാൻ, 

ശോപായിന്െിന്റെ ഫ്ലാങ്് െ്കത്ിന് ശോനറര 

റകാണ്ുവരും.

താശോഴക്് സ്വിംഗ് റെയ്ുക, ഘെികാരദ്ി�യിൽ 

െ്വിസ്റ് റെയ്ുക, മുശോന്ാട്് നീങ്ങുക എന്ീ മൂന്് 

െലനങ്ങറള ഏശോകാപിപ്ിക്ുക. ഈ െലനങ്ങൾ 

കനത് െലനങ്ങളായിരിക്രുത്. അവ �രിയായി 

നിർവ്വ�ിക്ുകയാറണങ്ിൽ, �രിയായ ലിപ് 

ക്ലിയെൻസും കട്ിംഗ് ആംഗിളും ഉള്ള ഒരു കട്ിംഗ് 

എര്�്  നിർമ്മിക്റപ്െും.

പുതിയശോതാ �രിയായി മൂർച്യുള്ളശോതാ ആയ 

്രിൽ ഉപശോയാഗിച്് ഒരു നിശ്ല െ്കത്ിറനതിറര 

ഈ െലനങ്ങൾ പരി�ീലിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.64
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ആവ�്യമായ ക്ലിയെൻസ് ഉണ്ാക്ാൻ ഒരു 

റെെിയ െലനം മാ്തം മതിറയന്ത് ്�്ധിക്ുക.

്രിൽ വളറര ദ്ൂരശോത്ക്് െ്വിസ്റ് റെയ്താൽ, മശോ്റ 

കട്ിംഗ് എര്�് വീൽ റഫയ് സുമായി സ്പ൪�ിക്ാ൯ 

താശോഴക്് നീങ്ങും എന്തും ്�്ധിക്ുക.

കഴിയുന്്ത കുെച് ്ശോലാ�ം നീക്ം റെയത്ുറകാണ്്, 

ഒരു എര്�് മൂർച് കൂട്ുന്ത് തുെരുക.

തുല്യ ആംഗിളുകൾ ലഭിക്ുന്തിനുള്ള 

നെപെി്കമം

്രിൽ പിന്ിശോലക്് നീക്ുക, െ്കത്ിന്റെ മുഖം 

വൃത്ിയാക്ുക.

സ്ാനെലനം ഉണ്ാവാറത ്രിൽ തിരിക്ുക.

ഇത്, ആദ്്യറത് കട്ിംഗ് എര്�ിന്റെ അശോത 

ആംഗിളിൽ വീൽ റഫയ്സിശോലക്് രണ്ാമറത് 

എര്�് റകാണ്ുവരുന്ു.

മു്പറത് അശോത അളവിലുള്ള ്രിൽ െലനം 

ഉപശോയാഗിച്് രണ്ാമറത് കട്ിംഗ് എര്�് മൂർച് 

കൂട്ുന്ത് തുെരുക.

ഈ ്പവർത്നങ്ങൾ ്�്ധാപൂർവ്വം നെത്ുശോ്പാൾ, 

തുല്യ കട്ിംഗ് ആംഗിളുകശോളാെുകൂെി, ് രില്ലിന്റെ 

മൂർച് കൂെും.

ലിപ് ക്ലിയെൻസ് കൃത്യവും തുല്യവുമായിരിക്ും.

കട്ിംഗ് ആംഗിൾ �രിയാശോണാ എന്ും, (സമൽര് 

സ്റീലിന് 118°), കട്ിംഗ് അരികുകൾക്് തുല്യ നീളവും 

ലിപ് ക്ലിയെൻസുകൾ തുല്യവും കൃത്യവുമാശോണാ 

(ഏകശോദ്�ം 12°) എന്ും പരിശോ�ാധിക്ാൻ ഒരു 

്രിൽ ആംഗിൾ ശോഗ�് ഉപശോയാഗിക്ുക . (െി്തം 4)

െഡ്കത്ിന്പ്റ െുഖത്് നിന്് ഡ്്രിൽ 

ഉയർത്ുക.

വലതു സകറകാണ്് ്രില്ലിൽ പിെി 

നിലനിർത്ുക.

ആവ�്യമായ  പരിശോ�ാധന നെത്ുക.

െൂൾ-റെസ്റിൽ വലതു സക പിന്ിശോലക്് നീക്ുക, 

മു്പറത് അശോത സ്ാനത്്. സകമുട്ുകൾ 

സസരിൽ വച്്, ഇെത് സകയിൽ വീണ്ും ്രിൽ 

ഷാങ്് പിെിക്ുക.

്രിൽ െ്കത്ിന്റെ മുഖത്ിന് ശോനറര അശോത 

സ്ാനത്ും മു്പറത് അശോത ആംഗിളിലും 

തിരിറക എത്ും.

്രില്ലുകൾ മൂർച് കൂട്ുശോ്പാൾ പരിഗണിശോക്ണ് 

ശോപായിന്െുകൾ

്രില്ലിൽ നിന്് കഴിയുന്്ത കുെച്് സ്ഗ൯ര് 

റെയ്ുക.

കട്ിംഗ് അ്റങ്ങൾ മൂർച് കൂട്ാൻ ശോവണ്്ത മാ്തം 

നീക്ം റെയ്ുക.

അരികുകൾ ശോമാ�മായി െിപ്് റെയ്റപ്െുശോ്പാൾ 

ഒരു പരുക്ൻ ്ഗി്റ ് വീൽ ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ 

ശോപായിന്െ് താശോഴക്് പരത്ുക. (െി്തം 5)

പ്പോട്ിഹോപെോയഹോ്രോ പിളർന്ഹോ്രോ ആയ 

ഡ്്രില്ലിന് ഒരിക്ലും െരൂർച് കരൂട്രു്ര്. 

ഡ്്രിൽ അെി്രെോയി െരൂടോക്ുന്്്ര 

ഒഴിൈോക്ുക.

െ്കത്ിന്റെ മുഖത്ിന് ശോനറര ശോനരിയ മർദ്ം 

്പശോയാഗിക്ുക. െ്കത്ിന്റെ മുഖത്ിന്റെ 

അ്റം ഇെയ്ക്ിറെ ഉയർത്ുക. ഇങ്ങറന, 

െ്കം ഉത്പാദ്ിപ്ിക്ുന് എയർ സ്്െീം, ്രിൽ 

ശോപായിനെ്ിറന തണുക്ാൻ അനുവദ്ിക്ുന്ു.

്രണ്ുത് പ്ൈള്ളത്ിൽ ഒരു ഡ്്രിൽ 

ഹോൈഗത്ിൽ ്രണ്ുപെിക്ുന്്്ര കട്ിംഗ് 

എ്ര്�് ൈിള്ളലിന് കോരണ്െോകും.

വളറര റെെിയ ്രില്ലുകൾ വീണ്ും മൂർച് 

കൂട്ുന്തിന് മികച് സവദ്ഗ്്ധ്യം ആവ�്യമാണ്. 

കട്ിംഗ് ആംഗിളുകൾ നിർമ്മിക്ുന്തിന് 

അവയ്ക് ് ആനുപാതികമായി കുെഞെ െലനം 

ആവ�്യമാണ്.
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• ശോ�ാബിൽ ്പശോവ�ിക്ുന്തിന് മിതമായ 

സമ്മർദ്ം മാ്തം മതി.

ദ്്വാരം തുളച്ുകഴിയുശോ്പാൾ, റമഷീനിൽ നിന്് 

്രിൽ എെുത്് ദ്്വാരത്ിശോലക്് തിരുകുന്തിന് 

്�മിക്ുക.

‘പശ്ോല’യില്ലാറത ്രിൽ ശോയാ�ിക്ുന്ുറവങ്ിൽ 

അതിനർത്ം (െി്തം 2) :

റീ-ഷോ൪പെ൯ പ്െയ്്ര് ട്വിസ്റ്റ് ഡ്്രില്ലിന്പ്റ പ്പ൪ഹോഫോെ൯സ് പ്ടസ്റ്റ് പ്െയ്ുക  
(Testing a re-sharpened twist drill for its performance)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഒരു ഡ്്രരൂ ഹോ�ോൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്്ര് റീ-ഷോ൪പെ൯ പ്െയ്്ര ട്വിസ്റ്റ് ഡ്്രിൽ പരീക്ഷിക്ുക.

മിനി്റിൽ 25 മുതൽ 30 മീ്റർ വറര കട്ിംഗ് ശോവഗത 

നൽകാൻ ്രില്ലിംഗ് റമഷീന്റെ സ്പിൻരിൽ 

റെവല്യൂഷ൯ സജ്ജമാക്ുക.

�രിയായി െീ-ഷാ൪പ്൯ റെയ്ത ഒരു ്രിൽ:

• അതിന്റെ കട്ിംഗ് അരികുകളിൽ നിന്് 

ഒശോരശോപാറല െുരുണ് രണ്് െിപ്ുകൾ 

നിർമ്മിക്ും.

• കട്ിംഗ് അരികുകളും ആംഗിളുകളും 

തുല്യമാണ്.

• ്രിൽ �രിയായ വലിപ്ത്ിലുള്ള ഒരു ദ്്വാരം 

ഉണ്ാക്ി. 

ദ്്വാരത്ിറല ്രില്ലിന്റെ ഏറതങ്ിലും അയവ് 

അർത്മാക്ുന്ത് : (െി്തം 3)

• കട്ിംഗ് എര്�ുകൾ അസമമായ നീളമുള്ളതാണ്.

• ്രിൽ ഒരു വലിയ ദ്്വാരം ഉണ്ാക്ി. 

അസമമായശോതാ വളറര വലുശോതാ ആയ ലിപ് 

ക്ലിയെൻസ് ഉപശോയാഗിച്് സ്ഗ൯ര് റെയ്ത ഒരു 

്രിൽ റെയ്ും:

• ആരംഭിക്ുശോ്പാൾ ൊ്റ൪ റെയ്ാനുള്ള ് പവണത 

കാണിക്ുക

• ഒരു ഔട്്-ഓഫ്-ൌണ്് ശോ�ാൾ നിർമ്മിക്ുക.

ഓഫ്-�ോൻ്ര് സഡ്ഗൻ്രറുകളിൽ സുരക്ഷി്രെോയി ഡ്പൈർത്ിക്ുക 
(Safe working on off - hand grinders)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഒരു ഓഫ്-�ോൻ്ര് സഡ്ഗൻ്രറിൽ സുരക്ഷി്രെോയി ഡ്പൈർത്ിക്ുക.

ഒരു ഓഫ്-�ോൻ്ര് സഡ്ഗൻ്രറിൽ എങ്ങപ്ന 

ഡ്പൈർത്ിക്ോം?

ഓഫ്-�ാൻര് സ്ഗൻരെിൽ ്പവർത്ിക്ുശോ്പാൾ, 

ഇനിപ്െയുന് സുരക്ാ നെപെികൾ 

നിരീക്ിശോക്ണ്ത് ്പധാനമാണ്.

ആരംഭിക്ുന്്രിന് െുമ്്

സ്ഗൻരിംഗ് വീൽ ഗാർരുകൾ സ്ലത്ുറണ്ന്് 

ഉെപ്ാക്ുക.

സ്ഗ൯ര് റെയ്ുശോ്പാൾ സുരക്ാ ഗ്ലാസുകൾ 

ധരിക്ുക. (െി്തം 1)

ആരംഭിക്ുശോ്പാൾ റമഷീന്റെ ഒരു വ�ത്് 

നിൽക്ുക.

വീലിശോനാെ് കഴിയുന്്ത അെുത്് െൂൾ-റെസ്റ് 

്കമീകരിക്ുക.

പരമാവധി �ുപാർ� റെയ്റപ്െുന് വിെവ് 2 

മില്ലീമീ്റൊണ്.
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െൂൾ റെസ്റിനും വീലിനും ഇെയിൽ ശോ�ാബ് 

കുെുങ്ങുന്ത് തെയാൻ ഇത് സ�ായിക്ും.(െി്തം 2)

ശോലാര് റെയ്തശോതാ തിളങ്ങുന്ശോതാ ആയ 

സ്ഗൻരിംഗ് വീലുകളിൽ ്പവർത്ിക്രുത്.

ആവ�്യമുള്ളശോപ്ാറഴല്ലാം വീലുകൾ റ്രസ്് 

റെയ്ത് �രിയാക്ുക. (െി്തം 3)

െുന്റിയിപെ്: എപ്ന്തങ്ിലും അസോധോരണ് 

�ബ്ം ഡ്�ദ്യിൽപ്പെട്ോൽ, പ്െഷീൻ 

നിർത്ുക. ൈിള്ളലുകൾ ഉള്ളഹോ്രോ, 

�രിയോയി സന്തുലി്രെല്ലോത്ഹോ്രോ 

ആയ െഡ്കങ്ങൾ അപകടകരെോണ്്.

ഒരു സഡ്ഗ൯്രിംഗ് ൈീൽ പ്ഡ്്രസ്് പ്െയ്ുക (Dressing a grinding wheel)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• സഡ്ഗ൯്രിംഗ് ൈീൽ പ്ഡ്്രസ്് പ്െയ്ുക.

സ്ഗൻരിംഗ് വീലുകൾ ശോലാര് 

റെയ്തതാറണങ്ിൽ, അല്റലങ്ിൽ ഗ്ശോലസ് 

റെയ്ുശോ്പാൾ, അവ ്രസ്ിംഗ് വഴി �രിയാക്ുന്ു. 

റപരസ്റൽ സ്ഗൻരർ വീലുകളുറെ ്രസ്ിംഗ്, 

ഒരു സ്റാർ - വീൽ റ്രസ്ൊണ് റെയ്ുന്ത്.

റ്രസ്ർ പിവട്ുകൾ വീലിനും വ൪ക്്-റെസ്റിനും 

ഇെയിൽ സ്ാനം പിെിക്ുംവിധം, സ്റാർ-വീൽ 

റ്രസ്െിന്റെ �രിയായ സജ്ജീകരണത്ിനായി, 

വ൪ക്് റെസ്റ് ്കമീകരിക്ുക. (െി്തം 1)

�ാൻരിൽ പതുറക് ഉയർത്ി റ്രസ്െും 

വീലുമായുള്ള സ്പർക്ം അനുവദ്ിക്ുക. 

റ്രസ്ർ സ്റാർ - വീൽ കെങ്ങാൻ തുെങ്ങുശോ്പാൾ, 

ഒരു ‘റ�൪ക്്’ ഉണ്ാകാം.

വ൪ക്് റെസ്റിൽ സമ്മർദ്ം റെലുത്ുന്തിലൂറെ 

ഇത് മെികെക്ാൻ കഴിയും.

സ്ഗൻരിംഗ് വീലിറനതിറര റ്രസ്െിറന 

ദ്ൃരമായി അമർത്ി മുഖത്് െലിപ്ിക്ുക. 

കുെുറക നീങ്ങുശോ്പാൾ െ്കത്ിന്റെ അരികിൽ 

നിന്് വിട്് ശോപാകരുത്.

�ാൻരിൽ ഉയർത്ുശോ്പാൾ വ൪ക്് റെസ്റിൽ 

താശോഴാട്് മർദ്ം വിെരുത്. അമിതമായ സമ്മർദ്ം 

റെലുത്രുത്; അതിന് സ്ഗൻരിംഗ് വീൽ 

തകർക്ാൻ കഴിയും.

എല്ലാ ശോലാ� കണങ്ങളും നീക്ം 

റെയ്റപ്െുന്തുവറരയും, ശോഫസ് 

ശോനറരയാവുന്തുവറരയും, റ്രസ്െിറന 

സ്ഗൻരിംഗ് വീലിന്റെ മുഖത്് നീക്ുക.
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സ്ഗൻരിംഗ് വീലിശോനാെ് കഴിയുന്്ത അെുത്ായി 

വ൪ക്് റെസ്റ് ്കമീകരിക്ുക. (െി്തം 2)

സഡ്ഗൻ്രിംഗ് ൈീൽ പ്ഡ്്രസ്് 

പ്െയ്ുഹോമ്ോൾ സുരക്ഷോ ഗ്ലോസുകളും 

കയ്ുറകളും ധരിക്ുക, പ്ഡ്്രസ്റിപ്ന 

െുറുപ്ക പിടിക്ുക. ആരംഭിക്ുഹോമ്ോൾ 

സഡ്ഗൻ്രറിന്പ്റ ഒരു ൈ�ത്് 

നിൽക്ുക.  സഡ്ഗൻ്രിംഗ് ൈീലുകളിൽ 

അെി്ര സമ്മർദ്ം പ്െലുത്രു്ര്.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.64
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.65
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ആംഗിളുകൾ അളക്ുന് ഉപകരണ്ം ഉപഹോയോഗിക്ുന്്ര് പരി�ീലിക്ുക 
(Practice use of angular measuring instrument)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പ്ൈർനിയർ പ്ബൈൽ പ്ഡ്പോഡ്ടോക്റ്റർ ഉപഹോയോഗിച്് കഹോമ്ോണ്ന്റുകളുപ്ട ൈഷ്യ്രഷ്യസ്്ര അകഷ്യരൂട്് 

ആംഗിളുകളും ഒബ്റ്റഷ്യരൂസ് ആംഗിളുകളും അളക്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

കുെിപ്്: ആംഗുലാ൪ അളറവെുക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ 

ഉപശോയാഗിച്് പരി�ീലിക്ുന്തിന് അ്ധ്യാപകൻ 

വ്യത്യസ്ത ആംഗുലാ൪ ഘെകങ്ങൾ 

്കമീകരിക്ണം.

• റവർനിയർ റബവൽ ശോ്പാ്ൊകെ്ർ ഉപശോയാഗിച്് 

വ്യത്യസ്ത ആംഗിൾ അളക്ുക.

• പട്ിക 1-ൽ ആംഗിൾ നൽകുക.

പട്ിക - 1

ഘടകം നം. അളന്ന ആംഗിൾ
1
2
3
4
5

ഘടകം നം. അളന്ന ആംഗിൾ
6
7
8
9
10
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ഒബ് െ്െ്യൂസ് ആംഗിൾ മൂല്യം ലഭിക്ുന്തിന് 

വായന മൂല്യം 180° ൽ നിന്് കുെയ്ക്ുന്ു. വായന 

22°30’

അളവ് 180° - 22° 30’ = 157° 30’.

പ്ൈർനിയർ പ്ബൈൽ പ്ഡ്പോട്ക്റ്ററിന്പ്റ റീ്രിംഗ് (Reading of vernier bevel 
protractor)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• അകഷ്യരൂട്് ആംഗിൾ സജ്ജീകരണ്ത്ിനോയി പ്ൈർനിയർ പ്ബൈൽ പ്ഡ്പോഡ്ടോക്റ്റർ ൈോയിക്ുക
• ഒബ്റ്റഷ്യരൂസ് ആംഗിൾ സജ്ജീകരണ്ത്ിനോയി പ്ൈർനിയർ പ്ബൈൽ പ്ഡ്പോഡ്ടോക്റ്റർ ൈോയിക്ുക.

അക്യൂട്് ആംഗിൾ സജ്ജീകരണം വായിക്ുന്തിന് 

(െി്തം 1)

റമയിൻ സ്റകയിലിറല പൂ�്യത്ിനും റവർണിയർ 

സറ്കയിലിറല പൂ�്യത്ിനും ഇെയിലുള്ള മുഴുവൻ 

രി്ഗികളുറെ എണ്ണം ആദ്്യം വായിക്ുക. (െി്തം 2)

റവർനിയർ സ്റകയിലിറല ഏറതങ്ിലും ്പധാന 

സറ്കയിൽ രിവിഷനുമായി കൃത്യമായി 

റപാരുത്റപ്െുന് വര ്�്ധിക്ുകയും അതിന്റെ 

മൂല്യം മിനി്റിൽ നിർണ്ണയിക്ുകയും റെയ്ുക.

റവർണിയർ സ്റകയിൽ െീരിങ്ങ് എെുക്ാൻ, 

ലീസ്്റ കൗണ്ും ഒത്ുവരുന് രിവിഷനും തമ്മിൽ 

ഗുണിക്ുക.

ഉദ്ാ�രണം: 10 x 5’ = 50’ 

അളവ് ലഭിക്ുന്തിന് രണ്് െീരുകളും കൂട്ുക = 

41° 50’

നിങ്ങൾ ്പധാന സ്റകയിൽ എതിർ 

ഘെികാരദ്ി�യിൽ വായിക്ുകയാറണങ്ിൽ, 

പൂ�്യത്ിൽ നിന്് എതിർ ഘെികാരദ്ി�യിൽ 

റവർണിയർ സറ്കയിലും വായിക്ുക.

നിങ്ങൾ ്പധാന സ്റകയിൽ ഘെികാരദ്ി�യിൽ 

വായിക്ുകയാറണങ്ിൽ, പൂ�്യത്ിൽ നിന്് 

ഘെികാരദ്ി�യിൽ റവർണിയർ സ്റകയിലും 

വായിക്ുക.

ഒബ്റ്റഷ്യരൂസ് ആംഗിൾ സജ്ജീകരണ്ത്ിന്:

(െിഡ്്രം 3)

റവർനിയർ സ്റകയിൽ െീരിംഗ് ഇെതുവ�ത്് 

അ്പെയാളം സൂെിപ്ിക്ുന്ത് ശോപാറല എെുക്ുന്ു. 

(െി്തം 4)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.65
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.66
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

കൗണ്ർ സിങ്്, പ്കൗണ്ർ ഹോബോർ, റീം സ്പ്ലിറ്റ് ഫിറ്റ് (ഡ്്രീ പീസ് ഫിറ്റിംഗ്) 
(Counter sink, counter bore and ream split fit (three piece fitting)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഹോ�ോബ് ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ൈരകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• കൗണ്ർ സിങ്ും കൗണ്ർ ഹോബോറും ഡ്്രിൽ പ്െയ്്്ര, ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ദ്്വോരങ്ങൾ റീം 

പ്െയ്ുക 
• ഭോഗം 1, 2 എന്ിൈയിൽ അധിക ഹോലോ�ം െുറിച്് നീക്ം പ്െയ്ുക
• ആൈ�ഷ്യെോയ ൈലുപെത്ിലും ആകൃ്രിയിലും, ഫയൽ പ്െയ്്്ര, പരൂ൪ത്ിയോക്ി, ഹോഡ്്രോയിംഗ് 

അനുസരിച്് സ്പ്ലിറ്റ് ഫിറ്റ് ആക്ുക.
• പ്ൈർനിയർ പ്ബൈൽ പ്ഡ്പോഡ്ടോക്റ്റർ ഉപഹോയോഗിച്് കഹോമ്ോണ്ന്റുകളുപ്ട ൈഷ്യ്രഷ്യസ്്ര അകഷ്യരൂട്് 

ആംഗിളുകളും ഒബ്റ്റഷ്യരൂസ് ആംഗിളുകളും അളക്ുക.
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ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ഭാഗം 1 ഉം 2 ഉം 60 x 40 x 9 മില്ലിമീ്റർ റമാത്ം 

വലിപ്ത്ിലും, ഭാഗം 3, 29 x 29 x 9 മില്ലിമീ്റർ 

റമാത്ം വലിപ്ത്ിലും, സമാന്തരതയും 

ലംബതയും നിലനിർത്ി, ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂർത്ിയാക്ുക.

• ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ദ്്വാര ശോക്ദ്രങ്ങൾ 

അെയാളറപ്െുത്ി ഭാഗം 1, 2 എന്ിവയിൽ പഞ്് 

റെയ്ുക. 

• അനുശോയാ�്യമായ ക്ലാ്പുകൾ ഉപശോയാഗിച്് 

്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ ശോെബിളിൽ ശോ�ാബ് 

ഉെപ്ിക്ുക.

• റസന്െർ ്രിൽ, ്രിൽ െക്ിലൂറെ,  ്രില്ലിംഗ് 

റമഷീൻ സ്പിൻരിലിൽ ഉെപ്ിച്്, എല്ലാ ് രിൽ 

ശോ�ാൾ റസന്െെുകളിലും റസന്െർ ്രില്ലിംഗ് 

റെയ്ുക.

• ്രിൽ െക്ിൽ Ø 5 എം എം ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക, 

എല്ലാ റസന്െർ ്രിൽര് ദ്്വാരങ്ങളിലും ്തൂ 

ശോ�ാളുകൾ, ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്്,  ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, ്രിൽ െക്ിൽ Ø 5.5, Ø 6.5, Ø 9. 

8 എം എം ്രിൽ ഫിക്സ് റെയ്ത് യഥാ്കമം 

കൗണ്൪ സിങ്്, കൗണ്൪ ശോബാ൪, െീം ശോ�ാൾ ്തൂ 

ശോ�ാളുകൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• ്രില്ലിംഗ് റമഷീനിൽ കൗണ്ർ സിങ്് െൂൾ 

ഉെപ്ിക്ുക, ആവ�്യമുള്ള ആഴത്ിൽ രണ്് 

ദ്്വാരങ്ങൾ റകൗണ്ർ സിങ്് റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, ്രില്ലിംഗ് റമഷീനിൽ 

കൗണ്ർ ശോബാർ െൂൾ ഉെപ്ിക്ുക, ആവ�്യമുള്ള 

ആഴത്ിൽ രണ്് ദ്്വാരങ്ങൾ കൗണ്ർ ശോബാർ 

റെയ്ുക.

• റെഞ്് ഉള്ള, Ø 10 എം എം �ാൻര് െീമർ 

ഉപശോയാഗിച്് രണ്് Ø 9.8 എംഎം തുളകളിൽ െീം 

റെയ്ുക. 

• ഭാഗം 1 റബഞ്് സവസിൽ പിെിക്ുക.

• �ാക്ശോസാവിങ്ങിലൂറെ അധിക ശോലാ�ം മുെിച്് 

നീക്ം റെയ്ുക.

• ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് വലുപ്ത്ിലും 

രൂപത്ിലും ഫയൽ റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, ഭാഗം 2-ൽ മുകളിൽ പെഞെ 

്പ്കിയ ആവർത്ിച്് ശോ�ാലി പൂർത്ിയാക്ുക. 

ഭാഗം - 3 

• ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് സരമൻഷൻ 

സലനുകൾ അെയാളറപ്െുത്ുക, ഭാഗം 3-ൽ 

സാക്ി അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക. 

• അധിക ശോലാ�ം മുെിച്് നീക്ം റെയ്ുക. 

• ഭാഗം 1, 2, 3 എന്ിവ ശോയാ�ിപ്ിച്് സ്പ്ലി്റ് 

ഫി്റായി മൂന്് കഷണങ്ങളാക്ുക.

• ശോ�ാബിന്റെ എല്ലാ ്പതലങ്ങളിലും 

മൂലകളിലും രി - ബർർ റെയ്ുക.

• മൂല്യനിർണയത്ിനായി എണ്ണ പുരട്ി 

സൂക്ിക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ഡ്കെം (Skill Sequence)

കൗണ്ർ സിങ്് പ്െയ്ുക (Counter sink)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ൈഷ്യ്രഷ്യസ്്ര ൈലിപെത്ിലുള്ള കൗണ്ർസിങ്് ദ്്വോരങ്ങൾ പ്െയ്ുക.

പ്കൗണ്ർസിങ്ുകളുപ്ട ്രിരപ്ഞെടുപെ്- 

സ്്കൂവിന്റെ ശോെപ്ർ റ�രിന്റെ ആംഗിൾ 

അനുസരിച്് കൗണ്ർസിങ്് െൂൾ തിരറഞെെുക്ുക.

കൗണ്ർസിങ്് ദ്്വാരങ്ങൾക്ായി ശോെബിൾ 

ഉപശോയാഗിക്ുക.

റമഷീൻ സവസിൽ ശോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക. 

(ആവ�്യറമങ്ിൽ, സമാന്തര ബ്ശോലാക്ുകൾ 

ഉപശോയാഗിക്ുക). അത് സ്ക്വയർ ആയി 

സജ്ജമാക്ുക. റകൗണ്ർസങ്് റെയ്ുന്തിനായി 

്രിൽ റെയ്ത ദ്്വാരം ഉപശോയാഗിച്് റമഷീൻ 

സ്പിൻരിലിൽ വിന്യസിക്ുക. (െി്തം 1)

്രിൽ നീക്ം റെയ്ുക, വിന്യാസം 

�ല്യറപ്െുത്ാറത റമഷീനിൽ കൗണ്ർസിങ്് 

ഉപകരണം ഉെപ്ിക്ുക. (െി്തം 2)
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സ്്കൂ റ�രിന്റെ റ�ര് നീളത്ിന് തുല്യമായ 

ആഴത്ിൽ ദ്്വാരം കൗണ്ർസിങ്് റെയ്ുക.(െി്തം 3)

്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ ആർപിഎമ്മിന്റെ 

സ്പിൻരിൽ ശോവഗത സജ്ജമാക്ുക.

ശോഫാർമുല ഉപശോയാഗിക്ുക. റകൗണ്ർസിങ്ിന്റെ 

�ുപാർ� റെയ്ുന് ശോവഗത സബ്സ്റിെ്െ്യൂട്് റെയ്ുക. 

(്രില്ലിംഗിന്, V = കട്ിംഗ് ശോവഗതയുറെ 1/3 ഭാഗം)

�രിയായ ഇരിപ്ിെത്ിന് അനുശോയാ�്യമായ 

കൗണ്ർസിങ്് റ�ര് സ്്കൂ ഉപശോയാഗിച്് 

കൗണ്ർസിങ്് ദ്്വാരം പരിശോ�ാധിക്ുക. (െി്തം 4)

കൗണ്ർഹോബോറിംഗ് പ്െയ്ുക (Counterboring)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ്രുളച് ദ്്വോരങ്ങൾ ഹോകഡ്ദ്ീകരിച്് ൈഷ്യ്രഷ്യസ്്ര ൈലിപെത്ിലുള്ള കൗണ്ർഹോബോർ ദ്്വോരങ്ങൾ പ്െയ്ുക.

കൗണ്ർഹോബോർ ൈലുപെങ്ങളുപ്ട ്രിരപ്ഞെടുപെ്- 

ക്ലിയെൻസ് ദ്്വാരങ്ങളുറെ വലുപ്റത് 

അെിസ്ാനമാക്ി വ്യത്യസ്ത വലുപ്ത്ിലുള്ള 

കൗണ്ർശോബാെുകൾ,  ബി.ഐ.എസ്. �ുപാർ� 

റെയ്ുന്ു.

സ്്കൂ വലുപ്ം അനുസരിച്് കൗണ്ർശോബാർ 

തിരറഞെെുക്ുക.

റമഷീൻ സ്പിൻരിൽ ആക്സിസിന് സ്ക്വയൊയി 

റമഷീൻ സവസിൽ ശോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക. സമാന്തര 

ബ്ശോലാക്ുകൾ ഉപശോയാഗിക്ുക. (െി്തം 1)

�രിയായ വ്യാസമുള്ള ്രില്ലുകൾ ഉപശോയാഗിച്് 

തുളച് ദ്്വാരത്ിന്റെ സ്ാനം സജ്ജമാക്ുക. 

തുളച് ദ്്വാരവുമായി, സ്പിൻരിൽ അക്ം 

വിന്യസിക്ുക.

കൃത്യമായ ശോ�ാലിക്ായി, ഒരു 

്കമീകരണത്ിൽത്റന്, ്രിൽ റെയ്ത് 

കൗണ്ർശോബാർ റെയ്ുക.

്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ സ്പിൻരിലിൽ 

കൗണ്ർശോബാർ െൂൾ റമൗണ്് റെയ്ത് ഉെപ്ിക്ുക. 

(െി്തം 2)
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്രില്ലിംഗ് റമഷീന്റെ സ്പിൻരിൽ 

ശോവഗത, കണക്ാക്ിയ ഏ്റവും അെുത്ുള്ള 

ആർപിഎമ്മിശോലക്് സജ്ജമാക്ുക. ശോഫാർമുല 

ഉപശോയാഗിക്ുക.

(്രില്ലിംഗിന്, കട്ിംഗ് ശോവഗതയുറെ 1/3 ആയി `V` 

മൂല്യം പരിഗണിക്ുക)

സ്്കൂറ�രിന്റെ കനശോത്ക്ാൾ അൽപ്ം 

കൂെുതൽ ആഴത്ിൽ ദ്്വാരം കൗണ്ർശോബാർ 

റെയ്ുക. (െി്തം 3 & 4)

കൗണ്ർശോബാർ ദ്്വാരത്ിന്റെ ആഴം 

നിയ്ന്തിക്ുന്തിന് റരപ്ത് ശോസ്റാപ്് ്കമീകരണം 

ഉപശോയാഗിക്ുക.

കൗണ്ർശോബാർ ദ്്വാരത്ിന്റെ ആഴം 

പരിശോ�ാധിക്ുക. (ആഴവും ഇരിപ്ിെവും 

പരിശോ�ാധിക്ുന്തിന് �രിയായ സ്്കൂ 

ഉപശോയാഗിക്ുക).

�ോൻ്ര് റീെറുകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ഡ്്രിൽ പ്െയ്്ര ദ്്വോരങ്ങൾ റീെിംഗ് 
പ്െയ്ുന്ു (Reaming drilled holes using hand reamers)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പരിധിക്ുള്ളിൽ ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകൾ റീം പ്െയ്ുക, സിലിണ്ർ പിൻ ഉപഹോയോഗിച്് റീം പ്െയ്്ര 

ദ്്വോരങ്ങൾ പരിഹോ�ോധിക്ുക.

റീെിങ്ങിനുള്ള ഡ്്രിൽ ൈലുപെം 

നിർണ്ണയിക്ുന്ു

ശോഫാർമുല ഉപശോയാഗിക്ുക,

്രിൽ വ്യാസം = െീമ്ര് വലുപ്ം - (അണ്൪സസസ്  

+ ഓവർസസസ്)

െീമിംഗിനുള്ള ്രിൽ അളവുകൾ എന് െിശോല്റര് 

തിയെിയിറല പട്ിക, �ുപാർ� റെയ് തിരിക്ുന് 

അണ്൪സസസുകൾക്ായി, റെഫ൪ റെയ്ുക.

�ോൻ്ര് റീെിംഗ്

നിശ്യിച്ിരിക്ുന് വലുപ്ങ്ങൾക്നുസരിച്് 

െീമിംഗിനായി ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

പ്െഷീൻ സൈസ് സജ്ജീകരിക്ുഹോമ്ോൾ 

ഹോ�ോലി സെോന്തരെോയി സ്ോപിക്ുക. 

(െിഡ്്രം 1)

ദ്്വാരം അ്റങ്ങൾ റെെുതായി ശോെംഫ൪ റെയ്ുക. ഇത് 

ബർെുകൾ നീക്ംറെയ്ുന്ു, കൂൊറത െീമെിറന 

ലംബമായി വിന്യസിക്ാനും സ�ായിക്ും 

(െി്തം 2).
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റബഞ്് സവസിൽ ശോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക.

പൂർത്ിയായ ്പതലങ്ങറള സംരക്ിക്ാൻ 

സവസ് ക്ലാ്പുകൾ ഉപശോയാഗിക്ുക.

ശോ�ാബ് തിരശ്ീനമാറണന്് ഉെപ്ാക്ുക.

െതുരാകൃതിയിലുള്ള അ്റത്് ൊപ്് റെഞ്് ഉെപ്ിച്്, 

ദ്്വാരത്ിൽ ലംബമായി െീമർ സ്ാപിക്ുക. ഒരു 

സ്െ സ്ക്വയർ ഉപശോയാഗിച്് അസലൻറമനെ്് 

പരിശോ�ാധിക്ുക. ആവ�്യറമങ്ിൽ തിരുത്ലുകൾ 

വരുത്ുക.

ൊപ്് റെഞ്് ഘെികാരദ്ി�യിൽ തിരിക്ുക, 

അശോത സമയം ഒരു റെെിയ താശോഴാട്ുള്ള മർദ്ം 

്പശോയാഗിക്ുക (െി്തം 3).

ൈിപരീ്ര ദ്ി�യിഹോലക്് ്രിരിക്രു്ര്, 

അ്ര് റീെ്്ര് ദ്്വോരത്ിൽ 

ഹോപോറലുകളുണ്ോക്ും. (െിഡ്്രം 4)

ൊപ്് റെഞ്ിന്റെ രണ്്റത്ും തുല്യമായി സമ്മർദ്ം 

റെലുത്ുക.

കട്ിംഗ് ്ദ്ാവകം ്പശോയാഗിക്ുക.

താശോഴക്ുള്ള മർദ്ം നിലനിർത്ിറക്ാണ്് ൊപ്് 

റെഞ്് സ്ിരമായും സാവധാനത്ിലും തിരിക്ുക. 

ദ്്വാരം െീം റെയ്ുക.

െീമെിന്റെ ശോെപ്ർ ലീര് നീളം നന്ായി 

വരുന്ുറണ്ന്ും വർക്ിന്റെ അെിയിൽ നിന്് 

അകന്ാറണന്ും ഉെപ്ാക്ുക.

െീമെിന്റെ അ്റം സവസിൽ അെിക്ാൻ 

അനുവദ്ിക്രുത്.

െീമർ ദ്്വാരത്ിൽ നിന്് പുെത്് വരുന്തുവറര 

മുകളിശോലക്് വലിച്ുറകാണ്് െീമർ നീക്ം റെയ്ുക. 

(െി്തം 5)

െീം റെയ്ത ദ്്വാരത്ിന്റെ അെിയിൽ നിന്് 

ബർെുകൾ നീക്ം റെയ്ുക.

ദ്്വാരം വൃത്ിയാക്ുക.

തന്ിരിക്ുന് സിലിണ്്്െിക്ൽ പിൻസ് 

ഉപശോയാഗിച്് കൃത്യത പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.66
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.67
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകളും ബ്സല൯്ര് ഹോ�ോളുകളും ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക. (Drill through 
hole and blind holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പ്ൈർനിയർ സ�റ്റ് ഹോഗ�് ഉപഹോയോഗിച്് ഡ്്രിൽ ഹോ�ോൾ പ്സന്ററുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• ഡ്്രില്ലിംഗ് പ്െഷീനിൽ �രിയോയ സ്പിൻ്രിൽ ഹോൈഗ്ര സജ്ജെോക്ുക
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ഡ്്രരൂ ഹോ�ോൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക
• ബ്സലൻ്ര് ഹോ�ോൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ോൻ പ്്രപ്്്ര ബോർ സജ്ജെോക്ുക
• ആൈ�ഷ്യെോയ ആഴത്ിഹോലക്് ബ്സലൻ്ര് ഹോ�ോൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 60 x 60 x 19 എം എം 

വലുപ്ത്ിൽ ശോലാ�ം ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂർത്ിയാക്ുക.

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലുപ്വും 

സ്െ സ്ക്വയ൪ ഉപശോയാഗിച്് പരപ്ും െതുരവും 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• മാർക്ിംഗ് മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് റവർനിയർ സ�്റ് 

ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ് രിൽ ശോ�ാൾ റസന്െെുകൾ 

അെയാളറപ്െുത്ുക.

• 90° റസന്െർ പഞ്്  ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ ശോ�ാൾ 

റസന്െെുകളിൽ പഞ്് റെയ്ുക

• ്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ ശോെബിളിൽ ശോ�ാലി 

ശോ�ാൾര് റെയ്ുക.

• ്രിൽ ശോ�ാൾ റസന്െെുകളിൽ റസന്െർ 

്രിൽ ഉണ്ാക്ുക.
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• ്രിൽ െക്ിലൂറെ ്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ 

സ്പിൻരിലിൽ Ø 6 എം എം ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക, 

കൂൊറത ബ്സലൻര് ശോ�ാളുകൾക്ായി 

സപല്റ് ശോ�ാളുകൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• 8.5 എം എം ്രിൽ ഉെപ്ിച്് ശോ്രായിംഗ് 

അനുസരിച്് ്തൂ ശോ�ാൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• Ø 10.5 മില്ലിമീ്റർ ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക, 

ആവ�്യമുള്ള 14 മില്ലിമീ്റർ ആഴത്ിൽ 

ബ്സലൻര് ശോ�ാൾ റെയ്ുക. 

• ശോ�ാബിന്റെ എല്ലാ മൂലകളിലും രി - ബർർ 

റെയ്ുക.

• ഒരു ശോനർത് ശോകാട്് എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

സനപുണ്ഷ്യ ഡ്കെം (Skill Sequence)

ബ്സല൯്ര് ദ്്വോരങ്ങൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുന്ു (Drilling blind holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പ്്രപ്്ര് ഹോസ്റ്റോപെുകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ആൈ�ഷ്യെുള്ള .

ആഴത്ിഹോലക്് ബ്സല൯്്ര ദ്്വോരങ്ങൾ ഡ്്രിൽ 

പ്െയ്ുക. 

ബ്സല൯ര് ദ്്വാരങ്ങളുറെ ആഴം 

നിയ്ന്തിക്ുന്തിനുള്ള രീതി

ബ്സലൻര് ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ റെയ്ുശോ്പാൾ, 

്രില്ലിന്റെ ഫീര് നിയ്ന്തിശോക്ണ്ത് 

ആവ�്യമാണ്.

സ്പിൻരിലിൻറെ താശോഴയ്ക്ുള്ള െലനം 

നിയ്ന്തിക്ാൻ കഴിയുന് ഒരു റരപ്ത് ശോസ്റാപ്് 

്കമീകരണമാണ് മിക് റമഷീനുകളിലും 

നൽകിയിരിക്ുന്ത്. (െി്തം 1)

മിക് റരപ്ത് ശോസ്റാപ്് ്കമീകരണങ്ങളിലും 

സ്പിൻരിലിൻറെ പുശോരാഗതി നിരീക്ിക്ാൻ 

കഴിയുന് ്ഗാശോ�്വഷനുകൾ ഉണ്ായിരിക്ും.

സാധാരണയായി ബ്സലൻര് ശോ�ാൾ റരപ്ത് 

ശോൊളെൻസുകൾ 0.5 മില്ലിമീ്റർ വറര കൃത്യത 

നൽകുന്ു.

ബ്സല൯ര് ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ റെയ്ുന്തിനുള്ള 

്കമീകരണം

ബ്സലൻര് ശോ�ാൾ ആഴം ്കമീകരണത്ിന്, 

ആദ്്യം ശോ�ാലി റമഷീനിൽ ഉെപ്ിക്ുകയും ദ്്വാരം 

�രിയായി അെയാളറപ്െുത്ുകയും റെയ്ുന്ു.

്രില്ലിംഗ് ആരംഭിച്്, പൂർണ്ണ വ്യാസം 

രൂപറപ്െുന്തുവറര അത് തുെരുന്ു.

ഈ ഘട്ത്ിൽ ്പാരംഭ െീരിംഗ് ശോരഖറപ്െുത്ുക. 

(െി്തം 2)

തുളയ്ശോക്ണ് ബ്സലൻര് ദ്്വാരത്ിന്റെ 

ആഴത്ിശോലക്് ്പാരംഭ െീരിംഗ് കൂട്ുക. ്പാരംഭ 

വായന + ദ്്വാരത്ിന്റെ ആഴം = ്കമീകരണം.

സ്റകയിൽ ഉപശോയാഗിച്് ആവ�്യമായ 

്കമീകരണത്ിന് അെുത്ായി, ശോസ്റാപ്് 

്കമീകരിക്ുക.

്കമീകരണം �ല്യറപ്െുത്ുന്ത് തെയാൻ ശോലാക്് 

നട്് മുെുക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.67
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റമഷീൻ സ്റാ൪ട്് റെയ്ത്, ്രിൽ റെയ്ുക.

ശോസ്റാപ്് നട്് ഭു�ത്ിൽ എത്ുശോ്പാൾ, ബ്സലൻര് 

ദ്്വാരം ആവ�്യമായ ആഴത്ിൽ ്രിൽ 

െംയ്റപ്െുന്ു. (െി്തം 3)

്രില്ലിംഗ് സമയത്്, കട്ിംഗ് ്ദ്ാവകത്ിന്റെ 

സ�ായത്ാൽ െിപ്സ് പുെശോത്ക്് 

ഒഴുകുന്തിനായി ദ്്വാരത്ിൽ നിന്് ്രിൽ 

ഇെയ്ക്ിറെ െിലീസ് റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.67
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.68
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

സ്റ്റോൻഹോ്രർ്ര് ൈലുപെത്ിഹോലക്് ടോപെുകളുള്ള ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രുകൾ 
രരൂപപ്പെടുത്ുക (ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകളിലും ബ്സല൯്ര് ഹോ�ോളുകളിലും) (Form 
internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ടോപെിംഗിനോയി ദ്്വോരങ്ങൾ ഹോെംഫ൪ പ്െയ്ുക
• പ്ബഞ്് സൈസിൽ ഹോ�ോബ് ഉറപെിക്ുക
• ടോപെ് പ്സറ്റ് ്രിരപ്ഞെടുക്ുക
• �ോൻ്ര് ടോപെ്, ടോപെ് പ്റഞ്് എന്ിൈ ഉപഹോയോഗിച്് ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രുകൾ, ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകളിലും 

ബ്സല൯്ര് ഹോ�ോളുകളിലും െുറിക്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളിൽ ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുക

• ഈ എക്സ൪സസസിനായി എക്സ൪സസസ് 

ന്പ൪ 1.5.67-ന്റെ വർക്്പീസ് ഉപശോയാഗിക്ുക.

• റബഞ്് സവസിൽ ശോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക.

• ൊപ്് റെഞ്ിൽ M 10 ഫസ്്റ ൊപ്് ഉെപ്ിക്ുക, ്തൂ 

ശോ�ാളിൽ ആന്തരിക റ്തര് മുെിക്ുക.

• അതുശോപാറല, ൊപ്് റെഞ്ിൽ M 10 

റസക്ൻര് ൊപ്ും മൂന്ാമറത് ൊപ്ും 

ഓശോരാന്ായി ഉെപ്ിക്ുക, പൂർണ്ണ റ്തര് 

രൂപറപ്െുത്ുന്തിന് ആന്തരിക റ്തര് 

മുെിക്ുക.

• മ്റ് ്തൂ ശോ�ാളുകളിൽ  ആന്തരിക റ്തര് 

മുെിക്ുന്തിന് മുകളിലുള്ള ്പ്കിയ 

ആവർത്ിക്ുക.

ബ്സല൯ര് ദ്്വാരത്ിൽ ആന്തരിക റ്തര് 

മുെിക്ുക

• ബ്സലൻര് ദ്്വാരത്ിൽ നിന്് ശോലാ� െിപ്ുകൾ 

എറന്തങ്ിലും ഉറണ്ങ്ിൽ അത് തലകീഴായി 
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തിരിച്് ഒരു തെി ്പതലത്ിൽ റെെുതായി 

ൊപ്ുറെയ്ുക.

• ൊപ്് റെഞ്ിൽ M 12 ഫസ്്റ ൊപ്് ഉെപ്ിക്ുക.

• റരപ്ത് ശോസ്റാപ്ായി ്പവർത്ിക്ുന്തിന് 

14 മില്ലിമീ്റർ ദ്ൂരശോത്ക്് ഫസ്റ് ൊപ്ിൽ 

റപാരുത്റപ്െുന് നട്് സ്്കൂ റെയ്ുക.

• ആവ�്യമായ ആഴം 14 മില്ലിമീ്റർ വറര 

ബസ്ലൻര് ദ്്വാരത്ിൽ ആന്തരിക റ്തര് 

മുെിക്ുക.

• റ്തര് റെയ്ത ബ്സലൻര് ശോ�ാളിൽ നിന്് 

റമ്റൽ െിപ്സ് എറന്തങ്ിലും ഉറണ്ങ്ിൽ അവ 

നീക്ം റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, ൊപ്് റെഞ്ിൽ M 12 റസക്ൻര് 

ൊപ്ും മൂന്ാമറത് ൊപ്ും ഓശോരാന്ായി 

ഉെപ്ിക്ുക,  റ്തര് മുെിച്് പൂർണ്ണ റ്തര് 

രൂപറപ്െുത്ുക.

• ബർെുകൾ ഇല്ലാറത, റ്തര് റെയ്ത ദ്്വാരം 

വൃത്ിയാക്ുക.

• മ്റ് ബ്സലൻര് ശോ�ാളുകളിൽ  ആന്തരിക 

റ്തര് മുെിക്ുന്തിന് മുകളിലുള്ള ്പ്കിയ 

ആവർത്ിക്ുക.

• സ്്കൂയിംഗ് വഴി M10, M12 റപാരുത്റപ്െുന് 

ശോബാൾട്ുകൾ ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് റെയ്ത ദ്്വാരം 

പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി ശോനർത് ശോകാട്് എണ്ണ 

പുരട്ി സൂക്ിക്ുക.

പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുഹോമ്ോൾ കട്ിംഗ് ഡ്ദ്ോൈകം 

ഉപഹോയോഗിക്ുക.

�ോൻ്ര് ടോപെുകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ഡ്്രരൂ ഹോ�ോളുകളുപ്ട ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രിംഗ് 
പ്െയ്ുന്്ര് (Internal threading of through holes using hand taps)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രിംഗിനോയി ടോപെ് ഡ്്രിൽ ൈലുപെങ്ങൾ നിർണ്ണയിക്ുക
• �ോൻ്ര് ടോപെുകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുക.

ടോപെ് ഡ്്രിൽ ൈലുപെം നിർണ്ണയിക്ുന്ു

ആന്തരിക റ്തരുകൾ മുെിക്ുന്തിന്, 

ദ്്വാരത്ിന്റെ വലുപ്ം (ൊപ്് ്രിൽ വലുപ്ം) 

നിർണ്ണയിശോക്ണ്ത് ആവ�്യമാണ്.

ഇത് ശോഫാർമുല ഉപശോയാഗിച്് കണക്ാക്ാം. 

അല്റലങ്ിൽ ൊപ്് ്രിൽ വലുപ്ങ്ങളുറെ 

പട്ികയിൽ നിന്് തിരറഞെെുക്ാം.

നടപടിഡ്കെം

ആവ�്യമായ ൊപ്് ്രിൽ വലുപ്ത്ിശോലക്് ദ്്വാരം 

്രിൽ റെയ്ുക.

ൈർക്് ദ്ൃ്രെോയും ്രിരശ്ീനെോയും 

സൈസിൽ പിടിക്ുക.

ൊപ്് വിന്യസിക്ുന്തിനും ആരംഭിക്ുന്തിനും 

ആവ�്യമായ ശോെംഫർ നൽകാൻ മെക്രുത്. 

(െി്തം 1)

മുകളിറല ഉപരിതലം സവസ് ‘ശോ�ാ’കളുറെ 

തലത്ിൽ നിന്് അല്പം മുകളിലായിരിക്ണം.

ൊപ്് വിന്യസിക്ുശോ്പാൾ ഒരു തെസ്വുമില്ലാറത 

ഒരു സ്െ സ്ക്വയർ ഉപശോയാഗിക്ാൻ ഇത് 

സ�ായിക്ും (െി്തം 2).

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.68
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പൂർത്ിയായ ്പതലം സവസിൽ ഉെപ്ിക്ുശോ്പാൾ 

മൃദ്ുവായ ‘ശോ�ാ’കൾ ഉപശോയാഗിക്ുക.

റെഞ്ിൽ ആദ്്യറത് ൊപ്് (ശോെപ്ർ ൊപ്്) ഉെപ്ിക്ുക.

വളറര റെെിയ ഒരു റെഞ്ിന് ൊപ്് തിരിക്ാൻ 

കൂെുതൽ �ക്ി ആവ�്യമാണ്. വളറര 

വലുതും കനത്തുമായ ൊപ്് റെഞ്ുകൾ ൊപ്് 

മുെിക്ുശോ്പാൾ പതുറക് തിരിക്ുന്തിന് 

ആവ�്യമായ ഫീൽ നൽകില്ല.

ഒരു തിരശ്ീന തലത്ിൽ റെഞ്് ഉെപ്ാക്ിറക്ാണ്് 

ലംബമായി ശോെംറഫർര് ദ്്വാരത്ിൽ ൊപ്് 

സ്ാപിക്ുക.

റ്തര് ആരംഭിക്ുന്തിന് സ്ിരമായ 

താശോഴാട്ുള്ള മർദ്ം റെലുത്ുകയും ൊപ്് റെഞ്് 

ഘെികാരദ്ി�യിൽ പതുറക് തിരിക്ുകയും 

റെയ്ുക.

ശോക്ദ്രശോത്ാെ് ശോെർന്് ൊപ്് റെഞ്് പിെിക്ുക. 

(െി്തം 3)

റ്തര് ആരംഭിക്ുറമന്് നിങ്ങൾക്് 

ഉെപ്ുറണ്ങ്ിൽ, ൊപ്് വിന്യാസം തെസ്റപ്െുത്ാറത 

ൊപ്് റെഞ്് നീക്ം റെയ്ുക.

ൊപ്് ലംബമാറണന്് പരിശോ�ാധിച്് ഉെപ്ാക്ുക.

സ�ായത്ിനായി ഒരു റെെിയ സ്െ സ്ക്വയർ 

ഉപശോയാഗിക്ുക. (െി്തം 4)

സ്െ സ്ക്വയർ രണ്് സ്ാനങ്ങളിൽ സ്ാപിക്ുക, 

പരസ്പരം 90° ആംഗിളിൽ. (െി്തം 5)

ആവ�്യറമങ്ിൽ തിരുത്ലുകൾ വരുത്ുക.

ൊപ്് റെരിവിന്റെ എതിർ വ�ത്് അൽപ്ം 

കൂെുതൽ സമ്മർദ്ം റെലുത്ിയാണ് ഇത് 

റെയ്ുന്ത്. (െി്തം 6)

ൊപ്ിശോലക്് ശോെണിംഗ് ശോമാഷൻ നൽകാറത 

ഒരിക്ലും സസര് ്പഷർ ്പശോയാഗിക്രുത്.

സ്െ സ് ക്വയർ ഉപശോയാഗിച്് വീണ്ും ൊപ്് 

അസലൻറമന്െ് പരിശോ�ാധിക്ുക.

ൊപ്് റെഞ്് ഘെിപ്ിക്ുക, ൊപ്് വിന്യാസം 

�ല്യറപ്െുത്ാറത മുെുക്ുക. ഒശോന്ാ രശോണ്ാ 

ശോെണുകൾ ഉണ്ാക്ി വിന്യാസം പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.68
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ആദ്്യറത് കുെച്് തിരിവുകൾക്ുള്ളിൽ ൊപ്് 

വിന്യാസം �രിയാക്ണം.

പിന്ീെ് ഇത് റെയ്ാൻ കഴിയില്ല, കാരണം 

റ്തരുകൾ തകരും.

ൊപ്് ലംബമായി സ്ാപിച് ശോ�ഷം, താശോഴാട്ുള്ള 

മർദ്ം റെലുത്ാറത റെഞ്് �ാൻരിലുകളുറെ 

അ്റത്് പിെിച്് റെഞ്് റെെുതായി തിരിക്ുക. 

(െി്തം 7)

റെഞ്് തിരിക്ുശോ്പാൾ, െലനം നന്ായി 

സന്തുലിതമായിരിക്ണം.

ഏറതങ്ിലും ഒരു വ�റത് അധിക സമ്മർദ്ം 

ൊപ്് വിന്യാസറത് ന�ിപ്ിക്ുന്തിനും ൊപ്് 

റപാട്ുന്തിനും കാരണമാകും.

റ്തര് മുെിക്ുന്ത് തുെരുക.

െിപ്് തകർക്ാൻ ഇെയ്ക്ിറെ പിന്ിശോലക്്, 

ഏകശോദ്�ം ക്വാർട്ർ ശോെൺ, തിരിയുക . (െി്തം 8)

െലനത്ിന് എറന്തങ്ിലും തെസ്ം 

അനുഭവറപ്െുശോ്പാൾ നിർത്ി പിന്ിശോലക്് 

തിരിയുക.

റ്തര് മുെിക്ുശോ്പാൾ ഒരു കട്ിംഗ് ്ദ്ാവകം 

ഉപശോയാഗിക്ുക.

റ്തര് റെയ്ുന് ദ്്വാരത്ിനുള്ളിൽ ൊപ്് 

പൂർണ്ണമായും ആകുന്തുവറര റ്തര് മുെിക്ുക. 

പൂർത്ിയാക്ി, ഇനെ്ർമീരിയ്റ്, പ്ലഗ് ൊപ്് 

എന്ിവ ഉപശോയാഗിച്് വൃത്ിയാക്ുക.

ൊപ്് പൂർണ്ണമായി ദ്്വാരത്ിൽ 

്പശോവ�ിച്ിട്ുറണ്ങ്ിൽ, ഇനെ്ർമീരിയ്റ,് പ്ലഗ് 

ൊപ്്, എന്ിവ ഒരു റ്തരും മുെിക്ില്ല.

ഒരു ്ബഷ് ഉപശോയാഗിച്് ശോ�ാലിയിൽ നിന്് െിപ്സ് 

നീക്ം റെയ്ുക.

റപാരുത്റപ്െുന് സ്്കൂ ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് 

റെയ്ത ദ്്വാരം പരിശോ�ാധിക്ുക.

ഒരു ്ബഷ് ഉപശോയാഗിച്് ൊപ്് വൃത്ിയാക്ി 

സ്റാൻരിൽ തിരിറക വയ്ക്ുക. (െി്തം 9)

�ോൻ്ര് ടോപെുകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ബ്സലൻ്ര് ഹോ�ോളുകളുപ്ട ആന്തരിക 
പ്ഡ്്ര്രിംഗ് പ്െയ്ുന്ു  (Internal threading blind holes using hand taps)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• �ോൻ്ര് ടോപെുകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുക.

ഒരു ബസ്ലൻ്ര് ദ്്വോരം ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുന്ു

്രിൽ വലുപ്ങ്ങൾ ൊപ്ുറെയ്ുന്തിന് 

പട്ിക ഉപശോയാഗിച്് ൊപ്ിംഗ് ്രിൽ വലുപ്ം 

നിർണ്ണയിക്ുക. റരപ്ത് ശോസ്റാപ്് ്കമീകരണം 

ഉപശോയാഗിച്് ഒരു ബസ്ലൻര് ദ്്വാരം ്രിൽ 

റെയ്ുക.

ൊപ്ിംഗ് ദ്്വാരത്ിന്റെ ആഴം ആവ�്യമായ 

റ്തരിന്റെ ആഴശോത്ക്ാൾ അല്പം 

കൂെുതലായിരിക്ണം. (െി്തം 1)

പ്ഡ്്ര്രിംഗിനുള്ള നടപടിഡ്കെം

ബ്സലൻര് ദ്്വാരത്ിൽ നിന്് ശോലാ� െിപ്ുകൾ 

നീക്ം റെയ്ുക, അത് തലകീഴായി തിരിച്് ഒരു 

തെി ്പതലത്ിൽ റെെുതായി ൊപ്ുറെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.68
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ഇനെ്ർമീരിയ്റ്, ശോബാട്മിംഗ് ൊപ്് ഉപശോയാഗിച്് 

ദ്്വാരം ൊപ്ുറെയ്ുന്ത് പൂർത്ിയാക്ുക.

റ്തരിന്റെ ആഴം നിയ്ന്തിക്ാൻ നട്് 

സജ്ജമാക്ുക. (െി്തം 4)

നിങ്ങളുറെ കണ്ണുകൾക്് 

പരിശോക്ൽപ്ിക്ുന്തിനാൽ െിപ്സ് ഊതിറക്ാണ്് 

വൃത്ിയാക്രുത്.

റരപ്ത് ശോസ്റാപ്ായി ്പവർത്ിക്ാൻ ആദ്്യ ൊപ്ിൽ 

റപാരുത്റപ്െുന് നട്് സ്്കൂ റെയ്ുക. (െി്തം 2)

നട്് പ്ശോല്റ് ഉപരിതലത്ിൽ റതാെുന്തുവറര 

ബസ്ലൻര് ദ്്വാരം റ്തര് റെയ്ുക.

പരന്തും വളഞെതുമായ വയർ ഉപശോയാഗിച്് 

ദ്്വാരത്ിൽ നിന്് െിപ്ുകൾ ഇെയ്ക്ിറെ നീക്ം 

റെയ്ുക. (െി്തം 3)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.68
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കഷ്യോപിറ്റൽ ഗു്ര്സ് & െോനുഫോക്െറിംഗ് (C G & M) എക്സ൪സസസ് 1.5.69
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

സ്റ്റ്രുകളും ഹോബോൾട്ും ്രയ്ോറോക്ുക (Prepare studs and bolt)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• സ്റ്റ്രുകൾക്ും ഹോബോൾട്ുകൾക്ുെോയി ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുന്്രിന് ബ്ലോങ്് സസസ് ഫയൽ 

പ്െയ്ുക 
• സ്റ്റ്രുകളുപ്ടയും ഹോബോൾട്ുകളുപ്ടയും രണ്റ്റത്ും ഹോെംഫർ
• സ്റ്റ്രുകളിലും ഹോബോൾട്ിലും എക്ഹോസ്റ്റണ്ൽ പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുന്്രിന് ആൈ�ഷ്യെോയ നീളം 

അടയോളപ്പെടുത്ുക 
• സ്റ്റ്രുകളിലും ഹോബോൾട്ിലും സ്രയും സ്ര ഹോസ്റ്റോക്ും ഉപഹോയോഗിച്് ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുക 
• സ്ഡ്കരൂ പിച്് ഹോഗ�്, െോച്ിംഗ് നട്ുകൾ എന്ിൈ ഉപഹോയോഗിച്് ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്ര് പരിഹോ�ോധിക്ുക..
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ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

ൊസ്ക് 1: സ്റ്റ്ര് ്രയ്ോറോക്ുക

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള വെിയുറെ അ്റങ്ങൾ 

പരന്തിശോലക്ും െതുരാകൃതിയിശോലക്ും, 10മി. 

മീ. വ്യാസവും 70 മി.മീ. നീളവും നിലനി൪ത്ി, 

ഫയൽ റെയ്ുക.

• ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ബാ�്യ റ്തര് 

മുെിക്ുന്തിന് ൌണ്് വെി സിലിണ്്്െിക്ൽ 

റ്പാസഫൽ Ø 9.85 എം എം ബ്ലാങ്് 

വലുപ്ത്ിശോലക്് ഫയൽ റെയ്ുക.

• വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള വെിയുറെ രണ്്റത്ും 2 

എം എം x 45° അളവിൽ ശോെംഫർ ഫയൽ റെയ്ുക.

• ശോ�ാബിന്റെ സിലിണ്ർ ്പതലത്ിൽ 

അെയാളറപ്െുത്ൽ മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ബാ�്യ റ്തര് 

മുെിക്ുന്തിന് ആവ�്യമായ നീളം 

അെയാളറപ്െുത്ി, സാക്ി അെയാളങ്ങൾ 

പഞ്് റെയ്ുക.

• അലുമിനിയം സവസ് ക്ലാ്പുകൾ ഉപശോയാഗിച്് 

സിലിണ്്്െിക്ൽ വെി റബഞ്് സവസിൽ 

90° ആംഗിളിൽ ഉെപ്ിക്ുക, സ്െ സ്ക്വയ൪ 

ഉപശോയാഗിച്് 90° ആംഗിൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സര ശോസ്റാക്ിൽ M10 സർക്ുലർ സ്പ്ലി്റ ്സര 

റസ്റ് റെയ്ുക.

• സിലിണ്ർ ആകൃതിയിലുള്ള ൌണ്് വെിയുറെ 

ഒര്റത്് സ്പ്ലി്റ് സര വയ്ക്ുക, ബാ�്യ 

റ്തര് മുെിക്ുന്തിന് ഘെികാരദ്ി�യിലും 

എതിർ ഘെികാരദ്ി�യിലും കെക്ി ബാ�്യ 

റ്തര് മുെിക്ുക.

• സര ശോസ്റാക്ിൽ തുല്യമായി മർദ്ം ്പശോയാഗിച്് 

ക്ശോലാക്് ദ്ി�യിശോലക്് തിരിച്്, സ്റര് ബ്ലാങ്ിൽ 

സര മുശോന്ാട്് നീക്ുക, െിപ് സ് തകർക്ാൻ 

സര കുെച്് ദ്ൂരശോത്ക്് െിശോവഴ്സ് റെയ്ുക.

• മുകളിലുള്ള ്പ്കിയകൾ പിന്തുെർന്്, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ആവ�്യമായ 

നീളത്ിൽ ബാ�്യ റ്തര് മുെിക്ുക.

• റ്തര് വൃത്ിയാക്ി അനുശോയാ�്യമായ 

സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�ും റപാരുത്റപ്െുന് നട്ും 

ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

• നട്് എക് സ ്ശോ്റണൽ റ്തരുമായി 

ഘെിപ്ിച്ിട്ില്റലങ്ിൽ, സ് പ്ലി്റ ്സര സ് ശോ്റാക്് 

ഔട്ർ സ്്കൂകൾ ്കമീകരിച്് മുെിക്ലിന്റെ 

ആഴം ്കശോമണ വർ്ധിപ്ിക്ുകയും 

റ്തരിന്റെ പിച്് �രിയാക്ാൻ റ്തരിന്റെ 

കട്് ആഴത്ിലാക്ുകയും റപാരുത്റപ്െുന് 

നട്്, സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�് എന്ിവ ഉപശോയാഗിച്് 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• അതുശോപാറല, സിലിണ്ർ ആകൃതിയിലുള്ള 

വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള വെിയുറെ മശോ്റ അ്റത്് 

ആവ�്യമായ നീളത്ിൽ റ്തര് കട്ിംഗ് ് പ്കിയ 

ആവർത്ിക്ുകയും അനുശോയാ�്യമായ സ്്കൂ 

പിച്് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുകയും 

അനുശോയാ�്യമായ നട്് ഉപശോയാഗിച്് 

റപാരുത്റപ്െുത്ുകയും റെയ്ുക.

• റ്തര് വൃത്ിയാക്ി ബർെുകളില്റലന്് 

ഉെപ്ാക്ുക, കുെച്് എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

ൊസ്ക് 2: ഹോബോൾട്് ്രയ്ോറോക്ുക

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ഷര്ഭു� വെിയുറെ അ്റങ്ങൾ, ശോലത്ിൽ, 

10 മി. മീ. വ്യാസവും 40 മി. മീ. നീളവും 

നിലനി൪ത്ിറക്ാണ്്, പരന്തിശോലക്ും 

െതുരാകൃതിയിശോലക്ും മാ്റുക.

• ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് 

ഷര്ഭു�ാകൃതിയിലുള്ള റ�ര് ശോബാൾട്് 

ബ്ലാങ്് തയ്ാൊക്ാൻ അെയാളറപ്െുത്ൽ 

മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുകയും അളവുകൾ 

അെയാളറപ്െുത്ുകയും റെയ്ുക.

• ശോരാട്് പഞ്് 60° ഉപശോയാഗിച്് സാക്ി 

അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക. (െി്തം 1)

• അധിക ശോലാ�ം മുെിച്് മാ്റുക.

• ബാ�്യ റ്തര് മുെിക്ുന്തിന് 

ഷര്ഭു�ാകൃതിയിലുള്ള വെി സിലിണ്്്െിക്ൽ 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.69
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ബ്ലാങ്് വലിപ്ം Ø 9.9 മി. മീ. x 18 മി. മീ. -ൽ 

ഫയൽ റെയ്ുക. (െി്തം 2)

• ഷര്ഭു�ത്ിന്റെ രണ്്റത്ും  2 മി. മീ. x 45° 

ശോെംഫർ ഫയൽ റെയ്ുക 

• ഷര്ഭു�ാകൃതിയിലുള്ള റ�ര് ശോബാൾട്്, 

അലുമിനിയം സവസ് ക്ലാ്പുകൾറക്ാപ്ം 90° 

ആംഗിളിൽ റബഞ്ിൽ പിെിപ്ിക്ുക.

• സര ശോസ്റാക്ിൽ M10 സ്പ്ലി്റ് സര റസ്റ ്

റെയ്ുക.

• എക് സ് ശോ്റണൽ റ്തര് മുെിക്ുശോ്പാൾ 

ഷര്ഭു�ാകൃതിയിലുള്ള റ�ര് ശോബാൾട്് 

ബ്ലാങ്ുമായി,  സര 90° ആംഗിളിൽ ആശോണാ 

എന്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗിൽ കാണിച്ിരി 

ക്ുന്തുശോപാറല സര ശോസ്റാക്ിൽ തുല്യമായി 

സമ്മർദ്ം റെലുത്ുകയും ബാ�്യ റ്തര് 

മുെിക്ുകയും റെയ്ുക.

• സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�്, റപാരുത്റപ്െുന് നട്് എന്ിവ 

ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് പരിശോ�ാധിക്ുക.

• റ്തര് വൃത്ിയാക്ി എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുഹോമ്ോൾ ഒരു കട്ിംഗ് 

ലരൂഡ്ബിക്ന്റ് ഉപഹോയോഗിക്ുക

• ഷര്ഭു�ാകൃതിയിലുള്ള റ�ര് 

ശോബാൾട്ിന്റെ വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള 

ബ്ലാങ്് അ്റത്് സര ശോസ്റാക്് ഉപശോയാഗിച്് 

സ്പ്ലി്റ് സര വയ്ക്ുക, ബാ�്യ റ്തര് 

മുെിക്ുന്തിന് ഘെികാരദ്ി�യിലും എതിർ 

ഘെികാരദ്ി�യിലും തിരിക്ുക. (െി്തം 3)

സനപുണ്ഷ്യ ഡ്കെം (Skill Sequence)

സ്രകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്രിംഗ് പ്െയ്ുന്്ര് (External threading 
using dies)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• സ്രകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുക.

ബ്ലാങ്് വലുപ്ം പരിശോ�ാധിക്ുക. 

ബ്ലാങ്് വലുപ്ം = റ്തര് വലുപ്ം - 0.1 x റ്തരിന്റെ 

പിച്്.

സരശോസ്റാക്ിൽ സര ഉെപ്ിക്ുക, 

സരശോസ്റാക്ിന്റെ റസ്റപ്ിന് എതിർവ�ത്് 

സരയുറെ മുൻഭാഗം വയ്ക്ുക. (െി്തം 1 & 2)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.69
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സൈസിൽ നല്ല പിടി ഉറപെോക്ോൻ 

സൈസ് ക്ലോമ്് ഉപഹോയോഗിക്ുക. 

സൈസിനു െുകളിൽ, ആൈ�ഷ്യെുള്ള 

പ്ഡ്്ര്്ര നീളത്ിൽ െോഡ്്രം, ബ്ലോങ്് 

പ്ഡ്പോ�ക്റ്റ ്പ്െയ്ുക.

ശോ�ാലിയുറെ ശോെംഫെിൽ സരയുറെ മുൻഭാഗം 

വയ്ക്ുക. (െി്തം 3)

സരശോസ്റാക്ിന്റെ റസന്െർ സ്്കൂ മുെുക്ി 

സര പൂർണമായി തുെന്ിട്ുറണ്ന്് ഉെപ്ാക്ുക. 

(െി്തം 4)

ശോബാൾട്് റസന്െർ സലനിന് സ്ക്വയൊയി, സര 

സ്റാ൪ട്് റെയ്ുക. (െി്തം 5)

സരശോസ്റാക്ിൽ തുല്യ മർദ്ം ്പശോയാഗിച്് 

ഘെികാരദ്ി�യിൽ തിരിച്്, ശോബാൾട്് ബ്ലാങ്ിൽ 

സര മുശോന്ാട്് നീക്ുക. (െി്തം 5)

െിപ് സ് തക൪ക്ുന്തിന് സാവധാനത്ിൽ മുെിച്് 

റെെിയ ദ്ൂരശോത്ക്് സര െിശോവഴ് സ് റെയ്ുക.

ഒരു കട്ിംഗ് ലരൂഡ്ബിക്നറ്് ഉപഹോയോഗിക്ുക

പുെം സ്്കൂകൾ ്കമീകരിച്ുറകാണ്് കട്് ആഴം 

്കശോമണ വർ്ധിപ്ിക്ുക. റപാരുത്റപ്െുന് 

നട്് ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് പരിശോ�ാധിക്ുക. 

നട്് റപാരുത്റപ്െുന്ത് വറര കട്ിംഗ് 

ആവർത്ിക്ുക.

ഒരു സെയം ൈളപ്രയധികം ആഴത്ിൽ 

െുറിച്ോൽ പ്ഡ്്ര്രുകൾ ന�ിക്ും. ഇ്ര് 

സ്ര ന�ിക്ോനും ഇടയോക്ും. െിപ് സ് 

അടഞെുഹോപോകോ്രിരിക്ോനും പ്ഡ്്ര്ര് 

ഹോകടോകോ്രിരിക്ോനും ഇടയ് ക്ിപ്ട സ്ര 

ൈൃത്ിയോക്ുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.70
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

സ്റ്റോൻഹോ്രർ്ര് ൈലുപെത്ിഹോലക്് സ്രകൾ ഉപഹോയോഗിച്് ബോ�ഷ്യ 
പ്ഡ്്ര്രുകൾ രരൂപപ്പെടുത്ുക (Form external threads with dies to standard 
size)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുന്്രിന് ൈൃത്ോകൃ്രിയിലുള്ള ൈടിയിൽ ബ്ലോങ്് സസസിൽ ഫയൽ 

പ്െയ്ുക
• ആൈ�ഷ്യെോയ നീളത്ിൽ സ്പ്ലിറ്റ് സ്രയും സ്ര ഹോസ്റ്റോക്ും ഉപഹോയോഗിച്് M14 എക്ഹോസ്റ്റണ്ൽ 

പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുക 
• സ്ഡ്കരൂ പിച്് ഹോഗ�്, െോച്ിംഗ് നട്് എന്ിൈ ഉപഹോയോഗിച്് പ്ഡ്്ര്ര് പരിഹോ�ോധിക്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ബ്ലാങ്് സസസ് Ø 13.9 

മി. മീ. x 40 മി. മീ.-ൽ  ഫയൽ റെയ്ുക.

• രണ്് അ്റത്ും 2 മി. മീ. x 45° അളവിൽ ശോെംഫർ 

ഫയൽ റെയ്ുക.

• റബഞ്് സവസിൽ, 90° ആംഗിളിൽ ശോ�ാബ് 

ഉെപ്ിക്ുക.

• സര ശോസ്റാക്ിൽ M14 സ്പ്ലി്റ് സര റസ്റ ്

റെയ്ുക.

• ബ്ലാങ്് അ്റത്് സര സജ്ജീകരിച്് 

തുല്യമായി അമർത്ി റ്തര് മുെിക്ുന്തിന് 

ഘെികാരദ്ി�യിൽ പതുറക് തിരിക്ുക.

• സിലിണ്്്െിക്ൽ ശോൊരുമായി, സരയുറെ 

ആംഗിൾ 90° ആശോണാ എന്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സര ശോസ്റാക്ിൽ തുല്യമായി മർദ്ം ്പശോയാഗിച്് 

സിലിണ്ർ ബ്ലാങ്ിൽ സര മുശോന്ാട്് 

റകാണ്ുശോപാകാൻ ഘെികാരദ്ി�യിൽ 

തിരിക്ുക.

• ബാ�്യ റ്തര് സാവധാനം മുെിക്ുക, െിപ് സ് 

തകർക്ാൻ റെെിയ ദ്ൂരശോത്ക്് സര 

െിശോവഴ്സ് റെയ്ുക.

• സ്്കൂകൾ ്കമീകരിച്ുറകാണ്് കട്് ആഴം 

്കശോമണ വർ്ധിപ്ിക്ുകയും റ്തരിന്റെ പിച്് 

�രിയാക്ാൻ റ്തര് മുെിക്ുകയും റെയ്ുക.

• സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് 

പരിശോ�ാധിക്ുക.
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• നട്് റപാരുത്റപ്െുന്ത് വറര റ്തര് കട്ിംഗ് 

്പ്കിയ ആവർത്ിക്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക.

പ്ഡ്്ര്ര് െുറിക്ുഹോമ്ോൾ കട്ിംഗ് 

ലരൂഡ്ബിക്ന്റ് ഉപഹോയോഗിക്ുക

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.70
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.71
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

നട്ുകൾ ്രയ്ോറോക്ി ഹോബോൾട്ുകളുെോയി പ്പോരുത്പ്പെടുത്ുക (Prepare 
nuts and match with bolts)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുന്്രിന് െ്രുര ൈടി െുറിച്് ബ്ലോങ്് ൈലുപെത്ിഹോലക്് െോറ്റുക 
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ൈലുപെൈും ആകൃ്രിയും �രിയോക്ോൻ സ്ക്വയ൪ ഹോബോൾട്ും നട്ും 

ഫയൽ പ്െയ്ുക.
• ഷ്ര്ഭു�ോകൃ്രിയിലും െ്രുരോകൃ്രിയിലും ഉള്ള ടോപെ് ഡ്്രിൽ ൈലുപെങ്ങൾ നിർണ്ണയിക്ുക
• ഷ്ര്ഭു�ത്ിലും െ്രുരോകൃ്രിയിലുെുള്ള നട്ുകളിൽ ആന്തരിക പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുന്്രിന്, 

ടോപെ ്ഹോ�ോളുകൾക്ോയി ദ്്വോരങ്ങൾ ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക 
• സ്രയും സ്ര ഹോസ്റ്റോക്ും ഉപഹോയോഗിച്് സ്ക്വയർ പ്�്ര് ഹോബോൾട്ിൽ ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്രുകൾ 

െുറിക്ുക 
• ടോപെും ടോപെ് പ്റഞ്ും ഉപഹോയോഗിച്് ഷ്ര്ഭു�ത്ിലും െ്രുരത്ിലുെുള്ള നട്ുകളിൽ ആന്തരിക 

പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുക 
• ഹോബോൾട്ുകളുെോയി നട്ുകൾ െോച്് പ്െയ്ുക.
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ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

ഭോഗം 1: ഷ്ര്ഭു� പ്�്ര് ഹോബോൾട്്

കുെിപ്്: ഷര്ഭു� നട്ുമായി റപാരുത്റപ്െുന്തിന്, 

എക്സ൪സസസ് ന്പ൪ 2.1.69 ൊസ്ക് 2-റല ഷര്ഭു� 

ശോബാൾട്് ഉപശോയാഗിക്ുക.

ഷ്ര്ഭു� നട്്

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• പരന് ഷര്ഭു� വെിക്് കുെുറക 18 മില്ലീ 

മീ്റെിൽ 10 എംഎം കനത്ിൽ നട്് ഫയൽ 

റെയ്ുക.

• ഒരു അ്റത്് 2 എം എം x 30° ആംഗിളിൽ ശോെംഫർ 

ഫയൽ റെയ്ുക

• M 10 ൊപ്ിനായി ൊപ്് ്രിൽ വലുപ്ം 

നിർണ്ണയിക്ുക.

• Ø 8.5 മി. മീ. ൊപ്് ്രില്ലിനായി, ദ്്വാരത്ിന്റെ 

മധ്യഭാഗം അെയാളറപ്െുത്ുക.

• 90° റസന്െർ പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് ൊപ്് ്രിൽ 

ശോ�ാൾ റസന്െെിൽ പഞ്് റെയ്ുക.

• ശോ�ാൾ റസന്െർ കറണ്ത്ുന്തിന് റസന്െർ 

്രിൽ ഉണ്ാക്ുക.

• ഷര്ഭു� നട്ിൽ സപല്റ് ദ്്വാരം Ø 5 മി. മീ. ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• M 10 ൊപ്ിനായി Ø 8.5 എം എം ദ്്വാരം ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• തുളച് ദ്്വാരത്ിന്റെ രണ്്റവും 2 എം എം x 45° 

അളവ്ൽ ശോെംഫർ റെയ്ുക.

• റബഞ്് സവസിൽ ‘ശോ�ാ’കൾക്് സമാന്തരമായി, 

നട്്  പിെിപ്ിക്ുക.

• M10 ഫസ്്റ ൊപ്്,  ൊപ്് റെഞ്ിൽ ഉെപ്ിച്്, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ഇനശ്ോെണൽ റ്തര് 

മുെിക്ുക. 

• അതുശോപാറല, M10 റസക്ൻര് ൊപ്ും  

മൂന്ാമറത് ൊപ്ും  ഉെപ്ിക്ുക,  മുെിച്് പൂർണ്ണ 

റ്തര് രൂപറപ്െുത്ുക. 

• സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�ും റപാരുത്റപ്െുന് 

ശോബാൾട്ും ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് റെയ്ത ദ്്വാരം 

പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• ശോബാൾട്ിലും നട്ിലും റ്തര് വൃത്ിയാക്ുക.

• െി്തം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല നട്് 

ശോബാൾട്ുമായി റപാരുത്റപ്െുത്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക.

ഭോഗം 2: െ്രുരോകൃ്രിയിലുള്ള പ്�്ര് ഹോബോൾട്്

• െതുര വെി 53 എം എം വലുപ്ത്ിൽ മുെിക്ുക.

• െതുര വെി വ�ം 25 മി. മീ. ഉള്ളത്, വ�ം 24 എം 

എം അളവിൽ,, 50 എം എം നീളത്ിൽ ഫയൽ 

റെയ്ുക. 

• െി്തം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല Ø 11.8 

എം എം x 40 mm നീളത്ിശോലക്് മാ്റുക.

• ബ്ലാങ്് അ്റത്് 2 മി. മീ. x 45° അളവിലും, റ�ര് 

വ�ം 2 മി. മീ. x 30° അളവിലും ശോെംഫർ ഫയൽ 

റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.71
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• സ്ക്വയർ റ�ര് ശോബാൾട്് ബ്ലാങ്്, റബഞ്ിൽ 

90° ആംഗിളിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

• സര ശോസ്റാക്ിൽ M 12 സ്പ്ലി്റ് സര ഉെപ്ിക്ുക.

• സ്ക്വയർ റ�ര് ശോബാൾട്് ബ്ലാങ്് അ്റത്് M 

12 സ്പ്ലിെ്് സര സജ്ജീകരിച്് ബാ�്യ റ്തര് 

മുെിക്ുക. 

• നട്് റപാരുത്റപ്െുന്ത് വറര റ്തര് കട്ിംഗ് 

്പ്കിയ ആവർത്ിക്ുക. 

• സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�്, മാച്ിംഗ് നട്് എന്ിവ 

ഉപശോയാഗിച്് ബാ�്യ റ്തര് പരിശോ�ാധിക്ുക.

െ്രുരോകൃ്രിയിലുള്ള നട്്

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 15 മി. മീ. 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• 25 മി. മീ. സസര് സ്ക്വയർ വെിയിൽ 12 മി. മീ. 

കനം ഉള്ള നട്് ഫയൽ റെയ്ുക. 

• ഒര്റത്് 2 മി.മീ. x 30° അളവിൽ ശോെംഫർ ഫയൽ 

റെയ്ുക.

• M 12 ൊപ്ിനായി ൊപ്് ്രിൽ വലുപ്ം 

നിർണ്ണയിക്ുക.

• ൊപ്ിംഗ് ശോ�ാളിനായി, ദ്്വാരത്ിന്റെ മധ്യഭാഗം 

അെയാളറപ്െുത്ുക.

• 90° റസന്െർ പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് ൊപ്് ്രിൽ 

ശോ�ാൾ റസന്െെിൽ പഞ്് റെയ്ുക.

• ശോ�ാൾ റസന്െർ കറണ്ത്ുന്തിന് റസന്െർ 

്രിൽ ഉണ്ാക്ുക.

• സ്ക്വയർ നട്ിൽ Ø 6 എം എം സപല്റ് ദ്്വാരം 

്രിൽ റെയ്ുക.

• ൊപ്ിംഗ് ശോ�ാളിനായി, Ø 10.8 മി. മീ. ദ്്വാരം ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• തുളച് ദ്്വാരത്ിന്റെ രണ്്റവും 2 എം എം x 45° 

അളവിൽ ശോെംഫർ റെയ്ുക

• റബഞ്് സവസിൽ ‘ശോ�ാ’കൾക്് സമാന്തരമായി 

നട്് പിെിപ്ിക്ുക.

• M 12 ഫസ്്റ ൊപ്്, ൊപ്് റെഞ്ിൽ ഉെപ്ിച്്, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ആന്തരിക റ്തര് 

മുെിക്ുക. 

• അതുശോപാറല, M 12 റസക്ൻര് ൊപ്ും 

മൂന്ാമറത് ൊപ്ും ഉെപ്ിച്്, മുെിച്്, പൂർണ്ണ 

ആന്തരിക റ്തര് രൂപറപ്െുത്ുക. 

• സ്്കൂ പിച്് ശോഗ�ും റപാരുത്റപ്െുന് 

ശോബാൾട്ും ഉപശോയാഗിച്് റ്തര് റെയ്ത ദ്്വാരം 

പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• ശോബാൾട്ിലും നട്ിലും റ്തര് വൃത്ിയാക്ുക.

• െി്തം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല നട്് 

ശോബാൾട്ുമായി റപാരുത്റപ്െുത്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.71
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.72
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

പ്സ്റ്റപെ് ഫിറ്റ്, ആംഗുലോ൪ ഫിറ്റ്, ആംഗിൾ ഡ്പ്രലങ്ങൾ എന്ിൈ ഫയൽ 
പ്െയ്്ര് ഉണ്ോക്ുക (പ്ബൈൽ ഹോഗ�് കൃ്രഷ്യ്ര 1 ്രിഡ്ഗി) (File and make step 
fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ബോ�ഷ്യ പ്ഡ്്ര്രുകൾ െുറിക്ുന്്രിന് െ്രുര ൈടി െുറിച്് ബ്ലോങ്് ൈലുപെത്ിഹോലക്് െോറ്റുക
• പ്ൈർനിയർ സ�റ്റ ്ഹോഗ�് ഉപഹോയോഗിച്് സലനുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• ± 0.04 െി.െീ. കൃ്രഷ്യ്ര നിലനിർത്ി, പ്സ്റ്റപെുകൾ ഫയൽ പ്െയ്ുക 
• പ്ൈർനിയർ പ്ബൈൽ ഹോഡ്പോഡ്ടോക്ടർ ഉപഹോയോഗിച്് 45° ആംഗിൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• 1° കൃ്രഷ്യ്ര നിലനിർത്ി, ആംഗിൾ ഫയൽ പ്െയ്ുക  
• പ്സ്റ്റപെും ആംഗുലോർ ഫിറ്റും ഉണ്ോക്ുക, പരൂ൪ത്ിയോക്ി, ്രി-ബർ൪ പ്െയ്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

ഭോഗം 1

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 70 x 50 x 9 

മില്ലീമീ്റർ വലുപ്ത്ിൽ ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂ൪ത്ിയാക്ുക. 

• െി്തം - 1 ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം 

‘1’ ൽ അെയാളറപ്െുത്ി പഞ്് റെയ്ുക.
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• ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗിൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല Ø 3 െിലീഫ് 

ശോ�ാളുകൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• െി്തം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല, 

ഭാഗം ‘1’ ൽ നിന്് അധിക റമ്റീരിയൽ 

ശോവർറപെുത്ാൻ ശോ�ാളുകൾ റെയിൻ ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• റവബ് ഉളിയും ശോബാൾ റപയിൻ െു്റികയും 

ഉപശോയാഗിച്് അധിക വസ്തുക്ൾ മുെിച്് നീക്ം 

റെയ്ുക.

• െി്തം 3-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല വിവിധ 

ശോ്ഗരുകളുള്ള ഫയലുകളുറെ സുരക്ിതമായ 

എര്�് ഉപശോയാഗിച്്, അളവ്, ± 0.04 മില്ലീമീ്റ൪ 

കൃത്യതയിലും, 45° ആംഗിൾ, 1°  കൃത്യതയിലും, 

റസ്റപ്ുകൾ ഫയൽ റെയ്ുക. 

• റവർണിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലുപ്വും 

റബവൽ ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ആംഗിളും 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

-2-ൽ അെയാളറപ്െുത്ി പഞ്് റെയ്ുക.

• ശോ്രായിംഗിൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല Ø 3 

മി. മീ. െിലീഫ് ദ്്വാരങ്ങൾ ര്പിൽ റെയ്ുക.

• െി്തം 5-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല, ഭാഗം - 

2-ൽ നിന്് അധിക റമ്റീരിയൽ ശോവർറപെുത്ാൻ 

ശോ�ാളുകൾ റെയിൻ ്രിൽ റെയ്ുക.

• റവബ് ഉളിയും ശോബാൾ റപയിൻ െു്റികയും 

ഉപശോയാഗിച്് അധിക വസ്തുക്ൾ മുെിച്് നീക്ം 

റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.72

ഭോഗം 2

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 70 x 50 x 9 മില്ലീമീ്റർ 

വലുപ്ത്ിൽ ഫയൽ റെയ്ത് പൂ൪ത്ിയാക്ുക. 

• െി്തം 4-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം 

• െി്തം 6-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല, 

ശോസഫ് എര്�് ഫയൽ ഉപശോയാഗിച്് ആവ�്യമായ 

വലുപ്ത്ിശോലക്ും 45° ആംഗിളിശോലയ്ക്ും 

റസ്റപ്ുകൾ ഫയൽ റെയ്ുക.

• റവർണിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലുപ്വും 

റബവൽ ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ആംഗിളും 

പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• െി്തം 7-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം 

1, 2 എന്ിവ റപാരുത്റപ്െുത്ുക.

• ഭാഗം 1, 2 എന്ിവയിറല ഫയലിംഗ് 

പൂർത്ിയാക്ുക, കൂൊറത എല്ലാ 

്പതലങ്ങളിലും രി-ബർർ റെയ്ുക. 

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക. 
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.73
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ലളി്രെോയ ഓപെൺ, സ്സല്രിംഗ് ഫിറ്റുകൾ ഉണ്ോക്ുക (Make simple 
open and sliding fits)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പരന് ഡ്പ്രലങ്ങൾ ± 0.04 എം എം കൃ്രഷ്യ്രയിൽ പരന്്രും സെോന്തരൈുെോയി ഫയൽ പ്െയ്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

ഭോഗം - എ

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 50 x 48 x 9 

മില്ലിമീ്റർ വലിപ്ത്ിൽ ഫയൽ റെയ്ത്, 

പൂ൪ത്ിയാക്ുക.

• അെയാളറപ്െുത്ൽ മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, 

ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് 

അെയാളറപ്െുത്ുക, െി്തം 1-ൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം A-ൽ 

സാക്ി അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.
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• ഭാഗം A-ൽ ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് 3 എം 

എം െിലീഫ് ശോ�ാൾ ്രിൽ റെയ്ുക.

• ഒബ് �ക് ്റ് സലനിൽ നിന്് 1 മില്ലിമീ്റർ 

അകറല ശോലാ�ം വിട്് െി്തം 2-ൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല വരകൾ 

അെയാളറപ്െുത്ുക, �ാക ്ശോസാവിങ്ങിലൂറെ 

അധിക ശോലാ�ം മുെിച്് നീക്ം റെയ്ുക.

• ബി ഭാഗത്് Ø 3 മി. മീ. െിലീഫ് ശോ�ാൾ ്രിൽ 

റെയ്ുക.

• ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്്, ശോസഫ് എര്�് 

ഫയൽ ഉപശോയാഗിച്് 14 മി. മീ. x 24 മി. മീ. 

വലിപ്ത്ിൽ ഭാഗം A ഫയൽ റെയ്ുക, ഒപ്ം 

റവർണിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• അതുശോപാറല തറന്, അധിക റമ്റൽ  മുെിച്് 

മാ്റി, ഭാഗം ബിയും ഫയൽ റെയ്ുക, െി്തം 

3-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല റവർണിയർ 

കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലുപ്ം പരിശോ�ാധിക്ുക.

പോർട്് ബി

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 50 x 48 x 9 മില്ലിമീ്റർ 

വലിപ്ത്ിൽ ഫയൽ റെയ്ത്, പൂ൪ത്ിയാക്ുക.

• െി്തം 4-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

അെയാളറപ്െുത്ൽ മീരിയ ഉപശോയാഗിച്്, 

അെയാളറപ്െുത്ി, പഞ്് റെയ്ുക.

• െി്തം 5-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

റെയിൻ ്രിൽ ദ്്വാരങ്ങൾ റെയിൻ ്രിൽ 

റെയ്ത്, െിപ്് റെയ്ത്, �ാക്ശോസാ റെയ്ത് , 

അധിക ശോലാ�ം നീക്ം റെയ്ുക.

• െി്തം 6-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല, 

പരപ്ും സമെതുരവും നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 

ശോവണ് വലുപ്ത്ിലും ആകൃതിയിലും ഫയൽ 

റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.73
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• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• െി്തം 7-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം 

‘എ’യും ‘ബി’യും റപാരുത്റപ്െുത്ുക.

• ശോ�ാലിയുറെ എല്ലാ മൂലകളിലും രി-ബർ൪ 

റെയ്ത്, ഫിനിഷ് റെയ്ുക. 

• ഒരു ശോനർത് ശോകാട്് എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.73
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.74
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ദ്്വോരം ൈലു്രോക്ുക, ആന്തരിക ൈഷ്യോസം ൈർദ്ിപെിക്ുക (Enlarge hole 
and increase internal dia)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ഡ്്രിൽ ഹോ�ോൾ പ്സന്റർ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• പ്സന്റർ ഡ്്രില്ലും സപലറ്റ് ഹോ�ോളും ഡ്്രിൽ പ്െയ്ുക
• ഫയൽ പ്െയ്ുന്്രിലരൂപ്ട ്രുളച് ദ്്വോരങ്ങൾ Ø 25 െില്ലീെീറ്ററോയി ൈലു്രോക്ുക.
• പരന് ഡ്പ്രലങ്ങൾ ± 0.04 എം എം കൃ്രഷ്യ്രയിൽ പരന്്രും സെോന്തരൈുെോയി ഫയൽ പ്െയ്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• 80 x 63 x 9 മില്ലിമീ്റർ വലുപ്ത്ിൽ, 

സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്്, ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂ൪ത്ിയാക്ുക.

• മാർക്ിംഗ് മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, 

മധ്യശോരഖകൾ അെയാളറപ്െുത്ുക, 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ്രിൽ ശോ�ാളിന്റെ 

മധ്യഭാഗം കറണ്ത്ുക.

• ്പിക് പഞ്് 30° ഉപശോയാഗിച്് വിഭ�ിക്ുന് 

സലനുകളിൽ പഞ്് റെയ്ുക, സ്റീൽ െൂൾ 

ഉപശോയാഗിച്് രിസവരെിൽ 12.5 എം 

എം സജ്ജീകരിച്് Ø 25 എം എം സർക്ിൾ 

വരയ്ക്ുക.

• െി്തം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ്പിക് 

പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് Ø 25 mm സർക്ിൾ പഞ്് 

റെയ്ുക.

• ്രില്ലിംഗ് റമഷീൻ ശോെബിളിൽ ശോ�ാബ് 

ഉെപ്ിക്ുക.

• ്രിൽ െക്ിൽ റസന്െർ ്രിൽ ഉെപ്ിച്്, 

വർക്്പീസിൻറെ മധ്യഭാഗത്് ്രിൽ ശോ�ാൾ 

കറണ്ത്ുക. (െി്തം 2)

• ്രില്ലിംഗ് റമഷീനിൽ Ø 6 എം എം ്രിൽ 

ഉെപ്ിക്ുക, റസന്െർ ്രിൽര് ദ്്വാരത്ിൽ 

സപല്റ് ശോ�ാൾ ്രിൽ റെയ്ുക. (െി്തം 3)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



290

• ്രില്ലിന്റെ വ്യാസം അനുസരിച്് ്രില്ലിംഗ് 

റമഷീൻ ശോവഗത സജ്ജമാക്ുക.

• അതുശോപാറല, Ø 10 എം എം, Ø 16 എം എം, Ø 20 

എം എം എന്ിങ്ങറന വ്യത്യസ്ത വ്യാസമുള്ള 

്രില്ലുകൾ ഓശോരാന്ായി ്രില്ലിംഗ് 

റമഷീനിൽ ഉെപ്ിക്ുകയും െി്തം 4-ൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല മു്പ് തുളച് 

ദ്്വാരങ്ങൾ വലുതാക്ുകയും റെയ്ുക.

• അവസാനമായി, െി്തം 5-ൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഫയൽ 

റെയ്തുറകാണ്് മു്പ് തുരന് ദ്്വാരം Ø 25 mm 

ആയി വലുതാക്ുക.

• ശോ�ാലിയിൽ ഫയലിംഗ് പൂർത്ിയാക്ുക, 

എല്ലാ മൂലകളിലും രി-ബർർ റെയ്ുക.

• ഒരു ശോനർത് ശോകാട്് എണ്ണ പുരട്ി 

മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി സൂക്ിക്ുക.

 

ഡ്്രില്ലിംഗ് സെയത്് കരൂളന്റ് 

ഉപഹോയോഗിക്ുക

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.74
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.75
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

സിലിണ്്ഡ്ടിക്ൽ ഡ്പ്രലങ്ങൾ ഫയൽ പ്െയ്ുക (File cylindrical surfaces)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഒരു പ്ബഞ്് സൈസ്ിൽ സിലിണ്്ഡ്ടിക്ൽ ഹോറോ്ര് പിടിപെിക്ുക
• ± 0.04 െില്ലിെീറ്റർ കൃ്രഷ്യ്രയിൽ, സിലിണ്്ഡ്ടിക്ൽ ഉപരി്രലം ഫയൽ പ്െയ്ുക
• പരൂ൪ത്ിയോക്ി, ്രി - ബർ൪ പ്െയ്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• 75 എം എം നീളം നിലനിർത്ി, 

വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള വെി രണ്്റവും 

പരപ്ിശോലക്ും സമെതുരത്ിശോലക്ും ഫയൽ 

റെയ്ുക.  

• ഫ്ലാ്റ്നസും സ്ക്വയർറനസും 

പാരലലിസവും പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ൌണ്് ശോൊരിന്റെ രണ്്റത്ും 

അെയാളറപ്െുത്ൽ മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക.

• ൌണ്് ശോൊരിന്റെ മ്ധ്യശോരഖ 

അെയാളറപ്െുത്ുക. െി്തം 1-ൽ 

ക ാ ണ ി ച് ി ര ി ക്ു ന് തു ശോ പ ാ റ ല 

സിലിണ്്െിക്ൽ റ്പാസഫൽ ഫയൽ 

റെയ്ുന്തിനായി രിസവരെും സ്റീൽ െൂളും 

ഉപശോയാഗിച്് മ്ധ്യശോരഖയുറെ രണ്്റത്ും Ø 25 മി. 

മീ. വ്യാസം അെയാളറപ്െുത്ുക.

• അെയാളറപ്െുത്ിയ വ്യാസത്ിൽ സാക്ി 

അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.

• സിലിണ്്െിക്ൽ വെി റബഞ്് സവസിൽ 

ഉെപ്ിക്ുക, സീ-ശോസാ െലനത്ിൽ,   വ്യത്യസ്ത 

ശോ്ഗരുകളുള്ള ഫ്ലാ്റ ്ഫയൽ ഉപശോയാഗിച്് Ø 25 

മി. മീ.  സിലിണ്്െിക്ൽ റ്പാസഫൽ ഫയൽ 

റെയ്ുക.

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് 

സിലിണ്്െിക്ൽ വെിയുറെ നീളവും വ്യാസവും 

പരിശോ�ാധിക്ുക. 

• സിലിണ്്െിക്ൽ വെി കെക്ിറക്ാണ്്, 

വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള റ്പാസഫൽ Ø 25 

മില്ലീമീ്റെിശോലക്് ഫയൽ റെയ്ുക.
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• ഔട്് സസര് സമശോ്കാമീ്റർ ഉപശോയാഗിച്് 

വ്യാസം പരിശോ�ാധിക്ുക.

• വൃത്ാകൃതിയിലുള്ള വെിയുറെ രണ്്റത്ും 

രീബർ റെയ്ുക.

• കുെച്് എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണ്ണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.75
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.76
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ൈളഞെ പ്ഡ്പോസഫലുകളുപ്ട ്രുറന് ഫിറ്റിംഗ് ഉണ്ോക്ുക (Make open 
fitting of curved profiles)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ± 0.04 െി.െീ. കൃ്രഷ്യ്രഹോയോപ്ട,  ഡ്പ്രലങ്ങൾ പരന്്രും സെോന്തരൈുെോയി, ഫയൽ പ്െയ്ുക
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് ൈളഞെ പ്ഡ്പോസഫലുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• ആൈ�ഷ്യെോയ ൈലുപെത്ിലും രരൂപത്ിലും ഹോറ്രിയസും ൈളഞെ പ്ഡ്പോസഫലുകളും ഫയൽ 

പ്െയ്ുക
• ൈളഞെ പ്ഡ്പോസഫലിനപ്്റ ഓപെൺ ഫിറ്റിംഗ് പ്പോരുത്പ്പെടുത്ുക.

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• സ്റീൽ െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് അസംസ്കൃത 

ശോലാ�ത്ിന്റെ വലുപ്ം പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് റമാത്ത്ിലുള്ള 64 x 

57 x 9 മി. മീ. വലുപ്ത്ിശോലക്് ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂർത്ിയാക്ുക.

• മാർക്ിംഗ് മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, 

ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് ഭാഗം 1 -ൽ 

അെയാളറപ്െുത്ുക.

• െി്തം 1-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

സാക്ി അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.

• ഒരു വ�ത്് അധിക ശോലാ�ത്ിന്റെ �ാച്് 

റെയ്ത ഭാഗം മുെിച്് നീക്ം റെയ്ുക, 

െി്തം 2 - ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

വലുപ്ത്ിലും ആകൃതിയിലും ഫയൽ 

റെയ്ുക.
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• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• അതുശോപാറല, മെുവ�ത്് അധിക 

ശോലാ�ത്ിന്റെ �ാച്് റെയ്ത ഭാഗം 

മുെിച്് നീക്ം റെയ്ുക, െി്തം 3 - ൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല വലുപ്ത്ിലും 

റ്പാസഫലിലും ഫയൽ റെയ്ുക.

• �ാക്ശോസാ ഉപശോയാഗിച്് െിലീഫ് ്ഗൂവുകൾ 

മുെിക്ുക.

• വ്കതയുള്ള ഭാഗത്് (െി്തം 4) അധിക 

ശോലാ�ത്ിന്റെ �ാച്് റെയ്ത ഭാഗം 

മുെിച്് നീക്ം റെയ്ുക, വളഞെ 

റ്പാസഫൽ വലുപ്ത്ിൽ ഫയൽ 

സ്റ്റീൽ

• െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് അസംസ്കൃത ശോലാ�ത്ിന്റെ 

വലുപ്ം പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സമാന്തരതയും ലംബതയും 

നിലനിർത്ിറക്ാണ്് റമാത്ത്ിലുള്ള 64 x 

51 x 9 മി.മീ. വലുപ്ത്ിശോലക്് ഫയൽ റെയ്ത് 

പൂർത്ിയാക്ുക.

• മാർക്ിംഗ് മീരിയ ്പശോയാഗിക്ുക, ശോ�ാബ് 

ശോ്രായിംഗ് അനുസരിച്് അെയാളറപ്െുത്ുക.

റെയ്ുക, വളഞെ റ്പാസഫൽ റെംപ്ശോല്റ് 

ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക, െി്തം 5-ൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല റവർണിയർ 

കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് അളവുകൾ 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• െി്തം 6-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

ഭാഗം•2-ൽ സാക്ി അെയാളങ്ങൾ പഞ്് 

റെയ്ുക.

• െി്തം 7 - ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

അധിക ശോലാ�ം നീക്ം റെയ്ുന്തിനായി 

ദ്്വാരങ്ങൾ റെയിൻ ്രിൽ റെയ്ുക.

• അധിക ശോലാ�ത്ിന്റെ �ാച്് റെയ്ത ഭാഗം 

െി്തം 8-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല, 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.76
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മുെിച്് നീക്ി,  ആവ�്യമായ വലുപ്ത്ിലും 

ആകൃതിയിലും ഫയൽ റെയ്ുക.

• അതുശോപാറല, �ാക്ശോസാ ഉപശോയാഗിച്് വളഞെ 

റ്പാസഫൽ ഭാഗത്് അധിക ശോലാ�ത്ിന്റെ 

�ാച്് റെയ്ത ഭാഗം മുെിച്് നീക്ം റെയ്ുക, 

െി്തം 9-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

വലുപ്ത്ിലും ആകൃതിയിലും റ്പാസഫൽ 

ഫയൽ റെയ്ുക.

• െി്തം 10 - ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

വളഞെ റ്പാസഫൽ റെംപശ്ോല്റ്  ഉപശോയാഗിച്ും, 

വലുപ്ം റവർണിയർ കാലിപ്൪ ഉപശോയാഗിച്ും, 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• െി്തം 11, 12 എന്ിവയിൽ 

കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം 1, 2 എന്ിവ 

ഇരുവ�ത്ും റപാരുത്റപ്െുത്ുക.

• ഭാഗം 1, 2 എന്ിവയിൽ ഫയലിംഗ് 

പൂർത്ിയാക്ുക, എല്ലാ ്പതലങ്ങളിലും 

മൂലകളിലും ഉള്ള ബർെുകൾ നീക്ം റെയ്ുക. 

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.76
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.77
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

െുമ്് ്രുരന് ദ്്വോരം അടച്് ഡ്്രിൽ പ്ലോഹോക്ഷൻ ്രിരുത്ൽ (Correction of 
drill location by binding previously drilled hole)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ദ്്വോരത്ിന്പ്റ ൈലിപെഹോത്ക്ോൾ കരൂടു്രലുള്ള റൗണ്് ഹോറോ്ര് ്രയ്ോറോക്ുക
• ഇറുകിയ ഫിറ്റോയി ദ്്വോരം പ്ലഗ് പ്െയ്ുക
• പ്ലഗ് പ്െയ്്ര ഡ്പ്രലം പരന്്രും െ്രുരൈുെോയി ഇരുൈ�ത്ും ഫയൽ പ്െയ്ുക
• ഹോ�ോൾ പ്ലോഹോക്ഷൻ ഹോകോൺപ്സൻഡ്ടിസിറ്റി െധഷ്യഹോരഖയിഹോലക്് അടയോളപ്പെടുത്ുക
• സപലറ്റ് ഡ്്രിൽ പ്െയ്്ര്, െധഷ്യഹോരഖയിഹോലക്് ഡ്്രിൽ ഹോ�ോൾ ഹോകോൺപ്സൻഡ്ടിസിറ്റി �രിയോക്ുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



297

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

• നൽകിയിരിക്ുന് ദ്്വാരത്ിന്റെ അളവ് 

(െി്തം 1) പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ദ്്വാരത്ിന്റെ രണ്്റത്ും 2x45° ശോെംഫർ 

റെയ്ുക.

• ദ്്വാരശോത്ക്ാൾ 0.050 മില്ലീമീ്റ൪ കൂെുതലുള്ള 

ൌണ്്  ശോൊര് (16.000 + 0.050 = 16.050 മില്ലീമീ്റ൪) 

തയ്ാൊക്ുക. അതിന്റെ രണ്്റത്ും 2 x 45°  

ശോെംഫർ റെയ്ുക.

• ശോബാൾ റപയിൻ െു്റിക ഉപശോയാഗിച്്, 

തയ്ാൊക്ിയ ൌണ്്  ശോൊര് ഉപശോയാഗിച്് ദ്്വാരം 

ഇെുക്ി, ഫി്റായി, പ്ലഗ് റെയ്ുക. (െി്തം 2)

• അതുശോപാറല Ø 9 മി. മീ., Ø 13 മി. മീ. ്രില്ലുകൾ 

ഉെപ്ിച്്, മു്പ് തുളച് ദ്്വാരങ്ങൾ വലുതാക്ുക. 

• അവസാനമായി, Ø 16 മി.മീ. ്രിൽ ഉെപ്ിച്്, മു്പ് 

തുളച് ദ്്വാരം (െി്തം 4) വലുതാക്ുക.

• ഫയലിംഗ് പൂർത്ിയാക്ുക, രി-ബർർ 

റെയ്ുക, വൃത്ിയാക്ുക, റവർനിയർ കാലിപ്ർ 

ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

• പ്ലഗ് ഫി്റ് റെയ്ത ൌണ്്  വെിയുറെ രണ്്റവും 

റവൽര് റെയ്ുക.

• ഇരുവ�ത്ുമുള്ള പ്ലഗ ് ഉപരിതലം പരന്തും 

െതുരവുമായി ഫയൽ റെയ്ുക.

• ഉപരിതലത്ിൽ അെയാളറപ്െുത്ൽ മീരിയ 

്പശോയാഗിക്ുക.

• റവർനിയർ സ�്റ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് 

്രിൽ ശോ�ാളിനായി �രിയായ മധ്യഭാഗം 

അെയാളറപ്െുത്ുക. (െി്തം 3)

• 90° റസന്െർ പഞ്് ഉപശോയാഗിച്് ്രിൽ ശോ�ാൾ 

റസന്െർ മാർക്ിൽ പഞ്് റെയ്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക. 

റസൻ്െൽ സലനുകളുമായി, റെെിയ 

വ്യത്യാസമുറണ്ങ്ിൽ െുവറെ നൽകിയിരിക്ുന് 

നെപെി്കമം പിന്തുെരുക:

• റമഷീൻ സവസിൽ വർക്് പീസ് ഉെപ്ിക്ുക.

• റലാശോക്്റിംഗ് പിൻ ഉപശോയാഗിച്് മധ്യഭാഗം 

വിന്യസിക്ുക.

• ്രിൽ െക്ിൽ സ്ശോലാട്് ്രിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

• അശോത ്കമീകരണം ്രിൽ Ø 16 എം എം 

ദ്്വാരത്ിൽ സ്ശോലാട്് ്രിൽ റെയ്ുക (ഇശോപ്ാൾ 

മധ്യഭാഗം റലാശോക്ഷനിലാണ്).

• ്രിൽ െക്ിൽ റസന്െർ ്രിൽ ഉെപ്ിച്്, 

റസന്െർ ്രിൽ ശോ�ാൾ ഉണ്ാക്ുക.

• Ø 6 മി. മീ. ്രിൽ ഉെപ്ിച്്, ഒരു സപല്റ് ദ്്വാരം 

്രിൽ റെയ്ുക (െി്തം 3).

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.77
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.5.78
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഡ്്രില്ലിംഗ്

ഇ൯സസ്ര് സ്ക്വയർ ഫിറ്റ് ഉണ്ോക്ുക (Make inside square fit)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഹോഡ്്രോയിംഗ് അനുസരിച്് അളൈുകൾ അടയോളപ്പെടുത്ുക
• പ്െയിൻ ഡ്്രിൽ പ്െയ്്ര്, െിപെിംഗ് ൈഴി അധിക ഹോലോ�ം െുറിച്് നീക്ം പ്െയ്ുക
• ± 0.04 െ.െീ. കൃ്രഷ്യ്രയിൽ, സ്ക്വയർ സ്ഹോലോട്് ഫയൽ പ്െയ്ുക
• െ്രുര സ്ഹോലോട്ിൽ െ്രുരം പ്പോരുത്പ്പെടുത്ുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



299

ഹോ�ോലി ഡ്കെം(Job Sequence)

ഭോഗം 1

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• ± 0.04 മി. മീ. കൃത്യത നിലനിർത്ി,  

്പതലങ്ങളിൽ, പരന്തും െതുരവുമായി, 

റമാത്ം 70x70x11 മി. മീ. അളവിൽ, െഫ് 

ഫയലിങ്ങും ഫിനിഷ് ഫയലിങ്ങും റെയ്ുക.

• ശോ�ാബ് ശോ്രായിംഗ് ്പകാരം, ഭാഗം 1-ൽ 

അളവുകൾ അെയാളറപ്െുത്ി, സാക്ി മാർക്് 

പഞ്് റെയ്ുക.

• ്രിലല്ിംഗ് റമഷീൻ ശോെബിളിൽ ഭാഗം 1 പിെിപ്ിച്,് 

െി്തം 1- ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

അധിക ശോലാ�ം നീക്ം റെയ്ാൻ റെയിൻ 

്രിൽ ദ്്വാരങ്ങൾ ്രിൽ റെയ്ുക .

ഡ്്രില്ലിന്പ്റ െുറ്റളൈ് സോക്ഷി 

അടയോളങ്ങളിൽ സ്പർ�ിക്രു്ര്

• െി്തം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്ത് ശോപാറല റവബ് 

ഉളിയും ശോബാൾ റപയിൻ െു്റികയും ഉപശോയാഗിച്് 

റെയിൻ ്രിൽ റെയ്ത ഭാഗം മുെിച്് നീക്ം 

റെയ്ുക.

• ± 0.04 എം എം കൃത്യത നിലനിർത്ിറക്ാണ്് 

വ്യത്യസ്ത ശോ്ഗരുകളുറെ സുരക്ിത എര്�് 

ഫയൽ ഉപശോയാഗിച്് െിപ്് റെയ്ത ഭാഗം 

വലുപ്ത്ിലും രൂപത്ിലും ഫയൽ റെയ്ുക, 

ഒപ്ം റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലുപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• െി്തം 3-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല 

ഉള്ളിറല നാല് മൂലകളിൽ �ാക്ശോസാ 

ഉപശോയാഗിച്് െിലീഫ് ്ഗൂവുകൾ മുെിക്ുക.

ഭോഗം 2

• ± 0.04 മില്ലിമീ്റർ കൃത്യത നിലനിർത്ി, 30 x 30 

x 11  മില്ലിമീ്റർ വലിപ്ത്ിൽ ഫയൽ റെയ്ുക.

• സ്െ സ ്ക്വയർ ഉപശോയാഗിച്് പരപ്ും 

സമെതുരവും പരിശോ�ാധിക്ുക.

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വലിപ്ം 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

• െി്തം 4- ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്തുശോപാറല ഭാഗം 

2- റന ഭാഗം 1- ഉമായി റപാരുത്റപ്െുത്ുക.

• ഭാഗം 1, 2 എന്ിവയിൽ പരന് മിനുസമാർന് 

ഫയൽ ഉപശോയാഗിച് ്ഫയലിംഗ ്പൂർത്ിയാക്ുക, 

ശോ�ാലിയുറെ എല്ലാ ്പതലങ്ങളിലും 

മൂലകളിലും രീ-ബർർ റെയ്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയത്ിനായി 

സൂക്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - പു്രുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.5.78
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.79
ഫിറ്റർ (Fitter) -  ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

സ്സലഡിിംഗ് ‘ടി’ ഫിറ്റ് ഉണ്ടാക്കുക(Make sliding ‘T’ fit)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഫ്ലടാറ്റ് പ്്രതലങ്ങൾ ്രരന്നതകുിം ചതകുരവകുിം നിലനിർത്കുന്ന കൃതഷ്യത ± 0.04 മി.മീ. കൃതഷ്യത 

നിലനിർത്ിക്ക്ടാണ്്, ഫ്ലടാറ്റ് പ്്രതലങ്ങൾ ഫ്ലടാറ്റടായകുിം സ്ക്വയറടായകുിം ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് സഡമൻഷൻ സലനകുകൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• അളവിലകുിം ആകൃതിയിലകുിം ഫയൽ ക്ചയ്ത്, സ്സലഡിിംഗ് ഫിറ്റ് ഉണ്ടാക്കുക.

ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)
ഭടാഗിം 1

• സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് അസംസ്കൃത 
യോ�യാഹത്തിന്റെ വ്�ുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക

• സമയാന്തരതയും �ംബതയും 
നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്്, ± 0.04 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെതിന്റെ 
കൃത്യതയതിൽ, 62 x 60 x 14 മതി. മ്റീ. റമയാത്ത്തി�ുള്ള 
വ്�ുപ്ത്തിയോ�ക്് ഫയൽ റെയ്ത്, 
പൂ൪ത്തിയയാക്ുക.

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• അടയയാളറപ്ടുത്ൽ മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, 
െതിപ്തം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്ുക, 
സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക. 

• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
യോ�യാ�തിയുറട ഒരു വ്�ത്് അധതിക 
യോ�യാഹത്തിന്റെ ഹയാച്് റെയ്ത ഭയാഗം ഹയാക്യോസയാ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ന്റീക്ം റെയ്ുക.

• ± 0.04mm കൃത്യതയതിൽ, പരപ്ും െതുരവ്ും 
നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്് മുെതിച് ഭയാഗം 
വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• അതുയോപയാറ�, മെുവ്�ത്ുള്ള അധതിക യോ�യാഹം 
മുെതിച്് ന്റീക്ം റെയ്ുക, ഫയൽ റെയ്ുക, െതിപ്തം 
3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� റവ്ർനതിയർ 
അ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�ുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.
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301C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.79

ഭടാഗിം 2

സ്റീൽ റൂൾ ഉ്രഡയടാഗിച്് അസിംസ്കൃത 
ഡലടാഹത്ിന്ക്റ വലകുപെിം ്രരിഡ�ടാധിക്കുക

• സമയാന്തരതയും �ംബതയും 
നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്്, ± 0.04 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെതിന്റെ 
കൃത്യതയതിൽ, 62x60x14 മതി.മ്റീ. റമയാത്ത്തി�ുള്ള 
വ്�ുപ്ത്തിയോ�ക്് ഫയൽ റെയ്ത്, 
പൂ൪ത്തിയയാക്ുക.

• അടയയാളറപ്ടുത്ൽ മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, 
െതിപ്തം 4-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
അളവ്ുകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക, പഞ്് 
റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
അധതിക യോ�യാഹത്തിന്റെ ഹയാച്് റെയ്ത ഭയാഗം 
ഹയാക്യോസയാ റെയ്ത്, െതിപ്് റെയ്ത്, ന്റീക്ം 
റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 6-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
പരപ്ും െതുരവ്ും നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്്, 
വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.
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• ഭയാഗം 1, 2 എന്നതിവ് യോയയാ�തിപ്തിച്് െതിപ്തം 7-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� സ്ല�ഡ് 
റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1 ഉം 2 ഉം ഫയ�തിംഗ് പൂർത്തിയയാക്തി 
യോ�യാ�തിയുറട എ�്�യാ പ്പത�ങ്ങളും മൂ�കളും 
ഡ്റീ-ബർർ റെയ്ുക. 

• അൽപം എണ്ണ പുരട്തി മൂ�്യനതിർണയത്തിനയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.79
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.80
ഫിറ്റർ (Fitter) -  ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

കിംസബ൯ഡ് ഫിറ്റ,് തകുറന്ന ആിംഗകുലടാ൪ ഫിറ്റ്, സ്സലഡിിംഗ് സസഡ് ഫിറ്റ് 
എന്നിവ ഫയൽ ക്ചയ്കുക (File fit - combined, open angular and sliding sides)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ± 0.04 മില്ലിമീറ്റർ കൃതഷ്യതയിൽ, ്രരപെകുിം ചതകുരവകുിം നിലനി൪ത്ി, പ്്രതലങ്ങൾ ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് അളവകുകൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്്, ്രരന്ന പ്്രതലങ്ങളകുിം ആിംഗകുലടാ൪ പ്്രതലങ്ങളകുിം ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ക്വർനിയർ ക്ബവൽ ക്പ്്രടാപ്ടടാക്റ്റർ ഉ്രഡയടാഗിച്് ആിംഗിൾ അളക്കുക
• കിംസബ൯ഡ് ഫിറ്റ്, തകുറന്ന ആിംഗകുലടാ൪ ഫിറ്റ്, സ്സലഡിിംഗ് സസഡ് ഫിറ്റ് എന്നിവ ഫയൽ 

ക്ചയ്ത്, ്രൂ൪ത്ിയടാക്ി, ഡി-ബർ൪ ക്ചയ്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1 ഉം 2 ഉം സമയാന്തരതയും �ംബതയും 
നതി�നതിർത്തി, 78 x 48 x 9 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ അളവ്തിൽ 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഭയാഗം 
1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ അടയയാളറപ്ടുത്ൽ 
മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, അളവ്ുകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

• ഭയാഗം 1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ 
പഞ്് റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1-റ� അധതിക യോ�യാഹം ഹയാക്യോസയാ 
ഉപയോയയാഗതിച്്, ന്റീക്ം റെയ്ുക, െതിപ്തം 1-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ�, കൃത്യത ± 
0.04 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെും ആംഗതിൾ 30 മതിനതിറ്റും 
നതി�നതിർത്തി, ആവ്�്യമയായ വ്�ുപ്ത്തി�ും 
ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• ‘B’ ഭയാഗത്് Ø 3 mm െതി�്റീഫ് ദ്്വയാരം പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• റെയതിൻ പ്ഡതിൽ റെയ്ത് , െതിപ്് റെയ്ത്, ഭയാഗം 
‘ബതി’ റ� അധതിക യോ�യാഹം ന്റീക്ം റെയ്ുക. 
െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ�, 
ആവ്�്യമയായ വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• റവ്ർണതിയർ കയാ�തിപ്൪ ഉപയോയയാഗതിച്് അളവ്ും, 
റവ്ർണതിയർ റബവ്ൽ റപ്പയാപ്ട്യാക്ടർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ആംഗതിളുകളും പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

• ഭയാഗം 1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ ഫയ�തിംഗ് പൂർത്തിയയാക്തി 
എ�്�യാ മൂ�കളതി�ും ഡ്റീ-ബർർ റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 3 കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപയാറ� ഭയാഗം 1 ഉം 
2 ഉം റപയാരുത്റപ്ടുത്ുക.

• അൽപ്ം എണ്ണ പുരട്തി മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.80
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.81
ഫിറ്റർ (Fitter) -  ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

ആന്തരിക ആിംഗിളകുകൾ, 30 മിനിറ്റ് കൃതഷ്യതയിൽ, ഓപെൺ ആിംഗകുലടാ൪ 
ഫിറ്റ് ഫയൽ ക്ചയ്കുക (File internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ± 0.04 മില്ലിമീറ്റർ കൃതഷ്യതയ്ക്കുള്ിൽ സമടാന്തരവകുിം ചതകുരവകുമടായ ഫയൽ ഉ്രരിതലങ്ങൾ
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് അളവകുിം ഡകടാണിക വരകളകുിം അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് ്രരന്നതകുിം ഡകടാണീയവകുമടായ പ്്രതലങ്ങൾ ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ക്വർനിയർ ക്ബവൽ ക്പ്്രടാട്ടക്ടർ ഉ്രഡയടാഗിച്് 30 മിനിറ്റ് കൃതഷ്യതഡയടാക്ട ആിംഗിൾ 

്രരിഡ�ടാധിക്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ്, ഫിനിഷ്, ഡീ-ബർ എന്നിവ അനകുസരിച്് ഡകടാണീയ പ്്രതലങ്ങൾ ഫിറ്റ് ക്ചയ്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1-ഉം 2-ഉം, 74 x 47 x 9 മതി. മ്റീ. അളവ്തിൽ,  പരപ്ും 
െതുരവ്ും നതി�നതിർത്തി, ഫയൽ റെയ്ുക.

• ഉപരതിത�ത്തിൽ അടയയാളറപ്ടുത്ൽ 
മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്് ഭയാഗം 1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ അളവ്ുകൾ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ 
പഞ്് റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ Ø 3 എം എം െതി�്റീഫ് 
ദ്്വയാരങ്ങൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1-റ� അധതിക യോ�യാഹം ഹയാക്യോസയാ 
ഉപയോയയാഗതിച്്, ന്റീക്ം റെയ്ുക, െതിപ്തം 1-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ�, കൃത്യത ± 
0.04 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെും ആംഗതിൾ 30 മതിനതിറ്റും 
നതി�നതിർത്തി, മുെതിച് ഭയാഗം ആവ്�്യമയായ 
വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• റെയതിൻ പ്ഡതിൽ റെയ്ത്, െതിപ്് റെയ്ത്, 
ഹയാക്യോസയാ റെയ്ത്, ഭയാഗം 2 - റ� അധതിക 
യോ�യാഹം ന്റീക്ം റെയ്ുക, െതിപ്തം 2-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� ആവ്�്യമയായ 
വ്�ുപ്ത്തി�ും രൂപത്തി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• റവ്ർണതിയർ കയാ�തിപ്൪ ഉപയോയയാഗതിച്് അളവ്ും, 
റവ്ർണതിയർ റബവ്ൽ റപ്പയാപ്ട്യാക്ടർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ആംഗതിളുകളും പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 

• െതിപ്തം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� ഭയാഗം 
1, 2 എന്നതിവ് റപയാരുത്റപ്ടുത്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്തി മൂ�്യനതിർണയത്തിനയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.81
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.82
ഫിറ്റർ (Fitter) -  ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

90° ഒഴിക്കയകുള് ആിംഗിളകുകൾ ഉ്രഡയടാഗിച്് സ്സലഡിിംഗ് ഫിറ്റ് 
ഉണ്ടാക്കുക (Make sliding fit with angles other than 90°)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ± 0.04 മി.മീ., ± 30 മിനിറ്റ് കൃതഷ്യതയിൽ, ്രരന്ന പ്്രതലങ്ങളകുിം ആിംഗകുലടാ൪ പ്്രതലങ്ങളകുിം ഫയൽ 

ക്ചയ്ത് ്രൂർത്ിയടാക്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് ദ്്വടാരങ്ങൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുകയകുിം തകുളയ്ക്കുകയകുിം ക്ചയ്കുക
• കൗണ്ർസിങ്് സ്പ്കൂകൾ കൂട്ടിഡച്ർക്ടാൻ ആന്തരിക ക്പ്തഡ് മകുറിക്കുക
• സ്പ്കൂകളകുിം ഡവൽ ്രിന്നകുകളകുിം ഉ്രഡയടാഗിച്് ഭടാഗങ്ങൾ തയ്ടാറടാക്കുകയകുിം കൂട്ടിഡച്ർക്കുകയകുിം 

ക്ചയ്കുക 
• ആിംഗകുലടാ൪ പ്്രതലങ്ങളകുമടായി ഉ്രഡയടാഗിച്് സ്സലഡിിംഗ് ഫിറ്റ് ഡനടകുന്നതിന് ഭടാഗങ്ങൾ 

കൂട്ടിഡച്ർക്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 എന്നതിവ്യുറട റമറ്റ്റീരതിയൽ ± 0.04 
മതി�്�തിമ്റീറ്റർ കൃത്യത നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്് 
എ�്�യാ അളവ്ുകളതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 പ്പത�ങ്ങളതിൽ അടയയാളറപ്ടുത്ൽ 
മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, യോപ്ഡയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്് വ്രകൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

• സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ പഞ്്  റെയ്ുക.

• ഹയാക്യോസയാ റെയ്ത്, ഭയാഗം 2, 3, 4 എന്നതിവ്യതിൽ,  
യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗുകൾ അനുസരതിച്്, 
വ്�ുപ്ത്തി�ും രൂപത്തി�ും, ഫയൽ റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
സമയാന്തര ക�്യാമ്ുകളുള്ള പ്ഡതി�്�തിംഗ് 
റമഷ്റീൻ യോടബതിളതിൽ ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3, 4 എന്നതിവ് 
കൂട്തിയോച്ർക്ുകയും ക�്യാമ്് റെയ്ുകയും 
റെയ്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്തി�ൂറട പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്പതിൻഡതി�തിൽ Ø 3.8 എം എം പ്ഡതിൽ ഉെപ്തിച്്,  
പ്തൂ യോഹയാൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• അസംബ്�തി പ്കമ്റീകരണറത് ��്യറപ്ടുത്യാറത 
Ø 4 എം എം ഡവ്ൽ പതിൻ ഉെപ്തിക്യാൻ, ടയാപ്് 
റെഞ്തിൽ Ø 4 എംഎം ഹയാൻഡ് െ്റീമർ ഉെപ്തിക്ുക.

• െ്റീം റെയ്ത ദ്്വയാരം വ്ൃത്തിയയാക്തി Ø 4 എം എം 
ഡവ്ൽ പതിൻ തതിരുകുക.

• അതുയോപയാറ�, മറ്റ് യോഡയാവ്ൽ പതിൻ ദ്്വയാരങ്ങൾ 
ഓയോരയാന്നയായതി പ്ഡതിൽ റെയ്ുക, പ്ഡതിൽ റെയ്ത 
ദ്്വയാരം ഓയോരയാന്നയായതി െ്റീം റെയ്ുക, അസംബ്�തി 
��്യറപ്ടുത്യാറത യോഡയാവ്ൽ പതിന്നുകൾ 
ഉെപ്തിക്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്തി�ൂറട പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്പതിൻഡതി�തിൽ Ø 4.2 എംഎം പ്ഡതിൽ 
ഉെപ്തിക്ുക, പ്കമ്റീകരണം ��്യറപ്ടുത്യാറത 

അസംബ്�തിയതിൽ റകൌണ്ർ സതിങ്് സ്പ്കൂകൾ 
ഉെപ്തിക്യാൻ ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുന്നതതിന് 
ദ്്വയാരങ്ങൾ തുളയ്ക്ുക.

• അസംബ്�തി ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3, 4 എന്നതിവ് 
യോവ്ർതതിരതിച്്, കൌണ്ർസതിങ്് ടൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഭയാഗം 1 - ൽ ടയാപ്തിംഗ് യോഹയാളുകളുറട രണ്റ്റവ്ും 
യോെംഫ൪ റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3 എന്നതിവ്യതിൽ കൌണ്ർസതിങ്് 
സ്പ്കൂവ്തിനയായതി 5.5 എം എം പ്ഫ്റീ യോഹയാൾ പ്ഡതിൽ 
റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3 എന്നതിവ്യതിൽ റകൌണ്ർ സതിങ്് റഹഡ് 
സ്പ്കൂകൾ ഇരതിക്യാൻ പ്ഡതിൽ റെയ്ത ദ്്വയാരങ്ങൾ 
കൌണ്ർ സതിങ്് റെയ്ുക. 

• ഭയാഗം 1 - റന റബഞ്് ലവ്സതിൽ പതിടതിക്ുക.

• M5 ഹയാൻഡ് ടയാപ്ും ടയാപ്് റെഞ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.

• ഔട്് ബർെുകൾ ഉപയോയയാഗതിച്് റപ്തഡുകൾ 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3, 4 എന്നതിവ്യതിൽ യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്് വ്�ുപ്ത്തി�ും രൂപത്തി�ും 
മുെതിച്് ഫയൽ റെയ്ുക, റവ്ർണതിയർ കയാ�തിപ്൪ 
ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�ുപ്വ്ും, റവ്ർണതിയർ റബവ്ൽ 
റപ്പയാപ്ടയാക്റ്റർ ഉപയോയയാഗതിച്് ആംഗതിളുകളും 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 
എന്നതിവ് ഡവ്ൽ പതിന്നുകളും റകൌണ്ർ സതിങ്് 
സ്പ്കൂകളും ഉപയോയയാഗതിച്് കൂട്തിയോച്ർക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.82
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• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
അസംബ്�തിയതിൽ ഭയാഗം 4 ഫതിറ്റ് റെയ്ത് സ്ല�ഡ് 
റെയ്ുക.

• അസംബ്�തിയതിൽ നതിന്ന് എ�്�യാ ഭയാഗങ്ങളും 
യോവ്൪റപടുത്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 എന്നതിവ്യതിറ� ഫയ�തിംഗ് 
പൂർത്തിയയാക്ുക, യോ�യാ�തിയുറട എ�്�യാ 
മൂ�കളതിറ�യും ബർെുകൾ ന്റീക്ം റെയ്ുക. 

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് എ�്�യാ 
ഭയാഗങ്ങളും വ്്റീണ്ും കൂട്തിയോച്ർക്ുക.

• അൽപം എണ്ണ പുരട്തി മൂ�്യനതിർണയത്തിനയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.82
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.83
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

്രരന്ന പ്്രതലങ്ങളിലകുിം വളഞ്ഞ പ്്രതലങ്ങളിലകുിം സമടാന്തര പ്്രതലങ്ങളിലകുിം 
സ്പ്കടാപെ് ക്ചയ്ത് ്രരിഡ�ടാധിക്കുക (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and 
parallel surfaces and test)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്്രതലങ്ങൾ ± 0.04 മില്ലിമീറ്റർ കൃതഷ്യതയിൽ ്രരന്നതകുിം ചതകുരവകുമടായി ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• പ്്രഷഷ്യൻ ബ്ലൂ ഉ്രഡയടാഗിച്് ്രരന്നതകുിം വളഞ്ഞതകുമടായ പ്്രതലങ്ങളിൽ ഉയർന്ന ്രടാടകുകൾ 

കക്ണ്ത്കുക 
• ്രരന്നതകുിം വളഞ്ഞതകുമടായ പ്്രതലങ്ങളിൽ സ്പ്കടാപെ് ക്ചയ്ത് ്രരിഡ�ടാധിക്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1: ്രരന്ന പ്്രതലത്ിൽ സ്പ്കടാപെ് ക്ചയ്കുക

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• 96 x 96 x 10 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ വ്�തിപ്ത്തിൽ, പരപ്ും 
െതുരവ്ും നതി�നതിർത്തി, യോ�യാഹം ഫയൽ 
റെയ്ുക. 

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഉപരതിത� പ്യോ�റ്റ് മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• പ്പഷ്യൻ ബ�്ൂ സ൪ഫസ് പ്യോ�റ്റതിൽ തു�്യമയായതി 
പുരട്ുക.

• സ൪ഫസ് പ്യോ�റ്റതിൽ യോ�യാബ് വ്യ്ക്ുക, അൽപ്ം 
മുയോന്നയാട്ും പതിയോന്നയാട്ും ന്റീക്ുക. 

• സ൪ഫസ് പ്യോ�റ്റതിൽ നതിന്ന് യോ�യാബ് എടുത്് 
പരന്ന പ്പത�ത്തിൽ ന്റീ� പുള്ളതി അടയയാളങ്ങൾ 
പ്�ദ്തിക്ുക. 

• റബഞ്് ലവ്സതിൽ യോ�യാബ് യോഹയാൾഡ് റെയ്ുക.

• ഫ്�യാറ്റ ് സ്പ്കയാപ്ർ (െതിപ്തം 1) ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോ�യാബതിന്റെ പരന്ന പ്പത�ത്തിറ� ഉയർന്ന 
പയാടുകൾ സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത് ന്റീക്ം റെയ്ുക.

• െുരണ്തിയ പ്പത�ം മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
തുടയ്ക്ുക.

• വ്്റീണ്ും, സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത പ്പത�ം പ്പഷ്യൻ 
ബ്�ൂ പ്പയോയയാഗതിച് പ്പത�ത്തിൽ വ്യ്ക്ുകയും 
മുയോന്നയാട്ും പതിയോന്നയാട്ും ന്റീക്ുകയും ഉയർന്ന 
സ്യോപയാട്ുകൾ പ്�ദ്തിക്ുകയും റെയ്ുക.

• യോ�യാബതിന്റെ മുഴുവ്ൻ ഉപരതിത�ത്തി�ും 
പ്പഷ്യൻ ബ്�ൂ അടയയാളങ്ങൾ പടരുന്നതുവ്റര 
സ്പ്കയാപ്തിംഗ് പ്പപ്കതിയ ആവ്ർത്തിക്ുക.

• മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത 
പ്പത�ം തുടയ്ക്ുക.

• മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി യോനർത് യോകയാട്് എണ്ണ 
പ്പയോയയാഗതിച്് സൂക്തിക്ുക.

ടയാസ്ക് 2: വളഞ്ഞ പ്്രതലത്ിൽ സ്പ്കടാപെിിംഗ് ക്ചയ്കുക

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• 90 x 48 x 18 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ വ്�തിപ്ത്തിൽ, പരപ്ും 
െതുരവ്ും നതി�നതിർത്തി, യോ�യാഹം ഫയൽ 
റെയ്ുക. 

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• െതിപ്തം 1 - ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ�, 
അടയയാളറപ്ടുത്ൽ മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിച്്,, 
അടയയാളറപ്ടുത്തി, പഞ്് റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
യോഹയാളുകൾ റെയതിൻ പ്ഡതിൽ റെയ്ത്, അധതിക 
റമറ്റ്റീരതിയൽ ന്റീക്ം റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 3-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപയാറ� 
റവ്ബ് ഉളതിയും യോബയാൾ റപയതിൻ െുറ്റതികയും 
ഉപയോയയാഗതിച്് റെയതിൻ പ്ഡതിൽ റെയ്ത അധതിക 
യോ�യാഹത്തിന്റെ ഹയാച്് റെയ്ത ഭയാഗം മുെതിച്് 
ന്റീക്ം റെയ്ുക.

• പകുതതി വ്ൃത്യാകൃതതിയതി�ുള്ള ഫയൽ 
ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ം ഫയൽ റെയ്ുക, 
റടംപ്യോ�റ്റ് ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ റപ്പയാലഫൽ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക. 
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• അ�ുമതിനതിയം ലവ്സ് ക�്യാമ്ുകൾറക്യാപ്ം 
റബഞ്് ലവ്സതിൽ, െൌണ്് റടസ്റ് ബയാർ (Ø 60 
മതി�്�തിമ്റീറ്റർ),  പതിടതിപ്തിക്ുക. 

• റടസ്റ് ബയാെതിന്റെ സതി�തിണ്ർ പ്പത�ത്തിന്റെ 
ഒരറ്റത്് പ്പഷ്യൻ ന്റീ�യുറട യോനർത് യോകയാട്് 
പുരട്ുക.

• പ്പഷ്യൻ ബ്�ൂ പ്പയോയയാഗതിച് റടസ്റ് ബയാെതിൽ 
യോ�യാബതിന്റെ വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ം സ്യാപതിച്് 
അയോങ്ങയാട്ും ഇയോങ്ങയാട്ും തതിരതിക്ുക.

• വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ത്തിൽ ന്റീ� സ്യോപയാട്് 
അടയയാളങ്ങൾ പ്�ദ്തിക്ുക.

• റബഞ്് ലവ്സതിൽ യോ�യാബ് യോഹയാൾഡ് റെയ്ുക.

• ഹയാഫ് െൌണ്് സ്പ്കയാപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ 
റപ്പയാലഫൽ പ്പത�ത്തിറ� ഉയർന്ന പയാടുകൾ 
സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത് ന്റീക്ം റെയ്ുക.

• സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത പ്പത�ം മൃദ്ുവ്യായ തുണതി 
ഉപയോയയാഗതിച്് തുടയ്ക്ുക.

• വ്്റീണ്ും, റടസ്റ് ബയാെതിൽ പ്പഷ്യൻ ബ്�ൂ 
പ്പയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത ഉപരതിത�ം 
റടസ്റ് ബയാെതിൽ സ്യാപതിച്് അയോങ്ങയാട്ും ഇയോങ്ങയാട്ും 
തതിരതിക്ുക.

• യോ�യാ�തിയുറട മുഴുവ്ൻ വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ത്തി�ും 
പ്പഷ്യൻ ബ്�ൂ സ്യോപയാട്് മയാർക്ുകൾ പടരുന്നത് 
വ്റര സ്പ്കയാപ്തിംഗ് പ്പപ്കതിയ ആവ്ർത്തിക്ുക.

• മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് സ്പ്കയാപ്് റെയ്ത 
പ്പത�ം തുടയ്ക്ുക.

• എണ്ണയുറട യോനർത് പയാളതി പുരട്തി 
മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി സൂക്തിക്ുക.

സന്രകുണഷ്യ പ്കമിം (Skill sequence)

വളഞ്ഞ പ്്രതലങ്ങൾ സ്പ്കടാപെകുക്ചയ്കുന്നകു (Scraping curved surfaces)
ലക്ഷഷ്യിം: ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• സ്പ്കടാപെ് ക്ചയ്ത് വളഞ്ഞ പ്്രതലങ്ങൾ ്രരിഡ�ടാധിക്കുക.

വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ങ്ങൾ സ ്പ്കയാപ്് റെയ്ുന്നതതിന് 
ഏറ്റവ്ും അനുയോയയാ�്യമയായ സ ്പ്കയാപ്െയാണ് ഹയാഫ് 
െൌണ്് സ ്പ്കയാപ്ർ. ഈ സ്പ്കയാപ്തിംഗ് ര്റീതതി പരന്ന 
സ്പ്കയാപ്തിംഗതിൽ നതിന്ന് വ്്യത്യസ്തമയാണ്.

രീതി 

വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ങ്ങൾ സ് പ്കയാപ്ുറെയ്ുന്നതതിനുള്ള 
ആവ്�്യമുള്ള ദ്തി�യതിൽ സ് പ്കയാപ്െതിന്റെ െ�നം 
സുഗമമയാക്ുന്നതതിന് ഹയാൻഡതിൽ ലകറകയാണ്് 
പതിടതിക്ുന്നു (െതിപ്തം 1)

മുെതിക്ുന്നതതിന് മെുലകറകയാണ്് ഷയാങ്തിൽ 
സമ്മർദ്ം റെ�ുത്ുന്നു. 
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പരുക്ൻ സ്പ്കയാപ്തിംഗതിന് ലദ്ർഘ്്യയോമെതിയ 
സയ്ോപ്ടയാക്ുകൾറക്യാപ്ം അമതിതമയായ സമ്മർദ്വ്ും 
ആവ്�്യമയാണ്.

ലഫ൯ സ്പ്കയാപ്തിംഗതിനയായതി, മർദ്ം കുെയ്ക്ുകയും 
സയ്ോപ്ടയാക്് ന്റീളം കുെയ്ക്ുകയും റെയ്ുന്നു. 

മുയോന്നയാട്ും, പതിയോന്നയാട്ുമുള്ള സയ്ോപ്ടയാക്ുകളതിൽ 
കട്തിംഗ് പ്പവ്ർത്നം നടക്ുന്നു. (െതിപ്തം 2)

മുയോന്നയാട്് ന്റീങ്ങുയോമ്യാൾ ഒരു കട്തിംഗ് എഡ്�് 
പ്പവ്ർത്തിക്ുന്നു, െതിയോട്ൺ സ്യോപ്ടയാക്തിൽ, മററ്റയാരു 
കട്തിംഗ് എഡ്�് പ്പവ്ർത്തിക്ുന്നു. ഓയോരയാ പയാസതിനും യോ�ഷം, കട്തിംഗതിന്റെ ദ്തി� മയാറ്റുക.

ഇത് ഒരു ഏക്റീകൃത ഉപരതിത�ം ഉെപ്യാക്ുന്നു. 
(െതിപ്തം 3 & 4)

സ് പ്കയാപ്് റെയ്ുന്ന ഉപരതിത�ത്തിന്റെ കൃത്യത 
പരതിയോ�യാധതിക്യാൻ ഒരു മയാസ്റർ ബയാർ ഉപയോയയാഗതിക്ുക. 
(െതിപ്തം 5)

ഉയർന്ന പയാടുകൾ കറണ്ത്യാൻ മയാസ്റർ ബയാെതിൽ 
പ്പഷ്യൻ ന്റീ�യുറട യോനർത് യോകയാട്തിംഗ് പുരട്ുക.

ഒരകു ഫ്ലടാറ്റ് സ്പ്കടാപെർ മൂർച് കൂട്ടകുന്നകു (Sharpening a flat scraper)

ലക്ഷഷ്യിം: ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
• സപ്ഗ൯ഡിങ്ങകുിം ഡഹടാണിങ്ങകുിം വഴി ഒരകു ്രരന്ന സ്പ്കടാപെറിന്ക്റ മൂർച് കൂട്ടകുക.

കട്തിംഗ് എഡ്�് ലപ്ഗ൯ഡ് റെയ്ത്, രണ്് മുഖങ്ങളും 
യോഹയാണതിംഗ് റെയ്തുറകയാണ്് ഫ്�യാറ്റ് സ്പ്കയാപ്െുകൾ 
മൂർച് കൂട്ുന്നു.

ലപ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുയോമ്യാൾ അമതിതമയായതി െൂടയാകുന്നത് 
ഒഴതിവ്യാക്യാൻ, റവ്റ്റ് വ്്റീൽ ലപ്ഗൻഡതിംഗ് 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക അ�്റ�ങ്തിൽ റപഡസ്റൽ/
റബഞ്് ലപ്ഗൻഡെതിന് തണുപ്തിക്ൽ പ്കമ്റീകരണം 
ഉറണ്ന്ന ് ഉെപ്യാക്ുക. ന�്� റപ്ഗയതി൯സുള്ള ഒരു 
ലപ്ഗൻഡതിംഗ് വ്്റീൽ തതിരറഞ്ഞടുക്ുക. (െതിപ്തം 1)

വ്�തിയ വ്്യയാസമുള്ള യോസയാഫ്റ്റ് യോപ്ഗഡ് അ�ുമതിനതിയം 
ഓകല്സഡ് ലപ്ഗൻഡതിംഗ് വ്്റീൽ മതികച് ഫ�ം 
നൽകുന്നു.

വർക്്-ക്റസ്റകുിം സപ്ഗൻഡിിംഗ് വീലകുിം 
തമ്ിലകുള് വിടവ് ്രരിഡ�ടാധിക്കുക, 
ആവ�ഷ്യക്മങ്ിൽ പ്കമീകരിക്കുക.
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കട്തിംഗ് അറ്റങ്ങൾ ലപ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുന്നതതിന്, ടൂൾ 
റെസ്റതിൽ സ്പ്കയാപ്ർ തതിരശ്്റീനമയായും പരന്നും 
പതിടതിക്ുക. (െതിപ്തം 2)

കട്തിംഗ് എഡ്�തിൽ റെെുതയായതി യോകയാൺയോകവ്് 
ഉപരതിത�ം നൽകുന്നതതിന് സ്പ്കയാപ്ർ ഒരു 
ആർക്തിൽ ന്റീക്ുക. (െതിപ്തം 3)

സ്പ്കയാപ്ർ കയാർലബഡ് ടതിപ്ുള്ളതയാറണങ്തിൽ 
സതി�തിക്ൺ കയാർലബയോഡയാ ഡയമണ്് വ്്റീ�ുകയോളയാ 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക. (െതിപ്തം 4)

സപ്ഗ൯ഡ് ക്ചയ്ത, മൂർച്യകുള് കട്ടിിംഗ് 
അറ്റങ്ങൾ ഡഹടാൺ ക്ചയ്ണിം.

യോഹയാണതിംഗ്, ലപ്ഗൻഡതിംഗ് മയാർക്ുകൾ ന്റീക്ം 
റെയ്ുകയും ത്റീക്്ണമയായ കട്തിംഗ് അറ്റങ്ങൾ 
നൽകുകയും റെയ്ുന്നു. യോഹയാണതിംഗതിനയായതി മതികച് 
യോപ്ഗഡ് അ�ുമതിനതിയം ഓക്ലസഡ് ഓയതിൽയോസ്റയാൺ 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

യോഹയാണതിംഗ് സമയത്് ഒരു �ൂപ്ബതിക്ന്െ് 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

�ൂപ്ബതിക്ന്െ് തയ്യാെയാക്യാൻ ല�റ്റ് മതിനെൽ ഓയതിൽ 
മറണ്ണണ്ണയുമയായതി ക�ർത്ുക.

െതിപ്തം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� ഒരു 
െ�നത്തി�ൂറട ആദ്്യം മുഖങ്ങൾ യോഹയാണതിംഗ് 
റെയ്ുക.

തുടർന്ന് സ ്പ്കയാപ്ർ ഓയതിൽയോസ്റയാണതിൽ ഒരു 
യോെയാക്തിംഗ് െ�നത്തി�ൂറട യോനരയായ സ്യാനത്് 
സ്യാപതിച്് കട്തിംഗ് അറ്റം യോഹയാണതിംഗ് റെയ്ുക . 
(െതിപ്തം 6 ഉം 7 ഉം)

കട്തിംഗ് ആംഗതിൾ എപ്ത ആയതിരതിക്ണം? അത് 
തയാറഴ റകയാടുത്തിരതിക്ുന്നു:

- പരുക്ൻ സ്പ്കയാപ്തിംഗതിനയായതി – 60o

- അവ്സയാന സ്പ്കയാപ്തിംഗതിനയായതി – 90o .

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



316

്രകകുതി റൗണ്് സ്പ്കടാപെറകുകൾ മൂർച് കൂട്ടകുന്നകു (Sharpening half round scrapers)

ലക്ഷഷ്യിം: ഇത് നിങ്ങക്ള സഹടായിക്കുിം
• ഹടാഫ് റൗണ്് സ്പ്കടാപെർ മൂർച് കൂട്ടകുക.

സ്പ്കയാപ്െുകൾ സയാധയാരണയയായതി 
എണ്ണക്�്�ുകളതിൽ വ്്റീണ്ും മൂർച് കൂട്ുന്നു.

കട്തിംഗ് അറ്റങ്ങൾക്് യോമയാ�മയായതി യോകടുപയാടുകൾ 
സംഭവ്തിക്ുയോമ്യാൾ, അവ് റപഡസ്റൽ 
ലപ്ഗൻഡെുകളതിൽ ലപ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുന്നു.

്രകകുതി റൗണ്് സ്പ്കടാപെറകുകളകുക്ട മൂർച് 
കൂട്ടകുന്നകു

ഹയാഫ് െൌണ്് സ്പ്കയാപ്െുകൾക്് 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതി�ുള്ള പതിൻഭയാഗത്് രണ്് കട്തിംഗ് 
അരതികുകൾ ഉണ്്. (െതിപ്തം 1)

കട്തിംഗ് അറ്റങ്ങൾ തയാഴറത് ഉപരതിത�ത്തിൽ രൂപം 
റകയാള്ളുന്നു, പരന്ന പ്പത�ങ്ങൾ സ്പ്കയാപ്െതിന്റെ 
വ്ൃത്യാകൃതതിയതി�ുള്ള പതിൻഭയാഗത്് 
നതി�ത്ുനതിൽക്ുന്നു. (െതിപ്തം 2)

ഒരു റെെതിയ കർവ്് ഉപയോയയാഗതിച്് തയാറഴയുള്ള 
ഉപരതിത�ങ്ങൾ ലപ്ഗ൯ഡ് റെയ്ുക.

സ്പ്കയാപ്് റെയ്ുന്ന പ്പത�ങ്ങളതിൽ യോപയായതിന്െ് 
യോകയാൺടയാക്റ്റ് ഉണ്യാക്യാൻ ഇത് കട്തിംഗ് അരതികുകറള 
സഹയായതിക്ുന്നു. (െതിപ്തം 3)

വ്്റീണ്ും മൂർച് കൂട്ുന്നതതിനയായതി ഓയതിൽ യോസ്റയാണതിൽ 
യോെയാക്തിംഗ് യോമയാഷൻ ഉപയോയയാഗതിച്് അടതിഭയാഗം 
ഉരസുക. (െതിപ്തം 4)

കട്തിംഗ് എഡ്�് മൂർച്യുള്ളതയായതിരതിക്ുയോമ്യാൾ, 
അടതിഭയാഗം ലപ്ഗ൯ഡ് റെയ്ത് വ്്റീണ്ും മൂർച് കൂട്യാം.

കഴിയകുന്നിടഡത്ടാളിം അരികകുകൾ 
സപ്ഗ൯ഡ് ക്ചയ്കുന്നത് ഒഴിവടാക്കുക. 
(റൗണ്് ബടാക്് ഉ്രഡയടാഗിച്് ്രരന്ന 
പ്്രതലിം സപ്ഗ൯ഡ് ക്ചയ്കുന്നകു.)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.83
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.84
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

സസ്ലഡിിംഗ് ഫ്ലടാറ്റകുകളകുിം ്ര്ക്ലയിൻ പ്്രതലങ്ങളകുിം ഉണ്ടാക്ി, 
അസിംബിൾ ക്ചയ്കുക (Make and assemble, sliding flats, plain surfaces)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ± 0.04 എിം എിം കൃതഷ്യതയിഡലക്്, പ്്രതലങ്ങൾ,  ്രരപെകുിം ചതകുരവകുിം നിലനി൪ത്ി, ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് അളവകുഡരഖകൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് എല്ലടാ ഭടാഗങ്ങളകുിം തയ്ടാറടാക്കുക
• ഡവൽ ്രിൻ ദ്്വടാരങ്ങൾ, ക്കൗണ്ർ സിങ്് സ്പ്കൂ ദ്്വടാരങ്ങൾ എന്നിവ പ്ഡിൽ ക്ചയ്കുക
• അസിംബിൾ ക്ചയ്ത്, ്ര്ക്ലയിൻ പ്്രതലങ്ങളിൽ ഫ്ലടാറ്റടായി സ്സലഡ് ക്ചയ്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2 3, 4 എന്നതിവ്യ് ക്യായതി, യോപ്ഡയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്്, വ്�ുപ്ത്തി�ും രൂപത്തി�ും, 
യോ�യാബ് ഫയൽ റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3 എന്നതിവ്യതിൽ മയാർക്തിംഗ് മ്റീഡതിയ 
പ്പയോയയാഗതിക്ുക, യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഡവ്ൽ 
പതിൻ ദ്്വയാരങ്ങൾ, കൌണ്ർ സതിങ്് സ്പ്കൂ ദ്്വയാരങ്ങൾ 
എന്നതിവ്യുറട  സ്യാനം അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• െതിപ്തം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
സമയാന്തര ക്�യാമ്ുകളുള്ള പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
യോടബതിളതിൽ ഭയാഗം 1,2 3, 4 എന്നതിവ് അസംബതിൾ 
റെയ്ത്, ക്�യാമ്് റെയ്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്തി�ൂറട പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്പതിൻഡതി�തിൽ Ø 3.8 എം എം പ്ഡതിൽ ഉെപ്തിച്് പ്തൂ 
യോഹയാൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• Ø 4 എം എം ഹയാൻഡ് െ്റീമർ ടയാപ്് റെഞ്തിൽ 
ഉെപ്തിക്ുക. അസംബ്�തി പ്കമ്റീകരണറത് 
��്യറപ്ടുത്യാറത, Ø 4 എം എം ഡവ്ൽ പതിൻ 
ഉെപ്തിക്യാൻ പ്ഡതിൽ റെയ്ത ദ്്വയാരം െ്റീം  റെയ്ുക.

• െ്റീം റെയ്ത ദ്്വയാരം വ്ൃത്തിയയാക്തി Ø 4 എം എം 
ഡവ്ൽ പതിൻ തതിരുകുക.

• അതുയോപയാറ�, മറ്റ് 3 ഡവ്ൽ പതിൻ ദ്്വയാരങ്ങൾക്യായതി 
ദ്്വയാരങ്ങൾ ഓയോരയാന്നയായതി പ്ഡതിൽ റെയ്ുക, പ്ഡതിൽ 
റെയ്ത ദ്്വയാരങ്ങൾ ഓയോരയാന്നയായതി െ്റീം റെയ്ുക, 
അസംബ്�തിറയ തടസ്സറപ്ടുത്യാറത ഡവ്ൽ 
പതിന്നുകൾ ഉെപ്തിക്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്് വ്ഴതി പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്പതിൻഡതി�തിൽ Ø 4.2 എം എം പ്ഡതിൽ 
ഉെപ്തിക്ുക, പ്കമ്റീകരണം ��്യറപ്ടുത്യാറത 
അസംബ്�തിയതിൽ റകൌണ്ർ സതിങ്് 
സ്പ്കൂകൾ ഉെപ്തിക്ുന്നതതിനയായതി ടയാപ്് പ്ഡതിൽ 

യോഹയാളുകൾക്യായതി യോഹയാളുകൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• അസംബ്�തി ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3, 4 യോവ്ർതതിരതിച്്, 
കൌണ്ർസതിങ്് ടൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് ഭയാഗം 1 - ൽ 
ടയാപ്തിംഗ് യോഹയാളുകളുറട രണ്റ്റവ്ും യോെംഫ൪ 
റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1 റബഞ്് ലവ്സതിൽ പതിടതിപ്തിക്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3 എന്നതിവ്യതിൽ കൌണ്ർസതിങ്് 
സ്പ്കൂവ്തിനയായതി Ø 5.5 പ്ഫ്റീ യോഹയാൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക, 
കൂടയാറത കൌണ്ർസതിങ്് റഹഡ് സ്പ്കൂ ഇരതിക്യാൻ 
ദ്്വയാരം കൌണ്ർസതിങ്് റെയ്ുക.

• M5 ഹയാൻഡ് ടയാപ്ും ടയാപ്് റെഞ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് 
ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.

• ബർെുകൾ ഇ�്�യാറത റപ്തഡ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് ഭയാഗം 1, 2, 3, 
4 എന്നതിവ് ഡവ്ൽ പതിന്നുകളും കൌണ്ർസതിങ്് 
സ്പ്കൂകളും ഉപയോയയാഗതിച്് കൂട്തിയോച്ർക്ുക.

• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
അസംബ്�തിയതിൽ ഭയാഗം 4 ഫതിറ്റ ്റെയ്ത് സ്ല�ഡ് 
റെയ്ുക.

• അസംബ്�തിയതിൽ നതിന്ന് എ�്�യാ ഭയാഗങ്ങളും 
യോവ്൪തതിരതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 ന്റെ ഉപരതിത�ത്തിൽ ഫയ�തിംഗ് 

പൂർത്തിയയാക്ുക, യോ�യാബതിന്റെ മൂ�കളതിറ� 
ബർെുകൾ ന്റീക്ം റെയ്ുക. 

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് എ�്�യാ 
ഭയാഗങ്ങളും വ്്റീണ്ും കൂട്തിയോച്ർക്ുക.

• എണ്ണയുറട യോനർത് ഫതി�തിം പ്പയോയയാഗതിച്് 
മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.84
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.85
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

ബ്ലൂ മടാച്ിനടായി ക്ബയറിിംഗ് പ്്രതലങ്ങൾ ്രരിഡ�ടാധിക്കുക - ്രരന്നതകുിം 
വളഞ്ഞതകുമടായ പ്്രതലങ്ങൾ, വിറ്റ ്വ൪ത് രീതി ഉ്രഡയടാഗിച്് (Check for blue 
match of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സ൪ഫസ് ്ര്ഡലറ്റിലകുിം സിലിപ്ണ്ിക്ൽ ക്ടസ്റ് ബടാറിലകുിം പ്്രഷഷ്യൻ ബ്ലൂ പ്്രഡയടാഗിക്കുക 
• സ൪ഫസ് ്ര്ഡലറ്റ് ഉ്രഡയടാഗിച്് ്രരന്ന പ്്രതലത്ിക്ല ഉയർന്ന സ്ഡ്രടാട്ടകുകളകുക്ട ബ്ലൂ മടാച്് 

്രരിഡ�ടാധിക്കുക 
• ക്ടസ്റ് ബടാർ ഉ്രഡയടാഗിച്് വളഞ്ഞ പ്്രതലത്ിക്ല ഉയർന്ന സ്ഡ്രടാട്ടകുകളകുക്ട ബ്ലൂ മടാച്് 

്രരിഡ�ടാധിക്കുക.

ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

ടയാസ്ക് 1: ്രരന്ന പ്്രതലത്ിൽ ബ്ലൂ മടാച്് ്രരിഡ�ടാധിക്കുന്നകു

• ഈ എക്സ൪ലസസതിനയായതി എക്സ൪ലസസ് 
നമ്ർ: 1-6-83 ടയാസ്ക് 1 - റ� യോ�യാബ് 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

• സ൪ഫസ് പ്യോ�റ്റ് മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• പ്പഷ്യൻ ബ�്ൂ സ൪ഫസ് പ്യോ�റ്റതിൽ തു�്യമയായതി 
പുരട്ുക.

• സ൪ഫസ് പ്യോ�റ്റതിൽ യോ�യാബ് സ്യാപതിക്ുക

• റെെുതയായതി മുയോന്നയാട്ും പതിയോന്നയാട്ും ന്റീക്ുക, 
പരന്ന പ്പത�ത്തിൽ മുഴുവ്ൻ ബ�്ൂ മയാച്് 
പടർന്നതിരതിക്ുന്നത് പ്�ദ്തിക്ുക.
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ടയാസ്ക് 2: വളഞ്ഞ പ്്രതലത്ിൽ ബ്ലൂ മടാച്് ്രരിഡ�ടാധിക്കുന്നകു

• എക്സ൪ലസസ് നമ്ർ: 1-6-83 ടയാസ്ക് 2 - റ� 
യോ�യാബ് ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

• മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് സതി�തിപ്ണ്തിക്ൽ 
റടസ്റ് ബയാർ വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• അ�ൂമതിനതിയം ലവ്സ് ക്�യാമ്തിറനയാപ്ം റടസ്്റ 
ബയാർ റബഞ്് ലവ്സതിൽ പതിടതിപ്തിക്ുക. 

• റടസ്റ് ബയാെതിന്റെ വ്പ്കതയതിൽ തു�്യമയായതി 
പ്പഷ്യൻ ബ്�ൂ പ്പയോയയാഗതിക്ുക.

• യോ�യാ�തിയുറട വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ം റടസ്്റ ബയാെതിൽ 
വ്യ്ക്ുക, അയോങ്ങയാട്ും ഇയോങ്ങയാട്ും റെെുതയായതി 
തതിരതിക്ുക.

• മുഴുവ്ൻ വ്ളഞ്ഞ പ്പത�ത്തിൽ 
വ്്യയാപതിച്തിരതിക്ുന്ന ബ്�ൂ മയാച്് പ്�ദ്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.85
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.86
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

കിംസബ൯ഡ് ഡറഡിയസകുിം ആിംഗകുലടാ൪ പ്്രതലവകുിം ഫയൽ ക്ചയ്ത്  ഫിറ്റ് 
ക്ചയ്കുക (കൃതഷ്യത ± 0.5 മി മി) - ആിംഗകുലടാ൪ ഫിറ്റകുിം ഡറഡിയസ് ഫിറ്റകുിം (File 
and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ്രരന്നതകുിം സമടാന്തരവകുമടായ ഉ്രരിതലിം ± 0.04 മി മി കൃതഷ്യതയിഡലക്് ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് അളവകുകൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• അധിക ക്മറ്റീരിയൽ നീക്ിം ക്ചയ്കുന്നതിന്, ക്ചയിൻ പ്ഡിൽ ക്ചയ്ത്, ചിപെ ്ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്്, ഡവസറ്റലകുിം വളഞ്ഞ ക്പ്്രടാസഫലകുിം ഫയൽ ക്ചയ്കുകയകുിം ക്ടിം്ര്ഡലറ്റ് 

ഉ്രഡയടാഗിച്് വളഞ്ഞ പ്്രതലവകുിം, ക്വർനിയർ ക്ബവൽ ക്പ്്രടാപ്ടടാക് ട൪ ഉ്രഡയടാഗിച്് ആിംഗിളകുകളകുിം 
്രരിഡ�ടാധിക്കുക.

• കിംസബ൯ഡ് ഡറഡിയസകുിം ആിംഗകുലടാ൪ പ്്രതലവകുിം ഫിറ്റ് ക്ചയ്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)
ഭയാഗം എ

• സ്റ്റീൽ െൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് അസംസ്കൃത 
യോ�യാഹത്തിന്റെ വ്�ുപ്ം പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• സമയാന്തരതയും �ംബതയും ± 0.04 
മതി�്�്റീമ്റീറ്റെതിന്റെ കൃത്യതയും 
നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്് 74 x 60 x 9 മതി. മ്റീ. 
റമയാത്ത്തി�ുള്ള വ്�ുപ്ത്തിയോ�ക്് ഫയൽ 
റെയ്ത് പൂർത്തിയയാക്ുക.

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• അടയയാളറപ്ടുത്ൽ മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, 
യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്ുക, 
െതിപ്തം 1-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
െതി�്റീഫ് ദ്്വയാരങ്ങൾ (Ø 3 മതി. മ്റീ.) പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� ഒരു 
വ്�ത്് അധതിക യോ�യാഹത്തിന്റെ ഹയാച്് റെയ്ത 
ഭയാഗം ഹയാക്യോസയാ റെയ്ത് ന്റീക്ം റെയ്ുക.

• യോരഖ്റീയ അളവ്തിന് ± 0.04 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെും യോകയാണ്റീയ 
അളവ്തിന് 30 മതിനതിറ്റും കൃത്യത നതി�നതിർത്തി, 
ആവ്�്യമയായ വ്�ുപ്ത്തിൽ ഫയൽ റെയ്ുക.

• റവ്ർണതിയർ കയാ�തിപ്൪ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�ുപ്വ്ും 
റവ്ർണതിയർ റബവ്ൽ റപ്പയാപ്ടയാക്ടർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ആംഗതിളും പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• അതുയോപയാറ�, മെുവ്�ത്് അധതിക യോ�യാഹം 
മുെതിച്് ന്റീക്ം റെയ്ുക, െതിപ്തം 3-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� വ്�ുപ്ത്തി�ും 
ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• വ്പ്കതയുള്ള ഭയാഗത്് അധതിക യോ�യാഹം 
മുെതിച്് ന്റീക്ം റെയ്ുക, െതിപ്തം 4-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� വ്ളഞ്ഞ 
റപ്പയാലഫൽ വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• റടംപ്യോ�റ്റ് ഉപയോയയാഗതിച്് വ്ളഞ്ഞ റപ്പയാലഫൽ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

ഭയാഗം ബതി

• സമയാന്തരതയും �ംബതയും ± 0.04 
മതി�്�്റീമ്റീറ്റെതിന്റെ കൃത്യതയും 
നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്് റമയാത്ത്തി�ുള്ള 74 x 50 x 
9 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ വ്�ുപ്ത്തിയോ�ക്് ഫയൽ റെയ്ത് 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• അടയയാളറപ്ടുത്ൽ മ്റീഡതിയ പ്പയോയയാഗതിക്ുക, 
െതിപ്തം 5-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് അടയയാളറപ്ടുത്ുക, 
സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ പഞ്് റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.86
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• െതിപ്തം 6-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
അധതിക യോ�യാഹം ന്റീക്ം റെയ്ുന്നതതിനയായതി 
െതി�്റീഫ് യോഹയാളുകളും (Ø 3 മതി�്�്റീമ്റീറ്റ൪) റെയതിൻ 
പ്ഡതിൽ യോഹയാളുകളും പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• ഹയാക്യോസയാ റെയ്ത് , െതിപ്് റെയ്ത്, അധതിക 
യോ�യാഹത്തിന്റെ ഹയാച്് റെയ്ത ഭയാഗം ന്റീക്ം 
റെയ്ുക, െതിപ്് റെയ്ത ഭയാഗം െതിപ്തം 7-ൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� വ്�ുപ്ത്തി�ും 
ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 8-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്ന വ്ളഞ്ഞ 
പ്പത�ത്തിറ� അധതിക യോ�യാഹത്തിന്റെ ഹയാച്് 
റെയ്ത ഭയാഗം ഹയാക്യോസയാ റെയ്ത് ന്റീക്ം 
റെയ്ുക.

• െതിപ്തം 9-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
വ്ളഞ്ഞ ഭയാഗം വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും 
ഫയൽ റെയ്ുക.

• റടംപ്യോ�റ്റ് ഉപയോയയാഗതിച് ് വ്ളഞ്ഞ റപ്പയാലഫൽ 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• െതിപ്തം 10, 11 എന്നതിവ്യതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� ഭയാഗം A, B എന്നതിവ് 
റപയാരുത്റപ്ടുത്ുക

• ഭയാഗം A, B യതിൽ ഫയ�തിംഗ് പൂർത്തിയയാക്ുക, 
എ�്�യാ മൂ�കളതി�ുമുള്ള ബർെുകൾ ന്റീക്ം 
റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.86
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.87
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

സ്റഡ് ഫിറ്റിനടായി കൃതഷ്യമടായ ദ്്വടാരിം ക്ലടാഡക്റ്റ് ക്ചയ്ത്, ഉണ്ടാക്കുക (Locate 
accurate holes and make accurate hole for stud fit)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്്രതലങ്ങൾ ്രരപെടായകുിം ചതകുരമടായകുിം ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ടടാപെിിംഗ് ദ്്വടാരത്ിനടായി ടടാപെ് പ്ഡില്ലിനക്്റ വലകുപെിം നിർണ്ണയിക്കുകയകുിം ദ്്വടാരിം തകുളയ്ക്കുകയകുിം 

ക്ചയ്കുക 
• ടടാപെ് ക്റഞ്്  ഉ്രഡയടാഗിച്് M10 ആന്തരിക ക്പ്തഡ് മകുറിക്കുക
• ക്പ്തഡ് ക്ചയ്ത ദ്്വടാരത്ിൽ സ്റഡ് ഫിറ്റ് ക്ചയ്കുക.

ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• 48 x 48 x 9 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ വ്�തിപ്മുള്ള യോ�യാഹം, 
പരപ്ും െതുരവ്ും നതി�നതിർത്തി, ഫയൽ 
റെയ്ുക. 

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് യോ�യാ�തിയുറട 
മധ്യഭയാഗത്് പ്ഡതിൽ യോഹയാൾ അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

•  M10 ടയാപ്തിനുള്ള ടയാപ്് പ്ഡതിൽ വ്�ുപ്ം 
നതിർണ്ണയതിക്ുക.

•  റബഞ്് ലവ്സതിൽ യോ�യാബ് ഉെപ്തിക്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്തിൽ റസന്െർ പ്ഡതിൽ ഉെപ്തിക്ുക. 
പ്ഡതിൽ യോഹയാൾ റസന്െർ കറണ്ത്ുന്നതതിന് 
റസനെ്ർ പ്ഡതി�്�തിംഗ് പ്ഡതിൽ റെയ്ുക. 

• അതുയോപയാറ�, Ø 6 മതി. മ്റീ. പ്ഡതിൽ ഉെപ്തിക്ുക. 
ലപ�റ്റ് ദ്്വയാരം പ്ഡതിൽ റെയ്ുക .

• Ø 8.5 എം എം പ്ഡതിൽ ഉെപ്തിച്്, ടയാപ്തിംഗതിനയായതി പ്തൂ 
യോഹയാൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• കൌണ്ർസതിങ്് ടൂൾ ഉപയോയയാഗതിച്് പ്ഡതിൽ റെയ്ത 
ദ്്വയാരത്തിന്റെ രണ്റ്റത്ും യോെംഫർ റെയ്ുക . 

• റബഞ്് ലവ്സതിൽ യോ�യാ�തി യോഹയാൾഡ് റെയ്ുക.

• ഹയാൻഡ് ടയാപ്ും ടയാപ്് റെഞ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് M10 
ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.

• ബർെുകൾ ന്റീക്ം റെയ്യാൻ റപ്തഡ് 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• സ്പ്കൂ പതിച്് യോഗ�് ഉപയോയയാഗതിച്് റപ്തഡ് 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• റപ്തഡ് റെയ്ത ദ്്വയാരത്തിൽ സ്റഡ് ഫതിറ്റ് റെയ്ുക 
(െതിപ്തം 1).
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• എക്സ൪ലസസ് നമ്ർ 1.5.69 ടയാസ ്ക് 1 റ� സ്റഡ് 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക 

• അൽപ്ം എണ്ണ പുരട്തി മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.87
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.88
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

ഹടാൻഡ് ടൂളകുകളകുിം, സ്പ്കൂകൾ, ഡബടാൾട്ടകുകൾ, ഡകടാളറകുകൾ എന്നിവയകുിം 
ഉ്രഡയടാഗിച്്, ക്മക്ടാനിക്ൽ ഘടകങ്ങൾ/സബ് അസിംബ്ലികൾ 
അസിംബിൾ ക്ചയ്കുക (Fasten mechanical components/sub-assemblies together using 
screws, bolts and collars using hand tools)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഉ്രരിതലിം ്രരന്നതകുിം ചതകുരവകുമടായി ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് പ്ഡിൽ ഡഹടാളകുകൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• ഹടാൻഡ് ടടാപെകുിം ടടാപെ് ക്റഞ്കുിം ഉ്രഡയടാഗിച്് M6 ആന്തരിക ക്പ്തഡ് മകുറിക്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് എല്ലടാ ഭടാഗങ്ങളകുിം ഒരകുമിച്് കൂട്ടിഡച്ർക്കുക.
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ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• ഭയാഗം 1 ന് എക്സ൪ലസസ് നമ്൪ 2.1.68 ഉം, ഭയാഗം 
2 നും 3 നും എക്സ൪ലസസ് നമ്൪ 2.1.69 ഉം 
ഉപയോയയാഗതിക്ുക.

ഡകടാളർ തയ്ടാറടാക്കുക: (ഭടാഗിം 2)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഫ്�യാറ്റ്റനസും െതുരവ്ും ഫയൽ റെയ്ുക.

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് യോകയാളെതിൽ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക, ദ്്വയാരത്തിന്റെ 
മധ്യഭയാഗത്ും യോകയാളെതിന്റെ പുെം െുറ്റളവ്തി�ും 
പഞ്് റെയ്ുക.

• ദ്്വയാരത്തിന്റെ റസന്െ൪ Ø 10.5 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ 
പ്ഡതിൽ റെയ്ത്, ഇരുവ്�ത്ും യോെംഫ൪ സതിങ്് 
റെയ്ുക.

• യോ�യാ�തിറയ റബഞ്് ലവ്സതിൽ യോഹയാൾഡ് റെയ്ത് 
യോകയാളെതിന്റെ െുറ്റളവ്് Ø 22 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെും കനം 
14 മതി�്�്റീമ്റീറ്റെും ആക്തി ഫയൽ റെയ്ുക. 
(െതിപ്തം 1)

• ഷഡ്ഭു� യോബയാൾട്് ഉപയോയയാഗതിച്് 1, 2 ഭയാഗങ്ങൾ 
കൂട്തിയോച്ർക്ുക, അനുയോയയാ�്യമയായ ഡബതിൾ 
എൻഡ് സ്പയാനർ / െതിംഗ് സ്പയാനർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
യോബയാൾട്് മുെുക്ുക.

• യോ�യാബ്യോപ്ഡയാ യതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� യോകയാളെതിന്റെ 
മധ്യഭയാഗത്് ടയാപ്് പ്ഡതിൽ യോഹയാൾ റസന്െർ 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക. 

• അനുയോയയാ�്യമയായ ക്�യാമ്തിംഗ് ഉപകരണം 
ഉപയോയയാഗതിച്് പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ യോടബതിളതിൽ 
അസംബ്�തി സജ്ജമയാക്ുക.

• M6 ടയാപ്തിനയായതി പ്ഡതിൽ യോഹയാൾ യോകയാളർ Ø 5.2 
മതി�്�തിമ്റീറ്റർ ഉണ്യാക്ുക, യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ�, ഷഡ്ഭു� 
യോബയാൾട്തിൽ ഓപ്ണതിംഗ് ഐഡതി 10.5mm വ്റര 
പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3 എന്നതിവ് യോവ്ർതതിരതിക്ുക.

• പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീനതിൽ റകൌണ്ർ സതിങ്് ടൂൾ 
ഉെപ്തിക്ുക, Ø 5.2 എംഎം പ്ഡതിൽ റെയ്ത ദ്്വയാരം 
യോെംഫർ റെയ്ുക. 

• യോകയാളർ റബഞ്തിൽ പതിടതിപ്തിക്ുക

• ഹയാൻഡ് ടയാപ്ും ടയാപ്് റെഞ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് M6 
ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.

• 1, 2, 3 ഭയാഗങ്ങൾ വ്്റീണ്ും കൂട്തിയോച്ർക്ുക, 
അനുയോയയാ�്യമയായ ഡബതിൾ എൻഡ് സ്പയാനർ / 
െതിംഗ് സ്പയാനർ ഉപയോയയാഗതിച്് ഷഡ്ഭു� യോബയാൾട്് 
മുെുക്ുക.

• യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ�, െൌണ്് റഹഡ് 
സ്യോ�യാട്ഡ് സ്പ്കൂ യോകയാളെതിൽ സ്പ്കൂ റെയ്ുക, 
അനുയോയയാ�്യമയായ സ്പ്കൂലപ്ഡവ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
അത് മുെുക്ുക, സബ് അസംബ്�തികൾ 
പൂർത്തിയയാക്ുക.

• എണ്ണയുറട യോനർത് പയാളതി പുരട്തി 
മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി സൂക്തിക്ുക.

• റവ്ർനതിയർ കയാ�തിപ്ർ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�തിപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3 എന്നതിവ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.88
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.6.89
ഫിറ്റർ (Fitter) - ഫിറ്റിിംഗ് അസിംബ്ലി

സമടാന്തരപ്്രതലവകുിം ആിംഗകുലടാ൪ ഡമറ്റിിംഗ് പ്്രതലവകുിം ഉ്രഡയടാഗിച്്, 
സസ്ലഡിിംഗ് ഫിറ്റ് അസിംബ്ലി ഉണ്ടാക്കുക (Make sliding fits assembly with 
parallel and angular mating surface)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ :  ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഉ്രരിതലിം ്രരന്നതകുിം സമടാന്തരവകുമടായി, ± 0.04 മി.മീ. കൃതഷ്യതയിൽ, ഫയൽ ക്ചയ്കുക
• ഡപ്ഡടായിിംഗ് അനകുസരിച്് അളവകുകൾ അടയടാളക്പെടകുത്കുക
• അസിംബ്ലിക്ടായി എല്ലടാ ഭടാഗങ്ങളകുിം ഫയൽ ക്ചയ്ത് തയ്ടാറടാക്കുക
• ഡവൽ ്രിന്നകുകൾക്കുിം കൗണ്ർസിങ്് സ്പ്കൂകൾക്കുമടായി ദ്്വടാരങ്ങൾ പ്ഡിൽ ക്ചയ്കുക
• ഡവൽ ്രിന്നകുകളകുിം ക്കൗണ്ർ സിങ്് സ്പ്കൂകളകുിം ഉ്രഡയടാഗിച്് ഭടാഗങ്ങൾ കൂട്ടിഡച്ർക്കുക 
• ആിംഗകുലടാ൪ ഡമറ്റിിംഗ് പ്്രതലിം ഫിറ്റ് ക്ചയ്ത് സസ്ലഡ് ക്ചയ്കുക, ്രൂ൪ത്ിയടാക്ി, ഡി-ബർർ 

ക്ചയ്കുക .
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329C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.89
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• െതിപ്തം 2-ൽ കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� 
സമയാന്തര ക്�യാമ്ുകളുള്ള ഒരു പ്ഡതി�്�തിംഗ് 
റമഷ്റീൻ യോടബതിളതിൽ ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3 എന്നതിവ് 
കൂട്തിയോച്ർക്ുകയും ക്�യാമ്് റെയ്ുകയും 
റെയ്ുക.

• പ്ഡതിൽ െക്തി�ൂറട പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്പതിൻഡതി�തിൽ Ø 3.8 എം എം പ്ഡതിൽ ഉെപ്തിക്ുക, 
ഡവ്ൽ പതിൻ അസംബ്�തിക്യായതി പ്തൂ  യോഹയാളുകൾ 
പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

ഡ�ടാലി പ്കമിം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറട വ്�ുപ്ം 
പരതിയോ�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 എന്നതിവ്യ്ക്ുള്ള സയാമപ്ഗതികൾ ± 
0.04 മതി�്�തിമ്റീറ്റർ കൃത്യത നതി�നതിർത്തിറക്യാണ്് 
റമയാത്ത്തി�ുള്ള വ്�ുപ്ത്തിയോ�ക്് ഫയൽ 
റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3, 4 എന്നതിവ്യതിൽ മയാർക്തിംഗ് മ്റീഡതിയ 
പ്പയോയയാഗതിക്ുക, റവ്ർണതിയർ ലഹറ്റ ് യോഗ�് 
ഉപയോയയാഗതിച്് �്റീനതിയർ ലഡമൻഷണൽ 
ല�നുകളും റവ്ർണതിയർ റബവ്ൽ റപ്പയാട്ക്ടർ 
ഉപയോയയാഗതിച്് ആംഗു�യാ൪ ല�നുകളും 
അടയയാളറപ്ടുത്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3, 4 എന്നതിവ്യതിൽ സയാക്തി അടയയാളങ്ങൾ 
പഞ്് റെയ്ുക.

• ഡവ്ൽ പതിന്നുകൾക്യായതി പ്ഡതിൽ യോഹയാൾ 
മയാർക്ുകളതിൽ പഞ്് റെയ്ുക, റസനെ്ർ 
പഞ്് ഉപയോയയാഗതിച്് റകൌണ്ർ സതിങ്് സ്പ്കൂകൾ 
അസംബ�്തി പഞ്് റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 2, 3, 4 - ൽ നതിന്ന് അധതിക യോ�യാഹം മുെതിച്് 
ന്റീക്ം റെയ്ുക, യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്് 
വ്�ുപ്ത്തി�ും ആകൃതതിയതി�ും ഫയൽ റെയ്ുക, 
റവ്ർണതിയർ കയാ�തിപ്൪ ഉപയോയയാഗതിച്് വ്�ുപ്വ്ും, 
റവ്ർണതിയർ റബവ്ൽ റപ്പയാപ്ടയാക്റ്റർ ഉപയോയയാഗതിച്് 
ആംഗതിളുകളും പരതിയോ�യാധതിക്ുക. (െതിപ്തം 1)

• അസംബ�്തി പ്കമ്റീകരണറത് ��്യറപ്ടുത്യാറത 
Ø 4 എം എം ഡവ്ൽ പതിന്നുകൾ ഉെപ്തിക്യാൻ 
പ്ഡതിൽ റെയ്ത യോഹയാളുകൾ െ്റീം  റെയ്ുക, ടയാപ്് 
റെഞ്് ഉപയോയയാഗതിച്് Ø 4 എംഎം ഹയാൻഡ് െ്റീമർ 
ഉെപ്തിക്ുക.

• മൃദ്ുവ്യായ തുണതി ഉപയോയയാഗതിച്് െ്റീം റെയ്ത 
ദ്്വയാരം വ്ൃത്തിയയാക്തി, Ø 4 എംഎം ഡവ്ൽ പതിൻ 
തതിരുകുക.

• അതുയോപയാറ�, മറ്റ് ഡവ്ൽ പതിൻ ദ്്വയാരങ്ങൾ 
ഓയോരയാന്നയായതി പ്ഡതിൽ റെയ്ുക, അസംബ്�തി 
പ്കമ്റീകരണം ��്യറപ്ടുത്യാറത Ø 4 എംഎം, 3 
യോഡയാവ്ൽ പതിന്നുകൾ, ഓയോരയാന്നയായതി ഉെപ്തിക്യാൻ 
പ്ഡതിൽ റെയ്ത ദ്്വയാരങ്ങൾ െ്റീം റെയ്ുക.

• M4 ആന്തരതിക റപ്തഡതിനയായതി ടയാപ്് പ്ഡതിൽ വ്�ുപ്ം 
നതിർണ്ണയതിക്ുക

• പ്ഡതിൽ െക്തി�ൂറട പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീൻ 
സ്പതിൻഡതി�തിൽ Ø 3.3 എംഎം പ്ഡതിൽ 
ഫതിക്സ് റെയ്ുക, യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� രണ്് ദ്്വയാരങ്ങൾ 
ടയാപ്് പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• അസംബ്�തി ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2, 3, 4 എന്നതിവ് 
യോവ്ർതതിരതിക്ുക.

• ഭയാഗം 1-ൽ ആന്തരതിക റപ്തഡ് മുെതിക്ുന്നതതിന് 
പ്ഡതി�്�തിംഗ് റമഷ്റീനതിൽ കൌണ്ർ സതിങ്് ടൂൾ 
ഉെപ്തിച്്, പ്ഡതിൽ റെയ്ത ദ്്വയാരങ്ങളുറട രണ്റ്റത്ും 
യോെംഫ൪ റെയ്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.89
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• ഭയാഗം 1-റന റബഞ്് ലവ്സതിൽ ഉെപ്തിച്്, M4 
ടയാപ്ും ടയാപ്് റെഞ്ും ഉപയോയയാഗതിച്് ആന്തരതിക 
റപ്തഡ് മുെതിക്ുക.

• റകൌണ്ർ സതിങ്് ടൂൾ ഉെപ്തിക്ുക, റകൌണ്ർ 
സതിങ്് റഹഡ് സ്പ്കൂകൾ ഇരതിക്യാൻ ഭയാഗം 2, 
3 എന്നതിവ്യതിൽ പ്ഡതിൽ റെയ്ത ദ്്വയാരങ്ങൾ 
റകൌണ്ർ സതിങ്് റെയ്ുക, കൂടയാറത M4 കൌണ്ർ 
സതിങ്് സ്പ്കൂകൾക്യായതി ഒരു ക്�തിയെൻസ് 
യോഹയാൾ പ്ഡതിൽ റെയ്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3, 4 - ൽ ഫയ�തിംഗ് പൂർത്തിയയാക്ുക, 
യോ�യാ�തിയുറട എ�്�യാ മൂ�കളതിറ�യും ബർെുകൾ 
ന്റീക്ം റെയ്ുക, യോ�യാബ് യോപ്ഡയായതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപയാറ� ഡവ്ൽ പതിന്നുകൾ, 
കൌണ്ർ സതിങ്് സ്പ്കൂകൾ എന്നതിവ് ഉപയോയയാഗതിച്് 
ഭയാഗങ്ങൾ ഒന്നതിച്് കൂട്തിയോച്ർക്ുക.

• ഒരു യോനർത് യോകയാട്് എണ്ണ പുരട്തി 
മൂ�്യനതിർണ്ണയത്തിനയായതി സൂക്തിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രകുതകുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.6.89
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.90
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടേത്് പ്്രവർത്നങ്ങൾ (Lathe operations)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ടേബിൾ 1-ൽ വഷ്യത്ഷ്യസ്ത് ടേത്് ഓപ്പടേഷനുകൾ ടേഖപ്പ്പേുത്ുക.

ന ി ങ്ങ ളു റ െ  ഇ ൻ സ് ട്െ ക് െ ർ  അ ത് പ 

രിശോ�ാധിച്ുെപ്ിക്ുക.

്രേ്േിക 1

     ചിപ്ത്ം.      പ്്രവർത്നത്ിന്പ്േ ട്രേ്

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

കുേിപ്പ്: ടേത്ിൽ നേത്ുന്ന വഷ്യത്ഷ്യസ്ത് 

ഓ പ്പ ട േ ഷ നു ക ൾ  ഇ ൻ സ് പ്േ ക് േ ർ 

പ്പ്േയിനികൾക്് കാണിച്ുപ്കാേുക്ണം.

്ര ട് ി ക  1 - ൽ  ട േ ത്്  പ്്ര വ ർ ത് ന ങ്ങ ൾ 

ടേഖപ്പ്പേുത്ുക
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ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

•  ചക്് കീ ഉപശോയാഗിച്് ഒരു ‘ശോ�ാ’ തുെക്ുക.

•  ചക്് തിരിച്് എതിർ ‘ശോ�ാ’ തുെക്ുക.

•  ശോ�ാബിന്റെ വ്യാസശോതേക്ാൾ അല്പം 
കൂെുതൽ നാലു ‘ശോ�ാ’കളും തുെക്ുക.

•  ശോ�ാബ് ശോ�ാകൾക്ുള്ിൽ വക്ുക.

•  ശോ�ാകൾ അെച്് ശോ�ാബ് പിെിപ്ിക്ുക.

•  സനഫ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് ശോ�ാബിന്റെ ‘�രി’ 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  എല്ലാ ശോ�ാ’കളും മുെുക്ുക.

•  സനഫ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് ചക്ിറന ന്യൂട്െൽ 
റപാസിഷനിൽ കെക്ി ശോ�ാബിന്റെ ‘�രി’ 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

• സനഫ് െൂൾ ശോ�ാബിറന തുല്യമായി 
സ്പർ�ിക്ണം.

•  ശോ�ാബിന്റെ �രിട്പതലതേിപ്ിനായി ഒരിക്ൽ 
കൂെി പരിശോ�ാധിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

ഒേു സ൪ഫസ് ടഗ�ിന്പ്േ സഹായടത്ാപ്േ, ടഫാ൪-ട�ാ-ചക്ിൽ 
ശേിയാക്ൽ ട�ാേി (Truing work in a four jaw chuck with the help of a surface gauge)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ഒേു സ൪ഫസ് ടഗ�ിനപ്്േ സഹായടത്ാപ്േ ടഫാ൪-ട�ാ-ഇ൯ഡിപ്പ്പ൯ഡന്േ്-ചക്ിൽ ഒേു േൗണ്് 

ടോഡ് ശേിയാക്ുക.

ശോെ ണ ി ം ഗി ന്  മു മ്്  ട്െൂ യി ം ഗ്  ( � ര ി യാ ക് ൽ ) 

റചയ്തില്റലങ്ിൽ, ഇനിപ്െയുന്ന ഫലങ്ങൾ 

ലഭിക്ും. 

C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.91
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടഫാ൪-ട�ാ-ചക്ിൽ സനഫ് േൂളു്രടയാഗിച്്, ട�ാബ് ശേിയാക്ുക (True 
job on four jaw chuck using knife tool)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• േൗണ്് ടോഡ്/ട�ാബ് ടഫാ൪-ട�ാ-ചക്ിൽ സജ്ജീകേിക്ുക
• സനഫ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് േൗണ്് ടോഡ് / ട�ാബ് ശേിയാക്ുക.

കട്ിംഗ് െൂളിൽ അസമമായ ശോലാഡ്.

ഒശോര ആഴതേിന്, മധ്യഭാഗത്േ നിന്ന് കൂെുതൽ 

ശോലാഹം നീക്ം റചയ്യറപ്െും. 
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ശോ െ ൺ ഡ്  സ ൪ ഫ സ്  സ ി ല ി ട്ട് ി ക് ൽ 

ആയിരിക്ണറമന്നില്ല.

പ്േൂയിംഗ് സമയത്്:- 

ട്പധാന സ്പിൻഡിൽ  ന്യൂട്െൽ സ്ാനതേ് വയ്ക്ുക.

ഒരു പുെം കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിശോച്ാ സ്റീൽ െൂൾ 

ഉപശോയാഗിശോച്ാ ശോ�ാബിന്റെ വ്യാസം അളക്ുക. 

(ചിട്തം 1)

സ്വതട്ത്ര ചക്ിനറ്െ നാല ്ശോ�ാകൾ മധ്യഭാഗതേ ്നിന്ന് 

തുല്യ അകലതേിൽ സ്ാപിക്ുക.

എതിർ ശോ�ാകളുറെ ആത്രരിക മുഖം തമ്ിലുള് 

ദൂരം ശോ�ാബിന്റെ വ്യാസതേിന ്തുല്യമായിരിക്ണം. 

(ചിട്തം 2)

ശോ�ാബ് വയ്ക്ുന്നതിന്, അെുതേുള് ശോ�ാകൾ, 

മതിയായ അളവിൽ തുെക്ുക. (ചിട്തം 3)

വർക്് ചക്ിനുള്ിൽ വയ്ക്ുക, തിരിക്ുന്നതിന് 

ആവ�്യമായ ഭാഗം ചക്ിന് പുെതേ് വയ്ക്ുക, 

കൂ െ ാ റ ത ,  ശോ � ാ ക ൾ ,  ശോ � ാ ബി റ ന  മു െു റ ക 

പിെിക്ുംവിധം, മുെുക്ുക.

ചക്ിശോനാെ് ശോചർന്ന്, റബഡ്-ശോവകളിൽ സനഫ് െൂൾ 

ഉെപ്ിക്ുക.

ശോ�ാബിന്റെ മുകളിശോലയ്ശോക്ാ വ�ശോതേയ്ശോക്ാ 

മിനിമം ഗ്യാപ്ിൽ െിപ്്  നീങ്ങുംവിധം,  െൂൾ 

ട്കമീകരിക്ുക.

സകറകാട്് ചക്് തിരിക്ുക, രട്് എതിർ 

ശോ�ാകളുറെ സ്ാനതേിനായി െൂളും ശോ�ാബ ്സ൪ഫസും 

തമ്ിലുള് വിെവ് നിരീക്ിക്ുക.

വിെവ ്കൂെുതലുള്ിെതേ ്ശോ�ാ റചെുതായി തുെക്ുക, 

എതിർ ശോ�ാ മുെുക്ുക. (ചിട്തം 4).

വിെവ് തുല്യമാകുന്നതുവറര ആവർതേിക്ുക. 

(ചിട്തം 5)

എതിർ ശോ�ാകളുറെ മറ്് റസറ്ുകൾക്ായി മുകളിൽ 

പെഞ്ഞ ട്കമങ്ങൾ ആവർതേിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.91
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െൂൾ ശോപായിന്െ് െിപ്്, ശോ�ാബ് ട്പതലതേിശോലക്് 

അെുപ്ിക്ുക.

ചക്് സകറകാട് ്തിരിക്ുക, വിെവ ്നിരീക്ിക്ുക.

ഏകശോദ�ം 250 ആർപിഎമ്ിൽ സ്പിൻഡിൽ 

ല ി വ െു ക ൾ  സ ജ് ീ ക ര ി ച്് ,  റ മ ഷ ീ ൻ 

ട്പവർതേിപ്ിക്ുക. 

ശോ�ാബിൽ െൂൾ ശോപായിന്െ് സ്പർ�ിക്ുക.

ശോ�ാബിറല വര ഏകതാനമാറണങ്ിൽ, ‘ശോ�ാ’ 

മുെുക്ുക.

ഒ രു  ഏ കീ കൃ ത  ശോ ര ഖ  രൂ പ റ പ് െു ന്ന തു വ റ ര 

ആവർതേിക്ുക. 

അവസാനമായി, എതിർ ‘ശോ�ാ’കൾ ഒശോര അളവിലുള് 

മർദ്ം ഉപശോയാഗിച്് മുെുക്ുക.

ശോ�ാബിന്റെ �രിട്പതലതേിപ്ിനായി ഒരിക്ൽ കൂെി 

പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.91
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.92
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

പ്സന്േേുകൾക്ിേയിൽ ്രിേിക്ാൻ േണ്് അറ്റങ്ങളും ടഫസ് പ്ചയ്ുക (Face 
both the ends for holding between centres)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ഒേു ടഫാ൪-ട�ായിൽ ട�ാബ് സജ്മാക്ുക
•  േൂൾ ട്രാസ്റിൽ േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക
•  ട�ാബ് ടഫസ് പ്ചയ്ുക 
•  പ്വർനിയർ കാേിപ്പർ ഉ്രടയാഗിച്് നജീളം അളക്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

•  അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

• 25 എംഎം ഓവർഹാംഗുള് ശോഫാ൪-
ശോ�ാ-ഇ൯ഡിറപ്൯ഡന്െ്-ചക്ിൽ ശോ�ാബ് 
പിെിപ്ിക്ുക, അത് ‘�രി’യാക്ുക. 

•  െൂൾ ശോപാസ്റിൽ സെറ്് ഹാ൯ഡ് ശോഫസിംഗ് െൂൾ 
സജ്ീകരിക്ുക.

• ആ൪ പി എം സജ്മാക്ുക.

• ശോ�ാലിയുറെ ഒരറ്ം ശോഫസ് റചയ്യുക.

• ശോ�ാബ് 250 മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിൽ 
അെയാളറപ്െുതേുക, ചുറ്ളവിൽ സാക്ി 
അെയാളങ്ങൾ പഞ്് റചയ്യുക. 

•  ശോ�ാബ് തിരിക്ുക, ചക്ിൽ ക്ലാമ്് റചയ്ത്, 
വീട്ും ‘�രി’യാക്ുക.

•  സ്പിൻഡിൽ ശോവഗത മിനിറ്ിൽ ഏകശോദ�ം 
318 െവല്യൂഷനാക്ുക.

•  പകുതി പഞ്് മാർക്് റലവൽ വറര നീളം 
ശോഫസ് റചയ്യുകയും 250 മില്ലിമീറ്ർ നീളം 
നിലനിർതേുകയും റചയ്യുക. 

•  ഡീബർ൪ റചയ്ത് ശോ�ാബ് പരിശോ�ാധിക്ുക.
ശോയാ
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സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

സേറ്റ് ഹാ൯ഡ് ടഫസിംഗ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ട�ാബ് ഫനിഷ്-ടഫസ് 
പ്ചയ്ുക (Finish-facing the work with a right hand facing tool)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും

•  സേറ്റ് ഹാ൯ഡ് ടഫസിംഗ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ട�ാബ് ഫനിഷ്-ടഫസ് പ്ചയ്ുക

ശോ�ാലിയുറെ മുഖത്േ കൂെുതൽ ശോലാഹങ്ങൾ 
നീക്ം റചയ്യറപ്െുശോമ്ാൾ, ഒരു റലഫ്റ്് ഹാ൯ഡ് 
ശോഫസിംഗ് െൂൾ അലറ്ലങ്ിൽ ഒരു റലഫ്റ്് ഹാ൯ഡ് 
െഫിംഗ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് െഫ് റഫയ് സിംഗ് 
റചയ്യറപ്െുന്നു, ശോ�ാബിന്റെ ചുറ്ളവിൽ നിന്ന് 
മ ധ്യഭ ാ ഗശോതേ ക്്  െൂ ൾ  നീ ക്ി റ ക് ാ ട്് .  െഫ് 
ശോഫസിംഗ് നീക്ം റചയ്തുറകാട്് ശോ�ാബിന്റെ 
മുഖതേ് മികച് ഉപരിതല ഫിനിഷ് ലഭിക്ുന്നതിന് 
ഫിനിഷ്-ശോഫസിംഗ്  നെതേുന്നു.  സാധാരണ 
സെറ്് ഹാ൯ഡ് റഫയ് സിംഗ് െൂൾ, അതിന്റെ 
കട്ിംഗ് എഡ്�്  ശോനറരയുള്തിനാൽ, ശോഫസ് 
റചയ്യുശോമ്ാൾ വർക്ിന്റെ മുഖശോതേക്് റചെുതായി 
ചരിഞ്ഞിരിക്ണം. ഒരു ആംഗിളിൽ, കട്ിംഗ് എഡ�്് 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്തിട്ുള് െൂൾ ഉപശോയാഗിക്ാം.  

(ചിട്തം 1)

അതേരറമാരു ഉപകരണം ഉപശോയാഗിച്് ശോ�ാബ് 

ഫിനിഷ്-ശോഫസ് റചയ്യുന്നതിനുള് നെപെിട്കമം 

ചുവറെ നൽകിയിരിക്ുന്നു.

ശോ�ാബിന്റെ അച്ുതട്ും െൂളിന്റെ അച്ുതട്ും 

ലംബമാകുംവിധം,  കുെഞ്ഞ ഓവർഹാംഗിൽ, െൂൾ 

ശോപാസ്റിൽ െൂൾ �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിൽ 

പിെിക്ുക.

റമഷ ീൻ ഏകശോദ�ം 500 ആർ പി എമ്ിശോലക്് 

സജ്മാക്ുക. (ഫിനിഷ്-ശോഫസിംഗിനായി �ുപാർ� 

റചയ്യുന്ന കട്ിംഗ് ശോവഗതയും ശോ�ാബിന്റെ �രാ�രി 

വ്യാസവും തിരറഞ്ഞെുത്േ സ്പിൻഡിൽ ശോവഗത 

കണക്ാക്ുക).

റമഷീൻ സ്റാ൪െ്ച് റചയ്ത്, ശോട്കാസ് സ്സലഡും 

ക്യാശോര�് മൂവ് റമന്െും നീക്ി െൂൾ ശോപായിന്െ് വർക്് 

ശോഫസിശോലക്് സ്പർ�ിക്ുക.

ശോ�ാലിയിൽ നിന്ന് ഉപകരണം നീക്ുക (ചിട്തം 2a). 

കൂൊറത ബാക്് ലാഷ് ഒഴിവാക്ിറക്ാട്് ശോൊപ്് 

സ്സലഡ് ട്ഗാഡ്ശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളർ പൂ�്യതേിശോലക്് 

സജ്മാക്ുക. കാശോര്യ�് ശോലാക്് റചയ്യുക.

ശോൊപ്് സ്സലഡിലൂറെ െൂൾ 0.5 മില്ലീമീറ്ശോൊളം 

ഫീഡ് റചയ്യുക.

െൂൾ ശോപായിന്െ്  മധ്യഭാഗം കെക്ുന്നതുവറര 

ശോട്കാസസ്ലഡിലൂറെ ശോ�ാബിന്റെ മധ്യഭാഗശോതേക്് 

െൂൾ ഫീഡ് റചയ്യുക. (ചിട്തം 2 ബി)

െൂൾ തിരിറക ആരംഭ സ്ാനശോതേക്് നീക്ുക  

(ചിട്തം 2 എ).

ശോൊപ്്  സ്സലഡിലൂറെ വർക്ിനുള്ിൽ 0 .5 

മില്ലിമീറ്ർ കൂെി െൂൾ മുശോന്നാട്് റകാട്ുശോപാകുക. 

പവർ ഫീഡ് എ൯ശോഗ�് റചയ്യുക (0.05 മി. മീ./

റെവല്യൂഷ൯ ആയി സജ്ീകരിക്ുക). കൂൊറത, 

ശോലാഹം നീക്ം റചയത് ്ശോ�ാബിന്റെ മധ്യഭാഗശോതേക്് 

നീങ്ങുന്നതിന് െൂളിറന അനുവദിക്ുക.

ആ വ � ്യമ ാ യ  അ ള വ്  റ മ റ് ീ ര ി യ ൽ  ന ീ ക് ം 

റചയ്യറപ്െുന്നതുവറര നെപെിട്കമം ആവർതേിക്ുക. 

ലഭിച് ഫിനിഷ് നിരീക്ിക്ുക.ഗി

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.92
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.93
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

േഫിംഗ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ്രാേേൽ ടേൺ (± 0.1 മിമി) പ്ചയ്ുക  (Using roughing 
tool parallel turn ± 0.1 mm)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ടേത്് ചക്ിൽ വർക്് ്രിേിപ്പിക്ുക
•  സേറ്റ് ഹാ൯ഡ് ടേണിംഗ് േൂൾ സപ്ഗൻഡ് പ്ചയ്ുക 
•  േൂൾ ട്രാസ്റിൽ ടേണിംഗ് േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക
•  ടേണിംഗ് പ്ചയ്ുന്നത്ിനായി പ്മഷജീൻ സ്്രിൻഡിൽ ടവഗത് സജ്മാക്ുക
•  വഷ്യത്ഷ്യസ്ത് ആഴത്ിേുള്ള കട്ുകൾക്് ഹാ൯ഡ് ഫജീഡ് േജീത്ി ഉ്രടയാഗിച്്, ട�ാബ് ്രാേേൽ ടേൺ 

പ്ചയ്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

•  നാല് ശോ�ാകളിൽ വർക്് പിെിപ്ിക്ുക.

•  സെറ്് ഹാ൯ഡ് ശോെണിംഗ് െൂൾ സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്ത് ഉെപ്ിക്ുക. ∅ 36-ശോലയ്ക്്, 318- ന് 
അെുതേ് ആ൪പിഎമ്ിൽ, ശോ�ാബിന്റെ 
പരമാവധി നീളതേിൽ, ശോെണിംഗ് റചയ്യുക. 

•  റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് വ്യാസം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  അറ്ം 3 × 45° ശോചംഫർ റചയ്ത് ഡീബർ൪ 
റചയ്യുക.

• ശോ�ാബ് തിരിച്ുവച്്, ശോഫാ൪-ശോ�ാ-ചക്ിൽ 
ഉെപ്ിക്ുക.

• ശോ�ഷിക്ുന്ന നീളം ഇതിശോലക്് 
തിരിക്ുക∅സമാത്രര തിരിവിലൂറെ 36 മി.മീ.

•  അറ്ം ശോചംഫർ റചയ്ത് ഡീബർ൪ റചയ്യുക.ത
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സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

േഫ് ടേണിംഗ് േൂൾ സപ്ഗൻഡ് പ്ചയ്ുന്നത്് (Rough turning tool grinding)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  വിവിധ ആംഗിളുകളിൽ േഫ് ടേണിംഗ് േൂൾ സപ്ഗൻഡ് പ്ചയ്ുക.

•  ചട്കം സകറകാട് ് തിരിക്ുക, സ്വതട്ത്രമായി 
കെങ്ങുന്നത് നിരീക്ിക്ുക.

•  �രി റചയ്യുന്നതിന് സട്ഗൻഡിംഗ് വീലുകൾ 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  കണ്ണെ ധരിക്ുക.

•  വീൽ റട്ഡസ്സർ ഉപശോയാഗിച്് ചട്കങ്ങൾ റട്ഡസ്സ ്
റചയ്യുക.

• വീൽ റഫയ് സിൽ നിന്ന് കുെഞ്ഞത് 2 മുതൽ 3 
മില്ലിമീറ്ർ വിെവ് നിലനിർതോൻ െൂൾ-റെസ്റ് 
ട്കമീകരിക്ുക.

• െൂളിന്റെ സസഡ് ഫ്ലാങ്്, സട്ഗൻഡിംഗ് 
വീലിന്റെ ശോഫസിൽ തിരശ്ീനവുമായി 30° 
ആംഗിളിൽ പിെിക്ുക.

•  െൂളിന്റെ 2/3 ഭാഗം വീതിയിൽ, സസഡ് കട്ിംഗ് 
എഡ്�് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യാ൯, െൂൾ 
ഇെതേുനിന്നും വലശോതോട്ും, തിരിച്ും നീക്ുക.

•  8° സസഡ് ക്ലിയെൻസ് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്യുക, അരികിന്റെ അെിഭാഗം ചട്കതേിൽ 
ആദ്യം സ്പർ�ിക്ണം.

•  30° എ൯ഡ് കട്ിംഗ് എഡ�്് ആംഗിളും 5° ട്ഫട്് 
ക്ലിയെൻസ് ആംഗിളും ഒശോരസമയം െഫ് 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

•  െൂളിന്റെ ശോൊു് പ് ഫ്ലാങ്്, വീൽ റഫയ് സിന് 
14° ചരിവിൽ പിെിക്ുക, പിൻഭാഗം ആദ്യം 
ചട്കവുമായി സ്പർ�ിക്ണം, 14° സസഡ് ശോെക്് 
ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

•  സട്ഗ൯ഡ് റചയ്ത ഭാഗം സസഡ് കട്ിംഗ് 
എഡ�്ിന് സമാത്രരമാറണന്ന് ഉെപ്ാക്ുക. 

• ഫിനിഷിംഗ് വീലിൽ എല്ലാ മുഖങ്ങളും 
ഫിനിഷ്-സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

•  ഏകശോദ�ം  0.4 മി. മീ. ശോനാസ് ശോെഡിയസ് 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

•  െൂൾ ആംഗിൾ ശോഗ�ും റെംപ്ശോലറ്ും ഉപശോയാഗിച്് 
ആംഗിളുകൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  കട്ിംഗ് എഡ്�് ഒരു ഓയിൽശോസ്റാൺ ഉപശോയാഗിച്് 
ലാപ് റചയ്യുക.

•  ശോൊപ്് ശോെക്് (ബാക്് ശോെക്്) ആംഗിൾ 0 ഡിട്ഗി 
ആയിരിക്ണം. 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.93
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.94
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ബാഹഷ്യ കാേിപ്പേും സ്റജീൽ േൂളും ഉ്രടയാഗിച്് വഷ്യാസം അളക്ുക (Measure 
the diameter using outside caliper and steel rule)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ബാഹഷ്യ കാേിപ്പർ ഉ്രടയാഗിച്് വഷ്യാസം ്രേിടശാധിക്ുക
•  സ്റജീൽ േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് വഷ്യാസം അളക്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

•  ഔട്് സസഡ് കാലിപ്ർ പിെിക്ുക.

• ശോ�ാബിന്റെ വ്യാസശോതേക്ാൾ അല്പം 
കൂെുതൽ കാലിപ്ർ റലഗുകൾ തുെക്ുക. 

• ശോ�ാബിന്റെ വ്യാസം സ്പർ�ിക്ുന്നതിന് 
ഔട്്സസഡ് കാലിപ്ർ റലഗ് ട്കമീകരിക്ുക. 

•  ശോ�ാബിന്റെ പുെം വ്യാസം സ്പർ�ിക്ുന്നതിന് 
കാലിപ്ർ റലഗുകൾ ട്കമീകരിക്ുക. 

• ശോ�ാബിന്റെ വ്യത്യസ്ത സ്ാനതേ് ഇശോത 
നെപെിട്കമം ആവർതേിക്ുക. 

•  സ്റീൽ െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് വ്യാസം അളക്ുക.ൽ
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സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

ബാഹഷ്യ കാേിപ്പേുകൾ ഉ്രടയാഗിച്് അളക്ുന്നു (Measuring with outside 
calipers)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  അളക്ുന്നത്ിന് ശേിയായ ടശഷിയുള്ള കാേിപ്പർ ത്ിേപ്ഞെേുക്ുക
•  ദൃഢമായ ട�ായിനേ്ിേും സ്പ്്രിംഗ് കാേിപ്പേിേും വേുപ്പങ്ങൾ അളക്ുക

•  ഒേു സ്റജീൽ േൂളിടോ മറ്റ് കൃത്ഷ്യമായ അളക്ുന്ന ഉ്രകേണങ്ങളിടോ വച്് വേുപ്പങ്ങൾ വായിക്ുക.

ഔട്്സസഡ് കാേിപ്പേുകൾ

അളശോക്ട് വ്യാസറതേ അെിസ്ാനമാക്ി ഒരു 
കാലിപ്ർ തിരറഞ്ഞെുക്ുക.

150 എം എം കപ്ാസിറ്ിയിള് ഔട്്സസഡ് 
കാലിപ്െിന് 0-150 മില്ലീമീറ്൪ വലിപ്ം അളക്ാൻ 
കഴിയും.

അ ള ശോ ക് ട്  വ ്യാ സ തേ ി ലൂ റ െ  കൃ ത ്യമ ാ യ ി 
കെന്നുശോപാകുന്നതുവറര കാലിപ്െുകളുറെ ശോ�ാകൾ 
തുെക്ുക.

വ ലു പ് ങ്ങ ൾ  അ ള ക്ു ശോ മ് ാ ൾ  ശോ � ാ ല ി 
നിശ്ലമായിരിക്ണം. (ചിട്തം 1)

റലഗിന്റെ ഒരു ശോപായിനെ് ്വർക്പ്ീസിന ്മുകളിൽ 
വയ്ക്ുക, റലഗിന്റെ മശോറ് ശോപായിന്െിന്റെ ഫീൽ 
ശോനെുക.

റലഗിന്റെ മെുഭാഗതേ് ക്ലിയെൻസ് ഉറട്ങ്ിൽ, 
ദൃഢമായ ശോ�ായിന്െ്  കാലിപ്െുകളുറെ ഒരു 
റലഗിനറ്െ പിൻഭാഗതേ ്റസൌമ്യമായി ൊപ്ുറചയ്യുക, 
അ ങ്ങ റ ന  അ ത്  വ ർ ക്് പ ീ സ ി ന് റെ  ബ ാ ഹ ്യ 
വ്യാസതേിൽ നിന്ന ്റതന്നിമാെി �രിയായ ̀അനുഭവം’ 
നൽകും. (ചിട്തം 2)

വ ലു പ് ങ്ങ ൾ  വ ാ യ ി ക്ു ന്ന ത ി ന് റെ  കൃ ത ്യത 
ട്പധാനമായും ഉപശോയാക്ാവിന്റെ വികാരറതേ 
ആട്�യിച്ിരിക്ുന്നതിനാൽ, �രിയായ അനുഭവം 
ലഭിക്ുന്നതിന് ഉയർന്ന ട്�ദ്ധ നൽകണം. (ചിട്തം 3)

സ്ട്പിംഗ് കാലിപ്െുകളുറെ കാര്യതേിൽ, സ്ട്കൂ 
നട്് ട്കമീകരിക്ുക, അതുവഴി കാലിപ്െിന്റെ 
ട്കമീകരണം വർക്പ്ീസിനറ്െ ബാഹ്യ വ്യാസതേിൽ 
നിന്ന് റതന്നിമാെുകയും �രിയായ അനുഭവം 
നൽകുകയും റചയ്യുന്നു.

�രിയായ ‘അനുഭവതേിനായി’ നിങ്ങൾ ഔട്സ്സഡ് 
കാലിപ്ർ ട്കമീകരിച്ുകഴിഞ്ഞാൽ, അളവ് ഒരു സ്റീൽ 
െൂളിശോലശോക്ാ മശോറ്റതങ്ിലും കൃത്യമായ അളക്ുന്ന 
ഉപകരണതേിശോലശോക്ാ മാറ്ുക.

ട്ഗാശോ�്വറ് ്റചയ്ത സ്റീൽ െൂൾ ഒരു പരന്ന ട്പതലതേിൽ 
സൂക്ിക്ുക, ഒരു റലഗിനറ്െ ശോപായിനെ് ്സ്റീൽ െൂൾ 
എൻഡിന് ശോനറര മുെുറക പിെിക്ുക. (ചിട്തം 4)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.94
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ഒരു റലഗിന്റെ ശോപായിന്െ് ട്ഗാശോ�്വഷന് മുകളിൽ 
സ്ാപിക്ണം, മശോറ് റലഗിന്റെ ശോപായിന്െ് സ്റീൽ 
െൂളിന്റെ അരികിൽ സമാത്രരമായിരിക്ുന്ന 
വിധതേിൽ. 

± 0 .5  മില്ലിമീറ്ർ കൃത്യതയിൽ െീഡിംഗ് 
ശോരഖറപ്െുതേുക. കൃത്യമായ അളവുകളുറെ 
കാര്യതേിൽ, അളവുകൾ ഇ൯സസഡ ്സമശോട്കാമീറ്ർ 
അ ല് റല ങ്ി ൽ  റ വ ർ ന ി യ ർ  ക ാ ലി പ് െ ി ലൂ റ െ 
സകമാെുക.

ഈ  അ ള വ്  ±  0 . 0 1  അ ല് റല ങ്ി ൽ  ±  0 . 0 2 
മില്ലിമീറ്ർ കൃത്യത നൽകും. ഇവിറെ, െീഡിംഗ് 
ത ീ രു മ ാ ന ി ക്ു ന്ന ത ി ൽ  ഉ പ ശോ യ ാ ക് ാ വി ന് റെ 
വികാരശോബാധം വളറര ട്പധാനമാണ്.റെ

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.94
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.95
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

പ്ത്ജീ-ട�ാ-ചക്ിൽ ട�ാബ് ടഹാൾഡ് പ്ചയ്ുക (Holding job in three jaw chuck)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  പ്ത്ജീ-ട�ാ-ചക്ിൽ ട�ാബ് ്രിേിപ്പിക്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ചക്് കീ ഉപശോയാഗിച്് ശോ�ാകൾ തുെക്ുക

•  ശോ�ാബിന്റെ വ്യാസശോതേക്ാൾ അല്പം 
കൂെുതൽ ശോ�ാകൾ തുെക്ുക. 

•  75 മില്ലിമീറ്ർ ഓവർഹാങ്ങിൽ ശോ�ാബ് ചക്ിൽ 
വയ്ക്ുക. 

•  ആവ�്യാനുസരണം ശോ�ാകൾ മുെുക്ുക.

•  ശോ�ാലിയുറെ �രിട്പതലം പരിശോ�ാധിക്ുക.ഡ്
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.96
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടഫസിംഗ്, ്ര്പ്േയിൻ ടേൺ, പ്സ്റപ്പ് ടേൺ, ്രാർട്ിംഗ്, ഡജീബർ൪, ടചംഫർ 
ടകാർണർ, അറ്റത്് േൗണ്ിംഗ് എന്നിവ പ്ചയ്ുക, ടഫാം േൂളുകൾ 
ഉ്രടയാഗിക്ുക (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer 
corner, round the ends, and use form tools)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• പ്ത്ജീ-ട�ാ-ചക്ിൽ ട�ാബ് ്രിേിപ്പിക്ുക.
•  അറ്റത്് ടഫസ്  പ്ചയ്ുക, ്ര്പ്േയിൻ ടേണിംഗ് പ്ചയ്ുക.
•  ്രവർ ഫജീഡും സനഫ് േൂളും ഉ്രടയാഗിച്്, ട�ാബ് ± 0.1 മി.മജീ. കൃത്ഷ്യത്യിൽ പ്സ്റപ്പ് ടേൺ പ്ചയ്ുക.
•  ടഫാം േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ടഫാം ടേണിംഗ് പ്ചയ്ുക.
•  ്രാർട്ിംഗ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ്രാർട്ിംഗ് പ്ചയ്ുക.
• ്രാർട്ിംഗ് േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക, ആവശഷ്യമുള്ള വേുപ്പത്ിൽ അണ്ർ കട്് പ്ചയ്ുക.
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ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ട്തീ-ശോ�ാ-ചക്ിൽ 75 മില്ലിമീറ്ർ ചക്ിന് പുെതേ് 
ഏകശോദ�ം 75 മില്ലിമീറ്ർ വരുന്നശോപാറല, 
ശോ�ാബ് ഉെപ്ിക്ുക. 

• ഉപകരണം �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ 
ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

• �രിയായ സ്പിൻഡിൽ ആ൪പിഎം 
തിരറഞ്ഞെുതേ് സജ്മാക്ുക.

• ആദ്യം ഒരു വ�ം ശോഫസ് റചയ്ത്, പുെം വ്യാസം 
പരമാവധി നീളതേിൽ, ∅ 45 മി. മീറ്െിശോലക്്, 
ശോെൺ റചയ്യുക.

• ശോ�ാബ് ശോട്ഡായിംഗിൽ 
കാണിച്ിരിക്ുന്നതുശോപാറല ∅30 എംഎം x 32 
എംഎം നീളതേിശോലക്് ശോെൺ റചയ്യുക .

•  ∅ 25 എം എം x 30 എം എം നീളതേിശോലക്് ശോെൺ 
റചയ്യുക.

•  അട്ർ കട്് െൂൾ, ശോെഡിയസ് െൂൾ എന്നിവ 
�രിയായ മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിൽ 
സജ്ീകരിച്് മുെുക്ി പിെിക്ുക.

• അറ്തേുനിന്നും, 30 മില്ലീ മീറ്െും 62 
മില്ലീമീറ്െും ദൂരതേിൽ, 2 എം എം ആഴവും 
2 എം എം വീതിയും ഉള് സ്ക്വയ൪ ട്ഗൂവ് 
രൂപറപ്െുതേുക.

•  ∅ 25 എം എം x വീതി 30 എം എം അറ്തേ് 
ശോെഡിയസ് 3  മില്ലീമീറ്ർ രൂപറപ്െുതേുക.

•  െിശോവഴ്സ് റചയ്ത്, ∅ 30 എം എം x വീതി 32 എം 
എം ശോ�ാബ്, ട്തീ-ശോ�ാ-ചക്ിൽ ചക്ിന് പുെതേ് 
ഏകശോദ�ം 40 എം എം നീളം വരുന്നവിധതേിൽ, 
ഉെപ്ിക്ുക. ശോ�ാബ് ‘�രി’ റചയ്യുക.

•  ∅ 45 എം എം x 40 എം എം നീളതേിൽ ശോെൺ 
റചയ്യുക.

•  2 എംഎം വീതിയുള് പാർട്ിംഗ് െൂൾ �രിയായ 
മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

•  എ൯ഡ് ശോഫസിൽ നിന്നും പ്ലഞ്് കട്് രീതി 
ഉപശോയാഗിച്്, ∅ 45 എംഎം x വീതി 8 എം എം 
ശോ�ാബ് പാ൪ട്് റചയ്യുക. 

•  മശോറ് അറ്ം റമാതേം 92 എം എം നീളതേിൽ 
ശോഫസ് റചയ്യുക.

• ശോചംഫെിംഗ് െൂൾ �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ 
ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

•  ∅ 45 എം എം ശോകാർണർ 3 x 45° ശോലയ്ക്് ശോചംഫർ 
റചയ്യുക.

•  മൂർച്യുള് അറ്ം നീക്ം റചയ്യുക.

•  അളവുകൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.ക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

വഷ്യത്ഷ്യസ്ത് വഷ്യാസമുള്ള പ്സ്റപ്പുകൾ ടേണിംഗ് പ്ചയ്ുക (Turning steps of 
different diameters)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും

• ഒേു ഷാഫ്റ്റിൽ കൃത്ഷ്യമായ നജീളത്ിൽ, വഷ്യത്ഷ്യസ്ത് വഷ്യാസമുള്ള പ്സ്റപ്പുകൾ ടേൺ പ്ചയ്ുക.

ശോെൺ റചശോയ്യട് റസ്റപ്ിന്റെ വ ീതി െൂളിന്റെ 
വീതിശോയക്ാൾ കൂെുതലാറണങ്ിൽ, അത ്ഒരു സെറ്് 
ഹാ൯ഡ് സനഫ് എഡ്�് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്ാണ് ശോെൺ 
റചയ്യുന്നത്.

മുമ്് ശോെൺ റചയ്ത ഷാഫ്റ്് ട്തീ-ശോ�ാ-ചക്ിൽ 
ഉെപ്ിക്ുക. രട് ്അറ്തേും ‘�രി’യാക്ുക (ചക്ിനും 
ഓവർഹാംഗിംഗ് അറ്തേിനും സമീപം).

സെറ്് ഹാ൯ഡ് സനഫ്-എഡ്�് െൂൾ, െൂൾ ശോപാസ്റിൽ, 
അതിന്റെ കട്ിംഗ് എഡ്�് മധ്യ ഉയരതേിലും 
ലംബമായും വരുന്നശോപാറല, പിെിക്ുക.

റമഷീൻ 300 ആർപിഎം ആയി സജ്മാക്ുക. 

ബ ാ ക്്  ല ാ ഷ്  ഒ ഴ ി വ ാ ക് ി  ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ് 
ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളർ പൂ�്യമാക്ി സജ്ീകരിക്ാൻ 

റമഷീൻ സ്റാ൪ട്് റചയ്ത്, ശോ�ാബിന്റെ ട്പതലതേിറല 
െൂൾ െിപ്് സ് പർ�ിക്ുക. (ചിട്തം 1)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.96
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ശോൊപ് ്സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളർ പൂ�്യതേിശോലക്് 
സജ്ീകരിക്ുന്നതിന,് ഒരു ബാക് ്ലാഷ് ഒഴിവാക്ി, 
ശോ�ാബിൽ നിന്ന് െൂൾ പിൻവലിച്് കട്ിംഗ് എഡ്�് 
വർക്ിന്റെ മുഖവുമായി ബന്ധറപ്െുതേുക.  
(ചിട്തം 2)

ശോ�ാബിന്റെ അരികിൽ െൂൾ െിപ്് സ്ാപിക്ുക. 
(ചിട്തം 3)

റസ്റപ്ുകൾ ട്കമാനുഗതമായി ശോെൺ റചയ്യുന്നതിന് 
ഒരു ആഴതേിലുള് കട്് നൽകുക. (ചിട്തം 4)

ശോൊപ്് സ്സലഡ് ഹാൻഡ് വീൽ തിരിക്ുന്നതിലൂറെ 
ആ വ � ്യമ ാ യ  ന ീ ള തേ ി ശോ ല ക്്  ഉ പ ക ര ണ ം 
അക്ീയമായി മുശോന്നാട്് റകാട്ുശോപാകുക. (ശോൊപ്് 
സസ്ലഡ് ഹാൻഡ് വീലിനറ്െ ട്ഭമണം ആവ�്യമായ 
സദർഘ്്യം എതേുന്നതുവറര തുെർച്യായതും 
ഏകതാനവുമായിരിക്ണം).

ഓശോരാ കട്ിനും പരമാവധി 3 മില്ലീമീറ്ൊയി ആഴം 
പരിമിതറപ്െുതേുക.

ആവ�്യമായ വ്യാസം എതേുന്നതുവറര കട്ുകളുറെ 
ആഴം ആവർതേിക്ുക.

കാശോര്യ�് ശോലാക്് റചയ്ത് വയ്ക്ുക.ൾ

ടകാർണർ േൂ്രജീകേണ േൂൾ (Corner forming tool)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും

•  ടകാർണർ ടഫാമിംഗ് േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക.

ശോകാർണർ രൂപ ീകരണ ഉപകരണം സട്ഗ൯ഡ ്
റചയ്യുന്നതിനുള് നെപെിട്കമം (ബാഹ്യ ഓപ്ശോെഷന)്. 

െൂൾ സട്ഗൻഡിംഗിനായി റപഡസ്റൽ സട്ഗൻഡർ 
സജ്മാക്ുക.

കണ്ണെ ധരിക്ുക.

െഫ് വ ീൽ റട്ഡസ്സ് റചയ്യുക, ഏകശോദ�ം 10.00 
മില്ലീമീറ്ർ ആഴതേിൽ ഉപകരണം സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്യുക, 3 മുതൽ 4 മില്ലീമീറ്ർ വറര മതിൽ കനം 
നിലനിർതേിറക്ാട്്. (ചിട്തം 1)

സ്ാന കൃത്യത പരിശോ�ാധിക്ുന്നതിനായി, എം. 
എസ്. ഷീറ്ിൽ നിന്ന് ഒരു റെംപശ്ോലറ്് തയ്യാൊക്ുക. 
(ചിട്തം 2)

ഇശോപ്ാൾ മൂലയിൽ 2R രൂപറപ്െുതേുന്നതിന് 
മിനുസമാർന്ന ചട്കം റട്ഡസ്സ് റചയ്യുക.

ശോ ക ാ ർ ണ ർ  ശോ െ ഡ ി യ സ്  രൂ പ റ പ് െു തേ ാ ൻ 
കാർശോബാെട്ം ട്ഡസ്സർ ഉപശോയാഗിക്ുന്നു.

റെംപ്ശോലറ്് ഉപശോയാഗിച്് റട്ഡസ്്സ റചയ്ത ചട്കം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

4°- 6° ട്ഫട് ് ക്ലിയെൻസ് ആംഗിൾ മുൻവ�തേും 
3°- 4° സസഡ് ക്ലിയെൻസും സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക. 
(ചിട്തം 3)

റസ്റപ് ്നീക്ം റചയത്,് 2 R രൂപറപ്െുതേുക. റെംപ്ശോലറ്് 
ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

ഓയിൽ ശോസ്റാൺ ഉപശോയാഗിച്് ഡീബർ൪ റചയ്യുക.

ശോെക്് ആംഗിൾ നൽകിയിട്ില്ല.റച
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്രാർട്ിംഗ് ഓപ്പടേഷ൯ (Parting off operation)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• പ്മഷജീനിപ്േ ്രാർട്ിംഗ് ഓഫ് േൂൾ ശേിയായ മധഷ്യഭാഗപ്ത് ഉയേത്ിടേക്് സജ്മാക്ുക 
• ്രാർട്ിംഗ് പ്ചയ്ുട്പാൾ ശേിയായ നേ്രേിപ്കമം ്രാേിക്ുക

• ്രാർട്ിംഗ് പ്ചയ്ുട്പാൾ ചിേ മുൻകേുത്േുകൾ ്രാേിക്ുക.

്രാർട്ിംഗ് ഓപ്പടേഷ൯

ശോവർറപെുതേൽ അല്റലങ്ിൽ മുെിക്ൽ എന്നത് 
പരുക്ൻ അല്റലങ്ിൽ പൂർതേിയായ ശോസ്റാക്ിൽ 
നിന്്ന പൂർതേിയായ ഭാഗം ശോവർറപെുതേുന്ന 
ട്പവർതേനമാണ്.

പാർട്ിംഗ് െൂളിന്റെ ട്കമീകരണം

കഴിയുന്നട്ത റചെിയ ബാക്് ശോെക്് ഉപശോയാഗിച്് 
പാർട്ിംഗ് െൂൾ കൃത്യമായി മധ്യഭാഗതേ ്സജ്മാക്ുക. 
(ചിട്തം 1)

പാർട്ിംഗ് ഓഫ് െൂൾ ട്കമീകരിക്ുക, അതുവഴി 
വർക്ിന്റെ പകുതി വ്യാസവും, കൂെുതലായി 
ഏകശോദ�ം 3 മില്ലീമീറ്െും, െൂൾ-ശോഹാൾഡെിൽ 
നിന്നുള് കല്ിയെൻസിനായി നലക്ുന്ന വിധതേിൽ. 
(ചിട്തം 2)

ക ട് ി ം ഗ്  ഉ ്ര ക േ ണ ം  വ ള പ് േ 
ഉ യ ർ ന്ന ത് ാ പ് ണ ങ് ി ൽ ,  അ ത്് 
വർക്്്രജീസിേൂപ്േ മുേിക്ിേേ്. ഇത് ്വളപ്േ 
കുേവാപ്ണങ്ിൽ, ട�ാബ് വളയുകയും 
കട്ിംഗ് േൂൾ ടകോകുകയും പ്ചയ്ാം.

നേ്രേിപ്കമം

നിർദ്ിഷ്ട ശോ�ാലിക്ായി �രിയായ തരം െൂൾ 
തിരറഞ്ഞെുക്ുക.

ഒരു ചക്ിൽ ഏറ്വും കുെഞ്ഞ ഓവർഹാംഗിൽ 
വർക്് പിെിപ്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.96
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ശോ�ാബിൽ, െൂൾ സ്ക്വയർ ആയി സജ്ീകരിക്ുക, 
അത ്വർക്ിശോലക് ്ഫീഡ ്റചയത്ിരിക്ുന്നതിനാൽ 
അത ്ട്ഗൂവിന്റെ വ�ങ്ങളിൽ ഉരസാതേ വിധതേിൽ. 
(ചിട്തം 3)

ശോെണിംഗ് ശോവഗതയുറെ പകുതിയായി സ്പിൻഡിൽ 
ശോവഗത സജ്മാക്ുക.

ബ്ശോലഡിന്റെ വലതുഭാഗം ശോ�ാബ് മുെിശോക്ട് 
സ്ലതേ ്വരുന്ന വിധതേിൽ, കാശോര്യ� ്ചലിപ്ിക്ുക. 
(ചിട്തം 4)

ശോ ല തേ്  സ്റ ാ ൪ ട്്  റച യ് ത് ,  ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ് 
ഹ ാ ൻ ഡ ി ൽ  ഉ പ ശോ യ ാ ഗ ി ച്്  ശോ � ാ ലി യ ി ശോ ല ക്് 
ഉപകരണം സ്ായിയായി നൽകുക. ഭാഗം 
വിച്ശോേദിക്റപ്െുന്നത് വറര ശോ�ാലിയിൽ 
ഉപകരണം ഫീഡ് റചയ്യുന്നത് തുെരുക.

വർക്്്ര ജീസ് പ്സന്േേുകൾക്ിേയിൽ 
്രിേിച്ാൽ, ടവർ്രിേിയുന്ന സമയത് ്അത്് 
വളയുകടയാ പ്്രാട്ുകടയാ ടേത്ിൽ 
നിന്ന്  ്രുേടത്ക്് പ്ത്േിക്ുകടയാ 
പ്ചയ്ാം. (ചിപ്ത്ം 5)

മുൻകേുത്േുകൾ

വർക് ്ചക് ്ശോ�ാകളിൽ നിന്ന ്നീട്ുനിൽക്ണം, ഇത് 
ചക്് ശോ�ാകശോളാെ് കഴിയുന്നട്ത അെുതേ് മുെിക്ാൻ 
അനുവദിക്ും.

ശോ�ാബ ്എലല്ായശ്ോപ്ാഴും ഒരു ചക്ിശോലാ ശോകാളറ്ിശോലാ 
സുരക്ിതമായി സൂക്ിക്ണം.

ഒരു സെറ് ്ഹാ൯ഡ ്സക ഓഫ്റസറ് ്െൂൾ-ശോഹാൾഡർ 
ഉപശോയാഗിക്ുക. (ചിട്തം 6)

ഒന്നിലധികം വ്യാസമുള് ഒരു ശോ�ാബ് പാ൪ട്ിംഗ് 
റചയ്യുശോമ്ാൾ വലിയ വ്യാസതേിൽ പിെിക്ണം.

ഇെയ്ക്ിറെയുള് ഫീഡ് െൂളിന്റെ കട്ിംഗ് എഡ്�് 
മങ്ങുന്നതിന് ഇെയാക്ുന്നു.

കനതേ ഫീഡ് �ാമിംഗിനും െൂൾ റപാട്ലിനും 
കാരണമാകുന്നു.

സ്റീലിൽ ആവ�്യതേിന് കൂളന്െ് ഉപശോയാഗിക്ുക. 
പിച്ളയും കാസ്്റ ഇരുമ്ും ഉണങ്ങിയത് മുെിച്ു 
മാറ്ണം.

മുഴുവൻ ട്പവർതേന സമയതേും സാഡിൽ ശോലാക്് 
റചയ്തിട്ുറട്ന്ന് ഉെപ്ാക്ുക. തീറ്യുറെ നിരക്് 
കുെയ്ക്ുക, ശോ�ാലി ഏതാട്് ഇല്ലാതാകുശോമ്ാൾ.

നീട് ശോ�ാലിയിൽ നിന്ന ്ശോവർറപെുതേുശോമ്ാൾ, അത് 
പിത്രുണയ് ശോക്ട്താറട് യിൽശോസ്റാക്് റസന്െർ.

റമഷീൻ നല്ല നിലയിലാറണങ്ിൽ, ഓശോട്ാമാറ്ിക് 
ശോട്കാസ്തീ റ് ഉപശോയാഗിക്ാം.

ഉ പ ക ര ണ ം  അ ത ി ന് റെ  ആ ഴ തേ ി ൽ 
തുളച്ുകയെുശോമ്ാൾ  വീതി, അത ്പിൻവലിക്ുകയും 
സംയുക്ം ഉപശോയാഗിച്് വ�ശോതേക്് നീക്ുകയും 
റചയ്യുക സ്സലഡ് റചയ്ത് വീട്ും ഫീഡ് റചയ്യുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.96

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



349

ശോ മ ൽ പ് െ ഞ്ഞ  ട്പ വ ർ തേ ന ം  ഇ െ യ് ക് ി റ െ 
ആ വ ർ തേ ി ക് ണ ം  കു ഴ ി ച്ു മൂ െ ാ നു ം 
കാരണമാകാനുമുള് ഉപകരണതേിന്റെ ട്പവണത 
കുെയ്ക്ുക കുഴപ്ം.

ശോ വ ർ പ ി ര ി യ ൽ  ട്പ വ ർ തേ ന ം  ഏ ത ാ ട്് 
പൂർതേിയാകുശോമ്ാൾ, പിെിക്ുക വർക്്പ ീസ് 
വ ീഴുന്നത് തെയാൻ സകറകാട്് ,  അങ്ങറന 
ശോകെുപാെുകൾ ഒഴിവാക്ാം

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.96
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.97
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

സ്ക്വയ൪, ഫിേ്േറ്റഡ്, പ്ബവൽഡ് അണ്ർകട്് ടഷാൾഡ൪, ടേണിംഗ് 
ഫിേ്േറ്റഡ് അണ്ർകട്്, സ്ക്വയ൪ പ്ബവൽഡ് എന്നിവ ടഷാൾഡർ ടേൺ 
പ്ചയ്ുക (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted 
under cut, square beveled)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  3-ട�ായിൽ ട�ാബ് സജ്ജീകേിച്് ശേിയാക്ുക
•  ± 0.1 മിേ്േിമജീറ്റർ കൃത്ഷ്യത്യിടേക്് ട�ാബ്, ഹാൻഡ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്്, ടഫസ് പ്ചയ്ത്്, ്ര്പ്േയിൻ 

പ്ചയ്ത്്, പ്സ്റപ്പ ്ടേൺ പ്ചയ്ുക.
• സ്ക്വയ൪ ഫിേ്േറ്റഡ് അണ്ർകട്് േൂ്രപ്പ്പേുത്ുക.
•  0.1 മിേ്േജീ മജീറ്റേിന്പ്േ േൺ ഔട്് കൃത്ഷ്യത്യിടേക്് ട�ാേി സജ്മാക്ി ശേിയാക്ുക
•  സ്ക്വയ൪ ഫിേ്േറ്റഡ് ടഷാൾഡർ ടേൺ പ്ചയ്ുക.
•  പ്ബവൽ ടഷാൾഡർ ടേൺ പ്ചയ്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

• മിനിമം ഓവർഹാംഗിൽ ശോ�ാലി മൂന്ന് 
ശോ�ാകളിൽ പിെിപ്ിക്ുക.

•  സെറ്്  ഹാ൯ഡ് ശോഫസിംഗ് െൂളിറന ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞ ഓവർഹാങ്ങ് ഉപശോയാഗിച്് �രിയായ 
മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് മുെുക്ി 
സജ്മാക്ുക. 

• മുൻകൂട്ി നിശ്യിച് ആ൪പിഎം-ശോലക്് 
റമഷീൻ സജ്മാക്ുക.

•  കാശോര്യ�് ശോലാക്് റചയ്ത്, ഒരറ്ം ശോഫസ് റചയ്യുക.

•  െൂൾ ശോപാസ്റിൽ സെറ്് ഹാ൯ഡ് ശോെണിംഗ് െൂൾ 
മുെുക്ി സജ്മാക്ുക.

•  ശോ�ാബ്, സാധ്യമായ പരമാവധി നീളതേിൽ, ∅ 28 
മി. മീറ്െിശോലക്് ശോെൺ റചയ്യുക.

•  റസ്റപ്് ശോെൺ ∅ 15 മില്ലിമീറ്െിൽ, 19.5 
മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിൽ, റസ്റപ്് ശോെൺ റചയ്യുക.

•  റവർണിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് 
അളവുകൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.
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•  R1.5 x 1.5 ആഴതേിൽ ഫില്ലെെഡ് അട്൪കട്് 
റചയ്യുക. 

•  4 എം എം വീതിയും 4 എംഎം ആഴവും ഉള് 
അട്൪കട്് ഉട്ാക്ുക.

• ശോ�ാബ് െിശോവഴ്സ് റചയ്ത് പൂർതേിയായ 
ട്പതലതേിൽ പിെിക്ുക.

•  108 എം എം നീളതേിൽ ശോ�ാബ് ശോഫസ് റചയ്യുക.

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് നീളം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ∅ 23 മില്ലിമീറ്െിൽ, 16 മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിൽ, 
ശോ�ാബ് ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ∅ 15 മില്ലിമീറ്െിൽ 26.5 മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിൽ, 
ശോ�ാബ് റസ്റപ്് ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ∅ 23 മി. മീ. റസ്റപ്ിറന 4 x 45° -ൽ റബവൽ റചയ്യുക.

•  ∅ 10 മില്ലിമീറ്െിൽ x 10 മി. മീ. നീളതേിൽ ശോെൺ 
റചയ്യുക.

•  ∅ 10 മി. മീ. റസ്റപ്ിറന 2 X 30° ആംഗിളിശോലക്് 
ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  ശോ�ാലിയിൽ നിന്ന് ബർെുകൾ നീക്ം റചയ്യുക.

• ഒരു റവർണിയർ റബവൽ റട്പാട്ൊക്റ്ർ 
ഉപശോയാഗിച്് ആംഗിൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  റവർണിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് അളവുകൾ 
പരിശോ�ാധിക്ുക.ത

സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

േണ്് വഷ്യാസമുള്ള �ംഗ്ഷനിൽ ഒേു അണ്ർകട്് ടഷാൾഡർ േൂ്രപ്പ്പേുത്ുക 
(Form an undercut shoulder at the junction of two diameters)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• േൂൾ ട്രാസ്റിൽ അണ്ർകട്ിംഗ് േൂൾ സജ്മാക്ുക
• ആവശഷ്യമായ സ്ാനത്് ഉ്രകേണം സജ്മാക്ുക
• അണ്ർകട്് പ്്രവർത്നങ്ങൾ നേത്ുക

• പ്വർനിയർ കാേിപ്പർ ഉ്രടയാഗിച്് അണ്ർകട്് വജീത്ിയും ആഴവും ്രേിടശാധിക്ുക.

റട്തഡിംഗ്  െൂൾ ട്പവർതേിപ്ിക്ാവുന്ന ഒരു 
ചാനൽ നൽകുന്നതിന് റട്തഡ് റചശോയ്യട് ഒരു 
ഭാഗതേിന്റെ അവസാനം കൂെുതലായി അട്൪കട്് 
റചയ്തിരിക്ുന്നു.

ശോമറ്ിംഗ് ഭാഗതേിന്,  ഇതിറനതിറര നന്നായി 
ഇരിക്ാൻ ഇത് അനുവദിക്ുന്നു.

സട്ഗൻഡിംഗ് വഴി വ്യാസം പൂർതേിയാക്ുശോമ്ാൾ, 
സ ട്ഗ ൻ ഡ ി ം ഗ്  വ ീ ലി ന്  ഒ രു  ക് ലി യ െ ൻ സ് 
നൽകുന്നതിന് ശോഷാൾഡെിൽ ഒരു  ചാനൽ 
സാധാരണയായി മുെിക്ുന്നു, അങ്ങറന ഒരു ചതുര 
മൂല ഉെപ്ാക്ുന്നു.

� ം ഗ് ഷ ന ി ൽ  ഒ രു  അ ട് ർ ക ട്്  ശോ ഷ ാ ൾ ഡ ർ 
രൂ പ ീ ക ര ി ക്ു ന്ന ത ി ന് ,  ത ാ റ ഴ പ് െ യു ന്ന 
ന െ പ െ ി ട്ക മ ങ്ങ ൾ  പ ാ ല ി ശോ ക് ട് തു ട്് . 
അനുശോയാ�്യമായ ഒരു െൂൾ ബിറ്് തിരറഞ്ഞെുക്ുക 
അല്റലങ്ിൽ ആവ�്യമുള് ആകൃതിയിലും 
വലുപ്തേിലും ഒറരണ്ണം സട്ഗൻഡ് റചയ്യുക. 
കൃത്യമായ സ്പിൻഡിൽ സ്പീഡ് സജ്മാക്ുക, 
റമഷീൻ സ്റാ൪ട്് റചയ്യുക.

ഉ പ ക ര ണ ം  ശോ � ാ ലി യു റ െ  മു ഖ തേ്  ഏ ത ാ ട്് 
സ്പർ�ിക്ുന്നതുവറര ക്യാശോര�്  ഹാൻഡിൽ 
തിരിക്ുക. (ചിട്തം 1)

ഈ സ്ാനതേ് സാഡിൽ ശോലാക്് റചയ്യുക.

ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ്  ഹ ാ ൻ ഡ ി ൽ  ത ി ര ി ക്ു ക , 
ഉപകരണതേിനറ്െ ട്ഫട്് കട്ിംഗ് എഡ�് ്ഉപശോയാഗിച്് 
വർക്് ഉപരിതലതേിൽ ലഘ്ുവായി സ്പർ�ിക്ുക.

ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളർ പൂ�്യമായി 
സജ്മാക്ുക. (ചിട്തം 2)
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ഉ പ ക ര ണ ം  ശോ ഷ ാ ൾ ഡ െ ി ൽ  ല ഘ്ു വ ാ യ ി 
അെയാളറപ്െുതേുന്നത് വറര ശോൊപ് സ്സലഡ് 
ഹാൻഡിൽ തിരിക്ുക. (ചിട്തം 3)

ശോൊപ്് സ്സലഡ് ഫീഡ് സ്ട്കൂവിന്റെ ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് 
ശോകാളെിറല െീഡിംഗ് ട്�ദ്ധിക്ുക, െീഡിംഗ് 
പൂ�്യമായി സജ്മാക്ുക.

ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് ഹാൻഡിൽ ഉപശോയാഗിച്് 
ആവ�്യമുള് ആഴതേിശോലക്്, സാവധാനതേിലും 
തുല്യമായും, വർക്ിശോലക്്  െൂൾ നൽകുക. (ചിട്തം 4)

ശോലതേ് നിർതേി, അളവുകൾക്ായി അട്ർകട്് 
പ ര ി ശോ � ാ ധ ി ക്ു ക .  മൂ ർ ച് യു ള്  ശോ ക ാ ണു ക ൾ 
ഉറട്ങ്ിൽ, നീക്ം റചയ്യുക.

വിവിധ ടഷാൾഡേുകൾ പ്മഷജീനിംഗ് പ്ചയ്ുക (Machining various shoulders)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും

•  വിവിധ ടഷാൾഡേുകൾ പ്മഷജീനിംഗ് പ്ചയ്ുക.

ഒേു ചത്ുോകൃത്ിയിേുള്ള ടഷാൾഡേിൽ 
പ്മഷജീൻ പ്ചയ്ുന്നു

അളവുകൾ എെുക്ുന്നതിനുള് ഒരു െഫെൻസ് 
ഉപരിതല ശോപായിന്െ് നൽകുന്നതിന് ശോ�ാലിയുറെ 
അവസാനം ശോഫസ് റചയ്യുക.

ഇനിപ്െയുന്ന രീതികളിറലാന്ന് ഉപശോയാഗിച്് 
ശോഷാൾഡെിന്റെ സ്ാനം സ്ാപിക്ുക.

ആവ�്യമുള് സദർഘ്്യം അെയാളറപ്െുതേുന്നതിന് 
ശോ�ാലിയുറെ ചുറ്ളവിന് ചുറ്ും മൂർച്യുള് െൂൾ ബിറ്് 
ഉപശോയാഗിച്് ഒരു സലറ്് ട്ഗൂവ് മുെിക്ുക. (ചിട്തം 1)

ആവ�്യമുള് നീളതേിൽ, വ്യാസം, ഏകശോദ�ം 1 
മില്ലീമീറ്െിനുള്ിൽ െഫ് ശോെണിംഗും  ഫിനിഷ് 
ശോെണിംഗും  റചയ്യുക. െൂൾ-ശോഹാൾഡെിൽ ഒരു 
ശോഫസിംഗ ്െൂൾ ബിറ്് റമൌട് ്റചയത് ്മധ്യഭാഗതോയി 
സജ്മാക്ുക. (ചിട്തം 2)

െൂൾ ബിറ്് സജ്ീകരിച്ിരിക്ുന്നത് വർക്ിന് 
അെുതേുള് ശോപായിന്െ് ഉപശോയാഗിച്ാറണന്നും 
വ�റതേ കട്ിംഗ് എഡ്�ിൽ ഒരു റചെിയ ഇെം 
ഉള്താറണന്നും ഉെപ്ാക്ുക.

ശോഷാൾഡെിശോനാെ് കഴിയുന്നട്ത അെുതേ്, റചെിയ 
വ്യാസതേിൽ ശോചാക്് ട്പശോയാഗിക്ുക അല്റലങ്ിൽ 
ചായം ഇെുക.

ശോലത്േ സ്റാ൪ട്് റചയ്യുന്നതിന് മുമ്്, െൂൾ ബിറ്് 
ശോപായിന്െിനും വർക്് വ്യാസതേിനും ഇെയിൽ ഒരു 
കെലാസ് കഷണം അലറ്ലങ്ിൽ ശോനർതേ ശോസ്റാക്് 
ഉപശോയാഗിച് ്െൂൾ ബിറ് ്വ്യാസശോതോെ് വളറര അെുതേ് 
റകാട്ുവരണം.

ശോലതേ ്സ്റാ൪ട് ്റചയത്,് ശോചാക് ്അലറ്ലങ്ിൽ ശോലഔട്് 
സഡ നീക്ം റചയ്യുന്നതുവറര, ശോഫസിംഗ ്ഉപകരണം 
റകാട്ുവരിക.

ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് സ്ട്കൂവിന്റെ ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് 
ശോകാളെിറല െീഡിംഗ് ട്�ദ്ധിക്ുക.
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ഒരു കട്് ആരംഭിക്ുന്നത് വറര കാശോര്യ�് ഹാൻഡ് 
വീൽ ഉപശോയാഗിച്് െൂൾ ബിറ്് ശോഷാൾഡെിശോലക്് 
റകാട്ുവരിക.

ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ്  ഹ ാ ൻ ഡ ി ൽ  എ ത ി ർ 
ഘ്െികാരദി�യിൽ തിരിക്ുന്നതിലൂറെ ശോതാളിറന 
ശോഫസ് റചയ്യുക, അങ്ങറന മധ്യഭാഗതേ് നിന്ന് 
പുെശോതേക്് മുെിക്ുക.

തു െ ർ ച് യ ാ യ  ക ട്ു ക ൾ ക് ാ യ ി ,  ശോ ട്ക ാ സ് -
സ്സലഡ് സ്ട്കൂ അശോത ട്ഗാശോ�്വഷനുള് ശോകാളർ 
ട്കമീകരണതേിശോലക്് തിരിറക റകാട്ുവരുക.

റബവൽഡ് ശോഷാൾഡെിൽ റമഷ ീൻ റചയ്യുന്നു  
(ചിട്തം 3)

വ ർ ക്് പ ീ സ ി ന് റെ  ന ീ ള തേ ി ൽ 
ശോഷാൾഡെിന്റെ സ്ാനം വയ്ക്ുക, ചിട്തം 
3 ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുശോപാറല ഉപകരണം 
സജ്മാക്ുക.

ശോഷാൾഡെിൽ �രിയായ നീളതേിൽ റമഷ ീൻ 
റചയ്യുന്നതുവറര മുകളിലുള് നെപെിട്കമം 
ആവർതേിക്ുക.

റചെിയ വ്യാസം, വലുപ്തേിശോലക്് െഫ് ശോെണിംഗും 
ഫിനിഷ് ശോെണിംഗും റചയ്യുക. 

െൂൾ ശോഹാൾഡെിൽ ഒരു സസഡ ്കട്ിംഗ ്െൂൾ റമൌട്് 
റചയ്ത് മധ്യഭാഗതേ ്സജ്മാക്ുക.

ശോഷാൾഡെിനറ്െ സ്ാനതേിന ്കഴിയുന്നട്ത അെുതേ ്
റചെിയ വ്യാസതേിൽ ശോചാക് ്അലറ്ലങ്ിൽ ശോലഔട്് 
സഡ ട്പശോയാഗിക്ുക.

ശോചാക്് അല്റലങ്ിൽ ശോലഔട്് സഡ നീക്ം 
റചയ്യുന്നതുവറര െൂൾ ബിറ്ിന്റെ ശോപായിന്െ് 
റ ക ാ ട്ു വ ര ി ക .  ക ട് ി ം ഗ്  െൂ ൾ  സ ാ വ ധ ാ ന ം 
ശോ ഷ ാ ൾ ഡ െ ി ശോ ല ക്്  ക യ റ് ാ ൻ  ക ാ ശോ ര ്യ� ി ന് റെ 
ഹാ൯ഡ് വീൽ സകറകാട്് തിരിക്ുക. കട്ിംഗ് 
ട്പവർതേനറതേ സഹായിക്ുന്നതിനും നല്ല 
ഉപരിതല ഫിനിഷ് ഉട്ാക്ുന്നതിനും ഒരു കട്ിംഗ് 
ട്ദാവകം ട്പശോയാഗിക്ുക. റബറവൽഡ് ശോഷാൾഡർ 
ആവ�്യമുള് വലുപ്ം വറര റമഷീൻ റചയ്യുക.

ശോഷാൾഡെിന്റെ വലുപ്ം വലുതാറണങ്ിൽ, െൂൾ 
ബിറ്ിന്റെ വ�ം ഉപശോയാഗിച്് മുെിക്ുശോമ്ാൾ, 
ചാറ്൪ സംഭവിക്ുകയാറണങ്ിൽ, ശോകാമ്ൌട്് റെസ്്റ 
ഉപശോയാഗിച് ്റബറവൽഡ ്ശോഷാൾഡർ മുെിശോക്ട്ത് 

ആവ�്യമായി വശോന്നക്ാം.

ആവ�്യമുള് ആംഗിളിശോലക്് ശോകാമ്ൌട്് റെസ്്റ 
സജ്മാക്ുക. (ചിട്തം 4)

ശോപായിനെ്് മാട്തം മുെിയുന്ന തരതേിൽ െൂൾ ബിറ്് 
ട്കമീകരിക്ുക.

കട്ിംഗ് ട്പവർതേനറതേ സഹായിക്ുന്നതിന് ഒരു 
കട്ിംഗ് ട്ദാവകം ട്പശോയാഗിക്ുക.

ട്കമാനുഗതമായി റബവൽ റമഷീൻ റചയ്യുക.

എല്ലായ് ശോപ്ാഴും പുെശോതേക്് മുെിക്ുക. ഓശോരാ 
കട്ും ശോഷാൾഡെിന്റെ മുഖതേിന്റെ പുെം അറ്തേ് 
ആരംഭിക്ുക.

ഓരു പുതിയ കട്് ഉട്ാക്ാൻ തയ്യാറെെുക്ുശോമ്ാൾ 
റചെിയ വ്യാസതേിന ്ശോകെുപാെുകൾ വരാതിരിക്ാൻ 
ട്�ദ്ധിക്ുക.

സഫനൽ കട്ിന്റെ തുെക്തേിൽ, െൂൾ ബിറ്ിന്റെ 
ശോപായിന്െ്  റകാട്ുവരിക, അത് യഥാർത്ഥ 
ശോഷാൾഡർ മുഖതേിന്റെ ഏറ്വും അകറതേ 
അറ്തേുള് ശോചാക്് അല്റലങ്ിൽ ശോലഔട്് സഡ 
നീക്ം റചയ്യുന്നതുവറര.

ഫിേ്േറ്റഡ് ടഷാൾഡ൪ പ്മഷ ജീൻ പ്ചയ്ുന്നു 
(ചിപ്ത്ം 5)

വ ർ ക്് പ ീ സ ി ൽ  ശോ ഷ ാ ൾ ഡ െ ി ന് റെ  സ് ാ ന ം 
അെയാളറപ്െുതേുക.

ഒരു ഫില്റലറ്ഡ് ശോഷാൾഡെിനായി ശോലഔട്് 
റചയ്യുശോമ്ാൾ ശോെഡിയസ് മുെിക്ാനുള് അലവൻസ് 
നൽകുക.
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ഒരു ഫില്ലറ്ഡ് ശോഷാൾഡെിന് 4 മില്ല ീമീറ്ർ 
ശോെഡിയസ് ഉറട്ങ്ിൽ, വർക്്പീസ് അറ്തേ് നിന്ന് 
60 മില്ലിമീറ്ർ ആറണങ്ിൽ, ശോലഔട്്, അറ്തേ് നിന്ന് 
56 മില്ലീമീറ്ർ ആയിരിക്ണം.

ഇത് ശോെഡിയസ് മുെിക്ുന്നതിനുള് റമറ്ീരിയൽ 
അവശോ�ഷിപ്ിക്ും.

റചെിയ വ്യാസം, വലുപ്തേിശോലക്് െഫ് ശോെണിംഗും 
ഫിനിഷ് ശോെണിംഗും റചയ്യുക. 

ഒരു ശോെഡിയസ് െൂൾ, ശോഹാൾഡെിൽ ഘ്െിപ്ിച്് 
അതിറന മധ്യഭാഗതോയി സജ്മാക്ുക.

െൂൾ ബിറ്് ഒരു ശോെഡിയസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് 
പരിശോ�ാധിക്ുക, അതിന് �രിയായ ശോെഡിയസ് 
ഉറട്ന്ന് ഉെപ്ാക്ുക.

ശോഷാൾഡെിന്റെ സ്ാനതേിന് കഴിയുന്നട്ത 
അെുതേ് റചെിയ വ്യാസതേിൽ ഒരു ശോലഔട്് സഡ 
അല്റലങ്ിൽ ശോചാക്് ട്പശോയാഗിക്ുക.

ശോലതേ് സ്പിൻഡിൽ ശോവഗത ശോെണിംഗ് ശോവഗതയുറെ 
ഏകശോദ�ം പകുതിയായി സജ്മാക്ുക. ശോലഔട്് 
സഡ അലറ്ലങ്ിൽ ശോചാക്് നീക്ം റചയ്യുന്നതുവറര 
ശോലതേ് സ്റാ൪ട്് റചയ്ത്, െൂൾ ബിറ്് റകാട്ുവരിക. 
ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് സ് ട്കൂവിന്റെ ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് 
ശോകാളെിറല െീഡിംഗ് ട്�ദ്ധിക്ുക. ശോട്കാസ-്സസ്ലഡ് 
ഹാൻഡിൽ എതിർ ഘ്െികാരദി�യിൽ ഒരു പകുതി 
തിരിക്ുന്നതിലൂറെ കട്ിംഗ് െൂൾ പിൻവലിക്ുക.

യഥാർത്ഥ ശോകാളർ ട്കമീകരണതേിന്റെ ഏകശോദ�ം 
1 മില്ലീമീറ്െിനുള്ിൽ ആകുന്നതുവറര ശോട്കാസ്-
സ് സല ഡ്  ഹ ാ ൻ ഡ ി ൽ  ഘ് െ ി ക ാ ര ദ ി � യ ി ൽ 
തിരിക്ുക.

െൌട് ് ശോനാസ് െൂൾ ബിറ്ിന്റെ ശോപായിന്െ് ഇശോപ്ാൾ 
ശോ�ാലിയുറെ വ്യാസതേിൽ നിന്ന് ഏകശോദ�ം 1 
മില്ലിമീറ്ർ അകറലയായിരിക്ണം.

ഇത്, ഫിലറ്ലറ്ഡ് ശോകാർണർ െഫിംഗ് റചയ്യുശോമ്ാൾ, 
കട്ിംഗ് െൂൾ അട്൪കട്് റചയ്യറപ്െുന്നത് തെയുന്നു. 
ഫില്റലറ്ഡ് ശോഷാൾഡർ മുെിക്ുന്ന ശോെഡിയസ് െൂൾ 
ആരംഭിക്ാൻ ക്യാശോര�് ഹാൻഡ് വീൽ പതുറക് 
തിരിക്ുക.

ഫില്റലറ്ഡ് ശോകാർണർ റമഷ ീൻ റചയ്യുശോമ്ാൾ 
ചാറ്ിംഗ് സംഭവിക്ുകയാറണങ്ിൽ, ഫില്ലറ്ിന്റെ 
ഫിനിഷിംഗ് റമച്റപ്െുതേുന്നതിന് ശോലതേിന്റെ 
ശോ വ ഗ ത  കു െ യ് ക്ു ക യു ം  ക ട് ി ം ഗ്  ട്ദ ാ വ ക ം 
ട്പശോയാഗിക്ുകയും റചയ്യുക. (ചിട്തം 5)

ശോഷാൾഡെിനറ്െ നീളം �രിയാകുന്നത ്വറര കാശോര്യ�് 
ഹാ൯ഡ് വീൽ സാവധാനതേിലും ട്�ദ്ധശോയാറെയും 
തിരിക്ുന്നത് തുെരുക.

ശോഷാൾഡ൪ ദൂരം അളക്ാൻ ശോലതേ് നിർതേുശോമ്ാൾ, 
വ്യാസതേിൽ നിന്ന് പിൻവലിച്് കട്ിംഗ് െൂൾ 
ട്കമീകരണം നീക്രുത്. (ചിട്തം 6)

കട്ിംഗ് െൂൾ ശോഷാൾഡെിൽ നിന്ന് റചെുതായി 
നീക്ാൻ കാശോര്യ�് ഹാൻഡ് വീൽ തിരിക്ുക .

ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ്  ഹ ാ ൻ ഡ ി ൽ  എ ത ി ർ 
ഘ്െികാരദി�യിൽ ഏകശോദ�ം 1 മില്ലിമീറ്ർ 
തിരിച്്, യഥാർത്ഥ ശോകാളർ ട്കമീകരണതേിശോലക്് 
റകാട്ുവരുക.

ക്യാശോര�് ഹാൻഡ് വീൽ ഉപശോയാഗിച്് ശോെഡിയസ് 
െൂൾ ബിറ്് ട്�ദ്ധാപൂർവം മുശോന്നാട്് കയറ്ി ഫില്ലറ്ഡ് 
ശോകാർണർ പൂർതേിയാക്ുക.

ഒരു ശോഫാം െൂൾ ബിറ്ിന്  ശോെഡിയസ് വളറര 
വലുതാറണങ്ിൽ, അല്റലങ്ിൽ വളറരയധികം 
ചാറ്ിംഗ് സംഭവിക്ുകയാറണങ്ിൽ, ചാറ്ിംഗിന് 
കാരണമാകാതേ ഏറ്വും വലിയ ശോെഡിയസ് െൂൾ 
ഉപശോയാഗിച്് ഫില്ലറ്് ഘ്ട്ങ്ങളായി മുെിക്ുക .

ശോെഡിയസ ്ശോഗ� ്ഉപശോയാഗിച് ്ഫിലല്റ്ിനറ്െ കൃത്യത 
പരിശോ�ാധിക്ുക. (ചിട്തം 7)

അണ്ർകട്് ടഷാൾഡർ പ്മഷജീൻ പ്ചയ്ുന്നു

വർക്്പീസ ്നീളതേിൽ അട്ർകട് ്ശോഷാൾഡെിനറ്െ 
സ്ാനം വയ്ക്ുക. 

റചെിയ വ്യാസം, വലുപ്തേിശോലക്് െഫ് ശോെണിംഗും 
ഫിനിഷ് ശോെണിംഗും റചയ്യുക. 

െൂൾ-ശോഹാൾഡെിൽ അട്ർകട്് െൂൾ റമൌട്് റചയ്ത് 
മധ്യഭാഗതേ് സജ്മാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.97
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അട്ർകട്് ശോഷാൾഡർ റലാശോക്ഷശോനാെ ്കഴിയുന്നട്ത 
അെുതോയി, റചെിയ വ്യാസതേിലും, വലിയ 
വ്യാസതേിന്റെ മുഖതേും ശോചാക്് അല്റലങ്ിൽ 
ശോലഔട്് സഡ ട്പശോയാഗിക്ുക.

ശോെണിംഗ് ശോവഗതയുറെ ഏകശോദ�ം പകുതിയായി 
ശോലതേ് സ്പിൻഡിൽ സജ്മാക്ുക.

മുഖറതേ ശോചാക്് അല്റലങ്ിൽ ശോലഔട്് സഡ 
നീക്ം റചയ്യുന്നതുവറര െൂൾ ബിറ്ിന്റെ ശോപായിന്െ് 
റകാട്ുവരികയും ശോൊപ് സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് 
ശോകാളർ പൂ�്യമായി സജ്മാക്ുകയും റചയ്യുക.

കട്ിംഗ് ട്പവർതേനറതേ സഹായിക്ുന്നതിനും 
നല്ല ഉപരിതല ഫിനിഷ് ഉട്ാക്ുന്നതിനും 
ഒരു കട്ിംഗ് ട്ദാവകം ട്പശോയാഗിക്ുക. ശോട്കാസ്-
സസ്ലഡ് ഹാൻഡിൽ എതിർ ഘ്െികാരദി�യിൽ 
തിരിക്ുന്നതിലൂറെ കട്ിംഗ് െൂൾ പിൻവലിക്ുക.

അട്ർകട്് ശോഷാൾഡർ �രിയായ ആഴതേിൽ 
റമഷീൻ റചയ്യുന്നതുവറര മുകളിലുള് നെപെിട്കമം 
ആവർതേിക്ുക.

വലിയ വ്യാസമുള് മുഖതേ ്നിന്ന് െൂൾ െിപ്് മാറ്ുക, 
ശോൊപ് സ്സലഡിനറ്െ 1 ഡിവിഷൻ ഉപശോയാഗിച് ്െൂൾ 
അക്ീയമായി മുശോന്നാട്് റകാട്ുശോപാകുക.

റചെിയ വ്യാസതേിൽ ട്പശോയാഗിച് ശോചാക് ്അെയാളം 
നീക്ം റചയ്യുന്നതുവറര, വലിയ വ്യാസമുള് 
മുഖതേിന്റെ അരികിൽ നിന്ന് െൂൾ വർക്ിശോലക്് 
ഫീഡ് റചയ്യുക.

ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളർ െീഡിംഗ് 
ട്�ദ്ധിക്ുക, റഡപ്ത് അനുസരിച്് ആവ�്യമായ 
ഡിവിഷനുകളുറെ എണ്ണതേിശോലക്് െൂളിറന 
വർക്ിശോലക്് നീക്ുക.

േൂൾ കട്ിംഗ് എഡ്�് വർക്് ആക്സിസിന് 
സമാന്തേമാപ്ണന്ന് ഉേപ്പാക്ുക. 

അണ്ർകട്ിംഗ് ഓപ്പടേഷൻ സമയത്് 
കാടേഷ്യ�്  ടോക്്  പ്ചയ്ത്ിട്ു പ്ണ്ന്്ന 
ഉേപ്പാക്ുക.

കട്ിംഗ് ട്പവർതേനറതേ സഹായിക്ുന്നതിനും 
നല്ല ഉപരിതല ഫിനിഷ് ഉട്ാക്ുന്നതിനും 
ഒരു കട്ിംഗ് ട്ദാവകം ട്പശോയാഗിക്ുക. ശോട്കാസ്-
സസ്ലഡ് ഹാൻഡിൽ എതിർ ഘ്െികാരദി�യിൽ 
തിരിക്ുന്നതിലൂറെ കട്ിംഗ് െൂൾ പിൻവലിക്ുക.

അട്ർകട്് ശോഷാൾഡർ �രിയായ ആഴതേിൽ 
റമഷീൻ റചയ്യുന്നതുവറര മുകളിലുള് നെപെിട്കമം 
ആവർതേിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.97

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



356

C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.98
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

സിംഗിൾ ട്രായിന്േ് േൂളുകളുപ്േ മൂർച് കൂട്ൽ (Sharpening of - single point 
tools)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  സ്റജീൽ പ്മഷജീൻ പ്ചയ്ുന്നത്ിനുള്ള, സസഡ് കട്ിംഗ് േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

•  ആരംഭിക്ുന്നതിന് മുമ്് സുരക്ാ 
ഗ്ലാസുകൾ ധരിക്ുക.

• വീലും െൂൾ റെസ്റും തമ്ിലുള് വിെവ് 
പരിശോ�ാധിക്ുക, 2 മുതൽ 3 മില്ലിമീറ്ർ 
വറര വിെവ് നിലനിർതേുക.

ടകേു്രാേുകൾ അേ്പ്േങ്ിൽ 
ആവശഷ്യമായ എപ്ന്തങ്ിേും 
ത്ിേുത്േുകൾ, ഇൻസ്പ്േക്േേുപ്േ 
പ്ശദ്ധയിൽപ്പ്പേുത്ണം.

• 20o-25o  എ൯ഡ് കട്ിംഗ് എഡ്�് ആംഗിളും 
ട്ഫട്് ക്ലിയെൻസ് ആംഗിൾ 6o-8o -യും 
ഒശോരസമയം സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യാ൯ ബ്ലാങ്്, 
വീലിന് ശോനറര പിെിക്ുക.

• ഉപകരണതേിന്റെ വ�ം സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്യുക - 6o മുതൽ 8o വറര സസഡ് 
ക്ലിയെൻസ് നൽകുന്നതിന്. വ�തേിന്റെ 
നീളം ഉപകരണതേിന്റെ വീതിക്് 
തുല്യമായിരിക്ണം.
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• 12o മുതൽ 15o വറരയുള് സസഡ് ശോെക്് 
ആംഗിളിനായി െൂളിന്റെ മുകൾഭാഗം സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്യുക.

• എല്ലാ ആംഗിളുകളും ക്ലിയെൻസുകളും 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക - മിനുസമാർന്ന വീലിൽ.

•  ഏകശോദ�ം 0.5 മി. മീ. ശോനാസ് ശോെഡിയസ് 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക .

സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ത് പ്്രത്േങ്ങൾ 
്രേികളിേ്ോത്ത്ുംഏകത്ാനമായ 
മിനുസമാർന്ന ഫിനിഷുള്ളത്ുമായിേിക്ണം.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

സ്റജീൽ പ്മഷജീൻ പ്ചയ്ുന്നത്ിനുള്ള ഒേു സസഡ് കട്ിംഗ് ഉ്രകേണം 
സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുന്നു (Grinding a side cutting tool for machining steel)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും

• സ്റജീൽ പ്മഷജീൻ പ്ചയ്ുന്നത്ിനായി, സേറ്റ് ഹാ൯ഡ് കട്ിംഗ് േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുന്നു.

സ്റീലിൽ ഉപശോയാഗിശോക്ട് സസഡ് കട്ിംഗ് 
ഉപകരണം ചിട്തം 1 ൽ ചിട്തീകരിച്ിരിക്ുന്നു.

ശോഡാട്് ഇട് വരകൾ, െൂൾ ബ്ലാങ്് സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്യുന്നതിന ്മുമ്ുള്തിശോനയും, കട്ിയുള് വരകൾ, 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്ത െൂളിശോനയും സൂചിപ്ിക്ുന്നു. 
(ചിട്തം 1)

സസഡ് കട്ിംഗ് എഡ്�് ബ്ലാങ്് എഡ്�ുമായി 
ശോയാ�ിക്ുന്നു, എ൯ഡ് കട്ിംഗ് എഡ്�് 25 ° ശോകാണിൽ 
ചരിഞ്ഞിരിക്ുന്നു.

സസഡ് ശോെക് ്ആംഗിൾ 14° ആണ.് ട്ഫട്ും സസഡും 
ക്ലിയെൻസുകൾ ട്ഗൌട്് 6 ഡിട്ഗി സട്ഗ൯ഡ് 
റചയത്ിരിക്ുന്നു. സസഡ ്കട്ിംഗ് എഡ്�ിനറ്െ നീളം 
ഉപകരണതേിന്റെ ചതുരാകൃതിയിലുള് ശോട്കാസ്-
റസക്ന്റെ വ സട്ഗ൯ഡ് ലുപ്തേിന് തുല്യമായി 
നിലനിർതേുന്നു, അതായത് 12 മില്ല ീമീറ്ർ. 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്ത െൂൾ ലഭിക്ുന്നതിന്, െൂൾ ബ്ലാങ്് 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്ത്, നീക്ം റചശോയ്യട് ഭാഗം ശോഷഡ് 
റചയ്ത്, ചിട്തം 2 ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നു. 

ട്കമതേിലുള് നെപെിട്കമം ഇട്പകാരമാണ്.

എ൯ഡ് കട്ിംഗ് എഡ്�് ആംഗിൾ 25° സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്യുക . ആംഗിൾ ‘X n’ (ചിട്തം 3)

14° സസഡ് ശോെക്് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക. 
ആംഗിൾ ‘r’. (ചിട്തം 4)

6° സസഡ ്കല്ിയെൻസ് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ ്റചയ്യുക. 
ആംഗിൾ (ചിട്തം 5)

6° ട്ഫട് ്ക്ലിയെൻസ് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക. 
ആംഗിൾ ∅ (ചിട്തം 6)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.98

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



358

ഉപകരണതേിന്റെ ശോപായിന്െിൽ R 0.4 മുതൽ R 0.6 
മി. മീ. വറര ശോനാസ് ശോെഡിയസ് സട്ഗ൯ഡ് റചയ്ത് 
നൽകുക. ചിട്തം 7-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുശോപാറല 
0.2 മുതൽ 0.3 മിലല്ിമീറ്ർ വറര നീളമുള് ഒരു ഫ്ലാറ്് 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

വ്യക്തയക്്ായി, ചിട്തം വലുതാക്ിയിരിക്ുന്നു.ൾ

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.98
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.99
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

സ്ക്വയ൪ പ്ഗൂവുകളും, േൗണ്് ‘വി’ പ്ഗൂവുകളും കട്് പ്ചയ്ുക (Cut grooves - 
square, round ‘V’ groove)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ടേത്് ചക്ിൽ ട�ാബ് ഉേപ്പിക്ുക
•  ടേണിംഗ് േൂൾ സജ്മാക്ുക
•  പ്മഷജീൻ സ്്രിൻഡിൽ ടവഗത് സജ്മാക്ുക
•  ഹാൻഡ് ഫജീഡ് ഉ്രടയാഗിച്് വർക്്്രജീസ് ്രാേേൽ ടേൺ പ്ചയ്ുക
• പ്ഗൂവ് ടേണിംഗിനായി േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക – ‘വി’ േൂൾ, ടേഡിയസ് േൂൾ, സ്ക്വയർ േൂൾ എന്നിവ.
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ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലുപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ചക്ിന് പുെതേ് ഏകശോദ�ം 50 മില്ലീ മീറ്ശോൊളം  
വരുന്ന വിധതേിൽ, ട്തീ-ശോ�ായിൽ ശോ�ാബ് 
പിെിപ്ിക്ുക 

• ഉപകരണം �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ 
ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

• �രിയായ സ്പിൻഡിൽ ആ൪പിഎം 
തിരറഞ്ഞെുതേ് സജ്മാക്ുക.

•  ആദ്യം ഒരു വ�ം ശോഫസ് റചയ്ത്, പുെം വ്യാസം 
സാധ്യമായ പരമാവധി നീളതേിൽ, ∅ 42 മി. 
മീറ്െിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ∅ 30 മി. മീ. x 35 മി. മീ. നീളതേിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  അട്ർ കട്് െൂൾ, ശോെഡിയസ് െൂൾ, ‘വി’ ട്ഗൂവ് െൂൾ 
എന്നിവ �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് 
സജ്മാക്ി മുെുക്ി പിെിക്ുക.

•  എ൯ഡ് ശോഫസിൽ നിന്ന് 30 മില്ലീമീറ്െിൽ 
2.5 മി.മീ. ആഴം x 5 മ.മീ. വീതിയുള് 
ചതുരാകൃതിയിലുള് ട്ഗൂവ് ഉട്ാക്ുക. 

•  എ൯ഡ് ശോഫസിൽ നിന്ന് 18 മില്ലീമീറ്െിൽ 2.5 
മി.മീ. ആഴം x 5 മി.മീ. വീതിയിൽ ശോെഡിയസ് 
ട്ഗൂവ് ഉട്ാക്ുക. 

•  എ൯ഡ് ശോഫസിൽ നിന്ന് 6 മില്ലീമീറ്െിൽ 5 മി.മീ. 
വീതിയുള് ഒരു ‘V’ ട്ഗൂവ് രൂപറപ്െുതേുന്നതിന് 
‘V’ ട്ഗൂവ് െൂൾ പ്ലഞ്് റചയ്യുക. 

•  ശോ�ാബ് െശോവഴ്സ് റചയ്ത് പിെിക്ുക.

•  മശോറ് അറ്ം റമാതേം 75 മി.മീ. നീളതേിൽ ശോഫസ് 
റചയ്യുക.

•  ∅ 42 മി. മീ. x 40 മി.മീ. നീളതേിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  2 x 45° അറ്തേ ്2 x 45° -യിൽ ശോചംഫ൪ റചയ്യുക

•  മൂർച്യുള് അറ്ം നീക്ം റചയ്യുക.

•  അളവുകൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം(Skill Sequence)

60° ‘V’ േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക (60° ‘V’ േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  60° ‘വജീ’ േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക.

1 നൽകിയിരിക്ുന്ന 60° ആംഗിളിശോലക്് 
ഉപകരണം സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

• െൂൾ റമൌട്് റചയ്ത് മധ്യഭാഗറതേ ഉയരം 
�രിയായി സജ്മാക്ുക.

•  ശോവഗത സജ്മാക്ുക, കാശോര്യ�് ശോലാക്് 
റചയ്യുക.

• ശോട്കാസ് സ്സലഡ് നീക്ി ആവ�്യമായ 
വലുപ്തേിശോലക്് െൂൾ പ്ലഞ്് റചയ്യുക. 

•  ‘V’ ട്ഗൂവിന്റെ ആഴം പരിശോ�ാധിക്ുക .  
(ചിട്തം 1).

2 ഉപകരണം 4 മില്ലീമീറ്ർ ശോെഡിയസിൽ 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക . 

•  െൂൾ റമൌട്് റചയ്ത് മധ്യഭാഗറതേ ഉയരം 
�രിയായി സജ്മാക്ുക .

• ശോവഗത സജ്മാക്ുക, കാശോര്യ�് ശോലാക്് 
റചയ്യുക  .

• ശോട്കാസ് സസ്ലഡ് നീക്ി ആവ�്യമായ 
വലുപ്തേിശോലക്് െൂൾ പ്ലഞ്് റചയ്യുക . 
(ചിട്തം 2)

3 ആവ�്യമുള് 4 മില്ലീമീറ്ർ വീതിയിൽ 
ഉപകരണം സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക .

• െൂൾ റമൌട്് റചയ്ത് മധ്യഭാഗറതേ ഉയരം 
�രിയായി സജ്മാക്ുക .

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.99
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• ശോവഗത സജ്മാക്ുക, കാശോര്യ�് ശോലാക്് 
റചയ്യുക .

• ശോട്കാസ് സ്സലഡ് നീക്ി ആവ�്യമായ 
വലുപ്തേിശോലക്് െൂൾ പ്ലഞ്് റചയ്യുക .  
(ചിട്തം 3)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.99
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.100
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ട�ാബ് നർേിംഗ് പ്ചയ്ുക. (Knurl the job)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ടേത്് ചക്ിൽ ട�ാേി ്രിേിപ്പിക്ുക .
•  േൂൾ ട്രാസ്റിൽ ഒേു നർേിംഗ് േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക .
•  സിേിപ്ണ്ിക്ൽ പ്്രത്േത്ിൽ ടനൾ പ്ചയ്ുക .

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ചക്ിന് പുെതേ് 50 മില്ലി മീറ്ർ ഉയരതേിൽ 
3 ശോ�ാ ചക്ിൽ റമറ്ീരിയൽ സുരക്ിതമായി 
പിെിപ്ിക്ുക. 

•  ഒരറ്ം ശോഫസ് റചയ്യുക.

• ശോ�ാലി ∅ 40 മി. മീ.-ശോലക്് ശോെൺ റചയ്യുക, 
നർലിംഗിന് ആവ�്യമായതിശോനക്ാൾ 0.2 മി. 
മീ. കൂെുതൽ.

•  ഡയമട്് നർലിംഗ് െൂൾ സുരക്ിതമായി 
പിെിച്് മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് 
സജ്മാക്ുക . 

•  നർലിംഗ് ട്പവർതേനതേിന് അനുശോയാ�്യമായ 
ശോവഗത തിരറഞ്ഞെുക്ുക .

• ഒരു ഡയമട്് ശോഷപ്് ഉട്ാകുന്നത് വറര 
ഉപരിതലതേിൽ നർലിംഗ് റചയ്യുക.

•  അറ്തേ ്2 x 45° യിൽ ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  ശോ�ാബ് തിരിച്ു പിെിക്ുക, ചക്ിൽ ശോ�ാബ് 
ഉെപ്ിക്ുക. ശോ�ാബ് �രി റചയിയുക .

•  അറ്തേ് ശോഫസ് റചയ്യുകയും, 80 മില്ലിമീറ്ർ 
നീളം നിലനിർതേുകയും റചയ്യുക.

•  ശോ�ാബ് ∅ 25 മി. മീ. x 50 മി. മീ. നീളതേിൽ ശോെൺ 
റചയ്യുക ,സസഡ് സനഫ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്്. 
(അളവുകൾ അളക്ാൻ റവർണിയർ കാലിപ്ർ 
ഉപശോയാഗിക്ുക.)
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•  45° ശോചംഫെിംഗ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് അറ്തേ് 2 x 45° 
യിൽ ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  എല്ലാ മൂർച്യുള് അറ്ങ്ങളും ഡീബർ൪ 
റചയ്യുക.

ഓർക്ുക

•  െൂൾ ഓവർഹാങ്ങ് റചയ്യുന്നത് ഒഴിവാക്ുക.

•  നർലിംഗ് റചയിത ട്പതലതേിൽ അെയാളങ്ങൾ 
ഉട്ാകാതിരിക്ാൻ, പാക്ിംഗിനായി 
അലുമിനിയം കഷണങ്ങൾ ഉപശോയാഗിക്ുക.

സുേക്ഷാ മുൻകേുത്േുകൾ

• യട്ത്രം ചലനതേിൽ ആയിരിക്ുശോമ്ാൾ 
ഒരിക്ലും ലിവർ ട്പവർതേിപ്ിക്രുത്.

• റമഷീന്റെ ചലിക്ുന്ന ഭാഗങ്ങളിൽ 
ഉപകരണങ്ങറളാന്നും സൂക്ിക്രുത്. 

•  അനുശോയാ�്യമായ ഒരു കൂളന്െ് ഉപശോയാഗിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ടേത്ിൽ നർേിംഗ് പ്ചയ്ുക (Knurling on lathe)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  നർേിംഗിനുള്ള ട�ാബ് ത്യ്ാോക്ുക .
•  നർേിംഗിനുള്ള ടവഗത് സജ്മാക്ുക .
•  േൂൾ ട്രാസ്റിൽ നർേിംഗ് േൂൾ സജ്മാക്ുക .
•  ന൪ളിന്പ്േ ആവശഷ്യമായ ടപ്ഗഡ് ഉ്രടയാഗിച്് ട�ാബ് നർേിംഗ് പ്ചയ്ുക .

മ ി ക ച്  പ ി െു തേ തേ ി നു ം  സ ി ല ി ട്ട് ി ക് ൽ 
ട്പതലങ്ങളിൽ നല്ല രൂപതേിനും, ഘ്െകതേിന്റെ 
ഒരു ഭാഗം നർലിംഗ് റചയ്യുന്നു .

ന ർ ലി ം ഗ ി ന് റെ  ന െ പ െ ി ട്ക മ ം ,  ട്ക മ തേ ി ൽ , 
ഇട്പകാരമാണ്.

ന൪ളിന്റെ ശോട്ഗഡും ശോ�ാലിയുറെ റമറ്ീരിയലും 
അനുസരിച്് നർലിംഗ് റചശോയ്യട് ഭാഗതേിന്റെ 
വ്യാസം കുെയ്ക്ുക.

സഫൻ നർലിംഗിന് 0.1 മില്ലീമീറ്െും ഇെതേരം 
നർലിംഗിന് 0.2 മില്ലീമീറ്െും പരുക്ൻ നർലിംഗിന് 
0.3 മില്ലീമീറ്െും കുെയ്ക്ുക.

െൂൾ ശോപാസ്റിൽ നർലിംഗ് െൂൾ സജ് ീകരിച്് 
മധ്യതേിശോലാ റെയിൽ ശോസ്റാക്ിശോലാ അസലൻ 
റചയ്യുക (ചിട്തം 1) .

കുെഞ്ഞ ശോവഗതയിൽ റമഷ ീൻ സജ്മാക്ുക, 
ശോെണിംഗ് റചയ്യുന്ന ശോവഗതയുറെ 1/3 മുതൽ 1/4 വറര. 
നർലിംഗ് റചശോയ്യട് നീളം അെയാളറപ്െുതേുക.

നർലിംഗ് െൂൾ ട്കമീകരിക്ുക, അങ്ങറന അത് 
ശോ�ാലിയുറെ അച്ുതട്ിശോലക്് ലംബമായിരിക്ും; 
അതിറന നന്നായി മുെുറക പിെിക്ുക. (ചിട്തം 2) . 

ശോട്കാസ്-സ്സലഡ ്ഹാൻഡ ്വീൽ മുശോഖന ശോ�ാലിയുറെ 
ചുറ്ളവുമായി ബന്ധറപ്െുന്നതിന് ന൪ളിന് ഫീഡ് 
റചയ്യുകയും ന൪ളുകൾ ഉട്ാക്ുകയും റചയ്യുക.

ഒരു യഥാർത്ഥ പാശോറ്ൺ നിർമ്ിക്ാൻ സഹായിക്ുന്ന 
വർക്്പീസിന്റെ അറ്ം നർലിംഗ് ശോൊളിന്റെ മുഖം 
ഓവർലാപ്് റചയ്യുന്നതുവറര കാശോര്യ�് നീക്ുക 
.(ചിട്തം 3)

ശോ ല തേ്  സ്റ ാ ൪ ട്്  റച യ് ത്  ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ് 
ഉപശോയാഗിച് ്ശോ�ാലിയിശോലക്് നർലിംഗ് െൂൾ നൽകുക. 
ആവ�്യറമങ്ിൽ ശോലതേ് നിർതേി നർലിംഗ് െൂൾ 
െീറസറ്് റചയ്യുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.100
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കേങ്ങുന്നത്ിന് മു്പ് വർക്്്രജീസിടേക്് 
ന ർ േ ി ം ഗ്  ന ൽ കു ന്ന ത്്  ന ൪ ള ി ന് 
ടകേുവേുത്ാ൯ ഇേയാക്ും .

നർലിംഗ് െൂൾ ശോരഖാം�മായി ക്യാശോര�് ഹാൻഡ് 
വീലിലൂറെ ഒരു ഏകീകൃത ചലനശോതോറെ നർലിംഗ് 
റചശോയ്യട് ശോ�ാലിയുറെ ആവ�്യമായ നീളതേിശോലക്് 
നീക്ുക.

െൂൾ തിരിറക പി൯വലിയക്്ാറത ശോട്കാസ-്സ്സലഡ് 
ഉപശോയാഗിച്് റഡപ്ത് നൽകുക.

�രിയായ പാശോറ്ൺ ലഭിക്ുന്നതുവറര, നർലിംഗ് 
ഉപകരണം പിൻവലിക്രുത് .

നർേിംഗ് േൂൾ മടറ്റ അറ്റടത്ക്് ഫജീഡ് പ്ചയ്ുക 
. നർേിംഗ് പ്ചയ്ുന്ന വർക്്്രജീസിൽ ധാോളം 
കൂളനേ്് പ്്രടയാഗിക്ണം.

ഇ ത്  ഏ റ ത ങ് ി ലു ം  ശോ ല ാ ഹ  ക ണ ങ്ങ റ ള 
കഴുകിക്ളയുന്നു, ഒപ്ം നർലിംഗ് ശോൊളുകൾക്് 
ലൂട്ബിശോക്ഷൻ നൽകുന്നു.

ക ാ ഠ ി ന ഷ്യമു ള്ള  ട േ ാ ഹ ങ്ങ ൾ  ന ർ േ ി ം ഗ് 
പ്ചയ്ുന്നത്ിന് സഫ൯ ഫജീഡും മൃദുവായ 
ടോഹങ്ങൾ മുേുക്ാൻ ്രേുക്ൻ ഫജീഡും 
ഉ്രടയാഗിക്ുക.

തുെർന്നുള് കട്ുകൾക്ായി ഒരു ട്ബഷ് ഉപശോയാഗിച്് 
നർലിംഗ് വൃതേിയാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.100
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.101
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടഹാളുകൾ ടബാർ പ്ചയ്ുക - ടബാേിംഗ് േൂളുകൾ ഉ്രടയാഗിച്്, സ്ട്രാട്് 
ടഫസ് പ്ചയ്ുക, സ്രേറ്റ് പ്ഡിൽ പ്ചയ്ുക, ദ്വാേം വേുത്ാക്ുക (Bore holes - 
spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  പ്ത്ൂ ടഹാൾ പ്ഡിൽ പ്ചയ്ുക .
•  ടബാേിംഗ് ഉ്രകേണം ഉ്രടയാഗിച്് ± 0.04 മിേ്േിമജീറ്റർ കൃത്ഷ്യത്യിൽ ഒേു ദ്വാേം ടബാർ പ്ചയ്ുക .
•  പ്വർനിയർ കാേിപ്പർ ഉ്രടയാഗിച്് ടബാർ അളക്ുക .
•  ഒേു േ്വിസ്്റ പ്ഡിേ്േിനപ്്േ മൂ൪ച് വജീണ്ും കൂട്ുക .
•  േ്വിസ്്റ പ്ഡിേ്േിനപ്്േ പ്്രകേനത്ിനായി േ്വിസ്റ് പ്ഡിൽ ്രേിടശാധിക്ുക .
•  ടബാർ പ്ചയ്ത് ദ്വാേത്ിന്പ്േ അറ്റത്് സ്ട്രാട്് ടഫസ് പ്ചയ്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ൾ അതിന്റെ 
വലുപ്തേിനായി പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  4 ശോ�ാ ചക്ിൽ ശോ�ാലി ഉെപ്ിക്ുക, അത് ‘�രി’ 
റചയ്യുക, ചക്ിന് പുെതേ ്ഏകശോദ�ം 45 മി. മീ. 
നീളം വരുന്ന വിധതേിൽ.

• ശോഫസ് റചയ്യുന്ന ഉപകരണം �രിയായ 
മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

•  ശോഫസ് റചയ്യുന്നതിന്, �രിയായ സ്പിൻഡിൽ 
ശോവഗത തിരറഞ്ഞെുതേ് സജ്മാക്ുക.

•  ആദ്യം ഒരു വ�ം ശോഫസ് റചയ്യുക, പുെം 
വ്യാസം സാധ്യമായ പരമാവധി നീളതേിൽ ∅ 
40 മി. മീ. -ൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  റസന്െർ ട്ഡിൽ റചയ്യുക.

•  സപലറ്് ട്ഡിൽ ഉൾറപ്റെയുള് ട്ഡില്ലുകളുറെ 
ആവ�്യമായ വലുപ്ം തിരറഞ്ഞെുക്ുക.

• വൃതേിയാക്ിയ ശോ�ഷം അനുശോയാ�്യമായ 
സ്ലീവുകളുറെ സഹായശോതോറെ റെയിൽ 
ശോസ്റാക്് സ്പിൻഡിലിൽ ട്ഡിൽ പിെിപ്ിക്ുക. 

•  12 മി. മി. വ്യാസമുള് സപലറ്് ദ്വാരം 
ട്ഡിൽ റചയ്യുന്നതിന് സ്പിൻഡിൽ ശോവഗത 
തിരറഞ്ഞെുക്ുക.

•  റെയിൽ ശോസ്റാക്് ട്ഡില്ലിംഗിന് 
സൌകര്യട്പദമായ സ്ാനശോതേക്് 
റകാട്ുവരിക, റബഡ്ിൽ റെയിൽ ശോസ്റാക്് 
ശോലാക്് റചയ്യുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



366

• ശോലതേ് ട്പവർതേിപ്ിച്് ട്ഡിൽ മുശോന്നാട്് 
റകാട്ുശോപാകുക, അങ്ങറന അത് ചക്ിൽ 
പിെിച്ിരിക്ുന്ന ശോ�ാബിൽ ട്ഡില്ലിംഗ് 
ട്പവർതേനം നെതേുന്നു.

•  ട്ഡില്ലിംഗ് സമയതേ ്കൂളന്െ് ഉപശോയാഗിക്ുക, 
ട്ഡിൽ സാവധാനം മുശോന്നാട്് റകാട്ുശോപാകുക.

•  ∅ 12 മില്ലീമീറ്ർ ദ്വാരം, കുെഞ്ഞ സ്പിൻഡിൽ 
ശോവഗതയിൽ ട്ഡില്ലിംഗ് റചയ്ത്, ∅ 20 
മില്ലീമീറ്ർ ദ്വാരം ആക്ി വലുതാക്ുക.

•  െൂൾ ശോപാസ്റിറല ശോബാെിംഗ് െൂൾ മധ്യഭാഗറതേ 
ഉയരതേിശോലക്് സജ്ീകരിച്് ട്ഡിൽ റചയ്ത 
ദ്വാരം ∅ 24.7 മി. മീ. - ശോലക്് ശോബാർ റചയ്യുക .

• റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് ശോബാർ 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ശോബാെിങ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് സ്ശോപാട്് റഫയ്സ് 4 x 
4 മി. മി. റചയ്യുക

•  ശോ�ാലിയിൽ ഉെനീളം ട്ഡില്ലിംഗ് 
പൂർതേിയാക്ിയ ശോ�ഷം, ശോ�ാലി ശോനറര തിരിച്് 

വച്്, �രി റചയ്യക; ശോട്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് 
ആവ�്യമുള് നീളതേിശോലക്് ശോഫസ് റചയ്ത്, 
പുെം വ്യാസം ∅ 40 മി. മീ. – ശോലക്് ശോെൺ റചയ്യക. 

•  ശോബാെിങ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് സ്ശോപാട്് റഫയ്സ് 4 x 
4 മി. മി. റചയ്യുക.

സുേക്ഷാ മുൻകേുത്േുകൾ :

•  വലിപ്വും ട്പവർതേനവും അനുസരിച്് 
�രിയായ സ്പിൻഡിൽ ശോവഗത 
തിരറഞ്ഞെുക്ുക.

•  20 മില്ലീമീറ്െിൽ കൂെുതൽ ട്ഡിൽ വലുപ്ം 
ട്ഡിൽ റചയ്യുശോമ്ാൾ സപലറ്് ട്ഡിൽ 
ഉപശോയാഗിക്ുക.

•  ട്ഡില്ലിംഗ് സമയതേ് സാവധാനം ട്ഡിൽ ഫീഡ് 
റചയ്യുക.

•  ട്ഡില്ലിംഗ് സമയതേ് കൂളനെ്് ഉപശോയാഗിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

പ്ഡിൽ പ്ചയ്ത് ദ്വാേം ടബാേിംഗ് പ്ചയ്ുന്നു (Boring a drilled hole)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  േൂൾ ട്രാസ്റിൽ ടബാേിംഗ് േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക
•  പ്ഡിൽ പ്ചയ്ത് ദ്വാേം ആവശഷ്യമായ വേുപ്പത്ിൽ ടബാ൪ പ്ചയ്ുക
•  പ്വർനിയർ കാേിപ്പേിനപ്്േ സഹായടത്ാപ്േ ദ്വാേം ്രേിടശാധിക്ുക.

സ ി ം ഗ ി ൾ  ശോ പ ാ യ ി ന് െ്  ക ട് ി ം ഗ്  െൂ ള ി ന് റെ 
സഹായശോതോറെ ഒരു ദ്വാരം വലുതാക്ുന്ന ആത്രരിക 
ട്പവർതേനമാണ് ശോബാെിംഗ്. (ചിട്തം 1)

ദ്വാരം ശോബാ൪ റചയ്യുന്നതിന് ,  ഇനിപ്െയുന്ന 
നെപെിട്കമങ്ങൾ പാലിക്ണം. നാല് ശോ�ാ ചക്ിൽ 
വർക്്പീസ് റമൌട്് റചയ്യുക.

ശോ�ാബിനറ്െ മുഖവും പുെം വ്യാസവും ‘�രി’ റചയ്യുക.

ശോ ബ ാ െ ി ം ഗ ി ന ാ യ ി ,  � ര ി യ ാ യ  സ് പി ൻ ഡ ി ൽ 
ശോവഗതയിശോലക്് ശോലതേ് സജ്മാക്ുക.

ശോകാമ്ൌട്് റെസ്റിന്റെ െൂൾ ശോപാസ്റിൽ ശോബാെിംഗ് 
െൂൾ റമൌട്് റചയ്യുക.

ശോബാെിംഗ് ഉപകരണം, റലവലായും, ശോലതേിന്റെ 
മധ്യശോരഖയ്ക് ്സമാത്രരമായും, ഉെപ്ിക്ുക.

ച ാ റ്റ േ ി ം ഗ് കു േ യ് ക്ു ന്ന ത് ി ന ാ യ ി , 
ക ഴിയുന്നത്ും പ്ചേ ിയ നജീള ത്ിൽ 
ടബാേിംഗ് േൂൾ പ്ഗിപ്പ് പ്ചയ്ുക.

ട്ഡിൽ റചയത് ദ്വാരതേിൽ ഉൾറക്ാള്ാൻ കഴിയുന്ന 
ഏറ്വും വലിയ വ ്യാസമുള് ശോബാെിങ്  െൂൾ 
ഉപശോയാഗിക്ുക. (ശോബാെിന്റെ ഏകശോദ�ം 2/3 ഭാഗം 
വലിപ്ം) .

കട്ിംഗ് െൂളിന്റെ കട്ിംഗ് എഡ്�് റസന്െർ സലനിന് 
അൽപ്ം മുകളിൽ സജ്മാക്ുക, കാരണം 
മുെിക്ുശോമ്ാൾ ഉപകരണം താശോഴക്് സ്ട്പിംഗ് 
റചയ്യാനുള് ട്പവണതയുട്്.

പരുക്ൻ ശോബാെിംഗിനായി, �രിയായ ഫീഡ് 
തിരറഞ്ഞെുക്ുക.

ട ബ ാ േ ി ം ഗ്  ട വ ഗ ത് ,  ട േ ണ ി ം ഗ് 
ട വ ഗ ത് യ് ക്്  ത്ു േ ഷ്യമ ാ ണ് .  അ ത്് 
ടബാേിന്പ്േ വഷ്യാസത്ിന് അനുസേിച്് 
കണക്ാക്ുന്നു.

റമഷീൻ സ്റാ൪ട്് റചയ്ത്, കട്ിംഗ് െൂൾ ദ്വാരതേിന്റെ 
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ഉള്ിറല ഉപരിതലതേിൽ സ്പർ�ിക്ുന്നതുവറര 
ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ്  ഹ ാ ൻ ഡ ി ൽ  എ ത ി ർ 
ഘ്െികാരദി�യിൽ തിരിക്ുക. (ചിട്തം 2)

ശോ�ാലിയുറെ വലതു വ�ത്േ ഏകശോദ�ം 0.2 മിലല്ിമീറ്ർ 
ആഴതേിലും ഏകശോദ�ം 8 മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിലും 
ഒരു സലറ്് ട്െയൽ കട്് എെുക്ുക. (ചിട്തം 3)

റമഷ ീൻ നിർതേി റെലിസ് ശോകാപ്ിക്  ശോഗ�് 
അല്റലങ്ിൽ ഇ൯സസഡ് കാലിപ്൪ ഉപശോയാഗിച്്, 
വ്യാസം അളക്ുക. (ചിട്തം 4)

െഫ് കട്് റചയ്യുന്നതിന് ദ്വാരതേിൽ നിന്ന് നീക്ം 
റചശോയ്യട് വസ്തുക്ളുറെ അളവ് കണക്ാക്ുക. 
ഒരു ഫിനിഷ് കട്ിനായി ഏകശോദ�ം 0.5 മില്ലിമീറ്ർ 
അട്ർസസസ് വിെുക.

ശോബാെിംഗ് ഉപകരണം ദ്വാരതേിൽ നിന്നും  ക്ലിയ൪ 
ആകുന്നതു വറര യട്ത്രം ഓണാക്ി വച്്, കാശോര്യ�് 
വലതു വ�ശോതേക്് നീക്ുക. (ചിട്തം 6)

ഫിനിഷ് കട്ിന് ഏകശോദ�ം 0.1 മില്ലി മീറ്ർ സഫ൯ 
ഫീഡ് സജ്മാക്ുക.

പൂർതേിയായ ശോബാർ വലുപ്ം ലഭിക്ുന്നതിന് 
ആവ�്യമായ ആഴതേിൽ കട്ിംഗ് ഉപകരണം 
സജ്മാക്ുക. ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് 
ശോകാളർ ഉപശോയാഗിക്ുക.

ശോബാെിംഗ് ട്പവർതേനം പൂർതേിയാക്ി റവർണിയർ 
കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് അളക്ുക.

പ്ബൽ മൗത്് ഒഴിവാക്ാ൯, ഇടത് കട്് 
ആവ൪ത്ിക്ുക

കട്ിന്റെ ആഴം ട്കമീകരിക്ാറത എെുതേ നിരവധി 
മുെിവുകൾ റബൽ മൌതേിംഗ്  �രിയാക്ും. 
മൂർച്യുള് ശോകാണുകൾ നീക്ം റചയ്യുക.

ആവ�്യമുള് നീളതേിന് ഒരു െഫിംഗ ്കട്് എെുക്ുക. 
(ചിട്തം 5)

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ടബാർ അളക്ാൻ ഉ്രടയാഗിക്ുന്ന ഇ൯സസഡ് കാേിപ്പേും ഔട്്സസഡ് 
സമടപ്കാമജീറ്റേും (Inside caliper & outside micrometer used for bore measurement)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ഇ൯സസഡ് കാേിപ്പർ ഉ്രടയാഗിച്് ടബാർ അളവ് എേുക്ുക, അത്് ്രുേത്ുള്ള 

സമടപ്കാമജീറ്റേിടേക്് പ്ോ൯സ്ഫ൪ പ്ചയ്ുകയും അളവ് വായിക്ുകയും പ്ചയ്ുക.

ഇ ന ി  പ െ യു ന്ന വ  ഉ പ ശോ യ ാ ഗ ി ച്്  ശോ ബ ാ െു ക ൾ 
അവയുറെ സഡമൻഷണൽ കൃത്യതയ്ക്ായി 
പരിശോ�ാധിക്ുന്നു :

-  ഇ൯സസഡ് സമശോട്കാമീറ്െുകൾ.

- യൂണിശോവഴ്സൽ റവർനിയർ കാലിപ്െുകൾ.
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- ഇ൯സസഡ് കാലിപ്െുകളും ഔട്്സസഡ് 
സമശോട്കാമീറ്െുകളും (സകമാറ്ം അളക്ൽ). 

- റെലിസ്ശോകാപ്ിക് ശോഗ�ുകളും ഔട്്സസഡ് 
സമശോട്കാമീറ്െുകളും (സകമാറ്ം അളക്ൽ).

ആദ്യറതേ രട്് രീതികൾ ശോനരിട്ുള് െീഡിംഗ് 
നൽകുന്നു, അശോതസമയം 3 - ഉം 4 - ഉം സകമാറ്ം 
അളക്ുന്നതിലൂറെയാണ്.

ഇ ൯ സ സ ഡ്  ക ാ ല ി പ് െു ക ളു ം  ഔ ട്് സസ ഡ് 
സമശോട്കാമീറ്െുകളും ഉപശോയാഗിച്് ശോബാർ വ്യാസം 
പരിശോ�ാധിക്ുന്നതിന്  ഇനി പെയുന്ന ട്കമം 
പിത്രുെശോരട്തുട്്.

അളശോക്ട് ശോബാെിന്റെ വലുപ്തേിനനുസരിച്് 
ഇ ൯ സ സ ഡ്  ക ാ ലി പ് ർ  ത ി ര റ ഞ്ഞ െു ക്ു ക . 
ദ്വാരതേിന്റെ വലുപ്തേിന് അനുശോയാ�്യമായ 
ശോ ട്� ണ ി യു റ െ  ഔ ട്് സസ ഡ്  സ മ ശോ ട്ക ാ മ ീ റ് ർ 
തിരറഞ്ഞെുക്ുക. ദ്വാരതേിശോലക്ുള് ട്പശോവ�നം 
അനുവദിച്ുറകാട്് ഇ൯സസഡ് കാലിപ്െിന്റെ 
റലഗ്ുകൾ തുെക്ുക. ശോബാെിന്റെ അെിയിൽ 
സമ്ർക്തേിൽ ഒരു റലഗ് വയ്ക്ുക.

ഇത്  ഫൾട്കം ആയി നിലനിർതേിറക്ാട്് , 
ശോബാെിനുള്ിൽ മശോറ് റലഗ് ആശോ്ദാളനം (ഓസിശോലറ്്) 
റചയ്യുക.

റലഗുകൾ തമ്ിലുള് അകലം കൂട്ുന്നതിശോനാ 
കു െ യ് ക്ു ന്ന ത ി ശോ ന ാ  മൃ ദു വ ാ യ ി 
െ ാ പ്ു റച യ്യു ന്ന ത ി ലൂ റ െ  റ ല ഗ ി ന് റെ  ച ല ന ം 
ട്കമീകരിക്ുക.

ശോ�ാലിയുറെ അച്ുതട്ുമായി ബന്ധറപ്ട് ്ഇ൯സസഡ് 
കാലിപ്ർ ശോൊക്് റചയ്യുക, അങ്ങറന ഇ൯സസഡ് 
കാലിപ്െിന്റെ റലഗ് ശോബാെിന്റെ മുകളിറല 
ട്പതലവുമായി ബന്ധറപ്െുന്നു. (ചിട്തം 1)

‘ഫീൽ’ കഠിനമാറണങ്ിൽ, റലഗ്ിന്റെ െിപ്ുകൾ 
ത മ് ി ലു ള്  അ ക ല ം  കു െ യ് ക്ു ക ,  ഫ ീ ൽ 
കുെവാറണങ്ിൽ അല്റലങ്ിൽ ഫീൽ ഇല്റലങ്ിൽ, 
റലഗ് െിപ്ുകൾ തമ്ിലുള് ദൂരം റചെുതായി 
വർദ്ധിപ്ിക്ുക.

ഒരിക്ൽ കൂെി പരിശോ�ാധിച്് �രിയായ അനുഭവം 
ലഭിക്ുന്നതുവറര ആവർതേിക്ുക.

� ര ി യ ാ യ  അ നു ഭ വ ം  ല ഭ ി ച്ു ക ഴ ി ഞ്ഞ ാ ൽ , 
റലഗുകളുറെ സ്ാനം �ല്യറപ്െുതേുന്നില്റലന്ന് 
ഉെപ്ാക്ുക.

ഔട്്സസഡ് സമശോട്കാമീറ്ർ ഒരു സകയ്യിൽ 
പിെിക്ുക, ഒപ്ം സ്പിൻഡിൽ ആൻവിൽ മുഖതേ് 
നിന്ന ്അകറ്ി പിെിക്ുക, ഇ൯സസഡ ്കാലിപ്െിനറ്െ 
രട്് കാലുകൾക്ിെയിലുള് ദൂരശോതേക്ാൾ അലപ്ം 
കൂെുതലായി.

സമശോട്കാമീറ്െിന്റെ ആൻവിൽ ശോഫസുമായി ഒരു 
കാലിന്റെ അറ്ം ബന്ധിപ്ിച്്, മററ്ാരു സകറകാട്് 
ഇ൯സസഡ് കാലിപ്ർ പിെിക്ുക.

ഇ ൯ സ സ ഡ്  ക ാ ല ി പ് െ ി ന് റെ  ആ ശോ ്ദ ാ ള ന 
( ഓ സ ി ശോ ല റ് ി ം ഗ് )  റ ല ഗ ി ന് റെ  അ ട്ഗ വു മ ാ യ ി 
ബന്ധറപ്െുന്നതിന്  മശോറ് കാൽ ആശോ്ദാളനം 
( ഓ സ ി ശോ ല റ്് )  റ ച യ്യു ക യു ം  ഔ ട്് സസ ഡ ്
സമശോട്കാമീറ്െിന്റെ തിംബിൾ തിരിക്ുകയും 
റചയ്യുക. (ചിട്തം 2)

മു്പപ്ത് അടത് ‘ഫജീൽ’ നിങ്ങൾക്് 
േഭിക്ുന്നുപ്ണ്ന്ന് ഉേപ്പാക്ുക.

ഔട്്സസഡ് സമശോട്കാമീറ്െിന്റെ ബാരലിറലയും 
തിമ്ിളിറലയും െീഡിംഗുകൾ ട്�ദ്ധിക്ുക, 
അളവിന്റെ വലുപ്ം നിർണ്ണയിക്ുക.

കൃത്ഷ്യത് കഴിവിപ്ന ആപ്ശയിച്ിേിക്ുന്നു. 
അളക്ുന്നത്ിനുള്ള ശേിയായ അനുഭവം 
േഭിക്ാൻ ്രേിശജീേിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.101
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.102
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടേപ്പർ ടേൺ പ്ചയ്ുക (ആന്തേികവും ബാഹഷ്യവും) (Turn taper (internal and 
external)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ടകപ്ദ്രങ്ങൾക്ിേയിൽ വർക്് ടഹാൾഡ് പ്ചയ്ുക
•  ടകാ്പൗണ്് സ്സേഡ് വഴി ടേപ്പർ ടബാർ നിർമ്ിക്ുക
•  ടകാ്പൗണ്് പ്േസ്റ് നിർദ്ിഷ്ട ആംഗിളിടേക്് സജ്മാക്ുക
•  ടകാ്പൗണ്് പ്േസ്റ് േജീത്ി ഉ്രടയാഗിച്് ബാഹഷ്യ ടേപ്പർ ടേൺ പ്ചയ്ുക 
•  പ്വർനിയർ പ്ബവൽ പ്പ്്രാപ്ോക്േർ ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ ്രേിടശാധിക്ുക.
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ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

ൊസ്ക് 1 : ടേപ്പർ ടേണിംഗ് പ്ചയ്ക - ഇന്ടേണൽ

•  ഒരു 4 ശോ�ാ ചക്ിൽ ശോ�ാലി പിെിപ്ിക്ുക, അത് 
�രി റചയ്യുക.

• �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് 
ഉപകരണം സജ്മാക്ുക.

•  ശോ�ാലിയുറെ ഒരറ്ം ശോഫസ് റചയ്യുക.

•  ∅ 45 മില്ലിമീറ്െിൽ, 45 മില്ലിമീറ്ർ വറര 
നീളതേിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ട്ഡിൽ റചയ്ക്, ∅ 16 മി. മീ. സപലറ്് ശോഹാൾ 
ഉട്ാക്ുക. 

• 2 x 45° ശോലക്് ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  പാർട്ിംഗ് െൂൾ മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് 
സജ്മാക്ി 40 മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിൽ 
മുെിക്ുക. 37.5 മില്ലീമീറ്ർ നീളം 
നിലനിർതോൻ ന൪ലിംഗ് റചയ്ത ശോ�ാബ് പിെിച്് 
അറ്തേ ്ശോഫസ് റചയ്യുക. 

•  അറ്ം 2 x 45° ശോലക്് ശോചംഫർ റചയ്യുക.

• റവർനിയർ റബവൽ റട്പാട്ൊക് െെിന്റെ 
സഹായശോതോറെ ശോകാമ്ൌട്് റെസ്റ് 5° 45’ ആയി 
സജ്മാക്ുക. 

•  ശോബാെിംഗ് ഉപകരണം, �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ 
ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

•  ശോട്ഡായിംഗ് അനുസരിച്് ശോെപ്ർ ശോെൺ റചയ്യുക .

•  ശോെപ്ർ റപാരുതേറപ്െുതേുക.

സുേക്ഷാ മുൻകേുത്േുകൾ :

•  എല്ലാ മൂർച്യുള് മൂലകളും നീക്ം റചയ്യുക.

• ന൪ലിംഗ് റചയ്യുശോമ്ാൾ കുെഞ്ഞ ശോവഗത 
ഉപശോയാഗിക്ുക.

•  ട്ഡില്ലിംഗ്, ശോെപ്ർ ശോെണിംഗ്, നർലിംഗ് എന്നിവ  
റചയ്യുശോമ്ാൾ, ധാരാളം കൂളന്െ് ഉപശോയാഗിക്ുക.

ൊസ്ക് 2 : ടേപ്പർ ടേൺ പ്ചയ്ുന്നു – എക്ടസ്റണൽ

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ശോകട്്ദങ്ങൾക്ിെയിൽ ശോ�ാലി ശോഹാൾഡ് റചയ്യുക.

•  ശോെപ്ർ അറ്തേ് Ø 12 x 15 മി. മീ. നീളമുള് റസ്റപ്് 
ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ശോകട്്ദങ്ങൾക്ിെയിൽ െിശോവഴ്സ്, റചയ്ത്, െീഫിറ്് 
റചയ്യുക.

•  ശോ�ാലിയുറെ മശോറ് അറ്തേ് നിന്ന് റസ്റപ്് Ø 12 x 15 
മില്ലിമീറ്ർ നീളതേിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ശോഫാർമുല ഉപശോയാഗിച്് ശോകാമ്ൌട്് റെസ്റിന്റെ 
റസറ്ിംഗ് ആംഗിൾ കണക്ാക്ുക 

•  റവർനിയർ റബവൽ റട്പാട്ൊക്റ്ർ ഉപശോയാഗിച്് 
മുകളിറല ആംഗിളിശോലക്് ശോകാമ്ൌട് ് റെസ്റ് 
സ്സലഡ് സ്വിവൽ റചയ്യുക.

•  ശോൊപ് സ്സലഡ് ഫീഡ് ഉപശോയാഗിച്് ശോെപ്ർ ശോെൺ 
റചയ്യുക, ട്പധാന (ശോമ�൪) വ്യാസം. 31.26 മില്ലീ  
മീറ്െും സമനർ വ്യാസം 25.90 മില്ലീമീറ്െും 
നീളം 103 മില്ലീ മീറ്െും നിലനിർതേുക.

•  റവർണിയർ റബവൽ റട്പാട്ൊക് െെും 
റവർണിയർ കാലിപ്െും ഉപശോയാഗിച്് 
ശോ�ാലിയുറെ വലുപ്ം പരിശോ�ാധിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ടേപ്പർ േിമിറ്റ് ്ര്േഗ് ടഗ�ുകൾ ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ പ്ചയ്ത് ടബാർ 
്രേിടശാധിക്ുന്നു (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ടേപ്പർ ്ര്േഗ് ടഗ�് ഉ്രടയാഗിച്് ആന്തേിക ടേപ്പർ ്രേിടശാധിക്ുക.

ഒരു ശോെപ്ർ ലിമിറ്് പ്ലഗ് ശോഗ�് ആംഗിളിന്റെ 
കൃത്യതയും ശോെപ്ർ ശോബാെിനറ്െ ശോരഖീയ അളവുകളും 
ഉെപ്ാക്ുന്നു. (ചിട്തം 1)

ശോെപ്ർഡ് ശോബാ൪ വൃതേിയാക്ുക.

ശോെപ്ർ ലിമിറ്് പ്ലഗ് ശോഗ�ിൽ അതിന്റെ മുഴുവ൯ 
നീളതേിൽ ട്പഷ്യൻ നീലയുറെ ശോനർതേ പാളി 
ട്പശോയാഗിക്ുക. (ചിട്തം 2)

ശോഗ�ും ശോബാെും തമ്ിലുള് ശോപാസിറ്ീവ ്ശോകാൺൊകറ്്് 
ഉെപ്ാക്ാൻ മതിയായ �ക്ിശോയാറെ ശോെപ്ർ പ്ലഗ് 
ശോഗ�് ട്�ദ്ധാപൂർവ്ം ശോെപ്ർ റചയ്ത ശോബാെിനുള്ിൽ 
കൂട്ിശോച്ർക്ുക, പ്ലഗ് ശോഗ�ിന് നാലിറലാന്ന് െ്വിസ്റ് 
നൽകുക.

ശോെപ്ർ ലിമിറ്് പ്ലഗ് ശോഗ�് ട്�ദ്ധാപൂർവ്ം നീക്ം 
റചയ്യുക, ട്പഷ്യൻ ബ്ലൂ അതിന്റെ വിസ്തൃതിയുറെ 
ഏകശോദ�ം 75% വറര ഏകതാനമായി ഉരച്ിട്ുശോട്ാ 
എന്ന് പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.102

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



371

ഇ ത്  ആ വ � ്യമു ള്  ആ ം ഗ ി ള ി ന് റെ  കൃ ത ്യത 
ഉെപ്ാക്ുന്നു.

പിന്നീെ് ഒരിക്ൽ കൂെി ശോെപ്ർ ശോബാെിനുള്ിൽ 
ശോെപ്ർ പ്ലഗ് ശോഗ�്  തിരുകുക, ശോബാെിന്റെ 
വ ല ി യ  വ ്യാ സ മു ള് ,  അ റ് ം  ശോ ഗ � ി ൽ 
അെയാളറപ്െുതേിയിരിക്ുന്ന ‘ശോഗാ’,  ‘ശോനാ-
ശോ ഗ ാ ’  പ ര ി ധ ി ക്ു ള് ി ൽ  വ രു ന്നു ശോ ട് ാ റ യ ന്ന് 
പരിശോ�ാധിക്ുക, ഇത ്ഈ ശോെപ്ർ റചയത് ശോബാെിനറ്െ 
സഡമൻഷണൽ കൃത്യത ഉെപ്ാക്ുന്നു. (ചിട്തം 3)

ടകാ്പൗണ്് സ്സേഡ് സ്വിവേിംഗ് വഴി ടേപ്പർ ടേൺ പ്ചയ്ുന്നു (Turning 
taper by compound slide swivelling)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  ഒേു ടകാ്പൗണ്് സ്സേഡ് ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ ടേൺ പ്ചയ്ുക
•  ഒേു പ്വർനിയർ പ്ബവൽ പ്പ്്രാപ്ോക്റ്റർ ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ ്രേിടശാധിക്ുക.

ശോകാമ്ൌട്് സ്സലഡ് സ്വിവൽ റചയ്യുകയും 
സകറകാട്് ഫീഡ് ഉപശോയാഗിച്് ശോ�ാലിയുറെ 
അച്ുതട്ിശോലക്് ഒരു ആംഗിളിൽ ഉപകരണം 
നൽകുകയും റചയ്യുക എന്നതാണ് ശോെപ്ർ ശോെൺ 
റചയ്യുന്നതിനുള് ഒരു രീതി. (ചിട്തം 1)

ശോെപ്െിന്റെ വലിയ വ്യാസതേിശോലക്് ശോെൺ റചയ്ത 
ശോെപ്൪ റസറ്് റചയ്ത്, �രി റചയ്യുക.

ആവ�്യമായ ആ൪ പി എം-ശോലക്് റമഷ ീൻ 
സജ്മാക്ുക.

ശോൊപ്് സ്സലഡ് ക്ലാമ്ിംഗ് നട്ുകൾ അഴിക്ുക.

ചിട്തം 2-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുശോപാറല ശോൊപ്് 
സ്സലഡ് ശോെപ്െിനറ്െ ഇ൯കല്ൂഡഡ് ആംഗിളിന്റെ 
പകുതിയിശോലക്് സ്വിവൽ റചയ്യുക.

േണ്് നട്ുകൾക്ും സ്്രാനർ ത്ുേഷ്യ മർദ്ം 
പ്ചേുത്ുന്നുപ്വന്ന് ഉേപ്പാക്ുക.

െൂൾ ശോപാസ്റിറല ശോെണിംഗ ്െൂൾ �രിയായ മധ്യഭാഗറതേ 
ഉയരതേിൽ ഉെപ്ിക്ുക.

ഉപകരണതേിന്റെ ഏറ്വും കുെഞ്ഞ ഓവർഹാംഗ് 
സൂക്ിക്ുക.

ശോൊപ് സസ്ലഡ് ഏറ്വും പിന്നിറല സ്ാനശോതേക്് 
സജ്മാക്ുക.

ശോെൺ റചശോയ്യട് ശോെപ്െിന്റെ മുഴുവൻ നീളവും കവ൪ 
റചയ്യുന്നതിന ്ഉപകരണതേിന ്കഴിയുന്ന തരതേിൽ 
സാഡിൽ സ്ാപിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.102

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



372

ശോൊപ് സ്സലഡ് ശോബസിനറ്െ അരികിന് പുെതേുകൂെി 
സഞ്രിക്ുന്നില്റലന്ന് ഉെപ്ാക്ുക. കാശോര്യ�്  
അതിന്റെ സ്ാനതേ് ശോലാക്് റചയ്യുക.

ശോ�ാലിയിൽ ഉപകരണം സ്പർ�ിക്ുക - ഓട്ം 
സമയതേ് ഉപരിതലതേിൽ ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് 
ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളർ പൂ�്യമായി സജ്മാക്ുക.

ശോൊപ്് സ്സലഡ് ഹാൻഡ് വീൽ മൂവ് റമന്െ് വഴി 
വർക്് ക്ലിയർ റചയ്യാൻ െൂൾ റകാട്ുവരിക.

ശോട്കാസ്-സസ്ലഡ് മുശോഖന കട് ്റഡപത് ്നൽകുകയും 
െൂൾ ശോ�ാലിയിൽ നിന്ന ്പുെതേു വരുന്നതുവറര ശോൊപ്് 
സ്സലഡ് ഹാൻഡ് വീൽ ഉപശോയാഗിച്് ഉപകരണം 
ഫീഡ് റചയ്യുകയും റചയ്യുക.

ട േ ാ ്ര്  സ് സേ ഡ ി േൂ പ് േ യു ള്ള 
ഫ ജീ ഡ്  ഏ ക ജീ കൃ ത് വു ം 
ത്ുേർച്യായത്ുമായിേിക്ണം.

ടപ്കാസ്-സ്സേഡിേൂപ്േ ത്ുേർച്യായ 
കട്ുകൾ നൽകുകയും ഓടോ ത്വണയും 
ടോ്ര് സ്സേഡ് ഫജീഡ് പ്ചയ്ുകയും 
പ്ചയ്ുക.

ഒ രു  റ വ ർ ന ി യ ർ  റ ബ വ ൽ  റ ട്പ ാ ട്െ ാ ക് റ് ർ 
ഉപശോയാഗിച്് ശോെൺ റചയ്ത ശോ�ാലിയുറെ ആംഗിൾ 
പരിശോ�ാധിക്ുക. 

എറത്രങ്ിലും വ്യത്യാസമുറട്ങ്ിൽ സ്വിവൽ 
ട്കമീകരിക്ുക.

ശോെപ്ർ ശോെണിംഗ് തുെരുക, ശോെപ്ർ പൂർതേിയാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.102
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.103
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടേപ്പർ ്രിന്നുകൾ ടേണിംഗ് പ്ചയ്ുക (Turn taper pins)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ഒേു നാേ് ട�ാ ചക്ിൽ ട�ാേി സജ്മാക്ുക
•  േൂൾ ട്രാസ്റിൽ േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക
•  ടേപ്പർ ടേണിംഗ് അറ്റാച്് പ്മനേ്് ആവശഷ്യമായ ആംഗിളിൽ സജ്മാക്ുക 
•  ട�ാബ് വഷ്യാസം 1:50 ടേപ്പർ അനു്രാത്ത്ിൽ, ടേൺ പ്ചയ്ുക .

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ശോഫാ൪ ശോ�ാ ചക്ിൽ ശോ�ാബ് സജ്മാക്ുക.

•  ശോ�ാബ് �രി റചയ്യുക.

•  ശോ�ാബ് ∅ 20 മില്ലിമീറ്െിൽ, 55 മി. മി. 
നീളതേിൽ, ശോെൺ റചയ്യുക.

•  1:50 ശോെപ്ർ അനുപാതതേിന്, ശോകാമ്ൌട്് റെസ്റ് 
റസറ്ിംഗ് ആംഗിൾ കണക്ാക്ുക.

• ശോകാമ്ൌട് ് സ്സലഡിൽ ആംഗിൾ 
സജ്മാക്ുക.

•  വ്യാസം 1:50 ശോെപ്൪ അനുപാതതേിൽ ശോെൺ 
റചയ്യുക.

•  രട്റ്തേിന്റെയും വ്യാസം ∅ 20 മി. 
മീറ്െും ഒപ്ം ∅ 19 മി. മീറ്െും ആശോണാ എന്ന് 
പരിശോ�ാധിക്ുക

•  പാർട്ിംഗ് െൂൾ സജ്മാക്ുക

•  കട്് ഫീഡ് റചയ്ത് 50 എം എം നീളം നീക്ം 
റചയ്യുക.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.104
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ടഗ�ിന് അനുസൃത്മായ േജീത്ിയിൽ സ്റാൻടഡർഡ് ടേപ്പേുകൾ ടേൺ 
പ്ചയ്ുക (Turn standard tapers to suit with gauge)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
• ഒേു നാേ് ട�ാ ചക്ിൽ ട�ാേി സജ്മാക്ുക .
• ടേപ്പർ ടേൺ പ്ചയ്ുന്നത്ിനായി, ടേപ്പർ ടേണിംഗ് അറ്റാച്്പ്മന്േ് സജ്ജീകേിക്ുക .
• േൂൾ ട്രാസ്റിൽ േൂൾ സജ്ജീകേിക്ുക .
• സ്റാൻടഡർഡ് ടേപ്പർ MT3 ടേൺ പ്ചയ്ുക .
• ടഗ�് ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ ്രേിടശാധിക്ുക
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ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

•  ചക്ിന് പുെതേ് [ (എൽ 1 – എൽ 2 + 10 എം എം) ] 
റട്പാ�ക്൯ വരുന്ന വിധതേിൽ, ശോ�ാബ്, ശോഫാ൪-
ശോ�ാ-ചക്ിൽ സജ്മാക്ുക. 

•  യൂണിശോവഴ്സൽ സ൪ഫസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് 
ഇത് ‘�രി’ യാക്ുക.

•  ഓഫ ്റസറ്് ശോഫസിംഗ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് ശോഫസ് 
റചയ്യുന്നതിന് കാർസബഡ് െിപ്് െൂൾ �രിയായ 
മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക. 

• ശോെൺ റചയ്യുന്നതിനായി ഓഫ്റസറ്് സസഡ് 
കട്ിംഗ് െൂൾ സജ്മാക്ുക.

•  കട്ിംഗ് സ്പീഡ് ചാർട്് അനുസരിച്് സ്പിൻഡിൽ 
ശോവഗത സജ്മാക്ുക.

•  ഒരറ്ം ശോഫസ് റചയ്യുക.

•  (എൽ  1 – എൽ  2 ) ന് തുല്യമായ നീളതേിൽ, 15 
എം എം വ്യാസതേിൽ, ശോെൺ റചയ്യുക.

• അറ്തേു നിന്നും എൽ 3 നീളം വിട്്, 
വ്യാസം നിലനി൪തേിറക്ാട്്, ട്ഗൂവിംഗ് 
രൂപറപ്െുതേുക.

•  രട്് ∅ 15 മി. മീ. അറ്വും 1 x 45° ൽ ശോചംഫർ 
റചയ്യുക.

• അലൂമിനിയം/ശോകാപ്ർ ഷീറ്് പാക്ിംഗായി 
നൽകിറക്ാട്്, ശോ�ാബ് തിരിച്് വച്് 15 എംഎം 
വ്യാസമുള് അറ്ം പിെിപ്ിക്ുക.

•  സ൪ഫസ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ശോ�ാബ് 
‘�രി’യാക്ുക.

•  എൽ 1 ന്റെ നീളം നിലനിർതോൻ അറ്ം ശോഫസ് 
റചയ്യുക.

• വ്യാസം ഡി 1 ശോെൺ റചയ്യുക, റവർനിയർ 
സമശോട്കാമീറ്ർ ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  1° 26’ 16”- ന്റെ ഒരു ശോെപ്ർ ശോെൺ റചയ്യാ൯, ശോെപ്ർ 
ശോെണിംഗ് അറ്ാച്്റമന്െ് സജ്മാക്ുക.

• ശോെപ്ർ MT3 ശോെൺ റചയ്യുക, റവർണിയർ 
സമശോട്കാമീറ്െും റവർണിയർ റബവൽ 
ശോട്പാട്ൊക്െെും ഉപശോയാഗിച്്, ശോട്ഡായിംഗ് 
അനുസരിച്്, അളവുകൾ പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ശോെപ്ർ പരിശോ�ാധിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ടേപ്പർ ടേണിംഗ് അറ്റാച്് പ്മന്േ് ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ നിർമ്ിക്ുന്നു (Producing 
taper by using taper turning attachment)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ആവശഷ്യമുള്ള ആംഗിളിടേക്് ടേപ്പർ ടേണിംഗ് അറ്റാച്്പ്മന്േ് സജ്മാക്ുക
• ഒേു ടേപ്പർ ടേണിംഗ് അറ്റാച്്പ്മന്േ് ഉ്രടയാഗിച്് ടേപ്പർ നിർമ്ിക്ുക.

ഒരു ശോെപ്ർ ശോെണിംഗ് അറ്ാച് ്റമന്െ ്ശോെപ്െുകൾ ശോെൺ 
റചയ്യുന്നതിനുള് ശോവഗതേിലുള്തും കൃത്യവുമായ 
മാർഗ്ം നൽകുന്നു.

ശോെപ്ർ ശോെണിംഗ് അറ്ാച്് റമന്െ് ഉപശോയാഗിച്് ശോെപ്ർ 
ശോെൺ റചയ്യുശോമ്ാൾ ഇനിപ്െയുന്ന നെപെിട്കമം 
പാലിക്ണം.

സഗഡ ്ബാെും സ്സലഡിംഗ ്ബ്ശോലാക്ും തമ്ിലുള് 
ബാക്് ലാഷ് പരിശോ�ാധിക്ുക, ആവ�്യറമങ്ിൽ 
ട്കമീകരിക്ുക.

സഗഡ് ബാർ വൃതേിയാക്ി എണ്ണ പുരട്ുക.

ശോലാക്ിംഗ് സ്ട്കൂകൾ അഴിക്ുക, തുെർന്ന് സഗഡ് 
ബാർ ആവ�്യമായ ആംഗിളിശോലക്് സ്വിവൽ 
റചയ്യുക. ശോലാക്ിംഗ് സ്ട്കൂകൾ മുെുക്ുക.

സഗഡ് ബാെിന്റെ അറ്ങ്ങൾ, ശോട്കാസ് സ്സലഡ് 
എക ്സ ്റ്ൻഷനിൽ നിന്ന ്തുല്യ ദൂരതേിൽ വരുന്നതു  
വറര, ശോബസ് പ്ശോലറ്് ട്കമീകരിക്ുക.

കൃത്യമായ മധ്യതേിൽ കട്ിംഗ്  ഉപകരണം 
സജ്മാക്ുക

ഏ ത്്  ്രി ശ കു ം  പ് ത് റ്റ ാ യ  ട േ പ്പ േ ി ന് 
കാേണമാകും.

വർക്്പീസ്, ചക്ിശോലാ ശോകട്്ദങ്ങൾക്ിെയിശോലാ 
റമൌട്് റചയ്യുക.

കട്ിംഗ ്െൂൾ, ശോെപ്ർ റചയത് ഭാഗതേിനറ്െ ഏകശോദ�ം 
മധ്യഭാഗതേിന ്എതിർവ�മാകുന്നതുവറര കാശോര്യ�് 
ട്കമീകരിക്ുക.

ഈ സ്ാനതേ് ശോെപ്ർ ശോെണിംഗ് അറ്ാച്് റമന്െ് 
സുരക്ിതമാക്ാൻ ശോലത്േ റബഡിശോലക്് കല്ാമ്ിംഗ് 
ട്ബാക്റ്് ശോലാക്് റചയ്യുക.

ഒ േു  ്്ര പ്േ യ ി ൻ  ട േ പ്പ ർ  ട േ ണ ി ം ഗ് 
അറ്റാച്്പ്മന്േ് ഉ്രടയാഗിക്ുട്പാൾ, ഈ 
ഘട്ത്ിൽ ത്ാപ്ഴ നൽകിയിേിക്ുന്ന 
ഘട്ങ്ങൾ ്രാേിക്ുക.

ശോൊപ് സ്സലഡ് ട്കമീകരിക്ുക, അത് ശോട്കാസ്-
സ്സലഡിന് സമാത്രരമായി, അതായത് വർക്ിന് 
90° ആംഗിളിൽ വരുന്ന വിധതേിൽ. �രിയായ 
സ്ാനതേ് കട്ിംഗ് ഉപകരണം സജ്മാക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.104
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സുേക്ഷാ ഗ്ോസുകൾ ധേിക്ുക.

ആവ�്യമുള് ആ൪ പി എം സജ്മാക്ുക, അത് 
വർക്് ഉപരിതലതേിൽ നിന്ന് ഏകശോദ�ം 6 
മില്ലിമീറ്ർ ആകുന്നതുവറര കട്ിംഗ് െൂൾ ഫീഡ് 
റചയ്യുക. ശോട്കാസ്-സ്സലഡും ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് 
നട്ു ം ബന്ധിപ്ിക്ുന്ന ശോലാക്ിംഗ് സ്ട്കൂകൾ 
നീക്ം റചയ്യുക. ശോട്കാസ-്സസ്ലഡ് എക്സ്റൻഷനും 
സ്സലഡിംഗ് ബ്ശോലാക്ും ബന്ധിപ്ിക്ുന്നതിന് 
ബ്സലൻഡിംഗ് ലിവർ ഉപശോയാഗിക്ുക.

അഴുക്ിൽ നിന്നും ചിപ്ുകളിൽ നിന്നും ശോട്കാസ്-
സ്സലഡ് സ്ട്കൂവിറന സംരക്ിക്ാൻ ശോട്കാസ് 
സ് സല ഡ ി ന് റെ  മു ക ള ി ലു ള്  ദ ്വാ ര തേ ി ൽ 
അനുശോയാ�്യമായ ഒരു പ്ലഗ് ഇെുക.

ശോ � ാ ബ ി ശോ ല ക്്  ക ട് ി ം ഗ്  െൂ ൾ  ഫ ീ ഡ് 
റചയ്യുന്നതിന് ശോകാമ്ൌട്് സ്സലഡ് ഇശോപ്ാൾ 
ഉപശോയാഗിശോക്ട്തുട്്.

വർക്പ്ീസിനറ്െ വലത ്അറ്തേ ്നിന്ന ്12 മിലല്ിമീറ്ർ 
അകറല കട്ിംഗ് െൂൾ ആകുന്നതുവറര കാശോര്യ�് 
വലതുവ�ശോതേക്് നീക്ുക.

ഇത്് ടേപ്പർ ടേണിംഗ് അറ്റാച്് പ്മന്േിന്പ്േ 
ചേിക്ുന്ന ഭാഗങ്ങളിൽ ഏപ്ത്ങ്ിേും ്ര്ടേ 
നജീക്ം പ്ചയ്ുന്നു.

ശോലതേ് ഓണാക്ുക.

ഏകശോദ�ം 2 മില്ലീമീറ്ർ നീളമുള് ഒരു ശോനരിയ കട്് 
എെുതേ ്എൻഡ ്ശോെപ്െിനറ്െ അളവ് പരിശോ�ാധിക്ുക. 

െഫിംഗ് കട്ിന്റെ ആഴം സജ്മാക്ുക.

പ്റലയിൻ ശോെണിംഗ് ശോപാറല വർക്് റമഷ ീൻ 
റചയ്യുക.

ഓശോരാ കട്ിന്റെയും തുെക്തേിൽ ശോ�ാബിന്റെ 
വലതുവ�റതേ അറ്തേ ്നിന്ന് 12 മില്ലിമീറ്ശോൊളം 
കട്ിംഗ് െൂൾ നീക്ി, പ്ശോല നീക്ം റചയ്യുക.

അനുശോയാ�്യതയ്ക്ായി ശോെപ്ർ പരിശോ�ാധിക്ുക.

ശോ െ പ് ർ  ശോ െ ണ ി ം ഗ്  അ റ് ാ ച്് റമ ന് െ്  വ ീ ട്ു ം 
ട്കമീകരിക്ുക, ആവ�്യറമങ്ിൽ ഒരു സലറ്് 
കട്് റചയ്ത് ശോെപ്ർ വ ീട്ും പരിശോ�ാധിക്ുക. 
വലുപ്തേിനനുസരിച് ്ൊപ്ർ പൂർതേിയാക്ി ശോെപ്ർ 
ശോഗ�ിശോലക്് ഘ്െിപ്ിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.104
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.105
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ോപ്പുകൾ, സഡകൾ എന്നിവ ഉ്രടയാഗിച്്, സകപ്കാണ്്, ടേത്ിൽ 
പ്പ്ത്ഡിംഗ് ്രേിശജീേിക്ുക (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  പ്ത്ജീ-ട�ാ-ചക്ിൽ ട�ാേി സജ്മാക്ുക
•  പ്ത്ൂ ടഹാൾ പ്ഡിൽ പ്ചയ്ുക
•  ോപ്പും ോപ്പ ്പ്േഞ്ും ഉ്രടയാഗിച്് ഒേു ടേത്ിൽ ആന്തേിക പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുക
•  പ്ത്ജീ-ട�ാ-ചക്് ഉ്രടയാഗിച്് മുൻകൂട്ി പ്മഷജീൻ പ്ചയ്ത് േൗണ്് ടോഡ് സജ്മാക്ുക
•  സഡയും സഡ ടസ്റാക്ും ഉ്രടയാഗിച്് ഒേു ടേത്ിൽ ബാഹഷ്യ പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുക.
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ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

ൊസ്ക് 1 :

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  3  ശോ�ാ ചക്ിൽ ശോ�ാബ് ശോഹാൾഡ് റചയ്യുക .

•  സസഡ് ഡയ മീറ്െും നീളവും തിരിഞ്ഞ് 
പൂർതേിയാക്ുക .

•  M10-ന് 8.5 മി. മീ. വ്യാസതേിൽ, റസന്െർ ട്ഡിൽ 
റചയ്ത്, ട്ഡിൽ റചയ്യുക.

•  ട്ഡിൽ റചയ്ത ദ്വാരം ഇരുവ�തേും ശോചംഫ൪ 
റചയ്യുക.

•  ആദ്യ ൊപ്ിന്റെ ചതുര അറ്തേ് ൊപ്് റെഞ്് 
ഉെപ്ിക്ുക

• ആദ്യറതേ ൊപ്് ശോെപ്ർ ലീഡ് ദ്വാരതേിൽ 
വയ്ക്ുക, റെയിൽ ശോസ്റാക്് റഡഡ് റസന്െർ 
ഉപശോയാഗിച്് മശോറ് അറ്ം പിത്രുണയ്ക്ുക.

•  ആദ്യറതേ ൊപ്്, രട്ാമറതേ ൊപ്്, മൂന്നാമറതേ 
ൊപ്് എന്നിവ ഓശോരാന്നായി റചയ്ത്, സകറകാട്് 
റട്തഡ് രൂപറപ്െുതേുക. ഘ്െികാര ദി�യിൽ 
സാവധാനം തിരിക്ുക, ആത്രരിക റട്തഡിന്റെ 
പൂർണ്ണ രൂപീകരണം ലഭിക്ുന്നതുവറര 
ചിപ്ുകൾ നീക്ം റചയ്യുന്നതിന് പകുതി 
റൊശോട്ഷൻ റചയ്യുക.

•  എണ്ണ പുരട്ുക, ബർെുകൾ വൃതേിയാക്ുക .

• M10 ശോബാൾട്് ഉപശോയാഗിച്് റട്തഡ് ശോഹാൾ 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

ൊസ്ക് 2 :

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ൾ അതിന്റെ 
വലുപ്തേിനായി പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  3 ശോ�ാ ചക്ിൽ ശോ�ാലി ശോഹാൾഡ് റചയ്യുക.

•  ബ്ലാങ്് വലുപ്തേിനായി, ശോ�ാബ് ∅ 9.85 മി. മീ. 50 
മി. മീ.  നീളതേിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ശോ�ാബിന്റെ  അറ്ം ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  ശോ�ാബിന്റെ  മുഖതേിന് സമാത്രരമായി സഡ 
പിെിക്ുക.

•  റട്തഡ് മുെിക്ാനും ചിപ്ുകൾ നീക്ം റചയ്യാനും 
ഉചിതമായ പുഷ് ഉപശോയാഗിച്് ഒരു റട്തഡിന് 
മുന്നിശോലക്ും പകുതി റട്തഡിന് പിന്നിശോലക്ും 
സഡ തിരിക്ുക.

•  കട്ിന്റെ ആഴം ട്കശോമണ വർദ്ധിപ്ിക്ുകയും 
സഡ ശോസ്റാക്ിൽ നൽകിയിരിക്ുന്ന 
സ്ട്കൂകൾ ട്കമീകരിച്ുറകാട്് M10 നട്ുമായി 
റപാരുതേറപ്െുന്ന തരതേിൽ റട്തഡ് 
മുെിക്ുകയും റചയ്യുക.

• റപാരുതേറപ്െുന്ന െൌട്് നട്് (ൊസ്ക് 1) 
ഉപശോയാഗിച്് റട്തഡ് പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  ബർെുകൾ ഇല്ലാറത റട്തഡുകൾ 
വൃതേിയാക്ുക.

•  അൽപം എണ്ണ പുരട്ി മൂല്യനിർണയതേിനായി 
സൂക്ിക്ുക.

പ്ശദ്ധിക്ുക: ടേത്് പ്ബഡിൽ 
കേങ്ങുന്നത്് ഉേപ്പാക്ാൻ ോപ്പ് 
പ്േഞ്ും സഡ ടസ്റാക്് ഹാൻഡിേും 
പ്ചേുത്ായിേിക്ണം.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.105
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സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ോപ്പും സഡയും ഉ്രടയാഗിച്് ആന്തേികവും ബാഹഷ്യവുമായ പ്പ്ത്ഡ് 
മുേിക്ുന്നു (Cutting internal and external thred using)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  ോപ്പും സഡയും ഉ്രടയാഗിച്് ടേത്ിൽ ആന്തേികവും ബാഹഷ്യവുമായ പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുക.

ൊസ്ക് 1 :

ശോലതേിൽ ൊപ്ും ൊപ്് റെഞ്ും ഉപശോയാഗിച്് 
ആത്രരിക റട്തഡ് മുെിക്ുന്നു. (ചിട്തം 1)

ൊസ്ക് 2 :

ശോലതേിൽ സഡയും സഡ ശോസ്റാക്ും ഉപശോയാഗിച്് 
ബാഹ്യ റട്തഡ് മുെിക്ുന്നു. (ചിട്തം 2)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.105
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.106
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ബാഹഷ്യ ‘വജീ’ പ്പ്ത്ഡ് ഉണ്ാക്ുക (Make external ‘V’ thread)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  ടേത്് പ്മഷജീനിൽ ട�ാബ് ്രിേിപ്പിക്ുക
•  ടപ്ഡായിംഗ് പ്്രകാേം ടേൺ പ്ചയ്ത്് ടചംഫർ പ്ചയ്ുക
•  ോത്ിൽ പ്മപ്േിക് പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ാൻ പ്പ്ത്ഡിംഗ് േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക
•  സിംഗിൾ ട്രായിനേ്് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ടേത്ിൽ പ്മപ്േിക് പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുക
•  പ്പ്ത്ഡ് േിംഗ് ടഗ�് ഉ്രടയാഗിച്് പ്മപ്േിക് പ്പ്ത്ഡ് ്രേിടശാധിക്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• അസംസ്കൃത വസ്തുക്ളുറെ വലിപ്ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  40 മില്ലിമീറ്ർ ഓവർഹാങ്ങ് വരുന്ന 
വിധതേിൽ, ചക്ിൽ ശോ�ാലി പിെിപ്ിക്ുക, 
അത് ‘�രി’ യാക്ുക.

•  അറ്ം ശോഫസ് റചയ്ത്, ∅ 27 മില്ലിമീറ്െിൽ 
പരമാവധി സാധ്യമായ നീളതേിൽ, ശോെൺ 
റചയ്യുക.

•  അറ്ം 1.5 × 45° ൽ ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  75 എം എം ഓവർഹാങ്ങ് വരുന്ന വിധതേിൽ, 
ശോ�ാബ് െിശോവഴ്സ് റചയ്ത്, ചക്ിൽ ഉെപ്ിക്ുക. 
ശോഫസ് റചയ്ത്, റസന്െർ ട്ഡിൽ റചയ്യുക. 

•  അറ്ം 1.5 × 45° ൽ ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  ശോ�ാബ് ∅ 22 മില്ലീമീറ്െിൽ, 75 മില്ലീമീറ്ർ 
നീളതേിൽ ശോെൺ റചയ്യുക.

•  അറ്ം 1 × 45° ൽ ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  െൂൾ ശോപാസ്റിൽ റമട്െിക് ‘വി’ റട്തഡിംഗ് 
െൂൾ സജ്ീകരിക്ുക, റസന്െർ ശോഗ�ിന്റെ 
സഹായശോതോറെ, അക്തേിന് ലംബമായി 
റട്തഡിംഗ് െൂൾ സജ്മാക്ുക.

•  സെറ്് ഹാ൯ഡ് റട്തഡ് മുെിക്ുന്നതിന് 2.5 മി. 
മീ. പിച്ിന് റമഷീൻ സജ്മാക്ുക.

•  സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വഷൻ ശോകാളെിൽ 
ആവ�്യമായ വലുപ്തേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

• റെയിൽ ശോസ്റാക്് ശോ�ാലിയുറെ അെുതേ് 
െിശോവാൾവിംഗ് റസന്െർ ഉപശോയാഗിച്് നീക്ുക, 
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റസനെ്൪ ട്ഡിൽ റചയ്ത ഭാഗതേ് ശോ�ാബിറന 
പിത്രുണയ്ക്ുക.

• സെറ്് ഹാ൯ഡ് റമട്െിക് ‘വി’ റട്തഡ് മുെിക്ുക, 
തുെർച്യായ കട്ുകൾക്ായി ശോട്കാസ് സ്സലഡ് 
വഴി കട്് റഡപ്ത് നൽകുക.

•  ശോട്കാസ് സസ്ലഡ് വഴി ഓശോരാ കട്ിന്റെയും 
അവസാനം െൂൾ പിൻവലിക്ുക. ശോട്കാസ് 
സ്സലഡ് വഴി കട്് റഡപ്ത് നൽകുന്നതിന് മുമ്് 
വീട്ും പൂ�്യതേിശോലക്് മുശോന്നെുക.

•  റട്തഡ് െഫ് റചയ്ത് പൂർതേിയാക്ി ഒരു റട്തഡ് 
െിംഗ് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ടേത്ിൽ ടചംഫേിംഗ് പ്ചയ്ുക (Chamfering on lathe)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  അറ്റം ആവശഷ്യമുള്ള വേുപ്പത്ിടേക്് ടചംഫേിംഗ് പ്ചയ്ുക.

നൽകിയിരിക്ുന്ന ആംഗിളിശോലക്,് സാധാരണയായി 
45° ആംഗിളിശോലക്്, ,ഉപകരണം സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക .

ഉപകരണം റമൌട്് റചയ്ത് മധ്യഭാഗറതേ ഉയരം 
�രിയായി സജ്മാക്ുക.

ശോവഗത സജ്മാക്ുക, കാശോര്യ�് ശോലാക്് റചയ്യുക.

ശോ ട്ക ാ സ്  സ് സല ഡ്  ന ീ ക് ി  ആ വ � ്യമ ാ യ 
വലുപ്തേിശോലക്് ഉപകരണം പ്ലഞ്് റചയ്യുക .

റവർനിയർ കാലിപ്ർ ഉപശോയാഗിച്് ശോചംഫെിന്റെ 
നീളം പരിശോ�ാധിക്ുക.

ഉത്രി നിൽക്ുന്ന നീളം കൂെുതലാറണങ്ിൽ, 
മധ്യഭാഗതേ് പിത്രുണയ്ക്ുക. ഉപകരണം ശോലതേ് 
അക്തേിന് ലംബമാറണന്ന് ഉെപ്ാക്ുക.

60° ആംഗിളിൽ പ്പ്ത്ഡിംഗ് േൂൾ സപ്ഗൻഡിംഗ് പ്ചയ്ുക (Grinding 60° threading 
tool)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  60° ആംഗിളിൽ പ്പ്ത്ഡിംഗ് േൂൾ സപ്ഗ൯ഡ് പ്ചയ്ുക.

െൂൾ സട്ഗൻഡിംഗിനായി റപഡസ്റൽ സട്ഗൻഡർ 
സജ്മാക്ുക.

നീളം,  െൂളിന്റെ കനതേിന് തുല്യമായും, വീതി, 
അതിന്റെ പകുതി കനതേിന് തുല്യമായും, വരുന്ന 
വിധതേിൽ, െഫ് സട്ഗൻഡിംഗ് വീലിൽ, െൂളിന്റെ 
വലത് വ�തേുള് അധിക റമറ്ീരിയൽ നീക്ം 
റചയ്യുക. (ചിട്തം 1)

വീലിന്റെ മുഖശോതേക്് 60° ആംഗിളിൽ ഉപകരണം 
പിെിക്ുക, ഉപകരണതേിന്റെ ഇെതുവ�ത്േ 30° 
ആംഗിളിൽ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക. (ചിട്തം 2)

െൂളിൽ 60° ഉൾറപ്െുതേിയ ആംഗിൾ ലഭിക്ാൻ, 
മുകളിറല നെപെിട്കമം െൂളിന്റെ വലതു വ�തേ് 
ആവർതേിക്ുക. (ചിട്തം 3)

െൂളിന്റെ ഓശോരാ വ�തേും 6° മുതൽ 8° വറര സസഡ് 
ക്ലിയെൻസ് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക.

4° മുതൽ 6° വറര ട്ഫട്് ക്ലിയെൻസ് ആംഗിൾ 
സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക. മിനുസമാർന്ന സട്ഗൻഡിംഗ് 
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വ ീ ൽ  ഉ പ ശോ യ ാ ഗ ി ച്്  എ ല് ല ാ  സ സ ഡു ക ളു ം 
പൂർതേിയാക്ുക.

ശോെക്് ആംഗിൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യരുത്.

റ സ ന് െ ർ  ശോ ഗ �്  ഉ പ ശോ യ ാ ഗ ി ച്്  ഉ പ ക ര ണ ം 
പരിശോ�ാധിക്ുക, അവിറെ റവളിച്ം ശോഗ�ിലൂറെയും 
ഉപകരണതേിന്റെ കട്ിംഗ് എഡ്�ിലൂറെയും 
കെന്നുശോപാകരുത്. (ചിട്തം 4)

മിനുസമാർന്ന വീലിൽ ട്�ദ്ധാപൂർവ്ം സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്ത്, കട്ിംഗ് ശോപായിന്െ് 0.14 × പിച്ിശോലക്് 
വളഞ്ഞിരിക്ുന്ന വിധതേിൽ, റചയ്യുക. അവസാനം 
കട്ിംഗ് അരികുകളിൽ ഓയിൽ ശോസ്റാൺ ട്പശോയാഗിച്്, 
ഉപകരണം ലാപ് റചയ്യുക.

സുേക്ഷാ മുൻകേുത്േുകൾ :

സ ട്ഗ ൻ ഡ ി ം ഗ്  വ ീ ലു ക ൾ  � ര ി യ ാ യ ി 
സംരക്ിച്ിട്ുറട്ന്ന ്ഉെപ്ാക്ുക.

െൂൾ റെസ്റിനും സട്ഗൻഡിംഗ് വീൽ റഫയ് സിനും 
ഇെയിൽ 2 എംഎം വിെവ്  നിലനിർതേുക. 
സട്ഗൻഡിംഗ് റചയ്യുശോമ്ാൾ കട്ിംഗ്  എഡ്�് 
ഓപ്ശോെറ്ർക് ്ദൃ�്യമാറണന്്ന ഉെപ്ാക്ുക. വീലിന്റെ 
ശോഫസിൽ വളറരയധികം സമ്ർദ്ം റചലുതേരുത്.

കൂളൻെ് ഉപശോയാഗിച്് ഉപകരണം ഇെയ്ക്ിറെ 
തണുപ്ിക്ുക.

്്രേഞ്് കട്് േജീത്ി ഉ്രടയാഗിച്് ‘വി’ പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുന്നു (Cutting ‘V’ thread by 
plunge cut method)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
• ്ര്േഞ്് കട്് േജീത്ി ഉ്രടയാഗിച്് ടേത്ിൽ സിംഗിൾ ട്രായിന്േ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ‘വി’ പ്പ്ത്ഡ് 

മുേിക്ുക.

റട്തഡിന് അവയുറെ ഉപശോയാഗതേിനനുസരിച്് 
പരുക്ൻ പിച്ുകളും സഫ൯ പിച്ുകളും ഉട്്. 
ബാഹ്യവും ആത്രരികവുമായ സ്റാൻശോഡർഡ ്സഫൻ 
പിച്് റട്തഡുകൾ സാധാരണയായി ൊപ്ുകളും 
സഡകളും ഉപശോയാഗിച്ാണ് മുെിക്ുന്നത്. അവ 
വലിയ അളവിൽ ഉത്പാദിപ്ിക്റപ്െുശോമ്ാൾ, 
വ്യത്യസ്ത യട്ത്ര ഉപകരണങ്ങളിൽ വ്യത്യസ്ത 
രീതികൾ അവലംബിക്ുന്നു. എന്നിരുന്നാലും, 
ചില സമയങ്ങളിൽ, ഒരു റസന്െർ ശോലതേിൽ 
സിംഗിൾ ശോപായിന്െ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് റട്തഡുകൾ 
മുെിശോക്ട്ത് ആവ�്യമായി വശോന്നക്ാം.

സിംഗിൾ ശോപായിന്െ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് റട്തഡിംഗ് 
റചയ്യുന്ന പ്ലഞ്് കട്് രീതി,  റട്തഡ്  ശോഫാം 
നിർമ്ിക്ുന്നതിന് െൂളിറന വർക്ിശോലക്് പ്ലഞ്് 
റചയ്തുറകാട്ാണ് റചയ്യുന്നത്.

ഉപകരണതേിന്റെ െിപ്ും, അതുശോപാറല, െൂളിന്റെ 
രട്് ഫ്ലാങ്ുകളും റട്തഡ് കട്ിംഗ് സമയതേ് 
ശോലാഹറതേ നീക്ം റചയ്യും, അതിനാൽ െൂളിറല 
ശോലാഡ് കൂെുതലായിരിക്ും.

റട്തഡിൽ നല്ല ഫിനിഷ് ലഭിക്ാനുള് സാധ്യത 
പരിമിതമായതിനാൽ, ഈ രീതി സഫൻ പിച്് റട്തഡ് 

കട്ിംഗിന് ട്പശോയാ�നകരമാണ്.

പ്ലഞ്് കട്്  രീതി ഉപശോയാഗിച്് ‘വി’  റട്തഡ് 
മു െ ി ക്ു ന്ന ത ി നു ള്  ന െ പ െ ി  ട്ക മ ം  ത ാ റ ഴ 
റകാെുക്ുന്നു. 

ആവ�്യമായ റട്തഡ ്ആംഗിളിനായി ഒരു ‘വി’ റട്തഡ് 
െൂൾ സട്ഗ൯ഡ് റചയ്യുക. (ചിട്തം 1)

െൂളിന്റെ അച്ുതട്ുമായി ബന്ധറപ്ട്് സട്ഗ൯ഡ് 
റചയ്ത റട്തഡ് ആംഗിൾ സിമട്െിക്ൽ ആറണന്ന് 
ഉെപ്ാക്ുക.
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ശോചഞ്് ഗിയർ റട്െയിൻ ട്കമീകരിച്് ആവ�്യമായ 
പിച്ും റട്തഡിനറ്െ ഹാ൯ഡിനുമായി ക്വിക് ്ശോചഞ്് 
ഗിയർശോബാക് സ് ലിവെുകൾ സജ്മാക്ുക.

െൂൾ-ശോപാസ്റിൽ െൂൾ ക്ലാമ്് റചയ്യുക, ഉപകരണം 
മധ്യഭാഗറതേ ഉയരതേിശോലക്് സജ്മാക്ുക.

റസന്െർ ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് ഉപകരണം ശോലതേ് 
അക്തേിന് ലംബമായി സജ്മാക്ുക. (ചിട്തം 2)

ശോൊപ് സ്സലഡ് 0° ആയി സജ്ീകരിച്ിട്ുറട്ന്നും 
�ിബ് അഡ്�സ്റ്റമനെ്് വഴി സ്ലാക്്റനസ്സ് നീക്ം 
റചയ്തിട്ുറട്ന്നും ഉെപ്ാക്ുക.

െഫ് ശോെണിംഗ് ആർ പി എമ്ിന്റെ ഏകശോദ�ം 1/3 
ആയി റമഷീൻ സജ്മാക്ുക. 

റമഷീൻ സ്റാ൪ട്് റചയ്ത്, ട്പവർതേിക്ുന്നതിനായി, 
െിപ്ിൽ സ്പർ�ിക്ുക. (ചിട്തം 3) 

ബാക്് ലാഷ് ഒഴിവാക്ി, ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് / 
ശോകാമ്ൌട് ് സ്സലഡ് ട്ഗാഡ്ശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളെുകൾ 
പൂ�്യമാക്ി, സജ്മാക്ുക.

ഉപകരണം ആരംഭ സ്ാനശോതേക്് റകാട്ുവന്ന് 
പകുതി നട്ിൽ എ൯ശോഗ�് റചയ്യുക.

ട്െയൽ കട്് എെുക്ാൻ െൂളിറന അനുവദിക്ുക, 
ശോട്കാസ് സ്സലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് ശോകാളെിന്റെ 0.05 എം 
എം ഡിവിഷനുകൾക്് തുല്യമായ ആഴതേിൽ.

കട്ിനറ്െ അവസാനം ഉപകരണം പിൻവലിക്ുകയും 
റമഷീൻ നിർതേുകയും റചയ്യുക. (ചിട്തം 4) 

ഗിയർ ശോബാക്സ് ട്കമീകരണം സ്ിരീകരിക്ാൻ 
സ്ട്കൂ പിച്് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് പരിശോ�ാധിക്ുക. 
(ചിട്തം 4)

കാശോര്യ� ്സ്റാർട്ിംഗ് ശോപായിന്െിശോലക്് റകാട്ുവരാൻ 
റമഷീൻ െിശോവഴ്സ് റചയ്യുക. (ചിട്തം 5)

തുെർച്യായ കട്ുകൾ നൽകുക.

ശോ ട്ക ാ സ് - സ് സല ഡ്  മു ശോ ഖ ന യു ള്  ഓ ശോ ര ാ  3 
ആ ഴ തേ ി ലു ള്  ക ട്ു ക ൾ ക്ു ം ,  ശോ ക ാ മ് ൌ ട്് 
സ് സല ഡ ി ന് റെ  പ കു ത ി  ഡ ി വ ി ഷ ൯ 
ന ീ ള തേ ി ൽ  ഉ പ ക ര ണ ം  അ ക് ീ യ മ ാ യ ി 
നൽകിറക്ാട്് ഒരു ആക്സ്യൽ കട്് നൽകുക. 
ഇത് ഉപകരണതേിറല ശോലാഡ് ഒഴിവാക്ുന്നു.  
(ചിട്തം 6)

റട്തഡ് റട്പാസഫൽ രൂപറപ്െുന്നതുവറര നെപെി 
ട്കമം തുെരുക. (ചിട്തം 7)

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.106
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റട്തഡ് ശോഫാമിനായി സ്ട്കൂ പിച്് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

ഫിറ്ിനറ്െ കല്ാസ് ഉെപ്ാക്ാൻ ശോമറ്ിംഗ ്കശോമ്ാണനെ്് 
റപാരുതേറപ്െുതേുക.

ശോ�ാലിയുറെ അച്ുതട്ിശോലക് ്ഉപകരണം സക്്വയ൪ 
ആയി റസറ് ്റചയത്ിട്ിലറ്ലങ്ിൽ, ശോഗ� ്റട്തഡുമായി 
റപാരുതേറപ്െുന്നില്ല. (ചിട്തം 8)

ഒരു ശോലതേിൽ സിംഗിൾ ശോപായിനെ് ്െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് 
റട്തഡ്  മുെിക്ുന്ന പ്ലഞ്് കട്് രീതിയിൽ, 
റട്തഡിനറ്െ കൃത്യതറയ, താറഴ പെയുന്ന കാര്യങ്ങൾ, 
വളറരയധികം സ്വാധീനിക്ുന്നു :

-   െൂൾ റട്പാസഫലിന്റെ കൃത്യത.

-  ശോ�ാബിന്റെ അച്ുതട്ിശോലക്് ഉപകരണം 
സ്ക്വയ൪ ആയി സജ്ീകരിച്ിരിക്ുന്നതിന്റെ 
കൃത്യത. 

- നൽകിയിരിക്ുന്ന പ്ലഞ്് കട്ുകളുറെ എണ്ണം 
(കട്ിന്റെ ആഴം).

-  ന ൽ കി യ ി ര ി ക്ു ന്ന  സ സ ഡ്  ക ട്ു ക ളു റ െ 
ആശോപക്ിക എണ്ണം (രട്് ഫ്ലാങ്ുകളിലും 
ഉള്ത്).

‘ വ ി ’  റ ട്ത ഡ്  െൂ ള ി ന് റെ യു ം  റ ട്ത ഡു ക ൾ 
മുെിച്തിന്റെയും ശോപാസിറ്ീവ് ബാക്് ശോെക്് 
ആ ം ഗ ി ൾ  സ ട്ഗ ൻ ഡ ി ം ഗ ി ന് റെ  ട്പ ഭ ാ വ ം .  
(ചിട്തം 9 ഉം 10 ഉം)
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.7.107
ഫിറ്റർ (Fitter) - ടേണിംഗ്

ഒേു നട്് ത്യ്ാോക്ി ടബാൾട്ുമായി പ്്രാേുത്പ്പ്പേുത്ുക (Prepare a nut 
and match with the bolt)
േക്ഷഷ്യങ്ങൾ: ഈ എക്സ൪സസസിന്റെ അവസാനം നിങ്ങൾക്് കഴിയും
•  സിംഗിൾ ട്രായിന്േ് പ്പ്ത്ഡിംഗ് േൂൾ ഉ്രടയാഗിച്് ആന്തേിക ‘വി’ പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുക 
•  പ്പ്ത്ഡ് ്ര്േഗ് ടഗ�് ഉ്രടയാഗിച്് പ്മപ്േിക് പ്പ്ത്ഡ് ്രേിടശാധിക്ുക
•  നട്ും ടബാൾട്ും പ്്രാേുത്പ്പ്പേുത്ുക.

ട�ാേി പ്കമം (Job Sequence)

• നൽകിയിരിക്ുന്ന റമറ്ീരിയൽ അതിന്റെ 
വലുപ്തേിനായി സ്റീൽ െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

•  വർക്് മൂന്ന ്ശോ�ാ ചക്ിൽ 10 മില്ലീമീറ്ശോൊളം 
ചക്ിനുള്ിൽ വരുന്ന വിധതേിൽ, 
ഉെപ്ിക്ുക. 

•  സാധ്യമായ നീളതേിൽ 40 മില്ലീമീറ്ൊയി 
പുെറതേ വ്യാസം ശോെൺ റചയ്യുക.

•  ശോചംഫെിംഗ് െൂൾ ഉപശോയാഗിച്് എഡ�്് 1 x 45° ൽ 
ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  ഒരു ട്തൂ ശോഹാളിനായി, റസന്െർ ട്ഡിൽ 
റചയ്ത്,, ഒരു സപലറ്് ശോഹാൾ ∅ 10 മി. മീ. 
ട്ഡിൽ റചയ്യുക.

• ട്ഡിൽ റചയ്ത, 10 എം എം വ്യാസമുള് ദ്വാരം, 
ട്ഡില്ലിംഗ് വഴി, 18 മി. മീ. വ്യാസതേിശോലക്് 
വലുതാക്ുക.

• റട്തഡിന്റെ ശോകാർ (െൂട്്) വ്യാസതേിശോലക്്, 
അതായത് 19.2 മില്ലി മീറ്ർ വ്യാസതേിശോലക്് 
ട്ഡിൽ റചയ്ത ദ്വാരം ശോബാ൪ റചയ്യുക. 

•  2.5 എം എം പിച്് ആത്രരിക റട്തഡ് മുെിക്ാൻ 
റമഷീൻ സജ്മാക്ുക.

•  ആത്രരിക റട്തഡ് മുെിക്ുക.

• സ്ട്കൂ പിച്് ശോഗ�് ഉപശോയാഗിച്് റട്തഡ് 
പരിശോ�ാധിക്ുക.
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• എക്ശോസ്റണൽ റട്തഡ് ശോമറ്ിംഗ് ഭാഗങ്ങൾ 
ഉപശോയാഗിച്് റട്തഡ് പരിശോ�ാധിക്ുക. 
എക്സ൪സസസ് . 106 

•  ശോ�ബിറന െിശോവഴ്സ് റചയ്ത്, 40 മില്ലീമീറ്൪  
വ്യാസതേിൽ ഉെപ്ിക്ുക. അത് ‘�രി’ റചയ്യുക.

•  ശോ�ാലിയുറെ അറ്ം ശോഫസ് റചയ്യുക, 20 മില്ലി 
മീറ്ർ നീളം നിലനിർതേുക. 

•  പുെം അരിക് 1 x 45° ൽ ശോചംഫർ റചയ്യുക.

•  മൂർച്യുള് അരികുകൾ നീക്ം റചയ്ത് 
അത്രിമ പരിശോ�ാധന നെതേുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കമം (Skill Sequence)

ഒേു ആന്തേിക പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുന്നു (Cutting an internal thread)
േക്ഷഷ്യം:ഇത് നിങ്ങറള സഹായിക്ും
•  ഒേു പ്സന്േർ ടേത്ിൽ ഒേു ആന്തേിക പ്പ്ത്ഡ് മുേിക്ുക.

ശോഫാ൪ ശോ�ാ ചക്ിൽ/ ട്തീ ശോ�ാ ചക്ിൽ / ശോകാറളറ്ിൽ 
ശോ�ാബ് റമൌട്് റചയ്യുക.

ശോ�ാബിൽ ട്ഡിൽ റചയ്ത്, റട്തഡിന്റെ ശോകാർ 
വ്യാസതേിൽ ആവ�്യമായ നീളതേിശോലക്് ട്തൂ 
ശോഹാൾ ശോബാർ റചയ്യുക.

ഒരു ബ്സല൯ഡ് ദ്വാരതേിന്, റട്തഡ് ഉട്ാക്ാൻ 
കട്ിംഗ് െൂളിറന അനുവദിക്ുന്ന വിധതേിൽ, 
ശോബാെിന്റെ അറ്തേ് ഒരു െീസസ്സ് മുെിക്ുക.

െീസസ്സ് റട്തഡിന്റെ ശോമ�൪ വ്യാസശോതേക്ാൾ 
വലുതായിരിക്ണം. (ചിട്തം 1)

മുൻഭാഗം 2 × 45° ആയി ശോെൺ റചയ്യുക.

ചിട്തം 2 - ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുശോപാറല 60° 
ഉൾറപ്െുതേിയ ആംഗിൾ മുെിക്ുന്നതിന ്ശോകാമ്ൌട് ്
റെസ്റ് 29° ആയി സജ്മാക്ുക.

ഗിയർ ശോബാകസ് ്ലിവെുകൾ ആവ�്യമായ പിച്ിശോലക്് 
സജ്മാക്ുക.

ശോബാെിംഗ് ബാെിൽ �രിയായി സട്ഗ൯ഡ് റചയ്ത 
റട്തഡിംഗ് ഉപകരണം ഉെപ്ിക്ുക.

ശോലതേ ്റസനെ്ർ സലനിന് സമാത്രരമായി ശോബാെിംഗ് 
ബാർ ഉെപ്ിക്ുക, കട്ിംഗ് െൂളിന്റെ ശോപായിന്െ് 
മധ്യതേിൽ വരുന്ന വിധതേിൽ സജ്മാക്ുക.

ചിട്തം 3-ൽ കാണിച്ിരിക്ുന്നതുശോപാറല റസനെ്ർ 
ശോ ഗ � ി ന് റെ  സ ഹ ാ യ ശോ തേ ാ റ െ  ക ട് ി ം ഗ്  െൂ ൾ 
വിന്യസിക്ുക.

ശോബാെിശോലക്ുള് ട്പശോവ�നതേിന്റെ ആവ�്യമായ 
ആ ഴ ം  സൂ ച ി പ് ി ക് ാ ൻ  ശോ ബ ാ െ ി ം ഗ്  ബ ാ ർ 
അെയാളറപ്െുതേുക.

ശോ�ാലിസ്ലതേ ്എവിറെയും ശോബാെിംഗ് ബാർ ഫൌൾ 
റചയ്യുന്നില്റലന്ന് ഉെപ്ാക്ുക.

െൂൾ ശോപായിന്െ് ശോബാെിൽ സ്പർ�ിക്ുന്നതുവറര 
ശോട്കാസ് സസ്ലഡ് െിശോവഴ്സ് റചയ്യുക. 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.107
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ശോട്കാസ്-സ്സലഡ് / ശോകാമ്ൌട്് സസ്ലഡ് ട്ഗാശോ�്വറ്ഡ് 
ശോകാളെുകൾ പൂ�്യമായി സജ്മാക്ുക. ശോബാെിൽ 
നിന്ന് കട്ിംഗ് ഉപകരണം പിൻവലിക്ുക.

സ്പിൻഡിൽ ശോവഗത കണക്ാക്ിയ ആർ പി 
എമ്ിന്റെ 1/3 ആയി സജ്മാക്ുക. 

റമഷ ീൻ സ്റാ൪ട്് റചയ്യുക. കട്ിന്റെ ആഴം 0.1 
മില്ലീമീറ്ൊയി ട്കമീകരിക്ുക.

പകുതി നട്് എ൯ശോഗ�് റചയ്യുക.

കട്ിന്റെ അവസാനം, ഒശോരസമയം, ചക്് െിശോവഴ് സ് 
റചയ്യുകയും റട്തഡിൽ നിന്നും െൂൾ നീക്ുകയും 
റചയ്യുക.

െൂൾ ശോബാെിന്റെ ഇരുവ�തേുമുള് റട്തഡിൽ 
റതാെുന്നില്റലന്ന് ഉെപ്ാക്ുക. 

ശോബാെിൽ നിന്ന ് കട്ിംഗ് െൂൾ പുെതേു വരുശോമ്ാൾ 
റമഷീൻ നിർതേുക.

കട്ിന ്ആഴം നൽകി റമഷീൻ മുശോന്നാട്ുള് ദി�യിൽ 
ട്പവർതേിപ്ിക്ുക.

അതുശോപാറല അത്രിമ റഡപ്ത് എതേുന്നതുവറര 
റട്തഡ് പൂർതേിയാക്ുക.

ഒരു റട്തഡ് പ്ലഗ് ശോഗ�് അല്റലങ്ിൽ ഒരു റട്തഡ് 
ശോബാൾട്് ഉപശോയാഗിച്്  പൂർതേിയായ റട്തഡ് 
പരിശോ�ാധിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുത്ുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.7.107
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.108
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

ലളിതെഥായ അറ്റകുറ്റപ്പണികൾ - ബ്ലൂ പ്്രിന്റുകളിൽ നിന്ുള്ള മെഷീൻ 
ഭഥാഗങ്ങളുമട ലളിതെഥായ അസംബ്ലി (Simple repair work - simple assembly of 
machine parts from blue prints)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• മടയിൽ സ്റ്ഥാക്് അസംബ്ലിയിമല അ്രഥാകതകൾ തിരിച്ചറിയുക
•  മടയിൽ സ്റ്ഥാക്് അസംബ്ലി ഡിസെ്ഥാന്റിൽ മെയ്ുക
•  വികലെഥായ/സ്തയ്െഥാനം സംഭവിച്ച ഭഥാഗങ്ങൾ തിരിച്ചറിയുക
•  സ്കടഥായ ഭഥാഗങ്ങൾ വീണ്ും തയ്ഥാറഥാക്ുക
•  മടയിൽ സ്റ്ഥാക്ിൽ അസംബിൾ മെയ്ുക
•  മടയിൽ സ്റ്ഥാക്് പ്്രവ൪ത്തനം ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക.
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സ്�ഥാലി പ്കെം (Job sequence)

ഒരു മടയിൽ സ്റ്ഥാക്ിമല അ്രഥാകതകൾ 
തിരിച്ചറിയൽ

• ഒരു റെയതിൽ സ്റ്യാക്തിറെ അപയാകതകൾ 
തതിരതിച്ചെതിയുക.

• സ്പതിൻഡതിൽ ചെതിപ്തിക്ുന്നതതിനയായതി റെയതിൽ 
സ്റ്യാക്് ഹയാൻഡ് വ്ീൽ തതിരതിക്ുക.

• സ്െയാക്തിംഗ് െതിവ്ർ ഉപസ്യയാഗതിച്ച് സ്പതിൻഡതിൽ 
സ്െയാക്് റചയ്ുക.

• റെയതിൽ സ്റ്യാക്് ഹയാൻഡ് വ്ീൽ തതിരതിക്ുക, 
സ്പതിൻഡതിൽ ചെനങ്ങളും സ്െയാക്തിംഗ് 
സ്യാനവ്ും പരതിസ്�യാധതിക്ുക. സ്പതിൻഡതിൽ 
�രതിയയായതി സ്െയാക്് റചയ്തതിെ്റെങ്തിൽ അത് 
നീങ്ങുന്നതതിന് ഇെയയാവ്ും.

• സ്പതിൻഡതിൽ സ്െയാക്തിന്റെ സക്്കരൂ സ്െയാഡ് 
�രതിയയായതി ക്പവ്ർത്തിക്ുന്നതിെ്െ എന്നയാണ് ഇത് 
അെതിയറപ്െുന്നത്. 

•  റെയതിൽ സ്റ്യാക്തിൽ നതിന്ന് സ്പതിൻഡതിൽ 
സ്െയാക്തിംഗ് യരൂണതിറ്് ഡതിസ്മയാനെ്തിൽ റചയ്ുക.

•  സ്കെയായ സ്ക്കരൂ സ്െയാഡതിന് പകരം പുതതിയ സ്ക്കരൂ 
സ്െയാഡ് തയ്യാെയാക്ുക.

•  സ്തയ്മയാനം സംഭവ്തിച്ച സ്ക്കരൂ സ്െയാഡതിന് പകരം 
തയ്യാെയാക്തിയ സ്ക്കരൂ സ്െയാഡ് അസംബതിൾ 
റചയ്ുക. 

• റെയതിൽ സ്റ്യാക്് ക്പവ്൪ത്നം പരതിസ്�യാധതിച്ച ്
സ്പതിൻഡതിൽ �രതിയയായ സ്യാനത്് സ്െയാക്് 
റചയ്ുക.

മടയിൽ സ്റ്ഥാക്്

പ്ഗൂപ്പ് അസംബ്ലി സ്പ്ഡഥായിംഗ് :

 സ്പ്ഡഥായിംഗി അളവ്/പ്ഗൂപ്പ് വിവരണം വലിപ്പം  
 മല നമ്പ൪

 1 1 റെയതിൽ സ്റ്യാക്്
 2 6 ഓയതിൽ നതിപ്തിൾ C8
 3 1 റഹക്സഗണൽ. സ്സയാക്റ്്. റഹഡ്. ക്യയാപ്. സ്ക്കരൂ M8 x 100
 4 1 റഹക്സഗണൽ. സ്സയാക്റ്്. റഹഡ്. ക്യയാപ്. സ്ക്കരൂ M8 x 60
 5 1 സതിെതിക്ട്തിക്ൽ പതി൯ 10 x 50
 6 1 കീ
 7 1 ക്ഗബ് സ്ക്കരൂ ‘ജതി’ M8 x 16
 8 1 ക്ഗബ് സ്ക്കരൂ ‘എ’ M8 x 10
 9 1 സ്െീവ്് 
  1 സ്െീവ്് (റെസ്നയാൺ സ്സ്െയാട്് ഉള്ളത്)
 10 1 നട്് 
 11 10 റഹക്സഗണൽ. സ്സയാക്റ്്. റഹഡ്. ക്യയാപ്. സ്ക്കരൂ M8 x 25
 12 1 സ്ക്കരൂ
 13 1 Th. സ്ബയാൾ റബയെതിംഗ് (51205) 25/47 x 15
 14 1 ഫ്സ്െഞ്്
 15 1 ക്ഗയാസ്ജവേറ്ഡ് സ്കയാളർ 
 16 1 ഹയാ൯ഡ് വ്ീൽ 
 17 3 കംക്പഷൻ സ്ക്പതിംഗ് 
 18 3 റ്ീൽ സ്ബയാൾ ക്െയാസ് വ്തി 5/16”   
    ക്െയാസ് വ്തി
 19 1 സ്െപ്ർ പതിൻ 6 x 60
 20 1 ഹയാ൯ഡതിൽ 
 21 1 ഹയാൻഡതിൽ സ്െയാഡ്
 22 1 ക്െയാമ്് പീസ് 
 23 1 ക്െയാമ്് പീസ് 
 24 1 സ്ക്കരൂ സ്െയാഡ് 

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.8.108
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 25 1 ക്യയാപ് 
 26 1 സ്െപ്ർ പതിൻ 6 x 50
 27 1 ഹയാൻഡതിൽ സ്െയാഡ് 
 28 2 സ്നയാബ് 
 29 1 എക്റസൻക്െതിക് ഷയാഫ്റ്് 
 30 1 ബയാഹ്യ സർക്തിൾ ക്െതിപ്് എ 30
 31 1 സതിെതിക്ട്തിക്ൽ പ്െഗ് 6
 32 1 സ്സ്പസർ 
 33 1 ക്െയാമ്് നട്് 
 34 1 ക്യയാപ് 
 35 1 സ്െപ്ർ പതിൻ 6 x 80
 36 1 സ്െപ്ർ പതിൻ 4 x 30
 37 1 ഹയാൻഡതിൽ സ്െയാഡ് 
 38 1 റെനൺ 
 39 2 ഇന്സ്െണൽ റക്തഡ് സ്െപ്ർ പതി൯ 8 x 50
 40 1 ജതിബ് 
 41 2 സ്റപഷ്യൽ.  സ്ക്കരൂ 
 42 1 ക്െയാമ്് പീസ്
 43 3 റബയെതിംഗ് സ്ഹയാൾഡർ 
  3 റഹക്സഗണൽ സ്സയാക്റ്്. ക്ഗബ് സ്ക്കരൂ M6 x 10
 44 3 സ്റപഷ്യൽ. പതിൻ
 45 3 നീഡതിൽ സ്െയാളർ റബയെതിംഗ് DL - 810  8 / 14 x 10
 46 3 റബയെതിംഗ് ബുഷ് 
 47 1 ഷയാഫ്റ്് 
 48 1 ഷയാഫ്റ്് 
 49 2 വവ്പ്ർ 
 50 2 പ്സ്െറ്് 
 51 8 സ്സ്െയാട്് സ്ചംഫ൪. റഹഡ്. സ്ക്കരൂ. ‘എ’ M6 x 18
 52 2 വവ്പ്ർ
 53 2 പ്സ്െറ്്
 54 1 ക്െയാമ്് പ്സ്െറ്് 
 55 3 സ്റപഷ്യൽ. വ്യാഷർ 
 56 3 കംക്പഷൻ സ്ക്പതിംഗ ്
 57 3 സ്റപഷ്യൽ. ക്ഗബ് സക്്കരൂ
 58 1 റെയതിൽസ്റ്യാക്് സ്ബസ് (NH 22 - ന്)
  1 റെയതിൽസ്റ്യാക്് സ്ബസ് (NH 26 - ന്)
  1 റെയതിൽസ്റ്യാക്് സ്ബസ് (NH 32 - ന്) M20 x 130
 59 2 റ്ഡ് ‘ബതി’ (NH 22 - ന്)
  2 റ്ഡ് ‘ബതി’ (NH 26 - ന്) M20 x 170
  2 സ്റപഷ്യൽ റ്ഡ് (NH 32 - ന്)
 60 1 റഹക്സഗണൽ. സ്ബയാൾട്് (NH 22 - ന്) M20 x 140
  1 റഹക്സഗണൽ. സ്ബയാൾട്് (NH 26 - ന്) M20 x 180
  1 റഹക്സഗണൽ. സ്ബയാൾട്് (NH 32-ന്) M20 x 220
 61 2 റസൽഫ് സ്െയാക്തിംഗ് നട്് 0, 8d x M20

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.8.108
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.109
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

അസംബിൾ മെയ്ുന് സെയത്ത് സഥാധഷ്യെഥായ അസംബ്ലി തകരഥാറുകൾ 
്രരിഹരിക്ുക (Rectify possible assembly faults during assembly)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്ഡില്ലിംഗ് മഹഡിൽ നിന്് സ്്രിൻഡിൽ, സ്്രിൻഡിൽ ്രുള്ളി എന്ിവ ഡിസ്െഥാന്റിൽ 

മെയ്ുക
•  ഭഥാഗങ്ങൾ വൃത്തിയഥാക്ി, സ്തയ്െഥാനം, തകരഥാറുകൾ എന്ിവ ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക
•  സ്്രിൻഡിൽ, സ്്രിൻഡിൽ ്രുള്ളി എന്ിവ അസംബിൾ മെയ്ുക
•  �രിയഥായ പ്്രവർത്തനത്തിനഥായി സ്്രിൻഡിലും സ്്രിൻഡിൽ ്രുള്ളിയും ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക
•  ്രവർ സ്സഥായിമല സഹസ്പ്ഡഥാളിക് തകരഥാറുകൾ ്രരിഹരിക്ുക
• സ്തയ്െഥാനം സംഭവിച്ച സപ്ഗൻഡിംഗ് വീൽ ഡിസെ്ഥാന്റിൽ മെയ്ത്, വീണ്ും അസംബിൾ 

മെയ്ുക
•  സ്ലത്തിന്മറ സ്പ്കഥാസ് സ്സലഡിൽ നിന്് �ിബ് ഡിസ്െഥാന്റിൽ മെയ്ത്, വീണ്ും അസംബിൾ 

മെയ്ുക.
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സ്�ഥാലി പ്കെം (Job sequence)

െയാസ്ക് 1 : പ്ഡില്ലിംഗ് മെഷീന്മറ സ്്രിൻഡിലും ്രുള്ളിയും ഡിസ്െഥാന്റിൽ മെയ്ത്, വീണ്ും 
അസംബ്ലി മെയ്ുക

•  സ്പതിൻഡതിെതിൽ നതിന്ന് ക്ഡതിൽ ചക്ും ആർബെും 
(ഭയാഗം നമ്ർ 20 ഉം 19 ഉം) നീക്ം റചയ്ുക 

•  റമഷീൻ സവേതിച്ച് ഓഫ് റചയ്ത് റബൽറ്് ഗയാർഡ് 
നീക്ം റചയ്ുക.

•  പുള്ളതിയതിൽ നതിന്ന് ‘വ്തി’ റബൽറ്് (ഭയാഗം നമ്ർ 1) 
നീക്ം റചയ്ുക.

സ്്രിൻഡിൽ ്രുള്ളിയും ഹബ് അസംബ്ലിയും 
നീക്ംമെയ്ൽ

• സ്പതിൻഡതിൽ ഹബ്തിൽ (ഭയാഗം നമ്ർ 4) നതിന്ന് 
നട്ുകൾ (ഭയാഗം നമ്ർ 2) അഴതിക്ുക. 

•  സ്പതിൻഡതിൽ ഹബതിൽ നതിന്ന് ററ്പ്് റചയ്ത ‘വ്തി” 
പുള്ളതി (ഭയാഗം നമ്ർ 3) നീക്ം റചയ്ുക. 

•  റഫത൪ കീ നീക്ം റചയ്ുക (ഭയാഗം നമ്ർ 5).

•  സ് റപയ ്സെതിൽ നതിന്ന് (ഭയാഗം നമ്ർ 8) ആന്തരതിക 
സർക്െതിപ്ുകൾ  (ഭയാഗം നമ്ർ 8) നീക്ം റചയ്ുക.

•  സ്പതിൻഡതിൽ ഹബ്തിന്റെ (ഭയാഗം നമ്ർ 4) അറ്ത്് 
നതിന്ന് ബയാഹ്യ സർക്െതിപ്് (ഭയാഗം നമ്ർ 9) നീക്ം 
റചയ്ുക. 

• സ ്റപയ് സെതിൽ നതിന്ന് സ് പതിൻഡതിൽ ഹബും 
റബയെതിംഗുകളും (ഭയാഗം നമ്ർ 7) നീക്ം 
റചയ്ുക.

ഹബ്തിന്റെയും റബയെതിംഗുകളുറെയും 
സ്കെുപയാെുകൾ ഒഴതിവ്യാക്യാൻ അെുമതിനതിയം 
അെ്റെങ്തിൽ റചമ്് സ്െയാഡ് ഉപസ്യയാഗതിക്ുക.

സ്്രിൻഡിൽ സ്ലീവ് നീക്ംമെയ്ൽ :

•  റമഷീനതിൽ നതിന്ന് ഷയാഫ്റ്് സഹതിതം പതിനതിയൻ 
നീക്ം റചയ്ുക.

•  െരൂത്്ഡ ്വ്യാഷർ സ്നറരയയാക്ുക (ഭയാഗം നമ്ർ 11).

•  സ്പതിൻഡതിെതിൽ (ഭയാഗം നമ്ർ 17) നതിന്ന് നട്് (ഭയാഗം 
നമ്ർ 10) അഴതിച്ച് നീക്ം റചയ്ുക. 

•  സ്പതിൻഡതിെതിൽ നതിന്ന് െരൂത്്ഡ് വ്യാഷർ നീക്ം 
റചയ്ുക.

•  സ്പതിൻഡതിൽ സ്െീവ്തിൽ  (ഭയാഗം നമ്ർ 14) 
നതിന്ന് റബയെതിംഗുകൾ (ഭയാഗം നമ്ർ 12) നീക്ം 
റചയ്ുക. 

• O - െതിംഗ് നീക്ം റചയ്ുക (ഭയാഗം നമ്ർ 13).

•  സ്പതിൻഡതിൽ സ്െീവ്് നീക്ം റചയ്ുക (ഭയാഗം 
നമ്ർ 14).

•  സ്പതിൻഡതിൽ സ്െീവ്തിൽ നതിന്ന് സ്പതിൻഡതിൽ  
(ഭയാഗം നമ്ർ 17) നീക്ം റചയ്ുക.

•  വഹസ്ക്ഡയാളതിക് ക്പസ്് ഉപസ്യയാഗതിച്ച ്
സ്പതിൻഡതിെതിൽ നതിന്ന് ക്തറ്് റബയെതിംഗ് (ഭയാഗം 
നമ്ർ 15) നീക്ം റചയ്ുക. 

•  റപയാളതിച്ചുമയാറ്തിയ ഭയാഗങ്ങറളെ്െയാം വ്ൃത്തിയയാക്തി 
ഉണക്ുക.

ഡിസ്െഥാന്റിൽ മെയ്ുസ്മ്പഥാൾ, 
സ്വർമ്രടുത്തിയ എല്ലഥാ ഭഥാഗങ്ങളും ഒരു 
പ്്രസ്തഷ്യക സ്പ്ടയിൽ �രിയഥായ പ്കെത്തിൽ 
സൂക്ഷിക്ുക.

സ്തയ്െഥാനം സംഭവിച്ചതും സ്കടഥായതുെഥായ 
ഭഥാഗങ്ങളുമട തിരിച്ചറിയൽ :

• സ്പതിൻഡതിൽ, പുള്ളതി എന്നതിവ്യുറെ 
റപയാളതിച്ചുമയാറ്തിയ എെ്െയാ ഭയാഗങ്ങളും 
നന്നയായതി പരതിസ്�യാധതിച്ച ് സ്കെുവ്ന്നതും 
സ്തയ്മയാനം സംഭവ്തിച്ചതുമയായ ഭയാഗങ്ങൾ 
പട്തികറപ്െുത്ുകയും, നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന 
പട്തിക പരൂരതിപ്തിക്ുകയും റചയ്ുക.

• സ്തയ്മയാനം സംഭവ്തിച്ചതും സ്കെയായതുമയായ 
ഭയാഗങ്ങൾ മയാറ്തി സ്പതിൻഡതിെും പുള്ളതിയും 
അസംബതിൾ റചയ്ുക .

• സ്പതിൻഡതിെതിന്റെയും പുള്ളതിയുറെയും 
എെ്െയാ ഭയാഗങ്ങളും വ്തിപരീത ക്കമത്തിൽ 
കരൂട്തിസ്യയാജതിപ്തിച്ച് ആവ്�്യമയായ ഭയാഗങ്ങളതിൽ 
ക്ഗീസ്, ഓയതിൽ എന്നതിവ് പുരട്ുക.

്രുതിയ മബയറിംഗുകളും 
സർക്ിളുകളും ഉറപ്പിക്ുസ്മ്പഥാൾ 
പ്�ദ്ിക്ണം.

•  ‘വ്തി’ റബൽറ്് ഉെപ്തിച്ച്, �രതിയയായ റെൻഷനതിസ്െക്് 
ക്കമീകരതിക്ുക.

•  റബൽറ്് ഗയാർഡ് റമൌട്് റചയ്ുക.

മെഷീൻ മടറ്് റൺ മെയ്ുക :

•  വവ്ദ്്യുതതി വ്തിതരണം ഓണയാക്ുക.

•  മയാഗ്നറ്തിക് റ്യാൻഡ് ഉള്ള െതിവ്ർ വെപ്് ഡയൽ 
റെറ്് ഇൻഡതിസ്ക്റ്ർ ഉപസ്യയാഗതിച്ച് സ്പതിൻഡതിൽ 
െൺ ഔട്് പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

സ്ടബിൾ :

 പ്ക.നം. ഭഥാഗങ്ങളുമട  റിെഥാ൪ക്്സ് 
  സ്്രര്

 1

 2

 3
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സ്്രിൻഡിൽ, ്രുള്ളി എന്ിവയുമട ഭഥാഗങ്ങൾ: • സ്പതിൻഡതിൽ അസംബ്െതിയതിൽ എറന്തങ്തിെും 
�ബ്ദമുട്യാക്ുന്നുസ്ട്യാറയന്ന് പരതിസ്�യാധതിക്ുക, 
അങ്ങറനറയങ്തിൽ തകരയാർ പരതിഹരതിച്ച ്
റമഷീൻ �ബ്ദമതിെ്െയാറത ക്പവ്ർത്തിപ്തിക്ുക.

ഭഥാഗങ്ങൾ :

1  ‘വ്തി’ റബൽറ്്

2 നട്്

3 സ്പതിൻഡതിൽ പുള്ളതി

4  സ്പതിൻഡതിൽ ഹബ് (ആന്തരതിക സ്പ്വെനുകൾ)

5 റഫത൪ കീ

6 ആന്തരതിക സർക്െതിപ്്

7 റബയെതിംഗ്

8 റബയെതിംഗതിനുള്ള സസ്്പസർ

9 ബയാഹ്യ സർക്െതിപ്്

10 നട്്

11 വ്യാഷർ

12 റബയെതിംഗ്

13 ഒ-െതിംഗ്

14 സ്പതിൻഡതിൽ സ്െീവ്്

15 ക്തറ് ്റബയെതിംഗ്

16 സ്പതിൻഡതിൽ സ്പ്വെനുകൾ

17 സ്പതിൻഡതിൽ

18 റവ്ഡ്ജ് സ്സ്െയാട്്

19 ചക്് ആർബർ

20 ക്ഡതിൽ ചക്്

•  റമഷീൻ പതുറക്യും, ഇെത്രം സ്വ്ഗതയതിെും, 
ഉയർന്ന സ്വ്ഗതയതിെും കുെഞ്ഞത് 5 മതിനതിറ്് 
ക്പവ്ർത്തിപ്തിക്ുക. 

•  സ്പതിൻഡതിൽ അസംബ്െതിയതിൽ നതിന്ന് 
എറന്തങ്തിെും അസയാധയാരണമയായ �ബ്ദം 
സ്കൾക്ുന്നുറട്ങ്തിൽ ക്�ദ്തിക്ുക.

െയാസ്ക് 2 : ്രവർ സ്സഥായിമല സഹസ്പ്ഡഥാളിക് തകരഥാർ ്രരിഹരിക്ൽ

•  റമഷീൻ സവേതിച്ച് ഓഫ് റചയ്ത് റബൽറ്് 
ഗയാർഡുകൾ നീക്ം റചയ്ുക.

•  വക (ആം)�രതിയയായതി പതിന്തുണയ്ക്ുക.

• വഹസ്ക്ഡയാളതിക് ഓയതിൽ ഊറ്തി എെുത്് 
സുരക്തിതമയായതി സരൂക്തിക്ുക.

•  കണക്റ്തിംഗ് പതിൻ / സർക്െതിപ്് / സ്പെ്തിറ്് പതിൻ 
നീക്ം റചയ്ുക, വഹസ്ക്ഡയാളതിക് യരൂണതിറ്തിറെ 
ഫയാറ്നെുകൾ അഴതിക്ുക.

•  ഓയതിൽ വെനുകൾ വ്തിചസ്്േദ്തിച്ച് റമഷീനതിൽ 
നതിന്ന് വഹസ്ക്ഡയാളതിക് യരൂണതിറ്് നീക്ം റചയ്ുക. 

•  വഹസ്ക്ഡയാളതിക് യരൂണതിറ്് ഡതിസ്മയാന്െതിൽ റചയ്ത്, 
ഒരു ക്പസ്ത്യക സ്ക്െയതിൽ സരൂക്തിക്ുക (ചതിക്തം 2).

•  എെ്െയാ ഭയാഗങ്ങളും വ്ൃത്തിയയാക്തി ഉണക്ുക.

•  കംക്പസ് റചയ്ത വ്യായു ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ഓയതിൽ 
ഫ്സ്െയാ ഭയാഗം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• ഓയതിൽ സീൽ/ ‘o’ െതിംഗുകൾ/ ഫതിൽട്ർ 
കൺസ്ക്െയാൾ വ്യാൽവ്ുകൾ/ വ്യാൽവ്് സീറ്് എന്നതിവ് 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• സ്കെയായ / സ്തയ്മയാനം സംഭവ്തിച്ച ഭയാഗങ്ങൾ 
മയാറ്തിസ്യാപതിക്ുക / നന്നയാക്ുക.
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•  റമഷീനതിസ്െക്് യരൂണതിറ്് ഉെപ്തിക്ുക.

• ഊറ്തിറയെുത് എണ്ണയുറെ അവ്സ് 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക. മെതിനമയായത് ആറണങ്തിൽ, 
നതിർമ്യാതയാക്ൾ �ുപയാർ� റചയ്ുന്ന സ്ക്ഗഡ് 
ഓയതിൽ അനുസരതിച്ച് നതിെയ്ക്ുക.

• ഓയതിൽ വെനുകളും വക്ഡവ്് സതിറ്വ്ും 
ബന്തിപ്തിച്ച് ആം സസ്പ്യാർട്് നീക്ം റചയ്ുക. 

• റമഷീൻ ക്െയൽ െൺ റചയ്ത് ക്പവ്൪ത്നം 
നതിരീക്തിക്ുക.

• ഓയതിൽ വെനതിറെ ഏറതങ്തിെും സ്ചയാർച്ച 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക, കറട്ത്തിയയാൽ അവ് അെറ്് 
റചയ്ുക.

• കൺസ്ക്െയാൾ വ്യാൽവ്് ക്കമീകരതിച്ച,് ആം 
െതിഫ്റ്തിംഗും അവ്സ്രയാഹണ ക്പവ്൪ത്നവ്ും 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

•  റബൽറ്് ഗയാർഡുകൾ ഉെപ്തിക്ുക.

ഡിസ്െഥാന്റിൽ മെയ്തതിന്മറ 
വി്രരീത രീതിയിൽ സഹസ്പ്ഡഥാളിക് 
യൂണിറ്റ് അസംബിൾ മെയ്ുക.

െയാസ്ക് 3 : സ്തയ്െഥാനം സംഭവിച്ച സപ്ഗൻഡിംഗ് വീൽ മ്രഥാളിച്ച ്കൂട്ിസ്ച്ചർക്ൽ

•  വവ്ദ്്യുത പവ്ർ സപ്വെ സവേതിച്ച് ഓഫ് റചയ്ുക.

•  സുരക്യാ ഗ്െയാസ് ക്ബയാക്റ്് മയാറ്ുക.

•  വക്ഗൻഡതിംഗ് വ്ീൽ കവ്െുകൾ നീക്ം റചയ്ുക.

•  വക്ഗൻഡതിംഗ് വ്ീെതിന്റെ സ്പതിൻഡതിെതിൽ നതിന്ന് 
നട്ുകൾ അഴതിക്ുക.

•  െരൂൾ റെറ്് നീക്ം റചയ്ുക.

•  സ്പതിൻഡതിെതിൽ നതിന്ന് വക്ഗ൯ഡതിംഗ് ചക്കങ്ങൾ 
നീക്ം റചയ്ുക.

•  സ്മയാസ്ട്യാർ പുള്ളതിയതിൽ നതിന്ന് റബൽറ്ുകൾ നീക്ം 
റചയ്ുക.

• വക്ഗൻഡതിംഗ് വ്ീൽ റഹഡ് യരൂണതിറ്് റമയതിൻ 
സ്ബയാഡതിയതിൽ നതിന്ന് സ്വ്ർറപെുത്ുക.

• വ്ീൽ റഹഡതിൽ നതിന്ന് വ്ീൽ സ്പതിൻഡതിൽ 
ഡതിസ്മയാന്െതിൽ റചയ്ുക.

• ഹൌസതിംഗുകൾ / സ്പതിൻഡതിൽ എന്നതിവ്യതിൽ 
നതിന്ന ്സ്ബയാൾ റബയെതിംഗുകൾ സ്വ്ർതതിരതിക്ുക.

• സ്ബയാൾ റബയെതിംഗുകളും മറ്് ഭയാഗങ്ങളും 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  റബയെതിംഗുകളും മറ്് ഭയാഗങ്ങളും 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• ആവ്�്യറമങ്തിൽ റബയെതിംഗുകൾ 
മയാറ്തിസ്യാപതിക്ുക.

• സ്കെുപയാെുകൾ സംഭവ്തിച്ചയാൽ, റബൽറ്ുകൾ 
മയാറ്ുക.

•  റബയെതിംഗുകളും മറ്് ഭയാഗങ്ങളും െരൂക്ബതിസ്ക്റ്് 
റചയ്ുക.

•  ഭയാഗങ്ങൾ വ്തിപരീത ക്കമത്തിൽ കരൂട്തിസ്ച്ചർക്ുക.

• ആവ്�്യറമങ്തിൽ, വക്ഗൻഡതിംഗ് ചക്കങ്ങൾ 
മയാറ്തിസ്യാപതിക്ുക.

• റബഞ്് വക്ഗൻഡെതിന്റെ സുഗമമയായ ഓട്ം 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

െയാസ്ക് 4 : ഒരു സ്ലത്തിനമ്റ സ്പ്കഥാസ് സ്സലഡിൽ നിന്് �ിബ് മ്രഥാളിച്ച് കൂട്ിസ്ച്ചർക്ൽ

•  ഡവ്വറ്ൽ സ്വെഡതിൽ നതിന്ന് ക്കമീകരതിക്ുന്ന 
സ്ക്കരൂകൾ നീക്ം റചയ്ുക.

•  സ്ക്കയാസ് സവ്െഡതിൽ നതിന്ന് ജതിബ് ഡതിസ്മയാന്െതിൽ 
റചയ്ുക.

•  സ്വെഡ് ക്പതെങ്ങൾ വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  എെ്െയാ ഭയാഗങ്ങളും നന്നയായതി പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• ജതിബ് സ്ക്െതിപ്തിന്റെയും അഡ്ജറ്്റമന്െ് 
സ്ക്കരൂകളുറെയും സ്കെയായ ഭയാഗങ്ങൾ 
മയാറ്തിസ്യാപതിസ്ക്ട്തയാണ്. 

•  ജതിബ് സ്ക്െതിപ്തിന്റെ സവ്െഡ് സ്വ്കൾ 
െരൂക്ബതിസ്ക്റ്് റചയ്ുക.

• ജതിബ് അസംബതിൾ റചയ്ുക, ജതിബ് സീറ്തിംഗ് 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.
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•  എറന്തങ്തിെും സ്പയാരയായ്മകൾ കറട്ത്തിയയാൽ, 
അത് പരതിഹരതിക്ുക.

• ക്കമീകരതിക്ുന്ന സ്ക്കരൂകളുറെ റക്തഡ് 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

•  ജതിബ് സ്ക്െതിപ്തിന്റെ സ്വെഡ് സ്വ്കൾ 
െരൂക്ബതിസ്ക്റ്് റചയ്ുക.

•  സയാഡതിൽ ഉപസ്യയാഗതിച്ച് സ്വെഡ് സ്വ്, ജതിപ്് 
സ്ക്െതിപ്് എന്നതിവ് കരൂട്തിസ്ച്ചർക്ുക.

• അസംബ്െതിയതിൽ ആവ്�്യമയായ �രതിയയായ 
സവേയാതക്ന്ത്യം നൽകുന്നതതിന് ക്കമീകരതിക്ുന്ന 
സ്ക്കരൂകൾ മുെുക്ുക. 

• റചക്് - നട്് ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ക്കമീകരതിക്ുന്ന 
സ്ക്കരൂവ്തിന്റെ ചെനം സ്െയാക്് റചയ്ുക. 

• യയാറതയാരു കുെുക്വ്ുമതിെ്െയാറത സ്വെഡ് 
സ്വ്കളുറെ സുഗമമയായ ചെനം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• അസംബ്െതിയതിൽ സ്െപ്ർ ജതിബ് 
നൽകതിയതിട്ുറട്ങ്തിൽ, എൻഡ് സ്ക്കരൂകൾ 
ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ജതിബ് �രതിയയായ സ്യാനത്് 
സ്യാപതിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കെം (Skill sequence)

ഒരു ്രുതിയ സപ്ഗൻഡിംഗ് വീൽ ഘടിപ്പിക്ുക - ടഥാസ്ക് 3 (Fit a new grinding 
wheel -Task 3)
ലക്ഷഷ്യം : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  മ്രഡറ്ൽ സപ്ഗൻഡിംഗ് മെഷീനിൽ ഒരു ്രുതിയ സപ്ഗൻഡിംഗ് വീൽ ഘടിപ്പിക്ുക.

മെഷീനിസ്ലക്ുള്ള ്രവർ സ്ര്സല സ്വിച്ച ്
ഓഫ് മെയ്ുക. 

റമഷീൻ വ്ൃത്തിയയാക്തി ഏറതങ്തിെും അയഞ്ഞ 
സ്െയാഹസ്മയാ ഉരച്ചതിെുകസ്ളയാ ഉറട്ങ്തിൽ നീക്ം 
റചയ്ുക.

വ്ർക്് റെറ്് ക്െയാമ്് അഴതിച്ച് ബയാക്തിയുള്ളവ് 
നീക്ം റചയ്ുക (ചതിക്തം 1).

വ്ീൽ ഗയാർഡതിന്റെ പുെം പ്സ്െറ്് നീക്ം റചയ്ുക 
(ചതിക്തം 1).

വീൽ ക്ലഥാമ്പിംഗ് നട്് ഇസ്പ്പഥാൾ 
അഴിക്ഥാ൯ കഴിയുന്തഥാണ്.

അഴതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് നട്് ദ്തി� പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

�രതിയയായ വ്െതിപ്ത്തിെുള്ള ഒരു സ്പയാനർ 
ഉപസ്യയാഗതിച്ച് നട്് അഴതിക്ുക . (ചതിക്തം 2)

മെഷീന്മറ െുൻഭഥാഗമത്ത 
അ ഭ ി െു ഖ ീ ക ര ി ക്ു സ് മ്പ ഥാ ൾ , 
ഇടതുവ�ത്തുള്ള സ്്രിൻഡിലിൽ 
ഒരു ഇടത് മപ്തഡ് ഉമണ്ന്് ഓർക്ുക. 
നട്് അഴിക്ഥാൻ ഘടികഥാരദി�യിൽ 
തിരിക്ുക.
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നട്്, പുെം ഫ്സ്െഞ്് എന്നതിവ് നീക്ം റചയ്ുക.

െപ്കത്തിൽ നിന്് നട്ിമന സ്െഥാെിപ്പിക്ഥാൻ 
െൃദുവഥായ െുറ്റിക മകഥാണ്ുള്ള ഒരു 
സ്നരിയ പ്്രഹരം ആവ�ഷ്യെഥായി 
വസ്ന്ക്ഥാം.

സ്പതിൻഡതിെതിൽ നതിന്ന് സ്തയ്മയാനം സംഭവ്തിച്ച വ്ീൽ 
നീക്ം റചയ്ത് സ്ക്കയാപ്് ബതിന്നതിൽ വ്യ്ക്ുക.

പഴയ ചക്കത്തിറെ അെയയാളങ്ങൾ പുതതിയ 
ചക്കത്തിറെ അെയയാളങ്ങൾ തറന്നയയാസ്ണയാ എന്ന ്
പരതിസ്�യാധതിക്ുക (ചതിക്തം 3).

പറ്തിപ്തിെതിച്ചതിരതിക്ുന്ന ഏറതങ്തിെും സ്പപ്ർ, വ്യാഷർ 
ഉറട്ങ്തിൽ, അവ് ഫ്സ്െഞ്തിൽ നതിന്നും നീക്ം 
റചയ്ുക. (ചതിക്തം 4) .

ഫസ്്െഞ്്, സ്പതിൻഡതിൽ, റക്തഡ്, ഗയാർഡതിനകം 
എന്നതിവ് വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

പുതതിയ വ്ീെതിൽ രട്് സ്പപ്ർ വ്യാഷെുകളും 
സ്കെുകരൂെയാറതയുസ്ട്യാ എന്ന് പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

സ്പതിൻഡതിെതിൽ പുതതിയ ചക്കം പരീക്തിക്ുക. 
(ചതിക്തം 5)

�രിയഥായ ഫിറ്റ് ഒഴിവഥാക്ഥാൻ മലഡ് 
ബുഷ് െുരണ്ുക. ്രുതിയ െപ്കത്തിന്മറ 
്രുറം വഷ്യഥാസം വീൽ ഗഥാർഡിനുള്ളിൽ 
നന്ഥായി സ്യഥാ�ിക്ണം, ്രസ്ക്ഷ െതിയഥായ 
ക്ലിയറൻസ് ഉണ്ഥായിരിക്ണം.

വക്ഡവ്തിംഗ് ഫസ്്െഞ്തിറനതതിറര ചക്കം 
ക്�ദ്യാപരൂർവ്ം തള്ളുക, പുെം ഫസ്്െഞ്് �രതിയയായ 
സ്യാനത്് വ്യ്ക്ുക.

�രതിയയായ സ്യാനത്് വ്ീൽ ഉെപ്തിക്ുന്നതതിന് 
പര്യയാപ്തമയായ വ്തിധത്തിൽ, വകറകയാട്് 
കെ്യാമ്തിംഗ് നട്് സ്ക്കരൂ റചയ്ുക. (ചതിക്തം 6)

സ്പതിൻഡതിെും ചക്കവ്ും ഒരു സമ്രൂർണ്ണ 
റെവ്െ്യരൂഷനതിൽ തതിരതിക്ുക.

ചക്കം കെങ്ങുന്നത് �രതിയയായ രീതതിയതിെയാറണന്ന് 
വകറകയാട്് തതിരതിച്ച്, ഉെപ്ു വ്രുത്ുക. വ്ീൽ 
ഗയാർഡതിന്റെ ആന്തരതിക ഭയാഗം സ്പ൪�തിക്ുന്നതിെ്െ 
എന്നും ഉെപ്ു വ്രുത്ുക.

വ്ഴുതതിസ്പ്യാകയാറത, ഫസ്്െഞ്ുകൾ ചക്കം 
ഓെതിക്ുന്നുറട്ന്ന് ഉെപ്യാക്യാൻ നട്് സ്വ്ട്ക്ത 
മുെുക്ുക. (ചതിക്തം 7 ഉം 8 ഉം)
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വ്ീൽ ഗയാർഡതിന്റെ പുെം പ്സ്െറ്് വ്ീട്ും ഉെപ്തിക്ുക 
(ചതിക്തം 9).

വ്ർക്് റെറ് ് വ്ീൽ റഫയ് സതിസ്നയാെ് കഴതിയുന്നക്ത 
അെുത്് പുനഃസജ്ജമയാക്ുക.

വ്ർക്് റെറ്് ക്െയാമ്് ദ്ൃഢമയായതി മുെുക്ുക.

വകറകയാട്് ചക്കം വ്ീട്ും തതിരതിക്ുക, ചക്കം 
സവേതക്ന്തമയായും �രതിയയായും ക്പവ്ർത്തിക്ുന്നുറവ്ന്ന് 
ഉെപ്യാക്ുക. (വവ്ദ്്യുതതി വ്തിതരണം ഓണയാക്തി 
റമഷീൻ റ്യാ൪ട്് റചയ്ുക).

ചക്കം മുഴുവ്ൻ ക്പവ്ർത്ന സ്വ്ഗതയതിൽ ഒരു മതിനതിറ്് 
ക്പവ്ർത്തിക്യാൻ അനുവ്ദ്തിക്ുക. 

യക്ന്തം ഇസ്പ്യാൾ വക്ഗൻഡതിംഗ് ക്പവ്ർത്നങ്ങൾക്് 
തയ്യാെയാണ്.

�ിബ് സ്പ്ടിപ്പ് പ്കെീകരിക്ുക - ടഥാസ്ക് 4 (Adjust the gib strip - Task 4)
ലക്ഷഷ്യം : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഒരു ലഥാത്തിൽ �ിബ് സ്പ്ടിപ്പ് പ്കെീകരിക്ുകയും വിനഷ്യസിക്ുകയും മെയ്ുക.

സ്െയാക്്-നട്ുകൾ അഴതിക്ുക. (ചതിക്തം 1)

റസറ്് സ്ക്കരൂകൾ നീക്ം റചയ്ുക. (ചതിക്തം 2)

ജതിബ് പുെസ്ത്ക്് വ്െതിക്ുക. (ചതിക്തം 3)

എെ്െയാ ഭയാഗങ്ങളും വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

ക്പഷ്യൻ നീെ ഉപസ്യയാഗതിച്്ച ജതിബതിന്റെ സ്നർസ്രഖ 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

സ്ക്കയാസ്-സവ്െഡതിന്റെ റ്തിക്്-സെ്തിപ്് ചെനം 
തെയയാൻ ഉപരതിതെം തുെ്യമയായതി െഭതിക്ുന്നതതിന് 
ജതിബ് ചുരട്ുക / സതിക്കയാപ്് റചയ്ുക. 
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എെ്െയാ ഭയാഗങ്ങളും െരൂക്ബതിസ്ക്റ്് റചയ്ുക.

ഡറവ്വറ്ൽ സ്വെഡതിസ്െക്് ജതിബ് 
കരൂട്തിസ്ച്ചർക്ുകയും അത് �രതിയയായ സ്യാനത്് 
സ്യാപതിക്ുകയും റചയ്ുക. (ചതിക്തം 4)

അസംബെ്തിയതിൽ ആവ്�്യമയായ �രതിയയായ 
സവേയാതക്ന്ത്യം െഭതിക്ുന്നതതിന് സ്ക്കരൂകൾ 
ക്കമീകരതിക്ുകയും സ്വെഡുകൾക്തിെയതിെുള്ള 
ക്െതിയെൻസ് ഇെ്െയാതയാക്ുകയും റചയ്ുക.

റചക്് നട്് ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ക്കമീകരതിക്ുന്ന 
സ്ക്കരൂകളുറെ ചെനം സ്െയാക്് റചയ്ുക.

റചക്്-നട്ുകൾ ഉപസ്യയാഗതിച്ച് സ്െയാക്് റചയ്ുസ്മ്യാൾ 
ജതിബ് �രതിയയായ സ്യാനത്് മുെുറക പതിെതിക്ുക. 

സ്ക്കയാസ്-സവ്െഡതിന്റെ ക്പവ്ർത്നം 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.8.109
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.110
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

മെക്് ലിറ്ിനമ്റ സഹഥായസ്ത്തഥാമട ്രതിവ് അറ്റകുറ്റപ്പണികൾ നടത്തുക 
(Perform the routine maintenance with check list)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• മെക്് ലിറ്് ഉ്രസ്യഥാഗിച്ച് ്രതിവ് അറ്റകുറ്റപ്പണികൾ നടത്തുക
•  കമണ്ത്തിയ തകരഥാറിലഥായ ഇനങ്ങൾ നന്ഥാക്ുക.

സ്�ഥാലി പ്കെം (Job sequence)

1 റബൽറ്തിന്റെ റെൻഷൻ പരതിസ്�യാധതിച്ച് ക്കമീകരതിക്ുക.

2 സ്െത്തിന്റെ കയാസ്ര്യജതിന്റെ ചെനം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

•  വ്്യത്യസ്ത സ്പതിൻഡതിൽ സ്വ്ഗതയതിൽ റമഷീൻ 
ക്പവ്ർത്തിപ്തിക്ുക, സ്വ്ഗത പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

•  പവ്ർ ഫീഡ് എ൯സ്ഗജ് റചയ്ത്, സ്രഖയാം�വ്ും 
തതിരശ്ീനവ്ുമയായ ഫീഡ് ചെനങ്ങൾ പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

•  ക്െച്ച് െതിവ്ർ ക്പവ്ർത്തിപ്തിച്ച് ക്െച്ചുകളുറെ 
ക്പവ്ർത്നം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

3 സ്ക്കയാസ്-സ്വെഡതിന്റെയും സ്കയാമ്ൌട്് 
സ്വെഡതിന്റെയും ചെനം പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

4 എണ്ണയുറെ റെവ്െും െരൂക്ബതിക്റ്തിംഗ് പമ്തിന്റെ 
ക്പവ്ർത്നവ്ും പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

• കരൂളന്െ് റെവ്െും കരൂളന്െ് പമ്തിന്റെ ക്പവ്ർത്നവ്ും 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

5 സുരക്യാ ഗയാർഡുകൾ പരതിസ്�യാധതിച്ച്, അവ് �രതിയയായ 
സ്യാനത്് ആറണന്ന് ഉെപ്യാക്ുക.
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മസന്റർ സ്ലത്തിന്മറ ഇനിപ്പറയുന് മെക്് ലിറ്് ഇനങ്ങൾ ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക :

്രരിസ്�ഥാധനഥാഫലം ഉെിതെഥായ സ്കഥാളത്തിൽ ടിക്് മെയ്ത് അടയഥാളമപ്പടുത്തുക.

സ്ടബിൾ :

 ്രരിസ്�ഥാധിസ്ക്ണ് നന്ഥായി/തൃ്ര്തിക തകരഥാ൪ ആയത് നടപ്പിലഥാസ്ക്ണ്  
   തൃ്ര്തികരെഥായി   പ്്രതിവിധി  
   പ്്രവ൪ ത്തിക്ുന്ു  നട്രടികൾ

 റബൽറ്ും അതതിന്റെ   
 പതിരതിമുെുക്വ്ും

 റബയെതിംഗ് സൌട്് 

 വക്ഡവ്തിംഗ് ക്െച്ചും സ്ക്ബക്ും

 തുെന്ന ഗതിയെുകൾ

 എെ്െയാ സ്വ്ഗതയതിെും ഉള്ള   
 ക്പവ്ർത്നം എെ്െയാ 

 ഫീഡുകളതിെും ഉള്ള   
 ക്പവ്ർത്നം

 െരൂക്ബതിസ്ക്ഷൻ സതിറ്ം

 �ീതീകരണ സംവ്തിധയാനം   
 ( കരൂളനെ്് സതിറ്ം)

 കയാസ്ര്യജും അതതിന്റെ   
 യയാക്തയും

 സ്ക്കയാസ് - സവ്െഡും   
 അതതിന്റെ ചെനവ്ും

 സ്കയാമ്ൌട്് സ്വെഡും   
 അതതിന്റെ ചെനവ്ും

 റെയതിൽ സ്റ്യാക്തിന്റെ   
 സമയാന്തരമയായ ചെനം 

 ഇെക്ക്െതിക്ൽ നതിയക്ന്തണങ്ങൾ

 സുരക്യാ ഗയാർഡുകൾ

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.8.110
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.111
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

്രതിവ് മെക്് ലിറ് ് അനുസരിച്ച് മെഷീൻ സ്െഥാണിറ്റർ മെയ്ുക (Monitor 
machine as per routine check list)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സ്ലത്ത് ഭഥാഗങ്ങൾ ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക
•  സ്ലത്ത് ഭഥാഗങ്ങളിൽ ലൂപ്ബിസ്ക്ഷൻ പ്്രസ്യഥാഗിക്ുക
• മെഷീൻ ഉ്രസ്യഗിക്ുന്തിന് െുമ്പ് യപ്ത്രഭഥാഗങ്ങളുമട െലനങ്ങൾ പ്്രവർത്തിപ്പിക്ുകയും 

്രരിസ്�ഥാധിക്ുകയും മെയ്ുക.

സ്�ഥാലി പ്കെം (Job sequence)
• റമഷീൻ വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

•  സുരക്യാ ഗയാർഡുകൾ പരതിസ്�യാധതിക്ുക 
(ചതിക്തം 1) അവ് �രതിയയായ സ്യാനത്യാറണന്ന ്
ഉെപ്യാക്ുക. 

•  റബൽറ്തിന്റെ പതിരതിമുെുക്ം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• കയാസ്ര്യജതിന്റെ സവേതക്ന്ത ചെനം, സ്െത്തിന്റെ 
റെയതിൽ സ്റ്യാക്് എന്നതിവ് പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

•  വ്്യത്യസ്ത സ്പതിൻഡതിൽ സ്വ്ഗതയതിൽ റമഷീൻ 
ക്പവ്ർത്തിപ്തിച്ച ്പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• പവ്ർ ഫീഡ് എ൯സ്ഗജ് റചയ്ത്, സ്രഖയാം�വ്ും 
തതിരശ്ീനവ്ുമയായ ഫീഡ് ചെനങ്ങൾ 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

• ക്െച്ച് െതിവ്ർ ക്പവ്ർത്തിപ്തിച്ച,് ക്െച്ചുകളുറെ 
ക്പവ്ർത്നം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.
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• സ്ക്കയാസ് സവ്െഡതിന്റെയും സ്കയാമ്ൌട് ്
സവ്െഡതിന്റെയും ചെനം പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• എണ്ണയുറെ റെവ്െും െരൂക്ബതിസ്ക്ഷന്റെ 
ക്പവ്ർത്നവ്ും പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• കരൂളന്െും കരൂളന്െ് പമ്തിന്റെ ക്പവ്ർത്നവ്ും 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• എക് സ് സ്പയാസ്ഡ് ഗതിയെുകൾ �രതിയയായതി 
ഘെതിപ്തിച്ചതിട്ുസ്ട്യാ എന്ന് പരതിസ്�യാധതിക്ുക, 
റമഷീൻ ഉപസ്യഗതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് റമഷീന്റെ 
െണ്ണതിംഗ് അവ്സ് പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

സ്ലത്തിന്മറ ്രതിവ് മെക്് ലിറ്് :

സ്ടബിൾ :

 ്രരിസ്�ഥാധിസ്ക്ണ് വിവരണം റിെഥാ൪ക്്സ്

 റബൽറ്ും അതതിന്റെ പതിരതിമുെുക്വ്ും

 റബയെതിംഗ് �ബ്ദം

 വക്ഡവ്തിംഗ് ക്െച്ചും സ്ക്ബക്ും

 തുെന്ന ഗതിയെുകൾ

 എെ്െയാ സ്വ്ഗതയതിെും ഉള്ള ക്പവ്ർത്നം

 എെ്െയാ ഫീഡുകളതിെും ഉള്ള ക്പവ്ർത്നം

 െരൂക്ബതിസ്ക്ഷൻ സതിറ്ം

 �ീതീകരണ സംവ്തിധയാനം

 (കരൂളനെ്് സതിറ്ം  )

 കയാസ്ര്യജും അതതിന്റെ യയാക്തയും

 സ്ക്കയാസ് - സ്വെഡും അതതിന്റെ        
 ചെനവ്ും 

 സ്കയാമ്ൌട് ്സ്വെഡും അതതിന്റെ        
 ചെനവ്ും 

 റെയതിൽ സ്റ്യാക്തിന്റെ സമയാന്തരമയായ        
 ചെനം 

 സുരക്യാ ഗയാർഡുകൾ

 അഡ്ജറ്്റമന്െ് സ്ക്കരൂ

 കവേതിക്് സ്ചഞ്് ഗതിയർ സ്ബയാക്സ്        
 ഫീഡ് റസെക്െർ

C G & M :  ഫിറ്റർ (NSQF - ്രുതുക്ിയ 2022) - എക്സ൪സസസ് 1.8.111
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.112
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

പ്്രഷർ സ്ഗ�്, മടമ്പസ്റച്ചർ സ്ഗ�്, ഓയിൽ മലവൽ എന്ിവ റീഡ് മെയ്ുക 
(Read pressure gauge, temperature gauge, oil level)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്്രഷർ സ്ഗ�് വഥായിക്ുക
•  മടമ്പസ്റച്ചർ സ്ഗ�് വഥായിക്ുക
•  എണ്ണയുമട മലവൽ ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക.

പ്്രഷർ സ്ഗ�് വഥായിക്ുന്തിനും മടമ്പസ്റച്ചർ സ്ഗ�് വഥായിക്ുന്തിനും എണ്ണയുമട മലവൽ 
്രരിസ്�ഥാധിക്ുന്തിനും ആവ�ഷ്യെഥായ പ്്രദ൪�നത്തിന് ഇ൯സ്പ്ടക്ട൪ ഏ൪പ്പഥാടുകൾ 
മെയ്തിരിക്ണം.
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.113
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

നഷ്യൂെഥാറ്റിക് സിറ്ത്തിൽ സമ്മർദ്ം സജ്ജെഥാക്ുക (Set pressure in pneumatic 
system)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്്രഷർ റിലീഫ് വഥാൽവ് സജ്ജെഥാക്ുക
•  റിലീഫ് വഥാൽവിന്മറ പ്്രവർത്തനം ്രരിസ്�ഥാധിക്ുക.
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സ്�ഥാലി പ്കെം (Job sequence)

• കംക്പസർ ഓണയാക്ുക.

•  കംക്പസർ െയാങ്തിറെ ക്പഷർ സ്ഗജ് വ്യായതിക്ുക.

•  ഔട്്റെറ്് വെൻ അെയ്ക്ുക.

•  വ്ർക്തിംഗ് ക്പഷർ സതിറ്ം അനുസരതിച്ച് െതിെീഫ് 
വ്യാൽവ്് ക്പവ്ർത്നം പരതിസ്�യാധതിക്ുക. 

•  െതിെീഫ് വ്യാൽവ്് �രതിയയായതി ക്പവ്ർത്തിക്ുന്നതിെ്െ 
എങ്തിൽ, ഇനതിപ്െയുന്നവ് റചയ്ുക.

•  ക്യയാപ്  തുെക്ുക.

•  ചതിക്തത്തിൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്ന റസറ്് സ്ക്കരൂ 
നമ്ർ 5 ക്കമീകരതിക്ുക.

•  ആവ്�്യമയായ മർദ്ം അനുസരതിച്ച് റസറ്് സ്ക്കരൂ 
ക്കമീകരതിക്ുക. 

• ന്യരൂമയാറ്തിക് സതിറ്ത്തിന്റെ ക്പവ്ർത്നം 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക
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C G & M എക്സ൪സസസ് 1.8.114
ഫിറ്റർ (Fitter) - അടിസ്ഥാന മെയിന്റന൯സ്

സ്ടഥാർക്് മറഞ്് ഉ്രസ്യഥാഗിച്ച് കഷ്യഥാ്ര് സ്പ്കൂ അസംബ്ലിയും ഡവൽ 
്രിന്ുകൾ ഉ്രസ്യഥാഗിച്ച് ലളിതെഥായ ഫിറ്റിംഗ് അസംബ്ലിയും മെയ്ുക 
(Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque wrench)
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഈ വ്്യയായയാമത്തിന്റെ അവ്സയാനം നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഡവൽ ്രിന്ുകളും കഷ്യഥാ്ര് സ്പ്കൂകളും ഉ്രസ്യഥാഗിച്ച് അസംബ്ലി ഫിറ്റ് തയ്ഥാറഥാക്ുകയും 

കൂട്ിസ്ച്ചർക്ുകയും മെയ്ുക
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സ്�ഥാലി പ്കെം (Job sequence)

• അസംസ്കൃത വ്സ്തുക്ളുറെ വ്െതിപ്ം 
പരതിസ്�യാധതിക്ുക

• ഭയാഗങ്ങൾ 1 ഉം, 2 ഉം, 3 ഉം സമയാന്തരതയും 
െംബതയും നതിെനതിർത്തിറക്യാട്്, റമയാത്ം 
വ്െുപ്ത്തിൽ ഫയൽ റചയ്ുക.

•  പരപ്ും ചതുരതയും വക്െ സ്കവേയ൪ 
ഉപസ്യയാഗതിച്ചും, അളവ്ുകൾ റവ്ർനതിയർ 
കയാെതിപ്ർ ഉപസ്യയാഗതിച്ചും, പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

• ഭയാഗങ്ങൾ 1, 3 എന്നതിവ്യതിൽ മയാർക്തിംഗ് 
മീഡതിയ ക്പസ്യയാഗതിക്ുകയും സ്ക്ഡയായതിംഗ് 
അനുസരതിച്ച് വഡമൻഷണൽ വെനുകൾ 
അെയയാളറപ്െുത്ുകയും റചയ്ുക. 

•  ഭയാഗങ്ങൾ 1, 2 എന്നതിവ്യതിൽ സയാക്തി 
അെയയാളങ്ങളും ക്ഡതിൽ സ്ഹയാൾ മയാർക്ുകളും 
പഞ്് റചയ്ുക.

• റചയതിൻ ക്ഡതിൽ റചയ്ുക, അധതിക 
സ്െയാഹം മുെതിച്ച് നീക്ം റചയ്ുക. ചതിക്തം 
1 ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, 
കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, ആവ്�്യമയായ 
വ്െുപ്ത്തിെും രരൂപത്തിെും ഫയൽ റചയ്ുക.

•  അതുസ്പയാറെ, റചയതിൻ ക്ഡതിൽ റചയ്ുക, ഭയാഗം 
3-റെ അധതിക സ്െയാഹം മുെതിച്ച് നീക്ം റചയ്ുക, 
ചതിക്തം 2-ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, 
ആവ്�്യമയായ വ്െുപ്ത്തിെും രരൂപത്തിെും 
ഫയൽ റചയ്ുക.

• ± 0.04 മതി.  മീ. കൃത്യത (സ്െയാളെ൯സ്) 
നതിെനതിർത്തിറക്യാട് ് ഭയാഗങ്ങൾ 1, 3 
എന്നതിവ്യതിൽ, ഭയാഗം 2 ഫതിറ്് റചയ്ുക.

•  ഭയാഗം 1, 2, 3 എന്നതിവ് കരൂട്തിസ്ച്ചർക്ുക, സമയാന്തര 
ക്െയാമ്ുകൾ ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ക്െയാമ്്  റചയ്ുക. 
ചതുരത നതിെനതിർത്ുക.

•  അസംബ്െതി ക്കമീകരണം ക്ഡതിെ്െതിംഗ് റമഷീൻ 
സ്െബതിളതിൽ അനുസ്യയാജ്യമയായ ഫതിക് ചെുകൾ 
ഉപസ്യയാഗതിച്ച് പതിെതിക്ുക.

•  ക്ഡതിൽ റചയ്ുക, കൌട്ർ സതിങ്് റചയ്ുക, 
സ്ക്ഡയായതിംഗ് അനുസരതിച്ച് ദ്വേയാരം െീം 
റചയ്ുക, അസംബെ്തി ക്കമീകരണറത് 
�െ്യറപ്െുത്യാറത ∅ 5 എം എം ഡവ്ൽ പതിൻ 
ഉെപ്തിക്ുക.

• അതുസ്പയാറെ, അസംബെ്തി ക്കമീകരണം 
�െ്യറപ്െുത്യാറത മററ്യാരു ഡവ്ൽ പതിൻ സ്ഹയാൾ 
ക്ഡതിൽ റചയ്ുക, റകൌട്ർ സതിങ്് റചയ്ുക, െീം 
റചയ്ുക. മററ്യാരു ∅ 5 എം എം ഡവ്ൽ പതിൻ 
ഉെപ്തിക്ുക.

• അസംബ്െതി ക്കമീകരണം �െ്യറപ്െുത്യാറത 
ഭയാഗം 1, 3 എന്നതിവ്യതിൽ െയാപ്തിംഗതിനയായതി ദ്വേയാരങ്ങൾ 
ക്ഡതിൽ റചയ്ുക.

•  അസംബ്െതി ക്കമീകരണം 
സ്വ്ർതതിരതിക്ുക. സ്ജയാബ് സ്ക്ഡയായതിംഗതിൽ 
കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, ഭയാഗം 3 - ൽ, ∅ 
6.6 മതി. മീ. ക്തരൂ സ്ഹയാളും ∅ 11 മതി. മീ. വ്്യയാസവ്ും 8 
മതി. മീ. ആഴവ്ുമുള്ള റകൌട്ർ സ്ബയാെും, ക്യയാപ് 
റഹഡ് സക്്കരൂകളുറെ ക്പസ്വ്�നത്തിനയായതി, 
ക്ഡതിൽ റചയ്ുക.

•  ക്യയാപ് റഹഡ് സ്ക്കരൂകൾ ഉെപ്തിക്യാൻ, ഭയാഗം 1 
റബഞ്് വവ്സതിൽ സ്ഹയാൾഡ് റചയ്ത്, രട്് 
ദ്വേയാരങ്ങളതിെും M6 ആന്തരതിക റക്തഡ് മുെതിക്ുക.

• ബർെുകൾ ഇെ്െയാറത റക്തഡുകൾ 
വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

• ഭയാഗം 1, 2, 3 എന്നതിവ്യതിറെ ഫയെതിംഗ് 
പരൂർത്തിയയാക്ുക, സ്ജയാെതിയുറെ എെ്െയാ 
മരൂെകളതിെും ഡതി-ബർ൪ റചയ്ുക.

•  ഡവ്ൽ പതിന്നുകളും ക്യയാപ് സ്ക്കരൂകളും 
ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ഭയാഗം 1, 3 എന്നതിവ് വ്ീട്ും 
കരൂട്തിസ്ച്ചർക്ുക. 

•  സ്െയാർക്് റെഞ്് ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ക്യയാപ് സ്ക്കരൂകൾ 
ഉെപ്തിക്ുക.

• ഭയാഗങ്ങൾ 1, 3 എന്നതിവ്യതിറെ ഓപ്ണതിംഗ് 
സ്സ്െയാട്തിൽ ഭയാഗം 2 ഫതിറ്് റചയ്ുക.
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•  അൽപം എണ്ണ പുരട്തി മരൂെ്യനതിർണയത്തിനയായതി 
സരൂക്തിക്ുക.

സന്രുണഷ്യ പ്കെം (Skill sequence)

ഡവൽ ഫിക്സ് മെയ്ുന്ത് Fixing of dowel
ലക്ഷഷ്യങ്ങൾ : ഇത് നതിങ്ങറള സഹയായതിക്ും
•  ഡവൽ ്രിന്ുകൾ ഉറപ്പിക്ുക
•  ഡവൽ ്രിന്ുകൾ നീക്ം മെയ്ുക.

ചതിക്തം 1 ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ സ്യാനം 1, 
സ്യാനം 2 എന്നതിവ് നതിെനതിർത്ുക.

ചതിക്തം 1 ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, സ്സയാക്റ്് 
റഹഡ് സ്ക്കരൂവ്തിന്റെ ഒരു പതിച്ചതിന്റെ വ്തിെവ്് ഉള്ള 
തരത്തിൽ സ്സയാക്റ്് റഹഡ് സ്ക്കരൂ മുെുക്ുക.

ചതിക്തം 2 ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, 
ഡവ്െതിന്റെ സ്ചംഫർ റചയ്ത വ്�ത്തിന്റെ 
ഏകസ്ദ്�ം 5 മതിെ്െീമീറ്സ്െയാളം െീം റചയ്ത 
ദ്വേയാരത്തിസ്െക്് ക്പസ്വ്�തിക്ുന്ന തരത്തിൽ ഒരു 
ചുറ്തിക ഉപസ്യയാഗതിച്ച ്ഡവ്ൽ വക്ഡവ്് റചയ്ുക.

െംബത പരതിസ്�യാധതിക്ുക.

ചതിക്തം 3-ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, 
ഡവ്െതിന്റെ സ്ചംഫർ റചയ്ത അറ്ം പരൂർണ്ണമയായതി 
സ്യാനം 1 - സ്െക്് ക്പസ്വ്�തിക്ുന്ന തരത്തിൽ, െീം 
റചയ്ത ദ്വേയാരത്തിസ്െക്് ഡവ്ൽ വക്ഡവ്് റചയ്ുക .

പതിൻ പഞ്്,  5.8 മതി. മീ. വ്്യയാസമുള്ള ഡവ്െതിന്റെ 
സ്െഡതിയസ് അറ്ത്് വ്ച്ച്, ഡവ്ൽ വക്ഡവ്് റചയ്ുക, 
അങ്ങറന ഡവ്െതിന്റെ സ്ചംറഫർഡ് അറ്ം, ചതിക്തം 
4-ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, സ്യാനം 2- സ്െക്് 
ക്പസ്വ്�തിക്ുന്നതതിനയായതി, വക്ഡവ്് റചയ്ുക.

ചതിക്തം 5-ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ, 
ഏകസ്ദ്�ം 10 മതിെ്െീമീറ്൪ നീളത്തിൽ ഡവ്ൽ 
സ്യാനം 2 സ്െക്് വക്ഡവ്് റചയ്ുക.

ചതിക്തം 6-ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ സ്സയാക്റ്് 
റഹഡ് സ്ക്കരൂ ഒരു വ്തിെവ്ുമതിെ്െയാത് തരത്തിൽ 
മുെുക്ുക.
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ഡവൽ നീക്ംമെയ്ൽ :

ഡവ്ൽ നീക്ം റചയ്ുന്നത് വക്ഡവ്് റചയ്തതതിന്റെ 
അസ്ത ദ്തി�യതിെയായതിരതിക്ണം.

ചതിക്തം 7-ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ 
ഡവ്െതിന്റെ സ്െഡതിയസ് അറ്ത്് ഇരതിക്ുന്ന 
തരത്തിൽ, െീം റചയ്ത ദ്വേയാരത്തിസ്െക്് പതിൻ പഞ്് 
സ്ചർക്ുക.

ചതിക്തം 8 ൽ കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്നതുസ്പയാറെ ചുറ്തിക 
ഉപസ്യയാഗതിച്ച് ഡവ്ൽ തട്തി, പുെറത്െുക്ുക.
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