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డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ టై్్నైింగ్

మినిస్ట్ట రీ ఆఫ్ సికిల్ డై�వలప్ మెంట్ & ఎంట్ర్ పెరేన్యయార్ షిప్ 

గవర్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండైియ్య

నేషనల్ ఇన్ స్్ట రీక్షనల్  
మీడిైయ్య ఇన్ సి్టట్్యయాట్, చ�న�ై్న
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(ii)

 
సెక్్థ్ట ర్ : క్్థయాపిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్

అవథి  : 2 స్ంవత్స్ర్థలు 

ట్్రరేడ్ : ఫిట్్టర్   - మొదట్ి స్ంవత్స్రం - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురించబడైింద్ి:  

నేషనల్ ఇన్ స్్ట రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సి్టట్్యయాట్
పో స్్ట  బాక్స్ న�ం. 3142, CTI క్్థయాంప్స్, 
గిండైీ, చ�న�ై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in 

వై�బ్ సెైట్ : www.nimi.gov.in

కాపీరై�ైట్ © 2023 నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై 

ప్్రథమ ముదణ : ఏప్ట్రల్, 2023                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయూకించబడ్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై నుండి వ్్ార తప్ూర్్వక్ అనుమతి లేక్ుండ్డ ఫో ట్ోకాపీ, రైికారైిడాంగ్ లేద్డ 
ఏదెనన్డ ఇన్ఫరై్మమేషన్ స్ో్ట్ రై్మజ్ మరిైయు రైిట్్ర్రవల్ స్్టస్్ట్మ్ త్ో స్హా ఏ ర్ూప్ంలోన్నన్డ లేద్డ ఎలకా్ట్రా న్క్ లేద్డ మెకాన్క్ల్ ద్డ్వరైా ఈ 
ప్్రచుర్ణలోన్ ఏ భాగాన్ై ప్ునర్ుత్పతితి  చ్యయడం లేద్డ ప్్రస్ార్ం చ్యయడం స్ాధ్యూం కాదు.
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(iii)

మ్ుందుమ్్యట్

జాతీయ న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధి  విధ్డనంలో భాగంగా 2020 న్డట్ికి ప్్రతి నలుగుర్ు భార్తీయులలో ఒక్ర్ు 30 కోట్్ల  
మంద్ధకి న్నప్ుణ్డయూలను అంద్ధంచ్డలన్ భార్త ప్్రభుత్వం ప్్రతిష్ా్ట్ తమేక్ంగా లక్షయూంగా పెట్్ట్ట్ క్ుంద్ధ. పారిైశ్రాా మిక్ శిక్షణ్డ 
స్ంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రకిరాయలో ముఖ్యూంగా న్నప్ుణయూం క్లిగిన మానవ వనర్ులను అంద్ధంచడంలో కీలక్ పాత్ర 
పో ష్టస్ాతి యి. దీన్ై దృష్ట్ట్లో ఉంచుక్ున్, ట్్ననైీలక్ు ప్్రస్ుతి త ప్రైిశ్రామ స్ంబంధ్ధత న్నప్ుణయూ శిక్షణను అంద్ధంచడం 
కోస్ం, ITI స్్టలబస్ ఇట్్రవల వివిధ్ వ్ాట్ాద్డర్ులత్ో క్ూడిన మెంట్ార్ కౌన్సిల్ ల స్హాయంత్ో నవీక్రిైంచబడింద్ధ. 
ప్రైిశ్రామలు, పారిైశ్రాా మిక్వ్ేతతిలు, విద్డయూవ్ేతతిలు మరైియు ITIల నుండి ప్్రతిన్ధ్ులు.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెంట్ & 
ఎంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ కింద ఉనై స్్వయంప్్రతిప్తతి  స్ంస్్థ , ITIలు మరైయిు ఇతర్ స్ంబంధ్ధత స్ంస్్థలక్ు అవస్ర్మెనై 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీలను (IMPs) ఉత్పతితి  చ్యయడం మరైియు వ్ాయూప్టతి  చ్యయడం బాధ్యూత వహిస్ుతి ంద్ధ.

ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరైించిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముందుక్ు వచి్చింద్ధ. 
క్్థయాపిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్ సె్కా్ట్ ర్ లో వ్ారైిషిక్ నమూన్డ కింద ఫిట్్టర్ - మొదటి్ స్ంవత్స్రం - ట్్రరేడ్ 
థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022). NSQF స్ా్థ యి - 4 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననైీలక్ు 
అంతరైాజా తీయ స్మానత్వ ప్్రమాణ్డన్ై పొ ందడంలో స్హాయప్డుతుంద్ధ, ఇక్కుడ వ్ారైి న్నప్ుణయూం మరైియు 
యోగయూత ప్్రప్ంచవ్ాయూప్తి ంగా గురైితించబడత్్డయి మరిైయు ఇద్ధ ముందస్ుతి  అభాయూస్ం యొక్కు గురైితింప్ు ప్రైిధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పంెచుతుంద్ధ. NSQF స్ా్థ యి - 4 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ననైీలు జీవితకాల అభాయూస్ం మరైయిు న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తసిహించ్య అవకాశ్ాలను క్ూడ్డ పొ ందుత్్డర్ు. NSQF స్ా్థ యి - 4 (స్వరైించిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మరైయిు శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్ార్ు మరైయిు వ్ాట్ాద్డర్ులందర్ూ ఈ IMPల నుండ ిగరిైష్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ందుత్్డర్న్ 
మరైియు ద్యశ్ంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయూతను మెర్ుగుప్ర్చడంలో NIMI క్ృష్ట ఎంతగానో దోహదప్డుతుందనడంలో 
న్డక్ు స్ంద్యహం లేదు. .

ఈ ప్్రచుర్ణను తీస్ుక్ురైావడంలో NIMI యొక్కు ఎగిజాక్ూయూట్ివ్ డెనరై�క్్ట్ర్ & స్్టబ్బంద్ధ మరైియు మీడియా 
డెవలప్ మెంట్ క్మిట్్ర స్భుయూలు స్హకార్ం ప్్రశ్ంస్నీయం.

జ�న హింద్

  అడిషనల్ కార్యూదరైిశి / డెనరై�క్్ట్ర్ జనర్ల్ (శిక్షణ)
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెంట్ & ఎంట్్రపె్రన్యయూర్ ష్టప్, 
 భార్త ప్్రభుత్వం.

న్యయూఢిల్్ల - 110 001 
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా త్మ్ు

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పట్ి డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎంపా్ల య్ మెంట్ అండ్ 
ట్్ననై్ంగ్ (D.G.E & T), కారైిమేక్ మరైయిు ఉపాధ్ధ మంతి్రత్వ శ్ాఖ్, (ప్్రస్ుతి తం స్్టకుల్ డవెలప్ మంెట్ అండ్ ఎంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ మంతి్రత్వ 
శ్ాఖ్ కింద) భార్త ప్్రభుత్వం, స్ాంక్మతిక్తత్ో స్ా్థ ప్టంచ్డర్ు. ప్్రభుత్వం నుండి స్హాయం ఫెడర్ల్ రైిప్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. కారా ఫ్్ట్  స్ మాయూన్ 
మరైియు అపె్రంట్్రస్ ష్టప్ ట్్ననై్ంగ్ స్ీకుమ్ ల కిరాంద స్్యచించిన స్్టలబస్ (NSQF స్ా్థ యి - 4) ప్్రకార్ం వివిధ్ ట్్ర్రడ్ ల కోస్ం బో ధ్న్డ 
స్ామగిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడం మరైియు అంద్ధంచడం ఈ స్ంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూం.

భార్తద్యశ్ంలో ఎన్ స్్టవిట్ి/ఎన్ ఎస్్ట కింద వృతితిప్ర్మెైన శిక్షణ యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూం, ఒక్ వయూకితి ఉదోయూగం చ్యయడంలో న్నప్ుణ్డయూలను 
స్ాధ్ధంచడంలో స్హాయప్డట్ాన్ై దృష్ట్ట్లో ఉంచుక్ున్ బో ధ్న్డ స్ామగిరా ర్ూపొ ంద్ధంచబడింద్ధ. బో ధ్న్డ స్ామగిరా ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
పాయూక్మజీల (IMPలు) ర్ూప్ంలో ఉత్పతితి  చ్యయబడుతుంద్ధ. IMPలో థ్ధయరైీ బుక్, ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్, ట్్స్్ట్  మరైియు అస్ెనన్ మెంట్ బుక్, 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు ట్్ార న్సి ప్రై�నీసిలు) మరిైయు ఇతర్ స్పో ర్్ట్ మటె్్రరైయిల్సి ఉంట్ాయి.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్ లో వర్కు ష్ాప్ లో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయాలిసిన అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ఉంట్్టంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు న్రై్మదేశించిన 
స్్టలబస్ లోన్ అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ ప్ుస్తిక్ం ట్్ననైీ ఉదోయూగం చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
స్ంబంధ్ధత స్ెనద్డధి ంతిక్ ప్రైిజాఞా న్డన్ై అంద్ధస్ుతి ంద్ధ. ప్రైీక్ష మరైియు అస్ెనన్ మెంట్ లు ట్్ననైీ యొక్కు ప్న్తీర్ును అంచన్డ వ్ేయడ్డన్కి 
అస్ెనన్ మెంట్ లను ఇవ్వడ్డన్కి బో ధ్క్ుడికి వీలు క్లి్పస్ాతి యి. వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు పార్దర్శిక్త ప్్రత్్యయూక్మెైనవి, ఎందుక్ంట్్ర 
అవి ఒక్ అంశ్ాన్ై ప్్రభావవంతంగా ప్్రదరైిశించడంలో శిక్షక్ుడికి స్హాయప్డట్మే కాక్ుండ్డ ట్్ననైీ యొక్కు అవగాహనను అంచన్డ 
వ్ేయడ్డన్కి క్ూడ్డ స్హాయప్డత్్డయి. ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�ైడ్ బో ధ్క్ుడికి తన స్్యచనల షెడ్యయూల్ ను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి, రైా మటె్్రరైియల్ 
అవస్రైాలను, రైోజువ్ారైీ పాఠాలు మరైియు ప్్రదర్శినలను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి అనుమతిస్ుతి ంద్ధ.

న్నప్ుణ్డయూలను ఉత్్డ్పదక్ ప్దధితిలో న్ర్్వహించడ్డన్కి, ఈ బో ధ్న్డ మెట్్రరిైయల్ లో అభాయూస్ముల యొక్కు QR కోడ్ లో బో ధ్న్డ 
వీడయిోలు పొ ందుప్ర్చబడ్డడా యి, తద్డ్వరైా అభాయూస్ముంలో ఇవ్వబడని విధ్డనప్ర్మెనై ఆచర్ణ్డతమేక్ దశ్లత్ో న్నప్ుణయూ అభాయూస్ాన్ై 
ఏకీక్ృతం చ్యస్ుతి ంద్ధ. బో ధ్న్డ వీడియోలు ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననై్ంగ్ పెన ప్్రమాణ్డల న్డణయూతను మెర్ుగుప్ర్ుస్ాతి యి మరిైయు శిక్షణ పొ ంద్ధన 
వ్ారిైన్ దృష్ట్ట్లో ఉంచుక్ున్ న్నప్ుణ్డయూన్ై స్జావుగా ప్్రదరైిశించ్యలా పే్రరై్మప్టస్ాతి యి.

IMP లు స్మర్్థవంతమెైన జట్్ట్ట్  ప్న్ కోస్ం అభివృద్ధధి  చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన స్ంకి్లష్ట్  న్నప్ుణ్డయూలత్ో క్ూడ్డ వయూవహరైిస్ాతి యి. 
స్్టలబస్ లో స్్యచించిన విధ్ంగా అనుబంధ్ ట్్ర్రడ్ ల యొక్కు ముఖ్యూమెైన న్నప్ుణయూ ప్ార ంత్్డలను క్ూడ్డ చ్యర్్చిడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
జాగరాతతిలు తీస్ుకోబడ్డడా యి.

ఒక్ ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో ప్ూరైితి ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీ లభయూత స్మర్్థవంతమెైన శిక్షణను అంద్ధంచడ్డన్కి ట్్ననైర్ మరిైయు 
మేనేజ్ మెంట్ ఇదదే రిైకీ స్హాయప్డుతుంద్ధ.

IMPలు NIMI యొక్కు స్్టబ్బంద్ధ మరైియు ప్్రభుత్వ మరైియు పెనవై్ేట్ ర్ంగ ప్రిైశ్రామలు, డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ంగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్వ మరైియు పెనవై్ేట్ ITIల ఆధ్్వర్యూంలోన్ వివిధ్ శిక్షణ్డ స్ంస్్థల నుండి ప్్రత్్యయూక్ంగా ర్ూపొ ంద్ధంచబడిన మీడియా డెవలప్ మెంట్ 
క్మిట్్రల స్భుయూల స్మిష్ట్ట్  క్ృష్ట ఫలితం.

వివిధ్ రైాష్ట్ ్ర ప్్రభుత్్డ్వల ఉపాధ్ధ & శిక్షణ డెనరై�క్్ట్ర్ు్ల , ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ర్ంగాలో్ల న్ ప్రిైశ్రామల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరైియు DGT ఫీల్డా  ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ల అధ్ధకార్ులు, ప్ూరూ ఫ్ రైీడర్ు్ల , వయూకితిగత మీడియా డెవలప్ర్ లు మరిైయు వ్ారిైకి హృదయప్ూర్్వక్ 
ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మయడ్డన్కి NIMI ఈ అవకాశ్ాన్ై ఉప్యోగించుక్ుంట్్టంద్ధ. కోఆరైిడానేట్ర్ు్ల , కానీ వీరైి స్కిరాయ మదదేతు కోస్ం 
NIMI ఈ మటె్్రరిైయల్ లను బయట్క్ు తీస్ుక్ురైాలేక్పో యింద్ధ.

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్్యయాట్ివ్ డై�ైరెక్్టర్ 
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క్ృత్జ్ఞత్
నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI) ఫిట్్టర్ - మొదటి్ స్ంవత్స్రం (NSQF స్ా్థ యి- 4) (రిైవ్్నజ్డా  2022) ITIల 

కోస్ం క్్థయాపటి్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ కిరాంద్ధ ట్్ర్రడ్ కోస్ం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మెట్్రరైియల్ (ట్్ర్రడ్ థ్ధయరీై) న్ బయట్క్ు 

తీస్ుక్ురైావడ్డన్కి కిరాంద్ధ మీడియా డెవలప్ర్ లు మరిైయు వ్ారైిన్ స్ా్పనసిర్ చ్యస్్టన స్ంస్్థలు అంద్ధంచిన స్హయం మరిైయు 

స్హకారైాన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వలప్ మెంట్ క్మిటీ్ స్భ్ుయాలు

శ్రా. ప్ట.క�. రైాధ్డ క్ృష్ణన్  -  స్ీన్యర్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ 

   ప్్రభుత్వ ITI, క్మర్ళ

శ్రా. T. గోపాలన్  -  అస్్టస్ె్ట్ంట్ ట్్ననై్ంగ్ ఆఫీస్ర్ 

   ప్్రభుత్వ ITI, అంబత్తతి ర్, చెన్నై

శ్రా. యు. అబుదే ల్ కాదర్  -  జూన్యర్ శిక్షణ అధ్ధకారిై 

   ప్్రభుత్వ ITI, గిండి, చెన్నై

శ్రా ఎ. విజయరైాఘవన్  -  అస్్టస్ె్ట్ంట్ డెనరై�క్్ట్ర్ ఆఫ్ ట్్ననై్ంగ్ (రైిట్్నర్డా) 

   ATI, చెన్నై - 32.

నిమి క్ో-ఆరిడ్నేట్ర్లలు

శ్రా న్ర్మేలయూ న్డథ్ - డిప్ూయూట్్ర డెనరై�క్్ట్ర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా వి. గోపాలక్ృష్ణన్ - మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

డ్యట్ా ఎంట్్ర్ర, CAD, DTP ఆప్రై్మట్ర్ లు ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్్రరైియల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ే ప్్రకిరాయలో వ్ారిై అదుభుతమెైన మరైియు 

అంకితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ంస్లను నమోదు చ్యస్్టంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్్రరైియల్ అభివృద్ధధికి స్హక్రైించిన ఇతర్ NIMI స్్టబ్బంద్ధ అందర్ు చ్యస్్టన అమూలయూమెైన ప్్రయత్్డైలను క్ూడ్డ 

NIMI ధ్నయూవ్ాద్డలత్ో గురైితిస్ుతి ంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్్రరైియల్ న్ డెవలప్ చ్యయడంలో ప్్రతయూక్షంగా లేద్డ ప్రైోక్షంగా స్హాయం చ్యస్్టన ప్్రతి ఒక్కురైికీ NIMI క్ృతజఞాతలు.
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ప్రిచయం

ట్్రరేడ్ ప్థరే క్్ట్టక్ల్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ప్ార కి్ట్క్ల్ గా వర్కు ష్ాప్ లో ఉప్యోగించడ్డన్కి ఉద్యదేశించబడింద్ధ. ఇద్ధ ట్్ననైీలు ఫ్టట్్ట్ర్ ట్్ర్రడ్ స్మయంలో ప్ూరైితి 
చ్యయాలిసిన ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ాల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉంట్్టంద్ధ మరైియు అభాయూస్ం చ్యయడంలో స్హాయప్డ్య స్్యచనలు/స్మాచ్డరైాల 
ద్డ్వరైా మదదేతు ఇవ్వబడుతుంద్ధ. ఈ అభాయూస్ాలను NSQF LEVEL - 4 (స్వరైించిన 2022) స్్టలబస్ క్ు అనుగుణంగా ఉనై అన్ై 
న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి..

ఈ మానుయూవల్ ఎన్మిద్ధ మాడ్యయూల్సి గా విభజించబడింద్ధ. ఎన్మిద్ధ మాడ్యయూల్సి కిరాంద ఇవ్వబడ్డడా యి

మ్్యడ్్యయాల్ 1  -  భ్దరేత్
మ్్యడ్్యయాల్ 2  - బేసిక్ ఫిట్ి్ట ంగ్  
మ్్యడ్్యయాల్ 3  - ష్టట్ మెట్ల్
మ్్యడ్్యయాల్ 4  - వై�ల్డ్ంగ్
మ్్యడ్్యయాల్ 5  - డైిరేల్లుంగ్
మ్్యడ్్యయాల్ 6  - ఫిట్ి్ట ంగ్ అసెంబ్లు
మ్్యడ్్యయాల్ 7  - ట్రి్నంగ్
మ్్యడ్్యయాల్ 8  - ప్థరే థమిక్ నిర్వహణ

ష్ాప్ ఫ్ో్ల ర్ లో న్నప్ుణయూ శిక్షణ అనేద్ధ కొన్ై ప్ార కి్ట్క్ల్ ప్ార జ�క్్ట్ చుట్్య్ట్  క్మందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ద్డ్వరైా ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడింద్ధ. అయిత్్య, వయూకితిగత అభాయూస్ము ప్ార జ�క్్ట్ లో భాగం కానట్్టవంట్ి కొన్ై స్ందరైాభులు ఉన్డైయి.

ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయూస్ాన్ై స్్టదధిం చ్యయడ్డన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైం జరిైగింద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్్ట క్ంట్్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్ార్ు క్ూడ్డ స్ులభంగా అర్్థం చ్యస్ుకోవచు్చి. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృందం మరిైంత మరె్ుగుదలక్ు 
అవకాశ్ం ఉందన్ అంగకీ్రైిస్ుతి ంద్ధ. మానుయూవల్ న్ మెర్ుగుప్ర్చడం కోస్ం అనుభవజుఞా ల�నన శిక్షణ్డ అధ్డయూప్క్ుల స్్యచనల కోస్ం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ంద్ధ.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరైింగ్ లో ఫిట్్టర్ - మొదట్ి స్ంవతసిర్ం - ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ - NSQF ల�వ్్ల్ 
- 4 (రైివ్్నజ్డా  2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ం స్ెనద్డధి ంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉంట్్టంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీపెన NSQF ల�వ్్ల్ - 4 (రైివ్్నజ్డా  2022) 
స్్టలబస్ లో ఉనై ప్ార కి్ట్క్ల్ ఎక్సిర్ స్ెనజ్ ప్్రకార్ం క్ంట్్ంట్ లు క్రామబదీధిక్రిైంచబడత్్డయి, ప్్రతి అభాయూస్ములో ఉనై న్నప్ుణయూంత్ో స్ెనద్డధి ంతిక్ 
అంశ్ాలను స్ాధ్యూమెైనంత వర్క్ు వివరైించ్య ప్్రయతైం జరైిగింద్ధ. ఈ స్హస్ంబంధ్ం శిక్షణ పొ ంద్ధన వ్ారైికి న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైశిించ్యందుక్ు 
గరాహణ స్ామరైా్థ యాలను పెంపొ ంద్ధంచడంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహించబడుతుంద్ధ.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ పెన మానుయూవల్ లో ఉనై స్ంబంధ్ధత అభాయూస్ముత్ో పాట్్ట వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ంత్్డన్ై బో ధ్ధంచ్డలి మరిైయు నేర్ు్చికోవ్ాలి. ఈ 
మానుయూవల్ లోన్ ప్్రతి షీట్ లో స్ంబంధ్ధత ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల గురైించి స్్యచనలు ఇవ్వబడ్డడా యి.

ష్ాప్ ఫో్్ల ర్ లో స్ంబంధ్ధత న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైిశించ్య ముందు ప్్రతి అభాయూస్మునక్ు అనుస్ంధ్డన్ంచబడిన వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ంత్్డన్ై క్నీస్ం ఒక్ 
తర్గతి బో ధ్ధంచడం/నేర్ు్చికోవడం ఉతతిమం. వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ంతం ప్్రతి అభాయూస్ము యొక్కు స్మగరా భాగంగా ప్రైిగణించబడుతుంద్ధ.

మెట్్రరైియల్ స్ీ్వయ-అభాయూస్ ప్్రయోజనం కోస్ం కాదు మరైియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబంధ్ంగా ప్రైిగణించ్డలి.
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  మ్్యడ్్యయాల్ 1 : భ్దరేత్ (Safety)   

1.1.01 భార్తద్యశ్ంలో ప్రైిచయమెైన పారైిశ్రాా మిక్ శిక్షణ్డ స్ంస్్థ  (Familiarisation industrial training 
 institute in India)   1

1.1.02  ప్రైిశ్రామ/ష్ాప్ ఫ్ో్ల ర్ లో భద్రత మరైియు స్ాధ్డర్ణ జాగరాతతిలు ( Safety and general 
 precautions in industry/shop floor)   3

 వయాక్్టతిగత్ రక్షణ ప్రిక్ర్థలు (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE))   5

1.1.03  ప్రేథమ్ చిక్్టత్స్ (First-aid)   9

 ఎలక్్ట్టరిక్ల్ మెయిన్స్ ప్నిచేయు విధ్ఘనం (Operation of electrical mains)  1 12

1.1.04  వయారథా ప్ద్్ఘర్థథా ల ప్థరవైేయడ్ం (Disposal of waste material)   14

1.1.05  వృతితి  ప్ర్మెైన ర్క్షణ మరైియు ఆరైోగయూం (Occupational safety and health)  16

1.1.06  భ్దరేత్ఘ స్ంక్ేత్ఘలు (Safety signs)   18

1.1.07  అత్యావస్ర ప్రిసిథాత్ులక్ు ప్రేతిస్్పందన (Response to emergencies)   20

1.1.08  హౌస్ క్ీపింగ్ యొక్కి ప్థరే మ్ుఖ్యాత్ (Importance of housekeeping)   21

1.1.09  వ్ేడి ప్న్, ప్రైిమిత స్్థలం ప్న్ మరైియు మెట్్రరైియల్ హాయూండి్ల ంగ్ ప్రైిక్రైాలపెన ప్ార థమిక్ అవగాహన 
 (Basic understanding on hot work, confined space work and material handing 
 equipment)    24

 లోడ్్లలు  ఎత్తిడ్ం మ్రియు నిర్వహించడ్ం (Lifiting and handling loads)   24

1.1.10  భారైీ ప్రైిక్రైాలు తర్లించడం (Moving heavy equipment)   27

 మ్్యడ్్యయాల్ 2 : బేసిక్ ఫిట్ి్ట ంగ్ (Basic Fitting)

1.2.11  లీనియర్ క్ొలత్ (Linear measurement)  30

1.2.12  సెై్రరైబర్స్ (Scribers)   33

1.2.13  క్్థల్ప్ర్లలు  (Calipers)   35

1.2.14  మ్్యరికింగ్ ప్ంచ్ ల రక్్థలు (Types of marking punches)   37

 'V' బాలు క్ లు (‘V’ Blocks)   39

1.2.15  బెంచ్ వై�ైస్ (Bench vice)   42

 హ్యాక్్థస్ ఫేరేమ్ లు మ్రియు బేలు డ్ లు (Hacksaw frames and blades)  1 43

1.2.16  వై�ైస్ యొక్కి రక్్థలు (Types of vices)  46

1.2.17  ట్్ై ైసేకివేర్ (Try square)   48

1.2.18  ఫెైల్ ల రక్్థలు (Types of files)   52

1.2.19  క్ోణ్ఘల క్ొలత్ (Measurement of angles)   57

1.2.20  ఉప్రిత్ల గేజ్ లు  (Surface gauges)  60

1.2.21  క్ోల్డ్   చిసెల్  (Cold Chisel)   62

 స్్థధ్ఘరణ డై�ప్తి  గేజ్ (Ordinary depth gauge)   64

1.2.22 & 23  మ్్యరికింగ్ ప్ద్్ఘరథాం (Marking media)   65
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1.2.24  ఉప్రైితల పే్ల ట్్ట్ల  (Surface plates)   66

1.2.25  యాంగిల్ పే్ల ట్్ట్ల  (Angle plates)   67

1.2.26 - 30  లోహాల యొక్కు భౌతిక్ మరైియు యాంతి్రక్ లక్షణ్డలు (Physical and mechanical properties 
 of metals)    71

1.2.31 - 32  లోహాన్ై కోయు ర్ంపాలు (Metal-cutting saws)   74

1.2.33  బయట్ మెైకోరా మీట్ర్ (Outside micrometer)   76

1.2.34  లోత్ును  క్ొల్చే మెైక్రోో మీట్ర్ (Depth micrometer)   82

1.2.35  వ్్రైిైయర్ కాలిప్ర్ లు (Vernier calipers)   85

1.2.36  వ్్రైిైయర్ బెవ్్ల్ పొ ్ర ట్్ార క్్ట్ర్ (Vernier bevel protractor)   92

1.2.37  డయల్ కాలిప్ర్ (Dial Caliper)   95

1.2.38  డి్రలి్లంగ్ ప్్రకిరాయలు - డి్రలి్లంగ్ యంత్్డ్ర లు, ర్కాలు, ఉప్యోగం మరైియు స్ంర్క్షణ (Drilling 
 processes - Drilling Machines, Types, Use and Care)   97

1.2.39 & 41  చ్యతి ట్ాయూప్ లు మరైియు రై�ంచ్ లు (Hand taps and wrenches)   101

 మ్్యడ్్యయాల్ 3 : ష్టట్ మెట్ల్ (Sheet Metal)

1.3.42  షీట్ మెట్ల్ వర్కు ష్ాప్ లో భద్రత్్డ మరైియు జాగరాతతిలు (Safety precautions in sheet metal 
 workshop)    105

1.3.43  మటె్ల్ షీట్్ట్ల  మరిైయు వ్ాట్ి ఉప్యోగాలు (Chip sheet metal (shearing))  2 & 3 107

1.3.44  హాయూండ్ లివర్ ష్టయర్సి (Hand lever shears)   111

1.3.45 - 47  షీట్ మెట్ల్ ట్్యల్సి  (Sheet Metal Tools)  4 & 5 116

1.3.48  సే్్ట్క్సి  మరైియు వ్ాట్ి ఉప్యోగాలు (Stakes and their uses)   140

1.3.49  షీట్ మెట్ల్ స్ీమ్సి (Sheet metal seams)   145

1.3.50 & 51  సో్ లడార్సి (Solders)   155

1.3.52 - 55  రైివ్ట్్ మరైియు రిైవ్్ట్ింగ్ (Rivet and riveting)   166

 మ్్యడ్్యయాల్ 4 : వై�ల్డ్ంగ్ (Welding)

1.4.56  స్ాధ్డర్ణ అభివృద్ధధి  నుండి గుర్ుతి  పెట్్ట్డం (Marking out of simple development)   173

1.4.57  వ్్లిడాంగ్ చ్యతి ఉప్క్ర్ణ్డలు (Welding hand tools)   186

1.4.58  CO
2
 వ్్లిడాంగ్ ప్రైిక్రైాలు మరైియు ప్్రకిరాయ (CO

2
 welding equipment and process)   191

1.4.59  ఆర్కు వ్్లిడాంగ్ యంత్రం కోస్ం ప్రైామితిన్ అమర్్చిడం (Setting up parameter for arc 
 welding machine)   203

1.4.60  ఆకిసి-ఎస్్టట్ల్న్ క్ట్ి్ట్ంగ్ ప్రైిక్రైాలు (Oxy-acetylene cutting equipment)   206

 మ్్యడ్్యయాల్ 5 : డైిరేల్లుంగ్ (Drilling)

1.5.61  డి్రల్సి (Drills)    210

1.5.62  డి్రల్ కోణ్డలు (Drill angles)   213

1.5.63 - 65  డి్రలి్లంగ్ - క్ట్ి్ట్ంగ్ వ్ేగం, ఫీడ్ మరైియు r.p.m , డి్రల్ హో లిడాంగ్ ప్రైిక్రైాలు (Drilling - 
 Cutting speed, feed and r.p.m , drill holding devices)  6 215

1.5.66  కౌంట్ర్ స్్టంకింగ్  (Counter sinking)   218

1.5.67  రైీమర్ు్ల  (Reamers)   224

1.5.68 & 69  స్్య్రరూ థె్రడ్ మరైియు అంశ్ాలు (Screw thread and elements)   230

1.5.70  ట్ాయూప్ రై�ంచెస్, విరైిగిన ట్ాయూప్ యొక్కు త్ొలగింప్ు, స్ు్ట్ డ్సి (Tap wrenches, removal of 
 broken tap, studs)   239
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1.5.71  డెనస్ అండ్ డెన స్ా్ట్ క్ (Dies and die stock)   243

1.5.72 & 73  డి్రల్ ఇబ్బందులు - కార్ణ్డలు మరైియు న్వ్ార్ణ, డి్రల్ ర్కాలు (Drill troubles - Causes and 
 remedy, drill kinds)   246

1.5.74 & 76  గౌరా ండింగ్ చకరాా ల కోస్ం ప్ార మాణిక్ మారైికుంగ్ వయూవస్్థ  (Standard marking system for 
 grinding wheels)   251

1.5.77 & 78  గ్మజ్ లు మరైియు గ్మజ్ ల ర్కాలు (Gauges and types of gauges)   260

 మ్్యడ్్యయాల్ 6 : ఫిట్ి్ట ంగ్ అసెంబ్లు  (Fitting Assembly)

1.6.79  ఇంజనీరైింగ్ ర్ంగంలో ప్ర్స్్పర్ మారిై్పడి యొక్కు అస్ెంబ్్ల  అవస్ర్ం (Necessity of 
 Interchangeability in engineering field)   266

1.6.80 - 82  మెట్ల్సి (Metals)   277

1.6.83 - 85  అస్ెంబ్్ల  స్ాధ్డర్ణ స్ా్రరూప్ర్ు్ల  మరైియు స్ా్రరూప్టంగ్ (Simple scrapers and scraping)   285

1.6.86 - 88  అస్ెంబ్్ల  వ్్రైిైయర్ మెైకోరా మీట్ర్, స్్య్రరూ థె్రడ్ మెైకోరా మీట్ర్, గారా డుయూయిేషన్ & మెజరైింగ్ ప్ార స్ెస్ 

 (Vernier micrometer, screw thread micrometer, graduation & Measuring process)   290

1.6.89  అస్ెంబ్్ల  డయల్ ప్రైీక్ష స్్యచిక్, క్ంపారైిట్ర్ు్ల , డిజిట్ల్ డయల్ స్్యచిక్ (Dial test indicator, 
 comparators, digital dial indicator)   297

 మ్్యడ్్యయాల్ 7 : ట్రి్నంగ్ (Turning)

1.7.90  లేత్ లపెన ప్న్చ్యస్ేట్ప్ు్పడు గమన్ంచవలస్్టన భద్రత్్డ జాగరాతతిలు (Safety precautions to be 
 observed while working on lathes)   306

1.7.91  లేత్ ప్్రధ్డన భాగాలు (Lathe main parts)   309

1.7.92  ఫీడ్ & థె్రడ్ క్ట్ి్ట్ంగ్ మెకాన్జం (Feed & thread cutting mechanism)   314

1.7.93  కాయూచ్ పే్ల ట్ మరైియు డ్డగ్ త్ో స్ెంట్ర్ మరిైయు వర్కు మధ్యూ ఉదోయూగాన్ై ప్ట్్ట్ట్ కోవడం (Holding the 
 job between centre and work with catch plate and dog)   317

1.7.94  ఫేస్్టంగ్ మరైియు ర్ఫ్టంగ్ స్ాధ్నం యొక్కు స్ాధ్డర్ణ వివర్ణ (Simple description of facing 
 and roughing tool)   319

1.7.95  స్్టంగిల్ పాయింట్ క్ట్ి్ట్ంగ్ ట్్యల్సి మరిైయు మల్్ట్ పాయింట్ క్ట్ి్ట్ంగ్ ట్్యల్సి న్డమక్ర్ణం 
 (Nomanclature of single point cutting tools and multi point cutting tools)   321

1.7.96  వివిధ్ అవస్రైాల ఆధ్డర్ంగా స్ాధ్నం ఎంప్టక్ (Tool selection based on different 
 requirements)  8 322

1.7.97  స్ాధ్న కోణ్డల అవస్ర్ం (Necessity of tool angles)   325

1.7.98  లేత్ క్ట్ి్ట్ంగ్ వ్ేగం మరైియు ఫీడ్, శ్తలక్ర్ణి, క్ందెనలు ఉప్యోగించడం (Lathe cutting speed 
 and feed, use of coolants, lubricants)   327

1.7.99  చక్సి మరైియు చకింగ్ - స్్వతంత్ర 4 దవడ చక్ (Chucks and chucking - the independent 
 4 jaw chuck)    332

1.7.100  ఫేస్ పే్ల ట్ (Face plate)   339

1.7.101  డి్రలి్లంగ్ (Drilling)   340

1.7.102  బో రైింగ్ & బో రైింగ్ ట్్యల్సి (Boring & boring tools)   342

1.7.103  స్ాధ్నం స్ెట్ి్ట్ంగ్ (Tool setting)   344

1.7.104  ట్్యల్ పో స్్ట్  (Tool post)   348

1.7.105  లేత్ ఆప్రై్మషన్ - న్యరైి్లంగ్ (Lathe operation - Knurling)   350

1.7.106  స్ా్ట్ ండర్డా ట్్రప్ర్సి (Standard tapers)   353

1.7.107  స్్య్రరూ థె్రడ్ (Screw thread)   356
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(x)

 అభ్ాయాస్ం న�ం. అభ్ాయాస్ం యొక్కి శీరిషిక్ అభ్ాయాస్ పేజీ.  
                                                             ఫల్త్ఘలు స్ం.

 మ్్యడ్్యయాల్ 8 : ప్థరే థమిక్ నిర్వహణ (Basic Maintenance)

1.8.108  న్ర్్వహణ మొతతిం ఉత్్డ్పదక్ న్ర్్వహణ (Total productive maintenance)   368

1.8.109  స్ాధ్డర్ణ న్ర్్వహణ (Routine maintenance)  9 370

1.8.110 & 111  న్వ్ార్ణ న్ర్్వహణ (Preventive maintenance)   372

1.8.112  తన్ఖీ, తన్ఖీ ర్కాలు మరైియు తన్ఖీ కోస్ం గాడెజాట్ లు (Inspection, types of inspection 
 and gadgets for inspection)   377

1.8.113 & 114  న్ర్్వహణ - ఇన్ స్ా్ట్ లేషన్ (Maintenance - Installation)   380

అభ్ాయాస్ం / అంచన్ఘ వైేయదగిన ఫల్త్ం
ఈ ప్ుస్తికాన్ై ప్ూరైితి చ్యస్్టన తరైా్వత మీర్ు చ్యయగలర్ు

 క్రా. స్ం. అభ్ాయాస్ ఫల్త్ం అభాయూస్ం స్ం.

 1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different  1.1.01 - 1.2.41

  typesof basic fitting operation and Check for dimensional accuracy following  
  safety precautions.  [Basic fitting operation - marking, Hacks awing, Chiseling,   
  Filing,Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm]  CSC/N0304

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

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

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

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

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

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

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

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

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.11

Ex. No. 1.2.16

Ex. No. 1.1.04

Ex. No. 1.2.13

Ex. No. 1.2.18

Ex. No. 1.1.07

Ex. No. 1.2.20

Ex. No. 1.1.06

Ex. No. 1.2.14

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.1.08

Ex. No. 1.2.15

Ex. No. 1.2.21
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.01 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

భ్్యరతదే్శంలో పరిచయమై�ైన ప్యరిశ్్యరా మిక శిక్షణ్ధ సంస్థ  (Familiarisation industrial training 
institute in India)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
లక్ష్యాలు:ఈ ప్యఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ITI అంటే ఏమిటి మరియు ITI యొక్క లక్ష్యాలను వివరించండి
• సంస్్య్థ గత చ్ధర్్ట ను వివరించండి
• ITIలో అంద్ుబ్యటులో ఉన్న మౌలిక సద్ుప్యయాలను జాబిత్ధ చేయండి
• క్ోరుస్లు పూర్తయిన తర్యవాత ఉద్్యయాగ అవక్్యశ్్యలు మరియు ఉప్యధి అభివృద్ిధాని వివరించండి 
• పరీక్ష్ సరళి మరియు స్్యఫ్్ట  సి్కల్స్ గురించి సంక్ిప్త్త కరించండి.

ITI పరిచయం
ఇండస్్ట్ర రియల్ ట్రనైింగ్ ఇన్ స్్ట్రట్యయూట్ లు (ITI) మరియు ఇండస్్ట్ర రియల్ 
ట్రనైింగ్ స్ెంటర్ లు (ITC) క్ారి ఫ్్రస్ మాయూన్ ట్రనైింగ్ స్్కకీమ్ (CTS) 
క్్రరిందకు వస్ాతా యి, ఇవి భారత ప్రభుత్వంలోని నై�రపుణ్్యయూభివృదిధి  
మరియు వయూవస్ాథా పకత మంత్్రత్వ శాఖ డైెరరెక్రరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్రనైింగ్ 
(DGT) క్్రరింద పనిచసేుతా న్న వివిధ ట్ర్రడ్ లలో వృత్తాపరమై�ైన శిక్షణ్ను 
అందిస్ాతా యి.
ITIలు మరియు ITCలు ఒకట్ర; ITIలు రాష్ర రి/క్ేంద్ర ప్రభుత్వంచే 
నిర్వహించబడత్యయి, అయితే ITCలు ITIల వలె అదే శిక్షణ్్య 
క్ోరుసులను అందించే స్్క్వయ-ఫైెరనై్యనిసుంగ్ సంసథాలు. ITI మరియు 
ITC ట్రనైీలకు ట్ర్రడ్ ట్స్్ర సరిసమానం మరియు నైేషనల్ క్ౌనిసుల్ ఫర్ 
వొక్ేషనల్ ట్రనైింగ్ (NCVT) జారీ చసే్్టన నైేషనల్ ట్ర్రడ్ సరి్రఫై్టకే్ట్ కూడై్య 
సరిసమానమైే.
ITI యొకకీ లక్ష్యూలు
ITI యొకకీ లక్షయూం నై�రపుణ్యూం కలిగిన క్ారిమికులను ఒక్ే స్్టథారమై�ైన 
ప్రవాహంలా అందించడం మరియు విద్యయూవంతులెరన యువతలో 
నిరుద్యయూగాని్న తగిగించడం ద్య్వరా తగిన పారిశరాి మిక ఉపాధి మరియు 
స్వయం ఉపాధి క్ోసం శిక్షణ్ మరియు సన్నదధిం చేయడం. 
నైేషనల్ క్ౌనిసుల్ ఫర్ వొక్ేషనల్ ట్రనైింగ్, న్యయూఢిల్లీతో సంప్రదించి 
భారత ప్రభుత్వం ఆమోదించిన రెండు సంవతసురాలు/ఒక సంవతసురం 
ట్ర్రడ్ క్ోరుసులలో ఈ సంసథా  ఇంజినీరింగ్ మరియు నై్యన్ ఇంజినీరింగ్ 
క్ోరుసులలో శిక్షణ్నిసుతా ంది.
ITI నిరామిణ్ం
పారిశరాి మిక శిక్షణ్్య సంసథా  యొకకీ నిరామిణ్ం క్్రరింది చ్యర్్ర  1లో 
చ్యపబడైింది.  ఇది రాష్ా్ర రి లను బట్ట్ర  మారవచుచు, ఇది ఉన్నత స్ాథా యి 
అధకి్ారుల నుండైి క్్రరింది స్ాథా యి అధిక్ారులకు సమాచ్యరం / ఆదేశాల 
జారీని వివరసిుతా ంది. పని గంటలు రాష్ా్ర రి నిక్్ర రాష్ా్ర రి నిక్్ర భిన్నంగా 
ఉండవచుచు. ట్ర్రడ్ మాస్రర్ నిరిదిష్ర  ట్ర్రడ్ కు మొతతాం ఇన్ ఛ్యర్జ్ గా ఉంటారు 
.ట్రనైీ ట్ర్రడ్ మాస్రర్ కు నివేదించ్యలి.
ప్రత్ ITIలో ఒక స్్ట్ర ర్ ఉంటుంది  మరియు ఉపకరణ్్యలు, పరికరాలు 
మరియు వినియోగ వసుతా వుల లోపలిక్్ర మరియు బయట్టక్్ర 
తరలించడై్యనిక్్ర స్్ట్ర ర్ క్ీపర్ ఇన్ ఛ్యరా్గగా ఉంటారు. బో ధకుడు శిక్షణ్ 
ప్రయోజనై్యల క్ోసం శిక్షణ్కు క్ావలస్్టన వసుతా వుల పట్ట్ర  తయారు చసే్్ట 
ఇస్ాతా డు.

ITI లలో అందుబాటులో ఉన్న మౌలిక సదుపాయాలు 
ట్రనైీలకు 100% ఆచరణ్్యతమిక శిక్షణ్ అందించడై్యనిక్్ర, ITI లలో 
ఉపకరణ్్యలు, పరికరాలు, యంత్య్ర లు మరియు తరగత్ గది స్ౌకరాయూలు 
అందుబాటులో ఉనై్య్నయి. DGT ఇచిచున స్యచనల ప్రక్ారం నిరంతర 
అభాయూస ప్రక్్రరియ/ క్ారయూకరిమాలు కరిమ వయూవధిలో నిర్వహించబడత్యయి.
ITI లలో ఈ క్్రరింది స్ౌకరాయూలు అందుబాటులో ఉనై్య్నయి
- హాస్రల్ స్ౌకరాయూలు
- గరింథ్యలయాలు
- స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు లాయూబ్/ కంప్యయూటర్ లాయూబ్ లు
- హ�ై ఎండ్ తరగత్ గదులు / స్ామిర్్ర తరగతులు.
- స్్ట్ర ర్సు
- క్ీరిడలు
- Wifi స్ౌకరయూం గల క్ాయూంపస్.
- పరిశ్రిమల సందర్శన/పారశిరాి మికవేతతా  అత్థి ఉపనై్యయూసం.
- ఉద్యయూగ శిక్షణ్పైెర ఇంటర్్న ష్టప్ శిక్షణ్ ఇవ్వడం.
- అపైె్రంట్టస్ ప్ట ్ర గారి మ్ లు
- క్ాయూంపస్ ఇంటర్వ్వయూ మొదలెరనవి
CTS ప్రవేశ ప్రక్్రరాయ
రాష్ర రివాయూపతా ంగా ఆన్ లెరన్ క్ౌనై�సులింగ్ నిర్వహించబడుతుంది, 
రిజరే్వషన్ నిబంధనలను అనుసరించి మై�రిట్ ఆధ్యరంగా ఎంపై్టక 
చేయబడుతుంది. అభయూరుథా లు తమకు నచిచున ఐటీఐ మరియు ట్ర్రడ్ ని 
ఎంచుకునైే ఎంపై్టకను వినియోగించుకుంటారు.
14 - 40 సంవతసురాల మధయూ వయసుసు గల విద్యయూరుథా లు పారిశరాి మిక 
శిక్షణ్్య సంసథాలలో ప్రవేశ్ం పొ ందవచుచు. ప్రత్ సంవతసురం ఆగసు్ర  
నై�లలో ప్రవేశ్ం కలిపిస్ాతా రు.
క్ారి ఫ్్రస్ మాయూన్ ట్రనైింగ్ స్్కకీమ్ పరీక్ష్ విధ్యనం
చివరి ట్ర్రడ్ ట్స్్ర  ఆల్ ఇండైియా ప్ార త్పదికన నిర్వహించబడుతుంది 
మరియు NCVT ద్య్వరా అదే రోజున అని్న ట్ర్రడ్ ట్స్్ట్రంగ్ స్ెంటర్ లకు 
ప్రశ్్నపత్య్ర లు జారీ చేయబడత్యయి. ఉత్తార్ణత స్ాధించిన అభయూరుథా లకు 
DGT, న్యయూఢిల్లీ ద్య్వరా NCVT యొకకీ ముద్ర మరియు అధిక్ారం 
క్్రంద నైేషనల్ ట్ర్రడ్ సరి్రఫై్టకే్ట్ (NTC) జారీ చేయబడును.
శిక్షణ్ ప్యరతాయిన తరా్వత ఉపాధి కలపిన.
ఇది శిక్షణ్ ప్యరతాయిన తరా్వత ఉపాధి కలపిన అంశాని్న 
నైొక్్రకీచెపుపితుంది. శిక్షణ్ పొ ందిన వయూక్్రతా స్వయం ఉపాధిక్్ర అవక్ాశ్ంతో 
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పాటు ప్రసుతా త మారెకీట్ దృష్ా్ర ంతంలో అందుబాటులో ఉన్న వివిధ 
అవక్ాశాల గురించి తెలుసుక్ోవాలి. ఉద్యహరణ్కు NTC ఇంజనీరింగ్ 
ట్ర్రడ్ ను అభయూస్్టంచిన ట్రనైీ భారతదశే్ం మరియు విదేశాలలో వివిధ 
పరిశ్రిమలలో అందుబాటులో ఉన్న వివిధ ఉద్యయూగాలను ఎంచుక్ోవచుచు.
ట్రనైీ ఇంజనీరింగ్ ట్ర్రడ్ లో ఏదెరనై్య ఒకద్యనిలో శిక్షణ్ను విజయవంతంగా 
ప్యరితా చసే్్టన తరా్వత, భారతదేశ్ం మరియు విదేశాలలో ఇంజనీరింగ్ 
వర్కీ ష్ాప్ / ఫ్ాయూక్రరీలు (పబ్లీ క్ స్ెక్ా్ర ర్, పైెరవైేట్ స్ెక్ా్ర ర్ మరియు 
ప్రభుత్వ పరిశ్రిమలు) ట్కీ్్నష్టయన్ / స్్టకీల్డ్  వరకీర్ గా నియామకం 
పొ ందవచుచు.
సవాయం ఉప్యధి
స్ొ ంతంగా ఫ్ాయూక్రరీ / అనుబంధ యూనిట్ లేద్య డైిజెరన్ ఉతపితుతా ల 
తయారీని ప్ార రంభించవచుచు మరియు వయూవస్ాథా పకుడు క్ావచుచు.
తదుపరి అభాయూస పరిధి
- అభయూస్్టంచిన ట్ర్రడ్ లో అపైె్రంట్టస్ శిక్షణ్.
- క్ారి ఫ్్ర  ఇన్ స్ర రిక్రర్ సరి్రఫై్టక్ెట్ క్ోరుసు.
- సంబంధిత ఇంజినీరింగ్ లో డైిపొలీ మా.
నై�ైపుణయా పో టీ
ఐట్టఐలు/ఐట్టస్్టల ట్రనైీల మధయూ ఆరోగయూకరమై�ైన ప్ట టీని 
పైెంపొ ందించడై్యనిక్్ర జాత్య స్ాథా యిలో క్రాి ఫ్్రస్ మై�న్ స్్కకీమ్ క్ోసం 
జాత్య స్ాథా యి నై�రపుణ్యూత ప్ట టీ నిర్వహించబడును.
భారతదశే్ నై�రపుణ్యూ ప్ట టీని జాత్య నై�రపుణ్యూత్యభివృధి సంసథా  
నిర్వహసిుతా ంది., భారతదశే్ నై�రపుణ్యూ ప్ట టీ దేశ్ంలోనైే అత్పైెదది  నై�రపుణ్యూం 
ప్ట టీ నై�రపుణ్యూం యొకకీ అతుయూన్నత ప్రమాణ్్యలను ప్రదరి్శంచడై్యనిక్్ర 
ర్వపొ ందించబడైింది మరియు జాత్య మరియు అంతరాజ్ త్య 
స్ాథా యిలలో తమ ప్రత్భను ప్రదరి్శంచడై్యనిక్్ర యువతకు వేదికను 
అందసిుతా ంది.

ఇపుపిడు ప్రత్ సంవతసురం ప్ట టీ 15 ట్ర్రడ్ లలో జరుగుతుంది. అవి 
ఇన్ సు్ర రి మై�ంట్ మై�క్ానిక్, ఎలక్ా్రరా నిక్ మై�క్ానిక్, వ�లడ్ర్, ఫై్టట్రర్, టర్నర్, 
మై�ష్టనిస్్ర , మై�క్ానిక్ మోటర్ వ�హికల్, ఫ్ౌండై్ర్ర మాయూన్, ఎలక్ీ్రరాష్టయన్, 
కట్ట్రంగ్ & కుటు్ర , కంప్యయూటర్ ఆపరేటర్ & ప్ట ్ర గారి మింగ్ అస్్టస్ె్రంట్, 
డై్య్ర ఫ్్రస్ మన్ (స్్టవిల్), డై్య్ర ఫ్్రస్ మాయూన్ (మై�క్ానికల్), మై�క్ానిక్ డై్రజిల్, 
మరియు మై�క్ానిక్- రఫెై్ట్రజిరేషన్ &  ఎయిర్ కండైిషనింగ్.
రాష్ర రి స్ాథా యి ప్ట టీలో పైెరన పైేర్కకీన్న ప్రత్ ట్ర్రడ్ లో ఉతతామ శిక్షణ్ 
పొ ందినవారు ఆల్ ఇండైియా స్్టకీల్ క్ాంపై్టటీషన్ లో ప్ట టీపడత్యరు.
అవ్యరుడు లు
ఆలిండైియా స్ాథా యిలో పైెరన పైేర్కకీన్న 15 ట్ర్రడ్ లలో ప్రత్ద్యనిలో 
ఉతతామమై�ైన క్ారి ఫ్్రస్ మై�న్ లకు ప్రత్ ఒకకీరిక్్ర మై�రిట్ సరి్రఫై్టకె్టులీ  మరియు 
నగదు బహుమత్గా ర్వ. 50,000/- ఇవ్వబడును. జాత్య 
స్ాథా యి నై�రపుణ్యూత ప్ట టీ పరీక్షలో ప్ట టీలో మొదట్ట స్ాథా నంలో నిలిచిన 
ట్రనైీ అభయూస్్టంచిన ITI కు కూడై్య మై�రిట్ సరి్రఫై్టక్ేట్ ను అందజేస్ాతా రు 
మరియు ఉతతామ ITI గా ప్రకట్టంచబడత్యరు.
స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు పైెర విధ్యనం.
స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు - వయూక్్రతాత్వ లక్షణ్్యలు, స్ామాజిక స్ౌభాగాయూలు, భాషతో 
కూడైిన స్ౌలభయూం, వయూక్్రతాగత అలవాటులీ , సే్్నహప్యర్వకత మరియు 
వయూకుతా లను వివిధ స్ాథా యిలకు మారే విధ్యనై్యని్న మై�రుగుపరచుడం 
లాంట్ట సమూహాని్న స్యచిస్ాతా యి. ఇతరులతో స్ానుకూలంగా 
మరియు ఉత్యపిదకంగా సంభాషణ్ చేస్ే స్ామరథాయూంగా కూడై్య దీనిని 
నిర్వచించవచుచు. క్ొని్నస్ారులీ  “ వయూక్్రతాత్వ నై�రపుణ్్యయూలు” అని పై్టలుస్ాతా రు.
స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు ను ఒక ముఖయూమై�ైన ఉద్యయూగ ప్రమాణ్ంగా మరింత 
ఎకుకీవ మంది వాయూపారాలు పరిగణ్ిసుతా నై్య్నరు. వయూక్్రతాగత మరియు 
వృత్తా  జీవితంలో స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు ఉపయోగించబడత్యయి. స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు 
లేకుండై్య హార్డ్ స్్టకీల్సు/ట్క్్ర్నకల్ స్్టకీల్సు కు పట్ట్రంపు లేదు.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రవి�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.01 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.02 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

పరిశరామ/ష్యప్ ఫ్ోలో ర్ లో భద్్రత మరియు స్్యధ్ధరణ జాగరాత్తలు (Safety and general precautions in 
industry/shop floor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భద్్రత యొక్క ప్య్ర ముఖ్యాతను తెలియజేయండి
• పరిశరామ/ష్యప్ ఫ్ోలో ర్ లో ప్యటించ్ధలిస్న భద్్రత్ధ జాగరాత్తలను జాబిత్ధ చేయండి
• మై�షిన్ ష్యప్ లో గమనించ్ధలిస్న వయాక్్ర్తగత భద్్రత్ధ జాగరాత్తలను జాబిత్ధ 

చేయండి 

• మై�ష్కన్ లపెైర పనిచేస్ేటపుపిడు పాట్టంచ్యలిసున భద్రత్య జాగరితతాలను 
జాబ్త్య చేయండైి. 

స్ాధ్యరణ్ంగా ప్రమాద్యలు జరగవు; అవి కలుగుత్యయి. చ్యలా 
ప్రమాద్యలు నివారించబడత్యయి. ఒక మంచి క్ారి ఫ్్రస్ మై�న్ , వివిధ 
భద్రత్య జాగరితతాల గురించి తెలుసుకుని, తనకు మరియు తన తోట్ట 
క్ారిమికులకు ప్రమాద్యలను నివారించగలడు మరియు పరికరాలకు 
ఎటువంట్ట నష్రం జరగకుండై్య రక్ించగలడు. దీని్న స్ాధించడై్యనిక్్ర, 
ప్రత్ వయూక్్రతా భద్రత్య విధ్యనై్యని్న అనుసరించడం చ్యలా అవసరం.  
(చిత్రం 1)

వర్కీ ష్ాప్ లోని భద్రతను విసతా ృతంగా 3 వరాగి లుగా వరీగికరించవచుచు.

- స్ాధ్యరణ్ భద్రత

- వయూక్్రతాగత భద్రత

- యంత్ర భద్రత

స్్యధ్ధరణ భద్్రత

నైేల మరియు అందర్వ నడుచు మారాగి లను శుభ్రంగా మరియు 
సపిష్రంగా ఉంచండైి.

వర్కీ ష్ాప్ లో జాగరితతాగా కదలండైి, పరిగతెతావదుది .

కదలికలో ఉన్న యంత్య్ర ని్న వదిలివేయవదుది .

తనకు సంబంధించని ఏదెరనై్య పరికరాలు/మై�ష్కన్ ని త్యకవదుది  లేద్య 
నిర్వహించవదుది .  వే్రలాడదీయబడైిన బరువుల క్్రరింద నడవకండైి.

పనిలో ఉన్నపుపిడు ఆచరణ్్యతమిక జోకులు వేయవదుది .

జాబ్ క్ోసం తగిన స్ాధనై్యలను ఉపయోగించండైి.

స్ాధనై్యలను సరెైన సథాలంలో ఉంచండైి.

పడైిప్ట యిన ఆయిలు్న వ�ంటనైే తుడవండైి.

అరిగిప్ట యిన లేద్య విరిగిప్ట యిన స్ాధనై్యలను వ�ంటనైే 
మారిచువేయండైి.

మీకు లేద్య మీ సహో ద్యయూగి క్్ర ఎపుపిడ్య కంపైె్రస్డ్  ఎయిర్ ని డెైరరెక్్ర 
చేయవదుది .

వర్కీ ష్ాప్ లో తగినంత వ�లుతురు ఉండైేలా చ్యసుక్ోండైి.

యంత్రం కదలికలో లేనపుపిడు మాత్రమేై శుభ్రం చేయండిై.

మై�టల్ చిపలీను తుడైిచివేయండైి.

మీరు యంత్య్ర ని్న ప్ార రంభించే ముందు ద్యని గురించి ప్రత్దీ 
తెలుసుక్ోండైి.

వయాక్్ర్తగత భద్్రత

మొతతాంగా ఒక పాయూంటు- షర్్ర జతగా కలిపై్టన స్యట్  లేద్య బాయిలర్ 
స్యటు్న ధరించండైి.

అని్న గుండై్రలను బ్గించి ఉంచండైి.

ట్రలు మరియు స్ాకీర్ఫ్ లను ఉపయోగించవదుది .

మోచేయి పైెర వరకు స్్కలీ వ్ లను గట్ట్రగా చుట్రండిై.

భద్రత్య బూటులీ  లేద్య బూటులీ  ధరించండైి.

జుటు్ర ను చిన్నగా కత్తారించండైి.

ఉంగరం, చతే్ గడైియారం లేద్య గ్కలుసును ధరించవదుది .
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మై�ష్కన్ పెైర ఎపుపిడ్య వాలరాదు.

శీతలకరణ్ి ద్రవంలో చేతులు శుభ్రం చేయవదుది .

యంత్రం కదలికలో ఉన్నపుపిడు గారుడ్ లను త్స్్టవేయవదుది .

పగిలిన లేద్య విరిగిన స్ాధనై్యలను ఉపయోగించవదుది .

క్్రరింది వాట్టని చేస్ే వరకు యంత్య్ర ని్న ప్ార రంభించవదుది

- వర్కీ పై్కస్ సురకి్తంగా బ్గించబడై్యలి.

- యంత్య్ర ల ఫై్కడ్ తటసథాంగా ఉండై్యలి.

- పని ప్ార ంతం సపిష్రంగా & చకకీగా ఉండై్యలి.

యంత్రం కదలికలో ఉన్నపుపిడు బ్గింపులు లేద్య పటు్ర కునైే 
పరికరాలను సరుది బాటు చేయవదుది .

తడైి చేతులతో విదుయూత్ పరికరాలను ఎపుపిడ్య త్యకవదుది .

ఎటువంట్ట లోపభూయిష్ర విదుయూత్ పరికరాలను ఉపయోగించవదుది .

విదుయూత్ కనై�క్షనులీ  అధీకృత ఎలకీ్్రరాష్టయన్ ద్య్వరా మాత్రమైే 
చేయబడైిందని నిరాధి రించుక్ోండైి. 

మీ పనిపెైర దృష్ట్ర  పైెట్రండిై. ప్రశాంత వ�రఖరిని కలిగి ఉండండైి.

పదదిత్ ప్రక్ారం పనులు చేయండైి.

మీ జాబ్ పెైర దృష్ట్ర  క్ేందీ్రకరించేటపుపిడు ఇతరులతో సంభాషణ్లో 
పాల్గగి నవదుది . ఇతరుల దృష్ట్రని మరలచువదుది .

నడుసుతా న్న యంత్య్ర ని్న చేతులతో ఆపడై్యనిక్్ర ప్రయత్్నంచవదుది .

యంత్ర భద్రత

ఏదెరనై్య తపుపి జరిగితే, వ�ంటనైే యంత్య్ర ని్న స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చేయండైి.

యంత్య్ర ని్న శుభ్రంగా ఉంచండైి.

ఏదెరనై్య అరిగిప్ట యిన లేద్య పాడైెరప్ట యిన ఉపకరణ్్యలు, పటు్ర క్ొను 
పరికరాలు, నట్సు, బో ల్్ర  లు మొదలెరన వాట్టని వీలెరనంత త్వరగా 
మారిచువేయండైి. 

యంత్య్ర ని్న సరిగాగి  ఎలా ఆపరేట్ చేయాలో మీకు తెలియనంత వరకు 
ద్యని్న ఆపరేట్ చేయడై్యనిక్్ర ప్రయత్్నంచవదుది .

పవర్ ఆఫ్ అయితే తపపి ట్యల్ లేద్య వర్కీ పై్కస్ ని సరుది బాటు 
చేయవదుది .

వేగాని్న మారచుడై్యనిక్్ర ముందు యంత్య్ర ని్న ఆపై్టవేయండైి.

స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చేయడై్యనిక్్ర ముందు ఆటోమైేట్టక్ ఫై్కడ్ లను నిలిపై్టవేయండిై.

యంత్య్ర ని్న ప్ార రంభించే ముందు ఆయిల్ లెవ�ల్ ను తనిఖీ చేయండైి.

స్ేఫ్్క్ర  అనీ్న వాట్ట స్ాథా నం లో ఉంట్ర తపపి యంత్య్ర ని్న ఎపుపిడ్య 
ప్ార రంభిచవదుది .

యంత్య్ర ని్న ఆపై్టవేస్్టన తరా్వత మాత్రమేై క్ొలతలు త్సుక్ోండైి.

భారీ జాబ్ లను బ్గించేటపుపిడు మరియు త్స్్టవేస్ేటపుపిడు బెడ్ 
మీద చెకకీ పలకలను ఉపయోగించండైి.

భద్్రత అనైేద్ి ఒక భ్్యవన, ద్్ధనిని అర్థం చేసుక్ోండి. భద్్రత ఒక 
అలవ్యటు, ద్్ధనిని పెంచుక్ోండి.

స్్యఫ్్ట  సి్కల్స్ పెై విధ్ధనం (Approach on soft skills) 
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు ఉండై్యలి
• స్్యఫ్్ట  సి్కల్ భ్్యవనను తెలియజేయండి
• ముఖ్యామై�ైన స్్యధ్ధరణ మృద్ువ�ైన నై�ైపుణ్ధయాలను జాబిత్ధ చేయండి
• శిక్షణ యొక్క ఉప్యధి క్ోణ్ధని్న సంక్ిప్త్త కరించండి
• తద్ుపరి అభ్్యయాస పరిధిని సంక్ిప్త్త కరించండి.

భావన: స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు - వయూక్్రతాత్వ లక్షణ్్యలు, స్ామాజిక స్ౌభాగాయూలు, 
భాషతో కూడిైన స్ౌలభయూం, వయూక్్రతాగత అలవాటులీ , స్ే్నహప్యర్వకత 
మరియు వయూకుతా లను వివిధ స్ాథా యిలకు మారే విధ్యనై్యని్న 
మై�రుగుపరచుడం లాంట్ట సమూహాని్న స్యచిస్ాతా యి. ఇతరులతో 
స్ానుకూలంగా మరియు ఉత్యపిదకంగా సంభాషణ్ చేస్ే స్ామరథాయూంగా 
కూడై్య దీనిని నిర్వచించవచుచు. క్ొని్నస్ారులీ  “ వయూక్్రతాత్వ నై�రపుణ్్యయూలు” 
అని పై్టలుస్ాతా రు.

స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు ను ఒక ముఖయూమై�ైన ఉద్యయూగ ప్రమాణ్ంగా మరింత 
ఎకుకీవ మంది వాయూపారాలు పరిగణ్ిసుతా నై్య్నరు. వయూక్్రతాగత మరియు 
వృత్తా  జీవితంలో స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు ఉపయోగించబడత్యయి. స్ాఫ్్ర స్్టకీల్సు 
లేకుండై్య హార్డ్ స్్టకీల్సు/ట్క్్ర్నకల్ స్్టకీల్సు కు పట్ట్రంపు లేదు.

స్్యధ్ధరణ స్్యఫ్్ట  సి్కల్స్

- బలమై�ైన పని నీత్

- స్ానుకూల వ�రఖరి

- చకకీని భావవయూక్ీతాకరణ్ నై�రపుణ్్యయూలు

- వయూక్్రతాగత నై�రపుణ్్యయూలు

- సమయ నిర్వహణ్ స్ామరాథా యూలు

- సమసయూ పరిష్ాకీర నై�రపుణ్్యయూలు

- కలిస్్ట పనిచేయడం  

- చ్కరవ, పైే్రరణ్
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- ఆతమి విశా్వసం

- విధేయత

- విమర్శలను అంగీకరించి మరియు వాట్ట నుండైి  నైేరుచుకునైే 
స్ామరథాయూం

• వశ్యూత, అనుకూలత

• ఒత్తాడైిలో బాగా పని చేయడం.

ఉద్్యయాగ ప్య్ర ంతం శిక్షణ పూరి్త చేయడం: ఇది శిక్షణ్ ప్యరతాయిన తరా్వత 
ఉపాధి అంశాని్న హ�ైలెరట్ చేసుతా ంది. శిక్షణ్ పొ ందిన వయూక్్రతా స్వయం ఉపాధిక్్ర 
అవక్ాశ్ంతో పాటు ప్రసుతా త మారెకీట్ దృష్ా్ర ంతంలో అందుబాటులో 
ఉన్న వివిధ అవక్ాశాల గురించి తెలుసుక్ోవాలి. ఉద్యహరణ్కు, NTC 
ఇంజనీరింగ్ ట్ర్రడ్ లో ఉన్న ట్రనైీ వీట్టని ఎంచుక్ోవచుచు:

భ్్యరతద్ేశం మరియు విద్ేశ్్యలలో వివిధ పరిశరామలలో వివిధ 
ఉద్్యయాగ్యలు అంద్ుబ్యటులో ఉనై్ధ్నయి

ట్రనైీ ఇంజనీరింగ్ ట్ర్రడ్ లో ఏదెరనై్య ఒకద్యనిలో శిక్షణ్ను విజయవంతంగా 
ప్యరితా చేస్్టన తరా్వత, భారతదేశ్ం మరియు విదేశాలలో ఇంజనీరింగ్ 
వర్కీ ష్ాప్ / ఫ్ాయూక్రరీలు (పబ్లీ క్ స్ెక్ా్ర ర్, పైెరవైేట్ సె్క్ా్ర ర్ మరియు 
ప్రభుత్వ పరిశ్రిమలు) ట్క్ీ్నష్టయన్ / స్్టకీల్డ్  వరకీర్ గా నియామకం 
పొ ందవచుచు.

సవాయం ఉప్యధి

స్ొ ంతంగా ఫ్ాయూక్రరీ / అనుబంధ యూనిట్ లేద్య డైిజెరన్ ఉతపితుతా ల 
తయారీని ప్ార రంభించవచుచు మరియు వయూవస్ాథా పకుడు క్ావచుచు.

తద్ుపరి అభ్్యయాస పరిధి

- అభయూస్్టంచిన ట్ర్రడ్ లో అపైె్రంట్టస్ శిక్షణ్.

- క్ారి ఫ్్ర  ఇన్ స్ర రిక్రర్ సరి్రఫై్టక్ెట్ క్ోరుసు.

- సంబంధిత ఇంజినీరింగ్ లో డైిపొలీ మా.

వయాక్్ర్తగత రక్షణ పరికర్యలు (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వయాక్్ర్తగత రక్షణ పరికర్యలు మరియు ద్్ధని ప్రయోజనం ఏమిటో తెలియజేయండి
• వయాక్్ర్తగత రక్షణ పరికర్యల యొక్క రెండు వర్యగా లకు పేరు పెట్ట ండి
• వయాక్్ర్తగత రక్షణ పరికర్యల యొక్క అతయాంత స్్యధ్ధరణ రక్్యని్న జాబిత్ధ చేయండి
• వయాక్్ర్తగత రక్షణ పరికర్యల ఎంపిక క్ోసం షరతులను జాబిత్ధ చేయండి.

వయూక్్రతాగత రక్షణ్ పరికరాలు

వయూక్్రతాగత రక్షణ్ పరికరాలు, స్ాధ్యరణ్ంగా “PPE” అని పై్టలుస్ాతా రు, 
ఇవి పని చేయు ప్రదేశ్ం  లో   సంభవించే త్వ్రమై�ైన గాయాలు 
మరియు అనై్యరోగాయూలకు క్ారణ్మయి్యయూ ప్రమాద్యలకు గురిక్ావడై్యని్న 
తగిగించడై్యనిక్్ర ధరించే పరికరాలు. ఈ గాయాలు మరియు 
అనై్యరోగాయూలు రస్ాయన, రేడైియోలాజికల్, ఫై్టజికల్, ఎలక్్ర్రరాకల్, 
మై�క్ానికల్ లేద్య ఇతర పనిచేయు ప్రదేశ్ంలో సంభవించే ప్రమాద్యల 
వలలీ  సంభవించవచుచు. వయూక్్రతాగత రక్షణ్ పరికరాలలో చేత్ తొడుగులు, 
స్ేఫ్్క్ర  కళ్్ళజోడు లు మరియు బూటులీ , ఇయర్ పలీ గ్ లు లేద్య తొడుగులు, 
ధృడమై�ైన హ�లెమిట్ లు, రెస్్టపిరేటర్ లు లేద్య ఒక ముకకీ రక్షణ్ 
వస్ాతా రి లు, బనియనులీ  మరియు ఫుల్ బాడై్ర స్యట్ లు వంట్ట వసుతా వులు 
ఉంటాయి.

PPE- చిన్నవి వాట్ట యొకకీ వరాగి లు’

ప్రమాదం యొకకీ స్వభావాని్న బట్ట్ర , PPE విసతా ృతంగా క్్రరింది రెండు 
వరాగి లుగా విభజించబడైింది.

శా్వసకు సంబంధించనవి: శ్రీరం బయటభాగంలో సంభవించే గాయం 
నుండైి రక్షణ్ క్ోసం, అంట్ర తల, కను్న, ముఖం, చేయి, చేయి, పాదం, 
క్ాలు మరియు ఇతర శ్రీర భాగాలను రకి్ంచడై్యనిక్్ర ఉపయోగించేవి.

శా్వసకు సంబంధించినవి: కలుష్టతమై�ైన గాలిని పై్కలచుడం వలలీ  కలిగే 
హాని నుండైి రక్షణ్ క్ోసం ఉపయోగించేవి. 

ఇవి వివిధ రక్ాల PPEల క్ోసం వరితాంచే BIS (బూయూరో ఆఫ్ ఇండైియన్ 
స్ా్ర ండర్డ్స్) ప్రమాణ్్యలకు అనుగుణ్ంగా ఉండై్యలి.

‘వయూక్్రతాగత రక్షణ్ స్ామగిరి’పైెర మారగిదర్శక్ాలు, ట్రబుల్ 1లో జాబ్త్య 
చేయబడైిన ఇంజనీరింగ్ పదధితుల ద్య్వరా తొలగించబడని లేద్య 
నియంత్్రంచలేని ప్రమాద్యల నుండైి వయూకుతా ల రక్షణ్కు సంబంధించి 
సమరథావంతమై�ైన క్ారయూకరిమాని్న నిర్వహించడంలో పాలీ ంట్(plant) 
నిర్వహణ్ను సులభతరం చేయడై్యనిక్్ర జారీ చేయబడై్యడ్ యి.

టేబుల్ 1

సంఖయూ శీరిషిక

PPE1

PPE2

PPE3

PPE4

PPE5

PPE6

PPE7

PPE8

హ�లెమిట్

భద్రత్య పాదరక్షలు

శా్వసక్ోశ్ రక్షణ్ పరికరాలు

ఆర్మిస్  మరియు చేతులు రక్షణ్

కళ్్ళ్ళ మరియు ముఖ రక్షణ్

రక్షణ్ దుసుతా లు మరియు  ఒక ముకకీ రక్షణ్ 
వస్ాతా రి లు

చెవులు రక్షణ్

భద్రత్య బెల్్ర  జీను

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వయాక్్ర్తగత రక్షణ పరికర్యలు మరియు వ్యటి ఉపయోగ్యలు మరియు ప్రమాద్్ధలు టేబుల్ 2లో ఇవవాబడ్ధడు యి

రక్షణ రక్్యలు ప్రమాద్్ధలు వ్యడ్ధలిస్న PPE

తల రక్షణ్(చిత్రం 1) 1. పడైే వసుతా వులు

2. వసుతా వులపైెర క్ొట్రడం 

3. విసరడం

హ�లెమిటులీ

పాద్యల రక్షణ్(చిత్రం 2) 1. హాట్ స్ాపిటర్

2. పడైే వసుతా వులు

3. తడైి ఉన్న పని ప్రదేశ్ం

లెదర్ లెగ్ గార్డ్స్

భద్రత్య బూటులీ

గమ్ బూటులీ

ముకుకీ(Figure 3) 1. ధ్యళి కణ్్యలు

2. పొ గలు/వాయువులు/ ఆవిరి

ముకుకీ ముసుగు

హాయూండ్ పొ ్ర ట్క్షన్(Figure 4) 1.  ప్రతయూక్షంగా పటు్ర క్ోవడం వలన    
క్ాలిప్ట వడం

2. మంట వీయడం వలన కలుగు మితమై�ైన 
వేడైి  

3. ఎలక్్ర్రరాక్ ష్ాక్

చేత్ తొడుగులు

కంట్ట రక్షణ్(Figure 5 & Figure 6) 1. ఎగిరే ధ్యళి కణ్్యలు

2. UV క్్రరణ్్యలు, IR క్్రరణ్్యలు వడేైి మరియు 
అధిక మొతతాంలో కనిపై్టస్ాతా యి

గాగుల్సు
ముఖ కవచం
రడేైియి్యషన్
  చతే్ కవచం 
  తల కవచం

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ముఖ రక్షణ్(Figure 6 & Figure 7) 1.  వ�లిడ్ంగ్, గైైెండైింగ్ సమయంలో 
ఉతపిన్నమయి్యయూ మంట

2. వ�లిడ్ంగ్ స్ాపిటర్ ను స్ెట్్రరైక్్రంగ్

    చేస్ేటపుపిడు

3. UV క్్రరణ్్యల నుండైి ముఖ రక్షణ్

ముఖ కవచం
తల కవచంతో లేద్య
ఇయర్ మఫ్ లేకుండై్య
వ�లడ్రులీ  హ�లెమిటులీ  కలిగి ఉండటం
వ�లడ్రలీ క్ోసం స్్క్రరీన్

చెవి రక్షణ్(చిత్రం 7) 1. అధిక శ్బది  స్ాథా యి ఇయర్ పలీ గ్ 
ఇయర్ మఫ్

శ్రీర రక్షణ్
(Figure 8 & Figure 9)

1. వేడైి కణ్్యలు లెదర్ అప్ార నులీ

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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PPE యొక్క నై్ధణయాత

PPE ద్యని నై్యణ్యూతకు సంబంధించి క్్రరింది ప్రమాణ్్యలను తపపిక 
కలిగి ఉండై్యలి- స్ాధ్యరణ్ంగా సంభవించే ప్రమాదం నుండైి 
సంప్యర్ణ ప్యరితా రక్షణ్ను అందించ్యలి మరియు PPE లు ద్యనిని 
ఉపయోగించ్యలనుకుంటున్న ప్రమాద్యలను తటు్ర క్ోగలిగేలా 
మై�టీరియల్ తో ర్వపొ ందించబడైి మరియు తయారు చేయబడత్యయి.

PPEల ఎంపికకు క్ొని్న క్్రరాంద్ ఉన్న షరతులు అవసరం

- ప్రమాదం యొకకీ స్వభావం మరియు త్వ్రత

- కలుష్టత రకం, ద్యని ఏక్ాగరిత మరియు కలుష్టతమై�ైన ప్ార ంతం 
యొకకీ స్ాథా నం, బలాతకీరమై�ైన గాలి మూలానిక్్ర సంబంధించి

- పనివాడైి యొకకీ ఆశించిన క్ారాయూచరణ్ మరియు పని వయూవధి, 
PPEని ఉపయోగిసుతా న్నపుపిడు పని చేస్ేవాడైి యొకకీ స్ౌకరయూం. 

- PPE ఆపరేట్టంగ్ లక్షణ్్యలు మరియు వాట్ట పరిమిత్.

- సులభమై�ైన  నిర్వహణ్ మరియు శుభ్రపరచడం.

- భారత్య / అంతరాజ్ త్య ప్రమాణ్్యలకు అనుగుణ్ంగా మరియు 
పరీక్ష సరి్రఫై్టక్ేట్ లభయూత.

PPEల సరెైన ఉపయోగం

PPE యొకకీ సరెైన రక్ాని్న ఎంచుకున్న తరా్వత, పనివాడు 
ద్యనిని ధరించడం చ్యలా అవసరం. తరచుగా పనివాడు PPEని 
ఉపయోగించకుండై్య ఉంటాడు. క్్రంది క్ారక్ాలు ఈ సమసయూకు 
పరిష్ాకీరాని్న ప్రభావితం చేస్ాతా యి.

- పనివాడు PPEని ఉపయోగించడం యొకకీ ఆవశ్యూకతను ఎంత 
మైేరకు అరథాం చేసుకునై్య్నడు

- స్ాధ్యరణ్ పని విధ్యనై్యలోలీ  అత్ తకుకీవ సమయంలో PPEని 
ధరించే స్ౌలభయూం మరియు స్ౌకరయూం

- పనివాడైి వ�రఖరిని ప్రభావితం చేయడై్యనిక్్ర ఉపయోగపడైే 
అందుబాటులో ఉన్న ఆరిథాక, స్ామాజిక మరియు కరిమశిక్షణ్్య 
ఆంక్షలు

- ఈ సమసయూకు ఉతతామ పరిష్ాకీరం ప్రత్ ఉద్యయూగకి్్ర PPE’ ధరించడం 
తపపినిసరి చేయడం.

- క్ారమిికుల సమూహానిక్్ర మొదట్టస్ారిగా PPE ఇచిచున  ప్రదేశాలలో 
PPE లకు సంబంధించిన  శిక్షణ్   మరియు పరివేక్షణ్ ముమమిరం 
చేయాలి . 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.03 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

ప్రథమ చిక్్రతస్ (First-aid)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్రథమ చిక్్రతస్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయండి
• ప్రథమ చిక్్రతస్ క్ోసం ముఖ్యామై�ైన మారగాద్ర్శక్్యలను జాబిత్ధ చేయండి
• ప్రథమ చిక్్రతస్ యొక్క ABCని వివరించండి
• ప్రథమ చిక్్రతస్ అవసరమై�ైన బ్యధితునిక్్ర ఎలా ప్రథమ చిక్్రతస్ అంద్ించ్ధలో సంక్ిప్త్త కరించండి.

ప్య్ర థమిక ప్రథమ చిక్్రతస్: ప్ార థమిక ప్రథమ చిక్్రతసు అనైేది 
ఉక్్రకీరిబ్క్్రకీరి, గుండైెప్ట టు, అలెరీజ్ ప్రత్చరయూలు, మందులు లేద్య ఇతర 
వ�రదయూ అతయూవసర పరిస్్టథాతుల క్ారణ్ంగా గాయపడైిన లేద్య శారీరక 
బాధలో ఉన్న వయూక్్రతా యొకకీ అవసరాలను అంచనై్య వేస్ే మరియు 
పరిషకీరించే ప్ార రంభ ప్రక్్రరియను స్యచిసుతా ంది. ప్ార థమిక ప్రథమ 
చిక్్రతసు ఒక వయూక్్రతా యొకకీ శారీరక స్్టథాత్ని మరియు చిక్్రతసు యొకకీ 
సరెైన క్ోరుసును త్వరగా గురితాంచడై్యనిక్్ర అనుమత్సుతా ంది.

గోల్డడు న్ గంటలు: వినై్యశ్కరమై�ైన వ�రదయూ సమసయూకు చిక్్రతసు చేయడై్యనిక్్ర 
భారతదేశ్ం ఆసుపతు్ర లలో అతుయూతతామ స్ాంక్ేత్కతను అందుబాటులో 
ఉంచింది. తల గాయం, ఇతర ఇతర గాయాలు  , గుండైెప్ట టు, స్్ట్ర రి క్సు 
మొదలెరనవి, క్ానీ రోగులు తరచుగా నిరలీక్షయూం చేస్ాతా రు ఎందుకంట్ర 
వారు ఆ స్ాంక్ేత్కతను సక్ాలంలో పొ ందలేరు. ఈ పరిస్్టథాతుల నుండైి 
చనిప్ట యి్య ప్రమాదం, మొదట్ట 30 నిమిష్ాలలో, తరచుగా తక్షణ్మైే 
ఉంటుంది. ఈ క్ాలాని్న గోలెడ్ న్ పై్కరియడ్ అంటారు. రోగి ఆసుపతు్ర లకు 
చేరుకునేై సమయానిక్్ర, వారు ఆ క్్రలీష్రమై�ైన క్ాలాని్న ద్యట్ట ఉంటారు. 
ప్ార ణ్్యలను క్ాపాడేైందుకు ప్రథమ చిక్్రతసు ఉపయోగపడుతుంది. 
సురక్ితమై�ైన నిర్వహణ్ మరియు రవాణ్్య ద్య్వరా వీలెరనంత త్వరగా 
సమీప అతయూవసర గదిక్్ర చేరుక్ోవడై్యనిక్్ర ఇది సహాయపడుతుంది. 
తకుకీవ సమయంలోపైే త్సుకు వ�ళ్్తతా    ఉతతామమై�ైన చిక్్రతసు 
అందిచబడుతుంది

ప్రథమ చిక్్రతస్ చేసేవ్యరిక్్ర ముఖ్యామై�ైన మారగాద్ర్శకం

పరసిి్థతిని అంచనై్ధ వేయండి: ప్రథమ సహాయకుడైిని ప్రమాదంలో 
పడైేస్ే అంశాలు ఏమై�నైై్య ఉనై్య్నయా? అగి్న, విషప్యరితమై�ైన పొ గ, 
వాయువులు, అస్్టథార భవనం, ప్రతయూక్ష విదుయూత్ త్గలు లేద్య ఇతర 
ప్రమాదకరమై�ైన దృష్ా్ర ంతం వంట్ట ప్రమాద్యలు ఎదురెైనపుపిడు, 
ప్ార ణ్్యంతకం అని రుజువు చసే్ే పరిస్్టథాత్లో పరుగెతతా కుండై్య ప్రథమ 
చిక్్రతసుకుడు చ్యలా జాగరితతాగా ఉండై్యలి.

A-B-Cలను గురు్త ంచుక్ోండి

ప్రథమ చిక్్రతసు యొకకీ ABCలు ప్రథమ సహాయకులు చ్యడవలస్్టన 
మూడు క్్రలీష్రమై�ైన విషయాలను స్యచిస్ాతా యి. 

- వాయుమారగిం - వయూక్్రతాక్్ర అడుడ్ పడని వాయుమారగిం ఉంద్య?

- శా్వస - వయూక్్రతా శా్వస త్సుకుంటునై్య్నరా?

- ప్రసరణ్ - వయూక్్రతా ప్రధ్యన పల్సు పాయింటలీ  వదది  (మణ్ికటు్ర , కరోట్టడ్ 
ధమని, గజజ్) పల్సు ఉనై్య్నయా?

బ్యధితుడిని తరలించడం మానుక్ోండి: బాధితుడు తక్షణ్ ప్రమాదంలో 
ఉంట్ర తపపి వారిని తరలించకుండై్య ఉండండైి. బాధితుడైిని తరలించడం 
వలలీ  తరచుగా గాయాలు మరింత త్వ్రమవుత్యయి, ముఖయూంగా 
వ�ను్నపాము గాయాల విషయంలో.

అతయావసర సేవలకు క్్యల్ చేయండి: సహాయం క్ోసం క్ాల్ చేయండిై 
లేద్య వీలెరనంత త్వరగా సహాయం క్ోసం క్ాల్ చేయమని మర్కకరకి్్ర 
చెపపిండైి. ప్రమాద సథాలంలో ఒంటరిగా ఉన్నటలీయితే, సహాయం క్ోసం 
క్ాల్ చేయడై్యనిక్్ర ముందు శా్వసను అందించడై్యనిక్్ర  ప్రయత్్నంచండిై 
మరియు బాధితుడైిని ఒంటరిగా వదిలివేయవదుది .

ప్రతిస్పంద్నను నిర్ణయించండి: ఒక వయూక్్రతా అపస్ామిరక స్్టథాత్లో ఉంట్ర, 
మై�లలీ గా కదపడం మరియు వారితో మాటాలీ డటం ద్య్వరా వారిని 
లేపడై్యనిక్్ర ప్రయత్్నంచండైి.

వయాక్్ర్త స్పంద్ించకపో తే, వ్యరిని జాగరాత్తగ్య పక్కకు తిప్పండి 
(రికవరీ పొ జిషన్) మరియు అతని వ్యయుమార్యగా ని్న తెరవండి.

- తల మరియు మై�డను సమలేఖనంగా ఉంచండైి.

- అతని తలను పటు్ర కున్నపుపిడు వారిని వారి వీపుపెైరక్్ర జాగరితతాగా 
కదిలించండైి.

- గడడ్ం ఎతతాడం ద్య్వరా వాయుమారాగి ని్న తెరవండైి. (చిత్రం 1)

శ్్యవాస సంకే్త్ధల క్ోసం చూడండి, వినండి మరియు అనుభూతి 
చెంద్ండి

బాధితుడైి ఛ్యత్ పైెరగడై్యని్న మరియు పడైిప్ట వడై్యని్న చ్యడండైి, 
శా్వస ధ్వనులను వినండైి.
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బాధితుడు శా్వస త్సుక్ోకప్ట తే, దిగువ విభాగాని్న చ్యడండైి

- బాధితుడు ఊపై్టరి పై్కలుచుకున్నపపిట్టక్ీ, అపస్ామిరక స్్టథాత్లో 
ఉన్నటలీయితే, వారిని వారి వ�రపుకు త్పపిండైి, తల మరియు 
మై�డను శ్రీరంతో సమానంగా ఉంచండైి. ఇది నైోట్ట గుండై్య శా్వస 
త్సుక్ోవడంలో సహాయపడుతుంది మరియు నై్యలుక లేద్య 
వాంతులు వాయుమారాగి ని్న అడుడ్ క్ోకుండై్య చేసుతా ంది.

బ్యధితుడి ప్రసరణను తనిఖీ చేయండి: బాధితుడైి రంగును చ్యడండైి 
మరియు వారి నై్యడైిని తనిఖీ చేయండైి (కరోట్టడ్ ధమని మంచి 
ఎంపై్టక; ఇది మై�డకు ఇరువ�రపులా, దవడ ఎముక క్్రరింద ఉంది)..- 
మీరు శిక్షణ్ పొ ందినటలీయితే - బాధితుడైిక్్ర పల్సు లేకప్ట తే, CPRని 
ప్ార రంభించండిై.

రక్తస్్య్ర వం, ష్యక్ మరియు ఇతర సమసయాలకు అవసరమై�ైన చిక్్రతస్ 
చేయండి

బాధితుడు ఊపై్టరి పై్కలుచుకుంటునై్య్నడని మరియు పల్సు ఉందని 
నిరాధి రించిన తరా్వత, తదుపరి ప్ార ధ్యనయూత ఏదెరనై్య రకతాస్్ార వం 
నియంత్్రంచడై్యనిక్్ర ఉండై్యలి. ముఖయూంగా గాయం విషయంలో, ష్ాక్ ను 
నివారించడై్యనిక్్ర ప్ార ధ్యనయూత ఇవ్వండైి.

- రక్తస్్య్ర వం ఆపండి: గాయపడైిన బాధితుడైిని రక్ించడై్యనిక్్ర 
రకతాస్్ార వం నియంత్రణ్ చ్యలా ముఖయూమై�ైన విషయాలలో ఒకట్ట. 
రకతాస్్ార వం ఆపడై్యనిక్్ర ఏదెరనై్య ఇతర పదధిత్ని ప్రయత్్నంచే ముందు 
గాయంపైెర నైేరుగా ఒత్తాడైిని ఉపయోగించండైి.

- ష్యక్ కు చిక్్రతస్: ష్ాక్, శ్రీరం నుండైి రకతా ప్రవాహాని్న క్ోలోపివడం, 
తరచుగా శారీరక మరియు అపుపిడపుపిడు మానస్్టక గాయాలను 
ఇసుతా ంది . ష్ాక్ లో ఉన్న వయూక్్రతా తరచుగా మంచుల చలలీ గా ఉండైే 
చరామిని్న కలిగి ఉంటాడు, ఉదే్రకంతో ఉంటాడు లేద్య మానస్్టక 
స్్టథాత్ని మారుచుకుంటాడు మరియు ముఖం మరియు పైెదవుల 
చుట్య్ర  చరమిం లేత రంగులో ఉంటుంది. చిక్్రతసు చేయకప్ట తే, 
ష్ాక్ ప్ార ణ్్యంతకం క్ావచుచు. త్వ్రమై�ైన గాయం లేద్య ప్ార ణ్్యంతక 
పరిస్్టథాత్ని ఎదుర్కకీన్న ఎవరెైనై్య ష్ాక్ కు గురయి్యయూ ప్రమాదం ఉంది.

- ఊపిరి ప్తలుచుకున్న బ్యధితుడు: ఉక్్రకీరిబ్క్్రకీరి చేయడం వలలీ  
నిమిష్ాలోలీ  మరణ్ం లేద్య శాశ్్వతం గా మై�దడు దెబ్బత్నవచుచు.

- క్్యలిన భ్్యగ్యనిక్్ర చిక్్రతస్: మొదట్ట మరియు రెండవ డైిగీరి క్ాలిన 
గాయాలను చలలీట్ట నీట్టతో ముంచడం లేద్య ఫ్లీష్ చేయడం ద్య్వరా 
చిక్్రతసు చేయండైి. కీ్రిమ్ లు, వ�న్న లేద్య ఇతర ఆయింట్ మై�ంట్ లను 
ఉపయోగించవదుది  మరియు పొ కుకీలు రావదుది . థర్డ్ డైిగీరి క్ాలిన 
గాయాలను తడైి గుడడ్తో కపాపిలి. క్ాలిన ప్రదేశ్ం నుండైి దుసుతా లు 
మరియు ఆభరణ్్యలను తొలగించండైి, క్ానీ క్ాలిన గాయాలకు 
అంటుకున్న క్ాలిప్ట యిన దుసుతా లను తొలగించడై్యనిక్్ర 
ప్రయత్్నంచవదుది .

- స్పృహ తపి్పపో తే చిక్్రతస్: బాధితుడు తలపెైర దెబ్బ తగిలితే, 
సపిృహ సంక్ేత్యల క్ోసం చ్యడండైి. 

స్్యధ్ధరణ లక్షణ్ధలు: గాయం తరా్వత సపిృహ క్ోలోపివడం, దికుకీతోచని 
స్్టథాత్ లేద్య జాఞా పకశ్క్్రతా లోపం, వ�రి్రగో, విక్ారం మరియు బదధికం.

- వ�నై�్నముక గాయపడైిన బాధితుడైిక్్ర చిక్్రతసు చేయండైి: వ�నై�్నముక 
గాయం అనుమానించినటలీయితే, ఇది చ్యలా క్్రలీష్రమై�ైనది, తక్షణ్ 
ప్రమాదంలో ఉన్నటలీయితే తపపి బాధితుడైి తల, మై�డ లేద్య 
వ�నుకకు కదిలించకూడదు.

సహాయం వచేచు వరకు బ్యధితుడితో ఉండండి: సహాయం అందే వరకు 
బాధితుడు  ప్రశాంతంగా ఉండటానిక్్ర ప్రయత్్నంచండైి.

అపస్్యమారక సి్థతి (COMA): అపస్ామిరక స్్టథాత్ని క్ోమా అని 
కూడై్య పై్టలుస్ాతా రు, ఇది త్వ్రమై�ైన ప్ార ణ్్యంతక పరిస్్టథాత్, ఒక 
వయూక్్రతా ప్యరితాగా అనుక్ోకుండై్య పడైిప్ట యిన మరియు మాటలకు 
ప్రత్సపిందించనపుపిడు, బాహయూ పైే్రరేపన లేనపుపిడు. క్ానీ ప్ార థమిక 
గుండైె, శా్వస, రకతా ప్రసరణ్ ఇపపిట్టక్ీ చెకుకీచెదరకుండై్య ఉండవచుచు, 
లేద్య అవి కూడై్య విఫలం క్ావచుచు. గమనించకప్ట తే అది మరణ్్యనిక్్ర 
ద్యరతి్యవచుచు.

స్ాధ్యరణ్ మై�దడు క్ారయూకలాపాలకు అంతరాయం క్ారణ్ంగా ఈ 
పరిస్్టథాత్ తలెతుతా తుంది. క్ారణ్్యలు చ్యలా ఎకుకీవ. 

- ష్ాక్ (క్ారిడ్యోజెనిక్, న్యయూరోజెనిక్)

- తల గాయం (సపిృహ లేకప్ట వడం, కుదింపు)

- అస్్టఫ్క్్రసుయా (వాయుమారాగి నిక్్ర అడడ్ంక్్ర)

- అధిక శ్రీర ఉష్్ట్ణ గరిత (వేడైి, చలి)

- క్ారిడ్యాక్ అరెస్్ర (గుండైెప్ట టు)

- స్్ట్ర రి క్ (స్ెరబె్ార -వాసుకీలర్ యాక్్రసుడెైంట్)

- రకతా నష్రం (రకతాస్్ార వం)

- డై్రహ�ైడైే్రషన్ (అత్స్ారం & వాంతులు)

- మధుమేైహం (తకుకీవ లేద్య ఎకుకీవ చక్ెకీర)

- రకతాప్ట టు (చ్యలా తకుకీవ లేద్య చ్యలా ఎకుకీవ)

- అధిక మోత్యదులో మదయూం, మందులు

- విషప్రయోగం (గాయూస్, పురుగుమందులు, క్ాటు)

- ఎపై్టలెపై్ట్రక్ ఫై్టట్సు (ఫై్టట్సు)

- మానస్్టక రుగమిత (భావోదే్వగం,శారీరక)

ఒక వయాక్్ర్త స్పృహ క్ోలో్పయిన తర్యవాత క్్రరాంద్ి లక్షణ్ధలు సంభవించవచుచు:

- గందరగోళ్ం

- మగత

- తలనైొపై్టపి

- మాటాలీ డలేక ప్ట వడం  లేద్య అతని లేద్య ఆమై� శ్రీరంలోని 
భాగాలను తరలించలేకప్ట వడం (స్్ట్ర రి క్ లక్షణ్్యలను చ్యడండైి)

- తేలికపాట్ట తలత్రగడం

- పైే్రగు లేద్య మూత్య్ర శ్యం నియంత్రణ్ క్ోలోపివడం (అనిరోధం)

- వేగవంతమై�ైన హృదయ సపిందన (దడ)

- మూర్ఖత్వం
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ప్రథమ చిక్్రతస్

- ఎమరెజ్నీసు నంబర్ కు క్ాల్ చేయండైి.

- వయూక్్రతా యొకకీ వాయుమారగిం, శా్వస మరియు పల్సు తరచుగా 
తనిఖీ చేయండైి. అవసరమై�ైతే, రసె్యకీయూ శా్వస మరియు CPR 
ప్ార రంభించండిై.

- వయూక్్రతా ఊపై్టరి పై్కలుచుకుంట్య, వ�నుకభాగంలో పడుకుని 
వ�నై�్నముకకు గాయం అయిన తరా్వత, జాగరితతాగా వయూక్్రతాని 
పకకీకు, ప్ార ధ్యనయూంగా ఎడమ వ�రపుకు త్పపిండైి. హిప్ మరియు 
మోక్ాలి రెండ్య లంబ క్ోణ్ంలో ఉండైేలా పెైర క్ాలును వంచండైి. 
వాయుమారగిం తెరిచి ఉంచడై్యనిక్్ర తలను మై�లలీ గా వ�నుకకు 
వంచండైి. శా్వస లేద్య పల్సు ఎపుపిడైెరనై్య ఆగిప్ట తే, వయూక్్రతాని అతని 
వ�నుక వ�రపుకు త్పపిండైి మరియు CPR ప్ార రంభించండైి.

- వ�నై�్నముకకు గాయం అయినటలీయితే, బాధితుల స్ాథా నై్యని్న 
జాగరితతాగా అంచనై్య వేయాలి. ఒకవళే్ వయూక్్రతా వాంత్ చేసుకుంట్ర, మొతతాం 
శ్రీరాని్న ఒక్ేస్ారి పకకీకు త్పపిండైి. మీరు త్పుపితున్నపుపిడు 
తల మరియు శ్రీరాని్న ఒక్ే స్్టథాత్లో ఉంచడై్యనిక్్ర మై�డ మరియు 
వ�నుకకు సప్ట ర్్ర ఇవ్వండైి.

- వ�రదయూ సహాయం వచేచు వరకు వయూక్్రతాని వ�చచుగా ఉంచండైి.

- మీరు ఒక వయూక్్రతా మూర్ఛప్ట తున్నటులీ  చ్యస్్టనటలీయితే, 
పడైిప్ట కుండై్య నిరోధించడై్యనిక్్ర ప్రయత్్నంచండైి. వయూక్్రతాని నైేలపైెర 
ఫ్ాలీ ట్ గా పడుక్ోబెట్ట్ర , పాద్యల వదది   పైెరక్్ర లేపై్ట సప్ట ర్్ర ఇవ్వండైి.

- బలీడ్ షుగర్ తకుకీవగా ఉండటం వలలీ  మూర్ఛప్ట యి్య అవక్ాశ్ం 
ఉన్నటలీయితే, వయూక్్రతాక్్ర సపిృహ వచిచునపుపిడు త్నడై్యనిక్్ర లేద్య 
త్య్ర గడై్యనిక్్ర ఏదెరనై్య త్పై్ట ఇవ్వండైి.

చేయకూడనివి 

- అపస్ామిరక స్్టథాత్లో ఉన్న వయూక్్రతాక్్ర ఆహారం లేద్య పానీయం 
ఇవ్వవదుది .

- వయూక్్రతాని ఒంటరిగా వదలకండైి.

- అపస్ామిరక స్్టథాత్లో ఉన్న వయూక్్రతా తల క్్రంద దిండు ఉంచవదుది .

- అపస్ామిరక స్్టథాత్లో ఉన్న వయూక్్రతాని బ్రత్క్్రంచడై్యనిక్్ర అతని ముఖం 
మీద క్ొట్రకండైి  లేద్య ముఖంపైెర నీరు చలలీ కండైి.

స్పృహ క్ోలో్పవడం వయాక్్ర్త తన వీపుపెై ఉండి, నై్ధలుక గొంతు 
వ�నుకకు పడిపో యి, శ్్యవాస మార్యగా ని్న అడుడు కుంటే ప్య్ర ణ్ధలకు 
ముపు్ప కలిగించవచుచు. అపస్్యమారక సి్థతిక్్ర క్్యరణ్ధని్న 
వ�తకడ్ధనిక్్ర ముంద్ు వయాక్్ర్త శ్్యవాస తీసుకుంటునై్ధ్నడని 
నిర్యధా రించుక్ోండి. గ్యయాలు తగిలినటలో యితే, గ్యయపడిన 
వయాక్్ర్తని రికవరీ పొ జిషన్ లో మై�డను విస్తరించి ఉంచండి. 
అపస్్యమారక సి్థతిలో ఉన్న వయాక్్ర్తక్్ర ఎపు్పడూ నైోటి ద్్ధవార్య ఏమీ 
ఇవవాకండి.

అపస్్యమారక సి్థతిలో ఉన్న గ్యయపడిన వయాక్్ర్తని ఎలా నిర్యధా రించ్ధలి

- మద్యాం పరిగణించండి: ఖాళీ స్్కస్ాలు లేద్య మదయూం వాసన వంట్ట 
మదయూపాన సంక్ేత్యల క్ోసం చ్యడండైి.

- మూర్ఛను పరిగణ్ించండైి: నైోట్ట చుట్య్ర  లాలాజలం లేద్య 
స్ాధ్యరణ్ంగా చెదిరిప్ట యిన దృశ్యూం వంట్ట హింస్ాతమిక మూర్ఛ 
యొకకీ సంకే్త్యలు ఉనై్య్నయా?

- ఇనుసులిన్ గురించి ఆలోచించండైి: వయూక్్రతా ఇనుసులిన్ ష్ాక్ తో 
బాధపడుతుంటాడై్య (‘ఇనుసులిన్ ష్ాక్ ని ఎలా నిరాధి రించ్యలి 
మరియు చిక్్రతసు చేయాలి’ చ్యడండైి)?

- డ్రగ్స్ గురించి ఆలోచించండి: అధిక మోత్యదు ఉంద్య? లేద్య 
వయూక్్రతాక్్ర తకుకీవ మోత్యదులో - స్యచించిన మందులు తగినంతగా 
త్సుక్ోలేద్య?

- గ్యయాని్న పరిగణించండి: వయూక్్రతా శారీరకంగా గాయపడై్యడ్ డై్య?

- సంకరిమణ్ సంక్ేత్యల క్ోసం చ్యడండైి: గాయం చుట్య్ర  ఎరుపు 
మరియు/లేద్య ఎరుపు గీతలు.- 

- పాయిజన్ సంక్ేత్యల క్ోసం చుట్య్ర  చ్యడండైి: మాత్రల ఖాళీ స్్కస్ా 
లేద్య పాముక్ాటు గాయం.

- మానస్్టక గాయం యొకకీ సంభావయూతను పరిగణ్ించండిై: వయూక్్రతాక్్ర 
ఏద్య  ఒక మానస్్టక రుగమిత ఉంద్య?

- స్్ట్ర రి క్ ను పరిగణ్ించండైి, ముఖయూంగా వృదుధి లకు.

- మీరు నిరాధి రణ్ చేస్్టన ద్యని ప్రక్ారం చిక్్రతసు చేయండైి.

ష్యక్:శరీర ద్్రవం యొక్క తీవ్రమై�ైన నష్టం రక్తపో టు తగగాడ్ధనిక్్ర 
ద్్ధరి తీసు్త ంది్. చివరిక్్ర రక్త ప్రసరణ క్షీణిసు్త ంది్ మరియు మిగిలిన 
రక్త ప్రవ్యహం మై�ద్డు వంటి ముఖ్యామై�ైన అవయవ్యలకు 
మళి్ళించబడుతుంద్ి. రక్తం శరీరం యొక్క బయటి ప్య్ర ంతం 
నుండి ద్ూరంగ్య ఉంటుంద్ి, క్్యబటి్ట  బ్యధితుడు ప్యలిపో యినటులో  
కనిపిస్్య్త డు మరియు చరమాం మంచులా చలలో గ్య ఉంటుంది్.
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ఎలక్్ర్టరికల్ మై�యిన్స్ పనిచేయు విధ్ధనం (Operation of electrical mains)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ‘అతయావసరం’ అనేై పద్్ధని్న వివరించండి
• అతయావసర సమయంలో సర్క్కయూట్ ని సివాచ్ ఆఫ్ చేయాలిస్న అవసర్యని్న వివరించండి
• ష్యప్ ఫ్ోలో ర్ లో ఏరియా సబ్-మై�యిన్ మరియు సివాచ్ లను గురి్తంచే పద్ధాతిని వివరించండి
• ఐరన్ క్్యలో డ్ సివాచ్ లు, MCB మరియు స్్యధ్ధరణ హౌస్ హో ల్డు  సివాచ్ లు విషయంలో ఆన్ & ఆఫ్ క్్ర సంబంధించి హాయాండిల్ స్్య్థ నై్ధని్న వివరించండి.

అతయూవసర పరిస్్టథాత్ అనేైది ఊహించని సంఘటన మరియు తక్షణ్ చరయూ 
అవసరం. వర్కీ ష్ాప్ వంట్ట ప్రదేశ్ంలో ఒక వయూక్్రతాక్్ర విదుయూత్ ప్రవాహం 
క్ారణ్ంగా ష్ాక్ వచిచునపుపిడు లేద్య యంత్రం యొకకీ భ్రమణ్ భాగం 
ద్య్వరా ఒక వయూక్్రతా గాయపడైినపుపిడు అతయూవసర పరిస్్టథాత్ తలెతుతా తుంది.

అటువంట్ట పరిస్్టథాతులలో, బాధితుడైిక్్ర మరింత నష్రం జరగకుండై్య 
ఉండటానిక్్ర సరఫరాను నిలిపై్టవేయడం మొదట్ట మరియు ఉతతామ 
పరిష్ాకీరం. దీని క్ోసం, వర్కీ ష్ాప్ లో పనిచేస్ే ప్రత్ వయూక్్రతా ష్ాక్ కు 
గురెైన బాధితుడు మిగిలి ఉన్న ప్ార ంత్యని్న ఏ స్్ట్వచ్ నియంత్్రసుతా ంద్య 
తెలుసుక్ోవాలి.

స్ాధ్యరణ్ంగా వర్కీ ష్ాప్ లోని మొతతాం వ�రరింగ్ మై�యిన్ స్్ట్వచ్ ద్య్వరా 
నియంత్్రంచబడుతుంది మరియు వర్కీ ష్ాప్ లోని వివిధ ప్ార ంత్యలు 
చిత్రం 1లో చ్యపై్టన విధంగా రెండు లేద్య అంతకంట్ర ఎకుకీవ సబ్-
మై�యిన్ స్్ట్వచ్ లను కలిగి ఉండవచుచు.

సబ్-మై�యిన్ కంటో్ర ల్ యొకకీ ప్ార ంత్యని్న నిరాధి రించడై్యనిక్్ర, సబ్-
మై�యిన్ స్్ట్వచ్ లలో ఒకద్యనిని స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చసే్్ట, ఆ అనుమానిత 
ప్ార ంతంలోని లెరటులీ , ఫ్ాయూనులీ  మరియు పవర్ పాయింట్ లను ‘ఆన్’ 
చేయడై్యనిక్్ర ప్రయత్్నంచండైి. అవి పని చేయకప్ట తే, ఫ్ాయూన్, లెరట్ 
మరియు పవర్ పాయింటలీ  ద్య్వరా కవర్ చేయబడైిన ప్ార ంతం సబ్-
మై�యిన్ స్్ట్వచ్ ద్య్వరా నియంత్్రంచబడుతుంది. ఒకద్యని తరా్వత 
ఒకట్ట, సబ్-మై�యిన్ స్్ట్వచ్ లను స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చేస్్ట, వాట్ట నియంత్రణ్ 
ప్ార ంత్యని్న గురితాంచండైి. వ�రర్ మాన్ విభాగం యొకకీ పాలీ న్ లో స్్ట్వచ్ 
నియంత్రణ్ ప్ార ంత్యని్న గురితాంచండైి.

బాగా నిర్వహించబడిైన వర్కీ ష్ాప్ లో, మై�యిన్ స్్ట్వచ్, సబ్ మై�యిన్ 
స్్ట్వచ్ లు మరియు డైిస్్ట్ర రిబూయూషన్ మారాగి లు వాట్ట నియంత్రణ్ 
ప్ార ంత్యని్న చ్యపై్టంచడై్యనిక్్ర సపిష్రమై�ైన మారికీంగ్ ను కలిగి ఉంటాయి.  
(Figure 1) ఇది కనుగ్కనబడకప్ట తే, ఇపుపిడైే దనీి్న చేయండైి. 
అయితే, స్్ట్వచ్ ల సబ్-మై�యిన్ నియంత్రణ్ ప్ార ంతం గురించి మీకు 
ఖచిచుతంగా తెలియకప్ట తే, మై�యిన్ స్్ట్వచ్ ను ‘ఆఫ్’ చేయడం 
ఎలలీపుపిడ్య మంచిది.

ఐరన్ క్ాలీ డ్ స్్ట్వచ్ ల హాయూండైిల్ మరియు MCB యొకకీ నై్యబ్ ను ఫై్టగ్ 
2లో చ్యపై్టన విధంగా సర్వకీయూట్ లను ‘ఆఫ్’ చేయడై్యనిక్్ర క్్రరిందకి్్ర 
నై�టా్ర లి. అయితే స్ాధ్యరణ్ స్్ట్వచ్ లలో, స్్ట్వచ్ ను పైెరక్్ర నై�ట్రడం ద్య్వరా 
సర్వకీయూట్ ను స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చేయాలి.

అతయూవసర పరిస్్టథాతులు ఇంటోలీ  కూడై్య సంభవించవచుచు క్ాబట్ట్ర , స్్ట్వచ్ 
నియంత్రణ్ ప్ార ంత్యని్న గురితాంచి, భద్రత్య చరయూగా మీ ఇంట్ట స్్ట్వచ్ 
బో ర్డ్ యొకకీ ప్రధ్యన/సబ్-మై�యిన్/ పంపై్టణ్ీ సరిహదుది లో వాట్టని 
మారికీంగ్ చేయండైి  . ఏదెరనై్య అతయూవసర పరిస్్టథాతులోలీ  సర్వకీయూట్ ను 
ఎలా స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చేయాలో ఇంటోలీ ని సని్నహితులకు తెలియజేయండైి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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విద్ుయాత్ భద్్రత (Electrical safety)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భద్రత్య నియమాలను పాట్టంచ్యలిసున అవసరాని్న వివరించండైి
• భద్రత్య నియమాలను జాబ్త్య చేయండైి మరియు వాట్టని అనుసరించండైి.

భద్్రత్ధ నియమాలు

భద్్రత్ధ నియమాల అవసరం: ఏదెరనై్య ఉద్యయూగానిక్్ర అవసరమై�ైన 
ముఖయూమై�ైన వ�రఖరిలో భద్రత్య సపిృహ ఒకట్ట. నై�రపుణ్యూం కలిగిన 
ఎలకీ్్రరాష్టయన్ ఎలలీపుపిడ్య సురక్ితమై�ైన పని అలవాటలీను 
ఏరపిరచుక్ోవడై్యనిక్్ర ప్రయత్్నంచ్యలి. సురక్ితమై�ైన పని అలవాటులీ  
ఎలలీపుపిడ్య మనుషులు, డబు్బ మరియు స్ామగిరిని ఆద్య చేస్ాతా యి. 
అసురక్ిత పని అలవాటులీ  ఎలలీపుపిడ్య ఉతపిత్తా  మరియు 

లాభాలలో నష్రం, వయూక్్రతాగత గాయం మరియు మరణ్ంతో ముగుస్ాతా యి. 
ప్రమాద్యలు మరియు విదుయూత్ ష్ాక్ లను నివారించడై్యనిక్్ర ఎలకీ్్రరాష్టయన్ 
క్్రరింద ఇవ్వబడిైన భద్రత్య స్యచనలను అనుసరించ్యలి, ఎందుకంట్ర 
అతని ఉద్యయూగం చ్యలా వృత్తాపరమై�ైన ప్రమాద్యలను కలిగి ఉంటుంది.

జాబ్త్య చేయబడిైన భద్రత్య నియమాలను ప్రత్ ఎలక్ీ్రరాష్టయన్ 
నైేరుచుక్ోవాలి, గురుతా ంచుక్ోవాలి మరియు స్ాధన చేయాలి. ఇకకీడ 
ఎలకీ్్రరాష్టయన్ అంట్ర “విదుయూత్ మంచి స్ేవకుడు క్ాని చెడడ్  యజమాని” 
అనైే ప్రస్్టదధి  స్ామై�తను గురుతా ంచుక్ోవాలి.

భద్్రత్ధ నియమాలు

- అర్హత కలిగిన వయూకుతా లు మాత్రమైే విదుయూత్ పనులు చేయాలి

- వర్కీ ష్ాప్ ఫ్్టలీ ర్ ను శుభ్రంగా ఉంచండైి మరియు స్ాధనై్యలను 
మంచి స్్టథాత్లో ఉంచండైి.

- లెరవ్ సర్వకీయూట్ లలో పని చేయవదుది , తపపినిసరి అయితే , రబ్బరు 
చేత్ తొడుగులు రబ్బరు మాట్సు, మొదలెరనవి ఉపయోగించండైి 

- ఎలక్్ర్రరాకల్ సర్వకీయూట్ లపైెర పని చేసుతా న్నపుపిడు చెకకీ లేద్య PVC 
ఇనుసులేట్డ్ హాయూండైిల్ స్య్రరూడైెరవైర్ లను ఉపయోగించండైి.

- బేర్ కండక్రరలీను త్యకవదుది .

- స్్ట లడ్రింగ్  చేస్ేటపుపిడు, వేడైి స్్ట లడ్రింగ్ ఐరన్ లను వాట్ట స్ా్ర ండ్ లో 
ఉంచండైి. బెంచ్ లేద్య ట్రబుల్ పైెర స్్ట్వచ్డ్  ‘ఆన్’ లేద్య వేడైిచేస్్టన 
స్్ట లడ్రింగ్ ఐరన్  ను ఎపుపిడ్య ఉంచకండైి, ఎందుకంట్ర ద్యని వలన 
మంటలు చెలరేగవచుచు.

- (తపపినిసరి అయితే  స్్ట లడ్రింగ్  చేస్ే  ఐరన్ ను ఉంచకండైి  ద్యని 
వలన గల స్ామరథాయూం  ఎకుకీవగా ఉంట్ర నష్రం కలుగుతుంది  దగగిర  
ఇనుసులేడ్ మనుషులు)

- సర్వకీయూట్ లో సరెైన క్ెపాస్్టటీ గల ఫ్యయూజ్ లను మాత్రమైే 
ఉపయోగించండైి. స్ామరథాయూం తకుకీవగా ఉంట్ర, లోడ్ కనై�క్్ర 
అయినపుపిడు అది ఊడైిప్ట తుంది. స్ామరథాయూం  ఎకుకీవగా 
ఉంట్ర, అది ఎటువంట్ట రక్షణ్ను ఇవ్వదు మరియు అదనపు 
కరెంట్ ప్రవహించటానిక్్ర అనుమత్సుతా ంది మరియు మనుషులు 
మరియు యంత్య్ర లకు అపాయం కలిగిసుతా ంది, ఫలితంగా డబు్బ 
నష్రం కలుగుతుంది.

- సర్వకీయూట్ స్్ట్వచ్ లను స్్ట్వచ్ ఆఫ్ చసే్్టన తరా్వత మాత్రమైే 
ఫ్యయూజ్ లను మారచుండైి లేద్య త్స్్టవేయండైి.

- దీపాలను విచి్ఛన్నం క్ాకుండై్య రక్ించడై్యనిక్్ర మరియు వేడైి 

బలు్బల దగగిరకు మండైే పద్యరథాం రాకుండై్య ఉండటానిక్్ర లాయూంప్ 
గార్డ్ లతో పొ డైిగింపు త్గలను ఉపయోగించండైి.

- స్ాక్ెటులీ , పలీ గ్ లు మరియు స్్ట్వచ్ లు మరియు ఉపకరణ్్యలు మంచి 
స్్టథాత్లో ఉన్నపుపిడు మాత్రమైే వాట్టని ఉపయోగించండైి మరియు 
వాట్టక్్ర BIS (ISI) గురుతా  ఉందని నిరాధి రించుక్ోండిై. (BIS (ISI) 
మార్కీ చేయబడైిన ఉపకరణ్్యలను ఉపయోగించడం ఆవశ్యూకత 
ప్రమాణ్ీకరణ్ క్్రరింద వివరించబడైింది.

- త్యత్యకీలిక వ�రరింగ్ ఉపయోగించి ఎలక్్ర్రరాకల్ సర్వకీయూట్ లను 
ఎపుపిడ్య పొ డైిగించవదుది .

- లెరవ్ ఎలక్్ర్రరాకల్ సర్వకీయూట్ లు/పరికరాలను రపిైేర్ చేసుతా న్నపుపిడు 
లేద్య ఫ్యయూజ్డ్  బలు్బలను మారేచుటపుపిడు చెకకీ స్య్ర ల్ లేద్య 
ఇనుసులేట్ డ్ నిచెచునపైెర నిలబడండైి. అని్న సందరాభాలోలీ , మై�యిన్ 
స్్ట్వచ్ ని తెరిచి, సర్వకీయూట్ ను డైెడ్ చేయడం ఎలలీపుపిడ్య మంచిది.

- స్్ట్వచ్ పాయూనై�లులీ , కంటో్ర ల్ గరేులీ  మొదలెరన పనిచసే్ేటపుపిడు/ 
ఆపరేట్ చేస్ేటపుపిడు రబ్బరు మాటలీపైెర నిలబడండిై.

- నిచెచునను దృఢమై�ైన ప్రదేశ్ంలో ఉంచండైి.

- నిచెచునను ఉపయోగిసుతా న్నపుపిడు, నిచెచునను జారిప్ట యి్య 
అవక్ాశ్ం లేకుండై్య పటు్ర క్ోమని సహాయకుడైిని అడగండైి. 

- ప్ట ల్సు లేద్య ఎతెతతాన ప్రదేశాలపైెర పనిచేస్ేటపుపిడు ఎలలీపుపిడ్య 
భద్రత్య బెల్్ర  లను ఉపయోగించండైి.

- త్రిగే యంత్రంలోని కదిలే భాగంపైెర మీ చేతులను ఎపుపిడ్య 
ఉంచవదుది  మరియు వదులుగా ఉండైే షర్్ర స్్కలీ వ్ లు లేద్య 
వేలాడుతున్న మై�డ ట్రలతో మోటారు లేద్య జనరేటర్ యొకకీ 
కదిలే ష్ాఫ్్ర లు లేద్య పుల్లీల చుట్య్ర  ఎపుపిడ్య పని చేయవదుది .

- ఆపరేషన్ విధ్యనై్యని్న గురితాంచిన తరా్వత మాత్రమైే, ఏదెరనై్య 
యంత్రం లేద్య ఉపకరణ్్యని్న ఆపరేట్ చేయండైి. 

- ఇనుసులేట్టంగ్ పై్టంగాణ్ీ గ్కటా్ర లను చ్కపై్టపించిన తరా్వత చెకకీ 
వసుతా వులు లేద్య నైేల ద్య్వరా క్ేబుల్సు లేద్య త్య్ర డులను నడపండైి.

- విదుయూత్ ఉపకరణ్ంలో కనై�క్షనులీ  గట్ట్రగా ఉండై్యలి. వదులుగా కనై�క్్ర 
చేయబడైిన క్ేబుల్సు వడేైెకుకీత్యయి మరియు అగి్న ప్రమాద్యలకు  
క్ారణ్మవుత్యయి.

- 3-పై్టన్ స్ాక్ెటులీ  మరియు పలీ గ్ లతో పాటు అని్న ఎలక్్ర్రరాకల్ 
ఉపకరణ్్యల క్ోసం ఎలలీపుపిడ్య ఎర్తా కనై�క్షన్ ని ఉపయోగించండిై.

- డైెడ్ సర్వకీయూటలీలో పని చసేుతా న్నపుపిడు ఫ్యయూజ్ గిరిప్ లను  
తొలగించండైి; వాట్టని సురకి్త కస్రడై్రలో ఉంచండిై మరియు 
స్్ట్వచ్ బో ర్డ్ లో ‘మై�న్ ఆన్ లెరన్’ బో ర్డ్ ను కూడై్య ప్రదరి్శంచండిై.

- యంత్య్ర లు/స్్ట్వచ్ గేర్ ల ఇంటర్ లాక్ లతో జోకయూం చేసుక్ోకండైి

- నీట్ట పైెరపు లెరనలీ కు ఎరితాంగ్ ను అనుసంధ్యనం చేయవదుది .

- విదుయూత్ పరికరాలపైెర నీట్టని ఉపయోగించవదుది .

- HV లెరన్ లు/పరికరాలు మరియు క్ెపాస్్టటర్ లపైెర పనిచసేే్ ముందు 
వాట్టలోలీ  స్ా్ర ట్టక్ వోలే్ర జీని విడుదల చేయండైి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.04 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

వయార్థ పద్్ధర్య్థ ల ప్యరవేయడం (Disposal of waste material)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వయార్థ పద్్ధర్థం ఏమిటో తెలియజేయండి
• వర్్క ష్యప్ లోని వయార్థ పద్్ధర్య్థ లను జాబిత్ధ చేయండి
• వయార్థ పద్్ధర్య్థ లను ప్యరవేసే పద్ధాతులను వివరించండి.
• వయార్థ పద్్ధర్య్థ ల ప్యరవేయడం యొక్క ప్రయోజనంను తెలియజేయండి.
• వయార్య్థ ల విభజన క్ోసం డబ్యబాలకు వేసే రంగు క్ోడ్ ను తెలియజేయండి.

వయార్థ పద్్ధర్య్థ లు: పారిశరాి మిక వయూరాథా లు కరామిగారాలు, మిలులీ లు 
మరియు గనుల వంట్ట పారిశరాి మిక క్ారయూకలాపాల ద్య్వరా ఉతపిత్తా  
చేయబడైిన వయూరాథా లు.

వయూరథా పద్యరాథా ల జాబ్త్య (Figure 1)

- క్ాటన్ వేస్్ర

- వివిధ పద్యరాథా ల మై�టల్ చిప్సు.

- లూబ్్రక్ేట్టంగ్ ఆయిల్, శీతల్కరణ్ి మొదలెరన న్యనై� వయూరాథా లు.

- ఎలక్్ర్రరాకల్, గాజు మొదలెరన ఇతర వయూరాథా లు.

వయార్య్థ లను ప్యరవేసే పద్ధాతులు (Figure 2)

రసీెైక్్రలోంగ్: వయూరథా పద్యరాథా ల నిర్వహణ్లో రసీ్ెరక్్రలీంగ్ అనైేది అతయూంత ప్రస్్టదిధి  
చెందిన పదధిత్. ఇది ఖరదీెరనది క్ాదు మరియు మీరు సులభంగా 
చేయవచుచు. మీరు రసీ్ెరక్్రలీంగ్ చేపడైితే. మీరు చ్యలా శ్క్్రతాని, వనరులను 
ఆద్య చేస్ాతా రు మరియు తద్య్వరా క్ాలుష్ాయూని్న తగిగిస్ాతా రు.

కంపో సి్టంగ్: ఇది ఎటువంట్ట ప్రమాదకరమై�ైన ఉప-ఉతపితుతా లు 
లేకుండై్య ప్యరితాగా సహజమై�ైన ప్రక్్రరియ. ఈ ప్రక్్రరియలో పద్యరాథా లను 
ఎరువుగా ఉపయోగించగల స్ేందీ్రయ సమైేమిళ్నై్యలుగా విభజించడం 
జరుగుతుంది.

పలలో పు ప్రద్ేశ్్యలు: లాయూండ్ ఫై్టల్ ల వాడకం ద్య్వరా వయూరాథా ల నిర్వహణ్ 
అనైేది పైెదది  ప్ార ంత్యని్న ఉపయోగించడం. ఈ సథాలం తెరిచి, వయూరాథా లతో 
నిండైి ఉంది.

వయార్థ పద్్ధర్య్థ లను క్్యలచుడం: మీరు రీస్ెరక్్రల్ చేయలేకప్ట తే లేద్య 
లాయూండ్ ఫై్టల్ లను ఏరాపిటు చేయడై్యనిక్్ర సరెైన సథాలాలు లేకుంట్ర, 
మీరు మీ ఇంటోలీ  ఉతపిన్నమయి్యయూ వయూరథా పద్యరాథా లను క్ాలచువచుచు. 
ఆవిరి మరియు బూడైిదను ఉతపిత్తా  చేయడై్యనిక్్ర అధిక ఉష్్ట్ణ గరితల 
వదది  వయూరాథా లను నియంత్్రత దహనం చేయడం అనైేది ఒక ప్ార ధ్యనయూ 
వయూరాథా లను పారవసే్ే స్ాంక్ేత్కత.

వయార్య్థ లను ప్యరవేయడం వలలో  కలిగే ప్రయోజనై్ధలు:

- వర్కీ ష్ాప్ చకకీగా & చకకీగా ఉండైేలా చేసుతా ంది

- ఆరోగయూంపైెర ప్రత్కూల ప్రభావాని్న తగిగిసుతా ంది

- ఆరిథాక స్ామరాథా యూని్న మై�రుగుపరుసుతా ంది

- పరాయూవరణ్ంపైెర ప్రత్కూల ప్రభావాని్న తగిగించండైి

ద్హనం (Fig 3)

ఇది చెతతాను మండైించలేని పద్యరథాం, బూడైిద, వయూరథా వాయువు 
మరియు వేడైిని తగిగించడై్యనిక్్ర నియంత్్రత దహన ప్రక్్రరియ. 
ఇది మై�రుగుపరుసుతా ంది మరియు పరాయూవరణ్ంలోక్్ర విడుదల 
చేయబడుతుంది (Fig. 3). ఇది 90% వయూరాథా ల పరిమాణ్్యని్న 
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తగిగిసుతా ంది, క్ొని్నస్ారులీ  ఉతపిత్తా  చేయబడైిన వేడైి విదుయూత్ శ్క్్రతాని ఉతపిత్తా  
చేయడై్యనిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది.

వయార్థలను కుద్ించడం: డబా్బలు మరియు పాలీ స్్ట్రక్ స్్కస్ాలు వంట్ట వయూరథా 
పద్యరాథా లు బాలీ క్ లుగా కుదించబడైి రసీ్ెరక్్రలీంగ్ క్ోసం పంపబడత్యయి. 
ఈ ప్రక్్రరియకు సథాలం అవసరం, తద్య్వరా రవాణ్్య మరియు స్ాథా నీకరణ్ 
సులభం అవుతుంది.

వయూరాథా ల విభజన క్ోసం డబా్బలకు వసే్ే రంగు క్ోడ్ ట్రబుల్ 1లో 
ఇవ్వబడైింది

ట్రబుల్ 1

Sl.No. వయారధా పద్్ధర్థం రంగు క్ోడ్

1 పైేపర్ నీలం

2 పాలీ స్్ట్రక్ పసుపు

3 మై�టల్ ఎరుపు

4 గాజు ఆకుపచచు

5 ఆహారం నలుపు

6 ఇతరులు లేత నీలి రంగు

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.05 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

వృతి్త  పరమై�ైన రక్షణ మరియు ఆరోగయాం (Occupational safety and health)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పనిక్్ర సంబంధించిన క్్యరయాకలాప్యలలో అసురక్ితమై�ైన పని మరియు పరిసి్థతులను నివ్యరించడ్ధనిక్్ర పని ప్రద్ేశంలో వృతి్తపరమై�ైన భద్్రత మరియు 

ద్్ధని ప్య్ర ముఖ్యాతను వివరించండి
• భ్్యరతద్ేశంలోని పర్యయావరణ మారగాద్ర్శక్్యలు, చట్య్ట లు & నిబంధనలను సంకి్ప్త్త కరించండి, పనిప్రద్ేశం ఆరోగయాం మరియు భద్్రతను రక్ించడ్ధనిక్్ర 

ర్కపొ ంద్ించబడింద్ి.
• వృతి్తపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగయా చిట్య్కలను జాబిత్ధ చేయండి.

వృతి్త  పరమై�ైన రక్షణ మరియు ఆరోగయాం

వృత్తాపరమై�ైన భద్రత మరియు ఆరోగయూం అంట్ర ప్ార ణ్్యలకు, శ్రీరానిక్్ర, 
మనసతాత్య్వనిక్్ర లేద్య ఆరోగాయూనిక్్ర హాని కలిగించే లేద్య పని వాత్యవరణ్ం 
నుండిై ఉతపిన్నమయి్యయూ ఏదెరనై్య క్ారణ్ం నుండైి సురక్ితంగా ఉండైే 
చరయూలు లేద్య పని పరిస్్టథాతులు. OSHలో సహో ద్యయూగులు, కుటుంబ 
సభుయూలు, వినియోగద్యరులు మరియు ఇతర వాటాద్యరులతో 
పాటుగా పని ప్రదేశాని్న క్ారిమికులకు మై�రుగుపరిచేందుకు ఉదేదిశించిన 
చటా్ర లు, ప్రమాణ్్యలు మరియు క్ారయూకరిమాలు ఉనై్య్నయి.

వృత్తాపరమై�ైన భద్రత మరియు ఆరోగయూం యొకకీ లక్షయూం

వృత్తాపరమై�ైన భద్రత మరియు ఆరోగయూ క్ారయూకరిమం యొకకీ లక్షయూం 
సురక్ితమై�ైన మరియు ఆరోగయూకరమై�ైన వృత్తాపరమై�ైన వాత్యవరణ్్యని్న 
పైెంపొ ందించడం. OSH వృత్తాపరమై�ైన వాత్యవరణ్ం వలలీ  
ప్రభావితమయి్యయూ స్ాధ్యరణ్ ప్రజలందరినీ కూడై్య రక్ిసుతా ంది.

పరాయూవరణ్ భద్రత

పరాయూవరణ్ భద్రత అనైేది క్ారిమికులు మరియు ఉద్యయూగులు, 
పారిశరాి మిక క్ారయూకలాపాల సమీపంలో ఉన్న నివాస్్టతుల భద్రత 
మరియు శ్రరియసుసు మరియు ప్రమాదవశాతుతా  పరాయూవరణ్ నివారణ్కు 
క్ారణ్మయి్యయూ ప్రమాద్యల నుండైి పరిసర పరాయూవరణ్్యని్న క్ాపాడడై్యనిక్్ర 
అమలు చేయబడైిన మారగిదర్శక  విధ్యనై్యలు మరియు అభాయూస్ాలను  
నిర్వచించుతుంది. 

పరిసర ప్ార ంత్యలలో పారిశరాి మిక స్ౌకరాయూలు, పని ప్రదేశాలు మరియు 
ప్రయోగశాలలు ఉంటాయి. ఏదెరనై్య పారిశరాి మిక క్ారయూకలాపాలకు 
పరాయూవరణ్ భద్రత అనైేది క్ీలకమై�ైన సమసయూ, ఎందుకంట్ర నిరలీక్షయూం 
మరియు ఆచరించకప్ట వడం వలన గాయాలు, అనై్యరోగాయూలు మరియు 
ప్రమాదవశాత్తతా  పరాయూవరణ్ విడుదలలు సంభవించే ప్రమాద్యని్న 
పెైంచుతుంది.

పరాయూవరణ్ భద్రత స్ాధ్యరణ్ంగా మూడు ఉపవరాగి లుగా 
విభజించబడిైంది: (fig1) వృత్తాపరమై�ైన భద్రత మరియు ఆరోగయూ 
క్ారయూకరిమాలు, పరాయూవరణ్ నియంత్రణ్ మరియు రస్ాయన భద్రత. 
(చిత్రం 1)

పని సంబంధిత అనై్యరోగయూం, వాయూధి మరియు గాయం నుండైి 
క్ారిమికులను రక్ించడై్యనిక్్ర. అంతరాజ్ త్య క్ారిమిక సంసథా  (ILO) 
OSHపైెర అధిక్ారిక ఆదశే్ం తో ముందుకు వచిచుంది.

అదేవిధంగా భారత ప్రభుత్వం ఈ క్్రరింది చటా్ర లను ర్వపొ ందించింది

- ఫ్ాయూక్రరీల చట్రం 1948గా పై్టలవబడైే క్ారమిిక సంక్ేమం క్ోసం 
చట్రం, పారశిరాి మిక మరియు వృత్తాపరమై�ైన ప్రమాద్యల నుండైి 
కరామిగారాలోలీ  పనిచేస్ే క్ారమిికులను రక్ించే ప్రధ్యన లక్షయూంతో 
ర్వపొ ందించబడైింది. భారత ప్రభుత్వంచే ర్వపొ ందించబడైిన అనేైక 
చటా్ర లు ఉనై్య్నయి మరియు క్ాలానుగుణ్ంగా సవరించబడత్యయి; 
వాట్టలో క్్రందివి ఈ విషయంలో చ్యలా ముఖయూమై�ైనవి:

- ఫ్ాయూక్రరీల చట్రం, 1948,

- గనుల చట్రం, 1952,

- ఓడరేవు  క్ారమిికులు (భద్రత, ఆరోగయూం మరియు సంకే్మం) 
చట్రం, 1986,

- బ్లిడ్ంగ్ మరియు ఇతర నిరామిణ్ క్ారిమికులు (ఉపాధి నియంత్రణ్ 
మరియు స్ేవా నిబంధనలు) చట్రం, 1996,

- పాలీ ంట్రషన్ లేబర్ యాక్్ర, 1951,

- క్ాంట్ార క్్ర లేబర్ (నియంత్రణ్ మరియు రదుది ) చట్రం, 1970

- బాల క్ారిమిక (నిషేధం మరియు నియంత్రణ్) చట్రం, 1986, 
మొదలెరనవి.

పని ప్రదేశ్ంలోని క్ారిమికుల భద్రత మరియు ఆరోగాయూని్న మై�రుగు 
పరిచే విధ్యనై్యలను అమలు చేయడై్యనిక్్ర రాష్ర రి ప్రభుత్య్వలకు భాదయూత 
అపపిగించడై్యనిక్్ర భారతదేశ్ంలోని పని ప్రదేశ్ం భద్రత మరియు ఆరోగయూ 
చటా్ర లకు రాజాయూంగపరమై�ైన నిబంధనలే ఆధ్యరం. అదనంగా, పనిలో 
ఉన్న వయూకుతా ల యొకకీ వృత్తాపరమై�ైన భద్రత మరియు ఆరోగాయూని్న 
(OSH) నియంత్్రంచడై్యనిక్్ర భద్రత మరియు ఆరోగయూ చటా్ర లు వివిధ 
రంగాలలో ఉనై్య్నయి, అవి తయారీ, మై�ైనింగ్, ఓడరేవులు మరియు 
నిరామిణ్ రంగం.
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పని వదది  ఆరోగయూం మరియు భద్రత చట్రం, 1974 ప్రక్ారం, పని ప్రదేశ్ం 
లో సంభావయూ ప్రమాద్యలను నివారించడం ద్య్వరా పనిలో ఉన్న వారి 
ఉద్యయూగుల భద్రతకు యజమానులు బాధయూత వహిస్ాతా రు. ఇది పనిలో 
ఉన్నపుపిడు వయూకుతా లందరి ఆరోగయూం, భద్రత మరియు సంకే్మాని్న 
క్ాపాడడై్యనిక్్ర యజమానులపైెర స్ాధ్యరణ్ విధులను ర్వపొ ందించింది.

శాసనం అనైేది శాసన సభ ద్య్వరా ప్రత్పాదించబడైిన నిరేదిశ్కం, అయితే 
ఒక నియంత్రణ్ అనేైది చట్రంలోని నిరిదిష్ర  అవసరం. చట్రం విసతా ృతమై�ైనది 
మరియు మరింత స్ాధ్యరణ్మై�ైనది అయితే నియంత్రణ్ నిరిదిష్రమై�ైనది 
మరియు చట్రం ఎలా అమలు చేయబడుతుంద్య  వివరిసుతా ంది.

చట్రం మరియు నియంత్రణ్ మధయూ వయూత్యయూసం ఏమిటంట్ర, చట్రం 
అనైేది క్ొని్న చటా్ర లను ర్వపొ ందించే ప్రక్్రరియ, అయితే నియంత్రణ్ 
అనైేది ప్రజలను నియంత్్రంచే చట్రం లేద్య నియమాల సమిత్ని 
నిర్వహిసుతా ంది. ఇది చట్రం యొకకీ శ్క్్రతాని కలిగి ఉన్న ప్రభుత్వం నడైిచే 
లేద్య మంత్్రవరగి ఉతతారు్వ.

ILO యొకకీ ప్ార థమిక లక్షయూం స్ే్వచ్ఛ, సమానత్వం, భద్రత మరియు 
మానవ గౌరవం వంట్ట పరిస్్టథాతులలో మహిళ్లు మరియు పురుషులు 
మంచి మరియు ఉత్యపిదక పనిని పొ ందేందుకు అవక్ాశాలను 
ప్ట ్ర తసుహించడం. 2003లో ILO పనిలో గరిష్ర  భద్రతను అందించడై్యనిక్్ర 
ప్రభుత్య్వలు, యజమానులు మరియు క్ారిమికులకు సురకి్తమై�ైన 
పదధితులు మరియు ఆరోగయూ సంసకీృత్ని ఏరాపిటు చేయడై్యనిక్్ర 
అవసరమై�ైన స్ాధనై్యలను అందించడై్యనిక్్ర వృత్తాపరమై�ైన భద్రత 
మరియు ఆరోగయూంపైెర నివారణ్ ప్రమాణ్్యలను మై�రుగుపరచడై్యనిక్్ర 
ప్రపంచ వ్యయూహాని్న అనుసరించింది.

ఆరోగయూం మరియు భద్రత చట్రం యొకకీ నై్యలుగు ముఖయూమై�ైన లక్ష్యూలు

i ఉద్యయూగులు మరియు పనిలో ఉన్న ఇతర వయూకుతా ల భద్రత, ఆరోగయూం 
మరియు సంకే్మాని్న భద్ర పరచడం;

ii వాయూపార క్ారయూకలాపాల భద్రత మరియు ఆరోగయూ ప్రమాద్యల నుండైి 
ప్రజలను రక్ించడం;

iii పద్యరాథా లు, పరికరాలు మరియు పరాయూవరణ్ం యొకకీ భద్రత్య 
అంశాలకు సంబంధించిన చటా్ర లను సవరించడం;

iv పని ప్రదేశ్ం ఆధ్యరం వదది  సంభవించే ప్రమాద్యలను నిరుమిలిసుతా ంది.

వృతి్తపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగయా చిట్య్కలు

- మీ పరిసరాల గురించి తెలుసుక్ోండైి. - సరెైన భంగిమను 
నిర్వహించండైి.

- కరిమం తపపికుండై్య విరామం త్సుక్ోండైి.

- పరికరాలను సరగిాగి  ఉపయోగించండైి.

- అతయూవసర నిష్రరీమణ్లను గురితాంచండైి.

- అసురక్ిత పరిస్్టథాతులను నివేదించండైి.

- సమరధివంతమై�ైన హౌస్ క్ీపై్టంగ్ ను స్ాధన చేయండైి. 

- యాంత్్రక పరికరాలను ఉపయోగించుక్ోండైి. 

- సరెైన భద్రత్య పరికరాలను ధరించండైి. 

- పని ప్రదేశ్ంలో ఒత్తాడైిని తగిగించండైి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.06 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

భద్్రత్ధ సంక్ేత్ధలు (Safety signs)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భద్్రత్ధ వ�ైఖ్రిని పరేొ్కనండి మరియు భద్్రత్ధ సంక్ేత్ధల యొక్క నై్ధలుగు ప్య్ర థమిక వర్యగా లను జాబిత్ధ చేయండి.

భద్్రత్ధ సంక్ేత్ధలు: మీరు నిరామిణ్్యలు జరిగే ప్రదేశ్ంలో మీ పనిని ప్యరితా 
చేసుతా న్నపుపిడు మీకు అనైేక రక్ాల సంక్ేత్యలు మరియు నైోటీసులు 
కనిపై్టస్ాతా యి. వీట్టలో క్ొని్న మీకు సుపరిచితమైే - ఉద్యహరణ్కు ‘నైో 
స్్టమి క్్రంగ్’ గురుతా ; క్ొని్న మీరు ఇంతకు ముందు చ్యడనివి. వాట్ట అరథాం 
ఏమిటో తెలుసుక్ోవడం మరియు వాట్టని గమనించడం మీ బాధయూత. 
వారు స్ాధయూమయి్యయూ ప్రమాదం గురించి హ�చచురిసుతా నై్య్నరు మరియు 
విసమిరించకూడదు.

భద్రత్య సంక్ేత్యలు నై్యలుగు వేరే్వరు వరాగి లలోక్్ర వస్ాతా యి. వీట్టని 
వాట్ట ఆక్ారం మరియు రంగు ద్య్వరా గురితాంచవచుచు. క్ొని్నస్ారులీ  
అవి క్ేవలం చిహ్నంగా ఉండవచుచు; ఇతర సంక్ేత్యలలో అక్షరాలు 
లేద్య బొ మమిలు ఉండవచుచు మరియు అడడ్ంక్్ర యొకకీ క్్రలీయరెన్సు 
ఎతుతా  లేద్య కే్రిన్ యొకకీ సురకి్తమై�ైన జాబ్ బరువు వంట్ట అదనపు 
సమాచ్యరాని్న అందించవచుచు.

సంకే్త్యల యొకకీ నై్యలుగు ప్ార థమిక వరాగి లు క్్రరింది విధంగా ఉనై్య్నయి:

- నిషేధ సంక్ేత్యలు (Figure 1 & Figure 5)

- తపపినిసరి సంకే్త్యలు (Figure 2 & Figure 6)

- హ�చచురిక సంక్ేత్యలు (Figure 3 & Figure 7)

- సమాచ్యర సంక్ేత్యలు (Figure 4)

తపపినిసరి సంకే్త్యలు
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హ�చచురిక సంక్ేత్యలు మీ భద్్రత గురించి ప్రశ్న

మీ పని సథాలాని్న క్్ర సంబంధించిన స్ాధ్యరణ్ భద్రత్య నియమాలు 
మీకు తెలుస్ా?

మీ నిరిదిష్ర  ఉద్యయూగాని్న నియంత్్రంచే భద్రత్య చటా్ర లు మీకు బాగా 
తెలుస్ా?

మీకు, మీ సహచరులకు మరియు స్ాధ్యరణ్ ప్రజలకు ప్రమాదం 
జరగకుండై్య మీ పని ఎలా చేయాలో మీకు తెలుస్ా?

మీరు ఉపయోగించే పాలీ ంట్, యంత్య్ర లు మరియు స్ాధనై్యలు నిజంగా 
సురక్ితంగా ఉనై్య్నయా?

వాట్టని సురక్ితంగా ఎలా ఉపయోగించ్యలో మరియు వాట్టని 
సురక్ితమై�ైన స్్టథాత్లో ఎలా ఉంచ్యలో మీకు తెలుస్ా?

మీరు అని్న సరెైన రక్షణ్ దుసుతా లను ధరిసుతా నై్య్నరా మరియు మీకు 
అవసరమై�ైన అని్న భద్రత్య స్ామగిరిని అందించ్యరా?

ఉపయోగించిన పద్యరాథా ల గురించి అవసరమై�ైన అని్న భద్రత్య 
సమాచ్యరం మీకు అందించబడైింద్య? 

మీరు మీ పనిని సురకి్తంగా చేయగలిగేలా శిక్షణ్ మరియు 
స్యచనలను అందించ్యరా? 

మీ పని ప్రదేశ్ంలో భద్రతకు ఎవరు బాధయూత వహిస్ాతా రో మీకు తెలుస్ా?

నియమించబడైిన ‘భద్రతప్రత్నిధులు’ ఎవరో తెలుస్ా?

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.07 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

అతయావసర పరిసి్థతులకు ప్రతిస్పంద్న (Response to emergencies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• విద్ుయాత్ వ�ైఫలయాం, ససి్టమ్ వ�ైఫలయాం మరియు అగి్నప్రమాద్ం సంభవించినపు్పడు ప్రతిస్పంద్ించండి
• అతయావసర పరసిి్థతిని నివేద్ించండి.

విద్ుయాత్ వ�ైఫలయాం, సిస్టమ్ వ�ైఫలయాం & అగి్న

1 విదుయూత్ వ�రఫలయూం ఉంట్ర, అతయూవసర జనరేటర్ ను ప్ార రంభించండైి. 
ఇది విదుయూత్ వ�రఫలయూం జరిగినపుపిడు క్ావలస్్టన విదుయూతు్న 
అందసిుతా ంది, ఇది మొదట్ట ప్ార ధ్యనయూత. జనరేటర్ UPSలను 
మరియు కరియోజెనిక్ కంపైె్రషర్ లను కూడై్య నడుపుతుంది,

- ఫ్ాలీ ష్ లెరట్ ను వేయండైి.

- పవర్ ట్ార న్సు ఫర్ స్్ట్వచ్ క్ోసం చ్యడండైి మరియు గ్కళ్్ళ్ళం 
నైొకకీడం ద్య్వరా స్ాధ్యరణ్ పవర్  నుండైి ఎమరెజ్నీసు పవర్ క్్ర 
మారండిై.

- ఇంధన కవాటాలు తెరిచి ఉనై్య్నయో లేద్య  తనిఖీ చేయండైి 
.కవాటాలను తెరవండైి.

- జనరేటర్ లోని ప్రధ్యన బే్రకర్ స్్ట్వచ్ ఆఫ్ స్ాథా నంలో ఉంద్య  లేద్య 
తనిఖీ చేయండిై. 

- రన్ పొ జిషన్ కు జనరేటర్ యొకకీ స్ా్ర ర్రర్ స్్ట్వచ్ ని తరలించండైి. 
ఇంజన్ ఒకే్స్ారి ప్ార రంభమవుతుంది.

- ఇంజిన్ వేడైెకకీడై్యనిక్్ర క్ొని్న నిమిష్ాలు అనుమత్ంచండైి.

- పై్కడనం, ఉష్్ట్ణ గరిత, వోలే్ర జ్ మరియు ఫై్క్రక్ె్వనీసు క్్ర సంబంధించిన 
అని్నగేజ్ లను తనిఖీ చేయండైి.

- ముందు పాయూనై�ల్ లో “AC లెరన్” మరియు “రెడై్ర” ఆకు పచచు  
లెరట్ ను తనిఖీ చేయండైి.

2 స్్టస్రమ్ వ�రఫలయూం

- బగ్ లేద్య వ�రరస్ ఉంట్ర, స్్టస్రమ్ పైెర ద్యడైి చేసుతా ంది. స్్టస్రమ్ 
వ�రఫలయూం జరుగుతుంది.

- స్్టస్రమ్  లో అనైేక రక్ాల బగ్ లు ఉంటాయి.  అవి

1 హంతకుడు బగ్

2 మై�రుపు బగ్

3 బె్రయిన్ బగ్

మరనిి్న వివరాల క్ోసం “స్్టస్రమ్ వ�రఫలయూం” క్ోసం స్యచనల 
మానుయూవల్ ని చ్యడండైి.

3 అగి్న

మీ భవనై్యలోలీ  ఫైెరర్ అలారం మోగినపుపిడు

- వ�ంటనైే బయట్టక్్ర రండైి.

- ఎన్నడ్య వ�నక్్రకీ వ�ళ్్ళవదుది

- మంటలను ఆరేపి వారు మరియు వారి ట్రకుకీలు వచేచులా మారగిం 
చేయండైి

- ఎలివేటర్ ను ఎపుపిడ్య ఉపయోగించవదుది

- ఆంద్యళ్న చెందవదుది

అతయావసర పరిసి్థతిని నివదే్ించండి

ఎమరెజ్నీసుని నివేదించడం అనైేది చ్యలా సరళ్ంగా అనిపై్టంచే వాట్టలో 
ఒకట్ట, వాసతావానిక్్ర అతయూవసర పరిస్్టథాత్ సంభవించినపుపిడు. ప్రమాద 
సథాలంలో త్వ్ర దిగాభ్రరూంత్ నై�లక్ొంది. పైెదది  సంఖయూలో జనం క్ేవలం 
పరిశోధనై్యతమిక స్వభావంతో గుమిగూడత్యరు, క్ానీ బాధితులకు 
సహాయం చేయడై్యనిక్్ర క్ాదు. రోడుడ్  మీద సంభవించే గాయాలకు ఇది 
స్ాధ్యరణ్ం. పాదచ్యరులెవర్వ బాధితులకు సహాయం చేయడై్యనిక్్ర 
పాల్గగి నడై్యనిక్్ర ఇష్రపడరు. అందువలలీ  గాయపడైిన వయూకుతా లకు 
ప్రథమ చిక్్రతసు నిర్వహించడం చ్యలా కష్రం. ప్రథమ సహాయకులు 
చుటు్ర పకకీల ఉన్న గుంపును నియంత్్రంచడై్యనిక్్ర, రసె్యకీయూ టీమ్ క్్ర 
విషయానీ్న తెలియజేయడై్యనిక్్ర, అంబులెన్సు కు క్ాల్ చేయడై్యనిక్్ర, 
అని్నంట్టని ఏకక్ాలంలో చేయడై్యనిక్్ర మల్్ర టాస్కీ వ్యయూహాని్న 
అనుసరించ్యలి. మొబెరల్ ఫ్్ట న్ లు అటువంట్ట అతయూవసర పరిస్్టథాతులకు 
మరింతగా సహాయపడత్యయి. సమసయూలను అధిగమించడై్యనిక్్ర క్్రరింద 
క్ొని్న మారగిదర్శక్ాలు ఇవ్వబడై్యడ్ యి.

పరిస్్టథాత్ యొకకీ ఆవశ్యూకతను అంచనై్య వేయండైి. మీరు అతయూవసర 
పరిస్్టథాత్ని నివేదించే ముందు, పరిస్్టథాత్ నిజంగా అతయూవసరమై�ైనదని 
నిరాధి రించుక్ోండైి. ఒక పరిస్్టథాత్ ప్ార ణ్్యపాయం లేద్య విపరీతమై�ైన 
అంతరాయం కలిగిసుతా ందని మీరు విశ్్వస్్టస్ేతా  అతయూవసర స్ేవల క్ోసం 
క్ాల్ చేయండైి.

- అగి్నప్రమాదం - మీరు అగి్న ప్రమాద్యని్న నివేదిసుతా న్నటలీయితే, 
మంటలు ఎలా మొదలయాయూయి మరియు సరిగాగి  అది 
ఎకకీడ జరిగింద్య  వివరించండైి. ఎవరెైనై్య ఇపపిట్టక్ే గాయపడిై, 
తపై్టపిప్ట యినటలీయితే, ద్యనిని కూడై్య నివేదించండైి.

- ప్ార ణ్హాని కలిగించే వ�రదయూ అతయూవసర పరిస్్టథాత్, ఆ సంఘటన 
ఎలా జరిగింద్య  మరియు ప్రసుతా తం ఆ వయూక్్రతా ఎలాంట్ట లక్షణ్్యలను 
ప్రదరి్శసుతా నై్య్నడై్య  వివరించండైి.

అతయావసర సేవకు క్్యల్ చేయండి

ఎమరెజ్నీసు నంబర్ మారుత్త ఉంటుంది - ప్ట ల్స్ & ఫైెరర్ క్ోసం 100, 
అంబులెన్సు క్ోసం 108.

మీ స్ాథా నై్యని్న నివేదించండైి

ఎమరెజ్నీసు డైిస్ాపిచర్ మీరు ఎకకీడ ఉనై్య్నరని అడైిగే మొదట్ట విషయం, 
క్ాబట్ట్ర  అతయూవసర స్ేవలు వీలెరనంత త్వరగా అకకీడైిక్్ర చేరుక్ోవచుచు. 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.08 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

హౌస్ క్ీపింగ్ యొక్క ప్య్ర ముఖ్యాత (Importance of housekeeping)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హౌస్ క్ీపింగ్ లో ఉండే ద్శలను జాబిత్ధ చేయండి
• పరిశరామలో పని జరుగు ప్రద్ేశం లో అనుసరించే మంచి పద్్దతులను తెలియజేయండి

హౌస్ క్ీపింగ్

పని వాత్యవరణ్్యని్న మై�రుగాగి  ఉంచుక్ోవడై్యనిక్్ర ఈ క్్రరింది క్ారయూకలాపాలు 
నిర్వహించ్యలి:

- ష్ాప్ ఫ్్టలీ ర్ శుభ్రపరచడం:ప్రత్రోజూ మురిక్్ర మరియు చతెతా  
పేైరుకుప్ట కుండై్య శుభ్రంగా ఉంచండైి.

- యంత్య్ర లను శుభ్రపరచడం:యంత్య్ర లను బాగా శుభ్రం చేస్్ట 
ప్రమాద్యలను తగిగించండైి.

- క్ారడం మరియు క్ారిప్ట వడై్యని్న నివారించుట:యంత్య్ర లు 
మరియు స్ేకరించే ట్ర్రలో స్ా్లలాష్ గార్డ్ లను ఉపయోగించండైి.

- చెతతాను పారవేయడం-సంబంధిత కంట్రనరలీ నుండైి కరిమం 
తపపికుండై్య స్ా్రరూప్, వయూరథాం, చెతతాను ఖాళీ చేయండైి.

- స్ాధనై్యలను నిల్వచేయడం -సంబంధిత స్ాధనై్యల క్ోసం ప్రతేయూక 
షెల్ఫ్ లు, హో లడ్రలీను ఉపయోగించండైి.

- నిల్వ ప్రదేశాలు:సంబంధిత వసుతా వుల నిల్వ ప్ార ంత్యలను 
గురితాంచండైి. గాయూంగ్ వేలో ఎలాంట్ట మై�టీరియల్ ని ఉంచవదుది .

- పైేరేచు పదధితులు-పాలీ ట్ ఫ్ారమ్, ఫ్్టలీ ర్ మరియు మై�టీరియల్ ను 
సురక్ితమై�ైన ఎతుతా లో ఉంచవదుది .

- పద్యరాథా ల నిర్వహణ్: వసుతా వుల సమూహ పరిమాణ్ం మరియు 
బరువు ప్రక్ారం ఫ్్ట రి్రలాఫ్్ర  లు, కనైే్వయరులీ  మరియు హాయిస్్ర లను 
ఉపయోగించండైి.

పరిశరామలో మంచి పని జరుగు ప్రద్ేశం పద్ధాతులు అనుసరించబడ్ధడు యి

మంచి ష్ాప్ ఫ్్టలీ ర్ ప్ార క్ీ్రస్ లు తయారీ ప్రక్్రరియను మై�రుగుపరచడై్యనిక్్ర 
క్ారాయూచరణ్ ప్రణ్్యళికలను పైే్రరేపై్టస్ాతా యి.

- క్ారిమికులందరనీ  తయారీ, క్ారయూకలాపాలపెైర రోజువారీ లక్షయూంతో 
కమూయూనికే్ట్ చేస్ాతా రు.

- విజయాలతో ప్ట లిచుతే తదుపరి ఉతపిత్తా , నై్యణ్యూత మరియు భద్రత్య 
ఫలిత్యల క్ోసం సమాచ్యర  చ్యర్్ర లు ఉపయోగించబడత్యయి.

- వ్ార తప్యర్వక ఉతపిత్తా  నై్యణ్యూత ప్రమాణ్్యలపైెర క్ారిమికులు శిక్షణ్ 
పొ ందుత్యరు.

- నై్యణ్యూత్య ప్రమాణ్్యలకు కటు్ర బడైి ఉండైేలా తయారు చసే్్టన 
భాగాలను తనిఖీ చేస్ాతా రు. 

- ఇంజనీరింగ్ ద్య్వరా ఉతపిత్తా  వ�రవిధ్యయూని్న తగిగించడై్యనిక్్ర ఉతపిత్తా  
ప్రక్్రరియలు ప్రణ్్యళిక చేయబడై్యడ్ యి. 

- ష్ాప్ ఫ్్టలీ ర్ మరియు పొ ్ర డక్షన్ లెరనలీ ను నిర్వహించడై్యనిక్్ర 5S 
పదధితులు ఉపయోగించబడత్యయి.

- వృత్తా  పరమై�ైన భద్రత మరియు ఆరోగయూం (OSH) ప్రమాణ్్యలకు 
అనుగుణ్ంగా క్ారిమికులకు పాలీ ంట్ భద్రత్య పదధితులపైెర శిక్షణ్ 
ఇస్ాతా రు.

- క్ారిమికులు అనుసరించని క్ారణ్్యలను తెలుసుక్ోవడై్యనిక్్ర “మూల 
క్ారణ్ం” విశ్రలీషణ్పైెర శిక్షణ్ పొ ందుత్యరు.

- పాలీ ంట్, యంత్య్ర లు & పరికరాల నిర్వహణ్ క్ోసం వ్ార తప్యర్వక 
నివారణ్ నిర్వహణ్ ప్రణ్్యళిక చేస్ాతా రు.

- ప్రక్్రరియల మై�రుగుదలలపైెర సమాచ్యరం పొ ందడై్యనిక్్ర 
పాలీ ంట్ ఉద్యయూగులతో మైేనైేజ్ మై�ంట్ కరిమం తపపికుండై్య 
సమావేశ్మవుతుంది. 

- “ఉతతామ అభాయూస్ాలను” అమలు చేయడై్యనిక్్ర ప్రక్్రరియ మై�రుగుదల 
బృంద్యలు నియమించబడత్యయి.

5S భ్్యవన మరియు ద్్ధని ఉపయోగం పరిచయం (Introduction to 5S concept and its application)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 5S అంటే ఏమిటో తెలియజేయండి. 
• 5Sని అమలు చేయడం వలలో  కలిగే స్్యధ్ధరణ ప్రయోజనై్ధలను తెలియజేయండి.
• 5Sలోని నిబంధనలను మరియు ద్్ధని అమలు భ్్యవనను వివరించండి.

పరిచయం

5S అనేైది వయూరాథా లను తొలగించడం, ప్రవాహాని్న మై�రుగుపరచడం 
మరియు ప్రక్్రరియ అసమంజసతను తగిగించడం ద్య్వరా స్ామరాథా యూని్న 

మై�రుగుపరచ్యలనైే ఉదేదిశ్యూంతో పని ప్రదేశ్ం మరియు పని ప్రవాహాని్న 
నిర్వహించడై్యనిక్్ర మరియు క్ొనస్ాగించటానిక్్ర ఉపయోగించే ఒక 
తత్వశాసతా ంై మరియు ఒక మారగిం. స్్టస్రమ్ లో ఐదు దశ్లు ఉనై్య్నయి, 
ప్రత్ ఒకకీట్ట S అక్షరంతో ప్ార రంభమవుతుంది:
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1 కరిమబదీధికరించు

2 కరిమంలో సె్ట్ చేయండైి

3 ప్రక్ాశించు

4 ప్రమాణ్ీకరించండిై

5 నిలబటెు్ర క్ోండైి

5S యొక్క ద్శలు (Figure 1)

5S జపాన్ లో సృష్ట్రంచబడైింది మరియు అసలు “S” పద్యలు 
జపనీస్ లో ఉనై్య్నయి, క్ాబట్ట్ర  ప్రత్ ఐదు దశ్లకు ఆంగలీ అనువాద్యలు 
మారవచుచు. ప్ార థమిక ఆలోచనలు మరియు వాట్ట మధయూ సంబంధ్యలు 
అరథాం చేసుక్ోవడం సులభం.

ద్శ పేరు జపనీస్ పద్ం వివరణ

1

2

3

4

5

స్ెరి - కరిమబదీధికరించు (చకకీన)

స్ెటాన్ – కరిమం లో స్ెట్ చేయండైి (కరిమబధ్దిత )

స్్కస్్ట -ప్రక్ాశించు (పరిశుభ్రత)

స్్కక్ేట్సు
-ప్రమాణ్ీకరించండైి
(ప్ార మాణ్ీకరణ్)

ష్టటుసుకే్-నిలబెటు్ర క్ోండైి (కరిమశిక్షణ్)

ప్రత్ ప్ార ంతం నుండైి అనవసరమై�ైన వసుతా వులను త్స్్టవేయండైి

సమరథావంతమై�ైన ఉపయోగం క్ోసం నిల్వను నిర్వహించండైి మరియు 
గురితాంచండైి

ప్రత్ ప్ార ంత్యని్న కరిమం తపపికుండై్య శుభ్రం చేస్్ట తనిఖీ చేయండైి

5Sని ప్ార మాణ్ిక నిర్వహణ్  విధ్యనై్యలలో చేరచుండైి

బాధయూతను అపపిగించండైి, పురోగత్ని సమీక్ించండైి మరియు దశ్ల 
శ్రరిణి్ని  క్ొనస్ాగించండైి

ద్శ 1: కరామబద్్ధధాకరించు

5S ప్రక్్రరియ లో మొదట్ట దశ్ కరిమబదీధికరించు లేద్య “స్్కరి”, దీనిని 
“ చకకీన” అని అనువదించబడును. కరిమబదీధికరణ్ దశ్ యొకకీ 
లక్షయూం అయోమయాని్న తొలగించడం మరియు ప్ార ంత్యనిక్్ర చెందని 
వసుతా వులను త్స్్టవేయడం ద్య్వరా సథాలాని్న ఖాళీ చేయడం. (చిత్రం 2)

ద్శ 2: కరామంలో సెట్ చేయండి

రెండవ దశ్, సె్ట్ ఇన్ ఆరడ్ర్, మొదట “స్్కటన్” అని పై్టలువబడైింది, 
ఇది “కరిమబదధిత” అని అనువదించబడును. ఆంగలీంలో అనైేక రక్ాల 

పైేరులీ  ఉపయోగించబడై్యడ్ యి: ఉద్యహరణ్కు “స్్టస్రమాట్టక్ ఆరగినై�రజేషన్,” 
“స్ె్ర రియిట్నింగ్ అవుట్,” మరియు “స్్టంపై్టలీ ఫైెర,”. దీని్న ఎలా పై్టలిచినై్య, 
పని ప్ార ంత్యని్న నిర్వహించడం ఈ దశ్ యొకకీ లక్షయూం. ప్రత్ వసుతా వును 
సులభంగా కనుగ్కనడం, ఉపయోగించడం మరియు త్రిగి ఇవ్వడం: 
ప్రత్ద్యనిక్ీ సథాలం మరియు ప్రత్ది ద్యని స్ాథా నంలోనైే ఉంచడం.  
(Figure 3)

కరిమంలో స్ెట్ చేయడం యొకకీ దశ్లు అమలు చేయడం

- మాయూప్ ని గీయండైి, ఆపైెర ద్యని్న అమలు చేయండైి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- ముందుగా పనిప్రదేశాని్న భౌత్కంగా అమరచుండైి, ఆపెైర ద్యని్న 
మాయూప్ చేయండైి

- మీరు వ�ళ్్ళతున్నపుపిడు మాయూప్ చేయండైి, ఆలోచనలను 
పరీకి్ంచండైి మరియు బాగా పని చేస్ే వాట్టని వ్ార యండైి

ద్శ 3: ప్రక్్యశించు

5S యొకకీ మూడవ దశ్ షెరన్ లేద్య “స్్కస్్ట ”, అంట్ర “పరిశుభ్రత” 
అని అరథాం. మొదట్ట మరియు రెండవ దశ్లు ప్రదేశాని్న ఖాళీ చసే్్ట, 
సమరధివంతముగా ప్ార ంత్యని్న ఏరాపిటు చసే్్టనపపిట్టక్ీ, ఈ దశ్ గందర 
గోళ్ంగా మరియు అనివారయూంగా పైేరుకుప్ట యిన చెతతా  మరియు 
ధ్యళిపైెర ద్యడైి చసేుతా ంది మరియు అది త్రిగి రాకుండై్య పని చేసుతా ంది.
(Fig. 4)

ద్శ 4: ప్య్ర మాణీకరణ

నై్యలగి వ దశ్ స్ా్ర ండరెడడ్జ్, లేద్య “స్్కక్ేటుసు,” అంట్ర క్ేవలం ప్ార మాణ్ీకరణ్. 
ఏమి జరుగుతుంద్య , ఎకకీడ మరియు ఎవరి ద్య్వరా వ్ార యబడుతోంది 
వంట్ట వాట్టని మీరు స్ాధ్యరణ్ పని విధ్యనంలో క్ొతతా  పదధితులలో 
చేరచువచుచు. ఇది దరీ్ఘక్ాలిక మారుపికు మారగిం నై్యంది పలుకుతుంది.
(Fig 5)

ప్ార మాణ్ీకరణ్ క్ోసం స్ాధనై్యలు

- 5S చెక్ లిస్్ర లు

- జాబ్ స్ెరక్్రల్ చ్యర్్ర లు

- ప్రక్్రరియ లేబుల్సు మరియు సంకే్త్యలు

ద్శ 5: నిలబటెు్ట క్ోండి

5S ప్ట ్ర గారి మ్ యొకకీ ఐదవ దశ్ సస్ెట్రన్ లేద్య “ష్టటుసుకే్”, దీని అరథాం 
“కరిమశిక్షణ్”. ఇకకీడ ఆలోచన క్ొనస్ాగింపు నిబదధిత. మీరు త్సుకున్న 
నిర్ణయాలను అనుసరించడం మరియు క్ొనస్ాగుతున్న దశ్ల శ్రరిణి్లో 
5S యొకకీ మునుపట్ట దశ్లకు నిరంతరం త్రిగి రావడం ముఖయూం. 
(Fig. 6)

5S క్ారయూకరిమమును క్ొనస్ాగించడం అనైేది వేరే్వరు పని ప్రదేశాలలో 
విభిన్న విషయాలను స్యచిసుతా ంది, అయితే విజయవంతమై�ైన 
క్ారయూకరిమాలలో స్ాధ్యరణ్మై�ైన క్ొని్న అంశాలు ఉనై్య్నయి.

- నిర్వహణ్ మదదితు

- శాఖ పరయూటనలు

- నవీకరించబడైిన శిక్షణ్

- పురోగత్ తనిఖీలు

- పనిత్రు మూలాయూంకనై్యలు

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.09 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

వేడి పని, పరిమిత స్థలం పని మరియు మై�టీరియల్ హాయాండిలో ంగ్ పరికర్యలపెై ప్య్ర థమిక అవగ్యహన (Basic 
understanding on hot work, confined space work and material handing equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హాట్ వరి్కంగ్ అంటే ఏమిటో పేరొ్కనండి.
• సంక్ిప్త  పరిమిత స్థలం పనిని సంక్ిప్త్త కరించండి.
• మై�టీరియల్ హాయాండిలో ంగ్ పరికర్యల ఉపయోగం.

వేడి పని (హాట్ వర్్క) 

వేడిైపని అనేైది నిరామిణ్ం,నిర్వహణ్/మరమమితుతా  క్ారయూకలాపాల 
క్ోసం ఫ్్ట రిజ్ంగ్, గాయూస్ కట్ట్రంగ్, వ�లిడ్ంగ్, స్్ట లడ్రింగ్ మరియు బే్రజింగ్ 
క్ారయూకలాపాలుగా నిర్వచించబడైింది.

వేడిైపని వలన అగి్న మరియు పైేలుడు ప్రమాద్యలు జరగవచుచు. 
వ�లిడ్ంగ్, గాయూస్ కట్ట్రంగ్, బే్రజింగ్, స్్ట లడ్రింగ్ వంట్ట వడేైి పనిని చేస్ే 
క్ారిమికులు పని ప్రదేశ్ంలో జ్వలన లేద్య మండైే లేద్య మండైే పద్యరాథా ల 
నుండిై మంటలు మరియు పని ప్రదేశ్ంలో మండైే గాయూస్ ల్క్ ల నుండిై, 
హాట్ వర్కీ పరికరాల నుండిై మంటల ప్రమాద్యనిక్్ర గురవుత్యరు.

పరిమిత సథాలంలో ప్రవేశ్ం లేద్య ఉన్నవాట్ట క్ోసం పరిమిత లేద్య 
పరిమితం చేయబడైిన మారాగి లు కూడై్య ఉనై్య్నయి మరియు నిరంతర 
ఆకరిమణ్ క్ోసం ర్వపొ ందించబడలేదు. ఇది టాయూంకులు, నై్యళ్ాలు, 
గోతులు, నిల్వ డబా్బలు, హాపపిరులీ , వాల్్ర  లు, గుంటలు, మాయూన్ హో ల్సు, 
స్ొ రంగాలు, పరికరాల హౌస్్టంగ్ లు, డక్్ర వర్కీ, పైెరప్ లెరన్ లు మొదలెరన 
వాట్టక్్ర మాత్రమైే పరిమితం క్ాదు.

మై�టీరియల్స్ హాయాండిలో ంగ్ పరికర్యలు

మై�టీరియల్సు హాయూండైిలీ ంగ్ పరికరం అనైేది తయారీ, పంపై్టణీ్, వినియోగం 
మరియు పారవసే్ే ప్రక్్రరియ అంతటా పద్యరాథా లు, వసుతా వులు మరియు 
ఉతపితుతా ల కదలిక, నిల్వ, నియంత్రణ్ మరియు రక్షణ్ / రక్షణ్ క్ోసం 
ఉపయోగించే యాంత్్రక పరికరం.

వివిధ రక్్యల మై�టీరియల్ హాయాండిలో ంగ్ పరికర్యలు

- స్ాధనై్యలు 

- వాహనై్యలు

- నిల్వ యూనిటులీ

- ఉపకరణ్ం మరియు ఉపకరణ్్యలు

ర్యకులో

పాయూలెట్ రాక్ లు, డైెరవై్-త్త్ర  లేద్య డైెరవై్-ఇన్ రాక్ లు, పుష్ బాయూక్ రాక్ లు 
మరియు స్ెటలీ డిైంగ్ రాక్ లు.

ట్రక్/ట్య్ర లీ

కనైేవాయర్ ససి్టమ్

- ఫ్్ట ర్కీ లిఫ్్ర

- క్ేరినులీ

- పాయూలెట్ ట్రక్

లోడులో  ఎత్తడం మరియు నిరవాహించడం (Lifting and handling loads)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• లోడులో  ఎత్తడం మరియు మోసుక్ెళ్లోడం యొక్క సరిక్్యని పద్ధాతి వలలో  కలిగే గ్యయం రక్్యలు మరియు వ్యటిని ఎలా నిరోధించ్ధలో తెలియజేయండి
• మానుయావల్ గ్య బరువు ఎతే్త   పద్ధాతుల ప్రక్్రరాయలో 6 ప్యయింటలో ను పేరొ్కనండి.

నివేదించబడైిన అనైేక ప్రమాద్యలలో బరువులు ఎతతాడం మరియు 
మోసుక్ెళ్లీడం వలలీ  కలిగే గాయాలు ఉనై్య్నయి. తపుపిగా బరువు ఎతుతా  
పదధితులు  గాయానిక్్ర ద్యరిత్యవచుచు.

ఒక బరువు గాయం కలిగించడై్యనిక్్ర చ్యలా ఎకుకీవగా ఉండవలస్్టన 
అవసరం లేదు, తపుపి గా బరువు ఎతుతా   విధ్యనం వలలీ  బరువు 
ఎకుకీవగా లేనపపిట్టక్ీ కండరాలు మరియు క్ీళ్లీకు గాయం క్ావచుచు.

ఎతుతా క్ొని మరియు మోసుక్ెళ్్త్ళ సమయంలో మరనిి్న గాయాలు, 
జారిప్ట వడం వలన మరియు వసుతా వు మరియు బరువుతో ఉన్న 
మర్కక వసుతా వు పైెర పడటం లేద్య క్ొట్రడం వలన సంభవించవచుచు.

గాయం రకం మరియు వాట్టని ఎలా నివారించ్యలి?

క్ోతలు మరియు రాపై్టడైి:క్ోతలు మరియు రాపై్టడైిలు కఠినమై�ైన 
ఉపరితలాలు మరియు వంకర ట్టంకర అంచుల వలలీ  సంభవిస్ాతా యి:

 చీలికలు మరియు పదునై�రన లేద్య క్ోణ్్యల పొ ్ర జెక్షనలీ   ద్య్వరా.  
(చిత్రం 1)

స్ాధ్యరణ్ంగా రక్షణ్ క్ోసం లెదర్ హాయూండ్ గోలీ వ్సు సరిప్ట త్యయి, అయితే 
పైెదది  లేద్య భారీ బరువులు శ్రీర సంబంధ్యని్న కూడై్య కలిగి ఉండవచుచు 
క్ాబట్ట్ర  దీని్న నిరాధి రించుక్ోవడై్యనిక్్ర బరువుని తనిఖీ చేయాలి.
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ప్యద్్ధలు లేద్్ధ చేతులు నలిగిపో వడం

పాద్యలు లేద్య చేతులు బరువులో చికుకీక్ోకుండై్య ఉండైేలా 
ఉంచ్యలి. వేళ్్ళలీ  మరియు చేతులు పటు్ర కుప్ట కుండై్య మరియు 
నలిపై్టవేయబడకుండై్య చ్యసుక్ోవడై్యనిక్్ర భారీ బరువులను 
ఎతేతాటపుపిడు మరియు దించేటపుపిడు కలప చీలికలను 
ఉపయోగించవచుచు.

స్్క్రల్ టోయ్ క్ాయూప్సు  ఉన్న స్ేఫ్్క్ర  బూటులీ  పాద్యలను క్ాపాడత్యయి  
(Fig 2)

కండరాలు మరియు క్ీళ్లీకు ఒత్తాడైి

కండరాలు మరియు క్ీళ్లీకు ఒత్తాడైి దీని ఫలితంగా ఉండవచుచు:

- చ్యలా బరువుగా ఉన్న భారాని్న ఎతతాడం లేద్య తపుపిగా ఎతతాడం.

బరువు ఎతుతా  సమయంలో మై�లిత్పపిడం లేద్య కుదుపు చేయడం 
వంట్ట ఆకస్్టమిక మరియు ఇబ్బందికరమై�ైన కదలికలు కండరాలపైెర 
త్వ్రమై�ైన ఒత్తాడైిని కలిగిస్ాతా యి.

ఎతతాడం ఆపు’-నిలుచున్న స్ాథా నం నుండైి వ�నుకకు గుండ్రంగా ఎతతాడం 
వలలీ  వ�ను్న గాయం వచేచు అవక్ాశ్ం పైెరుగుతుంది.

మానవ వ�నై�్నముక సమరథావంతమై�ైన బరువు ఎతేతా  యంత్రం క్ాదు 
మరియు తపుపి పదధితులు ఉపయోగించినటలీయితే  ఇది సులభంగా 
దబె్బత్ంటుంది.

వ�నై�్నముక నిట్యరుగ్య ఉంచిన ద్్ధనికంటే గుండ్రని వీపుపెై 
ఒతి్తడి ఆరు రెటులో  ఎకు్కవగ్య ఉంటుంద్ి. మరియు వంగి ఎత్తడం  
యొక్క ఉద్్ధహరణ చిత్రం 3 చూపిసు్త ంద్ి.

ఎతేతా ందుకు స్్టదధిమవడం 

ఏదెరనై్య భారాని్న ఎతేతా  ముందు లేద్య నిర్వహించే ముందు ఈ క్్రరింది 
ప్రశ్్నలను మీరే అడగండైి.

ఏమి తరలించ్యలి?

ఎకకీడ నుండైి మరియు ఎకకీడైిక్్ర?

సహాయం అవసరమా?

బరువు తరలించ్యలిసున మారగింలో అడడ్ంకులు సపిష్రంగా ఉనై్య్నయా?

తరలించిన తరా్వత బరువు ఉంచ్యలిసున సథాలంలో అడడ్ంకులు సపిష్రంగా 
ఉనై్య్నయా?

మొదట మోయడై్యనిక్్ర తగినంత తేలికగా అనిపై్టంచే బరువు కరిమంగా 
బరువుగా మారుతుంది, మీరు ద్యనిని ఎంత ద్యరం మోయాలి.

బరువును మోసుతా న్న వయూక్్రతా ఎలలీపుపిడ్య ద్యనిని చ్యస్యతా  లేద్య ద్యని 
చుట్య్ర  చ్యడగలగాలి. 

ఒక వయూక్్రతా ఎతతాగల బరువు దీని ప్రక్ారం మారుతుంది:

- వయసుసు

- శ్రీరాకృత్, మరియు

- పరిస్్టథాత్

భారీ బరువులను ఎతతాడై్యనిక్్ర మరియు నిర్వహించడై్యనిక్్ర ఒకరు 
అలవాటు పడై్యడ్ రా అనైే ద్యనిపెైర కూడై్య ఇది ఆధ్యరపడైి ఉంటుంది. 

వసుతా వును ఎతతాడం మరియు త్సుక్ెళ్లీడం కష్రతరం చేస్ేది  ఏమిట్ట?

- ఎతతాడం మరియు త్సుక్ెళ్లీడం కష్రతరం చేస్ే ఏక్ెైక అంశ్ం బరువు 
క్ాదు.

- పరిమాణ్ం మరియు ఆక్ారం ఒక వసుతా వును నిర్వహించడై్యనిక్్ర 
ఇబ్బందికరంగా ఉంటుంది.

- అధిక బరువులు క్ొరకు శ్రీరం ముందు చేతులు విసతారించి, 
వ�నుక మరియు పొ ట్ర  మీద మరింత ఒత్తాడైి ఉంచండైి.

- చేత్తో పటు్ర క్ోవడం  లేద్య స్ాధ్యరణ్ పటు్ర క్ొను పదధితులు  
పాట్టంచకప్ట వడం వలలీ  వసుతా వును పెైరక్్ర లేపడం మరియు 
త్సుక్ెళ్లీడం కష్రమవుతుంది.

సరెైన చేతులతో ఎతుతా   పదధితులు

- ప్రయాణ్ దిశ్కు ఎదురుగా చతురస్్ార క్ారంలో బరువును చేరుక్ోండిై

- లిఫ్్ర ను బాయూలెన్సు డ్ స్ాకీవాట్టంగ్ పొ జిషన్ లో లిఫ్్రర్ తో ప్ార రంభించ్యలి, 
క్ాళ్్ళలీ  క్ొంచెం ద్యరంగా మరియు ఎత్యతా లిసున బరువును శ్రీరానిక్్ర 
దగగిరగా ఉంచ్యలి.

- సురకి్తమై�ైన గట్ట్ర  చేత్ గిరిప్ పొ ందినటులీ  నిరాధి రించుక్ోండిై. 
బరువును ఎతుతా కునైే  ముందు, వీపును నిఠారుగా ఉంచ్యలి 
మరియు వీలెరనంత నిలువు గా ఉండైేటటులీ  చ్యడై్యలి. (Figure4)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- బరువుని ఎతతాడై్యనిక్్ర, మొదట క్ాళ్్ళను నిఠారుగా చేయండైి. ఇది 
ఎతతాడం వలలీ  కలిగే ఒత్తాడైిని  సరగిాగి  ప్రస్ారం చేయబడుతుందని 
మరియు శ్క్్రతావంతమై�ైన తొడ కండరాలు మరియు ఎముకల 
ద్య్వరా త్సుక్ోబడుతుందని నిరాధి రిసుతా ంది.

- నైేరుగా ముందుకు చ్యడండైి, పైెరక్్ర నిటారుగా ఎతుతా తున్నపుపిడు 
క్్రరిందకి్్ర బరువు మీద చ్యడరాదు, మరియు వ�నుక నిటారుగా 
ఉంచండైి, ఇది కుదుపు లేద్య ఒత్తాడైి లేకుండై్య మృదువ�రన, 
సహజమై�ైన కదలికను ఇసుతా ంది (Fig. 5)

- బరువును ప్యరితాగా ఎతతాడై్యనిక్్ర, శ్రీరం యొకకీ పైెర భాగాని్న నిలువు 
స్ాథా నై్యనిక్్ర ఎతతా ండిై. ఒక వయూక్్రతా యొకకీ గరిష్ర  ఎతేతా  స్ామరాథా యూనిక్్ర బరువు 
దగగిరగా ఉన్నపుపిడు, నిఠారుగా ఉంచే ముందు తుంట్టపైెర క్ొదిదిగా 
వ�నుకకు వంగి ఉండై్యలి. (బరువును బాయూలెన్సు చేయడై్యనిక్్ర)  
(Fig. 6)

బరువును శ్రీరానిక్్ర దగగిరగా ఉంచి, ద్యనిని అమరాచులిసున ప్రదేశానిక్్ర 
త్సుకె్ళ్లీండైి. త్రిగేటపుపిడు, నడుమును మై�లిత్పై్టపినటులీ  లాంట్టవి 
నివారించండైి- మొతతాం శ్రీరాని్న ఒక కదలికలో త్పపిండైి.

బరువును ద్ించడం

ఏదెరనై్య అడడ్ంకులు లేని ప్ార ంతం సపిష్రంగా ఉందని నిరాధి రించుక్ోండైి. 
(చిత్రం 7)

మోక్ాళ్లీను స్ెమీ-స్ాకీవాట్టంగ్ పొ జిషన్ కు వంచి, వ�నుక మరియు 
తలను నిటారుగా ఉంచి, బరువు మీది నుండైి క్్రందకు క్ాకుండై్య 
నైేరుగా ముందుకు చ్యసుక్ోండైి. బరువును దించే చివరి దశ్లో 
మోచేతులను తొడలపైెర ఉంచడం ఉపయోగకరంగా ఉండవచుచు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.1.10 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

భ్్యరీ పరికర్యలు తరలించడం (Moving heavy equipment)
లక్ష్యూలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భారీ పరికరాలను తరలించడై్యనిక్్ర పరిశ్రిమలో అనుసరించే పదధితుల ను పైేర్కకీనండైి .
• లేయర్ లు మరియు రోలర్ లపైెర భారీ పరికరాలను తరలించడై్యనిక్్ర అనుసరించ్యలిసున విధ్యనై్యని్న వివరించండైి 
• బరువును  ఎతేతాటపుపిడు మరియు బరువును తరలించేటపుపిడు త్సుక్ోవలిస్్టన  భద్రతను జాబ్త్య చేయండైి.

పరిశ్రిమలో భారీ పరికరాలు క్్రంది పదధితులోలీ  దేనినై�రనై్య ఉపయోగించి 
తరలించబడత్యయి.

కే్రిన్ మరియు స్్టలీ ంగ్సు

వించెస్

పాలీ ట్ ఫ్ారమ్ లు కలిగి ఉన్న కదిలే యంత్య్ర లు

లేయర్ లు మరియు రోలరులీ

కే్రాన్ మరియు సిలో ంగ్స్ ఉపయోగించడం: బరువులు ఎతతాడం మరియు 
తరలించడం క్ోసం ఈ పదధిత్ని ఉపయోగిస్ాతా రు. (చిత్రం 1)

ఏద్యినై్ధ క్ోత, ర్యపిడి, అరుగుద్ల లేద్్ధ తుపు్ప పట్టడం 
లాంటివి ఉకు్క త్ధడు సిలో ంగ్ కు ఉన్నవో పరిశీలించండి.

దబె్బత్న్న స్్టలీ ంగ్సు ఉపయోగించకూడదు.

ఒకట్ట కంట్ర ఎకుకీవ స్్టలీ ంగ్ లను ఉపయోగిసుతా న్నపుపిడు స్్టలీ ంగ్ ల మధయూ 
బరువును వీలెరనంత సమానంగా పంపై్టణ్ీ చేయండైి. (చిత్రం 1)

స్్టలీ ంగ్ లను వీలెరనంత నిలువుగా దగగిరగా ఉంచండైి.

వించెస్

వించెస్  భూమి వ�ంట భారీ బరువులను లాగడై్యనిక్్ర ఉపయోగిస్ాతా రు. 
అవి విదుయూత్ తో నడైిచేవి (Fig 2) లేద్య చేత్తో నిర్వహించబడైేవి 
క్ావచుచు. (Figure3)

వించ్ యొకకీ సురక్ితమై�ైన పని లోడ్ (SWL) పనిక్్ర సరిప్ట తుందని 
నిరాధి రించుక్ోండైి. పుల్ ని తటు్ర కునైేంత బలంగా ఉండైే స్ర రికచుర్ కు 
వించ్ ని అమరచుండిై. 

ఓపైెన్ గౌరి ండ్ లో, పొ డవాట్ట దిమమిలను భూమిలోక్్ర నడపండైి మరియు 
వాట్టక్్ర వించ్ ను అమరచుండైి. తగిన స్్టలీ ంగ్ ను ఎంచుకుని, ద్యనిని 
బరువు యొకకీ బేస్ చుట్య్ర  బ్గించండైి. వించ్ యొకకీ క్ొక్్రకీక్్ర ద్యని్న 
భద్రపరచండిై.

క్ొని్న భ్్యరీ వసు్త వులు ఎతు్త ట మరియు లాగుట వంటి  
ప్రయోజనై్ధల క్ోసం వ్యటిక్్ర వ�లిడుంగ్ చేయబడిన ప్రతేయాక లగ్ లను 
కలిగి ఉంట్యయి.

భద్్రత పరిశీలన

ఏద్ెైనై్ధ వించ్ ని ఉపయోగించే ముంద్ు, బ్ర్రక్ మరియు ర్యట్ చెట్ 
మై�క్్యనిజంt పని చేసే కరామంలో ఉనై్ధ్నయో లేద్్య  తనిఖీ 
చేయండి. బ్ర్రక్ లను ఎలా ఉపయోగించ్ధలో స్్యధన చేయండిై.

గేర్ వీల్సు నుండైి చేతులు మరియు వేళ్లీను బాగా ద్యరంగా ఉంచండైి.

బేరింగ్ లు మరియు గేర్ లను న్యనై�తో లేద్య గీరిజుతో ఉంచండైి.

పాలీ ట్ ఫ్ారమ్ లు కలిగి ఉన్న కదిలే యంత్రం  

పరిశ్రిమలో భారీ పరికరాలను తరలించడై్యనిక్్ర ఇది ఒక ప్రతేయూక పరికరం. 
చిత్రం 4 భారీ ట్ార న్సు ఫ్ారమిర్ ను లోడైింగ్ చేస్ే పదధిత్ని చ్యపుతుంది.

అనుకూలమై�ైన ఎతుతా లో బరువు చుట్య్ర  తగిన స్్టలీ ంగ్ ను బ్గించండిై.

వించ్ యొకకీ క్ొక్్రకీక్్ర స్్టలీ ంగ్ ను తగిలించండైి  మరియు ద్యని 
గురుత్య్వకరషిణ్ క్ేంద్రం ముందు మరియు వ�నుక చక్ారి ల మధయూ ఉండేై 
వరకు పాలీ ట్ ఫ్ారమ్ పైెర బరువు ను లాగండైి.
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పాలీ ట్ ఫ్ారమ్ ద్యని చక్ారి లపెైర ఉండైేలా జాక్ లను తగిగించండైి.

బరువును   దించడై్యనిక్్ర  వయూత్రేక విధ్యనం లో ప్రక్్రరియను 
అనుసరించండైి.

లేయర్ లు మరియు రోలరలీను ఉపయోగించడం

క్ొని్నస్ారులీ  ఒక బరువు ద్యని బేస్ యొకకీ కరిమరహిత ఆక్ారం 
క్ారణ్ంగా లేద్య అది తగినంత దృఢంగా లేనందున భూమి వ�ంట 
తరలించబడదు.

అటువంట్ట బరువును ఫ్ాలీ ట్-బాటమ్ పాయూలెట్ లేద్య గుండ్రని రాడలీపైెర 
ఉన్న ‘లేయర్’పెైర ఉంచండిై. (Figure 5)

హాయూండైిలీ ంగ్ స్ౌలభయూం క్ోసం రాడులీ  (రోలరులీ ) బరువు యొకకీ ప్రత్ వ�రపు 
పొ ్ర జెక్్ర చేయడై్యనిక్్ర తగినంత పొ డవుగా ఉనై్య్నయని నిరాధి రించుక్ోండైి.

అవి మారగింలో ఏదెరనై్య అసమాన ఉపరితలంపైెర సులభంగా వ�ళ్లీగలిగేంత 
పైెదదివిగా ఉండై్యలి క్ానీ సులభంగా నిర్వహించగలిగేంత చిన్నవిగా 
ఉండై్యలి.

చ్యలా బరువు లకు సమాన వాయూసం కలిగిన రెండు లేద్య 
మూడు రాడ్ లు సరిప్ట త్యయి క్ానీ నై్యలుగు లేద్య అంతకంట్ర 
ఎకుకీవ ఉపయోగించినటలీయితే, వ�నుక రాడ్ ను ముందు 
వ�రపుకు తరలించేటపుపిడు ఆలసయూం లేనందున బరువు వేగంగా 
తరలించబడవచుచు. (Figure 5)

చిత్రం 6లో చ్యపై్టన విధంగా క్ౌరి బార్ ని ఉపయోగించడం ద్య్వరా బరువు 
ను  తరలించవచుచు. పాయూలెట్ చివరిలో ఒక క్ోణ్ంతో మరియు నైేలపైెర 
గట్ట్ర  పటు్ర తో క్ౌరి  బార్ ను ఉంచండైి. చ్యపై్టన విధంగా బార్ ఎగువన 
బలాని్న వరితాంచండైి.

జాగరాత్త

రోలరలోపెై బరువు ఉన్నపు్పడు, నిస్్యస్రమై�ైన వ్యలులకు 
మాత్రమైే తిప్పండి.

బరువు వ్యలుపెై ఉన్నటలో యితే ఎలలో వేళ్లా గమనించండి.

ఈ ఆపరేషన్ క్ోసం సమర్థవంతమై�ైన బ్ర్రక్  కలిగిన వించ్ 
ఉపయోగించండి.

రోలరలీపైెర ఒక మూలలో త్పపిడం

ఒక మోసతారు బరువు క్ోసం, మూలకు చేరుకున్నపుపిడు ఒక రోలర్ ను 
ఇతర వాట్ట కంట్ర క్ొంచెం పైెదది  వాయూసం చ్కపై్టపించండైి.

ఈ రోలర్ బరువు యొకకీ గురుత్య్వకరషిణ్ మధయూలో ఉన్నపుపిడు, 
బరువును రోలర్ పైెర అట్య ఇట్య త్పపివచుచు మరియు పకకీకు 
త్పపివచుచు. (చిత్రం 7)

భారీ బరువుల క్ోసం

మూల ప్ార రంభంలో రోలర్ పైెర బరువును ఆపండైి.

బరువును రోలర్ ల చివరలకు లోడ్ అయి్యయూంత వరకు క్ౌరి బార్ తో  
స్ెరడ్ లోలీ   నై�ట్రడం ద్య్వరా రోలర్ లపైెర బరువును గుండ్రంగా త్పపిండిై.  
(Figure 8)

బరువు ముందు క్ోణ్ంలో క్ొని్న రోలరలీను ఉంచండైి. (Figure 9)

ఈ రోలర్ లపైెర బరువును ముందుకు నై�ట్రండిై.
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బరువును మరింత గుండ్రంగా త్పపిండైి మరియు ఫై్కడ్ రోలర్ లను 
బరువుకు ముందు మరియు క్ోణ్ంలో ఉంచండైి. లోడ్ క్ావలస్్టన 
దిశ్లో బరువును ఉంచే వరకు క్ొనస్ాగించండైి.

భద్్రత పరిశీలన

క్్రరా బ్యరులో  లేద్్ధ జాక్ లతో భ్్యరీ బరువులను తరలించడం

పాయూక్్రంగ్ లేద్య రోలరలీపైెరక్్ర దించే ముందు మీ చేతులు బరువు నుండైి 
ద్యరంగా ఉనై్య్నయని నిరాధి రించుక్ోండైి. 

పాయూక్్రంగ్ ను ఉంచేటపుపిడు ద్యని క్్రంద మీ చేతులను ఉంచవదుది . పుష్ 
బాలీ క్ ఉపయోగించండైి.

పాయూక్్రంగ్ ను నేైలపైెర ఉంచండైి మరియు ద్యనిని బరువు క్్రందిక్్ర నై�ట్రండైి. 

బరువు యొకకీ దిగువ అంచు నుండైి మరియు నైేల నుండైి వేళ్లీను 
బాగా ద్యరంగా ఉంచుత్త ద్యని ప్రకకీ ముఖాల ద్య్వరా పటు్ర క్ోండైి. 
(చిత్రం 10)

ఒక బరువును ఎతతాడం

స్్టలీ ంగ్ లు బరువుకు మరియు క్ొక్్రకీక్్ర సరిగాగి  బ్గించి  ఉన్నవో  లేద్య 
తనిఖీ చేయండిై.

బరువు యొకకీ పొ ్ర జెక్్ర్రంగ్ భాగంలో అవి వక్ీరికరించబడలేదని లేద్య 
పటు్ర క్ోలేదని నిరాధి రించుక్ోండైి.

బరువును ఎతతాడం ప్ార రంభించే ముందు, మీరు బరువుకు ద్యరంగా 
ఉన్న సహాయకుడైిని చ్యడలేకప్ట తే, అతను బరువును ఎతతాడై్యనిక్్ర 
స్్టదధింగా ఉనై్య్నడని ధృవీకరించండైి మరియు అతని చేతులు స్్టలీ ంగ్ ల 
నుండైి ద్యరంగా ఉనై్య్నయని నిరాధి రించుక్ోండైి.

ఎతతాడం ప్ార రంభం క్ాబో తోందని సమీపంలోని క్ారిమికులను 
హ�చచురించండైి.

నై�మమిదిగా ఎతతా ండైి.

బరువు పైెరిగకే్ొదీది  ఇతర వసుతా వులు నలిగిప్ట కుండై్య జాగరితతా  వహించండైి. 
(Figure 11) ఇది భూమిని విడైిచిపైెట్ట్రనపుపిడు ఊగిప్ట వచుచు లేద్య 
త్రిగిప్ట వచుచు .

బరువు యొకకీ గురుత్య్వకరషిణ్ క్ేంద్రం పెైరన స్ాధయూమై�ైనంత ఖచిచుతంగా 
క్ొక్్రకీని ఉంచడం గురితాంచడం ద్య్వరా అటువంట్ట కదలికను తగిగించండిై.

నైేలపైెర అనవసరమై�ైన వసుతా వులను ద్యరంగా ఉంచండిై.
ఒక బరువు ను దించడం 
క్ేరిన్ మరియు బరువు త్సుకుప్ట వు మారగింలో అడడ్ంకులు లేవని 
తనిఖీ చేయండైి. (చిత్రం 12)

బరువు నుండైి ద్యరంగా నిలబడండైి మరియు ద్యనిని స్్టథారంగా 
తరలించండైి.
ఎవరెైనై్య ద్యని మారగింలోక్్ర వ�ళితే బరువును త్వరగా ఆపడై్యనిక్్ర 
స్్టదధింగా ఉండండైి.

వేగం లేద్య దిశ్ను మారేచుటపుపిడు బరువు సహజంగా ఊగుతుంది.

ఇతర వయూకుతా ల తలపైెర బరువు పడకుండై్య చ్యసుక్ోండైి. (చిత్రం 13)

టాక్్రల్ లేద్య స్్టలీ ంగ్ పడైిప్ట వచుచు లేద్య జారిప్ట వచుచు.

బరువు త్సుకుప్ట వు మారగిం నుండైి సపిష్రంగా ద్యరంగా నిలబడమని 
ఇతర క్ారిమికులను హ�చచురించండైి.

ప్రమాద్యలు స్ాధ్యరణ్ంగా జరగవని, వాట్టక్్ర క్ారణ్మవుతునై్య్నయని 
గురుతా ంచుక్ోండైి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డు  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.10 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.11 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

లీనియర్ క్ొలత (Linear measurement)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఇంటర్ననేషనల్ ససి్టమ్ ఆఫ్ మెజర్మమెంట్ (SI) ప్్రక్్యరం పొ డవ్యట్ట  క్ొలత యొక్్క బేస్ యూనిట్ పేరు పేర్క్కనండి.
•  మీటర్ యొక్్క గుణిజాలను మరియు వ్యట్ట విలువలను పేర్క్కనండి.
•  స్ట్టల్ రూల్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయానినే తెలియజ్నయండి
•  స్ట్టల్ రూల్ ల రక్్యలను పేర్క్కనండి
•  స్ట్టల్ రూల్ ను  ఉప్యోగిసుతు ననేప్్పపుడు అనుసరించ్ధలిస్న జాగ్రతతులను తెలియజ్నయండి.

మనము ఒక వసుతు వును క్ొలిచినపుపుడు, వాసతువానిక్్ర దానిని తెలిసిన 
పరాా మాణిక పరామాణంతో పో లుచుతాము. 

SI పరాక్ారం పొ డవు యొక్క బేస్ యూనిట్ మీటర్.

పొ డవ్ప - SI యూనిట్లలు  మరియు గుణిజాలు 

బేస్ యూనిట్

సిస్టమ్స్ ఇంటర్ననేషనల్ పరాక్ారం పొ డవు యొక్క బేస్ యూనిట్ 
మీటర్. దిగువ ఇవ్వబడిన పట్ట్టక మీటర్ యొక్క క్ొనినే గుణిజాలను 
జాబితా చసేుతు ంది.

మీటర్(మీ )  = 1000 మి.మీ

సెంట్ట మీటర్  (సెం.మీ.)  = 10 మి.మీ

మిలిలు మీటర్ (mm)  = 1000μ

మై�ైక్ోరి మీటర్ (μm)  = 0.001 మిమీ

ఇంజనీరింగ్ ప్య్ర క్్ట్టస్ లో క్ొలత

సాధారణంగా, ఇంజనీరింగ్ పరాా క్్ట్టస్ లో, పొ డవు క్ొలత యొక్క పరాా ధాన్య 
యూనిట్ మిల్లుమీటర్. (చితరాం 1)

పెద్్ద  మరియు చిననే క్ొలతలు రెండూ మిల్లుమీటరలులో పేర్క్కనబడాడా యి. 
(చితరాం 2)

పొ డవ్ప క్ొలత యొక్్క బ్్రట్టష్ సిస్టమ్

పొ డవు క్ొలత యొక్క పరాతా్యమానేయ వ్యవస్థ  బిరాట్టష్ వ్యవస్థ . ఈ 
వ్యవస్థలో, బేస్ యూనిట్ ఇంపీరియల్ సా్ట ండర్డా యార్డా. గ్నరిట్ బిరాటన్ తో 

సహా చాలా దేశాలు గత క్ొనినే సంవతస్రాల నుండి SI యూనిటలు కు 
మారాయి.

ఇంజనీర్ యొక్క సీ్టల్ రూల్ (Fig. 3) వర్్క పీసలు  క్ొలతలు క్ొలవడానిక్్ర 
ఉపయోగసిాతు రు.

సిస్టమ్  సీ్టల్ రూల్ లు నుండి  వర్్క పీస్   లు  రీడింగ్  కంట్ట నుండి  
సె్ట రెయిట్   తీసుక్ోవడం  ఇంగీలుష్ చివరన  వాలు కలిగిన  పూరితుగా 
వంగ గలసీ్టల్ రూల్ లు  సిప్రరింగ్ సీ్టల్ లేదా సె్టయిన్్లలు స్ సీ్టలోతు  తయారు 
చేయబడాడా యి. ఈ సీ్టల్ రూల్ లు 150mm, 300mm మరియు 
600mm పొ డవులో అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి. సీ్టల్ రూల్ యొక్క 
రీడింగ్ ఖచిచుతత్వం 0.5 mm మరియు 1/64 అంగుళాలు.

ఖచిచుతమై�ైన రీడింగ్ క్ోసం పారలాక్స్ నుండి ఉతపుననేమయి్య్య 
లోపాలను నివారించడానిక్్ర కంట్ట నుండి సె్ట రెయిట్ గా రీడింగ్  
తీసుక్ోవడం అవసరం. (Fig 4)
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సీ్టల్ రూల్ ఇంగీలుష్ సిస్టమ్ పరాక్ారం,  అవి 150, 300, 500 మరియు 
1000 mm పరిమాణాల పూరితు పరిధిలో మై�ట్టరాక్ మరియు ఇంగీలుష్ 
గారి డు్యయి్యషన్ తో కూడా అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి. (Fig 5)

ఇతర రక్్యల స్ట్టల్ రూల్ లు  

-  ఇరుక్ెైన సీ్టల్ రూల్ లు  

-  చిననే సీ్టల్ రూల్ లు  

-  చివరన  వాలు కలిగిన  పూరితుగా వంగ గల సీ్టల్ రూల్.

ఇరుక్్మైన స్ట్టల్ రూల్

ఇరుక్ెైన సీ్టల్ రూల్ అన్ేది సాధారణ సీ్టల్ రూల్ చేరుక్ోలేని చిననే 
వా్యసం, జాబ్ ల బ్లలు ండ్ హో ల్స్ వంట్ట వాట్ట లోతు మరియు క్్టవేల 
లోతును క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. దీని వ్లడలుపు 
సుమారు 5 మిమీ మరియు మంద్ం 2 మిమీ ఉంట్లంది. (Fig 6)

చిననే స్ట్టల్ రూల్ (చిత్రం 7)

ఈ ఐద్ు చిననే సీ్టల్ రూల్ ల సెట్ హో లడార్ తో కలిసి పరిమితమై�ైన 
లేదా చేరుక్ోవడానిక్్ర కష్టతరమై�ైన పరాదేశాలలో క్ొలతలకు చాలా 
ఉపయోగకరంగా ఉంట్లంది, ఇది సాధారణ సీ్టల్ రూల్ లను 
ఉపయోగించకుండా నిరోధించబడుతుంది. షేపర్ లు, మిలలు రులు  
మరియు టూల్ మరియు డెై వర్్క లపెై మై�షినింగ్ ఆపర్నషన్ లో 
గాడులు, షార్్ట షో లడార్, రీసెసెస్, క్్ట వేస్  మొద్ల�ైనవాట్టని క్ొలవడానిక్్ర 
ఇది తగిన విధంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఈ రూల్ లు హో లడార్ యొక్క సాలు ట్ చివరలో సులభంగా 
చ్కపిపుంచబడతాయి మరియు హా్యండిల్ చివరిలో నరులు డ్ నట్ ను క్ొది్దగా 
తిపపుడం దా్వరా గట్ట్టగా బిగించబడతాయి. ఐద్ు రూలలు  పొ డవులు 
1/4”, 3/8”, 1/2”, 3/4” మరియు 1” ఉంటాయి. మరియు పరాతి 
రూల్ ఒక వ్లైపు 32వ వంతు మరియు వ్లనక వ్లైపు 64వ వంతులో 
కరిమంగా విభజించబడిన గురుతు లు  చేయబడి ఉంటాయి.

చివరన వ్యలు క్లిగిన స్ట్టల్ రూల్

చిననే రంధరాా లు, ఇరుక్ెైన సాలు ట్ లు, గూరి వ్ లు, రీసెస్ లు మొద్ల�ైన 
వాట్ట లోపలి పరిమాణానినే క్ొలిచేంద్ుకు దాని చివరన వాలును 
ఉపయోగించబడిన  వలన ఈ రూల్ అనినే మై�క్ానిక్ లకు ఇష్టమై�ైనది. 
ఈ రూల్ చివర వ్లడలుపు  2 అంగుళాల గారి డు్యయి్యషన్ కలిగి ఉండి 
దాని  వాలు వ్లడలుపు 1/2 అంగుళం నుండి 1/8 అంగుళాల వరకు 
ఉంట్లంది. (Fig 8)

సీ్టల్ రూల్ యొక్క ఖచిచుతతా్వనినే కలిగి ఉండటానిక్్ర, దాని అంచులు 
మరియు ఉపరితలాలు దెబ్బతినకుండా మరియు తుపుపు నుండి 
రక్ించబడటం చాలా ముఖ్యం.

ఇతర క్ోత స్యధన్ధలతో స్ట్టల్ రూలునే ఉంచవద్ుదే . ఉప్యోగంలో 
లేనప్్పపుడు ఆయిల్ యొక్్క ప్లుచని పొ రను వరితుంచండి.

క్ోణీయ క్ొలత

ఒక వసుతు వు యొక్క క్ోణాల క్ోణీయ క్ొలత సాధారణంగా డిగీరిలు, 
నిమిషాలు మరియు సెకనలులో వ్యక్్టతుకరించబడుతుంది. ఒక డిగీరి 60 
నిమిషాలు మరియు ఒక నిమిషం 60 సెకనులు గా విభజించబడింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.11 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ , ఉతపుననేమెైన యూనిట్ల  క్ొలతలు

 పొ డవ్ప యొక్్క క్ొలత 

 మెట్ట్రక్    

 మై�ైక్ారి న్ 1μ    = 0.001 మి.మీ

 మిల్లుమీటర్ 1 మి.మీ    = 1000μ

 సెంటీమీటర్ 1 సెం.మీ     = 10 మి.మీ 

 డెసిమీటర్ 1 డిఎమ్   = 10 సెం.మీ

 మీటర్ 1 మీ  = 10 డిఎమ్

 డిక్ామీటర్ 1 డిఎఎమ్   = 10 మీటరులు

 బ్్రట్టష్

 ఒక అంగుళంలో వ్లయ్యవ వంతు  = 0.001”

 అంగుళం   = 1”

 అడుగు 1 ft   = 12”

 అడుగు 1 yd  = 12”

 1 ఫ రాలు ంగ్ 1 fur  = 220 గజాలు

 1 మై�ైలు   = 8 fur

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.11 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.12 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

స్కై్రరైబర్స్ (Scribers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్కై్రరైబర్ల లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• స్కై్రరైబర్ ల ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.

స్కై్రరైబర్ లు: లే అవుట్ వర్్క లో ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర లేదా మై�షినింగ్ 
చేయడానిక్్ర వర్్క పీస్ యొక్క క్ొలతలు సూచించడానిక్్ర ల�ైన్ లు 
గీయడం అవసరం. సెై్రరిబర్ అన్ేది ఈ పరాయోజనం క్ోసం ఉపయోగించే 
సాధనం. ఇది అధిక క్ార్బన్ సీ్టల్ తో తయారు చేయబడింది మరియు 
గట్ట్ట  పడే పరాక్్రరియ చేసాతు రు. సపుష్టమై�ైన మరియు పద్ున్్లైన ల�ైన్ లు 
గీయడానిక్్ర, పాయింట్లనే పద్ును పెట్టడానిక్్ర తరచుగా గైైెండింగ్ 
మరియు హొనింగ్ చేయాలి.

వివిధ ఆక్ారాలు మరియు పరిమాణాలలో సెై్రరిబర్ లు అంద్ుబాట్లలో 
ఉన్ానేయి. సాధారణంగా ఉపయోగించేది సాదా సెై్రరిబర్. (చితరాం 1)

ల�ైన్ లను గీసేటపుపుడు, సెై్రరిబర్ పెనిస్ల్ లాగా ఉపయోగించబడుతుంది, 
తదా్వరా గీసిన గీతలు సె్ట రెయిట్ ఎడ్జ్  కు   ద్గ్గరగా ఉంటాయి.  
(చితరాం 2)

సెై్రరిబర్ పాయింట్లలు  చాలా పద్ున్్లైనవి; క్ాబట్ట్ట , సాదా సెై్రరిబర్ ని మీ 
జ్నబులో పెట్ల్ట క్ోవద్ు్ద .

ప్్రమాద్్ధలను నివ్యరించడ్ధనికి్ స్కై్రరైబర్  ఉప్యోగంలో 
లేనప్్పపుడు ద్్ధని  ప్యయింట్ైపు క్్యర్్క ఉంచండి.

డవి�ైడరు్ల  (Dividers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• డివ�ైడర్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  డివ�ైడర్ల ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి
•  డివ�ైడర్ల స్కపుసిఫకి్్నషన్ల ను పేర్క్కనండి
•  డివ�ైడర్ ప్యయింట్ల ప్కై ముఖ్యామెైన సూచనలను తెలియజ్నయండి

డివ్లైడరులు  వృతతుములు, చాపములను  గీయడానిక్్ర  మరియు 
ద్ూరాలను బదిల్ చేయడానిక్్ర మరియు సమాన భాగాలుగా 
విభజించడానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి. (చితరాం 1,2 మరియు 3)

డివ్లైడరులు  ద్ృఢమై�ైన జాయింట్లలు  మరియు సిప్రరింగ్ జాయింట్లలు తో 
అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి. (చితరాం 1 & 4). క్ొలతలు సీ్టల్ రూల్ తో 
డివ్లైడరలుపెై క్ొలతలు సెట్ చేయబడును  . (చితరాం 2)

డివ్లైడరలు పరిమాణాలు 50 mm నుండి 200 mm మధ్య ఉంటాయి.

పాయింట్ నుండి ఫుల్ కరిమ్ రోలర్ (పివోట్) మధ్యలో ఉననే ద్ూరానినే 
డవి్లైడర్ పరిమాణం అంటారు. (Fig 4)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



34

డివ్లైడర్ పాయింట్ యొక్క సరెైన సా్థ నం క్ోసం మరియు కూరోచుండ 
బ్ట్టడానిక్్ర  30° యొక్క పిరాక్ పంచ్ మారు్కలు ఉపయోగించబడతాయి.

డివ్లైడర్ యొక్క రెండు క్ాళ్ళళు ఎలలుపుపుడూ సమాన పొ డవు ఉండాలి. 
(Fig. 5) డివ్లైడర్ లు వాట్ట జాయింటలు   రకం మరియు పొ డవు దా్వరా 
పేర్క్కనబడతాయి.

సననేని  గీతలను గీయడానిక్్ర డవి్లైడర్ పాయింట్ ను పద్ునుగా 
ఉంచాలి. గైైెండింగ్ దా్వరా పద్ును పటె్టడం కంటే ఆయిల్ సో్ట న్ తో 
తరచుగా పద్ును పటె్టడం మంచిది. గైైెండింగ్ దా్వరా పద్ును పటె్టడం 
పాయింటలును మృద్ువుగా చేసుతు ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.13 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

క్్యలిప్రు్ల  (Calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్యధ్ధరణంగ్య ఉప్యోగించ్ద క్్యలిప్ర్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి 
•  సిప్రరైంగ్ జాయింట్ క్్యలిప్రు్ల  యొక్్క ప్్రయోజన్ధలను పేర్క్కనండి.

క్ాలిపర్ లు అన్ేవి సీ్టల్ రూల్ నుండి జాబ్ కు క్ొలతలను బదిల్ 
చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే పరోక్ష క్ొలిచే సాధన్ాలు, మరియు వీట్టని 
విరుద్్ధంగా కూడా ఉపయోగించవచుచు.

క్ాలిపర్ లు వాట్ట జాయింట్ లు మరియు వారి క్ాళళు పరాక్ారం 
వరీ్గకరించబడాడా యి.

జాయింట్ 

–  ద్ృఢమై�ైన జాయింట్ క్ాలిపర్ లు (Figure 1a)

–  సపి్రరింగ్ జాయింట్ క్ాలిపర్ లు (Figure 1b)

క్్యళ్్ళళు

-  అంతర్గత క్ొలత క్ోసం లోపలి క్ాలిపర్. (చితరాం 2)

-  బాహ్య క్ొలత క్ోసం బయట్ట క్ాలిపర్. (Figure 3)

క్ాలిపరులు  సీ్టల్ రూల్ తో పాట్ల ఉపయోగించబడతాయి మరియు 
ఖచిచుతత్వం 0.5 మిమీక్్ర పరిమితం చేయబడింది; క్ాలిపర్ లు జాబ్ 
ల  సమాంతరత మొద్ల�ైనవాట్టని సునినేతమై�ైన అనుభూతితో అధిక 
ఖచిచుతత్వంతో తనిఖీ చేయవచుచు.

సిప్రరింగ్ జాయింట్ క్ాలిపర్ లు సరు్ద బాట్ల నట్ సహాయంతో శీఘ్్ర 
అమరిక యొక్క పరాయోజన్ానినే కలిగి ఉంటాయి. ద్ృఢమై�ైన జాయింట్ 
క్ాలిపర్ ను సెట్ చేయడానిక్్ర, చెక్క ఉపరితలంపెై క్ాలును చిననేగా 
తట్టండి.

జ్మనీనే క్్యలిప్రు్ల  (Jenny Calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• జ్మనీనే క్్యలిప్ర్ యొక్్క ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి
•  జ్మనీనే క్్యలిప్ర్ యొక్్క ర్మండు రక్్యల క్్యళ్్లను పేర్క్కనండి.

జెనీనే క్ాలిపర్ లకు ఒక క్ాలు సరు్ద బాట్ల చేయగల డవి్లైడర్ పాయింట్  
కలిగి ఉంట్లంది, మర్కకట్ట వంగిన క్ాలు. (Fig. 1) ఇవి 150 
mm, 200 mm, 250 mm మరియు 300 mm పరిమాణాలలో 
అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి.

జనెీనే క్ాలిపర్ లను క్్రరింది వాట్ట క్ోసం  ఉపయోగిసాతు రు

-  లోపల మరియు బయట అంచులకు సమాంతర ర్నఖలను 
మారి్కంగ్ చేయడం క్ోసం (Fig. 2)

-  గుండరాని రాడ్ ల  మధ్య బింద్ువును కనుగ్కనడం క్ోసం.  
(Figure 3)

ఈ క్ాలిపర్ లు సాధారణంగా  వంగిన  క్ాలుతో  లేదా మడమతో 
అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి.

వంగిన  క్ాలు (Fig. 2B) ఉననే క్ాలిపర్ లు లోపలి అంచు వ్లంట 
సమాంతరంగా ర్నఖలను గీయడానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి 
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మరియు మడమ రకం క్ాలిపర్ లు బయట్ట అంచుల వ్లంట సమాంతర 
ర్నఖలను గీయడానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి. (Fig. 2A)

ఈ క్ాలిపర్ యొక్క ఇతర పేరులు :

-  హరెామాఫొ్రా డెైట్ క్ాలిపరులు

-  ల�గ్ మరియు పాయింట్ క్ాలిపరులు

-  ఆడ్ ల�గ్ క్ాలిపర్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.13 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.14 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

మారి్కంగ్ ప్ంచ్ ల రక్్యలు (Types of marking punches)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మారి్కంగ్ లో వేర్నవేరు ప్ంచ్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ప్్రతి ప్ంచ్ యొక్్క లక్షణ్ధలను మరియు ద్్ధని ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.

లేఅవుట్ యొక్క నిరి్దష్ట  డెైమై�న్షనల్ లక్షణాలను శాశ్్వతం చేయడానిక్్ర 
పంచ్ లు ఉపయోగించబడతాయి. పంచ్ లు రెండు రక్ాలు. అవి సెంటర్ 
పంచ్ మరియు పిరాక్ పంచ్. వాట్టని  అధిక క్ార్బన్ సీ్టల్ తో  గట్ట్టగా  
మరియు  గెైైండింగ్ చేసి  తయారుచేసాతు రు.

స్కంటర్ ప్ంచ్: సెంటర్ పంచ్ లో  పాయింట్ యొక్క క్ోణం 90° 
ఉంట్లంది. దీని దా్వరా వేసిన పంచ్ మార్్క వ్లడలుపుగా ఉంట్లంది 
మరియు చాలా లోతుగా ఉండద్ు. రంధరాా ల సెంటర్ ను గురితుంచడానిక్్ర 
ఈ పంచ్ ఉపయోగించబడుతుంది. విసతు ృత పంచ్ మార్్క డిరాలిలుంగ్ 
పరాా రంభించడానిక్్ర ముంద్ు డిరాల్లు  మంచి గా కూరోచువడానిక్్ర  
సహకరిసుతు ంది. (Fig 1a)

పి్రక్ ప్ంచ్/డ్ధట్ ప్ంచ్: పిరాక్ పంచ్ యొక్క క్ోణం 30° లేదా 60°.  
(Fig 1b) 30° పాయింట్ పంచ్ డివ్లైడర్ లను సరెైన పరాదేశ్ం లో 
ఉంచడానిక్్ర అవసరమై�ైన తేలికపాట్ట పంచ్ మారు్కలను మారి్కంగ్ 

చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. పంచ్ గురుతు లో డివ్లైడర్ 
పాయింట్ సరెైన సీట్టంగ్ పొ ంద్ుతుంది. సాకి్ గురుతు లను మారి్కంగ్  
చేయడానిక్్ర 60° పంచ్ ఉపయోగించబడుతుంది మరియు దీనిని 
డాట్ పంచ్ అంటారు. (చితరాం 2)

స్యక్ి గురుతు లు ఒక్ద్్ధనిక్ొక్ట్ట ద్గ్గరగ్య ఉండక్ూడద్ు.

సుత్తతు లు (Hammers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఇంజనీర్ సుతితు  యొక్్క ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి
•  ఇంజనీర్ సుతితు  యొక్్క భ్్యగ్యలను గురితుంచండి
•  ఇంజనీర్ సుతితు  రక్్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ఇంజనీర్ యొక్్క సుతితుని పేర్క్కనండి.

ఇంజనీర్ సుతితు  అన్ేది పంచింగ్ ,వంచడం, నిఠారుగా చేయడం, 
చిపిపుంగ్, ఫ్ో రిజ్ంగ్ లేదా రివ్లట్టంగ్ వంట్ట పరాక్్రరియల లో  క్ొట్టడానిక్్ర  
ఉపయోగించే చేతి సాధనం.

సుతితు  యొక్్క ప్్రధ్ధన భ్్యగ్యలు: సుతితు  యొక్క పరాధాన భాగాలు తల 
మరియు హా్యండిల్.

సుతితు  డరాా ప్- ఫ్ో ర్జ్డ్ క్ార్బన్ సీ్టల్ తో తయారు చేయబడింది, అయితే 
చకె్క హా్యండిల్ షాక్ ను గరిహించే సామరా్థ యానినే కలిగి ఉండాలి.

సుతితు -తల యొక్క భాగాలు ముఖం (1), పీన్   (2), చీక్ (3) 
మరియు ఐహో ల్ (4).
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ముఖ్ం: ముఖం అన్ేది క్ొట్టడానిక్్ర  ఉపయోగించే  భాగం. 
అంచు చ్కచుచుకు పో కుండా నివారించడానిక్్ర క్ొంచెం కుంభాక్ారం 
ఇవ్వబడుతుంది. ఇది చిపిపుంగ్, వంచడం, పంచింగ్ మొద్ల�ైనవి 
చేసేటపుపుడు క్ొట్టడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది.

ప్టన్: పీన్ అనే్ది తల యొక్క మర్కక చివర. ఇది రివ్లట్టంగ్ మరియు 
వంచడం వంట్ట పరాక్్రరియలతో జాబుకు సరెైన  ఆకృతి  తీసుకురావడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది. పీన్ వివిధ ఆక్ారాలను కలిగి ఉంట్లంది:

−  బాల్ పీన్ (Fig.2a)

−  క్ారి స్- పీన్ (Fig.2b)

-  సె్ట రెయిట్  పీన్. (Figure 2c).

ముఖం మరియు పీనలు కు క్్నస్ హారడానింగ్  చేయబడుతుంది.

చీక్: చీక్ అన్ేది సుతితు  తల యొక్క మధ్య భాగం.

సుతితు  యొక్క బరువు ఇక్కడ సా్ట ంప్ చేయబడింది. సుతితు -తల యొక్క 
ఈ భాగం మృద్ువ్లైనదిగా ఉంట్లంది.

ఐ హో ల్: ఐహో ల్ హా్యండిల్ ను బిగించడానిక్్ర  ఉపయోగపడుతుంది. 
ఇది  ద్ృఢంగా హా్యండిల్ క్్ర సరిపో యి్యలా ఆక్ారంలో ఉంట్లంది. చీలికలు 
ఐహో ల్ లో హా్యండిల్ ను బిగించడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు. (చితరాం 3 
మరియు 4)

సుతితు  ప్టన్ యొక్్క ఉప్యోగం: బాల్ పీనునే రివ్లట్టంగ్ క్ోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 5)

క్ారి స్-పీన్ ఒక దిశ్లో లోహానినే వా్యపితు  చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 6)

సె్ట రెయిట్ పీన్ మూలల వద్్ద  ఉపయోగించబడుతుంది. (చితరాం 7)

ఉలిని ఉపయోగించి  లోహానినే  వివిధ  భాగాలుగా  కట్ చేసేటపుపుడు 
బాల్ పీన్ హామమార్ ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 8)
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వివరణలు: ఇంజనీర్ సుతుతు లు వాట్ట బరువు మరియు పీన్ 
ఆక్ారానినే బట్ట్ట  పేర్క్కనబడతాయి.వాట్ట బరువు 125 గారి ముల నుండి 
750 గారి ముల వరకు ఉంట్లంది. 

మారి్కంగ్ పరాయోజన్ాల క్ోసం ఉపయోగించే ఇంజనీర్ సుతితు  బరువు 
250 గారి ములు ఉంట్లంది.

బాల్ పీన్ హామమారులు  మై�షిన్/ఫైిట్ట్టంగ్ షాపులో సాధారణ పని క్ోసం 
ఉపయోగించబడతాయి.

సుతితుని ఉప్యోగించ్ద ముంద్ు

-  హా్యండిల్ సరిగా్గ  అమరచుబడింద్ని నిరా్ధ రించుక్ోండి.

-  జాబ్ ను  బట్ట్ట   సరెైన బరువు గల   సుతితుని ఎంచుక్ోండి.

-  సుతితు  తలని మరియు హా్యండిల్ ను ఏదెైన్ా పగుళ్ళలు  ఉన్ానేయో 
లేదో  తనిఖీ చేయండి.

-  సుతితు  యొక్క ముఖం ఆయిల్ లేదా గీరిజు లేకుండా ఉండేలా 
చూసుక్ోండి.

‘V’ బ్య్ల క్ లు (‘V’ Blocks)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ‘v’ బ్య్ల క్ ల నిర్యమెణ లక్షణ్ధలను తెలియజ్నయండి.
•  ‘v’ బ్య్ల క్ ల రక్్యలను పేర్క్కనండి మరియు వ్యట్ట ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.
•  B.I.S ప్్రమాణం ప్్రక్్యరం ‘v’ బ్య్ల క్ లను పేర్క్కనండి.

నిర్యమెణ లక్షణ్ధలు

‘V’ బాలు క్ లు అన్ేవి మై�షీన్ లలో జాబ్ లను మారి్కంగ్  చేయడానిక్్ర  
మరియు ఏరాపుట్ల  చేయడానిక్్ర  ఉపయోగించే పరికరాలు. సాధారణ 
రకం ‘V’ బాలు క్ ల లక్షణాలు చితరాం 1 మరియు 2లో ఇవ్వబడాడా యి.

అనినే ‘v’ బాలు క్ లలో  VEE యొక్క చేరచుబడిన క్ోణం 90° ఉంట్లంది. 
డెైమై�న్షన్, ఫ్ాలు ట్ న్్లస్ మరియు సే్కవేర్ న్్లస్ విషయంలో ‘V’ బాలు క్ లు 
అధిక ఖచిచుతత్వంతో ఫైినిషింగ్ చేయబడాడా యి.

రక్్యలు

వివిధ రక్ాల ‘V’ బాలు క్ లు అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి. BIS పరాక్ారం, 
క్్రరింద్ జాబితా చేయబడిన న్ాలుగు రక్ాలు ఉన్ానేయి.

ఒక్్న స్యథా యి సింగిల్ గ్ర్ర వ్ ‘V’ బ్య్ల క్ (Figure 1)

ఈ రక్ానిక్్ర ఒక్్న ఒక ‘V’ గాడి ఉంది మరియు ఇరువ్లైపులా ఒక్్న గాడి 
(సాలు ట్) ఉంట్లంది. ఈ పొ డవ్లైన గాడులు   క్ాలు ంపు లు  బిగించడానిక్్ర 
అనుగుణంగా ఉంటాయి.

ఒక్్న స్యథా యి డబుల్ గూ్ర వ్ ‘V’ బ్య్ల క్ (Figure 2)

ఈ రకం రెండు సా్థ న్ాలోలు  బిగించడానిక్్ర ఒక ‘V’ గాడిని మరియు 

ఇరువ్లైపులా రెండు గూరి వ్ లను (సాలు ట్ లు) కలిగి ఉంట్లంది.

డబుల్ లెవల్ సింగిల్ గూ్ర వ్ ‘V’ బ్య్ల క్ (Figure 3)

ఈ సంద్ర్భంలో, ‘V’ బాలు క్ లో ఎగువ మరియు దిగువన రెండు ‘V’ 
గూరి వ్ లు ఉంటాయి మరియు ఇరువ్లైపులా బిగించడానిక్్ర ఒక్్న గాడి 
ఉంట్లంది.

సరిపో లిన జత ‘V’ బ్య్ల క్ (చిత్రం 4 మరియు 5)

ఈ బాలు క్ లు ఒక్్న పరిమాణంలో మరియు ఒక్్న గ్నరిడ్ ఖచిచుతతా్వనినే 
కలిగి ఉననే జతలలో అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి. తయారీదారు 
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ఇచిచున సంఖ్య లేదా అక్షరం దా్వరా అవి గురితుంచబడతాయి. జతగా 
అందించబడిన  ఈ బాలు క్ లు  మై�షీన్ టేబుల్ లపెై లేదా మారి్కంగ్  
టేబులలుపెై సమాంతరంగా ఉండే పొ డవాట్ట షాఫ్్ట లకు సపో రి్టంగ్ 
ఇవ్వడానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి.

గ్న్రడ్ లు మరియు ప్ద్్ధర్యథా లు

‘V’ బాలు క్ లు గ్నరిడ్ A మరియు గ్నరిడ్ Bలో అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి.

గ్న్రడ్ A ‘V’ బ్య్ల క్ లు

ఇవి మరింత ఖచిచుతమై�ైనవి మరియు 100 మిమీ పొ డవు వరకు 
మాతరామైే అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి. వీట్టని అధిక న్ాణ్యత ఉకు్కతో 
తయారు చేసాతు రు. 

గ్న్రడ్ B ‘V’ బ్య్ల క్ లు 

ఈ బాలు క్ లు గ్నరిడ్ Aలో ఉననే వాట్ట వల� ఖచిచుతత్వమై�ైనవి క్ావు. ఈ 
బాలు క్ లు సాధారణ మై�షీన్ షాప్ పని క్ోసం ఉపయోగించబడతాయి. 
ఈ బాలు క్ లు 300 మిమీ పొ డవు వరకు అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి. ఈ 
‘V’ బాలు క్ లు ద్గ్గరగా ఉండే క్ాస్్ట ఐరన్ తో తయారు చేయబడుతాయి.

`V’-బ్య్ల క్స్ క్ోసం బ్గింప్్ప ప్రిక్ర్యలు

‘V’ బాలు క్ లపెై సూ్థ పాక్ార జాబ్ లను  గట్ట్టగా పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర ‘U’ 
క్ాలు ంప్ లు ఉపయోగసిాతు రు. 

రూప్ క్లపున  

‘V’ బాలు క్ లు న్ామమాతరాపు పరిమాణం (పొ డవు) మరియు బిగించగల 
సామర్థయాం ఉననే వర్్క పీస్ యొక్క కనిష్ట మరియు గరషి్ట  వా్యసం 

మరియు సంబంధిత B.I.S పరామాణం యొక్క గ్నరిడ్ మరియు సంఖ్య 
దా్వరా సూచించబడతాయి.

సరిపో లిన జతల’V’ బాలు క్ ల విషయంలో, అవి M అక్షరంతో 
సూచించబడాలి.

క్ాలు ంప్ లు ఉననే ‘V’ బాలు క్ ల క్ోసం అవి ‘క్ాలు ంప్స్ తో’ అని సూచించబడాలి.

ఉద్్ధహరణ

గ్నరిడ్ A మరియు 50 మిమీ పొ డవు (న్ామమాతరా పరిమాణం) 
ఉననే ‘V’ బాలు క్ 5 నుండి 40 మిమీ వా్యసం ఉననే వర్్క పీస్ లను 
బిగించగల సామర్థయాం కలిగి ఉననే  దానిని క్్రరింది విధంగా  రూప కలపున  
చేయబడింది.

‘V’ బాలు క్ 50/5 - 40 A - I.S.2949.

సరిపో లిన జత ‘V’ బాలు క్ ల విషయంలో, ఈ విధంగా నిర్న్దశించబడుతుంది.

‘V’ బాలు క్ M 50/5 - 40 A I.S.2949.

క్ాలు ంపు లు  కలిగిన ‘V’ బాలు క్ ను, క్్రరింది విధంగా  రూప కలపున  
చేయబడింది.

బిగింపుతో ‘V’ బాలు క్ 50/5 - 40 A I.S. 2949.

సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ

•  ఉపయోగం ముంద్ు మరియు తరా్వత శుభరాం చేయండి.

•  జాబ్ యొక్క అవసరాలకు అనుగుణంగా సరెైన పరిమాణం గల  
‘V’ బాలు క్ ను ఎంచుక్ోండి. 

•  ఉపయోగం తరా్వత ఆయిల్ ను వరితుంచండి.

మారి్కంగ్ చ్దయడం మరియు మారి్కంగ్ ఆఫ్ టేబుల్  (Marking off and marking off table)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మారి్కంగ్  చ్దయడం ఎంద్ుక్ు అవసరమో తెలియజ్నయండి
•  స్యక్ి గురుతు ల ప్నితీరును తెలియజ్నయండి
•  మారి్కంగ్ టేబుల్ ల లక్షణ్ధలను తెలియజ్నయండి
•  మారి్కంగ్ టేబుల్ ల ఉప్యోగ్యలను వ్య్ర యండి
• మారి్కంగ్ టేబుల్ ల క్ు సంబంధించిన నిరవేహణ అంశ్్యలను తెలియజ్నయండి.

మారి్కంగ్ చ్దయడం

రఫ్ మై�షినింగ్  లేదా ఫైెైలింగ్ సమయంలో ఆపర్నషన్ యొక్క సా్థ న్ాలను 

సూచించడానిక్్ర మరియు మార్గద్ర్శకతా్వనినే అందించడానిక్్ర 
మారి్కంగ్ ఆఫ్ లేదా లేఅవుట్ నిర్వహించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



41

స్యక్ి గురుతు లు 

జాబ్ లను  చేతులతో పట్ల్ట క్ోవడం వలన   మై�టల్ ఉపరితలాలపెై 
మారి్కంగ్ చేయబడిన ల�ైన్ లు తొలగించబడే అవక్ాశ్ం ఉంది. దీనిని 
నివారించడానిక్్ర, మారి్కంగ్ చేయబడిన ల�ైన్ వ్లంబడి అనుకూలమై�ైన 
మార్్క వ్యవధిలో పంచ్ మారు్కలను వేయడం దా్వరా శాశ్్వత గురుతు లు 
చేయబడతాయి. మై�షినింగ్ లో  వచేచు తపుపులు   వ్యతిర్నకంగా పంచ్ 
గురుతు లు సాకి్గా పనిచేసాతు యి క్ాబట్ట్ట  వాట్టని సాక్ి గురుతు లు అంటారు.

మారి్కంగ్ ఆఫ్ టేబుల్  (చిత్రం 1 మరియు 2)

వర్్క పీస్ లపెై మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర మారి్కంగ్ టేబుల్ (మారి్కంగ్-
ఆఫ్ టేబుల్) సూచన ఉపరితలంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

మారి్కంగ్ టేబుల్ లు ఖచిచుతతతు వేం తో ఫైినిషింగ్ చేయబడిన ఎగువ 
ఉపరితలాలతో ద్ృఢమై�ైన నిరామాణంతో ఉంటాయి. ఎగువ ఉపరితలంతో 
అంచులు కూడా లంబ క్ోణంలో ఫైినిషింగ్ చేయబడతాయి.

మారి్కంగ్ టేబుల్ లు క్ాస్్ట ఐరన్ లేదా గారి న్్లైట్ తో తయారు 
చేయబడతాయి. మరియు వివిధ పరిమాణాలలో అంద్ుబాట్లలో 
ఉన్ానేయి. ఈ టేబుల్ లు క్ొలిచే పరికరాలను సెట్ చేయడానిక్్ర 
మరియు పరిమాణాలు, సమాంతరత మరియు క్ోణాలను తనిఖీ 
చేయడానిక్్ర కూడా ఉపయోగించబడతాయి.

సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ

మారి్కంగ్ టేబుల్ చ్ధలా ఖ్చిచితతతు్వం ప్రకి్రం, మరియు 
న్ధశనం  అవవేక్ుండ్ధ మరియు త్తప్్పపు నుండి రక్ించబడ్ధలి. 

ఉప్యోగం తర్యవేత, మారి్కంగ్ టేబుల్ ను మృద్ువ�ైన గుడడ్తో 
శుభ్్రం చ్దయాలి.

క్్యస్్ట  ఐరన్ తో తయారు చ్దయబడిన మారి్కంగ్ టేబుల్ యొక్్క 
ఉప్రితలం, ఆయిల్ యొక్్క ప్లుచని పొ రను వరితుంప్జ్నయడం 
ద్్ధవేర్య రక్ించబడ్ధలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.15 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

బెంచ్ వ�ైస్ (Bench vice)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• బెంచ్ వ�ైస్ యొక్్క ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి
•  బెంచ్ వ�ైస్ ప్రిమాణ్ధనినే పేర్క్కనండి
•  బెంచ్ వ�ైస్ భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  వ�ైస్ క్్య్ల ంప్ ల ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.
•  వ�ైస్ ల సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ గురించి ప్్రస్యతు వించండి.

వర్్క పీస్ లను పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర వ్లైస్ లు ఉపయోగించబడతాయి. అవి 
వివిధ రక్ాలుగా లభిసాతు యి. బ్ంచ్ వర్్క  క్ోసం ఉపయోగించే వ్లైస్ ను 
బ్ంచ్ వ్లైస్ లేదా ఇంజనీర్ వ్లైస్ అని పిలుసాతు రు.

ఒక బ్ంచ్ వ్లైస్ క్ాస్్ట ఐరన్  లేదా క్ాస్్ట సీ్టల్ తో తయారు చేసాతు రు 
మరియు ఇది ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర     కతితురించడానిక్్ర, మరలు 
క్ోయడానిక్్ర మరియు ఇతర చేతితో చేసే పనుల క్ోసం పనిని 
నిర్వహించడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. (చితరాం 1)

క్్రందివి వ్లైస్ యొక్క భాగాలు.

ఒక వ్లైస్ యొక్క భాగాలు అవి ఏమనగా సి్థర ద్వడ, కదిలే ద్వడ, 
గట్ట్ట  ద్వడలు, కుద్ురు, హా్యండిల్, బాక్స్-నట్ మరియు సిప్రరింగ్. 

బాక్స్-నట్ మరియు సిప్రరింగ్ అంతర్గత భాగాలు.

వ�ైస్ క్్య్ల ంప్ లు లేద్్ధ మృద్ువ�ైన ద్వడలు(Figure 3)

వ్లైస్ యొక్క పరిమాణం ద్వడల వ్లడలుపు దా్వరా పేర్క్కనబడింది. 
ఉదా. 150mm సమాంతర ద్వడ బ్ంచ్ వ్లైస్ 

బెంచ్ వ�ైస్ యొక్్క భ్్యగ్యలు (Fig. 2)

ఫైినిషింగ్  చేసిన జాబ్ ను పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర సాధారణ ద్వడలపెై 
అలూ్యమినియంతో తయారు చేసిన మృద్ువ్లైన ద్వడలను (వ్లైస్ 
క్ాలు ంప్ లు) ఉపయోగించండి. ఇది జాబ్ ఉపరితలం దెబ్బతినకుండా 
క్ాపాడుతుంది. 

వ్లైస్ ను ఎకు్కవగా బిగించవద్ు్ద , ఎంద్ుకంటే కుద్ురు దబె్బతింట్లంది.

వ�ైస్ ల సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ

•  పరాతి ఉపయోగం తరా్వత వ్లైస్ ను గుడడాతో తుడవడం దా్వరా 
అనినే మరలు కలిగిన  భాగాలను మరియు కదిలే భాగాలను 
ఎలలుపుపుడూ శుభరాంగా ఉంచండి. 

•  జాయింట్ లు మరియు సెలలు డింగ్ భాగాలకు ఆయిల్ మరియు 
కందెన ఉండేలా చూసుక్ోండి.

•  సెలలు డింగ్ విభాగానిక్్ర ఆయిల్ వేయడానిక్్ర, ద్వడలను పూరితుగా 
తెరిచి, సీ్రరిన్ కు గీరిజు పొ రను వరితుంచండి.

•  తుపుపును తొలగించే  రసాయన్ానినే ఉపయోగించి వ్లైస్ మీద్ 
కనిపించే తుపుపును తొలగించండి.

•  వ్లైస్ ఉపయోగంలో లేనపుపుడు ద్వడలమధ్య  క్ొది్దగాగా్యప్ 
ఉండేలా  ద్వడలను  ద్గ్గరకు  తీసుకువచిచు  మరియు  
హా్యండిల్ ను నిలువుగా ఉంచండి.

•  పూరితుగా బిగించడం క్ోసం వ్లైస్ హా్యండిల్ ను సుతితుతో క్ొట్టడం 
మానుక్ోండి, లేకుంటే హా్యండిల్ వంగి పో తుంది లేదా 
పాడెైపో తుంది.
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హ్యాక్్యస్ ఫే్రమ్ లు మరియు బే్ల డ్ లు  (Hacksaw frames and blades)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ రక్్యల హ్యాక్్యస్ ఫే్రమ్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  హ్యాక్్యస్ బే్ల డ్ లను పేర్క్కనండి
•  వివిధ రక్్యల హ్యాక్్యస్ బే్ల డ్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  క్తితురించు ప్ద్ధాతిని వివరించండి.

హ్యాక్్యస్ ఫే్రమ్: వివిధ విభాగాల లోహాలను కతితురించడానిక్్ర బేలు డ్ తో 
పాట్ల హా్యక్ాస్ ఫైేరామ్ ఉపయోగించబడుతుంది మరియు ఇది 
బేలు డ్ రకం మరియు బిగించే  బేలు డ్ యొక్క  గరషి్ట  పొ డవు దా్వరా 
పరే్క్కనబడుతుంది.

ఉద్్ధహరణ

సరు్ద బాట్ల చేయగల హా్యక్ాస్ ఫైేరామ్ - గ్కట్టపు - 250 - 300 మిమీ 
లేదా 8” - 12”

హ్యాక్్యస్ ఫే్రమ్ ల రక్్యలు

ఘన ఫే్రమ్(Fig 1a): ఈ ఫైేరామ్ కు నిరి్దష్ట  పరాా మాణిక పొ డవు గల బేలు డ్ ను 
మాతరామైే అమరచువచుచు. ఉదా 300 మిమీ లేదా 250 మిమీ.

సరుదే బ్యటు చ్దయగల ఫే్రమ్(చద్ున్్లైన రకం): ఈ ఫైేరామ్ కు వివిధ 
పరాా మాణిక పొ డవులు గల బేలు డ్ లను అమరచువచుచు అంటే 250 మిమీ 
మరియు 300 మిమీ.

సరుదే బ్యటు చ్దయగల ఫే్రమ్(గ్కట్టప్్ప రక్ం) (Fig. 1b): ఇది సాధారణంగా 
ఉపయోగించే రకం. ఇది కతితురించే సమయంలో మై�రుగెైన పట్ల్ట  
మరియు నియంతరాణను ఇసుతు ంది

హ్యాక్్యస్ ఫే్రమ్ యొక్్క భ్్యగ్యలు

1  హా్యండిల్

2  ఫైేరామ్

3  పొ డవు సరు్ద బాట్ల క్ోసం రంధరాా లతో గ్కట్టపు ఫైేరామ్

4  రిట�ైనింగ్ పిన్స్

5  సి్థర బేలు డ్-హో లడార్

6  సరు్ద బాట్ల చేయగల బేలు డ్-హో లడార్

7  వింగ్-నట్

హా్యక్ాస్ బేలు డ్ తకు్కవ అలాలు య్ సీ్టల్ (LA) లేదా హెై సీపుడ్ సీ్టల్ (HSS)
తో తయారు చేయబడింది మరియు ఇది 250 mm మరియు 
300mm పరాా మాణిక పొ డవులలో అంద్ుబాట్లలో ఉంట్లంది. (చితరాం 
2)

హా్యక్ాస్ బేలు డ్ యొక్క భాగాలు 

1  వ్లనుక అంచు

2  సెైడ్

3  సెంటర్ ల�ైన్

4  పిన్ రంధరాా లు

హ్యాక్్యస్ బే్ల డ్ల  రక్ం

ఆల్-హ్ర్డ్ బే్ల డ్: పిన్ ల మధ్య ఉననే బేలు డ్ యొక్క పూరితు పొ డవు గట్ట్టగా 
చేయబడుతుంది  మరియు ఇది టూల్ సీ్టల్, డెై సీ్టల్ మరియు HCS 
వంట్ట గట్ట్ట  లోహాల క్ోసం ఉపయోగించబడుతుంది.

ఫ్్క్ల క్ిస్బుల్ బే్ల డ్: ద్ంతాలు మాతరామేై గట్ట్టపడతాయి. వాట్ట 
వశ్్యత క్ారణంగా ఈ బేలు డ్ లు వకరి ర్నఖల వ్లంబడి కతితురించడానిక్్ర 
ఉపయోగపడతాయి. ఫ్ెలు క్్రస్బుల్ బేలు డ్ లు ఆల్ హార్డా బేలు డ్ ల కంటే సననేగా 
ఉండాలి.

బే్ల డ్ యొక్్క పిచ్(Fig. 3): పరాక్క పరాక్కన్ే ఉననే పళళు  మధ్య ద్ూరానినే 
బేలు డ్ యొక్క ‘పిచ్’ అంటారు.

 వరీ్గక్రణ పిచ్

 1.8 మి.మీ

 1.4 మిమీ & 1.0 మిమీ

 0.8 మి.మీ

 ముతక

 మధ్యస్థం

 ఫైెైన్
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వివరణ: హా్యక్ాస్ బేలు డులు  పొ డవు, పిచ్ మరియు పదార్థం యొక్క రకం 
దా్వరా పేర్క్కనబడాడా యి. (బేలు డ్ యొక్క వ్లడలుపు మరియు మంద్ం 
పరామాణీకరించబడింది)

ఉద్్ధహరణ

300 x 1.8 mm పిచ్ LA ఆల్-హార్డా బేలు డ్.

జాబ్ లోక్్ర  చ్కచుచుకుపో యి్యటపుపుడు హా్యక్ాస్ బేలు డ్ ఇరుకు్క 
పో వడానినే  నిరోధించడానిక్్ర మరియు బేలు డ్ యొక్క ఉచిత కద్లికను 
అనుమతించడానిక్్ర, క్ోత హా్యక్ాస్ బేలు డ్ యొక్క మంద్ం కంటే 
వ్లడలుపుగా ఉండాలి. హా్యక్ాస్ యొక్క ద్ంతాల అమరిక దా్వరా ఇది 
సాధించబడుతుంది. హా్యక్ాస్ యొక్క ద్ంతాల అమరికలు  రెండు 
రక్ాలలో  చేసాతు రు.

అసిథారమెైన స్కట్(Figure 4): పరాతా్యమానేయ ద్ంతాలు లేదా ద్ంతాల 
సమూహాలు అసి్థరంగా ఉంటాయి. ఈ అమరిక ఉచిత కట్ట్టంగ్ కు 
సహాయపడుతుంది మరియు మంచి చిప్ క్్రలుయరెన్స్ ను అందిసుతు ంది.

వేవ్ స్కట్(Fig. 5): దీనిలో, బేలు డ్ యొక్క ద్ంతాలు తరంగ రూపంలో 
అమరచుబడి ఉంటాయి. ఈ సటెలు  రక్ాలకు సంభందించిన  విభిననే  
చితరాా లు  క్్రరింది విధంగా ఉన్ానేయి:

 పిచ్ స్కట్ రక్ం

 0.8 మి.మీ

 1.0 మి.మీ

 1.0 మిమీ కంటే ఎకు్కవ 

 వేవ్-సెట్

 వేవ్-సెట్ లేదా  
 అసి్థరమై�ైనది

 అసి్థరమై�ైనది

ఉతతుమ ఫలితాల క్ోసం, సరెైన పిచ్  కలిగి ఉననే  బేలు డ్ ను ఎంపిక 
చేసుక్ోవాలి మరియు సరిగా్గ  అమరాచులి.

బే్ల డ్ ఎంపిక్: బేలు డ్ యొక్క ఎంపిక కతితురించాలిస్న పదార్థం యొక్క 
ఆక్ారం మరియు క్ాఠిన్యంపెై ఆధారపడి ఉంట్లంది.

పిచ్ ఎంపిక్(Fig. 6): క్ాంస్య, ఇతతుడి, మృద్ువ్లైన ఉకు్క, క్ాస్్ట ఐరన్, 
భారీ క్ోణాలు మొద్ల�ైన మృద్ువ్లైన పదారా్థ ల క్ోసం 1.8 mm పిచ్ 
బేలు డ్ ను ఉపయోగించండి.

టూల్ సీ్టల్, హెై క్ార్బన్, హెై సీపుడ్ సీ్టల్ మొద్ల�ైన వాట్టక్్ర 1.4 మిమీ 
పిచ్  బేలు డ్ ను ఉపయోగించండి. యాంగిల్ ఐరన్, ఇతతుడి గ్కటా్ట లు, 
రాగి, ఇనుప పెైపు మొద్ల�ైన వాట్ట క్ోసం 1 మిమీ పిచ్ బేలు డ్ ను 
ఉపయోగించండి. (చితరాం 7)

వాహిక పెైప్ మరియు ఇతర సననేని గ్కటా్ట లు, షీట్ మై�టల్ వర్్క 
మొద్ల�ైన వాట్ట క్ోసం 0.8 మిమీ బేలు డినే ఉపయోగించండి. (Figure 
8)

క్తితురించు ప్ద్ధాతి

కతితురించాలిస్న పదార్థం క్ోసం సరెైన బేలు డ్ ను ఎంచుక్ోండి.

-  కఠినమై�ైన నిరోధక పదారా్థ ల క్ోసం HSS బేలు డ్ లు ఉపయోగించాలి.

-  సాధారణ క్ోత క్ోసం అధిక క్ార్బన్ సీ్టల్ బేలు డ్ లు ఉపయోగించాలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.15 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పళ్ళళు / అంగుళం యొక్క సరెైన సంఖ్యను ఎంచుక్ోండి. సాధారణ 
నియమం ఏమిటంటే, కనీసం 3 పళ్ళళు కతితురించాలిస్న పదార్థం 
యొక్క ఉపరితలంపెై విసతురించి ఉండాలి.

చేతితో హా్యక్ాస్ హా్యండిల్ ను పట్ల్ట క్ోవాలి  మరియు చూపుడు వేలు 
హా్యండిల్ కు సపో ర్్ట గా ఉంట్లంది మరియు కతితురించే దిశ్లో కూడా 
ఉంట్లంది.

మర్కక చేతితో  వింగ్ నట్ ద్గ్గర ఫైేరామ్ ను పట్ల్ట క్ోవాలి. క్ోయడం/ 
కతితురించడం వ్లైస్ ద్వడలకు ద్గ్గరగా చేయాలి. దీని వలన లోహం 
హాక్ాస్   యొక్క బలం మరియు దాని  కతితురింపు  కద్లిక  వలన 
వంగకుండా లేదా వంగబడకుండా ఉండటానినే  నిరా్ధ రిసుతు ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.15 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



46

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.16 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

వ�ైస్ యొక్్క రక్్యలు (Types of vices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ రక్్యల వ�ైస్ లను పరే్క్కనండి
•  తవేరిత విడుద్ల వ�ైస్, ప్కైప్ వ�ైస్, చ్దతి వ�ైస్, పిన్ వ�ైస్ మరియు లెగ్ వ�ైస్ ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.

వర్్క పీస్ లను పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర వివిధ రక్ాల వ్లైస్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి. అవి ఏమిటంటే- త్వరిత విడుద్ల వ్లైస్, పెైప్ 
వ్లైస్, చేతి వ్లైస్, పిన్ వ్లైస్ మరియు టూల్ మైేకర్స్ వ్లైస్.

తవేరిత విడుద్ల వ�ైస్(చిత్రం 1): త్వరితగతిన విడుద్ల చేసే వ్లైస్ 
సాధారణ బ్ంచ్ వ్లైస్ లాగా ఉంట్లంది, అయితే కదిలే ద్వడను ట్టరాగ్గర్ 
(లివర్) ఉపయోగించి తెరవడం జరుగుతుంది. కదిలే ద్వడ ముంద్ు 
భాగంలో ఉననే ట్టరాగ్గర్ ను న్ొక్్ర్కతే, నట్ సూ్రరూను విడదీసుతు ంది మరియు 
కదిలే ద్వడను ఏదెైన్ా క్ావలసిన పరాదేశ్ంలో త్వరగా అమరచువచుచు.

ప్కైప్ వ�ైస్ (Fig. 2): మై�టల్, టూ్యబ్ లు మరియు పెైపుల యొక్క గుండరాని 
విభాగాలను పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర పెైప్ వ్లైస్ ఉపయోగించబడుతుంది. 
వ్లైస్ లో, సూ్రరూ నిలువుగా మరియు కదిలే విధంగా ఉంట్లంది. ద్వడ 
నిలువుగా పనిచేసుతు ంది.

పెైప్ వ్లైస్ జాబ్ ఉపరితలంపెై న్ాలుగు పాయింటలు  వద్్ద  పట్ల్ట కుంట్లంది. 
పెైప్ వ్లైస్ యొక్క భాగాలు చితరాం 2లో చూపబడాడా యి.

చ్దతి వ�ైస్(Fig. 3): సూ్రరూలు, రివ్లట్ లు, క్్టలు, చిననే డిరాల్ లు మరియు 
ఒక్్నలా ఉననే ఇతర వసుతు వులు ఏవ్లైతే బ్ంచ్ వ్లైస్ లో సౌకర్యవంతంగా 
పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర చాలా చిననేవిగా ఉంటాయో వాట్టని పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర 
చేతి వ్లైస్ లను ఉపయోగిసాతు రు. చేతి వ్లైస్ వివిధ ఆక్ారాలు మరియు 

పరిమాణాలలో తయారు చేయబడింది. పొ డవు 125 నుండి 150 
మిమీ వరకు మరియు ద్వడ వ్లడలుపు 40 నుండి 44 మిమీ వరకు 
ఉంట్లంది. ద్వడలను ఒక క్ాలుకు బిగించి, మర్కకదాని గుండా వ్లళ్లలు  
సూ్రరూపెై ఉననే వింగ్ నట్ ను ఉపయోగించి తెరవవచుచు మరియు 
మూసివేయవచుచు.

పిన్ వ�ైస్(Fig. 4): పిన్ వ్లైస్ చిననే వా్యసం కలిగిన జాబ్ లను 
పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది ఒక హా్యండిల్ మరియు 
ఒక చివర చిననే క్ొల�లు ట్ చక్ ని కలిగి ఉంట్లంది. హా్యండిల్ ను తిపపుడం 
దా్వరా ద్వడల సమితిని కలిగి ఉననే చక్ ఆపర్నట్ అవుతుంది.

టూల్ మేక్ర్స్ వ�ైస్(Fig. 5): టూల్  మైేకర్స్ వ్లైస్ అన్ేది ఫైెైలింగ్ 
లేదా డిరాలిలుంగ్ చేయవలసిన చిననే జాబ్ ను పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర 
మరియు ఉపరితల పేలు ట్ పెై చిననే జాబ్ లను మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఈ వ్లైస్ తేలికపాట్ట ఉకు్కతో తయారు 
చేయబడింది.

టూల్  మైేకర్స్ వ్లైస్ ఖచిచుతతతు వేంతో మై�షినింగ్ చేయబడింది.
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లెగ్ వ�ైస్

ల�గ్ వ్లైస్ అన్ేది సాధారణంగా ఫ్ో ర్జ్ షాప్ లో వంచడం మరియు ఫ్ో రిజ్ంగ్ 
పని క్ోసం ఉపయోగించే హో లిడాంగ్ పరికరం. సుతితుతో క్ొటే్టటపుపుడు 
విరిగిపో కుండా ఉండటానిక్్ర ఇది తేలికపాట్ట ఉకు్కతో తయారు 
చేయబడింది.

ల�గ్ వ్లైస్ యొక్క పరాధాన భాగాలు (Figure 6)

క్్రందివి ల�గ్ వ్లైస్ యొక్క పరాధాన భాగాలు.

1  ఘ్న ద్వడ

2  కదిలే ద్వడ

3  మరల ద్వడ

4  కుద్ురు

5  సిప్రరింగ్  

6  పివట్

7  క్ాలు

8  బిగింపు

క్్టలుగల ద్వడ ర్నడియల్ మార్గంలో కద్ులుతుంది క్ాబట్ట్ట , ల�ైన్ 
క్ాంటాక్్ట క్ారణంగా ఈ వ్లైస్ లో జాబ్ సరగిా్గ  పట్ల్ట క్ోలేద్ు. (Fig. 7) 
అంద్ువలలు  బ్ంచ్ వ్లైస్ పెై చేయగలిగ్న పని ల�గ్ వ్లైస్ పెై నిర్వహించబడద్ు. 
సుతితు  తో క్ొట్టవలసిన జాబ్ లను  మాతరామైే  ల�గ్ వ్లైస్ లో బిగిసాతు రు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.16 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.17 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  

ట్ై ైసే్క్వర్  (Try square)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ట్ై ైసే్క్వర్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ట్ై ైసే్క్వర్ యొక్్క ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.

ట�ై ైసే్కవేర్ (Figure 1) అనే్ది ఉపరితలం యొక్క సే్కవేర్ న్్లస్ (90° 
క్ోణాలు) తనిఖీ చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే పరికరం.

ట�ై ైసే్కవేర్ దా్వరా క్ొలవగలిగ్న క్ొలత యొక్క ఖచిచుతత్వం 10 మిమీ 
పొ డవుకు 0.002 మిమీ ఉంట్లంది. ఇది వర్్క షాప్ యొక్క 
చాలా పరాయోజన్ాల క్ోసం తగినంత ఖచిచుతత్వం కలద్ు. ట�ై ై సే్కవేర్  
సమాంతర ఉపరితలా లు ఉననే బేలు డునే కలిగి  ఉంట్లంది. బేలు డ్ సా్ట క్ 
కు 90 ° వద్్ద  బిగించి ఉంట్లంది.

ట�ై ైసే్కవేరులు  గట్ట్టపడిన ఉకు్కతో తయారు చేయబడతాయి.

100 మిమీ, 150 మిమీ, 200 మిమీ బేలు డ్ పొ డవు పరాక్ారం ట�ై ైసే్కవేరులు  
పేర్క్కనబడాడా యి.

ఉప్యోగ్యలు:

ట�ై-ైసే్కవేర్ క్్రంది వాట్ట క్ోసం ఉపయోగించబడుతుంది:

-  సే్కవేర్ న్్లస్ ను తనిఖీ చేయడానిక్్ర (Figure 2)

-  ఫ్ాలు ట్ న్్లస్ ని తనిఖీ చేయడానిక్్ర (Fig. 3)

-  వర్్క పీస్ ల అంచులకు 90° వద్్ద  ల�ైనలు ను మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర 
(Fig. 4)

-  వర్్క పీస్ లను లంబ క్ోణంలో సెట్ చేయడానిక్్ర. (Figure 5)

ఫ్కైల్ యొక్్క మూలక్్యలు (Elements of a file)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైల్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ఫ్కైల్ యొక్్క ప్ద్్ధరధామును  తెలియజ్నయండి .

ప్ద్్ధరధామును క్ోయడ్ధనిక్ి ఉప్యోగించ్ద ప్ద్ధాత్తలు: లోహానినే 
క్ోయడానిక్్ర ఉపయోగించే మూడు పద్్ధతులు రాపిడి (Fig.1), 
కరగబ్ట్టడం (Fig. 2) మరియు క్ోత (Fig. 3)

క్ోసే సాధనంగా పనిచేసే ఫైెైల్ ను ఉపయోగించడం దా్వరా వర్్క పీస్ 
నుండి అద్నపు పదారా్థ నినే తొలగించే పద్్ధతిని ఫైెైలింగ్ అంటారు. చితరాం 
4 ఫైెైల్ ను ఎలా పట్ల్ట క్ోవాలో చూపసిుతు ంది. ఫైెైల్ లు అన్ేక ఆక్ారాలు 
మరియు పరిమాణాలలో అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి.
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ఫ్కైల్ యొక్్క భ్్యగ్యలు (Figure 5)

ఫైెైల్ యొక్క భాగాలను చితరాం 5లో చూడవచుచు

ట్టప్ లేద్్ధ ప్యయింట్

టాంగ్ క్్ర ఎద్ురుగా చివరన ఉంట్లంది

ముఖ్ం లేద్్ధ స్కైడ్

ఇది ఫైెైల్ యొక్క విసతు ృత భాగం యొక్క ఉపరితలం ఫైెై పళ్ళళు  
క్ోయబడి  ఉననే భాగం  

అంచు

ఒక్్న వరుస సమాంతర పళ్ళళు కలిగిన ఫైెైల్ యొక్క సననేని భాగం

హీల్

ద్ంతాలు లేని విసతు ృత పరాదేశ్ం కలిగిన భాగం

భ్ుజం

శ్రీరం నుండి టాంగ్ ను వేరుచేసే ఫైెైల్ యొక్క వకరి భాగం

ట్యంగ్

హా్యండిల్  లోపలి క్్ర  అమరచుబడే ఫైెైల్ యొక్క ఇరుక్ెైన మరియు 
సననేని భాగం

హ్యాండిల్

ఫైెైల్ ను పట్ల్ట క్ోవడం క్ోసం టాంగ్ కు అమరిచున భాగం

ఫ్కరు్ర ల్

హా్యండిల్ పగుళలును నివారించడానిక్్ర రక్షణ కలిపుంచే  ఒక లోహం తో 
తయారు చేసిన  రింగ్.

ప్ద్్ధర్యదే లు 

సాధారణంగా ఫైెైల్ లు అధిక క్ార్బన్ లేదా హెై గ్నరిడ్ క్ాస్్ట సీ్టల్ తో తయారు 
చేయబడతాయి. శ్రీర భాగం ద్ృఢంగా మరియు ట�ంపరింగ్  చేయబడి 
ఉంట్లంది. అయితే టాంగు్క గట్ట్టపడే  పరాక్్రరియ చేయరు.

ఫ్కైళ్్ల  క్ట్ (Cut of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైల్ ల యొక్్క విభిననే క్ట్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ప్్రతి రక్మెైన క్ట్ యొక్్క ఉప్యోగ్యలను పేర్క్కనండి.

అనినే ఫైెైలులు  యొక్క పళ్ళళు దాని ముఖం మీద్ చేసిన క్ోతలు దా్వరా 
ఏరపుడతాయి. ఫైెైల్ లు వివిధ రక్ాల కట్ లను కలిగి ఉంటాయి. వేర్న్వరు 
క్ోతలతో ఉననే ఫైెైల్ లు వేర్న్వరు ఉపయోగాలను కలిగి ఉంటాయి.

క్ోతల రక్్యలు

పరాా థమికంగా న్ాలుగు రక్ాలు ఉన్ానేయి. ఏకక్ోత, ద్్వంద్్వక్ోత, 
రాస్పు కట్ మరియు వకరిక్ోత.  

ఏక్క్ోత క్లిగిన ఫ్కైల్(చిత్రం 1)

ఒక ఏకక్ోత గల ఫైెైల్ దాని ముఖం మీద్ుగా ఒక దశి్లో కతితురించిన 
పళలు  వరుసలను కలిగి ఉంట్లంది. పళ్ళళు మధ్య ర్నఖకు 600 క్ోణంలో 
ఉంటాయి. ఇది ఫైెైల్ యొక్క క్ోత వ్లడలుపుగా ఉండటం వలన  
ఎకు్కవ  చిప్ లను కతితురించగలద్ు. ఈ క్ోతతో ఉననే ఫైెైల్ లు ఇతతుడి, 

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అలూ్యమినియం, క్ాంస్య మరియు రాగి వంట్ట మృద్ువ్లైన లోహాలను 
ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగపడతాయి.

ఏకక్ోత గల ఫైెైల్ లు సా్ట క్ ను ద్్వంద్్వక్ోత గల ఫైెైల్ ల వల� వేగంగా 
క్ోయలేవు, క్ానీ పొ ందిన ఉపరితల ఫైినిషింగ్ చాలా సునినేతంగా 
ఉంట్లంది.

ద్వేంద్వే క్ోతగల ఫ్కైల్(చిత్రం 2)

ద్్వంద్్వ క్ోతగల ఫైెైల్ లో రెండు వరుసల పళ్ళళు ఒకదానిక్ొకట్ట వికర్ణంగా 
క్ోయబడతాయి. పళలు  మొద్ట్ట వరుసను OVERCUT అని పిలుసాతు రు 
మరియు అవి 700 క్ోణంలో క్ోయబడతాయి. దీనిక్్ర వికర్ణంగా చేసిన 

మర్కక కట్ ను UPCUT అని పిలుసాతు రు మరియు ఇది 510 క్ోణంలో 
ఉంట్లంది. ఇది ఏకక్ోత గల ఫైెైల్ కంటే వేగంగా సా్ట క్ ను తొలగిసుతు ంది.

ర్యస్పు క్ట్ ఫ్కైల్(Figure 3)

రాస్పు కట్ ఫైెైల్ లో ఒక ల�ైన్ లో వ్యక్్రతుగత, పద్ున్్లైన, పాయింట్  కలిగిన  
పళ్ళళు ఉంటాయి  మరియు కలప, ల�ద్ర్  మరియు ఇతర మృద్ువ్లైన 
పదారా్థ లను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగపడుతుంది.

ఈ ఫైెైల్ లు సగం రౌండ్ ఆక్ారంలో మాతరామైే అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి.

వక్్ర క్ోతగల ఫ్కైల్(Figure 4)

ఈ ఫైెైల్ లు లోతెైన క్ోత చర్యను కలిగి ఉంటాయి మరియు 
అలూ్యమినియం, ట్టన్, రాగి మరియు పాలు సి్టక్ వంట్ట మృద్ువ్లైన  
పదారా్ద లను  ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర ఉప్యోగప్డత్ధయి.

వకరి క్ోతగల ఫైెైల్ లు ఫ్ాలు ట్ ఆక్ారంలో మాతరామైే అంద్ుబాట్లలో 
ఉంటాయి.

నిరిదేష్ట  రక్ం క్ోతతో ఫ్కైల్ ఎంపిక్ ఫ్కైలింగ్ చ్దయాలిస్న ప్ద్్ధరథాంప్కై 
ఆధ్ధరప్డి ఉంటుంద్ి. మృద్ువ�ైన  ప్ద్్ధర్యదే లను ఫ్కైలింగ్ 
చ్దయడ్ధనిక్ి ఏక్క్ోతగల ఫ్కైల్స్ ఉప్యోగించబడత్ధయి. క్్యనీ 
క్ొనినే ప్్రత్దయాక్ ఫ్కైల్ లు, ఉద్్ధహరణక్ు, రంప్యలను ప్ద్ును 
ప్కట్టడ్ధనిక్ి ఉప్యోగించ్దవి క్ూడ్ధ ఏక్క్ోతను క్లిగి ఉంట్యయి.

ఫ్కైల్ లక్షణ్ధలు మరియు గ్న్రడ్ లు (File specifications and grades)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైల్ లు ఎలా పరే్క్కనబడత్ధయో తెలియజ్నయండి
•  వివిధ గ్న్రడ్ ల ఫ్కైల్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ఫ్కైల్ యొక్్క ప్్రతి గ్న్రడ్ యొక్్క ఉప్యోగమును తెలియజ్నయండి.

ఫైెైల్ లు వివిధ అవసరాలకు అనుగుణంగా  వివిధ రక్ాలు మరియు 
గ్నరిడ్ లలో తయారు చేయబడతాయి. ఫైెైల్ లు వాట్ట పొ డవు, గ్నరిడ్, క్ోత 
మరియు ఆక్ారానినే బట్ట్ట  పేర్క్కనబడతాయి.

ఫైెైల్ యొక్క ట్టప్ నుండి హీల్ వరకు ఉననే ద్ూరానినే ఫైెైల్ యొక్క 
పొ డవు  అంటారు.

పళళు అంతరం దా్వరా ఫైెైల్ గ్నరిడ్ లు నిర్ణయించబడతాయి.

ఒక కఠినమై�ైన ఫైెైల�పుద్్ద  మొతతుంలో లోహానినే వేగంగా తొలగించడానిక్్ర 

ఉపయోగించబడుతుంది. మృద్ువ్లైన 
మై�టల్ క్ాసి్టంగ్ యొక్క కఠినమై�ైన 
అంచులను క్ోయడానిక్్ర ఇది 
ఎకు్కవగా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఒక బాస్టర్డా ఫైెైలపుదార్థం యొక్క 
భారీ తగి్గంపు ఉననే సంద్రా్భలలో 
ఉపయోగించబడుతుంది

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఒక సెకండ్ కట్ ఫైెైలోలు హాలపెై 
మంచి ఫైినిషింగ్ ఇవ్వడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది హార్డా 
లోహాలను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర 
అద్ు్భతమై�ైనది. జాబ్ లను ఫైినిషింగ్ 
సెైజుకు ద్గ్గరగా తీసుకురావడానిక్్ర ఇది 
ఉపయోగపడుతుంది. ఫైెైల్ పొ డవును 
బట్ట్ట  ఫైెైల్ వరుసలలోని క్ోత అంచుల 
సంఖ్య మారడం కూడా గమనించవచుచు.

ఒక మృద్ువ్లైన ఫైెైలతు కు్కవ మొతతుంలో 
పదారా్థ నినే తొలగించడానిక్్ర మరియు 
మంచి ఫైినిషింగునే ఇవ్వడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఒక బాగా మృద్ువ్లైన 
ఫైెైల్అధిక సా్థ యి ఫైినిషింగోతు  
పదారా్థ నినే ఖచిచుతత్వమై�ైన 
పరిమాణానిక్్ర తీసుకురావడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఫ్కైళ్్లలో ఎక్ు్కవగ్య ఉప్యోగించ్ద గ్న్రడ్ లు బ్యస్టర్డ్, స్కక్ండ్ క్ట్, 
మృద్ువ�ైనద్ి మరియు బ్యగ్య మృద్ువ�ైనద్ి. ఇవి బూయార్ర ఆఫ్ 
ఇండియన్ స్య్ట ండర్డ్స్ (BIS) సిఫ్యరుస్ చ్దసిన గ్న్రడ్ లు

ఒక్్న గ్నరిడ్ తో ఉననే వివిధ పరిమాణాల ఫైెైల్ లు వివిధ పరిమాణాల పళలును 
కలిగి ఉంటాయి. పొ డవ్లైన ఫైెైల్ లలో, పళ్ళళు పెద్్దవిగా ఉంటాయి.

పరాతి గ్నరిడ్ లో 10 మిమీ పొ డవుకు గాను ఉననే క్ోత  అంచుల సంఖ్య  
వరుస  కరిమం లో టేబుల్ (1)లో  చూపబడింది.

(టేబుల్ 1)

                                                  ఫ్కైల్ ల గ్న్రడ్ (10 మిమీ పొ డవ్ప క్ు ఉననే క్ోతల సంఖ్యా)

   ఫ్కైల్ పొ డవ్ప     క్ఠినమెైన         బ్యస్టర్డ్     స్కక్ండ్ క్ట్    మృద్ువ�ైన        బ్యగ్య
    మృద్ువ�ైన

150మి.మీ

200మి.మీ

250మి.మీ

300మి.మీ

        8

        7

        6

        5

       13

       11

       10

        9

      17

      16

      15

      14

      24

      22

      20

      19

      33

      31

      30

      20
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.18 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

ఫ్కైల్ ల రక్్యలు  (Types of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైల్ ల (రక్్యలు) యొక్్క విభిననే ఆక్్యర్యనినే గురితుంచండి
•  ఫ్్య్ల ట్ ఫ్కైల్స్, చ్దతి ఫ్కైల్స్ చత్తరస్య్ర క్్యరప్్ప,గుండ్రని,సగం గుండ్రని, తి్రభ్ుజాక్్యరప్్ప మరియు క్తితు  అంచు గల ఫ్కైల్ ల ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి  
•  వివిధ ఆక్ృత్తలను ఫ్కైలింగ్ చ్దయడ్ధనిక్ి ఫ్కైల్ ల యొక్్క సర్మైన ఆక్్యర్యనినే పేర్క్కనండి.

వరే్నవేరు ఆక్ృత్తలను ఫ్కైలింగ్ చ్దయడ్ధనిక్ి మరియు ఫినిషింగ్ 
చ్దయడ్ధనిక్ి, వివిధ ఆక్్యర్యలు ఉననే ఫ్కైల్ లు ఉప్యోగించబడత్ధయి

ఫైెైళలు  ఆక్ారం దాని మధ్యచేఛేద్ము దా్వరా పేర్క్కనబడింది.

విభిననే ఆక్ారాలు గల సాధారణ ఫైెైల్ లు:ఫ్ాలు ట్ ఫైెైల్, చేతి ఫైెైల్, 
చతురసరాా క్ారపు ఫైెైల్, గుండరాని ఫైెైల్, సగం గుండరాని ఫైెైల్, తిరాభుజాక్ారపు 
ఫైెైల్ మరియు కతితు  అంచు గల ఫైెైల్.

ఫ్్య్ల ట్ ఫ్కైల్ (Figure 1)

ఈ ఫైెైల్ లు దీర్ఘచతురసరాా క్ార మధ్యచేఛేద్ము కలిగి ఉంటాయి. ఈ 
ఫైెైల్ ల వ్లడలుపు అంచుల వ్లంబడి పొ డవులో మూడింట రెండు వంతుల 
వరకు సమాంతరంగా ఉంటాయి, ఆపెై అవి పాయింట్ వ్లైపుకు 
టేపర్  కలిగి ఉంటాయి . దీని ముఖాలు  ద్్వంద్క్ోత, మరియు 
అంచులు ఏకక్ోత కలిగి ఉంటాయి. ఈ ఫైెైల్ లు సాధారణ పరాయోజన 
పని క్ోసం ఉపయోగించబడతాయి. బాహ్య మరియు అంతర్గత 
ఉపరితలాలను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర మరియు ఫైినిషింగ్ చేయడానిక్్ర 
ఇవి ఉపయోగపడతాయి.

చ్దతి ఫ్కైల్ (Figure 2)

ఈ ఫైెైల్ లు వాట్ట మధ్యచఛేేద్ము ఫ్ాలు ట్ ఫైెైల్ ల మధ్యచేఛేద్మును పో లి 
ఉంటాయి. వ్లడలుపు వ్లంబడి అంచులు పొ డవు అంతటా సమాంతరంగా 
ఉంటాయి. ముఖాలు ద్్వంద్క్ోతను కలిగి ఉంటాయి  . ఒక అంచు 
ఏకక్ోత అయితే మర్కకట్ట సురక్ితమై�ైన అంచు. సురకి్తమై�ైన అంచు 
క్ారణంగా, అవి ఇపపుట్టక్్న ఫైినిషింగ్ చేయబడిన ఉపరితలాలకు 
లంబ క్ోణంలో ఉననే ఉపరితలాలను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగపడతాయి.

ఫ్్య్ల ట్ ఫ్కైల్స్ స్యధ్ధరణ ప్్రయోజన ఫ్కైల్స్. అవి అనినే గ్న్రడ్ లలో 
అంద్ుబ్యటులో ఉన్ధనేయి. ప్ూరతుయిన ఉప్రితలంప్కై 
లంబ క్ోణంలో ప్ూరించడ్ధనిక్ి చ్దతి ఫ్కైల్ లు ప్్రత్దయాక్ంగ్య 
ఉప్యోగప్డత్ధయి.

చత్తరస్య్ర క్్యరప్్ప ఫ్కైల్: చతురసరాా క్ారపు ఫైెైల్ దాని మధ్యచేఛేద్ములో 
చతురసరాంగా ఉంట్లంది. ఇది చద్రపు రంధరాా లు, అంతర్గత చద్రపు 
మూలలు, దీర్ఘచతురసరాా క్ార ఓపెనింగ్ లు, క్్టవేలు మరియు సెైప్రలైన్ లను 
ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 3)

గుండరాని ఫైెైల్:ఒక గుండరాని ఫైెైల్ దాని మధ్యచేఛేద్ములో 
వృతాతు క్ారంగా ఉంట్లంది. ఇది వృతాతు క్ార రంధరాా లను విసతురించడానిక్్ర 
మరియు ఫైిల�లు ట్ ల ఆక్ారంతో ఆకృతులను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig.4)

సగం గుండరాని ఫైెైల్:సగం గుండరాని ఫైెైల్ వృతతు ం యొక్క వృతతుఖండం  
ఆక్ారంలో ఉంట్లంది. ఇది అంతర్గత వకరి ఉపరితలాలను ఫైెైలింగ్   
చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig.5)

క్తితు  అంచు గల ఫ్కైల్: కతితు  అంచు గల ఫైెైల్ లో మధ్యచేఛేద్ము పద్ున్్లైన 
తిరాభుజాల ఆక్ారంలో ఉంట్లంది. ఇది  ఇరుక్ెైన గాడులు మరియు10o 
పెైన ఉననే క్ోణాలను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. 
(Fig 6)
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పెై ఫైెైల్ లు వాట్ట పొ డవులో మూడింట ఒక వంతు టేపర్ ను కలిగి 
ఉన్ానేయి. అవి ఏక మరియు ద్్వంద్్వ క్ోతలలో అంద్ుబాట్లలో 
ఉన్ానేయి.

తిరాభుజాక్ారపు ఫైెైల్:తిరాభుజాక్ారపు ఫైెైల్ తిరాభుజాక్ార మధ్యచేఛేద్ము 
కలిగి ఉంట్లంది   . ఇది 60o కంటే ఎకు్కవ ఉననే క్ోణాలను మరియు 
మూలలలను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 7)

చతురసరాా క్ారపు,గుండరాని,సగం గుండరానిమరియు తిరాభుజాక్ారపు 
ఫైెైల్ లు 100, 150, 200, 250, 300 మరియు 400 మిమీ 
పొ డవులో అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి. ఈ ఫైెైల్ లు బాస్టర్డా, సెకండ్ కట్ 
మరియు మృద్ువ్లైన గ్నరిడ్ లలో తయారు చేయబడాడా యి.

సూద్ి ఫ్కైళ్్ళ్ల  (Needle files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• సూద్ి ఫ్కైల్ లు యొక్్క వివిధ ఆక్్యర్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  BIS ప్్రక్్యరం సూద్ి ఫ్కైళ్్లను రూప్క్లపున చ్దయండి.

సూది ఫైెైల్ లు సాధారణంగా వరీ్గకరించబడిన ఆక్ారాలతో సెట్ లలో 
అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన ఫైెైల్ లు సునినేతమై�ైన, 
తేలికపాట్ట పని క్ోసం ఉపయోగించబడతాయి. ఈ ఫైెైల్ లు బాస్టర్డా 
మరియు మృద్ువ్లైన గ్నరిడ్ లో అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి.

ఆక్ారాలు:సూది ఫైెైళలు  యొక్క సాధారణ ఆక్ారాలు చితరాం 1లో 
చూపబడాడా యి. ఆక్ారాలు గుండరాని అంచు, ఫ్ాలు ట్ అంచు, ఫ్ాలు ట్ టేపర్, 
సగం గుండరాని , తిరాభుజాక్ార, చతురసరాం, గుండరాని, కతితు , ఈక అంచు, 
క్రాి సింగ్, బార్డా మరియు మారి్కంగ్. (చితరాం 1)

సూద్ి ఫ్కైళ్్ల  న్ధమక్రణం. (Fig.2)

పొ డవ్ప: ఈ ఫైెైల్ లు న్ామమాతరాపు పొ డవు 120mm నుండి 180mm 
వరకు అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి.

గ్న్రడ్ లు: క్ోత యొక్క గ్నరిడ్ లను ఈ క్్రరింది విధంగా క్ోత సంఖ్య దా్వరా 
గురితుంచవచుచు

-  బాస్టర్డా - క్ోత 0.

-  మృద్ువ్లైన - క్ోత 2.

సూద్ి ఫ్కైళ్్ల  రూప్క్లపున : సూది ఫైెైళ్ళలు  వాట్ట పేరలుతో సూచించబడతాయి 

-  క్ోత యొక్క గ్నరిడ్

-  న్ామమాతరాపు పొ డవు

-  BIS సంఖ్య

ఉద్్ధహరణ

160 మిమీ న్ామమాతరాపు పొ డవు కలిగిన బాస్టర్డా గ్నరిడ్ తో క్ోత కలిగిన 
అంచు సూది ఫైెైల్ ను ఫ్ాలు ట్ అంచు సూది ఫైెైల్  బాస్టర్డా  160 IS 3152 
గా రూపకలపున చేసాతు రు.
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ప్్రత్దయాక్ ఫ్కైళ్్ళ్ల  (Special files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ రక్్యల ప్్రత్దయాక్ ఫ్కైల్ లక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  ప్్రతి రక్మెైన ప్్రత్దయాక్ ఫ్కైల్ ల ఉప్యోగ్యలను పేర్క్కనండి.

సాధారణ రకమై�ైన ఫైెైల్ లతో పాట్ల, ‘పరాతే్యక’ ఉపయోగాల క్ోసం 
ఫైెైల్ లు వివిధ ఆక్ారాలలో కూడా అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి. ఇవి 
క్్రరింది విధంగా ఉన్ానేయి.

ర్మైఫిల్ ఫ్కైల్స్(చిత్రం 1): ఈ ఫైెైల్ లు డెై-సింక్్రంగ్, చెక్కడం మరియు 
సలి్వర్ సిమాత్ పనిలో ఉపయోగించబడతాయి. వీట్టని వివిధ ఆక్ారాలు 
మరియు పరిమాణాలలో తయారు చసేాతు రు మరియు వీట్టని  
పరాా మాణిక  పళళు క్ోతలతో తయారు చేసాతు రు.

మిల్ స్య ఫ్కైల్ (Fig. 2): మిల్ సా ఫైెైల్ లు సాధారణంగా ఫ్ాలు ట్ గా 
ఉంటాయి మరియు చతురసరాం లేదా గుండరాని అంచులను కలిగి 
ఉంటాయి. చకె్కతో ను క్ోయడానిక్్ర ఉపయోగించే రంపపు పళళును 
పద్ును పెట్టడానిక్్ర ఇవి ఉపయోగించబడతాయి మరియు ఏకక్ోతలో 
లభిసాతు యి.

క్్య్ర సింగ్ ఫ్కైల్(Fig. 3): ఈ ఫైెైల్ సగం రౌండ్ ఫైెైల్ సా్థ నంలో 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఫైెైల్ యొక్క పరాతి సెైడు వేర్న్వరు వకరితలు 
ఉంటాయి. దీనిని ‘ఫైిష్ బా్యక్’ ఫైెైల్ అని కూడా అంటారు.

బ్యర్మట్ ఫ్కైల్(Fig. 4): ఈ ఫైెైల్ ఫ్ాలు టా్గ , తిరాభుజాక్ార ముఖానినే 
కలిగి ఉంట్లంది, విశాలమై�ైన ముఖంపెై మాతరామైే పళళును కలిగి 
ఉంటాయి. ఇది పద్ున్్లైన మూలలను ఫైినిషింగ్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ట్టంక్ర్ ఫ్కైల్(Figure 5): ఈ ఫైెైల్ దరీ్ఘచతురసరాా క్ార ఆక్ారానినే కలిగి 
ఉంట్లంది, దిగువ ముఖంలో మాతరామైే పళళును కలిగి ఉంటాయి. పెైన 
ఒక హా్యండిల్ బిగించి ఉంట్లంది. ట్టంకరింగ్ తరా్వత ఆటోమొబ్ైల్ 
బాడీలను ఫైినిషింగ్ చేయడానిక్్ర ఈ ఫైెైల్ ఉపయోగించబడుతుంది.

ర్రటరీ ఫ్కైళ్్ళ్ల (Fig. 6): ఈ ఫైెైల్ లు గుండరాని షాంక్ తో అంద్ుబాట్లలో 
ఉంటాయి. అవి పో ర్టబుల్ మోటారు మరియు సౌకర్యవంతమై�ైన 
షాఫ్్ట తో పరాతే్యక యంతరాం దా్వరా నడపబడతాయి. వీట్టని డెైసింక్్రంగ్ 
మరియు అచుచు తయారీ పనిలో ఉపయోగసిాతు రు.
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హ్యాండ్ ఫ్కైలింగ్ మెషిన్ క్ోసం మెషిన్ ఫ్కైల్స్(Figure 7): మై�షిన్ ఫైెైల్ లు 
ద్్వంద్్వ క్ోతతో ఉంటాయి, ఫైెైలింగ్ మై�షిన్ హో లడార్ కు బిగించడానిక్్ర 
రంధరాా లు లేదా పొ రా జెక్షన్ లను కలిగి ఉంటాయి. మై�షీన్ సామరా్థ యానినే 
బట్ట్ట  పొ డవు మరియు ఆక్ారం మారుతూ ఉంట్లంది. ఈ ఫైెైల్ లు లోపలి 
మరియు బయట్ట ఉపరితలాలను ఫైెైలింగ్ చేయడానిక్్ర అనుకూలంగా 
ఉంటాయి మరియు డెై సింక్్రంగ్ మరియు ఇతర టూల్-రూమ్ పనిక్్ర  
కూడా అనువ్లైనవి.

ఫ్కైళ్్లను పినినేంగ్ చ్దయడం (Pinning of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైళ్్లను శుభ్్రం చ్దయండి.

ఫైెైలింగ్ సమయంలో, క్ొనినేసారులు  మై�టల్ చిప్స్ (ఫైెైలింగ్స్) ఫైెైల్ ల 
పళళు మధ్య ఇరుకు్కపో తాయి. దీన్ేనే ఫైెైళలు  ‘పినినేంగ్’ అంటారు.

పినినేంగ్  అయిన  ఫైెైల్ లు వలన ఫైెైలింగ్  చేయబడిన ఉపరితలంపెై 
గీతలు ఏరపుడతాయి మరియు లోహానినే సరిగా్గ  క్ోయబడలేవు  .

ఫైెైల్ క్ార్డా అని కూడా పిలువబడే ఫైెైల్ బరాష్ ను ముంద్ుకు 
మరియు వ్లనక సో్ట రె క్ తో ఉపయోగించడం దా్వరా ఫైెైల్ ల పినినేంగ్ 
తీసివేయబడుతుంది, (Figure 1).

ఫైెైల్ క్ార్డా దా్వరా సులభంగా బయటకు తీసివేయలేని ఫైెైలింగ్ లను 
ఇతతుడి లేదా రాగి సి్ట రెప్ తో బయటకు తీసివేయవచుచు. (చితరాం 2)

క్ొతతు  ఫైెైల్ లను శుభరాపరచడం క్ోసం, మృద్ువ్లైన మై�టల్ సి్ట రెప్స్ (ఇతతుడి 
లేదా రాగి) మాతరామైే ఉపయోగించండి. సీ్టల్ ఫైెైల్ క్ార్డా ని ఉపయోగిసేతు  
ఫైెైల్ ల పద్ున్్లైన క్ోత అంచులు  త్వరగా అరిగిపో తాయి. పళళు పిచ్ 
మరియు లోతు తకు్కవగా ఉననేంద్ున వర్ ్uపీస్ ను సూమాత్ 
ఫైినిషింగ్ కు ఫైెైల్ చేసేటపుపుడు ఎకు్కవ ‘పినినేంగ్’ జరుగుతుంది.

ఫైెైల్ ముఖంపెై సుద్్దను పూయడం వలలు  చిప్స్ పళళు మధ్యకు  
చ్కచుచుకుపో వడానినే మరియు ‘పనిినేంగ్’ను తగి్గంచడంలో 
సహాయపడుతుంది. చాక్ పౌడర్ లో ఇరుకు్కపో యిన ఫైెైలింగ్ లను 
తీసివేయడానిక్్ర  తరచుగా ఫైెైల్ ను శుభరాం చేయండి.

సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ (Care and maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైల్ యొక్్క సంరక్షణ మరియు నిరవేహణను వ్య్ర యండి.

• మొద్ు్ద బారిన క్ోత అంచు ఉననే ఫైెైల్ లను ఉపయోగించవద్ు్ద

•  తోసే సో్ట రె క్ లో ఫైెైల్ లు మాతరామైే  క్ోసాతు యని  గురుతు ంచుక్ోండి. లాగ్న 
సో్ట రె క్ పెై ఒతితుడిని ఎపుపుడూ వరితుంపజ్నయవద్ు్ద  లేదా దీని వలన ఫైెైల్ 
పళ్ళళు అణిచివేయబడతాయి . అవి మొద్ు్ద  బారతాయి  లేదా అవి 
విరిగి పో తాయి  .

• పనిినేంగ్ జరగకుండా  నిరోధించండి.

•  సుదీర్ఘ నిల్వ సమయంలో మీ ఫైెైల్ లకు ఆయిల్ ను తేలికపాట్ట 
బరాష్ ను  ఉపయోగించి పూయండి  

• సాధారణంగా ఫైెైలింగ్  చేసేటపుపుడు ఎలాంట్ట ఆయిల్ ను 
పూయకూడద్ు.

•  ఫైెైల్ లు విడివిడిగా భద్రాపరచబడాలి, తదా్వరా వాట్ట ముఖాలు 
ఒకదానిక్ొకట్ట లేదా ఇతర సాధన్ాలకు వ్యతిర్నకంగా రుద్్దలేవు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఫ్కైళ్్ల  క్ుంభ్్యక్్యరము (Convexity of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఫ్కైళ్్లప్కై క్ుంభ్్యక్్యర్యనిక్ి గల క్్యరణ్ధలను జాబ్త్ధ చ్దయండి.

చాలా ఫైెైల్ లు పొ డవాట్ట వ్లైపు క్ొది్దగా ఉబ్్బతుతు గా ఉంటాయి. ఇది 
ఫైెైల్ యొక్క కుంభాక్ారంగా పిలువబడుతుంది. ఇది ఫైెైల్ యొక్క 
టేపర్ తో అయోమయం చెంద్కూడద్ు. ఒక ఫ్ాలు ట్ ఫైెైల్ కుంభాక్ారంగా 
ఉండే ముఖాలను కలిగి ఉంట్లంది మరియు ఇది వ్లడలుపు మరియు 
మంద్ంతో క్ొది్దగా టేపర్ ని కలిగి ఉంట్లంది.

ఉద్్దదేశయాం: ఫైెైల్ మంద్ం సమాంతరంగా ఉంటే, జాబ్ యొక్క 
ఉపరితలంపెై ఉననే అనినే పళ్ళళు కతితురించబడతాయి. దీని వలన 
ఫైెైల్  క్ోయడానిక్్ర మరింత క్్రరిందిక్్ర ఒతితుడి అవసరం మరియు ఫైెైల్ ను 
కతితురించేలా చేయడానిక్్ర మరింత ముంద్ుకు ఒతితుడి పెటా్ట లిస్న  
అవసరం ఉంట్లంది  .

ఏకరీతి మంద్ం ఉననే ఫైెైల్ ను నియంతిరాంచడం చాలా కష్టం.

సమాంతర మంద్ం కలిగిన ఫైెైల్ తో ఫ్ాలు ట్ ఉపరితలం ఉతపుతితు  
చేయడానిక్్ర, పరాతి సో్ట రె క్ సె్ట రెయిట్ గా ఉండాలి. క్ానీ చేతి యొక్క చూసి-
క్ోయడం చర్య క్ారణంగా అది సాధ్యం క్ాద్ు.

ఫైెైల్ ను సమాంతర ముఖాలతో తయారు చేసినటలుయితే, వేడి చిక్్రతస్ 
చసేుతు ననేపుడు, ఒక ముఖం వక్్టరికరణ చెంది  మరియు పుటాక్ారంగా 
మారవచుచు మరియు ఫైెైల్ ఫ్ాలు ట్ ఫైెైలింగ్ కు పనిక్్రరాద్ు.

వర్్క పీస్ యొక్క ముంద్లి  వ్లనక అంచులో  అధికంగా చిపునే 
తీసివేయడం  నిరోధించబడుతుంది మరియు క్ోత  ముఖాలపెై 
కుంభాక్ారం క్ారణంగా ఫ్ాలు ట్ ఉపరితలానినే  ఫైెైలింగ్   చేయడం 
సులభం అవుతుంది. (చితరాం 1)

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.19 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

క్ోణ్ధల క్ొలత  (Measurement of angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్ోణ్ధల యూనిటు్ల  మరియు ప్యక్ిక్ యూనిట్ల ను పేర్క్కనండి
•  చిహ్నేలను ఉప్యోగించి డిగీ్రలు, నిమిష్యలు మరియు స్కక్న్ల ను వయాక్తుప్రచండి 

క్ోణం యొక్్క యూనిట్: క్ోణీయ క్ొలతల క్ోసం పూరితు వృతతు ం 360 
సమాన భాగాలుగా విభజించబడింది. పరాతి విభాగానినే డిగీరి అంటారు. 
(సగం వృతతు ం 180° కలిగి  ఉంట్లంది) (Figure 1)

క్ోణం యొక్్క ఉప్విభ్్యగ్యలు: మరింత ఖచిచుతమై�ైన క్ోణీయ క్ొలతల 
క్ోసం, ఒక డిగీరిని 60 సమాన భాగాలుగా విభజించారు. ఈ విభజన ఒక 
నిమిషం (‘). డగిీరి యొక్క పాక్ిక భాగానినే సూచించడానిక్్ర నిమిషం 
ఉపయోగించబడుతుంది మరియు 30° 15’ అని వరాా యబడుతుంది.

ఒక నిమిషం సెకనులు(“)గా పిలువబడే చిననే యూనిట్లలు గా 
విభజించబడింది. ఒక నిమిషంలో 60 సెకనులు  ఉంటాయి.

డిగీరిలు, నిమిషాలు మరియు సెకనలులో వరాా యబడిన క్ోణీయ క్ొలత 
30° 15’ 20”గా చద్వబడుతుంది.

క్ోణీయ విభ్జనలక్ు ఉద్్ధహరణలు

 1  పూరితు వృతతు ం  360°

 1/2  సరి్కల్  180°

 1/4  వృతతు ం  90°  
  (లంబ క్ోణం)

ఉప విభాగాలు 1 డిగీరి లేదా  1° = 60 mts లేదా 60’

1 నిమిషం(min) లేదా  1’ = 60 సెకనులు  లేదా 60”

క్ోణీయ క్ొలత స్యధన్ధలు (స్కమీ-ప్క్రసిషన్)  (Angular measuring instruments (Semi-precision)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్కమీ-ప్క్రసిషన్ క్ోణీయ క్ొలిచ్ద స్యధన్ధల పరే్లను పేర్క్కనండి
•  బెవ�ల్ మరియు యూనివరస్ల్ బెవ�ల్ గ్నజ్ ల మధయా త్దడ్ధను గురితుంచండి
•  బెవ�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ల  లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి

క్ోణాలను తనిఖీ చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే అత్యంత సాధారణ 
సాధన్ాలు:

బ్వ్లల్ లేదా బ్వ్లల్ గ్నజ్ (Figure 1)

యూనివరస్ల్ బ్వ్లల్ గ్నజ్ (Figure 2)

బెవ�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్. (Figure 3)

బెవ�ల్ గ్నజ్ లు:బ్వ్లల్ గ్నజ్ లు న్ేరుగా క్ోణాలను క్ొలవలేవు. క్ాబట్ట్ట  అవి 
పరోక్ష క్ోణీయ క్ొలిచే సాధన్ాలు. క్ోణాలను బ్వ్లల్ పొ రా టరాా క్టర్ లతో సెట్ 
చేయవచుచు మరియు క్ొలవవచుచు.

యూనివరస్ల్ బెవ�ల్ గ్నజ్ లు: యూనివరస్ల్ బ్వ్లల్ గ్నజ్ లో అద్నపు 
బేలు డ్ ఉంది. ఇది సాధారణ బ్వ్లల్ గ్నజ్ తో తనిఖీ చేయలేని క్ోణాలను 
క్ొలవడంలో సహాయపడుతుంది. (Figure 4)

బెవ�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్(Fig. 3): బ్వ్లల్ పొ రా టరాా క్టర్ అన్ేది పరాత్యక్ష క్ోణీయ 
క్ొలిచే పరికరం, మరియు గారి డు్యయి్యషన్ 0° నుండి 180° వరకు 
మారి్కంగ్   చేసి  ఉంట్లంది. ఈ పరికరానినే ఉపయోగించి క్ోణాలను 
1° ఖచిచుతత్వంతో క్ొలవవచుచు. (Figure 3)
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క్్యంబ్నేషన్ స్కట్  (Combination set)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్్యంబ్నేషన్   స్కట్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  క్్యంబ్నేషన్ స్కట్ లో ప్్రతి అట్యచ్ మెంట్ యొక్్క ఉప్యోగ్యలను పేర్క్కనండి.

లేఅవుట్ వర్్క  క్ోణాలను  క్ొలవడానిక్్ర మరియు తనిఖీ చేయడం వంట్ట 
వివిధ రక్ాల పని క్ోసం క్ాంబిన్ేషన్ సెట్ లను ఉపయోగించవచుచు.

క్ాంబినే్షన్ సెట్ (Figure 1) క్్రరింది వాట్టని కలిగి ఉంది

పొ రా టరాా క్టర్ హెడ్  (1)

సే్కవేర్ హెడ్  (2)

సెంటర్ హెడ్ (3)      
మరియు 

సీ్టల్ రూల్  (4)

పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ హెడ్

పొరా టరాా క్టర్ హెడ్ ని తిపపువచుచు మరియు ఏదెైన్ా అవసరమై�ైన క్ోణానిక్్ర 

సెట్ చేయవచుచు.

పో రా టరాా క్టర్ హెడ్ 10 ఖచిచుతత్వంలో క్ోణాలను గురితుంచడానిక్్ర 
మరియు క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. దీనిక్్ర జోడించిన 
సిపురిట్ ల�వ్లల్ క్ితిజ సమాంతర పేలు న్ లో జాబ్ లను సెట్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగపడుతుంది. (Fig.6)

సే్క్వర్ హెడ్

సే్కవేర్ హెడ్ లో సీ్టల్ రూలి్క ఒక క్ొలిచే ముఖానినే 900 వద్్ద  మరియు 
మర్కకట్ట 450 వద్్ద   కలిగి ఉంట్లంది.

ఇది 900 మరియు 450 క్ోణాలను గురితుంచడానిక్్ర మరియు తనిఖీ 
చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది యంతరాా లపెై వర్్క పీస్ లను 

సెట్ చేయడానిక్్ర మరియు సాలు ట్ ల లోతును క్ొలవడానిక్్ర కూడా 
ఉపయోగించవచుచు. (చితరాం 2,3 మరియు 4)

స్కంటర్ హెడ్

ఇది సూ్థ పాక్ార జాబ్ ల క్్నందరాా నినే గురితుంచడానిక్్ర సీ్టల్ రూల్ తో పాట్ల 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 5)

ఖ్చిచితమెైన ఫలిత్ధలను నిర్యధా రించడం క్ోసం,  క్్యంబ్నేషన్ 
స్కట్ ను ఉప్యోగించిన తర్యవేత బ్యగ్య శుభ్్రం చ్దయాలి 
మరియు ఉప్యోగిసుతు ననేప్్పపుడు లేద్్ధ నిలవే చ్దసేటప్్పపుడు  
క్ోత స్యధన్ధలతో  క్లప్క్ూడద్ు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.19 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ొలిచ్ద ప్్రమాణ్ధలు (ఇంగీ్లష్ & మటె్ట్రక్) (Measuring standards (English & metric))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మరియు మటె్ట్రక్ యూనిట్ల  క్ొలిచ్ద ప్్రమాణ్ధలను వివరించండి.

ఆవశయాక్త

అనినే భౌతిక పరిమాణాలను పరాా మాణిక పరిమాణాల పరంగా క్ొలవాలి.

యూనిట్

ఒక యూనిట్ అదే రకమై�ైన ఇతర పరిమాణాలను క్ొలవడానిక్్ర 
ఉపయోగించే ఒక రకమై�ైన పరాా మాణిక లేదా సి్థర పరిమాణంగా 
నిర్వచించబడింది.

వరీ్గక్రణ

బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిట్లలు  మరియు ఉతపుననే యూనిట్లలు  రెండు 
వరీ్గకరణలు.

ప్య్ర ధమిక్  యూనిటు్ల

పొ డవు, ద్రావ్యరాశి మరియు సమయం అనునవి పరాా ధమిక 
పరిమాణాల యూనిట్లలు .

ఉతపుననేమెైన యూనిటు్ల

బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిటలు  నుండి ఉద్్భవించిన యూనిట్లలు  మరియు 
బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిటలుతో సి్థరమై�ైన సంబంధానినే కలిగి ఉంటాయి.
ఉద్్ధ: వ్లైశాల్యం,ఘ్నపరిమాణం,పీడనం,బలం మొద్ల�ైనవి.

యూనిట్ల  వయావసథా

ఎఫ్.పి.ఎస్. వ్యవస్థ  అన్ేది బిరాట్టష్ వ్యవస్థ , దీనిలో పొ డవు, ద్రావ్యరాశి 
మరియు సమయం యొక్క బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిట్లలు  వరుసగా 
అడుగు, పౌండ్ మరియు సెకండ్.

సి.జి.ఎస్. వ్యవస్థ  అన్ేది మై�ట్టరాక్ సిస్టమ్, దీనిలో పొ డవు, ద్రావ్యరాశి 
మరియు సమయం యొక్క బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిట్లలు  వరుసగా 
సెంటీమీటర్, గరాి ము మరియు సెకండ్.

M.K.S వ్యవస్థ  మర్కక మై�ట్టరాక్ వ్యవస్థ , దీనిలో పొ డవు, ద్రావ్యరాశి 
మరియు సమయం యొక్క బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిట్లలు  వరుసగా 
మీటర్, క్్రలోగారి ము మరియు సెకండ్.

S.I. యూనిటలును సిస్టమ్స్ ఇంటర్ననేషనల్ యూనిట్ లుగా సూచిసాతు రు, 
మళ్లు దీని మై�ట్టరాక్ మరియు బేసిక్ ఫైిట్ట్టంగ్  యూనిట్లలు , వాట్ట పేరులు  
మరియు చిహానేలు పట్ట్టకలో ఇవ్వబడాడా యి – 1

బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  యూనిటు్ల  మరియు ఉతపుననేమెైన యూనిటు్ల  
యూనిట్ల  యొక్్క ర్మండు వరీ్గక్రణలు. పొ డవ్ప, ద్్రవయార్యశి 
మరియు సమయం అనినే సిస్టమ్ లలో (అంటే) F.P.S, 
C.G.S, M.K.S మరియు S.I వయావసథాలలో బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్  
యూనిటు్ల .

బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్  ప్రిమాణం మెట్ట్రక్ యూనిట్ బ్్రట్టష్ యూనిట్

పేరు చిహనేం పేరు చిహనేం

     పొ డవు

    ద్రావ్యరాశి సమయం

    కరెంట్ల 

    ఉషో్ణ గరిత

    క్ాంతి తీవరాత

  మీటర్

  క్్రలోగారి ము

  సెకండ్ ఆంపియర్

  క్ెలి్వన్

  క్ాండెలా

       మీ 

       క్్నజీ  

       ఎస్

        ఎ

        కె్

       సిడి

    అడుగు 

    పౌండస్

    కండ్ఆంపియర్

    ఫ్ారెన్ హీట్

    క్ాండెలా

      ఎఫ్

       పి

       ఎస్

       ఎ

       0ఎఫ్  

        సిడి

టేబుల్ 1

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.19 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.20 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

ఉప్రితల గ్నజ్ లు (Surface gauges)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఉప్రితల గ్నజ్ ల ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.
•  ఉప్రితల గ్నజ్ ల రక్్యలను పేర్క్కనండి.
• యూనివరస్ల్ ఉప్రితల గ్నజ్ ల ప్్రయోజన్ధలను పరే్క్కనండి.
• ఉప్రితల గ్నజ్ ల భ్ద్్రత్ధ మరియు  నిరవేహణ  తెలియజ్నయండి.

ఉపరితల గ్నజ్ క్్రరింది వాట్ట క్ోసం ఉపయోగించే అత్యంత సాధారణ 
మారి్కంగ్ సాధన్ాలలో ఒకట్ట:

సూచన ఉపరితలానిక్్ర సమాంతరంగా ల�ైన్ లను గీయడం .(Fig.1)

సూచన ఉపరితలానిక్్ర సమాంతరంగా యంతరాా లపెై జాబ్ లను సెట్ 
చేయడం (Fig.2)

జాబలు  ఎతుతు  మరియు సమాంతరతను తనిఖీ చేయడం, మై�షిన్ 
సిపుండిల్ కు క్్నందీరాకృతంగా  జాబ్ లను సెట్ చేయడం. (Figure 3)

ఉప్రితల గ్నజ్ ల రక్్యలు

ఉపరితల గ్నజ్ లు/సెై్రరిబింగ్ బాలు క్ లు సి్థరమై�ైనవి మరియు 
సార్వతిరాకమై�ైనవి అన్ే రెండు రక్ాలుగా ఉంటాయి.

ఉప్రితల గ్నజ్ - సిథార రక్ం(Figure 4)

సి్థర రకం ఉపరితల గ్నజ్ ఒక  భారీ ఫ్ాలు ట్ బేసునే మరియు ఒక 
కుద్ురును కలిగి ఉంట్లంది. కుద్ురు నిటారుగా సి్థరంగా ఉంట్లంది. 
దీనిక్్ర సె్ైరరిబర్ ఒక సనేగ్ మరియు బిగింపు నటోతు  జతచేయబడుతుంది.

యూనివరస్ల్ ఉప్రితల గ్నజ్(Figure 5)

ఇది క్్రరింది అద్నపు లక్షణాలను కలిగి ఉంట్లంది: కుద్ురు ఏ సా్థ న్ానిక్్ర 
అయిన్ా సెట్ చేయబడుతుంది. చిననేపాట్ట సరు్ద బాట్లను త్వరగా 
చేయవచుచు. సూ్థ పాక్ార ఉపరితలాలపెై కూడా ఉపయోగించవచుచు.

గెైడ్ పిన్ ల సహాయంతో ఏదెైన్ా సూచన అంచు నుండి సమాంతర 
ర్నఖలను గీయవచుచు. (Figure 6)
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యూనివరస్ల్ సర్నఫేస్ గ్నజ్ యొక్్క భ్్యగ్యలు మరియు విధులు

అడుగు భాగం లో  బేస్ ‘V గూరి వ్ తో ఉకు్క లేదా క్ాస్్ట ఐరన్ తో బేస్ 
తయారు చేయబడింది. గుండరాని  జాబ్ైపు కూరోచువడానిక్్ర ‘V’ గాడి 
సహాయపడుతుంది. బేస్ లో అమరిచున గెైడ్-పిన్ లు, ఏదెైన్ా సూచన 
అంచు నుండి ల�ైన్ లను మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర సహాయపడతాయి.

ర్యక్ర్ ఆర్మె

రాకర్ ఆర్మా ఒక సపి్రరింగ్ మరియు సునినేతమై�ైన సరు్ద బాట్ల సూ్రరూతో 
పాట్ల బేస్ కు జోడించబడింది. ఇది సునినేతమై�ైన సరు్ద బాటలు కు 
ఉపయోగించబడుతుంది.

క్ుద్ురు

కుద్ురు రాకర్ ఆరిమాకి జోడించబడింది.

స్కై్రరైబర్

సెై్రరిబర్ ను కుద్ురుపెై సనేగ్ మరియు బిగింపు నట్ సహాయంతో ఏ 
సి్థతిలోన్్లైన్ా బిగించవచుచు,.

జాగ్రతతు  మరియు నిరవేహణ

•  ఉపయోగించే ముంద్ు మరియు తరా్వత శుభరాం చేయండి

•  మారి్కంగ్ చేయడం క్ోసం ఉపయోగించే ముంద్ు ఉపరితల 
ఆధారం దిగువన ఆయిల్ యొక్క పలుచని పొ రను పూయండి.

•  అవసరమై�ైతే సెై్రరిబర్ ను పద్ును పెట్టండి.

•  మారి్కంగ్ చేసేటపుపుడు ఎకు్కవ ఒతితుడి పెట్టవద్ు్ద .

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.20 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.21 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

క్ోల్డ్   చిస్కల్  (Cold Chisel)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్ోల్డ్   చిస్కల్   యొక్్క ఉప్యోగ్యలను జాబ్త్ధ చ్దయండి
•  క్ోల్డ్   చిస్కల్   భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  వివిధ రక్్యల ఉలిలను తెలియజ్నయండి .
•  ఉలిని పేర్క్కనండి.

క్ోల్డా  చిసెల్ అన్ేది ఫైిట్టర్ లు చిపిపుంగ్ మరియు కట్ట్టంగ్ ఆపర్నషన్ లను 
చేయడం క్ోసం ఉపయోగించే  చేతి క్ోత   సాధనం. (చితరాం 1)

చిపిపుంగ్ అనే్ది ఉలి మరియు సుతితు  సహాయంతో అద్నపు లోహానినే 
తొలగించే పరాక్్రరియ. చిపిపుంగ్ చేసిన ఉపరితలాలు   గరుక్ెైనవి, వాట్టని 
ఫైెైలింగ్  చేసి  ఫైినిషింగ్  చేయాలి.

ఉలి యొక్క భాగాలు(Fig. 2): ఉలి క్్రంది భాగాలను కలిగి ఉంట్లంది.
తల, శ్రీరం, పాయింట్ లేదా కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్ .

ఉలిలను అధిక క్ార్బన్ సీ్టల్ లేదా క్ోరి మ్ వ్లన్ాడియం సీ్టల్ తో తయారు 
చేసాతు రు. ఉలి యొక్క క్ారి స్-సెక్షన్ సాధారణంగా షడు్భజి లేదా 
అష్టభుజంగా ఉంట్లంది. కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  కఠినంగా మరియు ధృడంగా 
చేయబడుతుంది.

ఉలి యొక్్క స్యధ్ధరణ రక్్యలు: ఉలిలో ఐద్ు సాధారణ రక్ాలు 
ఉన్ానేయి.

-  ఫ్ాలు ట్ ఉలి

−  క్ారి స్ కట్ ఉలి

−  సగం రౌండ్ ముకు్క ఉలి

−  డెైమండ్ పాయింట్ ఉలి

−  వ్లబ్ ఉలి

ఫ్్య్ల ట్ ఉలి(Fig.3a): అవి పెద్్ద  ఫ్ాలు ట్ ఉపరితలాల నుండి లోహానినే 
తొలగించడానిక్్ర మరియు వ్లల�డా డ్ జాయింట్లలు  మరియు క్ాసి్టంగ్ ల 
అద్నపు లోహానినే చిపిపుంగ్  చేసి తీసివేయడానిక్్ర ఉపయోగసిాతు రు.

క్్య్ర స్ క్ట్ లేద్్ధ క్్నప్ ఉలి(Fig.3b): ఇవి క్్ట మారా్గ లు, గాడులు మరియు 
సాలు ట్ లను కతితురించడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.

సగం రౌండ్ ముక్ు్క ఉలి(చిత్రం 4): వాట్టని వకరి గాడులు (చమురు 
గాడులు) కట్ట్టంగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.

డెైమండ్ ప్యయింట్ ఉలి(చిత్రం 5): ఇవి మూలలు, జాయింటలు  వద్్ద  
జాబ్ లను  లంబంచేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.
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వ�బ్ ఉలి/ ప్ంచింగ్ ఉలి(Fig. 6): ఈ ఉలి చెైన్  డిరాలిలుంగ్ తరా్వత 
లోహాలను వేరు చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు. 

ఉలి క్్రరింది వాట్ట పరాక్ారం పేర్క్కనబడింది

-  పొ డవు

-  కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  యొక్క వ్లడలుపు

-  రకం

-  శ్రీరం యొక్క క్ారి స్-సెక్షన్.

ఉలి క్ోణ్ధలు  (Angles of chisels)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ ప్ద్్ధర్యథా ల ఆధ్ధరంగ్య ఉలి యొక్్క ప్యయింట్ క్ోణ్ధలను ఎంచుక్ోండి
•  ర్నక్ మరియు క్ి్లయర్మన్స్ క్ోణ్ధల ప్్రభ్్యవ్యనినే తెలియజ్నయండి
•  ఉలి సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ గురించి సంక్ిప్తు ంగ్య తెలియజ్నయండి.

ప్యయింట్ క్ోణ్ధలు మరియు ప్ద్్ధర్యథా లు: ఉలి యొక్క సరెైన పాయింట్/
కట్ట్టంగ్ యాంగిల్ చిపిపుంగ్ చేయాలిస్న పదార్థంపెై ఆధారపడి ఉంట్లంది. 
మృద్ువ్లైన పదారా్థ లకు పద్ున్్లైన క్ోణాలు మరియు కఠినమై�ైన 
పదారా్ధ ల క్ోసం వ్లడలాపుట్ట  క్ోణాలు  ఇవ్వబడాడా యి.

సరెైన పాయింట్ మరియు వంపు క్ోణం సరెైన ర్నక్ మరియు క్్రలుయరెన్స్ 
క్ోణాలను కలిగి ఉంట్లంది  . (చితరాం 1)

ర్నక్ యాంగిల్: ర్నక్ యాంగిల్ అన్ేది కట్ట్టంగ్ పాయింట్ యొక్క ఎగువ 
ముఖం మరియు కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  వద్్ద  ఉననే జాబ్  ఉపరితలంపెై ఏరాపుడే 
లంబం (90°) మధ్య క్ోణం. (చితరాం 2)

క్్రలుయరెన్స్ యాంగిల్: క్్రలుయరెన్స్ యాంగిల్ అన్ేది పాయింట్ 
యొక్క దిగువ ముఖం మరియు కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  వద్్ద  ఉద్్భవించే జాబ్ 
ఉపరితలానిక్్ర టాంజెంట్ మధ్య ఉండే యాంగిల్. (చితరాం 2)

క్్రలుయరెన్స్ యాంగిల్ చాలా తకు్కవగా లేదా సున్ానే అయితే, ర్నక్ 
యాంగిల్ పెరుగుతుంది. కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  జాబ్లలు క్్ర చ్కచుచుకుపో ద్ు. ఉలి 
జారిపో తుంది. (Figure 3)

క్్రలుయరెన్స్ యాంగిల్ చాలా ఎకు్కవగా ఉంటే, ర్నక్ యాంగిల్ తగు్గ తుంది. 
కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  చ్కచుచుకు పో తుంది మరియు కట్ లోతుగా మరియు 
లోతుగా ఉంట్లంది. (Fig. 4) చిపిపుంగ్ క్ోసం వివిధ పదారా్థ లకు సరెైన 
పాయింట్ క్ోణం మరియు వంపు క్ోణం టేబుల్ 1లో ఇవ్వబడింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



64

క్్ౌర నింగ్: మూలల చ్కచుచుకుపో వడానినే నిరోధించడానిక్్ర మరియు ఉలి 
పాయింట్ విచచున్ానేనిక్్ర  క్ారణమయి్య్య ఉలి యొక్క కట్ట్టంగ్ ఎడ్జ్  కు 
క్ొంచెం వకరితను గైైెండింగ్  చసేాతు రు. దీనిన్ే “క్ౌరి నింగ్” అని పిలుసాతు రు,. 
“క్రౌి నింగ్” చిపిపుంగ్ చేసేటపుపుడు ఉలి సరళ ర్నఖ వ్లంబడి సే్వచఛేగా 
కద్లడానిక్్ర అనుమతిసుతు ంది.

క్తితురించ్ధలిస్న ప్ద్్ధరథాం ప్యయింట్ 
క్ోణం

వంప్్ప క్ోణం

హెై క్ార్బన్ సీ్టల్

క్ాస్్ట ఐరన్

మై�ైల్డా  సీ్టల్

ఇతతుడి

రాగి

అలూ్యమినియం

65°

60°

55°

50°

45°

30°

39.5°

37°

34.5°

32°

29.5°

22°

టేబుల్ 1

 సంరక్్షణ & నిర్వహణ

•  ఉపయోగించే ముంద్ు ఉలిక్్ర పద్ును పెట్టండి.

•  తుపుపు పట్టకుండా ఉండటానిక్్ర ఆయిల్ రాయండి.

•  పుట్టగ్కడుగు లాంట్ట  తల కలిగిన ఉలిని ఉపయోగించవద్ు్ద .

• చిపిపుంగ్ చేసుతు ననేపుపుడు భద్రాతా గాగుల్స్ ఉపయోగించండి.

•  చిపిపుంగ్ చేసుతు ననేపుపుడు చిపిపుంగ్ ఉలి తలపెై గీరిజ్ పదార్థం 
లాంట్టవి  ఉండకూడద్ు.

స్యధ్ధరణ డెప్తు  గ్నజ్  (Ordinary depth gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్యధ్ధరణ డెప్తు  గ్నజ్ యొక్్క ఉప్యోగ్యలను పేర్క్కనండి
•  డెప్తు  గ్నజ్ భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి.

స్యధ్ధరణ డెప్తు  గ్నజ్

సాధారణ డెప్తు  గ్నజ్ అన్ేది రిసెస్ లు, సాలు ట్లలు  మరియు సె్టప్ ల  లోతును 
క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించే సెమీ పెరాసిషన్ పరికరం.

సాధారణ లోతు గ్నజ్ యొక్క భాగాలు

1  గారి డు్యయి్యట్ చేయబడిన బీమ్

2  బిగింపు సూ్రరూ

3 సే్కల్

4 బేస్

0-200 మిమీ పరిధిలో అంద్ుబాట్లలో ఉంట్లంది. 0.5 
మిమీ ఖచిచుతతా్వనినే క్ొలవడానిక్్ర సాధారణ లోతు గ్నజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.22-23 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

మారి్కంగ్ ప్ద్్ధరథాం (Marking media)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మారి్కంగ్ ప్ద్్ధరథాం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయానినే తెలియజ్నయండి.
•  మారి్కంగ్ ప్ద్్ధరథాం యొక్్క స్యధ్ధరణ రక్్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి.
•  వివిధ ఉప్యోగ్యల క్ోసం సర్మైన మారి్కంగ్ మాధయామానినే ఎంచుక్ోండి.

మారి్కంగ్ ప్ద్్ధరథాం యొక్్క ఉద్్దదేశయాం

మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర /లేఅవుట్ ను గురితుంచడంలో, గురితుంచబడిన 
ల�ైన్ లను  సపుష్టంగా మరియు కనిపించేలా చూపించడానిక్్ర జాబ్/
వర్్క పీస్ యొక్క ఉపరితలం పదార్థంతో పూత పూయబడి ఉంట్లంది. 
సపుష్టమై�ైన మరియు సననేని గీతలను పొ ంద్డానిక్్ర, ఉతతుమమై�ైన 
లేఅవుట్ మాధ్యమానినే ఎంచుక్ోవాలి.

విభిననే మారి్కంగ్ ప్ద్్ధర్యదే లు

వ్లైట్ వాష్, మారి్కంగ్ బూలు , పరాష్యన్ బూలు , క్ాపర్ సలేఫేట్ మరియు 
సలెు్యలోజ్ లక్కర్ అన్ేవి విభిననే మారి్కంగ్ పదారా్ద లు.

వ�ైట్ వ్యష్ 

వ్లైట్ వాష్  అన్ేక విధాలుగా తయారు చేయబడుతుంది.

నీట్టతో కలిపిన చాక్ పౌడర్ 

మిథైెైలేట�డ్ సిపురిట్ తో కలిపిన సుద్్ద

టరెపుంట�ైన్ తో కలిపిన తెలలు  సీసం పొ డి

ఆక్్రస్డెైజ్డా  ఉపరితలం కలిగి ఉననే గరుకుగా ఉననే  ఫ్ో రిజ్ంగ్ లు మరియు 
క్ాసి్టంగ్ లకు వ్లైట్ వాష్ వరితుంచబడుతుంది. (చితరాం 1)

అధిక ఖచిచుతత్వం కలిగిన వర్్క పీస్ ల క్ోసం వ్లైట్ వాష్ సిఫ్ారుస్ 
చేయబడద్ు.

మారి్కంగ్ బూ్ల  

కె్మికల్ డెై  లాంట్ట , నీలి రంగు వంట్ట రంగు మిథైెైలేట�డ్ సిపురిట్ తో కలిపి 
వర్్క పీస్ పెై మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు, ఇవి సహేతుకంగా 
మై�షినింగ్ చేయబడిన ఉపరితలం పెై వరితుంచబడుతుంది.

ప్్రషయాన్ బూ్ల

ఇది ఫైెైలింగ్ లేదా మై�షినింగ్  చేసి  ఫైినిషింగ్  చేసిన ఉపరితలాలపెై 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది చాలా సపుష్టమై�ైన ల�ైన్ లను  ఇసుతు ంది 
క్ానీ ఇతర మారి్కంగ్ పదారా్ద ల కంటే ఎండబ్ట్టడానిక్్ర ఎకు్కవ 
సమయం పడుతుంది. (చితరాం 2)

క్్యప్ర్ సలేఫేట్

నీరు మరియు క్ొనినే చుక్కల న్్లైట్టరాక్ యాసడిునే కలపడం దా్వరా 
క్ాపర్ సలేఫేట్ దరాా వణానినే తయారు చేసాతు రు. క్ాపర్ సలేఫేట్లనే 
ఫైెైలింగ్ లేదా మై�షినింగ్  చేసి  ఫైినిషింగ్ చేసిన ఉపరితలాలపెై 
ఉపయోగించబడుతుంది.

క్ాపర్ సలేఫేట్ ఫైినిషింగ్ చేసిన ఉపరితలాలకు బాగా అంట్లకుంట్లంది. 
క్ాపర్ సలేఫేట్ విషపూరితమై�ైనది క్ాబట్ట్ట  జాగరితతుగా నిర్వహించాలి. 
మారి్కంగ్ పరాా రంభించే ముంద్ు రాగి సలేఫేట్ పూతను ఎండబ్టా్ట లి. 
లేకుంటే, మారి్కంగ్ క్ోసం ఉపయోగించే పరికరాలపెై దరాా వణం 
అంట్లక్ోవచుచు.

స్కలుయాలోజ్ లక్్క: ఇది వాణిజ్యపరంగా అంద్ుబాట్లలో ఉననే మారి్కంగ్ 
పదార్థం. ఇది వివిధ రంగులలో తయారు చేయబడుతుంది మరియు 
చాలా త్వరగా ఆరిపో తుంది.

నిరిదేష్ట  జాబ్ క్ోసం మారి్కంగ్ ప్ద్్ధరథాం ఎంపిక్ జాబ్ ఉప్రితల 
ఫినిషింగ్ మరియు వర్్క ప్టస్ యొక్్క ఖ్చిచితతవేంప్కై ఆధ్ధరప్డి 
ఉంటుంద్ి. 

ప్్రసుతు త ర్రజులో్ల , మారి్కంగ్ ప్ద్్ధరథాం ఏర్రసో ల్ క్ంట్ైనర్ లో 
తక్షణమే అంద్ుబ్యటులో ఉంటుంద్ి, ఇద్ి ఏద్ెైన్ధ ఉప్రితలంప్కై 
సేప్రరై చ్దయడం ద్్ధవేర్య వరితుంచబడుత్తంద్ి.

 ఖ్చిచితమెైన క్ొలతలు మరియు సపుష్టమెైన క్నిపించ్ద 
గీతలను గురితుంచడ్ధనిక్ి తవేరగ్య ఎండిపో వడం మరియు 
సననేని పొ రను ప్ూయడ్ధనికి్ మారి్కంగ్ డెై/ఇంక్ యొక్్క 
ర్మడీమేడ్ సొ లూయాషన్స్ అంద్ుబ్యటులో ఉన్ధనేయి. అలాగ్న 
శ్్యశవేత మార్కర్ ప్కనునేలు క్ూడ్ధ వేర్నవేరుగ్య అంద్ుబ్యటులో 
ఉన్ధనేయి. తవేరగ్య ఎండిపో యిే  రంగులు  మెటల్, క్లప్ 
మరియు ప్య్ల సి్టక్ ల చిననే వర్్క ప్టస్ ల క్ోసం ఉప్యోగిస్యతు రు.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.24 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

ఉప్రితల పే్ల టు్ల   (Surface plates)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఉప్రితల పే్ల ట్ యొక్్క ఆవశయాక్తను తెలియజ్నయండి
•  ఉప్రితల పే్ల ట్ యొక్్క ప్ద్్ధర్యథా నినే పేర్క్కనండి
•  ఉప్రితల పే్ల ట్ యొక్్క వివరణను తెలియజ్నయండి.

ఉప్రితల పే్ల టు్ల  - వ్యట్ట అవసరం

ఖచిచుతమై�ైన డెైమై�న్షనల్ లక్షణాలు గురితుంచబడాలంటే, ఖచిచుతంగా 
ఫ్ాలు ట్ ఉపరితలంతో సూచన  ఉపరితలం కలిగి ఉండటం చాలా 
అవసరం. ఖచిచుతమై�ైన ఫ్ాలు ట్ లేని సూచన ఉపరితలాలను 
ఉపయోగించి మారి్కంగ్ చేయడం వలన క్ొలతలు తపుపుగా వసాతు యి. 
ఉపరితల పేలు ట్లలు  మరియు మారి్కంగ్ టేబుల్ లు మై�షిన్ షాప్ వరు్కలో 
విసతు ృతంగా ఉపయోగించే సూచన ఉపరితలాలు. (Fig.1)

ప్ద్్ధర్యదే లు మరియు నిర్యమెణం

ఉపరితల పేలు ట్లలు  సాధారణంగా మంచి న్ాణ్యమై�ైన  క్ాస్్ట ఐరన్ తో 
తయారు చేయబడతాయి, ఇవి వక్్టరికరణను నిరోధించడానిక్్ర ఒతితుడిని 
తగి్గంచగలవు.

జాబ్ - ఉపరితలం మై�షినింగ్  మరియు సా్రరూపింగ్ చేయబడింది. 
ద్ృఢతా్వనినే అందించడానిక్్ర దిగువ భాగంలో భారీగా రిబ్ లు 
ఉంటాయి. (చితరాం 2)

ఉపరితల పేలు ట్  యొక్క సమానసా్థ యిలో  ఉండటానిక్్ర  క్ావలసిన 
సి్థరత్వం మరియు సౌలభ్యం క్ోసం, మూడు పాయింటలు  ససెపున్షన్ 
ఇవ్వబడింది. (Figure 3)

చిననే ఉపరితల పేలు ట్లలు  బ్ంచీలపెై ఉంచబడతాయి, అయితే పెద్్ద  
ఉపరితల పేలు ట్లలు  సా్ట ండ్ లపెై ఉంచబడతాయి.

ద్ీని తయారకిీ్ ఉప్యోగించ్ద  ఇతర ప్ద్్ధర్యథా లు

ఉపరితల పేలు టలు  తయారకీ్్ర గారి న్్లైట్ కూడా ఉపయోగించబడుతుంది. 
గారి న్్లైట్ ఒక ద్ట్టమై�ైన మరియు సి్థరమై�ైన పదార్థం. గారి న్్లైట్ తో చేసిన 
ఉపరితల పేలు టలు  ఉపరితలం పెై గీతలు పడినపపుట్టక్్ట,  అవి ఖచిచుతతా్వనినే 
కలిగి ఉంటాయి. వీట్ట ఉపరితలాలపెై బర్రిస్ ఏరపుడవు.

వరీ్గక్రణ మరియు ఉప్యోగ్యలు

మై�షిన్ షాప్ వర్్క క్ోసం ఉపయోగించే సర్నఫేస్ పేలు ట్లలు  మూడు గ్నరిడ్ లలో 
అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి - గ్నరిడ్ లు 1, 2 మరియు 3. గ్నరిడ్ 1 ఉపరితల 
పేలు ట్ ఇతర రెండు గ్నరిడ్ ల కంటే మరింత ఆమోద్యోగ్యమై�ైనది.

వివరణలు 

క్ాస్్ట ఐరన్ ఉపరితల పేలు ట్లలు  వాట్ట పొ డవు, వ్లడలుపు, గ్నరిడ్ మరియు 
ఇండియన్ సా్ట ండర్డా నంబర్ దా్వరా సూచించబడతాయి.

ఉద్్ధహరణ

క్ాస్్ట ఐరన్ ఉపరితల పేలు ట్ 2000 x 1000 Gr1. I.S. 2285.

సంరక్షణ & నిరవేహణ

•  ఉపయోగం ముంద్ు మరియు తరా్వత శుభరాం చేయండి.

•  ఉపరితల పేలు ట్  మీద్ జాబ్ ఉంచవద్ు్ద .

•  ఏ కట్టంగ్ టూల్ ను  టేబుల్ పెై ఉంచవద్ు్ద .
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.25 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

యాంగిల్ పే్ల టు్ల  (Angle plates)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ రక్్యల యాంగిల్ పే్ల ట్ల  నిర్యమెణ లక్షణ్ధలను తెలియజ్నయండి
•  యాంగిల్ పే్ల ట్ల  రక్్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  వివిధ రక్్యల యాంగిల్ పే్ల ట్ల  ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి
•  యాంగిల్ పే్ల ట్ల  గ్న్రడ్ లను తెలియజ్నయండి.
•  యాంగిల్ పే్ల ట్ లను పేర్క్కనండి.

యాంగిల్ పేలు ట్ లు రెండు సమతల ఉపరితలాలను కలిగి ఉంటాయి, 
అవి సంపూర్ణంగా ఫ్ాలు ట్ గా మరియు లంబ క్ోణంలో ఉంటాయి. 
సాధారణంగా ఇవి ద్గ్గరగా ఉండే క్ాస్్ట ఐరన్ లేదా ఉకు్కతో తయారు 
చేయబడతాయి. అంచులు మరియు చివరలు కూడా లంబముగా 
మై�షినింగ్  చేయబడి.  ఉంటాయి. అవి మంచి ద్ృఢత్వం క్ోసం 
మరియు వక్్టరికరణను నిరోధించడానిక్్ర యంతరా భాగంలో రిబ్స్ ను  
కలిగి ఉంటాయి.

యాంగిల్ పే్ల ట్ రక్్యలు

స్యద్్ధ ఘన యాంగిల్ పే్ల ట్(చిత్రం 1)

సాధారణంగా ఉపయోగించే మూడు రక్ాల యాంగిల్ పేలు టలు లో, 
సాదా ఘ్న యాంగిల్ పేలు ట్ సర్వసాధారణం. దీనిక్్ర రెండు సమతల 
ఉపరితలాలు ఒకదానిక్ొకట్ట 90° ఉండే విధంగా సంపూర్ణంగా 
మై�షినింగ్  చేయబడి ఉంటాయి. జాబ్ లపెై   లేఅవుట్లనే మారి్కంగ్  
చేసే  సమయంలో జాబలు కు సపో ర్్ట ఇవ్వడానిక్్ర ఇట్లవంట్ట యాంగిల్ 
పేలు ట్లలు  అనుకూలంగా ఉంటాయి. అవి తులన్ాతమాకంగా పరిమాణంలో 
చిననేవి.

స్య్ల ట్ లు ఉననే యాంగిల్ పే్ల ట్(చిత్రం 2)

ఈ రకమై�ైన యాంగిల్ పేలు ట్ యొక్క రెండు సమతల ఉపరితలకు సాలు ట్ 
లు మిలిలుంగ్  చేయబడి  ఉంటాయి. ఇది సాదా ఘ్న యాంగిల్ పేలు ట్ 
కంటే తులన్ాతమాకంగా పరిమాణంలో పెద్్దది.

బిగింపు బ్ల ల్్ట  లను అమరచుడానిక్్ర సాలు ట్ లు సమతల ఉపరితలాలపెై 
భాగంలో  తయారు చేయబడతాయి. మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర లేదా 
మై�షినింగ్ క్ోసం ఈ రకమై�ైన  యాంగిల్  పేలు ట్ ను  జాబ్ తో పాట్ల 90 
° క్ోణం లో  తిపుపుతాము. (చితరాం 3 మరియు 4)
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సివేవ�ల్ రక్ం యాంగిల్ పే్ల ట్(Figure 5)

రెండు ఉపరితలాలు ఒక క్ోణంలో ఉండే విధంగా  సరు్ద బాట్ల 
చేయబడి  ఉంట్లంది . రెండు మై�షినింగ్ చేసిన ఉపరితలాలు 
కలపబడిన రెండు వరే్న్వరు ముక్కలపెై ఉన్ానేయి. గారి డు్యయి్యషన్ లు 
ఒకదానిపెై మర్కకదానిక్్ర అనుసంధానం కలిగి ఉండి వంపు క్ోణానినే 
సూచించడానిక్్ర గురితుంచబడతాయి. రెండు సున్ానేలు సమానంగా 
ఉననేపుపుడు, రెండు సమతల ఉపరితలాలు ఒకదానిక్ొకట్ట 90° వద్్ద  
ఉంటాయి. క్ావలసిన సా్థ నంలో లాక్ చేయడానిక్్ర బ్ల ల్్ట  మరియు  
నట్ అందించబడతాయి.

ఉపయోగించబడతాయి. గ్నరిడ్ 2 యాంగిల్ పేలు ట్లలు  సాధారణ మై�షిన్ 
షాప్ పని క్ోసం ఉపయోగించబడతాయి. పెై రెండు గ్నరిడ్ ల యాంగిల్ 
పేలు ట్ లతో పాట్ల, తనిఖీ పని క్ోసం ఖచిచుతత్వమై�ైన యాంగిల్ పేలు ట్లలు  
కూడా అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి.

ప్రిమాణ్ధలు

యాంగిల్ పేలు ట్లలు  వివిధ పరిమాణాలలో లభిసాతు యి. పరిమాణాలు 
సంఖ్యల దా్వరా సూచించబడతాయి. టేబుల్ 1 పరిమాణాల సంఖ్యను 
మరియు యాంగిల్ పేలు టలు  యొక్క సంబంధిత పరిమాణ నిషపుతుతు లను 
అందిసుతు ంది.

యాంగిల్ పే్ల ట్ల  వివరణ  

a)  పరిమాణం 6 గ్నరిడ్ 1

 బాక్స్ పేలు ట్ ఇలా నిర్న్దశించబడుతుంది - బాక్స్ యాంగిల్ పేలు ట్ 6 Gr 
1 IS 623.

b) పరిమాణం 2 - గ్నరిడ్ 2 యాంగిల్ పేలు ట్ ను యాంగిల్ పేలు ట్ 2 Gr 2 
I.S 623గా సూచించబడుతుంది.

టేబుల్ 1

బ్యక్స్ యాంగిల్ పే్ల ట్(Figure 6)

అవి ఇతర యాంగిల్ పేలు ట్ ల మాదిరిగాన్ే ఉపయోగాలను కలిగి 
ఉంటాయి. అమరిచున తరా్వత,  జాబ్ ను మరింత మారి్కంగ్ చేయడానిక్్ర 
లేదా మై�షినింగ్ చేయడానిక్్ర బాక్స్ తో పాట్ల  తిపపువచుచు. ఇది ఒక 
ముఖ్యమై�ైన పరాయోజనం. ఇది అనినే ముఖాలను ఒకదానిక్ొకట్ట  
లంబముగా  ఉండేలా  కలిగి ఉంట్లంది.

గ్న్రడ్ లు

యాంగిల్ పేలు ట్లలు  రెండు గ్నరిడ్ లలో అంద్ుబాట్లలో ఉన్ానేయి - గ్నరిడ్ 1 
మరియు గ్నరిడ్ 2. గ్నరిడ్ 1 యాంగిల్ పేలు ట్లలు  మరింత ఖచిచుతత్వమై�ైనవి 
మరియు చాలా ఖచిచుతత్వమై�ైన టూల్ రూమ్ రకం పని క్ోసం 

ప్రిమాణం
నం

ఎల్ బ్ హెచ్

        1

        2

        3

        4

        5

        6

        7

        8

        9

       10

      125

      175

      250

      350

      450

      600

      700

      600

     1500

     2800

    75

   100

   150

   200

   300

   400

   420

   600

   900

   900

     100

     125

     175

     250

     350

     450

     700

    1000

    1500

    2200

గ్నరిడ్ 2 మాతరామైే

సంరక్షణ & నిరవేహణ

-  ఉపయోగం ముంద్ు మరియు తరా్వత శుభరాం చేయండి.

-  ఉపయోగం తరా్వత ఆయిల్ ను రాయండి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సమాంతర బ్య్ల క్స్ (Parallel blocks)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• సమాంతర్యల రక్్యలను పేర్క్కనండి
•  సమాంతర బ్య్ల క్ుల నిర్యమెణ లక్షణ్ధలను తెలియజ్నయండి 
•  సిఫ్యరుస్ చ్దయబడిన BIS ప్్రక్్యరం సమాంతర బ్య్ల క్ లను పేర్క్కనండి
•  సమాంతర బ్య్ల క్ ల ఉప్యోగ్యలను తెలియజ్నయండి.

మై�షినింగ్ క్ోసం వర్్క పీస్ లను సెట్ చేయడానిక్్ర వివిధ రక్ాల 
సమాంతర బాలు క్ లు ఉపయోగించబడతాయి. సాధారణంగా 
ఉపయోగించేవి రెండు రక్ాలు.

−  ఘ్న సమాంతరాలు

−  సరు్ద బాట్ల సమాంతరాలు

ఘన సమాంతర్యలు (ఘన సమాంతర బ్య్ల క్ లు)(చిత్రం 1)

ఇది మై�షిన్ షాప్ పనిలో ఎకు్కవగా ఉపయోగించే సమాంతర రకం. 
అవి దీర్ఘచతురసరాా క్ార క్రాి స్ సెక్షన్ కలిగి  ఉననే ఉకు్క ముక్కలతో 
తయారు చేయబడాడా యి మరియు వివిధ పొ డవులలో మరియు 
వివిధ మధ్య చఛేేద్ము పరిమాణాలలో లభిసాతు యి.

వీట్టక్్ర గట్ట్టపడే  పరాక్్రరియ చేసి  గెైైండింగ్  చసేాతు రు మరియు క్ొనినేసారులు , 
లాపింగ్ దా్వరా ఫిైనిషింగ్ చేసాతు రు.

సమాంతరాలు పరిమితులకు మై�షినింగ్ చేయబడతాయి మరియు 
పొ డవు అంతటా సంపూర్ణంగా ఫ్ాలు టా్గ , లంబముగా మరియు 
సమాంతరంగా ఉంటాయి. ఇవి ఒక్్న క్ొలతలు కలిగిన జతలలో 
తయారు చేయబడతాయి.

గ్న్రడ్ లు

సమాంతరాలు రెండు గ్నరిడ్ లలో తయారు చేయబడాడా యి - గ్నరిడ్ A 
మరియు గ్నరిడ్ B. గ్నరిడ్ A అన్ేది టూల్ రూమ్ రకం పని క్ోసం మరియు 
గ్నరిడ్ B సాధారణ మై�షిన్ షాప్  పని క్ోసం ఉదే్దశించబడింది.

సరుదే బ్యటు  చ్దయగల సమాంతర్యలు(చిత్రం 2)

ఇవి న్ాలుక మరియు గాడి అసెంబీలు లో ఒకదానిపెై ఒకట్ట కదిలే 
విధంగా చేసే రెండు టాపర్డా బాలు క్ లను కలిగి ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన 
సమాంతరాలను సరు్ద బాట్ల చేయవచుచు మరియు వరే్న్వరు ఎతుతు లకు 
సెట్ చేయవచుచు.

ఉప్యోగ్యలు

మై�షినింగ్ చేసేటపుపుడు వర్్క పీస్ ల సమాంతర అమరిక క్ోసం 
ఘ్నసమాంతరాలు మరియు సరు్ద బాట్ల చేయగల సమాంతరాలు 
ఉపయోగించబడతాయి. మై�షినింగ్ పరాక్్రరియ యొక్క మై�రుగెైన 
పరిశీలనను అందించడానిక్్ర వ్లైస్ లేదా మై�షిన్ టేబుల్ లలో ఉంచబడిన 
వర్్క పీస్ ల ఎతుతు ను పెంచడానిక్్ర కూడా ఇవి ఉపయోగపడతాయి. 
(Figure 3)

సమాంతరాలు జతలలో తయారు చేయబడతాయి మరియు 
సెటప్ లో ఖచిచుతతా్వనినే నిరా్ధ రించడానిక్్ర సరిపో లిన  జతలను 
ఉపయోగించాలి.

సంరక్షణ మరియు నిరవేహణ

-  ఉపయోగం ముంద్ు మరియు తరా్వత శుభరాం చేయండి.

-  ఉపయోగం తరా్వత ఆయిల్ ను రాయండి

-  సుతితువల� ఉపయోగించవద్ు్ద .

సమాంతర్యల ప్రిమాణ్ధలు

ఇవి TABLE 1 మరియు TABLE 2లో ఇవ్వబడాడా యి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టేబుల్ 1

ఘన సమాంతర్యల ప్రిమాణ్ధలు

సమాంతర్యల రూప్ క్లపున   

సమాంతరాలు రకం, గ్నరిడ్ (ఘ్న సమాంతరాల క్ోసం మాతరామైే) 
పరిమాణం మరియు పరామాణం సంఖ్య దా్వరా సూచించబడతాయి. 

ఉద్్ధహరణలు

ఘ్న సమాంతరం A5 x 10 x 100 IS: 4241

సరు్ద బాట్ల చేయగల సమాంతరం 10 x 13 IS:4241

గ్న్రడ్ ప్రిమాణం T.W.L.

             A & B

             A & B

             A & B

             A & B

             A & B

             A & B

             A & B

                    B  

                    B

        5 x 10 x 100

        10 x 20 x 150

        15 x 25 x 150

        20 x 35 x 200

        25 x 45 x 250

        30 x 60 x 250

        35 x 70 x 300

        40 x 80 x 350

        50 x 100 x 400

ప్ట్ట్ట క్ 2

సరుదే బ్యటు చ్దయగల సమాంతర్యల ప్రిధి మరియు ప్రిమాణం

ఎత్తతు  ప్రిధి పొ డవ్ప

             10 - 13

             13 - 16

             16 - 20

             20 - 25

             25 - 30

                  40

                  50

                  60

                  65

                 70

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.26-30 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

లోహ్ల యొక్్క భ్ౌతిక్ మరియు యాంతి్రక్ లక్షణ్ధలు (Physical and mechanical properties of 
metals)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ప్ద్్ధర్యథా ల యొక్్క వివిధ భ్ౌతిక్ మరియు యాంతి్రక్ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి 
• లోహ్ల యాంతి్రక్ లక్షణ్ధల సవేభ్్యవ్యలను పేర్క్కనండి.

లోహ్ల లక్షణ్ధలు: లోహాలు విభిననే లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి.
వివిధ లోహాలు వాట్ట ఉపయోగం యొక్క రక్ానినే బట్ట్ట  ఎంపిక 
చేయబడతాయి.

లోహ్ల భ్ౌతిక్ లక్షణ్ధలు

-  రంగు

-  బరువు/నిరి్దష్ట  గురుతా్వకర్షణ

-  నిరామాణం

-  వాహకత

-  అయసా్కంత లక్షణం

-  కరిగ్న గుణం  

రంగు

వేర్న్వరు లోహాలు వరే్న్వరు రంగులను కలిగి ఉంటాయి. ఉదాహరణకు, 
రాగి ఒక విలక్షణమై�ైన ఎరుపు రంగులో ఉంట్లంది. తేలికపాట్ట ఉకు్క 
నీలం/ నలలుట్ట  పరాక్ాశ్ంతో ఉంట్లంది.

బరువ్ప

లోహాలు వాట్ట బరువు ఆధారంగా విభిననేంగా ఉంటాయి. 
అలూ్యమినియం వంట్ట లోహం అన్ేక ఇతర వాట్ట కంటే తేలిక్ెైన (నిరి్దష్ట  
గురుతా్వకర్షణ 2.8) బరువు ఉంట్లంది మరియు సీసం వంట్ట లోహం 
భారీగా ఉంట్లంది (నిరి్దష్ట  గురుతా్వకర్షణ 9).

నిరామాణం(చితరాం 1 మరియు 2)

సాధారణంగా లోహాలను వాట్ట అంతర్గత సూక్షమా నిరామాణం దా్వరా 
కూడా వేరు చేయవచుచు. చేత ఇనుము మరియు అలూ్యమినియం 
వంట్ట లోహాలు పొ రలలాంట్ట నిరామాణానినే కలిగి ఉంటాయి మరియు 
క్ాస్్ట ఐరన్   మరియు క్ాంస్య వంట్ట లోహాలు కణిక నిరామాణానినే కలిగి 
ఉంటాయి.

వ్యహక్త: థరమాల్ కండక్్ర్టవిటీ మరియు ఎలక్్ర్టరికల్ కండక్్ర్టవిటీ అనే్ది 
వేడి మరియు విద్ు్యతుతు ను నిర్వహించే పదార్థం యొక్క సామరా్థ యానినే 
క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు. వాహకత ఒక లోహం నుండి మర్కక 
లోహంకు వరకు మారుతూ ఉంట్లంది. రాగి మరియు అలూ్యమినియం 
వేడి మరియు విద్ు్యత్ యొక్క మంచి వాహక్ాలు.

అయస్య్కంత లక్షణం: ఒక లోహం అయసా్కంతం దా్వరా 
ఆకరి్షంచబడితే, అది అయసా్కంత లక్షణాలను కలిగి ఉంద్ని  
చపెపువచుచు.

క్ొనినే రక్ాల సె్టయిన్ ల�స్ సీ్టల్ లాంట్టవి మినహా దాదాపు అనినే 
ఇనుము కలిగిన లోహాలు అయసా్కంతం దా్వరా ఆకరి్షంచబడతాయి 
మరియు అనినే ఇనుము లేని క్ాని లోహాలు మరియు వాట్ట 
మిశ్రిమాలు అయసా్కంతం దా్వరా ఆకరి్షంచబడవు.

క్రిగ్న గుణం  (Figure 3)

వేడిని పరాయోగించినపుపుడు లోహం కరిగిపో తే దానిక్్ర ఉండే  లక్షణానినే 
కరిగ్న గుణం అంటారు.  . అన్ేక పదారా్థ లు వివిధ ఉషో్ణ గరితల 
వద్్ద  ఘ్నపదార్థం నుండి ద్రావ రూపానిక్్ర (అనగా) రూపాంతరం 
చెంద్ుతాయి. ట్టన్ తకు్కవ ద్రావీభవన ఉషో్ణ గరిత (232ºC) కలిగి 
ఉంట్లంది మరియు టంగ్ స్టన్ అధిక ఉషో్ణ గరిత (3370ºC) వద్్ద  
కరుగుతుంది.

నిరిదేష్ట  గురుత్ధవేక్ర్షణ

ఇది లోహం బరువు మరియు సమాన పరిమాణం ఘ్నపరిమాణం 
గల నీట్ట యొక్క బరువు మధ్య నిషపుతితు .

యాంతి్రక్ లక్షణ్ధలు

లోహం యొక్క యాంతిరాక లక్షణాలు

•  సాగడం
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•  సునినేతత్వం

•  క్ాఠిన్యం

•  పెళ్ళసుద్నం

•  గట్ట్టద్నం

• ద్ృఢత్వం

•  సి్థతిసా్థ పకత

స్యగడం (డక్ి్టలిటీ)(Figure 4)

ఒక లోహం కు ఇరు వ్లైపులా  బలానినే వరితుంచినపుడు చీలిక 
లేకుండా ఉంటే దానిక్్ర  సాగె గుణం   కలిగి ఉంద్ని చెపపుబడుతుంది. 
వ్లైర్-డరాా యింగ్ దాని విజయవంతమై�ైన ఆపర్నషన్ క్ోసం డక్్ర్టలిటీపెై 
ఆధారపడి ఉంట్లంది. సాగ్న లోహం బలంగా మరియు విరిగిపో కుండా 
ఉండాలి. రాగి మరియు అలూ్యమినియం సాగ్న లోహాలకు మంచి 
ఉదాహరణలు.

సునినేతతవేం(చిత్రం 5 మరియు 6)

మల�లు బిలిటీ అన్ేది దాని పరిమాణం మరియు ఆక్ారానినే మారచుడానిక్్ర 
సుతితుతో క్ొట్టడం, రోలింగ్ మొద్ల�ైన వాట్ట దా్వరా చీలిక లేకుండా 
శాశ్్వతంగా అనినే దిశ్లలో విసతురించే లక్షణం. సీసం చాలా సునినేతంగా 
ఉండ్ద లోహం.

క్్యఠనియాం(చిత్రం 7)

క్ాఠని్యం అన్ేది గీకడం, అరగడం, రాపిడి మరియు చ్కచుచుకుపో వడానినే 
తట్ల్ట క్ోగల లోహం యొక్క సామరా్థ యానినే క్ొలవడం.

ప్కళ్్ళసుద్నం(Figure 8)

పెళ్ళసుద్నం అన్ేది లోహం యొక్క లక్షణం, ఇది విచిఛేననేమయి్య్య 
ముంద్ు శాశ్్వత వక్్టరికరణను అనుమతించద్ు. క్ాస్్ట  ఐరన్ 
పెళ్ళసుగా ఉండే లోహానిక్్ర ఒక ఉదాహరణ, మరియు అది షాక్ లేదా 
పరాభావవంతమై�ైన బరువులకు వంగి పో కుండా విరిగిపో తుంది.

గట్ట్టద్నం (Figure 9)

గట్ట్టద్నం అన్ేది షాక్ లేదా పరాభావానినే తట్ల్ట కున్ే లోహం యొక్క 
లక్షణం. గట్ట్టద్నం పెళ్ళసుద్న్ానిక్్ర వ్యతిర్నక లక్షణం. చేత ఇనుము 
ఒక గట్ట్టద్నమై�ైన లోహానిక్్ర ఉదాహరణ.

ద్ృఢతవేం (చిత్రం 10)

లోహం యొక్క ద్ృఢత్వం అన్ేది వ్యతిర్నఖ దిశ్లోలు   వరితుంచే  బలాల 
పరాభావానినే చీలిక లేకుండా నిరోధించే సామర్ధయాం. తేలికపాట్ట ఉకు్క, 
చేత ఇనుము మరియు రాగి ద్ృఢమై�ైన లోహాలకు ఉదాహరణలు.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.26 - 30 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సిథాతిస్యథా ప్క్త(Figure 11)

లోహం యొక్క సి్థతిసా్థ పకత అన్ేది అనువరితుత శ్క్్రతు విడుద్ల�ైన తరా్వత 
దాని అసలు ఆకృతిక్్ర తిరిగి వచేచు శ్క్్రతు. సరిగా్గ  వేడి-చిక్్రతస్ చేయబడిన 
సపి్రరింగ్ సి్థతిసా్థ పకతకు మంచి ఉదాహరణ.

నిరిదేష్ట  గురుత్ధవేక్ర్షణ 

ఇది లోహం బరువు మరియు సమాన  ఘ్నపరిమాణం గల నీట్ట 
యొక్క బరువు మధ్య నిషపుతితు

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.26 - 30 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.31-32 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

లోహ్నినే క్ోయు రంప్యలు  (Metal-cutting saws)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• లోహ్నినే క్ోయు రంప్యల స్యధ్ధరణ రక్్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  క్ితిజ సమాంతర బ్యయాండ్-స్య యొక్్క ప్్రయోజన్ధలను తెలియజ్నయండి
•  వివిధ రక్్యల క్ోత రంప్యల లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  ఆక్ృతి రంప్ము  యొక్్క నిరిదేష్ట  ఉప్యోగ్యనినే పేర్క్కనండి.
• యంత్ధ్ర నినే ఉప్యోగించి  క్ోసేటప్్పపుడు  ప్యట్టంచ్ధలిస్న జాగ్రతతులను తెలియజ్నయండి.

వివిధ రక్ాల�ైన లోహానినే క్ోయు రంపాలను పరిశ్రిమలలో 
ఉపయోగసిాతు రు. సాధారణంగా ఉపయోగించేవి: 

-  శ్క్్రతు రంపము

-  క్ితిజ సమాంతర బా్యండ్-సా

-  వృతాతు క్ారపు  రంపము

-  ఆకృతి రంపము.

శక్ితు రంప్ము (చిత్రం 1)

ఇది సాధారణంగా ఉపయోగించే లోహానినే క్ోసే  రంపం మరియు 
ఉదా: 1.2.31 క్ోసం సంబంధిత సిదా్ధ ంతంలో చరిచుంచబడింది.

క్ితిజసమాంతర బ్యయాండ్-స్య(చిత్రం 2)

దీనిక్్ర మోటారు అమరచుబడిన రంపపు ఫైేరామ్ ఉంట్లంది.

రెండు కపిపు చక్ారి లు ఉన్ానేయి, దానిపెై అంతులేని బా్యండ్ సా 
వ్లళ్ళతుంది.

మోటారుపెై సె్టప్డా  పుల్లుల దా్వరా వేగ వ్లైవిధ్యం పొ ంద్బడుతుంది.

రోలర్-గెైడ్ బరాా కె్ట్ లు క్ోసే పరాా ంతంలో బేలు డ్ కు ద్ృఢతా్వనినే అందిసాతు యి 
మరియు కతితురించేటపుపుడు బేలు డ్ సంచరించడానినే నిరోధిసుతు ంది.

సరు్ద బాట్ల హా్యండిల్ ను ఉపయోగించడం దా్వరా బేలు డ్ ట�న్షన్ 
నిర్వహించబడుతుంది. ఈ పరాయోజనం క్ోసం అందించబడింది.

 మై�టల్ సా్ట క్ లను పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర ఒక వ్లైస్ అందించబడింది. క్ోణీయ 
క్ోతల క్ోసం వ్లైస్ సరు్ద బాట్ల అవుతుంది.

ఈ యంతరాం నిరంతర క్ోత సామర్ధయాం యొక్క పరాయోజన్ానినే కలిగి 
ఉంది మరియు శ్క్్రతు రంపము కంటే చాలా వేగంగా ఉంట్లంది.

పరాతి పరాతా్యమానేయ సో్ట రె క్ లో మాతరామైే శ్క్్రతురంపము లోహానినే క్ోసుతు ంద్ని 
గమనించవచుచు.

వృత్ధతు క్్యరప్్ప  రంప్ము (Figure 3)

క్ోసే పదారా్ద లు పెద్్ద  క్ారి స్-సెక్షన్ కలిగి ఉననేపుపుడు ఈ రకమై�ైన 
క్ోత యంతరాం  ఉపయోగించబడుతుంది. వృతాతు క్ారపు రంపము 
నిరంతర క్ోత చర్యను కలిగి ఉంట్లంది మరియు భారీ సెక్షన్ లోహాల 
ను  క్ోయడానిక్్ర  ఉపయోగించబడే ఉతపుతితు  పనిలో ఆరి్థకంగా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఆక్ృతి రంప్ము (Figure 4)

దీనిలో, ఒక మై�టల్ బా్యండ్ సా బేలు డ్ ఉపయోగించబడుతుంది 
మరియు ఆకృతి రంపము నిరంతర క్ోత కద్లికను కలిగి ఉంట్లంది. 
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వివిధ ఆకృతులలో లోహాలను కతితురించడానిక్్ర ఈ యంతరాా లు 
ఎకు్కవగా ఉపయోగించబడతాయి. (Figure 6)

అసి్థరమై�ైన  వేగానినే ఇచేచు పుల్లుల  సహాయంతో క్ోసేటపుపుడు వివిధ 
వేగాలను పొ ంద్వచుచు.

విరిగిన క్ాంటౌర్ సా  బేలు డ్ లను రిపేర్ చేయడానిక్్ర, ఈ యంతరాా లు 
బేలు డ్ చివరలను కతితురించడానిక్్ర ఒక పెద్్ద  కతెతు రను  కలిగి  ఉంట్లంది 
, చివరలను కలపడానిక్్ర బట్ వ్లలిడాంగ్ యంతరాంతో మరియు వ్లల�డా డ్ 
జాయింట్ ను ఫైినిషింగ్ చేయడానిక్్ర చిననే గెైైండర్ తో అమరచుబడి 
ఉంటాయి.

క్ోణీయ క్ోతల  క్ోసం టేబుల్ ఏ క్ోణంలోన్్లైన్ా వంచి ఉంచవచుచు.

బేలు డ్ ఒక మార్గద్ర్శకం గుండా వ్లళ్ళతుంది, ఇది బేలు డ్ లు సంచరించకుండా 
నిరోధిసుతు ంది మరియు దానిని కఠినంగా ఉంచుతుంది.

ఈ యంతరాా లు టూల్-రూమ్ పని క్ోసం విసతు ృతంగా 
ఉపయోగించబడతాయి మరియు ముడి పదారా్థ ల సా్ట క్ ను క్ోసే 
యంతరాంగా ఉపయోగించబడద్ు.      

మై�షిన్ కతితురింపు సమయంలో పాట్టంచాలిస్న జాగరితతులు

సురకి్తంగా మరియు సమర్ధవంతంగా పని చేయడానిక్్ర, క్ొనినే 
జాగరితతులు పాట్టంచాలి.

సెట్ట్టంగ్ క్ోసం జాబ్ యొక్క క్ొలతలు తీసుకుంట్లననేపుపుడు, 
ఎలలుపుపుడూ యంతరాా నినే ఆపండి. జాబ్ యొక్క పొ రా జెక్్ర్టంగ్ చివరలను 
బాగా రక్ించాలి, తదా్వరా ఇతరులకు భద్రాత అందించబడుతుంది.

జాబ్ గా్యంగ్ వేలలోక్్ర పొ డుచుకు రాకుండా చూసుక్ోండి.

సననేని ముక్కలను క్ోసేటపుపుడు, రంపపు పళ్ళళు విరిగిపో కుండా 
నిరోధించడానిక్్ర జాబ్ ను వ్లైస్ లో ఫ్ాలు ట్ గా పట్ల్ట క్ోండి. 

క్ోత ద్రావం ఎలలుపుపుడూ ఉపయోగించబడుతుంద్ని నిరా్ధ రించుక్ోండి.

అధిక క్ోత  పీడనం  ఇవ్వడం మానుక్ోండి, ఎంద్ుకంటే ఇది బేలు డ్ కు 
విఘ్ాతం కలిగసిుతు ంది మరియు జాబ్ ను సే్కవేర్ నుండి బయటకు 
కతితురిసుతు ంది.

ఒక్్న పొ డవు గల అన్ేక ముక్కలను కతితురించవలసి వచిచునపుపుడు, 
సా్ట ప్ గ్నజ్ ని ఉపయోగించండి.

చిననే వర్్క పీస్ లను వ్లైస్ లో బిగించినపుపుడు, వ్యతిర్నక చివరలో 
అదే మంద్ం ఉననే చిననే భాగానినే ఉంచాలని నిరా్ధ రించుక్ోండి. ఇది 
బిగించినపుపుడు వ్లైస్ మై�లితిపపుకుండా నిరోధసిుతు ంది.

యంతరా తయారీదారు పేర్క్కననే విధంగా ఆయిల్ క్ా్యన్, ఆయిల్ గన్ 
లేదా గీరిజు గన్ ని ఉపయోగించి సూచించిన పాయింటలుపెై యంతరాా లను 
లూబిరాక్్నట్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 - 32 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.33 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

బయట మెైక్్ోర మీటర్ (Outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క ప్్రధ్ధన భ్్యగ్యల విధులను తెలియజ్నయండి.

మై�ైక్ోరి మీటర్ అన్ేది సాధారణంగా 0.01 మిమీ ఖచిచుతత్వంలో జాబ్ ను 
క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించే ఒక ఖచిచుతత్వమై�ైన పరికరం.

బయట్ట క్ొలతలు క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించే మై�ైక్రోి మీటర్ లను బయట్ట 
మై�ైక్ోరి మీటర్ లు అంటారు. (చితరాం 1)

మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క భాగాలు ఇక్కడ ఇవ్వబడాడా యి.

ఫే్రమ్

ఫైేరామ్ డరాా ప్- ఫ్ో ర్జ్ డ్ ఉకు్క లేదా మై�లిలుబుల్ క్ాస్్ట ఐరన్ తో తయారు 
చేయబడింది. మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క అనినే ఇతర భాగాలు దీనిక్్ర 
బిగించబడతాయి.

బ్యర్మల్/స్ట్ల వ్

బారెల్ లేదా సీలు వ్ ఫైేరామ్ కు  బిగించి ఉంట్లంది. డాటమ్ ల�ైన్ మరియు 
గారి డు్యయి్యషనులు  దీనిపెై గురితుంచబడతాయి.

థింబుల్

థైింబుల్ యొక్క బ్వ్లలింగ్ చేసిన ఉపరితలంపెై కూడా, గారి డు్యయి్యషన్ 
గురితుంచబడుతుంది. కుద్ురు దీనిక్్ర బిగించి ఉంట్లంది.

కుద్ురు(సిపుండిల్)

కుద్ురు యొక్క ఒక చివర క్ొలిచే ముఖం ఉంట్లంది. మర్కక చివర 
మరలు వేయబడి ఉంటాయి మరియు ఒక నట్ గుండా వ్లళ్ళతుంది. 
మరల యంతరాా ంగం కుద్ురును ముంద్ుకు మరియు వ్లనుకకు 
కద్లడానిక్్ర  సహకరసిుతు ంది.

అనివేల్

మై�ైక్ోరి మీటర్ ఫైేరామ్ కు అమరచుబడిన క్ొలిచే ముఖాలలో అని్వల్ ఒకట్ట. 
ఇది అలాయ్ సీ్టల్ తో తయారు చేయబడింది మరియు సంపూర్ణ 
చద్ున్్లైన ఉపరితలంతో ఫైినిషింగ్ చేయబడింది.

సిపుండిల్ లాక్ నట్

సిపుండిల్ లాక్ నట్ కుద్ురును క్ావలసిన సా్థ నంలో లాక్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ర్యట్చిట్ స్య్ట ప్

రాట�చుట్ సా్ట ప్ క్ొలిచే ఉపరితలాల మధ్య ఏకరీతి ఒతితుడి ఉండేలా 
చేసుతు ంది.

బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క మటె్ట్రక్ గ్య్ర డుయాయిేషను్ల  (Graduations of metric outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మెైక్్ోర మీటర్ సూత్ధ్ర నినే పరే్క్కనండి
•  బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క క్నీసప్్ప క్ొలతను నిర్ణయించండి.

ప్ని చ్దయు సూత్రం

మై�ైక్ోరి మీటర్ సూ్రరూ మరియు నట్ సూతరాంపెై ఆధారపడి పనిచేసుతు ంది. 
ఒక భరామణ సమయంలో కుద్ురు యొక్క పొ డవు దిశ్లోని కద్లిక 
సూ్రరూ యొక్క పిచ్ కు సమానంగా ఉంట్లంది. పిచ్ లేదా దాని భిన్ానేల 
ద్ూరానిక్్ర కుద్ురు యొక్క కద్లికను బారెల్ మరియు థైింబుల్ పెై 
ఖచిచుతత్వంగా క్ొలవవచుచు.

గ్య్ర డుయాయిేషను్ల (చిత్రం 1)

మై�ట్టరాక్ మై�ైక్ోరి మీటరలులో కుద్ురు మర యొక్క పిచ్ 0.5 మిమీ 
ఉంట్లంది.

తదా్వరా, థైింబుల్ యొక్క ఒక భరామణంలో, కుద్ురు 0.5 మి.మీ 
కద్ులుతుంది.

బారెల్ పెై 25 మిమీ పొ డవు గల డాటమ్ ల�ైన్ గురితుంచబడింది.ఈ ల�ైన్ 
మిల్లుమీటరులు  మరియు సగం మిల్లుమీటరలుకు (అంటే 1 మిమీ & 0.5 
మిమీ) గారి డు్యయి్యట్ చేయబడింది. గారి డు్యయి్యషన్ లు 0, 5, 10, 15, 
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20 & 25 మిమీలుగా గురితుంచబడాడా యి.

థైింబుల్ యొక్క బ్వ్లల్ అంచు యొక్క చుట్ల్ట క్ొలత 50 విభాగాలుగా 
గారి డు్యయి్యట్ చేయబడింది మరియు సవ్యదిశ్లో 0- 5-10-15 ....... 
45-50గా గురితుంచబడింది.

థైింబుల్ యొక్క ఒక భరామణ సమయంలో కుద్ురు దా్వరా కదిలే 
ద్ూరం 0.5 మిమీ. ఉంట్లంది థైింబుల్ యొక్క ఒక విభాగం యొక్క 
కద్లిక  = 0.5 x 1/50

 = 0.01 మి.మీ

మెట్ట్రక్ వ�లుప్లి మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క ఖ్చిచితతవేం లేద్్ధ 
క్నీసప్్ప క్ొలత 0.01 మిమీ ఉంటుంద్ి.

బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ తో క్ొలతలు తీసుక్ోవడం (Reading dimensions with outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క అవసరమెైన ప్రిధిని ఎంచుక్ోండి
•  మెైక్్ోర మీటర్ క్ొలతలను లెక్ి్కంచండి.

బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ ప్రిధులు

బయట్ట మై�ైక్ోరి మీటరులు  0 నుండి 25 mm, 25 నుండి 50 mm, 50 
నుండి 75 mm, 75 నుండి 100 mm, 100 నుండి 125 mm 
మరియు 125 నుండి 150 mm వరకు అంద్ుబాట్లలో ఉంటాయి.

మై�ైక్ోరి మీటరలు యొక్క అనినే శ్రరిణుల క్ోసం, బారెల్ పెై  0-25 మిమీ 
గారి డు్యయి్యషన్ లు మాతరామేై గురితుంచబడతాయి. (చితరాం 1)

మెైక్్ోర మీటర్ క్ొలతలను లెక్ి్కంచడం

బయట్ట మై�ైక్ోరి మీటర్ తో క్ొలతను ఎలా తీసుక్ోవాలి? (చితరాం 2)

ముంద్ుగా బయట్ట మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క కనీస పరిధిని గమనించండి. 
50 నుండి 75 మిమీ మై�ైక్ోరి మీటర్ తో క్ొలిచేటపుపుడు, దానిని 50 
మిమీగా గమనించండి.

అపుపుడు బారెల్ గారి డు్యయి్యషన్స్ ల�క్్ర్కంచండి. థైింబుల్ అంచు యొక్క 
ఎడమవ్లైపు కనిపించే ల�ైన్ ల విలువను ల�క్్ర్కంచండి.

 13.00 మిమీ (బారెల్ పెై పరాధాన విభజన రీడింగ్)             

 + 00.50 మిమీ (బా్యరెల్ పెై ఉప-విభజన రీడింగ్)

 13.50 మిమీ (పరాధాన విభజన + ఉప-విభజన విలువ)

తరా్వత థైింబుల్ గరాి డు్యయి్యషన్స్ చద్వండి.

బారెల్ డాటమ్ ల�ైన్, 13వ డివిజన్ కు అనుగుణంగా థైింబుల్ 
గారి డు్యయి్యషన్ లను ల�క్్ర్కంచండి. (Figure 3)

ఈ విలువను 0.01 mm (కనీసపు క్ొలత)తో గుణించండి.
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13 x 0.01 mm = 0.13 mm.

కలపండి

      కనీస పరిధి     50  మి .మీ 

 బా్యరెల్ రీడింగ్    13 .50మి .మీ 

 ధింబుల్ రీడింగ్   00.13మి .మీ

         మొతతుము      63.63 మి.మీ

మై�ైక్ోరి మీటర్ రీడింగ్ 63.63 మిమీ అవుతుంది.

బయట్ట మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క నిర్యమెణ లక్షణ్ధలు (Constructional features of outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క అంతర్గత భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప్కట్ట ండి
•  మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క వివిధ భ్్యగ్యల విధులను పేర్క్కనండి
• మెైక్్ోర మీటర్ ల భ్్యగ్యలను విడద్ీసేటప్్పపుడు మరియు క్లిపేటప్్పపుడు ప్యట్టంచ్ధలిస్న జాగ్రతతులను తెలియజ్నయండి.

మై�ైక్ోరి మీటర్ ను విడదీయడానిక్్ర మరియు శుభరాపరచడానిక్్ర లేదా 
సరు్ద బాట్ల చేయడానిక్్ర, దాని వివిధ భాగాల విధులను తెలుసుక్ోవడం 
చాలా అవసరం. (చితరాం 1)

ర్యట్చిట్ స్య్ట ప్(చిత్రం 2)

క్ొలిచేటపుపుడు మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క క్ొలిచే ముఖం మధ్య ఏకరీతి 
ఒతితుడి ఉంచడానిక్్ర మై�ైక్రోి మీటర్ లపెై అమరిచున పరికరం ఇది.

అధిక ఒతితుడిని ఉపయోగించినపుపుడు రాట�చుట్ సా్ట ప్ నిరి్దష్ట  ఒతితుడిక్్ర 
మించి జారిపో తుంది, తదా్వరా కుద్ురు మరింత ముంద్ుకు 
సాగకుండా చసేుతు ంది.

ఇది మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క థిైంబుల్ పెై అమరచుబడి ఉంట్లంది మరియు 
అసెంబిలు ంగ్ చేసేటపుపుడు దీనిని  కుద్ురుతో అనుసంధానం చేసాతు రు.

రాట్ చెట్ సా్ట ప్ ను బిగించడానిక్్ర మరియు తొలగించడానిక్్ర 
మై�ైక్ోరి మీటర్ తో పాట్ల పరాతే్యక సాపునర్ అందించబడుతుంది. (Figure 
3)

థింబుల్: సిపుండిల్ పెై అమరిచున టేపర్ ఉననే ముకు్కతో జతపరచడానిక్్ర 
థైింబుల్ లో బ్ల లు టేపర్ (Fig. 4) ఉంట్లంది.

క్ుద్ురు

కుద్ురు యొక్క ఒక చివర, క్ొలిచే ముఖానినే ఏరపురుసుతు ంది. కుద్ురు 
యొక్క మర్కక చివర మరలు వేయబడి ఉంటాయి, దానిపెై టేపర్ 
ఉననే ముకు్క అమరచుబడి ఉంట్లంది. (Figure 5)

అక్షసంబంధ అమరిక క్ోసం టేపర్ ఉననే ముకు్క చాలా ఖచిచుతత్వంతో  
ఫైినిషింగ్ చేయబడి ఉంట్లంది మరియు ఇది శూన్య లోపం యొక్క 
సరు్ద బాట్ల సమయంలో అవసరమై�ైన ఏదెైన్ా పరాదేశ్ంలో థైింబుల్ ను 
ఉంచడానిక్్ర కూడా అనుమతిసుతు ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.33  క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కుద్ురు బారెల్ లో భాగమై�ైన విభజన కలిగిన అంతర్గత మరల (Fig. 
6) గుండా వ్లళ్ళతుంది. ఈ విభజన కలిగిన అంతర్గత మరల యొక్క 
బయట్ట భాగం పెై టాపర్ ఉననే బాహ్య మరలు  ఉంటాయి. దీనిపెై 
టేపర్ ఉననే మరలు కలిగిన నట్ ను అమరచుడం  జరుగుతుంది.

ఈ నట్ ను బిగించడం మరియు వద్ులు చేయడం వలలు  విభజన కలిగిన 
అంతర్గత మరలు మూసివేయడం లేదా తెరవడం సాధ్యమవుతుంది. 
ఇది మరలు కలిసే సంద్ర్భం లో అరుగుద్ల  సరు్ద బాట్లను 
అనుమతిసుతు ంది..

ఇంద్ుక్ోసం ప్్రత్దయాక్ంగ్య స్యపునర్ ను ఏర్యపుటు చ్దశ్్యరు. (చిత్రం 7)

క్ొలత తీసుకుననే తరా్వత కుద్ురు యొక్క  కద్లికను నిరోధించడం 
క్ోసం సిపుండిల్ పెై లాక్్రంగ్ పరికరం ఏరాపుట్ల చేయబడింది.

మెైక్్ోర మీటర్లను భ్్యగ్యలను విడద్ీసేటప్్పపుడు తీసుక్ోవలసిన జాగ్రతతులు

క్ొలిచే ముఖాలను ఒట్ట్ట  వళేలుతో తాకడం మానుక్ోండి ఎంద్ుకంటే అది 
తుపుపు పట్టడానిక్్ర  క్ారణం క్ావచుచు . విడదీసేటపుపుడు మరియు 
కలిపేటపుపుడు మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క భాగాలను ద్ుముమా నుండి 
రక్ించండి. 

విడదీసిన తరా్వత భాగాలను శుభరాం చేయడానిక్్ర క్ార్బన్ ట�టరాా క్ోలు రెైడ్ 
ఉపయోగించండి.

కలిపేటపుపుడు - పలుచని ఆయిల్ క్ొనినే చుక్కలను వరితుంచండి.

విడదీసిన తరా్వత భాగాలను ఉంచడానిక్్ర లోహ ఉపరితలానినే 
ఉపయోగించవద్ు్ద . ఎన్ామై�ల్డా  టేరా వాడడం  ఉతతుమం.

సరు్ద బాట్ల చేసిన తరా్వత మై�ైక్ోరి మీటర్ ను దాని  పరాదేశ్ం లో  భద్రాపరిచే  
ముంద్ు ఆయిల్ తో పలుచని పూతను వరితుంచండి.

తరచుగ్య విడద్ీయడం మరియు క్లప్డం మానుక్ోండి.

లోప్లి  మెైక్్ోర మీటర్  (Inside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• లోప్లి  మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క ప్్రయోజన్ధలను జాబ్త్ధ చ్దయండి
• లోప్లి  మెైక్్ోర మీటర్ యొక్్క భ్్యగ్యలను గురితుంచండి
• లోప్లి  మెైక్్ోర మీటర్ ని ఉప్యోగసిుతు ననేప్్పపుడు అనుసరించ్ధలిస్న భ్ద్్రత్ధ జాగ్రతతులను.

లోపలి  మై�ైక్ోరి మీటర్ అన్ేది 0.01 మిమీ ఖచిచుతత్వంతో క్ొలిచే ఒక 
ఖచిచుతత్వమై�ైన పరికరం.

ఉద్్దదేశయాము 

రంధరాా ల వా్యసానినే క్ొలవడానిక్్ర లోపలి మై�ైక్ోరి మీటర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చితరాం 1)

సాలు ట్ ల వంట్ట అంతర్గత సమాంతర ఉపరితలాల మధ్య ద్ూరానినే 
క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది (Fig. 2)

భ్్యగ్యలు(Figure 3)

క్్రందివి లోపలి మై�ైక్ోరి మీటర్ లోని భాగాలు
మై�ైక్ోరి మీటర్ తల ఇది పొ డిగింపు రాడ్ ల క్ోసం సీలు వ్, థైింబుల్, అని్వల్ 
మరియు లాక్్రంగ్ సూ్రరూలను కలిగి ఉంట్లంది.
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పొ డిగింప్్ప ర్యడ్: మై�ైక్ోరి మీటర్ తల యొక్క బారెల్ లో ఏరాపుట్ల 
చేయబడిన రంధరాంలో ఇది అమరచుబడుతుంది. ఇది మర్కక క్ొలిచే 
ఉపరితలానినే కలిగి ఉంట్లంది. ఇది వివిధ పరిమాణాలలో లభిసుతు ంది.

లాక్్రంగ్ సూ్రరూఇది పొ డిగింపు రాడలును లాక్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది.

హా్యండిల్ఇది మై�ైక్ోరి మీటర్ తలలో అందించబడిన మరలు ఉననే 
రంధరాంలో అమరచుబడి ఉంట్లంది. లోతెైన రంధరాా లను  క్ొలిచేటపుపుడు 
మై�ైక్ోరి మీటర్ అసెంబీలు ని పట్ల్ట క్ోవడానిక్్ర ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

సేపుసింగ్ క్ాలర్ఇది అద్నపు పొ డవు క్ోసం పొ డిగింపు రాడ్ కు  జత 
చేయబడి ఉంట్లంది. ఇది వివిధ పరిమాణాలలో లభిసుతు ంది.

లోప్ల మెైక్్ోర మీటర్ ప్రిధి

వివిధ పరిమాణాల పొ డిగింపు రాడ్ లు మరియు సేపుసింగ్ క్ాలర్ లను 
ఉపయోగించి క్్రరింది క్ొలత పరిధులను తీసుక్ోవచుచు

25-50mm, 50-200mm, 50-300mm, 200-500mm,200- 
1000mm

లోప్లి  మెైక్్ోర మీటర్ 

లోప్లి  మెైక్్ోర మీటర్ (50 - 200 మిమీ) యొక్్కపొ డిగింప్్ప ర్యడ్ శ్్ర్రణులు

లోతెైన రంధ్ధ్ర ల ఉప్రితలాల సమాంతరతను తనిఖీ చ్దసోతు ంద్ి

లోతెైన రంధరాా లను క్ొలిచేటపుపుడు పొ డిగించిన హా్యండిల్ ను 
ఉపయోగించవచుచు. (Fig 4) బ్ల ర్ యొక్క ఉపరితలాల 
సమాంతరతను తనిఖీ చేయడానిక్్ర.

2 లేదా 3 చోటలు  రీడింగ్ లను తీసుక్ొనండి, అంటే ఎగువన ఒక రీడింగ్, 
మధ్యలో మర్కక రీడింగ్ మరియు రంధరాము దిగువన మూడవ రీడింగ్ 
ను తీసుక్ోండి మూడు రీడింగ్ లు ఒక్్నలా ఉంటే, అపుపుడు రంధరాము 
యొక్క ఉపరితలాలు సమాంతరంగా ఉంటాయి. రీడింగ్ లలో ఏదెైన్ా 
వ్లైవిధ్యం ఉంటే అదే రంధరాములో లోపానినే చూపుతుంది.

ముంద్ుజాగ్రతతులు

పొ డిగింపు రాడ్/సేపుసింగ్ క్ాలర్ సరిగా్గ  అమరచుబడింద్ని 
నిరా్ధ రించుక్ోండి.

బయట్ట మై�ైక్ోరి మీటర్ తో లోపల మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క ‘O” సటె్ట్టంగ్ ని 
తనిఖీ చేయండి.

క్ొలిచే ముఖాలు అక్షానిక్్ర లంబంగా ఉన్ానేయని మరియు పెైన 
పేర్క్కననే అక్షానిక్్ర సమాంతరంగా హా్యండిల్ ఉంద్ని నిరా్ధ రించుక్ోండి.

రంధరాా లను క్ొలిచేటపుపుడు మై�ైక్ోరి మీటర్ తపపునిసరిగా అతిపెద్్ద  
విలువకు సెట్ చేయబడాలి. ఫ్ాలు ట్ ఉపరితలాల మధ్య క్ొలిచేటపుపుడు, 
మై�ైక్ోరి మీటర్ ను అతి చిననే విలువకు సెట్ చేయాలి. (Figure 5)

లోపలి మై�ైక్రోి మీటర్ ను ఉపయోగించే ముంద్ు రంధరాము యొక్క 
గోడ ఉపరితలాలపెై బర్రిస్, ఆయిల్ మొద్ల�ైనవి లేకుండా  ఉండేలా 
చూసుక్ోండి. రంధరాములో మై�ైక్ోరి మీటర్ ని సరెైన అనుభూతి కలిగ్న 
విధంగా సెట్ చేయండి. రంధరాములో మై�ైక్ోరి మీటర్ ను లాగవద్ు్ద  లేదా 
బలం పటె్టవద్ు్ద .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.33  క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.34 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్ 

లోతును  క్ొలిచే మై�ైక్రోో మీటర్ (Depth micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• లోతును  క్ొలిచే మై�ైక్రోో మీటర్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
• లోతును  క్ొలిచే మై�ైక్రోో మీటర్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను  తెలియజేయండి
• లోతును  క్ొలిచే మై�ైక్రోో మీటర్ క్ొలతలను లెక్్క్కంచండి.

నిర్యమాణ లక్షణ్ధలు

లోతును క్ొలిచే  మై�ైక్ోరి మీటర్ ఒక స్ాటా క్ ను కలిగి ఉంటుంది, దానిపై�ై 
గారి డ్్యయాయేట్ స్్లలీ వ్ అమర్చబడి ఉంటుంది. స్్లలీ వ్ యొక్క మరొక చివర 
0.5 mm పిైచ్ కలిగిన `V’ రకం మరలు వేయబడి ఉంటాయ.

ఒక్ే పిైచ్ మరియు ఆక్ారం ఉన్న అంతర్గతంగా మరలు వేయబడిన 
థింబుల్, మరలు ఉన్న స్్లలీ వ్ తో అనుసంధానం  కలిగి దానిపై�ై 
కదులుతుంది.

థింబుల్ యొక్క మరొక చివరలో థింబుల్ క్ాయాప్ ను బిగించడానిక్్ర 
మై�షిన్ చేయబడిన మరియు మరలు వేయబడిన ఒక బాహ్యా దశ 
ఉంటుంది. (చిత్రం 1)

పొ డిగింపు రాడ్లీ  సమితి స్ాధారణంగా సరఫరా చేయబడ్్యతుంది. 
వాటిలో ప్రతిదానిపై�ై ఆ రాడ్ తో క్ొలవగల పరిమాణాల పరిధి, 0-25, 
25-50, 50-75, 75-100, 100-125 మరియు 125-150గా 
ముది్రంచబడి ఉంటుంది.

ఈ పొ డిగింపు రాడ్లీను థింబుల్ మరియు స్్లలీ వ్ లోపల చొపైిపించవచు్చ.

పొ డిగింపు రాడ్ లు క్ాలర్-హెడ్ ను కలిగి ఉంటాయ, ఇది రాడ్ ను 
గటిటాగా పటుటా క్ోవడానిక్్ర సహాయపడ్్యతుంది. (చిత్రం 2)

స్ాటా క్ మరియు రాడ్లీ  యొక్క క్ొలిచే ముఖాలను గటిటా  పడే  ప్రక్్రరియ చసే్ి 
,టెంపరింగ్  చేస్ాతా రు మరియు గ్రైండింగ్ చేస్ాతా రు. స్ాటా క్ యొక్క క్ొలిచే 
ముఖం ఖచి్చతంగా ఫ్ాలీ ట్ గా మై�షిన్ చేయబడ్్యతుంది.

పొ డిగింపు రాడ్ లు తీస్ివేయబడ్వచు్చ మరియు క్ొలవవలస్ిన 
లోతు పరిమాణం ప్రక్ారం వాటిని మార్చబడ్తాయ.

గ్యరో డ్్యయాయేషన్ మరియు క్నీసపు క్ొలత

స్్లలీ వ్ పై�ై 25 మిమీ పొ డ్వు క్ోసం డేటమ్ ల�ైన్ గురితాంచబడింది. ఇది 
25 సమాన భాగాలుగా విభజించబడింది మరియు గారి డ్్యయాయేట్ 
చేయబడింది, ప్రతి ల�ైన్ ఒక మిల్లీమీటర్ ను సూచిసుతా ంది. ప్రతి ఐదవ 
ల�ైన్  క్ొంచెం పొ డ్వుగా మరియు సంఖయాతో సూచిస్ాతా రు. 1 మిమీని 
సూచించే ప్రతి ల�ైన్ ర్ండ్్య సమాన భాగాలుగా విభజించబడింది. 
అందువలలీ  ప్రతి ఉపవిభాగం 0.5 మి.మీ అవుతుంది. (Fig 3)
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గారి డ్్యయాయేషన్ లు రివర్స్ డెైర్క్షన్ లో ల�క్్ర్కంచబడాడా య, బయటి 
మై�ైక్ోరి మీటర్ వల� గురితాంచబడ్తాయ. 

స్్లలీ వ్ యొక్క జీరో గారి డ్్యయాయేషన్ స్ాటా కు్క పై�ైభాగంలో మరియు 25 
మిమీ గారి డ్్యయాయేషన్ స్ాటా కు్క  దగ్గరగా ఉంటుంది.

థింబుల్ యొక్క బెవెల్ అంచు కూడా గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది. దాని 
చుటుటా క్ొలత 50 సమాన భాగాలుగా విభజించబడింది మరియు ప్రతి 
5వ డివిజన్ ల�ైన్ క్ొంచెం పొ డ్వుగా గసీ్ి సంఖయా ను కలిగి ఉంటుంది. 
సంఖయా కరిమము  రివర్స్ దిశలో ఉంటుంది మరియు 0, 5,10,15, 25, 
30, 35, 40,45 మరియు 50 (0) నుండి పై�రుగుతుంది. (Fig 4)

ఇది ఈ పరికరంతో క్ొలవగల అతి చిన్న క్ొలత అవుతుంది, క్ాబటిటా , 
ఇది ఈ పరికరం యొక్క ఖచి్చతత్వం.

లోతును క్ొలిచే మై�ైక్రోో మీటర్ రీడింగును లెక్్క్కంచడ్ం

బార్ల్ రీడింగ్(1 మిమీ విభజన) = 8 x 1 మిమీ = 8.00 మిమీ 

ఉప విభజన(0.5 mm విభజన) = 1 x 0.5 mm = 0.50 mm 

థింబుల్ రీడింగ్                    = 3 x 0.01 మిమీ = 0.03 మిమీ

(థింబుల్ డివిజన్ x L.C) మొతతాం రీడింగ్                 = 8.53 మి.మీ

బ్యరెల్ రీడింగ్ లో మై�యన్ డివిజన్ మరియు సబ్ డివిజన్ 
థింబుల్ తో క్ప్పబడి ఉన్్ధనుయ

లోతును  క్ొలిచే మై�ైక్రోో మీటర్ ఉపయోగ్యలు

•  లోతును  క్ొలిచే మై�ైక్ోరి మీటరులీ  క్్రరింది వాటిని క్ొలవడానిక్్ర 
ఉపయోగించే ప్రతేయాక మై�ైక్ోరి మీటరులీ

•  రంధ్ార ల లోతు.

•  గాడ్్యలు మరియు అంతరాల లోతు

•  భుజాలు లేదా పొ ్ర జ్క్షనలీ  ఎతుతా లు.

డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటరులు  (Digital micrometers)
లక్ష్యాలు:ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటర్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయండి
• డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటర్ యొక్్క భ్్యగ్యలను జాబిత్ధ చేయండి
• LED డసి్ేలలే మరియు థింబుల్ మరియు బ్యరెల్ నుండి రీడింగును లెక్్క్కంచండి
• డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటరలు నిర్వహణ గురించి సంక్ిప్త ంగ్య తెలియజేయండి.

థింబుల్ ఒక పూరితా రౌండ్ తిరిగితే, పొ డిగింపు రాడ్ ఒక పైిచ్ క్్ర 
సమానమై�ైన దూరం కదులుతుంది, ఇది 0.5 మిమీ.

అందువలలీ , థింబుల్ యొక్క ఒక డివిజన్ కదలిక క్ోసం పొ డిగింపు 
రాడ్ యొక్క పురోగతి 0.5 / 50 = 0.01 మిమీక్్ర సమానంగా 
ఉంటుంది.

డిజిటల్ మై�ైక్ోరి మీటరులీ  ఏదెైనా తయారీ పరిశరిమలో సరళమై�ైన 
మరియు అతయాంత విసతా తృతంగా ఉపయోగించే క్ొలిచే పరికరాలలో 
ఒకటి. దాని సరళత మరియు బహ్ుముఖ స్వభావం వలన డిజిటల్ 
మై�ైక్ోరి మీటర్ లు బాగా ప్ార చురయాం పొ ందాయ. మార్్కట్ లో వివిధ రక్ాల 
డిజిటల్ మై�ైక్రోి మీటరులీ  అందుబాటులో ఉనా్నయ.

డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటరలు యొక్్క లక్షణ్ధలు  (Fig 1)

•  LCD క్ొలిచే డేటాను ప్రదరిశిసుతా ంది మరియు రీడింగ్ లను  
0.001mm సపిషటాతతో నేరుగా తీసుక్ోవచు్చ. 

•  ఆరిజిన్ స్�టిటాంగ్ mm/inch మారిపిడి, సంపూర్ణ మరియు 
ఇంక్్రరిమై�ంటల్ క్ొలత క్ోసం మారండి. 

•  క్ార్రైడ్ టిప్ కలిగిన  క్ొలిచే ముఖాలు.

•  రాటె్చట్ మారుపిలేని క్ొలత మరియు ఖచి్చతత్వమై�ైన పునరావతృత 
రీడింగ్ ను ఇసుతా ంది

డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటరలు ఖచిచితత్వం

డిజిటల్ మై�ైక్ోరి మీటరులీ  10 ర్టులీ  ఎకు్కవ ఖచి్చతత్వం మరియు 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.34 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఖచి్చతతా్వని్న అందిస్ాతా య: 0.00005 అంగుళాలు లేదా 0.001mm 
రిజలూయాషన్, 0.0001 అంగుళాలు లేదా 0.001mm ఖచి్చతత్వం 
కలిగి ఉంటుంది .

డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటర్ రీడింగ్ ను తీసుక్ోవడ్ం

డిజిటల్ మై�ైక్ోరి మీటరులీ  LCD డిస్్ప్లలేతో అధిక ఖచి్చతత్వ రీడింగ్ తో 
అందించబడాడా య. చిత్రం 2లో చూపైిన విధంగా రీడింగ్ 14.054 మిమీ 
సూచిసుతా ంది.

స్్లలీ వ్ మరియు థింబుల్ పై�ై ఉన్న గురుతా లను ల�క్్ర్కంచడ్ం దా్వరా కూడా 
రీడింగ్ ను తీసు క్ొనవచు్చ. స్ాధారణంగా, డిజిటల్ మై�ైక్ోరి మీటర్ 
యొక్క పై�ద్ద  LCD డిస్్ప్లలే నుండి రీడింగ్ ను తీసుకుంటాము ఎందుకంటే 
డిజిటల్ రీడింగ్ మరింత ఖచి్చతత్వమై�ైనది క్ాబటిటా . స్్లలీ వ్ మరియు 
థింబుల్  నుండి రీడింగ్ ను తీసుక్ోవడ్ం అనేది   క్ేవలం సూచన క్ోసం 
మాత్రమైే. స్్లలీ వ్ మరియు థింబుల్ పై�ై ఉన్న గురుతా లను ల�క్్ర్కంచండి, 
ముందుగా, స్్లలీ వ్ యొక్క కుడి వెైపున థింబుల్ ఆగిపో యే ల�ైన్ ను 
ల�క్్ర్కంచండి (ఇది ఇక్కడ్ 14 మిమీ, ఎందుకంటే మధయా పొ డ్వాటి 
ల�ైనెైపి ఉన్న ప్రతి ల�ైన్ 1 మిమీని సూచిసుతా ంది, అదే విధంగా మధయాలో 
ఉన్న పొ డ్వాటి ల�ైన్  క్్రరింద ఉన్న  ప్రతి ల�ైన్ 0.5mm సూచిసుతా ంది) 
(Fig 3)

ర్ండ్వది, థింబుల్ పై�ై ఉన్న రీడింగ్ ను ల�క్్ర్కంచండి, ఇది 5 మరియు 
6 మధయా ఉంటుంది, క్ాబటిటా  మీరు రీడింగ్ ను అంచనా వేయాలి. 
(ఇక్కడ్ ప్రతి ల�ైన్ ఇది 0.001 మిమీని సూచిసుతా ంది. ఇది 0.054 
మి.మీ అవుతుంది.) చివరగా, అని్న రీడింగ్ లను కలపండి: 14mm 
+ 0.054 mm = 14.054mm. క్ాబటిటా  మొతతాం రీడింగ్ 14.054మి.
మీ అవుతుంది.

డిజిటల్ మై�ైక్రోో మీటరలు నిర్వహణ

సర్క్కయూట్ దెబైతింటుందనే భయంతో డిజిటల్ మై�ైక్ోరి మీటర్ లలోని ఏ 
భాగానిక్్రనా వోలేటా జ్ (ఉదా. ఎలక్్రటారిక్ పై�న్ తో చెక్కడ్ం) వరితాంచవదు్ద .  

డిజిటల్ మై�ైక్ోరి మీటరులీ  నిషి్రరియంగా ఉన్నపుపిడ్్య విదుయాతుతా ను 
నిలిపైివేయడానిక్్ర ఆన్/ఆఫ్ బటన్ ను నొక్కండి; బాయాటరీ ఎకు్కవస్్పపు 
పనిలేకుండా ఉంటే దాని్న తీయండి.

బాయాటరీ విషయానిక్ొస్్పతా , అస్ాధారణ డిస్ పై్పలీ  (డిజిట్ ఫ్ాలీ షింగ్ లేదా డిస్ పై్పలీ  
కూడా లేదు) ఫ్ాలీ ట్ బాయాటరీని చూపుతుంది. అందువలన మీరు బాణం 
ఉన్న దిశలో బాయాటరీ కవర్ ను పుష్ చేస్ి, తీస్ివేస్ి ఆపై�ై క్ొతతా  దానితో 
మారి్చ వేయండి . మార్్కట్ నుండి క్ొనుగోలు చేస్ిన బాయాటరీ సరగిా్గ  
పని చేయకపో తే (దరీ్ఘక్ాలిక నిల్వ లేదా బాయాటరీ యొక్క ఆటోమైేటిక్ 
డిశ్ా్చర్జ్ మరియు మొదల�ైన వాటి క్ారణంగా శక్్రతా తగి్గపో వచు్చ.) 
దయచేస్ి సపలీయర్ ని సంప్రదించడానిక్్ర వెనుక్ాడ్కండి. .

ఫ్ాలీ షింగ్ డిస్ పై్పలీ  డెడ్ బాయాటరీని చూపుతుంది. ఇదే జరిగితే, దయచేసి్ 
బాయాటరీని ఒక్ేస్ారి మారి్చ వేయండి. డిస్ పై్పలీ  ఏమి చూయంచకపో తే  
అది బాయాటరీ యొక్క కనెక్షన్ బలహీనంగా ఉందని లేదా బాయాటరీ 
యొక్క ర్ండ్్య ధు్ర వాలు షార్టా సర్క్కయూట్ అయాయాయని  తెలుపుతుంది. 
దయచేస్ి ధు్ర వాల  రేకులు మరియు బాయాటరీ ఇనుస్లేటర్ కవర్ ని 
తనిఖీ చేస్ి సరు్ద బాటు చేయండి. ఒకవేళ బాయాటరీ కవర్ లోక్్ర నీరు 
చేరితే, వెంటనే కవర్ ని తెరిచి, బాయాటరీ కవర్ లోపలి భాగాని్న ఉషో్ణ గరిత 
40º C కంటే ఎకు్కవ లేకుండా  ఉండేలా చూసుక్ొని ఆరిపో యే వరకు 
ఊదండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.34 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ లు (Vernier calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ ల భ్్యగ్యలను వివరించండి
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను తెలియజేయండి.

వరెి్నయర్ క్ాలిపర్ అనేది ఒక ఖచి్చతత్వమై�ైన క్ొలిచే పరికరం. 
ఇది 0.02 మిమీ వరకు ఖచి్చతతా్వని్న క్ొలవడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడ్్యతుంది. (చిత్రం 1)

వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ యొక్్క భ్్యగ్యలు

(Fig 1 ప్రక్ారం సంఖయాలు)

సిథిర దవడ్లు(1 మరియు 2): సి్థిర దవడ్లు బీమ్ స్్ప్కల్ లో భాగం. ఒక 
దవడ్ బాహ్యా క్ొలతలు తీసుక్ోవడానిక్్ర, మరొకటి అంతర్గత క్ొలతలు 
తీసుక్ోవడానిక్్ర ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

క్ద్ిలే దవడ్లు(3 మరియు 4): కదిలే దవడ్లు వెరి్నయర్ సలీయడ్ లో 
భాగం. ఒక దవడ్ బాహ్యా క్ొలతలకు, మరొకటి అంతర్గత క్ొలతలకు 
ఉపయోగించబడ్్యతుంది. (చిత్రం 2 మరియు 3)

వై�రినుయర్ సలు యడ్(5): ఒక వెరి్నయర్ సలీయడ్ బీమ్ మీదుగా 
కదులుతుంది మరియు స్ి్లరింగ్ లోడెడ్ థంబ్ లివర్ దా్వరా ఏ 
స్ాథి నంలోనెైనా అమర్చవచు్చ.

బీమ్(6): వెరి్నయర్ సలీయడ్ మరియు దానిక్్ర  బిగించిన లోతు కడ్డడా   
, బీమ్ మీదుగా కదులుతుంది. బీమ్ మీద గారి డ్్యయాయేషనులీ  ప్రధాన 
స్ాథి య విభాగాలుగా పైిలువబడ్తాయ.

లోతు క్డ్డడ్ (7) (Fig. 4):  లోతు కడ్డడా   వరెి్నయర్ సలీయడ్ కు బిగించబడింది 
మరియు లోతును క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడ్్యతుంది

థంబ్ లివర్(8): థంబ్ లివరు్క సి్్లరింగ్-లోడ్ చేయబడింది, ఇది 
వెరి్నయర్ సలీయడ్  మీద బీమ్ స్్ప్కల్ పై�ై ఏ స్ిథితిలోనెైనా స్�ట్ చేయడానిక్్ర 
సహాయపడ్్యతుంది.

వై�రినుయర్ సే్కల్(9): వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ అనేది వెరి్నయర్ సలీయడ్  
మీద గురితాంచబడిన గారి డ్్యయాయేషన్. ఈ స్్ప్కల్ యొక్క విభజనలను 
వెరి్నయర్ డివిజనులీ  అంటారు.

ప్రధ్ధన స్్యథి య: ప్రధాన స్ాథి య గారి డ్్యయాయేషనులీ  లేదా బీమ్ పుంజం 
మీద గురితాంచబడ్తాయ.

పరిమాణ్ధలు: వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ లు 150 మిమీ, 200, 250, 300 
మరియు 600 మిమీ పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉనా్నయ. 
పరిమాణం యొక్క ఎంపైిక తీసుక్ోవలస్ిన క్ొలతలపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది. వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ లు ఖచి్చతత్వ స్ాధనాలు, క్ాబటిటా  
వాటిని ఉపయోగించేటపుపిడ్్య చాలా జాగరితతాలు తీసుక్ోవాలి.

వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ ను క్ొలవడ్ం తపపి మరే ఇతర ప్రయోజనాల క్ోసం 
ఉపయోగించవదు్ద .

వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ లను మై�షినింగ్ లేదా ఫై�ైలింగ్  చసే్ిన ఉపరితలాలను 
క్ొలవడానిక్్ర మాత్రమేై ఉపయోగించాలి.

వై్యట్టని ఏ ఇతర స్్యధన్్ధలతో ఎపు్పడ్ూ క్లపక్ూడ్దు. 

ఉపయోగించిన తర్య్వత పరిక్ర్యనిను శుభ్్రం చేసి, బ్యక్స్ లో 
నిల్వ చేయండి.
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గ్యరో డ్్యయాయేషనులు  మరియు వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ ల రీడింగ్ లు   (Graduations and reading of vernier 
calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ యొక్్క క్నీసపు క్ొలతను  నిర్ణయంచండి
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ లో 0.02 మిమీ క్నీసపు క్ొలతతో గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లు ఎలా జరుగుత్ధయో తెలియజేయండి 
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ క్ొలతలను లెక్్క్కంచండి.

వై�రినుయర్ క్్యలిపరులు : వరెి్నయర్ క్ాలిపర్ లు విభిన్న ఖచి్చతతా్వలతో 
అందుబాటులో ఉనా్నయ. వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ యొక్క ఎంపైిక అనేది 
అవసరమై�ైన ఖచి్చతత్వం మరియు క్ొలవవలస్ిన జాబ్ పరిమాణాలపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది.

ఈ ఖచి్చతత్వం/కనీసపు క్ొలత ప్రధాన స్్ప్కల్ మరియు వెరి్నయర్ 
స్్ప్కల్ విభాగాల గారి డ్్యయాయేషన్ ల దా్వరా నిర్ణయంచబడ్్యతుంది.

వై�రినుయర్ సూత్రం: వరెి్నయర్ సూత్రం ప్రక్ారం ర్ండ్్య వేరే్వరు 
ప్రమాణాలు ఒక్ే తెలిస్ిన పొ డ్వు రేఖపై�ై నిరిమించబడాడా య మరియు 
వాటి మధయా వయాతాయాసం చక్కటి క్ొలతల క్ోసం తీసుక్ోబడ్్యతుంది.

వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ ల క్నీసపు క్ొలతను నిర్ణయంచడ్ం: చిత్రం 1లో 
చూపిైన వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ లో ప్రధాన స్్ప్కల్ విభాగాలు (9 మిమీ) 
వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ లో 10 సమాన భాగాలుగా విభజించబడాడా య.

అంటే ఒక ప్రధాన స్్ప్కల్ డివిజన్ (MSD) = 1 మిమీ

ఒక వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ డివిజన్ (VSD) = 9/10 mm

అతయాలపి గణన = 1 MSD - 1 VSD

      = 1 మిమీ - 9/10 మిమీ

                = 0.1 మి.మీ

ఒక MSD మరియు ఒక VSD మధయా వయాతాయాసం = 0.1 mm

వై�రినుయర్ క్ొలతలను లెక్్క్కంచడ్ం: వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ లు వేరే్వరు 
గారి డ్్యయాయేషన్ లు మరియు కనీసపు క్ొలతలతో అందుబాటులో 
ఉనా్నయ. వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ తో క్ొలతలను ల�క్్ర్కంచడానిక్్ర, 
ముందుగా కనీసపు క్ొలతను నిర్ణయంచాలి. (క్ాలిపర్ ల యొక్క 
కనీసపు క్ొలత క్ొని్నస్ారులీ  వెరి్నయర్ సలీయడ్ లో గురితాంచబడ్్యతుంది)

చిత్రం 2 కనీసం 0.02 మిమీ కనీసపు క్ొలతతో స్ాధారణ రకం 
వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ యొక్క గారి డ్్యయాయేషన్ లను చూపుతుంది. 
ఇందులో, వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ లోని 50 డివిజనులీ  ప్రధాన స్్ప్కల్ లో 49 
డివిజన్ లతో (49 మిమీ) సమానంగా ఉంటాయ.

ఉద్్ధహరణ

చిత్రం 2లో ఇవ్వబడిన వెరి్నయర్ యొక్క కనీసపు క్ొలతను 
ల�క్్ర్కంచండి.

కనీసపు క్ొలత  = 1 మిమీ - 49/50 మిమీ

                         = 1/50 మి.మీ

                         = 0.02 మి.మీ.

వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ రీడింగ్ ల�క్్ర్కంచడానిక్్ర ఉదాహ్రణ (Fig 3)

మై�యన్ స్్ప్కల్ రీడింగ్ = 60 మిమీ

ప్రధాన స్్ప్కల్ తో సమానంగా ఉండే వెరి్నయర్ డివిజన్ 28వ డివిజన్, 
విలువ = 28 x 0.02 మిమీ

   =0.56 మిమీ

  రీడింగ్    = 60 + 0.56 

               మొతతాం రీడింగ్  = 60.56 మిమీ

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బి్రట్టష్ క్ొలత వయావసథి  (The british system of measurement)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• బి్రట్టష్ వయావసథిలో పొ డ్వై్యట్ట క్ొలతల యొక్్క విభినను యూనిట్లలు  మరియు గుణిజాలక్ు పేరు పెట్ట ండి 
• ఇంచ్ ససి్టమ్ లో యూనిట్ క్ు సమానమై�ైన మై�ట్ట్రక్ ని పేర్క్కనండి

క్ొలత క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించే మై�టి్రక్ వయావసథి  పారిశ్రాి మిక క్ొలతలకు 
విసతా తృతంగా ఉపయోగించబడ్్యతుంది. క్ానీ క్ొని్న పరిశరిమలలో, బి్రటీష్ 
క్ొలత విధానం ఇపపిటిక్ీ ఉపయోగించబడ్్యతోంది.

ఈ క్ొలత విధానంలో, పొ డ్వు క్ొలతలను సూచించడానిక్్ర అంగుళం, 
దాని గుణిజాలు మరియు ఉపవిభాగాలు ఉపయోగించబడ్తాయ.

36 అంగుళాలు లేదా 3 అడ్్యగుల 1 గజంతో సమానం.    5280 
అడ్్యగులు లేదా 1760 గజాలు 1 మై�ైలు తో సమానం.

అంగుళం నుండి మై�ట్ట్రక్ లోక్్క  మారి్పడ్్యలు  మరియు వయాతిరేఖ 
ద్ిశలో మారి్పడ్్యలు

మారపిిడి క్ారక్ాలు
     1” = 25.4 మిమీ లేదా 2.54 స్�ం.మీ
     1 గజం = 36” లేదా 0.9144 మీ
     1 మిమీ = 0.03937”
     1 మీటర్ = 1000 మిమీ లేదా 39.37”

సమాన భినా్నలు/దశ్ాంశ్ాలు 

1/64” = 0.015625”

1/32” = 0.03125”

1/16” = 0.0625”

1/8” = 0.125”

1/4” = 0.25”

1/2” = 0.5”

1.00 యూనిట్ అంగుళం          

0.1 ఒక పదవ వంతు

0.01 ఒక వందవ వంతు

0.001 ఒక వెయయావ వంతు

0.0001 ఒక పదివేలవ వంతు

0.00001 ఒక వంద వేలలవ వంతు

0.000001 ఒక మిలియన్ వ వంతు (ఒక మై�ైక్ోరి  ఇంచ్)

మారిపిడిక్్ర ఉదాహ్రణ (మై�టి్రక్ నుండి అంగుళంకు)

1) .05mm = .00196 inch (.05x03937 = 0.0019685 inch)

2) 1.25 మీ = 49.215 అంగుళాలు (1.25x39.37 = 49.215 
అంగుళాలు)

మారిపిడిక్్ర ఉదాహ్రణ (అంగుళం నుండి మై�టి్రకు్క)

1) 3/4” = .75” = 19.05 మిమీ (.75x 25.4 = 19.05 మిమీ)

2) 1/1000” = 0.001 = 0.0254 mm (.001x25.4 = 
0.0254mm)

(అంగుళంలో వయెయావవంతు = సుమారు 25 మై�ైక్రోి మీటరులీ )

అస్�ైన్ మై�ంట్

క్్రంది వాటిని మార్చండి.

1) 38.1 మిమీ =_________ అంగుళాలు

2) 300 మిమీ =_______ అంగుళాలు

3) 8” =_______ మిమీ

4) 40” =_______ మిమీ.  

5)టాలర్న్స్ ±.05”నుమై�టి్రక్ పరంగా సమీప మిమీలో 
తెలియపరచండి. ______________________________

6) టాలర్న్స్ ±0.02 మిమీ ని అంగుళాలలో 1/10,000” సమీపానిక్్ర 
తెలియజేయండి. _______________________

అంగుళాల గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లతో వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ మరియు మై�ైక్రోో మీటర్ ల రీడింగ్ ను లెక్్క్కంచడ్ం 
(Reading vernier caliper and micrometer with inch graduations)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• అంగుళాల వయావసథిలో వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ ల గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లను పేర్క్కనండి
•  అంగుళాల వయావసథిలో మై�ైక్రోో మీటరలు గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లను తెలియజేయండి
•  అంగుళాల గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లతో వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ లు మరియు మై�ైక్రోో మీటర్ ల క్ొలతను లెక్్క్కంచండి.

వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ మరియు మై�ైక్రోో మీటరలు రీడింగ్ ను లెక్్క్కంచడ్ం

స్ాధారణంగా మై�షిన్ షాప్ లో ఉపయోగించే యూనివరస్ల్ వెరి్నయర్ 
క్ాలిపర్ లు మై�టి్రక్ యూనిటులీ  మరియు అంగుళాలు ర్ండింటిలోనూ 
గారి డ్్యయాయేషన్ లను కలిగి ఉంటాయ.

అంగుళం గారి డ్్యయాయేషన్ ఉన్న వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ కనీసపు క్ొలత  
0.001 “ను కలిగి ఉంటుంది. 

ఈ క్ాలిపర్ ల క్ోసం వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ లు 25 డివిజన్ లేదా 50 
డివిజన్ లతో గారి డ్్యయాయేషన్ ను కలిగి ఉంటాయ.  

వై�రినుయర్ సే్కల్ లో 25 విభ్్యగ్యలతో వై�రినుయర్ క్్యలిపర్.(చిత్రం 1)

మై�యన్ స్్ప్కల్ లోని ఒక అంగుళం 10 ప్రధాన విభాగాలుగా 
విభజించబడింది మరియు వీటిలో ప్రతి ఒక్కటి 4 సమాన భాగాలుగా 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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విభజించబడింది. ప్రతి సబ్-డివిజన్ విలువ 0.025 అంగుళాలు. 
ప్రధాన స్్ప్కల్ లోని ఇటువంటి 49 విభాగాలు వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ లోని 25 
విభాగాలకు సమానం.

క్నీసపు క్ొలత

25 వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ డివిజన్ లు  = 49 x 0.025 = 1.225”

వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ డివిజన్ విలువ  = 0.049”

2 ప్రధాన స్్ప్కల్ విభజనల విలువ  = 0.025 x 2 = 0.50”

.కనీసపు క్ొలత = ప్రధాన స్్ప్కల్ డివిజన్ యొక్క విలువ - 1 
వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ డివిజన్ విలువ 

  = 0.05” - 0.049” = 0.001” లేదా 1/1000”

రీడింగ్ ను ల�క్్ర్కంచడానిక్్ర ఉదాహ్రణ(చిత్రం 2)

చిత్రం 2లో వెరి్నయర్ ‘0’ ల�ైన్ ,స్్ప్కల్ పై�ై 1” తరా్వత ఉంటుంది.

 పూరితా అంగుళం  = 1 .000 “

 2  ప్రధాన స్్ప్కల్ విభాగాలు  =    .200 “

 ఉప విభాగం విలువ   =   .025 “

 ఏక్ీభవిసుతా న్నవి (13x0 .001 “)  =   .013 “

 రీడింగ్                      =  1 .238 “

చిత్రం 3 (50 డివిజనులీ  వెరి్నయర్ స్్ప్కల్)లో ఇవ్వబడిన వెరి్నయర్ 
క్ాలిపర్ లో, ప్రధాన స్్ప్కల్ లోని ప్రతి అంగుళం 10 ప్రధాన విభాగాలుగా 
విభజించబడింది మరియు అవి ర్ండ్్య సమాన భాగాలుగా 
విభజించబడాడా య. ప్రతి ఉపవిభాగం విలువ 0.05”. వెరి్నయర్ 
స్్ప్కల్ లోని 50 విభాగాలు ప్రధాన స్్ప్కల్ లోని 49 ఉప విభాగాలకు 
సమానం.

కనీసపు క్ొలత 

50 V.S.D విలువ   = 49 x 0.05  = 2.45”

1 V.S.D    = 2.45”/50  = 0.049”

కనీసపు క్ొలత   = 1 MSD విలువ - 1 VSD విలువ

   = 0.05” - 0.049” = 0.001”

రీడింగ్ ను లెక్్క్కంచడ్ధనిక్్క ఉద్్ధహరణ(Fig 4)

వెరి్నయర్ ‘0’ ల�ైన్ ,మై�యన్ స్్ప్కల్ లో 1” తరా్వత ఉంటుంది.

పూరితా అంగుళం                                    = 1 .000 “

4  ప్రధాన విభాగాల విలువ (4x0.1”)          =    .400 “

ఉప విభాగం విలువ(1x0.05”)                  =   .050 “

ఏకీ్భవిసుతా న్న  వ వెరి్నయర్ విభాగం విలువ    
(9x0 .001 “)              =   .009 “

  రీడింగ్                       =  1 .459 “

అంగుళాలలో గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లతో మై�ైక్రోో మీటర్

అంగుళాల వయావసథిలో గారి డ్్యయాయేషన్ లతో మై�ైక్ోరి మీటర్ లలో, 
మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క బార్ల్ పై�ై డేటమ్ ల�ైన్ 1 అంగుళం దూరం వరకు 
గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది. ఈ ఒక అంగుళం 10 సమాన భాగాలుగా 
విభజించబడింది మరియు వీటిలో ప్రతి ఒక్కటి 4 సమాన భాగాలుగా 
విభజించబడింది. (Fig 5)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్రతి ఉపవిభాగం విలువ = 1/40” లేదా 0.025”. థింబుల్ 
చుటుటా క్ొలతపై�ై 25 సమాన విభజనలను కలిగి ఉంది. కనీసపు క్ొలత 
= 1/40”x1/25 = 1/1000” =.001”.

మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క కుదురు థింబుల్ పై�ై ఒక విభజన దా్వరా 
ముందుకు కదిలినపుడ్్య, పొ డ్వాటి కదలిక యొక్క వాసతావ విలువ 
= .001”.

రీడింగ్ ను లెక్్క్కంచడ్ధనిక్్క ఉద్్ధహరణ(Fig 6)

ప్రధాన విభాగాలు  3x0.1”            =    .300 “

ఉప విభాగాలు 2x0.25”              =   .05 “

థింబుల్  విభాగాలు   9x0.01”       =   .009 “                                                                

                             రీడింగ  =  .359 “

బార్ల్ 10 సమాన విభాగాలుగా గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది, వీటిలో ప్రతి 
ఒక్కటి 4 చిన్న విభాగాలుగా విభజించబడింది. స్్లలీ వ్ గారి డ్్యయాయేషన్ ల 
పొ డ్వు 1”. ఇది 40 పూరితా భ్రమణాలలో థింబుల్ ప్రయాణించే దూరం.

బార్ల్ ప్రధాన విభాగాలు = 1/10 వ వంతు అంగుళం లేదా 0.100” 
నాలుగు పూరితా భ్రమణాలలో థింబుల్ కదిలే దూరం. థింబుల్ దాని 
చుటుటా క్ొలతపై�ై 25 సమాన గారి డ్్యయాయేషన్ లను కలిగి ఉంటుంది. 
థింబుల్ యొక్క ప్రతి గారి డ్్యయాయేషన్ 1/40 యొక్క  1/25 క్్ర  లేదా 
0.001” క్్ర సమానం.

బార్ల్ ఉపవిభాగం 1/40 లేదా 0.025 వ వంతు అంగుళం ఒక 
పూరితా భ్రమణంలో థింబుల్ కదిలే దూరానిక్్ర సమానం. కుదురు సూ్రరూ 
40 TPI ని కలిగి ఉంటుంది.

అసెైన్�మాంట్ 

1  చిత్ార లు 7 మరియు 8లో చూపైిన విధంగా వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ 
క్ొలత రీడింగ్ ను ల�క్్ర్కంచండి.

 సమాధానం .................... అంగుళం.

2  చిత్ార లు 9 మరియు 10లో చూపైిన బయటి మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క 
క్ొలతల  రీడింగ్ ను ల�క్్ర్కంచి రిక్ార్డా చేయండి. 

 సమాధానం .................... అంగుళం.

 సమాధానం .................... అంగుళం

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ (Vernier height gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
•  వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను తెలియజేయండి
•  వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క క్్కరోయాతమాక్ లక్షణ్ధలను తెలియజేయండి
•  ఇంజనీరింగ్ లో వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క వివిధ ఉపయోగ్యలను పేర్క్కనండి.

వెరి్నయర్ హెైట్ గేజ్ యొక్క భాగాలు (Figure 1)

A  బీమ్ 

B  బేస్

C  ప్రధాన సలీయడ్

D  దవడ్

E  దవడ్ బిగింపు

F  వరెి్నయర్ స్్ప్కల్

G  ప్రధాన స్్ప్కల్

H  సుని్నతమై�ైన సరు్ద బాటు  చేయగల సలీయడ్

I  సుని్నతమై�ైన సరు్ద బాటు  చేయగల నట్

J&K  లాక్్రంగ్ సూ్రరూలు

L  స్�ై్రరిబర్ బేలీ డ్

వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలు:

వరెి్నయర్ హెైట్ గేజ్ నిరామిణం వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ ను పో లి ఉంటుంది, 
ఇది దతృఢమై�ైన బేస్ తో నిలువుగా ఉంటుంది. ఇది వరెి్నయర్ క్ాలిపర్ కు 
వరితాంచే అదే వెరి్నయర్ సూత్రంపై�ై గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది.

బీమ్ మీద ఉన్న  ప్రధాన స్్ప్కల్  మి.మీ అలాగే అంగుళాలలో 
గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది. ప్రధాన సలీయడ్ దవడ్ను కలిగి ఉంటుంది, 
దానిపై�ై వివిధ సంబంధిత భాగాలను బిగించవచు్చ. దవడ్ ప్రధాన 
సలీయడ్ లో అంతరాభాగం.

మై�టి్రక్ క్ొలతలు అలాగే అంగుళాల క్ొలతల రీడింగ్ లు ల�క్్ర్కంచడానిక్్ర, 
గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడిన ప్రధాన సలీయడ్ కు వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ 
బిగించబడింది. ప్రధాన సలీయడ్ సుని్నతమై�ైన సరు్ద బాటు చేయగల 
సలీయడ్ తో జతచేయబడింది. కచి్చతమై�ైన మారి్కంగ్ క్ోసం అలాగే 
ఎతుతా , 

స్�టాప్ లు మొదల�ైనవాటిని తనిఖీ చేయడానిక్్ర ఉలి పాయంట్ కలిగిన 
స్�ై్రరిబర్ బేలీ డ్ తో కదిలే దవడ్ చాలా విసతా తృతంగా ఉపయోగించబడ్్యతుంది. 
ఈ ప్రయోజనం క్ోసం అటాచ్ మై�ంట్ దవడ్ పై�ైభాగంలో లేదా క్్రంది 
భాగంలో బిగించబడిందా అనేదానిపై�ై ఆధారపడి దవడ్ యొక్క 
మందాని్న అనుమతించేలా జాగరితతా  తీసుక్ోవాలి. 

దవడ్ యొక్క మందం పరికరంలో గురితాంచబడింది. వెరి్నయర్ 
క్ాలిపర్ లో వల�, ఈ పరికరం యొక్క కనీసపు క్ొలత కూడా 0.02 
మిమీ. ఉంటుంది. దిగువ ఉపరితలాల నుండి క్ొలత తీసుక్ోవాలిస్న 
అవసరం వచి్చనపుపిడ్్య కదిలే దవడ్పై�ై ఆఫ్ స్�ట్ స్�ై్రరిబర్ కూడా 
ఉపయోగించబడ్్యతుంది. (Fig. 2) పూరితా స్�లలీ డింగ్ అటాచ్ మై�ంట్ 
దవడ్తో పాటు లాక్్రంగ్ సూ్రరూల సహాయంతో క్ావలస్ిన ఎతుతా కు బీమ్ 
మీద బిగించవచు్చ. వరెి్నయర్ హెైట్ గేజ్ లు సునా్న నుండి 1000 
మిమీ వరకు రీడింగ్ ల�క్్ర్కంచే స్ామరాథి యూల పరిధిలో అందుబాటులో 
ఉనా్నయ.

వై�రినుయర్ ఎతు్త  గేజ్ యొక్్క విధి లక్షణ్ధలు:

వెరి్నయర్ హెైట్ గేజ్ లు ఉపరితల పై్పలీ ట్ తో కలిపైి ఉపయోగించబడ్తాయ. 
ప్రధాన సలీయడ్ ను కదిలించడానిక్్ర, సలీయడ్ మరియు సుని్నతమై�ైన 
సరు్ద బాటు చేయగల సలీయడ్ ల  యొక్క లాక్్రంగ్ సూ్రరూలు ర్ండింటినీ 
వదులుచేయాలి. ఉలి పాయంట్ కలిగిన స్�ై్రరిబర్ తో పాటు మై�యన్ 
సలీయడ్ ను అవసరమై�ైనంత ఎతుతా కు చేతితో స్�ట్ చేయాలి.

సుని్నతమై�ైన సరు్ద బాటు చేయగల సలీయడ్ ను సుమారుగా క్ావలస్ిన 
ఎతుతా  క్ోసం సర్రన స్ాథి నంలో లాక్ చేయాలి. ఖచి్చతమై�ైన గురితాంచదగిన 
ఎతుతా ను పొ ందడానిక్్ర, సరు్ద బాటు చేయగల నట్ సహాయంతో 

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



91

సుని్నతమై�ైన సరు్ద బాటలీను సలీయడ్ర్ పై�ై చేయాలి. ఖచి్చతమై�ైన 
గురితాంచదగిన క్ొలతను స్�ట్ చేస్ిన తరా్వత, ప్రధాన సలీయడ్ కూడా 
దాని  స్ాథి నంలో లాక్ చేయబడాలి.

ఆధునిక వెరి్నయర్ హెైట్ గేజ్ లు సూ్రరూ రాడ్ సూత్రంపై�ై 
ర్కపొ ందించబడాడా య. ఈ హెైట్ గేజ్ లలో, బేస్ వద్ద  ఉన్న థంబ్ సూ్రరూ 
సహాయంతో సూ్రరూ రాడ్ ని ఆపరేట్ చేయవచు్చ. ప్రధాన సలీయడ్ ను 
త్వరగా క్ావలస్ిన ప్రదేశం లో స్�ట్ చేయడానిక్్ర, ఇది శీఘ్్ర విడ్్యదల 
మానుయావల్ మై�క్ానిజంతో ర్కపొ ందించబడింది. దీని సహాయంతో, 
సమయం వతృధా చేయకుండా సలీయడ్ ను క్ావలస్ిన సుమారు ఎతుతా కు 
తీసుకురావడ్ం స్ాధయామవుతుంది. అని్న ఇతర ప్రయోజనాల క్ోసం, 
ఈ హైెట్ గేజ్ లు స్ాధారణ హెైట్ గేజ్ ల వల� పని చేస్ాతా య. ప్ార రంభ 
రీడింగ్ క్ోసం మై�యన్ స్్ప్కల్ యొక్క ‘సునా్న’ గారి డ్్యయాయేషన్ ను స్�ట్ 
చేయండి.

క్ొని్న వెరి్నయర్ హైెట్ గేజ్ లు స్�లలీ డింగ్ మై�యన్ స్్ప్కల్ తో అమర్చబడి 
ఉంటాయ, వీటిని ప్ార రంభ రీడింగ్ క్ోసం వెంటనే స్�ట్ చేయవచు్చ. 
ఇది ఒక్ే స్�టిటాంగ్ లో వివిధ పరిమాణాల రీడింగ్  ల�క్్ర్కంచడ్ం లో 
వచే్చటటువంటి లోపాలను తగి్గసుతా ంది.

మరొక రకమై�ైన ఆధునిక వరెి్నయర్ హెైట్ గేజ్ లో స్�లలీ డింగ్ యూనిట్ ను 
ఆపరేట్ చేయడానిక్్ర ఒక రాక్ మరియు పైినియన్ ఏరాపిటు 
చేయబడింది. ఇది చిత్రం 3లో చూపబడింది.

వై�రినుయర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క వివిధ ఉపయోగ్యలు:

వరెి్నయర్ హెైట్ గేజ్ ప్రధానంగా లేఅవుట్ పని క్ోసం 
ఉపయోగించబడ్్యతుంది. (Fig 4)

ఇది స్ాలీ ట్ యొక్క వడె్లుపి మరియు బాహ్యా పరిమాణాని్న 
క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

వెరి్నయర్ హెైట్ గేజ్ రంధ్రం యొక్క స్ాథి నం, పైిచ్ క్ొలతలు, 
క్ాంస్�ంటి్రసి్టీ మరియు ఎస్�ంటి్రస్ిటీ ను తనిఖీ చేయడానిక్్ర డ్యల్ 
ఇండికే్టర్ తో ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

ఇది డెప్తా  అటాచ్ మై�ంట్ తో లోతును క్ొలవడానిక్్ర కూడా 
ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

ఆఫ్ స్�ట్ స్�ై్రరిబర్ సహాయంతో దిగువ ఉపరితలం నుండి పరిమాణాలను 
క్ొలవడానిక్్ర ఇది ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ

•  ఉపయోగించిన తరా్వత నియంతి్రత ఉషో్ణ గరితతో గదిలో నిల్వ 
చేయండి. 

•  దానిని చేజార్చకండి (లేదా) క్ొటటాకండి

•  ఉపయోగానిక్్ర ముందు మరియు తరా్వత స్ాధనాని్న 
శుభ్రపరచండి

•  తిరుగుతున్న జాబ్ పై�ై  క్ొలత ను  తీసుక్ోవదు్ద . 

•  ఇతర పని స్ాధనాలతో కలిపైి ఉంచవదు్ద .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.36 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫిట్ట్ట ంగ్ 

వై�రినుయర్ బెవై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ (Vernier bevel protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వై�రినుయర్ బవెై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
• ప్రతి భ్్యగం యొక్్క విధులను పేర్క్కనండి
• వై�రినుయర్ బవెై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను జాబిత్ధ చేయండి.

వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ అనేది 5 నిమిషాల(5’) ఖచి్చతత్వంతో 
క్ోణాలను క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించే ఒక ఖచి్చతత్వమై�ైన పరికరం. 

వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ యొక్క భాగాలు

క్్రందివి వరెి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ యొక్క భాగాలు. (చిత్రం 1)

స్్య్ట క్: ఇది క్ోణం యొక్క క్ొలతను క్ొలవడానిక్్ర  జాబ్ తో సంబంధం 
ఉండే  ఉపరితలాలలో ఒకటి. ప్ార ధానయాంగా ఇది క్ోణం క్ొలిచే సూచన 
ఉపరితలంతో సంబంధం కలిగి ఉండాలి.

డ్యల్: డ్యల్ అనేది స్ాటా క్ లో ఒక సమగరి భాగం. ఇది వతృతాతా క్ార 
ఆక్ారంలో ఉంటుంది మరియు అంచు డగిీరిలలో గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడి 
ఉంటుంది.

బేలు డ్: ఈ పరికరం లో  క్ొలత సమయంలో జాబ్ తో సంబంధం కలిగి 
ఉండే  మరొక  ఉపరితలం ఇది. బిగింపు లివర్ సహాయంతో ఇది 
డ్యల్ కు బిగించి ఉంటుంది. బేలీ డ్ ను అవసరమై�ైనపుపిడ్్య పొ డ్వు 
దిశలో ఎక్కడెైనా వీలుగా ఉంచడానిక్్ర బేలీ డ్ మధయాలో ఒక సమాంతర 
గాడి ఉంటుంది.

లాక్్కంగ్ సూ్రరూలు: ర్ండ్్య నరిలీంగ్ చేస్ిన లాక్్రంగ్ సూ్రరూలు 
అందించబడాడా య, ఒకటి డ్యల్ ను డిస్్క క్్ర లాక్ చేయడానిక్్ర మరియు 
మరొకటి బేలీ డ్ ను డ్యల్ కు లాక్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగిస్ాతా రు.

అని్న భాగాలు మంచి నాణయామై�ైన ఉకు్కతో తయారు చేయబడాడా య, 
సరగిా్గ  వేడి చేయబడినవి మరియు అతయాంత ఫైినిషింగ్ చేయబడాడా య. 
గారి డ్్యయాయేషన్ ల నుండి సపిషటాంగా రీడింగ్ తీసుక్ోవడానిక్్ర  క్ొని్నస్ారులీ  
భూతద్దం అమర్చబడ్్యతుంది.

వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ యొక్క ఉపయోగాలు:క్ోణాలను 
క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించడ్మైే క్ాకుండా మై�షిన్ టూల్స్, 

వర్్క-టేబుల్స్ మొదల�ైన వాటిపై�ై జాబ్ ను పటుటా క్ొని ఉండే 
పరికరాలను స్�ట్ చేయడానిక్్ర వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ కూడా 
ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ చిన్న క్ోణం అంటే  90º కంటే తకు్కవ 
(Fig.2) గురు క్ోణం అంటే  90o కంటే ఎకు్కవ (Fig.3) కంటే 
ఎకు్కవ మొండి క్ోణాలను క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

దీనిని మై�షిన్ టూల్స్, వర్్క టేబుల్స్ మొదల�ైన వాటిపై�ై జాబ్ 
పటుటా క్ొని ఉండే  పరికరాలను క్ోణాలకు అనుగుణంగా అమర్చడ్ం 
క్ోసం ఉపయోగిస్ాతా రు. (Fig. 4 & Fig. 5)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



93

యూనివరస్ల్ బెవై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్  యొక్్క గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లు (Graduations on universal bevel 
protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• డిస్్క లో ప్రధ్ధన సే్కల్ గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లను పేర్క్కనండి
• డ్యల్ లో వై�రినుయర్ సే్కల్ గ్యరో డ్్యయాయేషన్ లను పేర్క్కనండి
• వై�రినుయర్ బవెై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ యొక్్క క్నీసపు క్ొలతను నిర్ణయంచండి.

ప్రధ్ధన సే్కల్ గ్యరో డ్్యయాయేషనులు (Fig. 1 & 2): క్ోణీయ క్ొలతలను 
క్ొలిచే  ప్రయోజనాల క్ోసం, డ్యల్ యొక్క పూరితా చుటుటా క్ొలత 
డిగీరిలోలీ  గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది. 360° సమానంగా విభజించబడి, 
‘0’ డిగీరి నుండి 90 డగిీరిలు, 90 డిగీరిల నుండి ‘0’ డిగీరి వరకు 
నాలుగు పావు వంతులుగా గురితాంచబడ్తాయ. ప్రతి పదవ డివిజన్ 
పొ డ్వుగా మరియు సంఖయాతో గురితాంచబడ్్యతుంది. ప్రతి విభాగం 1 
డగిీరిని సూచిసుతా ంది. డ్యల్  మీద ఉన్న గారి డ్్యయాయేషన్ లను ప్రధాన 
స్్ప్కల్ విభాగాలు అంటారు. డిస్్క లో, ప్రధాన స్్ప్కల్ యొక్క 23 
విభజనల అంతరం వరెి్నయర్ లో సమానంగా 12 సమాన భాగాలుగా 
విభజించబడింది. ప్రతి 3వ ల�ైన్ పొ డ్వుగా గురితాంచబడింది మరియు 
0, 15, 30, 45, 60గా ల�క్్ర్కంచబడ్్యతుంది. ఇది వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ ను 
కలిగి ఉంటుంది. ఇలాంటి గారి డ్్యయాయేషన్ లు ‘0’క్్ర ఎడ్మవెైపు కూడా 
గురుతా  పై�టటాబడాడా య. (చిత్రం 1)

ఒక్ వై�రినుయర్ సే్కల్ డివిజన్ VSD(చిత్రం 2)
వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ యొక్క కనీసపు క్ొలత: వెరి్నయర్ 
స్్ప్కల్ యొక్క సునా్న ప్రధాన స్్ప్కల్ యొక్క సునా్నతో సమానంగా 
ఉన్నపుపిడ్్య, వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ యొక్క మొదటి విభజన ప్రధాన 
స్్ప్కల్ యొక్క 2వ డివిజన్ కు చాలా దగ్గరగా ఉంటుంది. (చిత్రం 2)
అందుక్ే కనీసపు క్ొలత

2 MSD - 1 VSD
అంటే కనీసపు క్ొలత = 2º

బేలీ డ్ మరియు స్ాటా క్ యొక్క ఏదెైనా అమరిక  క్ోసం, తీవ్రమై�ైన క్ోణం  
మరియు అనుబంధ  మొదు్ద  క్ోణం  యొక్క రీడింగ్ స్ాధయామవుతుంది 
మరియు డిస్్క లోని వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ గారి డ్్యయాయేషన్ ల యొక్క ర్ండ్్య 
స్�టులీ  దీనిని స్ాధించడ్ంలో సహాయపడ్తాయ. (Fig 3)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.36 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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యూనివరస్ల్ బెవై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ యొక్్క రీడింగ్ తీసుక్ోవడ్ం  (Reading of universal bevel protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• చినను క్ోణం అమరకి్   ఏర్పరచి   వై�రినుయర్ బెవై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్  రీడింగ్ తీసుక్ొనండి.
• గురు క్ోణం అమరకి్   ఏర్పరచి   వై�రినుయర్ బెవై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్  రీడింగ్ తీసుక్ొనండి.

చినను క్ోణం అమరకి్ నుండి రీడింగ్ తీసుక్ోవడ్ం  (Fig 1): మొదట 
మై�యన్ స్్ప్కల్ యొక్క సునా్న మరియు వెరి్నయర్ స్్ప్కల్ యొక్క 
సునా్న మధయా మొతతాం డిగీరిల సంఖయాను ల�క్్ర్కంచి రీడింగ్ తీసుక్ొనండి.

వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ లోని ఏదెైనా ఒక ప్రధాన స్్ప్కల్ డివిజన్ తో సరిగా్గ  
సరిపో యే ల�ైన్ ని గమనించండి మరియు దాని విలువను 
నిమిషాలలోక్్ర మారి్చ తెలుసుక్ొనండి.     (చిత్రం 2)

వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ రీడింగ్ ని తీసుక్ోవడానిక్్ర, ఏక్ీభవించే విభజనలను 
కనీసపు క్ొలతతో గుణించండి. 

ఉదాహ్రణ

10 x 5’ = 50’

మొతతాం రీడింగ్ విలువ తెలుసుక్ోవడానిక్్ర  ర్ండ్్య రీడింగ్ లను  
కలపండి. అది  41°50’ అవుతుంది.

మీరు ప్రధాన స్్ప్కల్  నుండి అపసవయా దిశలో రీడింగ్ తీసుక్ొన్నటలీయతే, 
వరెి్నయర్ స్్ప్కల్  లో కూడా  సునా్న నుండి అపసవయా దిశలోనే రీడింగ్ 
తీసుక్ోవాలి.

గురు క్ోణం ఏర్య్పట్ల క్ోసం(Fig 3)

పై�ైన ఉన్న బాణం గురుతా  సూచించిన విధంగా వరెి్నయర్ స్్ప్కల్ రీడింగ్ 
ఎడ్మవెైపు తీసుక్ోబడ్్యతుంది (Fig. 4). గురు క్ోణ విలువను 
పొ ందడానిక్్ర 180º నుండి రీడింగ్ విలువను తీస్ివేయబడ్్యతుంది.

రీడింగ్  22º 30’

క్ొలత 180º -22º 30’=157”30’

వై�రినుయర్ బవెై�ల్ పొ్ర ట్య్ర క్్టర్ సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ

1  ఉపయోగించే ముందు వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ ను శుభ్రం 
చేయండి.

2  క్ోణం క్ొలత ప్రక్ారం బేలీ డ్ ను కదిలించడానిక్్ర డ్యల్ యొక్క 
లాక్్రంగ్ సూ్రరూను వదులు చేయండి.

3  క్ొలత తీసుకునేటపుపిడ్్య వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ పై�ై తేలికపాటి 
ఒతితాడిని వరితాంపజేయండి 

4  భారీ పై్లడ్నం ర్ండ్్య స్్ప్కలులను సమాంతరంగా లేకుండా ఉండేలా  
బలవంతం చేసుతా ంది మరియు తపుపిడ్్య రీడింగ్ ను చూపుతుంది.

5  వెరి్నయర్ బెవెల్ పొ ్ర ట్ార కటార్ ఉపయోగించిన తరా్వత దానిని 
శుభ్రంగా తుడ్వండి మరియు ఆయల్  యొక్క పలుచని పూతని 
పూయండి మరియు దానిని సురక్ితమై�ైన ప్రదేశంలో ఉంచండి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.36 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.37 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

డ్యల్ క్్యలిపర్ (Dial Caliper)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వై�రినుయర్ క్్యలిపర్ క్ంటే డ్యల్ క్్యలిపర్ యొక్్క ప్రయోజన్్ధలను పేర్క్కనండి
• డ్యల్ క్్యలిపర్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• డ్యల్ క్్యలిపర్ రీడింగ్ తీసుక్ొనండి.

డ్యల్ క్ాలిపర్ అనేది వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ ను పో లి ఉండే డెైర్క్టా రీడింగ్ 
పరికరం. స్ాంప్రదాయ వరెి్నయర్ క్ాలిపర్ తో రీడింగ్ తీసుక్ోవడ్ం  

కంటే డ్యల్ క్ాలిపర్ తో రీడింగ్ తీసుక్ోవడ్ం   వేగంగా మరియు 
vసులభంగా ఉంటుంది. (చిత్రం 1)

డ్యల్ క్్యలిపర్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలు
డ్యల్ క్ాలిపర్ యొక్క స్ార్కపయాత స్ాధారణ వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ ను 
పో లి ఉంటుంది, అయతే బీమ్ స్్ప్కల్ పై�ై నిరిమించిన అదనపు నిరామిణం  
అయనా రాక్ ,డ్యల్ యొక్క చిన్న పళ్ళ చకరిం తో అనుసంధానం 
చేయబడి ఉంటుంది. డ్యల్ గేజ్ కు బిగించిన   వెరి్నయర్ 
సలీయడ్ యూనిట్ యొక్క కదిలే చరయా దా్వరా డ్యల్ పాయంటర్ 
పై్ప్రరేపైించబడ్్యతుంది.
కదిలే దవడ్పై�ై క్ాలిపర్ డ్యల్ 100 సమాన విభాగాలుగా గారి డ్్యయాయేట్ 
చేయబడింది. డ్యల్ యొక్క హాయాండ్ ప్రతి 5 మిమీక్్ర ఒక పూరితా 
భ్రమణం చేసుతా ంది. క్ాబటిటా , ప్రతి డ్యల్ గారి డ్్యయాయేషన్ 1/100వ 5 
మిమీ లేదా 0.05 మిమీని సూచిసుతా ంది.
డ్యల్ హాయాండ్ ఒక చిన్న పళ్ళ చకరిం దా్వరా అది బీమ్ పై�ై ఉన్న ఒక 
రాక్  తో అనుసంధానం కలిగి పని చేసుతా ంది.
డ్యల్ క్ాలిపర్ లు వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ ల వల� వివిధ పరిమాణాలలో 
అందుబాటులో ఉనా్నయ. 0.02 మిమీ ఖచి్చతత్వం కలిగిన డ్యల్ 
క్ాలిపర్ కూడా అందుబాటులో ఉంది.
క్ొలతను లెక్్క్కంచడ్ం (Fig 2)
బీమ్ స్్ప్కల్ రీడింగ్ (25 మిమీ) ల�క్్ర్కంచండి మరియు డ్యల్ హాయాండ్ 
చూపైిన రీడింగ్ ను కలపండి.
24 x 0.05 = 1.2mm
రీడింగ్ = 25+1.2 మిమీ = 26.2 మిమీ.

బీమ్ స్్ప్కల్ 0.05 mm ఖచి్చతత్వం క్ాలిపర్ పై�ై 5mm ఇంక్్రరిమై�ంట్ లుగా 
గారి డ్్యయాయేట్ చేయబడింది

డ్యల్ క్్యలిపర్ యొక్్క సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ

1  ఉపయోగం ముందు డ్యల్ క్ాలిపర్ ను మతృదువెైన గుడ్డాతో 
శుభ్రం చేయండి.

2  డ్యల్ క్ాలిపర్ యొక్క బీమ్, రాయాక్ మరియు పిైనియన్ కు 
స్్ప్వచ్ఛగా  కదలడానిక్్ర  ఒక చిన్న చుక్క ఆయల్ ను 
వరితాంపజేయండి. 

3  డ్యల్ క్ాలిపర్ యొక్క కరిమాంకనంను తనిఖీ చేయండి, అది 
సరిగా్గ  పని చసేుతా ందో  లేదో  నిరాధా రించుక్ోండి.

4  Vడ్యల్ క్ాలిపర్ ని ఉపయోగించిన తరా్వత, దానిని శుభ్రమై�ైన 
పొ డి గుడ్డాతో తుడిచి, కదిలే భాగాలపై�ై ఆయల్ ను పలుచని 
పూతగా పూయండి మరియు దానిని సురక్ితమై�ైన ప్రదేశంలో 
ఉంచండి.
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డిజిటల్ క్్యలిపర్ (The digital caliper)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• డిజిటల్ క్్యలిపర్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను తెలియజేయండి
• డిజిటల్ క్్యలిపర్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
• డిజిటల్ క్్యలిపర్ యొక్్క జీరో సెట్ట్ట ంగ్ ను సంక్ిప్త ంగ్య వివరించండి

డిజిటల్ క్ాలిపర్ (క్ొని్నస్ారులీ  తపుపిగా డిజిటల్ వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ 
అని పిైలుస్ాతా రు) అనేది ఒక ఖచి్చతత్వమై�ైన పరికరం, ఇది అంతర్గత 
మరియు బాహ్యా దూరాని్న 0.01 మిమీ వరకు 

ఖచి్చతత్వంగా క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగపడ్్యతుంది, డిజిటల్ వెరి్నయర్ 
క్ాలిపర్ చిత్రం 1లో చూపబడింది, దూరం లేదా క్ొలతల రీడింగ్ LCD/ 
LED డిస్్ప్లలే  స్్ల్రరిన్ నుండి తీసుక్ొనండి. డిజిటల్ క్ాలిపర్ ల భాగాలు 
డిజిటల్ డిస్ పై్పలీ  మరియు క్ొని్న ఇతర భాగాలు క్ాకుండా  మిగిలినవి  
స్ాధారణ వెరి్నయర్ క్ాలిపర్ ని పో లి ఉంటాయ.

డిజిటల్ క్్యలిపర్  భ్్యగ్యలు (Fig 1)

1 అంతర్గత దవడ్లు

2 బాహ్యా దవడ్లు

3 పవర్ ఆన్ / ఆఫ్ బటన్

4 జీరో స్�టిటాంగ్ బటన్

5 లోతు ను క్ొలిచే బేలీ డ్

6 బీమ్ స్్ప్కల్

7 LED/ LCD డిస్్ప్లలే

8 లాక్్రంగ్ సూ్రరూ

9 మై�టి్రక్/ఇంచ్ బటన్.

డిజిటల్ క్ాలిపర్ కు చిన్న బాయాటరీ అవసరం అయతే మానుయావల్ వెర్షన్ కు 
పవర్ సో్ ర్స్ అవసరం లేదు. క్ొలత సపిషటాంగా ప్రదరశిించబడినందున 
డిజిటల్ క్ాలిపర్ లను ఉపయోగించడ్ం సులభం మరియు అంగుళం/
మిమీ బటన్ ను నొక్కడ్ం దా్వరా దూరాని్న మై�టి్రక్ లేదా అంగుళంలో 
రీడింగ్ తీసుక్ోవచు్చ .

డిజిటల్ క్్యలిపర్ యొక్్క జీరో సెట్ట్ట ంగ్

ఆన్/ఆఫ్ బటన్ తో డిస్ పై్పలీ  ఆన్ చేయబడ్్యతుంది.  క్ొలిచే ముందు, 
బయటి దవడ్లను ఒకదానిక్ొకటి తాక్ే వరకు వాటిని ఒకదానిక్ొకటి 
దగ్గరగా తీసుకురావడ్ం దా్వరా జీరో స్�టిటాంగ్ చేయాలి, ఆపై�ై జీరో 
బటన్ ను నొక్కండి. ఇపుపిడ్్య డిజిటల్ క్ాలిపర్ ఉపయోగించడానిక్్ర 
స్ిదధాంగా ఉంది. 

జాగరోత్త  

మొదట్ట స్్యరి డిసే్లలేను ఆన్ చేసు్త ననుపు్పడ్్య, ఎలలు పు్పడ్ూ 
సున్్ధను స్్యథి న్్ధనిను సెట్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.37 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.38 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

డి్రలిలుంగ్ ప్రక్్కరోయలు - డి్రలిలుంగ్ యంత్ధ్ర లు, రక్్యలు, ఉపయోగం మరియు సంరక్షణ (Drilling processes - 
Drilling Machines, Types, Use and Care)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ రక్్యల డి్రలిలుంగ్ యంత్ధ్ర లక్ు పేరు పెట్ట ండి
• బెంచ్ మరియు పలిలు ర్ రక్ం డి్రలిలుంగ్ యంత్ధ్ర ల భ్్యగ్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
• బెంచ్ మరియు పలిలు ర్ రక్ం డి్రలిలుంగ్ యంత్ధ్ర ల లక్షణ్ధలను సరిపో లచిండి.

డి్రలిలీంగ్ యంత్ార ల యొక్క ప్రధాన రక్ాలు

- స్�నిస్టివ్ బెంచ్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్

- పిైలలీ ర్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ 

- క్ాలమ్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్

- రేడియల్ ఆర్మి డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ (రేడియల్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్).

(మీరు ఇపుపిడ్్య క్ాలమ్ మరియు రేడియల్ రకం డి్రలిలీంగ్ మై�ష్లన్ లను 
ఉపయోగించే అవక్ాశం లేదు. అందువలలీ , సుని్నతమై�ైన మరియు 
పైిలలీ ర్ రకం యంత్ార లు మాత్రమైే ఇక్కడ్ వివరించబడాడా య)

సనెిస్ట్టవ్ బెంచ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ (Fig. 1)

సుని్నతమై�ైన డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ యొక్క సరళమై�ైన రకం దానిని వివిధ 
భాగాలతో గురితాంచబడి చిత్రంలో చూపబడింది. ఇది చిన్న తరహా  పని 
క్ోసం ఉపయోగించబడ్్యతుంది. 

ఈ యంత్రం 12.5 మిమీ వాయాసం వరకు రంధ్ార లను డి్రలిలీంగ్ 
చేయగలదు.డి్రల్ లు చక్ లో లేదా నేరుగా మై�షిన్ స్ిపిండిల్ యొక్క 
టేపర్ కలిగిన రంధ్రంలో అమర్చబడి ఉంటాయ.

స్ాధారణ డి్రలిలీంగ్ క్ోసం, జాబ్ - ఉపరితలం సమాంతరంగా 
ఉంచబడ్్యతుంది. రంధ్ార లు ఒక క్ోణంలో డి్రలిలీంగ్ చేయాలంటే, టేబుల్ 
ను వంచవచు్చ. (వంచడానిక్్ర  ఏరాపిటు చేస్ిన అమరిక Fig.1లో 
చూపబడింది)

స్�టాప్డా  పుల్లీలలో బెల్టా  స్ాథి నాని్న మార్చడ్ం దా్వరా విభిన్న కుదురు 
వేగాని్న స్ాధించవచు్చ. (చిత్రం 2)

పిలలు ర్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ (Fig. 3): ఇది స్�నిస్టివ్ బెంచ్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ 
యొక్క విస్ాతా రిత సంస్కరణ. ఈ డి్రలిలీంగ్ మై�ష్లనులీ  నేలపై�ై అమర్చబడి 
మరింత శక్్రతావంతమై�ైన ఎలక్్రటారిక్ మోటారలీ దా్వరా నడ్పబడ్తాయ.
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వాటిని చిన్న తరహా పనులకు కూడా ఉపయోగిస్ాతా రు. పైిలలీ ర్ డి్రలిలీంగ్ 
మై�షిన్ లు వివిధ పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉనా్నయ. పై�ద్ద  

యంత్ార లు జాబ్ ను స్�ట్ చేయడానిక్్ర టేబుల్ ను పై�ైక్్ర తీసుకుపో వడానిక్్ర 
రాక్ మరియు పైినియన్ మై�క్ానిజంతో అందించబడ్తాయ.

రేడియల్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ లు (Radial drilling machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• రేడియల్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను తెలియజేయండి
• రేడియల్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

రేడియల్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ లను క్్రరింది వాటి క్ోసం  ఉపయోగిస్ాతా రు.

- పై�ద్ద  వాయాసం రంధ్ార లు

- ఒక అమరికలోనే  జాబ్ లో  బహ్ుళ రంధ్ార లు

- భారీ మరియు పై�ద్ద  వర్్క పై్లసులీ   .

లక్షణ్ధలు(చిత్రం 1)

రేడియల్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ ఒక రేడియల్ ఆర్మి ను కలిగి ఉంటుంది, 
దానిపై�ై కుదురు తల అమర్చబడి ఉంటుంది,

 కుదురు తలని రేడియల్ ఆర్మి తో పాటు తరలించవచు్చ మరియు ఏ 
స్ాథి నంలోనెైనా లాక్ చేయవచు్చ.

ఆర్మి క్్ర పైిలలీ ర్ (క్ాలమ్) సపో ర్టా  ఉంటుంది. పైిలలీ ర్ కే్ంద్రంగా ఉంచి 
దాని్న తిపపివచు్చ. అందువలలీ , డి్రల్ స్ిపిండిల్ టేబుల్ యొక్క మొతతాం 
పని ఉపరితలాని్న కవర్ చేయగలదు.

ఆర్మి  ఎతతావచు్చ లేదా తగి్గంచవచు్చ.

కుదురు తలపై�ై అమరి్చన మోటారు కుదురును తిపుపితుంది.

వేరియబుల్-స్్లపిడ్ గేర్ బాక్స్ అధిక R.P.M పరిధిని  ఇసుతా ంది.

కుదురును సవయా దిశలో మరియు అపసవయా దిశలో తిపపివచు్చ. 

టిలిటాంగ్ టేబుల్స్ ఉన్న యంత్ార లపై�ై క్ోణీయ రంధ్ార లు వేయవచు్చ.

శీతలకరణి టాయాంక్ బేస్ మీద అమర్చబడి ఉంటుంది.

జాగరోత్తలు 

క్ంపన్్ధనిను నివై్యరించడ్ధనిక్్క   క్ుదురు- తల మరియు ఆర్మా 
సరగి్యగా  లాక్ చేయబడిందని నిర్యధా రించుక్ోండి.

వర్్క పీస్ మరియు డి్రల్ ను గట్ట్ట గ్య  బిగించ్ధలి  .

ఉపయోగించిన తర్య్వత క్ుదురు తలని పలిలు ర్ క్ు దగగారగ్య 
తీసుక్ురండి.

ఉపయోగంలో లేనపు్పడ్్య విదుయాతు్త ను ఆఫ్ చేయండి.

డి్రల్ లు, చక్స్ లేద్్ధ స్్యకె్ట్ లను తీసివైేయడ్ధనిక్్క డి్రల్ డి్రఫ్్ట  
ఉపయోగించండి.

క్ుదురు రంధ్రము  యొక్్క పరిమాణం బో ర్ సెైజు క్ోసం క్నీస 
సంఖయాలో స్్యకె్ట్లలు  మరియు సీలు వ్ లను ఉపయోగించండి. 

ఉపయోగించిన తర్య్వత యంత్ధ్ర నిను శుభ్్రం చేసి ఆయల్ 
పూయండి. వయార్యదా లను తీసవిైేయడ్ధనిక్్క యంత్ధ్ర నిను 
ఆపివైేయండి. 

చిప్స్ మరియు వయార్యదా లు శుభ్్రం చేయడ్ధనిక్్క బ్రష్ 
ఉపయోగించండి.

గ్యయాంగ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ మరియు మలి్టపుల్ సి్పండిల్ హై�డ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ (Gang drilling machine 
and multiple spindle head drilling machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• గ్యయాంగ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను తెలియజేయండి.
• గ్యయాంగ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ నిర్యమాణ్ధనిను తెలియజేయండి.
• బహుళ సి్పండిల్ హై�డ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ యొక్్క ఉపయోగ్యలు మరియు నిర్యమాణ్ధనిను తెలియజేయండి.

గ్యయాంగ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ (Figure 1)

ఇది పొ డ్వెైన టేబుల్ కు సపో ర్టా ఇచే్చ పై�ద్ద  బేస్ ను కలిగి ఉంటుంది. 
టేబుల్ పై�ైభాగంలో అనేక యూనిటులీ  అమర్చబడే విధంగా 

ర్కపొ ందించబడింది. ప్రతి కుదురు దానిక్్ర నేరుగా అనుసంధానం 
చేయబడిన వయాక్్రతాగత మోటారు దా్వరా నడ్పబడ్్యతుంది.

క్ోత కందెన తిరిగి రావడానిక్్ర టేబుల్ బయట ప్రక్కన ఒక గాడిని కలిగి 

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.38 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



99

ఉంటుంది మరియు    జాబ్ ను టేబుల్ క్్ర బిగించడ్ంలో స్ౌలభయాం 
క్ోసం దాని ఉపరితలంపై�ై ‘T’-స్ాలీ ట్ లను కలిగి ఉంటుంది.

వరుస పనుల క్ోసం జాబ్ ను ఒక  కుదురు నుండి మరొక కుదురుకు 
తరలించడానిక్్ర ఈ రకమై�ైన యంత్రం స్ాధారణంగా ఉపయోగకరంగా 
ఉంటుంది.

ఒక్ేస్ారి టాయాపైింగ్ చేయడ్ం వంటి భారీ ఉతపితితా  క్ారయాకలాపాల క్ోసం 
ప్రతేయాకంగా ర్కపొ ందించబడింది.

ఒక యంత్రంపై�ై ర్ండ్్య లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ డి్రల్ హెడ్ లు 
ఉండ్వచు్చ, ఒక్ొ్కక్కటి అనేక కుదురులతో ఉంటాయ. ఒకటి కంటే 
ఎకు్కవ దిశల నుండి రంధ్ార లు డి్రలిలీంగ్ చేస్్పటపుపిడ్్య ఇది అవసరం 
- ఉదాహ్రణకు జాబ్ యొక్క పై�ైభాగంలో, మరియు జాబ్ యొక్క 
చివరన. ఈ రకమై�ైన ఉతపితితా  యూనిటులీ  స్ాధారణంగా అతయాంత 
నెైపుణయాం కలిగిన పని చేస్్ప టూల్ ర్కమ్ లో చాలా అరుదుగా 
ఉపయోగించబడ్తాయ.

మలి్టపుల్ సి్పండిల్ హై�డ్ డి్రలిలుంగ్ మై�షిన్ (Fig. 2)

మలిటాపుల్ స్ిపిండిల్ హెడ్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ లో ఎని్న స్ిపిండిల్స్ అయనా 
ఉండ్వచు్చ - 4 నుండి 48 లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ, అనీ్న ఒక 
హెడ్ లో ఒక -స్ిపిండిల్ డెైవై్ గేర్ నుండి నడ్పబడ్తాయ.

మలిటాపుల్ స్ిపిండిల్ హెడ్ డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ ఆటోమొబెైల్ ఇంజిన్ బాలీ క్ 
వంటి నిరి్దషటా  యూనిట్ పనిలో డి్రలిలీంగ్, రీమింగ్ లేదా అనేక రంధ్ార లను 

జాబ్ ను పట్ల్ట క్ున్ే పరకి్ర్యలు (Work-holding devices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• జాబ్ ను  పట్ల్ట క్ొన్ే పరిక్ర్యల ప్రయోజన్్ధనిను తెలియజేయండి
• జాబ్ ను పట్ల్ట క్ోవడ్ం క్ోసం ఉపయోగించే పరిక్ర్యలక్ు పేరు పెట్ట ండి
• జాబ్ ను పట్ల్ట క్ొన్ే పరకి్ర్యలను ఉపయోగిసు్త ననుపు్పడ్్య ప్యట్టంచ్ధలిస్న జాగరోత్తలను 

డి్రల్ తో పాటు తిరిగిపో కుండా ఉండ్టానిక్్ర డి్రలిలీంగ్ చేయాలిస్న 
వర్్క పై్లస్ లను సరిగా్గ  పటుటా క్ోవాలి లేదా బిగించాలి. సరగిా్గ  బిగించని  
జాబ్ వలన ఆపరేటర్ కు ప్రమాదం మాత్రమైే క్ాకుండా సర్రన 
ఖచి్చతత్వం లేని జాబ్ తయారీ క్్ర క్ారణం క్ావచు్చ మరియు డి్రల్ కు 
విఘ్ాతం కలిగించవచు్చ. జాబ్ ను సరగిా్గ  పటుటా కుని ఉండ్టానిక్్ర 
వివిధ రక్ాలు ఉపయోగించబడ్తాయ.

మై�షిన్ వెైస్

డి్రలిలీంగ్ పని చాలావరకు మై�షిన్ వెైస్ లో నిర్వహించబడ్్యతుంది. డి్రల్ 
జాబ్ ను దాటిన తరా్వత వెైస్ దా్వరా డి్రల్ చేయలేదని నిరాధా రించుక్ోండి. 

ఈ ప్రయోజనం క్ోసం, జాబ్ మరియు వెైస్ దిగువన మధయా అంతరాని్న 
అందించే సమాంతర బాలీ క్ లపై�ై జాబ్ ను పై�ైక్్ర లేపవచు్చ మరియు 
భద్రపరచవచు్చ. (చిత్రం 1)

సరిగా్గ  లేని వర్్క పై్లస్ లకు చెక్క ముక్కలు సపో ర్టా ఇవ్వవచు్చ.       
(చిత్రం 2)

బిగింపులు మరియు బో ల్్ట  లు

డి్రలిలీంగ్ మై�షిన్ టేబుల్స్ బో ల్టా  తలలను అమర్చడానిక్్ర T- స్ాలీ టలీ ను 
కలిగి ఉంటాయ. బిగింపులు మరియు బో ల్టా  లను ఉపయోగించి, 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.38 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వర్్క పై్లస్ లను చాలా గటిటాగా పటుటా క్ోవచు్చ. (చిత్రం 3) ఈ పదధాతిని 
ఉపయోగిసుతా న్నపుపిడ్్య, పాయాక్్రంగ్ స్ాధయామై�ైనంత వరకు, జాబు్క 
సమానమై�ైన ఎతుతా లో ఉండాలి మరియు బో ల్టా  జాబు్క దగ్గరగా 
ఉండాలి. (చిత్రం 4)

అన్ేక్ రక్్యల బిగింపులు ఉన్్ధనుయ మరియు జాబ్ ను బట్ట్ట  బిగింపు 
పదధాతిని నిర్ణయంచడ్ం అవసరం. (Figure 5 & 6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.38 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.2.39-41 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్ట్ట ంగ్ 

చేతి ట్యయాప్ లు మరియు రెంచ్ లు (Hand taps and wrenches)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మరలు వైేసే చేతి ట్యయాప్ ల ఉపయోగ్యలు తెలియజేయండి
• చేతి ట్యయాప్ ల లక్షణ్ధలను తెలియజేయండి
• సెట్ లోని వివిధ ట్యయాప్ ల మధయా తేడ్ధను గురి్తంచండి
• వివిధ రక్్యల ట్యయాప్ రెంచ్ లక్ు పేరు పెట్ట ండి
• వివిధ రక్్యల రెంచ్ ల ఉపయోగ్యలను పేర్క్కనండి.

చేతి ట్యయాప్  ఉపయోగం

భాగాలలో అంతర్గత మరలు క్ోయడ్ం క్ోసం హాయాండ్ టాయాప్ లు 
ఉపయోగించబడ్తాయ.

లక్షణ్ధలు(చిత్రం 1)

అవి అధిక క్ారైన్ స్్లటాల్ లేదా హెై స్్లపిడ్ స్్లటాల్, క్ాఠినయాం మరియు గ్రైండింగ్  
చేస్ి తయారు చేస్ాతా రు. మరలు ఉపరితలంపై�ై కతితారించబడ్తాయ 
మరియు ఖచి్చతత్వంతో    ఫైినిషింగ్  చేయబడ్తాయ.

క్ోత అంచులను ర్కపొ ందించడానిక్్ర, ఫ్ూలీ ట్స్ మరల అంతటా 
కతితారించబడ్తాయ.

మరలను కతితారించేటపుపిడ్్య టాయాప్ లను పటుటా క్ోవడ్ం క్ొరకు మరియు 
తిపపిడ్ం క్ోసం, షాంక్ ల చివరలు స్్ప్కవేర్ చేయబడ్తాయ. 

మరకు సహాయం చేయడానిక్్ర, సమలేఖనం చేయడానిక్్ర మరియు 
మరను ప్ార రంభించడానిక్్ర టాయాప్ ల చివరలు ఛాంఫరింగ్ (టేపర్ ల్డ్) 
చేయబడ్తాయ.

 టాయాప్ ల పరిమాణం మరియు మర రకం స్ాధారణంగా షాంక్ పై�ై 
గురితాంచబడ్తాయ. 

క్ొని్న సందరాభాలోలీ , మర యొక్క పైిచ్ కూడా గురితాంచబడ్్యతుంది.

టాయాప్ రకం అంటే మొదటిది, ర్ండ్వది లేదా పలీ గ్ ని సూచించడానిక్్ర 
గురుతా లు కూడా చేయబడ్తాయ.

సెట్ లోని ట్యయాప్ ల రక్్యలు

నిరి్దషటా  మరల క్ోసం హాయాండ్ టాయాప్ లు మూడ్్య ముక్కలతో కూడిన 
స్�ట్ గా అందుబాటులో ఉనా్నయ. (చిత్రం 2)

ఇవి

మొదటి టాయాప్ లేదా టేపర్ టాయాప్

ర్ండ్వ టాయాప్ లేదా మధయాసథి  టాయాప్

పలీ గ్ లేదా దిగువ టాయాప్.

ఈ టాయాప్ లు టేపర్ ల్డ్ లో మినహా అని్న ఫై్లచర్ లలో ఒక్ేలా ఉంటాయ.

మరను ప్ార రంభించడానిక్్ర టాయాపర్ టాయాప్ ను ఉపయోగిస్ాతా రు.

లోతుగా లేని రంధ్ార ల దా్వరా టేపర్ టాయాప్ దా్వరా పూరితాగా మరలను 
క్ోయడ్ం స్ాధయామవుతుంది. బెలలీ ండ్ హ్ో ల్ యొక్క మరలను సర్రన 
లోతుకు క్ోయడానిక్్ర దిగువ టాయాప్ (పలీ గ్) ఉపయోగించబడ్్యతుంది.

టాయాప్ ల రక్ాని్న త్వరగా గురితాంచడ్ం క్ోసం - టాయాప్ లు 1, 2 
మరియు 3అని అంక్్లు  వేయబడ్తాయ లేదా షాంక్ పై�ై రింగులు 
గురితాంచబడ్తాయ.

టేపర్ టాయాప్ కు ఒక రింగ్, మధయాసథి  టాయాప్ కు ర్ండ్్య రింగులు మరియు 
దిగువ టాయాప్ కు మూడ్్య రింగులు ఉంటాయ. (చిత్రం 2)

ట్యయాప్ రెంచ్ 

మరలు వేయవలస్ిన రంధ్రంలోక్్ర సరగిా్గ  చేతి టాయాప్ లను 
సమలేఖనం చేయడానిక్్ర మరియు నడ్పడానిక్్ర టాయాప్ ర్ంచ్ లు 
ఉపయోగించబడ్తాయ. 
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టాయాప్ ర్ంచ్ లు వివిధ రక్ాలుగా ఉంటాయ.

ర్ండ్్య చివరలు  గల సరు్ద బాటు ర్ంచ్, T-హాయాండిల్ టాయాప్ ర్ంచ్, ఘ్న 
రకం టాయాప్ ర్ంచ్.

రెండ్్య చివరలు గల సరుదా బ్యట్ల ట్యయాప్ రెంచ్ లేద్్ధ క్డ్డడ్  రక్ం  ట్యయాప్ 
రెంచ్ (Fig. 3)

ఈ టాయాప్  ర్ంచ్ అతయాంత స్ాధారణంగా ఉపయోగించే రకం. ఇది 
వివిధ పరిమాణాలలో లభిసుతా ంది. ఈ టాయాప్ ర్ంచ్ లు పై�ద్ద  వాయాసం 
కలిగిన టాయాప్ లకు మరింత అనుకూలంగా ఉంటాయ మరియు 
టాయాప్ ను తిపపిడానిక్్ర ఎటువంటి అవరోధం లేని బహిరంగ ప్రదేశ్ాలలో 
ఉపయోగించవచు్చ. ర్ంచ్ యొక్క సర్రన పరిమాణాని్న ఎంచుక్ోవడ్ం 
చాలా ముఖయాం.

T-హ్యాండిల్ ట్యయాప్ రెంచ్(Fig 4)

దీనిక్్ర ర్ండ్్య దవడ్ల కలిగిన సరు్ద బాటు చక్ లు మరియు ర్ంచ్ ని 
తిపపిడానిక్్ర ఒక హాయాండిల్  ఉంటుంది. ఈ టాయాప్ ర్ంచ్ నియంతి్రత 
ప్రదేశ్ాలలో పని చేయడానిక్్ర ఉపయోగపడ్్యతుంది మరియు ఒక 
చేతోతా  మాత్రమేై తిపపిబడ్్యతుంది. 

పై�ద్ద  వాయాసం కలిగిన టాయాప్ లను పటుటా క్ోవడానిక్్ర ఈ ర్ంచ్ 
ఉపయోగపడ్దు.

ఘన రక్ం ట్యయాప్ రెంచ్ (Fig 5)

ఈ ర్ంచ్ లు సరు్ద బాటు చేయబడ్వు.

వీటిక్్ర నిరి్దషటా  పరిమాణాల టాయాప్ లను మాత్రమైే బిగించగలము.

ఇది తపుపి  పొ డ్వు  గల టాయాప్ ర్ంచ్ ల ఉపయోగాని్న నియంతి్రసుతా ంది 
మరియు తదా్వరా టాయాపలీ కు నషటాం జరగకుండా చసేుతా ంది.

ట్యయాప్ డి్రల్లు   పరిమాణం  (Tap drill size)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణం ఏమిటో చెప్పండి
• టేబుల్ ల నుండి వివిధ మరల ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణ్ధలను ఎంచుక్ోండి
• ISO మై�ట్ట్రక్ మరియు ISO ఇంచ్ క్ోసం ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణ్ధలను లెక్్క్కంచండి.

ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణం అంటే ఏమిట్ట?

అంతర్గత మరలను కతితారించడానిక్్ర టాయాప్ ఉపయోగించే ముందు, 
రంధ్రం వేయాలి. రంధ్రం యొక్క వాయాసం మరను కతితారించడానిక్్ర టాయాప్ 
క్ోసం రంధ్రంలో తగినంత పదారాథి ని్న కలిగి ఉండాలి.

వివిధ మరల  క్ోసం ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణ్ధలు

ISO మై�టి్రక్ థె్రడ్

టాయాపైింగ్ డి్రల్ పరిమాణం 

M10 x 1.5 మర క్ోసం

చిన్న వాయాసం = ప్రధాన వాయాసం - 2 x లోతు

థె్రడ్ యొక్క లోతు = 0.6134 x సూ్రరూ యొక్క పైిచ్

2 థె్రడ్ యొక్క లోతు = 0.6134 x 2 x పైిచ్         మరలను

=1.226 x 1.5 మిమీ = 1.839 మిమీ

చిన్న వాయాసం (D1)=10 mm – 1.839 mm

=8.161mm లేదా 8.2 mm

ఈ టాయాప్ డి్రల్ 100% మరను ఉతపితితా  చేసుతా ంది ఎందుకంటే ఇది మర 
యొక్క చిన్న వాయాస్ానిక్్ర సమానం. చాలా బందు ప్రయోజనాల క్ోసం 
100% ఏరపిడిన మర అవసరం లేదు.

60% మరతో కూడిన ప్ార మాణిక నట్ మర దబెైతినకుండా బో ల్టా  
విరిగిపో యే వరకు బిగించేంత బలంగా ఉంటుంది.

ఇంక్ా ఎకు్కవ శ్ాతం మర నిరామిణం అవసరమై�ైతే టాయాప్ ను తిపపిడానిక్్ర 
ఎకు్కవ శక్్రతా అవసరం.

ఈ అంశ్ాని్న పరిశీలిస్్పతా , టాయాప్ డి్రల్ పరిమాణాలను నిర్ణయంచడానిక్్ర 
మరింత ఆచరణాతమిక విధానం క్్రరింది విధంగా  ఉంటుంది 

 టాయాప్ డి్రల్ పరిమాణం = ప్రధాన వాయాసం - పైిచ్

= 10 mm - 1.5 mm

= 8.5 మి.మీ.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.39-41 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ISO మై�ట్ట్రక్ థె్రడ్ ల క్ోసం ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణ్ధల పట్ట్ట క్తో ద్ీనిను 
సరిపో లచిండి.

ISO ఇంచ్ (యూనిఫై�ైడ్) థె్రడ్ ల సూత్రం  

టాయాప్ డి్రల్ పరిమాణం =

ప్రధాన వాయాసం   

5/8 “UNC థె్రడ్ క్ోసం టాయాప్ డి్రల్ పరిమాణాని్న ల�క్్ర్కంచడ్ం క్ోసం

టాయాప్ డి్రల్ పరిమాణం = 5/8” – 1/11”

= 0.625” – 0.091”

=
1

థె్రడ్ స్�పిరించ్ సంఖయా

= 0.534”

తదుపరి డి్రల్ పరిమాణం 17/32” (0.531 అంగుళాలు)

ఏకీ్కతృత అంగుళాల థె్రడ్ ల క్ోసం డి్రల్ పరిమాణాల పటిటాకతో దనీి్న 
సరిపో ల్చండి.

క్్రంది థె్రడ్ ల క్ోసం టాయాపైింగ్ పరిమాణం ఎంతగా ఉంటుంది?

ఎ) M 20

(బి) UNC 3/8

థె్రడ్ యొక్్క పిచ్ లను నిర్ణయంచడ్ధనిక్్క చ్ధర్్ట ను చూడ్ండి.

క్మరిషియల్ డి్రల్ పరిమాణ్ధలు ISO అంగుళాల (యూనిఫెైడ్) థె్రడ్

NC నేషనల్ ముతక                                                                             NC నేషనల్ ఫై�ైన్ 

టాయాప్ 
పరిమాణం

మరలు  ఒక 
అంగుళానిక్్ర

టాయాప్ డి్రల్ పరిమాణం 
ఒక అంగుళానిక్్ర టాయాప్ పరిమాణం థె్రడ్స్

టాయాప్ డి్రల్ 
పరిమాణం

5
6
8
10
12

1/4 “
5/16 “
3/8 “
7/16 “
1/2 “
9/16 “
5/8 “
3/4 “
7/8 “

1”
1 1/8 “
1 1/4 “
1 3/8 “”
1 3/4 “
1 3/4 “

40
32
32
24
24
20
18
16
14
13
12
11
10
9
8
7
7
6
5

4 1/2

38
36
29
25
16
7
F

5/16 “
U

27/64 “
31/64 “
17/32 “
21/32 “
49/64 “
7/8 “

63/64 “
17/64 “
17/32 “
1 9/16 “

1 25/32 “

5
6
8
10
12

1/4 “
5/16 “
3/8 “
7/16 “
1/2 “
9/16 “
5/8 “
3/4 “
7/8 “

1 “
1 1/8 “
1 1/4 “
1 3/8 “

44
40
36
32
28
28
24
24
20
20
18
18
16
14
14
12
12
12

37
33
29
21
14
3
1
0

25/64 “
29/64 “
33/64 “
37/64 “
11/16 “
13/16 “
15/16 “
1 3/6 “
1 11/6 “
1 19/64

NPT నేషనల్ పై�ైప్ థె్రడ్

1/8 “
1/4 ‘
3/8 “
3/8 “
3/4 “

27
18
18
14
14

   11/32”
   7/16”
   19/32”
   23/32”
   15/16”

1 “
1 1/4 “
1 1/2 “

2 “
2 1/2 “

11 ½
11 ¼
11 ½
11 ½

8

1 5/32 “
1 1/2 “

1 23/32 “
2 23/16 “
2 5/8 “

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.39-41 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ట్యయాప్ డి్రల్ పరిమాణ్ధల క్ోసం టేబుల్- ISO మై�ట్ట్రక్ థె్రడ్ లు

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.39-41 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



105

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.42 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షీట్ మెటల్ వర్క్ ష్యప్ లో భద్్రత్ధ మరియు జాగ్రత్తలు (Safety precautions in sheet metal 
workshop)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• SMW   వర్క్ ష్యప్ లో వర్క్ చేసు్త న్నపుపుడు వివిధ ప్రమాద్కరమని పరే్కక్నబడుతుంద్ి.
•  SMW  వర్క్ ష్యప్ లో సురక్షితంగ్య వర్క్ చేయడ్ధనిక్్ర తీసుక్ోవలసిన వివిధ జాగ్రత్తలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

వర్క్షాప్లో వర్క్ జరిగినప్్పపుడల్లలా  క్్రరిింది అింశాలు వరాక్వాడు/
ట్రనైీక్్ర లేదా సమీప్ింలో వర్క్ చేస్తతు న్న ఇతరులకు గాయ్లన్్న
కలిగిించవచ్తచు.

1 మెటీరియల్స్,టూల్స్మరియుయింత్రాా న్్నన్ర్వహిించేవిధానిం.

2 వర్క్ప్రాా ింతిం/షాప్ఫ్్లలా ర్శుభ్రాప్రచడిం.

3 దెబ్్బతిన్న/తప్్పపుత్ో కూడిన టూల్స్, యింత్రాా లు మరియు
భ్ద్రాత్ాఉప్కరణాలు.

4 వరాక్వాడు/ట్రనైీయొకక్అజాగ్రితతు మరియున్రలాక్యాిం.

5 సాధారణభ్ద్రాత్ాన్యమ్లలఅజాఞా నిం.

జరుగ్ుతున్న ప్రామ్లద్ిం/గాయ్లలన్త న్వారిించడాన్క్్ర, వర్క్
చేస్తతు న్నప్్పపుడుక్ొన్్నభ్ద్రాత్ాజాగ్రితతులుప్ాటిించడించాల్లముఖ్యాిం.

- అధికభారాన్్నఎత్ేతుటప్్పపుడుమీశరీరాన్్నమొతతుింవించకిండి.
బ్ద్్తలుగా మీ త్ొడ కిండరాలన్త ఉప్యోగిించిండి. - సన్నన్
షటీలా న్తప్ట్టటు క్ొనేసమయింలోచేతిత్ొడుగ్ులుఉప్యోగిించిండి.

- చీసిలిింగ్ ఆప్రేషన్ సమయింలో చిప్ిపుింగ్ సీ్రరీన్న్
ఉప్యోగిించిండి.

- ప్్పటటుగొడుగ్ుల్లింటిచిసిల్న్ఉప్యోగిించడింమ్లన్తక్ోిండి.

– టూల్స్న్తవర్క్టేబ్ుల్ప్�ర సరిగాగా  అమరచుిండి, తదా్వరాటూల్స్
మీప్ాదాలమీద్టేబ్ుల్న్తిండిజారిప్డకుిండాఉింటాయి.

- సర�ైనస�రజుభ్ద్రాత్ాబ్ూట్టలా ధరిించిండి.

- చిసిల్లేదాహ్యాక్ాస్దా్వరావాటిన్కతితురిించినతరా్వతప్్లలా ట్లేదా
షీట్న్తిండిఫై�రల్చేయడిందా్వరాబ్ర్రిస్న్తత్ొలగిించిండి.-విరిగిన
లేదాదెబ్్బతిన్నహ్యాిండిల్లేన్హమ్మరి్నఉప్యోగిించవద్్తదు .

- హమ్మర్క్్రహ్ిండిల్(ప్ిడి)బిగిించిఉప్యోగిించాలి.

– వద్్తలుగాఉిండేద్్తస్తతు లు/ద్్తస్తతు లుధరిించవద్్తదు .

– గ�ైైిండిింగ్చేస్లటప్్పపుడుసాధారణగాగ్ుల్స్/ఫై్లస్షీల్డ్ ధరిించిండి.

- 3మిమీలేదాఅింతకింటేతకుక్వమింద్ింకలిగినఫై�రరిస్మరియు
నాన్ఫై�రరిస్గ�ైైిండిింగ్చేయరాద్్త.

- వర్క్ర�స్టు మరియుగ్రరి ిండిింగ్వీల్మధయాఅింతరాన్్న1-2మిమీక్్ర
సరుదు బ్ాట్టచేయిండి.

- సర�ైనజాబ్క్ోసింసర�ైనరకమెైనటూల్న్్నఎించ్తక్ోిండిమరియు
ఉప్యోగిించిండి.

– ప్న్చేస్లప్రాదేశింలోనేలన్తచకక్గామరియుశుభ్రాింగాఉించిండి,
మెటీరియల్వాటిముకక్లు,నూనెమొద్ల�రనలేకుిండాచేయిండి

- క్ాటన్ వెస్టు , మెటల్ చిప్స్ మొద్ల�రన ప్న్క్్రరాన్ వసతులన్త
ప్రాత్ేయాకబిన్/బ్ుటటున్తలోవేయవల�న్త.

- అగి్నమ్లప్క ప్రికరాలుమరియు ప్రాథమ చిక్్రతస్ ప్�ట్టు  ఏదెరనా
అతయావసర ప్రిసిథితులోలా  ఉప్యోగిించడాన్క్్ర ఎలలాప్్పపుడూ
అింద్్తబ్ాట్టలోఉిండేవిధింగాసిద్్ధింగాఉించిండి.

- వర్క్ప్ూరతుయినతరా్వతటూల్స్న్తటూల్బ్ాక్స్లోఉించిండి.

– ప్�రకప్్పపువద్దు లేదాఓవర్హెడ్క్ేరిన్రిప్్లర్చేస్లప్రాదేశాలలోహెల�్మట్
ధరిించిండి.ఓవర్హెడ్క్ేరిన్న్తఉప్యోగిించేప్రాదేశాలలోతప్పున్
సరిగ్హెల�్మింట్ధరిించాలి.

- వేడివస్తతు వ్పలన్తత్ాకకూడద్్తమరియుప్ట్టటు క్ోవడాన్క్్రటోింగ్
మ్లతరామేఉప్యోగిించాలి.

– వేళ్లాత్ో ఏదెరనా టూల్ యొకక్ ప్ద్్తన్త తన్ఖీ చేయడాన్క్్ర
ప్రాయతి్నించవద్్తదు .

– వర్క్ ప్ూరతుయిన తరా్వత మెషీన్న్త ఆప్ివేసి మెయిన్న్త ఆఫ్
చేయిండి.

- ఏదెరనా విద్్తయాత్ లోప్ాన్్న స్వయింగా సరిదిద్దుడాన్క్్ర
ప్రాయతి్నించవద్్తదు .ఏదెరనాఎలక్్రటురికల్మరమ్మతువర్క్చేయడాన్క్్ర
ఎలక్్టటురిషియన్న్తప్ిలవిండి.

- ప్రాయావరణాన్్నకలుషితించేయడాన్్నవీల�రనింతవరకుమరియు
సాధయామెైనప్్పపుడల్లలా న్వారిించిండి.

– ఇతర వయాకుతు లు ఎవర�ైనా విద్్తయాత్ షాక్కు గ్ుర�ైత్ే, విెంటనే
మెయిన్లన్తసి్వచ్ఆఫ్చేయిండిలేదాచెకక్లేదాఏదెరనాఇతర
ఇన్తస్లేటిింగ్ మెటీరియల్న్ ఉప్యోగిించి విద్్తయాత్ క్ాింటాక్టు
న్తిండివయాక్్రతున్వేరుచేయిండి.

– ఎలలాప్్పపుడూ బ్ెించ్ వెరస్లో అన్తకూలమెైన ఎతుతు లో జాబ్ న్
బిగిించిండి.

– ఒకనట్లేదాబ్ో ల్టు న్తబిగిించేటప్్పపుడులేదావద్్తలుతున్నప్్పపుడు
తగినింతప్రప్తిన్ఉప్యోగిించిండి.
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స్యధ్ధరణ వర్క్ ష్యప్ నియమాలు

– భ్ద్రాత్ాగాగ్ుల్స్/ఫై్లస్షీల్డ్ తప్పున్సరిగాధరిించాలి.

- వర్క్షాప్లో వరేక్చేస్లటప్్పపుడు స్లఫ్ీటు  ప్ాద్రక్లు (షూస్)
తప్పున్సరిగాధరిించాలి.

- ప్రికరాలన్త ఉప్యోగిించే ముింద్్త వర్క్షాప్ బ్ో ధకుడిన్
అడగ్ిండి.

– సింద్ర్శకులు తప్పున్సరిగా గ్ురితుించబ్డిన నడక మ్లరాగా లోలా నే
ఉిండాలి.

– పొ్ డవాటివెింట్టరా కలన్తవెన్తకకుకటాటు లి.

-ప్రికరాలు&యింత్రాా లుఉప్యోగిించినతరా్వతశుభ్రాించేయ్లలి

- కింప్�రాస్డ్ ఎయిర్న్ఉప్యోగసి్తతు న్నప్్పపుడుజాగ్రితతు వహిించిండి.

- యింత్రాా లన్తఉప్యోగిించినప్్పపుడుహియరిింగ్ప్లా గ్స్ రక్ణన్త
ధరిించాలి.

-ప్న్గ్ింటలతరా్వతఒింటరిగావర్క్చేయడింఅన్తమతిించబ్డద్్త.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.43 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

మెటల్ షటీ్లలు  మరియు వై్యటి ఉపయోగ్యలు (Metal sheets and their uses)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• షీట్ మెటల్ వర్క్లలో ఉపయోగించే లోహాల రక్్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
• వివిధ రక్్యల లోహాల ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

షీట్ మెటల్ వర్క్రలో, వివిధ రక్ాల మెటల్ షీటలాన్త ఉప్యోగసిాతు రు.
షీట్లువాటిప్రాా మ్లణికగేజ్సింఖ్యాలదా్వరాప్్లరొక్నబ్డాడ్ యి.

ఈషటీలా మెటల్యొకక్వివిధఉప్యోగాలుమరియుఅన్తవరతునాలన్త
త్ెలుస్తక్ోవడించాల్లఅవసరిం.

బ్యలు క్ ఐరన్ షీట్  : చౌక్�ైనషీట్మెటల్బ్ాలా క్ఐరన్,ఇదిక్ావలసిన
మింద్ింత్ోచ్తటటుబ్డుతుింది.షీట్టలా ర�ిండుప్రిసిథితులలోచ్తటటుబ్డత్ాయి.
చలలాన్సిథితిలోచ్తటిటునప్్పపుడు,దాన్న్క్ోల్డ్  ర్కల్డ్ అన్మరియువేడి
సిథితిలోచ్తటిటునప్్పపుడు,దాన్న్హ్ట్ర్కల్డ్ అన్ప్ిలుసాతు రు.హ్ట్ర్కల్డ్ 
షీట్టలా  నీలిరింగ్ు నలుప్్ప రింగ్ున్త కలిగి ఉింటాయి మరియు అవి
అన్క్ోట్డ్షీట్లుగాసూచిించబ్డత్ాయి,ఎింద్్తకింటేఅవిఅన్క్ోట్డ్.
అవివగే్ింగాతుప్్పపుప్డత్ాయి.

క్ోల్డ్  ర్కల్డ్  షీట్లు సాదా వెిండి త్ెలలా టి రూప్ాన్్న కలిగి ఉింటాయి
మరియు అవి ప్ూత లేకుిండా ఉింటాయి. వర్క్ క్ాఠినాయాన్్న
తగిగాించడాన్క్్ర,క్ోల్డ్ రూల్డ్ షీట్లుమూసిఉన్నవాత్ావరణింలోఅనీల్
చేయబ్డత్ాయి.ఈ షీటలాన్త C.R.C.A (క్ోల్డ్  ర్కల్డ్  క్ోలా జ్ ఎన్యల్డ్)
షీట్టలా అింటారు.

టాయాింక్లు, ప్ాయాన్లు, సటువ్లు, ప్�రప్్పలుమొద్ల�రన వాటిన్ ప్�యిింట్
చేయడాన్క్్ర లేదా ఎనామెల్ చేయడాన్క్్ర ఈ లోహిం యొకక్
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

గ్యల్వనై�ైజ్డ్  ఇనుప షటీ్లలు   :జిింక్ప్ూతత్ోకూడినఐరన్త్న‘గాల్వనెరజ్డ్ 
ఐరన్’ అింటారు. ఈ మృద్్తవెరన ఇన్తప్ షీట్న్త G.I. షీట్ అన్
పి్లుసాతు రు. జిింక్ ప్ూత తుప్్పపున్త న్ర్కధిస్తతు ింది మరియు లోహిం
యొకక్ రూప్ాన్్న మెరుగ్ుప్రుస్తతు ింది మరియు దాన్న్ మరిింత
స్తలభ్ింగాస్ల లడ్రిించేయడాన్క్్రఉప్యోగిసాతు రు.ఇదిజిింక్త్ోప్ూత
ప్ూయబ్డినింద్్తన, గాల్వనెరజ్డ్  ఇన్తప్ షీట్ నీటి చరయా జరుప్్ప
గ్ుణము కలిగి ఉిండన్ది మరియు వాత్ావరణాన్క్్ర గ్ురకి్ాకుిండా
తట్టటు కుింట్టింది.

ప్ాయాన్లు,బ్క్�ట్టలా ,ఫరే్నస్తలు,హీటిింగ్డక్టులు,క్ాయాబినెట్లు,గ్టటుర్లు
మొద్ల�రన వస్తతు వ్పలు ప్రాధానింగా G.I. షీట్ల న్తిండి తయ్లరు
చేయబ్డత్ాయి.

స్ట్టయినై�లు స్ షటీ్లలు   :  ఇది న్క్�ల్, క్ోరిమియిం మరియు ఇతర
లోహ్లత్ోకూడినఉకుక్మిశరిమిం.ఇదిమించితూప్్పర్కధకతన్త
(కర్కసివే ర�సిసటున్స్ ) కలిగి ఉింట్టిందిమరియుస్తలభ్ింగా వెలిడ్ింగ్
చేయబ్డుతుింది.షీట్మెటల్ద్్తక్ాణింలోఉప్యోగిించేస�టుయిన్ల�స్
సీటుల్గాల్వనెరజ్డ్ ఐరన్షీట్లమ్లదిరిగానేవర్క్చేయవచ్తచు,క్ానీG.I
కింటేప్టిషటుింగాఉింట్టింది.షీట్టలా .స�టుయినెలా స్సీటుల్ధరచాల్లఎకుక్వ.

స�టుయిన్ల�స్ సీటుల్ డెయిరీలు, ఫ్పడ్ ప్రాా స�సిింగ్, క్�మికల్ ప్ాలా ింట్టలా ,
క్్రచెన్వేర్మొద్ల�రనవాటిలోఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ర్యగి షీట్లలు   :  క్ాప్ర్ షీట్లు క్ోల్డ్  ర్కల్డ్ గా లేదా హ్ట్ ర్కల్డ్ గా
అింద్్తబ్ాట్టలోఉింటాయి.అవితుప్్పపుకుచాల్లమించిన్ర్కధకతన్త
కలిగి ఉింటాయి మరియు స్తలభ్ింగా వర్క్ చేయవచ్తచు. వీటని్
సాధారణింగాషీట్మెటల్ద్్తక్ాణాలోలా ఉప్యోగసిాతు రు.రాగిషీట్ఇతర
లోహ్లకింటేమెరుగ�ైనరూప్ాన్్నకలిగిఉింట్టింది.

గ్టటురులా , ఎకస్ప్ాన్షన్ జాయిింట్, రూఫ్ ఫ్ాలా షిింగ్లు,హుడ్స్, ప్ాతరాలు
మరియు బ్ాయిలర్ ప్్లలా ట్టలా  రాగి షీట్లన్త ఉప్యోగిించే క్ొన్్న
సాధారణఉదాహరణలు.

అల్యయామినియం షీట్లలు   :అలూయామిన్యిందాన్స్వచ్ఛమెైనరూప్ింలో
ఉప్యోగిించబ్డద్్త,క్ానీచాల్లతకుక్వమొతతుింలోరాగి,సిలిక్ాన్,
మ్లింగ్నీస్ మరియు ఐరన్తతు  కలుప్్పత్ారు. అలూయామిన్యిం షీట్టలా 
తె్లలాటి రింగ్ుమరియుబ్రువ్పతకుక్వగాఉింటాయి.అవితుప్్పపు
మరియురాప్ిడిక్్రచాల్లన్ర్కధకతన్తకలిగిఉింటాయి.

అలూయామిన్యిం ఇప్్పపుడు గ్ృహో ప్కరణాలు, రిఫైిరాజిరేటర్ టేరాలు,
ల�రటిింగ్ ఫైికచుర్లు, క్్రటిక్్టలు వింటి వస్తతు వ్పల తయ్లరీలోమరియు
విమ్లనాలన్రా్మణింలోమరియుఅనేక విద్్తయాత్మరియు రవాణా
ప్రిశరిమలలోవిసతు ృతింగాఉప్యోగిించబ్డుత్ోింది.

టిన్డ్  పేలు ట్  : టిన్డ్ ప్్లలా ట్అనేదితుప్్పపున్తిండి రక్ిించడాన్క్్రటిన్త్ో
ప్ూసిన షీట్ మెటల్. ఇది దాదాప్్ప అన్్న స్ల లడ్రిింగ్ వరిక్కి
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది,ఎింద్్తకింటేఇదిస్ల లడ్రిింగ్దా్వరాచేరడాన్క్్ర
స్తలభ్మెైనలోహిం.

ఈలోహింప్�రకప్్పపులుచాల్లప్రాక్ాశవింతమెైనవెిండిరూప్ాన్్నకలిగి
ఉింట్టింది మరియు, ఆహ్ర కింట్రనరులా , ప్ాల ప్రికరాలు, క్ొలిమి
అమరికలు,డబ్ా్బలుమరియుప్ాయాన్తలా మొద్ల�రనవాటితయ్లరీలో
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

లెడ్ షీట్లలు   :సీసిం(ల�డ్)చాల్లమృద్్తవ్పగామరియుబ్రువ్పగా
ఉింట్టింది.

అతయాింత కర్కరి సిస్వ్ య్లసిడ్ టాయాింకుల తయ్లరీక్్ర ల�డ్ షటీలా న్త
ఉప్యోగసిాతు రు.

నలలా ఇన్తప్రేకులప్�రసీసిం(ల�డ్)ప్ూస్లతు వాటిన్ట్రీ్నషీట్టలా అింటారు.
ఇవి చాల్లయ్లింటీ కర్కరి సిస్వ్మరియు సాధారణింగా రసాయనాల
సింరక్ణలోఉప్యోగసిాతు రు.
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భ్్యరతీయ ప్య్ర మాణిక షీట్ పరిమాణ్ధలు & సి్ట రిప్ పరిమాణ్ధలు (Indian Standard sheet sizes & strip 
sizes)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  భ్్యరతీయ ప్య్ర మాణిక షీట్ పరిమాణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  భ్్యరతీయ ప్య్ర మాణిక సి్ట రిప్ పరిమాణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  సీ్టల్ షీట్ యొకక్ బరువు మరియు సి్ట రిప్ యొకక్ క్ొలతను లెక్్రక్ంచండషి.

భ్్యరతీయ ప్య్ర మాణిక షీట్ పరిమాణ్ధలు & సి్ట రిప్ పరిమాణ్ధలు

భారతీయ ప్రామ్లణిం ప్రాక్ారిం IS 1730  :  1989 ప్రాక్ారిం షీట్
యొకక్ప్ొ డవ్ప(మి.మీ)xవెడలుపు(మి.మీ)xమింద్ిం(మి.మీ)
న్త సూచిించే బ్ొ మ్మల దా్వరా ISSH (ఇిండియన్ సాటు ిండర్డ్ షీట్.)
సీ్వకరిించబ్డిింది.

ఉద్్ధహరణ

 ISSH3200x600x1.00

ఎకక్డ

 3200అనేదిషీట్ప్ొ డవ్ప(మిమీ)

 600అనేదిషీట్వెడలుపు(మిమీ)

 1.00అనేదిషీట్యొకక్మింద్ిం(మిమీ)

టబే్ుల్ 1 వివిధ ప్రాా మ్లణిక ప్రిమ్లణాల ఉకుక్ షీటలా  బ్రువ్పన్త
ఇస్తతు ింది.

భ్్యరతీయ ప్య్ర మాణిక సి్ట రిప్ పరిమాణ్ధలు

IS1730-1989ప్రాక్ారింసిటు రిప్యొకక్వెడలుపు(మిమీ)xమింద్ిం
(మిమీ)తరా్వతభారతీయప్రాా మ్లణికసిటు రిప్స్న్త(ఇిండియన్సాటు ిండర్డ్
సిటు రిప్.)ISSTగాన్యమిించారు.(చితరాిం.1)

ఉద్్ధహరణ

ISST 1050 x 3.15 :  ఇకక్డ 1050mmఅనేది సిటు రిప్యొకక్
వెడలుపుమరియు3.15mmమింద్ిం.

వై్యయాయామం

క్్రరిింద్ఇవ్వబ్డినఉకుక్షీట్యొకక్బ్రువ్పన్తల�క్్రక్ించిండి.

ISSH1800x1200x1.40mm

____________________________________________

____________________________________________

టేబ్ుల్ 2 మీటర్ పొ్ డవ్పకు ఒక న్రిదుషటు  సిటు రిప్ యొకక్ బ్రువ్పన్త
క్్రలోలోఇస్తతు ింది.

వై్యయాయామం

2మీటరలాలోISST500x4బ్రువ్పన్తల�క్్రక్ించిండి

సమాధ్ధనం

____________________________________________

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టేబుల్ 1

ప్య్ర మాణిక నై్ధమమాత్రపు క్ొలతలు మరియు షీట్ యొకక్ ద్్రవయార్యశి

ఉకుక్(సీటుల్)=7.85g/cm2సాింద్రాతఆధారింగా

2mmమింద్ింకింటేఎకుక్వషీట్యొకక్ద్రావయారాశిన్న్ర్ణయిించడాన్క్్ర
IS1730:1989న్చూడిండి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పటి్ట క 2

స్య్ట ండర్డ్ నై్ధమినల్ డెైమెన్షన్స్ మరియు మాస్ ఆఫ్ సి్ట రిప్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.44 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

హాయాండ్ లివర్ షియర్స్ (Hand lever shears)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• చేతి లివర్ క్ోతను గురి్తంచండషి
• వర్క్ సూత్ధ్ర ని్న పేర్కక్నబడుతుంద్ి
• నిర్యమాణ లక్షణ భ్్యగ్యలు మరియు వై్యటి విధులను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

హ్యాిండ్లివర్షీర్అనేది3మిమీ(10SWG)మింద్ింవరకుషీట్
మెటల్న్త కతితురిించడాన్క్్ర ఉప్యోగిించే చేతిత్ో వరేక్చేస్ల యింతరాిం.
యింత్రాా న్్న బె్ించ్ప్�ర అమరిచునప్్పపుడు, దాన్న్హ్యాిండ్ లివర్ బ్ెించ్
షీర్అింటారు.ఇదినేలప్�ర,చిన్నప్ాలా ట్ఫారమ్ప్�రకూడాఅమరచుబ్డి
ఉిండవచ్తచు.ఇదిసరళ్రేఖ్లవెింటకతితురిించడాన్క్్రమరియుషీట్
మెటల్యొకక్ కుింభాక్ార కటిింగ్ క్ోసిం ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.
(చితరాిం1)

హ్యాిండ్లివర్షీర్యొకక్దిగ్ువబ్్లలా డ్సిథిరింగా ఉింట్టింది (దిగ్ువ
బ్్లలా డ్)మరియుఎగ్ువబ్్లలా డ్క్ోణింలోప్ివోట్చేయబ్డిింది.

కతితురిించిన షీట్ బిగిింప్్ప ప్రికరిం దా్వరా టిలిటుింగ్ న్తిండి
న్ర్కధిించబ్డుతుింది, ఇది షీట్ యొకక్ మింద్ింత్ో సరుదు బ్ాట్ట
చేయబ్డుతుింది.

ఎగ్ువబ్్లలా డ్యొకక్కతితు కటిటుింగ్ఎడ్జ్ వింకరగాఉింట్టింది,తదా్వరాకట్
ప్ాయిింట్వద్దు ప్రాా రింభ్క్ోణింసిథిరింగాఉింట్టింది.

ఎగ్ువ బ్్లలా డ్ షీట్ మెటల్ప్�ర క్్రరిిందిక్్ర కద్్తలుతున్నప్్పపుడు, లోహిం
మక్ా శక్్రతుక్్ర లోబ్డి ఉింట్టింది, ఇది లోహిం యొకక్ కటిటుింగ్ క్్ర
క్ారణమవ్పతుింది. (చితరాిం. 2 & 3) శక్్రతు ప్�రగ్డిం వలన లోహిం
యొకక్కటిటుింగ్ఏరపుడుతుింది.

ప్ాలా సిటుక్ వెరకలయాిం యొకక్ న్రిదుషటు  మొతతుిం తరా్వత, కటిటుింగ్
చొచ్తచుకుప్్ల వటిం ప్రాా రింభ్మవ్పతుింది. కతితురిించన్ మెటల్ వర్క్,
అించ్తవద్దు గ్టిటుప్డుతుింది(చితరాిం.4).

ఫరాా కచుర్కటిటుింగ్సాటు రిటుింగ్ప్ాయిింట్న్తిండివర్క్గ్టిటుప్డినమెటల్లోక్్ర
ప్రాా రింభ్మవ్పతుింది.ఈజాస్కలిసినప్్పపుడు,కటిటుింగ్మెటల్మింద్ిం
మొత్ాతు న్్న చొచ్తచుకున్ ర�ిండుగా మెటల్ షీట్ న్ కటిింగ్ చేస్తతు ింది.
(చితరాిం5)

బ్్లలా డ్ క్్రలాయర�న్స్ చాల్ల ముఖ్యామెైనది మరియు కతితురిించాలిస్న
మింద్ింలో10శాత్ాన్క్్రమిించకూడద్్తమరియున్రిదుషటు ప్దారాథి న్క్్ర
అన్తగ్ుణింగాఉిండాలి.

షీర్ బ్లలు డ్ యొకక్ తపుపు మరియు సర�ైన స్టటి్ట ంగ్ యొకక్ ఫలిత్ధలు 
క్్ర్రంద్ి విధంగ్య ఉనై్ధ్నయి.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



112

1 అధిక క్్రలాయర�న్స్ (చితరాిం 6)లో చూప్ిన విధింగా షీట్ యొకక్
దగి్ువభాగ్ింలోబ్ర్రిఏరపుడటాన్క్్రక్ారణమవ్పతుింది.

2 క్్రలాయర�న్స్లేకుిండా,ఓవర్స�టు రియిన్ఏరపుడుతుింది,(చితరాిం.7)లో
చూప్ినవిధింగాషీట్అించ్తక్్రరిిందివెరప్్పల్లచద్్తన్తఅవ్పతుింది.

3 సర�ైనక్్రలాయర�న్స్త్ో,(చితరాిం8)లోచూప్ినవిధింగాఉతతుమమెైన
కచిచుతమెైనఫలిత్ాలుప్ొ ింద్బ్డుత్ాయి.

సేక్వేర్ షీర్ (Squaring shear)
లక్ష్యాలు  : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  సేక్వేర్ షీర్ యొకక్ విధిని తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  కట్ యొకక్ పొ డవును నియంతి్రంచడ్ధనిక్్ర యంత్రంప్టై సరుదు బ్యటలు ను తెలియజేయబడుతుంద్ి 
•  యంత్రం యొకక్ స్యమర్య్య యాని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  సేక్వేర్ షియర్స్ ప్టై వరేక్చేసేటపుపుడు ప్యటించ్ధలిస్న భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

సేక్వేర్ షీర్

షీట్మెటల్లన్తకతితురిించడాన్్నషీరిింగ్అింటారు.

షటీలా న్త స్తలభ్ింగా న్ర్వహిించడాన్క్్ర ప్�ద్దు  షీటలా న్త ముకక్లుగా
కతితురిించడాన్క్్ర స్లక్వార్ షీరలాన్త ఉప్యోగిసాతు రు. షీట్ మెటల్ అనేక
సాధారణయింత్రాా లుదా్వరాకట్చేయవచ్తచు.

స్లక్వార్ షియర్స్, (చితరాిం 1) ప్ాదాల దా్వరా న్ర్వహిించబ్డత్ాయి,
ప్�ద్దు షీట్మెటల్న్తస్న్తకతితురిించడాన్క్్రమరియుకతితురిించడాన్క్్ర
ఉప్యోగిసాతు రు. యింతరాిం యొకక్ ప్రిమ్లణిం బ్ెడ్  యొకక్
పొ్ డవ్పమరియుఅదికతితురిించేషీట్యొకక్గ్రిషటు మింద్ిందా్వరా
ప్్లరొక్నబ్డుతుింది.కట్ప్ొ డవ్పన్తసరుదు బ్ాట్టచేయడాన్క్్రఫరాింట్గేజ్
మరియుబ్ాయాక్ గేజ్ఉప్యోగిసాతు రు. ఒకవెన్తక గేజ్ కట్యొకక్
ప్ొ డవ్పన్తన్యింతిరాస్తతు ింది,షీట్ముింద్్తన్తిండిచొప్ిపుించినప్్పపుడు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఒకఫరాింట్గేజ్వెన్తకన్తిండిచొప్ిపుించినషీట్న్తకతితురిించిింది.

షీట్న్త కతితురిించేటప్్పపుడు గ్టిటుగా ప్ట్టటు క్ోవడాన్క్్ర షీట్ హో లడ్ర్
ఉప్యోగిసాతు రు.ఇదిషీట్హో లడ్ర్లివర్దా్వరాన్ర్వహిించబ్డుతుింది.

స్లక్వార్ గేజ్ సరుదు బ్ాట్ట చేయగ్ల మరియు కటిటుింగ్ బ్్లలా డ్కు లింబ్
క్ోణింలోఉించబ్డుతుింది.చితరాిం1లోచూప్ినవిధింగా18గేజ్షీట్లు
లేదాల�రటర్లన్తస్లక్వార్చేయడిందా్వరాకతితురిించవచ్తచు.

బ్్లలా డ్ల మధయా క్్రలాయర�న్స్ (చితరాిం. 2) ర�ిండు సరుదు బ్ాట్టదారులచే
సరుదు బ్ాట్ట చేయబ్డుతుింది. ఒక అడజ్సటుర్ టేబ్ుల్న్ ముింద్్తకు
మరియుమరొకటిటేబ్ుల్న్వెన్తకకుమ్లరుస్తతు ింది.(చితరాింure3)

చాల్ల ఎకుక్వ క్్రలాయర�న్స్ షీట్ దిగ్ువ భాగ్ింలో బ్ర్రి ఏరపుడటాన్క్్ర
క్ారణమవ్పతుింది(చితరాిం.2a)క్్రలాయర�న్స్ఓవర్స�టు రియిన్ఏరపుడద్్త,
షీట్అించ్తలుదిగ్ువభాగ్ింలోచద్్తన్తగామ్లరుత్ాయి(చితరాిం.2b).
సర�ైనక్్రలాయర�న్స్త్ోసర�ైనక్ొలతలన్తప్ొ ింద్బ్డత్ాయి(చితరాిం.2c).

భద్్రత

కటిటుింగ్ బ్్లలా డ్ న్తిండి మీ వేళ్లాన్త అన్్న సమయ్లలోలా  ద్ూరింగా
ఉించిండి. స్లక్వార్ షీర్లప్�ర బ్ార్ ఐరన్, వెరర్ లేదా ఏదెరనా హెవీ
మెటల్న్త కతితురిించడాన్క్్ర ఎప్్పపుడూ ప్రాయతి్నించవద్్తదు . ప్ద్్తనెరన
బ్్లలా డ్బిగిించేటప్్పపుడులేదా,ఇదిమీరుకతితురిించినప్రాతిఅించ్తలోఒక
గీతన్తచేస్తతు ింది.మెరుగ�ైనషీరిింగ్ఫలిత్ాలక్ోసింబ్్లలా డ్క్్రలాయర�న్స్లు
మరియుబ్్లలా డ్లస�టిటుింగ్చితరాిం2&3లోచూప్బ్డాడ్ యి.

జిలెటిన్ షియర్స్ (Guillotine shears)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  జిలెటిన్ షియర్స్ యొకక్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  జిలెటిన్ షియర్స్ యొకక్ వరిక్ని వివరించబడుతుంద్ి
•  సేక్వేర్ గ�ైడ్, ఫ్రంట్ గేజ్ మరియు బ్యయాక్ గేజ్ స్టటి్ట ంగ్ విధ్ధనై్ధలను వివరించబడుతుంద్ి 
•  జిలెటిన్ షియర్స్ ప్టై వరేక్చేసేటపుపుడు అనుసరించ్ధలిస్న భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

జిలెటిన్ షియర్స్  :  ట్రాడిల్ప్�ర, జిల�టిన్, దిగ్ువన కటిటుింగ్ బ్్లలా డ్న్త
మెషిన్ బె్డ్కు అమరాచురు మరియు టాప్ బ్్లలా డ్ ట్రాడిల్ దా్వరా
న్ర్వహిించబ్డుతుింది. కతితురిించాలిస్న మెటీరియల్ బె్డ్  మీద్
ఉించబ్డుతుింది మరియు చేతిత్ో ఉించబ్డుతుింది. ట్రాడిల్
నొకుక్తున్న సమయములో హో ల్డ్  డౌన్ క్ాలా ింప్ ఆప్రేషన్లోక్్ర
వస్తతు ింది.చితరాిం1&2ట్రాడిల్జిల�టిన్న్తచూప్్పతుింది.

క్ొింతశక్్రతుత్ోవరేక్చేస్లజిల�టిన్లప్�ర,ఒక్ేలేదాన్రింతరకటిటుింగ్చరయా
క్ోసింసద్్తప్ాయింఇవ్వబ్డుతుింది.ఆప్రేటిింగ్కటిటుింగ్న్యింతరాణలో
ఏదెరనాసిందేహింఉింటే,క్్రరిిందివిధింగాతన్ఖీచేయిండి.

- జిల�టిన్ఆన్చేయిండి

- డిప్�రాస్ప్�డల్

– సిింగిల్ కటిటుింగ్ క్ోసిం కింటోరా ల్స�ట్చేయబ్డిత్ే, ప్�డల్యొకక్
ప్రాతిడిప్�రాషన్కుకటిటుింగ్బీమ్ఒకసారిదిగ్ుతుింది.

– న్రింతర కటిింగ్ క్ోసిం న్యింతరాణలు స�ట్ చేయబ్డిత్ే, ప్�డల్
నొక్్రక్నప్్పపుడుకటిింగ్ప్�రగ్డింమరియుకటిింగ్క్ొనసాగ్ుతుింది.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్వర్షీర్మెక్ాన్జించితరాిం3లోచూప్బ్డిింది.

భద్్రత

1 అన్్నజిల�టిన్తలా చాల్లప్రామ్లద్కరమెైనవి.

2 ఆప్రేటిింగ్ముింద్్తగారుడ్ న్తసాథి నింలోఉించిండి.

3 జిల�టిన్వెన్తకన్తిండిఎప్్పపుడూవర్క్చేయవద్్తదు .

4 దాన్స్తరక్ితఆప్రేషన్న్తప్ూరితుగాఅరథిించేస్తక్ోిండిమరియు
అతయావసరసి్వచ్లఆప్రేషన్ఖ్చిచుతింగాత్ెలుస్తక్ోవాలి.

5 గేజ్లు,ఉప్యోగిించనటలాయిత్ే,కతితురిించినమెటీరియల్సపుషటుింగా
ఉిండాలి.

కటి్ట ంగ్ విధ్ధనం  : కతితురిించేటప్్పపుడు,చితరాిం3లోచూప్ినవిధింగా
ఇప్పుటికే్ల�రన్మ్లర్క్చేయబ్డిింది.-ప్వర్జిల�టిన్న్తఆన్చేయిండి

– షీట్న్త మెషిన్ బ్ెడ్ప్�ర ఉించిండి మరియు బ్్లలా డ్ల మధయా
సమ్లింతరింగాఉించిండి

– షీట్న్త మెషిన్ బ్ెడ్ప్�ర ఉించిండి మరియు బ్్లలా డ్ల మధయా
సమ్లింతరింగాఉించిండి

- దిగ్ువబ్్లలా డ్అించ్తకుకటిటుింగ్మ్లర్క్న్తసమ్లింతరింగాఉించిండి

– ప్�డల్న్తనొకక్ిండి,ఇతరప్ాద్ింప్�డల్బ్ార్కుద్ూరింగాఉిండేల్ల
చూస్తక్ోిండి.

సేక్వేర్ గ�ైడ్ యొకక్ ఉపయోగం :  జిల�టిన్లు సాధారణింగా బ్ెడ్
యొకక్ ఒక చివర గ�ైడ్త్ో అమరచుబ్డి ఉింటాయి, షీట్ప్�ర గ్ురుతు 
లేకుిండాషీట్లన్తకతితురిించడాన్క్్రవీలుకలిపుసాతు యి.

మ్లరగాద్రి్శన్స్లక్ల్త్ోఅమరచుబ్డినచ్కట,చితరాిం4లోచూప్ినవిధింగా
ముింద్్తగా న్ర్ణయిించిన ప్ొ డవ్ప యొకక్ సిటు రిప్స్న్త ఖ్చిచుతింగా
కతితురిించడాన్క్్రఒకసాటు ప్అమరచుబ్డుతుింది.

చితరాిం5లోచూప్ినవిధింగాల్లయాప్ప్�రమరొకచివరన్తస్లక్వార్చేయడిం
క్ోసింగ�ైడ్కువయాతిరేకింగాషీట్లుక్ొదిదుగాఆప్ివేయబ్డత్ాయి.

భద్్రత  : షీట్మెటల్న్తకటిింగ్చేస్లటప్్పపుడురక్ణచేతిత్ొడుగ్ులు
ధరిించిండి.రివర్స్షీట్మరియురీప్్ల జిషన్.మ్లరగాన్రేదుశించేయడాన్క్్ర
అదే అించ్తన్ఉించిండి. చితరాిం 6లోచూప్ినవిధింగాషీట్న్త సాటు ప్
మరియుడిప్�రాస్ప్�డల్కువయాతిరేకింగావెనక్్రక్ల్లగ్ిండి.

ఫ్రంట్ గేజ్ యొకక్ సమాంతర స్టటి్ట ంగ్  :  తకుక్వ ఓవర్హ్ింగ్
ఉన్నప్్పపుడుఫరాింట్ గేజ్ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. స�ట్చేయడాన్క్్ర
ముింద్్త, జిల�టిన్ సి్వచ్ ఆఫ్ చేయబ్డి, వేరు చేయబ్డిిందో  లేదో
తన్ఖీచేయిండి.(విద్్తయాత్యింతరాింమ్లతరామే)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అద్నప్్ప స్లఫ్ గార్డ్గా చెకక్ దిమె్మన్త ప్�డల్ క్్రింద్ ఉించిండి. బ్ార్
యొకక్టీబ్ో ల్టు లదా్వరాఫైిట్ గేజ్బ్ార్న్తబ్రాా క్�ట్లలో సాలా ట్లుగా
మ్లరచుిండి.

టేప్ క్ొలత క్ోసం విధ్ధనం(చిత్రం 7)

- బ్్లలా డ్లమధయాటేప్చివరన్తస�లలా డ్చేయిండి

- టేప్ యొకక్ అించ్త దిగ్ువ బ్్లలా డ్కు వయాతిరేకింగా బిగిించబ్డి
ఉింట్టింది

– సాథి నగేజ్బ్ార్,బ్ార్న్తబ్్లలా డ్కుసమ్లింతరింగాఉించడిం

– భ్ద్రాప్రిచేనటలాన్తక్ొదిదుగాబిగిించిండి

- అరచేతిత్ోత్ేలికగానొకక్డిందా్వరాగేజ్న్అవసరమెైనసాథి నాన్క్్ర
సరుదు బ్ాట్టచేయిండి

- బ్్లలా డ్కుసమ్లింతరింగాగేజ్బ్ార్న్తసరుదు బ్ాట్టచేయిండిమరియు
నటలాన్తప్ూరితుగాబిగిించిండి.

రూల్  ఉపయోగిసు్త న్నపుపుడు

- బ్్లలా డ్ల మధయా రూల్ న్్న ఉించిండి. దిగ్ువ బ్్లలా డ్ అించ్తన
అవసరమెైన ప్రిమ్లణాన్్న ఉించిండి. - రూల్  ముగిింప్్పకు
వయాతిరేకింగాగేజ్బ్ార్న్తఉించిండి.

- బ్ార్న్తసమ్లింతరింగాఉించిండి. నట్ట్న క్ొదిదుగాబిగిించి,చితరాిం
8లోచూప్ినవిధింగాసరుదు బ్ాట్టచేయిండి.

గేజ్ బ్య్ర క్�టలు లో సేక్ల్ ఉపయోగించడం  : బ్రాా క్�టలా లోగారి డుయాయిేట్స్లక్ల్త్ో
యింతరాింఅమరచుబ్డినచ్కట,గేజ్బ్ార్న్తఅవసరమెైనప్రిమ్లణింలో
ఉించిండిమరియునటలాన్తప్ూరితుగాబిగిించిండి.

చితరాిం 9లో చూప్ిన విధింగా గేజ్ బ్ార్కు వయాతిరేకింగా ప్రాదేశాన్క్్ర
మద్దుతుఇవ్విండి.

ప్్లలా ట్న్తప్రిమ్లణింమరియుఆకృతిక్్రగ్ురితుించిండి.సర�ైనప్ొ డవ్పన్త
అిందిించడాన్క్్ర గ�ైడ్ సాటు ప్న్ స�ట్ చేయిండి.మ్లరిక్ింగ్ ప్రాక్ారిం షీట్
మెటల్న్తప్రిమ్లణింమరియుఆకృతిక్్రకతితురిించిండి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



116

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షీట్ మెటల్ టూల్స్ (Sheet Metal Tools)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• షీట్ మెటల్ వర్క్లలో ఉపయోగించే క్ొలిచే టూల్స్, మారిక్ంగ్ టూల్స్ మరియు ఉతపుతి్త  (పొ్ర డక్షన్ ) స్యధనై్ధలను జాబిత్ధ నైేరుచుక్ోగలరు.

షీట్మెటల్వర్క్రలోఉప్యోగిించేటూల్స్:

I షీట్ మెటల్ క్ొలిచే టూల్స్

1 స్ీటటీల్రూల్

2 బ్యట(అవ్పట్స�రడ్)మెైక్ోరిమీటర్

3 వెరి్నయర్క్ాలిప్ర్

4 క్ాింబినేషన్స�ట్

5 ప్రాా మ్లణికవెరర్గేజ్

6 రేడియస్గేజ్

II  మారిక్ంగ్ టూల్స్

1 టిన్మ్లయాన్సక్వా్యర్

2 సా్రరాచ్ఒవెల్

3 స�టు రియిట్స�ర్రరీబ్ర్

4 బె్ిండ్స�ర్రరీబ్ర్

5 ప్ించ్లు

6 ట్రైసక్వా్యర్

7 విింగ్కింప్ాస్

8 టరాా మె్మల్

9 జ�నీ్నక్ాలిప్ర్

10సరేఫేస్ప్్లలా ట్

13మ్లరిక్ింగ్టేబ్ుల్

III  ఉతపుతి్త  (పొ్ర డక్షన్ )టూల్స్

1 సి్నప్లు

2 టిన్మ్లయాన్హమ్మర్

3 మేలట్

4 బ్ాల్ప్్లన్హమ్మర్

5 స�టు రియిట్ఎడ్జ్ హమ్మర్

6 ట్ింప్్లలా ట్టలా

7 స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్

8 బ్ోలా (ల్లింప్)బ్ోలా దీప్ిం

9 హ్యాిండ్గ్కరి వ్స్

10వాటాలు(సాటు క్స్)

11సరేఫేస్ప్్లలా ట్

12రివెటిింగ్టూల్స్,డాలీ,సాటు ప్స్మొద్ల�రనవి

క్ొలిచే టూల్స్
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మారిక్ంగ్ టూల్స్  షీట్ మెటల్ వరక్ర్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పొ్ర డక్షన్ (ఉతపుతి్త ) టూల్స్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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యంత్ధ్ర లు మరియు ఉపకరణ్ధల టూల్స్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్య్ర మాణిక వై�ైర్ గేజ్ (Standard wire gauge)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  ప్య్ర మాణిక వై�ైర్ గేజ్ వినియోగ్యని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  ప్య్ర మాణిక వై�ైర్ గేజ్ ని ఉపయోగించడంలో క్ొని్న ముఖ్యామెైన సూచనలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  ఇచిచున గేజ్ సంఖ్యాల క్ోసం మెటల్ మంద్్ధని్న mmలో పరే్కక్నబడుతుంద్ి.

జాబ్డరాా యిింగ్ఉప్యోగిించాలిస్నషీట్యొకక్గేజ్లేదామిందాన్్న
మ్లతరామే సూచిస్తతు ింది. వరిక్ని ప్రాా రింభిించే ముింద్్త, షీట్ యొకక్
సర�ైనమిందాన్్నగ్ురితుించిండి.షీట్యొకక్మింద్ింప్రాా మ్లణికవెరర్
గేజ్సహ్యింత్ోక్ొలుసాతు రు.

గేజ్వెలుప్లిఅించ్తచ్తటూటు అనేకసాలా ట్లత్ోకూడినడిస్క్ఆక్ారాన్్న
మృద్్తవెరన సీటుల్ మెటల్ ముకక్న్త కలిగి ఉింట్టింది. ఈ సాలా ట్టలా 
వివిధవెడలుపులన్తకలిగిఉింటాయిమరియున్రిదుషటు గేజ్సింఖ్యాకు
అన్తగ్ుణింగాఉింటాయి.(చితరాిం1)

గేజ్ సింఖ్యా ప్రాతి సాలా ట్కు ఒక వెరప్్ప సాటు ింప్ చేయబ్డిింది మరియు
మరొకవెరప్్ప,షీట్యొకక్మింద్ింమరియువెరర్యొకక్వాయాసాన్్న
చూపి్ించడాన్క్్ర ఒక అింగ్ుళ్ిం యొకక్ ద్శాింశ భాగ్ిం సాటు ింప్
చేయబ్డుతుింది.

షీట్యొకక్మింద్ింప్రాా మ్లణికవెరర్గేజ్యొకక్తగినసాలా ట్లోషీట్
అించ్తన్చొపి్పుించడిందా్వరాతన్ఖీచేయబ్డుతుింది.

వెరర్ వాయాసిం సాలా ట్లో మ్లతరామే వెరర్న్త చొప్ిపుించడిం దా్వరా తన్ఖీ
చేయబ్డుతుిందిమరియుసరిక్ల్లోక్ాద్్త.(చితరాిం2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టినై్ధమాన్ యొకక్ “L” సేక్వేర్ (Tinman’s “L” square) 
లక్షయాం  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  టినై్ధమాన్ యొకక్ “L” సేక్వేర్ యొకక్ ఉపయోగ్యని్న పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

టిన్మ్లయాన్యొకక్ “L”స్లక్వార్అనేదిటాింగ్ మరియుబ్ాడీలేదా
బ్్లలా డ్ (చితరాిం.1) అించ్తలలో గారి డుయాయిేషన్ మ్లరిక్ింగ్ త్ో కూడిన
హ్రడ్న్డ్ సీటుల్యొకక్“L”ఆక్ారప్్పముకక్.ఇదిఏదెరనాబ్్లస్ల�రన్కు
లింబ్దిశలోగ్ురితుించడాన్క్్రమరియులింబ్ింగాతన్ఖీచేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

“L”స్లక్వార్యొకక్చిన్నచేతిన్టాింగ్ అన్ప్ిలుసాతు రుమరియు
పొ్ డవెరనచేతిన్బ్ాడీలేదాబ్్లలా డ్అన్ప్ిలుసాతు రుమరియుమూలన్త
హీల్ అన్ పి్లుసాతు రు. “L” స్లక్వార్యొకక్ టాింగ్ మరియు బ్ాడీ
మధయాక్ోణిం90°లింబ్క్ోణములోఉింట్టింది.

“L”స్లక్వార్యొకక్ప్రిమ్లణింబ్ాడీమరియుటాింగ్యొకక్పొ్ డవ్ప
దా్వరాప్్లరొక్నబ్డిింది.దీన్న్టిన్మ్లయాన్స్లక్వార్అన్కూడాఅింటారు.

స్ట్ట రియిట్ ఎడ్జ్  (Straight edge)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  స్ట్ట రియిట్ ఎడ్జ్  యొకక్ ఉపయోగ్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  స్ట్ట రియిట్ ఎడ్జ్  రక్్యలను జాబిత్ధ తెలియచేయబడుతుంద్ి.

స�టు రియిట్ఎడ్జ్ (సరళ్అించ్త):స�టు రియిట్ఎడ్జ్ అనేదిసీటుల్యొకక్ఫ్ాలా ట్
బ్ార్.

షీట్ మెటల్ ఉప్రితలింప్�ర సరళ్ రేఖ్లన్త గ్ురితుించడాన్క్్ర ఇది
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

వివిధ రక్్యలు (చిత్రం 1)

స�టు రియిట్ఎడ్జ్ లుర�ిండురక్ాలుగాఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి.

1 స్లక్వార్స�టు రియిట్ఎడ్జ్ 

2 బె్వెల్స�టు రియిట్ఎడ్జ్ .

స�టు రియిట్ఎడ్జ్ లు600mm,1న్తిండి3mtrsప్ొ డవ్పలోఅింద్్తబ్ాట్టలో
ఉింటాయి. స�టు రియిట్ ఎడ్జ్  సహ్యింత్ో మ్లరిక్ింగ్ చేస్తతు న్నప్్పపుడు,
స�టు రియిట్ ఎడ్జ్ న్త షీట్ప్�ర ఉించిండి మరియు మీ ఎడమ చేతిత్ో
ప్ట్టటు క్ోిండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్టై్లరైబర్/స్య్లరాచ్ అవై�ల్ (Scriber/Scratch awl)
లక్ష్యాలు  :  ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  స్టై్లరైబరలు లక్షణ్ధలను పరే్కక్నబడుతుంద్ి
•  స్టై్లరైబర్ ల రక్్యలను జాబిత్ధ తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  స్టై్లరైబర్ యొకక్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

లేఅవ్పట్వర్క్రలో,కతితురిించాలిస్నలేదామడవాలిస్నవర్క్ప్ీస్యొకక్
క్ొలతలుసూచిించడాన్క్్రప్ింకుతు లన్తవరాా యడింఉప్యోగిసాతు రు.

ఇది3న్తిండి5మిమీడయ్లవరకుఅధికక్ార్బన్సీటుల్త్ోతయ్లరు
చేయబ్డిింది.షీట్మెటల్ప్�రసపుషటుమెైనగీతలుగీయడాన్క్్ర,వరిక్ింగ్
ప్ాయిింట్ 10° న్తిండి 20° వరకు ఒక చివర క్ోణింలో మోనా
ఉింట్టింది. స�ర్రరీబ్ర్ వరిక్ింగ్ ప్ాయిింట్ హ్రడ్న్డ్  మరియు టాింప్ర్డ్
చేయబ్డిఉింట్టింది.

స�ర్రరీబ్ర్లు వివిధ రక్ాలు మరియు ప్రిమ్లణాలలో అింద్్తబ్ాట్టలో
ఉనా్నయి.

స్టై్లరైబర్స్ వివిధ రక్్యలు (చిత్రం 1)

– స�టు రియిట్స�ర్రరీబ్ర్

– బ్ెిండ్స�ర్రరీబ్ర్

– సా్రరాచ్అవెల్

స�ర్రరీబ్ర్ ప్ాయిింట్టలా  చాల్ల ప్ద్్తనెరనవి వాటిన్ చాల్ల జాగ్రితతుగా
ఉప్యోగిించాలి. స�ర్రరీబ్ర్న్మీజేబ్ులో ప్�ట్టటు క్ోవద్్తదు . ప్రామ్లదాలన్త
న్వారిించడాన్క్్ర ఉప్యోగ్ింలో లేనప్్పపుడు, ప్ాయిింట్ప్�ర క్ార్క్ త్ో
బిగిించిఉించిండి.

మారిక్ంగ్ పంచ్ ల రక్్యలు (Types of marking punches)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  మారిక్ంగ్ లో ఉపయోగించే వివిధ రక్్యల పంచ్ లను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  ప్రతి పంచ్ యొకక్ లక్షణ్ధని్న మరియు ద్్ధని ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

లేఅవ్పట్ యొకక్ న్రిదుషటు  డెరమెన్షనల్ లక్ణాలన్త శాశ్వతింగా
చేయడాన్క్్ర ప్ించ్లు ఉప్యోగిించబ్డత్ాయి. ప్ించ్లు మూడు
రక్ాలు.అవి

- స�ింటర్ప్ించ్

- పి్రాక్ప్ించ్

- డాట్ప్ించ్.

స్టంటర్ పంచ్  :  ప్ాయిింట్యొకక్ క్ోణిం స�ింటర్ ప్ించ్లో 90°.
దీన్దా్వరావేసినప్ించ్మ్లర్క్వెడలుపుగాఉిండిమరియుచాల్ల
లోతుగాప్ాయిింటిింగ్చేస్తతు ింది.ఈప్ించ్రింధరాా లన్తగ్ురితుించడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.విసతు ృతప్ించ్మ్లర్క్డిరాల్ప్రాా రింభిించడాన్క్్ర
మించిసీటిింగ్ఇస్తతు ింది.(చితరాిం1)

పి్రక్ పంచ్  :  ప్ిరాక్ ప్ించ్యొకక్ క్ోణిం 30°. ఈ ప్ించ్ డివెరడరులా 
మరియు టరాా మెల్లన్త ఉించడాన్క్్ర అవసరమెైన త్ేలికప్ాటి ప్ించ్

గ్ురుతు లన్త చేయడాన్క్్ర ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. ప్ించ్ మ్లర్క్లో
డివెరడర్ల�గ్కుసర�ైనసీటిింగ్లభిస్తతు ింది.(చితరాిం2)

డ్ధట్ పంచ్  :  ప్ించ్యొకక్ క్ోణిం 60°. దీన్న్ ప్ిరాక్ ప్ించ్ అన్
కూడా అింటారు. ఈ ప్ించ్ గ్ురుతు లన్త (సాకి్)  మ్లరిక్ింగ్ క్ోసిం
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వింగ్ కంప్యస్ (Wing compass)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  వింగ్ కంప్యస్ యొకక్ భ్్యగ్యలకు పేరు నైేరుచుక్ోగలరు
•  వింగ్ కంప్యస్ యొకక్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  వింగ్ కంప్యస్ యొకక్ వివరణను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  వింగ్ కంప్యస్ ప్టై క్ొని్న ముఖ్యామెైన సూచనలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  ట్య్ర మెల్ బీమ్ యొకక్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

విింగ్ కింప్ాస్ వృత్ాతు లు, ఆర్క్లన్త వరాా యడాన్క్్ర మరియు
ద్ూరాలన్త మ్లర్క్ చేయడాన్క్్ర మరియు గ్ురుతు   ప్�టటుడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం.1,2మరియు3)కింప్ాస్లు(A)
ఫర్్మజాయిింట్టలా  (B)విింగ్ (C)సిప్రరీింగ్జాయిింట్టలా మరియు (D)
బీమ్కింప్ాస్లేదాటరాా మెల్త్ోఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి.(చితరాిం.4)

క్ొలతలుఒకసీటుల్రూల్త్ోవిింగ్దికూస్చిప్�రస�ట్చేయబ్డాడ్ యి.

విింగ్ కింప్ాస్ ప్రిమ్లణాలు 50 mm న్తిండి 200 mm మధయా
ఉింటాయి.ప్ాయిింట్న్తిండి రివెట్మధయాలోద్ూరింవిింగ్ కింప్ాస్
ప్రిమ్లణిం.(చితరాింure5)

విింగ్కింప్ాస్క్ాళ్లా సర�ైనసాథి నింమరియుసీటిింగ్క్ోసిం,60*డాట్
ప్ించ్మ్లర్క్ఇిండెింట్చేయబ్డుతుింది.(చితరాిం6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బీమ్కింప్ాస్(లేదా)టరాా మెల్ఒకవృతతు ింలేదాప్�ద్దు వాయాసింకలిగిన
ఆర్క్న్ వరాా యడాన్క్్ర ఉప్యోగిించబ్డుతుింది, ఇది విింగ్ కింప్ాస్
దా్వరావరాా యబ్డుతుింది.(చితరాిం7)

విింగ్కింప్ాస్యొకక్భాగాలుచితరాిం8లోచూప్బ్డాడ్ యి.

దికూస్చియొకక్ర�ిండుక్ాళ్్ళళుఎలలాప్్పపుడూప్ొ డవ్పలోసమ్లనింగా
ఉిండాలి.(చితరాిం9)

కింప్ాస్ క్ాళ్్ళళు మరియు ప్ొ డవ్ప వివిధ రకిం గా ప్్లరొక్నబ్డిింది.
సిప్రరీింగ్ ట్రప్ విింగ్ కింప్ాస్న్ ఉప్యోగసి్తతు న్నప్్పపుడు మ్లరిక్ింగ్
చేస్లటప్్పపుడుఒకసారితీస్తకున్నక్ొలతమ్లరద్్త.

దికూస్చిబిింద్్తవ్పచకక్టిగీతలన్తచేయడాన్క్్రప్ద్్తన్తగాఉించాలి.
గ�ైైిండిింగ్దా్వరాప్ద్్తన్తప్�టటుడింకింటేనూనెరాయిత్ో(ఆయిల్స్లటు న్)
తరచ్తగా ప్ద్్తన్త ప్�టటుడింమించిది. (చితరాిం. 10) గ�ైైిండిింగ్ దా్వరా
ప్ద్్తన్త ప్�టటుడిం ప్ాయిింటలాన్త మృద్్తవ్పగా చేయద్్త మరియు
త్వరగాఅరిగపి్్ల తుింది.

స్ట్ట రియిట్ సి్నప్ లు (Straight snips)
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
• స్ట్ట రియిట్ సి్నప్ ల ఉపయోగ్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  స్ట్ట రియిట్ సి్నప్ ల భ్్యగ్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  ర్యష్ట రి సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ తెలియచేయబడుతుంద్ి.

సి్నప్న్త హ్యాిండ్ షీర్ అన్ కూడా అింటారు. సన్నన్ మృద్్తవెరన
మెటల్ షీటలాన్త కతితురిించడాన్క్్ర ఇది ఒక జత కత్ెతు ర(సిసస్ర్స్) వల�
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. 20 S.W.G వరకు షీట్ మెటల్న్త
కతితురిించడాన్క్్రసి్నప్లన్తఉప్యోగిసాతు రు.

స్ట్ట రియిట్ సి్నప్ ల ఉపయోగ్యలు  : స�టు రియిట్సి్నప్లన్తసరళ్రేఖ్లు
మరియువింప్్పలవెలుప్లివెరప్్పల్లషీట్మెటల్న్తకతితురిించడాన్క్్ర
ఉప్యోగిసాతు రు.

స�టు రియిట్సి్నప్లవివిధభాగాలుచితరాిం1లోచూప్బ్డాడ్ యి.
షీట్మెటల్న్తకతితురిించేటప్్పపుడు,బ్్లలా డ్లుషీట్కువయాతిరేకింగాఒతితుడి
చేయబ్డత్ాయి,ఇదిచితరాిం2లోచూప్ినవిధింగార�ిండువెరప్్పలన్తిండి
షీరిింగ్ట్న్షన్న్తకలిగసి్తతు ిందిమరియుకటిటుింగ్చరయాజరుగ్ుతుింది.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్లలు డ్ మరియు క్్రలుయర�న్స్ యొకక్ కటి్ట ంగ్ ఎడ్జ్   :   బ్్లలా డ్ల మధయా
క్్రలాయర�న్స్ ఉచితిం క్ాన్ గాయాప్ లేకుిండా ఉిండాలి. స�టు రియిట్ సి్నప్ల
క్ోసిం,కటిటుింగ్క్ోణిం87°.

క్్రలాయర�న్స్ చాల్ల ప్�ద్దుది అయినటలాయిత్ే, అది చితరాిం 3లో చూప్ిన
విధింగా వర్క్ప్ీస్యొకక్ అప్రిశుభ్రామెైన కట్, చాింఫై�ర్డ్మరియు
జామిింగ్కుక్ారణమవ్పతుింది.

రక్్యలు  : సి్నప్లుర�ిండురక్ాలు

1 స�టు రియిట్సి్నప్

2 బ్ెింట్సి్నప్

స్టపుసిఫకి్ేషన్  :సి్నప్లుదాన్మొతతుింపొ్ డవ్పమరియుబ్్లలా డ్ఆక్ారిం
దా్వరా ప్్లరొక్నబ్డత్ాయి. (సి్నప్లు 150 mm, 200mm, 300
మరియు400mmమొతతుింపొ్ డవ్పలోఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి)
Ex.200mm,స�టు రియిట్సి్నప్లు.

ద్్తస్తతు లు మరియు వేళ్్ళళు కటిటుింగ్ క్ారణింగా అవ్పతుింది, బ్్లలా డ్ల
కటిటుింగ్ఎడ్జ్ మొద్్తదు బ్ారిప్్ల యిఉింటేజారపి్్ల యిేఅవక్ాశింఉింట్టింది.
బ్్లలా డ్న్త మళ్లా ప్ద్్తన్త ప్�టటుడాన్క్్ర, కటిటుింగ్ క్ోణిం మ్లతరామే 87°
(చితరాిం. 5) క్ోణింలో ఉిండాలిమరియు బ్్లలా డ్యొకక్ కటిటుింగ్ వెరప్్ప
ముఖ్్లన్్న(గ�ైైిండిింగ్)రుబ్ు్బక్ోకూడద్్త.(చితరాిం6)

భద్్రత  : బ్్లలా డ్యొకక్కటిటుింగ్ఎడ్జ్ దెబ్్బతిన్నటలాయిత్ే,వెరరులా మరియు
గ్కరులా కతితురిించడింమ్లన్తక్ోిండి(చితరాిం.4).

బ్్లలా డ్ మొద్్తదు బ్ారినటలాయిత్ే, హ్ర్డ్ షీట్ మెటల్న్త కతితురిించడిం
మ్లన్తక్ోిండి.

బెండ్ సి్నప్ లు (Bend snips)
లక్ష్యాలు  : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•బ్ెిండ్సి్నప్లవిన్యోగాన్్నత్ెలియజేయబ్డుతుింది
•బ్ెిండ్సి్నప్లభాగాలన్తప్్లరొక్నబ్డుతుింది
•బ్ెిండ్సి్నప్లస�పుసిఫైిక్ేషన్న్తప్్లరొక్నబ్డుతుింది
•వివిధరక్ాలకత్ెతు రలుమరియువాటిఅప్ిలా క్ేషన్.

బె్ిండ్ సి్నప్లు లోప్లి వకరి రేఖ్లన్త కతితురిించడాన్క్్ర మరియు
(చితరాిం. 1)లో చూప్ిన విధింగా వకరి అించ్తలన్త కతితురిించడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.

బె్ిండ్ సి్నప్ల భాగాలు చితరాిం 2లో చూప్బ్డాడ్ యి. బ్ెిండ్ సి్నప్ల
బ్్లలా డ్లువింకరగాఉింటాయి.(చితరాిం2)

స్టపుసిఫిక్ేషన్  :  బె్ిండ్ సి్నప్లు వాటి మొతతుిం పొ్ డవ్ప దా్వరా
ప్్లరొక్నబ్డాడ్ యి.బ్ెిండ్సి్నప్లు 150,200,300మరియు400
మిమీప్ొ డవ్పలోఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి.

షియర్స్ (కతె్త రల) రకం

1 టినా్మన్షియర్స్యొకక్కత్ెతు రలన్తక్ొన్్నసారులా స�టు రియిట్షియర్స్
అింటారు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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2యూన్వరస్ల్క్ాింబినేషన్షియర్స్లేదాగిలో్బషియర్స్.

3 ప్�రప్షియర్స్

4 సాక్చ్షియర్స్

5 బ్ాలా క్షియర్స్

6 ర్కడ్స్షియర్స్

ఉపయోగ్యలు

టనిై్ధమాన్ షియర్స్ (కతె్త ర) (చిత్రం.3) :  ఇది 18 SWG మింద్ిం
వరకు నేరుగా కటిటుింగ్మరియు ప్�ద్దు  బ్ాహయా వకరితలు చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. కత్ెతు రయొకక్కటిటుింగ్ క్ోణిం 87º. కటిటుింగ్
బ్్లలా డ్లయొకక్క్ారి స్స�క్నల్చితరాిం3లోచూప్బ్డిింది.బ్్లలా డ్యొకక్
ముఖ్్లన్్నఎప్్పపుడూగ�ైైిండిింగ్చేయకూడద్్త.

యూన్వరస్ల్క్ాింబినేషన్షియర్స్లేదాగిలో్బషియర్స్(చితరాిం4)

దీన్బ్్లలా డ్లుసార్వతిరాకకటిటుింగ్క్ోసింరూప్ొ ిందిించబ్డాడ్ యి,సరళ్రేఖ్
లేదాఅింతరగాతమరియుబ్ాహయావకరితలన్తకతితురిించడింల�ఫ్టు హ్యాిండ్
మరియుర�ైట్హ్యాిండ్రక్ాలుగాఉింటాయి,ఎగ్ువబ్్లలా డ్కుడిలేదా
ఎడమవెరప్్పనఉన్నింద్్తనస్తలభ్ింగాగ్ురితుించవచ్తచు.(చితరాిం5)

ప్టైపు షియర్స్ (చిత్రం.6)  : ఇదిఅన్్నసింద్రాభాలలోబ్ెిండ్షియర్స్గా
వరితుించబ్డుతుింది. ముఖ్యాింగా ఇది ప్�రప్్పల అించ్తల సమయ్లన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

స్యక్చ్ షియర్స్(చిత్రం.7) :ఇదిచితరాిం9లోచూప్ినవిధింగాకన్త్న
ఆక్ారిం.దీన్హ్యాిండిల్స్చేతులకుఅద్నప్్పగిరిప్ఇవ్వడాన్క్్రకింటి
రింధరాా లుగా ఏరపుడత్ాయి. ఇది టినా్మన్ యొకక్ కత్ెతు రగా కూడా
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

బ్యలు క్ షియర్స్(చిత్రం.8) :  చితరాింలో చూప్ిన విధింగా షీర్యొకక్
హ్యాిండిల్లో ఒకటి క్్రరిిందిక్్ర వింగి ఉింట్టింది. బె్ిండిింగ్ భాగాన్్న
ఇన్తప్ ప్లకల రింధరాింప్�ర సిథి రప్రచాలి మరియు ప్�ర హ్యాిండిల్
క్ారి్మకున్చే ప్ట్టటు క్ోవాలి. ఇది మ్లస్ ఉతపుతితు  ప్రాయోజనాల క్ోసిం
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ర్కడ్స్ షియర్స్  : చితరాిం.9లోచూప్ినవిధింగామరొకహ్యాిండిల్త్ో
ప్్ల లిస్లతు దీన్ఒకహ్యాిండిల్ప్ొ డవ్పతకుక్వగాఉింట్టింది.

ప్ొ టిటు  హ్యాిండిల్న్త క్ారి్మకుడి కుడి క్ాలుత్ో నొక్ాక్లి మరియు
మరొకహ్యాిండిల్న్తకుడిచేతిత్ోప్ట్టటు క్ోవాలి.ఇది పొ్ డవెరనషీటలాన్త
కతితురిించడాన్క్్రఉప్యోగసిాతు రు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ోత శక్్ర్త  :  గ్రిషటు  కటిటుింగ్ శక్్రతున్ఉతపుతితు చేయడాన్క్్ర,చేతిన్రివెట్
న్తిండి ద్ూరింగా ఉించాలిమరియు కతితురిించిన లోహ్న్్న రివెట్కు
ద్గ్గారగాఉించాలి.

హాక్ బిల్ షియర్స్(చిత్రం.10)  :ఇదిఒకక్్రలాషటుమెైనవర్క్లోప్లికటిింగ్
క్ోసింఉప్యోగిించబ్డుతుింది.సి్నప్లుఇరుక్�ైనవింగినబ్్లలా డ్లన్త
కలిగి ఉింటాయి, ఇవి లోహ్న్్న వింగ్కుిండా ప్ద్్తనెరనమలుప్్పలు
చేయడాన్క్్రఉప్యోగిసాతు రు.

ఏవియిేషన్ షియర్స్(చిత్రం.11)  : ఇదిఅన్్నరక్ాలకటిటుింగ్క్ోసిం
ఉప్యోగిించవచ్తచు.ఇవిఎడమలేదాకుడిసార్వతిరాకకటిటుింగ్బ్్లలా డ్లత్ో
తయ్లరుచేయబ్డత్ాయి.

బెంచ్ షియర్స్( (చిత్రం.12)  : ఇవిఒకహ్యాిండిల్న్తవెరస్లేదాబ్ెించ్
ప్్లలా ట్లోఉించేల్లరూప్ొ ిందిించబ్డాడ్ యి,మరొకహ్యాిండిల్ప్�రక్్ర క్్రరిిందిక్్ర
తరలిించబ్డుతుింది.

వారు16గేజ్న్తిండి18గేజ్మింద్ింషీట్మెటల్కట్చేయవచ్తచు.

డబుల్ కటింగ్ షియర్స్(చిత్రం.13)  :  ఈ షియర్స్ న్త డబ్ా్బలు
మరియుప్�రప్్పలువింటిసూథి ప్ాక్ారవస్తతు వ్పలచ్తటూటు కతితురిించడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించే మూడు బ్్లలా డ్లన్త కలిగి ఉింటాయి. ఒక్ే బ్్లలా డ్ కట్
చేయడాన్క్్రమెటల్దా్వరాషీట్కునెటటుబ్డుతుింది.

ఎలక్్ర్టరిక్ పో ర్టబుల్ షియర్(చిత్రం.14)  :ఎలక్్రటురిక్కతె్తు రలుముడతలు
ప్�టిటునమెటల్షీట్టలా లేదా18గేజ్మింద్ింలేదాత్ేలిక్�ైనషీట్మెటల్
షీటలాన్తకతితురిించడాన్క్్రఉప్యోగసిాతు రు.

షీర్ప్ాయిింట్న్తత్ేలికప్ాటిహమ్మర్దెబ్్బత్ోచొప్ిపుించవచ్తచు.వరుస
దెబ్్బలులోప్లివృత్ాతు లు,జిగ్జాగ్,వింకరరేఖ్వింటిదాదాప్్పఏ
ఆక్ారాన్క్�ైనాసి్రరీప్డ్ ల�రన్ప్�రషీర్న్తస్తలభ్ింగానడిప్ిసాతు యి.ఈరకిం
ఆప్రేషన్లోదాదాప్్ప3”/32(2.5మిమీ)వెడలుపుఉన్నమెటల్
సిటు రిప్కతితురిించబ్డుతుింది.

షీట్ మెటల్ మేలెట్లలు  & హమమార్ లు (Sheet metal mallets & hammers)
లక్ష్యాలు  : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  వివిధ రక్్యల మేలెటలు ను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  మేలట్ ల ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  సంరక్షణ మరియు నిర్వహణను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

షీట్ మెటల్ మేలట్ అనేది షీట్ మెటల్న్త అవసరమెైన ఆకృతిక్్ర
చద్్తన్తచేయడిం,వించడాన్క్్రమరియుఒింప్్పలన్ఏరపురచడాన్క్్ర

ఏరాపుట్ట చేయడిం వింటి సాధారణ ప్రాయోజన ప్న్తల క్ోసిం
ఉప్యోగిించేఆకృతిసాధనిం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వీటిని గటి్ట  చకెక్తో తయారు చేస్య్త రు

షీట్ మెటల్న్త చద్్తన్త చేయడాన్క్్ర ఏదెరనా మెటల్ హమ్మరి్న
ఉప్యోగిించినప్్పపుడు,హమ్మర్యొకక్ముఖ్ింషీట్ప్�రఅవసరమెైన
దాన్కింటే ఎకుక్వ దెబ్్బతినవచ్తచు లేదా ముద్రా వేయవచ్తచు.
అట్టవింటి నషటుిం మరియు ముద్రాన్త న్వారిించడాన్క్్ర, మేల�ట్టలా 
జాగ్రితతుగాఉప్యోగిించాలి.

వివిధ రక్్యలు (చిత్రం 1)

- సాధారణమేలట్

– బ్ాసిింగ్మేలట్

– ఎిండ్-ఫై్లక్మేలట్

– రాహెైడ్మేలట్.

స్యధ్ధరణ మేలట్  :  మేలట్ల యొకక్ ర�ిండు ముఖ్్లలు చిన్న
కుింభాక్ారింత్ోచేయబ్డిఉింటాయి.ముఖ్ింకుింభాక్ారఆక్ారింలో
లేకుింటే, జాబ్న్త క్ొటేటుటప్్పపుడుమేలట్ముఖ్ింయొకక్అించ్తలు
తలిగిహమ్మరిింగ్సరగిాగా చేయరాద్్త.

మేలట్ డయ్ల మరియు ముఖ్ిం యొకక్ ఆక్ారిం దా్వరా
ప్్లరొక్నబ్డాడ్ యి.మేలట్లు50మిమీ,75మిమీమరియు100
మిమీడయ్లలోఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి.

చిప్ిపుింగ్చేయడాన్క్్రమరియుగ్కరులా క్ొట్టటు క్ోడాన్క్్రమరియుప్ద్్తనెరన
మూలలోలా  వర్క్ చేయడాన్క్్రమేలట్న్తహమ్మరాగా  ఉప్యోగిించడిం
మ్లన్తక్ోిండి.

అల్ల అయిత్ే, మేలట్ హెడ్  దెబ్్బతిింట్టింది మరియు మేలట్
విరిగపి్్ల యిేఅవక్ాశింఉింది.

షీట్ మెటల్ హమమార్ (Sheet metal hammers)
లక్ష్యాలు  : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  షీట్ మెటల్ హమమార్ (సుతు్త ) ల పేరలును పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  షీట్ మెటల్ హమమార్  ల నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  షీట్ మెటల్ హమమార్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  షీట్ మటల్ హామరలును పరే్కక్నబడుతుంద్ి
•  హమమార్ ఉపయోగిసు్త న్నపుపుడు తీసుక్ోవలసిన జాగ్రత్తలు.

మున్తప్టిప్ాఠాలలో,మీరుబ్ాల్ప్్లన్హమ్మర్,క్రాి స్ప్్లన్హమ్మర్
మరియుస�టు రియిట్ప్్లన్హమ్మర్వింటిఇింజనీరిింగ్హమ్మర్గ్ురిించి
తె్లుస్తకునా్నరు.ఇవిక్ాకుిండా,షీట్మెటల్వరుక్లోఉప్యోగిించే
క్ొన్్నప్రాత్ేయాకరక్ాలహమ్మర్ఉనా్నయి,వీటిన్షీట్మెటల్హ్మర్స్
అన్ప్ిలుసాతు రు.అవి

1 స�టిటుింగ్హమ్మర్

2 రివెటిింగ్హమ్మర్

3 క్్టరిసిింగ్హమ్మర్

4 స్లటు రిటచిింగ్హమ్మర్

5 హ్లోవిన్గా హమ్మర్

6 బ్ుల�లా ట్హమ్మర్

7 ప్�లలా టిింగ్హమ్మర్

8 పీ్న్ింగ్హమ్మర్

స్టటి్ట ంగ్ హమమార్  :దీన్ముఖ్ింగ్ుిండరాింగాలేదాచతురసరాా క్ారింలో
ఉింట్టింది. దీన్ ప్్లన్ న్తిండి  హ్యాిండిల్ రింధరాిం వరకు ట్ప్ర్ గా
ఉింట్టింది మరియుమరొక వెరప్్ప నేరుగాహ్యాిండిల్కు ఉింట్టింది.
ప్్లన్యొకక్క్ొనదీర్ఘచతురసరాా క్ారింలోఉింట్టిందిమరియుక్ొదిదుగా
కుింభాక్ారింగాఉింట్టింది.ఇదిసీమ్ఎడ్జ్ లన్తస�టప్చేయడాన్క్్ర,
సూథి ప్ాక్ారజాబ్లఅించ్తన్వించడాన్క్్రమరియుపొ్ డవెరనఛానెల్న్
కూడాఏరాపుట్టచేయడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది.దీన్ముఖ్ిం
సాధారణప్రాయోజనాలక్ోసింఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం1)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రవిై�టింగ్ హమమార్ :రివెటిింగ్హమ్మర్ముఖ్ింగ్ుిండరాింగాఉింట్టింది
మరియుముఖ్ింక్ొదిదుగాకుింభాక్ారింగాఉింట్టింది.దీన్ప్్లన్చాల్ల
ప్ొ డవ్పగా ఉింట్టింది మరియు న్లువ్పగా హ్యాిండిల్కు నేరుగా
ఉింట్టింది.ప్్లన్యొకక్క్ొనమిళితించేయబ్డిింది.

రివెట్ షాింక్లన్త ద్ూకడాన్క్్ర మరియు రివెట్ హెడ్లన్త ప్ూరితు
చేయడాన్క్్రరివెటిింగ్హమ్మరి్నఉప్యోగిసాతు రు.(చితరాిం2)

క్్ర్రసింగ్ హమమార్  : దీన్ర�ిండుచివరలుప్ద్్తన్తప్�టిటు హ్యాిండిల్క్్రక్ారి స్గా
ఉింటాయి. ఇది వెరరుడ్  అించ్తలు చేయడాన్క్్ర ఉప్యోగ్ప్డుతుింది,
తప్్పపుడు వెరరిింగ్ అించ్తన్ ప్ూరితు చేయడాన్క్్ర మరియు క్్టరిసిింగ్
వాటా (స్లటుక్ ) సహ్యింత్ో షీట్యొకక్మూలలన్త చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం3)

సే్ట రిటచింగ్ హమమార్  :  దీన్ ఆక్ారిం ముడతలు ప్డే హమ్మర్
ల్లగా ఉింట్టింది క్ానీ దాన్ ప్్లన్ చివరలు మిళితమెై ఉింటాయి.
షీట్యొకక్ ప్ొ డవ్పన్త ప్�ించడాన్క్్ర షీటలా న్త సాగ్దీయడాన్క్్ర ఇది
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. ఇది ఎకుక్వగా ర�ైజిింగ్ ఆప్రేషన్లో
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం4)

హాలోవిన్గ్  హమమార్  :దీన్ర�ిండుచివరులా బ్ింతిఆక్ారింలోమరియు
బ్ాగాప్ాలిష్చేయబ్డిఉింటాయి.ఇదిమెటల్షీట్ప్�రహ్లోఆప్రేషన్
చేయడాన్క్్ర మరియు హ్లోగా ఉన్న వస్తతు వ్పల న్తిండి డెింటలాన్త
త్ొలగిించడాన్క్్ర ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. ఈహమ్మరి్న ఎకుక్వగా
ప్ాయానెల్క్ొటేటు వరిక్కిఉప్యోగిసాతు రు.(చితరాిం5)

బులెలు ట్ హమమార్  :దీన్ప్్లన్లుహ్లోగాఉన్నహమ్మరాలా కన్పి్సాతు యి
క్ానీబ్ాడీహ్లోగాఉిండేహమ్మర్కింటేప్ొ డవ్పగామరియుక్ొదిదుగా
వింగిఉింట్టింది.ప్్లన్చివరలుబ్ాగాప్ాలిష్చేయబ్డాడ్ యిమరియు
లోత్ెరనభాగ్ింలోవర్క్చేయడాన్క్్రఅన్తకూలింగాఉింటాయి.

ఇదిహ్లోగాఉిండేహమ్మరి్నఉప్యోగిించలేన్చ్కటలోత్ెరనహ్లోగా
గీయడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుిందిమరియులోత్ెరనహ్లోభాగ్ిం
న్తిండిడెింటలాన్తత్ొలగిించడాన్క్్రకూడాఇదిఉప్యోగిించబ్డుతుింది.
(చితరాిం6)

ప్యలు నిషింగ్ హమమార్  :ఇదిఒకముఖ్ింస్లక్వారాగా ఉింట్టిందిమరియు
మరొకటిగ్ుిండరాింగాఉింట్టిందిమరియుబ్ాగాప్ాలిష్చేయబ్డిింది.
దీన్ప్్లన్క్ొదిదుగాకుింభాక్ారింగాఉింట్టింది.ఈహమ్మర్బ్రువ్పలో
భారీగాఉింట్టింది.

ఇదిహ్లోగామరియుప్�రక్్ర లేచినజాబ్లకుమృద్్తవెరనఉప్రితల
ముగిింప్్పన్ అిందిించడాన్క్్ర మరియు సాదా షీట్ల ఉప్రితల్లన్్న
ప్ాలా న్చేయడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం7)

పీనింగ్ హమమార్  :  దీన్ ముఖ్ిం గ్ుిండరాింగా మరియు క్ొదిదుగా
కుింభాక్ారింగా ఉింట్టిందిమరియుప్్లన్ సాగ్దీయడింవింటిది.ఈ
హమ్మర్ సిపున్డ్  అలూయామిన్యిం జాబ్ మరియు హ్లోగా ఉన్న
రాగి, ఇతతుడి హౌస్హో ల్డ్  ప్ాతరాలప్�ర మెరుగ్ుప్�టిటునముద్రాలన్త పీ్న్
చేయడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం8)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్టపుసిఫకి్ేషన్  :షీట్మెటల్హమ్మర్ప్్లన్రకింమరియుహమ్మర్
బ్రువ్పదా్వరాప్్లరొక్నబ్డత్ాయి.

ఉద్్ధహరణ

1 ప్ాలా న్షిింగ్హమ్మర్

ముంద్సు్త  భద్్రత్ధ చరయాలు(చిత్రం 9)

- ఎలలాప్్పపుడూహ్యాిండిల్మరియుహమ్మర్యొకక్ముఖ్ింనూనె
మరియుగీరిజులేకుిండాఉిండాలి.

- హమ్మర్యొకక్ముఖ్ింగీతలు,డెింట్టలా ,చీలికలు,బ్ర్రిస్,చిప్స్
మొద్ల�రనవిలేకుిండాఉిండాలి

- హ్యాిండిల్తలకుస్తరక్ితింగాఅమరాచులి.చీలికగ్టిటుగాఉిండాలి.
(చితరాిం10)

– విరిగిన,ప్గిలిన,చీలిప్్ల యినహ్యాిండిల్స్త్ోఅమరిచునహమ్మరి్న
ఉప్యోగిించకూడద్్త. హ్యాిండిల్స్న్త వెింటనే మ్లరచుిండి.
(చితరాిం11)

- హమ్మర్హ్యాిండిల్ న్ సరిగాగా  బిగిించన్ లేదా విరిగినహ్యాిండిల్
అమరిచునయిెడలహమ్మర్ న్తిండి హమ్మర్హెడ్ ఎగ్ురుతూ
తీవరామెైనగాయ్లలుకలిగసిాతు యి.

- హమ్మర్చేస్లటప్్పపుడుహ్ర్డ్సీటుల్మధయాఎలలాప్్పపుడూమృద్్తవెరన
సీటుల్భాగాన్్నఉప్యోగిించకిండి.

- ర�ిండుహమ్మర్ముఖ్్లలన్తఎప్్పపుడూకలిప్ిక్ొటటుకిండిఎింద్్తకింటే
ముఖ్్లలు విడిప్్ల త్ాయి మరియు చిప్స్ ప్రామ్లద్కరింగా
ఎగ్ురుత్ాయి.

- న్రిదుషటు జాబ్క్ోసింసర�ైనహమ్మరి్నఎించ్తక్ోిండి.

సో లడ్రింగ్  ఐరన్ (సో లడ్రింగ్  బిట్) (Soldering iron (soldering bit))
లక్ష్యాలు  :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  సో లడ్రింగ్  ఐరన్ యొకక్ ఉద్ేదుశ్్యయాని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  సో లడ్రింగ్ ఐరన్ యొకక్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను వివరించబడుతుంద్ి
•  వివిధ రక్్యల ర్యగి బిట్స్ మరియు వై్యటి ఉపయోగ్యలు తెలియజేయబడుతుంద్ి.

సో లడ్రింగ్  ఐరన్ : స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్ఒకదాన్త్ోఒకటికలిసినస్ల లడ్రిింగ్
మరియువేడిలోహ్న్్నకరిగిించడాన్క్్రఉప్యోగిసాతు రు

స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్తలా సాధారణింగారాగిలేదారాగిమిశరిమ్లలత్ోతయ్లరు
చేయబ్డత్ాయి.క్ాబ్టిటు వాటిన్క్ాప్ర్బిట్స్అన్కూడాఅింటారు.

స్ల లడ్రిింగ్బిట్క్ోసింరాగిఇషటుప్డేమెటీరియల్ఎింద్్తకింటే

- ఇదిచాల్లమించిఉష్ణ వాహకిం

- ఇదిటిన్ల�డ్మిశరిమింత్ోఅన్తబ్ింధాన్్నకలిగిఉింట్టింది

- కరిగిించడాన్క్్రతకుక్వఉష్ల్ణ గ్రితఅవసరిం

- ఇదిఅవసరమెైనఆకృతిక్్రస్తలభ్ింగాచేయబ్డుతుింది.స్ల లడ్రిింగ్
ఐరన్క్్రిందిభాగాలన్తకలిగిఉింట్టింది.(చితరాిం1)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- తల(రాగిబిట్)

- షాింక్

- చెకక్హ్యాిండిల్

- ఎడ్జ్ (అించ్త)

సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్

సో లడ్రింగ్  ర్యగి బిట్స్ రక్్యలు  : సాధారణఉప్యోగ్ింలో7రక్ాల
స్ల లడ్రిింగ్రాగిబిట్స్ఉనా్నయి,అవి

– ప్ాయిింట్డ్స్ల లడ్రిింగ్క్ాప్ర్బిట్(రాగిబిట్).

- ఎలక్్రటురిక్స్ల లడ్రిింగ్క్ాప్ర్బిట్.

– గాయాస్వేడిచేసినస్ల లడ్రిింగ్క్ాప్ర్బిట్.

- స�టు రియిట్స్ల లడ్రిింగ్క్ాప్ర్బిట్

– హ్ట్చుట్స్ల లడ్రిింగ్క్ాప్ర్బిట్.

- అద్్తజ్ షాటు బ్ుల్క్ాప్ర్బిట్.

- హ్యాిండ్స్ల లడ్రిింగ్క్ాప్ర్బిట్.

స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్ల బిట్లు న్రిదుషటు  ఉదోయాగాన్క్్ర సరిప్్ల యేిల్ల వివిధ
ఆక్ారాలుమరియుప్రిమ్లణాలలోతయ్లరుచేయబ్డత్ాయి.అవి
చాల్లతరచ్తగామళ్లావేడిచేయడాన్్నన్వారిించడాన్క్్రతగినవేడిన్
మోస్తక్�ళ్్లలా ింతప్�ద్దువిగాఉిండాలిమరియుత్ారుమ్లరుచేయడాన్క్్ర
ఇబ్్బిందికరింగాఉిండకూడద్్త.

స్ల లడ్రిింగ్బిట్స్రాగి(క్ాప్ర్)తలబ్రువ్పదా్వరాప్్లరొక్నబ్డాడ్ యి.
సాధారణస్ల లడ్రిింగ్ ప్రాక్్రరియక్ోసిం,తలఆక్ారింఒకచతురసరాా క్ార
పి్రమిడ్ అయిత్ే ప్్పనరావృతిం, లేదా ఇబ్్బిందికరమెైన ఉించిన
జాయిింట్,ఇతరఆక్ారాలుసూచిించబ్డత్ాయి.

ప్యయింట్ సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్  : దీన్న్స్లక్వార్ప్ాయిింట్డ్ స్ల లడ్రిింగ్
ఐరన్అన్కూడాఅింటారు. పి్రమిడ్న్తరూప్ొ ిందిించడాన్క్్రఅించ్త
నాలుగ్ు వెరప్్పల్ల క్ోణాన్క్్ర ఆక్ారింలో ఉింట్టింది. ఇది టాయాక్్రింగ్
మరియుస్ల లడ్రిింగ్క్ోసింఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం2)

ఎలక్్ర్టరిక్ సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్  : ఎలక్్రటురిక్స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్యొకక్బిట్
ఒకమూలకిందా్వరావేడిచేయబ్డుతుింది.కర�ింట్అింద్్తబ్ాట్టలో
ఉన్నటలాయిత్ే ఈ రక్ాన్క్్ర ప్రాా ధానయాత ఇవ్వబ్డుతుింది ఎింద్్తకింటే
ఇది ఏకరీతి వేడని్ న్ర్వహిస్తతు ింది. వివిధ వోలేటు జ్ల క్ోసిం ఎలక్్రటురిక్
స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్లుఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయిమరియుసాధారణింగా
మ్లరుచుక్ోగ్లిగిన అనేక చిటాక్లత్ో సరఫరా చేయబ్డత్ాయి. అవి

చాల్లచిన్నవిగాతయ్లరవ్పత్ాయిమరియుసాధారణింగాఎలక్్రటురికల్
లేదారేడియోఅస�ింబీలా వర్క్రలోఉప్యోగసిాతు రు.(చితరాింure3)

గ్యయాస్ వైేడషిచేసిన సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్  :  గాయాస్హీట్డ్స్ల లడ్రిింగ్
క్ాప్ర్బిట్న్త గాయాస్మింటదా్వరావేడి చేసాతు రు, ఇది తలవెన్తక
భాగ్ింలోఉింట్టింది.అధికప్ీడనవాయువ్పఉప్యోగిించబ్డుతుింది
మరియు బిట్లు మించి ఉష్ణ  న్ల్వ సామరాథి ్యన్్న కలిగి ఉిండిేంత
ప్�ద్దువిగా ఉింటాయి. లిక్్ర్వఫై�రడ్ ప్�టోరా లియిం గాయాస్ (LPG) మింట
దీన్ క్ోసిం విసతు ృతింగా ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. స్ల లడ్రిింగ్  క్్రట్
సాధారణింగాఅనేకప్రిమ్లణాలుమరియుబిట్లఆక్ారాలన్తకలిగి
ఉింట్టింది,వీటిన్చాల్లరక్ాలస్ల లడ్రిింగ్కనెక్న్లన్తచేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించవచ్తచు.(చితరాిం4)

స్ట్ట రియిట్ సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్  :  ఈ రకమెైన స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్
ఒక ర్రిండ్ జాబ్ లోప్లి అడుగ్ు భాగాన్్న స్ల లడ్రిింగ్  చేయడాన్క్్ర
అన్తకూలింగాఉింట్టింది.(చితరాిం5)

హాట్చచుట్ సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్  : ఈరకమెైనస్ల లడ్రిింగ్ఐరన్ఫ్ాలా ట్
పొ్ జిషన్ల్లయాప్లేదాగ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్వెలుప్లర్రిండ్లేదాస్లక్వార్
బ్ాటమ్లోస్ల లడ్రిింగ్ చేయడాన్క్్రచాల్లఅన్తకూలింగాఉింట్టింది.
(చితరాిం6)

అద్ుజ్ ష్య్ట బుల్ సో లడ్రింగ్ క్్యపర్ బిట్ : ఈ రకమెైన స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్
స్ల లడ్రిింగ్ క్ోసింఉప్యోగిించబ్డుతుింది,ఇకక్డస్ల లడ్రిింగ్ క్ోసిం
స�టు రియిట్లేదాహ్ట్చుట్బిట్ఉప్యోగిించబ్డద్్త.సరుదు బ్ాట్టచేయగ్ల
స్ల లడ్రిింగ్  బిట్న్త స్ల లడ్రిింగ్  క్ోసిం ఏ సాథి నింలోనెరనా సరుదు బ్ాట్ట
చేయవచ్తచు.(చితరాిం7)

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హాయాండ్ సో లడ్రింగ్  క్్యపర్ బిట్ :ఇదిగొడడ్లిఆక్ారింగాఉింట్టింది,క్ానీ
ప్రిమ్లణింలోహ్ట్చుట్కింటేప్�ద్దుది.ఇదిమెటల్హెవీగేజ్స్ల లడ్రిింగ్
క్ోసిం ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. లోహిం యొకక్ ల�రట్ గేజ్లప్�ర
స్ల లడ్రిింగ్క్ోసిందీన్న్ఉప్యోగిించకూడద్్త,ఎింద్్తకింటేఅద్నప్్ప
వేడిమెటల్కట్అగ్ుటకుక్ారణమవ్పతుింది.(చితరాిం8)

ట్య్ర మెల్స్ (Trammels)
లక్షయాం :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  ట్య్ర మెల్స్ యొకక్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

బీమ్ ట్య్ర మెల్స్ మరియు టేపర్ క్ొలతలు : టరాా మెల్స�ట్ఒకదాన్క్ొకటి
90° వద్దు  స�ట్్రరైక్్రింగ్ ల�రన్లకు మరియు ద్ూరాలన్త ఖ్చిచుతింగా
క్ొలవడాన్క్్ర ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. హసతుకళ్ాక్ారుడు (క్ారి ఫ్టుస్
మ్లన్)ఒకజతటరాా మెల్హెడ్లులేదా ‘టరాా మ్లు’మరియుచెకక్
బ్ాయాట్న్ప్ొ డవ్పవింటిఏదెరనాసౌకరయావింతమెైనప్్పింజాన్్న(బీమ్)
ఉప్యోగిించడిం సాధారణ ప్ద్్ధతి. ఖ్చిచుతమెైన మ్లరిక్ింగ్ క్ోసిం
చకక్టి సరుదు బ్ాట్ట క్ోసిం టరాా మెల్ యొకక్ అమరిక చితరాిం 1లో
చూప్బ్డిింది.

90° క్ోణ రేఖ్లు అింటే ఒకదాన్క్ొకటి చతురసరాా క్ారింలో ఉిండే
ప్ింకుతు లు,చితరాిం2లోచూప్ినవిధింగాబీమ్టరాా మెల్స�ట్లేదాసీటుల్
టేప్సహ్యింత్ోస�ట్చేయబ్డవచ్తచు.

డివెరడర్లత్ో మ్లరిక్ింగ్ చేసినప్్పపుడు సాధారణ ఖ్చిచుతత్విం
ప్ొ ింద్వచ్తచుమరియు టరాా మెల్స్ అతి తకుక్వ క్ొలత 0.15మిమీ
వరకుక్ొలువవచ్తచుప్రిమ్లణింలో.చితరాిం3,లింబ్క్ోణింయొకక్
లక్ణాలు ఎల్ల డివెరడర్లత్ో గ్ురితుించబ్డుతునా్నయో సాధారణ
ఖ్చిచుతత్ా్వన్్నప్ొ ింద్గ్లవ్పమరియుటరాా మెల్స్అతితకుక్వక్ొలత
0.15మిమీవరకు క్ొలువ వచ్తచు. చితరాిం 3 లింబ్ క్ోణింయొకక్
లక్ణాలుఎల్లఉింటాయోచూప్ిస్తతు ింది.

గ్క్ర వరులు  (Groovers)
లక్ష్యాలు :ఈవాయాయ్లమింముగిింప్్పలోమీరుచేయగ్లరు
•  గ్క్ర వర్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  గ్క్ర వరలు పరిమాణ్ధని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  గ్క్ర వరలు ఉపయోగ్యలు మరియు అనువర్తనై్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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షీట్మెటల్లోన్ ఏదెరనా సీమ్ ల్లక్ చేయబ్డాలి లేదా
మూసివేయబ్డాలి

సమరథివింతమెైనల్లక్చేయబ్డేసీమ్.లేకప్్ల తే్జాయిింట్ సీమ్
వెరఫలయాింఅవ్పతుింది.

గ్క్ర వర్ అంటే ఏమిటి?

గ్కరి వర్అనేదిషీట్మెటల్వర్క్రలోసీమ్లన్తమూసివేయడాన్క్్రమరియు
ల్లక్చేయడాన్క్్రఉప్యోగిించేచేతిసాధనిం.(చితరాిం1)

గ్ూరి వ్డ్ సీమ్లన్తతయ్లరుచేస్లల్లక్ప్�రసరిప్్ల యేిల్లసాధనింయొకక్
ముగిింప్్ప మరియు ల్లక్ చేయడాన్క్్ర ఉప్యోగ్బ్డుతుింది.
(చితరాిం2)

పరిమాణ్ధలు

గ్కరి వర్లువివిధప్రిమ్లణాలలోఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి.3మిమీ,
4మిమీ,5మిమీమొద్ల�రనవి.

సాధారణింగామడతవెడలుపుకింటే1.5మిమీవెడలుపుఉన్నగ్కరి వర్
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

మింద్మెైనప్దారాథి లక్ోసిం,మడతయొకక్వెడలుపుకింటే3మిమీ
ప్�ద్దు గ్కరి వర్ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.గ్ూరి వ్డ్ యొకక్వెడలుపుసాధనిం
బ్ాడీప్�రసాటు ింప్చేయబ్డిింది.

మూసివైేయడం మరియు లాక్ చేయడం

మొద్టజాయిింట్  సాథి నింలో ఉించబ్డుతుిందిమరియుఅది ఒక
మేలటోతు మూసివేయబ్డుతుింది.(చితరాిం3)

అప్్పపుడు గ్కరి వర్ జాయిింట్  యొకక్ మూసివేసిన ముగిింప్్పలో
ఉించబ్డుతుింది. గ్కరి వర్ చాల్ల స్వలపు క్ోణింలో ఉించబ్డుతుింది.
జాయిింట్అించ్తగ్కరి వర్న్తఉించడాన్క్్రమ్లరగాద్ర్శకింగావరేక్చేస్తతు ింది.

గ్ూరి విింగ్క్ారయాకల్లప్ాలుజాయిింట్యొకక్ఇతరముగిింప్్పక్ోసిం
ప్్పనరావృతమవ్పత్ాయి.(చితరాిం4మరియు5).

ర�ిండుషీట్ద్శలవారీగాజాయిింట్గావర్క్చేసూతు ల్లక్చేయబ్డిింది.
మేలట్ లేదా త్ేలికప్ాటి ప్ాలా న్షిింగ్ హమ్మరి్న ఉప్యోగిించి సీమ్
గ్టిటుగాఉింట్టింది.

గ్కరి వర్ఎడ్జ్ త్ోజాయిింట్న్తద్శలవారీగాల్లక్చేయడింలోవెరఫలయాిం
న్క్్రదారితీస్తతు ింది.

చాల్ల చిన్న గ్కరి వర్న్ ఉప్యోగిించడిం వలన లోహ్న్్న జాయిింట్
చేయడాన్క్్రమరియుల్లక్చేయడాన్్నన్ర్కధిస్తతు ింది

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.48 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

సే్టక్స్  మరియు వై్యటి ఉపయోగ్యలు (Stakes and their uses)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• సే్టక్స్  అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  వివిధ రక్్యల సే్టక్స్ ను మరియు వై్యటి ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

స్లటుక్స్అనేదిషీట్మెటల్వరక్ర్స్అన్్వల్స్,సీమిింగ్లేదాఫారి్మింగ్
క్ోసిం ఉప్యోగిసాతు రు. అవి వాసతువాన్క్్ర సహ్యక టూల్ల్టగా అల్లగే
సాధనాలన్తఏరపురుసాతు యి.

యింత్రాా లు తక్ణమే అింద్్తబ్ాట్టలో లేన్ లేదా తక్ణమే
సీ్వకరిించద్గిన క్ారయాకల్లప్ాలకు అన్తగ్ుణింగా వివిధ ఆక్ారాలు
మరియుప్రిమ్లణాలలోస్లటుక్స్న్తతయ్లరుచేసాతు రు.

క్ొన్్నప్ిందాలు నక్్రలీ త్ేలికప్ాటి ఉకుక్త్ో తయ్లరు చేయబ్డాడ్ యి
క్ాస్టుఐరన్త్ోఉింటాయి.మెరుగ�ైనతరగ్తిస్లటుక్స్లుఫ్ల ర్జ్డ్సీటుల్త్ో
లేదాక్ాస్టుఐరన్త్ోతయ్లరుచేయబ్డత్ాయి.

షీట్ మెటల్ వర్క్రలో ఉప్యోగిించే స్లటుక్స్ లో తల (లేదా) క్ొము్మ
ఉింట్టింది.(షాింక్లేదాబ్ాడీమరియుహీల్)షాింక్లుదెబ్్బతిన్న
బ్ెించ్సాక్�ట్క్్రసరిప్్ల యిేల్లరూప్ొ ిందిించబ్డాడ్ యి.(చితరాిం1)

రౌండ్ ద్ిగువ సే్టక్స్ (చిత్రం 1) : ఇది గ్ుిండరాన్మరియుప్్పటాక్ార
ముఖ్్లన్్న కలిగి ఉింట్టింది. ఇది షీట్న్త ఖ్్లళ్ చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

హాట్చచుట్ సే్టక్స్ చిత్రం 2) :  హ్ట్చుట్ స్లటుక్స్ ఒక వెరప్్పన ఉన్న ఒక
ప్ద్్తనెరన, సరళ్ అించ్తన్ కలిగి ఉింట్టింది. ప్ద్్తనెరన వింప్్పలన్త
తయ్లరు చేయడాన్క్్ర, షీట్ మెటల్ అించ్తలన్త మడవడాన్క్్ర,
చేతిత్ో ప్�ట్టులుమరియుప్ాయాన్లన్త రూప్ొ ిందిించడాన్క్్ర ఇది చాల్ల
ఉప్యోగ్కరింగాఉింట్టింది.

హాఫ్ మూన్ సే్టక్స్ (చిత్రం 3) :ఈహ్ఫ్మూన్ఒకవృతతు ింయొకక్
ఆర్క్ రూప్ింలోఒకప్ద్్తనెరనతలన్కలిగి ఉింట్టింది, ఒకవెరప్్పన
వింగి ఉింట్టింది. ఇదిమెటల్డిస్తక్లప్�ర అించ్తలన్తమడవడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

గర్యట్ల (ఫనై�్నల్) సే్టక్స్ (చిత్రం 4) :  ఫనె్నల్స్ మరియు టేప్ర్డ్
ఆరిటుకల్స్న్తరూప్ొ ిందిించేటప్్పపుడుమరియుసీమిింగ్చేస్లటప్్పపుడుఈ
స్లటుక్స్ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.© N
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ముకుక్ లేద్్ధ బిక్ ఐరన్ సే్టక్స్ (చిత్రం 5) :  ఈ క్ొము్మకు ర�ిండు
క్ొము్మలుఉనా్నయి,వాటిలోఒకటి చ్తకక్గాఉింట్టింది,మరొకటి
దరీ్ఘచతురసరాా క్ార ఆక్ారప్్ప క్ొము్మ. సౌపుట్లు మరియు ప్ద్్తనెరన
టపే్ర్డ్ఆరిటుకల్లన్తతయ్లరుచేస్లటప్్పపుడుమింద్ప్ాటిటేప్ర్డ్క్ొము్మ
లేదాముకుక్ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.స్లక్వార్క్ార్నర్లు,సీమిింగ్
మరియుల�రట్రివెటిింగ్క్ోసింఅన్్వల్న్తఉప్యోగిించవచ్తచు.

క్్ర్రసింగ్ ఐరన్ సే్టక్స్ (చిత్రం. 6) : ఈక్ొము్మర�ిండుదీర్ఘచతురసరాా క్ార
ఆక్ారప్్ప క్ొము్మలన్త కలిగి ఉింట్టింది, వాటిలో ఒకటి సాదాగా
ఉింట్టింది.ఇతరక్ొము్మవివిధప్రిమ్లణాలగ్ూరి విింగ్సాలా ట్లశ్రరిణిన్
కలిగిఉింట్టింది.ఫ్ాలా ట్షీట్యొకక్సరళ్అించ్తనఉన్నగ్ూరి విింగ్
సాలా ట్‘షిింక్్రింగ్‘పొ్ డవెరనకమీ్మలుఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.సన్నన్
గేజ్మెటలోతు చిన్నవాయాసింకలిగినగొటాటు లన్తతయ్లరుచేస్లటప్్పపుడు
కూడాఇదిఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ప్టైప్ సే్టక్స్ లేద్్ధ సేక్వేర్ ఎడ్జ్  సే్టక్స్ (చిత్రం 7) : ఈస్లటుక్స్(క్ొయయాకు)
క్ొము్మఉింట్టింది.క్ొము్మర�ిండురక్ాలుగాలభిస్తతు ింది.ఒకటి(చితరాిం
7A)లో చూప్ిన విధింగా చద్్తనెరనముఖ్ింత్ో ఉింట్టింది.మరొకటి
(చితరాిం7B)లోచూప్ినవిధింగావకరిముఖ్ింత్ోఉింట్టింది.వింకరగా
ఉన్నముఖ్ింహ్ర్్నస్లటుక్వృత్ాతు క్ారడిస్క్లేదావింప్్పఅించ్తలన్త
తిప్పుడాన్క్్ర మరియు నాక్ అప్ జాయిింట్ న్త చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

టనిై్ధమాన్ యొకక్ అని్వల్ (చిత్రం. 8) :ఇదిఅన్్నరక్ాలఫ్ాలా ట్ఆక్ారప్్ప
ప్న్తలన్త ప్ాలా న్ చేయడాన్క్్ర ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. ఇది దాన్
వర్క్ఉప్రితలింప్�రబ్ాగాప్ాలిష్చేయబ్డిింది.

టినై్ధమాన్ హార్స్ (చిత్రం 9) :  ఈ స్లటుక్ కు దాన్ ర�ిండు చివరలాలో
ర�ిండు చేతులు ఉింటాయి, వీటిలో ఒకటి సాధారణింగా క్్రలాయర�న్స్
ప్రాయోజనింక్ోసింక్్రరిిందిక్్రక్ారి ింక్చేయబ్డుతుింది.అనేకరక్ాలతలల
మ్లరచుడాన్క్్రఒకచద్రప్్పరింధరాింఉింది.(చితరాిం10)

ప్ూరతుయినవాయాసింస్లటుక్యొకక్ఉప్రితలింముఖ్యామెైనది. క్ాబ్టిటు ,
మధయాలో గ్ుదేదుటప్్పపుడు లేదా చలలాన్ చిసిలోతు  కతితురిించేటప్్పపుడు
స్లటుక్యొకక్ ఉప్రితలింప్�ర ఎట్టవింటి నషటుిం జరగ్కుిండా జాగ్రితతులు
తీస్తక్ోవాలి.

ఈస్లటుక్లు క్ాకుిండా,వివిధరక్ాలజాబ్కుఅన్తగ్ుణింగాప్రాతే్యాక
రక్ాలస్లటుక్లుకూడాఅింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ర్యగి సిమాత్ సే్టక్ (Copper smith stake)
లక్ష్యాలు:ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  ఒక ర్యగి సిమాత్ సే్టక్ ను గురి్తంచండషి
•  ర్యగి సిమాత్ సే్టక్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  ర్యగి సిమాత్ సే్టక్ యొకక్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  ర్యగి సిమాత్ సే్టక్ ను ఉపయోగసిు్త న్నపుపుడు తీసుక్ోవలసిన జాగ్రత్తలు, సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ.

షీట్మెటల్వరుక్షాప్లోసాధారణక్ారయాకల్లప్ాలక్ోసించాల్లస్లటుక్స్
న్తకలిగిఉిండటిం

చూసాతు రు,చితరాిం1లోఉన్నట్టలా గాఒకసాధారణతలప్�రవేరే్వరుక్ారి స్
స�క్న్లయొకక్ర�ిండుఅించ్తలన్తకలప్డిందా్వరాఆరిథికప్రమెైన
సాధనింప్ద్్ధతిఅవలింబిించబ్డిిందిమరియురూప్ొ ిందిించబ్డిింది.

ఈస�టుక్ న్త క్ాప్ర్సి్మత్స�టుక్ లేదా టిన్మ్లయాన్స్అన్్వల్అింటారు.
ఇది న్రా్మణ లక్ణాల క్ారణింగా షీట్మెటల్ వర్క్రలో ఉప్యోగిించే
చాల్ల ఉప్యోగ్కరమెైన స�టుక్. ఈ స�టుక్ న్త షీట్ మెటల్ యొకక్
ఉప్రితల్లలన్త చద్్తన్త చేయడిం, వింగ్డిం, అించ్తలు వేయడిం,
నేరుగామరియువకరిఅించ్తలలోవెరరుడ్ అించ్తలన్తప్ూరితుచేయడిం
క్ోసింఉప్యోగిసాతు రు.

ఈ స�టుక్ లు మీడియిం క్ార్బన్ సీటుల్త్ో తయ్లరు చేయబ్డాడ్ యి
మరియుక్ేస్గ్టిటుప్డత్ాయి.

భద్్రత్ధ సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ

1 జారడింమరియుప్రామ్లదాలుజరగ్కుిండాఉిండేింద్్తకుస�టుక్న్త
బె్ించ్ప్్లలా ట్లేదాస్లటుక్హో లడ్ర్లోగ్టిటుగాఅమరచుిండి.

2 భారీవర్క్క్ోసిందీన్న్ఉప్యోగిించవద్్తదు .

3 చిసిల్ మరియు గ్ుద్దుడిం దా్వరా స్లటుక్ యొకక్ ఉప్రితలిం
ప్ాడుచేయవద్్తదు .

4 స్లటుక్అించ్తలలోవెరర్లేదాగ్కరులా కతితురిించడిందా్వరాఅించ్తలన్త
ప్ాడుచేయవద్్తదు .

5 ఉప్యోగిించినతరా్వతతీసివేసిదాన్సాథి నింలోఉించిండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్యటమ్ రౌండ్ సే్టక్ (Bottom round stake)
లక్ష్యాలు : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  రౌండ్ బ్యటమ్ సే్టక్ ను గురి్తంచండషి
•  ఈ సే్టక్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  ఈ సే్టక్ యొకక్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి.

ది్గువ రౌండ్ సే్టక్ : ఇది షీట్మెటల్వరుక్షాప్లోఉప్యోగిించే
చాల్ల సాధారణ స్లటుక్. ఈ చద్్తనెరన ముఖ్ింత్ో గ్ుిండరాన్ ఆక్ారింలో
ఉింట్టింది, దీన్న్ ఉప్యోగిించేటప్్పపుడు షీట్లు ప్గ్ుళ్్ళలా  లేదా
చిరిగపి్్ల కుిండాఉిండటాన్క్్రక్ొదిదుగాచాింఫర్గాఉింట్టింది.

ఇదివృత్ాతు క్ారడిస్క్లప్�రఅించ్తన్తిప్పుడాన్క్్ర,సీమిింగ్చేయడాన్క్్ర
మరియుదిగ్ువభాగాన్్నసూథి ప్ాక్ారభాగాలకుఫైిక్్రస్ింగ్చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది, సూథి ప్ాక్ార భాగాల దిగ్ువన ప్ాయాన్డ్  డౌన్
జాయిింట్న్తతయ్లరుచేస్తతు ింది.ఎడ్జ్ వర్క్బ్ెించ్లేదాస్లటుక్హో లడ్ర్స్
లోచేసినచద్రప్్పసాలా ట్లోసరిప్్ల యేిల్లరూప్ొ ిందిించబ్డిింది.

సే్టక్ అంచున వై�రైులు  లేద్్ధ గ్కరులు  కతి్తరించవద్ుదు . ఇద్ి అంచుని 
ప్యడు చసేు్త ంద్ి మరియు షీట్ లేద్్ధ ద్్ధనిప్టై ఏరపుడషిన భ్్యగంలో 
అద్ే ముద్్ర ఏరపుడుతుంద్ి.

సే్టక్ హో లడ్ర్స్ (Stake holders)
లక్ష్యాలు : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  వివిధ రక్్యల సే్టక్ హో లడ్ర్స్  పేరు ప్టట్ట ండషి
•  సే్టక్ హో లడ్ర్స్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  సే్టక్ హో లడ్ర్స్ ఉపయోగ్యలను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  సే్టక్ హో లడ్ర్స్ ఉపయోగసిు్త న్నపుపుడు ర్యష్ట రి భద్్రత, సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ.

మూడు రక్్యల సే్టక్ హో లడ్ర్స్ ఉనై్ధ్నరు

1 బ్ెించ్ప్్లలా ట్

2 రివాలి్వింగ్బ్ెించ్ప్్లలా ట్

3యూన్వరస్ల్స్లటుక్హో లడ్ర్స్

బెంచ్ పేలు ట్ :బ్ో ల్టు లుమరియునటలాత్ోవర్క్బ్ెించ్కుబిగిించబ్డినప్్లలా ట్
దా్వరావాటిన్ఉప్యోగిస్తతు న్నప్్పపుడుస్లటుక్స్సాథి నింలోఉించబ్డత్ాయి.
ఈప్లకలన్తబ్ెించ్ప్్లలా ట్టలా లేదాస్లటుక్హో లడ్ర్స్అింటారు.

ఈ బ్ెించ్ ప్్లలా ట్టలా  క్ాస్టు  ఐరన్తతు  తయ్లరు చేయబ్డాడ్ యి మరియు
చితరాిం 1లో ఉన్నట్టలా గా దీర్ఘచతురసరాా క్ారింలో ఉింటాయి. టేప్ర్డ్
రింధరాా లు సౌకరయావింతింగా అమరచుబ్డి ఉింటాయి, తదా్వరా
షాింక్స్ యొకక్ సిథిరింగా మరియు ఏదెరనా అన్తకూలమెైన సిథితిలో
ఉప్యోగిించవచ్తచు. బ్ెించ్ కత్ెతు రకు (కటటుర్) మద్దుతుగా చిన్న
రింధరాా లుఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.

రివై్యలి్వంగ్ బెంచ్ పేలు ట్ : రివాలి్వింగ్ బ్ెించ్ ప్్లలా ట్లో రివాలి్వింగ్ ప్్లలా ట్
ఉింట్టింది,వాటిన్ఉప్యోగిించేటప్్పపుడుషాింక్లకుయొకక్మద్దుతు
ఇవ్వడాన్క్్రరింధరాా లుఉింటాయి.

ఈరివాలి్వింగ్బ్ెించ్ప్్లలా ట్న్తవర్క్బ్ెించ్ప్�రబిగిించడిందా్వరాఏదెరనా
అన్తకూలమెైనసాథి నింలోఉించవచ్తచు,దాన్ప్�రచితరాిం2లోఉన్నట్టలా గా
బిగిించాలి.

యూనివరస్ల్ సే్టక్ హో లడ్ర్  : యూన్వరస్ల్ స్లటుక్ హో లడ్ర్న్త వర్క్
బ్ెించ్లో ఏదెరనా క్ావలసిన సాథి నాన్క్్ర బిగిించవచ్తచు. క్ాబ్టిటు  చాల్ల
మిందిమకె్ాన్క్లుదీన్న్ఇషటుప్డత్ారు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఈ స్లటుక్ హో లడ్ర్న్ స్లటుక్ హో లడ్ర్కు స్తలభ్ింగా ప్రిషక్రిించగ్ల స్లటుక్స్
స�ట్త్ో రూప్ొ ిందిించబ్డిింది మరియు చితరాిం 3లో చూప్ిన విధింగా
దనీ్న్యూన్వరస్ల్స్లటుక్హో లడ్ర్లస�ట్గాప్్లరొక్ింటారు.సి్వవెల్న్త
తిప్పుడిం దా్వరా ఒక స్లటుక్ న్త మరొకదాన్త్ో చాల్ల త్వరగా భ్రీతు
చేయవచ్తచు.హ్యాిండిల్మరియుస్లటుక్న్తఉప్యోగిించడిం.

ఈ రకమెైన స్లటుక్ హో లడ్ర్ స�ట్న్త క్ొన్తగ్కలు చేయడాన్క్్ర ఆరడ్ర్
చేసినప్్పపుడు,మేముస్లటుక్హో లడ్ర్త్ోప్ాట్టసరఫరాచేయ్లలిస్నస్లటుక్స్
రక్ాన్్నసపుషటుింగాప్్లరొక్నాలి.

భద్్రత, సంరక్షణ మరియు నిర్వహణ : 

– స్లటుక్హో లడ్ర్న్తవర్క్బ్ెించ్ప్�రగ్టిటుగాఅమరచుిండి.

- చాల్లభారీవర్క్క్ోసిందీన్న్ఉప్యోగిించవద్్తదు .

– ప్రికరింలోన్ థ్ెరాడ్లన్త ప్ాడు చేస్ల ల్లక్్రింగ్ ఏరాపుటలాన్త అతిగా
బిగిించవద్్తదు .

- వర్క్ ప్టిటుకలో అనవసరమెైన ఉప్కరణాలన్త ఉించవద్్తదు .
అవసరమెైనవాటిన్మ్లతరామేఉించిండి.

– ఈస్లటుక్హో లడ్ర్ప్�రచిసిల్చేయడింలేదాగ్ుద్దుడింమ్లన్తక్ోిండి.

- ఉప్యోగిించినతరా్వతతీసివేసిదాన్సాథి నింలోఉించిండి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షీట్ మెటల్ సీమ్స్ (Sheet metal seams)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  అతుకుల రక్్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

పరిచయం

షీట్మెటల్న్రా్మణింలో,ల�రట్మరియుమీడియింగేజ్మెటల్షీట్లన్త
కలుప్్పతున్నప్్పపుడు మెక్ాన్కల్ సీమ్లు ఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.
షీట్మెటల్ఆర్క్న్తతయ్లరుచేస్తతు న్నప్్పపుడు,షీట్మెటల్వరక్ర్
న్రిదుషటు జాబ్క్్రబ్ాగాసరిప్్ల యిేసీమ్రక్ాన్్నఎించ్తక్ోగ్లగాలి.

అతుకుల రక్్యలు

1  గూ్ర వ్డ్  సీమ్ : గ్ూరి వ్డ్  సీమ్సాధారణింగా షీట్మెటల్చేరడాన్క్్ర
ఉప్యోగిసాతు రు.ఈసీమ్చితరాిం1లోచూప్ినవిధింగాల్లక్స్అన్
పి్లువబ్డేర�ిండుముడుచ్తకున్నఅించ్తలన్తకలిగిఉింట్టింది.
అించ్తలు ఒకదాన్త్ో ఒకటి కలిప్ివేయబ్డి మరియుహ్యాిండ్
గ్కరి వర్లేదాగ్ూరి విింగ్మెషిన్త్ోల్లక్చేయబ్డత్ాయి.

2  పిటస్్బర్గ్  సీమ్ :ఈసీమ్న్తహ్మర్ల్లక్లేదాహో బ్ో ల్లక్అన్
కూడాప్ిలుసాతు రు.ఈసీమ్వర్క్వింటివివిధరక్ాలప్�రప్్పలక్ోసిం
రేఖ్్లింశమూలలోసీమ్గాఉప్యోగిించబ్డుతుింది.సిింగిల్ల్లక్
ప్ాక్�ట్ ల్లక్లో ఉించబ్డుతుిందిమరియు చితరాిం 2లో చూప్ిన
విధింగాద్శలవారీగాఫ్ాలా ింజ్క్ొటటుబ్డుతుింది.

 పి్ట్స్బ్ర్గా సీమ్యొకక్ప్రాయోజనిం ఏమిటింటే, సిింగిల్ ల్లక్న్
కర్్వలోఆన్చేయవచ్తచుమరియుప్ాక్�ట్ల్లక్న్ఫ్ాలా ట్షీట్లో
ఏరాపుట్ట చేయవచ్తచు మరియు చితరాిం 3లో చూప్ిన విధింగా
కర్్వకు సరపి్్ల యేిల్ల ర్కల్ చేయవచ్తచు. షాప్లో ర్కల్ ఫారి్మింగ్
మెషిన్ అింద్్తబ్ాట్టలో లేకుింటే, ప్ిట్స్బ్ర్గా సీమ్ బ్్లరాక్ప్�ర
ఏరపుడుతుింది.

3  డొవై�ట్చయిల్ సీమ్ :ఈసీమ్క్ాలర్లకుఅించ్తలన్తకలప్డాన్క్్ర
స్తలభ్మెైన మరియు అన్తకూలమెైన ప్ద్్ధతి. మూడు రక్ాల
డొవటె్రల్సీమ్లుఉనా్నయి-సాదాడొవెట్రల్,సీమ్లడొవెట్రల్
మరియుచితరాిం4లోచూప్ినవిధింగాఫ్ాలా ింజ్డోవెట్రల్.

 డొవెట్రల్ సీమ్లు ప్రాధానింగా గ్ుిండరాన్ లేదా దీర్ఘవృత్ాతు క్ార
ప్�రప్్పప్�ర మరియు అరుద్్తగా దీర్ఘచతురసరాా క్ార నాళ్ాలప్�ర
ఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.

(A)స్యద్్ధ డొవై�ట్చైల్ సీమ్ : స్ల లడ్రిింగ్, సూ్రరాలు లేదా రివెట్
ఉప్యోగిించకుిండా క్ాలర్న్త ఫ్ాలా ింజ్క్్ర చేరేచుటప్్పపుడు ఇది
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.ఇదిచితరాిం5లోచూప్ినవిధింగాక్ాలర్
చివరన్తచీలచుడింమరియుప్రాతిఇతరటాయాబ్న్తవించడిందా్వరా
తయ్లరుచేయబ్డిింది.© N
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నేరుగాటాయాబ్లుచేరాలిస్నభాగ్ింప్�రవింగిఉింటాయిమరియుబ్ెింట్
టాయాబ్లు సాటు ప్లుగా వరేక్చేసాతు యి. జాయిింట్ చ్తటూటు  స్ల లడ్రిింగ్
చేయడిందా్వరాఈసీమ్బిగ్ుతుగాతయ్లరవ్పతుింది.

(B) ఫ్్యలు ంజ్ డోవై�ట్చైల్ సీమ్

చకక్న్ ప్రాద్ర్శన మరియు బ్లిం ముఖ్యామెైన చ్కట ఈ సీమ్
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. చితరాిం 6లో చూప్ిన సీమ్ అనేది ఒక
సూథి ప్ాక్ారప్�రప్్పక్ోసింఫ్ాలా ింజ్రకిండోవెట్రల్సీమ్యొకక్అస�ింబీలా .
ఫరే్నస్ ఫ్ూలా లు, సీలిింగ్లు మొద్ల�రన మెటల్ ప్్లలా ట్త్ో ప్�రప్్పలు
కలుస్తతు న్నచ్కటఇదిసాధారణింగాఉప్యోగిించబ్డుతుింది.ఫ్ాలా ింజ్
డోవెట్రల్ సీమ్న్త రూప్ొ ిందిించే ద్శలు చితరాిం 6లో చూప్బ్డాడ్ యి.
ముింద్్తగా,క్ాలర్ప్�రఫ్ాలా ింజ్తిప్పుబ్డుతుింది,తరా్వత,సిలా ట్లుకరిమ
విరామింలో కతితురిించబ్డత్ాయి. సీలా వ్ చివర కూరుచుింది మరియు
సరపి్్ల లేరివెట్రింధరాా లుసీలా వ్మరియుక్ాలర్లోడిరాల్చేయబ్డత్ాయి.
రివెట్ రింధరాా లు సమలేఖ్నిం చేయబ్డాడ్ యి మరియు రివెట్లు
వయావసాథి పి్ించబ్డాడ్ యిమరియుచివరగాసీమ్న్తప్ూరితుచేయడాన్క్్ర
టాయాబ్లుక్ొటటుబ్డత్ాయి.

(C)బీడేడ్ డొవై�ట్చయిల్ సీమ్

ఇదిసాదాడొవటె్రల్సీమ్న్తప్్ల లిఉింట్టింది,బీడేడ్యింతరాిందా్వరా
సిలిిండర్ యొకక్ ఒక చివర చ్తటూటు  ఒక బీడే ఏరపుడుతుింది
తప్పు.ఈబీడేడ్ఫ్ాలా ింజ్ప్�ర తీస్తక్ోవడాన్క్్ర సాటు ప్గావరేక్చేస్తతు ింది
మరియుఫ్ాలా ింజ్న్తక్ోరుకున్నప్రాదేశింలోఉించడాన్క్్రటాయాబ్లు
వింగిఉింటాయి.

4  డబుల్ సీమ్

 డబ్ుల్ సీమ్స్ ర�ిండు రక్ాలు. చతురసరాా క్ార మోచేతులు,
ప్�ట్టులు, ఆఫ్స�ట్లు మొద్ల�రన కరిమరహిత అమరికలన్త
తయ్లరు చేయడాన్క్్ర ఒక రకిం ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.
ఈ సీమ్ మూలలోలా  ఉప్యోగిించబ్డుతుింది మరియు చిన్న
చతురసరాా క్ార మరియు దీర్ఘచతురసరాా క్ార నాళ్ాలప్�ర రేఖ్్లింశ
సీమ్గాకూడాఉప్యోగిించవచ్తచు.ఒకడబ్ుల్ఎడ్జ్ ఏరపుడిఒక్ే
అించ్తప్�రఉించబ్డుతుిందిమరియుచితరాిం7లోచూప్ినవిధింగా
సీమ్ద్శలవారీగాప్ూరతువ్పతుింది.

ప్�యిల్లు,టాయాింకులుమొద్ల�రనసూథి ప్ాక్ారఆక్ారింలోఉిండేజాబ్లకు
బ్ాటమ్లన్తబిగిించడాన్క్్రమరొకరకింఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ఈ రకమెైన డబ్ుల్ సీమ్న్త తయ్లరు చేయడింలో ద్శలు చితరాిం
8లోచూప్బ్డాడ్ యి,ఇకక్డAమెషీన్ఆన్చేయబ్డిింది.Bబ్రిరిింగ్
మెషీన్ప్�ర బ్ర్రి చేయబ్డిింది. దిగ్ువన C లో వల� బ్ాడీప్�ర సా్నప్
చేయబ్డిిందిమరియుప్ీన్చేయబ్డిింది

Dలోవల�క్్రరిిందిక్్ర.చివరగాEలోవల�మేలట్న్ఉప్యోగిించడిం
దా్వరాసీమ్ప్ూరతువ్పతుింది.ఈసీమ్న్తబ్ాటమ్డబ్ుల్సీమ్లేదా
నాక్డ్అప్సీమ్అింటారు.

సీమ్ప్�రక్్ర తిప్పుబ్డకప్్ల త్ే, Dలో వల�, సీమ్న్త ప్ాయాన్డ్  డౌన్సీమ్
అింటారు.

5  బట్ సీమ్

చితరాిం 9లోచూప్ినవిధింగాఈసీమ్ర�ిండుముకక్లుబ్ట్కలిసి
మరియు స్ల లడ్రిింగ్ కలిగి ఉింట్టింది. బ్ొ మ్మ ర�ిండు రక్ాల బ్ట్
సీమ్లన్తచూప్్పతుింది.ఒకటిఫ్ాలా ింగ్డ్బ్ట్సీమ్మరియుమరొకటి
బ్ట్సీమ్.

6  లాయాప్ సీమ్

ల్లయాప్ సీమ్ఒకముకక్యొకక్అించ్తన్మరొకముకక్ప్�ర ల్లయాప్
చేయడిందా్వరాతయ్లరుచేయబ్డిిందిమరియుచితరాిం10లోచూప్ిన
విధింగాస్ల లడ్రిింగ్చేయబ్డుతుింది.చితరాింసాదాల్లయాప్,సింక్ల్లయాప్,
ల్లయాప్లోప్లమరియువెలుప్లిల్లయాప్సీమ్లన్తచూప్్పతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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7  సిలు ప్ జాయింట్  సీమ్

ఈసీమ్చితరాిం11లోచూప్ినవిధింగారేఖ్్లింశమూలలోసీమ్క్ోసిం
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

సీమ్యొకక్అస�ింబీలా సిింగిల్ల్లక్Aమరియుడబ్ుల్ల్లక్Bలన్త
కలిగిఉింట్టింది.సీమ్న్తప్ూరితుచేయడాన్క్్రసిింగిల్ల్లక్డబ్ుల్ల్లక్
Cలోక్్రజారపి్్ల తుింది.

సిలా ప్జాయిింట్సీమోతు గొటాటు లన్తతయ్లరుచేయడాన్క్్ర,మెటల్యొకక్
మూలలుచతురసరాా క్ారింగామరియుఅించ్తలుకతితురిించబ్డత్ాయన్
చూడటాన్క్్రసర�ైనజాగ్రితతు తీస్తక్ోవాలి.సర�ైనసిలా ప్జాయిింట్చితరాిం
12లో Aగా మరియు సరిక్ాన్ది B వల� చూప్బ్డిింది. అించ్తలు
కతితురిించబ్డకప్్ల త్ే,అదిప్�రప్్పన్తఆక్ారింలోలేకుిండాతిప్్పపుతుింది
మరియుప్�రప్్పఅించ్తలుఅసమ్లనింగాఉిండవచ్తచు.

లాక్ చేయబడషిన గూ్ర వ్డ్   జాయింట్ (Locked grooved joint)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  జాయింట్  ప్రయోజనై్ధని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  గ్క్ర వర్ యొకక్ ఉపయోగ్యని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  లాక్ చేయబడషిన గూ్ర వ్డ్  జాయింట్ క్ోసం అలలు వై�నుస్  నిర్ణయించండషి

లాక్డ్ గూ్ర వ్డ్  జాయింట్ :షీట్మెటల్న్తస్న్తకలప్డాన్క్్రమరియు
బ్లోప్్లతిం చేయడాన్క్్ర అనేక ప్ద్్ధతులు ఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.
సాధారణజాయిింట్లోఒకదాన్న్ల్లక్డ్గ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్అింటారు.

ఇది సాధారణింగా సరళ్ రేఖ్లప్�ర జరుగ్ుతుింది. చేరవలసిన
వర్క్పీ్స్లు హుక్ రూప్ింలో తయ్లరు చేయబ్డత్ాయి, గ్కరి వర్
ఉప్యోగిించిచొపి్పుించబ్డత్ాయిమరియుల్లక్చేయబ్డత్ాయి.

వాటని్ ఇింటర్ల్లక్ చేసి బిగిించినప్్పపుడు మ్లతరామే దాన్న్ “గ్ూరి వ్డ్ 
జాయిింట్”అింటారు(చితరాిం.1).

గ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్డౌన్క్్రలాన్చుఅయినప్్పపుడు,గ్కరి వర్ఉప్యోగిించిఒక
వెరప్్పప్్లలా న్తయ్లరుచేయడాన్్న “ల్లక్డ్ గ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్”అింటారు.
(చితరాిం2)

బ్యహయా మరియు అంతరగ్త లాక్ చేయబడషిన గూ్ర వ్డ్   జాయింట్ :ఈ
జాయిింట్రఖే్్లింశదిశలోవృత్ాతు క్ారఆక్ారాన్్నరూప్ొ ిందిించడాన్క్్ర
షీట్ మెటల్ యొకక్ ర�ిండు చివరలన్త కలప్డాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.చితరాిం3లోచూప్ినవిధింగాసీమ్బ్యట
ఏరపుడినప్్పపుడుదాన్న్‘ఎక్స్టర్నల్ల్లక్డ్గ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్’అింటారు.

గ్ూరి వ్డ్ మ్లిండెరాల్న్ ఉప్యోగిించిసీమ్ఏరపుడిత్ే దాన్న్ ‘ఇింటర్నల్
ల్లక్డ్గ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్’అింటారు(చితరాిం.3)

హాయాండ్ గ్క్ర వర్ :హ్యాిండ్ గ్కరి వర్ క్ాస్టు సీటుల్త్ో తయ్లరు చేయబ్డిింది
మరియు బ్ాహయా ల్లక్డ్ గ్ూరి వ్డ్  జాయిింట్ చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

అవసరమెైనవెడలుపుమరియులోతుకుఈసాధనిందగి్ువనఒక
గ్ూరి వ్డ్ న్తయ్లరుచేసాతు రు.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇది ప్ట్టటు క్ోవడాన్క్్ర చిసిల్ వింటి చతురసరాా క్ారింలో లేదా షటోక్ణ
ఆక్ారింలోహ్యాిండిల్న్తకలిగిఉింట్టింది.ఈమొతతుింభాగ్ింగ్టిటుప్డి,
న్గ్రిహింగాఉింట్టింది.(చితరాిం4)

గ్కరి వర్యొకక్గ్ూరి వ్డ్ ప్రిమ్లణింప్రాక్ారించేతిగ్కరి వర్ప్్లరొక్నబ్డిింది.

ల్లక్డ్గ్ూరి వ్డ్ జాయిింట్అలవెన్స్:న్రిదుషటు గ్కరి వర్కుసరిప్్ల యిేల్లమడత
ప్రిమ్లణిం (వెడలుపు) రావడాన్క్్ర, గ్ూరి వ్డ్  వెడలుపున్తిండి 3 ర�ట్టలా 
మిందాన్్నతీసివేయిండి.(చితరాిం5)

ఉదాహరణకు, గ్కరి వర్ యొకక్ వెడలుపు 6 మిమీ మరియు షీట్
మింద్ిం0.5మిమీ,అప్్పపుడుమడతయొకక్వెడలుపు

=6-(3x0.5)

=4.5మిమీ(చితరాిం6చూడిండి).

సే్టక్ జాయింట్ (Stake joint)
లక్ష్యాలు :ఈవాయాయ్లమింముగిింప్్పలోమీరుచేయగ్లరు
•  సే్టక్ జాయింట్  ద్రఖ్ాసు్త లను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  సే్టక్ జాయింట్  రక్్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

సే్టక్ జాయింట్ 

ఇదిముడుచ్తకున్నజాయిింట్లోఒకటిమరియుబ్ొ మ్మలువింటి
త్ేలికప్ాటికథనాలలోఉప్యోగిించబ్డుతుింది.దీన్న్స్లటుక్జాయిింట్
అన్కూడాఅింటారు.

ఈరకమైెనజాయిింట్లో,జాయిింట్చేయడాన్క్్రక్్రలాప్లుఒకముకక్ప్�ర
కతితురిించబ్డత్ాయి. క్్రలాప్లు సాలా ట్లలోచొప్ిపుించబ్డత్ాయిమరియు
ఒక దిశలో ఫ్ాలా ట్గా మడవబ్డత్ాయి లేదా ప్రాత్ాయామ్ల్నయ క్్రలాప్లు
వయాతిరేకదిశలోమడవబ్డత్ాయి.(చితరాిం1)

సే్టక్ జాయింట్  రక్్యలు

i స�టు రియిట్స్లటుక్జాయిింట్

ii జిగ్జాగ్స్లటుక్జాయిింట్

స్ట్ట రియిట్ సే్టక్ జాయింట్ 

ఈ జాయిింట్లో, క్్రలాప్లుమరియు సాలా ట్లు ఒక ల�రన్లో ఉింటాయి
మరియుక్్రలాప్లునేరుగాసాలా ట్లలోక్్రచొప్ిపుించబ్డత్ాయి,మడతప్�టిటు 
వయాతిరేకదిశలోమడవబ్డిఉింటాయి.(చితరాిం1)

జిగ్యజ్ గ్ వై్యట్య జాయింట్ 

ఈ జాయిింట్ లో, సాలా ట్లలో క్్రలాప్లు చొప్ిపుించబ్డత్ాయి మరియు
ప్రాత్ాయామ్ల్నయక్్రలాప్లువయాతిరేకదిశలోమడవబ్డత్ాయి.(చితరాిం2)
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ఫో లిడ్ంగ్ మరియు జాయినింగ్ అలవై�నుస్లు (Folding and joining allowances)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  షీట్ మెటల్ క్్యరయాకలాప్యలలో అలవై�నుస్లను అంద్ించ్ధలిస్న అవసర్యని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి 
•  గూ్ర వ్డ్  తో క్యడషిన జాయింటలు  క్ోసం అలవై�నుస్లను లెక్్రక్ంచండషి
• డొవై�ట్చైల్ జాయింట్  క్ోసం అలవై�నుస్లను లెక్్రక్ంచండషి
•  పేన్ డౌన్ మరియు నై్ధక్ అప్ జాయింట్ ల క్ోసం అలవై�నుస్లను లెక్్రక్ంచండషి.

జాయిింట్లేదాఅతుకులుతయ్లరుచేస్లటప్్పపుడుసీ్వయస్తరక్ిత,
అించ్తలుమరియు అతుకుల తయ్లరీక్్ర మెటీరియల్ అిందిించడిం
అవసరిం,అద్నప్్పమెటీరియల్అలవెన్తస్లన్తఅింటారు.

సీ్వయస్తరక్ితజాయిింట్లేదాఅతుకులుతయ్లరుచేస్లటప్్పపుడు,
అించ్తలు మరియు అతుకుల తయ్లరీక్్ర ప్దారాథి న్్న అిందిించడిం
అవసరిం,అద్నప్్పప్దారాథి న్్నఅలవెన్తస్లన్తఅింటారు.

సీ్వయస్తరక్ితజాయిింట్లేదాఅతుకులుతయ్లరుచేస్లటప్్పపుడు,
అించ్తలుమరియు అతుకుల తయ్లరీక్్ర మెటీరియల్ అిందిించడిం
అవసరిం,అద్నప్్పప్దారాథి న్్నభ్తయాింఅింటారు.

ఈభ్తయాింమడతప్�టిటున అించ్తయొకక్వెడలుపుమరియుమెటల్
మింద్ింమీద్ఆధారప్డిఉింట్టింది.మీరు0.4మిమీలేదాఅింతకింటే
తకుక్వసన్నన్షీట్క్ోసింమెటల్మిందాన్్నన్రలాక్యాించేయవచ్తచు.

గూ్ర వ్డ్  జాయింట్స్/ సీమ్ ల క్ోసం అలవై�నుస్లను (చిత్రం. 1) :మనిం
అించ్తలన్త W వెడలుపుకుమడిచి, జాయిింట్న్త ఏరపురుచ్తకుింటే,
జాయిింట్  Gయొకక్ చివరి ప్ూరితు వెడలుపు W కింటే ఎకుక్వగా
ఉింట్టింది.ఇదిగ్ూరి వ్డ్ యొకక్చివరివెడలుపుW+కన్షటువిలువన్త
కలిగి ఉింట్టింద్న్ చూడవచ్తచు. 3T, ఇకక్డ Tమెటల్మిందాన్్న
సూచిస్తతు ింది.

ఒకగ్ూరి వ్డ్ సీమ్క్ోసింభ్తయాింసీమ్యొకక్వెడలుపు+షీట్యొకక్
మూడుర�ట్టలా మింద్ిం

డబుల్ గూ్ర వ్డ్  సీమ్/జాయింట్ క్ోసం అలవై�నుస్లను : క్ాయాప్ిింగ్సిటు రిప్
యొకక్వెడలుపుమడతప్�టిటునఅించ్తయొకక్వెడలుపుకింటేర�ిండు
ర�ట్టలా మరియుమెటల్ప్రిమ్లణింయొకక్మింద్ిం కింటే నాలుగ్ు
ర�ట్టలా సమ్లనింఅన్చితరాిం.2న్తిండిచూడవచ్తచు.

డబ్ుల్ గ్ూరి వ్డ్  సీమ్/జాయిింట్ క్ోసిం ప్ూరితు భ్తయాిం మడతప్�టిటున
అించ్తవెడలుపుకింటేనాలుగ్ుర�ట్టలా మరియుమెటల్మింద్ింకింటే
నాలుగ్ుర�ట్టలా ఉింట్టింది.

పేన్ డౌన్ మరియు నై్ధక్డ్-అప్ జాయింట్ లకు అలవై�నుస్లను.

ప్ాన్డ్ డౌన్మరియునాక్-అప్జాయిింట్ ప్రిమ్లణింఒక్ేమడత
అించ్తయొకక్వెడలుపుదా్వరాన్ర్ణయిించబ్డుతుింది.

‘P’అనేదిప్ాన్డ్ డౌన్జాయిింట్యొకక్ప్రిమ్లణాన్్నసూచిస్తతు ింది
(చితరాిం.3)మరియు ‘K’అనేదినాక్అప్జాయిింట్ప్రిమ్లణాన్్న
సూచిస్తతు ింది.(చితరాిం4)

P=2W+2Tక్ోసింభ్తయాిం

K=2W+3Tక్ోసింభ్తయాిం
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వై�ైరింగ్ ద్్ధ్వర్య ఎడ్జ్  గటి్టపడటం (Edge stiffening by wiring)
లక్షయాం :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  అంచు గటి్టపడటం అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  అంచు గటి్టపడటం యొకక్ ఉద్ేదుశయాం ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  వై�ైరింగ్ ద్్ధ్వర్య అంచు గటి్టపడటం యొకక్ వివిధ రక్్యల పద్ధాతులు.

అంచు గటి్టపడటం : ఎడ్జ్ సిటుఫై�న్ింగ్అనేదిషీట్లఅించ్తలుబ్లింగా
మరియుద్ృఢింగాఉిండేప్రాక్్రరియ.

ఎడ్జ్ గ్టిటుప్డటిందా్వరాజరుగ్ుతుింది

1వెరరిింగ్

2హమెి్మింగ్

3ఫ్ాలా ింగిింగ్

4కరిలాింగ్

5బీడిింగ్వేయడిం

6గ్టిటుింగ్

7రిబి్బింగ్

అంచు గటి్టపడటం యొకక్ ఉద్ేదుశయాం

1 అించ్తలకుఅద్నప్్పబ్లింమరియుద్ృఢత్ా్వన్్నఅిందిించడిం,
వింగ్డిం/బ్క్్రలాింగ్చేయడిం,హ్యాిండిలా ింగ్సమయింలోదెబ్్బతినడిం
మొద్ల�రనవాటిన్న్ర్కధిించడిం.

2 స్తరక్ితమెైన న్ర్వహణ క్ోసిం ప్ద్్తనెరన అించ్తలన్త
న్వారిించడాన్క్్ర.

3 అద్నింగా, ఇది షీట్ మెటల్ వాయాసాల అలింకరణ రూప్ాన్్న
అిందిస్తతు ింది.

వై�ైరింగ్ ద్్ధ్వర్య అంచు గటి్టపడటం యొకక్ పద్ధాతులు

1 సాలిడ్వెరరిింగ్

2 సాలిడ్వెరరిింగ్

సాలిడ్ వెరరిింగ్లో, షీట్ మెటల్ అించ్తలు వెరర్ చ్తటూటు  చ్తటటుబ్డి
ఉింటాయిమరియువెరరులా శాశ్వతింగాఉించబ్డత్ాయి.

దీన్న్సాధారణింగా“వెరరిింగ్”అన్ప్ిలుసాతు రు.

తప్్పపుడు వెరరిింగ్లో, షీట్ మెటల్ అించ్తలు వెరర్ చ్తటూటు  చ్తటటుబ్డి
ఉింటాయి, తుది ఆక్ారాన్్న ఏరపురిచిన తరా్వత, వెరర్ బో్ లుగా
ఉించడాన్క్్రఅించ్తన్తిండితీసివేయబ్డుతుింది.

షీట్మెటల్యొకక్అించ్తనేరుగాఉింటే,ఏరపుడినఅించ్తన్“స�టు రియిట్
వెరర్డ్ఎడ్జ్ ”అన్ప్ిలుసాతు రు.షీట్మెటల్యొకక్అించ్తవింకరగాఉింటే,
ఏరపుడినఅించ్తన్“వకరివెరరుడ్ అించ్త”అన్ప్ిలుసాతు రు.

ఫ్యల్స్ అంచులలో తపుపుడు వై�ైరింగ్ చేయలేము

వై�ైరింగ్ అలవై�నుస్లను (Wiring allowance)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  వై�ైరింగ్ అలవై�నుస్లను అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  వై�ైరింగ్ అలవై�నుస్లను నిర్ణయించండషి.

వెరరిింగ్అలవెన్తస్లన్తఅనేదివెరరుడ్ అించ్తన్చేయడాన్క్్రతీగ్చ్తటూటు 
చ్తటటుడాన్క్్రషీట్మెటల్ప్�రఅిందిించినఅద్నప్్పప్ొ డవ్పమ్లతరామే.

వెరరిింగ్అలవనె్తస్లన్తక్్రరిిందిసూతరాిందా్వరాన్ర్ణయిించబ్డుతుింది.

వెరరిింగ్అలవనె్తస్లన్త=2.5xd+t

వివరణ

d=diaofwire(వెరర్మింద్ము)

t=షీట్మెటల్యొకక్మింద్ిం

వెరరిింగ్అలవెన్తస్లన్తఎకుక్వగాఉింటే,వెరర్యొకక్సర�ైనఆక్ారిం
ఏరపుడద్్త.

అిందిించినవెరరిింగ్అలవెన్తస్లన్తతకుక్వగాఉింటే,అించ్తలోప్లి
భాగ్ింలోగాయాప్కన్తగొనబ్డుతుిందిమరియువెరర్చూడవచ్తచు.

సాధారణింగా,అిందిించినవెరర్యొకక్పొ్ డవ్పఅించ్తయొకక్పొ్ డవ్ప
కింటేక్ొించెింఎకుక్వగాఉింట్టింది.

వెరర్చ్తటూటు షీట్మెటల్యొకక్అించ్తన్ఏరపురుచ్తకుింటూ,చివరలాలో
వెరర్ప్ట్టటు క్ోవటాన్క్్రఇదిఅవసరిం.

వెరరుడ్ అించ్తప్ూరతుయినతరా్వతమిగ్ులువెరర్కతితురిించబ్డుతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చేతితో ప్య్ర స్టస్ చేయడం ద్్ధ్వర్య వక్ర ఉపరితలం వై�ంట వై�రైుడ్  అంచుని తయారు చేయడం (Making wired 
edge along a curved surface by hand process)
లక్ష్యాలు :ఇదిమీకుసహ్యించేస్తతు ింది
•  వక్ర అంచు వద్దు  వై�ైరింగ్ అలలు వై�నుస్  గురి్తంచండషి
•  చేతితో ప్య్ర స్టస్ చేయడం ద్్ధ్వర్య వక్ర ఉపరితలం వై�ంట వై�ైరుడ్  అంచుని తయారు చేయండషి

చితరాిం1లోచూప్ినవిధింగాషీట్మెటల్త్ోగేజ్న్ఉప్యోగిించివెరరిింగ్
చేయడాన్క్్రవకరిఅించ్తవద్దు వెరరిింగ్అలలావెన్తస్గ్ురితుించిండి.

90ºవరకుస�టుప్బ్ెరస�టుప్హ్యామర్స్లటుక్మరియుఒకస�టిటుింగ్హమ్మరి్న
ఉప్యోగిించివెరర్చేయ్లలిస్నఅించ్తన్ఫ్ాలా ింజ్చేయిండి.(చితరాిం2)
ఆప్�ర అించ్తన్ దాన్ సగ్ిం వెడలుపుకు అప్స�ట్ చేయిండి మరియు
వెరరిింగ్క్ోసింఫ్ాలా ింజ్ప్�రకర్్వచేయిండి.(చితరాిం3)

ఇవ్వబ్డినG.I.వెరర్న్తిండిఅవసరమెైనడయ్లవరకుఒకర్రిండ్
రిింగ్చేయిండి.(చితరాిం3)

వెరర్ యొకక్ జాయిింట్  ల్లక్ చేయబ్డిన గ్ూరి వ్డ్   జాయిింట్ క్్ర
ఎద్్తరుగాఉిండాలి.

G.I.న్ఉించిండి.అించ్తప్�రవెరర్రిింగ్.(చితరాిం4)

క్్టరిసిింగ్హమ్మరి్నఉప్యోగిించివెరరిింగ్న్తప్ూరితుచేయిండి.(చితరాిం5)

హ్ఫ్మూన్స�టుక్మరియుమేలట్ఉప్యోగిించివెరరిింగ్న్తధరిించిండి.
ఒకగ్ుిండరాన్మ్లిండెరాల్మరియుమేలట్దా్వరాసూథి ప్ాక్ారఆక్ారిం
యొకక్సత్ాయాన్్నసరిదిద్దుిండి.

ఫ్యల్స్  వై�ైరింగ్ (False wiring)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•ఫాల్స్వెరరిింగ్అింటేఏమిటోత్ెలియజేయబ్డుతుింది
•ఫాల్స్వెరరిింగ్యొకక్రాషటు రిప్రాయోజనాలు

ఫాల్స్వెరరిింగ్అనేదిఅించ్తగ్టిటుప్డేప్ద్్ధతులోలా ఒకటి,దీన్లోవెరరుడ్ 
అించ్త ఏరపుడుతుింది మరియు అించ్తన్ హలో గా చేయడాన్క్్ర
అించ్తన్తిండిఫై�రలీలావెరర్తీసివేయబ్డుతుింది.

ఫాల్స్వెరరిింగ్యొకక్ప్రాయోజనాలు:వెరరిింగ్దా్వరాప్రాయోజనాలత్ో
ప్ాట్ట,ఫాల్స్వెరరిింగ్క్్రరిిందిప్రాయోజనాలన్తఇస్తతు ింది.

1 ప్రికరింఖ్రుచుతగిగాింది.

2 ప్రికరింబ్రువ్పకూడాతగిగాింది.

టరాింక్,ప్�ట్టులుమొద్ల�రనషీట్మెటల్వర్క్లో.వెరరిింగ్ప్రాకక్ప్రాకక్ల
మూలలోలా మ్లతరామేచేయబ్డుతుిందిమరియువెరరుడ్ అించ్తయొకక్
మిగిలినభాగ్ింహలోగాఉించబ్డుతుింది.ఇదిభ్ుజాలన్తసిథితిలో
ఉించడాన్క్్రసహ్యప్డుతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హెమిమాంగ్ (Hemming)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  హమెిమాంగ్ యొకక్ ప్య్ర ముఖ్యాతను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  హమెిమాంగ్ అలలు వై�నుస్  నిర్ణయించండషి.

మేము హ్యాిండిల్ చేస్తతు న్నప్్పపుడు షీట్ మెటల్ అించ్తలు సన్నగా
ఉిండటించాల్లస్తరక్ితింక్ాద్్త.అవికతితు అించ్తల్లింటివిమరియు
గాయ్లలకు క్ారణమవ్పత్ాయి. అింద్్తవలలా  అించ్తలన్త 180°క్్ర
ముడుచ్తక్ోవడిం దా్వరా అించ్తలు మొద్్తదు బ్ారినట్టలా గా చేయ్లలి.
అల్లగేషీట్మెటల్చాల్లసన్నగాఉిండటింవలనఅించ్తలుద్ృఢత్విం
లేకుిండాతకుక్వబ్లింక్ారణింగాచెింద్్తత్ాయి.

ప్�ర క్ారణాలవలలా అించ్తలుహేమ్డ్ చేయబ్డి ఉింటాయి (చితరాిం. 1)
ఇదిభ్ద్రాతన్తన్రా్ధ రిస్తతు ింది,ఆక్ారాన్్నన్లుప్్పక్ోవడిం,ద్ృఢత్ా్వన్్న
కలిగిఉింట్టిందిమరియుమించిరూప్ాన్్నకూడాప్�ించ్తతుింది.

మడతప్�టిటునఅించ్తప్ూరితుగాచద్్తన్తచేయబ్డకప్్ల తే్మరియుఖ్్లళ్
ఛానల్తయ్లరుచేయబ్డిత్ేమరిింతబ్లింగాఉింట్టింది.

సాధారణింగాహెమి్మింగ్ అలవెన్స్ హేమ్ చేయ్లలిస్న షీట్మింద్ిం
కింటే3న్తిండి4ర�ట్టలా ఉింట్టింది,ఇదికన్షటుింగా4mmక్్రలోబ్డి
ఉింట్టింది.

హెమి్మింగ్వెడలుపుఎకుక్వగాఉింటే,హేమ్డ్ అించ్తలవద్దు ముడతలు
ఏరపుడత్ాయి.చితరాిం2లోచూప్బ్డినహెమ్డ్ బ్ాక్స్మించిరూప్ాన్్న,
స్తరక్ితమెైనమరియుబ్లమెైనఅించ్తన్ఇస్తతు ింది.

హాయాండ్ ప్య్ర స్టస్ ద్్ధ్వర్య డబుల్ హెమిమాంగ్ (Double hemming by Hand Process)
లక్ష్యాలు : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  డబుల్ హమెిమాంగ్ యొకక్ ఉద్ేదుశ్్యయాని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  మొద్టి మరియు ర�ండవ మడతలకు హెమిమాంగ్ అలవై�న్స్ ఇవ్వండషి.

ర�ిండుసారులా మడతప్�టటుడిందా్వరాడబ్ుల్హెమి్మింగ్చేయబ్డుతుింది.
సిింగిల్హెమి్మింగ్త్ోప్్ల లిచునప్్పపుడుఇదిమరిింతబ్ల్లన్్నఇస్తతు ింది.
ఇదిటేరాలువింటిచతురసరాా క్ార,దీర్ఘచతురసరాా క్ారవస్తతు వ్పలలోవివిధ
షీట్మెటల్వాయాసాలప్�రచేయబ్డుతుింది.(చితరాిం1&చితరాిం2)

డబ్ుల్ హమెి్మింగ్ చేస్లటప్్పపుడు, ర�ిండవ ఫ్ల ల్డ్  చేయడింలో జాగ్రితతు 
తీస్తక్ోవాలి. మడత యొకక్ క్ోణాన్్న మడత ప్ొ డవ్ప అింతటా
ప్�ించాలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఎడ్జ్  గటి్టపడటం (Edge Stiffening)
లక్షయాం :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  అని్వల్ స్ట్టక్ మరియు స్టటి్ట ంగ్ హమమారి్న ఉపయోగించి వక్ర అంచుప్టై ఒక్ే హమెిమాంగ్ ను తయారు చేయండషి.

మ్లరిక్ింగ్ట్ింప్్లలా ట్ఉప్యోగిించిఏరపుడినబ్ాడీప్�రహెమి్మింగ్అలలావెన్తస్
గ్ురితుించిండి.

వెరస్లేదాబ్ెించ్ప్్లలా ట్లోఅన్్వల్స�టుక్ప్�రఉించిండి.

చితరాిం 1లో చూప్ిన విధింగా మ్లర్క్ చేసిన ప్ింక్్రతు స�టుక్ అించ్తత్ో
దాదాప్్పగా10°వింప్్పతిరిగిఉిండేల్లవర్క్ప్ీస్న్ప్ట్టటు క్ోిండి.

స�టిటుింగ్ హమ్మరి్న ఉప్యోగిించి చిన్న అించ్తన్ ఏరపురచడాన్క్్ర
మ్లర్క్ చేసిన రేఖ్ వెింట వర్క్ప్ీస్న్త కరిమింగా క్ొటటుిండి మరియు
తిప్పుిండి.(చితరాిం2)

చితరాిం 3లో చూప్ిన విధింగా ప్రిధిన్ ఏరపురుచ్తకుింటూ వింప్్ప
క్ోణాన్్నకరిమింగాప్�ించిండి.

ఒకల�రట్దా్వరాగ్ుిండరాన్మ్లిండెరాల్స�టుక్ప్�రహెమ్డ్ అించ్తన్ముగిించిండి
(చితరాిం.4)

స�రక్్రలాిండర్యొకక్చెదిరినశరీరాన్్నగ్ుిండరాన్మ్లిండెరాల్ష్లక్మరియు
మేలట్న్ఉప్యోగిించిగ్ుిండరాన్ఆక్ారాన్క్్రనొకక్ిండి.బె్ించ్వెరస్లేదా
బ్ెించ్ప్్లలా ట్లోక్ాప్ర్సి్మత్స�టుక్న్తగ్టిటుగాఉప్యోగిించబ్డుత్ాయి.

చితరాిం5లోఉన్నట్టలా గాఫ్ాలా ింగిింగ్అలవెన్స్న్తస్లటుక్ప్�రమ్లరగాద్ర్శకింగా
గ్ురితుించిండి

ఫ్ాలా ింగిింగ్ క్ోసిం సిలిిండర్ప్�ర గ్ురితుించబ్డిన ల�రన్, స�టుక్యొకక్ సరళ్
అించ్తత్ోసమ్లనింగాఉిండేల్లసిలిిండర్న్తప్ట్టటు క్ోిండి.(చితరాిం6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చితరాిం 1లో ఉన్నట్టలా గా సిలిిండర్న్త ఉించిండి మరియు ఫైిన్షిింగ్
హమ్మర్యొకక్ఫ్ాలా ట్ఫై్లస్న్ఉప్యోగిించిలోహ్న్్నక్ొటటుిండి.ఒక
చేతిత్ోసిలిిండర్యొకక్శరీరాన్్నతిప్పుిండి.

అించ్త90°క్్రవింగిఉిండేవరకు(చితరాిం7)లోవింగిఉిండేక్ోణాన్్న
కరిమింగాప్�ించడాన్క్్రఫైిన్షిింగ్హమ్మర్కతు క్ొటటుిండి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

సో లడ్ర్స్ (Solders)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఒక సో లడ్రింగ్ నిర్వచించండషి
•  సో లడ్రలు  రక్్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
• స్యఫ్్ట  మరియు హార్డ్ సో లడ్ర్స్ యొకక్ పద్ధాతులు పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

స్ల లడ్రిింగ్  అనేది స్ల లడ్రిింగ్  ప్రాక్్రరియలో ఉప్యోగిించే ఫైిలలా ర్
మెటిరియల్.

స్వచ్ఛమెైన లోహ్లు లేదా మిశరిమ్లలన్త స్ల లడ్రిింగ్ వల�
ఉప్యోగిసాతు రు.స్ల లడ్రులా వెరరులా ,సిటుక్స్కడీడ్లు,రాడులా ,థ్ెరాడులా ,టేప్్పలు,
ఏరపుడిన విభాగాలు, ప్ొ డి, ప్్లస్టు లు మొద్ల�రన వాటి రూప్ింలో
వరితుించబ్డత్ాయి.

స్ల లడ్రలారక్ాలు

స్ల లడ్రిింగ్లాలోర�ిండురక్ాలుఉనా్నయి.

- మృద్్తవెరన(సాఫ్టు)స్ల లడ్రిింగ్

- హ్ర్డ్స్ల లడ్రిింగ్

మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట) సో లడ్రింగులు  : మృద్్తవెరన (సాఫ్టు) స్ల లడ్రిింగ్ులా 
వివిధ న్షపుతుతు లలో టిన్ మరియు సీసిం యొకక్ మిశరిమ్లలు.
తులనాత్మకింగా తకుక్వ ద్రావీభ్వన సాథి నిం ఉన్నింద్్తన వాటిన్
మృద్్తవెరనస్ల లడ్రిింగ్అన్ప్ిలుసాతు రు.450ºCద్రావీభ్వనబిింద్్తవ్పల
మృద్్తవెరన స్ల లడ్రిింగ్మరియు 450º C కింటే ఎకుక్వ ద్రావీభ్వన

బిింద్్తవ్పలుఉిండేహ్ర్డ్స్ల లడ్ర్లమధయాత్ేడాఉింట్టింది.ఇవిటిన్,
సీసిం,య్లింటీమోనీ,రాగి,క్ాడి్మయింమరియుజిింక్లమిశరిమ్లలు
మరియు భారీ (మింద్ప్ాటి) మరియు త్ేలిక్�ైన స్ల లడ్రిింగ్  క్ోసిం
ఉప్యోగసిాతు రు.లోహ్లు.టేబ్ుల్స్ల లడ్రిింగ్మరియువాటిఅపి్లా కే్షన్
యొకక్విభిన్నకూరుపులన్తచూప్్పతుింది.

మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట) సో లడ్రింగ్ యొకక్ క్యరుపులో, టిన్ 
ఎలలు పుపుడూ ముంద్ుగ్య చెపపుబడుతుంద్ి.

హచెచురిక

వింట ప్ాతరాలకు, సీసిం కలిగిన స్ల లడ్రిింగ్ ఉప్యోగిించవద్్తదు .
ఇది విషాన్్న కలిగిించవచ్తచు. స్వచ్ఛమెైన టిన్త్న మ్లతరామే
ఉప్యోగిించిండి.

హార్డ్ సో లడ్ర్స్ : ఇవి రాగి, టిన్, వెిండి, జిింక్, క్ాడి్మయింమరియు
భాస్వరింయొకక్మిశరిమ్లలుమరియు భారీ లోహ్లన్త స్ల లడ్రిింగ్
చేయడాన్క్్రఉప్యోగిసాతు రు.

టేబుల్ 1

 క్రమ సంఖ్యా. సో లడ్రింగ్ యొకక్ రక్్యలు టిన్ లెడ్ అపిలు కే్షన్

 1 సాధారణస్ల లడ్రిింగ్ 50 60 సాధారణషీట్మెటల్అప్ిలా క్ేషన్తలా

 2 ఫై�రన్స్ల లడ్రిింగ్ 60 40 శీఘ్్రస�టిటుింగ్లక్ణాలుమరియుఅధిక 
     బ్లింక్ారణింగా,

 3 ఫై�రన్స్ల లడ్రిింగ్ 70 30 రాగినీటిటాయాింకులు,హీటరులా మరియు 
     సాధారణవిద్్తయాత్వర్క్క్ోసింఉప్యోగిసాతు రు.

 4 ముతకస్ల లడ్రిింగ్ 40 60 స్ల లడ్రిింగ్ఇతతుడి,రాగిమరియునగ్లు

 5 అద్నప్్పజరిమ్లనాస్ల లడ్రిింగ్ 66 34 స్ల లడ్రిింగ్ఇతతుడి,రాగిమరియునగ్లు

 6 యుట్క్్రటుక్మిశరిమిం 63 67 చకక్టిస్ల లడ్రిింగ్వల�ఉింట్టింది
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సో లడ్రింగ్  ఫ్లు క్స్ (Soldering flux)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  సో లడ్రింగ్  ఫ్లు క్స్ యొకక్ విధులను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  ఫ్లు క్స్ ల ఎంపిక క్ోసం ప్రమాణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  కర్క్ర సిస్వ్ అండ్ నై్ధన్ కర్క్ర సిస్వ్ ఫ్లు క్స్ ల మధయా తేడ్ధను గురి్తంచండషి
•  వివిధ రక్్యల ఫ్లు క్స్ లు మరియు వై్యటి అపిలు క్ేషన్ లను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

ఆక్్టస్కరణ క్ారణింగా వాత్ావరణాన్క్్ర గ్ుర�ైనప్్పపుడుఅన్్నలోహ్లు
క్ొింతవరకుతుప్్పపుప్ట్టటు త్ాయి.స్ల లడ్రిింగ్ వేయడాన్క్్రముింద్్త
తుప్్పపు యొకక్ ప్ొ రన్త తప్పున్సరిగా త్ొలగిించాలి. దీన్ క్ోసిం,
జాయిింట్క్్రవరితుించేరసాయనసమే్మళ్నాన్్నఫ్లా క్స్అింటారు.

ఫ్లు క్స్ యొకక్ విధులు

1 ఫ్ూలా స్స్ల లడ్రిింగ్ఉప్రితలింన్తిండిఆక్�ైస్డలాన్తత్ొలగిస్తతు ిందిఇది
తుప్్పపుప్టటుకుిండాచేస్తతు ింది

2 ఇదివర్క్పీ్స్ప్�రద్రావకవర్న్తఏరపురుస్తతు ిందిమరియుతద్్తప్రి
ఆక్్టస్కరణన్తన్ర్కధిస్తతు ింది.

3 ఇది కరిగిన స్ల లడ్రిింగ్యొకక్ఉప్రితలఉదిరాకతుతన్తతగిగాించడిం
దా్వరా అవసరమెైన ప్రాదేశింలో స్తలభ్ింగా ప్రావహిించటాన్క్్ర
సహ్యప్డుతుింది.

ఫ్లు క్స్ ఎంపిక : ఫ్లా క్స్న్త ఎించ్తక్ోవడాన్క్్ర క్్రరిింది ప్రామ్లణాలు
ముఖ్యామెైనవి.-స్ల లడ్రిింగ్యొకక్వర్క్ఉష్ల్ణ గ్రిత

- స్ల లడ్రిింగ్ప్రాక్్రరియ

– చేరాలిస్నమెటీరియల్

వివిధ రక్్యల ఫ్లు క్స్ లు :  ఫ్లా క్స్న్త (1) అకర్బన లేదా తిన్వేయు
(య్లక్్రటువ్) & (2) ఆరాగా న్క్ లేదా నాన్క్ార్కరి సివ్ (న్షి్రరీయ)గా
వరీగాకరిించవచ్తచు.

అకర్బన ప్రావాహ్లు ఆమలా  మరియు రసాయన్కింగా చ్తరుకుగా
ఉింటాయిమరియు ఆక్�ైస్డలాన్త రసాయన్కింగా కరిగిించడిం దా్వరా
త్ొలగసిాతు యి. అవి స్ల లడ్రిింగ్  వేయడాన్క్్ర నేరుగా బ్రాష్ దా్వరా
ఉప్రితలింప్�ర వరితుించబ్డత్ాయి మరియు స్ల లడ్రిింగ్  ఆప్రేషన్
ప్ూరతుయినవెింటనేకడగాలి.

స్లిందీరాయప్రావాహ్లురసాయన్కింగాక్్రరియ్లరహితింగాఉింటాయి.ఈ
ఫ్లా క్స్లుచేరాలిస్నలోహ్లఉప్రితలింప్�రప్ూతప్ూసాతు యిమరియు
తద్్తప్రి ఆక్్టస్కరణన్త న్వారిించడాన్క్్ర, ఉప్రితలిం న్తిండి గాలిన్
మినహ్యిసాతు యి. అవి య్లింతిరాక రాప్ిడి దా్వరా గ్తింలో శుభ్రాిం
చేయబ్డినలోహఉప్రితల్లలకుమ్లతరామే వరితుించబ్డత్ాయి.అవి
ముద్దు ,ప్ొ డి,ప్్లస్టు లేదాద్రావరూప్ింలోఉింటాయి.

వివిధ రక్్యల ఫ్లు క్స్

(A) అకర్బన ప్రవై్యహాలు

1  హెైడో్ర క్ోలు రిక్ యాసిడ్ : సాిందీరాకృతహెైడోరాక్ోలా రిక్య్లసిడ్అనేదిఒక
ద్రావిం,ఇదిగాలిత్ోసింప్రక్ింలోక్్రవచిచునప్్పపుడుఆవిర�ైప్్ల తుింది.
య్లసిడ్ప్రిమ్లణాన్క్్ర2లేదా3ర�ట్టలా నీటిలోకలిప్ినతరా్వత,

అది ప్లుచన హెైడోరాక్ోలా రిక్ ఆమలా ింగా ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.
హెైడోరాక్ోలా రిక్ ఆమలా ిం జిింక్త్ో కలిసి జిింక్ క్ోలా ర�ైడ్న్త ఏరపురుస్తతు ింది
మరియు ఫ్లా క్స్గా వరేక్చేస్తతు ింది. క్ాబ్టిటు  ఇది జిింక్ ఐరన్
లేదా గాల్వనెరజ్డ్  షీట్టలా  క్ాకుిండా షీట్ లోహ్లకు ఫ్లా క్స్గా
ఉప్యోగిించబ్డద్్త.దీన్న్మురియ్లటిక్య్లసిడ్అన్కూడా
అింటారు.

2  జింక్ క్ోలు ర�ైడ్ :హైెడోరాక్ోలా రిక్ఆమ్లలా న్క్్రశుభ్రామెైనజిింక్యొకక్చిన్న
న్తస్ న్త జోడిించడిం దా్వరా జిింక్ క్ోలా ర�ైడ్ ఉతపుతితు  అవ్పతుింది.
ఇదిశక్్రతువింతమెైనబ్బిలా ింగ్చరయాతరా్వతహెైడోరాజన్వాయువ్పన్త
మరియు వేడిన్ ఇస్తతు ింది, తదా్వరా జిింక్ క్ోలా ర�ైడ్న్త ఉతపుతితు 
చేస్తతు ింది. జిింక్ క్ోలా ర�ైడ్ తకుక్వ ప్రిమ్లణింలో వేడిన్ న్ర్కధిించే
గాజు బీకరలాలో తయ్లరు చేయబ్డుతుింది. (చితరాిం. 1) జిింక్
క్ోలా ర�ైడ్లన్తక్్రల�లా డ్సిపురిట్అింటారు.ఇదిప్రాధానింగారాగి,ఇతతుడి
మరియుటిన్షీటలాన్తస్ల లడ్రిింగ్చేయడాన్క్్రఉప్యోగసిాతు రు.

3  అమ్మానియం క్ోలు ర�ైడ్ లేద్్ధ స్యల్-అమ్మానియాక్ :ఇదిరాగి,ఇతతుడి,
ఐరన్మరియుఉకుక్న్తస్ల లడ్రిింగ్చేస్లటప్్పపుడుఉప్యోగిించే
త్ెలలా టిసఫేటిక్ాక్ారమెటీరియల్.ఇదిపొ్ డిరూప్ింలోలేదానీటిత్ో
కలుప్్పత్ారు. ఇది డిప్ిపుింగ్ దరాా వణింలో శుభ్రాప్రిచే ఏజ�ింట్గా
కూడాఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

4  ఫ్యసోపు రిక్ ఆమలు ం :ఇదిప్రాధానింగాస�టుయినెలా స్సీటుల్క్ోసింఫ్లా క్ా్టగా
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. ఇది చాల్ల రియ్లక్్రటువ్గా ఉింట్టింది.
ఇదిగాజుప్�రచరయాజరుప్్పతుిందికన్తకప్ాలా సిటుక్కింట్రనరలాలోన్ల్వ
చేయబ్డుతుింది.

(బి) ఆర్యగ్ నిక్ ఫ్లు క్స్

1 ర�సిన్:ఇదిప్�రన్చెట్టటు జిగ్ురున్తిండిస్లకరిించినఅింబ్ర్రింగ్ు
మెటీరియల్.ఇదిప్్లస్టు లేదాప్ౌడర్రూప్ింలోలభిస్తతు ింది.

 ర�సిన్రాగి,ఇతతుడి,క్ాింసయా,టిన్ప్్లలా ట్,క్ాడి్మయిం,న్క్�ల్,వెిండి
మరియుఈలోహ్లక్ొన్్నమిశరిమ్లలన్తస్ల లడ్రిింగ్చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిసాతు రు.ఇదిఎలక్్రటురికల్స్ల లడ్రిింగ్వర్క్క్ోసింవిసతు ృతింగా
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

2  ట్యలో : ఇది జింతువ్పల క్ొవ్ప్వ త్ో తయ్లరుచేసాతు రు. సీసిం,
ఇతతుడి మరియు ప్ూయాటర్న్త స్ల లడ్రిింగ్  చేస్లటప్్పపుడు ఇది
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



157

టేబుల్ 1

క్్రిందిప్టిటుకస్ల లడ్రిింగ్లోఉప్యోగిించేఫ్లా క్స్యొకక్స్వభావింమరియురక్ాన్్నచూప్్పతుింది.

 మెటల్ ఉండ్ధలి ఇనై్ధర్యగ్ నిక్  ఫ్లు క్స్ ఆర్యగ్ నిక్ఫ్లోక్స్ వై్యయాఖ్యాలు

 అలూయామిన్యిం      
 అలూయామిన్యిం-      
 క్ాింసయాఇతతుడి

 క్ాడి్మయిం

 రాగి

 బ్ింగారిం

 ల�డ్

 మోనెల్

 న్క్�ల్

 విెండి

 స�టుయినెలా స్సీటుల్

 ఉకుక్

 నమ్మకిం

 టిన్-క్ాింసయా

 టిన్-లీడ్

 టిన్-జిింక్

 జిింక్

క్్రల్డ్ సిపురిట్
సాల్-అమోన్య్లక్

క్్రల్డ్ సిపురిట్

క్్రల్డ్ సిపురిటాస్
ల్-అమోన్య్లక్

క్్రల్డ్ సిపురిట్

.క్్రల్డ్ సిపురిట్

ఫా స్లపు రి క్
ఆమలా ిం

క్్రల్డ్ సిపురిట్

క్్రల్డ్ సిపురిట్

క్్రల్డ్ సిపురిట్

క్్రల్డ్ సిపురిట్

మురియ్లటిక్య్లసిడ్

ర�సిన్

టాలో

ర�సిన్

ర�సిన్

ర�సిన్

టాలో

ర�సిన్

ర�సిన్

ర�సిన్

ర�సిన్

ర�సిన్

కమరి్షయల్ఫ్లా క్స్

ఫ్లా క్స్మరియుస్ల లడ్రిింగ్అవసరిం

కమరి్షయల్ఫ్లా క్స్అింద్్తబ్ాట్టలోఉింది

కమరి్షయల్ఫ్లా క్స్అింద్్తబ్ాట్టలోఉింది

కమరి్షయల్ఫ్లా క్స్అింద్్తబ్ాట్టలోఉింది

కమరి్షయల్ఫ్లా క్స్అవసరిం

కమరి్షయల్ఫ్లా క్స్అింద్్తబ్ాట్టలోఉింది

కమరి్షయల్ ఫ్లా క్స్ అింద్్తబ్ాట్టలో
ఉింది

కమరి్షయల్ ఫ్లా క్స్ అింద్్తబ్ాట్టలో
ఉింది

మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట  ) సో లడ్రింగ్ (Soft soldering) 
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  మృద్ువై�ైన(స్యఫ్్ట  ) సో లడ్రింగ్  ప్రక్్ర్రయను వివరించబడుతుంద్ి
•  మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట  ) సో లడ్రింగ్ యొకక్ ద్్రవీభవన లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  సో లడ్రింగ్  స్యంక్ేతికత యొకక్ ముఖ్యామెైన లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  బిట్ యొకక్ వై�ైఖ్రి యొకక్ ప్య్ర ముఖ్యాతను వివరించబడుతుంద్ి
•  సో లడ్రింగ్ లో బిట్ యొకక్ కద్లిక యొకక్ ప్య్ర ముఖ్యాతను తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  తనిఖీ చేసు్త న్నపుపుడు గమనించవలసిన సో లడ్ర్డ్ సీమ్ ల లక్షణ్ధలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట  ) సో లడ్రింగ్  ప్రక్్ర్రయను కలిగి ఉంట్లంద్ి

- వర్క్ప్ీస్న్తసిద్్ధించేయడిం.

- సర�ైనమృద్్తవెరన(సాఫ్టు)స్ల లడ్రిింగ్ఎించ్తక్ోిండి.

- స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్త్నసిద్్ధించేయడిం.

- తగినఫ్లా క్స్న్ఎించ్తకున్వరితుింప్జేయిండి.

- స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్బిట్మరియు వర్క్ప్ీస్న్త సర�ైన ఉష్ల్ణ గ్రితకు
వేడిచేయిండి.-చితరాిం1లోచూప్ినవిధింగావర్క్ప్ీస్ప్�రస్ల లడ్రిింగ్
ఐరన్త్ననెరప్్పణయాింగామ్లరచుడిం.

- సింతృప్ితు కరమైెనప్రామ్లణాలకువరిక్నిప్ూరితుచేయిండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట  ) సో లడ్రింగ్ యొకక్ ద్్రవీభవన లక్షణ్ధలు :టిన్ల�డ్
స్ల లడ్రిింగ్యొకక్యుట్క్్రటుక్మిశరిమిం 63% టిన్మరియు 37%
సీసిం(ల�డ్)మిశరిమిం.63/37స్ల లడ్రిింగ్1830Cవద్దు కరుగ్ుతుింది
మరియు చితరాిం 2లో చూప్ిన విధింగా అల్లలా య్ సిరీస్లోన్ అన్్న
కలయికలలోఅతితకుక్వద్రావీభ్వనసాథి నిం.

సో లడ్రింగ్  స్యంక్ేతికతలు : స్ల లడ్రిింగ్  చేయడాన్క్్ర క్్రరిింది లక్ణాలు
అవసరిం.-సర�ైనజాయిింట్డిజ�రన్

- జాయిింట్తయ్లరీ

- స్ల లడ్రిింగ్యొకక్ఎింప్ిక

- స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్ఎింప్ికమరియుతయ్లరీ.

- క్ాప్ర్బిట్హీటిింగ్

– స్ల లడ్రిింగ్బిట్మ్లన్ప్్పయాలేషన్

- స్ల లడ్రిింగ్తరా్వతశుభ్రాప్రచడిం

- సీమ్యొకక్తన్ఖీ.

బిట్ యొకక్ వై�ైఖ్రి :స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్బిట్న్తతగినింతవేడిమరియు
స్ల లడ్రిింగ్జాయిింట్లోక్్రప్రావహిించేల్లచేస్లసిథితిలోఉించాలి.

బిట్యొకక్ముఖ్ింమరియుజాయిింట్ఉప్రితలింమధయాక్ోణాన్్న
స్ల లడ్రిింగ్యొకక్ప్ాక్�ట్త్ోన్ింప్ాలి.(చితరాిం.3)

ఈ క్ోణిం యొకక్ ఏదెరనా వెరవిధయాిం ల్లయాప్డ్  ఉప్రితల్లలప్�రక్్ర బ్దిలీ
చేయబ్డినవేడిమరియుస్ల లడ్రిింగ్మొత్ాతు న్్నన్యింతిరాస్తతు ింది.

చితరాింలోచూప్ినవిధింగాస్ల లడ్రిింగ్జాయిింట్లోక్్రచొచ్తచుకుప్్ల వడాన్క్్ర
కరిగిన స్ల లడ్రిింగ్ మరియు జాయిింట్ ఓప్�న్ింగ్ మధయా సింప్రక్ిం
అవసరిం.

బిట్ కద్లిక యొకక్ నమూనా చితరాిం. 4లో చూప్ిన విధింగా
జాయిింట్ ఓప్�న్ింగ్న్త కవర్ చేస్ల బిట్ యొకక్ బిింద్్తవ్ప ల్లయాప్
గ్ుిండా చొచ్తచుకుప్్ల యినప్్పపుడు, జమ చేసిన స్ల లడ్రిింగ్ యొకక్
విజయవింతమెైనవేడని్న్రా్ధ రిస్తతు ింది.

స్ల లడ్రిింగ్ ముగిింప్్పల క్ోసిం ప్ొ డి ఉప్రితల్లలన్త శుభ్రాింగా
ఉించడాన్క్్ర, ఫ్లా క్స్ అవశ్రషాలు మరియు మరకలన్త సీమ్ న్తిండి
త్ొలగిించాలి.

సీమ్ యొకక్ తనిఖీ : ఒకస్ల లడ్రిింగ్సీమ్క్్రరిింది లక్ణాలన్త కలిగి
ఉిండాలి.

– స్ల లడ్రిింగ్ల్లయాప్చేయబ్డినఉప్రితల్లలప్�రక్్రచొచ్తచుకుప్్ల యిింది.

- జాయిింట్గాయాప్స్ల లడ్రిింగ్యొకక్చకక్న్మృద్్తవెరనఫైిల�లా ట్త్ో
మూసివేయబ్డుతుింది.

– సీమ్ యొకక్ ఎగ్ువ ఉప్రితల్లలు తప్పున్సరిగా మృద్్తవెరన,
స్ల లడ్రిింగ్యొకక్సన్నన్ప్ూతత్ో,ఏకరీతివెడలుపుత్ోచకక్నెరన
స్ల లడ్రిింగ్అించ్తలత్ోఉిండాలి.

స్ల లడ్రిింగ్యొకక్లోప్ాలన్తసరిచేయడాన్క్్రద్ృశయాతన్ఖీమించిది.
అయినప్పుటిక్్ట,గాలిలేదానీరుగ్టిటుగాఉిండేఅతుకులక్ోసింభౌతిక
ప్రకీ్ తరచ్తగా ప్్లరొక్నబ్డుతుింది. ప్రీక్ల దా్వరా కన్తగొనబ్డిన
సరాా వాలు, స్ల లడ్రిింగ్ చేయబ్డినసీమ్లోన్తప్్పపు ప్రాా ింత్ాన్్నతిరిగి
శుభ్రాప్రచడిం, తిరిగి ఫ్లా క్్రస్ింగ్ చేయడిం మరియు తిరిగి స్ల లడ్రిింగ్
చేయడిందా్వరాసరిచేయబ్డత్ాయి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మృద్ువై�ైన (స్యఫ్్ట) సో లడ్రింగ్  మరియు హార్డ్ సో లడ్రింగ్  ప్రక్్ర్రయ (Process of soft soldering and 
hard soldering)
లక్ష్యాలు : ఈవాయాయ్లమింముగిింప్్పలోమీరుచేయగ్లరు
•  ‘సో లడ్రింగ్ ‘ నిర్వచించండషి
•  వివిధ రక్్యల సో లడ్రింగ్  ప్రక్్ర్రయలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  వివిధ రక్్యల సో లడ్రింగలును మరియు వై్యటి అపిలు క్ేషనలు ను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  వివిధ రక్్యల సో లడ్రింగ్  బిట్స్ మరియు వై్యటి ఉపయోగ్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

సో లడ్రింగ్  పద్ధాతి :మెటాలిక్షీటలాన్తకలప్డాన్క్్రవివిధప్ద్్ధతులు
ఉనా్నయి.

వాటిలోస్ల లడ్రిింగ్ఒకటి.స్ల లడ్రిింగ్అనేదిమరొకద్రావీకృతలోహిం
(స్ల లడ్రిింగ్)సహ్యింత్ోలోహప్దారాథి లన్తకలిప్్లప్రాక్్రరియ.

స్ల లడ్రిింగ్యొకక్ద్రావీభ్వనసాథి నించేరినప్దారాథి లకింటేతకుక్వగా
ఉింట్టింది.స్ల లడ్రిింగ్మూలప్దారాథి న్్నకరిగిించకుిండాకలిప్్లప్రాక్్రరియ.

వేడిమరియుప్రాకింప్నలకుగ్ురయేియాజాయిింట్ప్�రమరియుఎకుక్వ
బ్లింఅవసరమయిేయాచ్కటస్ల లడ్రిింగ్చేయకూడద్్త.

స్ల లడ్రిింగ్ న్త సాఫ్టు స్ల లడ్రిింగ్  మరియు హ్ర్డ్ స్ల లడ్రిింగ్  అన్
వరీగాకరిించవచ్తచు.

420°C కింటే తకుక్వ కరిగే టిన్ లీడ్ స్ల లడ్ర్లన్త ఉప్యోగిించి
లోహ్లన్తకలిప్్లప్రాక్్రరియన్తసాఫ్టుస్ల లడ్రిింగ్అింటారు.

600° కింటే ఎకుక్వ కరిగపి్్ల యిే రాగి, జిింక్, క్ాడి్మయింమరియు
వెిండిత్ో కూడిన హ్ర్డ్ స్ల లడ్ర్లన్త ఉప్యోగిించి లోహ్లన్త కలిప్్ల
ప్రాక్్రరియన్తహ్ర్డ్స్ల లడ్రిింగ్అింటారు.

కలిప్్లప్రాక్్రరియఫైిల�లా ర్మెటీరియల్సాధారణింగారాగిమరియుజిింక్
మిశరిమ్లలన్తకలిగిఉింట్టింది.

సిల్వర్బ్్లరాజిింగ్లేదాసిల్వర్స్ల లడ్రిింగ్ అనేదిఉకుక్,రాగి,క్ాింసయా
మరియుఇతతుడిమరియుబ్ింగారింమరియువెిండివింటివిలువెరన
లోహ్లన్తకలప్డాన్క్్రఉప్యోగిించేప్రాక్్రరియ.

కలిప్్ల ప్రాక్్రరియ ఫిైల�లా ర్మెటీరియల్వెిండి, రాగిమరియుజిింక్ టిన్
మిశరిమ్లలన్తకలిగిఉింట్టింది.

సో లడ్రింగ్  చేసేటపుపుడు పరిగణించబడే అంశ్్యలు (Factors considered while soldering)
లక్ష్యాలు :ఈవాయాయ్లమింముగిింప్్పలోమీరుచేయగ్లరు
•  ‘సో లడ్రింగ్ ‘ను సరగి్యగ్  నిర్వచించడ్ధనిక్్ర షరతులను అనుసరించండషి
•  వివిధ రక్్యల సో లడ్రింగ్  ప్రక్్ర్రయలను పేర్కక్నబడుతుంది్.

స్ల లడ్రిింగ్  అనేది ర�ిండు లోహ భాగాలన్త స్ల లడ్రిింగ్కతు  కలప్డిం,
అనగాతకుక్వద్రావీభ్వనసాథి నింకలిగినమూడవలోహిం.స్ల లడ్రిింగ్
వేయడాన్క్్రముింద్్త,ఈక్్రరిిందిషరతులన్తతప్పుకప్ాటిించాలి.

1 మెటల్శుభ్రాింగాఉిండాలి

2 సర�ైన స్ల లడ్రిింగ్  ప్రికరాన్్న తప్పున్సరిగా ఉప్యోగిించాలి
మరియుఅదిమించిసిథితిలోఉిండాలి

3  సర�ైన స్ల లడ్రిింగ్ మరియు ఫ్లా క్స్ లేదా స్ల లడ్రిింగ్  ఏజ�ింట్న్త
ఎించ్తక్ోవాలి.

4 సర�ైనమొతతుింలోవేడిన్వరితుింప్జేయ్లలి.మీరుఈప్రిసిథితులన్త
మడతప్�టిటునటలాయిత్ే, మీరు మించి స్ల లడ్రిింగ్ జాయిింట్ న్
పొ్ ింద్వచ్తచు.

పరిశుభ్రత : స్ల లడ్ర్ ఎప్్పపుడూ మురిక్్ర, నూనె ప్ూతత్ో కూడిన
ఉప్రితలింప్�ర అింట్టక్ోద్్త. మెటల్ మురిక్్రగా ఉన్న ఈ సాధారణ
ప్ాయిింట్న్తబిగినర్స్తరచ్తగావిస్మరసిాతు రు.లిక్్ర్వడ్క్్టలానర్త్ోశుభ్రాిం
చేయిండి.ఇదిఎన్యల్డ్ షీట్అయిత్ే,ఆక్�ైస్డ్న్తరాప్ిడిత్ోతీసివేసి,
ఉప్రితలింప్రాక్ాశవింతింగాఉిండేవరకుశుభ్రాించేయిండి.

రాగి వింటి ప్రాక్ాశవింతమెైన లోహ్న్్న మీరు చూడలేనప్పుటిక్్ట
ప్ూత ప్ూయవచ్తచు. ఈ ఆక్�ైస్డ్ ఏదెరనా చకక్టి రాప్ిడతి్ో
త్ొలగిించబ్డుతుింది.

విజయవంతమెైన సో లడ్రింగ్ (Successful soldering) 
లక్షయాం : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  విజయవంతమెైన సో లడ్రింగ్  క్ోసం సూచనలను అనుసరించండషి.

విజయవంతమెైన సో లడ్రింగ్  క్ోసం సూచనలు

కళ్ళుకు  గాయ్లన్్న న్వారిించడాన్క్్ర మీరు ఎలలాప్్పపుడూ భ్ద్రాత్ా
అదాదు లుధరిించాలి.షీట్మెటల్తప్పున్సరిగాఫై�రల్,వెరర్బ్రాష్,సీటుల్

ఉన్్నసిటు రిప్లేదాఎమెరీక్ాలా త్త్ోశుభ్రాించేయ్లలి.బ్లమెైనజాయిింట్
క్ోసిం స్ల లడ్రిింగ్ చేయవలసిన ముకక్లు ఒకదాన్క్ొకటి ద్గ్గారగా
సరపి్్ల త్ాయన్న్రా్ధ రిించ్తక్ోిండి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కరిగిన స్ల లడ్రిింగ్ వరితుించే ఉప్రితల్లలకుమ్లతరామే స్ల లడ్రిింగ్  ఫ్లా క్స్
తప్పున్సరిగాశుభ్రాముప్రచ్తలేదాబ్రాష్దా్వరావరితుించబ్డుతుింది.

వాటికద్లికన్తన్ర్కధిించడాన్క్్రన్తస్న్తగ్టిటుగాప్ట్టటు క్ోిండి.

స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్త్న ఒక చేతిత్ో ప్ట్టటు క్ోిండి, దాన్ విశాలమెైన టిన్డ్ 
ముఖ్్లన్్నస్ల లడ్రిింగ్చేయ్లలిస్నఉప్రితలింప్�రఫ్ాలా ట్గాఉించిండి.

స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్ తప్్పపుగా ప్ట్టటు కున్నప్్పపుడు, స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్
యొకక్బిింద్్తవ్పస్ల లడ్రిింగ్చేయవలసినప్రాదేశింలోక్ొింతభాగాన్్న
మ్లతరామే త్ాకుతుింది, దీన్న్ జాయిింట్ న్ “సిక్మి్మింగ్” అన్
సూచిసాతు రుమరియుబ్లహీనమెైనజాయిింట్క్్రదారితీస్తతు ింది.

ఐరన్యొకక్అించ్తక్్రరిింద్మరియువరిక్కిసమీప్ింలోఉన్నవెరర్
స్ల లడ్రిింగ్ు్నవరితుించిండి.

స్ల లడ్రిింగ్ కరిగి, వాయాప్ిించి మరియు సరిగాగా  చొచ్తచుకుప్్ల యిేల్ల
చూస్తకునేవర్క్రలోస్ల లడ్రిింగ్ఐరన్త్ననెమ్మదిగాకదిలిించిండి.

స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్త్న తిరిగి వేడి చేయకుిండా లేదామరొక ఐరన్తక్
మ్లరచుకుిండా సాధయామెైనింత ఎకుక్వ ఉప్రితల్లలన్త స్ల లడ్రిింగ్
చేయిండి.

కే్వలిం స్ల లడ్రిింగ్ు్న కరిగిించే సామరథి్యిం ఉన్న ఉష్ల్ణ గ్రిత సరిప్్ల ద్్త,
స్ల లడ్రిింగ్కరిగేఉష్ల్ణ గ్రితకులోహ్లఉష్ల్ణ గ్రితన్తత్వరగాప్�ించడాన్క్్ర
వర్క్ప్ీస్కుస్ల లడ్రిింగ్ఐరన్దా్వరావేడిన్ప్రాసారించేయ్లలి.

ఇది స్ల లడ్రిింగ్ లో ఈ ద్శన్త ప్రాా రింభ్కులు తరచ్తగా అరథిిం
చేస్తక్ోవడింలో మరియు గ్ురుతు ించ్తక్ోవడింలో విఫలమవ్పత్ారు.
చాల్ల చిన్నదిగా ఉిండే స్ల లడ్రిింగ్  ఐరన్, తరచ్తగా ఇబ్్బిందిన్
కలిగసి్తతు ింది.

సాల్టు అమో్మన్య్లక్బ్ాలా క్న్తిండివచేచుపొ్ గ్న్తప్ీలచువద్్తదు ఎింద్్తకింటే
ఇదివిషప్ూరితవాయువ్పమరియుప్రామ్లద్కరమెైనది.

సే్వషి్టంగ్ అఫ్ సీ్వట్ సో లేదు రింగ్ (Sweating of sweat soldering)
లక్షయాం :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  సే్వషి్టంగ్  ప్రక్్ర్రయను వివరించబడుతుంద్ి.

స్ల్వషిటుింగ్అఫ్సీ్వట్ స్ల లడ్రిింగ్ అనేది ఒకప్రాక్్రరియ,దీన్లో ర�ిండు
లేదా అింతకింటే ఎకుక్వ ఉప్రితల్లలు ఒకదాన్ప్�ర ఒకటి స్ల లడ్రిింగ్
వేయబ్డత్ాయి,అస�ింబీలా తరా్వతస్ల లడ్రిింగ్కన్ప్ిించద్్త.

స్ల్వషిటుింగ్, చేరవలసిన మెటల్ ఉప్రితల్లలు మొద్ట టిన్
చేయబ్డత్ాయి,తరువాతమరొకదాన్ప్�ర ఉించబ్డత్ాయిమరియు
కలిసి వేడి చేయబ్డత్ాయి. వేడి చేస్తతు న్నప్్పపుడు, స్ల లడ్రిింగ్
కరుగ్ుతుిందిమరియుఅతివాయాప్ితు చెిందినఉప్రితల్లలన్తచేరడాన్క్్ర
ప్రావహిస్తతు ింది.

స్ల్వషిటుింగ్ ప్టేటు  ప్రాక్్రరియ బ్ాడీ రిప్్లరిింగ్ ప్న్తలలో వరితుించబ్డుతుింది,
దీన్లో దెబ్్బతిన్న ఉప్రితలిం ప్ాయాచ్ అన్ ప్ిలువబ్డే లోహప్్ప
ముకక్త్ో చెమటత్ో కరిగిించబ్డుతుింది. నీటి టాయాింకులుమరియు
ఇింధన టాయాింకుల లీక్ేజీలన్త సరిచేయడింలో కూడా ఈ ప్రాక్్రరియ
వరితుించబ్డుతుింది.

సో లడ్ర్డ్ జాయింట్ (Soldered Joint)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  సో లడ్ర్డ్ జాయింటలు  రక్్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  సర�ైన జాయింట్  రూపకలపున క్ోసం పరిగణించవలసిన ప్యయింటలు ను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

స్ల లడ్రిింగ్  చేయబ్డిన జాయిింట్  రక్ాలు : షీట్మెటల్భాగాలు
స్ల లడ్రిింగ్  జాయిింట్ త్ో కలిసి ఉింటాయి. అనేక సింద్రాభాలోలా ,
అించ్తలుషీట్మెటల్మెక్ాన్కల్జాయిింట్లత్ోజతచేయబ్డత్ాయి
మరియు జాయిింట్ బ్లింగా మరియు లీక్ ప్ూై ఫ్ చేయడాన్క్్ర
స్ల లడ్రిింగ్చేయబ్డత్ాయి.

చితరాిం1స్ల లడ్ర్డ్ల్లయాప్జాయిింట్లన్తచూప్్పతుింది.

చితరాిం2స్ల లడ్ర్డ్సీమ్లన్తచూప్్పతుింది.

చితరాిం3గ్ుిండరాన్ఆక్ారప్్పభాగాలప్�రస్ల లడ్రిింగ్చేయబ్డినజాయిింట్
న్చూప్్పతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



161

ల్లయాప్డ్  మరియు మడతప్�టిటున షీట్ మెటల్ జాయిింట్, చితరాిం.4లో
చూప్ినవిధింగావెిండిస్ల లడ్రిింగ్అన్తకూలింగాఉింటాయి

వెిండి స్ల లడ్రిింగ్ ల్లయాప్డ్  జాయిింటలా  కలయికన్త ప్రాభావితిం చేస్తతు ింది
మరియు ఇింటర్ల్లక్్రింగ్ మడతప్�టిటున జాయిింట్  యొకక్ బీమ్
ఓప్�న్ింగ్లన్తమూసివేస్తతు ింది.

సర�ైన జాయింట్  డషిజ�ైన్ : అతివాయాప్ితు  చెింద్్తతున్న ఉప్రితల్లలత్ో
షీట్మెటల్జాయిింట్స్ల లడ్రిింగ్కతు చేరడాన్క్్రలేదాసీలిింగ్చేయడాన్క్్ర
అన్తవెరనవి.క్ేశనాళికచరయాదా్వరాజాయిింట్లోక్్రకరిగినస్ల లడ్రిింగ్
యొకక్ ప్రావాహ్న్క్్ర ల్లయాప్డ్  ఉప్రితల్లలన్త ద్గ్గారగా అమరచుడిం
అవసరిం.

వెిండిబ్్లరాజిింగ్లేదాస్ల లడ్రిింగ్క్ోసింతగినజాయిింట్డిజ�రన్ప్రాధానింగా
అస�ింబీలా  రకింమరియు దాన్ ఉదేదుశిించిన ఉప్యోగ్ింప్�ర ఆధారప్డి
ఉింట్టింది.

క్్రిందిప్రిసిథితులన్తగ్మన్ించడిందా్వరాగ్రిషటు బ్ల్లన్్నసాధిించవచ్తచు.

– తగిన ఫైిలలా ర్ మెటీరియల్ తప్పున్సరిగా ఉప్యోగిించాలి.
క్ాింప్్ల నెింట్మెటల్ప్రాధానింగాప్రిగ్ణిించబ్డుతుింది.

– జాయిింట్  అన్తమతులు కన్షటుింగా ఉిండాలి. క్ోలా జ్ ఫైిటిటుింగ్
ఉప్రితల్లలు క్ేశనాళికల ప్రావాహ్న్క్్ర సహ్యప్డత్ాయి
మరియు 0.05 మరియు 0.13 మిమీ మధయా ఖ్్లళ్లన్త
ఉప్యోగిించాలి.

- స్ల లడ్రిింగ్ ల్లయాప్డ్  ఉప్రితల్లన్్న తగినింతగా ల్లయాప్ వెడలుపు
సాధారణింగాక్ాింప్్ల నెింట్మెటల్మింద్ింకింటే2న్తిండి10ర�ట్టలా 
ఉింట్టింది. అసమ్లన మింద్ిం విషయింలో, ల్లయాప్ ప్రిమ్లణిం
సన్నగాఉిండేప్దారాథి లప్�రఆధారప్డిఉింట్టింది.

- వర్క్ప్ీస్లకుఖ్చిచుతింగామద్దుతుఇవా్వలి.స్ల లడ్రిింగ్అపి్లా కే్షన్,
అమరిక మరియు క్ాింప్్ల నెింట్ అస�ింబీలా  యొకక్ ఖ్చిచుతత్విం
యొకక్న్యింతరాణక్ోసింకద్లికన్తన్ర్కధిించడించాల్లఅవసరిం.

డషిపిపుంగ్ సొ ల్యయాషన్ (Dipping solution) 
లక్ష్యాలు : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  డషిపిపుంగ్ ద్్ధ్ర వణం యొకక్ ఉపయోగ్యని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  డషిపిపుంగ్ ద్్ధ్ర వణంలోని వివిధ రక్్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

వర్క్ప్ీస్కు వరితుించే ముింద్్త రాగి బిట్ యొకక్ స్ల లడ్రిింగ్
ప్ూసిన ముఖ్్లల న్తిండి ఆక్�ైస్డ్లన్త కరిగిించడాన్క్్ర ఇది
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ఇదితయ్లరుచేయబ్డిింది

1 సాల్-అమో్మన్య్లక్ప్ౌడర్న్తనీటిలోకరిగిించడిం.

2 జిింక్-క్ోలా ర�ైడ్న్తనీటిత్ోకరిగిించిండి.

3 జిింక్ క్ోలా ర�ైడ్ లేదా అమో్మన్యిం క్ోలా ర�ైడ్త్ో కమరి్షయల్ ఫ్లా క్స్న్త
నీటిక్్రక్్రరియ్లశీలమెటీరియల్ల్టగాచేరచుడిం.

దరాా వణింయొకక్ఆమలా త్వింబ్లింగాఉిండకూడద్్తక్ాబ్టిటు స్తమ్లరుగా
క్్రరియ్లశీలకభాగ్ింయొకక్ఒకభాగ్ింమరియునీటియొకక్నాలుగ్ు
భాగాలమిశరిమింసింతృప్ితు కరింగాఉింట్టింది.

సో లడ్రింగ్ లో భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలు (Safety precautions in soldering)
లక్షయాం :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  గ్యయాలు/ప్రమాద్్ధలను నివై్యరించడ్ధనిక్్ర సో లడ్రింగ్ లో భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలను అనుసరించండషి.

స్ల లడ్రిింగ్వేస్లటప్్పపుడుభ్ద్రాత్ాజాగ్రితతులుప్ాటిించారు 1 స్ల లడ్రిింగ్ చిమ్మడిం మరియు ఫ్లా క్స్ న్తిండి మీ కళ్ళున్త
రక్ిించ్తక్ోవడాన్క్్రభ్ద్రాత్ాఅదాదు లుధరిించిండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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2 క్ాలినగాయ్లలన్తన్వారిించడాన్క్్రఉప్యోగిించినతరా్వతవేడి
స్ల లడ్రిింగ్ఐరన్లన్తన్ల్వచేస్లటప్్పపుడుజాగ్రితతుగాఉిండిండి.

3 మెతతుటి స్ల లడ్రిింగ్ విషప్ూరితమెైనది కన్తక ఉప్యోగిించిన
తరా్వతమీచేతులన్తబ్ాగాకడగాలి.

4 స్ల లడ్రిింగ్  చేస్లటప్్పపుడు బ్యటకు వచేచు ప్ొ గ్లన్త ఎగాజ్ స్టు 
చేయడాన్క్్రబ్ాగావెింటిలేషన్ఉన్నప్రాదేశింలోస్ల లడ్రిింగ్ఐరన్త్న
టిన్చేయిండి.

5 శుభ్రాప్రచడాన్క్్ర య్లసిడలాన్త ఉప్యోగసి్తతు న్నప్్పపుడు భ్ద్రాత్ా
గాగ్ుల్స్ధరిించిండి.

6 య్లసిడ్ దరాా వణాన్్న తయ్లరుచేస్లటప్్పపుడు, ఎలలాప్్పపుడూ
య్లసిడ్న్తనీటిలోనెమ్మదిగాప్్ల య్లలి.

7య్లసిడ్లోఎప్్పపుడూనీరుప్్ల యకిండి.

8 అన్్నఅకర్బనప్రావాహ్లువిషప్ూరితమెైనవి.

9 కర్కరి సిస్వ్ఫ్లా క్స్న్తన్ర్వహిించేటప్్పపుడుగాగ్ుల్స్మరియుగ్కలా వ్స్
ధరిించిండి.

ఫ్లు క్స్ రక్్యలు మరియు వివరణ (Fluxes types and description)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  ఫ్లు క్స్ మరియు ద్్ధని వర్క్ వివరించబడుతుంద్ి
•  ఫ్లు క్స్ ల రక్్యలు మరియు వై్యటి నిల్వను వివరించబడుతుంద్ి.

ఫ్లా క్స్ అనేది వలెిడ్ింగ్ సమయింలో అవాింఛిత రసాయన చరయాన్త
న్వారిించడాన్క్్ర మరియు వెలిడ్ింగ్ ఆప్రేషన్న్త స్తలభ్తరిం
చేయడాన్క్్ర వెలిడ్ింగ్ ముింద్్త మరియు సమయింలో వరితుించే ఒక
ఫూయాసిబ్ుల్(స్తలభ్ింగాకరిగిప్్ల యిే)రసాయనసమే్మళ్నిం.

ఫ్లా క్స్ యొకక్ విధ్తలు : ఆక్�ైస్డలాన్త కరిగిించడాన్క్్ర మరియు వెల్డ్ 
నాణయాతన్తప్రాభావితించేస్లమలినాలన్తమరియుఇతరచేరికలన్త
న్ర్కధిించడాన్క్్ర.

చేరినలోహ్లమధయాచాల్లచిన్నగాయాప్లోక్్రఫైిలలా ర్మెటల్ప్రావాహ్న్క్్ర
ఫ్లా క్స్లుసహ్యప్డత్ాయి.

ధూళి మరియు ఇతర మలినాలన్తిండి వెలిడ్ింగ్ క్ోసిం మెటలి్న
కరిగిించడాన్క్్రమరియుత్ొలగిించడాన్క్్రమరియుశుభ్రాించేయడాన్క్్ర
ఫ్లా కు్టలోశుభ్రాప్రిచేఏజ�ింట్టలా గావరేక్చేసాతు యి.

ఫ్లు క్స్ లు పేస్్ట , పౌడర్ మరియు లిక్్ర్వడ్ రూపంలో లభిస్య్త యి.

ఫ్లా క్స్యొకక్వివిధప్ద్్ధతులుచితరాిం1లోచూప్బ్డిింది

ఫ్లు క్స్ నిల్వ ;ఫ్లా క్స్ప్ూరకరాడ్ప్�రప్ూతరూప్ింలోఉన్నచ్కట,నషటుిం
మరియు త్ేమ న్తిండి అన్్న సమయ్లలోలా  జాగ్రితతుగా రక్ిించిండి.
చితరాిం2.

ప్రాతే్యాక్్రించిఎకుక్వక్ాలింన్ల్వఉించేటప్్పపుడుఫ్లా క్స్టిన్మూతలన్త
మూసివేయిండి(చితరాిం.2)

ఆక్్రస్-ఎసిటిలీన్ మింట యొకక్ అింతరగాత తగిగాించే కవరు వెల్డ్ 
మెటల్కురక్ణన్తఅిందిించినప్పుటిక్్ట,చాల్లసింద్రాభాలలోఫ్లా క్స్న్త
ఉప్యోగిించడిం అవసరిం. వెలిడ్ింగ్ సమయింలో ఉప్యోగిించే
ఫ్లా క్స్లువెల్డ్ మెింట్న్తఆక్్టస్కరణింన్తిండిరక్ిించడమేక్ాకుిండాప్�రక్్ర
తే్లియ్లడేమరియుశుభ్రాించేయడాన్క్్రఅన్తమతిించేసాలా గ్న్తిండి
కూడా రక్ిించబ్డత్ాయి. వెల్డ్  మెటల్, డిప్ాజిట్ చేయ్లలి. వెలిడ్ింగ్
ప్ూరతుయినతరా్వత,ఫ్లా క్స్అవశ్రషాలన్తశుభ్రాించేయ్లలి.

ఫ్లు క్స్ అవశ్ేష్యల తొలగింపు :వెలిడ్ింగ్లేదాబ్్లరాజిింగ్ముగిసినతరా్వత,
ఫ్లా క్స్ అవశ్రషాలన్త త్ొలగిించడిం చాల్ల అవసరిం. సాధారణింగా
ఫ్లా క్స్లు రసాయన్కింగా చ్తరుకుగా ఉింటాయి. అింద్్తవలలా , ఫ్లా క్స్

అవశ్రషాలు,సరిగాగా త్ొలగిించబ్డకప్్ల త్ే,మ్లతృమెటల్మరియువెల్డ్ 
డిప్ాజిట్యొకక్తుప్్పపుకుదారితీయవచ్తచు.

ఫ్లా క్స్ అవశ్రషాలన్త త్ొలగిించడాన్క్్ర క్ొన్్న సూచనలు క్్రరిింద్
ఇవ్వబ్డాడ్ యి:

- అల్యయామినియం మరియు అల్యయామినియం మిశ్రమాలు-
వెలిడ్ింగ్ తరా్వత వీల�రనింత త్వరగా, వెచచున్ నీటిలో జాయిింట్
కడగ్డిం మరియు తీవరాింగా బ్రాష్ చేయిండి. ప్రిసిథితులు
అన్తమతిించినప్్పపుడు, నెరటిరాక్ య్లసిడ్ యొకక్ 5 శాతిం
దరాా వణింలో వేగ్ింగా ముించడిం దా్వరా అన్తసరిించిండి;
ఎిండబ్ెటటుడింలో సహ్యప్డటాన్క్్ర వేడి నీటిన్ ఉప్యోగిించి
మళ్లాకడగాలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- ఇింధన టాయాింకుల వింటి కింట్రనరులా  వెలిడ్ింగ్ చేయబ్డినప్్పపుడు
మరియువేడినీటిస్రరీబి్బింగ్ప్ద్్ధతిలోభాగాలుఅింద్్తబ్ాట్టలో
లేనప్్పపుడు, నెరటిరాక్ మరియు హెైడోరాఫ్్లలా రిక్ ఆమ్లలా ల దరాా వణాన్్న
ఉప్యోగిించిండి. ప్రాతి 5.0 లీటరలా నీటిక్్ర 400 ml నెరటిరాక్
య్లసిడ్ (న్రిదుషటు  గ్ురుత్ా్వకర్షణ 1.42) జోడిించిండి.హెైడోరాఫ్్లలా రిక్
య్లసిడ్యొకక్33mlదా్వరా(40శాతింబ్లిం).గ్దిఉష్ల్ణ గ్రిత
వద్దు  ఉప్యోగిించే దరాా వణిం సాధారణింగా 10 న్మిషాలలో
ఫ్లా క్స్ అవశ్రషాలన్త ప్ూరితుగా త్ొలగిస్తతు ింది, మరకలు లేకుిండా
శుభ్రామెైనఏకరీతిలోచెకక్బ్డినఉప్రితల్లన్్నఉతపుతితు చేస్తతు ింది.
ఈచిక్్రతస్తరా్వతభాగాలన్తచలలాటినీటిత్ోశుభ్రాించేస్తక్ోవాలి
మరియు వేడి నీటిత్ోశుభ్రాిం చేయ్లలి. వేడి నీటిలో ఇమ్మర్షన్

సమయింమూడున్మిషాలుమిించకూడద్్త,లేకప్్ల త్ేరింజనిం
ఏరపుడవచ్తచు; వేడి నీటిత్ో ఈ కడిగిన తరా్వత భాగాలన్త
ఎిండబ్ెటాటు లి. ఈ చిక్్రతస్న్త ఉప్యోగిించినప్్పపుడు ఆప్రేటర్
రబ్్బరు చేతి త్ొడుగ్ులు ధరిించడిం చాల్ల అవసరింమరియు
య్లసిడ్దరాా వణాన్్నఅలూయామిన్యింప్ాతరాలోఉించడింమించిది.

- మగెీ్నషియిం మిశరిమ్లలు-సాటు ిండర్డ్ క్ోరిమేటిింగ్ దా్వరా త్వరగా
నీటిలోకడగాలి.య్లసిడ్క్ోరిమేట్సా్ననింసిఫారుస్చేయబ్డిింది.

- రాగి మరియు ఇతతుడి-బ్రాషిింగ్ తరా్వత వేడినీటిలో కడగాలి.
సాధయామెైన చ్కట, 2 శాతిం నెరటిరాక్ లేదా సలూఫే్యరిక్ య్లసిడ్
దరాా వణిం గాలా స్ సాలా గ్న్త త్ొలగిించడింలో సహ్యప్డటాన్క్్ర
ప్రాా ధానయాతన్స్తతు ింది,తరా్వతవేడినీటిలోకడగాలి.

- స�టుయిన్ల�స్ సీటుల్-5 శాతిం క్ాసిటుక్ స్ల డా స్ల ల్షన్న్త మరిగిించి,
తరా్వత వేడి నీటిలో కడగాలి. ప్రాత్ాయామ్ల్నయింగా, హెైడోరాక్ోలా రిక్
య్లసిడ్మరియునీటిక్్రసమ్లనప్రిమ్లణింలోఉన్నడీ-స్లక్లిింగ్
దరాా వణాన్్న ఉప్యోగిించిండి, దీన్క్్ర నెరటిరాక్ య్లసిడ్ మొతతుిం
వాలూయామ్లో5శాతింజోడిించబ్డుతుింది,మొతతుింవాలూయామ్లో
0.2శాతింతగినర�స�టు రియినర్.

- క్ాస్టుఐరన్-చిప్ిపుింగ్హమ్మర్లేదావెరర్బ్రాష్దా్వరాఅవశ్రషాలన్త
స్తలభ్ింగాత్ొలగిించవచ్తచు.

- సిల్వర్ బ్్లరాజిింగ్ -వేడి నీటిలో బ్్లరాజ్ చేయబ్డిన భాగాలన్త
నానబ్ెటటుడిం దా్వరా ఫ్లా క్స్ అవశ్రషాలన్త స్తలభ్ింగా
త్ొలగిించవచ్తచు,ఆతరా్వతవెరర్బ్రాషిింగ్చేయడిం.కషటుతరమెైన
సింద్రాభాలోలా వర్క్ప్ీస్న్త5న్తిండి10శాతింసలూఫే్యరిక్య్లసిడ్
దరాా వణింలో2న్తిండి5న్మిషాలవయావధిలోముించి,తరా్వతవేడి
నీళ్లాత్ోకడిగి,వెరర్బ్రాషిింగ్చేయ్లలి

బ్ల్రజింగ్ లో ఉపయోగించే స్టపుల్టర్ లు మరియు ఫ్లు క్స్ ల రక్్యలు (Types of spelters and fluxes used 
in brazing)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•బ్్లరాజిింగ్లోఉప్యోగిించేస�పులటుర్మరియుఫ్లా క్స్రక్ాలన్తప్్లరొక్నబ్డుతుింది
•స�పులటుర్యొకక్కూరుపుమరియుదాన్ద్రావీభ్వనసాథి నింప్్లరొక్నబ్డుతుింది.

బ్్లరాజిింగ్ తప్పున్సరిగా స్ల లడ్రిింగ్ త్ో సమ్లనింగా ఉింట్టింది, అయిత్ే
ఇదిస్ల లడ్రిింగ్కింటేచాల్లబ్లమెైనజాయిింట్న్ఇస్తతు ింది.ప్రాధాన
వయాత్ాయాసాలు గ్టిటు  ఫైిల�లా ర్ మెటీరియల్స్ ఉప్యోగిించడిం, దీన్న్
క్ామెరసియ్లల్స�పులటుర్అన్ప్ిలుసాతు రు,ఇదిఎరుప్్పవేడికింటేఎకుక్వ
ఉష్ల్ణ గ్రితవద్దు ఫూయాజ్అవ్పతుింది,క్ానీచేరాలిస్నభాగాలద్రావీభ్వన
ఉష్ల్ణ గ్రిత కింటే తకుక్వగా ఉింట్టింది. ఈ ప్రాక్్రరియలో ఉప్యోగిించే
ఫిైల�లా ర్ మెటీరియల్స్ ర�ిండు తరగ్తులుగా విభ్జిించవచ్తచు. రాగి
ఆధార మిశరిమ్లలు మరియు వెిండి ఆధార మిశరిమ్లలు. ప్రాతి
తరగ్తిలో అనేక విభిన్న మిశరిమ్లలు ఉనా్నయి, అయిత్ే ఇతతుడి
(రాగి మరియు జిింక్) క్ొన్్నసారులా  20% టిన్త్ో ఎకుక్వగా ఫై�రరిస్
లోహ్లన్తబ్్లరాజిింగ్చేయడాన్క్్రఉప్యోగిసాతు రు.600న్తిండి850C
వరకుద్రావీభ్వనసాథి నింకలిగినవెిండిమిశరిమ్లలు(సిల్వర్మరియు

క్ాప్ర్లేదాసిల్వర్మరియుక్ాప్ర్మరియుజిింక్)బ్్లరాజ్చేయగ్ల
సామరథి్యింఉన్నఏదెరనాలోహ్లన్తబ్్లరాజిింగ్చేయడాన్క్్రఅన్తకూలింగా
ఉింటాయి.అవిక్్టలాన్ఫిైన్షిింగ్మరియుబ్లమెైనడక్�టటుల్జాయిింట్న్త
ఇస్తతు నా్నయి.స�పులటురులా సాధారణింగాషీటలా మింద్ింప్రాక్ారింతయ్లరు
చేయబ్డత్ాయి.

బ్్లరాజిింగ్ తరా్వత, లీక్ేజీలన్త తన్ఖీ చేయడాన్క్్రమరియు ఫ్లా క్స్న్త
త్ొలగిించడాన్క్్రజాయిింట్న్తతప్పున్సరిగాక్ొటాటు లి.ఫై�రరిస్మరియు
ఫై�రరిస్ క్ాన్ లోహ్ల క్ోసిం ఎకుక్వగా మరియు సాధారణింగా
ఉప్యోగిించేఫ్లా క్స్“బ్ో రాక్స్”.బ్్లరాజిింగ్ఆప్రేషన్జరుగ్ుతున్నప్్పపుడు
ఇది తుప్్పపున్త త్ొలగిస్తతు ింది మరియు వాత్ావరణ ప్రాభావాన్్న
న్ర్కధిస్తతు ింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్టపుల్టర్ మరియు మెలి్టంగ్ ప్యయింటలు  క్యరుపు

క్ర.సం స్టపుల్టరలు  రక్్యలు కమాన్ క్్యపర్ % జింక్% సిల్వర్% మెలి్ట్్టింగ్ ఉపయోగ్యలు  
 నం.  మెటీరియల్

 1 రాగి+జిింక్ క్ామన్ 60 40 శూనయాిం 8500సి రాగిషీట్టలా  
 బ్్లస్స�పులటుర్      మరియునాన్- 
       ఫై�రరిస్మీద్ 
       హ్ర్డ్బ్్లరాజిింగ్

2 రాగి+జిింక్ ఫై�రరిస్లలా హ్లు 80 20 శూనయాిం 6000సి ఇతతుడిషీట్ 
 స�పులటుర్      మింద్ప్ాటి

3 రాగి+జిింక్ ఇతతుడి 30 70 శూనయాిం 4000సి ఇతతుడిషీట్ 
 స�పులటుర్      సన్నన్

4 విెండిస్ల లడ్రిింగ్ బ్ింగారిం 10 10 80% 3500సి ఇదిబ్ింగారిం 
       క్ోసిం  
       ఉప్యోగిసాతు రు 
       ఆభ్రణాలుబ్్లరాజిింగ్

గ్యయాస్ ద్్ధ్వర్య ర్యగి ప్టైపుల కు  సిల్వర్  బ్ల్రజింగ్ (Silver brazing of copper pipes by gas)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•విెండిబ్్లరాజిింగ్అనేప్దాన్్నవివరిించబ్డుతుింది
•వెిండిబ్్లరాజిింగ్యొకక్వివిధరక్ాలన్తప్్లరొక్నబ్డుతుింది.

సిల్వర్ బ్ల్రజింగ్ (చిత్రం 1)

తకుక్వఉష్ల్ణ గ్రితబ్్లరాజిింగ్ప్ద్్ధతి.

ఇతరప్్లరలాత్ోకూడాప్ిలుసాతు రు:-సిల్వర్స్ల లడ్రిింగ్,హ్ర్డ్స్ల లడ్రిింగ్.

దనీ్ఉష్ల్ణ గ్రితప్రిధి600°Cన్తిండి850°C.

సిల్వర్-బ్్లరాజిింగ్ఫిైలలా ర్రాడ్లురాగిమరియువెిండిత్ోతకుక్వశాతిం
జిింక్,క్ాడి్మయింమరియున్క్�ల్త్ోకూడిఉింటాయి.

వెిండికింట్ింట్40న్తిండి60%వరకుమ్లరవచ్తచు.

అపిలు కే్షనులు

ఈతకుక్వ ఉష్ల్ణ గ్రిత బ్్లరాజిింగ్మిశరిమిం క్్రింది వాటిక్్ర అన్తకూలింగా
ఉింట్టింది.

అధికవిద్్తయాత్వాహకతఅవసరమయిేయావిద్్తయాత్భాగాలన్తచేరడిం.
(చితరాిం2)

ఆహ్రన్ర్వహణమరియుప్రాా స�సిింగ్ప్రికరాలు.(స�టుయినెలా స్సీటుల్).

బ్్లరాజిింగ్ ఆప్రేషన్లో తకుక్వ ఉష్ల్ణ గ్రిత, ప్లుచన్ పొ్ ర, త్వరిత
మరియుప్ూరితువాయాప్ితు అవసరిం.

ఉకుక్, రాగి, ఇతతుడి, క్ాింసయా, న్క్�ల్ మిశరిమ్లలు మరియు న్క్�ల్
సిల్వర్ మిశరిమ్లలలో సన్నన్ షీట్టలా  మరియు ద్గ్గారగా అమరిచున
జాయిింట్కలప్డిం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రాక్డిరాల్స్,మిలిలాింగ్కటటురులా ,కటిటుింగ్మరియుష్లప్ిింగ్టూల్స్కుబ్్లరాజిింగ్
టింగ్సటున్క్ార�ై్బడ్చిటాక్లు.(చితరాిం3)

అసమ్లనలోహ్లుమరియుఆభ్రణాలతయ్లరీప్న్తలోలా చేరడిం.

బ్్లరాజిింగ్ఆప్రేషన్లోఆరిథికవయావసథి ఉింది,ఎింద్్తకింటేదీన్క్్రతకుక్వ
ఉష్ల్ణ గ్రితమరియుప్లుచన్పొ్ రన్క్ేప్ణమ్లతరామేఅవసరిం.చేరేఈ
ప్ద్్ధతిలోత్వరితమరియుప్ూరితువాయాప్ితు ఉింది.

బ్లలు  లాయాంప్ (Blow lamp)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  బ్లలు  లాయాంప్ యొకక్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధని్న తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  బ్లలు  లాయాంప్ యొకక్ భ్్యగ్యలను గురి్తంచండషి
•  బ్లలు  లాయాంప్ యొకక్ ఆపరేషన్ ను వివరించబడుతుంద్ి.

బ్ోలా  ల్లయాింప్లో (చితరాిం. 1) క్్రర్కసిన్ ముింద్్తగా వేడిచేసిన గొటాటు ల
గ్ుిండావెళ్్లలా ల్లఒతితుడిచేయబ్డుతుింది,తదా్వరాఆవిరిఅవ్పతుింది.
క్్రర్కసిన్ ఆవిరి గాలిత్ో కలప్డాన్క్్ర జ�ట్ దా్వరా క్ొనసాగ్ుతుింది
మరియు నాజిల్ దా్వరా మిండిించినప్్పపుడు బ్లమెైన మింటన్త
ఉతపుతితు చేస్తతు ింది.

బ్ోలా ల్లయాింప్అనేదిఒకప్్ల రటుబ్ుల్హీటిింగ్ఉప్కరణిం,ఇదిస్ల లడ్రిింగ్
ఐరన్లులేదాఇతరభాగాలన్తస్ల లడ్రిింగ్చేయడాన్క్్రనేరుగావేడి
మూలింగా ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. చితరాిం 1 బ్ోలా  ల్లయాింప్ యొకక్
భాగాలన్తచూప్్పతుింది.

దీన్క్్ర ఇతతుడిత్ో చేసిన టాయాింక్ ఉింది, క్్రర్కసిన్ న్ింప్డాన్క్్ర దాన్
ప్�రభాగ్ింలోఫైిలలా ర్క్ాయాప్అమరచుబ్డిఉింట్టింది.ఆన్/ఆఫ్చేయడాన్క్్ర
మరియుమింటన్త న్యింతిరాించడాన్క్్ర ప్�రాజర్ రిలీఫ్ వాల్్వ  కనెక్టు
చేయబ్డిింది.

బ్ోలా ల్లయాింప్వెలిగిించడింక్ోసింమిథ్ెరలేట్డ్సిపురిట్న్ింప్డాన్క్్రప్�రమైిింగ్
టరాఫ్అిందిించబ్డిింది.బ్లమెైనమింటన్తఉతపుతితు చేయడాన్క్్రక్్రర్కసిన్
ఆవిరిన్ న్రేదుశిించడాన్క్్ర నాజిల్ స�ట్ అిందిించబ్డుతుింది. బ్ర్నర్
హౌసిింగ్మద్దుతుబ్రాా క్�టలా లోఅమరచుబ్డిఉింట్టింది,దాన్ప్�రచితరాింలో
చూప్ినవిధింగావేడిచేయడాన్క్్రస్ల లడ్రిింగ్ఐరన్ఉించబ్డుతుింది.

టాయాింక్లోన్క్్రర్కసిన్న్తఒతితుడిచేయడాన్క్్రప్ింప్్పఅిందిించబ్డుతుింది.

బ్లలు వర్ తో పో ర్టబుల్ హాయాండ్ ఫో ర్జ్ (Portable hand forge with blower)
లక్ష్యాలు : ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  హాయాండ్ ఫో ర్జ్ యొకక్ ఉద్ేదుశ్్యయాని్న పేర్కక్నబడుతుంద్ి
•  హాయాండ్ ఫో ర్జ్ నిర్యమాణ లక్షణ్ధని్న వివరించబడుతుంద్ి
•  హాయాండ్ ఫో ర్జ్ లో ఉపయోగించే ఇంధనై్ధని్న పేర్కక్నబడుతుంద్ి.

హ్యాిండ్ ఫ్ల ర్జ్ : ఇది స్ల లడ్రిింగ్  బిట్న్త వేడి చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ఇది తే్లికప్ాటి ఉకుక్ ప్్లలా ట్టలా  మరియు అింగ్ులర్స్ త్ో తయ్లరు
చేయబ్డిింది.

ఇదిసాధారణింగాగ్ుిండరాింగాఉింట్టింది.గాలిసరఫరాక్ోసింహ్యాిండ్
బో్లా వర్దాన్క్్రజోడిించబ్డిింది.క్ాలినఅవశ్రషాలన్తత్ొలగిించడాన్క్్ర
ఒకప్�ఫ్ల రేట్డ్ప్్లలా ట్దిగ్ువనసిథిరింగాఉింట్టింది.

ఇింధనజోన్ఫై�రర్బిరాక్(ఇట్టకలత్ో)న్రి్మించబ్డిిందిమరియుమటిటు 
మరియుఇస్తకమిశరిమింత్ోప్ూతప్ూయబ్డిింది,ఇింధనింక్ోసిం
మధయాలోసథిల్లన్్నఅిందిస్తతు ింది.(చితరాిం1)

క్ాలచుడాన్క్్రఉప్యోగిించేఇింధనింప్రాధానింగాబ్ొ గ్ుగా .బ్ొ గ్ుగా న్తగ్టిటు 
చెకక్త్ోతయ్లరుచసేాతు రు.

హౌసిింగ్ లోప్ల మింట క్్రర్కసిన్ యొకక్ బ్ాషీపుభ్వనాన్్న
న్ర్వహిించడాన్క్్రవేడిన్అిందిస్తతు ింది.నాజిల్అవ్పట్ల�ట్వద్దు ఉన్న
మింటస్ల లడ్రిింగ్బిట్న్తవేడిచేయడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.52-55 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

రివై�ట్ మరియు రివై�టింగ్ (Rivet and riveting)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• రివై�ట్ మరియు రివై�టింగ్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంద్ి
•  రివై�ట్ యొకక్ భ్్యగ్యని్న తెలుసుక్ొంట్యరు
• రివై�ట్ రక్్యని్న వివరించబడుతుంద్ి .

రివై�ట్

రివెట్ అనేది ప్్లరి్మనిెంట్మెక్ాన్కల్ ఫాస�టునర్, ఇది ఒకచివరతల
మరియుమరొకచివరసూథి ప్ాక్ారక్ాిండిం(త్ోకఅన్ప్ిలుసాతు రు)ఇది
మెటల్పి్న్రూప్ాన్్నకలిగిఉింట్టింది.

రివెట్లన్త న్రా్మణాలు, వింత్ెనలు, షీట్ మెటల్ క్ారయాకల్లప్ాలు,
నౌకలుమరియుఅనేకప్రిశరిమలలోఉప్యోగిసాతు రు.

రివెటిింగ్

రివెటిింగ్ అనేది ప్్లరి్మనెింట్ జాయిింట్ న్ తయ్లరు చేస్ల ప్ద్్ధతులోలా 
ఒకటి

రివెట్యొకక్భాగాలు

రివెట్యొకక్భాగాలుక్్రరిింది(చితరాిం.1)

రవిై�ట్ రకం

1 సా్నప్హెడ్లేదాకప్హెడ్రివెట్స్

2 ప్ాన్హెడ్రివెట్స్

3 క్ోణికలుహెడ్రివెట్స్

4 క్్రింటరస్ింక్హెడ్రివెట్స్

5 ఫ్ాలా ట్హెడ్రివెట్స్

6బ్ెరఫరీగాట్డ్హెడ్రివెట్

7 హ్లోహెడ్రివెట్స్.

8 టినా్మన్రివెట్

9 ఫ్లాష్రివెట్

స్య్నప్ హెడ్ లేద్్ధ కప్ హెడ్ రివై�టలు ను చేయండషి(చిత్రం 2)

1 హెడ్

2 షాింక్లేదాబ్ాడీ

3 ట్రల్

హెడ్  :రివెట్యొకక్ప్�రభాగ్ిం“హెడ్“అన్ప్ిలువబ్డుతుింది.ఇవి
వేరే్వరుఉదోయాగాలప్రాక్ారింవివిధరక్ాలుగాతయ్లరుచేయబ్డాడ్ యి.

ష్యంక్ లేద్్ధ బ్యడీ : రివెట్ క్్రరిింద్ ఉన్న భాగాన్్న షాింక్ లేదా బ్ాడీ
అింటారు.ఇదిగ్ుిండరాన్ఆక్ారింలోఉింట్టింది.

ట్చైల్ :దాన్క్ేింద్రాింక్్రరిింద్భాగాన్్నట్రల్అింటారు.ఇదిక్ొింతవరకు
కుచిించ్తకుప్్ల యిింది. ఇది ర�ిండు ప్లకల రింధరాా లలోక్్ర
చొపి్పుించబ్డిిందిమరియువాటిట్రల్న్తక్ొటటుడిందా్వరాతలతయ్లరు
చేయబ్డుతుింది. ట్రల్ ప్ొ డవ్ప ¼ D. ఒక రివెట్ దాన్ గ్ుిండరాన్,
పొ్ డవ్పమరియుతలఆక్ారిందా్వరాగ్ురితుించబ్డుతుింది.

హెడ్ అర్ధ వృత్ాతు క్ారింలో ఉింట్టింది.. ఈ రివెట్ యొకక్ జాయిింట్
చాల్లబ్లింగాఉింటాయి.ఐరన్మెటీరియలోతు చేసినవింత్ెన(బిరాడ్జ్ )
లలోఇదివిసతు ృతింగాఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ప్యన్ హెడ్ రివై�ట్స్(చిత్రం 3)

రివెట్హెడ్యొకక్ఎగ్ువభాగ్ింఫ్ాలా ట్మరియుటేప్ర్.తలయొకక్
చిన్నవాయాసింరివెట్యొకక్వాయాసాన్క్్రసమ్లనింగాఉింట్టింది.భారీ
ఇింజనీరిింగ్లో,ప్ాన్హెడ్రివెట్లన్తఉప్యోగసిాతు రు.
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క్ోనికల్ హెడ్ రవిై�ట్(చిత్రం 4)

క్ోన్కల్ఆక్ారింత్ేలిక్�ైనజాబ్క్ోసింఉప్యోగిించబ్డుతుింది.క్ోన్కల్
ఆక్ారింఒకహమ్మర్దా్వరాతలప్�రఇవ్వబ్డుతుింది.

Fig 4

క్ౌంటర్ సన్క్ హెడ్ రవిై�ట్(చిత్రం 5)

రివటే్ట్నఫైిక్్రస్ింగ్చేసినతరా్వతకూడాఉప్రితలఫ్ాలా ట్ఉిండేవిధింగా
ఉప్యోగ్ప్డుతుిందో , ఈ రకమెైన రివేటలా న్త ఫ్ాలా ట్ సరేఫేస్ క్ొరకు
ఉప్యోగిసాతు రు.

ఫ్్యలు ట్ హెడ్ రవిై�ట్(చిత్రం 6)

షీట్మెటల్యొకక్చిన్నమరియుత్ేలికప్ాటిఉదోయాగాలక్ోసిం,ఫ్ాలా ట్
హెడ్రివెట్స్ఉప్యోగిించబ్డత్ాయి.వీటిన్సాధారణింగాఫై�రరిస్క్ాన్
ఐరన్మరియుసన్నన్షీటలాలోఉప్యోగిసాతు రు.దాన్తలచద్్తన్తగా
ఉింట్టింది.

బెైఫ్టైరిగేటేడ్ రవిై�ట్(చిత్రం 7)

ఈ రకమైెన రివెట్లు ఇతర రివెట్ల న్తిండి భిన్నింగా ఉింటాయి.
ప్ిన్ల సాథి నింలో గొలుస్తలుమొద్ల�రన వాటిన్ కలప్డాన్క్్ర వీటిన్
ఉప్యోగిసాతు రు.

హాలో రవిై�ట్(చిత్రం 8)

యింతరాింయొకక్ క్ొింత భాగ్ిం కద్్తలుతున్న చ్కటహ్లో రివెట్లు
ఉప్యోగిించబ్డత్ాయిమరియుఈభాగాన్్నయింత్రాా న్క్్రజోడిించడిం
కూడాఅవసరప్డుతుింది.

టినై్ధమాన్ యొకక్ రివై�ట్స్(చిత్రం 9)

అవిసాప్్లక్ింగా తకుక్వప్ొ డవ్పత్ో చిన్నఫ్ాలా ట్హెడ్ రివెట్స్. టిన్
మ్లయాన్రివెట్లప్రిమ్లణసింఖ్యావెయియారివెట్లకుస్తమ్లరుబ్రువ్ప
దా్వరాన్ర్ణయిించబ్డుతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రివెట్యొకక్ప్రాతిబ్రువ్పఖ్చిచుతమెైనవాయాసింమరియుప్ొ డవ్పన్త
కలిగిఉింట్టింది.(టేబ్ుల్1)బ్క్�టలా తయ్లరీ,సీటుల్టరాింక్లుమరియు
ఎయిర్కిండిషన్ింగ్నాళ్ాలతయ్లరీవింటిల�రట్షీట్మెటల్వర్క్రలో
టిన్మెన్రివెట్లన్తసాధారణింగాఉప్యోగిసాతు రు.

ఫ్లు ష్ రివై�ట్(చిత్రం 10)

ఫ్లాష్రివెటిింగ్అనేదిర�ిండుషీట్మెటల్న్తస్న్తఒకదాన్త్ోఒకటి
అన్తసింధాన్ించే ప్ద్్ధతి, దీన్ తలలు మెటల్ ఉప్రితలిం ప్�రక్్ర
పొ్ డుచ్తక్ోన్రివెట్లన్తఉప్యోగిసాతు యి.విమ్లనన్రా్మణింలో,ఫ్లాష్
రివెట్డరాా గ్న్తగిగాస్తతు ింది,తదా్వరావిమ్లనింవరీ్రతీరుప్�రుగ్ుతుింది.

ఫ్లాష్రివెట్క్్రింటర్సిింక్రింధరాింయొకక్ప్రాయోజనాన్్నపొ్ ింద్్తతుింది;
వాటిన్సాధారణింగాక్్రింటర్సింక్రివెట్స్గాకూడాసూచిసాతు రు

టేబుల్ 1 టినై�మాన్  క్ొలతలు (క్్యలు జ్ 4.1 మరియు చిత్రం 1)

 రివై�ట్ పొ డవు శంక్  హెడ్  డెైయా హెడ్  థీక్�్నస్

 పరిమాణం (ఎల్) డెైయా (బి) (H)

 సంఖ్యాను గరిష్టంగ్య కనిష్టగ్య గరిష్టంగ్య కనిష్టగ్య   
 నియమించడం

 (1) (2) మి.మీ (3) మి.మీ (4) మి.మీ (5) మి.మీ (6) మి.మీ (7) మి.మీ 

 2 4-0 2-1 4-2 4-0 0-6  0-5

 4 4-8 2-4 4-8 4-6 0-6  0-5

 6 5-2 2-7 5-6 5-3 0-8  0-6

 8 6-0 3-1 6-4 6-0 0-9  0-7

 10 6-8 3-8 7-8 7-4 1-1  0-9

 12 8-3 4-2 8-5 8-1 1-1  0-9

 14 9-1 5-2 10-7 10-2 1-4  1-1

 16 11-5 5-6 11-4 10-8 1-5  1-2

 18 12-7 6-4 13-0 12-3 1-7  1-4

 20 14-3 7-0 14-3 13-6 1-9  1-6

న్రా్మణిం(కన్టటీరా క్న్)మరియుఫాబిరాక్ేషన్వర్క్రలోవివిధరక్ాలరివెట్డ్
జాయిింట్ తయ్లరు చేయబ్డత్ాయి. సాధారణింగా ఉప్యోగిించే
జాయిింట్:

రివై�ట్చడ్ జాయింట్  రక్్యలు (Types of riveted joints)
లక్ష్యాలు :ఈప్ాఠింముగిింప్్పలోమీరునేరుచుక్ోగ్లరు
•  వివిధ రక్్యల రివై�ట్చడ్ జాయింట్ ను గురించి తెలుసుక్ొంట్యరు
•  రివై�ట్ ల పరిమాణ్ధలు, లాయాపింగ్ అలవై�న్స్ పిచ్ మరియు రివై�ట్ ల పొ డవును గురించి తెలుసుక్ొంట్యరు 
•  చెైన్ మరియు జిగ్ జాగ్ రవిై�టింగ్ లో రవిై�ట్ ల అంతర్యని్న లేఅవుట్ గురించి తెలుసుక్ొంట్యరు
•  రివై�టింగ్ యొకక్ పచిి్న గురించి తెలుసుక్ొంట్యరు
•  వైేడషి మరియు చలలు ని రివరి్టంగ్ ను గురించి తెలుసుక్ొంట్యరు.

– సిింగిల్రివెట్డ్ల్లయాప్జాయిింట్

- డబ్ుల్రివెట్డ్ల్లయాప్జాయిింట్
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- సిింగిల్సాటు రి ప్బ్ట్జాయిింట్

- డబ్ుల్సాటు రి ప్బ్ట్జాయిింట్

సింగిల్ రవిై�ట్చడ్ లాయాప్ జాయింట్ :ఇదిసరళ్మెైనమరియుఅతయాింత
సాధారణింగాఉప్యోగిించేజాయిింట్రకిం.ఈజాయిింట్మింద్ప్ాటి
మరియుసన్నన్ప్్లలా ట్టలా ర�ిండిింటినీకలప్డాన్క్్రఉప్యోగ్ప్డుతుింది.
దనీ్లో,కలప్బ్డేప్్లలా ట్టలా చివరలాలోఓవర్ల్లప్డ్ చెింద్్తత్ాయిమరియు
ల్లయాప్మధయాలోఒక్ేవరుసరివెట్లుఉించబ్డత్ాయి.(చితరాిం.1)

డబుల్ రివై�ట్చడ్ లాయాప్ జాయింట్ : ఈ రకమెైన జాయిింట్  ర�ిండు
వరుసల రివెట్లన్త కలిగి ఉింట్టింది. ఓవర్ ల్లప్డ్  ర�ిండు వరుసల
రివెట్లకుసరపి్్ల యిేింతప్�ద్దుదిగాఉింటాయి.(చితరాిం.2)

డబ్ుల్ రివెట్డ్ (జిగ్జాగ్) ల్లయాప్ జాయిింట్ : ఇది సిింగిల్ ల్లయాప్
జాయిింట్ కింటే బ్లమెైన జాయిింట్న్త అిందిస్తతు ింది. రివెట్లు
చతురసరాా క్ారింలో లేదా తిరాభ్ుజాక్ార న్రా్మణింలో ఉించబ్డత్ాయి.
రివెట్ ప్్లలా స్మెింట్ యొకక్ చతురసరా న్రా్మణాన్్న చెరన్ రివెటిింగ్
అింటారు.రివెట్ప్్లలా స్మెింట్యొకక్తిరాభ్ుజాక్ారఏరాపుట్టన్తజిగ్జాగ్
రివెటిింగ్అింటారు.(చితరాిం.3)

సిింగిల్సాటు రి ప్బ్ట్జాయిింట్:భాగాలఅించ్తలన్తరివరిటుింగ్చేయడిం
దా్వరాకలప్ాలిస్నసింద్రాభాలోలా ఈప్ద్్ధతిఉప్యోగిించబ్డుతుింది.
(చితరాిం.4)

భాగాలఅించ్తలన్తకలిప్ిఉించడాన్క్్రSTRAP(సాటు రి ప్)అన్ప్ిలువబ్డే
ఒక ప్రాతే్యాక మెటల్ భాగ్ిం ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. ఈ జాయిింట్
భాగాలఅించ్తలన్తకలప్డాన్క్్రకూడాఉప్యోగిించబ్డుతుింది.

ఇది సిింగిల్ సాటు రి ప్ బ్ట్ జాయిింట్ కింటే బ్లింగా ఉింట్టింది. ఈ
జాయిింట్భాగాలకుఇరువెరప్్పల్లర�ిండుకవర్ప్్లలా ట్లుఅమరచుబ్డి
ఉింటాయి.(చితరాిం.5)

రివెట్డ్ బ్ట్ జాయిింట్ల క్ోసిం సిింగిల్ లేదా డబ్ుల్ సాటు రి ప్లన్త
ఉప్యోగిించినప్్పపుడు,రివెట్లఅమరికఇల్లఉిండవచ్తచు:

– సిింగిల్రివెట్డ్అింటేబ్ట్క్్రఇరువెరప్్పల్లఒకవరసగాఉింటాయి.

- గొలుస్తలేదాజిగ్జాగ్న్రా్మణింత్ోడబ్ుల్లేదాటిరాప్్పల్రివెట్
చేయబ్డిఉింటాయి.(చితరాిం6)
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చెైన్ రివై�టింగ్ లో రవిై�ట్ రంధ్ధ్ర ల అంతర్యని్న లేఅవుట్ చేయండషి

చెరన్రివెటిింగ్లోరివెట్స్రింధరాా లఅింతరింయొకక్లేఅవ్పట్న్తచితరాిం
7చూప్్పతుింది

చెరన్ రివెటిింగ్లో, రివెట్లప్్లలా స్మెింట్లో రివెట్లచద్రప్్పన్రా్మణిం
ఏరపుడుతుింది.

జిగ్ జాగ్ రివై�టింగ్ : జిగ్ జాగ్ రివెటిింగ్ అనేది రివెట్ జాయిింట్లో
రివెట్స్లపుసిింగ్యొకక్ఒకరకమెైనలేఅవ్పట్జిగ్జాగ్ రివెటిింగ్,
రివెట్లప్్లలా స్మెింట్లోరివెట్లతిరాభ్ుజాక్ారన్రా్మణింఏరపుడుతుింది.

జిగ్జాగ్ రివెటిింగ్ క్ోసిం అింతరిం యొకక్ లేఅవ్పట్ చితరాిం 8లో
చూప్బ్డిింది.

జాయింట్ లో రవిై�ట్స్ అంతరం : రివెట్ రింధరాా ల అింతరిం జాబ్ ప్�ర
ఆధారప్డిఉింట్టింది.దీన్్నన్ర్ణయిించడింలోసాధారణవిధానింక్్రరిింద్
ఇవ్వబ్డిింది.

అంచు నుండషి రివైేట్ మధయాలో ద్ూరం. (చిత్రం 9)

మెటల్ఎడ్జ్ న్తిండిఏదెరనారివెట్మధయాలోఉన్నసథిలింలేదాద్ూరిం
రివెట్యొకక్వాయాసింకింటేకనీసింర�ిండుర�ట్టలా ఉిండాలి.

అించ్తల (ఎడ్జ్) విభ్జనన్త న్ర్కధిించడిం దీన్ ఉదేదుశయాిం. అించ్త
న్తిండిగ్రిషటు ద్ూరింప్్లలా ట్యొకక్మింద్ింకింటేప్దిర�ట్టలా ఎకుక్వ
ఉిండకూడద్్త.(చితరాిం.10)

అించ్త న్తిండి చాల్ల ద్ూరిం ఉన్నట్టలా అయిత్ే గాయాప్ిింగ్కు దారి
తీస్తతు ింది.(చితరాిం11)

రివై�ట్ పిచ్ : రివెట్లమధయాకనీసద్ూరింరివెట్యొకక్వాయాసింకింటే
మూడుర�ట్టలా ఉిండాలి.(3D)(చితరాిం12)

ద్ూరింలేకుిండా రివెటలా న్తబిగిించడాన్క్్ర ఇది సహ్యించసే్తతు ింది.
(చితరాిం.13)

చాల్ల ద్గ్గారగా ఉన్న రివిట్ దా్వరా మెటల్ షీట్ చిరిగే అవక్ాశిం
ఉింట్టింది.

రివెట్స్ మధయా గ్రషిటు  ద్ూరిం లోహిం యొకక్ మింద్ిం కింటే ఇరవెర
నాలుగ్ుర�ట్టలా ఎకుక్వఉిండాలి.(చితరాిం.14)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చాల్ల ద్ూరిం ఉన్న షీట్/ప్్లలా ట్ రివెట్ల మధయా బిగిించడాన్క్్ర
అన్తమతిస్తతు ింది.

ప్రాతిరివెట్వేడిచేసినసూథి ప్ాక్ారబ్ాడీకలిగిఉింట్టింది.

రివై�ట్స్ పరిమాణ్ధలు : రివెట్స్ యొకక్ ప్రిమ్లణాలు ప్రిమ్లణాల
యొకక్వాయాసింమరియుప్ొ డవ్పదా్వరాన్ర్ణయిించబ్డత్ాయి.

రవిై�ట్ పరిమాణం ఎంపిక :రివెట్యొకక్మీటర్ఫారు్మల్ల(21/2
న్తిండి3)xTన్ఉప్యోగిించిల�క్్రక్ించబ్డుతుింది,ఇకక్డTఅనేది
రివిట్థ్ీక్�్నస్.

లాయాపింగ్ అలవై�నుస్స్ : సాధారణింగాషీట్మెటల్టేరాడ్యొకక్ఈ
క్్రరిింది ఫారు్మల్లన్త ఉప్యోగసిాతు ము ఇది రివెట్ యొకక్ డయ్ల
మూడుర�ట్టలా +2సారులా సన్నన్షీట్మింద్ిం.

పిచ్ అలవై�నుస్స్ :నాలుగ్ులోమూడువింతురివెట్యొకక్వాయాసిం
+షీట్మింద్ిం1వింతుషాింక్పొ్ డవ్పదా్వరాఇవ్వబ్డిింది

పొ్ డవ్ప:L=T=Dఇకక్డTఅనేదిషీట్మింద్ింమరియుDఅనేది
రివెట్యొకక్వాయాసిం.

హాట్ మరియు క్ోల్డ్  రివై�టింగ్ యొకక్ పో లిక

 హాట్ రవిై�టింగ్ క్ోల్డ్  రవిై�టి్ట ంగ్

 రివెట్షాింక్అమరికకుముింద్్తఅధికఉష్ల్ణ గ్రితకు ఎల్లింటిహీటిింగ్చేయబ్డద్్త,గ్దిఉష్ల్ణ గ్రితవద్దు బిగిించబ్డుతుింది 
 వేడిచేయబ్డుతుింది

 డెరమీద్తకుక్వఒతితుడిఅవసరిం డెరమీద్మరిింతఒతితుడిఅవసరిం

 ఈప్రాక్్రరియకురివిటీన్వేడిచేయ్లలి ఈప్రాక్్రరియకురివిటీన్వేడిచేయ్లలిస్నఅవసరింలేద్్త

 ఈప్రాక్్రరియకురివిటీన్వేడిచేయ్లలిక్ాబ్టిటు ,వేడి హీటిింగ్న్ర్వహిించబ్డనింద్్తనక్ోల్డ్ రివెటిింగ్సమయింతకుక్వ 
 రివరిటుింగ్అనేదిసమయింతీస్తకునేప్రాక్్రరియ ఉింట్టింది

 రివెట్మెటీరియల్ఫై�రరిస్మరియువాయాసింస్తమ్లరు చిన్నవాయాసింకలిగిననాన్-ఫై�రరిస్రివెట్(అలూయామిన్యిం,ఇతతుడి 
 10మిమీఉన్నప్్పపుడుఇదిఅన్తకూలింగాఉింట్టింది వింటివి)క్ోసింక్ోల్డ్ రివెటిింగ్అన్తకూలింగాఉింట్టింది

హాయాండ్ రివై�టింగ్ టూల్స్ (Hand-riveting tools)
లక్ష్యాలు : ఈవాయాయ్లమింముగిింప్్పలోమీరుచేయగ్లరు
•  వివిధ హాయాండ్-రివై�టింగ్ స్యధనై్ధలకు పేరు తెలుసుక్ొంట్యరు.
•  వివిధ హాయాండ్ రివై�టింగ్ స్యధనై్ధల ఉపయోగ్యలను పేర్కక్నబడుతుంద్ి

రివై�ట్ స్టట్ :  ఇది రింధరాింలో రివెట్న్త చొప్ిపుించిన తరా్వత షీట్
మెటల్న్తద్గ్గారగాతీస్తకురావడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది,ఇది
సన్నన్ ప్్లలా ట్టలా  లేదా షీట్న్త చిన్న రివెట్లత్ో రివర్టు చేస్లటప్్పపుడు
అవసరిం(చితరాిం.1)

డ్ధలీ :ఇదిఇప్పుటిక్ే ఏరపుడిన రివెట్యొకక్తలక్్రడాలీమద్దుతు
ఇవ్వడాన్క్్ర మరియు రివెట్ హెడ్ ఆక్ారాన్క్్ర నషటుిం జరగ్కుిండా
న్ర్కధిించడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది(చితరాిం.1)

రివెట్ సా్నప్ : ఇది రివేటిింగ్ సమయింలో రివెట్ యొకక్ చివరి
ఆక్ారాన్్న రూప్ొ ిందిించడాన్క్్ర ఉప్యోగిించబ్డుతుింది. రివెట్
హెడ్లయొకక్విభిన్నఆకృతులకుసరిప్్ల యిేల్ల రివెట్ సా్నప్లు
అింద్్తబ్ాట్టలోఉనా్నయి(చితరాిం.2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కంబెైన్డ్  రివై�ట్ స్టట్ : ఇది హెడ్న్ స�ట్ చేయడాన్క్్ర మరియు
రూప్ొ ిందిించడాన్క్్రఉప్యోగిించేసాధనిం(చితరాిం.3)

హాయాండ్ రవిై�టర్ : ఇది హ్యాిండిల్న్త నొక్్రక్నప్్పపుడు జాస్ ల మధయా
ఒతితుడిన్కలిగిించేలివర్మెక్ాన్జింన్తకలిగిఉింట్టింది.ఇదిరాగిలేదా
అలూయామిన్యింరివెట్లన్తరివర్టుచేయడాన్క్్రఉప్యోగ్ప్డుతుింది.
విభిన్నఆకృతులకుసరపి్్ల యిేల్లరివెట్అన్్వల్స్అిందిించబ్డత్ాయి.
(చితరాిం.4)

ప్యప్ రివై�టర్ : ఇది చేతిత్ో ప్ాప్ రివెట్లన్త రివర్టు చేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.టిరాగ్గార్మెక్ాన్జింరివెట్న్తమరియురివెట్
యొకక్మ్లిండెరాల్న్త వేరు చేస్తతు ింది. ఈ ప్ద్్ధతిలోమ్లిండెరాల్ రివెట్
న్తిండి వేరు చేయబ్డినప్్పపుడు, తలమరొక చివర ఏరపుడుతుింది
(చితరాిం.5)

డషి్రఫ్్ట  :ఇదిరివెట్చేయవలసినరింధరాా లన్తసమలేఖ్నించేయడాన్క్్ర
ఉప్యోగిించబ్డుతుింది.(చితరాిం6)

క్ౌలింగ్ టూల్ : ఇది మెటల్-ట్ట-మెటల్ జాయిింట్న్త
రూపొ్ ిందిించడాన్క్్ర ప్్లలా ట్టలా  మరియు రివెట్ల తలల అించ్తలన్త
మూసివేయడాన్క్్రఉప్యోగిించబ్డుతుింది(చితరాిం.7)

ఫులలు రింగ్ టూల్ : ఇది ప్్లలా ట్యొకక్ అించ్తయొకక్ ఉప్రితలింప్�ర
నొకక్డింక్ోసింఉప్యోగిించబ్డుతుింది(చితరాిం.8)ఫ్పలలా రిింగ్ద్రావిం-
గ్టిటు జాయిింట్న్తతయ్లరుచేయడాన్క్్రసహ్యప్డుతుింది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - వెల్్డింగ్

భద్్రత (Safety)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వెల్్డింగ్ షాపులో భద్్రత యొక్్క ప్్ార ముఖ్యాతను తెల్యజేయబడుతుంద్ి
•  వెల్్డింగ్ షాప్ లో ప్ాట్ించ్ధల్సిన సాధ్ధరణ భద్్రత్ధ జాగ్్రత్తలను తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

భద్్రత

సరై�ైన జాగరిత్్తలు తీసుక్ోకపో తే వెల్్డింగ్ ప్రమాదకరమై�ైనది మరైియు 
అనారైోగ్యకరమై�ైనది క్ావచ్ుచు. అయినప్పటిక్ీ, క్ొత్్త  సాంక్ేతికత్ 
మరైియు సరై�ైన రక్షణను ఉపయోగించ్డం వల్ల  వెల్్డింగ్ తో సంబంధం 
ఉన్న గాయాలు మరైియు మరణాల ప్రమాదాలు బాగా త్గుగు తాయి. 
అనేక సాధారణ వెల్్డింగ్ విధానాలు ఓపెన్ ఎలక్్ర్రరిక్ ఆర్క్ లేదా మంటను 
కల్గి ఉంటాయి క్ాబటి్ర , క్ాల్న గాయాలు మరైియు అగి్న ప్రమాదం 
ముఖ్్యమై�ైనది, అందుక్ే ఇది వేడి వర్క్ ప్రక్్రరియగా వరై్గగుకరైించ్బడింది.

గాయాన్్న న్వారిైంచ్డాన్క్్ర, వెల్డిర్ లు విపరై్గత్మై�ైన వేడి మరైియు 
మంటలకు గురైిక్ాకుండా ఉండటాన్క్్ర భారై్గ లెదర్ గో్ల వ్స్ మరైియు 
రకి్త్ పొ డవాటి స్్ల్ల వ్ జాక్�ట్ ల రూపంలో వ్యక్్ర్తగత్ రక్షణ పరిైకరైాలను 
ధరైిసా్త రు. అదనంగా, వెల్్డి  ప్ార ంత్ం యొకక్ ప్రక్ాశం ఆర్క్ ఐ లేదా ఫ్ా్ల ష్ 
బర్్నస్ అన్ పిలవబడే పరైిస్ిథితిక్్ర దారైితీసు్త ంది, దీన్లో అతినీలలోహతి్ 
క్ాంతి క్ారైి్నయా యొకక్ వాపును కల్గిసు్త ంది మరైియు కళ్్ళ 
రై�టీనాలను క్ాలేచుసు్త ంది. ముదురు UV-ఫిల్రరైింగ్ ఫేస్ పే్ల ట్ లతో 
కూడిన గాగుల్స్ మరైియు వెల్్డింగ్ హెలెమెట్ లు ఈ ఎక్స్ పో జర్ ను 
న్రైోధించ్డాన్క్్ర ధరిైసా్త రు.

2000ల డిగ్గరిల నుండి, క్ొన్్న హెలెమెట్ లు తీవ్రమై�ైన UV క్ాంతిక్్ర 
గురై�ైనపు్పడు త్క్షణమైే నల్ల గా మారేై ఫేస్ పే్ల ట్ ను కల్గి ఉనా్నయి. 
పే్రక్షకులను రక్ించ్డాన్క్్ర, వెల్్డింగ్ ప్ార ంత్ం త్రచ్ుగా అపారదర్శక 
వెల్్డింగ్ కరై�్రన్ల తో చ్ుట్రబడి ఉంటుంది. ఈ కరై�్రను్ల , పాలీ వినెైల్ క్ో్ల రై�ైడ్ 
పా్ల స్ి్రక్ ఫిల్మె తో త్యారు చేయబడా్డి యి, ఎలక్్ర్రరిక్ ఆర్క్ యొకక్ UV 
లెైట్ నుండి వెల్్డింగ్ ప్ార ంత్ం వెలుపల ఉన్న వ్యకు్త లను రక్ిసా్త యి, 
క్ానీ హెలెమెట్ లలో ఉపయోగించే ఫిల్రర్ గా్ల స్ ను భరై్గ్త చేయలేవు.

వెల్డిరు్ల  త్రచ్ుగా ప్రమాదకరమై�ైన వాయువులు మరైియు నలుసు 
పదారైాథి లకు గురవుతారు. ఫ్్ల క్స్-క్ోర్్డి ఆర్క్ వెల్్డింగ్ మరైియు ష్లల్్డి  
మై�టల్ ఆర్క్ వెల్్డింగ్ వంటి ప్రక్్రరియలు వివిధ రక్ాల ఆక్�ైస్డ్ల  కణాలను 
కల్గి ఉన్న పొ గను ఉత్్పతి్త  చేసా్త యి. ప్రశ్నలోన్ కణాల పరైిమాణం 
పొ గల విషపూరిైత్త్ను ప్రభావిత్ం చేసు్త ంది, చిన్న కణాలు ఎకుక్వ 
ప్రమాదాన్్న కల్గసిా్త యి. ఎందుకంటే చిన్న కణాలు రక్త మై�దడు 
అవరైోధాన్్న దాటగల సామరైాథి యాన్్న కల్గి ఉంటాయి. క్ార్బన్-ఆక్�ైస్డ్, 
ఓజోన్ మరిైయు భారై్గ లోహాలతో కూడిన పొ గలు వంటి పొ గలు 
మరైియు వాయువులు సరై�ైన వెంటిలేషన్ మరైియు శిక్షణ లేన్ 
వెల్డిర్లకు ప్రమాదకరంగా ఉంటాయి. మాంగనీస్ వెల్్డింగ్ పొ గలను 
బహిరగుత్ం చేయడం, ఉదాహరణకు, త్కుక్వ సాథి యిలో (<0.2 mg/
m3) నరైాల సంబంధతి్ సమస్యలకు లేదా ఊపిరైితిత్్త్త లు, క్ాలేయం, 
మూత్్రపిండాలు లేదా క్ేంద్ర నాడీ వ్యవసథికు హాన్ కల్గించ్వచ్ుచు. 
నానో కణాలు ఊపిరైితిత్్త్త ల అల్వియోలార్ మాక్ోరి ఫేజ్ లలో 

చికుక్కుపో యి పలమెనరై్గ ఫెైబ్ర్ర స్ిస్ ను పే్రరైేపిసా్త యి. అనేక వెల్్డింగ్ 
ప్రక్్రరియలలో సంప్లడన వాయువులు మరైియు మంటల ఉపయోగం 
పేలుడు మరైియు అగి్న ప్రమాదాన్్న కల్గి ఉంటుంది. క్ొన్్న సాధారణ 
జాగరిత్్తలు గాల్లో ఆక్్రస్జన్ పరైిమాణాన్్న పరైిమిత్ం చేయడం 
మరిైయు మండే పదారైాథి లను క్ారైా్యలయాన్క్్ర దూరంగా ఉంచ్డం.

సాధ్ధరణ భద్్రత

•  స్ిబ్బందిక్్ర గాయం క్ాకుండా న్రైోధించ్డాన్క్్ర, ఏ రకమై�ైన వెల్్డింగ్ 
పరైికరైాలను ఉపయోగిసు్త న్నపు్పడు జాగరిత్్త  వహించాల్. అగి్న, 
పేలుళ్్ల్ల , విదు్యత్ షాక్ లేదా హాన్కరమై�ైన ఏజ�ంట్ల  వల్ల  గాయం 
సంభవించ్వచ్ుచు.  సాధారణ మరిైయు న్రైిదిష్ర  భద్రతా జాగరిత్్తలు 
రై�ండింటినీ లోహాలను వెల్్డింగ్ చేస్ే లేదా కతి్త రిైంచే క్ారైిమెకులు 
ఖ్చిచుత్ంగా పాటించాల్.

•  వెల్్డింగ్ లేదా కటి్రంగ్ పరైికరైాలను ఉపయోగించ్డాన్క్్ర అనధకి్ార 
వ్యకు్త లను అనుమతించ్వదుది .

•  ఫెైర్ రై�స్ిస్ె్రంట్ ఫాబ్్రక్, ఇసుక లేదా ఇత్ర ఫెైర్ పూరూ ఫ్ మై�టీరిైయల్ 
దావిరైా  వేడి మై�టల్ నుండి రకి్ంచ్బడుతాయి, చెకక్లు ఉన్న 
భవనంలో వెల్్డి  చేయవదుది . హాట్ సా్పర్క్స్ లేదా హాట్ మై�టల్ 
ఆపరైేటర్ పెై లేదా ఏదెైనా వెల్్డింగ్ పరైికరైాల భాగాలపెై పడకుండా 
చ్ూసుక్ోండి.

•  వెల్్డింగ్ సమీపంలోన్ పతి్త , నూనె, గా్యసో ల్న్ మొదలెైన అన్్న 
మండే పదారైాథి లను తొలగించ్ండి.

•  వెల్్డింగ్ లేదా కటింగ్ ముందు, సరై�ైన దుసు్త లు లేదా గాగుల్స్ 
ధరిైంచ్డం వల్ల  మిమమెల్న్ మీరు క్ాపాడుక్ొంటారు.

•  వెల్్డింగ్ ప్రక్్రరియ దావిరైా వార్్ప చేయబడిన లేదా పాడెైపో యేి 
క్ాంపో నెంట్ నుండి ఏవెైనా అస్ెంబుల్ చేయబడిన భాగాలను 
తొలగించ్ండి.

•  వేడిగా ఉన్న ఎలక్ో్రరి డ్ స్రబ్ లు, స్్ల్రల్ సా్రరాప్ లేదా సాధనాలను 
నేలపెై లేదా వెల్్డింగ్ పరైికరైాల చ్ుట్ట్ర  ఉంచ్వదుది . ప్రమాదాలు 
మరిైయు/లేదా మంటలు సంభవించ్వచ్ుచు.

•  త్గిన అగి్నమాపక యంత్ార న్్న ఎల్లవళే్లా సమీపంలో ఉంచ్ండి. 
మంటలను ఆరైే్ప పరైికరం వర్క్ చేయదగిన సి్థితిలో ఉందన్ 
న్రైాధా రిైంచ్ుక్ోండి.

•  వెల్్డింగ్ క్ార్యకలాపాలు పూర్తయిన త్రైావిత్ అన్్న హాట్ 
మై�టల్ లను గురైి్తంచ్డాన్క్్ర చోక్ లేదా సో ప్ సో్ర న్ తో మారైిక్ంగ్ 
చేయాల్.
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గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ ప్ాలా ంట్ నిర్వహణలో భద్్రత్ధ జాగ్్రత్తలు (Safety precautions in handling gas welding 
plant)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఆక్ససి-ఎసిట్ిలీన్ ప్ాలా ంట్లా లో సాధ్ధరణ భద్్రత్ధ జాగ్్రత్తలను తెల్యజేయబడుతుంద్ి.
•  గ్ాయాస్ సిల్ండరలాను నిర్వహించడ్ధనిక్స భద్్రత్ధ నియమాలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  గ్ాయాస్ ర్ెగ్ుయాలేట్ర్లలా  మర్ియు గ్్కట్్య్ట లను నిర్వహించడ్ధనిక్స భద్్రత్ధ పద్ధాతులను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి. 
•  బ్లలా ప�ైప్ ఆపర్ేషనలా క్ు సంబంధించిన భద్్రత్ధ జాగ్్రత్తలను తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

ప్రమాదాలు జరగకుండా ఉండాలంటే ముందుగా భద్రతా న్యమాలను 
తెలుసుక్ోవాల్, ఆపెై వాటని్ కూడా పాటించాల్. మనకు తలె్స్ినటు్ల గా, 
‘స్ేఫ్్ల్ర  పాటించ్ుక్ొంటే ప్రమాదాలకు క్ారణం అవుత్్తంది ‘.

నిబంధనలు పటి్్ట ంచుకోక్ప్ో వడం సబబు కాద్ు!

గా్యస్ వెల్్డింగ్ లో, వెల్డిర్ త్నను మరైియు ఇత్రులను సురక్ిత్ంగా 
ఉంచ్ుక్ోవడాన్క్్ర గా్యస్ వెల్్డింగ్ పా్ల ంటు్ల  మరైియు మంట-అమరైికలను 
న్రవిహించ్డంలో భద్రతా జాగరిత్్తలను త్ప్పన్సరైిగా పాటించాల్.

భద్రతా జాగరిత్్తలు ఎల్లపు్పడూ మంచి ఇంగతి్జాఞా నంపెై ఆధారపడి 
ఉంటాయి.

గా్యస్ వెల్డిర్ ను ప్రమాదం లేకుండా ఉంచ్డాన్క్్ర ఈ క్్రరింది జాగరిత్్తలు 
పాటించాల్.

సాధ్ధరణ భద్్రత

గా్యస్ వెల్్డింగ్ పా్ల ంట్ యొకక్ ఏదెైనా భాగంలో లేదా అస్ెంబ్్ల లో చ్మురు 
లేదా గ్గరిజు ఉపయోగించ్వదుది . ఇది పేలుడుకు క్ారణం క్ావచ్ుచు.

వెల్్డింగ్ ప్ార ంత్ం నుండి అన్్న మండే పదారైాథి లను దూరంగా ఉంచ్ండి. 
గా్యస్ వెల్్డింగ్ ఎల్లపు్పడూ ఫిల్రర్ లెన్స్ ఉన్న గాగుల్స్ ధరైించ్కండి 
విత్ ఫలి్రర్ ఉన్న గాగుల్స్ మాత్్రమైే ధరైించ్ండి. (చిత్్రం 1)

ఎల్లపు్పడూ అగి్న న్రైోధక బట్రలు, ఆస్ె్బసా్ర స్ చేతి తొడుగులు 
మరైియు ఆప్ార న్ ధరైించ్ండి.

వెల్్డింగ్ చేసటే్పుపుడు నైెైలాన్, జిడు్డి  మర్ియు చిర్ిగ్ిన బట్్టలు 
ఎపుపుడూ ధర్ించవద్ుదు .

లీక్ేజీన్ గమన్ంచిన వెంటనే అగి్న ప్రమాదాలను న్వారైించ్డాన్క్్ర 
లీక్ేజ్ న్ అరైికట్రండి. (చిత్్రం 2)

చిన్నపాటి లీక్ేజీ అయినా తీవ్ర ప్రమాదాలకు క్ారణమవుత్్తంది.

మంటలను ఆర్పడాన్క్్ర ఎల్లపు్పడూ అగి్నమాపక పరైికరైాలను 
అందుబాటులో ఉంచ్ండి. (చిత్్రం 3)

వర్్క చేసే ప్్ార ంత్ధనిని ఏ విధమై�ైన మంట్లు లేక్ుండ్ధ ఉంచండి.

గా్యస్ వెల్్డింగ్ ముందు భద్రతా జాగరిత్్తలు

స్ిల్ండర్లకు భద్రత్. గా్యస్ స్ిల్ండర్లను రైోల్ చేయవదుది  లేదా వాటని్ 
రైోలరు్ల గా ఉపయోగించ్వదుది .

స్ిల్ండర్లను తీసుక్�ళ్్లడాన్క్్ర ట్ార లీన్ ఉపయోగించ్ండి.

ఉపయోగంలో లేనపు్పడు లేదా ఖ్ాళీగా ఉన్నపు్పడు స్ిల్ండర్ 
వాల్వి లను మూస్ివేయండి.

పూరైి్త మరిైయు ఖ్ాళీ స్ిల్ండర్లను విడిగా ఉంచ్ండి.

ఎల్లపు్పడూ స్ిల్ండర్ వాల్వి లను నెమమెదిగా తెరవండి, ఒకటని్నర 
మలుపులు మించ్కూడదు. స్ిల్ండర్ లను తెరవడాన్క్్ర సరై�ైన 
స్ిల్ండర్ కీ్లను ఉపయోగించ్ండి.

వెల్్డింగ్ చేస్ేటపు్పడు స్ిల్ండర్ల నుండి స్ిల్ండర్ క్ీలను తీస్ివేయవదుది .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బా్యక్-ఫెైర్ లేదా ఫ్ా్ల ష్-బా్యక్ విషయంలో స్ిల్ండర్ లను త్విరగా 
మూసి్వేయడాన్క్్ర ఇది సహాయపడుత్్తంది. సులభమై�ైన న్రవిహణ 
మరైియు భద్రత్ క్ోసం ఎల్లపు్పడూ స్ిల్ండర్ లను న్టారుగా ఉండే 
సి్థితిలో ఉపయోగించ్ండి. రై�గు్యలేటర్లను అటాచ్ చసే్ే ముందు వాల్వి 
సాక్�ట్ల ను శుభ్రం చేయడాన్క్్ర ఎల్లపు్పడూ స్ిల్ండర్ వాల్వి లను 
జాగరిత్్త గా చ్ూసుక్ోండి. (చిత్్రం 4)

రబ్బర్ల గ్్కట్్ట ం ప�ైపులక్ు భద్్రత(చిత్రం 5)

రబ్బరు గొటా్ర లను ప్రతి రైోజు కరిమం త్ప్పకుండ త్న్ఖీ చేయండి 
మరైియు దబె్బతిన్న వాటిన్ మరైిచు వేయండి. గొట్రం పెైపులు / 
ట్ట్యబ్ ల ఐరన్ మై�టీరైియల్ పడవేయవదుది .

ఆక్్రస్జన్ క్ోసం ఉపయోగించే వాటితో ఎస్ిటిలీన్ క్ోసం పెైపులను 
ఉపయోగించ్వదుది .

ఆక్ససిజన్ కోసం బ్యలా క్ హో స్ ప�ైపులను మర్ియు ఎసిట్ిలీన్ 
కోసం మై�రూన్ హో స్ ప�ైప్ లను ఎలలా పుపుడూ ఉపయోగ్ించండి.

ర్ెగ్ుయాలేట్రలాక్ు భద్్రత

గా్యస్ స్ిల్ండర్లకు హమమెర్ దెబ్బలు త్గలకుండా మరైియు నీరు, 
దుముమె మరైియు నూనె స్ిల్ండర్లపెై పడకుండా చ్ూసుక్ోండి.

ఆక్్రస్జన్ క్ోసం ఒక కుడి చేతి థె్్రడ్ కనెక్షన్ మరైియు ఎస్ిటిలీన్ క్ోసం 
ఎడమ చేతి థ్ె్రడ్ కనెక్షన్ ఉపయోగించాల్.

బ్లలా ప�ైపలా క్ు భద్్రత

బ్ర్ల పెైప్ ఉపయోగంలో లేనపు్పడు మంటను ఆరైి్పవేస్ి, బ్ర్ల పెైప్ ను 
సురక్ిత్మై�ైన ప్రదేశంలో ఉంచ్ండి.

మంటను ఆగిపో యి, మరల వెల్గినపు్పడు, బ్ర్ల పెైప్ వాల్వి లను 
(మొదట ఆక్్రస్జన్) మూస్ివేస్ి, నీటిలో ముంచ్ండి.

మంటను వెల్గిసు్త న్నపు్పడు, బ్ర్ల పెైప్ నాజిల్ ను సురకి్త్మై�ైన దిశలో 
సూచించ్ండి. (చిత్్రం 6)

ఆర్్క వెల్్డింగ్ ముంద్ు, సమయంలో, తర్ా్వత భద్్రత్ధ జాగ్్రత్తలు (Safety precautions before, during, 
after arc welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  ఆర్్క-వెల్్డింగ్ లో అవసరమై�ైన జాగ్్రత్తలను తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

మంటను ఆరైే్ప సమయంలో, మరల వెల్గినపు్పడు న్వారిైంచ్డాన్క్్ర 
ముందుగా ఎస్ిటిలీన్ వాల్వి ను మూస్ివేస్ి, ఆపెై ఆక్్రస్జన్ వాల్వి ను 
మూస్ివేయండి.

ముంద్సు్త  భద్్రత్ధ చరయాలు

-  ఆర్క్-వెల్్డింగ్ చేస్ేటపు్పడు ఎపు్పడూ త్డి  త్డిగా ఉన్న 
ప్రదేశంలో న్లబడకండి.

-  ఎల్లపు్పడూ అన్్న భద్రతా దుసు్త లు (తొడుగులు, ఆప్ార న్, స్్ల్ల వు్ల , 
బూటు్ల ) ధరైించ్ండి. (చిత్్రం 1)

-  కళ్్ల్ళ మరైియు ముఖ్ం యొకక్ రక్షణ క్ోసం వరుసగా వెల్్డింగ్ 
మరైియు చిపి్పంగ్ సమయంలో చిపి్పంగ్ స్్ల్రరీన్ న్ ఉపయోగించ్ండి.

-  ఉపయోగంలో లేనపు్పడు యంత్ార న్్న స్ివిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

-  బట్రలు నూనె మరైియు గ్గరిజు లేకుండా ఉంచ్ండి.

-  వేడి లోహాలను టోంగ్ తో మాత్్రమైే పటు్ర క్ోండి.
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-  ఆర్క్-వెల్్డింగ్ సమయంలో మీ జేబులో అగిగుపెట్ట్రలు లేదా పెటో్ర ల్ 
లెైటర్ లను తీసుక్�ళ్్లవదుది .

-  పో ర్రబుల్ స్్ల్రరీన్ లు లేదా వెల్్డింగ్ బూత్ లను ఉపయోగించ్డం 
దావిరైా బయటి వ్యకు్త లను రైేడియేిషన్ మరైియు క్్రరణాల 
ప్రతిబ్ంబం నుండి రక్ించ్ండి. (చిత్్రం 2)

-  వెల్్డింగ్ ప్ార ంతాన్్న తేమ మరైియు మండే మై�టీరైియల్ లేకుండా 
ఉంచ్ండి.

- విదు్యత్ లోపాలను మీరైే సరైిచేయడాన్క్్ర ప్రయతి్నంచ్వదుది ; 
ఎలకీ్్రరిషియన్ న్ పిలవండి.

-  ఎలక్ో్రరి డ్ స్రబ్ లను నేలపెై వేయవదుది . వాటిన్ ఒక కంట్టైనరైో్ల  
ఉంచ్ండి. (చిత్్రం 3)

- ఆర్క్-వెల్్డింగ్ పొ గ ను తొలగించ్డాన్క్్ర ఎగాజా స్్ర  ఫా్యన్ లను 
ఉపయోగించ్ండి. (చిత్్రం 4)

-  గా్యస్ వెల్్డింగ్ మరైియు గా్యస్ కటి్రంగ్ వర్క్ త్రైావిత్ గా్యస్ మరైియు 
ఎలక్్ర్రరిక్ వెల్్డింగ్ త్రైావిత్ భద్రతా జాగరిత్్తలు, రై�గు్యలేటర్ ల నుండి 
ఒతి్తడిన్ త్గిగుంచ్డాన్క్్ర, గొటా్ర లను చ్కక్గా చ్ుట్రడాన్క్్ర మరైియు 
పరైికరైాలను భరై్గ్త చేయడాన్క్్ర లెైన్ల ను బ్్ల డ్ చేసా్త యి.

-  గొటా్ర లు, టారై�చుస్, బ్ర్ల  పెైప్స్ రై�గు్యలేటర్లను సరై�ైన సథిలంలో న్లవి 
చేయండి.

-  గా్యస్ స్ిల్ండర్లను మండే మరిైయు మండే పదారైాథి ల నుండి 
దూరంగా న్లవి చేయండి.

-  ఎలక్్ర్రరిక్ వెల్్డింగ్ క్ార్యకలాపాలు పూర్తయిన త్రైావిత్ వెల్డిర్ వేడి 
మై�టల్ ను గురు్త  పెట్రడం లేదా ఇత్ర క్ారైిమెకులను హెచ్చురైించే 
గురు్త ను గురైి్తంచ్డాన్క్్ర చాక్ లేదా సో ప్ తో మార్క్ చేయండి.

-  వెల్్డింగ్ యంత్ార లు పవర్ సో ర్స్ నుండి డిస్ కనెక్్ర చేయండి.

-  వెల్్డింగ్ పరిైకరైాల నుండి వెల్్డింగ్ కే్బుల్ లను డిస్ కనెక్్ర చేయండి.

-  క్ేబుల్ ను చ్కక్గా చ్ుటి్ర , సురకి్త్ంగా ఉంచాల్.

-  ఎలక్ో్రరి డ్ హో ల్డిర్ మరిైయు ఇత్ర చేతి సాధనాలను సురక్ిత్ంగా.
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వెల్్డింగ్ లో భద్్రత్ధ పర్ిక్ర్ాలు మర్ియు వాట్ి ఉపయోగ్ాలు (Safety equipment and their uses in 
welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  ఆర్్క వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగ్ించే భద్్రత్ధ ద్ుసు్త లు మర్ియు ఉపక్రణ్ధలక్ు పేర్ల గ్ుర్ి్తసా్త ర్ల
•  కాల్న గ్ాయాలు మరి్యు గ్ాయాల నుండి రక్ించడ్ధనిక్స భద్్రత్ధ ద్ుసు్త లు మర్ియు ఉపక్రణ్ధలను ఎంచుకోండి
•  హానిక్రమై�ైన ఆర్్క క్సరణ్ధలు మర్ియు విషపూర్ిత ప్ొ గ్ల ప్రభ్్యవం నుండి మిమ్మల్ని మర్ియు ఇతర్లలను ఎలా రక్ించుకోవాలో తెలుసుకోండి
•  క్ంట్ి మర్ియు ముఖ్ రక్షణ కోసం షీల్్డింగ్ గ్ాలా స్ ని ఎంచుకోండి.

నాన్-ఫ్ూ్యజన్ వెల్్డింగ్ : త్కుక్వ మై�ల్్రంగ్ పాయింట్ ఫిల్ల ర్ రైాడ్ న్ 
ఉపయోగించ్డం దావిరైా బేస్ మై�టల్ అంచ్ులను కరైిగించ్కుండా, 
ఒతి్తడిన్ ఉపయోగించ్కుండా ఒక్ే విధమై�ైన లేదా అసమాన లోహాలు 
కల్స్ి ఉండే వెల్్డింగ్ పదధాతి ఇది.

ఉదాహరణ :  సో ల్డిరైింగ్ , బే్రజింగ్ మరైియు క్ాంస్య వెల్్డింగ్.

ఆర్క్ వెల్్డింగ్ సమయంలో వెల్డిర్ ఆర్క్ లోన్ హాన్కరమై�ైన క్్రరణాల 
(అలా్ర రా  వెైలెట్ మరిైయు ఇన్ ఫ్ార  రై�డ్ క్్రరణాలు) క్ారణంగా ప్రమాదాలకు 
గురవుతాడు, ఆర్క్ నుండి అధిక వేడి క్ారణంగా క్ాల్న గాయాలు 
మరైియు వేడి జాబ్ లతో పరైిచ్యం, విదు్యత్ షాక్, విషపూరైిత్ 
పొ గలు, ఎగిరైే హాట్ సా్పటర్ లు మరైియు సా్ల గ్ కణాలు మరైియు 
వసు్త వులు అడుగుల మీద పడిపో తాయి.

పెైన పేరైొక్న్న ప్రమాదాల నుండి వలె్డిర్ మరైియు వెల్్డింగ్ ప్ార ంతాన్క్్ర 
సమీపంలో వరైేక్చేస్ే ఇత్ర వ్యకు్త లను రక్ించ్డాన్క్్ర క్్రరింది భద్రతా 
దుసు్త లు మరిైయు ఉపకరణాలు ఉపయోగించ్బడతాయి.

1  భద్రతా దుసు్త లు

a  లెదర్ ఆప్ార న్

b  లెదర్ గో్ల వ్స్

c  స్్ల్ల వ్ లతో లెదర్ క్ేప్

d  పారైిశ్రాి మిక భద్రతా బూటు్ల

2  ఒక హా్యండ్ స్్ల్రరీన్

b  సరుది బాటు చేయగల హెలెమెట్

c స్ి పో ర్రబుల్ ఫెైర్ పూరూ ఫ్ క్ానావిస్ స్్ల్రరీన్ లు

3  చిపి్పంగ్/గ�ైరూండింగ్ గాగుల్స్

4  రై�స్ి్పరైేటర్ మరైియు ఎగాజా స్్ర  డక్్ర్రంగ్

తోలు ఆప్ార న్, చేతి తొడుగులు, స్్ల్ల వ్ లతో కూడిన కప్ మరైియు లెగ్ 
గార్్డి ఫిగ్ 1,2,3 మరైియు 4 వెల్డిర్ యొకక్ బాడీ, చేత్్తలు, చేత్్తలు, 
మై�డ మరిైయు ఛాతీన్ వేడి రైేడియిేషన్ మరైియు ఆర్క్ నుండి వచేచు 
వేడి సోఫో టర్స్ ల నుండి రకి్ంచ్డాన్క్్ర ఉపయోగిసా్త రు. గటి్రపడిన 
సా్ల గ్ ను చిప్ చసే్ే సమయంలో వెల్్డి  జాయింట్ నుండి వేడి సా్ల గ్ 
కణాలు ఎగురుతాయి.
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పెైన పరేైొక్న్న అన్్న భద్రతా దుసు్త లు ధరైించేటపు్పడు వదులుగా 
ఉండకూడదు మరైియు వెల్డిర్ త్గిన పరైిమాణాన్్న ఎంచ్ుక్ోవాల్.

ఇండస్ి్ర రాయల్ సే్ఫ్్ల్ర  బూట్ (చిత్్రం5) జారకుండా ఉండటాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. పాదాల క్ాల్ గాయం క్ాకుండా  ఈ షూ 
ఉపయోగపడుతాయి. షూ  ప్రతే్యకంగా షాక్ రై�స్ిస్ె్రంట్ మై�టీరైియల్ తో 
త్యారు చేయబడినందున ఇది విదు్యత్ షాక్ నుండి వలె్డిర్ ను కూడా 
రకి్సు్త ంది.

వెల్్డింగ్ చేతి గ్ల్ల జ్ మరైియు హెలెమెట్ : ఆర్క్ వెల్్డింగ్ సమయంలో ఆర్క్ 
రైేడియిేషన్ మరైియు సా్పర్క్స్ నుండి వెల్డిర్ యొకక్ కళ్్ల్ళ మరైియు 
ముఖ్ాన్్న రక్ించ్డాన్క్్ర ఇవి ఉపయోగించ్బడతాయి.

హా్యండ్ స్్ల్రరీన్ చేతిలో పటు్ర కునేలా రూపొ ందించ్బడింది (చిత్్రం. 6)

హెలెమెట్ స్్ల్రరీన్ త్లపెై ధరైించేలా రూపొ ందించ్బడింది.(చిత్్రం7)

వెల్్డి  స్ప్్టర్స్ నుండి రక్ించ్డాన్క్్ర  ప్రతి వెైపు స్పష్రమై�ైన అదాది లు 
అమరచుబడి ఉంటాయి. (చిత్్రం 8)

హెలెమెట్ స్్ల్రరీన్ మై�రుగ�ైన రక్షణను అందిసు్త ంది మరైియు వలె్డిర్ త్న 
రై�ండు చేత్్తలను స్ేవిచ్్ఛగా ఉపయోగించ్ుకునేలా చసేు్త ంది.

ఉపయోగించిన వెల్్డింగ్ కరై�ంట్ పరైిధులను బటి్ర  రంగు (ఫలి్రర్) గా్ల స్ెస్ 
వివిధ షేడ్స్ లో త్యారు చేయబడతాయి. (టేబుల్ 1)
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ట్ేబుల్ 1

మానుయావల్ మై�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ కోసం ఫిల్టర్ గ్ాలా స�స్ యొక్్క 
సిఫార్లసిలు

షేడ్ అఫ్ క్లార్్డి  గ్ాలా సేస్ సంఖ్యా ఆంపియరలాలో వెల్్డింగ్ క్రె్ంట్ 
యొక్్క పర్ిధి

8-9
10-11
12-14

100 వరకు
100 నుండి 300

300 పెైన

పో ర్రబుల్ ఫెైర్ పూరూ ఫ్ క్ానావిస్ స్్ల్రరీన్ లు. వెల్్డింగ్ ప్ార ంతాన్క్్ర సమీపంలో 
వరైేక్చేస్ే వ్యకు్త లను ఆర్క్ ఫ్ా్ల షెస్ నుండి రక్ించ్డాన్క్్ర చిత్్రం 9 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది

సా్ల గ్ ను చిప్ చేసే్టపు్పడు లేదా జాబ్ ను గ్లరి ండింగ్ చేస్ేటపు్పడు 
కళ్్ళను రక్ించ్డాన్క్్ర సాదా గాగుల్స్ ఉపయోగించ్బడతాయి. చిత్్రం 
10

ఇది బేకలెైట్ ఫే్రమ్ తో త్యారు చేయబడింది, ఇది స్పష్రమై�ైన అదాది లు 
మరైియు ఆపరైేటర్ త్లపెై సురక్ిత్ంగా పటు్ర క్ోవడాన్క్్ర సాగే బా్యండ్ తో 
అమరచుబడింది.

ఇది సౌకర్యవంత్మై�ైన ఫిట్, సరై�ైన వెంటిలేషన్ మరైియు అన్్న వెైపుల 
నుండి పూరైి్త రక్షణ క్ోసం రూపొ ందించ్బడింది. ఇత్్తడి వంటి ఫరెరిస్ 
క్ాన్ మిశరిమాలను వెల్్డింగ్ చసే్ేటపు్పడు క్ొన్్నసారు్ల  విషపూరైిత్ 
పొ గలు మరైియు భారై్గ పొ గ వెల్్డి  నుండి విడుదల చేయబడవచ్ుచు 
(బయటకు ఇవవిబడుత్్తంది).

రై�స్ి్పరైేటర్ న్ ఉపయోగించ్ండి మరిైయు విషపూరిైత్ పొ గలు మరైియు 
పొ గను ప్లలచుకుండా ఉండటాన్క్్ర వెల్్డి  ప్ార ంతాన్క్్ర సమీపంలో ఎగాజా స్్ర  
నాళాలు మరైియు ఫా్యన్ లను ఉపయోగించ్ండి. చిత్్రం 11.

విషపూరైిత్ పొ గలను ప్లలచుడం వలన వెల్డిర్ స్పపృహ క్ోలో్పయేిలా 
చేసు్త ంది మరిైయు వేడి వెలె్డి డ్ జాబ్ పెై/ నేలపెై పడిపో త్్తంది. ఇది 
క్ాల్న గాయాలు కల్గసిు్త ంది.

గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ పర్ిక్ర్ాలు మర్ియు ఉపక్రణ్ధలు (Gas welding equipment and accessories)
లక్ష్్యలు: ఈ ప్ాఠం ముగ్ించే  లోపు ఈ క్స్రంద్ి విషయాలు తెలుసుకోగ్లర్ల.
•  గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ ప్రక్స్రయను సంక్ిపీ్త క్ర్ించండి
• గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగి్ంచే పర్ిక్ర్ాలను జాబిత్ధ చేయండి
•  గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగి్ంచే ప్రతి పర్ిక్రం యొక్్క విధులను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి.

ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ వెల్్డింగ్, గా్యస్ వెల్్డింగ్ అన్ ప్రస్ిదిధా  చెందింది, ఇది 
సరళ్మై�ైనది, చౌక్�ైనది మరైియు ఆపరైేట్ చేయడం సులభం. సన్నన్, 
చిన్న భాగాలను కూడా వెల్్డి  చేయడాన్క్్ర హీట్ ఇన్ పుట్ న్ న్శిత్ంగా 
న్యంతి్రంచ్వచ్ుచు. ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ వెల్్డింగ్ ప్రక్్రరియలో, వెల్్డింగ్ టార్చు 

యొకక్ క్ొన వదది  ఆక్్రస్జన్ మరిైయు ఎస్ిటిలీన్ ను సరై�ైన పరిైమాణంలో 
క్ాలచుడం దావిరైా ఉత్్పతి్త  చేయబడిన తీవ్రమై�ైన మంట (3300ºC) 
దావిరైా మై�టల్ వేడి చేయబడుత్్తంది. మంట వెల్్డి  ప్రదేశం వెైపు 
మళ్్లంచ్బడి, చేరైాల్స్న లోహాన్్న కరైిగించ్డాన్క్్ర మరైియు ఒకదాన్తో 
ఒకటి కలపబడి త్దావిరైా వెల్్డి  ను ఉత్్పతి్త  చేసు్త ంది.
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గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ పర్ిక్ర్ాలు

ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ వెల్్డింగ్ పరిైకరైాల సూత్్రప్ార య విధి ఏమిటంటే, ఆక్్రస్-
ఎసి్టిలీన్ గా్యస్ మిశరిమాన్్న సరై�ైన న్ష్పతి్తలో వెల్్డింగ్ టిప్ కు సరై�ైన 
ప్రవాహం మరైియు వేగంతో సరఫ్రైా చేయడం. (చిత్్రం 1)

గా్యస్ వెల్్డింగు్న న్రవిహించ్డాన్క్్ర ఉపయోగించే ప్ార థమిక పరైికరైాలు

•  ఆక్్రస్జన్ గా్యస్ స్ిల్ండర్

•  ఎస్ిటిలీన్ గా్యస్ స్ిల్ండర్

•  ఆక్్రస్జన్ పె్రజర్ రై�గు్యలర్

•  ఆక్్రస్జన్ గా్యస్ గొట్రం (నలుపు/ఆకుపచ్చు)

•  ఎస్ిటిలీన్ గా్యస్ గొట్రం (మై�రూన్)

•  నాజిల్ మరిైయు గా్యస్ లెైటర్ తో కూడిన వెల్్డింగ్ టార్చు లేదా బ్ర్ల  
పెైపు.

•  ఆక్్రస్జన్ మరైియు ఎస్ిటిలీన్ స్ిల్ండర్ రవాణా క్ోసం ట్ార లీలు.

•  కీ్లు మరిైయు సా్పనర్ 

•  ఫలి్ల ర్ మై�టీరైియల్ మరిైయు ఫ్్ల క్స్

•  వలె్డిర్ క్ోసం రక్షణ దుసు్త లు (లెదర్ ఆప్ార న్, చేతి తొడుగులు, 
గాగుల్స్ మొదలెైనవి)

ఆక్ససిజన్ గ్ాయాస్ సిల్ండర్లలా  : గా్యస్ వెల్్డింగ్ క్ోసం అవసరమై�ైన ఆక్్రస్జన్ 
వాయువు స్్లసా ఆక్ారపు స్ిల్ండర్లలో న్లవి చేయబడుత్్తంది. ఈ 
స్ిల్ండరు్ల  నలుపు రంగులో పెయింట్ చేయబడతాయి. (చిత్్రం. 2) 
ఆక్్రస్జన్ స్ిల్ండరు్ల  120 నుండి 150 kg/cm2 మధ్య ఒతి్తడితో 7m3 
సామరథియాంతో గా్యస్ ను న్లవి చేయగలవు. ఆక్్రస్జన్ గా్యస్ స్ిల్ండర్ 
వాల్వి లు కుడిచేతి థె్్రడ్ తో ఉంటాయి.

ఎసిట్లీన్ సిల్ండర్లలా  : గా్యస్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగించే ఎస్ిటిలీన్ 
వాయువును మై�రూన్ రంగులో పెయింట్ చేస్ిన స్్ల్రల్ బాటిళ్్లలో 
(స్ిల్ండరు్ల ) న్లవి చేసా్త రు.  ఎసి్టిలీన్ న్లవి చేస్ే సాధారణ న్లవి 
సామరథియాం 6m3, ప్లడనం 15-16 kg/cm2 మధ్య ఉంటుంది.

ఆక్ససిజన్ ప�్రషర్ ర్ేగ్ులాట్ర్ : అవసరమై�ైన వర్క్ పె్రషర్  అనుగుణంగా 
ఆక్్రస్జన్ స్ిల్ండర్ గా్యస్ ప్లడనాన్్న త్గిగుంచ్డాన్క్్ర మరైియు 
బ్ర్ల పెైప్ కు స్ిథిరమై�ైన రైేటుతో ఆక్్రస్జన్ ప్రవాహాన్్న న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర 
ఇది ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. థ్ె్రడ్ కనెక్షను్ల  కుడి చేతితో థ్ె్రడ్ 
చేయబడా్డి యి. (చిత్్రం 3)

ఎస్ిటలీన్ రై�గు్యలేటర్ : ఆక్్రస్జన్ రై�గు్యలేటర్ విషయంలో వలె, ఇది 
స్ిల్ండర్ గా్యస్ ప్లడనాన్్న అవసరమై�ైన వర్క్ ఒతి్తడిక్్ర త్గిగుంచ్డాన్క్్ర 
మరైియు బ్ర్ల పెైప్ కు సి్థిరమై�ైన రైేటుతో ఎస్ిటిలీన్ వాయువు ప్రవాహాన్్న 
న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర కూడా ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. థ్ె్రడ్ కనెక్షను్ల  
ఎడమ చేతితో ఉంటాయి. ఎస్ిటిలీన్ రై�గు్యలేటర్ ను త్విరగా గురైి్తంచ్డం 
క్ోసం, నట్ మూలలో్ల  ఒక గూరి వ్్డి  న్ కతి్తరైించారు.(చిత్్రం. 4)
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రబ్బర్ల గ్్కట్్య్ట లు మర్ియు క్నైెక్షనులా  : రై�గు్యలేటర్ నుండి బ్ర్ల పెైప్ కు 
గా్యస్ ను తీసుక్�ళ్్లడాన్క్్ర వీటిన్ ఉపయోగిసా్త రు. ఇవి మంచి 
ఫ్ె్ల క్్రస్బ్ల్టీన్ కల్గి ఉండే బలమై�ైన క్ానావిస్ రబ్బరుతో త్యారు 
చేయబడా్డి యి. ఆక్్రస్జన్ ను తీసుకువెళ్ల్ల  హో స్ పెైప్ లు నలుపు 
రంగులో ఉంటాయి మరైియు ఎస్ిటిలీన్ గొటా్ర లు మై�రూన్ రంగులో 
ఉంటాయి. (చిత్్రం 5)

యూన్యన్ల  సహాయంతో రబ్బరు గొటా్ర లు రై�గు్యలేటర్లకు 
అనుసంధాన్ంచ్బడా్డి యి. ఈ యూన్యను్ల  ఆక్్రస్జన్ క్ోసం కుడి 
చేతితో మరైియు ఎస్ిటిలీన్ క్ోసం ఎడమ చేతితో థ్ె్రడ్ చేయబడతాయి. 
ఎస్ిటిలీన్ గొట్రం యూన్యను్ల  మూలలో్ల  ఒక గూరి వ్్డి  న్ కతి్త రిైంచాయి. 
(చిత్్రం 6)

రబ్బరు గొటా్ర ల బ్ర్ల పెైప్ యూన్యన్ గొట్రం అమరచుబడి ఉంటాయి. 
గొట్రం పొ ్ర ట్టక్రరు్ల  కనెక్్ర చేస్ే యూన్యన్ ఆక్ారంలో ఉంటాయి 
మరైియు వెల్్డింగ్ సమయంలో ఫ్ా్ల ష్ బా్యక్ మరైియు బా్యక్ ఫెైర్ నుండి 
రక్ించ్డాన్క్్ర లోపల ఒక నాన్-రైిటర్్న డిస్క్ అమరచుబడి ఉంటాయి. 
(చిత్్రం 7)

బ్ర్ల పెైప్ మరైియు నాజిల్ : ఆక్్రస్జన్ మరైియు ఎస్ిటిలీన్ 
వాయువులను అవసరమై�ైన న్ష్పతి్తలో న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర మరైియు 
కలపడాన్క్్ర బ్ర్ల పెైప్ లను ఉపయోగిసా్త రు. (చిత్్రం 8)

చిన్న లేదా పెదది  మంటలను ఉత్్పతి్త  చేయడాన్క్్ర వివిధ పరైిమాణాల 
మారుచుక్ోగల్గిన నాజిల్ లు/చిటాక్ల  అందుబాటులో ఉంది. (చిత్్రం 
9)
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వెల్్డింగ్ చేయవలస్ిన పే్ల ట్ల  మందం ప్రక్ారం నోస్ యొకక్ పరైిమాణం 
మారుత్్తంది. (టేబుల్ 1)

ట్ేబుల్ 1

పేలా ట్ మంద్ం (మిమీ) నై్ధజిల్ పరి్మాణం (సంఖ్యా)

0.8
1.2
1.6
2.4
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
19.0
25.0

25.0 కంటే ఎకుక్వ

1
2
3
5
7
10
13
18
25
35
45
55
70
90

ఆర్్క వెల్్డింగ్ యంత్ధ్ర లు మర్ియు ఉపక్రణ్ధలు (Arc welding machines and accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఆర్్క-వెల్్డింగ్ యంత్ధ్ర ల వర్ల్కను తెల్యజేయబడుతుంద్ి
• వివిధ రకాల ఆర్్క-వెల్్డింగ్ యంత్ధ్ర లక్ు పేర్ల నేైర్లచుకోగ్లర్ల.

ఆర్క్-వెల్్డింగ్ ప్రక్్రరియలో, వేడి యొకక్ మూలం విదు్యత్ (అధిక 
ఆంపియర్ త్కుక్వ వోలే్ర జ్). ఈ వేడి ఆర్క్-వెల్్డింగ్ యంత్్రం దావిరైా 
సరఫ్రైా చేయబడుత్్తంది, ఇది శక్్ర్త వనరు.

ఫంక్షన్ (చిత్రం 1)

పర్ిక్ర్ాలు ఉపయోగ్ిసా్త ర్ల

−  ఆర్క్ వెల్్డింగ్ క్ోసం A.C. లేదా D.C. సరఫ్రైాను అందించ్ండి

-  ప్రధాన సరఫ్రైా యొకక్ అధిక వోలే్ర జీన్ (A.C.) త్కుక్వ వోలే్ర జ్ గా 
మారచుండి, ఆర్క్ వెల్్డింగ్ కు అనువెైన భారై్గ కరై�ంట్ (A.C. లేదా 
D.C.)

-  ఆర్క్ వెల్్డింగ్ సమయంలో కరై�ంట్ యొకక్ అవసరమై�ైన సరఫ్రైాను 
న్యంతి్రంచ్ండి మరిైయు సరుది బాటు చేయండి

రకాలు(చిత్రం 2)

ప్్ార థమిక్ంగ్ా విద్ుయాత్ వనర్లలు

−  ఆల్రరైే్నటింగ్ కరై�ంట్ (A.C.) వెల్్డింగ్ మై�షిన్

-  డెైరై�క్్ర కరై�ంట్ (D.C.) వెల్్డింగ్ యంత్్రం.

వీట్ిని మర్ింతగ్ా వర్్గగీక్ర్ించవచుచు

−  D.C.మై�షిన్స్

-  మోటార్ జనరైేటర్ స్ెట్

-  ఇంజిన్ జనరైేటర్ స్ెట్

-  రై�క్్ర్రఫెైయర్ స్ెటు్ల .

A.C. యంత్ధ్ర లు

-  ట్ార నాస్ఫారమెర్ స్ెటు్ల
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A.C. అంటే ఆల్రరైే్నటింగ్ కరై�ంట్. ఇది స్ెకనుకు 50-60 చ్క్ారి ల 
ప్రవాహ దిశను మారుసు్త ంది లేదా తిపి్పక్ొడుత్్తంది. (చిత్్రం 3)

D.C. అంటే డెైరై�క్్ర కరై�ంట్. ఇది ఒక దిశలో స్ిథిరంగా మరైియు న్రంత్రం 
ప్రవహిసు్త ంది. (చిత్్రం 4)

ఆర్్క వెల్్డింగ్ యంత్ధ్ర లు మర్ియు ఉపక్రణ్ధలు (A.C. welding transformer and welding 
generator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  A.C. వెల్్డింగ్ ట్్య్ర న్సి ఫార్మర్ ల లక్షణ్ధలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  A.C. వెల్్డింగ్ యంత్ధ్ర ల ప్రయోజనై్ధలు మర్ియు అప్రయోజనై్ధలను తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

A.C. వెల్్డింగ్ ట్్య్ర నై్ధసిఫార్మర్

A.C. వెల్్డింగ్ ట్ార న్స్ ఫారమెర్ అనేది ఒక రకమై�ైన A.C. వెల్్డింగ్ యంత్్రం, 
ఇది A.C. ప్రధాన సరఫ్రైాను A.C. వెల్్డింగ్ సరఫ్రైాగా మారుసు్త ంది. 
(చిత్్రం 1 మరైియు 2)

A.C. ప్రధాన సరఫ్రైాలో అధిక వోలే్ర జ్ ఉంది - త్కుక్వ ఆంపియర్.

A.C. వెల్్డింగ్ సరఫ్రైాలో అధిక ఆంపియర్ - త్కుక్వ వోలే్ర జ్ ఉంటుంది.

ఇది స్ె్రప్-డౌన్ ట్ార న్స్ ఫారమెర్, ఇది ప్రధాన సరఫ్రైా వోలే్ర జ్ (220 లేదా 
440 వోలు్లలు)ను వెల్్డింగ్ సపెల్ల  ఓపెన్ సరూక్యాట్ వోలే్ర జ్ (OC.V.)క్్ర 40 
మరైియు 100 వోల్లలు మధ్య త్గిగుసు్త ంది.

ఇది వంద లేదా వెయి్య ఆంపియర్లలో అవసరమై�ైన అవుటు్పట్ 
వెల్్డింగ్ కరై�ంట్ కు ప్రధాన సరఫ్రైా త్కుక్వ కరై�ంట్ ను పెంచ్ుత్్తంది. 
A.C. వెల్్డింగ్ యంత్్రం A.C. ప్రధాన సరఫ్రైా లేకుండా వరైేక్చేయదు.

ప్రయోజనై్ధలు

-  త్కుక్వ ప్ార రంభ ఖ్రుచు

-  త్కుక్వ న్రవిహణ ఖ్రుచు

-  ఫ్ల్రడమ్ ఫ్ర్ ఆర్క్ బ్ర్ల .

ఆర్క్ కు భంగం కల్గించే అయసాక్ంత్ ప్రభావాన్్న ఆర్క్ బ్ర్ల  అంటారు.

ప్రతిక్ూలతలు

-  ఫెరరిస్ క్ాన్ లోహాలు, క్ాంతి పూత్ మరిైయు ప్రతే్యక ఎలక్ో్రరి డ్ల  
వెల్్డింగుక్ త్గినది క్ాదు. 

-  ప్రతే్యక భద్రతా జాగరిత్్తలు లేకుండా A.C.న్ ఉపయోగించ్లేరు.
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D.C. ఆర్్క-వెల్్డింగ్ యంత్ధ్ర లు (D.C. Arc-welding machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  D.C. వెల్్డింగ్ మై�షీన్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  ద్్ధని ప్రయోజనై్ధలు మర్ియు అప్రయోజనై్ధలు తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

మోట్్యర్ జనర్ేట్ర్ స�ట్ (చిత్రం 1)

ఇది ఆర్క్-వెల్్డింగ్ క్ోసం D.C.న్ ఉత్్పతి్త  చేయడాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

జనరేైటర్ A.C. లేదా D.C. మోటార్ దావిరైా నడపబడుత్్తంది.

యంత్ార న్్న నడపడాన్క్్ర ప్రధాన సరఫ్రైా త్ప్పన్సరైి.

ఇంజిన్ జనర్ేట్ర్ స�ట్ (చిత్రం 2)

జ�నరేైటర్ పెటో్ర ల్ లేదా డీజిల్ ఇంజిన్ తో నడపబడుత్్తంది.

దీన్ రన్్నంగ్ మరైియు మై�యింట్టనెన్స్ ఛారై్గజాలు ఎకుక్వ.

ఎలక్్ర్రరిక్ లెైన్ల కు దూరంగా ఫ్లల్్డి  వర్క్ లో ఎకక్డెైనా దీన్్న 
ఉపయోగించ్వచ్ుచు.

ర్ెక్స్టఫ�ైయర్ స�ట్ (చిత్రం 3)

ఇది A.C.న్ D.C. వెల్్డింగ్ సరఫ్రైాగా మారచుడాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ప్ార థమికంగా ఇది A.C. వెల్్డింగ్ ట్ార నాస్ఫారమెర్.

ట్ార న్స్ ఫారమెర్ యొకక్ అవుట్ పుట్ A.C.న్ D.C.గా మారచుడాన్క్్ర 
రై�క్్ర్రఫెైయర్ తో అనుసంధాన్ంచ్బడి ఉంది. ఇది వెల్్డింగ్ క్ోసం A.C. 
మరైియు D.C. కరై�ంట్ లను (A.C.-D.C. రై�క్్ర్రఫెైయర్ స్ెట్ అన్ 
పిలుసా్త రు) రై�ండింటినీ సరఫ్రైా చేయడాన్క్్ర డుత్్తంది.

ప్రయోజనై్ధలు

అన్్న రక్ాల ఎలక్ో్రరి డ్ల ను ఉపయోగించి అన్్న ఫెరరిస్ మరైియు నాన్ 
ఫెరరిస్ లోహాలను వెల్్డింగ్ చేయడాన్క్్ర అనుకూలం

- వెల్్డింగ్ కరై�ంట్ లో పొ లారిైటీ  క్ారణంగా ఎలక్ో్రరి డ్ మరైియు జాబ్ లో 
మై�రుగ�ైన ఉష్ణ  పంపిణీ సి్థిరమై�ైన ప్రధాన లోడ్ మరైియు ఖ్చిచుత్మై�ైన 
కరై�ంట్ స్ెటి్రంగ్ ను సరఫ్రైా చేసు్త ంది.

ఇది సురక్ిత్మై�ైన వరైిక్ని న్రైాధా రైిసు్త ంది.

ప్రతిక్ూలతలు

-  ప్ార రంభ ఖ్రుచు ఎకుక్వ

-  న్రవిహణ ఖ్రుచు ఎకుక్వ

-  ఆర్క్-బ్ర్ల  ట్రబుల్ న్రైిదిష్ర  సమయాలో్ల  ఎదురైొక్ంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆర్్క వెల్్డింగ్్లలా  ప్ొ లారి్ట్ీ  (Polarity in arc welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  ఆర్్క వెల్్డింగ్ లో ప్ొ లార్ిట్ీ  ఏమిట్ో తలె్యజేయబడుతుంద్ి
•  ప్ొ లార్ిట్ీ  రకాలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి.

D.C. పవర్ సో ర్సి లో ప్ొ లారి్ట్ీ 

యంత్్రం యొకక్ పొ లారైిటీ  ప్రసు్త త్ ప్రవాహం యొకక్ దిశను 
సూచిసు్త ంది.

పొ లారైిటీన్్న D.Cలో మాత్్రమైే పొ ందవచ్ుచు.

పొ లారైిటీ  నేరుగా లేదా రైివర్స్ క్ావచ్ుచు.

ర్ివర్సి ప్ో లార్ిట్ీ (చిత్రం 1)

ఎలక్ో్రరి డ్ క్ేబుల్ పాజిటివ్ ట్టరైిమెనల్ కు అనుసంధాన్ంచ్బడినపు్పడు, 
దాన్న్ పాజిటివ్ పో లారైిటీ లేదా రైివర్స్ పో లారైిటీ అంటారు.

స�్ట రెయిట్ పో్ లార్ిటీ్ (చిత్రం 2)

ఎలక్ో్రరి డ్ కే్బుల్ నెగటివ్ ట్టరైిమెనల్ కు అనుసంధాన్ంచ్బడినపు్పడు, 
దీన్న్ నెగటివ్ పో లారైిటీ లేదా స్ె్ర రాయిట్ పో లారిైటీ అంటారు.

గ్ుర్ల్త ంచుకోండి

A.C.క్స ప్ొ లార్ిట్ీ  లేద్ు

D.C. ఆర్క్ లో ఉత్్పతి్త  చేయబడిన మొత్్తం వేడి సానుకూల ట్టరైిమెనల్ 
(66%) నుండి 2/3 వేడిన్ మరిైయు ప్రతికూల ట్టరైిమెనల్ (33%) 
నుండి 1/3 వేడని్ కల్గి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - వెల్్డింగ్

వెల్్డింగ్ చేతి ఉపక్రణ్ధలు (Welding hand tools)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వలె్డిర్ ఉపయోగ్ించే చేతి ఉపక్రణ్ధలక్ు పేర్ల తెల్యజేయబడుతుంద్ి
•  వాటి్ ఉపయోగ్ాలను తలె్యజేయబడుతుంద్ి
•  చేతి పనిముట్లా ను మంచి సిథితిలో ఉంచడ్ధనిక్స సంరక్షణ మర్ియు నిర్వహణను తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

వలె్డిర్ ఉపయోగించే వివిధ చేతి ఉపకరణాల వివరైాలు క్్రరిందివి.

డబుల్ ఎండెడ్ సాపునర్ : ఒక డబుల్ ఎండెడ్ సా్పనర్ చిత్్రం.1 మరైియు 
1aలో చ్ూపబడింది. ఇది  క్ోరి మ్ వెనాడియం స్్ల్రల్ తో త్యారు 
చేయబడింది. ఇది షటోక్ణ లేదా చ్త్్తరస్ార క్ార త్లలతో నటు్ల , 
బ్ర ల్్ర  లను విపు్పటకు లేదా బ్గించ్డాన్క్్ర ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. 
చిత్్రం.1లో చ్ూపిన విధంగా సా్పనర్ యొకక్ పరైిమాణం దాన్పెై 
గురైి్తంచ్బడింది. వెల్్డింగ్ ప్ార క్ీ్రస్ లో రై�గు్యలేటర్ ను గా్యస్ స్ిల్ండర్ 
వాల్వి లు, గొట్రం కనెక్రర్ మరైియు పొ ్ర ట్టక్రర్ కు రై�గు్యలేటర్ మరైియు బ్ర్ల  
పెైపుపెై అమరచుడాన్క్్ర, ఆర్క్ వెల్్డింగ్ మై�షిన్ అవుట్ పుట్ ట్టరైిమెనల్స్ కు 
కే్బుల్ లాగ్ లను ఫిక్స్ చేయడాన్క్్ర సా్పనర్ లను ఉపయోగిసా్త రు.

సా్పనర్ ను హమమెరైాగు  ఉపయోగించ్వదుది ; నట్/బ్ర ల్్ర  హెడ్ కు నష్రం 
జరగకుండా ఉండేందుకు సరై�ైన స్ెైజు సా్పనర్ న్ ఉపయోగించ్ండి.

సిల్ండర్ కీ : ఒక స్ిల్ండర్ క్ీ చిత్్రం.2లో చ్ూపబడింది. స్ిల్ండర్ 
నుండి గా్యస్ రై�గు్యలేటర్ కు గా్యస్ ప్రవాహాన్్న అనుమతించ్డాన్క్్ర 
లేదా ఆపడాన్క్్ర గా్యస్ స్ిల్ండర్ వాల్వి సాక్�ట్ ను తెరవడాన్క్్ర లేదా 
మూసి్వేయడాన్క్్ర ఇది ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

వాల్వి ను ఆపరైేట్ చేయడాన్క్్ర ఉపయోగించే సే్క్వేర్ రైాడ్ కు 
నష్రం జరగకుండా ఉండటాన్క్్ర ఎల్లపు్పడూ సరై�ైన స్ెైజు క్ీన్ 
ఉపయోగించ్ండి. క్ీన్ ఎల్లపు్పడూ వాల్వి సాక్�ట్ లోనే ఉంచాల్, 
త్దావిరైా ఫ్ా్ల ష్ బా్యక్/బా్యక్ ఫెైర్ సంభవించినపు్పడు గా్యస్ ప్రవాహాన్్న 
వెంటనే ఆపివేయవచ్ుచు.

నై్ధజిల్ ట్ిప్ కీలానర్

కీలాన్ ద్ి టి్ప్: అన్్న వెల్్డింగ్ టార్చు టిప్ రైాగితో త్యారు చేయబడా్డి యి. 
అవి క్ొంచెం కఠినమై�ైన హా్యండి్ల ంగ్-డ్ార పింగ్ దావిరైా దెబ్బతింటాయి, 
టిప్ కీ్్లనర్ తో నొకక్డం లేదా కతి్త రిైంచ్డం వలన టిప్ కీ్్లనర్ మరమమెత్్త్త  
చేయలేన్ విధంగా దెబ్బతింటుంది.

టి్ప్ కీలానర్ : టార్చు కంట్టైనర్ తో ప్రతే్యక టిప్ కీ్్లనర్ సరఫ్రైా 
చేయబడుత్్తంది. ప్రతి టిప్ క్ోసం ఒక రకమై�ైన డి్రల్ మరైియు 
మపృదువెైన ఫెైల్ చిత్్రం.3 ఉంటుంది.

టిప్ శుభ్రపరిైచే ముందు, సరై�ైన డి్రల్ ను ఎంచ్ుకున్, టిపో్ల న్ రంధ్రం 
దావిరైా పెైక్్ర క్్రరిందిక్్ర తిపు్పత్ూ శుభ్రపరచాల్ చిత్్రం.4.
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మపృదువెైన ఫెైల్ అపు్పడు టిప్ యొకక్ ఉపరైిత్లం శుభ్రం చేయడాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది చిత్్రం.5. శుభ్రపరైిచేటపు్పడు, ఆక్్రస్జన్ 
వాల్వి ను పాక్ికంగా తెరైిచి ఉంచి దుముమెను బయటకు పంపండి.

సాపుర్్క ల�ైట్ర్ : చిత్్రం.6 & 7లో వివరైించిన విధంగా సా్పర్క్ 
లెైటర్ టార్చు ను మండించ్డాన్క్్ర ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. వెల్్డింగ్ 
చసే్ేటపు్పడు, టార్చు వలె్గించ్డాన్క్్ర ఎల్లపు్పడూ సా్పర్క్ లెైటర్ ను 
ఉపయోగించ్డం అలవాటు చేసుక్ోండి. అగిగుపెట్ట్రను (మా్యచ్ లను) 
ఎపు్పడూ ఉపయోగించ్వదుది . అగిగుపెట్ట్రను ఉపయోగించ్డం చాలా 
ప్రమాదకరం ఎందుకంటే టిప్ నుండి ప్రవహించే ఎస్ిటిలీన్ యొకక్ 
జవిలన దావిరైా ఉత్్పతి్త  చేయబడిన మంట యొకక్ పఫ్ మీ చేతిన్ 
క్ాలేచు అవక్ాశం ఉంది.

చిపిపుంగ్ హమ్మర్ : చిపి్పంగ్ హమమెర్ (చిత్్రం.8) డిపాజిట్ 
చేయబడిన వెల్్డి  బ్డీను కపి్ప ఉంచే సా్ల గ్ ను తొలగించ్డాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. ఇది తేల్కపాటి ఉకుక్ హా్యండిల్ తో 
మీడియం క్ార్బన్ స్్ల్రల్ తో త్యారు చేయబడింది. ఇది ఏ స్ిథితిలోనెైనా 
సా్ల గ్ ను చిప్ చేయడాన్క్్ర ఒక చివర చిస్ిల్ అంచ్ుతో మరైియు మరైొక 
చివర పాయింట్ తో త్యారు చేయబడి ఉంటుంది.

సా్ల గ్ యొకక్ ప్రభావవంత్మై�ైన చిపి్పంగ్ క్ోసం పదునెైన చిస్ిల్ అంచ్ు 
మరిైయు పాయింట్ న్రవిహించ్డాన్క్్ర జాగరిత్్త  తీసుక్ోవాల్.

కార్బన్ సీ్టల్ వెైర్ బ్రష్ : క్ార్బన్ స్్ల్రల్ వెైర్ బ్రష్ చిత్్రం.9లో చ్ూపించిన 
విధానంగా ఉపయోగించాల్.

-  వెల్్డింగ్ కు ముందు త్్తపు్ప, ఆక్�ైస్డ్ మరైియు ఇత్ర ధూళ్ 
మొదలెైన వాటి నుండి వర్క్ ఉపరైిత్లాన్్న శుభ్రపరచ్డం. 

-  సా్ల గ్ ను చిప్ చేస్ిన త్రైావిత్ ఇంటర్ బ్్రడ్ వెల్్డి  డిపాజిట్ లను 
శుభ్రపరచ్డం.

-  వెల్్డింగ్  ను సాధారణ శుభ్రపరచ్డం.

నాన్ ఫెరరిస్ మరిైయు స్ె్రయిన్ లెస్ స్్ల్రల్ వెలె్డి డ్ జాయింట్ ను శుభ్రం 
చేయడాన్క్్ర స్ె్రయిన్ లెస్ స్్ల్రల్ వెైర్ బ్రష్ ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ఇది హా్యండిల్ తో కూడిన చకెక్ ముకక్పెై మూడు నుండి ఐదు 
వరుసలలో అమరిైచున స్్ల్రల్ వెైర్ల గుతి్తతో త్యారు చేయబడింది. తీగలు 
గటి్రపడతాయి మరిైయు ఎకుక్వ క్ాలం జీవించ్డాన్క్్ర మరిైయు 
మంచి శుభ్రపరైిచే చ్ర్యను న్రైాధా రైిసా్త యి.

పట్కార్ల (ట్్యంగ్) : చిత్్రం.10 మరైియు చిత్్రం.11 హాట్ వర్క్ ప్లస్ లను 
పటు్ర క్ోవడాన్క్్ర మరిైయు జాబ్ ను పొ జిషన్ లో ఉంచ్డాన్క్్ర ఉపయోగ 
పడుత్్తంది.
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వెల్్డింగ్ హాయాండ్ సీ్రరీన్ (చిత్రం 12)

ఆర్క్ రైేడయిిేషన్ నుండి ముఖ్ం మరైియు కళ్్ళను రకి్ంచ్డాన్క్్ర 
మరిైయు రక్ించ్డాన్క్్ర వెల్్డింగ్ హా్యండ్ స్్ల్రరీన్ ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. 
ఇది ఒక ఫిల్రర్ లెన్స్ తో మరైియు లెన్స్ ను రక్ించ్డాన్క్్ర సాధారణ 
గాజుతో అమరచుబడి ఉంటుంది.

వెల్్డింగ్ హెల�్మట్ సీ్రరీన్ (చిత్రం 13)

ఇది హా్యండ్ స్్ల్రరీన్ గా ఉపయోగించ్బడుత్్తంది, అయితే వలె్డిర్ 
త్న రై�ండు చేత్్తలను ఉపయోగించేందుకు వీలుగా దాన్న్ త్లపెై 
ధరైించ్వచ్ుచు.

చిపిపుంగ్ గ్ాగ్ుల్సి (చిత్రం 14)

సా్ల గ్ ను చిప్ చసే్ేటపు్పడు కళ్్ళను రక్ించ్డాన్క్్ర చిపి్పంగ్ గాగుల్స్ 
ఉపయోగించ్బడతాయి.

శుభ్రం చేయాల్స్న ప్ార ంతాన్్న చ్ూడటాన్క్్ర వాటిక్్ర సాధారణ గాజును 
అమరైాచురు.

ట్్యంగ్  (చిత్రం 15)

శుభ్రపరిైచేటపు్పడు వేడి మై�టల్-వెల్్డింగ్ వరైిక్ని న్రవిహించ్డాన్క్్ర 
టాంగ్ (పటక్ారు) ఉపయోగించ్బడతాయి.

హమమెర్ క్ోసం లోహాన్్న పటు్ర క్ోవడాన్క్్ర కూడా వీటిన్ ఉపయోగిసా్త రు.

కేబుల్ తో ఎలకో్టరో డ్ హో ల్డిర్ (చిత్రం 16)

ఎలక్ో్రరి డ్ ను పటు్ర క్ోవడాన్క్్ర మరైియు మారచుడాన్క్్ర ఎలక్ో్రరి డ్ హో ల్డిర్ 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

వెల్్డింగ్ మై�ష్లన్ల  నుండి అధిక కరై�ంట్ ను తీసుకువెళ్్లడాన్క్్ర క్ేబుల్ 
మంచి నాణ్యమై�ైన ఫ్ె్ల క్్రస్బుల్ రబ్బరు మరైియు క్ాపర్ క్ోర్ వెైర్ లతో 
ఇనుస్లేట్ చేయబడింది.

కేబుల్ తో భూమి బిగ్ింపు (చిత్రం 17)

రైిటర్్న లీడ్ ను జాబ్ క్్ర లేదా వెల్్డింగ్ టేబుల్ కు గటి్రగా కనెక్్ర చేయడాన్క్్ర 
భూమి బ్గింపు ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.
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వెల్్డింగ్ ట్ేబుల్

వెల్్డింగ్ టేబుల్ జాబ్ ను ఉంచ్డాన్క్్ర మరైియు వెల్్డింగ్ సమయంలో 
నోస్ ను సమీకరైించ్టాన్క్్ర ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. టేబుల్ పెైభాగం 
లోహంతో త్యారు చేయబడింది.

అప్్ార న్ (చిత్రం 18)

వేడి క్్రరణాల రేైడియిేషన్ మరైియు వేడి సోఫో టర్స్ ల నుండి రక్షణ 
క్ోసం దీన్న్ త్ప్పన్సరిైగా ధరైించాల్.

చేతి తొడుగ్ులు (చిత్రం 19)

శరై్గరైాన్్న రక్ించ్డాన్క్్ర ఆప్ార న్ ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ఇది తోలుతో త్యారు చేస్ి ధరైించాల్.

విదు్యత్ షాక్, ఆర్క్ రైేడియిేషన్, హీట్ మరైియు హాట్ సా్పటర్స్ నుండి 
చతే్్తలను రక్ించ్డాన్క్్ర హా్యండ్ గో్ల వ్స్ ఉపయోగించ్బడతాయి.

చేతి తొడుగులు కూడా తోలుతో త్యారు చేయబడా్డి యి.

వెల్్డింగ్ వివరణ రకాలు మర్ియు ఉపయోగ్ాలు (Welding description types and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వెల్్డింగ్ అంట్ే ఏమిట్ో తలె్యజేయబడుతుంద్ి
•  వివిధ రకాల వెల్్డింగ్ మర్ియు ద్్ధని ఉపయోగ్ాలు నైేర్లచుకోగ్లర్ల.

ఫూయాజన్ వెల్్డింగ్. (చిత్రం 1)

వెల్్డింగ్ అనేది ఒక ఫాబ్్రక్ేషన్ ప్రక్్రరియ, ఇకక్డ రై�ండు లేదా అంత్కంటే 
ఎకుక్వ భాగాలు ఉష్ణ  ప్లడనం దావిరైా కల్స్ిపో తాయి లేదా భాగాలు 
చ్ల్ల గా ఉన్నపు్పడు రై�ండూ కల్స్ిపో తాయి. వెల్్డింగ్ సాధారణంగా 
లోహాలు మరైియు థరైోమెపా్ల స్ి్రక్ లపెై ఉపయోగించ్బడుత్్తంది, అయితే 
చకెక్పెై కూడా ఉపయోగించ్వచ్ుచు. పూర్తయిన వెలె్డి డ్ జాయింట్ న్ 
వెల్్డింగ్  ప్రక్్రరియగా సూచించ్వచ్ుచు.

ఫిల్ల ర్ మై�టల్ తో లేదా కలపకుండానే క్ానీ ఎలాంటి ప్లడనం లేకుండా 
వాటి  అంచ్ులను కరైిగించి మరైియు కలపడం దావిరైా ఒకే్ విధమై�ైన 
లోహాలు కల్స్ి ఉండే వెల్్డింగ్ పదధాతిన్ ఫ్ూ్యజన్ వెల్్డింగ్ అంటారు. 
త్యారు చేయబడిన జాయింట్  శ్ాశవిత్మై�ైనది. సాధారణ  హీటింగ్ 
ఉపయోగక్ారైాలు  ఆర్క్ వెల్్డింగ్ మరైియు గా్యస్ వెల్్డింగ్.

నై్ధన్ ఫూయాజన్ వెల్్డింగ్

అంచ్ులను కరిైగించ్కుండా సారూప్యమై�ైన లేదా అసమానమై�ైన 
లోహాలు ఒకదాన్తో ఒకటి కలపబడిన వెల్్డింగ్ పదధాతిన్ నాన్-ఫ్ూ్యజన్ 
వెల్్డింగ్ అంటారు. త్కుక్వ మై�ల్్రంగ్ పాయింట్ ఫిల్ల ర్ రైాడ్ ను ప్లడనం 
లేకుండా జాయింట్  మధ్య కలుపుతారు (చిత్్రం 2) చసే్ిన జాయింట్  
తాతాక్ల్కమై�ైనది

ఉష్ణ  మూలం ఆర్క్, గా్యస్ వెల్్డింగ్ క్ావచ్ుచు.

నాన్-ఫ్ూ్యజన్ వెల్్డింగ్ కు ఉదాహరణలు స్ిలవిర్ సో ల్డిరైింగ్ , బే్రజింగ్ 
మొదలెైనవి.

ప�్రజర్ వెల్్డింగ్ (చిత్రం 3)

పె్రజర్ వెల్్డింగ్ అనేది వెల్్డింగ్ యొకక్ ఒక పదధాతి, దీన్లో  లోహాలను 
పా్ల స్ి్రక్ లేదా కరైిగిన స్ిథితిక్్ర వేడి చేయడం దావిరైా ఒకదాన్తో ఒకటి 
కలుపుతారు మరైియు ఫలి్ల ర్ మై�టీరిైయల్ ఉపయోగించ్కుండా 
నొకక్డం లేదా హమమెరైో్త  కలుపుతారు.
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చేసిన జాయింట్  శాశ్్వతమై�ైనద్ి

ఉష్ణ  మూలం కమమెరిై ఫో ర్జా (ఫో ర్జా వెల్్డింగ్) లేదా ఎలక్్ర్రరిక్ రై�స్ిస్ె్రన్స్ 
(రై�సి్సె్్రన్స్ వెల్్డింగ్) క్ావచ్ుచు.

వెల్్డింగ్ రకాలు

అనేక రక్ాల వెల్్డింగు్ల  ఉనా్నయి, ఈ ప్రక్్రరియ వేడి మరైియు ప్లడనం 
వరైి్తంచే పదధాతిలో మరైియు ఉపయోగించిన పరైికరైాల రకంలో చాలా 
తేడా ఉంటుంది.

అవి 

-  ఫో ర్జా వెల్్డింగ్

-  ష్లల్్డి  మై�టల్ ARC వెల్్డింగ్

-  క్ార్బన్ ARC వెల్్డింగ్

-  సుబ్మమెర్జ్డ్ ARC వెల్్డింగ్ 

-  Co2 వెల్్డింగ్ (గా్యస్ మై�టల్ ARC వెల్్డింగ్)

-  TIG వెల్్డింగ్ (గా్యస్ టంగ్స్్టన్ ARC వెల్్డింగ్

-  అటామిక్ హెైడ్ర్రజన్ వెల్్డింగ్

-  ఎలక్ో్రరి  సా్ల గ్ వెల్్డింగ్

-  పా్ల సామె ARC వెల్్డింగ్

-  సా్పట్ వెల్్డింగ్

-  స్్లమ్ వెల్్డింగ్

-  పొ ్ర జ�క్షన్ వెల్్డింగ్

-  బట్ వెల్్డింగ్

-  ఎలక్ా్రరి న్ బ్న్ వెల్్డింగ్

-  లేజర్ వెల్్డింగ్

-  MIG వెల్్డింగ్ (మై�టల్ ఇనస్ర్్ర గా్యస్ వెల్్డింగ్).

వివిధ వెల్్డింగ్ ప్రక్స్రయల అపిలా కేషనులా

ఫో ర్జ్ వెల్్డింగ్ : ఇది లోహాలను లా్యప్ మరైియు బట్ జాయింట్ గా 
కలపడాన్క్్ర పాత్ రైోజులో్ల  ఉపయోగించ్బడింది.

షీల్్డి  మై�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్(SMAW) : విన్యోగించ్దగిన స్ి్రక్ 
ఎలక్ో్రరి డ్ లను ఉపయోగించి అన్్న ఫెరరిస్ మరైియు నాన్ ఫరెరిస్ 
లోహాలను వెల్్డింగ్ చేయడాన్క్్ర ఉపయోగిసా్త రు.

కార్బన్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ : క్ార్బన్ ఎలక్ో్రరి డు్ల  మరైియు ప్రతే్యక ఫిల్ల ర్ 
మై�టల్ ఉపయోగించి అన్్న ఫెరరిస్ మరైియు నాన్ ఫెరరిస్ లోహాలను 
వెల్్డింగ్ చేయడాన్క్్ర ఉపయోగసిా్త రు. క్ానీ ఇది న్దానంగా సాగే వెల్్డింగ్ 
ప్రక్్రరియ క్ాబటి్ర  ఈ రైోజులో్ల  ఉపయోగించ్రు.

సుబ్మ్మర్జ్డ్ ఆర్్క వెల్్డింగ్(SAW) : ఫెరరిస్ లోహాలు, మందమై�ైన పే్ల టు్ల  
మరైియు మరైింత్ పొ ్ర డక్షన్ క్ోసం వెల్్డింగ్  ఉపయోగిసా్త రు.

Co2 వెల్్డింగ్ (గ్ాయాస్ మై�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్)(GMAW) : న్రంత్రం ఫెడ్ 
ఫిల్ల ర్ వెైర్ న్ ఉపయోగించి ఫెరరిస్ లోహాలను వెల్్డింగ్ చేయడాన్క్్ర 
మరిైయు వెల్్డి  మై�టల్ మరైియు ఆర్క్ ను క్ార్బన్-డెై-ఆక్�ైస్డ్ 
వాయువు దావిరైా కవచ్ం చేయడాన్క్్ర ఉపయోగసిా్త రు.

TIG వెల్్డింగ్ (గ్ాయాస్ ట్ంగ్్స్్టన్ ఆర్్క వెల్్డింగ్)(GTAW) : ఫెరరిస్ లోహాలు, 
స్ె్రయినె్ల స్ స్్ల్రల్, అలూ్యమిన్యం మరైియు సన్నన్ ష్లట్ మై�టల్ 
వెల్్డింగ్ క్ోసం ఉపయోగిసా్త రు.

అట్్యమిక్ హెైడ్ర్రజన్ వెల్్డింగ్ : అన్్న ఫెరరిస్ మరైియు నాన్ ఫెరరిస్ 
లోహాల వెల్్డింగ్ క్ోసం ఉపయోగించ్బడుత్్తంది మరైియు ఆర్క్ ఇత్ర 
ఆర్క్ వెల్్డింగ్ ప్రక్్రరియల కంటే అధిక ఉషో్ణ గరిత్ను కల్గి ఉంటుంది.

ఎల�కో్టరో సాలా గ్ వెల్్డింగ్ : ఫ్్ల క్స్ మై�టీరైియల్ యొకక్ రై�సి్స్ె్రన్స్ ప్ార పరై్గ్రన్ 
ఉపయోగించి ఒక్ేసారిై  చాలా మందపాటి స్్ల్రల్ పే్ల ట్ లను వెల్్డింగ్ 
చేయడాన్క్్ర ఉపయోగసిా్త రు.

ప్ాలా సా్మ ఆర్్క వెల్్డింగ్ : ఆర్క్ వెల్్డింగ్ చేయబడిన లోహాలలోక్్ర చాలా 
లోత్్తగా చొచ్ుచుకుపో యిే సామరైాథి యాన్్న కల్గి ఉంటుంది మరైియు 
ఫ్ూ్యజన్ జాయింట్  యొకక్ చాలా ఇరుక్�ైన జోన్ లో జరుగుత్్తంది.

సాపుట్ వెల్్డింగ్ : వెల్్డింగ్ చేయబడిన లోహాల న్రైోధక లక్షణాన్్న 
ఉపయోగించ్డం దావిరైా సన్నన్ ష్లట్ మై�టల్ ను చిన్న మచ్చులలో 
లా్యప్ జాయింట్ గా వెల్్డింగ్ చేయడాన్క్్ర ఉపయోగిసా్త రు.

సీమ్ వెల్్డింగ్ :  సా్పట్ వెల్్డింగ్ మాదిరైిగానే సన్నన్ ష్లట్లను వెల్్డింగ్ 
చేయడాన్క్్ర ఉపయోగిసా్త రు. క్ానీ ప్రకక్నే ఉన్న వెల్్డి  మచ్చులు 
న్రంత్ర వెల్్డి  స్్లమ్ పొ ందడాన్క్్ర ఒకదాన్క్ొకటి అతివా్యపి్త  చెందుతాయి.

పొ్్ర జెక్షన్ వెల్్డింగ్ : పే్ల ట్ పెై పొ ్ర జ�క్షన్ చేయడం దావిరైా మరిైయు మరైొక 
ఫ్ా్ల ట్ ఉపరిైత్లంపెై నొకక్డం దావిరైా అంచ్ులకు బదులుగా రై�ండు 
పే్ల ట్ లను వాటి ఉపరైిత్లాలపెై ఒకదాన్పెై ఒకటి వెల్్డి  చేయడాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. ప్రతి పొ ్ర జ�క్షన్ వెల్్డింగ్ సమయంలో సా్పట్ 
వెల్్డి  గా వరైేక్చేసు్త ంది.

బట్ వెల్్డింగ్ : క్ాంటాక్్ర లో ఉన్న రైాడ్ ల రై�సి్స్ె్రన్స్ ప్ార పరై్గ్రన్ ఉపయోగించి 
దాన్న్ రై�ండు భారై్గ స్ెక్షన్ రైాడ్ లు/బా్ల క్ ల చివరలను కలపడాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ఫ్ాలా ష్ బట్ వెల్్డింగ్ : బట్ వెల్్డింగ్ మాదిరిైగానే రైాడ్ లు/బా్ల క్ ల 
యొకక్ భారై్గ విభాగాలను చేరడాన్క్్ర ఉపయోగసిా్త రు భారై్గ ఒతి్తడిన్ 
వరైి్తంపజేయడాన్క్్ర ముందు వాటిన్ కరిైగించ్డాన్క్్ర ఆర్క్ ఫ్ా్ల షెస్ లు 
జాయిన్ంగ్ చివర్లలో ఉత్్పతి్త  చేయబడతాయి.

ఎలకా్టరో న్ బీమ్ వెల్్డింగ్ : ఏరైోస్ే్పస్, నూ్యక్్ర్లయర్ పవర్ మరిైయు 
ఆటోమోటివ్ పరిైశరిమలో ఆటోమోటివ్ పరైిశరిమలో ఉపయోగించే 
లేజర్ బ్మ్ వెల్్డింగ్.

MIG వెల్్డింగ్ : మందపాటి ష్లటు్ల  వెల్్డింగ్ చేయడాన్క్్ర ఉపయోగిసా్త రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - వెల్్డింగ్

Co2 వెల్్డింగ్ పరి్క్ర్ాలు మర్ియు ప్రక్స్రయ (Co2 welding equipment and process)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• షీల్్డి  మై�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ మర్ియు co2 వెల్్డింగ్ మధయా ప్రధ్ధన వయాత్ధయాసానిని తెల్యజేయబడుతుంద్ి 
•  co2 వెల్్డింగ్ సూత్ధ్ర నిని పేర్్క్కనబడుతుంద్ి.

Co2 వెల్్డింగ్ పర్ిచయం : మై�టల్ పే్ల టు్ల  మరైియు ష్లట్లను ఫ్ూ్యజన్ 
వెల్్డింగ్ చేయడం అనేది లోహాలను కలపడాన్క్్ర ఉత్్తమమై�ైన పదధాతి, 
ఎందుకంటే ఈ ప్రక్్రరియలో వెలె్డి డ్ జాయింట్ బేస్ మై�టల్ వలె అదే 
లక్షణాలను మరైియు బలాన్్న కల్గి ఉంటుంది.

సంపూర్ణ రక్ిత్ ఆర్క్ మరైియు కరైిగిన మరక లేకుండా, వాతావరణ 
ఆక్్రస్జన్ మరైియు నెైటో్ర జన్ కరైిగిన లోహం దావిరైా గరిహించ్బడతాయి. 
ఇది బలహీనమై�ైన మరైియు పో రస్ వెల్్డి స్ కు దారైి తీసు్త ంది.

ష్లల్్డి  మై�టల్ ఆర్క్ వెల్్డింగ్ (SMAW)లో ఆర్క్ మరైియు కరైిగిన లోహం 
ఎలక్ో్రరి డ్ పెై పూస్ిన ఫ్్ల క్స్ యొకక్ దహనం దావిరైా ఉత్్పతి్త  చేయబడిన 
వాయువుల దావిరైా రక్ించ్బడతాయి.

ఆరైాగు న్, హలీ్యం, క్ార్బన్-డయాక్�ైస్డ్ వంటి జడ వాయువును  
(ఇనార్్ర గా్యస్ ) వెల్్డింగ్ టార్చు/గన్ దావిరైా పంపడం దావిరైా పెైన 
పరేైొక్న్న ష్లల్్డింగ్ చ్ర్యను చేయవచ్ుచు. ఆర్క్ బేస్ మై�టల్ మరైియు 
టార్చు దావిరైా న్రంత్రం ఫ్లడ్ చేయబడిన వెైర్ విన్యోగించ్దగిన 
ఎలక్ో్రరి డ్ మధ్య ఉత్్పతి్త  చేయబడుత్్తంది.

GMA వెల్్డింగ్ సూత్రం : ఈ వెల్్డింగ్ ప్రక్్రరియలో, న్రంత్రం వెైర్ ఎలక్ో్రరి డ్ 
మరైియు బేస్ మై�టల్ మధ్య ఒక ఆర్క్ క్ొట్రబడుత్్తంది.

వేడిచేస్ిన బేస్ మై�టల్, కరైిగిన ఫిల్ల ర్  లోహం మరైియు ఆర్క్ వెల్్డింగ్ 
టార్చు/గన్ గుండా ప్రవహించే జడ/న్రైిమెత్ (ఇనార్్ర గా్యస్ ) వాయువు 
ప్రవాహం దావిరైా రక్ించ్బడతాయి. (చిత్్రం 1)

విన్యోగించ్దగిన మై�టల్ ఎలక్ో్రరి డ్ దావిరైా ఉత్్పతి్త  చేయబడిన 
ఆర్క్ ను రకి్ంచ్డాన్క్్ర జడ వాయువును (ఇనార్్ర గా్యస్ ) 
ఉపయోగించినట్లయితే, ఈ ప్రక్్రరియను మై�టల్ ఇనర్్ర గా్యస్ వెల్్డింగ్ 
(MIG) అంటారు.

క్ార్బన్-డయాక్�ైస్డ్ రక్షణ ప్రయోజనాల క్ోసం ఉపయోగించినపు్పడు, 
అది పూరైి్తగా జడమై�ైనది క్ాదు మరైియు పాక్ికంగా క్్రరియాశీల 
వాయువుగా మారుత్్తంది. క్ాబటి్ర  Co2 వెల్్డింగ్ ను మై�టల్ యాక్్ర్రవ్ 
గా్యస్ (MAG) వెల్్డింగ్ అన్ కూడా అంటారు.

MIG/MAG వెల్్డింగ్ అనైేద్ి షీల్్డిస్ ప్రయోజనం కోసం 
ఉపయోగ్ించే గ్ాయాస్ క్ు సంబంధించి ఒక్ పేర్ల, మర్్లవెైపు గ్ాయాస్ 
మై�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ అనైేద్ి సాధ్ధరణ పేర్ల.

సాధ్ధరణ GMAW స�మియాట్ోమాట్ిక్ స�ట్ప్ కోసం ప్్ార థమిక్ 
పర్ిక్ర్ాలు(చిత్రం 2)

-  వెల్్డింగ్ పవర్ సో ర్స్ - వెల్్డింగ్ శక్్ర్తన్ అందిసు్త ంది.

-  వెైర్ ఫ్లడరు్ల  - వెల్్డింగ్ గన్ క్్ర వెైర్ సరఫ్రైాను న్యంతి్రసు్త ంది.

-  ఎలక్ో్రరి డ్ వెైర్ సరఫ్రైా. 

-  వెల్్డింగ్ గన్ - వెల్్డి  పుడిల్ క్్ర ఎలక్ో్రరి డ్ వెైర్ మరైియు ష్లల్్డింగ్ గా్యస్ ను 
అందిసు్త ంది.

-  ష్లల్్డింగ్ గా్యస్ స్ిల్ండర్ - ఆర్క్ కు ష్లల్్డింగ్ గా్యస్ సరఫ్రైాను 
అందిసు్త ంది.
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HP & LP వెల్్డింగ్ పర్ిక్ర్ాల వివరణ, సూత్రం మర్ియు ఆపర్ేట్ింగ్ పద్ధాతి (HP & LP welding 
equipment description, principle and method of operating)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ఆక్ససి-ఎసిట్ిలీన్ ప్ాలా ంట్్లలా  మర్ియు వయావసథిల అలపుపీడనం మర్ియు అధకి్ పీడన (లో ప�్రషర్ మర్ియు హెై ప�్రషర్ )వయావసథిలను వివర్ించబడుతుంద్ి
•  అలపుపీడనం మర్ియు అధిక్ పీడన బ్లలా ప�ైప్ ల మధయా తేడ్ధను గ్ుర్ి్తంచండి
•  ర్ెండు వయావసథిల ప్రయోజనై్ధలు మర్ియు అప్రయోజనై్ధలు తెల్యజేయబడుతుంద్ి.

ఆక్ససి-ఎసటి్లీన్ ప్ాలా ంట్ : ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ పా్ల ంట్ ను ఇలా 
వరై్గగుకరిైంచ్వచ్ుచు : 

అధకి్ పీడన ప్ాలా ంట్ 

అధిక ప్లడన పా్ల ంట్  అధిక ప్లడనం (15 kg/cm) క్్రంద ఎస్ిటిలీన్ ను 
ఉపయోగిసు్త ంది (చిత్్రం.1)

కరైిగిన ఎస్ిటిలీన్ (స్ిల్ండర్ లోన్ ఎస్ిటిలీన్) సాధారణంగా 
ఉపయోగించే మూలం

అధిక ప్లడన జనరైేటర్ నుండి ఉత్్పతి్త  చేయబడిన ఎసి్టిలీన్ 
సాధారణంగా ఉపయోగించ్బడదు.
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అల్ప ప్లడన పా్ల ంట్  అస్ిటలీన్ ను త్కుక్వ ప్లడనం (0.017 kg/cm)
లో మాత్్రమైే ఎస్ిటిలీన్ జనరైేటర్ దావిరైా ఉత్్పతి్త  చేసు్త ంది.(చిత్్రం. 2)

అధిక్ పీడనం మరి్యు అలపు పీడన ప్ాలా ంట్్లలా  120 నుండి 
150 క్సలోల/స�ం.మీ పీడనం వద్దు  మాత్రమైే సంపీడన అధిక్ 
పీడన సిల్ండరలాలో ఉంచబడిన ఆక్ససిజన్ వాయువును 
ఉపయోగ్ించుక్ుంట్్యయి.

ఆక్ససి-ఎసిట్లీన్ ప్ాలా ంట్  : అధిక ప్లడన ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ పా్ల ంట్ ను అధిక 
ప్లడన వ్యవసథి  అన్ కూడా అంటారు.

త్కుక్వ ప్లడన ఎస్ిటిలీన్ జనరైేటర్ మరైియు అధిక ప్లడన ఆక్్రస్జన్ 
స్ిల్ండర్ తో కూడిన త్కుక్వ ప్లడన ఎస్ిటిలీన్ పా్ల ంట్ ను అల్ప ప్లడన 
వ్యవసథి  అంటారు.

ఆక్ససి-ఎసిట్ిలీన్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగి్ంచే అలపు పీడనం 
మర్ియు అధిక్ పీడన వయావసథిలు అనైే పద్్ధలు ఎసిట్ిలీన్ 
పీడనై్ధనిని మాత్రమైే సూచిసా్త యి, ఎక్ు్కవ లేద్్ధ తక్ు్కవ.

బ్లలా ప�ైప్ ల రకాలు : అల్ప ప్లడన వ్యవసథి  క్ోసం, ప్రతే్యకంగా రూపొ ందించిన 
ఇంజ�క్రర్ రకం బ్ర్ల పెైప్ అవసరం, ఇది అధిక ప్లడన వ్యవసథికు కూడా 
ఉపయోగించ్వచ్ుచు.

అధిక ప్లడన వ్యవసథిలో, త్కుక్వ ప్లడన వ్యవసథికు సరైిపో న్ మికస్ర్ 
రకం అధిక ప్లడన బ్ర్ల పెైప్ ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ఎస్ిటిలీన్ పెైప్ లెైన్ లోక్్ర అధిక ప్లడన ఆక్్రస్జన్ ప్రవేశించే 
ప్రమాదాన్్న న్వారైించ్డాన్క్్ర, త్కుక్వ ప్లడన బ్ర్ల పెైప్ లో ఇంజ�క్రర్ 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. అదనంగా ఒక నాన్-రైిటర్్న వాల్వి కూడా 
ఎస్ిటిలీన్ గొట్రంపెై బ్ర్ల పెైప్ కనెక్షన్ లో ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. 
ఎస్ిటిలీన్ జనరైేటర్ పేలకుండా న్రైోధించ్డాన్క్్ర మరైింత్ 
ముందుజాగరిత్్తగా, ఎస్ిటిలీన్ జనరైేటర్ మరైియు బ్ర్ల పెైప్ మధ్య 
హెైడ్ార ల్క్ బా్యక్ పె్రజర్ వాల్వి ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

అధిక ప్లడన వ్యవసథి  యొకక్ ప్రయోజనాలు : సురకి్త్మై�ైన వర్క్ 
మరైియు ప్రమాదాలు త్కుక్వ అవక్ాశ్ాలు. ఈ వ్యవసథిలో వాయువుల 
ఒతి్తడి సరుది బాటు సులభం మరైియు ఖ్చిచుత్మై�ైనది, అందుచతే్ వర్క్ 
సామరథియాం ఎకుక్వగా ఉంటుంది. స్ిల్ండర్ లో ఉండే వాయువులు 
పూరైి్తగా న్యంత్్రణలో ఉంటాయి. D.A స్ిల్ండర్ పో ర్రబుల్ మరిైయు 
ఒక ప్రదేశం నుండి మరైొక ప్రదేశ్ాన్క్్ర సులభంగా తీసుక్�ళ్్లవచ్ుచు.

D.A స్ిల్ండర్ ను త్విరగా మరిైయు సులభంగా రై�గు్యలేటర్ తో 
అమరచువచ్ుచు, త్దావిరైా సమయం ఆదా అవుత్్తంది. ఇంజ�క్రర్ 
మరిైయు నాన్-ఇంజ�క్రర్ రకం బ్ర్ల పెైప్ లను ఉపయోగించ్వచ్ుచు. D.A 
స్ిల్ండర్ ను ఉంచ్ుక్ోవడాన్క్్ర లెైస్ెన్స్ అవసరం లేదు.

సీకె్వన్సి అఫ్ ఆపర్ేషన్  

నెమమెదిగా స్ిల్ండర్ వాల్వి తెరవండి.

షట్-ఆఫ్ వాల్వి లేదా ఒతి్తడి త్గిగుంచే వాల్వి ను తెరవండి

టార్చు మీద వాల్వి తెరవండి. సరుది బాటు సూ్రరాలో నమెమెదిగా సూ్రరా 
చేయండి. (లాక్్రంగ్ బ్ర ల్్ర  తెరుచ్ుకుంటుంది.) వర్క్ ఒతి్తడి గేజ్ 
చ్ూడండి.

క్ావలస్ిన ఒతి్తడిన్ చేరుకునే వరకు సరుది బాటు సూ్రరాను తిరగండి.

దిగువ సరుది బాటు వసంత్ మరైియు పొ రపెై వాయువు యొకక్ 
ప్లడనం మధ్య సమతౌల్యం ఉంది, ఇది లాక్్రంగ్ పిన్ యొకక్ స్ి్ప్రీంగ్ 
దావిరైా విస్తరైించ్బడుత్్తంది.

ర్ెగ్ుయాలేట్రలా సంరక్షణ మర్ియు నిర్వహణ

రై�గు్యలేటర్ ను ఫిక్్రస్ంగ్ చేయడాన్క్్ర ముందు స్ిల్ండర్ కనెక్షన్ న్ 
త్న్ఖీ చేయండి మరిైయు స్ిల్ండర్ ను వాల్వి ఓపెన్ చేయండి. (చిత్్రం 
3)
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స్ిల్ండర్ వాల్వి ను నెమమెదిగా తరెైిచి, గా్యస్ ను రై�గు్యలేటర్ (స్ిల్ండర్) 
కంట్టంట్ గేజ్ క్్ర వళె్ల్ల లా చేయండి. ఒతి్తడి సూ్రరా విపు్ప. సాధారణ 
కనెక్షన్లలో ఆయిల్  ఉపయోగించ్వదుది . (చిత్్రం 4)

ఆక్్రస్జన్ మరైియు ఎసి్టిలీన్ రై�గు్యలేటర్ లను ఒకదాన్క్ొకటి దగగురగా 
ఉంచ్వదుది  (చిత్్రం. 5)

రై�గు్యలేటర్లపెై గొటా్ర న్్న మూస్ివేయవదుది  (చిత్్రం. 6)

రై�గు్యలేటర్ క్్ర కనెక్్ర చేయడాన్క్్ర ముందు గొట్రం-క్్ర్లప్ లను 
ఉపయోగించ్ండి.

ఎస్ిటిలీన్ రై�గు్యలేటర్ కనెక్షన్ లలో లీక్ేజీన్ మరైియు ఆక్్రస్జన్ 
రైిలేటర్ కనెక్షన్ లపెై సాధారణ నీటిన్ త్న్ఖీ చేయడాన్క్్ర సబు్బ నీటిన్ 
ఉపయోగించ్ండి. చిత్్రం7

గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ ట్్యర్చు ద్్ధని రక్ం మరి్యు నిర్ా్మణం (Gas welding torch its type and construction)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ రకాల బ్లలా ప�ైప్ ల ఉపయోగ్ాలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  ప్రతి రక్మై�ైన బ్లలా ప�ైప్ యొక్్క వర్్క సూత్ధ్ర నిని వివర్ించబడుతుంద్ి
•  ద్్ధని సంరక్షణ మర్ియు నిర్వహణను వివర్ించబడుతుంద్ి.

రకాలు

బ్ర్ల పెైప్ లు రై�ండు రక్ాలు.

బ్ర్ల పెైప్ దావిరైా అధిక ప్లడన బ్ర్ల పెైప్ లేదా నాన్-ఇంజ�క్రర్

త్కుక్వ ప్లడన బ్ర్ల పెైప్ లేదా ఇంజ�క్రర్ రకం బ్ర్ల పెైప్.

బ్లలా  ప�ైపుల ఉపయోగ్ాలు : ప్రతి బ్ర్ల పెైప్ అవసరమయిే్య వరైిక్ని బటి్ర  
వివిధ రక్ాల డిజ�ైన్ల ను కల్గి ఉంటుంది. అంటే గా్యస్ వెల్్డింగ్, బే్రజింగ్, 
చాలా సన్నన్ ష్లట్ వెల్్డింగ్, వెల్్డింగ్ ముందు మరైియు త్రైావిత్ వేడి 
చేయడం, గా్యస్ కటి్రంగ్.

సమానమై�ైన లేద్్ధ అధిక్ పీడన బ్లలా ప�ైప్(చిత్రం 1) :  H.P. బ్ర్ల పెైప్ 
అనేది క్ొనకు ఆక్్రస్జన్ మరైియు ఎస్ిటిలీన్ ను దాదాపు సమాన 
పరిైమాణంలో సరఫ్రైా చేయడాన్క్్ర మిక్్రస్ంగ్ పరిైకరం, మరైియు 
అవసరమై�ైన విధంగా వాయువుల ప్రవాహాన్్న న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర 
కస్ే్రక్స్ తో అమరచుబడి ఉంటుంది. అంటే బ్ర్ల  పెైపులు/గా్యస్ వెల్్డింగ్ 
టార్చు లు ఫరెరిస్ మరైియు ఫెరరిస్ క్ాన్ లోహాల వెల్్డింగ్, అంచ్ులను 
కలపడం దావిరైా సన్నన్ ష్లట్ లను కలపడం, జాబ్ లను ముందుగా 
వేడి చేయడం మరైియు వేడి చేయడం, బే్రజింగ్, వకీ్రికరణ దావిరైా 
ఏర్పడిన డెంట్లను తొలగించ్డం మరిైయు గా్యస్ కటింగ్ క్ోసం 
ఉపయోగసిా్త రు. కటి్రంగ్ బ్ర్ల  పెైపు.
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సమాన ప్లడన బ్ర్ల  పెైపు (చిత్్రం.1) అధిక ప్లడన స్ిల్ండర్లలో 
ఉంచ్బడిన ఎస్ిటిలీన్ మరైియు ఆక్్రస్జన్ వాయువుల క్ోసం 
రై�ండు ఇనె్ల ట్ కనెక్షన్లను కల్గి ఉంటుంది. వాయువుల ప్రవాహ 
పరైిమాణాన్్న న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర రై�ండు న్యంత్్రణ వాల్వి  మరిైయు 
మిక్్రస్ంగ్ చాంబర్ లో వాయువులు మిళ్త్ం చేయబడిన ఒక (చిత్్రం. 
2). మిశరిమ వాయువులు పెైపు దావిరైా నాజిల్ కు ప్రవహిసా్త యి 
మరిైయు త్రువాత్ నోస్  యొకక్ క్ొన వదది  మండుతాయి. ఆక్్రస్జన్ 
మరైియు ఎస్ిటిలీన్ వాయువుల ప్లడనం 0.15 kg/cm2 యొకక్ 
అదే ప్లడనంతో సె్ట్ చేయబడినందున అవి మిక్్రస్ంగ్ చాంబర్ వదది  
కల్స్ిపో తాయి మరైియు బ్ర్ల  పెైపు దావిరైా దాన్ సవింత్ నాజిల్ జట్ 
కు ప్రవహిసా్త యి. ఈ సమాన ప్లడన బ్ర్ల  పెైపు/టార్చు ను అధిక ప్లడన 
బ్ర్ల  పెైపు/టార్చు అన్ కూడా పిలుసా్త రు ఎందుకంటే ఇది గా్యస్ వెల్్డింగ్ 
యొకక్ అధిక ప్లడన వ్యవసథిలో ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ప్రతి బ్ర్ల పెైప్ తో నాజిల్ ల సరఫ్రైా చేయబడుత్్తంది, నాజిల్ లు వేరైేవిరు 
వా్యసాలలో రంధ్ార లను కల్గి ఉంటాయి మరైియు త్దావిరైా వివిధ 
పరైిమాణాల మంటలను అందిసా్త యి. నాజిల్ లు గంటకు లీటర్ల గా్యస్ 
విన్యోగంతో లెక్్రక్ంచ్బడతాయి.

అలపు పీడన బ్లలా ప�ైప్(చిత్రం 3)

ఈ బ్ర్ల పెైప్ బాడీ లోపల ఒక ఇంజ�క్రర్ (చిత్్రం. 3)న్ కల్గి ఉంటుంది, 
దీన్ దావిరైా అధిక ప్లడన ఆక్్రస్జన్ వెళ్్లత్్తంది. ఈ ఆక్్రస్జన్ ఎస్ిటిలీన్ 
జనరేైటర్ నుండి అల్ప ప్లడన ఎస్ిటిలీన్ ను మిక్్రస్ంగ్ చాంబర్ లోక్్ర 
లాగుత్్తంది మరిైయు స్ిథిరమై�ైన మంటను పొ ందడాన్క్్ర అవసరమై�ైన 
వేగాన్్న ఇసు్త ంది మరైియు ఇంజ�క్రర్ బా్యక్ ఫెైరైింగ్ ను న్రైోధించ్డంలో 
కూడా సహాయపడుత్్తంది.

ముఖ్యామై�ైన జాగ్్రత్త  :  తక్ు్కవ పీడన వయావసథిలో అధకి్ పీడన 
బ్లలా ప�ైప్ ఉపయోగ్ించర్ాద్ు.

త్కుక్వ ప్లడన బ్ర్ల  పెైప్ సమాన ప్లడన బ్ర్ల  పెైపును పో ల్ ఉంటుంది, 
దాన్ బాడీ లోపల దాన్ మధ్యలో చాలా చిన్న (ఇరుక్�ైన) రంధ్రం ఉన్న 
ఇంజ�క్రర్, దనీ్ దావిరైా అధిక ప్లడన ఆక్్రస్జన్ పంపబడుత్్తంది. ఇంజ�క్రర్ 
నుండి బయటకు వసు్త న్నపు్పడు ఈ అధిక ప్లడన ఆక్్రస్జన్ మిక్్రస్ంగ్ 
ఛాంబర్ లో వాకూ్యమ్ ను సపృషి్రసు్త ంది మరైియు గా్యస్ జనరైేటర్ నుండి 
అల్ప ప్లడన ఎసి్టిలీన్ ను ప్లలుచుకుంటుంది (చిత్్రం.4)

నాజిల్ మరైియు ఇంజ�క్రర్ రై�ండింటినీ కల్గి ఉన్న ఈ రకంలో మొత్్తం 
జట్  పరస్పరం మారుచుక్ోవడం సాధారణం. ప్రతి నోస్ కు సంబంధిత్ 
ఇంజ�క్రర్ పరిైమాణం ఉన్నందున ఇది అవసరం.

L.P. బ్లలా ప�ైప్ H.P క్ంటే్ ఖ్ర్్గద్ెైనద్ి. బ్లలా ప�ైప్ అయితే అది్ 
అవసరమై�ైతే, అధిక్ పీడన వయావసథిలో ఉపయోగ్ించవచుచు.

సంరక్షణ మరి్యు నిర్వహణ

రైాగితో చేస్ిన వెల్్డింగ్ చిటాక్లను అజాగరిత్్తగా న్రవిహించ్డం వల్ల  
దెబ్బతింటుంది.

నాజిల్ లను ఎపు్పడూ వదలకూడదు లేదా వరైిక్ని త్రల్ంచ్డాన్క్్ర 
లేదా పటు్ర క్ోవడాన్క్్ర ఉపయోగించ్కూడదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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నాజిల్ స్్లటు మరిైయు థ్ె్రడ్ లు అస్ెంబ్్ల ంగ్ లో బ్గించేటపు్పడు ఫిటి్రంగ్ 
సరైేఫోస్ లపెై ఎలాంటి సోక్ రిైంగ్/సా్రరాచ్ జరగకుండా ఉండేందుకు ఫారైిన్  
మై�టీరైియల్ నుండి పూరైి్తగా విముక్్ర్త పొ ందాల్.

ఈ ప్రయోజనం క్ోసం ప్రతే్యకంగా రూపొ ందించిన టిప్ క్ీ్లనర్ తో మాత్్రమైే 
నాజిల్ ఆరైిఫెైస్ శుభ్రం చేయాల్. (చిత్్రం 5, 6 & 7)

మంట యొకక్ అధిక వేడి మరిైయు కరైిగిన లోహం క్ారణంగా జట్ కు 
ఏదెైనా నషా్ర న్్న తొలగించ్డాన్క్్ర త్రచ్ుగా వ్యవధిలో నాజిల్ జట్ ను 
శుభ్రపరుసు్త ండాల్.

ఎస్ిటిలీన్ క్ోసం ఇన్ లెట్ ఎడమ చేతి వాల్వి న్్న కల్గి ఉంటుంది 
మరైియు ఆక్్రస్జన్ కు కుడి చేతి వాల్వి  ఉంటుంది. బ్ర్ల  పెైప్ ఇన్ లెట్ తో 
సరై�ైన గొట్రం పెైపును సరైిపో యిేలా జాగరిత్్త  వహించ్ండి. మంటను 
ఆపివేయండి మరైియు బ్ర్ల  పెైపును చ్ల్లటి నీటిలో ముంచ్ండి.

వెల్్డింగ్ జాయింట్లా  రకాలు (బట్ మర్ియు ఫిల�లా ట్) (Gas welding torch its type and construction)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ప్్ార థమిక్ వెల్్డింగ్ జాయింట్ లను వివరి్ంచబడుతుంద్ి మర్ియు పేర్ల ప�ట్్ట ండి
•  బట్ మర్ియు ఫలి�లా ట్ వెల్్డిస్ యొక్్క నై్ధమక్రణ్ధనిని వివర్ించబడుతుంద్ి.

ప్ార థమిక వెల్్డింగ్ జాయింటు్ల  (చిత్్రం 1)

వివిధ ప్ార థమిక వెల్్డింగ్ జాయింటు్ల  చిత్్రం 1లో చ్ూపబడా్డి యి.

పెైన పేరైొక్న్న రక్ాలు జాయింట్  ఆక్ారైాన్్న సూచిసా్త యి, పెై చిత్ార లలో 
అంచ్ులను  (ఎడ్జా  ) ఎలాఉంచారైో పరైిక్షజించ్ండి.

వెల్్డి  రకాలు : వెల్్డి  రై�ండు రక్ాలు.(చిత్్రం 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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-  గూరి వ్ వెల్్డి/బట్ వెల్్డి

-  విరైిగిన వాటిన్ అతిక్్రంచ్ుట

బట్ మరైియు ఫిలె్ల ట్ వెల్్డి  (చిత్్రం 3 మరైియు 4)

రూట్ గ్ాయాప్ : ఇది చేరవలస్ిన భాగాల మధ్య దూరం. (చిత్్రం 3)

పేర్ెంట్ మై�ట్ల్ : మై�టీరైియల్ లేదా వెల్్డింగ్ చేయవలస్ిన భాగం.

ఫూయాజన్ వాయాపి్త  : పేరై�ంట్ మై�టీరైియల్ లో ఫ్ూ్యజన్ జోన్ లోత్్త.
(చిత్్రం.3 మరైియు 4)

వేడి ప్రభ్్యవిత ప్్ార ంతం : మై�టలరైిజాకల్ లక్షణాలు వెల్్డింగుక్ ప్రకక్నే ఉన్న 
వెల్్డింగ్ వేడి దావిరైా మారచుబడా్డి యి.

లెగ్ లెన్్త  : లోహాల జంక్షన్ మరైియు వెల్్డి  మై�టల్ బేస్ మై�టల్ ‘ట ’ోను 
తాక్ే బ్ందువు మధ్య దూరం. (చిత్్రం 5)

ర్ేఇనై్ఫఫోర్ెసిమెంట్ : పరేై�ంట్ మై�టీరైియల్ యొకక్ ఉపరైిత్లంపెై లేదా రై�ండు 
ఉపరైిత్లంను కల్పే రైేఖ్పెై అదనపు లోహం జమ చేయబడుత్్తంది. 
(చిత్్రం 6)

రూట్ : చేరైాల్స్న భాగాలు దగగురగా ఉంటాయి. (చిత్్రం 7)

రూట్ పేస్  : రూట్ వదది  పదునెైన అంచ్ున్ న్వారైించ్డాన్క్్ర ఫ్ూ్యజన్ 
ముఖ్ం యొకక్ మూల అంచ్ు నుండి సే్క్వేర్ చేయడం దావిరైా 
ఏర్పడిన ఉపరైిత్లం. (చిత్్రం 8)

రూట్ రన్ : ఫ్స్్ర రన్ జాయింట్  మూలంలో జమ చేయబడింది. 
(చిత్్రం 9)

రూట్ వాయాపి్త  : ఇది జాయింట్  దిగువన ఉన్న రూట్ రన్ యొకక్ 
పొ ్ర జ�క్షన్ (చిత్్రం.6 మరిైయు 9)

రన్ : ఒక పాస్ సమయంలో డిపాజిట్ చేయబడిన మై�టల్.చిత్్రం.9.

రై�ండవ పరుగు రూట్ రన్ లో న్క్ిప్త ం చేయబడిన 2గా గురైి్తంచ్బడింది. 
మూడవ పరుగు 3గా గురైి్తంచ్బడింది, ఇది రై�ండవ పరుగుపెై జమ 
చేయబడుత్్తంది.

సీల్ంగ్ రన్ : బట్ లేదా క్ార్నర్ జాయింట్ (వెల్్డి  జాయింట్ పూర్తయిన 
త్రైావిత్) యొకక్ మూల వెైపు జమ చేయబడిన చిన్న వెల్్డి . (చిత్్రం 
10)

బ్యయాక్సంగ్ రన్ : బట్ లేదా క్ార్నర్ జాయింట్ (జాయింట్ ను వెల్్డింగ్ 
చేయడాన్క్్ర ముందు) రూట్ స్ెైడ్ లో జమ చేస్ిన చిన్న వెల్్డి . చిత్్రం.6

తొ్ర ట్ల్ థీకెనిస్ : రై�ండు టోయి స్ ను కల్పే రైేఖ్పెై లోహాల జంక్షన్ 
మరైియు మధ్య బ్ందువు మధ్య దూరం.(చిత్్రం. 5)

వెల్్డి  యొక్్క ట్ోయి : వెల్్డి  ముఖ్ం మాత్పృ లోహంతో కల్పే సాథి నం.
(చిత్్రం 5 & 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డి  పేస్ : వెల్్డి  త్యారు చేయబడిన వెైపు నుండి కన్పించే వెల్్డి  
యొకక్ ఉపరిైత్లం.(చిత్్రం. 5 & 6)

వెల్్డి  జంక్షన్ : ఫ్ూ్యజన్ జోన్ మరైియు హీట్ ప్రభావిత్ జోన్ మధ్య 
సరైిహదుది .(చిత్్రం.3 & 4)

ఫూయాజన్ పేస్ : వెల్్డి  చేయడంలో ఫ్ూ్యజ్ చేయవలస్ిన ఉపరైిత్లం 
యొకక్ భాగం.(చిత్్రంure 11)

ఫూయాజన్ జోన్ : పరేై�ంట్ మై�టల్ ఫ్ూ్యజ్ చేయబడిన లోత్్త. (చిత్్రం 11)

వాయువులు మర్ియు గ్ాయాస్ సలి్ండరలా వివరణ, రకాలు, ప్రధ్ధన వయాత్ధయాసం మర్ియు ఉపయోగ్ాలు 
(Gases and gas cylinders description, kinds, main difference and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• గ్ాయాస్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగ్ించే వివిధ రకాల వాయువులక్ు ర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  వివిధ రకాల గ్ాయాస్ మంట్ క్లయిక్లను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  వివిధ గ్ాయాస్ మంట్ క్లయిక్ల ఉషోణో గ్్రతలు మరి్యు ఉపయోగ్ాలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి.

వివిధ గా్యస్ వెల్్డింగ్ ప్రక్్రరియలలో, ఇంధన వాయువుల దహనం 
నుండి వెల్్డింగ్ వేడిన్ పొ ందవచ్ుచు.

అన్్న ఇంధన వాయువులు దహన మదదిత్్త క్ోసం ఆక్్రస్జన్ అవసరం.

ఇంధన వాయువులు మరైియు ఆక్్రస్జన్ యొకక్ దహన ఫ్ల్త్ంగా, 
ఒక మంట పొ ందబడుత్్తంది. వెల్్డింగ్ క్ోసం లోహాలను వేడి 
చేయడాన్క్్ర ఇది ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. (చిత్్రం 1)

వెల్్డింగ్్లలా  ఉపయోగ్ించే ఇంధన వాయువులు

వెల్్డింగ్ క్ోసం ఇంధనంగా ఉపయోగించే వాయువులు (గా్యస్ ) 
క్్రరిందివి.

-  ఎస్ిటిలీన్ వాయువు

-  హెైడ్ర్రజన్ వాయువు

-  క్ోల్  వాయువు

-  ల్క్్రవిడ్ పెటో్ర ల్యం గా్యస్ (LPG)

దహన వాయువు (గా్యస్) యొకక్ మదదిత్్తదారు

అన్్న వాయువులు ఆక్్రస్జన్ సహాయంతో క్ాల్పో తాయి. అందువల్ల  
దీన్న్ దహన మదదిత్్తదారుగా పిలుసా్త రు.

వివిధ గా్యస్ మంట కలయికలు

ఆక్్రస్జన్ + ఎస్ిటిలీన్ = ఆక్్రస్ - ఎస్ిటిలీన్ వాయువు మంట

ఆక్్రస్జన్ + హెైడ్ర్రజన్ = ఆక్్రస్ - హెైడ్ర్రజన్ వాయువు మంట

ఆక్్రస్జన్ + బొ గుగు  = ఆక్్రస్ - బొ గుగు  వాయువు మంట

ఆక్్రస్జన్ + LPG = ఆక్్రస్ - LP గా్యస్ మంట

గ్ాయాస్ మంట్ క్లయిక్ల ఉషోణో గ్్రత మర్ియు ఉపయోగ్ాలు

ఆక్ససి-ఎసిట్లీన్ గ్ాయాస్ మంట్ (చిత్రం 2)

మంట్ ఉషోణో గ్్రత  :  3100°C నుండి 3300°C

ఆక్ీస్ - ఎస్ిటిలీన్ గా్యస్ మంట అన్్న ఫెరరిస్ మరైియు నాన్-ఫెరరిస్ 
లోహాలు మరిైయు వాటి మిశరిమాలు, గా్యస్ కటి్రంగ్, గోగింగ్, స్్ల్రల్ 
బే్రజింగ్, క్ాంస్య వెల్్డింగ్, మై�టల్ స్ే్ప్రీయింగ్ మరిైయు పౌడర్ స్ే్ప్రీయింగ్ 
క్ోసం ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆక్ససి - హెైడ్ర్రజన్ వాయువు మంట్ (చిత్రం 3)

మంట్ ఉషోణో గ్్రత  :  2400°C నుండి 2700°C

ఇది మంటలో క్ార్బన్ మరైియు తేమ ప్రభావాన్్న కల్గి ఉంటుంది. 
ఇది ఉకుక్ బే్రజింగ్, స్ిలవిర్ సో ల్డి రిైంగ్  మరైియు నీటి అడుగున గా్యస్ 
కటి్రంగ్ క్ోసం మాత్్రమైే ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ఆక్ససి-ల్క్స్వడ్ ప�ట్ో్ర ల్యం గ్ాయాస్ మంట్(చిత్రం 4)

మంట్ ఉషోణో గ్్రత  :  2700°C నుండి 2800°C

ఈ మంట క్ార్బన్ మరైియు తేమ ప్రభావాన్్న కల్గి ఉంటుంది.

ఇది ఉకుక్ యొకక్ గా్యస్ కటింగ్ క్ోసం మరైియు వేడి చేయడాన్క్్ర 
మాత్్రమేై ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

ఆక్ససి-బొ గ్ుగీ  వాయువు మంట్(చిత్రం 5)

మంట్ ఉషోణో గ్్రత  :  1800°C నుండి 2200°C

ఈ జావిల మంటలో క్ార్బన్ ప్రభావాన్్న కల్గి ఉంటుంది మరిైయు 
వెండి సో ల్డిరైింగ్  మరైియు బే్రజింగ్ క్ోసం ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

సాధ్ధరణంగ్ా ఉపయోగి్ంచే గ్ాయాస్ మంట్ క్లయిక్ OXY - 
ACETYLENE.

ఆక్ససిజన్ గ్ాయాస్ సలి్ండర్(Oxygen gas cylinder)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ గ్ాయాస్ సిల్ండరలాక్ు పేర్ల ప�ట్్ట ండి
•  ఆక్ససిజన్ గ్ాయాస్ సలి్ండర్ యొక్్క నిర్ా్మణ లక్షణ్ధలు మరి్యు ఛ్ధరి్జ్ంగ్ పద్ధాతిని వివర్ించబడుతుంద్ి.

గ్ాయాస్ సిల్ండర్ నిర్వచనం : ఇది ఉకుక్ కంట్టైనర్, ఇది వివిధ 
వాయువులను అధిక ప్లడనం వదది  సురక్ిత్ంగా మరైియు వెల్్డింగ్ 
లేదా ఇత్ర పారైిశ్రాి మిక అవసరైాల క్ోసం పెదది  పరైిమాణంలో న్లవి 
చేయడాన్క్్ర ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

గ్ాయాస్ సిల్ండరలా రకాలు మర్ియు గ్ురి్్తంపులు : గా్యస్ స్ిల్ండర్లను కల్గి 
ఉన్న గా్యస్ పేర్లతో పిలుసా్త రు. (టేబుల్ 1)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ట్ేబుల్ 1

గ్ాయాస్ సిల్ండరలా గ్ుర్ి్తంపు

గ్్యాస్ 
సిలిండర్ పేరు

రంగ్ు క్్రడింగ్్ వాల్వ్ థ్రెడ్లు

ఆక్సిజన్
ఎసిటల్లన్
బొగ్గు
హైడ్ర్రజన్
నైట్ర్రజన్
గాలి
ప్రొపేన్

ఆర్గాన్
బొగ్గుపులుసు 
వాయువు

నలుపు
మెరూన్
ఎరుపు (బొగ్గు 
వాయువు పేరుత్్ర) 
ఎరుపు
గ్రే (నల్ల మెడత్్ర)
బూడిద రంగు
ఎరుపు (ఆర్గర్ డయా-
మ్లటర్ మరియు పేరు 
ప్రొపేన ్త్్ర)
న్లలం
నలుపు (త్ెల్ల మెడత్్ర)

కుడి చ్ెయి
ఎడమ చ్ెయ్యి
ఎడమ చ్ెయ్యి
ఎడమ చ్ెయ్యి
కుడి చ్ెయి
కుడి చ్ెయి
ఎడమ చ్ెయ్యి

కుడి చ్ెయి
కుడి చ్ెయి

గా్యస్ స్ిల్ండర్ లు వాటి బాడీ రంగు గురు్త లు మరైియు వాల్వి థ్ె్రడ్ ల 
దావిరైా గురైి్తంచ్బడతాయి. (టేబుల్ 1)

ఆక్ససిజన్ గ్ాయాస్ సలి్ండర్ : ఇది గా్యస్ వెల్్డింగ్ మరైియు కటి్రంగ్ లో 
ఉపయోగించ్డాన్క్్ర 150 kg/cm2 గరైిష్ర  ప్లడనం క్్రంద ఆక్్రస్జన్ 
వాయువును సురక్ిత్ంగా మరైియు పదెది  పరైిమాణంలో న్లవి 
చేయడాన్క్్ర ఉపయోగించే  అత్్తకులు లేన్ ఉకుక్ కంట్టైనర్.

ఆక్ససిజన్ గ్ాయాస్ సలి్ండర్ యొక్్క నిర్ా్మణ లక్షణ్ధలు(చిత్రం 1)

ఇది అత్్తకులు లేన్ ఘన ఉకుక్తో త్యారు చేయబడింది మరిైయు 
225kg/cm2 నీటి ప్లడనంతో పరై్గక్ించ్బడింది. స్ిల్ండర్ టాప్ అధిక 
నాణ్యత్ ఫో ర్జ్డ్ బ్ర్ర న్జా  నుండి త్యారు చేయబడిన అధిక ప్లడన వాల్వి తో 
అమరచుబడి ఉంటుంది. (చిత్్రం 2)

స్ిల్ండర్ వాల్వి పె్రజర్ స్ేఫ్్ల్ర  పరైికరైాన్్న కల్గి ఉంటుంది, ఇది పె్రజర్ 
డిస్క్ ను కల్గి ఉంటుంది, ఇది స్ిల్ండర్ బాడీన్ విచి్ఛన్నం చసే్ేంత్ 
ఎకుక్వగా లోపల స్ిల్ండర్ ఒతి్తడిక్్ర ముందు పగిల్పో త్్తంది. సి్ల్ండర్ 
వాల్వి అవుట్ లెట్ సాక్�ట్ ఫిటి్రంగ్ లో సా్ర ండర్్డి రై�ైట్ హా్యండ్ థె్్రడ్ లు 
ఉంటాయి, వీటిక్్ర అన్్న పె్రజర్ రై�గు్యలేటర్ లు జోడించ్బడతాయి. 
స్ిల్ండర్ వాల్వి ను తెరవడాన్క్్ర మరిైయు మూస్ివేయడాన్క్్ర 
వాల్వి ను ఆపరైేట్ చేయడాన్క్్ర స్్ల్రల్ సి్్పండిల్ తో కూడా అమరచుబడి 
ఉంటుంది. రవాణా సమయంలో దబె్బతినకుండా రకి్ంచ్డాన్క్్ర 
వాల్వి పెై స్్ల్రల్ క్ా్యప్ సూ్రరా చేయబడింది. (చిత్్రం 1)

స్ిల్ండర్ బాడీ నల్ల గా పెయింట్ చేయబడింది.

స్ిల్ండర్ సామరథియాం 3.5m3 - 8.5m3 ఉండవచ్ుచు.

7m3 సామరథియాం ఉన్న ఆక్్రస్జన్ స్ిల్ండర్లను సాధారణంగా 
ఉపయోగసిా్త రు.

ఆక్ససిజన్ సిల్ండర్్లలా  గ్ాయాస్ ఛ్ధర్ిజ్ంగ్ : ఆక్్రస్జన్ స్ిల్ండరు్ల  120-150 kg/
cm2 ఒతి్తడిలో ఆక్్రస్జన్ వాయువుతో న్ండి ఉంటాయి. స్ిల్ండరు్ల  
కరిమం త్ప్పకుండా మరైియు కరిమానుగత్ంగా పరై్గక్ించ్బడతాయి. 
‘జాబ్ లో’ న్రవిహణ సమయంలో ఏర్పడే ఒతి్తళ్్ల  నుంచి ఉపశమనం 
పొ ందేందుకు అవి ఏర్పరచ్బడతాయి. అవి క్ాలానుగుణంగా క్ాసి్్రక్ 
ద్ార వణాన్్న ఉపయోగించి శుభ్రం చేయబడతాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ర్ిగి్న ఎసిట్లీన్ గ్ాయాస్ సిల్ండర్ (Dissolved acetylene gas cylinder)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• DA గ్ాయాస్ సలి్ండర్ యొక్్క నిర్ా్మణ లక్షణ్ధలను మర్ియు ఛ్ధర్ిజ్ంగ్ పద్ధాతిని వివర్ించబడుతుంద్ి 
•  గ్ాయాస్ సిల్ండరలాను నిర్వహించడ్ధనిక్స భద్్రత్ధ నియమాలను పేర్్క్కనబడుతుంద్ి
•  అంతరగీతంగ్ా కాలచుబడిన DA సిల్ండర్ ను నిర్వహించడంలో అనుసరి్ంచ్ధల్సిన సురక్ిత విధ్ధనై్ధనిని వివర్ించబడుతుంద్ి.

నిర్వచనం : ఇది గా్యస్ వెల్్డింగ్ లేదా కటి్రంగ్ ప్రయోజనం క్ోసం అధిక 
ప్లడన ఎస్ిటిలీన్ వాయువును  స్ిథితిలో సురక్ిత్ంగా న్లవి చేయడాన్క్్ర 
ఉపయోగించే ఉకుక్ కంట్టైనర్.

నిర్ా్మణ లక్షణ్ధలు(చిత్రం. 1) :  ఎస్ిటిలీన్ గా్యస్ స్ిల్ండర్ అత్్తకులు 
లేన్ ఉకుక్ ట్ట్యబ్ లేదా వలెె్డి డ్ స్్ల్రల్ కంట్టైనర్ తో త్యారు చేయబడింది 
మరైియు 100kg/cm2 నీటి ప్లడనంతో పరై్గక్ించ్బడుత్్తంది, 
స్ిల్ండర్ పెైభాగంలో అధిక నాణ్యత్ గల ఫో ర్జ్డ్ బ్ర్ర న్జా  తో త్యారు 
చేయబడిన పె్రజర్ వాల్వి ను అమరైాచురు. స్ిల్ండర్ వాల్వి అవుట్ లెట్ 
సాక్�ట్ లో ప్ార మాణిక ఎడమ చేతి థె్్రడ్ లు ఉంటాయి, వీటకి్్ర అన్్న 
త్యారు చేస్ే ఎస్ిటిలీన్ రై�గు్యలేటర్ లు జోడించ్బడతాయి. స్ిల్ండర్ 
వాల్వి ను తెరవడాన్క్్ర మరైియు మూస్ివేయడాన్క్్ర వాల్వి ను ఆపరేైట్ 
చేయడాన్క్్ర స్్ల్రల్ స్ి్పండిల్ తో కూడా అమరచుబడి ఉంటుంది. రవాణా 
సమయంలో దబె్బతినకుండా రక్ించ్డాన్క్్ర వాల్వి పెై స్్ల్రల్ క్ా్యప్ సూ్రరా 
చేయబడింది. స్ిల్ండర్ యొకక్ బాడీ మై�రూన్ పెయింట్ చేయబడింది. 
D A స్ిల్ండర్ సామరథియాం 3.5m3 –8.5m3 ఉండవచ్ుచు.

D A సి్ల్ండర్ యొకక్ బేస్ (లోపల వంకరగా ఉంటుంది) ఫ్ూ్యజ్ 
ప్ల గ్ లతో అమరచుబడి ఉంటుంది, ఇది వాక్స్ 100°C ఉషో్ణ గరిత్ వదది  
కరైిగిపో త్్తంది.. (చిత్్రం. 2) స్ిల్ండర్ అధిక ఉషో్ణ గరిత్కు గురై�ైతే, ఫ్ూ్యజ్ 
ప్ల గ్ లు కరుగుతాయి మరైియు స్ిల్ండర్ కు హాన్ కల్గించ్దు ఒతి్తడి 
పెరగడాన్క్్ర ముందు, ఫ్ూ్యజ్ ప్ల గ్ లు కరుగుతాయి మరైియు గా్యస్ ను 
త్పి్పంచ్ుక్ోవడాన్క్్ర అనుమతిసా్త యి. స్ిల్ండర్ పెైభాగంలో ఫ్ూ్యజ్ 
ప్ల గ్స్ కూడా అమరచుబడి ఉంటాయి.

DA గ్ాయాస్ సిల్ండర్ ను ఛ్ధర్ిజ్ంగ్ చేసే విధ్ధనం : 1kg/cm2 కంటే 
ఎకుక్వ ఒతి్తడిలో ఎస్ిటిలీన్ వాయువును దాన్ వాయు రూపంలో 
న్లవి చేయడం సురక్ిత్ం క్ాదు. క్్రరింద ఇవవిబడిన విధంగా 
స్ిల్ండర్లలో సురక్ిత్ంగా ఎస్ిటిలీన్ న్లవి చేయడాన్క్్ర ఒక ప్రతే్యక 
పదధాతి ఉపయోగించ్బడుత్్తంది.

సిల్ండర్లలా  పో్ రస్ పద్్ధర్ాథి లతో నిండి ఉంట్్యయి : 

-  పిత్ నుండి  క్ార్్న సా్ర ల్క్

-  ఫ్ులె్ల ర్స్ ఎర్్త

-  లెైం స్ిల్క్ా

-  ప్రతే్యకంగా త్యారు చేస్ిన బొ గుగు

-  ఫెైబర్ ఆస్ె్బసా్ర స్.

అస్ిటోన్ అనే హెైడ్ర్రక్ార్బన్ ద్రవం స్ిల్ండర్ లో ఛార్జా చేయబడుత్్తంది, 
ఇది పో రస్ పదారైాధా లను (స్ిల్ండర్ మొత్్తం వాలూ్యమ్ లో 1/3వ 
వంత్్త) న్ంపుత్్తంది.

అపు్పడు స్ిల్ండర్ లో ఎస్ిటిలీన్ వాయువు ఛార్జా చేయబడుత్్తంది, 
సరైాసరిైగా.15 క్్రలోల/స్ెం.2 ప్లడనం క్్రంద.

ద్రవ అస్ిటోన్ సురక్ిత్మై�ైన న్లవి పెదది  పరైిమాణంలో ఎసి్టిలీన్ 
వాయువును కరైిగిసు్త ంది; క్ాబటి్ర , దనీ్న్ కరిైగిన ఎస్ిటలీన్ అంటారు. 
ల్క్్రవిడ్ అస్ిటోన్ యొకక్ ఒక వాలూ్యమ్ సాధారణ వాతావరణ ప్లడనం 
మరైియు ఉషో్ణ గరిత్ క్్రంద 25 వాలూ్యమ్ ల ఎస్ిటిలీన్ వాయువును 
కరిైగించ్గలదు. గా్యస్ ఛారైిజాంగ్ ఆపరేైషన్ సమయంలో ఒక వాలూ్యమ్ 
ల్క్్రవిడ్ అస్ిటోన్ సాధారణ ఉషో్ణ గరిత్ వదది  15kg/cm2 ఒతి్తడిలో 
25x15=375 వాలూ్యమ్ ల ఎస్ిటిలీన్ వాయువును కరిైగిసు్త ంది. 
ఛారైిజాంగ్ చేసు్త న్నపు్పడు స్ిల్ండర్ లోపల ఉషో్ణ గరిత్ న్రైిదిష్ర  పరైిమితిన్ 
దాటకుండా చ్ల్లటి నీటని్ స్ిల్ండర్ పెై స్ే్ప్రీ చేయబడుత్్తంది.

గా్యస్ స్ిల్ండర్ల క్ోసం భద్రతా న్యమాలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆక్ససి-ఎసటి్ిలీన్ పర్ిక్ర్ాలను సర్ిగ్ాగీ  నిర్వహించినట్లా యితే 
సురక్ితంగ్ా ఉంట్్లంద్ి, కానీ నిరలాక్షయాంగ్ా నిర్వహించినట్లా యితే 
అద్ి గ్్కపపు విధ్వంసక్ శ్క్స్తగ్ా మారవచుచు. గ్ాయాస్ సిల్ండరలాను 
నిర్వహించే ముంద్ు ఆపరే్ట్ర్ అనిని భద్్రత్ధ నియమాలను 
తెలుసుకోవడం ముఖ్యాం.

స్ిల్ండర్లను నూనె, గ్గరిజు లేదా ఏ రకమై�ైన లూబ్్రక్ేషన్ లేకుండా 
ఉంచ్ండి.

ఉపయోగం ముందు లీక్ేజీన్ త్న్ఖీ చేయండి.

సి్ల్ండర్ వాల్వి లను నెమమెదిగా తెరవండి.

గా్యస్ సి్ల్ండర్లపెై ఎపు్పడూ పడకండి లేదా టి్రప్ చేయవదుది .

ఆక్ససిజన్ సిల్ండర్ లో వాల్్వ విరి్గ్ిప్ో వడం వలలా  అద్ి 
విపర్్గతమై�ైన శ్క్స్తతో ర్ాకెట్ గ్ా మార్లతుంద్ి.

అధిక ఉషో్ణ గరిత్కు గురైిక్ాకుండా గా్యస్ స్ిల్ండర్ లను దూరంగా 
ఉంచ్ండి.

ఉషోణో గ్్రతతో గ్ాయాస్ సిల్ండరలాలో ఒతి్తడి ప�ర్లగ్ుతుంద్ని 
గ్ుర్ల్త ంచుకోండి.

పూరైి్త మరైియు ఖ్ాళీ గా్యస్ స్ిల్ండర్లను బాగా వెంటిలేషన్ ప్రదేశంలో 
విడివిడిగా న్లవి చేయండి.

ఖ్ాళీ స్ిల్ండర్ లను (MT/EMPTY) సుదదితో గురైి్తంచ్ండి.

లోపభూయిష్ర వాల్వి లేదా స్ేఫ్్ల్ర  ప్ల గ్ క్ారణంగా స్ిల్ండర్ లీక్ అయితే, 
దాన్్న మీరైే రైిపేర్ చేయడాన్క్్ర ప్రయతి్నంచ్కండి, అయితే త్పు్పను 
సూచించ్డాన్క్్ర టా్యగ్ తో సురక్ిత్మై�ైన ప్ార ంతాన్క్్ర జరపడం  మరైియు 
దాన్న్ తీయమన్ సరఫ్రైాదారుక్్ర తెల్యజేయబడుత్్తంది.

స్ిల్ండరు్ల  ఉపయోగంలో లేనపు్పడు లేదా అవి 
త్రల్ంచ్బడుత్్తన్నపు్పడు, వాల్వి రక్షణ టోప్లలపెై ఉంచ్ండి. 
స్ిల్ండర్లను ఎల్లపు్పడూ న్టారుగా ఉంచాల్ మరైియు ఉపయోగంలో 
ఉన్నపు్పడు సరిైగాగు  గొలుసుతో ఉంచాల్. స్ిల్ండర్ వాల్వి లు 
న్ండినపు్పడు లేదా ఖ్ాళీగా ఉన్నపు్పడు రై�ండింటినీ మూస్ివేయండి.

స్ిల్ండర్ లను ఎతే్తటపు్పడు వాల్వి పొ ్ర ట్టక్షన్ క్ా్యప్ ను ఎపు్పడూ 
తీసి్వేయవదుది .

ఫ్రైే్నస్ హీట్, ఓపెన్ ఫెైర్ లేదా టార్చు నుండి సా్పర్క్ లకు స్ిల్ండర్ లను 
బహరిగుత్ం చేయడం మానుక్ోండి. స్ిల్ండర్ ను దాన్ వెైపులా 
లాగడం, స్ెల్ల డింగ్ చేయడం లేదా రైోల్ంగ్ చేయడం దావిరైా ఎపు్పడూ 
త్రల్ంచ్వదుది .

సలి్ండర్ వాల్్వ ను తెరవడ్ధనిక్స లేద్్ధ మూసివేయడ్ధనిక్స 
ఎపుపుడూ అనవసరమై�ైన శ్క్స్తని ప్రయోగ్ించవద్ుదు .

హమ్మర్ లేద్్ధ ర్ెంచ్ వాడకానిని నివార్ించండి.

స్ిల్ండర్ వాల్వి లను తెరవడాన్క్్ర లేదా మూస్ివేయడాన్క్్ర 
ఎల్లపు్పడూ సరై�ైన స్ిల్ండర్ (లేదా కుదురు) క్ీన్ ఉపయోగించ్ండి.

ఉపయోగంలో ఉన్నపు్పడు స్ిల్ండర్ వాల్వి నుండి స్ిల్ండర్ క్ీన్ 
తీస్ివేయవదుది . అత్్యవసర పరిైస్ిథిత్్తలో్ల  గా్యస్ ను మూస్ివేయడాన్క్్ర 
ఇది త్క్షణమైే అవసరం క్ావచ్ుచు.

గ్ాయాస్ సిల్ండరలా ద్గ్గీర సో్మ క్సంగ్ లేద్్ధ నైేక్్డి ల�ైట్లా ను ఖ్చిచుతంగ్ా 
నిషేధించ్ధల్.

గా్యస్ స్ిల్ండర్ పెై ఆర్క్ లేదా డెైరై�క్్ర గా్యస్ మంటను ఎపు్పడూ 
క్ొట్రవదుది .

అంత్రగుత్ంగా క్ాల్చున కరిైగిన ఎస్ిటిలీన్ (D A) స్ిల్ండర్ ను 
న్రవిహించ్డాన్క్్ర భద్రతా విధానం తీవ్రమై�ైన బా్యక్ ఫెైర్ లేదా ఫ్ా్ల ష్ బా్యక్ 
విషయంలో D A స్ిల్ండర్ కు మంటలు రైావచ్ుచు. బ్ర్ల పెైప్ వాల్వి ను 
వెంటనే మూస్ివేయండి (మొదట ఆక్్రస్జన్).

బ్ర్ల పెైప్ వదది  బా్యక్ ఫెైర్ ను అరై�సు్ర  చేస్ే్త  స్ిల్ండర్ కు ఎటువంటి నష్రం 
జరగదు. తీవ్రమై�ైన బా్యక్ ఫెైర్ లేదా ఫ్ా్ల ష్ బా్యక్ సంక్ేతాలు : 

-  బ్ర్ల పెైప్ లో క్ీచ్ు శబదిం లేదా హిస్ిస్ంగ్ శబదిం

-  నాజిల్ నుండి భారై్గ నల్ల  పొ గ మరైియు సా్పర్క్స్ బయటకు 
వసా్త యి

-  బ్ర్ల పెైప్ హా్యండిల్ వేడకెక్డం. దీన్్న న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర : 

-  స్ిల్ండర్ వాల్వి లను మూస్ివేయండి

-  స్ిల్ండర్ వాల్వి నుండి రై�గు్యలేటర్ ను డిస్ కనెక్్ర చేయండి

-  తిరైిగి ఉపయోగించే ముందు హో స్ పెైప్ లు మరిైయు బ్ర్ల పెైప్ లను 
త్న్ఖీ చేయండి. కనెక్షన్ వదది  గా్యస్ లీక్ేజీ క్ారణంగా సి్ల్ండర్ 
బాహ్యంగా మంటలను పటు్ర కుంటే : 

-  స్ిల్ండర్ వాల్వి ను వెంటనే మూస్ివేయండి (భద్రతా చ్ర్యగా 
ఆస్ె్బసా్ర స్ గో్ల వ్స్ ధరైించ్డం) - మంటలను ఆర్పడాన్క్్ర క్ార్బన్ 
డయాక్�ైస్డ్ మంటలను ఆరైే్ప యంత్ార న్్న ఉపయోగించ్ండి

- త్దుపరైి ఉపయోగంలోక్్ర వచేచు ముందు లీకే్జీన్ పూరైి్తగా 
సరైిచేయండి. అంత్రగుత్ లేదా బాహ్య అగి్న క్ారణంగా సి్ల్ండర్ 
వేడెక్్రక్నట్లయితే : 

-  స్ిల్ండర్ వాల్వి మూస్ివేయండి

-  స్ిల్ండర్ నుండి రై�గు్యలేటర్ ను వేరు చేయండి

- ధూమపానం లేదా క్ాంతిక్్ర దూరంగా బహిరంగ ప్రదేశ్ాన్క్్ర 
స్ిల్ండర్ ను తీసి్వేయండి - నీటితో చ్ల్లడం దావిరైా స్ిల్ండర్ ను 
చ్ల్లబరుసు్త ంది

-  వెంటనే గా్యస్ స్ిల్ండర్ సరఫ్రైాదారుకు తెల్యజేయబడుత్్తంది.

 అట్్లవంటి్ లోపభూయిష్ట సిల్ండర్ లను ఇతర సిల్ండర్ లతో 
ఎపుపుడూ ఉంచవద్ుదు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - వెల్్డింగ్

ఆర్్క వెల్్డింగ్ యంత్రం కోసం పర్ామితిని అమరచుడం (Setting up parameter for arc welding 
machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•   పేలా ట్ మంద్ం ప్రకారం ఎలకో్టరో డ్ మర్ియు క్ర్ెంట్ ని ఎంచుక్ుని స�ట్ చేయండి.

ఎలక్ో్రరి డ్ పరిైమాణం మరైియు AMPS ఉపయోగించ్బడింది

క్్రందివి వివిధ పరైిమాణ ఎలక్ో్రరి డ్ ల క్ోసం ఉపయోగించ్గల amp శ్్రరిణి 
యొకక్ ప్ార థమిక గ�ైడ్ గా ఉపయోగపడతాయి. ఈ రైేటింగ్ లు ఒక్ే 
పరైిమాణపు రైాడ్ క్ోసం వివిధ ఎలక్ో్రరి డ్ త్యారై్గల మధ్య విభిన్నంగా 
ఉంటాయన్ గమన్ంచ్ండి. ఎలెటో్ర డ్ పెై ఉండే రకం పూత్ కూడా 
ఆంపిరైేజ్ పరైిధని్ ప్రభావిత్ం చేసు్త ంది. సాధ్యమై�ైనపు్పడు, మీరు 
సి్ఫారుస్ చేసి్న ఆంపరిైేజ్ స్ెటి్రంగ్ ల క్ోసం మీరు ఉపయోగించే ఎలక్ో్రరి డ్ 
త్యారై్గ సమాచారైాన్్న త్న్ఖీ చేయండి.

ఎలకో్టరో డ్ AMP పేలా ట్

1/16" 20 - 40 3/16" వరకు

3/32" 40 - 125 1/4" వరకు

1/8 75 - 185 1/8" కంటే ఎకుక్వ

5/32" 105 - 250 1/4" కంటే ఎకుక్వ

3/16" 140 - 305 3/8" కంటే ఎకుక్వ

1/4" 210 - 430 3/8" కంటే ఎకుక్వ

5/16" 275 - 450 1/2" కంటే ఎకుక్వ

ఎలకో్టరో డ్ ట్ేబుల్

గ్మనిక్  :  వెల్్డింగ్ చేయవలసిన మై�ట్ీర్ియల్ మంద్ంగ్ా ఉంట్ే, 
క్ర్ెంట్ ఎక్ు్కవ అవసరం మరి్యు ప�ద్దు  ఎలకో్టరో డ్ అవసరం.

ఎలకో్టరో డలా  ఎంపకి్ మర్ియు నిల్వ (Selection and storage of electrodes)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•   నిర్ిదుష్ట  వెల్్డి  చేయడ్ధనిక్స తగ్ిన ఎలకో్టరో డ్ ను ఎంచుకోండి
•  పూతతో క్ూడిన ఎలకో్టరో డ్ ను కాలచుడం యొక్్క ఆవశ్యాక్తను తెల్యజేయబడుతుంద్ి
•  మై�ర్లగ్ెైన వెల్్డి  నై్ధణయాత కోసం ఎలకో్టరో డ్ ను సరి్గ్ాగీ  నిల్వ చేయండి మరి్యు నిర్వహించండి.

ఎలకో్టరో డలా  ఎంపిక్/ఎంపిక్ : అవసరమై�ైన బలంతో జాయింట్  వెల్్డింగు్న 
పొ ందడాన్క్్ర ఎలక్ో్రరి డ్ ఎంపిక చాలా ముఖ్్యం.

ఎంపకి్ కారకాలు

బేస్ మై�ట్ల్ యొక్్క లక్షణ్ధలు : అత్్త్యత్్తమ నాణ్యత్ గల వెల్్డి  బేస్ 
మై�టల్ వలె బలంగా ఉండాల్. మూల లోహం యొకక్ లక్షణాల 
ప్రక్ారం స్ిఫారుస్ చేయబడిన ఎలక్ో్రరి డ్ ను ఎంచ్ుక్ోండి. (చిత్్రం 1)

ఎలక్ో్రరి డ్ పరైిమాణం ఆధారపడి ఉంటుంది : 

-  వెల్్డింగ్ చేయవలస్ిన మై�టల్ మందం

-  జాయింట్  అంచ్ు త్యారై్గ

-  రూట్ రన్, ఇంటరై్గమెడియట్ లేదా కవరిైంగ్ రన్

-  వెల్్డింగ్ సాథి నం

-  వెల్డిర్ యొకక్ నెైపుణ్యం.

పెదది  డయాను ఎపు్పడూ ఉపయోగించ్వదుది . బేస్ మై�టల్ యొకక్ 
మందం కంటే ఎలక్ో్రరి డ్.

ఉమమెడి డిజ�ైన్ మరైియు సరైిపో యిే

ఎంచుకోండి : 

-  త్గినంత్గా బ్మవెల్్డి  జాయింట్  క్ోసం లోతెైన వా్యపి్త  ఎలక్ో్రరి డు్ల

- ఓపెన్ మరైియు త్గినంత్ బ్మవెల్్డి  జాయింట్  క్ోసం మీడియం 
చొచ్ుచుకుపో యిే ఎలక్ో్రరి డు్ల . (చిత్్రం 2)
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వెల్్డింగ్ సాథి నం : మై�రుగ�ైన వెల్్డి స్ ను ఉత్్పతి్త  చేయడాన్క్్ర, వివిధ 
సాథి నాలకు ఎలక్ో్రరి డ్ లు త్యారు చేయబడతాయి. వెల్్డింగ్ సాథి నం 
ప్రక్ారం ఎలక్ో్రరి డ్ ను ఎంచ్ుక్ోండి. (చిత్్రం 3)

వెల్్డింగ్ క్రె్ంట్ : వీటితో ఉపయోగించ్డాన్క్్ర ఎలక్ో్రరి డ్ లు అందుబాటులో 
ఉనా్నయి : 

-  AC లేదా DC (స్ె్ర రాయిట్ లేదా రైివర్స్ పో లారైిటీ)

-  AC మరైియు DC (రై�ండూ). వెల్్డింగ్ యంత్్రం యొకక్ లభ్యత్ 
ప్రక్ారం ఎంచ్ుక్ోండి.

ఉతపుతి్త  సామరథి్యం :  ఎలక్ో్రరి డ్ న్క్ేపణ రైేటు ముఖ్్యమై�ైనది. క్ాబటి్ర  
ఉత్్పతి్త  వర్క్ క్ోసం ఐరన్ పౌడర్ ఎలక్ో్రరి డు్న ఎంచ్ుక్ోండి.

 వెల్్డి  వగే్ంగ్ా, ఖ్ర్లచు తగ్ుగీ తుంద్ి.

ఎలక్ో్రరి డు్న ఎంచ్ుక్ోండి, ఇది న్రైిదిష్ర  ఉత్్పతి్త  వర్క్ క్ోసం 
రూపొ ందించ్బడింది.

 ఎలకో్టరో డలా  వినియోగ్ం మర్ియు నిల్వ

ఎలక్ో్రరి డ్ లు చాలా ఖ్రై్గదెైనవి క్ాబటి్ర , వాటిలోన్ ప్రతి బ్ట్ ను వాడండి 
మరైియు విన్యోగించ్ండి.

40-50 mm పొ డవు కంటే ఎకుక్వ STUB ENDS న్ విసమెరైించ్వదుది . 
(చిత్్రం 4)

ఎలక్ో్రరి డ్ పూత్ వాతావరణాన్క్్ర గురై�ైనట్లయితే తేమను కల్గి ఉంటుంది.

ఎలక్ో్రరి డ్ లను (ఎయిర్ ట్టైట్) పొ డి ప్రదేశంలో న్లవి చేస్ి ఉంచ్ండి.

ఎలక్ో్రరి డ్ ఎండబ్మట్రడం ఓవెన్ లో తేమ ప్రభావిత్/ప్రభావిత్ ఎలక్ో్రరి డ్ లను 
110 - 150 ° C వదది  ఉపయోగించే ముందు ఒక గంట పాటు వేడి 
చేయండి. (చిత్్రం 5)

తేమ-ప్రభావిత్ ఎలక్ో్రరి డ్ ను గురు్త ంచ్ుక్ోండి : 

–  స్రబ్ ఎండ్ త్్తపు్పపటి్రన కల్గి ఉంది

-  తెల్ల టి పొ డి రూపాన్్న కల్గి ఉంటుంది

-  పో రస్ వెల్్డి  ను ఉత్్పతి్త  చేసు్త ంది.

ఎల్లపు్పడూ అందించే సరై�ైన ఎలక్ో్రరి డ్ న్ తీయండి : 

-  మంచి ఆర్క్ సి్థిరత్విం

-  మపృదువెైన వెల్్డి  బ్డీ

-  వేగవంత్మై�ైన న్క్ేపణ

-  కనీస వెల్్డి

-  గరైిష్ర  వెల్్డి  

-  సులభంగా సా్ల గ్ తొలగింపు.

ఎలకో్టరో డలా  నిల్వ : కవరైింగ్ త్డిగా మారైితే ఎలక్ో్రరి డ్ యొకక్ సామరథియాం 
ప్రభావిత్మవుత్్తంది. - ఎలక్ో్రరి డ్ల ను పొ డి వరుక్షాప్ లో తెరవన్ 
పా్యక్�ట్ల లో ఉంచ్ండి.

- నేరుగా నేలపెై క్ాకుండా డక్ బ్ర ర్్డి లేదా పా్యలెట్ పెై పా్యక్ేజీలను 
ఉంచ్ండి.

-  సా్ర క్ చ్ుట్ట్ర  మరైియు గుండా గాల్ ప్రసరైించేలా న్లవి చేయండి.

-  గోడలు లేదా ఇత్ర త్డి ఉపరిైత్లాలతో సంపరక్ంలో ఉండేలా 
పా్యకే్జీలను అనుమతించ్వదుది .

–  తేమ ఘనీభవనాన్్న న్రైోధించ్డాన్క్్ర సో్ర ర్ యొకక్ ఉషో్ణ గరిత్ 
బయటి నీడ ఉషో్ణ గరిత్ కంటే 50 C ఎకుక్వగా ఉండాల్.

-  సో్ర ర్ లో  గాల్ ప్రసరణ వేడి చేయడం అంత్ ముఖ్్యమై�ైనది. సో్ర ర్ 
ఉషో్ణ గరిత్లో విస్త పృత్ హెచ్ుచుత్గుగు లను న్వారిైంచ్ండి.

-  ఎలక్ో్రరి డ్ లను ఆదర్శ పరైిసి్థిత్్తలో్ల  న్లవి చేయలేన్ చోట ప్రతి 
న్లవి కంట్టైనర్ లో తేమ-శ్ోషక పదారైాథి న్్న (ఉదా. స్ిల్క్ా-జ�ల్) 
ఉంచ్ండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఎండబ్మట్్టడం ఎలకో్టరో డులా  : ఎలక్ో్రరి డ్ కవరైింగ్ లోన్ నీరు డిపాజిట్టడ్ 
మై�టల్ లో హెైడ్ర్రజన్ యొకక్ సంభావ్య మూలం మరైియు దనీ్ వలన 
సంభవించ్వచ్ుచు : 

–  వెల్్డి  లో సచి్ఛద్రత్

–  వెల్్డి  లో పగుళ్్ల్ల .

తేమ దావిరైా ప్రభావిత్మై�ైన ఎలక్ో్రరి డ్ల  సూచ్నలు : 

-  కవర్ మీద తెల్లటి పొ ర.

-  వెల్్డింగ్ సమయంలో కవరైింగ్ యొకక్ వాపు.

-  వెల్్డింగ్ సమయంలో కవరైింగ్ యొకక్ విచి్ఛన్నం.

-  విపరై్గత్మై�ైన సోఫో టర్స్ .

–  క్ోర్ వెైర్ విపరై్గత్ంగా త్్తపు్ప పట్రడం.

తేమతో ప్రభావిత్మై�ైన ఎలక్ో్రరి డ్ లను 110 - 1500 స్ి ఉషో్ణ గరిత్ వదది  
సుమారు గంటస్ేపు న్యంతి్రత్ ఎండబ్మట్రడం ఓవెన్ లో ఉంచ్డం 
దావిరైా వాటిన్ ఉపయోగించే ముందు ఎండబ్మట్రవచ్ుచు. త్యారై్గదారు 
న్రైేదిశించిన షరత్్తలను సూచించ్కుండా ఇది చేయకూడదు. హెైడ్ర్రజన్ 
న్యంతి్రత్ ఎలక్ో్రరి డు్ల  అన్్న సమయాలో్ల  పొ డిగా, వేడిగా ఉన్న 
పరైిస్ిథిత్్తలో్ల  న్లవి చేయబడటం ముఖ్్యం.

హెచచుర్ిక్ :  హెైడ్ర్రజన్ నియంతి్రత ఎలకో్టరో డలా క్ు ప్రతేయాక్ 
ఎండబ్మట్్టడం విధ్ధనై్ధలు వరి్్తసా్త యి. తయార్్గద్్ధర్ల సూచనలను 
అనుసర్ించండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - వెల్్డింగ్

ఆక్ససి-ఎసిట్లీన్ క్ట్ి్ట ంగ్ పర్ిక్ర్ాలు (Oxy-acetylene cutting equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•   ఆక్ససి-ఎసటి్ిలీన్ క్ట్ి్ట ంగ్ పర్ిక్ర్ాలు, ద్్ధని భ్్యగ్ాలు మర్ియు క్ట్ి్ట ంగ్ ట్్యర్చు యొక్్క లక్షణ్ధలను వివర్ించబడుతుంద్ి 
•  ఆక్ససి-ఎసిట్ిలీన్ క్ట్ి్ట ంగ్ విధ్ధనై్ధనిని వివర్ించబడుతుంద్ి
•  బ్లలా ప�ైప్ లను క్తి్తర్ించడం మర్ియు వెల్్డింగ్ చేయడం మధయా తేడ్ధను గ్ుర్ి్తంచండి.

క్ట్ి్ట ంగ్ పర్ిక్ర్ాలు : ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ కటి్రంగ్ పరైికరైాలు వెల్్డింగ్ 
పరైికరైాలను పో ల్ ఉంటాయి, అయితే వెల్్డింగ్ బ్ర్ల పెైప్ ను 
ఉపయోగించ్కుండా, కటి్రంగ్ బ్ర్ల పెైప్ ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. కటి్రంగ్ 
పరైికరైాలు క్్రరింది వాటిన్ కల్గి ఉంటాయి.

-  ఎసి్టిలీన్ గా్యస్ స్ిల్ండర్

-  ఆక్్రస్జన్ గా్యస్ సి్ల్ండర్

-  ఎసి్టిలీన్ గా్యస్ రై�గు్యలేటర్

–  ఆక్్రస్జన్ గా్యస్ రై�గు్యలేటర్ (భారై్గ కటి్రంగ్ కు అధిక ప్లడన ఆక్్రస్జన్ 
రై�గు్యలేటర్ అవసరం.) 

-  ఎసి్టిలీన్ మరిైయు ఆక్్రస్జన్ క్ోసం రబ్బరు గొట్రం-పెైపులు

–  బ్ర్ల పెైప్ కటి్రంగ్

(కటింగ్ ఉపకరణాలు అంటే స్ిల్ండర్ క్ీ, సా్పర్క్ లెైటర్, స్ిల్ండర్ ట్ార లీ 
మరైియు ఇత్ర భద్రతా ఉపకరణాలు గా్యస్ వెల్్డింగ్ క్ోసం ఉపయోగించే 
విధంగానే ఉంటాయి.)

క్ట్ి్ట ంగ్ ట్్యర్చు(చిత్రం 1) :  కటి్రంగ్ టార్చు చాలా సందరైాభాలలో 
సాధారణ వెల్్డింగ్ బ్ర్ల పెైప్ నుండి భిన్నంగా ఉంటుంది; ఇది లోహాన్్న 
కతి్త రిైంచ్డాన్క్్ర ఉపయోగించే కటి్రంగ్ ఆక్్రస్జన్ న్యంత్్రణ క్ోసం 
అదనపు ల్వర్ ను కల్గి ఉంది. టార్చు లో ఆక్్రస్జన్ మరైియు ఎస్ిటిలీన్ 
న్యంత్్రణ వాల్వి లు ఉనా్నయి, లోహాన్్న వేడి చేస్ేటపు్పడు 
ఆక్్రస్జన్ మరైియు ఎస్ిటిలీన్ వాయువులను న్యంతి్రంచ్వచ్ుచు.

కటి్రంగ్ జట్ ఐదు చిన్న రంధ్ార లతో చ్ుటు్ర ముట్రబడిన మధ్యలో 
ఆరైిఫెైస్ తో త్యారు చేయబడింది. స్ెంటర్ ఓపెన్ంగ్ కటింగ్ ఆక్్రస్జన్ 
ప్రవాహాన్్న అనుమతిసు్త ంది మరైియు చిన్న రంధ్ార లు ప్ల్రహీటింగ్ మంట 
క్ోసం ఉంటాయి. సాధారణంగా వేరైేవిరు మందం కల్గిన లోహాలను 
కతి్త రిైంచ్డాన్క్్ర వేరైేవిరు జట్ పరైిమాణాలు అందించ్బడతాయి.

ఆక్ససి-ఎసిట్లీన్ క్ట్ి్ట ంగ్ విధ్ధనం : కటి్రంగ్ బ్ర్ల పెైప్ లో త్గిన స్ెైజు కటి్రంగ్ 
నాజిల్ ను ఉపయోగించ్బడుతాయి. వెల్్డింగ్ బ్ర్ల పెైప్ విషయంలో చేస్ిన 
విధంగానే కటి్రంగ్ టార్చు ను మండించ్ండి. ప్ల్రహీటింగ్ క్ోసం త్టసథి  
మంటను స్ెట్ చేయండి. కట్ ను ప్ార రంభించ్డాన్క్్ర, పే్ల ట్ ఉపరైిత్లంతో 
90° క్ోణంలో కటి్రంగ్ నాజిల్ ను పటు్ర క్ోండి మరిైయు హీటింగ్ మంట 
లోపల్ క్ోన్ 3 మిమీ మై�టల్ పెైన ఉంటుంది. ముందు లోహాన్్న 
ప్రక్ాశవంత్మై�ైన ఎరుపు రంగులోక్్ర వేడి చేయండి

కటి్రంగ్ ఆక్్రస్జన్ ల్వర్ నొకక్డం. కట్ సరైిగాగు  క్ొనసాగితే, పే్ల ట్ దిగువ 
నుండి సా్పర్క్స్ యొకక్ వర్షం పడటం కన్పిసు్త ంది. పంచ్ చేయబడిన 
లెైన్ లో టార్చు ను స్ిథిరంగా జరపడం . కట్ యొకక్ అంచ్ు చాలా 
చిరిైగిపో యినటు్ల  కన్పిస్ే్త , మంట చాలా నెమమెదిగా కదులుతోంది. 
బ్మవెల్ కట్ క్ోసం, క్ావలస్ిన క్ోణంలో కటి్రంగ్ టార్చు న్ పటు్ర కున్, 
స్ె్ర రాయిట్ లెైన్ కట్ చేయడంలో చేస్ినటు్ల గా క్ొనసాగండి. కట్ చివరిైలో, 
కటి్రంగ్ ఆక్్రస్జన్ ల్వర్ ను విడుదల చేయండి మరైియు ఆక్్రస్జన్ 
మరైియు ఎస్ిటిలీన్ యొకక్ న్యంత్్రణ ను మూస్ివేయండి. కట్ 
శుభ్రం చేస్ి త్న్ఖీ చేయండి.

కటింగ్ బ్ర్ల పెైప్ మరైియు వెల్్డింగ్ బ్ర్ల పెైప్ మధ్య వ్యతా్యసం : కటి్రంగ్ 
బ్ర్ల పెైప్ లో ప్ల్రహీటింగ్ మంటను న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర రై�ండు న్యంత్్రణ 
వాల్వి లు (ఆక్్రస్జన్ మరిైయు ఎస్ిటిలీన్) ఉంటాయి మరైియు కట్ 
చేయడాన్క్్ర అధిక ప్లడన సవిచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్ ను న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర 
ఒక ల్వర్ రకం కంటో్ర ల్ వాల్వి ఉంటుంది.

ఒక వెల్్డింగ్ బ్ర్ల పెైప్ తాపన మంటను న్యంతి్రంచ్డాన్క్్ర క్ేవలం రై�ండు 
న్యంత్్రణ వాల్వి ను కల్గి ఉంటుంది. (చిత్్రం 2)

కటి్రంగ్ బ్ర్ల పెైప్ యొకక్ నాజిల్ ఆక్్రస్జన్ ను కతి్తరైించ్డాన్క్్ర మధ్యలో 
ఒక రంధ్రం మరైియు ప్ల్రహీటింగ్ మంట క్ోసం సరైిక్ల్ చ్ుట్ట్ర  అనేక 
రంధ్ార లను కల్గి ఉంటుంది. (చిత్్రం 3)
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వెల్్డింగ్ బ్ర్ల పెైప్ యొకక్ నాజిల్ మంట క్ోసం మధ్యలో ఒక రంధ్రం 
మాత్్రమైే కల్గి ఉంటుంది. (చిత్్రం 4)

బాడీతో కటి్రంగ్ నోస్ యొకక్ క్ోణం 90 °.

నెక్ తో వెల్్డింగ్ నోస్ యొకక్ క్ోణం 120 °.

కటి్రంగ్ నాజిల్ పరైిమాణం mm లో కటి్రంగ్ ఆక్్రస్జన్ రంధ్రం యొకక్ 
వా్యసం దావిరైా ఇవవిబడుత్్తంది.

వెల్్డింగ్ నాజిల్ పరైిమాణం గంటకు కూ్యబ్క్ మీటర్ లో నాజిల్ నుండి 
బయటకు వచేచు ఆక్్రస్యాస్ిటిలీన్ మిశరిమ వాయువుల వాలూ్యమ్ 
దావిరైా ఇవవిబడుత్్తంది.

తేల్కపాటి ఉకుక్ను కతి్తరైించ్డాన్క్్ర ఆపరైేటింగ్ డేటా

క్ట్్ట్ింగ్్ న్రస్ పరిమాణం - mm ప్లేట్్ మంద్ం (మిమీ) క్టి్ంగ్్ ఆక్్సిజెన్ ప్రెషర్ Kgf/cm2

0.8
1.2
1.6
2.0
2.4
2.8
3.2

3 - 6
6 – 19

19 – 100
100 - 150
150 – 200
200 - 250
250 - 300

1.0 - 1.4
1.4 - 2.1
2.1 - 4.2
4.2 - 4.6
4.6 - 4.9
4.9 - 5.5
5.5 - 5.6

సంరక్షణ మర్ియు నిర్వహణ : అధిక ప్లడన కటి్రంగ్ ఆక్్రస్జన్ ల్వర్ ను 
గా్యస్ కటి్రంగ్ ప్రయోజనాల క్ోసం మాత్్రమైే ఆపరైేట్ చేయాల్. 
నాజిల్ ను టార్చు తో అమరైేచుటపు్పడు త్పు్ప దారైిన్ న్వారిైంచ్డాన్క్్ర 
జాగరిత్్త  తీసుక్ోవాల్.

నాజిల్ ను చ్ల్లబరచ్డాన్క్్ర ప్రతి క్ోత్ ఆపరైేషన్ త్రైావిత్ టార్చు ను 
నీటిలో ముంచ్ండి. నోస్ రంధ్రం నుండి ఏదెైనా సా్ల గ్ కణాలు లేదా 
ధూళ్న్ తొలగించ్డాన్క్్ర సరై�ైన స్ెైజు నాజిల్ కీ్్లనర్ చిత్్రం.5న్ 
ఉపయోగించ్ండి.

నాజిల్ జట్ దెబ్బతింటే దాన్న్ పదునుగా చేయడాన్క్్ర మరైియు నాజిల్ 
యాక్్రస్స్ తో 90* వదది  ఉండేలా ఎమై�రై్గ పేపర్ న్ ఉపయోగించ్ండి.

క్ట్ి్ట ంగ్ ట్్యర్చు-వివరణ, భ్్యగ్ాలు, పనులు మర్ియు ఉపయోగ్ించే విధ్ధనం (Method of handling 
cutting torch-description, parts, function and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•   గ్ాయాస్ క్ట్ి్ట ంగ్ సూత్ధ్ర నిని వివర్ించబడుతుంద్ి
•  క్ట్ి్ట ంగ్ ఆపర్ేషన్ మరి్యు ద్్ధని అపిలా కేషన్ గ్ుర్ించి వివరి్ంచబడుతుంద్ి.

గ్ాయాస్ క్ట్ి్ట ంగ్ పర్ిచయం : తేల్కపాటి ఉకుక్ను కతి్త రిైంచే అత్్యంత్ 
సాధారణ పదధాతి ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ కటి్రంగ్ ప్రక్్రరియ. ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ 
కటి్రంగ్ టార్చు తో, కటి్రంగ్ (ఆక్ీస్కరణ) ఒక ఇరుక్�ైన స్ి్ర రాప్ కు పరిైమిత్ం 
చేయబడుత్్తంది మరైియు ప్రకక్నే ఉన్న మై�టల్ పెై వేడి ప్రభావం 
త్కుక్వగా ఉంటుంది. క్ోత్ చెకక్ పలకపెై రంపపు క్ోత్లా కన్పిసు్త ంది. 

ఫెరరిస్ లోహాలను అంటే తలే్కపాటి ఉకుక్ను కతి్త రిైంచ్డాన్క్్ర ఈ 
పదధాతిన్ విజయవంత్ంగా ఉపయోగించ్వచ్ుచు.

ఈ ప్రక్్రరియ దావిరైా ఫరెరిస్ క్ాన్ లోహాలు మరిైయు వాటి మిశరిమాలు 
కతి్త రిైంచ్బడవు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గ్ాయాస్ క్ట్ి్ట ంగ్ సూత్రం : ఫరెరిస్ లోహాన్్న ఎరుపు వేడి స్ిథితిక్్ర వేడి చేస్ి, 
సవిచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్ కు గురై�ైనపు్పడు, వేడిచేస్ిన లోహం మరైియు 
ఆక్్రస్జన్ మధ్య రసాయన ప్రతిచ్ర్య జరుగుత్్తంది. ఈ ఆక్ీస్కరణ చ్ర్య 
క్ారణంగా, పెదది  మొత్్తంలో వేడి ఉత్్పతి్త  అవుత్్తంది మరైియు కటి్రంగ్ 
చ్ర్య జరుగుత్్తంది.

ఎరరిటి వేడి జట్ తో కూడిన వెైర్ ముకక్ను సవిచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్ ఉన్న 
కంట్టైనర్ లో ఉంచినపు్పడు, అది వెంటనే మంటలోక్్ర వెళ్్ల పూరైి్తగా 
క్ాల్పో త్్తంది. చిత్్రం 1 ఈ ప్రతిచ్ర్యను వివరైిసు్త ంది. అదేవిధంగా 
ఆక్్రస్-ఎసి్టిలీన్ కటింగ్ లో ఎరుపు వేడి మై�టల్ మరైియు సవిచ్్ఛమై�ైన 
ఆక్్రస్జన్ కలయిక వేగంగా దహనం చసేు్త ంది మరైియు ఐరన్ ఆక్�ైస్డ్ 
(ఆకీ్స్కరణ) గా మారచుబడుత్్తంది.

ఈ న్రంత్ర ఆక్ీస్కరణ ప్రక్్రరియ దావిరైా లోహాన్్న చాలా వేగంగా 
కతి్త రిైంచ్వచ్ుచు. ఐరన్ ఆక్�ైస్డ్ మూల లోహం కంటే త్కుక్వ బరువు 
ఉంటుంది.

అలాగే ఐరన్ ఆక్�ైస్డ్ సా్ల గ్  కరైిగిన స్ిథితిలో ఉంటుంది. క్ాబటి్ర  కటి్రంగ్ 
టార్చు నుండి వచేచు ఆక్్రస్జన్ జ�ట్ కరైిగిన సా్ల గ్ ను లోహం నుండి 
దూరంగా పేల్చువేస్ి ‘క్�ర్ఫో’ అన్ పిలువబడే ఖ్ాళీన్ చేసు్త ంది. చిత్్రం.2

క్ట్ి్ట ంగ్ ఆపర్ేషన్(చిత్రం. 2) :  ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ గా్యస్ కటి్రంగ్ లో రై�ండు 
ఆపరేైషను్ల  ఉనా్నయి. కతి్త రిైంచాల్స్న మై�టల్ పెై ప్ల్రహీటింగ్ మంట 
న్రైేదిశించ్బడుత్్తంది మరైియు దాన్న్ ప్రక్ాశవంత్మై�ైన ఎరుపు 
వేడి లేదా ఇగి్నషన్ పాయింట్ క్్ర పెంచ్ుత్్తంది (900°C సరైాసరైి.). 
అపు్పడు అధిక ప్లడన సవిచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్ ప్రవాహం వేడి లోహంపెైక్్ర 
పంపబడుత్్తంది, ఇది లోహాన్్న ఆక్ీస్కరణం చేసు్త ంది మరైియు కట్ 
చేసు్త ంది.

రై�ండు ఆపరేైషను్ల  ఒక్ే టార్చు తో ఒక్ేసారైి జరుగుతాయి.

మపృదువెైన క్ోత్ను ఉత్్పతి్త  చేయడాన్క్్ర టార్చు సరై�ైన ప్రయాణ వేగంతో 
త్రల్ంచ్బడుత్్తంది. కట్ యొకక్ పురైోగతి సమయంలో ఆక్్రస్జన్ 
జ�ట్ యొకక్ శక్్ర్త దావిరైా కట్ లెైన్ నుండి ఆక్�ైస్డ్ కణాల తొలగింపు 
సవియంచాలకంగా జరుగుత్్తంది.

ఒక్ క్సలో ఐరన్ పూరి్్తగ్ా ఆకీసిక్రణం చెంద్్ధలంటే్ 300 లీట్రలా 
ఆక్ససిజన్ అవసరం. గ్ాయాస్ క్టి్్ట ంగ్ కోసం ఉక్ు్క యొక్్క జ్వలన 
ఉషోణో గ్్రత 875 ° C నుండి 900 ° C వరక్ు ఉంట్్లంద్ి.

క్ట్ి్ట ంగ్ ట్్యర్చు యొక్్క అపిలా కేషన్ : ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలీన్ కటి్రంగ్ టార్చు 4 
మిమీ మందం కంటే ఎకుక్వ తేల్కపాటి స్్ల్రల్ పే్ల ట్ లను కతి్త రిైంచ్డాన్క్్ర 
ఉపయోగించ్బడుత్్తంది. M.S పే్ల ట్ అంచ్ుకు సమాంత్రంగా 
లేదా పే్ల ట్ అంచ్ుకు ఏదెైనా క్ోణంలో సరళ్ రేైఖ్లో పూరైి్త పొ డవుకు 
కతి్త రిైంచ్బడుత్్తంది. టార్చు న్ టిల్్ర  చేయడం దావిరైా పే్ల ట్ అంచ్ులను 
ఏదెైనా అవసరమై�ైన క్ోణంలో బ్మవెల్ చేయడం కూడా చేయవచ్ుచు. 
త్గిన గ�ైడ్ లేదా ట్టంపే్ల ట్ ఉపయోగించి కటి్రంగ్ టార్చు న్ ఉపయోగించి 
సరైిక్ల్ లు మరైియు ఏదెైనా ఇత్ర వకరి పొ ్ర ఫెైల్ ను కూడా కతి్త రిైంచ్వచ్ుచు.

చిత్్రం.3 నుండి చిత్్రం.7 వరకు సరళ్ రైేఖ్లు, బ్మవెల్ మరైియు చిన్న 
సరైిక్ల్ లను కతి్తరైించ్డాన్క్్ర ఉపయోగించే గ�ైడ్ లను చ్ూపుత్్తంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



209

క్టి్్ట ంగ్ ట్్యర్చు గ్ెైడ్ లు : ఆక్్రస్ ఎస్ిటిలీన్ కటి్రంగ్ సమయంలో క్ొన్్నసారు్ల  
గ�ైడ్ లు ఉపయోగించ్బడతాయి. అవి రైోలర్ గ�ైడ్, డబుల్ సపో ర్్ర లేదా 
స్ింగిల్ సపో ర్్ర తో స్ే్పడ్ గ�ైడ్ క్ావచ్ుచు.

కటి్రంగ్ గ�ైడ్ లు బ్గింపు బ్ర ల్్ర  ను బ్గించ్డం దావిరైా కటి్రంగ్ టార్చు 
యొకక్ నాజిల్ పెై ఉంచ్బడతాయి. అవి అమరచుబడిన బ్గింపులు 
చోట, సరుది బాటు చేయబడతాయి క్ాబటి్ర  ప్ల్రహీట్ ఫే్్లమ్స్ యొకక్ 
అంత్రగుత్ శంకువులు కట్ చేయవలస్ిన మై�టల్ ఉపరిైత్లం నుండి 
సుమారు 2- 3 మిమీ ఎత్్త్త లో ఉంటాయి. కటి్రంగ్ నాజిల్ యొకక్ 
క్ొనను కతి్తరైించిన పే్ల ట్ యొకక్ ఉపరైిత్లంపెై 5- 6 మిమీ దూరంలో 
ఉంచ్బడుత్్తంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

డ్్రరిల్స్ (Drills)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్ట్టట్  డ్్రరిల్్లింగ్ మరియు డ్్రరిల్ పద్్ధర్్థం
• డ్్రరిల్్లింగ్ యొక్్క ఆవశ్యాక్తను తెల్యజేయండ్్ర
• ఉపయోగించిన అభ్్యయాసముల  ర్కాలను ప్టర్క్కనండ్్ర
•  ట్్వవిస్్ట  డ్్రరిల్ యొక్్క భ్్యగాలను జాబిత్ధ చేయండ్్ర.

డ్్రరిల్్లింగ్: డ్్రరిల్్లింగ్ అనేది ‘డ్్రరిల్’ అని పిలువబడ్ే బహుళ-పాయింట్ కట్్టటింగ్ 
సాధనానిని ఉపయోగించడం దావారా వర్క్ పీస్ లలో ఖచ్చితమై�ైన 
వ్ాయాసాల స్థథూ పాక్ార రంధ్రాి ల ఉత్పత్తి . ఏదెైనా తదుపరి ఆపరేషన్ 
క్ోసం అంతర్గతంగా చేసే మొదట్్ట ఆపరేషన్ ఇది. డ్్రరిల్ యొకక్ ఫ్్ల్లి ట్ెడ్ 
భాగం (లేదా) అధి్క క్ార్బన్ సీటిల్ (లేదా) హై�ై సీ్పడ్ సీటిల్ తో తయారు 
చేయబడ్్రంది.

అభ్్యయాసముల  ర్కాలు మరియు వాట్్వ నిరిదిష్్ట  ఉపయోగాలు

ఫ్ా్లి ట్ డ్్రరిల్(Fig. 1) : డ్్రరిల్ యొకక్ పరాి రంభ రూపం ఫ్ా్లి ట్ డ్్రరిల్, ఇది 
ఉత్పత్తి  చేయడ్ానిక్్ర చౌకగా ఉండట్మైే క్ాకుండ్ా ఆపరేట్ చేయడం 
సులభం. చ్ప్ తొలగింపు పేలవంగా ఉంది మరియు దాని నిరవాహణ 
సామరథూ్యం చాలా తకుక్వగా ఉంది.

ట్్వవిస్్ట  డ్్రరిల్: దాదాపు అనిని డ్్రరిల్్లింగ్ ఆపరేషన్ ట్్టవాస్టి డ్్రరిల్ ఉపయోగించ్ 
చేయబడుతుంది. దాని పొ డవునా రెండు లేదా అంతకంట్ే ఎకుక్వ 
స్ై్పరల్ లేదా హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ ఏర్పడ్్రనందున దీనిని ట్్టవాస్టి డ్్రరిల్ 
అంట్ారు. ట్్టవాస్టి  డ్్రరిల్స్ యొకక్ రెండు పరాి థమిక రక్ాలు, సమాంతర 
షాంక్ మరియు ట్పేర్ షాంక్. సమాంతర షాంక్ ట్్టవాస్టి డ్్రరిల్ లు 13 మిమీ 
పరిమాణం కంట్ ేతకుక్వగా అందుబాట్ులో ఉనానియి (Fig. 2).

ట్్వవిస్్ట  డ్్రరిల్ యొక్్క భ్్యగాలు: డ్్రరిల్స్ హై�ై సీ్పడ్ సీటిల్ తో తయారు 
చసేాతి రు. స్ై్పరల్ ఫ్్ల్లి ట్ దాని అక్షానిక్్ర 27 1/2° క్ోణంలో తయారు 
చేయబడతాయి.

ఫ్్ల్లి ట్ సరెైన కట్్టటింగ్ క్ోణానిని అందిసాతి యి, ఇది చ్ప్ లకు తపి్పంచుకునే 
మారా్గ నిని అందిసుతి ంది. ఇది డ్్రరిల్్లింగ్ సమయంలో శీతలకరణిని కట్్టటింగ్ 
ఎడ్జ్  కు తీసుకువ్ెళుతుంది. (Figure 3)

ఫ్్ల్లి ట్ ల  మధయా విడ్్రచ్ప్ట్్టటిన భాగాలను ‘లాయాండ్స్ ‘ అంట్ారు. ఒక 
డ్్రరిల్ యొకక్ పరిమాణం నిర్ణయించబడుతుంది మరియు లాయాండ్స్ ప్ై 
వ్ాయాసం దావారా నిరవాహైించబడుతుంది.
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డ్్రరిల్ లు వే్రేవారు పదారాథూ లను డ్్రరిల్్లింగ్ చేయడ్ానిక్్ర వివిధ హై�ల్క్స్ 
క్ోణాలతో తయారు చేయబడతాయి. సాధ్ారణ పరియోజన అభాయాసం  
27 1/2° పరాి మాణిక హై�ల్క్స్ క్ోణం కల్గి ఉంట్ాయి. వ్ారు తేల్కపాట్్ట 
ఉకుక్ మరియు క్ాస్టి  ఇనుముప్ై ఉపయోగిసాతి రు. (Figure 5a)

స్ల్లి  హై�ల్క్స్ డ్్రరిల్ ఇతతిడ్్ర, గన్ మై�ట్ల్, ఫాస్ఫర్-క్ాంసయా మరియు 
పా్లి సిటిక్ ల వంట్్ట పదారాథూ లప్ై ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig. 5b) రాగి, 
అల్యయామినియం మరియు ఇతర మృదువ్ెైన లోహాల క్ోసం శీఘ్్ర 
హై�ల్క్స్ డ్్రరిల్ ఉపయోగించబడుతుంది (Fig. 5c)

శీఘ్్ర హలె్క్స్ డ్్రరిల్ ను ఇత్తడ్్రప�ై ఎప్పపుడూ ఉపయోగించక్ూడదు, 
ఎందుక్ంట్ే అద్ి ‘డ్్రగ్ ఇన్’ అవ్పతుంద్ి మరియు వర్్క పీస్ 
మెషిన్ టే్బుల్ నుండ్్ర విసిరివేయబడుతుంద్ి.

పాయింట్ క్ోణం కట్్టటింగ్ క్ోణం, మరియు సాధ్ారణ పరియోజన పని 
క్ోసం, ఇది 118°. క్్ర్లియరెన్స్ పనిలో ఫౌల్ నుండ్్ర ల్ప్  వ్ెనుక భాగానిని 
క్్ర్లియర్ చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగపడుతుంది. ఇది ఎకుక్వగా 8°.

డ్ీప్ హో ల్ డ్్రరిల్స్

డ్ీప్ హో ల్ డ్్రరిల్్లింగ్ అనేది ‘D’ బిట్ (Figure 4) అని పిలువబడ్ే డ్్రరిల్ 
రకం ఉపయోగించ్ చేయబడుతుంది.

డ్్రరిల్స్ హెై సీపుడ్ సీ్టల్ తో తయార్ు చేస్ా్త ర్ు.

డ్్రరిల్ (భ్్యగాలు మరియు విధులు) (Drill (Parts and functions))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అభ్్యయాసముల  విధులను ప్టర్క్కనండ్్ర
• డ్్రరిల్ యొక్్క భ్్యగాలను గురి్తంచండ్్ర
•  డ్్రరిల్ యొక్్క పరితి భ్్యగం యొక్్క విధులను ప్టర్క్కనండ్్ర.

డ్్రరిల్్లింగ్ అనేది వర్క్ పీస్ లప్ై రంధ్రాి లు చేసే పరిక్్రరియ. ఉపయోగించ్న 
సాధనం డ్్రరిల్. డ్్రరిల్్లింగ్ క్ోసం, డ్్రరిల్ క్్రరిందిక్్ర ఒత్తిడ్్రతో త్ప్పబడుతుంది, 
దీని వలన సాధనం పదారథూంలోక్్ర చొచుచికుప్ల తుంది. (చ్తరిం 1)

డ్్రరిల్ యొక్్క భ్్యగాలు(చితరిం 2)

డ్్రరిల్ యొకక్ వివిధ భాగాలను ఫిగర్ 2 నుండ్్ర గురితించవచుచి.

పాయింట్

క్ోన్ ఆక్ారపు ముగింపును బిందువు అంట్ారు. ఇది డ్ెడ్, ల్ప్  లేదా 
కట్్టటింగ్ అంచులు మరియు మడమను కల్గి ఉంట్ుంది.

షాంక్ 

ఇది యంతరాి నిక్్ర అమరచిబడ్్రన డ్్రరిల్ యొకక్ డ్ెైవైింగ్ ముగింపు. 
షాంక్స్ రెండు రక్ాలు.

ట్ేపర్ షాంక్, ప్ద్ద  వ్ాయాసం కల్గిన డ్్రరిల్ ల క్ోసం ఉపయోగించబడుతుంది 
మరియు స్టి రెయిట్ షాంక్, చ్నని వ్ాయాసం కల్గిన డ్్రరిల్ ల క్ోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 3)

ట్్యంగ్

ఇది డ్్రరిల్్లింగ్ మై�షిన్ సి్పండ్్రల్ యొకక్ సా్లి ట్ లోక్్ర సరిప్ల యిే టే్పర్ షాంక్ 
డ్్రరిల్ లో ఒక భాగం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్యడ్ీ 

పాయింట్ మరియు షాంక్ మధయా భాగానిని డ్్రరిల్ యొకక్ బాడ్ీ  
అంట్ారు.

బాడ్ీ లోని భాగాలు ఫ్్ల్లి ట్ , లాయాండ్ /మారిజ్న్, బాడ్ీ క్్ర్లియరెన్స్ 
మరియు వ్ెబ్.

ఫ్్ల్లి ట్ (Figure 3)

ఫ్్ల్లి ట్ డ్్రరిల్ పొ డవు వరకు నడ్్రచే మురి పొ డవ్ెైన కమీమీలు. ఫ్్ల్లి ట్ 
సహాయం చేసాతి యి

- కట్్టటింగ్ అంచులను రూపొ ందించడ్ానిక్్ర

- చ్ప్స్ ను వంకరగా చేసి, ఇవి బయట్కు వచేచిలా చేయండ్్ర

- కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  కు పరివహిైంచే శీతలకరణి.

లాయాండ్ /మారిజిన్(Figure 3)

లాయాండ్ /మారిజ్న్ అనేది ఫ్్ల్లి ట్ ల  మొతతిం పొ డవు వరకు విసతిరించ్ 
ఉనని ఇరుక్ెైన సిటి రెప్. డ్్రరిల్ యొకక్ వ్ాయాసం లాయాండ్ /మారిజ్న్ అంతట్ా 
క్ొలుసాతి రు.

బ్యడ్ీ క్ల్లియరెన్స్(Figure 3)

బాడ్ీ క్్ర్లియరెన్స్ అనేది డ్్రరిల్ మరియు డ్్రరిల్్లింగ్ చేసుతి నని రంధరిం మధయా 
ఘ్ర్షణను తగి్గంచడ్ానిక్్ర వ్ాయాసంలో తగి్గంచబడ్్రన బాడ్ీ భాగం.

వ�బ్(Figure 4)

వ్ెబ్ అనేది ఫ్్ల్లి ట్ ల ను వ్ేరుచేసే మై�ట్ల్ క్ాలమ్. ఇది కరిమంగా షాంక్ 
వ్ెైపు మందంగా ప్రుగుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.62 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

డ్్రరిల్ కోణ్ధలు (Drill angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ట్్వవిస్్ట  డ్్రరిల్ యొక్్క వివిధ కోణ్ధలను జాబిత్ధ చేయండ్్ర
• పరితి కోణం యొక్్క విధులను ప్టర్క్కనండ్్ర
• ISI పరికార్ం అభ్్యయాసముల  కోసం హెల్క్స్ ర్కాలను జాబిత్ధ చేయండ్్ర
• వివిధ ర్కాల అభ్్యయాసముల  లక్షణ్ధలను వేర్ు చేయండ్్ర
•  ISI సిఫార్ుస్ల పరికార్ం అభ్్యయాసముల ను నియమించండ్్ర.

అనిని కట్్టటింగ్ ట్ూల్స్ లాగా డ్్రరిల్్లింగ్ లో సామరథూ్యం క్ోసం క్ొనిని క్ోణాలతో 
అభాయాసం  అందించబడతాయి.

డ్్రరిల్ కోణ్ధలు

అవి వ్ేరేవారు పరియోజనాల క్ోసం వ్ేరేవారు క్ోణాలు. అవి క్్రరింద 
ఇవవాబడ్ాడా యి.

పాయింట్ యాంగిల్, హై�ల్క్స్ యాంగిల్, రేక్ యాంగిల్, క్్ర్లియరెన్స్ 
యాంగిల్ మరియు ఉల్ ఎడ్జ్  యాంగిల్.

పాయింట్ యాంగిల్/ క్ట్్వ్ట ంగ్ యాంగిల్ (Figure 1)

సాధ్ారణ పరియోజన (పరాి మాణిక) డ్్రరిల్ యొకక్ పాయింట్ క్ోణం 118°. 
ఇది కట్్టటింగ్ అంచుల (ల్ప్ ) మధయా క్ోణం. డ్్రరిల్ చేయాల్స్న పదారథూం 
యొకక్ క్ాఠినాయానిని బట్్టటి  క్ోణం మారుతుంది. (చ్తరిం 1)

హెల్క్స్ కోణం (ఫిగ్ 2,3 మరియు 4)

ట్్టవాస్టి అభాయాసం  వివిధ హై�ల్క్స్ క్ోణాలతో తయారు చేయబడతాయి. 
హై�ల్క్స్ క్ోణం ట్్టవాస్టి డ్్రరిల్ యొకక్ కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  వద్ద  రేక్ క్ోణానిని 
నిర్ణయిసుతి ంది.

డ్్రరిల్్లింగ్ చేయబడ్్రన పదారాథూ నిని బట్్టటి  హై�ల్క్స్ క్ోణాలు మారుతూ 
ఉంట్ాయి. భారతీయ పరిమాణాల పరిక్ారం, వివిధ పదారాథూ ల డ్్రరిల్్లింగ్ 
క్ోసం మూడు రక్ాల అభాయాసం  ఉపయోగించబడతాయి. 

• ట్ెైప్ N - సాధ్ారణ తకుక్వ క్ార్బన్ సీటిల్ క్ోసం.

• ట్ెైప్ H - కఠినమై�ైన మరియు దృఢమై�ైన పదారాథూ ల క్ోసం.

• రక్ాలు S - మృదువ్ెైన మరియు కఠినమై�ైన పదారాథూ ల క్ోసం.

సాధ్ారణ పరియోజన డ్్రరిల్్లింగ్ పని క్ోసం ఉపయోగించే డ్్రరిల్ రకం N 
రకం.

రేక్ కోణం (Figure 5)

రేక్ క్ోణం అనేది ఫ్్ల్లి ట్  యొకక్ క్ోణం (హై�ల్క్స్ క్ోణం).
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క్ల్లియరెన్స్ కోణం

క్్ర్లియరెన్స్ క్ోణం అనేది కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  వ్ెనుక ఉనని సాధనం యొకక్ 
ఘ్ర్షణను నిరోధ్ించడ్ానిక్్ర ఉదే్దశించబడ్్రంది. కట్్టటింగ్ అంచులను 
పదారథూంలోక్్ర చొచుచికుప్ల వడ్ానిక్్ర ఇది సహాయపడుతుంది. క్్ర్లియరెన్స్ 
క్ోణం చాలా ఎకుక్వగా ఉంట్ే, కట్్టటింగ్ అంచులు బలహైీనంగా ఉంట్ాయి 
మరియు అది చాలా చ్ననిది అయితే, డ్్రరిల్ కత్తిరించబడదు.

ఉల్ అంచు కోణం/వ�బ్ కోణం

ఇది ఉల్ అంచు మరియు కట్్టటింగ్ ల్ప్  మధయా క్ోణం.

అభ్్యయాసముల  హో ద్్ధ

ట్్టవాస్టి అభాయాసం  దావారా నియమించబడ్్రనవి

• వ్ాయాసం

• సాధనం రకం

• మై�ట్ీరియల్

ఉద్్ధహర్ణ

9.50 mm డయా యొకక్ ట్్టవాస్టి డ్్రరిల్. కుడ్్ర చేత్ కట్్టంగ్ క్ోసం ‘H’ 
రకం సాధనం మరియు HSS నుండ్్ర తయారు చేయబడ్్రంది:

ట్్టవాస్టి  డ్్రరిల్ 9.50 - H - IS5101 - HS

ఇకక్డ H = సాధనం రకం

 IS5101 = IS సంఖయా

 HS = ట్ూల్ మై�ట్ీరియల్

 9.5 = డ్్రరిల్ యొకక్ వ్ాయాసం.

హో దాలో సాధనం రకం స్థచ్ంచబడకప్ల తే, దానిని ట్ెైప్ ‘N’ 
సాధనంగా తీసుక్ోవ్ాల్.

వివిధ మెట్ీరియల్స్ కోసం అభ్్యయాసం 

సిఫార్ుస్ చేసిన అభ్్యయాసం 

డ్్రరిల్్లింగ్ చేయవలసిన    పాయింట్  హెల్క్స్ కోణం  డ్్రరిల్్లింగ్ చేయవలసిన   పాయింట్ హెల్క్స్ కోణం
పద్్ధర్్థం     కోణం      d=3.2-5   5-10     10-     పద్్ధర్్థం             కోణం  d=3.5-5        5-

70 kgf/mm2 వరకు రాగి (30 మిమీ డ్్రరిల్
ఉకుక్ మరియు క్ాస్టి  ఉకుక్ వ్ాయాసం వరకు) అల్
బలం బూడ్్రద క్ాస్టి   మిశ్రిమాలు, కర్ల్లి  చ్ప్స్
ఇనుము మృదువుగా ఉండ్ే స్లుయాలాయిడ్ ను                      
క్ాస్టి  ఇనుము ఇతతిడ్్ర ఏర్పరుసాతి యి
జరమీన్ వ్ెండ్్ర, నిక్ెల్.

బరాి స్, CuZn 40 ఆస్టినిట్్టక్ సీటిల్స్
 మై�గ్లనిషియం మిశ్రిమాలు                                    

ఉకుక్ మరియు క్ాస్టి  ఉకుక్ అచుచి పా్లి సిటిక్ లు
70...120 Kgf/mm2 (మందం s>dతో)         

 అచుచి పా్లి సిటిక్ లు, 
 మందంతో s>d
 లామినేట్ెడ్ పా్లి సిటిక్స్, 
 హార్డా రబ్బరు (ఎబో నెైట్) 
స్టియినె్లి స్ సీటిల్; పాలరాయి, సే్లి ట్, బొ గు్గ
రాగి (డ్్రరిల్ వ్ాయాసం 30 మిమీ
కంట్ే ఎకుక్వ) అల్ మిశ్రిమం,  
చ్నని విరిగిన చ్ప్ లను 
ఏర్పరుసుతి ంది జింక్ మిశ్రిమాలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.62 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



215

C G & M అభ్్యయాసం 1.5.63 - 65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

డ్్రరిల్్లింగ్ - క్ట్్వ్ట ంగ్ వేగం, ఫీడ్ మరియు r.p.m , డ్్రరిల్ హో ల్డ్ంగ్ పరకి్రాలు (Drilling - Cutting speed, 
feed and r.p.m , drill holding devices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్ట్్వ్ట ంగ్ వేగానిని నిర్విచించండ్్ర
• క్ట్్వ్ట ంగ్ వేగానిని నిర్్ణయించడ్్ధనిక్ల కార్కాలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• r.p.m/సిపుండ్్రల్ వేగానిని నిర్్ణయించండ్్ర.

కట్్టటింగ్ సీ్పడ్ అంట్ే కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  మై�ట్ీరియల్ మీదుగా వ్ెళ్్ల్లి  వ్ేగం 
మరియు నిమిషానిక్్ర మీట్ర్లిలో వయాక్్తతికరించబడుతుంది.

కట్్టటింగ్ వ్ేగం క్ొనినిసారు్లి  ఉపరితల వ్ేగం లేదా పరధి్ీయ వ్ేగం అని 
క్యడ్ా చెప్పబడుతుంది.

డ్్రరిల్్లింగ్ క్ోసం సిఫారుస్ చేయబడ్్రన కట్్టటింగ్ వ్ేగం యొకక్ ఎంపిక డ్్రరిల్్లింగ్ 
చేయవలసిన పదారాథూ లు మరియు సాధన పదారథూంప్ై ఆధ్ారపడ్్ర 
ఉంట్ుంది.

ట్ూల్ తయార్లదారులు సాధ్ారణంగా వివిధ పదారాథూ లకు అవసరమై�ైన 
కట్్టటింగ్ వ్ేగం యొకక్ పట్్టటికను అందిసాతి రు. వివిధ పదారాథూ ల క్ోసం 
సిఫారుస్ చేయబడ్్రన కట్్టటింగ్ వ్ేగం ట్ేబుల్ 1లో ఇవవాబడ్్రంది. 
సిఫారుస్ చేయబడ్్రన కట్్టటింగ్ వ్ేగం ఆధ్ారంగా, డ్్రరిల్ నడపాల్స్న r.p.m 
నిర్ణయించబడుతుంది.

క్ట్్వ్ట ంగ్ వేగం గణన

కట్్టటింగ్ వ్ేగం (V) p x d x h

p
=

 x d

1000V x 
r.p.m(n)

 n  -  r.p.m.

 v  -  m/minలో కట్్ట్ింగ్ వేగం.

 d  -  mm లో డ్రిల్ యొక్క వ్యాసం.

 p =  3.14

ఉదాహర్ణలు

హై స్పీడ్ సట్్ీల్ డ్రిల్ కోసం r.p.mని లెక్కించండి∅24 తేలికపాట్ి 
ఉక్కును కత్తిరించడానికి.

తేలికపాట్ి ఉక్కు కోసం కట్్ట్ింగ్ వేగం ట్ేబుల్ నుండి 30 m/min గా 
తీసుకోబడుతుంది.

సి్పండ్్రల్ వ్ేగానిని సమీప అందుబాట్ులో ఉనని దిగువ శ్్రరిణిక్్ర స్ట్ 
చేయడం ఎల్లిపు్పడ్థ ఉతతిమం. ఆర్.పి.ఎమ్. అభాయాసముల  వ్ాయాసం 
పరిక్ారం తేడ్ా ఉంట్ుంది.

కట్్టటింగ్ వ్ేగం ఒకే్ విధంగా ఉంట్ుంది, ప్ద్ద  వ్ాయాసం కల్గిన డ్్రరిల్ లు 
తకుక్వ r.p.m మరియు చ్నని వ్ాయాసం కల్గిన డ్్రరిల్ లు అధి్క r.p.m 
కల్గి ఉంట్ాయి.

సిఫారుస్ చేయబడ్్రన కట్్టటింగ్ వ్ేగం వ్ాసతివ పరియోగం దావారా మాతరిమైే 
సాధ్ించబడుతుంది.

 ట్ేబుల్ 1

సిఫార్ుస్ చేయబడ్్రన క్ట్్వ్ట ంగ్ వేగం

డ్్రరిల్ చేయబడుతునని పద్్ధరా్థ లు (HSS స్ాధనం)

 అల్యయామినియం 70 - 100

 ఇతతిడ్్ర 35 - 50

 క్ాంసయా (ఫాస్ఫర్) 20 - 35

 క్ాస్టి ఇనుము (బూడ్్రద రంగు) 25 - 40

 రాగి 35 - 45

 ఉకుక్ (మీడ్్రయం క్ార్బన్/మై�ైల్డా  సీటిల్) 20 - 30

 ఉకుక్ (మిశ్రిమం, అధ్ిక తనయాత) 5 - 8

 థరోమీస్ట్్టటింగ్ పా్లి సిటిక్ (రాపడి్్ర లక్షణాల     
 క్ారణంగా తకుక్వ వ్ేగం)  20 - 30

డ్్రరిల్్లింగ్ లో ఫీడ్ (Feed in drilling)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫీడ్ అంట్ే ఏమిట్ో తలె్యజేయండ్్ర
• సమర్్థవంతమెైన ఫీడ్ రేట్ుక్ు ద్ోహదపడ్ే అంశాలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

ఫీడ్ అనేది ఒక డ్్రరిల్ ఒక ప్లరితి భరిమణంలో పనిలోక్్ర పరివే్శించే ద్థరం. 
(చ్తరిం 1)

ఫీడ్ ఒక మిల్్లిమీట్ర్ యొకక్ వందవ వంతులో వయాక్్తతికరించబడ్్రంది.

ఉదాహరణ - 0.040mm/ rev
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ఫీడ్ రటే్ు అనేక అంశ్ాలప్ై ఆధ్ారపడ్్ర ఉంట్ుంది.

• అవసరమై�ైన ముగింపు

• డ్్రరిల్ రకం (డ్్రరిల్ మై�ట్ీరియల్)

• డ్్రరిల్్లింగ్ చేయవలసిన పదారథూం

ఫీడ్ రటే్ును నిర్ణయించేట్పు్పడు యంతరిం యొకక్ దృఢతవాం, వర్క్ పీస్ 
మరియు డ్్రరిల్ ని పట్ుటి క్ోవడం వంట్్ట అంశ్ాలను క్యడ్ా పరిగణించాల్.

ఇవి నిర్ల్ణత పరిమాణాలకు అనుగుణంగా లేకుంట్ే దాణా రేట్ును 
తగి్గంచాల్స్ ఉంట్ుంది. అనిని అంశ్ాలను పరిగణనలోక్్ర తీసుకుని 
నిరి్దషటి  ఫీడ్ రేట్ును స్థచ్ంచడం సాధయాం క్ాదు.

పట్్టటిక ఫీడ్ రేట్ును అందసిుతి ంది, ఇది వివిధ డ్్రరిల్ ల తయార్లదారులు 
స్థచ్ంచ్న సగట్ు ఫీడ్ విలువలప్ై ఆధ్ారపడ్్ర ఉంట్ుంది. (ట్ేబుల్ 1)

చాలా ముతక ఫీడ్ కట్్టటింగ్ అంచులకు నషటిం కల్గించవచుచి లేదా డ్్రరిల్ 
విచ్ఛిననిం క్ావచుచి.

ఫీడ్ యొకక్ చాలా నెమమీదిగా రటే్ు ఉపరితల ముగింపులో 
మై�రుగుదలను తీసుకురాదు క్ానీ ట్ూల్ పాయింట్ యొకక్ అధ్ిక 
ధరలకు క్ారణం క్ావచుచి మరియు డ్్రరిల్ యొకక్ కబురు్లి  చెప్పవచుచి.

డ్్రరిల్్లింగ్ చేస్టట్ప్పపుడు ఫీడ్ రేట్ లో వాంఛనీయ ఫల్త్ధల కోసం, 
డ్్రరిల్ క్ట్్వ్ట ంగ్ అంచులు పదునుగా ఉండ్ేలా చూసుకోవాల్. 
క్ట్్వ్ట ంగ్ దరివం యొక్్క సరెైన ర్కానిని ఉపయోగించండ్్ర.

టే్బుల్ 1

  డ్ర్ిల్ వ్యాసం                    ఫీడ్ ర్ేట్ు 
   (mm) H.S.S                   (mm/rev)

     1.0 - 2.5                     0.040 - 0.060

        2.6 - 4.5              0.050 - 0.100

        4.6 - 6.0               0. 075 - 0.150

      6.1 - 9.0                0.100 - 0.200 

       9.1 - 12.0                0.150 - 0.250

      12.1 - 15.0               0.200 - 0.300

      15.1 - 18.0              0.230 - 0.330 

      18.1 - 21.0              0.260 - 0.360

      21.1 - 25.0           0.280 - 0.380

 క్ట్్వ్ట ంగ్ స్ాధనం మెైల్డ్  సీ్టల్ కార్్బన్ ఉక్ు్క అలూయామినియం ఇత్తడ్్ర కాస్్ట  ఇనుము స�్టయిన్�్లి స్ ఉక్ు్క

 HSS 100 80 250 to 350 175 100 80 to 100

 క్ారెై్బడ్ 300 200 750 to 1000 500 250 200 to 250

డ్్రరిల్-హో ల్డ్ంగ్ పరిక్రాలు (Drill-holding devices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వివిధ ర్కాల డ్్రరిల్-హో ల్డ్ంగ్ పరిక్రాలక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• డ్్రరిల్ చక్స్ యొక్్క లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• డ్్రరిల్ సీ్లి వ్ ల విధులను ప్టర్క్కనండ్్ర
• డ్్రరిఫ్్ట  యొక్్క విధిని ప్టర్క్కనండ్్ర.

పదారాథూ లప్ై డ్్రరిల్్లింగ్ రంధ్రాి ల క్ోసం, యంతరాి లప్ై అభాయాసం  ఖచ్చితంగా 
మరియు కఠినంగా నిరవాహైించబడతాయి. సాధ్ారణ డ్్రరిల్-హో ల్డాంగ్ 
పరికరాలు డ్్రరిల్ చక్స్, సీ్లి వు్లి  మరియు సాక్ెట్ు్లి .

డ్్రరిల్ చక్స్: స్టి రెయిట్ షాంక్ డ్్రరిల్ లు డ్్రరిల్ చక్స్ లో నిరవాహైించబడతాయి. 
(Fig. 1A) డ్్రరిల్ లను ఫిక్్రస్ంగ్ చేయడ్ానిక్్ర మరియు తొలగించడ్ానిక్్ర, 
చక్ లు పినియన్ మరియు క్్త లేదా ముడుచుకునని రింగ్ తో 
అందించబడతాయి.

డ్్రరిల్ చక్ ప్ై అమరిచిన ఆర్బర్ (Fig 1B) దావారా యంతరిం కుదురుప్ై 
డ్్రరిల్ చక్ లు ఉంచబడతాయి.

ట్ేపర్ సీ్లి వ్ లు మరియు స్ాకెట్ు్లి  (Fig. 2): ట్ేపర్ షాంక్ డ్్రరిల్స్ లో మోర్స్ 
ట్ేపర్ ఉంట్ుంది.

సీ్లి వ్ లు మరియు సాకె్ట్ు్లి  ఒకే్ ట్ేపర్ తో తయారు చేయబడతాయి, 
తదావారా డ్్రరిల్ యొకక్ ట్ేపర్ షాంక్, నిమగనిమై�ైనపు్పడు, మంచ్ 
వ్ెడ్్రజ్ ంగ్ చరయాను ఇసుతి ంది. ఈ క్ారణంగా మోర్స్ ట్ేపర్ లను స్ల్్ఫ-
హో ల్డాంగ్ ట్ేపర్స్ అంట్ారు.

డ్్రరిల్ లు ఐదు వ్ేరేవారు పరిమాణాల మోర్స్ ట్ేపర్ లతో అందించబడ్ాడా యి 
మరియు MT 1 నుండ్్ర MT 5 వరకు లెక్్రక్ంచబడ్ాడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.63 - 65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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డ్్రరిల్స్ యొకక్ షాంక్స్ మరియు మై�షిన్ సి్పండ్్రల్స్ యొకక్ బో ర్ మధయా 
పరిమాణాలలో వయాతాయాసానిని చేయడ్ానిక్్ర, వివిధ పరిమాణాల సీ్లి వు్లి  
ఉపయోగంిచబడతాయి. డ్్రరిల్ ట్పేర్ షాంక్ మై�షిన్ సి్పండ్్రల్ కంట్ ేపద్్దగా 
ఉననిపు్పడు, ట్పేర్ సాక్టె్ు్లి  ఉపయోగంిచబడతాయి. (చ్తరిం 2)

సాక్ెట్ లేదా సీ్లి వ్ లో డ్్రరిల్ ను ఫిక్్రస్ంగ్ చేసుతి ననిపు్పడు, ట్ాంగ్ భాగం 
సా్లి ట్ లో సమలేఖనం చేయాల్. ఇది మై�షిన్ సి్పండ్్రల్ నుండ్్ర డ్్రరిల్ లేదా 
సీ్లి వ్ యొకక్ తొలగింపును సులభతరం చేసుతి ంది.

మై�షిన్ సి్పండ్్రల్ నుండ్్ర డ్్రరిల్స్ మరియు సాక్ెట్్లి ను తొలగించడ్ానిక్్ర 
డ్్రరిఫ్టి  ఉపయోగించండ్్ర. (Figure 3)

సాకె్ట్ు్లి /సీ్లి వ్ ల నుండ్్ర డ్్రరిల్ ను తీసివ్ేసేట్పు్పడు అది ట్ేబుల్ ప్ై లేదా 
జాబ్ లప్ై పడే్లా చేయవదు్ద .

డ్్రరిల్ చక్స్ పరితేయాక్ మిశ్్రమం సీ్టల్ నుండ్్ర తయార్ు చేస్ా్త ర్ు డ్్రరిల్ 
సీ్లి వ్ప్లి  కేస్ గట్్వ్టపడ్్రన ఉక్ు్క నుండ్్ర తయార్ు చేస్ా్త ర్ు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.63 - 65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



218

C G & M అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

కౌంట్ర్ సింక్లంగ్  (Counter sinking)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• కౌంట్ర్ సింక్లంగ్ అంట్ే ఏమిట్్వ
• కౌంట్ర్ సింక్లంగ్ పరియోజన్్ధలను జాబిత్ధ చేయండ్్ర
• వివిధ అపి్లి కేష్న్ ల కోసం కౌంట్ర్ సింక్లంగ్ కోణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• వివిధ ర్కాల కౌంట్ర్ సింక్ లక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• ట్�ైప్ A మరియు ట్�ైప్ B కౌంట్ర్ సింక్ హో ల్స్ మధయా తేడ్్ధను గురి్తంచండ్్ర.

కౌంట్ర్ సింక్లంగ్ అంట్ే ఏమిట్్వ?

క్ౌంట్ర్ సింక్్రంగ్ అనేది డ్్రరిల్ చేసిన రంధరిం యొకక్ చ్వరను బెవ్ెల్ 
చేయడం. ఉపయోగించ్న సాధనానిని క్ౌంట్ర్ సింక్ అంట్ారు.

క్్రంది పరియోజనాల క్ోసం క్ౌంట్రిస్ంక్్రంగ్ నిరవాహైించబడుతుంది:

- క్ౌంట్ర్ సింక్ స్థ్రరూ యొకక్ తల క్ోసం గూడను అందించడ్ానిక్్ర, 
అది ఫిక్్రస్ంగ్ తరావాత ఉపరితలంతో ఫ్్లిష్ అవుతుంది (Fig. 1)

కట్్టటింగ్ అంచులను కల్గి ఉంట్ాయి మరియు ట్ేపర్ షాంక్ మరియు 
స్టి రెయిట్ షాంక్ లో అందుబాట్ులో ఉంట్ాయి. (చ్తరిం 2)

- డ్్రరిల్్లింగ్ తరావాత ఒక రంధరిం డ్ీబర్రి చేయడ్ానిక్్ర

- క్ౌంట్ర్ సింక్ రివ్ెట్ హై�డ్ లకు వసత్ కల్్పంచడం క్ోసం

- థె్రిడ్ కట్్టంగ్ మరియు ఇతర మాయాచ్ంగ్ పరిక్్రరియల క్ోసం రంధ్రాి ల 
చ్వరలను చాంఫ్ర్ చేయడ్ానిక్్ర.

కౌంట్ర్ సింక్లంగ్ కోసం కోణ్ధలు

క్ౌంట్ర్ సింక్ లు వివిధ ఉపయోగాల క్ోసం వివిధ క్ోణాలో్లి  
అందుబాట్ులో ఉనానియి.

75°  క్ౌంట్ర్ సింక్ రివ్ెట్్టంగ్

80° క్ౌంట్ర్ సింక్ సీవాయ ట్ాయాపింగ్ స్థ్రరూలు

90° క్ౌంట్ర్ సింక్ హై�డ్ స్థ్రరూలు మరియు డ్ీబరింగ్

120° థ్ెరిడ్ లేదా ఇతర మాయాచ్ంగ్ పరిక్్రరియల చాంఫరింగ్ రంధ్రాి ల  
 చ్వరలు.

కౌంట్ర్ సింక్ లు: వివిధ రక్ాల క్ౌంట్ర్ సింక్ లు అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. సాధ్ారణంగా ఉపయోగించే క్ౌంట్ర్ సింక్ లు బహుళ 

చ్నని వ్ాయాసం కల్గిన రంధ్రాి లను క్ౌంట్ర్ సింక్్రంగ్ చేయడ్ానిక్్ర రెండు 
లేదా ఒక ఫ్్ల్లి ట్ తో క్యడ్్రన పరితేయాక క్ౌంట్ర్ సింక్ లు అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. ఇది కత్తిరించేట్పు్పడు కంపనానిని తగి్గసుతి ంది.

ప�ైలట్ తో కౌంట్ర్ సింక్ లు (Figure 3)
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మై�షిన్ ట్ూల్ అస్ంబి్లి ంగ్ క్ోసం అవసరమై�ైన ఖచ్చితమై�ైన 
క్ౌంట్ర్ సింక్్రంగ్ క్ోసం మరియు మాయాచ్ంగ్ పరిక్్రరియ తరావాత, ప్ైలట్ లతో 
క్యడ్్రన క్ౌంట్ర్ సింక్ లు ఉపయోగించబడతాయి.

హై�వీ డ్థయాట్ీ పనులకు ఇవి పరితేయాకంగా ఉపయోగపడతాయి.

రంధ్రాి నిక్్ర క్ేందీరికృతమై�ైన క్ౌంట్ర్ సింక్ ను మార్గనిరే్దశ్ం చేయడ్ానిక్్ర 
ప్ైలట్ చ్వరలో అందించబడ్్రంది. ప్ైలట్ లతో క్యడ్్రన క్ౌంట్ర్ సింక్ లు 
మారుచిక్ోగల్గిన మరియు ఘ్నమై�ైన ప్ైలట్ లతో అందుబాట్ులో 
ఉనానియి.

కౌంట్ర్ సింక్ ర్ంధ్ధరి ల పరిమాణ్ధలు: ఇండ్్రయన్ సాటి ండర్డా IS 3406 
(పార్టి 1) 1986 పరిక్ారం క్ౌంట్ర్ సింక్ రంధ్రాి లు నాలుగు రక్ాలుగా 
ఉనానియి: ట్ెైప్ A, ట్ెైప్ B, ట్ెైప్ C మరియు ట్ెైప్ E.

ట్ెైప్ A సా్లి ట్డా  క్ౌంట్ర్ సింక్ హై�డ్ స్థ్రరూలు, క్ారి స్ ర్లస్స్డా  మరియు సా్లి ట్డా  
రెైజ్డా  క్ౌంట్ర్ సింక్ హై�డ్ స్థ్రరూలకు అనుక్యలంగా ఉంట్ుంది.

ఈ స్థ్రరూలు మీడ్్రయం మరియు ఫ్ైన్ అనే రెండు గేరిడ్ లలో 
అందుబాట్ులో ఉనానియి.

ట్ెైప్ ‘A’ క్ౌంట్ర్ సింక్ రంధ్రాి ల యొకక్ వివిధ లక్షణాల క్ొలతలు 
మరియు హో దా యొకక్ పద్ధత్ ట్ేబుల్ 1లో ఇవవాబడ్ాడా యి. (Fig. 
4 & 5)

షడుభుజి సాకె్ట్ తో క్ౌంట్ర్ సింక్ హై�డ్ స్థ్రరూలకు ట్ెైప్ ‘B’ క్ౌంట్ర్ సింక్ 
రంధ్రాి లు అనుక్యలంగా ఉంట్ాయి. వివిధ లక్షణాల క్ొలతలు మరియు 
హో దా యొకక్ పద్ధత్ ట్ేబుల్ II లో ఇవవాబడ్ాడా యి. (Figure 6)

సా్లి ట్డా  రెైజ్డా  క్ౌంట్ర్ సింక్ (ఓవల్) హై�డ్ ట్ాయాపింగ్ స్థ్రరూలకు మరియు 
సా్లి ట్డా  క్ౌంట్ర్ సింక్ (ఫ్ా్లి ట్) హై�డ్ ట్ాయాపింగ్ స్థ్రరూలకు ట్ెైప్ ‘సి’ 
క్ౌంట్ర్ సింక్ హో ల్స్ అనుక్యలంగా ఉంట్ాయి.

వివిధ లక్షణాల పరిమాణం మరియు హో దా యొకక్ పద్ధత్ ట్ేబుల్ 
IIIలో ఇవవాబడ్ాడా యి. (చ్తరిం 7)

ఉకుక్ నిరామీణాలకు ఉపయోగించే సా్లి ట్డా  క్ౌంట్ర్ సింక్ బో ల్టి  ల క్ోసం 
ట్ెైప్ ‘E’ క్ౌంట్ర్ సింక్ లు ఉపయోగించబడతాయి. వివిధ లక్షణాల 
క్ొలతలు మరియు హో దా యొకక్ పద్ధత్ ట్ేబుల్ IVలో ఇవవాబడ్ాడా యి. 
(Figure 8)

టే్బుల్ I

కౌంట్ర్ సింక్ యొక్్క కొలతలు మరియు హో ద్్ధ - IS 3406 (పార్్ట 1) 1986 పరికార్ం ట్�ైప్ A

For Nominal Size 1 1.2    (1.4) 1.6    (1.8) 2 2.5 3 3.5 4  (4.5)

      Medium   d1 H13 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5   5

       Series   d2 H13 2.4 2.8 3.3 3.7 4.1 4.6 5.7 6.5 7.6 8.6   9.5

         (m)   t1 ³ 0.6 0.7 0.8 0.9 1 1.1 1.4 1.6 1.9 2.1   2.3

        Fine   d1 H12 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3   4.8

      Series   d3 H12 2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 7 8   9

          (f)   t1 ³ 0.7 0.8 0.9 1 1.2 1.2 1.5 1.7 2 2.2   2.4

  t2 + 0.1 0.2 0.15 0.15 0.2     0.2 0.15 0.35 0.25 0.3 0.3   0.3
         0

For Nominal Size 5   6     8       10 12   (14)       16 (18)        20

Medium d1 H13 5.5   6.6     9       11 13.5   15.5       17.5 20        22

Series d2 H13 10.4   12.4     16.4     20.4 23.9   26.9       31.9 36.4        40.4

(m) t1 ³ 2.5   2.9     3.7       4.7 5.2       5.7       7.2 8.2        9.2

Fine d1 H12 5.3   6.4     8.4       10.5 13   15       17 19        21

Series d3 H12 10   11.5     15       19       23   26       30 34             37

(f) t1 ³ 2.6   3     4       5 5.7   6.2       7.7 8.7        9.7

t2 + 0.1 0.2   0.45     0.7       0.7 0.7   0.7       1.2 1.2        1.7
       0

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గమనిక్ 1 : బ్యరి కెట్్లి లో చూపబడ్్రన పరిమాణం రెండవ పరాి ధ్ధనయాత.

గమనిక్ 2 : IS యొక్్క మీడ్్రయం మరియు ఫ�ైన్ సిరీస్ పరికార్ం క్ల్లియరెన్స్ హో ల్ d1 : 1821 ‘బో ల్్ట  లు మరియు సూ్రరూల కోసం క్ల్లియరెన్స్ హో ల్స్ 
కోసం కొలతలు (రెండవ ప్పనరివిమర్్శ)’

For Nominal Size 1 1.2    (1.4) 1.6    (1.8) 2 2.5 3 3.5 4  (4.5)

      Medium   d1 H13 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5   5

       Series   d2 H13 2.4 2.8 3.3 3.7 4.1 4.6 5.7 6.5 7.6 8.6   9.5

         (m)   t1 ³ 0.6 0.7 0.8 0.9 1 1.1 1.4 1.6 1.9 2.1   2.3

        Fine   d1 H12 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3   4.8

      Series   d3 H12 2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 7 8   9

          (f)   t1 ³ 0.7 0.8 0.9 1 1.2 1.2 1.5 1.7 2 2.2   2.4

  t2 + 0.1 0.2 0.15 0.15 0.2     0.2 0.15 0.35 0.25 0.3 0.3   0.3
         0

For Nominal Size 5   6     8       10 12   (14)       16 (18)        20

Medium d1 H13 5.5   6.6     9       11 13.5   15.5       17.5 20        22

Series d2 H13 10.4   12.4     16.4     20.4 23.9   26.9       31.9 36.4        40.4

(m) t1 ³ 2.5   2.9     3.7       4.7 5.2       5.7       7.2 8.2        9.2

Fine d1 H12 5.3   6.4     8.4       10.5 13   15       17 19        21

Series d3 H12 10   11.5     15       19       23   26       30 34             37

(f) t1 ³ 2.6   3     4       5 5.7   6.2       7.7 8.7        9.7

t2 + 0.1 0.2   0.45     0.7       0.7 0.7   0.7       1.2 1.2        1.7
       0

హో దా: ఫ్ైన్ (f) సిర్లస్ యొకక్ క్్ర్లియరెన్స్ హో ల్ తో క్యడ్్రన క్ౌంట్ర్ సింక్ రకం A మరియు నామమాతరి పరిమాణం 10 కల్గి ఉంట్ుంది – క్ౌంట్ర్ సింక్ 
A f 10 - IS : 3406.

పట్్వ్ట క్ II
కౌంట్ర్ సింక్ యొక్్క కొలతలు మరియు హో ద్్ధ - IS 3406 (పార్్ట 1) 1986 పరికార్ం ట్�ైప్ B

For Nominal Size 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 (18) 20 22 24

Fine  d1 H12 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25

Series  d2 H12 6.3 8.3 10.4 12.4 16.5 20.5 25 28 31 34 37 48.2 52

 (f)  t1 ³ 1.7 2.4 2.9 3.3 4.4 5.5 6.5 7 7.5 8 8.5 13.1 14

 t2 + 0.1 0.2 0.3 0.4                                  0.5                           1

   

For Screw Size No.  (0) (1) 2 (3) 4 (5) 6 (7) 8 10 (12) 14 (16)

d1 H12  1.6 2 2.4 2.8 3.1 3.5 3.7 4.2 4.5 5.1 5.8  6.7 8.4

d2 H12  3.1 3.8 4.6 5.2 5.9 6.6 7.2 8.1 8.7 10.1 11.4 13.2 16.6

t1 ³  0.9 1.1 1.3 1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.6 3 3.4 3.9 4.9

గమనిక్ 1 : బ్యరి కెట్్లి లో చూపబడ్్రన పరిమాణ్ధలు రెండవ పరాి ధ్ధనయాత. 

గమనిక్ 2 : IS యొక్్క మీడ్్రయం మరియు ఫ�ైన్ సిరీస్ పరికార్ం క్ల్లియరెన్స్ హో ల్ d1 : 1821- 1982.

హో దా: ఫ్ైన్ (f) సిర్లస్ యొకక్ క్్ర్లియరెన్స్ హో ల్ తో క్యడ్్రన క్ౌంట్ర్ సింక్ రకం A మరియు నామమాతరి పరిమాణం 10 కల్గి ఉంట్ుంది – క్ౌంట్ర్ సింక్ 
A f 10 - IS : 3406.

పట్్వ్ట క్ III
కౌంట్ర్ సింక్ యొక్్క కొలతలు మరియు హో ద్్ధ - IS 3406 (పార్్ట 1) 1986 పరికార్ం ట్�ైప్ C

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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For Nominal Size 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 (18) 20 22 24

Fine  d1 H12 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25

Series  d2 H12 6.3 8.3 10.4 12.4 16.5 20.5 25 28 31 34 37 48.2 52

 (f)  t1 ³ 1.7 2.4 2.9 3.3 4.4 5.5 6.5 7 7.5 8 8.5 13.1 14

 t2 + 0.1 0.2 0.3 0.4                                  0.5                           1

   

For Screw Size No.  (0) (1) 2 (3) 4 (5) 6 (7) 8 10 (12) 14 (16)

d1 H12  1.6 2 2.4 2.8 3.1 3.5 3.7 4.2 4.5 5.1 5.8  6.7 8.4

d2 H12  3.1 3.8 4.6 5.2 5.9 6.6 7.2 8.1 8.7 10.1 11.4 13.2 16.6

t1 ³  0.9 1.1 1.3 1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.6 3 3.4 3.9 4.9

గమనిక్: బ్యరి కెట్్లి లో ఇవవిబడ్్రన పరిమాణ్ధలు రెండవ పరాి ధ్ధనయాత.

హో దా: స్థ్రరూ స్ైజు 2 క్ోసం క్ౌంట్ర్ సింక్ రకం C – క్ౌంట్ర్ సింక్ C 2 - IS: 3406గా నిరే్దశించబడుతుంది.
పట్్వ్ట క్ IV

కౌంట్ర్ సింక్ యొక్్క పరిమాణం మరియు హో ద్్ధ - IS 3406 (పార్్ట 1) 1986 పరికార్ం ట్�ైప్ E

203

Table IV

  For Nominal No. 10 12 16 20 22 24

  d1 52321271315.0121H 

  d2 04734313429121H 

  t1 31215.11975.5³ 

 � °06°57°1 ± 

 

CG & M: Fitter (NSQF - Revised 2022) Related Theory for Exercise 1.5.66

గమనిక్: IS యొక్్క చక్్కట్్వ సిరీస్ పరికార్ం క్ల్లియరెన్స్ హో ల్ d1 : 1821 - 1982

హో దా : నామమాతరిపు పరిమాణం 10 క్ోసం క్ౌంట్ర్ సింక్ రకం E – క్ౌంట్ర్ సింక్ E 10 - IS : 3406గా నిరే్దశించబడుతుంది.

డ్్ధరి యింగ్ లలో కౌంట్ర్ సింక్ ర్ంధ్ధరి లను సూచించే పదధాతులు

క్ౌంట్ర్ సింక్ హో ల్ స్ైజులు క్ోడ్ హో దా లేదా డ్ెైమై�న్షన్ ఉపయోగించ్ 
గురితించబడతాయి.(Fig. 9 - 12)

కోడ్ హో ద్్ధను ఉపయోగించడం

పరిమాణం యొక్్క ఉపయోగం

క్ౌంట్ర్ సింక్ యొకక్ పరిమాణానిని క్ౌంట్ర్ సింక్ యొకక్ వ్ాయాసం 
మరియు క్ౌంట్ర్ సింక్ యొకక్ లోతు దావారా వయాక్్తతికరించవచుచి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కౌంట్ర్ బో రింగ్ మరియు స్ాపుట్ ఫ్టసింగ్ (Counterboring and spot facing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• కౌంట్ర్ బో రింగ్ మరియు స్ాపుట్ ఫ్టసింగ్ వేర్ు చేయండ్్ర
• కౌంట్ర్ బో ర్ ల ర్కాలు మరియు వాట్్వ ఉపయోగాలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• వేరేవిర్ు ర్ంధ్ధరి ల కోసం సరెైన కౌంట్ర్ బో ర్ పరిమాణ్ధలను నిర్్ణయించండ్్ర

కౌంట్ర్ బో రింగ్

క్ౌంట్ర్ బో రింగ్ అనేది క్ౌంట్ర్ బో ర్ సాధనం సహాయంతో సాక్ెట్ 
హై�డ్ లు లేదా క్ాయాప్ స్థ్రరూల హై�డ్ లను ఉంచడ్ానిక్్ర, ఇచ్చిన లోతుకు 
రంధరిం విసతిరించే ఆపరేషన్. (చ్తరిం 1)

కౌంట్ర్ బో ర్ (స్ాధనం)

క్ౌంట్ర్ బో రింగ్ క్ోసం ఉపయోగించే సాధనానిని క్ౌంట్ర్ బో ర్ 
అంట్ారు. (Fig. 2) క్ౌంట్ర్ బో ర్ లు రెండు లేదా అంతకంట్ే ఎకుక్వ 
కట్్టటింగ్ అంచులను కల్గి ఉంట్ాయి.

కట్్టటింగ్ చ్వరలో, మునుపు డ్్రరిల్ చేసిన రంధ్రాి నిక్్ర క్ేందీరికృత సాధనానిని 
మార్గనిరే్దశ్ం చేసేందుకు ప్ైలట్ అందించబడుతుంది. క్ౌంట్ర్ బో రింగ్ 
చేసటే్పు్పడు కబురు్లి  చెప్పకుండ్ా ఉండ్ేందుకు ప్ైలట్ క్యడ్ా 
సహాయం చసేాతి డు. (Figure 3)

క్ౌంట్ర్ బో రు్లి  ఘ్న ప్ైలట్ లతో లేదా మారుచిక్ోగల్గిన ప్ైలట్ లతో 
అందుబాట్ులో ఉనానియి. మారుచిక్ోగల్గిన ప్ైలట్ రంధ్రాి ల యొకక్ 
వివిధ వ్ాయాసాలప్ై క్ౌంట్ర్ బో రింగ్ యొకక్ సౌలభాయానిని అందిసుతి ంది.

స్ాపుట్ ఫ్టసింగ్

సా్పట్ ఫేసింగ్ అనేది డ్్రరిల్్లింగ్ హో ల్ ఓప్నింగ్ వద్ద  బో ల్టి  హై�డ్, వ్ాషర్ 
లేదా నట్  క్ోసం ఫ్ా్లి ట్ సీట్ును ఉత్పత్తి  చేయడ్ానిక్్ర ఒక మాయాచ్ంగ్ 
ఆపరషేన్. సాధనానిని సా్పట్ ఫసేర్ లేదా సా్పట్ ఫసేంిగ్ ట్ూల్ అంట్ారు. 
సా్పట్ ఫసేంిగ్ అనదే ిక్ౌంట్ర్ బో రింగ్ లాగా ఉంట్ుంద,ి అద ినిసాస్రంగా 
ఉంట్ుంద.ి క్ౌంట్ర్ బో రింగ్ క్ోసం ఉపయోగంిచ ే సాధనాలను సా్పట్ 
ఫసేంిగ్ క్ోసం క్యడ్ా ఉపయోగంిచవచుచి. (Fig 4)

ఎండ్-కట్్టంగ్ చరయా దావారా ఫ్ల్లి  కట్టిర్ ల దావారా సా్పట్ ఫేసింగ్ క్యడ్ా 
చేయబడుతుంది. కట్టిర్ బ్ల్లి డ్ హో లడార్ యొకక్ సా్లి ట్ లో చొపి్పంచబడ్్రంది, 
ఇది కుదురుకు మౌంట్ చేయబడుతుంది. (Figure 5)

కౌంట్ర్ బో ర్ పరిమాణ్ధలు మరియు స�పుసిఫికేష్న్

BIS పరిక్ారం స్థ్రరూల పరిత్ వ్ాయాసం క్ోసం క్ౌంట్ర్ బో ర్ పరిమాణాలు 
పరిమాణీకరించబడ్ాడా యి. క్ౌంట్ర్ బో ర్ లలో రెండు పరిధ్ాన రక్ాలు 
ఉనానియి. ట్ెైప్ H మరియు ట్ెైప్ K.

సా్లి ట్డా  చీజ్ హై�డ్, సా్లి ట్డా  పాన్ హై�డ్ మరియు క్ారి స్ ర్లస్స్డా  పాన్ హై�డ్ 
స్థ్రరూలతో అస్ంబ్్లి ల క్ోసం ట్ెైప్ హై�చ్ క్ౌంట్ర్ బో ర్ లను ఉపయోగిసాతి రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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K క్ౌంట్ర్ బో ర్ లు షట్్కక్ణ సాక్ెట్ హై�డ్ క్ాయాప్ స్థ్రరూలతో క్యడ్్రన 
అస్ంబ్్లి లలో ఉపయోగించబడతాయి. వివిధ రక్ాల దుసుతి లను ఉత్క్ే 

యంతరాి లను అమరచిడం క్ోసం క్ౌంట్ర్ బో ర్ పరిమాణాలు ట్ెైప్ H 
మరియు ట్ెైప్ Kలో విభిననింగా ఉంట్ాయి.

క్్ర్లియరెన్స్ హో ల్ d1 రెండు వ్ేరేవారు గేరిడ్ లు అంట్ే మీడ్్రయం (m) 
మరియు ఫ్ైన్ (f) మరియు H13 మరియు H12 క్ొలతలకు ప్లరితి 
చేయబడ్్రంది.

క్్రరింద ఇవవాబడ్్రన పట్్టటిక IS 3406 (పార్టి 2) 1986 నుండ్్ర ఒక భాగం.

ఇది ట్ెైప్ H మరియు ట్ెైప్ K క్ౌంట్ర్ బో ర్ లకు క్ొలతలు ఇసుతి ంది.

వివిధ పరిమాణాల స్థ్రరూల క్ోసం క్ౌంట్ర్ బో ర్ మరియు క్్ర్లియరెన్స్ 
హో ల్ పరిమాణాలు

H మరియు K ర్క్ం కౌంట్ర్ బో ర్్లి  కోసం కొలతలు

డ్రాి యింగ్ లలో క్ౌంట్ర్ బో ర్ లను స్థచ్ంచేట్పు్పడు, క్ౌంట్ర్ బో ర్ లను 
క్ోడ్ హో దా దావారా లేదా క్ొలతలు ఉపయోగించ్ స్థచ్ంచవచుచి.

205

Counterbore sizes and specification

Counterbore sizes are standardised for each diameter of
screws as per BIS.

There are two main types of counterbores.  Type H and
Type K.

The type H counterbores are used for assemblies with
slotted cheese head, slotted pan head and cross recessed
pan head screws.  The type K counterbores are used in
assemblies with hexagonal socket head capscrews.

For fitting different types of washers the counterbore
standards are different in Type H and Type K.

The clearance hole d1 are of two different grades i.e.

medium (m) and fine (f) and are finished to H13 and H12
dimensions.

The table given below is a portion from IS 3406 (Part 2)
1986. This gives dimensions for Type H and Type K
counterbores.

Counterbore and Clearance Hole Sizes for Different Sizes
of Screws

 Dimensions for H and K Type counter bores

While representing counterbores in drawings, counterbores
can be indicated either by code designation or using the
dimensions.

Using dimensions (Fig 8)Using code designation (Fig 7)

CG & M: Fitter (NSQF - Revised 2022) Related Theory for Exercise 1.5.66

                                                                             Table - 1

For
Nominal size 1 1.2 1.4 1.6 1.8 2 2.5 3 (3.5) 4 5 6 8 10 12 (14) 16 18 20 22 24 27     30    33        36

Medium (m) 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5 5.5 6.6 9 11 13.5 15.5 17.5 20 22 24 26 30     33    36        39
          H13

d1

fine (f) 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25 - - -         -
H12

d2 H13 2.2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 6.5 8 10 11 15 18 20 24 26 30 33 36 40 43      48     53       57

d3 - - - - - - - - - - - - - - 15.5 17.5 19.5 22 24 26 28   33     36     39       42

    Type H 0.8 0.9 1 1.2 1.5 1.6 2 2.4 2.9 3.2 4 4.7 6 7 8 9 10.5 11.5 12.5 13.5 14.5 - -    -         -
t1
    Type K - - 1.6 1.8 - 2.3 2.9 3.4 - 4.6 5.7 6.8 9 11 13 15 17.5 19.5 21.5 23.5 25.5  28.5   32     35        38

6.0+     4.0+2.0+1.0+
Tolerances 0    000

Note : Sizes given in brackets are of second preference. For details refer IS : 3406 (Part2) 1986.

కోడ్ హో ద్్ధను ఉపయోగించడం (Figure 7) కొలతలు ఉపయోగించడం (Figure 8)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

రీమర్ు్లి  (Reamers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• రీమర్్లి వినియోగానిని తెల్యజేయండ్్ర
• రీమింగ్ యొక్్క పరియోజన్్ధలను తెల్యజేయండ్్ర
• హ్యాండ్ మరియు మెషిన్ రీమింగ్ మధయా తేడ్్ధను గురి్తంచండ్్ర
• రీమర్ యొక్్క మూలకాలక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర మరియు వాట్్వ విధులను ప్టర్క్కనండ్్ర.

రీమర్ అంట్ే ఏమిట్్వ?

ర్లమర్ అనేది మునుపు డ్్రరిల్ చేసిన రంధ్రాి లను ఖచ్చితమై�ైన 
పరిమాణాలకు ప్లరితి చేయడం దావారా విసతిరించడ్ానిక్్ర ఉపయోగించే 
మల్టిపాయింట్ కట్్టటింగ్ సాధనం. (చ్తరిం 1)

హాయాండ్ ర్లమర్ లను ఉపయోగించడం దావారా ర్లమింగ్ మానుయావల్ గా 
చేయబడుతుంది, దీనిక్్ర గొప్ప నెైపుణయాం అవసరం. మై�షిన్ ర్లమర్ లు 
మై�షిన్ ట్ూల్స్ యొకక్ కుదురులప్ై అమరచిబడ్్ర, ర్లమింగ్ క్ోసం 
త్ప్పబడతాయి.

మై�షిన్ సి్పండ్్రల్స్ ప్ై పట్ుటి క్ోవడ్ానిక్్ర మై�షిన్ ర్లమర్ లు మోర్స్ ట్ేపర్ 
షాంక్ లతో అందించబడతాయి.

ట్ాయాప్ రెంచ్ లతో పట్ుటి క్ోవడ్ానిక్్ర హాయాండ్ ర్లమర్ లు చ్వర ‘సేక్వేర్’తో 
స్టి రెయిట్ షాంక్ లను కల్గి ఉంట్ాయి. (ఫిగ్ 2 (ఎ) మరియు (బి)

హ్యాండ్ రీమర్ యొక్్క భ్్యగాలు

హాయాండ్ ర్లమర్ యొకక్ భాగాలు ఇకక్డ జాబితా చేయబడ్ాడా యి. ఫిగ్  
3ని చ్థడండ్్ర.

‘రీమింగ్’ యొక్్క పరియోజన్్ధలు

ర్లమింగ్ ఉత్పత్తి  చేసుతి ంది

• అధి్క నాణయాత ఉపరితల ముగింపు

• పరిమితులను మూసివ్ేయడ్ానిక్్ర డ్ెైమై�న్షనల్ ఖచ్చితతవాం.

• ఇతర పరిక్్రరియల దావారా ప్లరితి చేయలేని చ్నని రంధ్రాి లను క్యడ్ా 
ప్లరితి చేయవచుచి.

రీమర్్లి వరీగీక్ర్ణ

ర్లమర్ లను హాయాండ్ ర్లమర్ లు మరియు మై�షిన్ ర్లమర్ లుగా 
వర్ల్గకరించారు. (ఫిగ్ 2a మరియు 2b) 

అక్షం:ర్లమర్ యొకక్ రేఖాంశ్ మధయా రేఖ.

బ్యడ్ీ : ర్లమర్ యొకక్ భాగం ర్లమర్ పరివే్శించే ముగింపు నుండ్్ర షాంక్ 
పరాి రంభం వరకు విసతిరించ్ ఉంట్ుంది.

విరామ కాలము: కట్్టటింగ్ అంచులు, ప్ైలట్ లేదా గెైడ్ వ్ాయాసాల క్్రరింద 
వ్ాయాసంలో తగి్గంచబడ్్రన బాడ్ీ  యొకక్ భాగం.

షాంక్: పట్ుటి క్ొని నడపబడ్ే ర్లమర్ యొకక్ భాగం. ఇది సమాంతరంగా 
లేదా ట్ేపరా్గ  ఉంట్ుంది.

వృత్ధ్త కార్ లాయాండ్ : లాయాండ్  యొకక్ పరిధ్ాన అంచున కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  కు 
ఆనుక్ొని ఉనని స్థథూ పాక్ార లాయాండ్  ఉపరితలం.
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బెవ�ల్ సీసం: ర్లమర్ లోపల్క్్ర పరివే్శించే చ్వర బవె్ెల్ ల్డ్ కట్్టటింగ్ 
భాగం రంధరింలోక్్ర దాని మార్గం కట్్టంగ్. ఇది వృతాతి క్ార లాయాండ్ తో 
అందించబడలేదు.

ట్ేపర్ సీసం: రంధ్రాి నిని కత్తిరించడం మరియు ప్లరితి చేయడం 
సులభతరం చేయడ్ానిక్్ర పరివే్శించే చ్వరలో కత్తిరించ్న కట్్టటింగ్ భాగం. 
ఇది వృతాతి క్ార లాయాండ్ తో అందించబడలేదు.

బెవ�ల్ లీడ్ కోణం:బవె్ెల్ సీసం మరియు ర్లమర్ అక్షం యొకక్ కట్్టటింగ్ 
అంచుల దావారా ఏర్పడ్్రన క్ోణం.

ట్ేపర్ లీడ్ కోణం: ట్ేపర్ మరియు ర్లమర్ అక్షం యొకక్ కట్్టటింగ్ 
అంచుల దావారా ఏర్పడ్్రన క్ోణం.

క్ట్్వంగ్ జాయామితిక్ల సంబంధించిన నిబంధనలు

ఫ్్ల్లి ట్: కట్్టటింగ్ అంచులను అందించడ్ానిక్్ర, చ్ప్ ల తొలగింపును 
అనుమత్ంచడ్ానిక్్ర మరియు కట్్టటింగ్ దరివం కట్్టటింగ్ అంచులను 
చరేుక్ోవడ్ానిక్్ర ర్లమర్ యొకక్ బాడ్ ీలోని పొ డవ్ెనై కమీమీలు. (Fig 4)

అనీని: స్కండర్ల క్్ర్లియరెన్స్ మరియు ఫ్్ల్లి ట్ ను అందించడం దావారా 
వదిల్వ్ేయబడ్్రన ఉపరితలం యొకక్ ఖండన దావారా ఏర్పడ్్రన 
అంచు. (Figure 4)

క్ట్్వ్ట ంగ్ ఎడ్జి : ముఖం మరియు వృతాతి క్ార లాయాండ్  యొకక్ ఖండన 
దావారా ఏర్పడ్్రన అంచు లేదా పరాి ధమిక క్్ర్లియరెన్స్ అందించడం దావారా 
వదలి్వే్యబడ్్రన ఉపరితలం. (Figure 4)

ముఖం: కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్ కు ఆనుక్ొని ఉనని ఫ్్ల్లి ట్  ఉపరితలం యొకక్ 
భాగం, పని నుండ్్ర కత్తి రించబడ్్రనపు్పడు చ్ప్ అడుడా పడుతుంద.ి (Fig 4)

రేక్ కోణ్ధలు: ముఖం మరియు కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  నుండ్్ర రేడ్్రయల్ లెైన్ 
దావారా ఏర్పడ్్రన డయామై�ట్్టరిక్ పే్లి న్ లోని క్ోణాలు. (Figure 5)

క్ల్లియరెన్స్ కోణం: ప్ైమైర్ల లేదా స్కండర్ల క్్ర్లియరెన్స్ ల దావారా ఏర్పడ్్రన 
క్ోణాలు మరియు కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  లో ర్లమర్ యొకక్ అంచుకు ట్ాంజెంట్. 
వ్ాట్్టని వరుసగా ప్ైమైర్ల క్్ర్లియరెన్స్ యాంగిల్ మరియు స్కండర్ల 
క్్ర్లియరెన్స్ యాంగిల్ అంట్ారు. (Figure 6)

హెల్క్స్ కోణం: అంచు మరియు ర్లమర్ అక్షం మధయా క్ోణం. (చ్తరిం 7)

హ్యాండ్ రీమర్ు్లి  (Counterboring and spot facing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాండ్ రీమర్్లి స్ాధ్ధర్ణ లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• హ్యాండ్ రీమర్్లి ర్కాలను గురి్తంచండ్్ర
• స�్ట రెయిట్ ఫ్్ల్లి ట్ మరియు హెల్క్ల్ ఫ్్ల్లి ట్�డ్ రీమర్ ల ఉపయోగాల మధయా తేడ్్ధను గురి్తంచండ్్ర 
• రీమర్ లు తయార్ు చేయబడ్్రన మెట్ీరియల్ లక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర మరియు రీమర్ లను ప్టర్క్కనండ్్ర.

హ్యాండ్ రీమర్్లి స్ాధ్ధర్ణ లక్షణ్ధలు (Figure 1)

ట్ాయాప్ రెంచ్ లను ఉపయోగించ్ మానుయావల్ గా రంధ్రాి లను ర్లమ్ 
చేయడ్ానిక్్ర హాయాండ్ ర్లమర్ లను ఉపయోగిసాతి రు.

ఈ ర్లమర్ లు పొ డవ్ెైన ట్ేపర్ ల్డ్ ను కల్గి ఉంట్ాయి.(Fig. 2) ఇది 
ర్లమర్ ను నేరుగా మరియు ర్లమ్ చేయబడ్్రన రంధరింతో సమలేఖనం 
చేయడ్ానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది. చాలా హాయాండ్ ర్లమర్ లు కుడ్్ర చేత్ 
కట్్టంగ్ కు సంబంధ్ించ్నవి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ హాయాండ్ ర్లమర్ లు ఎడమ చతే్ హై�ల్క్స్ ను కల్గి 
ఉంట్ాయి.

ఎడమ చతే్ హై�ల్క్స్ మృదువ్ెైన కట్్టటింగ్ చరయా మరియు ముగింపును 
ఉత్పత్తి  చసేుతి ంది.

చాలా ర్లమర్ లు, యంతరిం లేదా చతే్, దంతాల అసమాన అంతరానిని 
కల్గి ఉంట్ాయి. ర్లమర్లి యొకక్ ఈ ఫీచర్ ర్లమింగ్ సమయంలో 
కబురు్లి  తగి్గంచడంలో సహాయపడుతుంది. (Figure 3)

ఉంట్ుంది. ట్ాయాప్ రెంచ్ తో ట్ూయాన్ చేయడ్ానిక్్ర షాంక్ యొకక్ ఒక చ్వర 
చతురసరాి క్ారంలో ఉంట్ుంది. సమాంతర ర్లమర్ లు స్టి రెయిట్ మరియు 
హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ లతో అందుబాట్ులో ఉనానియి. సమాంతర భుజాలతో 
రంధ్రాి లను ర్లమింగ్ చేయడ్ానిక్్ర ఇది సాధ్ారణంగా ఉపయోగించే 
హాయాండ్ ర్లమర్.

వర్క్ షాప్ లో సాధ్ారణంగా ఉపయోగించే ర్లమర్ లు H7 రంధ్రాి లను 
ఉత్పత్తి  చసేాతి యి.

ప�ైలట్ తో హ్యాండ్ రీమర్(Fig. 4b)

ఈ రకమై�ైన ర్లమర్ క్ోసం, బాడ్ీ లోని క్ొంత భాగానిని స్థథూ పాక్ారంగా 
గౌరి ండ్ చేసి, పరివే్శించే చ్వర ప్ైలట్ ను ఏర్పరుసుతి ంది. ప్ైలట్ రంధ్రాి నిని 
ర్లమ్ చేయడంతో ర్లమర్ ను కే్ందీరికృతంగా ఉంచుతాడు.

ర్కాలు, లక్షణ్ధలు మరియు విధులు:విభినని ర్లమింగ్ పరిసిథూతులకు 
అనుగుణంగా విభినని ఫీచర్లితో హాయాండ్ ర్లమర్ లు అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. సాధ్ారణంగా ఉపయోగించే రక్ాలు ఇకక్డ క్్రరింద 
ఇవవాబడ్ాడా యి:

సమాంతర్ షాంక్ తో సమాంతర్ హ్యాండ్ రీమర్(Fig 4a) ట్ేపర్ 
మరియు బెవ్ెల్ లెడ్ తో వ్ాసతివంగా సమాంతర కట్్టటింగ్ అంచులను 
కల్గి ఉండ్ే ర్లమర్. ర్లమర్ యొకక్ బాడ్ీ  ఒక షాంక్ తో సమగరింగా 
ఉంట్ుంది. షాంక్ కట్్టటింగ్ అంచుల నామమాతరిపు వ్ాయాసం కల్గి 

సమాంతర్ షాంక్ తో స్ాకెట్ రీమర్(ఫిగ్ 5a మరియు 5b)

ఈ ర్లమర్ మై�ట్్టరిక్ మోర్స్ ట్ేపర్ లకు సరిప్ల యిేలా కత్తిరించ్న 
అంచులను కల్గి ఉంది. షాంక్ బాడ్ీ తో సమగరింగా ఉంట్ుంది 
మరియు డ్ెైవైింగ్ క్ోసం చతురసరాి క్ారంలో ఉంట్ుంది. ఫ్్ల్లి ట్ నేరుగా 
లేదా హై�ల్కల్ గా ఉంట్ాయి.

సాకె్ట్ ర్లమర్ అంతర్గత మోర్స్ ట్ేపర్డా రంధ్రాి లను ర్లమింగ్ చేయడ్ానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది.

టే్పర్ పిన్ హ్యాండ్ రీమర్(Figure 5c)

ఈ ర్లమర్ ట్ేపర్ పిన్ లకు సరిప్ల యిేలా ట్ేపర్ రంధ్రాి లను ర్లమింగ్ 
చేయడ్ానిక్్ర కత్తిరించ్న అంచులను కల్గి ఉంది. 50లో 1 ట్ేపర్ తో 
ట్ేపర్ పిన్ ర్లమర్ తయారు చేయబడ్్రంది. ఈ ర్లమర్ లు స్టి రెయిట్ లేదా 
హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ లతో అందుబాట్ులో ఉంట్ాయి.

స�్ట రెయిట్ మరియు హలె్క్ల్ ఫ్్ల్లి ట్�డ్ రీమర్ ల ఉపయోగం(Figure 6)

సాధ్ారణ ర్లమింగ్ పని క్ోసం స్టి రెయిట్ ఫ్్ల్లి ట్ ర్లమర్ లు 
ఉపయోగపడతాయి. హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ెడ్ ర్లమర్ లు క్్తవ్ే గూరి వ్ లు లేదా 
వ్ాట్్టక్్ర కత్తిరించ్న పరితేయాక పంకుతి లతో రంధ్రాి లను ర్లమింగ్ చేయడ్ానిక్్ర 
పరితేయాకంగా అనుక్యలంగా ఉంట్ాయి. హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ లు అంతరానిని 
తగి్గంచ్, బెైండ్్రంగ్ మరియు కబురు్లి  తగి్గసాతి యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రీమర్ యొక్్క లక్షణ్ధలు: ర్లమర్ ను పేరొక్నడ్ానిక్్ర క్్రరింది డే్ట్ా ఇవ్ావాల్. 

• రకం

• ఫ్్ల్లి ట్ 

• షాంక్ ముగింపు

• పరిమాణం

ఉద్్ధహర్ణ :హాయాండ్ ర్లమర్, స్టి రెయిట్ ఫ్్ల్లి ట్, Ø 20 మిమీ సమాంతర 
షాంక్.

హ్యాండ్ రీమర్్లి మటె్ీరియల్

రీమర్ లను ఒక్-ముక్్క నిరామాణంగా తయార్ు చేసినప్పపుడు, 
హెై సీపుడ్ సీ్టల్ ఉపయోగించబడుతుంద్ి. వాట్్వని రెండు-
ముక్్కల నిరామాణంగా చేసినప్పపుడు, క్ట్్వ్ట ంగ్ భ్్యగం హెై సీపుడ్ 
సీ్టల్ తో తయార్ు చేయబడుతుంద్ి, అయితే షాంక్ భ్్యగం 
కార్్బన్ సీ్టల్ తో చేయబడుతుంద్ి. తయారీక్ల ముందు అవి 
బట్-వ�ల్డ్ంగ్ చేయబడత్ధయి.

రీమింగ్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణం (Drill size for reaming)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రీమింగ్ కోసం ర్ంధరిం పరిమాణ్ధనిని నిర్్ణయించండ్్ర.

చతే్తో లేదా మై�షిన్ ర్లమర్ తో ర్లమింగ్ చేయడ్ానిక్్ర, రంధరిం చేసిన 
రంధరిం ర్లమర్ పరిమాణం కంట్ే చ్ననిదిగా ఉండ్ాల్.

డ్్రరిల్్లింగ్ రంధరిం ర్లమర్ తో ప్లరితి చేయడ్ానిక్్ర తగిన లోహానిని కల్గి 
ఉండ్ాల్.

మిత్మీరిన లోహం ర్లమర్ యొకక్ కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  ప్ై ఒత్తిడ్్రని విధ్ిసుతి ంది 
మరియు దానిని దెబ్బతీసుతి ంది.

రీమర్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణ్ధనిని గణిస్్త్త ంద్ి: క్్రంది స్థతరాి నిని 
వరితింపజేయడం దావారా వర్క్ షాప్ లో సాధ్ారణంగా అభయాసించే పద్ధత్.

డ్్రరిల్ పరిమాణం = ర్లమ్డా  పరిమాణం - (అండర్ స్ైజ్ + ఓవర్ స్ైజ్)

ప్లరితి పరిమాణం:ప్లరతియిన పరిమాణం ర్లమర్ యొకక్ వ్ాయాసం.

తకుక్వ పరిమాణం:అండరెైస్జ్ అనదే ి డ్్రరిల్ వ్ాయాసం యొకక్ వివిధ 
పరిధుల క్ోసం సఫిారుస్ చయేబడ్్రన పరిమాణంలో తగి్గంపు. (ట్బేుల్ 1)

అధిక్ పరిమాణం: ట్్టవాస్టి డ్్రరిల్ దాని వ్ాయాసం కంట్ే ప్ద్ద  రంధరిం చసేుతి ందని 
సాధ్ారణంగా పరిగణించబడుతుంది. గణన పరియోజనాల క్ోసం 
ఓవరెైస్జ్ 0.05 మిమీగా తీసుక్ోబడుతుంది - అభాయాసముల  యొకక్ 
అనిని వ్ాయాసాలకు.

ట్ేబుల్ 1

రీ్మింగ్ క్ోసం తక్్క్ువ పరి్మాణాలు

 ర్ెడీ ర్ీమ్డ్ ర్ంధ్ర్ం ర్ఫ్ బోర్్డ్ హోల్ 
 యొక్్క్ వ్యాసం (మిమీ) తక్్క్ువ        
 (మిమీ) పరి్మాణం

 under 5 0.1.....0.2
 5......20 0.2.....0.3
 21....50 0.3.....0.5
 over 50 0.5.....1

తేల్కపాట్్ట లోహాల క్ోసం తకుక్వ పరిమాణం 50% ప్ద్దదిగా ఎంపిక 
చేయబడుతుంది.

ఉద్్ధహర్ణ: 10 మిమీ ర్లమర్ తో తేల్కపాట్్ట ఉకుక్ప్ై ఒక రంధరిం ర్లమ్ 
చేయాల్. ర్లమింగ్ ముందు రంధరిం వ్ేయడ్ానిక్్ర డ్్రరిల్ యొకక్ వ్ాయాసం 
ఎంత? డ్్రరిల్ పరిమాణం = ర్లమ్డా  పరిమాణం - (అండర్ స్ైజ్ + ఓవర్ 
స్ైజ్)
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(ప్లరితి పరిమాణం)  = 10 మిమీ

ట్ేబుల్ పరిక్ారం తకుక్వ పరిమాణం  = 0.2 మిమీ

ఓవరైెస్జ్  = 0.05 మిమీ

డ్్రరిల్ పరిమాణం  = 10 mm -- 0.25 mm

  = 9.75 మి.మీ

క్్రంది ర్లమర్ ల క్ోసం డ్్రరిల్ హో ల్ పరిమాణాలను నిర్ణయించండ్్ర:

i 15 మి.మీ

ii 4 మి.మీ

iii 40 మి.మీ

iv 19 మి.మీ

సమాధ్ధనం

i __________________________________________

ii __________________________________________

iii __________________________________________

iv __________________________________________

గమనిక్: రీమ్ చేసిన ర్ంధరిం తక్ు్కవ పరిమాణంలో ఉంట్ే, 
రీమర్ అరిగిప్త వడమే కార్ణం.

ర్లమింగ్ పరాి రంభించే ముందు ఎల్లిపు్పడ్థ ర్లమర్ పరిసిథూత్ని తనిఖీ 
చేయండ్్ర.

మంచ్ ఉపరితల ముగింపు పొ ందడం క్ోసం

రీమింగ్ చేస్టట్ప్పపుడు శీతలక్ర్ణిని ఉపయోగించండ్్ర. రీమర్ 
నుండ్్ర మెట్ల్ చిప్ లను తర్చుగా తొలగించండ్్ర. రీమర్ ను 
పనిలో న్�మమాది్గా ముందుక్ు తీసుకెళ్్లిండ్్ర.

ర్లమింగ్ లో లోపాలు - క్ారణాలు మరియు నివ్ారణలు

• ర్లమ్డా  హో ల్ అండర్ స్ైజ్

- అరిగిప్ల యిన ర్లమర్ ను ఉపయోగించ్నట్్లియితే, అది ర్లమ్డా  
హో ల్ బ్లరింగ్ అండర్ స్ైజ్ కు దారితీయవచుచి. అట్ువంట్్ట 
ర్లమర్లిను ఉపయోగించవదు్ద .

- ఉపయోగించే ముందు ఎల్లిపు్పడ్థ ర్లమర్ పరిసిథూత్ని తనిఖీ 
చేయండ్్ర.

• ఉపరితల ముగింపు రఫ్

- క్ారణాలు క్్రంది వ్ాట్్టలో ఏదెైనా ఒకట్్ట లేదా వ్ాట్్ట కలయిక 
క్ావచుచి.

- తపు్ప అపి్లి కే్షన్

- ర్లమర్ ఫ్్ల్లి ట్స్ లో సవార్్ఫ పేరుకుప్ల యింది

- శీతలకరణి సరిప్ల ని పరివ్ాహం

- ఫీడ్ రేట్ు చాలా వ్ేగంగా ఉంట్ుంది

- ర్లమింగ్ చేసేట్పు్పడు సిథూరమై�ైన మరియు నెమమీదిగా ఫీడ్-
రేట్ ని వరితింపజేయండ్్ర.

- శీతలకరణి యొకక్ నిరంతర సరఫరాను నిరా్ధ రించుక్ోండ్్ర.

- ర్లమర్ ను రివర్స్  దిశ్లో త్ప్పవదు్ద .

రీమింగ్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణ్ధనిని నిర్్ణయించడం

స్థతరాి నిని ఉపయోగించండ్్ర,

డ్్రరిల్ వ్ాయాసం = ర్లమ్ చేసిన రంధరిం పరిమాణం. (తకుక్వ పరిమాణం 
+ ప్ద్ద  పరిమాణం)

ర్లమింగ్ క్ోసం డ్్రరిల్ పరిమాణాలప్ై సంబంధ్ిత సదిా్ధ ంతంలో సిఫారుస్ 
చేయబడ్్రన అండరెైస్జ్ ల క్ోసం ట్ేబుల్ 1ని చ్థడండ్్ర.

రీమింగ్ (Reaming)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాండ్ రీమింగ్ మరియు మెషిన్ రీమింగ్ విధ్ధన్్ధనిని ప్టర్క్కనండ్్ర..

రీమింగ్: ర్లమింగ్ అనేది మునుపు డ్్రరిల్ చేసిన, బో ర్ చేసిన, ప్ల త 
ప్ల సిన రంధ్రాి నిని ప్లరితి చేయడం మరియు పరిమాణం చేయడం. 
ఉపయోగించ్న సాధనానిని ర్లమర్ అంట్ారు, ఇది బహుళ కట్్టటింగ్ 
అంచులను కల్గి ఉంట్ుంది. మానుయావల్ గా ఇది ట్ాయాప్ రెంచ్ లో 
ఉంచబడుతుంది మరియు ర్లమ్ చేయబడ్్రంది. సీ్లి వ్ లు (లేదా) సాక్ెట్ ని 
ఉపయోగించ్ డ్్రరిల్్లింగ్ మై�షీన్ లో మై�షిన్ ర్లమర్ ని ఉపయోగిసాతి రు. 
సాధ్ారణంగా ర్లమింగ్ వ్ేగం డ్్రరిల్్లింగ్ యొకక్ 1/3వ వ్ేగం ఉంట్ుంది.

హాయాండ్ ర్లమింగ్

నిర్ణయించ్న పరిమాణాల పరిక్ారం ర్లమింగ్ క్ోసం రంధ్రాి లు వ్ేయండ్్ర.

మెషీన్ వ�ైస్ లో స�ట్ చేసు్త ననిప్పపుడు పనిని సమాంతర్ంగా 
ఉంచండ్్ర. (చితరిం 1)

రంధరిం క్ొది్దగా ముగుసుతి ంది. ఇది బర్రి లను తొలగిసుతి ంది 
మరియు ర్లమర్ ను నిలువుగా సమలేఖనం చేయడ్ానిక్్ర క్యడ్ా 
సహాయపడుతుంది. (Fig. 2) బెంచ్ వ్ెైస్ లో పనిని పరిషక్రించండ్్ర. 
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ప్లరతియిన ఉపరితలాలను రక్్రంచడ్ానిక్్ర వ్ెైస్ క్ా్లి ంప్ లను 
ఉపయోగించండ్్ర. జాబ్  క్్రత్జ సమాంతరంగా ఉందని నిరా్ధ రించుక్ోండ్్ర. 
(చ్తరిం 2)

సేక్వేర్ ఎండ్ లో ట్ాయాప్ రెంచ్ ను పరిషక్రించండ్్ర మరియు ర్లమర్ ను 
రంధరింలో నిలువుగా ఉంచండ్్ర. ట్ెై ై సేక్వేర్ తో అమరికను తనిఖీ 
చేయండ్్ర. అవసరమై�ైతే దదిు్ద బాట్ు్లి  చేయండ్్ర. అదే సమయంలో 
క్ొంచెం క్్రరిందిక్్ర ఒత్తిడ్్రని వరితింపజేస్థతి  ట్ాయాప్ రెంచ్ ను సవయాదిశ్లో 
త్ప్పండ్్ర. (Fig. 3) ట్ాయాప్ రెంచ్ యొకక్ రెండు చ్వర్లిలో సమానంగా 
ఒత్తిడ్్రని వరితించండ్్ర.

క్ట్్వ్ట ంగ్ ఫ్త ర్స్ వరి్తంచు: ట్ాయాప్ రెంచ్ ను కరిమంగా మరియు నెమమీదిగా 
త్ప్పండ్్ర, క్్రరిందిక్్ర ఒత్తిడ్్రని క్ొనసాగించండ్్ర. రివర్స్ డ్ెైరెక్షన్ లో 
త్రగకండ్్ర, అది ర్లమ్ చేసిన రంధ్రాి నిని సా్రరూచ్ చేసుతి ంది. (Figure 4)

రంధ్రాి నిని ర్లమ్ చేయండ్్ర, ర్లమర్ యొకక్ ట్ేపర్ ల్డ్ పొ డవు బాగా 
బయట్కు వచేచిలా మరియు పని దిగువ నుండ్్ర స్పషటింగా ఉండ్ేలా 
చ్థసుక్ోండ్్ర.

ర్లమర్ చ్వర వ్ెైస్ ప్ై క్ొట్టిడ్ానిక్్ర అనుమత్ంచవదు్ద .

ర్లమర్ రంధరిం నుండ్్ర క్్ర్లియర్ అయిేయా వరకు ప్ైక్్ర లాగడంతో ర్లమర్ ను 
తీసివ్ేయండ్్ర. (Figure 5)

ర్లమ్ చేసిన రంధరిం దిగువ నుండ్్ర బర్రిస్ ను తొలగించండ్్ర. రంధరిం శుభరిం 
చేయండ్్ర. సరఫరా చేయబడ్్రన స్థథూ పాక్ార పిన్ లతో ఖచ్చితతావానిని 
తనిఖీ చేయండ్్ర.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

సూ్రరూ థ్ెరిడ్ మరియు అంశాలు (Screw thread and elements)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• సూ్రరూ థ్ెరిడ్ ల పరభి్్యష్ను ప్టర్క్కనండ్్ర
• సూ్రరూ థ్ెరిడ్ ల ర్కాలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

సూ్రరూ థ్ెరిడ్ పరభి్్యష్

స్థ్రరూ థ్ెరిడ్ యొకక్ భాగాలు (Figure 1)

పిచ్ వాయాసం (సమర్్థవంతమెైన వాయాసం): థ్ెరిడ్ మందం పిచ్ లో సగానిక్్ర 
సమానంగా ఉండ్ే థ్ెరిడ్ యొకక్ వ్ాయాసం.

పిచ్: ఇది ఒక థె్రిడ్ లోని పాయింట్ నుండ్్ర అక్షానిక్్ర సమాంతరంగా 
క్ొలవబడ్్రన పరికక్నే ఉనని థ్ెరిడ్ లోని సంబంధ్ిత బిందువుకు ద్థరం.

లీడ్: ల్డ్ అనేది ఒక ప్లరితి విప్లివం సమయంలో సరిప్ల లే భాగంతో 
పాట్ు థ్ెరిడ్ చేయబడ్్రన భాగం యొకక్ ద్థరం. సింగిల్ సాటి ర్టి థ్ెరిడ్ క్ోసం 
ఆధ్ికయాం పిచ్ క్్ర సమానంగా ఉంట్ుంది.

హలె్క్స్ కోణం: ఊహాతమీక లంబ రేఖకు థె్రిడ్ యొకక్ వంపు క్ోణం.

హ్యాండ్ : థ్ెరిడ్ ను ముందుకు త్పే్ప దిశ్. ఒక కుడ్్ర చతే్ థ్ెరిడ్ ముందుకు 
వ్ెళ్లిడ్ానిక్్ర సవయాదిశ్లో త్ప్పబడుతుంది, అయితే ఎడమ చేత్ థ్ెరిడ్ 
అపసవయా దిశ్లో ఉంట్ుంది.( ఫిగర్ 3)

శిఖర్ం: థ్ెరిడ్ యొకక్ రెండు వ్ెైపులా కలుపుతునని ప్ై ఉపరితలం.

ర్ూట్: పరికక్నే ఉనని థ్ెరిడ్ ల రెండు వ్ెైపులా కలుపుతునని దిగువ 
ఉపరితలం.

పార్్శ్వం: శిఖరం మరియు మూలానిని కలుపుతునని ఉపరితలం.

థ్ెరిడ్ కోణం: పరికక్నే ఉనని థ్ెరిడ్ ల పారా్వవేల మధయా చేరచిబడ్్రన క్ోణం.

లోతు: థ్ెరిడ్ యొకక్ మూలాలు మరియు శిఖరం మధయా లంబ ద్థరం.

పరిధ్ధన వాయాసం: బాహయా థ్ెరిడ్ ల విషయంలో ఇది థె్రిడ్ లను కత్తిరించే 
ఖాళీ యొకక్ వ్ాయాసం మరియు అంతర్గత థ్ెరిడ్ ల విషయంలో ఇది 
థ్ెరిడ్ లను కత్తిరించ్న తరావాత అత్ప్ద్ద  వ్ాయాసం, వీట్్టని పరిధ్ాన వ్ాయాసం 
అని పిలుసాతి రు. (చ్తరిం 2)

స్థ్రరూల పరిమాణాలు పరేొక్నబడ్్రన వ్ాయాసం ఇది.

చినని వాయాసం: బాహయా థ్ెరిడ్ ల క్ోసం, ప్లరితి థ్ెరిడ్ ను కత్తిరించ్న తరావాత 
చ్నని వ్ాయాసం చ్నని వ్ాయాసం. అంతర్గత థ్ెరిడ్ ల విషయంలో, ఇది చ్నని 
వ్ాయాసం కల్గిన థ్ెరిడ్ ను రూపొ ందించడ్ానిక్్ర వ్ేసిన రంధరిం యొకక్ 
వ్ాయాసం.
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V థె్రిడ్ ల యొక్్క విభినని పరిమాణ్ధలు:

- BSW థె్రిడ్: బిరిట్్టష్ సాటి ండర్డా విట్ వర్తి థ్ెరిడ్

- BSF థ్ెరిడ్: బిరిట్్టష్ సాటి ండర్డా ఫ్ైన్ థ్ెరిడ్

- BSP థె్రిడ్: బిరిట్్టష్ సాటి ండర్డా ప్ైప్ థ్ెరిడ్

- B.A థ్ెరిడ్: బిరిట్్టష్ అస్ల సియిేషన్ థ్ెరిడ్

- I.S.O మై�ట్్టరిక్ థె్రిడ్: ఇంట్రేనిషనల్ సాటి ండర్డా ఆర్గనెజైషేన్ మై�ట్్టరిక్ థె్రిడ్

- ANS: అమై�రికన్ నేషనల్ లేదా స్ల్లి ర్స్ థ్ెరిడ్

- BIS మై�ట్్టరిక్ థ్ెరిడ్: బూయారో ఆఫ్ ఇండ్్రయన్ సాటి ండర్డా మై�ట్్టరిక్ థ్ెరిడ్.

BSW థ్ెరిడ్(Fig. 1): ఇది 55° క్ోణానిని కల్గి ఉంట్ుంది మరియు 
థె్రిడ్ యొకక్ లోతు 0.6403 x P. క్ెరిస్టి  మరియు రూట్ ఖచ్చితమై�ైన 
వ్ాయాసారాథూ నిక్్ర గుండరింగా ఉంట్ాయి. ఫిగ్ 1 పిచ్ మరియు థె్రిడ్ యొకక్ 
ఇతర అంశ్ాల మధయా సంబంధ్ానిని చ్థపుతుంది.

BSW థ్ెరిడ్ పరిధ్ాన వ్ాయాసానిని ఇవవాడం దావారా డ్రాి యింగ్ లో 
స్థచ్ంచబడుతుంది. ఉదాహరణకు : 1/2” BSW, 1/4” BSW. 
వివిధ వ్ాయాసాల క్ోసం TPI యొకక్ పరాి మాణిక సంఖయాను పట్్టటిక 
స్థచ్సుతి ంది. BSW థె్రిడ్ సాధ్ారణ పరియోజన థ్ెరిడ్ ల క్ోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది.

BSF థ్ెరిడ్:ఈ థె్రిడ్ ఒక నిరి్దషటి  వ్ాయాసం క్ోసం TPI సంఖయా మినహా 
BSW థె్రిడ్ ను ప్ల ల్ ఉంట్ుంది. నిరి్దషటి  వ్ాయాసం క్ోసం BSW థె్రిడ్ కంట్ే 
అంగుళ్ానిక్్ర థ్ెరిడ్ ల సంఖయా ఎకుక్వ. ఉదాహరణకు, 1” BSWక్్ర 8 TPI 
మరియు 1 “BSFలో 10 TPI ఉంది. పట్్టటిక వ్ేరేవారు డయా క్ోసం 
TPI యొకక్ పరాి మాణిక సంఖయాను స్థచ్సుతి ంది. BSF థ్ెరిడ్ లు. ఇది 
ఆట్్కమొబెైల్ పరిశ్రిమలలో ఉపయోగించబడుతుంది.

BSP థ్ెరిడ్:ఈ థ్ెరిడ్ ప్ైప్ మరియు ప్ైపు అమరికలకు సిఫారుస్ 
చేయబడ్్రంది. పట్్టటిక వివిధ వ్ాయాసాల క్ోసం పిచ్ని చ్థపుతుంది. 
ఇది క్యడ్ా BSW థ్ెరిడ్ ని ప్ల ల్ ఉంట్ుంది. థ్ెరిడ్ పొ డవు క్ోసం ఒక 
చ్నని టే్పరోతి  థ్ెరిడ్ బాహయాంగా కత్తిరించబడుతుంది. ఇది అస్ంబ్్లి లో 
ల్క్ేజీని నివ్ారిసుతి ంది మరియు బద్ధకం అనిపించ్నపు్పడు తదుపరి 
సరు్ద బాట్ు క్ోసం అందిసుతి ంది.

BA థె్రిడ్ (Figure 2):ఈ థె్రిడ్ 47 1/2° యొకక్ చేరచిబడ్్రన క్ోణానిని 
కల్గి ఉంది. లోతు మరియు ఇతర అంశ్ాలు చ్తరింలో చ్థపిన విధంగా 
ఉనానియి. ఇది ఎలక్్రటిరికల్ ఉపకరణాల చ్నని మరలు, వ్ాచ్ స్థ్రరూలు, 
శ్ాసీతి యై ఉపకరణం యొకక్ స్థ్రరూలలో ఉపయోగించబడుతుంది.

సూ్రరూ థ్ెరిడ్ లు - V థ్ెరిడ్ ల ర్కాలు మరియు వాట్్వ ఉపయోగాలు (Screw threads - types of V threads 
and their uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• V థె్రిడ్ ల యొక్్క విభినని పరిమాణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• కోణం మరియు థె్రిడ్ యొక్్క ఇతర్ మూలకాలతో పిచ్ మధయా సంబంధ్ధనిని సూచించండ్్ర 
• V థె్రిడ్ ల యొక్్క విభినని పరిమాణ్ధల ఉపయోగాలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

ఏకీక్ృత థ్ెరిడ్ (Figure 3): మై�ట్్టరిక్ మరియు ఇంచ్ సిర్లస్ రెండ్్రంట్్టక్్త, 
ISO ఈ థ్ెరిడ్ ను అభివృది్ధ  చేసింది. దీని క్ోణం 60°. కె్రిస్టి  మరియు రూట్ 
ఫ్ా్లి ట్ మరియు ఇతర క్ొలతలు ఫిగ్  3లో చ్థపిన విధంగా ఉంట్ాయి. 
ఈ థ్ెరిడ్ సాధ్ారణ బందు పరియోజనాల క్ోసం ఉపయోగించబడుతుంది.

మై�ట్్టరిక్ పరిమాణం యొకక్ ఈ థె్రిడ్ డ్రాి యింగ్ లో ‘M’ అక్షరంతో 
స్థచ్ంచబడుతుంది, దాని తరావాత ముతక శ్్రరిణిక్్ర పరిధ్ాన వ్ాయాసం 
ఉంట్ుంది.

ఉదా: M14, M12 మొదలెైనవి.

చకక్ట్్ట సిర్లస్ క్ోసం, ‘M’ అక్షరం తరావాత పరిధ్ాన వ్ాయాసం మరియు 
పిచ్ ఉంట్ుంది. ఉదా: M14 x 1.5 M24 x 2

అమెరిక్న్ న్ేష్నల్ థ్ెరిడ్ (Figure 4): ఈ థె్రిడ్ లను స్ల్లి ర్స్ థె్రిడ్ లు అని 
క్యడ్ా అంట్ారు. ISO ఏక్్తకృత థ్ెరిడ్ ను పరివే్శ్ప్ట్టిడ్ానిక్్ర ముందు ఇది 
సాధ్ారణంగా ఉపయోగించబడ్్రంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ (Screw pitch gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క ఉద్ేదిశాయానిని తెల్యజేయండ్్ర
• సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

పరియోజనం

థ్ెరిడ్ యొకక్ పిచ్ ను నిర్ణయించడ్ానిక్్ర స్థ్రరూ పిచ్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది థె్రిడ్లి  పొ రి ఫ్ైలుని ప్ల లచిడ్ానిక్్ర క్యడ్ా ఉపయోగించబడుతుంది.

నిరామాణ లక్షణ్ధలు

పిచ్ గేజ్ లు అనేక బ్ల్లి డ్ లను స్ట్ గా సమీకరించడంతో అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. పరిత్ బ్ల్లి డ్ నిరి్దషటి  పరాి మాణిక థ్ెరిడ్ పిచ్ ని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర 
ఉదే్దశించబడ్్రంది. బ్ల్లి డు్లి  సననిని సిప్రరింగ్ సీటిల్ షీట్్లితో తయారు 
చేయబడతాయి మరియు గట్్టటిపడతాయి.

క్ొనిని స్థ్రరూ పిచ్ గేజ్ స్ట్ లు బిరిట్్టష్ సాటి ండర్డా థ్ెరిడ్ లను (BSW, BSF 
మొదలెైనవి) తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర బ్ల్లి డ్ లను ఒక చ్వర మరియు 
మై�ట్్టరిక్ సాటి ండర్డా ను మరొక చ్వర కల్గి ఉంట్ాయి.

పరిత్ బ్ల్లి డ్ లోని థ్ెరిడ్ పొ రి ఫ్ైల్ సుమారు 25 మిమీ నుండ్్ర 30 మిమీ 
వరకు కత్తిరించబడుతుంది. బ్ల్లి డ్ యొకక్ పిచ్ పరిత్ బ్ల్లి డుప్ై 
సాటి ంప్ చేయబడ్్రంది. పిచ్ ల పరిమాణం మరియు పరిధ్ి క్ేసుప్ై 
గురితించబడతాయి. (చ్తరిం 1)

క్ుళాయిలు (Taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాండ్ ట్్యయాప్ ల ఉపయోగాలను తెల్యజేయండ్్ర
• హ్యాండ్ ట్్యయాప్ ల లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• స�ట్ లోని వివిధ ట్్యయాప్ ల మధయా తేడ్్ధను గురి్తంచండ్్ర.

చేతి క్ుళాయిల ఉపయోగం: భాగాల అంతర్గత థ్ెరిడ్్రంగ్ క్ోసం హాయాండ్ 
ట్ాయాప్ లు ఉపయోగించబడతాయి.

లక్షణ్ధలు(Fig. 1): అవి హై�ై సీ్పడ్ సీటిల్ తో తయారు చేయబడ్ాడా యి.

థ్ెరిడు్లి  అంచున కత్తిరించబడతాయి మరియు ఖచ్చితంగా ప్లరితి 
చేయబడతాయి.

కట్్టటింగ్ అంచులను రూపొ ందించడ్ానిక్్ర, ఫ్్ల్లి ట్ థ్ెరిడ్ అంతట్ా 
కత్తిరించబడతాయి.
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ట్ాయాప్ లను పట్ుటి క్ోవడం మరియు త్ప్పడం క్ోసం ట్ాయాప్ యొకక్ 
షాంక్ చ్వర చదరపు ఆక్ారంతో తయారు చేయబడ్్రంది.

థె్రిడ్ కు సహాయం చేయడ్ానిక్్ర, సమలేఖనం చేయడ్ానిక్్ర మరియు 
పరాి రంభించడ్ానిక్్ర ట్ాయాప్ ల చ్వర చాంఫ్ర్డా (ట్ేపర్ ల్డ్) ఉంట్ుంది.

ట్ాయాప్ ల పరిమాణం, థె్రిడ్ పరిమాణం, థ్ెరిడ్ యొకక్ పిచ్, డయా. 
ట్ాయాపింగ్ రంధరిం సాధ్ారణంగా షాంక్ ప్ై గురితించబడుతుంది.

ట్ాయాప్ రక్ానిని అంట్ే మొదట్్ట, రెండవ మరియు ప్లి గ్ ని స్థచ్ంచడ్ానిక్్ర 
షాంక్ ప్ై మారిక్ంగ్ క్యడ్ా చేయబడుతుంది.

స�ట్ లోని ట్్యయాప్ ల ర్కాలు:నిరి్దషటి  థ్ెరిడ్ క్ోసం హాయాండ్ ట్ాయాప్ లు మూడు 
ముకక్లతో క్యడ్్రన స్ట్ గా అందుబాట్ులో ఉనానియి. (చ్తరిం 2)

ఇవి:

– మొదట్్ట ట్ాయాప్ లేదా ట్ేపర్ ట్ాయాప్

- రెండవ ట్ాయాప్ లేదా ఇంట్ర్లమీడ్్రయట్ ట్ాయాప్

– ప్లి గ్ లేదా బాట్మింగ్ ట్ాయాప్.

ట్ాయాప్ ల్డ్ లో మినహా అనిని ఫీచర్ లలో ఈ ట్ాయాప్ లు ఒక్ేలా ఉంట్ాయి.
థ్ెరిడ్ ను పరాి రంభించడ్ానిక్్ర ట్ాయాపర్ ట్ాయాప్ ఉంది.

లోతుగా లేని రంధ్రాి ల దావారా ట్ేపర్ ట్ాయాప్ దావారా ప్లరితి 
థె్రిడ్ లను ఏర్పరచడం సాధయామవుతుంది. బెల్లి ండ్ హో ల్ యొకక్ 
థె్రిడ్ లను సరెైన లోతుకు ప్లరితి చేయడ్ానిక్్ర దిగువ ట్ాయాప్ (ప్లి గ్) 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ట్ాయాప్ ల రక్ానిని తవారగా గురితించడం క్ోసం - ట్ాయాప్ లు 1,2 మరియు 
3 నంబర్ లతో ఉంట్ాయి లేదా షాంక్ ప్ై రింగులు గురితించబడతాయి.

ట్ేపర్ ట్ాయాప్ కు ఒక రింగ్, ఇంట్ర్లమీడ్్రయట్ ట్ాయాప్ కు రెండు మరియు 
బాట్మింగ్ ట్ాయాప్ కు మూడు రింగులు ఉంట్ాయి. (చ్తరిం 2)

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం కోసం ట్ేబుల్

 3/16 32 3.97mm

 7/32 28 4.6mm

 1/4 26 5.3mm

 5/16 22 6.75mm

 3/8 20 8.2mm

 7/16 18 9.7mm

 1/2 16 11.11mm

 9/16 16 12.7mm

 5/8 14 14mm

 11/16 14 15.5mm

 3/4 12 16.75mm

 7/8 11 19.84mm

 1” 10 22.75mm

B.S.F. (55°)

 Tap size Threads per Tap drill 
 (inch) inch size(mm) 

 3/16 24 3.7mm

 7/32 24 4.5mm

 1/4 20 5.1mm

 5/16 18 6.5mm

 3/8 16 7.94mm

 7/16 14 9.3mm

 1/2 12 10.5mm

 9/16 12 12.1mm

 5/8 11 13.5mm

 11/16 11 15mm

 3/4 10 16.257mm

 7/8 9 19.25mm

 1” 8 22mm

B.S.W. (55°)

 Tap size Threads per Tap drill 
 (inch) inch size(mm) 
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 1/8 27 11/32 1 11 1/2 1 5/32 

 1/4 18 7/16 1 1/4 11 1/4 1 1/2

 3/8 18 19/32 1 1/2 11 1/2 1 23/32

 1/2 14 23/32 2 11 1/2 2 23/16

 3/4 14 15/16 2 1/2 8 2 5/8

NPT న్ేష్నల్ ప�ైప్ థ్ెరిడ్

 Tap size Threads per Tap drill Tap size Threads per Tap drill size  
 (inch) inch size inch (inch) inch inch

డ్్రరిల్ పరిమాణ్ధల ISO ఇంచ్ (యూనిఫ�ైడ్) థ్ెరిడ్ ను న్ొక్్కండ్్ర

 Tap size Threads per Tap drill Tap size Threads per Tap drill size  
 (inch) inch size inch (inch) inch inch

 NC National coarse NF National Fine

 1/4 20 13/64 1/4 28 7/32 

 5/16 18 17/64 5/16 24 17/64

 3/8 16 5/16 3/8 24 21/64

 7/16 14 3/8 7/16 20 25/64

 1/2 13 27/64 1/2 20 29/64 

 9/16 12 31/64 9/16 18 33/64

 5/8 11 17/32 5/8 18 37/64

 3/4 10 21/32 3/4 16 11/16 

 7/8 9 49/64 7/8 14 13/16

 1” 8 7/8 1” 14 15/16

 1 1/8 7 63/64 1 1/8 12 1 3/6

 1 1/4 7 17/64 1 1/4 12 1 11/6

 1 3/8 6 17/32 1 3/8 12 1 19/64

 1 1/2 6 1 11/32 1 1/2 12 1 27/64

 1 3/4 5 1 9/16

 2” 4 1/2 1 25/32

మెషిన్ ట్్యయాప్ లు (Machine taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• మెషిన్ ట్్యయాప్ ల లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• వివిధ ర్కాల మెషిన్ ట్్యయాప్ లక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• వివిధ ర్కాల మెషిన్ ట్్యయాప్ ల ఫీచర్ు్లి  మరియు ఉపయోగాలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

మెషిన్ ట్్యయాప్ లు: వివిధ రక్ాల మై�షిన్ ట్ాయాప్ లు అందుబాట్ులో 
ఉనానియి.

మై�షిన్ ట్ాయాప్ ల యొకక్ రెండు ముఖయామై�ైన లక్షణాలు

- థ్ెరిడ్్రంగ్ రంధ్రాి లకు అవసరమై�ైన ట్ార్క్ ను తట్ుటి క్ోగల సామరథూ్యం

– చ్ప్ జామింగ్ ను తొలగించే నిబంధన.

మెషిన్ ట్్యయాప్ ల ర్కాలు

గన్ ట్్యయాప్(స్ై్పరల్ పాయింట్ెడ్ ట్ాయాప్) (Figure 1)

రంధ్రాి ల దావారా మై�షిన్ ట్ాయాపింగ్ చేయడ్ానిక్్ర ఈ కుళ్ాయిలు పరితేయాకంగా 
ఉపయోగపడతాయి. బెల్లి ండ్ హో ల్ ట్ాయాపింగ్ విషయంలో, చ్ప్ లను 
ఉంచడ్ానిక్్ర దిగువన తగినంత సథూలం ఉండ్ాల్. ట్ాయాప్ చసేుతి ననిపు్పడు, 
చ్ప్స్ ట్ాయాప్ కంట్ే ముందుగా బయట్కు పంపబడతాయి. (చ్తరిం 2)
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ఇది చ్ప్స్ అడుడా పడకుండ్ా చేసుతి ంది మరియు తదావారా ట్ాయాప్ 
పగిల్ప్ల యిే అవక్ాశ్ాలను తగి్గసుతి ంది. ఫ్్ల్లి ట్ నిసాస్రంగా ఉననిందున 
ఈ కుళ్ాయిలు బలంగా ఉంట్ాయి. ఈ కుళ్ాయిల ఫ్్ల్లి ట్ చ్ప్ లను 
తెల్యజేయవు.

ఫ్్ల్లి ట్  లేని స�ైపుర్ల్ పాయింట్�డ్ ట్్యయాప్(స్టబ్ ఫ్్ల్లి ట్ ట్్యయాప్స్) (Fig 3)

ఈ కుళ్ాయిలు చాంఫ్ర్డా చ్వరన చ్నని క్ోణీయ ఫ్్ల్లి ట్ ల ను కల్గి 
ఉంట్ాయి మరియు మిగిల్న బాడ్ీ  దృఢంగా ఉంచబడుతుంది. ఈ 
కుళ్ాయిలు గన్ ట్ాయాప్ ల కంట్ే బలంగా ఉంట్ాయి.

స్ై్పరల్ ఫ్్ల్లి ట్ెడ్ ట్ాయాప్ లు ఫాస్టి స్ై్పరల్ తో క్యడ్ా అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. (Fig. 5) లోతెైన రంధ్రాి లను నొకక్డ్ానిక్్ర ఈ ట్ాయాప్ లు 
బాగా సరిప్ల తాయి, ఎందుకంట్ే ఇవి రంధరిం నుండ్్ర చ్ప్ లను వే్గంగా 
క్్ర్లియర్ చేయగలవు. (Figure 6)

రంధ్రాి ల వ్ాయాసం కంట్ే మందంగా లేని పదారాథూ లప్ై రంధ్రాి ల దావారా 
నొకక్డ్ానిక్్ర ఫ్్ల్లి ట్ -తకుక్వ కుళ్ాయిలు ఉపయోగించబడతాయి. 
ఫ్్ల్లి ట్స్ స్ై్పరల్ పాయింట్ ట్ాయాప్ లు సాఫ్టి మై�ట్ీరియల్స్ లేదా సననిని 
మై�ట్ల్ విభాగాలను నొకక్డ్ానిక్్ర బాగా సరిప్ల తాయి.

హెల్క్ల్ ఫ్్ల్లి ట్�డ్ ట్్యయాప్ లు/స�ైపుర్ల్ ఫ్్ల్లి ట్�డ్ ట్్యయాప్ లు:ఈ కుళ్ాయిలు 
స్ై్పరల్ ఫ్్ల్లి ట్ ల ను కల్గి ఉంట్ాయి, ఇవి నొక్్రక్న రంధరిం నుండ్్ర 
చ్ప్ లను బయట్కు తీసుకువసాతి యి. (Figure 4)

సా్లి ట్ లతో రంధ్రాి లను నొకక్డ్ానిక్్ర ఇవి ఉపయోగపడతాయి. ట్ాయాప్ 
యొకక్ హై�ల్కల్ లాయాండ్ థ్ెరిడ్ చేయబడ్్రన ఉపరితలం యొకక్ 
అంతరాయానిని తగి్గసుతి ంది. ట్ాయాప్ యొకక్ హై�ల్కల్ ఫ్్ల్లి ట్ క్ోత 
కట్్టటింగ్ చరయాను అందసిాతి యి మరియు అల్యయామినియం, ఇతతిడ్్ర, రాగి 
మొదలెైన డక్ెటటిల్ పదారాథూ లలో రంధ్రాి లను నొకక్డ్ానిక్్ర ఎకుక్వగా 
ఉపయోగిసాతి రు.

థ్ెరిడ్ ఏర్పుడ్ే క్ుళాయిలు(ఫ్్ల్లి ట్  లేని క్ుళాయిలు)

ఈ కుళ్ాయిలు పదారాథూ నిని సాథూ నభరింశ్ం చేయడం దావారా రంధరింలో 
దారాలను ఏర్పరుసాతి యి మరియు చరయాను కత్తిరించడం దావారా క్ాదు. 
(చ్తరిం 7)

ఈ ట్ాయాప్ లు పొ రి జెక్్రటింగ్ లోబ్ లను కల్గి ఉంట్ాయి, ఇవి థ్ెరిడ్ ను 
రూపొ ందించడంలో సహాయపడతాయి. (Fig. 8) పరిక్్రరియలో చ్ప్స్ 
లేనందున, చ్ప్ తొలగింపు సమసయాలను కల్గి ఉనని పరిదశే్ాలలో ఇది 
చాలా విలువ్ెైనది. ఈ ట్ాయాప్ లు రాగి, ఇతతిడ్్ర, అల్యయామినియం, సీసం 
మొదలెైన వ్ాట్్టని నొకక్డ్ానిక్్ర అదుభుతమై�ైనవి. థె్రిడ్ ఫినిషింగ్ ఫ్్ల్లి ట్ 
చేసిన ట్ాయాప్ ల కంట్ే తులనాతమీకంగా మై�రుగా్గ  ఉంట్ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హాయాండ్ ట్ాయాప్ ల యొకక్ తీరి పీస్ స్ట్ తో ట్ాయాప్ చేయడం క్ాకుండ్ా, 
మై�షిన్ ట్ాయాప్ మొతతిం థ్ెరిడ్ పొ రి ఫ్ైల్ ను ఒక ఆపరేషన్ లో కట్ చేసుతి ంది. 
మై�షిన్ ట్ాయాప్ సాధ్ారణంగా ట్ూల్ సీటిల్ తో తయారు చేయబడుతుంది 
మరియు (ఫిగ్ 1)లో చ్థపిన విధంగా షాంక్ (2) మరియు 
కట్్టటింగ్ స్క్షన్ (1)ని కల్గి ఉంట్ుంది. కట్్టటింగ్ విభాగం క్యడ్ా రెండు 
పరాి ంతాలుగా విభజించబడ్్రంది. కట్్టంగ్ క్ోసం ఉపయోగపడ్ే పరాి రంభం 
(3), మరియు క్ొతతిగా కత్తిరించ్న థ్ెరిడ్ యొకక్ ఫీడ్్రంగ్ మోషన్ 
మరియు స్థమీత్టింగ్ క్ోసం మార్గదర్వక విభాగం (4). (చ్తరిం 1)

సాధ్ారణ రకం రేక్ యాంగిల్ ట్ాయాప్ లను చాలా సందరాభులలో 
ఉపయోగించవచుచి. పరాి రంభం తప్పనిసరిగా గౌరి ండ్ సిమై�ట్్టరిక్ గా 
ఉండ్ాల్. ట్ాయాపుని ఉపయోగించే ముందు, కట్్టటింగ్ అంచులు చ్ప్ 
చేయబడలేదని మరియు అనిని అంచులు పదునుగా ఉనానియని 
తనిఖీ చేయడం అవసరం.

క్ాస్టి ఇనుము వంట్్ట ప్ళుసుగా ఉండ్ే పదారాథూ లను నొకక్డ్ానిక్్ర ‘హార్డా’ 
ట్ెైప్ ట్ాయాప్ ఉపయోగించబడుతుంది. క్ాస్టి  ఇనుముప్ై ‘సాధ్ారణ’ 
రకం ట్ాయాప్ ను ఉపయోగించ్నట్్లియితే, ట్ాయాప్ కట్్టటింగ్ అంచులు 
తవారగా మొదు్ద బారిప్ల తాయి మరియు తలే్కపాట్్ట ఉకుక్ వంట్్ట సాగే 
పదారాథూ లప్ై మళీ్లి ట్ాయాప్ ఉపయోగించబడదు. చకక్ట్్ట క్ాస్టి  ఇనుప 
సిప్రలింట్ర్ లు ట్ాయాప్ యొకక్ కట్్టటింగ్ అంచుల యొకక్ బాహయా వ్ాయాసానిని 
ధరసిాతి యి, దీని వలన అవి మొదు్ద బారినవిగా మారతాయి మరియు 
అదే ట్ాయాప్ ను ఉకుక్ప్ై ఉపయోగించ్నపు్పడు అది కట్్టటింగ్ పాయింట్ 
వద్ద  (8) సాగే విధంగా నొకక్బడుతుంది. కట్్టటింగ్ ఎడ్జ్  వ్ెనుక పదారథూం 
మై�షీన్ చేసిన వ్ాయాసానిక్్ర త్రిగి వసుతి ంది. గాడ్్ర యొకక్ లోతు 
క్యడ్ా ట్ాయాప్ యొకక్ మార్గదర్వక విభాగం యొకక్ జామింగ్ కు 
క్ారణమవుతుంది. (Figure 4)

ట్్యయాప్ లప�ై స్ాధ్ధర్ణ ఇన్ఫరేమాట్్వవ్ పాయింట్ లు (General informative points on taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాండ్ ట్్యయాప్ మరియు మెషిన్ ట్్యయాప్ మధయా తేడ్్ధ
• మెషిన్ ట్్యయాప్ యొక్్క భ్్యగాలను గురి్తంచండ్్ర
• మెషిన్ ట్్యయాప్ యొక్్క నిరామాణ లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

ఫ్్ల్లి ట్ ల  సంఖయా (5), సరి లేదా బ్లసగిా ఉండవచుచి. సరి సంఖయాలో 
ఫ్్ల్లి ట్ ల తో, వ్ాయాసం (7)ని క్ొలవడం సులభం. (ఫగి్ 2a మరియు 2b)

స్టి రెయిట్ మరియు స్ై్పరల్ గాడ్్ర మై�షిన్ ట్ాయాప్ లు అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. షాంక్ యొకక్ వ్ాయాసం మరియు దాని ముగింపు ఆక్ారం 
వివిధ పరిమాణాల మధయా మారుతూ ఉంట్ాయి. షాంక్ వ్ాయాసం థ్ెరిడ్ 
వ్ాయాసం కంటే్ చ్ననిదిగా, సమానంగా లేదా ప్ద్దదిగా ఉండవచుచి. 
షాంక్ చ్వరలు (6)లో చ్థపిన విధంగా చతురసరాి క్ార చ్వరలతో 
లేదా డ్ెైవైింగ్ భుజాలతో నేరుగా డ్్రజెైన్ లో అందుబాట్ులో ఉంట్ాయి.

చ్ప్ తొలగింపు (పరివ్ాహం) ట్ాయాప్ పరాి రంభంలో జరుగుతుంది. రేక్ 
క్ోణం తప్పనిసరిగా మై�షిన్ చేయవలసిన పదారాథూ నిక్్ర అనుగుణంగా 
ఉండ్ాల్. గట్్టటి  మరియు ప్ళుసుగా ఉండ్ే పదారాథూ లకు చ్నని రేక్ క్ోణం 
అవసరం మరియు మృదువ్ెైన పదారాథూ లకు ప్ద్ద  రేక్ క్ోణం అవసరం.

దీని పరిక్ారం మూడు రక్ాల కుళ్ాయిలు అందుబాట్ులో ఉనానియి.

సుమారు 12° రేక్ క్ోణంతో సాధ్ారణ (Fig 3b ) ట్ెైప్ చేయండ్్ర.

సుమారు 20° రేక్ క్ోణంతో సాఫ్టి (Fig 3c) అని ట్ెైప్ చేయండ్్ర.

సుమారు 3° రేక్ క్ోణంతో గట్్టటిగా (Fig 3a) ట్ెైప్ చేయండ్్ర.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప�ైప్ థ్ెరిడ్ లు మరియు ప�ైప్ ట్్యయాప్ లు (Pipe Threads and Pipe Taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్ట్టట్  సమాంతర్ మరియు taper ప�ైప్పలు థ్ెరిడు్లి
• BSP థ్ెరిడ్ ల గోడ మందం మరియు అంగుళానిక్ల థ్ెరిడ్ లను (TPI) నిర్్ణయించండ్్ర 
• ప�ైప్ప జాయింట్ లను సీల్ంగ్ చేస్ట పదధాతిని ప్టర్క్కనండ్్ర
• B.S 21 - 1973 మరియు I.S పరికార్ం థ్ెరిడ్్రంగ్ కోసం ఖాళీ పరిమాణ్ధలను నిర్్ణయించండ్్ర. 2643 - 1964.

ప�ైప్ థె్రిడు్లి

పరాి మాణిక ప్ైపు అమరికలు బిరిట్్టష్ సాటి ండర్డా ప్ైపు (BSP)క్్ర థె్రిడ్ 
చేయబడ్ాడా యి. అంతర్గత ప్ైపు థ్ెరిడ్ లు సమాంతర థ్ెరిడ్ లను కల్గి 
ఉంట్ాయి, అయితే బాహయా ప్ైపులు ఫిగ్  1లో చ్థపిన విధంగా 
దెబ్బత్నని థ్ెరిడ్ లను కల్గి ఉంట్ాయి.

బి.ఎస్.పి. తెరిడ్ లు 

గాల్వానెైజ్డా  ఇనుప ప్ైపులు 1/2” నుండ్్ర 6” వరకు వివిధ గోడ 
మందంతో పరిమాణాలలో అందుబాట్ులో ఉనానియి. ట్ేబుల్ 1 
అంగుళ్ానిక్్ర 1/2” నుండ్్ర 4” వరకు బయట్్ట వ్ాయాసాలు మరియు 
థె్రిడ్ లను చ్థపుతుంది. (చ్తరిం 2)

తరావాత్ రెండు థె్రిడ్ లు ప్లరితిగా బాట్మ్ లను ఏర్పరుసాతి యి క్ానీ అది 
ట్ాప్స్. (బి)

చ్వరి నాలుగు థె్రిడ్ లు ఫ్ా్లి ట్ ట్ాప్ లు మరియు బాట్మ్ లను కల్గి 
ఉంట్ాయి. (సి)

సీల్ంగ్ ప�ైప్ప ఉమమాడ్్ర

ప్ైప్ చ్వరలో ప్లరితిగా ఏర్పడ్్రన అనేక దారాలను కల్గి ఉందని ఫిగ్  
3 చ్థపిసుతి ంది. (ఎ)

ఫిగ్  4లో చ్థపిన ప్ైప్ జాయింట్ క్్రంది వ్ాట్్టని కల్గి ఉంట్ుంది:

1 సమాంతర సీతి  ైదారం

2 ట్ేపర్డా మగ థ్ెరిడ్

3 జనపనార పాయాక్్రంగ్

BSP - Pipe sizes   Threads  Outside diameter/
 or DIN 2999  inch mm of the pipe (A) 
 (inside) (B)

 1/2” 14 20.955 mm

 3/4” 14 26.441

 1” 11 33.249

 11/4” 11 41.910

 11/2” 11 47.803

 2” 11 59.614

 2 1/2” 8 75.184

 3” 8 87.884

 4” 8 113.030 

Table 1

రెండు మై�ట్ల్ థె్రిడ్ ల మధయా (మగ మరియు ఆడ థ్ెరిడ్ లు) ఏదెైనా 
చ్నని ఖాళీని ల్కే్జీని నిరోధ్ించడ్ానిక్్ర సీలు ఉండే్లా జనపనార 
పాయాక్్రంగ్ జార్ల చేయబడ్్రంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



238

ప�ైప్ప క్ుళాయిలు

అంతర్గత ప్ైపు థె్రిడ్ లు సాధ్ారణంగా పరాి మాణిక ట్ేపర్ ప్ైప్ ట్ాయాప్ లతో 
కత్తిరించబడతాయి. (Figure 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

ట్్యయాప్ రెంచెస్, విరిగిన ట్్యయాప్ యొక్్క తొలగింప్ప, సు్ట డ్స్ (Tap wrenches, removal of broken tap, 
studs)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ ర్కాల ట్్యయాప్ రెంచ్ లక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• వివిధ ర్కాల రెంచ్ ల ఉపయోగాలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

ట్్యయాప్ రెంచెస్: థ్ెరిడ్ చేయవలసిన రంధరింలోక్్ర సరగిా్గ  చేత్ ట్ాయాప్ లను 
సమలేఖనం చేయడ్ానిక్్ర మరియు నడపడ్ానిక్్ర ట్ాయాప్ రెంచ్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి.

ట్ాయాప్ రెంచ్ లు డబుల్-ఎండ్ అడజ్సటిబుల్ రెంచ్, T- హాయాండ్్రల్ ట్ాయాప్ 
రెంచ్, సాల్డ్ ట్ెైప్ ట్ాయాప్ రెంచ్ మొదలెైన వివిధ రక్ాలుగా ఉంట్ాయి.

డబుల్-ఎండ్ సర్ుది బ్యట్ు చేయగల ట్్యయాప్ రెంచ్ లేద్్ధ బ్యర్ ర్క్ం ట్్యయాప్ 
రెంచ్ (Fig. 1)

ఘ్న ర్క్ం ట్్యయాప్ రెంచ్ (Figure 3)

ఈ రెంచ్ లు సరు్ద బాట్ు చేయబడవు. వ్ారు నిరి్దషటి  పరిమాణాల 
ట్ాయాప్ లను మాతరిమైే తీసుక్ోగలరు. ఇది ట్ాయాప్ రెంచ్ ల తపు్ప పొ డవు 
వ్ాడక్ానిని తొలగిసుతి ంది మరియు తదావారా కుళ్ాయిలకు నషటిం 
జరగకుండ్ా చేసుతి ంది.

ట్్యయాప్ మెట్ీరియల్: ఘ్న క్ాస్టి  ఇనుము (లేదా) ఉకుక్ యొకక్ ఒక 
ముకక్ నుండ్్ర తయారు చేయబడ్్రంది. బలమై�ైన, మనినిక్ెైన మరియు 
ఒత్తిడ్్రలో వ్ెైకలయాం చెందని క్ారణంగా క్ాస్టి ఇనుము మరియు ఉకుక్ను 
ఉపయోగసిాతి రు.

ఇది అతయాంత సాధ్ారణంగా ఉపయోగించే ట్ాయాప్ రెంచ్ రకం. ఇది 
వివిధ పరిమాణాలలో లభిసుతి ంది- 175, 250,350mm పొ డవు.

ఈ ట్ాయాప్ రెంచ్ లు ప్ద్ద  వ్ాయాసం కల్గిన ట్ాయాప్ లకు మరింత 
అనుక్యలంగా ఉంట్ాయి మరియు ట్ాయాప్ ను త్ప్పడ్ానిక్్ర ఎట్ువంట్్ట 
అవరోధం లేని బహైిరంగ పరిదేశ్ాలలో ఉపయోగించవచుచి.

రెంచ్ యొకక్ సరెైన పరిమాణానిని ఎంచుక్ోవడం చాలా ముఖయాం.

T- హ్యాండ్్రల్ ట్్యయాప్ రెంచ్ (Figure 2)

ఇవి చ్ననివి, రెండు దవడలు మరియు రెంచ్ ను త్ప్పడ్ానిక్్ర ఒక 
హాయాండ్్రల్ తో సరు్ద బాట్ు చేయగల చక్ లు. ఈ ట్ాయాప్ రెంచ్ నియంత్రిత 
పరిదేశ్ాలలో పని చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగపడుతుంది మరియు ఒక 
చేతోతి  మాతరిమైే త్ప్పబడుతుంది. చ్నని పరిమాణాల ట్ాయాప్ లకు 
అతయాంత అనుక్యలం.

విరిగిన క్ుళాయిలను తొలగిస్్త్త ంద్ి (Removing broken taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• విరిగిన క్ుళాయిలను తొలగించే వివిధ పదధాతులక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• విరిగిన క్ుళాయిలను తొలగించే పదధాతులను ప్టర్క్కనండ్్ర.

వర్క్ పీస్ ఉపరితలం ప్ైన విరిగిన ట్ాయాప్ ను శ్రాి వణం వంట్్ట గిరిపి్పంగ్ 
సాధనాలను ఉపయోగించ్ తొలగించవచుచి. ఉపరితలం క్్రరింద విరిగిన 
కుళ్ాయిలు తీసవి్ేయడ్ానిక్్ర సమసయాను కల్గిసాతి యి.

క్్రరింద ఇవవాబడ్్రన అనేక పద్ధతులలో ఏదెైనా ఒకదానిని 
ఉపయోగించవచుచి.

ట్్యయాప్ ఎక్స్ ట్్యరి క్్టర్ వాడక్ం (Figure 1)

ఇది చాలా సునినితమై�ైన సాధనం మరియు చాలా జాగరితతిగా 
నిరవాహైించాల్స్న అవసరం ఉంది.

ఈ ఎక్స్ ట్రాి కటిర్ లో వ్ేళు్లి  ఉనానియి, వీట్్టని విరిగిన ట్ాయాప్ యొకక్ ఫ్్ల్లి ట్ 
ల ప్ై చొపి్పంచవచుచి.

స్ల్లి డ్్రంగ్ క్ాలర్ పని యొకక్ ఉపరితలంప్ైక్్ర తీసుకురాబడుతుంది 
మరియు విరిగిన ట్ాయాప్ ను తీయడ్ానిక్్ర ఎక్స్ ట్రాి కటిర్ అపసవయా దిశ్లో 
మారుతుంది.

విరిగిన ట్ాయాప్ ప్ై ఒక పంచ్ తో ఒక చ్నని దెబ్బ రంధరిం లోపల 
జామ్ అయినట్్లియితే ట్ాయాప్ నుండ్్ర ఉపశ్మనం పొ ందడంలో 
సహాయపడుతుంది.
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పంచ్ యొక్్క ఉపయోగం (Figure 2)

ఈ పద్ధత్లో పంచ్ యొకక్ పాయింట్ విరిగిన ట్ాయాప్ యొకక్ ఫ్్ల్లి ట్ లో 
ఒక వంపులో ఉంచబడుతుంది మరియు ఒక సుత్తితో క్ొట్టిబడుతుంది, 
అది క్ొట్్టటినపు్పడు విరిగిన ట్ాయాప్ అపసవయా దిశ్లో త్ప్పబడ్ే విధంగా 
పంచ్ యొకక్ సాథూ నం ఉండ్ాల్.

ఆర్్క వ�ల్డ్ంగ్ ఉపయోగం

రాగి, అల్యయామినియం మొదలెైన పదారా్ధ ల దిగువన చ్నని కుళ్ాయి 
విరిగిప్ల యినపు్పడు ఇది సరెైన పద్ధత్. ఈ పద్ధత్లో ఎలక్ోటిరి డ్ విరిగిన 
ట్ాయాప్ తో పరిచయం చేయబడ్్ర, విరిగిన ట్ాయాప్ తో జతచేయబడుతుంది. 
ఎలక్ోటిరి డ్ ని త్ప్పడం దావారా ట్ాయాప్ ని తీసివ్ేయవచుచి.

న్�ైట్్వరిక్ యాసిడ్ వాడక్ం

ఈ పద్ధత్లో నెైట్్టరిక్ యాసిడ్ దాదాపు ఒక భాగపు యాసిడ్ నిష్పత్తిలో 
కరిగించ్ ఐదు భాగాల నీట్్ట లోపల ఇంజెక్టి చేయబడుతుంది. 
యాసిడ్ యొకక్ చరయా ట్ాయాప్ ను వదులుతుంది మరియు అది ఒక 
ఎక్స్ ట్రాి కటిర్ తో లేదా ముకుక్ ప్లియర్ తో తీసివ్ేయబడుతుంది. యాసిడ్ 
యొకక్ తదుపరి చరయాను నివ్ారించడ్ానిక్్ర వర్క్ పీస్ ను ప్లరితిగా 
శుభరిం చేయాల్.

యాసిడ్ ను నీట్్వలో క్ల్పి యాసిడ్ ను పలుచన చేసు్త ననిప్పపుడు.

స్ాపుర్్క ఎరోష్న్ ఉపయోగం

కుళ్ాయిలు పగలడం వల్లి  దెబ్బత్నని క్ొనిని ఖచ్చితమై�ైన భాగాలను 
రక్్రంచడ్ానిక్్ర, సా్పర్క్ ఎరోషన్ ను ఉపయోగించవచుచి. ఈ పరిక్్రరియలో, 
పునరావృతమయిేయా సా్పర్క్ డ్్రశ్ాచిరెజ్స్ దావారా మై�ట్ల్ (విరిగిన ట్ాయాప్) 
తొలగించబడుతుంది. ఎలక్ోటిరి డ్ మరియు ఎలక్ోటిరి -కండక్్రటివ్ వర్క్ పీస్ 
(ట్ాయాప్) మధయా ఎలక్్రటిరికల్ డ్్రశ్ాచిర్జ్ జరుగుతుంది మరియు ఎలక్ోటిరి డ్ 
మరియు వర్క్ పీస్ రెండ్్రంట్్ట నుండ్్ర నిమిషం కణాలు కీ్ణించబడతాయి. 
అనేక సందరాభులో్లి  విరిగిన కుళ్ాయిని ప్లరితిగా తొలగించాల్స్న 
అవసరం ఉండకప్ల వచుచి. (ఒక చ్నని భాగం చెరిగిప్ల యిన తరావాత, 
ట్ాయాప్ యొకక్ మిగలి్న భాగానిని తొలగించడ్ానిక్్ర ఒక స్థ్రరూ-డ్ెైవైర్ 
లేదా పంచ్ ఉపయోగించవచుచి.) ఎలక్ోటిరి డ్ ఆక్ారం క్యడ్ా గుండరింగా 
ఉండవలసిన అవసరం లేదు. ఇది విరిగిన ట్ాయాప్ ను రూట్ చేయడ్ానిక్్ర 
సాధనాలకు సహాయం చేయడం క్ోసం క్ావచుచి.

క్ుళాయిని ఎనియల్ంగ్ మరియు డ్్రరిల్్లింగ్

ఇతర పద్ధత్ విఫలమై�ైనపు్పడు అనుసరించే పద్ధత్ ఇది. పరిక్్రరియలో 
విరిగిన ట్ాయాప్ మంట్ దావారా లేదా ఎనియల్ంగ్ క్ోసం ఇతర పద్ధతుల 
దావారా వ్ేడ్్ర చేయబడుతుంది. అపు్పడు ఎనియల్డా  ట్ాయాప్ ప్ై రంధరిం 
వే్యబడుతుంది. మిగిల్న భాగానిని డ్్రరిఫ్టి  ఉపయోగించ్ లేదా EZY - 
OUT (ఎక్స్ ట్రాి కటిర్) ఉపయోగించ్ తొలగించవచుచి. అల్యయామినియం, 
రాగి మొదలెైన తకుక్వ దరివీభవన ఉష్ల్ణ గరితలు కల్గిన వర్క్ పీస్ లకు 
ఈ పద్ధత్ తగినది క్ాదు (Fig. 3)

విరిగిన స్టడ్ ను తొలగించడం (Removing broken stud)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్టడ్ విరిగిప్త వడ్్ధనిక్ల గల కార్ణ్ధలను తెల్యజేయండ్్ర
• విరిగిన స్టడ్ ను తొలగించడ్్ధనిక్ల వివిధ పదధాతులను ప్టర్క్కనండ్్ర.

బో ల్టి  హై�డ్ ను ఉంచడ్ానిక్్ర లేదా అనవసరంగా పొ డవ్ెైన బో ల్టి  ను 
ఉపయోగించకుండ్ా ఉండట్ానిక్్ర తగినంత సథూలం లేనపు్పడు, 
బో ల్టి  సాథూ నంలో సటిడ్ ఉపయోగించబడుతుంది. సుటి డ్స్ సాధ్ారణంగా 

కవర్ పే్లి ట్ లను సరిచేయడ్ానిక్్ర లేదా సలి్ండర్ కవర్ లను ఇంజిన్ 
సిల్ండర్ లకు కనెక్టి చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్టడ్/బో ల్్ట  విరిగిప్త వడ్్ధనిక్ల కార్ణ్ధలు.

సటిడ్ ను రంధరింలోక్్ర స్థ్రరూ చసేుతి ననిపు్పడు అధి్క ట్ార్క్ 
వరితించబడుతుంది.

థె్రిడ్ ప్ై త్నివ్ేయు దాడ్్ర.

సరిప్ల లే థ్ెరిడ్ లు సరెైన నిరామీణం క్ాదు.

తెరిడ్ లు  సావాధీ్నం చేసుకునానిరు.

విరిగిన సు్ట డ్స్ తొలగించే పదధాతులు

పిరిక్ పంచ్ పదధాతి

సటిడ్ ఉపరితలానిక్్ర చాలా సమీపంలో విరిగిప్ల యినట్్లియితే, దానిని 
తీసవి్ేయడ్ానిక్్ర పిరిక్ పంచ్ మరియు సుత్తిని ఉపయోగించ్, దానిని 
అపసవయా దిశ్లో నడపండ్్ర. (చ్తరిం 1)

చదర్ప్ప ఫార్మ్ ను ద్్ధఖలు చేస్్త్త ంద్ి

సటిడ్ ఉపరితలంప్ై క్ొది్దగా విరిగిప్ల యినపు్పడు, ఒక పరాి మాణిక 
సా్పనర్ కు సరిప్ల యిేలా పొ రి జెక్్రటింగ్ భాగంలో ఒక చతురసరాి నిని 
ఏర్పరుసుతి ంది. తరావాత దానిని తీసివ్ేయడ్ానిక్్ర సా్పనర్ ని 
ఉపయోగించ్ యాంట్ీక్ా్లి క్ వ్ెైస్ గా త్ప్పండ్్ర. (చ్తరిం 2)

చదర్ప్ప ట్ేపర్ పంచ్ ఉపయోగించి

ఫిగ్  3లో చ్థపిన విధంగా ఒక బెల్లి ండ్ హో ల్ (రంధరిం వ్ాయాసం సటిడ్ 
వ్ాయాసంలో సగానిక్్ర సమానం) డ్్రరిల్్లింగ్ చేయడం దావారా మరియు 
సేక్వేర్ ట్ేపర్ పంచ్ ను రంధరింలోక్్ర నడపడం దావారా క్యడ్ా విరిగిన 
సటిడ్ ను తొలగించవచుచి. యాంట్ీ క్ా్లి క్ వ్ెైజ్ లో తగిన సా్పనర్ ని 
ఉపయోగించ్ పంచ్ ను త్ప్పండ్్ర. సటిడ్ ను విపే్ప దిశ్.

EZY - అవ్పట్ పదధాతి (Figure 4)

Ezy - అవుట్ లేదా సటిడ్ ఎక్స్ ట్రాి కటిర్ అనేది చేత్ సాధనం, ఇది ట్ేపర్ 
ర్లమర్ రూపానిని ప్ల ల్ ఉంట్ుంది క్ానీ ఎడమ చతే్ స్ై్పరల్ ను కల్గి 
ఉంట్ుంది. ఇది 5 ముకక్ల స్ట్ లో లభిసుతి ంది. సిఫారుస్ చేయబడ్్రన 
డ్్రరిల్ పరిమాణం పరిత్ ఈజీ-అవుట్ ప్ై పంచ్ చేయబడుతుంది.

రంధరిం డ్్రరిల్్లింగ్ చేసిన తరావాత సిఫారుస్ చేయబడ్్రన ఈజీ - అవుట్ 
స్ట్ చేయబడుతుంది మరియు ట్ాయాప్ రెంచ్ దావారా యాంట్ీ క్ా్లి క్ వ్ెైస్ 
దశి్లో త్ప్పబడుతుంది. అది త్ప్పబడ్్రనపు్పడు అది దాని పట్ుటి ను 
ప్ంచుకుంట్ూ రంధరింలోక్్ర చొచుచికుప్ల తుంది మరియు పరిక్్రరియలో 
విరిగిన సటిడ్ విపు్ప అవుతుంది. (Figure 4)

డ్్రరిల్ ర్ంధరిం చేయడం: విరిగిన సటిడ్ యొకక్ మధయాభాగానిని సరగిా్గ  
కనుగొని, థె్రిడ్ లు మాతరిమైే మిగలి్ ఉండ్ేలా సటిడ్ యొకక్ పరిధ్ాన 
వ్ాయాసానిక్్ర దాదాపు సమానంగా రంధరిం చేయండ్్ర. విరిగిన చ్ప్స్ 
రూపంలో స్ై్రరిబర్ పాయింట్ దావారా థ్ెరిడ్ భాగానిని తొలగించండ్్ర. 
థ్ెరిడ్ లను క్్ర్లియర్ చేయడ్ానిక్్ర డ్్రరిల్ ను మళీ్లి నొకక్ండ్్ర. (Figure 5)

అనిని ఇతర పద్దతులు విఫలమై�ైతే, సటిడ్ స్ైజు పరిమాణానిక్్ర 
సమానమై�ైన రంధరిం లేదా క్ొంచెం ఎకుక్వగా డ్్రరిల్ చేయండ్్ర మరియు 
ఓవర్ స్ైజ్ ట్ాయాప్ తో రంధరిం నొకక్ండ్్ర. ఇపు్పడు ఫిగ్ 6లో చ్థపిన 
విధంగా ఒక పరితేయాకమై�ైన ఓవర్ స్ైజ్ సటిడ్ ని తయారు చేసి, దాని 
సాథూ నంలో అమరాచిల్.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

డ్ెైస్ అండ్ డ్ెై స్ా్ట క్ (Dies and die stock)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వివిధ ర్కాల మర్ణ్ధలను జాబిత్ధ చేయండ్్ర
• పరితి ర్క్మెైన డ్ెై యొక్్క లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• పరితి ర్క్మెైన డ్ెై యొక్్క ఉపయోగానిని తెల్యజేయండ్్ర
• పరితి ర్కానిక్ల చెంద్ిన డ్ెైస్ా్ట క్ ర్క్ం ప్టర్ు.

డ్ెైస్ యొక్్క ఉపయోగాలు

స్థథూ పాక్ార వర్క్ పీస్ లప్ై బాహయా థ్ెరిడ్ లను కత్తిరించడ్ానిక్్ర థ్ెరిడ్్రంగ్ 
డ్ెైలను ఉపయోగిసాతి రు. (చ్తరిం 1)

3) కట్ యొకక్ లోతును సరు్ద బాట్ు చేయడ్ానిక్్ర, స్ంట్ర్ స్థ్రరూ 
అధునాతనమై�ైనది మరియు గాడ్్రలో లాక్ చేయబడ్్రంది. T అతని 
రకం లేదా డ్ెై సాటి క్ ని బట్న్ పాయాట్ర్ని సాటి క్ అంట్ారు

డ్ెైస్ ర్కాలు

క్్రందివి వివిధ రక్ాల డ్ెైస్ లు.

- వృతాతి క్ార సిప్రలిట్ డ్ెై (బట్న్ డ్ెై)

- హాఫ్ డ్ెై 

- సరు్ద బాట్ు స్థ్రరూ పే్లి ట్ డ్ెై

వృత్ధ్త కార్ సి్లలిట్ డ్ెై/బట్న్ డ్ెై(చితరిం 2)

ఇది పరిమాణంలో సవాల్ప వయాతాయాసానిని అనుమత్ంచడ్ానిక్్ర సా్లి ట్ 
కట్ ను కల్గి ఉంది.

డ్ెైస్ హెై సీపుడ్ సీ్టల్ తో తయార్ు చేస్ా్త ర్ు

డ్ెైసాటి క్ లో ఉంచ్నపు్పడు, సరు్ద బాట్ు స్థ్రరూలను ఉపయోగించడం 
దావారా పరిమాణంలో వ్ెైవిధ్ాయానిని చేయవచుచి. ఇది కట్ యొకక్ 
లోతును ప్ంచడ్ానిక్్ర లేదా తగి్గంచడ్ానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది. స్ైడ్ 
స్థ్రరూలు బిగించ్నపు్పడు డ్ెై క్ొది్దగా మూసివ్ేయబడుతుంది. (Fig. 

హ్ఫ్ డ్ెై (Figure 4)

నిరామీణంలో హాఫ్ డ్ెై  బలంగా ఉనానియి.

కట్ యొకక్ లోతును ప్ంచడ్ానిక్్ర లేదా తగి్గంచడ్ానిక్్ర సులభంగా 
సరు్ద బాట్ు చేయవచుచి.

ఈ డ్ెైలు సరిప్ల లే జతలలో అందుబాట్ులో ఉనానియి మరియు 
వ్ాట్్టని కల్సి ఉపయోగించాల్.

డ్ెైసాటి క్ యొకక్ స్థ్రరూను సరు్ద బాట్ు చేయడం దావారా, డ్ెై ముకక్లను 
దగ్గరగా తీసుకురావచుచి లేదా వ్ేరుగా తరల్ంచవచుచి.

వ్ారిక్్ర పరితేయాక డ్ెై హో లడార్ అవసరం.

సర్ుది బ్యట్ు చేయగల సూ్రరూ ప్ట్లి ట్ డ్ెై (Fig. 5)

ఇది హాఫ్ డ్ెై మాదిరిగానే ట్ూ పీస్ డ్ెైలో మరొక రకం.

ఇది సిప్రలిట్ డ్ెై కంట్ే ఎకుక్వ సరు్ద బాట్ును అందిసుతి ంది.

రెండు డ్ెై హాల్వా లు థె్రిడ్ పే్లి ట్ (గెైడ్ పే్లి ట్) దావారా క్ాలర్ లో సురక్్రతంగా 
ఉంచబడతాయి, ఇది థె్రిడ్్రంగ్ చేసేట్పు్పడు గెైడ్ గా క్యడ్ా పనిచసేుతి ంది.
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డ్ెై నట్ దెబ్బత్నని థె్రిడ్ లను వ్ెంబడ్్రంచడ్ానిక్్ర లేదా ర్లకండ్ీషన్ 
చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది.

క్ొర త్త  తెరిడ్  క్తి్తరించడ్్ధనిక్ల డ్ెై నట్స్ ఉపయోగించక్ూడదు.

డ్ెై నట్స్ వివిధ పరిమాణాలు మరియు థ్ెరిడ్ ల పరిమాణాల క్ోసం 
అందుబాట్ులో ఉనానియి.

డ్ెై నట్ ను సా్పనర్ తో త్పు్పతారు.

డ్ెై పీస్ లను క్ాలర్ లో ఉంచ్న తరావాత గెైడ్ పే్లి ట్ ను బిగించ్నపు్పడు, 
డ్ెై ముకక్లు సరిగా్గ  గురితించబడతాయి మరియు గట్్టటిగా పట్ుటి క్ోవ్ాల్.

క్ాలర్ లోని సరు్ద బాట్ు స్థ్రరూలను ఉపయోగించ్ డ్ెై ముకక్లను 
సరు్ద బాట్ు చేయవచుచి.

ఈ రకమై�ైన డ్ెై సాటి క్ ను క్్రవాక్ కట్ డ్ెైసాటి క్ అంట్ారు. (Figure 6)

థె్రిడ్ ను పరాి రంభించడ్ానిక్్ర సీసానిని అందించడ్ానిక్్ర డ్ెై హాల్వా ల దిగువ 
భాగం టే్పర్ చేయబడ్్రంది. పరిత్ డ్ెై హై�డ్ క్్ర ఒక వ్ెైపు, సీరియల్ నంబర్ 
సాటి ంప్ చేయబడ్్రంది.

రెండు ముకక్లు ఒకే్ వరుస సంఖయాలను కల్గి ఉండ్ాల్.

డ్ెై నట్ (సాల్డ్ డ్ెై)(చ్తరిం 7)

బ్యహయా థ్ెరిడ్్రంగ్ కోసం ఖాళీ పరిమాణం (Blank size for external threading)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బ్యహయా థ్ెరిడ్ క్ట్్వ్ట ంగ్ కోసం ఖాళీ పరిమాణం యొక్్క వాయాస్ానిని నిర్్ణయించండ్్ర.

ఖాళీ పరిమాణం ఎందుక్ు తక్ు్కవగా ఉండ్్ధల్?

ఉకుక్ ఖాళీల యొకక్ థ్ెరిడ్ వ్ాయాసాలు వ్ాయాసంలో సవాల్ప ప్రుగుదలను 
చ్థపుతాయని అభాయాసం నుండ్్ర గమనించబడ్్రంది. వ్ాయాసంలో 
అట్ువంట్్ట ప్రుగుదల బాహయా మరియు అంతర్గత థ్ెరిడ్ భాగాలను 
చాలా కషటితరం చేసుతి ంది. దీనిని అధ్ిగమించడ్ానిక్్ర, థ్ెరిడ్్రంగ్ ను 
పరాి రంభించే ముందు ఖాళీ యొకక్ వ్ాయాసం క్ొది్దగా తగి్గంచబడుతుంది.

ఖాళీ పరిమాణం ఎంత ఉండ్్ధల్?

ఖాళీ యొకక్ వ్ాయాసం థ్ెరిడ్ యొకక్ పిచ్ లో 1/10 వంతు తకుక్వగా 
ఉండ్ాల్.

ఉద్్ధహర్ణ

M12 యొకక్ థ్ెరిడ్ ను 1.75mm పిచ్ తో కత్తిరించడ్ానిక్్ర ఖాళీ యొకక్ 
వ్ాయాసం 11.80. ఫారుమీలా, D = d - p/10

= 12mm - 0.175mm

= 11.825 లేదా 11.8 మిమీ.

d = బో ల్టి  యొకక్ వ్ాయాసం

D = ఖాళీ వ్ాయాసం

p = దారపు పిచ్

M16 x1.5 బో ల్టి  ను సిద్ధం చేయడ్ానిక్్ర ఖాళీ పరిమాణానిని 
లెక్్రక్ంచాలా?

సమాధ్ధనం

.........................................................

.........................................................

.........................................................
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డ్ెైస్ ఉపయోగించి బ్యహయా థ్ెరిడ్్రంగ్ (External threading using dies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డ్ెైస్ ఉపయోగించి బ్యహయా తెరిడ్ ను క్తి్తరించండ్్ర.

ఖాళీ పరిమాణానిని తనిఖీ చేయండ్్ర.

ఖాళీ పరిమాణం = థె్రిడ్ ల పరిమాణం -0.1 × థ్ెరిడ్ పిచ్

విధ్ానం:డ్ెైసాటి క్ లో డ్ెైని ఫిక్స్ చేయండ్్ర మరియు డ్ెైస్ ట్ాక్ మై�ట్ుటి కు 
ఎదురుగా డ్ెై యొకక్ ల్డ్్రంగ్ స్ైడ్ ను ఉంచండ్్ర. (ఫిగ్ 1a & 1b)

వ�ైస్ లో మంచి పట్ు్ట  ఉండ్ేలా తప్పపుడు దవడలను 
ఉపయోగించండ్్ర.

వ�ైస్ ప�ైన ఖాళీని ప్రరి జెక్్ట చేయండ్్ర - అవసర్మెైన థ్ెరిడ్ ప్ర డవ్ప 
మాతరిమే.

పని యొకక్ చాంఫర్ ప్ై డ్ెై యొకక్ పరిముఖ వ్ెైపు ఉంచండ్్ర (Fig. 2)

డ్ెైసాటి క్ యొకక్ స్ంట్ర్ స్థ్రరూను బిగించడం దావారా డ్ెై ప్లరితిగా తెరచి్ 
ఉందని నిరా్ధ రించుక్ోండ్్ర. (Figure 3)

డ్ెైని పరాి రంభించండ్్ర, బో ల్టి  స్ంట్ర్ లెైన్ కు సేక్వేర్ చేయండ్్ర. (Fig 4)

డ్ెైసాటి క్ ప్ై సమానంగా ఒత్తిడ్్రని వరితింపజేయండ్్ర మరియు బో ల్టి  ఖాళీగా 
ఉనని డ్ెైని ముందుకు తీసుక్ెళ్లిడ్ానిక్్ర సవయాదిశ్లో త్రగండ్్ర. (Fig 5)

చ్ప్స్ ను విచ్ఛిననిం చేయడ్ానిక్్ర నెమమీదిగా కత్తిరించండ్్ర మరియు 
డ్ెైని క్ొది్ద  ద్థరం రివర్స్ చేయండ్్ర

క్ట్్వ్ట ంగ్ లూబిరికెంట్ ఉపయోగించండ్్ర.

బయట్్ట స్థ్రరూలను సరు్ద బాట్ు చేయడం దావారా కట్ యొకక్ లోతును 
కరిమంగా ప్ంచండ్్ర.

సరిప్ల లే నట్ తో థ్ెరిడ్ ను తనిఖీ చేయండ్్ర.

నట్  సరిప్త యేి వర్క్ు కోతను ప్పనరావృతం చేయండ్్ర.ఒక్ 
సమయంలో చ్ధలా లోతు క్ట్ థ్ెరిడ్లి ను పాడు చేసు్త ంది్. 

ఇద్ి డ్ెైని క్ూడ్్ధ పాడు చేయగలదు. చిప్స్ అడుడ్ పడక్ుండ్్ధ 
మరియు థ్ెరిడ్ పాడవక్ుండ్్ధ నిరోధించడ్్ధనిక్ల డ్ెైని తర్చుగా 
శుభ్రిం చేయండ్్ర.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.72 & 73  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

డ్్రరిల్ ఇబ్బందులు - కార్ణ్ధలు మరియు నివార్ణ, డ్్రరిల్ ర్కాలు (Drill troubles - Causes and remedy, 
drill kinds)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్ాధ్ధర్ణ డ్్రరిల్్లింగ్ లోపాలను జాబిత్ధ చేయండ్్ర
• డ్్రరిల్్లింగ్ లోపాల కార్ణ్ధలను వివరించండ్్ర

డ్్రరిల్్లింగ్ లో సాధ్ారణ లోపాలు క్్రరింద ఇవవాబడ్ాడా యి. 

• భార్ల రంధ్రాి లు

• వే్డ్ెక్్రక్న డ్్రరిల్  

• కఠినమై�ైన రంధ్రాి లు

• చ్ప్స్ యొకక్ అసమాన మరియు అంతరాయం కల్గిన పరివ్ాహం

• సిప్రలిట్ వ్ెబ్ లు లేదా విరిగిన అభాయాసం 

భ్్యరీ ర్ంధ్ధరి లు

భార్ల రంధ్రాి లు దీనిక్్ర క్ారణం క్ావచుచి:

• కట్్టటింగ్ అంచుల అసమాన పొ డవు (Figure 1)

వేడ్ెక్ల్కన డ్్రరిల్  

ఈ క్్రరింది సందరాభులలో డ్్రరిల్ లు వ్ేడ్ెకక్వచుచి:

• కట్్టటింగ్ వ్ేగం చాలా ఎకుక్వగా ఉంది

• ఫీడ్ రేట్ు చాలా ఎకుక్వగా ఉంది

• క్్ర్లియరెన్స్ క్ోణం తపు్ప

• శీతల్కరణ అసమరథూమై�ైనది

• పాయింట్ క్ోణం తపు్ప

• డ్్రరిల్ పదునెైనది క్ాదు.

క్ఠినమెైన ర్ంధ్ధరి లు

రఫ్ రంధ్రాి లు సంభవిసేతి :

• ఫీడ్ రేట్ు చాలా ఎకుక్వ

• డ్్రరిల్ కట్్టటింగ్ అంచులు పదునెైనవి క్ావు

• శీతల్కరణ అసమరథూమై�ైనది.

• కట్్టటింగ్ అంచుల యొకక్ అసమాన క్ోణం (Figure 2)

• పాయింట్ యొకక్ అసమాన సననిబడట్ం (Figure 3)

• కుదురు మధయాలో నుండ్్ర అయిప్ల తుంది

• డ్్రరిల్ పాయింట్ మధయాలో లేదు. (Figure 4)
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చిప్స్ యొక్్క అసమాన పరివాహం(Figure 5)

కట్్టటింగ్ అంచులు సమానంగా లేనట్్లియితే మరియు పాయింట్ 
క్ోణం డ్్రరిల్ మధయాలో లేనట్్లియితే చ్ప్స్ యొకక్ అసమాన పరివ్ాహం 
ఏర్పడుతుంది.

బోరి కెన్ డ్్రరిల్ లేద్్ధ సి్లలిట్ వ�బ్

బోరి కె్న్ డ్్రరిల్ లేదా సిప్రలిట్ వ్ెబ్ సంభవించ్నపు్పడు:

• కట్్టటింగ్ వ్ేగం చాలా ఎకుక్వగా ఉంది

• ఫీడ్ రేట్ు చాలా ఎకుక్వగా ఉంది

• పని కఠినంగా నిరవాహిైంచబడదు

• డ్్రరిల్ సరిగా్గ  జరగలేదు

• డ్్రరిల్ పదునెైనది క్ాదు

• పాయింట్ క్ోణం తపు్ప

• శీతల్కరణ సరిప్ల దు

• ఫ్్ల్లి ట్ చ్ప్స్ తో మూసుకుప్ల తాయి.

అక్షర్ం మరియు సంఖయా అభ్్యయాసం (Letter and number drills)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సంఖయా మరియు అక్షరాల డ్్రరిల్ సిరీస్ లో డ్్రరిల్ పరిమాణ్ధల పరిధిని ప్టర్క్కనండ్్ర
• చ్ధర్్ట ను సూచిసూ్త  ఇచిచిన వాయాస్ాల కోసం సంఖయా మరియు అక్షరాల అభ్్యయాసముల ను నిర్్ణయించండ్్ర.

సాధ్ారణంగా అభాయాసం  మై�ట్్టరిక్ సిసటిమ్ లో పరాి మాణిక పరిమాణాలకు 
తయారు చేయబడతాయి. ఈ అభాయాసం , పేరొక్నని దశ్లో్లి  
అందుబాట్ులో ఉనానియి. ప్ైన పేరొక్నని క్ేట్గిర్ల క్్రంద కవర్ 
చేయని అభాయాసం  సంఖయా మరియు అక్షరాల డ్్రరిల్స్ లో తయారు 
చేయబడతాయి.

బ్లసి పరిమాణాల రంధ్రాి లు ఎకక్డ వ్ేయాలో ఈ అభాయాసం  
ఉపయోగించబడతాయి.

లెట్ర్ డ్్రరిల్స్:లెట్ర్ డ్్రరిల్ సిర్లస్ లో ‘A’ నుండ్్ర ‘Z’ వరకు డ్్రరిల్ పరిమాణాలు 
ఉంట్ాయి. అక్షరం ‘A’ డ్్రరిల్ 5.944 mm వ్ాయాసంతో అత్ చ్ననిది 
మరియు ‘Z’ అక్షరం 10.490 mm వ్ాయాసంతో అత్ప్ద్దది. (ట్ేబుల్ 1)

Table 1

Letter drill sizes   

   Diameter

 Letter Inches  mm

 A                        .234  5.944

 B                        .238           6.045

 C                        .242           6.147

 D                       .246           6.248

 E                        .250           6.35

 F                        .257           6.528

 G                        .261           6.629

 H                       .266           6.756

 I                         .272           6.909

 J                         .277           7.036

 K                       .281           7.137

 L                        .290           7.366

నంబర్ డ్్రరిల్ మరియు లెట్ర్ డ్్రరిల్ సిర్లస్ లో, డ్్రరిల్ యొకక్ సరెైన వ్ాయాసం 
సంబంధ్ిత డ్్రరిల్ గేజ్ ల సహాయంతో క్ొలవబడుతుంది. డ్్రరిల్ గేజ్ అనేది 
దీర్ఘచతురసరాి క్ార లేదా చతురసరాి క్ార ఆక్ారపు లోహపు ముకక్, ఇది 
అనేక విభినని వ్ాయాసాల రంధ్రాి లను కల్గి ఉంట్ుంది. రంధరిం యొకక్ 
పరిమాణం పరిత్ రంధరింకు వయాత్రేకంగా సాటి ంప్ చేయబడ్్రంది. (చ్తరిం 1)

   Diameter

 Letter Inches  mm

 H .266  6.756

 I                         .272  6.909

 J                         .277  7.036

 K .281    7.137

 L                         .290  7.366

 M                       .295  7.493

 N                        .302            7.671

 O                        .316            8.026

 P                        .323            8.204

 Q                        .332            8.433

 R                        .339            8.611

 S                   .348            8.839

 T        .358            9.093

 U                        .368            9.347

 V                        .377            9.576

 W                       .386            9.804

 X                        .397           10.084

 Y                        .404           10.262

 Z                        .413           10.490

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.72 & 73 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అభ్్యయాసముల  సంఖయా:

నంబర్ డ్్రరిల్ సిర్లస్ లో 1 నుండ్్ర 80 వరకు ఉనని అభాయాసం  ఉంట్ాయి. 
No.1 డ్్రరిల్ 5.791 mm వ్ాయాసంతో అత్ప్ద్దది మరియు No.80 డ్్రరిల్ 
0.35 mm వ్ాయాసంతో అత్ చ్ననిది. (ట్ేబుల్ 2). సంఖయా నుండ్్ర సంఖయా 
వరకు డ్్రరిల్ వ్ాయాసాలలో ఏకర్లత్ వ్ెైవిధయాం లేదు. నంబర్ డ్్రరిల్ యొకక్ 
సరెైన వ్ాయాసానిని కనుగొనడ్ానిక్్ర, డ్్రరిల్ స్ైజు చార్టి లేదా హాయాండ్-
బుక్ ని చ్థడండ్్ర. నంబర్ డ్్రరిల్ సిర్లస్ లను ‘వ్ెైర్ గేజ్’ సిర్లస్ అని క్యడ్ా 
అంట్ారు.

No.

                              Table 2

                     Number drill sizes

Diameter
    Inches      mm

1  228 5.791

2 .221 5.613

3 .213 5.410

4 .209 5.309

5 .2055 5.220

6 .204 5.182

7 .201 5.105

8 .199 5.055

9 .196 4.978

10 .1935 4.915

11 .191 4.851

12 .189 4.801

13 .185 4.699

14 .182 4.623

15 .180 4.572

16 .177 4.496

           Diameter

    Inches      mm

17 .173 4.394

18 .1695 4.305

19 .166 4.216

20 .161 4.089

21 .159 4.039

22 .157 3.988

23 .154 3.912

24 .152 3.861

25 .1495 3.797

26 .147 3.734

27 .144 3.658

28 .1405 3.569

29 .136 3.454

30 .1285 3.264

31 .120 3.048

32 .116 2.946

33 .113 2.870

34 .111 2.819

35 .110 2.794

36 .1065 2.705

37 .104 2.642

38 .1015 2.578

39 .0995 2.527

40 .098 2.489

41 .096 2.438

42 .0935 2.375

43 .089 2.261

44 .086 2.184

45 .082 2.083

46 .081 2.057

47 .0785 1.994

48 .076 1.930

49 .073 1.854

50 .070 1.778

51 .067 1.702

52 .0635 1.613

53 .0595 1.511

54 .055 1.395

No.
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      Diameter

    Inches      mm

68 0.031 0.79

69 0.0292 0.75

70 0.0280 0.70

71 0.0260 0.65

72 0.0240 0.65

73 0.0240 0.60

74 0.0225 0.58

75 0.0210 0.52

76 0.0200 0.50

77 0.0180 0.45

78 0.0160 0.40

79 0.0145 0.38

80 0.0135 0.35

No.
       Diameter

    Inches      mm

55 .052 1.321

56 .0465 1.181

57 .043 1.092

58 .042 1.067

59 0.41 1.041

60 .040 1.016

61 0.0390 1.00

62 0.0380 0.98

63 0.0370 0.95

64 0.0360 0.92

65 0.0350 0.90

66 0.033 0.85

67 0.032 0.82

 No.
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Inches and millimeteres

(a) Inches to millimteres Basic: 1 inch = 25.4 millimetres

Inch 0 1/16 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 7/16

11.1135.949.753.667.481.395.10
1 25.40 26.98 25.58 30.16 31.75 33.34 34.93 36.51
2 50.80 52.39 53.97 55.56 57.15 58.74 60.33 61.91

3 76.20 77.79 79.38 80.96 82.55 84.14 85.73 87.31
4 101.60 103.19 104.78 106.36 107.95 109.54 111.13 112.71
5 127.00 128.59 130.18 131.76 133.35 134.94 136.53 138.11

6 152.40 153.99 155.58 157.16 158.75 160.34 161.93 163.51
7 177.80 179.39 180.98 182.56 184.15 185.74 187.33 188.91
8 203.20 204.79 206.38 207.96 209.55 211.14 212.73 214.31

9 228.60 230.19 231.78 233.36 234.95 236.54 238.13 239.71
10 254.00 255.59 257.18 258.76 260.35 261.94 263.53 265.11

Inch 1/2 9/16 5/8 11/16 3/4 13/16 7/8 15/16
0 12.70 14.29 15.88 17.46 19.05 20.64 22.23 23.81
1 38.10 39.69 41.28 42.86 44.45 46.04 47.63 49.21
2 63.50 65.09 66.68 68.26 69.85 71.44 73.03 74.61

3 88.90 90.49 92.08 93.66 95.25 96.84 98.43 100.01
4 114.30 115.89 117.48 119.06 120.65 122.24 123.83 125.41
5 139.70 141.29 142.88 144.46 146.05 147.64 149.23 150.81

6 165.10 166.69 168.28 169.86 171.45 173.04 174.63 176.21
7 190.50 192.09 193.68 195.26 196.85 198.44 200.03 201.61
8 215.90 217.49 219.08 220.66 222.25 223.84 225.43 227.01

9 241.30 242.89 244.48 246.06 247.65 249.24 250.83 252.41
10 266.70 268.29 269.88 271.46 273.05 274.64 276.23 277.81

(b) Millimteres to Inches Basic: 1 Millimetre = 0.039369 inch

mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

453.0513.0672.0632.0791.0751.0811.0970.0930.00
10 0.394 0.433 0.472 0.512 0.551 0.591 0.630 0.669 0.700 0.748
20 0.787 0.827 0.866 0.905 0.945 0.984 1.024 1.063 1.102 1.142

30 1.181 1.220 1.259 1.299 1.338 1.378 1.417 1.457 1.496 1.535
40 1.575 1.614 1.653 1.693 1.732 1.772 1.811 1.850 1.890 1.929
50 1.968 2.007 2.047 20.87 2.126 2.165 2.205 2.244 2.283 2.323

60 2.362 2.401 2.441 2.480 2.520 2.559 2.598 2.638 2.677 2.716
70 2.756 2.795 2.835 2.874 2.913 2.953 2.992 3.031 3.074 3.110

80 3.149 3.189 3.228 3.268 3.307 3.346 3.386 3.425 3.464 3.504
90 3.543 3.583 3.622 3.661 3.701 3.740 3.779 3.819 3.858 3.897

mm 0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

57.5118.1178.749.30 19.68 23.62 27.56 31.49 35.43
1000 39.37 43.30 47.24 51.18 55.12 59.05 62.99 66.93 70.86 74.80
2000 78.74 82.67 86.61 90.55 94.48 98.42 102.36 106.30 110.23 114.17

3000 118.11 122.04 125.98 129.92 133.85 137.79 141.73 145.66 149.60 153.54
4000 157.47 161.41 165.35 169.20 173.22 177.16 181.10 185.03 188.97 192.91
5000 196.84 204.71 212.59 220.38 228.34 236.21 244.09 251.96 259.83 267.71

=88.814”
Example: 2256 mm =   2200 mm = 86.61”

     56 mm = 2.204”

= 654.05 mm
Example: 25 3/4” =    20’   = (10  x 2” = 10 x 50.8 =)   508.00

   5 3/4” =                                        146.05

అభ్్యయాసముల  మారిపుడ్్ర పట్్వ్ట క్ యొక్్క భిననిం & మెట్్వరిక్ పరిమాణ్ధలు
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

గౌ్ర ండ్్రంగ్ చక్ార ల కోసం పరాి మాణిక్ మారి్కంగ్ వయావస్థ  (Standard marking system for grinding 
wheels)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ ప�ై మారి్కంగ్ ను అర్్థం చేసుకోండ్్ర
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ ను ప్టర్క్కనండ్్ర.

పరిచయం

పరాి మాణిక చకరిం - గురుతి లు అనిని ముఖయామై�ైన చక్ారి ల లక్షణాలను 
పరేొక్ంట్ాయి. మారిక్ంగ్ సిసటిమ్ క్్రంది కరిమంలో అమరచిబడ్్రన ఏడు 
చ్హానిలను కల్గి ఉంట్ుంది. (చ్తరిం 1)

ఉద్్ధహర్ణ(మారి్కంగ్ సిస్టమ్)

51 - ఎ 46

గౌ్ర ండ్్రంగ్ చక్ార ల స�పుసిఫికేష్న్

చకరిం యొకక్ వ్ాయాసం, చకరిం యొకక్ బో ర్ వ్ాయాసం, చకరిం యొకక్ 
చక్ారి ల రకం (ఆక్ారం) మందం వంట్్ట పరాి మాణిక చక్ారి ల గురుతి ల 
దావారా గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ పరేొక్నబడుతుంది.

ఉద్్ధహర్ణ

32 A 46 H8V

250X20X32- స్టి రెయిట్ వీల్

ట్ేబుల్ 1 మారి్కంగ్ సిస్టమ్ యొక్్క స్ాప్టక్ష స్ా్థ నం కొల్చే చూపిసు్త ంది్

 స్ా్థ నం  స్ా్థ నం స్ా్థ నం స్ా్థ నం స్ా్థ నం స్ా్థ నం స్ా్థ నం
 0 1 2 3 4 5 6
 తయార్ల  రకం ధ్ానయాం గేరిడ్ నిరామీణం రకం తయార్లదారు
 పరియాణాలు రాపిడ్్ర పరిమాణం  (ఐచ్ఛికం) బంధం యొకక్ సవాంత
 రాపిడ్్రక్్ర చ్హనిం గిరిట్     గురుతి  (ఐచ్ఛికం)
 (ఐచ్ఛికం) పరిమాణం

ట్ేబుల్ 1

 51 A 46 H 5 V 8
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టే్బుల్ 2

పరాి మాణిక్ మారి్కంగ్ వయావస్థను వివరించే చ్ధర్్ట : 551-1966 (ట్ేబుల్ - 2) 

♦ ∅ ∅♦

    ORDER OF MARKING

 3 1 2 3 4 5 6
 Nature of Type of Grain Grade Structure Type of Manufacturer’s
 Wheel Abrasive Size   bond Reference

 51 A 36 L 5 V 23

Manufacturer’s       Manufacturer’s
symbol indicating       own identification
the exact nature of        mark for the
Abrasive (optional)       wheel (optional)
     
       
ALUMINIUM OXIDE       – A
SILICON CARBIDES – C

       V    –  VITRIFIED
       S    –  SILICATE
       R    –  RUBBER
       RF  –  RUBBER REINFORCED
       B    –  RESINOID (SYNTHETIC RESINS)
       BF  –  RESINOID REINFORCED
       E    –  SHELLAC
        Mg  –  MAGNESIA

   COARSE MEDIUM FINE VERY FINE
       10           30        220
       12     36   80       240
       14     46        280
       16     54  100       320
       20     60  120        400  SPACING FROM THE CLOSEST
       24   150       500  TO THE MOST OPEN
     180       600   0  8
         1  9
         2  10
         3  11
         4  12
         5  13
         6  14
         7

A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z
 
 SOFT MEDIUM    HARD

    CHART ILLUSTRATING STANDARD MARKING SYSTEM IS : 551  –  1966   

♦ ∅
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గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ నిరామాణం (Construction of the grinding wheel)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వివిధ ర్కాల అబ్యరి సివ్ లు మరియు వాట్్వ ఉపయోగాలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• వివిధ ధ్ధనయాం పరిమాణ్ధలు మరియు వాట్్వ ఉపయోగాలను ప్టర్క్కనండ్్ర
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్స్ యొక్్క వివిధ గే్రడ్ లను ప్టర్క్కనండ్్ర
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ యొక్్క నిరామాణ్ధనిని ప్టర్క్కనండ్్ర
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్స్ కోసం ఉపయోగించే బంధన పద్్ధరా్థ లక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర.

వివిధ పని పరిసిథూతుల క్ోసం గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ కు సరిప్ల యేిలా, రాపిడ్్ర, 
గెరియిన్ స్ైజ్, గేరిడ్, సటి రెకచిర్ మరియు బాండ్్రంగ్ మై�ట్ీరియల్స్ వంట్్ట 
లక్షణాలు వ్ెైవిధయాంగా ఉంట్ాయి.

గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ లో కట్్టంగ్ చేసే రాపడి్్ర మరియు రాపిడ్్ర కణాలను కల్పి 
ఉంచే బంధం ఉంట్ాయి.

అబ్యరి సివ్స్

అబరాి సివ్ లు రెండు రక్ాలు.

• సహజ రాపిడ్్ర

• కృత్రిమ రాపిడ్్ర

సహజ అబరాి సివ్ లు ఎమై�ర్ల మరియు క్ొరండం ఇవి అల్యయామినియం 
ఆక్ెైస్డ్ యొకక్ అశుద్ధ రూపాలు. కృత్రిమ అబరాి సివ్ లు సిల్క్ాన్ 
క్ారైె్బడ్ మరియు అల్యయామినియం ఆక్ెైస్డ్.

అబరాి సివ్ లు నేలప్ై ఆధ్ారపడ్్రన పదారాథూ నిని బట్్టటి  ఎంపిక 
చేయబడతాయి.

‘బ్రరి న్’ అల్యయామినియం ఆక్ెైస్డ్ కఠినమై�ైన పదారాథూ లను సాధ్ారణ 
పరియోజన గౌరి ండ్్రంగ్ క్ోసం ఉపయోగసిాతి రు. ఫ్రరిస్ మరియు ఫ్రరిస్ 
మిశ్రిమాలను గౌరి ండ్్రంగ్ చేయడ్ానిక్్ర వ్ెైట్ అల్యయామినియం ఆక్ెైస్డ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

‘గ్లరిన్’ సిల్క్ాన్ క్ారెై్బడ్ సిమై�ంట్ క్ారెై్బడ్ ల వంట్్ట తకుక్వ తనయాత 
బలంతో చాలా గట్్టటి  పదారాథూ లకు ఉపయోగించబడుతుంది.

గెైైన్   పరిమాణం(గి్రట్ పరిమాణం): గిరిట్ యొకక్ పరిమాణానిని 
స్థచ్ంచే సంఖయా గిరిట్  పరిమాణం చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగించే 
జలె్లి డలోని ఓప్నింగ్ ల సంఖయాను స్థచ్సుతి ంది. గిరిట్ స్ైజు సంఖయా ఎంత 
ప్ద్దదెైతే గిరిట్ అంత చకక్గా ఉంట్ుంది.

గే్రడ్: గేరిడ్ బంధం యొకక్ బలానిని స్థచ్సుతి ంది మరియు అందువలన, 
చకరిం యొకక్ ‘క్ాఠినయాం’. హార్డా వీల్ లో బంధం బలంగా ఉంట్ుంది 
మరియు గిరిట్ ను సురక్్రతంగా ఉంచుతుంది మరియు అందువలన, 
వ్ేర్  తగి్గసుతి ంది. మృదువ్ెైన చకరింలో, బంధం బలహైీనంగా ఉంట్ుంది 
మరియు గిరిట్ సులభంగా విడదీయబడుతుంది, ఫల్తంగా అధ్ిక ధర 
వసుతి ంది .

నిరామాణం: ఇది వయాక్్రతిగత రాపిడ్్ర ధ్ానాయాల మధయా ఉనని బంధం మొతాతి నిని 

స్థచ్సుతి ంది మరియు వయాక్్రతిగత ధ్ానాయాలు ఒకదానిక్ొకట్్ట దగ్గరగా 
ఉంట్ాయి. ఓప్న్ సటి రెకచిర్ వీల్ మరింత సేవాచఛిగా కత్తిరించబడుతుంది. 
అంట్ే, ఇది ఒక నిరి్దషటి  సమయంలో ఎకుక్వ లోహానిని తీసవి్ేసుతి ంది 
మరియు తకుక్వ వ్ేడ్్రని ఉత్పత్తి  చేసుతి ంది. ఇది దగ్గరగా నిరామీణాతమీక 
చకరిం వంట్్ట మంచ్ ముగింపుని ఉత్పత్తి  చేయదు.

బ్యండ్: బంధం అనేది రాపడి్్ర ధ్ానాయాలతో కల్పినపు్పడు, వ్ాట్్టని 
ఒకదానితో ఒకట్్ట పట్ుటి కుని, మిశ్రిమానిని చకరిం రూపంలో ఆకృత్ 
చేయడ్ానిక్్ర వీలు కల్్పసుతి ంది మరియు స్థట్ేల్ చ్క్్రతస్ తరావాత దాని 
పనిక్్ర అవసరమై�ైన యాంత్రిక బలానిని పొ ందుతుంది. బంధం కల్గి 
ఉనని క్ాఠినయాం సాథూ యిని చకరిం యొకక్ ‘గేరిడ్’ అని పిలుసాతి రు మరియు 
చకరింలోని రాపిడ్్ర గైైెన్ ను పట్ుటి క్ోగల బంధం యొకక్ సామరాథూ ్యనిని 
స్థచ్సుతి ంది. చక్ారి ల తయార్లక్్ర ఉపయోగించే అనేక రక్ాల బంధన 
పదారాథూ లు ఉనానియి.

విట్్వరిఫ�ైడ్ బ్యండ్: ఇది అతయాంత విసతి ృతంగా ఉపయోగించే బంధం. 
ఇది అధ్ిక సారంధరిత మరియు బలానిని కల్గి ఉంట్ుంది, ఇది సాటి క్ 
తొలగింపు యొకక్ అధ్ిక రేట్ుకు ఈ రకమై�ైన చక్ారి నిని అనుక్యలంగా 
చేసుతి ంది. ఇది నీరు, ఆమ్లి ం, న్థనెలు లేదా సాధ్ారణ ఉష్ల్ణ గరిత 
పరిసిథూతుల వల్లి  పరిత్క్యలంగా పరిభావితం క్ాదు.

సిల్కేట్ బంధం: సలి్క్ేట్ చక్రాి లు తేల్కపాట్్ట చరయాను కల్గి ఉంట్ాయి 
మరియు విట్్టరిఫ్ైడ్ వీల్స్ కంట్ే తకుక్వ క్ాఠనియాంతో కత్తిరించబడతాయి. 
ఈ క్ారణంగా అవి ఫ్ైన్ ఎడ్జ్  ట్ూల్స్, కట్టిరు్లి  మొదలెైన వ్ాట్్టని గౌరి ండ్్రంగ్ 
చేయడ్ానిక్్ర అనుక్యలంగా ఉంట్ాయి.

ష�లా్లి క్ బ్యండ్: ఇది హై�వీ డ్థయాట్ీ, ప్ద్ద  వ్ాయాసం కల్గిన చక్ారి ల క్ోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది, ఇకక్డ చకక్ట్్ట ముగింపు అవసరం. 
ఉదాహరణకు, మిలు్లి  రోల్స్ గౌరి ండ్్రంగ్.

ర్బ్బర్ు బ్యండ్: కట్్టటింగ్ ఆఫ్ వీల్స్ లో వలె చకరింలో తకుక్వ సాథూ యి 
వశ్యాత అవసరమయిేయా చోట్ ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

రెట్్వన్ోయిడ్ బంధం: ఇది సీ్పడ్ వీల్స్ క్ోసం ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఇట్ువంట్్ట చక్రాి లు డ్ెరిసిస్ంగ్ క్ాసిటింగ్ క్ోసం ఫౌండర్లలలో 
ఉపయోగించబడతాయి. రటె్్టనోయిడ్ బాండ్ వీల్స్ కత్తిరించడ్ానిక్్ర 
క్యడ్ా ఉపయోగించబడతాయి. వ్ారు గణనీయమై�ైన 
దురివానియోగానిని తట్ుటి కునేంత బలంగా ఉనానిరు.

చక్ార ల తనిఖీ మరియు చక్్రం మౌంట్ు (Wheel inspection and wheel mounting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ ఇన్ స�పుక్షన్ లో సంక్్రప్త  దశ్లు
• గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ యొక్్క మౌంట్ు విధ్ధన్్ధనిని ప్టర్క్కనండ్్ర.

చక్ార ల తనిఖీ: ఎంచుకునని చకరిం రవ్ాణా లేదా నిలవా సమయంలో 
పాడ్ెై ఉండవచుచి మరియు ఉపయోగం ముందు జాగరితతిగా తనిఖీ 
చేయాల్.

దృశ్యా తనిఖీ (Figure 1)

క్ోసం చ్థడండ్్ర

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 - కొట్్వ్టనప్పపుడు సపుష్్టంగా మోగదు.

మీక్ు అనుమానం ఉంటే్, చక్్రం ఉపయోగించవదుది . ద్్ధనిని 
సపుష్్టంగా గురి్తంచి, మీ సూపర్ వ�ైజర్ నుండ్్ర సలహ్ ప్ర ందండ్్ర. 
(Fig 3)

- విరిగిన లేదా చ్రిగిన అంచులు.

- పగుళు్లి

− దెబ్బత్నని మౌంట్ు బుషింగ్

− దెబ్బత్నని క్ాగితం ఉత్క్ే యంతరాి లు

పగుళ్్లి  కోసం పరీక్ష (Figure 2)

క్్రరింది పద్ధత్ దావారా పగుళు్లి  క్ోసం ఒక చకరిం పర్లక్్రంచండ్్ర గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ ను మౌంట్ చేయడం (Fig. 4): గౌరి ండ్్రంగ్ మై�షీన్ యొకక్ 
సరెైన మరియు సురక్్రతమై�ైన ఆపరేషన్ క్ోసం, గైైెండ్్రంగ్ వీల్ ను 
కుదురుప్ై సరిగా్గ  అమరచిడం అవసరం.

- సిటి రెంగ్ ముకక్ప్ై చక్రాి నిని సస్్పండ్ చేయండ్్ర లేదా బుషింగ్ దావారా 
ఒక వ్ేల్తో మద్దతు ఇవవాండ్్ర. 

- చకరిం ఉచ్తంగా వ్ేలాడదీయడ్ానిక్్ర అనుమత్ంచండ్్ర.

- చ్నని చెకక్ మైేలట్ లేదా ట్ూల్ హాయాండ్్రల్ వంట్్ట లోహరహైిత 
వసుతి వుతో చక్ారి నిని నొకక్ండ్్ర. 

- స్పషటిమై�ైన రింగింగ్ ధవాని చకరిం పగుళు్లి  లేదని స్థచ్సుతి ంది.

- మందమై�ైన శ్బ్దం అంట్ే చకరిం పగిల్ప్ల యిందని మరియు 
ఉపయోగించక్యడదు.

హెచచిరిక్ 

ఏద్ెైన్్ధ చక్ార నిని విసమారించండ్్ర: 

 - ఏద్ెైన్్ధ నష్్టం సంకేత్ధలను చూప్పతుంద్ి. 

క్ొతతి  చక్రాి నిని అమరచిడ్ానిక్్ర ముందు, కుదురు ప్లరితిగా శుభరింగా 
మరియు ఉపరితల అసమానతలు లేకుండ్ా ఉండ్ేలా చ్థసుక్ోండ్్ర.

గౌరి ండ్్రంగ్ మై�షిన్ యొకక్ కుదురులో లోపల్ అంచు, బయట్్ట అంచు 
మరియు గెైైండ్్రంగ్ వీల్ ను ఉంచడ్ానిక్్ర కుదురుప్ై థ్ెరిడ్ చేసిన నట్  
ఉంట్ాయి.

లోపల్ అంచుని కుదురుతో త్ప్పడ్ానిక్్ర సిథూరంగా ఉండ్ాల్.

పరిత్ అంచు చకరిం యొకక్ ఉపరితలం వ్ెైపు ఒక డ్్రష్ ముఖానిని 
కల్గి ఉంట్ుంది మరియు దాని సంపరక్ పరాి ంతంలో నిజమై�ైన బ్లరింగ్ 
ఉపరితలానిని కల్గి ఉంట్ుంది.

తగిన పేపర్ డ్్రస్క్ లు సాధ్ారణంగా తయార్లదారుచే చక్రాి నిక్్ర 
అమరచిబడతాయి.

మౌంట్ు విధ్ధనం (Figure 5)

క్్రరింది విధంగా గౌరి ండ్్రంగ్ యంతరిం యొకక్ కుదురుప్ై చకరిం మౌంట్:
CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కుదురు ఉపరితలం శుభరింగా మరియు అసమానతలు లేకుండ్ా 
ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయండ్్ర.

అవసరమై�ైతే, పొ డ్్ర గుడడాతో శుభరిం చేయండ్్ర.

లోపల్ అంచు కుదురుకు సిథూరంగా ఉందని మరియు దాని బ్లరింగ్ 
ఉపరితలం శుభరింగా మరియు నిజం అని తనిఖీ చేయండ్్ర. వీల్ 
బుష్ ఉపరితలం శుభరింగా ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయండ్్ర మరియు 
అది కుదురుకు సులభంగా సరిప్ల తుంది, క్ానీ వదులుగా క్ాదు. 
అవసరమై�ైతే, కుదురుప్ై చకరిం అమరచిడ్ానిక్్ర ముందు బుషుని 
శుభరిం చేయండ్్ర.

గెైైండ్్రంగ్ వీల్ యొకక్ పరిత్ వ్ెైపు కుదురు అంచుల కంట్ే క్ొంచెం ప్ద్ద  
వ్ాయాసం కల్గిన మృదువ్ెైన క్ాగితపు డ్్రస్క్ తో అమరచిబడ్్రందో  లేదో 
తనిఖీ చేయండ్్ర.

పరిత్ సి్పండ్్రల్ ఫ్ా్లి ంజ్ యొకక్ వ్ాయాసం గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ యొకక్ వ్ాయాసంలో 
కనీసం మూడ్్రంట్ ఒక వంతు అని తనిఖీ చేయండ్్ర.

గెైైండ్్రంగ్ వీల్ ను కుదురుకు అమరచిండ్్ర మరియు బయట్్ట కుదురు 
అంచుని సాథూ నంలో ఉంచండ్్ర. సరెైన పరిమాణంలో ఉనని సే్పనర్ తో 
బయట్్ట కుదురు అంచుకు వయాత్రేకంగా కుదురు నట్ ను బిగించండ్్ర. 
వీల్ గార్డా ను సరిగా్గ  మారచిండ్్ర

జాగ్రత్త

చక్్రం గట్్వ్ట గా పట్ు్ట కోవడ్్ధనిక్ల మాతరిమే నట్ ను తగినంతగా 
బిగించ్ధల్. అతిగా బిగసి్ట్త  చక్్రం విరిగిప్త వచుచి.

నట్ క్ుదుర్ు యొక్్క భ్రిమణ ద్ిశ్క్ు వయాతిరేక్ ద్ిశ్లో క్ుదుర్ు 
మీద థ్ెరిడ్ చేయబడ్్రంద్ి.

- కనీసం ఒక నిమిషం పాట్ు గౌరి ండ్్రంగ్ మై�షీన్ లో దాని సిఫారుస్ 
వ్ేగంతో చకరిం నడపండ్్ర. ఈ క్ాలంలో చకరిం ఉపయోగించవదు్ద .

గమనించవలసిన అంశాలు

ఈ దృషాటి ంతాలను జాగరితతిగా అధయాయనం చేయండ్్ర మరియు గౌరి ండ్్రంగ్ 
వీల్స్ మౌంట్ చేసేట్పు్పడు చ్థడవలసిన పాయింట్్లిను గమనించండ్్ర. 
(Fig. 6) చకరిం మరియు అంచుల మధయా 1.5 మిమీ కంట్ే ఎకుక్వ 
మందం లేని క్ార్డా బో ర్డా, లెదర్, రబ్బరు మొదలెైన కంప్రిసిబుల్ 
మై�ట్ీరియల్ వ్ాషర్ ను అమరాచిల్. ఇది చకరిం ఉపరితలం యొకక్ 
ఏదెైనా అసమానతను నివ్ారిసుతి ంది సమతులయాం మరియు గట్్టటి  
ఉమమీడ్్ర పొ ందబడుతుంది.
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గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ డె్రిసిస్ంగ్ (Grinding wheel dressing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• లోడ్్రంగ్ మరియు గే్లిజింగ్ మధయా తేడ్్ధ
• లోడ్్రంగ్ మరియు గే్లిజింగ్ యొక్్క పరిభ్్యవాలను తెల్యజేయండ్్ర
• డె్రిసిస్ంగ్ మరియు ట్్రరి యింగ్ మధయా తేడ్్ధను గురి్తంచండ్్ర.

లోడ్్రంగ్ మరియు గే్లిజింగ్ అని పిలువబడ్ే రెండు పరిధ్ాన క్ారణాల వల్లి  
గెైైండ్్రంగ్ చక్రాి లు అసమరథూంగా మారతాయి.

లోడ్:అల్యయామినియం, రాగి, సీసం మొదలెైన మై�తతిని పదారా్ధ లు 
మై�తతిబడ్్రనపు్పడు, లోహ కణాలు చకరిం యొకక్ రంధ్రాి లలో 
మూసుకుప్ల తాయి. ఈ పరిసిథూత్ని లోడ్్రంగ్ అంట్ారు. (చ్తరిం 1)

గే్లిజింగ్:చకరిం యొకక్ ఉపరితలం మృదువ్ెైన మరియు మై�రుసుతి నని 
రూపానిని అభివృది్ధ  చేసినపు్పడు, అది మై�రుసుతి ననిట్ు్లి  
చెప్పబడుతుంది. ఇది చకరిం మొదు్ద బారినదని స్థచ్సుతి ంది, అనగా 
రాపిడ్్ర నట్ లు పదునెైనవి క్ావు.
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వీల్ ప్ై అధ్ిక ఒత్తిడ్్ర చకరిం యొకక్ పగుళ్లికు దారి తీసుతి ంది, చకరిం 
యొకక్ అధ్ిక వ్ేడ్ెకక్డం, చకరిం యొకక్ బంధం బలహీైనపడట్ం 
మరియు చకరిం పగలి్ప్ల వడం.

డ్ెరిసిస్ంగ్:డె్రిసిస్ంగ్ యొకక్ ఉదే్దశ్యాం చకరిం యొకక్ సరెైన కట్్టటింగ్ 
చరయాను పునరుద్ధరించడం. డె్రిసిస్ంగ్ చకరిం యొకక్ ఉపరితలంప్ై 
ఉనని అడ్ాడా లను మరియు రాపడి్్ర యొకక్ మొదు్ద బారిన నట్ లను  
తొలగిసుతి ంది, చకరిం యొకక్ క్ొతతి  పదునెైన రాపిడ్్ర నట్ లను  బహైిర్గతం 
చేసుతి ంది, వీట్్టని కత్తిరించ్ సమరథూవంతంగా ఆకృత్క్్ర తీసుకురావచుచి.

ట్్రరి యింగ్ :ట్ూరి యింగ్ అనేది అక్షంతో ఏక్ాగరితతో నడ్్రచేలా చకరిం 
యొకక్ ఆకృత్ని స్థచ్సుతి ంది. ఒక క్ొతతి  గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ మౌంట్ 
అయినపు్పడు, దానిని ఉపయోగించే ముందు తప్పనిసరిగా 
పరియత్నించాల్. బో ర్ మరియు మై�షిన్ సి్పండ్్రల్ మధయా క్్ర్లియరెన్స్ 
క్ారణంగా క్ొతతి  చకరిం యొకక్ కట్్టటింగ్ ఉపరితలం క్ొది్దగా అయిప్ల వచుచి. 
గెైైండ్్రంగ్ సమయంలో అసమాన లోడ్ క్ారణంగా ఉపయోగంలో ఉనని 
గెైైండ్్రంగ్ చక్రాి లు క్యడ్ా ట్ూరి యింగ్ అయిప్ల వచుచి.

డ్ెరిసిస్ంగ్ మరియు ట్ూరి యింగ్ ఒక్ే సమయంలో జరుగుతుంది.

అట్ువంట్్ట గౌరి ండ్్రంగ్ చక్ారి లను ఉపయోగించ్నపు్పడు, చక్ారి లను 
కత్తిరించడ్ానిక్్ర అదనపు ఒత్తిడ్్రని కల్గించే ధ్ోరణి ఉంట్ుంది. గౌరి ండ్్రంగ్ 

గౌ్ర ండ్్రంగ్ వీల్ డరిసస్ర్స్ (Grinding wheel dressers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వీల్ డరిసస్ర్ ల యొక్్క స్ాధ్ధర్ణ ర్కాలక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• పరితి ర్క్మెైన వీల్ డరిసస్ర్ ల ఉపయోగాలను తలె్యజేయండ్్ర.

ఆఫ్-హాయాండ్ గైైెండర్లి క్ోసం ఉపయోగించే వీల్ డరిసస్ర్ లు సాటి ర్ వీల్ 
డరిసస్ర్ లు (ఫిగ్ 1) (హంట్్టంగ్ ట్న్ ట్ెైప్ వీల్ డరిసస్ర్) మరియు 
డ్ెైమండ్ డ్ెరిసస్ర్ లు.

సాటి ర్ వీల్ డరిసస్ర్ లో అనేక గట్్టటిపడ్్రన నక్షతరి ఆక్ారపు చక్ారి లు ఒక 
చ్వర కుదురు మరియు మరొక చ్వర హాయాండ్్రల్ ప్ై అమరచిబడ్్ర 
ఉంట్ాయి.

డ్ెరిసిస్ంగ్ చేసుతి ననిపు్పడు, సాటి ర్ వీల్ రివ్ాల్వాంగ్ గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ యొకక్ 
ముఖానిక్్ర వయాత్రేకంగా నొకక్బడుతుంది. సాటి ర్ వీల్ త్రుగుతుంది 
మరియు గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ యొకక్ ఉపరితలంలోక్్ర తరివివాసుతి ంది. ఇది వీల్ 
లోడ్్రంగ్ మరియు మొండ్్ర నట్ లను  విడుదల చసేుతి ంది, పదునెైన 
క్ొతతి  రాపిడ్్ర ధ్ానాయాలను బహైిర్గతం చసేుతి ంది.

నక్షతరి చక్రాి లు ప్డ్ెసటిల్ గెైైండర్లికు ఉపయోగపడతాయి, వీట్్టలో 
ఖచ్చితమై�ైన ముగింపు ఆశించబడదు.

స్ా్ట ర్ వీల్ డ్ెరిసస్ర్ లను లోడ్ తీసుక్ున్ేంత ప�దది  చక్ార లప�ై 
మాతరిమే ఉపయోగించ్ధల్.

డ్ెైమండ్ డరిసస్ర్స్ (Figure 2)

కట్్టటింగ్ సాధనాలను పదును ప్ట్టిడ్ానిక్్ర ఉపయోగించే బెంచ్ రకం 
ఆఫ్-హాయాండ్ గెైైండరు్లి  సాధ్ారణంగా చ్నని మరియు సునినితమై�ైన 
చక్ారి లతో అమరచిబడ్్ర ఉంట్ాయి.

ఈ చక్ారి లు డ్ెైమండ్ డరిసస్ర్స్ తో ధరించ్ ఉంట్ాయి.

డ్ెైమండ్ డరిసస్ర్ లు హో లడార్ ప్ై అమరిచిన చ్నని వజరాి నిని కల్గి 
ఉంట్ాయి, ఇది పని-విశ్రాి ంత్ప్ై కఠినంగా ఉంచబడుతుంది.
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వీల్ డరిసస్ర్ ని ఎలా ఉపయోగించ్ధల్ (Figure 3) డ్ెరిసిస్ంగ్ మరియు ట్ూరి యింగ్ క్ోసం, డరిసస్ర్ ని నమెమీదిగా వీల్ ఫేస్ తో 
పరిచయం చేయడ్ానిక్్ర తీసుకురాబడుతుంది మరియు అంతట్ా 
తరల్ంచబడుతుంది.

పొ ందిన ముగింపు డరిసస్ర్ ముఖం అంతట్ా తరల్ంచబడ్్రన 
రేట్ుప్ై ఆధ్ారపడ్్ర ఉంట్ుంది. రఫింగ్ క్ోసం, డరిసస్ర్ వే్గంగా 
తరల్ంచబడుతుంది.

చకక్ట్్ట ముగింపు క్ోసం, డరిసస్ర్ నెమమీదిగా తరల్ంచబడుతుంది.

పదునెైన పాయింట్ ఉనని డరిసస్ర్ తో రఫింగ్ సమరథూవంతంగా 
ఉంట్ుంది, అయితే, చకక్ట్్ట ముగింపు క్ోసం, మొదు్ద బారిన డ్ెైమండ్ 
డరిసస్ర్ మరింత అనుక్యలంగా ఉంట్ుంది.

రాపడి్్ర కరరి:తేల్కపాట్్ట డ్ెరిసిస్ంగ్ మాతరిమైే అవసరమై�ైనపు్పడు, రాపడి్్ర 
కరరిలను క్యడ్ా ఉపయోగించవచుచి. హాయాండ్్ర్లి ంగ్ సౌలభయాం క్ోసం కరరిల 
రూపంలో తయారు చేయబడ్్రన రాపిడ్్ర పదారాథూ లు ఉనానియి.

డ్ెైమండ్ డరిసస్ర్స్, చ్ధలా న్�మమాద్ిగా క్ద్ిల్స్ట్త , చక్్రం మెర్ుసూ్త  
ఉంట్ుంద్ి.

బెంచ్ మరియు పీఠం గెైైండర్్లితో ఆఫ్-హ్యాండ్ గౌ్ర ండ్్రంగ్ (Off-hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆఫ్-హ్యాండ్ గౌ్ర ండ్్రంగ్ యొక్్క పరియోజన్్ధలను తెల్యజేయండ్్ర
• ఆఫ్-హ్యాండ్ గౌ్ర ండ్్రంగ్ చేస్ట యంత్ధరి లక్ు ప్టర్ు ప�ట్్ట ండ్్ర
• బెంచ్ మరియు పడీ్ెస్టల్ గెైైండర్్లి లక్షణ్ధలను ప్టర్క్కనండ్్ర.

ఆఫ్-హాయాండ్ గౌరి ండ్్రంగ్ అనేది పరిమాణం లేదా ఆకృత్లో గొప్ప 
ఖచ్చితతవాం అవసరం లేని పదారాథూ నిని తొలగించే ఆపరేషన్. త్రిగే 
గౌరి ండ్్రంగ్ వీల్ కు వయాత్రేకంగా వర్క్ పీస్ ను చేత్తో నొకక్డం దావారా ఇది 
నిరవాహిైంచబడుతుంది.

ఆఫ్-హాయాండ్ గౌరి ండ్్రంగ్ జాబ్ ల కఠినమై�ైన గౌరి ండ్్రంగ్ మరియు 
స్ై్రరిబర్ లు, పంచ్ లు, ఉల్లు, ట్్టవాస్టి  డ్్రరిల్స్, సింగిల్ పాయింట్ కట్్టటింగ్ 
ట్ూల్స్ మొదలెైన వ్ాట్్టని మళీ్లి పదును ప్ట్టిడం క్ోసం నిరవాహైిసాతి రు.

ఆఫ్-హాయాండ్ గెైైండరు్లి  బెంచ్ మరియు పీఠానిక్్ర అమరచిబడ్్ర ఉంట్ాయి 
(ఫిగ్ 1 మరియు 2)

బెంచ్ గెైైండర్ు్లి : బెంచ్ గెైైండరు్లి  బెంచ్ లేదా ట్ేబుల్ ప్ై అమరచిబడ్్ర 
ఉంట్ాయి మరియు తేల్కపాట్్ట విధ్ి పనిక్్ర ఉపయోగపడతాయి.

ప�డ్ెస్టల్ గెైైండర్ు్లి : ప్డ్ెసటిల్ గైైెండరు్లి  ఒక బ్లస్ (పీఠం) మీద అమరచిబడ్్ర 
ఉంట్ాయి, ఇది నేలక్్ర కట్ుటి బడ్్ర ఉంట్ుంది. వ్ారు భార్ల పని క్ోసం 
ఉపయోగిసాతి రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఈ గెైైండరు్లి  ఎలక్్రటిరిక్ మోట్ారు మరియు గౌరి ండ్్రంగ్ చక్రాి లను మౌంట్ 
చేయడ్ానిక్్ర కుదురును కల్గి ఉంట్ాయి. కుదురు యొకక్ ఒక చ్వర 
ముతక-కణిత చకరిం అమరచిబడ్్ర ఉంట్ుంది, మరియు మరొక చ్వర, 
చకక్ట్్ట-కణిత చకరిం. పని చేసటే్పు్పడు భదరిత క్ోసం, వీల్ గారు్లలి 
అందించబడతాయి.

పని యొకక్ తరచుగా శీతల్కరణ క్ోసం ఒక శీతలకరణి కంట్ెైనర్ 
(Fig. 3) అందించబడుతుంది.

గౌరి ండ్్రంగ్ చేసేట్పు్పడు పనిక్్ర మద్దతు ఇవవాడ్ానిక్్ర రెండు చక్ారి లకు 
సరు్ద బాట్ు చేయగల పని-విశ్రాి ంతులు అందించబడతాయి.

ఈ పని-విశ్రాి ంతులు తప్పనిసరిగా చక్ారి లకు చాలా దగ్గరగా 
అమరాచిల్. (Fig. 4) కళ్ళ రక్షణ క్ోసం అదనపు కంట్్ట షీల్డా  లు క్యడ్ా 
అందించబడ్ాడా యి. (Figure 4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.77 & 78  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లింగ్

గేజ్ లు మరియు గేజ్ ల ర్కాలు (Gauges and types of gauges)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ట్�ంప్ట్లి ట్ ని ద్్ధని ఉపయోగాలు మరియు పరియోజన్్ధలతో నిర్విచించండ్్ర
• గేజ్ ల ఆవశ్యాక్త మరియు ర్కాలను నిర్విచించండ్్ర.

గేజ్: గేజ్ అనేది దాని గరషిటి  మరియు కనిషటి ఆమోదయోగయామై�ైన 
పరిమితుల స్థచనతో ఉత్పత్తి  పరిమాణానిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర 
ఉపయోగించే ఒక తనిఖీ సాధనం. ఇది సాధ్ారణంగా, ఖచ్చితమై�ైన 
క్ొలతలు లేకుండ్ా, భార్ల ఉత్పత్తిలో ఆమోదయోగయామై�ైన 
మరియు ఆమోదయోగయాం క్ాని ఉత్పతుతి లను వ్ేరు చేయడ్ానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది సాధనం ఉకుక్తో తయారు 
చేయబడ్్రంది మరియు వ్ేడ్్ర చ్క్్రతస్ చేయబడుతుంది.

గేజింగ్ యొక్్క పరియోజన్్ధలు

ఉత్పత్తి  యొకక్ వే్గవంతమై�ైన తనిఖీ నిరి్దషటి  పరిమితులో్లి  ఉంట్ుంది.

ఆపరటే్ర్ నెైపుణయాంప్ై తకుక్వ ఆధ్ారపడట్ం మరియు ఆపరేట్ర్ తీరు్ప 
దావారా పరిభావితమవుతుంది. క్ొల్చే సాధనాలతో ప్ల ల్చినపు్పడు 
గేజ్ లు పొ దుపుగా ఉంట్ాయి.

కొలత కోసం ఉపయోగించే పరిక్ర్ం

1  సానిప్ మరియు రింగ్ గేజ్

2  కంబెైన్డా  గేజ్

3  ప్లి గ్ గేజ్

4  స్థ్రరూ పిచ్ గేజ్

5  ట్ెంపే్లి ట్ మరియు ఫారమ్ గేజ్

6  ట్ేపర్ గేజ్

సూ్థ పాకార్ ప్లి గ్ గేజ్ ల ర్కాలు

డబుల్-ఎండ్ ప్లి గ్ గేజ్ (Figure 1 మరియు 2)

ప్తరి గె్రసివ్ ప్లి గ్ గేజ్ (Figure 3)

సాదా స్థథూ పాక్ార గేజ్ లను నేరుగా రంధరిం లోపల్ వ్ాయాసానిని తనిఖీ 
చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు. ‘గో’ గేజ్ రంధరిం యొకక్ దిగువ 
పరిమిత్ని తనిఖీ చేసుతి ంది మరియు ‘నో-గో’ గేజ్ ఎగువ పరిమిత్ని 
తనిఖీ చేసుతి ంది. ప్లి గ్ లు నేల మరియు లాయాప్ చేయబడ్ాడా యి.  
(Figure 3)

ముకక్ల వ్ెలుపల్ వ్ాయాసానిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర సాదా రింగ్ గేజ్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి. ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ పరిమాణాలను తనిఖీ 
చేయడ్ానిక్్ర పరితేయాక గేజ్ లు ఉపయోగించబడతాయి. ఒక `నో-గో’ 
గేజ్ ముడుచుకునని ఉపరితలంప్ై ఒక కంకణాక్ార గాడ్్ర దావారా 
గురితించబడుతుంది.
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స్ాద్్ధ రింగ్ గేజ్ (Figure 4)

టే్పర్ ప్లి గ్ గేజ్ లు (Figure 5)

పరాి మాణిక లేదా పరితేయాక ట్ేపర్ లతో తయారు చేయబడ్్రన ఈ గేజ్ లు 
రంధరిం యొకక్ పరిమాణానిని మరియు ట్ేపర్ యొకక్ ఖచ్చితతావానిని 
తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి. గేజ్ తప్పనిసరిగా 
నిరే్దశించ్న లోతు క్ోసం రంధరింలోక్్ర జారాల్ మరియు ఖచ్చితంగా 
సరిప్ల తుంది. ప్లి గ్ గేజ్ మరియు రంధ్రాి నిక్్ర మధయా ఒక చలనం దావారా 
తపు్ప ట్ేపర్ రుజువు చేయబడ్్రంది.

ట్ేపర్ రింగ్ గేజ్ లు (Figure 6)

ట్ేపర్ యొకక్ ఖచ్చితతవాం మరియు వ్ెలుపల్ వ్ాయాసం రెండ్్రంట్్టనీ 
తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర అవి ఉపయోగించబడతాయి. రింగ్ గేజ్ లు 
తరచుగా ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ క్ొలతలు స్థచ్ంచడ్ానిక్్ర చ్నని 
చ్వరలో గ్లసిన పంకుతి లు లేదా స్టిప్ గౌరి ండ్ ను కల్గి ఉంట్ాయి.

థ్ెరిడ్ ప్లి గ్ గేజ్ లు (ఫిగ్స్ 7 మరియు 8)

అంతర్గత థ్ెరిడ్ లు స్థథూ పాక్ార ప్లి గ్ గేజ్ ల మాదిరిగానే అదే స్థతరాి నిని 
ఉపయోగించే ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ రక్ాల థ్ెరిడ్ ప్లి గ్ గేజ్ లతో తనిఖీ 
చేయబడతాయి.

థె్రిడ్ రింగ్ గేజ్ లు (Figure 9)

ఈ గేజ్ లు బాహయా థ్ెరిడ్ యొకక్ ఖచ్చితతావానిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర 
ఉపయోగించబడతాయి. అవి మూడు రడే్్రయల్ సా్లి ట్ లతో మధయాలో 
ఒక థ్ెరిడ్ రంధరిం మరియు చ్నని సరు్ద బాట్్లిను అనుమత్ంచడ్ానిక్్ర 
స్ట్ స్థ్రరూని కల్గి ఉంట్ాయి.

స్ానిప్ గేజ్ లు (ఫిగ్ 10, 11, 12 మరియు 13)

సానిప్ గేజ్ లు అనేవి పార్టి పరిమాణానిని సానిప్ గేజ్ యొకక్ పరిసుతి త 
పరిమాణంతో ప్ల లచిడం దావారా నిరి్దషటి  పరిమితులో్లి  డయామీట్ర్ లు 
మరియు థె్రిడ్ లను తనిఖీ చేసే శీఘ్్ర సాధనం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.77 & 78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సానిప్ గేజ్ లు సాధ్ారణంగా C-ఆక్ారంలో ఉంట్ాయి మరియు తనిఖీ 
చేయబడ్్రన భాగం యొకక్ గరిషటి  మరియు కనిషటి పరిమితులకు 
సరు్ద బాట్ు చేయగలవు. ఉపయోగంలో ఉననిపు్పడు, పని ‘గో’ 
గేజ్ లోక్్ర స్థ్రరూ పిచ్ గేజ్

పరియోజనం

థ్ెరిడ్ యొకక్ పిచ్ ను నిర్ణయించడ్ానిక్్ర స్థ్రరూ పిచ్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది థ్ెరిడ్లి  పొ రి ఫ్ైలుని ప్ల లచిడ్ానిక్్ర క్యడ్ా ఉపయోగించబడుతుంది.

నిరామాణ లక్షణ్ధలు

పిచ్ గేజ్ లు అనేక బ్ల్లి డ్ లను స్ట్ గా సమీకరించడంతో అందుబాట్ులో 
ఉనానియి. పరిత్ బ్ల్లి డ్ నిరి్దషటి  పరాి మాణిక థె్రిడ్ పిచ్ ని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర 
ఉదే్దశించబడ్్రంది. బ్ల్లి డు్లి  సననిని సిప్రరింగ్ సీటిల్ షీట్్లితో తయారు 
చేయబడతాయి మరియు గట్్టటిపడతాయి.

క్ొనిని స్థ్రరూ పిచ్ గేజ్ స్ట్ లు బిరిట్్టష్ సాటి ండర్డాస్ థ్ెరిడ్ లను (BSW, BSF 
మొదలెైనవి) ఒక చ్వర మరియు మై�ట్్టరిక్ సాటి ండర్డా ను మరొక చ్వర 
తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర బ్ల్లి డ్ లను కల్గి ఉంట్ాయి.

పరిత్ బ్ల్లి డ్ లోని థ్ెరిడ్ పొ రి ఫ్ైల్ సుమారు 25 మిమీ నుండ్్ర 30 మిమీ 
వరకు కత్తిరించబడుతుంది. బ్ల్లి డ్ యొకక్ పిచ్ పరిత్ బ్ల్లి డుప్ై 
సాటి ంప్ చేయబడ్్రంది. పిచ్ ల పరిమాణం మరియు పరిధ్ి కే్సుప్ై 
గురితించబడతాయి. (చ్తరిం 14)

సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ ని ఉపయోగిసు్త ననిప్పపుడు ఖచిచితమెైన ఫల్త్ధలను 
ప్ర ందడం కోసం, బ్ల్లి డ్ యొక్్క ప్లరి్త ప్ర డవ్ప థ్ెరిడ్ లప�ై ఉంచ్ధల్.  
(చితరిం 15)

స్ాధ్ధర్ణ మరియు పరాి మాణిక్ వర్్క షాప్ గేజ్ లు

వ్ాయాసారథూం మరియు ఫిలె్లి ట్ గేజ్ లు:భాగాలు అంచులలో లేదా రెండు 
దశ్ల జంక్షన్ వద్ద  వకరింగా ఉండ్ేలా తయారు చేయబడతాయి. దీని 
పరిక్ారం వ్ాట్్టని వ్ాయాసారథూం మరియు ఫిలె్లి ట్ు్లి  అంట్ారు.
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వ్ాయాసారథూం మరియు వ్ాయాసారథూం యొకక్ పరిమాణం సాధ్ారణంగా 
డ్రాి యింగ్ లో అందించబడుతుంది. వ్ాయాసాల అంచులలో ఏర్పడ్్రన 
వ్ాయాసారాథూ నిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగించే గేజ్ లను ఫలిె్లి ట్ 
మరియు ఫలిె్లి ట్ లను తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర ఉపయోగించే గేజ్ లను 
ఫిలె్లి ట్ గేజ్ లు అంట్ారు.

అవి పరిత్ ఒకక్ట్్ట ఖచ్చితమై�ైన వ్ాయాసారాథూ నిక్్ర గట్్టటిపడ్్రన షీట్ మై�ట్ల్ తో 
తయారు చేయబడ్ాడా యి. ఒక భాగంలోని వ్ాయాసారాథూ నిని గేజ్ ల 
వ్ాయాసారథూంతో ప్ల లచిడం దావారా వ్ాయాసారాథూ నిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర అవి 
ఉపయోగించబడతాయి.

ఫిగ్  16 బాహయాంగా ఏర్పడ్్రన వ్ాయాసారాథూ నిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర 
రేడ్్రయస్ గేజ్ యొకక్ అనువరతినానిని చ్థపుతుంది.

ఫిగ్ 17 మారిన భాగంప్ై ఏర్పడ్్రన ఫిలె్లి ట్ ను తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర 
ఫిలె్లి ట్ గేజ్ యొకక్ అనువరతినానిని చ్థపుతుంది. ఇతర సాధ్ారణ 
అపి్లి కే్షను్లి :

క్ొనిని స్ట్ లు పరిత్ బ్ల్లి డ్ ప్ై వ్ాయాసారథూం మరియు ఫలిె్లి ట్ ను తనిఖీ 
చేయడ్ానిక్్ర నిబంధనలను కల్గి ఉంట్ాయి. (చ్తరిం 18)

మరియు క్ొనిని స్ట్ లు వ్ాయాసారథూం మరియు ఫలిె్లి ట్ ను తనిఖీ 
చేయడ్ానిక్్ర పరితేయాక బ్ల్లి డ్ లను కల్గి ఉంట్ాయి. (చ్తరిం 19)

పరిత్ బ్ల్లి డ్ ను హో లడార్ నుండ్్ర విడ్్రగా బయట్కు తీయవచుచి మరియు 
దాని పరిమాణానిని దానిప్ై చెకక్బడ్్ర ఉంట్ుంది. (చ్తరిం 20)

దీని నుండ్్ర రేడ్్ర మరియు ఫిలె్లి ట్ లను తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర ఫిలె్లి ట్ 
గేజ్ లు స్ట్ లలో అందుబాట్ులో ఉనానియి:

0.5 మిమీ దశ్లో్లి  1 నుండ్్ర 7 మి.మీ

0.5 మిమీ దశ్లో్లి  7.5 నుండ్్ర 15 మి.మీ
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15.5 నుండ్్ర 25 మిమీ దశ్లో్లి  0.5 మిమీ.

వయాక్్రతిగత గేజ్ లు క్యడ్ా అందుబాట్ులో ఉనానియి. అవి సాధ్ారణంగా 
పరిత్ గేజ్ ప్ై అంతర్గత మరియు బాహయా రేడ్్రయాలను కల్గి ఉంట్ాయి 
మరియు 1 మిమీ దశ్లో్లి  1 నుండ్్ర 100 మిమీ వరకు పరిమాణాలలో 
తయారు చేయబడతాయి. (చ్తరిం 21)

రేడ్్రయస్ గేజ్ ని ఉపయోగించే ముందు, అది శుభరింగా మరియు 
పాడ్ెైప్ల యిందో  లేదో  తనిఖీ చేయండ్్ర.

వర్క్ పీస్ నుండ్్ర బర్రిస్ తొలగించండ్్ర.

తనిఖీ చేయవలసిన వ్ాయాసారాథూ నిక్్ర సంబంధ్ించ్న స్ట్ నుండ్్ర గేజ్ 
యొకక్ ఆకును ఎంచుక్ోండ్్ర. ఫిలె్లి ట్ యొకక్ వ్ాయాసారథూం మరియు 
బాహయా వ్ాయాసారథూం గేజ్ కంట్ే తకుక్వగా ఉనానియని ఫిగ్ 22 
చ్థపిసుతి ంది.

ఫీలర్ గేజ్ మరియు ఉపయోగాలు

లక్షణాలు:ఒక ఫీలర్ గేజ్ ఒక ఉకుక్ క్ేస్ లో మౌంట్ చేయబడ్్రన వివిధ 
మందం కల్గిన అనేక గట్్టటిపడ్్రన మరియు ట్ెంపర్డా సీటిల్ బ్ల్లి డ్ లను కల్గి 
ఉంట్ుంది. (చ్తరిం 23)

వయాక్్రతిగత ల్వ్స్  మందం దానిప్ై గురితించబడ్్రంది. (చ్తరిం 23)

బి.ఐ.ఎస్. స�ట్: ఇండ్్రయన్ సాటి ండర్డా ఫీలర్ గేజ్ ల నం.1,2,3 మరియు 
4 యొకక్ నాలుగు స్ట్ లను ఏరా్పట్ు చేసింది, ఇవి ఒక్ొక్కక్ట్్టలోని 
బ్ల్లి డ్ ల సంఖయా మరియు మందం (0.01 మిమీ దశ్లో్లి  కనిషటింగా 0.03 
మిమీ నుండ్్ర 1 మిమీ వరకు) భిననింగా ఉంట్ాయి. బ్ల్లి డ్ యొకక్ 
పొ డవు సాధ్ారణంగా 100 మిమీ.

ఉద్్ధహర్ణ

ఇండ్్రయన్ సాటి ండర్డా స్ట్ నెం.4 వివిధ మందం కల్గిన 13 బ్ల్లి డ్ లను 
కల్గి ఉంట్ుంది.

0.03, 0.04, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 
0.20, 0.30, 0.40, 0.50.

స్ట్ లోని ఫీలర్ గేజ్ ల పరిమాణాలు జాగరితతిగా ఎంపిక చేయబడతాయి, 
తదావారా కనిషటి సంఖయాలో ల్వ్స్ ను నిరిమీంచడం దావారా గరషిటి  సంఖయాలో 
క్ొలతలు ఏర్పడతాయి.

పర్లక్్రంచబడుతునని పరిమాణం, ఉపయోగించ్న ల్వ్స్  
మందంతో సమానంగా నిర్ణయించబడుతుంది, వ్ాట్్టని 
ఉపసంహరించుకునేట్పు్పడు క్ొంచెం పుల్ అనిపించ్నపు్పడు.

ఈ గేజ్ లను ఉపయోగించడంలో ఖచ్చితతావానిక్్ర మంచ్ అనుభూత్ 
అవసరం.

ఫీలర్ గేజ్ లు ఉపయోగించబడతాయి:

- మాట్్టంగ్  భాగాల మధయా అంతరానిని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర

– సా్పర్క్ ప్లి గ్ గాయాప్ లను తనిఖీ చేసి, స్ట్ చేయడ్ానిక్్ర

– ఫికచిర్ (స్ట్్టటింగ్ బా్లి క్) మరియు జాబ్ లను మాయాచ్ంగ్ చేయడ్ానిక్్ర 
కట్టిర్/ట్ూల్ మధయా క్్ర్లియరెన్స్ స్ట్ చేయడ్ానిక్్ర

– బ్లరింగ్ క్్ర్లియరెన్స్ ని తనిఖీ చేయడ్ానిక్్ర మరియు క్ొలవడ్ానిక్్ర 
మరియు అనేక ఇతర పరియోజనాల క్ోసం పేరొక్నని క్్ర్లియరెన్స్ 
తప్పనిసరిగా నిరవాహిైంచబడ్ాల్. (చ్తరిం 24)

డ్్రరిల్ గేజ్: డ్్రరిల్ గేజ్ అనేది దరీ్ఘచతురసరాి క్ార లేదా చతురసరాి క్ార 
ఆక్ారపు లోహపు ముకక్, ఇది అనేక విభినని వ్ాయాసాల రంధ్రాి లను 
కల్గి ఉంట్ుంది. రంధరిం యొకక్ పరిమాణం పరిత్ రంధరింకు వయాత్రేకంగా 
సాటి ంప్ చేయబడ్్రంది. (చ్తరిం 25)

నంబర్ డ్్రరిల్ మరియు లెట్ర్ డ్్రరిల్ సిర్లస్ లో, డ్్రరిల్ యొకక్ వ్ాయాసం 
సంబంధ్ిత డ్్రరిల్ గేజ్ సహాయంతో క్ొలవబడుతుంది.
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పరాి మాణకి్ వ�ైర్ గేజ్(SWG): ఇది Fig.26లో చ్థపిన తీగ పరిమాణం 
మరియు షీట్ మందానిని క్ొలవడ్ానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది

పరాి మాణిక వ్ెైర్ గేజ్ అనేది వృతాతి క్ార మై�ట్ల్ డ్్రస్క్, దాని చుట్ుటి క్ొలతప్ై 
వివిధ రంధరిం మరియు సా్లి ట్ పరిమాణం ఉంట్ుంది. పరిత్ సా్లి ట్ 
పరిమాణం రంధరిం క్్రరింద వ్రాి యబడ్్రన గేజ్ సంఖయాకు అనుగుణంగా 
ఉంట్ుంది.

గేజ్ సంఖయాలు దాని వ్ాయాసం పరంగా రౌండ్ వ్ెైర్ యొకక్ పరిమాణానిని 
నిరే్దశిసాతి యి. గేజ్ సంఖయా 0 నుండ్్ర 36క్్ర ప్రగడంతో, డయా పరిమాణం 
తగు్గ తుంది.

షీట్ మై�ట్ల్ యొకక్ మందం మరియు వ్ెైర్లి యొకక్ వ్ాయాసం వివిధ 
గేజింగ్ సంఖయాలను నిరా్ధ రిసుతి ంది మరియు క్్రరింది పట్్టటిక 1 వ్ెైర్లి 
వ్ాయాసం మరియు షీట్్లి  మందం క్ోసం వివిధ గేజ్ సంఖయాల దశ్ాంశ్ 
సమానాలను ఇసుతి ంది.

ట్ేబుల్ 1

పరాి మాణిక్ వ�ైర్ గేజ్ సంఖయా మరియు IS 5049-1969 పరికార్ం mmలో సమానమెైన విలువ
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - ఫిట్ట్ట ంగ్ అసెంబ్లీ

ఇంజనీరింగ్ రంగంలో పరస్పర మారి్పడి యొక్్క అసెంబ్లీ  అవసరం (Safety precautions in sheet 
metal workshop)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్యమూహిక్ ఉత్పత్తి  యొక్్క ప్రయోజన్ధలు మరియు అప్రయోజన్ధలను పేర్క్కనండి
• పదం యొక్్క అర్యథా న్ని వివరించండి, ‘పరస్పర మారి్పడి’
• పరిమిత్ వయావసథా  యొక్్క ఆవశ్యాక్తను తెలియజేయండి
• పరిమితులు మరియు అమరకి్ల వయావసథా  యొక్్క విభినని ప్రమాణ్ధలక్ు పేరు పెట్ట ండి.

భ్్యరీ ఉత్పత్తి

సామూహిక ఉత్్పత్తి  అంటే ఒక యూనిట్, భాగం లేదా భాగానిని పెద్్ద  
సంఖ్్యలో ఉత్్పత్తి  చేయడం.

సామూహిక ఉత్్పత్తి  యొక్క ప్రయోజనాలు

భాగాల త్యారకీ్్ర సమయం త్గుగు త్ుంది.

ఒక ముక్క ధర త్గుగు త్ుంది.

విడిభాగాలను త్్వరగా అంద్ుబాటులో ఉంచవచుచు.

సామూహిక ఉత్్పత్తి  యొక్క ప్రత్కూలత్లు

ప్రతే్యక ప్రయోజన యంత్ార లు అవసరం.

జిగ్ లు మరియు ఫికచుర్ లు అవసరం.

సాంప్రదాయిక ఖ్చ్చుత్త్్వ సాధనాలకు బద్ులుగా గేజ్ లను 
ఉపయోగించాలి.

ప్ార రంభ వ్యయం చాలా ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

సెలెక్్రటివ్ అసెంబ్లీ

సెలెక్్రటివ్ అసెంబ్లీ  మరియు నాన్-సెలెక్్రటివ్ అసెంబ్లీ  మధ్య వ్యతా్యసానిని 
గణాంక్ాలు వివరిసాతి యి. ప్రత్ నట్  ఒక బో ల్టి  కు మాత్్రమే సరిపో త్ుంద్ని 
(Fig. 1)లో చూడవచుచు. అటువంటి అసెంబ్లీ  నమె్మదిగా మరియు 
ఖ్రుచుతో కూడుకుననిది, మరియు విడిభాగాలను వ్యక్్రతిగత్ంగా 
త్యారు చేయడం వలన నిర్వహణ కషటిం.

న్ధన్-సెలెక్్ట్టవ్ అసెంబ్లీ  భ్్యగ్యలు మధ్యా పరస్పర మారి్పడిన్ 
అంద్ిసుతి ంద్ి

ఆధునిక ఇంజనీరింగ్ ఉత్్పత్తిలో, అంటే సామూహిక ఉత్్పత్తిలో, 
సెలెక్్రటివ్ అసెంబ్లీ క్్ర స్థలం లేద్ు. అయినప్పటికీ్, క్ొనిని ప్రతే్యక 
పరిసి్థత్ులలో, సెలెక్్రటివ్ అసెంబ్లీ  ఇప్పటిక్ీ సమరి్థంచబడుతోంది.

పరస్పర మారి్పడి:భాగాలు భారీగా ఉత్్పత్తి  చేయబడినపు్పడు, అవి 
పరస్పరం మారుచుక్ోగలిగితే త్ప్ప, భారీ ఉత్్పత్తి  యొక్క ప్రయోజనం 
నెరవేరద్ు. పరస్పర మారి్పడి దా్వరా, వివిధ వాతావరణాలలో వరేే్వరు 
సిబ్బందిచే త్యారు చేయబడిన ఒక్ేలా భాగాలు, అసెంబ్లీ ంగ్ ద్శలో 
ఎటువంటి త్ద్ుపరి సరిదిద్్దకుండా, సమీకరించబడినపు్పడు భాగం 
యొక్క పనితీరును ప్రభావిత్ం చేయకుండా, సమీకరించబడవచుచు 
మరియు భరీతి చేయవచుచు.

పరిమిత్ వ్యవస్థ  యొక్క ఆవశ్యకత్:భాగాలు పరస్పరం 
మారుచుక్ోగలిగితే, అవి భారీ సా్థ యిలో ఉత్్పత్తి  చేయబడినపు్పడు 
సాధ్యం క్ాని అదే పరిమాణంలో త్యారు చేయాలి. అంద్ువలలీ , 
ఆపరేటర్ అనిని భాగాల క్ోసం నిర్వహించలేని ఖ్చ్చుత్మ�ైన పరిమాణం 
నుండి ఒక చ్నని మారిజిన్ తో వెైదొలగడానిక్్ర అనుమత్ంచడం అవసరం 
అవుత్ుంది. అదే సమయంలో, విచలనం పరిమాణం అసెంబ్లీ  
నాణ్యత్ను ప్రభావిత్ం చేయకూడద్ు. ఈ విధమ�ైన పరిమాణానిని 
లిమిట్ డెైమ�న్షనింగ్ అంటారు.

భాగాల పరిమిత్ పరిమాణం క్ోసం పరిమిత్ుల వ్యవస్థను ప్రమాణంగా 
అనుసరించాలి.

ISO (ఇంటరేనిషనల్ సాటి ండర్డ్స్ ఆరగునెైజేషన్) సె్పసిఫిక్ేషన్ ల 
ఆధారంగా వివిధ దేశాలు వివిధ ప్ార మాణిక పరిమిత్ులు మరియు 
ఫిట్ లను అనుసరసిాతి యి.

న్ధన్-సెలెక్్ట్టవ్ అసెంబ్లీ

ఏదెైనా నట్  అదే పరిమాణం మరియు థ్ె్రడ్ రకం యొక్క ఏదెైనా 
బో ల్టి  కు సరిపో త్ుంది. ఇటువంటి అసెంబ్లీ  వేగవంత్మ�ైనది, మరియు 
ఖ్రుచులు త్గుగు తాయి. విడిభాగాలు సులభంగా అంద్ుబాటులో 
ఉననింద్ున నిర్వహణ సులభం. (చ్త్్రం 2)
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మన ద్ేశ్ంలో అనుసరించే పరిమితులు మరియు అమరిక్ల 
వయావసథా  BISచే న్రేదేశించబడింద్ి. (బూయారో ఆఫ్ ఇండియన్ 
స్య్ట ండర్డ్స్)

పరిమితులు మరియు సరిపో యే ఇతర వయావసథాలు

అంత్రాజి తీయ ప్రమాణాల సంస్థ  (ISO)

బ్్రటిష్ సాటి ండర్డ్ ససిటిమ్ (BSS)

జర్మన్ సాటి ండర్డ్ (DIN)

పరిమితులు & ఫిట్ ల యొక్్క భ్్యరతీయ ప్య్ర మాణిక్ వయావసథా  - పరభి్్యష (The indian standard system 
of limits & fits - terminology)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• పరిమితులు మరియు అమరిక్ల యొక్్క BIS వయావసథాలోన్ న్బంధ్నలను పేర్క్కనండి
• పరిమితులు మరియు అమరిక్ల BIS వయావసథా  క్్టరింద ప్రత్ పద్్ధన్ని న్ర్వచించండి.

పరిమాణం

ఇది పొ డవు యొక్క క్ొలత్లో నిరి్దషటి  యూనిట్ లో వ్యకీ్తికరించబడిన 
సంఖ్్య.

ప్య్ర థమిక్ పరిమాణం

ఇది డెైమ�న్షనల్ విచలనాలు ఇవ్వబడిన పరిమాణం. (చ్త్్రం 1)

అసలైన క్ొలత

ఇది త్యారు చేయబడిన త్రా్వత్ వాసతివ క్ొలత్ దా్వరా భాగం 
యొక్క పరిమాణం. క్ాంపో నెంట్ ని అంగీకరించాలంటే అది పరిమాణం 
యొక్క రెండు పరిమిత్ుల మధ్య ఉండాలి.

పరిమాణం యొక్్క పరిమితులు

ఆపరేటర్ క్ాంపో నెంట్ ను త్యారు చేయాలని భావిసుతి నని అత్్యంత్ 
అనుమత్ంచద్గిన పరిమాణాలు ఇవి. (Figure 2) (గరషిటి  మరియు 
కనిషటి పరిమిత్ులు)

పరిమాణం యొక్్క గరిష్ట  పరిమిత్

ఇది రెండు పరిమిత్ పరిమాణాలలో ఎకు్కవ.(Figure 2) (టేబుల్ 1)

పరిమాణం యొక్క కనిషటి పరిమిత్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇది పరిమాణం యొక్క రెండు పరిమిత్ులలో చ్ననిది. (Figure 2) 
(టేబుల్ 1)

రంధ్్రం

పరిమిత్ులు & ఫిట్ ల BIS సిసటిమ్ లో, సూ్థ పాక్ారంగా లేని వాటితో 
సహా ఒక భాగం యొక్క అనిని అంత్రగుత్ లక్షణాలు `రంధ్రం’గా 
సూచ్ంచబడతాయి. (Figure 3)

ష్యఫ్్ట

పరిమిత్ులు & ఫిట్ ల BIS సిసటిమ్ లో, సూ్థ పాక్ారంగా లేని 
వాటితో సహా ఒక భాగం యొక్క అనిని బాహ్య లక్షణాలు షాఫ్టి గా 
సూచ్ంచబడతాయి. (Figure 3)

పట్ట్ట క్ 1 (ఉద్్ధహరణలు)

REPPU.LS LOWER MAX-LIMITM IN-LIMIT
NO.S IZE OF COMPONENT DEVIATION DEVIATION OF SIZE OF SIZE
1+  .008

      20 - .005 + 0.008-  0.005 20.008 19.995
2+  .028

     20 + .007 + 0.028+  0.007 20.028 20.007
3-  .012

     20 - .021 - 0.012-  0.021 19.988 19.979

విచలనం

ఇది ఒక పరిమాణానిక్్ర, దాని సంబంధతి్ ప్ార థమిక పరిమాణానిక్్ర 
మధ్య బ్జగణతి్ వ్యతా్యసం. ఇది పాజిటివ్, నెగటివ్ లేదా జీరో 
క్ావచుచు. (చ్త్్రం 2)

ఎగువ విచలనం

ఇది పరిమాణం యొక్క గరిషటి  పరిమిత్ మరియు దాని సంబంధతి్ 
ప్ార థమిక పరిమాణం మధ్య బ్జగణిత్ వ్యతా్యసం. (Figure 2) 
(టేబుల్ 1)

ద్ిగువ విచలనం

ఇది పరిమాణం యొక్క కనీస పరిమిత్ మరియు దాని సంబంధిత్ 
ప్ార థమిక పరిమాణం మధ్య బ్జగణిత్ వ్యతా్యసం.(Figure 2) 
(టేబుల్ 1)

ఎగువ విచలనం అనేది పరిమాణం యొక్క గరిషటి  పరిమిత్ని ఇచేచు 
విచలనం. దిగువ విచలనం అనేది పరిమాణం యొక్క కనీస 
పరిమిత్ని ఇచేచు విచలనం.

వై్యసతివ విచలనం

ఇది వాసతివ పరిమాణం మరియు దాని సంబంధిత్ ప్ార థమిక 
పరిమాణం మధ్య బ్జగణతి్ వ్యతా్యసం. (చ్త్్రం 2)ఓరిమి

ఇది పరిమాణం యొక్క గరిషటి  పరిమిత్ మరియు పరిమాణం 
యొక్క కనిషటి పరిమిత్ మధ్య వ్యతా్యసం. ఇది ఎలలీపు్పడూ 
సానుకూలంగా ఉంటుంది మరియు సంక్ేత్ం లేని సంఖ్్యగా మాత్్రమే 
వ్యకీ్తికరించబడుత్ుంది. (చ్త్్రం 2)

జీరో లైన్

పెై నిబంధనల యొక్క గారి ఫికల్ ప్ార త్నిధ్యంలో, సునాని రఖే్ ప్ార థమిక 
పరిమాణానిని సూచ్సుతి ంది. ఈ రేఖ్ను సునాని విచలనం అని కూడా 
అంటారు. (ఫిగ్ 1 మరియు 2)

ప్య్ర థమిక్ విచలనం

BIS వ్యవస్థలో 25 ప్ార థమిక విచలనాలు అక్షర చ్హానిలు (రంధ్ార ల 
క్ోసం పెద్్ద  అక్షరాలు మరియు షాఫ్టి లకు చ్నని అక్షరాలు), అంటే 
రంధ్ార ల క్ోసం - ABCD....Z I,L,O,Q & W. మినహాయించ్ 
(Fig 4)

పెైన పేర్క్కనని వాటితో పాటు, JS, ZA, ZB & ZC అనే నాలుగు 
అక్షరాల సెట్ లు చేరచుబడాడ్ యి.

ఫెైన్ మ�క్ానిజమ్స్ క్ోసం CD, EF మరియు FG జోడించబడాడ్ యి. 
(Ref.IS:919 పార్టి II - 1979) షాఫ్టి ల క్ోసం, అదే 25 అక్షరాల 
చ్హానిలు క్ానీ చ్నని అక్షరాలలో ఉపయోగించబడతాయి. 
(Figure 5)

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సునాని రఖే్కు సంబంధించ్ టాలరెన్స్ జోన్ యొక్క సా్థ నం ఫిగ్ 6 
మరియు 7లో చూపబడింది.

వివిధ త్రగత్ుల ఫిట్ లను సాధించడం క్ోసం ప్ార థమిక విచలనాలు. 
(ఫిగ్ 8 మరియు 9)

ప్య్ర థమిక్ టోలరెన్స్ 

దీనిని ‘గేరిడ్ ఆఫ్ టాలరెన్స్’ అని కూడా అంటారు. ఇండియన్ 
సాటి ండర్డ్ సిసటిమ్ లో, 18 గేరిడ్ ల టాలరెన్స్ లు సంఖ్్య చ్హానిల దా్వరా 
సూచ్ంచబడతాయి, రంధ్రం మరియు షాఫ్టి రెండింటిక్ీ, IT01, IT0, 
IT1....కు IT16గా సూచ్ంచబడతాయి. (Figure 10) అధిక సంఖ్్య 
పెద్్ద  టాలరెన్స్ జోన్ ను ఇసుతి ంది.

టోలరెన్స్  యొక్్క గేరిడ్ తయారీ యొక్్క ఖచిచితత్ధ్వన్ని 
సూచిసుతి ంద్ి.

ప్ార మాణిక చార్టి లో, ప్ార థమిక విచలనం మరియు ప్ార థమిక టోలరెన్స్  
యొక్క ప్రత్ కలయికకు ఎగువ మరియు దిగువ విచలనాలు 500 
mm వరకు ఉనని పరిమాణాలకు సూచ్ంచబడతాయి. (IS 919ని 
చూడండి)

టోలరెన్స్  పరిమాణం

ఇంద్ులో ప్ార థమిక పరిమాణం, ప్ార థమిక విచలనం మరియు 
టోలరెన్స్  యొక్క గేరిడ్ ఉనానియి.ఉదాహరణ

25 H7 - ప్ార థమిక పరిమాణం 25 ఉనని రంధ్రం యొక్క 
టోలరెన్స్  పరిమాణం. ప్ార థమిక విచలనం అక్షరం గురుతి  H దా్వరా 
సూచ్ంచబడుత్ుంది మరియు టోలరెన్స్  యొక్క గేరిడ్ సంఖ్్య చ్హనిం 
7 దా్వరా సూచ్ంచబడుత్ుంది. (Fig 11)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



270

25 e8 - అనేది షాఫ్టి యొక్క టాలరెన్స్ పరిమాణం, దీని ప్ార థమిక 
పరిమాణం 25. ప్ార థమిక విచలనం e అనే అక్షరం దా్వరా 
సూచ్ంచబడుత్ుంది మరియు టోలరెన్స్  యొక్క గేరిడ్ సంఖ్్య 8 
దా్వరా సూచ్ంచబడుత్ుంది. (Fig 12)

25 ప్ార థమిక విచలనాలు మరియు 18 గేరిడ్ ల టాలరెన్స్ ల కలయిక 
దా్వరా చాలా విసతి తృత్మ�ైన ఎంపికను చేయవచుచు.

ఉద్్ధహరణ

ఫిగర్ 13లో, ఒక రంధ్రం 25 ± 0.2గా చూపబడింది, అంటే 25 మిమీ 
ప్ార థమిక పరిమాణం మరియు ± 0.2 విచలనం.

ముంద్ుగా సూచ్ంచ్నటులీ గా, ప్ార థమిక పరిమాణం నుండి 
అనుమత్ంచద్గిన వెైవిధా్యనిని ‘DEVIATION’ అంటారు. విచలనం 
ఎకు్కవగా క్ొలత్లతో డ్ార యింగ్ లో ఇవ్వబడుత్ుంది.

ఉదాహరణలో 25 ± 0.2, ± 0.2 అనేది 25 మిమీ వా్యసం కలిగిన 
రంధ్రం యొక్క విచలనం. (Fig. 13) రంధ్రపు పరిమాణం మధ్య ఉంటే 
అది ఆమోద్యోగ్యమ�ైన పరిమాణంలో ఉంటుంద్ని దీని అర్థం

25 + 0.2 = 25.2 మిమీ

లేదా 25 - 0.2 = 24.8 మిమీ.

25.2 మిమీ గరషిటి  పరిమిత్గా పిలువబడుత్ుంది. (చ్త్్రం 14)

24.8 మిమీ కనిషటి పరిమిత్గా పిలువబడుత్ుంది. (చ్త్్రం 15)

గరషిటి  మరియు కనిషటి పరిమిత్ుల మధ్య వ్యతా్యసం TOLERANCE. 
ఇక్కడ టోలరెన్స్  0.4 మిమీ. (చ్త్్రం 16)

టాలరెన్స్ జోన్ లోని రంధ్రం యొక్క అనిని క్ొలత్లు ఫిగ్  17లో 
ఉననిటులీ గా ఆమోద్యోగ్యమ�ైన పరిమాణంలో ఉంటాయి.

IS 696 ప్రక్్యరం, క్్యంపో న�ంట్ లను డ్ధ్ర యంగ్ క్న�్వన్షన్ గ్య 
డైమెన్షన్ చేసుతి ననిప్ప్పడు, విచలన్ధలు ట్యలరెన్స్ లుగ్య 
వయాక్్తతిక్రించబడత్ధయ.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఫిట్స్ మరియు ఇండియన్ స్య్ట ండర్డ్ ప్రక్్యరం వై్యట్ట వరీగీక్రణ (Fits and their classification as per 
the Indian Standard)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• భ్్యరతీయ ప్రమాణం ప్రక్్యరం ‘ఫిట్’న్ న్ర్వచించండి
• ఇండియన్ స్య్ట ండర్డ్ ప్రక్్యరం పరిమితులు మరియు ఫిట్ లలో ఉపయోగించిన న్బంధ్నలను జాబిత్ధ చేయండి
• సరిపో యే ప్రత్ తరగత్క్్ట ఉద్్ధహరణలు
• వివిధ్ తరగతుల ఫిట్ ల గ్యరి ఫిక్ల్ ప్య్ర త్న్ధ్ధయాన్ని అరథాం చేసుక్ోండి.

ఫిట్

ఇది అసెంబ్లీ క్్ర ముంద్ు వాటి డెైమ�న్షనల్ తేడాలకు సంబంధించ్ 
రెండు మాటింగ్  భాగాలు, ఒక రంధ్రం మరియు షాఫ్టి మధ్య ఉనని 
సంబంధం.

సరిపో యే వయాక్్తతిక్రణ

ఫిట్ యొక్క ప్ార థమిక పరిమాణానిని ముంద్ుగా వ్ార యడం దా్వరా 
ఫిట్ వ్యక్ీతికరించబడుత్ుంది, (రంధ్రం మరియు షాఫ్టి రెండింటిక్ీ 
సాధారణమ�ైన ప్ార థమిక పరిమాణం), ఆ త్రా్వత్ రంధ్ార నిక్్ర చ్హనిం 
మరియు షాఫ్టి చ్హనిం దా్వరా.

ఉద్్ధహరణ

క్్టలీయరెన్స్

ఫిట్ లో క్్రలీయరెన్స్ అనేది రంధ్రం యొక్క పరిమాణం మరియు షాఫ్టి 
పరిమాణం మధ్య వ్యతా్యసం, ఇది ఎలలీపు్పడూ సానుకూలంగా 
ఉంటుంది.

క్్టలీయరెన్స్ ఫిట్

ఇది ఎలలీపు్పడూ క్్రలీయరెన్స్ ని అందించే ఫిట్ గా ఉంటుంది. ఇక్కడ 
రంధ్రం యొక్క టాలరెన్స్ జోన్ షాఫ్టి యొక్క టాలరెన్స్ జోన్ పెైన 
ఉంటుంది. (చ్త్్రం 1)

30 H7/g6 or 30 H7 - g6 or  30  g6
H7

ఉదాహరణ 20 H7/g6

ఇచ్చున ఫిట్ తో, మేము చార్టి నుండి విచలనాలను కనుగ్కనవచుచు.

రంధ్రం 20 H7 క్ోసం మేము పటిటిక + 21 లో కనుగ్కంటాము.

ఈ సంఖ్్యలు మ�ైక్రాి నలీ లోని విచలనాలను సూచ్సాతి యి.

(1 మ�ైక్ోరి మీటర్ = 0.001 మిమీ)

రంధ్రం యొక్క పరిమిత్ులు 20 + 0.021 = 20.021 mm మరియు 
20 + 0 = 20.000mm. (Fig 2)

షాఫ్టి 20 g6 క్ోసం మేము పటిటికలో కనుగ్కంటాము - 7

     – 20.

క్ాబటిటి  షాఫ్టి యొక్క పరిమిత్ులు

20 – 0.007 =19.993 mm మరియు

20 – 0.020 =19.980mm.(Fig 3)

గరిష్ట  క్్టలీయరెన్స్

క్్రలీయరెన్స్ ఫిట్ లేదా ట్ార నిస్షన్ ఫిట్ లో, ఇది గరషిటి  రంధ్రం మరియు 
కనిషటి షాఫ్టి మధ్య వ్యతా్యసం. (Figure 4)

క్నీస క్్టలీయరెన్స్

క్్రలీయరెన్స్ ఫిట్ లో, ఇది కనిషటి రంధ్రం మరియు గరిషటి  షాఫ్టి మధ్య 
వ్యతా్యసం. (Figure 5)

కనీస క్్రలీయరెన్స్ 20.000 - 19.993 = 0.007mm. (Figure 6)

గరిషటి  క్్రలీయరెన్స్ 20.021 - 19.980 = 0.041 మిమీ. (చ్త్్రం 7)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రంధ్రం మరియు షాఫ్టి మధ్య ఎలలీపు్పడూ క్్రలీయరెన్స్ ఉంటుంది. ఇది 
క్్రలీయరెన్స్ ఫిట్.క్్రలీయరెన్స్ 

ఇది అసెంబ్లీ క్్ర ముంద్ు రంధ్రం మరియు షాఫ్టి యొక్క పరిమాణం 
మధ్య వ్యతా్యసం, మరియు ఇది ప్రత్కూలంగా ఉంటుంది. ఈ 
సంద్ర్భంలో, షాఫ్టి ఎలలీపు్పడూ రంధ్రం పరిమాణం కంటే పెద్్దదిగా 
ఉంటుంది.

క్్టలీయరెన్స్  ఫిట్

ఇది ఎలలీపు్పడూ జోక్ా్యనిని అందించే సరిపో యేిది. ఇక్కడ రంధ్రం 
యొక్క టాలరెన్స్ జోన్ షాఫ్టి యొక్క టాలరెన్స్ జోన్ క్్రరింద్ ఉంటుంది. 
(Figure 8)

ఉదాహరణ:ఫిట్ 25 H7/p6 (Figure 9)

రంధ్రం యొక్క పరిమిత్ులు 25.000 మరియు 25.021 mm 
మరియు షాఫ్టి యొక్క పరిమిత్ులు 25.022 మరియు 25.035 
mm. షాఫ్టి ఎలలీపు్పడూ రంధ్రం కంటే పెద్్దదిగా ఉంటుంది. ఇది 
క్్రలీయరెన్స్  సరిపో యిేది.

గరషి్ట  క్్టలీయరెన్స్ 

ఇంటర్ ఫరెన్స్ ఫిట్ లేదా ట్ార నిస్షన్ ఫిట్ లో, ఇది కనిషటి రంధ్రం 
మరియు గరషిటి  షాఫ్టి మధ్య బ్జగణిత్ వ్యతా్యసం. (చ్త్్రం 10)

క్నీస క్్టలీయరెన్స్ 

ఇంటర్ ఫరెన్స్ ఫిట్ లో, ఇది గరషిటి  రంధ్రం మరియు కనిషటి షాఫ్టి మధ్య 
బ్జగణిత్ వ్యతా్యసం. (Figure 11)

ఫిగర్ 9 లో చూపిన ఉదాహరణలో

గరషిటి  క్్రలీయరెన్స్  = 25.035 - 25.000

= 0.035

కనిషటి క్్రలీయరెన్స్  = 25.022 – 25.021

= 0.001

పరివరతిన సరిపో త్ుంది

ఇది సరిపో యిేది, ఇది క్ొనినిసారులీ  క్్రలీయరెన్స్ మరియు క్ొనినిసారులీ  
జోక్ా్యనిని అందించవచుచు.

సరిపో యిే ఈ త్రగత్ గారి ఫికల్ గా సూచ్ంచబడినపు్పడు, రంధ్రం 
మరియు షాఫ్టి యొక్క టాలరెన్స్ జోన్ లు ఒకదానిక్ొకటి అత్వా్యపితి  
చెంద్ుతాయి. (చ్త్్రం 12)

ఉదాహరణ ఫిట్ 75 H8/j7 (Figure 13)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రంధ్రం యొక్క పరిమిత్ులు 75.000 మరియు 75.046 mm 
మరియు షాఫ్టి యొక్క పరిమిత్ులు 75.018 మరియు 74.988 
mm. గరిషటి  క్్రలీయరెన్స్ = 75.046 - 74.988 = 0.058 మిమీ.

రంధ్రం 75.000 మరియు షాఫ్టి 75.018 మిమీ అయితే, షాఫ్టి 0.018 
మిమీ, రంధ్రం కంటే పెద్్దది. ఇది అంత్రాయం కలిగిసుతి ంది. ఇది 
ట్ార నిస్షన్ ఫిట్ ఎంద్ుకంటే ఇది క్్రలీయరెన్స్ ఫిట్ లేదా ఇంటర్ ఫరెన్స్ 
ఫిట్ కు దారి తీసుతి ంది.

హో ల్ బేస్ ససి్టమ్

పరిమిత్ులు మరియు సరిపో యిే ప్ార మాణిక వ్యవస్థలో, రంధ్రం 
యొక్క పరిమాణం సి్థరంగా ఉంచబడుత్ుంది మరియు వివిధ 
త్రగత్ ఫిట్ లను పొ ంద్డానిక్్ర షాఫ్టి పరిమాణం మారుత్ూ ఉంటుంది, 
అపు్పడు దానిని హో ల్ బేస్ సిసటిమ్ అంటారు.

రంధ్ర ఆధార వ్యవస్థను అనుసరించ్నపు్పడు, రంధ్ార ల క్ోసం ప్ార థమిక 
విచలనం చ్హనిం `H’ ఎంపిక చేయబడుత్ుంది. దీనిక్్ర క్ారణం 
`H’ రంధ్రం యొక్క దిగువ విచలనం సునాని. దీనిని ‘బేసిక్ హో ల్’ 
అంటారు. (చ్త్్రం 14)

ష్యఫ్్ట  బేస్ సిస్టమ్

పరిమిత్ులు మరియు అమరికల యొక్క ప్ార మాణిక వ్యవస్థలో, 
షాఫ్టి యొక్క పరిమాణం సి్థరంగా ఉంచబడుత్ుంది మరియు విభినని 
త్రగత్ ఫిట్ లను పొ ంద్డం క్ోసం రంధ్రంకు వెైవిధా్యలు ఇవ్వబడతాయి, 
అపు్పడు దానిని షాఫ్టి ఆధారం అంటారు. ది

షాఫ్టి ప్ార త్పదికను అనుసరించ్నపు్పడు షాఫ్టి క్ోసం ప్ార థమిక 
విచలనం చ్హనిం `h’ ఎంచుక్ోబడుత్ుంది. ఎంద్ుకంటే షాఫ్టి `h’ 
ఎగువ విచలనం సునాని. దీనిని ‘బేసిక్ షాఫ్టి ’ అంటారు. (చ్త్్రం 15)

హో ల్ బేస్ ససిటిమ్ ఎకు్కవగా అనుసరించబడుత్ుంది. ఎంద్ుకంటే, 
సరిపో యిే త్రగత్ని బటిటి , షాఫ్టి పరిమాణానిని మారచుడం ఎలలీపు్పడూ 
సులభం అవుత్ుంది, ఎంద్ుకంటే ఇది బాహ్యంగా ఉంటుంది, క్ానీ 
రంధ్రంలో చ్నని మారు్పలు చేయడం కషటిం. అంతేక్ాకుండా ప్ార మాణిక 
సాధనాలను ఉపయోగించడం దా్వరా రంధ్రం ఉత్్పత్తి  చేయవచుచు.

ఫిట్ ల యొక్క మూడు త్రగత్ులు, హో ల్ బేస్ మరియు షాఫ్టి బేస్ 
రెండూ, (Fig 15)లో వివరించబడాడ్ యి.

పరిమితులు మరియు సరిపో యే BIS వయావసథా - ప్య్ర మాణిక్ చ్ధర్్ట చదవడం (The BIS system of limits 
and fits- reading the standard chart)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• ప్య్ర మాణకి్ పరిమిత్ సిస్టమ్ చ్ధర్్ట న్ చూడండి మరియు పరిమాణ్ధల పరిమితులను న్ర్ణయంచండి.

ప్ార మాణిక చార్టి రంధ్ార లు మరియు షాఫ్టి ల క్ోసం 500 mm (I.S. 
919 ఆఫ్ 1963) వరకు పరిమాణాలను కవర్ చసేుతి ంది. ఇది 25 
ప్ార థమిక విచలనాలు మరియు 18 ప్ార థమిక టాలరెన్స్ ల యొక్క 

అనిని కలయికల క్ోసం నిరి్దషటి  శ్రరిణి పరిమాణాల క్ోసం ఎగువ మరియు 
దిగువ విచలనాలను నిరే్దశిసుతి ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రంధ్రం యొక్క ఎగువ విచలనం ESగా సూచ్ంచబడుత్ుంది మరియు 
రంధ్రం యొక్క దిగువ విచలనం E Iగా సూచ్ంచబడుత్ుంది. షాఫ్టి 
ఎగువ విచలనం esగా సూచ్ంచబడుత్ుంది మరియు షాఫ్టి యొక్క 
దిగువ విచలనం eiగా సూచ్ంచబడుత్ుంది.

“ES GAP UPPERగ్య మరియు “EI” GAP LOWERగ్య 
విసతిరించబడింద్ి.

చ్ధర్్ట నుండి పరిమితులను న్ర్ణయంచడం

ఇది అంత్రగుత్ క్ొలత్ లేదా బాహ్య క్ొలత్ క్ాదా అని గమనించండి.

ప్ార థమిక పరిమాణానిని గమనించండి.

ప్ార థమిక విచలనం మరియు టోలరెన్స్  యొక్క గేరిడ్ కలయికను 
గమనించండి.

ఆపెై చార్టి ను చూడండి మరియు గురుతి తో మ�ైక్రాి నలీ లో ఇవ్వబడిన 
ఎగువ మరియు దిగువ విచలనాలను గమనించండి.

దీని ప్రక్ారం ప్ార థమిక పరిమాణం నుండి జోడించండి లేదా 
తీసివేయండి మరియు భాగాల పరిమాణం యొక్క పరిమిత్ులను 
నిర్ణయించండి.

ఉదాహరణ

30 H7 (Figure 1)

ఇది అంత్రగుత్ క్ొలత్.

క్ాబటిటి  మనం త్ప్పనిసరిగా ‘రంధ్ార లు’ క్ోసం చార్టి ను సూచ్ంచాలి.

ప్ార థమిక పరిమాణం 30 మిమీ.

క్ాబటిటి  30 నుండి 40 పరిధిని చూడండి.

30 mm ప్ార థమిక పరిమాణం క్ోసం H7 కలయిక క్ోసం మ�ైక్ారి న్ లలో 
ES మరియు EI విలువలను చూడండి. గా ఇవ్వబడింది

క్ాబటిటి , రంధ్రం యొక్క గరిషటి  పరిమిత్ 30 + 0.025 = 30.025mm. 
రంధ్రం యొక్క కనీస పరిమిత్ 30 + 0.000 = 30.000mm.

చార్టి ని చూడండి మరియు 40 g6 విలువలను గమనించండి.

IS 2709 ప్రక్ారం టాలరెన్స్ జోన్ లు మరియు పరిమిత్ుల పటిటిక 
జోడించబడింది.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బి్రట్టష్ ప్య్ర మాణిక్ పరిమితులు మరియు BS 4500: 1969క్్ట సరిపో త్ధయ

ఇంటరేనిషనల్ ట్యలరెన్స్ గేరిడ్ లు (IT)

NOMINAL (BASIC) SIZES
          (INCHES)                                   INTERNATIONAL TOLERANCE GRADES OVER UP TO INCL.
OVER  UP TO INCL IT4 IT5 IT6 IT7 IT8  IT9  IT10 IT11  IT12  IT13

   0      0.12 0.12 0.15  0.25 0.40 .6 1.0 1.6 2.54 6

   0.12      0.24 0.15 0.20 0.3 0.5 0.7 1.21 .8 3.05  7

   0.24      0.40 0.15 0.25 0.40 .6 0.91 .4 2.23 .5 69

   0.40      0.71 0.20 .3 0.40 .7 1.01 .6 2.84 .0 71 0

   0.71      1.19 0.25 0.40 .5 0.81 .2 2.03 .5 5.08 12

   1.19      1.97 0.30 .4 0.61 .0 1.62 .5 4.06 10 16

   1.97      3.15 0.30 .5 0.71 .2 1.83 .0 4.57 12 18

   3.15      4.73 0.40 .6 0.91 .4 2.23 .5 59 14 22

   4.73      7.09 0.50 .7 1.01 .6 2.54 .0 61 01 62 5

   7.09      9.85 0.60 .8 1.21 .8 2.84 .5 71 21 82 8

   9.85     12.41 0.60 .9 1.22 .0 3.05 .0 81 22 03 0

  12.41     15.75 0.71 .0 1.42 .2 3.56 91 42 23 5

  15.75     19.69 0.81 .0 1.63 2.54 61 01 62 54 0

  19.69     30.09 0.91 .2 2.03 58 12 20 30 50

  30.09     41.49 1.01 .6 2.54 61 01 62 54 06 0

  41.49     56.19 1.22 .0 35 81 22 03 05 08 0

  56.19     76.39 1.62 .5 46 10 16 25 40 60 100

  76.39    100.92 .0 35 81 22 03 05 08 01 25

  100.9    131.92 .5 46 10 16 25 40 60 1001 60

  131.9    171.93 58 12 20 30 50 80 1252 00

  171.9    2004 61 01 62 54 06 01 00 1602 50

నిరి్దషటి  IT గేరిడ్ క్ోసం నిరి్దషటి  టోలరెన్స్  క్్రరింది సూత్్రం దా్వరా 
లెక్్ర్కంచబడుత్ుంది:

T అనేది మ�ైక్ోరి మీటరలీలో టోలరెన్స్  [μm]

D అనేది మిల్లీమీటరలీలోని రేఖ్ాగణతి్ సగటు పరిమాణం [mm]

ITG అనేది IT గేరిడ్, సానుకూల పూరా్ణ ంకం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - ఫిట్ట్ట ంగ్ అసెంబ్లీ

అసెంబ్లీ  మెటల్స్ (Metals)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్యధ్ధరణంగ్య ఉపయోగించే ఫెరరిస్ లోహాలు మరియు పంద్ి ఇనుమును ఉత్పత్తి  చేయడ్ధన్క్్ట ఉపయోగించే ముడి పద్్ధర్యథా న్క్్ట పేరు పెట్ట ండి • పిగ్ 

ఇనుము యొక్్క లక్షణ్ధలను మరియు ద్్ధన్ ఉత్పనని ప్రక్్టరియను వివరించండి
• క్్యస్్ట   ఇనుము యొక్్క రక్్యలు మరియు లక్షణ్ధలను వివరించండి, చేత ఇనుము మరియు ఉపయోగ్యలు • ర్యగి, అల్యయామిన్యం, ట్టన్ సీసం, 

జింక్ మిశ్రిమాలను వివరించండి
• ఈ లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్యలు తెలియజేయండి.

ఇనుమును ప్రధాన పదార్థంగా కలిగి ఉండే లోహాలను ఫెరరిస్ లోహాలు 
అంటారు. వివిధ ప్రయోజనాల క్ోసం వివిధ లక్షణాల ఫెరరిస్ లోహాలు 
ఉపయోగించబడతాయి.

స్యధ్ధరణంగ్య ఉపయోగించే ఫెరరిస్ లోహాలు మరియు మిశ్రిమాలు:

- ద్ుక్క ఇనుము

- క్ాస్టి ఇనుము

- అచుచుపో సిన ఇనుము

- స్టటిల్స్ మరియు మిశరిమం స్టటిల్స్.

ఇనుము మరియు ఉకు్కను ఉత్్పత్తి  చేయడానిక్్ర వివిధ ప్రక్్రరియలు 
ఉపయోగించబడతాయి.

ఇనుము ధాత్ువు యొక్క రసాయన త్గిగుంపు దా్వరా పిగ్-ఇనుము 
పొ ంద్బడుత్ుంది. ఇనుము ధాత్ువును పంది-ఇనుముగా త్గిగుంచే 
ఈ ప్రక్్రరియను సె్మలిటింగ్ అంటారు.

పిగిర్యన్ ఉత్పత్తిక్్ట అవసరమెైన ప్రధ్ధన ముడి పద్్ధర్యథా లు:

- ఇనుము ధాత్ువు

- క్ోక్

- ఫ్లీ క్స్.

ఇనుము ధ్ధతువ్ప

ఇనుప ఖన్జాల రక్్యలు

- మాగెనిట�ైట్

- హెమట�ైట్

- లిమోనెైట్

- క్ారో్బనేట్.

ఈ ఖ్నిజాలలో వివిధ నిష్పత్ుతి లలో ఇనుము ఉంటుంది మరియు 
‘సహజంగా’ అంద్ుబాటులో ఉంటుంది.

క్ోక్

క్ోక్ అనేది త్గిగుంచే చర్యను క్ొనసాగించడానిక్్ర అవసరమ�ైన వేడిని 
అందించడానిక్్ర ఉపయోగించే ఇంధనం. క్ార్బన్ మోనాక్ెసస్డ్ రూపంలో 
క్ోక్ నుండి క్ార్బన్ ఇనుప ధాత్ువుతో కలిపి దానిని ఇనుముగా 
త్గిగుసుతి ంది.

ఫ్లీ క్స్

ధాత్ువు యొక్క ద్్రవీభవన సా్థ నానిని త్గిగుంచడానిక్్ర బాలీ స్టి  ఫరేనిస్ లోక్్ర 
ఛార్జి చేయబడిన ఖ్నిజ పదార్ధం ఇది, మరియు ఇది ధాత్ువులోని 
లోహ రహతి్ భాగంతో కలిసి కరిగిన సాలీ గ్ ను ఏర్పరుసుతి ంది.

సుననిపురాయి అనేది బాలీ స్టి  ఫరేనిస్ లో సాధారణంగా ఉపయోగించే 
ఫ్లీ క్స్.

బ్యలీ స్్ట  ఫరేనిస్(చిత్రం 1)

ఇనుప ఖన్జాన్ని క్రిగించడ్ధన్క్్ట ఉపయోగించే క్ొలిమి బ్యలీ స్్ట  ఫరేనిస్.

బాలీ స్టి  ఫరేనిస్ లో కరిగించడం దా్వరా లభించే ఉత్్పత్తి  పిగ్-ఇనుము.
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బ్యలీ స్్ట  ఫరేనిస్ యొక్్క ప్రధ్ధన భ్్యగ్యలు:

- త్ోర ట్ 

- సాటి క్

- చీఫ్

- హార్తి

- డబుల్ బెల్ ఛారిజింగ్ మ�క్ానిజం

- ట్య్యయర్స్.

బ్యలీ స్్ట  ఫరేనిస్ లో క్రిగించడం

ముడి పదారా్థ లు డబుల్ బెల్ మ�క్ానిజం దా్వరా క్ొలిమిలోని ఇనుప 
ఖ్నిజం, క్ోక్ మరియు ఫ్లీ క్స్ యొక్క ప్రతా్యమానియ పొ రలలో ఛార్జి 
చేయబడతాయి. (ఫిగ్ 1 & 2)

వేడి పేలుడు ట్య్యయర్స్ అని పిలువబడే అనేక నాజిల్ (Fig1) దా్వరా 
క్ొలిమిలోక్్ర బలవంత్ంగా పంపబడుత్ుంది.

అనిని పదారా్థ లు కరగడం ప్ార రంభించ్నపు్పడు ట్య్యయర్స్ (మ�లిటింగ్ 
జోన్) సా్థ యి కంటే క్ొలిమి యొక్క ఉషో్ణ గరిత్ 1000 ° C నుండి 1700 
° C వరకు ఉంటుంది.

ఒక ప్రవాహం వలె పనిచేసే సుననిపురాయి, ధాత్ువులోని నాన్-
మ�టాలిక్ పదారా్ధ లతో కలిపి కరిగిన ఇనుము పెైన తేలియాడే కరిగిన 
సాలీ గ్ ను ఏర్పరుసుతి ంది.

సాలీ గ్ రంధ్రం దా్వరా సాలీ గ్ క్ొటటిబడుత్ుంది.

కరిగిన ఇనుము ప్రతే్యక టా్యపింగ్ రంధ్రం దా్వరా విరామాలలో 
నొక్కబడుత్ుంది.

కరిగిన ఇనుమును పంది పడకలలో వేయవచుచు లేదా ఉకు్క 
త్యారీక్్ర ఇత్ర ప్ార సెసింగ్ పాలీ ంటలీలో ఉపయోగించవచుచు.

పిగ్  ఇనుము యొక్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగం:పిగ్-ఇనుము 
కరిగించే ప్రక్్రరియలో వివిధ రక్ాల క్ార్బన్, సిలిక్ాన్, సల్ఫర్, ఫాస్పరస్ 
మరియు మాంగనీస్ లను గరిహిసుతి ంది.

అధిక మొత్తింలో క్ార్బన్ పంది-ఇనుము చాలా కఠినంగా మరియు 
పెళుసుగా మారుత్ుంది మరియు ఏదెైనా ఉపయోగకరమ�ైన 
కథనానిని త్యారు చేయడానిక్్ర అనువుగా ఉంటుంది.

అంద్ువలలీ , పిగ్-ఇనుము శుది్ధ  చేయబడి, త్రిగి ఇవ్వబడుత్ుంది 
మరియు ఇత్ర రక్ాల ఇనుము మరియు ఉకు్కను ఉత్్పత్తి  
చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుత్ుంది.

క్్యస్్ట  ఇనుము (రక్్యలు): క్ాస్టి  ఇనుము ఇనుము, క్ార్బన్ మరియు 
సిలిక్ాన్ మిశరిమం. క్ార్బన్ కంట�ంట్ 2 నుండి 4% వరకు ఉంటుంది.

క్ాస్టి ఇనుము రక్ాలు

క్్రందివి క్ాస్టి ఇనుము రక్ాలు.

- బూడిద్ క్ాస్టి ఇనుము

- వెైట్ క్ాస్టి ఇనుము

- మతృద్ువుగా ఉండే క్ాస్టి ఇనుము

- నాడు్యలర్ క్ాస్టి ఇనుము

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బూడిద క్్యస్్ట  ఇనుము

ఇది మ�షినరీ భాగాల క్ాసిటింగ్ క్ోసం విసతి తృత్ంగా ఉపయోగించబడుత్ుంది 
మరియు సులభంగా మ�షిన్ చేయబడుత్ుంది.

మ�షిన్ సా్థ వరాలు, పటిటికలు, సలీయిడ్ మారాగు లు క్ాస్టి  ఇనుముతో 
త్యారు చేయబడాడ్ యి, ఎంద్ుకంటే ఇది వతృదా్ధ ప్య క్ాలం త్రా్వత్ 
పరిమాణంలో సి్థరంగా ఉంటుంది.

దాని గారి ఫెైట్ కంట�ంట్ క్ారణంగా, క్ాస్టి ఇనుము అద్ు్భత్మ�ైన బేరింగ్ 
మరియు సెలలీ డింగ్ ఉపరిత్లానిని అందిసుతి ంది.

ద్్రవీభవన సా్థ నం ఉకు్క కంటే త్కు్కవగా ఉంటుంది మరియు బూడది్ 
క్ాస్టి  ఇనుము మంచ్ ద్్రవతా్వనిని కలిగి ఉంటుంది క్ాబటిటి , క్్రలీషటిమ�ైన 
క్ాసిటింగ్ చేయవచుచు.

గేరి క్ాస్టి  ఇనుము వెైబే్రషన్ ను త్గిగుంచ్, ట్యల్ కబురులీ  త్గిగుంచే సామర్థ్యం 
క్ారణంగా యంత్్ర పరికరాల క్ోసం విసతి తృత్ంగా ఉపయోగించబడుత్ుంది.

గేరి క్ాస్టి  ఇనుము, మిశరిమం చేయనపు్పడు, చాలా పెళుసుగా ఉంటుంది 
మరియు సాపకే్షంగా త్కు్కవ త్న్యత్ బలానిని కలిగి ఉంటుంది. ఈ 
క్ారణంగా అధిక ఒత్తిడకి్్ర లేదా ప్రభావ భారాలకు లోనయిే్య భాగాలను 
త్యారు చేయడానిక్్ర ఇది ఉపయోగించబడద్ు. గేరి క్ాస్టి  ఇనుము 
త్రచుగా నిక్ెల్, క్రోి మియం, వెనాడియం లేదా రాగితో మిశరిమంగా 
ఉంటుంది. గేరి క్ాస్టి  ఐరన్ వెలడ్బుల్ అయితే బేస్ మ�టల్ కు ప్ట్రహీటింగ్ 
అవసరం.

తెలుపు క్ాస్టి ఇనుము:ఇది చాలా కషటిం మరియు యంత్్రం చేయడం 
చాలా కషటిం, మరియు ఈ క్ారణంగా, ఇది రాపిడి-నిరోధకత్ కలిగిన 
భాగాలలో ఉపయోగించబడుత్ుంది.

సిలిక్ాన్ కంట�ంట్ ను త్గిగుంచడం దా్వరా మరియు వేగవంత్మ�ైన 
శీత్ల్కరణ దా్వరా తలెలీ  క్ాస్టి ఇనుము ఉత్్పత్తి  అవుత్ుంది. ఈ 
పద్్ధత్లో చలలీబరిచ్నపు్పడు, దానిని చలి క్ాస్టి ఇనుము అంటారు.

వెైట్ క్ాస్టి ఇనుము వెలిడ్ంగ్ చేయబడద్ు.

మెలలీ బుల్ క్్యస్్ట  ఇనుము:గేరి క్ాస్టి  ఐరన్ తో పో లిచునపు్పడు మ�లలీబుల్ 
క్ాస్టి ఇనుము డక్్రటిలిటీ, త్న్యత్ బలం మరియు మొండిత్నానిని 
పెంచ్ంది.

30 గంటల పాటు సుదరీ్ఘ వేడి-చ్క్్రత్స్ ప్రక్్రరియ దా్వరా తలెలీ టి క్ాస్టి  
ఇనుము నుండి మ�లలీబుల్ క్ాస్టి ఇనుము ఉత్్పత్తి  చేయబడుత్ుంది.

నాడు్యలర్ క్ాస్టి ఇనుము:ఇది మ�లలీబుల్ క్ాస్టి ఇనుముకు చాలా పో లి 
ఉంటుంది.

క్ానీ ఇది ఎటువంటి వేడి చ్క్్రత్స్ లేకుండా ఉత్్పత్తి  చేయబడుత్ుంది.

నాడు్యలర్ క్ాస్టి ఇనుమును ఇలా కూడా పిలుసాతి రు:నాడు్యలర్ 
ఐరన్ - డక్ెటటిల్ ఐరన్ - గోళాక్ార గారి ఫెైట్ ఇనుము ఇది మంచ్ యంత్్ర 
సామర్థ్యం, క్ాసటిబ్లిటీ, ధరించడానిక్్ర నిరోధకత్, త్కు్కవ ద్్రవీభవన 
సా్థ నం మరియు క్ాఠిన్యం కలిగి ఉంటుంది.

మ�షిన్ పార్టి ల క్ోసం మ�లిలీబుల్ మరియు నాడు్యలర్ క్ాసిటింగ్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి, ఇక్కడ ఎకు్కవ త్న్యత్ ఒత్తిడి మరియు 
మిత్మ�ైన ఇంపాక్టి లోడింగ్ ఉంటుంది.

ఈ క్ాసిటింగ్ లు త్కు్కవ ఖ్రుచుతో కూడుకుననివి మరియు స్టటిల్ 
క్ాసిటింగ్ కు ప్రతా్యమానియం.

చేత్ ఇనుము మరియు సాదా క్ార్బన్ స్టటిల్స్:ఇనుము యొక్క 
స్వచ్ఛమ�ైన రూపం చేత్ ఇనుము. చతే్ ఇనుము యొక్క విశ్రలీషణ 
99.9% ఇనుమును చూపుత్ుంది. (Figure 3)

వేడిచేసినపు్పడు, చేత్ ఇనుము కరగద్ు, క్ానీ పాస్టటిగా మాత్్రమే 
మారుత్ుంది మరియు ఈ రూపంలో అది ఏ ఆక్ారానిక్్ర నక్్రల్ 
చేయబడుత్ుంది.

పెద్్ద  పరిమాణంలో ఇనుమును ఉత్్పత్తి  చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే 
ఆధునిక పద్్ధత్ులు:

- పుడిలీ ంగ్ ప్రక్్రరియ

- ఆసటిన్ లేదా బెైర్స్ ప్రక్్రరియ.

పుడిలీ ంగ్ ప్రక్్రరియ

పంది ఇనుమును శుది్ధ  చేయడం దా్వరా చేత్ ఇనుము త్యారు 
చేయబడుత్ుంది.

పిగ్-ఐరన్ సిలిక్ాన్ శుది్ధ  చేయడం దా్వరా పూరితిగా తొలగించబడుత్ుంది, 
ఎకు్కవ మొత్తింలో భాస్వరం తొలగించబడుత్ుంది మరియు గారి ఫెైట్ 
కలిపి క్ార్బన్ గా మారచుబడుత్ుంది.

పెై ప్రక్్రరియ ఒక పుడిలీ ంగ్ క్ొలిమిలో నిర్వహించబడుత్ుంది.

పుడిలీ ంగ్ క్ొలిమి

ఈ క్ొలిమి బొ గుగు తో నడిచే రివర్బరేటర్ ఫరేనిస్. (Figure 4)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



280

రివర్బరేటర్ అనే పద్ం వరితించబడుత్ుంది ఎంద్ుకంటే ఛార్జి అగినితో 
అసలు సంబంధంలో లేద్ు, క్ానీ గోపురం ఆక్ారపు క్ొలిమి పెైకపు్ప 
నుండి ప్రత్బ్ంబ్ంచడం దా్వరా దాని వేడిని పొ ంద్ుత్ుంది. పొ ందిన 
ఉత్్పత్తి  సుమారు 50 క్్రలోల ద్్రవ్యరాశిని కలిగి ఉనని బంత్ుల (లేదా 
పుషి్పంచే) రూపంలో క్ొలిమి నుండి తీయబడుత్ుంది. వేడి లోహం 
గూరి వ్డ్  రోలర్ ల దా్వరా పంపబడుత్ుంది, ఇది బూలీ మ్ లను మక్ 
బార్ లు లేదా పుడిల్ బార్ లుగా పిలిచే బార్ లుగా మారుసుతి ంది. ఈ 
బారులీ  చ్నని పొ డవుగా కత్తిరించబడతాయి, పెైలో్లలో ఒకదానితో ఒకటి 
కటిటివేయబడతాయి, వెలిడ్ంగ్ ఉషో్ణ గరిత్లకు మళ్లీ వేడి చేయబడతాయి 
మరియు మళ్లీ బారులీ గా చుటటిబడతాయి.

ఆస్టన్ ప్రక్్టరియ:ఈ ప్రక్్రరియలో కరిగిన పిగ్-ఇనుము మరియు ఉకు్క 
సా్రరాప్ లు బసెెస్మర్ కన్వరటిర్ లో శుది్ధ  చేయబడతాయి. శుది్ధ  చేసిన 
కరిగిన లోహానిని ఇనుప సిలిక్ేట్ ద్శలో ఓపెన్ హార్తి ఫరేనిస్ లో 
పో సాతి రు.

ఇది చాలా క్ార్బన్ ను తొలగిసుతి ంది. సాలీ గ్ కరిగిన లోహానిని పాస్టటి  
ద్్రవ్యరాశిక్్ర చలలీబరుసుతి ంది, ఇది చాలా వరకు సాలీ గ్ ను తొలగించడానిక్్ర 
హెైడ్ార లిక్ పె్రస్ లో పిండి వేయబడుత్ుంది. బూలీ మ్స్ అని పిలువబడే 
దీర్ఘచత్ురస్ార క్ార బాలీ క్స్ ఈ ద్్రవ్యరాశి నుండి ఏర్పడతాయి.

వివిధ ఆక్ారాలు మరియు పరిమాణాల చేత్ ఇనుము ఉత్్పత్ుతి లను 
ఉత్్పత్తి  చేయడానిక్్ర హాట్ బూలీ మ్ వెంటనే రోలింగ్ మిలులీ ల దా్వరా 
పంపబడుత్ుంది.

తయారు చేసిన ఇనుము యొక్్క క్్యరు్ప

క్ార్బన్             -             0.02 నుండి 0.03%

సిలిక్ాన్             -             0.1 నుండి 0.2%

మాంగనీస్           -             0.02 నుండి 0.1%

సల్ఫర్               -             0.02 నుండి 0.04%

భాస్వరం             -             0.05 నుండి 0.2%

మిగిలిన కంట�ంట్ యొక్క ఐరన్ రూపాలు.

చేత ఇనుము యొక్్క లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్యలు

లక్షణ్ధలు ఉపయోగ్యలు

మతృద్ువుగా మరియు సాగేది.                                                                               
ఇది గటిటిపడద్ు లేదా నిగరిహించబడద్ు.

నిరా్మణ పనులు.

కఠినమ�ైన, షాక్-నిరోధక ఫెైబరస్ నిరా్మణం; ఫో ర్జి వెలిడ్ంగ్ క్ోసం 
సులభం. చ.మీ.క్్ర దాదాపు 350 నూ్యటన్ ల అంత్మ త్న్యత్ బలం.

క్ేరిన్ హుక్స్, చెైన్ లింక్ లు, బో ల్టి  లు మరియు నట్స్ & రెసలే్వ 
కపిలీ ంగ్ లు.

ఉపు్ప నీటిలో ప్రభావం లేద్ు. మ�రెసన్ పనులు.

అయసా్కంత్త్్వం నిలుపుక్ోద్ు. తాతా్కలిక అయసా్కంతాలు. డెైనమోల క్ోర్.

త్ుపు్ప నిరోధకత్. వ్యవసాయ పరికరాలు.

నక్్రల్ చేయడం సులభం - విసతి తృత్ ఉషో్ణ గరిత్ పరిధి 850°C నుండి 
1350°C.

పెైపులు, అంచులు మొద్లెైనవి.

ఉక్ు్క(స్యద్్ధ క్్యర్బన్ సీ్టల్)

ఉకు్క ప్ార థమికంగా ఇనుము మరియు క్ార్బన్ మిశరిమం, క్ార్బన్ 
కంట�ంట్ 1.5% వరకు ఉంటుంది. ప్రసుతి త్ం ఉనని క్ార్బన్ మిశరిమ 
సి్థత్లో ఉంది.

సాదా క్ార్బన్ స్టటిల్స్ వాటి క్ార్బన్ కంట�ంట్ ప్రక్ారం వరీగుకరించబడాడ్ యి.

సాదా క్ార్బన్ స్టటిల్ యొక్క వరీగుకరణ మరియు కంట�ంట్ టేబుల్ 1లో 
ఇవ్వబడింది.

టేబుల్ 1

స్యద్్ధ క్్యర్బన్ సీ్టల్ యొక్్క వరీగీక్రణ మరియు క్ంటెంట్

మెైద్్ధనం పేరు
క్్యర్బన్ సీ్టల్

క్్యర్బన్ శ్యతం లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్యలు

డెడ్ మ�ైల్డ్  0.1 నుండి 0.125 % అత్్యంత్ సాగేది. వెైర్ స్టటిల్ రాడ్ లు, సననిని ష్టట్ లు & ద్తృఢమ�ైన డ్ార  ట్య్యబ్ ల త్యారీక్్ర 
ఉపయోగిసాతి రు.

మ�ైల్డ్  స్టటిల్ 0.15 నుండి 0.3% సాపేక్షంగా మతృద్ువెైన మరియు సాగేది. సాధారణ వర్్క షాప్ ప్రయోజనాల క్ోసం, బాయిలర్ పేలీ టులీ , 
వంతెన పని, నిరా్మణ విభాగాలు మరియు డ్ార ప్ ఫో రిజింగ్ ల క్ోసం ఉపయోగిసాతి రు.

మధ్యస్థ  
క్ార్బన్

0.3 నుండి 0.5% ఇరుసులు, డ్ార ప్ ఫో రిజింగ్ లు, అధిక త్న్యత్ గ్కటాటి లు, వెైరులీ  మరియు వ్యవసాయ ఉపకరణాల 
త్యారీక్్ర ఉపయోగిసాతి రు.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- డు - 0.5 నుండి 0.7% కఠినమ�ైనది, పటిషటిమ�ైనది మరియు త్కు్కవ సాగేది. సిప్రరింగ్ లు, లోక్ోమోటివ్ ట�ైరులీ , పెద్్ద  ఫో రిజింగ్ 
డెైస్, వెైర్ రోప్ లు, సుత్ుతి లు మరియు రివెటర్ ల క్ోసం సానిప్ ల త్యారకీ్్ర ఉపయోగసిాతి రు.

అధిక క్ార్బన్ 
స్టటిల్

0.7 నుండి 0.9% గటిటిది, త్కు్కవ సాగేది మరియు క్ొంచెం త్కు్కవ కఠినమ�ైనది. సిప్రరింగ్ లు, చ్నని ఫో రిజింగ్ డెైస్, ష్టర్ 
బేలీ డ్ లు మరియు కలప ఉలి త్యారకీ్్ర ఉపయోగసిాతి రు.

- డు - 0.9 నుండి 1.1% చలలీటి ఉలి, పె్రస్ డెైస్, పంచ్ లు, చెక్క పని సాధనాలు, గ్కడడ్లి మొద్లెైన వాటిని త్యారు 
చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు.

-డు - 1.1% నుండి 1.4% హా్యండ్ ఫెైల్స్, డి్రల్స్, గేజ్ లు, మ�టల్ కటిటింగ్ ట్యల్స్ & రేజర్ ల త్యారీక్్ర ఉపయోగిసాతి రు.

న్ధన్-ఫరెరిస్ లోహాలు- ర్యగి: ఇనుము లేని లోహాలను ఫెరరిస్ క్ాని 
లోహాలు అంటారు. ఉదా. రాగి, అలూ్యమినియం, జింక్, స్టసం 
మరియు టిన్.

న్ధన్-ఫరెరిస్ లోహాలు- ర్యగి: ఇనుము లేని లోహాలను ఫెరరిస్ క్ాని 
లోహాలు అంటారు. ఉదా. రాగి, అలూ్యమినియం, జింక్, స్టసం 
మరియు టిన్.

ర్యగి:ఇది 55% రాగిని కలిగి ఉనని ‘మలాక్ెసట్’ మరియు 32% రాగిని 
కలిగి ఉనని ‘పెైరెసట్స్’ అనే దాని ఖ్నిజాల నుండి సంగరిహించబడింది.

లక్షణాలు:ఎరరిటి రంగు. రాగి దాని రంగు క్ారణంగా సులభంగా 
గురితించద్గినది. విరిగినపు్పడు నిరా్మణం కణికగా ఉంటుంది, క్ానీ 
నక్్రల్ లేదా చుటటిబడినపు్పడు అది ప్టచుగా ఉంటుంది. ఇది చాలా 
సునినిత్మ�ైనది మరియు సాగేది మరియు ష్టటులీ  లేదా వెైరులీ గా 
త్యారు చేయవచుచు.

ఇది విద్ు్యత్ వాహకం. రాగిని ఎలక్్రటిరికల్ క్ేబుల్స్ గా మరియు విద్ు్యత్ 
ప్రవాహానిని నిర్వహించే ఎలక్్రటిరికల్ ఉపకరణం యొక్క భాగాలుగా 
విసతి తృత్ంగా ఉపయోగిసాతి రు. (Figure 5)

రాగి మంచ్ ఉష్ణ  వాహకం మరియు త్ుపు్పకు అధిక నిరోధకత్ను 
కలిగి ఉంటుంది. ఈ క్ారణంగా ఇది బాయిలర్ ఫెైర్ బాక్స్ లు, వాటర్ 
హీటింగ్ ఉపకరణం, నీటి పెైపులు మరియు బూ్ర వరీ మరియు క్ెమికల్ 
పాలీ ంట్ లలోని పాత్్రలకు ఉపయోగించబడుత్ుంది. టంకం ఇనుము 
త్యారకీ్్ర కూడా ఉపయోగిసాతి రు.

రాగి ద్్రవీభవన ఉషో్ణ గరిత్ 1083o C.

రాగి యొక్క త్న్యత్ బలానిని సుత్తి  లేదా రోలింగ్ దా్వరా పెంచవచుచు. 
(Figure 6)

ర్యగి మిశ్రిమాలు

ఇతతిడి

ఇది రాగి మరియు జింక్ మిశరిమం. క్ొనిని రక్ాల ఇత్తిడి క్ోసం చ్నని 
పరిమాణంలో టిన్ లేదా స్టసం జోడించబడతాయి. ఇత్తిడి రంగు 

మిశరిమ మూలక్ాల శాత్ంపెై ఆధారపడి ఉంటుంది. రంగు పసుపు 
లేదా లేత్ పసుపు, లేదా దాదాపు తెలుపు. ఇది సులభంగా యంత్్రం 
చేయవచుచు. ఇత్తిడి కూడా త్ుపు్ప నిరోధకత్ను కలిగి ఉంటుంది.

ఇత్తిడిని మోటారు క్ార్ రేడియిేటర్ క్ోర్ మరియు నీటి కుళాయిలు 
మొద్లెైన వాటి త్యారకీ్్ర విసతి తృత్ంగా ఉపయోగసిాతి రు. ఇది హార్డ్ 
టంకం/బే్రజింగ్ క్ోసం గా్యస్ వెలిడ్ంగ్ లో కూడా ఉపయోగించబడుత్ుంది. 
ఇత్తిడి ద్్రవీభవన సా్థ నం 880 నుండి 930o C వరకు ఉంటుంది.

వివిధ అపిలీ కే్షనలీ  క్ోసం వివిధ కూరు్ప యొక్క ఇత్తిడి త్యారు 
చేసాతి రు. క్్రంది పటిటిక-2 సాధారణంగా ఉపయోగించే ఇత్తిడి మిశరిమం 
కూరు్పలను మరియు వాటి అపిలీ కే్షన్ ను అందిసుతి ంది.

క్ంచు

క్ాంస్య ప్ార థమికంగా రాగి మరియు త్గరం యొక్క మిశరిమం. 
క్ొనిని ప్రతే్యక లక్షణాలను సాధించడానిక్్ర క్ొనినిసారులీ  జింక్ కూడా 
జోడించబడుత్ుంది. దీని రంగు ఎరుపు నుండి పసుపు వరకు 
ఉంటుంది. క్ాంస్య ద్్రవీభవన సా్థ నం దాదాపు 1005o C. ఇది 
ఇత్తిడి కంటే గటిటిది. పద్ునెైన సాధనాలతో దీనిని సులభంగా 
త్యారు చేయవచుచు. ఉత్్పత్తి  చేయబడిన చ్ప్ కణికగా ఉంటుంది. 
ప్రతే్యక క్ాంస్య మిశరిమాలను బే్రజింగ్ రాడ్ లుగా ఉపయోగసిాతి రు. 
వివిధ అనువరతినాల క్ోసం వివిధ కూరు్పల క్ాంస్య అంద్ుబాటులో 
ఉనానియి. టేబుల్-3 వివిధ కంచుల రకం కూరు్పలను మరియు 
అనువరతినాలను అందిసుతి ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టేబుల్ 2 - వివిధ్ రక్్యల ఇతతిడి క్్యరు్ప

పేరు క్్యరు్ప (%) అపిలీ క్ేషనులీ

ర్యగి జింక్ ఇతర అంశ్యలు

గుళిక
ఇత్తిడి

70 30 - రాగి/జింక్ మిశరిమాలలో చాలా సాగేది. తీవ్రమ�ైన లోతెైన డ్ార యింగ్ క్ార్యకలాపాల 
క్ోసం ష్టట్ మ�టల్ నొక్కడంలో విసతి తృత్ంగా ఉపయోగించబడుత్ుంది. వాసతివానిక్్ర క్ారిటిరిడ్జి  
క్ేసులను త్యారు చేయడానిక్్ర అభివతృది్ధ  చేయబడింది, అంద్ుక్ే దాని పేరు.

ప్ార మాణికం 
ఇత్తిడి

65 35 - క్ాటి్రడ్జి  ఇత్తిడి కంటే చౌక్ెసనది మరియు త్కు్కవ సాగేది. చాలా ఇంజనీరింగ్ ప్రక్్రరియలకు 
అనుకూలం.

ప్ార థమిక 
ఇత్తిడి

63 37 - చలలీ గా పనిచేసే ఇత్తిడిలో చౌక్ెసనది. ఇది డక్్రటిలిటీని కలిగి ఉండద్ు మరియు సాధారణ 
ఏరా్పటు క్ార్యకలాపాలను మాత్్రమే త్టుటి క్ోగలద్ు.

ముంట్జి  మ�టల్ 60 40 - చలలీని పనిక్్ర త్గినది క్ాద్ు, క్ానీ వేడిగా పని చేయడానిక్్ర త్గినది. అధిక జింక్ 
క్ారణంగా సాపేక్షంగా చౌకగా ఉంటుంది విషయము. ఇది ఎక్స్ ట్ార షన్ మరియు హాట్ 
సాటి ంపింగ్ ప్రక్్రరియలకు విసతి తృత్ంగా ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ఉచ్త్ కటిటింగ్ 
ఇత్తిడి

58 39 3% ఆధకి్యం క్ోల్డ్  వరి్కంగ్ కు త్గినది క్ాద్ు క్ానీ వేడిగా పని చేయడానిక్్ర మరియు త్కు్కవ బలం 
గల భాగాలను అధిక వేగంతో మా్యచ్ంగ్ చేయడానిక్్ర అద్ు్భత్మ�ైనది.

అడి్మరాలిటీ 
ఇత్తిడి

70 29 1% మంది 
నము్మత్ునానిరు

ఉపు్ప నీటి సమక్షంలో త్ుపు్ప పటటికుండా ఉండటానిక్్ర ఇది వాసతివంగా క్ాటి్రడ్జి  
ఇత్తిడితో పాటు క్ొది్దగా టిన్.

నావిక్ా ఇత్తిడి 62 37 1% మంది 
నము్మత్ునానిరు

ఉపు్ప నీటి సమక్షంలో త్ుపు్ప పటటికుండా ఉండటానిక్్ర ఇది వాసతివంగా Muntz 
మ�టల్ పలీస్ క్ొది్దగా టిన్.

గిలిడ్ంగ్ మ�టల్ 95 5 - ఆభరణాల క్ోసం ఉపయోగిసాతి రు.

టేబుల్ 3 - వివిధ్ రక్్యల క్్యంసయా క్్యరు్ప

పేరు క్్యరు్ప (%) అపిలీ కే్షనులీ

ర్యగి జింక్ ఇతర 
అంశ్యలు

నమ్మక్ం

త్కు్కవ టిన్ కంచు 96 - 0.1 నుండి 
0.25

3.9 
నుండి 
3.75 
వరకు

ఈ మిశరిమం గటిటిపడటానిక్్ర తీవ్రంగా చలలీ గా పని చేయవచుచు, 
త్దా్వరా ఇది మంచ్ సాగే లక్షణాలను త్ుపు్ప నిరోధకత్, అలసట-
నిరోధకత్ మరియు విద్ు్యత్ వాహకత్తో కలిపి ఉండే సిప్రరింగ్ ల క్ోసం 
ఉపయోగించవచుచు. ఉదా.క్ాంటాక్టి బేలీ డ్ లు

డ్ార  ఫాస్ఫర్ / 
క్ాంస్య

94 - 0.1 నుండి 
0.5

5.9 
నుండి 
5.5

వాల్్వ సి్పండిల్స్ వంటి బలం మరియు త్ుపు్ప నిరోధకత్ 
అవసరమయిే్య మారిన భాగాల క్ోసం ఈ మిశరిమం 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.

క్ాస్టి  ఫాస్ఫర్ / 
క్ాంస్య

89.75 
కు 
89.97

- 0.3 నుండి 
0.25

10 సాధారణంగా బేరింగ్ పొ ద్లు మరియు వార్్మ వీల్స్ త్యారకీ్్ర 
రాడ్ లు మరియు ట్య్యబ్ లలో వేయబడుత్ుంది. ఇది అద్ు్భత్మ�ైన 
యాంటీ ఫి్రక్షన్ లక్షణాలను కలిగి ఉంది.

అడి్మరాలిటీ గన్-
మ�టల్

88 2 - 10 పంప్ మరియు వాల్్వ బాడీలు వంటి ఫెైన్ గెరియిన్డ్ , పె్రజర్-ట�ైట్ 
క్ాంపో నెంట్ లు అవసరమయిే్య ఇసుక క్ాసిటింగ్ కు ఈ మిశరిమం 
అనుకూలంగా ఉంటుంది.

దారితీసింది
గన్-మ�టల్ (ఉచ్త్
క్ోత్)

85 5
(5% 
ఆధిక్యం)

- 5 ‘ఎరరి ఇత్తిడి’ అని కూడా పిలువబడే ఈ మిశరిమం ప్ార మాణికమ�ైన, 
అడి్మరల్టి గన్-మ�టల్ వలె అదే ప్రయోజనాల క్ోసం 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇది చాలా త్కు్కవ బలమ�ైన క్ానీ 
మ�రుగెసన ద్తృఢత్్వం మరియు మా్యచ్ంగ్ లక్షణాలను కలిగి ఉంది.

దారితీసింది
(పాలీ సిటిక్)
కంచు

74 (24% 
ఆధిక్యం)

- 2 అమరిక కషటింగా ఉనని చోట తేలికగా లోడ్ చేయబడిన బేరింగ్ ల 
క్ోసం ఈ మిశరిమం ఉపయోగించబడుత్ుంది. దాని మతృద్ుత్్వం 
క్ారణంగా, ఈ మిశరిమంతో త్యారు చేయబడిన బేరింగులీ  సులభంగా 
“బెడ్ ఇన్”.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ద్్ధరి

స్టసం అనేది చాలా సాధారణంగా ఉపయోగించే నాన్-ఫెరరిస్ మ�టల్ 
మరియు అనేక రక్ాల పారిశరాి మిక అనువరతినాలను కలిగి ఉంది. 
స్టసం దాని ధాత్ువు ‘గాలెనా’ నుండి ఉత్్పత్తి  అవుత్ుంది. స్టసం 
కరిగినపు్పడు వెండి రంగులో ఉండే భారీ లోహం. ఇది మతృద్ువెైన 
మరియు సునినిత్ంగా ఉంటుంది మరియు త్ుపు్పకు మంచ్ 
నిరోధకత్ను కలిగి ఉంటుంది. ఇది అణు విక్్రరణానిక్్ర వ్యత్రేకంగా 
మంచ్ అవాహకం.

స్టసం సలూ్ఫ్యరిక్ ఆమలీ ం మరియు హెైడ్ర్రక్ోలీ రిక్ ఆమలీ ం వంటి అనేక 
ఆమాలీ లకు నిరోధకత్ను కలిగి ఉంటుంది.

ఇది క్ారు బా్యటరీలలో, సో లడ్రలీ త్యారీలో మొద్లెైనవి. పెయింటలీ  
త్యారీలో కూడా ఉపయోగిసాతి రు. (చ్త్్రం 7)

ప్రధ్ధన మిశ్రిమాలు

బాబ్ట్ మ�టల్

బాబ్ట్ మ�టల్ అనేది స్టసం, టిన్, రాగి మరియు యాంటిమోనీల 
మిశరిమం. ఇది మతృద్ువెైన, రాపిడి వ్యత్రేక మిశరిమం, త్రచుగా 
బేరింగ్ లుగా ఉపయోగించబడుత్ుంది.

స్టసం మరియు టిన్ యొక్క మిశరిమం ‘సాఫ్టి టంకము’గా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. (Figure 8)

జింక్

జింక్ అనేది త్ుపు్పను నివారించడానిక్్ర ఉకు్కపెై పూత్ క్ోసం 
సాధారణంగా ఉపయోగించే లోహం.

ఉకు్క బకె్టులీ , గాల్వనెైజ్డ్  రూఫింగ్ ష్టటులీ  మొద్లెైనవి ఉదాహరణలు.

జింక్ ధాత్ువు-క్ాలమ�ైన్ లేదా బెలీ ండే నుండి పొ ంద్బడుత్ుంది. దీని 
ద్్రవీభవన సా్థ నం 420o C. ఇది పెళుసుగా ఉంటుంది మరియు 
వేడిచేసినపు్పడు మతృద్ువుగా ఉంటుంది; ఇది త్ుపు్ప నిరోధకంగా 
కూడా ఉంటుంది.

ఈ క్ారణంగా ఇది బా్యటరీ కంట�ైనరలీకు ఉపయోగించబడుత్ుంది 
మరియు రూఫింగ్ ష్టటులీ  మొద్లెైన వాటపిెై పూత్ పూయబడింది. 
గాల్వనెైజ్డ్  ఇనుప ష్టటులీ  జింక్ోతి  పూత్ పూయబడతాయి.

టిన్ :టిన్ క్ా్యసిటరెసట్ లేదా టిన్ సోటి న్ నుండి ఉత్్పత్తి  అవుత్ుంది. ఇది 
వెండి తెలుపు రంగులో ఉంటుంది మరియు ద్్రవీభవన సా్థ నం 231o 
C.

ఇది మతృద్ువెైనది మరియు అధిక త్ుపు్ప-నిరోధకత్.

ఇది ప్రధానంగా ఆహార కంట�ైనరలీ ఉత్్పత్తిక్్ర స్టటిల్ ష్టటలీపెై పూత్గా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇది మిశరిమాలను రూపొ ందించడానిక్్ర 
ఇత్ర లోహాలతో కూడా ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ఉదాహరణ:క్ాంస్యం ఏర్పడటానిక్్ర రాగితో టిన్. స్టసంతో టిన్

అలూ్యమినియం:అలూ్యమినియం ‘బాక్ెసస్ట్’ నుండి సంగరిహించబడిన 
నాన్-ఫెరరిస్ మ�టల్. అలూ్యమినియం తెలుపు లేదా తలెలీ టి బూడది్ 
రంగులో ఉంటుంది. ఇది 660o C ద్్రవీభవన సా్థ నం కలిగి ఉంది. 
అలూ్యమినియం అధిక విద్ు్యత్ మరియు ఉష్ణ  వాహకత్ను కలిగి 
ఉంటుంది. ఇది మతృద్ువెైన మరియు సాగేది, మరియు త్కు్కవ త్న్యత్ 
బలానిని కలిగి ఉంటుంది. అలూ్యమినియం తేలికగా ఉండటం వలలీ  
విమానాల పరిశరిమలో మరియు ఫాబ్్రక్ేషన్ పనిలో చాలా విసతి తృత్ంగా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఎలక్్రటిరికల్ పరశిరిమలో దీని అపిలీ కే్షన్ కూడా 
పెరుగుతోంది. ఇది గతృహ తాపన ఉపకరణాలలో కూడా చాలా ఎకు్కవ 
ఉపయోగంలో ఉంది. క్ొనిని సాధారణ అలూ్యమినియం మిశరిమాలు, 
వాటి కూరు్ప మరియు అపిలీ క్ేషనులీ  క్్రరింది పటిటికలో ఇవ్వబడాడ్ యి. 
(టేబుల్ 4)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



284

అల్యయామిన్యం మిశ్రిమాలు - క్్యరు్ప - ఉపయోగ్యలు

క్్యరు్ప(%) (మిశ్రిమ మూలక్్యల శ్యతం మాత్రమే చూపబడింద్ి. మిగిలినద్ి అల్యయామిన్యం.) వరగీం
మరియు

అపిలీ కే్షనులీ

కపు్పలు ఆర్ సిలిక్ో n ఇనుము మాంగనీస్ ఇ మ�గీనిషియం 
m

ఇత్ర అంశాలు

0.1 గరషిటింగా 0.5 
గరషిటింగా

0.7 
గరిషటింగా

0.1 గరిషటింగా - - వ్ార ట్. వేడి 
క్ాద్ు చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది.

త్యారు చేయబడింది 
సమావేశాలు, ఎలక్్రటిరికల్ 
కండకటిరులీ . ఆహారం 
మరియు బూ్ర యింగ్, 
ప్ార సెసింగ్ పాలీ ంటులీ . నిరా్మణ 
అలంకరణలు.

0.15 
గరిషటింగా

0.6 
గరిషటింగా 
10.0

0.75 
గరిషటింగా

1.0 గరిషటింగా - 0.5 వ్ార ట్. వేడి 
క్ాద్ు చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది.     
క్ాస్టి .
వేడి
చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది.

అధిక బలం కలిగిన 
ఓడ నిరా్మణం మరియు 
ఇంజనీరింగ్ ఉత్్పత్ుతి లు. 
మంచ్ త్ుపు్ప నిరోధకత్.
మధ్యసతి ంగా ఒత్తిడితో కూడిన 
డెై క్ాసిటింగ్ ల క్ోసం సాధారణ 
ప్రయోజన మిశరిమం.

1.6 10.0 కు 
13.0

. - - క్ోరి మియం m క్ాస్టి .
వేడి
చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది.

అత్్యంత్ విసతి తృత్ంగా 
ఉపయోగించే మిశరిమాలలో 
ఒకటి. ఇసుక, 
గురుతా్వకర్షణ మరియు 
ప్టడన డెై క్ాసిటింగ్ లకు 
అనుకూలం. పెద్్ద  సముద్్ర, 
ఆటోమోటివ్ మరియు క్ోసం 
ఉపయోగించే అద్ు్భత్మ�ైన 
ఫౌండరీ లక్షణాలు సాధారణ 
ఇంజనీరింగ్ క్ాసిటింగ్స్.

4.2 0.7 0.7 0.7 0.7 0.3
ట�ైటానియం
(ఎంపిక)

వ్ార ట్. వేడి 
క్ాద్ు
చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది

సాంప్రదాయ ‘డూ్యరలుమిన్’. 
సాధారణ మా్యచ్ంగ్ 
మిశరిమం. విమానంలో 
ఒత్తిడిక్్ర గురెసన భాగాల 
క్ోసం విసతి తృత్ంగా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.

- 0.5 - - 0.6 - వ్ార ట్. వేడి 
క్ాద్ు
చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది.

గేలీజింగ్ బార్ లు, విండ్ర 
విభాగాలు మరియు 
ఆటోమోటివ్ బాడీ 
క్ాంపో నెంట్ లు వంటి తేలికగా 
ఒత్తిడిక్్ర గురయిే్య భాగాల 
క్ోసం త్ుపు్ప-నిరోధక 
మిశరిమం.

- - - - 10.5 0.2
ట�ైటానియం

క్ాస్టి .
వేడి
చ్క్్రత్స్ 
చేయద్గినది.

ఎయిర్ క్ారి ఫ్టి  మరియు 
మ�రెసన్ క్ాసిటింగ్ ల క్ోసం పెద్్ద  
మరియు చ్నని రెండింటి 
క్ోసం ఉపయోగించే 
బలమ�ైన, సాగే మరియు 
అత్్యంత్ త్ుపు్ప-నిరోధక 
మిశరిమం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.6.83-85 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - ఫిట్ట్ట ంగ్ అసెంబ్లీ

అసెంబ్లీ  స్యధ్ధరణ స్య్రరాపరులీ  మరియు స్య్రరాపింగ్ (Simple scrapers and scraping)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  స్య్రరాపింగ్ ఉపరితలాల ఆవశ్యాక్తను తెలియజేయండి
• హ�ై స్య్పట్స్ ఏమిటో చెప్పండి
• బేరింగ్ ఉపరితలం ఏమిటో తెలియజేయండి
• ఉపయోగించిన స్య్రరాపర్ ల రక్్యలు, పద్్ధరథాం మరియు పరిమాణ్ధన్ని జాబిత్ధ చేయండి
• స్య్రరాపర్ ను సరెైన క్ోణం/స్యథా నంలో పట్ట్ట క్ోండి.

సా్రరాపింగ్ ఉపరతి్లం అవసరం:సా్రరాపరులీ  అనిని ఫ్ాలీ ట్ లేదా 
వంకరగా ఉనని ఉపరిత్లాలపెై స్వల్ప లోపాలను సరిచేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడతాయి, వీటిని పూరితి చేయాలి.

సా్రరాపింగ్ అనేది రెండు ఫ్ాలీ ట్ లేదా రెండు వంగిన ఉపరతి్లాల మధ్య 
అధిక సా్థ యి ఫిట్ ని ఉత్్పత్తి  చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుత్ుంది, 
ప్రతే్యక్్రంచ్ ఉపరతి్లాలు ఉపయోగంలో ఒకదానితో ఒకటి రుద్్దవచుచు.

ఒక ఉపరతి్లం ఫెైల్ చేయబడిన త్రా్వత్ లేదా సాధ్యమ�ైనంత్ 
ఖ్చ్చుత్ంగా మ�షిన్ చేయబడిన త్రా్వత్, దానిని ముత్క సా్రరాప్ 
చేయడం దా్వరా మరింత్ మ�రుగుపరచవచుచు, ఆ త్రా్వత్ ముగింపు 
సా్రరాపింగ్ ను ఉపయోగించడం జరుగుత్ుంది. పూరితి సా్రరాపింగ్ పదార్థం 
యొక్క నిమిషం మొతాతి నిని తీసివేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ఎతెతతి న మచచులు మరియు బేరింగ్ ఉపరతి్లాలు:ఉపరిత్ల పేలీ ట్ పెై 
ప్రష్యన్ బూలీ  లేదా రెడ్ లెడ్ ను నూనెతో కలిపి లేదా ఉపయోగించ్న 
క్ార్బన్ ను పూయండి. సా్రరాప్ చేయాలిస్న జాబ్ ను ఉంచడం, జాబ్ 
యొక్క అనిని అంచులను ఉపరిత్ల పరిమిత్ులోలీ  ఉండేలా త్కు్కవ 
ఒత్తిడితో జాబ్ ని త్రలించండి.

జాబ్ ను లంబ దిశలో జాగరిత్తి గా ఎత్తి ండి. మీరు సా్రరాప్ చేయడం 
ప్ార రంభించే ముంద్ు మారి్కంగ్ సమే్మళనం యొక్క పా్యచ్ లను 
అధ్యయనం చేయండి.

- మొద్టి ట�స్టి  3 మ�రిసే పాచెస్ కలిగి ఉంటుంది. పా్యచ్ 3 మాత్్రమే 
సా్రరాప్ చేయబడుత్ుంది (అధిక మచచులు) (Fig 1)

- మారి్కంగ్ సమే్మళనం యొక్క పంపిణీని కలిగి ఉనని రెండవ 
పరీక్ష. (అధిక మచచులు) (Figure 2)

– పొ ందిన బేరింగ్ క్ాంటాక్టి రక్ాలు (Figure 3)

1 ఉపరిత్ల పేలీ ట్ తో మ�టల్ పరిచయం. పాయింటులీ  మ�రిసేలా 
రుద్్దబడాడ్ యి.

2 వారు మారి్కంగ్ సమే్మళనంతో ప్రవరతిన కలిగి ఉనానిరు మరియు 
దానితో రంగులు వేశారు. ఈ భాగానిని సాధారణ క్ాంటాక్టి 
పాయింట్ అంటారు.

3 నాన్-క్ాంటాక్టి పాయింట్, మారి్కంగ్ సమే్మళనంతో సంబంధం 
లేద్ు.

- మూడవ సా్రరాపింగ్ పూరతియిన త్రా్వత్ మరియు షెైనింగ్ 
పరీక్ించ్న త్రా్వత్ మ�రిసే మచచులు మారి్కంగ్ సమే్మళనంతో 
రంగులో ఉనని వాటి కంటే ఎకు్కవగా ఉననిటులీ  చూపుత్ుంది. 
పాచెస్ పరిమాణంలో ఎకు్కవ సంఖ్్యలో సమానంగా పంపిణీ 
చేయబడుత్ుంది. (అధిక మచచులు) (Figure 4)

– ఫిగ్  5లో చూపిన చ్నని పాచెస్ పెై సా్రరాపింగ్ మారు్కల నమూనా 
యొక్క విసాతి రిత్ వీక్షణ.
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- త్ద్ుపరి పరీక్ష, సా్రరాపింగ్ పెద్్ద  సంఖ్్యలో చ్నని సెైజు పా్యచ్ ల 
(బేరింగ్ సా్పట్స్) యొక్క మరింత్ సమానమ�ైన పంపిణీని ఉత్్పత్తి  
చసేుతి ంది. (Figure 6)

25 mm SQ = 25 బేరింగ్ భాగాలలో.

స్య్రరాపర్ యొక్్క రక్్యలు మరియు ఉపయోగ్యలు:ఫ్్యలీ ట్ ఉపరితలాలను 
స్య్రరాప్ చేయడ్ధన్క్్ట

- దరీ్ఘచత్ురస్ార క్ార బేలీ డ్ లతో ఫ్ాలీ ట్ సా్రరాపర్ లు. (చ్త్్రం 7)

 పెద్్ద  ఫ్ాలీ ట్ ఉపరతి్లాలను సా్రరాప్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు. 
పని అంచు 3 మిమీ కంటే మంద్ంగా లేద్ు. – దరీ్ఘచత్ురస్ార క్ార 
బేలీ డ్ లతో హుక్ సా్రరాపర్ లు. (Figure 8)

 ఫ్ాలీ ట్ సా్రరాపర్ ను ఉపయోగించడం సౌకర్యంగా లేని పెద్్ద  ఫ్ాలీ ట్ 
ఉపరిత్లం యొక్క మధ్య భాగానిని సా్రరాప్ చేయడానిక్్ర హుక్ 
సా్రరాపర్ లను ఉపయోగసిాతి రు.

వక్రి ఉపరితలాలను స్య్రరాప్ చేయడ్ధన్క్్ట

– హాఫ్ రౌండ్ సా్రరాపర్ వకరి ఉపరతి్లాల వెైపు క్ొది్దగా వంగింది. 
(Figure 9)

 ఇద ిబరిేంగ్ బాలీ క్స్ లేదా ఇత్తిడనిి గీసంేద్ుకు ఉపయోగించబడుత్ుంద,ి 
రేడియల్ దిశలో ఒత్తిడి వరితించబడుత్ుంది మరియు దాని 
పొ డవుకు లంబ క్ోణంలో కటింగ్ ఎడ్జి  త్రలించబడుత్ుంది. 
త్దా్వరా సా్రరాపింగ్ మారు్కలు చుటుటి క్ొలత్గా ఉంటాయి.

- మూడు చద్రపు లేదా త్్రభుజాక్ార సా్రరాపర్

 మూడు ముఖ్ాలలో ప్రత్ ఒక్కటి హాలో గౌరి ండ్ ఫిగ్ 10. 
ఇది చ్నని వా్యసం కలిగిన రంధ్ార లను సా్రరాప్ చేయడానిక్్ర 
మరియు ఖ్చ్చుత్మ�ైన రంధ్ార ల అంచులను తొలగించడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. కటిటింగ్ ఎడ్జి  దాని పొ డవుకు లంబ 
క్ోణంలో త్రలించబడుత్ుంది.

– బుల్-నోస్ సా్రరాపర్ ముగింపు వంటి డిస్్క క్్ర నక్్రల్ చేయబడింది. 
(Fig 11) ఇది పెద్్ద  బేరింగ్ లను సా్రరాప్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇది ఫ్ాలీ ట్ సా్రరాపర్ యొక్క చుటుటి క్ొలత్ 
కద్లికతో లేదా ఫ్ాలీ ట్ సా్రరాపర్ యొక్క రఖే్ాంశ కద్లికతో రెండు 
విధాలుగా ఉపయోగించవచుచు.

 సా్రరాపర్ మ�టీరియల్:హెై గేరిడ్ ట్యల్ స్టటిల్ లేదా సె్పషల్ అలాలీ య్ 
స్టటిల్ మరియు టంగ్ సటిన్ క్ారెస్బడ్ టిప్డ్  ట్యల్.

సె్పసిఫికే్షన్:బేలీ డ్ మరియు హా్యండిల్ యొక్క మొత్తిం పొ డవు 150 
నుండి 500 మిమీ వరకు ఉండవచుచు.

ఫ్్యలీ ట్ స్య్రరాపర్ యొక్్క హో లిడ్ంగ్ పొ జిషన్:సా్రరాపర్ యొక్క హా్యండిల్ 
కుడి చేత్తో పటుటి క్ొని నెటటిబడుత్ుంది. ఫార్వర్డ్ కటింగ్ సోటి రో క్ ను 
ప్ార రంభించ్నపు్పడు కుడి మోచేయిని బాడీ  నుండి బయటకు 
పటుటి క్ోండి. మీరు షార్టి కటింగ్ సోటి రో క్ ను పూరితి చేసినపు్పడు మోచేయిని 
బాడీ లోక్్ర తీసుకురండి.

బేలీ డ్ ఎడమ చేత్తో మారగునిరే్దశం చేయబడుత్ుంది మరియు క్్రరిందిక్్ర 
నొక్కబడుత్ుంది. బేలీ డ్ పెైన ఉనని చ్టికె్న వేలు మూలంతో మరియు 
కటిటింగ్ ఎడ్జి  నుండి 40 మిమీ నుండి 50 మిమీ వరకు బేలీ డ్ ను 
పటుటి క్ోండి. (చ్త్్రం 12)

చ్నని వేలు మరియు రెండవ వేలును బేలీ డ్ చుట్యటి  తేలికగా వంచు. 
మొద్టి వేలు బేలీ డ్ చుట్యటి  వద్ులుగా ఉంటుంది మరియు బొ టనవేలు 
బేలీ డ్ పెైన మరియు దానిక్్ర లంబ క్ోణంలో ఉంటుంది.

సగటు క్ాఠిన్యం పని క్ోసం, సా్రరాపర్ యొక్క బేలీ డ్ ఉపరిత్లం నుండి 
30 ° క్ోణంలో ఉంచబడుత్ుంది. చాలా హార్డ్ వర్్క క్ోసం క్ోణం 
ఎకు్కవగా ఉండవచుచు, అయితే మతృద్ువెైన లోహాల క్ోసం ఈ క్ోణం 
దాదాపు 20°క్్ర త్గుగు త్ుంది. (చ్త్్రం 13)

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఒక సాధారణ దిశలో సా్రరాప్ చేసి, ఉపరిత్ల పేలీ ట్ లో పరీక్ించ్న 
త్రా్వత్. సా్రరాపింగ్ యొక్క సాధారణ దిశను సుమారు 90° మారచుండి. 
(చ్త్్రం 14)

స్య్రరాపరలీ సంరక్షణ మరియు న్ర్వహణ

• సా్రరాపరులీ  త్ప్పనిసరిగా పద్ునెైనవి మరియు నిర్వహించడానిక్్ర 
మంచ్ సి్థత్లో ఉంచబడతాయి.

• కటిటింగ్ ఎడ్జి  ను రబ్బరు లేదా తోలు తొడుగుతో కప్పండి.

మూడు-పేలీ ట్ పదధాత్ ద్్ధ్వర్య న్జమెైన ఫ్్యలీ ట్ ఉపరితలాలను పరీకి్ంచడం (విట్ వర్తి సూత్రం) (Testing true 
flat surfaces by three-plate method (Whitworth principle))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• తీ్ర-పేలీ ట్ పదధాత్ ద్్ధ్వర్య ఫ్్యలీ ట్ స్య్రరాప్డ్  ఉపరితలాలను రూపొ ంద్ించండి.

• ఉపయోగించ్న త్రా్వత్ త్ుపు్ప పటటికుండా ఉండేంద్ుకు కటిటింగ్ 
ఎడ్జి  పెై గీరిజు వేయండి.

• సా్రరాపర్ బెంచ్ నుండి క్్రంద్ పడకూడద్ు.

• ఇత్ర సాధనంతో కలపవద్ు్ద .

ఒక్ ఫ్్యలీ ట్ ఉపరితలాన్ని ఎలా పొ ంద్్ధలి?

సా్రరాప్ చేయబడింద్ని చపె్పడం చాలా సులభం, క్ానీ ఎకు్కవ 
పాయింటలీను ఎక్కడ తీసివేయాలో ఎలా తెలుసుతి ంది.

మూడు పేలీ ట్ లను ఒకదానితో ఒకటి ప్రతా్యమానియ జత్లలో 
పో లిచునటలీయితే, అవి పూరితిగా ఫ్ాలీ ట్ గా ఉననిపు్పడు మాత్్రమే అనిని 
సా్థ నాలోలీ  సంపూర్ణంగా జత్కడతాయి. (చ్త్్రం 1)

రెండు ముక్కలను కలిపి ఉంచ్, పేలీ ట్ లను ఒకదానిక్ొకటి రుద్్దండి. 
(Figure 4)

ఫెైల్ చేసి, మూడు పేలీ ట్ లు పరిమాణం మరియు చత్ురస్ార క్ారంలో 
పూరతియా్యయని నిరా్ధ రించుక్ోండి. (చ్త్్రం 2)

కత్తి  అంచు/నేరు అంచుతో సా్థ యిని త్నిఖీ చేయండి

లెటర్ పంచ్ తో X,Y మరియు Z పేలీ ట్ లను సాటి ంప్ చేయండి.

సా్రరాప్ చేయవలసిన X మరియు Y పేలీ టలీ  మలంపెై ప్రషన్ బూలీ  యొక్క 
చాలా సననిని ఏకరీత్ పూత్ను వరితించండి. (Fig 3)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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X మరియు Y పేలీ ట్ లపెై ఉనని ఎతెతతి న మచచులను సా్రరాప్ చేయడం 
దా్వరా తొలగించడానిని గమనించండి. (Figure 5)

అలిలీన క్ాటన్ క్ాలీ త్ తో ముఖ్ాలను శుభ్రం చేసుక్ోవాలి.

బర్రిస్ ను తొలగించడానిక్్ర ఆయిల్ సోటి న్ తో సునినిత్ంగా రుద్్దండి 
మరియు మళ్లీ అలిలీన క్ాటన్ క్ాలీ త్ తో శుభ్రం చేయండి. రెండు ముఖ్ాలు 
మంచ్ బేరింగ్ ఉపరతి్లాలతో జత్కటేటి  వరకు అదే విధానానిని 
పునరావతృత్ం చేయండి. సా్రరాప్ చేయాలిస్న Z పేలీ ట్ ముఖ్ంపెై చాలా 
సననిని ఏకరతీ్ పూత్ లేదా ప్రషన్ బూలీ ని వరితించండి. X మరియు Z 
పేలీ టలీ  ముఖ్ాలను కలిపి ఉంచ్, పేలీ ట్ లను ఒకదానిక్ొకటి ముంద్ుకూ 
వెనుకకూ రుద్్దండి. పేలీ ట్ Z పెై ఉనని ఎతెతతి న మచచులను గమనించండి 
మరియు సా్రరాప్ చేయడం దా్వరా తొలగించండి (ఫిగ్ 6 మరియు 7)

పేలీ ట్ X ను సా్రరాప్ చేయవద్ు్ద . ఇది సూచన ఉపరతి్లంగా 
తీసుక్ోబడుత్ుంది.

X మరియు Z పేలీ టలీ  యొక్క రెండు ముఖ్ాలు బాగా కలిసిపో యిేంత్ 
వరకు అదే విధానానిని పునరావతృత్ం చేయండి, Y మరియు Z పేలీ టలీ  
ముఖ్ాలు మంచ్ బేరింగ్ ఉపరిత్లాలతో జత్కటేటి  వరకు ఈ విధానానిని 
పునరావతృత్ం చేయండి.

ఇపు్పడు ఆపరేషన్ యొక్క ఒక చకరిం పూరతియింది. గమనిక: పేలీ ట్ 
X Y మరియు Z పేలీ ట్ లతో జత్కడుత్ుంది క్ానీ Y మరియు Z 
జత్క్ాద్ు. మూడు పలకలు మూడు ఫ్ాలీ ట్ గా ఉననిపు్పడు మాత్్రమే 
జత్ చేసాతి యి.

మారుచుక్ోగలిగిన, ఫ్ాలీ ట్, మంచ్ బేరింగ్ ఉపరతి్లాలు సాధించబడే 
వరకు చక్ారి నిని అనేకసారులీ  పునరావతృత్ం చేయండి. క్్రరోసిన్ తో అనిని 
పేలీ ట్ లను శుభ్రం చేయండి.

శుభ్రపరచడానిక్్ర అలిలీన క్ాటన్ వసాతి రో నిని ఉపయోగించండి.

5 నుండి 10 పాయింటులీ  కనిపించ్నపు్పడు మరియు పూరితి 
చేసిన త్రా్వత్ వర్్క ప్టస్ ఉపరిత్లాలపెై cm2క్్ర ఏకరతీ్గా పంపిణీ 
చేయబడినపు్పడు మంచ్ బేరింగ్ ఉపరతి్లం సాధించబడుత్ుంది.
(Fig 8)

ఈ అభ్్యయాసం  క్ోసం ముగుగీ రు టౖెనైీలు ఒక్ సమూహంలో పన్ 
చసే్యతి రు.

ప్రత్ టైనైీక్్ట స్య్రరాపింగ్ క్ోసం ఒక్ పేలీ ట్ ఇవ్వబడుతుంద్ి.

ప్రత్ టైనైీ పైన పేర్క్కనని విధ్ధనం ప్రక్్యరం తన పేలీ ట్ ను ఇతర 
టైనైీల పేలీ ట్ తో పో లిచి, మూడు-పేలీ ట్ పదధాత్ ద్్ధ్వర్య ఫ్్యలీ ట్ 
సరేఫేస్ లను రూపొ ంద్ిస్యతి రు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వక్రి ఉపరితలాలను స్య్రరాప్ చేయడం (Scraping  curved  surfaces)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వక్రి ఉపరితలాలను గీరి మరియు పరీక్ించండి.

వకరి ఉపరతి్లాలను సా్రరాప్ చేయడానిక్్ర సగం రౌండ్ సా్రరాపర్ చాలా 
సరిఅయిన సా్రరాపర్. సా్రరాపింగ్ యొక్క ఈ పద్్ధత్ ఫ్ాలీ ట్ సా్రరాపింగ్ 
నుండి భిననింగా ఉంటుంది.

పదధాత్

వంపు త్రిగిన ఉపరిత్లాలను సా్రరాప్ చేయడం క్ోసం, అవసరమ�ైన 
దిశలో సా్రరాపర్ యొక్క కద్లికను సులభత్రం చేసే విధంగా 
హా్యండిల్ ను చేత్తో పటుటి కుంటారు.(Fig 1)

కత్తిరించడానిక్్ర షాంక్ పెై మర్కక చేత్తో ఒత్తిడి ఉంటుంది.

కఠినమ�ైన సా్రరాపింగ్ కు ఎకు్కవ సోటి రో క్ లతో అధిక ఒత్తిడి అవసరం.

చక్కటి సా్రరాపింగ్ క్ోసం, ఒత్తిడి త్గుగు త్ుంది మరియు సోటి రో క్ పొ డవు 
కూడా త్కు్కవగా ఉంటుంది. కటిటింగ్ చర్య ఫార్వర్డ్ మరియు రిటర్ని 
సోటి రో క్ లలో జరుగుత్ుంది. (చ్త్్రం 2)

ఫార్వర్డ్ మూవ్ మ�ంట్ సమయంలో ఒక కటిటింగ్ ఎడ్జి  పనిచేసుతి ంది 
మరియు రిటర్ని సోటి రో క్ లో, మర్కకటి కటిటింగ్ ఎడ్జి  పనిచేసుతి ంది.

ప్రత్ పాస్ త్రా్వత్, కటిటింగ్ దిశను మారచుండి. ఇది ఏకరతీ్ 
ఉపరిత్లానిని నిరా్ధ రిసుతి ంది. (ఫిగ్ 3 & 4)

సా్రరాప్ చేయబడిన ఉపరిత్లం యొక్క ఖ్చ్చుత్తా్వనిని త్నిఖీ 
చేయడానిక్్ర మాసటిర్ బార్ ను ఉపయోగించండి.(Fig 5)

ఎతెతతి న ప్రదేశాలను గురితించడానిక్్ర మాసటిర్ బార్ పెై ప్రష్యన్ బూలీ  యొక్క 
పలుచని పూత్ను వరితించండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - ఫిట్ట్ట ంగ్ అసెంబ్లీ

అసెంబ్లీ  వై�రినియర్ మెైక్రోి మీటర్, సూ్రరా థె్్రడ్ మెైక్రోి మీటర్, గ్యరి డుయాయేషన్ & మెజరింగ్ ప్య్ర సెస్ (Vernier 
micrometer, screw thread micrometer, graduation & Measuring process)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• వై�రినియర్ మెైక్రోి మీటర్ (మెట్ట్రక్) గ్యరి డుయాయేషన్ లను పేర్క్కనండి
• వై�రినియర్ మెైక్రోి మీటర్ చదవండి.

వై�రినియర్ మెైక్రోి మీటర్

సాధారణ మ�టి్రక్ మ�ైక్ోరి మీటరులీ  ±.01mm ఖ్చ్చుత్త్్వంతో మాత్్రమే 
క్ొలవగలవు.

మరింత్ ఖ్చ్చుత్మ�ైన క్ొలత్లు తీసుక్ోవడానిక్్ర, వెరినియర్ 
మ�ైక్ోరి మీటరులీ  ఉపయోగపడతాయి. వరెినియర్ మ�ైక్ోరి మీటరులీ  ±.001 
మిమీ ఖ్చ్చుత్తా్వనిని క్ొలవగలవు.

న్ర్య్మణం మరియు గ్యరి డుయాయేషన్

వెరనిియర్ మ�ైక్ోరి మీటరులీ  నిరా్మణంలో సాధారణ మ�ైక్ోరి మీటరలీ 
మాదిరిగానే ఉంటాయి. తేడా గారి డు్యయిేషన్ లో ఉంది. ఈ 
మ�ైక్ోరి మీటర్ లు డేటా రేఖ్కు పెైన ఇవ్వబడిన అద్నపు, సమాన 
అంత్రాల గారి డు్యయిేషన్ లను (వెరినియర్ గారి డు్యయిేషన్స్) కలిగి 
ఉంటాయి. అటువంటి పది వరెినియర్ గారి డు్యయిేషన్ లెైన్ లు డాటమ్ 
లెైన్ పెైన సమాంత్రంగా గురితించబడాడ్ యి. (Fig. 1) ఈ 10 పంకుతి ల 
మధ్య ఖ్ాళ్ థి్ంబుల్ లోని 9 విభజనలకు సమానం. (చ్త్్రం 1)

10 వెరనిియర్ డివిజనలీ  విలువ

.0 1 మిమీ X 9

=.09 మి.మీ.

వెరినియర్ డివిజన్ యొక్క విలువ

కనీస గణన = 1 థ్ింబుల్ డివిజన్ - 1 వెరినియర్ డివిజన్

= 0.01 – 0.009mm = .001 mm

వెరినియర్ మ�ైక్ోరి మీటర్ చద్వడం (Figure 2)

క్ొలిచ్న త్రా్వత్, బారెల్ పెై కనిపించే పూరితి mm విభజనలను 
చద్వండి.

mm లో పూరితి విభజనలు.

9 మి.మీ

బారెల్ పెై కనిపించే సగం విభజనలను గమనించండి.

1 సగం విభజన

డాటమ్ లెైన్ క్్రరింద్ థ్ింబుల్ విభాగాలను చద్వండి. (చ్త్్రం 2)

46 డివిజనులీ

థ్ింబుల్ డివిజన్ తో సమానంగా ఉండే వరెనిియర్ విభజనను 
గమనించండి.

1 సగం విభజన

అనిని రీడింగ్ లను కలిపి జోడించండి

గణన

మ�ైక్ోరి మీటర్ పరిధి 0 నుండి 25 మి.మీ

థ్ింబుల్ అంచు ముంద్ు కనిపించే పూరితి mm విభజన = 1.00 x 9 
= 9.00 mm

B బా్యరెల్ పెై పూరితి mm విభజన త్రా్వత్ సగం mm విభజన 
కనిపసిుతి ంది. = 0.5 x 1 = 0.50 mm C సూచ్క లెైన్ క్్రరింద్ థ్ింబుల్ 
విభజన = 46 X 0.01 = 0.46 mm

డి వెరినియర్ విభజన

సమీకరణం = 3 X 0.001=  0.003 mm

 =9 .963 mm
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వరెినియర్ మ�ైక్ోరి మీటరులీ  ఇనా్వర్ స్టటిల్ తో త్యారు చేయబడాడ్ యి. 
(Figure 3)

సంరక్షణ మరియు న్ర్వహణ

• ఉపయోగించే ముంద్ు కుద్ురు చుటుటి క్ొలత్ మరియు రెండు 
క్ొలిచే ముఖ్ాలను పొ డి నార వసతి ్రంతో కరిమం త్ప్పకుండా శుభ్రం 
చేయండి.

• ఉపయోగించ్న త్రా్వత్ కుద్ురు మరియు క్ొలిచే ముఖ్ాలపెై 
నూనె యొక్క పలుచని పొ రను శుభ్రం చేసి అపెలలీ  చేయండి. 

• మ�ైక్ోరి మీటర్ ను హా్యండిల్ చేసుతి ననిపు్పడు జాగరిత్తి  తీసుక్ోవాలి 
మరియు నేలపెై పడకుండా ఉండాలి. 

• వెరనిియర్ మ�ైక్రోి మీటర్ ప్రమాద్వశాత్ూతి  పడిపో యినటలీయితే 
దానిని రకీ్ాలిబే్రట్ చేయండి.

• వెరనిియర్ మ�ైక్రోి మీటర్ ను త్కు్కవ తేమతో కూడిన వెంటిలేషన్ 
ప్రదేశంలో మరియు ఆద్ర్శంగా గది ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  నిల్వ చేయండి. 

• అది ఉపయోగంలో లేనపు్పడు, క్ొలిచే ముఖ్ాల మధ్య అంత్రం 
ఉంద్ని నిరా్ధ రించుక్ోండి.

క్ొలిచే పరిక్రం యొక్్క అమరిక్ (Calibration of measuring instrument)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్రిమాంక్నం యొక్్క ప్య్ర ముఖయాతను తెలియజేయండి
• సే్టట్  అమరకి్ మరియు ద్్ధన్ విధ్ధనం.

క్రిమాంక్నం ఎందుక్ు ముఖయామెైనద్ి?

అనిని క్ొలిచే పరికరాల ఖ్చ్చుత్త్్వం క్ాలకరిమేణా క్ీణిసుతి ంది. ఇది 
సాధారణంగా సాధారణ వేర్ మరియు టియర్  వలన సంభవిసుతి ంది. 
అయితే, ఖ్చ్చుత్త్్వంలో మారు్పలు విద్ు్యత్ లేదా మ�క్ానికల్ షాక్ లేదా 
ప్రమాద్కర త్యారీ వాతావరణంలో ఉపయోగించబడుత్ుననింద్ున 
కూడా సంభవించవచుచు, ఇది చాలా త్్వరగా లేదా చాలా క్ాలం పాటు 
క్ీణించవచుచు. బాటమ్ లెైన్ ఏమిటంటే, కరిమాంకనం క్ొలిచే పరికరం 
యొక్క ఖ్చ్చుత్తా్వనిని మ�రుగుపరుసుతి ంది. ఖ్చ్చుత్మ�ైన క్ొలిచే 
పరికరాలు ఉత్్పత్తి  నాణ్యత్ను మ�రుగుపరుసాతి యి.

మీరు మీ క్ొలిచే పరికరానిని ఎపు్పడు కరిమాంకనం చేయాలి?

క్ొలిచే పరకి్ర్యన్ని క్రిమాంక్నం చేయాలి:

• త్యారీదారు యొక్క సిఫారుస్ ప్రక్ారం.

• ఏదెైనా మ�క్ానికల్ లేదా విద్ు్యత్ షాక్ త్రా్వత్.

• కరిమానుగత్ంగా (వారి్షక, తెై్రమాసిక, నెలవారీ).

కరిమాంకనం అంటే ఏమిటి:అధిక ఖ్చ్చుత్త్్వం మరియు హతే్ుబద్్ధమ�ైన 
టే్రసి్బలిటీని కలిగి ఉనని మాసటిర్ తో పో లచుడం దా్వరా పరికరంలోని 
విచలనాలను (లోపం) గురితించే శాస్టతి ్రయ మరియు కరిమబద్్ధమ�ైన 
పద్్ధత్గా కరిమాంకనం నిర్వచ్ంచబడింది.

ఇది పరికరం యొక్క సమగరిత్ను త్నిఖీ చేయడం అని కూడా 
సూచ్సాతి రు, పరికరం క్ొలత్ క్ోసం ఉపయోగించేంద్ుకు సరిపో త్ుంద్ర 
లేద్ర  ప్రతా్యమానియంగా నిరా్ధ రిసుతి ంది.

బూ్యరో ఆఫ్ ఇండియన్ సాటి ండర్డ్స్ (BIS) ప్రచురించ్న (ISS) 
ఇండియన్ సాటి ండర్డ్ సె్పసిఫికే్షన్ ప్రక్ారం ఇను్లట్ర్ర మ�ంట్ కరిమాంకనం 
నిర్వహించబడుత్ుంది, ఇది అనుమత్ంచద్గిన లోపానిని కూడా 
ఇసుతి ంది, ఇది ప్రత్ పరికరం క్ోసం సంబంధిత్ ప్రమాణంలో 
అనుమత్ంచబడుత్ుంది.

గోలీ బల్ క్ా్వలిటీ సాటి ండర్డ్స్ లో చాలా వరకు కరిమాంకనం త్ప్పనిసరి 
మరియు ఆటోమొబెైల్ ఇండస్టటి రో సాటి ండర్డ్ ISO/TS 16949 క్ోసం 
మ�జరింగ్ సిసటిమ్ అనాలిసిస్ (MSA) అనే ప్రతే్యక నిబంధన క్్రంద్ 
కవర్ చేయబడింది. కరిమాంకనం గురితింపు పొ ందిన ప్రయోగశాల 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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దా్వరా లేదా ధతృవీకరణ సంబంధిత్ పత్ార లను అనుసరించడం 
దా్వరా నిర్వహించబడుత్ుంది. ఏజెనీస్, NABL ఇండియా (నేషనల్ 
అక్్రరిడిటేషన్ బో ర్డ్ ఫర్ క్ాలిబే్రషన్ ట�సిటింగ్ లేబొ రేటరీస్, మన దేశంలో 
అక్్రరిడిటింగ్ బాడీ.

పరికరం యొక్క కరిమాంకనం క్ోసం సాటి ండర్డ్ సె్పసిఫిక్ేషన్ ను 
అనుసరించడం నుండి ఒక భాగం, IS:199 లేదా NABL డాకు్యమ�ంట్ లో 
పరే్క్కనబడిన ఉషో్ణ గరిత్, తేమ, కంపనాలు సరెసన లెైటింగ్, అయసా్కంత్ 
క్్రలీయరెన్స్  మొద్లెైన వాటిక్్ర సంబంధించ్ లా్యబ్ యొక్క పరా్యవరణ 
పరసిి్థత్ క్ీలకం. ISO/IEC/170235 - 2015 ప్రక్ారం నాణ్యతా 
వ్యవస్థ  ప్రమాణం (QSS)ని అనుసరించాలిస్న అమరిక ప్రయోగశాల 
ప్రమాణాలు. పరికరం యొక్క కరిమాంకనంలో ముఖ్్యమ�ైన అంశం 
కరిమాంకనం యొక్క ఫ్ట్రక్ె్వనీస్, ఇది ప్ార ముఖ్్యత్ & క్్రలీషటిత్ ఆధారంగా 
నిర్ణయించబడుత్ుంది. క్ొలత్ ప్రక్్రరియ.

మంచ్ కరిమాంకనం చేయబడిన పరికరం ఖ్చ్చుత్త్్వం & ఖ్చ్చుత్త్్వం 
రెండింటినీ నిర్వహిసుతి ంది, ఏదెైనా క్ొలిచే వ్యవస్థ  యొక్క ముఖ్్యమ�ైన 
అవసరం మీ క్ొలిచే సాధనాల కరిమాంకనం రెండు లక్ష్్యలను కలిగి 
ఉంటుంది. ఇది పరికరం యొక్క ఖ్చ్చుత్తా్వనిని త్నిఖీ చేసుతి ంది 
మరియు ఇది క్ొలత్ యొక్క టే్రసి్బలిటీని నిర్ణయిసుతి ంది. ఆచరణలో, 
అమరికలో పరికరం అమరికలో ఉంటే దాని మరమ్మత్ుతి  కూడా 
ఉంటుంది. కరిమాంకనం నిపుణుడిచే ఒక నివేదిక అందించబడుత్ుంది, 
ఇది కరిమాంకనం ముంద్ు మరియు త్రా్వత్ క్ొలిచే పరికరంతో 
క్ొలత్లలో లోపానిని చూపుత్ుంది.

కరిమాంకనం ఎలా నిర్వహించబడుత్ుంద్ర  వివరించడానిక్్ర మేము ఒక 
ఉదాహరణగా బాహ్య మ�ైక్ోరి మీటర్ ని ఉపయోగించవచుచు. ఇక్కడ, 
సే్కల్ యొక్క ఖ్చ్చుత్త్్వం కరిమాంకనం క్ోసం ప్రధాన పరామిత్.

అద్నంగా, ఈ సాధనాలు పూరితిగా మూసివేయబడిన సా్థ నం మరియు 
క్ొలిచే ఉపరిత్లాల యొక్క ఫ్ాలీ ట్ నెస్ మరియు సమాంత్రత్లో 
సునాని లోపం క్ోసం కూడా కరిమాంకనం చేయబడతాయి. సే్కల్ 
యొక్క కరిమాంకనం క్ోసం, కరిమాంకనం చేయబడిన సిలీ ప్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఫ్ాలీ ట్ నెస్ మరియు సమాంత్రత్ను 
త్నిఖీ చేయడానిక్్ర కరిమాంకనం చేయబడిన ఆపిటికల్ ఫ్ాలీ ట్ 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.

మెక్్యన్క్ల్ ఫ్యసె్టనరులీ  (Mechanical fasteners)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మెక్్యన్క్ల్ ఫ్యసె్టనర్ లను న్ర్వచించండి
• ఫ్యసె్టనెరలీ  వరీగీక్రణ
• వివిధ్ ఫ్యసె్టనెరలీ  అపిలీ క్ేషన్ & వై్యట్ట ఉపయోగ్యలు తెలియజేయండి.

న్ర్వచనం

మ�క్ానికల్ ఫాసెటినర్ అనేది యాంత్్రకంగా రెండు (లేదా) మరినిని 
భాగాలను సులభంగా ఒకదానితో ఒకటి కలిపే పరికరం మరియు 
హా్యండ్ ట్యల్స్ (లేదా) పవర్ ట్యల్స్ ఉపయోగించ్ ఎటువంటి 
భాగాలను పాడుచేయకుండా విడదీయవచుచు.

వరీగీక్రణ

అవసరాలు మరియు వినియోగానిని బటిటి  వాటిని మూడు వరాగు లుగా 
వరీగుకరించారు.

- తాతా్కలిక (లేదా) తొలగించగల ఫాసెటినరులీ

- సెమీ శాశ్వత్ ఫాసెటినరులీ

- శాశ్వత్ ఫాసెటినరులీ

త్ధత్ధ్కలిక్ (లేద్్ధ) తొలగించగల ఫ్యసె్టనరులీ

- బో ల్టి  లు, నట్స్, సూ్రరాలు, సటిడ్ లు మొద్లెైన ఫాసెటినర్ లు, రెండు 
(లేదా) మరినిని క్ాంపో నెంట్ లను సులభంగా చేరేలా చేసాతి యి 
మరియు హా్యండ్ ట్యల్స్ (లేదా) పవర్ ట్యల్స్ ఉపయోగించ్ 
ఎలాంటి క్ాంపో నెంట్ ను పాడు చేయకుండా విడదీయవచుచు.

- పరిశరిమలో ఉపయోగించే మగ ఫాసెటినర్ లలో అత్్యంత్ సాధారణ 
రక్ాలు షటో్కణ త్ల, సే్కవేర్ హెడ్, ఫ్ాలీ ట్ (లేదా) క్ౌంటర్ లు సన్్క 
హెడ్, రౌండ్ హెడ్, సాకె్ట్ హెడ్ (లేదా) అలెన్ హెడ్, బటన్ హెడ్ 
మరియు సాకె్ట్ సెట్ సూ్రరాలు మొద్లెైనవి.

- పరిశరిమలో ఉపయోగించే స్టతి ్ర ఫాసెటినర్ ల యొక్క అత్్యంత్ సాధారణ 
రక్ాలు (అంటే నట్ లు) సాధారణ షటో్కణ నట్ , చద్రపు 
నట్ , గుండ్రని నట్  మరియు నెైలాన్ రింగ్ సాగే సాటి ప్ నట్ లు 
మొద్లెైనవి.

ఉపయోగ్యలు:ఈ రకమ�ైన ఫాసెటినెర్ లు రెండు (లేదా) మరినిని 
భాగాలను కలిపి ఒక సబ్ అసెంబ్లీ  (లేదా) పూరితి అసెంబ్లీ ని చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగిసాతి రు.

సెమీ శ్యశ్్వత ఫ్యసె్టనరులీ :రివెట్స్ వంటి ఫాసెటినరులీ  పేలీ టలీ ను (లేదా) 
ఉకు్క విభాగాలను గటిటిగా పటుటి క్ోవడానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి. 
రివెట్ లు ముంద్ుగా డి్రల్ చేసిన త్గిన రంధ్ార ల దా్వరా చేరడానిక్్ర 
(లేదా) సమీకరించాలిస్న భాగాలలో ఉంచబడతాయి. రివెట్ సెటలీను 
ఉపయోగించడం దా్వరా, షాంక్ యొక్క తోక భాగం రంధ్రం మూసివేసే 
త్లలోక్్ర ఏర్పడుత్ుంది.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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శీత్ల్కరణపెై త్లల మధ్య పేలీ టులీ  ఉంచబడతాయి. రివెట్ అనేది క్ార్బన్ 
స్టటిల్ (లేదా) చతే్ ఇనుము (లేదా) ఫెరరిస్ క్ాని లోహంతో కూడిన 
ఒక సూ్థ పాక్ార రాడ్. ఇది రివెట్ హో ల్స్ లో సులభంగా ఉంచడానిక్్ర 
వీలుగా చ్వర త్ల మరియు షాంక్ టేపరింగ్ ను కలిగి ఉంటుంది. 
కూలిచువేసే సమయంలో రివెట్ లను పాడుచేయకుండా ఇప్పటిక్ే 
కలిసి ఉనని పేలీ ట్ లను తొలగించడానిక్్ర డి్రలిలీంగ్ చేయవచుచు. ఈ ప్రక్్రరియ 
శాశ్వత్మ�ైనది మరియు సెమీ

శాశ్వత్ స్వభావం. త్ల రకం ప్రక్ారం రివెట్ లను సానిప్ హెడ్, పాన్ 
హెడ్, క్ౌంటర్ సంక్ హెడ్, ఫ్ాలీ ట్ హెడ్ మొద్లెైనవి అంటారు.

ఉపయోగ్యలు

రివెట్ లను షిప్ బ్లిడ్ంగ్, బ్్రడ్జి  గరిడ్ర్ లు, సటి రోకచురల్ టవర్ లు, గూడ్స్ 
వా్యగన్ లు, బాయిలర్ లు మరియు హెవీ పె్రజర్ వెసెల్స్ పరశిరిమలో 
మరియు చ్నని త్రహా అపిలీ క్ేషన్ లకు కూడా ఉపయోగిసాతి రు.

శ్యశ్్వత ఫ్యసె్టనరులీ

ఆర్్క వలెిడ్ంగ్, గా్యస్ వలెిడ్ంగ్ మరియు బే్రజింగ్ అనేది పరశిరిమలో 
భాగాలు మరియు నిరా్మణాలను శాశ్వత్ంగా కటుటి కునే సమయంలో 
ఉపయోగించే క్ార్యకలాపాలు. ఆర్్క వెలిడ్ంగ్, గా్యస్ వలెిడ్ంగ్ మరియు 
బే్రజింగ్ లు పూరతియిన త్రా్వత్, భాగాలు (లేదా) నిరా్మణాలు 
దెబ్బత్నకుండా వేరు చేయబడవు, అంద్ువలలీ  ఈ రకమ�ైన బంద్ును 
శాశ్వత్ ఫాసెటినింగ్ అంటారు.

ఉపయోగ్యలు

స్టటిల్ పేలీ ట్ లను (లేదా) గూడ్స్ వా్యగన్ బ్లిడ్ంగ్, షిప్ బ్లిడ్ంగ్, బ్్రడ్జి  
సటి రోకచుర్ లు అసెంబ్లీ ంగ్ చేయడం మొద్లెైనవాటిని కలిపి ఉంచడానిక్్ర. 
క్ొనినిసారులీ  భాగాలను వలెిడ్ంగ్ చేసే ముంద్ు (లేదా) భాగాలు బో ల్టి  లు, 
నటులీ , సూ్రరాలు, రివెట్ లు మొద్లెైన తాతా్కలిక ఫాసెటినర్ లతో కలిసి 
ఉంటాయి.

సూ్రరా థ్ె్రడ్ మెైక్రోి మీటర్ - సూ్రరా థ్ె్రడ్ మెైక్రోి మీటర్ ఉపయోగించి థ్ె్రడ్ క్ొలత (సమరథావంతమెైన వై్యయాసం). 
(Screw thread micrometer - Thread measurement (effective diameter) usings screw 
thread micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• సూ్రరా థ్ె్రడ్ మెైక్రోి మీటర్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• పట్ట్ట క్ల సహాయంతో క్ొలత యొక్్క మూడు-వై�ౖర్ వయావసథా  యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• మూడు-వై�ౖర్ పదధాత్లో ఉపయోగించడం క్ోసం పట్ట్ట క్ల సహాయంతో ఉతతిమమెైన వై�ౖర్ ను ఎంచుక్ోండి.

సూ్రరా థ్ె్రడ్ మెైక్రోి మీటర్:ఈ మ�ైక్ోరి మీటర్ (Fig. 1) సూ్రరా థ్ె్రడ్ ల 
ప్రభావవంత్మ�ైన వా్యసానిని క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించబడుత్ుంది. 
ఈ పరిమాణం ముఖ్్యమ�ైనది, ఎంద్ుకంటే పిచ్ లెైన్ కు సమీపంలో 
ఉనని థ్ె్రడ్ పారా్శవేల వెైశాల్యం సంభోగ థె్్రడ్ ల మధ్య శక్్రతి యొక్క గ్కప్ప 
ప్రసారం జరుగుత్ుంది.

ఇది నిరా్మణంలో సాధారణ మ�ైక్ోరి మీటర్ ను పో లి ఉంటుంది, అయితే 
అంవిల్స్ ను మారచుడానిక్్ర సౌకరా్యలు ఉనానియి.

అని్వల్స్ మారచుద్గినవి మరియు థ్ె్రడ్ ల యొక్క వివిధ వ్యవస్థల 
పొ ్ర ఫెైల్ మరియు పిచ్ ప్రక్ారం మారచుబడతాయి. (ఫిగ్ 2 & 3)

మూడు వెైర్ పద్్ధత్:ఈ పద్్ధత్ ప్రభావవంత్మ�ైన వా్యసం మరియు 
పార్శవే రూపానిని త్నిఖీ చేయడానిక్్ర ఒక్ే వా్యసం కలిగిన మూడు 
వెైరలీను ఉపయోగిసుతి ంది. వెైరులీ  అధిక సా్థ యి ఖ్చ్చుత్త్్వంతో పూరితి 
చేయబడాడ్ యి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉపయోగించ్న వెైరలీ పరిమాణం క్ొలవవలసిన థ్ె్రడ్ యొక్క పిచ్ పెై  
ఆధారపడి ఉంటుంది. ప్రభావవంత్మ�ైన వా్యసానిని క్ొలిచేంద్ుకు, థ్ె్రడలీ  
మధ్య మూడు వెైరులీ  సరిపో తాయి. (Figure 4)

క్ొలిచే వెైరులీ  జత్గా సరఫరా చేయబడిన వెైర్-హో లడ్రలీలో అమరచుబడి 
ఉంటాయి. ఒక హో లడ్ర్ కు ఒక వెైర్ మరియు మర్కకటి రెండు వెైర్ ల 
క్ోసం సరిచేయడానిక్్ర నిబంధనలు ఉనానియి. (Figure 5)

‘ఉత్తిమ వెైర్’ ఎంపిక(Fig 7): థె్్రడ్ గూరి వ్ లో ఉంచ్నపు్పడు, 
ప్రభావవంత్మ�ైన వా్యసానిక్్ర సమీపంలోని సంబంధానిని 
ఏర్పరుచుకునే వెైర్ ఉత్తిమమ�ైనది. వెైర్ యొక్క ఎంపిక క్ొలవవలసిన 
థ్ె్రడ్ మరియు పిచ్ రకంపెై ఆధారపడి ఉంటుంది. వెైర్ ఎంపికను 
లెక్్ర్కంచవచుచు మరియు నిర్ణయించవచుచు క్ానీ ఎంపిక చేయగల 
రెడీమేడ్ చార్టి లు అంద్ుబాటులో ఉనానియి.

సూ్రరా థ్ె్రడ్ ను క్ొలిచేటపు్పడు, ఒక వెైర్ తో ఉనని హో లడ్ర్ మ�ైక్ోరి మీటర్ 
యొక్క కుద్ురుపెై ఉంచబడుత్ుంది మరియు రెండు వెైర్ లతో ఉనని 
మర్కక హో లడ్ర్ అని్వల్ పెై సి్థ రంగా ఉంటుంది. (Figure 6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టేబుల్ 1

క్ొలిచే తీగలతో క్ొలత. ముతక్ పిచ్ (M)తో మెట్ట్రక్ థె్్రడ్ లు

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



296

పటిటిక 2

క్ొలిచే తీగలతో క్ొలత. చక్్కట్ట పిచ్ (M)తో మెట్ట్రక్ థ్ె్రడ్ లు

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M) అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - షీట్ మెటల్

అసెంబ్లీ  డయల్ పరీక్ష సూచిక్, క్ంప్యరిటరులీ , డిజిటల్ డయల్ సూచిక్ (Dial test indicator, 
comparators, digital dial indicator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• డయల్ పరీక్ష సూచిక్ సూత్ధ్ర న్ని పేర్క్కనండి
• డయల్ పరీక్ష సూచిక్ యొక్్క భ్్యగ్యలను గురితించండి
• డయల్ పరీక్ష సూచిక్ యొక్్క ముఖయామెైన లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• డయల్ పరీక్ష సూచిక్ యొక్్క విధ్ులను పేర్క్కనండి
• వివిధ్ రక్్యల స్య్ట ండ్ లను గురితించండి.

డయల్ పరీక్ష సూచ్కలు అధిక ఖ్చ్చుత్త్్వంతో కూడిన సాధనాలు, 
ఒక భాగం యొక్క పరిమాణాలలో వెైవిధా్యనిని పో లచుడానిక్్ర 
మరియు నిర్ణయించడానిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు. (Fig 1) ఈ 
సాధనాలు మ�ైక్ోరి మీటర్ లు మరియు వెరినియర్ క్ాలిపర్ ల వంటి 
పరిమాణాలను నేరుగా చద్వలేవు. ఒక డయల్ ట�స్టి  ఇండిక్ేటర్ 
గారి డు్యయిేట్ డయల్ లోని పాయింటర్ దా్వరా పరిమాణాలలో చ్నని 
వ్యతా్యసాలను పెంచుత్ుంది. విచలనాల యొక్క ఈ ప్రత్్యక్ష పఠనం 
పరీక్ించబడుత్ునని భాగాల పరిసి్థత్ుల యొక్క ఖ్చ్చుత్మ�ైన 
చ్త్ార నిని ఇసుతి ంది.

పన్ సూత్రం:పలీ ంగర్ లేదా సెలటిలస్ యొక్క చ్నని కద్లిక యొక్క 
మాగనిిఫిక్ేషన్ వతృతాతి క్ార సా్థ యిలో పాయింటర్ యొక్క భ్రమణ 
చలనంగా మారచుబడుత్ుంది. (చ్త్్రం 2)

రక్్యలు:మాగినిఫిక్ేషన్ పద్్ధత్ ప్రక్ారం రెండు రక్ాల డయల్ ట�స్టి  
సూచ్కలు వాడుకలో ఉనానియి. వారు

పలీ ంగర్ రకం(Figure 3)

లివర్ రకం(Figure 4)

పలీ ంగర్ ట�ైప్ డయల్ పరీక్ష సూచ్క

డయల్ పరీక్ష సూచ్క యొక్క బాహ్య భాగాలు మరియు లక్షణాలు 
ఫిగ్  3లో చూపిన విధంగా ఉనానియి.డయల్ ట�స్టి  సూచ్కలు ఇన్వర్ 
స్టటిల్ మ�టీరియల్ తో త్యారు చేయబడాడ్ యి

1 పాయింటర్

2 త్ప్పగలిగే నొకు్క

3 నొకు్క బ్గింపు

4 బా్యక్ లగ్

5 పారద్ర్శక డయల్ కవర్

6 క్ాండం

7 పలీ ంగర్

8 అని్వల్

9 రివలు్యషన్  క్ౌంటర్
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పలీ ంగర్ యొక్క ల్నియర్ మోషన్ ను మారచుడానిక్్ర, ఒక రాక్ మరియు 
పినియన్ మ�క్ానిజం ఉపయోగించబడుత్ుంది. (చ్త్్రం 2)

లివర్ రకం డయల్ పరీక్ష సూచ్క(Figure 4)

ఈ రకమ�ైన డయల్ పరీక్ష సూచ్కల విషయంలో, కద్లిక యొక్క 
మాగినిఫిక్ేషన్ లివర్ మరియు సో్రరా ల్ యొక్క యంత్ార ంగం దా్వరా 
పొ ంద్బడుత్ుంది. (Figure 5)

ఇది బాల్-ట�ైప్ క్ాంటాక్టి తో సెలటిలస్ ను కలిగి ఉంది, ఇది కి్త్జ సమాంత్ర 
విమానంలో పనిచేసుతి ంది.

ఇది ఉపరిత్ల గేజ్ సాటి ండ్ పెై సౌకర్యవంత్ంగా అమరచుబడుత్ుంది 
మరియు పలీ ంగర్ రకం డయల్ ట�స్టి  ఇండికే్టర్ అపిలీ కే్షన్ కషటింగా 
ఉనని ప్రదేశాలలో ఉపయోగించవచుచు. (Figure 6)

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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డయల్ పరీక్ష సూచిక్ల యొక్్క ముఖయామెైన లక్షణ్ధలు

డయల్ ట�స్టి  ఇండిక్ేటర్ యొక్క ముఖ్్యమ�ైన లక్షణం ఏమిటంటే, 
సే్కల్ ను రింగ్ నొకు్కతో త్ప్పవచుచు, ఇది సునానిక్్ర సులభంగా సెట్ 
చేయడానిక్్ర వీలు కలి్పసుతి ంది.

అనేక డయల్ పరీక్ష సూచ్కలు సునాని నుండి సవ్యదిశలో పలీస్ ని 
మరియు పలీస్ మరియు మ�ైనస్ సూచనలను అందించడానిక్్ర వ్యత్రేక 
సవ్య దిశలో మ�ైనస్ ని చద్వబడతాయి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉపయోగాలు(చ్త్్రం 7 క్ొనిని అనువరతినాలను చూపుత్ుంది)

వర్్క ప్టస్ యొక్క క్ొలత్లు తెలిసిన ప్రమాణంతో పో లచుడానిక్్ర, 
ఉదా.సిలీ ప్ గేజ్ లు. సమాంత్రత్ మరియు ఫ్ాలీ ట్ నెస్ క్ోసం పేలీ న్ 
ఉపరతి్లాలను త్నిఖీ చేయడానిక్్ర.

షాఫ్టి లు మరియు బార్ ల సమాంత్రత్ను త్నిఖీ చేయడానిక్్ర.

రంధ్ార లు మరియు షాఫ్టి ల ఏక్ాగరిత్ను త్నిఖీ చేయడానిక్్ర.

సూచ్క నిలుసుతి ంది(Figure 8)

డయల్ ట�స్టి  ఇండిక్ేటర్ లను పటుటి క్ోవడం క్ోసం సాటి ండ్ లతో కలిపి 
ఉపయోగించబడతాయి, త్దా్వరా సాటి ండ్ కూడా మ�షిన్ ట్యల్స్ 
యొక్క డేటా ఉపరతి్లంపెై ఉంచబడుత్ుంది.

వివిధ రక్ాల సాటి ండ్ లు (Figure 9)

- సార్వత్్రక బ్గింపుతో మాగెనిటిక్ సాటి ండ్

- ఫె్లీ క్్రస్బుల్ పో స్టి  తో మాగెనిటిక్ సాటి ండ్

- క్ాస్టి ఐరన్ బేస్ తో సాధారణ ప్రయోజన హో లడ్ర్.

బాణాలు డయల్ పరీక్ష సూచ్కను చ్కపి్పంచడానిక్్ర బ్గింపులలోని 
నిబంధనలను సూచ్సాతి యి. డయల్ పరీక్ష సూచ్క యొక్క సంరక్షణ 
మరియు నిర్వహణ.

- డయల్ ట�స్టి  ఇండికే్టర్ సి్పండిల్ మరియు పాయింట్ ను మ�త్తిటి 
గుడడ్ను ఉపయోగించ్ శుభ్రంగా ఉంచండి.

- డయల్ ట�స్టి  ఇండిక్ేటర్ ను సురక్ిత్మ�ైన, పొ డి ప్రదేశంలో 
భద్్రపరుచుక్ోండి మరియు ద్ుము్మ మరియు తేమ బయటకు 
రాకుండా వాటిని కవర్ చేయండి. - ఆపరేటింగ్ రోజులో వ్యవధిలో 
గేజింగ్ పరసిి్థత్ులలో డయల్ ట�స్టి  సూచ్క చేయండి.

పో లిక్లు (Comparators)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్ంప్యరిటర్ గేజ్ ల పన్ సూత్ధ్ర న్ని పేర్క్కనండి
• మంచి క్ంప్యరిటర్ గేజ్ యొక్్క ముఖయామెైన లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• క్ంప్యరిటర్ గేజ్ యొక్్క ఉదే్దేశ్యయాన్ని తెలియజేయండి.
• బో ర్ డయల్ గేజ్ యొక్్క భ్్యగ్యలు మరియు క్ొలతల పదధాత్న్ వివరించండి.

క్ంప్యరిటర్ గేజ్ యొక్్క ఉదే్దేశ్యాం

అనిని కంపారిటర్ గేజ్ ల యొక్క ఉదే్దశ్యం ప్రమాణం (సిలీ ప్ గేజ్ లేదా 
రింగ్ గేజ్) మధ్య పరిమాణంలో వ్యతా్యసానిని సూచ్ంచడం మరియు 
పనిని నిరి్దషటింగా చద్వడానిక్్ర సరిపో యిే మాగినిఫకి్ేషన్ లో క్ొనిని రక్ాల 
పాయింటర్ ల దా్వరా క్ొలవబడుత్ుంది. అవసరం. మాగినిఫికే్షన్ 
అందించడానిక్్ర భౌత్క శాసాతి రో నిక్్ర తెలిసిన దాదాపు ప్రత్ సూత్్రం ఈ 
కంపారిటర్ గేజ్ ల నిరా్మణం క్ోసం ఉపయోగించబడింది.

మంచ్ కంపారిటర్ గేజ్ యొక్క ముఖ్్యమ�ైన లక్షణాలు

- క్ాంపాక్టి గా ఉండాలి.

- గరిషటి  ద్తృఢత్్వం.

- ఉషో్ణ గరిత్ ప్రభావాలకు గరిషటి  పరిహారం.

- పలీ ంగర్ మరియు రిక్ారిడ్ంగ్ మ�క్ానిజం యొక్క కద్లికలో 
ఎద్ురుదబె్బ లేద్ు.

- సే్కల్ రీడింగుల యొక్క సరళ రేఖ్ లక్షణాలు.

- సే్కల్ అంత్టా ఏకరతీ్గా ఉండే అత్్యంత్ అనుకూలమ�ైన క్ొలిచే 
ఒత్తిడి. - సూచ్క త్రిగి సునానిక్్ర సి్థరంగా ఉండాలి.

- సూచన విధానం స్పషటింగా ఉండాలి మరియు పాయింటర్ ‘డెడ్ 
బ్ట్’ (అంటే. డ్రలనాలు లేకుండా) ఉండాలి. - సహతే్ుకమ�ైన 
త్పు్ప వినియోగానిని త్టుటి క్ోగలగాలి.

- విసతి తృత్ శ్రరిణి క్ార్యకలాపాలను కలిగి ఉండాలి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పన్ సూత్ధ్ర లు

సాధారణంగా ఉపయోగించే కంపారిటర్ గేజ్ లలో క్్రంది సూత్ార లు 
ఉపయోగించబడతాయి. - మ�క్ానికల్

- ఎలక్ాటిరి నిక్స్

- గాలిక్్ర సంబంధించ్న

- ఆపిటికల్

యాంత్్రక్ పో లిక్లు

ఇవి విసతి తృత్ంగా ఉపయోగించబడుత్ునానియి మరియు 
సుపరచి్త్మ�ైనవి కంపారిటర్ సాటి ండ్, మ�ైక్ోరి క్ేటర్, సగిా్మ కంపారేటర్ 
మరియు రెడ్ కంపారేటర్ లకు అమరచుబడిన డయల్ సూచ్క.

కంపారిటర్ సాటి ండ్ కు డయల్ ఇండిక్ేటర్ అమరచుబడింది.

ఇక్కడ, పలీ ంగర్ రకం డయల్ సూచ్క ఉపయోగించబడుత్ుంది. 
మాగినిఫికే్షన్ గరేులీ , రాక్ మరియు పినియన్, స్టటిల్ బా్యండ్ మరియు 
లివర్ ల త్గిన కలయిక దా్వరా సాధించబడుత్ుంది. సాధారణంగా 
మాగినిఫికే్షన్ పరిధి 100 లేదా 1000 (కనీసం 10 మ�ైక్రాి న్ లేదా 1 
మ�ైక్ారి న్) మధ్య ఉంటుంది.

మెైక్రోి క్ేటర్(చిత్రం 1)

ఇది సరళమ�ైన మరియు తెలివిగల డిజెైన్, ఇది 25000 రటెులీ  
(0.02 μ అంటే. 0.00002 మి.మీ. కనిషటి గణన) వరకు అధిక 
మాగినిఫికే్షన్ ను ఇసుతి ంది, ఇది క్ాంపాక్టి, ద్తృఢమ�ైనది మరియు 
ఘర్షణ మరియు ఎద్ురుదెబ్బ లేకుండా ఉంటుంది. పలీ ంగర్ పెైక్్ర 
కద్ులుత్ుననిపు్పడు, బెల్ క్రాి ంక్ లివర్ వంగి ఉంటుంది మరియు 
టి్వసిటింగ్ సిటి రోప్ పొ డుగుగా ఉంటుంది.

టి్వసెటిడ్ సిటి రోప్ లోని హెలిక్స్ క్ోణం త్గుగు త్ుంది మరియు ఇది సిటి రోప్ 
యొక్క హెలిక్స్ వెంట సి్థరంగా ఉనని పాయింటర్ ను ఒక వెైపుకు 
త్రలించడానిక్్ర క్ారణమవుత్ుంది.

ఈ కద్లిక దాని వెనుక అమరిచున సా్థ యిలో చద్వబడుత్ుంది. పలీ ంగర్ 
క్్రరిందిక్్ర కద్ులుత్ుననిపు్పడు, కద్లిక యొక్క మొత్తిం ప్రక్్రరియ రివర్స్ 
అవుత్ుంది మరియు పాయింటర్ ఎద్ురుగా కద్ులుత్ుంది మరియు 
ఈ రీడింగ్ సే్కల్ క్్ర వ్యత్రేకంగా చద్వబడుత్ుంది.

బో ర్ డయల్ గేజ్

ఇది అంత్రగుత్ క్ొలత్లు క్ొలవడానిక్్ర ఉపయోగించే ఖ్చ్చుత్మ�ైన 
క్ొలిచే పరికరం. బో ర్ డయల్ గేజ్ సాధారణంగా రెండు-పాయింట్, 
స్ట్వయ-క్ాంటరింగ్ రకంగా అంద్ుబాటులో ఉంటుంది

డయల్ బో ర్ గేజ్ (Fig 2)

క్్యండం:ఇది అనిని భాగాలను కలిపి ఉంచుత్ుంది మరియు డయల్ కు 
పలీ ంగర్ మోషన్ ను ప్రసారం చేసే మ�క్ానిజంను కలిగి ఉంటుంది.

సి్థర అని్వల్/ఇనస్ర్టి లు

ఈ అని్వల్స్ పరస్పరం మారుచుక్ోగలవు. క్ొలవవలసిన బో ర్ యొక్క 
వా్యసానిని బటిటి  అని్వల్ ఎంపిక చేయబడుత్ుంది. క్ొనిని రక్ాల బో ర్ 
డయల్ గేజ్ ల క్ోసం, క్ొలత్ పరిధిని విసతిరించడానిక్్ర ఎక్స్ ట�న్షన్ 
రింగ్ లు/వాషరులీ  అందించబడతాయి.

సెలలీ డింగ్ పలీ ంగర్:ఇది క్ొలత్ను చద్వడానిక్్ర డయల్ యొక్క కద్లికను 
పే్రరేపసిుతి ంది.బూటులీ /గోళాక్ార మద్్దత్ులను కే్ందీ్రకరించడం

క్ొనిని రక్ాల బో ర్ డయల్ గేజ్ లు ఒక జత్ గౌరి ండ్ డిస్్క లతో 
అందించబడతాయి. (చ్త్్రం 3)

ఇది బో ర్ మధ్యలో క్ొలిచే ముఖ్ాల అమరికను నిర్వహిసుతి ంది. 
క్ొనిని రక్ాల క్ోసం, సిప్రరింగ్-లోడెడ్ రెండు గోళాక్ార మద్్దత్ు 
అందించబడుత్ుంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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డయల్ సూచ్క (Figure 4)

ఇది డయల్ లో గారి డు్యయిేషన్ లను గురితించ్ంది. గారి డు్యయిేషన్ లు 
సవ్యదిశలో మరియు అపసవ్య దిశలో గురితించబడాడ్ యి.

బో ర్ డయల్ గేజ్ లు వివిధ క్ొలిచే పరిధులతో వివిధ పరిమాణాలలో 
అంద్ుబాటులో ఉనానియి. ఇవి వేరే్వరు పరిమాణాలను క్ొలిచేంద్ుకు 
పరస్పరం మారుచుక్ోగల క్ొలిచే కడీడ్లు (బాహ్య కడీడ్లు లేదా కలయిక 
ద్ుసుతి లను ఉత్క్ే యంత్ార లు). (Figure 5)

పరికరం యొక్క ఖ్చ్చుత్త్్వం డయల్ లోని గారి డు్యయిేషన్ ల రక్ానిని 
బటిటి  ఉంటుంది. చాలా త్రచుగా ఉపయోగించే సాధనాలు 0.001 mm 
మరియు 0.01 mm యొక్క ఖ్చ్చుత్తా్వనిని కలిగి ఉంటాయి.

క్ొలత తీసుక్ునే ముందు డయల్ గేజ్ న్ సున్ధనిక్్ట సెట్ 
చేయాలి. సున్ధని సెట్ట్ట ంగ్ క్ోసం సెట్ట్ట ంగ్ రింగ్ లు అందుబ్యట్టలో 
ఉన్ధనియ. (Figure 6)

క్ొలత్లు తీసుకుంటుననిపు్పడు సిప్రరింగ్-లోడెడ్ ఎండ్ (పలీ ంగర్) సెటిటింగ్ 
పరికరంలోక్్ర ప్రవేశించ్నపు్పడు లేదా క్ొలవబడుత్ునని బో ర్ లో 
నొక్కండి. క్ొలిచే ముఖ్ాలను సి్థత్లో ఉంచడం క్ోసం పరికరానిని 
క్ొది్దగా రాక్ మరియు సి్థరంగా ఉంచండి. (చ్త్్రం 7)

సెటిటింగు ఫికచుర్ లో సి్థరపరచబడిన సిలీ ప్ గేజ్ లను సునాని సటెిటింగ్ క్ోసం 
కూడా ఉపయోగించవచుచు. (Figure 8)

డయల్ సూచ్కను చద్వడం (Figure 9)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రీడింగ్ తీసుకునేటపు్పడు, ముంద్ుగా క్ొలిచే పరిధి మరియు సే్కల్ 
యొక్క ఉపవిభాగాలను త్నిఖీ చేయండి. చ్త్్రంలో సూచ్క 0.8 mm 
పరిధిని కలిగి ఉంది మరియు రెండు దిశలలో 0-40 గారి డు్యయేిట్ 
చేయబడింది. అంద్ువలన ప్రత్ డివిజన్ విలువ 0.01 మిమీ. సూచ్క 
సవ్య దిశలో సానుకూల విచలనాలను మరియు అపసవ్య దిశలో 
ప్రత్కూల విచలనాలను చూపుత్ుంది.

తరగత్ గద్ి క్ేట్యయంప్ప

ప్య్ర థమిక్ క్ొలత విలువ క్ొలుస్యతి రు

తరగత్ గద్ి క్ేట్యయంప్ప ప్య్ర థమిక్ క్ొలత విలువ 
క్ొలుస్యతి రు

30.0 మి.మీ 30.02 - 30.03

30.03 - 30.04

30.04 - 30.05

23.0 మి.మీ 22.92 - 22.93

22.93 - 22.94

22.94 - 22.95

22.96 - 22.97

47.8 మి.మీ 47.86 - 47.87

47.88 - 47.89

47.92 - 47.93

47.96 - 47.97

53.0 మి.మీ 52.92 - 52.93

52.93 - 52.94

53.96 - 53.97

53.97 - 53.98

65.0 మి.మీ 64.75 - 64.76

64.79 - 64.80

64.83 - 64.84

డిజిటల్ డయల్ సూచిక్ (Digital dial indicator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• • డిజిటల్ డయల్ సూచిక్ను న్ర్వచించండి.

డిజిటల్ డయల్ సూచ్క:ఎలక్ాటిరి నిక్స్ రాకతో, క్ొనిని సూచ్కలలోని 
గడియార ముఖ్ం (డయల్) ఇపు్పడు డిజిటల్ డిస్ పేలీ స్ (సాధారణంగా 
LCDలు)తో భరీతి చేయబడుత్ునానియి మరియు డయల్ రీడింగ్ లు 
కూడా ల్నియర్ ఎన్ క్ోడర్ లచే భరీతి చేయబడాడ్ యి.

డిజిటల్ సూచ్కలు వాటి అనలాగ్ పూరీ్వకుల కంటే క్ొనిని 
ప్రయోజనాలను కలిగి ఉనానియి, డిజిటల్ సూచ్క యొక్క అనేక 
నమూనాలు కంపూ్యటర్ దా్వరా ఎలక్ాటిరి నిక్ గా డేటాను రిక్ార్డ్ 
చేయగలవు మరియు ప్రసారం చేయగలవు, RS 232 లేదా USB 
వంటి ఇంటర్ ఫేస్ దా్వరా, ఇది గణాంక ప్రక్్రరియ నియంత్్రణను 
(SPC) సులభత్రం చేసుతి ంది, ఎంద్ుకంటే కంపూ్యటర్ రిక్ార్డ్ 
చేయగలద్ు. క్ొలత్ ఫలిత్ంగా పటిటిక డేటాసెట్ (డేటాబేస్ టేబుల్ 
లేదా సెప్రరిడ్ ష్టట్ వంటివి) మరియు వాటిని అర్థం చేసుకుంటాయి 
(వాటపిెై గణాంక విశ్రలీషణ చేయడం దా్వరా). ఇది సంఖ్్యల పొ డవెైన 
నిలువు వరుసల మాను్యవల్ రిక్ారిడ్ంగ్ లను తొలగిసుతి ంది, ఇది 

లోపాలను (అంక్ెల బదిల్లు వంటివి) నివారించడం దా్వరా ఆపరేటర్ 
ప్రమాదానిని త్గిగుంచడమే క్ాకుండా, డేటా రిక్ారిడ్ంగ్ మరియు క్ాప్టని 
వినియోగించడం దా్వరా మానవ ప్రయతానిలను విముక్్రతి చేయడం 
దా్వరా ప్రక్్రరియ యొక్క ఉతా్పద్కత్ను నిజంగా మ�రుగుపరుసుతి ంది. 
పనులు.

మర్కక ప్రయోజనాలు ఏమిటంటే, వాటిని మ�టి్రక్ మరియు బ్్రటీష్ 
యూనిటలీ  మధ్య బటన్ ను నొక్కడం దా్వరా మారచువచుచు, త్దా్వరా 
ప్రతే్యక యూనిట్ కన్వర్షన్ సిసటిమ్ ను నివారసిుతి ంది.

అంద్ువలలీ  డిజిటల్ డయల్ సూచ్క సాధారణ డయల్ సూచ్క 
కంటే ఎకు్కవ ప్రయోజనానిని కలిగి ఉంది. డిజిటల్ డయల్ సూచ్క 
ఖ్చ్చుత్త్్వం మ�టి్రక్ లో 0.001mm మరియు బ్్రటిష్ లో 0.0001 
అంగుళాలు.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మూడు ప్యయంటలీ  అంతరగీత మెైక్రోి మీటర్ ఉపయోగించి సూథా ప్యక్్యర బో ర్ లో న్ధణయాతను క్ొలవడం 
(Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మూడు ప్యయంటలీ  అంతరగీత మెైక్రోి మీటర్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను పేర్క్కనండి
• మూడు ప్యయంటలీ  అంతరగీత మెైక్రోి మీటర్ యొక్్క భ్్యగ్యలను గురితించండి
• మూడు ప్యయంటలీ  అంతరగీత మెైక్రోి మీటర్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

మూడు పాయింటలీ  అంత్రగుత్ మ�ైక్ోరి మీటరులీ  (Figure 1) వీటిక్్ర 
ఉపయోగపడతాయి:

- దా్వరా మరియు బెలలీ ండ్ రంధ్ార ల యొక్క వా్యసాలను క్ొలవడం.

- బో రలీ సిలిండి్రసిటీ మరియు గుండ్రని త్నిఖీ చేయడం.

సాధారణంగా ఉపయోగించే మూడు-పాయింట్ అంత్రగుత్ మ�ైక్ోరి మీటరులీ  
కనీసం 0.005 mm గణనను కలిగి ఉంటాయి.

భ్్యగ్యలు

- మూడు క్ొలిచే అని్వల్స్ తో కూడిన క్ొలిచే త్ల

- రాట�చుట్ సాటి ప్

- థ్ింబుల్

- బారెల్

ఈ మ�ైక్ోరి మీటర్ ఒక క్ోన్ సి్పండిల్ ను కలిగి ఉంటుంది, ఇది థ్ింబుల్ ను 
సవ్యదిశలో త్పి్పనపు్పడు ముంద్ుకు సాగుత్ుంది. క్ోన్ సి్పండిల్ 
యొక్క కద్లిక క్ొలిచే అని్వల్స్ ను ముంద్ుకు మరియు వెనుకకు 
ఏకరీత్గా కదిలేలా చేసుతి ంది. మూడు క్ొలిచే అని్వల్స్ బో ర్ లోపల 
పరికరం యొక్క స్ట్వయ-అలెైన్ మ�ంట్ ను సులభత్రం చేసాతి యి.

మూడు-పాయింట్ అంత్రగుత్ మ�ైక్ోరి మీటర్ లు వివిధ పరిమాణాలలో 
అంద్ుబాటులో ఉంటాయి, ఇవి ఒక పరిధిలో క్ొలత్ను 
అనుమత్సాతి యి.

రాట�చుట్ సాటి ప్ అని్వల్స్ మరియు వర్్క-ఉపరిత్లం మధ్య ఏకరతీ్ 
ఒత్తిడిని క్ొలవడానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది. ఈ మ�ైక్ోరి మీటర్ లు ఒకటి 
లేదా అంత్కంటే ఎకు్కవ జీరో సెటిటింగ్ రింగ్ లతో అందించబడతాయి. 
(చ్త్్రం 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ొలత్ తీసుకునే ముంద్ు, సెటిటింగ్ రింగ్ ని ఉపయోగించ్ సునాని 
సటెిటింగ్ ని త్నిఖీ చేయాలి. (Figure 3)

ఈ ప్రయోజనం క్ోసం అందించ్న సూ్రరాడెై్రవర్ ను ఉపయోగించ్ 
బారెల్ ను వద్ులుక్ోవడం దా్వరా అని్వల్స్ యొక్క సా్థ నానిని రీసెట్ 
చేయవచుచు.

బో ర్ యొక్క లోత్ును బటిటి  మ�ైక్ోరి మీటర్ క్ా్యబ్ పొ డవు పొ డిగింపు 
రాడ్ ని ఉపయోగించ్ మారుత్ూ ఉంటుంది. (Figure 4)

పొ డిగింపు రాడలీను మారచుడానిక్్ర ఒక సా్పనర్ అందించబడుత్ుంది. 
(Figure 5)

ఈ సాధనాలు వివిధ అవసరాల క్ోసం వివిధ పరిమాణాలలో 
అంద్ుబాటులో ఉనానియి.

అవి అనలాగ్ లేదా డిజిటల్ రీడ్-అవుట్ లలో కూడా అంద్ుబాటులో 
ఉనానియి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ౖస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.90 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

లేత్ లప�ై పనిచేసేటప్పపుడు గమనించవలసిన భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలు (Safety precautions to be observed 
while working on lathes)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  లేత్ ప�ై పనిని ప్య్ర రంభించే ముంద్ు, పని సమయంలో మర్నయు తర్యవాత ప్యటించ్ధల్స్న జాగ్రత్తలను తెల్యజేయండి.

పని ప్య్ర రంభించే ముంద్ు

కందెన వ్యావ్స్్థ  పని చేస్్తతు ందని నిర్్ధధా ర్ించ్తకోండి.

మాటింగ్  గేర్్లలు  స్ర్�ైన మెష్ లో ఉండాలి మర్ియు పవ్ర్ ఫీడ్ లివ్ర్ లు 
తటస్్థ  స్్థ్థతిలో ఉంటాయి. పని ప్రదేశం శుభ్్రంగ్ధ మర్ియు చక్కగ్ధ 
ఉండాలి.

సే్ఫ్ీటీ  గ్ధర్్లడు లు ఏర్్ధపాటు చేయాలి.

పని సమయంలో

మీ చేతితో తిర్ిగే చక్ ని ఆపడానికి ఎప్పపాడూ ప్రయతి్నించకండి.

తిర్ిగే చక్ ప్రమాదకర్మెైనది.

లేత్ లో ఏదెైనా స్ర్్లదు బాటు చేయడానికి ముంద్త యంత్ార ని్ని స్్థవిచ్ 
ఆఫ్ చేయండి.

చక్ కీని చక్ లో ఉంచడం ప్రమాదకర్ం.

ఉపయోగం తర్్ధవిత వెంటనే దాని్ని తొలగించండి. (చిత్రం 1)

స్్థంగిల్ ప్ధయింట్ స్ధధనాలు పద్తనెైనవి మర్ియు ప్రమాదకర్మెైనవి. 
బి

వ్ధటిని ఉపయోగించినప్పపాడు మర్ింత జాగ్రతతుగ్ధ ఉండండి. చిప్స్ 
పద్తనెైనవి మర్ియు ప్రమాదకర్మెైనవి.

మీ ఒటిటీ  చేతులతో వ్ధటిని ఎప్పపాడూ తీస్్థవేయవ్ద్తదు .

చిప్ ర్ేక్ లేదా బ్రష్ ఉపయోగించండి. అతయావ్స్ర్ స్ధటీ ప్ స్్థవిచ్ ఎక్కడ 
ఉందో  మీర్్ల ఎలలుప్పపాడూ తెలుస్్తకోవ్ధలి.పని తర్్లవ్ధత

పని తరువ్యత

బ్రష్ తో లేత్ న్త శుభ్్రం చేస్్థ క్ధటన్ వ్యార్్ధ్థ లతో తుడవ్ండి.

బెడ్  మార్్ధగా లు మర్ియు కందెన ప్ధయింటులు  నూనె.

లేత్ యొక్క పర్ిస్ర్్ధలన్త శుభ్్రం చేయండి, ధూళి మరి్యు 
శీతలకర్ణిని తుడవ్ండి మర్ియు స్విర్ఫ్ తొలగించండి.

స�ంటర్ లేత్ యొక్్క వివరణ (Specification of a centre lathe)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  స్ెంటర్ లేత్ న్త పేర్్క్కనండి.

ఒక్ లేత్ యొక్్క స�పుసిఫిక్ేషన్(చిత్రం 1) ఒక లేత్ కింది వ్ధటి దావిర్్ధ పేర్్క్కనబడాలి.

నిర్విహించగలిగే పని యొక్క గర్ిష్టీ  వ్ధయాస్ం.

స్్థవింగ్ ఓవ్ర్ బెడ్ . ఇది లేత్ అక్ం న్తండి బెడ్  పెైభాగ్ధనికి లంబ 
దూర్ం. బెడ్  యొక్క పొ డవ్్ప.

బెడ్-వేస్ యొక్క పొ డవ్్ప.

కేంద్ార ల మధయా మార్గల గర్ిష్టీ  పని పొ డవ్్ప.

కట్ చేయగల థ్ె్రడలు  పరి్ధి.

లేత్ యొక్క స్ధమర్్థ్యం. క్ధయార్ేజ్ మీద ఊప్ప.
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క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ మరి్యు స్మ్మమేళనం స్లుయిడ్ యొక్క గ్ధ్ర డుయాయిేట్ 
క్ధలర్ లపెై ప్రతి డివిజన్ విలువ్. కుద్తర్్ల వేగం యొక్క పర్ిధి. ఫీడ్ ల 
శ్్ర్రణి.

స్్థపాండిల్ బో ర్ యొక్క పర్ిమాణం.

కుద్తర్్ల ముకు్క ర్కం.

లేత్ వికే్రత మరి్యు కొన్తగోలుదార్్ల మధయా కమ్యయానికేష్న్ లో 
స్ెపాస్్థఫ్థకేష్న్ లు స్హాయపడతాయి.

ఇది లేత్ యొక్క ఆపర్ేటర్ కు చేతిలో ఉన్ని పనిని ఆపర్ేష్న్ లు 
చేయడానికి స్ర్ిపో తుందో  లేదో  నిర్్ణయించడంలో స్హాయపడుతుంది.

లేత్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలు (Constructional features of lathe)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్ధఠం ముగించే  లోప్ప ఈ కి్రంది విష్యాలు తెలుస్్తకోగలర్్ల
•  లేత్ యొక్్క ప్రధ్ధన భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  లేత్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  లేత్ సూత్ధ్ర నిని వివర్నంచండి.

స్ెంటర్ లేత్ అనేది లోహాని్ని తొలగించడం దావిర్్ధ ముడి పదార్్ధ్థ ని్ని 
అవ్స్ర్మెైన ఆక్ధర్ం మర్ియు పర్ిమాణానికి తీస్్తకుర్్ధవ్డానికి 
ఉపయోగించే ఒక యంత్రం. ఇది పని యొక్క భ్్రమణ దిశకు 
వ్యాతిర్ేకంగ్ధ కటిటీంగ్ స్ధధనాని్ని అందించడం దావిర్్ధ జర్్లగుతుంది.

టరి్్నింగ్ చేస్ే యంత్ర స్ధధనాని్ని లేత్ అంటార్్ల.

లేత్ అనేది ఒక యంత్ర స్ధధనం, ఇది మధయాలో జాబ్ న్త ఉంచ్తతుంది 
మర్ియు జాబ్ న్త దాని స్వింత అక్ం మీద తిప్పపాతుంది. జాబ్ ని  
కేంద్రం న్తండి పటుటీ కుని, జాబ్ ని  తిపేపా ఈ నాణయాత క్ధర్ణంగ్ధ, 
దీనిని స్ెంటర్ లేత్ అంటార్్ల. పనిని చక్ మర్ియు ఫేస్ పేలు ట్ లో 
ఉంచవ్చ్తచు. చక్ మర్ియు ఫేస్ పేలు ట్ స్్థపాండిల్ ముంద్త భాగంలో 
అమర్చుబడి ఉంటాయి. టూల్ పో స్టీ  లో గటిటీగ్ధ పటుటీ కున్ని తర్్ధవిత 
కటిటీంగ్ టూల్ పనికి వ్యాతిర్ేకంగ్ధ ఫీడ్ చేయబడుతుంది. పని 
దాని స్వింత అక్ం మీద తిర్్లగుతుంది మర్ియు స్ధధనం పనికి 
స్మాంతర్ంగ్ధ తర్లించబడుతుంది. స్ధధనం అక్ష్నికి స్మాంతర్ంగ్ధ 
కద్తలుతున్నిప్పపాడు అది స్ూ్థ ప్ధక్ధర్ ఉపర్ితలాని్ని ఉతపాతితు  చేస్్తతు ంది 
మర్ియు అది కొంత కోణంలో తిర్ిగినప్పపాడు, అది టేపర్ ఉపరి్తలాని్ని 
ఉతపాతితు  చేస్్తతు ంది.

లేత్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలు

లేత్ కు స్ద్తప్ధయం ఉండాలి:

-  కటిటీంగ్ స్ధధనాని్ని పటుటీ కోండి మర్ియు భ్్రమణ దిశకు వ్యాతిర్ేకంగ్ధ 
ఫీడ్ చేయండి .

-  భాగ్ధలన్త కలిగి ఉండటానికి, స్్థ్థర్ మరి్యు స్ెలలు డింగ్, పని 
యొక్క భ్్రమణానికి స్ంబంధించి కటిటీంగ్ స్ధధనం యొక్క స్ధపేక్ 
కదలికన్త పొ ందడం.

-  వివిధ క్ధర్యాకలాప్ధలన్త నిర్విహించడానికి ఉపకర్ణాలు మరి్యు 
జోడింప్పలన్త కలిగి ఉండటానికి. కిందివి లేత్ యొక్క ప్రధాన 
భాగ్ధలు. (చిత్రం 1)

-  హెడా్టటాక్

-  టెయిల్ స్ధటీ క్

-  క్ధయారే్జ్

-  క్ధ్ర స్ స్లుయిడ్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.90 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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-  క్ధంపౌండ్ స్లుయిడ్

-  బెడ్

-  తవిర్ిత మార్్లపా గేర్ బాక్స్

-  లెగ్స్

-  ఫీడ్ ష్ధఫ్టీ

-  లీడ్ స్ూ్రరూ

లేత్  యొక్్క పని సూత్రం(చిత్రం 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.90 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.91 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

లేత్ ప్రధ్ధన భ్్యగ్యలు (Lathe main parts)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  భ్్యగ్యల విధులను పేర్క్కనండి.

లేత్ బెడ్

లేత్ బెడ్ యొక్్క విధులు

లేత్ బెడ్ యొక్క విధ్తలు:

- ఒకదానికొకటి ఖచిచుతమెైన స్ంబంధంలో స్్థ్థర్ య్యనిటలున్త 
గురి్తుంచడం.

- ఆపర్ేటింగ్ య్యనిటలున్త తర్లించగల స్లుయిడ్-మార్్ధగా లన్త 
అందించడానికి.

లేత్ బెడ్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలు(చిత్రం 1)

లేత్ బెడ్ స్ధధార్ణంగ్ధ ఒకే క్ధస్్థటీంగ్ న్త కలిగి ఉంటుంది. పెదదు  
యంత్ార లలో, బెడ్  ర్�ండు లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ్ విభాగ్ధలలో 
ఖచిచుతంగ్ధ కలిస్్థ ఉంటుంది. దృఢతావిని్ని పెంచడానికి వెబ్ బ్ర్రస్్థంగ్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి. ష్ధక్ మర్ియు వెైబ్ర్రష్న్ న్త గ్రహించడం కోస్ం, 
బెడ్ లు  భార్ీగ్ధ ఉంటాయి.

లాత్ లపెై కలిప్థ స్విర్ఫ్ మర్ియు శీతలకర్ణి టే్ర అందించబడుతుంది. 
ఇది లేత్ బెడ్ తో అంతర్్ధభాగంగ్ధ ఉండవ్చ్తచు.

బెడ్  స్ధధార్ణంగ్ధ క్ధయాస్టీ  ఐర్న్  లేదా వెలెడు డ్ షీట్ మెటల్ లెగ్స్ తో 
తయార్్ల చేయబడుతుంది. ఇది లేత్ కోస్ం అవ్స్ర్మెైన పని ఎతుతు న్త 
అందిస్్తతు ంది. చాలా తర్చ్తగ్ధ ఎలకిటీరికల్ స్్థవిచ్ గేర్ య్యనిట్ మర్ియు 
శీతలకర్ణి పంప్ అస్ెంబ్లు  హెడ్ స్ధటీ క్ ముగింప్పలో క్ధళ్ళ బాక్స్ 
విభాగంలో ఉంచబడతాయి.

బెడ్ వేస్ (చిత్రం 2)

బెడ్-వేలు లేదా స్లుయిడ్ మార్్ధగా లు ఖచిచుతమెైన స్ధ్థ నం మర్ియు 
దానిపెై అమరి్చున ఉపకర్ణాలు/భాగ్ధల స్ెలలు డింగ్ లో స్హాయపడతాయి.

బెడ్ వేలు మ్యడు ర్క్ధలుగ్ధ ఉంటాయి.

ఫ్్యలా ట్ బెడ్-వే (Fig 3)

‘V’ బెడ్ వే (Fig 4)

క్్యంబినేషన్ బెడ్ మార్గం(చిత్రం  5a & 5b)

స్ధధార్ణంగ్ధ బెడ్-వేలు హెడ్ స్ధటీ క్ కు దూర్ంగ్ధ ఈ స్మయంలో 
గ్ధయాప్ తో ఆగిపో తాయి. ఇది పని యొక్క పదెదు  వ్ధయాస్ధలన్త మౌంట్ 
చేయడానికి అన్తమతిస్్తతు ంది.

కొని్ని లేత్ లు బెడ్  యొక్క వేర్్ల చేయగలిగిన విభాగ్ధని్ని కలిగి 
ఉంటాయి, వీటిని క్ధవ్లస్్థనప్పపాడు అమర్చువ్చ్తచు, శ్్ధడిల్  
హెడ్ స్ధటీ క్ కు దగగార్గ్ధ పనిచేయడానికి వీలు కలిపాస్్తతు ంది.

గ్ర్ర ండింగ్ దావిర్్ధ బెడ్-వేలు అతయాంత పూర్ితు చేయబడాడు యి. కొని్ని 
లేత్ లు వ్ధటి బెడ్-వేలు చేతితో స్ధ్రరూప్ చేయబడాడు యి. కొని్ని వ్ధటి 
బెడ్ వేలు గటిటీపడి నేలన్త కలిగి ఉంటాయి. చలలుబడిన ఇన్తప 
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క్ధస్్థటీంగ్ లన్త ఉపయోగించడం దావిర్్ధ బ్రర్ింగ్ ఉపర్ితలాల యొక్క 
ద్తస్్తతు లు-నిర్ోధక లక్ణాలు మెర్్లగుపర్చబడతాయి.

బెడ్ లు  ఎకు్కవ్గ్ధ నేల, బ్యడిద క్ధస్టీ ఇన్తముతో తయార్్ల 
చేయబడాడు యి.

గ్యయాప్ బెడ్ వే (Fig 6)

హెడ్ధ్టటాక్ (Headstock)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  హెడ్ స్్య్ట క్ పనితీరును తలె్యజేయండి
•  క్ోన్ ప్పల్లా హెడ్ స్్య్ట క్ మర్నయు అనిని గేర్డ్ హెడ్ స్్య్ట క్ మధయా తేడ్ధను

గుర్న్తంచండి. విధులు (చిత్రం 1)

పని-హో లిడుంగ్ పరి్కర్్ధలన్త స్మీకర్ించడానికి ఒక స్ధధనాని్ని 
అందించడానికి. ప్రధాన మోటార్్ల న్తండి పనికి డెైవై్ న్త ప్రస్ధర్ం 
చేయండి.

వివిధ ర్క్ధల పని వేగం కోస్ం ష్ధఫ్టీ లు, గేర్్లలు  మర్ియు లివ్ర్ లకు 
అన్తగుణంగ్ధ. గేర్్లలు , ష్ధఫ్టీ లు మర్ియు బ్రర్ింగ్ లన్త లూబి్రకేట్ 
చేయడానికి అమరి్కన్త నిర్్ధధా ర్ించడానికి.

హెడ్ స్్య్ట క్ ల రక్్యలు

కిందివి ర్�ండు ర్క్ధల హెడ్ స్ధటీ క్ లు.

1  అని్ని గేర్డు హెడ్ స్ధటీ క్.

2  కోన్ ప్పలీలు హెడ్ స్ధటీ క్.

అన్ని అమర్నచిన హెడ్ స్్య్ట క్(చిత్రం 2)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.91 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇది తొలగించగల టాప్ కవ్ర్ న్త కలిగి ఉన్ని బాక్స్ స్ెక్న్ క్ధస్్థటీంగ్. 
ఇది గటిటీపడటానికి మర్ియు ష్ధఫ్టీ బ్రర్ింగలున్త తీస్్తకోవ్డానికి 
అంతర్గాత వెబలున్త కలిగి ఉంటుంది. ఇది ప్రధాన మోటార్్లకు ‘V’ బెల్టీ  ల 
దావిర్్ధ అన్తస్ంధానించబడిన ఇన్ ప్పట్ ష్ధఫ్టీ న్త కలిగి ఉంది మర్ియు 
ఇది స్్థ్థర్మెైన వేగంతో నడుస్్తతు ంది. ఇది కలుచ్ లు మర్ియు బ్ర్రక్ తో 
అమర్చుబడి ఉంటుంది.

స్ెలలు డింగ్ గేర్్లలు  మౌంట్ చేయబడిన ర్�ండు లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ్ 
ఇంటర్ీమేడియట్ ష్ధఫ్టీ లు ఉండవ్చ్తచు. ప్రధాన కుద్తర్్ల అనేది హెడ్ స్ధటీ క్ 
అస్ెంబ్లు లో చివ్ర్ిగ్ధ నడిచే ష్ధఫ్టీ . కుద్తర్్ల యొక్క ముకు్క హెడ్ స్ధటీ క్ 
క్ధస్్థటీంగ్ వెలుపల ఉంది మర్ియు పనిని పటుటీ కునే పరి్కర్్ధలకు 
అన్తగుణంగ్ధ ర్ూపొ ందించబడింది.

స్ెలలు డింగ్ గేర్ ల కోస్ం ఫో ర్్క లన్త ఆపర్ేట్ చేస్ే లివ్ర్ లు హెడ్ స్ధటీ క్ క్ధస్్థటీంగ్ 
ముంద్త వెలుపల ఉనా్నియి.

n ఆల్-గేర్డు హెడ్ స్ధటీ క్, అంతర్గాత గేర్ ల స్ధ్లలాష్ లూబి్రకషే్న్ కోస్ం 
లూబి్రకేటింగ్ ఆయిల్ నింపబడుతుంది. చముర్్ల స్ధ్థ యిని చూడటానికి 
ఆయిల్ లెవ్ల్ మార్్క ఉన్ని స్ెైట్ గ్ధలు స్  అందించబడుతుంది.

క్ోన్ ప్పల్లా హెడ్ స్్య్ట క్(Fig 3)

ఇది మెయిన్ స్్థపాండిల్ పెై మౌంట్ చేయబడిన సె్టీప్డు  కోన్ ప్పలీలుని కలిగి 
ఉంటుంది మర్ియు ఇది తిర్గడానికి స్్తలువ్్ప . ఇది ఒకే విధమెైన 
కోన్ ప్పలీలుకి ఫ్్ధలు ట్ బెల్టీ  దావిర్్ధ అన్తస్ంధానించబడి, ర్ివ్ర్స్ ఆర్డుర్ లో 
దశలు అమర్చుబడి ఉంటాయి. ఈ కోన్ ప్పలీలు ప్రధాన మోటార్్ల న్తండి 
డైెవై్ న్త పొ ంద్తతుంది.

హెడ్ స్ధటీ క్ క్ధస్్థటీంగ్ పెై బ్రర్ింగ్ పెై స్్థపాండిల్ మౌంట్ చేయబడింది మరి్యు 
దానికి ‘బుల్ గేర్’ అని ప్థలువ్బడే గేర్ వీల్ ఉంటుంది. కోన్ ప్పలీలుకి ఒక 
ప్థనియన్ జతచేయబడుతుంది.

వెన్తక గేర్ య్యనిట్ లో ఒక గేర్ మర్ియు ప్థనియన్ ఉండే ష్ధఫ్టీ 
ఉంటుంది. వెన్తక గేర్ ష్ధఫ్టీ లోని గేర్ మర్ియు ప్థనియన్ యొక్క 
దంతాల స్ంఖయా బుల్ గేర్ మర్ియు కోన్ ప్పలీలుపెై ఉన్ని ప్థనియన్ పెై 
ఉన్ని దంతాల స్ంఖయాకు అన్తగుణంగ్ధ ఉంటుంది. వెన్తక గేర్ ష్ధఫ్టీ 
యొక్క అక్ం ప్రధాన కుద్తర్్ల యొక్క అక్ష్నికి స్మాంతర్ంగ్ధ 
ఉంటుంది. వెన్తక గేర్ ఒక లివ్ర్ దావిర్్ధ కోన్ ప్పలీలు స్్థస్టీమ్ తో 
ఎంగేజ�మేంట్  లేదా విడదీయబడింది. వెన్తక గేర్ య్యనిట్ స్్థపాండిల్ 
వేగ్ధని్ని తగిగాంచడానికి నిమగ్నిమెై ఉంది. (Fig 4)

మ్యడు-దశల కోన్ ప్పలీలు హెడ్ స్ధటీ క్ బెల్టీ  కనెక్న్ దావిర్్ధ 3 ప్రతయాక్ 
శ్్ర్రణుల వేగ్ధని్ని అందిస్్తతు ంది. నిశ్చుతార్్థంలో వెన్తక గేర్ తో, తగిగాన 
వేగ్ధని్ని 3 తద్తపర్ి పర్ిధ్తలన్త పొ ందవ్చ్తచు.

ప్రయోజన్ధలు

•  అధిక భార్్ధని్ని తీస్్తకోవ్చ్తచు.

•  పని స్మయంలో తకు్కవ్ శబదుం.

•  నిర్విహించడం స్్తలభ్ం.

ప్రతిక్ూలతలు

స్్థపాండిల్ వేగం స్ంఖయా కోన్ ప్పలీలులోని దశల స్ంఖయాకు పర్ిమితం 
చేయబడింది. 

కుద్తర్్ల వేగ్ధని్ని మార్చుడానికి స్మయం పడుతుంది.

క్్యయారేజ్  (Carriage)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్్యయారేజ్ యొక్్క విధులను పేర్క్కనండి
•  క్్యయారేజ్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి.

క్ధయార్ేజ్ అనేది ఒక లేత్ యొక్క లక్ణం, ఇది కటిటీంగ్ టూల్ న్త 
పటుటీ కుని తర్లించే పదధాతిని అందిస్్తతు ంది. (చిత్రం  1) ఇది లేత్ బెడ్ పెై 

ఏదెైనా క్ధవ్లస్్థన స్ధ్థ నంలో లాక్ చేయబడుతుంది. ఇది ఆప్ధ్ర న్ 
మర్ియు శ్్ధడిల్  అనే ర్�ండు ప్రధాన భాగ్ధలన్త కలిగి ఉంటుంది.
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అప్య్ర న్(చిత్రం 2)

అప్ధ్ర న్ శ్్ధడిల్  ముంద్త భాగంలో బో ల్టీ  చేయబడింది. ఇది క్ధయార్ేజీని 
తర్లించడానికి మర్ియు నియంతి్రంచడానికి యంత్ార ంగ్ధని్ని కలిగి 
ఉంటుంది. ఆప్ధ్ర న్ యొక్క ప్రధాన భాగ్ధలు:

-  ట్ార వసె్్థంగ్ హాయాండ్ వీల్

-  ఫీడ్ లివ్ర్

-  ఫీడ్ స్ెలెకటీర్

-  లీడ్ స్ూ్రరూ ఎంగేజ్ మెంట్ లివ్ర్

శ్యడిల్ (Fig 3)

ఇది ‘H’ ఆక్ధర్ప్ప క్ధస్్థటీంగ్, దిగువ్ ముఖంలో ‘V’ గ�ైడ్ గ్య్ర వ్ లన్త 
కలిగి ఉంటుంది, లేత్ బెడ్ పెై మౌంట్ చేయడానికి మర్ియు స్ెలలు డింగ్ 
చేయడానికి లేత్ బెడ్-వేస్ కు అన్తగుణంగ్ధ ఉంటుంది.

శ్యడిల్  యొక్్క భ్్యగ్యలు

క్్య్ర స్-సలా యిడ్

క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ శ్్ధడిల్  పెైభాగంలో అమర్చుబడి ఉంటుంది మర్ియు 
ఇది స్ధధనం కోస్ం క్ధ్ర స్ కదలికన్త అందిస్్తతు ంది. ఇది బెడ్ కు  లంబ 
కోణంలో అమర్చుబడి, హాయాండిల్ తో అమర్చుబడిన స్ూ్రరూడ్ స్్థపాండిల్ 
దావిర్్ధ తర్లించబడుతుంది. గ్ధ్ర డుయాయిేట్ క్ధలర్, హాయాండ్ వీల్ తో ప్ధటు 
స్ూ్రరూ ర్్ధడ్ పెై అమర్చుబడి, క్ధ్ర స్-స్ెలలు డ్ యొక్క చక్కటి కదలికలన్త స్ెట్ 
చేయడానికి స్హాయపడుతుంది.

క్్యంపౌండ్ రెస్్ట 

క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  పెైభాగంలో మర్ియు క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ ముంద్త భాగంలో 
అమర్చుబడి ఉంటుంది. క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  ని 360° వ్ర్కు అడడుంగ్ధ 
తిపపావ్చ్తచు.

ట్యప్ సలా యిడ్

క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  పెైన టాప్ స్లుయిడ్ అమర్చుబడింది. ఇది కటిటీంగ్ టూల్ న్త 
కలిగి ఉన్ని టూల్ పో స్టీ  కు మదదుతు ఇస్్తతు ంది. టాప్ స్లుయిడ్ కటిటీంగ్ 
టూల్ కోస్ం పర్ిమిత కి్తిజ స్మాంతర్ కదలికన్త అందిస్్తతు ంది.

క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  ని తిపపాడం దావిర్్ధ, ఎగువ్ స్లుయిడ్ న్త క్ధ్ర స్-స్ెలలు డ్ కు 
కోణంలో అమర్చువ్చ్తచు (Fig 4). స్ధధార్ణంగ్ధ క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  
ఎగువ్ స్లుయిడ్ క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ కు లంబ కోణంలో ఉండే విధంగ్ధ సె్ట్ 
చేయబడుతుంది.

టెయిల్ స్్య్ట క్ (Tailstock)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  టెయిల్ స్్య్ట క్ యొక్్క భ్్యగ్యలను జాబిత్ధ చేయండి
•  టెయిల్ స్్య్ట క్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను తెల్యజేయండి
•  టెయిల్ స్్య్ట క్ పనితీరును వివర్నంచండి.

టెయిల్ స్్య్ట క్: ఇది లేత్ బెడ్ యొక్క బెడ్-వేస్ లో స్ెలలు డింగ్ య్యనిట్. 
ఇది లేత్ యొక్క కుడి వెైప్పన ఉంది. ఇది ̀ బ్రస్’ మర్ియు ̀ బాడీ’ అనే 

ర్�ండు భాగ్ధలుగ్ధ తయార్్ల చేయబడింది. బ్రస్ బాటమ్ ఖచిచుతంగ్ధ 
మెష్థన్ చేయబడింది మర్ియు బెడ్-వేలకు అన్తగుణంగ్ధ `V’ 
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గ్య్ర వ్ లన్త కలిగి ఉంటుంది. ఇది బెడ్  మీద జార్వ్చ్తచు మర్ియు 
బిగింప్ప య్యనిట్ దావిర్్ధ బెడ్  మీద ఏ స్ధ్థ నంలోనెైనా బిగించవ్చ్తచు. 
టెయిలా్టటాక్ యొక్క బాడీ  బ్రస్్త్క స్మావేశమెై ఉంది. గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ లు 
బ్రస్ యొక్క వెన్తక భాగంలో గురి్తుంచబడతాయి మర్ియు బాడీ పెై 
స్్తనా్ని ర్ేఖ గుర్ితుంచబడుతుంది.

ర్�ండు స్్తనా్ని పంకుతు లు స్మానంగ్ధ ఉన్నిప్పపాడు, టెయిల్ స్ధటీ క్ 
యొక్క అక్ం హెడ్ స్ధటీ క్ అక్ష్నికి అన్తగుణంగ్ధ ఉంటుంది. బాడీ  
మర్ియు బ్రస్ క్ధస్టీ ఇన్తముతో తయార్్ల చేయబడాడు యి. టెయిల్ స్ధటీ క్ 
యొక్క భాగ్ధలు: (Fig 1)

ఒక బ్రస్

b  బాడీ 

స్్థ కుద్తర్్ల (బార్�ల్)

d  స్్థపాండిల్ లాకింగ్ లివ్ర్

ఇ  ఆపరే్టింగ్ స్ూ్రరూ ర్్ధడ్

f  ఆపర్ేటింగ్ నట్ 

g  టెయిల్ స్ధటీ క్ హాయాండ్ వీల్

h  కీ

i  సె్ట్ స్ూ్రరూ/సె్ట్ ఓవ్ర్ స్ూ్రరూ

j  బిగింప్ప బో ల్టీ

టెయిల్ స్్య్ట క్ యొక్్క పనితీరు

చేతి చక్రం తిపపాడం దావిర్్ధ, బార్�ల్ న్త ముంద్తకు లేదా వెన్తకకు 
తర్లించవ్చ్తచు. బార్�ల్ న్త ఏదెైనా అవ్స్ర్మెైన స్ధ్థ నంలో లాక్ 
చేయవ్చ్తచు. ముంద్త భాగంలో ఉన్ని బార్�ల్ యొక్క బో లు ముగింప్ప 
ఒక టేపర్ ష్ధంక్ తో కటిటీంగ్ స్ధధనాలన్త ఉంచడానికి మోర్స్ టేపర్ తో 
అందించబడింది. బార్�ల్ యొక్క కదలికన్త స్ూచించడానికి బార్�ల్ పెై 
కొని్నిస్ధర్్లలు  గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ లు గుర్ితుంచబడతాయి. స్ర్్లదు బాటు స్ూ్రరూల 
స్హాయంతో, శర్ీర్్ధని్ని బ్రస్ మీద్తగ్ధ ప్ధర్్శ్వంగ్ధ తర్లించవ్చ్తచు 
మరి్యు కదలిక మొతతుం స్్తమార్్లగ్ధ గుర్ితుంచబడిన గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ లన్త 
స్ూచిస్ూతు  చదవ్వ్చ్తచు. టేపర్ టర్ి్నింగ్ కోస్ం అవ్స్ర్మెైన విధంగ్ధ 
టెయిల్ స్ధటీ క్ మధయాలో ఆఫ్ స్ెట్ చేయడానికి ఈ అమర్ిక.

టెయిల్ స్్య్ట క్ యొక్్క ఉద్ేదేశ్యాం

లేత్ క్ధర్యాకలాప్ధలన్త నిర్విహించడానికి స్్తదీర్్ఘమెైన పనికి మదదుతు 
ఇవ్విడానికి డెడ్  కేంద్ార నికి వ్స్తి కలిపాంచడం. (చిత్రం 2)

టేపర్ ష్ధంక్ తో అందించబడిన డి్రల్స్, రీ్మర్ లు, డి్రల్ చక్స్ వ్ంటి 
కటిటీంగ్ స్ధధనాలన్త పటుటీ కోవ్డానికి. (Fig 3)

టెయిల్ స్ధటీ క్ బాడీని బ్రస్ కు స్ంబంధించి ఆఫ్ స్ెట్ చేయడం దావిర్్ధ 
బాహయా టేపర్ న్త మార్చుడానికి. (Fig 4)
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.92 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

ఫీడ్ & థ్ె్రడ్ క్టి్ట ంగ్ మెక్్యనిజం (Feed & thread cutting mechanism)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ఫీడింగ్ మెక్్యనిజం యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  ఫీడింగ్ మెక్్యనిజం యొక్్క క్్ర్రయాతమాక్ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

ఫీడ్ మకె్్యనిజం (చిత్రం 1)

లేత్ యొక్క ఫీడ్ మెక్ధనిజం స్ధధనం కోస్ం అవ్స్ర్మెైన విధంగ్ధ 
ర్ేఖాంశంగ్ధ మర్ియు అడడుంగ్ధ ఆటోమ్మటిక్ ఫీడింగ్ ని అన్తమతిస్్తతు ంది. 
ఆటోమ్మటిక్ ఫీడింగ్ దావిర్్ధ పనిని పూరి్తు చేయడం మెర్్లగ్ధగా  ఉంటుంది, 
స్ధధనం యొక్క ఫీడింగ్ ఏకర్ీతి నిర్ంతర్ ర్ేటుతో ఉంటుంది 
మర్ియు మాన్తయావ్ల్ లేబర్ నివ్ధర్ించబడినప్పపాడు ఆపర్ేష్న్ పూర్ితు 
చేయడానికి తకు్కవ్ స్మయం పడుతుంది.

ఫీడ్ మెక్ధనిజం కింది వ్ధటిని కలిగి ఉంటుంది.

-  స్్థపాండిల్ గేర్ (A)

-  టంబలు ర్ గేర్ య్యనిట్ (B)

-  స్్థ్థర్ స్టీడ్ గేర్ (స్్థ)

-  గేర్ య్యనిట్ మార్చుండి (DEFG)

-  తవిర్ిత మార్్లపా గేర్ బాక్స్ (H)

-  ఫీడ్ ష్ధఫ్టీ / లీడ్ స్ూ్రరూ (I)

-  ఆప్ధ్ర న్ మెక్ధనిజం (Fig 5)

పని యొక్క ప్రతి విపలువ్ధనికి అన్తప్ధత స్ధధనం కదలిక ఫీడ్ 
మెక్ధనిజం యొక్క అని్ని పెై య్యనిటలు  దావిర్్ధ స్ధధించబడుతుంది.

సిపుండిల్ గేర్

స్్థపాండిల్ గేర్ ప్రధాన కుద్తర్్లకు అమర్చుబడి ఉంటుంది మర్ియు 
ఇది హెడ్ స్ధటీ క్ క్ధస్్థటీంగ్ వెలుపల ఉంది. ఇది ప్రధాన కుద్తర్్లతో ప్ధటు 
తిర్్లగుతుంది.

టంబర్ గేర్ యూనిట్

టంబలు ర్ గేర్ య్యనిట్ మ్యడు గేర్లు స్ెట్, అదే స్ంఖయాలో దంతాలు కలిగి 
ఉంటుంది మరి్యు ఇది కుద్తర్్ల గేర్ న్త స్్థ్థర్ గేర్ కు కలుప్పతుంది. 
స్్థపాండిల్ యొక్క భ్్రమణ దిశలో స్ధధనం యొక్క ఫీడ్ దిశన్త 
మార్చుడానికి ఉపయోగించబడుతుంది క్ధబటిటీ  దీనిని రి్వ్రి్స్ంగ్ గేర్ 
య్యనిట్ అని కూడా ప్థలుస్ధతు ర్్ల. అందించిన హాయాండ్ లివ్ర్ యొక్క 
ఆపర్ేష్న్ దావిర్్ధ స్్థ్థర్మెైన స్టీడ్ గేర్ తో ఇది నిమగ్నిమెై మరి్యు 
నిలిప్థవేయబడుతుంది. య్యనిట్ లో. (చిత్రం 2)

సిథిర స్టడ్ గేర్

స్్థ్థర్మెైన స్టీడ్ గేర్ ప్రధాన స్్థపాండిల్ గేర్ న్తండి టంబలు ర్ గేర్ య్యనిట్ 
దావిర్్ధ డెైవై్ న్త పొ ంద్తతుంది మర్ియు చాలా లాత్ లలో స్్థపాండిల్ గేర్ 
వ్లె నిమిష్ధనికి అదే స్ంఖయాలో ర్ేవోలుయాష్ణ్  నడుస్్తతు ంది.

గేర్ యూనిట్ మారచిండి

స్్థ్థర్మెైన స్టీడ్ గేర్ దాని డైెవై్ న్త మార్్లపా గేర్ య్యనిట్ దావిర్్ధ తవిర్ిత 
మార్్లపా గేర్ బాక్స్ కు ప్రస్ధర్ం చేస్్తతు ంది. ఫీడ్ ని అదనప్ప య్యనిట్ గ్ధ 
మార్చుడం కోస్ం అంద్తబాటులో ఉన్ని మార్్లపా గేర్ ల స్ెట్ న్తండి 
డెైవై్ర్, నడిచే మర్ియు ఇడలు ర్ గేర్ లన్త మార్చుడానికి మార్్లపా గేర్ 
య్యనిట్ స్ద్తప్ధయాని్ని కలిగి ఉంది. (Fig 3)

గేర్ బ్యక్స్ ను తవారగ్య మారచిండి

తవిర్ిత మార్్లపా గేర్ బాక్స్ బాక్స్ క్ధస్్థటీంగ్ వెలుపల మీటలతో 
అందించబడుతుంది మరి్యు మీటలన్త మార్చుడం దావిర్్ధ, వివిధ 
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గేర్్లలు  మెష్ లో తీస్్తకుర్్ధబడతాయి, తదావిర్్ధ స్ధధనానికి వివిధ ఫీడ్ 
ర్ేటులు  ఇవ్విబడతాయి. లివ్ర్ ల యొక్క విభిన్ని స్ధ్థ నాలకు వేరే్విర్్ల 
ఫీడ్ ర్ేట్ లన్త జాబితా చసే్ే చార్టీ క్ధస్్థటీంగ్ కు నిర్్ణయించబడుతుంది 
మర్ియు పటిటీకన్త స్ూచించడం దావిర్్ధ, అవ్స్ర్మెైన ఫీడ్ రే్ట్ కోస్ం 
లివ్ర్ లు నిమగ్నిమెై ఉండవ్చ్తచు. (Fig 4)

ఫీడ్ ష్యఫ్్ట

ఫీడ్ ష్ధఫ్టీ దాని డెైవై్ న్త తవిర్ిత మార్్లపా గేర్ బాక్స్ న్తండి పొ ంద్తతుంది 
మరి్యు ఆప్ధ్ర న్ మెక్ధనిజం దావిర్్ధ, ఫీడ్ ష్ధఫ్టీ యొక్క భ్్రమణ కదలిక 
స్ధధనం యొక్క స్ర్ళ కదలికగ్ధ మార్చుబడుతుంది.

ఆప్య్ర న్ మెక్్యనిజం

స్ధధనం యొక్క ర్ేఖాంశ కదలిక కోస్ం ఫీడ్ ష్ధఫ్టీ న్తండి శ్్ధడిల్ కు 
లేదా స్ధధనం యొక్క విలోమ కదలిక కోస్ం క్ధ్ర స్-స్ెలలు డ్ కు డైెవై్ న్త 
ప్రస్ధర్ం చేయడానికి ఆప్ధ్ర న్ మెక్ధనిజం ఏర్్ధపాటున్త కలిగి ఉంది. 
(Fig 5)

స్్యధ్ధరణ మర్నయు సమ్మమాళనం గేర్ రెైళలాతో థ్ె్రడ్ క్టింగ్ (Thread cutting with simple and compound 
gear trains)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  స్్యధ్ధరణ మర్నయు క్్యంపౌంట్ గేర్ రెైళలాతో థ్ె్రడ్ క్టింగ్.

గేర్ రెైలు మారచిండి

మార్్లపా గేర్ ర్�ైలు అనేది స్్థ్థర్మెైన స్టీడ్ గేర్ న్త శీఘ్్ర మార్్లపా గేర్ బాక్స్ కు 
కనెక్టీ చేస్ే ఉదేదుశయాంతో పనిచేస్ే గేర్లు ర్�ైలు. లేత్ స్ధధార్ణంగ్ధ గేర్ ల 
స్ెట్ తో స్ర్ఫర్్ధ చేయబడుతుంది, ఇది థె్్రడ్ కటిటీంగ్ స్మయంలో 
స్్థపాండిల్ మర్ియు లీడ్ స్ూ్రరూ మధయా కదలిక యొక్క భిన్నిమెైన 
నిష్పాతితుని కలిగి ఉండటానికి ఉపయోగించబడుతుంది. ఈ ప్రయోజనం 
కోస్ం ఉపయోగించే గేర్ లలో మార్్లపా గేర్ ర్�ైలు ఉంటుంది.

మార్్లపా గేర్ ట్ార న్ లో డెైవై్ర్ మర్ియు నడిచే గేర్్లలు  మర్ియు ఇడలు ర్ 
గేర్ లు ఉంటాయి.

స్్యధ్ధరణ గేర్ రెైలు

ఒక స్ధధార్ణ గేర్ ర్�ైలు అనేది ఒక డైెవై్ర్ మర్ియు ఒక నడిచే చక్రం 
మాత్రమ్మ కలిగి ఉండే మార్్లపా గేర్ ర్�ైలు. డెైవై్ర్ మర్ియు నడిచే చక్రం 
మధయా, గేర్ నిష్పాతితుని ప్రభావితం చేయని ఇడలు ర్ గేర్ ఉండవ్చ్తచు. దీని 
ప్రయోజనం కేవ్లం డెైవై్ర్ మర్ియు నడిచే గేర్ లన్త లింక్ చేయడం, 
అలాగే నడిచే చక్ధ్ర నికి క్ధవ్లస్్థన దిశన్త పొ ందడం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.92 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చిత్రం  1 స్ధధార్ణ గేర్ ర్�ైలు యొక్క అమర్ికన్త చూప్పతుంది.

ఫ్థగ్ 2 లేత్ లో డెైవై్ర్ మర్ియు నడిచే గేర్ ల మౌంటులన్త చూప్పతుంది.

డెైవై్ర్ గేర్ మర్ియు నడిచే గేర్ ఉదోయాగంలో కతితు రి్ంచాలిస్న థ్ె్రడ్ యొక్క 
ప్థచ్ ప్రక్ధర్ం మార్చుబడతాయి.

క్్యంపౌండ్ గేర్ రెైలు

కొని్నిస్ధర్్లలు , కుద్తర్్ల మర్ియు ప్రధాన స్ూ్రరూ మధయా కదలిక యొక్క 
అవ్స్ర్మెైన నిష్పాతితు  కోస్ం, ఒక డైెవై్ర్ మరి్యు ఒక నడిచే చక్ధ్ర ని్ని 
పొ ందడం స్ధధయాం క్ధద్త. నిష్పాతితు  విభ్జించబడింది మర్ియు ఆపెై 
మార్్లపా గేర్్లలు  అంద్తబాటులో ఉన్ని గేర్ ల న్తండి పొ ందబడతాయి, 
దీని ఫలితంగ్ధ ఒకటి కంటే ఎకు్కవ్ డెైవై్ర్్లలు  మరి్యు ఒక నడిచే 
చక్ధ్ర లు ఉంటాయి. ఇటువ్ంటి మార్్లపా గేర్ టెైన్ న్త క్ధంపౌండ్ గేర్ ర్�ైలు 
అంటార్్ల.

చిత్రం  3 క్ధంపౌండ్ గేర్ ర్�ైలు యొక్క అమర్ికన్త చూప్పతుంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.92 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.93 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

క్్యయాచ్ పేలా ట్ మర్నయు డ్ధగ్ తో స�ంటర్ మర్నయు వర్్క మధయా ఉద్్యయాగ్యనిని పట్ట్ట క్ోవడం (Holding the job 
between centre and work with catch plate and dog)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్ేంద్్రం మధయా తిరగడం క్ోసం పనిని సిద్ధాం చేయడం
•  క్్యయాచ్ పేలా ట్ స�ట్ చేయడ్ధనిక్్ర
•  క్్యయాచ్ పేలా ట్ మర్నయు క్ుక్్కతో పని చేయడం

కేంద్ార ల మధయా పనిని చేయడం వ్లలు  పనిని స్ర్ిదిదాదు లిస్న అవ్స్ర్ం 
ఉండద్త. మారి్న పని అంతటా స్మాంతర్ంగ్ధ ఉంటుంది. 
క్ధనీ ముఖయాంగ్ధ నూరి్లుంగ్, థ్ె్రడ్ కటింగ్, అండర్ కటింగ్ వ్ంటి 
ఆపరే్ష్న్ లన్త నిర్విహించడానికి గ్కపపా నెైప్పణయాం అవ్స్ర్ం. 
ఇది బాహయా క్ధర్యాకలాప్ధలకు మాత్రమ్మ పర్ిమితం చేయబడింది. 
వ్ధస్తువ్ క్ధర్యాకలాప్ధలు నిర్విహించబడటానికి ముంద్త పనిని 
నిర్విహించడానికి కి్రంది స్నా్నిహాలు అవ్స్ర్ం.

పని యొక్క ర్�ండు వెైప్పలా ఎద్తర్ో్కండి మర్ియు మొతతుం పొ డవ్్పన్త 
ఖచిచుతంగ్ధ పర్ిమితులోలు  నిర్విహించండి. 

స్ెంటర్ డి్రల్ యొక్క స్ర్�ైన పర్ిమాణం మర్ియు ర్క్ధని్ని ఎంచ్తకోండి 
మరి్యు ర్�ండు చివ్ర్లులో స్ెంటర్ డి్రలిలుంగ్ చేయండి. 

స్్థపాండిల్ ముకు్క న్తండి చక్ న్త డెైమాంటిల్ చేయండి మర్ియు 
డెైవైింగ్ పేలు ట్ లేదా క్ధయాచ్ పేలు ట్ న్త స్మీకర్ించండి. 

కుద్తర్్ల ముకు్కకు స్్థపాండిల్ స్ీలు వ్ న్త స్మీకర్ించండి మర్ియు స్ీలు వ్ కు 
లెైవ్ స్ెంటర్ న్త పర్ిష్్కర్ించండి.

స్్థపాండిల్ సీ్లు వ్ మర్ియు లెైవ్ స్ెంటర్ డాయామ్మజ్ లు, బర్్రస్ లేకుండా 
ఉనా్నియని మరి్యు అస్ెంబ్లు కి ముంద్త పూరి్తుగ్ధ శుభ్్రం 
చేయబడిందని నిర్్ధధా ర్ించ్తకోండి.

ప్రతయాక్ ప్రస్ధర్ కేంద్రం యొక్క నిజమెైన అమలు కోస్ం తనిఖీ 
చేయండి. (చిత్రం 1)

పని యొక్క వ్ధయాస్ం ప్రక్ధర్ం తగిన లేత్ క్ధయార్ియర్ న్త ఎంచ్తకుని, 
బెంట్ టెయిల్ తో పని యొక్క ఒక చివ్ర్న దాని్ని బిగించండి. (చిత్రం 
2)

పూరి్తు ఉపరి్తలాని్ని కలిగి ఉన్ని పనిని క్ధయార్ియర్ మర్ియు పనిలో 
స్ూ్రరూ ముగింప్ప మధయా ర్్ధగి లేదా ఇతతుడి యొక్క చిన్ని షీట్ ఇనస్ర్టీ 
చేయడం దావిర్్ధ ర్కి్ంచబడాలి. (Fig 3)

టెయిల్ స్ధటీ క్ డెడ్ స్ెంటర్ లో నిమగ్నిమవ్విడానికి వ్ర్్క పీస్ మధయా 
ర్ంధ్ార నికి తగిన లూబి్రక�ంట్ (మృద్తవెైన గీ్రజు)ని వ్ర్ితుంచండి.

వ్ర్్క పీస్ పొ డవ్్పకు స్ర్ిపో యేిలా టెయిల్ స్ధటీ క్ న్త బెడ్ పెై ఉన్ని 
స్ధ్థ నానికి తర్లించండి. టెయిల్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ టెయిల్ స్ధటీ క్ కు మించి 
స్్తమార్్ల 60 న్తండి 100 మిమీ వ్ర్కు విస్తుర్ించి ఉండాలి.

టెయిల్ స్ధటీ క్ న్త బెడ్ కి  బిగించే ముంద్త శ్్ధడిల్  పనిచేయడానికి 
తగినంత స్్థలం ఉందని నిర్్ధధా ర్ించ్తకోండి. 
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టెయిల్ స్ధటీ క్ బిగింప్ప నట్ న్త బిగించడం దావిర్్ధ టెయిల్ స్ధటీ క్ న్త 
బిగించండి. (Fig 4)

వ్ర్్క-స్ెంటర్ హో ల్ న్త లెైవ్ స్ెంటర్ ప్ధయింట్ తో మర్ియు క్ధయాచ్ 
పేలు ట్ లోని స్ధలు ట్ లో లేత్ క్ధయార్ియర్ టెయిల్ తో ఎంగేజ్ చేయండి. ఈ 
స్్థ్థతిలో పనిని చేతితో పటుటీ కోండి.

లేత్ క్ధయార్ియర్ యొక్క తోక డెైవైింగ్ పేలు ట్ లోని స్ధలు ట్ దిగువ్న ఉండదని 
నిర్్ధధా ర్ించ్తకోండి. ఇది స్ర్�ైన స్ీటింగ్ కోస్ం పని మధయాలో ర్ంధ్రంలోకి 
ప్రవేశ్ంచడానికి కేంద్రం అన్తమతించద్త. (Fig 5)

టెయిల్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ న్త హాయాండ్ వీల్ ర్్కటేష్న్ దావిర్్ధ ముంద్తకు 
తీస్్తక�ళలుండి, డెడ్ స్ెంటర్ బింద్తవ్్ప స్ర్�ైన స్ీటింగ్ తో పని యొక్క 

మధయా ర్ంధ్రంలోకి ప్రవేశ్ంచే వ్ర్కు అని్ని అంతిమ కదలికలన్త 
తొలగిస్్తతు ంది. (Fig 6)

క్ధయారి్యర్ యొక్క తోకన్త ముంద్తకు వెన్తకకు తర్లించండి. అదే 
స్మయంలో కొంచెం ప్రతిఘ్టన మాత్రమ్మ భావించబడే వ్ర్కు చేతి 
చక్ధ్ర ని్ని స్ర్్లదు బాటు చేయండి.

ఈ స్ధ్థ నంలో టెయిల్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ బిగింప్పన్త బిగించి, ప్రతిఘ్టన 
మార్కుండా తనిఖీ చేయండి. యంత్ార ని్ని స్్తమార్్ల 250 r.p.m 
కోస్ం స్ెట్ చేయండి. మర్ియు పనిని కొని్ని స్ెకనలు  ప్ధటు అమలు 
చేయడానికి అన్తమతించండి.

ప్రతిఘ్టన కోస్ం మర్ోస్ధరి్ తనిఖీ చేయండి మరి్యు అవ్స్ర్మెైతే 
టెయిల్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ న్త స్ర్్లదు బాటు చేయండి. పని ఇప్పపాడు 
క్ధర్యాకలాప్ధలకు స్్థదధాంగ్ధ ఉంది. (చిత్రం 7)

కేంద్ార ల మధయా పనిని నిర్విహించే ముంద్త కేంద్ార లు స్మలేఖనం 
చేయబడి ఉనా్నియని నిర్్ధధా రి్ంచ్తకోండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.93 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.94 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

ఫేసింగ్ మర్నయు రఫింగ్ స్్యధనం యొక్్క స్్యధ్ధరణ వివరణ (Simple description of facing and 
roughing tool)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ఎద్ుర్క్కనే ఉదే్దేశ్యయానిని తెల్యజేయండి
•  రఫ్ ఫేసింగ్ టూల్ స�ట్ చేయడం
•  లోప్యలక్ు క్్యరణ్ధలను తెల్యజేయండి
•  ఎద్ుర్క్కనే లోప్యలను అధిగమించడ్ధనిక్్ర నివ్యరణలను పేర్క్కనండి

ఎద్ుర్క్కవడం: ఇది పని యొక్క అక్ష్నికి లంబ కోణంలో స్ధధనాని్ని 
అందించడం దావిర్్ధ పని-ముఖం న్తండి లోహాని్ని తొలగించే 
ఆపర్ేష్న్. (చిత్రం 1)

ఎద్ుర్క్కనే ఉదే్దేశ్యాం

- పని యొక్క దశల పొ డవ్్పలన్త గుర్ితుంచడానికి మర్ియు 
కొలవ్డానికి స్ూచన పేలు న్  కలిగి ఉండటానికి.

-  పని యొక్క అక్ష్నికి లంబ కోణంలో ముఖాని్ని కలిగి ఉండటం.

-  పని యొక్క ముఖాలపెై కఠినమెైన ఉపర్ితలాని్ని తొలగించడానికి 
మర్ియు బద్తలుగ్ధ పూర్ితు ముఖాలన్త కలిగి ఉంటుంది. 

-  పని యొక్క మొతతుం పొ డవ్్పన్త నిర్విహించడానికి.

ఫేస్్థంగ్ కఠినమెైన లేదా ముగింప్ప ముఖంగ్ధ ఉండవ్చ్తచు. ముతక 
ఫీడింగ్ దావిర్్ధ పని యొక్క ముఖం మీద ఉన్ని అదనప్ప లోహాని్ని 
తొలగించడానికి ర్ఫ్ ఫేస్్థంగ్ చేయబడుతుంది, ఇది పూరి్తు చేయడానికి 
తగినంత లోహాని్ని వ్దిలివేయబడుతుంది. పని యొక్క అంచ్త 
న్తండి పని మధయాలో స్ధధనాని్ని ఫీడ్ చేయడం దావిర్్ధ ర్ఫ్ ఫేస్్థంగ్ 
జర్్లగుతుంది. ఫ్థనిష్ ఫసే్్థంగ్ అనేది ర్ఫ్ ఫేస్్థంగ్ దావిర్్ధ ఉతపాతితు  
చేయబడిన కఠినమెైన ఉపర్ితలాని్ని తొలగించడం దావిర్్ధ మృద్తవెైన 
ముఖాని్ని కలిగి ఉండే ఆపర్ేష్న్.

పని మధయాలో న్తండి అంచ్త వెైప్ప స్ధధనాని్ని అందించడం దావిర్్ధ 
ఫ్థనిష్ ఫేస్్థంగ్ జర్్లగుతుంది. (చిత్రం  2a మర్ియు 2b) పని 
యొక్క స్గటు వ్ధయాస్ం, స్్థఫ్ధర్్లస్ చేయబడిన కటిటీంగ్ వేగం, ముతక 
ఫీడ్ మరి్యు కట్ యొక్క మర్ింత లోతుతో స్్థపాండిల్ RPMని 
ఎంచ్తకోవ్డం దావిర్్ధ ర్ఫ్ ఫేస్్థంగ్ చేయబడుతుంది.

0.05 మిమీ జర్ిమానా ఫీడ్ రే్టుతో మర్ియు 0.1 మిమీ కంటే 
ఎకు్కవ్ కట్ లోతుతో ర్ఫ్థంగ్ కోస్ం కటిటీంగ్ వేగం కంటే ర్�టిటీంప్ప వేగ్ధని్ని 
ఎంచ్తకోవ్డం దావిర్్ధ ఫ్థనిష్ ఫసే్్థంగ్ జర్్లగుతుంది.

పనిని ఎద్ుర్క్కవడంలో క్నిపించే లోప్యలు క్్ర్రంద్ివి (Fig 3)

ఒక్ ప్పట్యక్్యర ముఖం: స్ధధనం కఠినంగ్ధ బిగించబడనంద్తన 
దాణా స్మయంలో పనిలో త్రవ్విడం వ్లలు  ఇది జర్్లగుతుంది. కనీస్ 
ఓవ్ర్ హాంగ్ తో స్ధధనాని్ని కఠినంగ్ధ బిగించడం దావిర్్ధ, ఈ లోప్ధని్ని 
నివ్ధర్ించవ్చ్తచు.

క్ుంభ్్యక్్యర ముఖం: స్ధధనం యొక్క మొద్తదు బార్ిన కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  
మర్ియు క్ధయార్ేజ్ లాక్ చేయబడకపో వ్డం వ్లలు  ఇది జర్్లగుతుంది. 
ఈ లోప్ధని్ని నివ్ధర్ించడానికి, స్ధధనాని్ని మళ్లు పద్తన్త పెటటీండి 
మర్ియు దాని్ని ఉపయోగించండి; లేత్ యొక్క బెడ్ కి  క్ధయార్ేజీని 
కూడా లాక్ చేయండి.
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మధయాలో ఒక్ ప�ైప్ మిగ్నల్ ఉంద్ి: స్ధధనం స్ర్�ైన మధయా ఎతుతు కు స్ెట్ 
చేయకపో వ్డమ్మ దీనికి క్ధర్ణం. స్ధధనాని్ని మధయా ఎతుతు లో ఉంచడం 
దావిర్్ధ, ఈ లోప్ధని్ని నివ్ధర్ించవ్చ్తచు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.94 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.95 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

సింగ్నల్ ప్యయింట్ క్టి్ట ంగ్ టూల్స్ మర్నయు మల్్ట ప్యయింట్ క్టి్ట ంగ్ టూల్స్ న్ధమక్రణం (Nomenclature 
of single point cutting tools and multi point cutting tools)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్టి్ట ంగ్ టూల్ రక్్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  సింగ్నల్ ప్యయింట్ క్టి్ట ంగ్ స్్యధన్ధల న్ధమక్రణ్ధనిని పేర్క్కనండి
•  బహుళ ప్యయింట్ క్టి్ట ంగ్ స్్యధన్ధల న్ధమక్రణ్ధనిని పేర్క్కనండి

లేత్ కటిటీంగ్ టూల్స్ ర్�ండు గ్య్ర ప్పలుగ్ధ విభ్జించబడాడు యి. ఇవి

1  స్్థంగిల్ ప్ధయింట్ కటిటీంగ్ టూల్స్

2  మలీటీ ప్ధయింట్ కటిటీంగ్ టూల్స్

సింగ్నల్ ప్యయింట్ క్టి్ట ంగ్ టూల్ న్ధమక్రణం: టర్ి్నింగ్ స్మయంలో 
స్ధధనం చీలిక వ్లె పనిచేస్్తతు ంది. చీలిక ఆక్ధర్ప్ప కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  పనిలోకి 
చ్కచ్తచుకుపో తుంది మర్ియు మెటలి్ని తొలగిస్్తతు ంది. ఇది ఒక టూల్ 
కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  న్త చీలిక ఆక్ధర్్ధనికి గ్ర్ర ండింగ్ చేయడం అవ్స్ర్ం.

ట్రయల్ మర్ియు ఎర్్రర్ దావిర్్ధ పెనిస్ల్ తో పెనిస్ల్ న్త 
పద్తన్తపెటిటీనప్పపాడు, విజయం స్ధధించాలంటే, కతితుని ఒక నిరి్దుష్టీ  
కోణంలో చకె్కకు స్మర్ిపాంచాలని మ్మము కన్తగ్కంటాము. (చిత్రం 1)

చెక్క పెనిస్ల్ స్ధ్థ నంలో, ఇతతుడి వ్ంటి మృద్తవెైన లోహం ముక్కన్త 
కతితు రి్ంచినటలుయితే, బ్రలు డ్ యొక్క కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  మొద్తదు బార్ిపో తుంది 
మర్ియు కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  నలిగిపో తుంది. బ్రలు డ్ విజయవ్ంతంగ్ధ ఇతతుడిని 
కతితుర్ించడానికి, కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  తకు్కవ్ తీవ్్రమెైన కోణంలో ఉండాలి. 
(చిత్రం 2)

చిత్రం  1లో చూప్థన కోణాని్ని కిలుయర్�న్స్ యాంగిల్ అని ప్థలుస్ధతు ర్్ల 
మర్ియు చిత్రం  2లో చూప్థనది చీలిక కోణం.లేత్ కటిటీంగ్ టూల్ పెై 
యాంగిల్స్ గ్ర్ర ండ్(Fig 3)

దిగువ్ ఇవ్విబడిన అని్ని కోణాలు ప్రతి స్ధధనంలో గుర్ితుంచబడకపో వ్చ్తచు 
లేదా కన్తగ్కనబడకపో వ్చ్తచు. ఉదాహర్ణకు, ర్ఫ్థంగ్ స్ధధనం ఎంప్థక 
చేయబడింది. ఈ స్ధధనంలోని కోణాలు మర్ియు కిలుయర్�న్స్ లు:

1  అపో ్ర చ్ కోణం
2  క్ధలిబాట కోణం
3  టాప్ ర్ేక్ కోణం
4  స్ెైడ్ ర్ేక్ కోణం
5  ఫ్రంట్ కిలుయర్�న్స్ కోణం
6  స్ెైడ్ కిలుయర్�న్స్ కోణం
లేత్ లో ఉపయోగించే మలీటీ ప్ధయింట్ కటిటీంగ్ టూల్స్:- డి్రల్
-  రీ్మ్డు
-  టాయాప్ 
-  డెై 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.96 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

వివిధ అవసర్యల ఆధ్ధరంగ్య స్్యధనం ఎంపిక్ (Tool selection based on different requirements)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  మంచి క్టి్ట ంగ్ టూల్ మెటీర్నయల్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  స్్యధన్ధనిని ఎంచుక్ునేటప్పపుడు గురు్త ంచుక్ోవలసిన అంశ్యలను పేర్క్కనండి
•  వివిధ రక్్యల స్్యధన్ధలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  స్్యధనం యొక్్క ఆక్ృతులక్ు పేరు ప�ట్ట ండి

క్టి్ట ంగ్ టూల్ మెటీర్నయల్స్

స్ధధన పదార్్ధ్థ లు ఇలా ఉండాలి:

-  కతితు రి్ంచిన పదార్్థం కంటే గటిటీగ్ధ మర్ియు బలంగ్ధ ఉంటుంది

-  ష్ధక్ లోడ్ లన్త నిర్ోధించడం కష్టీం

- ర్్ధప్థడికి నిర్ోధకతన్త కలిగి ఉంటుంది, తదావిర్్ధ స్్తదీర్్ఘ స్ధధన 
జీవితానికి దోహదపడుతుంది.

కటిటీంగ్ టూల్ మెటరీ్ియల్ కింది లక్ణాలన్త కలిగి ఉండాలి.

-  చలలుని క్ధఠినయాం

-  ఎర్్లప్ప క్ధఠినయాం

-  దృఢతవిం

చలలా ని క్్యఠ్ననయాం

ఇది స్ధధార్ణ ఉషో్ణ గ్రత వ్దదు  పదార్్థం కలిగి ఉన్ని క్ధఠినయాం మొతతుం. 
క్ధఠనియాం అనేది ఇతర్ లోహాలన్త కతితు రి్ంచే / గీతలు చేయగల 
ఆస్్థతు . క్ధఠినయాం పెర్ిగినప్పపాడు, పెళుస్్తదనం కూడా పరె్్లగుతుంది, 
మరి్యు చాలా చలలుని క్ధఠినయాం కలిగిన పదార్్థం, కటిటీంగ్ టూల్స్ 
తయార్ీకి తగినది క్ధద్త.

ఎరుప్ప క్్యఠ్ననయాం

ఇది చాలా అధిక ఉషో్ణ గ్రతల వ్దదు  కూడా దాని చలలుని క్ధఠినయాత ప్ధ్ర పర్ీటీ 
ని చాలా వ్ర్కు నిలుప్పకునే స్ధధన పదార్్థం యొక్క స్ధమర్ధా్యం. 
మాయాచింగ్ చేసే్టప్పపాడు, స్ధధనం మర్ియు పని, స్ధధనం మర్ియు 
చిప్ ల మధయా ఘ్ర్్షణ వేడిని ఉతపాతితు  చేస్్తతు ంది మర్ియు స్ధధనం దాని 
క్ధఠనిాయాని్ని కోలోపాతుంది మర్ియు కతితు రి్ంచే స్ధమర్్థ్యం తగుగా తుంది. 
కటింగ్ స్మయంలో పెర్ిగిన ఉషో్ణ గ్రతల వ్దదు  కూడా ఒక స్ధధనం దాని 
కటిటీంగ్ స్ధమర్్ధ్థ ్యని్ని నిర్విహిస్ేతు , అది ఎర్్లప్ప క్ధఠినాయాని్ని కలిగి ఉందని 
చెపపావ్చ్తచు.

ద్ృఢతవాం

మెటల్ కటిటీంగ్ స్మయంలో ఏర్పాడే ఆకస్్థమేక లోడ్ క్ధర్ణంగ్ధ 
విచిఛిన్నిం క్ధకుండా నిర్ోధించే ఆస్్థతుని `కఠినత’ అని ప్థలుస్ధతు ర్్ల, ఇది 
స్ధధనాల కటిటీంగ్ అంచ్తల విచిఛిన్నితన్త తగిగాస్్తతు ంది.

టూల్ మెటీర్ియల్ న్త ఎంచ్తకునేటప్పపాడు ఈ కి్రంది అంశ్్ధలన్త 
పర్ిగణనలోకి తీస్్తకోవ్ధలి.

-  మెష్థన్ చేయవ్లస్్థన పదార్్థం.

-  యంత్ర స్్యధనం యొక్్క పర్నసిథితి.(ద్ృఢతవాం మర్నయు స్్యమరథి్యం)

-  మొత్తం ఉతపుతి్త  పర్నమాణం మర్నయు ఉతపుతి్త  రేట్ట.

-  అవసరమెైన డెైమెన్షనల్ ఖచిచితతవాం మర్నయు ఉపర్నతల 
ముగ్నంప్ప న్ధణయాత.

-  వర్న్తంచే శీతలక్రణి మొత్తం మర్నయు అపిలా కే్షన్ యొక్్క పద్ధాతి.

-  యంత్రం చేయవలసిన పద్్ధరథిం యొక్్క పర్నసిథితి మర్నయు రూపం.

టూల్ మెటీర్నయల్ యొక్్క గూ్ర పింగ్

టూల్ మెటరిీ్యల్స్ కిందకి వ్చేచు మ్యడు గ్య్ర ప్పలు:

-  ఫెర్్రస్ స్ధధన పదార్్ధ్థ లు

-  ఫెర్్రస్ క్ధని స్ధధన పదార్్ధ్థ లు

-  నాన్-మెటాలిక్ టూల్ మెటరీ్ియల్స్.

ఫ�ర్రస్ స్్యధన పద్్ధర్యథి లు

ఈ పదార్్ధ్థ లు ఇన్తమున్త వ్ధటి ప్రధాన భాగం. హెై క్ధర్్బన్ సీ్టీల్ 
(టూల్ సీ్టీల్) మర్ియు హెై స్ీపాడ్ స్ీటీల్ ఈ స్మ్యహానికి చెందినవి.

న్ధన్-ఫ�ర్రస్ టూల్ మెటీర్నయల్స్

వీటిలో ఇన్తము ఉండద్త మరి్యు టంగ్ స్టీన్, వెనాడియం మర్ియు 
మాలిబిడునం వ్ంటి మ్యలక్ధల మిశ్రమం దావిర్్ధ ఇవి ఏర్పాడతాయి. 
స్ెటీలేట్ ఈ స్మ్యహానికి చెందినది.

క్్యరెైైడులా

ఈ పదార్్ధ్థ లు కూడా ఫెర్్రస్ క్ధనివి. వ్ధర్్ల పౌడర్ మెటలర్ీజ్ టెకి్నిక్ 
దావిర్్ధ తయార్్ల చేస్ధతు ర్్ల. క్ధర్్బన్ మర్ియు టంగ్టటాన్ ప్రధాన మిశ్రమ 
మ్యలక్ధలు.

న్ధన్-మెట్యల్క్ పద్్ధర్యథి లు

ఈ టూల్ మెటరీ్ియల్స్ లోహాలు క్ధని వ్ధటితో తయార్్ల చేయబడాడు యి. 
స్ెర్్ధమిక్స్ మర్ియు వ్జ్ార లు ఈ స్మ్యహానికి చెందినవి.

కటిటీంగ్ టూల్స్ తయార్ీకి ప్రవేశపెటిటీన మొదటి టూల్ మెటరీ్ియల్ హెై 
క్ధర్్బన్ స్ీటీల్. ఇది పేద ఎర్్లప్ప క్ధఠినయాం ప్ధ్ర పర్ీటీ ని కలిగి ఉంది మర్ియు 
ఇది చాలా తవిర్గ్ధ దాని కటిటీంగ్ స్ధమర్్ధ్థ ్యని్ని కోలోపాతుంది. టంగ్ స్టీన్, 
కో్ర మియం మర్ియు వెనాడియం వ్ంటి మిశ్రమ మ్యలక్ధలు, హెై 
స్ీపాడ్ స్ీటీల్ టూల్ మెటరీ్ియల్ ని ఉతపాతితు  చేయడానికి ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల. 
దీని ఎర్్లప్ప క్ధఠనియాం అధిక క్ధర్్బన్ స్ీటీల్ కంటే ఎకు్కవ్.
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ఘ్న స్ధధనాలు, బ్ర్రజ్డు  టూల్స్ మర్ియు చ్కప్థపాంచిన బిట్స్ తయార్ీకి 
హెై సీ్పాడ్ సీ్టీల్ ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది అధిక క్ధర్్బన్ సీ్టీల్ కంటే 
ఖర్ీదెైనది. క్ధర్�ై్బడ్ కటిటీంగ్ టూల్స్ చాలా ఎకు్కవ్ ఉషో్ణ గ్రతల వ్దదు  
వ్ధటి క్ధఠినాయాని్ని నిలుప్పకోగలవ్్ప మర్ియు వ్ధటి కటిటీంగ్ స్ధమర్్థ్యం 
హెై సీ్పాడ్ సీ్టీల్ కంటే ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. దాని పెళుస్్తదనం 
మర్ియు ఖర్్లచు క్ధర్ణంగ్ధ, క్ధర్�ై్బడ్ స్ధధనం ఘ్న స్ధధనంగ్ధ 
ఉపయోగించబడద్త. ఇది బ్ర్రజ్డు  టూల్ మర్ియు త్ోర  అవే టూల్ బిట్ గ్ధ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

లేత్ క్టి్ట ంగ్ టూల్ రక్్యలు

లాత్ లపెై ఉపయోగించే స్ధధనాలు

-  ఘ్న ర్కం స్ధధనాలు

-  బ్ర్రజ్డు  టెైప్ టూల్స్

-  హో లడుర్ లతో బిట్ లు చ్కప్థపాంచబడాడు యి

-  త్ోర -అవే ర్కం స్ధధనాలు. (క్ధర్�ై్బడ్)

ఘన స్్యధన్ధలు(చిత్రం 1)

ఇవి చతుర్స్ధ్ర క్ధర్, దీర్్ఘచతుర్స్ధ్ర క్ధర్ మర్ియు గుండ్రని క్ధ్ర స్-స్ెక్న్ ల 
ఘ్న బిట్ లపెై వ్ధటి కటిటీంగ్ అంచ్తలన్త కలిగి ఉన్ని స్ధధనాలు. 
లేత్ కటిటీంగ్ టూల్స్ చాలా ఘ్న ర్కం, మర్ియు అధిక క్ధర్్బన్ స్ీటీల్ 
మర్ియు అధిక సీ్పాడ్ సీ్టీల్ టూల్స్ ఉపయోగించబడతాయి. స్ధధనం 
యొక్క పొ డవ్్ప మర్ియు క్ధ్ర స్-స్ెక్న్ యంత్రం యొక్క స్ధమర్్థ్యం, 
టూల్ పో స్టీ  ర్కం మర్ియు ఆపర్ేష్న్ యొక్క స్విభావ్ంపెై ఆధార్పడి 
ఉంటుంది.

హో లడ్ర్ లతో బిట్ లు చ్కపిపుంచబడ్ధడ్ యి(చిత్రం 2)

స్ధలిడ్ హైె స్ీపాడ్ స్ీటీల్ టూల్స్ ఖర్ీదెైనవి; అంద్తవ్లలు , అవి కొని్నిస్ధర్్లలు  
చ్కప్థపాంచిన బిట్ లుగ్ధ ఉపయోగించబడతాయి. ఈ బిట్స్ పరి్మాణంలో 
చిన్నివి, మర్ియు హో లడుర్ యొక్క ర్ంధ్ార లలో చ్కప్థపాంచబడతాయి. 

ఈ హో లడుర్ లు ఆపరే్ష్న్ లన్త నిర్విహించడానికి టూల్ పో స్టీ  లలో 
బిగించబడి ఉంటాయి.ఈ ర్కమెైన స్ధధనాలోలు  ప్రతికూలత ఏమిటంటే 
స్ధధనం యొక్క దృఢతవిం తకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది.

బ్ర్రజ్డ్  టూల్స్ (Fig 3)

ఈ ఉపకర్ణాలు ర్�ండు వేర్ేవిర్్ల లోహాలతో తయార్్ల చేయబడాడు యి. ఈ 
టూల్స్ యొక్క కటిటీంగ్ భాగ్ధలు కటిటీంగ్ టూల్ మెటీర్ియల్స్, మర్ియు 
టూల్స్ యొక్క బాడీ  ఎటువ్ంటి కటిటీంగ్ స్ధమర్్ధ్థ ్యని్ని కలిగి ఉండద్త 
మర్ియు కఠినంగ్ధ ఉంటాయి. టంగ్ స్టీన్ క్ధర్�ై్బడ్ స్ధధనాలు ఎకు్కవ్గ్ధ 
బ్ర్రజ్డు  ర్క్ధనికి చెందినవి. చతుర్స్ధ్ర క్ధర్, దీర్్ఘచతుర్స్ధ్ర క్ధర్ మర్ియు 
తి్రభ్ుజాక్ధర్ ఆక్ధర్ం యొక్క టంగ్ స్టీన్ క్ధర్�ై్బడ్ బిట్ లు ష్ధంక్ యొక్క 
కొనలకు బ్ర్రజ్ చేయబడతాయి. ష్ధంక్ మెటల్ ముక్కల చిటా్కలు 
క్ధర్�ై్బడ్ బిట్ లకు స్ర్ిపో యిేలా ఫ్థట్ ల ఆక్ధర్్ధనికి అన్తగుణంగ్ధ పెై 
ఉపర్ితలంపెై తయార్్ల చేయబడతాయి. ఈ స్ధధనాలు పొ ద్తప్పగ్ధ 
ఉంటాయి మరి్యు టూల్ లో బిగించిన చ్కప్థపాంచిన బిట్ ల కంటే 
స్ధధనాలకు మరె్్లగ�ైన దృఢతావిని్ని ఇస్ధతు యి. హో లడుర్్లలు . ఇది హెై సీ్పాడ్ 
సీ్టీల్ బ్ర్రజ్డు  టూల్స్ కు కూడా వ్ర్ితుస్్తతు ంది.

తో్ర -అవే రక్ం స్్యధన్ధలు (Fig 4)

మొద్తదు బారి్న లేదా విర్ిగినప్పపాడు క్ధర్�ై్బడ్ బ్ర్రజ్డు  టూల్స్ గ్ర్ర ండింగ్ 
అవ్స్ర్ం, ఇది స్మయం తీస్్తకుంటుంది మరి్యు ఖర్ీదెైనది. 
అంద్తవ్లలు , వ్ధటిని భార్ీ ఉతపాతితులో త్ోర -అవే ఇనస్ర్టీ లుగ్ధ 
ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల. ప్రతేయాక టూల్ హో లడుర్ లు అవ్స్ర్ం మరి్యు 
దీర్్ఘచతుర్స్ధ్ర క్ధర్, చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ లేదా తి్రభ్ుజాక్ధర్ ఆక్ధర్్ధల క్ధర్�ై్బడ్ 
బిట్ లు స్ీటింగ్ ముఖాలోలు  బిగించబడతాయి మర్ియు ఈ ర్కమెైన 
ప్రతేయాక హో లడుర్ లపెై మెష్థన్ చేయబడతాయి.

బిట్ లన్త బిగించినప్పపాడు కటిటీంగ్ బిట్ లకు అవ్స్ర్మెైన ర్ేక్ మర్ియు 
కిలుయర్�న్స్ లు స్వియంచాలకంగ్ధ స్ధధించబడే విధంగ్ధ స్ీటింగ్ 
ముఖాలు మెష్థన్ చేయబడతాయి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.96 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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లేత్ క్టి్ట ంగ్ టూల్ ఆక్్యర్యలు

వేర్ేవిర్్ల క్ధర్యాకలాప్ధలన్త నిర్విహించడానికి లేత్ కటిటీంగ్ టూల్స్ వివిధ 
ఆకృతులలో అంద్తబాటులో ఉనా్నియి. స్ధధార్ణంగ్ధ ఉపయోగించే 
లేత్ కటిటీంగ్ టూల్స్ కొని్ని:

-  ఫసే్్థంగ్ టూల్ (Fig 5a మర్ియు 5b)

-  కతితు  అంచ్త స్ధధనం (Fig 6)

-  ర్ఫ్థంగ్ స్ధధనం (Fig 7)

-  ర్్రండ్ ముకు్క ఫ్థనిష్థంగ్ టూల్ (Fig 8)

-  విస్తు ృత ముకు్కన్త పూర్ితు చేస్ే స్ధధనం (Fig 9)

-  అండర్ కటింగ్ టూల్/ప్ధరి్టీంగ్ ఆఫ్ టూల్ (Fig 10)

-  బాహయా థ్ె్రడింగ్ స్ధధనం (Fig 11)

-  బో ర్ింగ్ స్ధధనం (Fig 12)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.96 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



325

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.97 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

స్్యధన క్ోణ్ధల అవసరం (Necessity of tool angles)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  స్్యధనం యొక్్క విభినని క్ోణ్ధనిక్్ర పేరు ప�ట్ట ండి
•  ప్రతి క్ోణం యొక్్క ఉపయోగం
•  తప్పపు క్ోణం యొక్్క ప్రభ్్యవ్యనిని పేర్క్కనండి.

అప్ర్ర చ్ క్ోణం(చిత్రం 1)

దీనిని స్ెైడ్ కటిటీంగ్-ఎడ్జ్  యాంగిల్ అని కూడా అంటార్్ల. ఇది కటిటీంగ్ 
స్ధధనం వెైప్ప నేల. కతితు రి్ంచేటప్పపాడు కటిటీంగ్ వ్ధలుగ్ధ ఉంటుంది. 
యాంగిల్ గ్ర్ర ండ్ 25° న్తండి 40° వ్ర్కు ఉండవ్చ్తచు క్ధనీ 
ప్రమాణంగ్ధ 30° కోణం స్ధధార్ణంగ్ధ అందించబడుతుంది. ఏటవ్ధలు 
కటిటీంగ్ ఆర్ోతు గోనల్ కటిటీంగ్ కంటే ప్రయోజనాలన్త కలిగి ఉంది, దీనిలో 
కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  నేర్్లగ్ధ ఉంటుంది. ఏటవ్ధలు కటిటీంగ్ విష్యంలో 
మర్ింత లోతు కట్ ఇవ్విబడుతుంది, ఎంద్తకంటే, స్ధధనం పనికి 
అందించబడినప్పపాడు, స్ధధనం అభివ్ృదిధా  చెంద్తతున్నిప్పపాడు, 
స్ధధనం యొక్క స్ంపర్్క ఉపర్ితలం క్రమంగ్ధ పరె్్లగుతుంది, అయితే 
ఆర్ోతు గోనల్ కటిటీంగ్ విష్యంలో, పొ డవ్్ప ఇచిచున డెప్తు  కోస్ం కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  
పనిని మొదటి న్తండే పూర్ితుగ్ధ స్ంప్రదిస్్తతు ంది, ఇది స్ధధనం ముఖంపెై 
అకస్ధమేతుతు గ్ధ గరి్ష్టీ భార్్ధని్ని ఇస్్తతు ంది. వ్ధలుగ్ధ ఉండే కటిటీంగ్ లో 
వేడిని పంప్థణీ చేస్ే ప్ధ్ర ంతం ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. (చిత్రం 2)

ట్రయిల్ క్ోణం(Fig 3)

దీనిని ఎండ్-కటింగ్ ఎడ్జ్  యాంగిల్ అని కూడా ప్థలుస్ధతు ర్్ల మర్ియు 
ఉదహర్ించబడినటులు గ్ధ, స్ధధనం యొక్క అక్ష్నికి లంబంగ్ధ ఉండే 
ర్ేఖకు 30° వ్దదు  గ్ర్ర ండ్ చేయబడుతుంది.

అపో ్ర చ్ యాంగిల్ మర్ియు టెైలై్ యాంగిల్ గ్ర్ర ండ్ టూల్ కోస్ం వెడ్జ్  
యాంగిల్ 90°ని ఏర్పార్్లస్్తతు ంది.ఎగువ్ లేదా వెన్తక ర్ేక్ కోణం(Fig 4)

స్ధధనంలోని ర్ేక్ యాంగిల్ గ్ర్ర ండ్ చిప్ నిర్్ధమేణం యొక్క జాయామితిని 
నియంతి్రస్్తతు ంది. తదావిర్్ధ, ఇది స్ధధనం యొక్క కటిటీంగ్ చర్యాన్త 
నియంతి్రస్్తతు ంది. స్ధధనం యొక్క ఎగువ్ లేదా వెన్తక ర్ేక్ కోణం 
స్ధధనం యొక్క పెైభాగంలో ఉంటుంది మర్ియు ఇది కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  
ముంద్త మర్ియు ముఖం యొక్క పెైభాగం మధయా ఏర్పాడిన వ్ధలు. 
వ్ధలు స్ధధనం యొక్క ముంద్త న్తండి వెన్తకకు ఉన్నిటలుయితే, 
దానిని ప్ధజిటివ్ టాప్ రే్క్ యాంగిల్ అని ప్థలుస్ధతు ర్్ల మర్ియు వ్ధలు 
స్ధధనం వెన్తక న్తండి కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  ముంద్త వెైప్ప ఉంటే, దానిని 
నెగటివ్ బాయాక్ అంటార్్ల. రే్క్ కోణం. (Fig 5)

మెష్థన్ చేయాలిస్న మెటీరి్యల్ ప్రక్ధర్ం టాప్ ర్ేక్ కోణం గ్ర్ర ండ్ 
ప్ధజిటివ్, నెగటివ్ లేదా జీర్ో క్ధవ్చ్తచు. కర్ీలు  చిప్ లన్త ఏర్పార్్లచ్తకునే 
మృద్తవెైన, స్ధగే పదార్్ధ్థ లన్త మారి్చునప్పపాడు, స్ధన్తకూల టాప్ ర్ేక్ 
యాంగిల్ గ్ర్ర ండ్ గటిటీ  పెళుస్్తగ్ధ ఉండే లోహాలన్త మార్చుడం కంటే 
తులనాతమేకంగ్ధ ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది.
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క్ధర్�ై్బడ్ టూల్స్ తో హార్డు లోహాలన్త తిపేపాటప్పపాడు, నెగ�టివ్ టాప్ 
ర్ేక్ ఇవ్విడం స్ధధార్ణ పదధాతి. ప్ధజిటివ్ టాప్ ర్ేక్ యాంగిల్స్ ఉన్ని 
టూల్స్ కంటే నెగటివ్ టాప్ ర్ేక్ టూల్స్ ఎకు్కవ్ బలం కలిగి ఉంటాయి.

స�ైడ్ రేక్ క్ోణం(Fig 6)

స్ెైడ్ ర్ేక్ యాంగిల్ అనేది కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  వెైప్ప న్తండి టూల్ వెడలుపా 
వ్ధర్ీగ్ధ పెై ముఖం వ్ర్కు ఉండే వ్ధలు. వ్ధలు కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  న్తండి 
స్ధధనం యొక్క వెన్తక వెైప్ప ఉంటుంది. ఇది మెషీన్ చేయవ్లస్్థన 
పదార్్థం ప్రక్ధర్ం, 0° న్తండి 20° వ్ర్కు మార్్లతుంది.

పెైభాగం మరి్యు స్ెైడ్ ర్ేక్, ఒక స్ధధనంపెై నేల చిప్ ప్రవ్ధహాని్ని 
నియంతి్రస్్తతు ంది మర్ియు దీని ఫలితంగ్ధ నిజమెైన ర్ేక్ కోణం 
ఏర్పాడుతుంది, ఇది పని న్తండి దూర్ంగ్ధ ఉన్ని చిప్ వెళ్్ళ్ళ దిశలో 
ఉంటుంది.

ఫ్్రంట్ క్్రలాయరెన్స్ క్ోణం(చిత్రం 7)

ఇది కి్రందికి గీస్్థన స్ధధనం యొక్క అక్ష్నికి లంబంగ్ధ ఉన్ని ర్ేఖకు 
కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  ముంద్త భాగం మధయా ఉన్ని వ్ధలు, దీనిని ఫ్రంట్ 
కిలుయర్�న్స్ యాంగిల్ అంటార్్ల. స్ధధనం యొక్క పెై న్తండి కి్రందికి 
వ్ధలు ఉంటుంది మరి్యు పనిని స్ంప్రదించడానికి కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  న్త 
మాత్రమ్మ అన్తమతిస్్తతు ంది మరి్యు ఎటువ్ంటి ర్్లదదుడం చర్యాన్త 
నివ్ధర్ిస్్తతు ంది. కిలుయర్�న్స్ గ్ర్ర ండ్ ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటే, అది కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  న్త 
బలహీనపర్్లస్్తతు ంది.

స�ైడ్ క్్రలాయరెన్స్ క్ోణం(Fig 8)

కిలుయర్�న్స్ కోణం అనేది స్ధధనం యొక్క స్ెైడ్ కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  లో కి్రందికి 
గీస్్థన స్ధధనం అక్ష్నికి లంబంగ్ధ ఒక గీతతో స్ధధనం యొక్క స్ెైడ్ 
కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  మధయా ఏర్పాడిన వ్ధలు. స్ెైడ్ కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  ఎగువ్ న్తండి 
దిగువ్ ముఖం వ్ర్కు వ్ధలు ఉంటుంది. పనితో ర్్లదదుడం న్తండి 
స్ధధనాని్ని నిర్ోధించడానికి ఇది కూడా నేలగ్ధ ఉంటుంది మర్ియు 
టరి్్నింగ్ స్మయంలో పనిని స్ంప్రదించడానికి కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  మాత్రమ్మ 
అన్తమతిస్్తతు ంది. ఫీడ్ రే్టు పెర్ిగినప్పపాడు స్ెైడ్ కిలుయర్�న్స్ కోణాని్ని 
పెంచాలి.

రే్క్ మర్ియు కిలుయర్�న్స్ కోణాలన్త గ్ర్ర ండింగ్ చేస్ేటప్పపాడు, 
స్్థఫ్ధర్్లస్ చేయబడిన విలువ్లతో అందించబడిన ప్ధ్ర మాణిక చార్టీ న్త 
స్ూచించడం మరి్యు గ�ైైండ్ చేయడం మంచిది. అయితే, వ్ధస్తువిక 
ఆపరే్ష్న్ స్ధధనం యొక్క పనితీర్్లన్త స్ూచిస్్తతు ంది మర్ియు 
స్ధధనంపెై ఉన్ని కోణాల కోస్ం ఏవెైనా మార్్లపాలు అవ్స్ర్మెైతే మాకు 
స్ూచిస్్తతు ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.97 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

Fig 8
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.98 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

లేత్ క్టి్ట ంగ్ వేగం మర్నయు ఫీడ్, శీతలక్రణి, క్ంద్ెనలు ఉపయోగ్నంచడం (Lathe cutting speed and 
feed, use of coolants, lubricants)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్టి్ట ంగ్ వేగం మర్నయు ఫీడ్ మధయా తేడ్ధను గుర్న్తంచండి
•  చ్ధర్్ట నుండి వివిధ పద్్ధర్యథి ల క్ోసం సిఫ్యరుస్ చేయబడిన క్టి్ట ంగ్ వేగ్యనిని చద్వండి
•  మర్నయు ఎంచుక్ోండి • క్టి్ట ంగ్ వేగ్యనిని నియంతి్రంచే క్్యరక్్యలను సూచించండి
•  ఫీడ్ ని నియంతి్రంచే క్్యరక్్యలను పేర్క్కనండి.

కటిటీంగ్ స్ీపాడ్ అనేది మెటరీ్ియల్ పెై కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  ప్ధస్ అయిేయా వేగం, 
మర్ియు ఇది నిమిష్ధనికి మీటర్లులో వ్యాకీతుకర్ించబడుతుంది.  
(చిత్రం 1)

వ్ధయాస్ం ‘d’ యొక్క పనిని ఒక ర్ివ్లుయాష్న్ లో తిప్థపానప్పపాడు, 
స్ధధనంతో స్ంబంధం ఉన్ని పని భాగం యొక్క పొ డవ్్ప π x d. 
పని ‘n’ rev/min చేస్్తతు న్నిప్పపాడు, స్ధధనంతో స్ంబంధం ఉన్ని 
పని యొక్క పొ డవ్్ప π x D x n. ఇది మీటర్్లలు గ్ధ మార్చుబడుతుంది 
మర్ియు ఫ్ధర్్లమేలా ర్ూపంలో వ్యాకీతుకర్ించబడుతుంది

ఎక్కడ

V = కటిటీంగ్ వేగం m/minలో.

π = 3.14

d = పని యొక్క వ్ధయాస్ం mm లో.

n = RPM.

తకు్కవ్ స్మయంలో ఎకు్కవ్ మెటీర్ియల్ ని తొలగించాలంటే, అధిక 
కటిటీంగ్ వేగం అవ్స్ర్ం. ఇది స్్థపాండిల్ న్త వేగంగ్ధ పర్ిగ�తేతులా చేస్్తతు ంది, 
అయితే ఎకు్కవ్ వేడిని అభివ్ృదిధా  చేయడం వ్లలు  స్ధధనం యొక్క 
జీవితక్ధలం తగిగాపో తుంది. స్్థఫ్ధర్్లస్ చేయబడిన కటిటీంగ్ వేగం చార్టీ లో 
ఇవ్విబడింది. స్ధధయామెైనంత వ్ర్కు స్్థఫ్ధర్్లస్ చేయబడిన కటిటీంగ్ 

వేగ్ధని్ని చార్టీ న్తండి ఎంచ్తకోవ్ధలి మర్ియు ఆపర్ేష్న్ చేయడానికి 
ముంద్త స్్థపాండిల్ వేగ్ధని్ని లెకి్కంచాలి. (Fig 2) స్ర్�ైన కటిటీంగ్ వేగం 
స్ధధార్ణ పని పర్ిస్్థ్థతిలో స్ధధార్ణ స్ధధన జీవితాని్ని అందిస్్తతు ంది.

ఉద్్ధహరణ: 25 m/min వ్దదు  కతితుర్ించడానికి 50 mm బార్ కోస్ం ఒక 
కుద్తర్్ల యొక్క rpm కన్తగ్కనండి.

క్టి్ట ంగ్ వేగ్యనిని నియంతి్రంచే క్్యరక్్యలు

-  ముగింప్ప అవ్స్ర్ం - కట్ యొక్క లోతు

-  స్ధధనం జాయామితి

-  కటిటీంగ్ స్ధధనం మర్ియు దాని మౌంటు యొక్క లక్ణాలు 
మర్ియు దృఢతవిం.

-  వ్ర్్క పీస్ పదార్్థం యొక్క లక్ణాలు

-  వ్ర్్క పీస్ యొక్క దృఢతవిం

-  ఉపయోగించిన కటిటీంగ్ ద్రవ్ం ర్కం.

ఫీడ్ (Fig 3): స్ధధనం యొక్క ఫీడ్ అనేది పని యొక్క ప్రతి 
ర్ివ్లుయాష్న్  కోస్ం పనిలో కద్తలుతున్ని దూర్ం మర్ియు అది 
mm/revలో వ్యాకీతుకర్ించబడుతుంది.

ఫీడ్ న్త నియంతి్రంచే క్ధర్క్ధలు:

-  స్ధధనం జాయామితి

-  పనిలో ఉపర్ితల ముగింప్ప అవ్స్ర్ం

-  స్ధధనం యొక్క దృఢతవిం.

మెటల్ తొలగ్నంప్ప రేట్ట

మెటల్ రి్మ్యవ్ల్ వ్ధలూయామ్ అనేది ఒక నిమిష్ంలో పని న్తండి 
తీస్్థవేయబడిన చిప్ యొక్క వ్ధలూయామ్, మరి్యు ఇది కటిటీంగ్ 
వేగం, ఫీడ్ ర్ేటు మరి్యు కట్ యొక్క లోతున్త గుణించడం దావిర్్ధ 
కన్తగ్కనబడుతుంది
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వివిధ వ్ధయాస్ధలపెై కటిటీంగ్ వేగ్ధనికి RPM యొక్క స్ంబంధం.

టేబుల్ 1

H.S.S స్్యధనం క్ోసం క్టి్ట ంగ్ వేగం మర్నయు ఫీడ్ లు

గమనిక్

స్ూపర్ HSS స్ధధనాల కోస్ం ఫీడ్ లు అలాగే ఉండాలి, అయితే కటిటీంగ్ 
వేగ్ధని్ని 15% న్తండి 20% వ్ర్కు పెంచవ్చ్తచు.

తకు్కవ్ వేగ శ్్ర్రణి భార్ీ, కఠినమెైన కోతలకు అన్తకూలంగ్ధ ఉంటుంది. 
అధిక వేగ శ్్ర్రణి క్ధంతి, ముగింప్ప కోతలకు అన్తకూలంగ్ధ ఉంటుంది.

అవ్స్ర్మెైన ముగింప్ప మర్ియు మెటల్ తొలగింప్ప ర్ేటుకు 
స్ర్ిపో యిేలా ఫీడ్ ఎంప్థక చేయబడింది.

క్ధర్�ై్బడ్ స్ధధనాలన్త ఉపయోగించినప్పపాడు, H.S.Sకి అవ్స్ర్మెైన 
దానికంటే 3 న్తండి 4 ర్�టులు  ఎకు్కవ్ కటిటీంగ్ వేగం. స్ధధనాలు 
ఎంచ్తకోవ్చ్తచు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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HSS మర్నయు క్్యరెైైడ్ స్్యధన్ధల ప్ర ల్క్

శీతలక్రణి & క్ందె్నలు (క్టింగ్ ద్్రవ్యలు) (Coolants & lubricants (Cutting fluids)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్టింగ్ ద్్రవ్యల లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  క్టి్ట ంగ్ ద్్రవ్యనిని ఉపయోగ్నంచడం యొక్్క ఉద్ేదేశ్యయానిని తలె్యజేయండి
•  వివిధ క్టి్ట ంగ్ ద్్రవ్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  ప్రతి రక్మెైన క్టి్ట ంగ్ ద్్రవ్యల లక్షణ్ధలను వేరు చేయండి
•  వివిధ పద్్ధర్యథి లు మర్నయు మాయాచింగ్ క్్యరయాక్లాప్యలక్ు అనుగుణంగ్య సరెైన క్టి్ట ంగ్ ద్్రవ్యనిని ఎంచుక్ోండి.

శీతలక్రణి (క్టింగ్ ద్్రవ్యలు): శీతలకర్ణి (కటింగ్ ద్రవ్ధలు) కటింగ్ 
టూల్స్ యొక్క ద్తస్్తతు లు తగిగాంచడంలో ముఖయామెైన ప్ధత్ర పో ష్థస్ధతు యి.

చాలా మెటల్ కటిటీంగ్ ఆపర్ేష్నలులో శీతలకర్ణి (కటింగ్ ద్రవ్ధలు) 
అవ్స్ర్ం. మాయాచింగ్ ప్రకి్రయలో, చిప్ టూల్ ఇంటర్ ఫేస్ తో ప్ధటు చిప్ 
స్ెలలు డ్ అయినప్పపాడు షీర్ జోన్ లో స్ంభ్వించే లోహం యొక్క ప్ధలు స్్థటీక్ 
వెైకలయాం దావిర్్ధ గణనీయమెైన వేడి మర్ియు ఘ్ర్్షణ ఏర్పాడుతుంది. 
ఈ వేడి మర్ియు ర్్ధప్థడి వ్లన లోహం స్ధధనం యొక్క కటిటీంగ్ 
ఎడ్జ్  కు కటుటీ బడి ఉంటుంది మర్ియు స్ధధనం విచిఛిన్నిం క్ధవ్చ్తచు. 
ఫలితం పేలవ్మెైన ముగింప్ప మర్ియు స్ర్ిక్ధని పని.

క్టి్ట ంగ్ ద్్రవం యొక్్క ప్రయోజన్ధలు:

-  స్ధధనం మర్ియు వ్ర్్క పీస్ న్త చలలుబర్్లస్్తతు ంది

-  చిప్ / టూల్ ఇంటర్ ఫేస్ న్త లూబి్రకేట్ చేస్్తతు ంది మర్ియు ర్్ధప్థడి 
క్ధర్ణంగ్ధ టూల్ వేర్ న్త తగిగాస్్తతు ంది 

-  చిప్ వలెిడుంగ్ న్త నిర్ోధిస్్తతు ంది

-  వ్ర్్క పీస్ యొక్క ఉపర్ితల ముగింప్పన్త మెర్్లగుపర్్లస్్తతు ంది

-  చిప్స్ న్త ఫ్లుష్ చేస్్తతు ంది

-  పని మర్ియు యంత్రం యొక్క తుప్పపా నిర్ోధిస్్తతు ంది.

మంచి క్టి్ట ంగ్ ద్్రవం క్్ర్రంద్ి లక్షణ్ధలను క్ల్గ్న ఉండ్ధల్.

-  మంచి కందెన నాణయాత

-  ర్స్టీ నిర్ోధకత

-  నిలవి మర్ియు ఉపయోగంలో స్్థ్థర్తవిం

- నీటిలో కలిప్థన తర్్ధవిత ద్ార వ్ణం న్తండి వేర్్ల చేయడానికి 
నిర్ోధకతన్త కలిగి ఉంటుంది

-  ప్ధర్దర్్శకత

-  స్ధపేక్ంగ్ధ తకు్కవ్ స్్థ్నిగధాత

-  మంటలేనిది

ద్్రవ్యలను క్తి్తర్నంచే ప్రధ్ధన ఉద్ేదేశ్యలు క్్ర్రంద్ివి.

-  టూల్ మరి్యు వ్ర్్క పీస్ మధయా ఘ్ర్్షణ క్ధర్ణంగ్ధ కటిటీంగ్ 
ఆపర్ేష్న్ స్మయంలో వేడి ఉతపాతితు  అయినంద్తన కటిటీంగ్ టూల్ 
మరి్యు వ్ర్్క పీస్ న్త చలలుబర్చడం.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

HSS స్్యధనం క్్యరైెైడ్ స్్యధనం

•    ఫెర్్రస్ టూల్ మెటీర్ియల్ వ్ధటి ప్రధాన భాగం ఇన్తము. •    నాన్-ఫెర్్రస్ టూల్ మెటరీ్ియల్ లో ఇన్తము ఉండద్త.

•  టంగ్ స్టీన్, కో్ర మియం మర్ియు వెనాడియం న్తండి అధిక క్ధర్్బన్    
సీ్టీల్ న్త కలపడం, హెై స్ీపాడ్ స్ీటీల్ టూల్ మెటీర్ియల్ ఉతపాతితు  
అవ్్పతుంది.

•    క్ధర్�ై్బడ్ కటిటీంగ్ టూల్స్ హెై స్ీపాడ్ స్ీటీల్ కంటే చాలా ఎకు్కవ్ ఉషో్ణ గ్రత 
వ్దదు  వ్ధటి క్ధఠనిాయాని్ని నిలుప్పకోగలవ్్ప.

•   కటిటీంగ్ వేగం తకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. •    కటిటీంగ్ వేగం ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది.

•    ఘ్న స్ధధనం. •   ఇది బ్ర్రజ్డు  టూల్ బిట్ మర్ియు త్ోర  అవే టూల్ బిట్ పెళుస్్తదనానికి   
డెై.

•    తకు్కవ్ ధర్. •   అధిక ధర్.
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-  స్ధధనం యొక్క కటిటీంగ్ ఎడ్జ్  న్త చలలుబర్చడానికి మర్ియు 
స్ధధనంపెై ఎటువ్ంటి ద్తస్్తతు లు ధర్ించకుండా నిర్ోధించడానికి.

-  చిప్ వెలిడుంగ్ ఏర్పాడకుండా నిర్ోధించడానికి.

-  స్ధధనానికి మంచి కటిటీంగ్ స్ధమర్్ధ్థ ్యని్ని అందించడానికి.

- జాబ్ మంచి ఉపర్ితల ముగింప్పని ఇవ్విడానికి.

- స్ధధనం మర్ియు యంత్ార నికి కందెనగ్ధ పనిచేయడానికి.

వివిధ రక్్యల క్టింగ్ ద్్రవ్యలు:

-  కర్ిగే ఖనిజ నూనెలు

-  నరే్్లగ్ధ ఖనిజ నూనెలు

-  నరే్్లగ్ధ కొవ్్పవి నూనెలు

-  మిశ్రమ లేదా మిశ్రమ నూనెలు

-  స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనెలు.

క్టింగ్ ద్్రవ్యలు - రక్్యలు మర్నయు లక్షణ్ధలు క్ర్నగే ఖనిజ నూన�లు

అవి మినర్ల్ ఆయిల్స్ న్తండి తయార్వ్్పతాయి, వీటిని 
ఎమలిస్ఫెైయింగ్ మెటీర్ియల్ తో కలిప్థ నీటిలో కలప్ధలి. కర్ిగే నూనె 
ఒక ఎమల్షన్ ఏర్పాడటానికి నీటితో కర్ిగించబడుతుంది. నూనె 
లూబి్రకేట్ అయినప్పపాడు నీర్్ల చలలుబడుతుంది. పలుచన యొక్క 
పర్ిధి ఆపర్ేష్న్ ర్క్ధని్ని బటిటీ  ఉంటుంది.

నేరుగ్య ఖనిజ నూన�లు

అవి పూరి్తుగ్ధ ఖనిజ నూనెలు. శీతలీకర్ణ మరి్యు స్ర్ళత 
అవ్స్ర్మెైనప్పపాడు తేలిక�ైన నూనెలన్త ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల. స్ర్ళత 
ప్రధానంగ్ధ అవ్స్ర్మెైనప్పపాడు భారీ్ నూనెలన్త ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల. 
అవి ఆటోమ్మట్ లలో ఉపయోగించబడతాయి. అవి యంత్ర భాగ్ధలన్త 
మర్ియు వ్ర్్క పీస్ లన్త తుప్పపా పటటీకుండా ర్క్ిస్ధతు యి.

పంద్ిక్ొవ్పవా నూన�లు

పందికొవ్్పవి నూనెలు స్ధధార్ణంగ్ధ క్ీణతన్త నివ్ధర్ించడానికి, 
ఖర్్లచున్త తగిగాంచడానికి మర్ియు అభ్యాంతర్కర్మెైన వ్ధస్నన్త 
నాశనం చేయడానికి ఖనిజ నూనెలతో మిళితం చేయబడతాయి. 
తీవ్్రమెైన పర్ిస్్థ్థతులలో మాయాచింగ్ కోస్ం, అవి అద్తభాతమెైన కందెన.

సల్ఫరెైజ్డ్  నూన�లు

ఆధ్తనిక స్ధధనాల యొక్క తీవ్్రమెైన కటిటీంగ్ పర్ిస్్థ్థతులకు 
అన్తగుణంగ్ధ స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనెలు ర్ూపొ ందించబడాడు యి. స్లఫ్ర్ 
కలపడం కష్టీమెైన క్ధర్యాకలాప్ధలపెై పనితీర్్లన్త మరె్్లగుపర్్లస్్తతు ంది. 
దాని కందెన ఆస్్థతు  స్ధధనానికి చిప్ యొక్క వెలిడుంగు్ని నిర్ోధిస్్తతు ంది.

శీతలకర్ణి (కటింగ్ ద్రవ్ధలు) కటిటీంగ్ టూల్స్ యొక్క ద్తస్్తతు లు 
తగిగాంచడంలో ముఖయామెైన ప్ధత్రన్త ప్ధలు న్ చేస్ధతు యి.

వివిధ లోహాల క్ోసం సిఫ్యరుస్ చేయబడిన క్టింగ్ ద్్రవ్యలు

మెటరిీ్యల్ డి్రలిలుంగ్ ర్ీమింగ్ థ్ె్రడింగ్ తిర్గడం మిలిలుంగ్

అలూయామినియం కర్ిగే నూనె
కిర్ోస్్థన్
కిర్ోస్్థన్ మర్ియు 
లార్డు ఆయిల్

కర్ిగే నూనె
కిర్ోస్్థన్
మినర్ల్ ఆయిల్

కర్ిగే నూనె
కరి్ోస్్థన్ మర్ియు 
లార్డు ఆయిల్

కర్ిగే నూనె పొ డి
కరి్గే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్

ఇతతుడి పొ డి
కర్ిగే నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

పొ డి
కర్ిగే నూనె

కరి్గే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కరి్గే నూనె పొ డి
కర్ిగే నూనె

కంచ్త పొ డి
కర్ిగే నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

పొ డి
కర్ిగే నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె పొ డి
కర్ిగే నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

క్ధస్టీ ఇన్తము డైె ైఎయిర్ జ�ట్
కర్ిగే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

పొ డి
కర్ిగే నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

పొ డి
స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
మినర్ల్
ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

పొ డి
కర్ిగే నూనె

పొ డి
కర్ిగే నూనె

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ర్్ధగి డెై ైసో లబుల్ ఆయిల్ 
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె
కిర్ోస్్థన్ ఆయిల్

కర్ిగే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కరి్గే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె పొ డి
కర్ిగే నూనె

ఉకు్క మిశ్రమాలు కర్ిగే నూనె
స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె
స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె కర్ిగే నూనె
మినర్ల్ ఆయిల్
పందికొవ్్పవి నూనె

జనర్ల్
ప్రయోజనం ఉకు్క

కర్ిగే నూనె
స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె
స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

స్లఫ్ర్�ైజ్డు  నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

కర్ిగే నూనె కర్ిగే నూనె
పందికొవ్్పవి నూనె

క్ంద్ెనలు (Lubricants)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్ందె్నలను ఉపయోగ్నంచడం యొక్్క ఉద్ేదేశ్యయానిని తెల్యజేయండి
•  క్ందె్నల లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  మంచి క్ంద్ెన యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

యంత్రం యొక్క ర్�ండు స్ంభోగం భాగ్ధల కదలికతో, వేడి ఉతపాతితు  
అవ్్పతుంది. ఇది నియంతి్రంచబడకపో తే, ఉషో్ణ గ్రత పెర్గవ్చ్తచు, 
ఫలితంగ్ధ స్ంభోగం భాగ్ధలు పూర్ితుగ్ధ దెబ్బతింటాయి. అంద్తవ్లలు  
స్ంభోగ భాగ్ధల మధయా అధిక స్్థ్నిగధాతతో కూడిన శీతలీకర్ణ మాధయామం 
యొక్క ఫ్థల్మే వ్రి్తుంచబడుతుంది, దీనిని ‘లూబి్రక�ంట్’ అని ప్థలుస్ధతు ర్్ల.

‘లూబి్రక�ంట్’ అనేది ద్రవ్ం, ప్ధక్ిక ద్రవ్ం లేదా ఘ్న స్్థ్థతి ర్ూపంలో 
లభించే జిడుడు గల లక్ణాని్ని కలిగి ఉన్ని పదార్ధాం. ఇది యంత్ార నికి 
జీవ్నాధార్ం, కీలకమెైన భాగ్ధలన్త పర్ిపూర్్ణ స్్థ్థతిలో ఉంచడం 
మర్ియు యంత్రం యొక్క జీవితాని్ని పొ డిగించడం. ఇది యంత్ార ని్ని 
మర్ియు దాని భాగ్ధలన్త తుప్పపా, ద్తస్్తతు లు మర్ియు కనీ్నిటి న్తండి 
క్ధప్ధడుతుంది మర్ియు ఇది ఘ్ర్్షణన్త తగిగాస్్తతు ంది.

క్ంద్ెనలు ఉపయోగ్నంచడం యొక్్క ఉద్ేదేశ్యాం

-  ర్్ధప్థడిని తగిగాస్్తతు ంది

-  ద్తస్్తతు లు నిర్ోధిస్్తతు ంది

-  అంటుకోవ్డాని్ని నివ్ధర్ిస్్తతు ంది

-  లోడ్ పంప్థణీలో స్హాయపడుతుంది

-  కదిలే మ్యలక్ధలన్త చలలుబర్్లస్్తతు ంది

-  తుప్పపా పటటీకుండా చేస్్తతు ంది

-  యంత్ర స్ధమర్్ధ్థ ్యని్ని మెర్్లగుపర్్లస్్తతు ంద్ి

క్ంద్ెనలు యొక్్క లక్షణ్ధలు

చిక్్కద్నం: ఇది చముర్్ల యొక్క ద్రవ్తవిం, ఇది బ్రర్ింగ్ ఉపరి్తలం 
న్తండి బయటకు తీయకుండా అధిక పీడనం లేదా లోడ్ న్త 
తటుటీ కోగలద్త.

జిడుడ్ : ఆయిలె్నిస్ అనేది తేమ, ఉపర్ితల ఉది్రకతుత మర్ియు 
జారే్తనం కలయికన్త స్ూచిస్్తతు ంది. (లోహంపెై జిడుడు గల చర్్ధమేని్ని 
వ్దిలివేయగల నూనె స్ధమర్్థ్యం.

ఫ్్యలా ష్ ప్యయింట్: ఇది చముర్్ల న్తండి ఆవిర్ిని ఇచేచు ఉషో్ణ గ్రత (ఇది 
తవిర్లో ఒతితుడిలో కుళి్ళపో తుంది).

ఫ�ైర్ ప్యయింట్

ఇది చముర్్ల మంటలన్త పటుటీ కునే ఉషో్ణ గ్రత మర్ియు మంటలో 
కొనస్ధగుతుంది.చ్తక్కకు

ప్యయింట్ ప్ర యాల్

కందెన ఎప్పపాడు ప్రవ్హించగలద్త అనే ఉషో్ణ గ్రత పో శ్్ధర్్ల.

ఎమల్స్ఫికే్షన్ మర్నయు డీఎమల్స్బిల్టీ

ఎకు్కవ్ లేదా తకు్కవ్ స్్థ్థర్మెైన ఎమల్షన్ న్త ఏర్పార్చడానికి 
చముర్్ల తక్ణమ్మ నీటితో కలపడం యొక్క ధోర్ణిని ఎమలిస్ఫ్థకేష్న్ 
స్ూచిస్్తతు ంది. డి-ఎమలిస్బిలిటీ అనేది తద్తపర్ి విభ్జన స్ంభ్వించే 
స్ంస్్థదధాతన్త స్ూచిస్్తతు ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.99 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

చక్స్ మర్నయు చక్్రంగ్ - సవాతంత్ర 4 ద్వడ చక్ (Chucks and chucking - the independent 4 jaw 
chuck)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  4 ద్వడ చక్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  4 ద్వడ చక్ యొక్్క భ్్యగ్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి.

4 ద్వడ చక్(చిత్రం 1)

నాలుగు దవ్డ చక్ న్త స్వితంత్ర చక్ అని కూడా ప్థలుస్ధతు ర్్ల, 
ఎంద్తకంటే ప్రతి దవ్డన్త స్వితంత్రంగ్ధ స్ర్్లదు బాటు చేయవ్చ్తచు; ఈ 
చక్ ని ఉపయోగించి పనిని 0.001” లేదా 0.02mm ఖచిచుతతవింతో 
స్రి్చేయవ్చ్తచు.

ఈ ర్కమైెన చక్ సీ్వియ-కేందీ్రకృత చక్ కంటే చాలా భార్ీగ్ధ 
నిరి్మేంచబడింది మర్ియు చాలా ఎకు్కవ్ హో లిడుంగ్ పవ్ర్ కలిగి 
ఉంటుంది. ప్రతి దవ్డ ఒక చదర్ప్ప థ్ె్రడ్ స్ూ్రరూ దావిర్్ధ స్వితంత్రంగ్ధ 
తర్లించబడుతుంది. పెదదు  వ్ధయాస్ం కలిగిన జాబ్ లన్త పటుటీ కోవ్డం 
కోస్ం దవ్డలు ర్ివ్ర్స్బుల్ గ్ధ ఉంటాయి. స్వితంత్ర 4 దవ్డ చక్ లో 
నాలుగు దవ్డలు ఉంటాయి, ప్రతి ఒక్కటి చక్ బాడీలో దాని స్వింత 
స్ధలు ట్ లో ఇతర్్లలతో స్ంబంధం లేకుండా పని చేస్్తతు ంది మర్ియు దాని 
స్వింత ప్రతేయాక స్ే్క్వర్ థె్్రడ్ స్ూ్రరూ దావిర్్ధ పే్రర్ేప్థంచబడుతుంది. దవ్డల 
యొక్క తగిన స్ర్్లదు బాటు దావిర్్ధ, వ్ర్్క పీస్ ని అవ్స్ర్మెైన విధంగ్ధ 
నిజమెైన లేదా అస్ధధార్ణంగ్ధ అమలు చేయడానికి స్ెట్ చేయవ్చ్తచు.

ర్�ండవ్ స్ధర్ి జాబ్ ని స్ెట్ చేయడానికి, డయల్ టెస్టీ  ఇండికేటర్ 
స్హాయంతో దీనిని నిజం చేయవ్చ్తచు.

వ్ర్్క పీస్ పెై చెక్ చక్ దగగార్ నిర్విహించబడాలి మర్ియు వ్ర్్క పీస్ 
అన్తమతించినంత వ్ర్కు దాని న్తండి ప్పనర్్ధవ్ృతం చేయాలి, పని 
భ్్రమణ అక్ష్నికి కోణంలో చక్ లో జర్గకుండా చూస్్తకోవ్ధలి.

స్వితంత్ర స్ర్్లదు బాటు ఒక అస్ధధార్ణ వ్ర్్క పీస్ న్త ఉతపాతితు  చేయడానికి 
ఉదేదుశపూర్వికంగ్ధ పనిని ఆఫ్-స్ెంటర్ లో స్ెట్ చేస్ే స్ద్తప్ధయాని్ని 
కూడా అందిస్్తతు ంది. (చిత్రం 2)

4 ద్వడ చక్ యొక్్క భ్్యగ్యలు:

-  బాయాక్ పేలు ట్

-  బాడీ 

-  దవ్డలు

-  స్ే్క్వర్ థ్ె్రడ్ స్ూ్రరూ ష్ధఫ్టీ

బ్యయాక్ పేలా ట్

అలెన్ స్ూ్రరూల దావిర్్ధ బాయాక్ పేలు ట్ బాడీ వెన్తక భాగంలో 
బిగించబడుతుంది. ఇది క్ధస్టీ ఇన్తము/ఉకు్కతో తయార్్ల 
చేయబడింది. స్్థపాండిల్ ముకు్క యొక్క టేపర్ కు స్రి్పో యిేలా దాని 
బో ర్ టేపర్ చేయబడింది. ఇది స్్థపాండిల్ ముకు్కపెై అందించిన కీకి 
స్ర్ిపో యిే ఒక కీ మార్్ధగా ని్ని కలిగి ఉంది. ముంద్త ఒక అడుగు ఉంది 
మరి్యు దానిపెై థ్ె్రడ్ కతితు రి్ంచబడుతుంది. స్్థపాండిల్ పెై అమర్చుబడిన 
థ్ె్రడ్ క్ధలర్, థె్్రడ్ దావిర్్ధ చక్ న్త లాక్ చేస్్తతు ంది మర్ియు టేపర్ మరి్యు 
కీ దావిర్్ధ గురి్తుంచబడుతుంది. కొని్ని చక్ లకు బాయాక్ పేలు టులు  ఉండవ్్ప.
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బ్యడీ (చిత్రం 1)

బాడీ  క్ధస్టీ ఐర్న్/క్ధస్టీ సీ్టీల్ తో తయార్్ల చేయబడింది మర్ియు 
ముఖం మంట-గటిటీగ్ధ ఉంటుంది. దవ్డలన్త స్మీకర్ించడానికి 
మరి్యు వ్ధటిని ఆపర్ేట్ చేయడానికి దీనికి 90° దూర్ంలో 
నాలుగు ఓపెనింగ్ లు ఉనా్నియి. ఫ్థంగర్ ప్థన్స్ దావిర్్ధ బాడీ  యొక్క 
అంచ్తన నాలుగు స్ూ్రరూ ష్ధఫ్టీ లు స్్థ్థర్ంగ్ధ ఉంటాయి. స్ూ్రరూ చక్ కీ 
దావిర్్ధ తిపపాబడుతుంది. బాడీ , క్ధ్ర స్-స్ెక్న్ లో బో లుగ్ధ, ముఖంపెై 
అందించబడిన స్మాన-అంతర్్ధల వ్ృతాతు క్ధర్ వ్లయాలన్త కలిగి 
ఉంటుంది, ఇవి స్ంఖాయా స్ంఖయాలతో గుర్ితుంచబడతాయి. స్ంఖయా 1 
మధయాలో ప్ధ్ర ర్ంభ్మవ్్పతుంది మర్ియు అంచ్త వెైప్ప పెర్్లగుతుంది.

ద్వడలు(చిత్రం 1)

దవ్డలు అధిక క్ధర్్బన్ సీ్టీల్ తో తయార్్ల చేయబడాడు యి. గటిటీపడిన 
మర్ియు నిగ్రహంతో, ఇది బాడీ  యొక్క ఓపెనింగ్స్ పెై జార్ిపో తుంది. 
బో లు పనిని పటుటీ కోవ్డం కోస్ం ఈ దవ్డలు తిర్గబడతాయి.

దవ్డల వెన్తక భాగం చదర్ప్ప-థ్ె్రడ్ గ్ధ ఉంటుంది, ఇది దవ్డలన్త 
ఆపర్ేటింగ్ స్ూ్రరూలతో ఫ్థకిస్ంగ్ చేయడంలో స్హాయపడుతుంది.

సూ్రరూ ష్యఫ్్ట(చిత్రం 1)

స్ూ్రరూ ష్ధఫ్టీ అధిక క్ధర్్బన్ సీ్టీల్, గటిటీపడిన, టెంపర్డు మర్ియు గ్ర్ర ండ్ తో 
తయార్్ల చేయబడింది. స్ూ్రరూ ష్ధఫ్టీ యొక్క పెై భాగం చక్ కీని 
ఉంచడానికి ఒక చదర్ప్ప స్ధలు ట్ తో అందించబడింది. శర్ీర్ భాగంలో, 
ఎడమ చేతి చదర్ప్ప థె్్రడ్ కతితుర్ించబడుతుంది. స్ూ్రరూ ష్ధఫ్టీ మధయాలో, 
ఒక ఇర్్లక�ైన అడుగు తయార్్ల చేయబడుతుంది మర్ియు ఫ్థంగర్ 
ప్థన్స్ దావిర్్ధ నిర్విహించబడుతుంది. ఫ్థంగర్ ప్థన్ లు స్ూ్రరూలన్త 
తిపపాడానికి అన్తమతిస్ధతు యి క్ధనీ ముంద్తకు వళెలువ్్ప.

3 ద్వడ చక్ (3 Jaw chuck)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  3 ద్వడ చక్ యొక్్క భ్్యగ్యలను గుర్న్తంచండి
•  3 ద్వడ చక్ యొక్్క నిర్యమాణ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  3 ద్వడ చక్ మర్నయు 4 ద్వడ చక్ మధయా తేడ్ధను గుర్న్తంచండి
•  3 ద్వడ చక్ ప�ై 4 ద్వడ చక్ యొక్్క మెర్నట్ లు మర్నయు డిమెర్నట్ లను పేర్క్కనండి
•  ఒక్ చక్ పరే్క్కనండి.

3 ద్వడ చక్(చిత్రం 1)

3 దవ్డ చక్ న్త స్ీవియ-కేందీ్రకృత చక్ అని కూడా అంటార్్ల. చక్ లలో 
ఎకు్కవ్ భాగం అంతర్గాత మర్ియు బాహయా వ్ధయాస్ధలన్త పటుటీ కోవ్డానికి 
ర్�ండు స్ెటలు  దవ్డలన్త కలిగి ఉంటాయి. 3 దవ్డ చక్ లో మ్యడుతో 
భాగించబడే స్మాన అంతర్ం ఉన్ని ఫ్్ధలు ట్ లతో ఖచిచుతమెైన ర్్రండ్ 
వ్ర్్క న్త మాత్రమ్మ పటుటీ కోవ్ధలి.

3 దవ్డ చక్ నిర్్ధమేణం న్తండి సో్రరూ ల్ ఒక భాగ్ధని్ని బిగించడమ్మ 
క్ధకుండా, ఆ భాగ్ధని్ని కూడా గుర్ితుస్్తతు ంది. సో్రరూ ల్ మర్ియు/లేదా 
దవ్డలలో ఏదెైనా ద్తస్్తతు లు ధర్ించడం వ్లన లొకేష్న్ ఖచిచుతతవిం 
దబె్బతింటుంది క్ధబటిటీ  ఇది ప్ధ్ర థమికంగ్ధ చెడడు  పదధాతి. ఇంక్ధ ఈ 
ద్తస్్తతు లన్త భ్ర్ీతు చేయడానికి ఎలాంటి స్ర్్లదు బాటు మార్్ధగా లు లేవ్్ప.

ఈ ర్కమెైన చక్ యొక్క దవ్డలు తిప్థపాకొటటీబడవ్్ప మర్ియు అంతర్గాత 
మర్ియు బాహయా దవ్డలన్త వేరే్విర్్లగ్ధ ఉపయోగించాలి.

3 దవ్డ చక్ యొక్క భాగ్ధలు:

-  బాయాక్ పేలు ట్

-  బాడీ 

-  దవ్డలు

-  క్ర్ర న్ వీల్ మరి్యు

-  ప్థనియన్.

బ్యయాక్ పేలా ట్(Fig. 1): అలెన్ స్ూ్రరూల దావిర్్ధ బాయాక్ పేలు ట్ బాడీ వెన్తక 
భాగంలో బిగించబడుతుంది. ఇది క్ధస్టీ ఇన్తముతో తయార్్ల 
చేయబడింది. స్్థపాండిల్ ముకు్క యొక్క టేపర్ కు స్రి్పో యిేలా 
దాని బో ర్ టేపర్ చేయబడింది. ఇది స్్థపాండిల్ ముకు్కపెై అందించిన 
కీకి స్ర్ిపో యిే కీ-మార్్ధగా ని్ని కలిగి ఉంది. థ్ె్రడ్ కతితుర్ించిన ముంద్త 
భాగంలో ఒక అడుగు ఉంది. స్్థపాండిల్ పెై అమర్చుబడిన థ్ె్రడ్ క్ధలర్, 
థ్ె్రడ్ దావిర్్ధ చక్ న్త లాక్ చేస్్తతు ంది మర్ియు టేపర్ మర్ియు కీ దావిర్్ధ 
గుర్ితుంచబడుతుంది.

బ్యడీ (Fig. 1): బాడీ  తార్్ధగణం ఉకు్కతో తయార్్ల చేయబడింది 
మర్ియు ముఖం గటిటీపడుతుంది. ఇది దవ్డలన్త స్మీకరి్ంచడానికి 
మర్ియు వ్ధటిని ఆపర్ేట్ చేయడానికి 120° దూర్ంలో మ్యడు 
ఓపెనింగ్ లన్త కలిగి ఉంది. చక్ కీ దావిర్్ధ దవ్డలన్త ఆపర్ేట్ 
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చేయడానికి బాడీ  యొక్క అంచ్తన మ్యడు ప్థనియన్తలు  అమర్చుబడి 
ఉంటాయి. ఇది దాని క్ధ్ర స్ స్ెక్న్ లో బో లుగ్ధ ఉంటుంది. బాడీ  లోపల 
ఒక కరి్ీటం చక్రం ఉంచబడుతుంది.

ద్వడలు(చిత్రం  1): దవ్డలు అధిక క్ధర్్బన్ స్ీటీల్ తో తయార్్ల 
చేయబడాడు యి, గటిటీపడతాయి మర్ియు బాడీ  యొక్క ఓపెనింగ్స్ పెై 
జారి్పో తాయి. స్ధధార్ణంగ్ధ దవ్డలలో ర్�ండు స్ెటులు  ఉంటాయి. బాహయా 
దవ్డలు మర్ియు అంతర్గాత దవ్డలు. బాహయా దవ్డలు ఘ్నమెైన 
పన్తలన్త పటుటీ కోవ్డానికి ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల. బో లు పన్తలన్త 
పటుటీ కోవ్డానికి అంతర్గాత దవ్డలు ఉపయోగించబడతాయి. 
దవ్డలపెై దశలు బిగింప్ప పర్ిధిని పెంచ్తతాయి. దవ్డల వెన్తక 
భాగం స్ోరరూ ల్ థ్ె్రడ్ తో కతితు రి్ంచబడుతుంది. ప్రతి దవ్డ ఒక వ్ర్్లస్ 
పదధాతిలో లెకి్కంచబడుతుంది, ఇది స్ంబంధిత స్ంఖాయా స్ధలు ట్ లలో 
దవ్డలన్త ఫ్థకిస్ంగ్ చేయడంలో స్హాయపడుతుంది.

క్్ర్ర న్ వీల్(చిత్రం  1): కరి్ీటం చక్రం అలాలు య్ స్ీటీల్ తో తయార్్ల 
చేయబడింది, గటిటీపడుతుంది మరి్యు స్విభావ్ం కలిగి ఉంటుంది. 
కిర్ీటం చక్రం యొక్క ఒక వెైప్ప, దవ్డలన్త ఆపర్ేట్ చేయడానికి 
ఒక సో్రరూ ల్ థె్్రడ్ కతితుర్ించబడుతుంది, మర్ియు మర్్కక వెైప్ప టేపర్ 
చేయబడింది, దానిపెై బెవెల్ గేర్ పళు్ళ ప్థనియన్ తో మెష్ చేయడానికి 
కతితు రి్ంచబడతాయి. ప్థనియన్ న్త చక్ కీ దావిర్్ధ తిప్థపానప్పపాడు, కిరీ్టం 
చక్రం తిర్్లగుతుంది, తదావిర్్ధ దవ్డలు భ్్రమణాని్ని బటిటీ  లోపలికి 
లేదా బయటికి కద్తలుతాయి.

పినియన్(చిత్రం  1): ప్థనియన్ అధిక క్ధర్్బన్ సీ్టీల్ తో తయార్్ల 
చేయబడింది, గటిటీపడుతుంది మర్ియు నిగ్రహంగ్ధ ఉంటుంది. ఇది 
బాడీ  యొక్క అంచ్తన అమర్చుబడి ఉంటుంది. ప్థనియన్ పెైభాగంలో 
చక్ కీని ఉంచడానికి ఒక చదర్ప్ప స్ధలు ట్ అందించబడింది. ఇది కరి్ీటం 
వీల్ తో స్ర్ిపో యిే బెవెల్ గేర్ పళు్ళ కతితుర్ించబడిన ఒక దెబ్బతిన్ని 
భాగ్ధని్ని కలిగి ఉంటుంది.

3 ద్వడ చక్ మర్నయు 4 ద్వడ చక్ మధయా ప్ర ల్క్

                          3 ద్వడ చక్         4 ద్వడ చక్

స్ూ్థ ప్ధక్ధర్, ష్టో్కణ పని మాత్రమ్మ నిర్విహించబడుతుంది. 
అంతర్గాత మర్ియు బాహయా దవ్డలు అంద్తబాటులో 
ఉనా్నియి.

పనిని స్ెటప్ చేయడం స్్తలభ్ం.

తకు్కవ్ గి్రప్థపాంగ్ పవ్ర్.

కట్ యొక్క లోతు తులనాతమేకంగ్ధ తకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది.

బర్్లవెైన జాబ్ లు  తిర్గలేవ్్ప.

వ్ర్్క పీస్ లన్త అస్ధధార్ణ మలుప్ప కోస్ం స్ెట్ చేయడం 
స్ధధయాపడద్త. ముఖంపెై కేందీ్రకృత వ్ృతాతు లు అందించబడవ్్ప.

చక్ అర్ిగిపో యిే కొదీదు  ఖచిచుతతవిం తగుగా తుంది.

స్ధధార్ణ మర్ియు క్రమర్హిత ఆకృతుల విస్తు ృత శ్్ర్రణిని 

నిర్విహించవ్చ్తచు.

దవ్డలు బాహయా మర్ియు అంతర్గాత హో లిడుంగ్ కోస్ం 
ర్ివ్ర్స్బుల్.

పనిని ఏర్్ధపాటు చేయడం కష్టీం.

తకు్కవ్ గి్రప్థపాంగ్ పవ్ర్.

కట్ యొక్క మర్ింత లోతు ఇవ్వివ్చ్తచు.

భారీ్ జాబ్ లు  మార్వ్చ్తచు.

వ్ర్్క పీస్ లన్త అస్ధధార్ణ మలుప్ప కోస్ం అమర్చువ్చ్తచు.

దవ్డల యొక్క ఉజాజ్ యింప్ప అమర్ికకు స్హాయపడే 
కేందీ్రకృత వ్ృతాతు లు అందించబడాడు యి.

చక్ అర్ిగిపో యినంద్తన ఖచిచుతతవిం కోలోపావ్డం లేద్త.

4 ద్వడ చక్ యొక్్క మెర్నట్ లు

-  స్ధధార్ణ మరి్యు క్రమర్హిత ఆకృతుల విస్తు ృత శ్్ర్రణిని 
నిర్విహించవ్చ్తచు.

- పనిని ఇష్ధటీ న్తస్ధర్ంగ్ధ కేందీ్రకృతంగ్ధ లేదా అస్ధధార్ణంగ్ధ 
అమలు చేయడానికి సె్ట్ చేయవ్చ్తచు.

-  గణనీయమెైన గి్రప్థపాంగ్ పవ్ర్ ఉంది, అంద్తవ్లలు  భార్ీ కోతలు 
ఇవ్వివ్చ్తచు.

-  దవ్డలు అంతర్గాత మర్ియు బాహయా పని కోస్ం తిర్ిగి 
ఉంటాయి.

-  ఉదోయాగం యొక్క చివ్ర్ి ముఖంలో పనిని స్్తలభ్ంగ్ధ 
నిర్విహించవ్చ్తచు.

-  చక్ అర్ిగిపో యినంద్తన ఖచిచుతతవిం కోలోపాద్త.

4 ద్వడ చక్ యొక్్క డి-మెర్నట్ లు

- వ్ర్్క పీస్ లు ఒకొ్కక్కటిగ్ధ స్ెట్ చేయబడాలి.

- గి్రప్థపాంగ్ పవ్ర్ చాలా గ్కపపాది, స్ెటిటీంగ్ స్మయంలో చక్కటి పని 
స్్తలభ్ంగ్ధ దెబ్బతింటుంది.

3 దవ్డ చక్ యొక్క మెర్ిట్ లు

-  పనిని స్్తలభ్ంగ్ధ స్ెట్ చేయవ్చ్తచు.

- విస్తు ృత శ్్ర్రణి స్ూ్థ ప్ధక్ధర్ మర్ియు ష్టో్కణ పనిని నిర్విహించవ్చ్తచు.

- అంతర్గాత మర్ియు బాహయా దవ్డలు అంద్తబాటులో ఉనా్నియి.
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3 దవ్డ చక్ యొక్క డి-మెర్ిట్ లు

- చక్ అర్ిగిపో యిే కొదీదు  ఖచిచుతతవిం తగుగా తుంది.

- అయిపో యింది స్ర్ిదిదదుబడద్త.

- ర్్రండ్ మరి్యు ష్టో్కణ భాగ్ధలు మాత్రమ్మ ఉంచబడతాయి.

- ఇపపాటికే ఉన్ని వ్ధయాస్ంతో ఖచిచుతమెైన స్ెటిటీంగ్ లేదా ఏక్ధగ్రత 
అవ్స్ర్మెైనప్పపాడు, స్ీవియ-కేందీ్రకృత చక్ ఉపయోగించబడద్త.

చక్ యొక్్క వివరణ

చక్ న్త పేర్్క్కనడానికి, అందించడం చాలా అవ్స్ర్ం:

-  చక్ ర్కం.

-  చక్ స్ధమర్్థ్యం.

-  బాడీ  యొక్క వ్ధయాస్ం.

-  బాడీ  యొక్క వెడలుపా.

కుద్తర్్ల ముకు్కకు మౌంటు చేస్ే పదధాతి.

ఉదాహర్ణ

3 దవ్డ స్ీవియ-కేందీ్రకృత చక్.

గి్రప్థపాంగ్ క�ప్ధస్్థటీ 450 మి.మీ.

బాడీ  యొక్క వ్ధయాస్ం 500 మిమీ.

బాడీ  యొక్క వెడలుపా 125 మిమీ.

మౌంటు యొక్క టాపర్డు లేదా థ్ె్రడ్ పదధాతి.

చక్ మౌంట్ట యొక్్క థ్ె్రడుని శుభ్రపర్నచే పద్ధాతి (Method of cleaning the thread of the chuck 
mounting)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  థె్్రడ్ క్్లలానర్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను తెల్యజేయండి.

థె్్రడ్ క్్లలానరులా  చక్ మర్నయు సిపుండిల్ యొక్్క అనిని సంభ్ోగం భ్్యగ్యలను 
శుభ్రం చేయడ్ధనిక్్ర ఉపయోగ్నస్్య్త రు, లేక్ుంటే, ఈ ఉపర్నతలాలప�ై 
ముర్నక్్ర క్్ర్రంది్క్్ర ద్్ధర్న తీసు్త ంద్ి.

చక్ నిజం అయిప్ర వడ్ధనిక్్ర క్్యరణం.

క్ుద్ురు లేద్్ధ చక్ ప�ై థ్ె్రడ్ లు లేద్్ధ టేపర్ ను ద్ెబైతీయండి. (చిత్రం 1)

చక్స్ యొక్్క మౌంట్ట మర్నయు డిస్ౌమాంటింగ్ (Mounting and dismounting of chucks)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  క్ుద్ురు ముక్ు్కల నుండి చక్ లను మౌంట్ చేసే మర్నయు ద్ించే పద్ధాతిని వివర్నంచండి.

వ్ర్్క మెటీరి్యల్స్ పెై లేత్ ఆపర్ేష్న్ లన్త నిర్విహించడానికి, 
కుద్తర్్లకు ఒకే ర్కమెైన వ్ర్్క-హో లిడుంగ్ పర్ికర్్ధని్ని అమర్చుడం 
ఎలలుప్పపాడూ స్ధధయాం క్ధకపో వ్చ్తచు. అంద్తవ్లలు  స్్థపాండిల్ కు ఇపపాటికే 
అస్ెంబుల్ చసే్్థన వ్ర్్క-హో లిడుంగ్ పర్ికర్్ధని్ని డిస్ మౌంట్ చేయడానికి 
మర్ియు చేతిలో ఉన్ని పనికి అవ్స్ర్మెైన వ్ర్్క-హో లిడుంగ్ పర్ికర్్ధని్ని 
మౌంట్ చేయడానికి ఇది ఒక స్ంపూర్్ణ అవ్స్ర్ం అవ్్పతుంది.

వివిధ స్్థపాండిల్ ముకు్కలు మర్ియు వ్ధటి అప్థలు కేష్న్ లన్త స్్తలభ్ంగ్ధ 
అర్్థం చేస్్తకోవ్డం కోస్ం, వివిధ వ్ర్్క-హో లిడుంగ్ పర్ికర్్ధల మౌంటు 
ఉదహరి్ంచబడింది.

హెడ్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ పెై చక్ న్త అమర్ిచునప్పపాడు, చక్ లేదా కుద్తర్్లకు 
నష్టీం జర్గకుండా జాగ్రతతు  వ్హించండి.

నష్టీం లేత్ యొక్క ఖచిచుతతావిని్ని తగిగాంచవ్చ్తచు. దిగువ్ పేర్్క్కన్ని 
అంశ్్ధలు ముఖయామెైనవి మర్ియు వ్ధటిని అన్తస్ర్ించాలి.

మౌంట్ట ముంద్ు

చక్ న్త మౌంట్ చేయడానికి ప్రయతి్నించే ముంద్త, అది లాత్ కి 
మరి్యు చేతిలో ఉన్ని జాబ్ కి స్ర్�ైనదని నిర్్ధధా ర్ించ్తకోండి.

క్ుద్ురు ముక్ు్కలప�ై చక్ ని మౌంట్ చేయడ్ధనిక్్ర శ్క్్ర్తని 
ఉపయోగ్నంచవద్ుదే .

అటువ్ంటి నష్టీం జర్గకుండా నిర్ోధించడానికి, ఈ కి్రంది దశలన్త 
తీస్్తకోండి.

స్ెలలు డ్ వేలు దెబ్బతినకుండా ఉండటానికి లెైట్ చక్ లన్త అమర్ిచునప్పపాడు 
లేత్ బెడ్ పెై చెక్క బో ర్్లడు ని ఉంచండి. (చిత్రం 1)

పెదదు  చక్స్ కోస్ం చక్స్ మర్ియు లేత్ బెడ్ మధయా ఒక చకె్క ఊయల 
ఉంచండి. (చిత్రం 2)
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బెడ్  స్ెలలు డ్ వేలన్త ర్క్ించడంతో ప్ధటు, చక్ న్త స్్తలభ్ంగ్ధ మర్ియు 
స్్తర్క్ితంగ్ధ అమర్చుడం చేస్్తతు ంది. 

పదెదు  మరి్యు భారీ్ చక్ లన్త అమర్ిచునప్పపాడు ఎలలుప్పపాడూ స్హాయం 
కోర్ండి.

మాయాటింగ్  ఉపర్ితలాలన్త నూనె యొక్క తేలికప్ధటి ఫ్థల్మే తో 
ద్రవ్పదార్్థం చేయండి.

మౌంట్ట తర్యవాత

స్ీపాడ్-చేంజ్ లివ్ర్ న్త అతి తకు్కవ్ వేగ్ధనికి స్ెట్ చేయండి.

మోటార్్లకు శకితుని ఆన్ చేయండి.

మోటార్్లన్త ఆన్ చేయండి.

కలుచ్ లివ్ర్ న్త నిమగ్నిం చేయండి.

చక్ ఇప్పపాడు తిర్గడం ప్ధ్ర ర్ంభ్మవ్్పతుంది.

ఉపర్ితలాలన్త గమనించడం దావిర్్ధ చక్ యొక్క వ్ధయాస్ం మర్ియు 
ముఖం నిజమని తనిఖీ చేయండి.

థె్్రడ్ సిపుండిల్ ప�ై చక్ ని మౌంట్ చేస్్ర్త ంద్ి (Fig 3)

మోటార్ స్్థవిచ్ ఆఫ్ చేయండి

చకె్క ప్ధలు ంక్ లేదా ఊయల మీద చక్ ఉంచండి మర్ియు కుద్తర్్ల 
ముకు్కకు దగగార్గ్ధ జార్ండి. 

చేతితో కుద్తర్్లన్త అపస్వ్యా దిశలో తిపపాండి మర్ియు స్్థపాండిల్ 
థె్్రడ్ లపెై చక్ ని నిమగ్నిం చేయండి. (Fig 3) 

వేగం-మార్్లపా లివ్ర్ న్త అతి తకు్కవ్ వేగ్ధనికి స్ెట్ చేయండి. 
కుద్తర్్లపెై గటిటీగ్ధ స్ర్ిపో యిే వ్ర్కు చక్ న్త స్ూ్రరూ చేయండి.

చక్ స్్తలభ్ంగ్ధ కుద్తర్్లలోకి స్ూ్రరూ చేయాలి. ఏదెైనా ప్రతిఘ్టన 
ఉన్నిటులు  భావించినటలుయితే, చక్ ని తీస్్థవేస్్థ, థ్ె్రడ్ లు శుభ్్రంగ్ధ 
మరి్యు ప్ధడెైపో యాయో లేదో  తనిఖీ చేయండి.

ద్ెబైతినని క్ుద్ురుప�ై మౌంట్ట చేయడం (Fig 4)

మోటార్ స్్థవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

అంద్తవ్లలు  చెక్క పలక లేదా స్్థవింగ్  మీద చక్ మర్ియు కుద్తర్్ల 
ముకు్కకు దగగార్గ్ధ జార్ండి. స్్థపాండిల్ ముకు్కపెై ఉన్ని కీ చక్ లోని 
కీవేతో పెైకి వ్చేచు వ్ర్కు కుద్తర్్లన్త చేతితో తిపపాండి. స్ీపాడ్-చేంజ్ 
లివ్ర్ న్త అతి తకు్కవ్ వేగ్ధనికి స్ెట్ చేయండి.

చక్ న్త స్్థపాండిల్ పెైకి నెటటీండి మర్ియు లాకింగ్ ర్ింగ్ న్త అపస్వ్యా 
దిశలో తిపపాండి. (Fig 4)

ఇక్కడ ఇవ్విబడిన బొ మమే ర్�ండు చేతులతో పటుటీ కున్ని చిన్ని చక్ 
మరి్యు మౌంట్ చేయబడిందని వివ్ర్ిస్్తతు ంది. లాకింగ్ ర్ింగ్ పెై ప్రతేయాక 
‘స్్థ’ స్ధపానర్ ని ఎంగేజ్ చేయండి.

లాకింగ్ రి్ంగ్ పెైభాగంలో హాయాండిల్ ని కి్రందికి స్ూచించే విధంగ్ధ స్ధపానర్ 
అమర్్ధచులి. హాయాండిల్ చివ్ర్న్త ఒక చతేోతు  పటుటీ కుని, మర్ో చేతోతు  
అపస్వ్యా దిశలో మర్్కక చివ్ర్న్త గటిటీగ్ధ కొటటీండి. ఇది లాకింగ్ రి్ంగ్ న్త 
స్్తర్క్ితంగ్ధ బిగిస్్తతు ంది. (Fig 5)

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.99 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయామ్-లాక్ సిపుండిల్ ప�ై మౌంట్ చేయడం(Fig 6)

మోటార్ స్్థవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

చెక్క పలక లేదా స్్థవింగ్  మీద చక్ ఉంచండి మర్ియు కుద్తర్్ల 
ముకు్కకు దగగార్గ్ధ జార్ండి. కుద్తర్్ల యొక్క ఉచిత భ్్రమణాని్ని 
అన్తమతించడానికి కలుచ్ న్త నిలిప్థవేయండి. స్్థపాండిల్ పెై ఉన్ని క్ధయామ్-
లాకింగ్ స్ూ్రరూలో స్ర్�ైన చక్ కీని చ్కప్థపాంచండి.

ప్రతి క్ధయామ్-లాకింగ్ స్ూ్రరూన్త తిర్గండి, తదావిర్్ధ ర్ిజిస్ేటీ రేష్న్ లెైన్ 
నిలువ్్పగ్ధ ఉంటుంది లేదా కుద్తర్్లపెై స్ంబంధిత లెైన్ తో స్మలేఖనం 
అవ్్పతుంది. స్్థపాండిల్ పెై ఉన్ని కిలుయర్�న్స్ ర్ంధ్ార లు చక్ పెై ఉన్ని 
క్ధయామ్-లాక్ స్టీడ్ లతో స్మలేఖనం అయిేయా వ్ర్కు కుద్తర్్లన్త చేతితో 
తిపపాండి.

వేగ్ధని్ని స్ెట్ చేయండి. లివ్ర్ ని అతి తకు్కవ్ వేగంతో మార్చుండి. 
చక్ న్త కుద్తర్్లపెైకి నెటటీండి. ప్రతి క్ధయామ్-లాక్ స్ూ్రరూన్త స్వ్యాదిశలో 
బిగించండి.

ఒక్ బో ల్్ట  క్ుద్ురుప�ై మౌంట్ చేయడం (చిత్రం  7 మర్నయు 8)

మోటార్ స్్థవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

చెక్క పలక లేదా స్్థవింగ్  మీద చక్ ఉంచండి. చక్ మీద స్్తటీ డ్స్ న్తండి 
నట్ లు మర్ియు ద్తస్్తతు లన్త ఉతికే యంత్ార లన్త తొలగించండి. 
కుద్తర్్ల యొక్క ఉచిత భ్్రమణాని్ని అన్తమతించడానికి కలుచ్ న్త 
నిలిప్థవేయండి. స్్థపాండిల్ లోని కీ చక్ లోని స్ధలు ట్ తో పెైకి వ్చేచు వ్ర్కు 
కుద్తర్్లన్త చేతితో తిపపాండి. స్ీపాడ్ ని స్ెట్ చేయండి- లివ్ర్ ని అతి 
తకు్కవ్ వేగ్ధనికి మార్చుండి. చక్ న్త కుద్తర్్లపెైకి నెటటీండి. ఉతికే 
యంత్ార లు మరి్యు నట్ లన్త స్టీడ్ లకు అమర్చుండి.

నట్ లను అమరేచిటప్పపుడు చక్ ని పొ జిషన్ లో పట్ట్ట క్ోండి.

ఎద్తర్్లగ్ధ ఉన్ని నట్ లపెై స్ధపానర్ ని ఉపయోగించి నట్ లన్త అపస్వ్యా 
దిశలో బిగించండి.

థ్ె్రడ్ క్ుద్ురు నుండి చక్ లను ద్ించుతోంద్ి (Fig 9)

మోటార్ స్్థవిచ్ ఆఫ్ చేయండి. వేగ మార్్లపా లివ్ర్ న్త అతి తకు్కవ్ 
వేగ్ధనికి స్ెట్ చేయండి. చక్ దవ్డలలో ఒకటి మర్ియు లేత్ -బెడ్ 
వెన్తక మధయా ఒక ఘ్న చెక్క దిమెమేన్త ఉంచండి.

చెక్క బాలు క్ యొక్క పొ డవ్్ప లేత్ యొక్క మధయా ఎతుతు  కంటే కొంచెం 
తకు్కవ్గ్ధ ఉండాలి. 

కుద్తర్్ల ముకు్క న్తండి చక్ న్త విప్పపాటకు లేత్ స్్థపాండిల్ న్త చేతితో 
స్వ్యాదిశలో తిపపాండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.99 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చెక్క బాలు క్ తొలగించండి. లేత్ -బెడ్ మీద చకె్క పలక లేదా ఊయల 
ఉంచండి. కుద్తర్్ల న్తండి చక్ మర్న్త విప్పపా. చక్ న్త శుభ్్రం చేస్్థ 
నిలవి చేయండి (Fig 10)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.99 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.100 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

ఫేస్ పేలా ట్ (Face plate)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ఫేస్ పేలా ట్ రక్్యలను పేర్క్కనండి
•  ఫేస్ పేలా టలా  ఉపయోగ్యలను తెల్యజేయండి.

వివిధ ర్క్ధల ఫేస్ పేలు టులు :

-  కేవ్లం పొ డుగు ర్ేడియల్ స్ధలు ట్ లతో ఫేస్ పేలు టులు  (Fig. 1a)

-  పొ డుగుచసే్్థన స్ధలు ట్ లు ‘T’ స్ధలు ట్ లతో ఫేస్ పేలు టులు . (Fig 1b)

-  పొ డుగు ర్ేడియల్ స్ధలు ట్ లు మర్ియు అదనప్ప స్మాంతర్ 
స్ధలు ట్ లతో ఫేస్ పేలు టులు . (Fig 1c)

కింది ఉపకర్ణాలతో ప్ధటుగ్ధ ఫేస్ పేలు టులు  ఉపయోగించబడతాయి.

బిగింప్పలు, ‘T’ బో ల్టీ  లు, యాంగిల్ పేలు ట్, స్మాంతర్్ధలు, క్రంటర్ 
వెయిట్, సె్టీప్డు  బాలు క్, ‘V’ బాలు క్ మొదలెైనవి.

పదెదు , ఫ్్ధలు ట్, క్రమర్హిత ఆక్ధర్ప్ప వ్ర్్క పీస్ లు, క్ధస్్థటీంగ్ లు, జిగ్ లు 
మరి్యు ఫ్థకచుర్ లు వివిధ టర్ి్నింగ్ ఆపర్ేష్న్ ల కోస్ం ఫేస్ పేలు ట్ కు 
గటిటీగ్ధ బిగించబడి ఉండవ్చ్తచు.

ఫేస్ పేలు ట్ లేత్ స్్థపాండిల్ పెై లేదా వ్ర్్క బెంచ్ పెై ఉన్నిప్పపాడు ఒక పనిని 
ఫేస్ పేలు ట్ పెై అమర్చువ్చ్తచు. వ్ర్్క పీస్ భార్ీగ్ధ లేదా పటుటీ కోవ్డానికి 
ఇబ్బందికర్ంగ్ధ ఉంటే, ఫేస్ పేలు ట్ వ్ర్్క బెంచ్ లో ఉన్నిప్పపాడు వ్ర్్క పీస్ 

మౌంట్ చేయబడుతుంది. స్్థపాండిల్ కు అమరి్చున ఫేస్ పేలు ట్ న్త 
మౌంట్ చేస్ే ముంద్త, ఫేస్ పేలు ట్ పెై వ్ర్్క పీస్ న్త గుర్ితుంచడం మరి్యు 
వ్ర్్క పీస్ న్త మధయాలో ఉంచడం ప్రయోజనకర్ంగ్ధ ఉంటుంది. ఫేస్ 
పేలు ట్ పెై స్్తమార్్లగ్ధ పంచ్ మార్్క లేదా ర్ంధ్రం మధయాలో ఉంచండి.

ఫేస్ పేలు ట్ న్త స్్థపాండిల్ పెై అమరి్చున తర్్ధవిత పనిని నిజం చేయడాని్ని 
ఇది స్్తలభ్తర్ం చేస్్తతు ంది. వ్ర్్క పీస్ న్త స్మర్్థవ్ంతంగ్ధ బిగించాలంటే 
బో ల్టీ  లు మరి్యు బిగింప్పల స్ధ్థ నం చాలా ముఖయాం.

అనేక డూప్థలు కేట్ ముక్కలన్త మెష్థన్ చేయాలన్తకుంటే, స్మాంతర్ 
స్్థటీ రేప్స్ మర్ియు స్ధటీ ప్ బాలు క్ లన్త ఉపయోగించి ఫేస్ పేలు ట్ న్త ఒక 
ఫ్థకచుర్ గ్ధ స్ెటప్ చేయవ్చ్తచు.

వివిధ స్ెటప్ లలో ఉపకర్ణాలతో ఫేస్ పేలు ట్ యొక్క అప్థలు కేష్న్ కి్రంది 
స్ె్కచ్ లలో చూపబడింది. (చిత్రం  2, 3 & 4)
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.101 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

డి్రల్లాంగ్ (Drilling)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  లాత్ లో చేసిన డి్రల్లాంగ్ ప్రక్్ర్రయను పేర్క్కనండి
•  టెయిల్ స్్య్ట క్ లో డి్రల్ ను పట్ట్ట క్ునే పద్ధాతులను పేర్క్కనండి.

లేత్ డి్రల్లాంగ్ క్ోసం ఉపయోగ్నంచవచుచి

బో ర్ింగ్, ర్ీమింగ్ మర్ియు టాయాప్థంగ్ వ్ంటి అంతర్గాత ఆపర్ేష్న్ చేస్ే 
ముంద్త. లేత్ డి్రలిలుంగ్ యంత్రం క్ధనపపాటికీ, ఇతర్ యంత్ార లకు 
పనిని మార్చుడానికి బద్తలుగ్ధ డి్రలిలుంగ్ క్ధర్యాకలాప్ధల కోస్ం లేత్ న్త 
ఉపయోగించడం దావిర్్ధ స్మయం మర్ియు కృష్థ ఆదా అవ్్పతుంది. 
లాత్ పెై వ్ర్్క పీస్ చివ్ర్న్త డి్రలిలుంగ్ చేయడానికి ముంద్త, డి్రల్ 
చేయాలిస్న ముగింప్ప ముఖం తపపానిస్ర్ిగ్ధ గుర్ితుంచబడాలి (మధయాలో 
పంచ్ చేయబడింది) ఆపెై డి్రల్ స్ర్ిగ్ధగా  ప్ధ్ర ర్ంభ్మయిేయాలా మధయాలో డి్రల్ 
చేయాలి.

నిజమెైన ర్ంధ్రం ఉతపాతితు  చేయడానికి హెడ్ స్ధటీ క్ మర్ియు టెయిల్ 
స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ అని్ని డి్రలిలుంగ్, ర్ీమింగ్ మర్ియు టాయాప్థంగ్ కోస్ం 
స్మలేఖనం చేయబడాలి.

డి్రల్ చక్ స్ీలు వ్ మర్ియు స్ధక�టలు న్త ఉపయోగించి డి్రలిలుంగ్ మెష్థన్ 
స్్థపాండిల్ లో ఉంచినటులు గ్ధ స్ెటీ రేయిట్ ష్ధంక్ మర్ియు టేపర్ ష్ధంక్ 
డి్రల్ లన్త టెయిల్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ లో ఉంచవ్చ్తచు. టెయిల్ స్ధటీ క్ 
స్్థపాండిల్ కు మోర్స్ టేపర్ ఉన్నింద్తన. (చిత్రం 1)

టెయిల్ స్్య్ట క్ లో డి్రల్ లను పట్ట్ట క్ునే పద్ధాతులు(చిత్రం 1)

టెయిల్ ష్ధక్ లో డి్రల్ ని పటుటీ కునే వివిధ పదధాతులు

•  డి్రల్ చక్ ఉపయోగించడం దావిర్్ధ (Fig. 2)

•  టెయిల్ స్ధటీ క్ స్్థపాండిల్ లో నేర్్లగ్ధ అమర్చుడం దావిర్్ధ (Fig. 3)

•  డి్రల్ స్ీలు వ్ ఉపయోగించడం దావిర్్ధ (Fig. 4)

•  డి్రల్ స్ధక�ట్ ఉపయోగించడం దావిర్్ధ (Fig 5)
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.102 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

బో ర్నంగ్ & బో ర్నంగ్ టూల్స్ (Boring & boring tools)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ఆపరేషన్ విసుగు తపెిపుంచండి
•  వివిధ రక్్యల బో ర్నంగ్ స్్యధన్ధలను పేర్క్కనండి.

బో ర్నంగ్

బో ర్ింగ్ అనేది డి్రలిలుంగ్, పంచింగ్, క్ధస్్థటీంగ్ లేదా ఫో రి్జ్ంగ్ దావిర్్ధ ఉతపాతితు  
చేయబడిన ర్ంధ్రం విస్తుర్ించడం మర్ియు స్ర్ిదిదదుడం. బో ర్ింగ్ ఒక 
ర్ంధ్రం ఉదభావించద్త. బో ర్ింగ్ అనేది బాహయా టర్ి్నింగ్ ఆపర్ేష్న్ 
మాదిర్ిగ్ధనే ఉంటుంది మర్ియు కి్రంది ర్�ండు పదధాతుల దావిర్్ధ లేత్ లో 
నిర్విహించవ్చ్తచు.

పని ఒక చక్ లేదా ఫేస్ పేలు ట్ లో తిర్్లగుతుంది మర్ియు టూల్ పో స్టీ  కు 
అమర్చుబడిన స్ధధనం పనిలో ఫీడ్ చేయబడుతుంది. బో ర్ింగ్ చిన్ని 
స్ెైజు పన్తల కోస్ం ఈ పదధాతిని అవ్లంబిస్ధతు ర్్ల. చిన్ని ర్ంధ్ార లన్త 
బో ర్ింగ్ చేయడానికి ఒక ఘ్న నకిలీ స్ధధనం ఉపయోగించబడుతుంది, 
అయితే టూల్ బిట్ తో కూడిన బో ర్ింగ్ బార్ పదెదు  ర్ంధ్రం మాయాచింగ్ 
చేయడానికి అన్తకూలంగ్ధ ఉంటుంది. కట్ యొక్క లోతు క్ధ్ర స్-స్ెలలు డ్ 
స్ూ్రరూ దావిర్్ధ ఇవ్విబడుతుంది మర్ియు క్ధయార్ేజ్ యొక్క ర్ేఖాంశ 
ప్రయాణం దావిర్్ధ ఫీడ్ ప్రభావ్ం చూపబడుతుంది. (చిత్రం 1)

బో ర్నంగ్ టూల్స్ రక్్యలు

ఘన నక్్రల్ ఉపక్రణ్ధలు

ఘ్న నకిలీ బో ర్ింగ్ స్ధధనం HSS న్తండి ఎండ్ ఫో ర్జ్డ్ మర్ియు 
గ్ర్ర ండ్ తో తయార్్ల చేయబడింది. ఇది ఎడమ చేతి టర్ి్నింగ్ 
స్ధధనాని్ని పో లి ఉంటుంది మర్ియు ఆపర్ేష్న్ కుడి న్తండి ఎడమకు 
నిర్విహించబడుతుంది. ర్�ండు ర్క్ధలు ఉనా్నియి, స్ధలిడ్ బో ర్ింగ్ 
టూల్ (Fig. 2) మర్ియు టూల్-హో లడుర్ లో ఘ్న నకిలీ బార్ (Fig. 3). 
వ్ధర్్ల క్ధంతి విధికి మర్ియు చిన్ని వ్ధయాస్ం ర్ంధ్ార లపెై ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల.

ప్రయోజన్ధలు

-  రీ్గ�ైైండింగ్ స్్తలభ్ం.

-  స్మలేఖనం స్్తలభ్ం.

-  మౌంటు మరి్యు తొలగింప్ప స్్తలభ్ం.

చ్కప్థపాంచిన బిట్ లతో బో ర్ింగ్ బార్ లు

HSS న్తండి తయార్్ల చేయబడిన స్ే్క్వర్ మర్ియు ర్్రండ్ టూల్ బిట్ లు 
బో రి్ంగ్ బార్ లో చ్కప్థపాంచబడతాయి మరి్యు పర్ిష్్కర్ించబడతాయి. 
ఇనస్ర్టీ లన్త బార్ లో 30°, 45° లేదా 90° కోణంలో అమర్చువ్చ్తచు. 
ఘ్న బో ర్ింగ్ స్ధధనం దావిర్్ధ తయార్్ల చేయబడిన వ్ధటి కంటే ఇది 
భార్ీ కోతలకు ఉపయోగించబడుతుంది.

స్ధదా బో రి్ంగ్ కోస్ం, ఇనస్ర్టీ లు బార్ యొక్క అక్ష్నికి చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ంలో 
స్ెట్ చేయబడతాయి. భ్ుజాని్ని ఎద్తర్ో్కవ్డం లేదా భ్ుజం వ్ర్కు 
థ్ె్రడింగ్ చేయడం కోస్ం, ఇనస్ర్టీ లు ఒక కోణంలో స్ెట్ చేయబడతాయి.

ఉపయోగించిన బో రి్ంగ్ బార్్లలు  ర్�ండు ర్క్ధలు.(Fig 4)

-  స్ధదా బో ర్ింగ్ బార్

-  ఎండ్ క్ధయాప్ బో రి్ంగ్ బార్
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ప్రయోజన్ధలు

-  హెవీ డూయాటీ బో ర్ింగ్ క్ధర్యాకలాప్ధలకు ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల.

-  స్ధధనం మార్చుడం వేగంగ్ధ ఉంటుంది.

-  తకు్కవ్ ధర్

-  బో రి్ంగ్ టూల్స్ తవిర్గ్ధ చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ంలో లేదా కోణంలో  
అమర్చువ్చ్తచు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.102 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.103 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

స్్యధనం స�టి్ట ంగ్ (Tool setting)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ఆపరేషన్ చేయడం క్ోసం టూల్ ప్ర స్్ట  లో స్్యధన్ధనిని స�ట్ చేయండి.

వ్ధంఛనీయ కటిటీంగ్ కోస్ం, బిగించబడిన స్ధధనం యొక్క 
ప్రభావ్వ్ంతమెైన ర్ేక్ కోణం మర్ియు కిలుయర్�న్స్ కోణం తపపానిస్ర్ిగ్ధ 
స్ధధనం యొక్క గ్ర్ర ండ్ కోణాలకు స్మానంగ్ధ ఉండాలి. వ్ర్్క పీస్ 
సె్ంటర్ లో టూల్ టిప్ తో లేత్ అక్ష్నికి లంబంగ్ధ ఉండేలా టూల్ 
బిగించడం దీనికి అవ్స్ర్ం. (చిత్రం 1)

స్ధధనం మధయా ఎతుతు కు సె్ట్ చేయనప్పపాడు దాని ప్రభావ్వ్ంతమెైన 
కోణాలన్త గురి్తుంచడం కష్టీం.

స్ర్్లదు బాటు ఎతుతు తో టూల్-హో లడుర్ దావిర్్ధ టూల్ ముకు్కన్త పని 
కేంద్ార నికి స్ెట్ చేయవ్చ్తచు. (చిత్రం 1)

టూల్ న్త టూల్ పో స్టీ  లో ష్థమ్ లపెై లేదా ప్ధయాకింగ్ స్్థటీ రేప్స్ పెై ఉంచడం 
దావిర్్ధ టూల్ ముకు్కన్త ఖచిచుతమెైన మధయా ఎతుతు కు స్ెట్ చేయవ్చ్తచు. 
ఈ ప్ధయాకింగ్ స్్థటీ రేప్స్ స్ధధనం యొక్క వెడలుపా కంటే వెడలుపాలో కొంచెం 
తకు్కవ్గ్ధ ఉండాలి క్ధనీ ఎప్పపాడూ ఎకు్కవ్ ఉండకూడద్త. ఈ స్్థటీ రేప్స్ 
యొక్క పొ డవ్్ప ష్ధంక్ పొ డవ్్ప మర్ియు టూల్ పో స్టీ  యొక్క టూల్ 
స్ీటింగ్ ముఖం ప్రక్ధర్ం ఉండాలి. (చిత్రం 2)

అన్తస్ర్ించాలిస్న విధానం కి్రంద ఇవ్విబడింది.

టూల్ పో స్టీ  స్ీటింగ్ ముఖాని్ని శుభ్్రం చేస్్థ, స్ీటింగ్ ముఖంపెై 
ష్థమ్ లన్త ఉంచండి.

ఎతు్త  సరుదే బ్యట్ట క్ోసం క్న్స సంఖయాలో షిమ్ లను 
ఉపయోగ్నంచండి.

స్ీటింగ్ ముఖం అంచ్తతో ష్థమ్ లన్త తపపానిస్ర్ిగ్ధ ఫ్లుష్ చేయాలి.

టూల్ న్త ష్థమ్ లపెై ఉన్ని టూల్ పో స్టీ  లో ఉంచండి, వెన్తక భాగం 
స్ీటింగ్ ముఖం యొక్క గోడకు వ్యాతిరే్కంగ్ధ ఉంటుంది. (Fig 3)

టర్ి్నింగ్ టూల్ యొక్క ఓవ్ర్ హాంగింగ్ ముగింప్ప యొక్క మదదుతు 
లేని పొ డవ్్పన్త కనిష్టీంగ్ధ ఉంచాలి. నియమం ప్రక్ధర్ం, స్ధధనం 
యొక్క ఓవ్ర్ హాంగింగ్ పొ డవ్్ప టూల్ ష్ధంక్ వెడలుపా x 1.5కి 
స్మానంగ్ధ ఉంటుంది.

టూల్ పో స్టీ  యొక్క స్ెంటర్ స్ూ్రరూతో స్ధధనాని్ని బిగించండి.

ఎతుతు  స్ెటిటీంగ్ గేజ్ తో మధయా ఎతుతు న్త తనిఖీ చేయండి. (Fig 4)

ష్థమ్ లన్త తీస్్థవేయండి లేదా జోడించండి మర్ియు స్ెంటర్ స్ూ్రరూ 
దావిర్్ధ స్ధధనం బిగించినప్పపాడు ఎతుతు న్త తనిఖీ చేయండి. అదే 
మొతతుంలో ఒతితుడిని వ్ర్ితుంపజేస్ూతు  ఇతర్ ర్�ండు టూల్-హో లిడుంగ్ స్ూ్రరూన్త 
ప్రతాయామా్నియంగ్ధ బిగించండి. ర్�ండు స్ూ్రరూలు పూరి్తు గి్రప్థపాంగ్ ఒతితుడిని 
కలిగి ఉన్నిప్పపాడు, స్ెంటర్ స్ూ్రరూన్త పూర్ితుగ్ధ బిగించండి. టూల్ ఎతుతు  
స్ెటిటీంగ్ గేజ్ తో మర్ోస్ధర్ి తనిఖీ చేయండి.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



345

గమనిక్: యంత్రం పర్నమాణం ప్రక్్యరం గేజ్ తయారు చేయాల్. 
గేజ్ అంద్ుబ్యట్టలో లేక్ుంటే, ఉపర్నతల గేజ్ ని ఉపయోగ్నంచండి 
మర్నయు టెయిల్ స్్య్ట క్ లో సిథిరపడిన డెడ్ స�ంటర్ ఎతు్త క్ు 
ప్యయింటర్ టిప్ ను స�ట్ చేయండి. స్్యధనం స�ట్ చేయవలసిన 
ఎతు్త గ్య ద్ీనిని ఉపయోగ్నంచండి.

సమాంతరంగ్య లేద్్ధ నేరుగ్య తిరగడం (Parallel or straight turning)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  స్్యద్్ధ మలుప్పను నిరవాచించండి
•  స్్యద్్ధ టర్ననింగ్ యొక్్క రెండు ద్శ్ల మధయా తేడ్ధను గుర్న్తంచండి.

స్్యద్్ధ మలుప్ప (సమాంతర మలుప్ప)(చిత్రం 1)

ఈ ఆపర్ేష్న్ పని న్తండి మెటల్ యొక్క తొలగింప్పన్త కలిగి 
ఉంటుంది మర్ియు ఇది పనిపెై స్ధధనం యొక్క పూర్ితు ప్రయాణానికి 
ఒక స్్థలిండర్్ల్ని కలిగి ఉంటుంది, పొ డవ్్ప అంతటా అదే వ్ధయాస్ధని్ని 
ఉంచ్తతుంది.

స్్యద్్ధ టర్ననింగ్ రెండు ద్శ్లోలా  జరుగుతుంద్ి.

-  ర్ఫ్ టరి్్నింగ్, ర్ఫ్థంగ్ టూల్ లేదా నెైఫ్ టూల్ ఉపయోగించి. 
(చిత్రం 2)

క్ఠ్ననమెైన మలుప్ప: కఠినమెైన టరి్్నింగ్ దావిర్్ధ పదార్్థం యొక్క 
గర్ిష్టీ  మొతతుం తీస్్థవేయబడుతుంది మర్ియు పనిని అవ్స్ర్మెైన 
పరి్మాణానికి దగగార్గ్ధ తీస్్తకువ్స్్తతు ంది, పూరి్తు చేయడానికి తగినంత 
లోహాని్ని వ్దిలివేస్్తతు ంది. ఉపర్ితల ముగింప్ప మర్ియు ఖచిచుతతవిం 
మంచిది క్ధద్త. కర్్లకుగ్ధ తిర్ిగేటప్పపాడు, కుద్తర్్ల వేగం తకు్కవ్గ్ధ 
ఉంటుంది మర్ియు ఫీడ్ ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. ర్ఫ్థంగ్ స్ధధనం లేదా 
కతితు  స్ధధనం ఉపయోగించబడుతుంది.

ర్ఫ్థంగ్ లేదా ఫ్థనిష్థంగ్ కోస్ం స్ధదాస్ీదాగ్ధ తిర్్లగుతున్నిప్పపాడు, 
కేంద్ార ల మధయా స్్తదీర్్ఘ ఉదోయాగ్ధలు జర్్లగుతాయి. పొ డవ్్ప అంతటా 
నిజమెైన స్మాంతర్ ఉపర్ితలం పొ ందడానికి చివ్ర్లన్త మార్చుడం 
అవ్స్ర్ం. (Fig 3)

కుద్తర్్ల వేగం తిర్ిగే పదార్్థం, స్ధధనం పదార్్థం మర్ియు స్్థఫ్ధర్్లస్ 
చేయబడిన కటిటీంగ్ వేగం ప్రక్ధర్ం లెకి్కంచబడుతుంది.

టర్ననింగ్ ఎండ్: కఠినమెైన టర్ి్నింగ్ దావిర్్ధ ఉతపాతితు  చేయబడిన 
కఠినమెైన గుర్్లతు లన్త తొలగించడం దావిర్్ధ అవ్స్ర్మెైన ఖచిచుతతవిం 
మరి్యు మంచి ఉపరి్తల ముగింప్పకు పని యొక్క పరి్మాణాని్ని 
తీస్్తకుర్్ధవ్డానికి కఠినమెైన మలుప్ప పూర్తుయిన తర్్ధవిత ఇది 
జర్్లగుతుంది. ముగింప్ప టర్ి్నింగ్ కోస్ం, వేగం ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది 
(ర్ఫ్ టర్ి్నింగ్ కంటే 1 న్తండి 2 ర్�టులు  ఎకు్కవ్) మర్ియు ఫీడ్ చాలా 
తకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. ఒక ర్్రండ్ నోస్ ఫ్థనిష్ టర్ి్నింగ్ టూల్ లేదా 
స్ధధార్ణ కంటే పెదదు  ముకు్క వ్ధయాస్ధర్్థం ఉన్ని కతితుని ఫ్థనిష్ టర్ి్నింగ్ 
కోస్ం ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.103 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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-  ఫ్థనిష్థంగ్ టూల్ ఉపయోగించి టర్ి్నింగ్ పూర్ితు చేయండి. (Fig 4)

ద్శ్ తిరగడం (Step turning)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  స�్టప్ టర్ననింగ్ నిరవాచించండి

దశ తిర్గడం

ఇద్ి చిత్రం  1 & 2లో చూపిన విధంగ్య వర్్క పీస్ లో వివిధ వ్యయాస్్యల 
యొక్్క వివిధ ద్శ్లను ఉతపుతి్త  చేసే ఆపరేషన్. ఈ ఆపరేషన్ స్్యద్్ధ 
టర్ననింగ్ మాది్ర్నగ్యనే నిరవాహించబడుతుంద్ి.

గూ్ర వింగ్ (Grooving)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  గూ్ర వింగ్ అంటే ఏమిటో తెల్యజేయండి
•  పొ డవ�ైన క్మ్మాల రక్్యలను పేర్క్కనండి
•  ప్రతి రక్మెైన గ్యడి యొక్్క నిర్నదేష్ట  ఉపయోగ్యలను పేర్క్కనండి.

గూ్ర వింగ్

గ్య్ర వింగ్ అనేది స్ూ్థ ప్ధక్ధర్ంగ్ధ మారి్న వ్ర్్క పీస్ పెై గ్ధడి ర్ూపం లేదా 
ఛానెల్ ని మారే్చు ప్రకి్రయ. కటిటీంగ్ స్ధధనం యొక్క ఆక్ధర్ం మర్ియు 
అది మృద్తవ్్పగ్ధ ఉండే లోతు గ్ధడి ఆక్ధర్్ధని్ని నిర్్ణయిస్్తతు ంది.

గీతలు రక్్యలు

చద్రప్ప పొ డవ�ైన క్మ్మాలు

థ్ె్రడింగ్ స్ధధనం ర్న్ అయిేయా ఛానెల్ ని అందించడానికి థె్్రడ్ చేయవ్లస్్థన 
విభాగం చివ్ర్లో స్ే్క్వర్ గ్య్ర వ్ లు తర్చ్తగ్ధ కతితు రి్ంచబడతాయి. 
భ్ుజానికి వ్యాతిర్ేకంగ్ధ కతితు రి్ంచిన చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ గ్ధడి స్ర్ిపో లే భాగ్ధని్ని 
భ్ుజానికి వ్యాతిర్ేకంగ్ధ చతుర్స్్రంగ్ధ అమర్చుడానికి అన్తమతిస్్తతు ంది. 
(చిత్రం 1)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.103 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఒక వ్ధయాస్ధని్ని గ్ర్ర ండింగ్ చేయడం దావిర్్ధ పర్ిమాణానికి పూర్ితు 
చేయవ్లస్్థ వ్చిచునప్పపాడు, గ్ర్ర ండింగ్ వీల్ కు కిలుయర్�న్స్ అందించడానికి 
మరి్యు చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ మ్యలన్త నిర్్ధధా ర్ించడానికి స్ధధార్ణంగ్ధ 
భ్ుజానికి వ్యాతిరే్కంగ్ధ గ్ధడిని కట్ చేస్ధతు ర్్ల.

స్ే్క్వర్ గ్య్ర వ్ లన్త టూల్ బిట్ గ్ర్ర ండ్ తో స్ే్క్వర్ గ్య్ర వ్ యొక్క వెడలుపాతో 
కట్ చేస్ధతు ర్్ల.

స్ెలలు డింగ్ గేర్ అసె్ంబ్లు లలో ష్థఫ్టీ  లివ్ర్లు ఫో ర్్క ల కోస్ం స్్థలాని్ని అందించే 
ఉదేదుశయాంతో ఒక చదర్ప్ప గ్ధడి కూడా ఉపయోగపడుతుంది.

ర్రండ్ గ్యడి

గుండ్రని పొ డవెైన కమీమేలు చదర్ప్ప పొ డవెైన కమీమేల మాదిరి్గ్ధనే 
పనిచేస్ధతు యి. వ్ధర్్ల స్ధధార్ణంగ్ధ ఒతితుడికి గుర్�ైన భాగ్ధలలో 
ఉపయోగసి్ధతు ర్్ల. గుండ్రని గ్ధడి చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ మ్యలల యొక్క 
పద్తన్తన్త తొలగిస్్తతు ంది మర్ియు పగులుకు గుర్యిేయా ప్రదేశంలో 
భాగ్ధని్ని బలపర్్లస్్తతు ంది. ర్్రండ్ గ్య్ర వ్ లన్త కతితు రి్ంచడానికి 
అవ్స్ర్మెైన వ్ధయాస్ధర్్ధ్థ నికి గుండ్రని ముకు్కతో కూడిన టూల్ బిట్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్రం 2)

‘V’ ఆక్్యరప్ప గ్యడి

‘V’ ఆక్ధర్ప్ప పొ డవెైన కమీమేలు స్ధధార్ణంగ్ధ ‘V బెల్టీ  ల దావిర్్ధ నడిచే 
ప్పలీలులపెై కనిప్థస్ధతు యి. ‘V ఆక్ధర్ప్ప గ్ధడి బెల్టీ  డెైవై్ యొక్క ఇతర్ 
ర్ూప్ధలోలు  స్ంభ్వించే చాలా స్్థలు ప్ న్త తొలగిస్్తతు ంది. థ్ె్రడింగ్ స్ధధనం 
ర్న్ అయేియా ఛానెల్ ని అందించడానికి థ్ె్రడ్ చివ్ర్ిలో ‘V గ్ధడిని కూడా 
కతితు రి్ంచవ్చ్తచు. (Fig 3)

నిస్ధస్ర్మెైన ‘V’ గ్ధడిని కతితుర్ించడానికి క్ధవ్లస్్థన కోణానికి టూల్ బిట్ 
గ్ర్ర ండ్ ఉపయోగించబడుతుంది. ప్పలీలులపెై కనిప్థంచే పెదదు  ‘V’ గీతలు, 
గ్ధడి యొక్క ప్రతి ముఖాని్ని ఒకొ్కక్కటిగ్ధ ర్ూపొ ందించడానికి లేత్ 
క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  తో కతితు రి్ంచాలి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.103 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.104 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

టూల్ ప్ర స్్ట  (Tool post)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• స్్యధ్ధరణంగ్య ఉపయోగ్నంచే టూల్ ప్ర స్్ట  ల రక్్యలక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  వివిధ రక్్యల టూల్ ప్ర స్్ట  ల లక్షణ్ధలను సర్నప్ర లచిండి.

టూల్ పో స్టీ  టూల్ లేదా టూల్స్ కు గటిటీగ్ధ మదదుతు ఇస్్తతు ంది. టూల్ 
పో స్టీ  టాప్ స్లుయిడ్ లో అమర్చుబడింది. (చిత్రం 1)

స్ధధార్ణంగ్ధ ఉపయోగించే టూల్ పో స్టీ  ల ర్క్ధలు:

-  అమెర్ికన్ టెైప్ టూల్ పో స్టీ  లేదా స్్థంగిల్ వే టూల్ పో స్టీ .

-  ఇండకెిస్ంగ్ టెైప్ టూల్ పో స్టీ  లేదా స్ే్క్వర్ టూల్ పో స్టీ .

-  తవిర్ిత మార్్లపా స్ధధనం పో స్టీ .

స్్థంగిల్ వే టూల్ పో స్టీ(చిత్రం 2)

ఇది ఒక వ్ృతాతు క్ధర్ టూల్ పో స్టీ  బాడీ మర్ియు టూల్ లేదా టూల్ 
హో లడుర్ న్త ఉంచడానికి స్ధలు ట్ తో కూడిన స్తు ంభాని్ని కలిగి ఉంటుంది. 
రి్ంగ్ బ్రస్, ఒక ర్్ధకర్ ఆర్మే (బో ట్ పీస్) మర్ియు టూల్ బిగింప్ప 
స్ూ్రరూ ఈ ర్కమెైన టూల్ పో స్టీ  యొక్క అస్ెంబ్లు ని పూర్ితు చేస్ధతు యి.

స్ధధనం పడవ్ ముక్కపెై ఉంచబడుతుంది మరి్యు బిగించబడుతుంది. 
టూల్ టిప్ యొక్క మధయా ఎతుతు న్త ర్్ధకర్ ఆర్మే మర్ియు ర్ింగ్ బ్రస్ 
స్హాయంతో స్ర్్లదు బాటు చేయవ్చ్తచు. ఈ ర్కమెైన టూల్ పో స్టీ  లో 
ఒక స్ధధనం మాత్రమ్మ పర్ిష్్కర్ించబడుతుంది. కేవ్లం ఒక బో ల్టీ  తో 
బిగించబడినంద్తన స్ధధనం యొక్క దృఢతవిం తకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది.

ఇండెక్్రస్ంగ్ టెైప్ టూల్ ప్ర స్్ట(Fig 3): దీనిని సే్్క్వర్ టూల్ పో స్టీ  లేదా 
ఫో ర్-వే టూల్ పో స్టీ  అని కూడా అంటార్్ల. ఈ ర్కమెైన టూల్ పో స్టీ  లలో 
నాలుగు ఉపకర్ణాలన్త పర్ిష్్కర్ించవ్చ్తచు మర్ియు ఏదెైనా ఒక 
ఆపర్ేటింగ్ పొ జిష్న్ లోకి తీస్్తకుర్్ధవ్చ్తచు మర్ియు హాయాండిల్ లివ్ర్ 
స్హాయంతో స్ే్క్వర్ హెడ్ బిగించబడుతుంది. హాయాండిల్ లివ్ర్ న్త 
వ్ద్తలుకోవ్డం దావిర్్ధ, తద్తపరి్ స్ధధనాని్ని ఇండెక్స్ చసే్్థ ఆపరే్టింగ్ 
స్ధ్థ నానికి తీస్్తకుర్్ధవ్చ్తచు. స్ూచిక మానవీయంగ్ధ ఉంటుంది.

ప్రయోజన్ధలు క్్ర్రంద్ి విధంగ్య ఉన్ధనియి: ప్రతి స్ధధనం ఒకటి కంటే 
ఎకు్కవ్ బో ల్టీ  ల దావిర్్ధ టూల్ పో స్టీ  లో భ్ద్రపర్చబడింది మర్ియు 
అంద్తవ్లలు , దృఢతవిం ఎకు్కవ్.

వివిధ క్ధర్యాకలాప్ధల కోస్ం స్ధధనాని్ని తర్చ్తగ్ధ మార్చుడం అవ్స్ర్ం 
లేద్త, ఎంద్తకంటే మొతతుం నాలుగు స్ధధనాలన్త ఒకే స్మయంలో 
బిగించవ్చ్తచు.

ప్రతికూలత ఏమిటంటే, స్ధధనాలన్త స్ెట్ చేయడానికి నెైప్పణయాం 
అవ్స్ర్ం మర్ియు మధయా ఎతుతు కు స్ెట్ చేయడానికి ఎకు్కవ్ స్మయం 
పడుతుంది.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



349

తవార్నత మారుపు స్్యధనం ప్ర స్్ట(Fig 4): ఆధ్తనిక లాత్ లు ఈ ర్కమెైన 
టూల్ పో స్టీ  లతో అందించబడాడు యి. స్ధధనాలన్త మార్చుడానికి 
బద్తలుగ్ధ, స్ధధనం స్్థ్థర్ంగ్ధ ఉన్ని టూల్ హో లడుర్ మార్చుబడుతుంది. 
ఇది ఖర్ీదెైనది మర్ియు అనేక టూల్-హో లడుర్్లలు  అవ్స్ర్ం. క్ధనీ అది 
స్్తలభ్ంగ్ధ మధయా ఎతుతు కు స్ెట్ చేయబడుతుంది మర్ియు స్ధధనం 
కోస్ం ఉతతుమ దృఢతావిని్ని కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.104 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.105 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

లేత్ ఆపరేషన్ - నూర్నలాంగ్ (Lathe operation - Knurling)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• నూర్నలాంగ్ ఆపరేషన్ నిరవాచించండి
• నూర్నలాంగ్ యొక్్క ఉద్ేదేశ్యయానిని తెల్యజేయండి
• వివిధ రక్్యల నూర్లాస్ మర్నయు నూర్నలాంగ్ నమూన్ధలను జాబిత్ధ చేయండి
• knurls యొక్్క గే్రడ్ లక్ు పేరు ప�ట్ట ండి
•  వివిధ రక్్యల నూర్నలాంగ్ టూల్-హో లడ్రలా  మధయా తేడ్ధను గుర్న్తంచండి.

నూర్నలాంగ్ (Fig 1)

ఇది నూర్ిలుంగ్ టూల్ అనే స్ధధనాని్ని నొక్కడం దావిర్్ధ స్ూ్థ ప్ధక్ధర్ 
బాహయా ఉపర్ితలంపెై స్ర్ళ ర్ేఖలు, వ్జ్ార ల ఆక్ధర్ప్ప నమ్యనా 
లేదా క్ధ్ర స్ లెైన్డు  నమ్యనాన్త ఉతపాతితు  చేస్ే ఆపర్ేష్న్. Knurling ఒక 
కటిటీంగ్ ఆపరే్ష్న్ క్ధద్త క్ధనీ అది ఒక ఏర్్ధపాటు ఆపర్ేష్న్. నూర్ిలుంగ్ 
నెమమేదిగ్ధ కుద్తర్్ల వేగంతో చేయబడుతుంది (1/3 టర్ి్నింగ్ వేగం). 
అయితే నూరి్లుంగ్ కోస్ం ఇచిచున వేగం & ఫీడ్ జాబ్ మెటీర్ియల్ 
మరి్యు అవ్స్ర్మెైన ముగింప్ప ప్రక్ధర్ం విభ్జించబడాలి.

నూర్నలాంగ్ యొక్్క ఉద్ేదేశ్యాం

నూర్ిలుంగ్ యొక్క ఉదేదుశయాం అందించడం:

-  మంచి పటుటీ  మర్ియు స్ధన్తకూల నిర్విహణ కోస్ం తయార్్ల.

-  మంచి ప్రదర్్శన

-  పె్రస్ ఫ్థట్ ని పొ ందడానికి అస్ెంబ్లు  కోస్ం వ్ధయాస్ధని్ని చిన్ని పర్ిధికి 
పెంచడం కోస్ం.

ముడులు మర్నయు నూర్నలాంగ్ నమూన్ధల రక్్యలు

కిందివి వివిధ ర్క్ధల నూర్ిలుంగ్ నమ్యనాలు.

డెైమండ్ నూర్ిలుంగ్, స్ెటీ రేయిట్ నర్ిలుంగ్, క్ధ్ర స్ నర్ిలుంగ్, ప్పటాక్ధర్ నూర్ిలుంగ్ 
మరి్యు కుంభాక్ధర్ నూర్ిలుంగ్.

డెైమండ్ నర్నలాంగ్ (Fig 2)

ఇది డెైమండ్ ఆక్ధర్ప్ప నమ్యనా యొక్క నూర్ిలుంగ్. ఇది ర్ోల్స్ 
స్మితిని ఉపయోగించడం దావిర్్ధ చేయబడుతుంది. ఒక ర్ోలర్ కు 
కుడి చేతి హెలికల్ దంతాలు మర్ియు మర్్కకటి ఎడమ చేతి హెలికల్ 
దంతాలు ఉనా్నియి.

స్ెటీ రేయిట్ నర్ిలుంగ్ (Fig 3)

ఇది స్ెటీ రేయిట్ లెైన్డు  ప్ధయాటర్్ని యొక్క నూర్ిలుంగ్. స్్థంగిల్ ర్ోలర్ లేదా 
డబుల్ ర్ోలర్ ని నేర్్లగ్ధ పళ్ళతో ఉపయోగించడం దావిర్్ధ ఇది 
జర్్లగుతుంది.

క్్య్ర స్ నర్నలాంగ్ (Fig 4)

ఇది ఒక చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ నమ్యనాన్త కలిగి ఉన్ని నూర్ిలుంగ్. ఇది ర్ోలర్లు 
స్మితి దావిర్్ధ చేయబడుతుంది, ఒకటి నరే్్లగ్ధ దంతాలన్త కలిగి 
ఉంటుంది, మర్్కకటి నూర్లు యొక్క అక్ష్నికి లంబ కోణంలో దంతాలన్త 
కలిగి ఉంటుంది.

ప్పట్యక్్యర నూర్నలాంగ్ (Fig 5)

ఇది ఒక ప్పటాక్ధర్ ఉపర్ితలంపెై ఒక కుంభాక్ధర్ నూలు దావిర్్ధ 
చేయబడుతుంది. ఇది స్ధధనాని్ని ముంచడం దావిర్్ధ మాత్రమ్మ 
చేయబడుతుంది. స్ధధనాని్ని రే్ఖాంశంగ్ధ తర్లించకూడద్త. నూరి్లుంగ్ 
యొక్క పొ డవ్్ప ర్ోలర్ యొక్క వెడలుపాకు పరి్మితం చేయబడింది.
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క్ుంభ్్యక్్యర నూర్నలాంగ్ (Fig 6)

ఇది ఒక కుంభాక్ధర్ ఉపర్ితలంపెై ప్పటాక్ధర్ గుండ్రని ఉపయోగించి 
చేయబడుతుంది. ఇది స్ధధనాని్ని ముంచడం దావిర్్ధ కూడా 
జర్్లగుతుంది.నూరి్లుంగ్ యొక్క గే్రడ్ లు (Fig 7)

మ్యడు తర్గతులలో నూర్ిలుంగ్ చేయవ్చ్తచు.

ముతక నూరి్లుంగ్, మీడియం నర్ిలుంగ్ మర్ియు ఫెైన్ నర్ిలుంగ్

1.75 మిమీ ప్థచ్ యొక్క ముతక ప్థచ్ నర్లుస్ ఉపయోగించి ముతక 
నూర్ిలుంగ్ చేయబడుతుంది. (14 TPI) 1.25 mm ప్థచ్ యొక్క 
మీడియం ప్థచ్డు  నూర్ లన్త ఉపయోగించడం దావిర్్ధ మీడియం 
నూర్ిలుంగ్ చేయబడుతుంది. (21 TPI)

0.75 మిమీ ప్థచ్ యొక్క ఫెైన్ ప్థచ్డు  నర్లుస్ ఉపయోగించి ఫెైన్ నర్ిలుంగ్ 
జర్్లగుతుంది. (33 TPI)

నూర్నలాంగ్ టూల్-హో లడ్రలా  రక్్యలు

వివిధ ర్క్ధల నూర్ిలుంగ్ టూల్-హో లడుర్్లలు :

-  స్్థంగిల్ ర్ోలర్ నూర్ిలుంగ్ టూల్-హో లడుర్్లలు  (స్మాంతర్ నూర్ిలుంగ్ 
టూల్ హో లడుర్్లలు )

-  నకిల్ జాయింట్ టెైప్ నూర్ిలుంగ్ టూల్-హో లడుర్స్

-  ర్ివ్ధలివింగ్ టెైప్ నర్ిలుంగ్ టూల్ హో లడుర్స్ (య్యనివ్ర్స్ల్ నూర్ిలుంగ్ 
టూల్ హో లడుర్స్).

ఒక నూరి్లుంగ్ టూల్-హో లడుర్ వేడి-చికితస్ చేయబడిన స్ీటీల్ ష్ధంక్ 
మర్ియు గటిటీపడిన టూల్ స్ీటీల్ నూర్ లన్త కలిగి ఉంటుంది. గటిటీపడిన 
ఉకు్క ప్థన్త్నిలపెై నూర్్లలు  స్ేవిచఛిగ్ధ తిర్్లగుతాయి.

సింగ్నల్ ర్కలర్ నర్నలాంగ్ టూల్-హో లడ్ర్ (Fig 8)

ఇది స్ర్ళ ర్ేఖల నమ్యనాన్త ఉతపాతితు  చేస్ే ఒకే ఒక్క ర్ోలర్ న్త 
మాత్రమ్మ కలిగి ఉంది.

నక్్రల్ జాయింట్ టెైప్ నూర్నలాంగ్ టూల్ హో లడ్ర్స్ (Fig 9)

ఈ టూల్ హో లడుర్ లో ఒకే నర్ిలుంగ్ ప్థచ్ యొక్క ర్�ండు ర్ోలర్ ల సె్ట్ 
ఉంది. ర్ోలర్్లలు  నేర్్లగ్ధ దంతాలు లేదా హెలికల్ దంతాలు క్ధవ్చ్తచు. 
ఇది స్ీవియ-కేందీ్రకృతమెైనది.

ర్నవ్యల్వాంగ్ హెడ్ నర్నలాంగ్ టూల్ (Fig 10)

ఈ టూల్-హో లడుర్ న్త య్యనివ్ర్స్ల్ నర్ిలుంగ్ టూల్ హో లడుర్ అని కూడా 
ప్థలుస్ధతు ర్్ల. ఇది ముతక, మధయాస్్థ  మర్ియు చక్కటి ప్థచ్ లన్త కలిగి 
ఉన్ని 3 జతల ర్ోలర్ లతో అమర్చుబడి ఉంటుంది. ఇవి గటిటీపడిన 
ఉకు్క ప్థన్ పెై ప్థవోట్ చేస్ే ర్ివ్ధలివింగ్ హెడ్ పెై అమర్చుబడి ఉంటాయి. 
ఇది కూడా స్ీవియ కేందీ్రకృతం.

వివిధ ర్క్ధల నూర్ిలుంగ్ టూల్ హో లడుర్ ల మధయా వ్యాతాయాస్ం

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.105 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వివిధ రక్్యల నూర్నలాంగ్ టూల్ హో లడ్ర్ ల మధయా వయాత్ధయాసం

 సింగ్నల్ ర్కలర్నపు డిక్్రల్ ఉమమాడి తిర్నగే రక్ం

 ఒక ర్ోలర్ మాత్రమ్మ ఉపయోగించబడుతుంది ఒక జత ర్ోలర్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి ఒక జత ర్ోలర్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి

 ఈ ర్కమెైన నూర్ిలుంగ్ టూల్-హో లడుర్ తో ఒకే ఒక  క్ధ్ర స్ ఆఫ్ డెైమండ్ నర్ిలుంగ్ నమ్యనాన్త వివిధ ప్థచ్ ల నూర్ిలుంగ్ నమ్యనాలన్త
 నమ్యనా నూర్ిలుంగ్ ఉతపాతితు  చేయబడుతుంది ఉతపాతితు  చేయవ్చ్తచు ఉతపాతితు  చేయవ్చ్తచు

 ఇది సీ్వియ-కేందీ్రకృతమెైనది క్ధద్త ఇది స్ీవియ-కేందీ్రకృతమెైనది ఇది స్ీవియ-కేందీ్రకృతమెైనది

నూర్నలాంగ్ - వేగం మర్నయు ఫీడ్

చూప్థన పటిటీకలు పని యొక్క ప్రతి విపలువ్ధనికి ముగింప్ప-ఫీడ్ 
లేదా ఇన్-ఫీడ్ మొతాతు ని్ని నిర్్ణయించడానికి మార్గాదర్్శకంగ్ధ 
ఉపయోగించబడతాయి. డెైమండ్ ప్ధయాటర్్ని నర్ిలుంగ్ కోస్ం ఫీడ్ ర్ేటు 
స్ెటీ రేయిట్ లేదా డెైగోనల్ నరి్లుంగ్ కంటే నెమమేదిగ్ధ ఉంటుంది.

నేర్్లగ్ధ లేదా వికర్్ణంగ్ధ

ముగింప్ప - ఫీడ్ KNURLING

ఇంచ్తమించ్త

ప్రతి విపలువ్ధనికి ఫీడపాటిటీక

నరే్్లగ్ధ లేదా వికర్్ణంగ్ధ

IN - ఫీడ్ KNURLING

ఇంచ్తమించ్త

రే్వ్లుయాష్ణ్ 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.105 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.106 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

స్్య్ట ండర్డ్ టేపర్స్ (Standard tapers)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• టేపర్ ని నిరవాచించండి
• టేపరలా ఉపయోగ్యలను తెల్యజేయండి
• టేపర్ లను వయాక్్ల్తక్ర్నంచే పద్ధాతిని పేర్క్కనండి
• టేపర్ లను పరే్క్కనేటప్పపుడు అనుసర్నంచ్ధల్స్న పద్ధాతులను పేర్క్కనండి
• సీవాయ-హో ల్డ్ంగ్ మర్నయు సీవాయ-విడుద్ల టేపర్ ల లక్షణ్ధల మధయా తేడ్ధను గుర్న్తంచండి
• వివివిధ రక్్యల సీవాయ-హో ల్డ్ంగ్ టేపర్ లక్ు పేరు ప�ట్ట ండి మర్నయు వ్యటి లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి 
• సీవాయ-విడుద్ల టేపర్ ల లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
•  పిన్ టేపర్ మర్నయు క్్లవే టేపర్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

Taper యొక్్క నిరవాచనం:ట్యపర్ అనదే్ి ఉద్్యయాగం యొక్్క పొ డవ్పతో 
ప్యట్ట డెైమెన్షన్ లో క్్రమంగ్య ప�రుగుద్ల లేద్్ధ తగు్గ ద్ల.

టాపర్్లలు  దీని కోస్ం ఉపయోగించబడతాయి:

-  అస�ంబ్లా లో భ్్యగ్యల సీవాయ-అల�ైన్ మెంట్/స్్యథి నం.

-  భ్్యగ్యలను సులభంగ్య సమ్క్ర్నంచడం మర్నయు విడద్ీయడం.

-  అస�ంబ్లా  ద్్ధవార్య డెైైవ్ ప్రస్్యరం.

ఇంజిన్ర్నంగ్ అస�ంబిలా ంగ్ వర్్క లో ట్యపర్ లు వివిధ రక్్యల అపిలా క్ేషన్ లను 
క్ల్గ్న ఉన్ధనిరు.(ఫిగ్స్ 1,2 & 3)

భాగ్ధల యొక్క టేపర్్లలు  ర్�ండు విధాలుగ్ధ వ్యాకీతుకర్ించబడతాయి.

-  ఆర్్క డిగీ్ర (Fig 4)

-  గే్రడియంట్ (Fig 5)

టేపర్ లన్త వ్యాకీతుకర్ించడానికి అన్తస్ర్ించిన పదధాతి ఆధార్పడి 
ఉంటుంది:

-  టేపర్స్ యొక్క ఏటవ్ధలు

-  కొలిచే పదధాతి.

టేపర్స్ యొక్్క స�పుసిఫిక్ేషన్

డ్ార యింగ్ లలో టేపర్ ని పేర్్క్కనేటప్పపాడు ఇది స్ూచించాలి:

-  టేపర్ యొక్క కోణం
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-  భాగం యొక్క పర్ిమాణం. (చిత్రం  6,7, 8 & 9)

స్్య్ట ండర్డ్ టేపర్స్

టూల్-హో లిడుంగ్ కోస్ం టాపర్స్

యంత్ార లపెై టూల్-హో లిడుంగ్ కోస్ం ర్�ండు ర్క్ధల టేపర్లున్త 
ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల.

-  స్ెల్ఫ్ హో లిడుంగ్ టేపర్స్

-  స్ీవియ-విడుదల టేపర్్లలు

స�ల్్ఫ హో ల్డ్ంగ్ టేపర్స్

స్ెల్ఫ్-హో లిడుంగ్ టేపర్ లు తకు్కవ్ టేపర్ యాంగిల్ న్త కలిగి ఉంటాయి. 
ఎలాంటి లాకింగ్ పర్ికర్ం లేకుండా డి్రల్స్, ర్ీమర్ లు మొదలెైన 
కటిటీంగ్ టూల్స్ న్త పటుటీ కుని నడపడం కోస్ం వీటిని ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల.   
(చిత్రం 10)

దీని కోస్ం ఉపయోగించే ప్ధ్ర మాణిక టేపర్్లలు :

-  మటెి్రక్ టేపర్

-  మోర్స్ టేపర్.

మెటి్రక్ టేపర్

వ్ధయాస్ంలో టేపర్ 1:20. మెటి్రక్ టేపర్ లలో స్ధధార్ణంగ్ధ ఉపయోగించే 
ష్ధంక్ పరి్మాణాలు మటెి్రక్ 4, 6, 80, 100, 120, 160 మర్ియు 
200. మెటి్రక్ టేపర్ ని స్ూచించే ష్ధంక్ పర్ిమాణం D. వ్దదు  వ్ధయాస్ం 
(Fig 11)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.106 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మోర్స్ టేపర్: స్ధధార్ణంగ్ధ ఉపయోగించే టేపర్ ష్ధంక్ పర్ిమాణాలు:

0, 1, 2, 3, 4, 5 మర్ియు 6.

మోర్స్ టేపర్ పరి్మాణం ప్రక్ధర్ం టేపర్ మార్్లతూ ఉంటుంది. ఇది 
1:19.002 న్తండి 1:20.047 వ్ర్కు మార్్లతుంది.స్ీవియ-విడుదల 
7/24 టేపర్(చిత్రం 12)

మిలిలుంగ్ యంత్ార లపెై ఉపయోగించే కుద్తర్్ల ముకు్కలు 
మరి్యు అర్్బర్ లు స్ధధార్ణంగ్ధ స్ీవియ-విడుదల టేపర్ లతో 
అందించబడతాయి. ప్ధ్ర మాణిక స్ీవియ-విడుదల టేపర్ 7/24. ఇది 
నిటార్్లగ్ధ ఉండే టేపర్, ఇది అస్ెంబ్లు లోని భాగ్ధలన్త స్ర్�ైన ప్రదేశంలో 
మరి్యు విడుదల చేయడంలో స్హాయపడుతుంది. ఈ టేపర్ 
అస్ెంబ్లు లో స్ంభోగం భాగ్ధని్ని నడపద్త. డెైవైింగ్ ప్రయోజనం కోస్ం, 
అదనప్ప ఫీచర్్లలు  అందించబడాడు యి.

స్ధధార్ణంగ్ధ ఉపయోగించే 7/24 టేపర్ పర్ిమాణాలు: 
30,40,45,50 మర్ియు 60.

నం.30 యొక్క 7/24 టేపర్ యొక్క టేపర్ గర్ిష్టీ  వ్ధయాస్ం (D) 31.75 
mm మర్ియు No.60, 107.950 mm. అని్ని ఇతర్ పరి్మాణాలు 
ఈ పరి్ధిలోకి వ్స్ధతు యి.

ఇతర అస�ంబ్లా  పనిలో ఉపయోగ్నంచే ట్యపరులా : ఇంజనీర్ింగ్ అస్ెంబ్లు  
పనిలో వివిధ ర్క్ధలెైన టేపర్లున్త ఉపయోగిస్ధతు ర్్ల. అతయాంత 
స్ధధార్ణమెైనవి: 

-  ప్థన్ టేపర్

-  కీ మరి్యు కీవే టేపర్

పిన్ టేపర్

అస్ెంబ్లు లో ఉపయోగించే టేపర్ ప్థన్ ల కోస్ం ఉపయోగించే టేపర్ ఇది. 
(చిత్రం 13)

టేపర్ 1:50.

టేపర్ ప్థన్స్ యొక్క వ్ధయాస్ం చిన్ని వ్ధయాస్ం దావిర్్ధ పేర్్క్కనబడింది.

లొకేష్న్ కు భ్ంగం కలిగించకుండా భాగ్ధలన్త అస్ెంబిలు ంగ్ చేయడంలో 
మర్ియు విడదీయడంలో టాపర్ ప్థన్ లు స్హాయపడతాయి. కీ 
మర్ియు కీవే టేపర్స్

ఈ టేపర్ 1:100.

ఈ టేపర్ కీలు మరి్యు కీవేలపెై ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్రం  
14 మర్ియు 15)- కీ మర్ియు కీవే టేపర్.

గమనిక్: ప్రతేయాక్ అపిలా కే్షన్ క్ోసం ఉపయోగ్నంచే ట్యయాపర్ ల 
గుర్నంచి మర్నంత సమాచ్ధరం క్ోసం: IS: 3458 - 1981ని 
చూడండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.106 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ అభ్్యయాసం 1.7.107 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - టర్ననింగ్

థ్ె్రడ్ సూ్రరూ (Screw thread)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• సూ్రరూ థ్ె్రడ్ ను నిరవాచించండి
•  సూ్రరూ థె్్రడ్ వినియోగ్యనిని తెల్యజేయండి.

నిరవాచనం

థ్ె్రడ్ అనేది ఏకర్ీతి క్ధ్ర స్-స్ెక్న్ యొక్క శ్ఖర్ం, ఇది స్్థలిండర్ లేదా 
కోన్ చ్తటూటీ  ఉన్ని హెలిక్స్ మార్్ధగా ని్ని బాహయాంగ్ధ లేదా అంతర్గాతంగ్ధ 
అన్తస్రి్స్్తతు ంది. (చిత్రం 1)

హెలిక్స్ అనేది స్్థలిండర్ లేదా కోన్ చ్తటూటీ  ఏకర్ీతి వేగంతో 
కద్తలుతున్ని ప్ధయింట్ దావిర్్ధ ఉతపాన్నిమయిేయా ఒక ర్కమెైన వ్క్రర్ేఖ 
మరి్యు అదే స్మయంలో, అక్ష్నికి స్మాంతర్ంగ్ధ ఏకర్ీతి వేగంతో 
కద్తలుతుంది. (చిత్రం 1)

సూ్రరూ థ్ె్రడ్ ల ఉపయోగ్యలు

సూ్రరూ థ్ె్రడులా  ఉపయోగ్నంచబడత్ధయి

- అవ్స్ర్మెైనప్పపాడు భాగ్ధలన్త ఒకదానితో ఒకటి పటుటీ కోవ్డం 
మర్ియు విడదీయడం వ్ంటి ఫ్ధస్ెటీనర్ లు. (చిత్రం 2)

-  యంత్ార లపెై కదలికన్త ఒక య్యనిట్ న్తండి మర్్కక య్యనిట్ కు 
ప్రస్ధర్ం చేయడానికి. (Fig 3)

-  ఖచిచుతమెైన కొలతలు చేయడానికి. (Fig 4)

-  ఒతితుడిని వ్రి్తుంపజేయడానికి. (Fig 5)

-  స్ర్్లదు బాటులు  చేయడానికి. (Fig 6)
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సే్కవేర్, వ్యర్మా, బటె్రస్ మర్నయు ఆక్ేమా థ్ె్రడ్ లు (Square, worm, buttress and acme threads)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• చద్రప్ప థె్్రడ్ ను గుర్న్తంచి, ద్్ధని ఉపయోగ్యలను పేర్క్కనండి
• పిచ్ మర్నయు సే్కవేర్ థ్ె్రడ్ ల ఇతర మూలక్్యల మధయా సంబంధ్ధనిని పేర్క్కనండి
• సవర్నంచిన సే్కవేర్ థ్ె్రడ్ మర్నయు ద్్ధని అపిలా క్ేషన్ లను గుర్న్తంచండి
• ట్య్ర ప�జోయిడల్ థె్్రడ్ ల యొక్్క వివిధ రూప్యలను మర్నయు వ్యటి ఉపయోగ్యలను గుర్న్తంచండి
•  పిచ్ మర్నయు ట్య్ర ప�జోయిడల్ థ్ె్రడ్ ల యొక్్క అనిని విభినని రూప్యల ఇతర మూలక్్యల మధయా సంబంధ్ధనిని పేర్క్కనండి.

సే్కవేర్ మర్నయు ట్య్ర ప�జోయిడల్ థ్ె్రడులా

సే్్క్వర్ మర్ియు ట్ార పెజోయిడల్ థ్ె్రడ్ లు ‘V’ థె్్రడ్ ల కంటే ఎకు్కవ్ క్ధ్ర స్ 
సె్క్నల్ ప్ధ్ర ంతాని్ని కలిగి ఉంటాయి. అవి ‘V’ థ్ె్రడ్ ల కంటే చలనం 
లేదా శకితుని ప్రస్ధర్ం చేయడానికి మర్ింత అన్తకూలంగ్ధ ఉంటాయి. 
వ్ధటిని బంద్త ప్రయోజనాల కోస్ం ఉపయోగించర్్ల.

సే్కవేర్ థె్్రడ్

ఈ థ్ె్రడ్ లో ప్ధర్్ధ్శ్వలు థ్ె్రడ్ యొక్క అక్ష్నికి లంబంగ్ధ ఉంటాయి. ప్థచ్ 
మర్ియు ఇతర్ అంశ్్ధల మధయా స్ంబంధం చిత్రం  1లో చూపబడింది.

చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ దార్్ధలు చలనం లేదా శకితుని ప్రస్ధర్ం చేయడానికి 
ఉపయోగించబడతాయి. ఉదా. స్ూ్రరూ జాక్, వెైస్ హాయాండిల్స్, క్ధ్ర స్-
స్లుయిడ్ మర్ియు క్ధంపౌండ్ స్లుయిడ్, స్ూ్రరూడ్ ష్ధఫ్టీ లన్త యాకిటీవేట్ 
చేయడం.

హో ద్్ధ

నామమాత్రప్ప డయా యొక్క చదర్ప్ప థ్ె్రడ్. 60mm మరి్యు ప్థచ్ 
9mm Sq గ్ధ నియమించబడాలి. 60 x 9 IS: 4694- 1968. a, b, 
e, p, H1 , h1, h2 & d1 కొలతలు థ్ె్రడ్ స్్థర్ీస్ ప్రక్ధర్ం మార్చుబడాడు యి 
(చక్కటి, స్ధధార్ణ & ముతక).

సవర్నంచిన చద్రప్ప థ్ె్రడ్

స్వ్ర్ించిన చతుర్స్ధ్ర క్ధర్ థ్ె్రడ్ లు థ్ె్రడ్ యొక్క లోతు మినహా స్ధధార్ణ 
చదర్ప్ప థ్ె్రడ్ లన్త పో లి ఉంటాయి. థ్ె్రడ్ యొక్క లోతు థ్ె్రడ్ యొక్క 
స్గం ప్థచ్ కంటే తకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. అప్థలు కేష్న్ ప్రక్ధర్ం లోతు 

మార్్లతుంది. థ్ె్రడ్ యొక్క శ్ఖర్ం బర్్రస్ ఏర్పాడకుండా ఉండటానికి 
ర్�ండు చివ్ర్లులో 45° వ్ర్కు చాంఫెర్ చేయబడింది. తవిరి్త చలనం 
అవ్స్ర్మెైన చోట ఈ థ్ె్రడ్ లు ఉపయోగించబడతాయి.

ట్య్ర ప�జోయిడల్ థ్ె్రడులా

ఈ థ్ె్రడ్ లు పొ ్ర ఫెైల్ న్త కలిగి ఉంటాయి, ఇది చదర్ప్ప లేదా ‘V’ థ్ె్రడ్ 
ర్ూపం మరి్యు ట్ార పెజాయిడ్ ర్ూప్ధని్ని కలిగి ఉంటుంది. అవి 
చలనం లేదా శకితుని ప్రస్ధర్ం చేయడానికి ఉపయోగించబడతాయి. 
ట్ార పెజోయిడల్ థ్ె్రడ్ ల యొక్క వివిధ ర్ూప్ధలు:

-  ఆకేమే థె్్రడ్

-  బటె్రస్ థ్ె్రడ్

-  స్ధ-టూత్ థ్ె్రడ్

-  వ్ధర్మే థ్ె్రడ్.

ఆక్ేమా థ్ె్రడ్ (Fig 2)

ఈ థ్ె్రడ్ చద్రప్ప థ్ె్రడ్ యొక్్క మారుపు. ఇద్ి 29° యొక్్క చేరచిబడిన 
క్ోణ్ధనిని క్ల్గ్న ఉంద్ి. మెషిన్ చేయడం చ్ధలా సులభం క్నుక్ ఇద్ి 
చ్ధలా ఉద్్యయాగ్యలక్ు ప్య్ర ధ్ధనయాతనిసు్త ంద్ి.

లేత్ ల్డ్ సూ్రరూలలో Acme థ్ె్రడ్ లు ఉపయోగ్నంచబడత్ధయి. థ్ె్రడ్ 
యొక్్క ఈ రూపం సగం నట్  యొక్్క సులభమెైన నిశ్చిత్ధర్యథి నిని 
అనుమతిసు్త ంద్ి. మెటి్రక్ అకే్మా థె్్రడ్ 30° యొక్్క చేరచిబడిన క్ోణ్ధనిని 
క్ల్గ్న ఉంద్ి. పిచ్ మర్నయు వివిధ అంశ్యల మధయా సంబంధం చిత్రంలో 
చూపబడింద్ి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.107 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బటె్రస్ థె్్రడ్ (Fig 3)

బటె్రస్ థె్్రడ్ లో ఒక ప్ధర్్శ్వం దార్ం యొక్క అక్ష్నికి లంబంగ్ధ 
ఉంటుంది మర్ియు మర్్కక ప్ధర్్శ్వం 45° వ్దదు  ఉంటుంది. ప్రస్ధర్ 
స్మయంలో థ్ె్రడ్ యొక్క ఒక ప్ధర్్శ్వంలో ఒతితుడి పనిచేస్ే భాగ్ధలపెై ఈ 
థ్ె్రడ్ లు ఉపయోగించబడతాయి. మ్యర్ితు 3 బటె్రస్ థ్ె్రడ్ యొక్క వివిధ 
అంశ్్ధలన్త చూప్పతుంది. ఈ థె్్రడ్ లు పవ్ర్ పె్రస్, క్ధర్�పాంటర్ీ వెైస్ెస్, 
గన్ బ్్రచెస్, ర్్ధట్ చెట్ లు మొదలెైన వ్ధటిలో ఉపయోగించబడతాయి.

B.I.S ప్రక్్యరం బటె్రస్ థ్ె్రడ్ (Fig 4)

ఇది బటె్రస్ థె్్రడ్ యొక్క స్వ్ర్ించిన ర్ూపం. మ్యర్ితు 4 బటె్రస్ థె్్రడ్ 
యొక్క వివిధ అంశ్్ధలన్త చూప్పతుంది. B.I.S ప్రక్ధర్ం బ్రర్ింగ్ 
ప్ధర్్శ్వం 7° వ్ంప్పతిర్ిగి ఉంటుంది. మర్ియు ఇతర్ ప్ధర్్శ్వం 45° 
వ్ంప్పని కలిగి ఉంటుంది.

B.I.S ప్రక్్యరం స్్య-టూత్ థ్ె్రడ్ 4696

ఇది బటె్రస్ థ్ె్రడ్ యొక్క స్వ్ర్ించిన ర్ూపం. ఈ థె్్రడ్ లో, లోడ్ తీస్్తకునే 
ప్ధర్్శ్వం 3° కోణంలో వ్ంగి ఉంటుంది, అయితే ఇతర్ ప్ధర్్శ్వం 30° వ్దదు  
వ్ంప్ప ఉంటుంది. థె్్రడ్ యొక్క ప్ధ్ర థమిక పొ ్ర ఫెైల్ ఈ దృగివిష్యాని్ని 
వివ్ర్ిస్్తతు ంది. (Fig 5) ప్థచ్ కు స్ంబంధించి కొలతల యొక్క అన్తప్ధత 
విలువ్లు చిత్రం  6 మరి్యు 7లో చూపబడాడు యి.

ర్�ండు బొ మమేలలో (ఫ్థగ్స్ 6 మర్ియు 7) స్ూచించిన కొలతలతో 
అన్తబంధించబడిన స్మీకర్ణాలు కి్రంద ఇవ్విబడాడు యి.

H1 = 0.75P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 P (యాకిస్యల్ పేలు )

మరి్యు = 0.117 77 ప్థ

W = 0.263 84 P

e = 0.263 84 P - 0.1 Ö P = W - a R = 0.124 27 P

D1 = d - 2 H1 = d - 1.5 P

d3 = d - 2 h3

d2 = D2 = d - 0.75 P

S = 0.314 99 Ao , ఇక్కడ ప్థచ్ వ్ధయాస్ంలో బాహయా థె్్రడ్ కోస్ం Ao = 
ప్ధ్ర థమిక విచలనం (= ఎగువ్ విచలనం).

వ్యర్మా థ్ె్రడ్

ఇది ఆక్ధర్ంలో అకమేే థె్్రడ్ న్త పో లి ఉంటుంది క్ధనీ దార్ం యొక్క 
లోతు ఆకేమే థ్ె్రడ్ కంటే ఎకు్కవ్గ్ధ ఉంటుంది. ఈ థ్ె్రడ్ వ్ధర్మే ష్ధఫ్టీ పెై 
కతితుర్ించబడుతుంది, ఇది వ్ధర్మే వీల్ తో కలిస్్థ ఉంటుంది. మ్యరి్తు 8 
వ్ధర్మే థ్ె్రడ్ యొక్క మ్యలక్ధలన్త చూప్పతుంది.

వ్ధర్మే వీల్ మర్ియు వ్ధర్మే ష్ధఫ్టీ లంబ కోణంలో ష్ధఫ్టీ ల మధయా 
చలనం ప్రస్ధర్ం చేయబడే ప్రదేశ్్ధలలో ఉపయోగించబడతాయి. ఇది 
అధిక వేగం తగిగాంప్పన్త కూడా ఇస్్తతు ంది. వ్ధర్మే వీల్ స్ధధార్ణంగ్ధ 
డయామెట్రల్ ప్థచ్ (D.P) లేదా మాడూయాల్ ప్థచ్ కటటీర్ ల దావిర్్ధ 
కతితు రి్ంచబడుతుంది. డెైమటె్రల్ ప్థచ్ (D.P) అనేది గేర్ యొక్క ప్థచ్ 
వ్ధయాస్ధనికి (P.D.) దంతాల స్ంఖయాకు మధయా నిష్పాతితు . మాడూయాల్ 
అనేది గేర్ యొక్క ప్థచ్ వ్ధయాస్ం మర్ియు గేర్ యొక్క దంతాల స్ంఖయా 
మధయా నిష్పాతితు .

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.107 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



359

వ్ధర్మే థ్ె్రడ్ యొక్క లీనియర్ ప్థచ్ తపపానిస్ర్ిగ్ధ వ్ధర్మే గేర్ యొక్క 
వ్ృతాతు క్ధర్ ప్థచ్ కి స్మానంగ్ధ ఉండాలి. వ్ధర్మే గేర్ డి.ప్థ. అప్పపాడు 
మెష్ లోని వ్ధర్మే థ్ె్రడ్ యొక్క లీనియర్ ప్థచ్ p/DPకి స్మానం. వ్ధర్మే 
గేర్ మాడూయాల్ పళ్ళతో ఉన్నిప్పపాడు, వ్ధర్మే థ్ె్రడ్ యొక్క లీనియర్ 
ప్థచ్ మాడూయాల్ x pకి స్మానంగ్ధ ఉంటుంది. కొని్ని లాత్ లలో, ఒక 
చార్టీ శీఘ్్ర మార్్లపా గేర్ బాక్స్ యొక్క లివ్ర్లు స్ధ్థ నాని్ని మరి్యు D.Pని 
కతితుర్ించడానికి మార్్లపా గేర్ కనకె్న్ లన్త వివ్ర్ిస్్తతు ంది. లేదా మాడూయాల్ 
వ్ధర్మే థ్ె్రడులు .

నక్ేల్ తే్రడ్: నకేల్  థ్ె్రడ్ యొక్క ఆక్ధర్ం ట్ార పెజోయిడల్ క్ధద్త క్ధనీ 
అది గుండ్రని ఆక్ధర్్ధని్ని కలిగి ఉంటుంది. దీనికి పర్ిమిత అప్థలు కేష్న్ 
ఉంది. ఫ్థగర్ ప్థడికిలి థె్్రడ్ ర్ూప్ధని్ని చూప్పతుంది. ఇది గుండ్రంగ్ధ 
ఉన్నింద్తన నష్ధటీ నికి వ్యాతిర్ేకంగ్ధ స్్తని్నితంగ్ధ ఉండద్త. ఇది వ్ధల్వి 
స్్థపాండిల్స్, ర్�ైలేవి క్ధయారే్జ్ కప్థలు ంగ్స్, గ్కటటీం కనకె్న్తలు  మొదలెైన వ్ధటికి 
ఉపయోగించబడుతుంది (Fig 9)

స�ంటర్ లాత్ లో సూ్రరూ థ్ె్రడ్ ను క్తి్తర్నంచే సూత్రం (Principle of cutting screw thread in centre 
lathe)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఒక్ే ప్యయింట్ స్్యధనం ద్్ధవార్య థ్ె్రడ్ క్టి్ట ంగ్ సూత్ధ్ర నిని పరే్క్కనండి
• థ్ె్రడ్ క్టి్ట ంగ్ మకె్్యనిజంలో ప్యల్గ్గ నని భ్్యగ్యలను జాబిత్ధ చేయండి మర్నయు వ్యటి విధులను పేర్క్కనండి
• మారుపు గేర్ గణన క్ోసం సూత్ధ్ర నిని పొ ంద్ండి.

్రెడ్ క్టి్ట ంగ్ సూత్రం

థ్ె్రడ్ కటిటీంగ్ స్ూత్రం ఒక స్్థ్థర్మెైన వేగంతో జాబ్ న్త తిపపాడం దావిర్్ధ 
ఒక స్ూ్థ ప్ధక్ధర్ లేదా శంఖాక్ధర్ ఉపర్ితలంపెై ఏకర్ీతి హెలికల్ గ్ధడిని 
ఉతపాతితు  చేయడం మర్ియు పని యొక్క ప్రతి విపలువ్ధనికి థ్ె్రడ్ యొక్క 
ప్థచ్ కు స్మానమెైన ర్ేటుతో స్ధధనాని్ని ర్ేఖాంశంగ్ధ తర్లించడం.

లీడ్ స్ూ్రరూతో స్గం నట్ న్త నిశ్చుతార్్థం చేయడం దావిర్్ధ కటిటీంగ్ 
స్ధధనం లేత్ క్ధయారే్జ్ తో కద్తలుతుంది. పనిపెై థ్ె్రడ్ పొ ్ర ఫెైల్ యొక్క 
ఆకృతి స్ధధనం గ్ర్ర ండ్ వ్లె ఉంటుంది. ప్రధాన స్ూ్రరూ యొక్క భ్్రమణ 
దిశలో కతితు రి్ంచిన థ్ె్రడ్ చేతిని నిర్్ణయిస్్తతు ంది.

థ్ె్రడ్ క్టి్ట ంగ్ లో ప్యల్గ్గ నని భ్్యగ్యలు

మార్్లపా గేర్ అమరి్క దావిర్్ధ డెైవై్ స్్థపాండిల్ న్తండి లీడ్ స్ూ్రరూకు ఎలా 
ప్రస్ధర్ం చేయబడుతుందో  గణాంక్ధలు 1 & 2 వివ్ర్ిస్ధతు యి. లీడ్ స్ూ్రరూ 
న్తండి స్గం నట్ న్త లీడ్ స్ూ్రరూతో నిమగ్నిం చేయడం దావిర్్ధ మోష్న్ 
క్ధయార్ేజ్ కి ప్రస్ధర్ం చేయబడుతుంది.

గరేలాను మారచిడ్ధనిక్్ర సూత్రం యొక్్క ఉతపుననిం

ఉద్్ధహరణ

CASE 1 : 4 mm ప్థచ్ యొక్క లెడ్ స్ూ్రరూ ఉన్ని లాత్ లో జాబ్ లో 4 
mm ప్థచ్ (లీడ్) థ్ె్రడ్ న్త కతితు రి్ంచడానికి.

ఉదోయాగం ఒకస్ధర్ి తిరి్గినప్పపాడు, ప్రధాన స్ూ్రరూ స్ధధనాని్ని 4 మిమీ 
తర్లించడానికి ఒక రి్వ్లుయాష్న్  చేయాలి. అంద్తవ్లలు , స్టీడ్ గేర్ 
(డైెవై్ర్) 50 పళ్ళ చక్రం కలిగి ఉంటే, స్్థపాండిల్ వ్లె అదే స్ంఖయాలో 
ర్ివ్లూయాష్న్ లన్త పొ ందడానికి లీడ్ స్ూ్రరూ 50 దంతాల (డెైవైెన్) గేర్ తో 
అమర్్ధచులి. (Fig 3)

CASE 2 : అదే లాత్ లో 4 mm బద్తలుగ్ధ 2 mm ప్థచ్ థె్్రడ్ లన్త 
కతితుర్ించడానికి.
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ఉదోయాగం ఒక ర్్కటేష్న్ చేస్్థనప్పపాడు, లీడ్ స్ూ్రరూ 1/2 ర్ివ్లూయాష్న్ న్త 
తిప్ధపాలి, తదావిర్్ధ లీడ్ స్ూ్రరూ ర్్కటేష్న్ నమెమేదిగ్ధ ఉంటుంది. క్ధబటిటీ , 
డైెవై్ర్్ల (స్టీడ్ గేర్) 50 పళు్ళ ఉంటే నడిచే చక్రం (లీడ్ స్ూ్రరూ గేర్) 100 
పళు్ళ ఉండాలి. (Fig 4)

CASE 3: మనం ఒక జాబ్ లో 8 మిమీ ప్థచ్ థ్ె్రడ్ న్త 4 మిమీ లీడ్ 
స్ూ్రరూ ప్థచ్ తో కట్ చేయవ్లస్్థ వ్స్ేతు , టూల్ ఉదోయాగం యొక్క ప్రతి 
ర్ివ్లూయాష్న్ కు 8 మిమీ కదలాలి. జాబ్ ఒక ర్్కటేష్న్ చేస్్థనప్పపాడు 
లీడ్ స్ూ్రరూ 2 ర్ివ్లూయాష్న్ లన్త తిప్ధపాలి, L Sని స్్థపాండిల్ కంటే ర్�ండు 
ర్�టులు  వేగంగ్ధ పర్ిగ�తేతులా చేస్్తతు ంది. క్ధబటిటీ  డెైవై్ర్ చక్రం 50 పళు్ళ ఉంటే 
నడిచే చక్రం (లీడ్ స్ూ్రరూ గేర్) 25 పళు్ళ ఉండాలి. (Fig 5)

పెై మ్యడు ఉదాహర్ణలన్త పో లిచు చూదాదు ం. ఉదాహర్ణలు : కేస్ 1 
కేస్ 2 కేస్ 3 ప్థచ్(లీడ్) ఆఫ్ జాబ్ 4 2 8 ప్థచ్(లీడ్) ఆఫ్ ఎల్.ఎస్ 
4 4 4 డెైవై్ర్ 50 50 50 డైెవైెన్ 50 100 25 పెైన పేర్్క్కన్ని వ్ధటిని 
ఫ్ధర్్లమేలాలో పేర్్క్కంటూ,

పర్నష్కర్నంచబడిన ఉద్్ధహరణలు 

1  6 మిమీ ప్థచ్ యొక్క లెడ్ స్ూ్రరూన్త కలిగి ఉండే లాత్ లో జాబ్ లో 
3 మిమీ ప్థచ్ న్త కతితు రి్ంచడానికి అవ్స్ర్మెైన మార్్లపా గేర్ లన్త 
కన్తగ్కనండి. (Fig 6)
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నిషపుతి్త  = డైైెవర్ = పని యొక్్క ప్రధ్ధన

డైెవై్ర్ = 60 పళు్ళ

నడిచే = 120 పళు్ళ

2 ఒక లాత్ లో 2.5 మిమీ ప్థచ్ న్త కతితు రి్ంచడానికి అవ్స్ర్మెైన 
మార్్లపా గేర్ లన్త కన్తగ్కనండి, 5 మిమీ ప్థచ్ యొక్క స్ీస్ం స్ూ్రరూ 
ఉంటుంది. (చిత్రం 7)

3  5 మిమీ ప్థచ్ యొక్క స్ీస్ం స్ూ్రరూ ఉన్ని లాత్ లో 1.5 మిమీ 
ప్థచ్ న్త కతితు రి్ంచడానికి అవ్స్ర్మెైన గేర్ లన్త లెకి్కంచండి.  
(Fig 8)

సూ్రరూ థ్ె్రడ్ ఛేజింగ్ సూత్రం (Principle of chasing screw thread)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• థ్ె్రడ్ చేజింగ్ డయల్ యొక్్క ఆవశ్యాక్తను తెల్యజేయండి
• బి్రటిష్ థ్ె్రడ్ ఛేజింగ్ డయల్ యొక్్క నిర్యమాణ వివర్యలను తెల్యజేయండి
• బి్రటిష్ థ్ె్రడ్ ఛేజింగ్ డయల్ యొక్్క ఫ్ంక్షనల్ ఫీచరలాను పేర్క్కనండి.

థె్్రడ్ చేజింగ్ డయల్

థె్్రడ్ న్త తవిర్గ్ధ పటుటీ కోవ్డానికి మర్ియు మాన్తయావ్ల్ లేబర్ న్త ఆదా 
చేయడానికి, స్్థంగిల్ ప్ధయింట్ కటిటీంగ్ టూల్ దావిర్్ధ థ్ె్రడ్ కటింగ్ 
స్మయంలో ఛేజింగ్ డయల్ ని ఉపయోగించడం చాలా స్ధధార్ణం. 
థె్్రడ్ చేజింగ్ డయల్ ఒక అన్తబంధం.

నిర్యమాణ వివర్యలు(చిత్రం 1)

ఫ్థగర్ బి్రటిష్ థ్ె్రడ్ ఛేజింగ్ డయల్ యొక్క నిర్్ధమేణ వివ్ర్్ధలన్త 
చూప్పతుంది. ఇది ఇతతుడి లేదా కంచ్తతో తయార్్ల చేయబడిన 
వ్ధర్మే వీల్ తో నిలువ్్ప ష్ధఫ్టీ న్త కలిగి ఉంటుంది, దిగువ్న ఉన్ని 
ష్ధఫ్టీ కు జోడించబడింది. ఎగువ్న, ఇది గ్ధ్ర డుయాయిేట్ డయల్ న్త కలిగి 
ఉంది. ష్ధఫ్టీ క్ధయార్ేజీకి స్్థ్థర్ంగ్ధ ఉన్ని బ్రర్ింగ్ (బుష్) లో బ్ార క�ట్ పెై 
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తీస్్తకువెళతార్్ల. వ్ధర్మే వీల్ న్త అవ్స్ర్మెైన విధంగ్ధ లీడ్ స్ూ్రరూతో 
నిశ్చుతార్్థం లేదా విడదీయబడిన స్్థ్థతిలోకి తీస్్తకుర్్ధవ్చ్తచు. స్ీస్ం 
స్ూ్రరూ తిరి్గేటప్పపాడు అది వ్ధర్మే వీల్ న్త నడుప్పతుంది, దీని వ్లన 
డయల్ ర్్కటేట్ అవ్్పతుంది. డయల్ యొక్క కదలిక స్్థ్థర్ గుర్్లతు  (‘O’ 
ఇండెక్స్ లెైన్)కు స్ూచనగ్ధ ఉంటుంది.

డయల్ యొక్క ముఖం స్ధధార్ణంగ్ధ ఎనిమిది (8) విభాగ్ధలుగ్ధ 
గ్ధ్ర డుయాయిేట్ చేయబడింది, 4 స్ంఖయాల ప్రధాన విభాగ్ధలు మర్ియు 
మధయాలో 4 స్ంఖయా లేని ఉపవిభాగ్ధలు ఉంటాయి.

వ్ధర్మే గేర్ పెై ఉన్ని దంతాల స్ంఖయా అనేది లీడ్ స్ూ్రరూపెై అంగుళ్ానికి 
థె్్రడ్ ల స్ంఖయా మరి్యు డయల్ లోని స్ంఖాయా విభ్జనల స్ంఖయా యొక్క 
ఉతపాతితు . ప్రతి స్ంఖాయా విభాగం క్ధయార్ేజ్ యొక్క 1 అంగుళం ప్రయాణాని్ని 

స్ూచిస్్తతు ంది.

వ్ధర్మే వీల్ కు 16 పళు్ళ, మర్ియు లీడ్ స్ూ్రరూ 4 TPI కలిగి 
ఉండనివ్విండి. స్ంఖాయా గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్తలు  మర్ియు స్ంఖయా లేని 
గ్ధ్ర డుయాయిేష్నలు  స్ంఖయా ఒకొ్కక్కటి 4.

గ్ధ్ర డుయాయిేట్ డయల్ యొక్క ఒక ర్ివ్లుయాష్న్  కోస్ం స్గం నట్ న్త 8 
స్ధర్్లలు  నిమగ్నిం చేయవ్చ్తచు. డయల్ యొక్క ఒక పూర్ితు ర్ివ్లుయాష్న్  
కోస్ం క్ధయార్ేజ్ యొక్క కదలిక 4”. (Fig. 2) డయల్ పూర్ితుగ్ధ 8 
గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ లన్త కలిగి ఉన్నింద్తన, ప్రతి గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ క్ధయార్ేజ్ 
యొక్క 1/2” ప్రయాణాని్ని స్ూచిస్్తతు ంది.

పెైన పేర్్క్కన్ని డేటాతో బి్రటీష్ థ్ె్రడ్ ఛేజింగ్ డయల్ న్త లాత్ కి 
అమరి్చునప్పపాడు, ఒకో్క అంగుళ్ానికి వేర్ేవిర్్ల థ్ె్రడ్ లన్త 
కతితు రి్ంచేటప్పపాడు స్గం నట్  నిమగ్నిమవ్ధవిలిస్న స్ధ్థ నాలన్త ఇక్కడ 
ఇవ్విబడిన చార్టీ చూప్పతుంది.

థ్ె్రడ్ చేజింగ్ డయల్ చార్టీ

   అంగుళానిక్్ర థె్్రడ్ లను క్తి్తర్నంచ్ధల్       థె్్రడ్ ను పట్ట్ట క్ోవడ్ధనిక్్ర సగం నట్  నిమగనిమెై         డయల్ లో చద్ువ్పతోంద్ి   
             ఉండే డయల్ గ్య్ర డుయాయిేషన్    చితీ్రక్ర్నంచబడింద్ి

     లీడ్ స్ూ్రరూ యొక్క అంగుళ్ానికి       స్గం నట్  మెష్ లన్త ఏ స్్థ్థతిలోనెైనా       డయల్ ఉపయోగించడం
    థ్ె్రడ్ ల స్ంఖయాకు గుణక్ధర్ంగ్ధ     నిమగ్నిం చేయండి.         అనవ్స్ర్ం.
    ఉండే థ్ె్రడ్ లు. 

   ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కతితుర్ించాలి - 8

ముంద్తగ్ధ నిర్్ణయించిన ప్రయాణం 1/4” అనేది ఏదెైనా నంబర్డు డివిజన్ మర్ియు ప్రక్కనే ఉన్ని అన్-నంబర్డు డివిజన్ మధయా ఖచిచుతమెైన 
మధయాలో ఉన్ని డయల్ స్ధ్థ నం దావిర్్ధ స్ూచించబడుతుంది. స్గం నట్  నిశ్చుతార్్థం నిమగ్నిమెై ఉన్ని ఏ స్ధ్థ నంలోనెైనా చేయవ్చ్తచు (అంటే. 
16 స్ధ్థ నాలు ) 
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డయల్ ని స్ూచించాలిస్న అవ్స్ర్ం లేద్త డయల్ లో ఏదెైనా గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ లో         1
     ప్ధలొగా నండి

                                            1 1/2

                                                                                                      2

                                                                                                     2 1/2

                                                                                                    3 3

                                                                                                    1/2

                                                                                                    4

                             8 స్ధ్థ నాలు                                4 1/2

ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కతితుర్ించాలి - 6

ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కట్ చేయాలి - 3 ½

     

ముంద్తగ్ధ నిర్్ణయించిన ప్రయాణం 1/2 “ఏదెైనా నంబర్ ఉన్ని డివిజన్ న్తండి తద్తపర్ి ప్రక్కనే ఉన్ని స్ంఖయా లేని విభాగ్ధనికి డయల్ 
కదలిక దావిర్్ధ స్ూచించబడుతుంది. ఏదెైనా స్ంఖయా లేదా స్ంఖయా లేని గ్ధ్ర డుయాయేిష్న్ స్్తనా్ని ర్ేఖతో (8 స్ధ్థ నాలు) కలిస్్థనప్పపాడు స్గం 
నట్  నిమగ్నిమెై ఉంటుంది.

థ్ె్రడ్ ల బ్రస్్థ స్ంఖయా  ఏదెైనా ప్రధాన విభాగంలో ప్ధలొగా నండి.  1

         2

         3

    4 స్ధ్థ నాలు     4

ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కతితుర్ించాలి - 5

ముంద్తగ్ధ నిర్్ణయించిన ప్రయాణం 1” డయల్ కదలిక దావిర్్ధ ఏదెైనా స్ంఖయాల డివిజన్ న్తండి తద్తపర్ి స్ంఖయాల విభాగ్ధనికి లేదా ఏదెైనా 
స్ంఖయా లేని డివిజన్ న్తండి తద్తపర్ి స్ంఖయా లేని డివిజన్ కి స్ూచించబడుతుంది. అంద్తవ్లలు , డయల్ యొక్క స్ంఖాయా విభ్జన స్్తనా్నితో 
కలిస్్థనప్పపాడు మొదటి కట్ తీస్్తకున్నిటలుయితే , ఏదెైనా స్ంఖాయా భాగహార్ం స్్తనా్ని గుర్్లతు తో ఏకభీ్వించినప్పపాడు వ్ర్్లస్ కట్ ల కోస్ం స్గం 
నట్  నిశ్చుతార్్థం చేయవ్చ్తచు. స్ంఖయా లేని భాగహార్ం స్్తనా్నితో ఏకీభ్వించినప్పపాడు మొదటి కట్ తీస్్తకుంటే, వ్ర్్లస్ కట్ ల కోస్ం స్గం 
నట్ , ఏదెైనా స్ంఖయా లేని స్మయంలో నిమగ్నిమెై ఉంటుంది. విభ్జన స్్తనా్నితో స్మానంగ్ధ ఉంటుంది (4 స్ధ్థ నాలు)

థ్ె్రడ్ ల స్గం ప్ధక్ిక స్ంఖయా  ప్రతి ఇతర్    1 & 3 
    ప్రధాన విభాగంలో ప్ధలొగా నండి. లేదా  2 & 4
    2 స్ధ్థ నాలు
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ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కట్ చేయాలి - 3 ½

స్గం నట్ న్త వ్యాతిర్ేక స్ంఖయాలు లేదా స్ంఖయా లేని గ్ధ్ర డుయాయిేష్న్ లలో (2 స్ధ్థ నాలు) మాత్రమ్మ నిమగ్నిం చేయవ్చ్తచు.

థె్్రడ్ ల క్ధవిర్టీర్ ఫ్ధ్ర క్నల్ స్ంఖయా అదే ప్రధాన విభాగంలో ప్ధలొగా నండి  1
         లేదా
         2
         లేదా
         3
         లేదా 
         4
         1 స్ధ్థ నం

ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కట్ చేయాలి - 2 ¾

స్్తనా్ని ర్ేఖతో (1 స్ధ్థ నం మాత్రమ్మ) మొదటి కట్ తీస్్తకున్ని అదే నంబర్ లేదా నంబర్ లేని గ్ధ్ర డుయాయిేట్ లెైన్ అయినప్పపాడు మాత్రమ్మ 
స్గం నట్  థె్్రడ్ న్త పటుటీ కోవ్డంలో నిమగ్నిమెై ఉంటుంది.

ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కట్ చేయాలి - 1 3/8

మొదటి కట్ కోస్ం నిమగ్నిమెైన స్గం నట్  థె్్రడ్ కటిటీంగ్ పూర్తుయిేయా వ్ర్కు నిశ్చుతార్్థం స్ధ్థ నంలో ఉండాలి మరి్యు యంత్రం ర్ివ్ర్స్ 
అవ్్పతుంది, ఎంద్తకంటే గణన దావిర్్ధ ముంద్తగ్ధ నిర్్ణయించిన ప్రయాణాని్ని కవ్ర్ చేయడానికి చాలా స్మయం పడుతుంది.

ఉదాహర్ణటి.ప్థ.ఐ. కట్ చేయాలి - 1 3/8

మొదటి కట్ కోస్ం నిమగ్నిమెైన స్గం నట్  థ్ె్రడ్ కటిటీంగ్ పూర్తుయిేయా వ్ర్కు నిశ్చుతార్్థం స్ధ్థ నంలో ఉండాలి మర్ియు యంత్రం ర్ివ్ర్స్ 
అవ్్పతుంది, ఎంద్తకంటే గణన దావిర్్ధ ముంద్తగ్ధ నిర్్ణయించిన ప్రయాణాని్ని కవ్ర్ చేయడానికి చాలా స్మయం పడుతుంది.

స�ంటర్ గేజ్ (Centre gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• స�ంటర్ గేజ్ నిరవాచించండి
• స�ంటర్ గేజ్ యొక్్క ఉపయోగ్యలను వ్య్ర యండి.

స�ంటర్ గేజ్:(చిత్రం 1): స్ెంటర్ గేజ్ లు మర్ియు ఫ్థష్ టెయిల్ గేజ్ లు 
స్్థంగిల్ ప్ధయింట్ స్ూ్రరూ కటిటీంగ్ టూల్ బిట్స్ మర్ియు స్ెంటర్ ల 
పొ ్ర ఫెైల్ లన్త గ్ర్ర ండింగ్ చేస్ేటప్పపాడు కోణాలన్త తనిఖీ చేయడానికి 

లేత్ వ్ర్్క లో ఉపయోగించే గేజ్ లు. చిత్రంలో, ఎడమ వెైప్పన ఉన్ని 
గేజ్ న్త ఫ్థష్ టెైల్ గేజ్ లేదా స్ెంటర్ గేజ్ అని ప్థలుస్ధతు ర్్ల మరి్యు కుడి 
వెైప్పన మర్్కక స్ెలటీల్ స్ెంటర్ గేజ్.
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బెంచ్ గ�ైైండర్ పెై థె్్రడింగ్ టూల్ బిట్ లన్త చేతితో గ్ర్ర ండింగ్ చేస్ేటప్పపాడు 
ఈ గేజ్ లు స్ధధార్ణంగ్ధ ఉపయోగించబడతాయి, అయినపపాటికీ 
వ్ధటిని టూల్ మర్ియు కటటీర్ గ�ైైండర్ లతో ఉపయోగించవ్చ్తచు.

టూల్ బిట్ స్ర్�ైన కోణంలో గ్ర్ర ండ్ చేయబడినప్పపాడు, అవి వ్ర్్క పీస్ కు 
లంబంగ్ధ స్ధధనాని్ని స్ెట్ చేయడానికి ఉపయోగించవ్చ్తచు.

వ్ధర్్ల ఒక గేజ్ పెై అనేక ర్క్ధల పర్ిమాణాలు మర్ియు ర్క్ధలన్త 
చేర్చుగలర్్ల, ర్�ండు అతయాంత స్ధధార్ణమెైనవి మటెి్రక్ లేదా UNS 600 
మర్ియు BSW వ్దదు  550 . acme థ్ె్రడ్ ఫ్ధర్మ్ కోస్ం గేజ్ లు కూడా 
ఉనా్నియి.

స్్యధనం స�టి్ట ంగ్ - బ్యహయా థె్్రడ్ (Tool setting - external thread)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• హాఫ్ యాంగ్నల్ పద్ధాతి ద్్ధవార్య బ్యహయా థ్ె్రడ్ ను క్తి్తర్నంచే స్్యధనం స�టి్ట ంగ్.

డ్ార యింగ్ న్త స్ూచించడం దావిర్్ధ థ్ె్రడ్ చేయాలిస్న వ్ర్్క పీస్ యొక్క 
వ్ధయాస్ధని్ని తనిఖీ చేయండి.

థ్ె్రడ్ క్్రలాయరెన్స్ అంద్ించడ్ధనిక్్ర, వర్్క పీస్ యొక్్క వ్యయాస్్యనిని 
అవసరమెైనద్్ధనిని బటి్ట  తక్ు్కవ పర్నమాణంలో మారచిడం 
మంచి పద్ధాతి.

లేత్ స్్థపాండిల్ వేగ్ధని్ని టరి్్నింగ్ వేగంలో నాలగా వ్ వ్ంతుకు స్ెట్ 
చేయండి.

కతితుర్ించాలిస్న థె్్రడ్ ప్థచ్ ప్రక్ధర్ం గేర్ బాక్స్ న్త స్ెట్ చేయండి.

క్ధంపౌండ్ స్లుయిడ్ న్త క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ తో లెైన్ లో తీస్్తకుర్్ధవ్డానికి 
క్ితిజ స్మాంతర్ స్ధ్థ నం న్తండి 90°కి స్్థవివెల్ చేయండి. 

థ్ె్రడ్ యొక్క స్గం చేర్చుబడిన కోణం కంటే 1° తకు్కవ్ కుడి వెైప్పకు 
స్్థవివ్ చేయండి ఇది కుడి చేతి థ్ె్రడ్. (చిత్రం 1)

సమ్మమాళనం రెస్్ట  స�ట్ చేయబడిన క్ోణం స్్యధనం యొక్్క 
వ�నుక్ అంచుప�ై మక్్య చరయాను ఉతపుతి్త  చేయడం ద్్ధవార్య క్టి్ట ంగ్ 
స్్యధనం యొక్్క క్టి్ట ంగ్ చరయాను ప్రభ్్యవితం చేసు్త ంది్. ఇద్ి 
మృద్ువ�ైన క్ోతను ఉతపుతి్త  చేసు్త ంద్ి.

టూల్ పో స్టీ  లో టూల్ న్త అక్ష్నికి లంబంగ్ధ కనిష్టీ ఓవ్ర్ హాయాండ్ తో స్ెట్ 
చేయండి మర్ియు స్ెంటర్ గేజ్ తో కూడా స్ెట్ చేయండి. (చిత్రం 2)

థ్ె్రడ్ చేయవ్లస్్థన వ్ర్్క పీస్ పొ డవ్్పన్త గుర్ితుంచండి.

కతితుర్ించాలిస్న థ్ె్రడ్ యొక్క చిన్ని వ్ధయాస్ం కంటే కవే్లం ఎకు్కవ్ లోతు 
వ్ర్కు కటిటీంగ్ స్ధధనం యొక్క అగ్ర అంచ్తతో వ్ర్్క పీస్ ఉపర్ితలం 
యొక్క చివ్ర్న్త చాంఫర్ చేయండి.

క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ హాయాండ్ వీల్ న్త ఆపర్ేట్ చేయడం దావిర్్ధ కటిటీంగ్ 
టూల్ న్త పని ఉపర్ితలంపెైకి తీస్్తక�ళలుండి.

స్ధధనం యొక్క కొన పని ఉపరి్తలాని్ని తాకినప్పపాడు, మర్ింత 
ప్పర్ోగతిని ఆప్థవేస్్థ, క్ధ్ర స్ స్లుయిడ్ మర్ియు క్ధంపౌండ్ స్లుయిడ్ 
గ్ధ్ర డుయాయిేట్ క్ధలర్ లన్త స్్తనా్నికి స్ెట్ చేయండి.
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స్ధధనం ముగింప్ప పనిని కిలుయర్ చసే్ే వ్ర్కు క్ధయార్ేజీని కుడి వెైప్పకు 
తర్లించండి.

టాప్ స్లుయిడ్ హాయాండ్ వీల్ ని ఉపయోగించి స్్తమార్్ల 0.1 మిమీలో 
స్ధధనాని్ని ఫీడ్ చేయండి.

ఛేజింగ్ డయల్ ని స్ూచిస్ూతు  హాఫ్ నట్ ని ఎంగేజ్ చేయండి.

థె్్రడ్ చేయడానికి వ్ర్్క పీస్ తో ప్ధటు ట్రయల్ కట్ తీస్్తకోండి. (Fig 3)

ట్రయల్ కట్ ముగింప్పలో, క్ధ్ర స్ స్ెలలు డ్ హాయాండ్ వీల్ న్త ఆపర్ేట్ 
చేయడం దావిర్్ధ మర్ియు ఏకక్ధలంలో మెషీన్ న్త ర్ివ్ర్స్ చేయడం 
దావిర్్ధ వ్ర్్క పీస్ న్త కిలుయర్ చేయడం దావిర్్ధ టూల్ న్త వెంటనే 
ఉపస్ంహర్ించ్తకోండి. (Fig 4)

పని ముగిస్ే వ్ర్కు క్ధయార్ేజీని కుడివెైప్పకి తర్లించడానికి 
అన్తమతించండి మరి్యు యంత్ార ని్ని ఆపండి. (Fig 5)

ప్థచ్ గేజ్ తో థ్ె్రడ్ నిర్్ధమేణాని్ని తనిఖీ చేయండి.

క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ హాయాండ్ వీల్ టోల్ జీర్ో పొ జిష్న్ దావిర్్ధ టూల్ న్త 
ముంద్తకు తీస్్తక�ళలుండి.

టాప్ స్లుయిడ్ హాయాండిల్ తో కట్ డెప్తు  ఇవ్విండి.

యంత్ార ని్ని ప్ధ్ర ర్ంభించండి మరి్యు థ్ె్రడ్ న్త కతితు రి్ంచడానికి 
స్ధధనాని్ని అన్తమతించండి. (Fig 6)

థ్ె్రడింగ్ స్మయంలో శీతలకర్ణిని ప్పష్్కలంగ్ధ ఉపయోగించండి.

అవ్స్ర్మెైన లోతు చరే్్లకునే వ్ర్కు దశలన్త ప్పనర్్ధవ్ృతం చేయండి. 
(చిత్రం 7)

గమనిక్: ప్రతి క్ట్ చివర్నలో, క్్య్ర స్-సలా యిడ్ హాయాండ్ వీల్ ద్్ధవార్య 
పని నుండి స్్యధనం ఉపసంహర్నంచబడుతుంద్ి మర్నయు 
క్్యయారేజ్ ప్య్ర రంభ స్్యథి న్ధనిక్్ర తీసుక్ుర్యబడుతుంద్ి. క్్య్ర స్-సలా యిడ్ 
హాయాండ్ వీల్ సున్ధని స్్యథి న్ధనిక్్ర తీసుక్ుర్యబడుతుంద్ి మర్నయు 
ట్యప్ సలా యిడ్ ద్్ధవార్య క్ట్ యొక్్క లోతు ఇవవాబడుతుంద్ి.

అంతర్గత థ్ె్రడ్ ను క్తి్తర్నంచడం (Cutting an internal thread)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• అంతర్గత థె్్రడ్ ను క్తి్తర్నంచడ్ధనిక్్ర స్్యధనం స�టి్ట ంగ్.

నాలుగు దవ్డ చిక్/మ్యడు దవ్డ చక్/ కలెక్టీ పెై ఉదోయాగ్ధని్ని మౌంట్ 
చేయండి.

థ్ె్రడ్ యొక్క ప్రధాన వ్ధయాస్ధనికి అవ్స్ర్మెైన పొ డవ్్ప/ర్ంధ్రం దావిర్్ధ 
జాబ్ న్త డి్రల్ చేయండి మర్ియు బో ర్ చేయండి. బెలలు ండ్ హో ల్ కోస్ం, 
థ్ె్రడ్ న్త కిలుయర్ చేయడానికి కటిటీంగ్ టూల్ న్త అన్తమతించేంతగ్ధ బో ర్ 
చివ్రి్లో గ్యడన్త కతితుర్ించండి. థ్ె్రడ్ యొక్క ప్రధాన వ్ధయాస్ం కంటే 
గ్యడ తపపానిస్రి్గ్ధ పెదదుదిగ్ధ ఉండాలి. (చిత్రం 1)

ఫ్రంట్ ఎండ్ న్త 2x45°కి మార్చుండి.

చిత్రం  2లో చూప్థన విధంగ్ధ 60° చేర్చుబడిన కోణాని్ని కతితు రి్ంచడానికి 
క్ధంపౌండ్ ర్�స్టీ  ని 29° వ్దదు  స్ెట్ చేయండి.

గేర్ బాక్స్ లివ్ర్లున్త అవ్స్ర్మెైన ప్థచ్ కు స్ెట్ చేయండి.

బో ర్ింగ్ బార్ లో స్ర్ిగ్ధగా  గ్ర్ర ండ్ థ్ె్రడింగ్ స్ధధనాని్ని పర్ిష్్కర్ించండి.

బో ర్ింగ్ బార్ న్త లేత్ స్ెంటర్ లెైన్ కు స్మాంతర్ంగ్ధ పరి్ష్్కర్ించండి 
మర్ియు కటిటీంగ్ టూల్ యొక్క ప్ధయింట్ న్త మధయాలో ఉండేలా సె్ట్ 
చేయండి.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - ర్నవ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.107 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చిత్రం  3లో చూప్థన విధంగ్ధ స్ెంటర్ గేజ్ స్హాయంతో కటిటీంగ్ 
స్ధధనాని్ని స్మలేఖనం చేయండి.

బో ర్ లోకి ప్రవేశ్ంచడానికి అవ్స్ర్మెైన లోతున్త స్ూచించడానికి 
బో రి్ంగ్ బార్ న్త గురి్తుంచండి.

బో రి్ంగ్ బార్ ఉదోయాగంలో ఎక్కడా ఫౌల్ క్ధకుండా చూస్్తకోండి.

టూల్ ప్ధయింట్ బో ర్ న్త తాకే వ్ర్కు క్ధ్ర స్ స్లుయిడ్ న్త ర్ివ్ర్స్ చేయండి.

క్ధ్ర స్-స్లుయిడ్ మర్ియు క్ధంపౌండ్ స్లుయిడ్ గ్ధ్ర డుయాయిేట్ క్ధలర్ లన్త 
స్్తనా్నికి స్ెట్ చేయండి.

బో ర్ న్తండి కటిటీంగ్ స్ధధనాని్ని ఉపస్ంహర్ించ్తకోండి.

స్్థపాండిల్ వేగ్ధని్ని లెకి్కంచిన r.p.mలో 1/3కి స్ెట్ చేయండి. 
యంత్ార ని్ని ప్ధ్ర ర్ంభించండి.

కట్ యొక్క లోతున్త 0.1 మిమీకి స్ర్్లదు బాటు చేయండి. స్గం నట్ 
న్త నిమగ్నిం చేయండి.

కట్ చివ్ర్ిలో, ఏకక్ధలంలో భాగ్ధని్ని రి్వ్ర్స్ చేయండి మర్ియు థ్ె్రడ్ 
న్తండి దూర్ంగ్ధ ఉన్ని స్ధధనాని్ని కిలుయర్ చేయండి. స్ధధనం బో ర్ 
యొక్క ర్�ండు వెైప్పలా దార్్ధని్ని తాకకుండా చూస్్తకోండి.

కటింగ్ స్ధధనం బో ర్ న్తండి బయటకు వ్చిచునప్పపాడు యంత్ార ని్ని 
ఆపండి.

కట్ యొక్క లోతున్త ఇవ్విండి మర్ియు యంత్ార ని్ని ముంద్తకు 
దిశలో అమలు చేయండి.

అదేవిధంగ్ధ తుది లోతు స్ధధించే వ్ర్కు థె్్రడ్ న్త పూర్ితు చేయండి.

థ్ె్రడ్ పలు గ్ గేజ్ లేదా థ్ె్రడ్ బో ల్టీ  తో పూర్తుయిన థ్ె్రడ్ న్త తనిఖీ చేయండి.

సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ (Screw pitch gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ ప్యఠం ముగ్నంచే  లోప్ప ఈ క్్ర్రంద్ి విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క ఉదే్దేశ్యయానిని తెల్యజేయండి
• సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

సూ్రరూ పిచ్ గేజ్ ని ఉపయోగ్నసు్త ననిప్పపుడు ఖచిచితమెైన ఫ్ల్త్ధలను 
పొ ంద్డం క్ోసం, బ్రలా డ్ యొక్్క పూర్న్త పొ డవ్ప థె్్రడ్ లప�ై ఉంచ్ధల్.  
(చిత్రం 1)
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M అభ్్యయాసం 1.8.108 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - ప్్యరా థమిక నిర్్వహణ 

నిర్్వహణ మొత్తం ఉత్్ధపాదక నిర్్వహణ (Total Productive Maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• TPM భ్్యవనను వివరించండి
• TPM యొక్క నిర్్వచనం ,  ప్రాయోజన్ధలు
• OEE భ్్యవనను వివరించండి
• OEE యొక్క భ్్యగ్యలు మరియు వ్యటి ప్రాభ్్యవ్యలను వివరించండి. 

మొత్తం ఉత్్ధపాదకత

నిర్వహణ(TPM) భావనలు TPM మొత్్తం పరికరాల ప్రభావానిని 
పెంచడం లక్యాంగా పెట్్టటు కుంది. యంత్ర్ర లు/పరికరాల క్ోసం 
ఉత్రపాదక నిర్వహణ యొక్క పూరి్త వయావస్థను ఏరాపాట్్ట చేసు్త ంది 
మొత్్తం జీవిత్క్ాలం వివిధ విభాగాలచే అమలు చేయబడుత్ుంది. 
[ఇంజనీరింగ్, ఆపరేషన్స్, మెయింట్ెనెన్స్, క్ా్వలిట్ీ అండ్ 
అడ్్మమినిస్్టటు రేషన్]

TPMని యంత్ర్ర ల వెైదయా శాస్త ్రంగా పరిగణించవచుచు.

TPMలో ట్ాప్ మేనేజ్ మెంట్ నుండ్్మ షాప్ ఫ్్లలో ర్ లోని అనిని ఆపరేట్రలో 
వరకు ప్రతి ఒక్క ఉద్యయాగి ఉంట్ారు. TPM స్వయంప్రతిపతి్త  కలిగిన 
చినని సమూహ క్ారయాకలాపాల ఆధ్రరంగా ఉత్రపాదక నిర్వహణను 
పెంచుత్ుంది మరియు అమలు చేసు్త ంది.

TPM అనేది పాలో ంట్్టలో  మరియు పరికరాలను నిర్వహించడ్్రనిక్్ర క్ొత్్తగా 
నిర్వచించబడ్్మన భావనను కలిగి ఉనని నిర్వహణ క్ారయాకరిమం.

TPM యొక్క లక్యాం క్ొంత్వరకు ఉత్పాతి్తని పెంచడం, అదే 
సమయంలో, ఉద్యయాగి నెైతికత్ మరియు ఉద్యయాగ సంత్ృప్త్తని పెంచడం.

వాయాపారంలో అవసరమెైన మరియు క్ీలకమెైన భాగంగా TPM 
నిర్వహణను దృష్్తటులో ఉంచుత్ుంది. ఇది ఇకపెై లాభాప్టక్లేని 
క్ారయాకలాపంగా పరిగణించబడదు.

త్యారీ రోజులో భాగంగా నిర్వహణ క్ోసం డ్ౌన్ ట్ెైమ్ ష్ెడ్యయాల్ 
చేయబడ్్మంది. క్ొనిని సందరాభాలోలో  ఉత్పాతి్త  ప్రక్్రరియలో అంత్రాభాగంగా.

అత్యావసర మరియు ష్ెడ్యయాల్ చేయని నిర్వహణను ఆపడం TPM 
లక్యాం. 

లోపాలను త్గిగించడ్్రనిక్్ర మరియు స్్వ్వయ నిర్వహణ క్ోసం వివిధ 
బృంద్రలను ఏరాపాట్్ట చేయండ్్మ.

TPM యొక్క ప్రాయోజన్ధలు

- త్్వరగా మారుత్ునని ఆరి్థక వాత్రవరణంలో వృధ్రను నివారిసు్త ంది.

- ఉత్పాతి్త  న్రణయాత్ను త్గిగించకుండ్్ర వసు్త వులను ఉత్పాతి్త  చేసు్త ంది.

- నిర్వహణ ఖరుచు త్గుగి త్ుంది.

- వీల�ైనంత్ త్్వరగా త్కు్కవ బాయాచ్ పరిమాణ్రనిని ఉత్పాతి్త  చసేు్త ంది.

- వినియోగద్రరులకు న్రస్్తరకం లేని వసు్త వులను నిరాధా రిసు్త ంది.

- కసటుమర్ ఫ్తరాయాదులను త్గిగించండ్్మ.

- ప్రమాద్రలను త్గిగించండ్్మ.

- క్ాలుషయా నియంత్్రణ చరయాలను అనుసరించండ్్మ.

- ఆపరేట్ర్ వెైఖరిలో అనుకూలమెైన మారుపా.

మొత్్తం పరికరాల ప్రభావం (మొత్్తం పరికరాల ప్రభావం (OEE) 
అనేది లీన్ త్యారీ అమలులో ఉపయోగించబడ్ే భావన. OEE అనేది 
వివిధ రక్ాల ఉత్పాతి్త  నషాటు లను క్ొలిచే మరియు ప్రక్్రరియ అభివృదిధా  
యొక్క ప్ార ంత్రలను స్యచించే అట్్టవంట్ి పనితీరు క్ొలత్ సాధనంగా 
వరిణించబడ్్మంది. OEE క్ానెస్ప్టు  సాధ్రరణంగా మెష్్తన్ స్ెంట్ర్ లేద్ర 
ప్ార సె్స్ ల�ైన్ యొక్క ప్రభావానిని క్ొలుసు్త ంది, క్ానీ త్యారీయేిత్ర 
ఆపరేషన్ లో కూడ్్ర ఉపయోగించవచుచు.

లీన్ మాయాన్ ఫ్ాయాకచురింగ్ క్ోసం ఉననిత్ సా్థ యి ఫ్ారుమిలా

OEE అంట్ే OEE = లభ్యాత్ x ఉత్రపాదకత్ x న్రణయాత్

లభ్యాత

లభ్యాత్ అనేది పెై సమీకరణంలో భాగం, అందుబాట్్టలో ఉనని 
సమయంతో ప్ల లిచుతే యంత్్రం/పనిచసే్్ట సామగిరి నడుసు్త నని 
సమయ శాత్రనిని క్ొలుసు్త ంది. ఉద్రహరణకు, యంత్్రం 20 గంట్లు 
పనిచేయడ్్రనిక్్ర అందుబాట్్టలో ఉండ్్మ, 15 గంట్లు మాత్్రమే అమలు 
చేయబడ్్మతే, అపుపాడు లభ్యాత్ 75 శాత్ం 15/20. యంత్్రం పని 
చేయని ఐదు గంట్ల సమయం, బ్ర్రక్ డ్ౌన్ లేద్ర ఇత్ర పనిక్్రరాని 
సమయం స్ెట్ప్ చేయబడుత్ుంది. యంత్ర్ర నిని అమలు చేయడ్్రనిక్్ర 
కంపెనీ పాలో న్ చేయని 4 గంట్లు గణనలో చ్రలా అరుదుగా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ప్రాదర్్శన

సమీకరణం యొక్క పనితీరు భాగం ద్రని గరషిటు  సామర్థ్యంతో ప్ల లిస్్ట్త  
ఆపరేషన్ యొక్క నడుసు్త నని వేగానిని క్ొలుసు్త ంది. ఉద్రహరణకు, 
ఒక యంత్్రం నడుసు్త ననిపుపాడు గంట్కు 80 ముక్కలను ఉత్పాతి్త  చేస్్ట్త , 
క్ానీ యంత్్రం యొక్క సామర్థ్యం 100 అయితే, అపుపాడు పనితీరు 
80% (80/100). సామర్థ్య సంఖయాను బట్ిటు  భావనను అనేక విధ్రలుగా 
ఉపయోగించవచుచు. ఉద్రహరణకు, యంత్్రం ఖచిచుత్మెైన భాగంతో 
గంట్కు 100 ముక్కలను ఉత్పాతి్త  చేయగలదు, క్ానీ నిరిదిషటు  కరిమంలో 
85 మాత్్రమే. గణన క్ోసం 100 సామరా్థ ్యనిని ఉపయోగించినపుపాడు, 
ఫలిత్ం ఓఈఈ సౌకరయాం యొక్క క్ొలమానంగా ఉంట్్టంది.
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న్ధణయాత

సమీకరణం యొక్క మూడవ భాగం త్యారు చేయబడ్్మన మొత్్తం 
భాగాలతో ప్ల లిస్్ట్త  ఉత్పాతి్త  చేయబడ్్మన మంచి భాగాల సంఖయాను 
క్ొలుసు్త ంది. ఉద్రహరణకు 100 భాగాలు త్యారు చేయబడ్్మ, 
వాట్ిలో 95 మంచివి అయితే, న్రణయాత్ 95% (95/100).

OEE ఈక్ే్వషన్ లో పెై ఉద్రహరణను కలపడం OEE

 OEE = 75% x 80% x 95% = 57%

స్వయంప్రాతిప్త్త  నిర్్వహణ

స్వయంప్రతిపత్్త  నిర్వహణ అనేది వేగవంత్మెైన క్షీణత్ యొక్క 
పునరుదధారణ మరియు నివారణ మరియు OEE పెై ప్రధ్రన సానుకూల 
ప్రభావానిని కలిగి ఉంట్్టంది. ఇది మెయింట్ెనెన్స్ ట్ాస్్క లను 
తీసుకునే ఉత్పాతి్త  బృంద్రలు క్ాకుండ్్ర, CG & M: ఫ్తట్టుర్ (NSQF - 
రవిెైజ్డ్  2022) 1.8.108 ప్రక్్రరియ క్ోసం సంబంధిత్ స్్తద్రధా ంత్ం ద్ర్వరా 
దశలవారీ మెరుగుదల.

• పరికరాల విధులు మరియు భ్ద్రత్ర ప్రమాద్రలను అర్థం 
చేసుక్ోవడం.

స్వయంప్రాతిప్త్త  నిర్్వహణ యొక్క ఏడు దశలు

1   ప్ార రంభ్ శుభ్్రపరచడం (ప్ార రంభ్ త్నిఖీ & నమోదు) -   జీవిత్రల సమసయాను గురి్తంచి అసలు స్్త్థతిని పునరుదధారించండ్్మ.
-   ల�ైన్ ను స్వయంప్రతిపతి్తతో (5స్ె, మెైనర్ సాటు ప్ లు, న్రణయాత్) 

స్వయంప్రతిపతి్తతో నిర్వహించడం ప్ార రంభించండ్్మ
-   త్రత్ర్కలిక “కీ్లోనింగ్/లూబ్్రక్ేషన్ ప్ర ్ర డక్టుస్” సృష్్తటుంచండ్్మ & 

నిర్వహించండ్్మ

2   క్ాలుషయాం యొక్క మూలం & చేరుక్ోలేని ప్ార ంత్రలు “క్ాలుషయాం యొక్క మూలాలను” పరషి్కరించండ్్మ మరియు సపాషటుంగా 
చేరుక్ోవడం కషటుం (కీ్లోనింగ్, ఇనెస్పెక్న్ లూబ్్రక్ేషన్)

3   శుభ్్రపరచడం & లూబ్్రక్ేషన్ ప్రమాణం శుభ్్రపరిచే సరళత్ మరియు త్నిఖీ క్ోసం త్రత్ర్కలిక ప్రమాణ్రలను 
అభివృదిధా  చేయండ్్మ.

4   సాధ్రరణ త్నిఖీ వారి పరికరాలు, ఉత్పాత్ు్త లు మరియు సామగిరి, త్నిఖీ నెైపుణ్రయాలు 
మరియు ఇత్ర ఆమ్ నెైపుణ్రయాలపెై శిక్ణను అందించండ్్మ.

5   స్వయంప్రతిపత్్త  త్నిఖీ క్ారయాకలాపాల ద్ర్వరా సాధ్రరణ నిర్వహణ ప్రమాణ్రనిని అభివృదిధా  
చేయండ్్మ.

6   సాటు ండడ్ెైజ్ అట్ానమస్ మెయింట్ెనెన్స్ ఆపరేషన్ ఉత్పాత్ు్త ల న్రణయాత్ త్నిఖీ, జిగ్ ల జీవిత్ చకరిం, సాధన్రలు, స్ెట్ప్ 
ఆపరేషన్ మరియు భ్ద్రత్ వంట్ి పని ప్రదేశ నిర్వహణకు సంబంధించిన 
సాధ్రరణ క్ారయాకలాపాలను సాటు ండడ్ెైజ్ చేయండ్్మ

7   స్వయంప్రతిపత్్త  నిర్వహణ స్వయంప్రతిపత్్త  బృందం పని చేస్ల్త ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.108 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M అభ్్యయాసం 1.8.109 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - ప్్యరా థమిక నిర్్వహణ 

నిర్్వహణ స్యధ్ధర్ణ నిర్్వహణ (Routine Maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• స్యధ్ధర్ణ నిర్్వహణ అవసర్యనిని త్ెలియజేయండి
•  స్యధ్ధర్ణ నిర్్వహణ యొక్క విధులను వివరించండి
•  స్యధ్ధర్ణ నిర్్వహణ యొక్క ప్రాయోజన్ధలను త్ెలియజేయండి. 

స్యధ్ధర్ణ నిర్్వహణ

- ఉత్రపాదక పరికరాల నుండ్్మ ఇబ్బంది లేని స్్టవను ప్ర ందడ్్రనిక్్ర.

- నిర్వహించడ్్రనిక్్ర క్్రరింది క్ారయాకలాపాలు అవసరం.

i నేను సరళత్

ii ఆవర్తన త్నిఖీ

iii వివిధ భాగాల సరుది బాట్్టలో

iv శుభ్్రపరచడం

పెైన ప్టర్క్కనని అనిని నిర్వహణ క్ారయాకలాపాలు యంత్్రం 
నడుసు్త ననిపుపాడు లేద్ర ముందుగా అనుకునని షట్ డ్ౌన్ ల 
సమయంలో నిర్వహించబడత్రయి.

ఈ రకమెైన నిర్వహణ పరికరాలు విచిఛిననిం క్ాకుండ్్ర నిరోధించవచుచు.

సాధ్రరణ నిర్వహణ ఉత్పాతి్త  ష్ెడ్యయాల్ లలో జోకయాం చేసుక్ోకూడదు.

పాలో న్డ్  ప్త్రవెంటి్వ్ మెయింట్ెనెన్స్ (PPM), సాధ్రరణంగా పాలో న్డ్  
మెయింట్ెనెన్స్ (PM) లేద్ర ష్ెడ్యయాల్డ్  మెయింట్ెనెన్స్ గా స్యచిసా్త రు, 
ఇది ఒక వసు్త వు లేద్ర సామగిరిక్్ర సంబంధించిన ఏదెైన్ర ష్ెడ్యయాల్ 
చేస్్తన నిర్వహణ. ప్రతేయాకంగా, ప్రణ్రళిక్ాబదధామెైన నిర్వహణ అనేది 
ఒక సమరధావంత్మెైన మరియు అనుకూలమెైన ఏజెంట్ ద్ర్వరా 
నిర్వహించబడ్ే షె్డ్యయాల్ చేయబడ్్మన స్్టవా సందర్శన, ఇది పరికరాల 
అంశం సరగిాగి  పని చసేు్త ందని నిరాధా రించడ్్రనిక్్ర మరియు అందువలలో  
ఏదెైన్ర షె్డ్యయాల్ చేయని విచిఛిననిం మరియు పనిక్్రరాని సమయానిని 
నివారించడ్్రనిక్్ర.

కండ్్మషన్ బ్రస్డ్  మెయింట్ెనెన్స్ పాలో న్ మెయింట్ెనెన్స్ తో పాట్్ట, 
మెయింట్ెనెన్స్ ఈవెంట్ ముందసు్త గా పాలో న్ చేయబడ్్మంది మరియు 
భ్విషయాత్ మెయింట్ెనెన్స్ అంత్ర ముందుగా ప్ల ్ర గారి మ్ చేయబడ్్మంది. 

త్యారీద్రరుల స్్తఫ్ారుస్ లేద్ర చట్టుం ప్రక్ారం ప్రతి వసు్త వుకు విడ్్మగా 
ప్రణ్రళిక్ాబదధామెైన నిర్వహణ సృష్్తటుంచబడుత్ుంది. పాలో న్ లు తేదీ-
ఆధ్రరిత్ంగా ఉంట్ాయి, పరికరాలు నడుసు్త నని గంట్లు లేద్ర వాహనం 
ప్రయాణించిన ద్యరం ఆధ్రరంగా ఉంట్ాయి. ప్రణ్రళిక్ాబదధామెైన 
నిర్వహణ క్ారయాకరిమానిక్్ర మంచి ఉద్రహరణ క్ారు నిర్వహణ, 
ఇక్కడ సమయం మరియు ద్యరం ద్రవ మారుపా అవసరాలను 
నిరణియిసా్త యి. కండ్్మషన్ బ్రస్డ్  మెయింట్ెనెన్స్ క్్ర ఒక మంచి ఉద్రహరణ 
ఆయిల్ పె్రజర్ వారినింగ్ ల�ైట్, ఇది ఇంజిన్ లూబ్్రక్ేషన్ ఆగిప్ల యింది 
మరియు వెైఫలయాం సంభ్విసు్త ంది క్ాబట్ిటు  మీరు వాహన్రనిని ఆపాలని 
నోట్ిఫ్తక్ేషన్ ను అందిసు్త ంది.

కండ్్మషన్ బ్రస్డ్  మెయింట్ెనెన్స్ (CBM) కంట్ే పాలో న్డ్  మెయింటె్నెన్స్ 
క్ొనిని ప్రయోజన్రలను కలిగి ఉంది: - నిర్వహణ యొక్క సులభ్మెైన 
ప్రణ్రళిక మరియు విడ్్మభాగాలను ఆరడ్ర్ చేయడం.

- ఖరుచులు మరింత్ సమానంగా పంప్తణీ చేయబడత్రయి.

- పరికరాల పరయావేక్ణ క్ోసం ఉపయోగించే పరికరాలకు ప్ార రంభ్ 
ఖరుచులు లేవు.

ప్రాతికూలతలు:

- CBMతో అనుబంధించబడ్్మన త్పుపా రిప్ల రిటుంగ్ ఉనని పరికరాల 
కంట్ే త్కు్కవ విశ్వసనీయత్.

- త్రచుగా విడ్్మభాగాలను మారచుడం వలలో  ఖరీదెైనది.

- శిక్ణ పెట్్టటు బడ్్మ మరియు క్ొనసాగుత్ునని క్ారిమిక ఖరుచులు 
అవసరం.

నిరీణిత్ వయావధిలో నిర్వహణ ష్ెడ్యయాల్ చేయబడ్్మన భాగాలు, సాధ్రరణంగా 
అరిగిప్ల యిన లేద్ర స్్త్థరమెైన ష్ెల్ఫ్ ల�ైఫ్ క్ారణంగా, క్ొనినిసారులో  
సమయ మారుపా విరామం లేద్ర TCI అంశాలుగా ప్తలువబడత్రయి.

నిర్్వహణ షెడ్యయాల్ (Maintenance Schedule)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
•  ష్యప్ ఫ్్లలో ర్ లో మెషిన్ టూల్ నిర్్వహణలో అనుసరించే స్యధ్ధర్ణ విధ్ధన్ధనిని వివరించండి. 

ఏదెైన్ర రకమెైన చరయా లేద్ర క్ారయాకలాపం క్ొంత్ విధ్రనం మరియు 
కరిమం ఉండ్్రలి అలాగే నిర్వహణలో కూడ్్ర ఎట్్టవంట్ి గందరగోళం 
లేకుండ్్ర నిర్వహణ క్ారయాకలాపాలను అమలు చేయడ్్రనిక్్ర క్ొంత్ 
సాధ్రరణ ప్రక్్రరియ ఉంట్్టంది. మెయింట్ెనెన్స్ ఏ విధ్రన్రనిని 
అనుసరించకప్ల తే సమయం నషటుం జరుగుత్ుంది మరియు యంత్్రం 
మరియు పరికరాలు సక్ాలంలో స్్తదధాంగా ఉండవు. ఈ విధ్రనం 

నిర్వహణ వయాకు్త లకు ఎలా ప్ార రంభించ్రలి, అమలు చేయాలి, ఎక్కడ 
త్నిఖీ చేయాలి మరియు నిర్వహణను సక్ాలంలో ఎలా పూరి్త 
చేయాలి. నిర్వహణ క్్రరింది విధ్రనంతో నిర్వహించబడుత్ుంది.

- ప్ార రంభ్ శుభ్్రత్

- లోపం యొక్క గురి్తంపు
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- విడదీయడం

- త్నిఖీ

- లోపానిక్్ర క్ారణ్రనిని గురి్తంచడం

- త్నిఖీ మరియు భ్రీ్త/ విడ్్మభాగాల మరమమిత్ు్త

- తిరిగి కలపడం

- ట్్రయల్ రన్

- ప్రమాణ్రలతో త్నిఖీ

- రిక్ారుడ్ లను నిర్వహించడం

ప్్యరా ర్ంభ్ శుభ్రాప్ర్చడం

ప్రధ్రన యంత్్రం, కనెక్టు చేయబడ్్మన ఉపకరణ్రలు, లూబ్్రక్ేషన్ స్్తసటుమ్, 
పాయానెలులో  మరియు ప్రక్కనే ఉనని భాగాలను ముందుగా శుభ్్రం 
చేయాలి.

లోప్ం యొక్క గురి్తంప్ు

యంత్్రం యొక్క లోపానిని దృశయా త్నిఖీ ద్ర్వరా గురి్తంచడం 
మరియు ఫ్తరాయాదు నుండ్్మ సమాచ్రరానిని ప్ర ందడం మరియు ద్రనిని 
సమరి్థంచడం.

విడద్ీయడం

మానుయావల్ ను స్యచించడం ద్ర్వరా త్పుపా ప్ార ంత్ం విడదీయబడ్్మంది 
మరియు అనిని విడ్్మభాగాలు ఒక ట్ే్రలో విడ్్మగా ఉంచబడత్రయి 
మరియు సురక్్మత్ంగా భ్ద్రపరచబడత్రయి.

తనిఖీ

గేర్, బ్రరింగ్, షాఫ్టు , క్ీ మొదల�ైన అనిని విడదీయబడ్్మన భాగాలు 
శుభ్్రం చేయబడత్రయి మరియు ఏవెైన్ర నషాటు లు ఉంట్ే త్నిఖీ 
చేయబడత్రయి. ఏదెైన్ర నషటుం/విచిఛిననిం నిర్వహణ చెక్ లిస్టు లో 
నమోదు చేయబడుత్ుంది.

లోపం యొక్క క్ారణ్రనిని గురి్తంచడం

విడ్్మభాగాలోలో ని లోపానిని క్షుణణింగా పరిశీలించి, నషాటు నిక్్ర గల 
క్ారణ్రలను విశ్లలోష్్తంచి, వాట్ిని సరిదిద్రది లిస్ ఉంది.

విడ్్మభాగాల త్నిఖీ మరియు భ్రీ్త/ మరమమిత్ు్త

దెబ్బతినని లేద్ర విరిగిన విడ్్మభాగాలను దుక్ాణ్రల నుండ్్మ 
స్్టకరించ్రరు/ మరమమిత్ులు చసేా్త రు మరియు అదే ప్రమాణ్రలకు 
అనుగుణంగా త్నిఖీ చేయబడుత్ుంది.

మళ్లో కలపడం

త్దుపరి చరయా ఏమిట్ంట్ే భాగాలను విడదసీ్్ట కరిమంలో రివర్స్ పదధాతిలో 
సమీకరించడం.

టరాయల్ ర్న్

అస్ెంబ్లో ంగ్ పూర్తయిన త్రా్వత్ యంత్ర్ర నిని ముందుగా మానుయావల్ గా 
రన్ చేయాలి మరియు అనిని లూబ్్రక్ేషన్, ఎలక్్రటురికల్ కనకె్న్ ఇవా్వలి. 
చివరగా మషె్్తన్ రన్ అవా్వలి, క్ొంత్ సమయం పాట్్ట ట్్రయల్ రన్ 
అవుత్ుంది మరియు మెష్్తన్ నుండ్్మ ఏదెైన్ర అసాధ్రరణమెైన ధ్వనిని 
గమనించవచుచు.

ప్రామాణ్ధలత్ో తనిఖీ

జ్యయామితి ఖచిచుత్త్్వ భ్ద్రత్ర ప్రమాద్రలు మొదల�ైన వాటి్ క్ోసం 
యంత్్రం చివరకు త్నిఖీ చేయబడుత్ుంది/త్నిఖీ చేయబడుత్ుంది, 
త్యారీద్రరు ప్రమాణం ప్రక్ారం నిర్వహించబడ్ే నిర్వహణ పని యొక్క 
స్వభావం ప్రక్ారం అవసరమెైన ఏదెైన్ర ఇత్ర స్్తఫ్ారుస్ ప్రమాణం.

రకి్్యర్్డడ్ లు నిర్్వహించడం

త్నిఖీ నివేదిక/మెయింట్ెనెన్స్ రకి్ార్డ్ లో నమోదు చేయాలిస్న 
త్పుపాలు, మారిన విడ్్మభాగాలు మొదల�ైన వాట్ిక్్ర సంబంధించిన 
అనిని క్ారయాకలాపాలు, భ్విషయాత్ు్త  స్యచన క్ోసం త్గిన విధంగా 
మెష్్తన్ హిసటురీ క్ార్డ్ లు.

మెషిన్ మానుయావల్ ల నుండి తిరిగి ప్ొ ంద్ే డేట్య: 

కంపూయాట్ింగ్ మరియు ఇనఫ్రేమిషన్ స్ెైన్స్ లో ఇనఫ్రేమిషన్ రిటీ్్రవల్ 
(IR) అనేది ఆ వనరుల స్్టకరణ నుండ్్మ సమాచ్రర అవసరానిక్్ర 
సంబంధించిన సమాచ్రర వయావస్థ  వనరుల ప్రక్్రరియ.

సమాచ్రర ఓవర్ లోడ్ అని ప్తలవబడ్ే వాట్ిని త్గిగించడ్్రనిక్్ర 
స్వయంచ్రలక సమాచ్రర పునరుదధారణ వయావస్థలు 
ఉపయోగించబడత్రయి. చ్రలా సందరాభాలలో “మెష్్తన్ ల�రినింగ్ కు 
బాగా సరిప్ల యిే వరీగికరణ పనులు”, ఇట్ీవలి వరకు మానుయావల్ గా 
ఇన్ సాటు ల్ చేయాలిస్న పనులు. నేరుచుకునే అలాగి రిథమ్ లు 
ఉద్రహరణలు, గుణ్రలు మరియు విలువలను ఉపయోగిసా్త యి, 
వీట్ిని సమాచ్రర పునరుదధారణ వయావస్థలు సమృదిధాగా అందించగలవు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.109 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫటి్టర్ (Fitter)  - ప్్యరా థమిక నిర్్వహణ

నిర్్వహణ నివ్యర్ణ నిర్్వహణ (Preventive Maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• నివ్యర్ణ నిర్్వహణ అవసర్యనిని త్ెలియజేయండి
•  P M విభ్్యగం యొక్క విధులను వివరించండి
•  P M యొక్క ప్రాయోజన్ధలను త్ెలియజేయండి
•  మెయింటెన�న్స్ రకి్్యర్్డడ్ లు మరియు మెషీనలో  యొక్క ఆవర్్తన తనిఖీ యొక్క ప్రాయోజన్ధలను త్ెలియజేయండి. 

నివ్యర్ణ నిర్్వహణ అవసర్ం

యంత్్ర పరికరాలు అధిక ఖచిచుత్త్్వంతో ఉంట్ాయి మరియు 
సునినిత్మెైనవి మరియు ఖరీదెైనవి.

మంచి మరియు సుదరీ్ఘ స్్టవను అందించడ్్రనిక్్ర వాట్ిని జ్యగరిత్్త గా 
నిర్వహించ్రలి మరియు నిర్వహించ్రలి.

మెయింటె్నెన్స్ డ్్మపార్టు మెంట్ యొక్క ప్ార థమిక విధి యంత్ర్ర లు 
మరియు పరికరాలను మంచి ఆపరేట్ింగ్ స్్త్థతిలో ఉంచడం.

ఇంత్కుముందు, పరికరాలు క్ొనిని చినని/పెదది  లోపం క్ారణంగా 
క్ొంత్ సె్ట్-బాయాక్ లేద్ర బ్ర్రక్ డ్ౌన్ కు గురెైనపుపాడు మాత్్రమే పరికరాల 
నిర్వహణ దృష్్తటుని ఆకరిషించేది. ఇట్్టవంట్ి విచిఛిన్రనిలు తీవ్రమెైన 
ఉత్పాతి్తని నిలిప్తవేస్్టందుకు మాత్్రమే క్ాకుండ్్ర ఇత్ర పరికరాలు 
కూడ్్ర పనిలేకుండ్్ర ఉండ్్రలిస్న పరిశరిమ యొక్క ఉత్పాతి్త  ప్రవాహానిని 
కలవరపరిచ్రయి. ఇది పరికరాల నిర్వహణకు మరింత్ జ్యగరిత్్తతో 
కూడ్్మన విధ్రన్రనిక్్ర ద్రరితీస్్తంది మరియు ఇది నివారణ నిర్వహణ 
ద్ర్వరా నిర్వహణ సమసయాను పరిష్కరించడ్్రనిక్్ర మరింత్ శాస్్వ్త ్రయ 
మారాగి నిని తీసుకువచిచుంది. (P M)

నివ్యర్ణ నిర్్వహణ

ప్త్రవెంటి్వ్ మెయింట్ెనెన్స్ మెష్్తన్ ట్ూల్స్ మంచి పని కరిమంలో 
నిర్వహించడ్్రనిక్్ర సహాయపడ్ే క్ొనిని ఇంజనీరింగ్ క్ారయాకలాపాలను 
కలిగి ఉంట్్టంది.

నివారణ నిర్వహణ యొక్క ప్ార థమిక క్ారయాకలాపాలు:

- ఉత్రపాదక వెైఫలాయాలు లేద్ర హానికరమెైన త్రుగుదలక్్ర ద్రరితీస్్ట 
పరిస్్త్థత్ులను వెలిక్్రతీస్్టందుకు యంత్ర్ర లు మరియు పరికరాలను 
ఎపపాట్ికపుపాడు త్నిఖీ చేయడం

- యంత్ర్ర లు మరియు పరికరాల నిర్వహణ అట్్టవంట్ి 
పరిస్్త్థత్ులను నివారించడ్్రనిక్్ర లేద్ర ప్ార రంభ్ దశలో ఉననిపుపాడ్ే 
వాట్ిని సరుది బాట్్ట చేయడ్్రనిక్్ర, మరమమిత్ు్త  చేయడ్్రనిక్్ర లేద్ర 
భ్రీ్త చేయడ్్రనిక్్ర.

నివ్యర్ణ నిర్్వహణ వయావస్థ  యొక్క ప్రాయోజన్ధలు

- ఉత్పాతి్తలో త్కు్కవ సమయం.

- ఉత్పాతి్త  పరిమాణం మరియు న్రణయాత్ను మెరుగుపరుసు్త ంది.

- మూలధన పెట్్టటు బడ్్మని ఆద్ర చసే్్ట సాటు ండ్ బ�ై పరికరాలు అవసరం 
లేదు.

- తకు్కవ యూనిట్ తయారీ ఖర్్డచు.

- యంత్్ధరా ల యొక్క పదె్ద  మరియు ప్ునర్యవృత మర్మ్మతులను 
తగిగిసు్త ంది్.

- పి.ఎం. యంత్్ధరా ల జీవిత్్ధనిని ప్ొ డిగించడంలో మరియు ఊహించని 
విచిఛిన్ధనిలను తగిగించడంలో సహాయప్డుతుంద్ి.

నివ్యర్ణ నిర్్వహణ విభ్్యగం యొక్క విధులు

- ‘చెక్-లిస్్ట  ల’ ప్రాక్్యర్ం యంత్్ధరా లు మరియు ప్రికర్యలను 
ఎప్పాటికప్ుపాడు తనిఖీ చేయడం. (అనుబంధం I) 

- తయారదీ్్ధర్్డ స్యచనల మానుయావల్ ల ప్రాక్్యర్ం యంత్్ధరా లు 
మరియు ప్రికర్యల సర్ళత. 

- P M షెడ్యయాల్ ప్రాక్్యర్ం యంతరాం మరియు ప్రికర్యల సరీ్వసింగ్ 
మరియు ఓవర్ హాలింగ్. 

- ప్రాతి యంతరాం మరియు ప్రికర్యల ప్్యరా థమిక రకి్్యర్్డడ్ లను ఉంచడం. 
(అనుబంధం II)

- తనిఖీ నివదే్ికల విశ్్లలోషణ మరియు యంత్్ధరా లు మరియు ప్రికర్యల 
నివేద్ికల క్రమబదధామెైన సమీక్ష.చెక్-

లిస్్ట  ప్రాక్్యర్ం యంత్్ధరా లు మరియు ప్రికరాల యొక్క క్ాలానుగుణ 
త్నిఖీ

వయాక్్ర్తగత్ మెష్్వనలోలో త్నిఖీ చేయవలస్్తన అనిని పాయింట్లో  గురించి 
ఇనెస్పెకటుర్ క్ోసం చెక్-లిస్టు అంశాలు. యంత్్రం యొక్క చెక్-లిస్టు ను 
స్్తదధాం చేసు్త ననిపుపాడు, ఏ యంత్్ర భాగం లేద్ర విసమిరించబడ్్మన 
వసు్త వుపెై శరిదధా  అవసరం లేదని నిరాధా రించుక్ోండ్్మ. లేత్ మరియు 
డ్్మ్రలిలోంగ్ మెష్్తన్ వంట్ి యంత్్ర పరికరాల త్నిఖీ క్్రరింది వాట్ిని కలిగి 
ఉంట్్టంది.

- డ్ెై్రవింగ్ స్్తసటుమ్ మరియు ఫ్వడ్్మంగ్ స్్తసటుమ్

- కందెన మరియు శీత్లకరణి వయావస్థ

- సలోయిడ్ లు మరియు చీలికలు మరియు గిబ్ లు

- బ�ల్టు  లు, బ్రరింగ్ లు, కలోచ్, బ్ర్రక్ మరియు ఆపరేట్ింగ్ నియంత్్రణలు

- మారగిదర్శక్ాలు, స్్వసం మరలు మరియు వాట్ి జత్ భాగాలు

ప్రతి యంత్ర్ర నిని త్నిఖీ చేస్్తన త్రా్వత్, ఇన్ స్ెపాకటుర్ మరమమిత్ులు 
లేద్ర భ్రీ్తక్్ర అవసరమెైన భాగాల జ్యబ్త్రను త్యారు చేయాలి.
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తనిఖీ యొక్క ఫీరాక్్వ్వన్స్

త్నిఖీ యొక్క ఫ్వ్రక్ె్వనీస్ వయసుస్, యంత్్రం రకం మరియు ద్రని 
ఆపరటే్ింగ్ పరిస్్త్థత్ులపెై ఆధ్రరపడ్్మ ఉంట్్టంది. యంత్ర్ర లు మరియు 
పరికరాలను త్రచుగా త్నిఖీ చేయడం ఖరీదెైనది మరియు ఎకు్కవ 
వయావధిలో ఉండ్ే ఫ్వ్రక్ె్వనీస్ మరింత్ విచిఛిన్రనిలకు ద్రరితీయవచుచు. 
వాంఛనీయ ప్ర దుపులను తీసుకురావడ్్రనిక్్ర మంచి బాయాల�న్స్ 
అవసరం.

యంత్్ధరా లు మరియు ప్రికర్యల సర్ళత

యంత్్రం ద్రని ఖచిచుత్త్ర్వనిని నిలుపుకుంట్్టంది మరియు 
సంత్ృప్త్త కరమెైన స్్టవను అందించే సమయం అది ప్ర ందే సరళత్ 
మరియు సంరక్ణపెై ఆధ్రరపడ్్మ ఉంట్్టంది. మషె్్వన్ త్యారీద్రరు 
సరఫరా చేస్్తన సరీ్వస్ మానుయావల్ లో స్్తఫ్ారుస్ చసే్్తన విధంగా యంత్ర్ర ల 
సరళత్ కరిమమెైన వయావధిలో కరిమపదధాతిలో నిర్వహించబడట్ం చ్రలా 
అవసరం.

త్యారీద్రరుల మానుయావల్ లో ఆయిల్ గేరిడ్, గీరిజు, ఆయిలింగ్ మరియు 
గీరిజింగ్ పాయింట్ ల వంటి్ అవసరమెైన అనిని వివరాలు ఉంట్ాయి 
మరియు లూబ్్రక్ేషన్ సమయ వయావధిని కూడ్్ర స్యచిసు్త ంది.

నిర్్వహణ రకి్్యర్్డడ్ లు (అనుబంధం III)

యంత్ర్ర ల క్ోసం చసే్్తన లోపాలు, వెైఫలాయాలు, మరమమిత్ులు 
మరియు రపీ్టలో స్ మెంట్ ల యొక్క వివరణ్రత్మిక రకి్ారుడ్ ను ఉంచండ్్మ. 
యంత్ర్ర ల క్ోసం చసే్్తన లోపాలు, వెైఫలాయాలు, మరమమిత్ులు మరియు 
రపీ్టలో స్ మెంట్ ల యొక్క వివరణ్రత్మిక రకి్ారుడ్ ను ఉంచడం విశ్లలోషణలకు 
ఉపయోగపడుత్ుంది. లోపం యొక్క క్ారణ్రనిని విశ్లలోష్్తంచడ్్రనిక్్ర 
మరియు సరిదిదదిడ్్రనిక్్ర ఇది ఉపయోగపడుత్ుంది.

నిర్్వహణ రకి్్యర్్డడ్ ల విశ్్లలోషణ

పరికరాల రకి్ారుడ్ ల యొక్క కరిమబదధామెైన సమీక్ మరియు కరిమ 
విశ్లలోషణ సహాయం చేసు్త ంది: 

- పునరావృత్ ఇబ్బందిని కలిగించే బలహీనమెైన భాగానిని మళ్లో 
డ్్మజెైన్ చేయండ్్మ

- అధిక ధర వసు్త వులకు మెరుగెైన మటె్ీరియల్ తో ప్రత్రయామానియం

- త్రచుగా విచిఛిన్రనిలను త్గిగించండ్్మ

- ఉత్పాతి్త  వయాయానిని త్గిగించండ్్మ.

పిరావ�ంటివ్ మెయింటెన�న్స్ ప్్లరా గ్య్ర మ్
యంత్్రం ప్టరు : 

యంత్్రం సంఖయా :

మోడల్ సంఖయా & త్యారు:

యంత్్రం యొక్క సా్థ నం :

మెషిన్ ఇన్ సెపాక్షన్ క్ోసం అనుబంధం నేను చెక్-జాబిత్్ధ

క్్రంది అంశాలను పరిశీలించి, త్గిన క్ాలమ్ లో ట్ిక్ చేయండ్్మ మరియు లోపభ్ూయిషటు అంశాల క్ోసం పరిషా్కర చరయాలను జ్యబ్త్ర చేయండ్్మ.

తనిఖీ చేయవలసిన అంశ్్యలు
మంచిద్ి

ప్ని/సంతృపి్త కర్ంగ్య
లోప్భ్ూయిష్ట

నివ్యర్ణ
క్ొలమాన్ధలను

యంత్్రం యొక్క సా్థ యి
బ�ల్టు  మరియు ద్రని ఉది్రక్తత్
బ్రరింగ్ ధ్వని
డ్ెై్రవింగ్ కలోచ్ మరియు బ్ర్రక్ 
బహరిగిత్ గేరులో
అనిని వేగంతో పని చేయడం 
అనిని ఫ్వడ్ లలో పని చేస్ల్త ంది
సరళత్ వయావస్థ
శీత్లకరణి వయావస్థ
క్ాయారేజ్ & ద్రని ప్రయాణం
క్ారి స్-సలోయిడ్ & ద్రని కదలిక 
క్ాంపౌండ్ సలోయిడ్ & ద్రని ప్రయాణం 
ట్ెయిల్ సాటు క్ యొక్క సమాంత్ర కదలిక 
విదుయాత్ నియం త్్రణలు
భ్ద్రత్ర గారుడ్ లు

ద్ర్వరా త్నిఖీ చేయబడ్్మంది

సంత్కం

ప్టరు:

తేదీ:                                                                                                                            ఇన్ ఛ్రర్జ్ సంత్కం

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 ఎక్్వ్వప్ మెంట్ రిక్్యర్డ్

            అనుబంధం II

యంత్్ధరా లు & ప్రికర్యల చరతిరా షీట్

పరికరాల వివరణ:

త్యారీద్రరుల చిరున్రమా:

సరఫరాద్రరు చిరున్రమా:

ఆరడ్ర్ సంఖయా మరియు తేదీ:

స్్వ్వకరించిన తేదీ:

ఇన్ సాటు ల్ చేస్్త ఉంచిన తేదీ:

కమీషన్ తేదీ:

పరిమాణం: ప్ర డవు X వెడలుపా X ఎత్ు్త

బరువు:

ఖరీదు:

మోట్ారు వివరాలు: వాట్స్: r.p.m: దశ: వోలు్లలు

బ్రరింగ్స్/స్్టపార్స్ రిక్ార్డ్:

బ�ల్టు  సె్పాస్్తఫ్తక్ేషన్:

లూబ్్రక్ేషన్ వివరాలు:

తేదీలతో ప్రధ్రన మరమమిత్ులు మరియు మరమమిత్ు్త లు 
జరిగాయి.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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          అనుబంధం III

నిర్్వహణ రకి్్యర్్డడ్ లు  

Sl.No యంతరాం పేర్్డ
తప్ుపా యొక్క 

స్వభ్్యవం 
సరిద్ిద్దబడింద్ి

త్ేద్ీ ఇన్ ఛ్ధర్జ్ సంతకం

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్రరాక్్డడ్ న్ నిర్్వహణ మరియు నివ్యర్ణ నిర్్వహణ మధయా వయాత్్ధయాసం  

Sl.No. బ్రరాక్్డడ్ న్ నిర్్వహణ నివ్యర్ణ నిర్్వహణ

1

2

3

4

5

6

విచిఛిననిం త్రా్వత్ మాత్్రమే నిర్వహణ 
చేపట్టుబడుత్ుంది

విచిఛిననిత్ను అరికట్ేటుందుకు ఎలాంట్ి ప్రయత్నిం 
చేయడం లేదు

ఇది అన్యహయా చరయా

నిర్వహణ ఖరుచు త్కు్కవ

కే్రిన్ లు, హాయిస్టు లు, పె్రజర్ న్రళాలు వంట్ి పరికరాలకు 
త్గినది క్ాదు

ఉత్పాతి్త  నషటుం మరియు మరినిని “డ్ౌన్ ట్ెైమ్”లో 
ఫలిత్రలు

బ్ర్రక్ డ్ౌన్ కు ముందు మాత్్రమే నిర్వహణ చేపట్టుబడుత్ుంది

విచిఛిననిం నిరోధించడ్్రనిక్్ర నిర్వహణ చేయబడుత్ుంది

ఊహించదగిన క్ారాయాచరణ

నిర్వహణ ఖరుచు ఎకు్కవ

అనిని రక్ాల పరికరాలకు వరి్తంచవచుచు

ఇట్్టవంట్ి ప్రతికూలత్లు తొలగించబడత్రయి

 రియాక్్వ్టవ్ నిర్్వహణ

పురాత్న నిర్వహణ విధ్రనం రియాక్్రటువ్. పరికరాలు విరిగిప్ల యిే 
వరకు మరమమిత్ులు చేయబడవు లేద్ర భ్రీ్త చేయబడవు. ఈ 
మెయింట్ెనెన్స్ ఎక్్ర్వప్ మెంట్ త్కు్కవ లేద్ర ఎట్్టవంట్ి హెచచురిక 
లేకుండ్్ర విఫలమవుత్ుంది క్ాబట్ిటు  రీప్టలో స్ మెంట్ పార్టు లు వచేచు వరకు 
ఇది డ్ౌన్ క్ావచుచు, ఫలిత్ంగా ఆద్రయ నషటుం జరుగుత్ుంది. ఈ 
నిర్వహణ ఖరుచు మరియు డ్ౌన్ సమయం పెరిగింది మరియు భ్ద్రత్ర 
సమసయాలను కూడ్్ర సృష్్తటుసు్త ంది. రియాక్్రటువ్ మెయింట్ెనెన్స్ అనేది 
మూలధన నషటుం లేద్ర ఉత్రపాదక నషటుం త్కు్కవ లేద్ర ఎట్్టవంట్ి 
ప్రమాదం లేకుండ్్ర క్్రలోషటుమెైన మరియు త్కు్కవ ధరతో కూడ్్మన 
పరికరాల క్ోసం క్ొనిని పరిస్్త్థత్ులలో అనుకూలంగా ఉంట్్టంది.

ఉత్్ధపాదకతలో బ్రరాక్్డడ్ న్ నిర్్వహణ మరియు నివ్యర్ణ నిర్్వహణ యొక్క 
ప్్యరా ముఖయాత

సమర్థవంత్మెైన నిర్వహణ క్ారయాకరిమం యొక్క ప్ార ముఖయాత్ను 
విసమిరించలేము ఎందుకంట్ే లీన్ త్యారీ యొక్క ప్రభావంలో ఇది 
చ్రలా ముఖయామెైన పాత్్ర ప్ల ష్్తసు్త ంది. వయాక్్ర్తగత్ ఆరోగయా సంరక్ణ బీమాలో 
వల�, నిర్వహణ అనేది మా త్యారీ ఆపరేషన్, వాయాపారం లేద్ర స్్టవా 
ఆపరేషన్ యొక్క ఆరోగయా సంరక్ణగా పరిగణించబడుత్ుంది. ఉత్పాతి్త  
లేని సమయంలో ఒక పదెది  బ్ర్రక్ డ్ౌన్ ఖరుచుతో ప్ల లిచునపుపాడు సాధ్రరణ 
నిర్వహణ ఖరుచు చ్రలా త్కు్కవగా ఉంట్్టంది.

నిర్్వహణ ప్రాయోజనం

ఉత్పాతి్తక్్ర అవసరమెైన అనిని పరికరాలు అనిని సమయాలోలో  100% 
సామర్థ్యంతో పనిచేసు్త ననిట్్టలో  నిరాధా రించడం సాధ్రరణ నిర్వహణ 
యొక్క ప్ార ముఖయాత్ ఉపయోగం. చినని రోజువారీ త్నిఖీల ద్ర్వరా, 
శుభ్్రపరచడం, లూబ్్రక్ేట్ చేయడం మరియు చినని చినని సరుది బాట్్ట 
చేయడం వంట్ివి ఉత్పాతి్త  శ్లరిణిని మూస్్తవేస్్ట ప్రధ్రన సమసయాగా 
మారడ్్రనిక్్ర ముందు చినని సమసయాలను గురి్తంచవచుచు మరియు 
సరిదిదదివచుచు. ఒక మంచి మెయింట్ెనెన్స్ ప్ల ్ర గారి మ్ కు కంపెనీ విస్త ృత్ 
భాగసా్వమయాం మరియు ట్ాప్ ఎగిజ్కూయాట్ివ్ నుండ్్మ షాప్ ఫ్్లలో ర్ పరస్నల్ 
వరకు ప్రతి ఒక్కరి మదదిత్ు అవసరం.

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M అభ్్యయాసం 1.8.112 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
ఫిట్టర్ (Fitter)  - ప్్యరా థమిక నిర్్వహణ

నిర్్వహణ తనిఖీ, తనిఖీ ర్క్్యలు మరియు తనిఖీ క్ోసం గ్యడెజ్ట్ లు (Inspection, types of inspection 
and gadgets for inspection)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• మెషిన్ మానుయావల్ నుండి డేట్యను తిరిగి ప్ొ ందడం
• తనిఖీ అవసర్యనిని త్ెలియజేయండి
• తనిఖీ యొక్క విధిని త్ెలియజేయండి
• తనిఖీ ర్క్్యనిని జాబిత్్ధ చేయండి
• ప్రాతి ర్కమెైన తనిఖీ గురించి చరిచుంచండి
• తనిఖీ క్ోసం ఉప్యోగించే గ్యడెజ్ట్ లను జాబిత్్ధ చేయండి. 

మెషిన్ మానుయావల్ నుండి డేట్యను తిరిగి ప్ొ ందడం

మానుయావల్ అనేది యంత్ర్ర నిని నిర్వహించడ్్రనిక్్ర మరియు ఆపరేట్ 
చేయడ్్రనిక్్ర ముందు ఆపరేట్ర్ తెలుసుక్ోవలస్్తన సమగరి మరియు 
అవసరమెైన సాహిత్యా భాగంలో ఒకట్ి. ఇది యంత్్రం యొక్క 
సరఫరాతో పాట్్ట నిజమెైన త్యారీద్రరుచే అందించబడుత్ుంది.

యంత్్రం యొక్క పరిమాణం, పున్రది మరియు ఎరేక్న్ పదధాతి, 
అనుసరించ్రలిస్న భ్ద్రత్ర విధ్రనం, ఆపరేట్ింగ్ విధ్రనం మరియు 
క్ాలానుగుణ నిర్వహణ వంట్ి యంత్్రం గురించిన మొత్్తం 
సమాచ్రరానిని మానుయావల్ అందిసు్త ంది.

మెష్్తన్ మానుయావల్ అవసరమెైన విదుయాత్ సరఫరా, లూబ్్రకే్షన్ 
ఆయిల్ యొక్క భ్ద్రత్ర జ్యగరిత్్తల గేరిడ్ మొదల�ైనవి, త్గిన విడ్్మభాగాల 
లభ్యాత్ మరియు డ్షీలర్/సపలోయర్ వివరాలను మానుయావల్ లో 
అందించ్రలి, లేకప్ల తే ఇత్ర భాగాలను ఉపయోగించకూడదు. స్యట్ 
మరియు యంత్్రం పాడ్ెైప్ల త్ుంది.

యంత్్రం యొక్క ఆపరేషన్ సమయంలో ఏదెైన్ర సమసయా/లోపాలు 
త్ల�తి్తతే మేము మానుయావల్ ని స్యచించ్రలి మరియు అనుసరించ్రలి.

మానుయావల్ ఉపయోగించగల సాధన్రల బ్ార ండ్ మరియు రక్ానిని 
కూడ్్ర అందిసు్త ంది, వినియోగం మరియు నిర్వహించ్రలిస్న 
క్ాలానుగుణ త్నిఖీ ఆధ్రరంగా భ్రీ్త చేయాలిస్న సాధన్రల సమయం 
వయావధి/జీవిత్రనిని కూడ్్ర అందిసు్త ంది.

సాధ్రరణ మానుయావల్ లో మెష్్తన్ ప్ార రంభించినపపాట్ి నుండ్్మ 
సమాచ్రరానిని అందించడం, యంత్్రం యొక్క ఆపరేట్ింగ్ విధ్రనం 
మరియు యంత్ర్ర నిని ఆపడం, అత్యావసర పరిస్్త్థత్ులోలో  యంత్ర్ర నిని 
ఆపడం.

తనిఖీ

త్పుపా ఇన్ సాటు లేషన్, రీ-ఇన్ సాటు లేషన్ లేద్ర ఏదెైన్ర ఇత్ర పరిస్్త్థత్ుల 
వలలో  ఆరోగయాం మరియు భ్ద్రత్కు గ్కపపా ప్రమాదం సంభ్వించే ఏదెైన్ర 
యంత్్రం/పరికరం క్ోసం త్నిఖీ అవసరం. త్నిఖీ యొక్క ఉదేదిశయాం 
యంత్ర్ర నిని ఆపరేట్ చేయగలద్ర, సరుది బాట్్ట చేయగలద్ర మరియు 
సురక్్మత్ంగా నిర్వహించగలద్ర అని కనుగ్కనడం.

త్నిఖీ మరియు త్నిఖీ విరామాల అవసరానిని రిస్్క అసె్స్ మెంట్ 
ద్ర్వరా నిరణియించ్రలి. త్నిఖీ యొక్క సారాంశం రిక్ార్డ్ చేయబడ్్రలి 
మరియు ఆ యంత్్రం యొక్క త్దుపరి త్నిఖీ వరకు కనీసం ద్రనిని 
ఉంచ్రలి. యంత్్రం త్నిఖీ చేయబడ్్మతే త్పపా త్నిఖీక్్ర అవసరమెైన 
యంత్్రం/పరికరాలను ఉపయోగించకూడదు.

యంత్్రం/పరికరం ఏదెైన్ర ఇత్ర మూలం నుండ్్మ ప్ర ందినట్లోయితే 
(ఉద్ర. అదెదికు తీసుకుననిది). త్నిఖీ నివేదిక, క్ొనిని రక్ాల 
ట్ాయాగింగ్, లేబులింగ్ స్్తసటుమ్ లేద్ర కలర్ క్ోడ్్మంగ్ వంటి్ చివరి త్నిఖీక్్ర 
సంబంధించిన భౌతిక ఆధ్రరాలు యంత్్రంతో పాట్్ట ఉన్రనియని 
నిరాధా రించుక్ోవాలి.

నిర్్వహణలో తనిఖీ ఫంక్షన్

1 చెక్ లిస్టు ప్రక్ారం యంత్ర్ర లు మరియు పరికరాల యొక్క 
క్ాలానుగుణ త్నిఖీ (అనుబంధం 1) 

2 ప్రతి యంత్్రం & పరికరాల ప్ార థమిక రకి్ారుడ్ లను ఉంచడం.

3 మరమమిత్ు్త లు (లేద్ర) భ్రీ్తక్్ర అవసరమెైన జ్యబ్త్రను త్యారు 
చేయడం.

4 త్నిఖీ నివేదిక యొక్క విశ్లలోషణ మరియు యంత్ర్ర లు/పరికరాల 
నివేదికల యొక్క కరిమబదధామెైన సమీక్. 

5 త్నిఖీ యొక్క ఫ్వ్రక్ె్వనీస్ని క్ేట్ాయించడం.

క్్రంది అనుబంధం 1,2 మరియు 3 నిర్వహణ త్నిఖీలో ఉపయోగించే 
ఫ్ారామిట్ లు.
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అనుబంధం I

తనిఖీ తనిఖీ-జాబిత్్ధ

యంత్్రం ప్టరు :                                                                                           యంత్్రం యొక్క సా్థ నం :

యంత్్రం సంఖయా :

మోడల్ సంఖయా :

క్్రంది అంశాలను త్నిఖీ చేస్్త, త్గిన క్ాలమ్ లో ట్ిక్ చేయండ్్మ మరియు లోపభ్ూయిషటు అంశాల క్ోసం చరయాలను జ్యబ్త్ర చేయండ్్మ.

త్నిఖీ చేయవలస్్తన అంశం
మంచిది

పని/సంత్ృప్త్త కరంగా/స్్త్థతి
లోపభ్ూయిషటు

నివారణ
క్ొలమాన్రలను

మషె్్తన్ మానుయావల్ స్్టఫ్్వటు  గారుడ్ ల లభ్యాత్
సంసా్థ పన
యంత్్రం యొక్క సా్థ యి
బ�ల్టు  మరియు ద్రని ఉది్రక్తత్
బ్రరింగ్ ధ్వని
డ్ెై్రవింగ్ కలోచ్ మరియు బ్ర్రక్ బహిరగిత్ గేరులో
అనిని వేగంతో పని చేయడం అనిని ఫ్వడ్ లలో పని చేస్ల్త ంది
సరళత్ వయావస్థ
శీత్లకరణి వయావస్థ
స్ెలలో డ్్మంగ్ భాగం మరియు ద్రని ప్రయాణ భ్ద్రత్ మరియు 
పరిమితి స్్త్వచ్ లు   
విదుయాత్ నియంత్్రణలు
సరెైన ల�ైట్ింగ్
అత్యాసవర నిలుపుదల
అలారం ప్రతేయాకత్
పని హో లిడ్ంగ్ పరికరాల పరిస్్త్థతి
ట్ూల్ హో లిడ్ంగ్ పరికరాల పరిస్్త్థతి
ఉపకరణ్రలు మరియు జోడ్్మంపుల పరిస్్త్థతి
చిప్ స్్టకరణ మరియు పారవేయడం 

త్నిఖీ ముగింపు

స్్తఫ్ారుస్లు

ద్ర్వరా త్నిఖీ చేయబడ్్మంది

సంత్కం

ప్టరు:

తేదీ:

                                                                                                                              ఇంచ్రరిజ్ యొక్క సంత్కం 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.112 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అనుబంధం II

ఎక్్వ్వప్ మెంట్ రకి్్యర్డ్

యంత్్ధరా లు & స్యమగి్ర చరితరా షీట్

పరికరాల వివరణ

త్యారీద్రరు చిరున్రమా

సరఫరాద్రరు చిరున్రమా

ఆరడ్ర్ సంఖయా మరియు తేదీ

స్్వ్వకరించిన తేదీ

ఇన్ సాటు ల్ చేస్్త ఉంచిన తేదీ

కమీషన్ తేదీ

పరిమాణం :                            ప్ర డవు x వెడలుపా x ఎత్ు్త

బరువు

ఖరీదు

మోట్ార్ వివరాలు వాట్స్/H.P./ r.p.m: దశ: వోలు్లలు:

బ్రరింగులో / విడ్్మభాగాలు/ రిక్ారుడ్

బ�ల్టు  స్ెపాస్్తఫ్తకే్షన్

లూబ్్రకే్షన్ వివరాలు

తేదీలతో ప్రధ్రన మరమమిత్ులు మరియు మరమమిత్ు్త లు జరిగాయి

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.112 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M అభ్్యయాసం క్ోసం సంబంధిత సిద్్ధధా ంతం 1.8.113 & 114 
ఫటి్టర్ (Fitter)  - ప్్యరా థమిక నిర్్వహణ 

నిర్్వహణ - ఇన్ స్్య్ట లేషన్ (Maintenance - Installation)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు.
• క్ొత్త  స్థలంలో యంత్్ధరా లను ఎలా ఇన్ స్్య్ట ల్ చేయాలి
• క్ొత్త  యంత్్ధరా ల సంస్్య్థ పన అనుసరించిన విధ్ధనం ఏమిటి
• క్ొత్తగ్య ఇన్ స్్య్ట ల్ చేయబడిన మెషినరీలో అనుసరించే నిర్్వహణ క్్యర్యాకలాప్్యల ర్క్్యలు ఏమిటి 
• మెషినరీలో ఓవర్ హాలింగ్ విధ్ధన్ధనిని పేర్కకొనండి.

ఇన్ స్ాటా లేషన్ అంటే, మెషినరీని అన్ పాయాక్ చేసి, మళ్లీ అసెంబుల్ చేసి, 
అవసరమెైన సేవలకు కనెక్టా చేసి, చివరకు ఉత్్పత్తిలోక్్ర వెళ్లీనపు్పడు 
గరషిటా  నిర్వహణ స్ామరా్య యానిని నిరాధా రించడానిక్్ర & పని చేయడానిక్్ర 
సమగరింగా పరీక్్షించబడే దశ ఇది.

మెషిన్ ఇన్ స్ాటా లేషన్ యొక్క స్ాధారణ విధానం:యంత్్రం యొక్క 
సంస్ా్య పనా విధానం క్్రరింది క్ారయాకలాపాల శ్్రరిణిని కలిగి ఉంటుంది:

a స్్య్థ నం మరియు లేఅవుట్

- ప్రదేశ్ానిని ఖరారు చేసిన త్రా్వత్, పునాది ప్రణాళ్కను వేసే పనిని 
చేపట్టటా లి.

- లేఅవుట్ అంటే ఫౌండేషన్ పాలీ న్ యొక్క మారి్కంగ్. ఇది క్ాంక్్రరిట్ 
ఫ్్లలీ ర్ లో సుద్ద  సహాయంతో మరియు అనేక పెగ్ లతో కూడ్షిన సిటా రింగ్ 
దా్వరా చేయవచుచు.

- యంత్్రం యొక్క సె్పసిఫిక్ేషన్ ప్రక్ారం అవుట్ ల�ైన్ లను 
సూచించడం స్ాధారణ విధానం. - పునాది మధ్యాలో గురితించడానిక్్ర 
అక్ష రేఖలను రేఖాంశంగా మరియు అడ్డంగా గీయాలి. - 
అవసరానిక్్ర అనుగుణంగా లేఅవుట్ పూరతియిన త్రా్వత్ మాత్్రమే 
మట్టటా  త్వ్వకం ప్ార రంభించవచుచు.

b యంత్్ధరా ల స్్య్థ న్ధలు;

- పరికరాలు క్ొనిని టనునిల బరువు కలిగి ఉండవచుచు. క్ానీ దానిని 
లోడ్ చేయడం లేదా అన్ లోడ్ చేయడం, సెైట్ లో తీసుకురావడానిక్్ర 
నిలువుగా లేదా అడ్డంగా త్రలించడానిక్్ర మరియు ఫౌండేషన్ పెై 
కూడా ఉంచడానిక్్ర.

- పుల్లీ బ్టలీ క్ లు, చెైన్ హాయిస్టా లు మరియు ఓవర్ హెడ్ క్ేరిన్ లు వంట్ట 
వివిధ్ రక్ాల ట్ైనైింగ్ పరికరాలను లభ్యాత్ మరియు అవసరానిని 
బట్టటా  ఉపయోగించవచుచు.

- లోడ్ తేలికగా ఉననిపు్పడు, రోప్ పుల్లీ బ్టలీ క్ లు విసతి తృత్ంగా 
ఉపయోగించబడతాయి మరియు చెైన్ పుల్లీ బ్టలీ క్ లు 
ఉపయోగకరంగా ఉండవచుచు, క్ానీ చాలా భ్టరీ లోడ్ క్ోసం, 
ఎలక్్రటారిక్ క్ేరిన్ లు స్ాధారణంగా ఉపయోగించబడతాయి.

-  ఏదమేెైనప్పట్టక్్ర, ఎలాంట్ట ఇంపాక్టా షాక్ ను నివారించడానిక్్ర, 
ఏవెైనా గీత్లు మరియు పగుళ్్లలీ  ఏర్పడకుండా ఉండట్టనిక్్ర 
సిలీ ంగిలీంగ్ చాలా జాగరిత్తి గా చేయాలి.

c ఫౌండేషన్;

- ఫౌండేషన్ యొక్క ఆక్ారాలు మరియు పరిమాణాలు యంత్ార ల 
రకం మరియు పరిమాణం ప్రక్ారం విభిననింగా ఉంట్టయి.

- అవి భ్ూగర్భం యొక్క ఆసితిపెై మరియు ఆపరేషన్ సమయంలో 
యంత్్రం యొక్క డెైనమిక్ లోడలీపెై కూడా ఆధారపడ్షి ఉంట్టయి.

- వయావస్ా్య పించిన యంత్్రం యొక్క బరువు చాలా ఎకు్కవగా లేకుంటే 
లేదా డెైనమిక్ లోడులీ  త్కు్కవగా ఉననిటలీయితే, డ్షిజ�ైన్ పరిగణనల 
ఆధారంగా పునాది పరిమాణం ఖరారు చేయబడవచుచు.

- క్ానీ డెైనమిక్ లోడులీ  ప్రధానంగా ఉననిపు్పడు, ఫౌండేషన్ బ్టహయా 
కంపనం నుండ్షి యంత్ార నిని రక్్షించడానిక్్ర మరియు దాని మొత్తిం 
ద్రవయారాశిని పెంచడం దా్వరా సహజ వెైబ్ర్రషన్ యొక్క ఫ్ర్రక్�్వనీసీని 
త్గిగించడానిక్్ర కూడా ఉపయోగపడుత్ుంది.

a గ్రరౌ ండ్ పరిసి్థతి

నేల స్వభ్టవం స్పషటాంగా ఒక ముఖయామెైన ప్రమాణం. ఒక గట్టటా  నేల 
క్ోసం లేదా ఒక స్ాధారణ నేల క్ోసం, ఒక క్ాంక్్రరిట్ బెడ్ నిరామాణం 
చాలా సంక్్రలీషటాత్లను చికు్కక్ోదు. త్యారీదారు అందించిన పునాది 
ప్రణాళ్కను పరిగణనలోక్్ర తీసుక్ోవడం చాలా సరళ్మెైనది. క్ానీ, 
మతృదువెైన మరియు వదులుగా ఉనని నేల క్ోసం, యంత్్రం యొక్క 
పునాదిక్్ర సర�ైన లోత్ుతో పెద్ద  ఉపరతి్ల వెైశ్ాలయాం అవసరం.

b వై�ైబ్రరాషన్ పరిశీలన

-  భ్వనాలు లేదా ఇత్ర పునాదుల ప్రక్కన ఉనని భ్టగాలకు కంపనం 
ప్రస్ారానిని నివారించడానిక్్ర, పరికరాల పునాది మరియు చేరిన 
నిరామాణం మధ్యా త్గిన ఐస్్ల లేషన్ ను అందించడం అవసరం.

-  స్ాధారణంగా పునాది చుట్టటా  ఒక గాయాప్ నిర్వహించబడుత్ుంది 
మరియు కంపనం యొక్క అటువంట్ట ప్రస్ారానిని నివారించడానిక్్ర 
ఇసుకతో నింపబడుత్ుంది. ఇసుక క్ాకుండా రబ్బరు, స్రసం ష్రట్, 
ఫ్రల్్డ  మొదల�ైన ఏదెైనా కంపనానిని వేరుచేసే పదార్యం కూడా 
ఉపయోగించవచుచు.

-  నియమం ప్రక్ారం, పరికరాల పునాది ఇత్ర నిరామాణాలకు లేదా 
నిరి్దషటా  పరికరాలకు సంబంధ్ం లేని యంత్ార లకు మద్దత్ుగా 
పనిచేయడానిక్్ర అనుమత్ంచబడదు.

- స్ాటా ంపింగ్ పె్రస్, డ్ార ప్ మరియు ఫ్ల రిజింగ్ హామర్ వంట్ట ఇంపాక్టా 
ట్ైప్ మెష్రన్ లకు ఫౌండేషన్ సమయంలో ప్రతేయాక శరిదధా  అవసరం. 
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పునాదిని భ్టరీగా చేయడానిక్్ర పునాది యొక్క లోత్ు చాలా 
పదె్దదిగా మారుత్ుంది.

c ఫౌండేషన్ బో ల్్ట  లు

- మెషినరీలను ఇన్ స్ాటా ల్ చేయడానిక్్ర, ఫౌండేషన్ బో ల్టా  లు 
త్యారీదారులచే పరే్క్కనబడతాయి మరియు సరఫరా 
చేయబడతాయి. క్ొనిని ఫౌండేషన్ బో ల్టా  లు క్ాంక్్రరిటు ప్ల యడం 
దా్వరా దతృఢంగా మారతాయి మరియు క్ొనిని తొలగించగల 
మరియు సరు్ద బ్టటు చేయగల బో ల్టా  లు క్ావచుచు.

 ఉద్్ధహర్ణ:ఐ ఫౌండేషన్ బో ల్టా  లు, రాగ్ బో ల్టా , లూయిస్ బో ల్టా , 
క్ాటర్ బో ల్టా , స్ిలలిట్ ఎండ్ బో ల్టా  లు - సే్పసర్ లు లేదా పాయాడ్ లు, 
ల�వలింగ్ వడెెజిస్ మొదల�ైన వాట్ట సహాయంతో మెషిన్ ట్టల్ 
ఫౌండేషన్ పెై ఉంచబడుత్ుంది.

- ఫౌండేషన్ పేలీ ట్ లు కూడా అదేవిధ్ంగా వివిధ్ యంత్ార లకు 
మద్దత్ునిస్ాతి యి. ఈ సమయంలో, మెషిన్ రక్ానిని బట్టటా  గాయాప్ 
(కనీసం 50 నుండ్షి 70 మిమీ) ఫౌండేషన్ బ్టలీ క్ పెైభ్టగం మరియు 
మెషిన్ లేదా బ్రస్ పేలీ ట్ దిగువన నిర్వహించబడుత్ుంది. .

-  మెష్రన్ ను ఉంచడానిక్్ర ముందు ఫౌండేషన్ బో ల్టా  లు ఉంచబడతాయి 
మరియు యంత్్రం యొక్క ఖచిచుత్మెైన స్ా్య నం, మెషిన్ ఫుట్టంగ్సీ 
లేదా బ్రస్ పేలీ ట్ వద్ద  అందించబడ్షిన రంధ్ార ల దా్వరా ప్ర ్ర జ�క్టా 
చేయబడ్షిన ఫౌండేషన్-బో ల్టా  చివరలను చ్కపి్పంచడం దా్వరా 
మారగినిరే్దశం చేయబడుత్ుంది.

-  బో ల్టా-చివరలు ఉత్క్ే యంత్ార లు మరియు నట్ లను కూడా 
సరిప్ల యిేలా త్గినంత్గా అంచనా వేయాలి.

d లెవలింగ్ మరియు అమరిక

-  ల�వలింగ్ వడెెజిస్, షూస్ మొదల�ైన వాట్టతో ముందు చెపి్పనటులీ గా 
ల�వలింగ్ నిర్వహిస్ాతి రు.

-  యంత్్రం యొక్క భ్టరీ ద్రవయారాశి యొక్క క్్షిత్జ సమాంత్ర 
మరియు స్వల్ప నిలువు కదలిక పెైపులు, రోలరులీ  దా్వరా 
నిర్వహించబడుత్ుంది.

-  సెటా రియిట్ ఎడ్జి , సెై్పరల్ ల�వెల్, డయల్ ఇండ్షిక్ేటర్ మొదల�ైనవి, 
స్ాధారణంగా మెష్రన్ ను సమం చేయడానిక్్ర ఉపయోగకరమెైన 
స్ాధ్నాలు. - ల�వలింగ్ ను రేఖాంశ మరియు విలోమ దిశలో 
త్నిఖీ చేయాలి.

-  ల�వలింగ్ పూరతియినపు్పడు, బో ల్టా  తో పాటు ఫౌండేషన్ బో ల్టా  
క్ేవిటీని క్ాంక్్రరిట్ చేయవచుచు. సిమెంట్ క్ాంక్్రరిటు ప్ల యడం 
స్ాధారణంగా ఫౌండేషన్ పెైభ్టగంలో అందించిన గాయాప్ దా్వరా 
చేయబడుత్ుంది.

e గ్రరౌ టింగ్

-  గ్రరి ట్టంగ్ అనేది పాలీ సిటాక్ అనుగుణయాత్ లేదా సిమెంట్ మోరాటా ర్ యొక్క 
క్ాంక్్రరిట్ మిశరిమం దా్వరా పునాదితో యంత్ార నిని అనుసంధానించే 
ప్రక్్రరియ. ఇది చాలా యంత్ార ల వయావస్ా్య పనలో విసతి తృత్ంగా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.

- స్ాధారణంగా, గ్రరి ట్టంగ్ చేయడానిక్్ర శీఘ్్ర సెట్టటాంగ్ సిమెంట్ 

ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఫౌండేషన్ బ్టలీ క్ యొక్క పెైభ్టగానిని 
కరుకుగా చేసి, నీట్టతో తేమగా చేసి, యంత్్రం చుట్టటా  చెక్క 
విభ్జనలను ఉంచారు.

-  అటువంట్ట చకె్క బో రు్డ ల ఎత్ుతి లు యంత్్రం యొక్క పెైభ్టగం లేదా 
పునాది మరియు దిగువ మధ్యా అంత్రం కంటే చాలా ఎకు్కవగా 
ఉంచబడతాయి.

- శీఘ్్ర అమరిక సిమెంట్ దాని లోపల ఏదెైనా గాలి ఖాళ్ని 
తొలగించడానిక్్ర జాగరిత్తి గా సరిహదు్ద లో ప్ల స్ాతి రు.

- ప్ార రంభించిన త్రా్వత్, ప్ల యడం నిరంత్రంగా పూరితి చేయాలి 
మరియు యంత్్రం సెట్ చేయడానిక్్ర సమయానిని అందించడానిక్్ర 
గ్రరి ట్ చేసిన త్రా్వత్ క్ొనిని రోజుల పాటు కలవరపడకుండా 
ఉండాలి.

f  ఇతర్ భ్్యగ్యలను అమర్్చడం, ఉపకర్ణ్ధలు, ప�ైపింగ్ మొదలెైనవి,

-  యంత్ార నిని అమరిచునపు్పడు, ఇత్ర ఉపకరణాలు త్దనుగుణంగా 
చేరవచుచు. - క్ానీ, ఫౌండేషన్ పాలీ న్ వేసేటపు్పడు, మొత్తిం 
అవసరానిని గురుతి ంచుక్ోవాలి.

-  సహాయక నిరామాణాలు ఉదా. హెవీ డూయాటీ డీజిల్ ఇంజన్ పునాది 
విషయంలో, ఔటర్ బ్రరింగ్ ప్రఠం, వాటర్ పంప్ బ్టలీ క్ లు మొదల�ైన 
వాట్ట నిరామాణాలను ఒకే్స్ారి పాలీ న్ చేయాలి.

-  ఇది అంత్రగిత్ అమరికల సమసయాను త్గిగిసుతి ంది.

g  ఫ�ైనల్ లెవలింగ్ మరియు టెస్్ట  పర్ుగులు

-  క్ొనిని రోజుల త్రా్వత్ గ్రరి ట్టంగ్ సెట్ చేయబడ్షినపు్పడు మాత్్రమే 
ఖచిచుత్మెైన ల�వలింగ్ నిర్వహించబడుత్ుంది. - యంత్ార నిని 
శుభ్్రం చేసి సమం చేయాలి. ఇటువంట్ట ల�వలింగ్ లో చినని 
సరు్ద బ్టటులీ  ఉంట్టయి.

-  అందించినపు్పడలాలీ , ల�వలింగ్ సూ్రరూలు మరియు త్ుది స్ా్య యిని 
స్ాధించడానిక్్ర ఆపరేట్ చేయవచుచు. ట్స్టా  రన్ నిర్వహించేందుకు 
ఇపు్పడు అంతా సదిధాంగా ఉండాలి. పరీక్ష శ్�ైలి యంత్్రం నుండ్షి 
యంత్ార నిక్్ర భిననింగా ఉంటుంది.

-  యంత్ార నిని సరగిాగి  అమరిచు, సమం చేసేతినే చార్టా లో చూపిన 
ఖచిచుత్త్్వం త్రిగి ప్ర ందబడుత్ుంది.

నిర్వహణ

మెషిన్ మెయింట్నెన్సీ అనేది మకె్ానికల్ ప్ార పరీటాస్  కనిషటాంగా 
పనిక్్రరాకుండా చేసే పని. మెషిన్ నిర్వహణలో కరిమం త్ప్పకుండా 
షెడూయాల్ చేయబడ్షిన సేవ, స్ాధారణ త్నిఖీలు మరియు షెడూయాల్ 
చేయబడ్షిన మరియు అత్యావసర మరమమాత్ులు ఉంట్టయి. ఇది 
ధ్రించే, దబె్బత్నని లేదా త్పు్పగా అమరచుబడ్షిన భ్టగాలను భ్రీతి 
చేయడం లేదా త్రిగి అమరచుడం కూడా కలిగి ఉంటుంది. ఈ నిర్వహణ 
క్ారయాకలాపాలు క్్రరింది చిత్్రం  1లో వివరించబడా్డ యి.

మేము భ్టరీ యంత్ార లను ఎలా నిర్వహించగలము మరియు వాట్ట 
దీరాఘా యువును ఎలా ప్ర డ్షిగించగలము.

-  యంత్ార లను పూరితిగా శుభ్్రం చేయండ్షి మరియు కదిలే భ్టగాలను 

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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శుభ్్రపరచడం మరియు లూబ్్రక్ేట్ చేయడం

-  వేర్ అండ్ ట్టయర్ క్ోసం మెషినరీని త్నిఖీ చేయండ్షి.

-  అనిని కదిలే భ్టగాలు సరిగాగి  పని చసేుతి నానియని నిరాధా రించుక్ోండ్షి, 
లేకప్ల తే భ్రీతి చేయండ్షి.

- ప్రత్ నిర్వహణ సందర్శన సమయంలో పాయింట్ మెషిన్ 
మౌంటు బో ల్టా  లతో సహా అనిని బో ల్టా  లు మరియు నట్ లు గట్టటాగా 
ఉనానియని మరియు సి్లలిట్ పిన్ లు సరిగాగి  తెరవబడ్షి ఉనానియని 
నిరాధా రించుక్ోండ్షి.

-  క్ేబుల్ ట్రిమానేషన్ బ్టక్సీ లోపల మరియు మెషిన్ లోపల 
ఎలక్్రటారికల్ వెైర్ కనెక్షనులీ  బ్గుత్ుగా ఉనానియని మరియు వెైరింగ్ 
సరిగాగి  లేస్ చేయబడ్షిందని త్నిఖీ చేయండ్షి.

-  బ్గుత్ు మరియు రాపిడ్షి లేని కదలిక క్ోసం రాడ్షింగ్ కనెక్షన్ లను 
త్నిఖీ చేయండ్షి. పాయింటులీ  సజావుగా పనిచేయడానిక్్ర సలీయిడ్ 

చెైర్ పేలీ ట్ లను త్రచుగా లూబ్్రక్ేట్ చేయండ్షి.

- పాయింట్ మెష్రన్ లోని ఎలుకల ఎంటీ్ర పాయింటులీ  మరియు 
CTB మొదల�ైనవి ఏవెైనా సరగిాగి  పలీ గ్ చేయబడ్షి ఉనానియని 
నిరాధా రించుక్ోండ్షి. - త్యారీ నిరే్దశ్ాల ప్రక్ారం అనిని కదిలే 
భ్టగాలను లూబ్్రక్ేట్టంగ్ ఆయిల్/గీరిజుతో లూబ్్రకే్ట్ చేయండ్షి. 
- మించిన పనితీరు సె్పసిఫిక్ేషన్ లను నివారించండ్షి; ఈ 
సమసయాలను త్గిగించడానిక్్ర ఆపరేటర్ కు శిక్షణ ఇవ్వండ్షి. - మీ 
పి్రవెంట్టవ్ మెయింట్నెన్సీ మరియు సరీ్వసింగ్ ను వివరంగా 
డాకుయామెంట్ చేయండ్షి.

ఓవర్ హాలింగ్

ఓవర్ హాల్ మెయింట్నెన్సీ (OM) అనేది ససిటామ్ యొక్క సమగరి 
పరిశీలన మరియు పునరుదధారణ, లేదా దాని యొక్క ప్రధాన భ్టగం 
చిత్్రం  2, పనితీరు యొక్క ఆమోదయోగయామెైన ప్రమాణానిక్్ర. ఇది 
రీకండీషనింగ్, రీఫిట్టటాంగ్, రీబ్లి్డంగ్ లేదా ససిటామ్ యొక్క సబ్ అసెంబ్లీ ల 
మొత్తిం భ్రీతిని కలిగి ఉంటుంది. ఓవర్ హాలింగ్ యొక్క లక్షయాం 
సిసటామ్ ను సేవ చేయదగిన సి్యత్లో ఉంచడం (Fig. 3). మెషినరీ 
ఓవర్ హాల్ స్ాధారణంగా నిర్వహణ సేవలను అందించే సంస్యలచే 
నిర్వహించబడుత్ుంది.

ఓవర్ హాలింగ్ స్్యధ్ధర్ణంగ్య క్్రరౌంద్ి దశలను కలిగి ఉంటుంద్ి:

త్నిఖీ:అనినింట్టలో మొదట్టది, యంత్్రం పూరితిగా త్నిఖీ 
చేయబడుత్ుంది. అనుభ్వజుఞు ల�ైన నిర్వహణ సిబ్బంది ఉత్్పత్తి  

పరిసి్యత్ులలో ఓవర్ హాల్ చేసిన యంత్్రంపెై త్నిఖీని నిర్వహిస్ాతి రు. 
దీని అర్యం, యంత్్రం ఉపయోగంలో ఉననిపు్పడు యంత్్రం యొక్క 
పనితీరు పరయావేక్్షించబడుత్ుంది. ఇటువంట్ట విధానం ఏవెైనా 
సమసయాలను కే్ట్టయించడానిక్్ర మరియు ట్రబులూషూ ట్టంగ్ ను మరింత్ 
ప్రభ్టవవంత్ంగా నిర్వహించడానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది.

విడద్ీయండి: ప్ార థమిక త్నిఖీ త్రా్వత్, పరికరాల భ్టగానిని 

వేరుగా తీసుక్ోవాలి. త్దుపరి త్నిఖీ మరియు మరమమాత్ుతి  వంట్ట 
ఓవర్ హాలింగ్ ప్రక్్రరియ యొక్క త్దుపరి దశల క్ోసం వేరుచేయడం 
చాలా క్్రలకం. నెైపుణయాం కలిగిన మెయింట్నెన్సీ వర్కర్ యంత్ార నిని 
సమరధావంత్ంగా అణచివేయగలడు, పరికరాలలోని ఏ భ్టగాలను భ్రీతి 
చేయాలి లేదా మరమమాత్ుతి  చేయాలి అని సూచిసుతి ంది.

మర్మ్మత్త్త : సమసయాపెై ఆధారపడ్షి, యంత్్రం మరమమాత్ుతి  
చేయబడుత్ుంది లేదా క్ొనిని దెబ్బత్నని భ్టగాలు భ్రీతి చేయబడతాయి. 

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఈ దశ మొత్తిం పరికరానిని ఒక్ేస్ారి భ్రీతి చేయడానిక్్ర విరుదధాంగా 
ఓవర్ హాలింగ్ ఎంత్ ప్రభ్టవవంత్ంగా ఉంటుందో  మరోస్ారి రుజువు 
చసేుతి ంది. విడ్షిభ్టగాలను త్యారీదారు నుండ్షి ఆర్డర్ చేయవలసి 
ఉంటుంది క్ాబట్టటా , భ్టగాలను మారచుడానిక్్ర స్ాధారణ మరమమాత్ుతి  
కంటే ఎకు్కవ సమయం పటటావచుచు.

తిరిగి కలపడం: విడ్షిభ్టగాలను విజయవంత్ంగా భ్రీతి చేసిన త్రువాత్, 
మొత్తిం మకె్ానిజం యొక్క పునఃసమీకరణ జరుగుత్ుంది. చివరి 
దశలోలీ  ఒకట్టగా ఉండటం వలన, త్రిగి కలపడం అనేది పనితీరుకు 
క్్రలకం

పరికరాలు. త్రిగి కలపడం క్ోసం నిరి్దషటా  నెైపుణయాం త్ప్పనిసరిగా 
అవసరం, క్ాబట్టటా  ఇది నిపుణులచే ఉత్తిమంగా నిర్వహించబడుత్ుంది.

పరీక్ష: ఓవర్ హాలింగ్ ప్రక్్రరియను ముగించే చివరి దశ. పరీక్ష లేకుండా, 
ప్రదరి్శంచిన మరమమాత్ుతి  ప్రభ్టవవంత్ంగా ఉందో  లేదో  గురితించడం 
సహజంగా అస్ాధ్యాం. పరీక్ష సమయంలో ర�ట్ర్ర ఫిట్ విజయవంత్ంగా 
ప్రకట్టంచబడుత్ుంది లేదా త్కు్కవ త్రచుగా ప్రక్్రరియ ప్ార రంభ్ 
స్ా్య నానిక్్ర వెళ్్లత్ుంది.

అస�ంబ్లీ  వై�ైఫలాయాలు మరియు నివై్యర్ణలకు క్్యర్ణ్ధలు (Causes for assembly failures and rem-
edies)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పూర్  అస�ంబ్లీ ని పేర్కకొనండి
• పేలవమెైన సేవై్య పరిసి్థత్తలను జాబిత్్ధ చేయండి
• ఆపరేషన్ ఖర్ు్చను పేర్కకొనండి.

పేలవమెైన అస�ంబిలీ ంగ్: అస్పషటామెైన, సరిప్ల ని లేదా సరకి్ాని 
అసెంబ్లీ  విధానం, త్పు్పగా అమరచుడం, పేలవమెైన పనిత్నం 
వంట్ట వివిధ్ క్ారణాల వలలీ  అసెంబ్లీ లో లోపం సంభ్వించవచుచు. 
క్ొనినిస్ారులీ , అసెంబ్లీ  సమయంలో క్ారిమాకులు చేసిన అనాలోచిత్ 
లోపం వలలీ  కూడా వెైఫలాయాలు సంభ్విస్ాతి యి. ఉదాహరణకు, నట్ 
మరియు సటాడ్ అసెంబ్లీ ంగ్ (క్ారు చక్ారి నిని పటుటా క్ోవడం క్ోసం 
ఉపయోగించబడుత్ుంది) ఫెయిలూయార్ క్ారణంగా నట్ లను బ్గించే 
కరిమం మరియు బ్గించే ప్రయోజనం క్ోసం ఉపయోగించాలిసీన ట్టర్్క 
గురించి సమాచారం లేకప్ల వడం వలలీ  సంభ్వించవచుచు; అటువంట్ట 
పరిసి్యత్ులలో బయట్ట భ్టరానిక్్ర లోనయిేయా నట్ లను వదులుక్ోవడం 
అలసట వెైఫలాయానిక్్ర దారి తీసుతి ంది.

పేలవమెైన సవేై్య పరసిి్థత్తలు: ఇంజనీరింగ్ భ్టగం యొక్క వెైఫలయాం వారు 
రూప్ర ందించబడని అస్ాధారణ సేవా సి్యత్ క్ారణంగా సంభ్వించవచుచు. 
ఈ అస్ాధారణ సేవా పరిసి్యత్ులు డ్షిజ�ైన్ చేయని అధిక లేదా 
త్కు్కవ ఉష్లణో గరిత్ పరిసి్యత్ులలో మిత్మీరిన అధిక లోడ్ రేటు, 
అననుకూలమెైన ఆక్్రసీకరణ, త్నివేయు, ఎరోసివ్ వాతావరణంలో 
క్ాంప్ల నెంట్ ను బహిరగిత్ం చేసే రూపంలో కనిపించవచుచు. వెైఫలయాంపెై 
సేవా పరసిి్యత్ులలో ఏదెైనా అస్ాధారణత్ యొక్క సహక్ారం డ్షిజ�ైన్ 
త్యారీ (హీట్ టీ్రట్ మెంట్ వంట్టవి) మరియు సేవ సమయంలో 
వారు అనుభ్వించిన పరిసి్యత్ులతో విఫలమెైన భ్టగాల యొక్క 
మెటీరియల్ కు సంబంధించిన అనుకూలత్ గురించి సమగరి పరిశ్ోధ్న 
త్రా్వత్ మాత్్రమే స్ా్య పించబడుత్ుంది.

ముడి పద్్ధర్్థం యొకకొ బర్ువు: పదార్యం యొక్క సిదాధా ంత్పరంగా 
బరువును ల�క్్ర్కంచండ్షి, పదార్యం యొక్క పరిమాణానిని ల�క్్ర్కంచండ్షి 
మరియు పదార్యం యొక్క స్ాంద్రత్తో గుణించండ్షి. ఇది మీకు 
అవసరమెైన ముడ్షి పదార్యం యొక్క ఖచిచుత్మెైన బరువును 
అందిసుతి ంది.

బరువును ల�క్్ర్కంచేటపు్పడు త్ుది పరిమాణానిని పరిగణించవదు్ద , 

ఎలలీపు్పడూ మాయాచింగ్ మరియు ఇత్ర క్ారయాకలాపాల క్ోసం పలీస్ 
పరిమాణానిని పరిగణించండ్షి.

ఆపరేషన్ ఖర్ు్చ: డ్షి్రలిలీంగ్, మాయాచింగ్  మరియు బో రింగ్ వంట్ట 
అంచులపెై ప్రత్ ఆపరేషన్ ను నిర్వహించాలని నిరణోయించండ్షి. 
ప్రక్్రరియను ఎంచుకునేటపు్పడు ఆపరేషన్ కరిమం గురించి జాగరిత్తి  
వహించండ్షి ఎందుకంటే ఇది ఖరుచుపెై చాలా ముఖయామెైనది.

మీరు యంత్్రం యొక్క అనిని అంశ్ాలను పరిగణనలోక్్ర తీసుకుని 
నిరి్దషటా  ఆపరేషన్ క్ోసం అవసరమెైన సమయానిని కే్ట్టయించాలి. 
యంత్్రం ధ్ర, త్రుగుదల మరియు వినియోగించే విదుయాత్ ధ్ర 
ఆధారంగా మీరు గంటకు యంత్్రం నడుసుతి నని ధ్రను ఖరారు 
చేయాలి.

ఇపు్పడు నిరి్దషటా  ఆపరేషన్ మరియు మెషిన్ రనినింగ్ ఖరుచు/గంట 
క్ోసం అవసరమెైన సమయానిని గుణించండ్షి

స్్యధన్ధల ధర్

- లేబర్ ఖర్ు్చ: ప్రత్ భ్టగానిక్్ర వినియోగించిన మొత్తిం పని 
సమయానిని ల�క్్ర్కంచండ్షి మరియు శరిమకు చెలిలీంచాలిసీన మొత్తిం 
ఖరుచును ల�క్్ర్కంచండ్షి.

-  యాక్్రసీడెంటల్/రిస్్క/త్రస్కరణ ఖరుచు:ఫ్ాలీ ంజ్ త్యారీ 
అనేది మానుయావల్ ప్రక్్రరియ క్ాబట్టటా , మెటీరియల్ ని త్రస్కరించే 
అవక్ాశ్ాలు ఉండవచుచు, క్ాబట్టటా  ఈ ధ్రను పరిగణనలోక్్ర 
తీసుక్ోవాలి.

100 కూయాటీని పెద్దమొత్తింలో త్యారు చేసేతి  1 ముక్క రేటును 
జోడ్షించడం స్ాధారణ పదధాత్.

-  పాయాక్ేజింగ్ మరియు నిర్వహణ ఖరుచు: స్ాధారణంగా ప్ార థమిక 
ధ్రలో 2%

-  లాభం: ప్ార థమిక ధ్రకు సుమారు 5 నుండ్షి 15%

-  అడ్షిమాన్ మరియు త్రుగుదల ఖరుచు

CG & M : ఫటి్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అస�ంబ్లీ  పదధాత్తలు (Assembly techniques)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భ్్యగ్యలను అస�ంబిలీ ంగ్ చేయడ్ధనిక్్ర ఉపయోగించే స్్యధ్ధర్ణ పదధాత్తలకు పేర్ు ప�ట్ట ండి
• డోవై�లిలీంగ్, పనిినింగ్, స్్య్ట క్్రంగ్, బ్రరాజింగ్ మరియు క్్యంప్ో న�ంట్ లను అస�ంబిలీ ంగ్ చేయడ్ధనిక్్ర అడెసివ్ ల వై్యడకం మధయా త్ేడ్ధను గురి్తంచండి.

మెషిన్ షాప్ అసెంబ్లీ లో భ్టగాలను భ్ద్రపరచడానిక్్ర వివిధ్ పదధాత్ులు 
ఉపయోగించబడతాయి. క్ొనిని స్ాధారణ పదధాత్ులు:

- డోవలెిలీంగ్

- పనిినింగ్

- స్ాటా క్్రంగ్

- బ్ర్రజింగ్/హార్్డ టంకం

- అంటుకునే పదారా్య లను ఉపయోగించడం

డోవై�లిలీంగ్ (Figure 1)

ఇది ర�ండు లేదా అంత్కంటే ఎకు్కవ భ్టగాల ఖచిచుత్మెైన స్ా్య నానిక్్ర 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇది భ్టగాలను వేరు చేయడానిక్్ర మరియు 
స్ా్య నంలో మారచుడానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది. అసెంబ్లీ  రక్ానిని బట్టటా  వివిధ్ 
రక్ాల డోవెలులీ  ఉపయోగించబడతాయి.

డోవెల్్డ  భ్టగాలు ఎలలీపు్పడూ అసెంబ్లీ లో సూ్రరూలను నిలుపుక్ోవడంతో 
సి్యరంగా ఉంట్టయి.

పిన్ చేయడం: ఇది భ్టగాలను గురితించడం మరియు భ్ద్రపరచడం 
కూడా ఒక పదధాత్. పిన్సీ వివిధ్ రక్ాలు.

సమాంతర్ పిన్స్ (Figure 2)

ఇవి రీమ్్డ  హో ల్సీ లో డోవెల్ ల వల� అమరచుబడ్షి ఉంట్టయి మరియు 
రటి్ైనింగ్ రింగ్ దా్వరా ఉంచబడతాయి.

క్్యటర్ పిన్స్ (Figure 3)

టేపర్ పిన్సీ (Figure 4)

టేపర్ పిన్సీ భ్టగాలను ఖచిచుత్ంగా ఉంచుతాయి. లొక్ేషన్ లో ఎలాంట్ట 
మారు్ప లేకుండా క్ాంప్ల నెంట్ ను సులభ్ంగా విడదీయవచుచు 
మరియు అసెంబుల్ చేయవచుచు.

టేపర్ పిన్ లను అమరచుడానిక్్ర రంధ్ార లు టేపర్ పిన్ రీమర్ లను 
ఉపయోగించి పూరితి చేయబడతాయి.

సిప్రరింగ్ పిన్స్ (Figure 5)

ఇది డ్షి్రలిలీంగ్ మరియు అసెంబ్లీ ని కలిసి రీమింగ్ చేయవలసిన 
అవసరానిని తొలగిసుతి ంది. సి్లరింగ్ పిన్ క్ొంచెం త్పు్పగా అమరచుబడ్షిన 
సందర్భంలో దానికదే సరు్ద బ్టటు అవుత్ుంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పీనింగ్ (Figure 6)

భ్టగాలు ఒకదానితో ఒకట్ట సమీకరించబడ్షినపు్పడు ఇది అసెంబ్లీ  
యొక్క ఒక పదధాత్. ప్ార థమికంగా ఇది రివెట్టంగ్ మాదిరిగానే ఉంటుంది.

స్్య్ట క్్రంగ్ (Figs 7a, b & c)

ఇది అసెంబ్లీ లో భ్టగాలను నిలుపుకునే పదధాత్, దీనిలో ఒక భ్టగం 
లేదా మొత్తిం భ్టగం ఇత్ర భ్టగంపెై ప్రవహించవలసి వసుతి ంది. ఇది 
ఫిట్ యొక్క స్ామరా్య యానిని పెంచుత్ుంది.

బ్రరాజింగ్ మరియు గటి్ట  టంకం (Fig 8a & b)

ఇది చేరాలిసీన ఉపరిత్లం మధ్యా నాన్ ఫరెరిస్ మెటల్ ప్ర రను 
ఉపయోగించడం దా్వరా లోహాలను కలిపే ప్రక్్రరియ. బ్ర్రజింగ్ క్ోసం 
ఉపయోగించే మిశరిమానిని సె్పలటార్ అంట్టరు (రాగి మరియు జింక్ 
కలయిక)

సంసంజన్ధలు (Figure 9)

స్ాధారణంగా ఉపయోగించే సంసంజనాలు ఎపాక్్రసీ సంసంజనాలు. 
ఈ అంటుకునే పదార్యం సమీకరించాలిసీన పదారా్య ల మధ్యా బలమెైన 

బంధానిని ఇసుతి ంది. ఇది మిత్మెైన తేమ లేదా వేడ్షిచే ప్రభ్టవిత్ం 
క్ాదు. ఇది స్ాధారణంగా ర�ండు కంట్ైనరులీ /ట్టయాబ్ లలో సరఫరా 
చేయబడుత్ుంది. ఒకట్ట ర�సిన్ మరియు మర్కకట్ట గట్టటాపడేది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బో ల్్ట  లు మరియు నట్ లు(చితరాం 1) సరిప్ల లే రంధ్్రంలో క్ొంచెం త్పు్పగా అమరచుడం అసెంబ్లీ ని ప్రభ్టవిత్ం 
చేయదు.

బ్యడీ ఫిట్ బో ల్్ట(Figure 3)

థ్ెరాడ్ జాయింటర్ (Threaded jointer)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బో ల్్ట  లు మరియు నట్ లు ఉపయోగించే పరిసి్థత్తలను పేర్కకొనండి
• బో ల్్ట  లు మరియు నట్ లను ఉపయోగించడం వలలీ  కలిగే పరాయోజన్ధలను త్ెలియజేయండి
• వివిధ ర్క్్యల బో ల్్ట  లను గురి్తంచండి
• వివిధ ర్క్్యల బో ల్్ట  ల అపిలీ క్ేషన్ లను పేర్కకొనండి
• సు్ట డ్స్ ఉపయోగించబడే పరిసి్థత్తలను పేర్కకొనండి
• స్టడ్ ఎండ్ లప�ై థ్ెరాడ్ ల యొకకొ విభినని పిచ్ లను కలిగి ఉండట్యనిక్్ర గల క్్యర్ణ్ధనిని త్ెలియజేయండి. 

ఇవి స్ాధారణంగా ర�ండు భ్టగాలను బ్గించడానిక్్ర ఉపయోగిస్ాతి రు.

బో లుటా లు, నట్ లు ఉపయోగించినపు్పడు, తే్రడ్  తీసివేసేతి , క్ొత్తి  
బో ల్టా  మరియు నట్ ను ఉపయోగించవచుచు. క్ానీ క్ాంప్ల నెంట్ లో 
నేరుగా అమరచుబడ్షిన సూ్రరూ విషయంలో, థ్ె్రడ్ లు దెబ్బత్ననిపు్పడు, 
క్ాంప్ల నెంట్ కు విసతి తృత్మెైన మరమమాత్ుతి  లేదా భ్రీతి అవసరం క్ావచుచు.

అపిలీ కే్షన్ యొక్క రక్ానిని బట్టటా , వివిధ్ రక్ాల బో ల్ట్లిను ఉపయోగిస్ాతి రు.

క్్రలీయరెన్స్ ర్ంధరాంత్ో బో ల్్ట  లు(చితరాం 2)

బో ల్టా  లను ఉపయోగించి బందు అమరిక యొక్క అత్యాంత్ స్ాధారణ 
రకం ఇది. రంధ్్రం యొక్క పరిమాణం బో ల్టా  (క్్రలీయర�న్సీ హో ల్) కంటే 
క్ొంచెం పదె్దది.

వర్్క ప్రస్ ల మధ్యా స్ాపేక్ష కదలికను నిరోధించవలసి వచిచునపు్పడు 
ఈ రకమెైన బో ల్టా  అసెంబ్లీ  ఉపయోగించబడుత్ుంది.

థ్ె్రడ్ చేసిన భ్టగం యొక్క వాయాసం బో ల్టా  యొక్క షాంక్ వాయాసం కంటే 
క్ొంచెం త్కు్కవగా ఉంటుంది. బో ల్టా  షాంక్ మరియు రంధ్్రం ఖచిచుత్మెైన 
మాట్టంగ్  స్ాధించడానిక్్ర ఖచిచుత్ంగా త్యారు చేయబడా్డ యి.

యాంటీ ఫ�టీగ్ బో ల్్ట(Figure 4)

అసెంబ్లీ  నిరంత్రం ప్రతాయామానియ లోడ్ పరిసి్యత్ులకు లోబడ్షి 
ఉననిపు్పడు ఈ రకమెైన బో ల్టా  ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇంజిన్ 
అసెంబ్లీ లో పదె్ద  చివరలను కనెక్టా చేయడం ఈ అనువరతినానిక్్ర 
ఉదాహరణలు.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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షాంక్ వాయాసం క్ొనిని ప్రదేశ్ాలలో రంధ్్రంతో సంబంధ్ం కలిగి ఉంటుంది 
మరియు ఇత్ర భ్టగాలు క్్రలీయర�న్సీ లను ఇవ్వడానిక్్ర ఉపశమనం 
ప్ర ందుతాయి.

స్టడ్స్(Figure 5)

ఉద్్ధహర్ణ

M10 పరిమాణం గల షడు్భజి త్ల బో ల్టా , నామమాత్్రపు ప్ర డవు 60 
mm మరియు ప్ార పరీటా క్ాలీ స్ 4.8 ఇలా నియమించబడాలి:

షడు్భజి త్ల బో ల్టా  M10 x 60 - 4.8 - IS:1363 (పార్టా 1).

ఆసి్త  తర్గతి గురించి వివర్ణ

సె్పసిఫిక్ేషన్ 4.8 యొక్క భ్టగం ఆసితి  త్రగత్ని సూచిసుతి ంది 
(యాంత్్రక లక్షణాలు). ఈ సందర్భంలో అది కనిషటా త్నయాత్ బలం = 
40 kgf/mm2 మరియు కనిషటా త్నయాత్ బలం = 0.8 కనిషటా దిగుబడ్షి 
ఒత్తిడ్షి నిష్పత్తిని కలిగి ఉకు్కతో త్యారు చేయబడ్షింది.

గమనిక: భ్్యర్తీయ ప్్యరా మాణిక బో ల్్ట  లు మరియు స్క్రరూలు 
మూడు ఉత్పతి్త  గేరౌడ్ లత్ో తయార్ు చేయబడ్ధడ్ యి - A, B, 
& C మరియు ‘A’ ఖచి్చతత్వం మరియు ఇతర్ తకుకొవ 
గేరౌడ్ లు మరియు ముగింపు. B.I.S స�్పసిఫిక్ేషన్ లో అనేక 
ప్్యర్యమిత్తలు ఇవ్వబడినప్పటిక్ీ, హో ద్్ధ అనిని అంశ్యలను 
కవర్ చేయనవసర్ం లేదు మరియు ఇద్ి వై్యస్తవై్యనిక్్ర బో ల్్ట  
లేద్్ధ ఇతర్ థె్రాడ్ ఫ్యస�్టనర్ ల ఫంక్షనల్ అవసర్యలప�ై ఆధ్ధర్పడి 
ఉంటుంద్ి.

(హో దా వయావస్యపెై మరనిిని వివరాల క్ోసం, IS:1367, పార్టా XVI 1979 
చూడండ్షి.)

సుటా డ్సీ త్రచుగా వేరు చేయబడే అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి.

అత్గా బ్గించినపు్పడు, థ్ె్రడ్ పిచ్ లోని వెైవిధ్యాం ఫెైన్ థ్ె్రడ్ లేదా నట్ 
ఎండ్ ను సిటా రిప్ చేయడానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది. ఇది క్ాసిటాంగ్ కు నషటాం 
జరగకుండా చేసుతి ంది.

B.I.S పరాక్్యర్ం బో ల్్ట  ల హో ద్్ధ లక్షణ్ధలు: షడు్భజి త్ల బో ల్టా  లు పేరు, 
థె్్రడ్ పరిమాణం, నామమాత్్రపు ప్ర డవు, ప్ార పరీటా త్రగత్ మరియు 
భ్టరతీయ ప్రమాణం యొక్క సంఖయా దా్వరా సూచించబడతాయి.

స్క్థ ప్్యక్్యర్ మరియు టేపర్ పిన్స్ (Cylindrical and taper pins)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్క్థ ప్్యక్్యర్ మరియు టేపర్ పిన్ ల ఉపయోగ్యలను త్ెలియజేయండి
• స్క్థ ప్్యక్్యర్ పిన్ లను పేర్కకొనండి
• వివిధ ర్క్్యల స్క్థ ప్్యక్్యర్ పిన్ ల లక్షణ్ధలను మరియు ఉపయోగ్యలను పేర్కకొనండి
• టేపర్ పిన్స్ యొకకొ పరాయోజన్ధలను త్ెలియజేయండి
• వివిధ ర్క్్యల టేపర్ పిన్ ల లక్షణ్ధలను మరియు ఉపయోగ్యలను పేర్కకొనండి
• ప్్యరా మాణిక టేపర్ పిన్ లను నియమించండి
• వివిధ ర్క్్యల టేపర్ పిన్ ల యొకకొ లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్యలను వైేర్ు చేయండి 
• వివిధ ర్క్్యల గూరౌ వ్డ్  పిన్ ల ఉపయోగ్యలను పేర్కకొనండి
• సిప్రరింగ్ పిన్స్ యొకకొ లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్యలను త్ెలియజేయండి.

స్క్థ ప్్యక్్యర్ మరియు టేపర్ పిన్స్

–  అసెంబ్లీ లను విడదీసి, అసెంబ్లీ  చేసినపు్పడలాలీ  వాట్ట క్ోసం హో ల్ 
ప్ర జిషన్ ను గురితించడం (ఉదాహరణలు - జిగ్ లు మరియు 
ఫికచుర్ లు, కవర్ పేలీ టులీ , మెషిన్ ట్టల్ అసెంబ్లీ  మొదల�ైనవి) 
(చిత్్రం  1a మరియు 1b)

-  భ్టగాలు అసెంబ్లీ ంగ్. (ఉదాహరణలు - చక్ారి లు, గేరులీ , లివరులీ , 
క్రాి ంక్ లు మొదల�ైనవి షాఫ్టా లకు) (చిత్్రం  2a మరియు 2b)

వివిధ్ రక్ాల�ైన సూ్య పాక్ార పిన్సీ అందుబ్టటులో ఉనానియి:

-  ఎండ్సీ

- ట్రలర�న్సీ 

- ఉపరిత్ల నాణయాత్

సూ్య పాక్ార పిన్ లు గట్టటాపడని మరియు గట్టటాపడ్షిన పరిసి్యత్ులోలీ  కూడా 
అందుబ్టటులో ఉంట్టయి. గట్టటాపడని సూ్య పాక్ార పిన్సీ మూడు 
రక్ాలు. (Figure 3)

- చాంఫెర్్డ మరియు గుండ్రని ఎండ్ 

- చాంఫెర్్డ ముగింపు

- సే్కవేర్ ఎండ్

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్ాధారణ అసెంబ్లీ  పనిలో ఇవి ఉపయోగపడతాయి. గట్టటాపడ్షిన 
సూ్య పాక్ార పిన్సీ అధిక గేరిడ్ ఉకు్కతో త్యారు చేయబడతాయి 
మరియు గ్రరి ండ్షింగ్ దా్వరా పూరితి చేయబడతాయి. (Figure 4)

ఈ పిన్సీ అధిక ష్రరింగ్ ఫ్ల ర్సీ ను త్టుటా క్ోగలవు. ఈ పిన్ లు జిగ్ లు 
మరియు ఫకిచుర్ లు మరియు ఇత్ర ట్టల్ మేక్్రంగ్ వర్్క ల వంట్ట 
ఖచిచుత్మెైన అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి.

ట్టల్ అసెంబ్లీ లలో భ్టగాలు సూ్రరూలు లేదా బో ల్టా  ల దా్వరా 
సి్యరపరచబడతాయి, (Fig. 5) మరియు సూ్య పాక్ార పిన్ లను 

ఉపయోగించడం దా్వరా ఉంట్టయి.

డెైమెనషూనల్ ట్టలర�న్సీ m6తో గట్టటాపడ్షిన సూ్య పాక్ార పిన్ లు 
అందుబ్టటులో ఉనానియి.

గట్టటాపడని మరియు గట్టటాపడ్షిన సూ్య పాక్ార పిన్ లు ప్ార మాణిక రీమర్ ల 
దా్వరా పూరితి చేసిన రంధ్ార లలో సరిప్ల యేిలా త్యారు చేయబడతాయి.

సూ్య పాక్ార పిన్ లు పేరు, నామమాత్్రపు వాయాసం, వాయాసంపెై 
సహనం, నామమాత్్రపు ప్ర డవు మరియు B.I.S సంఖయా దా్వరా 
సూచించబడతాయి. ప్ార మాణికం.

ఉదాహరణ:నామమాత్్రపు వాయాసం 10 మిమీ, ట్టలర�న్సీ h8 మరియు 
నామమాత్్రపు ప్ర డవు 20 మిమీ కలిగిన సూ్య పాక్ార పిన్ ను 
సూ్య పాక్ార పిన్ 10h8x20 IS:2393గా పరే్క్కనాలి.

గమనిక: I.S. సంఖయా గటి్టపడని స్క్థ ప్్యక్్యర్ పిన్ లను 
స్కచిసు్త ంది్. స్క్థ ప్్యక్్యర్ పిన్ లను డోవై�ల్ పిన్స్ అని కూడ్ధ 
అంట్యర్ు.

టేపర్ పిన్స్

వివిధ్ రక్ాల�ైన టేపర్ పిన్సీ అసెంబ్లీ  పనిలో ఉపయోగించబడతాయి.

లొక్ేషన్ యొక్క ఖచిచుత్మెైన స్వభ్టవానిక్్ర భ్ంగం కలిగించకుండా 
భ్టగాలను త్రచుగా విడదీయడానిక్్ర మరియు అసెంబ్లీ ంగ్ 
చేయడానిక్్ర టేపర్ పిన్సీ అనుమత్స్ాతి యి. అవి చినని ట్టర్్క లను 
ప్రస్ారం చేయడానిక్్ర ఉపయోగిస్ాతి రు. (Figure 6)

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టేపర్ పిన్సీ మూడు రక్ాలు. (చిత్్రం 7)

ట్ైప్ A - N6 ఉపరిత్ల ముగింపుతో టేపర్ పిన్సీ.

రకం B - N7 ఉపరిత్ల ముగింపుతో టేపర్ పిన్సీ.

ట్ైప్ C - N7 ఉపరిత్ల ముగింపుతో సి్లలిట్ టేపర్ పిన్సీ.

అనిని టేపర్ పిన్ లు 1:50 టేపర్ ను కలిగి ఉంట్టయి మరియు h10 
యొక్క డెైమెనషూనల్ ట్టలర�న్సీ లో పూరితి చేయబడతాయి. టేపర్ పిన్ 
రక్ాలు A & B అసెంబ్లీ  చిత్్రం  8లో చూపబడ్షింది మరియు రకం C 
చిత్్రం  9లో చూపబడ్షింది.

టేపర్ పిన్ లు పేరు, రకం (A, B లేదా C) నామమాత్్రపు వాయాసం, 
నామమాత్్రపు ప్ర డవు మరియు ప్రమాణం సంఖయా దా్వరా 
సూచించబడతాయి.

ఉద్్ధహర్ణలు

i  నామమాత్్రపు వాయాసం 10 మిమీ మరియు నామమాత్్రపు ప్ర డవు 
50 మిమీ ట్ైప్ A యొక్క టేపర్ పిన్ ని ఇలా నియమించాలి - 
Taper pin A10 x 50 IS:6688.

ii  నామమాత్్రపు వాయాసం 10 మిమీ మరియు నామమాత్్రపు 
ప్ర డవు 60 మిమీ కలిగిన సి్లలిట్ టేపర్ పిన్ గా పరే్క్కనబడాలి - 
సి్లలిట్ టేపర్ పిన్ C10 x 60 IS: 6688.

టేపర్ పిన్స్ విషయంలో న్ధమమాతరాపు వై్యయాసం టేపర్ యొకకొ 
చినని చివర్లో ఉనని వై్యయాసం. 

థ్ెరాడ్ టేపర్ పిన్స్ ద్ీని క్ోసం అందుబ్యటులో ఉన్ధనియి:

-  పిన్ లను లాక్ చేయడం మరియు వెైబ్ర్రషన్ క్ారణంగా వదులుగా 
మారకుండా నిరోధించడం (Fig. 10)

సిప్రలిట్ టేపర్ పిన్

సి్లలిట్ టేపర్ పిన్ ల విషయంలో మరింత్ స్ానుకూల లాక్్రంగ్ ను 
నిరాధా రించడానిక్్ర స్ిలలిట్ ఎండ్ క్ొది్దగా తెరవబడుత్ుంది.

-  బెలలీ ండ్ హో ల్సీ నుండ్షి పిన్ లను గీయడంలో సహాయం చేసుతి ంది. 
(Figure 11)

అంత్రగిత్ థె్్రడ్ లతో కూడ్షిన థ్ె్రడ్ టేపర్ పిన్ లు కూడా అందుబ్టటులో 
ఉనానియి. (చిత్్రం 12)

గూరౌ వ్డ్  పిన్స్: ఈ పిన్సీ బయట్ట ఉపరిత్లంపెై చుటటాబడ్షిన మూడు 
స్ాలీ ట్ లను కలిగి ఉంట్టయి. ప్ర డవెైన కమీమాలు/స్ాలీ ట్ ల వెైపులా 
ఉబ్్బప్ల తాయి. స్ాలీ ట్్డ  పిన్సీ ఉపయోగించిన రంధ్ార లు రీమింగ్ దా్వరా 
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పూరితి క్ాలేదు. గూరి వ్్డ  పిన్సీ సెటా రియిట్ పిన్సీ (Fig 13a), మరియు 
టేపర్్డ పిన్సీ (Fig. 13b)గా అందుబ్టటులో ఉనానియి. ఇవి త్రచుగా 
కూలిచువేయబడని మరియు అధిక ఖచిచుత్త్్వం అవసరం లేని 
అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి.(Fig. 14)

చినని భ్టగాలతో కూడ్షిన అసెంబ్లీ లో త్లతో గూరి వ్్డ  పిన్సీ కూడా 
ఉపయోగించబడతాయి. (చిత్్రం 15)

సిప్రరింగ్ పిన్స్(చితరాం 16)

సి్లరింగ్ పిన్సీ సంబంధతి్ రంధ్ార లలో విసతి తృత్ సహనంతో సమావశే్ాలను 
గురితించడానిక్్ర ఉపయోగిస్ాతి రు. ఈ పిన్సీ ఫ్ాలీ ట్ స్రటాల్ బ్టయాండ్ ల 
నుండ్షి త్యారు చేయబడతాయి మరియు సూ్య పాక్ార ఆక్ారానిని 
రూప్ర ందించడానిక్్ర చుటటాబడతాయి. సి్లరింగ్  చరయా క్ారణంగా ఈ 
సి్లరింగ్ లు బ్గించే రంధ్్రంలో గట్టటాగా ఉంట్టయి.

సీల్ (Seal)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సీల్  యొకకొ ఉదే్దేశ్యయానిని త్ెలియజేయండి
• స్్య్ట టిక్ సీల్ క్ోసం ఉపయోగించే పద్్ధర్య్థ నిక్్ర పేర్ు ప�ట్ట ండి
• స్్య్ట టిక్ సీల్స్ ర్క్్యలు మరియు వై్యటి అపిలీ క్ేషనలీ ను పేర్కకొనండి
• డెైనమిక్ సీల్స్ క్ోసం ఉపయోగించే పద్్ధర్య్థ లకు పేర్ు ప�ట్ట ండి
• డెైనమిక్ సీల్స్ మరియు వై్యటి అపిలీ క్ేషనలీ  ర్క్్యలను పేర్కకొనండి.

పరాయోజనం

ల్క్ేజీని నిరోధించడానిక్్ర ఒక స్రల్ ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ఇది వయావస్యలోక్్ర ప్రవేశించకుండా దుముమా, ధ్ూళ్ మరియు ఇత్ర  
కణాలను నిరోధిసుతి ంది.

ఏదెైనా మాయాచింగ్ ప్రక్్రరియ మాట్టంగ్  భ్టగాల ఉపరిత్లాల యొక్క 
క్ొది్దగా అసంపూరణోత్ను వదిలివేసుతి ంది. ససిటామ్ నుండ్షి ల్క్ేజీని 
నిరోధించడానిక్్ర ఒక స్రల్ ఖాళ్ని నింపుత్ుంది.

ర్క్్యలు

- స్ాటా ట్టక్

- డెైనమిక్

స్్య్ట టిక్ సీల్

స్ాపేక్ష కదలిక ఉనని ఉపరిత్లాల మధ్యా క్ాంట్టక్టా  ప్ార ంతాలను 
మూసివేయడానిక్్ర ఇది ఉపయోగించబడుత్ుంది, ఉదా. రబ్బరు పటీటా  
‘ఓ’ ఉంగరం, బెలోస్ మొదల�ైనవి,

gaskets స్్య్ట టిక్ సీల్ క్ోసం ఉపయోగించే పద్్ధర్య్థ లు

- కంపె్రస్్డ  క్ార్్క

- ఆయిల్ పూరూ ఫ్ పేపర్

- గారి ఫెైట్ కలిపిన వసతి ంై

- రాగి కవరింగ్ తో ఆసె్బస్ాటా స్
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- PTFE (పాల్-ట్ట్ట్ర ఫ్్లలీ రోఎథ్ిలిన్)

- రాగి - ఉకు్క

స్ాటా ట్టక్ స్రల్సీ రక్ాలు

కంప�రాస్డ్  క్్యర్కొ ర్బ్బర్ు పటీ్ట (చితరాం 1)

ఇది మంచి ఉపరిత్ల ముగింపు లేని మాట్టంగ్  ఉపరిత్లాల 
మధ్యా స్రలింగ్ క్ోసం ఉపయోగించబడుత్ుంది. కంపె్రస్్డ  క్ార్్క అనేక 
మందాలలో ప్ర ందవచుచు.

పేపర్(చిత్్రం 2)

ఇది మతృదువెైన మరియు ఖచిచుత్ంగా పూరతియిన ఉమమాడ్షి 
ఉపరిత్లాల మధ్యా ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇది సననిని క్ాగతి్ం 
నుండ్షి క్ార్్డ వరకు మందంతో మారవచుచు మరియు గీరిజు పూరూ ఫ్ 
చేయబడ్షి ఉండవచుచు.

PTFE త్్ధరా డు సీలింగ్(Figure 3)

ఇది చాలా త్కు్కవ ఉష్లణో గరిత్ అపిలీ కే్షనలీలో ఉపయోగించడానిక్్ర 
అనుకూలంగా ఉంటుంది. పదార్యం రస్ాయనికంగా జడమెైనది 
మరియు మతృదువెైన స్ౌకరయావంత్మెైన సిటా రిప్సీ గా త్యారు 
చేయబడుత్ుంది మరియు ఫ్ాలీ ట్ స్రల్సీ లేదా గాలీ ండ్ పాయాక్్రంగ్ లను 
త్యారు చేయడానిక్్ర ఉపయోగించవచు్చ.

రబ్బరు పటీటాలు(Figure 4)

చలలీని నీట్ట కనెక్షనలీ  అంచులను మూసివేయడానిక్్ర అవి మంచివి. 
నూనె ఎక్కడ త్గిలినా అవి సరిప్ల వు.

గ్యరౌ ఫ�ైట్ కలిపిన వస్త ్రం(Figure 5)

ఇది వేడ్షి నీరు మరియు ఆవిరి క్్రళ్లీకు త్గిన పదార్యం.

లోహ ర్బ్బర్ు పటీ్టలు(Figure 6)

ఉకు్క, రాగి లేదా బెరీలియంతో చేసిన హార్్డ మెట్టలిక్ స్రల్సీ 
హెైడ్ార లిక్ ససిటామ్ లో స్ాధారణంగా కనిపించే అధిక ప్రడన క్్రళ్లీ  క్ోసం 
ఉపయోగిస్ాతి రు.

ఆస�్బస్్య్ట స్ ర్యగి షీట్ ర్బ్బర్ు పటీ్టత్ో కప్పబడి ఉంటుంద్ి(చితరాం 7)

ఇవి అధిక ఉష్లణో గరిత్ల అపిలీ కే్షనలీలో ఉపయోగించడానిక్్ర అనుకూలంగా 
ఉంట్టయి. 
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వారినిష్్డ  పేపర్ రబ్బరు పటీటా  (Figure 8)

స్ాదా క్ాగిత్ంలో ద్రవాలు శ్ోషించబడే చోట ఇది ఉపయోగించడానిక్్ర 
అనుకూలంగా ఉంటుంది. వారినిష్ క్ాగిత్ం రబ్బరు పటీటా  యొక్క 
ఉపరిత్లం పగుళ్్లలీ  లేదా ఏ విధ్ంగానూ దెబ్బత్నకూడదు.

డెైనమిక్ సీల్ తయారకీ్్ర ఉపయోగించే పద్్ధర్్థం

- సహజ రబ్బరు

-  నెైట్ట్రల్

-  విటన్

-  PTFE పాలీ సిటాక్సీ

-  ఫ్ూలీ రోసిలిక్్యన్

-  బూయాటిల్

-  నియోపేరాన్

-  ఫ్ోలీ రోక్్యర్్బన్

వివిధ పద్్ధర్య్థ లకు అనుమతించదగిన ఉష్ోణో గరౌత పరిధిని టేబుల్ 1 
చ్కపుత్తంద్ి.

టేబుల్ 1

మెటీర్ియల్
ఉష్ణోగ్ర్త ° 
C

మెటీర్ియల్ ఉష్ణోగ్ర్త ° C

సహజ 
రబ్బరు

-50 నుండి 
+80 వరకు

ఫ్లూరోసిలికాన్
-50 నుండి 
+100 వరకు

నైట్రైల్
-30 నుండి 
+110 వరకు

బ్యూటైల్
-40 నుండి 
+100 వరకు

విటన్
-40 నుండి 
+180 వరకు

నియోప్రేన్
-40 నుండి 
+100 వరకు

PTFE
-85 నుండి 
+260 వరకు

ఫ్లూరోకారాబన్
-20 నుండి 
+140 వరకు

డెైనమిక్ సీల్స్ ర్క్్యలు

డెైనమిక్ స్రల్సీ స్ాటా ట్టక్ స్రల్సీ కంటే మరింత్ ఖచిచుత్మెైన పరిసి్యత్ులలో 
పనిచేయడానిక్్ర అవసరం, ఎందుకంటే మూవెమాంట్ లేక్సీ మూసివునని 
ఉపరిత్లాల మధ్యా ఉంట్టయి.

O-రింగ్ సీల్ (చితరాం  9 & 10)

ఇవి వాడుకలో ఉనని డెైనమిక్ స్రల్సీ యొక్క అత్యాంత్ స్ాధారణ 
రక్ాలు మరియు అనేక అనువరతినాలను కలిగి ఉంట్టయి. అధిక 
ఒత్తిళ్లీకు వయాత్రేకంగా స్రల్ చేయడానిక్్ర అవసరమెైనపు్పడు, అవి 
బ్టయాక్-అప్ రింగులతో అమరచుబడ్షి ఉంట్టయి. వతృతాతి క్ార క్రాి స్-సెక్షన్ 
లేని ప్రతేయాక ప్రయోజనాల క్ోసం త్యారు చేయబడ్షిన అనేక స్ారూపయా 
స్రల్సీ ఉనానియి.

రేడియల్ లిప్ సీల్స్

రేడ్షియల్ లిప్ స్రల్సీ ప్రధానంగా త్రిగే, ర�సిప్ర ్ర క్ేట్టంగ్ లేదా డోలనం 
చేసే షాఫ్టా లతో కూడ్షిన పరికరాలలో కందెనలను ఉంచడానిక్్ర 
ఉపయోగిస్ాతి రు. ది్వతీయ ప్రయోజనం ఇత్ర  పదారా్య నిని 
మినహాయించడం.

న్ధన్-సిప్రరింగ్ లోడ్ చేయబడిన సీల్స్

600 m/min కంటే త్కు్కవ షాఫ్టా ల వద్ద  గీరిజు వంట్ట అత్యాంత్ జిగట 
పదారా్య లను నిలుపుక్ోవడానిక్్ర ఇవి ఉపయోగించబడతాయి.

సిప్రరింగ్-లోడెడ్ సీల్స్ (Figure 11)

అవి 1000 m/min వేగంతో నూనెల వంట్ట త్కు్కవ సినిగధాత్ 
కందెనలను నిలుపుక్ోవడానిక్్ర ఉపయోగించబడతాయి.

వై�ైపర్ సీల్ (Figure 12)

ఈ స్రల్సీ రోటరీ మరియు సెలలీ డ్షింగ్ ఆపరేట్టంగ్ పరిసి్యత్ులోలీ  
ఉపయోగించబడతాయి మరియు దుముమా లేదా గిరిట్ షాఫ్టా బ్రరింగలీలోక్్ర 
ప్రవేశించకుండా నిరోధించడానిక్్ర ఉపయోగిస్ాతి రు. ముద్ర యొక్క 
సంప్రదింపు ఉపరిత్లం షాఫ్టా నుండ్షి కణాలను త్ుడ్షిచివేసుతి ంది.

‘V’ సీల్స్ (Figure 13)
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ఫాబ్్రక్ రనీ్ఫఫోర్స్డ్ లేదా ల�దర్ స్రల్సీ అధిక ప్రడనానిక్్ర వయాత్రేకంగా 
ఉపయోగించడానిక్్ర అనుకూలంగా ఉంట్టయి. ఈ ముద్రలు వివిధ్ 
రూపాలోలీ  లభిస్ాతి యి.

ఫ్్యలీ ంజ్ సీల్ (Figure 14)

‘U’ ర్కం సీల్ (Figure 17)

‘V’ ర్కం లేద్్ధ చెవై్యరా న్ సీల్ (Figure 15)

కపు్ప సీల్ (Figure 16)

హెైడ్ార లిక్ పరికరాలలో పిసటాన్ మరియు సిలిండర్ సమావేశ్ాల మధ్యా 
ముద్రను రూప్ర ందించడానిక్్ర అవి త్రచుగా ఉపయోగించబడతాయి.
చిక్ెకకొన ముదరాలు (Figure 18)

ఇది స్రల్ యొక్క క్్రలీయర�న్సీ రకం మరియు ఇది క్ొంత్ మొత్తింలో 
ల్కే్జీని అనుమత్సుతి ంది. కంపె్రసరులీ  మరియు ఆవిరి టర�ై్బనలీలో 
వాయువులను మూసివేయడానిక్్ర లాబ్్రంత్ స్రల్సీ ప్రధానంగా 
ఉపయోగించబడతాయి. ఈ స్రల్ స్ాధారణంగా రోటరీ ఆపరేట్టంగ్ 
పరిసి్యత్ులోలీ  ఉపయోగించబడుత్ుంది. స్రల్ యొక్క విధి వయావస్యలోక్్ర 
ప్రవేశించకుండా దుముమా లేదా ధ్ూళ్ని నిరోధించేటపు్పడు రేడ్షియల్ 
క్్రలీయర�న్సీ అందించడం.
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ట్యరికొంగ్ (Torqueing)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అస�ంబిలీ ంగ్ లో నిర్్వహణ   ట్యర్కొ
• అస�ంబిలీ ంగ్ & ఇన్ స్్య్ట లేషన్ సమయంలో ప్్యటించ్ధలిస్న నిర్్వహణ  జాగరౌత్తలు.

ట్యర్కొ చేయడం: అసెంబ్లీ ంగ్ చేసుతి ననిపు్పడు, థ్ె్రడ్ త్యారీదారు 
సిఫారుసీ చేసిన ట్టర్్క విలువ ప్రక్ారం థ్ె్రడ్ ఫాసెటానర్ లు 
బ్గించబడతాయి. ట్టర్్క సిఫారుసీ కంటే ఎకు్కవగా ఉంటే, థె్్రడ్ లు 
ఫాసెటానర్ లు మరియు హౌసింగ్ ర�ండ్షింట్టపెైనా దెబ్బత్ంట్టయి మరియు 
విరిగిప్ల తాయి.

అస�ంబిలీ ంగ్ మరియు ఇన్ స్్య్ట లేషన్ సమయంలో గమనించిన జాగరౌత్తలు

-  రబ్బరు పటీటాని ఏకరీత్లో కుదించడానిక్్ర బో ల్టా  లను బ్గించండ్షి. 
ఉమమాడ్షి చుట్టటా  పక్క నుండ్షి ప్రక్కకు కరిమానిని అనుసరించండ్షి. 
(Figure 19).

-  బ్టగా లూబ్్రకే్ట్డ్ ఫాసెటానరులీ  మరియు గట్టటాపడ్షిన ఫ్ాలీ ట్ వాషర్ 
ఉపయోగించండ్షి.

-  సర�ైన బో లిటాంగ్ నమూనాల ప్రక్ారం అనిని బో ల్టా  లను మూడ్షింట 
ఒక వంత్ు ఇంక్్రరిమెంట్ లో బ్గించాలి. - బో ల్టా  నుండ్షి బో ల్టా  కు 
వరుసగా కదిలే లక్షయా ట్టర్్క విలువ వద్ద  త్ుది చెక్ పాస్ చేయండ్షి

-  రబ్బరు పటీటాలపెై ద్రవ లేదా లోహ ఆధారిత్ యాంటీ-సిటాక్ లేదా 
లూబ్్రక్ేట్టంగ్ సమేమాళ్నాలను ఎపు్పడూ ఉపయోగించవదు్ద . ఇది 
అక్ాల వెైఫలాయానిని సతృషిటాసుతి ంది.

CG & M : ఫిట్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 క్ోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED


	Fitter - 1st Yr  TT - Content (Telugu)
	Fitter TT Telugu Module 1 to 8 combine files
	Module 1
	Module 2 Part 1
	Module 2 Part 2
	Module 3
	Module 4
	Module 5
	module 6
	Module 7
	Module 8 Part 1
	Module 8 Part 2




