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ఫిట్్టర్ 
FITTER

NSQF స్్థథా యి - 4

1st  ఇయర్/ Year  

ట్్రరేడ్ థియరీ
(TRADE  THEORY)

సెక్్టటా ర్ : క్్యయాపటిల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

(రివై�ైజ్డ్  సిలబస్ ప్్రకారం జూలై� ై2022 - 1200 గంటలు)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్

మినిస్్ట్ర రీ ఆఫ్ స్్కకిల్ డెవలప్‌మెంట్ & ఎంటర్‌ప్్రరెన్్యయూర్‌షిప్ 

గవర్్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండియా

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్్ర క్షనల్  
మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్, చెన్నై

పోస్ట్ బాక్స్  నెెం. 3142, CTI క్్యా ాంపస్, గిిండీ, చెన్నై  - 600 032
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(ii)

 
సెక్్టటా ర్	 :	 క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్

అవథి 	 :	 2 సంవత్్సరాలు	

ట్్రరేడ్	 :	 ఫిట్్టర్   - మొదటి సంవత్్సరం - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022)

అభివృద్్ధధి  & ప్్రచురించబడింది:  

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్్ర క్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్
పో స్ట్  బాక్స్ నెం. 3142, CTI క్్యయాాంపస్, 
గిండీ, చెన్నై - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in 

వెబ్ సై�ైట్ : www.nimi.gov.in

కాపీరై�ైట్ © 2023 నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్, చెన్నై 

ప్్రథమ ముదణ : ఏప్్రరిల్, 2023	                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ని హక్్కకులు ప్్రత్్యయేకించబడ్్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్, చెన్నై నుండి వ్్రరా తపూర్్వక అనుమతి లేకుండా ఫో టోకాపీ, రికార్్డడిింగ్ లేదా 
ఏదై�ైనా ఇన్్ఫర్్మమేషన్ స్్టటోరే జ్ మరియు రిట్్రరీవల్ సిస్్టమ్‌తో సహా ఏ రూపంలోనై�ైనా లేదా ఎలక్్ట్రరా నిక్ లేదా మెకానికల్ ద్్వవారా ఈ 
ప్్రచురణలోని ఏ భాగాన్ని పునరుత్్పత్తి  చేయడం లేదా ప్్రసారం చేయడం సాధ్్యయం కాదు.
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(iii)

ముందుమాట

జాతీయ నై�ైపుణ్్యయాభివృద్్ధధి  విధానంలో భాగంగా 2020 నాటికి ప్్రతి నలుగురు భారతీయులలో ఒకరు 30 కోట్్ల  
మందికి నై�ైపుణ్్యయాలను అందించాలని భారత ప్్రభుత్్వవం ప్్రతిష్్టటాత్్మక ంగా లక్ష్యంగా పెట్్టటుక ుంది. పారిశ్్రరా మిక శిక్షణా 
సంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రక్్రరియలో ముఖ్్యయంగా నై�ైపుణ్్యయం కలిగిన మానవ వనరులను అందించడంలో కీలక పాత్్ర 
పో షిస్్తతా యి. దీన్ని దృష్్టటిలో ఉంచుకుని, ట్రనైీలకు ప్్రస్్తతు త పరిశ్్రమ సంబంధిత నై�ైపుణ్్య శిక్షణను అందించడం 
కోసం, ITI సిలబస్ ఇటీవల వివిధ వాటాదారులతో కూడిన మెంటార్ కౌన్సిల్‌ల సహాయంతో నవీకరంచబడింది. 
పరిశ్్రమలు, పారిశ్్రరా మికవేత్్తలు, విద్్యయావేత్్తలు మరియు ITIల నుండి ప్్రతినిధులు.

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటి ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మినిస్్ట్రరీ  ఆఫ్ స్్కకిల్ డెవలప్‌మెంట్ & 
ఎంటర్‌ప్్రరెన్్యయూర్‌షపి్ కింద ఉన్్న స్్వయంప్్రతిపత్్త  సంస్్థ , ITIలు మరయిు ఇతర సంబంధతి సంస్్థలకు అవసరమై�నై 
ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ప్్యయాకేజీలను (IMPs) ఉత్్పత్తి  చేయడం మరియు వ్్యయాప్్తతి  చేయడం బాధ్్యత వహిస్్తతుుం ది.

ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్ ఇప్్పపుడు సవరించిన పాఠ్్యప్్రణాళికకు అనుగుణంగా బో ధనా సామగ్్రరితో ముందుకు వచ్్చిింది. 
క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్ సెక్్టటా ర్‌లో వార్్షషిక నమూనా కింద ఫిట్్టర్ - మొదటి సంవత్్సరం - ట్్రరేడ్ 
థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022). NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ ట్రనైీలకు 
అంతర్్జజా తీయ సమానత్్వ ప్్రమాణాన్ని పొ ందడంలో సహాయపడుతుంది, ఇక్్కడ వారి నై�ైపుణ్్యయం మరియు 
యోగ్్యత ప్్రపంచవ్్యయాప్్తతం గా గుర్్తతిించబడతాయి మరియు ఇది ముందస్్తతు  అభ్్యయాసం యొక్్క గుర్్తతిింపు పరిధిని 
కూడా పంెచుతుంది. NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) ట్రనైీలు జీవితకాల అభ్్యయాసం మరయిు నై�ైపుణ్్యయాభివృద్్ధధిని 
ప్్రరోత్్స  హించే అవకాశాలను కూడా పొ ందుతారు. NSQF స్్థథా యి - 4 (సవరించిన 2022) తో ITIల శిక్షకులు 
మరయిు శిక్షణ పొ ందినవారు మరయిు వాటాదారులందరూ ఈ IMPల నుండ ిగరిష్్ట ప్్రయోజనాలను పొ ందుతారని 
మరియు దేశంలో వృత్తి  శిక్షణ నాణ్్యతను మెరుగుపరచడంలో NIMI కృషి ఎంతగానో దోహదపడుతుందనడంలో 
నాకు సందేహం లేదు. .

ఈ ప్్రచురణను తీసుకురావడంలో NIMI యొక్్క ఎగ్్జజిక్్యయూటివ్ డై�ైరెక్్టర్ & సిబ్్బబంది మరియు మీడియా 
డెవలప్‌మెంట్ కమిటీ సభ్్యయులు సహకారం ప్్రశంసనీయం.

జై�ై హింద్

 	 అడిషనల్ కార్్యదర్్శశి / డై�ైరెక్్టర్ జనరల్ (శిక్షణ)
	 మినిస్్ట్రరీ  ఆఫ్ స్్కకిల్ డెవలప్‌మెంట్ & ఎంట్్రప్్రరెన్్యయూర్‌షిప్, 
	 భారత ప్్రభుత్్వవం.

న్్యయూఢిల్లీ - 110 001 
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా తము

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్ (NIMI)ని 1986లో చెన్నైలో అప్్పటి డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ఎంప్్లలా య్‌మెంట్ అండ్ 
ట్రనైిింగ్ (D.G.E & T), కార్్మమిక మరయిు ఉపాధ ిమంత్రిత్్వ శాఖ, (ప్్రస్్తతు తం స్్కకిల్ డవెలప్‌మంెట్ అండ్ ఎంటర్‌ప్్రరెన్్యయూర్‌షపి్ మంత్రిత్్వ 
శాఖ కింద) భారత ప్్రభుత్్వవం, సాంకేతికతతో స్్థథా పించారు. ప్్రభుత్్వవం నుండి సహాయం ఫెడరల్ రిపబ్లి క్ ఆఫ్ జర్్మనీ. క్్రరా ఫ్ట్‌ స్‌మ్్యయాన్ 
మరియు అప్్రరెెంటీస్‌షిప్ ట్రనైిింగ్ స్్కకీమ్‌ల క్్రరిింద సూచిించిన సిలబస్ (NSQF స్్థథా యి - 4) ప్్రకారం వివిధ ట్్రరేడ్‌ల కోసం బో ధనా 
సామగ్్రరిని అభివృద్్ధధి  చేయడం మరియు అందించడం ఈ సంస్్థ  యొక్్క ప్్రధాన లక్ష్యం.

భారతదేశంలో ఎన్‌సివిటి/ఎన్‌ఎసి కింద వృత్తిపరమై�ైన శిక్షణ యొక్్క ప్్రధాన లక్ష్యం, ఒక వ్్యక్్తతి ఉద్్యయోగం చేయడంలో నై�ైపుణ్్యయాలను 
సాధించడంలో సహాయపడటాన్ని దృష్్టటిలో ఉంచుకుని బో ధనా సామగ్్రరి రూపొ ందించబడింది. బో ధనా సామగ్్రరి ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
ప్్యయాకేజీల (IMPలు) రూపంలో ఉత్్పత్తి  చేయబడుతుంది. IMPలో థియరీ బుక్, ప్్రరాక్్టటిక ల్ బుక్, టెస్ట్  మరియు అసై�ైన్‌మెంట్ బుక్, 
ఇన్‌స్్ట్ ్రక్్టర్ గై�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వాల్ చార్ట్‌లు మరియు ట్్రరా న్స్‌పరెన్సీలు) మరియు ఇతర సపో ర్ట్ మటెీరయిల్స్ ఉంటాయి.

ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ బుక్‌లో వర్క్‌షాప్‌లో ట్రనైీలు పూర్్తతి చేయాల్సిన అభ్్యయాసముల శ్్రరేణి ఉంటుంది. ఈ అభ్్యయాసములు నిర్్దదేశిించిన 
సిలబస్‌లోని అన్ని నై�ైపుణ్్యయాలను కవర్ చేసేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి. ట్్రరేడ్ థియరీ పుస్్తకం ట్రనైీ ఉద్్యయోగం చేయడానికి అవసరమై�ైన 
సంబంధిత సై�ైద్్ధధాాం తిక పరిజ్్ఞఞా నాన్ని అందిస్్తతుుం ది. పరీక్ష మరియు అసై�ైన్‌మెంట్‌లు ట్రనైీ యొక్్క పనితీరును అంచనా వేయడానికి 
అసై�ైన్‌మెంట్‌లను ఇవ్్వడానికి బో ధకుడికి వీలు కల్పిస్్తతా యి. వాల్ చార్ట్‌లు మరియు పారదర్్శకత ప్్రత్్యయేకమై�ైనవి, ఎందుకంటే 
అవి ఒక అంశాన్ని ప్్రభావవంతంగా ప్్రదర్్శశిించడంలో శిక్షకుడికి సహాయపడటమే కాకుండా ట్రనైీ యొక్్క అవగాహనను అంచనా 
వేయడానికి కూడా సహాయపడతాయి. ఇన్‌స్్ట్ ్రక్్టర్ గై�ైడ్ బో ధకుడికి తన సూచనల షెడ్్యయూల్‌ను ప్్లలా న్ చేయడానికి, రా మటెీరియల్ 
అవసరాలను, రోజువారీ పాఠాలు మరియు ప్్రదర్్శనలను ప్్లలా న్ చేయడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది.

నై�ైపుణ్్యయాలను ఉత్్పపాదక పద్్ధతిలో నిర్్వహించడానికి, ఈ బో ధనా మెటీరయల్‌లో అభ్్యయాసముల యొక్్క QR కోడ్‌లో బో ధనా 
వీడయిోలు పొ ందుపరచబడ్్డడా యి, తద్్వవారా అభ్్యయాసముంలో ఇవ్్వబడని విధానపరమై�నై ఆచరణాత్్మక దశలతో నై�ైపుణ్్య అభ్్యయాసాన్ని 
ఏకీకృతం చేస్్తతుుం ది. బో ధనా వీడియోలు ప్్రరాక్్టటిక ల్ ట్రనైిింగ్‌పై�ై ప్్రమాణాల నాణ్్యతను మెరుగుపరుస్్తతా యి మరియు శిక్షణ పొ ందిన 
వారిని దృష్్టటిలో ఉంచుకుని నై�ైపుణ్్యయాన్ని సజావుగా ప్్రదర్్శశిించేలా ప్్రరేరేపిస్్తతా యి.

IMP లు సమర్్థవంతమై�ైన జట్్టటు  పని కోసం అభివృద్్ధధి  చేయడానికి అవసరమై�ైన సంక్్లలిష్్ట  నై�ైపుణ్్యయాలతో కూడా వ్్యవహరిస్్తతా యి. 
సిలబస్‌లో సూచిించిన విధంగా అనుబంధ ట్్రరేడ్‌ల యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన నై�ైపుణ్్య ప్్రరాాంతా లను కూడా చేర్్చడానికి అవసరమై�ైన 
జాగ్్రత్్తలు తీసుకోబడ్్డడా యి.

ఒక ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్‌లో పూర్్తతి ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ప్్యయాకేజీ లభ్్యత సమర్్థవంతమై�ైన శిక్షణను అందించడానికి ట్రనైర్ మరియు 
మేనేజ్‌మెంట్ ఇద్్దరకీ సహాయపడుతుంది.

IMPలు NIMI యొక్్క సిబ్్బబంది మరియు ప్్రభుత్్వ మరియు ప్రవైేట్ రంగ పరశ్్రమలు, డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్్వ మరియు ప్రవైేట్ ITIల ఆధ్్వర్్యయంలోని వివిధ శిక్షణా సంస్్థల నుండి ప్్రత్్యయేకంగా రూపొ ందించబడిన మీడియా డెవలప్‌మెంట్ 
కమిటీల సభ్్యయుల సమిష్్టటి  కృషి ఫలితం.

వివిధ రాష్్ట్ ్ర ప్్రభుత్్వవాల ఉపాధి & శిక్షణ డై�ైరెక్్టర్్లలు , ప్్రభుత్్వ మరియు ప్రవైేట్ రంగాల్్లలోని  పరశ్్రమల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరియు DGT ఫీల్డ్  ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్‌ల అధికారులు, ప్్రరూ ఫ్ రీడర్్లలు , వ్్యక్్తతిగత మీడియా డెవలపర్‌లు మరియు వారికి హృదయపూర్్వక 
ధన్్యవాదాలు తెలియజేయడానికి NIMI ఈ అవకాశాన్ని ఉపయోగించుకుంటుంది. కోఆర్్డడినేటర్్లలు , కానీ వీరి సక్్రరియ మద్్దతు కోసం 
NIMI ఈ మటెీరయల్‌లను బయటకు తీసుకురాలేకపో యిింది.

చెన్నై - 600 032	 ఎగ్్జజిక్్యయూటివ్ డై�ైరెక్్టర్ 
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కృతజ్్ఞత
నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్ (NIMI) ఫిట్్టర్ - మొదటి సంవత్్సరం (NSQF స్్థథా యి- 4) (రివై�ైజ్డ్  2022) ITIల 

కోసం క్్యయాపటిల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్ సెక్్టటా ర్ క్్రరిింది ట్్రరేడ్ కోసం ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మెటీరియల్ (ట్్రరేడ్ థియరీ) ని బయటకు 

తీసుకురావడానికి క్్రరిింది మీడియా డెవలపర్‌లు మరియు వారిని స్్పపాన్్సర్ చేసిన సంస్్థలు అందించిన సహయం మరియు 

సహకారానికి హృదయపూర్్వక ధన్్యవాదాలు తెలియజేస్్తతుుం ది. 

మీడియా డెవలప్‌మెంట్ కమిటీ సభ్్యయులు

శ్రీ. పి.కె. రాధా కృష్్ణన్ 	 - 	స ీనియర్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్్టర్ 

			   ప్్రభుత్్వ ITI, కేరళ

శ్రీ. T. గోపాలన్ 	 - 	 అసిస్్టటెెంట్ ట్రనైిింగ్ ఆఫీసర్ 

			   ప్్రభుత్్వ ITI, అంబత్్తతూ ర్, చెన్నై

శ్రీ. యు. అబ్్దదు ల్ కాదర్ 	 - 	 జూనియర్ శిక్షణ అధికారి 

			   ప్్రభుత్్వ ITI, గిండి, చెన్నై

శ్రీ ఎ. విజయరాఘవన్ 	 - 	 అసిస్్టటెెంట్ డై�ైరెక్్టర్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్ (రిటై�ైర్డ్) 

			   ATI, చెన్నై - 32.

నిమి కో-ఆర్్డడినేటర్్లలు

శ్రీ నిర్్మల్్య నాథ్	 -	 డిప్్యయూటీ డై�ైరెక్్టర్,

			   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రీ వి. గోపాలకృష్్ణన్	 -	 మేనేజర్,

			   NIMI, చెన్నై - 32.

డేటా ఎంట్్రరీ, CAD, DTP ఆపరేటర్‌లు ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్‌ను అభివృద్్ధధి  చేసే ప్్రక్్రరియలో వారి అద్్భభుతమై�ైన మరియు 

అంకితమై�ైన సేవలకు NIMI తన ప్్రశంసలను నమోదు చేసింది.

ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్ అభివృద్్ధధికి సహకరించిన ఇతర NIMI సిబ్్బబంది అందరు చేసిన అమూల్్యమై�ైన ప్్రయత్్ననాలను కూడా 

NIMI ధన్్యవాదాలతో గుర్్తతిస్్తతుుం ది.

ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్‌ని డెవలప్ చేయడంలో ప్్రత్్యక్షంగా లేదా పరోక్షంగా సహాయం చేసిన ప్్రతి ఒక్్కరికీ NIMI కృతజ్్ఞతలు.
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పరిచయం

ట్్రరేడ్ ప్్రరా క్్టటికల్

ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ మాన్్యయువల్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ గా వర్క్‌షాప్‌లో ఉపయోగించడానికి ఉద్్దదేశిించబడింది. ఇది ట్రనైీలు ఫిట్్టర్ ట్్రరేడ్ సమయంలో పూర్్తతి 
చేయాల్సిన ఆచరణాత్్మక అభ్్యయాసాల శ్్రరేణిని కలిగి ఉంటుంది మరియు అభ్్యయాసం చేయడంలో సహాయపడే సూచనలు/సమాచారాల 
ద్్వవారా మద్్దతు ఇవ్్వబడుతుంది. ఈ అభ్్యయాసాలను NSQF LEVEL - 4 (సవరించిన 2022) సిలబస్‌కు అనుగుణంగా ఉన్్న అన్ని 
నై�ైపుణ్్యయాలను కవర్ చేసేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి..

ఈ మాన్్యయువల్ ఎనిమిది మాడ్్యయూల్స్‌గా విభజిించబడింది. ఎనిమిది మాడ్్యయూల్స్ క్్రరిింద ఇవ్్వబడ్్డడా యి

మాడ్్యయూల్ 1 	 - 	 భద్్రత
మాడ్్యయూల్ 2 	 -	 బేసిక్ ఫిట్్టటిిం గ్  
మాడ్్యయూల్ 3 	 -	 షీట్ మెటల్
మాడ్్యయూల్ 4 	 -	 వెల్్డిింగ్
మాడ్్యయూల్ 5 	 -	 డ్్రరిల్్లిింగ్
మాడ్్యయూల్ 6 	 -	 ఫిట్్టటిిం గ్ అసెంబ్లీ
మాడ్్యయూల్ 7 	 -	 టర్్ననిింగ్
మాడ్్యయూల్ 8 	 -	 ప్్రరా థమిక నిర్్వహణ

షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో నై�ైపుణ్్య శిక్షణ అనేది కొన్ని ప్్రరాక్్టటిక ల్ ప్్రరా జెక్ట్ చుట్్టటూ  కేంద్్రరీకృతమై�ై ఉన్్న ఆచరణాత్్మక అభ్్యయాసముల శ్్రరేణి ద్్వవారా ప్్రణాళిక 
చేయబడింది. అయితే, వ్్యక్్తతిగత అభ్్యయాసము ప్్రరా జెక్ట్‌లో భాగం కానటువంటి కొన్ని సందర్్భభాలు ఉన్్ననాయి.

ప్్రరాక్్టటిక ల్ మాన్్యయువల్‌ను అభివృద్్ధధి  చేస్్తతున్్న ప్్పపుడు, ప్్రతి అభ్్యయాసాన్ని సిద్్ధధం చేయడానికి హృదయపూర్్వక ప్్రయత్్ననం జరిగింది, ఇది 
సగటు కంటే తక్్కకువ శిక్షణ పొ ందినవారు కూడా సులభంగా అర్్థథం చేసుకోవచ్్చచు. అయితే అభివృద్్ధధి  బృందం మరింత మరెుగుదలకు 
అవకాశం ఉందని అంగకీరిస్్తతుుం ది. మాన్్యయువల్‌ని మెరుగుపరచడం కోసం అనుభవజ్ఞులై �ైన శిక్షణా అధ్్యయాపకుల సూచనల కోసం NIMI 
ఎదురుచూస్్తతోోం ది.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మాన్్యయువల్ ఆఫ్ ట్్రరేడ్ థియరీ క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్‌లో ఫిట్్టర్ - మొదటి సంవత్్సరం - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF లెవెల్ 
- 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) యొక్్క కోర్్ససు కోసం సై�ైద్్ధధాాం తిక సమాచారాన్ని కలిగి ఉంటుంది. ట్్రరేడ్ థియరీపై�ై NSQF లెవెల్ - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) 
సిలబస్‌లో ఉన్్న ప్్రరాక్్టటిక ల్ ఎక్్సర్‌సై�ైజ్ ప్్రకారం కంటెంట్‌లు క్్రమబద్్ధధీకరంచబడతాయి, ప్్రతి అభ్్యయాసములో ఉన్్న నై�ైపుణ్్యయంతో సై�ైద్్ధధాాం తిక 
అంశాలను సాధ్్యమై�ైనంత వరకు వివరించే ప్్రయత్్ననం జరిగింది. ఈ సహసంబంధం శిక్షణ పొ ందిన వారికి నై�ైపుణ్్యయాలను ప్్రదర్్శశిించేందుకు 
గ్్రహణ సామర్్థ్య యాలను పెంపొ ందించడంలో సహాయపడటానికి నిర్్వహించబడుతుంది.

ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్‌పై�ై మాన్్యయువల్‌లో ఉన్్న సంబంధిత అభ్్యయాసముతో పాటు వాణిజ్్య సిద్్ధధాాంతా న్ని బో ధించాలి మరియు నేర్్చచుకోవాలి. ఈ 
మాన్్యయువల్‌లోని ప్్రతి షీట్‌లో సంబంధిత ఆచరణాత్్మక అభ్్యయాసముల గురించి సూచనలు ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో సంబంధిత నై�ైపుణ్్యయాలను ప్్రదర్్శశిించే ముందు ప్్రతి అభ్్యయాసమునకు అనుసంధానిించబడిన వాణిజ్్య సిద్్ధధాాంతా న్ని కనీసం ఒక 
తరగతి బో ధించడం/నేర్్చచుకోవడం ఉత్్తమం. వాణిజ్్య సిద్్ధధాాం తం ప్్రతి అభ్్యయాసము యొక్్క సమగ్్ర భాగంగా పరిగణించబడుతుంది.

మెటీరియల్ స్్వవీయ-అభ్్యయాస ప్్రయోజనం కోసం కాదు మరియు తరగతి గది బో ధనకు అనుబంధంగా పరిగణించాలి.
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1.8.112 	 తనిఖీ, తనిఖీ రకాలు మరియు తనిఖీ కోసం గాడ్్జజెట్‌లు (Inspection, types of inspection 
	 and gadgets for inspection) 		  377

1.8.113 & 114 	నిర్్వహణ - ఇన్‌స్్టటా లేషన్ (Maintenance - Installation) 		  380

అభ్్యయాసం / అంచనా వేయదగిన ఫలితం
ఈ పుస్్తకాన్ని పూర్్తతి చేసిన తర్్వవాత మీరు చేయగలరు

 క్్ర. సం.	 అభ్్యయాస ఫలితం	 అభ్్యయాసం సం.

	 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

Ex. No. 1.1.09

Ex. No. 1.2.34Ex. No. 1.2.12 & 23

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.12

Ex. No. 1.2.17
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1

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

భారతదేశంలో పరిచయమై�ైన పారిశ్్రరా మిక శిక్షణా సంస్్థ  (Familiarisation industrial training 
institute in India)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
లక్ష్యాలు:ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 ITI అంటే ఏమిటి మరియు ITI యొక్్క లక్ష్యాలను వివరించండి
•	 సంస్్థథా గత చార్ట్‌ను వివరించండి
•	 ITIలో అందుబాటులో ఉన్్న మౌలిక సదుపాయాలను జాబితా చేయండి
•	క ోర్్ససులు పూర్్తయిన తర్్వవాత ఉద్్యయోగ అవకాశాలు మరియు ఉపాధి అభివృద్్ధధిని వివరించండి 
•	 పరీక్షా సరళి మరియు సాఫ్ట్  స్్కకిల్స్ గురించి సంక్షిప్్తతీ కరించండి.

ITI పరిచయం
ఇండస్్ట్ర రియల్ ట్రనైిింగ్ ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్‌లు (ITI) మరియు ఇండస్్ట్ర రియల్ 
ట్రనైిింగ్ సెంటర్‌లు (ITC) క్్రరా ఫ్ట్స్ మ్్యయాన్ ట్రనైిింగ్ స్్కకీమ్ (CTS) 
క్్రరిిందకు వస్్తతా యి, ఇవి భారత ప్్రభుత్్వవంలోని నై�ైపుణ్్యయాభివృద్్ధధి  
మరియు వ్్యవస్్థథా పకత మంత్రిత్్వ శాఖ డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్ 
(DGT) క్్రరిింద పనిచసే్్తతున్ ్న వివిధ ట్్రరేడ్‌లలో వృత్తిపరమై�ైన శిక్షణను 
అందిస్్తతా యి.
ITIలు మరియు ITCలు ఒకటే; ITIలు రాష్్ట్్ర /కేంద్్ర ప్్రభుత్్వవంచే 
నిర్్వహించబడతాయి, అయితే ITCలు ITIల వలె అదే శిక్షణా 
కోర్్ససులను అందించే స్్వవీయ-ఫై�ైనాన్్సిింగ్ సంస్్థలు. ITI మరియు 
ITC ట్రనైీలకు ట్్రరేడ్ టెస్ట్ సరిసమానం మరియు నేషనల్ కౌన్సిల్ ఫర్ 
వొకేషనల్ ట్రనైిింగ్ (NCVT) జారీ చసేిన నేషనల్ ట్్రరేడ్ సర్్టటిఫికట్ కూడా 
సరిసమానమే.
ITI యొక్్క లక్ష్యాలు
ITI యొక్్క లక్ష్యం నై�ైపుణ్్యయం కలిగిన కార్్మమికులను ఒకే స్్థథిరమై�ైన 
ప్్రవాహంలా అందించడం మరియు విద్్యయావంతులై�ైన యువతలో 
నిరుద్్యయోగాన్ని తగ్్గగిించడం ద్్వవారా తగిన పారిశ్్రరా మిక ఉపాధి మరియు 
స్్వయం ఉపాధి కోసం శిక్షణ మరియు సన్్నద్్ధధం చేయడం. 
నేషనల్ కౌన్సిల్ ఫర్ వొకేషనల్ ట్రనైిింగ్, న్్యయూఢిల్లీతో సంప్్రదించి 
భారత ప్్రభుత్్వవం ఆమోదించిన రెండు సంవత్్సరాలు/ఒక సంవత్్సరం 
ట్్రరేడ్ కోర్్ససులలో ఈ సంస్్థ  ఇంజినీరింగ్ మరియు నాన్ ఇంజినీరింగ్ 
కోర్్ససులలో శిక్షణనిస్్తతుుం ది.
ITI నిర్్మమాణం
పారిశ్్రరా మిక శిక్షణా సంస్్థ  యొక్్క నిర్్మమాణం క్్రరిింది చార్ట్‌ 1లో 
చూపబడింది.  ఇది రాష్్ట్ర రా లను బట్్టటి  మారవచ్్చచు, ఇది ఉన్్నత స్్థథా యి 
అధకిారుల నుండి క్్రరిింది స్్థథా యి అధికారులకు సమాచారం / ఆదేశాల 
జారీని వివరసి్్తతుుం ది. పని గంటలు రాష్్ట్ర రా నికి రాష్్ట్ర రా నికి భిన్్ననంగా 
ఉండవచ్్చచు. ట్్రరేడ్ మాస్్టర్ నిర్్దదిష్్ట  ట్్రరేడ్‌కు మొత్్తతం ఇన్‌ఛార్జ్‌గా ఉంటారు 
.ట్రనైీ ట్్రరేడ్ మాస్్టర్‌కు నివేదించాలి.
ప్్రతి ITIలో ఒక స్్టటో ర్ ఉంటుంది  మరియు ఉపకరణాలు, పరికరాలు 
మరియు వినియోగ వస్్తతు వుల లోపలికి మరియు బయటికి 
తరలిించడానికి స్్టటో ర్ కీపర్ ఇన్‌ఛార్్జ్గగా ఉంటారు. బో ధకుడు శిక్షణ 
ప్్రయోజనాల కోసం శిక్షణకు కావలసిన వస్్తతు వుల పట్్టటి  తయారు చసేి 
ఇస్్తతా డు.

ITI లలో అందుబాటులో ఉన్్న మౌలిక సదుపాయాలు 
ట్రనైీలకు 100% ఆచరణాత్్మక శిక్షణ అందించడానికి, ITI లలో 
ఉపకరణాలు, పరికరాలు, యంత్్రరా లు మరియు తరగతి గది సౌకర్్యయాలు 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. DGT ఇచ్చిన సూచనల ప్్రకారం నిరంతర 
అభ్్యయాస ప్్రక్్రరియ/ కార్్యక్్రమాలు క్్రమ వ్్యవధిలో నిర్్వహించబడతాయి.
ITI లలో ఈ క్్రరిింది సౌకర్్యయాలు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి
-	 హాస్్టల్ సౌకర్్యయాలు
-	గ్్రరం థాలయాలు
-	స ాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ ల్్యయాబ్/ కంప్్యయూటర్ ల్్యయాబ్‌లు
-	హై �ై ఎండ్ తరగతి గదులు / స్్మమార్ట్ తరగతులు.
-	 స్్టటో ర్స్
-	 క్్రరీడలు
-	 Wifi సౌకర్్యయం గల క్్యయాాంపస్.
-	 పరిశ్్రమల సందర్్శన/పారశి్్రరా మికవేత్్త  అతిథి ఉపన్్యయాసం.
-	 ఉద్్యయోగ శిక్షణపై�ై ఇంటర్న్‌షిప్ శిక్షణ ఇవ్్వడం.
-	 అప్్రరెెంటిస్ ప్్రరోగ్్రరా   మ్‌లు
-	 క్్యయాాంపస్ ఇంటర్్వ్యయూ మొదలై�ైనవి
CTS ప్్రవేశ ప్్రక్్రరియ
రాష్్ట్్రవ్్యయాప్్తతం  గా ఆన్‌లై�ైన్ కౌన్్ససెలిింగ్ నిర్్వహించబడుతుంది, 
రిజర్్వవేషన్ నిబంధనలను అనుసరించి మెరిట్ ఆధారంగా ఎంపిక 
చేయబడుతుంది. అభ్్యర్్థథు లు తమకు నచ్చిన ఐటీఐ మరియు ట్్రరేడ్‌ని 
ఎంచుకునే ఎంపికను వినియోగించుకుంటారు.
14 - 40 సంవత్్సరాల మధ్్య వయస్్ససు గల విద్్యయార్్థథు లు పారిశ్్రరా మిక 
శిక్షణా సంస్్థలలో ప్్రవేశం పొ ందవచ్్చచు. ప్్రతి సంవత్్సరం ఆగస్్టటు  
నెలలో ప్్రవేశం కల్పిస్్తతా రు.
క్్రరా ఫ్ట్స్‌మ్్యయాన్ ట్రనైిింగ్ స్్కకీమ్ పరీక్షా విధానం
చివరి ట్్రరేడ్ టెస్ట్  ఆల్ ఇండియా ప్్రరాతి పదికన నిర్్వహించబడుతుంది 
మరియు NCVT ద్్వవారా అదే రోజున అన్ని ట్్రరేడ్ టెస్్టటిింగ్ సెంటర్‌లకు 
ప్్రశ్్నపత్్రరా లు జారీ చేయబడతాయి. ఉత్తీర్్ణత సాధించిన అభ్్యర్్థథు లకు 
DGT, న్్యయూఢిల్లీ ద్్వవారా NCVT యొక్్క ముద్్ర మరియు అధికారం 
కింద నేషనల్ ట్్రరేడ్ సర్్టటిఫికట్ (NTC) జారీ చేయబడును.
శిక్షణ పూర్్తయిన తర్్వవాత ఉపాధి కల్్పన.
ఇది శిక్షణ పూర్్తయిన తర్్వవాత ఉపాధి కల్్పన అంశాన్ని 
నొక్్కకిచెప్్పపుతుంది. శిక్షణ పొ ందిన వ్్యక్్తతి స్్వయం ఉపాధికి అవకాశంతో 
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పాటు ప్్రస్్తతు త మార్్కకెట్ దృష్్టటాాం తంలో అందుబాటులో ఉన్్న వివిధ 
అవకాశాల గురించి తెలుసుకోవాలి. ఉదాహరణకు NTC ఇంజనీరింగ్ 
ట్్రరేడ్‌ను అభ్్యసించిన ట్రనైీ భారతదశేం మరియు విదేశాలలో వివిధ 
పరిశ్్రమలలో అందుబాటులో ఉన్్న వివిధ ఉద్్యయోగాలను ఎంచుకోవచ్్చచు.
ట్రనైీ ఇంజనీరింగ్ ట్్రరేడ్‌లో ఏదై�ైనా ఒకదానిలో శిక్షణను విజయవంతంగా 
పూర్్తతి చసేిన తర్్వవాత, భారతదేశం మరియు విదేశాలలో ఇంజనీరింగ్ 
వర్క్‌షాప్ / ఫ్్యయాక్్టరీలు (పబ్లి క్ సెక్్టటా ర్, ప్రవైేట్ సెక్్టటా ర్ మరియు 
ప్్రభుత్్వ పరిశ్్రమలు) టెక్్ననీషియన్ / స్్కకిల్డ్  వర్్కర్‌గా నియామకం 
పొ ందవచ్్చచు.
స్్వయం ఉపాధి
సొ ంతంగా ఫ్్యయాక్్టరీ / అనుబంధ యూనిట్ లేదా డిజై�ైన్ ఉత్్పత్్తతు ల 
తయారీని ప్్రరా రంభిించవచ్్చచు మరియు వ్్యవస్్థథా పకుడు కావచ్్చచు.
తదుపరి అభ్్యయాస పరిధి
-	 అభ్్యసించిన ట్్రరేడ్‌లో అప్్రరెెంటిస్ శిక్షణ.
-	 క్్రరా ఫ్ట్  ఇన్‌స్్ట్్రక్్ట ర్ సర్్టటిఫికెట్ కోర్్ససు.
-	 సంబంధిత ఇంజినీరింగ్‌లో డిప్్లలొ మా.
నై�ైపుణ్్య పో టీ
ఐటిఐలు/ఐటిసిల ట్రనైీల మధ్్య ఆరోగ్్యకరమై�ైన పో టీని 
పెంపొ ందించడానికి జాతీయ స్్థథా యిలో క్్రరా ఫ్ట్స్‌మెన్ స్్కకీమ్ కోసం 
జాతీయ స్్థథా యి నై�ైపుణ్్యత పో టీ నిర్్వహించబడును.
భారతదశే నై�ైపుణ్్య పో టీని జాతీయ నై�ైపుణ్్యతాభివృధి సంస్్థ  
నిర్్వహసి్్తతుుం ది., భారతదశే నై�ైపుణ్్య పో టీ దేశంలోనే అతిపెద్్ద  నై�ైపుణ్్యయం 
పో టీ నై�ైపుణ్్యయం యొక్్క అత్్యయున్్నత ప్్రమాణాలను ప్్రదర్్శశిించడానికి 
రూపొ ందించబడింది మరియు జాతీయ మరియు అంతర్్జజాతీ య 
స్్థథా యిలలో తమ ప్్రతిభను ప్్రదర్్శశిించడానికి యువతకు వేదికను 
అందసి్్తతుుం ది.

ఇప్్పపుడు ప్్రతి సంవత్్సరం పో టీ 15 ట్్రరేడ్‌లలో జరుగుతుంది. అవి 
ఇన్‌స్్ట్ర రుమె ంట్ మెకానిక్, ఎలక్్ట్రరా నిక్ మెకానిక్, వెల్్డర్, ఫిట్్టర్, టర్్నర్, 
మెషినిస్ట్ , మెకానిక్ మోటర్ వెహికల్, ఫౌండ్్రరీ మ్్యయాన్, ఎలక్్ట్రరీషియన్, 
కట్్టటిింగ్ & కుట్్టటు , కంప్్యయూటర్ ఆపరేటర్ & ప్్రరోగ్్రరా   మిింగ్ అసిస్్టటెెంట్, 
డ్్రరా ఫ్ట్స్‌మన్ (సివిల్), డ్్రరా ఫ్ట్స్‌మ్్యయాన్ (మెకానికల్), మెకానిక్ డీజిల్, 
మరియు మెకానిక్- రఫె్్రరిజిరేషన్ &  ఎయిర్ కండిషనిింగ్.
రాష్్ట్్ర  స్్థథా యి పో టీలో పై�ైన పేర్్కకొన్్న ప్్రతి ట్్రరేడ్‌లో ఉత్్తమ శిక్షణ 
పొ ందినవారు ఆల్ ఇండియా స్్కకిల్ కాంపిటీషన్‌లో పో టీపడతారు.
అవార్్డడు లు
ఆలిిండియా స్్థథా యిలో పై�ైన పేర్్కకొన్్న 15 ట్్రరేడ్‌లలో ప్్రతిదానిలో 
ఉత్్తమమై�ైన క్్రరా ఫ్ట్స్ మెన్ లకు ప్్రతి ఒక్్కరికి మెరిట్ సర్్టటిఫికట్్లలు  మరియు 
నగదు బహుమతిగా రూ. 50,000/- ఇవ్్వబడును. జాతీయ 
స్్థథా యి నై�ైపుణ్్యత పో టీ పరీక్షలో పో టీలో మొదటి స్్థథా నంలో నిలిచిన 
ట్రనైీ అభ్్యసించిన ITI కు కూడా మెరిట్ సర్్టటిఫికేట్‌ను అందజేస్్తతా రు 
మరియు ఉత్్తమ ITI గా ప్్రకటించబడతారు.
సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ పై�ై విధానం.
సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ - వ్్యక్్తతిత్్వ లక్షణాలు, సామాజిక సౌభాగ్్యయాలు, భాషతో 
కూడిన సౌలభ్్యయం, వ్్యక్్తతిగత అలవాట్్లలు , స్్ననేహపూర్్వకత మరియు 
వ్్యక్్తతు లను వివిధ స్్థథా యిలకు మారే విధానాన్ని మెరుగుపర్్చడం 
లాంటి సమూహాన్ని సూచిస్్తతా యి. ఇతరులతో సానుకూలంగా 
మరియు ఉత్్పపాదకంగా సంభాషణ చేసే సామర్్థ్యయంగా కూడా దీనిని 
నిర్్వచిించవచ్్చచు. కొన్నిసార్్లలు  “ వ్్యక్్తతిత్్వ నై�ైపుణ్్యయాలు” అని పిలుస్్తతా రు.
సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్‌ను ఒక ముఖ్్యమై�ైన ఉద్్యయోగ ప్్రమాణంగా మరింత 
ఎక్్కకువ మంది వ్్యయాపారాలు పరిగణిస్్తతున్్ననా రు. వ్్యక్్తతిగత మరియు 
వృత్తి  జీవితంలో సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ ఉపయోగించబడతాయి. సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ 
లేకుండా హార్డ్ స్్కకిల్స్/టెక్్ననికల్ స్్కకిల్స్ కు పట్్టటిింపు లేదు.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

పరిశ్్రమ/షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో భద్్రత మరియు సాధారణ జాగ్్రత్్తలు (Safety and general precautions in 
industry/shop floor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భద్్రత యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను తెలియజేయండి
• పరిశ్్రమ/షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో పాటించాల్సిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను జాబితా చేయండి
• మెషిన్ షాప్‌లో గమనిించాల్సిన వ్్యక్్తతిగత భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను జాబితా 

చేయండి 

•	మె షీన్‌లపై�ై పనిచేసేటప్్పపుడు పాటించాల్సిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను 
జాబితా చేయండి. 

సాధారణంగా ప్్రమాదాలు జరగవు; అవి కలుగుతాయి. చాలా 
ప్్రమాదాలు నివారించబడతాయి. ఒక మంచి క్్రరా ఫ్ట్స్ మెన్ , వివిధ 
భద్్రతా జాగ్్రత్్తల గురించి తెలుసుకుని, తనకు మరియు తన తోటి 
కార్్మమికులకు ప్్రమాదాలను నివారించగలడు మరియు పరికరాలకు 
ఎటువంటి నష్్టటం జరగకుండా రక్్షిించగలడు. దీన్ని సాధించడానికి, 
ప్్రతి వ్్యక్్తతి భద్్రతా విధానాన్ని అనుసరించడం చాలా అవసరం.  
(చిత్్రరం 1)

వర్క్‌షాప్‌లోని భద్్రతను విస్్తతృ తంగా 3 వర్్గగా లుగా వర్్గగీకరించవచ్్చచు.

-	స ాధారణ భద్్రత

-	వ్్య క్్తతిగత భద్్రత

-	 యంత్్ర భద్్రత

సాధారణ భద్్రత

నేల మరియు అందరూ నడుచు మార్్గగా లను శుభ్్రరంగా మరియు 
స్్పష్్టటంగా ఉంచండి.

వర్క్‌షాప్‌లో జాగ్్రత్్తగా కదలండి, పరిగతె్్తవద్్దదు .

కదలికలో ఉన్్న యంత్్రరాన్ని  వదిలివేయవద్్దదు .

తనకు సంబంధించని ఏదై�ైనా పరికరాలు/మెషీన్‌ని తాకవద్్దదు  లేదా 
నిర్్వహించవద్్దదు .  వ్్రరేలాడదీయబడిన బరువుల క్్రరిింద నడవకండి.

పనిలో ఉన్్నప్్పపుడు ఆచరణాత్్మక జోకులు వేయవద్్దదు .

జాబ్ కోసం తగిన సాధనాలను ఉపయోగించండి.

సాధనాలను సరై�ైన స్్థలంలో ఉంచండి.

పడిపో యిన ఆయిల్్నను వెంటనే తుడవండి.

అరిగిపో యిన లేదా విరిగిపో యిన సాధనాలను వెంటనే 
మార్్చచివేయండి.

మీకు లేదా మీ సహో ద్్యయోగి కి ఎప్్పపుడూ కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్‌ని డై�ైరెక్ట్ 
చేయవద్్దదు .

వర్క్‌షాప్‌లో తగినంత వెలుతురు ఉండేలా చూసుకోండి.

యంత్్రరం కదలికలో లేనప్్పపుడు మాత్్రమే శుభ్్రరం చేయండి.

మెటల్ చిప్్లను తుడిచివేయండి.

మీరు యంత్్రరాన్ని  ప్్రరా రంభిించే ముందు దాని గురించి ప్్రతిదీ 
తెలుసుకోండి.

వ్్యక్్తతిగత భద్్రత

మొత్్తతంగా ఒక ప్్యయాాంటు- షర్ట్ జతగా కలిపిన సూట్  లేదా బాయిలర్ 
సూట్్నను ధరించండి.

అన్ని గుండీలను బిగించి ఉంచండి.

టై�ైలు మరియు స్్కకార్ఫ్‌లను ఉపయోగించవద్్దదు .

మోచేయి పై�ై వరకు స్్లలీ వ్‌లను గట్్టటిగా చుట్్టటండ.

భద్్రతా బూట్్లలు  లేదా బూట్్లలు  ధరించండి.

జుట్్టటు ను చిన్్నగా కత్తిరించండి.

ఉంగరం, చతేి గడియారం లేదా గొలుసును ధరించవద్్దదు .
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మెషీన్‌పై�ై ఎప్్పపుడూ వాలరాదు.

శీతలకరణి ద్్రవంలో చేతులు శుభ్్రరం చేయవద్్దదు .

యంత్్రరం కదలికలో ఉన్్నప్్పపుడు గార్్డడు లను తీసివేయవద్్దదు .

పగిలిన లేదా విరిగిన సాధనాలను ఉపయోగించవద్్దదు .

క్్రరిింది వాటిని చేసే వరకు యంత్్రరాన్ని  ప్్రరా రంభిించవద్్దదు

-	 వర్క్‌పీస్ సురక్షితంగా బిగించబడాలి.

-	 యంత్్రరా ల ఫీడ్ తటస్్థథంగా ఉండాలి.

-	 పని ప్్రరాాం తం స్్పష్్టటంగా & చక్్కగా ఉండాలి.

యంత్్రరం కదలికలో ఉన్్నప్్పపుడు బిగింపులు లేదా పట్్టటు కునే 
పరికరాలను సర్్దదు బాటు చేయవద్్దదు .

తడి చేతులతో విద్్యయుత్ పరికరాలను ఎప్్పపుడూ తాకవద్్దదు .

ఎటువంటి లోపభూయిష్్ట విద్్యయుత్ పరికరాలను ఉపయోగించవద్్దదు .

విద్్యయుత్ కనెక్షన్్లలు  అధీకృత ఎలక్్ట్రరీషియన్ ద్్వవారా మాత్్రమే 
చేయబడిందని నిర్్ధధా రించుకోండి. 

మీ పనిపై�ై దృష్్టటి  పెట్్టటండ. ప్్రశాంత వై�ైఖరిని కలిగి ఉండండి.

పద్్దతి ప్్రకారం పనులు చేయండి.

మీ జాబ్ పై�ై దృష్్టటి  కేంద్్రరీకరించేటప్్పపుడు ఇతరులతో సంభాషణలో 
పాల్్గగొ నవద్్దదు . ఇతరుల దృష్్టటిని మరల్్చవద్్దదు .

నడుస్్తతున్ ్న యంత్్రరాన్ని  చేతులతో ఆపడానికి ప్్రయత్్నిించవద్్దదు .

యంత్్ర భద్్రత

ఏదై�ైనా తప్్పపు జరిగితే, వెంటనే యంత్్రరాన్ని  స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

యంత్్రరాన్ని  శుభ్్రరంగా ఉంచండి.

ఏదై�ైనా అరిగిపో యిన లేదా పాడై�ైపో యిన ఉపకరణాలు, పట్్టటుక ొను 
పరికరాలు, నట్స్, బో ల్ట్‌ లు మొదలై�ైన వాటిని వీలై�ైనంత త్్వరగా 
మార్్చచివేయండి. 

యంత్్రరాన్ని  సరిగ్్గగా  ఎలా ఆపరేట్ చేయాలో మీకు తెలియనంత వరకు 
దాన్ని ఆపరేట్ చేయడానికి ప్్రయత్్నిించవద్్దదు .

పవర్ ఆఫ్ అయితే తప్్ప టూల్ లేదా వర్క్‌పీస్‌ని సర్్దదు బాటు 
చేయవద్్దదు .

వేగాన్ని మార్్చడానికి ముందు యంత్్రరాన్ని  ఆపివేయండి.

స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయడానికి ముందు ఆటోమేటిక్ ఫీడ్‌లను నిలిపివేయండి.

యంత్్రరాన్ని  ప్్రరా రంభిించే ముందు ఆయిల్ లెవెల్ ను తనిఖీ చేయండి.

సేఫ్్టటీ  అన్నీ వాటి స్్థథా నం లో ఉంటే తప్్ప యంత్్రరాన్ని  ఎప్్పపుడూ 
ప్్రరా రంభిచవద్్దదు .

యంత్్రరాన్ని  ఆపివేసిన తర్్వవాత మాత్్రమే కొలతలు తీసుకోండి.

భారీ జాబ్‌లను బిగించేటప్్పపుడు మరియు తీసివేసేటప్్పపుడు బెడ్ 
మీద చెక్్క పలకలను ఉపయోగించండి.

భద్్రత అనేది ఒక భావన, దానిని అర్్థథం చేసుకోండి. భద్్రత ఒక 
అలవాటు, దానిని పెంచుకోండి.

సాఫ్ట్  స్్కకిల్స్ పై�ై విధానం (Approach on soft skills) 
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు ఉండాలి
• సాఫ్ట్  స్్కకిల్ భావనను తెలియజేయండి
• ముఖ్్యమై�ైన సాధారణ మృదువై�ైన నై�ైపుణ్్యయాలను జాబితా చేయండి
• శిక్షణ యొక్్క ఉపాధి కోణాన్ని సంక్షిప్్తతీ కరించండి
• తదుపరి అభ్్యయాస పరిధిని సంక్షిప్్తతీ కరించండి.

భావన: సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ - వ్్యక్్తతిత్్వ లక్షణాలు, సామాజిక సౌభాగ్్యయాలు, 
భాషతో కూడిన సౌలభ్్యయం, వ్్యక్్తతిగత అలవాట్్లలు , స్్ననేహపూర్్వకత 
మరియు వ్్యక్్తతు లను వివిధ స్్థథా యిలకు మారే విధానాన్ని 
మెరుగుపర్్చడం లాంటి సమూహాన్ని సూచిస్్తతా యి. ఇతరులతో 
సానుకూలంగా మరియు ఉత్్పపాదకంగా సంభాషణ చేసే సామర్్థ్యయంగా 
కూడా దీనిని నిర్్వచిించవచ్్చచు. కొన్నిసార్్లలు  “ వ్్యక్్తతిత్్వ నై�ైపుణ్్యయాలు” 
అని పిలుస్్తతా రు.

సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్‌ను ఒక ముఖ్్యమై�ైన ఉద్్యయోగ ప్్రమాణంగా మరింత 
ఎక్్కకువ మంది వ్్యయాపారాలు పరిగణిస్్తతున్్ననా రు. వ్్యక్్తతిగత మరియు 
వృత్తి  జీవితంలో సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ ఉపయోగించబడతాయి. సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్ 
లేకుండా హార్డ్ స్్కకిల్స్/టెక్్ననికల్ స్్కకిల్స్ కు పట్్టటిింపు లేదు.

సాధారణ సాఫ్ట్  స్్కకిల్స్

-	 బలమై�ైన పని నీతి

-	స ానుకూల వై�ైఖరి

-	 చక్్కని భావవ్్యక్్తతీకరణ నైపుణ్్యయాలు

-	వ్్య క్్తతిగత నై�ైపుణ్్యయాలు

-	 సమయ నిర్్వహణ సామర్్థ్యయా లు

-	 సమస్్య పరిష్్కకార నై�ైపుణ్్యయాలు

-	 కలిసి పనిచేయడం  

-	 చొరవ, ప్్రరేరణ
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-	 ఆత్్మ విశ్్వవాసం

-	 విధేయత

-	 విమర్్శలను అంగీకరించి మరియు వాటి నుండి  నేర్్చచుకునే 
సామర్్థ్యయం

•	 వశ్్యత, అనుకూలత

•	 ఒత్తిడిలో బాగా పని చేయడం.

ఉద్్యయోగ ప్్రరాాం తం శిక్షణ పూర్్తతి చేయడం: ఇది శిక్షణ పూర్్తయిన తర్్వవాత 
ఉపాధి అంశాన్ని హై�ైలై�ైట్ చేస్్తతుుం ది. శిక్షణ పొ ందిన వ్్యక్్తతి స్్వయం ఉపాధికి 
అవకాశంతో పాటు ప్్రస్్తతు త మార్్కకెట్ దృష్్టటాాం తంలో అందుబాటులో 
ఉన్్న వివిధ అవకాశాల గురించి తెలుసుకోవాలి. ఉదాహరణకు, NTC 
ఇంజనీరింగ్ ట్్రరేడ్‌లో ఉన్్న ట్రనైీ వీటిని ఎంచుకోవచ్్చచు:

భారతదేశం మరియు విదేశాలలో వివిధ పరిశ్్రమలలో వివిధ 
ఉద్్యయోగాలు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి

ట్రనైీ ఇంజనీరింగ్ ట్్రరేడ్‌లో ఏదై�ైనా ఒకదానిలో శిక్షణను విజయవంతంగా 
పూర్్తతి చేసిన తర్్వవాత, భారతదేశం మరియు విదేశాలలో ఇంజనీరింగ్ 
వర్క్‌షాప్ / ఫ్్యయాక్్టరీలు (పబ్లి క్ సెక్్టటా ర్, ప్రవైేట్ సెక్్టటా ర్ మరియు 
ప్్రభుత్్వ పరిశ్్రమలు) టెక్్ననీషియన్ / స్్కకిల్డ్  వర్్కర్‌గా నియామకం 
పొ ందవచ్్చచు.

స్్వయం ఉపాధి

సొ ంతంగా ఫ్్యయాక్్టరీ / అనుబంధ యూనిట్ లేదా డిజై�ైన్ ఉత్్పత్్తతు ల 
తయారీని ప్్రరా రంభిించవచ్్చచు మరియు వ్్యవస్్థథా పకుడు కావచ్్చచు.

తదుపరి అభ్్యయాస పరిధి

-	 అభ్్యసించిన ట్్రరేడ్‌లో అప్్రరెెంటిస్ శిక్షణ.

-	 క్్రరా ఫ్ట్  ఇన్‌స్్ట్్రక్్ట ర్ సర్్టటిఫికెట్ కోర్్ససు.

-	 సంబంధిత ఇంజినీరింగ్‌లో డిప్్లలొ మా.

వ్్యక్్తతిగత రక్షణ పరికరాలు (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	వ్్య క్్తతిగత రక్షణ పరికరాలు మరియు దాని ప్్రయోజనం ఏమిటో తెలియజేయండి
•	వ్్య క్్తతిగత రక్షణ పరికరాల యొక్్క రెండు వర్్గగా లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	వ్్య క్్తతిగత రక్షణ పరికరాల యొక్్క అత్్యయంత సాధారణ రకాన్ని జాబితా చేయండి
•	వ్్య క్్తతిగత రక్షణ పరికరాల ఎంపిక కోసం షరతులను జాబితా చేయండి.

వ్్యక్్తతిగత రక్షణ పరికరాలు

వ్్యక్్తతిగత రక్షణ పరికరాలు, సాధారణంగా “PPE” అని పిలుస్్తతా రు, 
ఇవి పని చేయు ప్్రదేశం  లో   సంభవిించే తీవ్్రమై�ైన గాయాలు 
మరియు అనారోగ్్యయాలకు కారణమయ్్యయే ప్్రమాదాలకు గురికావడాన్ని 
తగ్్గగిించడానికి ధరించే పరికరాలు. ఈ గాయాలు మరియు 
అనారోగ్్యయాలు రసాయన, రేడియోలాజికల్, ఫిజికల్, ఎలక్్ట్రరికల్, 
మెకానికల్ లేదా ఇతర పనిచేయు ప్్రదేశంలో సంభవిించే ప్్రమాదాల 
వల్్ల  సంభవిించవచ్్చచు. వ్్యక్్తతిగత రక్షణ పరికరాలలో చేతి తొడుగులు, 
సేఫ్్టటీ  కళ్్ళజోడు లు మరియు బూట్్లలు , ఇయర్‌ప్్ల గ్‌లు లేదా తొడుగులు, 
ధృడమై�ైన హెల్్మమెట్ లు, రెస్్పపిరేటర్‌లు లేదా ఒక ముక్్క రక్షణ 
వస్్త్రరా  లు, బనియన్్లలు  మరియు ఫుల్ బాడీ సూట్‌లు వంటి వస్్తతు వులు 
ఉంటాయి.

PPE- చిన్్నవి వాటి యొక్్క వర్్గగా లు’

ప్్రమాదం యొక్్క స్్వభావాన్ని బట్్టటి , PPE విస్్తతృ తంగా క్్రరిింది రెండు 
వర్్గగా లుగా విభజిించబడింది.

శ్్వవాసకు సంబంధించనవి: శరీరం బయటభాగంలో సంభవిించే గాయం 
నుండి రక్షణ కోసం, అంటే తల, కన్్నను, ముఖం, చేయి, చేయి, పాదం, 
కాలు మరియు ఇతర శరీర భాగాలను రక్్షిించడానికి ఉపయోగించేవి.

శ్్వవాసకు సంబంధించినవి: కలుషితమై�ైన గాలిని పీల్్చడం వల్్ల  కలిగే 
హాని నుండి రక్షణ కోసం ఉపయోగించేవి. 

ఇవి వివిధ రకాల PPEల కోసం వర్్తతిించే BIS (బ్్యయూరో ఆఫ్ ఇండియన్ 
స్్టటాాం డర్డ్స్) ప్్రమాణాలకు అనుగుణంగా ఉండాలి.

‘వ్్యక్్తతిగత రక్షణ సామగ్్రరి’పై�ై మార్్గదర్్శకాలు, టేబుల్ 1లో జాబితా 
చేయబడిన ఇంజనీరింగ్ పద్్ధతుల ద్్వవారా తొలగించబడని లేదా 
నియంత్్రిించలేని ప్్రమాదాల నుండి వ్్యక్్తతు ల రక్షణకు సంబంధించి 
సమర్్థవంతమై�ైన కార్్యక్్రమాన్ని నిర్్వహించడంలో ప్్లలాాం ట్(plant) 
నిర్్వహణను సులభతరం చేయడానికి జారీ చేయబడ్్డడా యి.

టేబుల్ 1

సంఖ్్య శీర్్షషిక

PPE1

PPE2

PPE3

PPE4

PPE5

PPE6

PPE7

PPE8

హెల్్మమెట్

భద్్రతా పాదరక్షలు

శ్్వవాసకోశ రక్షణ పరికరాలు

ఆర్మ్స్  మరియు చేతులు రక్షణ

కళ్్ళళు మరియు ముఖ రక్షణ

రక్షణ దుస్్తతు లు మరియు  ఒక ముక్్క రక్షణ 
వస్్త్రరా  లు

చెవులు రక్షణ

భద్్రతా బెల్ట్  జీను
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వ్్యక్్తతిగత రక్షణ పరికరాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలు మరియు ప్్రమాదాలు టేబుల్ 2లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి

రక్షణ రకాలు ప్్రమాదాలు వాడాల్సిన PPE

తల రక్షణ(చిత్్రరం 1) 1. పడే వస్్తతు వులు

2. వస్్తతు వులపై�ై కొట్్టడం 

3. విసరడం

హెల్్మమెట్్లలు

పాదాల రక్షణ(చిత్్రరం 2) 1. హాట్ స్్పపాటర్

2. పడే వస్్తతు వులు

3. తడి ఉన్్న పని ప్్రదేశం

లెదర్ లెగ్ గార్డ్స్

భద్్రతా బూట్్లలు

గమ్ బూట్్లలు

ముక్్కకు(Figure 3) 1. ధూళి కణాలు

2. పొ గలు/వాయువులు/ ఆవిరి

ముక్్కకు ముసుగు

హ్్యాాండ్ ప్్రరొ  టెక్షన్(Figure 4) 1.  ప్్రత్్యక్షంగా పట్్టటుక ోవడం వలన    
కాలిపో వడం

2. మంట వీయడం వలన కలుగు మితమై�ైన 
వేడి  

3. ఎలక్్ట్రరిక్ షాక్

చేతి తొడుగులు

కంటి రక్షణ(Figure 5 & Figure 6) 1. ఎగిరే ధూళి కణాలు

2. UV కిరణాలు, IR కిరణాలు వడేి మరియు 
అధిక మొత్్తతంలో కనిపిస్్తతా యి

గాగుల్స్
ముఖ కవచం
రడేియేషన్
  చతేి కవచం 
  తల కవచం

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ముఖ రక్షణ(Figure 6 & Figure 7) 1.  వెల్్డిింగ్, గ్రైండింగ్ సమయంలో 
ఉత్్పన్్నమయ్్యయే మంట

2. వెల్్డిింగ్ స్్పపాటర్ ను స్్టట్్రరైకింగ్

    చేసేటప్్పపుడు

3. UV కిరణాల నుండి ముఖ రక్షణ

ముఖ కవచం
తల కవచంతో లేదా
ఇయర్ మఫ్ లేకుండా
వెల్్డర్్లలు  హెల్్మమెట్్లలు  కలిగి ఉండటం
వెల్్డర్్ల కోసం స్్క్రరీన్

చెవి రక్షణ(చిత్్రరం 7) 1. అధిక శబ్్ద  స్్థథా యి ఇయర్ ప్్ల గ్ 
ఇయర్ మఫ్

శరీర రక్షణ
(Figure 8 & Figure 9)

1. వేడి కణాలు లెదర్ అప్్రరాన్్లలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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PPE యొక్్క నాణ్్యత

PPE దాని నాణ్్యతకు సంబంధించి క్్రరిింది ప్్రమాణాలను తప్్పక 
కలిగి ఉండాలి- సాధారణంగా సంభవిించే ప్్రమాదం నుండి 
సంపూర్్ణ పూర్్తతి రక్షణను అందించాలి మరియు PPE లు దానిని 
ఉపయోగించాలనుకుంటున్్న ప్్రమాదాలను తట్్టటుక ోగలిగేలా 
మెటీరియల్‌తో రూపొ ందించబడి మరియు తయారు చేయబడతాయి.

PPEల ఎంపికకు కొన్ని క్్రరిింద ఉన్్న షరతులు అవసరం

-	ప్ ్రమాదం యొక్్క స్్వభావం మరియు తీవ్్రత

-	 కలుషిత రకం, దాని ఏకాగ్్రత మరియు కలుషితమై�ైన ప్్రరాాం తం 
యొక్్క స్్థథా నం, బలాత్్కరమై�ైన గాలి మూలానికి సంబంధించి

-	 పనివాడి యొక్్క ఆశిించిన కార్్యయాచరణ మరియు పని వ్్యవధి, 
PPEని ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు పని చేసేవాడి యొక్్క సౌకర్్యయం. 

-	 PPE ఆపరేటింగ్ లక్షణాలు మరియు వాటి పరిమితి.

-	 సులభమై�ైన  నిర్్వహణ మరియు శుభ్్రపరచడం.

-	 భారతీయ / అంతర్్జజాతీ య ప్్రమాణాలకు అనుగుణంగా మరియు 
పరీక్ష సర్్టటిఫికేట్ లభ్్యత.

PPEల సరై�ైన ఉపయోగం

PPE యొక్్క సరై�ైన రకాన్ని ఎంచుకున్్న తర్్వవాత, పనివాడు 
దానిని ధరించడం చాలా అవసరం. తరచుగా పనివాడు PPEని 
ఉపయోగించకుండా ఉంటాడు. కింది కారకాలు ఈ సమస్్యకు 
పరిష్్కకారాన్ని ప్్రభావితం చేస్్తతా యి.

-	 పనివాడు PPEని ఉపయోగించడం యొక్్క ఆవశ్్యకతను ఎంత 
మేరకు అర్్థథం చేసుకున్్ననాడు

-	స ాధారణ పని విధానాల్్లలో  అతి తక్్కకువ సమయంలో PPEని 
ధరించే సౌలభ్్యయం మరియు సౌకర్్యయం

-	 పనివాడి వై�ైఖరిని ప్్రభావితం చేయడానికి ఉపయోగపడే 
అందుబాటులో ఉన్్న ఆర్్థథిక, సామాజిక మరియు క్్రమశిక్షణా 
ఆంక్షలు

-	 ఈ సమస్్యకు ఉత్్తమ పరిష్్కకారం ప్్రతి ఉద్్యయోగకిి PPE’ ధరించడం 
తప్్పనిసరి చేయడం.

-	క ార్్మమికుల సమూహానికి మొదటిసారిగా PPE ఇచ్చిన  ప్్రదేశాలలో 
PPE లకు సంబంధించిన  శిక్షణ   మరియు పరివేక్షణ ముమ్్మరం 
చేయాలి . 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

ప్్రథమ చికిత్్స (First-aid)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్్రథమ చికిత్్స అంటే ఏమిటో తెలియజేయండి
• ప్్రథమ చికిత్్స కోసం ముఖ్్యమై�ైన మార్్గదర్్శకాలను జాబితా చేయండి
• ప్్రథమ చికిత్్స యొక్్క ABCని వివరించండి
• ప్్రథమ చికిత్్స అవసరమై�ైన బాధితునికి ఎలా ప్్రథమ చికిత్్స అందించాలో సంక్షిప్్తతీ కరించండి.

ప్్రరా థమిక ప్్రథమ చికిత్్స: ప్్రరా థమిక ప్్రథమ చికిత్్స అనేది 
ఉక్్కకిరిబిక్్కకిరి, గుండెపో టు, అలెర్్జజీ ప్్రతిచర్్యలు, మందులు లేదా ఇతర 
వై�ైద్్య అత్్యవసర పరిస్్థథితుల కారణంగా గాయపడిన లేదా శారీరక 
బాధలో ఉన్్న వ్్యక్్తతి యొక్్క అవసరాలను అంచనా వేసే మరియు 
పరిష్్కరించే ప్్రరా రంభ ప్్రక్్రరియను సూచిస్్తతుుం ది. ప్్రరా థమిక ప్్రథమ 
చికిత్్స ఒక వ్్యక్్తతి యొక్్క శారీరక స్్థథితిని మరియు చికిత్్స యొక్్క 
సరై�ైన కోర్్ససును త్్వరగా గుర్్తతిించడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది.

గోల్్డడె న్ గంటలు: వినాశకరమై�ైన వై�ైద్్య సమస్్యకు చికిత్్స చేయడానికి 
భారతదేశం ఆసుపత్్రరు లలో అత్్యయుత్్తమ సాంకేతికతను అందుబాటులో 
ఉంచిింది. తల గాయం, ఇతర ఇతర గాయాలు  , గుండెపో టు, స్్ట్ర రో క్స్ 
మొదలై�ైనవి, కానీ రోగులు తరచుగా నిర్్లక్ష్యం చేస్్తతా రు ఎందుకంటే 
వారు ఆ సాంకేతికతను సకాలంలో పొ ందలేరు. ఈ పరిస్్థథితుల నుండి 
చనిపోయే  ప్్రమాదం, మొదటి 30 నిమిషాలలో, తరచుగా తక్షణమే 
ఉంటుంది. ఈ కాలాన్ని గోల్్డడె న్ పీరియడ్ అంటారు. రోగి ఆసుపత్్రరు లకు 
చేరుకునే సమయానికి, వారు ఆ క్్లలిష్్టమై�ైన కాలాన్ని దాటి ఉంటారు. 
ప్్రరాణా లను కాపాడేందుకు ప్్రథమ చికిత్్స ఉపయోగపడుతుంది. 
సురక్షితమై�ైన నిర్్వహణ మరియు రవాణా ద్్వవారా వీలై�ైనంత త్్వరగా 
సమీప అత్్యవసర గదికి చేరుకోవడానికి ఇది సహాయపడుతుంది. 
తక్్కకువ సమయంలోపే తీసుకు వెళ్్తతే    ఉత్్తమమై�ైన చికిత్్స 
అందిచబడుతుంది

ప్్రథమ చికిత్్స చేసేవారికి ముఖ్్యమై�ైన మార్్గదర్్శకం

పరసి్్థథితిని అంచనా వేయండి: ప్్రథమ సహాయకుడిని ప్్రమాదంలో 
పడేసే అంశాలు ఏమై�నైా ఉన్్ననాయా? అగ్్నని, విషపూరితమై�ైన పొ గ, 
వాయువులు, అస్్థథిర భవనం, ప్్రత్్యక్ష విద్్యయుత్ తీగలు లేదా ఇతర 
ప్్రమాదకరమై�ైన దృష్్టటాాం తం వంటి ప్్రమాదాలు ఎదురై�ైనప్్పపుడు, 
ప్్రరాణా ంతకం అని రుజువు చసేే పరిస్్థథితిలో పరుగెత్్త కుండా ప్్రథమ 
చికిత్్సకుడు చాలా జాగ్్రత్్తగా ఉండాలి.

A-B-Cలను గుర్్తతుుం చుకోండి

ప్్రథమ చికిత్్స యొక్్క ABCలు ప్్రథమ సహాయకులు చూడవలసిన 
మూడు క్్లలిష్్టమై�ైన విషయాలను సూచిస్్తతా యి. 

-	 వాయుమార్్గగం - వ్్యక్్తతికి అడ్్డడు పడని వాయుమార్్గగం ఉందా?

-	శ్్వవా స - వ్్యక్్తతి శ్్వవాస తీసుకుంటున్్ననారా?

-	ప్ ్రసరణ - వ్్యక్్తతి ప్్రధాన పల్స్ పాయిింట్్ల  వద్్ద  (మణికట్్టటు , కరోటిడ్ 
ధమని, గజ్్జ) పల్స్ ఉన్్ననాయా?

బాధితుడిని తరలిించడం మానుకోండి: బాధితుడు తక్షణ ప్్రమాదంలో 
ఉంటే తప్్ప వారిని తరలిించకుండా ఉండండి. బాధితుడిని తరలిించడం 
వల్్ల  తరచుగా గాయాలు మరింత తీవ్్రమవుతాయి, ముఖ్్యయంగా 
వెన్్ననుపాము గాయాల విషయంలో.

అత్్యవసర సేవలకు కాల్ చేయండి: సహాయం కోసం కాల్ చేయండి 
లేదా వీలై�ైనంత త్్వరగా సహాయం కోసం కాల్ చేయమని మరొకరకిి 
చెప్్పపండి. ప్్రమాద స్్థలంలో ఒంటరిగా ఉన్్నట్్లయితే, సహాయం కోసం 
కాల్ చేయడానికి ముందు శ్్వవాసను అందించడానికి  ప్్రయత్్నిించండి 
మరియు బాధితుడిని ఒంటరిగా వదిలివేయవద్్దదు .

ప్్రతిస్్పపందనను నిర్్ణయిించండి: ఒక వ్్యక్్తతి అపస్్మమారక స్్థథితిలో ఉంటే, 
మెల్్ల గా కదపడం మరియు వారితో మాట్్లలా డటం ద్్వవారా వారిని 
లేపడానికి ప్్రయత్్నిించండి.

వ్్యక్్తతి స్్పపందించకపో తే, వారిని జాగ్్రత్్తగా పక్్కకు తిప్్పపండి 
(రికవరీ పొ జిషన్) మరియు అతని వాయుమార్్గగా న్ని తెరవండి.

-	 తల మరియు మెడను సమలేఖనంగా ఉంచండి.

-	 అతని తలను పట్్టటు కున్్నప్్పపుడు వారిని వారి వీపుపై�ైకి జాగ్్రత్్తగా 
కదిలిించండి.

-	 గడ్్డడం ఎత్్తడం ద్్వవారా వాయుమార్్గగాన్ని  తెరవండి. (చిత్్రరం 1)

శ్్వవాస సంకేతాల కోసం చూడండి, వినండి మరియు అనుభూతి 
చెందండి

బాధితుడి ఛాతీ పెరగడాన్ని మరియు పడిపో వడాన్ని చూడండి, 
శ్్వవాస ధ్్వనులను వినండి.
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బాధితుడు శ్్వవాస తీసుకోకపో తే, దిగువ విభాగాన్ని చూడండి

-	 బాధితుడు ఊపిరి పీల్్చచుకున్్నప్్పటికీ, అపస్్మమారక స్్థథితిలో 
ఉన్్నట్్లయితే, వారిని వారి వై�ైపుకు తిప్్పపండి, తల మరియు 
మెడను శరీరంతో సమానంగా ఉంచండి. ఇది నోటి గుండా శ్్వవాస 
తీసుకోవడంలో సహాయపడుతుంది మరియు నాలుక లేదా 
వాంతులు వాయుమార్్గగాన్ని  అడ్్డడుక ోకుండా చేస్్తతుుం ది.

బాధితుడి ప్్రసరణను తనిఖీ చేయండి: బాధితుడి రంగును చూడండి 
మరియు వారి నాడిని తనిఖీ చేయండి (కరోటిడ్ ధమని మంచి 
ఎంపిక; ఇది మెడకు ఇరువై�ైపులా, దవడ ఎముక క్్రరిింద ఉంది)..- 
మీరు శిక్షణ పొ ందినట్్లయితే - బాధితుడికి పల్స్ లేకపో తే, CPRని 
ప్్రరా రంభిించండి.

రక్్తస్్రరా వం, షాక్ మరియు ఇతర సమస్్యలకు అవసరమై�ైన చికిత్్స 
చేయండి

బాధితుడు ఊపిరి పీల్్చచుకుంటున్్ననాడని మరియు పల్స్ ఉందని 
నిర్్ధధా రించిన తర్్వవాత, తదుపరి ప్్రరా ధాన్్యత ఏదై�ైనా రక్్తస్్రరా వం 
నియంత్్రిించడానికి ఉండాలి. ముఖ్్యయంగా గాయం విషయంలో, షాక్‌ను 
నివారించడానికి ప్్రరా ధాన్్యత ఇవ్్వవండి.

-	 రక్్తస్్రరా వం ఆపండి: గాయపడిన బాధితుడిని రక్్షిించడానికి 
రక్్తస్్రరా వం నియంత్్రణ చాలా ముఖ్్యమై�ైన విషయాలలో ఒకటి. 
రక్్తస్్రరా వం ఆపడానికి ఏదై�ైనా ఇతర పద్్ధతిని ప్్రయత్్నిించే ముందు 
గాయంపై�ై నేరుగా ఒత్తిడిని ఉపయోగించండి.

-	 షాక్ కు చికిత్్స: షాక్, శరీరం నుండి రక్్త ప్్రవాహాన్ని కోల్్పపోవడం, 
తరచుగా శారీరక మరియు అప్్పపుడప్్పపుడు మానసిక గాయాలను 
ఇస్్తతుుం ది . షాక్‌లో ఉన్్న వ్్యక్్తతి తరచుగా మంచుల చల్్ల గా ఉండే 
చర్్మమాన్ని కలిగి ఉంటాడు, ఉద్్రరేకంతో ఉంటాడు లేదా మానసిక 
స్్థథితిని మార్్చచుకుంటాడు మరియు ముఖం మరియు పెదవుల 
చుట్్టటూ  చర్్మమం లేత రంగులో ఉంటుంది. చికిత్్స చేయకపో తే, 
షాక్ ప్్రరాణా ంతకం కావచ్్చచు. తీవ్్రమై�ైన గాయం లేదా ప్్రరాణా ంతక 
పరిస్్థథితిని ఎదుర్్కకొన్్న ఎవరై�ైనా షాక్‌కు గురయ్్యయే ప్్రమాదం ఉంది.

-	 ఊపిరి పీల్్చచుకున్్న బాధితుడు: ఉక్్కకిరిబిక్్కకిరి చేయడం వల్్ల  
నిమిషాల్్లలో  మరణం లేదా శాశ్్వతం గా మెదడు దెబ్్బతినవచ్్చచు.

-	 కాలిన భాగానికి చికిత్్స: మొదటి మరియు రెండవ డిగ్్రరీ కాలిన 
గాయాలను చల్్లటి నీటితో ముంచడం లేదా ఫ్్లష్ చేయడం ద్్వవారా 
చికిత్్స చేయండి. క్్రరీమ్‌లు, వెన్్న లేదా ఇతర ఆయిింట్‌మెంట్‌లను 
ఉపయోగించవద్్దదు  మరియు పొ క్్కకులు రావద్్దదు . థర్డ్ డిగ్్రరీ కాలిన 
గాయాలను తడి గుడ్్డతో కప్్పపాలి. కాలిన ప్్రదేశం నుండి దుస్్తతు లు 
మరియు ఆభరణాలను తొలగించండి, కానీ కాలిన గాయాలకు 
అంటుకున్్న కాలిపో యిన దుస్్తతు లను తొలగించడానికి 
ప్్రయత్్నిించవద్్దదు .

-	 స్్పపృహ తప్్పపిపో తే చికిత్్స: బాధితుడు తలపై�ై దెబ్్బ తగిలితే, 
స్్పపృహ సంకేతాల కోసం చూడండి. 

సాధారణ లక్షణాలు: గాయం తర్్వవాత స్్పపృహ కోల్్పపోవడం, దిక్్కకుతోచని 
స్్థథితి లేదా జ్్ఞఞా పకశక్్తతి లోపం, వెర్్టటిగో, వికారం మరియు బద్్ధకం.

-	 వెన్్ననెముక గాయపడిన బాధితుడికి చికిత్్స చేయండి: వెన్్ననెముక 
గాయం అనుమానిించినట్్లయితే, ఇది చాలా క్్లలిష్్టమై�ైనది, తక్షణ 
ప్్రమాదంలో ఉన్్నట్్లయితే తప్్ప బాధితుడి తల, మెడ లేదా 
వెనుకకు కదిలిించకూడదు.

సహాయం వచ్్చచే వరకు బాధితుడితో ఉండండి: సహాయం అందే వరకు 
బాధితుడు  ప్్రశాంతంగా ఉండటానికి ప్్రయత్్నిించండి.

అపస్్మమారక స్్థథితి (COMA): అపస్్మమారక స్్థథితిని కోమా అని 
కూడా పిలుస్్తతా రు, ఇది తీవ్్రమై�ైన ప్్రరాణా ంతక పరిస్్థథితి, ఒక 
వ్్యక్్తతి పూర్్తతిగా అనుకోకుండా పడిపో యిన మరియు మాటలకు 
ప్్రతిస్్పపందించనప్్పపుడు, బాహ్్య ప్్రరేరేపన లేనప్్పపుడు. కానీ ప్్రరా థమిక 
గుండె, శ్్వవాస, రక్్త ప్్రసరణ ఇప్్పటికీ చెక్్కకుచెదరకుండా ఉండవచ్్చచు, 
లేదా అవి కూడా విఫలం కావచ్్చచు. గమనిించకపో తే అది మరణానికి 
దారతిీయవచ్్చచు.

సాధారణ మెదడు కార్్యకలాపాలకు అంతరాయం కారణంగా ఈ 
పరిస్్థథితి తలెత్్తతు తుంది. కారణాలు చాలా ఎక్్కకువ. 

-	ష ాక్ (కార్్డడియోజెనిక్, న్్యయూరోజెనిక్)

-	 తల గాయం (స్్పపృహ లేకపో వడం, కుదింపు)

-	 అస్్ఫఫిక్్ససియా (వాయుమార్్గగా నికి అడ్్డడంకి)

-	 అధిక శరీర ఉష్్ణణోగ్్ర త (వేడి, చలి)

-	క ార్్డడియాక్ అరెస్ట్ (గుండెపో టు)

-	 స్్ట్ర రో క్ (సెరబె్్రరా -వాస్్కకులర్ యాక్్ససిడంట్)

-	 రక్్త నష్్టటం (రక్్తస్్రరా వం)

-	డీహై �ైడ్్రరేషన్ (అతిసారం & వాంతులు)

-	 మధుమేహం (తక్్కకువ లేదా ఎక్్కకువ చక్్కకెర)

-	 రక్్తపో టు (చాలా తక్్కకువ లేదా చాలా ఎక్్కకువ)

-	 అధిక మోతాదులో మద్్యయం, మందులు

-	 విషప్్రయోగం (గ్్యయాస్, పురుగుమందులు, కాటు)

-	 ఎపిలెప్్టటిక్ ఫిట్స్ (ఫిట్స్)

-	 మానసిక రుగ్్మత (భావోద్్వవేగం,శారీరక)

ఒక వ్్యక్్తతి స్్పపృహ కోల్్పపోయిన తర్్వవాత క్్రరిింది లక్షణాలు సంభవిించవచ్్చచు:

-	 గందరగోళం

-	 మగత

-	 తలనొప్్పపి

-	 మాట్్లలా డలేక పో వడం  లేదా అతని లేదా ఆమె శరీరంలోని 
భాగాలను తరలిించలేకపో వడం (స్్ట్ర రో క్ లక్షణాలను చూడండి)

-	 తేలికపాటి తలతిరగడం

-	ప్్రరే గు లేదా మూత్్రరాశ యం నియంత్్రణ కోల్్పపోవడం (అనిరోధం)

-	 వేగవంతమై�ైన హృదయ స్్పపందన (దడ)

-	 మూర్్ఖత్్వవం

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రథమ చికిత్్స

-	 ఎమర్్జజెన్సీ నంబర్‌కు కాల్ చేయండి.

-	వ్్య క్్తతి యొక్్క వాయుమార్్గగం, శ్్వవాస మరియు పల్స్ తరచుగా 
తనిఖీ చేయండి. అవసరమై�ైతే, రసె్్క్యయూ శ్్వవాస మరియు CPR 
ప్్రరా రంభిించండి.

-	వ్్య క్్తతి ఊపిరి పీల్్చచుకుంటూ, వెనుకభాగంలో పడుకుని 
వెన్్ననెముకకు గాయం అయిన తర్్వవాత, జాగ్్రత్్తగా వ్్యక్్తతిని 
పక్్కకు, ప్్రరా ధాన్్యయంగా ఎడమ వై�ైపుకు తిప్్పపండి. హిప్ మరియు 
మోకాలి రెండూ లంబ కోణంలో ఉండేలా పై�ై కాలును వంచండి. 
వాయుమార్్గగం తెరిచి ఉంచడానికి తలను మెల్్ల గా వెనుకకు 
వంచండి. శ్్వవాస లేదా పల్స్ ఎప్్పపుడై�ైనా ఆగిపో తే, వ్్యక్్తతిని అతని 
వెనుక వై�ైపుకు తిప్్పపండి మరియు CPR ప్్రరా రంభిించండి.

-	 వెన్్ననెముకకు గాయం అయినట్్లయితే, బాధితుల స్్థథా నాన్ని 
జాగ్్రత్్తగా అంచనా వేయాలి. ఒకవళే వ్్యక్్తతి వాంతి చేసుకుంటే, మొత్్తతం 
శరీరాన్ని ఒకేసారి పక్్కకు తిప్్పపండి. మీరు తిప్్పపుతున్్నప్్పపుడు 
తల మరియు శరీరాన్ని ఒకే స్్థథితిలో ఉంచడానికి మెడ మరియు 
వెనుకకు సపో ర్ట్ ఇవ్్వవండి.

-	వై �ైద్్య సహాయం వచ్్చచే వరకు వ్్యక్్తతిని వెచ్్చగా ఉంచండి.

-	 మీరు ఒక వ్్యక్్తతి మూర్్ఛపో తున్్నట్్లలు  చూసినట్్లయితే, 
పడిపో కుండా నిరోధించడానికి ప్్రయత్్నిించండి. వ్్యక్్తతిని నేలపై�ై 
ఫ్్లలా ట్ గా పడుకోబెట్్టటి , పాదాల వద్్ద   పై�ైకి లేపి సపో ర్ట్ ఇవ్్వవండి.

- బ్్లడ్ షుగర్ తక్్కకువగా ఉండటం వల్్ల  మూర్్ఛపోయే  అవకాశం 
ఉన్్నట్్లయితే, వ్్యక్్తతికి స్్పపృహ వచ్చినప్్పపుడు తినడానికి లేదా 
త్్రరా గడానికి ఏదై�ైనా తీపి ఇవ్్వవండి.

చేయకూడనివి 

-	 అపస్్మమారక స్్థథితిలో ఉన్్న వ్్యక్్తతికి ఆహారం లేదా పానీయం 
ఇవ్్వవద్్దదు .

-	వ్్య క్్తతిని ఒంటరిగా వదలకండి.

-	 అపస్్మమారక స్్థథితిలో ఉన్్న వ్్యక్్తతి తల కింద దిండు ఉంచవద్్దదు .

-	 అపస్్మమారక స్్థథితిలో ఉన్్న వ్్యక్్తతిని బ్్రతికించడానికి అతని ముఖం 
మీద కొట్్టకండి  లేదా ముఖంపై�ై నీరు చల్్ల కండి.

స్్పపృహ కోల్్పపోవడం వ్్యక్్తతి తన వీపుపై�ై ఉండి, నాలుక గొంతు 
వెనుకకు పడిపో యి, శ్్వవాస మార్్గగా న్ని అడ్్డడు కుంటే ప్్రరా ణాలకు 
ముప్్పపు కలిగించవచ్్చచు. అపస్్మమారక స్్థథితికి కారణాన్ని 
వెతకడానికి ముందు వ్్యక్్తతి శ్్వవాస తీసుకుంటున్్ననాడని 
నిర్్ధధా రించుకోండి. గాయాలు తగిలినట్్ల యితే, గాయపడిన 
వ్్యక్్తతిని రికవరీ పొ జిషన్‌లో మెడను విస్్తరించి ఉంచండి. 
అపస్్మమారక స్్థథితిలో ఉన్్న వ్్యక్్తతికి ఎప్్పపుడూ నోటి ద్్వవారా ఏమీ 
ఇవ్్వకండి.

అపస్్మమారక స్్థథితిలో ఉన్్న గాయపడిన వ్్యక్్తతిని ఎలా నిర్్ధధా రించాలి

-	 మద్్యయం పరిగణించండి: ఖాళీ సీసాలు లేదా మద్్యయం వాసన వంటి 
మద్్యపాన సంకేతాల కోసం చూడండి.

-	 మూర్్ఛను పరిగణించండి: నోటి చుట్్టటూ  లాలాజలం లేదా 
సాధారణంగా చెదిరిపో యిన దృశ్్యయం వంటి హింసాత్్మక మూర్్ఛ 
యొక్్క సంకేతాలు ఉన్్ననాయా?

-	 ఇన్్ససులిన్ గురించి ఆలోచిించండి: వ్్యక్్తతి ఇన్్ససులిన్ షాక్‌తో 
బాధపడుతుంటాడా (‘ఇన్్ససులిన్ షాక్‌ని ఎలా నిర్్ధధా రించాలి 
మరియు చికిత్్స చేయాలి’ చూడండి)?

-	 డ్్రగ్స్ గురించి ఆలోచిించండి: అధిక మోతాదు ఉందా? లేదా 
వ్్యక్్తతికి తక్్కకువ మోతాదులో - సూచిించిన మందులు తగినంతగా 
తీసుకోలేదా?

-	 గాయాన్ని పరిగణించండి: వ్్యక్్తతి శారీరకంగా గాయపడ్్డడాడా ?

-	 సంక్్రమణ సంకేతాల కోసం చూడండి: గాయం చుట్్టటూ  ఎరుపు 
మరియు/లేదా ఎరుపు గీతలు.- 

-	 పాయిజన్ సంకేతాల కోసం చుట్్టటూ  చూడండి: మాత్్రల ఖాళీ సీసా 
లేదా పాముకాటు గాయం.

-	 మానసిక గాయం యొక్్క సంభావ్్యతను పరిగణించండి: వ్్యక్్తతికి 
ఏదో ఒక మానసిక రుగ్్మత ఉందా?

-	 స్్ట్ర రో క్‌ను పరిగణించండి, ముఖ్్యయంగా వృద్్ధధు లకు.

-	 మీరు నిర్్ధధా రణ చేసిన దాని ప్్రకారం చికిత్్స చేయండి.

షాక్:శరీర ద్్రవం యొక్్క తీవ్్రమై�ైన నష్్టటం రక్్తపో టు తగ్్గడానికి 
దారి తీస్్తతుుంద . చివరికి రక్్త ప్్రసరణ క్షీణిస్్తతుుంద  మరియు మిగిలిన 
రక్్త ప్్రవాహం మెదడు వంటి ముఖ్్యమై�ైన అవయవాలకు 
మళ్్ళిించబడుతుంది. రక్్తతం శరీరం యొక్్క బయటి ప్్రరాాం తం 
నుండి దూరంగా ఉంటుంది, కాబట్్టటి  బాధితుడు పాలిపో యినట్్లలు  
కనిపిస్్తతా డు మరియు చర్్మమం మంచులా చల్్ల గా ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఎలక్్ట్రరికల్ మెయిన్స్ పనిచేయు విధానం (Operation of electrical mains)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ‘అత్్యవసరం’ అనే పదాన్ని వివరించండి
• అత్్యవసర సమయంలో సర్్క్యయూట్‌ని స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయాల్సిన అవసరాన్ని వివరించండి
• షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో ఏరియా సబ్-మెయిన్ మరియు స్్వవిచ్‌లను గుర్్తతిించే పద్్ధతిని వివరించండి
• ఐరన్ క్్లలా డ్ స్్వవిచ్‌లు, MCB మరియు సాధారణ హౌస్ హో ల్డ్  స్్వవిచ్ లు విషయంలో ఆన్ & ఆఫ్‌కి సంబంధించి హ్్యాాండిల్ స్్థథానాన్ని  వివరించండి.

అత్్యవసర పరిస్్థథితి అనేది ఊహించని సంఘటన మరియు తక్షణ చర్్య 
అవసరం. వర్క్‌షాప్ వంటి ప్్రదేశంలో ఒక వ్్యక్్తతికి విద్్యయుత్ ప్్రవాహం 
కారణంగా షాక్ వచ్చినప్్పపుడు లేదా యంత్్రరం యొక్్క భ్్రమణ భాగం 
ద్్వవారా ఒక వ్్యక్్తతి గాయపడినప్్పపుడు అత్్యవసర పరిస్్థథితి తలెత్్తతు తుంది.

అటువంటి పరిస్్థథితులలో, బాధితుడికి మరింత నష్్టటం జరగకుండా 
ఉండటానికి సరఫరాను నిలిపివేయడం మొదటి మరియు ఉత్్తమ 
పరిష్్కకారం. దీని కోసం, వర్క్‌షాప్‌లో పనిచేసే ప్్రతి వ్్యక్్తతి షాక్ కు 
గురై�ైన బాధితుడు మిగిలి ఉన్్న ప్్రరాాం తాన్ని ఏ స్్వవిచ్ నియంత్రిస్్తతుుం దో 
తెలుసుకోవాలి.

సాధారణంగా వర్క్‌షాప్‌లోని మొత్్తతం వై�ైరింగ్ మెయిన్ స్్వవిచ్ ద్్వవారా 
నియంత్్రిించబడుతుంది మరియు వర్క్‌షాప్‌లోని వివిధ ప్్రరాాం తాలు 
చిత్్రరం 1లో చూపిన విధంగా రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ సబ్-
మెయిన్ స్్వవిచ్‌లను కలిగి ఉండవచ్్చచు.

సబ్-మెయిన్ కంట్్రరో ల్ యొక్్క ప్్రరాాం తాన్ని నిర్్ధధా రించడానికి, సబ్-
మెయిన్ స్్వవిచ్‌లలో ఒకదానిని స్్వవిచ్ ఆఫ్ చసేి, ఆ అనుమానిత 
ప్్రరాాం తంలోని లై�ైట్్లలు , ఫ్్యయాన్్లలు  మరియు పవర్ పాయిింట్‌లను ‘ఆన్’ 
చేయడానికి ప్్రయత్్నిించండి. అవి పని చేయకపో తే, ఫ్్యయాన్, లై�ైట్ 
మరియు పవర్ పాయిింట్్ల  ద్్వవారా కవర్ చేయబడిన ప్్రరాాం తం సబ్-
మెయిన్ స్్వవిచ్ ద్్వవారా నియంత్్రిించబడుతుంది. ఒకదాని తర్్వవాత 
ఒకటి, సబ్-మెయిన్ స్్వవిచ్‌లను స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేసి, వాటి నియంత్్రణ 
ప్్రరాాం తాన్ని గుర్్తతిించండి. వై�ైర్‌మాన్ విభాగం యొక్్క ప్్లలా న్‌లో స్్వవిచ్ 
నియంత్్రణ ప్్రరాాం తాన్ని గుర్్తతిించండి.

బాగా నిర్్వహించబడిన వర్క్‌షాప్‌లో, మెయిన్ స్్వవిచ్, సబ్ మెయిన్ 
స్్వవిచ్‌లు మరియు డిస్్ట్ర రిబ్్యయూషన్ మార్్గగా లు వాటి నియంత్్రణ 
ప్్రరాాం తాన్ని చూపించడానికి స్్పష్్టమై�ైన మార్్కకిింగ్‌ను కలిగి ఉంటాయి.  
(Figure 1) ఇది కనుగొనబడకపో తే, ఇప్్పపుడే దనీ్ని చేయండి. 
అయితే, స్్వవిచ్‌ల సబ్-మెయిన్ నియంత్్రణ ప్్రరాాం తం గురించి మీకు 
ఖచ్చితంగా తెలియకపో తే, మెయిన్ స్్వవిచ్‌ను ‘ఆఫ్’ చేయడం 
ఎల్్లప్్పపుడూ మంచిది.

ఐరన్ క్్లలా డ్ స్్వవిచ్‌ల హ్్యాాండిల్ మరియు MCB యొక్్క నాబ్‌ను ఫిగ్ 
2లో చూపిన విధంగా సర్్క్యయూట్‌లను ‘ఆఫ్’ చేయడానికి క్్రరిిందకిి 
నెట్్టటా లి. అయితే సాధారణ స్్వవిచ్‌లలో, స్్వవిచ్‌ను పై�ైకి నెట్్టడం ద్్వవారా 
సర్్క్యయూట్‌ను స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయాలి.

అత్్యవసర పరిస్్థథితులు ఇంట్్లలో  కూడా సంభవిించవచ్్చచు కాబట్్టటి , స్్వవిచ్ 
నియంత్్రణ ప్్రరాాం తాన్ని గుర్్తతిించి, భద్్రతా చర్్యగా మీ ఇంటి స్్వవిచ్ 
బో ర్డ్ యొక్్క ప్్రధాన/సబ్-మెయిన్/ పంపిణీ సరిహద్్దదు లో వాటిని 
మార్్కకిింగ్ చేయండి  . ఏదై�ైనా అత్్యవసర పరిస్్థథితుల్్లలో  సర్్క్యయూట్‌ను 
ఎలా స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయాలో ఇంట్్లలో ని సన్నిహితులకు తెలియజేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



13

విద్్యయుత్ భద్్రత (Electrical safety)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భద్్రతా నియమాలను పాటించాల్సిన అవసరాన్ని వివరించండి
• భద్్రతా నియమాలను జాబితా చేయండి మరియు వాటిని అనుసరించండి.

భద్్రతా నియమాలు

భద్్రతా నియమాల అవసరం: ఏదై�ైనా ఉద్్యయోగానికి అవసరమై�ైన 
ముఖ్్యమై�ైన వై�ైఖరిలో భద్్రతా స్్పపృహ ఒకటి. నై�ైపుణ్్యయం కలిగిన 
ఎలక్్ట్రరీషియన్ ఎల్్లప్్పపుడూ సురక్షితమై�ైన పని అలవాట్్లను 
ఏర్్పరచుకోవడానికి ప్్రయత్్నిించాలి. సురక్షితమై�ైన పని అలవాట్్లలు  
ఎల్్లప్్పపుడూ మనుషులు, డబ్్బబు మరియు సామగ్్రరిని ఆదా చేస్్తతా యి. 
అసురక్షిత పని అలవాట్్లలు  ఎల్్లప్్పపుడూ ఉత్్పత్తి  మరియు 

లాభాలలో నష్్టటం, వ్్యక్్తతిగత గాయం మరియు మరణంతో ముగుస్్తతా యి. 
ప్్రమాదాలు మరియు విద్్యయుత్ షాక్‌లను నివారించడానికి ఎలక్్ట్రరీషియన్ 
క్్రరిింద ఇవ్్వబడిన భద్్రతా సూచనలను అనుసరించాలి, ఎందుకంటే 
అతని ఉద్్యయోగం చాలా వృత్తిపరమై�ైన ప్్రమాదాలను కలిగి ఉంటుంది.

జాబితా చేయబడిన భద్్రతా నియమాలను ప్్రతి ఎలక్్ట్రరీషియన్ 
నేర్్చచుకోవాలి, గుర్్తతుుం చుకోవాలి మరియు సాధన చేయాలి. ఇక్్కడ 
ఎలక్్ట్రరీషియన్ అంటే “విద్్యయుత్ మంచి సేవకుడు కాని చెడ్్డ  యజమాని” 
అనే ప్్రసిద్్ధ  సామెతను గుర్్తతుుం చుకోవాలి.

భద్్రతా నియమాలు

-	 అర్్హత కలిగిన వ్్యక్్తతు లు మాత్్రమే విద్్యయుత్ పనులు చేయాలి

-	 వర్క్‌షాప్ ఫ్్లలో ర్‌ను శుభ్్రరంగా ఉంచండి మరియు సాధనాలను 
మంచి స్్థథితిలో ఉంచండి.

-	లై�ై వ్ సర్్క్యయూట్‌లలో పని చేయవద్్దదు , తప్్పనిసరి అయితే , రబ్్బరు 
చేతి తొడుగులు రబ్్బరు మాట్స్, మొదలై�ైనవి ఉపయోగించండి 

-	 ఎలక్్ట్రరికల్ సర్్క్యయూట్‌లపై�ై పని చేస్్తతున్ ్నప్్పపుడు చెక్్క లేదా PVC 
ఇన్్ససులేటెడ్ హ్్యాాండిల్ స్్క్రరూడ్రవైర్‌లను ఉపయోగించండి.

-	 బేర్ కండక్్టర్్లను తాకవద్్దదు .

-	సోల్్డ  రింగ్  చేసేటప్్పపుడు, వేడి సోల్్డ రింగ్ ఐరన్‌లను వాటి స్్టటాాం డ్‌లో 
ఉంచండి. బెంచ్ లేదా టేబుల్‌పై�ై స్్వవిచ్డ్  ‘ఆన్’ లేదా వేడిచేసిన 
సోల్్డ రింగ్ ఐరన్‌ ను ఎప్్పపుడూ ఉంచకండి, ఎందుకంటే దాని వలన 
మంటలు చెలరేగవచ్్చచు.

-	 (తప్్పనిసరి అయితే  సోల్్డ రింగ్  చేసే  ఐరన్ ను ఉంచకండి  దాని 
వలన గల సామర్్థ్యయం  ఎక్్కకువగా ఉంటే నష్్టటం కలుగుతుంది  దగ్్గర  
ఇన్్ససులేడ్ మనుషులు)

- సర్్క్యయూట్‌లో సరై�ైన కెపాసిటీ గల ఫ్్యయూజ్‌లను మాత్్రమే 
ఉపయోగించండి. సామర్్థ్యయం తక్్కకువగా ఉంటే, లోడ్ కనెక్ట్ 
అయినప్్పపుడు అది ఊడిపో తుంది. సామర్్థ్యయం  ఎక్్కకువగా 
ఉంటే, అది ఎటువంటి రక్షణను ఇవ్్వదు మరియు అదనపు 
కరెంట్ ప్్రవహించటానికి అనుమతిస్్తతుుం ది మరియు మనుషులు 
మరియు యంత్్రరా లకు అపాయం కలిగిస్్తతుుం ది, ఫలితంగా డబ్్బబు 
నష్్టటం కలుగుతుంది.

-	 సర్్క్యయూట్ స్్వవిచ్‌లను స్్వవిచ్ ఆఫ్ చసేిన తర్్వవాత మాత్్రమే 
ఫ్్యయూజ్‌లను మార్్చచండి లేదా తీసివేయండి.

-	 దీపాలను విచ్ఛిన్్ననం కాకుండా రక్్షిించడానికి మరియు వేడి 

బల్్బబుల దగ్్గరకు మండే పదార్్థథం రాకుండా ఉండటానికి ల్్యయాాంప్ 
గార్డ్‌లతో పొ డిగింపు తీగలను ఉపయోగించండి.

-	స ాకెట్్లలు , ప్్ల గ్‌లు మరియు స్్వవిచ్‌లు మరియు ఉపకరణాలు మంచి 
స్్థథితిలో ఉన్్నప్్పపుడు మాత్్రమే వాటిని ఉపయోగించండి మరియు 
వాటికి BIS (ISI) గుర్్తతు  ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి. (BIS (ISI) 
మార్క్ చేయబడిన ఉపకరణాలను ఉపయోగించడం ఆవశ్్యకత 
ప్్రమాణీకరణ క్్రరిింద వివరించబడింది.

-	 తాత్్కకాలిక వై�ైరింగ్ ఉపయోగించి ఎలక్్ట్రరికల్ సర్్క్యయూట్‌లను 
ఎప్్పపుడూ పొ డిగించవద్్దదు .

-	లై�ై వ్ ఎలక్్ట్రరికల్ సర్్క్యయూట్‌లు/పరికరాలను రపిేర్ చేస్్తతున్ ్నప్్పపుడు 
లేదా ఫ్్యయూజ్డ్  బల్్బబులను మార్్చచేటప్్పపుడు చెక్్క స్్టటూ ల్ లేదా 
ఇన్్ససులేట్‌డ్ నిచ్్చచెనపై�ై నిలబడండి. అన్ని సందర్్భభాల్్లలో , మెయిన్ 
స్్వవిచ్‌ని తెరిచి, సర్్క్యయూట్‌ను డెడ్ చేయడం ఎల్్లప్్పపుడూ మంచిది.

-	 స్్వవిచ్ ప్్యయానెల్్లలు , కంట్్రరో ల్ గరే్్లలు  మొదలై�ైన పనిచసేేటప్్పపుడు/ 
ఆపరేట్ చేసేటప్్పపుడు రబ్్బరు మాట్్లపై�ై నిలబడండి.

-	 నిచ్్చచెనను దృఢమై�ైన ప్్రదేశంలో ఉంచండి.

-	 నిచ్్చచెనను ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు, నిచ్్చచెనను జారిపోయే  
అవకాశం లేకుండా పట్్టటుక ోమని సహాయకుడిని అడగండి. 

-	 పో ల్స్ లేదా ఎత్తైన ప్్రదేశాలపై�ై పనిచేసేటప్్పపుడు ఎల్్లప్్పపుడూ 
భద్్రతా బెల్ట్‌ లను ఉపయోగించండి.

-	తి రిగే యంత్్రరంలోని కదిలే భాగంపై�ై మీ చేతులను ఎప్్పపుడూ 
ఉంచవద్్దదు  మరియు వదులుగా ఉండే షర్ట్ స్్లలీ వ్‌లు లేదా 
వేలాడుతున్్న మెడ టై�ైలతో మోటారు లేదా జనరేటర్ యొక్్క 
కదిలే షాఫ్ట్‌లు లేదా పుల్లీల చుట్్టటూ  ఎప్్పపుడూ పని చేయవద్్దదు .

-	 ఆపరేషన్ విధానాన్ని గుర్్తతిించిన తర్్వవాత మాత్్రమే, ఏదై�ైనా 
యంత్్రరం లేదా ఉపకరణాన్ని ఆపరేట్ చేయండి. 

-	 ఇన్్ససులేటింగ్ పింగాణీ గొట్్టటా లను చొప్్పపిించిన తర్్వవాత చెక్్క 
వస్్తతు వులు లేదా నేల ద్్వవారా కేబుల్స్ లేదా త్్రరా డులను నడపండి.

-	 విద్్యయుత్ ఉపకరణంలో కనెక్షన్్లలు  గట్్టటిగా ఉండాలి. వదులుగా కనెక్ట్ 
చేయబడిన కేబుల్స్ వడేెక్్కకుతాయి మరియు అగ్్నని ప్్రమాదాలకు  
కారణమవుతాయి.

-	 3-పిన్ సాకెట్్లలు  మరియు ప్్ల గ్‌లతో పాటు అన్ని ఎలక్్ట్రరికల్ 
ఉపకరణాల కోసం ఎల్్లప్్పపుడూ ఎర్త్ కనెక్షన్‌ని ఉపయోగించండి.

- డెడ్ సర్్క్యయూట్్లలో పని చసే్్తతున్ ్నప్్పపుడు ఫ్్యయూజ్ గ్్రరిప్ లను  
తొలగించండి; వాటిని సురక్షిత కస్్టడీలో ఉంచండి మరియు 
స్్వవిచ్‌బో ర్డ్‌లో ‘మెన్ ఆన్ లై�ైన్’ బో ర్డ్‌ను కూడా ప్్రదర్్శశిించండి.

-	 యంత్్రరా లు/స్్వవిచ్ గేర్‌ల ఇంటర్ లాక్‌లతో జోక్్యయం చేసుకోకండి

-	 నీటి పై�ైపు లై�ైన్్ల కు ఎర్్తతిింగ్‌ను అనుసంధానం చేయవద్్దదు .

-	 విద్్యయుత్ పరికరాలపై�ై నీటిని ఉపయోగించవద్్దదు .

-	 HV లై�ైన్‌లు/పరికరాలు మరియు కెపాసిటర్‌లపై�ై పనిచసేే ముందు 
వాటిల్్లలో  స్్టటా టిక్ వోల్్టటే జీని విడుదల చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

వ్్యర్్థ పదార్్థథా ల పారవేయడం (Disposal of waste material)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వ్్యర్్థ పదార్్థథం ఏమిటో తెలియజేయండి
• వర్క్ షాప్‌లోని వ్్యర్్థ పదార్్థథా లను జాబితా చేయండి
• వ్్యర్్థ పదార్్థథా లను పారవేసే పద్్ధతులను వివరించండి.
• వ్్యర్్థ పదార్్థథా ల పారవేయడం యొక్్క ప్్రయోజనంను తెలియజేయండి.
•	వ్్యర్్థథా  ల విభజన కోసం డబ్్బబాలకు వేసే రంగు కోడ్ ను తెలియజేయండి.

వ్్యర్్థ పదార్్థథా లు: పారిశ్్రరా మిక వ్్యర్్థథా లు కర్్మమాగారాలు, మిల్్లలు లు 
మరియు గనుల వంటి పారిశ్్రరా మిక కార్్యకలాపాల ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  
చేయబడిన వ్్యర్్థథా లు.

వ్్యర్్థ పదార్్థథా ల జాబితా (Figure 1)

-	క ాటన్ వేస్ట్

-	 వివిధ పదార్్థథా ల మెటల్ చిప్స్.

-	 లూబ్రికేటింగ్ ఆయిల్, శీతలీకరణి మొదలై�ైన నూనె వ్్యర్్థథా లు.

-	 ఎలక్్ట్రరికల్, గాజు మొదలై�ైన ఇతర వ్్యర్్థథా లు.

వ్్యర్్థథా లను పారవేసే పద్్ధతులు (Figure 2)

రసీై�ైక్్లలిింగ్: వ్్యర్్థ పదార్్థథా ల నిర్్వహణలో రసీై�ైక్్లలిింగ్ అనేది అత్్యయంత ప్్రసిద్్ధధి  
చెందిన పద్్ధతి. ఇది ఖరదీై�ైనది కాదు మరియు మీరు సులభంగా 
చేయవచ్్చచు. మీరు రసీై�ైక్్లలిింగ్ చేపడితే. మీరు చాలా శక్్తతిని, వనరులను 
ఆదా చేస్్తతా రు మరియు తద్్వవారా కాలుష్్యయాన్ని తగ్్గగిస్్తతా రు.

కంపో స్్టటిింగ్: ఇది ఎటువంటి ప్్రమాదకరమై�ైన ఉప-ఉత్్పత్్తతు లు 
లేకుండా పూర్్తతిగా సహజమై�ైన ప్్రక్్రరియ. ఈ ప్్రక్్రరియలో పదార్్థథా లను 
ఎరువుగా ఉపయోగించగల సేంద్్రరీయ సమ్్మమేళనాలుగా విభజిించడం 
జరుగుతుంది.

పల్్ల పు ప్్రదేశాలు: ల్్యయాాండ్‌ఫిల్‌ల వాడకం ద్్వవారా వ్్యర్్థథా ల నిర్్వహణ 
అనేది పెద్్ద  ప్్రరాాం తాన్ని ఉపయోగించడం. ఈ స్్థలం తెరిచి, వ్్యర్్థథా లతో 
నిిండి ఉంది.

వ్్యర్్థ పదార్్థథా లను కాల్్చడం: మీరు రీసై�ైకిల్ చేయలేకపో తే లేదా 
ల్్యయాాండ్‌ఫిల్‌లను ఏర్్పపాటు చేయడానికి సరై�ైన స్్థలాలు లేకుంటే, 
మీరు మీ ఇంట్్లలో  ఉత్్పన్్నమయ్్యయే వ్్యర్్థ పదార్్థథా లను కాల్్చవచ్్చచు. 
ఆవిరి మరియు బూడిదను ఉత్్పత్తి  చేయడానికి అధిక ఉష్్ణణోగ్్ర తల 
వద్్ద  వ్్యర్్థథా లను నియంత్రిత దహనం చేయడం అనేది ఒక ప్్రరా ధాన్్య 
వ్్యర్్థథా లను పారవసేే సాంకేతికత.

వ్్యర్్థథా లను పారవేయడం వల్్ల  కలిగే ప్్రయోజనాలు:

-	 వర్క్‌షాప్ చక్్కగా & చక్్కగా ఉండేలా చేస్్తతుుం ది

-	 ఆరోగ్్యయంపై�ై ప్్రతికూల ప్్రభావాన్ని తగ్్గగిస్్తతుుం ది

-	 ఆర్్థథిక సామర్్థ్యయాన్ని  మెరుగుపరుస్్తతుుం ది

-	 పర్్యయావరణంపై�ై ప్్రతికూల ప్్రభావాన్ని తగ్్గగిించండి

దహనం (Fig 3)

ఇది చెత్్తను మండించలేని పదార్్థథం, బూడిద, వ్్యర్్థ వాయువు 
మరియు వేడిని తగ్్గగిించడానికి నియంత్రిత దహన ప్్రక్్రరియ. 
ఇది మెరుగుపరుస్్తతుుం ది మరియు పర్్యయావరణంలోకి విడుదల 
చేయబడుతుంది (Fig. 3). ఇది 90% వ్్యర్్థథా ల పరిమాణాన్ని 
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తగ్్గగిస్్తతుుం ది, కొన్నిసార్్లలు  ఉత్్పత్తి  చేయబడిన వేడి విద్్యయుత్ శక్్తతిని ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

వ్్యర్్థలను కుదించడం: డబ్్బబాలు మరియు ప్్లలా స్్టటిక్ సీసాలు వంటి వ్్యర్్థ 
పదార్్థథా లు బ్్లలా క్‌లుగా కుదించబడి రసీై�ైక్్లలిింగ్ కోసం పంపబడతాయి. 
ఈ ప్్రక్్రరియకు స్్థలం అవసరం, తద్్వవారా రవాణా మరియు స్్థథా నీకరణ 
సులభం అవుతుంది.

వ్్యర్్థథా ల విభజన కోసం డబ్్బబాలకు వసేే రంగు కోడ్ టేబుల్ 1లో 
ఇవ్్వబడింది

టేబుల్ 1

Sl.No. వ్్యర్్ధ పదార్్థథం రంగు కోడ్

1 పేపర్ నీలం

2 ప్్లలా స్్టటిక్ పసుపు

3 మెటల్ ఎరుపు

4 గాజు ఆకుపచ్్చ

5 ఆహారం నలుపు

6 ఇతరులు లేత నీలి రంగు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

వృత్తి  పరమైన రక్షణ మరియు ఆరోగ్్యయం (Occupational safety and health)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పనికి సంబంధించిన కార్్యకలాపాలలో అసురక్షితమై�ైన పని మరియు పరిస్్థథితులను నివారించడానికి పని ప్్రదేశంలో వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు 

దాని ప్్రరా ముఖ్్యతను వివరించండి
• భారతదేశంలోని పర్్యయావరణ మార్్గదర్్శకాలు, చట్్టటా లు & నిబంధనలను సంక్షిప్్తతీ కరించండి, పనిప్్రదేశం ఆరోగ్్యయం మరియు భద్్రతను రక్్షిించడానికి 

రూపొ ందించబడింది.
•	 వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య చిట్్కకాలను జాబితా చేయండి.

వృత్తి  పరమైన రక్షణ మరియు ఆరోగ్్యయం

వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్యయం అంటే ప్్రరాణా లకు, శరీరానికి, 
మనస్్తత్్వవానికి లేదా ఆరోగ్్యయానికి హాని కలిగించే లేదా పని వాతావరణం 
నుండి ఉత్్పన్్నమయ్్యయే ఏదై�ైనా కారణం నుండి సురక్షితంగా ఉండే 
చర్్యలు లేదా పని పరిస్్థథితులు. OSHలో సహో ద్్యయోగులు, కుటుంబ 
సభ్్యయులు, వినియోగదారులు మరియు ఇతర వాటాదారులతో 
పాటుగా పని ప్్రదేశాన్ని కార్్మమికులకు మెరుగుపరిచేందుకు ఉద్్దదేశిించిన 
చట్్టటా లు, ప్్రమాణాలు మరియు కార్్యక్్రమాలు ఉన్్ననాయి.

వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్యయం యొక్్క లక్ష్యం

వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య కార్్యక్్రమం యొక్్క లక్ష్యం 
సురక్షితమై�ైన మరియు ఆరోగ్్యకరమై�ైన వృత్తిపరమై�ైన వాతావరణాన్ని 
పెంపొ ందించడం. OSH వృత్తిపరమై�ైన వాతావరణం వల్్ల  
ప్్రభావితమయ్్యయే సాధారణ ప్్రజలందరినీ కూడా రక్షిస్్తతుుం ది.

పర్్యయావరణ భద్్రత

పర్్యయావరణ భద్్రత అనేది కార్్మమికులు మరియు ఉద్్యయోగులు, 
పారిశ్్రరా మిక కార్్యకలాపాల సమీపంలో ఉన్్న నివాసితుల భద్్రత 
మరియు శ్్రరేయస్్ససు మరియు ప్్రమాదవశాత్్తతు  పర్్యయావరణ నివారణకు 
కారణమయ్్యయే ప్్రమాదాల నుండి పరిసర పర్్యయావరణాన్ని కాపాడడానికి 
అమలు చేయబడిన మార్్గదర్్శక  విధానాలు మరియు అభ్్యయాసాలను  
నిర్్వచిించుతుంది. 

పరిసర ప్్రరాాం తాలలో పారిశ్్రరా మిక సౌకర్్యయాలు, పని ప్్రదేశాలు మరియు 
ప్్రయోగశాలలు ఉంటాయి. ఏదై�ైనా పారిశ్్రరా మిక కార్్యకలాపాలకు 
పర్్యయావరణ భద్్రత అనేది కీలకమై�ైన సమస్్య, ఎందుకంటే నిర్్లక్ష్యం 
మరియు ఆచరించకపో వడం వలన గాయాలు, అనారోగ్్యయాలు మరియు 
ప్్రమాదవశాత్్తతూ  పర్్యయావరణ విడుదలలు సంభవిించే ప్్రమాదాన్ని 
పెంచుతుంది.

పర్్యయావరణ భద్్రత సాధారణంగా మూడు ఉపవర్్గగా లుగా 
విభజిించబడింది: (fig1) వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య 
కార్్యక్్రమాలు, పర్్యయావరణ నియంత్్రణ మరియు రసాయన భద్్రత. 
(చిత్్రరం 1)

పని సంబంధిత అనారోగ్్యయం, వ్్యయాధి మరియు గాయం నుండి 
కార్్మమికులను రక్్షిించడానికి. అంతర్్జజాతీ య కార్్మమిక సంస్్థ  (ILO) 
OSHపై�ై అధికారిక ఆదశేం తో ముందుకు వచ్్చిింది.

అదేవిధంగా భారత ప్్రభుత్్వవం ఈ క్్రరిింది చట్్టటా లను రూపొ ందించిింది

-	 ఫ్్యయాక్్టరీల చట్్టటం 1948గా పిలవబడే కార్్మమిక సంక్షేమం కోసం 
చట్్టటం, పారశి్్రరా మిక మరియు వృత్తిపరమై�ైన ప్్రమాదాల నుండి 
కర్్మమాగారాల్్లలో  పనిచేసే కార్్మమికులను రక్్షిించే ప్్రధాన లక్ష్యంతో 
రూపొ ందించబడింది. భారత ప్్రభుత్్వవంచే రూపొ ందించబడిన అనేక 
చట్్టటా లు ఉన్్ననాయి మరియు కాలానుగుణంగా సవరించబడతాయి; 
వాటిలో కిందివి ఈ విషయంలో చాలా ముఖ్్యమై�ైనవి:

-	 ఫ్్యయాక్్టరీల చట్్టటం, 1948,

-	 గనుల చట్్టటం, 1952,

-	 ఓడరేవు  కార్్మమికులు (భద్్రత, ఆరోగ్్యయం మరియు సంక్షేమం) 
చట్్టటం, 1986,

-	బిల్్డిిం గ్ మరియు ఇతర నిర్్మమాణ కార్్మమికులు (ఉపాధి నియంత్్రణ 
మరియు సేవా నిబంధనలు) చట్్టటం, 1996,

-	ప్్లలాాం  టేషన్ లేబర్ యాక్ట్, 1951,

-	క ాంట్్రరా క్ట్ లేబర్ (నియంత్్రణ మరియు రద్్దదు ) చట్్టటం, 1970

-	 బాల కార్్మమిక (నిషేధం మరియు నియంత్్రణ) చట్్టటం, 1986, 
మొదలై�ైనవి.

పని ప్్రదేశంలోని కార్్మమికుల భద్్రత మరియు ఆరోగ్్యయాన్ని మెరుగు 
పరిచే విధానాలను అమలు చేయడానికి రాష్్ట్్ర  ప్్రభుత్్వవాలకు భాద్్యత 
అప్్పగించడానికి భారతదేశంలోని పని ప్్రదేశం భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య 
చట్్టటా లకు రాజ్్యయాాంగపరమై�ైన నిబంధనలే ఆధారం. అదనంగా, పనిలో 
ఉన్్న వ్్యక్్తతు ల యొక్్క వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్యయాన్ని 
(OSH) నియంత్్రిించడానికి భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య చట్్టటా లు వివిధ 
రంగాలలో ఉన్్ననాయి, అవి తయారీ, మై�ైనిింగ్, ఓడరేవులు మరియు 
నిర్్మమాణ రంగం.
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పని వద్్ద  ఆరోగ్్యయం మరియు భద్్రత చట్్టటం, 1974 ప్్రకారం, పని ప్్రదేశం 
లో సంభావ్్య ప్్రమాదాలను నివారించడం ద్్వవారా పనిలో ఉన్్న వారి 
ఉద్్యయోగుల భద్్రతకు యజమానులు బాధ్్యత వహిస్్తతా రు. ఇది పనిలో 
ఉన్్నప్్పపుడు వ్్యక్్తతు లందరి ఆరోగ్్యయం, భద్్రత మరియు సంక్షేమాన్ని 
కాపాడడానికి యజమానులపై�ై సాధారణ విధులను రూపొ ందించిింది.

శాసనం అనేది శాసన సభ ద్్వవారా ప్్రతిపాదించబడిన నిర్్దదేశకం, అయితే 
ఒక నియంత్్రణ అనేది చట్్టటంలోని నిర్్దదిష్్ట  అవసరం. చట్్టటం విస్్తతృ తమై�ైనది 
మరియు మరింత సాధారణమై�ైనది అయితే నియంత్్రణ నిర్్దదిష్్టమై�ైనది 
మరియు చట్్టటం ఎలా అమలు చేయబడుతుందో  వివరిస్్తతుుం ది.

చట్్టటం మరియు నియంత్్రణ మధ్్య వ్్యత్్యయాసం ఏమిటంటే, చట్్టటం 
అనేది కొన్ని చట్్టటా లను రూపొ ందించే ప్్రక్్రరియ, అయితే నియంత్్రణ 
అనేది ప్్రజలను నియంత్్రిించే చట్్టటం లేదా నియమాల సమితిని 
నిర్్వహిస్్తతుుం ది. ఇది చట్్టటం యొక్్క శక్్తతిని కలిగి ఉన్్న ప్్రభుత్్వవం నడిచే 
లేదా మంత్రివర్్గ ఉత్్తర్్వవు.

ILO యొక్్క ప్్రరా థమిక లక్ష్యం స్్వవేచ్్ఛ, సమానత్్వవం, భద్్రత మరియు 
మానవ గౌరవం వంటి పరిస్్థథితులలో మహిళలు మరియు పురుషులు 
మంచి మరియు ఉత్్పపాదక పనిని పొ ందేందుకు అవకాశాలను 
ప్్రరోత్్స  హించడం. 2003లో ILO పనిలో గరిష్్ట  భద్్రతను అందించడానికి 
ప్్రభుత్్వవాలు, యజమానులు మరియు కార్్మమికులకు సురక్షితమై�ైన 
పద్్ధతులు మరియు ఆరోగ్్య సంస్్కకృతిని ఏర్్పపాటు చేయడానికి 
అవసరమై�ైన సాధనాలను అందించడానికి వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత 
మరియు ఆరోగ్్యయంపై�ై నివారణ ప్్రమాణాలను మెరుగుపరచడానికి 
ప్్రపంచ వ్్యయూహాన్ని అనుసరించిింది.

ఆరోగ్్యయం మరియు భద్్రత చట్్టటం యొక్్క నాలుగు ముఖ్్యమై�ైన లక్ష్యాలు

i	 ఉద్్యయోగులు మరియు పనిలో ఉన్్న ఇతర వ్్యక్్తతు ల భద్్రత, ఆరోగ్్యయం 
మరియు సంక్షేమాన్ని భద్్ర పరచడం;

ii	వ్్యయా పార కార్్యకలాపాల భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య ప్్రమాదాల నుండి 
ప్్రజలను రక్్షిించడం;

iii	 పదార్్థథా లు, పరికరాలు మరియు పర్్యయావరణం యొక్్క భద్్రతా 
అంశాలకు సంబంధించిన చట్్టటా లను సవరించడం;

iv	 పని ప్్రదేశం ఆధారం వద్్ద  సంభవిించే ప్్రమాదాలను నిర్్మములిస్్తతుుం ది.

వృత్తిపరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్య చిట్్కకాలు

-	 మీ పరిసరాల గురించి తెలుసుకోండి. - సరై�ైన భంగిమను 
నిర్్వహించండి.

-	క్్ర మం తప్్పకుండా విరామం తీసుకోండి.

-	 పరికరాలను సరగి్్గగా  ఉపయోగించండి.

-	 అత్్యవసర నిష్్క్్రమణలను గుర్్తతిించండి.

-	 అసురక్షిత పరిస్్థథితులను నివేదించండి.

-	 సమర్్ధవంతమై�ైన హౌస్ కీపింగ్ ను సాధన చేయండి. 

-	 యాంత్రిక పరికరాలను ఉపయోగించుకోండి. 

-	 సరై�ైన భద్్రతా పరికరాలను ధరించండి. 

-	 పని ప్్రదేశంలో ఒత్తిడిని తగ్్గగిించండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

భద్్రతా సంకేతాలు (Safety signs)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 భద్్రతా వై�ైఖరిని పరే్్కకొనండి మరియు భద్్రతా సంకేతాల యొక్్క నాలుగు ప్్రరా థమిక వర్్గగా లను జాబితా చేయండి.

భద్్రతా సంకేతాలు: మీరు నిర్్మమాణాలు జరిగే ప్్రదేశంలో మీ పనిని పూర్్తతి 
చేస్్తతున్ ్నప్్పపుడు మీకు అనేక రకాల సంకేతాలు మరియు నోటీసులు 
కనిపిస్్తతా యి. వీటిలో కొన్ని మీకు సుపరిచితమే - ఉదాహరణకు ‘నో 
స్్మమోకి ంగ్’ గుర్్తతు ; కొన్ని మీరు ఇంతకు ముందు చూడనివి. వాటి అర్్థథం 
ఏమిటో తెలుసుకోవడం మరియు వాటిని గమనిించడం మీ బాధ్్యత. 
వారు సాధ్్యమయ్్యయే ప్్రమాదం గురించి హెచ్్చరిస్్తతున్్ననా రు మరియు 
విస్్మరించకూడదు.

భద్్రతా సంకేతాలు నాలుగు వేర్్వవేరు వర్్గగా లలోకి వస్్తతా యి. వీటిని 
వాటి ఆకారం మరియు రంగు ద్్వవారా గుర్్తతిించవచ్్చచు. కొన్నిసార్్లలు  
అవి కేవలం చిహ్్ననంగా ఉండవచ్్చచు; ఇతర సంకేతాలలో అక్షరాలు 
లేదా బొ మ్్మలు ఉండవచ్్చచు మరియు అడ్్డడంకి యొక్్క క్్లలియరెన్స్ 
ఎత్్తతు  లేదా క్్రరేన్ యొక్్క సురక్షితమై�ైన జాబ్ బరువు వంటి అదనపు 
సమాచారాన్ని అందించవచ్్చచు.

సంకేతాల యొక్్క నాలుగు ప్్రరా థమిక వర్్గగా లు క్్రరిింది విధంగా ఉన్్ననాయి:

-	 నిషేధ సంకేతాలు (Figure 1 & Figure 5)

-	 తప్్పనిసరి సంకేతాలు (Figure 2 & Figure 6)

-	 హెచ్్చరిక సంకేతాలు (Figure 3 & Figure 7)

-	 సమాచార సంకేతాలు (Figure 4)

తప్్పనిసరి సంకేతాలు
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హెచ్్చరిక సంకేతాలు మీ భద్్రత గురించి ప్్రశ్్న

మీ పని స్్థలాన్ని కి సంబంధించిన సాధారణ భద్్రతా నియమాలు 
మీకు తెలుసా?

మీ నిర్్దదిష్్ట  ఉద్్యయోగాన్ని నియంత్్రిించే భద్్రతా చట్్టటా లు మీకు బాగా 
తెలుసా?

మీకు, మీ సహచరులకు మరియు సాధారణ ప్్రజలకు ప్్రమాదం 
జరగకుండా మీ పని ఎలా చేయాలో మీకు తెలుసా?

మీరు ఉపయోగించే ప్్లలాాం ట్, యంత్్రరా లు మరియు సాధనాలు నిజంగా 
సురక్షితంగా ఉన్్ననాయా?

వాటిని సురక్షితంగా ఎలా ఉపయోగించాలో మరియు వాటిని 
సురక్షితమై�ైన స్్థథితిలో ఎలా ఉంచాలో మీకు తెలుసా?

మీరు అన్ని సరై�ైన రక్షణ దుస్్తతు లను ధరిస్్తతున్్ననా రా మరియు మీకు 
అవసరమై�ైన అన్ని భద్్రతా సామగ్్రరిని అందించారా?

ఉపయోగించిన పదార్్థథా ల గురించి అవసరమై�ైన అన్ని భద్్రతా 
సమాచారం మీకు అందించబడిందా? 

మీరు మీ పనిని సురక్షితంగా చేయగలిగేలా శిక్షణ మరియు 
సూచనలను అందించారా? 

మీ పని ప్్రదేశంలో భద్్రతకు ఎవరు బాధ్్యత వహిస్్తతా రో మీకు తెలుసా?

నియమిించబడిన ‘భద్్రతప్్రతినిధులు’ ఎవరో తెలుసా?

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

అత్్యవసర పరిస్్థథితులకు ప్్రతిస్్పపందన (Response to emergencies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 విద్్యయుత్ వై�ైఫల్్యయం, ససి్్టమ్ వై�ైఫల్్యయం మరియు అగ్్ననిప్్రమాదం సంభవిించినప్్పపుడు ప్్రతిస్్పపందించండి
• అత్్యవసర పరసి్్థథితిని నివేదించండి.

విద్్యయుత్ వై�ైఫల్్యయం, సిస్్టమ్ వై�ైఫల్్యయం & అగ్్నని

1	 విద్్యయుత్ వై�ైఫల్్యయం ఉంటే, అత్్యవసర జనరేటర్‌ను ప్్రరా రంభిించండి. 
ఇది విద్్యయుత్ వై�ైఫల్్యయం జరిగినప్్పపుడు కావలసిన విద్్యయుత్్నను 
అందసి్్తతుుం ది, ఇది మొదటి ప్్రరా ధాన్్యత. జనరేటర్ UPSలను 
మరియు క్్రయోజెనిక్ కంప్్రరెషర్‌లను కూడా నడుపుతుంది,

-	 ఫ్్లలా ష్ లై�ైట్ ను వేయండి.

-	 పవర్ ట్్రరా న్స్‌ఫర్ స్్వవిచ్ కోసం చూడండి మరియు గొళ్్ళళెెం 
నొక్్కడం ద్్వవారా సాధారణ పవర్‌ నుండి ఎమర్్జజెన్సీ పవర్‌కి 
మారండి.

-	 ఇంధన కవాటాలు తెరిచి ఉన్్ననాయో లేదో  తనిఖీ చేయండి 
.కవాటాలను తెరవండి.

-	 జనరేటర్‌లోని ప్్రధాన బ్్రరేకర్ స్్వవిచ్ ఆఫ్ స్్థథా నంలో ఉందో  లేదో 
తనిఖీ చేయండి. 

-	 రన్ పొ జిషన్‌కు జనరేటర్ యొక్్క స్్టటార్్ట ర్ స్్వవిచ్‌ని తరలిించండి. 
ఇంజన్ ఒకేసారి ప్్రరా రంభమవుతుంది.

-	 ఇంజిన్ వేడెక్్కడానికి కొన్ని నిమిషాలు అనుమతిించండి.

-	పీ డనం, ఉష్్ణణోగ్్ర త, వోల్్టటే జ్ మరియు ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ కి సంబంధించిన 
అన్నిగేజ్ లను తనిఖీ చేయండి.

-	 ముందు ప్్యయానెల్‌లో “AC లై�ైన్” మరియు “రెడీ” ఆకు పచ్్చ  
లై�ైట్‌ను తనిఖీ చేయండి.

2	సిస్్ట మ్ వై�ైఫల్్యయం

-	 బగ్ లేదా వై�ైరస్ ఉంటే, సిస్్టమ్‌పై�ై దాడి చేస్్తతుుం ది. సిస్్టమ్ 
వై�ైఫల్్యయం జరుగుతుంది.

-	సిస్్ట మ్‌ లో అనేక రకాల బగ్‌లు ఉంటాయి.  అవి

1	 హంతకుడు బగ్

2	మె రుపు బగ్

3	బ్్రరె యిన్ బగ్

మరని్ని వివరాల కోసం “సిస్్టమ్ వై�ైఫల్్యయం” కోసం సూచనల 
మాన్్యయువల్‌ని చూడండి.

3	 అగ్్నని

మీ భవనాల్్లలో  ఫై�ైర్ అలారం మోగినప్్పపుడు

-	 వెంటనే బయటికి రండి.

-	 ఎన్్నడూ వెనక్్కకి వెళ్్ళవద్్దదు

-	 మంటలను ఆర్్పపే వారు మరియు వారి ట్్రక్్కకులు వచ్్చచేలా మార్్గగం 
చేయండి

-	 ఎలివేటర్‌ను ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు

-	 ఆందోళన చెందవద్్దదు

అత్్యవసర పరిస్్థథితిని నివదేించండి

ఎమర్్జజెన్సీని నివేదించడం అనేది చాలా సరళంగా అనిపించే వాటిలో 
ఒకటి, వాస్్తవానికి అత్్యవసర పరిస్్థథితి సంభవిించినప్్పపుడు. ప్్రమాద 
స్్థలంలో తీవ్్ర దిగ్్భభ్రరాాంతి నెలకొంది. పెద్్ద  సంఖ్్యలో జనం కేవలం 
పరిశోధనాత్్మక స్్వభావంతో గుమిగూడతారు, కానీ బాధితులకు 
సహాయం చేయడానికి కాదు. రోడ్్డడు  మీద సంభవిించే గాయాలకు ఇది 
సాధారణం. పాదచారులెవరూ బాధితులకు సహాయం చేయడానికి 
పాల్్గగొ నడానికి ఇష్్టపడరు. అందువల్్ల  గాయపడిన వ్్యక్్తతు లకు 
ప్్రథమ చికిత్్స నిర్్వహించడం చాలా కష్్టటం. ప్్రథమ సహాయకులు 
చుట్్టటు పక్్కల ఉన్్న గుంపును నియంత్్రిించడానికి, రసె్్క్యయూ టీమ్‌కి 
విషయాన్నీ తెలియజేయడానికి, అంబులెన్స్‌కు కాల్ చేయడానికి, 
అన్్నిింటిని ఏకకాలంలో చేయడానికి మల్టీ టాస్క్ వ్్యయూహాన్ని 
అనుసరించాలి. మొబై�ైల్ ఫో న్‌లు అటువంటి అత్్యవసర పరిస్్థథితులకు 
మరింతగా సహాయపడతాయి. సమస్్యలను అధిగమిించడానికి క్్రరిింద 
కొన్ని మార్్గదర్్శకాలు ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

పరిస్్థథితి యొక్్క ఆవశ్్యకతను అంచనా వేయండి. మీరు అత్్యవసర 
పరిస్్థథితిని నివేదించే ముందు, పరిస్్థథితి నిజంగా అత్్యవసరమై�ైనదని 
నిర్్ధధా రించుకోండి. ఒక పరిస్్థథితి ప్్రరాణా పాయం లేదా విపరీతమై�ైన 
అంతరాయం కలిగిస్్తతుుం దని మీరు విశ్్వసిస్్తతే  అత్్యవసర సేవల కోసం 
కాల్ చేయండి.

-	 అగ్్ననిప్్రమాదం - మీరు అగ్్నని ప్్రమాదాన్ని నివేదిస్్తతున్ ్నట్్లయితే, 
మంటలు ఎలా మొదలయ్్యయాయి మరియు సరిగ్్గగా  అది 
ఎక్్కడ జరిగిందో వివరించండి. ఎవరై�ైనా ఇప్్పటికే గాయపడి, 
తప్్పపిపో యినట్్లయితే, దానిని కూడా నివేదించండి.

-	ప్్రరాణ  హాని కలిగించే వై�ైద్్య అత్్యవసర పరిస్్థథితి, ఆ సంఘటన 
ఎలా జరిగిందో  మరియు ప్్రస్్తతు తం ఆ వ్్యక్్తతి ఎలాంటి లక్షణాలను 
ప్్రదర్్శశిస్్తతున్్ననాడో   వివరించండి.

అత్్యవసర సేవకు కాల్ చేయండి

ఎమర్్జజెన్సీ నంబర్ మారుతూ ఉంటుంది - పోలీ స్ & ఫై�ైర్ కోసం 100, 
అంబులెన్స్ కోసం 108.

మీ స్్థథా నాన్ని నివేదించండి

ఎమర్్జజెన్సీ డిస్్పపాచర్ మీరు ఎక్్కడ ఉన్్ననారని అడిగే మొదటి విషయం, 
కాబట్్టటి  అత్్యవసర సేవలు వీలై�ైనంత త్్వరగా అక్్కడికి చేరుకోవచ్్చచు. 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

హౌస్ కీపింగ్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యత (Importance of housekeeping)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హౌస్ కీపింగ్ లో ఉండే దశలను జాబితా చేయండి
• పరిశ్్రమలో పని జరుగు ప్్రదేశం లో అనుసరించే మంచి పద్్దతులను తెలియజేయండి

హౌస్ కీపింగ్

పని వాతావరణాన్ని మెరుగ్్గగా  ఉంచుకోవడానికి ఈ క్్రరిింది కార్్యకలాపాలు 
నిర్్వహించాలి:

-	ష ాప్ ఫ్్లలో ర్ శుభ్్రపరచడం:ప్్రతిరోజూ మురికి మరియు చతె్్త  
పేరుకుపో కుండా శుభ్్రరంగా ఉంచండి.

-	 యంత్్రరా లను శుభ్్రపరచడం:యంత్్రరా లను బాగా శుభ్్రరం చేసి 
ప్్రమాదాలను తగ్్గగిించండి.

-	క ారడం మరియు కారిపో వడాన్ని నివారించుట:యంత్్రరా లు 
మరియు సేకరించే ట్్రరేలో స్్ప్లలాష్ గార్డ్‌లను ఉపయోగించండి.

-	 చెత్్తను పారవేయడం-సంబంధిత కంటై�ైనర్్ల నుండి క్్రమం 
తప్్పకుండా స్్క్రరాప్, వ్్యర్్థథం, చెత్్తను ఖాళీ చేయండి.

-	స ాధనాలను నిల్్వచేయడం -సంబంధిత సాధనాల కోసం ప్్రత్్యయేక 
షెల్ఫ్ లు, హో ల్్డర్్లను ఉపయోగించండి.

-	 నిల్్వ ప్్రదేశాలు:సంబంధిత వస్్తతు వుల నిల్్వ ప్్రరాాం తాలను 
గుర్్తతిించండి. గ్్యయాాంగ్‌వేలో ఎలాంటి మెటీరియల్‌ని ఉంచవద్్దదు .

-	ప ేర్్చచే పద్్ధతులు-ప్్లలా ట్‌ఫారమ్, ఫ్్లలో ర్ మరియు మెటీరియల్‌ను 
సురక్షితమై�ైన ఎత్్తతు లో ఉంచవద్్దదు .

-	 పదార్్థథా ల నిర్్వహణ: వస్్తతు వుల సమూహ పరిమాణం మరియు 
బరువు ప్్రకారం ఫోర్్క్లలి ఫ్ట్‌ లు, కన్్వవేయర్్లలు  మరియు హాయిస్ట్‌లను 
ఉపయోగించండి.

పరిశ్్రమలో మంచి పని జరుగు ప్్రదేశం పద్్ధతులు అనుసరించబడ్్డడా యి

మంచి షాప్ ఫ్్లలో ర్ ప్్రరా క్్టటీస్‌లు తయారీ ప్్రక్్రరియను మెరుగుపరచడానికి 
కార్్యయాచరణ ప్్రణాళికలను ప్్రరేరేపిస్్తతా యి.

-	క ార్్మమికులందరనీ  తయారీ, కార్్యకలాపాలపై�ై రోజువారీ లక్ష్యంతో 
కమ్్యయూనికేట్ చేస్్తతా రు.

-	 విజయాలతో పోల్చి తే తదుపరి ఉత్్పత్తి , నాణ్్యత మరియు భద్్రతా 
ఫలితాల కోసం సమాచార  చార్ట్‌లు ఉపయోగించబడతాయి.

-	వ్్రరా  తపూర్్వక ఉత్్పత్తి  నాణ్్యత ప్్రమాణాలపై�ై కార్్మమికులు శిక్షణ 
పొ ందుతారు.

-	నా ణ్్యతా ప్్రమాణాలకు కట్్టటు బడి ఉండేలా తయారు చసేిన 
భాగాలను తనిఖీ చేస్్తతా రు. 

-	 ఇంజనీరింగ్ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  వై�ైవిధ్్యయాన్ని తగ్్గగిించడానికి ఉత్్పత్తి  
ప్్రక్్రరియలు ప్్రణాళిక చేయబడ్్డడా యి. 

-	ష ాప్ ఫ్్లలో ర్ మరియు ప్్రరొ  డక్షన్ లై�ైన్్ల ను నిర్్వహించడానికి 5S 
పద్్ధతులు ఉపయోగించబడతాయి.

-	 వృత్తి  పరమై�ైన భద్్రత మరియు ఆరోగ్్యయం (OSH) ప్్రమాణాలకు 
అనుగుణంగా కార్్మమికులకు ప్్లలాాం ట్ భద్్రతా పద్్ధతులపై�ై శిక్షణ 
ఇస్్తతా రు.

-	క ార్్మమికులు అనుసరించని కారణాలను తెలుసుకోవడానికి “మూల 
కారణం” విశ్్లలేషణపై�ై శిక్షణ పొ ందుతారు.

-	ప్్లలాాం  ట్, యంత్్రరా లు & పరికరాల నిర్్వహణ కోసం వ్్రరా తపూర్్వక 
నివారణ నిర్్వహణ ప్్రణాళిక చేస్్తతా రు.

-	ప్ ్రక్్రరియల మెరుగుదలలపై�ై సమాచారం పొ ందడానికి 
ప్్లలాాం ట్ ఉద్్యయోగులతో మేనేజ్‌మెంట్ క్్రమం తప్్పకుండా 
సమావేశమవుతుంది. 

-	 “ఉత్్తమ అభ్్యయాసాలను” అమలు చేయడానికి ప్్రక్్రరియ మెరుగుదల 
బృందాలు నియమిించబడతాయి.

5S భావన మరియు దాని ఉపయోగం పరిచయం (Introduction to 5S concept and its application)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 5S అంటే ఏమిటో తెలియజేయండి. 
•	 5Sని అమలు చేయడం వల్్ల  కలిగే సాధారణ ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి.
•	 5Sలోని నిబంధనలను మరియు దాని అమలు భావనను వివరించండి.

పరిచయం

5S అనేది వ్్యర్్థథా లను తొలగించడం, ప్్రవాహాన్ని మెరుగుపరచడం 
మరియు ప్్రక్్రరియ అసమంజసతను తగ్్గగిించడం ద్్వవారా సామర్్థ్యయాన్ని  

మెరుగుపరచాలనే ఉద్్దదేశ్్యయంతో పని ప్్రదేశం మరియు పని ప్్రవాహాన్ని 
నిర్్వహించడానికి మరియు కొనసాగించటానికి ఉపయోగించే ఒక 
తత్్వశాస్్త్రరం  మరియు ఒక మార్్గగం. సిస్్టమ్‌లో ఐదు దశలు ఉన్్ననాయి, 
ప్్రతి ఒక్్కటి S అక్షరంతో ప్్రరా రంభమవుతుంది:
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1	క్్ర మబద్్ధధీకరించు

2	క్్ర మంలో సెట్ చేయండి

3	ప్ ్రకాశిించు

4	ప్ ్రమాణీకరించండి

5	 నిలబటె్్టటుక ోండి

5S యొక్్క దశలు (Figure 1)

5S జపాన్‌లో సృష్్టటిించబడింది మరియు అసలు “S” పదాలు 
జపనీస్‌లో ఉన్్ననాయి, కాబట్్టటి  ప్్రతి ఐదు దశలకు ఆంగ్్ల అనువాదాలు 
మారవచ్్చచు. ప్్రరా థమిక ఆలోచనలు మరియు వాటి మధ్్య సంబంధాలు 
అర్్థథం చేసుకోవడం సులభం.

దశ పేరు జపనీస్ పదం వివరణ

1

2

3

4

5

సెరి - క్్రమబద్్ధధీకరించు (చక్్కన)

సెటాన్ – క్్రమం లో సెట్ చేయండి (క్్రమబధ్్దత )

సీసో -ప్్రకాశిించు (పరిశుభ్్రత)

సీకేట్స్
-ప్్రమాణీకరించండి
(ప్్రరా మాణీకరణ)

షిట్్ససుకే-నిలబెట్్టటుక ోండి (క్్రమశిక్షణ)

ప్్రతి ప్్రరాాం తం నుండి అనవసరమై�ైన వస్్తతు వులను తీసివేయండి

సమర్్థవంతమై�ైన ఉపయోగం కోసం నిల్్వను నిర్్వహించండి మరియు 
గుర్్తతిించండి

ప్్రతి ప్్రరాాం తాన్ని క్్రమం తప్్పకుండా శుభ్్రరం చేసి తనిఖీ చేయండి

5Sని ప్్రరా మాణిక నిర్్వహణ  విధానాలలో చేర్్చచండి

బాధ్్యతను అప్్పగించండి, పురోగతిని సమీక్్షిించండి మరియు దశల 
శ్్రరేణని  కొనసాగించండి

దశ 1: క్్రమబద్్ధధీకరించు

5S ప్్రక్్రరియ లో మొదటి దశ క్్రమబద్్ధధీకరించు లేదా “సీరి”, దీనిని 
“ చక్్కన” అని అనువదించబడును. క్్రమబద్్ధధీకరణ దశ యొక్్క 
లక్ష్యం అయోమయాన్ని తొలగించడం మరియు ప్్రరాాం తానికి చెందని 
వస్్తతు వులను తీసివేయడం ద్్వవారా స్్థలాన్ని ఖాళీ చేయడం. (చిత్్రరం 2)

దశ 2: క్్రమంలో సెట్ చేయండి

రెండవ దశ, సెట్ ఇన్ ఆర్్డర్, మొదట “సీటన్” అని పిలువబడింది, 
ఇది “క్్రమబద్్ధత” అని అనువదించబడును. ఆంగ్్లలంలో అనేక రకాల 

పేర్్లలు  ఉపయోగించబడ్్డడా యి: ఉదాహరణకు “సిస్్టమాటిక్ ఆర్్గనై�ైజేషన్,” 
“స్్ట్ర రెయిటెనిింగ్ అవుట్,” మరియు “సింప్్లలి ఫై�ై,”. దీన్ని ఎలా పిలిచినా, 
పని ప్్రరాాం తాన్ని నిర్్వహించడం ఈ దశ యొక్్క లక్ష్యం. ప్్రతి వస్్తతు వును 
సులభంగా కనుగొనడం, ఉపయోగించడం మరియు తిరిగి ఇవ్్వడం: 
ప్్రతిదానికీ స్్థలం మరియు ప్్రతీది దాని స్్థథా నంలోనే ఉంచడం.  
(Figure 3)

క్్రమంలో సెట్ చేయడం యొక్్క దశలు అమలు చేయడం

-	మ్్యయా ప్‌ని గీయండి, ఆపై�ై దాన్ని అమలు చేయండి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	 ముందుగా పనిప్్రదేశాన్ని భౌతికంగా అమర్్చచండి, ఆపై�ై దాన్ని 
మ్్యయాప్ చేయండి

-	 మీరు వెళుతున్్నప్్పపుడు మ్్యయాప్ చేయండి, ఆలోచనలను 
పరీక్్షిించండి మరియు బాగా పని చేసే వాటిని వ్్రరా యండి

దశ 3: ప్్రకాశిించు

5S యొక్్క మూడవ దశ షై�ైన్ లేదా “సీసో ”, అంటే “పరిశుభ్్రత” 
అని అర్్థథం. మొదటి మరియు రెండవ దశలు ప్్రదేశాన్ని ఖాళీ చసేి, 
సమర్్ధవంతముగా ప్్రరాాం తాన్ని ఏర్్పపాటు చసేినప్్పటికీ, ఈ దశ గందర 
గోళంగా మరియు అనివార్్యయంగా పేరుకుపో యిన చెత్్త  మరియు 
ధూళిపై�ై దాడి చసే్్తతుుం ది మరియు అది తిరిగి రాకుండా పని చేస్్తతుుం ది.
(Fig. 4)

దశ 4: ప్్రరా మాణీకరణ

నాల్్గ వ దశ స్్టటాాం డర్డైజ్, లేదా “సీకేట్్ససు,” అంటే కేవలం ప్్రరా మాణీకరణ. 
ఏమి జరుగుతుందో , ఎక్్కడ మరియు ఎవరి ద్్వవారా వ్్రరా యబడుతోంది 
వంటి వాటిని మీరు సాధారణ పని విధానంలో కొత్్త  పద్్ధతులలో 
చేర్్చవచ్్చచు. ఇది దరీ్్ఘకాలిక మార్్పపుకు మార్్గగం నాంది పలుకుతుంది.
(Fig 5)

ప్్రరా మాణీకరణ కోసం సాధనాలు

-	 5S చెక్‌లిస్ట్‌లు

-	 జాబ్ సై�ైకిల్ చార్ట్‌లు

-	ప్ ్రక్్రరియ లేబుల్స్ మరియు సంకేతాలు

దశ 5: నిలబటె్్టటుక ోండి

5S ప్్రరోగ్్రరా   మ్ యొక్్క ఐదవ దశ సస్టైన్ లేదా “షిట్్ససుకే”, దీని అర్్థథం 
“క్్రమశిక్షణ”. ఇక్్కడ ఆలోచన కొనసాగింపు నిబద్్ధత. మీరు తీసుకున్్న 
నిర్్ణయాలను అనుసరించడం మరియు కొనసాగుతున్్న దశల శ్్రరేణలో 
5S యొక్్క మునుపటి దశలకు నిరంతరం తిరిగి రావడం ముఖ్్యయం. 
(Fig. 6)

5S కార్్యక్్రమమును కొనసాగించడం అనేది వేర్్వవేరు పని ప్్రదేశాలలో 
విభిన్్న విషయాలను సూచిస్్తతుుం ది, అయితే విజయవంతమై�ైన 
కార్్యక్్రమాలలో సాధారణమై�ైన కొన్ని అంశాలు ఉన్్ననాయి.

-	 నిర్్వహణ మద్్దతు

-	 శాఖ పర్్యటనలు

-	 నవీకరించబడిన శిక్షణ

-	 పురోగతి తనిఖీలు

-	 పనితీరు మూల్్యయాాంకనాలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

వేడి పని, పరిమిత స్్థలం పని మరియు మెటీరియల్ హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ పరికరాలపై�ై ప్్రరా థమిక అవగాహన (Basic 
understanding on hot work, confined space work and material handing equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హాట్ వర్్కకిింగ్ అంటే ఏమిటో పేర్్కకొనండి.
• సంక్షిప్్త  పరిమిత స్్థలం పనిని సంక్షిప్్తతీ కరించండి.
• మెటీరియల్ హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ పరికరాల ఉపయోగం.

వేడి పని (హాట్ వర్క్) 

వేడిపని అనేది నిర్్మమాణం,నిర్్వహణ/మరమ్్మత్్తతు  కార్్యకలాపాల 
కోసం ఫోర్్జజిిం గ్, గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్, వెల్్డిింగ్, సోల్్డ రింగ్ మరియు బ్్రరేజిింగ్ 
కార్్యకలాపాలుగా నిర్్వచిించబడింది.

వేడిపని వలన అగ్్నని మరియు పేలుడు ప్్రమాదాలు జరగవచ్్చచు. 
వెల్్డిింగ్, గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్, బ్్రరేజిింగ్, సోల్్డ రింగ్ వంటి వడేి పనిని చేసే 
కార్్మమికులు పని ప్్రదేశంలో జ్్వలన లేదా మండే లేదా మండే పదార్్థథా ల 
నుండి మంటలు మరియు పని ప్్రదేశంలో మండే గ్్యయాస్ లీక్‌ల నుండి, 
హాట్ వర్క్ పరికరాల నుండి మంటల ప్్రమాదానికి గురవుతారు.

పరిమిత స్్థలంలో ప్్రవేశం లేదా ఉన్్నవాటి కోసం పరిమిత లేదా 
పరిమితం చేయబడిన మార్్గగా లు కూడా ఉన్్ననాయి మరియు నిరంతర 
ఆక్్రమణ కోసం రూపొ ందించబడలేదు. ఇది ట్్యయాాంకులు, నాళాలు, 
గోతులు, నిల్్వ డబ్్బబాలు, హాప్్పర్్లలు , వాల్ట్‌ లు, గుంటలు, మ్్యయాన్‌హో ల్స్, 
సొ రంగాలు, పరికరాల హౌసింగ్‌లు, డక్ట్ వర్క్, పై�ైప్‌లై�ైన్‌లు మొదలై�ైన 
వాటికి మాత్్రమే పరిమితం కాదు.

మెటీరియల్స్ హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ పరికరాలు

మెటీరియల్స్ హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ పరికరం అనేది తయారీ, పంపిణ, వినియోగం 
మరియు పారవసేే ప్్రక్్రరియ అంతటా పదార్్థథా లు, వస్్తతు వులు మరియు 
ఉత్్పత్్తతు ల కదలిక, నిల్్వ, నియంత్్రణ మరియు రక్షణ / రక్షణ కోసం 
ఉపయోగించే యాంత్రిక పరికరం.

వివిధ రకాల మెటీరియల్ హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ పరికరాలు

-	స ాధనాలు 

-	 వాహనాలు

-	 నిల్్వ యూనిట్్లలు

-	 ఉపకరణం మరియు ఉపకరణాలు

రాక్్లలు

ప్్యయాలెట్ రాక్‌లు, డ్రవై్-త్్రరూ  లేదా డ్రవై్-ఇన్ రాక్‌లు, పుష్ బ్్యయాక్ రాక్‌లు 
మరియు స్లైడ ంగ్ రాక్‌లు.

ట్్రక్/ట్్రరా లీ

కన్్వవేయర్ ససి్్టమ్

-	ఫో  ర్క్ లిఫ్ట్

-	 క్్రరేన్్లలు

-	ప్్యయా లెట్ ట్్రక్

లోడ్్లలు  ఎత్్తడం మరియు నిర్్వహించడం (Lifting and handling loads)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• లోడ్్లలు  ఎత్్తడం మరియు మోసుకెళ్్లడం యొక్్క సరికాని పద్్ధతి వల్్ల  కలిగే గాయం రకాలు మరియు వాటిని ఎలా నిరోధించాలో తెలియజేయండి
• మాన్్యయువల్ గా బరువు ఎత్్తతే   పద్్ధతుల ప్్రక్్రరియలో 6 పాయిింట్్ల ను పేర్్కకొనండి.

నివేదించబడిన అనేక ప్్రమాదాలలో బరువులు ఎత్్తడం మరియు 
మోసుకెళ్్లడం వల్్ల  కలిగే గాయాలు ఉన్్ననాయి. తప్్పపుగా బరువు ఎత్్తతు  
పద్్ధతులు  గాయానికి దారితీయవచ్్చచు.

ఒక బరువు గాయం కలిగించడానికి చాలా ఎక్్కకువగా ఉండవలసిన 
అవసరం లేదు, తప్్పపు గా బరువు ఎత్్తతు   విధానం వల్్ల  బరువు 
ఎక్్కకువగా లేనప్్పటికీ కండరాలు మరియు కీళ్్లకు గాయం కావచ్్చచు.

ఎత్్తతుక ొని మరియు మోసుకెళ్్ళళే సమయంలో మరని్ని గాయాలు, 
జారిపో వడం వలన మరియు వస్్తతు వు మరియు బరువుతో ఉన్్న 
మరొక వస్్తతు వు పై�ై పడటం లేదా కొట్్టడం వలన సంభవిించవచ్్చచు.

గాయం రకం మరియు వాటిని ఎలా నివారించాలి?

కోతలు మరియు రాపిడి:కోతలు మరియు రాపిడిలు కఠినమై�ైన 
ఉపరితలాలు మరియు వంకర టింకర అంచుల వల్్ల  సంభవిస్్తతా యి:

 చీలికలు మరియు పదునై�ైన లేదా కోణాల ప్్రరొ  జెక్షన్్ల   ద్్వవారా.  
(చిత్్రరం 1)

సాధారణంగా రక్షణ కోసం లెదర్ హ్్యాాండ్ గ్్లలో వ్స్ సరిపో తాయి, అయితే 
పెద్్ద  లేదా భారీ బరువులు శరీర సంబంధాన్ని కూడా కలిగి ఉండవచ్్చచు 
కాబట్్టటి  దీన్ని నిర్్ధధా రించుకోవడానికి బరువుని తనిఖీ చేయాలి.
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పాదాలు లేదా చేతులు నలిగిపో వడం

పాదాలు లేదా చేతులు బరువులో చిక్్కకుకోకుండా ఉండేలా 
ఉంచాలి. వేళ్్లలు  మరియు చేతులు పట్్టటు కుపో కుండా మరియు 
నలిపివేయబడకుండా చూసుకోవడానికి భారీ బరువులను 
ఎత్్తతేటప్్పపుడు మరియు దించేటప్్పపుడు కలప చీలికలను 
ఉపయోగించవచ్్చచు.

స్్టటీల్ టోయ్ క్్యయాప్స్‌ ఉన్్న సేఫ్్టటీ  బూట్్లలు  పాదాలను కాపాడతాయి  
(Fig 2)

కండరాలు మరియు కీళ్్లకు ఒత్తిడి

కండరాలు మరియు కీళ్్లకు ఒత్తిడి దీని ఫలితంగా ఉండవచ్్చచు:

- చాలా బరువుగా ఉన్్న భారాన్ని ఎత్్తడం లేదా తప్్పపుగా ఎత్్తడం.

బరువు ఎత్్తతు  సమయంలో మెలితిప్్పడం లేదా కుదుపు చేయడం 
వంటి ఆకస్్మమిక మరియు ఇబ్్బబందికరమై�ైన కదలికలు కండరాలపై�ై 
తీవ్్రమై�ైన ఒత్తిడిని కలిగిస్్తతా యి.

ఎత్్తడం ఆపు’-నిల్్చచున్్న స్్థథా నం నుండి వెనుకకు గుండ్్రరంగా ఎత్్తడం 
వల్్ల  వెన్్నను గాయం వచ్్చచే అవకాశం పెరుగుతుంది.

మానవ వెన్్ననెముక సమర్్థవంతమై�ైన బరువు ఎత్్తతే  యంత్్రరం కాదు 
మరియు తప్్పపు పద్్ధతులు ఉపయోగించినట్్లయితే  ఇది సులభంగా 
దబె్్బతిింటుంది.

వెన్్ననెముక నిటారుగా ఉంచిన దానికంటే గుండ్్రని వీపుపై�ై 
ఒత్తిడి ఆరు రెట్్లలు  ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. మరియు వంగి ఎత్్తడం  
యొక్్క ఉదాహరణ చిత్్రరం 3 చూపిస్్తతుుంద ి.

ఎత్్తతేేం దుకు సిద్్ధమవడం 

ఏదై�ైనా భారాన్ని ఎత్్తతే  ముందు లేదా నిర్్వహించే ముందు ఈ క్్రరిింది 
ప్్రశ్్నలను మీరే అడగండి.

ఏమి తరలిించాలి?

ఎక్్కడ నుండి మరియు ఎక్్కడికి?

సహాయం అవసరమా?

బరువు తరలిించాల్సిన మార్్గగంలో అడ్్డడంకులు స్్పష్్టటంగా ఉన్్ననాయా?

తరలిించిన తర్్వవాత బరువు ఉంచాల్సిన స్్థలంలో అడ్్డడంకులు స్్పష్్టటంగా 
ఉన్్ననాయా?

మొదట మోయడానికి తగినంత తేలికగా అనిపించే బరువు క్్రమంగా 
బరువుగా మారుతుంది, మీరు దానిని ఎంత దూరం మోయాలి.

బరువును మోస్్తతున్ ్న వ్్యక్్తతి ఎల్్లప్్పపుడూ దానిని చూస్్తతూ  లేదా దాని 
చుట్్టటూ  చూడగలగాలి. 

ఒక వ్్యక్్తతి ఎత్్తగల బరువు దీని ప్్రకారం మారుతుంది:

-	 వయస్్ససు

-	శ రీరాకృతి, మరియు

-	 పరిస్్థథితి

భారీ బరువులను ఎత్్తడానికి మరియు నిర్్వహించడానికి ఒకరు 
అలవాటు పడ్్డడా రా అనే దానిపై�ై కూడా ఇది ఆధారపడి ఉంటుంది. 

వస్్తతు వును ఎత్్తడం మరియు తీసుకెళ్్లడం కష్్టతరం చేసేది  ఏమిటి?

-	 ఎత్్తడం మరియు తీసుకెళ్్లడం కష్్టతరం చేసే ఏకై�ైక అంశం బరువు 
కాదు.

-	 పరిమాణం మరియు ఆకారం ఒక వస్్తతు వును నిర్్వహించడానికి 
ఇబ్్బబందికరంగా ఉంటుంది.

-	 అధిక బరువులు కొరకు శరీరం ముందు చేతులు విస్్తరించి, 
వెనుక మరియు పొ ట్్ట  మీద మరింత ఒత్తిడి ఉంచండి.

-	 చేతితో పట్్టటుక ోవడం  లేదా సాధారణ పట్్టటుక ొను పద్్ధతులు  
పాటించకపో వడం వల్్ల  వస్్తతు వును పై�ైకి లేపడం మరియు 
తీసుకెళ్్లడం కష్్టమవుతుంది.

సరై�ైన చేతులతో ఎత్్తతు   పద్్ధతులు

-	ప్ ్రయాణ దిశకు ఎదురుగా చతురస్్రరాక ారంలో బరువును చేరుకోండి

-	 లిఫ్ట్‌ను బ్్యయాలెన్స్‌డ్ స్్క్వవాటింగ్ పొ జిషన్‌లో లిఫ్్టర్‌తో ప్్రరా రంభిించాలి, 
కాళ్్లలు  కొంచెం దూరంగా మరియు ఎత్్తతా ల్సిన బరువును శరీరానికి 
దగ్్గరగా ఉంచాలి.

-	 సురక్షితమై�ైన గట్్టటి  చేతి గ్్రరిప్ పొ ందినట్్లలు  నిర్్ధధా రించుకోండి. 
బరువును ఎత్్తతు కునే  ముందు, వీపును నిఠారుగా ఉంచాలి 
మరియు వీలై�ైనంత నిలువు గా ఉండేటట్్లలు  చూడాలి. (Figure4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	 బరువుని ఎత్్తడానికి, మొదట కాళ్్ళను నిఠారుగా చేయండి. ఇది 
ఎత్్తడం వల్్ల  కలిగే ఒత్తిడిని  సరగి్్గగా  ప్్రసారం చేయబడుతుందని 
మరియు శక్్తతివంతమై�ైన తొడ కండరాలు మరియు ఎముకల 
ద్్వవారా తీసుకోబడుతుందని నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది.

-	న ేరుగా ముందుకు చూడండి, పై�ైకి నిటారుగా ఎత్్తతు తున్్నప్్పపుడు 
క్్రరిిందకిి బరువు మీద చూడరాదు, మరియు వెనుక నిటారుగా 
ఉంచండి, ఇది కుదుపు లేదా ఒత్తిడి లేకుండా మృదువై�ైన, 
సహజమై�ైన కదలికను ఇస్్తతుుం ది (Fig. 5)

-	 బరువును పూర్్తతిగా ఎత్్తడానికి, శరీరం యొక్్క పై�ై భాగాన్ని నిలువు 
స్్థథా నానికి ఎత్్తతండ . ఒక వ్్యక్్తతి యొక్్క గరిష్్ట  ఎత్్తతే  సామర్్థ్యయా నికి బరువు 
దగ్్గరగా ఉన్్నప్్పపుడు, నిఠారుగా ఉంచే ముందు తుంటిపై�ై కొద్్దదిగా 
వెనుకకు వంగి ఉండాలి. (బరువును బ్్యయాలెన్స్ చేయడానికి)  
(Fig. 6)

బరువును శరీరానికి దగ్్గరగా ఉంచి, దానిని అమర్్చచాల్సిన ప్్రదేశానికి 
తీసుకెళ్్లలండి. తిరిగేటప్్పపుడు, నడుమును మెలితిప్్పపినట్్లలు  లాంటివి 
నివారించండి- మొత్్తతం శరీరాన్ని ఒక కదలికలో తిప్్పపండి.

బరువును దించడం

ఏదై�ైనా అడ్్డడంకులు లేని ప్్రరాాం తం స్్పష్్టటంగా ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి. 
(చిత్్రరం 7)

మోకాళ్్లను సెమీ-స్్క్వవాటింగ్ పొ జిషన్‌కు వంచి, వెనుక మరియు 
తలను నిటారుగా ఉంచి, బరువు మీది నుండి కిందకు కాకుండా 
నేరుగా ముందుకు చూసుకోండి. బరువును దించే చివరి దశలో 
మోచేతులను తొడలపై�ై ఉంచడం ఉపయోగకరంగా ఉండవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - భద్్రత

భారీ పరికరాలు తరలిించడం (Moving heavy equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భారీ పరికరాలను తరలిించడానికి పరిశ్్రమలో అనుసరించే పద్్ధతుల ను పేర్్కకొనండి .
• లేయర్‌లు మరియు రోలర్‌లపై�ై భారీ పరికరాలను తరలిించడానికి అనుసరించాల్సిన విధానాన్ని వివరించండి 
• బరువును  ఎత్్తతేటప్్పపుడు మరియు బరువును తరలిించేటప్్పపుడు తీసుకోవలిసిన  భద్్రతను జాబితా చేయండి.

పరిశ్్రమలో భారీ పరికరాలు కింది పద్్ధతుల్్లలో  దేనినై�ైనా ఉపయోగించి 
తరలిించబడతాయి.

క్్రరేన్ మరియు స్్లలిిం గ్స్

విించెస్

ప్్లలా ట్‌ఫారమ్‌లు కలిగి ఉన్్న కదిలే యంత్్రరా లు

లేయర్ లు మరియు రోలర్్లలు

క్్రరేన్ మరియు స్్లలిిం గ్స్ ఉపయోగించడం: బరువులు ఎత్్తడం మరియు 
తరలిించడం కోసం ఈ పద్్ధతిని ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 1)

ఏదయినా కోత, రాపిడి, అరుగుదల లేదా తుప్్పపు పట్్టడం 
లాంటివి ఉక్్కకు తాడు స్్లలిిం గ్ కు ఉన్్నవో పరిశీలిించండి.

దబె్్బతిన్్న స్్లలిిం గ్స్ ఉపయోగించకూడదు.

ఒకటి కంటే ఎక్్కకువ స్్లలిిం గ్‌లను ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు స్్లలిిం గ్‌ల మధ్్య 
బరువును వీలై�ైనంత సమానంగా పంపిణీ చేయండి. (చిత్్రరం 1)

స్్లలిిం గ్‌లను వీలై�ైనంత నిలువుగా దగ్్గరగా ఉంచండి.

విించెస్

విించెస్  భూమి వెంట భారీ బరువులను లాగడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. 
అవి విద్్యయుత్ తో నడిచేవి (Fig 2) లేదా చేతితో నిర్్వహించబడేవి 
కావచ్్చచు. (Figure3)

విించ్ యొక్్క సురక్షితమై�ైన పని లోడ్ (SWL) పనికి సరిపో తుందని 
నిర్్ధధా రించుకోండి. పుల్‌ని తట్్టటు కునేంత బలంగా ఉండే స్్ట్్రక్్చ ర్‌కు 
విించ్‌ని అమర్్చచండ. 

ఓపెన్ గ్్రరౌౌం డ్‌లో, పొ డవాటి దిమ్్మలను భూమిలోకి నడపండి మరియు 
వాటికి విించ్‌ను అమర్్చచండి. తగిన స్్లలిిం గ్‌ను ఎంచుకుని, దానిని 
బరువు యొక్్క బేస్ చుట్్టటూ  బిగించండి. విించ్ యొక్్క కొక్్కకికి దాన్ని 
భద్్రపరచండి.

కొన్ని భారీ వస్్తతు వులు ఎత్్తతు ట మరియు లాగుట వంటి  
ప్్రయోజనాల కోసం వాటికి వెల్్డిింగ్ చేయబడిన ప్్రత్్యయేక లగ్‌లను 
కలిగి ఉంటాయి.

భద్్రత పరిశీలన

ఏదై�ైనా విించ్‌ని ఉపయోగించే ముందు, బ్్రరేక్ మరియు రాట్‌చెట్ 
మెకానిజంt పని చేసే క్్రమంలో ఉన్్ననాయో లేదో  తనిఖీ 
చేయండి. బ్్రరేక్‌లను ఎలా ఉపయోగించాలో సాధన చేయండి.

గేర్ వీల్స్ నుండి చేతులు మరియు వేళ్్లను బాగా దూరంగా ఉంచండి.

బేరింగ్‌లు మరియు గేర్‌లను నూనెతో లేదా గ్్రరీజుతో ఉంచండి.

ప్్లలా ట్‌ఫారమ్‌లు కలిగి ఉన్్న కదిలే యంత్్రరం  

పరిశ్్రమలో భారీ పరికరాలను తరలిించడానికి ఇది ఒక ప్్రత్్యయేక పరికరం. 
చిత్్రరం 4 భారీ ట్్రరా న్స్‌ఫార్్మర్‌ను లోడింగ్ చేసే పద్్ధతిని చూపుతుంది.

అనుకూలమై�ైన ఎత్్తతు లో బరువు చుట్్టటూ  తగిన స్్లలిిం గ్‌ను బిగించండి.

విించ్ యొక్్క కొక్్కకికి స్్లలిిం గ్‌ను తగిలిించండి  మరియు దాని 
గురుత్్వవాకర్్షణ కేంద్్రరం ముందు మరియు వెనుక చక్్రరా ల మధ్్య ఉండే 
వరకు ప్్లలా ట్‌ఫారమ్‌పై�ై బరువు ను లాగండి.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



28

ప్్లలా ట్‌ఫారమ్ దాని చక్్రరా లపై�ై ఉండేలా జాక్‌లను తగ్్గగిించండి.

బరువును   దించడానికి  వ్్యతిరేక విధానం లో ప్్రక్్రరియను 
అనుసరించండి.

లేయర్ లు మరియు రోలర్్లను ఉపయోగించడం

కొన్నిసార్్లలు  ఒక బరువు దాని బేస్ యొక్్క క్్రమరహిత ఆకారం 
కారణంగా లేదా అది తగినంత దృఢంగా లేనందున భూమి వెంట 
తరలిించబడదు.

అటువంటి బరువును ఫ్్లలా ట్-బాటమ్ ప్్యయాలెట్ లేదా గుండ్్రని రాడ్్లపై�ై 
ఉన్్న ‘లేయర్’పై�ై ఉంచండి. (Figure 5)

హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ సౌలభ్్యయం కోసం రాడ్్లలు  (రోలర్్లలు ) బరువు యొక్్క ప్్రతి వై�ైపు 
ప్్రరొ  జెక్ట్ చేయడానికి తగినంత పొ డవుగా ఉన్్ననాయని నిర్్ధధా రించుకోండి.

అవి మార్్గగంలో ఏదై�ైనా అసమాన ఉపరితలంపై�ై సులభంగా వెళ్్లగలిగేంత 
పెద్్దవిగా ఉండాలి కానీ సులభంగా నిర్్వహించగలిగేంత చిన్్నవిగా 
ఉండాలి.

చాలా బరువు లకు సమాన వ్్యయాసం కలిగిన రెండు లేదా 
మూడు రాడ్ లు సరిపో తాయి కానీ నాలుగు లేదా అంతకంటే 
ఎక్్కకువ ఉపయోగించినట్్లయితే, వెనుక రాడ్ ను ముందు 
వై�ైపుకు తరలిించేటప్్పపుడు ఆలస్్యయం లేనందున బరువు వేగంగా 
తరలిించబడవచ్్చచు. (Figure 5)

చిత్్రరం 6లో చూపిన విధంగా క్్రరౌ బార్‌ని ఉపయోగించడం ద్్వవారా బరువు 
ను  తరలిించవచ్్చచు. ప్్యయాలెట్ చివరిలో ఒక కోణంతో మరియు నేలపై�ై 
గట్్టటి  పట్్టటు తో క్్రరౌ  బార్‌ను ఉంచండి. చూపిన విధంగా బార్ ఎగువన 
బలాన్ని వర్్తతిించండి.

జాగ్్రత్్త

రోలర్్లపై�ై బరువు ఉన్్నప్్పపుడు, నిస్్ససారమై�ైన వాలులకు 
మాత్్రమే తిప్్పపండి.

బరువు వాలుపై�ై ఉన్్నట్్ల యితే ఎల్్ల వేళలా గమనిించండి.

ఈ ఆపరేషన్ కోసం సమర్్థవంతమై�ైన బ్్రరేక్‌ కలిగిన విించ్ 
ఉపయోగించండి.

రోలర్్లపై�ై ఒక మూలలో తిప్్పడం

ఒక మోస్్తరు బరువు కోసం, మూలకు చేరుకున్్నప్్పపుడు ఒక రోలర్‌ను 
ఇతర వాటి కంటే కొంచెం పెద్్ద  వ్్యయాసం చొప్్పపిించండి.

ఈ రోలర్ బరువు యొక్్క గురుత్్వవాకర్్షణ మధ్్యలో ఉన్్నప్్పపుడు, 
బరువును రోలర్‌పై�ై అటూ ఇటూ తిప్్పవచ్్చచు మరియు పక్్కకు 
తిప్్పవచ్్చచు. (చిత్్రరం 7)

భారీ బరువుల కోసం

మూల ప్్రరా రంభంలో రోలర్ పై�ై బరువును ఆపండి.

బరువును రోలర్‌ల చివరలకు లోడ్ అయ్్యయేేంత వరకు క్్రరౌ బార్ తో  
సై�ైడ్ ల్్లలో   నెట్్టడం ద్్వవారా రోలర్‌లపై�ై బరువును గుండ్్రరంగా తిప్్పపండ.  
(Figure 8)

బరువు ముందు కోణంలో కొన్ని రోలర్్లను ఉంచండి. (Figure 9)

ఈ రోలర్‌లపై�ై బరువును ముందుకు నెట్్టటండ.
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బరువును మరింత గుండ్్రరంగా తిప్్పపండి మరియు ఫీడ్ రోలర్‌లను 
బరువుకు ముందు మరియు కోణంలో ఉంచండి. లోడ్ కావలసిన 
దిశలో బరువును ఉంచే వరకు కొనసాగించండి.

భద్్రత పరిశీలన

క్్రరౌ బార్్లలు  లేదా జాక్‌లతో భారీ బరువులను తరలిించడం

ప్్యయాకింగ్ లేదా రోలర్్లపై�ైకి దించే ముందు మీ చేతులు బరువు నుండి 
దూరంగా ఉన్్ననాయని నిర్్ధధా రించుకోండి. 

ప్్యయాకింగ్‌ను ఉంచేటప్్పపుడు దాని కింద మీ చేతులను ఉంచవద్్దదు . పుష్ 
బ్్లలా క్ ఉపయోగించండి.

ప్్యయాకింగ్‌ను నేలపై�ై ఉంచండి మరియు దానిని బరువు కిందికి నెట్్టటండి. 

బరువు యొక్్క దిగువ అంచు నుండి మరియు నేల నుండి వేళ్్లను 
బాగా దూరంగా ఉంచుతూ దాని ప్్రక్్క ముఖాల ద్్వవారా పట్్టటుక ోండి. 
(చిత్్రరం 10)

ఒక బరువును ఎత్్తడం

స్్లలిిం గ్‌లు బరువుకు మరియు కొక్్కకికి సరిగ్్గగా  బిగించి  ఉన్్నవో  లేదో 
తనిఖీ చేయండి.

బరువు యొక్్క ప్్రరొ  జెక్్టటిింగ్ భాగంలో అవి వక్్రరీకరించబడలేదని లేదా 
పట్్టటుక ోలేదని నిర్్ధధా రించుకోండి.

బరువును ఎత్్తడం ప్్రరా రంభిించే ముందు, మీరు బరువుకు దూరంగా 
ఉన్్న సహాయకుడిని చూడలేకపో తే, అతను బరువును ఎత్్తడానికి 
సిద్్ధధంగా ఉన్్ననాడని ధృవీకరించండి మరియు అతని చేతులు స్్లలిిం గ్‌ల 
నుండి దూరంగా ఉన్్ననాయని నిర్్ధధా రించుకోండి.

ఎత్్తడం ప్్రరా రంభం కాబో తోందని సమీపంలోని కార్్మమికులను 
హెచ్్చరించండి.

నెమ్్మదిగా ఎత్్తతండ ి.

బరువు పెరిగకేొద్్దదీ  ఇతర వస్్తతు వులు నలిగిపో కుండా జాగ్్రత్్త  వహించండి. 
(Figure 11) ఇది భూమిని విడిచిపెట్్టటినప్్పపుడు ఊగిపో వచ్్చచు లేదా 
తిరిగిపో వచ్్చచు .

బరువు యొక్్క గురుత్్వవాకర్్షణ కేంద్్రరం పై�ైన సాధ్్యమై�ైనంత ఖచ్చితంగా 
కొక్్కకిని ఉంచడం గుర్్తతిించడం ద్్వవారా అటువంటి కదలికను తగ్్గగిించండి.

నేలపై�ై అనవసరమై�ైన వస్్తతు వులను దూరంగా ఉంచండి.
ఒక బరువు ను దించడం 
క్్రరేన్ మరియు బరువు తీసుకుపో వు మార్్గగంలో అడ్్డడంకులు లేవని 
తనిఖీ చేయండి. (చిత్్రరం 12)

బరువు నుండి దూరంగా నిలబడండి మరియు దానిని స్్థథిరంగా 
తరలిించండి.
ఎవరై�ైనా దాని మార్్గగంలోకి వెళితే బరువును త్్వరగా ఆపడానికి 
సిద్్ధధంగా ఉండండి.

వేగం లేదా దిశను మార్్చచేటప్్పపుడు బరువు సహజంగా ఊగుతుంది.

ఇతర వ్్యక్్తతు ల తలపై�ై బరువు పడకుండా చూసుకోండి. (చిత్్రరం 13)

టాకిల్ లేదా స్్లలిిం గ్ పడిపో వచ్్చచు లేదా జారిపో వచ్్చచు.

బరువు తీసుకుపో వు మార్్గగం నుండి స్్పష్్టటంగా దూరంగా నిలబడమని 
ఇతర కార్్మమికులను హెచ్్చరించండి.

ప్్రమాదాలు సాధారణంగా జరగవని, వాటికి కారణమవుతున్్ననాయని 
గుర్్తతుుం చుకోండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

లీనియర్ కొలత (Linear measurement)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఇంటర్్ననేషనల్ ససి్్టమ్ ఆఫ్ మెజర్్మమెెంట్ (SI) ప్్రకారం పొ డవాటి  కొలత యొక్్క బేస్ యూనిట్ పేరు పేర్్కకొనండి.
• 	మీటర్ యొక్్క గుణిజాలను మరియు వాటి విలువలను పేర్్కకొనండి.
• 	స్్టటీల్ రూల్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
• 	స్్టటీల్ రూల్ ల రకాలను పేర్్కకొనండి
• 	స్్టటీల్ రూల్ ను  ఉపయోగిస్్తతు న్్నప్్పపుడు అనుసరించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయండి.

మనము ఒక వస్్తతు వును కొలిచినప్్పపుడు, వాస్్తవానికి దానిని తెలిసిన 
ప్్రరా మాణిక ప్్రమాణంతో పో ల్్చచుతాము. 

SI ప్్రకారం పొ డవు యొక్్క బేస్ యూనిట్ మీటర్.

పొ డవు - SI యూనిట్్లలు  మరియు గుణిజాలు 

బేస్ యూనిట్

సిస్్టమ్స్ ఇంటర్్ననేషనల్ ప్్రకారం పొ డవు యొక్్క బేస్ యూనిట్ 
మీటర్. దిగువ ఇవ్్వబడిన పట్్టటిక మీటర్ యొక్్క కొన్ని గుణిజాలను 
జాబితా చసే్్తతు ుంది.

మీటర్(మీ ) 	 = 1000 మి.మీ

సెంటి మీటర్  (సెం.మీ.) 	 = 10 మి.మీ

మిల్లి మీటర్ (mm) 	 = 1000μ

మై�ైక్్రరో మీటర్ (μm) 	 = 0.001 మిమీ

ఇంజనీరింగ్ ప్్రరా క్్టటీస్ లో కొలత

సాధారణంగా, ఇంజనీరింగ్ ప్్రరా క్్టటీస్‌లో, పొ డవు కొలత యొక్్క ప్్రరా ధాన్్య 
యూనిట్ మిల్లీమీటర్. (చిత్్రరం 1)

పెద్్ద  మరియు చిన్్న కొలతలు రెండూ మిల్లీమీటర్్లలో పేర్్కకొనబడ్్డడా యి. 
(చిత్్రరం 2)

పొ డవు కొలత యొక్్క బ్రిటిష్ సిస్్టమ్

పొ డవు కొలత యొక్్క ప్్రత్్యయామ్్ననాయ వ్్యవస్్థ  బ్రిటిష్ వ్్యవస్్థ . ఈ 
వ్్యవస్్థలో, బేస్ యూనిట్ ఇంపీరియల్ స్్టటాాం డర్డ్ యార్డ్. గ్్రరేట్ బ్రిటన్‌తో 

సహా చాలా దేశాలు గత కొన్ని సంవత్్సరాల నుండి SI యూనిట్్ల కు 
మారాయి.

ఇంజనీర్ యొక్్క స్్టటీల్ రూల్ (Fig. 3) వర్క్ పీస్్ల  కొలతలు కొలవడానికి 
ఉపయోగసి్్తతా రు.

సిస్్టమ్  స్్టటీల్ రూల్ లు నుండి  వర్క్ పీస్   లు  రీడింగ్  కంటి నుండి  
స్్ట్ర రెయిట్   తీసుకోవడం  ఇంగ్్లలీష్ చివరన  వాలు కలిగిన  పూర్్తతిగా 
వంగ గలస్్టటీల్ రూల్ లు  స్్పప్రరిింగ్ స్్టటీల్ లేదా స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్్తతో  తయారు 
చేయబడ్్డడా యి. ఈ స్్టటీల్ రూల్ లు 150mm, 300mm మరియు 
600mm పొ డవులో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. స్్టటీల్ రూల్ యొక్్క 
రీడింగ్ ఖచ్చితత్్వవం 0.5 mm మరియు 1/64 అంగుళాలు.

ఖచ్చితమై�ైన రీడింగ్ కోసం పారలాక్స్ నుండి ఉత్్పన్్నమయ్్యయే 
లోపాలను నివారించడానికి కంటి నుండి స్్ట్ర రెయిట్ గా రీడింగ్  
తీసుకోవడం అవసరం. (Fig 4)
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స్్టటీల్ రూల్ ఇంగ్్లలీష్ సిస్్టమ్ ప్్రకారం,  అవి 150, 300, 500 మరియు 
1000 mm పరిమాణాల పూర్్తతి పరిధిలో మెట్్రరిక్ మరియు ఇంగ్్లలీష్ 
గ్్రరాడ్్యయుయే షన్‌తో కూడా అందుబాటులో ఉంటాయి. (Fig 5)

ఇతర రకాల స్్టటీల్ రూల్ లు  

- 	 ఇరుకై�ైన స్్టటీల్ రూల్ లు  

- 	 చిన్్న స్్టటీల్ రూల్ లు  

- 	 చివరన  వాలు కలిగిన  పూర్్తతిగా వంగ గల స్్టటీల్ రూల్.

ఇరుకై�ైన స్్టటీల్ రూల్

ఇరుకై�ైన స్్టటీల్ రూల్ అనేది సాధారణ స్్టటీల్ రూల్ చేరుకోలేని చిన్్న 
వ్్యయాసం, జాబ్‌ల బ్లై ండ్ హో ల్స్ వంటి వాటి లోతు మరియు కీవేల 
లోతును కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. దీని వెడల్్పపు 
సుమారు 5 మిమీ మరియు మందం 2 మిమీ ఉంటుంది. (Fig 6)

చిన్్న స్్టటీల్ రూల్ (చిత్్రరం 7)

ఈ ఐదు చిన్్న స్్టటీల్ రూల్ ల సెట్ హో ల్్డర్‌తో కలిసి పరిమితమై�ైన 
లేదా చేరుకోవడానికి కష్్టతరమై�ైన ప్్రదేశాలలో కొలతలకు చాలా 
ఉపయోగకరంగా ఉంటుంది, ఇది సాధారణ స్్టటీల్ రూల్ లను 
ఉపయోగించకుండా నిరోధించబడుతుంది. షేపర్‌లు, మిల్్లర్్ల లు  
మరియు టూల్ మరియు డై�ై వర్క్‌లపై�ై మెషినిింగ్ ఆపరేషన్‌లో 
గాడులు, షార్ట్ షో ల్్డర్, రీసెసెస్, కీ వేస్  మొదలై�ైనవాటిని కొలవడానికి 
ఇది తగిన విధంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఈ రూల్ లు హో ల్్డర్ యొక్్క స్్లలా ట్ చివరలో సులభంగా 
చొప్్పపిించబడతాయి మరియు హ్్యాాండిల్ చివరిలో నర్్లలు డ్ నట్ ను కొద్్దదిగా 
తిప్్పడం ద్్వవారా గట్్టటిగా బిగించబడతాయి. ఐదు రూల్్ల  పొ డవులు 
1/4”, 3/8”, 1/2”, 3/4” మరియు 1” ఉంటాయి. మరియు ప్్రతి 
రూల్ ఒక వై�ైపు 32వ వంతు మరియు వెనక వై�ైపు 64వ వంతులో 
క్్రమంగా విభజిించబడిన గుర్్తతు లు  చేయబడి ఉంటాయి.

చివరన వాలు కలిగిన స్్టటీల్ రూల్

చిన్్న రంధ్్రరా లు, ఇరుకై�ైన స్్లలా ట్‌లు, గ్్రరూ వ్‌లు, రీసెస్‌లు మొదలై�ైన 
వాటి లోపలి పరిమాణాన్ని కొలిచేందుకు దాని చివరన వాలును 
ఉపయోగించబడిన  వలన ఈ రూల్ అన్ని మెకానిక్‌లకు ఇష్్టమై�ైనది. 
ఈ రూల్ చివర వెడల్్పపు  2 అంగుళాల గ్్రరాడ్్యయుయే షన్ కలిగి ఉండి 
దాని  వాలు వెడల్్పపు 1/2 అంగుళం నుండి 1/8 అంగుళాల వరకు 
ఉంటుంది. (Fig 8)

స్్టటీల్ రూల్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని కలిగి ఉండటానికి, దాని అంచులు 
మరియు ఉపరితలాలు దెబ్్బతినకుండా మరియు తుప్్పపు నుండి 
రక్్షిించబడటం చాలా ముఖ్్యయం.

ఇతర కోత సాధనాలతో స్్టటీల్ రూల్్నను ఉంచవద్్దదు . ఉపయోగంలో 
లేనప్్పపుడు ఆయిల్ యొక్్క పలుచని పొ రను వర్్తతిించండి.

కోణీయ కొలత

ఒక వస్్తతు వు యొక్్క కోణాల కోణీయ కొలత సాధారణంగా డిగ్్రరీలు, 
నిమిషాలు మరియు సెకన్్లలో వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది. ఒక డిగ్్రరీ 60 
నిమిషాలు మరియు ఒక నిమిషం 60 సెకన్్లలు గా విభజిించబడింది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ , ఉత్్పన్్నమై�ైన యూనిట్్ల  కొలతలు

	 పొ డవు యొక్్క కొలత	

	 మెట్్రరిక్    

	 మై�ైక్్రరా న్ 1μ 			   = 0.001 మి.మీ

	 మిల్లీమీటర్ 1 మి.మీ  		  = 1000μ

	 సెంటీమీటర్ 1 సెం.మీ  	  	 = 10 మి.మీ 

	 డెసిమీటర్ 1 డిఎమ్ 		  = 10 సెం.మీ

	 మీటర్ 1 మీ 	 = 10 డిఎమ్

	 డికామీటర్ 1 డిఎఎమ్ 		  = 10 మీటర్్లలు

	 బ్రిటిష్

	 ఒక అంగుళంలో వెయ్్యవ వంతు 	= 0.001”

	 అంగుళం 		  = 1”

	 అడుగు 1 ft 		 = 12”

	 అడుగు 1 yd 	 = 12”

	 1 ఫ ర్్లలాాం గ్ 1 fur 	 = 220 గజాలు

	 1 మై�ైలు 		  = 8 fur

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

స్్కక్్రరైబర్స్ (Scribers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	స్ ్కక్్రరైబర్్ల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• స్్కక్్రరైబర్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

స్్కక్్రరైబర్‌లు: లే అవుట్ వర్క్‌లో ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి లేదా మెషినిింగ్ 
చేయడానికి వర్క్‌పీస్ యొక్్క కొలతలు సూచిించడానికి లై�ైన్ లు 
గీయడం అవసరం. స్్కక్్రరైబర్ అనేది ఈ ప్్రయోజనం కోసం ఉపయోగించే 
సాధనం. ఇది అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడింది మరియు 
గట్్టటి  పడే ప్్రక్్రరియ చేస్్తతా రు. స్్పష్్టమై�ైన మరియు పదునై�ైన లై�ైన్ లు 
గీయడానికి, పాయిింట్్నను పదును పెట్్టడానికి తరచుగా గ్రైండింగ్ 
మరియు హొనిింగ్ చేయాలి.

వివిధ ఆకారాలు మరియు పరిమాణాలలో స్్కక్్రరైబర్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. సాధారణంగా ఉపయోగించేది సాదా స్్కక్్రరైబర్. (చిత్్రరం 1)

లై�ైన్ లను గీసేటప్్పపుడు, స్్కక్్రరైబర్ పెన్సిల్ లాగా ఉపయోగించబడుతుంది, 
తద్్వవారా గీసిన గీతలు స్్ట్ర రెయిట్ ఎడ్జ్  కు   దగ్్గరగా ఉంటాయి.  
(చిత్్రరం 2)

స్్కక్్రరైబర్ పాయిింట్్లలు  చాలా పదునై�ైనవి; కాబట్్టటి , సాదా స్్కక్్రరైబర్‌ని మీ 
జేబులో పెట్్టటుక ోవద్్దదు .

ప్్రమాదాలను నివారించడానికి స్్కక్్రరైబర్‌ ఉపయోగంలో 
లేనప్్పపుడు దాని  పాయిింట్పై కార్క్ ఉంచండి.

డవిై�ైడర్్లలు  (Dividers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 డివై�ైడర్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	డివై�ైడర్్ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• 	డివై�ైడర్్ల స్్పపెసిఫకిేషన్్ల ను పేర్్కకొనండి
• 	డివై�ైడర్ పాయిింట్్ల పై�ై ముఖ్్యమై�ైన సూచనలను తెలియజేయండి

డివై�ైడర్్లలు  వృత్్తములు, చాపములను  గీయడానికి  మరియు 
దూరాలను బదిలీ చేయడానికి మరియు సమాన భాగాలుగా 
విభజిించడానికి ఉపయోగించబడతాయి. (చిత్్రరం 1,2 మరియు 3)

డివై�ైడర్్లలు  దృఢమై�ైన జాయిింట్్లలు  మరియు స్్పప్రరిింగ్ జాయిింట్్లలు తో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. (చిత్్రరం 1 & 4). కొలతలు స్్టటీల్ రూల్ తో 
డివై�ైడర్్లపై�ై కొలతలు సెట్ చేయబడును  . (చిత్్రరం 2)

డివై�ైడర్్ల పరిమాణాలు 50 mm నుండి 200 mm మధ్్య ఉంటాయి.

పాయిింట్ నుండి ఫుల్‌క్్రమ్ రోలర్ (పివోట్) మధ్్యలో ఉన్్న దూరాన్ని 
డవిై�ైడర్ పరిమాణం అంటారు. (Fig 4)
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డివై�ైడర్ పాయిింట్ యొక్్క సరై�ైన స్్థథా నం కోసం మరియు కూర్్చచోోండ 
బెట్్టడానికి  30° యొక్్క ప్్రరిక్ పంచ్ మార్్కకులు ఉపయోగించబడతాయి.

డివై�ైడర్ యొక్్క రెండు కాళ్్ళళు ఎల్్లప్్పపుడూ సమాన పొ డవు ఉండాలి. 
(Fig. 5) డివై�ైడర్‌లు వాటి జాయిింట్్ల   రకం మరియు పొ డవు ద్్వవారా 
పేర్్కకొనబడతాయి.

సన్్నని  గీతలను గీయడానికి డవిై�ైడర్ పాయిింట్‌ను పదునుగా 
ఉంచాలి. గ్రైండింగ్ ద్్వవారా పదును పటె్్టడం కంటే ఆయిల్ స్్టటో న్ తో 
తరచుగా పదును పటె్్టడం మంచిది. గ్రైండింగ్ ద్్వవారా పదును పటె్్టడం 
పాయిింట్్లను మృదువుగా చేస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.13 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

కాలిపర్్లలు  (Calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సాధారణంగా ఉపయోగించే కాలిపర్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి	
• 	స్్పప్రరిింగ్ జాయిింట్ కాలిపర్్లలు  యొక్్క ప్్రయోజనాలను పేర్్కకొనండి.

కాలిపర్‌లు అనేవి స్్టటీల్ రూల్ నుండి జాబ్ కు కొలతలను బదిలీ 
చేయడానికి ఉపయోగించే పరోక్ష కొలిచే సాధనాలు, మరియు వీటిని 
విరుద్్ధధంగా కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు.

కాలిపర్‌లు వాటి జాయిింట్ లు మరియు వారి కాళ్్ళ ప్్రకారం 
వర్్గగీకరించబడ్్డడా యి.

జాయిింట్ 

– 	ద ృఢమై�ైన జాయిింట్ కాలిపర్‌లు (Figure 1a)

– 	స్్ప ప్రరిింగ్ జాయిింట్ కాలిపర్‌లు (Figure 1b)

కాళ్్ళళు

- 	 అంతర్్గత కొలత కోసం లోపలి కాలిపర్. (చిత్్రరం 2)

- 	 బాహ్్య కొలత కోసం బయటి కాలిపర్. (Figure 3)

కాలిపర్్లలు  స్్టటీల్ రూల్ తో పాటు ఉపయోగించబడతాయి మరియు 
ఖచ్చితత్్వవం 0.5 మిమీకి పరిమితం చేయబడింది; కాలిపర్ లు జాబ్ 
ల  సమాంతరత మొదలై�ైనవాటిని సున్నితమై�ైన అనుభూతితో అధిక 
ఖచ్చితత్్వవంతో తనిఖీ చేయవచ్్చచు.

స్్పప్రరిింగ్ జాయిింట్ కాలిపర్‌లు సర్్దదు బాటు నట్ సహాయంతో శీఘ్్ర 
అమరిక యొక్్క ప్్రయోజనాన్ని కలిగి ఉంటాయి. దృఢమై�ైన జాయిింట్ 
కాలిపర్‌ను సెట్ చేయడానికి, చెక్్క ఉపరితలంపై�ై కాలును చిన్్నగా 
తట్్టటండి.

జెన్నీ కాలిపర్్లలు  (Jenny Calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 జెన్నీ కాలిపర్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• 	జెన్నీ కాలిపర్ యొక్్క రెండు రకాల కాళ్్లను పేర్్కకొనండి.

జెన్నీ కాలిపర్‌లకు ఒక కాలు సర్్దదు బాటు చేయగల డవిై�ైడర్ పాయిింట్‌ 
కలిగి ఉంటుంది, మరొకటి వంగిన కాలు. (Fig. 1) ఇవి 150 
mm, 200 mm, 250 mm మరియు 300 mm పరిమాణాలలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

జనె్నీ కాలిపర్‌లను క్్రరిింది వాటి కోసం  ఉపయోగిస్్తతా రు

- 	 లోపల మరియు బయట అంచులకు సమాంతర రేఖలను 
మార్్కకిింగ్ చేయడం కోసం (Fig. 2)

- 	 గుండ్్రని రాడ్ ల  మధ్్య బిిందువును కనుగొనడం కోసం.  
(Figure 3)

ఈ కాలిపర్‌లు సాధారణంగా  వంగిన  కాలుతో  లేదా మడమతో 
అందుబాటులో ఉంటాయి.

వంగిన  కాలు (Fig. 2B) ఉన్్న కాలిపర్‌లు లోపలి అంచు వెంట 
సమాంతరంగా రేఖలను గీయడానికి ఉపయోగించబడతాయి 
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మరియు మడమ రకం కాలిపర్ లు బయటి అంచుల వెంట సమాంతర 
రేఖలను గీయడానికి ఉపయోగించబడతాయి. (Fig. 2A)

ఈ కాలిపర్ యొక్్క ఇతర పేర్్లలు :

- 	 హరె్్మమాఫ్్రరొడై�  ైట్ కాలిపర్్లలు

- 	 లెగ్ మరియు పాయిింట్ కాలిపర్్లలు

- 	 ఆడ్ లెగ్ కాలిపర్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.13 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

మార్్కకిింగ్ పంచ్‌ల రకాలు (Types of marking punches)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మార్్కకిింగ్‌లో వేర్్వవేరు పంచ్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ప్్రతి పంచ్ యొక్్క లక్షణాలను మరియు దాని ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

లేఅవుట్ యొక్్క నిర్్దదిష్్ట  డై�ైమెన్్షనల్ లక్షణాలను శాశ్్వతం చేయడానికి 
పంచ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. పంచ్‌లు రెండు రకాలు. అవి సెంటర్ 
పంచ్ మరియు ప్్రరిక్ పంచ్. వాటిని  అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ తో  గట్్టటిగా  
మరియు  గ్రైండింగ్ చేసి  తయారుచేస్్తతా రు.

సెంటర్ పంచ్: సెంటర్ పంచ్ లో  పాయిింట్ యొక్్క కోణం 90° 
ఉంటుంది. దీని ద్్వవారా వేసిన పంచ్ మార్క్ వెడల్్పపుగా ఉంటుంది 
మరియు చాలా లోతుగా ఉండదు. రంధ్్రరా ల సెంటర్ ను గుర్్తతిించడానికి 
ఈ పంచ్ ఉపయోగించబడుతుంది. విస్్తతృ త పంచ్ మార్క్ డ్్రరిల్్లిింగ్ 
ప్్రరా రంభిించడానికి ముందు డ్్రరిల్ల్  మంచి గా కూర్్చచోవడానికి  
సహకరిస్్తతు ుంది. (Fig 1a)

ప్్రరిక్ పంచ్/డాట్ పంచ్: ప్్రరిక్ పంచ్ యొక్్క కోణం 30° లేదా 60°.  
(Fig 1b) 30° పాయిింట్ పంచ్ డివై�ైడర్‌లను సరై�ైన ప్్రదేశం లో 
ఉంచడానికి అవసరమై�ైన తేలికపాటి పంచ్ మార్్కకులను మార్్కకిింగ్ 

చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. పంచ్ గుర్్తతు లో డివై�ైడర్ 
పాయిింట్ సరై�ైన సీటింగ్ పొ ందుతుంది. సాక్షి గుర్్తతు లను మార్్కకిింగ్  
చేయడానికి 60° పంచ్ ఉపయోగించబడుతుంది మరియు దీనిని 
డాట్ పంచ్ అంటారు. (చిత్్రరం 2)

సాక్షి గుర్్తతు లు ఒకదానికొకటి దగ్్గరగా ఉండకూడదు.

సుత్్తతు లు (Hammers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఇంజనీర్ సుత్తి  యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• 	ఇంజనీర్ సుత్తి  యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
• 	ఇంజనీర్ సుత్తి  రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ఇంజనీర్ యొక్్క సుత్తిని పేర్్కకొనండి.

ఇంజనీర్ సుత్తి  అనేది పంచిింగ్ ,వంచడం, నిఠారుగా చేయడం, 
చిప్్పపిింగ్, ఫో ర్్జజిింగ్ లేదా రివెటింగ్ వంటి ప్్రక్్రరియల లో  కొట్్టడానికి  
ఉపయోగించే చేతి సాధనం.

సుత్తి  యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు: సుత్తి  యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు తల 
మరియు హ్్యాాండిల్.

సుత్తి  డ్్రరా ప్- ఫో ర్జ్డ్ కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడింది, అయితే 
చకె్్క హ్్యాాండిల్ షాక్‌ను గ్్రహించే సామర్్థ్య యాన్ని కలిగి ఉండాలి.

సుత్తి -తల యొక్్క భాగాలు ముఖం (1), పీన్   (2), చీక్ (3) 
మరియు ఐహో ల్ (4).
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ముఖం: ముఖం అనేది కొట్్టడానికి  ఉపయోగించే  భాగం. 
అంచు చొచ్్చచుకు పో కుండా నివారించడానికి కొంచెం కుంభాకారం 
ఇవ్్వబడుతుంది. ఇది చిప్్పపిింగ్, వంచడం, పంచిింగ్ మొదలై�ైనవి 
చేసేటప్్పపుడు కొట్్టడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

పీన్: పీన్ అనేది తల యొక్్క మరొక చివర. ఇది రివెటింగ్ మరియు 
వంచడం వంటి ప్్రక్్రరియలతో జాబుకు సరై�ైన  ఆకృతి  తీసుకురావడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. పీన్ వివిధ ఆకారాలను కలిగి ఉంటుంది:

− 	 బాల్ పీన్ (Fig.2a)

− 	 క్్రరా స్- పీన్ (Fig.2b)

- 	స్్ట్ర  రెయిట్  పీన్. (Figure 2c).

ముఖం మరియు పీన్్ల కు కేస్ హార్్డనిింగ్  చేయబడుతుంది.

చీక్: చీక్ అనేది సుత్తి  తల యొక్్క మధ్్య భాగం.

సుత్తి  యొక్్క బరువు ఇక్్కడ స్్టటాాం ప్ చేయబడింది. సుత్తి -తల యొక్్క 
ఈ భాగం మృదువై�ైనదిగా ఉంటుంది.

ఐ హో ల్: ఐహో ల్ హ్్యాాండిల్‌ను బిగించడానికి  ఉపయోగపడుతుంది. 
ఇది  దృఢంగా హ్్యాాండిల్‌కి సరిపో యేలా ఆకారంలో ఉంటుంది. చీలికలు 
ఐహో ల్‌లో హ్్యాాండిల్‌ను బిగించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 3 
మరియు 4)

సుత్తి  పీన్ యొక్్క ఉపయోగం: బాల్ పీన్్నను రివెటింగ్ కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 5)

క్్రరా స్-పీన్ ఒక దిశలో లోహాన్ని వ్్యయాప్్తతి  చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 6)

స్్ట్ర రెయిట్ పీన్ మూలల వద్్ద  ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 7)

ఉలిని ఉపయోగించి  లోహాన్ని  వివిధ  భాగాలుగా  కట్ చేసేటప్్పపుడు 
బాల్ పీన్ హామ్్మర్ ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 8)
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వివరణలు: ఇంజనీర్ సుత్్తతు లు వాటి బరువు మరియు పీన్ 
ఆకారాన్ని బట్్టటి  పేర్్కకొనబడతాయి.వాటి బరువు 125 గ్్రరా ముల నుండి 
750 గ్్రరా ముల వరకు ఉంటుంది. 

మార్్కకిింగ్ ప్్రయోజనాల కోసం ఉపయోగించే ఇంజనీర్ సుత్తి  బరువు 
250 గ్్రరా ములు ఉంటుంది.

బాల్ పీన్ హామ్్మర్్లలు  మెషిన్/ఫిట్్టటిింగ్ షాపులో సాధారణ పని కోసం 
ఉపయోగించబడతాయి.

సుత్తిని ఉపయోగించే ముందు

- 	హ్్యాాం డిల్ సరిగ్్గగా  అమర్్చబడిందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

- 	 జాబ్ ను  బట్్టటి   సరై�ైన బరువు గల   సుత్తిని ఎంచుకోండి.

- 	 సుత్తి  తలని మరియు హ్్యాాండిల్ ను ఏదై�ైనా పగుళ్్లలు  ఉన్్ననాయో 
లేదో  తనిఖీ చేయండి.

- 	 సుత్తి  యొక్్క ముఖం ఆయిల్ లేదా గ్్రరీజు లేకుండా ఉండేలా 
చూసుకోండి.

‘V’ బ్్లలా క్‌లు (‘V’ Blocks)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ‘v’ బ్్లలా క్‌ల నిర్్మమాణ లక్షణాలను తెలియజేయండి.
• 	‘v’ బ్్లలా క్‌ల రకాలను పేర్్కకొనండి మరియు వాటి ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.
• 	B.I.S ప్్రమాణం ప్్రకారం ‘v’ బ్్లలా క్‌లను పేర్్కకొనండి.

నిర్్మమాణ లక్షణాలు

‘V’ బ్్లలా క్‌లు అనేవి మెషీన్‌లలో జాబ్ లను మార్్కకిింగ్  చేయడానికి  
మరియు ఏర్్పపాటు  చేయడానికి  ఉపయోగించే పరికరాలు. సాధారణ 
రకం ‘V’ బ్్లలా క్‌ల లక్షణాలు చిత్్రరం 1 మరియు 2లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

అన్ని ‘v’ బ్్లలా క్‌లలో  VEE యొక్్క చేర్్చబడిన కోణం 90° ఉంటుంది. 
డై�ైమెన్్షన్, ఫ్్లలా ట్‌నెస్ మరియు స్్క్వవేర్‌నెస్ విషయంలో ‘V’ బ్్లలా క్‌లు 
అధిక ఖచ్చితత్్వవంతో ఫినిషింగ్ చేయబడ్్డడా యి.

రకాలు

వివిధ రకాల ‘V’ బ్్లలా క్‌లు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. BIS ప్్రకారం, 
క్్రరిింద జాబితా చేయబడిన నాలుగు రకాలు ఉన్్ననాయి.

ఒకే స్్థథా యి సింగిల్ గ్్రరో వ్ ‘V’ బ్్లలా క్ (Figure 1)

ఈ రకానికి ఒకే ఒక ‘V’ గాడి ఉంది మరియు ఇరువై�ైపులా ఒకే గాడి 
(స్్లలా ట్) ఉంటుంది. ఈ పొ డవై�ైన గాడులు   క్్లలాాం పు లు  బిగించడానికి 
అనుగుణంగా ఉంటాయి.

ఒకే స్్థథా యి డబుల్ గ్్రరూ వ్ ‘V’ బ్్లలా క్ (Figure 2)

ఈ రకం రెండు స్్థథాన ాల్్లలో  బిగించడానికి ఒక ‘V’ గాడిని మరియు 

ఇరువై�ైపులా రెండు గ్్రరూ వ్‌లను (స్్లలా ట్‌లు) కలిగి ఉంటుంది.

డబుల్ లెవల్ సింగిల్ గ్్రరూ వ్ ‘V’ బ్్లలా క్ (Figure 3)

ఈ సందర్్భభంలో, ‘V’ బ్్లలా క్‌లో ఎగువ మరియు దిగువన రెండు ‘V’ 
గ్్రరూ వ్‌లు ఉంటాయి మరియు ఇరువై�ైపులా బిగించడానికి ఒకే గాడి 
ఉంటుంది.

సరిపో లిన జత ‘V’ బ్్లలా క్ (చిత్్రరం 4 మరియు 5)

ఈ బ్్లలా క్‌లు ఒకే పరిమాణంలో మరియు ఒకే గ్్రరేడ్ ఖచ్చితత్్వవాన్ని 
కలిగి ఉన్్న జతలలో అందుబాటులో ఉంటాయి. తయారీదారు 
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ఇచ్చిన సంఖ్్య లేదా అక్షరం ద్్వవారా అవి గుర్్తతిించబడతాయి. జతగా 
అందించబడిన  ఈ బ్్లలా క్ లు  మెషీన్ టేబుల్‌లపై�ై లేదా మార్్కకిింగ్  
టేబుల్్లపై�ై సమాంతరంగా ఉండే పొ డవాటి షాఫ్ట్‌లకు సపో ర్్టటిింగ్ 
ఇవ్్వడానికి ఉపయోగించబడతాయి.

గ్్రరేడ్‌లు మరియు పదార్్థథా లు

‘V’ బ్్లలా క్‌లు గ్్రరేడ్ A మరియు గ్్రరేడ్ Bలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

గ్్రరేడ్ A ‘V’ బ్్లలా క్‌లు

ఇవి మరింత ఖచ్చితమై�ైనవి మరియు 100 మిమీ పొ డవు వరకు 
మాత్్రమే అందుబాటులో ఉంటాయి. వీటిని అధిక నాణ్్యత ఉక్్కకుతో 
తయారు చేస్్తతా రు. 

గ్్రరేడ్ B ‘V’ బ్్లలా క్‌లు 

ఈ బ్్లలా క్‌లు గ్్రరేడ్ Aలో ఉన్్న వాటి వలె ఖచ్చితత్్వమై�ైనవి కావు. ఈ 
బ్్లలా క్‌లు సాధారణ మెషీన్ షాప్ పని కోసం ఉపయోగించబడతాయి. 
ఈ బ్్లలా క్‌లు 300 మిమీ పొ డవు వరకు అందుబాటులో ఉంటాయి. ఈ 
‘V’ బ్్లలా క్‌లు దగ్్గరగా ఉండే కాస్ట్ ఐరన్ తో తయారు చేయబడుతాయి.

`V’-బ్్లలా క్స్ కోసం బిగింపు పరికరాలు

‘V’ బ్్లలా క్‌లపై�ై స్్థథూ పాకార జాబ్ లను  గట్్టటిగా పట్్టటుక ోవడానికి ‘U’ 
క్్లలాాం ప్‌లు ఉపయోగసి్్తతా రు. 

రూప కల్్పన  

‘V’ బ్్లలా క్‌లు నామమాత్్రపు పరిమాణం (పొ డవు) మరియు బిగించగల 
సామర్్థ్యయం ఉన్్న వర్క్‌పీస్ యొక్్క కనిష్్ట మరియు గరషి్్ట  వ్్యయాసం 

మరియు సంబంధిత B.I.S ప్్రమాణం యొక్్క గ్్రరేడ్ మరియు సంఖ్్య 
ద్్వవారా సూచిించబడతాయి.

సరిపో లిన జతల’V’ బ్్లలా క్‌ల విషయంలో, అవి M అక్షరంతో 
సూచిించబడాలి.

క్్లలాాం ప్‌లు ఉన్్న ‘V’ బ్్లలా క్‌ల కోసం అవి ‘క్్లలాాం ప్స్‌తో’ అని సూచిించబడాలి.

ఉదాహరణ

గ్్రరేడ్ A మరియు 50 మిమీ పొ డవు (నామమాత్్ర పరిమాణం) 
ఉన్్న ‘V’ బ్్లలా క్ 5 నుండి 40 మిమీ వ్్యయాసం ఉన్్న వర్క్‌పీస్‌లను 
బిగించగల సామర్్థ్యయం కలిగి ఉన్్న  దానిని క్్రరిింది విధంగా  రూప కల్్పన  
చేయబడింది.

‘V’ బ్్లలా క్ 50/5 - 40 A - I.S.2949.

సరిపో లిన జత ‘V’ బ్్లలా క్‌ల విషయంలో, ఈ విధంగా నిర్్దదేశిించబడుతుంది.

‘V’ బ్్లలా క్ M 50/5 - 40 A I.S.2949.

క్్లలాాం పు లు  కలిగిన ‘V’ బ్్లలా క్‌ను, క్్రరిింది విధంగా  రూప కల్్పన  
చేయబడింది.

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

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

• 	 ఉపయోగం ముందు మరియు తర్్వవాత శుభ్్రరం చేయండి.

• 	 జాబ్ యొక్్క అవసరాలకు అనుగుణంగా సరై�ైన పరిమాణం గల  
‘V’ బ్్లలా క్ ను ఎంచుకోండి. 

• 	 ఉపయోగం తర్్వవాత ఆయిల్ ను వర్్తతిించండి.

మార్్కకిింగ్ చేయడం మరియు మార్్కకిింగ్ ఆఫ్ టేబుల్  (Marking off and marking off table)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మార్్కకిింగ్  చేయడం ఎందుకు అవసరమో తెలియజేయండి
• 	సాక్షి గుర్్తతు ల పనితీరును తెలియజేయండి
• 	మార్్కకిింగ్ టేబుల్ ల లక్షణాలను తెలియజేయండి
• 	మార్్కకిింగ్ టేబుల్ ల ఉపయోగాలను వ్్రరా యండి
• మార్్కకిింగ్ టేబుల్ ల కు సంబంధించిన నిర్్వహణ అంశాలను తెలియజేయండి.

మార్్కకిింగ్ చేయడం

రఫ్ మెషినిింగ్  లేదా ఫై�ైలిింగ్ సమయంలో ఆపరేషన్ యొక్్క స్్థథాన ాలను 

సూచిించడానికి మరియు మార్్గదర్్శకత్్వవాన్ని అందించడానికి 
మార్్కకిింగ్ ఆఫ్ లేదా లేఅవుట్ నిర్్వహించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సాక్షి గుర్్తతు లు	

జాబ్ లను  చేతులతో పట్్టటుక ోవడం వలన   మెటల్ ఉపరితలాలపై�ై 
మార్్కకిింగ్ చేయబడిన లై�ైన్ లు తొలగించబడే అవకాశం ఉంది. దీనిని 
నివారించడానికి, మార్్కకిింగ్ చేయబడిన లై�ైన్ వెంబడి అనుకూలమై�ైన 
మార్క్ వ్్యవధిలో పంచ్ మార్్కకులను వేయడం ద్్వవారా శాశ్్వత గుర్్తతు లు 
చేయబడతాయి. మెషినిింగ్ లో  వచ్్చచే తప్్పపులు   వ్్యతిరేకంగా పంచ్ 
గుర్్తతు లు సాక్షిగా పనిచేస్్తతా యి కాబట్్టటి  వాటిని సాక్షి గుర్్తతు లు అంటారు.

మార్్కకిింగ్ ఆఫ్ టేబుల్  (చిత్్రరం 1 మరియు 2)

వర్క్‌పీస్‌లపై�ై మార్్కకిింగ్ చేయడానికి మార్్కకిింగ్ టేబుల్ (మార్్కకిింగ్-
ఆఫ్ టేబుల్) సూచన ఉపరితలంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

మార్్కకిింగ్ టేబుల్ లు ఖచ్చితత్్త్వవం  తో ఫినిషింగ్ చేయబడిన ఎగువ 
ఉపరితలాలతో దృఢమై�ైన నిర్్మమాణంతో ఉంటాయి. ఎగువ ఉపరితలంతో 
అంచులు కూడా లంబ కోణంలో ఫినిషింగ్ చేయబడతాయి.

మార్్కకిింగ్ టేబుల్ లు కాస్ట్ ఐరన్ లేదా గ్్రరానై� ైట్‌తో తయారు 
చేయబడతాయి. మరియు వివిధ పరిమాణాలలో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. ఈ టేబుల్ లు కొలిచే పరికరాలను సెట్ చేయడానికి 
మరియు పరిమాణాలు, సమాంతరత మరియు కోణాలను తనిఖీ 
చేయడానికి కూడా ఉపయోగించబడతాయి.

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

మార్్కకిింగ్ టేబుల్ చాలా ఖచ్చితత్్త్వవం పరకిరం, మరియు 
నాశనం  అవ్్వకుండా మరియు తుప్్పపు నుండి రక్్షిించబడాలి. 

ఉపయోగం తర్్వవాత, మార్్కకిింగ్ టేబుల్‌ను మృదువై�ైన గుడ్్డతో 
శుభ్్రరం చేయాలి.

కాస్ట్  ఐరన్ తో తయారు చేయబడిన మార్్కకిింగ్ టేబుల్ యొక్్క 
ఉపరితలం, ఆయిల్ యొక్్క పలుచని పొ రను వర్్తతిింపజేయడం 
ద్్వవారా రక్్షిించబడాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.15 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

బెంచ్ వై�ైస్ (Bench vice)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 బెంచ్ వై�ైస్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• 	బెంచ్ వై�ైస్ పరిమాణాన్ని పేర్్కకొనండి
• 	బెంచ్ వై�ైస్ భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	వై�ైస్ క్్లలాాం ప్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.
• 	వై�ైస్ ల సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ గురించి ప్్రస్్తతా విించండి.

వర్క్‌పీస్‌లను పట్్టటుక ోవడానికి వై�ైస్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. అవి 
వివిధ రకాలుగా లభిస్్తతా యి. బెంచ్ వర్క్‌ కోసం ఉపయోగించే వై�ైస్ ను 
బెంచ్ వై�ైస్ లేదా ఇంజనీర్ వై�ైస్ అని పిలుస్్తతా రు.

ఒక బెంచ్ వై�ైస్ కాస్ట్ ఐరన్  లేదా కాస్ట్ స్్టటీల్ తో తయారు చేస్్తతా రు 
మరియు ఇది ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి     కత్తిరించడానికి, మరలు 
కోయడానికి మరియు ఇతర చేతితో చేసే పనుల కోసం పనిని 
నిర్్వహించడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

కిందివి వై�ైస్ యొక్్క భాగాలు.

ఒక వై�ైస్ యొక్్క భాగాలు అవి ఏమనగా స్్థథిర దవడ, కదిలే దవడ, 
గట్్టటి  దవడలు, కుదురు, హ్్యాాండిల్, బాక్స్-నట్ మరియు స్్పప్రరిింగ్. 

బాక్స్-నట్ మరియు స్్పప్రరిింగ్ అంతర్్గత భాగాలు.

వై�ైస్ క్్లలాాం ప్‌లు లేదా మృదువై�ైన దవడలు(Figure 3)

వై�ైస్ యొక్్క పరిమాణం దవడల వెడల్్పపు ద్్వవారా పేర్్కకొనబడింది. 
ఉదా. 150mm సమాంతర దవడ బెంచ్ వై�ైస్ 

బెంచ్ వై�ైస్ యొక్్క భాగాలు (Fig. 2)

ఫినిషింగ్  చేసిన జాబ్ ను పట్్టటుక ోవడానికి సాధారణ దవడలపై�ై 
అల్్యయూమినియంతో తయారు చేసిన మృదువై�ైన దవడలను (వై�ైస్ 
క్్లలాాం ప్‌లు) ఉపయోగించండి. ఇది జాబ్ ఉపరితలం దెబ్్బతినకుండా 
కాపాడుతుంది. 

వై�ైస్‌ను ఎక్్కకువగా బిగించవద్్దదు , ఎందుకంటే కుదురు దబె్్బతిింటుంది.

వై�ైస్ ల సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

• 	ప్్ర తి ఉపయోగం తర్్వవాత వై�ైస్‌ను గుడ్్డతో తుడవడం ద్్వవారా 
అన్ని మరలు కలిగిన  భాగాలను మరియు కదిలే భాగాలను 
ఎల్్లప్్పపుడూ శుభ్్రరంగా ఉంచండి. 

• 	 జాయిింట్ లు మరియు స్లై డింగ్ భాగాలకు ఆయిల్ మరియు 
కందెన ఉండేలా చూసుకోండి.

• 	 స్లై డింగ్ విభాగానికి ఆయిల్ వేయడానికి, దవడలను పూర్్తతిగా 
తెరిచి, స్్క్రరీన్‌కు గ్్రరీజు పొ రను వర్్తతిించండి.

• 	 తుప్్పపును తొలగించే  రసాయనాన్ని ఉపయోగించి వై�ైస్ మీద 
కనిపించే తుప్్పపును తొలగించండి.

• 	వై� ైస్ ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు దవడలమధ్్య  కొద్్దదిగాగ్్యయాప్ 
ఉండేలా  దవడలను  దగ్్గరకు  తీసుకువచ్చి  మరియు  
హ్్యాాండిల్‌ను నిలువుగా ఉంచండి.

• 	 పూర్్తతిగా బిగించడం కోసం వై�ైస్ హ్్యాాండిల్‌ను సుత్తితో కొట్్టడం 
మానుకోండి, లేకుంటే హ్్యాాండిల్ వంగి పో తుంది లేదా 
పాడై�ైపో తుంది.
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హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్‌లు మరియు బ్్లలే డ్‌లు  (Hacksaw frames and blades)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	హ్యాక్్ససా బ్్లలే డ్‌లను పేర్్కకొనండి
• 	వివిధ రకాల హ్యాక్్ససా బ్్లలే డ్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	కత్తిరించు పద్్ధతిని వివరించండి.

హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్: వివిధ విభాగాల లోహాలను కత్తిరించడానికి బ్్లలే డ్‌తో 
పాటు హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్ ఉపయోగించబడుతుంది మరియు ఇది 
బ్్లలే డ్ రకం మరియు బిగించే  బ్్లలే డ్ యొక్్క  గరషి్్ట  పొ డవు ద్్వవారా 
పరే్్కకొనబడుతుంది.

ఉదాహరణ

సర్్దదు బాటు చేయగల హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్ - గొట్్టపు - 250 - 300 మిమీ 
లేదా 8” - 12”

హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్‌ల రకాలు

ఘన ఫ్్రరేమ్(Fig 1a): ఈ ఫ్్రరేమ్‌కు నిర్్దదిష్్ట  ప్్రరా మాణిక పొ డవు గల బ్్లలే డ్‌ను 
మాత్్రమే అమర్్చవచ్్చచు. ఉదా 300 మిమీ లేదా 250 మిమీ.

సర్్దదు బాటు చేయగల ఫ్్రరేమ్(చదునై�ైన రకం): ఈ ఫ్్రరేమ్‌కు వివిధ 
ప్్రరా మాణిక పొ డవులు గల బ్్లలే డ్‌లను అమర్్చవచ్్చచు అంటే 250 మిమీ 
మరియు 300 మిమీ.

సర్్దదు బాటు చేయగల ఫ్్రరేమ్(గొట్్టపు రకం) (Fig. 1b): ఇది సాధారణంగా 
ఉపయోగించే రకం. ఇది కత్తిరించే సమయంలో మెరుగై�ైన పట్్టటు  
మరియు నియంత్్రణను ఇస్్తతు ుంది

హ్యాక్్ససా ఫ్్రరేమ్ యొక్్క భాగాలు

1	  హ్్యాాండిల్

2 	ఫ్్రరే మ్

3 	 పొ డవు సర్్దదు బాటు కోసం రంధ్్రరా లతో గొట్్టపు ఫ్్రరేమ్

4 	 రిటై�ైనిింగ్ పిన్స్

5 	స్్థథి ర బ్్లలే డ్-హో ల్్డర్

6 	 సర్్దదు బాటు చేయగల బ్్లలే డ్-హో ల్్డర్

7 	 విింగ్-నట్

హ్యాక్్ససా బ్్లలే డ్ తక్్కకువ అల్్లలా య్ స్్టటీల్ (LA) లేదా హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ (HSS)
తో తయారు చేయబడింది మరియు ఇది 250 mm మరియు 
300mm ప్్రరా మాణిక పొ డవులలో అందుబాటులో ఉంటుంది. (చిత్్రరం 
2)

హ్యాక్్ససా బ్్లలే డ్ యొక్్క భాగాలు 

1 	 వెనుక అంచు

2 	సై� ైడ్

3 	 సెంటర్ లై�ైన్

4 	 పిన్ రంధ్్రరా లు

హ్యాక్్ససా బ్్లలేడ్ ్ల  రకం

ఆల్-హార్డ్ బ్్లలే డ్: పిన్ ల మధ్్య ఉన్్న బ్్లలే డ్ యొక్్క పూర్్తతి పొ డవు గట్్టటిగా 
చేయబడుతుంది  మరియు ఇది టూల్ స్్టటీల్, డై�ై స్్టటీల్ మరియు HCS 
వంటి గట్్టటి  లోహాల కోసం ఉపయోగించబడుతుంది.

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ బ్్లలే డ్: దంతాలు మాత్్రమ గట్్టటిపడతాయి. వాటి 
వశ్్యత కారణంగా ఈ బ్్లలే డ్‌లు వక్్ర రేఖల వెంబడి కత్తిరించడానికి 
ఉపయోగపడతాయి. ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ బ్్లలే డ్‌లు ఆల్‌హార్డ్ బ్్లలే డ్‌ల కంటే సన్్నగా 
ఉండాలి.

బ్్లలే డ్ యొక్్క పిచ్(Fig. 3): ప్్రక్్క ప్్రక్్కనే ఉన్్న పళ్్ళ  మధ్్య దూరాన్ని 
బ్్లలే డ్ యొక్్క ‘పిచ్’ అంటారు.

	 వర్్గగీకరణ	 పిచ్

	 1.8 మి.మీ

	 1.4 మిమీ & 1.0 మిమీ

	 0.8 మి.మీ

	 ముతక

	 మధ్్యస్్థథం

	 ఫై�ైన్
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వివరణ: హ్యాక్్ససా బ్్లలేడ్్ల లు  పొ డవు, పిచ్ మరియు పదార్్థథం యొక్్క రకం 
ద్్వవారా పేర్్కకొనబడ్్డడా యి. (బ్్లలే డ్ యొక్్క వెడల్్పపు మరియు మందం 
ప్్రమాణీకరించబడింది)

ఉదాహరణ

300 x 1.8 mm పిచ్ LA ఆల్-హార్డ్ బ్్లలే డ్.

జాబ్ లోకి  చొచ్్చచుకుపో యేటప్్పపుడు హ్యాక్్ససా బ్్లలే డ్ ఇరుక్్కకు 
పో వడాన్ని  నిరోధించడానికి మరియు బ్్లలే డ్ యొక్్క ఉచిత కదలికను 
అనుమతిించడానికి, కోత హ్యాక్్ససా బ్్లలే డ్ యొక్్క మందం కంటే 
వెడల్్పపుగా ఉండాలి. హ్యాక్్ససా యొక్్క దంతాల అమరిక ద్్వవారా ఇది 
సాధించబడుతుంది. హ్యాక్్ససా యొక్్క దంతాల అమరికలు  రెండు 
రకాలలో  చేస్్తతా రు.

అస్్థథిరమై�ైన సెట్(Figure 4): ప్్రత్్యయామ్్ననాయ దంతాలు లేదా దంతాల 
సమూహాలు అస్్థథిరంగా ఉంటాయి. ఈ అమరిక ఉచిత కట్్టటిింగ్‌కు 
సహాయపడుతుంది మరియు మంచి చిప్ క్్లలియరెన్స్‌ను అందిస్్తతు ుంది.

వేవ్ సెట్(Fig. 5): దీనిలో, బ్్లలే డ్ యొక్్క దంతాలు తరంగ రూపంలో 
అమర్్చబడి ఉంటాయి. ఈ సటె్్ల  రకాలకు సంభందించిన  విభిన్్న  
చిత్్రరా లు  క్్రరిింది విధంగా ఉన్్ననాయి:

	 పిచ్	 సెట్ రకం

	 0.8 మి.మీ

	 1.0 మి.మీ

	 1.0 మిమీ కంటే ఎక్్కకువ	

	 వేవ్-సెట్

	 వేవ్-సెట్ లేదా 	
	 అస్్థథిరమై�ైనది

	 అస్్థథిరమై�ైనది

ఉత్్తమ ఫలితాల కోసం, సరై�ైన పిచ్‌ కలిగి ఉన్్న  బ్్లలే డ్‌ను ఎంపిక 
చేసుకోవాలి మరియు సరిగ్్గగా  అమర్్చచాలి.

బ్్లలే డ్ ఎంపిక: బ్్లలే డ్ యొక్్క ఎంపిక కత్తిరించాల్సిన పదార్్థథం యొక్్క 
ఆకారం మరియు కాఠిన్్యయంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

పిచ్ ఎంపిక(Fig. 6): కాంస్్య, ఇత్్తడి, మృదువై�ైన ఉక్్కకు, కాస్ట్ ఐరన్, 
భారీ కోణాలు మొదలై�ైన మృదువై�ైన పదార్్థథా ల కోసం 1.8 mm పిచ్ 
బ్్లలే డ్‌ను ఉపయోగించండి.

టూల్ స్్టటీల్, హై�ై కార్్బన్, హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ మొదలై�ైన వాటికి 1.4 మిమీ 
పిచ్‌ బ్్లలే డ్ ను ఉపయోగించండి. యాంగిల్ ఐరన్, ఇత్్తడి గొట్్టటా లు, 
రాగి, ఇనుప పై�ైపు మొదలై�ైన వాటి కోసం 1 మిమీ పిచ్ బ్్లలే డ్‌ను 
ఉపయోగించండి. (చిత్్రరం 7)

వాహిక పై�ైప్ మరియు ఇతర సన్్నని గొట్్టటా లు, షీట్ మెటల్ వర్క్ 
మొదలై�ైన వాటి కోసం 0.8 మిమీ బ్్లలేడ్్నని  ఉపయోగించండి. (Figure 
8)

కత్తిరించు పద్్ధతి

కత్తిరించాల్సిన పదార్్థథం కోసం సరై�ైన బ్్లలే డ్‌ను ఎంచుకోండి.

- 	 కఠినమై�ైన నిరోధక పదార్్థథా ల కోసం HSS బ్్లలే డ్‌లు ఉపయోగించాలి.

- 	 సాధారణ కోత కోసం అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ బ్్లలే డ్ లు ఉపయోగించాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.15 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పళ్్ళళు / అంగుళం యొక్్క సరై�ైన సంఖ్్యను ఎంచుకోండి. సాధారణ 
నియమం ఏమిటంటే, కనీసం 3 పళ్్ళళు కత్తిరించాల్సిన పదార్్థథం 
యొక్్క ఉపరితలంపై�ై విస్్తరించి ఉండాలి.

చేతితో హ్యాక్్ససా హ్్యాాండిల్‌ను పట్్టటుక ోవాలి  మరియు చూపుడు వేలు 
హ్్యాాండిల్‌కు సపో ర్ట్ గా ఉంటుంది మరియు కత్తిరించే దిశలో కూడా 
ఉంటుంది.

మరొక చేతితో  విింగ్ నట్ దగ్్గర ఫ్్రరేమ్‌ను పట్్టటుక ోవాలి. కోయడం/ 
కత్తిరించడం వై�ైస్ దవడలకు దగ్్గరగా చేయాలి. దీని వలన లోహం 
హాక్్ససా   యొక్్క బలం మరియు దాని  కత్తిరింపు  కదలిక  వలన 
వంగకుండా లేదా వంగబడకుండా ఉండటాన్ని  నిర్్ధధా రిస్్తతు ుంది.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

వై�ైస్ యొక్్క రకాలు (Types of vices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల వై�ైస్ లను పరే్్కకొనండి
• 	త్్వరిత విడుదల వై�ైస్, పై�ైప్ వై�ైస్, చేతి వై�ైస్, పిన్ వై�ైస్ మరియు లెగ్ వై�ైస్ ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

వర్క్‌పీస్‌లను పట్్టటుక ోవడానికి వివిధ రకాల వై�ైస్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి. అవి ఏమిటంటే- త్్వరిత విడుదల వై�ైస్, పై�ైప్ 
వై�ైస్, చేతి వై�ైస్, పిన్ వై�ైస్ మరియు టూల్‌మేకర్స్ వై�ైస్.

త్్వరిత విడుదల వై�ైస్(చిత్్రరం 1): త్్వరితగతిన విడుదల చేసే వై�ైస్ 
సాధారణ బెంచ్ వై�ైస్ లాగా ఉంటుంది, అయితే కదిలే దవడను ట్్రరిగ్్గర్ 
(లివర్) ఉపయోగించి తెరవడం జరుగుతుంది. కదిలే దవడ ముందు 
భాగంలో ఉన్్న ట్్రరిగ్్గర్‌ను నొక్్కకితే, నట్ స్్క్రరూను విడదీస్్తతు ుంది మరియు 
కదిలే దవడను ఏదై�ైనా కావలసిన ప్్రదేశంలో త్్వరగా అమర్్చవచ్్చచు.

పై�ైప్ వై�ైస్ (Fig. 2): మెటల్, ట్్యయూబ్‌లు మరియు పై�ైపుల యొక్్క గుండ్్రని 
విభాగాలను పట్్టటుక ోవడానికి పై�ైప్ వై�ైస్ ఉపయోగించబడుతుంది. 
వై�ైస్‌లో, స్్క్రరూ నిలువుగా మరియు కదిలే విధంగా ఉంటుంది. దవడ 
నిలువుగా పనిచేస్్తతు ుంది.

పై�ైప్ వై�ైస్ జాబ్ ఉపరితలంపై�ై నాలుగు పాయిింట్్ల  వద్్ద  పట్్టటు కుంటుంది. 
పై�ైప్ వై�ైస్ యొక్్క భాగాలు చిత్్రరం 2లో చూపబడ్్డడా యి.

చేతి వై�ైస్(Fig. 3): స్్క్రరూలు, రివెట్‌లు, కీలు, చిన్్న డ్్రరిల్‌లు మరియు 
ఒకేలా ఉన్్న ఇతర వస్్తతు వులు ఏవై�ైతే బెంచ్ వై�ైస్‌లో సౌకర్్యవంతంగా 
పట్్టటుక ోవడానికి చాలా చిన్్నవిగా ఉంటాయో వాటిని పట్్టటుక ోవడానికి 
చేతి వై�ైస్‌లను ఉపయోగిస్్తతా రు. చేతి వై�ైస్ వివిధ ఆకారాలు మరియు 

పరిమాణాలలో తయారు చేయబడింది. పొ డవు 125 నుండి 150 
మిమీ వరకు మరియు దవడ వెడల్్పపు 40 నుండి 44 మిమీ వరకు 
ఉంటుంది. దవడలను ఒక కాలుకు బిగించి, మరొకదాని గుండా వెళ్్లలే  
స్్క్రరూపై�ై ఉన్్న విింగ్ నట్ ను ఉపయోగించి తెరవవచ్్చచు మరియు 
మూసివేయవచ్్చచు.

పిన్ వై�ైస్(Fig. 4): పిన్ వై�ైస్ చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన జాబ్ లను 
పట్్టటుక ోవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది ఒక హ్్యాాండిల్ మరియు 
ఒక చివర చిన్్న కొల్్లలె ట్ చక్‌ని కలిగి ఉంటుంది. హ్్యాాండిల్‌ను తిప్్పడం 
ద్్వవారా దవడల సమితిని కలిగి ఉన్్న చక్ ఆపరేట్ అవుతుంది.

టూల్ మేకర్స్ వై�ైస్(Fig. 5): టూల్‌ మేకర్స్ వై�ైస్ అనేది ఫై�ైలిింగ్ 
లేదా డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయవలసిన చిన్్న జాబ్ ను పట్్టటుక ోవడానికి 
మరియు ఉపరితల ప్్లలే ట్‌పై�ై చిన్్న జాబ్‌లను మార్్కకిింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఈ వై�ైస్ తేలికపాటి ఉక్్కకుతో తయారు 
చేయబడింది.

టూల్‌ మేకర్స్ వై�ైస్ ఖచ్చితత్్త్వవం తో మెషినిింగ్ చేయబడింది.
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లెగ్ వై�ైస్

లెగ్ వై�ైస్ అనేది సాధారణంగా ఫో ర్జ్ షాప్‌లో వంచడం మరియు ఫో ర్్జజిింగ్ 
పని కోసం ఉపయోగించే హో ల్్డిింగ్ పరికరం. సుత్తితో కొట్్టటేటప్్పపుడు 
విరిగిపో కుండా ఉండటానికి ఇది తేలికపాటి ఉక్్కకుతో తయారు 
చేయబడింది.

లెగ్ వై�ైస్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు (Figure 6)

కిందివి లెగ్ వై�ైస్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు.

1 	ఘ న దవడ

2 	 కదిలే దవడ

3 	 మరల దవడ

4 	 కుదురు

5 	స్్ప ప్రరిింగ్  

6 	 పివట్

7 	క ాలు

8 	 బిగింపు

కీలుగల దవడ రేడియల్ మార్్గగంలో కదులుతుంది కాబట్్టటి , లై�ైన్ 
కాంటాక్ట్ కారణంగా ఈ వై�ైస్‌లో జాబ్ సరగి్్గగా  పట్్టటుక ోలేదు. (Fig. 7) 
అందువల్్ల  బెంచ్ వై�ైస్‌పై�ై చేయగలిగే పని లెగ్ వై�ైస్‌పై�ై నిర్్వహించబడదు. 
సుత్తి  తో కొట్్టవలసిన జాబ్ లను  మాత్్రమే  లెగ్ వై�ైస్‌లో బిగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  

ట్ర ైస్్క్వవేర్  (Try square)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ట్ర ైస్్క్వవేర్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ట్ర ైస్్క్వవేర్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

ట్ర ైస్్క్వవేర్ (Figure 1) అనేది ఉపరితలం యొక్్క స్్క్వవేర్ నెస్ (90° 
కోణాలు) తనిఖీ చేయడానికి ఉపయోగించే పరికరం.

ట్ర ైస్్క్వవేర్ ద్్వవారా కొలవగలిగే కొలత యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం 10 మిమీ 
పొ డవుకు 0.002 మిమీ ఉంటుంది. ఇది వర్క్‌షాప్ యొక్్క 
చాలా ప్్రయోజనాల కోసం తగినంత ఖచ్చితత్్వవం కలదు. ట్ర ై స్్క్వవేర్‌ 
సమాంతర ఉపరితలా లు ఉన్్న బ్్లలేడ్్నను  కలిగి  ఉంటుంది. బ్్లలే డ్ స్్టటా క్ 
కు 90 ° వద్్ద  బిగించి ఉంటుంది.

ట్ర ైస్్క్వవేర్్లలు  గట్్టటిపడిన ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడతాయి.

100 మిమీ, 150 మిమీ, 200 మిమీ బ్్లలే డ్ పొ డవు ప్్రకారం ట్ర ైస్్క్వవేర్్లలు  
పేర్్కకొనబడ్్డడా యి.

ఉపయోగాలు:

ట్ర-ైస్్క్వవేర్ కింది వాటి కోసం ఉపయోగించబడుతుంది:

- 	స్్క్వ వేర్ నెస్ ను తనిఖీ చేయడానికి (Figure 2)

- 	 ఫ్్లలా ట్‌నెస్‌ని తనిఖీ చేయడానికి (Fig. 3)

- 	 వర్క్‌పీస్‌ల అంచులకు 90° వద్్ద  లై�ైన్్ల ను మార్్కకిింగ్ చేయడానికి 
(Fig. 4)

- 	 వర్క్‌పీస్‌లను లంబ కోణంలో సెట్ చేయడానికి. (Figure 5)

ఫై�ైల్ యొక్్క మూలకాలు (Elements of a file)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైల్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ఫై�ైల్ యొక్్క పదార్్ధమును  తెలియజేయండి .

పదార్్ధమును కోయడానికి ఉపయోగించే పద్్ధతులు: లోహాన్ని 
కోయడానికి ఉపయోగించే మూడు పద్్ధతులు రాపిడి (Fig.1), 
కరగబెట్్టడం (Fig. 2) మరియు కోత (Fig. 3)

కోసే సాధనంగా పనిచేసే ఫై�ైల్‌ను ఉపయోగించడం ద్్వవారా వర్క్‌పీస్ 
నుండి అదనపు పదార్్థథాన్ని  తొలగించే పద్్ధతిని ఫై�ైలిింగ్ అంటారు. చిత్్రరం 
4 ఫై�ైల్‌ను ఎలా పట్్టటుక ోవాలో చూపసి్్తతు ుంది. ఫై�ైల్‌లు అనేక ఆకారాలు 
మరియు పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.
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ఫై�ైల్ యొక్్క భాగాలు (Figure 5)

ఫై�ైల్ యొక్్క భాగాలను చిత్్రరం 5లో చూడవచ్్చచు

టిప్ లేదా పాయిింట్

టాంగ్‌కి ఎదురుగా చివరన ఉంటుంది

ముఖం లేదా సై�ైడ్

ఇది ఫై�ైల్ యొక్్క విస్్తతృ త భాగం యొక్్క ఉపరితలం ఫై�ై పళ్్ళళు  
కోయబడి  ఉన్్న భాగం  

అంచు

ఒకే వరుస సమాంతర పళ్్ళళు కలిగిన ఫై�ైల్ యొక్్క సన్్నని భాగం

హీల్

దంతాలు లేని విస్్తతృ త ప్్రదేశం కలిగిన భాగం

భుజం

శరీరం నుండి టాంగ్‌ను వేరుచేసే ఫై�ైల్ యొక్్క వక్్ర భాగం

టాంగ్

హ్్యాాండిల్‌ లోపలి కి  అమర్్చబడే ఫై�ైల్ యొక్్క ఇరుకై�ైన మరియు 
సన్్నని భాగం

హ్్యాాండిల్

ఫై�ైల్‌ను పట్్టటుక ోవడం కోసం టాంగ్‌కు అమర్్చచిన భాగం

ఫెర్్రరు ల్

హ్్యాాండిల్ పగుళ్్లను నివారించడానికి రక్షణ కల్్పిించే  ఒక లోహం తో 
తయారు చేసిన  రింగ్.

పదార్్దదా లు 

సాధారణంగా ఫై�ైల్‌లు అధిక కార్్బన్ లేదా హై�ై గ్్రరేడ్ కాస్ట్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడతాయి. శరీర భాగం దృఢంగా మరియు టెంపరింగ్  చేయబడి 
ఉంటుంది. అయితే టాంగ్్కకు గట్్టటిపడే  ప్్రక్్రరియ చేయరు.

ఫై�ైళ్్ల  కట్ (Cut of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైల్‌ల యొక్్క విభిన్్న కట్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ప్్రతి రకమై�ైన కట్ యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

అన్ని ఫై�ైల్్లలు  యొక్్క పళ్్ళళు దాని ముఖం మీద చేసిన కోతలు ద్్వవారా 
ఏర్్పడతాయి. ఫై�ైల్‌లు వివిధ రకాల కట్‌లను కలిగి ఉంటాయి. వేర్్వవేరు 
కోతలతో ఉన్్న ఫై�ైల్‌లు వేర్్వవేరు ఉపయోగాలను కలిగి ఉంటాయి.

కోతల రకాలు

ప్్రరా థమికంగా నాలుగు రకాలు ఉన్్ననాయి. ఏకకోత, ద్్వవంద్్వకోత, 
రాస్ప్ కట్ మరియు వక్్రకోత.  

ఏకకోత కలిగిన ఫై�ైల్(చిత్్రరం 1)

ఒక ఏకకోత గల ఫై�ైల్ దాని ముఖం మీదుగా ఒక దశిలో కత్తిరించిన 
పళ్్ల  వరుసలను కలిగి ఉంటుంది. పళ్్ళళు మధ్్య రేఖకు 600 కోణంలో 
ఉంటాయి. ఇది ఫై�ైల్ యొక్్క కోత వెడల్్పపుగా ఉండటం వలన  
ఎక్్కకువ  చిప్‌లను కత్తిరించగలదు. ఈ కోతతో ఉన్్న ఫై�ైల్‌లు ఇత్్తడి, 

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అల్్యయూమినియం, కాంస్్య మరియు రాగి వంటి మృదువై�ైన లోహాలను 
ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగపడతాయి.

ఏకకోత గల ఫై�ైల్‌లు స్్టటా క్‌ను ద్్వవంద్్వకోత గల ఫై�ైల్‌ల వలె వేగంగా 
కోయలేవు, కానీ పొ ందిన ఉపరితల ఫినిషింగ్ చాలా సున్నితంగా 
ఉంటుంది.

ద్్వవంద్్వ కోతగల ఫై�ైల్(చిత్్రరం 2)

ద్్వవంద్్వ కోతగల ఫై�ైల్‌లో రెండు వరుసల పళ్్ళళు ఒకదానికొకటి వికర్్ణణంగా 
కోయబడతాయి. పళ్్ల  మొదటి వరుసను OVERCUT అని పిలుస్్తతా రు 
మరియు అవి 700 కోణంలో కోయబడతాయి. దీనికి వికర్్ణణంగా చేసిన 

మరొక కట్‌ను UPCUT అని పిలుస్్తతా రు మరియు ఇది 510 కోణంలో 
ఉంటుంది. ఇది ఏకకోత గల ఫై�ైల్ కంటే వేగంగా స్్టటా క్‌ను తొలగిస్్తతు ుంది.

రాస్ప్ కట్ ఫై�ైల్(Figure 3)

రాస్ప్ కట్ ఫై�ైల్ లో ఒక లై�ైన్‌లో వ్్యక్్తతిగత, పదునై�ైన, పాయిింట్  కలిగిన  
పళ్్ళళు ఉంటాయి  మరియు కలప, లెదర్  మరియు ఇతర మృదువై�ైన 
పదార్్థథా లను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగపడుతుంది.

ఈ ఫై�ైల్‌లు సగం రౌండ్ ఆకారంలో మాత్్రమే అందుబాటులో ఉంటాయి.

వక్్ర కోతగల ఫై�ైల్(Figure 4)

ఈ ఫై�ైల్‌లు లోతై�ైన కోత చర్్యను కలిగి ఉంటాయి మరియు 
అల్్యయూమినియం, టిన్, రాగి మరియు ప్్లలాస్్టటి క్ వంటి మృదువై�ైన  
పదార్్దదా లను  ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగపడతాయి.

వక్్ర కోతగల ఫై�ైల్‌లు ఫ్్లలా ట్ ఆకారంలో మాత్్రమే అందుబాటులో 
ఉంటాయి.

నిర్్దదిష్్ట  రకం కోతతో ఫై�ైల్ ఎంపిక ఫై�ైలిింగ్ చేయాల్సిన పదార్్థథంపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది. మృదువై�ైన  పదార్్దదా లను ఫై�ైలిింగ్ 
చేయడానికి ఏకకోతగల ఫై�ైల్స్ ఉపయోగించబడతాయి. కానీ 
కొన్ని ప్్రత్్యయేక ఫై�ైల్‌లు, ఉదాహరణకు, రంపాలను పదును 
పెట్్టడానికి ఉపయోగించేవి కూడా ఏకకోతను కలిగి ఉంటాయి.

ఫై�ైల్ లక్షణాలు మరియు గ్్రరేడ్‌లు (File specifications and grades)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైల్‌లు ఎలా పరే్్కకొనబడతాయో తెలియజేయండి
• 	వివిధ గ్్రరేడ్‌ల ఫై�ైల్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ఫై�ైల్ యొక్్క ప్్రతి గ్్రరేడ్ యొక్్క ఉపయోగమును తెలియజేయండి.

ఫై�ైల్‌లు వివిధ అవసరాలకు అనుగుణంగా  వివిధ రకాలు మరియు 
గ్్రరేడ్‌లలో తయారు చేయబడతాయి. ఫై�ైల్‌లు వాటి పొ డవు, గ్్రరేడ్, కోత 
మరియు ఆకారాన్ని బట్్టటి  పేర్్కకొనబడతాయి.

ఫై�ైల్ యొక్్క టిప్ నుండి హీల్ వరకు ఉన్్న దూరాన్ని ఫై�ైల్ యొక్్క 
పొ డవు  అంటారు.

పళ్్ళ అంతరం ద్్వవారా ఫై�ైల్ గ్్రరేడ్‌లు నిర్్ణయిించబడతాయి.

ఒక కఠినమై�ైన ఫై�ైల్్పపెద్్ద  మొత్్తతంలో లోహాన్ని వేగంగా తొలగించడానికి 

ఉపయోగించబడుతుంది. మృదువై�ైన 
మెటల్ కాస్్టటిింగ్ యొక్్క కఠినమై�ైన 
అంచులను కోయడానికి ఇది 
ఎక్్కకువగా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఒక బాస్్టర్డ్ ఫై�ైల్్పదార్్థథం యొక్్క 
భారీ తగ్్గగిింపు ఉన్్న సందర్్భభాలలో 
ఉపయోగించబడుతుంది
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ఒక సెకండ్ కట్ ఫై�ైల్్లలో హాలపై�ై 
మంచి ఫినిషింగ్ ఇవ్్వడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది హార్డ్ 
లోహాలను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి 
అద్్భభుతమై�ైనది. జాబ్ లను ఫినిషింగ్ 
సై�ైజుకు దగ్్గరగా తీసుకురావడానికి ఇది 
ఉపయోగపడుతుంది. ఫై�ైల్ పొ డవును 
బట్్టటి  ఫై�ైల్ వరుసలలోని కోత అంచుల 
సంఖ్్య మారడం కూడా గమనిించవచ్్చచు.

ఒక మృదువై�ైన ఫై�ైల్్తక్్కకు వ మొత్్తతంలో 
పదార్్థథాన్ని  తొలగించడానికి మరియు 
మంచి ఫినిషింగ్్నను ఇవ్్వడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఒక బాగా మృదువై�ైన 
ఫై�ైల్అధిక స్్థథా యి ఫినిషింగ్్తతో  
పదార్్థథాన్ని  ఖచ్చితత్్వమై�ైన 
పరిమాణానికి తీసుకురావడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఫై�ైళ్్లలో ఎక్్కకువగా ఉపయోగించే గ్్రరేడ్‌లు బాస్్టర్డ్, సెకండ్ కట్, 
మృదువై�ైనది మరియు బాగా మృదువై�ైనది. ఇవి బ్్యయూరో ఆఫ్ 
ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్స్ (BIS) సిఫార్్ససు చేసిన గ్్రరేడ్‌లు

ఒకే గ్్రరేడ్‌తో ఉన్్న వివిధ పరిమాణాల ఫై�ైల్‌లు వివిధ పరిమాణాల పళ్్లను 
కలిగి ఉంటాయి. పొ డవై�ైన ఫై�ైల్‌లలో, పళ్్ళళు పెద్్దవిగా ఉంటాయి.

ప్్రతి గ్్రరేడ్ లో 10 మిమీ పొ డవుకు గాను ఉన్్న కోత  అంచుల సంఖ్్య  
వరుస  క్్రమం లో టేబుల్ (1)లో  చూపబడింది.

(టేబుల్ 1)

                                                  ఫై�ైల్‌ల గ్్రరేడ్ (10 మిమీ పొ డవు కు ఉన్్న కోతల సంఖ్్య)

   ఫై�ైల్ పొ డవు     కఠినమై�ైన         బాస్్టర్డ్     సెకండ్ కట్    మృదువై�ైన        బాగా
    మృదువై�ై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 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

ఫై�ైల్‌ల రకాలు  (Types of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైల్‌ల (రకాలు) యొక్్క విభిన్్న ఆకారాన్ని గుర్్తతిించండి
• 	ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైల్స్, చేతి ఫై�ైల్స్ చతురస్్రరాకా రపు,గుండ్్రని,సగం గుండ్్రని, త్రిభుజాకారపు మరియు కత్తి  అంచు గల ఫై�ైల్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి  
• 	వివిధ ఆకృతులను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఫై�ైల్‌ల యొక్్క సరై�ైన ఆకారాన్ని పేర్్కకొనండి.

వరే్్వవేరు ఆకృతులను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి మరియు ఫినిషింగ్ 
చేయడానికి, వివిధ ఆకారాలు ఉన్్న ఫై�ైల్‌లు ఉపయోగించబడతాయి

ఫై�ైళ్్ల  ఆకారం దాని మధ్్యచ్్ఛఛేదము ద్్వవారా పేర్్కకొనబడింది.

విభిన్్న ఆకారాలు గల సాధారణ ఫై�ైల్‌లు:ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైల్, చేతి ఫై�ైల్, 
చతురస్్రరా కారపు ఫై�ైల్, గుండ్్రని ఫై�ైల్, సగం గుండ్్రని ఫై�ైల్, త్రిభుజాకారపు 
ఫై�ైల్ మరియు కత్తి  అంచు గల ఫై�ైల్.

ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైల్ (Figure 1)

ఈ ఫై�ైల్‌లు దీర్్ఘచతురస్్రరా కార మధ్్యచ్్ఛఛేదము కలిగి ఉంటాయి. ఈ 
ఫై�ైల్‌ల వెడల్్పపు అంచుల వెంబడి పొ డవులో మూడింట రెండు వంతుల 
వరకు సమాంతరంగా ఉంటాయి, ఆపై�ై అవి పాయిింట్ వై�ైపుకు 
టేపర్  కలిగి ఉంటాయి . దీని ముఖాలు  ద్్వవందకోత, మరియు 
అంచులు ఏకకోత కలిగి ఉంటాయి. ఈ ఫై�ైల్‌లు సాధారణ ప్్రయోజన 
పని కోసం ఉపయోగించబడతాయి. బాహ్్య మరియు అంతర్్గత 
ఉపరితలాలను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి మరియు ఫినిషింగ్ చేయడానికి 
ఇవి ఉపయోగపడతాయి.

చేతి ఫై�ైల్ (Figure 2)

ఈ ఫై�ైల్‌లు వాటి మధ్్యచ్్ఛఛేదము ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైల్‌ల మధ్్యచ్్ఛఛేదమును పో లి 
ఉంటాయి. వెడల్్పపు వెంబడి అంచులు పొ డవు అంతటా సమాంతరంగా 
ఉంటాయి. ముఖాలు ద్్వవందకోతను కలిగి ఉంటాయి  . ఒక అంచు 
ఏకకోత అయితే మరొకటి సురక్షితమై�ైన అంచు. సురక్షితమై�ైన అంచు 
కారణంగా, అవి ఇప్్పటికే ఫినిషింగ్ చేయబడిన ఉపరితలాలకు 
లంబ కోణంలో ఉన్్న ఉపరితలాలను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగపడతాయి.

ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైల్స్ సాధారణ ప్్రయోజన ఫై�ైల్స్. అవి అన్ని గ్్రరేడ్‌లలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. పూర్్తయిన ఉపరితలంపై�ై 
లంబ కోణంలో పూరించడానికి చేతి ఫై�ైల్‌లు ప్్రత్్యయేకంగా 
ఉపయోగపడతాయి.

చతురస్్రరాకా రపు ఫై�ైల్: చతురస్్రరా కారపు ఫై�ైల్ దాని మధ్్యచ్్ఛఛేదములో 
చతురస్్రరంగా ఉంటుంది. ఇది చదరపు రంధ్్రరా లు, అంతర్్గత చదరపు 
మూలలు, దీర్్ఘచతురస్్రరా కార ఓపెనిింగ్‌లు, కీవేలు మరియు స్్పప్్లలైన్‌లను 
ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 3)

గుండ్్రని ఫై�ైల్:ఒక గుండ్్రని ఫై�ైల్ దాని మధ్్యచ్్ఛఛేదములో 
వృత్్తతాక ారంగా ఉంటుంది. ఇది వృత్్తతాక ార రంధ్్రరా లను విస్్తరించడానికి 
మరియు ఫిల్్లలె ట్‌ల ఆకారంతో ఆకృతులను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig.4)

సగం గుండ్్రని ఫై�ైల్:సగం గుండ్్రని ఫై�ైల్ వృత్్తతం  యొక్్క వృత్్తఖండం  
ఆకారంలో ఉంటుంది. ఇది అంతర్్గత వక్్ర ఉపరితలాలను ఫై�ైలిింగ్   
చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig.5)

కత్తి  అంచు గల ఫై�ైల్: కత్తి  అంచు గల ఫై�ైల్‌లో మధ్్యచ్్ఛఛేదము పదునై�ైన 
త్రిభుజాల ఆకారంలో ఉంటుంది. ఇది  ఇరుకై�ైన గాడులు మరియు10o 
పై�ైన ఉన్్న కోణాలను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. 
(Fig 6)
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పై�ై ఫై�ైల్‌లు వాటి పొ డవులో మూడింట ఒక వంతు టేపర్‌ను కలిగి 
ఉన్్ననాయి. అవి ఏక మరియు ద్్వవంద్్వ కోతలలో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

త్రిభుజాకారపు ఫై�ైల్:త్రిభుజాకారపు ఫై�ైల్ త్రిభుజాకార మధ్్యచ్్ఛఛేదము 
కలిగి ఉంటుంది   . ఇది 60o కంటే ఎక్్కకువ ఉన్్న కోణాలను మరియు 
మూలలలను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 7)

చతురస్్రరా కారపు,గుండ్్రని,సగం గుండ్్రనిమరియు త్రిభుజాకారపు 
ఫై�ైల్‌లు 100, 150, 200, 250, 300 మరియు 400 మిమీ 
పొ డవులో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. ఈ ఫై�ైల్‌లు బాస్్టర్డ్, సెకండ్ కట్ 
మరియు మృదువై�ైన గ్్రరేడ్‌లలో తయారు చేయబడ్్డడా యి.

సూది ఫై�ైళ్్లలు  (Needle files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సూది ఫై�ైల్ లు యొక్్క వివిధ ఆకారాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	BIS ప్్రకారం సూది ఫై�ైళ్్లను రూపకల్్పన చేయండి.

సూది ఫై�ైల్‌లు సాధారణంగా వర్్గగీకరించబడిన ఆకారాలతో సెట్‌లలో 
అందుబాటులో ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన ఫై�ైల్‌లు సున్నితమై�ైన, 
తేలికపాటి పని కోసం ఉపయోగించబడతాయి. ఈ ఫై�ైల్‌లు బాస్్టర్డ్ 
మరియు మృదువై�ైన గ్్రరేడ్‌లో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

ఆకారాలు:సూది ఫై�ైళ్్ల  యొక్్క సాధారణ ఆకారాలు చిత్్రరం 1లో 
చూపబడ్్డడా యి. ఆకారాలు గుండ్్రని అంచు, ఫ్్లలా ట్ అంచు, ఫ్్లలా ట్ టేపర్, 
సగం గుండ్్రని , త్రిభుజాకార, చతురస్్రరం, గుండ్్రని, కత్తి , ఈక అంచు, 
క్్రరా సింగ్, బార్డ్ మరియు మార్్కకిింగ్. (చిత్్రరం 1)

సూది ఫై�ైళ్్ల  నామకరణం. (Fig.2)

పొ డవు: ఈ ఫై�ైల్‌లు నామమాత్్రపు పొ డవు 120mm నుండి 180mm 
వరకు అందుబాటులో ఉంటాయి.

గ్్రరేడ్‌లు: కోత యొక్్క గ్్రరేడ్‌లను ఈ క్్రరిింది విధంగా కోత సంఖ్్య ద్్వవారా 
గుర్్తతిించవచ్్చచు

- 	 బాస్్టర్డ్ - కోత 0.

- 	 మృదువై�ైన - కోత 2.

సూది ఫై�ైళ్్ల  రూపకల్్పన : సూది ఫై�ైళ్్లలు  వాటి పేర్్లతో సూచిించబడతాయి 

- 	క ోత యొక్్క గ్్రరేడ్

- 	న ామమాత్్రపు పొ డవు

- 	 BIS సంఖ్్య

ఉదాహరణ

160 మిమీ నామమాత్్రపు పొ డవు కలిగిన బాస్్టర్డ్ గ్్రరేడ్‌తో కోత కలిగిన 
అంచు సూది ఫై�ైల్‌ను ఫ్్లలా ట్ అంచు సూది ఫై�ైల్‌ బాస్్టర్డ్‌ 160 IS 3152 
గా రూపకల్్పన చేస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రత్్యయేక ఫై�ైళ్్లలు  (Special files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల ప్్రత్్యయేక ఫై�ైల్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ప్్రతి రకమై�ైన ప్్రత్్యయేక ఫై�ైల్‌ల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

సాధారణ రకమై�ైన ఫై�ైల్‌లతో పాటు, ‘ప్్రత్్యయేక’ ఉపయోగాల కోసం 
ఫై�ైల్‌లు వివిధ ఆకారాలలో కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. ఇవి 
క్్రరిింది విధంగా ఉన్్ననాయి.

రై�ైఫిల్ ఫై�ైల్స్(చిత్్రరం 1): ఈ ఫై�ైల్‌లు డై�ై-సింకింగ్, చెక్్కడం మరియు 
సలి్్వర్‌స్్మమిత్ పనిలో ఉపయోగించబడతాయి. వీటిని వివిధ ఆకారాలు 
మరియు పరిమాణాలలో తయారు చసే్్తతా రు మరియు వీటిని  
ప్్రరా మాణిక  పళ్్ళ కోతలతో తయారు చేస్్తతా రు.

మిల్ సా ఫై�ైల్ (Fig. 2): మిల్ సా ఫై�ైల్‌లు సాధారణంగా ఫ్్లలా ట్‌గా 
ఉంటాయి మరియు చతురస్్రరం లేదా గుండ్్రని అంచులను కలిగి 
ఉంటాయి. చకె్్కతో ను కోయడానికి ఉపయోగించే రంపపు పళ్్ళను 
పదును పెట్్టడానికి ఇవి ఉపయోగించబడతాయి మరియు ఏకకోతలో 
లభిస్్తతా యి.

క్్రరా సింగ్ ఫై�ైల్(Fig. 3): ఈ ఫై�ైల్ సగం రౌండ్ ఫై�ైల్ స్్థథా నంలో 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఫై�ైల్ యొక్్క ప్్రతి సై�ైడు వేర్్వవేరు వక్్రతలు 
ఉంటాయి. దీనిని ‘ఫిష్ బ్్యయాక్’ ఫై�ైల్ అని కూడా అంటారు.

బారెట్ ఫై�ైల్(Fig. 4): ఈ ఫై�ైల్ ఫ్్లలాట్్గగా  , త్రిభుజాకార ముఖాన్ని 
కలిగి ఉంటుంది, విశాలమై�ైన ముఖంపై�ై మాత్్రమే పళ్్ళను కలిగి 
ఉంటాయి. ఇది పదునై�ైన మూలలను ఫినిషింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

టింకర్ ఫై�ైల్(Figure 5): ఈ ఫై�ైల్ దరీ్్ఘచతురస్్రరా కార ఆకారాన్ని కలిగి 
ఉంటుంది, దిగువ ముఖంలో మాత్్రమే పళ్్ళను కలిగి ఉంటాయి. పై�ైన 
ఒక హ్్యాాండిల్ బిగించి ఉంటుంది. టింకరింగ్ తర్్వవాత ఆటోమొబై�ైల్ 
బాడీలను ఫినిషింగ్ చేయడానికి ఈ ఫై�ైల్ ఉపయోగించబడుతుంది.

రోటరీ ఫై�ైళ్్లలు (Fig. 6): ఈ ఫై�ైల్‌లు గుండ్్రని షాంక్‌తో అందుబాటులో 
ఉంటాయి. అవి పో ర్్టబుల్ మోటారు మరియు సౌకర్్యవంతమై�ైన 
షాఫ్ట్‌తో ప్్రత్్యయేక యంత్్రరం ద్్వవారా నడపబడతాయి. వీటిని డై�ైసింకింగ్ 
మరియు అచ్్చచు తయారీ పనిలో ఉపయోగసి్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హ్్యాాండ్ ఫై�ైలిింగ్ మెషిన్ కోసం మెషిన్ ఫై�ైల్స్(Figure 7): మెషిన్ ఫై�ైల్‌లు 
ద్్వవంద్్వ కోతతో ఉంటాయి, ఫై�ైలిింగ్ మెషిన్ హో ల్్డర్‌కు బిగించడానికి 
రంధ్్రరా లు లేదా ప్్రరొ  జెక్షన్‌లను కలిగి ఉంటాయి. మెషీన్ సామర్్థ్య యాన్ని 
బట్్టటి  పొ డవు మరియు ఆకారం మారుతూ ఉంటుంది. ఈ ఫై�ైల్‌లు లోపలి 
మరియు బయటి ఉపరితలాలను ఫై�ైలిింగ్ చేయడానికి అనుకూలంగా 
ఉంటాయి మరియు డై�ై సింకింగ్ మరియు ఇతర టూల్-రూమ్ పనికి  
కూడా అనువై�ైనవి.

ఫై�ైళ్్లను పిన్్నిింగ్ చేయడం (Pinning of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైళ్్లను శుభ్్రరం చేయండి.

ఫై�ైలిింగ్ సమయంలో, కొన్నిసార్్లలు  మెటల్ చిప్స్ (ఫై�ైలిింగ్స్) ఫై�ైల్ ల 
పళ్్ళ మధ్్య ఇరుక్్కకుపో తాయి. దీన్్ననే ఫై�ైళ్్ల  ‘పిన్్నిింగ్’ అంటారు.

పిన్్నిింగ్  అయిన  ఫై�ైల్‌లు వలన ఫై�ైలిింగ్  చేయబడిన ఉపరితలంపై�ై 
గీతలు ఏర్్పడతాయి మరియు లోహాన్ని సరిగ్్గగా  కోయబడలేవు  .

ఫై�ైల్ కార్డ్ అని కూడా పిలువబడే ఫై�ైల్ బ్్రష్‌ను ముందుకు 
మరియు వెనక స్్ట్రరో  క్‌తో ఉపయోగించడం ద్్వవారా ఫై�ైల్‌ల పిన్్నిింగ్ 
తీసివేయబడుతుంది, (Figure 1).

ఫై�ైల్ కార్డ్ ద్్వవారా సులభంగా బయటకు తీసివేయలేని ఫై�ైలిింగ్‌లను 
ఇత్్తడి లేదా రాగి స్్ట్రరి ప్‌తో బయటకు తీసివేయవచ్్చచు. (చిత్్రరం 2)

కొత్్త  ఫై�ైల్‌లను శుభ్్రపరచడం కోసం, మృదువై�ైన మెటల్ స్్ట్రరి ప్స్ (ఇత్్తడి 
లేదా రాగి) మాత్్రమే ఉపయోగించండి. స్్టటీల్ ఫై�ైల్ కార్డ్‌ని ఉపయోగిస్్తతే  
ఫై�ైల్‌ల పదునై�ైన కోత అంచులు  త్్వరగా అరిగిపో తాయి. పళ్్ళ పిచ్ 
మరియు లోతు తక్్కకువగా ఉన్్ననందున వర్‌్uపీస్‌ను స్్మమూత్ 
ఫినిషింగ్‌కు ఫై�ైల్ చేసేటప్్పపుడు ఎక్్కకువ ‘పిన్్నిింగ్’ జరుగుతుంది.

ఫై�ైల్ ముఖంపై�ై సుద్్దను పూయడం వల్్ల  చిప్స్ పళ్్ళ మధ్్యకు  
చొచ్్చచుకుపో వడాన్ని మరియు ‘పని్్నిింగ్’ను తగ్్గగిించడంలో 
సహాయపడుతుంది. చాక్ పౌడర్‌లో ఇరుక్్కకుపో యిన ఫై�ైలిింగ్‌లను 
తీసివేయడానికి  తరచుగా ఫై�ైల్‌ను శుభ్్రరం చేయండి.

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ (Care and maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైల్ యొక్్క సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను వ్్రరా యండి.

•	 మొద్్దదు బారిన కోత అంచు ఉన్్న ఫై�ైల్‌లను ఉపయోగించవద్్దదు

• 	 తోసే స్్ట్రరో  క్‌లో ఫై�ైల్‌లు మాత్్రమే  కోస్్తతా యని  గుర్్తతు ుంచుకోండి. లాగే 
స్్ట్రరో  క్‌పై�ై ఒత్తిడిని ఎప్్పపుడూ వర్్తతిింపజేయవద్్దదు  లేదా దీని వలన ఫై�ైల్ 
పళ్్ళళు అణిచివేయబడతాయి . అవి మొద్్దదు  బారతాయి  లేదా అవి 
విరిగి పో తాయి  .

•	 పని్్నిింగ్ జరగకుండా  నిరోధించండి.

• 	 సుదీర్్ఘ నిల్్వ సమయంలో మీ ఫై�ైల్‌లకు ఆయిల్ ను తేలికపాటి 
బ్్రష్‌ను  ఉపయోగించి పూయండి  

• సాధారణంగా ఫై�ైలిింగ్  చేసేటప్్పపుడు ఎలాంటి ఆయిల్ ను 
పూయకూడదు.

• 	 ఫై�ైల్‌లు విడివిడిగా భద్్రపరచబడాలి, తద్్వవారా వాటి ముఖాలు 
ఒకదానికొకటి లేదా ఇతర సాధనాలకు వ్్యతిరేకంగా రుద్్దలేవు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఫై�ైళ్్ల  కుంభాకారము (Convexity of files)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ఫై� ైళ్్లపై�ై కుంభాకారానికి గల కారణాలను జాబితా చేయండి.

చాలా ఫై�ైల్‌లు పొ డవాటి వై�ైపు కొద్్దదిగా ఉబ్్బబెత్్తతు గా ఉంటాయి. ఇది 
ఫై�ైల్ యొక్్క కుంభాకారంగా పిలువబడుతుంది. ఇది ఫై�ైల్ యొక్్క 
టేపర్‌తో అయోమయం చెందకూడదు. ఒక ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైల్ కుంభాకారంగా 
ఉండే ముఖాలను కలిగి ఉంటుంది మరియు ఇది వెడల్్పపు మరియు 
మందంతో కొద్్దదిగా టేపర్‌ని కలిగి ఉంటుంది.

ఉద్్దదేశ్్యయం: ఫై�ైల్ మందం సమాంతరంగా ఉంటే, జాబ్ యొక్్క 
ఉపరితలంపై�ై ఉన్్న అన్ని పళ్్ళళు కత్తిరించబడతాయి. దీని వలన 
ఫై�ైల్‌ కోయడానికి మరింత క్్రరిిందికి ఒత్తిడి అవసరం మరియు ఫై�ైల్‌ను 
కత్తిరించేలా చేయడానికి మరింత ముందుకు ఒత్తిడి పెట్్టటాల్సి న  
అవసరం ఉంటుంది  .

ఏకరీతి మందం ఉన్్న ఫై�ైల్‌ను నియంత్్రిించడం చాలా కష్్టటం.

సమాంతర మందం కలిగిన ఫై�ైల్‌తో ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలం ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి, ప్్రతి స్్ట్రరో  క్ స్్ట్ర రెయిట్ గా ఉండాలి. కానీ చేతి యొక్్క చూసి-
కోయడం చర్్య కారణంగా అది సాధ్్యయం కాదు.

ఫై�ైల్‌ను సమాంతర ముఖాలతో తయారు చేసినట్్లయితే, వేడి చికిత్్స 
చసే్్తతు న్్నపుడు, ఒక ముఖం వక్్రరీకరణ చెంది  మరియు పుటాకారంగా 
మారవచ్్చచు మరియు ఫై�ైల్ ఫ్్లలా ట్ ఫై�ైలిింగ్‌కు పనికిరాదు.

వర్క్ పీస్ యొక్్క ముందలి  వెనక అంచులో  అధికంగా చిప్్నను 
తీసివేయడం  నిరోధించబడుతుంది మరియు కోత  ముఖాలపై�ై 
కుంభాకారం కారణంగా ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలాన్ని  ఫై�ైలిింగ్   చేయడం 
సులభం అవుతుంది. (చిత్్రరం 1)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

కోణాల కొలత  (Measurement of angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	క ోణాల యూనిట్్లలు  మరియు పాక్షిక యూనిట్్ల ను పేర్్కకొనండి
• 	చిహ్నాలను ఉపయోగించి డిగ్్రరీలు, నిమిషాలు మరియు సెకన్్ల ను వ్్యక్్తపరచండి 

కోణం యొక్్క యూనిట్: కోణీయ కొలతల కోసం పూర్్తతి వృత్్తతం  360 
సమాన భాగాలుగా విభజిించబడింది. ప్్రతి విభాగాన్ని డిగ్్రరీ అంటారు. 
(సగం వృత్్తతం  180° కలిగి  ఉంటుంది) (Figure 1)

కోణం యొక్్క ఉపవిభాగాలు: మరింత ఖచ్చితమై�ైన కోణీయ కొలతల 
కోసం, ఒక డిగ్్రరీని 60 సమాన భాగాలుగా విభజిించారు. ఈ విభజన ఒక 
నిమిషం (‘). డగి్్రరీ యొక్్క పాక్షిక భాగాన్ని సూచిించడానికి నిమిషం 
ఉపయోగించబడుతుంది మరియు 30° 15’ అని వ్్రరా యబడుతుంది.

ఒక నిమిషం సెకనులు(“)గా పిలువబడే చిన్్న యూనిట్్లలు గా 
విభజిించబడింది. ఒక నిమిషంలో 60 సెకన్్లలు  ఉంటాయి.

డిగ్్రరీలు, నిమిషాలు మరియు సెకన్్లలో వ్్రరా యబడిన కోణీయ కొలత 
30° 15’ 20”గా చదవబడుతుంది.

కోణీయ విభజనలకు ఉదాహరణలు

	 1 	 పూర్్తతి వృత్్తతం  	 360°

	 1/2 	 సర్్కకిల్ 	 180°

	 1/4 	 వృత్్తతం  	 90°		
		  (లంబ కోణం)

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

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

కోణీయ కొలత సాధనాలు (సెమీ-ప్్రరెసిషన్)  (Angular measuring instruments (Semi-precision)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సెమీ-ప్్రరెసిషన్ కోణీయ కొలిచే సాధనాల పరే్్లను పేర్్కకొనండి
• 	బెవెల్ మరియు యూనివర్్సల్ బెవెల్ గేజ్‌ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
• 	బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్్ల  లక్షణాలను పేర్్కకొనండి

కోణాలను తనిఖీ చేయడానికి ఉపయోగించే అత్్యయంత సాధారణ 
సాధనాలు:

బెవెల్ లేదా బెవెల్ గేజ్ (Figure 1)

యూనివర్్సల్ బెవెల్ గేజ్ (Figure 2)

బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్. (Figure 3)

బెవెల్ గేజ్‌లు:బెవెల్ గేజ్‌లు నేరుగా కోణాలను కొలవలేవు. కాబట్్టటి  అవి 
పరోక్ష కోణీయ కొలిచే సాధనాలు. కోణాలను బెవెల్ ప్్రరొట్్ర  రా క్్టర్‌లతో సెట్ 
చేయవచ్్చచు మరియు కొలవవచ్్చచు.

యూనివర్్సల్ బెవెల్ గేజ్‌లు: యూనివర్్సల్ బెవెల్ గేజ్‌లో అదనపు 
బ్్లలే డ్ ఉంది. ఇది సాధారణ బెవెల్ గేజ్‌తో తనిఖీ చేయలేని కోణాలను 
కొలవడంలో సహాయపడుతుంది. (Figure 4)

బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్(Fig. 3): బెవెల్ ప్్రరొట్్ర  రా క్్టర్ అనేది ప్్రత్్యక్ష కోణీయ 
కొలిచే పరికరం, మరియు గ్్రరాడ్్యయుయే షన్ 0° నుండి 180° వరకు 
మార్్కకిింగ్   చేసి  ఉంటుంది. ఈ పరికరాన్ని ఉపయోగించి కోణాలను 
1° ఖచ్చితత్్వవంతో కొలవవచ్్చచు. (Figure 3)
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కాంబినేషన్ సెట్  (Combination set)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	కా ంబినేషన్   సెట్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	కాంబినేషన్ సెట్‌లో ప్్రతి అటాచ్‌మెంట్ యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

లేఅవుట్ వర్క్  కోణాలను  కొలవడానికి మరియు తనిఖీ చేయడం వంటి 
వివిధ రకాల పని కోసం కాంబినేషన్ సెట్‌లను ఉపయోగించవచ్్చచు.

కాంబినేషన్ సెట్ (Figure 1) క్్రరిింది వాటిని కలిగి ఉంది

ప్్రరొట్్ర  రా క్్టర్ హెడ్ 	 (1)

స్్క్వవేర్ హెడ్ 	 (2)

సెంటర్ హెడ్	 (3) 					   
మరియు 

స్్టటీల్ రూల్ 	 (4)

ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ హెడ్

ప్్రరొట్్ర రా క్్టర్ హెడ్‌ని తిప్్పవచ్్చచు మరియు ఏదై�ైనా అవసరమై�ైన కోణానికి 

సెట్ చేయవచ్్చచు.

ప్్రరోట్్ర  రా క్్టర్ హెడ్ 10 ఖచ్చితత్్వవంలో కోణాలను గుర్్తతిించడానికి 
మరియు కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. దీనికి జోడించిన 
స్్పపిరిట్ లెవెల్ క్షితిజ సమాంతర ప్్లలే న్‌లో జాబ్‌లను సెట్ చేయడానికి 
ఉపయోగపడుతుంది. (Fig.6)

స్్క్వవేర్ హెడ్

స్్క్వవేర్ హెడ్‌లో స్్టటీల్ రూల్కి ఒక కొలిచే ముఖాన్ని 900 వద్్ద  మరియు 
మరొకటి 450 వద్్ద   కలిగి ఉంటుంది.

ఇది 900 మరియు 450 కోణాలను గుర్్తతిించడానికి మరియు తనిఖీ 
చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది యంత్్రరా లపై�ై వర్క్‌పీస్‌లను 

సెట్ చేయడానికి మరియు స్్లలా ట్‌ల లోతును కొలవడానికి కూడా 
ఉపయోగించవచ్్చచు. (చిత్్రరం 2,3 మరియు 4)

సెంటర్ హెడ్

ఇది స్్థథూ పాకార జాబ్ ల కేంద్్రరా న్ని గుర్్తతిించడానికి స్్టటీల్ రూల్ తో పాటు 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 5)

ఖచ్చితమై�ైన ఫలితాలను నిర్్ధధా రించడం కోసం,  కాంబినేషన్ 
సెట్‌ను ఉపయోగించిన తర్్వవాత బాగా శుభ్్రరం చేయాలి 
మరియు ఉపయోగిస్్తతు న్్నప్్పపుడు లేదా నిల్్వ చేసేటప్్పపుడు  
కోత సాధనాలతో  కలపకూడదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కొలిచే ప్్రమాణాలు (ఇంగ్్లలీష్ & మటె్్రరిక్) (Measuring standards (English & metric))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మరియు మటె్్రరిక్ యూనిట్్ల  కొలిచే ప్్రమాణాలను వివరించండి.

ఆవశ్్యకత

అన్ని భౌతిక పరిమాణాలను ప్్రరా మాణిక పరిమాణాల పరంగా కొలవాలి.

యూనిట్

ఒక యూనిట్ అదే రకమై�ైన ఇతర పరిమాణాలను కొలవడానికి 
ఉపయోగించే ఒక రకమై�ైన ప్్రరా మాణిక లేదా స్్థథిర పరిమాణంగా 
నిర్్వచిించబడింది.

వర్్గగీకరణ

బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్లలు  మరియు ఉత్్పన్్న యూనిట్్లలు  రెండు 
వర్్గగీకరణలు.

ప్్రరా ధమిక  యూనిట్్లలు

పొ డవు, ద్్రవ్్యరాశి మరియు సమయం అనునవి ప్్రరా ధమిక 
పరిమాణాల యూనిట్్లలు .

ఉత్్పన్్నమై�ైన యూనిట్్లలు

బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్ల  నుండి ఉద్్భవిించిన యూనిట్్లలు  మరియు 
బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్లతో స్్థథిరమై�ైన సంబంధాన్ని కలిగి ఉంటాయి.
ఉదా: వై�ైశాల్్యయం,ఘనపరిమాణం,పీడనం,బలం మొదలై�ైనవి.

యూనిట్్ల  వ్్యవస్్థ

ఎఫ్.పి.ఎస్. వ్్యవస్్థ  అనేది బ్రిటిష్ వ్్యవస్్థ , దీనిలో పొ డవు, ద్్రవ్్యరాశి 
మరియు సమయం యొక్్క బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్లలు  వరుసగా 
అడుగు, పౌండ్ మరియు సెకండ్.

సి.జి.ఎస్. వ్్యవస్్థ  అనేది మెట్్రరిక్ సిస్్టమ్, దీనిలో పొ డవు, ద్్రవ్్యరాశి 
మరియు సమయం యొక్్క బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్లలు  వరుసగా 
సెంటీమీటర్, గ్్రరా ము మరియు సెకండ్.

M.K.S వ్్యవస్్థ  మరొక మెట్్రరిక్ వ్్యవస్్థ , దీనిలో పొ డవు, ద్్రవ్్యరాశి 
మరియు సమయం యొక్్క బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్లలు  వరుసగా 
మీటర్, కిలోగ్్రరా ము మరియు సెకండ్.

S.I. యూనిట్్లను సిస్్టమ్స్ ఇంటర్్ననేషనల్ యూనిట్‌లుగా సూచిస్్తతా రు, 
మళ్లీ దీని మెట్్రరిక్ మరియు బేసిక్ ఫిట్్టటిింగ్  యూనిట్్లలు , వాటి పేర్్లలు  
మరియు చిహ్నాలు పట్్టటికలో ఇవ్్వబడ్్డడా యి – 1

బేసిక్ ఫిట్్టటిిం గ్  యూనిట్్లలు  మరియు ఉత్్పన్్నమై�ైన యూనిట్్లలు  
యూనిట్్ల  యొక్్క రెండు వర్్గగీకరణలు. పొ డవు, ద్్రవ్్యరాశి 
మరియు సమయం అన్ని సిస్్టమ్‌లలో (అంటే) F.P.S, 
C.G.S, M.K.S మరియు S.I వ్్యవస్్థలలో బేసిక్ ఫిట్్టటిిం గ్  
యూనిట్్లలు .

బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్  పరిమాణం మెట్్రరిక్ యూనిట్ బ్రిటిష్ యూనిట్

పేరు చిహ్్ననం పేరు చిహ్్ననం

     పొ డవు

    ద్్రవ్్యరాశి సమయం

    కరెంటు 

    ఉష్్ణణోగ్్ర త

    కాంతి తీవ్్రత

  మీటర్

  కిలోగ్్రరా ము

  సెకండ్ ఆంపియర్

  కెల్విన్

  కాండెలా

       మీ 

       కేజీ  

       ఎస్

        ఎ

        కె

       సిడి

    అడుగు 

    పౌండ్్స

    కండ్ఆంపియర్

    ఫారెన్‌హీట్

    కాండెలా

      ఎఫ్

       పి

       ఎస్

       ఎ

       0ఎఫ్  

        సిడి

టేబుల్ 1

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.20 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

ఉపరితల గేజ్‌లు (Surface gauges)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఉపరితల గేజ్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.
• 	ఉపరితల గేజ్‌ల రకాలను పేర్్కకొనండి.
• యూనివర్్సల్ ఉపరితల గేజ్‌ల ప్్రయోజనాలను పరే్్కకొనండి.
• ఉపరితల గేజ్‌ల భద్్రతా మరియు  నిర్్వహణ  తెలియజేయండి.

ఉపరితల గేజ్ క్్రరిింది వాటి కోసం ఉపయోగించే అత్్యయంత సాధారణ 
మార్్కకిింగ్ సాధనాలలో ఒకటి:

సూచన ఉపరితలానికి సమాంతరంగా లై�ైన్ లను గీయడం .(Fig.1)

సూచన ఉపరితలానికి సమాంతరంగా యంత్్రరా లపై�ై జాబ్ లను సెట్ 
చేయడం (Fig.2)

జాబ్్ల  ఎత్్తతు  మరియు సమాంతరతను తనిఖీ చేయడం, మెషిన్ 
స్్పపిిండిల్‌కు కేంద్్రరీకృతంగా  జాబ్ లను సెట్ చేయడం. (Figure 3)

ఉపరితల గేజ్‌ల రకాలు

ఉపరితల గేజ్‌లు/స్్కక్్రరైబిింగ్ బ్్లలా క్‌లు స్్థథిరమై�ైనవి మరియు 
సార్్వత్రికమై�ైనవి అనే రెండు రకాలుగా ఉంటాయి.

ఉపరితల గేజ్ - స్్థథిర రకం(Figure 4)

స్్థథిర రకం ఉపరితల గేజ్ ఒక  భారీ ఫ్్లలా ట్ బేస్్నను మరియు ఒక 
కుదురును కలిగి ఉంటుంది. కుదురు నిటారుగా స్్థథిరంగా ఉంటుంది. 
దీనికి స్్కక్్రరైబర్ ఒక స్్నగ్ మరియు బిగింపు నట్్తతో  జతచేయబడుతుంది.

యూనివర్్సల్ ఉపరితల గేజ్(Figure 5)

ఇది క్్రరిింది అదనపు లక్షణాలను కలిగి ఉంటుంది: కుదురు ఏ స్్థథాన ానికి 
అయినా సెట్ చేయబడుతుంది. చిన్్నపాటి సర్్దదు బాటును త్్వరగా 
చేయవచ్్చచు. స్్థథూ పాకార ఉపరితలాలపై�ై కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు.

గై�ైడ్ పిన్‌ల సహాయంతో ఏదై�ైనా సూచన అంచు నుండి సమాంతర 
రేఖలను గీయవచ్్చచు. (Figure 6)
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యూనివర్్సల్ సర్్ఫఫేస్ గేజ్ యొక్్క భాగాలు మరియు విధులు

అడుగు భాగం లో  బేస్ ‘V గ్్రరూ వ్‌తో ఉక్్కకు లేదా కాస్ట్ ఐరన్ తో బేస్ 
తయారు చేయబడింది. గుండ్్రని  జాబ్పై కూర్్చచోవడానికి ‘V’ గాడి 
సహాయపడుతుంది. బేస్‌లో అమర్్చచిన గై�ైడ్-పిన్‌లు, ఏదై�ైనా సూచన 
అంచు నుండి లై�ైన్‌లను మార్్కకిింగ్ చేయడానికి సహాయపడతాయి.

రాకర్ ఆర్మ్

రాకర్ ఆర్మ్ ఒక స్్పప్రరిింగ్ మరియు సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాటు స్్క్రరూతో 
పాటు బేస్ కు జోడించబడింది. ఇది సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాట్్ల కు 
ఉపయోగించబడుతుంది.

కుదురు

కుదురు రాకర్ ఆర్్మ్కకి జోడించబడింది.

స్్కక్్రరైబర్

స్్కక్్రరైబర్‌ను కుదురుపై�ై స్్నగ్ మరియు బిగింపు నట్ సహాయంతో ఏ 
స్్థథితిలోనై�ైనా బిగించవచ్్చచు,.

జాగ్్రత్్త  మరియు నిర్్వహణ

• 	 ఉపయోగించే ముందు మరియు తర్్వవాత శుభ్్రరం చేయండి

• 	 మార్్కకిింగ్ చేయడం కోసం ఉపయోగించే ముందు ఉపరితల 
ఆధారం దిగువన ఆయిల్ యొక్్క పలుచని పొ రను పూయండి.

• 	 అవసరమై�ైతే స్్కక్్రరైబర్‌ను పదును పెట్్టటండి.

• 	 మార్్కకిింగ్ చేసేటప్్పపుడు ఎక్్కకువ ఒత్తిడి పెట్్టవద్్దదు .

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.20 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

కోల్డ్   చిసెల్  (Cold Chisel)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	క ోల్డ్   చిసెల్   యొక్్క ఉపయోగాలను జాబితా చేయండి
• 	కోల్డ్   చిసెల్   భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	వివిధ రకాల ఉలిలను తెలియజేయండి .
• 	ఉలిని పేర్్కకొనండి.

కోల్డ్  చిసెల్ అనేది ఫిట్్టర్‌లు చిప్్పపిింగ్ మరియు కట్్టటిింగ్ ఆపరేషన్‌లను 
చేయడం కోసం ఉపయోగించే  చేతి కోత   సాధనం. (చిత్్రరం 1)

చిప్్పపిింగ్ అనేది ఉలి మరియు సుత్తి  సహాయంతో అదనపు లోహాన్ని 
తొలగించే ప్్రక్్రరియ. చిప్్పపిింగ్ చేసిన ఉపరితలాలు   గరుకై�ైనవి, వాటిని 
ఫై�ైలిింగ్  చేసి  ఫినిషింగ్  చేయాలి.

ఉలి యొక్్క భాగాలు(Fig. 2): ఉలి కింది భాగాలను కలిగి ఉంటుంది.
తల, శరీరం, పాయిింట్ లేదా కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ .

ఉలిలను అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ లేదా క్్రరో మ్ వెనాడియం స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేస్్తతా రు. ఉలి యొక్్క క్్రరా స్-సెక్షన్ సాధారణంగా షడ్్భభుజి లేదా 
అష్్టభుజంగా ఉంటుంది. కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  కఠినంగా మరియు ధృడంగా 
చేయబడుతుంది.

ఉలి యొక్్క సాధారణ రకాలు: ఉలిలో ఐదు సాధారణ రకాలు 
ఉన్్ననాయి.

- 	 ఫ్్లలా ట్ ఉలి

− 	 క్్రరా స్ కట్ ఉలి

− 	 సగం రౌండ్ ముక్్కకు ఉలి

− 	డై� ైమండ్ పాయిింట్ ఉలి

− 	 వెబ్ ఉలి

ఫ్్లలా ట్ ఉలి(Fig.3a): అవి పెద్్ద  ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలాల నుండి లోహాన్ని 
తొలగించడానికి మరియు వెల్్డడె డ్ జాయిింట్్లలు  మరియు కాస్్టటిింగ్‌ల 
అదనపు లోహాన్ని చిప్్పపిింగ్  చేసి తీసివేయడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.

క్్రరా స్ కట్ లేదా కేప్ ఉలి(Fig.3b): ఇవి కీ మార్్గగా లు, గాడులు మరియు 
స్్లలా ట్‌లను కత్తిరించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

సగం రౌండ్ ముక్్కకు ఉలి(చిత్్రరం 4): వాటిని వక్్ర గాడులు (చమురు 
గాడులు) కట్్టటిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

డై�ైమండ్ పాయిింట్ ఉలి(చిత్్రరం 5): ఇవి మూలలు, జాయిింట్్ల  వద్్ద  
జాబ్ లను  లంబంచేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.
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వెబ్ ఉలి/ పంచిింగ్ ఉలి(Fig. 6): ఈ ఉలి చై�ైన్  డ్్రరిల్్లిింగ్ తర్్వవాత 
లోహాలను వేరు చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. 

ఉలి క్్రరిింది వాటి ప్్రకారం పేర్్కకొనబడింది

- 	 పొ డవు

- 	 కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  యొక్్క వెడల్్పపు

- 	 రకం

- 	శ రీరం యొక్్క క్్రరా స్-సెక్షన్.

ఉలి కోణాలు  (Angles of chisels)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ పదార్్థథా ల ఆధారంగా ఉలి యొక్్క పాయిింట్ కోణాలను ఎంచుకోండి
• 	రేక్ మరియు క్్లలియరెన్స్ కోణాల ప్్రభావాన్ని తెలియజేయండి
• 	ఉలి సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ గురించి సంక్షిప్్తతం గా తెలియజేయండి.

పాయిింట్ కోణాలు మరియు పదార్్థథా లు: ఉలి యొక్్క సరై�ైన పాయిింట్/
కట్్టటిింగ్ యాంగిల్ చిప్్పపిింగ్ చేయాల్సిన పదార్్థథంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. 
మృదువై�ైన పదార్్థథా లకు పదునై�ైన కోణాలు మరియు కఠినమై�ైన 
పదార్్ధధా ల కోసం వెడల్్పపాటి  కోణాలు  ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

సరై�ైన పాయిింట్ మరియు వంపు కోణం సరై�ైన రేక్ మరియు క్్లలియరెన్స్ 
కోణాలను కలిగి ఉంటుంది  . (చిత్్రరం 1)

రేక్ యాంగిల్: రేక్ యాంగిల్ అనేది కట్్టటిింగ్ పాయిింట్ యొక్్క ఎగువ 
ముఖం మరియు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వద్్ద  ఉన్్న జాబ్  ఉపరితలంపై�ై ఏర్్పపాడే 
లంబం (90°) మధ్్య కోణం. (చిత్్రరం 2)

క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్: క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ అనేది పాయిింట్ 
యొక్్క దిగువ ముఖం మరియు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వద్్ద  ఉద్్భవిించే జాబ్ 
ఉపరితలానికి టాంజెంట్ మధ్్య ఉండే యాంగిల్. (చిత్్రరం 2)

క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ చాలా తక్్కకువగా లేదా సున్్ననా అయితే, రేక్ 
యాంగిల్ పెరుగుతుంది. కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  జాబ్్లలోకి  చొచ్్చచుకుపో దు. ఉలి 
జారిపో తుంది. (Figure 3)

క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ చాలా ఎక్్కకువగా ఉంటే, రేక్ యాంగిల్ తగ్్గగు తుంది. 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  చొచ్్చచుకు పో తుంది మరియు కట్ లోతుగా మరియు 
లోతుగా ఉంటుంది. (Fig. 4) చిప్్పపిింగ్ కోసం వివిధ పదార్్థథా లకు సరై�ైన 
పాయిింట్ కోణం మరియు వంపు కోణం టేబుల్ 1లో ఇవ్్వబడింది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



64

క్్రరౌ నిింగ్: మూలల చొచ్్చచుకుపో వడాన్ని నిరోధించడానికి మరియు ఉలి 
పాయిింట్ విచ్్చన్్ననానికి  కారణమయ్్యయే ఉలి యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌కు 
కొంచెం వక్్రతను గ్రైండింగ్  చసే్్తతా రు. దీనినే “క్్రరౌ నిింగ్” అని పిలుస్్తతా రు,. 
“క్్రరౌ నిింగ్” చిప్్పపిింగ్ చేసేటప్్పపుడు ఉలి సరళ రేఖ వెంబడి స్్వవేచ్్ఛగా 
కదలడానికి అనుమతిస్్తతు ుంది.

కత్తిరించాల్సిన పదార్్థథం పాయిింట్ 
కోణం

వంపు కోణం

హై�ై కార్్బన్ స్్టటీల్

కాస్ట్ ఐరన్

మైల్డ్  స్్టటీల్

ఇత్్తడి

రాగి

అల్్యయూమినియం

65°

60°

55°

50°

45°

30°

39.5°

37°

34.5°

32°

29.5°

22°

టేబుల్ 1

 సంరక్షణ & నిర్వహణ

• 	 ఉపయోగించే ముందు ఉలికి పదును పెట్్టటండి.

• 	 తుప్్పపు పట్్టకుండా ఉండటానికి ఆయిల్ రాయండి.

• 	 పుట్్టగొడుగు లాంటి  తల కలిగిన ఉలిని ఉపయోగించవద్్దదు .

•	 చిప్్పపిింగ్ చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు భద్్రతా గాగుల్స్ ఉపయోగించండి.

• 	 చిప్్పపిింగ్ చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు చిప్్పపిింగ్ ఉలి తలపై�ై గ్్రరీజ్ పదార్్థథం 
లాంటివి  ఉండకూడదు.

సాధారణ డెప్త్  గేజ్  (Ordinary depth gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సాధారణ డెప్త్  గేజ్ యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• 	డెప్త్  గేజ్ భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి.

సాధారణ డెప్త్  గేజ్

సాధారణ డెప్త్  గేజ్ అనేది రిసెస్ లు, స్్లలాట్ ్లలు  మరియు స్్టటెప్ ల  లోతును 
కొలవడానికి ఉపయోగించే సెమీ ప్్రరెసిషన్ పరికరం.

సాధారణ లోతు గేజ్ యొక్్క భాగాలు

1 	గ్్రరాడ్్యయుయే  ట్ చేయబడిన బీమ్

2 	 బిగింపు స్్క్రరూ

3	స్్కకే ల్

4	 బేస్

0-200 మిమీ పరిధిలో అందుబాటులో ఉంటుంది. 0.5 
మిమీ ఖచ్చితత్్వవాన్ని కొలవడానికి సాధారణ లోతు గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.22-23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

మార్్కకిింగ్ పదార్్థథం (Marking media)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మార్్కకిింగ్ పదార్్థథం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి.
• 	మార్్కకిింగ్ పదార్్థథం యొక్్క సాధారణ రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి.
• 	వివిధ ఉపయోగాల కోసం సరై�ైన మార్్కకిింగ్ మాధ్్యమాన్ని ఎంచుకోండి.

మార్్కకిింగ్ పదార్్థథం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

మార్్కకిింగ్ చేయడానికి /లేఅవుట్‌ను గుర్్తతిించడంలో, గుర్్తతిించబడిన 
లై�ైన్ లను  స్్పష్్టటంగా మరియు కనిపించేలా చూపించడానికి జాబ్/
వర్క్‌పీస్ యొక్్క ఉపరితలం పదార్్థథంతో పూత పూయబడి ఉంటుంది. 
స్్పష్్టమై�ైన మరియు సన్్నని గీతలను పొ ందడానికి, ఉత్్తమమై�ైన 
లేఅవుట్ మాధ్్యమాన్ని ఎంచుకోవాలి.

విభిన్్న మార్్కకిింగ్ పదార్్దదా లు

వై�ైట్‌వాష్, మార్్కకిింగ్ బ్్లలూ , ప్్రష్్యన్ బ్్లలూ , కాపర్ సల్్ఫఫేట్ మరియు 
సలె్్యయులోజ్ లక్్కర్ అనేవి విభిన్్న మార్్కకిింగ్ పదార్్దదా లు.

వై�ైట్ వాష్ 

వై�ైట్ వాష్  అనేక విధాలుగా తయారు చేయబడుతుంది.

నీటితో కలిపిన చాక్ పౌడర్ 

మిథై�ైలేటెడ్ స్్పపిరిట్‌తో కలిపిన సుద్్ద

టర్్పపెెంటై�ైన్‌తో కలిపిన తెల్్ల  సీసం పొ డి

ఆక్్ససిడై�ైజ్డ్  ఉపరితలం కలిగి ఉన్్న గరుకుగా ఉన్్న  ఫో ర్్జజిింగ్‌లు మరియు 
కాస్్టటిింగ్‌లకు వై�ైట్‌వాష్ వర్్తతిించబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

అధిక ఖచ్చితత్్వవం కలిగిన వర్క్‌పీస్‌ల కోసం వై�ైట్‌వాష్ సిఫార్్ససు 
చేయబడదు.

మార్్కకిింగ్ బ్్లలూ  

కెమికల్ డై�ై  లాంటి , నీలి రంగు వంటి రంగు మిథై�ైలేటెడ్ స్్పపిరిట్‌తో కలిపి 
వర్క్‌పీస్‌పై�ై మార్్కకిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు, ఇవి సహేతుకంగా 
మెషినిింగ్ చేయబడిన ఉపరితలం పై�ై వర్్తతిించబడుతుంది.

ప్్రష్్యన్ బ్్లలూ

ఇది ఫై�ైలిింగ్ లేదా మెషినిింగ్  చేసి  ఫినిషింగ్  చేసిన ఉపరితలాలపై�ై 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది చాలా స్్పష్్టమై�ైన లై�ైన్ లను  ఇస్్తతు ుంది 
కానీ ఇతర మార్్కకిింగ్ పదార్్దదా ల కంటే ఎండబెట్్టడానికి ఎక్్కకువ 
సమయం పడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

కాపర్ సల్్ఫఫేట్

నీరు మరియు కొన్ని చుక్్కల నై�ైట్్రరిక్ యాసడి్్నను కలపడం ద్్వవారా 
కాపర్ సల్్ఫఫేట్ ద్్రరా వణాన్ని తయారు చేస్్తతా రు. కాపర్ సల్్ఫఫేట్్నను 
ఫై�ైలిింగ్ లేదా మెషినిింగ్  చేసి  ఫినిషింగ్ చేసిన ఉపరితలాలపై�ై 
ఉపయోగించబడుతుంది.

కాపర్ సల్్ఫఫేట్ ఫినిషింగ్ చేసిన ఉపరితలాలకు బాగా అంటుకుంటుంది. 
కాపర్ సల్్ఫఫేట్ విషపూరితమై�ైనది కాబట్్టటి  జాగ్్రత్్తగా నిర్్వహించాలి. 
మార్్కకిింగ్ ప్్రరా రంభిించే ముందు రాగి సల్్ఫఫేట్ పూతను ఎండబెట్్టటా లి. 
లేకుంటే, మార్్కకిింగ్ కోసం ఉపయోగించే పరికరాలపై�ై ద్్రరా వణం 
అంటుకోవచ్్చచు.

సెల్్యయులోజ్ లక్్క: ఇది వాణిజ్్యపరంగా అందుబాటులో ఉన్్న మార్్కకిింగ్ 
పదార్్థథం. ఇది వివిధ రంగులలో తయారు చేయబడుతుంది మరియు 
చాలా త్్వరగా ఆరిపో తుంది.

నిర్్దదిష్్ట  జాబ్ కోసం మార్్కకిింగ్ పదార్్థథం ఎంపిక జాబ్ ఉపరితల 
ఫినిషింగ్ మరియు వర్క్‌పీస్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవంపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది. 

ప్్రస్్తతు త రోజుల్్లలో , మార్్కకిింగ్ పదార్్థథం ఏరోసో ల్ కంటై�ైనర్‌లో 
తక్షణమే అందుబాటులో ఉంటుంది, ఇది ఏదై�ైనా ఉపరితలంపై�ై 
స్్ప్రరే చేయడం ద్్వవారా వర్్తతిించబడుతుంది.

 ఖచ్చితమై�ైన కొలతలు మరియు స్్పష్్టమై�ైన కనిపించే 
గీతలను గుర్్తతిించడానికి త్్వరగా ఎండిపో వడం మరియు 
సన్్నని పొ రను పూయడానికి మార్్కకిింగ్ డై�ై/ఇంక్ యొక్్క 
రెడీమేడ్ సొ ల్్యయూషన్స్ అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. అలాగే 
శాశ్్వత మార్్కర్ పెన్్ననులు కూడా వేర్్వవేరుగా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. త్్వరగా ఎండిపో యే  రంగులు  మెటల్, కలప 
మరియు ప్్లలాస్్టటి క్‌ల చిన్్న వర్క్‌పీస్‌ల కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

ఉపరితల ప్్లలేట్్లలు    (Surface plates)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఉపరితల ప్్లలే ట్ యొక్్క ఆవశ్్యకతను తెలియజేయండి
• 	ఉపరితల ప్్లలే ట్ యొక్్క పదార్్థథా న్ని పేర్్కకొనండి
• 	ఉపరితల ప్్లలే ట్ యొక్్క వివరణను తెలియజేయండి.

ఉపరితల ప్్లలేట్్లలు   - వాటి అవసరం

ఖచ్చితమై�ైన డై�ైమెన్్షనల్ లక్షణాలు గుర్్తతిించబడాలంటే, ఖచ్చితంగా 
ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలంతో సూచన  ఉపరితలం కలిగి ఉండటం చాలా 
అవసరం. ఖచ్చితమై�ైన ఫ్్లలా ట్ లేని సూచన ఉపరితలాలను 
ఉపయోగించి మార్్కకిింగ్ చేయడం వలన కొలతలు తప్్పపుగా వస్్తతా యి. 
ఉపరితల ప్్లలేట్ ్లలు  మరియు మార్్కకిింగ్ టేబుల్ లు మెషిన్ షాప్ వర్్కకులో 
విస్్తతృ తంగా ఉపయోగించే సూచన ఉపరితలాలు. (Fig.1)

పదార్్దదా లు మరియు నిర్్మమాణం

ఉపరితల ప్్లలేట్ ్లలు  సాధారణంగా మంచి నాణ్్యమై�ైన  కాస్ట్ ఐరన్ తో 
తయారు చేయబడతాయి, ఇవి వక్్రరీకరణను నిరోధించడానికి ఒత్తిడిని 
తగ్్గగిించగలవు.

జాబ్ - ఉపరితలం మెషినిింగ్  మరియు స్్క్రరాపింగ్ చేయబడింది. 
దృఢత్్వవాన్ని అందించడానికి దిగువ భాగంలో భారీగా రిబ్ లు 
ఉంటాయి. (చిత్్రరం 2)

ఉపరితల ప్్లలే ట్  యొక్్క సమానస్్థథా యిలో  ఉండటానికి  కావలసిన 
స్్థథిరత్్వవం మరియు సౌలభ్్యయం కోసం, మూడు పాయిింట్్ల  సస్్పపెన్్షన్ 
ఇవ్్వబడింది. (Figure 3)

చిన్్న ఉపరితల ప్్లలేట్ ్లలు  బెంచీలపై�ై ఉంచబడతాయి, అయితే పెద్్ద  
ఉపరితల ప్్లలేట్ ్లలు  స్్టటాాం డ్‌లపై�ై ఉంచబడతాయి.

దీని తయారకిీ ఉపయోగించే  ఇతర పదార్్థథా లు

ఉపరితల ప్్లలేట్్ల   తయారకీి గ్్రరానై� ైట్ కూడా ఉపయోగించబడుతుంది. 
గ్్రరానై� ైట్ ఒక దట్్టమై�ైన మరియు స్్థథిరమై�ైన పదార్్థథం. గ్్రరానై� ైట్‌తో చేసిన 
ఉపరితల ప్్లలేట్్ల   ఉపరితలం పై�ై గీతలు పడినప్్పటికీ,  అవి ఖచ్చితత్్వవాన్ని 
కలిగి ఉంటాయి. వీటి ఉపరితలాలపై�ై బర్ర్స్ ఏర్్పడవు.

వర్్గగీకరణ మరియు ఉపయోగాలు

మెషిన్ షాప్ వర్క్ కోసం ఉపయోగించే సర్్ఫఫేస్ ప్్లలేట్ ్లలు  మూడు గ్్రరేడ్‌లలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి - గ్్రరేడ్‌లు 1, 2 మరియు 3. గ్్రరేడ్ 1 ఉపరితల 
ప్్లలే ట్ ఇతర రెండు గ్్రరేడ్‌ల కంటే మరింత ఆమోదయోగ్్యమై�ైనది.

వివరణలు 

కాస్ట్ ఐరన్ ఉపరితల ప్్లలేట్ ్లలు  వాటి పొ డవు, వెడల్్పపు, గ్్రరేడ్ మరియు 
ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ నంబర్ ద్్వవారా సూచిించబడతాయి.

ఉదాహరణ

కాస్ట్ ఐరన్ ఉపరితల ప్్లలే ట్ 2000 x 1000 Gr1. I.S. 2285.

సంరక్షణ & నిర్్వహణ

• 	 ఉపయోగం ముందు మరియు తర్్వవాత శుభ్్రరం చేయండి.

• 	 ఉపరితల ప్్లలే ట్‌ మీద జాబ్ ఉంచవద్్దదు .

• 	 ఏ కటింగ్ టూల్ ను  టేబుల్‌పై�ై ఉంచవద్్దదు .
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

యాంగిల్ ప్్లలేట్్లలు   (Angle plates)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్ల  నిర్్మమాణ లక్షణాలను తెలియజేయండి
• 	యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్ల  రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	వివిధ రకాల యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్ల  ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• 	యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్ల  గ్్రరేడ్‌లను తెలియజేయండి.
• 	యాంగిల్ ప్్లలే ట్‌లను పేర్్కకొనండి.

యాంగిల్ ప్్లలే ట్‌లు రెండు సమతల ఉపరితలాలను కలిగి ఉంటాయి, 
అవి సంపూర్్ణణంగా ఫ్్లలా ట్‌గా మరియు లంబ కోణంలో ఉంటాయి. 
సాధారణంగా ఇవి దగ్్గరగా ఉండే కాస్ట్ ఐరన్ లేదా ఉక్్కకుతో తయారు 
చేయబడతాయి. అంచులు మరియు చివరలు కూడా లంబముగా 
మెషినిింగ్  చేయబడి.  ఉంటాయి. అవి మంచి దృఢత్్వవం కోసం 
మరియు వక్్రరీకరణను నిరోధించడానికి యంత్్ర భాగంలో రిబ్స్ ను  
కలిగి ఉంటాయి.

యాంగిల్ ప్్లలే ట్ రకాలు

సాదా ఘన యాంగిల్ ప్్లలే ట్(చిత్్రరం 1)

సాధారణంగా ఉపయోగించే మూడు రకాల యాంగిల్ ప్్లలేట్్ల  లో, 
సాదా ఘన యాంగిల్ ప్్లలే ట్ సర్్వసాధారణం. దీనికి రెండు సమతల 
ఉపరితలాలు ఒకదానికొకటి 90° ఉండే విధంగా సంపూర్్ణణంగా 
మెషినిింగ్  చేయబడి ఉంటాయి. జాబ్ లపై�ై   లేఅవుట్్నను మార్్కకిింగ్  
చేసే  సమయంలో జాబ్్ల కు సపో ర్ట్ ఇవ్్వడానికి ఇటువంటి యాంగిల్ 
ప్్లలేట్ ్లలు  అనుకూలంగా ఉంటాయి. అవి తులనాత్్మకంగా పరిమాణంలో 
చిన్్నవి.

స్్లలా ట్ లు ఉన్్న యాంగిల్ ప్్లలే ట్(చిత్్రరం 2)

ఈ రకమై�ైన యాంగిల్ ప్్లలే ట్ యొక్్క రెండు సమతల ఉపరితలకు స్్లలా ట్ 
లు మిల్్లిింగ్  చేయబడి  ఉంటాయి. ఇది సాదా ఘన యాంగిల్ ప్్లలే ట్ 
కంటే తులనాత్్మకంగా పరిమాణంలో పెద్్దది.

బిగింపు బో ల్ట్‌ లను అమర్్చడానికి స్్లలా ట్‌లు సమతల ఉపరితలాలపై�ై 
భాగంలో  తయారు చేయబడతాయి. మార్్కకిింగ్ చేయడానికి లేదా 
మెషినిింగ్ కోసం ఈ రకమై�ైన  యాంగిల్  ప్్లలే ట్ ను  జాబ్ తో పాటు 90 
° కోణం లో  తిప్్పపుతాము. (చిత్్రరం 3 మరియు 4)
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స్్వవివెల్ రకం యాంగిల్ ప్్లలే ట్(Figure 5)

రెండు ఉపరితలాలు ఒక కోణంలో ఉండే విధంగా  సర్్దదు బాటు 
చేయబడి  ఉంటుంది . రెండు మెషినిింగ్ చేసిన ఉపరితలాలు 
కలపబడిన రెండు వరే్్వవేరు ముక్్కలపై�ై ఉన్్ననాయి. గ్్రరాడ్్యయుయే షన్‌లు 
ఒకదానిపై�ై మరొకదానికి అనుసంధానం కలిగి ఉండి వంపు కోణాన్ని 
సూచిించడానికి గుర్్తతిించబడతాయి. రెండు సున్్ననాలు సమానంగా 
ఉన్్నప్్పపుడు, రెండు సమతల ఉపరితలాలు ఒకదానికొకటి 90° వద్్ద  
ఉంటాయి. కావలసిన స్్థథా నంలో లాక్ చేయడానికి బో ల్ట్  మరియు  
నట్ అందించబడతాయి.

ఉపయోగించబడతాయి. గ్్రరేడ్ 2 యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్లలు  సాధారణ మెషిన్ 
షాప్ పని కోసం ఉపయోగించబడతాయి. పై�ై రెండు గ్్రరేడ్‌ల యాంగిల్ 
ప్్లలే ట్‌లతో పాటు, తనిఖీ పని కోసం ఖచ్చితత్్వమై�ైన యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్లలు  
కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

పరిమాణాలు

యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్లలు  వివిధ పరిమాణాలలో లభిస్్తతా యి. పరిమాణాలు 
సంఖ్్యల ద్్వవారా సూచిించబడతాయి. టేబుల్ 1 పరిమాణాల సంఖ్్యను 
మరియు యాంగిల్ ప్్లలేట్్ల   యొక్్క సంబంధిత పరిమాణ నిష్్పత్్తతు లను 
అందిస్్తతు ుంది.

యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్ల  వివరణ  

a) 	పరిమాణం 6 గ్్రరేడ్ 1

	 బాక్స్ ప్్లలే ట్ ఇలా నిర్్దదేశిించబడుతుంది - బాక్స్ యాంగిల్ ప్్లలే ట్ 6 Gr 
1 IS 623.

b) పరిమాణం 2 - గ్్రరేడ్ 2 యాంగిల్ ప్్లలే ట్ ను యాంగిల్ ప్్లలే ట్ 2 Gr 2 
I.S 623గా సూచిించబడుతుంది.

టేబుల్ 1

బాక్స్ యాంగిల్ ప్్లలే ట్(Figure 6)

అవి ఇతర యాంగిల్ ప్్లలే ట్‌ల మాదిరిగానే ఉపయోగాలను కలిగి 
ఉంటాయి. అమర్్చచిన తర్్వవాత,  జాబ్ ను మరింత మార్్కకిింగ్ చేయడానికి 
లేదా మెషినిింగ్ చేయడానికి బాక్స్‌తో పాటు  తిప్్పవచ్్చచు. ఇది ఒక 
ముఖ్్యమై�ైన ప్్రయోజనం. ఇది అన్ని ముఖాలను ఒకదానికొకటి  
లంబముగా  ఉండేలా  కలిగి ఉంటుంది.

గ్్రరేడ్‌లు

యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్లలు  రెండు గ్్రరేడ్‌లలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి - గ్్రరేడ్ 1 
మరియు గ్్రరేడ్ 2. గ్్రరేడ్ 1 యాంగిల్ ప్్లలేట్ ్లలు  మరింత ఖచ్చితత్్వమై�ైనవి 
మరియు చాలా ఖచ్చితత్్వమై�ైన టూల్ రూమ్ రకం పని కోసం 

పరిమాణం
నం

ఎల్ బి 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

గ్్రరేడ్ 2 మాత్్రమే

సంరక్షణ & నిర్్వహణ

- 	 ఉపయోగం ముందు మరియు తర్్వవాత శుభ్్రరం చేయండి.

- 	 ఉపయోగం తర్్వవాత ఆయిల్ ను రాయండి.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సమాంతర బ్్లలా క్స్ (Parallel blocks)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సమాంతరాల రకాలను పేర్్కకొనండి
• 	సమాంతర బ్్లలాక ుల నిర్్మమాణ లక్షణాలను తెలియజేయండి 
• 	సిఫార్్ససు చేయబడిన BIS ప్్రకారం సమాంతర బ్్లలా క్‌లను పేర్్కకొనండి
• 	సమాంతర బ్్లలా క్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

మెషినిింగ్ కోసం వర్క్‌పీస్‌లను సెట్ చేయడానికి వివిధ రకాల 
సమాంతర బ్్లలా క్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. సాధారణంగా 
ఉపయోగించేవి రెండు రకాలు.

− 	ఘ న సమాంతరాలు

− 	 సర్్దదు బాటు సమాంతరాలు

ఘన సమాంతరాలు (ఘన సమాంతర బ్్లలా క్‌లు)(చిత్్రరం 1)

ఇది మెషిన్ షాప్ పనిలో ఎక్్కకువగా ఉపయోగించే సమాంతర రకం. 
అవి దీర్్ఘచతురస్్రరా కార క్్రరా స్ సెక్షన్ కలిగి  ఉన్్న ఉక్్కకు ముక్్కలతో 
తయారు చేయబడ్్డడా యి మరియు వివిధ పొ డవులలో మరియు 
వివిధ మధ్్య చ్్ఛఛేదము పరిమాణాలలో లభిస్్తతా యి.

వీటికి గట్్టటిపడే  ప్్రక్్రరియ చేసి  గ్రైండింగ్  చసే్్తతా రు మరియు కొన్నిసార్్లలు , 
లాపింగ్ ద్్వవారా ఫినిషింగ్ చేస్్తతా రు.

సమాంతరాలు పరిమితులకు మెషినిింగ్ చేయబడతాయి మరియు 
పొ డవు అంతటా సంపూర్్ణణంగా ఫ్్లలాట్్గగా  , లంబముగా మరియు 
సమాంతరంగా ఉంటాయి. ఇవి ఒకే కొలతలు కలిగిన జతలలో 
తయారు చేయబడతాయి.

గ్్రరేడ్‌లు

సమాంతరాలు రెండు గ్్రరేడ్‌లలో తయారు చేయబడ్్డడా యి - గ్్రరేడ్ A 
మరియు గ్్రరేడ్ B. గ్్రరేడ్ A అనేది టూల్‌రూమ్ రకం పని కోసం మరియు 
గ్్రరేడ్ B సాధారణ మెషిన్ షాప్  పని కోసం ఉద్్దదేశిించబడింది.

సర్్దదు బాటు  చేయగల సమాంతరాలు(చిత్్రరం 2)

ఇవి నాలుక మరియు గాడి అసెంబ్లీ లో ఒకదానిపై�ై ఒకటి కదిలే 
విధంగా చేసే రెండు టాపర్డ్ బ్్లలా క్‌లను కలిగి ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన 
సమాంతరాలను సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు మరియు వరే్్వవేరు ఎత్్తతు లకు 
సెట్ చేయవచ్్చచు.

ఉపయోగాలు

మెషినిింగ్ చేసేటప్్పపుడు వర్క్‌పీస్‌ల సమాంతర అమరిక కోసం 
ఘనసమాంతరాలు మరియు సర్్దదు బాటు చేయగల సమాంతరాలు 
ఉపయోగించబడతాయి. మెషినిింగ్ ప్్రక్్రరియ యొక్్క మెరుగై�ైన 
పరిశీలనను అందించడానికి వై�ైస్ లేదా మెషిన్ టేబుల్‌లలో ఉంచబడిన 
వర్క్‌పీస్‌ల ఎత్్తతు ను పెంచడానికి కూడా ఇవి ఉపయోగపడతాయి. 
(Figure 3)

సమాంతరాలు జతలలో తయారు చేయబడతాయి మరియు 
సెటప్‌లో ఖచ్చితత్్వవాన్ని నిర్్ధధా రించడానికి సరిపో లిన  జతలను 
ఉపయోగించాలి.

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

- 	 ఉపయోగం ముందు మరియు తర్్వవాత శుభ్్రరం చేయండి.

- 	 ఉపయోగం తర్్వవాత ఆయిల్ ను రాయండి

- 	 సుత్తివలె ఉపయోగించవద్్దదు .

సమాంతరాల పరిమాణాలు

ఇవి TABLE 1 మరియు TABLE 2లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేబుల్ 1

ఘన సమాంతరాల పరిమాణాలు

సమాంతరాల రూప కల్్పన   

సమాంతరాలు రకం, గ్్రరేడ్ (ఘన సమాంతరాల కోసం మాత్్రమే) 
పరిమాణం మరియు ప్్రమాణం సంఖ్్య ద్్వవారా సూచిించబడతాయి. 

ఉదాహరణలు

ఘన సమాంతరం A5 x 10 x 100 IS: 4241

సర్్దదు బాటు చేయగల సమాంతరం 10 x 13 IS:4241

గ్్రరేడ్ పరిమాణం 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

పట్్టటిక  2

సర్్దదు బాటు చేయగల సమాంతరాల పరిధి మరియు పరిమాణం

ఎత్్తతు  పరిధి పొ డవు

             10 - 13

             13 - 16

             16 - 20

             20 - 25

             25 - 30

                  40

                  50

                  60

                  65

                 70

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.26-30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

లోహాల యొక్్క భౌతిక మరియు యాంత్రిక లక్షణాలు (Physical and mechanical properties of 
metals)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	పదార్్థ థా ల యొక్్క వివిధ భౌతిక మరియు యాంత్రిక లక్షణాలను పేర్్కకొనండి 
• లోహాల యాంత్రిక లక్షణాల స్్వభావాలను పేర్్కకొనండి.

లోహాల లక్షణాలు: లోహాలు విభిన్్న లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి.
వివిధ లోహాలు వాటి ఉపయోగం యొక్్క రకాన్ని బట్్టటి  ఎంపిక 
చేయబడతాయి.

లోహాల భౌతిక లక్షణాలు

- 	 రంగు

- 	 బరువు/నిర్్దదిష్్ట  గురుత్్వవాకర్్షణ

- 	 నిర్్మమాణం

- 	 వాహకత

- 	 అయస్్కకాాంత లక్షణం

- 	 కరిగే గుణం  

రంగు

వేర్్వవేరు లోహాలు వరే్్వవేరు రంగులను కలిగి ఉంటాయి. ఉదాహరణకు, 
రాగి ఒక విలక్షణమై�ైన ఎరుపు రంగులో ఉంటుంది. తేలికపాటి ఉక్్కకు 
నీలం/ నల్్లటి  ప్్రకాశంతో ఉంటుంది.

బరువు

లోహాలు వాటి బరువు ఆధారంగా విభిన్్ననంగా ఉంటాయి. 
అల్్యయూమినియం వంటి లోహం అనేక ఇతర వాటి కంటే తేలికై�ైన (నిర్్దదిష్్ట  
గురుత్్వవాకర్్షణ 2.8) బరువు ఉంటుంది మరియు సీసం వంటి లోహం 
భారీగా ఉంటుంది (నిర్్దదిష్్ట  గురుత్్వవాకర్్షణ 9).

నిర్్మమాణం(చిత్్రరం 1 మరియు 2)

సాధారణంగా లోహాలను వాటి అంతర్్గత సూక్షష్మ నిర్్మమాణం ద్్వవారా 
కూడా వేరు చేయవచ్్చచు. చేత ఇనుము మరియు అల్్యయూమినియం 
వంటి లోహాలు పొ రలలాంటి నిర్్మమాణాన్ని కలిగి ఉంటాయి మరియు 
కాస్ట్ ఐరన్   మరియు కాంస్్య వంటి లోహాలు కణిక నిర్్మమాణాన్ని కలిగి 
ఉంటాయి.

వాహకత: థర్్మల్ కండక్్టటివిటీ మరియు ఎలక్్ట్రరికల్ కండక్్టటివిటీ అనేది 
వేడి మరియు విద్్యయుత్్తతు ను నిర్్వహించే పదార్్థథం యొక్్క సామర్్థ్య యాన్ని 
కొలవడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. వాహకత ఒక లోహం నుండి మరొక 
లోహంకు వరకు మారుతూ ఉంటుంది. రాగి మరియు అల్్యయూమినియం 
వేడి మరియు విద్్యయుత్ యొక్్క మంచి వాహకాలు.

అయస్్కకాాంత లక్షణం: ఒక లోహం అయస్్కకాాంతం ద్్వవారా 
ఆకర్్షషిించబడితే, అది అయస్్కకాాంత లక్షణాలను కలిగి ఉందని  
చపె్్పవచ్్చచు.

కొన్ని రకాల స్్టటెయిన్‌లెస్ స్్టటీల్ లాంటివి మినహా దాదాపు అన్ని 
ఇనుము కలిగిన లోహాలు అయస్్కకాాంతం ద్్వవారా ఆకర్్షషిించబడతాయి 
మరియు అన్ని ఇనుము లేని కాని లోహాలు మరియు వాటి 
మిశ్్రమాలు అయస్్కకాాంతం ద్్వవారా ఆకర్్షషిించబడవు.

కరిగే గుణం  (Figure 3)

వేడిని ప్్రయోగించినప్్పపుడు లోహం కరిగిపో తే దానికి ఉండే  లక్షణాన్ని 
కరిగే గుణం అంటారు.  . అనేక పదార్్థథా లు వివిధ ఉష్్ణణోగ్్ర తల 
వద్్ద  ఘనపదార్్థథం నుండి ద్్రవ రూపానికి (అనగా) రూపాంతరం 
చెందుతాయి. టిన్ తక్్కకువ ద్్రవీభవన ఉష్్ణణోగ్్ర త (232ºC) కలిగి 
ఉంటుంది మరియు టంగ్‌స్్టన్ అధిక ఉష్్ణణోగ్్ర త (3370ºC) వద్్ద  
కరుగుతుంది.

నిర్్దదిష్్ట  గురుత్్వవాకర్్షణ

ఇది లోహం బరువు మరియు సమాన పరిమాణం ఘనపరిమాణం 
గల నీటి యొక్్క బరువు మధ్్య నిష్్పత్తి .

యాంత్రిక లక్షణాలు

లోహం యొక్్క యాంత్రిక లక్షణాలు

• 	 సాగడం
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• 	 సున్నితత్్వవం

• 	క ాఠిన్్యయం

• 	 పెళుసుదనం

• 	 గట్్టటిదనం

•	ద ృఢత్్వవం

• 	స్్థథి తిస్్థథా పకత

సాగడం (డక్్టటిలిటీ)(Figure 4)

ఒక లోహం కు ఇరు వై�ైపులా  బలాన్ని వర్్తతిించినపుడు చీలిక 
లేకుండా ఉంటే దానికి  సాగె గుణం   కలిగి ఉందని చెప్్పబడుతుంది. 
వై�ైర్-డ్్రరా యిింగ్ దాని విజయవంతమై�ైన ఆపరేషన్ కోసం డక్్టటిలిటీపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది. సాగే లోహం బలంగా మరియు విరిగిపో కుండా 
ఉండాలి. రాగి మరియు అల్్యయూమినియం సాగే లోహాలకు మంచి 
ఉదాహరణలు.

సున్నితత్్వవం(చిత్్రరం 5 మరియు 6)

మల్్లలె బిలిటీ అనేది దాని పరిమాణం మరియు ఆకారాన్ని మార్్చడానికి 
సుత్తితో కొట్్టడం, రోలిింగ్ మొదలై�ైన వాటి ద్్వవారా చీలిక లేకుండా 
శాశ్్వతంగా అన్ని దిశలలో విస్్తరించే లక్షణం. సీసం చాలా సున్నితంగా 
ఉండే లోహం.

కాఠని్్యయం(చిత్్రరం 7)

కాఠని్్యయం అనేది గీకడం, అరగడం, రాపిడి మరియు చొచ్్చచుకుపో వడాన్ని 
తట్్టటుక ోగల లోహం యొక్్క సామర్్థ్య యాన్ని కొలవడం.

పెళుసుదనం(Figure 8)

పెళుసుదనం అనేది లోహం యొక్్క లక్షణం, ఇది విచ్ఛిన్్నమయ్్యయే 
ముందు శాశ్్వత వక్్రరీకరణను అనుమతిించదు. కాస్ట్  ఐరన్ 
పెళుసుగా ఉండే లోహానికి ఒక ఉదాహరణ, మరియు అది షాక్ లేదా 
ప్్రభావవంతమై�ైన బరువులకు వంగి పో కుండా విరిగిపో తుంది.

గట్్టటిదనం (Figure 9)

గట్్టటిదనం అనేది షాక్ లేదా ప్్రభావాన్ని తట్్టటు కునే లోహం యొక్్క 
లక్షణం. గట్్టటిదనం పెళుసుదనానికి వ్్యతిరేక లక్షణం. చేత ఇనుము 
ఒక గట్్టటిదనమై�ైన లోహానికి ఉదాహరణ.

దృఢత్్వవం (చిత్్రరం 10)

లోహం యొక్్క దృఢత్్వవం అనేది వ్్యతిరేఖ దిశల్్లలో   వర్్తతిించే  బలాల 
ప్్రభావాన్ని చీలిక లేకుండా నిరోధించే సామర్్ధ్యయం. తేలికపాటి ఉక్్కకు, 
చేత ఇనుము మరియు రాగి దృఢమై�ైన లోహాలకు ఉదాహరణలు.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.26 - 30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్థథితిస్్థథా పకత(Figure 11)

లోహం యొక్్క స్్థథితిస్్థథా పకత అనేది అనువర్్తతిత శక్్తతి విడుదలై�ైన తర్్వవాత 
దాని అసలు ఆకృతికి తిరిగి వచ్్చచే శక్్తతి. సరిగ్్గగా  వేడి-చికిత్్స చేయబడిన 
స్్పప్రరిింగ్ స్్థథితిస్్థథా పకతకు మంచి ఉదాహరణ.

నిర్్దదిష్్ట  గురుత్్వవాకర్్షణ 

ఇది లోహం బరువు మరియు సమాన  ఘనపరిమాణం గల నీటి 
యొక్్క బరువు మధ్్య నిష్్పత్తి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.26 - 30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.31-32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

లోహాన్ని కోయు రంపాలు  (Metal-cutting saws)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 లోహాన్ని కోయు రంపాల సాధారణ రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	క్షితిజ సమాంతర బ్్యయాాండ్-సా యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి
• 	వివిధ రకాల కోత రంపాల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	ఆకృతి రంపము  యొక్్క నిర్్దదిష్్ట  ఉపయోగాన్ని పేర్్కకొనండి.
• యంత్్రరాన్ని  ఉపయోగించి  కోసేటప్్పపుడు  పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయండి.

వివిధ రకాలై�ైన లోహాన్ని కోయు రంపాలను పరిశ్్రమలలో 
ఉపయోగసి్్తతా రు. సాధారణంగా ఉపయోగించేవి: 

- 	శ క్్తతి రంపము

- 	 క్షితిజ సమాంతర బ్్యయాాండ్-సా

- 	 వృత్్తతాక ారపు  రంపము

- 	 ఆకృతి రంపము.

శక్్తతి రంపము (చిత్్రరం 1)

ఇది సాధారణంగా ఉపయోగించే లోహాన్ని కోసే  రంపం మరియు 
ఉదా: 1.2.31 కోసం సంబంధిత సిద్్ధధాాం తంలో చర్్చచిించబడింది.

క్షితిజసమాంతర బ్్యయాాండ్-సా(చిత్్రరం 2)

దీనికి మోటారు అమర్్చబడిన రంపపు ఫ్్రరేమ్ ఉంటుంది.

రెండు కప్్పపి చక్్రరా లు ఉన్్ననాయి, దానిపై�ై అంతులేని బ్్యయాాండ్‌సా 
వెళుతుంది.

మోటారుపై�ై స్్టటెప్డ్  పుల్లీల ద్్వవారా వేగ వై�ైవిధ్్యయం పొ ందబడుతుంది.

రోలర్-గై�ైడ్ బ్్రరా కెట్‌లు కోసే ప్్రరా ాంతంలో బ్్లలే డ్‌కు దృఢత్్వవాన్ని అందిస్్తతా యి 
మరియు కత్తిరించేటప్్పపుడు బ్్లలే డ్ సంచరించడాన్ని నిరోధిస్్తతు ుంది.

సర్్దదు బాటు హ్్యాాండిల్‌ను ఉపయోగించడం ద్్వవారా బ్్లలే డ్ టెన్్షన్ 
నిర్్వహించబడుతుంది. ఈ ప్్రయోజనం కోసం అందించబడింది.

 మెటల్ స్్టటా క్‌లను పట్్టటుక ోవడానికి ఒక వై�ైస్ అందించబడింది. కోణీయ 
కోతల కోసం వై�ైస్ సర్్దదు బాటు అవుతుంది.

ఈ యంత్్రరం నిరంతర కోత సామర్్ధ్యయం యొక్్క ప్్రయోజనాన్ని కలిగి 
ఉంది మరియు శక్్తతి రంపము కంటే చాలా వేగంగా ఉంటుంది.

ప్్రతి ప్్రత్్యయామ్్ననాయ స్్ట్రరో  క్‌లో మాత్్రమే శక్్తతిరంపము లోహాన్ని కోస్్తతు ుందని 
గమనిించవచ్్చచు.

వృత్్తతాకా రపు  రంపము (Figure 3)

కోసే పదార్్దదా లు పెద్్ద  క్్రరా స్-సెక్షన్ కలిగి ఉన్్నప్్పపుడు ఈ రకమై�ైన 
కోత యంత్్రరం  ఉపయోగించబడుతుంది. వృత్్తతాక ారపు రంపము 
నిరంతర కోత చర్్యను కలిగి ఉంటుంది మరియు భారీ సెక్షన్ లోహాల 
ను  కోయడానికి  ఉపయోగించబడే ఉత్్పత్తి  పనిలో ఆర్్థథికంగా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఆకృతి రంపము (Figure 4)

దీనిలో, ఒక మెటల్ బ్్యయాాండ్ సా బ్్లలే డ్ ఉపయోగించబడుతుంది 
మరియు ఆకృతి రంపము నిరంతర కోత కదలికను కలిగి ఉంటుంది. 
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వివిధ ఆకృతులలో లోహాలను కత్తిరించడానికి ఈ యంత్్రరా లు 
ఎక్్కకువగా ఉపయోగించబడతాయి. (Figure 6)

అస్్థథిరమై�ైన  వేగాన్ని ఇచ్్చచే పుల్లీల  సహాయంతో కోసేటప్్పపుడు వివిధ 
వేగాలను పొ ందవచ్్చచు.

విరిగిన కాంటౌర్ సా  బ్్లలే డ్‌లను రిపేర్ చేయడానికి, ఈ యంత్్రరా లు 
బ్్లలే డ్ చివరలను కత్తిరించడానికి ఒక పెద్్ద  కత్్తతె రను  కలిగి  ఉంటుంది 
, చివరలను కలపడానికి బట్‌వెల్్డిింగ్ యంత్్రరంతో మరియు వెల్్డడె డ్ 
జాయిింట్‌ను ఫినిషింగ్ చేయడానికి చిన్్న గ్రైండర్‌తో అమర్్చబడి 
ఉంటాయి.

కోణీయ కోతల  కోసం టేబుల్ ఏ కోణంలోనై�ైనా వంచి ఉంచవచ్్చచు.

బ్్లలే డ్ ఒక మార్్గదర్్శకం గుండా వెళుతుంది, ఇది బ్్లలే డ్‌లు సంచరించకుండా 
నిరోధిస్్తతు ుంది మరియు దానిని కఠినంగా ఉంచుతుంది.

ఈ యంత్్రరా లు టూల్-రూమ్ పని కోసం విస్్తతృ తంగా 
ఉపయోగించబడతాయి మరియు ముడి పదార్్థథా ల స్్టటా క్‌ను కోసే 
యంత్్రరంగా ఉపయోగించబడదు.      

మెషిన్ కత్తిరింపు సమయంలో పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలు

సురక్షితంగా మరియు సమర్్ధవంతంగా పని చేయడానికి, కొన్ని 
జాగ్్రత్్తలు పాటించాలి.

సెట్్టటిింగ్ కోసం జాబ్ యొక్్క కొలతలు తీసుకుంటున్్నప్్పపుడు, 
ఎల్్లప్్పపుడూ యంత్్రరా న్ని ఆపండి. జాబ్ యొక్్క ప్్రరొ  జెక్్టటిింగ్ చివరలను 
బాగా రక్్షిించాలి, తద్్వవారా ఇతరులకు భద్్రత అందించబడుతుంది.

జాబ్ గ్్యయాాంగ్‌వేలలోకి పొ డుచుకు రాకుండా చూసుకోండి.

సన్్నని ముక్్కలను కోసేటప్్పపుడు, రంపపు పళ్్ళళు విరిగిపో కుండా 
నిరోధించడానికి జాబ్ ను వై�ైస్‌లో ఫ్్లలా ట్‌గా పట్్టటుక ోండి. 

కోత ద్్రవం ఎల్్లప్్పపుడూ ఉపయోగించబడుతుందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

అధిక కోత  పీడనం  ఇవ్్వడం మానుకోండి, ఎందుకంటే ఇది బ్్లలే డ్‌కు 
విఘాతం కలిగసి్్తతు ుంది మరియు జాబ్ ను స్్క్వవేర్ నుండి బయటకు 
కత్తిరిస్్తతు ుంది.

ఒకే పొ డవు గల అనేక ముక్్కలను కత్తిరించవలసి వచ్చినప్్పపుడు, 
స్్టటా ప్ గేజ్‌ని ఉపయోగించండి.

చిన్్న వర్క్‌పీస్‌లను వై�ైస్‌లో బిగించినప్్పపుడు, వ్్యతిరేక చివరలో 
అదే మందం ఉన్్న చిన్్న భాగాన్ని ఉంచాలని నిర్్ధధా రించుకోండి. ఇది 
బిగించినప్్పపుడు వై�ైస్ మెలితిప్్పకుండా నిరోధసి్్తతు ుంది.

యంత్్ర తయారీదారు పేర్్కకొన్్న విధంగా ఆయిల్ క్్యయాన్, ఆయిల్ గన్ 
లేదా గ్్రరీజు గన్‌ని ఉపయోగించి సూచిించిన పాయిింట్్లపై�ై యంత్్రరా లను 
లూబ్రికేట్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 - 32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter) - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

బయట మై�ైక్్రరో మీటర్ (Outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాల విధులను తెలియజేయండి.

మై�ైక్్రరో మీటర్ అనేది సాధారణంగా 0.01 మిమీ ఖచ్చితత్్వవంలో జాబ్ ను 
కొలవడానికి ఉపయోగించే ఒక ఖచ్చితత్్వమై�ైన పరికరం.

బయటి కొలతలు కొలవడానికి ఉపయోగించే మై�ైక్్రరో మీటర్‌లను బయటి 
మై�ైక్్రరో మీటర్‌లు అంటారు. (చిత్్రరం 1)

మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క భాగాలు ఇక్్కడ ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

ఫ్్రరేమ్

ఫ్్రరేమ్ డ్్రరా ప్- ఫో ర్జ్ డ్ ఉక్్కకు లేదా మెల్లిబుల్ కాస్ట్ ఐరన్ తో తయారు 
చేయబడింది. మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క అన్ని ఇతర భాగాలు దీనికి 
బిగించబడతాయి.

బారెల్/స్్లలీ వ్

బారెల్ లేదా స్్లలీ వ్ ఫ్్రరేమ్ కు  బిగించి ఉంటుంది. డాటమ్ లై�ైన్ మరియు 
గ్్రరాడ్్యయుయే షన్్లలు  దీనిపై�ై గుర్్తతిించబడతాయి.

థింబుల్

థింబుల్ యొక్్క బెవెలిింగ్ చేసిన ఉపరితలంపై�ై కూడా, గ్్రరాడ్్యయుయే షన్ 
గుర్్తతిించబడుతుంది. కుదురు దీనికి బిగించి ఉంటుంది.

కుదురు(స్్పపిిండిల్)

కుదురు యొక్్క ఒక చివర కొలిచే ముఖం ఉంటుంది. మరొక చివర 
మరలు వేయబడి ఉంటాయి మరియు ఒక నట్ గుండా వెళుతుంది. 
మరల యంత్్రరా ాంగం కుదురును ముందుకు మరియు వెనుకకు 
కదలడానికి  సహకరసి్్తతు ుంది.

అన్విల్

మై�ైక్్రరో మీటర్ ఫ్్రరేమ్‌కు అమర్్చబడిన కొలిచే ముఖాలలో అన్విల్ ఒకటి. 
ఇది అలాయ్ స్్టటీల్ తో తయారు చేయబడింది మరియు సంపూర్్ణ 
చదునై�ైన ఉపరితలంతో ఫినిషింగ్ చేయబడింది.

స్్పపిిండిల్ లాక్ నట్

స్్పపిిండిల్ లాక్ నట్ కుదురును కావలసిన స్్థథా నంలో లాక్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

రాట్్చచెట్ స్్టటా ప్

రాట్్చచెట్ స్్టటా ప్ కొలిచే ఉపరితలాల మధ్్య ఏకరీతి ఒత్తిడి ఉండేలా 
చేస్్తతు ుంది.

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క మటె్్రరిక్ గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్్లలు  (Graduations of metric outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	మై� ైక్్రరో మీటర్ సూత్్రరాన్ని  పరే్్కకొనండి
• 	బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క కనీసపు కొలతను నిర్్ణయిించండి.

పని చేయు సూత్్రరం

మై�ైక్్రరో మీటర్ స్్క్రరూ మరియు నట్ సూత్్రరంపై�ై ఆధారపడి పనిచేస్్తతు ుంది. 
ఒక భ్్రమణ సమయంలో కుదురు యొక్్క పొ డవు దిశలోని కదలిక 
స్్క్రరూ యొక్్క పిచ్‌కు సమానంగా ఉంటుంది. పిచ్ లేదా దాని భిన్్ననాల 
దూరానికి కుదురు యొక్్క కదలికను బారెల్ మరియు థింబుల్‌పై�ై 
ఖచ్చితత్్వవంగా కొలవవచ్్చచు.

గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్్లలు (చిత్్రరం 1)

మెట్్రరిక్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలో కుదురు మర యొక్్క పిచ్ 0.5 మిమీ 
ఉంటుంది.

తద్్వవారా, థింబుల్ యొక్్క ఒక భ్్రమణంలో, కుదురు 0.5 మి.మీ 
కదులుతుంది.

బారెల్‌పై�ై 25 మిమీ పొ డవు గల డాటమ్ లై�ైన్ గుర్్తతిించబడింది.ఈ లై�ైన్ 
మిల్లీమీటర్్లలు  మరియు సగం మిల్లీమీటర్్లకు (అంటే 1 మిమీ & 0.5 
మిమీ) గ్్రరాడ్్యయుయే ట్ చేయబడింది. గ్్రరాడ్్యయుయే షన్‌లు 0, 5, 10, 15, 
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20 & 25 మిమీలుగా గుర్్తతిించబడ్్డడా యి.

థింబుల్ యొక్్క బెవెల్ అంచు యొక్్క చుట్్టటుక ొలత 50 విభాగాలుగా 
గ్్రరాడ్్యయుయే ట్ చేయబడింది మరియు సవ్్యదిశలో 0- 5-10-15 ....... 
45-50గా గుర్్తతిించబడింది.

థింబుల్ యొక్్క ఒక భ్్రమణ సమయంలో కుదురు ద్్వవారా కదిలే 
దూరం 0.5 మిమీ. ఉంటుంది థింబుల్ యొక్్క ఒక విభాగం యొక్్క 
కదలిక 	 = 0.5 x 1/50

	 = 0.01 మి.మీ

మెట్్రరిక్ వెలుపలి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం లేదా 
కనీసపు కొలత 0.01 మిమీ ఉంటుంది.

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్‌తో కొలతలు తీసుకోవడం (Reading dimensions with outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	మై� ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క అవసరమై�ైన పరిధిని ఎంచుకోండి
• 	మై�ైక్్రరో మీటర్ కొలతలను లెక్్కకిించండి.

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ పరిధులు

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  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 అందుబాటులో ఉంటాయి.

మై�ైక్్రరో మీటర్్ల యొక్్క అన్ని శ్్రరేణుల కోసం, బారెల్‌పై�ై  0-25 మిమీ 
గ్్రరాడ్్యయుయే షన్‌లు మాత్్రమ గుర్్తతిించబడతాయి. (చిత్్రరం 1)

మై�ైక్్రరో మీటర్ కొలతలను లెక్్కకిించడం

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్‌తో కొలతను ఎలా తీసుకోవాలి? (చిత్్రరం 2)

ముందుగా బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క కనీస పరిధిని గమనిించండి. 
50 నుండి 75 మిమీ మై�ైక్్రరో మీటర్‌తో కొలిచేటప్్పపుడు, దానిని 50 
మిమీగా గమనిించండి.

అప్్పపుడు బారెల్ గ్్రరాడ్్యయుయే షన్స్ లెక్్కకిించండి. థింబుల్ అంచు యొక్్క 
ఎడమవై�ైపు కనిపించే లై�ైన్ ల విలువను లెక్్కకిించండి.

	 13.00 మిమీ (బారెల్‌పై�ై ప్్రధాన విభజన రీడింగ్)             

	 + 00.50 మిమీ (బ్్యయారెల్‌పై�ై ఉప-విభజన రీడింగ్)

	 13.50 మిమీ (ప్్రధాన విభజన + ఉప-విభజన విలువ)

తర్్వవాత థింబుల్ గ్్రరాడ్్యయుయే షన్స్ చదవండి.

బారెల్ డాటమ్ లై�ైన్, 13వ డివిజన్‌కు అనుగుణంగా థింబుల్ 
గ్్రరాడ్్యయుయే షన్‌లను లెక్్కకిించండి. (Figure 3)

ఈ విలువను 0.01 mm (కనీసపు కొలత)తో గుణించండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.33  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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13 x 0.01 mm = 0.13 mm.

కలపండి

    	  కనీస పరిధి    	 50  మి .మీ 

	బ్్యయా రెల్ రీడింగ్   	 13 .50మి .మీ 

	 ధింబుల్ రీడింగ్  	 00.13మి .మీ

        	 మొత్్తము     	 63.63 మి.మీ

మై�ైక్్రరో మీటర్ రీడింగ్ 63.63 మిమీ అవుతుంది.

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు (Constructional features of outside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	మై� ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క అంతర్్గత భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క వివిధ భాగాల విధులను పేర్్కకొనండి
•	మై� ైక్్రరో మీటర్‌ల భాగాలను విడదీసేటప్్పపుడు మరియు కలిపేటప్్పపుడు పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయండి.

మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను విడదీయడానికి మరియు శుభ్్రపరచడానికి లేదా 
సర్్దదు బాటు చేయడానికి, దాని వివిధ భాగాల విధులను తెలుసుకోవడం 
చాలా అవసరం. (చిత్్రరం 1)

రాట్్చచెట్ స్్టటా ప్(చిత్్రరం 2)

కొలిచేటప్్పపుడు మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క కొలిచే ముఖం మధ్్య ఏకరీతి 
ఒత్తిడి ఉంచడానికి మై�ైక్్రరో మీటర్‌లపై�ై అమర్్చచిన పరికరం ఇది.

అధిక ఒత్తిడిని ఉపయోగించినప్్పపుడు రాట్్చచెట్ స్్టటా ప్ నిర్్దదిష్్ట  ఒత్తిడికి 
మిించి జారిపో తుంది, తద్్వవారా కుదురు మరింత ముందుకు 
సాగకుండా చసే్్తతు ుంది.

ఇది మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క థింబుల్‌పై�ై అమర్్చబడి ఉంటుంది మరియు 
అసెంబ్్లిిం గ్ చేసేటప్్పపుడు దీనిని  కుదురుతో అనుసంధానం చేస్్తతా రు.

రాట్‌చెట్ స్్టటా ప్‌ను బిగించడానికి మరియు తొలగించడానికి 
మై�ైక్్రరో మీటర్‌తో పాటు ప్్రత్్యయేక స్్పపానర్ అందించబడుతుంది. (Figure 
3)

థింబుల్: స్్పపిిండిల్‌పై�ై అమర్్చచిన టేపర్ ఉన్్న ముక్్కకుతో జతపరచడానికి 
థింబుల్‌లో బో లు టేపర్ (Fig. 4) ఉంటుంది.

కుదురు

కుదురు యొక్్క ఒక చివర, కొలిచే ముఖాన్ని ఏర్్పరుస్్తతు ుంది. కుదురు 
యొక్్క మరొక చివర మరలు వేయబడి ఉంటాయి, దానిపై�ై టేపర్ 
ఉన్్న ముక్్కకు అమర్్చబడి ఉంటుంది. (Figure 5)

అక్షసంబంధ అమరిక కోసం టేపర్ ఉన్్న ముక్్కకు చాలా ఖచ్చితత్్వవంతో  
ఫినిషింగ్ చేయబడి ఉంటుంది మరియు ఇది శూన్్య లోపం యొక్్క 
సర్్దదు బాటు సమయంలో అవసరమై�ైన ఏదై�ైనా ప్్రదేశంలో థింబుల్‌ను 
ఉంచడానికి కూడా అనుమతిస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.33  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



79

కుదురు బారెల్‌లో భాగమై�ైన విభజన కలిగిన అంతర్్గత మరల (Fig. 
6) గుండా వెళుతుంది. ఈ విభజన కలిగిన అంతర్్గత మరల యొక్్క 
బయటి భాగం పై�ై టాపర్ ఉన్్న బాహ్్య మరలు  ఉంటాయి. దీనిపై�ై 
టేపర్ ఉన్్న మరలు కలిగిన నట్ ను అమర్్చడం  జరుగుతుంది.

ఈ నట్ ను బిగించడం మరియు వదులు చేయడం వల్్ల  విభజన కలిగిన 
అంతర్్గత మరలు మూసివేయడం లేదా తెరవడం సాధ్్యమవుతుంది. 
ఇది మరలు కలిసే సందర్్భభం లో అరుగుదల  సర్్దదు బాటును 
అనుమతిస్్తతు ుంది..

ఇందుకోసం ప్్రత్్యయేకంగా స్్పపానర్‌ను ఏర్్పపాటు చేశారు. (చిత్్రరం 7)

కొలత తీసుకున్్న తర్్వవాత కుదురు యొక్్క  కదలికను నిరోధించడం 
కోసం స్్పపిిండిల్‌పై�ై లాకింగ్ పరికరం ఏర్్పపాటు చేయబడింది.

మై�ైక్్రరో మీటర్్లను భాగాలను విడదీసేటప్్పపుడు తీసుకోవలసిన జాగ్్రత్్తలు

కొలిచే ముఖాలను ఒట్్టటి  వళే్్లతో తాకడం మానుకోండి ఎందుకంటే అది 
తుప్్పపు పట్్టడానికి  కారణం కావచ్్చచు . విడదీసేటప్్పపుడు మరియు 
కలిపేటప్్పపుడు మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క భాగాలను దుమ్్మము నుండి 
రక్్షిించండి. 

విడదీసిన తర్్వవాత భాగాలను శుభ్్రరం చేయడానికి కార్్బన్ టెట్్రరా క్్లలోరై� ైడ్ 
ఉపయోగించండి.

కలిపేటప్్పపుడు - పలుచని ఆయిల్ కొన్ని చుక్్కలను వర్్తతిించండి.

విడదీసిన తర్్వవాత భాగాలను ఉంచడానికి లోహ ఉపరితలాన్ని 
ఉపయోగించవద్్దదు . ఎనామెల్డ్  ట్్రరే వాడడం  ఉత్్తమం.

సర్్దదు బాటు చేసిన తర్్వవాత మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను దాని  ప్్రదేశం లో  భద్్రపరిచే  
ముందు ఆయిల్ తో పలుచని పూతను వర్్తతిించండి.

తరచుగా విడదీయడం మరియు కలపడం మానుకోండి.

లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్  (Inside micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను జాబితా చేయండి
• లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
• లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్‌ని ఉపయోగసి్్తతు న్్నప్్పపుడు అనుసరించాల్సిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను.

లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్ అనేది 0.01 మిమీ ఖచ్చితత్్వవంతో కొలిచే ఒక 
ఖచ్చితత్్వమై�ైన పరికరం.

ఉద్్దదేశ్్యము 

రంధ్్రరా ల వ్్యయాసాన్ని కొలవడానికి లోపలి మై�ైక్్రరో మీటర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

స్్లలా ట్‌ల వంటి అంతర్్గత సమాంతర ఉపరితలాల మధ్్య దూరాన్ని 
కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది (Fig. 2)

భాగాలు(Figure 3)

కిందివి లోపలి మై�ైక్్రరో మీటర్‌లోని భాగాలు
మై�ైక్్రరో మీటర్ తల ఇది పొ డిగింపు రాడ్‌ల కోసం స్్లలీ వ్, థింబుల్, అన్విల్ 
మరియు లాకింగ్ స్్క్రరూలను కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.33  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పొ డిగింపు రాడ్: మై�ైక్్రరో మీటర్ తల యొక్్క బారెల్‌లో ఏర్్పపాటు 
చేయబడిన రంధ్్రరంలో ఇది అమర్్చబడుతుంది. ఇది మరొక కొలిచే 
ఉపరితలాన్ని కలిగి ఉంటుంది. ఇది వివిధ పరిమాణాలలో లభిస్్తతు ుంది.

లాకింగ్ స్్క్రరూఇది పొ డిగింపు రాడ్్లను లాక్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

హ్్యాాండిల్ఇది మై�ైక్్రరో మీటర్ తలలో అందించబడిన మరలు ఉన్్న 
రంధ్్రరంలో అమర్్చబడి ఉంటుంది. లోతై�ైన రంధ్్రరా లను  కొలిచేటప్్పపుడు 
మై�ైక్్రరో మీటర్ అసెంబ్లీ ని పట్్టటుక ోవడానికి ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

స్్పపేసింగ్ కాలర్ఇది అదనపు పొ డవు కోసం పొ డిగింపు రాడ్ కు  జత 
చేయబడి ఉంటుంది. ఇది వివిధ పరిమాణాలలో లభిస్్తతు ుంది.

లోపల మై�ైక్్రరో మీటర్ పరిధి

వివిధ పరిమాణాల పొ డిగింపు రాడ్‌లు మరియు స్్పపేసింగ్ కాలర్‌లను 
ఉపయోగించి క్్రరిింది కొలత పరిధులను తీసుకోవచ్్చచు

25-50mm, 50-200mm, 50-300mm, 200-500mm,200- 
1000mm

లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్ 

లోపలి  మై�ైక్్రరో మీటర్ (50 - 200 మిమీ) యొక్్కపొ డిగింపు రాడ్ శ్్రరేణులు

లోతై�ైన రంధ్్రరా ల ఉపరితలాల సమాంతరతను తనిఖీ చేస్్తతోోంద ి

లోతై�ైన రంధ్్రరా లను కొలిచేటప్్పపుడు పొ డిగించిన హ్్యాాండిల్‌ను 
ఉపయోగించవచ్్చచు. (Fig 4) బో ర్ యొక్్క ఉపరితలాల 
సమాంతరతను తనిఖీ చేయడానికి.

2 లేదా 3 చోట్్ల  రీడింగ్‌లను తీసుకొనండి, అంటే ఎగువన ఒక రీడింగ్, 
మధ్్యలో మరొక రీడింగ్ మరియు రంధ్్రము దిగువన మూడవ రీడింగ్ 
ను తీసుకోండి మూడు రీడింగ్‌లు ఒకేలా ఉంటే, అప్్పపుడు రంధ్్రము 
యొక్్క ఉపరితలాలు సమాంతరంగా ఉంటాయి. రీడింగ్‌లలో ఏదై�ైనా 
వై�ైవిధ్్యయం ఉంటే అదే రంధ్్రములో లోపాన్ని చూపుతుంది.

ముందుజాగ్్రత్్తలు

పొ డిగింపు రాడ్/స్్పపేసింగ్ కాలర్ సరిగ్్గగా  అమర్్చబడిందని 
నిర్్ధధా రించుకోండి.

బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్‌తో లోపల మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క ‘O” సటె్్టటిింగ్‌ని 
తనిఖీ చేయండి.

కొలిచే ముఖాలు అక్షానికి లంబంగా ఉన్్ననాయని మరియు పై�ైన 
పేర్్కకొన్్న అక్షానికి సమాంతరంగా హ్్యాాండిల్ ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

రంధ్్రరా లను కొలిచేటప్్పపుడు మై�ైక్్రరో మీటర్ తప్్పనిసరిగా అతిపెద్్ద  
విలువకు సెట్ చేయబడాలి. ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలాల మధ్్య కొలిచేటప్్పపుడు, 
మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను అతి చిన్్న విలువకు సెట్ చేయాలి. (Figure 5)

లోపలి మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను ఉపయోగించే ముందు రంధ్్రము యొక్్క 
గోడ ఉపరితలాలపై�ై బర్ర్స్, ఆయిల్ మొదలై�ైనవి లేకుండా  ఉండేలా 
చూసుకోండి. రంధ్్రములో మై�ైక్్రరో మీటర్‌ని సరై�ైన అనుభూతి కలిగే 
విధంగా సెట్ చేయండి. రంధ్్రములో మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను లాగవద్్దదు  లేదా 
బలం పటె్్టవద్్దదు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.33  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫిట్్టటిిం గ్ 

లోతును  కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్ (Depth micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 లోతును  కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 లోతును  కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను  తెలియజేయండి
•	 లోతును  కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్ కొలతలను లెక్్కకిించండి.

నిర్్మమాణ లక్షణాలు

లోతును కొలిచే  మై�ైక్్రరో మీటర్ ఒక స్్టటా క్‌ను కలిగి ఉంటుంది, దానిపై�ై 
గ్్రరా డ్్యయుయేట్ స్్లలీ వ్ అమర్్చబడి ఉంటుంది. స్్లలీ వ్ యొక్్క మరొక చివర 
0.5 mm పిచ్ కలిగిన `V’ రకం మరలు వేయబడి ఉంటాయి.

ఒకే పిచ్ మరియు ఆకారం ఉన్్న అంతర్్గతంగా మరలు వేయబడిన 
థింబుల్, మరలు ఉన్్న స్్లలీ వ్‌తో అనుసంధానం  కలిగి దానిపై�ై 
కదులుతుంది.

థింబుల్ యొక్్క మరొక చివరలో థింబుల్ క్్యయాప్‌ను బిగించడానికి 
మెషిన్ చేయబడిన మరియు మరలు వేయబడిన ఒక బాహ్్య దశ 
ఉంటుంది. (చిత్్రరం 1)

పొ డిగింపు రాడ్్ల  సమితి సాధారణంగా సరఫరా చేయబడుతుంది. 
వాటిలో ప్్రతిదానిపై�ై ఆ రాడ్‌తో కొలవగల పరిమాణాల పరిధి, 0-25, 
25-50, 50-75, 75-100, 100-125 మరియు 125-150గా 
ముద్్రరిించబడి ఉంటుంది.

ఈ పొ డిగింపు రాడ్్లను థింబుల్ మరియు స్్లలీ వ్ లోపల చొప్్పపిించవచ్్చచు.

పొ డిగింపు రాడ్‌లు కాలర్-హెడ్‌ను కలిగి ఉంటాయి, ఇది రాడ్‌ను 
గట్్టటిగా పట్్టటుక ోవడానికి సహాయపడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

స్్టటా క్ మరియు రాడ్్ల  యొక్్క కొలిచే ముఖాలను గట్్టటి  పడే  ప్్రక్్రరియ చసేి 
,టెంపరింగ్  చేస్్తతా రు మరియు గ్రైండింగ్ చేస్్తతా రు. స్్టటా క్ యొక్్క కొలిచే 
ముఖం ఖచ్చితంగా ఫ్్లలా ట్‌గా మెషిన్ చేయబడుతుంది.

పొ డిగింపు రాడ్‌లు తీసివేయబడవచ్్చచు మరియు కొలవవలసిన 
లోతు పరిమాణం ప్్రకారం వాటిని మార్్చబడతాయి.

గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ మరియు కనీసపు కొలత

స్్లలీ వ్‌పై�ై 25 మిమీ పొ డవు కోసం డేటమ్ లై�ైన్ గుర్్తతిించబడింది. ఇది 
25 సమాన భాగాలుగా విభజిించబడింది మరియు గ్్రరా డ్్యయుయేట్ 
చేయబడింది, ప్్రతి లై�ైన్ ఒక మిల్లీమీటర్‌ను సూచిస్్తతుుం ది. ప్్రతి ఐదవ 
లై�ైన్  కొంచెం పొ డవుగా మరియు సంఖ్్యతో సూచిస్్తతా రు. 1 మిమీని 
సూచిించే ప్్రతి లై�ైన్ రెండు సమాన భాగాలుగా విభజిించబడింది. 
అందువల్్ల  ప్్రతి ఉపవిభాగం 0.5 మి.మీ అవుతుంది. (Fig 3)
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గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లు రివర్స్ డై�ైరెక్షన్‌లో లెక్్కకిించబడ్్డడా యి, బయటి 
మై�ైక్్రరో మీటర్‌వలె గుర్్తతిించబడతాయి. 

స్్లలీ వ్ యొక్్క జీరో గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ స్్టటా క్్కకు పై�ైభాగంలో మరియు 25 
మిమీ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ స్్టటా క్్కకు  దగ్్గరగా ఉంటుంది.

థింబుల్ యొక్్క బెవెల్ అంచు కూడా గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది. దాని 
చుట్్టటుక ొలత 50 సమాన భాగాలుగా విభజిించబడింది మరియు ప్్రతి 
5వ డివిజన్ లై�ైన్ కొంచెం పొ డవుగా గసీి సంఖ్్య ను కలిగి ఉంటుంది. 
సంఖ్్య క్్రమము  రివర్స్ దిశలో ఉంటుంది మరియు 0, 5,10,15, 25, 
30, 35, 40,45 మరియు 50 (0) నుండి పెరుగుతుంది. (Fig 4)

ఇది ఈ పరికరంతో కొలవగల అతి చిన్్న కొలత అవుతుంది, కాబట్్టటి , 
ఇది ఈ పరికరం యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం.

లోతును కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్ రీడింగ్్నను లెక్్కకిించడం

బారెల్ 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) మొత్్తతం రీడింగ్                 = 8.53 మి.మీ

బారెల్ రీడింగ్‌లో మెయిన్ డివిజన్ మరియు సబ్ డివిజన్ 
థింబుల్‌తో కప్్పబడి ఉన్్ననాయి

లోతును  కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్ ఉపయోగాలు

• 	 లోతును  కొలిచే మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  క్్రరిింది వాటిని కొలవడానికి 
ఉపయోగించే ప్్రత్్యయేక మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు

• 	 రంధ్్రరా ల లోతు.

• 	 గాడులు మరియు అంతరాల లోతు

• 	 భుజాలు లేదా ప్్రరొ  జెక్షన్్ల  ఎత్్తతు లు.

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  (Digital micrometers)
లక్ష్యాలు:ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్ ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
•	 డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క భాగాలను జాబితా చేయండి
•	 LED డసి్్ప్లలే మరియు థింబుల్ మరియు బారెల్ నుండి రీడింగ్్నను లెక్్కకిించండి
•	 డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్ల నిర్్వహణ గురించి సంక్షిప్్త తంగా తెలియజేయండి.

థింబుల్ ఒక పూర్్తతి రౌండ్ తిరిగితే, పొ డిగింపు రాడ్ ఒక పిచ్ కి 
సమానమై�ైన దూరం కదులుతుంది, ఇది 0.5 మిమీ.

అందువల్్ల , థింబుల్ యొక్్క ఒక డివిజన్ కదలిక కోసం పొ డిగింపు 
రాడ్ యొక్్క పురోగతి 0.5 / 50 = 0.01 మిమీకి సమానంగా 
ఉంటుంది.

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  ఏదై�ైనా తయారీ పరిశ్్రమలో సరళమై�ైన 
మరియు అత్్యయంత విస్్త తృతంగా ఉపయోగించే కొలిచే పరికరాలలో 
ఒకటి. దాని సరళత మరియు బహుముఖ స్్వభావం వలన డిజిటల్ 
మై�ైక్్రరో మీటర్‌లు బాగా ప్్రరా చుర్్యయం పొ ందాయి. మార్్కకెట్‌లో వివిధ రకాల 
డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్ల యొక్్క లక్షణాలు  (Fig 1)

• 	 LCD కొలిచే డేటాను ప్్రదర్్శశిస్్తతుుం ది మరియు రీడింగ్ లను  
0.001mm స్్పష్్టతతో నేరుగా తీసుకోవచ్్చచు. 

• 	 ఆరిజిన్ సెట్్టటిింగ్ mm/inch మార్్పపిడి, సంపూర్్ణ మరియు 
ఇంక్్రరిమెంటల్ కొలత కోసం మారండి. 

• 	క ార్బైడ్ టిప్ కలిగిన  కొలిచే ముఖాలు.

• 	 రాట్్చచెట్ మార్్పపులేని కొలత మరియు ఖచ్చితత్్వమై�ైన పునరావృత 
రీడింగ్ ను ఇస్్తతుుం ది

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్ల ఖచ్చితత్్వవం

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  10 రెట్్లలు  ఎక్్కకువ ఖచ్చితత్్వవం మరియు 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఖచ్చితత్్వవాన్ని అందిస్్తతా యి: 0.00005 అంగుళాలు లేదా 0.001mm 
రిజల్్యయూషన్, 0.0001 అంగుళాలు లేదా 0.001mm ఖచ్చితత్్వవం 
కలిగి ఉంటుంది .

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్ రీడింగ్ ను తీసుకోవడం

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  LCD డిస్్ప్లలేతో అధిక ఖచ్చితత్్వ రీడింగ్‌తో 
అందించబడ్్డడా యి. చిత్్రరం 2లో చూపిన విధంగా రీడింగ్ 14.054 మిమీ 
సూచిస్్తతుుం ది.

స్్లలీ వ్ మరియు థింబుల్‌పై�ై ఉన్్న గుర్్తతు లను లెక్్కకిించడం ద్్వవారా కూడా 
రీడింగ్ ను తీసు కొనవచ్్చచు. సాధారణంగా, డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్ 
యొక్్క పెద్్ద  LCD డిస్్ప్లలే నుండి రీడింగ్ ను తీసుకుంటాము ఎందుకంటే 
డిజిటల్ రీడింగ్ మరింత ఖచ్చితత్్వమై�ైనది కాబట్్టటి . స్్లలీ వ్ మరియు 
థింబుల్‌ నుండి రీడింగ్ ను తీసుకోవడం అనేది   కేవలం సూచన కోసం 
మాత్్రమే. స్్లలీ వ్ మరియు థింబుల్‌పై�ై ఉన్్న గుర్్తతు లను లెక్్కకిించండి, 
ముందుగా, స్్లలీ వ్ యొక్్క కుడి వై�ైపున థింబుల్ ఆగిపో యే లై�ైన్ ను 
లెక్్కకిించండి (ఇది ఇక్్కడ 14 మిమీ, ఎందుకంటే మధ్్య పొ డవాటి 
లై�ైన్పై ఉన్్న ప్్రతి లై�ైన్ 1 మిమీని సూచిస్్తతుుం ది, అదే విధంగా మధ్్యలో 
ఉన్్న పొ డవాటి లై�ైన్  క్్రరిింద ఉన్్న  ప్్రతి లై�ైన్ 0.5mm సూచిస్్తతుుం ది) 
(Fig 3)

రెండవది, థింబుల్‌పై�ై ఉన్్న రీడింగ్ ను లెక్్కకిించండి, ఇది 5 మరియు 
6 మధ్్య ఉంటుంది, కాబట్్టటి  మీరు రీడింగ్ ను అంచనా వేయాలి. 
(ఇక్్కడ ప్్రతి లై�ైన్ ఇది 0.001 మిమీని సూచిస్్తతుుం ది. ఇది 0.054 
మి.మీ అవుతుంది.) చివరగా, అన్ని రీడింగ్‌లను కలపండి: 14mm 
+ 0.054 mm = 14.054mm. కాబట్్టటి  మొత్్తతం రీడింగ్ 14.054మి.
మీ అవుతుంది.

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్ల నిర్్వహణ

సర్్క్యయూట్ దెబ్్బతిింటుందనే భయంతో డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్‌లలోని ఏ 
భాగానికై�ైనా వోల్్టటే జ్ (ఉదా. ఎలక్్ట్రరిక్ పెన్‌తో చెక్్కడం) వర్్తతిించవద్్దదు .  

డిజిటల్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  నిష్్క్రరియంగా ఉన్్నప్్పపుడు విద్్యయుత్్తతు ను 
నిలిపివేయడానికి ఆన్/ఆఫ్ బటన్‌ను నొక్్కకండి; బ్్యయాటరీ ఎక్్కకువసేపు 
పనిలేకుండా ఉంటే దాన్ని తీయండి.

బ్్యయాటరీ విషయానికొస్్తతే , అసాధారణ డిస్ ప్్లలే  (డిజిట్ ఫ్్లలా షింగ్ లేదా డిస్‌ప్్లలే  
కూడా లేదు) ఫ్్లలా ట్ బ్్యయాటరీని చూపుతుంది. అందువలన మీరు బాణం 
ఉన్్న దిశలో బ్్యయాటరీ కవర్‌ను పుష్ చేసి, తీసివేసి ఆపై�ై కొత్్త  దానితో 
మార్్చచి వేయండి . మార్్కకెట్ నుండి కొనుగోలు చేసిన బ్్యయాటరీ సరగి్్గగా  
పని చేయకపో తే (దరీ్్ఘకాలిక నిల్్వ లేదా బ్్యయాటరీ యొక్్క ఆటోమేటిక్ 
డిశ్్చచార్జ్ మరియు మొదలై�ైన వాటి కారణంగా శక్్తతి తగ్్గగిపో వచ్్చచు.) 
దయచేసి సప్్లయర్‌ని సంప్్రదించడానికి వెనుకాడకండి. .

ఫ్్లలా షింగ్ డిస్‌ప్్లలే  డెడ్ బ్్యయాటరీని చూపుతుంది. ఇదే జరిగితే, దయచేసి 
బ్్యయాటరీని ఒకేసారి మార్్చచి వేయండి. డిస్‌ప్్లలే  ఏమి చూయిించకపో తే  
అది బ్్యయాటరీ యొక్్క కనెక్షన్ బలహీనంగా ఉందని లేదా బ్్యయాటరీ 
యొక్్క రెండు ధ్్రరు వాలు షార్ట్ సర్్క్యయూట్ అయ్్యయాయని  తెలుపుతుంది. 
దయచేసి ధ్్రరు వాల  రేకులు మరియు బ్్యయాటరీ ఇన్్ససులేటర్ కవర్‌ని 
తనిఖీ చేసి సర్్దదు బాటు చేయండి. ఒకవేళ బ్్యయాటరీ కవర్‌లోకి నీరు 
చేరితే, వెంటనే కవర్‌ని తెరిచి, బ్్యయాటరీ కవర్ లోపలి భాగాన్ని ఉష్్ణణోగ్్ర త 
40º C కంటే ఎక్్కకువ లేకుండా  ఉండేలా చూసుకొని ఆరిపో యే వరకు 
ఊదండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లు (Vernier calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్ ల భాగాలను వివరించండి
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

వరె్్ననియర్ కాలిపర్ అనేది ఒక ఖచ్చితత్్వమై�ైన కొలిచే పరికరం. 
ఇది 0.02 మిమీ వరకు ఖచ్చితత్్వవాన్ని కొలవడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

వెర్్ననియర్ కాలిపర్ యొక్్క భాగాలు

(Fig 1 ప్్రకారం సంఖ్్యలు)

స్్థథిర దవడలు(1 మరియు 2): స్్థథిర దవడలు బీమ్ స్్కకేల్‌లో భాగం. ఒక 
దవడ బాహ్్య కొలతలు తీసుకోవడానికి, మరొకటి అంతర్్గత కొలతలు 
తీసుకోవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

కదిలే దవడలు(3 మరియు 4): కదిలే దవడలు వెర్్ననియర్ స్్లయిడ్‌లో 
భాగం. ఒక దవడ బాహ్్య కొలతలకు, మరొకటి అంతర్్గత కొలతలకు 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 2 మరియు 3)

వెర్్ననియర్ స్్లయి డ్(5): ఒక వెర్్ననియర్ స్్లయిడ్ బీమ్ మీదుగా 
కదులుతుంది మరియు స్్పప్రరిింగ్‌లోడెడ్ థంబ్ లివర్ ద్్వవారా ఏ 
స్్థథా నంలోనై�ైనా అమర్్చవచ్్చచు.

బీమ్(6): వెర్్ననియర్ స్్లయిడ్ మరియు దానికి  బిగించిన లోతు కడ్్డడీ   
, బీమ్ మీదుగా కదులుతుంది. బీమ్ మీద గ్్రరా డ్్యయుయేషన్్లలు  ప్్రధాన 
స్్థథాయి  విభాగాలుగా పిలువబడతాయి.

లోతు కడ్్డడీ (7) (Fig. 4):  లోతు కడ్్డడీ   వరె్్ననియర్ స్్లయిడ్‌కు బిగించబడింది 
మరియు లోతును కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది

థంబ్ లివర్(8): థంబ్ లివర్్కకు స్్పప్రరిింగ్-లోడ్ చేయబడింది, ఇది 
వెర్్ననియర్ స్్లయిడ్‌ మీద బీమ్ స్్కకేల్‌పై�ై ఏ స్్థథితిలోనై�ైనా సెట్ చేయడానికి 
సహాయపడుతుంది.

వెర్్ననియర్ స్్కకేల్(9): వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ అనేది వెర్్ననియర్ స్్లయిడ్‌ 
మీద గుర్్తతిించబడిన గ్్రరా డ్్యయుయేషన్. ఈ స్్కకేల్ యొక్్క విభజనలను 
వెర్్ననియర్ డివిజన్్లలు  అంటారు.

ప్్రధాన స్్థథాయి : ప్్రధాన స్్థథాయి  గ్్రరా డ్్యయుయేషన్్లలు  లేదా బీమ్ పుంజం 
మీద గుర్్తతిించబడతాయి.

పరిమాణాలు: వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లు 150 మిమీ, 200, 250, 300 
మరియు 600 మిమీ పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. 
పరిమాణం యొక్్క ఎంపిక తీసుకోవలసిన కొలతలపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది. వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లు ఖచ్చితత్్వ సాధనాలు, కాబట్్టటి  
వాటిని ఉపయోగించేటప్్పపుడు చాలా జాగ్్రత్్తలు తీసుకోవాలి.

వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ను కొలవడం తప్్ప మరే ఇతర ప్్రయోజనాల కోసం 
ఉపయోగించవద్్దదు .

వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లను మెషినిింగ్ లేదా ఫై�ైలిింగ్  చసేిన ఉపరితలాలను 
కొలవడానికి మాత్్రమే ఉపయోగించాలి.

వాటిని ఏ ఇతర సాధనాలతో ఎప్్పపుడూ కలపకూడదు. 

ఉపయోగించిన తర్్వవాత పరికరాన్ని శుభ్్రరం చేసి, బాక్స్‌లో 
నిల్్వ చేయండి.
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గ్్రరా డ్్యయుయేషన్్లలు  మరియు వెర్్ననియర్ కాలిపర్ ల రీడింగ్ లు   (Graduations and reading of vernier 
calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్ యొక్్క కనీసపు కొలతను  నిర్్ణయిించండి
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లో 0.02 మిమీ కనీసపు కొలతతో గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లు ఎలా జరుగుతాయో తెలియజేయండి 
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్ కొలతలను లెక్్కకిించండి.

వెర్్ననియర్ కాలిపర్్లలు : వరె్్ననియర్ కాలిపర్‌లు విభిన్్న ఖచ్చితత్్వవాలతో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. వెర్్ననియర్ కాలిపర్ యొక్్క ఎంపిక అనేది 
అవసరమై�ైన ఖచ్చితత్్వవం మరియు కొలవవలసిన జాబ్ పరిమాణాలపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది.

ఈ ఖచ్చితత్్వవం/కనీసపు కొలత ప్్రధాన స్్కకేల్ మరియు వెర్్ననియర్ 
స్్కకేల్ విభాగాల గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌ల ద్్వవారా నిర్్ణయిించబడుతుంది.

వెర్్ననియర్ సూత్్రరం: వరె్్ననియర్ సూత్్రరం ప్్రకారం రెండు వేర్్వవేరు 
ప్్రమాణాలు ఒకే తెలిసిన పొ డవు రేఖపై�ై నిర్్మమిించబడ్్డడా యి మరియు 
వాటి మధ్్య వ్్యత్్యయాసం చక్్కటి కొలతల కోసం తీసుకోబడుతుంది.

వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ల కనీసపు కొలతను నిర్్ణయిించడం: చిత్్రరం 1లో 
చూపిన వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లో ప్్రధాన స్్కకేల్ విభాగాలు (9 మిమీ) 
వెర్్ననియర్ స్్కకేల్‌లో 10 సమాన భాగాలుగా విభజిించబడ్్డడా యి.

అంటే ఒక ప్్రధాన స్్కకేల్ డివిజన్ (MSD) = 1 మిమీ

ఒక వరె్్ననియర్ స్్కకేల్ డివిజన్ (VSD) = 9/10 mm

అత్్యల్్ప గణన = 1 MSD - 1 VSD

	      = 1 మిమీ - 9/10 మిమీ

                = 0.1 మి.మీ

ఒక MSD మరియు ఒక VSD మధ్్య వ్్యత్్యయాసం = 0.1 mm

వెర్్ననియర్ కొలతలను లెక్్కకిించడం: వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లు వేర్్వవేరు 
గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లు మరియు కనీసపు కొలతలతో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌తో కొలతలను లెక్్కకిించడానికి, 
ముందుగా కనీసపు కొలతను నిర్్ణయిించాలి. (కాలిపర్‌ల యొక్్క 
కనీసపు కొలత కొన్నిసార్్లలు  వెర్్ననియర్ స్్లయిడ్‌లో గుర్్తతిించబడుతుంది)

చిత్్రరం 2 కనీసం 0.02 మిమీ కనీసపు కొలతతో సాధారణ రకం 
వెర్్ననియర్ కాలిపర్ యొక్్క గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను చూపుతుంది. 
ఇందులో, వెర్్ననియర్ స్్కకేల్‌లోని 50 డివిజన్్లలు  ప్్రధాన స్్కకేల్‌లో 49 
డివిజన్‌లతో (49 మిమీ) సమానంగా ఉంటాయి.

ఉదాహరణ

చిత్్రరం 2లో ఇవ్్వబడిన వెర్్ననియర్ యొక్్క కనీసపు కొలతను 
లెక్్కకిించండి.

కనీసపు కొలత  = 1 మిమీ - 49/50 మిమీ

                         = 1/50 మి.మీ

                         = 0.02 మి.మీ.

వెర్్ననియర్ కాలిపర్ రీడింగ్ లెక్్కకిించడానికి ఉదాహరణ (Fig 3)

మెయిన్ స్్కకేల్ రీడింగ్ = 60 మిమీ

ప్్రధాన స్్కకేల్‌తో సమానంగా ఉండే వెర్్ననియర్ డివిజన్ 28వ డివిజన్, 
విలువ = 28 x 0.02 మిమీ

			   =0.56 మిమీ

		  రీడింగ్    = 60 + 0.56 

               మొత్్తతం రీడింగ్  = 60.56 మిమీ

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్రిటిష్ కొలత వ్్యవస్్థ  (The british system of measurement)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	బ్రి టిష్ వ్్యవస్్థలో పొ డవాటి కొలతల యొక్్క విభిన్్న యూనిట్్లలు  మరియు గుణిజాలకు పేరు పెట్్ట టండి 
•	 ఇంచ్ ససి్్టమ్‌లో యూనిట్‌కు సమానమై�ైన మెట్్రరిక్‌ని పేర్్కకొనండి

కొలత కొలవడానికి ఉపయోగించే మెట్్రరిక్ వ్్యవస్్థ  పారిశ్్రరా మిక కొలతలకు 
విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతుంది. కానీ కొన్ని పరిశ్్రమలలో, బ్రిటీష్ 
కొలత విధానం ఇప్్పటికీ ఉపయోగించబడుతోంది.

ఈ కొలత విధానంలో, పొ డవు కొలతలను సూచిించడానికి అంగుళం, 
దాని గుణిజాలు మరియు ఉపవిభాగాలు ఉపయోగించబడతాయి.

36 అంగుళాలు లేదా 3 అడుగుల 1 గజంతో సమానం.    5280 
అడుగులు లేదా 1760 గజాలు 1 మై�ైలు తో సమానం.

అంగుళం నుండి మెట్్రరిక్ లోకి  మార్్పపిడులు  మరియు వ్్యతిరేఖ 
దిశలో మార్్పపిడులు

మార్్పపిడి కారకాలు
     1” = 25.4 మిమీ లేదా 2.54 సెం.మీ
     1 గజం = 36” లేదా 0.9144 మీ
     1 మిమీ = 0.03937”
     1 మీటర్ = 1000 మిమీ లేదా 39.37”

సమాన భిన్్ననాలు/దశాంశాలు 

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 వెయ్యివ వంతు

0.0001 ఒక పదివేలవ వంతు

0.00001 ఒక వంద వేలలవ వంతు

0.000001 ఒక మిలియన్ వ వంతు (ఒక మై�ైక్్రరో  ఇంచ్)

మార్్పపిడికి ఉదాహరణ (మెట్్రరిక్ నుండి అంగుళంకు)

1) .05mm = .00196 inch (.05x03937 = 0.0019685 inch)

2) 1.25 మీ = 49.215 అంగుళాలు (1.25x39.37 = 49.215 
అంగుళాలు)

మార్్పపిడికి ఉదాహరణ (అంగుళం నుండి మెట్్రరిక్్కకు)

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 వయె్యివవంతు = సుమారు 25 మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు )

అసై�ైన్‌మెంట్

కింది వాటిని మార్్చచండి.

1) 38.1 మిమీ =_________ అంగుళాలు

2) 300 మిమీ =_______ అంగుళాలు

3) 8” =_______ మిమీ

4) 40” =_______ మిమీ.  

5)టాలరెన్స్ ±.05”నుమెట్్రరిక్ పరంగా సమీప మిమీలో 
తెలియపరచండి. ______________________________

6) టాలరెన్స్ ±0.02 మిమీ ని అంగుళాలలో 1/10,000” సమీపానికి 
తెలియజేయండి. _______________________

అంగుళాల గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లతో వెర్్ననియర్ కాలిపర్ మరియు మై�ైక్్రరో మీటర్‌ల రీడింగ్ ను లెక్్కకిించడం 
(Reading vernier caliper and micrometer with inch graduations)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 అంగుళాల వ్్యవస్్థలో వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ల గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను పేర్్కకొనండి
• 	అంగుళాల వ్్యవస్్థలో మై�ైక్్రరో మీటర్్ల గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను తెలియజేయండి
• 	అంగుళాల గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లతో వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌లు మరియు మై�ైక్్రరో మీటర్‌ల కొలతను లెక్్కకిించండి.

వెర్్ననియర్ కాలిపర్ మరియు మై�ైక్్రరో మీటర్్ల రీడింగ్ ను లెక్్కకిించడం

సాధారణంగా మెషిన్ షాప్‌లో ఉపయోగించే యూనివర్్సల్ వెర్్ననియర్ 
కాలిపర్‌లు మెట్్రరిక్ యూనిట్్లలు  మరియు అంగుళాలు రెండింటిలోనూ 
గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను కలిగి ఉంటాయి.

అంగుళం గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ ఉన్్న వెర్్ననియర్ కాలిపర్ కనీసపు కొలత  
0.001 “ను కలిగి ఉంటుంది. 

ఈ కాలిపర్‌ల కోసం వెర్్ననియర్ స్్కకేల్‌లు 25 డివిజన్ లేదా 50 
డివిజన్‌లతో గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌ను కలిగి ఉంటాయి.  

వెర్్ననియర్ స్్కకేల్‌లో 25 విభాగాలతో వెర్్ననియర్ కాలిపర్.(చిత్్రరం 1)

మెయిన్‌స్్కకేల్‌లోని ఒక అంగుళం 10 ప్్రధాన విభాగాలుగా 
విభజిించబడింది మరియు వీటిలో ప్్రతి ఒక్్కటి 4 సమాన భాగాలుగా 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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విభజిించబడింది. ప్్రతి సబ్-డివిజన్ విలువ 0.025 అంగుళాలు. 
ప్్రధాన స్్కకేల్‌లోని ఇటువంటి 49 విభాగాలు వెర్్ననియర్ స్్కకేల్‌లోని 25 
విభాగాలకు సమానం.

కనీసపు కొలత

25 వరె్్ననియర్ స్్కకేల్ డివిజన్‌లు 	 = 49 x 0.025 = 1.225”

వరె్్ననియర్ స్్కకేల్ డివిజన్ విలువ 	 = 0.049”

2 ప్్రధాన స్్కకేల్ విభజనల విలువ 	 = 0.025 x 2 = 0.50”

.కనీసపు కొలత = ప్్రధాన స్్కకేల్ డివిజన్ యొక్్క విలువ - 1 
వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ డివిజన్ విలువ 

		  = 0.05” - 0.049” = 0.001” లేదా 1/1000”

రీడింగ్ ను లెక్్కకిించడానికి ఉదాహరణ(చిత్్రరం 2)

చిత్్రరం 2లో వెర్్ననియర్ ‘0’ లై�ైన్ ,స్్కకేల్‌పై�ై 1” తర్్వవాత ఉంటుంది.

	 పూర్్తతి అంగుళం 	 = 1 .000 “

	 2  ప్్రధాన స్్కకేల్ విభాగాలు 	 =    .200 “

	 ఉప విభాగం విలువ  	 =   .025 “

	 ఏకీభవిస్్తతున్ ్నవి (13x0 .001 “) 	=   .013 “

	 రీడింగ్                     	 =  1 .238 “

చిత్్రరం 3 (50 డివిజన్్లలు  వెర్్ననియర్ స్్కకేల్)లో ఇవ్్వబడిన వెర్్ననియర్ 
కాలిపర్‌లో, ప్్రధాన స్్కకేల్‌లోని ప్్రతి అంగుళం 10 ప్్రధాన విభాగాలుగా 
విభజిించబడింది మరియు అవి రెండు సమాన భాగాలుగా 
విభజిించబడ్్డడా యి. ప్్రతి ఉపవిభాగం విలువ 0.05”. వెర్్ననియర్ 
స్్కకేల్‌లోని 50 విభాగాలు ప్్రధాన స్్కకేల్‌లోని 49 ఉప విభాగాలకు 
సమానం.

కనీసపు కొలత 

50 V.S.D విలువ 		 = 49 x 0.05 	 = 2.45”

1 V.S.D 			  = 2.45”/50 	 = 0.049”

కనీసపు కొలత 		  = 1 MSD విలువ - 1 VSD విలువ

			   = 0.05” - 0.049” = 0.001”

రీడింగ్ ను లెక్్కకిించడానికి ఉదాహరణ(Fig 4)

వెర్్ననియర్ ‘0’ లై�ైన్ ,మెయిన్ స్్కకేల్‌లో 1” తర్్వవాత ఉంటుంది.

పూర్్తతి అంగుళం                                    = 1 .000 “

4  ప్్రధాన విభాగాల విలువ (4x0.1”)          =    .400 “

ఉప విభాగం విలువ(1x0.05”)                  =   .050 “

ఏకీభవిస్్తతున్ ్న  వ వెర్్ననియర్ విభాగం విలువ 			 
(9x0 .001 “)   			           =   .009 “

		  రీడింగ్                       =  1 .459 “

అంగుళాలలో గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లతో మై�ైక్్రరో మీటర్

అంగుళాల వ్్యవస్్థలో గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లతో మై�ైక్్రరో మీటర్‌లలో, 
మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క బారెల్‌పై�ై డేటమ్ లై�ైన్ 1 అంగుళం దూరం వరకు 
గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది. ఈ ఒక అంగుళం 10 సమాన భాగాలుగా 
విభజిించబడింది మరియు వీటిలో ప్్రతి ఒక్్కటి 4 సమాన భాగాలుగా 
విభజిించబడింది. (Fig 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రతి ఉపవిభాగం విలువ = 1/40” లేదా 0.025”. థింబుల్ 
చుట్్టటుక ొలతపై�ై 25 సమాన విభజనలను కలిగి ఉంది. కనీసపు కొలత 
= 1/40”x1/25 = 1/1000” =.001”.

మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క కుదురు థింబుల్‌పై�ై ఒక విభజన ద్్వవారా 
ముందుకు కదిలినపుడు, పొ డవాటి కదలిక యొక్్క వాస్్తవ విలువ 
= .001”.

రీడింగ్ ను లెక్్కకిించడానికి ఉదాహరణ(Fig 6)

ప్్రధాన విభాగాలు  3x0.1”           	 =    .300 “

ఉప విభాగాలు 2x0.25”             	 =   .05 “

థింబుల్  విభాగాలు   9x0.01”      	 =   .009 “                                                                

                             రీడింగ 	 =  .359 “

బారెల్ 10 సమాన విభాగాలుగా గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది, వీటిలో ప్్రతి 
ఒక్్కటి 4 చిన్్న విభాగాలుగా విభజిించబడింది. స్్లలీ వ్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌ల 
పొ డవు 1”. ఇది 40 పూర్్తతి భ్్రమణాలలో థింబుల్ ప్్రయాణించే దూరం.

బారెల్ ప్్రధాన విభాగాలు = 1/10 వ వంతు అంగుళం లేదా 0.100” 
నాలుగు పూర్్తతి భ్్రమణాలలో థింబుల్ కదిలే దూరం. థింబుల్ దాని 
చుట్్టటుక ొలతపై�ై 25 సమాన గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను కలిగి ఉంటుంది. 
థింబుల్ యొక్్క ప్్రతి గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ 1/40 యొక్్క  1/25 కి  లేదా 
0.001” కి సమానం.

బారెల్ ఉపవిభాగం 1/40 లేదా 0.025 వ వంతు అంగుళం ఒక 
పూర్్తతి భ్్రమణంలో థింబుల్ కదిలే దూరానికి సమానం. కుదురు స్్క్రరూ 
40 TPI ని కలిగి ఉంటుంది.

అసై�ైన్్మమెెంట్ 

1 	 చిత్్రరా లు 7 మరియు 8లో చూపిన విధంగా వెర్్ననియర్ కాలిపర్ 
కొలత రీడింగ్ ను లెక్్కకిించండి.

	 సమాధానం .................... అంగుళం.

2 	 చిత్్రరా లు 9 మరియు 10లో చూపిన బయటి మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క 
కొలతల  రీడింగ్ ను లెక్్కకిించి రికార్డ్ చేయండి. 

	 సమాధానం .................... అంగుళం.

	 సమాధానం .................... అంగుళం

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ (Vernier height gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	వెర్్నని యర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను తెలియజేయండి
• 	వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క క్్రరియాత్్మక లక్షణాలను తెలియజేయండి
• 	ఇంజనీరింగ్‌లో వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క వివిధ ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క భాగాలు (Figure 1)

A		  బీమ్ 

B		  బేస్

C		ప్  ్రధాన స్్లయిడ్

D		  దవడ

E		  దవడ బిగింపు

F		  వరె్్ననియర్ స్్కకేల్

G		ప్  ్రధాన స్్కకేల్

H		  సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాటు  చేయగల స్్లయిడ్

I		  సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాటు  చేయగల నట్

J&K 	 లాకింగ్ స్్క్రరూలు

L		  స్్కక్్రరైబర్ బ్్లలే డ్

వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు:

వరె్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ నిర్్మమాణం వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ను పో లి ఉంటుంది, 
ఇది దృఢమై�ైన బేస్‌తో నిలువుగా ఉంటుంది. ఇది వరె్్ననియర్ కాలిపర్‌కు 
వర్్తతిించే అదే వెర్్ననియర్ సూత్్రరంపై�ై గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది.

బీమ్ మీద ఉన్్న  ప్్రధాన స్్కకేల్‌ మి.మీ అలాగే అంగుళాలలో 
గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది. ప్్రధాన స్్లయిడ్ దవడను కలిగి ఉంటుంది, 
దానిపై�ై వివిధ సంబంధిత భాగాలను బిగించవచ్్చచు. దవడ ప్్రధాన 
స్్లయిడ్‌లో అంతర్్భభాగం.

మెట్్రరిక్ కొలతలు అలాగే అంగుళాల కొలతల రీడింగ్ లు లెక్్కకిించడానికి, 
గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడిన ప్్రధాన స్్లయిడ్‌కు వరె్్ననియర్ స్్కకేల్ 
బిగించబడింది. ప్్రధాన స్్లయిడ్ సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాటు చేయగల 
స్్లయిడ్‌తో జతచేయబడింది. కచ్చితమై�ైన మార్్కకిింగ్ కోసం అలాగే 
ఎత్్తతు , 

స్్టటెప్ లు మొదలై�ైనవాటిని తనిఖీ చేయడానికి ఉలి పాయిింట్ కలిగిన 
స్్కక్్రరైబర్ బ్్లలే డ్‌తో కదిలే దవడ చాలా విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఈ ప్్రయోజనం కోసం అటాచ్‌మెంట్ దవడ పై�ైభాగంలో లేదా కింది 
భాగంలో బిగించబడిందా అనేదానిపై�ై ఆధారపడి దవడ యొక్్క 
మందాన్ని అనుమతిించేలా జాగ్్రత్్త  తీసుకోవాలి. 

దవడ యొక్్క మందం పరికరంలో గుర్్తతిించబడింది. వెర్్ననియర్ 
కాలిపర్‌లో వలె, ఈ పరికరం యొక్్క కనీసపు కొలత కూడా 0.02 
మిమీ. ఉంటుంది. దిగువ ఉపరితలాల నుండి కొలత తీసుకోవాల్సిన 
అవసరం వచ్చినప్్పపుడు కదిలే దవడపై�ై ఆఫ్‌సెట్ స్్కక్్రరైబర్ కూడా 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig. 2) పూర్్తతి స్లై డింగ్ అటాచ్‌మెంట్ 
దవడతో పాటు లాకింగ్ స్్క్రరూల సహాయంతో కావలసిన ఎత్్తతు కు బీమ్ 
మీద బిగించవచ్్చచు. వరె్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్‌లు సున్్ననా నుండి 1000 
మిమీ వరకు రీడింగ్ లెక్్కకిించే సామర్్థ్యయా ల పరిధిలో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

వెర్్ననియర్ ఎత్్తతు  గేజ్ యొక్్క విధి లక్షణాలు:

వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్‌లు ఉపరితల ప్్లలే ట్‌తో కలిపి ఉపయోగించబడతాయి. 
ప్్రధాన స్్లయిడ్‌ను కదిలిించడానికి, స్్లయిడ్ మరియు సున్నితమై�ైన 
సర్్దదు బాటు చేయగల స్్లయిడ్ ల  యొక్్క లాకింగ్ స్్క్రరూలు రెండింటినీ 
వదులుచేయాలి. ఉలి పాయిింట్ కలిగిన స్్కక్్రరైబర్‌తో పాటు మెయిన్ 
స్్లయిడ్‌ను అవసరమై�ైనంత ఎత్్తతు కు చేతితో సెట్ చేయాలి.

సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాటు చేయగల స్్లయిడ్ ను సుమారుగా కావలసిన 
ఎత్్తతు  కోసం సరై�ైన స్్థథా నంలో లాక్ చేయాలి. ఖచ్చితమై�ైన గుర్్తతిించదగిన 
ఎత్్తతు ను పొ ందడానికి, సర్్దదు బాటు చేయగల నట్ సహాయంతో 

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాట్్లను స్్లయిడర్‌పై�ై చేయాలి. ఖచ్చితమై�ైన 
గుర్్తతిించదగిన కొలతను సెట్ చేసిన తర్్వవాత, ప్్రధాన స్్లయిడ్ కూడా 
దాని  స్్థథా నంలో లాక్ చేయబడాలి.

ఆధునిక వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్‌లు స్్క్రరూ రాడ్ సూత్్రరంపై�ై 
రూపొ ందించబడ్్డడా యి. ఈ హై�ైట్ గేజ్‌లలో, బేస్ వద్్ద  ఉన్్న థంబ్ స్్క్రరూ 
సహాయంతో స్్క్రరూ రాడ్‌ని ఆపరేట్ చేయవచ్్చచు. ప్్రధాన స్్లయిడ్ ను 
త్్వరగా కావలసిన ప్్రదేశం లో సెట్ చేయడానికి, ఇది శీఘ్్ర విడుదల 
మాన్్యయువల్ మెకానిజంతో రూపొ ందించబడింది. దీని సహాయంతో, 
సమయం వృధా చేయకుండా స్్లయిడ్‌ను కావలసిన సుమారు ఎత్్తతు కు 
తీసుకురావడం సాధ్్యమవుతుంది. అన్ని ఇతర ప్్రయోజనాల కోసం, 
ఈ హై�ైట్ గేజ్‌లు సాధారణ హై�ైట్ గేజ్‌ల వలె పని చేస్్తతా యి. ప్్రరా రంభ 
రీడింగ్ కోసం మెయిన్ స్్కకేల్ యొక్్క ‘సున్్ననా’ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌ను సెట్ 
చేయండి.

కొన్ని వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్‌లు స్లై డింగ్ మెయిన్ స్్కకేల్‌తో అమర్్చబడి 
ఉంటాయి, వీటిని ప్్రరా రంభ రీడింగ్ కోసం వెంటనే సెట్ చేయవచ్్చచు. 
ఇది ఒకే సెట్్టటిింగ్‌లో వివిధ పరిమాణాల రీడింగ్  లెక్్కకిించడం లో 
వచ్్చచేటటువంటి లోపాలను తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

మరొక రకమై�ైన ఆధునిక వరె్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్‌లో స్లై డింగ్ యూనిట్‌ను 
ఆపరేట్ చేయడానికి ఒక రాక్ మరియు పినియన్ ఏర్్పపాటు 
చేయబడింది. ఇది చిత్్రరం 3లో చూపబడింది.

వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ యొక్్క వివిధ ఉపయోగాలు:

వరె్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ ప్్రధానంగా లేఅవుట్ పని కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig 4)

ఇది స్్లలా ట్ యొక్్క వడెల్్పపు మరియు బాహ్్య పరిమాణాన్ని 
కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ రంధ్్రరం యొక్్క స్్థథా నం, పిచ్ కొలతలు, 
కాంసెంట్్రరిసటీ మరియు ఎసెంట్్రరిసిటీ ను తనిఖీ చేయడానికి డయల్ 
ఇండికేటర్ తో ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది డెప్త్  అటాచ్‌మెంట్‌తో లోతును కొలవడానికి కూడా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఆఫ్‌సెట్ స్్కక్్రరైబర్ సహాయంతో దిగువ ఉపరితలం నుండి పరిమాణాలను 
కొలవడానికి ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

• 	 ఉపయోగించిన తర్్వవాత నియంత్రిత ఉష్్ణణోగ్్ర తతో గదిలో నిల్్వ 
చేయండి. 

• 	 దానిని చేజార్్చకండి (లేదా) కొట్్టకండి

• 	 ఉపయోగానికి ముందు మరియు తర్్వవాత సాధనాన్ని 
శుభ్్రపరచండి

• 	 తిరుగుతున్్న జాబ్ పై�ై  కొలత ను  తీసుకోవద్్దదు . 

• 	 ఇతర పని సాధనాలతో కలిపి ఉంచవద్్దదు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫిట్్టటిిం గ్ 

వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ (Vernier bevel protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• వెర్్ననియర్ బవెెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• ప్్రతి భాగం యొక్్క విధులను పేర్్కకొనండి
• వెర్్ననియర్ బవెెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ యొక్్క ఉపయోగాలను జాబితా చేయండి.

వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ అనేది 5 నిమిషాల(5’) ఖచ్చితత్్వవంతో 
కోణాలను కొలవడానికి ఉపయోగించే ఒక ఖచ్చితత్్వమై�ైన పరికరం. 

వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ యొక్్క భాగాలు

కిందివి వరె్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ యొక్్క భాగాలు. (చిత్్రరం 1)

స్్టటా క్: ఇది కోణం యొక్్క కొలతను కొలవడానికి  జాబ్ తో సంబంధం 
ఉండే  ఉపరితలాలలో ఒకటి. ప్్రరా ధాన్్యయంగా ఇది కోణం కొలిచే సూచన 
ఉపరితలంతో సంబంధం కలిగి ఉండాలి.

డయల్: డయల్ అనేది స్్టటా క్‌లో ఒక సమగ్్ర భాగం. ఇది వృత్్తతా కార 
ఆకారంలో ఉంటుంది మరియు అంచు డగి్్రరీలలో గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడి 
ఉంటుంది.

బ్్లలే డ్: ఈ పరికరం లో  కొలత సమయంలో జాబ్ తో సంబంధం కలిగి 
ఉండే  మరొక  ఉపరితలం ఇది. బిగింపు లివర్ సహాయంతో ఇది 
డయల్‌కు బిగించి ఉంటుంది. బ్్లలే డ్ ను అవసరమై�ైనప్్పపుడు పొ డవు 
దిశలో ఎక్్కడై�ైనా వీలుగా ఉంచడానికి బ్్లలే డ్ మధ్్యలో ఒక సమాంతర 
గాడి ఉంటుంది.

లాకింగ్ స్్క్రరూలు: రెండు నర్్లలిింగ్ చేసిన లాకింగ్ స్్క్రరూలు 
అందించబడ్్డడా యి, ఒకటి డయల్‌ను డిస్క్‌కి లాక్ చేయడానికి మరియు 
మరొకటి బ్్లలే డ్‌ను డయల్‌కు లాక్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

అన్ని భాగాలు మంచి నాణ్్యమై�ైన ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడ్్డడా యి, 
సరగి్్గగా  వేడి చేయబడినవి మరియు అత్్యయంత ఫినిషింగ్ చేయబడ్్డడా యి. 
గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌ల నుండి స్్పష్్టటంగా రీడింగ్ తీసుకోవడానికి  కొన్నిసార్్లలు  
భూతద్్దదం అమర్్చబడుతుంది.

వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ యొక్్క ఉపయోగాలు:కోణాలను 
కొలవడానికి ఉపయోగించడమే కాకుండా మెషిన్ టూల్స్, 

వర్క్-టేబుల్స్ మొదలై�ైన వాటిపై�ై జాబ్ ను పట్్టటుక ొని ఉండే 
పరికరాలను సెట్ చేయడానికి వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ కూడా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ చిన్్న కోణం అంటే  90º కంటే తక్్కకువ 
(Fig.2) గురు కోణం అంటే  90o కంటే ఎక్్కకువ (Fig.3) కంటే 
ఎక్్కకువ మొొండి కోణాలను కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

దీనిని మెషిన్ టూల్స్, వర్క్ టేబుల్స్ మొదలై�ైన వాటిపై�ై జాబ్ 
పట్్టటుక ొని ఉండే  పరికరాలను కోణాలకు అనుగుణంగా అమర్్చడం 
కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు. (Fig. 4 & Fig. 5)
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యూనివర్్సల్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్‌ యొక్్క గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లు (Graduations on universal bevel 
protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 డిస్క్‌లో ప్్రధాన స్్కకేల్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను పేర్్కకొనండి
•	డ యల్‌లో వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను పేర్్కకొనండి
•	వెర్్నని యర్ బవెెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ యొక్్క కనీసపు కొలతను నిర్్ణయిించండి.

ప్్రధాన స్్కకేల్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్్లలు (Fig. 1 & 2): కోణీయ కొలతలను 
కొలిచే  ప్్రయోజనాల కోసం, డయల్ యొక్్క పూర్్తతి చుట్్టటుక ొలత 
డిగ్్రరీల్్లలో  గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది. 360° సమానంగా విభజిించబడి, 
‘0’ డిగ్్రరీ నుండి 90 డగి్్రరీలు, 90 డిగ్్రరీల నుండి ‘0’ డిగ్్రరీ వరకు 
నాలుగు పావు వంతులుగా గుర్్తతిించబడతాయి. ప్్రతి పదవ డివిజన్ 
పొ డవుగా మరియు సంఖ్్యతో గుర్్తతిించబడుతుంది. ప్్రతి విభాగం 1 
డగి్్రరీని సూచిస్్తతుుం ది. డయల్‌ మీద ఉన్్న గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లను ప్్రధాన 
స్్కకేల్ విభాగాలు అంటారు. డిస్క్‌లో, ప్్రధాన స్్కకేల్ యొక్్క 23 
విభజనల అంతరం వరె్్ననియర్‌లో సమానంగా 12 సమాన భాగాలుగా 
విభజిించబడింది. ప్్రతి 3వ లై�ైన్ పొ డవుగా గుర్్తతిించబడింది మరియు 
0, 15, 30, 45, 60గా లెక్్కకిించబడుతుంది. ఇది వరె్్ననియర్ స్్కకేల్‌ను 
కలిగి ఉంటుంది. ఇలాంటి గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌లు ‘0’కి ఎడమవై�ైపు కూడా 
గుర్్తతు  పెట్్టబడ్్డడా యి. (చిత్్రరం 1)

ఒక వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ డివిజన్ VSD(చిత్్రరం 2)
వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ యొక్్క కనీసపు కొలత: వెర్్ననియర్ 
స్్కకేల్ యొక్్క సున్్ననా ప్్రధాన స్్కకేల్ యొక్్క సున్్ననాతో సమానంగా 
ఉన్్నప్్పపుడు, వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ యొక్్క మొదటి విభజన ప్్రధాన 
స్్కకేల్ యొక్్క 2వ డివిజన్‌కు చాలా దగ్్గరగా ఉంటుంది. (చిత్్రరం 2)
అందుకే కనీసపు కొలత

2 MSD - 1 VSD
అంటే కనీసపు కొలత = 2º

బ్్లలే డ్ మరియు స్్టటా క్ యొక్్క ఏదై�ైనా అమరిక  కోసం, తీవ్్రమై�ైన కోణం  
మరియు అనుబంధ  మొద్్దదు  కోణం  యొక్్క రీడింగ్ సాధ్్యమవుతుంది 
మరియు డిస్క్‌లోని వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్‌ల యొక్్క రెండు 
సెట్్లలు  దీనిని సాధించడంలో సహాయపడతాయి. (Fig 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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యూనివర్్సల్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ యొక్్క రీడింగ్ తీసుకోవడం  (Reading of universal bevel protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 చిన్్న కోణం అమరకి   ఏర్్పరచి   వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్‌ రీడింగ్ తీసుకొనండి.
•	 గురు కోణం అమరకి   ఏర్్పరచి   వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్‌ రీడింగ్ తీసుకొనండి.

చిన్్న కోణం అమరకి నుండి రీడింగ్ తీసుకోవడం  (Fig 1): మొదట 
మెయిన్ స్్కకేల్ యొక్్క సున్్ననా మరియు వెర్్ననియర్ స్్కకేల్ యొక్్క 
సున్్ననా మధ్్య మొత్్తతం డిగ్్రరీల సంఖ్్యను లెక్్కకిించి రీడింగ్ తీసుకొనండి.

వరె్్ననియర్ స్్కకేల్‌లోని ఏదై�ైనా ఒక ప్్రధాన స్్కకేల్ డివిజన్‌తో సరిగ్్గగా  
సరిపో యే లై�ైన్ ని గమనిించండి మరియు దాని విలువను 
నిమిషాలలోకి మార్్చచి తెలుసుకొనండి.     (చిత్్రరం 2)

వరె్్ననియర్ స్్కకేల్ రీడింగ్‌ని తీసుకోవడానికి, ఏకీభవిించే విభజనలను 
కనీసపు కొలతతో గుణించండి. 

ఉదాహరణ

10 x 5’ = 50’

మొత్్తతం రీడింగ్ విలువ తెలుసుకోవడానికి  రెండు రీడింగ్ లను  
కలపండి. అది  41°50’ అవుతుంది.

మీరు ప్్రధాన స్్కకేల్‌ నుండి అపసవ్్య దిశలో రీడింగ్ తీసుకొన్్నట్్లయితే, 
వరె్్ననియర్ స్్కకేల్‌ లో కూడా  సున్్ననా నుండి అపసవ్్య దిశలోనే రీడింగ్ 
తీసుకోవాలి.

గురు కోణం ఏర్్పపాటు కోసం(Fig 3)

పై�ైన ఉన్్న బాణం గుర్్తతు  సూచిించిన విధంగా వరె్్ననియర్ స్్కకేల్ రీడింగ్ 
ఎడమవై�ైపు తీసుకోబడుతుంది (Fig. 4). గురు కోణ విలువను 
పొ ందడానికి 180º నుండి రీడింగ్ విలువను తీసివేయబడుతుంది.

రీడింగ్  22º 30’

కొలత 180º -22º 30’=157”30’

వెర్్ననియర్ బవెెల్ ప్్రరొట్్రరా  క్్టర్ సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

1 	 ఉపయోగించే ముందు వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్‌ను శుభ్్రరం 
చేయండి.

2 	క ోణం కొలత ప్్రకారం బ్్లలే డ్‌ను కదిలిించడానికి డయల్ యొక్్క 
లాకింగ్ స్్క్రరూను వదులు చేయండి.

3 	క ొలత తీసుకునేటప్్పపుడు వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్‌పై�ై తేలికపాటి 
ఒత్తిడిని వర్్తతిింపజేయండి 

4 	 భారీ పీడనం రెండు స్్కకేలులను సమాంతరంగా లేకుండా ఉండేలా  
బలవంతం చేస్్తతుుం ది మరియు తప్్పపుడు రీడింగ్‌ను చూపుతుంది.

5 	 వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొట్్రరాక్్ట   ర్ ఉపయోగించిన తర్్వవాత దానిని 
శుభ్్రరంగా తుడవండి మరియు ఆయిల్  యొక్్క పలుచని పూతని 
పూయండి మరియు దానిని సురక్షితమై�ైన ప్్రదేశంలో ఉంచండి.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

డయల్ కాలిపర్ (Dial Caliper)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• వెర్్ననియర్ కాలిపర్ కంటే డయల్ కాలిపర్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను పేర్్కకొనండి
• డయల్ కాలిపర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• డయల్ కాలిపర్ రీడింగ్ తీసుకొనండి.

డయల్ కాలిపర్ అనేది వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ను పో లి ఉండే డై�ైరెక్ట్ రీడింగ్ 
పరికరం. సాంప్్రదాయ వరె్్ననియర్ కాలిపర్‌తో రీడింగ్ తీసుకోవడం  

కంటే డయల్ కాలిపర్‌తో రీడింగ్ తీసుకోవడం   వేగంగా మరియు 
vసులభంగా ఉంటుంది. (చిత్్రరం 1)

డయల్ కాలిపర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు
డయల్ కాలిపర్ యొక్్క సారూప్్యత సాధారణ వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ను 
పో లి ఉంటుంది, అయితే బీమ్ స్్కకేల్ పై�ై నిర్్మమిించిన అదనపు నిర్్మమాణం  
అయినా రాక్ ,డయల్ యొక్్క చిన్్న పళ్్ళ చక్్రరం తో అనుసంధానం 
చేయబడి ఉంటుంది. డయల్ గేజ్‌కు బిగించిన   వెర్్ననియర్ 
స్్లయిడ్ యూనిట్ యొక్్క కదిలే చర్్య ద్్వవారా డయల్ పాయిింటర్ 
ప్్రరేరేపించబడుతుంది.
కదిలే దవడపై�ై కాలిపర్ డయల్ 100 సమాన విభాగాలుగా గ్్రరా డ్్యయుయేట్ 
చేయబడింది. డయల్ యొక్్క హ్్యాాండ్ ప్్రతి 5 మిమీకి ఒక పూర్్తతి 
భ్్రమణం చేస్్తతుుం ది. కాబట్్టటి , ప్్రతి డయల్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ 1/100వ 5 
మిమీ లేదా 0.05 మిమీని సూచిస్్తతుుం ది.
డయల్ హ్్యాాండ్ ఒక చిన్్న పళ్్ళ చక్్రరం ద్్వవారా అది బీమ్‌పై�ై ఉన్్న ఒక 
రాక్‌ తో అనుసంధానం కలిగి పని చేస్్తతుుం ది.
డయల్ కాలిపర్‌లు వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ల వలె వివిధ పరిమాణాలలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. 0.02 మిమీ ఖచ్చితత్్వవం కలిగిన డయల్ 
కాలిపర్ కూడా అందుబాటులో ఉంది.
కొలతను లెక్్కకిించడం (Fig 2)
బీమ్ స్్కకేల్ రీడింగ్ (25 మిమీ) లెక్్కకిించండి మరియు డయల్ హ్్యాాండ్ 
చూపిన రీడింగ్‌ను కలపండి.
24 x 0.05 = 1.2mm
రీడింగ్ = 25+1.2 మిమీ = 26.2 మిమీ.

బీమ్ స్్కకేల్ 0.05 mm ఖచ్చితత్్వవం కాలిపర్‌పై�ై 5mm ఇంక్్రరిమెంట్‌లుగా 
గ్్రరా డ్్యయుయేట్ చేయబడింది

డయల్ కాలిపర్ యొక్్క సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

1 	 ఉపయోగం ముందు డయల్ కాలిపర్‌ను మృదువై�ైన గుడ్్డతో 
శుభ్్రరం చేయండి.

2 	డ యల్ కాలిపర్ యొక్్క బీమ్, ర్్యయాక్ మరియు పినియన్‌కు 
స్్వవేచ్్ఛగా  కదలడానికి  ఒక చిన్్న చుక్్క ఆయిల్ ను 
వర్్తతిింపజేయండి. 

3 	డ యల్ కాలిపర్ యొక్్క క్్రమాంకనంను తనిఖీ చేయండి, అది 
సరిగ్్గగా  పని చసే్్తతుుం దో  లేదో  నిర్్ధధా రించుకోండి.

4 	 Vడయల్ కాలిపర్‌ని ఉపయోగించిన తర్్వవాత, దానిని శుభ్్రమై�ైన 
పొ డి గుడ్్డతో తుడిచి, కదిలే భాగాలపై�ై ఆయిల్ ను పలుచని 
పూతగా పూయండి మరియు దానిని సురక్షితమై�ైన ప్్రదేశంలో 
ఉంచండి.
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డిజిటల్ కాలిపర్ (The digital caliper)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• డిజిటల్ కాలిపర్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• డిజిటల్ కాలిపర్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• డిజిటల్ కాలిపర్ యొక్్క జీరో సెట్్టటిిం గ్‌ను సంక్షిప్్త తంగా వివరించండి

డిజిటల్ కాలిపర్ (కొన్నిసార్్లలు  తప్్పపుగా డిజిటల్ వెర్్ననియర్ కాలిపర్ 
అని పిలుస్్తతా రు) అనేది ఒక ఖచ్చితత్్వమై�ైన పరికరం, ఇది అంతర్్గత 
మరియు బాహ్్య దూరాన్ని 0.01 మిమీ వరకు 

ఖచ్చితత్్వవంగా కొలవడానికి ఉపయోగపడుతుంది, డిజిటల్ వెర్్ననియర్ 
కాలిపర్ చిత్్రరం 1లో చూపబడింది, దూరం లేదా కొలతల రీడింగ్ LCD/ 
LED డిస్్ప్లలే  స్్క్రరీన్ నుండి తీసుకొనండి. డిజిటల్ కాలిపర్‌ల భాగాలు 
డిజిటల్ డిస్‌ప్్లలే  మరియు కొన్ని ఇతర భాగాలు కాకుండా  మిగిలినవి  
సాధారణ వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ని పో లి ఉంటాయి.

డిజిటల్ కాలిపర్‌ భాగాలు (Fig 1)

1	 అంతర్్గత దవడలు

2	 బాహ్్య దవడలు

3	 పవర్ ఆన్ / ఆఫ్ బటన్

4	 జీరో సెట్్టటిింగ్ బటన్

5	 లోతు ను కొలిచే బ్్లలే డ్

6	 బీమ్ స్్కకేల్

7	 LED/ LCD డిస్్ప్లలే

8	 లాకింగ్ స్్క్రరూ

9	మెట్్రరి క్/ఇంచ్ బటన్.

డిజిటల్ కాలిపర్‌కు చిన్్న బ్్యయాటరీ అవసరం అయితే మాన్్యయువల్ వెర్్షన్‌కు 
పవర్ సో ర్స్ అవసరం లేదు. కొలత స్్పష్్టటంగా ప్్రదర్్శశిించబడినందున 
డిజిటల్ కాలిపర్‌లను ఉపయోగించడం సులభం మరియు అంగుళం/
మిమీ బటన్‌ను నొక్్కడం ద్్వవారా దూరాన్ని మెట్్రరిక్ లేదా అంగుళంలో 
రీడింగ్ తీసుకోవచ్్చచు .

డిజిటల్ కాలిపర్ యొక్్క జీరో సెట్్టటిిం గ్

ఆన్/ఆఫ్ బటన్‌తో డిస్‌ప్్లలే  ఆన్ చేయబడుతుంది.  కొలిచే ముందు, 
బయటి దవడలను ఒకదానికొకటి తాకే వరకు వాటిని ఒకదానికొకటి 
దగ్్గరగా తీసుకురావడం ద్్వవారా జీరో సెట్్టటిింగ్ చేయాలి, ఆపై�ై జీరో 
బటన్‌ను నొక్్కకండి. ఇప్్పపుడు డిజిటల్ కాలిపర్ ఉపయోగించడానికి 
సిద్్ధధంగా ఉంది. 

జాగ్్రత్్త  

మొదటి సారి డిస్్ప్లలేను ఆన్ చేస్్తతున్్నప్్పపుడు , ఎల్్లప్్పపుడ ూ 
సున్్ననా స్్థథానాన్ని  సెట్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

డ్్రరిల్్లిింగ్ ప్్రక్్రరియలు - డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరా లు, రకాలు, ఉపయోగం మరియు సంరక్షణ (Drilling processes - 
Drilling Machines, Types, Use and Care)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరా లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 బెంచ్ మరియు పలి్్ల ర్ రకం డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరా ల భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 బెంచ్ మరియు పలి్్ల ర్ రకం డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరా ల లక్షణాలను సరిపో ల్్చచండి.

డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరా ల యొక్్క ప్్రధాన రకాలు

-	సెన్సి టివ్ బెంచ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్

-	ప ల్్ల ర్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ 

-	క ాలమ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్

-	 రేడియల్ ఆర్మ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ (రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్).

(మీరు ఇప్్పపుడు కాలమ్ మరియు రేడియల్ రకం డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషీన్‌లను 
ఉపయోగించే అవకాశం లేదు. అందువల్్ల , సున్నితమై�ైన మరియు 
పిల్్ల ర్ రకం యంత్్రరా లు మాత్్రమే ఇక్్కడ వివరించబడ్్డడా యి)

సనె్సిటివ్ బెంచ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ (Fig. 1)

సున్నితమై�ైన డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ యొక్్క సరళమై�ైన రకం దానిని వివిధ 
భాగాలతో గుర్్తతిించబడి చిత్్రరంలో చూపబడింది. ఇది చిన్్న తరహా  పని 
కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. 

ఈ యంత్్రరం 12.5 మిమీ వ్్యయాసం వరకు రంధ్్రరా లను డ్్రరిల్్లిింగ్ 
చేయగలదు.డ్్రరిల్‌లు చక్‌లో లేదా నేరుగా మెషిన్ స్్పపిిండిల్ యొక్్క 
టేపర్ కలిగిన రంధ్్రరంలో అమర్్చబడి ఉంటాయి.

సాధారణ డ్్రరిల్్లిింగ్ కోసం, జాబ్ - ఉపరితలం సమాంతరంగా 
ఉంచబడుతుంది. రంధ్్రరా లు ఒక కోణంలో డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయాలంటే, టేబుల్ 
ను వంచవచ్్చచు. (వంచడానికి  ఏర్్పపాటు చేసిన అమరిక Fig.1లో 
చూపబడింది)

స్్టటెప్డ్  పుల్లీలలో బెల్ట్  స్్థథా నాన్ని మార్్చడం ద్్వవారా విభిన్్న కుదురు 
వేగాన్ని సాధించవచ్్చచు. (చిత్్రరం 2)

పిల్్ల ర్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ (Fig. 3): ఇది సెన్సిటివ్ బెంచ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ 
యొక్్క విస్్తతా రిత సంస్్కరణ. ఈ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషీన్్లలు  నేలపై�ై అమర్్చబడి 
మరింత శక్్తతివంతమై�ైన ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్్ల ద్్వవారా నడపబడతాయి.
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వాటిని చిన్్న తరహా పనులకు కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు. పిల్్ల ర్ డ్్రరిల్్లిింగ్ 
మెషిన్ లు వివిధ పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. పెద్్ద  

యంత్్రరా లు జాబ్ ను సెట్ చేయడానికి టేబుల్‌ను పై�ైకి తీసుకుపో వడానికి 
రాక్ మరియు పినియన్ మెకానిజంతో అందించబడతాయి.

రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ లు (Radial drilling machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ లను క్్రరిింది వాటి కోసం  ఉపయోగిస్్తతా రు.

-	పెద్ ్ద  వ్్యయాసం రంధ్్రరా లు

-	 ఒక అమరికలోనే  జాబ్ లో  బహుళ రంధ్్రరా లు

-	 భారీ మరియు పెద్్ద  వర్క్‌పీస్్లలు   .

లక్షణాలు(చిత్్రరం 1)

రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ ఒక రేడియల్ ఆర్మ్‌ను కలిగి ఉంటుంది, 
దానిపై�ై కుదురు తల అమర్్చబడి ఉంటుంది,

 కుదురు తలని రేడియల్ ఆర్మ్‌తో పాటు తరలిించవచ్్చచు మరియు ఏ 
స్్థథా నంలోనై�ైనా లాక్ చేయవచ్్చచు.

ఆర్మ్‌కి పిల్్ల ర్ (కాలమ్) సపో ర్ట్  ఉంటుంది. పిల్్ల ర్ కేంద్్రరంగా ఉంచి 
దాన్ని తిప్్పవచ్్చచు. అందువల్్ల , డ్్రరిల్ స్్పపిిండిల్ టేబుల్ యొక్్క మొత్్తతం 
పని ఉపరితలాన్ని కవర్ చేయగలదు.

ఆర్మ్‌ ఎత్్తవచ్్చచు లేదా తగ్్గగిించవచ్్చచు.

కుదురు తలపై�ై అమర్్చచిన మోటారు కుదురును తిప్్పపుతుంది.

వేరియబుల్-స్్పపీడ్ గేర్ బాక్స్ అధిక R.P.M పరిధిని  ఇస్్తతుుం ది.

కుదురును సవ్్య దిశలో మరియు అపసవ్్య దిశలో తిప్్పవచ్్చచు. 

టిల్్టిింగ్ టేబుల్స్ ఉన్్న యంత్్రరా లపై�ై కోణీయ రంధ్్రరా లు వేయవచ్్చచు.

శీతలకరణి ట్్యయాాంక్ బేస్ మీద అమర్్చబడి ఉంటుంది.

జాగ్్రత్్తలు 

కంపనాన్ని నివారించడానికి   కుదురు- తల మరియు ఆర్మ్ 
సరగి్్గగా  లాక్ చేయబడిందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

వర్క్‌పీస్ మరియు డ్్రరిల్‌ను గట్్టటి గా  బిగించాలి  .

ఉపయోగించిన తర్్వవాత కుదురు తలని పలి్్ల ర్ కు దగ్్గరగా 
తీసుకురండి.

ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు విద్్యయుత్్తతు ను ఆఫ్ చేయండి.

డ్్రరిల్‌లు, చక్స్ లేదా సాకట్‌లను తీసివేయడానికి డ్్రరిల్ డ్్రరిఫ్ట్  
ఉపయోగించండి.

కుదురు రంధ్్రము  యొక్్క పరిమాణం బో ర్ సై�ైజు కోసం కనీస 
సంఖ్్యలో సాకట్్లలు  మరియు స్్లలీ వ్‌లను ఉపయోగించండి. 

ఉపయోగించిన తర్్వవాత యంత్్రరాన్ని  శుభ్్రరం చేసి ఆయిల్ 
పూయండి. వ్్యర్్దదా లను తీసవిేయడానికి యంత్్రరాన్ని  
ఆపివేయండి. 

చిప్స్ మరియు వ్్యర్్దదా లు శుభ్్రరం చేయడానికి బ్్రష్ 
ఉపయోగించండి.

గ్్యయాాంగ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ మరియు మల్టిపుల్ స్్పపిిండిల్ హెడ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ (Gang drilling machine 
and multiple spindle head drilling machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	గ్ ్యయాాంగ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.
•	గ్ ్యయాాంగ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ నిర్్మమాణాన్ని తెలియజేయండి.
•	 బహుళ స్్పపిిండిల్ హెడ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ యొక్్క ఉపయోగాలు మరియు నిర్్మమాణాన్ని తెలియజేయండి.

గ్్యయాాంగ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ (Figure 1)

ఇది పొ డవై�ైన టేబుల్‌కు సపో ర్ట్ ఇచ్్చచే పెద్్ద  బేస్‌ను కలిగి ఉంటుంది. 
టేబుల్ పై�ైభాగంలో అనేక యూనిట్్లలు  అమర్్చబడే విధంగా 

రూపొ ందించబడింది. ప్్రతి కుదురు దానికి నేరుగా అనుసంధానం 
చేయబడిన వ్్యక్్తతిగత మోటారు ద్్వవారా నడపబడుతుంది.

కోత కందెన తిరిగి రావడానికి టేబుల్ బయట ప్్రక్్కన ఒక గాడిని కలిగి 

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఉంటుంది మరియు    జాబ్ ను టేబుల్‌కి బిగించడంలో సౌలభ్్యయం 
కోసం దాని ఉపరితలంపై�ై ‘T’-స్్లలా ట్‌లను కలిగి ఉంటుంది.

వరుస పనుల కోసం జాబ్ ను ఒక  కుదురు నుండి మరొక కుదురుకు 
తరలిించడానికి ఈ రకమై�ైన యంత్్రరం సాధారణంగా ఉపయోగకరంగా 
ఉంటుంది.

ఒకేసారి ట్్యయాపింగ్ చేయడం వంటి భారీ ఉత్్పత్తి  కార్్యకలాపాల కోసం 
ప్్రత్్యయేకంగా రూపొ ందించబడింది.

ఒక యంత్్రరంపై�ై రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ డ్్రరిల్ హెడ్‌లు 
ఉండవచ్్చచు, ఒక్్కకొక్్కటి అనేక కుదురులతో ఉంటాయి. ఒకటి కంటే 
ఎక్్కకువ దిశల నుండి రంధ్్రరా లు డ్్రరిల్్లిింగ్ చేసేటప్్పపుడు ఇది అవసరం 
- ఉదాహరణకు జాబ్ యొక్్క పై�ైభాగంలో, మరియు జాబ్ యొక్్క 
చివరన. ఈ రకమై�ైన ఉత్్పత్తి  యూనిట్్లలు  సాధారణంగా అత్్యయంత 
నై�ైపుణ్్యయం కలిగిన పని చేసే టూల్ రూమ్‌లో చాలా అరుదుగా 
ఉపయోగించబడతాయి.

మల్టిపుల్ స్్పపిిండిల్ హెడ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ (Fig. 2)

మల్టిపుల్ స్్పపిిండిల్ హెడ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్‌లో ఎన్ని స్్పపిిండిల్స్ అయినా 
ఉండవచ్్చచు - 4 నుండి 48 లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ, అన్నీ ఒక 
హెడ్‌లో ఒక -స్్పపిిండిల్ డ్రవై్ గేర్ నుండి నడపబడతాయి.

మల్టిపుల్ స్్పపిిండిల్ హెడ్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ ఆటోమొబై�ైల్ ఇంజిన్ బ్్లలా క్ 
వంటి నిర్్దదిష్్ట  యూనిట్ పనిలో డ్్రరిల్్లిింగ్, రీమిింగ్ లేదా అనేక రంధ్్రరా లను 

జాబ్ ను పట్్టటుక ునే పరకిరాలు (Work-holding devices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 జాబ్ ను  పట్్టటుక ొనే పరికరాల ప్్రయోజనాన్ని తెలియజేయండి
•	 జాబ్ ను పట్్టటుక ోవడం కోసం ఉపయోగించే పరికరాలకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 జాబ్ ను పట్్టటుక ొనే పరకిరాలను ఉపయోగిస్్తతున్్నప్్పపుడు  పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను 

డ్్రరిల్‌తో పాటు తిరిగిపో కుండా ఉండటానికి డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయాల్సిన 
వర్క్‌పీస్‌లను సరిగ్్గగా  పట్్టటుక ోవాలి లేదా బిగించాలి. సరగి్్గగా  బిగించని  
జాబ్ వలన ఆపరేటర్‌కు ప్్రమాదం మాత్్రమే కాకుండా సరై�ైన 
ఖచ్చితత్్వవం లేని జాబ్ తయారీ కి కారణం కావచ్్చచు మరియు డ్్రరిల్‌కు 
విఘాతం కలిగించవచ్్చచు. జాబ్ ను సరగి్్గగా  పట్్టటు కుని ఉండటానికి 
వివిధ రకాలు ఉపయోగించబడతాయి.

మెషిన్ వై�ైస్

డ్్రరిల్్లిింగ్ పని చాలావరకు మెషిన్ వై�ైస్‌లో నిర్్వహించబడుతుంది. డ్్రరిల్ 
జాబ్ ను దాటిన తర్్వవాత వై�ైస్ ద్్వవారా డ్్రరిల్ చేయలేదని నిర్్ధధా రించుకోండి. 

ఈ ప్్రయోజనం కోసం, జాబ్ మరియు వై�ైస్ దిగువన మధ్్య అంతరాన్ని 
అందించే సమాంతర బ్్లలా క్‌లపై�ై జాబ్ ను పై�ైకి లేపవచ్్చచు మరియు 
భద్్రపరచవచ్్చచు. (చిత్్రరం 1)

సరిగ్్గగా  లేని వర్క్‌పీస్‌లకు చెక్్క ముక్్కలు సపో ర్ట్ ఇవ్్వవచ్్చచు.       
(చిత్్రరం 2)

బిగింపులు మరియు బో ల్ట్‌ లు

డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ టేబుల్స్ బో ల్ట్  తలలను అమర్్చడానికి T- స్్లలాట్్ల  ను 
కలిగి ఉంటాయి. బిగింపులు మరియు బో ల్ట్‌ లను ఉపయోగించి, 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వర్క్‌పీస్‌లను చాలా గట్్టటిగా పట్్టటుక ోవచ్్చచు. (చిత్్రరం 3) ఈ పద్్ధతిని 
ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు, ప్్యయాకింగ్ సాధ్్యమై�ైనంత వరకు, జాబ్్కకు 
సమానమై�ైన ఎత్్తతు లో ఉండాలి మరియు బో ల్ట్  జాబ్్కకు దగ్్గరగా 
ఉండాలి. (చిత్్రరం 4)

అనేక రకాల బిగింపులు ఉన్్ననాయి మరియు జాబ్ ను బట్్టటి  బిగింపు 
పద్్ధతిని నిర్్ణయిించడం అవసరం. (Figure 5 & 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.2.39-41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - బేసిక్ ఫటి్్టటిిం గ్ 

చేతి ట్్యయాప్‌లు మరియు రెంచ్‌లు (Hand taps and wrenches)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మరలు వేసే చేతి ట్్యయాప్‌ల ఉపయోగాలు తెలియజేయండి
•	 చేతి ట్్యయాప్‌ల లక్షణాలను తెలియజేయండి
•	 సెట్‌లోని వివిధ ట్్యయాప్‌ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
•	 వివిధ రకాల ట్్యయాప్ రెంచ్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 వివిధ రకాల రెంచ్‌ల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

చేతి ట్్యయాప్‌ ఉపయోగం

భాగాలలో అంతర్్గత మరలు కోయడం కోసం హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి.

లక్షణాలు(చిత్్రరం 1)

అవి అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ లేదా హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్, కాఠిన్్యయం మరియు గ్రైండింగ్  
చేసి తయారు చేస్్తతా రు. మరలు ఉపరితలంపై�ై కత్తిరించబడతాయి 
మరియు ఖచ్చితత్్వవంతో    ఫినిషింగ్  చేయబడతాయి.

కోత అంచులను రూపొ ందించడానికి, ఫ్్లలూ ట్స్ మరల అంతటా 
కత్తిరించబడతాయి.

మరలను కత్తిరించేటప్్పపుడు ట్్యయాప్‌లను పట్్టటుక ోవడం కొరకు మరియు 
తిప్్పడం కోసం, షాంక్‌ల చివరలు స్్క్వవేర్ చేయబడతాయి. 

మరకు సహాయం చేయడానికి, సమలేఖనం చేయడానికి మరియు 
మరను ప్్రరా రంభిించడానికి ట్్యయాప్‌ల చివరలు ఛాంఫరింగ్ (టేపర్ లీడ్) 
చేయబడతాయి.

 ట్్యయాప్‌ల పరిమాణం మరియు మర రకం సాధారణంగా షాంక్‌పై�ై 
గుర్్తతిించబడతాయి. 

కొన్ని సందర్్భభాల్్లలో , మర యొక్్క పిచ్ కూడా గుర్్తతిించబడుతుంది.

ట్్యయాప్ రకం అంటే మొదటిది, రెండవది లేదా ప్్ల గ్‌ని సూచిించడానికి 
గుర్్తతు లు కూడా చేయబడతాయి.

సెట్‌లోని ట్్యయాప్‌ల రకాలు

నిర్్దదిష్్ట  మరల కోసం హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్‌లు మూడు ముక్్కలతో కూడిన 
సెట్‌గా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. (చిత్్రరం 2)

ఇవి

మొదటి ట్్యయాప్ లేదా టేపర్ ట్్యయాప్

రెండవ ట్్యయాప్ లేదా మధ్్యస్్థ  ట్్యయాప్

ప్్ల గ్ లేదా దిగువ ట్్యయాప్.

ఈ ట్్యయాప్‌లు టేపర్ లీడ్‌లో మినహా అన్ని ఫీచర్‌లలో ఒకేలా ఉంటాయి.

మరను ప్్రరా రంభిించడానికి ట్్యయాపర్ ట్్యయాప్ ను ఉపయోగిస్్తతా రు.

లోతుగా లేని రంధ్్రరా ల ద్్వవారా టేపర్ ట్్యయాప్ ద్్వవారా పూర్్తతిగా మరలను 
కోయడం సాధ్్యమవుతుంది. బ్లై ండ్ హో ల్ యొక్్క మరలను సరై�ైన 
లోతుకు కోయడానికి దిగువ ట్్యయాప్ (ప్్ల గ్) ఉపయోగించబడుతుంది.

ట్్యయాప్‌ల రకాన్ని త్్వరగా గుర్్తతిించడం కోసం - ట్్యయాప్‌లు 1, 2 
మరియు 3అని అంకెలు  వేయబడతాయి లేదా షాంక్‌పై�ై రింగులు 
గుర్్తతిించబడతాయి.

టేపర్ ట్్యయాప్‌కు ఒక రింగ్, మధ్్యస్్థ  ట్్యయాప్‌కు రెండు రింగులు మరియు 
దిగువ ట్్యయాప్‌కు మూడు రింగులు ఉంటాయి. (చిత్్రరం 2)

ట్్యయాప్ రెంచ్ 

మరలు వేయవలసిన రంధ్్రరంలోకి సరగి్్గగా  చేతి ట్్యయాప్‌లను 
సమలేఖనం చేయడానికి మరియు నడపడానికి ట్్యయాప్ రెంచ్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి. 
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ట్్యయాప్ రెంచ్‌లు వివిధ రకాలుగా ఉంటాయి.

రెండు చివరలు  గల సర్్దదు బాటు రెంచ్, T-హ్్యాాండిల్ ట్్యయాప్ రెంచ్, ఘన 
రకం ట్్యయాప్ రెంచ్.

రెండు చివరలు గల సర్్దదు బాటు ట్్యయాప్ రెంచ్ లేదా కడ్్డడీ  రకం  ట్్యయాప్ 
రెంచ్ (Fig. 3)

ఈ ట్్యయాప్  రెంచ్ అత్్యయంత సాధారణంగా ఉపయోగించే రకం. ఇది 
వివిధ పరిమాణాలలో లభిస్్తతుుం ది. ఈ ట్్యయాప్ రెంచ్‌లు పెద్్ద  వ్్యయాసం 
కలిగిన ట్్యయాప్‌లకు మరింత అనుకూలంగా ఉంటాయి మరియు 
ట్్యయాప్‌ను తిప్్పడానికి ఎటువంటి అవరోధం లేని బహిరంగ ప్్రదేశాలలో 
ఉపయోగించవచ్్చచు. రెంచ్ యొక్్క సరై�ైన పరిమాణాన్ని ఎంచుకోవడం 
చాలా ముఖ్్యయం.

T-హ్్యాాండిల్ ట్్యయాప్ రెంచ్(Fig 4)

దీనికి రెండు దవడల కలిగిన సర్్దదు బాటు చక్ లు మరియు రెంచ్‌ని 
తిప్్పడానికి ఒక హ్్యాాండిల్‌ ఉంటుంది. ఈ ట్్యయాప్ రెంచ్ నియంత్రిత 
ప్్రదేశాలలో పని చేయడానికి ఉపయోగపడుతుంది మరియు ఒక 
చేత్్తతో  మాత్్రమే తిప్్పబడుతుంది. 

పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన ట్్యయాప్‌లను పట్్టటుక ోవడానికి ఈ రెంచ్ 
ఉపయోగపడదు.

ఘన రకం ట్్యయాప్ రెంచ్ (Fig 5)

ఈ రెంచ్‌లు సర్్దదు బాటు చేయబడవు.

వీటికి నిర్్దదిష్్ట  పరిమాణాల ట్్యయాప్‌లను మాత్్రమే బిగించగలము.

ఇది తప్్పపు  పొ డవు  గల ట్్యయాప్ రెంచ్‌ల ఉపయోగాన్ని నియంత్రిస్్తతుుం ది 
మరియు తద్్వవారా ట్్యయాప్్ల కు నష్్టటం జరగకుండా చసే్్తతుుం ది.

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ల్   పరిమాణం  (Tap drill size)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ట్ ్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం ఏమిటో చెప్్పపండి
•	 టేబుల్‌ల నుండి వివిధ మరల ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాలను ఎంచుకోండి
•	 ISO మెట్్రరిక్ మరియు ISO ఇంచ్ కోసం ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాలను లెక్్కకిించండి.

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం అంటే ఏమిటి?

అంతర్్గత మరలను కత్తిరించడానికి ట్్యయాప్ ఉపయోగించే ముందు, 
రంధ్్రరం వేయాలి. రంధ్్రరం యొక్్క వ్్యయాసం మరను కత్తిరించడానికి ట్్యయాప్ 
కోసం రంధ్్రరంలో తగినంత పదార్్థథాన్ని  కలిగి ఉండాలి.

వివిధ మరల  కోసం ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాలు

ISO మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్

ట్్యయాపింగ్ డ్్రరిల్ పరిమాణం 

M10 x 1.5 మర కోసం

చిన్్న వ్్యయాసం = ప్్రధాన వ్్యయాసం - 2 x లోతు

థ్్రరెడ్ యొక్్క లోతు = 0.6134 x స్్క్రరూ యొక్్క పిచ్

2 థ్్రరెడ్ యొక్్క లోతు = 0.6134 x 2 x పిచ్         మరలను

=1.226 x 1.5 మిమీ = 1.839 మిమీ

చిన్్న వ్్యయాసం (D1)=10 mm – 1.839 mm

=8.161mm లేదా 8.2 mm

ఈ ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ 100% మరను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది ఎందుకంటే ఇది మర 
యొక్్క చిన్్న వ్్యయాసానికి సమానం. చాలా బందు ప్్రయోజనాల కోసం 
100% ఏర్్పడిన మర అవసరం లేదు.

60% మరతో కూడిన ప్్రరా మాణిక నట్ మర దబె్్బతినకుండా బో ల్ట్  
విరిగిపో యే వరకు బిగించేంత బలంగా ఉంటుంది.

ఇంకా ఎక్్కకువ శాతం మర నిర్్మమాణం అవసరమై�ైతే ట్్యయాప్‌ను తిప్్పడానికి 
ఎక్్కకువ శక్్తతి అవసరం.

ఈ అంశాన్ని పరిశీలిస్్తతే , ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాలను నిర్్ణయిించడానికి 
మరింత ఆచరణాత్్మక విధానం క్్రరిింది విధంగా  ఉంటుంది 

 ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం = ప్్రధాన వ్్యయాసం - పిచ్

= 10 mm - 1.5 mm

= 8.5 మి.మీ.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.39-41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ISO మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్‌ల కోసం ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాల పట్్టటిక తో దీన్ని 
సరిపో ల్్చచండి.

ISO ఇంచ్ (యూనిఫై�ైడ్) థ్్రరెడ్‌ల సూత్్రరం  

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం =

ప్్రధాన వ్్యయాసం   

5/8 “UNC థ్్రరెడ్ కోసం ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాన్ని లెక్్కకిించడం కోసం

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం = 5/8” – 1/11”

= 0.625” – 0.091”

=
1

థ్్రరెడ్ స్్పపెరించ్ సంఖ్్య

= 0.534”

తదుపరి డ్్రరిల్ పరిమాణం 17/32” (0.531 అంగుళాలు)

ఏకీకృత అంగుళాల థ్్రరెడ్‌ల కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణాల పట్్టటికతో దనీ్ని 
సరిపో ల్్చచండి.

కింది థ్్రరెడ్‌ల కోసం ట్్యయాపింగ్ పరిమాణం ఎంతగా ఉంటుంది?

ఎ) M 20

(బి) UNC 3/8

థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్‌లను నిర్్ణయిించడానికి చార్ట్‌ను చూడండి.

కమర్్షషియల్ డ్్రరిల్ పరిమాణాలు ISO అంగుళాల (యూనిఫై�ైడ్) థ్్రరెడ్

NC నేషనల్ ముతక                                                                             NC నేషనల్ ఫై�ైన్ 

ట్్యయాప్ 
పరిమాణం

మరలు  ఒక 
అంగుళానికి

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం 
ఒక అంగుళానికి ట్్యయాప్ పరిమాణం థ్్రరెడ్స్

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ 
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 థ్్రరెడ్

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 : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.39-41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణాల కోసం టేబుల్- ISO మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్‌లు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.39-41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షీట్ మెటల్ వర్క్‌షాప్‌లో భద్్రతా మరియు జాగ్్రత్్తలు (Safety precautions in sheet metal 
workshop)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 SMW   వర్క్‌షాప్‌లో వర్క్ చేస్్తతున్ ్నప్్పపుడు వివిధ ప్్రమాదకరమని పరే్్కకొనబడుతుంది.
• 	SMW  వర్క్‌షాప్‌లో సురక్షితంగా వర్క్ చేయడానికి తీసుకోవలసిన వివిధ జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

వర్క్‌షాప్‌లో వర్క్ జరిగినప్్పపుడల్్లలా  క్్రరిింది అంశాలు వర్్క్వవాడు/
ట్రనైీకి  లేదా సమీపంలో వర్క్ చేస్్తతు న్్న ఇతరులకు గాయాన్ని 
కలిగించవచ్్చచు.

1 	 మెటీరియల్స్, టూల్స్ మరియు యంత్్రరా న్ని నిర్్వహించే విధానం.

2 	 వర్క్ ప్్రరా ాంతం/షాప్ ఫ్్లలో ర్ శుభ్్రపరచడం.

3 	 దెబ్్బతిన్్న/తప్్పపుతో కూడిన టూల్స్, యంత్్రరా లు మరియు 
భద్్రతా ఉపకరణాలు.

4 	 వర్్క్వవాడు/ట్రనైీ యొక్్క అజాగ్్రత్్త  మరియు నిర్్లక్ష్యం.

5 	 సాధారణ భద్్రతా నియమాల అజ్్ఞఞా నం.

జరుగుతున్్న ప్్రమాదం/గాయాలను ని వారించడానికి, వర్క్ 
చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు కొన్ని భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు పాటించడం చాలా ముఖ్్యయం. 

- 	 అధిక భారాన్ని ఎత్్తతేటప్్పపుడు మీ శరీరాన్ని మొత్్తతం వంచకండి. 
బదులుగా మీ త ొడ కండరాలను  ఉపయోగించండి. - సన్్నని 
షటీ్్ల ను పట్్టటు కొనే సమయంలో చేతి తొడుగులు ఉపయోగంిచండి.

- 	 చీసిలిింగ్ ఆపరేషన్ సమయంలో చిప్్పపిింగ్ స్్క ్రరీన్‌ని 
ఉపయోగించండి.

- 	పుట్్ట గొడుగు లాంటి చిసిల్ ని ఉపయోగించడం మానుకోండి.

– 	 టూల్స్‌ను వర్క్ టేబుల్‌పై�ై  సరిగ్్గగా  అమర్్చచండి, తద్్వవారా టూల్స్  
మీ పాదాల మీద టేబుల్ నుండి జారి పడకుండా ఉంటాయి.

- 	 సరై�ైన సై�ైజు భద్్రతా బూట్్లలు  ధరించండి.

- 	 చిసిల్ లేదా హ్యాక్్ససా ద్్వవారా వాటిని కత్తిరించిన తర్్వవాత ప్్లలే ట్ లేదా 
షీట్ నుండి ఫై�ైల్ చేయడం ద్్వవారా బర్ర్స్‌ను తొలగించండి. - విరిగిన 
లేదా దెబ్్బతిన్్న హ్్యాాండిల్‌ లేని హమ్్మర్్నని ఉపయోగించవద్్దదు .

- 	 హమ్్మర్ కి హాాండిల్ (పిడి ) బిగించి ఉపయోగించాలి.

– 	 వదులుగా ఉండే దుస్్తతు లు/దుస్్తతు లు ధరించవద్్దదు .

– 	 గ్రైండంిగ్ చేసేటప్్పపుడు సాధారణ గాగుల్స్/ఫేస్ షీల్డ్  ధరించండి.

- 	 3 మిమీ లేదా అంతకంటే తక్్కకువ మందం కలిగిన ఫెర్్రస్ మరియు 
నాన్ ఫెర్్రస్ గ్రైండింగ్ చేయరాదు. 

- 	 వర్క్ రెస్ట్ మరియు గ్్రరౌౌం డింగ్ వీల్ మధ్్య అంతరాన్ని 1-2 మిమీకి 
సర్్దదు బాటు చేయండి. 

- 	 సరై�ైన జాబ్  కోసం సరై�ైన రకమై�ైన టూల్ న్ని ఎంచుకోండి మరియు 
ఉపయోగంిచండి.

– 	పని చేసే ప్్రదేశంలో నేలను చక్్కగా మరియు శుభ్్రరంగా ఉంచండి, 
మెటీరియల్ వాటి ముక్్కలు, నూనె మొదలై�ైన లేకుండా చేయండి 

- 	క ాటన్ వెస్ట్ , మెటల్ చిప్స్ మొదలై�ైన పనికి రాని  వసతులను 
ప్్రత్్యయేక బిన్/బుట్్టను లో వేయవలెను.

- 	 అగ్్ననిమాపక ప రికరాలు మరియు ప్్రథమ చికిత్్స పెట్్టటె    ఏదై�ైనా 
అత్్యవసర ప రిస్్థథితుల్్లలో   ఉపయోగించడానికి  ఎల్్లప్్పపుడూ 
అందుబాటులో ఉండేవిధంగా సిద్్ధధంగా ఉంచండి.

- 	 వర్క్ పూర్్తయిన తర్్వవాత టూల్స్ ను టూల్ బాక్స్‌లో ఉంచండి.

– 	పై �ైకప్్పపు వద్్ద లేదా ఓవర్ హెడ్ క్్రరేన్‌ రిపేర్ చేసే ప్్రదేశాలలో హెల్్మమెట్ 
ధరంిచండి. ఓవర్ హెడ్ క్్రరేన్‌ ను ఉపయోగించే ప్్రదేశాలలో తప్్పని 
సరి గ హెల్్మమెెంట్ ధరించాలి.

- 	 వేడి వస్్తతు వులను తాకకూడదు మరియు పట్్టటు కోవడానికి టోంగ్ 
మాత్్రమే ఉపయోగించాలి.

– 	 వేళ్్లతో ఏదై�ైనా టూల్ యొక్్క పదు ను  తనిఖీ చేయడానికి 
ప్్రయత్్నిించవద్్దదు .

– వర్క్ ప ూర్్తయిన తర్్వవాత మెషీన్‌ను  ఆపివేసి మెయిన్‌ను  ఆఫ్ 
చేయండి.

- 	 ఏదై�ైనా విద్్యయుత్ లోపాన్ని స్ ్వయంగా సరిదిద్్దడానికి 
ప్్రయత్్నిించవద్్దదు . ఏదై�ైనా ఎలక్్ట్రరికల్ మరమ్్మతు వర్క్ చేయడానికి 
ఎలక్్ట్రరీషియన్‌ను పిలవండి.

- 	పర్్య యావరణాన్ని కలుషితం చేయడాన్ని వీలై�ైనంత వరకు మరియు 
సాధ్్యమై�ైనప్్పపుడల్్లలా  నివారించండి.

– ఇతర వ్్యక్్త తు లు ఎవరై�ైనా విద్్యయుత్ షాక్‌కు గ ురై�ైతే, వంెటనే 
మెయిన్‌లను స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి లేదా చెక్్క లేదా ఏదై�ైనా ఇతర 
ఇన్్ససులేటింగ్ మెటీరియల్‌ని  ఉపయోగంిచి విద్్యయుత్ క ాంటాక్ట్ 
నుండి వ్్యక్్తతిని వేరు చేయండి.

– ఎల్్లప్్పపుడూ బ ెంచ్ వై�ై స్‌లో అనుకూలమై�ైన ఎత్్తతు లో జాబ్ ని  
బిగంిచండి.

– 	 ఒక నట్ లేదా బో ల్ట్ ‌ను బిగించేటప్్పపుడు లేదా వదులుతున్్నప్్పపుడు 
తగినంత పరపతిని ఉపయోగంిచండి.
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సాధారణ వర్క్‌షాప్ నియమాలు

– 	భ ద్్రతా గాగుల్స్/ఫేస్ షీల్డ్  తప్్పనిసరిగా ధరించాలి.

- వర్క్‌షాప్‌లో వర్్క్చచేసేటప్్పపుడు సేఫ్్టటీ ప  ాదరక్షలు (షూస్) 
తప్్పనిసరిగా ధరించాలి.

- 	ప రికరాలను  ఉపయోగించే ముందు  వర్క్‌షాప్ బ ో ధకుడిని 
అడగండి.

– సందర్్శకులు తప్్పనిసరిగా గ ుర్్తతిించబడిన నడక మార్్గగా ల్్లలో నే 
ఉండాలి.

– 	ప  డవాటి వెంట్్రరు కలను వెనుకకు కట్్టటా లి.

-  	పరికరాలు & యంత్్రరా లు ఉపయోగంిచిన  తర్్వవాత శుభ్్రరం చేయాలి 

- 	 కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్‌ని ఉపయోగసి్్తతు న్్నప్్పపుడు జాగ్్రత్్త  వహించండి.

- 	 యంత్్రరా లను ఉపయోగంిచినప్్పపుడు హియరింగ్ ప్్ల గ్స్  రక్షణను 
ధరించాలి.

-  	పని గంటల తర్్వవాత ఒంటరిగా వర్క్ చేయడం అనుమతిించబడదు.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

మెటల్ షటీ్్లలు  మరియు వాటి ఉపయోగాలు (Metal sheets and their uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో ఉపయోగించే లోహాల రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• వివిధ రకాల లోహాల ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో, వివిధ రకాల మెటల్ షీట్్లను  ఉపయోగసి్్తతా రు. 
షీట్‌లు వాటి ప్్రరా మాణిక గేజ్ సంఖ్్యల ద్్వవారా పేర్్కకొనబడ్్డడా యి.

ఈ షటీ్్ల  మెటల్ యొక్్క వివిధ ఉపయోగాలు మరియు అనువర్్తనాలను 
తెలుసుకోవడం చాలా అవసరం.

బ్్లలా క్ ఐరన్ షీట్  :  చౌకై�ైన షీట్ మెటల్ బ్్లలా క్ ఐరన్ , ఇది కావలసిన 
మందంతో చుట్్టబడుతుంది. షీట్్లలు  రెండు పరిస్్థథితులలో చుట్్టబడతాయి. 
చల్్లని స్్థథితిలో చుట్్టటినప్్పపుడు, దానిని కోల్డ్  రోల్డ్  అని మరియు వేడి 
స్్థథితిలో చుట్్టటినప్్పపుడు, దానిని హాట్ రోల్డ్  అని పిలుస్్తతా రు. హాట్ రోల్డ్  
షీట్్లలు   నీలిరంగు నలుపు  రంగును  కలిగి ఉంటాయి మరియు అవి 
అన్‌కోటెడ్ షీట్‌లుగా సూచిించబడతాయి, ఎందుకంటే అవి అన్‌కోటెడ్. 
అవి వగేంగా తుప్్పపు పడతాయి.

కోల్డ్  రోల్డ్  షీట్‌లు సాదా వెండి త ెల్్ల టి రూపాన్ని  కలిగి ఉంటాయి 
మరియు అవి ప ూత లేకుండా ఉంటాయి. వర్క్ క ాఠిన్్యయాన్ని 
తగ్్గగిించడానికి, కోల్డ్  రూల్డ్  షీట్‌లు మూసి ఉన్్న వాతావరణంలో అనీల్ 
చేయబడతాయి. ఈ షీట్్లను  C.R.C.A (కోల్డ్  రోల్డ్  క్్లలో జ్ ఎనియల్డ్) 
షీట్్లలు  అంటారు.

ట్్యయాాంక్‌లు, ప్్యయాన్‌లు, స్్ట వ్‌లు, పై �ైపులు మొదలై�ైన వాటిని పె యిింట్ 
చేయడానికి  లేదా ఎనామెల్ చేయడానికి  ఈ లోహం  యొక్్క 
ఉపయోగించబడుతుంది.

గాల్్వనై�ైజ్డ్  ఇనుప షటీ్్లలు   :  జిింక్ పూతతో కూడిన ఐరన్్నను ‘గాల్్వనై�ైజ్డ్  
ఐరన్’ అంటారు. ఈ మృదువై�ైన ఇనుప  షీట్‌ను  G.I. షీట్ అని 
పిలుస్్తతా రు. జిింక్ ప ూత తుప్్పపును ని రోధిస్్తతు ుంది మరియు లోహం 
యొక్్క  రూపాన్ని  మెరుగుపరుస్్తతు ుంది మరియు దానిని  మరంిత 
సులభంగా సోల్్డ రిం చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. ఇది జిింక్‌తో పూత 
పూయబడినందున, గాల్్వనై�ైజ్డ్  ఇనుప  షీట్ నీటి చర్్య  జరుపు 
గుణము కలిగ ి ఉండనిది మరియు వాతావరణానికి గ ురకిాకుండా 
తట్్టటు కుంటుంది.

ప్్యయాన్‌లు, బకెట్్లలు , ఫర్్ననేసులు, హీటింగ్ డక్ట్‌లు, క్్యయాబినెట్‌లు, గట్్టర్‌లు 
మొదలై�ైన వస్్తతు వులు ప్్రధానంగా G.I. షీట్‌ల నుండి తయారు 
చేయబడతాయి.

స్్టటెయిన్్లలె స్ షటీ్్లలు   :  ఇది నికె ల్, క్్రరోమియం  మరియు ఇతర 
లోహాలతో కూడిన ఉక్్కకు మిశ్్రమం. ఇది మంచి తూపు రోధకతను 
(కరోసివే రెసిస్్టన్స్ ) కలిగి ఉంటుంది మరియు సులభంగా వెల్్డిింగ్ 
చేయబడుతుంది. షీట్ మెటల్ దుకాణంలో ఉపయోగించే స్్టటెయిన్‌లెస్ 
స్్టటీల్ గాల్్వనై�ైజ్డ్  ఐరన్ షీట్‌ల మాదిరిగానే వర్క్ చేయవచ్్చచు, కానీ G.I 
కంటే పటిష్్టటంగా ఉంటుంది. షీట్్లలు . స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్ ధర చాలా ఎక్్కకువ.

స్్టటెయిన్‌లెస్ స్్టటీ ల్ డెయిరీలు, ఫుడ్ ప్్రరా సెసింగ్, కె మికల్ ప్్లలా ాంట్్లలు , 
కిచెన్‌వేర్ మొదలై�ైన వాటిలో ఉపయోగంిచబడుతుంది.

రాగి షీట్్లలు   :  క  ాపర్ షీట్‌లు క ోల్డ్  రోల్డ్ ‌గా లేదా హా ట్ రోల్డ్ ‌గా 
అందుబాటులో ఉంటాయి. అవి తుప్్పపుకు చాలా మంచి నిరోధకతను 
కలిగ ి ఉంటాయి మరియు సులభంగా వర్క్ చేయవచ్్చచు. వీటనిి 
సాధారణంగా షీట్ మెటల్ దుకాణాల్్లలో  ఉపయోగసి్్తతా రు. రాగి షీట్ ఇతర 
లోహాల కంటే మెరుగై�ైన రూపాన్ని కలిగ ిఉంటుంది.

గట్్టర్్లలు , ఎక్్సపాన్్షన్ జాయిింట్, రూఫ్ ఫ్్లలా షింగ్‌లు, హుడ్స్, ప ాత్్రలు 
మరియు బ ాయిలర్ ప్్లలేట్్లలు   రాగ ి షీట్‌లను  ఉపయోగించ ేక ొన్ని 
సాధారణ ఉదాహరణలు.

అల్్యయూమినియం షీట్్లలు   :  అల్్యయూమినియం దాని స్్వచ్్ఛమై�ైన రూపంలో 
ఉపయోగంిచబడదు, కానీ చాలా తక్్కకువ మొత్్తతంలో రాగి, సిలికాన్, 
మాంగనీస్ మరియు ఐరన్్తతో  కలుపుతారు. అల్్యయూమినియం  షీట్్లలు 
తెల్్లటి రంగు మరియు బరువు తక్్కకువగా ఉంటాయి. అవి తుప్్పపు 
మరియు రాపిడికి చాలా నిరోధకతను కలిగ ిఉంటాయి.

అల్్యయూమినియం  ఇప్్పపుడు గ ృహో పకరణాలు, రిఫ్్రరిజిరేటర్ ట్్రరే లు, 
లై�ైటింగ్ ఫ ిక్్చర్‌లు, కి టికీలు వంటి వస్్తతు వుల తయారీలో మరియు 
విమానాల నిర్్మమాణంలో మరియు అనేక విద్్యయుత్ మరియు రవాణా 
పరిశ్్రమలలో విస్్తతృ తంగా ఉపయోగంిచబడుతోంది.

టిన్డ్  ప్్లలే ట్  :  టిన్డ్  ప్్లలే ట్ అనేది తుప్్పపు నుండి రక్్షిించడానికి టిన్‌తో 
పూసిన షీట్ మెటల్. ఇది దాదాపు  అన్ని  సోల్్డ రింగ్ వర్్క్కకి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది, ఎందుకంటే ఇది సోల్్డ రింగ్ ద్్వవారా చేరడానికి 
సులభమై�ైన లోహం.

ఈ లోహం పై�ైకప్్పపులు చాలా ప్్రకాశవంతమై�ైన వెండి రూపాన్ని కలిగి 
ఉంటుంది మరియు, ఆహార కంటై�ైనర్్లలు , ప ాల ప రికరాలు, క ొలిమి 
అమరికలు, డబ్్బబాలు మరియు ప్్యయాన్్లలు  మొదలై�ైన వాట ితయారీలో 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

లెడ్ షీట్్లలు   :  సీసం (లెడ్)  చాలా మృదువుగా మరియు బరువుగా 
ఉంటుంది.

అత్్యయంత కర్్రరోస్్ససి వ్ యాసిడ్ ట్్య యాాంకుల తయారీకి  లెడ్ షటీ్్ల ను 
ఉపయోగసి్్తతా రు.

నల్్ల  ఇనుప రేకులపై�ై సీసం (లెడ్) పూస్్తతే  వాటిని టెర్్ననీ షీట్్లలు  అంటారు. 
ఇవి చాలా యాంటీ కర్్రరోస్్ససి వ్ మరియు సాధారణంగా రసాయనాల 
సంరక్షణలో ఉపయోగసి్్తతా రు.
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భారతీయ ప్్రరా మాణిక షీట్ పరిమాణాలు & స్్ట్ర రిప్ పరిమాణాలు (Indian Standard sheet sizes & strip 
sizes)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	భారతీయ ప్్రరా మాణిక షీట్ పరిమాణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	భారతీయ ప్్రరా మాణిక స్్ట్ర రిప్ పరిమాణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్టటీల్ షీట్ యొక్్క బరువు మరియు స్్ట్ర రిప్ యొక్్క కొలతను లెక్్కకిించండి.

భారతీయ ప్్రరా మాణిక షీట్ పరిమాణాలు & స్్ట్ర రిప్ పరిమాణాలు

భారతీయ ప్్రమాణం  ప్్రకారం  IS 1730   :   1989 ప్్రకారం  షీట్ 
యొక్్క పొ డవు (మి.మీ) x వెడల్్పపు (మి.మీ) x మందం (మి.మీ)
ను  సూచిించే బ ొ మ్్మల ద్్వవా రా ISSH (ఇండియన్ స్్టటాాం  డర్డ్ షీట్.) 
స్్వవీకరంిచబడింది.

ఉదాహరణ

	 ISSH 3200 x 600 x 1.00

ఎక్్కడ

	 3200 అనేది షీట్ పొ డవు (మిమీ)

	 600 అనేద ిషీట్ వెడల్్పపు (మిమీ)

	 1.00 అనేద ిషీట్ యొక్్క మందం (మిమీ)

టబేుల్ 1 వివిధ ప్్రరా మాణిక ప రిమాణాల ఉక్్కకు  షీట్్ల బ  రువును 
ఇస్్తతు ుంది.

భారతీయ ప్్రరా మాణిక స్్ట్ర రిప్ పరిమాణాలు

IS 1730 - 1989 ప్్రకారం స్్ట్ర రిప్ యొక్్క వెడల్్పపు (మిమీ) x మందం 
(మిమీ) తర్్వవాత భారతీయ ప్్రరా మాణిక స్్ట్ర రిప్స్‌ను (ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ 
స్్ట్ర రిప్.) ISSTగా నియమిించారు. (చిత్్రరం. 1)

ఉదాహరణ

ISST 1050 x 3.15 :   ఇక్్కడ 1050 mm అనేది స్్ట్ర  రిప్ యొక్్క 
వెడల్్పపు మరియు 3.15mm మందం. 

వ్్యయాయామం

క్్రరిింద ఇవ్్వబడిన ఉక్్కకు షీట్ యొక్్క బరువును లెక్్కకిించండి.

ISSH 1800x1200 x 1.40mm

____________________________________________

____________________________________________

టేబుల్ 2 మీటర్ ప  డవుకు ఒక నిర్్దదిష్్ట స్్ట్ర    రిప్ యొక్్క బ రువును 
కిలోలో ఇస్్తతు ుంది.

వ్్యయాయామం

2 మీటర్్లలో ISST 500 x 4 బరువును లెక్్కకిించండి

సమాధానం

____________________________________________

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేబుల్ 1

ప్్రరా మాణిక నామమాత్్రపు కొలతలు మరియు షీట్ యొక్్క ద్్రవ్్యరాశి

ఉక్్కకు (స్్టటీల్ ) =7.85 g/cm2 సాంద్్రత ఆధారంగా

2mm మందం కంట ేఎక్్కకువ షీట్ యొక్్క ద్్రవ్్యరాశిని నిర్్ణయిించడానికి 
IS1730 : 1989ని చూడండి 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పట్్టటి క 2

స్్టటాాం డర్డ్ నామినల్ డై�ైమెన్్షన్స్ మరియు మాస్ ఆఫ్ స్్ట్ర రిప్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

హ్్యాాండ్ లివర్ షియర్స్ (Hand lever shears)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 చేతి లివర్ కోతను గుర్్తతిించండి
• వర్క్ సూత్్రరాన్ని  పేర్్కకొనబడుతుంది
• నిర్్మమాణ లక్షణ భాగాలు మరియు వాటి విధులను పేర్్కకొనబడుతుంది.

హ్్యాాండ్ లివర్ షీర్ అనేది 3 మిమీ (10 SWG) మందం వరకు షీట్ 
మెటల్‌ను  కత్తిరించడానికి  ఉపయోగించే చేతితో వర్్క్చచేసే  యంత్్రరం. 
యంత్్రరా న్ని బ ంచ్‌పై�ై  అమర్్చచినప్్పపుడు, దానిని హ్్యాాండ్ లివర్ బ ెంచ్ 
షీర్ అంటారు. ఇద ినేలపై�ై, చిన్్న ప్్లలా ట్‌ఫారమ్‌పై�ై కూడా అమర్్చబడి 
ఉండవచ్్చచు. ఇది సరళ రేఖల వెంట కత్తిరించడానికి మరియు షీట్ 
మెటల్ యొక్్క  కుంభాకార కటింగ్ క ోసం  ఉపయోగించబడుతుంది. 
(చిత్్రరం 1)

హ్్యాాండ్ లివర్ షీర్ యొక్్క దిగువ బ్్లలే డ్ స్్థథిరంగా ఉంటుంది (దిగువ 
బ్్లలే డ్) మరియు ఎగువ బ్్లలే డ్ కోణంలో పివోట్ చేయబడింది.

కత్తిరించిన షీట్ బిగింపు ప రికరం ద్్వవా రా టిల్్టిింగ్ నుండి 
నిరోధించబడుతుంది, ఇది షీట్ యొక్్క  మందంతో సర్్దదు బాటు 
చేయబడుతుంది.

ఎగువ బ్్లలే డ్ యొక్్క కత్తి  కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వంకరగా ఉంటుంది, తద్్వవారా కట్ 
పాయిింట్ వద్్ద ప్్రరా రంభ కోణం స్్థథిరంగా ఉంటుంది.

ఎగువ బ్్లలే డ్ షీట్ మెటల్‌పై�ై  క్్రరిిందికి  కదులుతున్్నప్్పపుడు, లోహం 
మకా శక్్తతికి  లోబడి ఉంటుంది, ఇది లోహం  యొక్్క  కట్్టటిింగ్ కి 
కారణమవుతుంది. (చిత్్రరం. 2 & 3) శక్్తతి పె రగడం  వలన లోహం 
యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఏర్్పడుతుంది.

ప్్లలా స్్టటిక్ వై�ై కల్్యయం  యొక్్క నిర్్దదిష్్ట    మొత్్తతం  తర్్వవాత, కట్్టటిింగ్ 
చొచ్్చచుకుపో వటం  ప్్రరా రంభమవుతుంది. కత్తిరించని  మెటల్ వర్క్, 
అంచు వద్్ద గట్్టటిప డుతుంది (చిత్్రరం. 4).

ఫ్్రరా క్్చర్ కట్్టటిింగ్ స్్టటార్్టటి ింగ్ పాయిింట్ నుండి వర్క్ గట్్టటిపడిన మెటల్ లోకి 
ప్్రరా రంభమవుతుంది. ఈ జాస్ కలిసినప్్పపుడు, కట్్టటిింగ్ మెటల్ మందం 
మొత్్తతా న్ని  చొచ్్చచుకుని  రెండుగా మెటల్ షీట్ ని  కటింగ్ చేస్్తతు ుంది. 
(చిత్్రరం 5)

బ్్లలే డ్ క్్లలియరెన్స్ చాలా  ముఖ్్యమై�ైనది మరియు కత్తిరించాల్సిన 
మందంలో 10 శాతానికి మిించకూడదు మరియు నిర్్దదిష్్ట ప దార్్థథానికి 
అనుగుణంగా ఉండాలి.

షీర్ బ్్లలే డ్ యొక్్క తప్్పపు మరియు సరై�ైన సెట్్టటిిం గ్ యొక్్క ఫలితాలు 
క్్రరిింది విధంగా ఉన్్ననాయి.
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1 	 అధిక క్్లలియరెన్స్ (చిత్్రరం  6)లో చూపిన విధంగా షీట్ యొక్్క 
దగిువ భాగంలో బర్ర్ ఏర్్పడటానికి కారణమవుతుంది.

2 	 క్్లలియరెన్స్ లేకుండా, ఓవర్ స్్ట్రరె యిన్ ఏర్్పడుతుంది, (చిత్్రరం. 7)లో 
చూపిన విధంగా షీట్ అంచు క్్రరిింది వై�ైపులా చదును అవుతుంది.

3 	 సరై�ైన క్్లలియరెన్స్‌తో, (చిత్్రరం 8)లో చూపిన విధంగా ఉత్్తమమై�ైన  
కచ్చితమై�ైన ఫలితాలు పొ ందబడుతాయి.

స్్క్వవేర్ షీర్ (Squaring shear)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగంిపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	స్్క్వవేర్ షీర్ యొక్్క విధిని తెలియజేయబడుతుంది
• 	కట్ యొక్్క పొ డవును నియంత్్రిించడానికి యంత్్రరంపై�ై సర్్దదు బాట్్ల ను తెలియజేయబడుతుంది 
• 	యంత్్రరం యొక్్క సామర్్థ్య యాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	స్్క్వవేర్ షియర్స్‌పై�ై వర్్క్చచేసేటప్్పపుడు పాటించాల్సిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.

స్్క్వవేర్ షీర్

షీట్ మెటల్‌లను కత్తిరించడాన్ని షీరింగ్ అంటారు.

షటీ్్ల ను  సులభంగా నిర్ ్వహించడానికి పె ద్్ద  షీట్్ల ను  ముక్్కలుగా 
కత్తిరించడానికి స్్క్వవే ర్ షీర్్లను  ఉపయోగిస్్తతా రు. షీట్ మెటల్ అనేక 
సాధారణ యంత్్రరా లు ద్్వవారా కట్ చేయవచ్్చచు.

స్్క్వవేర్ షియర్స్, (చిత్్రరం  1) ప ాదాల ద్్వవా రా నిర్ ్వహించబడతాయి, 
పెద్్ద షీట్ మెటల్ నోస్ ను కత్తిరించడానికి మరియు కత్తిరించడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. యంత్్రరం  యొక్్క ప రిమాణం బ ెడ్   యొక్్క 
పొ డవు మరియు అది కత్తిరించే షీట్ యొక్్క గరిష్్ట  మందం ద్్వవారా 
పేర్్కకొనబడుతుంది. కట్ పొ డవును సర్్దదు బాటు చేయడానికి ఫ్్రరంట్ గేజ్ 
మరియు బ్్యయాక్ గేజ్ ఉపయోగిస్్తతా రు. ఒక వెనుక గేజ్ కట్ యొక్్క 
పొ డవును నియంత్రిస్్తతు ుంది, షీట్ ముందు నుండి చొప్్పపిించినప్్పపుడు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఒక ఫ్్రరంట్ గేజ్ వెనుక నుండి చొప్్పపిించిన షీట్‌ను కత్తిరించిింది.

షీట్‌ను  కత్తిరించేటప్్పపుడు గట్్టటి గా పట్ ్టటు కోవడానికి  షీట్ హో ల్్డర్ 
ఉపయోగిస్్తతా రు. ఇది షీట్ హో ల్్డర్ లివర్ ద్్వవారా నిర్్వహించబడుతుంది.

స్్క్వవేర్ గేజ్ సర్్దదు బాటు  చేయగల మరియు కట్్టటిింగ్ బ్్లలే డ్‌కు లంబ 
కోణంలో ఉంచబడుతుంది. చిత్్రరం 1లో చూపిన విధంగా 18 గేజ్ షీట్‌లు 
లేదా లై�ైటర్‌లను స్్క్వవేర్ చేయడం ద్్వవారా కత్తిరించవచ్్చచు.

బ్్లలే డ్‌ల మధ్్య  క్్లలియరెన్స్ (చిత్్రరం. 2) రెండు సర్్దదు బాటుదారులచే 
సర్్దదు బాటు  చేయబడుతుంది. ఒక అడ్్జస్్టర్ టేబుల్‌ని  ముందుకు 
మరియు మరొకట ిటేబుల్‌ని వెనుకకు మారుస్్తతు ుంది. (చిత్్రరంure 3)

చాలా  ఎక్్కకువ క్్లలియరెన్స్ షీట్ దిగువ భాగంలో బ ర్ర్  ఏర్్పడటానికి 
కారణమవుతుంద ి(చిత్్రరం. 2a) క్్లలియరెన్స్ ఓవర్ స్్ట్రరె యిన్ ఏర్్పడదు, 
షీట్ అంచులు దిగువ భాగంలో చదునుగా మారుతాయి (చిత్్రరం. 2b). 
సరై�ైన క్్లలియరెన్స్‌తో సరై�ైన కొలతలను  పొ ందబడతాయి (చిత్్రరం. 2c).

భద్్రత

కట్్టటిింగ్ బ్్లలే డ్ నుండి మీ వేళ్్లను  అన్ని  సమయాల్్లలో ద  ూరంగా 
ఉంచండి. స్్క్వవే ర్ షీర్‌లపై�ై బ ార్ ఐరన్, వై�ై ర్ లేదా ఏదై�ైనా హెవీ 
మెటల్‌ను  కత్తిరించడానికి  ఎప్్పపుడూ ప్్రయత్్నిించవద్్దదు . పదునై�ై న 
బ్్లలే డ్‌ బిగంిచేటప్్పపుడు లేదా, ఇది మీరు కత్తిరించిన ప్్రతి అంచులో ఒక 
గీతను చేస్్తతు ుంది. మెరుగై�ైన షీరింగ్ ఫలితాల కోసం బ్్లలే డ్ క్్లలియరెన్స్‌లు 
మరియు బ్్లలే డ్‌ల సెట్్టటిింగ్ చిత్్రరం 2 & 3లో చూపబడ్్డడా యి.  

జిలెటిన్ షియర్స్ (Guillotine shears)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	జిలెటిన్ షియర్స్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	జిలెటిన్ షియర్స్ యొక్్క వర్్క్నని వివరించబడుతుంది
• 	స్్క్వవేర్ గై�ైడ్, ఫ్్రరంట్ గేజ్ మరియు బ్్యయాక్ గేజ్ సెట్్టటిిం గ్ విధానాలను వివరించబడుతుంది 
• 	జిలెటిన్ షియర్స్‌పై�ై వర్్క్చచేసేటప్్పపుడు అనుసరించాల్సిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.

జిలెటిన్ షియర్స్  :  ట్్రరె డిల్‌పై�ై, జిలెటిన్, దిగువన కట్్టటిింగ్ బ్్లలే డ్‌ను 
మెషిన్ బ డ్‌కు అమర్్చచారు మరియు టాప్ బ్్లలే డ్ ట్్రరె డిల్ ద్్వవా రా 
నిర్్వహించబడుతుంది. కత్తిరించాల్సిన మెటీరియల్ బ డ్   మీద 
ఉంచబడుతుంది మరియు చేతితో ఉంచబడుతుంది. ట్్రరె డిల్ 
నొక్్కకుతున్్న సమయములో హో ల్డ్  డౌన్ క్్లలా ాంప్ ఆపరేషన్‌లోకి 
వస్్తతు ుంది. చిత్్రరం 1&2 ట్్రరెడిల్ జిలెటిన్‌ను చూపుతుంది.

కొంత శక్్తతితో వర్్క్చచేసే జిలెటిన్‌లపై�ై, ఒకే లేదా నిరంతర కట్్టటిింగ్ చర్్య 
కోసం సదుపాయం ఇవ్్వబడుతుంది. ఆపరేటింగ్ కట్్టటిింగ్ నియంత్్రణలో 
ఏదై�ైనా సందేహం ఉంటే, క్్రరిింది విధంగా తనిఖీ చేయండి.

- 	 జిలెటిన్ ఆన్ చేయండి

- 	 డిప్్రరెస్ పెడల్

– 	 సింగిల్ కట్్టటిింగ్ క ోసం  కంట్్రరో ల్ సెట్ చేయబడితే, పె డల్ యొక్్క 
ప్్రతి డిప్్రరెషన్‌కు కట్్టటిింగ్ బీమ్ ఒకసార ిదిగుతుంది.

– 	ని రంతర కటంిగ్ క ోసం ని యంత్్రణలు సెట్ చేయబడితే, పె డల్ 
నొక్్కకినప్్పపుడు కటింగ్ పెరగడం మరియు కటంిగ్ కొనసాగుతుంది.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పవర్ షీర్ మెకానిజం చిత్్రరం 3లో చూపబడింది.

భద్్రత

1 	 అన్ని జిలెటిన్్లలు  చాలా ప్్రమాదకరమై�ైనవి.

2 	 ఆపరేటింగ్ ముందు గార్్డడు ను స్్థథా నంలో ఉంచండి.

3 	 జిలెటిన్ వెనుక నుండ ిఎప్్పపుడూ వర్క్ చేయవద్్దదు .

4 	 దాని సురక్షిత ఆపరేషన్‌ను పూర్్తతిగా అర్్థథం చేసుకోండి మరియు 
అత్్యవసర స్్వవిచ్‌ల ఆపరేషన్ ఖచ్చితంగా తెలుసుకోవాలి.

5 	 గేజ్‌లు, ఉపయోగించనట్్లయితే, కత్తిరించిన మెటీరియల్ స్్పష్్టటంగా 
ఉండాలి.

కట్్టటిిం గ్ విధానం  :  కత్తిరంిచేటప్్పపుడు, చిత్్రరం 3లో చూపిన విధంగా 
ఇప్్పటికే లై�ైన్ మార్క్ చేయబడింది. - పవర్ జిలెటిన్‌ను ఆన్ చేయండి

– 	 షీట్‌ను  మెషిన్ బ ెడ్‌పై�ై  ఉంచండి మరియు బ్్లలే డ్‌ల మధ్్య 
సమాంతరంగా ఉంచండి

– 	 షీట్‌ను  మెషిన్ బ ెడ్‌పై�ై  ఉంచండి మరియు బ్్లలే డ్‌ల మధ్్య 
సమాంతరంగా ఉంచండి

- 	 దిగువ బ్్లలే డ్ అంచుకు కట్్టటిింగ్ మార్క్‌ను సమాంతరంగా ఉంచండి

– 	పె డల్‌ను నొక్్కకండి, ఇతర పాదం పెడల్ బార్‌కు దూరంగా ఉండేలా 
చూసుకోండి.

స్్క్వవేర్ గై�ైడ్ యొక్్క ఉపయోగం :   జిలెటిన్‌లు సాధారణంగా బ ెడ్  
యొక్్క  ఒక చివర గై �ైడ్‌తో అమర్్చబడి ఉంటాయి, షీట్‌పై�ై గ ుర్్తతు  
లేకుండా షీట్‌లను కత్తిరించడానికి వీలు కల్పిస్్తతా యి.

మార్్గదర్్శశిని స్్కకేల్‌తో అమర్్చబడిన చోట, చిత్్రరం 4లో చూపిన విధంగా 
ముందుగా నిర్ ్ణయిించిన ప ొ డవు  యొక్్క స్్ట్ర  రిప్స్‌ను ఖచ్చి తంగా 
కత్తిరంిచడానికి ఒక స్్టటా ప్ అమర్్చబడుతుంది.

చిత్్రరం 5లో చూపిన విధంగా ల్్యయాప్‌పై�ై మరొక చివరను స్్క్వవేర్ చేయడం 
కోసం గై�ైడ్‌కు వ్్యతిరేకంగా షీట్‌లు కొద్్దదిగా ఆపివేయబడతాయి.

భద్్రత  :  షీట్ మెటల్‌ను కటింగ్ చేసేటప్్పపుడు  రక్షణ చేతి తొడుగులు 
ధరించండి. రివర్స్ షీట్ మరియు రీపో జిషన్. మార్్గనిర్్దదేశం చేయడానికి 
అదే అంచుని ఉంచండి. చిత్్రరం  6లో చూపిన విధంగా షీట్‌ను స్్టటా  ప్ 
మరియు డిప్్రరెస్ పెడల్‌కు వ్్యతిరేకంగా వెనక్్కకి లాగండి.

ఫ్్రరంట్ గేజ్ యొక్్క సమాంతర సెట్్టటిిం గ్  :   తక్్కకువ ఓవర్‌హాాంగ్ 
ఉన్్నప్్పపుడు ఫ్్రరంట్ గేజ్ ఉపయోగించబడుతుంది. సెట్ చేయడానికి 
ముందు, జిలెటిన్ స్్వవి చ్ ఆఫ్ చేయబడి, వేరు చేయబడిందో  లేద ో
తనిఖీ చేయండి. (విద్్యయుత్ యంత్్రరం మాత్్రమే)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అదనపు  సేఫ్ గార్డ్‌గా చెక్్క  దిమ్్మమెను పె డల్ కింద  ఉంచండి. బ ార్ 
యొక్్క ట ీబో ల్ట్ ‌ల ద్్వవారా ఫిట్ గేజ్ బార్‌ను బ్్రరా కెట్‌లలో స్్ల లా ట్‌లుగా 
మార్్చచండి.

టేప్ కొలత కోసం విధానం(చిత్్రరం 7)

- 	 బ్్లలే డ్‌ల మధ్్య టేప్ చివరను స్లై డ్ చేయండి

- 	 టేప్ యొక్్క  అంచు  దిగువ బ్్లలే డ్‌కు వ్్య తిరేకంగా బిగంిచబడి  
ఉంటుంది

– 	స్్థథా  న గేజ్ బార్, బార్‌ను బ్్లలే డ్‌కు సమాంతరంగా ఉంచడం

– 	భ ద్్రపరిచే నట్్లను కొద్్దదిగా బిగించండి

- 	 అరచేతితో తేలికగా నొక్్కడం ద్్వవారా గేజ్‌ని అవసరమై�ైన స్్థథా నానికి 
సర్్దదు బాటు చేయండి

- 	 బ్్లలే డ్‌కు సమాంతరంగా గేజ్ బార్‌ను సర్్దదు బాటు చేయండి మరియు 
నట్్లను పూర్్తతిగా బిగించండి.

రూల్  ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు

- 	 బ్్లలే డ్‌ల మధ్్య  రూల్ న్ని  ఉంచండి. దిగువ బ్్లలే డ్ అంచున 
అవసరమై�ైన ప రిమాణాన్ని  ఉంచండి. - రూల్   ముగింపుకు 
వ్్యతిరేకంగా గేజ్ బార్‌ను ఉంచండి.

- 	బ ార్‌ను సమాంతరంగా ఉంచండి. నట్్నను క ొద్్దదిగా బిగించి, చిత్్రరం 
8లో చూపిన విధంగా సర్్దదు బాటు చేయండి.

గేజ్ బ్్రరాకెట్్ల  లో స్్కకేల్ ఉపయోగించడం  :  బ్్రరా కెట్్ల లో గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ స్్కకేల్‌తో 
యంత్్రరం అమర్్చబడిన చోట, గేజ్ బార్‌ను అవసరమై�ైన పరిమాణంలో 
ఉంచండి మరియు నట్్లను పూర్్తతిగా బిగించండి.

చిత్్రరం  9లో చూపిన విధంగా గేజ్ బ ార్‌కు వ్్య తిరేకంగా ప్్రదేశానికి 
మద్్దతు ఇవ్్వవండి.

ప్్లలే ట్‌ను పరిమాణం మరియు ఆకృతికి గుర్్తతిించండి. సరై�ైన పొ డవును 
అందించడానికి గై �ైడ్ స్్టటా  ప్‌ని  సెట్ చేయండి. మార్్కకిింగ్ ప్్రకారం  షీట్ 
మెటల్‌ను పరిమాణం మరియు ఆకృతికి కత్తిరించండి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షీట్ మెటల్ టూల్స్ (Sheet Metal Tools)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో ఉపయోగించే కొలిచే టూల్స్, మార్్కకిింగ్ టూల్స్ మరియు ఉత్్పత్తి  (ప్్రరొ డక్షన్ ) సాధనాలను జాబితా నేర్్చచుకోగలరు.

షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో ఉపయోగించే టూల్స్ : 

I	 షీట్ మెటల్ కొలిచే టూల్స్

1 	స్్స ్టటీల్ రూల్

2 	బ యట (అవుట్ సై�ైడ్ ) మై�ైక్్రరోమీటర్

3 	 వెర్్ననియర్ కాలిపర్

4 	క ాంబినేషన్ సెట్

5 	 ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్

6 	 రేడియస్ గేజ్

II 	 మార్్కకిింగ్ టూల్స్

1 	 టిన్‌మ్్యయాన్ స్్క్్వ్్యర్

2 	స్్క ్రరాచ్ ఒవెల్

3 	స్్ట్రరె  యిట్ స్్కక్్రరైబర్

4 	బ ండ్ స్్కక్్రరైబర్

5 	పం చ్‌లు

6 	 ట్ర ై స్్క్్వ్్యర్

7 	 విింగ్ కంపాస్

8 	ట్్ర రా మ్్మమెల్

9 	 జెన్నీ కాలిపర్

10 	సర్్ఫఫేస్ ప్్లలే ట్

13 మార్్కకిింగ్ టేబుల్

III 	ఉత్్పత్తి  (ప్్రరొ డక్షన్ )టూల్స్

1 	స్్నని ప్‌లు

2 	 టిన్ మ్్యయాన్  హమ్్మర్

3 	 మేలట్

4 	బ ాల్ పేన్ హమ్్మర్

5 	స్్ట్రరె  యిట్ ఎడ్జ్  హమ్్మర్

6 	 టెంప్్లలేట్్లలు

7 	 సోల్్డ రింగ్  ఐరన్

8 	 బ్్లలో  (లాంప్ ) బ్్లలో  దీపం

9 	 హ్్యాాండ్ గ్్రరో వ్స్

10 	వాటాలు (స్్టటా క్స్)

11 	సర్్ఫఫేస్ ప్్లలే ట్

12 	రివెటింగ్ టూల్స్ , డాలీ, స్్టటా ప్స్ మొదలై�ైనవి

కొలిచే టూల్స్
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మార్్కకిింగ్ టూల్స్  షీట్ మెటల్ వర్్కర్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రరొ డక్షన్ (ఉత్్పత్తి ) టూల్స్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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119CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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120 CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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121CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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123CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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124 CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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యంత్్రరా లు మరియు ఉపకరణాల టూల్స్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్ (Standard wire gauge)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్ వినియోగాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్‌ని ఉపయోగించడంలో కొన్ని ముఖ్్యమై�ైన సూచనలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	ఇచ్చిన గేజ్ సంఖ్్యల కోసం మెటల్ మందాన్ని mmలో పరే్్కకొనబడుతుంది.

జాబ్ డ్్రరా యిింగ్ ఉపయోగించాల్సిన షీట్ యొక్్క గేజ్ లేదా మందాన్ని 
మాత్్రమ ే సూచిస్్తతు ుంది. వర్్క్నని ప్్రరా రంభిించే ముందు, షీట్ యొక్్క 
సరై�ైన మందాన్ని గుర్్తతిించండి. షీట్ యొక్్క మందం ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ 
గేజ్ సహాయంతో కొలుస్్తతా రు.

గేజ్ వెలుపలి అంచు చుట్్టటూ  అనేక స్్లలా ట్‌లతో కూడిన డిస్క్ ఆకారాన్ని 
మృదువై�ైన స్్టటీ ల్ మెటల్ ముక్్కను  కలిగి ఉంటుంది. ఈ స్్ల లా ట్్లలు 
వివిధ వెడల్్పపులను కలిగ ిఉంటాయి మరియు నిర్్దదిష్్ట  గేజ్ సంఖ్్యకు 
అనుగుణంగా ఉంటాయి. (చిత్్రరం 1)

గేజ్ సంఖ్్య  ప్్రతి స్్ల లా ట్‌కు ఒక వై�ైపు స్్టటాాం   ప్ చేయబడింది మరియు 
మరొక వై�ైపు, షీట్ యొక్్క మందం మరియు వై�ైర్ యొక్్క వ్్యయాసాన్ని 
చూపించడానికి  ఒక అంగుళం  యొక్్క ద శాంశ భాగం స్్టటాాం  ప్ 
చేయబడుతుంది.

షీట్ యొక్్క మందం ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్ యొక్్క తగిన స్్లలా ట్‌లో షీట్ 
అంచుని చొప్్పపిించడం ద్్వవారా తనిఖీ చేయబడుతుంది.

వై�ైర్ వ్్య యాసం స్్ల లా ట్‌లో మాత్్రమే వై�ై ర్‌ను  చొప్్పపిించడం ద్్వవా రా తనిఖీ 
చేయబడుతుంది మరియు సర్్కకిల్‌లో కాదు. (చిత్్రరం 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టిన్్మమాన్ యొక్్క “L” స్్క్వవేర్ (Tinman’s “L” square) 
లక్ష్యం  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	టిన్్మమాన్ యొక్్క “L” స్్క్వవేర్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని పేర్్కకొనబడుతుంది.

టిన్‌మ్్యయాన్ యొక్్క  “L” స్్క్వవేర్ అనేది టాంగ్  మరియు బాడీ లేదా 
బ్్లలే డ్ (చిత్్రరం.1) అంచులలో గ్్రరాడ్్యయుయ  ేషన్ మార్్కకిింగ్ త ో కూడిన 
హార్్డన్డ్  స్్టటీల్ యొక్్క “L” ఆకారపు ముక్్క. ఇది ఏదై�ైనా బేస్ లై�ైన్‌కు 
లంబ దిశలో గుర్్తతిించడానికి మరియు లంబంగా తనిఖీ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

“L” స్్క్వవేర్ యొక్్క చిన్్న చేతిని టాంగ్  అని పిలుస్్తతా రు మరియు 
పొ డవై�ైన చేతిని బాడీ లేదా బ్్లలే డ్ అని పిలుస్్తతా రు మరియు మూలను 
హీల్ అని ప లుస్్తతా రు. “L” స్్క్వవే ర్ యొక్్క  టాంగ్  మరియు బ ాడీ 
మధ్్య కోణం 90° లంబకోణము లో ఉంటుంది.

“L” స్్క్వవేర్ యొక్్క పరిమాణం బాడీ మరియు టాంగ్  యొక్్క ప డవు 
ద్్వవారా పేర్్కకొనబడంిది. దీనిని టిన్‌మ్్యయాన్ స్్క్వవేర్ అని కూడా అంటారు.

స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్  (Straight edge)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్  యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్  రకాలను జాబితా తెలియచేయబడుతుంది.

స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్  (సరళ అంచు)  :  స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్  అనేది స్్టటీల్ యొక్్క ఫ్్లలా ట్ 
బార్.

షీట్ మెటల్ ఉపరితలంపై�ై  సరళ  రేఖలను గ ుర్్తతిించడానికి  ఇది 
ఉపయోగించబడుతుంది.

వివిధ రకాలు (చిత్్రరం 1)

స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్ ‌లు రెండు రకాలుగా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

1 	స్్క్వవే ర్ స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్  

2 	బ వెల్ స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్ .

స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్ ‌లు 600 mm, 1 నుండి 3 mtrs పొ డవులో అందుబాటులో 
ఉంటాయి. స్్ట్రరె  యిట్ ఎడ్జ్  సహాయంతో మార్్కకిింగ్ చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు, 
స్్ట్రరె యిట్ ఎడ్జ్ ‌ను  షీట్‌పై�ై  ఉంచండి మరియు మీ ఎడమ చేతితో 
పట్్టటు కోండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్కక్్రరైబర్/స్్క్రరాచ్ అవెల్ (Scriber/Scratch awl)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగంిపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	స్్కక్్రరైబర్్ల లక్షణాలను పరే్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్కక్్రరైబర్‌ల రకాలను జాబితా తెలియజేయబడుతుంది
• 	స్్కక్్రరైబర్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

లేఅవుట్ వర్్క్లలో, కత్తిరించాల్సిన లేదా మడవాల్సిన వర్క్‌పీస్ యొక్్క 
కొలతలు సూచిించడానికి పంక్్తతు లను వ్్రరా యడం ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఇద ి3 నుండ ి5 మిమీ డయా వరకు అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడంిది. షీట్ మెటల్‌పై�ై స్్పష్్టమై�ైన గీతలు గీయడానికి, వర్్కకిింగ్ 
పాయిింట్ 10° నుండి 20° వరకు ఒక చివర క ోణంలో మోనా 
ఉంటుంది. స్్కక్ ్రరైబర్ వర్్కకిింగ్ ప ాయిింట్ హార్్డ న్డ్  మరియు టాంపర్డ్ 
చేయబడ ిఉంటుంది.

స్్కక్్రరైబర్‌లు వివిధ రకాలు మరియు ప రిమాణాలలో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

స్్కక్్రరైబర్స్ వివిధ రకాలు (చిత్్రరం 1)

– 	స్్ట్రరె  యిట్ స్్కక్్రరైబర్

– 	బ ెండ్ స్్కక్్రరైబర్

– 	స్్క ్రరాచ్ అవెల్

స్్కక్్రరైబర్ ప ాయిింట్్లలు   చాలా పదునై�ై నవి వాటిని  చాలా  జాగ్్రత్్తగా 
ఉపయోగంిచాలి. స్్కక్ ్రరైబర్‌ని మీ జేబులో పెట్ ్టటు కోవద్్దదు . ప్్రమాదాలను 
నివారించడానికి  ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు, ప ాయిింట్‌పై�ై క ార్క్ త ో 
బిగించి ఉంచండి.

మార్్కకిింగ్ పంచ్‌ల రకాలు (Types of marking punches)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	మార్్కకిింగ్‌లో ఉపయోగించే వివిధ రకాల పంచ్‌లను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	ప్్రతి పంచ్ యొక్్క లక్షణాన్ని మరియు దాని ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

లేఅవుట్ యొక్్క నిర్్దదిష్్ట డై�ై   మెన్్షనల్ లక్షణాలను  శాశ్్వతంగా 
చేయడానికి పం చ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. పం చ్‌లు మూడు 
రకాలు. అవి

- 	 సెంటర్ పంచ్

- 	 ప్్రరిక్ పంచ్

- 	 డాట్ పంచ్.

సెంటర్ పంచ్  :  ప  ాయిింట్ యొక్్క క ోణం  సెంటర్ పం చ్‌లో 90°. 
దీని ద్్వవారా వేసిన పంచ్ మార్క్ వెడల్్పపుగా ఉండి మరియు చాలా 
లోతుగా పాయిింటింగ్ చేస్్తతు ుంది. ఈ పంచ్ రంధ్్రరా లను గుర్్తతిించడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. విస్్తతృ త పంచ్ మార్క్ డ్్రరిల్ ప్్రరా రంభిించడానికి 
మంచి సీటింగ్ ఇస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 1)

ప్్రరిక్ పంచ్  :  ప్్రరిక్ పం చ్ యొక్్క క ోణం  30°. ఈ పం చ్ డివై�ైడర్్లలు 
మరియు ట్్ర రా మెల్‌లను  ఉంచడానికి  అవసరమై�ైన త ేలికపాటి పం చ్ 

గుర్్తతు లను  చేయడానికి  ఉపయోగంిచబడుతుంది. పం చ్ మార్క్‌లో 
డివై�ైడర్ లెగ్‌కు సరై�ైన సీటింగ్ లభిస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 2)

డాట్ పంచ్  :  పం  చ్ యొక్్క క ోణం  60°. దీనిని  ప్్రరిక్ పం చ్ అని 
కూడా అంటారు. ఈ పం చ్ గ ుర్్తతు లను  (సాక్షి)   మార్్కకిింగ్ క ోసం 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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విింగ్ కంపాస్ (Wing compass)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	విింగ్ కంపాస్ యొక్్క భాగాలకు పేరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	విింగ్ కంపాస్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	విింగ్ కంపాస్ యొక్్క వివరణను తెలియజేయబడుతుంది
• 	విింగ్ కంపాస్‌పై�ై కొన్ని ముఖ్్యమై�ైన సూచనలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	ట్్రరా మెల్ బీమ్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

విింగ్ కంపాస్ వృత్్తతా లు, ఆర్క్‌లను వ్్ర రా యడానికి  మరియు 
దూరాలను  మార్క్ చేయడానికి  మరియు గ ుర్్తతు   పెట్్ట  డానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం. 1,2 మరియు 3) కంపాస్‌లు (A) 
ఫర్మ్ జాయిింట్్లలు   (B) విింగ్ (C) స్్పప్రరిింగ్ జాయిింట్్లలు  మరియు (D) 
బీమ్ కంపాస్ లేదా ట్్రరా మెల్‌తో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. (చిత్్రరం. 4) 

కొలతలు ఒక స్్టటీల్ రూల్ తో విింగ్ దిక్్ససూచిపై�ై సెట్ చేయబడ్్డడా యి.

విింగ్ కంపాస్ ప రిమాణాలు 50 mm నుండి 200 mm మధ్్య 
ఉంటాయి. పాయిింట్ నుండి రివెట్ మధ్్యలో దూరం విింగ్ కంపాస్ 
పరిమాణం. (చిత్్రరంure 5)

విింగ్ కంపాస్ కాళ్్ల సరై�ైన స్్థథా నం మరియు సీటింగ్ కోసం, 60* డాట్ 
పంచ్ మార్క్ ఇండెంట్ చేయబడుతుంది. (చిత్్రరం 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బీమ్ కంపాస్ (లేదా) ట్్రరా మెల్ ఒక వృత్్తతం  లేదా పెద్్ద వ్్య యాసం కలిగిన 
ఆర్క్‌ని వ్్ర రా యడానికి  ఉపయోగించబడుతుంది, ఇది విింగ్ కంపాస్ 
ద్్వవారా వ్్రరా యబడుతుంది. (చిత్్రరం 7)

విింగ్ కంపాస్ యొక్్క భాగాలు చిత్్రరం 8 లో చూపబడ్్డడా యి.

దిక్్ససూచి యొక్్క రెండు కాళ్్ళళు ఎల్్లప్్పపుడూ పొ డవులో సమానంగా 
ఉండాలి. (చిత్్రరం 9)

కంపాస్ క ాళ్్ళళు మరియు ప ొ డవు  వివిధ రకం  గా పేర్్కకొ నబడింది. 
స్్పప్రరిింగ్ టై�ై ప్ విింగ్ కంపాస్‌ని  ఉపయోగసి్్తతు న్్నప్్పపుడు మార్్కకిింగ్ 
చేసేటప్్పపుడు ఒకసారి తీసుకున్్న కొలత మారదు.

దిక్్ససూచి బిిందువు చక్్కటి గీతలను చేయడానికి పదునుగా ఉంచాలి. 
గ్రైండింగ్ ద్్వవారా పదును పెట్్టడం కంటే నూనెరాయితో (ఆయిల్ స్్టటో న్) 
తరచుగా పదు ను పెట్్ట డం మంచిది. (చిత్్రరం. 10) గ్రైండింగ్ ద్్వవా రా 
పదును పెట్్ట డం ప ాయిింట్్లను  మృదువుగా చేయదు  మరియు 
త్్వరగా అరిగపిో తుంది.

స్్ట్రరె యిట్ స్్ననిప్‌లు (Straight snips)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
•	స్ ్ట్రరె యిట్ స్్ననిప్‌ల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్ట్రరె యిట్ స్్ననిప్‌ల భాగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	రాష్్ట్్ర  సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ తెలియచేయబడుతుంది.

స్్ననిప్‌ను  హ్్యాాండ్ షీర్ అని  కూడా అంటారు. సన్్నని  మృదువై�ైన 
మెటల్ షీట్్లను  కత్తిరించడానికి  ఇది ఒక జత కత్్తతె ర(సిస్్సర్స్) వలె 
ఉపయోగించబడుతుంది. 20 S.W.G వరకు షీట్ మెటల్‌ను 
కత్తిరంిచడానికి స్్ననిప్‌లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

స్్ట్రరె యిట్ స్్ననిప్‌ల ఉపయోగాలు  :  స్్ట్రరె  యిట్ స్్ననిప్‌లను సరళ రేఖలు 
మరియు వంపుల వెలుపలి వై�ైపులా షీట్ మెటల్‌ను కత్తిరించడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

స్్ట్రరె యిట్ స్్ననిప్‌ల వివిధ భాగాలు చిత్్రరం 1లో చూపబడ్్డడా యి.
షీట్ మెటల్‌ను కత్తిరంిచేటప్్పపుడు, బ్్లలే డ్‌లు షీట్‌కు వ్్యతిరేకంగా ఒత్తిడి 
చేయబడతాయి, ఇది చిత్్రరం 2లో చూపిన విధంగా రెండు వై�ైపుల నుండి 
షీరింగ్ టెన్్షన్‌ను కలిగసి్్తతు ుంది మరియు కట్్టటిింగ్ చర్్య జరుగుతుంది.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్్లలే డ్ మరియు క్్లలియరెన్స్ యొక్్క కట్్టటిిం గ్ ఎడ్జ్   :     బ్్లలే డ్‌ల మధ్్య 
క్్లలియరెన్స్ ఉచితం క ాని గ్్య యాప్ లేకుండా ఉండాలి. స్్ట్రరె  యిట్ స్్నని ప్‌ల 
కోసం, కట్్టటిింగ్ కోణం 87°.

క్్లలియరెన్స్ చాలా పె ద్్దది అయినట్్లయితే, అది చిత్్రరం  3లో చూపిన 
విధంగా వర్క్‌పీస్ యొక్్క  అపరిశుభ్్రమై�ైన కట్, చాంఫెర్డ్ మరియు 
జామిింగ్‌కు కారణమవుతుంది.

రకాలు  :  స్్ననిప్‌లు రెండు రకాలు

1 	స్్ట్రరె  యిట్ స్్ననిప్

2 	బ ెంట్ స్్ననిప్

స్్పపెసిఫకిేషన్  :  స్్ననిప్‌లు దాని మొత్్తతం ప డవు మరియు బ్్లలే డ్ ఆకారం 
ద్్వవారా పేర్్కకొ నబడతాయి. (స్్ననిప్‌లు 150 mm, 200mm, 300 
మరియు 400 mm మొత్్తతం ప డవులో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి) 
Ex.200 mm, స్్ట్రరె యిట్ స్్ననిప్‌లు.

దుస్్తతు లు మరియు వేళ్్ళళు కట్్టటిింగ్ క ారణంగా అవుతుంది, బ్్లలే డ్‌ల 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  మొద్్దదు బార ిపో యి ఉంటే జారపిోయ ే అవకాశం ఉంటుంది. 
బ్్లలే డ్‌ను  మళ్లీ పదు ను పెట్్ట డానికి, కట్్టటిింగ్ క ోణం  మాత్్రమే 87° 
(చిత్్రరం. 5) క ోణంలో ఉండాలి మరియు బ్్లలే డ్ యొక్్క  కట్్టటిింగ్ వై�ైపు 
ముఖాన్ని(గ్రైండింగ్) రుబ్్బబుకోకూడదు. (చిత్్రరం 6)

భద్్రత  :  బ్్లలే డ్ యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  దెబ్్బతిన్్నట్్లయితే, వై�ైర్్లలు  మరియు 
గోర్్లలు  కత్తిరించడం మానుకోండి (చిత్్రరం. 4).

బ్్లలే డ్ మొద్్దదు బారినట్్లయితే, హా ర్డ్ షీట్ మెటల్‌ను  కత్తిరించడం 
మానుకోండి.

బెండ్ స్్ననిప్‌లు (Bend snips)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	బెండ్ స్్ననిప్‌ల వినియోగాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	బెండ్ స్్ననిప్‌ల భాగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	బెండ్ స్్ననిప్‌ల స్్పపెసిఫికేషన్‌ను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల కత్్తతె రలు మరియు వాటి అప్్లలిక ేషన్.

బెండ్ స్్నని ప్‌లు లోపలి వక్్ర  రేఖలను  కత్తిరించడానికి  మరియు 
(చిత్్రరం. 1)లో చూపిన విధంగా వక్్ర  అంచులను  కత్తిరించడానికి 
ఉపయోగించబడతాయి.

బెండ్ స్్నని ప్‌ల భాగాలు చిత్్రరం  2లో చూపబడ్్డడా యి. బ ెండ్ స్్నని ప్‌ల 
బ్్లలే డ్‌లు వంకరగా ఉంటాయి. (చిత్్రరం 2)

స్్పపెసిఫికేషన్  :  బ  ండ్ స్్నని ప్‌లు వాటి మొత్్తతం ప  డవు ద్్వవా రా 
పేర్్కకొనబడ్్డడా యి. బెండ్ స్్ననిప్‌లు 150, 200, 300 మరియు 400 
మిమీ పొ డవులో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

షియర్స్ (కత్్తతె రల) రకం

1 	 టిన్్మమాన్ షియర్స్ యొక్్క కత్్తతె రలను కొన్నిసార్్లలు స్్ట్రరె  యిట్ షియర్స్ 
అంటారు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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2 	యూనివర్్సల్ కాంబినేషన్ షియర్స్ లేదా గిల్్బబో షియర్స్.

3 	పై �ైప్ షియర్స్

4 	స్్కకా చ్ షియర్స్

5 	 బ్్లలా క్ షియర్స్

6 	 రోడ్స్ షియర్స్

ఉపయోగాలు

టని్్మమాన్ షియర్స్ (కత్్తతె ర) (చిత్్రరం.3) :   ఇది 18 SWG మందం 
వరకు నేరుగా కట్్టటిింగ్ మరియు పె ద్్ద బ  ాహ్్య  వక్్రతలు చేయడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది. కత్్తతె ర యొక్్క కట్్టటిింగ్ క ోణం  87º. కట్్టటిింగ్ 
బ్్లలే డ్‌ల యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షనల్  చిత్్రరం 3లో చూపబడింది. బ్్లలే డ్ యొక్్క 
ముఖాన్ని ఎప్్పపుడూ గ్రైండింగ్ చేయకూడదు.

యూనివర్్సల్ కాంబినేషన్ షియర్స్ లేదా గిల్్బబో షియర్స్(చిత్్రరం 4)

దీని బ్్లలే డ్‌లు సార్్వత్రిక కట్్టటిింగ్ కోసం రూపొ ందించబడ్్డడా యి, సరళ రేఖ 
లేదా అంతర్్గత మరియు బాహ్్య వక్్రతలను కత్తిరించడం లెఫ్ట్ హ్్యాాండ్ 
మరియు రై�ైట్ హ్్యాాండ్ రకాలుగా ఉంటాయి, ఎగువ బ్్లలే డ్ కుడ ిలేదా 
ఎడమ వై�ైపున ఉన్్ననందున సులభంగా గుర్్తతిించవచ్్చచు. (చిత్్రరం 5)

పై�ైపు షియర్స్ (చిత్్రరం.6)  :  ఇది అన్ని సందర్్భభాలలో బెండ్ షియర్స్‌గా 
వర్్తతిించబడుతుంది. ముఖ్్యయంగా ఇది పై �ైపుల అంచుల సమయానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

స్్కకాచ్ షియర్స్(చిత్్రరం.7) :  ఇది చిత్్రరం 9లో చూపిన విధంగా కన్్నను 
ఆకారం. దీని హ్్యాాండిల్స్ చేతులకు అదనపు గ్్రరిప్ ఇవ్్వడానికి కంటి 
రంధ్్రరా లుగా ఏర్్పడతాయి. ఇది టిన్్మమాన్ యొక్్క  కత్్తతె రగా కూడా 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

బ్్లలా క్ షియర్స్(చిత్్రరం.8) :   చిత్్రరంలో చూపిన విధంగా షీర్ యొక్్క 
హ్్యాాండిల్‌లో ఒకటి క్్రరిిందికి  వంగి ఉంటుంది. బ ండింగ్ భాగాన్ని 
ఇనుప ప లకల రంధ్్రరంపై�ై స్్థ థి రపరచాలి మరియు పై �ై  హ్్యాాండిల్ 
కార్్మమికునిచే పట్ ్టటు కోవాలి. ఇది మాస్ ఉత్్పత్తి   ప్్రయోజనాల క ోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది.

రోడ్స్ షియర్స్  :  చిత్్రరం.9లో చూపిన విధంగా మరొక హ్్యాాండిల్‌తో 
పో లిస్్తతే  దీని ఒక హ్్యాాండిల్ పొ డవు తక్్కకువగా ఉంటుంది.

పొ ట్్టటి   హ్్యాాండిల్‌ను క ార్్మమికుడి కుడి క ాలుతో నొక్్కకాలి మరియు 
మరొక హ్్యాాండిల్‌ను కుడి చేతితో పట్్టటు కోవాలి. ఇది ప డవై�ైన షీట్్లను 
కత్తిరించడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కోత శక్్తతి  :  గ రిష్్ట   కట్్టటిింగ్ శక్్తతిని ఉత్్పత్తి  చేయడానికి, చేతిని రివెట్ 
నుండ ిద ూరంగా ఉంచాలి మరియు కత్తిరించిన లోహాన్ని  రివెట్‌కు 
దగ్్గరగా ఉంచాలి.

హాక్ బిల్ షియర్స్(చిత్్రరం.10)  :  ఇది ఒక క్్లలిష్్టమై�ైన వర్క్ లోపలి కటింగ్ 
కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. స్్ననిప్‌లు ఇరుకై�ైన వంగిన బ్్లలే డ్‌లను 
కలిగి ఉంటాయి, ఇవి లోహాన్ని  వంగకుండా పదునై�ై న మలుపులు 
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఏవియేషన్ షియర్స్(చిత్్రరం.11)  :  ఇది అన్ని రకాల కట్్టటిింగ్ కోసం 
ఉపయోగించవచ్్చచు. ఇవి ఎడమ లేదా కుడి సార్్వత్రిక కట్్టటిింగ్ బ్్లలే డ్‌లతో 
తయారు చేయబడతాయి.

బెంచ్ షియర్స్( (చిత్్రరం.12)  :  ఇవి ఒక హ్్యాాండిల్‌ను వై�ైస్ లేదా బెంచ్ 
ప్్లలే ట్‌లో ఉంచేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి, మరొక హ్్యాాండిల్ పై�ైకి  క్్రరిిందికి 
తరలిించబడుతుంది.

వారు 16 గేజ్ నుండి 18 గేజ్ మందం షీట్ మెటల్ కట్ చేయవచ్్చచు.

డబుల్ కటింగ్ షియర్స్(చిత్్రరం.13)  :   ఈ షియర్స్ ను  డబ్్బబాలు 
మరియు పై�ైపులు వంటి స్్థథూప ాకార వస్్తతు వుల చుట్్టటూ  కత్తిరంిచడానికి 
ఉపయోగంిచే మూడు బ్్లలే డ్‌లను  కలిగ ి ఉంటాయి. ఒకే బ్్లలే డ్ కట్ 
చేయడానికి మెటల్ ద్్వవారా షీట్‌కు నెట్్టబడుతుంది.

ఎలక్్ట్రరిక్ పో ర్్టబుల్ షియర్(చిత్్రరం.14)  :  ఎలక్్ట్రరిక్ కత్్తతె రలు ముడతలు 
పెట్్టటిన మెటల్ షీట్్లలు  లేదా 18 గేజ్ మందం లేదా తేలికై�ైన షీట్ మెటల్ 
షీట్్లను కత్తిరంిచడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.

షీర్ పాయిింట్‌ను తేలికపాటి హమ్్మర్ దెబ్్బతో చొప్్పపిించవచ్్చచు. వరుస 
దెబ్్బలు లోపలి వృత్్తతా లు, జిగ్ జాగ్, వంకర రేఖ వంటి దాదాపు ఏ 
ఆకారానికై�ైనా స్్క్రరిప్డ్  లై�ైన్‌పై�ై షీర్‌ను సులభంగా నడిపిస్్తతా యి. ఈ రకం 
ఆపరేషన్‌లో దాదాపు 3”/32 (2.5 మిమీ) వెడల్్పపు ఉన్్న మెటల్ 
స్్ట్ర రిప్ కత్తిరించబడుతుంది.

షీట్ మెటల్ మేలెట్్లలు  & హమ్్మర్ లు (Sheet metal mallets & hammers)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	వివిధ రకాల మేలెట్్ల ను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	మేలట్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను తెలియజేయబడుతుంది.

షీట్ మెటల్ మేలట్ అనేది షీట్ మెటల్‌ను  అవసరమై�ైన ఆకృతికి 
చదును చేయడం, వంచడానికి మరియు ఒంపులని ఏర్్పరచడానికి 

ఏర్్పపాటు  చేయడం  వంటి సాధారణ ప్్రయోజన ప నుల క ోసం 
ఉపయోగించే ఆకృతి సాధనం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వీటిని గట్్టటి  చకె్్కతో తయారు చేస్్తతా రు

షీట్ మెటల్‌ను  చదును  చేయడానికి  ఏదై�ైనా మెటల్ హమ్్మర్్నని 
ఉపయోగంిచినప్్పపుడు, హమ్్మర్ యొక్్క ముఖం షీట్‌పై�ై  అవసరమై�ైన 
దానికంట ే ఎక్్కకువ దెబ్్బతినవచ్్చచు లేదా ముద్్ర  వేయవచ్్చచు. 
అటువంటి నష్్టటం  మరియు ముద్్రను ని వారించడానికి, మేలెట్్లలు 
జాగ్్రత్్తగా ఉపయోగించాలి.

వివిధ రకాలు (చిత్్రరం 1)

- 	 సాధారణ మేలట్

– 	బ ాసింగ్ మేలట్

– 	 ఎండ్-ఫేక్ మేలట్

– 	 రా హై�ైడ్ మేలట్.

సాధారణ మేలట్  :   మేలట్‌ల యొక్్క  రెండు ముఖాలు చిన్్న 
కుంభాకారంతో చేయబడి ఉంటాయి . ముఖం కుంభాకార ఆకారంలో 
లేకుంటే, జాబ్‌ను క ొట్్టటేటప్్పపుడు మేలట్ ముఖం యొక్్క అంచులు 
తలిగి హమ్్మరంిగ్ సరగి్్గగా  చేయరాదు.

మేలట్ డయా  మరియు ముఖం  యొక్్క  ఆకారం ద్్వవా రా 
పేర్్కకొనబడ్్డడా యి. మేలట్ లు 50 మిమీ, 75 మిమీ మరియు 100 
మిమీ డయాలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

చిప్్పపిింగ్ చేయడానికి మరియు గోర్్లలు క ొట్్టటు కోడానికి మరియు పదునై�ైన 
మూలల్్లలో   వర్క్ చేయడానికి మేలట్‌ను హమ్్మర్్గగా  ఉపయోగించడం 
మానుకోండి.

అలా  అయితే, మేలట్‌ హెడ్   దెబ్్బతిింటుంది మరియు మేలట్ 
విరిగపిోయ ే అవకాశం ఉంది.

షీట్ మెటల్ హమ్్మర్ (Sheet metal hammers)
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	షీట్ మెటల్ హమ్్మర్ (సుత్్తతు ) ల పేర్్లను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	షీట్ మెటల్ హమ్్మర్  ల నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	షీట్ మెటల్ హమ్్మర్ ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	షీట్ మటల్ హామర్్లను పరే్్కకొనబడుతుంది
• 	హమ్్మర్ ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు తీసుకోవలసిన జాగ్్రత్్తలు.

మునుపటి పాఠాలలో, మీరు బాల్ పేన్ హమ్్మర్, క్్రరా స్ పేన్ హమ్్మర్ 
మరియు స్్ట్రరె యిట్ పేన్ హమ్్మర్ వంటి ఇంజనీరింగ్ హమ్్మర్ గురించి 
తెలుసుకున్్ననారు. ఇవి కాకుండా, షీట్ మెటల్ వర్్కకులో ఉపయోగించే 
కొన్ని ప్్రత్్యయేక రకాల హమ్్మర్ ఉన్్ననాయి, వీటిని షీట్ మెటల్ హామర్స్ 
అని పిలుస్్తతా రు. అవి 

1 	 సెట్్టటిింగ్ హమ్్మర్

2 	 రివెటంిగ్ హమ్్మర్

3 	 క్్రరీసంిగ్ హమ్్మర్

4 	స్్ట్రరే  టచిింగ్ హమ్్మర్

5 	హా లోవిన్గ్ హమ్్మర్

6 	బ ుల్్లలె ట్ హమ్్మర్

7 	ప్ లై టంిగ్ హమ్్మర్

8 	ప నిింగ్ హమ్్మర్

సెట్్టటిిం గ్ హమ్్మర్  :  దీని ముఖం గుండ్్రరంగా లేదా చతురస్్రరా కారంలో 
ఉంటుంది. దీని పే న్ నుండి   హ్్యాాండిల్‌ రంధ్్రరం  వరకు టెపర్ గా 
ఉంటుంది  మరియు మరొక వై�ైపు  నేరుగా హ్్యాాండిల్‌కు ఉంటుంది. 
పేన్ యొక్్క కొన దీర్్ఘచతురస్్రరా కారంలో ఉంటుంది మరియు కొద్్దదిగా 
కుంభాకారంగా ఉంటుంది. ఇది సీమ్‌ ఎడ్జ్  లను సెటప్ చేయడానికి, 
స్్థథూప ాకార జాబ్ ల అంచుని వంచడానికి  మరియు ప డవై�ైన ఛానెల్‌ని 
కూడా ఏర్్పపాటు చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. దీని ముఖం 
సాధారణ ప్్రయోజనాల కోసం ఉపయోగంిచబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రవిెటింగ్ హమ్్మర్ : రివెటింగ్ హమ్్మర్ ముఖం గుండ్్రరంగా ఉంటుంది 
మరియు ముఖం కొద్్దదిగా కుంభాకారంగా ఉంటుంది. దీని పేన్ చాలా 
పొ డవుగా ఉంటుంది మరియు ని లువుగా హ్్యాాండిల్‌కు నేరుగా 
ఉంటుంది. పేన్ యొక్్క కొన మిళితం చేయబడింది.

రివెట్ షాంక్‌లను ద ూకడానికి  మరియు రివెట్ హెడ్‌లను ప ూర్్తతి 
చేయడానికి రివెటింగ్ హమ్్మర్్నని ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 2)

క్్రరీసింగ్ హమ్్మర్  :  దీని రెండు చివరలు పదునుపెట్్టటి  హ్్యాాండిల్‌కి క్్రరా స్‌గా 
ఉంటాయి. ఇద ివై�ైర్్డడు   అంచులు చేయడానికి  ఉపయోగపడుతుంది, 
తప్్పపుడు వై�ై రింగ్ అంచుని ప ూర్్తతి  చేయడానికి  మరియు క్్రరీసింగ్ 
వాటా (స్్టటేక్ ) సహాయంతో షీట్ యొక్్క మూలలను  చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 3)

స్్ట్రరే టచిింగ్ హమ్్మర్  :   దీని  ఆకారం  ముడతలు ప డే హమ్్మర్ 
లాగా ఉంటుంది క ానీ దాని పే న్ చివరలు మిళితమై�ై ఉంటాయి. 
షీట్ యొక్్క ప ొ డవును పెం చడానికి  షీట్్ల ను  సాగదీయడానికి  ఇది 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది ఎక్్కకువగా రై �ైజిింగ్ ఆపరేషన్‌లో 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 4)

హాలోవిన్గ్  హమ్్మర్  :  దీని రెండు చివర్్లలు బం తి ఆకారంలో మరియు 
బాగా పాలిష్ చేయబడి ఉంటాయి. ఇది మెటల్ షీట్‌పై�ై హాలో ఆపరేషన్ 
చేయడానికి  మరియు హా లోగా ఉన్్న వస్్తతు వుల నుండి డెంట్్లను 
తొలగించడానికి  ఉపయోగించబడుతుంది. ఈ హమ్్మర్్నని  ఎక్్కకువగా 
ప్్యయానెల్ కొట్్టటే  వర్్క్కకి ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 5)

బుల్్లలె ట్ హమ్్మర్  :  దీని పేన్‌లు హాలోగా ఉన్్న హమ్్మర్్లలా  కనిపస్్తతా యి 
కానీ బాడీ హాలోగా ఉండే హమ్్మర్ కంటే పొ డవుగా మరియు కొద్్దదిగా 
వంగి ఉంటుంది. పేన్ చివరలు బాగా పాలిష్ చేయబడ్్డడా యి మరియు 
లోతై�ైన భాగంలో వర్క్ చేయడానికి అనుకూలంగా ఉంటాయి.

ఇది హాలోగా ఉండే హమ్్మర్్నని ఉపయోగంిచలేని చోట లోతై�ైన హాలోగా 
గీయడానికి ఉపయోగంిచబడుతుంది మరియు లోతై�ైన హాలో భాగం 
నుండి డెంట్్లను తొలగించడానికి కూడా ఇది ఉపయోగించబడుతుంది. 
(చిత్్రరం 6)

ప్్లలా నిషింగ్ హమ్్మర్  :  ఇది ఒక ముఖం స్్క్వవేర్్గగా  ఉంటుంది మరియు 
మరొకటి గుండ్్రరంగా ఉంటుంది మరియు బాగా పాలిష్ చేయబడంిది. 
దీని పేన్ కొద్్దదిగా కుంభాకారంగా ఉంటుంది. ఈ హమ్్మర్ బరువులో 
భారీగా ఉంటుంది.

ఇది హాలోగా మరియు పై�ైకి  లేచిన జాబ్‌లకు మృదువై�ైన ఉపరితల 
ముగంిపుని  అందించడానికి  మరియు సాదా షీట్‌ల ఉపరితలాన్ని 
ప్్లలా న్ చేయడానికి ఉపయోగంిచబడుతుంది. (చిత్్రరం 7)

పీనిింగ్ హమ్్మర్  :   దీని  ముఖం గ ుండ్్రరంగా మరియు క ొద్్దదిగా 
కుంభాకారంగా ఉంటుంది మరియు పేన్ సాగదీయడం వంటిది. ఈ 
హమ్్మర్ స్్పపి న్డ్  అల్్యయూమినియం  జాబ్ మరియు హా లోగా ఉన్్న 
రాగి, ఇత్్తడి హౌస్ హో ల్డ్  ప ాత్్రలపై�ై  మెరుగుపెట్్టటిన ముద్్రలను ప న్ 
చేయడానికి ఉపయోగంిచబడుతుంది. (చిత్్రరం 8)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్పపెసిఫకిేషన్  :  షీట్ మెటల్ హమ్్మర్ పేన్ రకం మరియు హమ్్మర్ 
బరువు ద్్వవారా పేర్్కకొనబడతాయి.

ఉదాహరణ

1 	 ప్్లలా నిషింగ్ హమ్్మర్

ముందస్్తతు  భద్్రతా చర్్యలు(చిత్్రరం 9)

- 	 ఎల్్లప్్పపుడూ హ్్యాాండిల్ మరియు హమ్్మర్ యొక్్క ముఖం నూనె 
మరియు గ్్రరీజు లేకుండా ఉండాలి. 

- 	 హమ్్మర్ యొక్్క ముఖం గీతలు, డెంట్్లలు , చీలికలు, బర్ర్స్, చిప్స్ 
మొదలై�ైనవి లేకుండా ఉండాలి 

- 	 హ్్యాాండిల్ తలకు సురక్షితంగా అమర్్చచాలి. చీలిక గట్్టటిగా ఉండాలి. 
(చిత్్రరం 10)

– 	 విరిగిన, పగిలిన, చీలిపో యిన హ్్యాాండిల్స్‌తో అమర్్చచిన హమ్్మర్్నని 
ఉపయోగంిచకూడదు. హ్్యాాండిల్స్‌ను  వెంటనే మార్్చచండి. ‌
(చిత్్రరం 11)

- 	 హమ్్మర్ హ్్యాాండిల్ ని  సరిగ్్గగా  బిగంిచని  లేదా విరిగిన హ్్యాాండిల్ 
అమర్్చచిన యెడల హమ్్మర్ నుండి హమ్్మర్ హెడ్ ఎగురుతూ 
తీవ్్రమై�ైన గాయాలు కలిగసి్్తతా యి. 

- 	 హమ్్మర్ చేసేటప్్పపుడు హార్డ్ స్్టటీల్ మధ్్య ఎల్్లప్్పపుడూ మృదువై�ైన 
స్్టటీల్ భాగాన్ని ఉపయోగంిచకండి.

- 	 రెండు హమ్్మర్ ముఖాలను ఎప్్పపుడూ కలిపి కొట్్టకండి ఎందుకంటే 
ముఖాలు విడిపోత ాయి మరియు చిప్స్ ప్్రమాదకరంగా 
ఎగురుతాయి.

- 	నిర్్దదిష్్ట   జాబ్  కోసం సరై�ైన హమ్్మర్్నని ఎంచుకోండి.

సో ల్్డరింగ్  ఐరన్ (సో ల్్డరింగ్  బిట్) (Soldering iron (soldering bit))
లక్ష్యాలు  :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	సో ల్్డరింగ్  ఐరన్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	సో ల్్డరింగ్ ఐరన్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను వివరించబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల రాగి బిట్స్ మరియు వాటి ఉపయోగాలు తెలియజేయబడుతుంది.

సో ల్్డరింగ్  ఐరన్ :  సోల్్డ రింగ్  ఐరన్ ఒకదానితో ఒకటి కలిసిన సోల్్డ రింగ్ 
మరియు వేడి లోహాన్ని కరిగించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు

సోల్్డ రింగ్  ఐరన్్లలు  సాధారణంగా రాగి లేదా రాగి మిశ్్రమాలతో తయారు 
చేయబడతాయి. కాబట్్టటి  వాటిని కాపర్ బిట్స్ అని కూడా అంటారు.

సోల్్డ రంిగ్  బిట్ కోసం రాగ ిఇష్్టపడే మెటీరియల్ ఎందుకంటే

- 	 ఇద ిచాలా మంచి ఉష్్ణ  వాహకం

- 	 ఇది టిన్ లెడ్ మిశ్్రమంతో అనుబంధాన్ని కలిగి ఉంటుంది

- 	 కరిగించడానికి  తక్్కకువ ఉష్్ణణో గ్్రత అవసరం

- 	 ఇది అవసరమై�ైన ఆకృతికి సులభంగా చేయబడుతుంది. సోల్్డ రంిగ్  
ఐరన్ కింది భాగాలను కలిగ ిఉంటుంది. (చిత్్రరం 1)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- 	 తల (రాగి బిట్)

- 	 షాంక్

- 	 చెక్్క హ్్యాాండిల్

- 	 ఎడ్జ్  (అంచు)

సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్

సో ల్్డరింగ్  రాగి బిట్స్ రకాలు  :  సాధారణ ఉపయోగంలో 7 రకాల 
సోల్్డ రింగ్  రాగి బిట్స్ ఉన్్ననాయి, అవి

– 	ప ాయిింటెడ్ సోల్్డ రింగ్  కాపర్ బిట్ (రాగి బిట్).

- 	 ఎలక్్ట్రరిక్ సోల్్డ రంిగ్  కాపర్ బిట్.

– 	గ్్య యాస్ వేడిచేసిన సోల్్డ రింగ్  కాపర్ బిట్.

- 	స్్ట్రరె  యిట్ సోల్్డ రింగ్  కాపర్ బిట్

– 	హాట్్చచె ట్ సోల్్డ రింగ్  కాపర్ బిట్.

- 	 అద్్జజుష్్టటాబ  ుల్ కాపర్ బిట్.

- 	 హ్్యాాండ్  సోల్్డ రింగ్  కాపర్ బిట్.

సోల్్డ రింగ్   ఐరన్‌ల బిట్‌లు నిర్్దదిష్్ట   ఉద్్యయోగానికి  సరిపోయ లా  వివిధ 
ఆకారాలు మరియు పరిమాణాలలో తయారు చేయబడతాయి. అవి 
చాలా తరచుగా మళ్లీ వేడి చేయడాన్ని నివారంిచడానికి తగిన వేడిని 
మోసుకెళ్్లలేేం త పెద్్దవిగా ఉండాలి మరియు తారుమారు చేయడానికి 
ఇబ్్బబందికరంగా ఉండకూడదు.

సోల్్డ రింగ్  బిట్స్ రాగి (కాపర్ ) తల బరువు ద్్వవారా పేర్్కకొనబడ్్డడా యి. 
సాధారణ సోల్్డ రింగ్  ప్్రక్్రరియ కోసం, తల ఆకారం ఒక చతురస్్రరా కార 
పిరమిడ్ అయితే పు నరావృతం, లేదా ఇబ్్బబందికరమై�ైన ఉంచిన 
జాయిింట్, ఇతర ఆకారాలు సూచిించబడతాయి.

పాయిింట్ సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్  :  దీనిని స్్క్వవేర్ పాయిింట్డ్  సోల్్డ రంిగ్  
ఐరన్ అని కూడా అంటారు. పరమిడ్‌ను రూపొ ందించడానికి అంచు 
నాలుగు వై�ైపు లా క ోణానికి  ఆకారంలో ఉంటుంది. ఇది ట్్య యాకింగ్ 
మరియు సోల్్డ రింగ్  కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

ఎలక్్ట్రరిక్ సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్  :  ఎలక్్ట్రరిక్ సోల్్డ రింగ్  ఐరన్ యొక్్క బిట్ 
ఒక మూలకం ద్్వవారా వేడి చేయబడుతుంది. కరెంట్ అందుబాటులో 
ఉన్్నట్్లయితే ఈ రకానికి  ప్్రరా ధాన్్యత ఇవ్్వబడుతుంది ఎందుకంటే 
ఇది ఏకరీతి వేడనిి నిర్ ్వహిస్్తతు ుంది. వివిధ వోల్్టటే జ్‌ల క ోసం  ఎలక్్ట్రరిక్ 
సోల్్డ రింగ్  ఐరన్‌లు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి మరియు సాధారణంగా 
మార్్చచుకోగలిగిన అనేక చిట్్కకాలతో సరఫరా చేయబడతాయి. అవి 

చాలా చిన్్నవిగా తయారవుతాయి మరియు సాధారణంగా ఎలక్్ట్రరికల్ 
లేదా రేడియో అసెంబ్లీ  వర్్క్లలో ఉపయోగసి్్తతా రు. (చిత్్రరంure 3)

గ్్యయాస్ వేడిచేసిన సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్  :  గ్్య  యాస్ హీటెడ్ సోల్్డ రింగ్  
కాపర్ బిట్‌ను గ్్య యాస్ మంట ద్్వవారా వేడి చేస్్తతా రు, ఇది తల వెనుక 
భాగంలో ఉంటుంది. అధిక పీడన వాయువు ఉపయోగించబడుతుంద ి
మరియు బిట్‌లు మంచి ఉష్్ణ  నిల్ ్వ సామర్్థ్యయా న్ని  కలిగి ఉండంేత 
పెద్్దవిగా ఉంటాయి. లిక్్వవిఫై�ైడ్ పెట్్రరో  లియం గ్్య యాస్ (LPG) మంట 
దీని క ోసం  విస్్తతృ తంగా ఉపయోగంిచబడుతుంది. సోల్్డ రింగ్  కి  ట్ 
సాధారణంగా అనేక పరిమాణాలు మరియు బిట్‌ల ఆకారాలను కలిగి 
ఉంటుంది, వీటిని చాలా రకాల సోల్్డ రంిగ్  కనెక్షన్‌లను చేయడానికి 
ఉపయోగించవచ్్చచు. (చిత్్రరం 4)

స్్ట్రరె యిట్ సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్  :   ఈ రకమై�ైన సోల్్డ రింగ్   ఐరన్ 
ఒక రౌండ్ జాబ్ లోపలి అడుగు భాగాన్ని  సోల్్డ రంిగ్   చేయడానికి 
అనుకూలంగా ఉంటుంది. (చిత్్రరం 5)

హాట్్చచెట్ సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్  :  ఈ రకమై�ైన సోల్్డ రంిగ్  ఐరన్ ఫ్్లలా ట్ 
పొ జిషన్ ల్్యయాప్ లేదా గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ వెలుపల రౌండ్ లేదా స్్క్వవేర్ 
బాటమ్‌లో సోల్్డ రింగ్  చేయడానికి చాలా అనుకూలంగా ఉంటుంది. 
(చిత్్రరం 6)

అద్్జజుష్్టటా  బుల్ సో ల్్డరింగ్ కాపర్ బిట్ : ఈ రకమై�ైన సోల్్డ రింగ్   ఐరన్ 
సోల్్డ రంిగ్  క ోసం ఉపయోగంిచబడుతుంది, ఇక్్కడ సోల్్డ రింగ్  క ోసం 
స్్ట్రరె యిట్ లేదా హాట్్చచెట్ బిట్ ఉపయోగించబడదు. సర్్దదు బాటు చేయగల 
సోల్్డ రింగ్   బిట్‌ను  సోల్్డ రింగ్  క  ోసం  ఏ స్్థథా  నంలోనై�ైనా సర్్దదు బాటు 
చేయవచ్్చచు. (చిత్్రరం 7)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హ్్యాాండ్ సో ల్్డరింగ్  కాపర్ బిట్ : ఇది గొడ్్డలి ఆకారంగా ఉంటుంది, కానీ 
పరిమాణంలో హాట్్చచెట్ కంటే పెద్్దది. ఇది మెటల్ హెవీ గేజ్ సోల్్డ రింగ్  
కోసం  ఉపయోగించబడుతుంది. లోహం  యొక్్క లై �ైట్ గేజ్‌లపై�ై 
సోల్్డ రింగ్  కోసం దీనిని ఉపయోగించకూడదు, ఎందుకంటే అదనపు 
వేడ ిమెటల్ కట్ అగుటకు కారణమవుతుంది. (చిత్్రరం 8)

ట్్రరా మెల్స్ (Trammels)
లక్ష్యం : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
•	  ట్్రరా మెల్స్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

బీమ్ ట్్రరా మెల్స్ మరియు టేపర్ కొలతలు :  ట్్రరా మెల్ సెట్ ఒకదానికొకటి 
90° వద్్ద స్్ట  ట్్రరైకింగ్ లై �ైన్‌లకు మరియు ద ూరాలను ఖచ్చి తంగా 
కొలవడానికి  ఉపయోగించబడుతుంది. హస్్తకళాకారుడు (క్్రరా ఫ్ట్స్ 
మాన్ ) ఒక జత ట్్రరా మెల్ హెడ్‌లు లేదా ‘ట్్రరా మ్‌లు’ మరియు చెక్్క 
బ్్యయాటెన్ పొ డవు వంటి ఏదై�ైనా సౌకర్్యవంతమై�ైన పుంజాన్ని (బీమ్) 
ఉపయోగంిచడం  సాధారణ ప ద్్ధతి. ఖచ్చి తమై�ైన మార్్కకిింగ్ క ోసం 
చక్్కటి సర్్దదు బాటు క ోసం ట్్ర రా మెల్ యొక్్క  అమరిక చిత్్రరం  1లో 
చూపబడింది.

90° క ోణ రేఖలు అంటే ఒకదానికొకటి చతురస్్రరా కారంలో ఉండే 
పంక్్తతు లు, చిత్్రరం 2లో చూపిన విధంగా బీమ్ ట్్రరా మెల్ సెట్ లేదా స్్టటీల్ 
టేప్ సహాయంతో సెట్ చేయబడవచ్్చచు.

డివై�ైడర్‌లతో మార్్కకిింగ్ చేసినప్్పపుడు సాధారణ ఖచ్చి తత్్వవం 
పొ ందవచ్్చచు మరియు ట్్ర రా మెల్స్ అతి తక్్కకువ క ొలత 0.15 మిమీ 
వరకు కొలువ వచ్్చచు పరిమాణంలో. చిత్్రరం 3, లంబ కోణం యొక్్క 
లక్షణాలు ఎలా  డివై�ైడర్‌లతో గ ుర్్తతిించబడుతున్్ననాయో సాధారణ 
ఖచ్చితత్్వవాన్ని పొ ందగలవు మరియు ట్్రరా మెల్స్ అతి తక్్కకువ కొలత 
0.15 మిమీ వరకు క ొలువ వచ్్చచు. చిత్్రరం  3 లంబ క ోణం యొక్్క 
లక్షణాలు ఎలా ఉంటాయో చూపిస్్తతు ుంది.

గ్్రరో వర్్లలు  (Groovers)
లక్ష్యాలు : ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 	గ్్రరో వర్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	గ్్రరో వర్్ల పరిమాణాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	గ్్రరో వర్్ల ఉపయోగాలు మరియు అనువర్్తనాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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షీట్‌మెటల్‌లోని  ఏదై�ైనా సీమ్ లాక్ చేయబడాలి లేదా 
మూసివేయబడాలి

సమర్్థవంతమై�ైన లాక్ చేయబ డే సీమ్. లేకపోత  జాయిింట్  సీమ్ 
వై�ైఫల్్యయం అవుతుంది.

గ్్రరో వర్ అంటే ఏమిటి?

గ్్రరో వర్ అనేద ిషీట్‌మెటల్ వర్్క్లలో సీమ్‌లను మూసివేయడానికి మరియు 
లాక్ చేయడానికి ఉపయోగించే చేతి సాధనం. (చిత్్రరం 1)

గ్్రరూ వ్డ్  సీమ్‌లను తయారుచేసే లాక్‌పై�ై సరిపోయ లా సాధనం యొక్్క 
ముగంిపు  మరియు లాక్ చేయడానికి  ఉపయోగబడుతుంది. ‌
(చిత్్రరం 2)

పరిమాణాలు

గ్్రరో వర్‌లు వివిధ పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. 3 మిమీ, 
4 మిమీ, 5 మిమీ మొదలై�ైనవి.

సాధారణంగా మడత వెడల్్పపు కంటే 1.5 మిమీ వెడల్్పపు ఉన్్న గ్్రరో వర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

మందమై�ైన పదార్్థథా ల కోసం, మడత యొక్్క వెడల్్పపు కంటే 3 మిమీ 
పెద్్ద గ్్రరో  వర్ ఉపయోగించబడుతుంది. గ్్రరూ వ్డ్   యొక్్క వెడల్్పపు సాధనం 
బాడీపై�ై స్్టటాాం ప్ చేయబడింది.

మూసివేయడం మరియు లాక్ చేయడం

మొదట జాయిింట్  స్్థథా   నంలో ఉంచబడుతుంది మరియు అద ి ఒక 
మేలట్్తతో  మూసివేయబడుతుంది. (చిత్్రరం 3)

అప్్పపుడు గ్్రరో  వర్ జాయిింట్   యొక్్క  మూసివేసిన ముగింపులో 
ఉంచబడుతుంది. గ్్రరో  వర్ చాలా స్ ్వల్్ప క ోణంలో ఉంచబడుతుంది. 
జాయిింట్  అంచు గ్్రరో వర్‌ను ఉంచడానికి మార్్గదర్్శకంగా వర్్క్చచేస్్తతు ుంది.

గ్్రరూ విింగ్ కార్్యకలాపాలు జాయిింట్  యొక్్క ఇతర ముగింపు కోసం 
పునరావృతమవుతాయి. (చిత్్రరం 4 మరియు 5).

రెండు షీట్ దశలవారీగా జాయిింట్ గా వర్క్ చేస్్తతూ  లాక్ చేయబడింది. 
మేలట్ లేదా త ేలికపాటి ప్్లలా నిషింగ్ హమ్్మర్్నని  ఉపయోగించి సీమ్ 
గట్్టటిగా ఉంటుంది.

గ్్రరో వర్ ఎడ్జ్  తో జాయిింట్ ను దశలవారీగా లాక్ చేయడంలో వై�ైఫల్్యయం 
ని కి  దారి తీస్్తతు ుంది.

చాలా  చిన్్న గ్్రరో  వర్‌ని  ఉపయోగంిచడం  వలన లోహాన్ని  జాయిింట్ 
చేయడానికి  మరియు లాక్ చేయడాన్ని నిరోధిస్్తతు ుంది

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45-47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

స్్టటేక్స్  మరియు వాటి ఉపయోగాలు (Stakes and their uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	స్్టటే క్స్  అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల స్్టటేక్స్ ను మరియు వాటి ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

స్్టటేక్స్ అనేది షీట్ మెటల్ వర్్కర్స్ అన్విల్స్, సీమిింగ్ లేదా ఫార్్మమిింగ్ 
కోసం  ఉపయోగిస్్తతా రు. అవి వాస్్తవానికి  సహాయక టూల్్స్గగా అలాగే 
సాధనాలను ఏర్్పరుస్్తతా యి.

యంత్్రరా లు తక్షణమే అందుబాటులో లేని  లేదా తక్షణమే 
స్్వవీకరంిచదగిన క ార్్యకలాపాలకు అనుగుణంగా వివిధ ఆకారాలు 
మరియు పరిమాణాలలో స్్టటేక్స్ ను తయారు చేస్్తతా రు.

కొన్ని పందాలు నకిలీ త ేలికపాటి ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడ్్డడా యి 
కాస్ట్ ఐరన్ తో ఉంటాయి. మెరుగై�ైన తరగతి స్్టటేక్స్ లు ఫో ర్జ్డ్ స్్టటీల్ తో 
లేదా కాస్ట్ ఐరన్ తో తయారు చేయబడతాయి.

షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో ఉపయోగించే స్్టటే క్స్ లో తల (లేదా) క ొమ్్మము 
ఉంటుంది. (షాంక్ లేదా బాడీ మరియు హీల్) షాంక్‌లు దెబ్్బతిన్్న 
బెంచ్ సాకెట్‌కి సరిపోయ ేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి. (చిత్్రరం 1)

రౌండ్ దిగువ స్్టటేక్స్ (చిత్్రరం 1) :  ఇది గ ుండ్్రని మరియు పుటాకార 
ముఖాన్ని  కలిగ ి ఉంటుంది. ఇది షీట్‌ను ఖాళీ   చేయడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

హాట్్చచెట్ స్్టటేక్స్ చిత్్రరం 2) :  హాట్్చచె  ట్ స్్టటే క్స్ ఒక వై�ైపు న ఉన్్న ఒక 
పదునై�ైన, సరళ  అంచుని  కలిగి ఉంటుంది. పదునై�ై న వంపులను 
తయారు చేయడానికి, షీట్ మెటల్ అంచులను  మడవడానికి, 
చేతితో పెట్్టటె లు మరియు ప్్యయాన్‌లను  రూపొ ందించడానికి  ఇది చాలా 
ఉపయోగకరంగా ఉంటుంది.

హాఫ్ మూన్ స్్టటేక్స్ (చిత్్రరం 3) :  ఈ హాఫ్ మూన్ ఒక వృత్్తతం  యొక్్క 
ఆర్క్ రూపంలో ఒక పదునై�ైన తలని కలిగి ఉంటుంది, ఒక వై�ైపున 
వంగి ఉంటుంది. ఇద ిమెటల్ డిస్్కకులపై�ై  అంచులను మడవడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

గరాటు (ఫన్్ననెల్) స్్టటేక్స్ (చిత్్రరం 4) :   ఫన్్ననెల్స్ మరియు టేపర్డ్ 
ఆర్్టటికల్స్‌ను రూపొ ందించేటప్్పపుడు మరియు సీమిింగ్ చేసేటప్్పపుడు ఈ 
స్్టటేక్స్ ఉపయోగంిచబడుతుంది.© N
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ముక్్కకు లేదా బిక్ ఐరన్ స్్టటేక్స్ (చిత్్రరం 5) :   ఈ క ొమ్్మముకు రెండు 
కొమ్్మములు ఉన్్ననాయి, వాటిలో ఒకటి చుక్్కగా ఉంటుంది, మరొకట ి
దరీ్్ఘచతురస్్రరా కార ఆకారపు క ొమ్్మము. స్్పపౌ ట్‌లు మరియు పదునై�ై న 
టపేర్డ్ ఆర్్టటికల్‌లను తయారు చేసేటప్్పపుడు మందపాటి టేపర్డ్ కొమ్్మము 
లేదా ముక్్కకు ఉపయోగించబడుతుంది. స్్క్వవేర్ కార్్నర్‌లు, సీమిింగ్ 
మరియు లై�ైట్ రివెటింగ్ కోసం అన్విల్‌ను ఉపయోగించవచ్్చచు.

క్్రరీసింగ్ ఐరన్ స్్టటేక్స్ (చిత్్రరం. 6) :  ఈ కొమ్్మము రెండు దీర్్ఘచతురస్్రరా కార 
ఆకారపు క ొమ్్మములను  కలిగి ఉంటుంది, వాటిలో ఒకటి సాదాగా 
ఉంటుంది. ఇతర కొమ్్మము వివిధ పరిమాణాల గ్్రరూ విింగ్ స్్లలా ట్‌ల శ్్రరేణిని 
కలిగ ిఉంటుంది. ఫ్్లలా ట్ షీట్ యొక్్క సరళ అంచున ఉన్్న గ్్రరూ విింగ్ 
స్్లలా ట్‌ ‘ షింకింగ్ ‘ ప డవై�ైన కమ్మీలు ఉపయోగించబడతాయి. సన్్నని 
గేజ్ మెటల్్తతో  చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన గొట్్టటా లను తయారు చేసేటప్్పపుడు 
కూడా ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

పై�ైప్ స్్టటేక్స్ లేదా స్్క్వవేర్ ఎడ్జ్  స్్టటేక్స్ (చిత్్రరం 7) :  ఈ స్్టటేక్స్ (కొయ్్యకు) 
కొమ్్మము  ఉంటుంది. కొమ్్మము రెండు రకాలుగా లభిస్్తతు ుంది. ఒకట ి(చిత్్రరం 
7A)లో చూపిన విధంగా చదునై�ైన ముఖంతో ఉంటుంది. మరొకట ి
(చిత్్రరం 7B)లో చూపిన విధంగా వక్్ర ముఖంతో ఉంటుంది. వంకరగా 
ఉన్్న ముఖం హార్న్ స్్టటేక్ వృత్్తతాక ార డిస్క్ లేదా వంపు అంచులను 
తిప్్పడానికి  మరియు నాక్ అప్ జాయిింట్ ను  చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

టని్్మమాన్ యొక్్క అన్విల్ (చిత్్రరం. 8) :  ఇది అన్ని రకాల ఫ్్లలా ట్ ఆకారపు 
పనులను  ప్్లలా న్ చేయడానికి  ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది దాని 
వర్క్ ఉపరితలంపై�ై బాగా పాలిష్ చేయబడింది.

టిన్్మమాన్ హార్స్ (చిత్్రరం 9) :  ఈ స్్టటే క్ కు దాని  రెండు చివర్్లలో 
రెండు చేతులు ఉంటాయి, వీటిలో ఒకటి సాధారణంగా క్్లలియరెన్స్ 
ప్్రయోజనం కోసం క్్రరిిందికి క్్రరాాం క్ చేయబడుతుంది. అనేక రకాల తలల 
మార్్చడానికి ఒక చదరపు రంధ్్రరం ఉంది. (చిత్్రరం 10)

పూర్్తయిన వ్్యయాసం స్్టటేక్ యొక్్క ఉపరితలం ముఖ్్యమై�ైనది. క ాబట్్టటి , 
మధ్్యలో గ ుద్్దదేటప్్పపుడు లేదా చల్్లని  చిసిల్్తతో   కత్తిరించేటప్్పపుడు 
స్్టటేక్ యొక్్క  ఉపరితలంపై�ై  ఎటువంటి నష్్టటం  జరగకుండా జాగ్్రత్్తలు 
తీసుకోవాలి.

ఈ స్్టటేక్ లు క ాకుండా, వివిధ రకాల జాబ్ కు అనుగుణంగా ప్్రత్్యయేక 
రకాల స్్టటేక్ లు కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రాగి స్్మమిత్ స్్టటేక్ (Copper smith stake)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగంిపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	ఒక రాగి స్్మమిత్ స్్టటేక్ ను గుర్్తతిించండి
• 	రాగి స్్మమిత్ స్్టటేక్ నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	రాగి స్్మమిత్ స్్టటేక్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	రాగి స్్మమిత్ స్్టటేక్ ను ఉపయోగసి్్తతున్ ్నప్్పపుడు తీసుకోవలసిన జాగ్్రత్్తలు, సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ.

షీట్ మెటల్ వర్్కకుషాప్ లో సాధారణ కార్్యకలాపాల కోసం చాలా స్్టటేక్స్ 
ను కలిగి ఉండటం 

చూస్్తతా రు, చిత్్రరం 1లో ఉన్్నట్్లలు గా ఒక సాధారణ తలపై�ై వేర్్వవేరు క్్రరా స్ 
సెక్షన్‌ల యొక్్క రెండు అంచులను కలపడం ద్్వవారా ఆర్్థథికపరమై�ైన 
సాధనం పద్్ధతి అవలంబిించబడింది మరియు రూపొ ందించబడింది.

ఈ స్్టటెక్ ను క ాపర్ స్్మమిత్ స్్టటెక్ లేదా టిన్‌మ్్యయాన్స్ అన్విల్ అంటారు. 
ఇద ినిర్్మమా ణ లక్షణాల క ారణంగా షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో ఉపయోగించే 
చాలా  ఉపయోగకరమై�ైన స్్టటె క్. ఈ స్్టటె క్ ను  షీట్ మెటల్ యొక్్క 
ఉపరితలాలను  చదును  చేయడం, వంగడం, అంచులు వేయడం, 
నేరుగా మరియు వక్్ర అంచులలో వై�ైర్్డడు  అంచులను పూర్్తతి చేయడం 
కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఈ స్్టటె క్ లు మీడియం క ార్్బన్ స్్టటీ ల్‌తో తయారు చేయబడ్్డడా యి 
మరియు కేస్ గట్్టటిపడతాయి.

భద్్రతా సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

1 	 జారడం మరియు ప్్రమాదాలు జరగకుండా ఉండేందుకు స్్టటెక్ ను 
బెంచ్ ప్్లలే ట్ లేదా స్్టటేక్ హో ల్్డర్‌లో గట్్టటిగా అమర్్చచండి. 

2 	 భారీ వర్క్ కోసం దీనిని ఉపయోగించవద్్దదు .

3 చిసిల్ మరియు గ ుద్్దడం ద్్వవా రా స్్టటే క్ యొక్్క  ఉపరితలం 
పాడుచేయవద్్దదు .

4 	స్్టటే క్ అంచులలో వై�ైర్ లేదా గోర్్లలు  కత్తిరంిచడం ద్్వవారా అంచులను 
పాడుచేయవద్్దదు . 

5 	 ఉపయోగంిచిన తర్్వవాత తీసివేసి దాని స్్థథా నంలో ఉంచండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బాటమ్ రౌండ్ స్్టటేక్ (Bottom round stake)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	రౌండ్ బాటమ్ స్్టటేక్ ను గుర్్తతిించండి
• 	ఈ స్్టటేక్ నిర్్మమాణ లక్షణాలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	ఈ స్్టటేక్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది.

దిగువ రౌండ్ స్్టటేక్ : ఇది షీట్ మెటల్ వర్్కకుషాప్ లో ఉపయోగంిచే 
చాలా  సాధారణ స్్టటే క్. ఈ చదునై�ైన ముఖంతో గ ుండ్్రని  ఆకారంలో 
ఉంటుంది, దీనిని  ఉపయోగించేటప్్పపుడు షీట్‌లు పగ ుళ్్లలు   లేదా 
చిరిగపిో కుండా ఉండటానికి కొద్్దదిగా చాంఫర్‌గా ఉంటుంది.

ఇది వృత్్తతాక ార డిస్క్‌లపై�ై అంచుని తిప్్పడానికి, సీమిింగ్ చేయడానికి 
మరియు దిగువ భాగాన్ని స్్థథూప ాకార భాగాలకు ఫిక్్ససిింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది, స్్థథూప  ాకార భాగాల దిగువన ప్్యయాన్డ్  డౌన్ 
జాయిింట్‌ను తయారు చేస్్తతు ుంది. ఎడ్జ్  వర్క్ బెంచ్ లేదా స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ 
లో చేసిన చదరపు స్్లలా ట్‌లో సరిపోయ లా రూపొ ందించబడింది.

స్్టటేక్ అంచున వై�రై్్లలు  లేదా గోర్్లలు  కత్తిరించవద్్దదు . ఇది అంచుని 
పాడు చసే్్తతుుంద ి మరియు షీట్ లేదా దానిపై�ై ఏర్్పడిన భాగంలో 
అదే ముద్్ర ఏర్్పడుతుంది.

స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ (Stake holders)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	వివిధ రకాల స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్  పేరు పెట్్ట టండి
• 	స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ ఉపయోగాలను తెలియజేయబడుతుంది
• 	స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ ఉపయోగసి్్తతున్ ్నప్్పపుడు రాష్్ట్్ర  భద్్రత, సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ.

మూడు రకాల స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ ఉన్్ననారు

1 	బ ెంచ్ ప్్లలే ట్

2 	 రివాల్్విింగ్ బెంచ్ ప్్లలే ట్

3 	యూనివర్్సల్ స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్

బెంచ్ ప్్లలే ట్ : బో ల్ట్ ‌లు మరియు నట్్లతో వర్క్ బెంచ్‌కు బిగించబడిన ప్్లలే ట్ 
ద్్వవారా వాటిని ఉపయోగిస్్తతు న్్నప్్పపుడు స్్టటేక్స్ స్్థథా నంలో ఉంచబడతాయి. 
ఈ పలకలను బెంచ్ ప్్లలేట్్లలు  లేదా స్్టటేక్ హో ల్్డర్స్ అంటారు.

ఈ బ ెంచ్ ప్్లలేట్్లలు క   ాస్ట్  ఐరన్్తతో  తయారు చేయబడ్్డడా యి మరియు 
చిత్్రరం  1లో ఉన్్నట్్లలు గా దీర్్ఘచతురస్్రరా కారంలో ఉంటాయి. టేపర్డ్ 
రంధ్్రరా లు సౌకర్్యవంతంగా అమర్్చబడి ఉంటాయి, తద్్వవారా 
షాంక్స్ యొక్్క స్్థ థిరంగా మరియు ఏదై�ైనా అనుకూలమై�ైన స్్థ థితిలో 
ఉపయోగించవచ్్చచు. బ ెంచ్ కత్్తతె రకు (కట్్టర్) మద్్దతుగా చిన్్న 
రంధ్్రరా లు ఉపయోగించబడతాయి.

రివాల్్విింగ్ బెంచ్ ప్్లలే ట్ : రివాల్్విింగ్ బ ెంచ్ ప్్లలే ట్‌లో రివాల్్విింగ్ ప్్లలే ట్ 
ఉంటుంది, వాటిని ఉపయోగంిచేటప్్పపుడు షాంక్‌లకు యొక్్క మద్్దతు 
ఇవ్్వడానికి రంధ్్రరా లు ఉంటాయి.

ఈ రివాల్్విింగ్ బెంచ్ ప్్లలే ట్‌ను వర్క్ బెంచ్‌పై�ై బిగంిచడం ద్్వవారా ఏదై�ైనా 
అనుకూలమై�ైన స్్థథా నంలో ఉంచవచ్్చచు, దానిపై�ై చిత్్రరం 2లో ఉన్్నట్్లలు గా 
బిగంిచాలి.

యూనివర్్సల్ స్్టటేక్ హో ల్్డర్‌ : యూనివర్్సల్ స్్టటే క్ హో ల్్డర్‌ను  వర్క్ 
బెంచ్‌లో ఏదై�ైనా క ావలసిన స్్థథా  నానికి  బిగించవచ్్చచు. క ాబట్్టటి   చాలా 
మంది మకెానిక్‌లు దీనిని ఇష్్టపడతారు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఈ స్్టటే క్ హో ల్్డర్‌ని స్్టటే క్ హో ల్్డర్‌కు సులభంగా ప రిష్్కరించగల స్్టటే క్స్  
సెట్‌తో రూపొ ందించబడింద ి మరియు చిత్్రరం  3లో చూపిన విధంగా 
దనీిని యూనివర్్సల్ స్్టటేక్ హో ల్్డర్‌ల సెట్‌గా పేర్్కకొొంటారు. స్్వవివెల్‌ను 
తిప్్పడం ద్్వవా రా ఒక స్్టటే క్ ను  మరొకదానితో చాలా త్ ్వరగా భర్్తతీ 
చేయవచ్్చచు. హ్్యాాండిల్ మరియు స్్టటేక్ ను ఉపయోగించడం.

ఈ రకమై�ైన స్్టటే క్ హో ల్్డర్‌ సెట్‌ను క ొనుగోలు చేయడానికి  ఆర్్డర్ 
చేసినప్్పపుడు, మేము స్్టటేక్ హో ల్్డర్‌తో పాటు సరఫరా చేయాల్సిన స్్టటేక్స్  
రకాన్ని స్్పష్్టటంగా పేర్్కకొనాలి.

భద్్రత, సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ : 

– 	స్్టటే క్ హో ల్్డర్‌ను వర్క్ బెంచ్‌పై�ై గట్్టటిగా అమర్్చచండి.

- 	 చాలా భారీ వర్క్ కోసం దీనిని ఉపయోగించవద్్దదు .

– 	ప రికరంలోని  థ్్రరెడ్‌లను ప ాడు చేసే  లాకింగ్ ఏర్్పపాట్్లను  అతిగా 
బిగంిచవద్్దదు . 

- వర్క్ పట్్టటి కలో అనవసరమై�ైన ఉపకరణాలను  ఉంచవద్్దదు . 
అవసరమై�ైన వాటిని మాత్్రమే ఉంచండి. 

– 	 ఈ స్్టటేక్ హో ల్్డర్‌పై�ై చిసిల్ చేయడం  లేదా గుద్్దడం మానుకోండి.

- 	 ఉపయోగంిచిన తర్్వవాత తీసివేసి దాని స్్థథా నంలో ఉంచండి.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షీట్ మెటల్ సీమ్స్ (Sheet metal seams)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	అతుకుల రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

పరిచయం

షీట్ మెటల్ నిర్్మమాణంలో, లై�ైట్ మరియు మీడియం గేజ్ మెటల్ షీట్‌లను 
కలుపుతున్్నప్్పపుడు మెకానికల్ సీమ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. 
షీట్ మెటల్ ఆర్క్ ను తయారు చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు, షీట్ మెటల్ వర్్కర్ 
నిర్్దదిష్్ట  జాబ్ కి బాగా సరిపోయ ే సీమ్ రకాన్ని ఎంచుకోగలగాలి.

అతుకుల రకాలు

1 	గ్్రరూ  వ్డ్  సీమ్ : గ్్రరూ వ్డ్  సీమ్ సాధారణంగా షీట్ మెటల్ చేరడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. ఈ సీమ్ చిత్్రరం 1లో చూపిన విధంగా లాక్స్ అని 
పిలువబడే రెండు ముడుచుకున్్న అంచులను కలిగి ఉంటుంది. 
అంచులు ఒకదానితో ఒకటి కలిపివేయబడి  మరియు హ్్యాాండ్ 
గ్్రరో వర్ లేదా గ్్రరూ విింగ్ మెషిన్‌తో లాక్ చేయబడతాయి.

2 	 పిట్్స్్బర్గ్  సీమ్ : ఈ సీమ్‌ను హామర్ లాక్ లేదా హో బో  లాక్ అని 
కూడా పిలుస్్తతా రు. ఈ సీమ్ వర్క్ వంటి వివిధ రకాల పై�ైపుల కోసం 
రేఖాంశ మూలలో సీమ్‌గా ఉపయోగించబడుతుంది. సింగిల్ లాక్ 
పాకెట్ లాక్‌లో ఉంచబడుతుంది మరియు చిత్్రరం  2లో చూపిన 
విధంగా దశలవారీగా ఫ్్లలా ాంజ్ కొట్్టబడుతుంది.

	ప ట్స్‌బర్గ్  సీమ్ యొక్్క ప్్రయోజనం  ఏమిటంటే, సింగిల్ లాక్‌ని 
కర్వ్‌లో ఆన్ చేయవచ్్చచు మరియు పాకెట్ లాక్‌ని ఫ్్లలా ట్ షీట్‌లో 
ఏర్్పపాటు  చేయవచ్్చచు మరియు చిత్్రరం  3లో చూపిన విధంగా 
కర్వ్‌కు సరపిోయ లా  రోల్ చేయవచ్్చచు. షాప్‌లో రోల్ ఫార్్మమిింగ్ 
మెషిన్ అందుబాటులో లేకుంటే, ప ిట్స్‌బర్గ్  సీమ్ బ్్రరేక్‌పై�ై 
ఏర్్పడుతుంది.

3 	 డొవెటెయిల్ సీమ్ : ఈ సీమ్ కాలర్‌లకు అంచులను కలపడానికి 
సులభమై�ైన మరియు అనుకూలమై�ైన ప ద్్ధతి. మూడు రకాల 
డొవటెై�ైల్ సీమ్‌లు ఉన్్ననాయి - సాదా డొవెటై�ైల్, సీమ్‌ల డొవెటై�ైల్ 
మరియు చిత్్రరం 4లో చూపిన విధంగా ఫ్్లలా ాంజ్ డోవెటై�ైల్.

	 డొవెటై�ైల్ సీమ్‌లు ప్్రధానంగా గ ుండ్్రని  లేదా దీర్్ఘవృత్్తతాక ార 
పై�ైపుపై�ై  మరియు అరుదుగా దీర్్ఘచతురస్్రరా కార నాళాలపై�ై 
ఉపయోగంిచబడతాయి.

(A)సాదా డొవెటై�ైల్ సీమ్ : సోల్్డ రింగ్, స్్క ్రరూలు లేదా రివెట్ 
ఉపయోగంిచకుండా క ాలర్‌ను  ఫ్్లలా ాంజ్‌కి  చేర్్చచేటప్్పపుడు ఇది 
ఉపయోగంిచబడుతుంది. ఇది చిత్్రరం 5లో చూపిన విధంగా కాలర్ 
చివరను చీల్్చడం మరియు ప్్రతి ఇతర ట్్యయాబ్‌ను వంచడం ద్్వవారా 
తయారు చేయబడింది.© N
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నేరుగా ట్్యయాబ్‌లు చేరాల్సిన భాగంపై�ై వంగి ఉంటాయి మరియు బెంట్ 
ట్్యయాబ్‌లు స్్టటా  ప్‌లుగా వర్్క్చచేస్్తతా యి. జాయిింట్ చుట్్టటూ   సోల్్డ రంిగ్  
చేయడం ద్్వవారా ఈ సీమ్ బిగుతుగా తయారవుతుంది.

(B) ఫ్్లలాాం జ్ డోవెటై�ైల్ సీమ్

చక్్కని  ప్్రదర్్శన మరియు బ లం  ముఖ్్యమై�ైన చోట ఈ సీమ్ 
ఉపయోగంిచబడుతుంది. చిత్్రరం  6లో చూపిన సీమ్ అనేది ఒక 
స్్థథూప ాకార పై�ైపు కోసం ఫ్్లలా ాంజ్ రకం డోవెటై�ైల్ సీమ్ యొక్్క అసెంబ్లీ . 
ఫర్్ననేస్ ఫ్్లలూ లు, సీలిింగ్‌లు మొదలై�ైన మెటల్ ప్్లలే ట్‌తో పై �ైపులు 
కలుస్్తతు న్్న చోట ఇది సాధారణంగా ఉపయోగించబడుతుంది. ఫ్్లలా ాంజ్ 
డోవెటై�ైల్ సీమ్‌ను  రూపొ ందించే ద శలు చిత్్రరం  6లో చూపబడ్్డడా యి. 
ముందుగా, కాలర్‌పై�ై ఫ్్లలా ాంజ్ తిప్్పబడుతుంది, తర్్వవాత, స్్లలి ట్‌లు క్్రమ 
విరామంలో కత్తిరించబడతాయి. స్్లలీ  వ్ చివర కూర్్చచుుంది మరియు 
సరపిో లే రివెట్ రంధ్్రరా లు స్్లలీ వ్ మరియు కాలర్‌లో డ్్రరిల్ చేయబడతాయి. 
రివెట్ రంధ్్రరా లు సమలేఖనం  చేయబడ్్డడా యి మరియు రివెట్‌లు 
వ్్యవస్్థథాప ంచబడ్్డడా యి మరియు చివరగా సీమ్‌ను పూర్్తతి చేయడానికి 
ట్్యయాబ్‌లు కొట్్టబడతాయి.

(C)బీడేడ్ డొవెటెయిల్ సీమ్

ఇద ిసాదా డొవటెై�ైల్ సీమ్‌ను పో లి ఉంటుంది, బీడేడ్ యంత్్రరం ద్్వవారా 
సిలిిండర్ యొక్్క  ఒక చివర చుట్్టటూ   ఒక బీడే ఏర్్పడుతుంది 
తప్్ప. ఈ బీడేడ్ ఫ్్లలా ాంజ్‌పై�ై  తీసుకోవడానికి స్్టటా  ప్‌గా వర్్క్చచేస్్తతు ుంది 
మరియు ఫ్్లలా ాంజ్‌ను కోరుకున్్న ప్్రదేశంలో ఉంచడానికి ట్్యయాబ్‌లు 
వంగి ఉంటాయి.

4 	 డబుల్ సీమ్

	 డబుల్ సీమ్స్ రెండు రకాలు. చతురస్్రరా కార మోచేతులు, 
పెట్్టటెలు, ఆఫ్‌సెట్‌లు మొదలై�ైన క్్ర మరహిత అమరికలను 
తయారు చేయడానికి  ఒక రకం  ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఈ సీమ్ మూలల్్లలో   ఉపయోగించబడుతుంది మరియు చిన్్న 
చతురస్్రరా కార మరియు దీర్్ఘచతురస్్రరా కార నాళాలపై�ై  రేఖాంశ 
సీమ్‌గా కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు. ఒక డబుల్ ఎడ్జ్  ఏర్్పడి ఒకే 
అంచుపై�ై ఉంచబడుతుంది మరియు చిత్్రరం 7లో చూపిన విధంగా 
సీమ్ దశలవారీగా పూర్్తవుతుంది.

పెయిల్‌లు, ట్్యయాాంకులు మొదలై�ైన స్్థథూప ాకార ఆకారంలో ఉండే జాబ్‌లకు 
బాటమ్‌లను బిగంిచడానికి మరొక రకం ఉపయోగంిచబడుతుంది.

ఈ రకమై�ైన డబుల్ సీమ్‌ను  తయారు చేయడంలో ద శలు చిత్్రరం 
8లో చూపబడ్్డడా యి, ఇక్్కడ A మెషీన్ ఆన్ చేయబడింది. B బర్్రరిింగ్ 
మెషీన్‌పై�ై బ ర్ర్  చేయబడింది. దిగువన C లో వలె బ ాడీపై�ై స్్ననా ప్ 
చేయబడింది మరియు పీన్ చేయబడింది

D లో వలె క్్రరిిందికి. చివరగా E లో వలె మేలట్‌ని ఉపయోగించడం 
ద్్వవారా సీమ్ పూర్్తవుతుంది. ఈ సీమ్‌ను బాటమ్ డబుల్ సీమ్ లేదా 
నాక్డ్ అప్ సీమ్ అంటారు.

సీమ్ పై�ైకి  తిప్్పబడకపోత ే, D లో వలె, సీమ్‌ను  ప్్యయాన్డ్  డౌన్ సీమ్ 
అంటారు.

5 	 బట్ సీమ్

చిత్్రరం  9లో చూపిన విధంగా ఈ సీమ్ రెండు ముక్్కలు బట్ కలిస ి
మరియు సోల్్డ రంిగ్ కలిగ ి ఉంటుంది. బ ొ మ్్మ రెండు రకాల బ ట్ 
సీమ్‌లను చూపుతుంది. ఒకటి ఫ్్లలా ాంగ్డ్ బట్ సీమ్ మరియు మరొకటి 
బట్ సీమ్.

6 	ల్్య యాప్ సీమ్

ల్్యయాప్ సీమ్ ఒక ముక్్క యొక్్క అంచుని మరొక ముక్్కపై�ై ల్్య యాప్ 
చేయడం ద్్వవారా తయారు చేయబడింది మరియు చిత్్రరం 10లో చూపిన 
విధంగా సోల్్డ రింగ్ చేయబడుతుంది. చిత్్రరం సాదా ల్్యయాప్, సంక్ ల్్యయాప్, 
ల్్యయాప్ లోపల మరియు వెలుపలి ల్్యయాప్ సీమ్‌లను చూపుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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7 	స్్లలి  ప్ జాయిింట్  సీమ్

ఈ సీమ్ చిత్్రరం 11లో చూపిన విధంగా రేఖాంశ మూలలో సీమ్ కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది.

సీమ్ యొక్్క అసెంబ్లీ  సింగిల్ లాక్ A మరియు డబుల్ లాక్ Bలను 
కలిగి ఉంటుంది. సీమ్‌ను పూర్్తతి చేయడానికి సింగిల్ లాక్ డబుల్ లాక్ 
Cలోకి జారపిో తుంది.

స్్లలి ప్ జాయిింట్ సీమ్తో  గొట్్టటా లను తయారు చేయడానికి, మెటల్ యొక్్క 
మూలలు చతురస్్రరా కారంగా మరియు అంచులు కత్తిరంిచబడతాయని 
చూడటానికి సరై�ైన జాగ్్రత్్త  తీసుకోవాలి. సరై�ైన స్్లలి ప్ జాయిింట్ చిత్్రరం 
12లో Aగా మరియు సరికానిది B వలె  చూపబడింది. అంచులు 
కత్తిరించబడకపోత ే, అది పై�ైపును ఆకారంలో లేకుండా తిప్్పపుతుంది 
మరియు పై�ైపు అంచులు అసమానంగా ఉండవచ్్చచు.

లాక్ చేయబడిన గ్్రరూ వ్డ్   జాయిింట్ (Locked grooved joint)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	జాయిింట్  ప్్రయోజనాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	గ్్రరో వర్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	లాక్ చేయబడిన గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ కోసం అల్్లవెన్్ససు   నిర్్ణయిించండి

లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ :  షీట్ మెటల్ నోస్ ను కలపడానికి మరియు 
బలోపేతం  చేయడానికి  అనేక ప ద్్ధతులు ఉపయోగించబడతాయి. 
సాధారణ జాయిింట్‌లో ఒకదానిని లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ అంటారు.

ఇది సాధారణంగా సరళ  రేఖలపై�ై  జరుగుతుంది. చేరవలసిన 
వర్క్‌పీస్‌లు హుక్ రూపంలో తయారు చేయబడతాయి, గ్్రరో  వర్ 
ఉపయోగంిచి చొప్్పపిించబడతాయి మరియు లాక్ చేయబడతాయి.

వాటనిి  ఇంటర్‌లాక్ చేసి బిగించినప్్పపుడు మాత్్రమే దానిని  “గ్్రరూ వ్డ్  
జాయిింట్” అంటారు (చిత్్రరం. 1).

గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ డౌన్ క్్లలిన్చ్ అయినప్్పపుడు, గ్్రరో వర్ ఉపయోగించి ఒక 
వై�ైపు ప్్లలే న్ తయారు చేయడాన్ని  “లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్” అంటారు. 
(చిత్్రరం 2)

బాహ్్య మరియు అంతర్్గత లాక్ చేయబడిన గ్్రరూ వ్డ్   జాయిింట్ : ఈ 
జాయిింట్  రఖేాంశ దిశలో వృత్్తతాక ార ఆకారాన్ని రూపొ ందంిచడానికి 
షీట్ మెటల్ యొక్్క  రెండు చివరలను  కలపడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది. చిత్్రరం 3లో చూపిన విధంగా సీమ్ బయట 
ఏర్్పడినప్్పపుడు దానిని ‘ఎక్స్‌టర్్నల్ లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్’ అంటారు.

గ్్రరూ వ్డ్  మాండ్్రరెల్‌ని  ఉపయోగంిచి సీమ్ ఏర్్పడితే దానిని  ‘ఇంటర్్నల్ 
లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్’ అంటారు (చిత్్రరం. 3)

హ్్యాాండ్ గ్్రరో వర్ : హ్్యాాండ్ గ్్రరో  వర్ క ాస్ట్ స్్టటీ ల్‌తో తయారు చేయబడింది 
మరియు బ ాహ్్య  లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ చేయడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

అవసరమై�ైన వెడల్్పపు మరియు లోతుకు ఈ సాధనం దగిువన ఒక 
గ్్రరూ వ్డ్  ని తయారు చేస్్తతా రు.
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ఇది పట్ ్టటు కోవడానికి  చిసిల్ వంటి చతురస్్రరా కారంలో లేదా షట్్కకోణ 
ఆకారంలో హ్్యాాండిల్‌ను కలిగి ఉంటుంది. ఈ మొత్్తతం భాగం గట్్టటిపడి, 
నిగ్్రహంగా ఉంటుంది. (చిత్్రరం 4)

గ్్రరో వర్ యొక్్క గ్్రరూ వ్డ్   పరిమాణం ప్్రకారం చేతి గ్్రరో వర్ పేర్్కకొనబడంిది.

లాక్డ్ గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్ అలవెన్స్ : నిర్్దదిష్్ట గ్్రరో  వర్‌కు సరిపోయ ేలా మడత 
పరిమాణం  (వెడల్్పపు) రావడానికి, గ్్రరూ వ్డ్   వెడల్్పపు నుండి 3 రెట్్లలు 
మందాన్ని తీసివేయండి. (చిత్్రరం 5)

ఉదాహరణకు, గ్్రరో  వర్ యొక్్క  వెడల్్పపు 6 మిమీ మరియు షీట్ 
మందం 0.5 మిమీ, అప్్పపుడు మడత యొక్్క వెడల్్పపు

= 6 - (3 x 0.5)

= 4.5 మిమీ (చిత్్రరం 6 చూడండి).

స్్టటేక్ జాయిింట్ (Stake joint)
లక్ష్యాలు : ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 	స్్టటేక్ జాయిింట్  దరఖాస్్తతు లను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్టటేక్ జాయిింట్  రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

స్్టటేక్ జాయిింట్ 

ఇద ిముడుచుకున్్న జాయిింట్‌లో ఒకటి మరియు బొ మ్్మలు వంటి 
తేలికపాటి కథనాలలో ఉపయోగించబడుతుంది. దీనిని స్్టటేక్ జాయిింట్ 
అని కూడా అంటారు.

ఈ రకమై�ైన జాయిింట్‌లో, జాయిింట్ చేయడానికి క్్లలిప్‌లు ఒక ముక్్కపై�ై 
కత్తిరంిచబడతాయి. క్్లలిప్‌లు స్్ల లా ట్‌లలో చొప్్పపిించబడతాయి మరియు 
ఒక దిశలో ఫ్్లలా ట్‌గా మడవబడతాయి లేదా ప్్రత్్యయామ్్ననాయ క్్లలిప్‌లు 
వ్్యతిరేక దిశలో మడవబడతాయి. (చిత్్రరం 1)

స్్టటేక్ జాయిింట్  రకాలు

i	 స్్ట్రరె  యిట్ స్్టటేక్ జాయిింట్ 

ii 	 జిగ్‌జాగ్ స్్టటేక్ జాయిింట్ 

స్్ట్రరె యిట్ స్్టటేక్ జాయిింట్ 

ఈ జాయిింట్‌లో, క్్లలిప్‌లు మరియు స్్ల లా ట్‌లు ఒక లై �ైన్‌లో ఉంటాయి 
మరియు క్్లలిప్‌లు నేరుగా స్్లలా ట్‌లలోకి చొప్్పపిించబడతాయి, మడతపెట్్టటి 
వ్్యతిరేక దిశలో మడవబడి ఉంటాయి. (చిత్్రరం 1)

జిగ్్జజా గ్ వాటా జాయిింట్ 

ఈ జాయిింట్ లో, స్్ల లా ట్‌లలో క్్లలిప్‌లు చొప్్పపిించబడతాయి మరియు 
ప్్రత్్యయామ్్ననాయ క్్లలిప్‌లు వ్్యతిరేక దిశలో మడవబడతాయి. (చిత్్రరం 2)
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ఫో ల్్డిింగ్ మరియు జాయినిింగ్ అలవెన్్ససులు (Folding and joining allowances)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	షీట్ మెటల్ కార్్యకలాపాలలో అలవెన్్ససులను అందించాల్సిన అవసరాన్ని తెలియజేయబడుతుంది 
• 	గ్్రరూ వ్డ్  తో కూడిన జాయిింట్్ల  కోసం అలవెన్్ససులను లెక్్కకిించండి
•	 డొవెటై�ైల్ జాయిింట్  కోసం అలవెన్్ససులను లెక్్కకిించండి
•	  పేన్ డౌన్ మరియు నాక్ అప్ జాయిింట్‌ల కోసం అలవెన్్ససులను లెక్్కకిించండి.

జాయిింట్ లేదా అతుకులు తయారు చేసేటప్్పపుడు స్్వవీయ సురక్షిత, 
అంచులు మరియు అతుకుల తయారీకి  మెటీరియల్ అందించడం 
అవసరం, అదనపు మెటీరియల్ అలవెన్్ససులను అంటారు.

స్్వవీయ సురక్షిత జాయిింట్ లేదా అతుకులు తయారు చేసేటప్్పపుడు, 
అంచులు మరియు అతుకుల తయారీకి ప దార్్థథా న్ని  అందించడం 
అవసరం, అదనపు పదార్్థథా న్ని అలవెన్్ససులను అంటారు.

స్్వవీయ సురక్షిత జాయిింట్ లేదా అతుకులు తయారు చేసేటప్్పపుడు, 
అంచులు మరియు అతుకుల తయారీకి  మెటీరియల్ అందించడం 
అవసరం, అదనపు పదార్్థథా న్ని భత్్యయం అంటారు.

ఈ భత్్యయం మడతపెట్్టటిన అంచు యొక్్క వెడల్్పపు మరియు మెటల్ 
మందం మీద ఆధారపడి ఉంటుంది. మీరు 0.4 మిమీ లేదా అంతకంటే 
తక్్కకువ సన్్నని షీట్ కోసం మెటల్ మందాన్ని నిర్్లక్ష్యం చేయవచ్్చచు.

గ్్రరూ వ్డ్  జాయిింట్స్/ సీమ్‌ల కోసం అలవెన్్ససులను (చిత్్రరం. 1) :  మనం 
అంచులను  W వెడల్్పపుకు మడిచి, జాయిింట్‌ను  ఏర్్పరుచుకుంటే, 
జాయిింట్   G యొక్్క  చివరి ప ూర్్తతి  వెడల్్పపు W కంటే ఎక్్కకువగా 
ఉంటుంది. ఇద ిగ్్రరూ వ్డ్   యొక్్క చివరి వెడల్్పపు W+ కనిష్్ట విలువను 
కలిగి ఉంటుందని  చూడవచ్్చచు. 3T, ఇక్్కడ T మెటల్ మందాన్ని 
సూచిస్్తతు ుంది.

ఒక గ్్రరూ వ్డ్   సీమ్ కోసం భత్్యయం సీమ్ యొక్్క వెడల్్పపు + షీట్ యొక్్క 
మూడు రెట్్లలు  మందం

డబుల్ గ్్రరూ వ్డ్  సీమ్/జాయిింట్ కోసం అలవెన్్ససులను : క్్యయాపింగ్ స్్ట్ర రిప్ 
యొక్్క వెడల్్పపు మడతపెట్్టటిన అంచు యొక్్క వెడల్్పపు కంటే రెండు 
రెట్్లలు  మరియు మెటల్ పరిమాణం యొక్్క మందం  కంటే నాలుగు 
రెట్్లలు  సమానం అని చిత్్రరం.2 నుండి చూడవచ్్చచు.

డబుల్ గ్్రరూ వ్డ్  సీమ్/జాయిింట్ క ోసం ప ూర్్తతి భత్్యయం   మడతపెట్్టటిన 
అంచు వెడల్్పపు కంటే నాలుగు రెట్్లలు  మరియు మెటల్ మందం కంటే 
నాలుగు రెట్్లలు  ఉంటుంది.

పేన్ డౌన్ మరియు నాక్డ్-అప్‌జాయిింట్‌లకు అలవెన్్ససులను.

పాన్డ్  డౌన్ మరియు నాక్-అప్ జాయిింట్  ప రిమాణం ఒకే మడత 
అంచు యొక్్క వెడల్్పపు ద్్వవారా నిర్్ణయిించబడుతుంది.

‘P’ అనేది పాన్డ్  డౌన్ జాయిింట్ యొక్్క పరిమాణాన్ని సూచిస్్తతు ుంది 
(చిత్్రరం. 3) మరియు ‘K’ అనేది నాక్ అప్ జాయిింట్ పరిమాణాన్ని 
సూచిస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 4)

P = 2W + 2T కోసం భత్్యయం

K = 2W + 3T కోసం భత్్యయం
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వై�ైరింగ్ ద్్వవారా ఎడ్జ్  గట్్టటిపడటం (Edge stiffening by wiring)
లక్ష్యం :  ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	అంచు గట్్టటిపడటం అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	అంచు గట్్టటిపడటం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	వై�ైరింగ్ ద్్వవారా అంచు గట్్టటిపడటం యొక్్క వివిధ రకాల పద్్ధతులు.

అంచు గట్్టటిపడటం : ఎడ్జ్  స్్టటిఫెనిింగ్ అనేది షీట్‌ల అంచులు బలంగా 
మరియు దృఢంగా ఉండే ప్్రక్్రరియ.

ఎడ్జ్  గట్్టటిపడటం ద్్వవారా జరుగుతుంది

1 వై�ైరింగ్

2 హమె్్మిింగ్

3 ఫ్్లలా ాంగింగ్

4 కర్్లలిింగ్

5 బీడంిగ్ వేయడం

6 గట్్టటిింగ్

7 రిబ్్బిింగ్

అంచు గట్్టటిపడటం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

1 	 అంచులకు అదనపు బలం మరియు దృఢత్్వవాన్ని అందించడం, 
వంగడం/బక్్లలిింగ్ చేయడం, హ్్యాాండ్్లలి ింగ్ సమయంలో దెబ్్బతినడం 
మొదలై�ైన వాటిని నిరోధించడం.

2 	 సురక్షితమై�ైన నిర్ ్వహణ క ోసం పదునై�ై న అంచులను 
నివారించడానికి.

3 	 అదనంగా, ఇది షీట్ మెటల్ వ్్య యాసాల అలంకరణ రూపాన్ని 
అందిస్్తతు ుంది.

వై�ైరింగ్ ద్్వవారా అంచు గట్్టటిపడటం యొక్్క పద్్ధతులు

1 	 సాలిడ్ వై�ైరంిగ్

2 	 సాలిడ్ వై�ైరంిగ్

సాలిడ్ వై�ై రంిగ్‌లో, షీట్ మెటల్ అంచులు వై�ై ర్ చుట్్టటూ   చుట్్టబడి 
ఉంటాయి మరియు వై�ైర్్లలు  శాశ్్వతంగా ఉంచబడతాయి.

దీనిని సాధారణంగా  “వై�ైరింగ్” అని పిలుస్్తతా రు.

తప్్పపుడు వై�ై రింగ్‌లో, షీట్ మెటల్ అంచులు వై�ై ర్ చుట్్టటూ   చుట్్టబడి 
ఉంటాయి, తుది ఆకారాన్ని  ఏర్్పరిచిన తర్్వవాత, వై�ై ర్ బ  లుగా 
ఉంచడానికి అంచు నుండి తీసివేయబడుతుంది.

షీట్ మెటల్ యొక్్క అంచు నేరుగా ఉంటే, ఏర్్పడిన అంచుని “స్్ట్రరె యిట్ 
వై�ైర్డ్ ఎడ్జ్ ” అని పిలుస్్తతా రు. షీట్ మెటల్ యొక్్క అంచు వంకరగా ఉంటే, 
ఏర్్పడిన అంచుని “వక్్ర వై�ైర్్డడు  అంచు” అని పిలుస్్తతా రు.

ఫాల్స్ అంచులలో తప్్పపుడు వై�ైరింగ్ చేయలేము

వై�ైరింగ్ అలవెన్్ససులను (Wiring allowance)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	వై�ైరింగ్ అలవెన్్ససులను అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	వై�ైరింగ్ అలవెన్్ససులను నిర్్ణయిించండి.

వై�ైరింగ్ అలవెన్్ససులను అనేది వై�ైర్్డడు  అంచుని చేయడానికి తీగ చుట్్టటూ 
చుట్్టడానికి షీట్ మెటల్‌పై�ై అందించిన అదనపు పొ డవు మాత్్రమే.

వై�ైరంిగ్ అలవనె్్ససులను క్్రరిింది సూత్్రరం ద్్వవారా నిర్్ణయిించబడుతుంది.

వై�ైరంిగ్ అలవనె్్ససులను = 2.5 x d+t

వివరణ 

d=dia of wire (వై�ైర్ మందము) 

t = షీట్ మెటల్ యొక్్క మందం

వై�ైరంిగ్ అలవెన్్ససులను ఎక్్కకువగా ఉంటే, వై�ైర్ యొక్్క సరై�ైన ఆకారం 
ఏర్్పడదు.

అందించిన వై�ైరంిగ్ అలవెన్్ససులను తక్్కకువగా ఉంటే, అంచు లోపలి 
భాగంలో గ్్యయాప్ కనుగొనబడుతుంది మరియు వై�ైర్ చూడవచ్్చచు.

సాధారణంగా, అందించిన వై�ైర్ యొక్్క ప డవు అంచు యొక్్క ప డవు 
కంటే కొంచెం ఎక్్కకువగా ఉంటుంది.

వై�ైర్ చుట్్టటూ  షీట్ మెటల్ యొక్్క అంచుని ఏర్్పరుచుకుంటూ, చివర్్లలో 
వై�ైర్ పట్్టటు కోవటానికి ఇది అవసరం.

వై�ైర్్డడు  అంచు పూర్్తయిన తర్్వవాత మిగులు వై�ైర్ కత్తిరించబడుతుంది.
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చేతితో ప్్రరా సెస్ చేయడం ద్్వవారా వక్్ర ఉపరితలం వెంట వై�రై్్డడు  అంచుని తయారు చేయడం (Making wired 
edge along a curved surface by hand process)
లక్ష్యాలు : ఇది మీకు సహాయం చేస్్తతు ుంది
• 	వక్్ర అంచు వద్్ద  వై�ైరింగ్ అల్్లవెన్్ససు   గుర్్తతిించండి
• 	చేతితో ప్్రరా సెస్ చేయడం ద్్వవారా వక్్ర ఉపరితలం వెంట వై�ైర్్డడు  అంచుని తయారు చేయండి

చిత్్రరం 1లో చూపిన విధంగా షీట్ మెటల్‌తో గేజ్‌ని ఉపయోగంిచి వై�ైరింగ్ 
చేయడానికి వక్్ర అంచు వద్్ద వై�ై రింగ్ అల్్లవెన్్ససు  గుర్్తతిించండి.

90º వరకు స్్టటెప్ బై�ై స్్టటెప్ హ్యామర్ స్్టటేక్ మరియు ఒక సెట్్టటిింగ్ హమ్్మర్్నని 
ఉపయోగించి వై�ైర్ చేయాల్సిన అంచుని ఫ్్లలా ాంజ్ చేయండి. (చిత్్రరం 2) 
ఆపై�ై  అంచుని  దాని  సగం  వెడల్్పపుకు అప్‌సెట్ చేయండి మరియు 
వై�ైరింగ్ కోసం ఫ్్లలా ాంజ్‌పై�ై కర్వ్ చేయండి. (చిత్్రరం 3)

ఇవ్్వబడిన G.I. వై�ైర్ నుండి అవసరమై�ైన డయా వరకు ఒక రౌండ్ 
రింగ్ చేయండి. (చిత్్రరం 3)

వై�ైర్ యొక్్క  జాయిింట్   లాక్ చేయబడిన గ్్రరూ వ్డ్    జాయిింట్ కి 
ఎదురుగా ఉండాలి.

G.I. ని ఉంచండి. అంచుపై�ై వై�ైర్ రింగ్. (చిత్్రరం 4)

క్్రరీసింగ్ హమ్్మర్్నని ఉపయోగంిచి వై�ైరంిగ్‌ను పూర్్తతి చేయండి. (చిత్్రరం 5)

హాఫ్ మూన్ స్్టటెక్ మరియు మేలట్ ఉపయోగంిచి వై�ైరంిగ్‌ను ధరంిచండి. 
ఒక గుండ్్రని మాండ్్రరెల్ మరియు మేలట్ ద్్వవారా స్్థథూప ాకార ఆకారం 
యొక్్క సత్్యయాన్ని సరిదిద్్దదండి.

ఫాల్స్  వై�ైరింగ్ (False wiring)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	ఫాల్స్ వై�ైరింగ్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	ఫాల్స్ వై�ైరింగ్ యొక్్క రాష్్ట్్ర  ప్్రయోజనాలు

ఫాల్స్ వై�ైరంిగ్ అనేది అంచు గట్్టటిపడే పద్్ధతుల్్లలో  ఒకటి, దీనిలో వై�ైర్్డడు 
అంచు  ఏర్్పడుతుంది మరియు అంచుని  హలో గా చేయడానికి 
అంచు నుండి ఫై�ైల్లీ వై�ైర్ తీసివేయబడుతుంది.

ఫాల్స్ వై�ైరింగ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు : వై�ైరింగ్ ద్్వవారా ప్్రయోజనాలతో 
పాటు, ఫాల్స్ వై�ైరింగ్ క్్రరిింది ప్్రయోజనాలను ఇస్్తతు ుంది.

1 	ప రికరం ఖర్్చచు తగ్్గగిింది.

2 	ప రికరం బరువు కూడా తగ్్గగిింది.

ట్్రరంక్‌, పెట్్టటెలు మొదలై�ైన షీట్ మెటల్ వర్క్ లో. వై�ైరంిగ్ ప్్రక్్క ప్్రక్్కల 
మూలల్్లలో  మాత్్రమ ేచేయబడుతుంది మరియు వై�ైర్్డడు  అంచు యొక్్క 
మిగిలిన భాగం హలో గా ఉంచబడుతుంది. ఇది భుజాలను స్్థథితిలో 
ఉంచడానికి సహాయపడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హెమ్్మిింగ్ (Hemming)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	హమె్్మిింగ్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను తెలియజేయబడుతుంది
• 	హమె్్మిింగ్ అల్్లవెన్్ససు   నిర్్ణయిించండి.

మేము హ్్యాాండిల్ చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు షీట్ మెటల్ అంచులు సన్్నగా 
ఉండటం చాలా సురక్షితం కాదు. అవి కత్తి  అంచు లాంటివి మరియు 
గాయాలకు క ారణమవుతాయి. అందువల్్ల   అంచులను  180°కి 
ముడుచుకోవడం ద్్వవా రా అంచులు మొద్్దదు బారినట్్లలు గా చేయాలి. 
అలాగే షీట్ మెటల్ చాలా సన్్నగా ఉండటం వలన అంచులు దృఢత్్వవం 
లేకుండా తక్్కకువ బలం కారణంగా  చెందుతాయి.

పై�ై క ారణాల వల్్ల  అంచులు హేమ్డ్  చేయబడి ఉంటాయి (చిత్్రరం. 1) 
ఇది భద్్రతను నిర్్ధధా రిస్్తతు ుంది, ఆకారాన్ని నిలుపుకోవడం, దృఢత్్వవాన్ని 
కలిగి ఉంటుంది మరియు మంచి రూపాన్ని కూడా పెంచుతుంది.

మడతపెట్్టటిన అంచు పూర్్తతిగా చదును చేయబడకపోత  మరియు ఖాళీ 
ఛానల్ తయారు చేయబడితే మరింత బలంగా ఉంటుంది.

సాధారణంగా హెమ్్మిింగ్ అలవెన్స్ హేమ్ చేయాల్సిన షీట్ మందం 
కంటే 3 నుండి 4 రెట్్లలు  ఉంటుంది, ఇది కనిష్్టటంగా 4 mm కి లోబడి 
ఉంటుంది.

హెమ్్మిింగ్ వెడల్్పపు ఎక్్కకువగా ఉంటే, హేమ్డ్  అంచుల వద్్ద ముడతలు 
ఏర్్పడతాయి. చిత్్రరం 2లో చూపబడిన హెమ్డ్  బాక్స్ మంచి రూపాన్ని, 
సురక్షితమై�ైన మరియు బలమై�ైన అంచుని ఇస్్తతు ుంది.

హ్్యాాండ్ ప్్రరా సెస్ ద్్వవారా డబుల్ హెమ్్మిింగ్ (Double hemming by Hand Process)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగంిపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	డబుల్ హమె్్మిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	మొదటి మరియు రెండవ మడతలకు హెమ్్మిింగ్ అలవెన్స్ ఇవ్్వవండి.

రెండుసార్్లలు  మడతపెట్్టడం ద్్వవారా డబుల్ హెమ్్మిింగ్ చేయబడుతుంది. 
సంిగిల్ హెమ్్మిింగ్‌తో పోల్చి నప్్పపుడు ఇది మరింత బలాన్ని ఇస్్తతు ుంది. 
ఇద ిట్్రరేలు వంటి చతురస్్రరా కార, దీర్్ఘచతురస్్రరా కార వస్్తతు వులలో వివిధ 
షీట్ మెటల్ వ్్యయాసాలపై�ై చేయబడుతుంది. (చిత్్రరం1 & చిత్్రరం 2)

డబుల్ హమె్్మిింగ్ చేసేటప్్పపుడు, రెండవ ఫో ల్డ్  చేయడంలో జాగ్్రత్్త 
తీసుకోవాలి. మడత యొక్్క క ోణాన్ని  మడత ప ొ డవు  అంతటా 
పెంచాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఎడ్జ్  గట్్టటిపడటం (Edge Stiffening)
లక్ష్యం : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	అన్విల్ స్్టటెక్ మరియు సెట్్టటిిం గ్ హమ్్మర్్నని ఉపయోగించి వక్్ర అంచుపై�ై ఒకే హమె్్మిింగ్‌ను తయారు చేయండి.

మార్్కకిింగ్ టెంప్్లలే ట్ ఉపయోగించి ఏర్్పడిన బాడీపై�ై హెమ్్మిింగ్ అల్్లవెన్్ససు  
గుర్్తతిించండి. 

వై�ైస్ లేదా బెంచ్ ప్్లలే ట్‌లో అన్విల్ స్్టటెక్ పై�ై ఉంచండి.

చిత్్రరం  1లో చూపిన విధంగా మార్క్ చేసిన పం క్్తతి స్్టటె క్ అంచుతో 
దాదాపుగా 10° వంపుతిరిగి ఉండేలా వర్క్‌పీస్‌ని పట్్టటు కోండి.

సెట్్టటిింగ్ హమ్్మర్్నని  ఉపయోగించి చిన్్న అంచుని  ఏర్్పరచడానికి 
మార్క్ చేసిన రేఖ  వెంట వర్క్‌పీస్‌ను క్్ర మంగా క ొట్్టటండి మరియు 
తిప్్పపండి. (చిత్్రరం 2)

చిత్్రరం  3లో చూపిన విధంగా ప రిధిని  ఏర్్పరుచుకుంటూ వంపు 
కోణాన్ని క్్రమంగా పెంచండి.

ఒక లై�ైట్ ద్్వవారా గుండ్్రని మాండ్్రరెల్ స్్టటెక్ పై�ై హెమ్డ్  అంచుని ముగంిచండి 
(చిత్్రరం. 4)

సై�ైక్్లలిిండర్ యొక్్క చెదిరిన శరీరాన్ని గుండ్్రని మాండ్్రరెల్ షేక్ మరియు 
మేలట్‌ని ఉపయోగంిచి గుండ్్రని ఆకారానికి నొక్్కకండి. బంచ్‌వై�ైస్ లేదా 
బెంచ్ ప్్లలే ట్‌లో కాపర్ స్్మమిత్ స్్టటెక్ ను గట్్టటిగా ఉపయోగంిచబడుతాయి.

చిత్్రరం 5లో ఉన్్నట్్లలు గా ఫ్్లలా ాంగంిగ్ అలవెన్స్‌ను స్్టటేక్‌పై�ై మార్్గదర్్శకంగా 
గుర్్తతిించండి

ఫ్్లలా ాంగింగ్ క ోసం  సిలిిండర్‌పై�ై గ ుర్్తతిించబడిన లై �ైన్, స్్టటె క్ యొక్్క  సరళ 
అంచుతో సమానంగా ఉండేలా సిలిిండర్‌ను పట్్టటు కోండి. (చిత్్రరం 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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చిత్్రరం  1లో ఉన్్నట్్లలు గా సిలిిండర్‌ను  ఉంచండి మరియు ఫ ినిషింగ్ 
హమ్్మర్ యొక్్క ఫ్్లలా ట్ ఫేస్‌ని ఉపయోగించి లోహాన్ని కొట్్టటండి. ఒక 
చేతితో సిలిిండర్ యొక్్క శరీరాన్ని తిప్్పపండి.

అంచు 90°కి వంగి ఉండే వరకు (చిత్్రరం 7)లో వంగి ఉండే కోణాన్ని 
క్్రమంగా పెంచడానికి ఫినిషింగ్ హమ్్మర్్తతో క ొట్్టటండి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

సో ల్్డర్స్ (Solders)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఒక సో ల్్డరింగ్ నిర్్వచిించండి
• 	సో ల్్డర్్ల  రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• సాఫ్ట్  మరియు హార్డ్ సో ల్్డర్స్ యొక్్క పద్్ధతులు పేర్్కకొనబడుతుంది.

సోల్్డ రింగ్   అనేది సోల్్డ రింగ్   ప్్రక్్రరియలో ఉపయోగించే ఫ ిల్్ల ర్ 
మెటిరియల్.

స్్వచ్్ఛమై�ైన లోహాలు లేదా మిశ్్రమాలను  సోల్్డ రింగ్ వలె 
ఉపయోగిస్్తతా రు. సోల్్డర్్లలు వై�ైర్్లలు   , స్్టటిక్స్ కడ్్డడీలు, రాడ్్లలు , థ్్రరెడ్్లలు , టేపులు, 
ఏర్్పడిన విభాగాలు, ప ొ డి, పే స్ట్ ‌లు మొదలై�ైన వాటి రూపంలో 
వర్్తతిించబడతాయి.

సోల్్డర్్ల రకాలు

సోల్్డ రంిగ్్లలో రెండు రకాలు ఉన్్ననాయి.

- 	 మృదువై�ైన (సాఫ్ట్) సోల్్డ రింగ్

- 	హా ర్డ్ సోల్్డ రింగ్

మృదువై�ైన (సాఫ్ట్) సో ల్్డరింగ్్లలు  : మృదువై�ైన (సాఫ్ట్) సోల్్డ రంిగ్్లలు 
వివిధ నిష్్పత్్త తు లలో టిన్ మరియు సీసం  యొక్్క  మిశ్్రమాలు. 
తులనాత్్మకంగా తక్్కకువ ద్్రవీభవన స్్థథా  నం  ఉన్్ననందున వాటిని 
మృదువై�ైన సోల్్డ రింగ్ అని పిలుస్్తతా రు. 450º C ద్్రవీభవన బిిందువుల 
మృదువై�ైన సోల్్డ రంిగ్ మరియు 450º C కంటే ఎక్్కకువ ద్్రవీభవన 

బిిందువులు ఉండే హార్డ్ సోల్్డ ర్‌ల మధ్్య తేడా ఉంటుంది. ఇవి టిన్, 
సీసం, యాంటీమోనీ, రాగి, కాడ్్మమియం మరియు జిింక్‌ల మిశ్్రమాలు 
మరియు భారీ (మందపాటి) మరియు త ేలికై�ైన సోల్్డ రింగ్  క  ోసం 
ఉపయోగసి్్తతా రు. లోహాలు. టేబుల్ సోల్్డ రింగ్ మరియు వాట ిఅప్్లలిక షన్ 
యొక్్క విభిన్్న కూర్్పపులను చూపుతుంది.

మృదువై�ైన (సాఫ్ట్) సో ల్్డరింగ్ యొక్్క కూర్్పపులో, టిన్ 
ఎల్్లప్్ప పుడూ ముందుగా చెప్్పబడుతుంది.

హచె్్చరిక

వంట ప ాత్్రలకు, సీసం  కలిగిన సోల్్డ రింగ్ ఉపయోగించవద్్దదు . 
ఇది విషాన్ని  కలిగంిచవచ్్చచు. స్ ్వచ్్ఛమై�ైన టిన్్నను  మాత్్రమే 
ఉపయోగంిచండి.

హార్డ్ సో ల్్డర్స్ : ఇవి రాగి, టిన్, వెండి, జిింక్, క ాడ్్మమియం మరియు 
భాస్్వరం యొక్్క మిశ్్రమాలు మరియు భారీ లోహాలను  సోల్్డ రింగ్  
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

టేబుల్ 1

	క్ ్రమ సంఖ్్య.	 సో ల్్డరింగ్ యొక్్క రకాలు	 టిన్	 లెడ్	 అప్్లలిక షన్

	 1	 సాధారణ సోల్్డ రింగ్	 50	 60	 సాధారణ షీట్ మెటల్ అప్్లలిక ేషన్్లలు

	 2	 ఫై�ైన్ సోల్్డ రింగ్	 60	 40	 శీఘ్్ర సెట్్టటిింగ్ లక్షణాలు మరియు అధిక 		
					బ     లం కారణంగా,

	 3	 ఫై�ైన్ సోల్్డ రింగ్	 70	 30	 రాగ ినీటి ట్్యయాాంకులు, హీటర్్లలు  మరియు 		
					     సాధారణ విద్్యయుత్ వర్క్ కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.

	 4	 ముతక సోల్్డ రింగ్	 40	 60	 సోల్్డ రింగ్  ఇత్్తడి, రాగి మరియు నగలు

	 5	 అదనపు జరిమానా సోల్్డ రింగ్	 66	 34	 సోల్్డ రింగ్  ఇత్్తడి, రాగి మరియు నగలు

	 6	 యుటెక్్టటిక్ మిశ్్రమం	 63	 67	 చక్్కటి సోల్్డ రింగ్ వలె ఉంటుంది
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సో ల్్డరింగ్  ఫ్్ల క్స్ (Soldering flux)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	సో ల్్డరింగ్  ఫ్్ల క్స్ యొక్్క విధులను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	ఫ్్ల క్స్‌ల ఎంపిక కోసం ప్్రమాణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	కర్్రరోస్్ససి వ్ అండ్ నాన్ కర్్రరోస్్ససి వ్ ఫ్్ల క్స్‌ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
• 	వివిధ రకాల ఫ్్ల క్స్‌లు మరియు వాటి అప్్లలిక ేషన్‌లను పేర్్కకొనబడుతుంది.

ఆక్్ససీకరణ క ారణంగా వాతావరణానికి గ ురై�ైనప్్పపుడు అన్ని లోహాలు 
కొంత వరకు తుప్్పపు పట్్టటు తాయి. సోల్్డ రింగ్  వేయడానికి ముందు 
తుప్్పపు యొక్్క ప ొ రను  తప్్పనిసరిగా త ొలగించాలి. దీని క ోసం, 
జాయిింట్ కి వర్్తతిించే రసాయన సమ్్మమేళనాన్ని ఫ్్ల క్స్ అంటారు.

ఫ్్ల క్స్ యొక్్క విధులు

1 	 ఫ్్లలూ స్ సోల్్డ రింగ్  ఉపరితలం నుండి ఆక్సైడ్్లను తొలగిస్్తతు ుంది ఇది 
తుప్్పపు పట్్టకుండా చేస్్తతు ుంది

2 	 ఇద ివర్క్‌పీస్‌పై�ై ద్్రవ కవర్‌ను ఏర్్పరుస్్తతు ుంది మరియు తదుపరి 
ఆక్్ససీకరణను నిరోధిస్్తతు ుంది.

3 	 ఇద ి కరిగిన సోల్్డ రింగ్ యొక్్క ఉపరితల ఉద్్రరిక్్తతను తగ్్గగిించడం 
ద్్వవారా అవసరమై�ైన ప్్రదేశంలో సులభంగా ప్్రవహించటానికి 
సహాయపడుతుంది.

ఫ్్ల క్స్ ఎంపిక : ఫ్్ల క్స్‌ను  ఎంచుకోవడానికి  క్్రరిింది ప్్రమాణాలు 
ముఖ్్యమై�ైనవి. - సోల్్డ రంిగ్ యొక్్క వర్క్ ఉష్్ణణో గ్్రత

- 	 సోల్్డ రింగ్  ప్్రక్్రరియ

– 	 చేరాల్సిన మెటీరియల్

వివిధ రకాల ఫ్్ల క్స్‌లు :   ఫ్్ల క్స్‌ను  (1) అకర్్బన లేదా తినివేయు 
(యాక్్టటివ్) & (2) ఆర్్గగా నిక్ లేదా నాన్‌కార్్రరో సివ్ (నిష్్క్రరియ)గా 
వర్్గగీకరంిచవచ్్చచు.

అకర్్బన ప్్రవాహాలు ఆమ్్ల   మరియు రసాయనికంగా చురుకుగా 
ఉంటాయి మరియు ఆక్సైడ్్లను  రసాయనికంగా కరిగించడం ద్్వవా రా 
తొలగసి్్తతా యి. అవి సోల్్డ రింగ్   వేయడానికి  నేరుగా బ్్రష్ ద్్వవా రా 
ఉపరితలంపై�ై  వర్్తతిించబడతాయి మరియు సోల్్డ రింగ్   ఆపరేషన్ 
పూర్్తయిన వెంటనే కడగాలి.

సేంద్్రరీయ ప్్రవాహాలు రసాయనికంగా క్్రరియారహితంగా ఉంటాయి. ఈ 
ఫ్్ల క్స్‌లు చేరాల్సిన లోహాల ఉపరితలంపై�ై పూత పూస్్తతా యి మరియు 
తదుపరి ఆక్్ససీకరణను ని వారించడానికి, ఉపరితలం  నుండి గాలిని 
మినహాయిస్్తతా యి. అవి యాంత్రిక రాపిడి ద్్వవా రా గ తంలో శుభ్్రరం 
చేయబడిన లోహ ఉపరితలాలకు మాత్్రమే వర్్తతిించబడతాయి. అవి 
ముద్్ద , పొ డి, పేస్ట్ లేదా ద్్రవ రూపంలో ఉంటాయి.

వివిధ రకాల ఫ్్ల క్స్

(A) అకర్్బన ప్్రవాహాలు

1 	హై� ైడ్్రరో క్్లలో రిక్ యాసిడ్ : సాంద్్రరీకృత హై�ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ యాసిడ్ అనేది ఒక 
ద్్రవం, ఇద ిగాలితో సంపర్్కకంలోకి వచ్చినప్్పపుడు ఆవిరై�ైపో తుంది. 
యాసిడ్ పరిమాణానికి 2 లేదా 3 రెట్్లలు  నీటిలో కలిపిన తర్్వవాత, 

అది ప లుచన హై� ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ ఆమ్్లలం గా ఉపయోగంిచబడుతుంది. 
హై�ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ ఆమ్్లలం   జిింక్‌తో కలిసి జిింక్ క్్లలోరై �ైడ్‌ను  ఏర్్పరుస్్తతు ుంది 
మరియు ఫ్్ల క్స్‌గా వర్్క్చచేస్్తతు ుంది. క ాబట్్టటి   ఇది జిింక్ ఐరన్ 
లేదా గాల్్వనై�ైజ్డ్  షీట్్లలు క  ాకుండా షీట్ లోహాలకు ఫ్్ల క్స్‌గా 
ఉపయోగంిచబడదు. దీనిని మురియాటిక్ యాసిడ్ అని కూడా 
అంటారు.

2 	 జిింక్ క్్లలోరై �ైడ్ : హై�ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ ఆమ్్లలా నికి శుభ్్రమై�ైన జిింక్ యొక్్క చిన్్న 
నోస్ ను  జోడించడం ద్్వవా రా జిింక్ క్్లలోరై �ైడ్ ఉత్్పత్తి   అవుతుంది. 
ఇది శక్్తతివంతమై�ైన బబ్్లి ింగ్ చర్్య తర్్వవాత హై�ైడ్్రరోజన్ వాయువును 
మరియు వేడిని  ఇస్్తతు ుంది, తద్్వవారా జిింక్ క్్లలోరై �ైడ్‌ను  ఉత్్పత్తి 
చేస్్తతు ుంది. జిింక్ క్్లలోరై �ైడ్ తక్్కకువ ప రిమాణంలో వేడిని ని రోధంిచే 
గాజు బీకర్్లలో తయారు చేయబడుతుంది. (చిత్్రరం. 1) జిింక్ 
క్్లలోరై �ైడ్‌లను కిల్్లలె డ్ స్్పపిరిట్ అంటారు. ఇది ప్్రధానంగా రాగి, ఇత్్తడి 
మరియు టిన్ షీట్్లను సోల్్డ రింగ్  చేయడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.

3 	 అమ్మోనియం క్్లలోరై �ైడ్ లేదా సాల్-అమ్మోనియాక్ :  ఇది రాగి, ఇత్్తడి, 
ఐరన్ మరియు ఉక్్కకును సోల్్డ రింగ్  చేసేటప్్పపుడు ఉపయోగించే 
తెల్్ల టి స్్ఫటికాకార మెటీరియల్. ఇది ప డి రూపంలో లేదా నీటితో 
కలుపుతారు. ఇది డిప్్పపిింగ్ ద్్ర రా వణంలో శుభ్్రపరిచే ఏజెంట్‌గా 
కూడా ఉపయోగంిచబడుతుంది.

4 	 ఫాస్్పపో రిక్ ఆమ్్లలం  : ఇది ప్్రధానంగా స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్ కోసం ఫ్్ల క్్స్గగా  
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది చాలా  రియాక్్టటివ్‌గా ఉంటుంది. 
ఇది గాజుపై�ై చర్్య జరుపుతుంది కనుక  ప్్లలా స్్టటిక్ కంటై�ైనర్్లలో నిల్్వ 
చేయబడుతుంది.

(బి) ఆర్్గగా నిక్ ఫ్్ల క్స్

1 	 రెసిన్ : ఇది పై�ైన్ చెట్్టటు  జిగురు నుండి సేకరంిచిన అంబర్ రంగు 
మెటీరియల్. ఇది పేస్ట్ లేదా పౌడర్ రూపంలో లభిస్్తతు ుంది.

	 రెసిన్ రాగి, ఇత్్తడి, కాంస్్య, టిన్ ప్్లలే ట్, కాడ్్మమియం, నికెల్, వెండ ి
మరియు ఈ లోహాల కొన్ని మిశ్్రమాలను సోల్్డ రంిగ్  చేయడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. ఇది ఎలక్్ట్రరికల్ సోల్్డ రింగ్  వర్క్ కోసం విస్్తతృ తంగా 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

2 	 టాలో : ఇది జంతువుల క ొవ్్వవు త ో తయారుచేస్్తతా రు. సీసం, 
ఇత్్తడి మరియు ప్్యయూటర్‌ను  సోల్్డ రింగ్   చేసేటప్్పపుడు ఇది 
ఉపయోగంిచబడుతుంది.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేబుల్ 1

కింద ిపట్్టటిక సోల్్డ రంిగ్ లో ఉపయోగించే ఫ్్ల క్స్ యొక్్క స్్వభావం మరియు రకాన్ని చూపుతుంది.

	 మెటల్ ఉండాలి	 ఇనార్్గగా నిక్  ఫ్్ల క్స్	 ఆర్్గగా నిక్్ఫ్్లక్స్	వ్ ్యయాఖ్్యలు

	 అల్్యయూమినియం							     
	 అల్్యయూమినియం-							     
	క ాంస్్య ఇత్్తడి

	క ాడ్్మమియం

	 రాగి

	బం గారం

	 లెడ్ 

	 మోనెల్

	నికె ల్

	 వంెడి

	స్్టటె యిన్్లలె స్ స్్టటీల్

	 ఉక్్కకు

	 నమ్్మకం

	 టిన్-కాంస్్య

	 టిన్-లీడ్

	 టిన్-జిింక్

	 జిింక్

కిల్డ్  స్్పపిరిట్ 	
సాల్-అమోనియాక్

కిల్డ్  స్్పపిరిట్ 

 కిల్డ్  స్్పపిరిట్్ససా	
ల్-అమోనియాక్

కిల్డ్  స్్పపిరిట్ 

.కిల్డ్  స్్పపిరిట్

ఫా స్్పపో రి క్ 
ఆమ్్లలం

కిల్డ్  స్్పపిరిట్  

కిల్డ్  స్్పపిరిట్  

కిల్డ్  స్్పపిరిట్  

కిల్డ్  స్్పపిరిట్

మురియాటిక్ యాసిడ్

రెసిన్

టాలో

రెసిన్

రెసిన్

రెసిన్

టాలో

రెసిన్

రెసిన్

రెసిన్

రెసిన్

రెసిన్

కమర్్షషియల్   ఫ్్ల క్స్

ఫ్్ల క్స్ మరియు సోల్్డ రింగ్ అవసరం

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అందుబాటులో ఉంది

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అందుబాటులో ఉంది

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అందుబాటులో ఉంది

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అవసరం

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అందుబాటులో ఉంది

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అందుబాటులో 
ఉంది

కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్ అందుబాటులో 
ఉంది

మృదువై�ైన (సాఫ్ట్  ) సో ల్్డరింగ్ (Soft soldering) 
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	మృదువై�ైన(సాఫ్ట్  ) సో ల్్డరింగ్  ప్్రక్్రరియను వివరించబడుతుంది
• 	మృదువై�ైన (సాఫ్ట్  ) సో ల్్డరింగ్ యొక్్క ద్్రవీభవన లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	సో ల్్డరింగ్  సాంకేతికత యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	బిట్ యొక్్క వై�ైఖరి యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను వివరించబడుతుంది
• 	సో ల్్డరింగ్ లో బిట్ యొక్్క కదలిక యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను తెలియజేయబడుతుంది
• 	తనిఖీ చేస్్తతున్ ్నప్్పపుడు గమనిించవలసిన సో ల్్డర్డ్ సీమ్‌ల లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

మృదువై�ైన (సాఫ్ట్  ) సో ల్్డరింగ్  ప్్రక్్రరియను కలిగి ఉంటుంది

- 	 వర్క్‌పీస్‌ను సిద్్ధధం చేయడం.

- 	 సరై�ైన మృదువై�ైన (సాఫ్ట్ ) సోల్్డ రింగ్ ఎంచుకోండి.

- 	 సోల్్డ రింగ్  ఐరన్్నను సిద్్ధధం చేయడం.

- 	 తగిన ఫ్్ల క్స్‌ని ఎంచుకుని వర్్తతిింపజేయండి.

- 	 సోల్్డ రింగ్   ఐరన్ బిట్ మరియు వర్క్‌పీస్‌ను  సరై�ైన ఉష్్ణణో గ్్రతకు 
వేడి చేయండి. - చిత్్రరం 1లో చూపిన విధంగా వర్క్‌పీస్‌పై�ై సోల్్డ రింగ్  
ఐరన్్నను నై�ైపుణ్్యయంగా మార్్చడం.

- 	 సంతృప్్తతి కరమై�ైన ప్్రమాణాలకు వర్్క్నని పూర్్తతి చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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మృదువై�ైన (సాఫ్ట్  ) సో ల్్డరింగ్ యొక్్క ద్్రవీభవన లక్షణాలు : టిన్ లెడ్ 
సోల్్డ రింగ్ యొక్్క యుటెక్్టటిక్ మిశ్్రమం  63% టిన్ మరియు 37% 
సీసం (లెడ్ ) మిశ్్రమం. 63/37 సోల్్డ రింగ్ 1830 C వద్్ద కరుగుతుంది 
మరియు చిత్్రరం  2లో చూపిన విధంగా అల్్లలా య్ సిరీస్‌లోని  అన్ని 
కలయికలలో అతి తక్్కకువ ద్్రవీభవన స్్థథా నం.

సో ల్్డరింగ్  సాంకేతికతలు : సోల్్డ రింగ్   చేయడానికి  క్్రరిింది లక్షణాలు 
అవసరం. - సరై�ైన జాయిింట్  డిజై�ైన్

- 	 జాయిింట్  తయారీ

- 	 సోల్్డ రింగ్ యొక్్క ఎంపిక

- 	 సోల్్డ రింగ్  ఐరన్ ఎంపిక మరియు తయారీ.

- 	క ాపర్ బిట్ హీటంిగ్

– 	 సోల్్డ రింగ్  బిట్ మానిప్్యయులేషన్

- 	 సోల్్డ రింగ్  తర్్వవాత శుభ్్రపరచడం

- 	 సీమ్ యొక్్క తనిఖీ.

బిట్ యొక్్క వై�ైఖరి : సోల్్డ రింగ్  ఐరన్ బిట్‌ను తగినంత వేడి మరియు 
సోల్్డ రింగ్ జాయిింట్‌లోకి ప్్రవహించేలా చేసే స్్థథితిలో ఉంచాలి.

బిట్ యొక్్క ముఖం మరియు జాయిింట్  ఉపరితలం మధ్్య కోణాన్ని 
సోల్్డ రంిగ్ యొక్్క పాకెట్‌తో నిింపాలి.(చిత్్రరం. 3)

ఈ క ోణం  యొక్్క  ఏదై�ైనా వై�ై విధ్్యయం ల్్య యాప్డ్  ఉపరితలాలపై�ైకి బ దిలీ 
చేయబడిన వేడ ిమరియు సోల్్డ రింగ్ మొత్్తతా న్ని నియంత్రిస్్తతు ుంది.

చిత్్రరంలో చూపిన విధంగా సోల్్డ రింగ్ జాయిింట్‌లోకి చొచ్్చచుకుపో వడానికి 
కరిగిన సోల్్డ రింగ్ మరియు జాయిింట్ ఓపెనిింగ్ మధ్్య  సంపర్్కకం 
అవసరం.

బిట్ కదలిక యొక్్క  నమూనా చిత్్రరం. 4లో చూపిన విధంగా 
జాయిింట్ ఓపెనిింగ్‌ను  కవర్ చేసే  బిట్ యొక్్క  బిిందువు ల్్య యాప్ 
గుండా చొచ్్చచుకుపో యినప్్పపుడు, జమ చేసిన సోల్్డ రింగ్ యొక్్క 
విజయవంతమై�ైన వేడనిి నిర్్ధధా రిస్్తతు ుంది.

సోల్్డ రంిగ్ ముగింపుల క ోసం ప ొ డ ి ఉపరితలాలను  శుభ్్రరంగా 
ఉంచడానికి, ఫ్్ల క్స్ అవశేషాలు మరియు మరకలను  సీమ్ నుండి 
తొలగించాలి.

సీమ్ యొక్్క తనిఖీ : ఒక సోల్్డ రింగ్ సీమ్ క్్రరిింది లక్షణాలను  కలిగి 
ఉండాలి. 

– 	 సోల్్డ రింగ్ ల్్యయాప్ చేయబడిన ఉపరితలాలపై�ైకి చొచ్్చచుకుపో యిింది.

- 	 జాయిింట్  గ్్యయాప్ సోల్్డ రింగ్ యొక్్క చక్్కని మృదువై�ైన ఫిల్్లలె ట్‌తో 
మూసివేయబడుతుంది.

– సీమ్ యొక్్క  ఎగువ ఉపరితలాలు తప్్పనిసరిగా మృదువై�ైన, 
సోల్్డ రంిగ్ యొక్్క సన్్నని పూతతో, ఏకరీతి వెడల్్పపుతో చక్్కనై�ైన 
సోల్్డ రింగ్ అంచులతో ఉండాలి.

సోల్్డ రింగ్ యొక్్క లోపాలను సరిచేయడానికి దృశ్్య తనిఖీ మంచిది. 
అయినప్్పటికీ, గాలి లేదా నీరు గట్్టటిగా ఉండే అతుకుల కోసం భౌతిక 
పరకీ్ష  తరచుగా పేర్్కకొ నబడుతుంది. ప రీక్షల ద్్వవా రా కనుగొనబడిన 
స్్రరా వాలు, సోల్్డ రంిగ్ చేయబడిన సీమ్‌లోని తప్్పపు ప్్రరా ాంతాన్ని తిరిగ ి
శుభ్్రపరచడం, తిరిగి ఫ్్ల క్్ససిింగ్ చేయడం  మరియు తిరిగ ి సోల్్డ రింగ్  
చేయడం ద్్వవారా సరిచేయబడతాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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మృదువై�ైన (సాఫ్ట్) సో ల్్డరింగ్  మరియు హార్డ్ సో ల్్డరింగ్  ప్్రక్్రరియ (Process of soft soldering and 
hard soldering)
లక్ష్యాలు : ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 	‘సో ల్్డరింగ్ ‘ నిర్్వచిించండి
• 	వివిధ రకాల సో ల్్డరింగ్  ప్్రక్్రరియలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల సో ల్్డరింగ్్లను మరియు వాటి అప్్లలిక ేషన్్ల ను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల సో ల్్డరింగ్  బిట్స్ మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

సో ల్్డరింగ్  పద్్ధతి :  మెటాలిక్ షీట్్లను కలపడానికి వివిధ పద్్ధతులు 
ఉన్్ననాయి.

వాటిలో సోల్్డ రంిగ్  ఒకటి. సోల్్డ రింగ్  అనేది మరొక ద్్రవీకృత లోహం 
(సోల్్డ రంిగ్) సహాయంతో లోహ పదార్్థథా లను కలిపే ప్్రక్్రరియ.

సోల్్డ రింగ్ యొక్్క ద్్రవీభవన స్్థథా నం చేరిన పదార్్థథా ల కంటే తక్్కకువగా 
ఉంటుంది. సోల్్డ రంిగ్ మూల పదార్్థథా న్ని కరిగించకుండా కలిపే ప్్రక్్రరియ.

వేడి మరియు ప్్రకంపనలకు గురయ్్యయే జాయిింట్ పై�ై మరియు ఎక్్కకువ 
బలం అవసరమయ్్యయే చోట సోల్్డ రింగ్  చేయకూడదు.

సోల్్డ రంిగ్ ను  సాఫ్ట్  సోల్్డ రింగ్   మరియు హా ర్డ్ సోల్్డ రంిగ్   అని 
వర్్గగీకరంిచవచ్్చచు.

420°C కంటే తక్్కకువ కరిగే టిన్ లీడ్ సోల్్డ ర్‌లను  ఉపయోగంిచి 
లోహాలను కలిపే ప్్రక్్రరియను సాఫ్ట్ సోల్్డ రింగ్  అంటారు.

600° కంటే ఎక్్కకువ కరిగపిోయ ే రాగి, జిింక్, క ాడ్్మమియం మరియు 
వెండితో కూడిన హా ర్డ్ సోల్్డ ర్‌లను  ఉపయోగంిచి లోహాలను  కలిపే 
ప్్రక్్రరియను హార్డ్ సోల్్డ రింగ్  అంటారు.

కలిపే ప్్రక్్రరియ ఫిల్్లలె ర్ మెటీరియల్ సాధారణంగా రాగి మరియు జిింక్ 
మిశ్్రమాలను కలిగ ిఉంటుంది.

సిల్్వర్ బ్్రరేజిింగ్ లేదా సిల్్వర్ సోల్్డ రింగ్  అనేది ఉక్్కకు, రాగి, కాంస్్య 
మరియు ఇత్్తడి మరియు బంగారం మరియు వెండి వంటి విలువై�ైన 
లోహాలను కలపడానికి ఉపయోగించే ప్్రక్్రరియ.

కలిపే  ప్్రక్్రరియ ఫల్్లలె ర్ మెటీరియల్ వెండి, రాగ ిమరియు జిింక్ టిన్ 
మిశ్్రమాలను కలిగ ిఉంటుంది.

సో ల్్డరింగ్  చేసేటప్్పపుడు పరిగణించబడే అంశాలు (Factors considered while soldering)
లక్ష్యాలు : ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 	‘సో ల్్డరింగ్ ‘ను సరగి్్గగా  నిర్్వచిించడానికి షరతులను అనుసరించండి
• 	వివిధ రకాల సో ల్్డరింగ్  ప్్రక్్రరియలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

సోల్్డ రింగ్   అనేద ి రెండు లోహ భాగాలను  సోల్్డ రింగ్్తతో   కలపడం, 
అనగా తక్్కకువ ద్్రవీభవన స్్థథా నం కలిగిన మూడవ లోహం. సోల్్డ రింగ్  
వేయడానికి ముందు, ఈ క్్రరిింది షరతులను తప్్పక పాటించాలి.

1 	 మెటల్ శుభ్్రరంగా ఉండాలి

2 సరై�ైన సోల్్డ రింగ్  ప  రికరాన్ని  తప్్పనిసరిగా ఉపయోగంిచాలి 
మరియు అద ిమంచి స్్థథితిలో ఉండాలి 

3   సరై�ైన సోల్్డ రింగ్ మరియు ఫ్్ల క్స్ లేదా సోల్్డ రింగ్   ఏజెంట్‌ను 
ఎంచుకోవాలి.

4 	 సరై�ైన మొత్్తతంలో వేడిని వర్్తతిింపజేయాలి. మీరు ఈ పరిస్్థథితులను 
మడతపెట్్టటినట్్లయితే, మీరు మంచి సోల్్డ రింగ్ జాయిింట్ ని 
పొ ందవచ్్చచు.

పరిశుభ్్రత : సోల్్డ ర్ ఎప్్పపుడూ మురికి, నూనె ప ూతతో కూడిన 
ఉపరితలంపై�ై  అంటుకోదు. మెటల్ మురికిగా ఉన్్న ఈ సాధారణ 
పాయిింట్‌ను బిగినర్స్ తరచుగా విస్్మరసి్్తతా రు. లిక్్వవిడ్ క్్లలీనర్‌తో శుభ్్రరం 
చేయండి. ఇది ఎనియల్డ్  షీట్ అయితే, ఆక్సైడ్‌ను రాపిడితో తీసివేసి, 
ఉపరితలం ప్్రకాశవంతంగా ఉండే వరకు శుభ్్రరం చేయండి.

రాగి వంటి ప్్రకాశవంతమై�ైన లోహాన్ని  మీరు చూడలేనప్్పటికీ 
పూత ప ూయవచ్్చచు. ఈ ఆక్సైడ్ ఏదై�ైనా చక్్కటి రాపిడతిో 
తొలగించబడుతుంది.

విజయవంతమై�ైన సో ల్్డరింగ్ (Successful soldering) 
లక్ష్యం : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	విజయవంతమై�ైన సో ల్్డరింగ్  కోసం సూచనలను అనుసరించండి.

విజయవంతమై�ైన సో ల్్డరింగ్  కోసం సూచనలు

కళ్్ళకు   గాయాన్ని ని వారించడానికి  మీరు ఎల్్లప్్పపుడూ భ ద్్రతా 
అద్్దదా లు ధరంిచాలి. షీట్ మెటల్ తప్్పనిసరిగా ఫై�ైల్, వై�ైర్ బ్్రష్, స్్టటీల్ 

ఉన్ని స్్ట్ర రిప్ లేదా ఎమెరీ క్్లలా త్‌తో శుభ్్రరం చేయాలి. బలమై�ైన జాయిింట్ 
కోసం  సోల్్డ రింగ్ చేయవలసిన ముక్్కలు ఒకదానికొకట ిద గ్్గరగా 
సరపిోత ాయని నిర్్ధధా రంిచుకోండి.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కరిగిన సోల్్డ రంిగ్ వర్్తతిించే ఉపరితలాలకు మాత్్రమే సోల్్డ రింగ్   ఫ్్ల క్స్ 
తప్్పనిసరిగా శుభ్్రముపరచు లేదా బ్్రష్ ద్్వవారా వర్్తతిించబడుతుంది.

వాట ికదలికను నిరోధించడానికి నోస్ ను గట్్టటిగా పట్్టటు కోండి.

సోల్్డ రింగ్   ఐరన్్నను  ఒక చేతితో పట్ ్టటు కోండి, దాని  విశాలమై�ైన టిన్డ్  
ముఖాన్ని సోల్్డ రింగ్  చేయాల్సిన ఉపరితలంపై�ై ఫ్్లలా ట్‌గా ఉంచండి.

సోల్్డ రింగ్   ఐరన్ తప్్పపుగా పట్ ్టటు కున్్నప్్పపుడు, సోల్్డ రింగ్   ఐరన్ 
యొక్్క బిిందువు సోల్్డ రంిగ్  చేయవలసిన ప్్రదేశంలో కొంత భాగాన్ని 
మాత్్రమే త ాకుతుంది, దీనిని  జాయిింట్ ని  “స్్కకిమ్్మిింగ్” అని 
సూచిస్్తతా రు మరియు బలహీనమై�ైన జాయిింట్‌కి దారి తీస్్తతు ుంది.

ఐరన్ యొక్్క అంచు క్్రరిింద మరియు వర్్క్కకి సమీపంలో ఉన్్న వై�ైర్ 
సోల్్డ రంిగ్్నను వర్్తతిించండి.

సోల్్డ రింగ్ కరిగి, వ్్య యాపించి మరియు సరిగ్్గగా  చొచ్్చచుకుపోయ ేలా 
చూసుకునే వర్్క్లలో సోల్్డ రింగ్  ఐరన్్నను నెమ్్మదిగా కదిలిించండి.

సోల్్డ రింగ్   ఐరన్్నను  తిరిగ ి వేడి చేయకుండా లేదా మరొక ఐరన్్కకు 
మార్్చకుండా సాధ్్యమై�ైనంత ఎక్్కకువ ఉపరితలాలను  సోల్్డ రింగ్  
చేయండి.

కేవలం  సోల్్డ రింగ్్నను  కరిగంిచే సామర్్థ్యయం  ఉన్్న ఉష్్ణణో గ్్రత సరిపోదు , 
సోల్్డ రంిగ్ కరిగ ేఉష్్ణణో గ్్రతకు లోహాల ఉష్్ణణో గ్్రతను త్్వరగా పెంచడానికి 
వర్క్‌పీస్‌కు సోల్్డ రింగ్  ఐరన్ ద్్వవారా వేడిని ప్్రసారం చేయాలి.

ఇది సోల్్డ రింగ్ లో ఈ ద శను  ప్్రరా రంభకులు తరచుగా అర్్థథం 
చేసుకోవడంలో మరియు గ ుర్్తతు ుంచుకోవడంలో విఫలమవుతారు. 
చాలా  చిన్్నదిగా ఉండే సోల్్డ రింగ్   ఐరన్, తరచుగా ఇబ్్బబందిని 
కలిగసి్్తతు ుంది.

సాల్ట్ అమ్మోనియాక్ బ్్లలా క్ నుండి వచ్్చచే ప గను పీల్్చవద్్దదు  ఎందుకంటే 
ఇది విషపూరిత వాయువు మరియు ప్్రమాదకరమై�ైనది.

స్్వవేష్్టటిింగ్ అఫ్ స్్వవీట్ సో ల్్దదే రింగ్ (Sweating of sweat soldering)
లక్ష్యం : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	స్్వవేష్్టటిింగ్  ప్్రక్్రరియను వివరించబడుతుంది.

స్్వవేష్్టటిింగ్ అఫ్ స్్వవీట్  సోల్్డ రింగ్  అనేది ఒక ప్్రక్్రరియ, దీనిలో రెండు 
లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ ఉపరితలాలు ఒకదానిపై�ై  ఒకటి సోల్్డ రింగ్ 
వేయబడతాయి, అసెంబ్లీ  తర్్వవాత సోల్్డ రింగ్ కనిపించదు.

స్్వవేష్్టటిింగ్, చేరవలసిన మెటల్ ఉపరితలాలు మొదట టిన్ 
చేయబడతాయి, తరువాత మరొకదానిపై�ై  ఉంచబడతాయి మరియు 
కలిసి వేడి చేయబడతాయి. వేడి చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు, సోల్్డ రింగ్ 
కరుగుతుంది మరియు అతివ్్యయాప్్తతి  చెందిన ఉపరితలాలను చేరడానికి 
ప్్రవహిస్్తతు ుంది.

స్్వవేష్్టటిింగ్ పట్్టటే   ప్్రక్్రరియ బ ాడీ రిపేరింగ్ ప నులలో వర్్తతిించబడుతుంది, 
దీనిలో దెబ్్బతిన్్న ఉపరితలం  ప్్యయాచ్ అని ప ిలువబడే లోహపు 
ముక్్కతో చెమటతో కరిగంిచబడుతుంది. నీటి ట్్య యాాంకులు మరియు 
ఇంధన ట్్య యాాంకుల లీకేజీలను  సరిచేయడంలో కూడా ఈ ప్్రక్్రరియ 
వర్్తతిించబడుతుంది.

సో ల్్డర్డ్ జాయిింట్ (Soldered Joint)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	సో ల్్డర్డ్ జాయిింట్్ల  రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	సరై�ైన జాయిింట్  రూపకల్్పన కోసం పరిగణించవలసిన పాయిింట్్ల ను పేర్్కకొనబడుతుంది.

సోల్్డ రంిగ్   చేయబడిన జాయిింట్   రకాలు : షీట్ మెటల్ భాగాలు 
సోల్్డ రంిగ్   జాయిింట్ త ో కలిసి ఉంటాయి. అనేక సందర్్భభాల్్లలో , 
అంచులు షీట్ మెటల్ మెకానికల్ జాయిింట్‌లతో జతచేయబడతాయి 
మరియు జాయిింట్ బ లంగా మరియు లీక్ ప్్రరూ ఫ్ చేయడానికి 
సోల్్డ రింగ్ చేయబడతాయి.

చిత్్రరం 1 సోల్్డ ర్డ్ ల్్యయాప్ జాయిింట్‌లను చూపుతుంది.

చిత్్రరం 2 సోల్్డ ర్డ్ సీమ్‌లను చూపుతుంది.

చిత్్రరం 3 గుండ్్రని ఆకారపు భాగాలపై�ై సోల్్డ రింగ్ చేయబడిన జాయిింట్ 
ని చూపుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ల్్యయాప్డ్  మరియు మడతపెట్్టటిన షీట్ మెటల్ జాయిింట్, చిత్్రరం.4లో 
చూపిన విధంగా వెండి సోల్్డ రింగ్   అనుకూలంగా ఉంటాయి

వెండి సోల్్డ రింగ్ ల్్య యాప్డ్  జాయిింట్్ల   కలయికను  ప్్రభావితం  చేస్్తతు ుంది 
మరియు ఇంటర్‌లాకింగ్ మడతపెట్్టటిన జాయిింట్   యొక్్క  బీమ్ 
ఓపెనిింగ్‌లను మూసివేస్్తతు ుంది.

సరై�ైన జాయిింట్  డిజై�ైన్ : అతివ్్యయాప్్తతి   చెందుతున్్న ఉపరితలాలతో 
షీట్ మెటల్ జాయిింట్ సోల్్డ రింగ్్తతో  చేరడానికి లేదా సీలిింగ్ చేయడానికి 
అనువై�ైనవి. కేశనాళిక చర్్య ద్్వవారా జాయిింట్ లోకి కరిగిన సోల్్డ రింగ్ 
యొక్్క  ప్్రవాహానికి ల్్య యాప్డ్  ఉపరితలాలను ద గ్్గరగా అమర్్చడం 
అవసరం.

వెండి బ్్రరేజిింగ్ లేదా సోల్్డ రింగ్  కోసం తగిన జాయిింట్ డిజై�ైన్ ప్్రధానంగా 
అసెంబ్లీ   రకం మరియు దాని  ఉద్్దదేశిించిన ఉపయోగంపై�ై  ఆధారపడి 
ఉంటుంది.

కింది పరిస్్థథితులను గమనిించడం ద్్వవారా గరిష్్ట బ లాన్ని సాధంిచవచ్్చచు.

– 	 తగిన ఫ ిల్్ల ర్ మెటీరియల్ తప్్పనిసరిగా ఉపయోగించాలి. 
కాంపో నెంట్ మెటల్ ప్్రధానంగా పరిగణించబడుతుంది.

– 	 జాయిింట్   అనుమతులు కనిష్్టటంగా ఉండాలి. క్్లలో జ్ ఫ ిట్్టటిింగ్ 
ఉపరితలాలు క ేశనాళికల ప్్రవాహానికి  సహాయపడతాయి 
మరియు 0.05 మరియు 0.13 మిమీ మధ్్య ఖాళీ లను 
ఉపయోగంిచాలి.

- 	 సోల్్డ రింగ్ ల్్య యాప్డ్  ఉపరితలాన్ని  తగినంతగా ల్్య యాప్ వెడల్్పపు 
సాధారణంగా కాంపో నెంట్ మెటల్ మందం కంటే 2 నుండి 10 రెట్్లలు 
ఉంటుంది. అసమాన మందం  విషయంలో, ల్్య యాప్ ప రిమాణం 
సన్్నగా ఉండే పదార్్థథా లపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

- 	 వర్క్‌పీస్‌లకు ఖచ్చితంగా మద్్దతు ఇవ్్వవాలి. సోల్్డ రింగ్ అప్్లలిక షన్, 
అమరిక మరియు క ాంపో నెంట్ అసెంబ్లీ   యొక్్క ఖచ్చి తత్్వవం 
యొక్్క నియంత్్రణ కోసం కదలికను నిరోధించడం చాలా అవసరం.

డిప్్పపిింగ్ సొ ల్్యయూషన్ (Dipping solution) 
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	డిప్్పపిింగ్ ద్్రరా వణం యొక్్క ఉపయోగాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	డిప్్పపిింగ్ ద్్రరా వణంలోని వివిధ రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

వర్క్‌పీస్‌కు వర్్తతిించే ముందు  రాగి బిట్ యొక్్క  సోల్్డ రింగ్ 
పూసిన ముఖాల నుండి ఆక్సైడ్‌లను  కరిగించడానికి  ఇది 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇద ితయారు చేయబడింది

1 	 సాల్-అమ్మోనియాక్ పౌడర్‌ను నీటిలో కరిగించడం.

2 	 జిింక్-క్్లలోరై �ైడ్‌ను నీటితో కరిగించండి.

3 	 జిింక్ క్్లలోరై �ైడ్ లేదా అమ్మోనియం  క్్లలోరై �ైడ్‌తో కమర్్షషియల్ ఫ్్ల క్స్‌ను 
నీటికి క్్రరియాశీల మెటీరియల్్స్గగా చేర్్చడం.

ద్్రరా వణం యొక్్క ఆమ్్లత్ ్వవం బలంగా ఉండకూడదు కాబట్్టటి  సుమారుగా 
క్్రరియాశీలక భాగం యొక్్క ఒక భాగం మరియు నీటి యొక్్క నాలుగు 
భాగాల మిశ్్రమం సంతృప్్తతి కరంగా ఉంటుంది.

సో ల్్డరింగ్ లో భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు (Safety precautions in soldering)
లక్ష్యం : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	గాయాలు/ప్్రమాదాలను నివారించడానికి సో ల్్డరింగ్ లో భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను అనుసరించండి.

సోల్్డ రింగ్  వేసేటప్్పపుడు భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు పాటించారు 1 సోల్్డ రింగ్ చిమ్్మడం  మరియు ఫ్్ల క్స్ నుండి మీ కళ్్ళను 
రక్్షిించుకోవడానికి భద్్రతా అద్్దదా లు ధరించండి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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2 	క ాలిన గాయాలను నివారించడానికి ఉపయోగించిన తర్్వవాత వేడి 
సోల్్డ రంిగ్  ఐరన్‌లను నిల్్వ చేసేటప్్పపుడు జాగ్్రత్్తగా ఉండండి.

3 	 మెత్్తటి సోల్్డ రింగ్ విషపూరితమై�ైనది కనుక ఉపయోగించిన 
తర్్వవాత మీ చేతులను బాగా కడగాలి. 

4 సోల్్డ రంిగ్   చేసేటప్్పపుడు బ యటకు వచ్్చచే ప ొ గలను  ఎగ్్జజా స్ట్ 
చేయడానికి బాగా వెంటిలేషన్ ఉన్్న ప్్రదేశంలో సోల్్డ రింగ్  ఐరన్్నను 
టిన్ చేయండి. 

5 శుభ్్రపరచడానికి  యాసిడ్్లను  ఉపయోగసి్్తతు న్్నప్్పపుడు భ ద్్రతా 
గాగుల్స్ ధరంిచండి.

6 యాసిడ్ ద్్ర రా వణాన్ని  తయారుచేసేటప్్పపుడు, ఎల్్లప్్పపుడూ 
యాసిడ్‌ను నీటిలో నెమ్్మదిగా పో యాలి.

7 	యాసిడ్‌లో ఎప్్పపుడూ నీరు పో యకండి.

8 	 అన్ని అకర్్బన ప్్రవాహాలు విషపూరితమై�ైనవి.

9 	 కర్్రరోస్్ససి వ్ ఫ్్ల క్స్‌ను నిర్్వహించేటప్్పపుడు గాగుల్స్ మరియు గ్్లలో వ్స్ 
ధరించండి.

ఫ్్ల క్స్ రకాలు మరియు వివరణ (Fluxes types and description)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	ఫ్్ల క్స్ మరియు దాని వర్క్ వివరించబడుతుంది
• 	ఫ్్ల క్స్‌ల రకాలు మరియు వాటి నిల్్వను వివరించబడుతుంది.

ఫ్్ల క్స్ అనేది వలె్్డిింగ్ సమయంలో అవాంఛిత రసాయన చర్్యను 
నివారించడానికి  మరియు వెల్్డిింగ్ ఆపరేషన్‌ను  సులభతరం 
చేయడానికి  వెల్్డిింగ్ ముందు  మరియు సమయంలో వర్్తతిించే ఒక 
ఫ్్యయూసిబుల్ (సులభంగా కరిగిపోయ ే) రసాయన సమ్్మమేళనం.

ఫ్్ల క్స్ యొక్్క  విధులు : ఆక్సైడ్్లను  కరిగించడానికి  మరియు వెల్డ్  
నాణ్్యతను ప్్రభావితం చేసే మలినాలను మరియు ఇతర చేరికలను 
నిరోధించడానికి.

చేరిన లోహాల మధ్్య చాలా చిన్్న గ్్యయాప్‌లోకి ఫిల్్ల ర్ మెటల్ ప్్రవాహానికి 
ఫ్్ల క్స్‌లు సహాయపడతాయి.

ధూళి మరియు ఇతర మలినాలనుండి వెల్్డిింగ్ క ోసం  మెటల్ని 
కరిగించడానికి మరియు తొలగించడానికి మరియు శుభ్్రరం చేయడానికి 
ఫ్్లక్్స్లలు శుభ్్రపరిచే ఏజెంట్్లలు గా వర్్క్చచేస్్తతా యి.

ఫ్్ల క్స్‌లు పేస్ట్ , పౌడర్ మరియు లిక్్వవిడ్ రూపంలో లభిస్్తతా యి.

ఫ్్ల క్స్ యొక్్క వివిధ పద్్ధతులు చిత్్రరం 1లో చూపబడింది

ఫ్్ల క్స్ నిల్్వ ; ఫ్్ల క్స్ పూరక రాడ్‌పై�ై పూత రూపంలో ఉన్్న చోట, నష్్టటం 
మరియు త ేమ నుండ ి అన్ని  సమయాల్్లలో   జాగ్్రత్్తగా రక్్షిించండి. ‌
చిత్్రరం 2.

ప్్రత్్యయేకించి ఎక్్కకువ కాలం నిల్్వ ఉంచేటప్్పపుడు ఫ్్ల క్స్ టిన్ మూతలను 
మూసివేయండి (చిత్్రరం. 2)

ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ మంట యొక్్క  అంతర్్గత తగ్్గగిించే కవరు వెల్డ్  
మెటల్‌కు రక్షణను అందించినప్్పటికీ, చాలా సందర్్భభాలలో ఫ్్ల క్స్‌ను 
ఉపయోగంిచడం  అవసరం. వెల్్డిింగ్ సమయంలో ఉపయోగించే 
ఫ్్ల క్స్‌లు వెల్డ్ ‌మెంట్‌ను ఆక్్ససీకరణం నుండి రక్్షిించడమే కాకుండా పై�ైకి 
తేలియాడే మరియు శుభ్్రరం చేయడానికి అనుమతిించే స్్లలా గ్ నుండి 
కూడా రక్్షిించబడతాయి. వెల్డ్  మెటల్, డిపాజిట్ చేయాలి. వెల్్డిింగ్ 
పూర్్తయిన తర్్వవాత, ఫ్్ల క్స్ అవశేషాలను శుభ్్రరం చేయాలి.

ఫ్్ల క్స్ అవశేషాల తొలగింపు : వెల్్డిింగ్ లేదా బ్్రరేజిింగ్ ముగిసిన తర్్వవాత, 
ఫ్్ల క్స్ అవశేషాలను త ొలగించడం  చాలా  అవసరం. సాధారణంగా 
ఫ్్ల క్స్‌లు రసాయనికంగా చురుకుగా ఉంటాయి. అందువల్్ల , ఫ్్ల క్స్ 

అవశేషాలు, సరిగ్్గగా  తొలగించబడకపోత ే, మాతృ మెటల్ మరియు వెల్డ్  
డిపాజిట్ యొక్్క తుప్్పపుకు దారితీయవచ్్చచు.

ఫ్్ల క్స్ అవశేషాలను త ొలగించడానికి క ొన్ని  సూచనలు క్్రరిింద 
ఇవ్్వబడ్్డడా యి : 

- అల్్యయూమినియం మరియు అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలు-
వెల్్డిింగ్ తర్్వవాత వీలై�ైనంత త్ ్వరగా, వెచ్్చని  నీటిలో జాయిింట్ 
కడగడం  మరియు తీవ్్రరంగా బ్్రష్ చేయండి. ప రిస్్థథితులు 
అనుమతిించినప్్పపుడు, నై�ైట్్రరి క్ యాసిడ్ యొక్్క  5 శాతం 
ద్్రరా వణంలో వేగంగా ముంచడం ద్్వవా రా అనుసరించండి; 
ఎండబెట్్టడంలో సహాయపడటానికి  వేడి నీటిని  ఉపయోగించి 
మళ్లీ కడగాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- 	 ఇంధన ట్్య యాాంకుల వంటి కంటై�ైనర్్లలు   వెల్్డిింగ్ చేయబడినప్్పపుడు 
మరియు వేడ ినీటి స్్క్్రబ్్బిింగ్ పద్్ధతిలో భాగాలు అందుబాటులో 
లేనప్్పపుడు, నై�ైట్్రరి క్ మరియు హై� ైడ్్రరోఫ్్లలో రిక్ ఆమ్్లలా ల ద్్ర రా వణాన్ని 
ఉపయోగించండి. ప్్రతి 5.0 లీటర్్ల  నీటికి  400 ml నై�ైట్్రరి క్ 
యాసిడ్ (నిర్్దదిష్్ట గ  ురుత్్వవాకర్్షణ 1.42) జోడించండి. హై�ైడ్్రరోఫ్్లలో రిక్ 
యాసిడ్ యొక్్క 33ml ద్్వవారా (40 శాతం బలం). గది ఉష్్ణణో గ్్రత 
వద్్ద  ఉపయోగించే ద్్ర రా వణం  సాధారణంగా 10 ని మిషాలలో 
ఫ్్ల క్స్ అవశేషాలను ప ూర్్తతిగా త ొలగిస్్తతు ుంది, మరకలు లేకుండా 
శుభ్్రమై�ైన ఏకరీతిలో చెక్్కబడిన ఉపరితలాన్ని ఉత్్పత్తి  చేస్్తతు ుంది. 
ఈ చికిత్్స తర్్వవాత భాగాలను చల్్లటి నీటితో శుభ్్రరం చేసుకోవాలి 
మరియు వేడ ి నీటితో శుభ్్రరం  చేయాలి. వేడి నీటిలో ఇమ్్మర్్షన్ 

సమయం మూడు నిమిషాలు మిించకూడదు, లేకపోత ే రంజనం 
ఏర్్పడవచ్్చచు; వేడి నీటితో ఈ కడిగిన తర్్వవాత భాగాలను 
ఎండబెట్్టటా లి. ఈ చికిత్్సను  ఉపయోగించినప్్పపుడు ఆపరేటర్ 
రబ్్బరు చేతి త ొడుగులు ధరించడం  చాలా  అవసరం మరియు 
యాసిడ్ ద్్రరా వణాన్ని అల్్యయూమినియం పాత్్రలో ఉంచడం మంచిది.

- 	 మగె్్ననీషియం  మిశ్్రమాలు-స్్టటాాం డర్డ్ క్్రరోమేటింగ్ ద్్వవా రా త్ ్వరగా 
నీటిలో కడగాలి. యాసిడ్ క్్రరోమేట్ స్్ననానం సిఫార్్ససు చేయబడింది.

- 	 రాగి మరియు ఇత్్తడి-బ్్రషింగ్ తర్్వవాత వేడినీటిలో కడగాలి. 
సాధ్్యమై�ైన చోట, 2 శాతం నై�ైట్్రరి క్ లేదా సల్్ఫ్యయూరిక్ యాసిడ్ 
ద్్రరా వణం గ్్ల లా స్ స్్ల లా గ్‌ను త ొలగించడంలో సహాయపడటానికి 
ప్్రరా ధాన్్యతనిస్్తతు ుంది, తర్్వవాత వేడి నీటిలో కడగాలి.

- 	స్్టటె యిన్‌లెస్ స్్టటీ ల్-5 శాతం క ాస్్టటిక్ సో డా సోల్ ్షన్‌ను  మరిగించి, 
తర్్వవాత వేడి నీటిలో కడగాలి. ప్్రత్్యయామ్్ననాయంగా, హై� ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ 
యాసిడ్ మరియు నీటికి సమాన పరిమాణంలో ఉన్్న డీ-స్్కకేలిింగ్ 
ద్్రరా వణాన్ని  ఉపయోగంిచండి, దీనికి నై�ైట్్రరి క్ యాసిడ్ మొత్్తతం 
వాల్్యయూమ్‌లో 5 శాతం జోడించబడుతుంది, మొత్్తతం వాల్్యయూమ్‌లో 
0.2 శాతం తగిన రెస్్ట్రరె యినర్.

- 	క ాస్ట్ ఐరన్ -చిప్్పపిింగ్ హమ్్మర్ లేదా వై�ైర్ బ్్రష్ ద్్వవారా అవశేషాలను 
సులభంగా తొలగించవచ్్చచు.

- 	 సిల్్వర్ బ్్రరేజిింగ్ -వేడి నీటిలో బ్్రరేజ్ చేయబడిన భాగాలను 
నానబెట్్టడం ద్్వవా రా ఫ్్ల క్స్ అవశేషాలను  సులభంగా 
తొలగించవచ్్చచు, ఆ తర్్వవాత వై�ైర్ బ్్రషింగ్ చేయడం. కష్్టతరమై�ైన 
సందర్్భభాల్్లలో  వర్క్‌పీస్‌ను 5 నుండి 10 శాతం సల్్ఫ్యయూరిక్ యాసిడ్ 
ద్్రరా వణంలో 2 నుండి 5 నిమిషాల వ్్యవధిలో ముంచి, తర్్వవాత వేడ ి
నీళ్్లతో కడిగి, వై�ైర్ బ్్రషింగ్ చేయాలి

బ్్రరేజిింగ్‌లో ఉపయోగించే స్్పపెల్్టర్‌లు మరియు ఫ్్ల క్స్‌ల రకాలు (Types of spelters and fluxes used 
in brazing)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	బ్్రరేజిింగ్‌లో ఉపయోగించే స్్పపెల్్టర్ మరియు ఫ్్ల క్స్ రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	స్్పపెల్్టర్ యొక్్క కూర్్పపు మరియు దాని ద్్రవీభవన స్్థథా నం పేర్్కకొనబడుతుంది.

బ్్రరేజిింగ్ తప్్పనిసరిగా సోల్్డ రింగ్ త ో సమానంగా ఉంటుంది, అయితే 
ఇది సోల్్డ రింగ్  కంటే చాలా బలమై�ైన జాయిింట్ ని ఇస్్తతు ుంది. ప్్రధాన 
వ్్యత్్యయాసాలు గట్్టటి ఫ   ిల్్లలె ర్ మెటీరియల్స్ ఉపయోగించడం, దీనిని 
కామెరసియాల్  స్్పపెల్్టర్ అని పిలుస్్తతా రు, ఇది ఎరుపు వేడి కంటే ఎక్్కకువ 
ఉష్్ణణో గ్్రత వద్్ద ఫ్్యయూ జ్ అవుతుంది, కానీ చేరాల్సిన భాగాల ద్్రవీభవన 
ఉష్్ణణో గ్్రత కంట ే తక్్కకువగా ఉంటుంది. ఈ ప్్రక్్రరియలో ఉపయోగంిచే 
ఫిల్్లలె ర్ మెటీరియల్స్ రెండు తరగతులుగా విభజిించవచ్్చచు. రాగి 
ఆధార మిశ్్రమాలు మరియు వెండి ఆధార మిశ్్రమాలు. ప్్రతి 
తరగతిలో అనేక విభిన్్న మిశ్్రమాలు ఉన్్ననాయి, అయితే ఇత్్తడి 
(రాగి మరియు జిింక్) క ొన్నిసార్్లలు   20% టిన్‌తో ఎక్్కకువగా ఫెర్్ర స్ 
లోహాలను బ్్రరేజిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. 600 నుండి 850 C 
వరకు ద్్రవీభవన స్్థథా నం కలిగిన వెండి మిశ్్రమాలు (సిల్్వర్ మరియు 

కాపర్ లేదా సిల్్వర్ మరియు కాపర్ మరియు జిింక్) బ్్రరేజ్ చేయగల 
సామర్్థ్యయం ఉన్్న ఏదై�ైనా లోహాలను బ్్రరేజిింగ్ చేయడానికి అనుకూలంగా 
ఉంటాయి. అవి క్్లలీన్ ఫనిషింగ్ మరియు బలమై�ైన డక్టైల్ జాయిింట్‌ను 
ఇస్్తతు న్్ననాయి. స్్పపెల్్టర్్లలు  సాధారణంగా షీట్్ల  మందం ప్్రకారం తయారు 
చేయబడతాయి.

బ్్రరేజిింగ్ తర్్వవాత, లీకేజీలను  తనిఖీ చేయడానికి మరియు ఫ్్ల క్స్‌ను 
తొలగించడానికి జాయిింట్‌ను తప్్పనిసరిగా కొట్్టటా లి. ఫెర్్రస్ మరియు 
ఫెర్్రస్ క ాని  లోహాల క ోసం  ఎక్్కకువగా మరియు సాధారణంగా 
ఉపయోగించే ఫ్్ల క్స్ “బో రాక్స్”. బ్్రరేజిింగ్ ఆపరేషన్ జరుగుతున్్నప్్పపుడు 
ఇది తుప్్పపును త ొలగిస్్తతు ుంది మరియు వాతావరణ ప్్రభావాన్ని 
నిరోధిస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్పపెల్్టర్ మరియు మెల్్టిింగ్ పాయిింట్్ల  కూర్్పపు

	క్్ర.సం	స్్పపెల్ ్టర్్ల  రకాలు	 కమాన్	కా పర్ %	 జిింక్%	 సిల్్వర్%	 మెల్్ట్్టిింగ్	 ఉపయోగాలు		
	నం.		  మెటీరియల్

	1	 రాగి +జిింక్	క ామన్	 60	 40	 శూన్్యయం	 8500సి	 రాగ ిషీట్్లలు		 
		బే స్ స్్పపెల్్టర్						      మరియు నాన్-		
								ఫెర్్ర       స్ మీద		
								హా       ర్డ్ బ్్రరేజిింగ్

	2	 రాగ ి+జిింక్	ఫెర్్రస్ ్లలో హా లు	 80	 20	 శూన్్యయం	 6000సి	 ఇత్్తడి షీట్		
		స్్పపెల్్ట ర్						      మందపాటి

	3	 రాగ ి+జిింక్	 ఇత్్తడి	 30	 70	 శూన్్యయం	 4000సి	 ఇత్్తడి షీట్		
		స్్పపెల్్ట ర్						      సన్్నని

	4	 వంెడ ిసోల్్డ రంిగ్	బం గారం	 10	 10	 80%	 3500సి	 ఇది బంగారం		
								క       ోసం			 
								       ఉపయోగిస్్తతా రు		
								       ఆభరణాలు బ్్రరేజిింగ్

గ్్యయాస్ ద్్వవారా రాగి పై�ైపుల కు  సిల్్వర్  బ్్రరేజిింగ్ (Silver brazing of copper pipes by gas)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	వంెడి బ్్రరేజిింగ్ అనే పదాన్ని వివరించబడుతుంది
• 	వెండి బ్్రరేజిింగ్ యొక్్క వివిధ రకాలను  పేర్్కకొనబడుతుంది.

సిల్్వర్ బ్్రరేజిింగ్ (చిత్్రరం 1)

తక్్కకువ ఉష్్ణణో గ్్రత బ్్రరేజిింగ్ పద్్ధతి.

ఇతర పేర్్లతో కూడా పిలుస్్తతా రు : - సిల్్వర్ సోల్్డ రింగ్ , హార్డ్ సోల్్డ రింగ్ .

దనీి ఉష్్ణణో గ్్రత పరిధ ి600°C నుండి 850°C.

సిల్్వర్-బ్్రరేజిింగ్ ఫల్్ల ర్ రాడ్‌లు రాగి మరియు వెండితో తక్్కకువ  శాతం 
జిింక్, కాడ్్మమియం మరియు నికెల్‌తో కూడి ఉంటాయి.

వెండి కంటెంట్ 40 నుండ ి60% వరకు మారవచ్్చచు.

అప్్లలిక షన్్లలు

ఈ తక్్కకువ ఉష్్ణణో గ్్రత బ్్రరేజిింగ్ మిశ్్రమం కిం ది వాటికి  అనుకూలంగా 
ఉంటుంది.

అధిక విద్్యయుత్ వాహకత అవసరమయ్్యయే విద్్యయుత్ భాగాలను చేరడం. 
(చిత్్రరం 2)

ఆహార నిర్్వహణ మరియు ప్్రరా సెసింగ్ పరికరాలు. (స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్).

బ్్రరేజిింగ్ ఆపరేషన్‌లో తక్్కకువ ఉష్్ణణో గ్్రత, ప లుచని ప  ర, త్ ్వరిత 
మరియు పూర్్తతి వ్్యయాప్్తతి  అవసరం.

ఉక్్కకు, రాగి, ఇత్్తడి, క ాంస్్య, నికె ల్ మిశ్్రమాలు మరియు నికె ల్ 
సిల్్వర్  మిశ్్రమాలలో సన్్నని  షీట్్లలు   మరియు ద గ్్గరగా అమర్్చచిన 
జాయిింట్ కలపడం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రాక్ డ్్రరిల్స్, మిల్్లిింగ్ కట్్టర్్లలు , కట్్టటిింగ్ మరియు షేపింగ్ టూల్స్‌కు బ్్రరేజిింగ్ 
టంగ్‌స్్టన్ కార్బైడ్ చిట్్కకాలు. (చిత్్రరం 3)

అసమాన లోహాలు మరియు ఆభరణాల తయారీ పనుల్్లలో  చేరడం.

బ్్రరేజిింగ్ ఆపరేషన్‌లో ఆర్్థథిక వ్్యవస్్థ  ఉంది, ఎందుకంటే దీనికి తక్్కకువ 
ఉష్్ణణో గ్్రత మరియు పలుచని ప ర నిక్షేపణ మాత్్రమే అవసరం. చేరే ఈ 
పద్్ధతిలో త్్వరిత మరియు పూర్్తతి వ్్యయాప్్తతి  ఉంది.

బ్్లలో  ల్్యయాాంప్ (Blow lamp)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	బ్్లలో  ల్్యయాాంప్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాన్ని తెలియజేయబడుతుంది
• 	బ్్లలో  ల్్యయాాంప్ యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
• 	బ్్లలో  ల్్యయాాంప్ యొక్్క ఆపరేషన్‌ను వివరించబడుతుంది.

బ్్లలో ల్్య  యాాంప్‌లో (చిత్్రరం. 1) కి రోసిన్ ముందుగా వేడిచేసిన గొట్్టటా ల 
గుండా వెళ్్లలే లా ఒత్తిడి చేయబడుతుంది, తద్్వవారా ఆవిరి అవుతుంది. 
కిరోసిన్ ఆవిరి గాలితో కలపడానికి  జెట్ ద్్వవా రా క ొనసాగుతుంది 
మరియు నాజిల్ ద్్వవా రా మండించినప్్పపుడు బ లమై�ైన మంటను 
ఉత్్పత్తి  చేస్్తతు ుంది.

బ్్లలో ల్్య యాాంప్ అనేది ఒక పోర్్టబ ుల్ హీటింగ్ ఉపకరణం, ఇది సోల్్డ రింగ్  
ఐరన్‌లు లేదా ఇతర భాగాలను సోల్్డ రింగ్  చేయడానికి నేరుగా వేడ ి
మూలంగా ఉపయోగంిచబడుతుంది. చిత్్రరం  1 బ్్లలో ల్్య  యాాంప్ యొక్్క 
భాగాలను చూపుతుంది.

దీనికి  ఇత్్తడితో చేసిన ట్్య యాాంక్ ఉంది, కి రోసిన్ ని ింపడానికి  దాని 
పై�ైభాగంలో ఫిల్్ల ర్ క్్యయాప్ అమర్్చబడి ఉంటుంది. ఆన్/ఆఫ్ చేయడానికి 
మరియు మంటను ని యంత్్రిించడానికి  ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్    కనెక్ట్ 
చేయబడింది.

బ్్లలో ల్్య యాాంప్ వెలిగంిచడం కోసం మిథై�ైలేటెడ్ స్్పపిరిట్ నిింపడానికి ప్రమైిింగ్ 
ట్్రఫ్ అందించబడింది. బలమై�ైన మంటను ఉత్్పత్తి  చేయడానికి కిరోసిన్ 
ఆవిరిని నిర్్దదే శిించడానికి  నాజిల్ సెట్ అందించబడుతుంది. బర్ ్నర్ 
హౌసింగ్ మద్్దతు బ్్రరా కెట్్ల లో అమర్్చబడి ఉంటుంది, దానిపై�ై చిత్్రరంలో 
చూపిన విధంగా వేడి చేయడానికి సోల్్డ రింగ్  ఐరన్ ఉంచబడుతుంది.

ట్్యయాాంక్‌లోని కిరోసిన్‌ను ఒత్తిడి చేయడానికి పంపు అందించబడుతుంది.

బ్్లలో వర్‌తో పో ర్్టబుల్ హ్్యాాండ్ ఫో ర్జ్ (Portable hand forge with blower)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	హ్్యాాండ్ ఫో ర్జ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	హ్్యాాండ్ ఫో ర్జ్ నిర్్మమాణ లక్షణాన్ని వివరించబడుతుంది
• 	హ్్యాాండ్ ఫో ర్జ్‌లో ఉపయోగించే ఇంధనాన్ని పేర్్కకొనబడుతుంది.

హ్్యాాండ్ ఫో ర్జ్ : ఇది సోల్్డ రింగ్   బిట్‌ను  వేడి చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది త లికపాటి ఉక్్కకు  ప్్లలేట్్లలు   మరియు అంగులర్స్ త ో తయారు 
చేయబడింది.

ఇది సాధారణంగా గుండ్్రరంగా ఉంటుంది. గాలి సరఫరా కోసం హ్్యాాండ్ 
బ్్లలో వర్ దానికి జోడంిచబడింది. కాలిన అవశేషాలను తొలగించడానికి 
ఒక పెఫో రేటెడ్ ప్్లలే ట్ దిగువన స్్థథిరంగా ఉంటుంది.

ఇంధన జోన్ ఫై�ైర్ బ్రిక్ (ఇటుకలతో) నిర్్మమిించబడింది మరియు మట్్టటి 
మరియు ఇసుక మిశ్్రమంతో పూత పూయబడింది, ఇంధనం కోసం 
మధ్్యలో స్్థలాన్ని అందిస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 1)

కాల్్చడానికి ఉపయోగంిచే ఇంధనం ప్్రధానంగా బొ గ్్గగు . బొ గ్్గగు ను గట్్టటి 
చెక్్కతో తయారుచసే్్తతా రు.

హౌసింగ్ లోపల మంట కి రోసిన్ యొక్్క బ ాష్్పపీభవనాన్ని 
నిర్్వహించడానికి వేడిని అందిస్్తతు ుంది. నాజిల్ అవుట్‌లెట్ వద్్ద ఉన్్న 
మంట సోల్్డ రింగ్  బిట్‌ను వేడి చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50-51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



166

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (C G & M)	 అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

రివెట్ మరియు రివెటింగ్ (Rivet and riveting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 రివెట్ మరియు రివెటింగ్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయబడుతుంది
• 	రివెట్ యొక్్క భాగాన్ని తెలుసుకొంటారు
•	 రివెట్ రకాన్ని వివరించబడుతుంది .

రివెట్

రివెట్ అనేది పేర్్మమి నంెట్ మెకానికల్ ఫాస్్టటెనర్, ఇది ఒక చివర తల 
మరియు మరొక చివర స్్థథూప ాకార కాండం (తోక అని పిలుస్్తతా రు) ఇది 
మెటల్ పన్ రూపాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

రివెట్‌లను నిర్్మమా ణాలు, వంతెనలు, షీట్ మెటల్ క ార్్యకలాపాలు, 
నౌకలు మరియు అనేక పరిశ్్రమలలో ఉపయోగిస్్తతా రు.

రివెటంిగ్

రివెటంిగ్ అనేద ిపేర్్మమి నెంట్ జాయిింట్ ని  తయారు చేసే ప ద్్ధతుల్్లలో 
ఒకటి

రివెట్ యొక్్క భాగాలు

రివెట్ యొక్్క భాగాలు క్్రరిింది (చిత్్రరం. 1)

రవిెట్ రకం

1 	స్్ననా ప్ హెడ్ లేదా కప్ హెడ్ రివెట్స్

2 	ప ాన్ హెడ్ రివెట్స్

3 	క ోణికలు హెడ్ రివెట్స్

4 	కౌం టర్్ససంక్ హెడ్ రివెట్స్

5 	 ఫ్్లలా ట్ హెడ్ రివెట్స్

6  	బై�ైఫరీగాటెడ్  హెడ్ రివెట్

7 	హా లో హెడ్ రివెట్స్.

8 	 టిన్్మమాన్ రివెట్

9 	 ఫ్్లష్ రివెట్

స్్ననాప్ హెడ్ లేదా కప్ హెడ్ రివెట్్ల ను చేయండి(చిత్్రరం 2)

1 	 హెడ్  

2 	 షాంక్ లేదా బాడీ 

3 	టై�ై ల్

హెడ్  : రివెట్ యొక్్క పై�ై భాగం “ హెడ్ “ అని పిలువబడుతుంది. ఇవి 
వేర్్వవేరు ఉద్్యయోగాల ప్్రకారం వివిధ రకాలుగా తయారు చేయబడ్్డడా యి.

షాంక్ లేదా బాడీ : రివెట్ క్్రరిింద  ఉన్్న భాగాన్ని  షాంక్ లేదా బ ాడీ 
అంటారు. ఇది గుండ్్రని ఆకారంలో ఉంటుంది.

టై�ైల్ : దాని కేంద్్రరం క్్రరిింద భాగాన్ని టై�ైల్ అంటారు. ఇది కొంతవరకు 
కుచిించుకుపో యిింది. ఇది రెండు ప లకల రంధ్్రరా లలోకి 
చొప్్పపిించబడింది మరియు వాటి టై�ైల్ ను కొట్్టడం ద్్వవారా తల తయారు 
చేయబడుతుంది. టై�ై ల్ ప ొ డవు  ¼ D. ఒక రివెట్ దాని గ ుండ్్రని, 
పొ డవు మరియు తల ఆకారం ద్్వవారా గుర్్తతిించబడుతుంది.

హెడ్ అర్్ధ వృత్్తతాక ారంలో ఉంటుంది.. ఈ రివెట్ యొక్్క  జాయిింట్ 
చాలా బలంగా ఉంటాయి. ఐరన్ మెటీరియల్్తతో  చేసిన వంతెన (బ్రిడ్జ్  ) 
లలో ఇది విస్్తతృ తంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

పాన్ హెడ్ రివెట్స్(చిత్్రరం 3)

రివెట్ హెడ్ యొక్్క ఎగువ భాగం ఫ్్లలా ట్ మరియు టేపర్. తల యొక్్క 
చిన్్న వ్్యయాసం రివెట్ యొక్్క వ్్యయాసానికి సమానంగా ఉంటుంది. భారీ 
ఇంజనీరింగ్‌లో, పాన్ హెడ్ రివెట్‌లను ఉపయోగసి్్తతా రు.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



167

కోనికల్ హెడ్ రవిెట్(చిత్్రరం 4)

కోనికల్ ఆకారం తేలికై�ైన జాబ్ కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. కోనికల్ 
ఆకారం ఒక హమ్్మర్ ద్్వవారా తలపై�ై ఇవ్్వబడుతుంది.

Fig 4

కౌంటర్ సన్క్ హెడ్ రవిెట్(చిత్్రరం 5)

రివటే్్నను ఫిక్్ససిింగ్ చేసిన తర్్వవాత కూడా ఉపరితల ఫ్్లలా ట్ ఉండే విధంగా 
ఉపయోగపడుతుందో , ఈ రకమై�ైన రివేట్్ల ను  ఫ్్లలా ట్ సర్్ఫఫేస్ క ొరకు 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఫ్్లలా ట్ హెడ్ రవిెట్(చిత్్రరం 6)

షీట్ మెటల్ యొక్్క చిన్్న మరియు తేలికపాటి ఉద్్యయోగాల కోసం, ఫ్్లలా ట్ 
హెడ్ రివెట్స్ ఉపయోగించబడతాయి. వీటిని సాధారణంగా ఫెర్్రస్ కాని 
ఐరన్ మరియు సన్్నని షీట్్లలో ఉపయోగిస్్తతా రు. దాని తల చదునుగా 
ఉంటుంది.

బై�ైఫై�ైరిగేటేడ్ రవిెట్(చిత్్రరం 7)

ఈ రకమై�ైన రివెట్‌లు ఇతర రివెట్‌ల నుండి భిన్్ననంగా ఉంటాయి. 
పిన్‌ల స్్థథా  నంలో గొలుసులు మొదలై�ైన వాటిని  కలపడానికి  వీటిని 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

హాలో రవిెట్(చిత్్రరం 8)

యంత్్రరం యొక్్క క ొంత భాగం  కదులుతున్్న చోట హాలో రివెట్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి మరియు ఈ భాగాన్ని యంత్్రరా నికి జోడంిచడం 
కూడా అవసరపడుతుంది.

టిన్్మమాన్ యొక్్క రివెట్స్(చిత్్రరం 9)

అవి సాపేక్షంగా తక్్కకువ పొ డవుతో చిన్్న ఫ్్లలా ట్ హెడ్ రివెట్స్. టిన్ 
మ్్యయాన్ రివెట్‌ల పరిమాణ సంఖ్్య వెయ్యి రివెట్‌లకు సుమారు బరువు 
ద్్వవారా నిర్్ణయిించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రివెట్ యొక్్క ప్్రతి బరువు ఖచ్చితమై�ైన వ్్యయాసం మరియు పొ డవును 
కలిగి ఉంటుంది. (టేబుల్ 1) బకెట్్ల  తయారీ, స్్టటీల్ ట్్రరంక్‌లు మరియు 
ఎయిర్ కండిషనిింగ్ నాళాల తయారీ వంటి లై�ైట్ షీట్ మెటల్ వర్్క్లలో 
టిన్‌మెన్ రివెట్‌లను సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఫ్్ల ష్ రివెట్(చిత్్రరం 10)

ఫ్్లష్ రివెటింగ్ అనేది రెండు షీట్ మెటల్ నోస్ ను ఒకదానితో ఒకట ి
అనుసంధానిించే ప ద్్ధతి, దీని  తలలు మెటల్ ఉపరితలం పై �ైకి 
పొ డుచుకోని రివెట్‌లను ఉపయోగిస్్తతా యి. విమాన నిర్్మమాణంలో, ఫ్్లష్ 
రివెట్ డ్్రరా గ్‌ని తగ్్గగిస్్తతు ుంది, తద్్వవారా విమానం వర్్క్తతీరు పెరుగుతుంది.

ఫ్్లష్ రివెట్ కౌంటర్‌సింక్ రంధ్్రరం యొక్్క ప్్రయోజనాన్ని ప ందుతుంది; 
వాటిని సాధారణంగా కౌంటర్‌సంక్ రివెట్స్‌గా కూడా సూచిస్్తతా రు

టేబుల్ 1 టిన్్మమెన్  కొలతలు (క్్లలా జ్ 4.1 మరియు చిత్్రరం 1)

	 రివెట్	 పొ డవు	 శంక్ 	 హెడ్ 	డై� ైయా	 హెడ్ 	 థీక్్ననెస్

	 పరిమాణం	 (ఎల్)	డై� ైయా	 (బి)	 (H)

	 సంఖ్్యను	 గరిష్్టటంగా	 కనిష్్టగా	 గరిష్్టటంగా	 కనిష్్టగా			 
	 నియమిించడం

	 (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

నిర్్మమాణం (కన్్స్్ట్్రక్ష న్) మరియు ఫాబ్రికేషన్ వర్్క్లలో వివిధ రకాల రివెటెడ్ 
జాయిింట్ తయారు చేయబడతాయి. సాధారణంగా ఉపయోగించే 
జాయిింట్ : 

రివెటెడ్ జాయిింట్  రకాలు (Types of riveted joints)
లక్ష్యాలు : ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు నేర్్చచుకోగలరు
• 	వివిధ రకాల రివెటెడ్ జాయిింట్ ను గురించి తెలుసుకొంటారు
• 	రివెట్‌ల పరిమాణాలు, ల్్యయాపింగ్ అలవెన్స్ పిచ్ మరియు రివెట్‌ల పొ డవును గురించి తెలుసుకొంటారు 
• 	చై�ైన్ మరియు జిగ్ జాగ్ రవిెటింగ్‌లో రవిెట్‌ల అంతరాన్ని లేఅవుట్ గురించి తెలుసుకొంటారు
• 	రివెటింగ్ యొక్్క పచి్ని గురించి తెలుసుకొంటారు
• 	వేడి మరియు చల్్ల ని రివర్్టటిింగ్‌ను గురించి తెలుసుకొంటారు.

–	 సింగిల్ రివెటెడ్ ల్్యయాప్ జాయిింట్

- 	 డబుల్ రివెటెడ్ ల్్యయాప్ జాయిింట్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- 	 సింగిల్ స్్ట్రరా  ప్ బట్ జాయిింట్

- 	 డబుల్ స్్ట్రరా  ప్ బట్ జాయిింట్

సింగిల్ రవిెటెడ్ ల్్యయాప్ జాయిింట్ : ఇది సరళమై�ైన మరియు అత్్యయంత 
సాధారణంగా ఉపయోగంిచే జాయిింట్  రకం. ఈ జాయిింట్  మందపాటి 
మరియు సన్్నని ప్్లలేట్్లలు  రెండింటినీ కలపడానికి ఉపయోగపడుతుంది. 
దనీిలో, కలపబడే ప్్లలేట్్లలు  చివర్్లలో ఓవర్ లాప్డ్  చెందుతాయి మరియు 
ల్్యయాప్ మధ్్యలో ఒకే వరుస రివెట్‌లు ఉంచబడతాయి.(చిత్్రరం. 1)

డబుల్ రివెటెడ్ ల్్యయాప్ జాయిింట్ : ఈ రకమై�ైన జాయిింట్   రెండు 
వరుసల రివెట్‌లను  కలిగి ఉంటుంది. ఓవర్ లాప్డ్  రెండు వరుసల 
రివెట్‌లకు సరపిోయ ేంత పెద్్దది గా ఉంటాయి.(చిత్్రరం. 2)

డబుల్ రివెటెడ్ (జిగ్‌జాగ్) ల్్య యాప్ జాయిింట్ : ఇది సింగిల్ ల్్య యాప్ 
జాయిింట్ కంట ేబ లమై�ైన జాయిింట్‌ను  అందిస్్తతు ుంది. రివెట్‌లు 
చతురస్్రరా కారంలో లేదా త్రిభ ుజాకార నిర్్మమా ణంలో ఉంచబడతాయి. 
రివెట్ ప్్లలే స్‌మెంట్ యొక్్క  చతురస్్ర నిర్్మమా ణాన్ని చై�ై న్ రివెటింగ్ 
అంటారు. రివెట్ ప్్లలే స్‌మెంట్ యొక్్క త్రిభుజాకార ఏర్్పపాటును జిగ్‌జాగ్ 
రివెటంిగ్ అంటారు.(చిత్్రరం. 3)

సింగిల్ స్్ట్రరా  ప్ బట్ జాయిింట్ : భాగాల అంచులను రివర్్టటిింగ్ చేయడం 
ద్్వవారా కలపాల్సిన సందర్్భభాల్్లలో  ఈ పద్్ధతి ఉపయోగించబడుతుంది.
(చిత్్రరం. 4)

భాగాల అంచులను కలిపి ఉంచడానికి STRAP (స్్ట్రరా  ప్) అని పిలువబడే 
ఒక ప్్రత్్యయేక మెటల్ భాగం  ఉపయోగించబడుతుంది. ఈ జాయిింట్  
భాగాల అంచులను కలపడానికి కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది సింగిల్ స్్ట్రరా   ప్ బ ట్ జాయిింట్ కంటే బ లంగా ఉంటుంది. ఈ 
జాయిింట్  భాగాలకు ఇరువై�ైపులా రెండు కవర్ ప్్లలే ట్‌లు అమర్్చబడి 
ఉంటాయి.(చిత్్రరం. 5)

రివెటెడ్ బ ట్ జాయిింట్‌ల క ోసం  సింగిల్ లేదా డబుల్ స్్ట్రరా   ప్‌లను 
ఉపయోగంిచినప్్పపుడు, రివెట్‌ల అమరిక ఇలా ఉండవచ్్చచు :  

– 	 సింగిల్ రివెటెడ్ అంటే బట్‌కి ఇరువై�ైపులా ఒక వరసగా ఉంటాయి.

- 	 గొలుసు లేదా జిగ్‌జాగ్ నిర్్మమాణంతో డబుల్ లేదా ట్్రరిపుల్ రివెట్ 
చేయబడి ఉంటాయి. (చిత్్రరం 6)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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చై�ైన్ రివెటింగ్‌లో రవిెట్ రంధ్్రరా ల అంతరాన్ని లేఅవుట్ చేయండి

చై�ైన్ రివెటింగ్‌లో రివెట్స్ రంధ్్రరా ల అంతరం యొక్్క లేఅవుట్‌ను చిత్్రరం 
7 చూపుతుంది

చై�ైన్ రివెటింగ్‌లో, రివెట్‌ల ప్్లలే స్‌మెంట్‌లో రివెట్‌ల చదరపు నిర్్మమాణం 
ఏర్్పడుతుంది.

జిగ్ జాగ్ రివెటింగ్ : జిగ్ జాగ్ రివెటింగ్ అనేది రివెట్ జాయిింట్‌లో 
రివెట్ స్్పపేసింగ్ యొక్్క ఒక రకమై�ైన లేఅవుట్ జిగ్ జాగ్ రివెటింగ్, 
రివెట్‌ల ప్్లలే స్‌మెంట్‌లో రివెట్‌ల త్రిభుజాకార నిర్్మమాణం ఏర్్పడుతుంది. 

జిగ్‌జాగ్ రివెటింగ్ క ోసం  అంతరం  యొక్్క  లేఅవుట్ చిత్్రరం  8లో 
చూపబడింది. 

జాయిింట్ లో రవిెట్స్ అంతరం : రివెట్ రంధ్్రరా ల అంతరం  జాబ్ పై �ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది. దీన్ని నిర్్ణయిించడంలో సాధారణ విధానం క్్రరిింద 
ఇవ్్వబడంిది.

అంచు నుండి రివేట్ మధ్్యలో దూరం. (చిత్్రరం 9)

మెటల్ ఎడ్జ్  నుండి ఏదై�ైనా రివెట్ మధ్్యలో ఉన్్న స్్థలం లేదా దూరం 
రివెట్ యొక్్క వ్్యయాసం కంటే కనీసం రెండు రెట్్లలు  ఉండాలి.

అంచుల (ఎడ్జ్) విభజనను ని రోధించడం  దీని  ఉద్్దదేశ్్యయం. అంచు 
నుండి గరిష్్ట ద ూరం ప్్లలే ట్ యొక్్క మందం కంటే పది రెట్్లలు  ఎక్్కకువ 
ఉండకూడదు. (చిత్్రరం. 10)

అంచు  నుండి చాలా ద ూరం  ఉన్్నట్్లలు అయితే గ్్య యాపింగ్‌కు దార ి
తీస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 11)

రివెట్ పిచ్ : రివెట్‌ల మధ్్య కనీస దూరం రివెట్ యొక్్క వ్్యయాసం కంటే 
మూడు రెట్్లలు  ఉండాలి. (3D) (చిత్్రరం 12)

దూరం లేకుండా రివెట్్ల ను బిగంిచడానికి  ఇది  సహాయం చసే్్తతు ుంది.
(చిత్్రరం. 13)

చాలా ద గ్్గరగా ఉన్్న రివిట్ ద్్వవా రా మెటల్ షీట్ చిరిగే అవకాశం 
ఉంటుంది.

రివెట్స్ మధ్్య గ రషి్్ట ద  ూరం  లోహం  యొక్్క  మందం  కంట ే ఇరవై�ై 
నాలుగు రెట్్లలు  ఎక్్కకువ ఉండాలి.(చిత్్రరం. 14)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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చాలా ద ూరం  ఉన్్న షీట్/ప్్లలే ట్ రివెట్‌ల మధ్్య  బిగంిచడానికి 
అనుమతిస్్తతు ుంది.

ప్్రతి రివెట్ వేడిచేసిన స్్థథూప ాకార బాడీ కలిగి ఉంటుంది.

రివెట్స్ పరిమాణాలు : రివెట్స్ యొక్్క ప రిమాణాలు ప రిమాణాల 
యొక్్క వ్్యయాసం మరియు పొ డవు ద్్వవారా నిర్్ణయిించబడతాయి.

రవిెట్ పరిమాణం ఎంపిక : రివెట్ యొక్్క మీటర్ ఫార్్మములా (2 1/2 
నుండి 3) x Tని ఉపయోగంిచి లెక్్కకిించబడుతుంది, ఇక్్కడ T అనేద ి
రివిట్ థీక్్ననెస్.

ల్్యయాపింగ్ అలవెన్్ససుస్ : సాధారణంగా షీట్ మెటల్ ట్్రరేడ్ యొక్్క ఈ 
క్్రరిింది ఫార్్మములాను  ఉపయోగసి్్తతా ము ఇది రివెట్ యొక్్క  డయా 
మూడు రెట్్లలు  +2 సార్్లలు  సన్్నని షీట్ మందం.

పిచ్ అలవెన్్ససుస్ : నాలుగులో మూడు  వంతు రివెట్ యొక్్క వ్్యయాసం 
+షీట్ మందం 1 వంతు షాంక్ ప డవు ద్్వవారా ఇవ్్వబడంిది

పొ డవు : L=T=D ఇక్్కడ T అనేది షీట్ మందం మరియు D అనేద ి
రివెట్ యొక్్క వ్్యయాసం.

హాట్ మరియు కోల్డ్  రివెటింగ్ యొక్్క పో లిక

	 హాట్ రవిెటింగ్	క ోల్డ్  రవిెట్్టటిిం గ్

	 రివెట్ షాంక్  అమరికకు ముందు అధిక ఉష్్ణణో గ్్రతకు	 ఎలాంటి హీటింగ్ చేయబడదు, గది ఉష్్ణణో గ్్రత వద్్ద బిగంిచబడుతుంది		
	 వేడ ిచేయబడుతుంది

	డై�ై మీద తక్్కకువ ఒత్తిడి అవసరం	డై�ై  మీద మరంిత ఒత్తిడి అవసరం

	 ఈ ప్్రక్్రరియకు రివిటీని వేడి చేయాలి	 ఈ ప్్రక్్రరియకు రివిటీని వేడి చేయాల్సిన అవసరం లేదు

	 ఈ ప్్రక్్రరియకు రివిటీని వేడి చేయాలి కాబట్్టటి , వేడి	 హీటింగ్ నిర్్వహంిచబడనందున కోల్డ్  రివెటింగ్ సమయం తక్్కకువ 		
	 రివర్్టటిింగ్ అనేది సమయం తీసుకునే ప్్రక్్రరియ 	 ఉంటుంది

	 రివెట్ మెటీరియల్ ఫెర్్రస్ మరియు వ్్యయాసం సుమారు	 చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన నాన్-ఫెర్్రస్ రివెట్ (అల్్యయూమినియం, ఇత్్తడి 		
	 10 మిమీ ఉన్్నప్్పపుడు ఇది అనుకూలంగా ఉంటుంది 	 వంటివి) కోసం కోల్డ్  రివెటింగ్ అనుకూలంగా ఉంటుంది

హ్్యాాండ్ రివెటింగ్ టూల్స్ (Hand-riveting tools)
లక్ష్యాలు : ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 	వివిధ హ్్యాాండ్-రివెటింగ్ సాధనాలకు పేరు తెలుసుకొంటారు.
• 	వివిధ హ్్యాాండ్ రివెటింగ్ సాధనాల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది

రివెట్ సెట్ :  ఇది రంధ్్రరంలో రివెట్‌ను  చొప్్పపిించిన తర్్వవాత షీట్ 
మెటల్‌ను దగ్్గరగా తీసుకురావడానికి ఉపయోగించబడుతుంది, ఇది 
సన్్నని  ప్్లలేట్్లలు   లేదా షీట్‌ను  చిన్్న రివెట్‌లతో రివర్ట్  చేసేటప్్పపుడు 
అవసరం (చిత్్రరం. 1)

డాలీ : ఇద ిఇప్్పటికే ఏర్్పడిన రివెట్ యొక్్క తలకి డాలీ మద్్దతు 
ఇవ్్వడానికి  మరియు రివెట్ హెడ్ ఆకారానికి  నష్్టటం  జరగకుండా 
నిరోధించడానికి ఉపయోగించబడుతుంది (చిత్్రరం. 1)

రివెట్ స్్ననా ప్ : ఇది రివేటింగ్ సమయంలో రివెట్ యొక్్క  చివరి 
ఆకారాన్ని  రూపొ ందించడానికి  ఉపయోగించబడుతుంది. రివెట్ 
హెడ్‌ల యొక్్క విభిన్్న ఆకృతులకు సరిపోయ ేలా  రివెట్ స్్ననా ప్‌లు 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి (చిత్్రరం. 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కంబై�ైన్డ్  రివెట్ సెట్ : ఇది హెడ్‌ని  సెట్ చేయడానికి  మరియు 
రూపొ ందంిచడానికి ఉపయోగించే సాధనం (చిత్్రరం. 3)

హ్్యాాండ్ రవిెటర్ : ఇద ి హ్్యాాండిల్‌ను  నొక్్కకినప్్పపుడు జాస్ ల మధ్్య 
ఒత్తిడిని కలిగించే లివర్ మెకానిజంను కలిగి ఉంటుంది. ఇది రాగి లేదా 
అల్్యయూమినియం రివెట్‌లను రివర్ట్ చేయడానికి ఉపయోగపడుతుంది. 
విభిన్్న ఆకృతులకు సరపిోయ ేలా రివెట్ అన్విల్స్ అందించబడతాయి.
(చిత్్రరం. 4)

పాప్ రివెటర్ : ఇది చేతితో ప ాప్ రివెట్‌లను  రివర్ట్  చేయడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది. ట్్రరిగ్్గర్ మెకానిజం రివెట్‌ను మరియు రివెట్ 
యొక్్క మాండ్్రరెల్‌ను  వేరు చేస్్తతు ుంది. ఈ ప ద్్ధతిలో మాండ్్రరెల్ రివెట్ 
నుండి వేరు చేయబడినప్్పపుడు, తల మరొక చివర ఏర్్పడుతుంది 
(చిత్్రరం. 5)

డ్్రరిఫ్ట్  : ఇది రివెట్ చేయవలసిన రంధ్్రరా లను సమలేఖనం చేయడానికి 
ఉపయోగంిచబడుతుంది. (చిత్్రరం 6)

కౌలిింగ్ టూల్ : ఇది మెటల్-టు-మెటల్ జాయిింట్‌ను 
రూపొ ందించడానికి  ప్్లలేట్్లలు   మరియు రివెట్‌ల తలల అంచులను 
మూసివేయడానికి ఉపయోగంిచబడుతుంది (చిత్్రరం. 7)

ఫుల్్ల రింగ్ టూల్ : ఇది ప్్లలే ట్ యొక్్క  అంచు యొక్్క  ఉపరితలంపై�ై 
నొక్్కడం కోసం ఉపయోగంిచబడుతుంది (చిత్్రరం. 8) ఫుల్్ల రంిగ్ ద్్రవం-
గట్్టటి  జాయిింట్ ను తయారు చేయడానికి సహాయపడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52-55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - వెల్్డిింగ్

భద్్రత (Safety)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వెల్్డిింగ్ షాపులో భద్్రత యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను తెలియజేయబడుతుంది
• 	వెల్్డిింగ్ షాప్‌లో పాటించాల్సిన సాధారణ భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.

భద్్రత

సరై�ైన జాగ్్రత్్తలు తీసుకోకపో తే వెల్్డిింగ్ ప్్రమాదకరమై�ైనది మరియు 
అనారోగ్్యకరమై�ైనది కావచ్్చచు. అయినప్్పటికీ, కొత్్త  సాంకేతికత 
మరియు సరై�ైన రక్షణను ఉపయోగించడం వల్్ల  వెల్్డిింగ్‌తో సంబంధం 
ఉన్్న గాయాలు మరియు మరణాల ప్్రమాదాలు బాగా తగ్్గగు తాయి. 
అనేక సాధారణ వెల్్డిింగ్ విధానాలు ఓపెన్ ఎలక్్ట్రరిక్ ఆర్క్ లేదా మంటను 
కలిగి ఉంటాయి కాబట్్టటి , కాలిన గాయాలు మరియు అగ్్నని ప్్రమాదం 
ముఖ్్యమై�ైనది, అందుకే ఇది వేడి వర్క్ ప్్రక్్రరియగా వర్్గగీకరించబడింది.

గాయాన్ని నివారించడానికి, వెల్్డర్‌లు విపరీతమై�ైన వేడి మరియు 
మంటలకు గురికాకుండా ఉండటానికి భారీ లెదర్ గ్్లలో వ్స్ మరియు 
రక్షిత పొ డవాటి స్్లలీ వ్ జాకెట్‌ల రూపంలో వ్్యక్్తతిగత రక్షణ పరికరాలను 
ధరిస్్తతా రు. అదనంగా, వెల్డ్  ప్్రరాాంత ం యొక్్క ప్్రకాశం ఆర్క్ ఐ లేదా ఫ్్లలా ష్ 
బర్న్స్ అని పిలవబడే పరిస్్థథితికి దారితీస్్తతుుం ది, దీనిలో అతినీలలోహతి 
కాంతి కార్్ననియా యొక్్క వాపును కలిగిస్్తతుుం ది మరియు కళ్్ళ 
రెటీనాలను కాల్్చచేస్్తతుుం ది. ముదురు UV-ఫిల్్టరింగ్ ఫేస్ ప్్లలే ట్‌లతో 
కూడిన గాగుల్స్ మరియు వెల్్డిింగ్ హెల్్మమెట్‌లు ఈ ఎక్స్‌పో జర్‌ను 
నిరోధించడానికి ధరిస్్తతా రు.

2000ల డిగ్్రరీల నుండి, కొన్ని హెల్్మమెట్‌లు తీవ్్రమై�ైన UV కాంతికి 
గురై�ైనప్్పపుడు తక్షణమే నల్్ల గా మారే ఫేస్ ప్్లలే ట్‌ను కలిగి ఉన్్ననాయి. 
ప్్రరేక్షకులను రక్్షిించడానికి, వెల్్డిింగ్ ప్్రరాాంత ం తరచుగా అపారదర్్శక 
వెల్్డిింగ్ కర్్టటెన్్ల తో చుట్్టబడి ఉంటుంది. ఈ కర్్టటెన్్లలు , పాలీ వినై�ైల్ క్్లలో రై�ైడ్ 
ప్్లలా స్్టటిక్ ఫిల్మ్‌తో తయారు చేయబడ్్డడా యి, ఎలక్్ట్రరిక్ ఆర్క్ యొక్్క UV 
లై�ైట్ నుండి వెల్్డిింగ్ ప్్రరాాంత ం వెలుపల ఉన్్న వ్్యక్్తతు లను రక్షిస్్తతా యి, 
కానీ హెల్్మమెట్‌లలో ఉపయోగించే ఫిల్్టర్ గ్్లలా స్‌ను భర్్తతీ చేయలేవు.

వెల్్డర్్లలు  తరచుగా ప్్రమాదకరమై�ైన వాయువులు మరియు నలుసు 
పదార్్థథా లకు గురవుతారు. ఫ్్ల క్స్-కోర్డ్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ మరియు షీల్డ్  
మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ వంటి ప్్రక్్రరియలు వివిధ రకాల ఆక్సైడ్్ల  కణాలను 
కలిగి ఉన్్న పొ గను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతా యి. ప్్రశ్్నలోని కణాల పరిమాణం 
పొ గల విషపూరితతను ప్్రభావితం చేస్్తతుుం ది, చిన్్న కణాలు ఎక్్కకువ 
ప్్రమాదాన్ని కలిగసి్్తతా యి. ఎందుకంటే చిన్్న కణాలు రక్్త మెదడు 
అవరోధాన్ని దాటగల సామర్్థ్య యాన్ని కలిగి ఉంటాయి. కార్్బన్-ఆక్సైడ్, 
ఓజోన్ మరియు భారీ లోహాలతో కూడిన పొ గలు వంటి పొ గలు 
మరియు వాయువులు సరై�ైన వెంటిలేషన్ మరియు శిక్షణ లేని 
వెల్్డర్్లకు ప్్రమాదకరంగా ఉంటాయి. మాంగనీస్ వెల్్డిింగ్ పొ గలను 
బహిర్్గతం చేయడం, ఉదాహరణకు, తక్్కకువ స్్థథా యిలో (<0.2 mg/
m3) నరాల సంబంధతి సమస్్యలకు లేదా ఊపిరితిత్్తతు లు, కాలేయం, 
మూత్్రపిండాలు లేదా కేంద్్ర నాడీ వ్్యవస్్థకు హాని కలిగించవచ్్చచు. 
నానో కణాలు ఊపిరితిత్్తతు ల అల్వియోలార్ మాక్్రరో ఫేజ్‌లలో 

చిక్్కకుకుపో యి పల్్మనరీ ఫై�ైబ్్రరోస ిస్‌ను ప్్రరేరేపిస్్తతా యి. అనేక వెల్్డిింగ్ 
ప్్రక్్రరియలలో సంపీడన వాయువులు మరియు మంటల ఉపయోగం 
పేలుడు మరియు అగ్్నని ప్్రమాదాన్ని కలిగి ఉంటుంది. కొన్ని సాధారణ 
జాగ్్రత్్తలు గాలిలో ఆక్్ససిజన్ పరిమాణాన్ని పరిమితం చేయడం 
మరియు మండే పదార్్థథా లను కార్్యయాలయానికి దూరంగా ఉంచడం.

సాధారణ భద్్రత

• 	స ిబ్్బబందికి గాయం కాకుండా నిరోధించడానికి, ఏ రకమై�ైన వెల్్డిింగ్ 
పరికరాలను ఉపయోగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు జాగ్్రత్్త  వహించాలి. అగ్్నని, 
పేలుళ్్లలు , విద్్యయుత్ షాక్ లేదా హానికరమై�ైన ఏజెంట్్ల  వల్్ల  గాయం 
సంభవిించవచ్్చచు.  సాధారణ మరియు నిర్్దదిష్్ట  భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు 
రెండింటినీ లోహాలను వెల్్డిింగ్ చేసే లేదా కత్తిరంచే కార్్మమికులు 
ఖచ్చితంగా పాటించాలి.

• 	 వెల్్డిింగ్ లేదా కట్్టటిింగ్ పరికరాలను ఉపయోగించడానికి అనధకిార 
వ్్యక్్తతు లను అనుమతిించవద్్దదు .

• 	ఫై� ైర్ రెసిస్్టటెెంట్ ఫాబ్రిక్, ఇసుక లేదా ఇతర ఫై�ైర్ ప్్రరూ ఫ్ మెటీరియల్ 
ద్్వవారా  వేడి మెటల్ నుండి రక్్షిించబడుతాయి, చెక్్కలు ఉన్్న 
భవనంలో వెల్డ్  చేయవద్్దదు . హాట్ స్్పపార్క్స్ లేదా హాట్ మెటల్ 
ఆపరేటర్‌పై�ై లేదా ఏదై�ైనా వెల్్డిింగ్ పరికరాల భాగాలపై�ై పడకుండా 
చూసుకోండి.

• 	 వెల్్డిింగ్ సమీపంలోని పత్తి , నూనె, గ్్యయాసో లిన్ మొదలై�న అన్ని 
మండే పదార్్థథా లను తొలగించండి.

• 	 వెల్్డిింగ్ లేదా కటింగ్ ముందు, సరై�ైన దుస్్తతు లు లేదా గాగుల్స్ 
ధరించడం వల్్ల  మిమ్్మలిని మీరు కాపాడుకొంటారు.

• 	 వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా వార్ప్ చేయబడిన లేదా పాడై�ైపో యే 
కాంపో నెంట్ నుండి ఏవై�ైనా అసెంబుల్ చేయబడిన భాగాలను 
తొలగించండి.

• 	 వేడిగా ఉన్్న ఎలక్్ట్రరో డ్ స్్టబ్‌లు, స్్టటీల్ స్్క్రరాప్ లేదా సాధనాలను 
నేలపై�ై లేదా వెల్్డిింగ్ పరికరాల చుట్్టటూ  ఉంచవద్్దదు . ప్్రమాదాలు 
మరియు/లేదా మంటలు సంభవిించవచ్్చచు.

• 	త గిన అగ్్ననిమాపక యంత్్రరా న్ని ఎల్్లవళేలా సమీపంలో ఉంచండి. 
మంటలను ఆర్్పపే పరికరం వర్క్ చేయదగిన స్్థథితిలో ఉందని 
నిర్్ధధా రించుకోండి.

• 	 వెల్్డిింగ్ కార్్యకలాపాలు పూర్్తయిన తర్్వవాత అన్ని హాట్ 
మెటల్‌లను గుర్్తతిించడానికి చోక్ లేదా సో ప్ స్్టటో న్ తో మార్్కకిింగ్ 
చేయాలి.
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గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ప్్లలా ాంట్ నిర్్వహణలో భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు (Safety precautions in handling gas welding 
plant)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ ప్్లలా ాంట్్ల లో సాధారణ భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.
• 	గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లను నిర్్వహించడానికి భద్్రతా నియమాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	గ్్యయాస్ రెగ్్యయులేటర్్లలు  మరియు గొట్్టటా లను నిర్్వహించడానికి భద్్రతా పద్్ధతులను పేర్్కకొనబడుతుంది. 
• 	బ్్లలోపై �ైప్ ఆపరేషన్్లక ు సంబంధించిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.

ప్్రమాదాలు జరగకుండా ఉండాలంటే ముందుగా భద్్రతా నియమాలను 
తెలుసుకోవాలి, ఆపై�ై వాటనిి కూడా పాటించాలి. మనకు తలెిసినట్్లలు గా, 
‘సేఫ్్టటీ  పాటించుకొంటే ప్్రమాదాలకు కారణం అవుతుంది ‘.

నిబంధనలు పట్్టటిిం చుకోకపో వడం సబబు కాదు!

గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్‌లో, వెల్్డర్ తనను మరియు ఇతరులను సురక్షితంగా 
ఉంచుకోవడానికి గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ప్్లలాాంట్్లలు   మరియు మంట-అమరికలను 
నిర్్వహించడంలో భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను తప్్పనిసరిగా పాటించాలి.

భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు ఎల్్లప్్పపుడూ మంచి ఇంగతిజ్్ఞఞా నంపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటాయి.

గ్్యయాస్ వెల్్డర్‌ను ప్్రమాదం లేకుండా ఉంచడానికి ఈ క్్రరిింది జాగ్్రత్్తలు 
పాటించాలి.

సాధారణ భద్్రత

గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ప్్లలాాం ట్ యొక్్క ఏదై�ైనా భాగంలో లేదా అసెంబ్లీ లో చమురు 
లేదా గ్్రరీజు ఉపయోగించవద్్దదు . ఇది పేలుడుకు కారణం కావచ్్చచు.

వెల్్డిింగ్ ప్్రరాాంత ం నుండి అన్ని మండే పదార్్థథా లను దూరంగా ఉంచండి. 
గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ఎల్్లప్్పపుడూ ఫిల్్టర్ లెన్స్ ఉన్్న గాగుల్స్ ధరించకండి 
విత్ ఫలి్్టర్ ఉన్్న గాగుల్స్ మాత్్రమే ధరించండి. (చిత్్రరం 1)

ఎల్్లప్్పపుడూ అగ్్నని నిరోధక బట్్టలు, ఆస్్బబెస్్టటా స్ చేతి తొడుగులు 
మరియు ఆప్్రరా న్ ధరించండి.

వెల్్డిింగ్ చేసటేప్్పపుడు నై�ైలాన్, జిడ్్డడు  మరియు చిరిగిన బట్్టలు 
ఎప్్పపుడూ ధరించవద్్దదు .

లీకేజీని గమనిించిన వెంటనే అగ్్నని ప్్రమాదాలను నివారించడానికి 
లీకేజ్ ని అరికట్్టటండి. (చిత్్రరం 2)

చిన్్నపాటి లీకేజీ అయినా తీవ్్ర ప్్రమాదాలకు కారణమవుతుంది.

మంటలను ఆర్్పడానికి ఎల్్లప్్పపుడూ అగ్్ననిమాపక పరికరాలను 
అందుబాటులో ఉంచండి. (చిత్్రరం 3)

వర్క్ చేసే ప్్రరాాం తాన్ని ఏ విధమై�ైన మంటలు లేకుండా ఉంచండి.

గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ముందు భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు

సిలిిండర్్లకు భద్్రత. గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లను రోల్ చేయవద్్దదు  లేదా వాటనిి 
రోలర్్లలు గా ఉపయోగించవద్్దదు .

సిలిిండర్్లను తీసుకెళ్్లడానికి ట్్రరా లీని ఉపయోగించండి.

ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు లేదా ఖాళీగా ఉన్్నప్్పపుడు సిలిిండర్ 
వాల్వ్‌లను మూసివేయండి.

పూర్్తతి మరియు ఖాళీ సిలిిండర్్లను విడిగా ఉంచండి.

ఎల్్లప్్పపుడూ సిలిిండర్ వాల్వ్‌లను నెమ్్మదిగా తెరవండి, ఒకటని్్నర 
మలుపులు మిించకూడదు. సిలిిండర్‌లను తెరవడానికి సరై�ైన 
సిలిిండర్ కీలను ఉపయోగించండి.

వెల్్డిింగ్ చేసేటప్్పపుడు సిలిిండర్్ల నుండి సిలిిండర్ కీలను తీసివేయవద్్దదు .
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బ్్యయాక్-ఫై�ైర్ లేదా ఫ్్లలా ష్-బ్్యయాక్ విషయంలో సిలిిండర్‌లను త్్వరగా 
మూసివేయడానికి ఇది సహాయపడుతుంది. సులభమై�ైన నిర్్వహణ 
మరియు భద్్రత కోసం ఎల్్లప్్పపుడూ సిలిిండర్‌లను నిటారుగా ఉండే 
స్్థథితిలో ఉపయోగించండి. రెగ్్యయులేటర్్లను అటాచ్ చసేే ముందు వాల్వ్ 
సాకెట్్ల ను శుభ్్రరం చేయడానికి ఎల్్లప్్పపుడూ సిలిిండర్ వాల్వ్‌లను 
జాగ్్రత్్త గా చూసుకోండి. (చిత్్రరం 4)

రబ్్బరు గొట్్ట టం పై�ైపులకు భద్్రత(చిత్్రరం 5)

రబ్్బరు గొట్్టటా లను ప్్రతి రోజు క్్రమం తప్్పకుండ తనిఖీ చేయండి 
మరియు దబె్్బతిన్్న వాటిని మర్్చచి వేయండి. గొట్్టటం పై�ైపులు / 
ట్్యయూబ్‌ల ఐరన్ మెటీరియల్ పడవేయవద్్దదు .

ఆక్్ససిజన్ కోసం ఉపయోగించే వాటితో ఎసిటిలీన్ కోసం పై�ైపులను 
ఉపయోగించవద్్దదు .

ఆక్్ససిజన్ కోసం బ్్లలా క్ హో స్ పై�ైపులను మరియు ఎసిటిలీన్ 
కోసం మెరూన్ హో స్‌పై�ైప్‌లను ఎల్్లప్్ప పుడూ ఉపయోగించండి.

రెగ్్యయులేటర్్లకు భద్్రత

గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లకు హమ్్మర్ దెబ్్బలు తగలకుండా మరియు నీరు, 
దుమ్్మము మరియు నూనె సిలిిండర్్లపై�ై పడకుండా చూసుకోండి.

ఆక్్ససిజన్ కోసం ఒక కుడి చేతి థ్్రరెడ్ కనెక్షన్ మరియు ఎసిటిలీన్ కోసం 
ఎడమ చేతి థ్్రరెడ్ కనెక్షన్ ఉపయోగించాలి.

బ్్లలోపై �ైప్్లక ు భద్్రత

బ్్లలోపై� ైప్ ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు మంటను ఆర్్పపివేసి, బ్్లలోపై� ైప్‌ను 
సురక్షితమై�ైన ప్్రదేశంలో ఉంచండి.

మంటను ఆగిపో యి, మరల వెలిగినప్్పపుడు, బ్్లలోపై� ైప్ వాల్వ్‌లను 
(మొదట ఆక్్ససిజన్) మూసివేసి, నీటిలో ముంచండి.

మంటను వెలిగిస్్తతున్ ్నప్్పపుడు, బ్్లలోపై� ైప్ నాజిల్‌ను సురక్షితమై�ైన దిశలో 
సూచిించండి. (చిత్్రరం 6)

ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ ముందు, సమయంలో, తర్్వవాత భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు (Safety precautions before, during, 
after arc welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	ఆర్క్-వెల్్డిింగ్‌లో అవసరమై�ైన జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయబడుతుంది.

మంటను ఆర్్పపే సమయంలో, మరల వెలిగినప్్పపుడు నివారించడానికి 
ముందుగా ఎసిటిలీన్ వాల్వ్‌ను మూసివేసి, ఆపై�ై ఆక్్ససిజన్ వాల్వ్‌ను 
మూసివేయండి.

ముందస్్తతు  భద్్రతా చర్్యలు

- 	 ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ చేసేటప్్పపుడు ఎప్్పపుడూ తడి  తడిగా ఉన్్న 
ప్్రదేశంలో నిలబడకండి.

- 	 ఎల్్లప్్పపుడూ అన్ని భద్్రతా దుస్్తతు లు (తొడుగులు, ఆప్్రరా న్, స్్లలీవ్్లలు  , 
బూట్్లలు ) ధరించండి. (చిత్్రరం 1)

- 	 కళ్్ళళు మరియు ముఖం యొక్్క రక్షణ కోసం వరుసగా వెల్్డిింగ్ 
మరియు చిప్్పపిింగ్ సమయంలో చిప్్పపిింగ్ స్్క్రరీన్‌ని ఉపయోగించండి.

- 	 ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు యంత్్రరా న్ని స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

- 	 బట్్టలు నూనె మరియు గ్్రరీజు లేకుండా ఉంచండి.

- 	 వేడి లోహాలను టోంగ్ తో మాత్్రమే పట్్టటుక ోండి.
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- 	 ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ సమయంలో మీ జేబులో అగ్్గగిపెట్్టటెలు లేదా పెట్్రరో ల్ 
లై�ైటర్‌లను తీసుకెళ్్లవద్్దదు .

- 	 పో ర్్టబుల్ స్్క్రరీన్‌లు లేదా వెల్్డిింగ్ బూత్‌లను ఉపయోగించడం 
ద్్వవారా బయటి వ్్యక్్తతు లను రేడియేషన్ మరియు కిరణాల 
ప్్రతిబిింబం నుండి రక్్షిించండి. (చిత్్రరం 2)

- 	 వెల్్డిింగ్ ప్్రరాాం తాన్ని తేమ మరియు మండే మెటీరియల్ లేకుండా 
ఉంచండి.

- విద్్యయుత్ లోపాలను మీరే సరిచేయడానికి ప్్రయత్్నిించవద్్దదు ; 
ఎలక్్ట్రరీషియన్‌ని పిలవండి.

- 	 ఎలక్్ట్రరో డ్ స్్టబ్‌లను నేలపై�ై వేయవద్్దదు . వాటిని ఒక కంటై�ైనర్్లలో  
ఉంచండి. (చిత్్రరం 3)

- ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ పొ గ ను తొలగించడానికి ఎగ్్జజా స్ట్  ఫ్్యయాన్‌లను 
ఉపయోగించండి. (చిత్్రరం 4)

- 	గ్్యయా స్ వెల్్డిింగ్ మరియు గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్ వర్క్ తర్్వవాత గ్్యయాస్ మరియు 
ఎలక్్ట్రరిక్ వెల్్డిింగ్ తర్్వవాత భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు, రెగ్్యయులేటర్‌ల నుండి 
ఒత్తిడిని తగ్్గగిించడానికి, గొట్్టటా లను చక్్కగా చుట్్టడానికి మరియు 
పరికరాలను భర్్తతీ చేయడానికి లై�ైన్్ల ను బ్లీ డ్ చేస్్తతా యి.

- 	 గొట్్టటా లు, టార్్చచెస్, బ్్లలో  పై�ైప్స్ రెగ్్యయులేటర్్లను సరై�ైన స్్థలంలో నిల్్వ 
చేయండి.

- 	గ్్యయా స్ సిలిిండర్్లను మండే మరియు మండే పదార్్థథా ల నుండి 
దూరంగా నిల్్వ చేయండి.

- 	 ఎలక్్ట్రరిక్ వెల్్డిింగ్ కార్్యకలాపాలు పూర్్తయిన తర్్వవాత వెల్్డర్ వేడి 
మెటల్‌ను గుర్్తతు  పెట్్టడం లేదా ఇతర కార్్మమికులను హెచ్్చరించే 
గుర్్తతు ను గుర్్తతిించడానికి చాక్ లేదా సో ప్ తో మార్క్ చేయండి.

- 	 వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా లు పవర్ సో ర్స్ నుండి డిస్‌కనెక్ట్ చేయండి.

- 	 వెల్్డిింగ్ పరికరాల నుండి వెల్్డిింగ్ కేబుల్‌లను డిస్‌కనెక్ట్ చేయండి.

- 	క ేబుల్‌ను చక్్కగా చుట్్టటి , సురక్షితంగా ఉంచాలి.

- 	 ఎలక్్ట్రరో డ్ హో ల్్డర్ మరియు ఇతర చేతి సాధనాలను సురక్షితంగా.
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వెల్్డిింగ్‌లో భద్్రతా పరికరాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలు (Safety equipment and their uses in 
welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	ఆర్క్ వెల్్డిింగ్‌లో ఉపయోగించే భద్్రతా దుస్్తతు లు మరియు ఉపకరణాలకు పేరు గుర్్తతిస్్తతా రు
• 	కాలిన గాయాలు మరియు గాయాల నుండి రక్్షిించడానికి భద్్రతా దుస్్తతు లు మరియు ఉపకరణాలను ఎంచుకోండి
• 	హానికరమై�ైన ఆర్క్ కిరణాలు మరియు విషపూరిత పొ గల ప్్రభావం నుండి మిమ్్మల్ని మరియు ఇతరులను ఎలా రక్్షిించుకోవాలో తెలుసుకోండి
• 	కంటి మరియు ముఖ రక్షణ కోసం షీల్్డిింగ్ గ్్లలా స్‌ని ఎంచుకోండి.

నాన్-ఫ్్యయూజన్ వెల్్డిింగ్ : తక్్కకువ మెల్్టిింగ్ పాయిింట్ ఫిల్్ల ర్ రాడ్‌ని 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా బేస్ మెటల్ అంచులను కరిగించకుండా, 
ఒత్తిడిని ఉపయోగించకుండా ఒకే విధమై�ైన లేదా అసమాన లోహాలు 
కలిసి ఉండే వెల్్డిింగ్ పద్్ధతి ఇది.

ఉదాహరణ :  సో ల్్డరింగ్ , బ్్రరేజిింగ్ మరియు కాంస్్య వెల్్డిింగ్.

ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ సమయంలో వెల్్డర్ ఆర్క్‌లోని హానికరమై�ైన కిరణాల 
(అల్్ట్ర రా  వై�ైలెట్ మరియు ఇన్‌ఫ్్రరా  రెడ్ కిరణాలు) కారణంగా ప్్రమాదాలకు 
గురవుతాడు, ఆర్క్ నుండి అధిక వేడి కారణంగా కాలిన గాయాలు 
మరియు వేడి జాబ్‌లతో పరిచయం, విద్్యయుత్ షాక్, విషపూరిత 
పొ గలు, ఎగిరే హాట్ స్్పపాటర్‌లు మరియు స్్లలా గ్ కణాలు మరియు 
వస్్తతు వులు అడుగుల మీద పడిపో తాయి.

పై�ైన పేర్్కకొన్్న ప్్రమాదాల నుండి వలె్్డర్ మరియు వెల్్డిింగ్ ప్్రరాాం తానికి 
సమీపంలో వర్్క్చచేసే ఇతర వ్్యక్్తతు లను రక్్షిించడానికి క్్రరిింది భద్్రతా 
దుస్్తతు లు మరియు ఉపకరణాలు ఉపయోగించబడతాయి.

1 	 భద్్రతా దుస్్తతు లు

a 	 లెదర్ ఆప్్రరా న్

b 	 లెదర్ గ్్లలో వ్స్

c 	 స్్లలీ వ్‌లతో లెదర్ కేప్

d 	 పారిశ్్రరా మిక భద్్రతా బూట్్లలు

2 	 ఒక హ్్యాాండ్ స్్క్రరీన్

b 	 సర్్దదు బాటు చేయగల హెల్్మమెట్

c	స ి పో ర్్టబుల్ ఫై�ైర్ ప్్రరూ ఫ్ కాన్్వవాస్ స్్క్రరీన్‌లు

3 	 చిప్్పపిింగ్/గ్రైండింగ్ గాగుల్స్

4 	రె స్్పపిరేటర్ మరియు ఎగ్్జజా స్ట్  డక్్టటిింగ్

తోలు ఆప్్రరా న్, చేతి తొడుగులు, స్్లలీ వ్‌లతో కూడిన కప్ మరియు లెగ్ 
గార్డ్ ఫిగ్ 1,2,3 మరియు 4 వెల్్డర్ యొక్్క బాడీ, చేతులు, చేతులు, 
మెడ మరియు ఛాతీని వేడి రేడియేషన్ మరియు ఆర్క్ నుండి వచ్్చచే 
వేడి స్్ఫఫో టర్స్ ల నుండి రక్్షిించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. గట్్టటిపడిన 
స్్లలా గ్‌ను చిప్ చసేే సమయంలో వెల్డ్  జాయిింట్ నుండి వేడి స్్లలా గ్ 
కణాలు ఎగురుతాయి.
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పై�ైన పరే్్కకొన్్న అన్ని భద్్రతా దుస్్తతు లు ధరించేటప్్పపుడు వదులుగా 
ఉండకూడదు మరియు వెల్్డర్ తగిన పరిమాణాన్ని ఎంచుకోవాలి.

ఇండస్్ట్ర రియల్ సేఫ్్టటీ  బూట్ (చిత్్రరం5) జారకుండా ఉండటానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. పాదాల కాలి గాయం కాకుండా  ఈ షూ 
ఉపయోగపడుతాయి. షూ  ప్్రత్్యయేకంగా షాక్ రెసిస్్టటెెంట్ మెటీరియల్‌తో 
తయారు చేయబడినందున ఇది విద్్యయుత్ షాక్ నుండి వలె్్డర్‌ను కూడా 
రక్షిస్్తతుుం ది.

వెల్్డిింగ్ చేతి గ్్లలౌ జ్ మరియు హెల్్మమెట్ : ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ సమయంలో ఆర్క్ 
రేడియేషన్ మరియు స్్పపార్క్స్ నుండి వెల్్డర్ యొక్్క కళ్్ళళు మరియు 
ముఖాన్ని రక్్షిించడానికి ఇవి ఉపయోగించబడతాయి.

హ్్యాాండ్ స్్క్రరీన్ చేతిలో పట్్టటు కునేలా రూపొ ందించబడింది (చిత్్రరం. 6)

హెల్్మమెట్ స్్క్రరీన్ తలపై�ై ధరించేలా రూపొ ందించబడింది.(చిత్్రరం7)

వెల్డ్  స్్ప్్టర్స్ నుండి రక్్షిించడానికి  ప్్రతి వై�ైపు స్్పష్్టమై�ైన అద్్దదా లు 
అమర్్చబడి ఉంటాయి. (చిత్్రరం 8)

హెల్్మమెట్ స్్క్రరీన్ మెరుగై�ైన రక్షణను అందిస్్తతుుం ది మరియు వలె్్డర్ తన 
రెండు చేతులను స్్వవేచ్్ఛగా ఉపయోగించుకునేలా చసే్్తతుుం ది.

ఉపయోగించిన వెల్్డిింగ్ కరెంట్ పరిధులను బట్్టటి  రంగు (ఫలి్్టర్) గ్్లలాస ెస్ 
వివిధ షేడ్స్‌లో తయారు చేయబడతాయి. (టేబుల్ 1)
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టేబుల్ 1

మాన్్యయువల్ మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ కోసం ఫిల్్టర్ గ్్లలా సెస్ యొక్్క 
సిఫార్్ససులు

షేడ్ అఫ్ కలార్డ్  గ్్లలా సేస్ సంఖ్్య ఆంపియర్్లలో వెల్్డిింగ్ కరంట్ 
యొక్్క పరిధి

8-9
10-11
12-14

100 వరకు
100 నుండి 300

300 పై�ైన

పో ర్్టబుల్ ఫై�ైర్ ప్్రరూ ఫ్ కాన్్వవాస్ స్్క్రరీన్‌లు. వెల్్డిింగ్ ప్్రరాాం తానికి సమీపంలో 
వర్్క్చచేసే వ్్యక్్తతు లను ఆర్క్ ఫ్్లలా షెస్ నుండి రక్్షిించడానికి చిత్్రరం 9 
ఉపయోగించబడుతుంది

స్్లలా గ్‌ను చిప్ చేసేటప్్పపుడు లేదా జాబ్‌ను గ్్రరౌౌం డింగ్ చేసేటప్్పపుడు 
కళ్్ళను రక్్షిించడానికి సాదా గాగుల్స్ ఉపయోగించబడతాయి. చిత్్రరం 
10

ఇది బేకలై�ైట్ ఫ్్రరేమ్‌తో తయారు చేయబడింది, ఇది స్్పష్్టమై�ైన అద్్దదా లు 
మరియు ఆపరేటర్ తలపై�ై సురక్షితంగా పట్్టటుక ోవడానికి సాగే బ్్యయాాండ్‌తో 
అమర్్చబడింది.

ఇది సౌకర్్యవంతమై�ైన ఫిట్, సరై�ైన వెంటిలేషన్ మరియు అన్ని వై�ైపుల 
నుండి పూర్్తతి రక్షణ కోసం రూపొ ందించబడింది. ఇత్్తడి వంటి ఫరె్్రస్ 
కాని మిశ్్రమాలను వెల్్డిింగ్ చసేేటప్్పపుడు కొన్నిసార్్లలు  విషపూరిత 
పొ గలు మరియు భారీ పొ గ వెల్డ్  నుండి విడుదల చేయబడవచ్్చచు 
(బయటకు ఇవ్్వబడుతుంది).

రెస్్పపిరేటర్‌ని ఉపయోగించండి మరియు విషపూరిత పొ గలు మరియు 
పొ గను పీల్్చకుండా ఉండటానికి వెల్డ్  ప్్రరాాం తానికి సమీపంలో ఎగ్్జజా స్ట్  
నాళాలు మరియు ఫ్్యయాన్‌లను ఉపయోగించండి. చిత్్రరం 11.

విషపూరిత పొ గలను పీల్్చడం వలన వెల్్డర్ స్్పపృహ కోల్్పపోయలా 
చేస్్తతుుం ది మరియు వేడి వెల్్డడె డ్ జాబ్‌పై�ై/ నేలపై�ై పడిపో తుంది. ఇది 
కాలిన గాయాలు కలిగసి్్తతుుం ది.

గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ పరికరాలు మరియు ఉపకరణాలు (Gas welding equipment and accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియను సంక్షిప్్తతీకర ించండి
•	 గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్‌లో ఉపయోగించే పరికరాలను జాబితా చేయండి
• 	గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్‌లో ఉపయోగించే ప్్రతి పరికరం యొక్్క విధులను పేర్్కకొనబడుతుంది.

ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ వెల్్డిింగ్, గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ అని ప్్రసిద్్ధధి  చెందింది, ఇది 
సరళమై�ైనది, చౌకై�ైనది మరియు ఆపరేట్ చేయడం సులభం. సన్్నని, 
చిన్్న భాగాలను కూడా వెల్డ్  చేయడానికి హీట్ ఇన్‌పుట్‌ని నిశితంగా 
నియంత్్రిించవచ్్చచు. ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియలో, వెల్్డిింగ్ టార్చ్ 

యొక్్క కొన వద్్ద  ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్‌ను సరై�ైన పరిమాణంలో 
కాల్్చడం ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేయబడిన తీవ్్రమై�ైన మంట (3300ºC) 
ద్్వవారా మెటల్ వేడి చేయబడుతుంది. మంట వెల్డ్  ప్్రదేశం వై�ైపు 
మళ్్లిించబడి, చేరాల్సిన లోహాన్ని కరిగించడానికి మరియు ఒకదానితో 
ఒకటి కలపబడి తద్్వవారా వెల్డ్‌ ను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ పరికరాలు

ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ వెల్్డిింగ్ పరికరాల సూత్్రప్్రరా య విధి ఏమిటంటే, ఆక్్ససి-
ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ మిశ్్రమాన్ని సరై�ైన నిష్్పత్తిలో వెల్్డిింగ్ టిప్‌కు సరై�ైన 
ప్్రవాహం మరియు వేగంతో సరఫరా చేయడం. (చిత్్రరం 1)

గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్్నను నిర్్వహించడానికి ఉపయోగించే ప్్రరా థమిక పరికరాలు

• 	 ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్

• 	 ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్

• 	 ఆక్్ససిజన్ ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులర్

• 	 ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ గొట్్టటం (నలుపు/ఆకుపచ్్చ)

• 	 ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ గొట్్టటం (మెరూన్)

• 	 నాజిల్ మరియు గ్్యయాస్ లై�ైటర్‌తో కూడిన వెల్్డిింగ్ టార్చ్ లేదా బ్్లలో  
పై�ైపు.

• 	 ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్ సిలిిండర్ రవాణా కోసం ట్్రరా లీలు.

• 	క లు మరియు స్్పపానర్‌

• 	 ఫలి్్ల ర్ మెటీరియల్ మరియు ఫ్్ల క్స్

• 	 వలె్్డర్ కోసం రక్షణ దుస్్తతు లు (లెదర్ ఆప్్రరా న్, చేతి తొడుగులు, 
గాగుల్స్ మొదలై�ైనవి)

ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లలు  : గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ కోసం అవసరమై�ైన ఆక్్ససిజన్ 
వాయువు సీసా ఆకారపు సిలిిండర్్లలో నిల్్వ చేయబడుతుంది. ఈ 
సిలిిండర్్లలు  నలుపు రంగులో పెయిింట్ చేయబడతాయి. (చిత్్రరం. 2) 
ఆక్్ససిజన్ సిలిిండర్్లలు  120 నుండి 150 kg/cm2 మధ్్య ఒత్తిడితో 7m3 
సామర్్థ్యయంతో గ్్యయాస్‌ను నిల్్వ చేయగలవు. ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్ 
వాల్వ్‌లు కుడిచేతి థ్్రరెడ్‌తో ఉంటాయి.

ఎసిటలీన్ సిలిిండర్్లలు  : గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్‌లో ఉపయోగించే ఎసిటిలీన్ 
వాయువును మెరూన్ రంగులో పెయిింట్ చేసిన స్్టటీల్ బాటిళ్్లలో 
(సిలిిండర్్లలు ) నిల్్వ చేస్్తతా రు.  ఎసిటిలీన్ నిల్్వ చేసే సాధారణ నిల్్వ 
సామర్్థ్యయం 6m3, పీడనం 15-16 kg/cm2 మధ్్య ఉంటుంది.

ఆక్్ససిజన్ ప్్రరెషర్ రేగులాటర్ : అవసరమై�ైన వర్క్ ప్్రరెషర్  అనుగుణంగా 
ఆక్్ససిజన్ సిలిిండర్ గ్్యయాస్ పీడనాన్ని తగ్్గగిించడానికి మరియు 
బ్్లలోపై� ైప్‌కు స్్థథిరమై�ైన రేటుతో ఆక్్ససిజన్ ప్్రవాహాన్ని నియంత్్రిించడానికి 
ఇది ఉపయోగించబడుతుంది. థ్్రరెడ్ కనెక్షన్్లలు  కుడి చేతితో థ్్రరెడ్ 
చేయబడ్్డడా యి. (చిత్్రరం 3)

ఎసిటలీన్ రెగ్్యయులేటర్ : ఆక్్ససిజన్ రెగ్్యయులేటర్ విషయంలో వలె, ఇది 
సిలిిండర్ గ్్యయాస్ పీడనాన్ని అవసరమై�ైన వర్క్ ఒత్తిడికి తగ్్గగిించడానికి 
మరియు బ్్లలోపై� ైప్‌కు స్్థథిరమై�ైన రేటుతో ఎసిటిలీన్ వాయువు ప్్రవాహాన్ని 
నియంత్్రిించడానికి కూడా ఉపయోగించబడుతుంది. థ్్రరెడ్ కనెక్షన్్లలు  
ఎడమ చేతితో ఉంటాయి. ఎసిటిలీన్ రెగ్్యయులేటర్‌ను త్్వరగా గుర్్తతిించడం 
కోసం, నట్ మూలల్్లలో  ఒక గ్్రరూ వ్డ్  ని కత్తిరించారు.(చిత్్రరం. 4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రబ్్బరు గొట్్టటా లు మరియు కనెక్షన్్లలు  : రెగ్్యయులేటర్ నుండి బ్్లలోపై� ైప్‌కు 
గ్్యయాస్‌ను తీసుకెళ్్లడానికి వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు. ఇవి మంచి 
ఫ్్లలె క్్ససిబిలిటీని కలిగి ఉండే బలమై�ైన కాన్్వవాస్ రబ్్బరుతో తయారు 
చేయబడ్్డడా యి. ఆక్్ససిజన్‌ను తీసుకువెళ్్లలే  హో స్‌పై�ైప్‌లు నలుపు 
రంగులో ఉంటాయి మరియు ఎసిటిలీన్ గొట్్టటా లు మెరూన్ రంగులో 
ఉంటాయి. (చిత్్రరం 5)

యూనియన్్ల  సహాయంతో రబ్్బరు గొట్్టటా లు రెగ్్యయులేటర్్లకు 
అనుసంధానిించబడ్్డడా యి. ఈ యూనియన్్లలు  ఆక్్ససిజన్ కోసం కుడి 
చేతితో మరియు ఎసిటిలీన్ కోసం ఎడమ చేతితో థ్్రరెడ్ చేయబడతాయి. 
ఎసిటిలీన్ గొట్్టటం యూనియన్్లలు  మూలల్్లలో  ఒక గ్్రరూ వ్డ్  ని కత్తిరంచాయి. 
(చిత్్రరం 6)

రబ్్బరు గొట్్టటా ల బ్్లలోపై� ైప్ యూనియన్ గొట్్టటం అమర్్చబడి ఉంటాయి. 
గొట్్టటం ప్్రరొ  టెక్్టర్్లలు  కనెక్ట్ చేసే యూనియన్ ఆకారంలో ఉంటాయి 
మరియు వెల్్డిింగ్ సమయంలో ఫ్్లలా ష్‌బ్్యయాక్ మరియు బ్్యయాక్‌ఫై�ైర్ నుండి 
రక్్షిించడానికి లోపల ఒక నాన్-రిటర్న్ డిస్క్ అమర్్చబడి ఉంటాయి. 
(చిత్్రరం 7)

బ్్లలోపై� ైప్ మరియు నాజిల్ : ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్ 
వాయువులను అవసరమై�ైన నిష్్పత్తిలో నియంత్్రిించడానికి మరియు 
కలపడానికి బ్్లలోపై� ైప్‌లను ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 8)

చిన్్న లేదా పెద్్ద  మంటలను ఉత్్పత్తి  చేయడానికి వివిధ పరిమాణాల 
మార్్చచుకోగలిగిన నాజిల్‌లు/చిట్్కకాల  అందుబాటులో ఉంది. (చిత్్రరం 
9)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వెల్్డిింగ్ చేయవలసిన ప్్లలేట్ ్ల  మందం ప్్రకారం నోస్ యొక్్క పరిమాణం 
మారుతుంది. (టేబుల్ 1)

టేబుల్ 1

ప్్లలే ట్ మందం (మిమీ) నాజిల్ పరిమాణం (సంఖ్్య)
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25.0 కంటే ఎక్్కకువ
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ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా లు మరియు ఉపకరణాలు (Arc welding machines and accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా ల వర్్క్నను తెలియజేయబడుతుంది
• వివిధ రకాల ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా లకు పేరు నేర్్చచుకోగలరు.

ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియలో, వేడి యొక్్క మూలం విద్్యయుత్ (అధిక 
ఆంపియర్ తక్్కకువ వోల్్టటే జ్). ఈ వేడి ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ యంత్్రరం ద్్వవారా 
సరఫరా చేయబడుతుంది, ఇది శక్్తతి వనరు.

ఫంక్షన్ (చిత్్రరం 1)

పరికరాలు ఉపయోగిస్్తతా రు

− 	 ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ కోసం A.C. లేదా D.C. సరఫరాను అందించండి

- 	ప్ ్రధాన సరఫరా యొక్్క అధిక వోల్్టటే జీని (A.C.) తక్్కకువ వోల్్టటే జ్‌గా 
మార్్చచండి, ఆర్క్ వెల్్డిింగ్‌కు అనువై�ైన భారీ కరెంట్ (A.C. లేదా 
D.C.)

- 	 ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ సమయంలో కరెంట్ యొక్్క అవసరమై�ైన సరఫరాను 
నియంత్్రిించండి మరియు సర్్దదు బాటు చేయండి

రకాలు(చిత్్రరం 2)

ప్్రరా థమికంగా విద్్యయుత్ వనరులు

− 	 ఆల్్టర్్ననేటింగ్ కరెంట్ (A.C.) వెల్్డిింగ్ మెషిన్

- 	డై� ైరెక్ట్ కరెంట్ (D.C.) వెల్్డిింగ్ యంత్్రరం.

వీటిని మరింతగా వర్్గగీకరించవచ్్చచు

− 	 D.C.మెషిన్స్

- 	 మోటార్ జనరేటర్ సెట్

- 	 ఇంజిన్ జనరేటర్ సెట్

- 	రె క్్టటిఫై�ైయర్ సెట్్లలు .

A.C. యంత్్రరా లు

- 	ట్్రరాన్్స్ఫ  ఫార్్మర్ సెట్్లలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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A.C. అంటే ఆల్్టర్్ననేటింగ్ కరెంట్. ఇది సెకనుకు 50-60 చక్్రరా ల 
ప్్రవాహ దిశను మారుస్్తతుుం ది లేదా తిప్్పపికొడుతుంది. (చిత్్రరం 3)

D.C. అంటే డై�ైరెక్ట్ కరెంట్. ఇది ఒక దిశలో స్్థథిరంగా మరియు నిరంతరం 
ప్్రవహిస్్తతుుం ది. (చిత్్రరం 4)

ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా లు మరియు ఉపకరణాలు (A.C. welding transformer and welding 
generator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	A.C. వెల్్డిింగ్ ట్్రరా న్స్‌ఫార్్మర్‌ల లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	A.C. వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా ల ప్్రయోజనాలు మరియు అప్్రయోజనాలను తెలియజేయబడుతుంది.

A.C. వెల్్డిింగ్ ట్్రరాన్్స్ఫ ఫార్్మర్

A.C. వెల్్డిింగ్ ట్్రరా న్స్‌ఫార్్మర్ అనేది ఒక రకమై�ైన A.C. వెల్్డిింగ్ యంత్్రరం, 
ఇది A.C. ప్్రధాన సరఫరాను A.C. వెల్్డిింగ్ సరఫరాగా మారుస్్తతుుం ది. 
(చిత్్రరం 1 మరియు 2)

A.C. ప్్రధాన సరఫరాలో అధిక వోల్్టటే జ్ ఉంది - తక్్కకువ ఆంపియర్.

A.C. వెల్్డిింగ్ సరఫరాలో అధిక ఆంపియర్ - తక్్కకువ వోల్్టటే జ్ ఉంటుంది.

ఇది స్్టటెప్-డౌన్ ట్్రరా న్స్‌ఫార్్మర్, ఇది ప్్రధాన సరఫరా వోల్్టటే జ్ (220 లేదా 
440 వోల్్ట్లలు)ను వెల్్డిింగ్ సప్లై  ఓపెన్ సర్్క్యయూట్ వోల్్టటే జ్ (OC.V.)కి 40 
మరియు 100 వోల్్ట్్ల మధ్్య తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

ఇది వంద లేదా వెయ్యి ఆంపియర్్లలో అవసరమై�ైన అవుట్్పపుట్ 
వెల్్డిింగ్ కరెంట్‌కు ప్్రధాన సరఫరా తక్్కకువ కరెంట్‌ను పెంచుతుంది. 
A.C. వెల్్డిింగ్ యంత్్రరం A.C. ప్్రధాన సరఫరా లేకుండా వర్్క్చచేయదు.

ప్్రయోజనాలు

- 	తక్్కకు వ ప్్రరా రంభ ఖర్్చచు

- 	తక్్కకు వ నిర్్వహణ ఖర్్చచు

- 	ఫ్్రరీ డమ్ ఫర్ ఆర్క్ బ్్లలో .

ఆర్క్‌కు భంగం కలిగించే అయస్్కకాాంత ప్్రభావాన్ని ఆర్క్ బ్్లలో  అంటారు.

ప్్రతికూలతలు

- 	 ఫెర్్రస్ కాని లోహాలు, కాంతి పూత మరియు ప్్రత్్యయేక ఎలక్్ట్రరోడ్ ్ల  
వెల్్డిింగ్్కకు తగినది కాదు. 

- 	ప్ ్రత్్యయేక భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు లేకుండా A.C.ని ఉపయోగించలేరు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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D.C. ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ యంత్్రరా లు (D.C. Arc-welding machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	D.C. వెల్్డిింగ్ మెషీన్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	దాని ప్్రయోజనాలు మరియు అప్్రయోజనాలు తెలియజేయబడుతుంది.

మోటార్ జనరేటర్ సెట్ (చిత్్రరం 1)

ఇది ఆర్క్-వెల్్డిింగ్ కోసం D.C.ని ఉత్్పత్తి  చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

జనరేటర్ A.C. లేదా D.C. మోటార్ ద్్వవారా నడపబడుతుంది.

యంత్్రరా న్ని నడపడానికి ప్్రధాన సరఫరా తప్్పనిసరి.

ఇంజిన్ జనరేటర్ సెట్ (చిత్్రరం 2)

జెనరేటర్ పెట్్రరో ల్ లేదా డీజిల్ ఇంజిన్‌తో నడపబడుతుంది.

దీని రన్్నిింగ్ మరియు మెయిింటెనెన్స్ ఛార్్జజీలు ఎక్్కకువ.

ఎలక్్ట్రరిక్ లై�ైన్్ల కు దూరంగా ఫీల్డ్  వర్క్‌లో ఎక్్కడై�ైనా దీన్ని 
ఉపయోగించవచ్్చచు.

రెక్్టటిఫై�ైయర్ సెట్ (చిత్్రరం 3)

ఇది A.C.ని D.C. వెల్్డిింగ్ సరఫరాగా మార్్చడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ప్్రరా థమికంగా ఇది A.C. వెల్్డిింగ్ ట్్రరాన్్స్ఫ ఫార్్మర్.

ట్్రరా న్స్‌ఫార్్మర్ యొక్్క అవుట్‌పుట్ A.C.ని D.C.గా మార్్చడానికి 
రెక్్టటిఫై�ైయర్‌తో అనుసంధానిించబడి ఉంది. ఇది వెల్్డిింగ్ కోసం A.C. 
మరియు D.C. కరెంట్‌లను (A.C.-D.C. రెక్్టటిఫై�ైయర్ సెట్ అని 
పిలుస్్తతా రు) రెండింటినీ సరఫరా చేయడానికి డుతుంది.

ప్్రయోజనాలు

అన్ని రకాల ఎలక్్ట్రరోడ్ ్ల ను ఉపయోగించి అన్ని ఫెర్్రస్ మరియు నాన్ 
ఫెర్్రస్ లోహాలను వెల్్డిింగ్ చేయడానికి అనుకూలం

- వెల్్డిింగ్ కరెంట్‌లో పొ లారిటీ  కారణంగా ఎలక్్ట్రరో డ్ మరియు జాబ్‌లో 
మెరుగై�ైన ఉష్్ణ  పంపిణీ స్్థథిరమై�ైన ప్్రధాన లోడ్ మరియు ఖచ్చితమై�ైన 
కరెంట్ సెట్్టటిింగ్‌ను సరఫరా చేస్్తతుుం ది.

ఇది సురక్షితమై�ైన వర్్క్నని నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది.

ప్్రతికూలతలు

- 	ప్్రరా  రంభ ఖర్్చచు ఎక్్కకువ

- 	నిర్్వ హణ ఖర్్చచు ఎక్్కకువ

- 	 ఆర్క్-బ్్లలో  ట్్రబుల్ నిర్్దదిష్్ట  సమయాల్్లలో  ఎదుర్్కకొొంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఆర్క్ వెల్్డిింగ్్లలో  పొ లారిటీ  (Polarity in arc welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	ఆర్క్ వెల్్డిింగ్‌లో పొ లారిటీ  ఏమిటో తలెియజేయబడుతుంది
• 	పొ లారిటీ  రకాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

D.C. పవర్ సో ర్స్‌లో పొ లారిటీ 

యంత్్రరం యొక్్క పొ లారిటీ  ప్్రస్్తతుత  ప్్రవాహం యొక్్క దిశను 
సూచిస్్తతుుం ది.

పొ లారిటీన్ని D.Cలో మాత్్రమే పొ ందవచ్్చచు.

పొ లారిటీ  నేరుగా లేదా రివర్స్ కావచ్్చచు.

రివర్స్ పో లారిటీ (చిత్్రరం 1)

ఎలక్్ట్రరో డ్ కేబుల్ పాజిటివ్ టెర్్మమినల్‌కు అనుసంధానిించబడినప్్పపుడు, 
దానిని పాజిటివ్ పో లారిటీ లేదా రివర్స్ పో లారిటీ అంటారు.

స్్ట్ర రెయిట్ పో లారిటీ (చిత్్రరం 2)

ఎలక్్ట్రరో డ్ కేబుల్ నెగటివ్ టెర్్మమినల్‌కు అనుసంధానిించబడినప్్పపుడు, 
దీనిని నెగటివ్ పో లారిటీ లేదా స్్ట్ర రెయిట్ పో లారిటీ అంటారు.

గుర్్తతుుం చుకోండి

A.C.కి పొ లారిటీ  లేదు

D.C. ఆర్క్‌లో ఉత్్పత్తి  చేయబడిన మొత్్తతం వేడి సానుకూల టెర్్మమినల్ 
(66%) నుండి 2/3 వేడిని మరియు ప్్రతికూల టెర్్మమినల్ (33%) 
నుండి 1/3 వేడనిి కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  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)  - వెల్్డిింగ్

వెల్్డిింగ్ చేతి ఉపకరణాలు (Welding hand tools)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వలె్్డర్ ఉపయోగించే చేతి ఉపకరణాలకు పేరు తెలియజేయబడుతుంది
• 	వాటి ఉపయోగాలను తలెియజేయబడుతుంది
• 	చేతి పనిముట్్ల ను మంచి స్్థథితిలో ఉంచడానికి సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను తెలియజేయబడుతుంది.

వలె్్డర్ ఉపయోగించే వివిధ చేతి ఉపకరణాల వివరాలు క్్రరిిందివి.

డబుల్ ఎండెడ్ స్్పపానర్ : ఒక డబుల్ ఎండెడ్ స్్పపానర్ చిత్్రరం.1 మరియు 
1aలో చూపబడింది. ఇది  క్్రరో మ్ వెనాడియం స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడింది. ఇది షట్్కకోణ లేదా చతురస్్రరాక ార తలలతో నట్్లలు , 
బో ల్ట్‌ లను విప్్పపుటకు లేదా బిగించడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. 
చిత్్రరం.1లో చూపిన విధంగా స్్పపానర్ యొక్్క పరిమాణం దానిపై�ై 
గుర్్తతిించబడింది. వెల్్డిింగ్ ప్్రరా క్్టటీస్‌లో రెగ్్యయులేటర్‌ను గ్్యయాస్ సిలిిండర్ 
వాల్వ్‌లు, గొట్్టటం కనెక్్టర్ మరియు ప్్రరొ  టెక్్టర్‌కు రెగ్్యయులేటర్ మరియు బ్్లలో  
పై�ైపుపై�ై అమర్్చడానికి, ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ మెషిన్ అవుట్‌పుట్ టెర్్మమినల్స్‌కు 
కేబుల్ లాగ్‌లను ఫిక్స్ చేయడానికి స్్పపానర్‌లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

స్్పపానర్‌ను హమ్్మర్్గగా  ఉపయోగించవద్్దదు ; నట్/బో ల్ట్  హెడ్‌కు నష్్టటం 
జరగకుండా ఉండేందుకు సరై�ైన సై�ైజు స్్పపానర్‌ని ఉపయోగించండి.

సిలిిండర్ కీ : ఒక సిలిిండర్ కీ చిత్్రరం.2లో చూపబడింది. సిలిిండర్ 
నుండి గ్్యయాస్ రెగ్్యయులేటర్‌కు గ్్యయాస్ ప్్రవాహాన్ని అనుమతిించడానికి 
లేదా ఆపడానికి గ్్యయాస్ సిలిిండర్ వాల్వ్ సాకెట్‌ను తెరవడానికి లేదా 
మూసివేయడానికి ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

వాల్వ్‌ను ఆపరేట్ చేయడానికి ఉపయోగించే స్్క్వవేర్ రాడ్‌కు 
నష్్టటం జరగకుండా ఉండటానికి ఎల్్లప్్పపుడూ సరై�ైన సై�ైజు కీని 
ఉపయోగించండి. కీని ఎల్్లప్్పపుడూ వాల్వ్ సాకెట్‌లోనే ఉంచాలి, 
తద్్వవారా ఫ్్లలా ష్ బ్్యయాక్/బ్్యయాక్ ఫై�ైర్ సంభవిించినప్్పపుడు గ్్యయాస్ ప్్రవాహాన్ని 
వెంటనే ఆపివేయవచ్్చచు.

నాజిల్ టిప్ క్్లలీనర్

క్్లలీన్ ది టిప్: అన్ని వెల్్డిింగ్ టార్చ్ టిప్ రాగితో తయారు చేయబడ్్డడా యి. 
అవి కొంచెం కఠినమై�ైన హ్్యాాండ్్లలిిం గ్-డ్్రరా పింగ్ ద్్వవారా దెబ్్బతిింటాయి, 
టిప్ క్్లలీనర్ తో నొక్్కడం లేదా కత్తిరంచడం వలన టిప్ క్్లలీనర్ మరమ్్మత్్తతు  
చేయలేని విధంగా దెబ్్బతిింటుంది.

టిప్ క్్లలీనర్ : టార్చ్ కంటై�ైనర్‌తో ప్్రత్్యయేక టిప్ క్్లలీనర్ సరఫరా 
చేయబడుతుంది. ప్్రతి టిప్ కోసం ఒక రకమై�ైన డ్్రరిల్ మరియు 
మృదువై�ైన ఫై�ైల్ చిత్్రరం.3 ఉంటుంది.

టిప్ శుభ్్రపరిచే ముందు, సరై�ైన డ్్రరిల్‌ను ఎంచుకుని, టిప్్లలోని  రంధ్్రరం 
ద్్వవారా పై�ైకి క్్రరిిందికి తిప్్పపుతూ శుభ్్రపరచాలి చిత్్రరం.4.
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మృదువై�ైన ఫై�ైల్ అప్్పపుడు టిప్ యొక్్క ఉపరితలం శుభ్్రరం చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది చిత్్రరం.5. శుభ్్రపరిచేటప్్పపుడు, ఆక్్ససిజన్ 
వాల్వ్‌ను పాక్షికంగా తెరిచి ఉంచి దుమ్్మమును బయటకు పంపండి.

స్్పపార్క్ లై�ైటర్ : చిత్్రరం.6 & 7లో వివరించిన విధంగా స్్పపార్క్ 
లై�ైటర్ టార్చ్‌ను మండించడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. వెల్్డిింగ్ 
చసేేటప్్పపుడు, టార్చ్ వలెిగించడానికి ఎల్్లప్్పపుడూ స్్పపార్క్ లై�ైటర్‌ను 
ఉపయోగించడం అలవాటు చేసుకోండి. అగ్్గగిపెట్్టటెను (మ్్యయాచ్‌లను) 
ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు . అగ్్గగిపెట్్టటెను ఉపయోగించడం చాలా 
ప్్రమాదకరం ఎందుకంటే టిప్ నుండి ప్్రవహించే ఎసిటిలీన్ యొక్్క 
జ్్వలన ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేయబడిన మంట యొక్్క పఫ్ మీ చేతిని 
కాల్్చచే అవకాశం ఉంది.

చిప్్పపిింగ్ హమ్్మర్ : చిప్్పపిింగ్ హమ్్మర్ (చిత్్రరం.8) డిపాజిట్ 
చేయబడిన వెల్డ్  బీడీను కప్్పపి ఉంచే స్్లలా గ్‌ను తొలగించడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది తేలికపాటి ఉక్్కకు హ్్యాాండిల్‌తో 
మీడియం కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడింది. ఇది ఏ స్్థథితిలోనై�ైనా 
స్్లలా గ్‌ను చిప్ చేయడానికి ఒక చివర చిసిల్ అంచుతో మరియు మరొక 
చివర పాయిింట్‌తో తయారు చేయబడి ఉంటుంది.

స్్లలా గ్ యొక్్క ప్్రభావవంతమై�ైన చిప్్పపిింగ్ కోసం పదునై�ైన చిసిల్ అంచు 
మరియు పాయిింట్ నిర్్వహించడానికి జాగ్్రత్్త  తీసుకోవాలి.

కార్్బన్ స్్టటీల్ వై�ైర్ బ్్రష్ : కార్్బన్ స్్టటీల్ వై�ైర్ బ్్రష్ చిత్్రరం.9లో చూపించిన 
విధానంగా ఉపయోగించాలి.

- 	 వెల్్డిింగ్‌కు ముందు తుప్్పపు, ఆక్సైడ్ మరియు ఇతర ధూళి 
మొదలై�ైన వాటి నుండి వర్క్ ఉపరితలాన్ని శుభ్్రపరచడం. 

- 	స్్లలా  గ్‌ను చిప్ చేసిన తర్్వవాత ఇంటర్‌బ్రీడ్ వెల్డ్  డిపాజిట్‌లను 
శుభ్్రపరచడం.

-	  వెల్్డిింగ్  ను సాధారణ శుభ్్రపరచడం.

నాన్ ఫెర్్రస్ మరియు స్్టటెయిన్‌లెస్ స్్టటీల్ వెల్్డడె డ్ జాయిింట్‌ను శుభ్్రరం 
చేయడానికి స్్టటెయిన్‌లెస్ స్్టటీల్ వై�ైర్ బ్్రష్ ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది హ్్యాాండిల్‌తో కూడిన చకె్్క ముక్్కపై�ై మూడు నుండి ఐదు 
వరుసలలో అమర్్చచిన స్్టటీల్ వై�ైర్్ల గుత్తితో తయారు చేయబడింది. తీగలు 
గట్్టటిపడతాయి మరియు ఎక్్కకువ కాలం జీవిించడానికి మరియు 
మంచి శుభ్్రపరిచే చర్్యను నిర్్ధధా రిస్్తతా యి.

పటకారు (టాంగ్) : చిత్్రరం.10 మరియు చిత్్రరం.11 హాట్ వర్క్ పీస్‌లను 
పట్్టటుక ోవడానికి మరియు జాబ్‌ను పొ జిషన్‌లో ఉంచడానికి ఉపయోగ 
పడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వెల్్డిింగ్ హ్్యాాండ్ స్్క్రరీన్ (చిత్్రరం 12)

ఆర్క్ రేడయిేషన్ నుండి ముఖం మరియు కళ్్ళను రక్్షిించడానికి 
మరియు రక్్షిించడానికి వెల్్డిింగ్ హ్్యాాండ్ స్్క్రరీన్ ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఇది ఒక ఫిల్్టర్ లెన్స్‌తో మరియు లెన్స్‌ను రక్్షిించడానికి సాధారణ 
గాజుతో అమర్్చబడి ఉంటుంది.

వెల్్డిింగ్ హెల్్మమెట్ స్్క్రరీన్ (చిత్్రరం 13)

ఇది హ్్యాాండ్ స్్క్రరీన్‌గా ఉపయోగించబడుతుంది, అయితే వలె్్డర్ 
తన రెండు చేతులను ఉపయోగించేందుకు వీలుగా దానిని తలపై�ై 
ధరించవచ్్చచు.

చిప్్పపిింగ్ గాగుల్స్ (చిత్్రరం 14)

స్్లలా గ్‌ను చిప్ చసేేటప్్పపుడు కళ్్ళను రక్్షిించడానికి చిప్్పపిింగ్ గాగుల్స్ 
ఉపయోగించబడతాయి.

శుభ్్రరం చేయాల్సిన ప్్రరాాం తాన్ని చూడటానికి వాటికి సాధారణ గాజును 
అమర్్చచారు.

టాంగ్  (చిత్్రరం 15)

శుభ్్రపరిచేటప్్పపుడు వేడి మెటల్-వెల్్డిింగ్ వర్్క్నని నిర్్వహించడానికి 
టాంగ్ (పటకారు) ఉపయోగించబడతాయి.

హమ్్మర్ కోసం లోహాన్ని పట్్టటుక ోవడానికి కూడా వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు.

కేబుల్‌తో ఎలక్్ట్రరో డ్ హో ల్్డర్ (చిత్్రరం 16)

ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను పట్్టటుక ోవడానికి మరియు మార్్చడానికి ఎలక్్ట్రరో డ్ హో ల్్డర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

వెల్్డిింగ్ మెషీన్్ల  నుండి అధిక కరెంట్‌ను తీసుకువెళ్్లడానికి కేబుల్ 
మంచి నాణ్్యమై�ైన ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ రబ్్బరు మరియు కాపర్ కోర్ వై�ైర్‌లతో 
ఇన్్ససులేట్ చేయబడింది.

కేబుల్‌తో భూమి బిగింపు (చిత్్రరం 17)

రిటర్న్ లీడ్‌ను జాబ్ కి లేదా వెల్్డిింగ్ టేబుల్‌కు గట్్టటిగా కనెక్ట్ చేయడానికి 
భూమి బిగింపు ఉపయోగించబడుతుంది.
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వెల్్డిింగ్ టేబుల్

వెల్్డిింగ్ టేబుల్ జాబ్ ను ఉంచడానికి మరియు వెల్్డిింగ్ సమయంలో 
నోస్ ను సమీకరించటానికి ఉపయోగించబడుతుంది. టేబుల్ పై�ైభాగం 
లోహంతో తయారు చేయబడింది.

అప్్రరా న్ (చిత్్రరం 18)

వేడి కిరణాల రేడియేషన్ మరియు వేడి స్్ఫఫో టర్స్ ల నుండి రక్షణ 
కోసం దీనిని తప్్పనిసరిగా ధరించాలి.

చేతి తొడుగులు (చిత్్రరం 19)

శరీరాన్ని రక్్షిించడానికి ఆప్్రరా న్ ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది తోలుతో తయారు చేసి ధరించాలి.

విద్్యయుత్ షాక్, ఆర్క్ రేడియేషన్, హీట్ మరియు హాట్ స్్పపాటర్స్ నుండి 
చతేులను రక్్షిించడానికి హ్్యాాండ్ గ్్లలో వ్స్ ఉపయోగించబడతాయి.

చేతి తొడుగులు కూడా తోలుతో తయారు చేయబడ్్డడా యి.

వెల్్డిింగ్ వివరణ రకాలు మరియు ఉపయోగాలు (Welding description types and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వెల్్డిింగ్ అంటే ఏమిటో తలెియజేయబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల వెల్్డిింగ్ మరియు దాని ఉపయోగాలు నేర్్చచుకోగలరు.

ఫ్్యయూజన్ వెల్్డిింగ్. (చిత్్రరం 1)

వెల్్డిింగ్ అనేది ఒక ఫాబ్రికేషన్ ప్్రక్్రరియ, ఇక్్కడ రెండు లేదా అంతకంటే 
ఎక్్కకువ భాగాలు ఉష్్ణ  పీడనం ద్్వవారా కలిసిపో తాయి లేదా భాగాలు 
చల్్ల గా ఉన్్నప్్పపుడు రెండూ కలిసిపో తాయి. వెల్్డిింగ్ సాధారణంగా 
లోహాలు మరియు థర్్మమోప్్లలా స్్టటిక్‌లపై�ై ఉపయోగించబడుతుంది, అయితే 
చకె్్కపై�ై కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు. పూర్్తయిన వెల్్డడె డ్ జాయిింట్ ని 
వెల్్డిింగ్  ప్్రక్్రరియగా సూచిించవచ్్చచు.

ఫిల్్ల ర్ మెటల్‌తో లేదా కలపకుండానే కానీ ఎలాంటి పీడనం లేకుండా 
వాటి  అంచులను కరిగించి మరియు కలపడం ద్్వవారా ఒకే విధమై�ైన 
లోహాలు కలిసి ఉండే వెల్్డిింగ్ పద్్ధతిని ఫ్్యయూజన్ వెల్్డిింగ్ అంటారు. 
తయారు చేయబడిన జాయిింట్  శాశ్్వతమై�ైనది. సాధారణ  హీటింగ్ 
ఉపయోగకారాలు  ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ మరియు గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్.

నాన్ ఫ్్యయూజన్ వెల్్డిింగ్

అంచులను కరిగించకుండా సారూప్్యమై�ైన లేదా అసమానమై�ైన 
లోహాలు ఒకదానితో ఒకటి కలపబడిన వెల్్డిింగ్ పద్్ధతిని నాన్-ఫ్్యయూజన్ 
వెల్్డిింగ్ అంటారు. తక్్కకువ మెల్్టిింగ్ పాయిింట్ ఫిల్్ల ర్ రాడ్‌ను పీడనం 
లేకుండా జాయిింట్  మధ్్య కలుపుతారు (చిత్్రరం 2) చసేిన జాయిింట్  
తాత్్కకాలికమై�ైనది

ఉష్్ణ  మూలం ఆర్క్, గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ కావచ్్చచు.

నాన్-ఫ్్యయూజన్ వెల్్డిింగ్‌కు ఉదాహరణలు సిల్్వర్ సో ల్్డరింగ్ , బ్్రరేజిింగ్ 
మొదలై�ైనవి.

ప్్రరెజర్ వెల్్డిింగ్ (చిత్్రరం 3)

ప్్రరెజర్ వెల్్డిింగ్ అనేది వెల్్డిింగ్ యొక్్క ఒక పద్్ధతి, దీనిలో  లోహాలను 
ప్్లలా స్్టటిక్ లేదా కరిగిన స్్థథితికి వేడి చేయడం ద్్వవారా ఒకదానితో ఒకటి 
కలుపుతారు మరియు ఫలి్్ల ర్ మెటీరియల్ ఉపయోగించకుండా 
నొక్్కడం లేదా హమ్్మర్్తతో  కలుపుతారు.
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చేసిన జాయిింట్  శాశ్్వతమై�ైనది

ఉష్్ణ  మూలం కమ్్మర ఫో ర్జ్ (ఫో ర్జ్ వెల్్డిింగ్) లేదా ఎలక్్ట్రరిక్ రెసిస్్టటెన్స్ 
(రెసస్్టటెన్స్ వెల్్డిింగ్) కావచ్్చచు.

వెల్్డిింగ్ రకాలు

అనేక రకాల వెల్్డిింగ్్లలు  ఉన్్ననాయి, ఈ ప్్రక్్రరియ వేడి మరియు పీడనం 
వర్్తతిించే పద్్ధతిలో మరియు ఉపయోగించిన పరికరాల రకంలో చాలా 
తేడా ఉంటుంది.

అవి 

- 	 ఫో ర్జ్ వెల్్డిింగ్

- 	 షీల్డ్  మెటల్ ARC వెల్్డిింగ్

- 	క ార్్బన్ ARC వెల్్డిింగ్

- 	 సుబ్్మమెర్జ్డ్ ARC వెల్్డిింగ్ 

- 	 Co2 వెల్్డిింగ్ (గ్్యయాస్ మెటల్ ARC వెల్్డిింగ్)

- 	 TIG వెల్్డిింగ్ (గ్్యయాస్ టంగ్్స్్టన్ ARC వెల్్డిింగ్

- 	 అటామిక్ హై�ైడ్్రరోజన్ వెల్్డిింగ్

- 	 ఎలక్్ట్రరో  స్్లలా గ్ వెల్్డిింగ్

- 	ప్్లలాస్్మమా   ARC వెల్్డిింగ్

- 	స్్పపా ట్ వెల్్డిింగ్

- 	సీ మ్ వెల్్డిింగ్

- 	ప్్రరొ   జెక్షన్ వెల్్డిింగ్

- 	 బట్ వెల్్డిింగ్

- 	 ఎలక్్ట్రరా న్ బీన్ వెల్్డిింగ్

- 	 లేజర్ వెల్్డిింగ్

- 	 MIG వెల్్డిింగ్ (మెటల్ ఇన్్సర్ట్ గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్).

వివిధ వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియల అప్్లలి కేషన్్లలు

ఫో ర్జ్ వెల్్డిింగ్ : ఇది లోహాలను ల్్యయాప్ మరియు బట్ జాయిింట్‌గా 
కలపడానికి పాత రోజుల్్లలో  ఉపయోగించబడింది.

షీల్డ్  మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్(SMAW) : వినియోగించదగిన స్్టటిక్ 
ఎలక్్ట్రరో డ్‌లను ఉపయోగించి అన్ని ఫెర్్రస్ మరియు నాన్ ఫరె్్రస్ 
లోహాలను వెల్్డిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

కార్్బన్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ : కార్్బన్ ఎలక్్ట్రరోడ్్లలు   మరియు ప్్రత్్యయేక ఫిల్్ల ర్ 
మెటల్ ఉపయోగించి అన్ని ఫెర్్రస్ మరియు నాన్ ఫెర్్రస్ లోహాలను 
వెల్్డిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు. కానీ ఇది నిదానంగా సాగే వెల్్డిింగ్ 
ప్్రక్్రరియ కాబట్్టటి  ఈ రోజుల్్లలో  ఉపయోగించరు.

సుబ్్మమెర్జ్డ్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్(SAW) : ఫెర్్రస్ లోహాలు, మందమై�ైన ప్్లలేట్్లలు   
మరియు మరింత ప్్రరొ  డక్షన్ కోసం వెల్్డిింగ్  ఉపయోగిస్్తతా రు.

Co2 వెల్్డిింగ్ (గ్్యయాస్ మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్)(GMAW) : నిరంతరం ఫెడ్ 
ఫిల్్ల ర్ వై�ైర్‌ని ఉపయోగించి ఫెర్్రస్ లోహాలను వెల్్డిింగ్ చేయడానికి 
మరియు వెల్డ్  మెటల్ మరియు ఆర్క్‌ను కార్్బన్-డై�ై-ఆక్సైడ్ 
వాయువు ద్్వవారా కవచం చేయడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.

TIG వెల్్డిింగ్ (గ్్యయాస్ టంగ్్స్్టన్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్)(GTAW) : ఫెర్్రస్ లోహాలు, 
స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్, అల్్యయూమినియం మరియు సన్్నని షీట్ మెటల్ 
వెల్్డిింగ్ కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.

అటామిక్ హై�ైడ్్రరోజన్ వెల్్డిింగ్ : అన్ని ఫెర్్రస్ మరియు నాన్ ఫెర్్రస్ 
లోహాల వెల్్డిింగ్ కోసం ఉపయోగించబడుతుంది మరియు ఆర్క్ ఇతర 
ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియల కంటే అధిక ఉష్్ణణోగ్్రత ను కలిగి ఉంటుంది.

ఎలెక్్ట్రరో స్్లలా గ్ వెల్్డిింగ్ : ఫ్్ల క్స్ మెటీరియల్ యొక్్క రెసస్్టటెన్స్ ప్్రరా పర్్టటీని 
ఉపయోగించి ఒకేసారి  చాలా మందపాటి స్్టటీల్ ప్్లలే ట్‌లను వెల్్డిింగ్ 
చేయడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.

ప్్లలా స్్మమా ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ : ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ చేయబడిన లోహాలలోకి చాలా 
లోతుగా చొచ్్చచుకుపో యే సామర్్థ్య యాన్ని కలిగి ఉంటుంది మరియు 
ఫ్్యయూజన్ జాయిింట్  యొక్్క చాలా ఇరుకై�ైన జోన్‌లో జరుగుతుంది.

స్్పపాట్ వెల్్డిింగ్ : వెల్్డిింగ్ చేయబడిన లోహాల నిరోధక లక్షణాన్ని 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా సన్్నని షీట్ మెటల్‌ను చిన్్న మచ్్చలలో 
ల్్యయాప్ జాయిింట్‌గా వెల్్డిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

సీమ్ వెల్్డిింగ్ :  స్్పపాట్ వెల్్డిింగ్ మాదిరిగానే సన్్నని షీట్్లను వెల్్డిింగ్ 
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. కానీ ప్్రక్్కనే ఉన్్న వెల్డ్  మచ్్చలు 
నిరంతర వెల్డ్  సీమ్ పొ ందడానికి ఒకదానికొకటి అతివ్్యయాప్్తతి  చెందుతాయి.

ప్్రరొ జెక్షన్ వెల్్డిింగ్ : ప్్లలే ట్‌పై�ై ప్్రరొ  జెక్షన్ చేయడం ద్్వవారా మరియు మరొక 
ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలంపై�ై నొక్్కడం ద్్వవారా అంచులకు బదులుగా రెండు 
ప్్లలే ట్‌లను వాటి ఉపరితలాలపై�ై ఒకదానిపై�ై ఒకటి వెల్డ్  చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ప్్రతి ప్్రరొ  జెక్షన్ వెల్్డిింగ్ సమయంలో స్్పపాట్ 
వెల్డ్‌ గా వర్్క్చచేస్్తతుుం ది.

బట్ వెల్్డిింగ్ : కాంటాక్ట్‌లో ఉన్్న రాడ్‌ల రెసస్్టటెన్స్ ప్్రరా పర్్టటీని ఉపయోగించి 
దానిని రెండు భారీ సెక్షన్ రాడ్‌లు/బ్్లలా క్‌ల చివరలను కలపడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఫ్్లలా ష్ బట్ వెల్్డిింగ్ : బట్ వెల్్డిింగ్ మాదిరిగానే రాడ్‌లు/బ్్లలా క్‌ల 
యొక్్క భారీ విభాగాలను చేరడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు భారీ ఒత్తిడిని 
వర్్తతిింపజేయడానికి ముందు వాటిని కరిగించడానికి ఆర్క్ ఫ్్లలా షెస్‌లు 
జాయినిింగ్ చివర్్లలో ఉత్్పత్తి  చేయబడతాయి.

ఎలక్్ట్రరా న్ బీమ్ వెల్్డిింగ్ : ఏరోస్్పపేస్, న్్యయూక్్లలియర్ పవర్ మరియు 
ఆటోమోటివ్ పరిశ్్రమలో ఆటోమోటివ్ పరిశ్్రమలో ఉపయోగించే 
లేజర్ బీమ్ వెల్్డిింగ్.

MIG వెల్్డిింగ్ : మందపాటి షీట్్లలు  వెల్్డిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  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)  - వెల్్డిింగ్

Co2 వెల్్డిింగ్ పరికరాలు మరియు ప్్రక్్రరియ (Co2 welding equipment and process)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 షీల్డ్  మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ మరియు co2 వెల్్డిింగ్ మధ్్య ప్్రధాన వ్్యత్్యయాసాన్ని తెలియజేయబడుతుంది 
• 	co2 వెల్్డిింగ్ సూత్్రరాన్ ని పేర్్కకొనబడుతుంది.

Co2 వెల్్డిింగ్ పరిచయం : మెటల్ ప్్లలేట్్లలు   మరియు షీట్్లను ఫ్్యయూజన్ 
వెల్్డిింగ్ చేయడం అనేది లోహాలను కలపడానికి ఉత్్తమమై�ైన పద్్ధతి, 
ఎందుకంటే ఈ ప్్రక్్రరియలో వెల్్డడె డ్ జాయిింట్ బేస్ మెటల్ వలె అదే 
లక్షణాలను మరియు బలాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

సంపూర్్ణ రక్షిత ఆర్క్ మరియు కరిగిన మరక లేకుండా, వాతావరణ 
ఆక్్ససిజన్ మరియు నై�ైట్్రరో జన్ కరిగిన లోహం ద్్వవారా గ్్రహించబడతాయి. 
ఇది బలహీనమై�ైన మరియు పో రస్ వెల్డ్ స్‌కు దారి తీస్్తతుుం ది.

షీల్డ్  మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ (SMAW)లో ఆర్క్ మరియు కరిగిన లోహం 
ఎలక్్ట్రరో డ్‌పై�ై పూసిన ఫ్్ల క్స్ యొక్్క దహనం ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేయబడిన 
వాయువుల ద్్వవారా రక్్షిించబడతాయి.

ఆర్్గగా న్, హలీియం, కార్్బన్-డయాక్సైడ్ వంటి జడ వాయువును  
(ఇనార్ట్ గ్్యయాస్ ) వెల్్డిింగ్ టార్చ్/గన్ ద్్వవారా పంపడం ద్్వవారా పై�ైన 
పరే్్కకొన్్న షీల్్డిింగ్ చర్్యను చేయవచ్్చచు. ఆర్క్ బేస్ మెటల్ మరియు 
టార్చ్ ద్్వవారా నిరంతరం ఫీడ్ చేయబడిన వై�ైర్ వినియోగించదగిన 
ఎలక్్ట్రరో డ్ మధ్్య ఉత్్పత్తి  చేయబడుతుంది.

GMA వెల్్డిింగ్ సూత్్రరం : ఈ వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియలో, నిరంతరం వై�ైర్ ఎలక్్ట్రరో డ్ 
మరియు బేస్ మెటల్ మధ్్య ఒక ఆర్క్ కొట్్టబడుతుంది.

వేడిచేసిన బేస్ మెటల్, కరిగిన ఫిల్్ల ర్  లోహం మరియు ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ 
టార్చ్/గన్ గుండా ప్్రవహించే జడ/నిర్్మమిత (ఇనార్ట్ గ్్యయాస్ ) వాయువు 
ప్్రవాహం ద్్వవారా రక్్షిించబడతాయి. (చిత్్రరం 1)

వినియోగించదగిన మెటల్ ఎలక్్ట్రరో డ్ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేయబడిన 
ఆర్క్‌ను రక్్షిించడానికి జడ వాయువును (ఇనార్ట్ గ్్యయాస్ ) 
ఉపయోగించినట్్లయితే, ఈ ప్్రక్్రరియను మెటల్ ఇనర్ట్ గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ 
(MIG) అంటారు.

కార్్బన్-డయాక్సైడ్ రక్షణ ప్్రయోజనాల కోసం ఉపయోగించినప్్పపుడు, 
అది పూర్్తతిగా జడమై�ైనది కాదు మరియు పాక్షికంగా క్్రరియాశీల 
వాయువుగా మారుతుంది. కాబట్్టటి  Co2 వెల్్డిింగ్‌ను మెటల్ యాక్్టటివ్ 
గ్్యయాస్ (MAG) వెల్్డిింగ్ అని కూడా అంటారు.

MIG/MAG వెల్్డిింగ్ అనేది షీల్డ్స్ ప్్రయోజనం కోసం 
ఉపయోగించే గ్్యయాస్‌కు సంబంధించి ఒక పేరు, మరోవై�ైపు గ్్యయాస్ 
మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ అనేది సాధారణ పేరు.

సాధారణ GMAW సెమియాటోమాటిక్ సెటప్ కోసం ప్్రరా థమిక 
పరికరాలు(చిత్్రరం 2)

- 	 వెల్్డిింగ్ పవర్ సో ర్స్ - వెల్్డిింగ్ శక్్తతిని అందిస్్తతుుం ది.

- 	వై� ైర్ ఫీడర్్లలు  - వెల్్డిింగ్ గన్ కి వై�ైర్ సరఫరాను నియంత్రిస్్తతుుం ది.

- 	 ఎలక్్ట్రరో డ్ వై�ైర్ సరఫరా. 

- 	 వెల్్డిింగ్ గన్ - వెల్డ్  పుడిల్‌కి ఎలక్్ట్రరో డ్ వై�ైర్ మరియు షీల్్డిింగ్ గ్్యయాస్‌ను 
అందిస్్తతుుం ది.

- 	 షీల్్డిింగ్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్ - ఆర్క్‌కు షీల్్డిింగ్ గ్్యయాస్ సరఫరాను 
అందిస్్తతుుం ది.
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HP & LP వెల్్డిింగ్ పరికరాల వివరణ, సూత్్రరం మరియు ఆపరేటింగ్ పద్్ధతి (HP & LP welding 
equipment description, principle and method of operating)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ ప్్లలా ాంట్్లలు  మరియు వ్్యవస్్థల అల్్పపీడనం మరియు అధకి పీడన (లో ప్్రరెషర్ మరియు హై�ై ప్్రరెషర్ )వ్్యవస్్థలను వివరించబడుతుంది
• 	అల్్పపీడనం మరియు అధిక పీడన బ్్లలోపై �ైప్‌ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
• 	రెండు వ్్యవస్్థల ప్్రయోజనాలు మరియు అప్్రయోజనాలు తెలియజేయబడుతుంది.

ఆక్్ససి-ఎసటిలీన్ ప్్లలా ాంట్‌: ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ ప్్లలాాం ట్‌ను ఇలా 
వర్్గగీకరించవచ్్చచు : 

అధకి పీడన ప్్లలా ాంట్‌

అధిక పీడన ప్్లలాాం ట్‌ అధిక పీడనం (15 kg/cm) కింద ఎసిటిలీన్‌ను 
ఉపయోగిస్్తతుుం ది (చిత్్రరం.1)

కరిగిన ఎసిటిలీన్ (సిలిిండర్‌లోని ఎసిటిలీన్) సాధారణంగా 
ఉపయోగించే మూలం

అధిక పీడన జనరేటర్ నుండి ఉత్్పత్తి  చేయబడిన ఎసిటిలీన్ 
సాధారణంగా ఉపయోగించబడదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అల్్ప పీడన ప్్లలాాం ట్‌ అసిటలీన్‌ను తక్్కకువ పీడనం (0.017 kg/cm)
లో మాత్్రమే ఎసిటిలీన్ జనరేటర్ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది.(చిత్్రరం. 2)

అధిక పీడనం మరియు అల్్ప పీడన ప్్లలా ాంట్్లలు  120 నుండి 
150 కిలోల/సెం.మీ పీడనం వద్్ద  మాత్్రమే సంపీడన అధిక 
పీడన సిలిిండర్్లలో ఉంచబడిన ఆక్్ససిజన్ వాయువును 
ఉపయోగించుకుంటాయి.

ఆక్్ససి-ఎసిటలీన్ ప్్లలా ాంట్‌ : అధిక పీడన ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ ప్్లలాాం ట్‌ను అధిక 
పీడన వ్్యవస్్థ  అని కూడా అంటారు.

తక్్కకువ పీడన ఎసిటిలీన్ జనరేటర్ మరియు అధిక పీడన ఆక్్ససిజన్ 
సిలిిండర్‌తో కూడిన తక్్కకువ పీడన ఎసిటిలీన్ ప్్లలాాం ట్‌ను అల్్ప పీడన 
వ్్యవస్్థ  అంటారు.

ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ వెల్్డిింగ్‌లో ఉపయోగించే అల్్ప పీడనం 
మరియు అధిక పీడన వ్్యవస్్థలు అనే పదాలు ఎసిటిలీన్ 
పీడనాన్ని మాత్్రమే సూచిస్్తతా యి, ఎక్్కకువ లేదా తక్్కకువ.

బ్్లలోపై �ైప్‌ల రకాలు : అల్్ప పీడన వ్్యవస్్థ  కోసం, ప్్రత్్యయేకంగా రూపొ ందించిన 
ఇంజెక్్టర్ రకం బ్్లలోపై� ైప్ అవసరం, ఇది అధిక పీడన వ్్యవస్్థకు కూడా 
ఉపయోగించవచ్్చచు.

అధిక పీడన వ్్యవస్్థలో, తక్్కకువ పీడన వ్్యవస్్థకు సరిపో ని మిక్్సర్ 
రకం అధిక పీడన బ్్లలోపై� ైప్ ఉపయోగించబడుతుంది.

ఎసిటిలీన్ పై�ైప్‌లై�ైన్‌లోకి అధిక పీడన ఆక్్ససిజన్ ప్్రవేశిించే 
ప్్రమాదాన్ని నివారించడానికి, తక్్కకువ పీడన బ్్లలోపై� ైప్‌లో ఇంజెక్్టర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. అదనంగా ఒక నాన్-రిటర్న్ వాల్వ్ కూడా 
ఎసిటిలీన్ గొట్్టటంపై�ై బ్్లలోపై� ైప్ కనెక్షన్‌లో ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఎసిటిలీన్ జనరేటర్ పేలకుండా నిరోధించడానికి మరింత 
ముందుజాగ్్రత్్తగా, ఎసిటిలీన్ జనరేటర్ మరియు బ్్లలోపై� ైప్ మధ్్య 
హై�ైడ్్రరాలి క్ బ్్యయాక్ ప్్రరెజర్ వాల్వ్ ఉపయోగించబడుతుంది.

అధిక పీడన వ్్యవస్్థ  యొక్్క ప్్రయోజనాలు : సురక్షితమై�ైన వర్క్ 
మరియు ప్్రమాదాలు తక్్కకువ అవకాశాలు. ఈ వ్్యవస్్థలో వాయువుల 
ఒత్తిడి సర్్దదు బాటు సులభం మరియు ఖచ్చితమై�ైనది, అందుచతే వర్క్ 
సామర్్థ్యయం ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. సిలిిండర్‌లో ఉండే వాయువులు 
పూర్్తతిగా నియంత్్రణలో ఉంటాయి. D.A సిలిిండర్ పో ర్్టబుల్ మరియు 
ఒక ప్్రదేశం నుండి మరొక ప్్రదేశానికి సులభంగా తీసుకెళ్్లవచ్్చచు.

D.A సిలిిండర్‌ను త్్వరగా మరియు సులభంగా రెగ్్యయులేటర్‌తో 
అమర్్చవచ్్చచు, తద్్వవారా సమయం ఆదా అవుతుంది. ఇంజెక్్టర్ 
మరియు నాన్-ఇంజెక్్టర్ రకం బ్్లలోపై� ైప్‌లను ఉపయోగించవచ్్చచు. D.A 
సిలిిండర్‌ను ఉంచుకోవడానికి లై�ైసెన్స్ అవసరం లేదు.

సీక్్వవెన్స్ అఫ్ ఆపరేషన్  

నెమ్్మదిగా సిలిిండర్ వాల్వ్ తెరవండి.

షట్-ఆఫ్ వాల్వ్ లేదా ఒత్తిడి తగ్్గగిించే వాల్వ్‌ను తెరవండి

టార్చ్ మీద వాల్వ్ తెరవండి. సర్్దదు బాటు స్్క్రరూలో నమె్్మదిగా స్్క్రరూ 
చేయండి. (లాకింగ్ బో ల్ట్  తెరుచుకుంటుంది.) వర్క్ ఒత్తిడి గేజ్ 
చూడండి.

కావలసిన ఒత్తిడిని చేరుకునే వరకు సర్్దదు బాటు స్్క్రరూను తిరగండి.

దిగువ సర్్దదు బాటు వసంత మరియు పొ రపై�ై వాయువు యొక్్క 
పీడనం మధ్్య సమతౌల్్యయం ఉంది, ఇది లాకింగ్ పిన్ యొక్్క స్్పప్రరిింగ్ 
ద్్వవారా విస్్తరించబడుతుంది.

రెగ్్యయులేటర్్ల సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

రెగ్్యయులేటర్‌ను ఫిక్్ససిింగ్ చేయడానికి ముందు సిలిిండర్ కనెక్షన్‌ని 
తనిఖీ చేయండి మరియు సిలిిండర్‌ను వాల్వ్ ఓపెన్ చేయండి. (చిత్్రరం 
3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సిలిిండర్ వాల్వ్‌ను నెమ్్మదిగా తరెిచి, గ్్యయాస్‌ను రెగ్్యయులేటర్ (సిలిిండర్) 
కంటెంట్ గేజ్‌కి వళె్్లలే లా చేయండి. ఒత్తిడి స్్క్రరూ విప్్పపు. సాధారణ 
కనెక్షన్్లలో ఆయిల్  ఉపయోగించవద్్దదు . (చిత్్రరం 4)

ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్ రెగ్్యయులేటర్‌లను ఒకదానికొకటి దగ్్గరగా 
ఉంచవద్్దదు  (చిత్్రరం. 5)

రెగ్్యయులేటర్్లపై�ై గొట్్టటా న్ని మూసివేయవద్్దదు  (చిత్్రరం. 6)

రెగ్్యయులేటర్‌కి కనెక్ట్ చేయడానికి ముందు గొట్్టటం-క్్లలిప్‌లను 
ఉపయోగించండి.

ఎసిటిలీన్ రెగ్్యయులేటర్ కనెక్షన్‌లలో లీకేజీని మరియు ఆక్్ససిజన్ 
రిలేటర్ కనెక్షన్‌లపై�ై సాధారణ నీటిని తనిఖీ చేయడానికి సబ్్బబు నీటిని 
ఉపయోగించండి. చిత్్రరం7

గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ టార్చ్ దాని రకం మరియు నిర్్మమాణం (Gas welding torch its type and construction)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల బ్్లలోపై �ైప్‌ల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	ప్్రతి రకమై�ైన బ్్లలోపై �ైప్ యొక్్క వర్క్ సూత్్రరాన్ ని వివరించబడుతుంది
• 	దాని సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను వివరించబడుతుంది.

రకాలు

బ్్లలోపై� ైప్‌లు రెండు రకాలు.

బ్్లలోపై� ైప్ ద్్వవారా అధిక పీడన బ్్లలోపై� ైప్ లేదా నాన్-ఇంజెక్్టర్

తక్్కకువ పీడన బ్్లలోపై� ైప్ లేదా ఇంజెక్్టర్ రకం బ్్లలోపై� ైప్.

బ్్లలో  పై�ైపుల ఉపయోగాలు : ప్్రతి బ్్లలోపై� ైప్ అవసరమయ్్యయే వర్్క్నని బట్్టటి  
వివిధ రకాల డిజై�ైన్్ల ను కలిగి ఉంటుంది. అంటే గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్, బ్్రరేజిింగ్, 
చాలా సన్్నని షీట్ వెల్్డిింగ్, వెల్్డిింగ్ ముందు మరియు తర్్వవాత వేడి 
చేయడం, గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్.

సమానమై�ైన లేదా అధిక పీడన బ్్లలోపై �ైప్(చిత్్రరం 1) :  H.P. బ్్లలోపై� ైప్ 
అనేది కొనకు ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్‌ను దాదాపు సమాన 
పరిమాణంలో సరఫరా చేయడానికి మిక్్ససిింగ్ పరికరం, మరియు 
అవసరమై�ైన విధంగా వాయువుల ప్్రవాహాన్ని నియంత్్రిించడానికి 
కస్్టటేక్స్ తో అమర్్చబడి ఉంటుంది. అంటే బ్్లలో  పై�ైపులు/గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ 
టార్చ్‌లు ఫరె్్రస్ మరియు ఫెర్్రస్ కాని లోహాల వెల్్డిింగ్, అంచులను 
కలపడం ద్్వవారా సన్్నని షీట్‌లను కలపడం, జాబ్‌లను ముందుగా 
వేడి చేయడం మరియు వేడి చేయడం, బ్్రరేజిింగ్, వక్్రరీకరణ ద్్వవారా 
ఏర్్పడిన డెంట్్లను తొలగించడం మరియు గ్్యయాస్ కటింగ్ కోసం 
ఉపయోగసి్్తతా రు. కట్్టటిింగ్ బ్్లలో  పై�ైపు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సమాన పీడన బ్్లలో  పై�ైపు (చిత్్రరం.1) అధిక పీడన సిలిిండర్్లలో 
ఉంచబడిన ఎసిటిలీన్ మరియు ఆక్్ససిజన్ వాయువుల కోసం 
రెండు ఇన్్లలె ట్ కనెక్షన్్లను కలిగి ఉంటుంది. వాయువుల ప్్రవాహ 
పరిమాణాన్ని నియంత్్రిించడానికి రెండు నియంత్్రణ వాల్వ్  మరియు 
మిక్్ససిింగ్ చాంబర్‌లో వాయువులు మిళితం చేయబడిన ఒక (చిత్్రరం. 
2). మిశ్్రమ వాయువులు పై�ైపు ద్్వవారా నాజిల్‌కు ప్్రవహిస్్తతా యి 
మరియు తరువాత నోస్  యొక్్క కొన వద్్ద  మండుతాయి. ఆక్్ససిజన్ 
మరియు ఎసిటిలీన్ వాయువుల పీడనం 0.15 kg/cm2 యొక్్క 
అదే పీడనంతో సెట్ చేయబడినందున అవి మిక్్ససిింగ్ చాంబర్ వద్్ద  
కలిసిపో తాయి మరియు బ్్లలో  పై�ైపు ద్్వవారా దాని స్్వవంత నాజిల్ జట్ 
కు ప్్రవహిస్్తతా యి. ఈ సమాన పీడన బ్్లలో  పై�ైపు/టార్చ్‌ను అధిక పీడన 
బ్్లలో  పై�ైపు/టార్చ్ అని కూడా పిలుస్్తతా రు ఎందుకంటే ఇది గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ 
యొక్్క అధిక పీడన వ్్యవస్్థలో ఉపయోగించబడుతుంది.

ప్్రతి బ్్లలోపై� ైప్‌తో నాజిల్‌ల సరఫరా చేయబడుతుంది, నాజిల్‌లు వేర్్వవేరు 
వ్్యయాసాలలో రంధ్్రరా లను కలిగి ఉంటాయి మరియు తద్్వవారా వివిధ 
పరిమాణాల మంటలను అందిస్్తతా యి. నాజిల్‌లు గంటకు లీటర్్ల గ్్యయాస్ 
వినియోగంతో లెక్్కకిించబడతాయి.

అల్్ప పీడన బ్్లలోపై �ైప్(చిత్్రరం 3)

ఈ బ్్లలోపై� ైప్ బాడీ లోపల ఒక ఇంజెక్్టర్ (చిత్్రరం. 3)ని కలిగి ఉంటుంది, 
దీని ద్్వవారా అధిక పీడన ఆక్్ససిజన్ వెళుతుంది. ఈ ఆక్్ససిజన్ ఎసిటిలీన్ 
జనరేటర్ నుండి అల్్ప పీడన ఎసిటిలీన్‌ను మిక్్ససిింగ్ చాంబర్‌లోకి 
లాగుతుంది మరియు స్్థథిరమై�ైన మంటను పొ ందడానికి అవసరమై�ైన 
వేగాన్ని ఇస్్తతుుం ది మరియు ఇంజెక్్టర్ బ్్యయాక్‌ఫై�ైరింగ్‌ను నిరోధించడంలో 
కూడా సహాయపడుతుంది.

ముఖ్్యమై�ైన జాగ్్రత్్త  :  తక్్కకువ పీడన వ్్యవస్్థలో అధకి పీడన 
బ్్లలోపై �ైప్ ఉపయోగించరాదు.

తక్్కకువ పీడన బ్్లలో  పై�ైప్ సమాన పీడన బ్్లలో  పై�ైపును పో లి ఉంటుంది, 
దాని బాడీ లోపల దాని మధ్్యలో చాలా చిన్్న (ఇరుకై�ైన) రంధ్్రరం ఉన్్న 
ఇంజెక్్టర్, దనీి ద్్వవారా అధిక పీడన ఆక్్ససిజన్ పంపబడుతుంది. ఇంజెక్్టర్ 
నుండి బయటకు వస్్తతున్ ్నప్్పపుడు ఈ అధిక పీడన ఆక్్ససిజన్ మిక్్ససిింగ్ 
ఛాంబర్‌లో వాక్్యయూమ్‌ను సృష్్టటిస్్తతుుం ది మరియు గ్్యయాస్ జనరేటర్ నుండి 
అల్్ప పీడన ఎసిటిలీన్‌ను పీల్్చచుకుంటుంది (చిత్్రరం.4)

నాజిల్ మరియు ఇంజెక్్టర్ రెండింటినీ కలిగి ఉన్్న ఈ రకంలో మొత్్తతం 
జట్  పరస్్పరం మార్్చచుకోవడం సాధారణం. ప్్రతి నోస్ కు సంబంధిత 
ఇంజెక్్టర్ పరిమాణం ఉన్్ననందున ఇది అవసరం.

L.P. బ్్లలోపై �ైప్ H.P కంటే ఖరీదై�ైనది. బ్్లలోపై �ైప్ అయితే అది 
అవసరమై�ైతే, అధిక పీడన వ్్యవస్్థలో ఉపయోగించవచ్్చచు.

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

రాగితో చేసిన వెల్్డిింగ్ చిట్్కకాలను అజాగ్్రత్్తగా నిర్్వహించడం వల్్ల  
దెబ్్బతిింటుంది.

నాజిల్‌లను ఎప్్పపుడూ వదలకూడదు లేదా వర్్క్నని తరలిించడానికి 
లేదా పట్్టటుక ోవడానికి ఉపయోగించకూడదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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నాజిల్ సీటు మరియు థ్్రరెడ్‌లు అసెంబ్్లిిం గ్‌లో బిగించేటప్్పపుడు ఫిట్్టటిింగ్ 
సర్్ఫఫేస్‌లపై�ై ఎలాంటి స్్కకోర ంగ్/స్్క్రరాచ్ జరగకుండా ఉండేందుకు ఫారిన్  
మెటీరియల్ నుండి పూర్్తతిగా విముక్్తతి పొ ందాలి.

ఈ ప్్రయోజనం కోసం ప్్రత్్యయేకంగా రూపొ ందించిన టిప్ క్్లలీనర్‌తో మాత్్రమే 
నాజిల్ ఆరిఫై�ైస్ శుభ్్రరం చేయాలి. (చిత్్రరం 5, 6 & 7)

మంట యొక్్క అధిక వేడి మరియు కరిగిన లోహం కారణంగా జట్ కు 
ఏదై�ైనా నష్్టటా న్ని తొలగించడానికి తరచుగా వ్్యవధిలో నాజిల్ జట్ ను 
శుభ్్రపరుస్్తతుుం డాలి.

ఎసిటిలీన్ కోసం ఇన్‌లెట్ ఎడమ చేతి వాల్వ్ న్ని కలిగి ఉంటుంది 
మరియు ఆక్్ససిజన్‌కు కుడి చేతి వాల్వ్  ఉంటుంది. బ్్లలో  పై�ైప్ ఇన్‌లెట్‌తో 
సరై�ైన గొట్్టటం పై�ైపును సరిపో యేలా జాగ్్రత్్త  వహించండి. మంటను 
ఆపివేయండి మరియు బ్్లలో  పై�ైపును చల్్లటి నీటిలో ముంచండి.

వెల్్డిింగ్ జాయిింట్్ల  రకాలు (బట్ మరియు ఫిల్్లలె ట్) (Gas welding torch its type and construction)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ప్్రరా థమిక వెల్్డిింగ్ జాయిింట్‌లను వివరించబడుతుంది మరియు పేరు పెట్్ట టండి
• 	బట్ మరియు ఫలి్్లలె ట్ వెల్డ్స్ యొక్్క నామకరణాన్ని వివరించబడుతుంది.

ప్్రరా థమిక వెల్్డిింగ్ జాయిింట్్లలు  (చిత్్రరం 1)

వివిధ ప్్రరా థమిక వెల్్డిింగ్ జాయిింట్్లలు  చిత్్రరం 1లో చూపబడ్్డడా యి.

పై�ైన పేర్్కకొన్్న రకాలు జాయిింట్  ఆకారాన్ని సూచిస్్తతా యి, పై�ై చిత్్రరా లలో 
అంచులను  (ఎడ్జ్  ) ఎలాఉంచారో పరిక్షజిించండి.

వెల్డ్  రకాలు : వెల్డ్  రెండు రకాలు.(చిత్్రరం 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- 	గ్్రరూ  వ్ వెల్డ్/బట్ వెల్డ్

- 	 విరిగిన వాటిని అతికించుట

బట్ మరియు ఫిల్్లలె ట్ వెల్డ్  (చిత్్రరం 3 మరియు 4)

రూట్ గ్్యయాప్ : ఇది చేరవలసిన భాగాల మధ్్య దూరం. (చిత్్రరం 3)

పేరెంట్ మెటల్ : మెటీరియల్ లేదా వెల్్డిింగ్ చేయవలసిన భాగం.

ఫ్్యయూజన్ వ్్యయాప్్తతి  : పేరెంట్ మెటీరియల్ లో ఫ్్యయూజన్ జోన్ లోతు.
(చిత్్రరం.3 మరియు 4)

వేడి ప్్రభావిత ప్్రరాాం తం : మెటలర్్జజికల్ లక్షణాలు వెల్్డిింగ్్కకు ప్్రక్్కనే ఉన్్న 
వెల్్డిింగ్ వేడి ద్్వవారా మార్్చబడ్్డడా యి.

లెగ్ లెన్త్  : లోహాల జంక్షన్ మరియు వెల్డ్  మెటల్ బేస్ మెటల్ ‘ట ’ోను 
తాకే బిిందువు మధ్్య దూరం. (చిత్్రరం 5)

రేఇన్్ఫఫోర్్సస్మమెెంట్ : పరేెంట్ మెటీరియల్ యొక్్క ఉపరితలంపై�ై లేదా రెండు 
ఉపరితలంను కలిపే రేఖపై�ై అదనపు లోహం జమ చేయబడుతుంది. 
(చిత్్రరం 6)

రూట్ : చేరాల్సిన భాగాలు దగ్్గరగా ఉంటాయి. (చిత్్రరం 7)

రూట్ పేస్  : రూట్ వద్్ద  పదునై�ైన అంచుని నివారించడానికి ఫ్్యయూజన్ 
ముఖం యొక్్క మూల అంచు నుండి స్్క్వవేర్ చేయడం ద్్వవారా 
ఏర్్పడిన ఉపరితలం. (చిత్్రరం 8)

రూట్ రన్ : ఫస్ట్ రన్ జాయిింట్  మూలంలో జమ చేయబడింది. 
(చిత్్రరం 9)

రూట్ వ్్యయాప్్తతి  : ఇది జాయిింట్  దిగువన ఉన్్న రూట్ రన్ యొక్్క 
ప్్రరొ  జెక్షన్ (చిత్్రరం.6 మరియు 9)

రన్ : ఒక పాస్ సమయంలో డిపాజిట్ చేయబడిన మెటల్.చిత్్రరం.9.

రెండవ పరుగు రూట్ రన్‌లో నిక్షిప్్త తం చేయబడిన 2గా గుర్్తతిించబడింది. 
మూడవ పరుగు 3గా గుర్్తతిించబడింది, ఇది రెండవ పరుగుపై�ై జమ 
చేయబడుతుంది.

సీలిింగ్ రన్ : బట్ లేదా కార్్నర్ జాయిింట్ (వెల్డ్  జాయిింట్ పూర్్తయిన 
తర్్వవాత) యొక్్క మూల వై�ైపు జమ చేయబడిన చిన్్న వెల్డ్ . (చిత్్రరం 
10)

బ్్యయాకింగ్ రన్ : బట్ లేదా కార్్నర్ జాయిింట్ (జాయిింట్‌ను వెల్్డిింగ్ 
చేయడానికి ముందు) రూట్ సై�ైడ్‌లో జమ చేసిన చిన్్న వెల్డ్ . చిత్్రరం.6

త్్రరొట ల్ థీక్్ననెస్ : రెండు టోయి స్ ను కలిపే రేఖపై�ై లోహాల జంక్షన్ 
మరియు మధ్్య బిిందువు మధ్్య దూరం.(చిత్్రరం. 5)

వెల్డ్  యొక్్క టోయి : వెల్డ్  ముఖం మాతృ లోహంతో కలిపే స్్థథా నం.
(చిత్్రరం 5 & 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వెల్డ్  పేస్ : వెల్డ్  తయారు చేయబడిన వై�ైపు నుండి కనిపించే వెల్డ్  
యొక్్క ఉపరితలం.(చిత్్రరం. 5 & 6)

వెల్డ్  జంక్షన్ : ఫ్్యయూజన్ జోన్ మరియు హీట్ ప్్రభావిత జోన్ మధ్్య 
సరిహద్్దదు .(చిత్్రరం.3 & 4)

ఫ్్యయూజన్ పేస్ : వెల్డ్  చేయడంలో ఫ్్యయూజ్ చేయవలసిన ఉపరితలం 
యొక్్క భాగం.(చిత్్రరంure 11)

ఫ్్యయూజన్ జోన్ : పరేెంట్ మెటల్ ఫ్్యయూజ్ చేయబడిన లోతు. (చిత్్రరం 11)

వాయువులు మరియు గ్్యయాస్ సలిిిండర్్ల వివరణ, రకాలు, ప్్రధాన వ్్యత్్యయాసం మరియు ఉపయోగాలు 
(Gases and gas cylinders description, kinds, main difference and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్‌లో ఉపయోగించే వివిధ రకాల వాయువులకు ర్్కకొనబడుతుంది
• 	వివిధ రకాల గ్్యయాస్ మంట కలయికలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	వివిధ గ్్యయాస్ మంట కలయికల ఉష్్ణణో గ్్రతలు మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనబడుతుంది.

వివిధ గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ ప్్రక్్రరియలలో, ఇంధన వాయువుల దహనం 
నుండి వెల్్డిింగ్ వేడిని పొ ందవచ్్చచు.

అన్ని ఇంధన వాయువులు దహన మద్్దతు కోసం ఆక్్ససిజన్ అవసరం.

ఇంధన వాయువులు మరియు ఆక్్ససిజన్ యొక్్క దహన ఫలితంగా, 
ఒక మంట పొ ందబడుతుంది. వెల్్డిింగ్ కోసం లోహాలను వేడి 
చేయడానికి ఇది ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

వెల్్డిింగ్్లలో  ఉపయోగించే ఇంధన వాయువులు

వెల్్డిింగ్ కోసం ఇంధనంగా ఉపయోగించే వాయువులు (గ్్యయాస్ ) 
క్్రరిిందివి.

- 	 ఎసిటిలీన్ వాయువు

- 	హై� ైడ్్రరోజన్ వాయువు

- 	క ోల్  వాయువు

- 	లి క్్వవిడ్ పెట్్రరోలి యం గ్్యయాస్ (LPG)

దహన వాయువు (గ్్యయాస్) యొక్్క మద్్దతుదారు

అన్ని వాయువులు ఆక్్ససిజన్ సహాయంతో కాలిపో తాయి. అందువల్్ల  
దీనిని దహన మద్్దతుదారుగా పిలుస్్తతా రు.

వివిధ గ్్యయాస్ మంట కలయికలు

ఆక్్ససిజన్ + ఎసిటిలీన్ = ఆక్్ససి - ఎసిటిలీన్ వాయువు మంట

ఆక్్ససిజన్ + హై�ైడ్్రరోజన్ = ఆక్్ససి - హై�ైడ్్రరోజన్ వాయువు మంట

ఆక్్ససిజన్ + బొ గ్్గగు  = ఆక్్ససి - బొ గ్్గగు  వాయువు మంట

ఆక్్ససిజన్ + LPG = ఆక్్ససి - LP గ్్యయాస్ మంట

గ్్యయాస్ మంట కలయికల ఉష్్ణణో గ్్రత మరియు ఉపయోగాలు

ఆక్్ససి-ఎసిటలీన్ గ్్యయాస్ మంట (చిత్్రరం 2)

మంట ఉష్్ణణో గ్్రత  :  3100°C నుండి 3300°C

ఆక్్ససీ - ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ మంట అన్ని ఫెర్్రస్ మరియు నాన్-ఫెర్్రస్ 
లోహాలు మరియు వాటి మిశ్్రమాలు, గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్, గోగింగ్, స్్టటీల్ 
బ్్రరేజిింగ్, కాంస్్య వెల్్డిింగ్, మెటల్ స్్ప్రరేయిింగ్ మరియు పౌడర్ స్్ప్రరేయిింగ్ 
కోసం ఉపయోగించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఆక్్ససి - హై�ైడ్్రరోజన్ వాయువు మంట (చిత్్రరం 3)

మంట ఉష్్ణణో గ్్రత  :  2400°C నుండి 2700°C

ఇది మంటలో కార్్బన్ మరియు తేమ ప్్రభావాన్ని కలిగి ఉంటుంది. 
ఇది ఉక్్కకు బ్్రరేజిింగ్, సిల్్వర్ సో ల్్డరంగ్  మరియు నీటి అడుగున గ్్యయాస్ 
కట్్టటిింగ్ కోసం మాత్్రమే ఉపయోగించబడుతుంది.

ఆక్్ససి-లిక్్వవిడ్ పెట్్రరోలి యం గ్్యయాస్ మంట(చిత్్రరం 4)

మంట ఉష్్ణణో గ్్రత  :  2700°C నుండి 2800°C

ఈ మంట కార్్బన్ మరియు తేమ ప్్రభావాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

ఇది ఉక్్కకు యొక్్క గ్్యయాస్ కటింగ్ కోసం మరియు వేడి చేయడానికి 
మాత్్రమే ఉపయోగించబడుతుంది.

ఆక్్ససి-బొ గ్్గగు  వాయువు మంట(చిత్్రరం 5)

మంట ఉష్్ణణో గ్్రత  :  1800°C నుండి 2200°C

ఈ జ్్వవాల మంటలో కార్్బన్ ప్్రభావాన్ని కలిగి ఉంటుంది మరియు 
వెండి సో ల్్డరింగ్  మరియు బ్్రరేజిింగ్ కోసం ఉపయోగించబడుతుంది.

సాధారణంగా ఉపయోగించే గ్్యయాస్ మంట కలయిక OXY - 
ACETYLENE.

ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సలిిిండర్(Oxygen gas cylinder)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సలిిిండర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు మరియు ఛార్్జజిింగ్ పద్్ధతిని వివరించబడుతుంది.

గ్్యయాస్ సిలిిండర్ నిర్్వచనం : ఇది ఉక్్కకు కంటై�ైనర్, ఇది వివిధ 
వాయువులను అధిక పీడనం వద్్ద  సురక్షితంగా మరియు వెల్్డిింగ్ 
లేదా ఇతర పారిశ్్రరా మిక అవసరాల కోసం పెద్్ద  పరిమాణంలో నిల్్వ 
చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

గ్్యయాస్ సిలిిండర్్ల రకాలు మరియు గుర్్తతిింపులు : గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లను కలిగి 
ఉన్్న గ్్యయాస్ పేర్్లతో పిలుస్్తతా రు. (టేబుల్ 1)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేబుల్ 1

గ్్యయాస్ సిలిిండర్్ల గుర్్తతిింపు

గ్యాస్ 
సిలిండర్ పేరు

రంగు కోడింగ్ వాల్వ్ థ్రెడ్లు

ఆక్సిజన్
ఎసిటలీన్
బొగ్గు
హైడ్రోజన్
నైట్రోజన్
గాలి
ప్రొపేన్

ఆర్గాన్
బొగ్గుపులుసు 
వాయువు

నలుపు
మెరూన్
ఎరుపు (బొగ్గు 
వాయువు పేరుతో) 
ఎరుపు
గ్రే (నల్ల మెడతో)
బూడిద రంగు
ఎరుపు (ఆర్గర్ డయా-
మీటర్ మరియు పేరు 
ప్రొపేన‌్తో)
నీలం
నలుపు (తెల్ల మెడతో)

కుడి చెయి
ఎడమ చెయ్యి
ఎడమ చెయ్యి
ఎడమ చెయ్యి
కుడి చెయి
కుడి చెయి
ఎడమ చెయ్యి

కుడి చెయి
కుడి చెయి

గ్్యయాస్ సిలిిండర్‌లు వాటి బాడీ రంగు గుర్్తతు లు మరియు వాల్వ్ థ్్రరెడ్‌ల 
ద్్వవారా గుర్్తతిించబడతాయి. (టేబుల్ 1)

ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సలిిిండర్ : ఇది గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ మరియు కట్్టటిింగ్‌లో 
ఉపయోగించడానికి 150 kg/cm2 గరిష్్ట  పీడనం కింద ఆక్్ససిజన్ 
వాయువును సురక్షితంగా మరియు పదె్్ద  పరిమాణంలో నిల్్వ 
చేయడానికి ఉపయోగించే  అతుకులు లేని ఉక్్కకు కంటై�ైనర్.

ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సలిిిండర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు(చిత్్రరం 1)

ఇది అతుకులు లేని ఘన ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడింది మరియు 
225kg/cm2 నీటి పీడనంతో పరీక్్షిించబడింది. సిలిిండర్ టాప్ అధిక 
నాణ్్యత ఫో ర్జ్డ్ బ్్రరో న్జ్  నుండి తయారు చేయబడిన అధిక పీడన వాల్వ్‌తో 
అమర్్చబడి ఉంటుంది. (చిత్్రరం 2)

సిలిిండర్ వాల్వ్ ప్్రరెజర్ సేఫ్్టటీ  పరికరాన్ని కలిగి ఉంటుంది, ఇది ప్్రరెజర్ 
డిస్క్‌ను కలిగి ఉంటుంది, ఇది సిలిిండర్ బాడీని విచ్ఛిన్్ననం చసేేంత 
ఎక్్కకువగా లోపల సిలిిండర్ ఒత్తిడికి ముందు పగిలిపో తుంది. సిలిిండర్ 
వాల్వ్ అవుట్‌లెట్ సాకెట్ ఫిట్్టటిింగ్‌లో స్్టటాాం డర్డ్ రై�ైట్ హ్్యాాండ్ థ్్రరెడ్‌లు 
ఉంటాయి, వీటికి అన్ని ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్‌లు జోడించబడతాయి. 
సిలిిండర్ వాల్వ్‌ను తెరవడానికి మరియు మూసివేయడానికి 
వాల్వ్‌ను ఆపరేట్ చేయడానికి స్్టటీల్ స్్పపిిండిల్‌తో కూడా అమర్్చబడి 
ఉంటుంది. రవాణా సమయంలో దబె్్బతినకుండా రక్్షిించడానికి 
వాల్వ్‌పై�ై స్్టటీల్ క్్యయాప్ స్్క్రరూ చేయబడింది. (చిత్్రరం 1)

సిలిిండర్ బాడీ నల్్ల గా పెయిింట్ చేయబడింది.

సిలిిండర్ సామర్్థ్యయం 3.5m3 - 8.5m3 ఉండవచ్్చచు.

7m3 సామర్్థ్యయం ఉన్్న ఆక్్ససిజన్ సిలిిండర్్లను సాధారణంగా 
ఉపయోగసి్్తతా రు.

ఆక్్ససిజన్ సిలిిండర్్లలో  గ్్యయాస్ ఛార్్జజిింగ్ : ఆక్్ససిజన్ సిలిిండర్్లలు  120-150 kg/
cm2 ఒత్తిడిలో ఆక్్ససిజన్ వాయువుతో నిిండి ఉంటాయి. సిలిిండర్్లలు  
క్్రమం తప్్పకుండా మరియు క్్రమానుగతంగా పరీక్్షిించబడతాయి. 
‘జాబ్ లో’ నిర్్వహణ సమయంలో ఏర్్పడే ఒత్తిళ్్ల  నుంచి ఉపశమనం 
పొ ందేందుకు అవి ఏర్్పరచబడతాయి. అవి కాలానుగుణంగా కాస్్టటిక్ 
ద్్రరా వణాన్ని ఉపయోగించి శుభ్్రరం చేయబడతాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కరిగిన ఎసిటలీన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్ (Dissolved acetylene gas cylinder)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 DA గ్్యయాస్ సలిిిండర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను మరియు ఛార్్జజిింగ్ పద్్ధతిని వివరించబడుతుంది 
• 	గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లను నిర్్వహించడానికి భద్్రతా నియమాలను పేర్్కకొనబడుతుంది
• 	అంతర్్గతంగా కాల్్చబడిన DA సిలిిండర్‌ను నిర్్వహించడంలో అనుసరించాల్సిన సురక్షిత విధానాన్ని వివరించబడుతుంది.

నిర్్వచనం : ఇది గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ లేదా కట్్టటిింగ్ ప్్రయోజనం కోసం అధిక 
పీడన ఎసిటిలీన్ వాయువును  స్్థథితిలో సురక్షితంగా నిల్్వ చేయడానికి 
ఉపయోగించే ఉక్్కకు కంటై�ైనర్.

నిర్్మమాణ లక్షణాలు(చిత్్రరం. 1) :  ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్ అతుకులు 
లేని ఉక్్కకు ట్్యయూబ్ లేదా వలె్్డడె డ్ స్్టటీల్ కంటై�ైనర్‌తో తయారు చేయబడింది 
మరియు 100kg/cm2 నీటి పీడనంతో పరీక్్షిించబడుతుంది, 
సిలిిండర్ పై�ైభాగంలో అధిక నాణ్్యత గల ఫో ర్జ్డ్ బ్్రరో న్జ్  తో తయారు 
చేయబడిన ప్్రరెజర్ వాల్వ్‌ను అమర్్చచారు. సిలిిండర్ వాల్వ్ అవుట్‌లెట్ 
సాకెట్‌లో ప్్రరా మాణిక ఎడమ చేతి థ్్రరెడ్‌లు ఉంటాయి, వీటకిి అన్ని 
తయారు చేసే ఎసిటిలీన్ రెగ్్యయులేటర్‌లు జోడించబడతాయి. సిలిిండర్ 
వాల్వ్‌ను తెరవడానికి మరియు మూసివేయడానికి వాల్వ్‌ను ఆపరేట్ 
చేయడానికి స్్టటీల్ స్్పపిిండిల్‌తో కూడా అమర్్చబడి ఉంటుంది. రవాణా 
సమయంలో దబె్్బతినకుండా రక్్షిించడానికి వాల్వ్‌పై�ై స్్టటీల్ క్్యయాప్ స్్క్రరూ 
చేయబడింది. సిలిిండర్ యొక్్క బాడీ మెరూన్ పెయిింట్ చేయబడింది. 
D A సిలిిండర్ సామర్్థ్యయం 3.5m3 –8.5m3 ఉండవచ్్చచు.

D A సిలిిండర్ యొక్్క బేస్ (లోపల వంకరగా ఉంటుంది) ఫ్్యయూజ్ 
ప్్ల గ్‌లతో అమర్్చబడి ఉంటుంది, ఇది వాక్స్ 100°C ఉష్్ణణోగ్్రత  వద్్ద  
కరిగిపో తుంది.. (చిత్్రరం. 2) సిలిిండర్ అధిక ఉష్్ణణోగ్్రత కు గురై�ైతే, ఫ్్యయూజ్ 
ప్్ల గ్‌లు కరుగుతాయి మరియు సిలిిండర్‌కు హాని కలిగించదు ఒత్తిడి 
పెరగడానికి ముందు, ఫ్్యయూజ్ ప్్ల గ్‌లు కరుగుతాయి మరియు గ్్యయాస్‌ను 
తప్్పపిించుకోవడానికి అనుమతిస్్తతా యి. సిలిిండర్ పై�ైభాగంలో ఫ్్యయూజ్ 
ప్్ల గ్స్ కూడా అమర్్చబడి ఉంటాయి.

DA గ్్యయాస్ సిలిిండర్‌ను ఛార్్జజిింగ్ చేసే విధానం : 1kg/cm2 కంటే 
ఎక్్కకువ ఒత్తిడిలో ఎసిటిలీన్ వాయువును దాని వాయు రూపంలో 
నిల్్వ చేయడం సురక్షితం కాదు. క్్రరిింద ఇవ్్వబడిన విధంగా 
సిలిిండర్్లలో సురక్షితంగా ఎసిటిలీన్ నిల్్వ చేయడానికి ఒక ప్్రత్్యయేక 
పద్్ధతి ఉపయోగించబడుతుంది.

సిలిిండర్్లలు  పో రస్ పదార్్థథా లతో నిిండి ఉంటాయి : 

- 	 పిత్ నుండి  కార్న్ స్్టటా ల్క్

- 	ఫ ుల్్లలె ర్స్ ఎర్త్

- 	లై�ైం ం సిలికా

- 	ప్ ్రత్్యయేకంగా తయారు చేసిన బొ గ్్గగు

- 	ఫై� ైబర్ ఆస్్బబెస్్టటా స్.

అసిటోన్ అనే హై�ైడ్్రరోకార్్బన్ ద్్రవం సిలిిండర్‌లో ఛార్జ్ చేయబడుతుంది, 
ఇది పో రస్ పదార్్ధధా లను (సిలిిండర్ మొత్్తతం వాల్్యయూమ్‌లో 1/3వ 
వంతు) నిింపుతుంది.

అప్్పపుడు సిలిిండర్‌లో ఎసిటిలీన్ వాయువు ఛార్జ్ చేయబడుతుంది, 
సరాసరిగా.15 కిలోల/సెం.2 పీడనం కింద.

ద్్రవ అసిటోన్ సురక్షితమై�ైన నిల్్వ పెద్్ద  పరిమాణంలో ఎసిటిలీన్ 
వాయువును కరిగిస్్తతుుం ది; కాబట్్టటి , దనీిని కరిగిన ఎసిటలీన్ అంటారు. 
లిక్్వవిడ్ అసిటోన్ యొక్్క ఒక వాల్్యయూమ్ సాధారణ వాతావరణ పీడనం 
మరియు ఉష్్ణణోగ్్రత  కింద 25 వాల్్యయూమ్‌ల ఎసిటిలీన్ వాయువును 
కరిగించగలదు. గ్్యయాస్ ఛార్్జజిింగ్ ఆపరేషన్ సమయంలో ఒక వాల్్యయూమ్ 
లిక్్వవిడ్ అసిటోన్ సాధారణ ఉష్్ణణోగ్్రత  వద్్ద  15kg/cm2 ఒత్తిడిలో 
25x15=375 వాల్్యయూమ్‌ల ఎసిటిలీన్ వాయువును కరిగిస్్తతుుం ది. 
ఛార్్జజిింగ్ చేస్్తతున్ ్నప్్పపుడు సిలిిండర్ లోపల ఉష్్ణణోగ్్రత  నిర్్దదిష్్ట  పరిమితిని 
దాటకుండా చల్్లటి నీటనిి సిలిిండర్‌పై�ై స్్ప్రరే చేయబడుతుంది.

గ్్యయాస్ సిలిిండర్్ల కోసం భద్్రతా నియమాలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఆక్్ససి-ఎసటిిలీన్ పరికరాలను సరిగ్్గగా  నిర్్వహించినట్్ల యితే 
సురక్షితంగా ఉంటుంది, కానీ నిర్్లక్ష్యంగా నిర్్వహించినట్్ల యితే 
అది గొప్్ప విధ్్వవంసక శక్్తతిగా మారవచ్్చచు. గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లను 
నిర్్వహించే ముందు ఆపరేటర్ అన్ని భద్్రతా నియమాలను 
తెలుసుకోవడం ముఖ్్యయం.

సిలిిండర్్లను నూనె, గ్్రరీజు లేదా ఏ రకమై�ైన లూబ్రికేషన్ లేకుండా 
ఉంచండి.

ఉపయోగం ముందు లీకేజీని తనిఖీ చేయండి.

సిలిిండర్ వాల్వ్‌లను నెమ్్మదిగా తెరవండి.

గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లపై�ై ఎప్్పపుడూ పడకండి లేదా ట్్రరిప్ చేయవద్్దదు .

ఆక్్ససిజన్ సిలిిండర్‌లో వాల్వ్ విరిగిపో వడం వల్్ల  అది 
విపరీతమై�ైన శక్్తతితో రాకెట్‌గా మారుతుంది.

అధిక ఉష్్ణణోగ్్రత కు గురికాకుండా గ్్యయాస్ సిలిిండర్‌లను దూరంగా 
ఉంచండి.

ఉష్్ణణో గ్్రతతో గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లలో ఒత్తిడి పెరుగుతుందని 
గుర్్తతుుం చుకోండి.

పూర్్తతి మరియు ఖాళీ గ్్యయాస్ సిలిిండర్్లను బాగా వెంటిలేషన్ ప్్రదేశంలో 
విడివిడిగా నిల్్వ చేయండి.

ఖాళీ సిలిిండర్‌లను (MT/EMPTY) సుద్్దతో గుర్్తతిించండి.

లోపభూయిష్్ట వాల్వ్ లేదా సేఫ్్టటీ  ప్్ల గ్ కారణంగా సిలిిండర్ లీక్ అయితే, 
దాన్ని మీరే రిపేర్ చేయడానికి ప్్రయత్్నిించకండి, అయితే తప్్పపును 
సూచిించడానికి ట్్యయాగ్‌తో సురక్షితమై�ైన ప్్రరాాం తానికి జరపడం  మరియు 
దానిని తీయమని సరఫరాదారుకి తెలియజేయబడుతుంది.

సిలిిండర్్లలు  ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు లేదా అవి 
తరలిించబడుతున్్నప్్పపుడు, వాల్వ్ రక్షణ టోపీలపై�ై ఉంచండి. 
సిలిిండర్్లను ఎల్్లప్్పపుడూ నిటారుగా ఉంచాలి మరియు ఉపయోగంలో 
ఉన్్నప్్పపుడు సరిగ్్గగా  గొలుసుతో ఉంచాలి. సిలిిండర్ వాల్వ్‌లు 
నిిండినప్్పపుడు లేదా ఖాళీగా ఉన్్నప్్పపుడు రెండింటినీ మూసివేయండి.

సిలిిండర్‌లను ఎత్్తతేటప్్పపుడు వాల్వ్ ప్్రరొ  టెక్షన్ క్్యయాప్‌ను ఎప్్పపుడూ 
తీసివేయవద్్దదు .

ఫర్్ననేస్ హీట్, ఓపెన్ ఫై�ైర్ లేదా టార్చ్ నుండి స్్పపార్క్‌లకు సిలిిండర్‌లను 
బహరి్్గతం చేయడం మానుకోండి. సిలిిండర్‌ను దాని వై�ైపులా 
లాగడం, స్లై డింగ్ చేయడం లేదా రోలిింగ్ చేయడం ద్్వవారా ఎప్్పపుడూ 
తరలిించవద్్దదు .

సలిిిండర్ వాల్వ్‌ను తెరవడానికి లేదా మూసివేయడానికి 
ఎప్్పపుడూ అనవసరమై�ైన శక్్తతిని ప్్రయోగించవద్్దదు .

హమ్్మర్ లేదా రెంచ్ వాడకాన్ని నివారించండి.

సిలిిండర్ వాల్వ్‌లను తెరవడానికి లేదా మూసివేయడానికి 
ఎల్్లప్్పపుడూ సరై�ైన సిలిిండర్ (లేదా కుదురు) కీని ఉపయోగించండి.

ఉపయోగంలో ఉన్్నప్్పపుడు సిలిిండర్ వాల్వ్ నుండి సిలిిండర్ కీని 
తీసివేయవద్్దదు . అత్్యవసర పరిస్్థథితుల్్లలో  గ్్యయాస్‌ను మూసివేయడానికి 
ఇది తక్షణమే అవసరం కావచ్్చచు.

గ్్యయాస్ సిలిిండర్్ల దగ్్గర స్్మమో కింగ్ లేదా నేక్డ్ లై�ైట్్ల ను ఖచ్చితంగా 
నిషేధించాలి.

గ్్యయాస్ సిలిిండర్‌పై�ై ఆర్క్ లేదా డై�ైరెక్ట్ గ్్యయాస్ మంటను ఎప్్పపుడూ 
కొట్్టవద్్దదు .

అంతర్్గతంగా కాల్చిన కరిగిన ఎసిటిలీన్ (D A) సిలిిండర్‌ను 
నిర్్వహించడానికి భద్్రతా విధానం తీవ్్రమై�ైన బ్్యయాక్‌ఫై�ైర్ లేదా ఫ్్లలా ష్‌బ్్యయాక్ 
విషయంలో D A సిలిిండర్‌కు మంటలు రావచ్్చచు. బ్్లలోపై� ైప్ వాల్వ్‌ను 
వెంటనే మూసివేయండి (మొదట ఆక్్ససిజన్).

బ్్లలోపై� ైప్ వద్్ద  బ్్యయాక్‌ఫై�ైర్‌ను అరెస్్టటు  చేస్్తతే  సిలిిండర్‌కు ఎటువంటి నష్్టటం 
జరగదు. తీవ్్రమై�ైన బ్్యయాక్‌ఫై�ైర్ లేదా ఫ్్లలా ష్‌బ్్యయాక్ సంకేతాలు : 

- 	బ్్లలోపై�  ైప్‌లో కీచు శబ్్దదం లేదా హిస్్ససిింగ్ శబ్్దదం

- 	 నాజిల్ నుండి భారీ నల్్ల  పొ గ మరియు స్్పపార్క్స్ బయటకు 
వస్్తతా యి

- 	బ్్లలోపై�  ైప్ హ్్యాాండిల్ వేడకె్్కడం. దీన్ని నియంత్్రిించడానికి : 

- 	స ిలిిండర్ వాల్వ్‌లను మూసివేయండి

- 	స ిలిిండర్ వాల్వ్ నుండి రెగ్్యయులేటర్‌ను డిస్‌కనెక్ట్ చేయండి

- 	 తిరిగి ఉపయోగించే ముందు హో స్‌పై�ైప్‌లు మరియు బ్్లలోపై� ైప్‌లను 
తనిఖీ చేయండి. కనెక్షన్ వద్్ద  గ్్యయాస్ లీకేజీ కారణంగా సిలిిండర్ 
బాహ్్యయంగా మంటలను పట్్టటు కుంటే : 

- 	స ిలిిండర్ వాల్వ్‌ను వెంటనే మూసివేయండి (భద్్రతా చర్్యగా 
ఆస్్బబెస్్టటా స్ గ్్లలో వ్స్ ధరించడం) - మంటలను ఆర్్పడానికి కార్్బన్ 
డయాక్సైడ్ మంటలను ఆర్్పపే యంత్్రరా న్ని ఉపయోగించండి

- తదుపరి ఉపయోగంలోకి వచ్్చచే ముందు లీకేజీని పూర్్తతిగా 
సరిచేయండి. అంతర్్గత లేదా బాహ్్య అగ్్నని కారణంగా సిలిిండర్ 
వేడెక్్కకినట్్లయితే : 

- 	స ిలిిండర్ వాల్వ్ మూసివేయండి

- 	స ిలిిండర్ నుండి రెగ్్యయులేటర్‌ను వేరు చేయండి

- ధూమపానం లేదా కాంతికి దూరంగా బహిరంగ ప్్రదేశానికి 
సిలిిండర్‌ను తీసివేయండి - నీటితో చల్్లడం ద్్వవారా సిలిిండర్‌ను 
చల్్లబరుస్్తతుుం ది

- 	 వెంటనే గ్్యయాస్ సిలిిండర్ సరఫరాదారుకు తెలియజేయబడుతుంది.

	 అటువంటి లోపభూయిష్్ట సిలిిండర్‌లను ఇతర సిలిిండర్‌లతో 
ఎప్్పపుడూ ఉంచవద్్దదు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  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)  - వెల్్డిింగ్

ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ యంత్్రరం కోసం పరామితిని అమర్్చడం (Setting up parameter for arc welding 
machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	 ప్్లలే ట్ మందం ప్్రకారం ఎలక్్ట్రరో డ్ మరియు కరెంట్‌ని ఎంచుకుని సెట్ చేయండి.

ఎలక్్ట్రరో డ్ పరిమాణం మరియు AMPS ఉపయోగించబడింది

కిందివి వివిధ పరిమాణ ఎలక్్ట్రరో డ్‌ల కోసం ఉపయోగించగల amp శ్్రరేణి 
యొక్్క ప్్రరా థమిక గై�ైడ్‌గా ఉపయోగపడతాయి. ఈ రేటింగ్‌లు ఒకే 
పరిమాణపు రాడ్ కోసం వివిధ ఎలక్్ట్రరో డ్ తయారీల మధ్్య విభిన్్ననంగా 
ఉంటాయని గమనిించండి. ఎలెట్్రరో డ్‌పై�ై ఉండే రకం పూత కూడా 
ఆంపిరేజ్ పరిధనిి ప్్రభావితం చేస్్తతుుం ది. సాధ్్యమై�ైనప్్పపుడు, మీరు 
సిఫార్్ససు చేసిన ఆంపరిేజ్ సెట్్టటిింగ్‌ల కోసం మీరు ఉపయోగించే ఎలక్్ట్రరో డ్ 
తయారీ సమాచారాన్ని తనిఖీ చేయండి.

ఎలక్్ట్రరో డ్ AMP ప్్లలే ట్

1/16" 20 - 40 3/16" వరకు

3/32" 40 - 125 1/4" వరకు

1/8 75 - 185 1/8" కంటే ఎక్్కకువ

5/32" 105 - 250 1/4" కంటే ఎక్్కకువ

3/16" 140 - 305 3/8" కంటే ఎక్్కకువ

1/4" 210 - 430 3/8" కంటే ఎక్్కకువ

5/16" 275 - 450 1/2" కంటే ఎక్్కకువ

ఎలక్్ట్రరో డ్ టేబుల్

గమనిక  :  వెల్్డిింగ్ చేయవలసిన మెటీరియల్ మందంగా ఉంటే, 
కరెంట్ ఎక్్కకువ అవసరం మరియు పెద్్ద  ఎలక్్ట్రరో డ్ అవసరం.

ఎలక్్ట్రరో డ్్ల  ఎంపకి మరియు నిల్్వ (Selection and storage of electrodes)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	 నిర్్దదిష్్ట  వెల్డ్  చేయడానికి తగిన ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను ఎంచుకోండి
• 	పూతతో కూడిన ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను కాల్్చడం యొక్్క ఆవశ్్యకతను తెలియజేయబడుతుంది
• 	మెరుగై�ైన వెల్డ్  నాణ్్యత కోసం ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను సరిగ్్గగా  నిల్్వ చేయండి మరియు నిర్్వహించండి.

ఎలక్్ట్రరో డ్్ల  ఎంపిక/ఎంపిక : అవసరమై�ైన బలంతో జాయిింట్  వెల్్డిింగ్్నను 
పొ ందడానికి ఎలక్్ట్రరో డ్ ఎంపిక చాలా ముఖ్్యయం.

ఎంపకి కారకాలు

బేస్ మెటల్ యొక్్క లక్షణాలు : అత్్యయుత్్తమ నాణ్్యత గల వెల్డ్  బేస్ 
మెటల్ వలె బలంగా ఉండాలి. మూల లోహం యొక్్క లక్షణాల 
ప్్రకారం సిఫార్్ససు చేయబడిన ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను ఎంచుకోండి. (చిత్్రరం 1)

ఎలక్్ట్రరో డ్ పరిమాణం ఆధారపడి ఉంటుంది : 

- 	 వెల్్డిింగ్ చేయవలసిన మెటల్ మందం

- 	 జాయిింట్  అంచు తయారీ

- 	 రూట్ రన్, ఇంటర్్మమీడియట్ లేదా కవరింగ్ రన్

- 	 వెల్్డిింగ్ స్్థథా నం

- 	 వెల్్డర్ యొక్్క నై�ైపుణ్్యయం.

పెద్్ద  డయాను ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు . బేస్ మెటల్ యొక్్క 
మందం కంటే ఎలక్్ట్రరో డ్.

ఉమ్్మడి డిజై�ైన్ మరియు సరిపో యే

ఎంచుకోండి : 

- 	త గినంతగా బెవెల్డ్  జాయిింట్  కోసం లోతై�ైన వ్్యయాప్్తతి  ఎలక్్ట్రరోడ్్లలు

- ఓపెన్ మరియు తగినంత బెవెల్డ్  జాయిింట్  కోసం మీడియం 
చొచ్్చచుకుపో యే ఎలక్్ట్రరోడ్్లలు  . (చిత్్రరం 2)
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వెల్్డిింగ్ స్్థథా నం : మెరుగై�ైన వెల్డ్ స్‌ను ఉత్్పత్తి  చేయడానికి, వివిధ 
స్్థథా నాలకు ఎలక్్ట్రరో డ్‌లు తయారు చేయబడతాయి. వెల్్డిింగ్ స్్థథా నం 
ప్్రకారం ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను ఎంచుకోండి. (చిత్్రరం 3)

వెల్్డిింగ్ కరంట్ : వీటితో ఉపయోగించడానికి ఎలక్్ట్రరో డ్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి : 

- 	 AC లేదా DC (స్్ట్ర రెయిట్ లేదా రివర్స్ పో లారిటీ)

- 	 AC మరియు DC (రెండూ). వెల్్డిింగ్ యంత్్రరం యొక్్క లభ్్యత 
ప్్రకారం ఎంచుకోండి.

ఉత్్పత్తి  సామర్్థ్యయం :  ఎలక్్ట్రరో డ్ నిక్షేపణ రేటు ముఖ్్యమై�ైనది. కాబట్్టటి  
ఉత్్పత్తి  వర్క్ కోసం ఐరన్ పౌడర్ ఎలక్్ట్రరోడ్్నను  ఎంచుకోండి.

	 వెల్డ్  వగేంగా, ఖర్్చచు తగ్్గగు తుంది.

ఎలక్్ట్రరోడ్్నను  ఎంచుకోండి, ఇది నిర్్దదిష్్ట  ఉత్్పత్తి  వర్క్ కోసం 
రూపొ ందించబడింది.

	 ఎలక్్ట్రరో డ్్ల  వినియోగం మరియు నిల్్వ

ఎలక్్ట్రరో డ్‌లు చాలా ఖరీదై�ైనవి కాబట్్టటి , వాటిలోని ప్్రతి బిట్‌ను వాడండి 
మరియు వినియోగించండి.

40-50 mm పొ డవు కంటే ఎక్్కకువ STUB ENDS ని విస్్మరించవద్్దదు . 
(చిత్్రరం 4)

ఎలక్్ట్రరో డ్ పూత వాతావరణానికి గురై�ైనట్్లయితే తేమను కలిగి ఉంటుంది.

ఎలక్్ట్రరో డ్‌లను (ఎయిర్ టై�ైట్) పొ డి ప్్రదేశంలో నిల్్వ చేసి ఉంచండి.

ఎలక్్ట్రరో డ్ ఎండబెట్్టడం ఓవెన్‌లో తేమ ప్్రభావిత/ప్్రభావిత ఎలక్్ట్రరో డ్‌లను 
110 - 150 ° C వద్్ద  ఉపయోగించే ముందు ఒక గంట పాటు వేడి 
చేయండి. (చిత్్రరం 5)

తేమ-ప్్రభావిత ఎలక్్ట్రరో డ్‌ను గుర్్తతుుంచ ుకోండి : 

– 	స్్ట బ్ ఎండ్ తుప్్పపుపట్్టటిన కలిగి ఉంది

- 	 తెల్్ల టి పొ డి రూపాన్ని కలిగి ఉంటుంది

- 	 పో రస్ వెల్డ్‌ ను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది.

ఎల్్లప్్పపుడూ అందించే సరై�ైన ఎలక్్ట్రరో డ్‌ని తీయండి : 

- 	 మంచి ఆర్క్ స్్థథిరత్్వవం

- 	 మృదువై�ైన వెల్డ్  బీడీ

- 	 వేగవంతమై�ైన నిక్షేపణ

- 	 కనీస వెల్డ్

- 	 గరిష్్ట  వెల్డ్  

- 	 సులభంగా స్్లలా గ్ తొలగింపు.

ఎలక్్ట్రరో డ్్ల  నిల్్వ : కవరింగ్ తడిగా మారితే ఎలక్్ట్రరో డ్ యొక్్క సామర్్థ్యయం 
ప్్రభావితమవుతుంది. - ఎలక్్ట్రరోడ్ ్ల ను పొ డి వర్్కకుషాప్ లో తెరవని 
ప్్యయాకెట్్ల లో ఉంచండి.

-	 నేరుగా నేలపై�ై కాకుండా డక్‌బో ర్డ్ లేదా ప్్యయాలెట్‌పై�ై ప్్యయాకేజీలను 
ఉంచండి.

- 	స్్టటా  క్ చుట్్టటూ  మరియు గుండా గాలి ప్్రసరించేలా నిల్్వ చేయండి.

- 	 గోడలు లేదా ఇతర తడి ఉపరితలాలతో సంపర్్కకంలో ఉండేలా 
ప్్యయాకజీలను అనుమతిించవద్్దదు .

– 	 తేమ ఘనీభవనాన్ని నిరోధించడానికి స్్టటో ర్ యొక్్క ఉష్్ణణోగ్్రత  
బయటి నీడ ఉష్్ణణోగ్్రత  కంటే 50 C ఎక్్కకువగా ఉండాలి.

- 	స్్టటో  ర్‌లో  గాలి ప్్రసరణ వేడి చేయడం అంత ముఖ్్యమై�ైనది. స్్టటో ర్ 
ఉష్్ణణోగ్్రత లో విస్్త తృత హెచ్్చచుతగ్్గగు లను నివారించండి.

- 	 ఎలక్్ట్రరో డ్‌లను ఆదర్్శ పరిస్్థథితుల్్లలో  నిల్్వ చేయలేని చోట ప్్రతి 
నిల్్వ కంటై�ైనర్‌లో తేమ-శోషక పదార్్థథా న్ని (ఉదా. సిలికా-జెల్) 
ఉంచండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఎండబెట్్టడం ఎలక్్ట్రరో డ్్లలు  : ఎలక్్ట్రరో డ్ కవరింగ్‌లోని నీరు డిపాజిటెడ్ 
మెటల్‌లో హై�ైడ్్రరోజన్ యొక్్క సంభావ్్య మూలం మరియు దనీి వలన 
సంభవిించవచ్్చచు : 

– 	 వెల్డ్‌ లో సచ్ఛిద్్రత

– 	 వెల్డ్  లో పగుళ్్లలు .

తేమ ద్్వవారా ప్్రభావితమై�ైన ఎలక్్ట్రరోడ్ ్ల  సూచనలు : 

- 	 కవర్ మీద తెల్్లటి పొ ర.

- 	 వెల్్డిింగ్ సమయంలో కవరింగ్ యొక్్క వాపు.

- 	 వెల్్డిింగ్ సమయంలో కవరింగ్ యొక్్క విచ్ఛిన్్ననం.

- 	 విపరీతమై�ైన స్్ఫఫో టర్స్ .

– 	క ోర్ వై�ైర్ విపరీతంగా తుప్్పపు పట్్టడం.

తేమతో ప్్రభావితమై�ైన ఎలక్్ట్రరో డ్‌లను 110 - 1500 సి ఉష్్ణణోగ్్రత  వద్్ద  
సుమారు గంటసేపు నియంత్రిత ఎండబెట్్టడం ఓవెన్‌లో ఉంచడం 
ద్్వవారా వాటిని ఉపయోగించే ముందు ఎండబెట్్టవచ్్చచు. తయారీదారు 
నిర్్దదేశిించిన షరతులను సూచిించకుండా ఇది చేయకూడదు. హై�ైడ్్రరోజన్ 
నియంత్రిత ఎలక్్ట్రరోడ్్లలు   అన్ని సమయాల్్లలో  పొ డిగా, వేడిగా ఉన్్న 
పరిస్్థథితుల్్లలో  నిల్్వ చేయబడటం ముఖ్్యయం.

హెచ్్చరిక :  హై�ైడ్్రరోజన్ నియంత్రిత ఎలక్్ట్రరో డ్్లక ు ప్్రత్్యయేక 
ఎండబెట్్టడం విధానాలు వర్్తతిస్్తతా యి. తయారీదారు సూచనలను 
అనుసరించండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  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)  - వెల్్డిింగ్

ఆక్్ససి-ఎసిటలీన్ కట్్టటిిం గ్ పరికరాలు (Oxy-acetylene cutting equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	 ఆక్్ససి-ఎసటిిలీన్ కట్్టటిిం గ్ పరికరాలు, దాని భాగాలు మరియు కట్్టటిిం గ్ టార్చ్ యొక్్క లక్షణాలను వివరించబడుతుంది 
• 	ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ కట్్టటిిం గ్ విధానాన్ని వివరించబడుతుంది
• 	బ్్లలోపై �ైప్‌లను కత్తిరించడం మరియు వెల్్డిింగ్ చేయడం మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

కట్్టటిిం గ్ పరికరాలు : ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ కట్్టటిింగ్ పరికరాలు వెల్్డిింగ్ 
పరికరాలను పో లి ఉంటాయి, అయితే వెల్్డిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్‌ను 
ఉపయోగించకుండా, కట్్టటిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ ఉపయోగించబడుతుంది. కట్్టటిింగ్ 
పరికరాలు క్్రరిింది వాటిని కలిగి ఉంటాయి.

- 	 ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్

- 	 ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ సిలిిండర్

- 	 ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ రెగ్్యయులేటర్

– 	 ఆక్్ససిజన్ గ్్యయాస్ రెగ్్యయులేటర్ (భారీ కట్్టటిింగ్‌కు అధిక పీడన ఆక్్ససిజన్ 
రెగ్్యయులేటర్ అవసరం.) 

- 	 ఎసిటిలీన్ మరియు ఆక్్ససిజన్ కోసం రబ్్బరు గొట్్టటం-పై�ైపులు

– 	బ్్లలోపై�  ైప్ కట్్టటిింగ్

(కటింగ్ ఉపకరణాలు అంటే సిలిిండర్ కీ, స్్పపార్క్ లై�ైటర్, సిలిిండర్ ట్్రరా లీ 
మరియు ఇతర భద్్రతా ఉపకరణాలు గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ కోసం ఉపయోగించే 
విధంగానే ఉంటాయి.)

కట్్టటిిం గ్ టార్చ్(చిత్్రరం 1) :  కట్్టటిింగ్ టార్చ్ చాలా సందర్్భభాలలో 
సాధారణ వెల్్డిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ నుండి భిన్్ననంగా ఉంటుంది; ఇది లోహాన్ని 
కత్తిరంచడానికి ఉపయోగించే కట్్టటిింగ్ ఆక్్ససిజన్ నియంత్్రణ కోసం 
అదనపు లివర్‌ను కలిగి ఉంది. టార్చ్‌లో ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్ 
నియంత్్రణ వాల్వ్ లు ఉన్్ననాయి, లోహాన్ని వేడి చేసేటప్్పపుడు 
ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్ వాయువులను నియంత్్రిించవచ్్చచు.

కట్్టటిింగ్ జట్ ఐదు చిన్్న రంధ్్రరా లతో చుట్్టటు ముట్్టబడిన మధ్్యలో 
ఆరిఫై�ైస్‌తో తయారు చేయబడింది. సెంటర్ ఓపెనిింగ్ కటింగ్ ఆక్్ససిజన్ 
ప్్రవాహాన్ని అనుమతిస్్తతుుం ది మరియు చిన్్న రంధ్్రరా లు ప్్రరీహీటింగ్ మంట 
కోసం ఉంటాయి. సాధారణంగా వేర్్వవేరు మందం కలిగిన లోహాలను 
కత్తిరంచడానికి వేర్్వవేరు జట్ పరిమాణాలు అందించబడతాయి.

ఆక్్ససి-ఎసిటలీన్ కట్్టటిిం గ్ విధానం : కట్్టటిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్‌లో తగిన సై�ైజు కట్్టటిింగ్ 
నాజిల్‌ను ఉపయోగించబడుతాయి. వెల్్డిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ విషయంలో చేసిన 
విధంగానే కట్్టటిింగ్ టార్చ్‌ను మండించండి. ప్్రరీహీటింగ్ కోసం తటస్్థ  
మంటను సెట్ చేయండి. కట్‌ను ప్్రరా రంభిించడానికి, ప్్లలే ట్ ఉపరితలంతో 
90° కోణంలో కట్్టటిింగ్ నాజిల్‌ను పట్్టటుక ోండి మరియు హీటింగ్ మంట 
లోపలి కోన్ 3 మిమీ మెటల్ పై�ైన ఉంటుంది. ముందు లోహాన్ని 
ప్్రకాశవంతమై�ైన ఎరుపు రంగులోకి వేడి చేయండి

కట్్టటిింగ్ ఆక్్ససిజన్ లివర్ నొక్్కడం. కట్ సరిగ్్గగా  కొనసాగితే, ప్్లలే ట్ దిగువ 
నుండి స్్పపార్క్స్ యొక్్క వర్్షషం పడటం కనిపిస్్తతుుం ది. పంచ్ చేయబడిన 
లై�ైన్‌లో టార్చ్‌ను స్్థథిరంగా జరపడం . కట్ యొక్్క అంచు చాలా 
చిరిగిపో యినట్్లలు  కనిపిస్్తతే , మంట చాలా నెమ్్మదిగా కదులుతోంది. 
బెవెల్ కట్ కోసం, కావలసిన కోణంలో కట్్టటిింగ్ టార్చ్‌ని పట్్టటు కుని, 
స్్ట్ర రెయిట్ లై�ైన్ కట్ చేయడంలో చేసినట్్లలు గా కొనసాగండి. కట్ చివరిలో, 
కట్్టటిింగ్ ఆక్్ససిజన్ లివర్‌ను విడుదల చేయండి మరియు ఆక్్ససిజన్ 
మరియు ఎసిటిలీన్ యొక్్క నియంత్్రణ ను మూసివేయండి. కట్ 
శుభ్్రరం చేసి తనిఖీ చేయండి.

కటింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ మరియు వెల్్డిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ మధ్్య వ్్యత్్యయాసం : కట్్టటిింగ్ 
బ్్లలోపై� ైప్‌లో ప్్రరీహీటింగ్ మంటను నియంత్్రిించడానికి రెండు నియంత్్రణ 
వాల్వ్ లు (ఆక్్ససిజన్ మరియు ఎసిటిలీన్) ఉంటాయి మరియు కట్ 
చేయడానికి అధిక పీడన స్్వచ్్ఛమై�ైన ఆక్్ససిజన్‌ను నియంత్్రిించడానికి 
ఒక లివర్ రకం కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ఉంటుంది.

ఒక వెల్్డిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ తాపన మంటను నియంత్్రిించడానికి కేవలం రెండు 
నియంత్్రణ వాల్వ్ ను కలిగి ఉంటుంది. (చిత్్రరం 2)

కట్్టటిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ యొక్్క నాజిల్ ఆక్్ససిజన్‌ను కత్తిరించడానికి మధ్్యలో 
ఒక రంధ్్రరం మరియు ప్్రరీహీటింగ్ మంట కోసం సర్్కకిల్ చుట్్టటూ  అనేక 
రంధ్్రరా లను కలిగి ఉంటుంది. (చిత్్రరం 3)
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వెల్్డిింగ్ బ్్లలోపై� ైప్ యొక్్క నాజిల్ మంట కోసం మధ్్యలో ఒక రంధ్్రరం 
మాత్్రమే కలిగి ఉంటుంది. (చిత్్రరం 4)

బాడీతో కట్్టటిింగ్ నోస్ యొక్్క కోణం 90 °.

నెక్ తో వెల్్డిింగ్ నోస్ యొక్్క కోణం 120 °.

కట్్టటిింగ్ నాజిల్ పరిమాణం mm లో కట్్టటిింగ్ ఆక్్ససిజన్ రంధ్్రరం యొక్్క 
వ్్యయాసం ద్్వవారా ఇవ్్వబడుతుంది.

వెల్్డిింగ్ నాజిల్ పరిమాణం గంటకు క్్యయూబిక్ మీటర్‌లో నాజిల్ నుండి 
బయటకు వచ్్చచే ఆక్్ససియాసిటిలీన్ మిశ్్రమ వాయువుల వాల్్యయూమ్ 
ద్్వవారా ఇవ్్వబడుతుంది.

తేలికపాటి ఉక్్కకును కత్తిరించడానికి ఆపరేటింగ్ డేటా

కట్టింగ్ నోస్ పరిమాణం - mm ప్లేట్ మందం (మిమీ) కటంగ్ ఆక్సిజెన్ 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 మరియు నిర్్వహణ : అధిక పీడన కట్్టటిింగ్ ఆక్్ససిజన్ లివర్‌ను 
గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్ ప్్రయోజనాల కోసం మాత్్రమే ఆపరేట్ చేయాలి. 
నాజిల్‌ను టార్చ్‌తో అమర్్చచేటప్్పపుడు తప్్పపు దారిని నివారించడానికి 
జాగ్్రత్్త  తీసుకోవాలి.

నాజిల్‌ను చల్్లబరచడానికి ప్్రతి కోత ఆపరేషన్ తర్్వవాత టార్చ్‌ను 
నీటిలో ముంచండి. నోస్ రంధ్్రరం నుండి ఏదై�ైనా స్్లలా గ్ కణాలు లేదా 
ధూళిని తొలగించడానికి సరై�ైన సై�ైజు నాజిల్ క్్లలీనర్ చిత్్రరం.5ని 
ఉపయోగించండి.

నాజిల్ జట్ దెబ్్బతిింటే దానిని పదునుగా చేయడానికి మరియు నాజిల్ 
యాక్్ససిస్‌తో 90* వద్్ద  ఉండేలా ఎమెరీ పేపర్‌ని ఉపయోగించండి.

కట్్టటిిం గ్ టార్చ్-వివరణ, భాగాలు, పనులు మరియు ఉపయోగించే విధానం (Method of handling 
cutting torch-description, parts, function and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	 గ్్యయాస్ కట్్టటిిం గ్ సూత్్రరాన్ ని వివరించబడుతుంది
• 	కట్్టటిిం గ్ ఆపరేషన్ మరియు దాని అప్్లలి కేషన్ గురించి వివరించబడుతుంది.

గ్్యయాస్ కట్్టటిిం గ్ పరిచయం : తేలికపాటి ఉక్్కకును కత్తిరంచే అత్్యయంత 
సాధారణ పద్్ధతి ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ కట్్టటిింగ్ ప్్రక్్రరియ. ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ 
కట్్టటిింగ్ టార్చ్‌తో, కట్్టటిింగ్ (ఆక్్ససీకరణ) ఒక ఇరుకై�ైన స్్ట్ర రిప్‌కు పరిమితం 
చేయబడుతుంది మరియు ప్్రక్్కనే ఉన్్న మెటల్‌పై�ై వేడి ప్్రభావం 
తక్్కకువగా ఉంటుంది. కోత చెక్్క పలకపై�ై రంపపు కోతలా కనిపిస్్తతుుం ది. 

ఫెర్్రస్ లోహాలను అంటే తలేికపాటి ఉక్్కకును కత్తిరంచడానికి ఈ 
పద్్ధతిని విజయవంతంగా ఉపయోగించవచ్్చచు.

ఈ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా ఫరె్్రస్ కాని లోహాలు మరియు వాటి మిశ్్రమాలు 
కత్తిరంచబడవు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గ్్యయాస్ కట్్టటిిం గ్ సూత్్రరం : ఫరె్్రస్ లోహాన్ని ఎరుపు వేడి స్్థథితికి వేడి చేసి, 
స్్వచ్్ఛమై�ైన ఆక్్ససిజన్‌కు గురై�ైనప్్పపుడు, వేడిచేసిన లోహం మరియు 
ఆక్్ససిజన్ మధ్్య రసాయన ప్్రతిచర్్య జరుగుతుంది. ఈ ఆక్్ససీకరణ చర్్య 
కారణంగా, పెద్్ద  మొత్్తతంలో వేడి ఉత్్పత్తి  అవుతుంది మరియు కట్్టటిింగ్ 
చర్్య జరుగుతుంది.

ఎర్్రటి వేడి జట్ తో కూడిన వై�ైర్ ముక్్కను స్్వచ్్ఛమై�ైన ఆక్్ససిజన్ ఉన్్న 
కంటై�ైనర్‌లో ఉంచినప్్పపుడు, అది వెంటనే మంటలోకి వెళ్లి పూర్్తతిగా 
కాలిపో తుంది. చిత్్రరం 1 ఈ ప్్రతిచర్్యను వివరిస్్తతుుం ది. అదేవిధంగా 
ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ కటింగ్‌లో ఎరుపు వేడి మెటల్ మరియు స్్వచ్్ఛమై�ైన 
ఆక్్ససిజన్ కలయిక వేగంగా దహనం చసే్్తతుుం ది మరియు ఐరన్ ఆక్సైడ్ 
(ఆక్్ససీకరణ) గా మార్్చబడుతుంది.

ఈ నిరంతర ఆక్్ససీకరణ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా లోహాన్ని చాలా వేగంగా 
కత్తిరంచవచ్్చచు. ఐరన్ ఆక్సైడ్ మూల లోహం కంటే తక్్కకువ బరువు 
ఉంటుంది.

అలాగే ఐరన్ ఆక్సైడ్ స్్లలా గ్  కరిగిన స్్థథితిలో ఉంటుంది. కాబట్్టటి  కట్్టటిింగ్ 
టార్చ్ నుండి వచ్్చచే ఆక్్ససిజన్ జెట్ కరిగిన స్్లలా గ్‌ను లోహం నుండి 
దూరంగా పేల్చివేసి ‘కెర్ఫ్’ అని పిలువబడే ఖాళీని చేస్్తతుుం ది. చిత్్రరం.2

కట్్టటిిం గ్ ఆపరేషన్(చిత్్రరం. 2) :  ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ గ్్యయాస్ కట్్టటిింగ్‌లో రెండు 
ఆపరేషన్్లలు  ఉన్్ననాయి. కత్తిరంచాల్సిన మెటల్‌పై�ై ప్్రరీహీటింగ్ మంట 
నిర్్దదేశిించబడుతుంది మరియు దానిని ప్్రకాశవంతమై�ైన ఎరుపు 
వేడి లేదా ఇగ్్ననిషన్ పాయిింట్‌కి పెంచుతుంది (900°C సరాసరి.). 
అప్్పపుడు అధిక పీడన స్్వచ్్ఛమై�ైన ఆక్్ససిజన్ ప్్రవాహం వేడి లోహంపై�ైకి 
పంపబడుతుంది, ఇది లోహాన్ని ఆక్్ససీకరణం చేస్్తతుుం ది మరియు కట్ 
చేస్్తతుుం ది.

రెండు ఆపరేషన్్లలు  ఒకే టార్చ్‌తో ఒకేసారి జరుగుతాయి.

మృదువై�ైన కోతను ఉత్్పత్తి  చేయడానికి టార్చ్ సరై�ైన ప్్రయాణ వేగంతో 
తరలిించబడుతుంది. కట్ యొక్్క పురోగతి సమయంలో ఆక్్ససిజన్ 
జెట్ యొక్్క శక్్తతి ద్్వవారా కట్ లై�ైన్ నుండి ఆక్సైడ్ కణాల తొలగింపు 
స్్వయంచాలకంగా జరుగుతుంది.

ఒక కిలో ఐరన్ పూర్్తతిగా ఆక్్ససీకరణం చెందాలంటే 300 లీటర్్ల 
ఆక్్ససిజన్ అవసరం. గ్్యయాస్ కట్్టటిిం గ్ కోసం ఉక్్కకు యొక్్క జ్్వలన 
ఉష్్ణణో గ్్రత 875 ° C నుండి 900 ° C వరకు ఉంటుంది.

కట్్టటిిం గ్ టార్చ్ యొక్్క అప్్లలి కేషన్ : ఆక్్ససి-ఎసిటిలీన్ కట్్టటిింగ్ టార్చ్ 4 
మిమీ మందం కంటే ఎక్్కకువ తేలికపాటి స్్టటీల్ ప్్లలే ట్‌లను కత్తిరంచడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. M.S ప్్లలే ట్ అంచుకు సమాంతరంగా 
లేదా ప్్లలే ట్ అంచుకు ఏదై�ైనా కోణంలో సరళ రేఖలో పూర్్తతి పొ డవుకు 
కత్తిరంచబడుతుంది. టార్చ్‌ని టిల్ట్  చేయడం ద్్వవారా ప్్లలే ట్ అంచులను 
ఏదై�ైనా అవసరమై�ైన కోణంలో బెవెల్ చేయడం కూడా చేయవచ్్చచు. 
తగిన గై�ైడ్ లేదా టెంప్్లలే ట్ ఉపయోగించి కట్్టటిింగ్ టార్చ్‌ని ఉపయోగించి 
సర్్కకిల్‌లు మరియు ఏదై�ైనా ఇతర వక్్ర ప్్రరొఫై�  ైల్‌ను కూడా కత్తిరంచవచ్్చచు.

చిత్్రరం.3 నుండి చిత్్రరం.7 వరకు సరళ రేఖలు, బెవెల్ మరియు చిన్్న 
సర్్కకిల్‌లను కత్తిరించడానికి ఉపయోగించే గై�ైడ్‌లను చూపుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కట్్టటిిం గ్ టార్చ్ గై�ైడ్‌లు : ఆక్్ససి ఎసిటిలీన్ కట్్టటిింగ్ సమయంలో కొన్నిసార్్లలు  
గై�ైడ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. అవి రోలర్ గై�ైడ్, డబుల్ సపో ర్ట్ లేదా 
సింగిల్ సపో ర్ట్‌తో స్్పపేడ్ గై�ైడ్ కావచ్్చచు.

కట్్టటిింగ్ గై�ైడ్‌లు బిగింపు బో ల్ట్‌ ను బిగించడం ద్్వవారా కట్్టటిింగ్ టార్చ్ 
యొక్్క నాజిల్‌పై�ై ఉంచబడతాయి. అవి అమర్్చబడిన బిగింపులు 
చోట, సర్్దదు బాటు చేయబడతాయి కాబట్్టటి  ప్్రరీహీట్ ఫ్్లలేమ్స్ యొక్్క 
అంతర్్గత శంకువులు కట్ చేయవలసిన మెటల్ ఉపరితలం నుండి 
సుమారు 2- 3 మిమీ ఎత్్తతు లో ఉంటాయి. కట్్టటిింగ్ నాజిల్ యొక్్క 
కొనను కత్తిరించిన ప్్లలే ట్ యొక్్క ఉపరితలంపై�ై 5- 6 మిమీ దూరంలో 
ఉంచబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

డ్్రరిల్స్ (Drills)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	స్ ్టటేట్  డ్్రరిల్్లిింగ్ మరియు డ్్రరిల్ పదార్్థథం
•	 డ్్రరిల్్లిింగ్ యొక్్క ఆవశ్్యకతను తెలియజేయండి
•	 ఉపయోగించిన అభ్్యయాసముల  రకాలను పేర్్కకొనండి
• 	ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్ యొక్్క భాగాలను జాబితా చేయండి.

డ్్రరిల్్లిింగ్: డ్్రరిల్్లిింగ్ అనేది ‘డ్్రరిల్’ అని పిలువబడే బహుళ-పాయిింట్ కట్్టటిింగ్ 
సాధనాన్ని ఉపయోగించడం ద్్వవారా వర్క్‌పీస్‌లలో ఖచ్చితమై�ైన 
వ్్యయాసాల స్్థథూ పాకార రంధ్్రరా ల ఉత్్పత్తి . ఏదై�ైనా తదుపరి ఆపరేషన్ 
కోసం అంతర్్గతంగా చేసే మొదటి ఆపరేషన్ ఇది. డ్్రరిల్ యొక్్క ఫ్్లలూట ెడ్ 
భాగం (లేదా) అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ (లేదా) హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడింది.

అభ్్యయాసముల  రకాలు మరియు వాటి నిర్్దదిష్్ట  ఉపయోగాలు

ఫ్్లలా ట్ డ్్రరిల్(Fig. 1) : డ్్రరిల్ యొక్్క ప్్రరా రంభ రూపం ఫ్్లలా ట్ డ్్రరిల్, ఇది 
ఉత్్పత్తి  చేయడానికి చౌకగా ఉండటమే కాకుండా ఆపరేట్ చేయడం 
సులభం. చిప్ తొలగింపు పేలవంగా ఉంది మరియు దాని నిర్్వహణ 
సామర్్థ్యయం చాలా తక్్కకువగా ఉంది.

ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్: దాదాపు అన్ని డ్్రరిల్్లిింగ్ ఆపరేషన్ ట్్వవిస్ట్ డ్్రరిల్ ఉపయోగించి 
చేయబడుతుంది. దాని పొ డవునా రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
స్పైరల్ లేదా హెలికల్ ఫ్్లలూ ట్ ఏర్్పడినందున దీనిని ట్్వవిస్ట్ డ్్రరిల్ 
అంటారు. ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్స్ యొక్్క రెండు ప్్రరా థమిక రకాలు, సమాంతర 
షాంక్ మరియు టపేర్ షాంక్. సమాంతర షాంక్ ట్్వవిస్ట్ డ్్రరిల్‌లు 13 మిమీ 
పరిమాణం కంట ేతక్్కకువగా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి (Fig. 2).

ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్ యొక్్క భాగాలు: డ్్రరిల్స్ హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చసే్్తతా రు. స్పైరల్ ఫ్్లలూ ట్ దాని అక్షానికి 27 1/2° కోణంలో తయారు 
చేయబడతాయి.

ఫ్్లలూ ట్ సరై�ైన కట్్టటిింగ్ కోణాన్ని అందిస్్తతా యి, ఇది చిప్‌లకు తప్్పపిించుకునే 
మార్్గగాన్ ని అందిస్్తతుుం ది. ఇది డ్్రరిల్్లిింగ్ సమయంలో శీతలకరణిని కట్్టటిింగ్ 
ఎడ్జ్ ‌కు తీసుకువెళుతుంది. (Figure 3)

ఫ్్లలూ ట్ ల  మధ్్య విడిచిపెట్్టటిన భాగాలను ‘ల్్యయాాండ్స్ ‘ అంటారు. ఒక 
డ్్రరిల్ యొక్్క పరిమాణం నిర్్ణయిించబడుతుంది మరియు ల్్యయాాండ్స్ పై�ై 
వ్్యయాసం ద్్వవారా నిర్్వహించబడుతుంది.
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డ్్రరిల్‌లు వేర్్వవేరు పదార్్థథా లను డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయడానికి వివిధ హెలిక్స్ 
కోణాలతో తయారు చేయబడతాయి. సాధారణ ప్్రయోజన అభ్్యయాసం  
27 1/2° ప్్రరా మాణిక హెలిక్స్ కోణం కలిగి ఉంటాయి. వారు తేలికపాటి 
ఉక్్కకు మరియు కాస్ట్  ఇనుముపై�ై ఉపయోగిస్్తతా రు. (Figure 5a)

స్్లలో  హెలిక్స్ డ్్రరిల్ ఇత్్తడి, గన్ మెటల్, ఫాస్్ఫర్-కాంస్్య మరియు 
ప్్లలాస్్ట టిక్‌ల వంటి పదార్్థథా లపై�ై ఉపయోగించబడుతుంది. (Fig. 5b) రాగి, 
అల్్యయూమినియం మరియు ఇతర మృదువై�ైన లోహాల కోసం శీఘ్్ర 
హెలిక్స్ డ్్రరిల్ ఉపయోగించబడుతుంది (Fig. 5c)

శీఘ్్ర హలెిక్స్ డ్్రరిల్‌ను ఇత్్తడిపై�ై ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించకూడదు, 
ఎందుకంటే అది ‘డిగ్ ఇన్’ అవుతుంది మరియు వర్క్‌పీస్ 
మెషిన్ టేబుల్ నుండి విసిరివేయబడుతుంది.

పాయిింట్ కోణం కట్్టటిింగ్ కోణం, మరియు సాధారణ ప్్రయోజన పని 
కోసం, ఇది 118°. క్్లలియరెన్స్ పనిలో ఫౌల్ నుండి లిప్  వెనుక భాగాన్ని 
క్్లలియర్ చేయడానికి ఉపయోగపడుతుంది. ఇది ఎక్్కకువగా 8°.

డీప్ హో ల్ డ్్రరిల్స్

డీప్ హో ల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ అనేది ‘D’ బిట్ (Figure 4) అని పిలువబడే డ్్రరిల్ 
రకం ఉపయోగించి చేయబడుతుంది.

డ్్రరిల్స్ హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేస్్తతార ు.

డ్్రరిల్ (భాగాలు మరియు విధులు) (Drill (Parts and functions))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 అభ్్యయాసముల  విధులను పేర్్కకొనండి
•	 డ్్రరిల్ యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
• 	డ్్రరిల్ యొక్్క ప్్రతి భాగం యొక్్క విధులను పేర్్కకొనండి.

డ్్రరిల్్లిింగ్ అనేది వర్క్‌పీస్‌లపై�ై రంధ్్రరా లు చేసే ప్్రక్్రరియ. ఉపయోగించిన 
సాధనం డ్్రరిల్. డ్్రరిల్్లిింగ్ కోసం, డ్్రరిల్ క్్రరిిందికి ఒత్తిడితో తిప్్పబడుతుంది, 
దీని వలన సాధనం పదార్్థథంలోకి చొచ్్చచుకుపో తుంది. (చిత్్రరం 1)

డ్్రరిల్ యొక్్క భాగాలు(చిత్్రరం 2)

డ్్రరిల్ యొక్్క వివిధ భాగాలను ఫిగర్ 2 నుండి గుర్్తతిించవచ్్చచు.

పాయిింట్

కోన్ ఆకారపు ముగింపును బిిందువు అంటారు. ఇది డెడ్, లిప్  లేదా 
కట్్టటిింగ్ అంచులు మరియు మడమను కలిగి ఉంటుంది.

షాంక్ 

ఇది యంత్్రరా నికి అమర్్చబడిన డ్్రరిల్ యొక్్క డ్రవైిింగ్ ముగింపు. 
షాంక్స్ రెండు రకాలు.

టేపర్ షాంక్, పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన డ్్రరిల్‌ల కోసం ఉపయోగించబడుతుంది 
మరియు స్్ట్ర రెయిట్ షాంక్, చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన డ్్రరిల్‌ల కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 3)

టాంగ్

ఇది డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ స్్పపిిండిల్ యొక్్క స్్లలా ట్‌లోకి సరిపోయ ే టేపర్ షాంక్ 
డ్్రరిల్‌లో ఒక భాగం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బాడీ 

పాయిింట్ మరియు షాంక్ మధ్్య భాగాన్ని డ్్రరిల్ యొక్్క బాడీ  
అంటారు.

బాడీ లోని భాగాలు ఫ్్లలూ ట్ , ల్్యయాాండ్ /మార్్జజిన్, బాడీ క్్లలియరెన్స్ 
మరియు వెబ్.

ఫ్్లలూ ట్ (Figure 3)

ఫ్్లలూ ట్ డ్్రరిల్ పొ డవు వరకు నడిచే మురి పొ డవై�ైన కమ్మీలు. ఫ్్లలూ ట్ 
సహాయం చేస్్తతా యి

-	 కట్్టటిింగ్ అంచులను రూపొ ందించడానికి

-	చి ప్స్‌ను వంకరగా చేసి, ఇవి బయటకు వచ్్చచేలా చేయండి

-	 కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌కు ప్్రవహించే శీతలకరణి.

ల్్యయాాండ్ /మార్్జజిన్(Figure 3)

ల్్యయాాండ్ /మార్్జజిన్ అనేది ఫ్్లలూ ట్ ల  మొత్్తతం పొ డవు వరకు విస్్తరించి 
ఉన్్న ఇరుకై�ైన స్్ట్రరి ప్. డ్్రరిల్ యొక్్క వ్్యయాసం ల్్యయాాండ్ /మార్్జజిన్ అంతటా 
కొలుస్్తతా రు.

బాడీ క్్లలియరెన్స్(Figure 3)

బాడీ క్్లలియరెన్స్ అనేది డ్్రరిల్ మరియు డ్్రరిల్్లిింగ్ చేస్్తతున్్న  రంధ్్రరం మధ్్య 
ఘర్్షణను తగ్్గగిించడానికి వ్్యయాసంలో తగ్్గగిించబడిన బాడీ భాగం.

వెబ్(Figure 4)

వెబ్ అనేది ఫ్్లలూ ట్ ల ను వేరుచేసే మెటల్ కాలమ్. ఇది క్్రమంగా షాంక్ 
వై�ైపు మందంగా పెరుగుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ై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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

డ్్రరిల్ కోణాలు (Drill angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్ యొక్్క వివిధ కోణాలను జాబితా చేయండి
•	ప్్ర తి కోణం యొక్్క విధులను పేర్్కకొనండి
•	 ISI ప్్రకారం అభ్్యయాసముల  కోసం హెలిక్స్ రకాలను జాబితా చేయండి
•	 వివిధ రకాల అభ్్యయాసముల  లక్షణాలను వేరు చేయండి
• 	ISI సిఫార్్ససుల ప్్రకారం అభ్్యయాసముల ను నియమిించండి.

అన్ని కట్్టటిింగ్ టూల్స్ లాగా డ్్రరిల్్లిింగ్‌లో సామర్్థ్యయం కోసం కొన్ని కోణాలతో 
అభ్్యయాసం  అందించబడతాయి.

డ్్రరిల్ కోణాలు

అవి వేర్్వవేరు ప్్రయోజనాల కోసం వేర్్వవేరు కోణాలు. అవి క్్రరిింద 
ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

పాయిింట్ యాంగిల్, హెలిక్స్ యాంగిల్, రేక్ యాంగిల్, క్్లలియరెన్స్ 
యాంగిల్ మరియు ఉలి ఎడ్జ్  యాంగిల్.

పాయిింట్ యాంగిల్/ కట్్టటిిం గ్ యాంగిల్ (Figure 1)

సాధారణ ప్్రయోజన (ప్్రరా మాణిక) డ్్రరిల్ యొక్్క పాయిింట్ కోణం 118°. 
ఇది కట్్టటిింగ్ అంచుల (లిప్ ) మధ్్య కోణం. డ్్రరిల్ చేయాల్సిన పదార్్థథం 
యొక్్క కాఠిన్్యయాన్ని బట్్టటి  కోణం మారుతుంది. (చిత్్రరం 1)

హెలిక్స్ కోణం (ఫిగ్ 2,3 మరియు 4)

ట్్వవిస్ట్ అభ్్యయాసం  వివిధ హెలిక్స్ కోణాలతో తయారు చేయబడతాయి. 
హెలిక్స్ కోణం ట్్వవిస్ట్ డ్్రరిల్ యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వద్్ద  రేక్ కోణాన్ని 
నిర్్ణయిస్్తతుుం ది.

డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయబడిన పదార్్థథాన్ ని బట్్టటి  హెలిక్స్ కోణాలు మారుతూ 
ఉంటాయి. భారతీయ ప్్రమాణాల ప్్రకారం, వివిధ పదార్్థథా ల డ్్రరిల్్లిింగ్ 
కోసం మూడు రకాల అభ్్యయాసం  ఉపయోగించబడతాయి. 

•	టై� ైప్ N - సాధారణ తక్్కకువ కార్్బన్ స్్టటీల్ కోసం.

•	టై� ైప్ H - కఠినమై�ైన మరియు దృఢమై�ైన పదార్్థథా ల కోసం.

•	 రకాలు S - మృదువై�ైన మరియు కఠినమై�ైన పదార్్థథా ల కోసం.

సాధారణ ప్్రయోజన డ్్రరిల్్లిింగ్ పని కోసం ఉపయోగించే డ్్రరిల్ రకం N 
రకం.

రేక్ కోణం (Figure 5)

రేక్ కోణం అనేది ఫ్్లలూ ట్  యొక్్క కోణం (హెలిక్స్ కోణం).
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క్్లలియరెన్స్ కోణం

క్్లలియరెన్స్ కోణం అనేది కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వెనుక ఉన్్న సాధనం యొక్్క 
ఘర్్షణను నిరోధించడానికి ఉద్్దదేశిించబడింది. కట్్టటిింగ్ అంచులను 
పదార్్థథంలోకి చొచ్్చచుకుపో వడానికి ఇది సహాయపడుతుంది. క్్లలియరెన్స్ 
కోణం చాలా ఎక్్కకువగా ఉంటే, కట్్టటిింగ్ అంచులు బలహీనంగా ఉంటాయి 
మరియు అది చాలా చిన్్నది అయితే, డ్్రరిల్ కత్తిరించబడదు.

ఉలి అంచు కోణం/వెబ్ కోణం

ఇది ఉలి అంచు మరియు కట్్టటిింగ్ లిప్  మధ్్య కోణం.

అభ్్యయాసముల  హో దా

ట్్వవిస్ట్ అభ్్యయాసం  ద్్వవారా నియమిించబడినవి

•	 వ్్యయాసం

•	 సాధనం రకం

•	మెట ీరియల్

ఉదాహరణ

9.50 mm డయా యొక్్క ట్్వవిస్ట్ డ్్రరిల్. కుడి చేతి కటింగ్ కోసం ‘H’ 
రకం సాధనం మరియు HSS నుండి తయారు చేయబడింది:

ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్ 9.50 - H - IS5101 - HS

ఇక్్కడ H = సాధనం రకం

	 IS5101 = IS సంఖ్్య

	 HS = టూల్ మెటీరియల్

	 9.5 = డ్్రరిల్ యొక్్క వ్్యయాసం.

హో దాలో సాధనం రకం సూచిించబడకపో తే, దానిని టై�ైప్ ‘N’ 
సాధనంగా తీసుకోవాలి.

వివిధ మెటీరియల్స్ కోసం అభ్్యయాసం 

సిఫార్్ససు చేసిన అభ్్యయాసం 

డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయవలసిన 		  పాయిింట్ 	 హెలిక్స్ కోణం		  డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయవలసిన 		  పాయిింట్	 హెలిక్స్ కోణం
పదార్్థథం			     కోణం      d=3.2-5   5-10     10-     పదార్్థథం          			  కోణం		  d=3.5-5       	 5-

70 kgf/mm2 వరకు	 రాగి (30 మిమీ డ్్రరిల్
ఉక్్కకు మరియు కాస్ట్  ఉక్్కకు	 వ్్యయాసం వరకు) అల్
బలం బూడిద కాస్ట్  	 మిశ్్రమాలు, కర్్లలీ  చిప్స్
ఇనుము మృదువుగా ఉండే	 సెల్్యయులాయిడ్‌ను				                      
కాస్ట్  ఇనుము ఇత్్తడి	 ఏర్్పరుస్్తతా యి
జర్్మన్ వెండి, నికెల్.

బ్్రరా స్, CuZn 40	 ఆస్్టటెనిటిక్ స్్టటీల్స్
	మెగ్్ననీ షియం మిశ్్రమాలు      		                              

ఉక్్కకు మరియు కాస్ట్  ఉక్్కకు	 అచ్్చచు ప్్లలాస్్ట టిక్‌లు
70...120 Kgf/mm2	 (మందం s>dతో)    					   

	 అచ్్చచు ప్్లలాస్్ట టిక్‌లు, 
	 మందంతో s>d
	 లామినేటెడ్ ప్్లలాస్్ట టిక్స్, 
	 హార్డ్ రబ్్బరు (ఎబో నై�ైట్) 
స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్;	 పాలరాయి, స్్లలే ట్, బొ గ్్గగు
రాగి (డ్్రరిల్ వ్్యయాసం 30 మిమీ
కంటే ఎక్్కకువ) అల్ మిశ్్రమం, 	
చిన్్న విరిగిన చిప్‌లను	
ఏర్్పరుస్్తతుుం ది	 జిింక్ మిశ్్రమాలు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.62 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 1.5.63 - 65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

డ్్రరిల్్లిింగ్ - కట్్టటిిం గ్ వేగం, ఫీడ్ మరియు r.p.m , డ్్రరిల్ హో ల్్డిింగ్ పరకిరాలు (Drilling - Cutting speed, 
feed and r.p.m , drill holding devices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	క ట్్టటిిం గ్ వేగాన్ని నిర్్వచిించండి
•	క ట్్టటిిం గ్ వేగాన్ని నిర్్ణయిించడానికి కారకాలను పేర్్కకొనండి
•	 r.p.m/స్్పపిిండిల్ వేగాన్ని నిర్్ణయిించండి.

కట్్టటిింగ్ స్్పపీడ్ అంటే కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  మెటీరియల్ మీదుగా వెళ్్లలే  వేగం 
మరియు నిమిషానికి మీటర్్లలో వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది.

కట్్టటిింగ్ వేగం కొన్నిసార్్లలు  ఉపరితల వేగం లేదా పరధిీయ వేగం అని 
కూడా చెప్్పబడుతుంది.

డ్్రరిల్్లిింగ్ కోసం సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం యొక్్క ఎంపిక డ్్రరిల్్లిింగ్ 
చేయవలసిన పదార్్థథా లు మరియు సాధన పదార్్థథంపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది.

టూల్ తయారీదారులు సాధారణంగా వివిధ పదార్్థథా లకు అవసరమై�ైన 
కట్్టటిింగ్ వేగం యొక్్క పట్్టటికను అందిస్్తతా రు. వివిధ పదార్్థథా ల కోసం 
సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం టేబుల్ 1లో ఇవ్్వబడింది. 
సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం ఆధారంగా, డ్్రరిల్ నడపాల్సిన r.p.m 
నిర్్ణయిించబడుతుంది.

కట్్టటిిం గ్ వేగం గణన

కట్్టటిింగ్ వేగం (V) p x d x h

p
=

 x d

1000V x 
r.p.m(n)

	 n 	- 	 r.p.m.

	 v		- 	 m/minలో కట్టింగ్ వేగం.

	 d		- 	 mm లో డ్రిల్ యొక్క వ్యాసం.

	 π = 	 3.14

ఉదాహరణలు

హై స్పీడ్ సట్ీల్ డ్రిల్ కోసం r.p.mని లెక్కించండి∅24 తేలికపాటి 
ఉక్కును కత్తిరించడానికి.

తేలికపాటి ఉక్కు కోసం కట్టింగ్ వేగం టేబుల్ నుండి 30 m/min గా 
తీసుకోబడుతుంది.

స్్పపిిండిల్ వేగాన్ని సమీప అందుబాటులో ఉన్్న దిగువ శ్్రరేణికి సెట్ 
చేయడం ఎల్్లప్్పపుడూ ఉత్్తమం. ఆర్.పి.ఎమ్. అభ్్యయాసముల  వ్్యయాసం 
ప్్రకారం తేడా ఉంటుంది.

కట్్టటిింగ్ వేగం ఒకే విధంగా ఉంటుంది, పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన డ్్రరిల్‌లు 
తక్్కకువ r.p.m మరియు చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన డ్్రరిల్‌లు అధిక r.p.m 
కలిగి ఉంటాయి.

సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం వాస్్తవ ప్్రయోగం ద్్వవారా మాత్్రమే 
సాధించబడుతుంది.

	 టేబుల్ 1

సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిిం గ్ వేగం

డ్్రరిల్ చేయబడుతున్్న పదార్్థథా లు (HSS సాధనం)

	 అల్్యయూమినియం	 70 - 100

	 ఇత్్తడి	 35 - 50

	క ాంస్్య (ఫాస్్ఫర్)	 20 - 35

	క ాస్ట్ ఇనుము (బూడిద రంగు)	 25 - 40

	 రాగి	 35 - 45

	 ఉక్్కకు (మీడియం కార్్బన్/మై�ైల్డ్  స్్టటీల్)	 20 - 30

	 ఉక్్కకు (మిశ్్రమం, అధిక తన్్యత)	 5 - 8

	 థర్్మమోసెట్్టటిింగ్ ప్్లలాస్్ట టిక్ (రాపడిి లక్షణాల 				 
	క ారణంగా తక్్కకువ వేగం)		 20 - 30

డ్్రరిల్్లిింగ్ లో ఫీడ్ (Feed in drilling)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 ఫీడ్ అంటే ఏమిటో తలెియజేయండి
•	 సమర్్థవంతమై�ైన ఫీడ్ రేటుకు దోహదపడే అంశాలను పేర్్కకొనండి.

ఫీడ్ అనేది ఒక డ్్రరిల్ ఒక పూర్్తతి భ్్రమణంలో పనిలోకి ప్్రవశిించే దూరం. 
(చిత్్రరం 1)

ఫీడ్ ఒక మిల్లీమీటర్ యొక్్క వందవ వంతులో వ్్యక్్తతీకరించబడింది.

ఉదాహరణ - 0.040mm/ rev
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ఫీడ్ రటేు అనేక అంశాలపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

•	 అవసరమై�ైన ముగింపు

•	 డ్్రరిల్ రకం (డ్్రరిల్ మెటీరియల్)

•	 డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయవలసిన పదార్్థథం

ఫీడ్ రటేును నిర్్ణయిించేటప్్పపుడు యంత్్రరం యొక్్క దృఢత్్వవం, వర్క్‌పీస్ 
మరియు డ్్రరిల్‌ని పట్్టటుక ోవడం వంటి అంశాలను కూడా పరిగణించాలి.

ఇవి నిర్్ణణీత ప్్రమాణాలకు అనుగుణంగా లేకుంటే దాణా రేటును 
తగ్్గగిించాల్సి ఉంటుంది. అన్ని అంశాలను పరిగణనలోకి తీసుకుని 
నిర్్దదిష్్ట  ఫీడ్ రేటును సూచిించడం సాధ్్యయం కాదు.

పట్్టటిక ఫీడ్ రేటును అందసి్్తతుుం ది, ఇది వివిధ డ్్రరిల్‌ల తయారీదారులు 
సూచిించిన సగటు ఫీడ్ విలువలపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. (టేబుల్ 1)

చాలా ముతక ఫీడ్ కట్్టటిింగ్ అంచులకు నష్్టటం కలిగించవచ్్చచు లేదా డ్్రరిల్ 
విచ్ఛిన్్ననం కావచ్్చచు.

ఫీడ్ యొక్్క చాలా నెమ్్మదిగా రటేు ఉపరితల ముగింపులో 
మెరుగుదలను తీసుకురాదు కానీ టూల్ పాయిింట్ యొక్్క అధిక 
ధరలకు కారణం కావచ్్చచు మరియు డ్్రరిల్ యొక్్క కబుర్్లలు  చెప్్పవచ్్చచు.

డ్్రరిల్్లిింగ్ చేసేటప్్పపుడు ఫీడ్ రేట్‌లో వాంఛనీయ ఫలితాల కోసం, 
డ్్రరిల్ కట్్టటిిం గ్ అంచులు పదునుగా ఉండేలా చూసుకోవాలి. 
కట్్టటిిం గ్ ద్్రవం యొక్్క సరై�ైన రకాన్ని ఉపయోగించండి.

టేబుల్ 1

	  డ్రిల్ వ్యాసం       	   	          ఫీడ్ రేటు 
	   (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

	క ట్్టటిిం గ్ సాధనం	 మైల్డ్  స్్టటీల్	 కార్్బన్ ఉక్్కకు	 అల్్యయూమినియం	 ఇత్్తడి	 కాస్ట్  ఇనుము	స్్టటె యిన్్లలె స్ ఉక్్కకు

	 HSS	 100	 80	 250 to 350	 175	 100	 80 to 100

	క ార్బైడ్	 300	 200	 750 to 1000	 500	 250	 200 to 250

డ్్రరిల్-హో ల్్డిింగ్ పరికరాలు (Drill-holding devices)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 వివిధ రకాల డ్్రరిల్-హో ల్్డిింగ్ పరికరాలకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 డ్్రరిల్ చక్స్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 డ్్రరిల్ స్్లలీ వ్‌ల విధులను పేర్్కకొనండి
•	 డ్్రరిఫ్ట్  యొక్్క విధిని పేర్్కకొనండి.

పదార్్థథా లపై�ై డ్్రరిల్్లిింగ్ రంధ్్రరా ల కోసం, యంత్్రరా లపై�ై అభ్్యయాసం  ఖచ్చితంగా 
మరియు కఠినంగా నిర్్వహించబడతాయి. సాధారణ డ్్రరిల్-హో ల్్డిింగ్ 
పరికరాలు డ్్రరిల్ చక్స్, స్్లలీవ్్లలు   మరియు సాకెట్్లలు .

డ్్రరిల్ చక్స్: స్్ట్ర రెయిట్ షాంక్ డ్్రరిల్‌లు డ్్రరిల్ చక్స్‌లో నిర్్వహించబడతాయి. 
(Fig. 1A) డ్్రరిల్‌లను ఫిక్్ససిింగ్ చేయడానికి మరియు తొలగించడానికి, 
చక్‌లు పినియన్ మరియు కీ లేదా ముడుచుకున్్న రింగ్‌తో 
అందించబడతాయి.

డ్్రరిల్ చక్‌పై�ై అమర్్చచిన ఆర్్బర్ (Fig 1B) ద్్వవారా యంత్్రరం కుదురుపై�ై 
డ్్రరిల్ చక్‌లు ఉంచబడతాయి.

టేపర్ స్్లలీ వ్‌లు మరియు సాకెట్్లలు  (Fig. 2): టేపర్ షాంక్ డ్్రరిల్స్‌లో మోర్స్ 
టేపర్ ఉంటుంది.

స్్లలీ వ్‌లు మరియు సాకెట్్లలు  ఒకే టేపర్‌తో తయారు చేయబడతాయి, 
తద్్వవారా డ్్రరిల్ యొక్్క టేపర్ షాంక్, నిమగ్్నమై�ైనప్్పపుడు, మంచి 
వెడ్్జజిిం గ్ చర్్యను ఇస్్తతుుం ది. ఈ కారణంగా మోర్స్ టేపర్‌లను సెల్ఫ్-
హో ల్్డిింగ్ టేపర్స్ అంటారు.

డ్్రరిల్‌లు ఐదు వేర్్వవేరు పరిమాణాల మోర్స్ టేపర్‌లతో అందించబడ్్డడా యి 
మరియు MT 1 నుండి MT 5 వరకు లెక్్కకిించబడ్్డడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.63 - 65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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డ్్రరిల్స్ యొక్్క షాంక్స్ మరియు మెషిన్ స్్పపిిండిల్స్ యొక్్క బో ర్ మధ్్య 
పరిమాణాలలో వ్్యత్్యయాసాన్ని చేయడానికి, వివిధ పరిమాణాల స్్లలీవ్్లలు   
ఉపయోగంిచబడతాయి. డ్్రరిల్ టపేర్ షాంక్ మెషిన్ స్్పపిిండిల్ కంట ేపెద్్దగా 
ఉన్్నప్్పపుడు, టపేర్ సాకటె్్లలు  ఉపయోగంిచబడతాయి. (చిత్్రరం 2)

సాకెట్ లేదా స్్లలీ వ్‌లో డ్్రరిల్‌ను ఫిక్్ససిింగ్ చేస్్తతున్్నప్్పపు డు, టాంగ్ భాగం 
స్్లలా ట్‌లో సమలేఖనం చేయాలి. ఇది మెషిన్ స్్పపిిండిల్ నుండి డ్్రరిల్ లేదా 
స్్లలీ వ్ యొక్్క తొలగింపును సులభతరం చేస్్తతుుం ది.

మెషిన్ స్్పపిిండిల్ నుండి డ్్రరిల్స్ మరియు సాకెట్్ల ను తొలగించడానికి 
డ్్రరిఫ్ట్  ఉపయోగించండి. (Figure 3)

సాకెట్్లలు /స్్లలీ వ్‌ల నుండి డ్్రరిల్‌ను తీసివేసేటప్్పపుడు అది టేబుల్‌పై�ై లేదా 
జాబ్‌లపై�ై పడేలా చేయవద్్దదు .

డ్్రరిల్ చక్స్ ప్్రత్్యయేక మిశ్్రమం స్్టటీల్ నుండి తయారు చేస్్తతార ు డ్్రరిల్ 
స్్లలీవ్్లలు   కేస్ గట్్టటిపడిన ఉక్్కకు నుండి తయారు చేస్్తతార ు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.63 - 65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

కౌంటర్ సింకింగ్  (Counter sinking)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 కౌంటర్‌సింకింగ్ అంటే ఏమిటి
•	 కౌంటర్‌సింకింగ్ ప్్రయోజనాలను జాబితా చేయండి
•	 వివిధ అప్్లలి కేషన్‌ల కోసం కౌంటర్‌సింకింగ్ కోణాలను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాల కౌంటర్‌సింక్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	టై �ైప్ A మరియు టై�ైప్ B కౌంటర్ సింక్ హో ల్స్ మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

కౌంటర్‌సింకింగ్ అంటే ఏమిటి?

కౌంటర్‌సింకింగ్ అనేది డ్్రరిల్ చేసిన రంధ్్రరం యొక్్క చివరను బెవెల్ 
చేయడం. ఉపయోగించిన సాధనాన్ని కౌంటర్‌సింక్ అంటారు.

కింది ప్్రయోజనాల కోసం కౌంటర్్ససిింకింగ్ నిర్్వహించబడుతుంది:

-	క ౌంటర్‌సింక్ స్్క్రరూ యొక్్క తల కోసం గూడను అందించడానికి, 
అది ఫిక్్ససిింగ్ తర్్వవాత ఉపరితలంతో ఫ్్లష్ అవుతుంది (Fig. 1)

కట్్టటిింగ్ అంచులను కలిగి ఉంటాయి మరియు టేపర్ షాంక్ మరియు 
స్్ట్ర రెయిట్ షాంక్‌లో అందుబాటులో ఉంటాయి. (చిత్్రరం 2)

-	 డ్్రరిల్్లిింగ్ తర్్వవాత ఒక రంధ్్రరం డీబర్ర్ చేయడానికి

-	క ౌంటర్‌సింక్ రివెట్ హెడ్‌లకు వసతి కల్్పిించడం కోసం

-	 థ్్రరెడ్ కటింగ్ మరియు ఇతర మ్్యయాచిింగ్ ప్్రక్్రరియల కోసం రంధ్్రరా ల 
చివరలను చాంఫెర్ చేయడానికి.

కౌంటర్‌సింకింగ్ కోసం కోణాలు

కౌంటర్‌సింక్‌లు వివిధ ఉపయోగాల కోసం వివిధ కోణాల్్లలో  
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

75° 	క ౌంటర్‌సింక్ రివెటింగ్

80°	క ౌంటర్‌సింక్ స్్వవీయ ట్్యయాపింగ్ స్్క్రరూలు

90°	క ౌంటర్‌సింక్ హెడ్ స్్క్రరూలు మరియు డీబరింగ్

120°	 థ్్రరెడ్ లేదా ఇతర మ్్యయాచిింగ్ ప్్రక్్రరియల చాంఫరింగ్ రంధ్్రరా ల 	
	చి వరలు.

కౌంటర్‌సింక్‌లు: వివిధ రకాల కౌంటర్‌సింక్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. సాధారణంగా ఉపయోగించే కౌంటర్‌సింక్‌లు బహుళ 

చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన రంధ్్రరా లను కౌంటర్‌సింకింగ్ చేయడానికి రెండు 
లేదా ఒక ఫ్్లలూ ట్ తో కూడిన ప్్రత్్యయేక కౌంటర్‌సింక్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. ఇది కత్తిరించేటప్్పపుడు కంపనాన్ని తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

పై�ైలట్‌తో కౌంటర్‌సింక్‌లు (Figure 3)
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మెషిన్ టూల్ అసెంబ్్లి ింగ్ కోసం అవసరమై�ైన ఖచ్చితమై�ైన 
కౌంటర్‌సింకింగ్ కోసం మరియు మ్్యయాచిింగ్ ప్్రక్్రరియ తర్్వవాత, పై�ైలట్‌లతో 
కూడిన కౌంటర్‌సింక్‌లు ఉపయోగించబడతాయి.

హెవీ డ్్యయూటీ పనులకు ఇవి ప్్రత్్యయేకంగా ఉపయోగపడతాయి.

రంధ్్రరా నికి కేంద్్రరీకృతమై�ైన కౌంటర్‌సింక్‌ను మార్్గనిర్్దదేశం చేయడానికి 
పై�ైలట్ చివరలో అందించబడింది. పై�ైలట్‌లతో కూడిన కౌంటర్‌సింక్‌లు 
మార్్చచుకోగలిగిన మరియు ఘనమై�ైన పై�ైలట్‌లతో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

కౌంటర్ సింక్ రంధ్్రరా ల పరిమాణాలు: ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ IS 3406 
(పార్ట్ 1) 1986 ప్్రకారం కౌంటర్‌సింక్ రంధ్్రరా లు నాలుగు రకాలుగా 
ఉన్్ననాయి: టై�ైప్ A, టై�ైప్ B, టై�ైప్ C మరియు టై�ైప్ E.

టై�ైప్ A స్్లలా ట్డ్  కౌంటర్‌సింక్ హెడ్ స్్క్రరూలు, క్్రరా స్ రీసెస్డ్  మరియు స్్లలా ట్డ్  
రై�ైజ్డ్  కౌంటర్‌సింక్ హెడ్ స్్క్రరూలకు అనుకూలంగా ఉంటుంది.

ఈ స్్క్రరూలు మీడియం మరియు ఫై�ైన్ అనే రెండు గ్్రరేడ్‌లలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

టై�ైప్ ‘A’ కౌంటర్‌సింక్ రంధ్్రరా ల యొక్్క వివిధ లక్షణాల కొలతలు 
మరియు హో దా యొక్్క పద్్ధతి టేబుల్ 1లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి. (Fig. 
4 & 5)

షడ్్భభుజి సాకెట్‌తో కౌంటర్‌సింక్ హెడ్ స్్క్రరూలకు టై�ైప్ ‘B’ కౌంటర్‌సింక్ 
రంధ్్రరా లు అనుకూలంగా ఉంటాయి. వివిధ లక్షణాల కొలతలు మరియు 
హో దా యొక్్క పద్్ధతి టేబుల్ II లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి. (Figure 6)

స్్లలా ట్డ్  రై�ైజ్డ్  కౌంటర్‌సింక్ (ఓవల్) హెడ్ ట్్యయాపింగ్ స్్క్రరూలకు మరియు 
స్్లలా ట్డ్  కౌంటర్‌సింక్ (ఫ్్లలా ట్) హెడ్ ట్్యయాపింగ్ స్్క్రరూలకు టై�ైప్ ‘సి’ 
కౌంటర్‌సింక్ హో ల్స్ అనుకూలంగా ఉంటాయి.

వివిధ లక్షణాల పరిమాణం మరియు హో దా యొక్్క పద్్ధతి టేబుల్ 
IIIలో ఇవ్్వబడ్్డడా యి. (చిత్్రరం 7)

ఉక్్కకు నిర్్మమాణాలకు ఉపయోగించే స్్లలా ట్డ్  కౌంటర్‌సింక్ బో ల్ట్‌ ల కోసం 
టై�ైప్ ‘E’ కౌంటర్‌సింక్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. వివిధ లక్షణాల 
కొలతలు మరియు హో దా యొక్్క పద్్ధతి టేబుల్ IVలో ఇవ్్వబడ్్డడా యి. 
(Figure 8)

టేబుల్ I

కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క కొలతలు మరియు హో దా - IS 3406 (పార్ట్ 1) 1986 ప్్రకారం టై�ై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 - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గమనిక 1 :	బ్్రరా  కెట్్ల లో చూపబడిన పరిమాణం రెండవ ప్్రరా ధాన్్యత.

గమనిక 2 :	 IS యొక్్క మీడియం మరియు ఫై�ైన్ సిరీస్ ప్్రకారం క్్లలియరెన్స్ హో ల్ d1 : 1821 ‘బో ల్ట్‌ లు మరియు స్్క్రరూల కోసం క్్లలియరెన్స్ హో ల్స్ 
కోసం కొలతలు (రెండవ పునర్్వవిమర్్శ)’

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: ఫై�ైన్ (f) సిరీస్ యొక్్క క్్లలియరెన్స్ హో ల్‌తో కూడిన కౌంటర్‌సింక్ రకం A మరియు నామమాత్్ర పరిమాణం 10 కలిగి ఉంటుంది – కౌంటర్‌సింక్ 
A f 10 - IS : 3406.

పట్్టటిక  II
కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క కొలతలు మరియు హో దా - IS 3406 (పార్ట్ 1) 1986 ప్్రకారం టై�ై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

గమనిక 1 : బ్్రరా కెట్్ల లో చూపబడిన పరిమాణాలు రెండవ ప్్రరా ధాన్్యత. 

గమనిక 2 : IS యొక్్క మీడియం మరియు ఫై�ైన్ సిరీస్ ప్్రకారం క్్లలియరెన్స్ హో ల్ d1 : 1821- 1982.

హో దా: ఫై�ైన్ (f) సిరీస్ యొక్్క క్్లలియరెన్స్ హో ల్‌తో కూడిన కౌంటర్‌సింక్ రకం A మరియు నామమాత్్ర పరిమాణం 10 కలిగి ఉంటుంది – కౌంటర్‌సింక్ 
A f 10 - IS : 3406.

పట్్టటిక  III
కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క కొలతలు మరియు హో దా - IS 3406 (పార్ట్ 1) 1986 ప్్రకారం టై�ైప్ C

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ై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

గమనిక: బ్్రరా కెట్్ల లో ఇవ్్వబడిన పరిమాణాలు రెండవ ప్్రరా ధాన్్యత.

హో దా: స్్క్రరూ సై�ైజు 2 కోసం కౌంటర్‌సింక్ రకం C – కౌంటర్‌సింక్ C 2 - IS: 3406గా నిర్్దదేశిించబడుతుంది.
పట్్టటిక  IV

కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క పరిమాణం మరియు హో దా - IS 3406 (పార్ట్ 1) 1986 ప్్రకారం టై�ై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

గమనిక: IS యొక్్క చక్్కటి సిరీస్ ప్్రకారం క్్లలియరెన్స్ హో ల్ d1 : 1821 - 1982

హో దా : నామమాత్్రపు పరిమాణం 10 కోసం కౌంటర్‌సింక్ రకం E – కౌంటర్‌సింక్ E 10 - IS : 3406గా నిర్్దదేశిించబడుతుంది.

డ్్రరా యిింగ్‌లలో కౌంటర్‌సింక్ రంధ్్రరా లను సూచిించే పద్్ధతులు

కౌంటర్ సింక్ హో ల్ సై�ైజులు కోడ్ హో దా లేదా డై�ైమెన్్షన్ ఉపయోగించి 
గుర్్తతిించబడతాయి.(Fig. 9 - 12)

కోడ్ హో దాను ఉపయోగించడం

పరిమాణం యొక్్క ఉపయోగం

కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క పరిమాణాన్ని కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క వ్్యయాసం 
మరియు కౌంటర్‌సింక్ యొక్్క లోతు ద్్వవారా వ్్యక్్తతీకరించవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కౌంటర్ బో రింగ్ మరియు స్్పపాట్ ఫేసింగ్ (Counterboring and spot facing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 కౌంటర్ బో రింగ్ మరియు స్్పపాట్ ఫేసింగ్ వేరు చేయండి
•	 కౌంటర్‌బో ర్‌ల రకాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 వేర్్వవేరు రంధ్్రరా ల కోసం సరై�ైన కౌంటర్‌బో ర్ పరిమాణాలను నిర్్ణయిించండి

కౌంటర్ బో రింగ్

కౌంటర్‌బో రింగ్ అనేది కౌంటర్‌బో ర్ సాధనం సహాయంతో సాకెట్ 
హెడ్‌లు లేదా క్్యయాప్ స్్క్రరూల హెడ్‌లను ఉంచడానికి, ఇచ్చిన లోతుకు 
రంధ్్రరం విస్్తరించే ఆపరేషన్. (చిత్్రరం 1)

కౌంటర్‌బో ర్ (సాధనం)

కౌంటర్ బో రింగ్ కోసం ఉపయోగించే సాధనాన్ని కౌంటర్ బో ర్ 
అంటారు. (Fig. 2) కౌంటర్‌బో ర్‌లు రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
కట్్టటిింగ్ అంచులను కలిగి ఉంటాయి.

కట్్టటిింగ్ చివరలో, మునుపు డ్్రరిల్ చేసిన రంధ్్రరా నికి కేంద్్రరీకృత సాధనాన్ని 
మార్్గనిర్్దదేశం చేసేందుకు పై�ైలట్ అందించబడుతుంది. కౌంటర్ బో రింగ్ 
చేసటేప్్పపుడు కబుర్్లలు  చెప్్పకుండా ఉండేందుకు పై�ైలట్ కూడా 
సహాయం చసే్్తతా డు. (Figure 3)

కౌంటర్‌బో ర్్లలు  ఘన పై�ైలట్‌లతో లేదా మార్్చచుకోగలిగిన పై�ైలట్‌లతో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. మార్్చచుకోగలిగిన పై�ైలట్ రంధ్్రరా ల యొక్్క 
వివిధ వ్్యయాసాలపై�ై కౌంటర్ బో రింగ్ యొక్్క సౌలభ్్యయాన్ని అందిస్్తతుుం ది.

స్్పపాట్ ఫేసింగ్

స్్పపాట్ ఫేసింగ్ అనేది డ్్రరిల్్లిింగ్ హో ల్ ఓపెనిింగ్ వద్్ద  బో ల్ట్  హెడ్, వాషర్ 
లేదా నట్  కోసం ఫ్్లలా ట్ సీటును ఉత్్పత్తి  చేయడానికి ఒక మ్్యయాచిింగ్ 
ఆపరషేన్. సాధనాన్ని స్్పపాట్ ఫసేర్ లేదా స్్పపాట్ ఫసేంిగ్ టూల్ అంటారు. 
స్్పపాట్ ఫసేంిగ్ అనదే ికౌంటర్ బో రింగ్ లాగా ఉంటుంద,ి అద ినిస్్ససారంగా 
ఉంటుంద.ి కౌంటర్ బో రింగ్ కోసం ఉపయోగంిచ ే సాధనాలను స్్పపాట్ 
ఫసేంిగ్ కోసం కూడా ఉపయోగంిచవచ్్చచు. (Fig 4)

ఎండ్-కటింగ్ చర్్య ద్్వవారా ఫ్లై  కట్్టర్‌ల ద్్వవారా స్్పపాట్ ఫేసింగ్ కూడా 
చేయబడుతుంది. కట్్టర్ బ్్లలే డ్ హో ల్్డర్ యొక్్క స్్లలా ట్‌లో చొప్్పపిించబడింది, 
ఇది కుదురుకు మౌంట్ చేయబడుతుంది. (Figure 5)

కౌంటర్‌బో ర్ పరిమాణాలు మరియు స్్పపెసిఫికేషన్

BIS ప్్రకారం స్్క్రరూల ప్్రతి వ్్యయాసం కోసం కౌంటర్‌బో ర్ పరిమాణాలు 
ప్్రమాణీకరించబడ్్డడా యి. కౌంటర్‌బో ర్‌లలో రెండు ప్్రధాన రకాలు 
ఉన్్ననాయి. టై�ైప్ H మరియు టై�ైప్ K.

స్్లలా ట్డ్  చీజ్ హెడ్, స్్లలా ట్డ్  పాన్ హెడ్ మరియు క్్రరా స్ రీసెస్డ్  పాన్ హెడ్ 
స్్క్రరూలతో అసెంబ్లీ ల కోసం టై�ైప్ హెచ్ కౌంటర్‌బో ర్‌లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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K కౌంటర్‌బో ర్‌లు షట్్కకోణ సాకెట్ హెడ్ క్్యయాప్‌స్్క్రరూలతో కూడిన 
అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి. వివిధ రకాల దుస్్తతు లను ఉతికే 

యంత్్రరా లను అమర్్చడం కోసం కౌంటర్‌బో ర్ ప్్రమాణాలు టై�ైప్ H 
మరియు టై�ైప్ Kలో విభిన్్ననంగా ఉంటాయి.

క్్లలియరెన్స్ హో ల్ d1 రెండు వేర్్వవేరు గ్్రరేడ్‌లు అంటే మీడియం (m) 
మరియు ఫై�ైన్ (f) మరియు H13 మరియు H12 కొలతలకు పూర్్తతి 
చేయబడింది.

క్్రరిింద ఇవ్్వబడిన పట్్టటిక IS 3406 (పార్ట్ 2) 1986 నుండి ఒక భాగం.

ఇది టై�ైప్ H మరియు టై�ైప్ K కౌంటర్‌బో ర్‌లకు కొలతలు ఇస్్తతుుం ది.

వివిధ పరిమాణాల స్్క్రరూల కోసం కౌంటర్‌బో ర్ మరియు క్్లలియరెన్స్ 
హో ల్ పరిమాణాలు

H మరియు K రకం కౌంటర్ బో ర్్ల  కోసం కొలతలు

డ్్రరా యిింగ్‌లలో కౌంటర్‌బో ర్‌లను సూచిించేటప్్పపుడు, కౌంటర్‌బో ర్‌లను 
కోడ్ హో దా ద్్వవారా లేదా కొలతలు ఉపయోగించి సూచిించవచ్్చచు.

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 దాను ఉపయోగించడం (Figure 7) కొలతలు ఉపయోగించడం (Figure 8)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ై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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

రీమర్్లలు  (Reamers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 రీమర్్ల వినియోగాన్ని తెలియజేయండి
•	 రీమిింగ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి
•	 హ్్యాాండ్ మరియు మెషిన్ రీమిింగ్ మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
•	 రీమర్ యొక్్క మూలకాలకు పేరు పెట్్ట టండి మరియు వాటి విధులను పేర్్కకొనండి.

రీమర్ అంటే ఏమిటి?

రీమర్ అనేది మునుపు డ్్రరిల్ చేసిన రంధ్్రరా లను ఖచ్చితమై�ైన 
పరిమాణాలకు పూర్్తతి చేయడం ద్్వవారా విస్్తరించడానికి ఉపయోగించే 
మల్టీపాయిింట్ కట్్టటిింగ్ సాధనం. (చిత్్రరం 1)

హ్్యాాండ్ రీమర్‌లను ఉపయోగించడం ద్్వవారా రీమిింగ్ మాన్్యయువల్‌గా 
చేయబడుతుంది, దీనికి గొప్్ప నై�ైపుణ్్యయం అవసరం. మెషిన్ రీమర్‌లు 
మెషిన్ టూల్స్ యొక్్క కుదురులపై�ై అమర్్చబడి, రీమిింగ్ కోసం 
తిప్్పబడతాయి.

మెషిన్ స్్పపిిండిల్స్‌పై�ై పట్్టటుక ోవడానికి మెషిన్ రీమర్‌లు మోర్స్ టేపర్ 
షాంక్‌లతో అందించబడతాయి.

ట్్యయాప్ రెంచ్‌లతో పట్్టటుక ోవడానికి హ్్యాాండ్ రీమర్‌లు చివర ‘స్్క్వవేర్’తో 
స్్ట్ర రెయిట్ షాంక్‌లను కలిగి ఉంటాయి. (ఫిగ్ 2 (ఎ) మరియు (బి)

హ్్యాాండ్ రీమర్ యొక్్క భాగాలు

హ్్యాాండ్ రీమర్ యొక్్క భాగాలు ఇక్్కడ జాబితా చేయబడ్్డడా యి. ఫిగ్  
3ని చూడండి.

‘రీమిింగ్’ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

రీమిింగ్ ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది

•	 అధిక నాణ్్యత ఉపరితల ముగింపు

•	 పరిమితులను మూసివేయడానికి డై�ైమెన్్షనల్ ఖచ్చితత్్వవం.

•	 ఇతర ప్్రక్్రరియల ద్్వవారా పూర్్తతి చేయలేని చిన్్న రంధ్్రరా లను కూడా 
పూర్్తతి చేయవచ్్చచు.

రీమర్్ల వర్్గగీకరణ

రీమర్‌లను హ్్యాాండ్ రీమర్‌లు మరియు మెషిన్ రీమర్‌లుగా 
వర్్గగీకరించారు. (ఫిగ్ 2a మరియు 2b) 

అక్షం:రీమర్ యొక్్క రేఖాంశ మధ్్య రేఖ.

బాడీ : రీమర్ యొక్్క భాగం రీమర్ ప్్రవశిించే ముగింపు నుండి షాంక్ 
ప్్రరా రంభం వరకు విస్్తరించి ఉంటుంది.

విరామ కాలము: కట్్టటిింగ్ అంచులు, పై�ైలట్ లేదా గై�ైడ్ వ్్యయాసాల క్్రరిింద 
వ్్యయాసంలో తగ్్గగిించబడిన బాడీ  యొక్్క భాగం.

షాంక్: పట్్టటుక ొని నడపబడే రీమర్ యొక్్క భాగం. ఇది సమాంతరంగా 
లేదా టేపర్్గగా  ఉంటుంది.

వృత్్తతా కార ల్్యయాాండ్ : ల్్యయాాండ్  యొక్్క ప్్రధాన అంచున కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌కు 
ఆనుకొని ఉన్్న స్్థథూ పాకార ల్్యయాాండ్  ఉపరితలం.
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బెవెల్ సీసం: రీమర్ లోపలికి ప్్రవశిించే చివర బవెెల్ లీడ్ కట్్టటిింగ్ 
భాగం రంధ్్రరంలోకి దాని మార్్గగం కటింగ్. ఇది వృత్్తతాక ార ల్్యయాాండ్ తో 
అందించబడలేదు.

టేపర్ సీసం: రంధ్్రరాన్ ని కత్తిరించడం మరియు పూర్్తతి చేయడం 
సులభతరం చేయడానికి ప్్రవశిించే చివరలో కత్తిరించిన కట్్టటిింగ్ భాగం. 
ఇది వృత్్తతాక ార ల్్యయాాండ్ తో అందించబడలేదు.

బెవెల్ లీడ్ కోణం:బవెెల్ సీసం మరియు రీమర్ అక్షం యొక్్క కట్్టటిింగ్ 
అంచుల ద్్వవారా ఏర్్పడిన కోణం.

టేపర్ లీడ్ కోణం: టేపర్ మరియు రీమర్ అక్షం యొక్్క కట్్టటిింగ్ 
అంచుల ద్్వవారా ఏర్్పడిన కోణం.

కటింగ్ జ్్యయామితికి సంబంధించిన నిబంధనలు

ఫ్్లలూ ట్: కట్్టటిింగ్ అంచులను అందించడానికి, చిప్‌ల తొలగింపును 
అనుమతిించడానికి మరియు కట్్టటిింగ్ ద్్రవం కట్్టటిింగ్ అంచులను 
చరేుకోవడానికి రీమర్ యొక్్క బాడ ీలోని పొ డవై�నై కమ్మీలు. (Fig 4)

అన్నీ: సెకండరీ క్్లలియరెన్స్ మరియు ఫ్్లలూ ట్ ను అందించడం ద్్వవారా 
వదిలివేయబడిన ఉపరితలం యొక్్క ఖండన ద్్వవారా ఏర్్పడిన 
అంచు. (Figure 4)

కట్్టటిిం గ్ ఎడ్జ్ : ముఖం మరియు వృత్్తతాక ార ల్్యయాాండ్  యొక్్క ఖండన 
ద్్వవారా ఏర్్పడిన అంచు లేదా ప్్రరా ధమిక క్్లలియరెన్స్ అందించడం ద్్వవారా 
వదలిివయబడిన ఉపరితలం. (Figure 4)

ముఖం: కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్‌కు ఆనుకొని ఉన్్న ఫ్్లలూ ట్  ఉపరితలం యొక్్క 
భాగం, పని నుండి కత్తి రించబడినప్్పపుడు చిప్ అడ్్డడు పడుతుంద.ి (Fig 4)

రేక్ కోణాలు: ముఖం మరియు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  నుండి రేడియల్ లై�న్ 
ద్్వవారా ఏర్్పడిన డయామెట్్రరిక్ ప్్లలే న్‌లోని కోణాలు. (Figure 5)

క్్లలియరెన్స్ కోణం: ప్రమైరీ లేదా సెకండరీ క్్లలియరెన్స్‌ల ద్్వవారా ఏర్్పడిన 
కోణాలు మరియు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌లో రీమర్ యొక్్క అంచుకు టాంజెంట్. 
వాటిని వరుసగా ప్రమైరీ క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ మరియు సెకండరీ 
క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ అంటారు. (Figure 6)

హెలిక్స్ కోణం: అంచు మరియు రీమర్ అక్షం మధ్్య కోణం. (చిత్్రరం 7)

హ్్యాాండ్ రీమర్్లలు  (Counterboring and spot facing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 హ్్యాాండ్ రీమర్్ల సాధారణ లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 హ్్యాాండ్ రీమర్్ల రకాలను గుర్్తతిించండి
•	స్్ట్ర  రెయిట్ ఫ్్లలూ ట్ మరియు హెలికల్ ఫ్్లలూటె డ్ రీమర్‌ల ఉపయోగాల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి 
•	 రీమర్‌లు తయారు చేయబడిన మెటీరియల్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి మరియు రీమర్‌లను పేర్్కకొనండి.

హ్్యాాండ్ రీమర్్ల సాధారణ లక్షణాలు (Figure 1)

ట్్యయాప్ రెంచ్‌లను ఉపయోగించి మాన్్యయువల్‌గా రంధ్్రరా లను రీమ్ 
చేయడానికి హ్్యాాండ్ రీమర్‌లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఈ రీమర్‌లు పొ డవై�ైన టేపర్ లీడ్‌ను కలిగి ఉంటాయి.(Fig. 2) ఇది 
రీమర్‌ను నేరుగా మరియు రీమ్ చేయబడిన రంధ్్రరంతో సమలేఖనం 
చేయడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది. చాలా హ్్యాాండ్ రీమర్‌లు కుడి చేతి 
కటింగ్‌కు సంబంధించినవి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హెలికల్ ఫ్్లలూ ట్ హ్్యాాండ్ రీమర్‌లు ఎడమ చతేి హెలిక్స్‌ను కలిగి 
ఉంటాయి.

ఎడమ చతేి హెలిక్స్ మృదువై�ైన కట్్టటిింగ్ చర్్య మరియు ముగింపును 
ఉత్్పత్తి  చసే్్తతుుం ది.

చాలా రీమర్‌లు, యంత్్రరం లేదా చతేి, దంతాల అసమాన అంతరాన్ని 
కలిగి ఉంటాయి. రీమర్్ల యొక్్క ఈ ఫీచర్ రీమిింగ్ సమయంలో 
కబుర్్లలు  తగ్్గగిించడంలో సహాయపడుతుంది. (Figure 3)

ఉంటుంది. ట్్యయాప్ రెంచ్‌తో ట్్యయూన్ చేయడానికి షాంక్ యొక్్క ఒక చివర 
చతురస్్రరాక ారంలో ఉంటుంది. సమాంతర రీమర్‌లు స్్ట్ర రెయిట్ మరియు 
హెలికల్ ఫ్్లలూ ట్‌లతో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. సమాంతర భుజాలతో 
రంధ్్రరా లను రీమిింగ్ చేయడానికి ఇది సాధారణంగా ఉపయోగించే 
హ్్యాాండ్ రీమర్.

వర్క్‌షాప్‌లో సాధారణంగా ఉపయోగించే రీమర్‌లు H7 రంధ్్రరా లను 
ఉత్్పత్తి  చసే్్తతా యి.

పై�ైలట్‌తో హ్్యాాండ్ రీమర్(Fig. 4b)

ఈ రకమై�ైన రీమర్ కోసం, బాడీ లోని కొంత భాగాన్ని స్్థథూ పాకారంగా 
గ్్రరౌౌం డ్ చేసి, ప్్రవశిించే చివర పై�ైలట్‌ను ఏర్్పరుస్్తతుుం ది. పై�ైలట్ రంధ్్రరాన్ ని 
రీమ్ చేయడంతో రీమర్‌ను కేంద్్రరీకృతంగా ఉంచుతాడు.

రకాలు, లక్షణాలు మరియు విధులు:విభిన్్న రీమిింగ్ పరిస్్థథితులకు 
అనుగుణంగా విభిన్్న ఫీచర్్లతో హ్్యాాండ్ రీమర్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. సాధారణంగా ఉపయోగించే రకాలు ఇక్్కడ క్్రరిింద 
ఇవ్్వబడ్్డడా యి:

సమాంతర షాంక్‌తో సమాంతర హ్్యాాండ్ రీమర్(Fig 4a) టేపర్ 
మరియు బెవెల్ లెడ్‌తో వాస్్తవంగా సమాంతర కట్్టటిింగ్ అంచులను 
కలిగి ఉండే రీమర్. రీమర్ యొక్్క బాడీ  ఒక షాంక్‌తో సమగ్్రరంగా 
ఉంటుంది. షాంక్ కట్్టటిింగ్ అంచుల నామమాత్్రపు వ్్యయాసం కలిగి 

సమాంతర షాంక్‌తో సాకెట్ రీమర్(ఫిగ్ 5a మరియు 5b)

ఈ రీమర్ మెట్్రరిక్ మోర్స్ టేపర్‌లకు సరిపోయ ేలా కత్తిరించిన 
అంచులను కలిగి ఉంది. షాంక్ బాడీ తో సమగ్్రరంగా ఉంటుంది 
మరియు డ్రవైిింగ్ కోసం చతురస్్రరాక ారంలో ఉంటుంది. ఫ్్లలూ ట్ నేరుగా 
లేదా హెలికల్ గా ఉంటాయి.

సాకెట్ రీమర్ అంతర్్గత మోర్స్ టేపర్డ్ రంధ్్రరా లను రీమిింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

టేపర్ పిన్ హ్్యాాండ్ రీమర్(Figure 5c)

ఈ రీమర్ టేపర్ పిన్‌లకు సరిపోయ ేలా టేపర్ రంధ్్రరా లను రీమిింగ్ 
చేయడానికి కత్తిరించిన అంచులను కలిగి ఉంది. 50లో 1 టేపర్‌తో 
టేపర్ పిన్ రీమర్ తయారు చేయబడింది. ఈ రీమర్‌లు స్్ట్ర రెయిట్ లేదా 
హెలికల్ ఫ్్లలూ ట్‌లతో అందుబాటులో ఉంటాయి.

స్్ట్ర రెయిట్ మరియు హలెికల్ ఫ్్లలూటె డ్ రీమర్‌ల ఉపయోగం(Figure 6)

సాధారణ రీమిింగ్ పని కోసం స్్ట్ర రెయిట్ ఫ్్లలూ ట్ రీమర్‌లు 
ఉపయోగపడతాయి. హెలికల్ ఫ్్లలూట ెడ్ రీమర్‌లు కీవే గ్్రరూ వ్‌లు లేదా 
వాటికి కత్తిరించిన ప్్రత్్యయేక పంక్్తతు లతో రంధ్్రరా లను రీమిింగ్ చేయడానికి 
ప్్రత్్యయేకంగా అనుకూలంగా ఉంటాయి. హెలికల్ ఫ్్లలూ ట్‌లు అంతరాన్ని 
తగ్్గగిించి, బై�ైంండింగ్ మరియు కబుర్్లలు  తగ్్గగిస్్తతా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రీమర్ యొక్్క లక్షణాలు: రీమర్‌ను పేర్్కకొనడానికి క్్రరిింది డేటా ఇవ్్వవాలి. 

•	 రకం

•	 ఫ్్లలూ ట్ 

•	 షాంక్ ముగింపు

•	 పరిమాణం

ఉదాహరణ :హ్్యాాండ్ రీమర్, స్్ట్ర రెయిట్ ఫ్్లలూ ట్, Ø 20 మిమీ సమాంతర 
షాంక్.

హ్్యాాండ్ రీమర్్ల మటెీరియల్

రీమర్‌లను ఒక-ముక్్క నిర్్మమాణంగా తయారు చేసినప్్పపుడు, 
హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ ఉపయోగించబడుతుంది. వాటిని రెండు-
ముక్్కల నిర్్మమాణంగా చేసినప్్పపుడు, కట్్టటిిం గ్ భాగం హై�ై స్్పపీడ్ 
స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడుతుంది, అయితే షాంక్ భాగం 
కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో చేయబడుతుంది. తయారీకి ముందు అవి 
బట్-వెల్్డిింగ్ చేయబడతాయి.

రీమిింగ్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణం (Drill size for reaming)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 రీమిింగ్ కోసం రంధ్్రరం పరిమాణాన్ని నిర్్ణయిించండి.

చతేితో లేదా మెషిన్ రీమర్‌తో రీమిింగ్ చేయడానికి, రంధ్్రరం చేసిన 
రంధ్్రరం రీమర్ పరిమాణం కంటే చిన్్నదిగా ఉండాలి.

డ్్రరిల్్లిింగ్ రంధ్్రరం రీమర్‌తో పూర్్తతి చేయడానికి తగిన లోహాన్ని కలిగి 
ఉండాలి.

మితిమీరిన లోహం రీమర్ యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌పై�ై ఒత్తిడిని విధిస్్తతుుం ది 
మరియు దానిని దెబ్్బతీస్్తతుుం ది.

రీమర్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణాన్ని గణిస్్తతోోంద ి: కింది సూత్్రరాన్ ని 
వర్్తతిింపజేయడం ద్్వవారా వర్క్‌షాప్‌లో సాధారణంగా అభ్్యసించే పద్్ధతి.

డ్్రరిల్ పరిమాణం = రీమ్డ్  పరిమాణం - (అండర్ సై�ైజ్ + ఓవర్ సై�ైజ్)

పూర్్తతి పరిమాణం:పూర్్తయిన పరిమాణం రీమర్ యొక్్క వ్్యయాసం.

తక్్కకువ పరిమాణం:అండర్సైజ్ అనదే ి డ్్రరిల్ వ్్యయాసం యొక్్క వివిధ 
పరిధుల కోసం సఫిార్్ససు చయేబడిన పరిమాణంలో తగ్్గగిింపు. (టబేుల్ 1)

అధిక పరిమాణం: ట్్వవిస్ట్ డ్్రరిల్ దాని వ్్యయాసం కంటే పెద్్ద  రంధ్్రరం చసే్్తతుుం దని 
సాధారణంగా పరిగణించబడుతుంది. గణన ప్్రయోజనాల కోసం 
ఓవర్సైజ్ 0.05 మిమీగా తీసుకోబడుతుంది - అభ్్యయాసముల  యొక్్క 
అన్ని వ్్యయాసాలకు.

టేబుల్ 1

రీమింగ్ కోసం తక్కువ పరిమాణాలు

	 రెడీ రీమ్డ్ రంధ్రం	ర ఫ్ బోర్డ్ హోల్ 
	 యొక్క వ్యాసం	 (మిమీ) తక్కువ 	      	
	 (మిమీ)	 పరిమాణం

	 under 5	 0.1.....0.2
	 5......20	 0.2.....0.3
	 21....50	 0.3.....0.5
	 over 50	 0.5.....1

తేలికపాటి లోహాల కోసం తక్్కకువ పరిమాణం 50% పెద్్దదిగా ఎంపిక 
చేయబడుతుంది.

ఉదాహరణ: 10 మిమీ రీమర్‌తో తేలికపాటి ఉక్్కకుపై�ై ఒక రంధ్్రరం రీమ్ 
చేయాలి. రీమిింగ్ ముందు రంధ్్రరం వేయడానికి డ్్రరిల్ యొక్్క వ్్యయాసం 
ఎంత? డ్్రరిల్ పరిమాణం = రీమ్డ్  పరిమాణం - (అండర్ సై�ైజ్ + ఓవర్ 
సై�ైజ్)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



228

(పూర్్తతి పరిమాణం) 	 = 10 మిమీ

టేబుల్ ప్్రకారం తక్్కకువ పరిమాణం 	 = 0.2 మిమీ

ఓవర్సైజ్ 	 = 0.05 మిమీ

డ్్రరిల్ పరిమాణం 	 = 10 mm -- 0.25 mm

		  = 9.75 మి.మీ

కింది రీమర్‌ల కోసం డ్్రరిల్ హో ల్ పరిమాణాలను నిర్్ణయిించండి:

i	 15 మి.మీ

ii	 4 మి.మీ

iii	 40 మి.మీ

iv	 19 మి.మీ

సమాధానం

i	 __________________________________________

ii	 __________________________________________

iii	 __________________________________________

iv	 __________________________________________

గమనిక: రీమ్ చేసిన రంధ్్రరం తక్్కకువ పరిమాణంలో ఉంటే, 
రీమర్ అరిగిపో వడమే కారణం.

రీమిింగ్ ప్్రరా రంభిించే ముందు ఎల్్లప్్పపుడూ రీమర్ పరిస్్థథితిని తనిఖీ 
చేయండి.

మంచి ఉపరితల ముగింపు పొ ందడం కోసం

రీమిింగ్ చేసేటప్్పపుడు శీతలకరణిని ఉపయోగించండి. రీమర్ 
నుండి మెటల్ చిప్‌లను తరచుగా తొలగించండి. రీమర్‌ను 
పనిలో నెమ్్మదగా ముందుకు తీసుకెళ్్లలండి.

రీమిింగ్‌లో లోపాలు - కారణాలు మరియు నివారణలు

•	 రీమ్డ్  హో ల్ అండర్ సై�ైజ్

-	 అరిగిపో యిన రీమర్‌ను ఉపయోగించినట్్లయితే, అది రీమ్డ్  
హో ల్ బేరింగ్ అండర్ సై�ైజ్‌కు దారితీయవచ్్చచు. అటువంటి 
రీమర్్లను ఉపయోగించవద్్దదు .

-	 ఉపయోగించే ముందు ఎల్్లప్్పపుడూ రీమర్ పరిస్్థథితిని తనిఖీ 
చేయండి.

•	 ఉపరితల ముగింపు రఫ్

-	క ారణాలు కింది వాటిలో ఏదై�ైనా ఒకటి లేదా వాటి కలయిక 
కావచ్్చచు.

-	 తప్్పపు అప్్లలిక షన్

-	 రీమర్ ఫ్్లలూ ట్స్‌లో స్్వర్ఫ్ పేరుకుపో యిింది

-	 శీతలకరణి సరిపో ని ప్్రవాహం

-	 ఫీడ్ రేటు చాలా వేగంగా ఉంటుంది

-	 రీమిింగ్ చేసేటప్్పపుడు స్్థథిరమై�ైన మరియు నెమ్్మదిగా ఫీడ్-
రేట్‌ని వర్్తతిింపజేయండి.

-	 శీతలకరణి యొక్్క నిరంతర సరఫరాను నిర్్ధధా రించుకోండి.

-	 రీమర్‌ను రివర్స్‌ దిశలో తిప్్పవద్్దదు .

రీమిింగ్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణాన్ని నిర్్ణయిించడం

సూత్్రరాన్ ని ఉపయోగించండి,

డ్్రరిల్ వ్్యయాసం = రీమ్ చేసిన రంధ్్రరం పరిమాణం. (తక్్కకువ పరిమాణం 
+ పెద్్ద  పరిమాణం)

రీమిింగ్ కోసం డ్్రరిల్ పరిమాణాలపై�ై సంబంధిత సది్్ధధాాం తంలో సిఫార్్ససు 
చేయబడిన అండర్సైజ్‌ల కోసం టేబుల్ 1ని చూడండి.

రీమిింగ్ (Reaming)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 హ్్యాాండ్ రీమిింగ్ మరియు మెషిన్ రీమిింగ్ విధానాన్ని పేర్్కకొనండి..

రీమిింగ్: రీమిింగ్ అనేది మునుపు డ్్రరిల్ చేసిన, బో ర్ చేసిన, పో త 
పో సిన రంధ్్రరాన్ ని పూర్్తతి చేయడం మరియు పరిమాణం చేయడం. 
ఉపయోగించిన సాధనాన్ని రీమర్ అంటారు, ఇది బహుళ కట్్టటిింగ్ 
అంచులను కలిగి ఉంటుంది. మాన్్యయువల్‌గా ఇది ట్్యయాప్ రెంచ్‌లో 
ఉంచబడుతుంది మరియు రీమ్ చేయబడింది. స్్లలీ వ్‌లు (లేదా) సాకెట్‌ని 
ఉపయోగించి డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషీన్‌లో మెషిన్ రీమర్‌ని ఉపయోగిస్్తతా రు. 
సాధారణంగా రీమిింగ్ వేగం డ్్రరిల్్లిింగ్ యొక్్క 1/3వ వేగం ఉంటుంది.

హ్్యాాండ్ రీమిింగ్

నిర్్ణయిించిన పరిమాణాల ప్్రకారం రీమిింగ్ కోసం రంధ్్రరా లు వేయండి.

మెషీన్ వై�ైస్‌లో సెట్ చేస్్తతున్్నప్ ్పపుడు పనిని సమాంతరంగా 
ఉంచండి. (చిత్్రరం 1)

రంధ్్రరం కొద్్దదిగా ముగుస్్తతుుం ది. ఇది బర్ర్‌లను తొలగిస్్తతుుం ది 
మరియు రీమర్‌ను నిలువుగా సమలేఖనం చేయడానికి కూడా 
సహాయపడుతుంది. (Fig. 2) బెంచ్ వై�ైస్‌లో పనిని పరిష్్కరించండి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పూర్్తయిన ఉపరితలాలను రక్్షిించడానికి వై�ైస్ క్్లలాాం ప్‌లను 
ఉపయోగించండి. జాబ్  క్షితిజ సమాంతరంగా ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి. 
(చిత్్రరం 2)

స్్క్వవేర్ ఎండ్‌లో ట్్యయాప్ రెంచ్‌ను పరిష్్కరించండి మరియు రీమర్‌ను 
రంధ్్రరంలో నిలువుగా ఉంచండి. ట్ర ై స్్క్వవేర్‌తో అమరికను తనిఖీ 
చేయండి. అవసరమై�ైతే దది్్దదు బాట్్లలు  చేయండి. అదే సమయంలో 
కొంచెం క్్రరిిందికి ఒత్తిడిని వర్్తతిింపజేస్్తతూ  ట్్యయాప్ రెంచ్‌ను సవ్్యదిశలో 
తిప్్పపండి. (Fig. 3) ట్్యయాప్ రెంచ్ యొక్్క రెండు చివర్్లలో సమానంగా 
ఒత్తిడిని వర్్తతిించండి.

కట్్టటిిం గ్ ఫో ర్స్ వర్్తతిించు: ట్్యయాప్ రెంచ్‌ను క్్రమంగా మరియు నెమ్్మదిగా 
తిప్్పపండి, క్్రరిిందికి ఒత్తిడిని కొనసాగించండి. రివర్స్ డై�ైరెక్షన్‌లో 
తిరగకండి, అది రీమ్ చేసిన రంధ్్రరాన్ ని స్్క్రరాచ్ చేస్్తతుుం ది. (Figure 4)

రంధ్్రరాన్ ని రీమ్ చేయండి, రీమర్ యొక్్క టేపర్ లీడ్ పొ డవు బాగా 
బయటకు వచ్్చచేలా మరియు పని దిగువ నుండి స్్పష్్టటంగా ఉండేలా 
చూసుకోండి.

రీమర్ చివర వై�ైస్‌పై�ై కొట్్టడానికి అనుమతిించవద్్దదు .

రీమర్ రంధ్్రరం నుండి క్్లలియర్ అయ్్యయే వరకు పై�ైకి లాగడంతో రీమర్‌ను 
తీసివేయండి. (Figure 5)

రీమ్ చేసిన రంధ్్రరం దిగువ నుండి బర్ర్స్‌ను తొలగించండి. రంధ్్రరం శుభ్్రరం 
చేయండి. సరఫరా చేయబడిన స్్థథూ పాకార పిన్‌లతో ఖచ్చితత్్వవాన్ని 
తనిఖీ చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ మరియు అంశాలు (Screw thread and elements)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	స్్క ్రరూ థ్్రరెడ్‌ల పరభిాషను పేర్్కకొనండి
•	స్్క ్రరూ థ్్రరెడ్‌ల రకాలను పేర్్కకొనండి.

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ పరభిాష

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ యొక్్క భాగాలు (Figure 1)

పిచ్ వ్్యయాసం (సమర్్థవంతమై�ైన వ్్యయాసం): థ్్రరెడ్ మందం పిచ్‌లో సగానికి 
సమానంగా ఉండే థ్్రరెడ్ యొక్్క వ్్యయాసం.

పిచ్: ఇది ఒక థ్్రరెడ్‌లోని పాయిింట్ నుండి అక్షానికి సమాంతరంగా 
కొలవబడిన ప్్రక్్కనే ఉన్్న థ్్రరెడ్‌లోని సంబంధిత బిిందువుకు దూరం.

లీడ్: లీడ్ అనేది ఒక పూర్్తతి విప్్లవం సమయంలో సరిపో లే భాగంతో 
పాటు థ్్రరెడ్ చేయబడిన భాగం యొక్్క దూరం. సింగిల్ స్్టటా ర్ట్ థ్్రరెడ్ కోసం 
ఆధిక్్యయం పిచ్‌కి సమానంగా ఉంటుంది.

హలెిక్స్ కోణం: ఊహాత్్మక లంబ రేఖకు థ్్రరెడ్ యొక్్క వంపు కోణం.

హ్్యాాండ్ : థ్్రరెడ్‌ను ముందుకు తిప్్పపే దిశ. ఒక కుడి చతేి థ్్రరెడ్ ముందుకు 
వెళ్్లడానికి సవ్్యదిశలో తిప్్పబడుతుంది, అయితే ఎడమ చేతి థ్్రరెడ్ 
అపసవ్్య దిశలో ఉంటుంది.( ఫిగర్ 3)

శిఖరం: థ్్రరెడ్ యొక్్క రెండు వై�ైపులా కలుపుతున్్న పై�ై ఉపరితలం.

రూట్: ప్్రక్్కనే ఉన్్న థ్్రరెడ్‌ల రెండు వై�ైపులా కలుపుతున్్న దిగువ 
ఉపరితలం.

పార్్శ్వవం: శిఖరం మరియు మూలాన్ని కలుపుతున్్న ఉపరితలం.

థ్్రరెడ్ కోణం: ప్్రక్్కనే ఉన్్న థ్్రరెడ్‌ల పార్్శ్వవాల మధ్్య చేర్్చబడిన కోణం.

లోతు: థ్్రరెడ్ యొక్్క మూలాలు మరియు శిఖరం మధ్్య లంబ దూరం.

ప్్రధాన వ్్యయాసం: బాహ్్య థ్్రరెడ్‌ల విషయంలో ఇది థ్్రరెడ్‌లను కత్తిరించే 
ఖాళీ యొక్్క వ్్యయాసం మరియు అంతర్్గత థ్్రరెడ్‌ల విషయంలో ఇది 
థ్్రరెడ్‌లను కత్తిరించిన తర్్వవాత అతిపెద్్ద  వ్్యయాసం, వీటిని ప్్రధాన వ్్యయాసం 
అని పిలుస్్తతా రు. (చిత్్రరం 2)

స్్క్రరూల పరిమాణాలు పరే్్కకొనబడిన వ్్యయాసం ఇది.

చిన్్న వ్్యయాసం: బాహ్్య థ్్రరెడ్‌ల కోసం, పూర్్తతి థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరించిన తర్్వవాత 
చిన్్న వ్్యయాసం చిన్్న వ్్యయాసం. అంతర్్గత థ్్రరెడ్‌ల విషయంలో, ఇది చిన్్న 
వ్్యయాసం కలిగిన థ్్రరెడ్‌ను రూపొ ందించడానికి వేసిన రంధ్్రరం యొక్్క 
వ్్యయాసం.
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V థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క విభిన్్న ప్్రమాణాలు:

-	 BSW థ్్రరెడ్: బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్ విట్‌వర్త్ థ్్రరెడ్

-	 BSF థ్్రరెడ్: బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్ ఫై�ైన్ థ్్రరెడ్

-	 BSP థ్్రరెడ్: బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్ పై�ైప్ థ్్రరెడ్

-	 B.A థ్్రరెడ్: బ్రిటిష్ అసో సియేషన్ థ్్రరెడ్

-	 I.S.O మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్: ఇంటర్్ననేషనల్ స్్టటాాం డర్డ్ ఆర్్గనై�జైషేన్ మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్

-	 ANS: అమెరికన్ నేషనల్ లేదా సెల్్ల ర్స్ థ్్రరెడ్

-	 BIS మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్: బ్్యయూరో ఆఫ్ ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్.

BSW థ్్రరెడ్(Fig. 1): ఇది 55° కోణాన్ని కలిగి ఉంటుంది మరియు 
థ్్రరెడ్ యొక్్క లోతు 0.6403 x P. క్్రరెస్ట్  మరియు రూట్ ఖచ్చితమై�ైన 
వ్్యయాసార్్థథా నికి గుండ్్రరంగా ఉంటాయి. ఫిగ్ 1 పిచ్ మరియు థ్్రరెడ్ యొక్్క 
ఇతర అంశాల మధ్్య సంబంధాన్ని చూపుతుంది.

BSW థ్్రరెడ్ ప్్రధాన వ్్యయాసాన్ని ఇవ్్వడం ద్్వవారా డ్్రరా యిింగ్‌లో 
సూచిించబడుతుంది. ఉదాహరణకు : 1/2” BSW, 1/4” BSW. 
వివిధ వ్్యయాసాల కోసం TPI యొక్్క ప్్రరా మాణిక సంఖ్్యను పట్్టటిక 
సూచిస్్తతుుం ది. BSW థ్్రరెడ్ సాధారణ ప్్రయోజన థ్్రరెడ్‌ల కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది.

BSF థ్్రరెడ్:ఈ థ్్రరెడ్ ఒక నిర్్దదిష్్ట  వ్్యయాసం కోసం TPI సంఖ్్య మినహా 
BSW థ్్రరెడ్‌ను పోలి  ఉంటుంది. నిర్్దదిష్్ట  వ్్యయాసం కోసం BSW థ్్రరెడ్ కంటే 
అంగుళానికి థ్్రరెడ్‌ల సంఖ్్య ఎక్్కకువ. ఉదాహరణకు, 1” BSWకి 8 TPI 
మరియు 1 “BSFలో 10 TPI ఉంది. పట్్టటిక వేర్్వవేరు డయా కోసం 
TPI యొక్్క ప్్రరా మాణిక సంఖ్్యను సూచిస్్తతుుం ది. BSF థ్్రరెడ్‌లు. ఇది 
ఆటోమొబై�ైల్ పరిశ్్రమలలో ఉపయోగించబడుతుంది.

BSP థ్్రరెడ్:ఈ థ్్రరెడ్ పై�ైప్ మరియు పై�ైపు అమరికలకు సిఫార్్ససు 
చేయబడింది. పట్్టటిక వివిధ వ్్యయాసాల కోసం పిచ్ని చూపుతుంది. 
ఇది కూడా BSW థ్్రరెడ్‌ని పోలి  ఉంటుంది. థ్్రరెడ్ పొ డవు కోసం ఒక 
చిన్్న టేపర్్తతో  థ్్రరెడ్ బాహ్్యయంగా కత్తిరించబడుతుంది. ఇది అసెంబ్లీ లో 
లీకేజీని నివారిస్్తతుుం ది మరియు బద్్ధకం అనిపించినప్్పపుడు తదుపరి 
సర్్దదు బాటు కోసం అందిస్్తతుుం ది.

BA థ్్రరెడ్ (Figure 2):ఈ థ్్రరెడ్ 47 1/2° యొక్్క చేర్్చబడిన కోణాన్ని 
కలిగి ఉంది. లోతు మరియు ఇతర అంశాలు చిత్్రరంలో చూపిన విధంగా 
ఉన్్ననాయి. ఇది ఎలక్్ట్రరికల్ ఉపకరణాల చిన్్న మరలు, వాచ్ స్్క్రరూలు, 
శాస్్త్రరీ య ఉపకరణం యొక్్క స్్క్రరూలలో ఉపయోగించబడుతుంది.

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్‌లు - V థ్్రరెడ్‌ల రకాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలు (Screw threads - types of V threads 
and their uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 V థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క విభిన్్న ప్్రమాణాలను పేర్్కకొనండి
•	 కోణం మరియు థ్్రరెడ్ యొక్్క ఇతర మూలకాలతో పిచ్ మధ్్య సంబంధాన్ని సూచిించండి 
•	 V థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క విభిన్్న ప్్రమాణాల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

ఏకీకృత థ్్రరెడ్ (Figure 3): మెట్్రరిక్ మరియు ఇంచ్ సిరీస్ రెండింటికీ, 
ISO ఈ థ్్రరెడ్‌ను అభివృద్్ధధి  చేసింది. దీని కోణం 60°. క్్రరెస్ట్  మరియు రూట్ 
ఫ్్లలా ట్ మరియు ఇతర కొలతలు ఫిగ్  3లో చూపిన విధంగా ఉంటాయి. 
ఈ థ్్రరెడ్ సాధారణ బందు ప్్రయోజనాల కోసం ఉపయోగించబడుతుంది.

మెట్్రరిక్ ప్్రమాణం యొక్్క ఈ థ్్రరెడ్ డ్్రరా యిింగ్‌లో ‘M’ అక్షరంతో 
సూచిించబడుతుంది, దాని తర్్వవాత ముతక శ్్రరేణికి ప్్రధాన వ్్యయాసం 
ఉంటుంది.

ఉదా: M14, M12 మొదలై�ైనవి.

చక్్కటి సిరీస్ కోసం, ‘M’ అక్షరం తర్్వవాత ప్్రధాన వ్్యయాసం మరియు 
పిచ్ ఉంటుంది. ఉదా: M14 x 1.5 M24 x 2

అమెరికన్ నేషనల్ థ్్రరెడ్ (Figure 4): ఈ థ్్రరెడ్‌లను సెల్్ల ర్స్ థ్్రరెడ్‌లు అని 
కూడా అంటారు. ISO ఏకీకృత థ్్రరెడ్‌ను ప్్రవశపెట్్టడానికి ముందు ఇది 
సాధారణంగా ఉపయోగించబడింది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68 & 69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ (Screw pitch gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	స్్క ్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
•	స్్క ్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

ప్్రయోజనం

థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్‌ను నిర్్ణయిించడానికి స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది థ్్రరెడ్్ల  ప్్రరొఫై�  ైల్్నను పోల్్చడ ానికి కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.

నిర్్మమాణ లక్షణాలు

పిచ్ గేజ్‌లు అనేక బ్్లలే డ్‌లను సెట్‌గా సమీకరించడంతో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. ప్్రతి బ్్లలే డ్ నిర్్దదిష్్ట  ప్్రరా మాణిక థ్్రరెడ్ పిచ్‌ని తనిఖీ చేయడానికి 
ఉద్్దదేశిించబడింది. బ్్లలేడ్్లలు   సన్్నని స్్పప్రరిింగ్ స్్టటీల్ షీట్్లతో తయారు 
చేయబడతాయి మరియు గట్్టటిపడతాయి.

కొన్ని స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ సెట్‌లు బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్ థ్్రరెడ్‌లను (BSW, BSF 
మొదలై�నవి) తనిఖీ చేయడానికి బ్్లలే డ్‌లను ఒక చివర మరియు 
మెట్్రరిక్ స్్టటాాం డర్డ్‌ను మరొక చివర కలిగి ఉంటాయి.

ప్్రతి బ్్లలే డ్‌లోని థ్్రరెడ్ ప్్రరొఫై�  ైల్ సుమారు 25 మిమీ నుండి 30 మిమీ 
వరకు కత్తిరించబడుతుంది. బ్్లలే డ్ యొక్్క పిచ్ ప్్రతి బ్్లలే డుపై�ై 
స్్టటాాం ప్ చేయబడింది. పిచ్‌ల ప్్రమాణం మరియు పరిధి కేసుపై�ై 
గుర్్తతిించబడతాయి. (చిత్్రరం 1)

కుళాయిలు (Taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
•	 హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్‌ల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 సెట్‌లోని వివిధ ట్్యయాప్‌ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

చేతి కుళాయిల ఉపయోగం: భాగాల అంతర్్గత థ్్రరెడింగ్ కోసం హ్్యాాండ్ 
ట్్యయాప్‌లు ఉపయోగించబడతాయి.

లక్షణాలు(Fig. 1): అవి హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడ్్డడా యి.

థ్్రరెడ్్లలు  అంచున కత్తిరించబడతాయి మరియు ఖచ్చితంగా పూర్్తతి 
చేయబడతాయి.

కట్్టటిింగ్ అంచులను రూపొ ందించడానికి, ఫ్్లలూ ట్ థ్్రరెడ్ అంతటా 
కత్తిరించబడతాయి.
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ట్్యయాప్‌లను పట్్టటుక ోవడం మరియు తిప్్పడం కోసం ట్్యయాప్ యొక్్క 
షాంక్ చివర చదరపు ఆకారంతో తయారు చేయబడింది.

థ్్రరెడ్‌కు సహాయం చేయడానికి, సమలేఖనం చేయడానికి మరియు 
ప్్రరా రంభిించడానికి ట్్యయాప్‌ల చివర చాంఫెర్డ్ (టేపర్ లీడ్) ఉంటుంది.

ట్్యయాప్‌ల పరిమాణం, థ్్రరెడ్ ప్్రమాణం, థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్, డయా. 
ట్్యయాపింగ్ రంధ్్రరం సాధారణంగా షాంక్‌పై�ై గుర్్తతిించబడుతుంది.

ట్్యయాప్ రకాన్ని అంటే మొదటి, రెండవ మరియు ప్్ల గ్‌ని సూచిించడానికి 
షాంక్‌పై�ై మార్్కకిింగ్ కూడా చేయబడుతుంది.

సెట్‌లోని ట్్యయాప్‌ల రకాలు:నిర్్దదిష్్ట  థ్్రరెడ్ కోసం హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్‌లు మూడు 
ముక్్కలతో కూడిన సెట్‌గా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. (చిత్్రరం 2)

ఇవి:

–	 మొదటి ట్్యయాప్ లేదా టేపర్ ట్్యయాప్

-	 రెండవ ట్్యయాప్ లేదా ఇంటర్్మమీడియట్ ట్్యయాప్

–	ప్్ల  గ్ లేదా బాటమిింగ్ ట్్యయాప్.

ట్్యయాప్ లీడ్‌లో మినహా అన్ని ఫీచర్‌లలో ఈ ట్్యయాప్‌లు ఒకేలా ఉంటాయి.
థ్్రరెడ్‌ను ప్్రరా రంభిించడానికి ట్్యయాపర్ ట్్యయాప్ ఉంది.

లోతుగా లేని రంధ్్రరా ల ద్్వవారా టేపర్ ట్్యయాప్ ద్్వవారా పూర్్తతి 
థ్్రరెడ్‌లను ఏర్్పరచడం సాధ్్యమవుతుంది. బ్లై ండ్ హో ల్ యొక్్క 
థ్్రరెడ్‌లను సరై�ైన లోతుకు పూర్్తతి చేయడానికి దిగువ ట్్యయాప్ (ప్్ల గ్) 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ట్్యయాప్‌ల రకాన్ని త్్వరగా గుర్్తతిించడం కోసం - ట్్యయాప్‌లు 1,2 మరియు 
3 నంబర్‌లతో ఉంటాయి లేదా షాంక్‌పై�ై రింగులు గుర్్తతిించబడతాయి.

టేపర్ ట్్యయాప్‌కు ఒక రింగ్, ఇంటర్్మమీడియట్ ట్్యయాప్‌కు రెండు మరియు 
బాటమిింగ్ ట్్యయాప్‌కు మూడు రింగులు ఉంటాయి. (చిత్్రరం 2)

ట్్యయాప్ డ్్రరిల్ పరిమాణం కోసం టేబుల్

	 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 నేషనల్ పై�ైప్ థ్్రరెడ్

	 Tap size	 Threads per	 Tap drill	 Tap size	 Threads per	 Tap drill size		
	 (inch)	 inch	 size inch	 (inch)	 inch	 inch

డ్్రరిల్ పరిమాణాల ISO ఇంచ్ (యూనిఫై�ైడ్) థ్్రరెడ్‌ను నొక్్కకండి

	 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 ట్్యయాప్‌లు (Machine taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 మెషిన్ ట్్యయాప్‌ల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాల మెషిన్ ట్్యయాప్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 వివిధ రకాల మెషిన్ ట్్యయాప్‌ల ఫీచర్్లలు  మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

మెషిన్ ట్్యయాప్‌లు: వివిధ రకాల మెషిన్ ట్్యయాప్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

మెషిన్ ట్్యయాప్‌ల యొక్్క రెండు ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలు

-	 థ్్రరెడింగ్ రంధ్్రరా లకు అవసరమై�ైన టార్క్‌ను తట్్టటుక ోగల సామర్్థ్యయం

–	చి ప్ జామిింగ్‌ను తొలగించే నిబంధన.

మెషిన్ ట్్యయాప్‌ల రకాలు

గన్ ట్్యయాప్(స్పైరల్ పాయిింటెడ్ ట్్యయాప్) (Figure 1)

రంధ్్రరా ల ద్్వవారా మెషిన్ ట్్యయాపింగ్ చేయడానికి ఈ కుళాయిలు ప్్రత్్యయేకంగా 
ఉపయోగపడతాయి. బ్లై ండ్ హో ల్ ట్్యయాపింగ్ విషయంలో, చిప్‌లను 
ఉంచడానికి దిగువన తగినంత స్్థలం ఉండాలి. ట్్యయాప్ చసే్్తతున్్నప్్పపు డు, 
చిప్స్ ట్్యయాప్ కంటే ముందుగా బయటకు పంపబడతాయి. (చిత్్రరం 2)
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ఇది చిప్స్ అడ్్డడు పడకుండా చేస్్తతుుం ది మరియు తద్్వవారా ట్్యయాప్ 
పగిలిపోయ ే అవకాశాలను తగ్్గగిస్్తతుుం ది. ఫ్్లలూ ట్ నిస్్ససారంగా ఉన్్ననందున 
ఈ కుళాయిలు బలంగా ఉంటాయి. ఈ కుళాయిల ఫ్్లలూ ట్ చిప్‌లను 
తెలియజేయవు.

ఫ్్లలూ ట్  లేని స్పైరల్ పాయిింటెడ్ ట్్యయాప్(స్్టబ్ ఫ్్లలూ ట్ ట్్యయాప్స్) (Fig 3)

ఈ కుళాయిలు చాంఫెర్డ్ చివరన చిన్్న కోణీయ ఫ్్లలూ ట్ ల ను కలిగి 
ఉంటాయి మరియు మిగిలిన బాడీ  దృఢంగా ఉంచబడుతుంది. ఈ 
కుళాయిలు గన్ ట్్యయాప్‌ల కంటే బలంగా ఉంటాయి.

స్పైరల్ ఫ్్లలూట ెడ్ ట్్యయాప్‌లు ఫాస్ట్ స్పైరల్‌తో కూడా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. (Fig. 5) లోతై�ైన రంధ్్రరా లను నొక్్కడానికి ఈ ట్్యయాప్‌లు 
బాగా సరిపో తాయి, ఎందుకంటే ఇవి రంధ్్రరం నుండి చిప్‌లను వేగంగా 
క్్లలియర్ చేయగలవు. (Figure 6)

రంధ్్రరా ల వ్్యయాసం కంటే మందంగా లేని పదార్్థథా లపై�ై రంధ్్రరా ల ద్్వవారా 
నొక్్కడానికి ఫ్్లలూ ట్ -తక్్కకువ కుళాయిలు ఉపయోగించబడతాయి. 
ఫ్్లలూ ట్స్ స్పైరల్ పాయిింట్ ట్్యయాప్‌లు సాఫ్ట్ మెటీరియల్స్ లేదా సన్్నని 
మెటల్ విభాగాలను నొక్్కడానికి బాగా సరిపో తాయి.

హెలికల్ ఫ్్లలూటె డ్ ట్్యయాప్‌లు/స్పైరల్ ఫ్్లలూటె డ్ ట్్యయాప్‌లు:ఈ కుళాయిలు 
స్పైరల్ ఫ్్లలూ ట్ ల ను కలిగి ఉంటాయి, ఇవి నొక్్కకిన రంధ్్రరం నుండి 
చిప్‌లను బయటకు తీసుకువస్్తతా యి. (Figure 4)

స్్లలా ట్‌లతో రంధ్్రరా లను నొక్్కడానికి ఇవి ఉపయోగపడతాయి. ట్్యయాప్ 
యొక్్క హెలికల్ ల్్యయాాండ్ థ్్రరెడ్ చేయబడిన ఉపరితలం యొక్్క 
అంతరాయాన్ని తగ్్గగిస్్తతుుం ది. ట్్యయాప్ యొక్్క హెలికల్ ఫ్్లలూ ట్ కోత 
కట్్టటిింగ్ చర్్యను అందసి్్తతా యి మరియు అల్్యయూమినియం, ఇత్్తడి, రాగి 
మొదలై�ైన డక్టైల్ పదార్్థథా లలో రంధ్్రరా లను నొక్్కడానికి ఎక్్కకువగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

థ్్రరెడ్ ఏర్్పడే కుళాయిలు(ఫ్్లలూ ట్  లేని కుళాయిలు)

ఈ కుళాయిలు పదార్్థథాన్ ని స్్థథా నభ్్రరంశం చేయడం ద్్వవారా రంధ్్రరంలో 
దారాలను ఏర్్పరుస్్తతా యి మరియు చర్్యను కత్తిరించడం ద్్వవారా కాదు. 
(చిత్్రరం 7)

ఈ ట్్యయాప్‌లు ప్్రరొ  జెక్్టటిింగ్ లోబ్‌లను కలిగి ఉంటాయి, ఇవి థ్్రరెడ్‌ను 
రూపొ ందించడంలో సహాయపడతాయి. (Fig. 8) ప్్రక్్రరియలో చిప్స్ 
లేనందున, చిప్ తొలగింపు సమస్్యలను కలిగి ఉన్్న ప్్రదశేాలలో ఇది 
చాలా విలువై�ైనది. ఈ ట్్యయాప్‌లు రాగి, ఇత్్తడి, అల్్యయూమినియం, సీసం 
మొదలై�ైన వాటిని నొక్్కడానికి అద్్భభుతమై�ైనవి. థ్్రరెడ్ ఫినిషింగ్ ఫ్్లలూ ట్ 
చేసిన ట్్యయాప్‌ల కంటే తులనాత్్మకంగా మెరుగ్్గగా  ఉంటుంది.
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హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్‌ల యొక్్క త్రీ పీస్ సెట్‌తో ట్్యయాప్ చేయడం కాకుండా, 
మెషిన్ ట్్యయాప్ మొత్్తతం థ్్రరెడ్ ప్్రరొఫై�  ైల్‌ను ఒక ఆపరేషన్‌లో కట్ చేస్్తతుుం ది. 
మెషిన్ ట్్యయాప్ సాధారణంగా టూల్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడుతుంది 
మరియు (ఫిగ్ 1)లో చూపిన విధంగా షాంక్ (2) మరియు 
కట్్టటిింగ్ సెక్షన్ (1)ని కలిగి ఉంటుంది. కట్్టటిింగ్ విభాగం కూడా రెండు 
ప్్రరాాం తాలుగా విభజిించబడింది. కటింగ్ కోసం ఉపయోగపడే ప్్రరా రంభం 
(3), మరియు కొత్్తగా కత్తిరించిన థ్్రరెడ్ యొక్్క ఫీడింగ్ మోషన్ 
మరియు స్్మమూత్్టిింగ్ కోసం మార్్గదర్్శక విభాగం (4). (చిత్్రరం 1)

సాధారణ రకం రేక్ యాంగిల్ ట్్యయాప్‌లను చాలా సందర్్భభాలలో 
ఉపయోగించవచ్్చచు. ప్్రరా రంభం తప్్పనిసరిగా గ్్రరౌౌం డ్ సిమెట్్రరిక్‌గా 
ఉండాలి. ట్్యయాప్్నను ఉపయోగించే ముందు, కట్్టటిింగ్ అంచులు చిప్ 
చేయబడలేదని మరియు అన్ని అంచులు పదునుగా ఉన్్ననాయని 
తనిఖీ చేయడం అవసరం.

కాస్ట్ ఇనుము వంటి పెళుసుగా ఉండే పదార్్థథా లను నొక్్కడానికి ‘హార్డ్’ 
టై�ైప్ ట్్యయాప్ ఉపయోగించబడుతుంది. కాస్ట్  ఇనుముపై�ై ‘సాధారణ’ 
రకం ట్్యయాప్‌ను ఉపయోగించినట్్లయితే, ట్్యయాప్ కట్్టటిింగ్ అంచులు 
త్్వరగా మొద్్దదు బారిపో తాయి మరియు తలేికపాటి ఉక్్కకు వంటి సాగే 
పదార్్థథా లపై�ై మళ్లీ ట్్యయాప్ ఉపయోగించబడదు. చక్్కటి కాస్ట్  ఇనుప 
స్్పప్లలిింటర్‌లు ట్్యయాప్ యొక్్క కట్్టటిింగ్ అంచుల యొక్్క బాహ్్య వ్్యయాసాన్ని 
ధరసి్్తతా యి, దీని వలన అవి మొద్్దదు బారినవిగా మారతాయి మరియు 
అదే ట్్యయాప్‌ను ఉక్్కకుపై�ై ఉపయోగించినప్్పపుడు అది కట్్టటిింగ్ పాయిింట్ 
వద్్ద  (8) సాగే విధంగా నొక్్కబడుతుంది. కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వెనుక పదార్్థథం 
మెషీన్ చేసిన వ్్యయాసానికి తిరిగి వస్్తతుుం ది. గాడి యొక్్క లోతు 
కూడా ట్్యయాప్ యొక్్క మార్్గదర్్శక విభాగం యొక్్క జామిింగ్‌కు 
కారణమవుతుంది. (Figure 4)

ట్్యయాప్‌లపై�ై సాధారణ ఇన్్ఫర్్మమేటివ్ పాయిింట్‌లు (General informative points on taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 హ్్యాాండ్ ట్్యయాప్ మరియు మెషిన్ ట్్యయాప్ మధ్్య తేడా
•	 మెషిన్ ట్్యయాప్ యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
•	 మెషిన్ ట్్యయాప్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

ఫ్్లలూ ట్ ల  సంఖ్్య (5), సరి లేదా బసేగిా ఉండవచ్్చచు. సరి సంఖ్్యలో 
ఫ్్లలూ ట్ ల తో, వ్్యయాసం (7)ని కొలవడం సులభం. (ఫగి్ 2a మరియు 2b)

స్్ట్ర రెయిట్ మరియు స్పైరల్ గాడి మెషిన్ ట్్యయాప్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. షాంక్ యొక్్క వ్్యయాసం మరియు దాని ముగింపు ఆకారం 
వివిధ ప్్రమాణాల మధ్్య మారుతూ ఉంటాయి. షాంక్ వ్్యయాసం థ్్రరెడ్ 
వ్్యయాసం కంటే చిన్్నదిగా, సమానంగా లేదా పెద్్దదిగా ఉండవచ్్చచు. 
షాంక్ చివరలు (6)లో చూపిన విధంగా చతురస్్రరాక ార చివరలతో 
లేదా డ్రవైిింగ్ భుజాలతో నేరుగా డిజై�ైన్‌లో అందుబాటులో ఉంటాయి.

చిప్ తొలగింపు (ప్్రవాహం) ట్్యయాప్ ప్్రరా రంభంలో జరుగుతుంది. రేక్ 
కోణం తప్్పనిసరిగా మెషిన్ చేయవలసిన పదార్్థథా నికి అనుగుణంగా 
ఉండాలి. గట్్టటి  మరియు పెళుసుగా ఉండే పదార్్థథా లకు చిన్్న రేక్ కోణం 
అవసరం మరియు మృదువై�ైన పదార్్థథా లకు పెద్్ద  రేక్ కోణం అవసరం.

దీని ప్్రకారం మూడు రకాల కుళాయిలు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

సుమారు 12° రేక్ కోణంతో సాధారణ (Fig 3b ) టై�ైప్ చేయండి.

సుమారు 20° రేక్ కోణంతో సాఫ్ట్ (Fig 3c) అని టై�ైప్ చేయండి.

సుమారు 3° రేక్ కోణంతో గట్్టటిగా (Fig 3a) టై�ైప్ చేయండి.
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పై�ైప్ థ్్రరెడ్‌లు మరియు పై�ైప్ ట్్యయాప్‌లు (Pipe Threads and Pipe Taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	స్ ్టటేట్  సమాంతర మరియు taper పై�ైపులు థ్్రరెడ్్లలు
•	 BSP థ్్రరెడ్‌ల గోడ మందం మరియు అంగుళానికి థ్్రరెడ్‌లను (TPI) నిర్్ణయిించండి 
•	పై �ైపు జాయిింట్‌లను సీలిింగ్ చేసే పద్్ధతిని పేర్్కకొనండి
•	 B.S 21 - 1973 మరియు I.S ప్్రకారం థ్్రరెడింగ్ కోసం ఖాళీ పరిమాణాలను నిర్్ణయిించండి. 2643 - 1964.

పై�ైప్ థ్్రరెడ్్లలు

ప్్రరా మాణిక పై�ైపు అమరికలు బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్ పై�ైపు (BSP)కి థ్్రరెడ్ 
చేయబడ్్డడా యి. అంతర్్గత పై�ైపు థ్్రరెడ్‌లు సమాంతర థ్్రరెడ్‌లను కలిగి 
ఉంటాయి, అయితే బాహ్్య పై�ైపులు ఫిగ్  1లో చూపిన విధంగా 
దెబ్్బతిన్్న థ్్రరెడ్‌లను కలిగి ఉంటాయి.

బి.ఎస్.పి. త్్రరెడ్ లు 

గాల్వినై�ైజ్డ్  ఇనుప పై�ైపులు 1/2” నుండి 6” వరకు వివిధ గోడ 
మందంతో పరిమాణాలలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. టేబుల్ 1 
అంగుళానికి 1/2” నుండి 4” వరకు బయటి వ్్యయాసాలు మరియు 
థ్్రరెడ్‌లను చూపుతుంది. (చిత్్రరం 2)

తర్్వవాతి రెండు థ్్రరెడ్‌లు పూర్్తతిగా బాటమ్‌లను ఏర్్పరుస్్తతా యి కానీ అది 
టాప్స్. (బి)

చివరి నాలుగు థ్్రరెడ్‌లు ఫ్్లలా ట్ టాప్‌లు మరియు బాటమ్‌లను కలిగి 
ఉంటాయి. (సి)

సీలిింగ్ పై�ైపు ఉమ్్మడి

పై�ైప్ చివరలో పూర్్తతిగా ఏర్్పడిన అనేక దారాలను కలిగి ఉందని ఫిగ్  
3 చూపిస్్తతుుం ది. (ఎ)

ఫిగ్  4లో చూపిన పై�ైప్ జాయిింట్ కింది వాటిని కలిగి ఉంటుంది:

1	 సమాంతర స్్త్రరీ  దారం

2	ట ేపర్డ్ మగ థ్్రరెడ్

3	 జనపనార ప్్యయాకింగ్

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 మెటల్ థ్్రరెడ్‌ల మధ్్య (మగ మరియు ఆడ థ్్రరెడ్‌లు) ఏదై�ైనా 
చిన్్న ఖాళీని లీకజీని నిరోధించడానికి సీలు ఉండేలా జనపనార 
ప్్యయాకింగ్ జారీ చేయబడింది.
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పై�ైపు కుళాయిలు

అంతర్్గత పై�ైపు థ్్రరెడ్‌లు సాధారణంగా ప్్రరా మాణిక టేపర్ పై�ైప్ ట్్యయాప్‌లతో 
కత్తిరించబడతాయి. (Figure 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ై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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

ట్్యయాప్ రెంచెస్, విరిగిన ట్్యయాప్ యొక్్క తొలగింపు, స్్టటు డ్స్ (Tap wrenches, removal of broken tap, 
studs)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల ట్్యయాప్ రెంచ్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 వివిధ రకాల రెంచ్‌ల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

ట్్యయాప్ రెంచెస్: థ్్రరెడ్ చేయవలసిన రంధ్్రరంలోకి సరగి్్గగా  చేతి ట్్యయాప్‌లను 
సమలేఖనం చేయడానికి మరియు నడపడానికి ట్్యయాప్ రెంచ్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి.

ట్్యయాప్ రెంచ్‌లు డబుల్-ఎండ్ అడ్్జస్్టబుల్ రెంచ్, T- హ్్యాాండిల్ ట్్యయాప్ 
రెంచ్, సాలిడ్ టై�ైప్ ట్్యయాప్ రెంచ్ మొదలై�ైన వివిధ రకాలుగా ఉంటాయి.

డబుల్-ఎండ్ సర్్దదు బాటు చేయగల ట్్యయాప్ రెంచ్ లేదా బార్ రకం ట్్యయాప్ 
రెంచ్ (Fig. 1)

ఘన రకం ట్్యయాప్ రెంచ్ (Figure 3)

ఈ రెంచ్‌లు సర్్దదు బాటు చేయబడవు. వారు నిర్్దదిష్్ట  పరిమాణాల 
ట్్యయాప్‌లను మాత్్రమే తీసుకోగలరు. ఇది ట్్యయాప్ రెంచ్‌ల తప్్పపు పొ డవు 
వాడకాన్ని తొలగిస్్తతుుం ది మరియు తద్్వవారా కుళాయిలకు నష్్టటం 
జరగకుండా చేస్్తతుుం ది.

ట్్యయాప్ మెటీరియల్: ఘన కాస్ట్  ఇనుము (లేదా) ఉక్్కకు యొక్్క ఒక 
ముక్్క నుండి తయారు చేయబడింది. బలమై�ైన, మన్నికై�ైన మరియు 
ఒత్తిడిలో వై�ైకల్్యయం చెందని కారణంగా కాస్ట్ ఇనుము మరియు ఉక్్కకును 
ఉపయోగసి్్తతా రు.

ఇది అత్్యయంత సాధారణంగా ఉపయోగించే ట్్యయాప్ రెంచ్ రకం. ఇది 
వివిధ పరిమాణాలలో లభిస్్తతుుం ది- 175, 250,350mm పొ డవు.

ఈ ట్్యయాప్ రెంచ్‌లు పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన ట్్యయాప్‌లకు మరింత 
అనుకూలంగా ఉంటాయి మరియు ట్్యయాప్‌ను తిప్్పడానికి ఎటువంటి 
అవరోధం లేని బహిరంగ ప్్రదేశాలలో ఉపయోగించవచ్్చచు.

రెంచ్ యొక్్క సరై�ైన పరిమాణాన్ని ఎంచుకోవడం చాలా ముఖ్్యయం.

T- హ్్యాాండిల్ ట్్యయాప్ రెంచ్ (Figure 2)

ఇవి చిన్్నవి, రెండు దవడలు మరియు రెంచ్‌ను తిప్్పడానికి ఒక 
హ్్యాాండిల్‌తో సర్్దదు బాటు చేయగల చక్‌లు. ఈ ట్్యయాప్ రెంచ్ నియంత్రిత 
ప్్రదేశాలలో పని చేయడానికి ఉపయోగపడుతుంది మరియు ఒక 
చేత్్తతో  మాత్్రమే తిప్్పబడుతుంది. చిన్్న పరిమాణాల ట్్యయాప్‌లకు 
అత్్యయంత అనుకూలం.

విరిగిన కుళాయిలను తొలగిస్్తతోోంద ి (Removing broken taps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 విరిగిన కుళాయిలను తొలగించే వివిధ పద్్ధతులకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 విరిగిన కుళాయిలను తొలగించే పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి.

వర్క్‌పీస్ ఉపరితలం పై�ైన విరిగిన ట్్యయాప్‌ను శ్్రరా వణం వంటి గ్్రరిప్్పపిింగ్ 
సాధనాలను ఉపయోగించి తొలగించవచ్్చచు. ఉపరితలం క్్రరిింద విరిగిన 
కుళాయిలు తీసవిేయడానికి సమస్్యను కలిగిస్్తతా యి.

క్్రరిింద ఇవ్్వబడిన అనేక పద్్ధతులలో ఏదై�ైనా ఒకదాన్ని 
ఉపయోగించవచ్్చచు.

ట్్యయాప్ ఎక్స్‌ట్్రరా క్్టర్ వాడకం (Figure 1)

ఇది చాలా సున్నితమై�ైన సాధనం మరియు చాలా జాగ్్రత్్తగా 
నిర్్వహించాల్సిన అవసరం ఉంది.

ఈ ఎక్స్‌ట్్రరాక్్ట ర్‌లో వేళ్్లలు  ఉన్్ననాయి, వీటిని విరిగిన ట్్యయాప్ యొక్్క ఫ్్లలూ ట్ 
ల పై�ై చొప్్పపిించవచ్్చచు.

స్లైడి ంగ్ కాలర్ పని యొక్్క ఉపరితలంపై�ైకి తీసుకురాబడుతుంది 
మరియు విరిగిన ట్్యయాప్‌ను తీయడానికి ఎక్స్‌ట్్రరాక్్ట ర్ అపసవ్్య దిశలో 
మారుతుంది.

విరిగిన ట్్యయాప్‌పై�ై ఒక పంచ్‌తో ఒక చిన్్న దెబ్్బ రంధ్్రరం లోపల 
జామ్ అయినట్్లయితే ట్్యయాప్ నుండి ఉపశమనం పొ ందడంలో 
సహాయపడుతుంది.
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పంచ్ యొక్్క ఉపయోగం (Figure 2)

ఈ పద్్ధతిలో పంచ్ యొక్్క పాయిింట్ విరిగిన ట్్యయాప్ యొక్్క ఫ్్లలూ ట్ లో 
ఒక వంపులో ఉంచబడుతుంది మరియు ఒక సుత్తితో కొట్్టబడుతుంది, 
అది కొట్్టటినప్్పపుడు విరిగిన ట్్యయాప్ అపసవ్్య దిశలో తిప్్పబడే విధంగా 
పంచ్ యొక్్క స్్థథా నం ఉండాలి.

ఆర్క్ వెల్్డిింగ్ ఉపయోగం

రాగి, అల్్యయూమినియం మొదలై�ైన పదార్్ధధా ల దిగువన చిన్్న కుళాయి 
విరిగిపో యినప్్పపుడు ఇది సరై�ైన పద్్ధతి. ఈ పద్్ధతిలో ఎలక్్ట్రరో డ్ విరిగిన 
ట్్యయాప్‌తో పరిచయం చేయబడి, విరిగిన ట్్యయాప్‌తో జతచేయబడుతుంది. 
ఎలక్్ట్రరో డ్‌ని తిప్్పడం ద్్వవారా ట్్యయాప్‌ని తీసివేయవచ్్చచు.

నై�ైట్్రరిక్ యాసిడ్ వాడకం

ఈ పద్్ధతిలో నై�ైట్్రరిక్ యాసిడ్ దాదాపు ఒక భాగపు యాసిడ్ నిష్్పత్తిలో 
కరిగించి ఐదు భాగాల నీటి లోపల ఇంజెక్ట్ చేయబడుతుంది. 
యాసిడ్ యొక్్క చర్్య ట్్యయాప్‌ను వదులుతుంది మరియు అది ఒక 
ఎక్స్‌ట్్రరాక్్ట ర్‌తో లేదా ముక్్కకు ప్్లయర్‌తో తీసివేయబడుతుంది. యాసిడ్ 
యొక్్క తదుపరి చర్్యను నివారించడానికి వర్క్‌పీస్‌ను పూర్్తతిగా 
శుభ్్రరం చేయాలి.

యాసిడ్‌ను నీటిలో కలిపి యాసిడ్‌ను పలుచన చేస్్తతున్్నప్ ్పపుడు.

స్్పపార్క్ ఎరోషన్ ఉపయోగం

కుళాయిలు పగలడం వల్్ల  దెబ్్బతిన్్న కొన్ని ఖచ్చితమై�ైన భాగాలను 
రక్్షిించడానికి, స్్పపార్క్ ఎరోషన్‌ను ఉపయోగించవచ్్చచు. ఈ ప్్రక్్రరియలో, 
పునరావృతమయ్్యయే స్్పపార్క్ డిశ్్చచార్్జజెస్ ద్్వవారా మెటల్ (విరిగిన ట్్యయాప్) 
తొలగించబడుతుంది. ఎలక్్ట్రరో డ్ మరియు ఎలక్్ట్రరో -కండక్్టటివ్ వర్క్‌పీస్ 
(ట్్యయాప్) మధ్్య ఎలక్్ట్రరికల్ డిశ్్చచార్జ్ జరుగుతుంది మరియు ఎలక్్ట్రరో డ్ 
మరియు వర్క్‌పీస్ రెండింటి నుండి నిమిషం కణాలు క్షీణించబడతాయి. 
అనేక సందర్్భభాల్్లలో  విరిగిన కుళాయిని పూర్్తతిగా తొలగించాల్సిన 
అవసరం ఉండకపో వచ్్చచు. (ఒక చిన్్న భాగం చెరిగిపో యిన తర్్వవాత, 
ట్్యయాప్ యొక్్క మిగలిిన భాగాన్ని తొలగించడానికి ఒక స్్క్రరూ-డ్రవైర్ 
లేదా పంచ్ ఉపయోగించవచ్్చచు.) ఎలక్్ట్రరో డ్ ఆకారం కూడా గుండ్్రరంగా 
ఉండవలసిన అవసరం లేదు. ఇది విరిగిన ట్్యయాప్‌ను రూట్ చేయడానికి 
సాధనాలకు సహాయం చేయడం కోసం కావచ్్చచు.

కుళాయిని ఎనియలిింగ్ మరియు డ్్రరిల్్లిింగ్

ఇతర పద్్ధతి విఫలమై�ైనప్్పపుడు అనుసరించే పద్్ధతి ఇది. ప్్రక్్రరియలో 
విరిగిన ట్్యయాప్ మంట ద్్వవారా లేదా ఎనియలిింగ్ కోసం ఇతర పద్్ధతుల 
ద్్వవారా వేడి చేయబడుతుంది. అప్్పపుడు ఎనియల్డ్  ట్్యయాప్‌పై�ై రంధ్్రరం 
వేయబడుతుంది. మిగిలిన భాగాన్ని డ్్రరిఫ్ట్  ఉపయోగించి లేదా EZY - 
OUT (ఎక్స్‌ట్్రరాక్్ట ర్) ఉపయోగించి తొలగించవచ్్చచు. అల్్యయూమినియం, 
రాగి మొదలై�ైన తక్్కకువ ద్్రవీభవన ఉష్్ణణోగ్్ర తలు కలిగిన వర్క్‌పీస్‌లకు 
ఈ పద్్ధతి తగినది కాదు (Fig. 3)

విరిగిన స్్టడ్‌ను తొలగించడం (Removing broken stud)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	స్ ్టడ్ విరిగిపో వడానికి గల కారణాలను తెలియజేయండి
•	 విరిగిన స్్టడ్‌ను తొలగించడానికి వివిధ పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి.

బో ల్ట్  హెడ్‌ను ఉంచడానికి లేదా అనవసరంగా పొ డవై�ైన బో ల్ట్‌ ను 
ఉపయోగించకుండా ఉండటానికి తగినంత స్్థలం లేనప్్పపుడు, 
బో ల్ట్  స్్థథా నంలో స్్టడ్ ఉపయోగించబడుతుంది. స్్టటు డ్స్ సాధారణంగా 

కవర్ ప్్లలే ట్‌లను సరిచేయడానికి లేదా సలిిిండర్ కవర్‌లను ఇంజిన్ 
సిలిిండర్‌లకు కనెక్ట్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్టడ్/బో ల్ట్  విరిగిపో వడానికి కారణాలు.

స్్టడ్‌ను రంధ్్రరంలోకి స్్క్రరూ చసే్్తతున్్నప్్పపు డు అధిక టార్క్ 
వర్్తతిించబడుతుంది.

థ్్రరెడ్‌పై�ై తినివేయు దాడి.

సరిపో లే థ్్రరెడ్‌లు సరై�ైన నిర్్మమాణం కాదు.

త్్రరెడ్ లు  స్్వవాధీనం చేసుకున్్ననారు.

విరిగిన స్్టటు డ్స్ తొలగించే పద్్ధతులు

ప్్రరిక్ పంచ్ పద్్ధతి

స్్టడ్ ఉపరితలానికి చాలా సమీపంలో విరిగిపో యినట్్లయితే, దానిని 
తీసవిేయడానికి ప్్రరిక్ పంచ్ మరియు సుత్తిని ఉపయోగించి, దానిని 
అపసవ్్య దిశలో నడపండి. (చిత్్రరం 1)

చదరపు ఫారమ్‌ను దాఖలు చేస్్తతోోంద ి

స్్టడ్ ఉపరితలంపై�ై కొద్్దదిగా విరిగిపో యినప్్పపుడు, ఒక ప్్రరా మాణిక 
స్్పపానర్‌కు సరిపోయ ేలా ప్్రరొ  జెక్్టటిింగ్ భాగంలో ఒక చతురస్్రరాన్ ని 
ఏర్్పరుస్్తతుుం ది. తర్్వవాత దాన్ని తీసివేయడానికి స్్పపానర్‌ని 
ఉపయోగించి యాంటీక్్లలా క్‌వై�ైస్‌గా తిప్్పపండి. (చిత్్రరం 2)

చదరపు టేపర్ పంచ్ ఉపయోగించి

ఫిగ్  3లో చూపిన విధంగా ఒక బ్లై ండ్ హో ల్ (రంధ్్రరం వ్్యయాసం స్్టడ్ 
వ్్యయాసంలో సగానికి సమానం) డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయడం ద్్వవారా మరియు 
స్్క్వవేర్ టేపర్ పంచ్‌ను రంధ్్రరంలోకి నడపడం ద్్వవారా కూడా విరిగిన 
స్్టడ్‌ను తొలగించవచ్్చచు. యాంటీ క్్లలా క్ వై�ైజ్‌లో తగిన స్్పపానర్‌ని 
ఉపయోగించి పంచ్‌ను తిప్్పపండి. స్్టడ్‌ను విప్్పపే దిశ.

EZY - అవుట్ పద్్ధతి (Figure 4)

Ezy - అవుట్ లేదా స్్టడ్ ఎక్స్‌ట్్రరాక్్ట ర్ అనేది చేతి సాధనం, ఇది టేపర్ 
రీమర్ రూపాన్ని పోలి  ఉంటుంది కానీ ఎడమ చతేి స్పైరల్‌ను కలిగి 
ఉంటుంది. ఇది 5 ముక్్కల సెట్‌లో లభిస్్తతుుం ది. సిఫార్్ససు చేయబడిన 
డ్్రరిల్ పరిమాణం ప్్రతి ఈజీ-అవుట్‌పై�ై పంచ్ చేయబడుతుంది.

రంధ్్రరం డ్్రరిల్్లిింగ్ చేసిన తర్్వవాత సిఫార్్ససు చేయబడిన ఈజీ - అవుట్ 
సెట్ చేయబడుతుంది మరియు ట్్యయాప్ రెంచ్ ద్్వవారా యాంటీ క్్లలా క్‌వై�ైస్ 
దశిలో తిప్్పబడుతుంది. అది తిప్్పబడినప్్పపుడు అది దాని పట్్టటు ను 
పెంచుకుంటూ రంధ్్రరంలోకి చొచ్్చచుకుపో తుంది మరియు ప్్రక్్రరియలో 
విరిగిన స్్టడ్ విప్్పపు అవుతుంది. (Figure 4)

డ్్రరిల్ రంధ్్రరం చేయడం: విరిగిన స్్టడ్ యొక్్క మధ్్యభాగాన్ని సరగి్్గగా  
కనుగొని, థ్్రరెడ్‌లు మాత్్రమే మిగలిి ఉండేలా స్్టడ్ యొక్్క ప్్రధాన 
వ్్యయాసానికి దాదాపు సమానంగా రంధ్్రరం చేయండి. విరిగిన చిప్స్ 
రూపంలో స్్కక్్రరైబర్ పాయిింట్ ద్్వవారా థ్్రరెడ్ భాగాన్ని తొలగించండి. 
థ్్రరెడ్‌లను క్్లలియర్ చేయడానికి డ్్రరిల్‌ను మళ్లీ నొక్్కకండి. (Figure 5)

అన్ని ఇతర పద్్దతులు విఫలమై�ైతే, స్్టడ్ సై�ైజు పరిమాణానికి 
సమానమై�ైన రంధ్్రరం లేదా కొంచెం ఎక్్కకువగా డ్్రరిల్ చేయండి మరియు 
ఓవర్‌సై�ైజ్ ట్్యయాప్‌తో రంధ్్రరం నొక్్కకండి. ఇప్్పపుడు ఫిగ్ 6లో చూపిన 
విధంగా ఒక ప్్రత్్యయేకమై�ైన ఓవర్ సై�ైజ్ స్్టడ్‌ని తయారు చేసి, దాని 
స్్థథా నంలో అమర్్చచాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ై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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

డై�ైస్ అండ్ డై�ై స్్టటా క్ (Dies and die stock)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వివిధ రకాల మరణాలను జాబితా చేయండి
•	ప్్ర తి రకమై�ైన డై�ై యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	ప్్ర తి రకమై�ైన డై�ై యొక్్క ఉపయోగాన్ని తెలియజేయండి
•	ప్్ర తి రకానికి చెందిన డై�ైస్్టటా క్ రకం పేరు.

డై�ైస్ యొక్్క ఉపయోగాలు

స్్థథూ పాకార వర్క్‌పీస్‌లపై�ై బాహ్్య థ్్రరెడ్‌లను కత్తిరించడానికి థ్్రరెడింగ్ 
డై�ైలను ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 1)

3) కట్ యొక్్క లోతును సర్్దదు బాటు చేయడానికి, సెంటర్ స్్క్రరూ 
అధునాతనమై�ైనది మరియు గాడిలో లాక్ చేయబడింది. T అతని 
రకం లేదా డై�ై స్్టటా క్‌ని బటన్ ప్్యయాటర్న్ స్్టటా క్ అంటారు

డై�ైస్ రకాలు

కిందివి వివిధ రకాల డై�ైస్‌లు.

-	 వృత్్తతాక ార స్్ప్లలిట్ డై�ై (బటన్ డై�ై)

-	 హాఫ్ డై�ై 

-	 సర్్దదు బాటు స్్క్రరూ ప్్లలే ట్ డై�ై

వృత్్తతా కార స్్ప్లలిట్ డై�ై/బటన్ డై�ై(చిత్్రరం 2)

ఇది పరిమాణంలో స్్వల్్ప వ్్యత్్యయాసాన్ని అనుమతిించడానికి స్్లలా ట్ 
కట్‌ను కలిగి ఉంది.

డై�ైస్ హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేస్్తతార ు

డై�ైస్్టటా క్‌లో ఉంచినప్్పపుడు, సర్్దదు బాటు స్్క్రరూలను ఉపయోగించడం 
ద్్వవారా పరిమాణంలో వై�ైవిధ్్యయాన్ని చేయవచ్్చచు. ఇది కట్ యొక్్క 
లోతును పెంచడానికి లేదా తగ్్గగిించడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది. సై�ైడ్ 
స్్క్రరూలు బిగించినప్్పపుడు డై�ై కొద్్దదిగా మూసివేయబడుతుంది. (Fig. 

హాఫ్ డై�ై (Figure 4)

నిర్్మమాణంలో హాఫ్ డై�ై  బలంగా ఉన్్ననాయి.

కట్ యొక్్క లోతును పెంచడానికి లేదా తగ్్గగిించడానికి సులభంగా 
సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు.

ఈ డై�ైలు సరిపో లే జతలలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి మరియు 
వాటిని కలిసి ఉపయోగించాలి.

డై�ైస్్టటా క్ యొక్్క స్్క్రరూను సర్్దదు బాటు చేయడం ద్్వవారా, డై�ై ముక్్కలను 
దగ్్గరగా తీసుకురావచ్్చచు లేదా వేరుగా తరలిించవచ్్చచు.

వారికి ప్్రత్్యయేక డై�ై హో ల్్డర్ అవసరం.

సర్్దదు బాటు చేయగల స్్క్రరూ ప్్లలే ట్ డై�ై (Fig. 5)

ఇది హాఫ్ డై�ై మాదిరిగానే టూ పీస్ డై�ైలో మరొక రకం.

ఇది స్్ప్లలిట్ డై�ై కంటే ఎక్్కకువ సర్్దదు బాటును అందిస్్తతుుం ది.

రెండు డై�ై హాల్వ్‌లు థ్్రరెడ్ ప్్లలే ట్ (గై�ైడ్ ప్్లలే ట్) ద్్వవారా కాలర్‌లో సురక్షితంగా 
ఉంచబడతాయి, ఇది థ్్రరెడింగ్ చేసేటప్్పపుడు గై�ైడ్‌గా కూడా పనిచసే్్తతుుం ది.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



244

డై�ై నట్ దెబ్్బతిన్్న థ్్రరెడ్‌లను వెంబడించడానికి లేదా రీకండీషన్ 
చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

క్్రరొత్ ్త  త్్రరెడ్  కత్తిరించడానికి డై�ై నట్స్ ఉపయోగించకూడదు.

డై�ై నట్స్ వివిధ ప్్రమాణాలు మరియు థ్్రరెడ్‌ల పరిమాణాల కోసం 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

డై�ై నట్‌ను స్్పపానర్‌తో తిప్్పపుతారు.

డై�ై పీస్‌లను కాలర్‌లో ఉంచిన తర్్వవాత గై�ైడ్ ప్్లలే ట్‌ను బిగించినప్్పపుడు, 
డై�ై ముక్్కలు సరిగ్్గగా  గుర్్తతిించబడతాయి మరియు గట్్టటిగా పట్్టటుక ోవాలి.

కాలర్‌లోని సర్్దదు బాటు స్్క్రరూలను ఉపయోగించి డై�ై ముక్్కలను 
సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు.

ఈ రకమై�ైన డై�ై స్్టటా క్‌ను క్్వవిక్ కట్ డై�ైస్్టటా క్ అంటారు. (Figure 6)

థ్్రరెడ్‌ను ప్్రరా రంభిించడానికి సీసాన్ని అందించడానికి డై�ై హాల్వ్‌ల దిగువ 
భాగం టేపర్ చేయబడింది. ప్్రతి డై�ై హెడ్‌కి ఒక వై�ైపు, సీరియల్ నంబర్ 
స్్టటాాం ప్ చేయబడింది.

రెండు ముక్్కలు ఒకే వరుస సంఖ్్యలను కలిగి ఉండాలి.

డై�ై నట్ (సాలిడ్ డై�ై)(చిత్్రరం 7)

బాహ్్య థ్్రరెడింగ్ కోసం ఖాళీ పరిమాణం (Blank size for external threading)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 బాహ్్య థ్్రరెడ్ కట్్టటిిం గ్ కోసం ఖాళీ పరిమాణం యొక్్క వ్్యయాసాన్ని నిర్్ణయిించండి.

ఖాళీ పరిమాణం ఎందుకు తక్్కకువగా ఉండాలి?

ఉక్్కకు ఖాళీల యొక్్క థ్్రరెడ్ వ్్యయాసాలు వ్్యయాసంలో స్్వల్్ప పెరుగుదలను 
చూపుతాయని అభ్్యయాసం నుండి గమనిించబడింది. వ్్యయాసంలో 
అటువంటి పెరుగుదల బాహ్్య మరియు అంతర్్గత థ్్రరెడ్ భాగాలను 
చాలా కష్్టతరం చేస్్తతుుం ది. దీనిని అధిగమిించడానికి, థ్్రరెడింగ్‌ను 
ప్్రరా రంభిించే ముందు ఖాళీ యొక్్క వ్్యయాసం కొద్్దదిగా తగ్్గగిించబడుతుంది.

ఖాళీ పరిమాణం ఎంత ఉండాలి?

ఖాళీ యొక్్క వ్్యయాసం థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్‌లో 1/10 వంతు తక్్కకువగా 
ఉండాలి.

ఉదాహరణ

M12 యొక్్క థ్్రరెడ్‌ను 1.75mm పిచ్‌తో కత్తిరించడానికి ఖాళీ యొక్్క 
వ్్యయాసం 11.80. ఫార్్మములా, D = d - p/10

= 12mm - 0.175mm

= 11.825 లేదా 11.8 మిమీ.

d = బో ల్ట్  యొక్్క వ్్యయాసం

D = ఖాళీ వ్్యయాసం

p = దారపు పిచ్

M16 x1.5 బో ల్ట్‌ ను సిద్్ధధం చేయడానికి ఖాళీ పరిమాణాన్ని 
లెక్్కకిించాలా?

సమాధానం

.........................................................

.........................................................

.........................................................

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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డై�ైస్ ఉపయోగించి బాహ్్య థ్్రరెడింగ్ (External threading using dies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	డై� ైస్ ఉపయోగించి బాహ్్య త్్రరెడ్ ను కత్తిరించండి.

ఖాళీ పరిమాణాన్ని తనిఖీ చేయండి.

ఖాళీ పరిమాణం = థ్్రరెడ్‌ల పరిమాణం -0.1 × థ్్రరెడ్ పిచ్

విధానం:డై�ైస్్టటా క్‌లో డై�ైని ఫిక్స్ చేయండి మరియు డై�ైస్‌టాక్ మెట్్టటు కు 
ఎదురుగా డై�ై యొక్్క లీడింగ్ సై�ైడ్‌ను ఉంచండి. (ఫిగ్ 1a & 1b)

వై�ైస్‌లో మంచి పట్్టటు  ఉండేలా తప్్పపుడు దవడలను 
ఉపయోగించండి.

వై�ైస్ పై�ైన ఖాళీని ప్్రరొ జెక్ట్ చేయండి - అవసరమై�ైన థ్్రరెడ్ పొ డవు 
మాత్్రమే.

పని యొక్్క చాంఫర్‌పై�ై డై�ై యొక్్క ప్్రముఖ వై�ైపు ఉంచండి (Fig. 2)

డై�ైస్్టటా క్ యొక్్క సెంటర్ స్్క్రరూను బిగించడం ద్్వవారా డై�ై పూర్్తతిగా తెరచిి 
ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి. (Figure 3)

డై�ైని ప్్రరా రంభిించండి, బో ల్ట్  సెంటర్ లై�ైన్‌కు స్్క్వవేర్ చేయండి. (Fig 4)

డై�ైస్్టటా క్‌పై�ై సమానంగా ఒత్తిడిని వర్్తతిింపజేయండి మరియు బో ల్ట్  ఖాళీగా 
ఉన్్న డై�ైని ముందుకు తీసుకెళ్్లడానికి సవ్్యదిశలో తిరగండి. (Fig 5)

చిప్స్‌ను విచ్ఛిన్్ననం చేయడానికి నెమ్్మదిగా కత్తిరించండి మరియు 
డై�ైని కొద్్దది  దూరం రివర్స్ చేయండి

కట్్టటిిం గ్ లూబ్రికెంట్ ఉపయోగించండి.

బయటి స్్క్రరూలను సర్్దదు బాటు చేయడం ద్్వవారా కట్ యొక్్క లోతును 
క్్రమంగా పెంచండి.

సరిపో లే నట్ తో థ్్రరెడ్‌ను తనిఖీ చేయండి.

నట్  సరిపోయ  వరకు కోతను పునరావృతం చేయండి.ఒక 
సమయంలో చాలా లోతు కట్ థ్్రరెడ్్ల ను పాడు చేస్్తతుుంద . 

ఇది డై�ైని కూడా పాడు చేయగలదు. చిప్స్ అడ్్డడు పడకుండా 
మరియు థ్్రరెడ్ పాడవకుండా నిరోధించడానికి డై�ైని తరచుగా 
శుభ్్రరం చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ై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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

డ్్రరిల్ ఇబ్్బబందులు - కారణాలు మరియు నివారణ, డ్్రరిల్ రకాలు (Drill troubles - Causes and remedy, 
drill kinds)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	స ాధారణ డ్్రరిల్్లిింగ్ లోపాలను జాబితా చేయండి
•	 డ్్రరిల్్లిింగ్ లోపాల కారణాలను వివరించండి

డ్్రరిల్్లిింగ్‌లో సాధారణ లోపాలు క్్రరిింద ఇవ్్వబడ్్డడా యి. 

•	 భారీ రంధ్్రరా లు

•	వ డెక్్కకిన డ్్రరిల్  

•	 కఠినమై�ైన రంధ్్రరా లు

•	చి ప్స్ యొక్్క అసమాన మరియు అంతరాయం కలిగిన ప్్రవాహం

•	స్్ప్ల లిట్ వెబ్‌లు లేదా విరిగిన అభ్్యయాసం 

భారీ రంధ్్రరా లు

భారీ రంధ్్రరా లు దీనికి కారణం కావచ్్చచు:

•	 కట్్టటిింగ్ అంచుల అసమాన పొ డవు (Figure 1)

వేడెక్్కకిన డ్్రరిల్  

ఈ క్్రరిింది సందర్్భభాలలో డ్్రరిల్‌లు వేడెక్్కవచ్్చచు:

•	 కట్్టటిింగ్ వేగం చాలా ఎక్్కకువగా ఉంది

•	 ఫీడ్ రేటు చాలా ఎక్్కకువగా ఉంది

•	 క్్లలియరెన్స్ కోణం తప్్పపు

•	 శీతలీకరణ అసమర్్థమై�ైనది

•	 పాయిింట్ కోణం తప్్పపు

•	 డ్్రరిల్ పదునై�ైనది కాదు.

కఠినమై�ైన రంధ్్రరా లు

రఫ్ రంధ్్రరా లు సంభవిస్్తతే :

•	 ఫీడ్ రేటు చాలా ఎక్్కకువ

•	 డ్్రరిల్ కట్్టటిింగ్ అంచులు పదునై�ైనవి కావు

•	 శీతలీకరణ అసమర్్థమై�ైనది.

•	 కట్్టటిింగ్ అంచుల యొక్్క అసమాన కోణం (Figure 2)

•	 పాయిింట్ యొక్్క అసమాన సన్్నబడటం (Figure 3)

•	 కుదురు మధ్్యలో నుండి అయిపో తుంది

•	 డ్్రరిల్ పాయిింట్ మధ్్యలో లేదు. (Figure 4)
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చిప్స్ యొక్్క అసమాన ప్్రవాహం(Figure 5)

కట్్టటిింగ్ అంచులు సమానంగా లేనట్్లయితే మరియు పాయిింట్ 
కోణం డ్్రరిల్ మధ్్యలో లేనట్్లయితే చిప్స్ యొక్్క అసమాన ప్్రవాహం 
ఏర్్పడుతుంది.

బ్్రరో కెన్ డ్్రరిల్ లేదా స్్ప్లలిట్ వెబ్

బ్్రరోక న్ డ్్రరిల్ లేదా స్్ప్లలిట్ వెబ్ సంభవిించినప్్పపుడు:

•	 కట్్టటిింగ్ వేగం చాలా ఎక్్కకువగా ఉంది

•	 ఫీడ్ రేటు చాలా ఎక్్కకువగా ఉంది

•	 పని కఠినంగా నిర్్వహంచబడదు

•	 డ్్రరిల్ సరిగ్్గగా  జరగలేదు

•	 డ్్రరిల్ పదునై�ైనది కాదు

•	 పాయిింట్ కోణం తప్్పపు

•	 శీతలీకరణ సరిపో దు

•	 ఫ్్లలూ ట్ చిప్స్‌తో మూసుకుపో తాయి.

అక్షరం మరియు సంఖ్్య అభ్్యయాసం (Letter and number drills)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 సంఖ్్య మరియు అక్షరాల డ్్రరిల్ సిరీస్‌లో డ్్రరిల్ పరిమాణాల పరిధిని పేర్్కకొనండి
•	 చార్ట్‌ను సూచిస్్తతూ  ఇచ్చిన వ్్యయాసాల కోసం సంఖ్్య మరియు అక్షరాల అభ్్యయాసముల ను నిర్్ణయిించండి.

సాధారణంగా అభ్్యయాసం  మెట్్రరిక్ సిస్్టమ్‌లో ప్్రరా మాణిక పరిమాణాలకు 
తయారు చేయబడతాయి. ఈ అభ్్యయాసం , పేర్్కకొన్్న దశల్్లలో  
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. పై�ైన పేర్్కకొన్్న కేటగిరీ కింద కవర్ 
చేయని అభ్్యయాసం  సంఖ్్య మరియు అక్షరాల డ్్రరిల్స్‌లో తయారు 
చేయబడతాయి.

బేసి పరిమాణాల రంధ్్రరా లు ఎక్్కడ వేయాలో ఈ అభ్్యయాసం  
ఉపయోగించబడతాయి.

లెటర్ డ్్రరిల్స్:లెటర్ డ్్రరిల్ సిరీస్‌లో ‘A’ నుండి ‘Z’ వరకు డ్్రరిల్ పరిమాణాలు 
ఉంటాయి. అక్షరం ‘A’ డ్్రరిల్ 5.944 mm వ్్యయాసంతో అతి చిన్్నది 
మరియు ‘Z’ అక్షరం 10.490 mm వ్్యయాసంతో అతిపెద్్దది. (టేబుల్ 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 లెటర్ డ్్రరిల్ సిరీస్‌లో, డ్్రరిల్ యొక్్క సరై�ైన వ్్యయాసం 
సంబంధిత డ్్రరిల్ గేజ్‌ల సహాయంతో కొలవబడుతుంది. డ్్రరిల్ గేజ్ అనేది 
దీర్్ఘచతురస్్రరాక ార లేదా చతురస్్రరాక ార ఆకారపు లోహపు ముక్్క, ఇది 
అనేక విభిన్్న వ్్యయాసాల రంధ్్రరా లను కలిగి ఉంటుంది. రంధ్్రరం యొక్్క 
పరిమాణం ప్్రతి రంధ్్రరంకు వ్్యతిరేకంగా స్్టటాాం ప్ చేయబడింది. (చిత్్రరం 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
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అభ్్యయాసముల  సంఖ్్య:

నంబర్ డ్్రరిల్ సిరీస్‌లో 1 నుండి 80 వరకు ఉన్్న అభ్్యయాసం  ఉంటాయి. 
No.1 డ్్రరిల్ 5.791 mm వ్్యయాసంతో అతిపెద్్దది మరియు No.80 డ్్రరిల్ 
0.35 mm వ్్యయాసంతో అతి చిన్్నది. (టేబుల్ 2). సంఖ్్య నుండి సంఖ్్య 
వరకు డ్్రరిల్ వ్్యయాసాలలో ఏకరీతి వై�ైవిధ్్యయం లేదు. నంబర్ డ్్రరిల్ యొక్్క 
సరై�ైన వ్్యయాసాన్ని కనుగొనడానికి, డ్్రరిల్ సై�ైజు చార్ట్ లేదా హ్్యాాండ్-
బుక్‌ని చూడండి. నంబర్ డ్్రరిల్ సిరీస్‌లను ‘వై�ైర్ గేజ్’ సిరీస్ అని కూడా 
అంటారు.

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  మార్్పపిడి పట్్టటిక  యొక్్క భిన్్ననం & మెట్్రరిక్ పరిమాణాలు
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C G & M	 అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

గ్్రరౌౌండి ంగ్ చక్్రరా ల కోసం ప్్రరా మాణిక మార్్కకిింగ్ వ్్యవస్్థ  (Standard marking system for grinding 
wheels)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్‌పై�ై మార్్కకిింగ్‌ను అర్్థథం చేసుకోండి
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్‌ను పేర్్కకొనండి.

పరిచయం

ప్్రరా మాణిక చక్్రరం - గుర్్తతు లు అన్ని ముఖ్్యమై�ైన చక్్రరా ల లక్షణాలను 
పరే్్కకొొంటాయి. మార్్కకిింగ్ సిస్్టమ్ కింది క్్రమంలో అమర్్చబడిన ఏడు 
చిహ్నాలను కలిగి ఉంటుంది. (చిత్్రరం 1)

ఉదాహరణ(మార్్కకిింగ్ సిస్్టమ్)

51 - ఎ 46

గ్్రరౌౌండి ంగ్ చక్్రరా ల స్్పపెసిఫికేషన్

చక్్రరం యొక్్క వ్్యయాసం, చక్్రరం యొక్్క బో ర్ వ్్యయాసం, చక్్రరం యొక్్క 
చక్్రరా ల రకం (ఆకారం) మందం వంటి ప్్రరా మాణిక చక్్రరా ల గుర్్తతు ల 
ద్్వవారా గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ పరే్్కకొనబడుతుంది.

ఉదాహరణ

32 A 46 H8V

250X20X32- స్్ట్ర రెయిట్ వీల్

టేబుల్ 1 మార్్కకిింగ్ సిస్్టమ్ యొక్్క సాపేక్ష స్్థథా నం కొలిచే చూపిస్్తతుుంద

	 స్్థథా నం 	 స్్థథా నం	 స్్థథా నం	 స్్థథా నం	 స్్థథా నం	 స్్థథా నం	 స్్థథా నం
	 0	 1	 2	 3	 4	 5	 6
	 తయారీ 	 రకం	ధ ాన్్యయం	గ్్రరే డ్	 నిర్్మమాణం	 రకం	 తయారీదారు
	ప్్ర యాణాలు	 రాపిడి	 పరిమాణం		  (ఐచ్ఛికం)	 బంధం	 యొక్్క స్్వవంత
	 రాపిడికి చిహ్్ననం	గ్్ర రిట్					     గుర్్తతు  (ఐచ్ఛికం)
	 (ఐచ్ఛికం)	 పరిమాణం

టేబుల్ 1

	 51	 A	 46	 H	 5	 V	 8
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టేబుల్ 2

ప్్రరా మాణిక మార్్కకిింగ్ వ్్యవస్్థను వివరించే చార్ట్ : 551-1966 (టేబుల్ - 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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గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ నిర్్మమాణం (Construction of the grinding wheel)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 వివిధ రకాల అబ్్రరా సివ్‌లు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ ధాన్్యయం పరిమాణాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్స్ యొక్్క వివిధ గ్్రరేడ్‌లను పేర్్కకొనండి
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్ యొక్్క నిర్్మమాణాన్ని పేర్్కకొనండి
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్స్ కోసం ఉపయోగించే బంధన పదార్్థథా లకు పేరు పెట్్ట టండి.

వివిధ పని పరిస్్థథితుల కోసం గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్‌కు సరిపోయ లా, రాపిడి, 
గ్్రరెయిన్‌సై�ైజ్, గ్్రరేడ్, స్్ట్్రక్్చ ర్ మరియు బాండింగ్ మెటీరియల్స్ వంటి 
లక్షణాలు వై�ైవిధ్్యయంగా ఉంటాయి.

గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్‌లో కటింగ్ చేసే రాపడిి మరియు రాపిడి కణాలను కలిపి 
ఉంచే బంధం ఉంటాయి.

అబ్్రరా సివ్స్

అబ్్రరా సివ్‌లు రెండు రకాలు.

•	 సహజ రాపిడి

•	 కృత్రిమ రాపిడి

సహజ అబ్్రరా సివ్‌లు ఎమెరీ మరియు కొరండం ఇవి అల్్యయూమినియం 
ఆక్సైడ్ యొక్్క అశుద్్ధ రూపాలు. కృత్రిమ అబ్్రరా సివ్‌లు సిలికాన్ 
కార్బైడ్ మరియు అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్.

అబ్్రరా సివ్‌లు నేలపై�ై ఆధారపడిన పదార్్థథాన్ ని బట్్టటి  ఎంపిక 
చేయబడతాయి.

‘బ్్రరౌ న్’ అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్ కఠినమై�ైన పదార్్థథా లను సాధారణ 
ప్్రయోజన గ్్రరౌౌండి ంగ్ కోసం ఉపయోగసి్్తతా రు. ఫెర్్రస్ మరియు ఫెర్్రస్ 
మిశ్్రమాలను గ్్రరౌౌండి ంగ్ చేయడానికి వై�ైట్ అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

‘గ్్రరీన్’ సిలికాన్ కార్బైడ్ సిమెంట్ కార్బైడ్‌ల వంటి తక్్కకువ తన్్యత 
బలంతో చాలా గట్్టటి  పదార్్థథా లకు ఉపయోగించబడుతుంది.

గ్రైన్   పరిమాణం(గ్్రరిట్ పరిమాణం): గ్్రరిట్ యొక్్క పరిమాణాన్ని 
సూచిించే సంఖ్్య గ్్రరిట్  పరిమాణం చేయడానికి ఉపయోగించే 
జల్్లలె డలోని ఓపెనిింగ్‌ల సంఖ్్యను సూచిస్్తతుుం ది. గ్్రరిట్ సై�ైజు సంఖ్్య ఎంత 
పెద్్దదై�ైతే గ్్రరిట్ అంత చక్్కగా ఉంటుంది.

గ్్రరేడ్: గ్్రరేడ్ బంధం యొక్్క బలాన్ని సూచిస్్తతుుం ది మరియు అందువలన, 
చక్్రరం యొక్్క ‘కాఠిన్్యయం’. హార్డ్ వీల్‌లో బంధం బలంగా ఉంటుంది 
మరియు గ్్రరిట్‌ను సురక్షితంగా ఉంచుతుంది మరియు అందువలన, 
వేర్  తగ్్గగిస్్తతుుం ది. మృదువై�ైన చక్్రరంలో, బంధం బలహీనంగా ఉంటుంది 
మరియు గ్్రరిట్ సులభంగా విడదీయబడుతుంది, ఫలితంగా అధిక ధర 
వస్్తతుుం ది .

నిర్్మమాణం: ఇది వ్్యక్్తతిగత రాపిడి ధాన్్యయాల మధ్్య ఉన్్న బంధం మొత్్తతాన్ ని 

సూచిస్్తతుుం ది మరియు వ్్యక్్తతిగత ధాన్్యయాలు ఒకదానికొకటి దగ్్గరగా 
ఉంటాయి. ఓపెన్ స్్ట్్రక్్చ ర్ వీల్ మరింత స్్వవేచ్్ఛగా కత్తిరించబడుతుంది. 
అంటే, ఇది ఒక నిర్్దదిష్్ట  సమయంలో ఎక్్కకువ లోహాన్ని తీసవిేస్్తతుుం ది 
మరియు తక్్కకువ వేడిని ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది. ఇది దగ్్గరగా నిర్్మమాణాత్్మక 
చక్్రరం వంటి మంచి ముగింపుని ఉత్్పత్తి  చేయదు.

బాండ్: బంధం అనేది రాపడిి ధాన్్యయాలతో కలిపినప్్పపుడు, వాటిని 
ఒకదానితో ఒకటి పట్్టటు కుని, మిశ్్రమాన్ని చక్్రరం రూపంలో ఆకృతి 
చేయడానికి వీలు కల్పిస్్తతుుం ది మరియు సూటేల్ చికిత్్స తర్్వవాత దాని 
పనికి అవసరమై�ైన యాంత్రిక బలాన్ని పొ ందుతుంది. బంధం కలిగి 
ఉన్్న కాఠిన్్యయం స్్థథా యిని చక్్రరం యొక్్క ‘గ్్రరేడ్’ అని పిలుస్్తతా రు మరియు 
చక్్రరంలోని రాపిడి గ్రైన్ ను పట్్టటుక ోగల బంధం యొక్్క సామర్్థ్యయాన్ ని 
సూచిస్్తతుుం ది. చక్్రరా ల తయారీకి ఉపయోగించే అనేక రకాల బంధన 
పదార్్థథా లు ఉన్్ననాయి.

విట్్రరిఫై�ైడ్ బాండ్: ఇది అత్్యయంత విస్్తతృ తంగా ఉపయోగించే బంధం. 
ఇది అధిక సారంధ్్రత మరియు బలాన్ని కలిగి ఉంటుంది, ఇది స్్టటా క్ 
తొలగింపు యొక్్క అధిక రేటుకు ఈ రకమై�ైన చక్్రరాన్ ని అనుకూలంగా 
చేస్్తతుుం ది. ఇది నీరు, ఆమ్్లలం , నూనెలు లేదా సాధారణ ఉష్్ణణోగ్్ర త 
పరిస్్థథితుల వల్్ల  ప్్రతికూలంగా ప్్రభావితం కాదు.

సిలికేట్ బంధం: సలిికేట్ చక్్రరా లు తేలికపాటి చర్్యను కలిగి ఉంటాయి 
మరియు విట్్రరిఫై�ైడ్ వీల్స్ కంటే తక్్కకువ కాఠని్్యయంతో కత్తిరించబడతాయి. 
ఈ కారణంగా అవి ఫై�ైన్ ఎడ్జ్  టూల్స్, కట్్టర్్లలు  మొదలై�ైన వాటిని గ్్రరౌౌండి ంగ్ 
చేయడానికి అనుకూలంగా ఉంటాయి.

షెల్్లలా క్ బాండ్: ఇది హెవీ డ్్యయూటీ, పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన చక్్రరా ల కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది, ఇక్్కడ చక్్కటి ముగింపు అవసరం. 
ఉదాహరణకు, మిల్్లలు  రోల్స్ గ్్రరౌౌండి ంగ్.

రబ్్బరు బాండ్: కట్్టటిింగ్ ఆఫ్ వీల్స్‌లో వలె చక్్రరంలో తక్్కకువ స్్థథా యి 
వశ్్యత అవసరమయ్్యయే చోట ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.

రెటినోయిడ్ బంధం: ఇది స్్పపీడ్ వీల్స్ కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఇటువంటి చక్్రరా లు డ్్రరెస్్ససిింగ్ కాస్్టటిింగ్ కోసం ఫౌండరీలలో 
ఉపయోగించబడతాయి. రటెినోయిడ్ బాండ్ వీల్స్ కత్తిరించడానికి 
కూడా ఉపయోగించబడతాయి. వారు గణనీయమై�ైన 
దుర్్వవినియోగాన్ని తట్్టటు కునేంత బలంగా ఉన్్ననారు.

చక్్రరా ల తనిఖీ మరియు చక్్రరం మౌంటు (Wheel inspection and wheel mounting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్ ఇన్‌స్్పపెక్షన్‌లో సంక్షిప్్త  దశలు
•	గ్్రరౌౌండి  ంగ్ వీల్ యొక్్క మౌంటు విధానాన్ని పేర్్కకొనండి.

చక్్రరా ల తనిఖీ: ఎంచుకున్్న చక్్రరం రవాణా లేదా నిల్్వ సమయంలో 
పాడై�ై ఉండవచ్్చచు మరియు ఉపయోగం ముందు జాగ్్రత్్తగా తనిఖీ 
చేయాలి.

దృశ్్య తనిఖీ (Figure 1)

కోసం చూడండి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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	 - కొట్్టటినప్్పపుడు స్్పష్్టటంగా మోగదు.

మీకు అనుమానం ఉంటే, చక్్రరం ఉపయోగించవద్్దదు . దానిని 
స్్పష్్టటంగా గుర్్తతిించి, మీ సూపర్‌వై�ైజర్ నుండి సలహా పొ ందండి. 
(Fig 3)

-	 విరిగిన లేదా చిరిగిన అంచులు.

-	 పగుళ్్లలు

−	 దెబ్్బతిన్్న మౌంటు బుషింగ్

−	 దెబ్్బతిన్్న కాగితం ఉతికే యంత్్రరా లు

పగుళ్్ల  కోసం పరీక్ష (Figure 2)

క్్రరిింది పద్్ధతి ద్్వవారా పగుళ్్లలు  కోసం ఒక చక్్రరం పరీక్్షిించండి గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్‌ను మౌంట్ చేయడం (Fig. 4): గ్్రరౌౌండి ంగ్ మెషీన్ యొక్్క 
సరై�ైన మరియు సురక్షితమై�ైన ఆపరేషన్ కోసం, గ్రైండింగ్ వీల్‌ను 
కుదురుపై�ై సరిగ్్గగా  అమర్్చడం అవసరం.

-	స్్టట్రరిిం  గ్ ముక్్కపై�ై చక్్రరాన్ ని సస్్పపెెండ్ చేయండి లేదా బుషింగ్ ద్్వవారా 
ఒక వేలితో మద్్దతు ఇవ్్వవండి. 

-	 చక్్రరం ఉచితంగా వేలాడదీయడానికి అనుమతిించండి.

-	చిన్్న  చెక్్క మేలట్ లేదా టూల్ హ్్యాాండిల్ వంటి లోహరహిత 
వస్్తతు వుతో చక్్రరాన్ ని నొక్్కకండి. 

-	స్ ్పష్్టమై�ైన రింగింగ్ ధ్్వని చక్్రరం పగుళ్్లలు  లేదని సూచిస్్తతుుం ది.

-	 మందమై�ైన శబ్్దదం అంటే చక్్రరం పగిలిపో యిిందని మరియు 
ఉపయోగించకూడదు.

హెచ్్చరిక 

ఏదై�ైనా చక్్రరాన్ ని విస్్మరించండి: 

	 - ఏదై�ైనా నష్్టటం సంకేతాలను చూపుతుంది. 

కొత్్త  చక్్రరాన్ ని అమర్్చడానికి ముందు, కుదురు పూర్్తతిగా శుభ్్రరంగా 
మరియు ఉపరితల అసమానతలు లేకుండా ఉండేలా చూసుకోండి.

గ్్రరౌౌండి ంగ్ మెషిన్ యొక్్క కుదురులో లోపలి అంచు, బయటి అంచు 
మరియు గ్రైండింగ్ వీల్‌ను ఉంచడానికి కుదురుపై�ై థ్్రరెడ్ చేసిన నట్  
ఉంటాయి.

లోపలి అంచుని కుదురుతో తిప్్పడానికి స్్థథిరంగా ఉండాలి.

ప్్రతి అంచు చక్్రరం యొక్్క ఉపరితలం వై�ైపు ఒక డిష్ ముఖాన్ని 
కలిగి ఉంటుంది మరియు దాని సంపర్్క ప్్రరాాం తంలో నిజమై�ైన బేరింగ్ 
ఉపరితలాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

తగిన పేపర్ డిస్క్‌లు సాధారణంగా తయారీదారుచే చక్్రరా నికి 
అమర్్చబడతాయి.

మౌంటు విధానం (Figure 5)

క్్రరిింది విధంగా గ్్రరౌౌండి ంగ్ యంత్్రరం యొక్్క కుదురుపై�ై చక్్రరం మౌంట్:
CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కుదురు ఉపరితలం శుభ్్రరంగా మరియు అసమానతలు లేకుండా 
ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయండి.

అవసరమై�ైతే, పొ డి గుడ్్డతో శుభ్్రరం చేయండి.

లోపలి అంచు కుదురుకు స్్థథిరంగా ఉందని మరియు దాని బేరింగ్ 
ఉపరితలం శుభ్్రరంగా మరియు నిజం అని తనిఖీ చేయండి. వీల్ 
బుష్ ఉపరితలం శుభ్్రరంగా ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయండి మరియు 
అది కుదురుకు సులభంగా సరిపో తుంది, కానీ వదులుగా కాదు. 
అవసరమై�ైతే, కుదురుపై�ై చక్్రరం అమర్్చడానికి ముందు బుష్్నను 
శుభ్్రరం చేయండి.

గ్రైండింగ్ వీల్ యొక్్క ప్్రతి వై�ైపు కుదురు అంచుల కంటే కొంచెం పెద్్ద  
వ్్యయాసం కలిగిన మృదువై�ైన కాగితపు డిస్క్‌తో అమర్్చబడిందో  లేదో 
తనిఖీ చేయండి.

ప్్రతి స్్పపిిండిల్ ఫ్్లలాాం జ్ యొక్్క వ్్యయాసం గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ యొక్్క వ్్యయాసంలో 
కనీసం మూడింట ఒక వంతు అని తనిఖీ చేయండి.

గ్రైండింగ్ వీల్‌ను కుదురుకు అమర్్చచండి మరియు బయటి కుదురు 
అంచుని స్్థథా నంలో ఉంచండి. సరై�ైన పరిమాణంలో ఉన్్న స్్పపేనర్‌తో 
బయటి కుదురు అంచుకు వ్్యతిరేకంగా కుదురు నట్ ను బిగించండి. 
వీల్ గార్డ్‌ను సరిగ్్గగా  మార్్చచండి

జాగ్్రత్్త

చక్్రరం గట్్టటి గా పట్్టటు కోవడానికి మాత్్రమే నట్ ను తగినంతగా 
బిగించాలి. అతిగా బిగసి్్తతే  చక్్రరం విరిగిపో వచ్్చచు.

నట్ కుదురు యొక్్క భ్్రమణ దిశకు వ్్యతిరేక దిశలో కుదురు 
మీద థ్్రరెడ్ చేయబడింది.

-	 కనీసం ఒక నిమిషం పాటు గ్్రరౌౌండి ంగ్ మెషీన్‌లో దాని సిఫార్్ససు 
వేగంతో చక్్రరం నడపండి. ఈ కాలంలో చక్్రరం ఉపయోగించవద్్దదు .

గమనిించవలసిన అంశాలు

ఈ దృష్్టటాాం తాలను జాగ్్రత్్తగా అధ్్యయనం చేయండి మరియు గ్్రరౌౌండి ంగ్ 
వీల్స్ మౌంట్ చేసేటప్్పపుడు చూడవలసిన పాయిింట్్లను గమనిించండి. 
(Fig. 6) చక్్రరం మరియు అంచుల మధ్్య 1.5 మిమీ కంటే ఎక్్కకువ 
మందం లేని కార్డ్ బో ర్డ్, లెదర్, రబ్్బరు మొదలై�ైన కంప్్రరెసిబుల్ 
మెటీరియల్ వాషర్‌ను అమర్్చచాలి. ఇది చక్్రరం ఉపరితలం యొక్్క 
ఏదై�ైనా అసమానతను నివారిస్్తతుుం ది సమతుల్్యయం మరియు గట్్టటి  
ఉమ్్మడి పొ ందబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ డ్్రరెస్్ససిింగ్ (Grinding wheel dressing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 లోడింగ్ మరియు గ్్లలేజిింగ్ మధ్్య తేడా
•	 లోడింగ్ మరియు గ్్లలేజిింగ్ యొక్్క ప్్రభావాలను తెలియజేయండి
•	 డ్్రరెస్్ససిింగ్ మరియు ట్్రరూ యిింగ్ మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

లోడింగ్ మరియు గ్్లలేజిింగ్ అని పిలువబడే రెండు ప్్రధాన కారణాల వల్్ల  
గ్రైండింగ్ చక్్రరా లు అసమర్్థథంగా మారతాయి.

లోడ్:అల్్యయూమినియం, రాగి, సీసం మొదలై�ైన మెత్్తని పదార్్ధధా లు 
మెత్్తబడినప్్పపుడు, లోహ కణాలు చక్్రరం యొక్్క రంధ్్రరా లలో 
మూసుకుపో తాయి. ఈ పరిస్్థథితిని లోడింగ్ అంటారు. (చిత్్రరం 1)

గ్్లలేజిింగ్:చక్్రరం యొక్్క ఉపరితలం మృదువై�ైన మరియు మెరుస్్తతున్్న  
రూపాన్ని అభివృద్్ధధి  చేసినప్్పపుడు, అది మెరుస్్తతున్్న ట్్లలు  
చెప్్పబడుతుంది. ఇది చక్్రరం మొద్్దదు బారినదని సూచిస్్తతుుం ది, అనగా 
రాపిడి నట్ లు పదునై�ైనవి కావు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వీల్‌పై�ై అధిక ఒత్తిడి చక్్రరం యొక్్క పగుళ్్లకు దారి తీస్్తతుుం ది, చక్్రరం 
యొక్్క అధిక వేడెక్్కడం, చక్్రరం యొక్్క బంధం బలహీనపడటం 
మరియు చక్్రరం పగలిిపో వడం.

డ్్రరెస్్ససిింగ్:డ్్రరెస్్ససిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం చక్్రరం యొక్్క సరై�ైన కట్్టటిింగ్ 
చర్్యను పునరుద్్ధరించడం. డ్్రరెస్్ససిింగ్ చక్్రరం యొక్్క ఉపరితలంపై�ై 
ఉన్్న అడ్్డడా లను మరియు రాపడిి యొక్్క మొద్్దదు బారిన నట్ లను  
తొలగిస్్తతుుం ది, చక్్రరం యొక్్క కొత్్త  పదునై�ైన రాపిడి నట్ లను  బహిర్్గతం 
చేస్్తతుుం ది, వీటిని కత్తిరించి సమర్్థవంతంగా ఆకృతికి తీసుకురావచ్్చచు.

ట్్రరూ యిింగ్ :ట్్రరూ యిింగ్ అనేది అక్షంతో ఏకాగ్్రతతో నడిచేలా చక్్రరం 
యొక్్క ఆకృతిని సూచిస్్తతుుం ది. ఒక కొత్్త  గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ మౌంట్ 
అయినప్్పపుడు, దానిని ఉపయోగించే ముందు తప్్పనిసరిగా 
ప్్రయత్్నిించాలి. బో ర్ మరియు మెషిన్ స్్పపిిండిల్ మధ్్య క్్లలియరెన్స్ 
కారణంగా కొత్్త  చక్్రరం యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఉపరితలం కొద్్దదిగా అయిపో వచ్్చచు. 
గ్రైండింగ్ సమయంలో అసమాన లోడ్ కారణంగా ఉపయోగంలో ఉన్్న 
గ్రైండింగ్ చక్్రరా లు కూడా ట్్రరూ యిింగ్ అయిపో వచ్్చచు.

డ్్రరెస్్ససిింగ్ మరియు ట్్రరూ యిింగ్ ఒకే సమయంలో జరుగుతుంది.

అటువంటి గ్్రరౌౌండి ంగ్ చక్్రరా లను ఉపయోగించినప్్పపుడు, చక్్రరా లను 
కత్తిరించడానికి అదనపు ఒత్తిడిని కలిగించే ధోరణి ఉంటుంది. గ్్రరౌౌండి ంగ్ 

గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ డ్్రస్్సర్స్ (Grinding wheel dressers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 వీల్ డ్్రస్్సర్‌ల యొక్్క సాధారణ రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి
•	ప్్ర తి రకమై�ైన వీల్ డ్్రస్్సర్‌ల ఉపయోగాలను తలెియజేయండి.

ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్రైండర్్ల కోసం ఉపయోగించే వీల్ డ్్రస్్సర్‌లు స్్టటా ర్ వీల్ 
డ్్రస్్సర్‌లు (ఫిగ్ 1) (హంటింగ్‌టన్ టై�ైప్ వీల్ డ్్రస్్సర్) మరియు 
డై�ైమండ్ డ్్రరెస్్సర్‌లు.

స్్టటా ర్ వీల్ డ్్రస్్సర్‌లో అనేక గట్్టటిపడిన నక్షత్్ర ఆకారపు చక్్రరా లు ఒక 
చివర కుదురు మరియు మరొక చివర హ్్యాాండిల్‌పై�ై అమర్్చబడి 
ఉంటాయి.

డ్్రరెస్్ససిింగ్ చేస్్తతున్్నప్్పపు డు, స్్టటా ర్ వీల్ రివాల్్విింగ్ గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ యొక్్క 
ముఖానికి వ్్యతిరేకంగా నొక్్కబడుతుంది. స్్టటా ర్ వీల్ తిరుగుతుంది 
మరియు గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్ యొక్్క ఉపరితలంలోకి త్్రవ్విస్్తతుుం ది. ఇది వీల్ 
లోడింగ్ మరియు మొొండి నట్ లను  విడుదల చసే్్తతుుం ది, పదునై�ైన 
కొత్్త  రాపిడి ధాన్్యయాలను బహిర్్గతం చసే్్తతుుం ది.

నక్షత్్ర చక్్రరా లు పెడెస్్టల్ గ్రైండర్్లకు ఉపయోగపడతాయి, వీటిలో 
ఖచ్చితమై�ైన ముగింపు ఆశిించబడదు.

స్్టటా ర్ వీల్ డ్్రరెస్్సర్‌లను లోడ్ తీసుకునేంత పెద్్ద  చక్్రరా లపై�ై 
మాత్్రమే ఉపయోగించాలి.

డై�ైమండ్ డ్్రస్్సర్స్ (Figure 2)

కట్్టటిింగ్ సాధనాలను పదును పెట్్టడానికి ఉపయోగించే బెంచ్ రకం 
ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్రైండర్్లలు  సాధారణంగా చిన్్న మరియు సున్నితమై�ైన 
చక్్రరా లతో అమర్్చబడి ఉంటాయి.

ఈ చక్్రరా లు డై�ైమండ్ డ్్రస్్సర్స్‌తో ధరించి ఉంటాయి.

డై�ైమండ్ డ్్రస్్సర్‌లు హో ల్్డర్‌పై�ై అమర్్చచిన చిన్్న వజ్్రరాన్ ని కలిగి 
ఉంటాయి, ఇది పని-విశ్్రరాాంతిపై� ై కఠినంగా ఉంచబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వీల్ డ్్రస్్సర్‌ని ఎలా ఉపయోగించాలి (Figure 3) డ్్రరెస్్ససిింగ్ మరియు ట్్రరూ యిింగ్ కోసం, డ్్రస్్సర్‌ని నమె్్మదిగా వీల్ ఫేస్‌తో 
పరిచయం చేయడానికి తీసుకురాబడుతుంది మరియు అంతటా 
తరలిించబడుతుంది.

పొ ందిన ముగింపు డ్్రస్్సర్ ముఖం అంతటా తరలిించబడిన 
రేటుపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. రఫింగ్ కోసం, డ్్రస్్సర్ వేగంగా 
తరలిించబడుతుంది.

చక్్కటి ముగింపు కోసం, డ్్రస్్సర్ నెమ్్మదిగా తరలిించబడుతుంది.

పదునై�ైన పాయిింట్ ఉన్్న డ్్రస్్సర్‌తో రఫింగ్ సమర్్థవంతంగా 
ఉంటుంది, అయితే, చక్్కటి ముగింపు కోసం, మొద్్దదు బారిన డై�ైమండ్ 
డ్్రస్్సర్ మరింత అనుకూలంగా ఉంటుంది.

రాపడిి కర్్ర:తేలికపాటి డ్్రరెస్్ససిింగ్ మాత్్రమే అవసరమై�ైనప్్పపుడు, రాపడిి 
కర్్రలను కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు. హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ సౌలభ్్యయం కోసం కర్్రల 
రూపంలో తయారు చేయబడిన రాపిడి పదార్్థథా లు ఉన్్ననాయి.

డై�ైమండ్ డ్్రస్్సర్స్, చాలా నెమ్్మదిగా కదిలిస్్తతే , చక్్రరం మెరుస్్తతూ  
ఉంటుంది.

బెంచ్ మరియు పీఠం గ్రైండర్్లతో ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్్రరౌౌండి ంగ్ (Off-hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	 ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్్రరౌౌండి ంగ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి
•	 ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్్రరౌౌండి ంగ్ చేసే యంత్్రరా లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	 బెంచ్ మరియు పడీెస్్టల్ గ్రైండర్్ల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్్రరౌౌండి ంగ్ అనేది పరిమాణం లేదా ఆకృతిలో గొప్్ప 
ఖచ్చితత్్వవం అవసరం లేని పదార్్థథాన్ ని తొలగించే ఆపరేషన్. తిరిగే 
గ్్రరౌౌండి ంగ్ వీల్‌కు వ్్యతిరేకంగా వర్క్‌పీస్‌ను చేతితో నొక్్కడం ద్్వవారా ఇది 
నిర్్వహంచబడుతుంది.

ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్్రరౌౌండి ంగ్ జాబ్‌ల కఠినమై�ైన గ్్రరౌౌండి ంగ్ మరియు 
స్్కక్్రరైబర్‌లు, పంచ్‌లు, ఉలిలు, ట్్వవిస్ట్  డ్్రరిల్స్, సింగిల్ పాయిింట్ కట్్టటిింగ్ 
టూల్స్ మొదలై�ైన వాటిని మళ్లీ పదును పెట్్టడం కోసం నిర్్వహిస్్తతా రు.

ఆఫ్-హ్్యాాండ్ గ్రైండర్్లలు  బెంచ్ మరియు పీఠానికి అమర్్చబడి ఉంటాయి 
(ఫిగ్ 1 మరియు 2)

బెంచ్ గ్రైండర్్లలు : బెంచ్ గ్రైండర్్లలు  బెంచ్ లేదా టేబుల్‌పై�ై అమర్్చబడి 
ఉంటాయి మరియు తేలికపాటి విధి పనికి ఉపయోగపడతాయి.

పెడెస్్టల్ గ్రైండర్్లలు : పెడెస్్టల్ గ్రైండర్్లలు  ఒక బేస్ (పీఠం) మీద అమర్్చబడి 
ఉంటాయి, ఇది నేలకి కట్్టటు బడి ఉంటుంది. వారు భారీ పని కోసం 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.74 - 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఈ గ్రైండర్్లలు  ఎలక్్ట్రరిక్ మోటారు మరియు గ్్రరౌౌండి ంగ్ చక్్రరా లను మౌంట్ 
చేయడానికి కుదురును కలిగి ఉంటాయి. కుదురు యొక్్క ఒక చివర 
ముతక-కణిత చక్్రరం అమర్్చబడి ఉంటుంది, మరియు మరొక చివర, 
చక్్కటి-కణిత చక్్రరం. పని చేసటేప్్పపుడు భద్్రత కోసం, వీల్ గార్్డ్లలు 
అందించబడతాయి.

పని యొక్్క తరచుగా శీతలీకరణ కోసం ఒక శీతలకరణి కంటై�ైనర్ 
(Fig. 3) అందించబడుతుంది.

గ్్రరౌౌండి ంగ్ చేసేటప్్పపుడు పనికి మద్్దతు ఇవ్్వడానికి రెండు చక్్రరా లకు 
సర్్దదు బాటు చేయగల పని-విశ్్రరాాం తులు అందించబడతాయి.

ఈ పని-విశ్్రరాాం తులు తప్్పనిసరిగా చక్్రరా లకు చాలా దగ్్గరగా 
అమర్్చచాలి. (Fig. 4) కళ్్ళ రక్షణ కోసం అదనపు కంటి షీల్డ్‌ లు కూడా 
అందించబడ్్డడా యి. (Figure 4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ై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)  - డ్్రరిల్్లిింగ్

గేజ్‌లు మరియు గేజ్‌ల రకాలు (Gauges and types of gauges)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• టెంప్్లలే ట్‌ని దాని ఉపయోగాలు మరియు ప్్రయోజనాలతో నిర్్వచిించండి
• గేజ్‌ల ఆవశ్్యకత మరియు రకాలను నిర్్వచిించండి.

గేజ్: గేజ్ అనేది దాని గరషి్్ట  మరియు కనిష్్ట ఆమోదయోగ్్యమై�ైన 
పరిమితుల సూచనతో ఉత్్పత్తి  పరిమాణాన్ని తనిఖీ చేయడానికి 
ఉపయోగించే ఒక తనిఖీ సాధనం. ఇది సాధారణంగా, ఖచ్చితమై�ైన 
కొలతలు లేకుండా, భారీ ఉత్్పత్తిలో ఆమోదయోగ్్యమై�ైన 
మరియు ఆమోదయోగ్్యయం కాని ఉత్్పత్్తతు లను వేరు చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది సాధనం ఉక్్కకుతో తయారు 
చేయబడింది మరియు వేడి చికిత్్స చేయబడుతుంది.

గేజిింగ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

ఉత్్పత్తి  యొక్్క వేగవంతమై�ైన తనిఖీ నిర్్దదిష్్ట  పరిమితుల్్లలో  ఉంటుంది.

ఆపరటేర్ నై�ైపుణ్్యయంపై�ై తక్్కకువ ఆధారపడటం మరియు ఆపరేటర్ తీర్్పపు 
ద్్వవారా ప్్రభావితమవుతుంది. కొలిచే సాధనాలతో పో ల్చినప్్పపుడు 
గేజ్‌లు పొ దుపుగా ఉంటాయి.

కొలత కోసం ఉపయోగించే పరికరం

1	  స్్ననాప్ మరియు రింగ్ గేజ్

2 	 కంబై�ైన్డ్  గేజ్

3	  ప్్ల గ్ గేజ్

4 	స్్క ్రరూ పిచ్ గేజ్

5 	ట ెంప్్లలే ట్ మరియు ఫారమ్ గేజ్

6 	ట ేపర్ గేజ్

స్్థథూ పాకార ప్్ల గ్ గేజ్‌ల రకాలు

డబుల్-ఎండ్ ప్్ల గ్ గేజ్ (Figure 1 మరియు 2)

ప్్రరోగ్్రరె సివ్ ప్్ల గ్ గేజ్ (Figure 3)

సాదా స్్థథూ పాకార గేజ్‌లను నేరుగా రంధ్్రరం లోపలి వ్్యయాసాన్ని తనిఖీ 
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. ‘గో’ గేజ్ రంధ్్రరం యొక్్క దిగువ 
పరిమితిని తనిఖీ చేస్్తతుుం ది మరియు ‘నో-గో’ గేజ్ ఎగువ పరిమితిని 
తనిఖీ చేస్్తతుుం ది. ప్్ల గ్‌లు నేల మరియు ల్్యయాప్ చేయబడ్్డడా యి. 	
(Figure 3)

ముక్్కల వెలుపలి వ్్యయాసాన్ని తనిఖీ చేయడానికి సాదా రింగ్ గేజ్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి. ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ పరిమాణాలను తనిఖీ 
చేయడానికి ప్్రత్్యయేక గేజ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. ఒక `నో-గో’ 
గేజ్ ముడుచుకున్్న ఉపరితలంపై�ై ఒక కంకణాకార గాడి ద్్వవారా 
గుర్్తతిించబడుతుంది.
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సాదా రింగ్ గేజ్ (Figure 4)

టేపర్ ప్్ల గ్ గేజ్‌లు (Figure 5)

ప్్రరా మాణిక లేదా ప్్రత్్యయేక టేపర్‌లతో తయారు చేయబడిన ఈ గేజ్‌లు 
రంధ్్రరం యొక్్క పరిమాణాన్ని మరియు టేపర్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని 
తనిఖీ చేయడానికి ఉపయోగించబడతాయి. గేజ్ తప్్పనిసరిగా 
నిర్్దదేశిించిన లోతు కోసం రంధ్్రరంలోకి జారాలి మరియు ఖచ్చితంగా 
సరిపో తుంది. ప్్ల గ్ గేజ్ మరియు రంధ్్రరా నికి మధ్్య ఒక చలనం ద్్వవారా 
తప్్పపు టేపర్ రుజువు చేయబడింది.

టేపర్ రింగ్ గేజ్‌లు (Figure 6)

టేపర్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం మరియు వెలుపలి వ్్యయాసం రెండింటినీ 
తనిఖీ చేయడానికి అవి ఉపయోగించబడతాయి. రింగ్ గేజ్‌లు 
తరచుగా ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ కొలతలు సూచిించడానికి చిన్్న 
చివరలో గీసిన పంక్్తతు లు లేదా స్్టటెప్ గ్్రరౌౌం డ్‌ను కలిగి ఉంటాయి.

థ్్రరెడ్ ప్్ల గ్ గేజ్‌లు (ఫిగ్స్ 7 మరియు 8)

అంతర్్గత థ్్రరెడ్‌లు స్్థథూ పాకార ప్్ల గ్ గేజ్‌ల మాదిరిగానే అదే సూత్్రరాన్ ని 
ఉపయోగించే ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ రకాల థ్్రరెడ్ ప్్ల గ్ గేజ్‌లతో తనిఖీ 
చేయబడతాయి.

థ్్రరెడ్ రింగ్ గేజ్‌లు (Figure 9)

ఈ గేజ్‌లు బాహ్్య థ్్రరెడ్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని తనిఖీ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడతాయి. అవి మూడు రడేియల్ స్్లలా ట్‌లతో మధ్్యలో 
ఒక థ్్రరెడ్ రంధ్్రరం మరియు చిన్్న సర్్దదు బాట్్లను అనుమతిించడానికి 
సెట్ స్్క్రరూని కలిగి ఉంటాయి.

స్్ననాప్ గేజ్‌లు (ఫిగ్ 10, 11, 12 మరియు 13)

స్్ననాప్ గేజ్‌లు అనేవి పార్ట్ పరిమాణాన్ని స్్ననాప్ గేజ్ యొక్్క ప్్రస్్తతు త 
పరిమాణంతో పోల్్చ డం ద్్వవారా నిర్్దదిష్్ట  పరిమితుల్్లలో  డయామీటర్‌లు 
మరియు థ్్రరెడ్‌లను తనిఖీ చేసే శీఘ్్ర సాధనం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.77 & 78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్ననాప్ గేజ్‌లు సాధారణంగా C-ఆకారంలో ఉంటాయి మరియు తనిఖీ 
చేయబడిన భాగం యొక్్క గరిష్్ట  మరియు కనిష్్ట పరిమితులకు 
సర్్దదు బాటు చేయగలవు. ఉపయోగంలో ఉన్్నప్్పపుడు, పని ‘గో’ 
గేజ్‌లోకి స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్

ప్్రయోజనం

థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్‌ను నిర్్ణయిించడానికి స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది థ్్రరెడ్్ల  ప్్రరొఫై�  ైల్్నను పోల్్చడ ానికి కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.

నిర్్మమాణ లక్షణాలు

పిచ్ గేజ్‌లు అనేక బ్్లలే డ్‌లను సెట్‌గా సమీకరించడంతో అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. ప్్రతి బ్్లలే డ్ నిర్్దదిష్్ట  ప్్రరా మాణిక థ్్రరెడ్ పిచ్‌ని తనిఖీ చేయడానికి 
ఉద్్దదేశిించబడింది. బ్్లలేడ్్లలు   సన్్నని స్్పప్రరిింగ్ స్్టటీల్ షీట్్లతో తయారు 
చేయబడతాయి మరియు గట్్టటిపడతాయి.

కొన్ని స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ సెట్‌లు బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్స్ థ్్రరెడ్‌లను (BSW, BSF 
మొదలై�ైనవి) ఒక చివర మరియు మెట్్రరిక్ స్్టటాాం డర్డ్‌ను మరొక చివర 
తనిఖీ చేయడానికి బ్్లలే డ్‌లను కలిగి ఉంటాయి.

ప్్రతి బ్్లలే డ్‌లోని థ్్రరెడ్ ప్్రరొఫై�  ైల్ సుమారు 25 మిమీ నుండి 30 మిమీ 
వరకు కత్తిరించబడుతుంది. బ్్లలే డ్ యొక్్క పిచ్ ప్్రతి బ్్లలే డుపై�ై 
స్్టటాాం ప్ చేయబడింది. పిచ్‌ల ప్్రమాణం మరియు పరిధి కేసుపై�ై 
గుర్్తతిించబడతాయి. (చిత్్రరం 14)

స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్‌ని ఉపయోగిస్్తతున్్నప్ ్పపుడు ఖచ్చితమై�ైన ఫలితాలను 
పొ ందడం కోసం, బ్్లలే డ్ యొక్్క పూర్్తతి పొ డవు థ్్రరెడ్‌లపై�ై ఉంచాలి. 	
(చిత్్రరం 15)

సాధారణ మరియు ప్్రరా మాణిక వర్క్‌షాప్ గేజ్‌లు

వ్్యయాసార్్థథం మరియు ఫిల్్లలె ట్ గేజ్‌లు:భాగాలు అంచులలో లేదా రెండు 
దశల జంక్షన్ వద్్ద  వక్్రరంగా ఉండేలా తయారు చేయబడతాయి. దీని 
ప్్రకారం వాటిని వ్్యయాసార్్థథం మరియు ఫిల్్లలె ట్్లలు  అంటారు.
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వ్్యయాసార్్థథం మరియు వ్్యయాసార్్థథం యొక్్క పరిమాణం సాధారణంగా 
డ్్రరా యిింగ్‌లో అందించబడుతుంది. వ్్యయాసాల అంచులలో ఏర్్పడిన 
వ్్యయాసార్్థథాన్ ని తనిఖీ చేయడానికి ఉపయోగించే గేజ్‌లను ఫలి్్లలె ట్ 
మరియు ఫలి్్లలె ట్‌లను తనిఖీ చేయడానికి ఉపయోగించే గేజ్‌లను 
ఫిల్్లలె ట్ గేజ్‌లు అంటారు.

అవి ప్్రతి ఒక్్కటి ఖచ్చితమై�ైన వ్్యయాసార్్థథా నికి గట్్టటిపడిన షీట్ మెటల్‌తో 
తయారు చేయబడ్్డడా యి. ఒక భాగంలోని వ్్యయాసార్్థథాన్ ని గేజ్‌ల 
వ్్యయాసార్్థథంతో పోల్్చ డం ద్్వవారా వ్్యయాసార్్థథాన్ ని తనిఖీ చేయడానికి అవి 
ఉపయోగించబడతాయి.

ఫిగ్  16 బాహ్్యయంగా ఏర్్పడిన వ్్యయాసార్్థథాన్ ని తనిఖీ చేయడానికి 
రేడియస్ గేజ్ యొక్్క అనువర్్తనాన్ని చూపుతుంది.

ఫిగ్ 17 మారిన భాగంపై�ై ఏర్్పడిన ఫిల్్లలె ట్‌ను తనిఖీ చేయడానికి 
ఫిల్్లలె ట్ గేజ్ యొక్్క అనువర్్తనాన్ని చూపుతుంది. ఇతర సాధారణ 
అప్్లలిక షన్్లలు :

కొన్ని సెట్‌లు ప్్రతి బ్్లలే డ్‌పై�ై వ్్యయాసార్్థథం మరియు ఫలి్్లలె ట్‌ను తనిఖీ 
చేయడానికి నిబంధనలను కలిగి ఉంటాయి. (చిత్్రరం 18)

మరియు కొన్ని సెట్‌లు వ్్యయాసార్్థథం మరియు ఫలి్్లలె ట్‌ను తనిఖీ 
చేయడానికి ప్్రత్్యయేక బ్్లలే డ్‌లను కలిగి ఉంటాయి. (చిత్్రరం 19)

ప్్రతి బ్్లలే డ్‌ను హో ల్్డర్ నుండి విడిగా బయటకు తీయవచ్్చచు మరియు 
దాని పరిమాణాన్ని దానిపై�ై చెక్్కబడి ఉంటుంది. (చిత్్రరం 20)

దీని నుండి రేడి మరియు ఫిల్్లలె ట్‌లను తనిఖీ చేయడానికి ఫిల్్లలె ట్ 
గేజ్‌లు సెట్‌లలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి:

0.5 మిమీ దశల్్లలో  1 నుండి 7 మి.మీ

0.5 మిమీ దశల్్లలో  7.5 నుండి 15 మి.మీ
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15.5 నుండి 25 మిమీ దశల్్లలో  0.5 మిమీ.

వ్్యక్్తతిగత గేజ్‌లు కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. అవి సాధారణంగా 
ప్్రతి గేజ్‌పై�ై అంతర్్గత మరియు బాహ్్య రేడియాలను కలిగి ఉంటాయి 
మరియు 1 మిమీ దశల్్లలో  1 నుండి 100 మిమీ వరకు పరిమాణాలలో 
తయారు చేయబడతాయి. (చిత్్రరం 21)

రేడియస్ గేజ్‌ని ఉపయోగించే ముందు, అది శుభ్్రరంగా మరియు 
పాడై�ైపో యిిందో  లేదో  తనిఖీ చేయండి.

వర్క్‌పీస్ నుండి బర్ర్స్ తొలగించండి.

తనిఖీ చేయవలసిన వ్్యయాసార్్థథా నికి సంబంధించిన సెట్ నుండి గేజ్ 
యొక్్క ఆకును ఎంచుకోండి. ఫిల్్లలె ట్ యొక్్క వ్్యయాసార్్థథం మరియు 
బాహ్్య వ్్యయాసార్్థథం గేజ్ కంటే తక్్కకువగా ఉన్్ననాయని ఫిగ్ 22 
చూపిస్్తతుుం ది.

ఫీలర్ గేజ్ మరియు ఉపయోగాలు

లక్షణాలు:ఒక ఫీలర్ గేజ్ ఒక ఉక్్కకు కేస్‌లో మౌంట్ చేయబడిన వివిధ 
మందం కలిగిన అనేక గట్్టటిపడిన మరియు టెంపర్డ్ స్్టటీల్ బ్్లలే డ్‌లను కలిగి 
ఉంటుంది. (చిత్్రరం 23)

వ్్యక్్తతిగత లీవ్స్  మందం దానిపై�ై గుర్్తతిించబడింది. (చిత్్రరం 23)

బి.ఐ.ఎస్. సెట్: ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ ఫీలర్ గేజ్‌ల నం.1,2,3 మరియు 
4 యొక్్క నాలుగు సెట్‌లను ఏర్్పపాటు చేసింది, ఇవి ఒక్్కకొక్్కటిలోని 
బ్్లలే డ్‌ల సంఖ్్య మరియు మందం (0.01 మిమీ దశల్్లలో  కనిష్్టటంగా 0.03 
మిమీ నుండి 1 మిమీ వరకు) భిన్్ననంగా ఉంటాయి. బ్్లలే డ్ యొక్్క 
పొ డవు సాధారణంగా 100 మిమీ.

ఉదాహరణ

ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ సెట్ నెం.4 వివిధ మందం కలిగిన 13 బ్్లలే డ్‌లను 
కలిగి ఉంటుంది.

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.

సెట్‌లోని ఫీలర్ గేజ్‌ల పరిమాణాలు జాగ్్రత్్తగా ఎంపిక చేయబడతాయి, 
తద్్వవారా కనిష్్ట సంఖ్్యలో లీవ్స్ ను నిర్్మమిించడం ద్్వవారా గరషి్్ట  సంఖ్్యలో 
కొలతలు ఏర్్పడతాయి.

పరీక్్షిించబడుతున్్న పరిమాణం, ఉపయోగించిన లీవ్స్  
మందంతో సమానంగా నిర్్ణయిించబడుతుంది, వాటిని 
ఉపసంహరించుకునేటప్్పపుడు కొంచెం పుల్ అనిపించినప్్పపుడు.

ఈ గేజ్‌లను ఉపయోగించడంలో ఖచ్చితత్్వవానికి మంచి అనుభూతి 
అవసరం.

ఫీలర్ గేజ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి:

- మాటింగ్  భాగాల మధ్్య అంతరాన్ని తనిఖీ చేయడానికి

– స్్పపార్క్ ప్్ల గ్ గ్్యయాప్‌లను తనిఖీ చేసి, సెట్ చేయడానికి

– ఫిక్్చర్ (సెట్్టటిింగ్ బ్్లలా క్) మరియు జాబ్‌లను మ్్యయాచిింగ్ చేయడానికి 
కట్్టర్/టూల్ మధ్్య క్్లలియరెన్స్ సెట్ చేయడానికి

– బేరింగ్ క్్లలియరెన్స్‌ని తనిఖీ చేయడానికి మరియు కొలవడానికి 
మరియు అనేక ఇతర ప్్రయోజనాల కోసం పేర్్కకొన్్న క్్లలియరెన్స్ 
తప్్పనిసరిగా నిర్్వహంచబడాలి. (చిత్్రరం 24)

డ్్రరిల్ గేజ్: డ్్రరిల్ గేజ్ అనేది దరీ్్ఘచతురస్్రరాక ార లేదా చతురస్్రరాక ార 
ఆకారపు లోహపు ముక్్క, ఇది అనేక విభిన్్న వ్్యయాసాల రంధ్్రరా లను 
కలిగి ఉంటుంది. రంధ్్రరం యొక్్క పరిమాణం ప్్రతి రంధ్్రరంకు వ్్యతిరేకంగా 
స్్టటాాం ప్ చేయబడింది. (చిత్్రరం 25)

నంబర్ డ్్రరిల్ మరియు లెటర్ డ్్రరిల్ సిరీస్‌లో, డ్్రరిల్ యొక్్క వ్్యయాసం 
సంబంధిత డ్్రరిల్ గేజ్ సహాయంతో కొలవబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.77 & 78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రరా మాణకి వై�ైర్ గేజ్(SWG): ఇది Fig.26లో చూపిన తీగ పరిమాణం 
మరియు షీట్ మందాన్ని కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది

ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్ అనేది వృత్్తతాక ార మెటల్ డిస్క్, దాని చుట్్టటుక ొలతపై�ై 
వివిధ రంధ్్రరం మరియు స్్లలా ట్ పరిమాణం ఉంటుంది. ప్్రతి స్్లలా ట్ 
పరిమాణం రంధ్్రరం క్్రరిింద వ్్రరా యబడిన గేజ్ సంఖ్్యకు అనుగుణంగా 
ఉంటుంది.

గేజ్ సంఖ్్యలు దాని వ్్యయాసం పరంగా రౌండ్ వై�ైర్ యొక్్క పరిమాణాన్ని 
నిర్్దదేశిస్్తతా యి. గేజ్ సంఖ్్య 0 నుండి 36కి పెరగడంతో, డయా పరిమాణం 
తగ్్గగు తుంది.

షీట్ మెటల్ యొక్్క మందం మరియు వై�ైర్్ల యొక్్క వ్్యయాసం వివిధ 
గేజిింగ్ సంఖ్్యలను నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది మరియు క్్రరిింది పట్్టటిక 1 వై�ైర్్ల 
వ్్యయాసం మరియు షీట్్ల  మందం కోసం వివిధ గేజ్ సంఖ్్యల దశాంశ 
సమానాలను ఇస్్తతుుం ది.

టేబుల్ 1

ప్్రరా మాణిక వై�ైర్ గేజ్ సంఖ్్య మరియు IS 5049-1969 ప్్రకారం mmలో సమానమై�ైన విలువ

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.77 & 78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - ఫిట్్టటిిం గ్ అసెంబ్లీ

ఇంజనీరింగ్ రంగంలో పరస్్పర మార్్పపిడి యొక్్క అసెంబ్లీ  అవసరం (Safety precautions in sheet 
metal workshop)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సామూహిక ఉత్్పత్తి  యొక్్క ప్్రయోజనాలు మరియు అప్్రయోజనాలను పేర్్కకొనండి
•	 పదం యొక్్క అర్్థథా న్ని వివరించండి, ‘పరస్్పర మార్్పపిడి’
•	 పరిమితి వ్్యవస్్థ  యొక్్క ఆవశ్్యకతను తెలియజేయండి
•	 పరిమితులు మరియు అమరకిల వ్్యవస్్థ  యొక్్క విభిన్్న ప్్రమాణాలకు పేరు పెట్్ట టండి.

భారీ ఉత్్పత్తి

సామూహిక ఉత్్పత్తి  అంటే ఒక యూనిట్, భాగం లేదా భాగాన్ని పెద్్ద  
సంఖ్్యలో ఉత్్పత్తి  చేయడం.

సామూహిక ఉత్్పత్తి  యొక్్క ప్్రయోజనాలు

భాగాల తయారకీి సమయం తగ్్గగు తుంది.

ఒక ముక్్క ధర తగ్్గగు తుంది.

విడిభాగాలను త్్వరగా అందుబాటులో ఉంచవచ్్చచు.

సామూహిక ఉత్్పత్తి  యొక్్క ప్్రతికూలతలు

ప్్రత్్యయేక ప్్రయోజన యంత్్రరా లు అవసరం.

జిగ్‌లు మరియు ఫిక్్చర్‌లు అవసరం.

సాంప్్రదాయిక ఖచ్చితత్్వ సాధనాలకు బదులుగా గేజ్‌లను 
ఉపయోగించాలి.

ప్్రరా రంభ వ్్యయం చాలా ఎక్్కకువగా ఉంటుంది.

సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ

సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ  మరియు నాన్-సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ  మధ్్య వ్్యత్్యయాసాన్ని 
గణాంకాలు వివరిస్్తతా యి. ప్్రతి నట్  ఒక బో ల్ట్‌ కు మాత్్రమే సరిపో తుందని 
(Fig. 1)లో చూడవచ్్చచు. అటువంటి అసెంబ్లీ  నమె్్మదిగా మరియు 
ఖర్్చచుతో కూడుకున్్నది, మరియు విడిభాగాలను వ్్యక్్తతిగతంగా 
తయారు చేయడం వలన నిర్్వహణ కష్్టటం.

నాన్-సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ  భాగాలు మధ్్య పరస్్పర మార్్పపిడిని 
అందిస్్తతుుంద ి

ఆధునిక ఇంజనీరింగ్ ఉత్్పత్తిలో, అంటే సామూహిక ఉత్్పత్తిలో, 
సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ కి స్్థలం లేదు. అయినప్్పటికీ, కొన్ని ప్్రత్్యయేక 
పరిస్్థథితులలో, సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ  ఇప్్పటికీ సమర్్థథిించబడుతోంది.

పరస్్పర మార్్పపిడి:భాగాలు భారీగా ఉత్్పత్తి  చేయబడినప్్పపుడు, అవి 
పరస్్పరం మార్్చచుకోగలిగితే తప్్ప, భారీ ఉత్్పత్తి  యొక్్క ప్్రయోజనం 
నెరవేరదు. పరస్్పర మార్్పపిడి ద్్వవారా, వివిధ వాతావరణాలలో వరే్్వవేరు 
సిబ్్బబందిచే తయారు చేయబడిన ఒకేలా భాగాలు, అసెంబ్్లిిం గ్ దశలో 
ఎటువంటి తదుపరి సరిదిద్్దకుండా, సమీకరించబడినప్్పపుడు భాగం 
యొక్్క పనితీరును ప్్రభావితం చేయకుండా, సమీకరించబడవచ్్చచు 
మరియు భర్్తతీ చేయవచ్్చచు.

పరిమితి వ్్యవస్్థ  యొక్్క ఆవశ్్యకత:భాగాలు పరస్్పరం 
మార్్చచుకోగలిగితే, అవి భారీ స్్థథా యిలో ఉత్్పత్తి  చేయబడినప్్పపుడు 
సాధ్్యయం కాని అదే పరిమాణంలో తయారు చేయాలి. అందువల్్ల , 
ఆపరేటర్ అన్ని భాగాల కోసం నిర్్వహించలేని ఖచ్చితమై�ైన పరిమాణం 
నుండి ఒక చిన్్న మార్్జజిన్‌తో వై�ైదొలగడానికి అనుమతిించడం అవసరం 
అవుతుంది. అదే సమయంలో, విచలనం పరిమాణం అసెంబ్లీ  
నాణ్్యతను ప్్రభావితం చేయకూడదు. ఈ విధమై�ైన పరిమాణాన్ని 
లిమిట్ డై�ైమెన్్షనిింగ్ అంటారు.

భాగాల పరిమితి పరిమాణం కోసం పరిమితుల వ్్యవస్్థను ప్్రమాణంగా 
అనుసరించాలి.

ISO (ఇంటర్్ననేషనల్ స్్టటాాం డర్డ్స్ ఆర్్గనై�ైజేషన్) స్్పపెసిఫికేషన్‌ల 
ఆధారంగా వివిధ దేశాలు వివిధ ప్్రరా మాణిక పరిమితులు మరియు 
ఫిట్‌లను అనుసరసి్్తతా యి.

నాన్-సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ

ఏదై�ైనా నట్  అదే పరిమాణం మరియు థ్్రరెడ్ రకం యొక్్క ఏదై�ైనా 
బో ల్ట్‌ కు సరిపో తుంది. ఇటువంటి అసెంబ్లీ  వేగవంతమై�ైనది, మరియు 
ఖర్్చచులు తగ్్గగు తాయి. విడిభాగాలు సులభంగా అందుబాటులో 
ఉన్్ననందున నిర్్వహణ సులభం. (చిత్్రరం 2)
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మన దేశంలో అనుసరించే పరిమితులు మరియు అమరికల 
వ్్యవస్్థ  BISచే నిర్్దదేశిించబడింది. (బ్్యయూరో ఆఫ్ ఇండియన్ 
స్్టటాాం డర్డ్స్)

పరిమితులు మరియు సరిపో యే ఇతర వ్్యవస్్థలు

అంతర్్జజా తీయ ప్్రమాణాల సంస్్థ  (ISO)

బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్డ్ ససి్్టమ్ (BSS)

జర్్మన్ స్్టటాాం డర్డ్ (DIN)

పరిమితులు & ఫిట్‌ల యొక్్క భారతీయ ప్్రరా మాణిక వ్్యవస్్థ  - పరభిాష (The indian standard system 
of limits & fits - terminology)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 పరిమితులు మరియు అమరికల యొక్్క BIS వ్్యవస్్థలోని నిబంధనలను పేర్్కకొనండి
•	 పరిమితులు మరియు అమరికల BIS వ్్యవస్్థ  క్్రరిింద ప్్రతి పదాన్ని నిర్్వచిించండి.

పరిమాణం

ఇది పొ డవు యొక్్క కొలతలో నిర్్దదిష్్ట  యూనిట్‌లో వ్్యక్్తతీకరించబడిన 
సంఖ్్య.

ప్్రరా థమిక పరిమాణం

ఇది డై�ైమెన్్షనల్ విచలనాలు ఇవ్్వబడిన పరిమాణం. (చిత్్రరం 1)

అసలైన కొలత

ఇది తయారు చేయబడిన తర్్వవాత వాస్్తవ కొలత ద్్వవారా భాగం 
యొక్్క పరిమాణం. కాంపో నెంట్‌ని అంగీకరించాలంటే అది పరిమాణం 
యొక్్క రెండు పరిమితుల మధ్్య ఉండాలి.

పరిమాణం యొక్్క పరిమితులు

ఆపరేటర్ కాంపో నెంట్‌ను తయారు చేయాలని భావిస్్తతున్్న  అత్్యయంత 
అనుమతిించదగిన పరిమాణాలు ఇవి. (Figure 2) (గరషి్్ట  మరియు 
కనిష్్ట పరిమితులు)

పరిమాణం యొక్్క గరిష్్ట  పరిమితి

ఇది రెండు పరిమితి పరిమాణాలలో ఎక్్కకువ.(Figure 2) (టేబుల్ 1)

పరిమాణం యొక్్క కనిష్్ట పరిమితి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



268

ఇది పరిమాణం యొక్్క రెండు పరిమితులలో చిన్్నది. (Figure 2) 
(టేబుల్ 1)

రంధ్్రరం

పరిమితులు & ఫిట్‌ల BIS సిస్్టమ్‌లో, స్్థథూ పాకారంగా లేని వాటితో 
సహా ఒక భాగం యొక్్క అన్ని అంతర్్గత లక్షణాలు `రంధ్్రరం’గా 
సూచిించబడతాయి. (Figure 3)

షాఫ్ట్

పరిమితులు & ఫిట్‌ల BIS సిస్్టమ్‌లో, స్్థథూ పాకారంగా లేని 
వాటితో సహా ఒక భాగం యొక్్క అన్ని బాహ్్య లక్షణాలు షాఫ్ట్‌గా 
సూచిించబడతాయి. (Figure 3)

పట్్టటిక  1 (ఉదాహరణలు)

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 పరిమాణానికి, దాని సంబంధతి ప్్రరా థమిక పరిమాణానికి 
మధ్్య బీజగణతి వ్్యత్్యయాసం. ఇది పాజిటివ్, నెగటివ్ లేదా జీరో 
కావచ్్చచు. (చిత్్రరం 2)

ఎగువ విచలనం

ఇది పరిమాణం యొక్్క గరిష్్ట  పరిమితి మరియు దాని సంబంధతి 
ప్్రరా థమిక పరిమాణం మధ్్య బీజగణిత వ్్యత్్యయాసం. (Figure 2) 
(టేబుల్ 1)

దిగువ విచలనం

ఇది పరిమాణం యొక్్క కనీస పరిమితి మరియు దాని సంబంధిత 
ప్్రరా థమిక పరిమాణం మధ్్య బీజగణిత వ్్యత్్యయాసం.(Figure 2) 
(టేబుల్ 1)

ఎగువ విచలనం అనేది పరిమాణం యొక్్క గరిష్్ట  పరిమితిని ఇచ్్చచే 
విచలనం. దిగువ విచలనం అనేది పరిమాణం యొక్్క కనీస 
పరిమితిని ఇచ్్చచే విచలనం.

వాస్్తవ విచలనం

ఇది వాస్్తవ పరిమాణం మరియు దాని సంబంధిత ప్్రరా థమిక 
పరిమాణం మధ్్య బీజగణతి వ్్యత్్యయాసం. (చిత్్రరం 2)ఓరిమి

ఇది పరిమాణం యొక్్క గరిష్్ట  పరిమితి మరియు పరిమాణం 
యొక్్క కనిష్్ట పరిమితి మధ్్య వ్్యత్్యయాసం. ఇది ఎల్్లప్్పపుడూ 
సానుకూలంగా ఉంటుంది మరియు సంకేతం లేని సంఖ్్యగా మాత్్రమే 
వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

జీరో లై�ైన్

పై�ై నిబంధనల యొక్్క గ్్రరా ఫికల్ ప్్రరాతి నిధ్్యయంలో, సున్్ననా రఖే ప్్రరా థమిక 
పరిమాణాన్ని సూచిస్్తతుుం ది. ఈ రేఖను సున్్ననా విచలనం అని కూడా 
అంటారు. (ఫిగ్ 1 మరియు 2)

ప్్రరా థమిక విచలనం

BIS వ్్యవస్్థలో 25 ప్్రరా థమిక విచలనాలు అక్షర చిహ్నాలు (రంధ్్రరా ల 
కోసం పెద్్ద  అక్షరాలు మరియు షాఫ్ట్‌లకు చిన్్న అక్షరాలు), అంటే 
రంధ్్రరా ల కోసం - ABCD....Z I,L,O,Q & W. మినహాయిించి 
(Fig 4)

పై�ైన పేర్్కకొన్్న వాటితో పాటు, JS, ZA, ZB & ZC అనే నాలుగు 
అక్షరాల సెట్‌లు చేర్్చబడ్్డడా యి.

ఫై�ైన్ మెకానిజమ్స్ కోసం CD, EF మరియు FG జోడించబడ్్డడా యి. 
(Ref.IS:919 పార్ట్ II - 1979) షాఫ్ట్‌ల కోసం, అదే 25 అక్షరాల 
చిహ్నాలు కానీ చిన్్న అక్షరాలలో ఉపయోగించబడతాయి. 
(Figure 5)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సున్్ననా రఖేకు సంబంధించి టాలరెన్స్ జోన్ యొక్్క స్్థథా నం ఫిగ్ 6 
మరియు 7లో చూపబడింది.

వివిధ తరగతుల ఫిట్‌లను సాధించడం కోసం ప్్రరా థమిక విచలనాలు. 
(ఫిగ్ 8 మరియు 9)

ప్్రరా థమిక టోలరెన్స్ 

దీనిని ‘గ్్రరేడ్ ఆఫ్ టాలరెన్స్’ అని కూడా అంటారు. ఇండియన్ 
స్్టటాాం డర్డ్ సిస్్టమ్‌లో, 18 గ్్రరేడ్‌ల టాలరెన్స్‌లు సంఖ్్య చిహ్నాల ద్్వవారా 
సూచిించబడతాయి, రంధ్్రరం మరియు షాఫ్ట్ రెండింటికీ, IT01, IT0, 
IT1....కు IT16గా సూచిించబడతాయి. (Figure 10) అధిక సంఖ్్య 
పెద్్ద  టాలరెన్స్ జోన్‌ను ఇస్్తతుుం ది.

టోలరెన్స్  యొక్్క గ్్రరేడ్ తయారీ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని 
సూచిస్్తతుుంద ి.

ప్్రరా మాణిక చార్ట్‌లో, ప్్రరా థమిక విచలనం మరియు ప్్రరా థమిక టోలరెన్స్  
యొక్్క ప్్రతి కలయికకు ఎగువ మరియు దిగువ విచలనాలు 500 
mm వరకు ఉన్్న పరిమాణాలకు సూచిించబడతాయి. (IS 919ని 
చూడండి)

టోలరెన్స్  పరిమాణం

ఇందులో ప్్రరా థమిక పరిమాణం, ప్్రరా థమిక విచలనం మరియు 
టోలరెన్స్  యొక్్క గ్్రరేడ్ ఉన్్ననాయి.ఉదాహరణ

25 H7 - ప్్రరా థమిక పరిమాణం 25 ఉన్్న రంధ్్రరం యొక్్క 
టోలరెన్స్  పరిమాణం. ప్్రరా థమిక విచలనం అక్షరం గుర్్తతు  H ద్్వవారా 
సూచిించబడుతుంది మరియు టోలరెన్స్  యొక్్క గ్్రరేడ్ సంఖ్్య చిహ్్ననం 
7 ద్్వవారా సూచిించబడుతుంది. (Fig 11)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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25 e8 - అనేది షాఫ్ట్ యొక్్క టాలరెన్స్ పరిమాణం, దీని ప్్రరా థమిక 
పరిమాణం 25. ప్్రరా థమిక విచలనం e అనే అక్షరం ద్్వవారా 
సూచిించబడుతుంది మరియు టోలరెన్స్  యొక్్క గ్్రరేడ్ సంఖ్్య 8 
ద్్వవారా సూచిించబడుతుంది. (Fig 12)

25 ప్్రరా థమిక విచలనాలు మరియు 18 గ్్రరేడ్‌ల టాలరెన్స్‌ల కలయిక 
ద్్వవారా చాలా విస్్త తృతమై�ైన ఎంపికను చేయవచ్్చచు.

ఉదాహరణ

ఫిగర్ 13లో, ఒక రంధ్్రరం 25 ± 0.2గా చూపబడింది, అంటే 25 మిమీ 
ప్్రరా థమిక పరిమాణం మరియు ± 0.2 విచలనం.

ముందుగా సూచిించినట్్లలు గా, ప్్రరా థమిక పరిమాణం నుండి 
అనుమతిించదగిన వై�ైవిధ్్యయాన్ని ‘DEVIATION’ అంటారు. విచలనం 
ఎక్్కకువగా కొలతలతో డ్్రరా యిింగ్‌లో ఇవ్్వబడుతుంది.

ఉదాహరణలో 25 ± 0.2, ± 0.2 అనేది 25 మిమీ వ్్యయాసం కలిగిన 
రంధ్్రరం యొక్్క విచలనం. (Fig. 13) రంధ్్రపు పరిమాణం మధ్్య ఉంటే 
అది ఆమోదయోగ్్యమై�ైన పరిమాణంలో ఉంటుందని దీని అర్్థథం

25 + 0.2 = 25.2 మిమీ

లేదా 25 - 0.2 = 24.8 మిమీ.

25.2 మిమీ గరషి్్ట  పరిమితిగా పిలువబడుతుంది. (చిత్్రరం 14)

24.8 మిమీ కనిష్్ట పరిమితిగా పిలువబడుతుంది. (చిత్్రరం 15)

గరషి్్ట  మరియు కనిష్్ట పరిమితుల మధ్్య వ్్యత్్యయాసం TOLERANCE. 
ఇక్్కడ టోలరెన్స్  0.4 మిమీ. (చిత్్రరం 16)

టాలరెన్స్ జోన్‌లోని రంధ్్రరం యొక్్క అన్ని కొలతలు ఫిగ్  17లో 
ఉన్్నట్్లలు గా ఆమోదయోగ్్యమై�ైన పరిమాణంలో ఉంటాయి.

IS 696 ప్్రకారం, కాంపో నెంట్‌లను డ్్రరాయిిం గ్ కన్్వవెన్్షన్‌గా 
డై�ైమెన్్షన్ చేస్్తతున్్నప్ ్పపుడు, విచలనాలు టాలరెన్స్‌లుగా 
వ్్యక్్తతీకరించబడతాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఫిట్స్ మరియు ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ ప్్రకారం వాటి వర్్గగీకరణ (Fits and their classification as per 
the Indian Standard)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• భారతీయ ప్్రమాణం ప్్రకారం ‘ఫిట్’ని నిర్్వచిించండి
• ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ ప్్రకారం పరిమితులు మరియు ఫిట్‌లలో ఉపయోగించిన నిబంధనలను జాబితా చేయండి
• సరిపో యే ప్్రతి తరగతికి ఉదాహరణలు
•	 వివిధ తరగతుల ఫిట్‌ల గ్్రరా ఫికల్ ప్్రరాతినిధ్్య యాన్ని అర్్థథం చేసుకోండి.

ఫిట్

ఇది అసెంబ్లీ కి ముందు వాటి డై�ైమెన్్షనల్ తేడాలకు సంబంధించి 
రెండు మాటింగ్  భాగాలు, ఒక రంధ్్రరం మరియు షాఫ్ట్ మధ్్య ఉన్్న 
సంబంధం.

సరిపో యే వ్్యక్్తతీకరణ

ఫిట్ యొక్్క ప్్రరా థమిక పరిమాణాన్ని ముందుగా వ్్రరా యడం ద్్వవారా 
ఫిట్ వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది, (రంధ్్రరం మరియు షాఫ్ట్ రెండింటికీ 
సాధారణమై�ైన ప్్రరా థమిక పరిమాణం), ఆ తర్్వవాత రంధ్్రరా నికి చిహ్్ననం 
మరియు షాఫ్ట్ చిహ్్ననం ద్్వవారా.

ఉదాహరణ

క్్లలియరెన్స్

ఫిట్‌లో క్్లలియరెన్స్ అనేది రంధ్్రరం యొక్్క పరిమాణం మరియు షాఫ్ట్ 
పరిమాణం మధ్్య వ్్యత్్యయాసం, ఇది ఎల్్లప్్పపుడూ సానుకూలంగా 
ఉంటుంది.

క్్లలియరెన్స్ ఫిట్

ఇది ఎల్్లప్్పపుడూ క్్లలియరెన్స్‌ని అందించే ఫిట్‌గా ఉంటుంది. ఇక్్కడ 
రంధ్్రరం యొక్్క టాలరెన్స్ జోన్ షాఫ్ట్ యొక్్క టాలరెన్స్ జోన్ పై�ైన 
ఉంటుంది. (చిత్్రరం 1)

30 H7/g6 or 30 H7 - g6 or  30  g6
H7

ఉదాహరణ 20 H7/g6

ఇచ్చిన ఫిట్‌తో, మేము చార్ట్ నుండి విచలనాలను కనుగొనవచ్్చచు.

రంధ్్రరం 20 H7 కోసం మేము పట్్టటిక + 21 లో కనుగొంటాము.

ఈ సంఖ్్యలు మై�ైక్్రరాన్్ల  లోని విచలనాలను సూచిస్్తతా యి.

(1 మై�ైక్్రరో మీటర్ = 0.001 మిమీ)

రంధ్్రరం యొక్్క పరిమితులు 20 + 0.021 = 20.021 mm మరియు 
20 + 0 = 20.000mm. (Fig 2)

షాఫ్ట్ 20 g6 కోసం మేము పట్్టటికలో కనుగొంటాము - 7

					     – 20.

కాబట్్టటి  షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమితులు

20 – 0.007 =19.993 mm మరియు

20 – 0.020 =19.980mm.(Fig 3)

గరిష్్ట  క్్లలియరెన్స్

క్్లలియరెన్స్ ఫిట్ లేదా ట్్రరాన్సి షన్ ఫిట్‌లో, ఇది గరషి్్ట  రంధ్్రరం మరియు 
కనిష్్ట షాఫ్ట్ మధ్్య వ్్యత్్యయాసం. (Figure 4)

కనీస క్్లలియరెన్స్

క్్లలియరెన్స్ ఫిట్‌లో, ఇది కనిష్్ట రంధ్్రరం మరియు గరిష్్ట  షాఫ్ట్ మధ్్య 
వ్్యత్్యయాసం. (Figure 5)

కనీస క్్లలియరెన్స్ 20.000 - 19.993 = 0.007mm. (Figure 6)

గరిష్్ట  క్్లలియరెన్స్ 20.021 - 19.980 = 0.041 మిమీ. (చిత్్రరం 7)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రంధ్్రరం మరియు షాఫ్ట్ మధ్్య ఎల్్లప్్పపుడూ క్్లలియరెన్స్ ఉంటుంది. ఇది 
క్్లలియరెన్స్ ఫిట్.క్్లలియరెన్స్ 

ఇది అసెంబ్లీ కి ముందు రంధ్్రరం మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమాణం 
మధ్్య వ్్యత్్యయాసం, మరియు ఇది ప్్రతికూలంగా ఉంటుంది. ఈ 
సందర్్భభంలో, షాఫ్ట్ ఎల్్లప్్పపుడూ రంధ్్రరం పరిమాణం కంటే పెద్్దదిగా 
ఉంటుంది.

క్్లలియరెన్స్  ఫిట్

ఇది ఎల్్లప్్పపుడూ జోక్్యయాన్ని అందించే సరిపో యేది. ఇక్్కడ రంధ్్రరం 
యొక్్క టాలరెన్స్ జోన్ షాఫ్ట్ యొక్్క టాలరెన్స్ జోన్ క్్రరిింద ఉంటుంది. 
(Figure 8)

ఉదాహరణ:ఫిట్ 25 H7/p6 (Figure 9)

రంధ్్రరం యొక్్క పరిమితులు 25.000 మరియు 25.021 mm 
మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమితులు 25.022 మరియు 25.035 
mm. షాఫ్ట్ ఎల్్లప్్పపుడూ రంధ్్రరం కంటే పెద్్దదిగా ఉంటుంది. ఇది 
క్్లలియరెన్స్  సరిపో యేది.

గరషి్్ట  క్్లలియరెన్స్ 

ఇంటర్‌ఫరెన్స్ ఫిట్ లేదా ట్్రరాన్సి షన్ ఫిట్‌లో, ఇది కనిష్్ట రంధ్్రరం 
మరియు గరషి్్ట  షాఫ్ట్ మధ్్య బీజగణిత వ్్యత్్యయాసం. (చిత్్రరం 10)

కనీస క్్లలియరెన్స్ 

ఇంటర్‌ఫరెన్స్ ఫిట్‌లో, ఇది గరషి్్ట  రంధ్్రరం మరియు కనిష్్ట షాఫ్ట్ మధ్్య 
బీజగణిత వ్్యత్్యయాసం. (Figure 11)

ఫిగర్ 9 లో చూపిన ఉదాహరణలో

గరషి్్ట  క్్లలియరెన్స్  = 25.035 - 25.000

= 0.035

కనిష్్ట క్్లలియరెన్స్  = 25.022 – 25.021

= 0.001

పరివర్్తన సరిపో తుంది

ఇది సరిపో యేది, ఇది కొన్నిసార్్లలు  క్్లలియరెన్స్ మరియు కొన్నిసార్్లలు  
జోక్్యయాన్ని అందించవచ్్చచు.

సరిపో యే ఈ తరగతి గ్్రరా ఫికల్‌గా సూచిించబడినప్్పపుడు, రంధ్్రరం 
మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క టాలరెన్స్ జోన్‌లు ఒకదానికొకటి అతివ్్యయాప్్తతి  
చెందుతాయి. (చిత్్రరం 12)

ఉదాహరణ ఫిట్ 75 H8/j7 (Figure 13)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రంధ్్రరం యొక్్క పరిమితులు 75.000 మరియు 75.046 mm 
మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమితులు 75.018 మరియు 74.988 
mm. గరిష్్ట  క్్లలియరెన్స్ = 75.046 - 74.988 = 0.058 మిమీ.

రంధ్్రరం 75.000 మరియు షాఫ్ట్ 75.018 మిమీ అయితే, షాఫ్ట్ 0.018 
మిమీ, రంధ్్రరం కంటే పెద్్దది. ఇది అంతరాయం కలిగిస్్తతుుం ది. ఇది 
ట్్రరాన్సి షన్ ఫిట్ ఎందుకంటే ఇది క్్లలియరెన్స్ ఫిట్ లేదా ఇంటర్‌ఫరెన్స్ 
ఫిట్‌కు దారి తీస్్తతుుం ది.

హో ల్ బేస్ ససి్్టమ్

పరిమితులు మరియు సరిపో యే ప్్రరా మాణిక వ్్యవస్్థలో, రంధ్్రరం 
యొక్్క పరిమాణం స్్థథిరంగా ఉంచబడుతుంది మరియు వివిధ 
తరగతి ఫిట్‌లను పొ ందడానికి షాఫ్ట్ పరిమాణం మారుతూ ఉంటుంది, 
అప్్పపుడు దానిని హో ల్ బేస్ సిస్్టమ్ అంటారు.

రంధ్్ర ఆధార వ్్యవస్్థను అనుసరించినప్్పపుడు, రంధ్్రరా ల కోసం ప్్రరా థమిక 
విచలనం చిహ్్ననం `H’ ఎంపిక చేయబడుతుంది. దీనికి కారణం 
`H’ రంధ్్రరం యొక్్క దిగువ విచలనం సున్్ననా. దీనిని ‘బేసిక్ హో ల్’ 
అంటారు. (చిత్్రరం 14)

షాఫ్ట్  బేస్ సిస్్టమ్

పరిమితులు మరియు అమరికల యొక్్క ప్్రరా మాణిక వ్్యవస్్థలో, 
షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమాణం స్్థథిరంగా ఉంచబడుతుంది మరియు విభిన్్న 
తరగతి ఫిట్‌లను పొ ందడం కోసం రంధ్్రరంకు వై�ైవిధ్్యయాలు ఇవ్్వబడతాయి, 
అప్్పపుడు దానిని షాఫ్ట్ ఆధారం అంటారు. ది

షాఫ్ట్ ప్్రరాతి పదికను అనుసరించినప్్పపుడు షాఫ్ట్ కోసం ప్్రరా థమిక 
విచలనం చిహ్్ననం `h’ ఎంచుకోబడుతుంది. ఎందుకంటే షాఫ్ట్ `h’ 
ఎగువ విచలనం సున్్ననా. దీనిని ‘బేసిక్ షాఫ్ట్ ’ అంటారు. (చిత్్రరం 15)

హో ల్ బేస్ ససి్్టమ్ ఎక్్కకువగా అనుసరించబడుతుంది. ఎందుకంటే, 
సరిపో యే తరగతిని బట్్టటి , షాఫ్ట్ పరిమాణాన్ని మార్్చడం ఎల్్లప్్పపుడూ 
సులభం అవుతుంది, ఎందుకంటే ఇది బాహ్్యయంగా ఉంటుంది, కానీ 
రంధ్్రరంలో చిన్్న మార్్పపులు చేయడం కష్్టటం. అంతేకాకుండా ప్్రరా మాణిక 
సాధనాలను ఉపయోగించడం ద్్వవారా రంధ్్రరం ఉత్్పత్తి  చేయవచ్్చచు.

ఫిట్‌ల యొక్్క మూడు తరగతులు, హో ల్ బేస్ మరియు షాఫ్ట్ బేస్ 
రెండూ, (Fig 15)లో వివరించబడ్్డడా యి.

పరిమితులు మరియు సరిపో యే BIS వ్్యవస్్థ - ప్్రరా మాణిక చార్ట్ చదవడం (The BIS system of limits 
and fits- reading the standard chart)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	ప్్రరా  మాణకి పరిమితి సిస్్టమ్ చార్ట్‌ని చూడండి మరియు పరిమాణాల పరిమితులను నిర్్ణయిించండి.

ప్్రరా మాణిక చార్ట్ రంధ్్రరా లు మరియు షాఫ్ట్‌ల కోసం 500 mm (I.S. 
919 ఆఫ్ 1963) వరకు పరిమాణాలను కవర్ చసే్్తతుుం ది. ఇది 25 
ప్్రరా థమిక విచలనాలు మరియు 18 ప్్రరా థమిక టాలరెన్స్‌ల యొక్్క 

అన్ని కలయికల కోసం నిర్్దదిష్్ట  శ్్రరేణి పరిమాణాల కోసం ఎగువ మరియు 
దిగువ విచలనాలను నిర్్దదేశిస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రంధ్్రరం యొక్్క ఎగువ విచలనం ESగా సూచిించబడుతుంది మరియు 
రంధ్్రరం యొక్్క దిగువ విచలనం E Iగా సూచిించబడుతుంది. షాఫ్ట్ 
ఎగువ విచలనం esగా సూచిించబడుతుంది మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క 
దిగువ విచలనం eiగా సూచిించబడుతుంది.

“ES GAP UPPERగా మరియు “EI” GAP LOWERగా 
విస్్తరించబడింది.

చార్ట్ నుండి పరిమితులను నిర్్ణయిించడం

ఇది అంతర్్గత కొలత లేదా బాహ్్య కొలత కాదా అని గమనిించండి.

ప్్రరా థమిక పరిమాణాన్ని గమనిించండి.

ప్్రరా థమిక విచలనం మరియు టోలరెన్స్  యొక్్క గ్్రరేడ్ కలయికను 
గమనిించండి.

ఆపై�ై చార్ట్‌ను చూడండి మరియు గుర్్తతు తో మై�ైక్్రరాన్్ల  లో ఇవ్్వబడిన 
ఎగువ మరియు దిగువ విచలనాలను గమనిించండి.

దీని ప్్రకారం ప్్రరా థమిక పరిమాణం నుండి జోడించండి లేదా 
తీసివేయండి మరియు భాగాల పరిమాణం యొక్్క పరిమితులను 
నిర్్ణయిించండి.

ఉదాహరణ

30 H7 (Figure 1)

ఇది అంతర్్గత కొలత.

కాబట్్టటి  మనం తప్్పనిసరిగా ‘రంధ్్రరా లు’ కోసం చార్ట్‌ను సూచిించాలి.

ప్్రరా థమిక పరిమాణం 30 మిమీ.

కాబట్్టటి  30 నుండి 40 పరిధిని చూడండి.

30 mm ప్్రరా థమిక పరిమాణం కోసం H7 కలయిక కోసం మై�ైక్్రరా న్‌లలో 
ES మరియు EI విలువలను చూడండి. గా ఇవ్్వబడింది

కాబట్్టటి , రంధ్్రరం యొక్్క గరిష్్ట  పరిమితి 30 + 0.025 = 30.025mm. 
రంధ్్రరం యొక్్క కనీస పరిమితి 30 + 0.000 = 30.000mm.

చార్ట్‌ని చూడండి మరియు 40 g6 విలువలను గమనిించండి.

IS 2709 ప్్రకారం టాలరెన్స్ జోన్‌లు మరియు పరిమితుల పట్్టటిక 
జోడించబడింది.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్రిటిష్ ప్్రరా మాణిక పరిమితులు మరియు BS 4500: 1969కి సరిపో తాయి

ఇంటర్్ననేషనల్ టాలరెన్స్ గ్్రరేడ్‌లు (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

నిర్్దదిష్్ట  IT గ్్రరేడ్ కోసం నిర్్దదిష్్ట  టోలరెన్స్  క్్రరిింది సూత్్రరం ద్్వవారా 
లెక్్కకిించబడుతుంది:

T అనేది మై�ైక్్రరో మీటర్్లలో టోలరెన్స్  [μm]

D అనేది మిల్లీమీటర్్లలోని రేఖాగణతి సగటు పరిమాణం [mm]

ITG అనేది IT గ్్రరేడ్, సానుకూల పూర్్ణణాాం కం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.6.80-82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - ఫిట్్టటిిం గ్ అసెంబ్లీ

అసెంబ్లీ  మెటల్స్ (Metals)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సాధారణంగా ఉపయోగించే ఫెర్్రస్ లోహాలు మరియు పంది ఇనుమును ఉత్్పత్తి  చేయడానికి ఉపయోగించే ముడి పదార్్థథా నికి పేరు పెట్్ట టండి • పిగ్ 

ఇనుము యొక్్క లక్షణాలను మరియు దాని ఉత్్పన్్న ప్్రక్్రరియను వివరించండి
•	కా స్ట్   ఇనుము యొక్్క రకాలు మరియు లక్షణాలను వివరించండి, చేత ఇనుము మరియు ఉపయోగాలు • రాగి, అల్్యయూమినియం, టిన్ సీసం, 

జిింక్ మిశ్్రమాలను వివరించండి
•	 ఈ లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలు తెలియజేయండి.

ఇనుమును ప్్రధాన పదార్్థథంగా కలిగి ఉండే లోహాలను ఫెర్్రస్ లోహాలు 
అంటారు. వివిధ ప్్రయోజనాల కోసం వివిధ లక్షణాల ఫెర్్రస్ లోహాలు 
ఉపయోగించబడతాయి.

సాధారణంగా ఉపయోగించే ఫెర్్రస్ లోహాలు మరియు మిశ్్రమాలు:

- దుక్్క ఇనుము

- కాస్ట్ ఇనుము

- అచ్్చచుపో సిన ఇనుము

- స్్టటీల్స్ మరియు మిశ్్రమం స్్టటీల్స్.

ఇనుము మరియు ఉక్్కకును ఉత్్పత్తి  చేయడానికి వివిధ ప్్రక్్రరియలు 
ఉపయోగించబడతాయి.

ఇనుము ధాతువు యొక్్క రసాయన తగ్్గగిింపు ద్్వవారా పిగ్-ఇనుము 
పొ ందబడుతుంది. ఇనుము ధాతువును పంది-ఇనుముగా తగ్్గగిించే 
ఈ ప్్రక్్రరియను స్్మమెల్్టిింగ్ అంటారు.

పిగిరాన్ ఉత్్పత్తికి అవసరమై�ైన ప్్రధాన ముడి పదార్్థథా లు:

- ఇనుము ధాతువు

- కోక్

- ఫ్్ల క్స్.

ఇనుము ధాతువు

ఇనుప ఖనిజాల రకాలు

- మాగ్్ననెటై�ైట్

- హెమటై�ైట్

- లిమోనై�ైట్

- కార్్బబోనేట్.

ఈ ఖనిజాలలో వివిధ నిష్్పత్్తతు లలో ఇనుము ఉంటుంది మరియు 
‘సహజంగా’ అందుబాటులో ఉంటుంది.

కోక్

కోక్ అనేది తగ్్గగిించే చర్్యను కొనసాగించడానికి అవసరమై�ైన వేడిని 
అందించడానికి ఉపయోగించే ఇంధనం. కార్్బన్ మోనాక్సైడ్ రూపంలో 
కోక్ నుండి కార్్బన్ ఇనుప ధాతువుతో కలిపి దానిని ఇనుముగా 
తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

ఫ్్ల క్స్

ధాతువు యొక్్క ద్్రవీభవన స్్థథా నాన్ని తగ్్గగిించడానికి బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్‌లోకి 
ఛార్జ్ చేయబడిన ఖనిజ పదార్్ధధం ఇది, మరియు ఇది ధాతువులోని 
లోహ రహతి భాగంతో కలిసి కరిగిన స్్లలా గ్‌ను ఏర్్పరుస్్తతుుం ది.

సున్్నపురాయి అనేది బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్‌లో సాధారణంగా ఉపయోగించే 
ఫ్్ల క్స్.

బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్(చిత్్రరం 1)

ఇనుప ఖనిజాన్ని కరిగించడానికి ఉపయోగించే కొలిమి బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్.

బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్‌లో కరిగించడం ద్్వవారా లభిించే ఉత్్పత్తి  పిగ్-ఇనుము.
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బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు:

- త్్రరో ట్ 

- స్్టటా క్

- చీఫ్

- హార్త్

- డబుల్ బెల్ ఛార్్జజిింగ్ మెకానిజం

- ట్్యయూయర్స్.

బ్్లలా స్ట్  ఫర్్ననేస్‌లో కరిగించడం

ముడి పదార్్థథా లు డబుల్ బెల్ మెకానిజం ద్్వవారా కొలిమిలోని ఇనుప 
ఖనిజం, కోక్ మరియు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క ప్్రత్్యయామ్్ననాయ పొ రలలో ఛార్జ్ 
చేయబడతాయి. (ఫిగ్ 1 & 2)

వేడి పేలుడు ట్్యయూయర్స్ అని పిలువబడే అనేక నాజిల్ (Fig1) ద్్వవారా 
కొలిమిలోకి బలవంతంగా పంపబడుతుంది.

అన్ని పదార్్థథా లు కరగడం ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు ట్్యయూయర్స్ (మెల్్టిింగ్ 
జోన్) స్్థథా యి కంటే కొలిమి యొక్్క ఉష్్ణణోగ్్రత  1000 ° C నుండి 1700 
° C వరకు ఉంటుంది.

ఒక ప్్రవాహం వలె పనిచేసే సున్్నపురాయి, ధాతువులోని నాన్-
మెటాలిక్ పదార్్ధధా లతో కలిపి కరిగిన ఇనుము పై�ైన తేలియాడే కరిగిన 
స్్లలా గ్‌ను ఏర్్పరుస్్తతుుం ది.

స్్లలా గ్ రంధ్్రరం ద్్వవారా స్్లలా గ్ కొట్్టబడుతుంది.

కరిగిన ఇనుము ప్్రత్్యయేక ట్్యయాపింగ్ రంధ్్రరం ద్్వవారా విరామాలలో 
నొక్్కబడుతుంది.

కరిగిన ఇనుమును పంది పడకలలో వేయవచ్్చచు లేదా ఉక్్కకు 
తయారీకి ఇతర ప్్రరా సెసింగ్ ప్్లలాాంట్్ల లో ఉపయోగించవచ్్చచు.

పిగ్  ఇనుము యొక్్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగం:పిగ్-ఇనుము 
కరిగించే ప్్రక్్రరియలో వివిధ రకాల కార్్బన్, సిలికాన్, సల్్ఫర్, ఫాస్్పరస్ 
మరియు మాంగనీస్‌లను గ్్రహిస్్తతుుం ది.

అధిక మొత్్తతంలో కార్్బన్ పంది-ఇనుము చాలా కఠినంగా మరియు 
పెళుసుగా మారుతుంది మరియు ఏదై�ైనా ఉపయోగకరమై�ైన 
కథనాన్ని తయారు చేయడానికి అనువుగా ఉంటుంది.

అందువల్్ల , పిగ్-ఇనుము శుద్్ధధి  చేయబడి, తిరిగి ఇవ్్వబడుతుంది 
మరియు ఇతర రకాల ఇనుము మరియు ఉక్్కకును ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

కాస్ట్  ఇనుము (రకాలు): కాస్ట్  ఇనుము ఇనుము, కార్్బన్ మరియు 
సిలికాన్ మిశ్్రమం. కార్్బన్ కంటెంట్ 2 నుండి 4% వరకు ఉంటుంది.

కాస్ట్ ఇనుము రకాలు

కిందివి కాస్ట్ ఇనుము రకాలు.

- బూడిద కాస్ట్ ఇనుము

- వై�ైట్ కాస్ట్ ఇనుము

- మృదువుగా ఉండే కాస్ట్ ఇనుము

- నాడ్్యయులర్ కాస్ట్ ఇనుము
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బూడిద కాస్ట్  ఇనుము

ఇది మెషినరీ భాగాల కాస్్టటిింగ్ కోసం విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతుంది 
మరియు సులభంగా మెషిన్ చేయబడుతుంది.

మెషిన్ స్్థథా వరాలు, పట్్టటికలు, స్్లయిడ్ మార్్గగా లు కాస్ట్  ఇనుముతో 
తయారు చేయబడ్్డడా యి, ఎందుకంటే ఇది వృద్్ధధాప్ ్య కాలం తర్్వవాత 
పరిమాణంలో స్్థథిరంగా ఉంటుంది.

దాని గ్్రరాఫై� ైట్ కంటెంట్ కారణంగా, కాస్ట్ ఇనుము అద్్భభుతమై�ైన బేరింగ్ 
మరియు స్లై డింగ్ ఉపరితలాన్ని అందిస్్తతుుం ది.

ద్్రవీభవన స్్థథా నం ఉక్్కకు కంటే తక్్కకువగా ఉంటుంది మరియు బూడది 
కాస్ట్  ఇనుము మంచి ద్్రవత్్వవాన్ని కలిగి ఉంటుంది కాబట్్టటి , క్్లలిష్్టమై�ైన 
కాస్్టటిింగ్ చేయవచ్్చచు.

గ్్రరే కాస్ట్  ఇనుము వై�ైబ్్రరేషన్‌ను తగ్్గగిించి, టూల్ కబుర్్లలు  తగ్్గగిించే సామర్్థ్యయం 
కారణంగా యంత్్ర పరికరాల కోసం విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

గ్్రరే కాస్ట్  ఇనుము, మిశ్్రమం చేయనప్్పపుడు, చాలా పెళుసుగా ఉంటుంది 
మరియు సాపకే్షంగా తక్్కకువ తన్్యత బలాన్ని కలిగి ఉంటుంది. ఈ 
కారణంగా అధిక ఒత్తిడకిి లేదా ప్్రభావ భారాలకు లోనయ్్యయే భాగాలను 
తయారు చేయడానికి ఇది ఉపయోగించబడదు. గ్్రరే కాస్ట్  ఇనుము 
తరచుగా నికెల్, క్్రరో మియం, వెనాడియం లేదా రాగితో మిశ్్రమంగా 
ఉంటుంది. గ్్రరే కాస్ట్  ఐరన్ వెల్్డబుల్ అయితే బేస్ మెటల్‌కు ప్్రరీహీటింగ్ 
అవసరం.

తెలుపు కాస్ట్ ఇనుము:ఇది చాలా కష్్టటం మరియు యంత్్రరం చేయడం 
చాలా కష్్టటం, మరియు ఈ కారణంగా, ఇది రాపిడి-నిరోధకత కలిగిన 
భాగాలలో ఉపయోగించబడుతుంది.

సిలికాన్ కంటెంట్‌ను తగ్్గగిించడం ద్్వవారా మరియు వేగవంతమై�ైన 
శీతలీకరణ ద్్వవారా తలె్్ల  కాస్ట్ ఇనుము ఉత్్పత్తి  అవుతుంది. ఈ 
పద్్ధతిలో చల్్లబరిచినప్్పపుడు, దానిని చలి కాస్ట్ ఇనుము అంటారు.

వై�ైట్ కాస్ట్ ఇనుము వెల్్డిింగ్ చేయబడదు.

మెల్్ల బుల్ కాస్ట్  ఇనుము:గ్్రరే కాస్ట్  ఐరన్‌తో పో ల్చినప్్పపుడు మెల్్లబుల్ 
కాస్ట్ ఇనుము డక్్టటిలిటీ, తన్్యత బలం మరియు మొొండితనాన్ని 
పెంచిింది.

30 గంటల పాటు సుదరీ్్ఘ వేడి-చికిత్్స ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా తలె్్ల టి కాస్ట్  
ఇనుము నుండి మెల్్లబుల్ కాస్ట్ ఇనుము ఉత్్పత్తి  చేయబడుతుంది.

నాడ్్యయులర్ కాస్ట్ ఇనుము:ఇది మెల్్లబుల్ కాస్ట్ ఇనుముకు చాలా పో లి 
ఉంటుంది.

కానీ ఇది ఎటువంటి వేడి చికిత్్స లేకుండా ఉత్్పత్తి  చేయబడుతుంది.

నాడ్్యయులర్ కాస్ట్ ఇనుమును ఇలా కూడా పిలుస్్తతా రు:నాడ్్యయులర్ 
ఐరన్ - డక్టైల్ ఐరన్ - గోళాకార గ్్రరాఫై� ైట్ ఇనుము ఇది మంచి యంత్్ర 
సామర్్థ్యయం, కాస్్టబిలిటీ, ధరించడానికి నిరోధకత, తక్్కకువ ద్్రవీభవన 
స్్థథా నం మరియు కాఠిన్్యయం కలిగి ఉంటుంది.

మెషిన్ పార్ట్‌ల కోసం మెల్లిబుల్ మరియు నాడ్్యయులర్ కాస్్టటిింగ్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి, ఇక్్కడ ఎక్్కకువ తన్్యత ఒత్తిడి మరియు 
మితమై�ైన ఇంపాక్ట్ లోడింగ్ ఉంటుంది.

ఈ కాస్్టటిింగ్‌లు తక్్కకువ ఖర్్చచుతో కూడుకున్్నవి మరియు స్్టటీల్ 
కాస్్టటిింగ్‌కు ప్్రత్్యయామ్్ననాయం.

చేత ఇనుము మరియు సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్స్:ఇనుము యొక్్క 
స్్వచ్్ఛమై�ైన రూపం చేత ఇనుము. చతే ఇనుము యొక్్క విశ్్లలేషణ 
99.9% ఇనుమును చూపుతుంది. (Figure 3)

వేడిచేసినప్్పపుడు, చేత ఇనుము కరగదు, కానీ పాస్్టటీగా మాత్్రమే 
మారుతుంది మరియు ఈ రూపంలో అది ఏ ఆకారానికి నకిలీ 
చేయబడుతుంది.

పెద్్ద  పరిమాణంలో ఇనుమును ఉత్్పత్తి  చేయడానికి ఉపయోగించే 
ఆధునిక పద్్ధతులు:

- పుడ్్లలిిం గ్ ప్్రక్్రరియ

- ఆస్్టన్ లేదా బై�ైర్స్ ప్్రక్్రరియ.

పుడ్్లలిిం గ్ ప్్రక్్రరియ

పంది ఇనుమును శుద్్ధధి  చేయడం ద్్వవారా చేత ఇనుము తయారు 
చేయబడుతుంది.

పిగ్-ఐరన్ సిలికాన్ శుద్్ధధి  చేయడం ద్్వవారా పూర్్తతిగా తొలగించబడుతుంది, 
ఎక్్కకువ మొత్్తతంలో భాస్్వరం తొలగించబడుతుంది మరియు గ్్రరాఫై� ైట్ 
కలిపి కార్్బన్‌గా మార్్చబడుతుంది.

పై�ై ప్్రక్్రరియ ఒక పుడ్్లలిిం గ్ కొలిమిలో నిర్్వహించబడుతుంది.

పుడ్్లలిిం గ్ కొలిమి

ఈ కొలిమి బొ గ్్గగు తో నడిచే రివర్్బరేటర్ ఫర్్ననేస్. (Figure 4)
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రివర్్బరేటర్ అనే పదం వర్్తతిించబడుతుంది ఎందుకంటే ఛార్జ్ అగ్్ననితో 
అసలు సంబంధంలో లేదు, కానీ గోపురం ఆకారపు కొలిమి పై�ైకప్్పపు 
నుండి ప్్రతిబిింబిించడం ద్్వవారా దాని వేడిని పొ ందుతుంది. పొ ందిన 
ఉత్్పత్తి  సుమారు 50 కిలోల ద్్రవ్్యరాశిని కలిగి ఉన్్న బంతుల (లేదా 
పుష్్పపిించే) రూపంలో కొలిమి నుండి తీయబడుతుంది. వేడి లోహం 
గ్్రరూ వ్డ్  రోలర్‌ల ద్్వవారా పంపబడుతుంది, ఇది బ్్లలూ మ్‌లను మక్ 
బార్‌లు లేదా పుడిల్ బార్‌లుగా పిలిచే బార్‌లుగా మారుస్్తతుుం ది. ఈ 
బార్్లలు  చిన్్న పొ డవుగా కత్తిరించబడతాయి, పై�ైల్్స్లలో ఒకదానితో ఒకటి 
కట్్టటివేయబడతాయి, వెల్్డిింగ్ ఉష్్ణణోగ్్రత లకు మళ్లీ వేడి చేయబడతాయి 
మరియు మళ్లీ బార్్లలు గా చుట్్టబడతాయి.

ఆస్్టన్ ప్్రక్్రరియ:ఈ ప్్రక్్రరియలో కరిగిన పిగ్-ఇనుము మరియు ఉక్్కకు 
స్్క్రరాప్‌లు బసె్్ససెమర్ కన్్వర్్టర్‌లో శుద్్ధధి  చేయబడతాయి. శుద్్ధధి  చేసిన 
కరిగిన లోహాన్ని ఇనుప సిలికేట్ దశలో ఓపెన్ హార్త్ ఫర్్ననేస్‌లో 
పో స్్తతా రు.

ఇది చాలా కార్్బన్‌ను తొలగిస్్తతుుం ది. స్్లలా గ్ కరిగిన లోహాన్ని పాస్్టటీ  
ద్్రవ్్యరాశికి చల్్లబరుస్్తతుుం ది, ఇది చాలా వరకు స్్లలా గ్‌ను తొలగించడానికి 
హై�ైడ్్రరా లిక్ ప్్రరెస్‌లో పిండి వేయబడుతుంది. బ్్లలూ మ్స్ అని పిలువబడే 
దీర్్ఘచతురస్్రరాక ార బ్్లలా క్స్ ఈ ద్్రవ్్యరాశి నుండి ఏర్్పడతాయి.

వివిధ ఆకారాలు మరియు పరిమాణాల చేత ఇనుము ఉత్్పత్్తతు లను 
ఉత్్పత్తి  చేయడానికి హాట్ బ్్లలూ మ్ వెంటనే రోలిింగ్ మిల్్లలు ల ద్్వవారా 
పంపబడుతుంది.

తయారు చేసిన ఇనుము యొక్్క కూర్్పపు

కార్్బన్             -             0.02 నుండి 0.03%

సిలికాన్             -             0.1 నుండి 0.2%

మాంగనీస్           -             0.02 నుండి 0.1%

సల్్ఫర్               -             0.02 నుండి 0.04%

భాస్్వరం             -             0.05 నుండి 0.2%

మిగిలిన కంటెంట్ యొక్్క ఐరన్ రూపాలు.

చేత ఇనుము యొక్్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలు

లక్షణాలు ఉపయోగాలు

మృదువుగా మరియు సాగేది.                                                                               
ఇది గట్్టటిపడదు లేదా నిగ్్రహించబడదు.

నిర్్మమాణ పనులు.

కఠినమై�ైన, షాక్-నిరోధక ఫై�ైబరస్ నిర్్మమాణం; ఫో ర్జ్ వెల్్డిింగ్ కోసం 
సులభం. చ.మీ.కి దాదాపు 350 న్్యయూటన్‌ల అంతిమ తన్్యత బలం.

క్్రరేన్ హుక్స్, చై�ైన్ లిింక్‌లు, బో ల్ట్‌ లు మరియు నట్స్ & రై�ైల్్వవే 
కప్్లలిిం గ్‌లు.

ఉప్్పపు నీటిలో ప్్రభావం లేదు. మెరై�ైన్ పనులు.

అయస్్కకాాంతత్్వవం నిలుపుకోదు. తాత్్కకాలిక అయస్్కకాాంతాలు. డై�ైనమోల కోర్.

తుప్్పపు నిరోధకత. వ్్యవసాయ పరికరాలు.

నకిలీ చేయడం సులభం - విస్్త తృత ఉష్్ణణోగ్్రత  పరిధి 850°C నుండి 
1350°C.

పై�ైపులు, అంచులు మొదలై�ైనవి.

ఉక్్కకు(సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్)

ఉక్్కకు ప్్రరా థమికంగా ఇనుము మరియు కార్్బన్ మిశ్్రమం, కార్్బన్ 
కంటెంట్ 1.5% వరకు ఉంటుంది. ప్్రస్్తతుత ం ఉన్్న కార్్బన్ మిశ్్రమ 
స్్థథితిలో ఉంది.

సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్స్ వాటి కార్్బన్ కంటెంట్ ప్్రకారం వర్్గగీకరించబడ్్డడా యి.

సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్ యొక్్క వర్్గగీకరణ మరియు కంటెంట్ టేబుల్ 1లో 
ఇవ్్వబడింది.

టేబుల్ 1

సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్ యొక్్క వర్్గగీకరణ మరియు కంటెంట్

మై�ైదానం పేరు
కార్్బన్ స్్టటీల్

కార్్బన్ శాతం లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలు

డెడ్ మై�ైల్డ్  0.1 నుండి 0.125 % అత్్యయంత సాగేది. వై�ైర్ స్్టటీల్ రాడ్‌లు, సన్్నని షీట్‌లు & దృఢమై�ైన డ్్రరా  ట్్యయూబ్‌ల తయారీకి 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

మైల్డ్  స్్టటీల్ 0.15 నుండి 0.3% సాపేక్షంగా మృదువై�ైన మరియు సాగేది. సాధారణ వర్క్‌షాప్ ప్్రయోజనాల కోసం, బాయిలర్ ప్్లలేట్్లలు  , 
వంతెన పని, నిర్్మమాణ విభాగాలు మరియు డ్్రరా ప్ ఫో ర్్జజిింగ్‌ల కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.

మధ్్యస్్థ  
కార్్బన్

0.3 నుండి 0.5% ఇరుసులు, డ్్రరా ప్ ఫో ర్్జజిింగ్‌లు, అధిక తన్్యత గొట్్టటా లు, వై�ైర్్లలు  మరియు వ్్యవసాయ ఉపకరణాల 
తయారీకి ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- డు - 0.5 నుండి 0.7% కఠినమై�ైనది, పటిష్్టమై�ైనది మరియు తక్్కకువ సాగేది. స్్పప్రరిింగ్‌లు, లోకోమోటివ్ టై�ైర్్లలు , పెద్్ద  ఫో ర్్జజిింగ్ 
డై�ైస్, వై�ైర్ రోప్‌లు, సుత్్తతు లు మరియు రివెటర్‌ల కోసం స్్ననాప్‌ల తయారకీి ఉపయోగసి్్తతా రు.

అధిక కార్్బన్ 
స్్టటీల్

0.7 నుండి 0.9% గట్్టటిది, తక్్కకువ సాగేది మరియు కొంచెం తక్్కకువ కఠినమై�ైనది. స్్పప్రరిింగ్‌లు, చిన్్న ఫో ర్్జజిింగ్ డై�ైస్, షీర్ 
బ్్లలే డ్‌లు మరియు కలప ఉలి తయారకీి ఉపయోగసి్్తతా రు.

- డు - 0.9 నుండి 1.1% చల్్లటి ఉలి, ప్్రరెస్ డై�ైస్, పంచ్‌లు, చెక్్క పని సాధనాలు, గొడ్్డలి మొదలై�ైన వాటిని తయారు 
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

-డు - 1.1% నుండి 1.4% హ్్యాాండ్ ఫై�ైల్స్, డ్్రరిల్స్, గేజ్‌లు, మెటల్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ & రేజర్‌ల తయారీకి ఉపయోగిస్్తతా రు.

నాన్-ఫరె్్రస్ లోహాలు- రాగి: ఇనుము లేని లోహాలను ఫెర్్రస్ కాని 
లోహాలు అంటారు. ఉదా. రాగి, అల్్యయూమినియం, జిింక్, సీసం 
మరియు టిన్.

నాన్-ఫరె్్రస్ లోహాలు- రాగి: ఇనుము లేని లోహాలను ఫెర్్రస్ కాని 
లోహాలు అంటారు. ఉదా. రాగి, అల్్యయూమినియం, జిింక్, సీసం 
మరియు టిన్.

రాగి:ఇది 55% రాగిని కలిగి ఉన్్న ‘మలాకై�ైట్’ మరియు 32% రాగిని 
కలిగి ఉన్్న ‘పై�ైరై�ైట్స్’ అనే దాని ఖనిజాల నుండి సంగ్్రహించబడింది.

లక్షణాలు:ఎర్్రటి రంగు. రాగి దాని రంగు కారణంగా సులభంగా 
గుర్్తతిించదగినది. విరిగినప్్పపుడు నిర్్మమాణం కణికగా ఉంటుంది, కానీ 
నకిలీ లేదా చుట్్టబడినప్్పపుడు అది పీచుగా ఉంటుంది. ఇది చాలా 
సున్నితమై�ైనది మరియు సాగేది మరియు షీట్్లలు  లేదా వై�ైర్్లలు గా 
తయారు చేయవచ్్చచు.

ఇది విద్్యయుత్ వాహకం. రాగిని ఎలక్్ట్రరికల్ కేబుల్స్‌గా మరియు విద్్యయుత్ 
ప్్రవాహాన్ని నిర్్వహించే ఎలక్్ట్రరికల్ ఉపకరణం యొక్్క భాగాలుగా 
విస్్త తృతంగా ఉపయోగిస్్తతా రు. (Figure 5)

రాగి మంచి ఉష్్ణ  వాహకం మరియు తుప్్పపుకు అధిక నిరోధకతను 
కలిగి ఉంటుంది. ఈ కారణంగా ఇది బాయిలర్ ఫై�ైర్ బాక్స్‌లు, వాటర్ 
హీటింగ్ ఉపకరణం, నీటి పై�ైపులు మరియు బ్్రరూ వరీ మరియు కెమికల్ 
ప్్లలాాం ట్‌లలోని పాత్్రలకు ఉపయోగించబడుతుంది. టంకం ఇనుము 
తయారకీి కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు.

రాగి ద్్రవీభవన ఉష్్ణణోగ్్రత  1083o C.

రాగి యొక్్క తన్్యత బలాన్ని సుత్తి  లేదా రోలిింగ్ ద్్వవారా పెంచవచ్్చచు. 
(Figure 6)

రాగి మిశ్్రమాలు

ఇత్్తడి

ఇది రాగి మరియు జిింక్ మిశ్్రమం. కొన్ని రకాల ఇత్్తడి కోసం చిన్్న 
పరిమాణంలో టిన్ లేదా సీసం జోడించబడతాయి. ఇత్్తడి రంగు 

మిశ్్రమ మూలకాల శాతంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. రంగు పసుపు 
లేదా లేత పసుపు, లేదా దాదాపు తెలుపు. ఇది సులభంగా యంత్్రరం 
చేయవచ్్చచు. ఇత్్తడి కూడా తుప్్పపు నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది.

ఇత్్తడిని మోటారు కార్ రేడియేటర్ కోర్ మరియు నీటి కుళాయిలు 
మొదలై�ైన వాటి తయారకీి విస్్త తృతంగా ఉపయోగసి్్తతా రు. ఇది హార్డ్ 
టంకం/బ్్రరేజిింగ్ కోసం గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్‌లో కూడా ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఇత్్తడి ద్్రవీభవన స్్థథా నం 880 నుండి 930o C వరకు ఉంటుంది.

వివిధ అప్్లలిక షన్్ల  కోసం వివిధ కూర్్పపు యొక్్క ఇత్్తడి తయారు 
చేస్్తతా రు. కింది పట్్టటిక-2 సాధారణంగా ఉపయోగించే ఇత్్తడి మిశ్్రమం 
కూర్్పపులను మరియు వాటి అప్్లలిక షన్‌ను అందిస్్తతుుం ది.

కంచు

కాంస్్య ప్్రరా థమికంగా రాగి మరియు తగరం యొక్్క మిశ్్రమం. 
కొన్ని ప్్రత్్యయేక లక్షణాలను సాధించడానికి కొన్నిసార్్లలు  జిింక్ కూడా 
జోడించబడుతుంది. దీని రంగు ఎరుపు నుండి పసుపు వరకు 
ఉంటుంది. కాంస్్య ద్్రవీభవన స్్థథా నం దాదాపు 1005o C. ఇది 
ఇత్్తడి కంటే గట్్టటిది. పదునై�ైన సాధనాలతో దీన్ని సులభంగా 
తయారు చేయవచ్్చచు. ఉత్్పత్తి  చేయబడిన చిప్ కణికగా ఉంటుంది. 
ప్్రత్్యయేక కాంస్్య మిశ్్రమాలను బ్్రరేజిింగ్ రాడ్‌లుగా ఉపయోగసి్్తతా రు. 
వివిధ అనువర్్తనాల కోసం వివిధ కూర్్పపుల కాంస్్య అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. టేబుల్-3 వివిధ కంచుల రకం కూర్్పపులను మరియు 
అనువర్్తనాలను అందిస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేబుల్ 2 - వివిధ రకాల ఇత్్తడి కూర్్పపు

పేరు కూర్్పపు (%) అప్్లలిక ేషన్్లలు

రాగి జిింక్ ఇతర అంశాలు

గుళిక
ఇత్్తడి

70 30 - రాగి/జిింక్ మిశ్్రమాలలో చాలా సాగేది. తీవ్్రమై�ైన లోతై�ైన డ్్రరా యిింగ్ కార్్యకలాపాల 
కోసం షీట్ మెటల్ నొక్్కడంలో విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతుంది. వాస్్తవానికి కార్్ట్రరిడ్జ్  
కేసులను తయారు చేయడానికి అభివృద్్ధధి  చేయబడింది, అందుకే దాని పేరు.

ప్్రరా మాణికం 
ఇత్్తడి

65 35 - కాట్్రరిడ్జ్  ఇత్్తడి కంటే చౌకై�ైనది మరియు తక్్కకువ సాగేది. చాలా ఇంజనీరింగ్ ప్్రక్్రరియలకు 
అనుకూలం.

ప్్రరా థమిక 
ఇత్్తడి

63 37 - చల్్ల గా పనిచేసే ఇత్్తడిలో చౌకై�ైనది. ఇది డక్్టటిలిటీని కలిగి ఉండదు మరియు సాధారణ 
ఏర్్పపాటు కార్్యకలాపాలను మాత్్రమే తట్్టటుక ోగలదు.

ముంట్జ్  మెటల్ 60 40 - చల్్లని పనికి తగినది కాదు, కానీ వేడిగా పని చేయడానికి తగినది. అధిక జిింక్ 
కారణంగా సాపేక్షంగా చౌకగా ఉంటుంది విషయము. ఇది ఎక్స్‌ట్్రరా షన్ మరియు హాట్ 
స్్టటాాం పింగ్ ప్్రక్్రరియలకు విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఉచిత కట్్టటిింగ్ 
ఇత్్తడి

58 39 3% ఆధకి్్యయం కోల్డ్  వర్్కకిింగ్‌కు తగినది కాదు కానీ వేడిగా పని చేయడానికి మరియు తక్్కకువ బలం 
గల భాగాలను అధిక వేగంతో మ్్యయాచిింగ్ చేయడానికి అద్్భభుతమై�ైనది.

అడ్్మమిరాలిటీ 
ఇత్్తడి

70 29 1% మంది 
నమ్్మముతున్్ననారు

ఉప్్పపు నీటి సమక్షంలో తుప్్పపు పట్్టకుండా ఉండటానికి ఇది వాస్్తవంగా కాట్్రరిడ్జ్  
ఇత్్తడితో పాటు కొద్్దదిగా టిన్.

నావికా ఇత్్తడి 62 37 1% మంది 
నమ్్మముతున్్ననారు

ఉప్్పపు నీటి సమక్షంలో తుప్్పపు పట్్టకుండా ఉండటానికి ఇది వాస్్తవంగా Muntz 
మెటల్ ప్్లస్ కొద్్దదిగా టిన్.

గిల్్డిింగ్ మెటల్ 95 5 - ఆభరణాల కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.

టేబుల్ 3 - వివిధ రకాల కాంస్్య కూర్్పపు

పేరు కూర్్పపు (%) అప్్లలిక షన్్లలు

రాగి జిింక్ ఇతర 
అంశాలు

నమ్్మకం

తక్్కకువ టిన్ కంచు 96 - 0.1 నుండి 
0.25

3.9 
నుండి 
3.75 
వరకు

ఈ మిశ్్రమం గట్్టటిపడటానికి తీవ్్రరంగా చల్్ల గా పని చేయవచ్్చచు, 
తద్్వవారా ఇది మంచి సాగే లక్షణాలను తుప్్పపు నిరోధకత, అలసట-
నిరోధకత మరియు విద్్యయుత్ వాహకతతో కలిపి ఉండే స్్పప్రరిింగ్‌ల కోసం 
ఉపయోగించవచ్్చచు. ఉదా.కాంటాక్ట్ బ్్లలే డ్‌లు

డ్్రరా  ఫాస్్ఫర్ / 
కాంస్్య

94 - 0.1 నుండి 
0.5

5.9 
నుండి 
5.5

వాల్వ్ స్్పపిిండిల్స్ వంటి బలం మరియు తుప్్పపు నిరోధకత 
అవసరమయ్్యయే మారిన భాగాల కోసం ఈ మిశ్్రమం 
ఉపయోగించబడుతుంది.

కాస్ట్  ఫాస్్ఫర్ / 
కాంస్్య

89.75 
కు 
89.97

- 0.3 నుండి 
0.25

10 సాధారణంగా బేరింగ్ పొ దలు మరియు వార్మ్ వీల్స్ తయారకీి 
రాడ్‌లు మరియు ట్్యయూబ్‌లలో వేయబడుతుంది. ఇది అద్్భభుతమై�ైన 
యాంటీ ఫ్్రరిక్షన్ లక్షణాలను కలిగి ఉంది.

అడ్్మమిరాలిటీ గన్-
మెటల్

88 2 - 10 పంప్ మరియు వాల్వ్ బాడీలు వంటి ఫై�ైన్‌గ్్రరెయిన్డ్ , ప్్రరెజర్-టై�ైట్ 
కాంపో నెంట్‌లు అవసరమయ్్యయే ఇసుక కాస్్టటిింగ్‌కు ఈ మిశ్్రమం 
అనుకూలంగా ఉంటుంది.

దారితీసింది
గన్-మెటల్ (ఉచిత
కోత)

85 5
(5% 
ఆధిక్్యయం)

- 5 ‘ఎర్్ర ఇత్్తడి’ అని కూడా పిలువబడే ఈ మిశ్్రమం ప్్రరా మాణికమై�ైన, 
అడ్్మమిరల్టీ గన్-మెటల్ వలె అదే ప్్రయోజనాల కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది చాలా తక్్కకువ బలమై�ైన కానీ 
మెరుగై�ైన దృఢత్్వవం మరియు మ్్యయాచిింగ్ లక్షణాలను కలిగి ఉంది.

దారితీసింది
(ప్్లలాస్్ట టిక్)
కంచు

74 (24% 
ఆధిక్్యయం)

- 2 అమరిక కష్్టటంగా ఉన్్న చోట తేలికగా లోడ్ చేయబడిన బేరింగ్‌ల 
కోసం ఈ మిశ్్రమం ఉపయోగించబడుతుంది. దాని మృదుత్్వవం 
కారణంగా, ఈ మిశ్్రమంతో తయారు చేయబడిన బేరింగ్్లలు  సులభంగా 
“బెడ్ ఇన్”.
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దారి

సీసం అనేది చాలా సాధారణంగా ఉపయోగించే నాన్-ఫెర్్రస్ మెటల్ 
మరియు అనేక రకాల పారిశ్్రరా మిక అనువర్్తనాలను కలిగి ఉంది. 
సీసం దాని ధాతువు ‘గాలెనా’ నుండి ఉత్్పత్తి  అవుతుంది. సీసం 
కరిగినప్్పపుడు వెండి రంగులో ఉండే భారీ లోహం. ఇది మృదువై�ైన 
మరియు సున్నితంగా ఉంటుంది మరియు తుప్్పపుకు మంచి 
నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది. ఇది అణు వికిరణానికి వ్్యతిరేకంగా 
మంచి అవాహకం.

సీసం సల్్ఫ్యయూరిక్ ఆమ్్లలం  మరియు హై�ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ ఆమ్్లలం  వంటి అనేక 
ఆమ్్లలా లకు నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది.

ఇది కారు బ్్యయాటరీలలో, సో ల్్డర్్ల తయారీలో మొదలై�ైనవి. పెయిింట్్ల  
తయారీలో కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు. (చిత్్రరం 7)

ప్్రధాన మిశ్్రమాలు

బాబిట్ మెటల్

బాబిట్ మెటల్ అనేది సీసం, టిన్, రాగి మరియు యాంటిమోనీల 
మిశ్్రమం. ఇది మృదువై�ైన, రాపిడి వ్్యతిరేక మిశ్్రమం, తరచుగా 
బేరింగ్‌లుగా ఉపయోగించబడుతుంది.

సీసం మరియు టిన్ యొక్్క మిశ్్రమం ‘సాఫ్ట్ టంకము’గా 
ఉపయోగించబడుతుంది. (Figure 8)

జిింక్

జిింక్ అనేది తుప్్పపును నివారించడానికి ఉక్్కకుపై�ై పూత కోసం 
సాధారణంగా ఉపయోగించే లోహం.

ఉక్్కకు బకెట్్లలు , గాల్్వనై�ైజ్డ్  రూఫింగ్ షీట్్లలు  మొదలై�ైనవి ఉదాహరణలు.

జిింక్ ధాతువు-కాలమై�ైన్ లేదా బ్్లలెెం డే నుండి పొ ందబడుతుంది. దీని 
ద్్రవీభవన స్్థథా నం 420o C. ఇది పెళుసుగా ఉంటుంది మరియు 
వేడిచేసినప్్పపుడు మృదువుగా ఉంటుంది; ఇది తుప్్పపు నిరోధకంగా 
కూడా ఉంటుంది.

ఈ కారణంగా ఇది బ్్యయాటరీ కంటై�ైనర్్లకు ఉపయోగించబడుతుంది 
మరియు రూఫింగ్ షీట్్లలు  మొదలై�ైన వాటపిై�ై పూత పూయబడింది. 
గాల్్వనై�ైజ్డ్  ఇనుప షీట్్లలు  జిింక్్తతో  పూత పూయబడతాయి.

టిన్ :టిన్ క్్యయాసిటరై�ైట్ లేదా టిన్‌స్్టటో న్ నుండి ఉత్్పత్తి  అవుతుంది. ఇది 
వెండి తెలుపు రంగులో ఉంటుంది మరియు ద్్రవీభవన స్్థథా నం 231o 
C.

ఇది మృదువై�ైనది మరియు అధిక తుప్్పపు-నిరోధకత.

ఇది ప్్రధానంగా ఆహార కంటై�ైనర్్ల ఉత్్పత్తికి స్్టటీల్ షీట్్లపై�ై పూతగా 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది మిశ్్రమాలను రూపొ ందించడానికి 
ఇతర లోహాలతో కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.

ఉదాహరణ:కాంస్్యయం ఏర్్పడటానికి రాగితో టిన్. సీసంతో టిన్

అల్్యయూమినియం:అల్్యయూమినియం ‘బాక్సైట్’ నుండి సంగ్్రహించబడిన 
నాన్-ఫెర్్రస్ మెటల్. అల్్యయూమినియం తెలుపు లేదా తలె్్ల టి బూడది 
రంగులో ఉంటుంది. ఇది 660o C ద్్రవీభవన స్్థథా నం కలిగి ఉంది. 
అల్్యయూమినియం అధిక విద్్యయుత్ మరియు ఉష్్ణ  వాహకతను కలిగి 
ఉంటుంది. ఇది మృదువై�ైన మరియు సాగేది, మరియు తక్్కకువ తన్్యత 
బలాన్ని కలిగి ఉంటుంది. అల్్యయూమినియం తేలికగా ఉండటం వల్్ల  
విమానాల పరిశ్్రమలో మరియు ఫాబ్రికేషన్ పనిలో చాలా విస్్త తృతంగా 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఎలక్్ట్రరికల్ పరశి్్రమలో దీని అప్్లలిక షన్ కూడా 
పెరుగుతోంది. ఇది గృహ తాపన ఉపకరణాలలో కూడా చాలా ఎక్్కకువ 
ఉపయోగంలో ఉంది. కొన్ని సాధారణ అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలు, 
వాటి కూర్్పపు మరియు అప్్లలిక ేషన్్లలు  క్్రరిింది పట్్టటికలో ఇవ్్వబడ్్డడా యి. 
(టేబుల్ 4)
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అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలు - కూర్్పపు - ఉపయోగాలు

కూర్్పపు(%) (మిశ్్రమ మూలకాల శాతం మాత్్రమే చూపబడింది. మిగిలినది అల్్యయూమినియం.) వర్్గగం
మరియు

అప్్లలిక షన్్లలు

కప్్పపులు ఆర్ సిలికో n ఇనుము మాంగనీస్ ఇ మెగ్్ననీషియం 
m

ఇతర అంశాలు

0.1 గరషి్్టటంగా 0.5 
గరషి్్టటంగా

0.7 
గరిష్్టటంగా

0.1 గరిష్్టటంగా - - వ్్రరా ట్. వేడి 
కాదు చికిత్్స 
చేయదగినది.

తయారు చేయబడింది 
సమావేశాలు, ఎలక్్ట్రరికల్ 
కండక్్టర్్లలు . ఆహారం 
మరియు బ్్రరూ యిింగ్, 
ప్్రరా సెసింగ్ ప్్లలాాంట్్లలు  . నిర్్మమాణ 
అలంకరణలు.

0.15 
గరిష్్టటంగా

0.6 
గరిష్్టటంగా 
10.0

0.75 
గరిష్్టటంగా

1.0 గరిష్్టటంగా - 0.5 వ్్రరా ట్. వేడి 
కాదు చికిత్్స 
చేయదగినది.     
కాస్ట్ .
వేడి
చికిత్్స 
చేయదగినది.

అధిక బలం కలిగిన 
ఓడ నిర్్మమాణం మరియు 
ఇంజనీరింగ్ ఉత్్పత్్తతు లు. 
మంచి తుప్్పపు నిరోధకత.
మధ్్యస్్తతం గా ఒత్తిడితో కూడిన 
డై�ై కాస్్టటిింగ్‌ల కోసం సాధారణ 
ప్్రయోజన మిశ్్రమం.

1.6 10.0 కు 
13.0

. - - క్్రరో మియం m కాస్ట్ .
వేడి
చికిత్్స 
చేయదగినది.

అత్్యయంత విస్్త తృతంగా 
ఉపయోగించే మిశ్్రమాలలో 
ఒకటి. ఇసుక, 
గురుత్్వవాకర్్షణ మరియు 
పీడన డై�ై కాస్్టటిింగ్‌లకు 
అనుకూలం. పెద్్ద  సముద్్ర, 
ఆటోమోటివ్ మరియు కోసం 
ఉపయోగించే అద్్భభుతమై�ైన 
ఫౌండరీ లక్షణాలు సాధారణ 
ఇంజనీరింగ్ కాస్్టటిింగ్స్.

4.2 0.7 0.7 0.7 0.7 0.3
టై�ైటానియం
(ఎంపిక)

వ్్రరా ట్. వేడి 
కాదు
చికిత్్స 
చేయదగినది

సాంప్్రదాయ ‘డ్్యయూరలుమిన్’. 
సాధారణ మ్్యయాచిింగ్ 
మిశ్్రమం. విమానంలో 
ఒత్తిడికి గురై�ైన భాగాల 
కోసం విస్్త తృతంగా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

- 0.5 - - 0.6 - వ్్రరా ట్. వేడి 
కాదు
చికిత్్స 
చేయదగినది.

గ్్లలేజిింగ్ బార్‌లు, విిండో 
విభాగాలు మరియు 
ఆటోమోటివ్ బాడీ 
కాంపో నెంట్‌లు వంటి తేలికగా 
ఒత్తిడికి గురయ్్యయే భాగాల 
కోసం తుప్్పపు-నిరోధక 
మిశ్్రమం.

- - - - 10.5 0.2
టై�ైటానియం

కాస్ట్ .
వేడి
చికిత్్స 
చేయదగినది.

ఎయిర్ క్్రరా ఫ్ట్  మరియు 
మెరై�ైన్ కాస్్టటిింగ్‌ల కోసం పెద్్ద  
మరియు చిన్్న రెండింటి 
కోసం ఉపయోగించే 
బలమై�ైన, సాగే మరియు 
అత్్యయంత తుప్్పపు-నిరోధక 
మిశ్్రమం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.80-82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.6.83-85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - ఫిట్్టటిిం గ్ అసెంబ్లీ

అసెంబ్లీ  సాధారణ స్్క్రరాపర్్లలు  మరియు స్్క్రరాపింగ్ (Simple scrapers and scraping)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	స్్క్రరాపింగ్ ఉపరితలాల ఆవశ్్యకతను తెలియజేయండి
•	హై �ై స్్పపాట్స్ ఏమిటో చెప్్పపండి
•	 బేరింగ్ ఉపరితలం ఏమిటో తెలియజేయండి
•	 ఉపయోగించిన స్్క్రరాపర్‌ల రకాలు, పదార్్థథం మరియు పరిమాణాన్ని జాబితా చేయండి
•	స్్క ్రరాపర్‌ను సరై�ైన కోణం/స్్థథా నంలో పట్్టటుక ోండి.

స్్క్రరాపింగ్ ఉపరతిలం అవసరం:స్్క్రరాపర్్లలు  అన్ని ఫ్్లలా ట్ లేదా 
వంకరగా ఉన్్న ఉపరితలాలపై�ై స్్వల్్ప లోపాలను సరిచేయడానికి 
ఉపయోగించబడతాయి, వీటిని పూర్్తతి చేయాలి.

స్్క్రరాపింగ్ అనేది రెండు ఫ్్లలా ట్ లేదా రెండు వంగిన ఉపరతిలాల మధ్్య 
అధిక స్్థథా యి ఫిట్‌ని ఉత్్పత్తి  చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది, 
ప్్రత్్యయేకించి ఉపరతిలాలు ఉపయోగంలో ఒకదానితో ఒకటి రుద్్దవచ్్చచు.

ఒక ఉపరతిలం ఫై�ైల్ చేయబడిన తర్్వవాత లేదా సాధ్్యమై�ైనంత 
ఖచ్చితంగా మెషిన్ చేయబడిన తర్్వవాత, దానిని ముతక స్్క్రరాప్ 
చేయడం ద్్వవారా మరింత మెరుగుపరచవచ్్చచు, ఆ తర్్వవాత ముగింపు 
స్్క్రరాపింగ్‌ను ఉపయోగించడం జరుగుతుంది. పూర్్తతి స్్క్రరాపింగ్ పదార్్థథం 
యొక్్క నిమిషం మొత్్తతాన్ ని తీసివేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.

ఎత్తై న మచ్్చలు మరియు బేరింగ్ ఉపరతిలాలు:ఉపరితల ప్్లలే ట్‌పై�ై 
ప్్రష్్యన్ బ్్లలూ  లేదా రెడ్ లెడ్‌ను నూనెతో కలిపి లేదా ఉపయోగించిన 
కార్్బన్‌ను పూయండి. స్్క్రరాప్ చేయాల్సిన జాబ్‌ను ఉంచడం, జాబ్ 
యొక్్క అన్ని అంచులను ఉపరితల పరిమితుల్్లలో  ఉండేలా తక్్కకువ 
ఒత్తిడితో జాబ్‌ని తరలిించండి.

జాబ్‌ను లంబ దిశలో జాగ్్రత్్త గా ఎత్్తతం డి. మీరు స్్క్రరాప్ చేయడం 
ప్్రరా రంభిించే ముందు మార్్కకిింగ్ సమ్్మమేళనం యొక్్క ప్్యయాచ్‌లను 
అధ్్యయనం చేయండి.

-	 మొదటి టెస్ట్  3 మెరిసే పాచెస్ కలిగి ఉంటుంది. ప్్యయాచ్ 3 మాత్్రమే 
స్్క్రరాప్ చేయబడుతుంది (అధిక మచ్్చలు) (Fig 1)

-	 మార్్కకిింగ్ సమ్్మమేళనం యొక్్క పంపిణీని కలిగి ఉన్్న రెండవ 
పరీక్ష. (అధిక మచ్్చలు) (Figure 2)

–	 పొ ందిన బేరింగ్ కాంటాక్ట్ రకాలు (Figure 3)

1	 ఉపరితల ప్్లలే ట్‌తో మెటల్ పరిచయం. పాయిింట్్లలు  మెరిసేలా 
రుద్్దబడ్్డడా యి.

2	 వారు మార్్కకిింగ్ సమ్్మమేళనంతో ప్్రవర్్తన కలిగి ఉన్్ననారు మరియు 
దానితో రంగులు వేశారు. ఈ భాగాన్ని సాధారణ కాంటాక్ట్ 
పాయిింట్ అంటారు.

3	 నాన్-కాంటాక్ట్ పాయిింట్, మార్్కకిింగ్ సమ్్మమేళనంతో సంబంధం 
లేదు.

-	 మూడవ స్్క్రరాపింగ్ పూర్్తయిన తర్్వవాత మరియు షై�ైనిింగ్ 
పరీక్్షిించిన తర్్వవాత మెరిసే మచ్్చలు మార్్కకిింగ్ సమ్్మమేళనంతో 
రంగులో ఉన్్న వాటి కంటే ఎక్్కకువగా ఉన్్నట్్లలు  చూపుతుంది. 
పాచెస్ పరిమాణంలో ఎక్్కకువ సంఖ్్యలో సమానంగా పంపిణీ 
చేయబడుతుంది. (అధిక మచ్్చలు) (Figure 4)

–	 ఫిగ్  5లో చూపిన చిన్్న పాచెస్‌పై�ై స్్క్రరాపింగ్ మార్్కకుల నమూనా 
యొక్్క విస్్తతా రిత వీక్షణ.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



286

- తదుపరి పరీక్ష, స్్క్రరాపింగ్ పెద్్ద  సంఖ్్యలో చిన్్న సై�ైజు ప్్యయాచ్‌ల 
(బేరింగ్ స్్పపాట్స్) యొక్్క మరింత సమానమై�ైన పంపిణీని ఉత్్పత్తి  
చసే్్తతుుం ది. (Figure 6)

25 mm SQ = 25 బేరింగ్ భాగాలలో.

స్్క్రరాపర్ యొక్్క రకాలు మరియు ఉపయోగాలు:ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలాలను 
స్్క్రరాప్ చేయడానికి

-	 దరీ్్ఘచతురస్్రరాక ార బ్్లలే డ్‌లతో ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాపర్‌లు. (చిత్్రరం 7)

	 పెద్్ద  ఫ్్లలా ట్ ఉపరతిలాలను స్్క్రరాప్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. 
పని అంచు 3 మిమీ కంటే మందంగా లేదు. – దరీ్్ఘచతురస్్రరాక ార 
బ్్లలే డ్‌లతో హుక్ స్్క్రరాపర్‌లు. (Figure 8)

	 ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాపర్‌ను ఉపయోగించడం సౌకర్్యయంగా లేని పెద్్ద  ఫ్్లలా ట్ 
ఉపరితలం యొక్్క మధ్్య భాగాన్ని స్్క్రరాప్ చేయడానికి హుక్ 
స్్క్రరాపర్‌లను ఉపయోగసి్్తతా రు.

వక్్ర ఉపరితలాలను స్్క్రరాప్ చేయడానికి

–	 హాఫ్ రౌండ్ స్్క్రరాపర్ వక్్ర ఉపరతిలాల వై�ైపు కొద్్దదిగా వంగింది. 
(Figure 9)

	 ఇద ిబరిేంగ్ బ్్లలా క్స్ లేదా ఇత్్తడనిి గీసంేదుకు ఉపయోగించబడుతుంద,ి 
రేడియల్ దిశలో ఒత్తిడి వర్్తతిించబడుతుంది మరియు దాని 
పొ డవుకు లంబ కోణంలో కటింగ్ ఎడ్జ్  తరలిించబడుతుంది. 
తద్్వవారా స్్క్రరాపింగ్ మార్్కకులు చుట్్టటుక ొలతగా ఉంటాయి.

-	 మూడు చదరపు లేదా త్రిభుజాకార స్్క్రరాపర్

	 మూడు ముఖాలలో ప్్రతి ఒక్్కటి హాలో గ్్రరౌౌం డ్ ఫిగ్ 10. 
ఇది చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన రంధ్్రరా లను స్్క్రరాప్ చేయడానికి 
మరియు ఖచ్చితమై�ైన రంధ్్రరా ల అంచులను తొలగించడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  దాని పొ డవుకు లంబ 
కోణంలో తరలిించబడుతుంది.

–	 బుల్-నోస్ స్్క్రరాపర్ ముగింపు వంటి డిస్క్‌కి నకిలీ చేయబడింది. 
(Fig 11) ఇది పెద్్ద  బేరింగ్‌లను స్్క్రరాప్ చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాపర్ యొక్్క చుట్్టటుక ొలత 
కదలికతో లేదా ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాపర్ యొక్్క రఖేాంశ కదలికతో రెండు 
విధాలుగా ఉపయోగించవచ్్చచు.

	స్్క ్రరాపర్ మెటీరియల్:హై�ై గ్్రరేడ్ టూల్ స్్టటీల్ లేదా స్్పపెషల్ అల్్లలా య్ 
స్్టటీల్ మరియు టంగ్‌స్్టన్ కార్బైడ్ టిప్డ్  టూల్.

స్్పపెసిఫికేషన్:బ్్లలే డ్ మరియు హ్్యాాండిల్ యొక్్క మొత్్తతం పొ డవు 150 
నుండి 500 మిమీ వరకు ఉండవచ్్చచు.

ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాపర్ యొక్్క హో ల్్డిింగ్ పొ జిషన్:స్్క్రరాపర్ యొక్్క హ్్యాాండిల్ 
కుడి చేతితో పట్్టటుక ొని నెట్్టబడుతుంది. ఫార్్వర్డ్ కటింగ్ స్్ట్ర రో క్‌ను 
ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు కుడి మోచేయిని బాడీ  నుండి బయటకు 
పట్్టటుక ోండి. మీరు షార్ట్ కటింగ్ స్్ట్ర రో క్‌ను పూర్్తతి చేసినప్్పపుడు మోచేయిని 
బాడీ లోకి తీసుకురండి.

బ్్లలే డ్ ఎడమ చేతితో మార్్గనిర్్దదేశం చేయబడుతుంది మరియు క్్రరిిందికి 
నొక్్కబడుతుంది. బ్్లలే డ్ పై�ైన ఉన్్న చిటికెన వేలు మూలంతో మరియు 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  నుండి 40 మిమీ నుండి 50 మిమీ వరకు బ్్లలే డ్‌ను 
పట్్టటుక ోండి. (చిత్్రరం 12)

చిన్్న వేలు మరియు రెండవ వేలును బ్్లలే డ్ చుట్్టటూ  తేలికగా వంచు. 
మొదటి వేలు బ్్లలే డ్ చుట్్టటూ  వదులుగా ఉంటుంది మరియు బొ టనవేలు 
బ్్లలే డ్ పై�ైన మరియు దానికి లంబ కోణంలో ఉంటుంది.

సగటు కాఠిన్్యయం పని కోసం, స్్క్రరాపర్ యొక్్క బ్్లలే డ్ ఉపరితలం నుండి 
30 ° కోణంలో ఉంచబడుతుంది. చాలా హార్డ్ వర్క్ కోసం కోణం 
ఎక్్కకువగా ఉండవచ్్చచు, అయితే మృదువై�ైన లోహాల కోసం ఈ కోణం 
దాదాపు 20°కి తగ్్గగు తుంది. (చిత్్రరం 13)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఒక సాధారణ దిశలో స్్క్రరాప్ చేసి, ఉపరితల ప్్లలే ట్‌లో పరీక్్షిించిన 
తర్్వవాత. స్్క్రరాపింగ్ యొక్్క సాధారణ దిశను సుమారు 90° మార్్చచండి. 
(చిత్్రరం 14)

స్్క్రరాపర్్ల సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

•	స్్క ్రరాపర్్లలు  తప్్పనిసరిగా పదునై�ైనవి మరియు నిర్్వహించడానికి 
మంచి స్్థథితిలో ఉంచబడతాయి.

•	 కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్‌ ను రబ్్బరు లేదా తోలు తొడుగుతో కప్్పపండి.

మూడు-ప్్లలే ట్ పద్్ధతి ద్్వవారా నిజమై�ైన ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలాలను పరీక్్షిించడం (విట్‌వర్త్ సూత్్రరం) (Testing true 
flat surfaces by three-plate method (Whitworth principle))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	త్రీ -ప్్లలే ట్ పద్్ధతి ద్్వవారా ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాప్డ్  ఉపరితలాలను రూపొ ందించండి.

•	 ఉపయోగించిన తర్్వవాత తుప్్పపు పట్్టకుండా ఉండేందుకు కట్్టటిింగ్ 
ఎడ్జ్‌పై� ై గ్్రరీజు వేయండి.

•	స్్క ్రరాపర్ బెంచ్ నుండి కింద పడకూడదు.

•	 ఇతర సాధనంతో కలపవద్్దదు .

ఒక ఫ్్లలా ట్ ఉపరితలాన్ని ఎలా పొ ందాలి?

స్్క్రరాప్ చేయబడిందని చపె్్పడం చాలా సులభం, కానీ ఎక్్కకువ 
పాయిింట్్లను ఎక్్కడ తీసివేయాలో ఎలా తెలుస్్తతుుం ది.

మూడు ప్్లలే ట్‌లను ఒకదానితో ఒకటి ప్్రత్్యయామ్్ననాయ జతలలో 
పో ల్చినట్్లయితే, అవి పూర్్తతిగా ఫ్్లలా ట్‌గా ఉన్్నప్్పపుడు మాత్్రమే అన్ని 
స్్థథా నాల్్లలో  సంపూర్్ణణంగా జతకడతాయి. (చిత్్రరం 1)

రెండు ముక్్కలను కలిపి ఉంచి, ప్్లలే ట్‌లను ఒకదానికొకటి రుద్్దదండి. 
(Figure 4)

ఫై�ైల్ చేసి, మూడు ప్్లలే ట్‌లు పరిమాణం మరియు చతురస్్రరాక ారంలో 
పూర్్తయ్్యయాయని నిర్్ధధా రించుకోండి. (చిత్్రరం 2)

కత్తి  అంచు/నేరు అంచుతో స్్థథా యిని తనిఖీ చేయండి

లెటర్ పంచ్‌తో X,Y మరియు Z ప్్లలే ట్‌లను స్్టటాాం ప్ చేయండి.

స్్క్రరాప్ చేయవలసిన X మరియు Y ప్్లలేట్్ల   మలంపై�ై ప్్రషన్ బ్్లలూ  యొక్్క 
చాలా సన్్నని ఏకరీతి పూతను వర్్తతిించండి. (Fig 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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X మరియు Y ప్్లలే ట్‌లపై�ై ఉన్్న ఎత్తై న మచ్్చలను స్్క్రరాప్ చేయడం 
ద్్వవారా తొలగించడాన్ని గమనిించండి. (Figure 5)

అల్లిన కాటన్ క్్లలా త్‌తో ముఖాలను శుభ్్రరం చేసుకోవాలి.

బర్ర్స్‌ను తొలగించడానికి ఆయిల్‌స్్టటో న్‌తో సున్నితంగా రుద్్దదండి 
మరియు మళ్లీ అల్లిన కాటన్ క్్లలా త్‌తో శుభ్్రరం చేయండి. రెండు ముఖాలు 
మంచి బేరింగ్ ఉపరతిలాలతో జతకట్్టటే  వరకు అదే విధానాన్ని 
పునరావృతం చేయండి. స్్క్రరాప్ చేయాల్సిన Z ప్్లలే ట్ ముఖంపై�ై చాలా 
సన్్నని ఏకరతీి పూత లేదా ప్్రషన్ బ్్లలూ ని వర్్తతిించండి. X మరియు Z 
ప్్లలేట్్ల   ముఖాలను కలిపి ఉంచి, ప్్లలే ట్‌లను ఒకదానికొకటి ముందుకూ 
వెనుకకూ రుద్్దదండి. ప్్లలే ట్ Z పై�ై ఉన్్న ఎత్తై న మచ్్చలను గమనిించండి 
మరియు స్్క్రరాప్ చేయడం ద్్వవారా తొలగించండి (ఫిగ్ 6 మరియు 7)

ప్్లలే ట్ X ను స్్క్రరాప్ చేయవద్్దదు . ఇది సూచన ఉపరతిలంగా 
తీసుకోబడుతుంది.

X మరియు Z ప్్లలేట్్ల   యొక్్క రెండు ముఖాలు బాగా కలిసిపో యేంత 
వరకు అదే విధానాన్ని పునరావృతం చేయండి, Y మరియు Z ప్్లలేట్్ల   
ముఖాలు మంచి బేరింగ్ ఉపరితలాలతో జతకట్్టటే  వరకు ఈ విధానాన్ని 
పునరావృతం చేయండి.

ఇప్్పపుడు ఆపరేషన్ యొక్్క ఒక చక్్రరం పూర్్తయిింది. గమనిక: ప్్లలే ట్ 
X Y మరియు Z ప్్లలే ట్‌లతో జతకడుతుంది కానీ Y మరియు Z 
జతకాదు. మూడు పలకలు మూడు ఫ్్లలా ట్‌గా ఉన్్నప్్పపుడు మాత్్రమే 
జత చేస్్తతా యి.

మార్్చచుకోగలిగిన, ఫ్్లలా ట్, మంచి బేరింగ్ ఉపరతిలాలు సాధించబడే 
వరకు చక్్రరాన్ ని అనేకసార్్లలు  పునరావృతం చేయండి. కిరోసిన్‌తో అన్ని 
ప్్లలే ట్‌లను శుభ్్రరం చేయండి.

శుభ్్రపరచడానికి అల్లిన కాటన్ వస్్త్రరాన్  ని ఉపయోగించండి.

5 నుండి 10 పాయిింట్్లలు  కనిపించినప్్పపుడు మరియు పూర్్తతి 
చేసిన తర్్వవాత వర్క్‌పీస్ ఉపరితలాలపై�ై cm2కి ఏకరతీిగా పంపిణీ 
చేయబడినప్్పపుడు మంచి బేరింగ్ ఉపరతిలం సాధించబడుతుంది.
(Fig 8)

ఈ అభ్్యయాసం  కోసం ముగ్్గగు రు ట్రనైీలు ఒక సమూహంలో పని 
చసే్్తతా రు.

ప్్రతి ట్రనైీకి స్్క్రరాపింగ్ కోసం ఒక ప్్లలే ట్ ఇవ్్వబడుతుంది.

ప్్రతి ట్రనైీ పై�ైన పేర్్కకొన్్న విధానం ప్్రకారం తన ప్్లలే ట్‌ను ఇతర 
ట్రనైీల ప్్లలే ట్‌తో పో ల్చి, మూడు-ప్్లలే ట్ పద్్ధతి ద్్వవారా ఫ్్లలా ట్ 
సర్్ఫఫేస్‌లను రూపొ ందిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వక్్ర ఉపరితలాలను స్్క్రరాప్ చేయడం (Scraping  curved  surfaces)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 వక్్ర ఉపరితలాలను గీరి మరియు పరీక్్షిించండి.

వక్్ర ఉపరతిలాలను స్్క్రరాప్ చేయడానికి సగం రౌండ్ స్్క్రరాపర్ చాలా 
సరిఅయిన స్్క్రరాపర్. స్్క్రరాపింగ్ యొక్్క ఈ పద్్ధతి ఫ్్లలా ట్ స్్క్రరాపింగ్ 
నుండి భిన్్ననంగా ఉంటుంది.

పద్్ధతి

వంపు తిరిగిన ఉపరితలాలను స్్క్రరాప్ చేయడం కోసం, అవసరమై�ైన 
దిశలో స్్క్రరాపర్ యొక్్క కదలికను సులభతరం చేసే విధంగా 
హ్్యాాండిల్‌ను చేతితో పట్్టటు కుంటారు.(Fig 1)

కత్తిరించడానికి షాంక్‌పై�ై మరొక చేతితో ఒత్తిడి ఉంటుంది.

కఠినమై�ైన స్్క్రరాపింగ్‌కు ఎక్్కకువ స్్ట్ర రో క్‌లతో అధిక ఒత్తిడి అవసరం.

చక్్కటి స్్క్రరాపింగ్ కోసం, ఒత్తిడి తగ్్గగు తుంది మరియు స్్ట్ర రో క్ పొ డవు 
కూడా తక్్కకువగా ఉంటుంది. కట్్టటిింగ్ చర్్య ఫార్్వర్డ్ మరియు రిటర్న్ 
స్్ట్ర రో క్‌లలో జరుగుతుంది. (చిత్్రరం 2)

ఫార్్వర్డ్ మూవ్‌మెంట్ సమయంలో ఒక కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  పనిచేస్్తతుుం ది 
మరియు రిటర్న్ స్్ట్ర రో క్‌లో, మరొకటి కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  పనిచేస్్తతుుం ది.

ప్్రతి పాస్ తర్్వవాత, కట్్టటిింగ్ దిశను మార్్చచండి. ఇది ఏకరతీి 
ఉపరితలాన్ని నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది. (ఫిగ్ 3 & 4)

స్్క్రరాప్ చేయబడిన ఉపరితలం యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని తనిఖీ 
చేయడానికి మాస్్టర్ బార్‌ను ఉపయోగించండి.(Fig 5)

ఎత్తై న ప్్రదేశాలను గుర్్తతిించడానికి మాస్్టర్ బార్‌పై�ై ప్్రష్్యన్ బ్్లలూ  యొక్్క 
పలుచని పూతను వర్్తతిించండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.83-85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.6.86-88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - ఫిట్్టటిిం గ్ అసెంబ్లీ

అసెంబ్లీ  వెర్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్, స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ మై�ైక్్రరో మీటర్, గ్్రరాడ్్యయు యేషన్ & మెజరింగ్ ప్్రరా సెస్ (Vernier 
micrometer, screw thread micrometer, graduation & Measuring process)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	వెర్్న నియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్ (మెట్్రరిక్) గ్్రరాడ్్యయు యేషన్‌లను పేర్్కకొనండి
•	వెర్్న నియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్ చదవండి.

వెర్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్

సాధారణ మెట్్రరిక్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  ±.01mm ఖచ్చితత్్వవంతో మాత్్రమే 
కొలవగలవు.

మరింత ఖచ్చితమై�ైన కొలతలు తీసుకోవడానికి, వెర్్ననియర్ 
మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  ఉపయోగపడతాయి. వరె్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  ±.001 
మిమీ ఖచ్చితత్్వవాన్ని కొలవగలవు.

నిర్్మమాణం మరియు గ్్రరాడ్్యయు యేషన్

వెర్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  నిర్్మమాణంలో సాధారణ మై�ైక్్రరో మీటర్్ల 
మాదిరిగానే ఉంటాయి. తేడా గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లో ఉంది. ఈ 
మై�ైక్్రరో మీటర్‌లు డేటా రేఖకు పై�ైన ఇవ్్వబడిన అదనపు, సమాన 
అంతరాల గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లను (వెర్్ననియర్ గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్స్) కలిగి 
ఉంటాయి. అటువంటి పది వరె్్ననియర్ గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్ లై�ైన్‌లు డాటమ్ 
లై�ైన్ పై�ైన సమాంతరంగా గుర్్తతిించబడ్్డడా యి. (Fig. 1) ఈ 10 పంక్్తతు ల 
మధ్్య ఖాళీ థింబుల్‌లోని 9 విభజనలకు సమానం. (చిత్్రరం 1)

10 వెర్్ననియర్ డివిజన్్ల  విలువ

.0 1 మిమీ X 9

=.09 మి.మీ.

వెర్్ననియర్ డివిజన్ యొక్్క విలువ

కనీస గణన = 1 థింబుల్ డివిజన్ - 1 వెర్్ననియర్ డివిజన్

= 0.01 – 0.009mm = .001 mm

వెర్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్ చదవడం (Figure 2)

కొలిచిన తర్్వవాత, బారెల్‌పై�ై కనిపించే పూర్్తతి mm విభజనలను 
చదవండి.

mm లో పూర్్తతి విభజనలు.

9 మి.మీ

బారెల్‌పై�ై కనిపించే సగం విభజనలను గమనిించండి.

1 సగం విభజన

డాటమ్ లై�ైన్ క్్రరిింద థింబుల్ విభాగాలను చదవండి. (చిత్్రరం 2)

46 డివిజన్్లలు

థింబుల్ డివిజన్‌తో సమానంగా ఉండే వరె్్ననియర్ విభజనను 
గమనిించండి.

1 సగం విభజన

అన్ని రీడింగ్‌లను కలిపి జోడించండి

గణన

మై�ైక్్రరో మీటర్ పరిధి 0 నుండి 25 మి.మీ

థింబుల్ అంచు ముందు కనిపించే పూర్్తతి mm విభజన = 1.00 x 9 
= 9.00 mm

B బ్్యయారెల్‌పై�ై పూర్్తతి mm విభజన తర్్వవాత సగం mm విభజన 
కనిపసి్్తతుుం ది. = 0.5 x 1 = 0.50 mm C సూచిక లై�ైన్ క్్రరిింద థింబుల్ 
విభజన = 46 X 0.01 = 0.46 mm

డి వెర్్ననియర్ విభజన

సమీకరణం = 3 X 0.001=  0.003 mm

 =9 .963 mm
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వరె్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  ఇన్్వవార్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడ్్డడా యి. 
(Figure 3)

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

•	 ఉపయోగించే ముందు కుదురు చుట్్టటుక ొలత మరియు రెండు 
కొలిచే ముఖాలను పొ డి నార వస్్త ్రరంతో క్్రమం తప్్పకుండా శుభ్్రరం 
చేయండి.

•	 ఉపయోగించిన తర్్వవాత కుదురు మరియు కొలిచే ముఖాలపై�ై 
నూనె యొక్్క పలుచని పొ రను శుభ్్రరం చేసి అప్లై  చేయండి. 

•	మై �ైక్్రరో మీటర్‌ను హ్్యాాండిల్ చేస్్తతున్్నప్్పపు డు జాగ్్రత్్త  తీసుకోవాలి 
మరియు నేలపై�ై పడకుండా ఉండాలి. 

•	 వెర్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్ ప్్రమాదవశాత్్తతూ  పడిపో యినట్్లయితే 
దాన్ని రకీాలిబ్్రరేట్ చేయండి.

•	 వెర్్ననియర్ మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను తక్్కకువ తేమతో కూడిన వెంటిలేషన్ 
ప్్రదేశంలో మరియు ఆదర్్శశంగా గది ఉష్్ణణోగ్్రత  వద్్ద  నిల్్వ చేయండి. 

•	 అది ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు, కొలిచే ముఖాల మధ్్య అంతరం 
ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

కొలిచే పరికరం యొక్్క అమరిక (Calibration of measuring instrument)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 క్్రమాంకనం యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను తెలియజేయండి
•	స్్టటే ట్  అమరకి మరియు దాని విధానం.

క్్రమాంకనం ఎందుకు ముఖ్్యమై�ైనది?

అన్ని కొలిచే పరికరాల ఖచ్చితత్్వవం కాలక్్రమేణా క్షీణిస్్తతుుం ది. ఇది 
సాధారణంగా సాధారణ వేర్ మరియు టియర్  వలన సంభవిస్్తతుుం ది. 
అయితే, ఖచ్చితత్్వవంలో మార్్పపులు విద్్యయుత్ లేదా మెకానికల్ షాక్ లేదా 
ప్్రమాదకర తయారీ వాతావరణంలో ఉపయోగించబడుతున్్ననందున 
కూడా సంభవిించవచ్్చచు, ఇది చాలా త్్వరగా లేదా చాలా కాలం పాటు 
క్షీణించవచ్్చచు. బాటమ్ లై�ైన్ ఏమిటంటే, క్్రమాంకనం కొలిచే పరికరం 
యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని మెరుగుపరుస్్తతుుం ది. ఖచ్చితమై�ైన కొలిచే 
పరికరాలు ఉత్్పత్తి  నాణ్్యతను మెరుగుపరుస్్తతా యి.

మీరు మీ కొలిచే పరికరాన్ని ఎప్్పపుడు క్్రమాంకనం చేయాలి?

కొలిచే పరకిరాన్ని క్్రమాంకనం చేయాలి:

•	త యారీదారు యొక్్క సిఫార్్ససు ప్్రకారం.

•	 ఏదై�ైనా మెకానికల్ లేదా విద్్యయుత్ షాక్ తర్్వవాత.

•	క్్ర మానుగతంగా (వార్్షషిక, త్రైమాసిక, నెలవారీ).

క్్రమాంకనం అంటే ఏమిటి:అధిక ఖచ్చితత్్వవం మరియు హతేుబద్్ధమై�ైన 
ట్్రరేస్్బబిలిటీని కలిగి ఉన్్న మాస్్టర్‌తో పో ల్్చడం ద్్వవారా పరికరంలోని 
విచలనాలను (లోపం) గుర్్తతిించే శాస్్త్రరీ య మరియు క్్రమబద్్ధమై�ైన 
పద్్ధతిగా క్్రమాంకనం నిర్్వచిించబడింది.

ఇది పరికరం యొక్్క సమగ్్రతను తనిఖీ చేయడం అని కూడా 
సూచిస్్తతా రు, పరికరం కొలత కోసం ఉపయోగించేందుకు సరిపో తుందో 
లేదో  ప్్రత్్యయామ్్ననాయంగా నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది.

బ్్యయూరో ఆఫ్ ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్స్ (BIS) ప్్రచురించిన (ISS) 
ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ స్్పపెసిఫికేషన్ ప్్రకారం ఇన్్స్్టట్రరు మెంట్ క్్రమాంకనం 
నిర్్వహించబడుతుంది, ఇది అనుమతిించదగిన లోపాన్ని కూడా 
ఇస్్తతుుం ది, ఇది ప్్రతి పరికరం కోసం సంబంధిత ప్్రమాణంలో 
అనుమతిించబడుతుంది.

గ్్లలో బల్ క్్వవాలిటీ స్్టటాాం డర్డ్స్‌లో చాలా వరకు క్్రమాంకనం తప్్పనిసరి 
మరియు ఆటోమొబై�ైల్ ఇండస్్ట్రరీ  స్్టటాాం డర్డ్ ISO/TS 16949 కోసం 
మెజరింగ్ సిస్్టమ్ అనాలిసిస్ (MSA) అనే ప్్రత్్యయేక నిబంధన కింద 
కవర్ చేయబడింది. క్్రమాంకనం గుర్్తతిింపు పొ ందిన ప్్రయోగశాల 
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© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



292

ద్్వవారా లేదా ధృవీకరణ సంబంధిత పత్్రరా లను అనుసరించడం 
ద్్వవారా నిర్్వహించబడుతుంది. ఏజెన్సీ, NABL ఇండియా (నేషనల్ 
అక్్రరిడిటేషన్ బో ర్డ్ ఫర్ కాలిబ్్రరేషన్ టెస్్టటిింగ్ లేబొ రేటరీస్, మన దేశంలో 
అక్్రరిడిటింగ్ బాడీ.

పరికరం యొక్్క క్్రమాంకనం కోసం స్్టటాాం డర్డ్ స్్పపెసిఫికేషన్‌ను 
అనుసరించడం నుండి ఒక భాగం, IS:199 లేదా NABL డాక్్యయుమెంట్‌లో 
పరే్్కకొనబడిన ఉష్్ణణోగ్్రత , తేమ, కంపనాలు సరై�ైన లై�ైటింగ్, అయస్్కకాాంత 
క్్లలియరెన్స్  మొదలై�ైన వాటికి సంబంధించి ల్్యయాబ్ యొక్్క పర్్యయావరణ 
పరసి్్థథితి కీలకం. ISO/IEC/170235 - 2015 ప్్రకారం నాణ్్యతా 
వ్్యవస్్థ  ప్్రమాణం (QSS)ని అనుసరించాల్సిన అమరిక ప్్రయోగశాల 
ప్్రమాణాలు. పరికరం యొక్్క క్్రమాంకనంలో ముఖ్్యమై�ైన అంశం 
క్్రమాంకనం యొక్్క ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ, ఇది ప్్రరా ముఖ్్యత & క్్లలిష్్టత ఆధారంగా 
నిర్్ణయిించబడుతుంది. కొలత ప్్రక్్రరియ.

మంచి క్్రమాంకనం చేయబడిన పరికరం ఖచ్చితత్్వవం & ఖచ్చితత్్వవం 
రెండింటినీ నిర్్వహిస్్తతుుం ది, ఏదై�ైనా కొలిచే వ్్యవస్్థ  యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన 
అవసరం మీ కొలిచే సాధనాల క్్రమాంకనం రెండు లక్ష్యాలను కలిగి 
ఉంటుంది. ఇది పరికరం యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని తనిఖీ చేస్్తతుుం ది 
మరియు ఇది కొలత యొక్్క ట్్రరేస్్బబిలిటీని నిర్్ణయిస్్తతుుం ది. ఆచరణలో, 
అమరికలో పరికరం అమరికలో ఉంటే దాని మరమ్్మత్్తతు  కూడా 
ఉంటుంది. క్్రమాంకనం నిపుణుడిచే ఒక నివేదిక అందించబడుతుంది, 
ఇది క్్రమాంకనం ముందు మరియు తర్్వవాత కొలిచే పరికరంతో 
కొలతలలో లోపాన్ని చూపుతుంది.

క్్రమాంకనం ఎలా నిర్్వహించబడుతుందో  వివరించడానికి మేము ఒక 
ఉదాహరణగా బాహ్్య మై�ైక్్రరో మీటర్‌ని ఉపయోగించవచ్్చచు. ఇక్్కడ, 
స్్కకేల్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం క్్రమాంకనం కోసం ప్్రధాన పరామితి.

అదనంగా, ఈ సాధనాలు పూర్్తతిగా మూసివేయబడిన స్్థథా నం మరియు 
కొలిచే ఉపరితలాల యొక్్క ఫ్్లలా ట్‌నెస్ మరియు సమాంతరతలో 
సున్్ననా లోపం కోసం కూడా క్్రమాంకనం చేయబడతాయి. స్్కకేల్ 
యొక్్క క్్రమాంకనం కోసం, క్్రమాంకనం చేయబడిన స్్లలి ప్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఫ్్లలా ట్‌నెస్ మరియు సమాంతరతను 
తనిఖీ చేయడానికి క్్రమాంకనం చేయబడిన ఆప్్టటికల్ ఫ్్లలా ట్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

మెకానికల్ ఫాస్్టటెనర్్లలు  (Mechanical fasteners)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మెకానికల్ ఫాస్్టటెనర్‌లను నిర్్వచిించండి
•	 ఫాస్్ట్ననెర్్ల  వర్్గగీకరణ
•	 వివిధ ఫాస్్ట్ననెర్్ల  అప్్లలిక ేషన్ & వాటి ఉపయోగాలు తెలియజేయండి.

నిర్్వచనం

మెకానికల్ ఫాస్్టటెనర్ అనేది యాంత్రికంగా రెండు (లేదా) మరిన్ని 
భాగాలను సులభంగా ఒకదానితో ఒకటి కలిపే పరికరం మరియు 
హ్్యాాండ్ టూల్స్ (లేదా) పవర్ టూల్స్ ఉపయోగించి ఎటువంటి 
భాగాలను పాడుచేయకుండా విడదీయవచ్్చచు.

వర్్గగీకరణ

అవసరాలు మరియు వినియోగాన్ని బట్్టటి  వాటిని మూడు వర్్గగా లుగా 
వర్్గగీకరించారు.

- తాత్్కకాలిక (లేదా) తొలగించగల ఫాస్్టటెనర్్లలు

- సెమీ శాశ్్వత ఫాస్్టటెనర్్లలు

- శాశ్్వత ఫాస్్టటెనర్్లలు

తాత్్కకాలిక (లేదా) తొలగించగల ఫాస్్టటెనర్్లలు

-	 బో ల్ట్‌ లు, నట్స్, స్్క్రరూలు, స్్టడ్‌లు మొదలై�ైన ఫాస్్టటెనర్‌లు, రెండు 
(లేదా) మరిన్ని కాంపో నెంట్‌లను సులభంగా చేరేలా చేస్్తతా యి 
మరియు హ్్యాాండ్ టూల్స్ (లేదా) పవర్ టూల్స్ ఉపయోగించి 
ఎలాంటి కాంపో నెంట్‌ను పాడు చేయకుండా విడదీయవచ్్చచు.

-	 పరిశ్్రమలో ఉపయోగించే మగ ఫాస్్టటెనర్‌లలో అత్్యయంత సాధారణ 
రకాలు షట్్కకోణ తల, స్్క్వవేర్ హెడ్, ఫ్్లలా ట్ (లేదా) కౌంటర్‌లు సన్క్ 
హెడ్, రౌండ్ హెడ్, సాకెట్ హెడ్ (లేదా) అలెన్ హెడ్, బటన్ హెడ్ 
మరియు సాకెట్ సెట్ స్్క్రరూలు మొదలై�ైనవి.

-	 పరిశ్్రమలో ఉపయోగించే స్్త్రరీ  ఫాస్్టటెనర్‌ల యొక్్క అత్్యయంత సాధారణ 
రకాలు (అంటే నట్ లు) సాధారణ షట్్కకోణ నట్ , చదరపు 
నట్ , గుండ్్రని నట్  మరియు నై�ైలాన్ రింగ్ సాగే స్్టటా ప్ నట్ లు 
మొదలై�ైనవి.

ఉపయోగాలు:ఈ రకమై�ైన ఫాస్్ట్ననెర్‌లు రెండు (లేదా) మరిన్ని 
భాగాలను కలిపి ఒక సబ్‌అసెంబ్లీ  (లేదా) పూర్్తతి అసెంబ్లీ ని చేయడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

సెమీ శాశ్్వత ఫాస్్టటెనర్్లలు :రివెట్స్ వంటి ఫాస్్టటెనర్్లలు  ప్్లలేట్్ల  ను (లేదా) 
ఉక్్కకు విభాగాలను గట్్టటిగా పట్్టటుక ోవడానికి ఉపయోగించబడతాయి. 
రివెట్‌లు ముందుగా డ్్రరిల్ చేసిన తగిన రంధ్్రరా ల ద్్వవారా చేరడానికి 
(లేదా) సమీకరించాల్సిన భాగాలలో ఉంచబడతాయి. రివెట్ సెట్్లను 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా, షాంక్ యొక్్క తోక భాగం రంధ్్రరం మూసివేసే 
తలలోకి ఏర్్పడుతుంది.
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శీతలీకరణపై�ై తలల మధ్్య ప్్లలేట్్లలు   ఉంచబడతాయి. రివెట్ అనేది కార్్బన్ 
స్్టటీల్ (లేదా) చతే ఇనుము (లేదా) ఫెర్్రస్ కాని లోహంతో కూడిన 
ఒక స్్థథూ పాకార రాడ్. ఇది రివెట్ హో ల్స్‌లో సులభంగా ఉంచడానికి 
వీలుగా చివర తల మరియు షాంక్ టేపరింగ్‌ను కలిగి ఉంటుంది. 
కూల్చివేసే సమయంలో రివెట్‌లను పాడుచేయకుండా ఇప్్పటికే 
కలిసి ఉన్్న ప్్లలే ట్‌లను తొలగించడానికి డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయవచ్్చచు. ఈ ప్్రక్్రరియ 
శాశ్్వతమై�ైనది మరియు సెమీ

శాశ్్వత స్్వభావం. తల రకం ప్్రకారం రివెట్‌లను స్్ననాప్ హెడ్, పాన్ 
హెడ్, కౌంటర్‌సంక్ హెడ్, ఫ్్లలా ట్ హెడ్ మొదలై�ైనవి అంటారు.

ఉపయోగాలు

రివెట్‌లను షిప్ బిల్్డిింగ్, బ్రిడ్జ్  గరి్్డర్‌లు, స్్ట్్రక్్చ రల్ టవర్‌లు, గూడ్స్ 
వ్్యయాగన్‌లు, బాయిలర్‌లు మరియు హెవీ ప్్రరెజర్ వెసెల్స్ పరశి్్రమలో 
మరియు చిన్్న తరహా అప్్లలిక ేషన్‌లకు కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు.

శాశ్్వత ఫాస్్టటెనర్్లలు

ఆర్క్ వలె్్డిింగ్, గ్్యయాస్ వలె్్డిింగ్ మరియు బ్్రరేజిింగ్ అనేది పరశి్్రమలో 
భాగాలు మరియు నిర్్మమాణాలను శాశ్్వతంగా కట్్టటు కునే సమయంలో 
ఉపయోగించే కార్్యకలాపాలు. ఆర్క్ వెల్్డిింగ్, గ్్యయాస్ వలె్్డిింగ్ మరియు 
బ్్రరేజిింగ్‌లు పూర్్తయిన తర్్వవాత, భాగాలు (లేదా) నిర్్మమాణాలు 
దెబ్్బతినకుండా వేరు చేయబడవు, అందువల్్ల  ఈ రకమై�ైన బందును 
శాశ్్వత ఫాస్్టటెనిింగ్ అంటారు.

ఉపయోగాలు

స్్టటీల్ ప్్లలే ట్‌లను (లేదా) గూడ్స్ వ్్యయాగన్ బిల్్డిింగ్, షిప్ బిల్్డిింగ్, బ్రిడ్జ్  
స్్ట్్రక్్చ ర్‌లు అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడం మొదలై�ైనవాటిని కలిపి ఉంచడానికి. 
కొన్నిసార్్లలు  భాగాలను వలె్్డిింగ్ చేసే ముందు (లేదా) భాగాలు బో ల్ట్‌ లు, 
నట్్లలు , స్్క్రరూలు, రివెట్‌లు మొదలై�ైన తాత్్కకాలిక ఫాస్్టటెనర్‌లతో కలిసి 
ఉంటాయి.

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ మై�ైక్్రరో మీటర్ - స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ మై�ైక్్రరో మీటర్ ఉపయోగించి థ్్రరెడ్ కొలత (సమర్్థవంతమై�ైన వ్్యయాసం). 
(Screw thread micrometer - Thread measurement (effective diameter) usings screw 
thread micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	స్్క ్రరూ థ్్రరెడ్ మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 పట్్టటిక ల సహాయంతో కొలత యొక్్క మూడు-వై�ైర్ వ్్యవస్్థ  యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 మూడు-వై�ైర్ పద్్ధతిలో ఉపయోగించడం కోసం పట్్టటిక ల సహాయంతో ఉత్్తమమై�ైన వై�ైర్‌ను ఎంచుకోండి.

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ మై�ైక్్రరో మీటర్:ఈ మై�ైక్్రరో మీటర్ (Fig. 1) స్్క్రరూ థ్్రరెడ్‌ల 
ప్్రభావవంతమై�ైన వ్్యయాసాన్ని కొలవడానికి ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఈ పరిమాణం ముఖ్్యమై�ైనది, ఎందుకంటే పిచ్ లై�ైన్‌కు సమీపంలో 
ఉన్్న థ్్రరెడ్ పార్్శ్వవాల వై�ైశాల్్యయం సంభోగ థ్్రరెడ్‌ల మధ్్య శక్్తతి యొక్్క గొప్్ప 
ప్్రసారం జరుగుతుంది.

ఇది నిర్్మమాణంలో సాధారణ మై�ైక్్రరో మీటర్‌ను పో లి ఉంటుంది, అయితే 
అంవిల్స్‌ను మార్్చడానికి సౌకర్్యయాలు ఉన్్ననాయి.

అన్విల్స్ మార్్చదగినవి మరియు థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క వివిధ వ్్యవస్్థల 
ప్్రరొఫై�  ైల్ మరియు పిచ్ ప్్రకారం మార్్చబడతాయి. (ఫిగ్ 2 & 3)

మూడు వై�ైర్ పద్్ధతి:ఈ పద్్ధతి ప్్రభావవంతమై�ైన వ్్యయాసం మరియు 
పార్్శ్్వ రూపాన్ని తనిఖీ చేయడానికి ఒకే వ్్యయాసం కలిగిన మూడు 
వై�ైర్్లను ఉపయోగిస్్తతుుం ది. వై�ైర్్లలు  అధిక స్్థథా యి ఖచ్చితత్్వవంతో పూర్్తతి 
చేయబడ్్డడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఉపయోగించిన వై�ైర్్ల పరిమాణం కొలవవలసిన థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్ పై�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంది. ప్్రభావవంతమై�ైన వ్్యయాసాన్ని కొలిచేందుకు, థ్్రరెడ్్ల  
మధ్్య మూడు వై�ైర్్లలు  సరిపో తాయి. (Figure 4)

కొలిచే వై�ైర్్లలు  జతగా సరఫరా చేయబడిన వై�ైర్-హో ల్్డర్్లలో అమర్్చబడి 
ఉంటాయి. ఒక హో ల్్డర్‌కు ఒక వై�ైర్ మరియు మరొకటి రెండు వై�ైర్‌ల 
కోసం సరిచేయడానికి నిబంధనలు ఉన్్ననాయి. (Figure 5)

‘ఉత్్తమ వై�ైర్’ ఎంపిక(Fig 7): థ్్రరెడ్ గ్్రరూ వ్‌లో ఉంచినప్్పపుడు, 
ప్్రభావవంతమై�ైన వ్్యయాసానికి సమీపంలోని సంబంధాన్ని 
ఏర్్పరుచుకునే వై�ైర్ ఉత్్తమమై�ైనది. వై�ైర్ యొక్్క ఎంపిక కొలవవలసిన 
థ్్రరెడ్ మరియు పిచ్ రకంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. వై�ైర్ ఎంపికను 
లెక్్కకిించవచ్్చచు మరియు నిర్్ణయిించవచ్్చచు కానీ ఎంపిక చేయగల 
రెడీమేడ్ చార్ట్‌లు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్‌ను కొలిచేటప్్పపుడు, ఒక వై�ైర్‌తో ఉన్్న హో ల్్డర్ మై�ైక్్రరో మీటర్ 
యొక్్క కుదురుపై�ై ఉంచబడుతుంది మరియు రెండు వై�ైర్‌లతో ఉన్్న 
మరొక హో ల్్డర్ అన్విల్‌పై�ై స్్థథి రంగా ఉంటుంది. (Figure 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేబుల్ 1

కొలిచే తీగలతో కొలత. ముతక పిచ్ (M)తో మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్‌లు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పట్్టటిక 2

కొలిచే తీగలతో కొలత. చక్్కటి పిచ్ (M)తో మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్‌లు

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.86-88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ (CG & M)	 అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - షీట్ మెటల్

అసెంబ్లీ  డయల్ పరీక్ష సూచిక, కంపారిటర్్లలు , డిజిటల్ డయల్ సూచిక (Dial test indicator, 
comparators, digital dial indicator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• డయల్ పరీక్ష సూచిక సూత్్రరా న్ని పేర్్కకొనండి
• డయల్ పరీక్ష సూచిక యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
• డయల్ పరీక్ష సూచిక యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• డయల్ పరీక్ష సూచిక యొక్్క విధులను పేర్్కకొనండి
• వివిధ రకాల స్్టటాాం డ్‌లను గుర్్తతిించండి.

డయల్ పరీక్ష సూచికలు అధిక ఖచ్చితత్్వవంతో కూడిన సాధనాలు, 
ఒక భాగం యొక్్క పరిమాణాలలో వై�ైవిధ్్యయాన్ని పో ల్్చడానికి 
మరియు నిర్్ణయిించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. (Fig 1) ఈ 
సాధనాలు మై�ైక్్రరో మీటర్‌లు మరియు వెర్్ననియర్ కాలిపర్‌ల వంటి 
పరిమాణాలను నేరుగా చదవలేవు. ఒక డయల్ టెస్ట్ ఇండికేటర్ 
గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ డయల్‌లోని పాయిింటర్ ద్్వవారా పరిమాణాలలో చిన్్న 
వ్్యత్్యయాసాలను పెంచుతుంది. విచలనాల యొక్్క ఈ ప్్రత్్యక్ష పఠనం 
పరీక్్షిించబడుతున్్న భాగాల పరిస్్థథితుల యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన 
చిత్్రరాన్ ని ఇస్్తతుుం ది.

పని సూత్్రరం:ప్్లలం గర్ లేదా స్టైలస్ యొక్్క చిన్్న కదలిక యొక్్క 
మాగ్్ననిఫికేషన్ వృత్్తతాక ార స్్థథా యిలో పాయిింటర్ యొక్్క భ్్రమణ 
చలనంగా మార్్చబడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

రకాలు:మాగ్్ననిఫికేషన్ పద్్ధతి ప్్రకారం రెండు రకాల డయల్ టెస్ట్ 
సూచికలు వాడుకలో ఉన్్ననాయి. వారు

ప్్లలం గర్ రకం(Figure 3)

లివర్ రకం(Figure 4)

ప్్లలం గర్ టై�ైప్ డయల్ పరీక్ష సూచిక

డయల్ పరీక్ష సూచిక యొక్్క బాహ్్య భాగాలు మరియు లక్షణాలు 
ఫిగ్  3లో చూపిన విధంగా ఉన్్ననాయి.డయల్ టెస్ట్  సూచికలు ఇన్్వర్ 
స్్టటీల్ మెటీరియల్‌తో తయారు చేయబడ్్డడా యి

1	 పాయిింటర్

2	తిప్ ్పగలిగే నొక్్కకు

3	 నొక్్కకు బిగింపు

4	బ్్యయా క్ లగ్

5	 పారదర్్శక డయల్ కవర్

6	క ాండం

7	ప్్లలం  గర్

8	 అన్విల్

9	 రివల్్యయుషన్  కౌంటర్
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ప్్లలం గర్ యొక్్క లీనియర్ మోషన్‌ను మార్్చడానికి, ఒక రాక్ మరియు 
పినియన్ మెకానిజం ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

లివర్ రకం డయల్ పరీక్ష సూచిక(Figure 4)

ఈ రకమై�ైన డయల్ పరీక్ష సూచికల విషయంలో, కదలిక యొక్్క 
మాగ్్ననిఫికేషన్ లివర్ మరియు స్్క్రరో ల్ యొక్్క యంత్్రరాాం గం ద్్వవారా 
పొ ందబడుతుంది. (Figure 5)

ఇది బాల్-టై�ైప్ కాంటాక్ట్‌తో స్టైలస్‌ను కలిగి ఉంది, ఇది క్షితిజ సమాంతర 
విమానంలో పనిచేస్్తతుుం ది.

ఇది ఉపరితల గేజ్ స్్టటాాం డ్‌పై�ై సౌకర్్యవంతంగా అమర్్చబడుతుంది 
మరియు ప్్లలం గర్ రకం డయల్ టెస్ట్ ఇండికేటర్ అప్్లలిక షన్ కష్్టటంగా 
ఉన్్న ప్్రదేశాలలో ఉపయోగించవచ్్చచు. (Figure 6)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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డయల్ పరీక్ష సూచికల యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలు

డయల్ టెస్ట్  ఇండికేటర్ యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన లక్షణం ఏమిటంటే, 
స్్కకేల్‌ను రింగ్ నొక్్కకుతో తిప్్పవచ్్చచు, ఇది సున్్ననాకి సులభంగా సెట్ 
చేయడానికి వీలు కల్పిస్్తతుుం ది.

అనేక డయల్ పరీక్ష సూచికలు సున్్ననా నుండి సవ్్యదిశలో ప్్లస్‌ని 
మరియు ప్్లస్ మరియు మై�ైనస్ సూచనలను అందించడానికి వ్్యతిరేక 
సవ్్య దిశలో మై�ైనస్‌ని చదవబడతాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఉపయోగాలు(చిత్్రరం 7 కొన్ని అనువర్్తనాలను చూపుతుంది)

వర్క్‌పీస్ యొక్్క కొలతలు తెలిసిన ప్్రమాణంతో పో ల్్చడానికి, 
ఉదా.స్్లలి ప్ గేజ్‌లు. సమాంతరత మరియు ఫ్్లలా ట్‌నెస్ కోసం ప్్లలే న్ 
ఉపరతిలాలను తనిఖీ చేయడానికి.

షాఫ్ట్‌లు మరియు బార్‌ల సమాంతరతను తనిఖీ చేయడానికి.

రంధ్్రరా లు మరియు షాఫ్ట్‌ల ఏకాగ్్రతను తనిఖీ చేయడానికి.

సూచిక నిలుస్్తతుుం ది(Figure 8)

డయల్ టెస్ట్ ఇండికేటర్‌లను పట్్టటుక ోవడం కోసం స్్టటాాం డ్‌లతో కలిపి 
ఉపయోగించబడతాయి, తద్్వవారా స్్టటాాం డ్ కూడా మెషిన్ టూల్స్ 
యొక్్క డేటా ఉపరతిలంపై�ై ఉంచబడుతుంది.

వివిధ రకాల స్్టటాాం డ్‌లు (Figure 9)

- సార్్వత్రిక బిగింపుతో మాగ్్ననెటిక్ స్్టటాాం డ్

- ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ పో స్ట్‌ తో మాగ్్ననెటిక్ స్్టటాాం డ్

- కాస్ట్ ఐరన్ బేస్‌తో సాధారణ ప్్రయోజన హో ల్్డర్.

బాణాలు డయల్ పరీక్ష సూచికను చొప్్పపిించడానికి బిగింపులలోని 
నిబంధనలను సూచిస్్తతా యి. డయల్ పరీక్ష సూచిక యొక్్క సంరక్షణ 
మరియు నిర్్వహణ.

-	 డయల్ టెస్ట్ ఇండికేటర్ స్్పపిిండిల్ మరియు పాయిింట్‌ను మెత్్తటి 
గుడ్్డను ఉపయోగించి శుభ్్రరంగా ఉంచండి.

-	 డయల్ టెస్ట్  ఇండికేటర్‌ను సురక్షితమై�ైన, పొ డి ప్్రదేశంలో 
భద్్రపరుచుకోండి మరియు దుమ్్మము మరియు తేమ బయటకు 
రాకుండా వాటిని కవర్ చేయండి. - ఆపరేటింగ్ రోజులో వ్్యవధిలో 
గేజిింగ్ పరసి్్థథితులలో డయల్ టెస్ట్  సూచిక చేయండి.

పో లికలు (Comparators)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• కంపారిటర్ గేజ్‌ల పని సూత్్రరా న్ని పేర్్కకొనండి
• మంచి కంపారిటర్ గేజ్ యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• కంపారిటర్ గేజ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి.
• బో ర్ డయల్ గేజ్ యొక్్క భాగాలు మరియు కొలతల పద్్ధతిని వివరించండి.

కంపారిటర్ గేజ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

అన్ని కంపారిటర్ గేజ్‌ల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం ప్్రమాణం (స్్లలి ప్ గేజ్ లేదా 
రింగ్ గేజ్) మధ్్య పరిమాణంలో వ్్యత్్యయాసాన్ని సూచిించడం మరియు 
పనిని నిర్్దదిష్్టటంగా చదవడానికి సరిపో యే మాగ్్ననిఫకిేషన్‌లో కొన్ని రకాల 
పాయిింటర్‌ల ద్్వవారా కొలవబడుతుంది. అవసరం. మాగ్్ననిఫికేషన్ 
అందించడానికి భౌతిక శాస్్త్రరా  నికి తెలిసిన దాదాపు ప్్రతి సూత్్రరం ఈ 
కంపారిటర్ గేజ్‌ల నిర్్మమాణం కోసం ఉపయోగించబడింది.

మంచి కంపారిటర్ గేజ్ యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలు

- కాంపాక్ట్‌గా ఉండాలి.

- గరిష్్ట  దృఢత్్వవం.

-	 ఉష్్ణణోగ్్రత  ప్్రభావాలకు గరిష్్ట  పరిహారం.

-	ప్్లలం  గర్ మరియు రికార్్డడిింగ్ మెకానిజం యొక్్క కదలికలో 
ఎదురుదబె్్బ లేదు.

-	స్్కకే ల్ రీడింగుల యొక్్క సరళ రేఖ లక్షణాలు.

-	స్్కకే ల్ అంతటా ఏకరతీిగా ఉండే అత్్యయంత అనుకూలమై�ైన కొలిచే 
ఒత్తిడి. - సూచిక తిరిగి సున్్ననాకి స్్థథిరంగా ఉండాలి.

-	 సూచన విధానం స్్పష్్టటంగా ఉండాలి మరియు పాయిింటర్ ‘డెడ్ 
బీట్’ (అంటే. డోలనాలు లేకుండా) ఉండాలి. - సహతేుకమై�ైన 
తప్్పపు వినియోగాన్ని తట్్టటుక ోగలగాలి.

-	 విస్్త తృత శ్్రరేణి కార్్యకలాపాలను కలిగి ఉండాలి.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పని సూత్్రరా లు

సాధారణంగా ఉపయోగించే కంపారిటర్ గేజ్‌లలో కింది సూత్్రరా లు 
ఉపయోగించబడతాయి. - మెకానికల్

- ఎలక్్ట్రరా నిక్స్

- గాలికి సంబంధించిన

- ఆప్్టటికల్

యాంత్రిక పో లికలు

ఇవి విస్్త తృతంగా ఉపయోగించబడుతున్్ననాయి మరియు 
సుపరచిితమై�ైనవి కంపారిటర్ స్్టటాాం డ్, మై�ైక్్రరోక ేటర్, సగి్్మమా కంపారేటర్ 
మరియు రెడ్ కంపారేటర్‌లకు అమర్్చబడిన డయల్ సూచిక.

కంపారిటర్ స్్టటాాం డ్‌కు డయల్ ఇండికేటర్ అమర్్చబడింది.

ఇక్్కడ, ప్్లలం గర్ రకం డయల్ సూచిక ఉపయోగించబడుతుంది. 
మాగ్్ననిఫికేషన్ గరే్్లలు , రాక్ మరియు పినియన్, స్్టటీల్ బ్్యయాాండ్ మరియు 
లివర్‌ల తగిన కలయిక ద్్వవారా సాధించబడుతుంది. సాధారణంగా 
మాగ్్ననిఫికేషన్ పరిధి 100 లేదా 1000 (కనీసం 10 మై�ైక్్రరా న్ లేదా 1 
మై�ైక్్రరా న్) మధ్్య ఉంటుంది.

మై�ైక్్రరోక ేటర్(చిత్్రరం 1)

ఇది సరళమై�ైన మరియు తెలివిగల డిజై�ైన్, ఇది 25000 రటె్్లలు  
(0.02 μ అంటే. 0.00002 మి.మీ. కనిష్్ట గణన) వరకు అధిక 
మాగ్్ననిఫికేషన్‌ను ఇస్్తతుుం ది, ఇది కాంపాక్ట్, దృఢమై�ైనది మరియు 
ఘర్్షణ మరియు ఎదురుదెబ్్బ లేకుండా ఉంటుంది. ప్్లలం గర్ పై�ైకి 
కదులుతున్్నప్్పపుడు, బెల్ క్్రరాాం క్ లివర్ వంగి ఉంటుంది మరియు 
ట్్వవిస్్టటిింగ్ స్్ట్రరి ప్ పొ డుగుగా ఉంటుంది.

ట్్వవిస్్టటెడ్ స్్ట్రరి ప్‌లోని హెలిక్స్ కోణం తగ్్గగు తుంది మరియు ఇది స్్ట్రరి ప్ 
యొక్్క హెలిక్స్ వెంట స్్థథిరంగా ఉన్్న పాయిింటర్‌ను ఒక వై�ైపుకు 
తరలిించడానికి కారణమవుతుంది.

ఈ కదలిక దాని వెనుక అమర్్చచిన స్్థథా యిలో చదవబడుతుంది. ప్్లలం గర్ 
క్్రరిిందికి కదులుతున్్నప్్పపుడు, కదలిక యొక్్క మొత్్తతం ప్్రక్్రరియ రివర్స్ 
అవుతుంది మరియు పాయిింటర్ ఎదురుగా కదులుతుంది మరియు 
ఈ రీడింగ్ స్్కకేల్‌కి వ్్యతిరేకంగా చదవబడుతుంది.

బో ర్ డయల్ గేజ్

ఇది అంతర్్గత కొలతలు కొలవడానికి ఉపయోగించే ఖచ్చితమై�ైన 
కొలిచే పరికరం. బో ర్ డయల్ గేజ్ సాధారణంగా రెండు-పాయిింట్, 
స్్వవీయ-కాంటరింగ్ రకంగా అందుబాటులో ఉంటుంది

డయల్ బో ర్ గేజ్ (Fig 2)

కాండం:ఇది అన్ని భాగాలను కలిపి ఉంచుతుంది మరియు డయల్‌కు 
ప్్లలం గర్ మోషన్‌ను ప్్రసారం చేసే మెకానిజంను కలిగి ఉంటుంది.

స్్థథిర అన్విల్/ఇన్్సర్ట్‌లు

ఈ అన్విల్స్ పరస్్పరం మార్్చచుకోగలవు. కొలవవలసిన బో ర్ యొక్్క 
వ్్యయాసాన్ని బట్్టటి  అన్విల్ ఎంపిక చేయబడుతుంది. కొన్ని రకాల బో ర్ 
డయల్ గేజ్‌ల కోసం, కొలత పరిధిని విస్్తరించడానికి ఎక్స్‌టెన్్షన్ 
రింగ్‌లు/వాషర్్లలు  అందించబడతాయి.

స్లై డింగ్ ప్్లలం గర్:ఇది కొలతను చదవడానికి డయల్ యొక్్క కదలికను 
ప్్రరేరేపసి్్తతుుం ది.బూట్్లలు /గోళాకార మద్్దతులను కేంద్్రరీకరించడం

కొన్ని రకాల బో ర్ డయల్ గేజ్‌లు ఒక జత గ్్రరౌౌం డ్ డిస్క్‌లతో 
అందించబడతాయి. (చిత్్రరం 3)

ఇది బో ర్ మధ్్యలో కొలిచే ముఖాల అమరికను నిర్్వహిస్్తతుుం ది. 
కొన్ని రకాల కోసం, స్్పప్రరిింగ్-లోడెడ్ రెండు గోళాకార మద్్దతు 
అందించబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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డయల్ సూచిక (Figure 4)

ఇది డయల్‌లో గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లను గుర్్తతిించిింది. గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లు 
సవ్్యదిశలో మరియు అపసవ్్య దిశలో గుర్్తతిించబడ్్డడా యి.

బో ర్ డయల్ గేజ్‌లు వివిధ కొలిచే పరిధులతో వివిధ పరిమాణాలలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. ఇవి వేర్్వవేరు పరిమాణాలను కొలిచేందుకు 
పరస్్పరం మార్్చచుకోగల కొలిచే కడ్్డడీలు (బాహ్్య కడ్్డడీలు లేదా కలయిక 
దుస్్తతు లను ఉతికే యంత్్రరా లు). (Figure 5)

పరికరం యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం డయల్‌లోని గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌ల రకాన్ని 
బట్్టటి  ఉంటుంది. చాలా తరచుగా ఉపయోగించే సాధనాలు 0.001 mm 
మరియు 0.01 mm యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని కలిగి ఉంటాయి.

కొలత తీసుకునే ముందు డయల్ గేజ్‌ని సున్్ననాకి సెట్ 
చేయాలి. సున్్ననా సెట్్టటిిం గ్ కోసం సెట్్టటిిం గ్ రింగ్‌లు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. (Figure 6)

కొలతలు తీసుకుంటున్్నప్్పపుడు స్్పప్రరిింగ్-లోడెడ్ ఎండ్ (ప్్లలం గర్) సెట్్టటిింగ్ 
పరికరంలోకి ప్్రవేశిించినప్్పపుడు లేదా కొలవబడుతున్్న బో ర్‌లో 
నొక్్కకండి. కొలిచే ముఖాలను స్్థథితిలో ఉంచడం కోసం పరికరాన్ని 
కొద్్దదిగా రాక్ మరియు స్్థథిరంగా ఉంచండి. (చిత్్రరం 7)

సెట్్టటిింగు ఫిక్్చర్‌లో స్్థథిరపరచబడిన స్్లలి ప్ గేజ్‌లను సున్్ననా సటె్్టటిింగ్ కోసం 
కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు. (Figure 8)

డయల్ సూచికను చదవడం (Figure 9)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



303

రీడింగ్ తీసుకునేటప్్పపుడు, ముందుగా కొలిచే పరిధి మరియు స్్కకేల్ 
యొక్్క ఉపవిభాగాలను తనిఖీ చేయండి. చిత్్రరంలో సూచిక 0.8 mm 
పరిధిని కలిగి ఉంది మరియు రెండు దిశలలో 0-40 గ్్రరాడ్్యయుయ ట్ 
చేయబడింది. అందువలన ప్్రతి డివిజన్ విలువ 0.01 మిమీ. సూచిక 
సవ్్య దిశలో సానుకూల విచలనాలను మరియు అపసవ్్య దిశలో 
ప్్రతికూల విచలనాలను చూపుతుంది.

తరగతి గది కేటాయిింపు

ప్్రరా థమిక కొలత విలువ కొలుస్్తతా రు

తరగతి గది కేటాయిింపు ప్్రరా థమిక కొలత విలువ 
కొలుస్్తతా 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 సూచిక (Digital dial indicator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• • డిజిటల్ డయల్ సూచికను నిర్్వచిించండి.

డిజిటల్ డయల్ సూచిక:ఎలక్్ట్రరా నిక్స్ రాకతో, కొన్ని సూచికలలోని 
గడియార ముఖం (డయల్) ఇప్్పపుడు డిజిటల్ డిస్‌ప్్లలే స్ (సాధారణంగా 
LCDలు)తో భర్్తతీ చేయబడుతున్్ననాయి మరియు డయల్ రీడింగ్‌లు 
కూడా లీనియర్ ఎన్‌కోడర్‌లచే భర్్తతీ చేయబడ్్డడా యి.

డిజిటల్ సూచికలు వాటి అనలాగ్ పూర్్వవీకుల కంటే కొన్ని 
ప్్రయోజనాలను కలిగి ఉన్్ననాయి, డిజిటల్ సూచిక యొక్్క అనేక 
నమూనాలు కంప్్యయూటర్ ద్్వవారా ఎలక్్ట్రరా నిక్‌గా డేటాను రికార్డ్ 
చేయగలవు మరియు ప్్రసారం చేయగలవు, RS 232 లేదా USB 
వంటి ఇంటర్‌ఫేస్ ద్్వవారా, ఇది గణాంక ప్్రక్్రరియ నియంత్్రణను 
(SPC) సులభతరం చేస్్తతుుం ది, ఎందుకంటే కంప్్యయూటర్ రికార్డ్ 
చేయగలదు. కొలత ఫలితంగా పట్్టటిక డేటాసెట్ (డేటాబేస్ టేబుల్ 
లేదా స్్ప్రరెడ్ షీట్ వంటివి) మరియు వాటిని అర్్థథం చేసుకుంటాయి 
(వాటపిై�ై గణాంక విశ్్లలేషణ చేయడం ద్్వవారా). ఇది సంఖ్్యల పొ డవై�ైన 
నిలువు వరుసల మాన్్యయువల్ రికార్్డడిింగ్‌లను తొలగిస్్తతుుం ది, ఇది 

లోపాలను (అంకెల బదిలీలు వంటివి) నివారించడం ద్్వవారా ఆపరేటర్ 
ప్్రమాదాన్ని తగ్్గగిించడమే కాకుండా, డేటా రికార్్డడిింగ్ మరియు కాపీని 
వినియోగించడం ద్్వవారా మానవ ప్్రయత్్ననాలను విముక్్తతి చేయడం 
ద్్వవారా ప్్రక్్రరియ యొక్్క ఉత్్పపాదకతను నిజంగా మెరుగుపరుస్్తతుుం ది. 
పనులు.

మరొక ప్్రయోజనాలు ఏమిటంటే, వాటిని మెట్్రరిక్ మరియు బ్రిటీష్ 
యూనిట్్ల  మధ్్య బటన్‌ను నొక్్కడం ద్్వవారా మార్్చవచ్్చచు, తద్్వవారా 
ప్్రత్్యయేక యూనిట్ కన్్వర్్షన్ సిస్్టమ్‌ను నివారసి్్తతుుం ది.

అందువల్్ల  డిజిటల్ డయల్ సూచిక సాధారణ డయల్ సూచిక 
కంటే ఎక్్కకువ ప్్రయోజనాన్ని కలిగి ఉంది. డిజిటల్ డయల్ సూచిక 
ఖచ్చితత్్వవం మెట్్రరిక్‌లో 0.001mm మరియు బ్రిటిష్‌లో 0.0001 
అంగుళాలు.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



304

మూడు పాయిింట్్ల  అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్ ఉపయోగించి స్్థథూ పాకార బో ర్‌లో నాణ్్యతను కొలవడం 
(Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మూడు పాయిింట్్ల  అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 మూడు పాయిింట్్ల  అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
•	 మూడు పాయిింట్్ల  అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

మూడు పాయిింట్్ల  అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  (Figure 1) వీటికి 
ఉపయోగపడతాయి:

-	ద్్వవా రా మరియు బ్లై ండ్ రంధ్్రరా ల యొక్్క వ్్యయాసాలను కొలవడం.

-	 బో ర్్ల సిలిిండ్్రరిసిటీ మరియు గుండ్్రని తనిఖీ చేయడం.

సాధారణంగా ఉపయోగించే మూడు-పాయిింట్ అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  
కనీసం 0.005 mm గణనను కలిగి ఉంటాయి.

భాగాలు

- మూడు కొలిచే అన్విల్స్‌తో కూడిన కొలిచే తల

- రాట్్చచెట్ స్్టటా ప్

- థింబుల్

- బారెల్

ఈ మై�ైక్్రరో మీటర్ ఒక కోన్ స్్పపిిండిల్‌ను కలిగి ఉంటుంది, ఇది థింబుల్‌ను 
సవ్్యదిశలో తిప్్పపినప్్పపుడు ముందుకు సాగుతుంది. కోన్ స్్పపిిండిల్ 
యొక్్క కదలిక కొలిచే అన్విల్స్‌ను ముందుకు మరియు వెనుకకు 
ఏకరీతిగా కదిలేలా చేస్్తతుుం ది. మూడు కొలిచే అన్విల్స్ బో ర్ లోపల 
పరికరం యొక్్క స్్వవీయ-అలై�ైన్‌మెంట్‌ను సులభతరం చేస్్తతా యి.

మూడు-పాయిింట్ అంతర్్గత మై�ైక్్రరో మీటర్‌లు వివిధ పరిమాణాలలో 
అందుబాటులో ఉంటాయి, ఇవి ఒక పరిధిలో కొలతను 
అనుమతిస్్తతా యి.

రాట్్చచెట్ స్్టటా ప్ అన్విల్స్ మరియు వర్క్-ఉపరితలం మధ్్య ఏకరతీి 
ఒత్తిడిని కొలవడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది. ఈ మై�ైక్్రరో మీటర్‌లు ఒకటి 
లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ జీరో సెట్్టటిింగ్ రింగ్‌లతో అందించబడతాయి. 
(చిత్్రరం 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కొలత తీసుకునే ముందు, సెట్్టటిింగ్ రింగ్‌ని ఉపయోగించి సున్్ననా 
సటె్్టటిింగ్‌ని తనిఖీ చేయాలి. (Figure 3)

ఈ ప్్రయోజనం కోసం అందించిన స్్క్రరూడ్రైవర్‌ను ఉపయోగించి 
బారెల్‌ను వదులుకోవడం ద్్వవారా అన్విల్స్ యొక్్క స్్థథా నాన్ని రీసెట్ 
చేయవచ్్చచు.

బో ర్ యొక్్క లోతును బట్్టటి  మై�ైక్్రరో మీటర్ క్్యయాబ్ పొ డవు పొ డిగింపు 
రాడ్‌ని ఉపయోగించి మారుతూ ఉంటుంది. (Figure 4)

పొ డిగింపు రాడ్్లను మార్్చడానికి ఒక స్్పపానర్ అందించబడుతుంది. 
(Figure 5)

ఈ సాధనాలు వివిధ అవసరాల కోసం వివిధ పరిమాణాలలో 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

అవి అనలాగ్ లేదా డిజిటల్ రీడ్-అవుట్‌లలో కూడా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.90 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

లేత్‌లపై�ై పనిచేసేటప్్పపుడు గమనిించవలసిన భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు (Safety precautions to be observed 
while working on lathes)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	లేత్‌పై�ై పనిని ప్్రరా రంభిించే ముందు, పని సమయంలో మరియు తర్్వవాత పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను తెలియజేయండి.

పని ప్్రరా రంభిించే ముందు

కందెన వ్్యవస్్థ  పని చేస్్తతు ుందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

మాటింగ్  గేర్్లలు  సరై�ైన మెష్‌లో ఉండాలి మరియు పవర్ ఫీడ్ లివర్‌లు 
తటస్్థ  స్్థథితిలో ఉంటాయి. పని ప్్రదేశం శుభ్్రరంగా మరియు చక్్కగా 
ఉండాలి.

సేఫ్్టటీ  గార్్డడు లు ఏర్్పపాటు చేయాలి.

పని సమయంలో

మీ చేతితో తిరిగే చక్‌ని ఆపడానికి ఎప్్పపుడూ ప్్రయత్్నిించకండి.

తిరిగే చక్ ప్్రమాదకరమై�ైనది.

లేత్‌లో ఏదై�ైనా సర్్దదు బాటు చేయడానికి ముందు యంత్్రరాన్ని  స్్వవిచ్ 
ఆఫ్ చేయండి.

చక్ కీని చక్‌లో ఉంచడం ప్్రమాదకరం.

ఉపయోగం తర్్వవాత వెంటనే దాన్ని తొలగించండి. (చిత్్రరం 1)

సింగిల్ పాయిింట్ సాధనాలు పదునై�ైనవి మరియు ప్్రమాదకరమై�ైనవి. 
బి

వాటిని ఉపయోగించినప్్పపుడు మరింత జాగ్్రత్్తగా ఉండండి. చిప్స్ 
పదునై�ైనవి మరియు ప్్రమాదకరమై�ైనవి.

మీ ఒట్్టటి  చేతులతో వాటిని ఎప్్పపుడూ తీసివేయవద్్దదు .

చిప్ రేక్ లేదా బ్్రష్ ఉపయోగించండి. అత్్యవసర స్్టటా ప్ స్్వవిచ్ ఎక్్కడ 
ఉందో  మీరు ఎల్్లప్్పపుడూ తెలుసుకోవాలి.పని తరువాత

పని తరువాత

బ్్రష్‌తో లేత్‌ను శుభ్్రరం చేసి కాటన్ వ్్యర్్థథా లతో తుడవండి.

బెడ్  మార్్గగా లు మరియు కందెన పాయిింట్్లలు  నూనె.

లేత్ యొక్్క పరిసరాలను శుభ్్రరం చేయండి, ధూళి మరియు 
శీతలకరణిని తుడవండి మరియు స్్వర్ఫ్ తొలగించండి.

సెంటర్ లేత్ యొక్్క వివరణ (Specification of a centre lathe)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
• 	సెంటర్ లేత్‌ను పేర్్కకొనండి.

ఒక లేత్ యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్(చిత్్రరం 1) ఒక లేత్ కింది వాటి ద్్వవారా పేర్్కకొనబడాలి.

నిర్్వహించగలిగే పని యొక్్క గరిష్్ట  వ్్యయాసం.

స్్వవిింగ్ ఓవర్ బెడ్ . ఇది లేత్ అక్షం నుండి బెడ్  పై�ైభాగానికి లంబ 
దూరం. బెడ్  యొక్్క పొ డవు.

బెడ్-వేస్ యొక్్క పొ డవు.

కేంద్్రరా ల మధ్్య మారగల గరిష్్ట  పని పొ డవు.

కట్ చేయగల థ్్రరెడ్్ల  పరిధి.

లేత్ యొక్్క సామర్్థ్యయం. క్్యయారేజ్ మీద ఊపు.
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క్్రరా స్-స్్లయిడ్ మరియు సమ్్మమేళనం స్్లయిడ్ యొక్్క గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ 
కాలర్‌లపై�ై ప్్రతి డివిజన్ విలువ. కుదురు వేగం యొక్్క పరిధి. ఫీడ్‌ల 
శ్్రరేణి.

స్్పపిిండిల్ బో ర్ యొక్్క పరిమాణం.

కుదురు ముక్్కకు రకం.

లేత్ విక్్రరేత మరియు కొనుగోలుదారు మధ్్య కమ్్యయూనికేషన్‌లో 
స్్పపెసిఫికేషన్‌లు సహాయపడతాయి.

ఇది లేత్ యొక్్క ఆపరేటర్‌కు చేతిలో ఉన్్న పనిని ఆపరేషన్‌లు 
చేయడానికి సరిపో తుందో  లేదో  నిర్్ణయిించడంలో సహాయపడుతుంది.

లేత్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు (Constructional features of lathe)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	లేత్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	లేత్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	లేత్ సూత్్రరాన్ ని వివరించండి.

సెంటర్ లేత్ అనేది లోహాన్ని తొలగించడం ద్్వవారా ముడి పదార్్థథాన్ని  
అవసరమై�ైన ఆకారం మరియు పరిమాణానికి తీసుకురావడానికి 
ఉపయోగించే ఒక యంత్్రరం. ఇది పని యొక్్క భ్్రమణ దిశకు 
వ్్యతిరేకంగా కట్్టటిింగ్ సాధనాన్ని అందించడం ద్్వవారా జరుగుతుంది.

టర్్ననిింగ్ చేసే యంత్్ర సాధనాన్ని లేత్ అంటారు.

లేత్ అనేది ఒక యంత్్ర సాధనం, ఇది మధ్్యలో జాబ్‌ను ఉంచుతుంది 
మరియు జాబ్‌ను దాని స్్వవంత అక్షం మీద తిప్్పపుతుంది. జాబ్ ని  
కేంద్్రరం నుండి పట్్టటు కుని, జాబ్ ని  తిప్్పపే ఈ నాణ్్యత కారణంగా, 
దీనిని సెంటర్ లేత్ అంటారు. పనిని చక్ మరియు ఫేస్ ప్్లలే ట్‌లో 
ఉంచవచ్్చచు. చక్ మరియు ఫేస్ ప్్లలే ట్ స్్పపిిండిల్ ముందు భాగంలో 
అమర్్చబడి ఉంటాయి. టూల్ పో స్ట్‌ లో గట్్టటిగా పట్్టటు కున్్న తర్్వవాత 
కట్్టటిింగ్ టూల్ పనికి వ్్యతిరేకంగా ఫీడ్ చేయబడుతుంది. పని 
దాని స్్వవంత అక్షం మీద తిరుగుతుంది మరియు సాధనం పనికి 
సమాంతరంగా తరలిించబడుతుంది. సాధనం అక్షానికి సమాంతరంగా 
కదులుతున్్నప్్పపుడు అది స్్థథూ పాకార ఉపరితలాన్ని ఉత్్పత్తి  చేస్్తతు ుంది 
మరియు అది కొంత కోణంలో తిరిగినప్్పపుడు, అది టేపర్ ఉపరితలాన్ని 
ఉత్్పత్తి  చేస్్తతు ుంది.

లేత్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు

లేత్‌కు సదుపాయం ఉండాలి:

- 	 కట్్టటిింగ్ సాధనాన్ని పట్్టటు కోండి మరియు భ్్రమణ దిశకు వ్్యతిరేకంగా 
ఫీడ్ చేయండి .

- 	 భాగాలను కలిగి ఉండటానికి, స్్థథిర మరియు స్లై డింగ్, పని 
యొక్్క భ్్రమణానికి సంబంధించి కట్్టటిింగ్ సాధనం యొక్్క సాపేక్ష 
కదలికను పొ ందడం.

- 	 వివిధ కార్్యకలాపాలను నిర్్వహించడానికి ఉపకరణాలు మరియు 
జోడింపులను కలిగి ఉండటానికి. కిందివి లేత్ యొక్్క ప్్రధాన 
భాగాలు. (చిత్్రరం 1)

- 	 హెడ్్స్టటాక్

- 	 టెయిల్‌స్్టటా క్

- 	క్్య యారేజ్

- 	క్్రరా  స్ స్్లయిడ్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.90 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- 	 కాంపౌండ్ స్్లయిడ్

- 	 బెడ్

- 	త్్వర ిత మార్్పపు గేర్‌బాక్స్

- 	 లెగ్స్

- 	 ఫీడ్ షాఫ్ట్

- 	 లీడ్ స్్క్రరూ

లేత్  యొక్్క పని సూత్్రరం(చిత్్రరం 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.90 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.91 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

లేత్ ప్్రధాన భాగాలు (Lathe main parts)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	భాగాల విధులను పేర్్కకొనండి.

లేత్ బెడ్

లేత్ బెడ్ యొక్్క విధులు

లేత్ బెడ్ యొక్్క విధులు:

- ఒకదానికొకటి ఖచ్చితమై�ైన సంబంధంలో స్్థథిర యూనిట్్లను 
గుర్్తతిించడం.

- ఆపరేటింగ్ యూనిట్్లను తరలిించగల స్్లయిడ్-మార్్గగా లను 
అందించడానికి.

లేత్ బెడ్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు(చిత్్రరం 1)

లేత్ బెడ్ సాధారణంగా ఒకే కాస్్టటిింగ్‌ను కలిగి ఉంటుంది. పెద్్ద  
యంత్్రరా లలో, బెడ్  రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ విభాగాలలో 
ఖచ్చితంగా కలిసి ఉంటుంది. దృఢత్్వవాన్ని పెంచడానికి వెబ్ బ్్రరేసింగ్‌లు 
ఉపయోగించబడతాయి. షాక్ మరియు వై�ైబ్్రరేషన్‌ను గ్్రహించడం కోసం, 
బెడ్ లు  భారీగా ఉంటాయి.

లాత్‌లపై�ై కలిపి స్్వర్ఫ్ మరియు శీతలకరణి ట్్రరే అందించబడుతుంది. 
ఇది లేత్ బెడ్‌తో అంతర్్భభాగంగా ఉండవచ్్చచు.

బెడ్  సాధారణంగా క్్యయాస్ట్  ఐరన్  లేదా వెల్్డడె డ్ షీట్ మెటల్ లెగ్స్ తో 
తయారు చేయబడుతుంది. ఇది లేత్ కోసం అవసరమై�ైన పని ఎత్్తతు ను 
అందిస్్తతు ుంది. చాలా తరచుగా ఎలక్్ట్రరికల్ స్్వవిచ్ గేర్ యూనిట్ మరియు 
శీతలకరణి పంప్ అసెంబ్లీ  హెడ్‌స్్టటా క్ ముగింపులో కాళ్్ళ బాక్స్ 
విభాగంలో ఉంచబడతాయి.

బెడ్ వేస్ (చిత్్రరం 2)

బెడ్-వేలు లేదా స్్లయిడ్ మార్్గగా లు ఖచ్చితమై�ైన స్్థథా నం మరియు 
దానిపై�ై అమర్్చచిన ఉపకరణాలు/భాగాల స్లై డింగ్‌లో సహాయపడతాయి.

బెడ్ వేలు మూడు రకాలుగా ఉంటాయి.

ఫ్్లలా ట్ బెడ్-వే (Fig 3)

‘V’ బెడ్ వే (Fig 4)

కాంబినేషన్ బెడ్ మార్్గగం(చిత్్రరం  5a & 5b)

సాధారణంగా బెడ్-వేలు హెడ్‌స్్టటా క్‌కు దూరంగా ఈ సమయంలో 
గ్్యయాప్‌తో ఆగిపో తాయి. ఇది పని యొక్్క పదె్్ద  వ్్యయాసాలను మౌంట్ 
చేయడానికి అనుమతిస్్తతు ుంది.

కొన్ని లేత్‌లు బెడ్  యొక్్క వేరు చేయగలిగిన విభాగాన్ని కలిగి 
ఉంటాయి, వీటిని కావలసినప్్పపుడు అమర్్చవచ్్చచు, శాడిల్  
హెడ్‌స్్టటా క్‌కు దగ్్గరగా పనిచేయడానికి వీలు కల్పిస్్తతు ుంది.

గ్్రరౌౌం డింగ్ ద్్వవారా బెడ్-వేలు అత్్యయంత పూర్్తతి చేయబడ్్డడా యి. కొన్ని 
లేత్‌లు వాటి బెడ్-వేలు చేతితో స్్క్రరాప్ చేయబడ్్డడా యి. కొన్ని వాటి 
బెడ్‌వేలు గట్్టటిపడి నేలను కలిగి ఉంటాయి. చల్్లబడిన ఇనుప 
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కాస్్టటిింగ్‌లను ఉపయోగించడం ద్్వవారా బేరింగ్ ఉపరితలాల యొక్్క 
దుస్్తతు లు-నిరోధక లక్షణాలు మెరుగుపరచబడతాయి.

బెడ్ లు  ఎక్్కకువగా నేల, బూడిద కాస్ట్ ఇనుముతో తయారు 
చేయబడ్్డడా యి.

గ్్యయాప్ బెడ్‌వే (Fig 6)

హెడ్్స్టటాక్ (Headstock)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	హెడ్‌స్్టటా క్ పనితీరును తలెియజేయండి
• 	కోన్ పుల్లీ హెడ్‌స్్టటా క్ మరియు అన్ని గేర్డ్ హెడ్‌స్్టటా క్ మధ్్య తేడాను

గుర్్తతిించండి. విధులు (చిత్్రరం 1)

పని-హో ల్్డిింగ్ పరికరాలను సమీకరించడానికి ఒక సాధనాన్ని 
అందించడానికి. ప్్రధాన మోటారు నుండి పనికి డ్రవై్‌ను ప్్రసారం 
చేయండి.

వివిధ రకాల పని వేగం కోసం షాఫ్ట్‌లు, గేర్్లలు  మరియు లివర్‌లకు 
అనుగుణంగా. గేర్్లలు , షాఫ్ట్‌లు మరియు బేరింగ్‌లను లూబ్రికేట్ 
చేయడానికి అమరికను నిర్్ధధా రించడానికి.

హెడ్‌స్్టటా క్‌ల రకాలు

కిందివి రెండు రకాల హెడ్‌స్్టటా క్‌లు.

1 	 అన్ని గేర్డ్ హెడ్‌స్్టటా క్.

2 	 కోన్ పుల్లీ హెడ్‌స్్టటా క్.

అన్నీ అమర్్చచిన హెడ్‌స్్టటా క్(చిత్్రరం 2)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.91 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఇది తొలగించగల టాప్ కవర్‌ను కలిగి ఉన్్న బాక్స్ సెక్షన్ కాస్్టటిింగ్. 
ఇది గట్్టటిపడటానికి మరియు షాఫ్ట్ బేరింగ్్లను తీసుకోవడానికి 
అంతర్్గత వెబ్్లను కలిగి ఉంటుంది. ఇది ప్్రధాన మోటారుకు ‘V’ బెల్ట్‌ ల 
ద్్వవారా అనుసంధానిించబడిన ఇన్‌పుట్ షాఫ్ట్‌ను కలిగి ఉంది మరియు 
ఇది స్్థథిరమై�ైన వేగంతో నడుస్్తతు ుంది. ఇది క్్లచ్‌లు మరియు బ్్రరేక్‌తో 
అమర్్చబడి ఉంటుంది.

స్లై డింగ్ గేర్్లలు  మౌంట్ చేయబడిన రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
ఇంటర్్మమీడియట్ షాఫ్ట్‌లు ఉండవచ్్చచు. ప్్రధాన కుదురు అనేది హెడ్‌స్్టటా క్ 
అసెంబ్లీ లో చివరిగా నడిచే షాఫ్ట్ . కుదురు యొక్్క ముక్్కకు హెడ్‌స్్టటా క్ 
కాస్్టటిింగ్ వెలుపల ఉంది మరియు పనిని పట్్టటు కునే పరికరాలకు 
అనుగుణంగా రూపొ ందించబడింది.

స్లై డింగ్ గేర్‌ల కోసం ఫో ర్క్‌లను ఆపరేట్ చేసే లివర్‌లు హెడ్‌స్్టటా క్ కాస్్టటిింగ్ 
ముందు వెలుపల ఉన్్ననాయి.

n ఆల్-గేర్డ్ హెడ్‌స్్టటా క్, అంతర్్గత గేర్‌ల స్్ప్లలాష్ లూబ్రికషేన్ కోసం 
లూబ్రికేటింగ్ ఆయిల్ నిింపబడుతుంది. చమురు స్్థథా యిని చూడటానికి 
ఆయిల్ లెవల్ మార్క్ ఉన్్న సై�ైట్ గ్్లలా స్  అందించబడుతుంది.

కోన్ పుల్లీ హెడ్‌స్్టటా క్(Fig 3)

ఇది మెయిన్ స్్పపిిండిల్‌పై�ై మౌంట్ చేయబడిన స్్టటెప్డ్  కోన్ పుల్లీని కలిగి 
ఉంటుంది మరియు ఇది తిరగడానికి సులువు . ఇది ఒకే విధమై�ైన 
కోన్ పుల్లీకి ఫ్్లలా ట్ బెల్ట్  ద్్వవారా అనుసంధానిించబడి, రివర్స్ ఆర్్డర్‌లో 
దశలు అమర్్చబడి ఉంటాయి. ఈ కోన్ పుల్లీ ప్్రధాన మోటారు నుండి 
డ్రవై్‌ను పొ ందుతుంది.

హెడ్‌స్్టటా క్ కాస్్టటిింగ్‌పై�ై బేరింగ్‌పై�ై స్్పపిిండిల్ మౌంట్ చేయబడింది మరియు 
దానికి ‘బుల్ గేర్’ అని పిలువబడే గేర్ వీల్ ఉంటుంది. కోన్ పుల్లీకి ఒక 
పినియన్ జతచేయబడుతుంది.

వెనుక గేర్ యూనిట్‌లో ఒక గేర్ మరియు పినియన్ ఉండే షాఫ్ట్ 
ఉంటుంది. వెనుక గేర్ షాఫ్ట్‌లోని గేర్ మరియు పినియన్ యొక్్క 
దంతాల సంఖ్్య బుల్ గేర్ మరియు కోన్ పుల్లీపై�ై ఉన్్న పినియన్‌పై�ై 
ఉన్్న దంతాల సంఖ్్యకు అనుగుణంగా ఉంటుంది. వెనుక గేర్ షాఫ్ట్ 
యొక్్క అక్షం ప్్రధాన కుదురు యొక్్క అక్షానికి సమాంతరంగా 
ఉంటుంది. వెనుక గేర్ ఒక లివర్ ద్్వవారా కోన్ పుల్లీ సిస్్టమ్‌తో 
ఎంగేజ్్మమెెంట్  లేదా విడదీయబడింది. వెనుక గేర్ యూనిట్ స్్పపిిండిల్ 
వేగాన్ని తగ్్గగిించడానికి నిమగ్్నమై�ై ఉంది. (Fig 4)

మూడు-దశల కోన్ పుల్లీ హెడ్‌స్్టటా క్ బెల్ట్  కనెక్షన్ ద్్వవారా 3 ప్్రత్్యక్ష 
శ్్రరేణుల వేగాన్ని అందిస్్తతు ుంది. నిశ్చితార్్థథంలో వెనుక గేర్‌తో, తగ్్గగిన 
వేగాన్ని 3 తదుపరి పరిధులను పొ ందవచ్్చచు.

ప్్రయోజనాలు

• 	 అధిక భారాన్ని తీసుకోవచ్్చచు.

• 	 పని సమయంలో తక్్కకువ శబ్్దదం.

• 	 నిర్్వహించడం సులభం.

ప్్రతికూలతలు

స్్పపిిండిల్ వేగం సంఖ్్య కోన్ పుల్లీలోని దశల సంఖ్్యకు పరిమితం 
చేయబడింది. 

కుదురు వేగాన్ని మార్్చడానికి సమయం పడుతుంది.

క్్యయారేజ్  (Carriage)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	క్్యయారేజ్ యొక్్క విధులను పేర్్కకొనండి
• 	క్్యయారేజ్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి.

క్్యయారేజ్ అనేది ఒక లేత్ యొక్్క లక్షణం, ఇది కట్్టటిింగ్ టూల్‌ను 
పట్్టటు కుని తరలిించే పద్్ధతిని అందిస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం  1) ఇది లేత్ బెడ్‌పై�ై 

ఏదై�ైనా కావలసిన స్్థథా నంలో లాక్ చేయబడుతుంది. ఇది ఆప్్రరా న్ 
మరియు శాడిల్  అనే రెండు ప్్రధాన భాగాలను కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.91 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అప్్రరా న్(చిత్్రరం 2)

అప్్రరా న్ శాడిల్  ముందు భాగంలో బో ల్ట్  చేయబడింది. ఇది క్్యయారేజీని 
తరలిించడానికి మరియు నియంత్్రిించడానికి యంత్్రరాాం గాన్ని కలిగి 
ఉంటుంది. ఆప్్రరా న్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు:

- 	ట్్రరా  వసెింగ్ హ్్యాాండ్ వీల్

- 	 ఫీడ్ లివర్

- 	 ఫీడ్ సెలెక్్టర్

- 	 లీడ్ స్్క్రరూ ఎంగేజ్‌మెంట్ లివర్

శాడిల్ (Fig 3)

ఇది ‘H’ ఆకారపు కాస్్టటిింగ్, దిగువ ముఖంలో ‘V’ గై�ైడ్ గ్్రరూ వ్‌లను 
కలిగి ఉంటుంది, లేత్ బెడ్‌పై�ై మౌంట్ చేయడానికి మరియు స్లై డింగ్ 
చేయడానికి లేత్ బెడ్-వేస్‌కు అనుగుణంగా ఉంటుంది.

శాడిల్  యొక్్క భాగాలు

క్్రరా స్-స్్ల యిడ్

క్్రరా స్-స్్లయిడ్ శాడిల్  పై�ైభాగంలో అమర్్చబడి ఉంటుంది మరియు 
ఇది సాధనం కోసం క్్రరా స్ కదలికను అందిస్్తతు ుంది. ఇది బెడ్ కు  లంబ 
కోణంలో అమర్్చబడి, హ్్యాాండిల్‌తో అమర్్చబడిన స్్క్రరూడ్ స్్పపిిండిల్ 
ద్్వవారా తరలిించబడుతుంది. గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ కాలర్, హ్్యాాండ్ వీల్‌తో పాటు 
స్్క్రరూ రాడ్‌పై�ై అమర్్చబడి, క్్రరా స్-స్లై డ్ యొక్్క చక్్కటి కదలికలను సెట్ 
చేయడానికి సహాయపడుతుంది.

కాంపౌండ్ రెస్ట్ 

కాంపౌండ్ రెస్ట్  పై�ైభాగంలో మరియు క్్రరా స్-స్్లయిడ్ ముందు భాగంలో 
అమర్్చబడి ఉంటుంది. కాంపౌండ్ రెస్ట్  ని 360° వరకు అడ్్డడంగా 
తిప్్పవచ్్చచు.

టాప్ స్్ల యిడ్

కాంపౌండ్ రెస్ట్  పై�ైన టాప్ స్్లయిడ్ అమర్్చబడింది. ఇది కట్్టటిింగ్ టూల్‌ను 
కలిగి ఉన్్న టూల్ పో స్ట్‌ కు మద్్దతు ఇస్్తతు ుంది. టాప్ స్్లయిడ్ కట్్టటిింగ్ 
టూల్ కోసం పరిమిత క్షితిజ సమాంతర కదలికను అందిస్్తతు ుంది.

కాంపౌండ్ రెస్ట్  ని తిప్్పడం ద్్వవారా, ఎగువ స్్లయిడ్‌ను క్్రరా స్-స్లై డ్‌కు 
కోణంలో అమర్్చవచ్్చచు (Fig 4). సాధారణంగా కాంపౌండ్ రెస్ట్  
ఎగువ స్్లయిడ్ క్్రరా స్-స్్లయిడ్‌కు లంబ కోణంలో ఉండే విధంగా సెట్ 
చేయబడుతుంది.

టెయిల్‌స్్టటా క్ (Tailstock)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	టెయిల్‌స్్టటా క్ యొక్్క భాగాలను జాబితా చేయండి
• 	టెయిల్‌స్్టటా క్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• 	టెయిల్‌స్్టటా క్ పనితీరును వివరించండి.

టెయిల్‌స్్టటా క్: ఇది లేత్ బెడ్ యొక్్క బెడ్-వేస్‌లో స్లై డింగ్ యూనిట్. 
ఇది లేత్ యొక్్క కుడి వై�ైపున ఉంది. ఇది ̀ బేస్’ మరియు ̀ బాడీ’ అనే 

రెండు భాగాలుగా తయారు చేయబడింది. బేస్ బాటమ్ ఖచ్చితంగా 
మెషిన్ చేయబడింది మరియు బెడ్-వేలకు అనుగుణంగా `V’ 
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గ్్రరూ వ్‌లను కలిగి ఉంటుంది. ఇది బెడ్  మీద జారవచ్్చచు మరియు 
బిగింపు యూనిట్ ద్్వవారా బెడ్  మీద ఏ స్్థథా నంలోనై�ైనా బిగించవచ్్చచు. 
టెయిల్్స్టటాక్ యొక్్క బాడీ  బేస్్కకు సమావేశమై�ై ఉంది. గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లు 
బేస్ యొక్్క వెనుక భాగంలో గుర్్తతిించబడతాయి మరియు బాడీ పై�ై 
సున్్ననా రేఖ గుర్్తతిించబడుతుంది.

రెండు సున్్ననా పంక్్తతు లు సమానంగా ఉన్్నప్్పపుడు, టెయిల్‌స్్టటా క్ 
యొక్్క అక్షం హెడ్‌స్్టటా క్ అక్షానికి అనుగుణంగా ఉంటుంది. బాడీ  
మరియు బేస్ కాస్ట్ ఇనుముతో తయారు చేయబడ్్డడా యి. టెయిల్‌స్్టటా క్ 
యొక్్క భాగాలు: (Fig 1)

ఒక బేస్

b 	 బాడీ 

సి	 కుదురు (బారెల్)

d 	 స్్పపిిండిల్ లాకింగ్ లివర్

ఇ 	ఆపరేటింగ్ స్్క్రరూ రాడ్

f 	 ఆపరేటింగ్ నట్ 

g 	 టెయిల్‌స్్టటా క్ హ్్యాాండ్ వీల్

h 	 కీ

i 	స ట్ స్్క్రరూ/సెట్ ఓవర్ స్్క్రరూ

j 	 బిగింపు బో ల్ట్

టెయిల్‌స్్టటా క్ యొక్్క పనితీరు

చేతి చక్్రరం తిప్్పడం ద్్వవారా, బారెల్‌ను ముందుకు లేదా వెనుకకు 
తరలిించవచ్్చచు. బారెల్‌ను ఏదై�ైనా అవసరమై�ైన స్్థథా నంలో లాక్ 
చేయవచ్్చచు. ముందు భాగంలో ఉన్్న బారెల్ యొక్్క బో లు ముగింపు 
ఒక టేపర్ షాంక్‌తో కట్్టటిింగ్ సాధనాలను ఉంచడానికి మోర్స్ టేపర్‌తో 
అందించబడింది. బారెల్ యొక్్క కదలికను సూచిించడానికి బారెల్‌పై�ై 
కొన్నిసార్్లలు  గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లు గుర్్తతిించబడతాయి. సర్్దదు బాటు స్్క్రరూల 
సహాయంతో, శరీరాన్ని బేస్ మీదుగా పార్్శ్వవంగా తరలిించవచ్్చచు 
మరియు కదలిక మొత్్తతం సుమారుగా గుర్్తతిించబడిన గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లను 
సూచిస్్తతూ  చదవవచ్్చచు. టేపర్ టర్్ననిింగ్ కోసం అవసరమై�ైన విధంగా 
టెయిల్‌స్్టటా క్ మధ్్యలో ఆఫ్‌సెట్ చేయడానికి ఈ అమరిక.

టెయిల్‌స్్టటా క్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

లేత్ కార్్యకలాపాలను నిర్్వహించడానికి సుదీర్్ఘమై�ైన పనికి మద్్దతు 
ఇవ్్వడానికి డెడ్  కేంద్్రరా నికి వసతి కల్్పిించడం. (చిత్్రరం 2)

టేపర్ షాంక్‌తో అందించబడిన డ్్రరిల్స్, రీమర్‌లు, డ్్రరిల్ చక్స్ వంటి 
కట్్టటిింగ్ సాధనాలను పట్్టటు కోవడానికి. (Fig 3)

టెయిల్‌స్్టటా క్ బాడీని బేస్‌కు సంబంధించి ఆఫ్‌సెట్ చేయడం ద్్వవారా 
బాహ్్య టేపర్‌ను మార్్చడానికి. (Fig 4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.91 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.92 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

ఫీడ్ & థ్్రరెడ్ కట్్టటిిం గ్ మెకానిజం (Feed & thread cutting mechanism)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	ఫీడింగ్ మెకానిజం యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ఫీడింగ్ మెకానిజం యొక్్క క్్రరియాత్్మక లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

ఫీడ్ మకెానిజం (చిత్్రరం 1)

లేత్ యొక్్క ఫీడ్ మెకానిజం సాధనం కోసం అవసరమై�ైన విధంగా 
రేఖాంశంగా మరియు అడ్్డడంగా ఆటోమేటిక్ ఫీడింగ్‌ని అనుమతిస్్తతు ుంది. 
ఆటోమేటిక్ ఫీడింగ్ ద్్వవారా పనిని పూర్్తతి చేయడం మెరుగ్్గగా  ఉంటుంది, 
సాధనం యొక్్క ఫీడింగ్ ఏకరీతి నిరంతర రేటుతో ఉంటుంది 
మరియు మాన్్యయువల్ లేబర్ నివారించబడినప్్పపుడు ఆపరేషన్ పూర్్తతి 
చేయడానికి తక్్కకువ సమయం పడుతుంది.

ఫీడ్ మెకానిజం కింది వాటిని కలిగి ఉంటుంది.

- 	 స్్పపిిండిల్ గేర్ (A)

-	  టంబ్్ల ర్ గేర్ యూనిట్ (B)

- 	 స్్థథిర స్్టడ్ గేర్ (సి)

- 	 గేర్ యూనిట్ మార్్చచండి (DEFG)

- 	త్్వర ిత మార్్పపు గేర్ బాక్స్ (H)

-	  ఫీడ్ షాఫ్ట్ / లీడ్ స్్క్రరూ (I)

- 	 ఆప్్రరా న్ మెకానిజం (Fig 5)

పని యొక్్క ప్్రతి విప్్లవానికి అనుపాత సాధనం కదలిక ఫీడ్ 
మెకానిజం యొక్్క అన్ని పై�ై యూనిట్్ల  ద్్వవారా సాధించబడుతుంది.

స్్పపిిండిల్ గేర్

స్్పపిిండిల్ గేర్ ప్్రధాన కుదురుకు అమర్్చబడి ఉంటుంది మరియు 
ఇది హెడ్‌స్్టటా క్ కాస్్టటిింగ్ వెలుపల ఉంది. ఇది ప్్రధాన కుదురుతో పాటు 
తిరుగుతుంది.

టంబర్ గేర్ యూనిట్

టంబ్్ల ర్ గేర్ యూనిట్ మూడు గేర్్ల సెట్, అదే సంఖ్్యలో దంతాలు కలిగి 
ఉంటుంది మరియు ఇది కుదురు గేర్‌ను స్్థథిర గేర్‌కు కలుపుతుంది. 
స్్పపిిండిల్ యొక్్క భ్్రమణ దిశలో సాధనం యొక్్క ఫీడ్ దిశను 
మార్్చడానికి ఉపయోగించబడుతుంది కాబట్్టటి  దీనిని రివర్్ససిింగ్ గేర్ 
యూనిట్ అని కూడా పిలుస్్తతారు . అందించిన హ్్యాాండ్ లివర్ యొక్్క 
ఆపరేషన్ ద్్వవారా స్్థథిరమై�ైన స్్టడ్ గేర్‌తో ఇది నిమగ్్నమై�ై మరియు 
నిలిపివేయబడుతుంది. యూనిట్ లో. (చిత్్రరం 2)

స్్థథిర స్్టడ్ గేర్

స్్థథిరమై�ైన స్్టడ్ గేర్ ప్్రధాన స్్పపిిండిల్ గేర్ నుండి టంబ్్ల ర్ గేర్ యూనిట్ 
ద్్వవారా డ్రవై్‌ను పొ ందుతుంది మరియు చాలా లాత్‌లలో స్్పపిిండిల్ గేర్ 
వలె నిమిషానికి అదే సంఖ్్యలో రేవోల్్యయుషణ్  నడుస్్తతు ుంది.

గేర్ యూనిట్ మార్్చచండి

స్్థథిరమై�ైన స్్టడ్ గేర్ దాని డ్రవై్‌ను మార్్పపు గేర్ యూనిట్ ద్్వవారా త్్వరిత 
మార్్పపు గేర్ బాక్స్‌కు ప్్రసారం చేస్్తతు ుంది. ఫీడ్‌ని అదనపు యూనిట్‌గా 
మార్్చడం కోసం అందుబాటులో ఉన్్న మార్్పపు గేర్‌ల సెట్ నుండి 
డ్రవైర్, నడిచే మరియు ఇడ్్ల ర్ గేర్‌లను మార్్చడానికి మార్్పపు గేర్ 
యూనిట్ సదుపాయాన్ని కలిగి ఉంది. (Fig 3)

గేర్ బాక్స్‌ను త్్వరగా మార్్చచండి

త్్వరిత మార్్పపు గేర్ బాక్స్ బాక్స్ కాస్్టటిింగ్ వెలుపల మీటలతో 
అందించబడుతుంది మరియు మీటలను మార్్చడం ద్్వవారా, వివిధ 
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గేర్్లలు  మెష్‌లో తీసుకురాబడతాయి, తద్్వవారా సాధనానికి వివిధ ఫీడ్ 
రేట్్లలు  ఇవ్్వబడతాయి. లివర్‌ల యొక్్క విభిన్్న స్్థథా నాలకు వేర్్వవేరు 
ఫీడ్ రేట్‌లను జాబితా చసేే చార్ట్ కాస్్టటిింగ్‌కు నిర్్ణయిించబడుతుంది 
మరియు పట్్టటికను సూచిించడం ద్్వవారా, అవసరమై�ైన ఫీడ్ రేట్ కోసం 
లివర్‌లు నిమగ్్నమై�ై ఉండవచ్్చచు. (Fig 4)

ఫీడ్ షాఫ్ట్

ఫీడ్ షాఫ్ట్ దాని డ్రవై్‌ను త్్వరిత మార్్పపు గేర్ బాక్స్ నుండి పొ ందుతుంది 
మరియు ఆప్్రరా న్ మెకానిజం ద్్వవారా, ఫీడ్ షాఫ్ట్ యొక్్క భ్్రమణ కదలిక 
సాధనం యొక్్క సరళ కదలికగా మార్్చబడుతుంది.

ఆప్్రరా న్ మెకానిజం

సాధనం యొక్్క రేఖాంశ కదలిక కోసం ఫీడ్ షాఫ్ట్ నుండి శాడిల్ కు 
లేదా సాధనం యొక్్క విలోమ కదలిక కోసం క్్రరా స్-స్లై డ్‌కు డ్రవై్‌ను 
ప్్రసారం చేయడానికి ఆప్్రరా న్ మెకానిజం ఏర్్పపాటును కలిగి ఉంది. 
(Fig 5)

సాధారణ మరియు సమ్్మమేళనం గేర్ రై�ైళ్్లతో థ్్రరెడ్ కటింగ్ (Thread cutting with simple and compound 
gear trains)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	సాధారణ మరియు కాంపౌంట్ గేర్ రై�ైళ్్లతో థ్్రరెడ్ కటింగ్.

గేర్ రై�ైలు మార్్చచండి

మార్్పపు గేర్ రై�ైలు అనేది స్్థథిరమై�ైన స్్టడ్ గేర్‌ను శీఘ్్ర మార్్పపు గేర్‌బాక్స్‌కు 
కనెక్ట్ చేసే ఉద్్దదేశ్్యయంతో పనిచేసే గేర్్ల రై�ైలు. లేత్ సాధారణంగా గేర్‌ల 
సెట్‌తో సరఫరా చేయబడుతుంది, ఇది థ్్రరెడ్ కట్్టటిింగ్ సమయంలో 
స్్పపిిండిల్ మరియు లీడ్ స్్క్రరూ మధ్్య కదలిక యొక్్క భిన్్నమై�ైన 
నిష్్పత్తిని కలిగి ఉండటానికి ఉపయోగించబడుతుంది. ఈ ప్్రయోజనం 
కోసం ఉపయోగించే గేర్‌లలో మార్్పపు గేర్ రై�ైలు ఉంటుంది.

మార్్పపు గేర్ ట్్రరా న్‌లో డ్రవైర్ మరియు నడిచే గేర్్లలు  మరియు ఇడ్్ల ర్ 
గేర్‌లు ఉంటాయి.

సాధారణ గేర్ రై�ైలు

ఒక సాధారణ గేర్ రై�ైలు అనేది ఒక డ్రవైర్ మరియు ఒక నడిచే చక్్రరం 
మాత్్రమే కలిగి ఉండే మార్్పపు గేర్ రై�ైలు. డ్రవైర్ మరియు నడిచే చక్్రరం 
మధ్్య, గేర్ నిష్్పత్తిని ప్్రభావితం చేయని ఇడ్్ల ర్ గేర్ ఉండవచ్్చచు. దీని 
ప్్రయోజనం కేవలం డ్రవైర్ మరియు నడిచే గేర్‌లను లిింక్ చేయడం, 
అలాగే నడిచే చక్్రరా నికి కావలసిన దిశను పొ ందడం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.92 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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చిత్్రరం  1 సాధారణ గేర్ రై�ైలు యొక్్క అమరికను చూపుతుంది.

ఫిగ్ 2 లేత్‌లో డ్రవైర్ మరియు నడిచే గేర్‌ల మౌంటులను చూపుతుంది.

డ్రవైర్ గేర్ మరియు నడిచే గేర్ ఉద్్యయోగంలో కత్తిరంచాల్సిన థ్్రరెడ్ యొక్్క 
పిచ్ ప్్రకారం మార్్చబడతాయి.

కాంపౌండ్ గేర్ రై�ైలు

కొన్నిసార్్లలు , కుదురు మరియు ప్్రధాన స్్క్రరూ మధ్్య కదలిక యొక్్క 
అవసరమై�ైన నిష్్పత్తి  కోసం, ఒక డ్రవైర్ మరియు ఒక నడిచే చక్్రరాన్ని  
పొ ందడం సాధ్్యయం కాదు. నిష్్పత్తి  విభజిించబడింది మరియు ఆపై�ై 
మార్్పపు గేర్్లలు  అందుబాటులో ఉన్్న గేర్‌ల నుండి పొ ందబడతాయి, 
దీని ఫలితంగా ఒకటి కంటే ఎక్్కకువ డ్రవైర్్లలు  మరియు ఒక నడిచే 
చక్్రరా లు ఉంటాయి. ఇటువంటి మార్్పపు గేర్ టై�ైన్‌ను కాంపౌండ్ గేర్ రై�ైలు 
అంటారు.

చిత్్రరం  3 కాంపౌండ్ గేర్ రై�ైలు యొక్్క అమరికను చూపుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.92 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.93 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

క్్యయాచ్ ప్్లలే ట్ మరియు డాగ్‌తో సెంటర్ మరియు వర్క్ మధ్్య ఉద్్యయోగాన్ని పట్్టటుక ోవడం (Holding the job 
between centre and work with catch plate and dog)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	కేంద్్రరం మధ్్య తిరగడం కోసం పనిని సిద్్ధధం చేయడం
• 	క్్యయాచ్ ప్్లలే ట్ సెట్ చేయడానికి
• 	క్్యయాచ్ ప్్లలే ట్ మరియు కుక్్కతో పని చేయడం

కేంద్్రరా ల మధ్్య పనిని చేయడం వల్్ల  పనిని సరిదిద్్దదాల్సి న అవసరం 
ఉండదు. మారిన పని అంతటా సమాంతరంగా ఉంటుంది. 
కానీ ముఖ్్యయంగా నూర్్లలిింగ్, థ్్రరెడ్ కటింగ్, అండర్‌కటింగ్ వంటి 
ఆపరేషన్‌లను నిర్్వహించడానికి గొప్్ప నై�ైపుణ్్యయం అవసరం. 
ఇది బాహ్్య కార్్యకలాపాలకు మాత్్రమే పరిమితం చేయబడింది. 
వాస్్తవ కార్్యకలాపాలు నిర్్వహించబడటానికి ముందు పనిని 
నిర్్వహించడానికి క్్రరిింది సన్్ననాహాలు అవసరం.

పని యొక్్క రెండు వై�ైపులా ఎదుర్్కకోోండి మరియు మొత్్తతం పొ డవును 
ఖచ్చితంగా పరిమితుల్్లలో  నిర్్వహించండి. 

సెంటర్ డ్్రరిల్ యొక్్క సరై�ైన పరిమాణం మరియు రకాన్ని ఎంచుకోండి 
మరియు రెండు చివర్్లలో సెంటర్ డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయండి. 

స్్పపిిండిల్ ముక్్కకు నుండి చక్‌ను డై�ైమాంటిల్ చేయండి మరియు 
డ్రవైిింగ్ ప్్లలే ట్ లేదా క్్యయాచ్ ప్్లలే ట్‌ను సమీకరించండి. 

కుదురు ముక్్కకుకు స్్పపిిండిల్ స్్లలీ వ్‌ను సమీకరించండి మరియు స్్లలీ వ్‌కు 
లై�ైవ్ సెంటర్‌ను పరిష్్కరించండి.

స్్పపిిండిల్ స్్లలీ వ్ మరియు లై�ైవ్ సెంటర్ డ్్యయామేజ్‌లు, బర్ర్స్ లేకుండా 
ఉన్్ననాయని మరియు అసెంబ్లీ కి ముందు పూర్్తతిగా శుభ్్రరం 
చేయబడిందని నిర్్ధధా రించుకోండి.

ప్్రత్్యక్ష ప్్రసార కేంద్్రరం యొక్్క నిజమై�ైన అమలు కోసం తనిఖీ 
చేయండి. (చిత్్రరం 1)

పని యొక్్క వ్్యయాసం ప్్రకారం తగిన లేత్ క్్యయారియర్‌ను ఎంచుకుని, 
బెంట్ టెయిల్‌తో పని యొక్్క ఒక చివరన దాన్ని బిగించండి. (చిత్్రరం 
2)

పూర్్తతి ఉపరితలాన్ని కలిగి ఉన్్న పనిని క్్యయారియర్ మరియు పనిలో 
స్్క్రరూ ముగింపు మధ్్య రాగి లేదా ఇత్్తడి యొక్్క చిన్్న షీట్ ఇన్్సర్ట్ 
చేయడం ద్్వవారా రక్్షిించబడాలి. (Fig 3)

టెయిల్‌స్్టటా క్ డెడ్ సెంటర్‌లో నిమగ్్నమవ్్వడానికి వర్క్‌పీస్ మధ్్య 
రంధ్్రరా నికి తగిన లూబ్రికెంట్ (మృదువై�ైన గ్్రరీజు)ని వర్్తతిించండి.

వర్క్‌పీస్ పొ డవుకు సరిపో యేలా టెయిల్‌స్్టటా క్‌ను బెడ్‌పై�ై ఉన్్న 
స్్థథా నానికి తరలిించండి. టెయిల్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్ టెయిల్‌స్్టటా క్‌కు మిించి 
సుమారు 60 నుండి 100 మిమీ వరకు విస్్తరించి ఉండాలి.

టెయిల్‌స్్టటా క్‌ను బెడ్ కి  బిగించే ముందు శాడిల్  పనిచేయడానికి 
తగినంత స్్థలం ఉందని నిర్్ధధా రించుకోండి. 
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టెయిల్‌స్్టటా క్ బిగింపు నట్ ను బిగించడం ద్్వవారా టెయిల్‌స్్టటా క్‌ను 
బిగించండి. (Fig 4)

వర్క్-సెంటర్ హో ల్‌ను లై�ైవ్ సెంటర్ పాయిింట్‌తో మరియు క్్యయాచ్ 
ప్్లలే ట్‌లోని స్్లలా ట్‌లో లేత్ క్్యయారియర్ టెయిల్‌తో ఎంగేజ్ చేయండి. ఈ 
స్్థథితిలో పనిని చేతితో పట్్టటు కోండి.

లేత్ క్్యయారియర్ యొక్్క తోక డ్రవైిింగ్ ప్్లలే ట్‌లోని స్్లలా ట్ దిగువన ఉండదని 
నిర్్ధధా రించుకోండి. ఇది సరై�ైన సీటింగ్ కోసం పని మధ్్యలో రంధ్్రరంలోకి 
ప్్రవేశిించడానికి కేంద్్రరం అనుమతిించదు. (Fig 5)

టెయిల్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్‌ను హ్్యాాండ్ వీల్ రొటేషన్ ద్్వవారా ముందుకు 
తీసుకెళ్్లలండి, డెడ్ సెంటర్ బిిందువు సరై�ైన సీటింగ్‌తో పని యొక్్క 

మధ్్య రంధ్్రరంలోకి ప్్రవేశిించే వరకు అన్ని అంతిమ కదలికలను 
తొలగిస్్తతు ుంది. (Fig 6)

క్్యయారియర్ యొక్్క తోకను ముందుకు వెనుకకు తరలిించండి. అదే 
సమయంలో కొంచెం ప్్రతిఘటన మాత్్రమే భావిించబడే వరకు చేతి 
చక్్రరాన్ని  సర్్దదు బాటు చేయండి.

ఈ స్్థథా నంలో టెయిల్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్ బిగింపును బిగించి, ప్్రతిఘటన 
మారకుండా తనిఖీ చేయండి. యంత్్రరాన్ని  సుమారు 250 r.p.m 
కోసం సెట్ చేయండి. మరియు పనిని కొన్ని సెకన్్ల  పాటు అమలు 
చేయడానికి అనుమతిించండి.

ప్్రతిఘటన కోసం మరోసార తనిఖీ చేయండి మరియు అవసరమై�ైతే 
టెయిల్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్‌ను సర్్దదు బాటు చేయండి. పని ఇప్్పపుడు 
కార్్యకలాపాలకు సిద్్ధధంగా ఉంది. (చిత్్రరం 7)

కేంద్్రరా ల మధ్్య పనిని నిర్్వహించే ముందు కేంద్్రరా లు సమలేఖనం 
చేయబడి ఉన్్ననాయని నిర్్ధధా రించుకోండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.93 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.94 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

ఫేసింగ్ మరియు రఫింగ్ సాధనం యొక్్క సాధారణ వివరణ (Simple description of facing and 
roughing tool)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	ఎదుర్్కకొనే ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
• 	రఫ్ ఫేసింగ్ టూల్ సెట్ చేయడం
• 	లోపాలకు కారణాలను తెలియజేయండి
• 	ఎదుర్్కకొనే లోపాలను అధిగమిించడానికి నివారణలను పేర్్కకొనండి

ఎదుర్్కకోవడం: ఇది పని యొక్్క అక్షానికి లంబ కోణంలో సాధనాన్ని 
అందించడం ద్్వవారా పని-ముఖం నుండి లోహాన్ని తొలగించే 
ఆపరేషన్. (చిత్్రరం 1)

ఎదుర్్కకొనే ఉద్్దదేశ్్యయం

- పని యొక్్క దశల పొ డవులను గుర్్తతిించడానికి మరియు 
కొలవడానికి సూచన ప్్లలే న్  కలిగి ఉండటానికి.

- 	 పని యొక్్క అక్షానికి లంబ కోణంలో ముఖాన్ని కలిగి ఉండటం.

- 	 పని యొక్్క ముఖాలపై�ై కఠినమై�ైన ఉపరితలాన్ని తొలగించడానికి 
మరియు బదులుగా పూర్్తతి ముఖాలను కలిగి ఉంటుంది. 

- 	 పని యొక్్క మొత్్తతం పొ డవును నిర్్వహించడానికి.

ఫేసింగ్ కఠినమై�ైన లేదా ముగింపు ముఖంగా ఉండవచ్్చచు. ముతక 
ఫీడింగ్ ద్్వవారా పని యొక్్క ముఖం మీద ఉన్్న అదనపు లోహాన్ని 
తొలగించడానికి రఫ్ ఫేసింగ్ చేయబడుతుంది, ఇది పూర్్తతి చేయడానికి 
తగినంత లోహాన్ని వదిలివేయబడుతుంది. పని యొక్్క అంచు 
నుండి పని మధ్్యలో సాధనాన్ని ఫీడ్ చేయడం ద్్వవారా రఫ్ ఫేసింగ్ 
జరుగుతుంది. ఫినిష్ ఫసేింగ్ అనేది రఫ్ ఫేసింగ్ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  
చేయబడిన కఠినమై�ైన ఉపరితలాన్ని తొలగించడం ద్్వవారా మృదువై�ైన 
ముఖాన్ని కలిగి ఉండే ఆపరేషన్.

పని మధ్్యలో నుండి అంచు వై�ైపు సాధనాన్ని అందించడం ద్్వవారా 
ఫినిష్ ఫేసింగ్ జరుగుతుంది. (చిత్్రరం  2a మరియు 2b) పని 
యొక్్క సగటు వ్్యయాసం, సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం, ముతక 
ఫీడ్ మరియు కట్ యొక్్క మరింత లోతుతో స్్పపిిండిల్ RPMని 
ఎంచుకోవడం ద్్వవారా రఫ్ ఫేసింగ్ చేయబడుతుంది.

0.05 మిమీ జరిమానా ఫీడ్ రేటుతో మరియు 0.1 మిమీ కంటే 
ఎక్్కకువ కట్ లోతుతో రఫింగ్ కోసం కట్్టటిింగ్ వేగం కంటే రెట్్టటిింపు వేగాన్ని 
ఎంచుకోవడం ద్్వవారా ఫినిష్ ఫసేింగ్ జరుగుతుంది.

పనిని ఎదుర్్కకోవడంలో కనిపించే లోపాలు క్్రరిిందివి (Fig 3)

ఒక పుటాకార ముఖం: సాధనం కఠినంగా బిగించబడనందున 
దాణా సమయంలో పనిలో త్్రవ్్వడం వల్్ల  ఇది జరుగుతుంది. కనీస 
ఓవర్‌హాాంగ్‌తో సాధనాన్ని కఠినంగా బిగించడం ద్్వవారా, ఈ లోపాన్ని 
నివారించవచ్్చచు.

కుంభాకార ముఖం: సాధనం యొక్్క మొద్్దదు బారిన కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  
మరియు క్్యయారేజ్ లాక్ చేయబడకపో వడం వల్్ల  ఇది జరుగుతుంది. 
ఈ లోపాన్ని నివారించడానికి, సాధనాన్ని మళ్లీ పదును పెట్్టటండి 
మరియు దాన్ని ఉపయోగించండి; లేత్ యొక్్క బెడ్ కి  క్్యయారేజీని 
కూడా లాక్ చేయండి.
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మధ్్యలో ఒక పై�ైప్ మిగిలి ఉంది: సాధనం సరై�ైన మధ్్య ఎత్్తతు కు సెట్ 
చేయకపో వడమే దీనికి కారణం. సాధనాన్ని మధ్్య ఎత్్తతు లో ఉంచడం 
ద్్వవారా, ఈ లోపాన్ని నివారించవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.94 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.95 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

సింగిల్ పాయిింట్ కట్్టటిిం గ్ టూల్స్ మరియు మల్టీ పాయిింట్ కట్్టటిిం గ్ టూల్స్ నామకరణం (Nomenclature 
of single point cutting tools and multi point cutting tools)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	కట్్టటిిం గ్ టూల్ రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	సింగిల్ పాయిింట్ కట్్టటిిం గ్ సాధనాల నామకరణాన్ని పేర్్కకొనండి
• 	బహుళ పాయిింట్ కట్్టటిిం గ్ సాధనాల నామకరణాన్ని పేర్్కకొనండి

లేత్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ రెండు గ్్రరూ పులుగా విభజిించబడ్్డడా యి. ఇవి

1 	సి ంగిల్ పాయిింట్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్

2 	 మల్టీ పాయిింట్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్

సింగిల్ పాయిింట్ కట్్టటిిం గ్ టూల్ నామకరణం: టర్్ననిింగ్ సమయంలో 
సాధనం చీలిక వలె పనిచేస్్తతు ుంది. చీలిక ఆకారపు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  పనిలోకి 
చొచ్్చచుకుపో తుంది మరియు మెటల్ని తొలగిస్్తతు ుంది. ఇది ఒక టూల్ 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌ను చీలిక ఆకారానికి గ్్రరౌౌం డింగ్ చేయడం అవసరం.

ట్్రయల్ మరియు ఎర్్రర్ ద్్వవారా పెన్సిల్‌తో పెన్సిల్‌ను 
పదునుపెట్్టటినప్్పపుడు, విజయం సాధించాలంటే, కత్తిని ఒక నిర్్దదిష్్ట  
కోణంలో చకె్్కకు సమర్్పపిించాలని మేము కనుగొంటాము. (చిత్్రరం 1)

చెక్్క పెన్సిల్ స్్థథా నంలో, ఇత్్తడి వంటి మృదువై�ైన లోహం ముక్్కను 
కత్తిరంచినట్్లయితే, బ్్లలే డ్ యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  మొద్్దదు బారిపో తుంది 
మరియు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  నలిగిపో తుంది. బ్్లలే డ్ విజయవంతంగా ఇత్్తడిని 
కత్తిరించడానికి, కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  తక్్కకువ తీవ్్రమై�ైన కోణంలో ఉండాలి. 
(చిత్్రరం 2)

చిత్్రరం  1లో చూపిన కోణాన్ని క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ అని పిలుస్్తతారు  
మరియు చిత్్రరం  2లో చూపినది చీలిక కోణం.లేత్ కట్్టటిింగ్ టూల్‌పై�ై 
యాంగిల్స్ గ్్రరౌౌం డ్(Fig 3)

దిగువ ఇవ్్వబడిన అన్ని కోణాలు ప్్రతి సాధనంలో గుర్్తతిించబడకపో వచ్్చచు 
లేదా కనుగొనబడకపో వచ్్చచు. ఉదాహరణకు, రఫింగ్ సాధనం ఎంపిక 
చేయబడింది. ఈ సాధనంలోని కోణాలు మరియు క్్లలియరెన్స్‌లు:

1 	 అప్్రరో  చ్ కోణం
2 	 కాలిబాట కోణం
3 	 టాప్ రేక్ కోణం
4 	సై� ైడ్ రేక్ కోణం
5 	ఫ్ ్రరంట్ క్్లలియరెన్స్ కోణం
6	  సై�ైడ్ క్్లలియరెన్స్ కోణం
లేత్‌లో ఉపయోగించే మల్టీ పాయిింట్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్:- డ్్రరిల్
- 	ర మ్డ్
- 	ట్్య యాప్ 
-	  డై�ై 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.96 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

వివిధ అవసరాల ఆధారంగా సాధనం ఎంపిక (Tool selection based on different requirements)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	మంచి కట్్టటిిం గ్ టూల్ మెటీరియల్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	సాధనాన్ని ఎంచుకునేటప్్పపుడు గుర్్తతుుం చుకోవలసిన అంశాలను పేర్్కకొనండి
• 	వివిధ రకాల సాధనాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	సాధనం యొక్్క ఆకృతులకు పేరు పెట్్ట టండి

కట్్టటిిం గ్ టూల్ మెటీరియల్స్

సాధన పదార్్థథా లు ఇలా ఉండాలి:

- 	 కత్తిరంచిన పదార్్థథం కంటే గట్్టటిగా మరియు బలంగా ఉంటుంది

- 	 షాక్ లోడ్‌లను నిరోధించడం కష్్టటం

-	రా పిడికి నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది, తద్్వవారా సుదీర్్ఘ సాధన 
జీవితానికి దోహదపడుతుంది.

కట్్టటిింగ్ టూల్ మెటరీియల్ కింది లక్షణాలను కలిగి ఉండాలి.

- 	 చల్్లని కాఠిన్్యయం

- 	 ఎరుపు కాఠిన్్యయం

- 	 దృఢత్్వవం

చల్్ల ని కాఠిన్్యయం

ఇది సాధారణ ఉష్్ణణోగ్ ్రత వద్్ద  పదార్్థథం కలిగి ఉన్్న కాఠిన్్యయం మొత్్తతం. 
కాఠని్్యయం అనేది ఇతర లోహాలను కత్తిరంచే / గీతలు చేయగల 
ఆస్్తతి . కాఠిన్్యయం పెరిగినప్్పపుడు, పెళుసుదనం కూడా పరెుగుతుంది, 
మరియు చాలా చల్్లని కాఠిన్్యయం కలిగిన పదార్్థథం, కట్్టటిింగ్ టూల్స్ 
తయారీకి తగినది కాదు.

ఎరుపు కాఠిన్్యయం

ఇది చాలా అధిక ఉష్్ణణోగ్ ్రతల వద్్ద  కూడా దాని చల్్లని కాఠిన్్యత ప్్రరా పర్్టటీ 
ని చాలా వరకు నిలుపుకునే సాధన పదార్్థథం యొక్్క సామర్్ధ్యయం. 
మ్్యయాచిింగ్ చేసేటప్్పపుడు, సాధనం మరియు పని, సాధనం మరియు 
చిప్‌ల మధ్్య ఘర్్షణ వేడిని ఉత్్పత్తి  చేస్్తతు ుంది మరియు సాధనం దాని 
కాఠని్్యయాన్ని కోల్్పపోతుంది మరియు కత్తిరంచే సామర్్థ్యయం తగ్్గగు తుంది. 
కటింగ్ సమయంలో పెరిగిన ఉష్్ణణోగ్ ్రతల వద్్ద  కూడా ఒక సాధనం దాని 
కట్్టటిింగ్ సామర్్థ్యయాన్ని  నిర్్వహిస్్తతే , అది ఎరుపు కాఠిన్్యయాన్ని కలిగి ఉందని 
చెప్్పవచ్్చచు.

దృఢత్్వవం

మెటల్ కట్్టటిింగ్ సమయంలో ఏర్్పడే ఆకస్్మమిక లోడ్ కారణంగా 
విచ్ఛిన్్ననం కాకుండా నిరోధించే ఆస్్తతిని `కఠినత’ అని పిలుస్్తతారు , ఇది 
సాధనాల కట్్టటిింగ్ అంచుల విచ్ఛిన్్నతను తగ్్గగిస్్తతు ుంది.

టూల్ మెటీరియల్‌ను ఎంచుకునేటప్్పపుడు ఈ క్్రరిింది అంశాలను 
పరిగణనలోకి తీసుకోవాలి.

- 	 మెషిన్ చేయవలసిన పదార్్థథం.

- 	 యంత్్ర సాధనం యొక్్క పరిస్్థథితి.(దృఢత్్వవం మరియు సామర్్థ్యయం)

- 	 మొత్్తతం ఉత్్పత్తి  పరిమాణం మరియు ఉత్్పత్తి  రేటు.

- 	 అవసరమై�ైన డై�ైమెన్్షనల్ ఖచ్చితత్్వవం మరియు ఉపరితల 
ముగింపు నాణ్్యత.

- 	 వర్్తతిించే శీతలకరణి మొత్్తతం మరియు అప్్లలిక షన్ యొక్్క పద్్ధతి.

- 	 యంత్్రరం చేయవలసిన పదార్్థథం యొక్్క పరిస్్థథితి మరియు రూపం.

టూల్ మెటీరియల్ యొక్్క గ్్రరూ పింగ్

టూల్ మెటరిీయల్స్ కిందకి వచ్్చచే మూడు గ్్రరూ పులు:

- 	 ఫెర్్రస్ సాధన పదార్్థథా లు

- 	 ఫెర్్రస్ కాని సాధన పదార్్థథా లు

- 	 నాన్-మెటాలిక్ టూల్ మెటరీియల్స్.

ఫెర్్రస్ సాధన పదార్్థథా లు

ఈ పదార్్థథా లు ఇనుమును వాటి ప్్రధాన భాగం. హై�ై కార్్బన్ స్్టటీల్ 
(టూల్ స్్టటీల్) మరియు హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ ఈ సమూహానికి చెందినవి.

నాన్-ఫెర్్రస్ టూల్ మెటీరియల్స్

వీటిలో ఇనుము ఉండదు మరియు టంగ్‌స్్టన్, వెనాడియం మరియు 
మాలిబ్డినం వంటి మూలకాల మిశ్్రమం ద్్వవారా ఇవి ఏర్్పడతాయి. 
స్్టటెలేట్ ఈ సమూహానికి చెందినది.

కార్బైడ్్లలు

ఈ పదార్్థథా లు కూడా ఫెర్్రస్ కానివి. వారు పౌడర్ మెటలర్్జజీ టెక్్ననిక్ 
ద్్వవారా తయారు చేస్్తతారు . కార్్బన్ మరియు టంగ్్స్్టన్ ప్్రధాన మిశ్్రమ 
మూలకాలు.

నాన్-మెటాలిక్ పదార్్థథా లు

ఈ టూల్ మెటరీియల్స్ లోహాలు కాని వాటితో తయారు చేయబడ్్డడా యి. 
సెరామిక్స్ మరియు వజ్్రరా లు ఈ సమూహానికి చెందినవి.

కట్్టటిింగ్ టూల్స్ తయారీకి ప్్రవేశపెట్్టటిన మొదటి టూల్ మెటరీియల్ హై�ై 
కార్్బన్ స్్టటీల్. ఇది పేద ఎరుపు కాఠిన్్యయం ప్్రరా పర్్టటీ ని కలిగి ఉంది మరియు 
ఇది చాలా త్్వరగా దాని కట్్టటిింగ్ సామర్్థ్యయాన్ని  కోల్్పపోతుంది. టంగ్‌స్్టన్, 
క్్రరో మియం మరియు వెనాడియం వంటి మిశ్్రమ మూలకాలు, హై�ై 
స్్పపీడ్ స్్టటీల్ టూల్ మెటరీియల్‌ని ఉత్్పత్తి  చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతారు . 
దీని ఎరుపు కాఠని్్యయం అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ కంటే ఎక్్కకువ.
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ఘన సాధనాలు, బ్్రరేజ్డ్  టూల్స్ మరియు చొప్్పపిించిన బిట్స్ తయారీకి 
హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ కంటే 
ఖరీదై�ైనది. కార్బైడ్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ చాలా ఎక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్ ్రతల వద్్ద  
వాటి కాఠిన్్యయాన్ని నిలుపుకోగలవు మరియు వాటి కట్్టటిింగ్ సామర్్థ్యయం 
హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ కంటే ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. దాని పెళుసుదనం 
మరియు ఖర్్చచు కారణంగా, కార్బైడ్ సాధనం ఘన సాధనంగా 
ఉపయోగించబడదు. ఇది బ్్రరేజ్డ్  టూల్ మరియు త్్రరో  అవే టూల్ బిట్‌గా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

లేత్ కట్్టటిిం గ్ టూల్ రకాలు

లాత్‌లపై�ై ఉపయోగించే సాధనాలు

- 	ఘ న రకం సాధనాలు

- 	బ్ ్రరేజ్డ్  టై�ైప్ టూల్స్

- 	 హో ల్్డర్‌లతో బిట్‌లు చొప్్పపిించబడ్్డడా యి

- 	త్్రరో  -అవే రకం సాధనాలు. (కార్బైడ్)

ఘన సాధనాలు(చిత్్రరం 1)

ఇవి చతురస్్రరా కార, దీర్్ఘచతురస్్రరా కార మరియు గుండ్్రని క్్రరా స్-సెక్షన్‌ల 
ఘన బిట్‌లపై�ై వాటి కట్్టటిింగ్ అంచులను కలిగి ఉన్్న సాధనాలు. 
లేత్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ చాలా ఘన రకం, మరియు అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్ 
మరియు అధిక స్్పపీడ్ స్్టటీల్ టూల్స్ ఉపయోగించబడతాయి. సాధనం 
యొక్్క పొ డవు మరియు క్్రరా స్-సెక్షన్ యంత్్రరం యొక్్క సామర్్థ్యయం, 
టూల్ పో స్ట్  రకం మరియు ఆపరేషన్ యొక్్క స్్వభావంపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది.

హో ల్్డర్‌లతో బిట్‌లు చొప్్పపిించబడ్్డడా యి(చిత్్రరం 2)

సాలిడ్ హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ టూల్స్ ఖరీదై�ైనవి; అందువల్్ల , అవి కొన్నిసార్్లలు  
చొప్్పపిించిన బిట్‌లుగా ఉపయోగించబడతాయి. ఈ బిట్స్ పరిమాణంలో 
చిన్్నవి, మరియు హో ల్్డర్ యొక్్క రంధ్్రరా లలో చొప్్పపిించబడతాయి. 

ఈ హో ల్్డర్‌లు ఆపరేషన్‌లను నిర్్వహించడానికి టూల్ పో స్ట్‌ లలో 
బిగించబడి ఉంటాయి.ఈ రకమై�ైన సాధనాల్్లలో  ప్్రతికూలత ఏమిటంటే 
సాధనం యొక్్క దృఢత్్వవం తక్్కకువగా ఉంటుంది.

బ్్రరేజ్డ్  టూల్స్ (Fig 3)

ఈ ఉపకరణాలు రెండు వేర్్వవేరు లోహాలతో తయారు చేయబడ్్డడా యి. ఈ 
టూల్స్ యొక్్క కట్్టటిింగ్ భాగాలు కట్్టటిింగ్ టూల్ మెటీరియల్స్, మరియు 
టూల్స్ యొక్్క బాడీ  ఎటువంటి కట్్టటిింగ్ సామర్్థ్యయాన్ని  కలిగి ఉండదు 
మరియు కఠినంగా ఉంటాయి. టంగ్‌స్్టన్ కార్బైడ్ సాధనాలు ఎక్్కకువగా 
బ్్రరేజ్డ్  రకానికి చెందినవి. చతురస్్రరా కార, దీర్్ఘచతురస్్రరా కార మరియు 
త్రిభుజాకార ఆకారం యొక్్క టంగ్‌స్్టన్ కార్బైడ్ బిట్‌లు షాంక్ యొక్్క 
కొనలకు బ్్రరేజ్ చేయబడతాయి. షాంక్ మెటల్ ముక్్కల చిట్్కకాలు 
కార్బైడ్ బిట్‌లకు సరిపో యేలా ఫిట్‌ల ఆకారానికి అనుగుణంగా పై�ై 
ఉపరితలంపై�ై తయారు చేయబడతాయి. ఈ సాధనాలు పొ దుపుగా 
ఉంటాయి మరియు టూల్‌లో బిగించిన చొప్్పపిించిన బిట్‌ల కంటే 
సాధనాలకు మరెుగై�ైన దృఢత్్వవాన్ని ఇస్్తతా యి. హో ల్్డర్్లలు . ఇది హై�ై స్్పపీడ్ 
స్్టటీల్ బ్్రరేజ్డ్  టూల్స్‌కు కూడా వర్్తతిస్్తతు ుంది.

త్్రరో -అవే రకం సాధనాలు (Fig 4)

మొద్్దదు బారిన లేదా విరిగినప్్పపుడు కార్బైడ్ బ్్రరేజ్డ్  టూల్స్ గ్్రరౌౌం డింగ్ 
అవసరం, ఇది సమయం తీసుకుంటుంది మరియు ఖరీదై�ైనది. 
అందువల్్ల , వాటిని భారీ ఉత్్పత్తిలో త్్రరో -అవే ఇన్్సర్ట్‌లుగా 
ఉపయోగిస్్తతారు . ప్్రత్్యయేక టూల్ హో ల్్డర్‌లు అవసరం మరియు 
దీర్్ఘచతురస్్రరా కార, చతురస్్రరా కార లేదా త్రిభుజాకార ఆకారాల కార్బైడ్ 
బిట్‌లు సీటింగ్ ముఖాల్్లలో  బిగించబడతాయి మరియు ఈ రకమై�ైన 
ప్్రత్్యయేక హో ల్్డర్‌లపై�ై మెషిన్ చేయబడతాయి.

బిట్‌లను బిగించినప్్పపుడు కట్్టటిింగ్ బిట్‌లకు అవసరమై�ైన రేక్ మరియు 
క్్లలియరెన్స్‌లు స్్వయంచాలకంగా సాధించబడే విధంగా సీటింగ్ 
ముఖాలు మెషిన్ చేయబడతాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.96 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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లేత్ కట్్టటిిం గ్ టూల్ ఆకారాలు

వేర్్వవేరు కార్్యకలాపాలను నిర్్వహించడానికి లేత్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ వివిధ 
ఆకృతులలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. సాధారణంగా ఉపయోగించే 
లేత్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ కొన్ని:

- 	 ఫసేింగ్ టూల్ (Fig 5a మరియు 5b)

- 	 కత్తి  అంచు సాధనం (Fig 6)

- 	ర ఫింగ్ సాధనం (Fig 7)

- 	రౌ ండ్ ముక్్కకు ఫినిషింగ్ టూల్ (Fig 8)

- 	 విస్్తతృ త ముక్్కకును పూర్్తతి చేసే సాధనం (Fig 9)

- 	 అండర్‌కటింగ్ టూల్/పార్్టటిింగ్ ఆఫ్ టూల్ (Fig 10)

- 	 బాహ్్య థ్్రరెడింగ్ సాధనం (Fig 11)

- 	 బో రింగ్ సాధనం (Fig 12)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.96 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.97 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

సాధన కోణాల అవసరం (Necessity of tool angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	సాధనం యొక్్క విభిన్్న కోణానికి పేరు పెట్్ట టండి
• 	ప్్రతి కోణం యొక్్క ఉపయోగం
• 	తప్్పపు కోణం యొక్్క ప్్రభావాన్ని పేర్్కకొనండి.

అప్్రరో చ్ కోణం(చిత్్రరం 1)

దీనిని సై�ైడ్ కట్్టటిింగ్-ఎడ్జ్  యాంగిల్ అని కూడా అంటారు. ఇది కట్్టటిింగ్ 
సాధనం వై�ైపు నేల. కత్తిరంచేటప్్పపుడు కట్్టటిింగ్ వాలుగా ఉంటుంది. 
యాంగిల్ గ్్రరౌౌం డ్ 25° నుండి 40° వరకు ఉండవచ్్చచు కానీ 
ప్్రమాణంగా 30° కోణం సాధారణంగా అందించబడుతుంది. ఏటవాలు 
కట్్టటిింగ్ ఆర్్తతో గోనల్ కట్్టటిింగ్ కంటే ప్్రయోజనాలను కలిగి ఉంది, దీనిలో 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  నేరుగా ఉంటుంది. ఏటవాలు కట్్టటిింగ్ విషయంలో 
మరింత లోతు కట్ ఇవ్్వబడుతుంది, ఎందుకంటే, సాధనం పనికి 
అందించబడినప్్పపుడు, సాధనం అభివృద్్ధధి  చెందుతున్్నప్్పపుడు, 
సాధనం యొక్్క సంపర్్క ఉపరితలం క్్రమంగా పరెుగుతుంది, అయితే 
ఆర్్తతో గోనల్ కట్్టటిింగ్ విషయంలో, పొ డవు ఇచ్చిన డెప్త్  కోసం కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  
పనిని మొదటి నుండే పూర్్తతిగా సంప్్రదిస్్తతు ుంది, ఇది సాధనం ముఖంపై�ై 
అకస్్మమాత్్తతు గా గరిష్్ట భారాన్ని ఇస్్తతు ుంది. వాలుగా ఉండే కట్్టటిింగ్‌లో 
వేడిని పంపిణీ చేసే ప్్రరాాం తం ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. (చిత్్రరం 2)

ట్్రయిల్ కోణం(Fig 3)

దీనిని ఎండ్-కటింగ్ ఎడ్జ్  యాంగిల్ అని కూడా పిలుస్్తతారు  మరియు 
ఉదహరించబడినట్్లలు గా, సాధనం యొక్్క అక్షానికి లంబంగా ఉండే 
రేఖకు 30° వద్్ద  గ్్రరౌౌం డ్ చేయబడుతుంది.

అప్్రరో  చ్ యాంగిల్ మరియు ట్రలై్ యాంగిల్ గ్్రరౌౌం డ్ టూల్ కోసం వెడ్జ్  
యాంగిల్ 90°ని ఏర్్పరుస్్తతు ుంది.ఎగువ లేదా వెనుక రేక్ కోణం(Fig 4)

సాధనంలోని రేక్ యాంగిల్ గ్్రరౌౌం డ్ చిప్ నిర్్మమాణం యొక్్క జ్్యయామితిని 
నియంత్రిస్్తతు ుంది. తద్్వవారా, ఇది సాధనం యొక్్క కట్్టటిింగ్ చర్్యను 
నియంత్రిస్్తతు ుంది. సాధనం యొక్్క ఎగువ లేదా వెనుక రేక్ కోణం 
సాధనం యొక్్క పై�ైభాగంలో ఉంటుంది మరియు ఇది కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  
ముందు మరియు ముఖం యొక్్క పై�ైభాగం మధ్్య ఏర్్పడిన వాలు. 
వాలు సాధనం యొక్్క ముందు నుండి వెనుకకు ఉన్్నట్్లయితే, 
దానిని పాజిటివ్ టాప్ రేక్ యాంగిల్ అని పిలుస్్తతారు  మరియు వాలు 
సాధనం వెనుక నుండి కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  ముందు వై�ైపు ఉంటే, దానిని 
నెగటివ్ బ్్యయాక్ అంటారు. రేక్ కోణం. (Fig 5)

మెషిన్ చేయాల్సిన మెటీరియల్ ప్్రకారం టాప్ రేక్ కోణం గ్్రరౌౌం డ్ 
పాజిటివ్, నెగటివ్ లేదా జీరో కావచ్్చచు. కర్్లలీ  చిప్‌లను ఏర్్పరుచుకునే 
మృదువై�ైన, సాగే పదార్్థథా లను మార్్చచినప్్పపుడు, సానుకూల టాప్ రేక్ 
యాంగిల్ గ్్రరౌౌం డ్ గట్్టటి  పెళుసుగా ఉండే లోహాలను మార్్చడం కంటే 
తులనాత్్మకంగా ఎక్్కకువగా ఉంటుంది.
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కార్బైడ్ టూల్స్‌తో హార్డ్ లోహాలను తిప్్పపేటప్్పపుడు, నెగెటివ్ టాప్ 
రేక్ ఇవ్్వడం సాధారణ పద్్ధతి. పాజిటివ్ టాప్ రేక్ యాంగిల్స్ ఉన్్న 
టూల్స్ కంటే నెగటివ్ టాప్ రేక్ టూల్స్ ఎక్్కకువ బలం కలిగి ఉంటాయి.

సై�ైడ్ రేక్ కోణం(Fig 6)

సై�ైడ్ రేక్ యాంగిల్ అనేది కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  వై�ైపు నుండి టూల్ వెడల్్పపు 
వారీగా పై�ై ముఖం వరకు ఉండే వాలు. వాలు కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  నుండి 
సాధనం యొక్్క వెనుక వై�ైపు ఉంటుంది. ఇది మెషీన్ చేయవలసిన 
పదార్్థథం ప్్రకారం, 0° నుండి 20° వరకు మారుతుంది.

పై�ైభాగం మరియు సై�ైడ్ రేక్, ఒక సాధనంపై�ై నేల చిప్ ప్్రవాహాన్ని 
నియంత్రిస్్తతు ుంది మరియు దీని ఫలితంగా నిజమై�ైన రేక్ కోణం 
ఏర్్పడుతుంది, ఇది పని నుండి దూరంగా ఉన్్న చిప్ వెళ్్ళళే దిశలో 
ఉంటుంది.

ఫ్్రరంట్ క్్లలియరెన్స్ కోణం(చిత్్రరం 7)

ఇది క్్రరిిందికి గీసిన సాధనం యొక్్క అక్షానికి లంబంగా ఉన్్న రేఖకు 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  ముందు భాగం మధ్్య ఉన్్న వాలు, దీనిని ఫ్్రరంట్ 
క్్లలియరెన్స్ యాంగిల్ అంటారు. సాధనం యొక్్క పై�ై నుండి క్్రరిిందికి 
వాలు ఉంటుంది మరియు పనిని సంప్్రదించడానికి కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌ను 
మాత్్రమే అనుమతిస్్తతు ుంది మరియు ఎటువంటి రుద్్దడం చర్్యను 
నివారిస్్తతు ుంది. క్్లలియరెన్స్ గ్్రరౌౌం డ్ ఎక్్కకువగా ఉంటే, అది కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌ను 
బలహీనపరుస్్తతు ుంది.

సై�ైడ్ క్్లలియరెన్స్ కోణం(Fig 8)

క్్లలియరెన్స్ కోణం అనేది సాధనం యొక్్క సై�ైడ్ కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌లో క్్రరిిందికి 
గీసిన సాధనం అక్షానికి లంబంగా ఒక గీతతో సాధనం యొక్్క సై�ైడ్ 
కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  మధ్్య ఏర్్పడిన వాలు. సై�ైడ్ కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  ఎగువ నుండి 
దిగువ ముఖం వరకు వాలు ఉంటుంది. పనితో రుద్్దడం నుండి 
సాధనాన్ని నిరోధించడానికి ఇది కూడా నేలగా ఉంటుంది మరియు 
టర్్ననిింగ్ సమయంలో పనిని సంప్్రదించడానికి కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  మాత్్రమే 
అనుమతిస్్తతు ుంది. ఫీడ్ రేటు పెరిగినప్్పపుడు సై�ైడ్ క్్లలియరెన్స్ కోణాన్ని 
పెంచాలి.

రేక్ మరియు క్్లలియరెన్స్ కోణాలను గ్్రరౌౌం డింగ్ చేసేటప్్పపుడు, 
సిఫార్్ససు చేయబడిన విలువలతో అందించబడిన ప్్రరా మాణిక చార్ట్‌ను 
సూచిించడం మరియు గ్రైండ్ చేయడం మంచిది. అయితే, వాస్్తవిక 
ఆపరేషన్ సాధనం యొక్్క పనితీరును సూచిస్్తతు ుంది మరియు 
సాధనంపై�ై ఉన్్న కోణాల కోసం ఏవై�ైనా మార్్పపులు అవసరమై�ైతే మాకు 
సూచిస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.97 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

Fig 8
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

లేత్ కట్్టటిిం గ్ వేగం మరియు ఫీడ్, శీతలకరణి, కందెనలు ఉపయోగించడం (Lathe cutting speed and 
feed, use of coolants, lubricants)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	కట్్టటిిం గ్ వేగం మరియు ఫీడ్ మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
• 	చార్ట్ నుండి వివిధ పదార్్థథా ల కోసం సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిిం గ్ వేగాన్ని చదవండి
• 	మరియు ఎంచుకోండి • కట్్టటిిం గ్ వేగాన్ని నియంత్్రిించే కారకాలను సూచిించండి
• 	ఫీడ్‌ని నియంత్్రిించే కారకాలను పేర్్కకొనండి.

కట్్టటిింగ్ స్్పపీడ్ అనేది మెటరీియల్‌పై�ై కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్  పాస్ అయ్్యయే వేగం, 
మరియు ఇది నిమిషానికి మీటర్్లలో వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది.  
(చిత్్రరం 1)

వ్్యయాసం ‘d’ యొక్్క పనిని ఒక రివల్్యయుషన్ లో తిప్్పపినప్్పపుడు, 
సాధనంతో సంబంధం ఉన్్న పని భాగం యొక్్క పొ డవు π x d. 
పని ‘n’ rev/min చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు, సాధనంతో సంబంధం ఉన్్న 
పని యొక్్క పొ డవు π x D x n. ఇది మీటర్్లలు గా మార్్చబడుతుంది 
మరియు ఫార్్మములా రూపంలో వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది

ఎక్్కడ

V = కట్్టటిింగ్ వేగం m/minలో.

π = 3.14

d = పని యొక్్క వ్్యయాసం mm లో.

n = RPM.

తక్్కకువ సమయంలో ఎక్్కకువ మెటీరియల్‌ని తొలగించాలంటే, అధిక 
కట్్టటిింగ్ వేగం అవసరం. ఇది స్్పపిిండిల్‌ను వేగంగా పరిగెత్్తతేలా చేస్్తతు ుంది, 
అయితే ఎక్్కకువ వేడిని అభివృద్్ధధి  చేయడం వల్్ల  సాధనం యొక్్క 
జీవితకాలం తగ్్గగిపో తుంది. సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం చార్ట్‌లో 
ఇవ్్వబడింది. సాధ్్యమై�ైనంత వరకు సిఫార్్ససు చేయబడిన కట్్టటిింగ్ 

వేగాన్ని చార్ట్ నుండి ఎంచుకోవాలి మరియు ఆపరేషన్ చేయడానికి 
ముందు స్్పపిిండిల్ వేగాన్ని లెక్్కకిించాలి. (Fig 2) సరై�ైన కట్్టటిింగ్ వేగం 
సాధారణ పని పరిస్్థథితిలో సాధారణ సాధన జీవితాన్ని అందిస్్తతు ుంది.

ఉదాహరణ: 25 m/min వద్్ద  కత్తిరించడానికి 50 mm బార్ కోసం ఒక 
కుదురు యొక్్క rpm కనుగొనండి.

కట్్టటిిం గ్ వేగాన్ని నియంత్్రిించే కారకాలు

- 	 ముగింపు అవసరం - కట్ యొక్్క లోతు

- 	 సాధనం జ్్యయామితి

- 	 కట్్టటిింగ్ సాధనం మరియు దాని మౌంటు యొక్్క లక్షణాలు 
మరియు దృఢత్్వవం.

- 	వ ర్క్‌పీస్ పదార్్థథం యొక్్క లక్షణాలు

- 	వ ర్క్‌పీస్ యొక్్క దృఢత్్వవం

- 	 ఉపయోగించిన కట్్టటిింగ్ ద్్రవం రకం.

ఫీడ్ (Fig 3): సాధనం యొక్్క ఫీడ్ అనేది పని యొక్్క ప్్రతి 
రివల్్యయుషన్  కోసం పనిలో కదులుతున్్న దూరం మరియు అది 
mm/revలో వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది.

ఫీడ్‌ను నియంత్్రిించే కారకాలు:

- 	 సాధనం జ్్యయామితి

- 	 పనిలో ఉపరితల ముగింపు అవసరం

- 	 సాధనం యొక్్క దృఢత్్వవం.

మెటల్ తొలగింపు రేటు

మెటల్ రిమూవల్ వాల్్యయూమ్ అనేది ఒక నిమిషంలో పని నుండి 
తీసివేయబడిన చిప్ యొక్్క వాల్్యయూమ్, మరియు ఇది కట్్టటిింగ్ 
వేగం, ఫీడ్ రేటు మరియు కట్ యొక్్క లోతును గుణించడం ద్్వవారా 
కనుగొనబడుతుంది
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వివిధ వ్్యయాసాలపై�ై కట్్టటిింగ్ వేగానికి RPM యొక్్క సంబంధం.

టేబుల్ 1

H.S.S సాధనం కోసం కట్్టటిిం గ్ వేగం మరియు ఫీడ్‌లు

గమనిక

సూపర్ HSS సాధనాల కోసం ఫీడ్‌లు అలాగే ఉండాలి, అయితే కట్్టటిింగ్ 
వేగాన్ని 15% నుండి 20% వరకు పెంచవచ్్చచు.

తక్్కకువ వేగ శ్్రరేణి భారీ, కఠినమై�ైన కోతలకు అనుకూలంగా ఉంటుంది. 
అధిక వేగ శ్్రరేణి కాంతి, ముగింపు కోతలకు అనుకూలంగా ఉంటుంది.

అవసరమై�ైన ముగింపు మరియు మెటల్ తొలగింపు రేటుకు 
సరిపో యేలా ఫీడ్ ఎంపిక చేయబడింది.

కార్బైడ్ సాధనాలను ఉపయోగించినప్్పపుడు, H.S.Sకి అవసరమై�ైన 
దానికంటే 3 నుండి 4 రెట్్లలు  ఎక్్కకువ కట్్టటిింగ్ వేగం. సాధనాలు 
ఎంచుకోవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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HSS మరియు కార్బైడ్ సాధనాల పోలిక

శీతలకరణి & కందెనలు (కటింగ్ ద్్రవాలు) (Coolants & lubricants (Cutting fluids)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	కటింగ్ ద్్రవాల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	కట్్టటిిం గ్ ద్్రవాన్ని ఉపయోగించడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తలెియజేయండి
• 	వివిధ కట్్టటిిం గ్ ద్్రవాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	ప్్రతి రకమై�ైన కట్్టటిిం గ్ ద్్రవాల లక్షణాలను వేరు చేయండి
• 	వివిధ పదార్్థథా లు మరియు మ్్యయాచిింగ్ కార్్యకలాపాలకు అనుగుణంగా సరై�ైన కట్్టటిిం గ్ ద్్రవాన్ని ఎంచుకోండి.

శీతలకరణి (కటింగ్ ద్్రవాలు): శీతలకరణి (కటింగ్ ద్్రవాలు) కటింగ్ 
టూల్స్ యొక్్క దుస్్తతు లు తగ్్గగిించడంలో ముఖ్్యమై�ైన పాత్్ర పో షిస్్తతా యి.

చాలా మెటల్ కట్్టటిింగ్ ఆపరేషన్్లలో శీతలకరణి (కటింగ్ ద్్రవాలు) 
అవసరం. మ్్యయాచిింగ్ ప్్రక్్రరియలో, చిప్ టూల్ ఇంటర్‌ఫేస్‌తో పాటు చిప్ 
స్లై డ్ అయినప్్పపుడు షీర్ జోన్‌లో సంభవిించే లోహం యొక్్క ప్్లలా స్్టటిక్ 
వై�ైకల్్యయం ద్్వవారా గణనీయమై�ైన వేడి మరియు ఘర్్షణ ఏర్్పడుతుంది. 
ఈ వేడి మరియు రాపిడి వలన లోహం సాధనం యొక్్క కట్్టటిింగ్ 
ఎడ్జ్ ‌కు కట్్టటు బడి ఉంటుంది మరియు సాధనం విచ్ఛిన్్ననం కావచ్్చచు. 
ఫలితం పేలవమై�ైన ముగింపు మరియు సరికాని పని.

కట్్టటిిం గ్ ద్్రవం యొక్్క ప్్రయోజనాలు:

- 	 సాధనం మరియు వర్క్‌పీస్‌ను చల్్లబరుస్్తతు ుంది

- 	 చిప్ / టూల్ ఇంటర్‌ఫేస్‌ను లూబ్రికేట్ చేస్్తతు ుంది మరియు రాపిడి 
కారణంగా టూల్ వేర్‌ను తగ్్గగిస్్తతు ుంది 

- 	 చిప్ వలె్్డిింగ్‌ను నిరోధిస్్తతు ుంది

- 	వ ర్క్‌పీస్ యొక్్క ఉపరితల ముగింపును మెరుగుపరుస్్తతు ుంది

-	  చిప్స్‌ను ఫ్్లష్ చేస్్తతు ుంది

- 	 పని మరియు యంత్్రరం యొక్్క తుప్్పపు నిరోధిస్్తతు ుంది.

మంచి కట్్టటిిం గ్ ద్్రవం క్్రరిింది లక్షణాలను కలిగి ఉండాలి.

- 	 మంచి కందెన నాణ్్యత

- 	ర స్ట్ నిరోధకత

- 	 నిల్్వ మరియు ఉపయోగంలో స్్థథిరత్్వవం

- నీటిలో కలిపిన తర్్వవాత ద్్రరావ ణం నుండి వేరు చేయడానికి 
నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది

- 	 పారదర్్శకత

- 	 సాపేక్షంగా తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత

- 	 మంటలేనిది

ద్్రవాలను కత్తిరించే ప్్రధాన ఉద్్దదేశాలు క్్రరిిందివి.

- 	 టూల్ మరియు వర్క్‌పీస్ మధ్్య ఘర్్షణ కారణంగా కట్్టటిింగ్ 
ఆపరేషన్ సమయంలో వేడి ఉత్్పత్తి  అయినందున కట్్టటిింగ్ టూల్ 
మరియు వర్క్‌పీస్‌ను చల్్లబరచడం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

HSS సాధనం కార్బైడ్ సాధనం

•    ఫెర్్రస్ టూల్ మెటీరియల్ వాటి ప్్రధాన భాగం ఇనుము. •    నాన్-ఫెర్్రస్ టూల్ మెటరీియల్‌లో ఇనుము ఉండదు.

•  టంగ్‌స్్టన్, క్్రరో మియం మరియు వెనాడియం నుండి అధిక కార్్బన్    
స్్టటీల్‌ను కలపడం, హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ టూల్ మెటీరియల్ ఉత్్పత్తి  
అవుతుంది.

•    కార్బైడ్ కట్్టటిింగ్ టూల్స్ హై�ై స్్పపీడ్ స్్టటీల్ కంటే చాలా ఎక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్ ్రత 
వద్్ద  వాటి కాఠని్్యయాన్ని నిలుపుకోగలవు.

•   కట్్టటిింగ్ వేగం తక్్కకువగా ఉంటుంది. •    కట్్టటిింగ్ వేగం ఎక్్కకువగా ఉంటుంది.

•    ఘన సాధనం. •   ఇది బ్్రరేజ్డ్  టూల్ బిట్ మరియు త్్రరో  అవే టూల్ బిట్ పెళుసుదనానికి   
డై�ై.

•    తక్్కకువ ధర. •   అధిక ధర.
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- 	 సాధనం యొక్్క కట్్టటిింగ్ ఎడ్జ్ ‌ను చల్్లబరచడానికి మరియు 
సాధనంపై�ై ఎటువంటి దుస్్తతు లు ధరించకుండా నిరోధించడానికి.

- 	 చిప్ వెల్్డిింగ్ ఏర్్పడకుండా నిరోధించడానికి.

- 	 సాధనానికి మంచి కట్్టటిింగ్ సామర్్థ్యయాన్ని  అందించడానికి.

- జాబ్ మంచి ఉపరితల ముగింపుని ఇవ్్వడానికి.

- సాధనం మరియు యంత్్రరా నికి కందెనగా పనిచేయడానికి.

వివిధ రకాల కటింగ్ ద్్రవాలు:

- 	 కరిగే ఖనిజ నూనెలు

- 	 నరేుగా ఖనిజ నూనెలు

- 	 నరేుగా కొవ్్వవు నూనెలు

- 	 మిశ్్రమ లేదా మిశ్్రమ నూనెలు

- 	సల్్ఫరై �ైజ్డ్  నూనెలు.

కటింగ్ ద్్రవాలు - రకాలు మరియు లక్షణాలు కరిగే ఖనిజ నూనెలు

అవి మినరల్ ఆయిల్స్ నుండి తయారవుతాయి, వీటిని 
ఎమల్సిఫై�ైయిింగ్ మెటీరియల్‌తో కలిపి నీటిలో కలపాలి. కరిగే నూనె 
ఒక ఎమల్్షన్ ఏర్్పడటానికి నీటితో కరిగించబడుతుంది. నూనె 
లూబ్రికేట్ అయినప్్పపుడు నీరు చల్్లబడుతుంది. పలుచన యొక్్క 
పరిధి ఆపరేషన్ రకాన్ని బట్్టటి  ఉంటుంది.

నేరుగా ఖనిజ నూనెలు

అవి పూర్్తతిగా ఖనిజ నూనెలు. శీతలీకరణ మరియు సరళత 
అవసరమై�ైనప్్పపుడు తేలికై�ైన నూనెలను ఉపయోగిస్్తతారు . సరళత 
ప్్రధానంగా అవసరమై�ైనప్్పపుడు భారీ నూనెలను ఉపయోగిస్్తతారు . 
అవి ఆటోమేట్‌లలో ఉపయోగించబడతాయి. అవి యంత్్ర భాగాలను 
మరియు వర్క్‌పీస్‌లను తుప్్పపు పట్్టకుండా రక్షిస్్తతా యి.

పందికొవ్్వవు నూనెలు

పందికొవ్్వవు నూనెలు సాధారణంగా క్షీణతను నివారించడానికి, 
ఖర్్చచును తగ్్గగిించడానికి మరియు అభ్్యయంతరకరమై�ైన వాసనను 
నాశనం చేయడానికి ఖనిజ నూనెలతో మిళితం చేయబడతాయి. 
తీవ్్రమై�ైన పరిస్్థథితులలో మ్్యయాచిింగ్ కోసం, అవి అద్్భభుతమై�ైన కందెన.

సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనెలు

ఆధునిక సాధనాల యొక్్క తీవ్్రమై�ైన కట్్టటిింగ్ పరిస్్థథితులకు 
అనుగుణంగా సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనెలు రూపొ ందించబడ్్డడా యి. సల్్ఫర్ 
కలపడం కష్్టమై�ైన కార్్యకలాపాలపై�ై పనితీరును మరెుగుపరుస్్తతు ుంది. 
దాని కందెన ఆస్్తతి  సాధనానికి చిప్ యొక్్క వెల్్డిింగ్్నను నిరోధిస్్తతు ుంది.

శీతలకరణి (కటింగ్ ద్్రవాలు) కట్్టటిింగ్ టూల్స్ యొక్్క దుస్్తతు లు 
తగ్్గగిించడంలో ముఖ్్యమై�ైన పాత్్రను ప్్లలా న్ చేస్్తతా యి.

వివిధ లోహాల కోసం సిఫార్్ససు చేయబడిన కటింగ్ ద్్రవాలు

మెటరిీయల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ రీమిింగ్ థ్్రరెడింగ్ తిరగడం మిల్్లిింగ్

అల్్యయూమినియం కరిగే నూనె
కిరోసిన్
కిరోసిన్ మరియు 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగే నూనె
కిరోసిన్
మినరల్ ఆయిల్

కరిగే నూనె
కరిోసిన్ మరియు 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగే నూనె పొ డి
కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె
మినరల్ ఆయిల్

ఇత్్తడి పొ డి
కరిగే నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

పొ డి
కరిగే నూనె

కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె పొ డి
కరిగే నూనె

కంచు పొ డి
కరిగే నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

పొ డి
కరిగే నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె పొ డి
కరిగే నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

కాస్ట్ ఇనుము డ్ర ైఎయిర్ జెట్
కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

పొ డి
కరిగే నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

పొ డి
సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
మినరల్
ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

పొ డి
కరిగే నూనె

పొ డి
కరిగే నూనె

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రాగి డ్ర ైసో లబుల్ ఆయిల్ 
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె
కిరోసిన్ ఆయిల్

కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె పొ డి
కరిగే నూనె

ఉక్్కకు మిశ్్రమాలు కరిగే నూనె
సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె
సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె కరిగే నూనె
మినరల్ ఆయిల్
పందికొవ్్వవు నూనె

జనరల్
ప్్రయోజనం ఉక్్కకు

కరిగే నూనె
సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె
సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

సల్్ఫరై�ైజ్డ్  నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కరిగే నూనె కరిగే నూనె
పందికొవ్్వవు నూనె

కందెనలు (Lubricants)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	కందెనలను ఉపయోగించడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
• 	కందెనల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	మంచి కందెన యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

యంత్్రరం యొక్్క రెండు సంభోగం భాగాల కదలికతో, వేడి ఉత్్పత్తి  
అవుతుంది. ఇది నియంత్్రిించబడకపో తే, ఉష్్ణణోగ్ ్రత పెరగవచ్్చచు, 
ఫలితంగా సంభోగం భాగాలు పూర్్తతిగా దెబ్్బతిింటాయి. అందువల్్ల  
సంభోగ భాగాల మధ్్య అధిక స్్ననిగ్్ధతతో కూడిన శీతలీకరణ మాధ్్యమం 
యొక్్క ఫిల్మ్ వర్్తతిించబడుతుంది, దీనిని ‘లూబ్రికెంట్’ అని పిలుస్్తతారు .

‘లూబ్రికెంట్’ అనేది ద్్రవం, పాక్షిక ద్్రవం లేదా ఘన స్్థథితి రూపంలో 
లభిించే జిడ్్డడు గల లక్షణాన్ని కలిగి ఉన్్న పదార్్ధధం. ఇది యంత్్రరా నికి 
జీవనాధారం, కీలకమై�ైన భాగాలను పరిపూర్్ణ స్్థథితిలో ఉంచడం 
మరియు యంత్్రరం యొక్్క జీవితాన్ని పొ డిగించడం. ఇది యంత్్రరాన్ని  
మరియు దాని భాగాలను తుప్్పపు, దుస్్తతు లు మరియు కన్నీటి నుండి 
కాపాడుతుంది మరియు ఇది ఘర్్షణను తగ్్గగిస్్తతు ుంది.

కందెనలు ఉపయోగించడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

- 	రా పిడిని తగ్్గగిస్్తతు ుంది

- 	 దుస్్తతు లు నిరోధిస్్తతు ుంది

- 	 అంటుకోవడాన్ని నివారిస్్తతు ుంది

-	  లోడ్ పంపిణీలో సహాయపడుతుంది

- 	 కదిలే మూలకాలను చల్్లబరుస్్తతు ుంది

- 	 తుప్్పపు పట్్టకుండా చేస్్తతు ుంది

- 	 యంత్్ర సామర్్థ్యయాన్ని  మెరుగుపరుస్్తతు ుంది

కందెనలు యొక్్క లక్షణాలు

చిక్్కదనం: ఇది చమురు యొక్్క ద్్రవత్్వవం, ఇది బేరింగ్ ఉపరితలం 
నుండి బయటకు తీయకుండా అధిక పీడనం లేదా లోడ్‌ను 
తట్్టటు కోగలదు.

జిడ్్డడు : ఆయిల్్ననెస్ అనేది తేమ, ఉపరితల ఉద్్రరిక్్తత మరియు 
జారేతనం కలయికను సూచిస్్తతు ుంది. (లోహంపై�ై జిడ్్డడు గల చర్్మమాన్ని 
వదిలివేయగల నూనె సామర్్థ్యయం.

ఫ్్లలా ష్ పాయిింట్: ఇది చమురు నుండి ఆవిరిని ఇచ్్చచే ఉష్్ణణోగ్ ్రత (ఇది 
త్్వరలో ఒత్తిడిలో కుళ్ళిపో తుంది).

ఫై�ైర్ పాయిింట్

ఇది చమురు మంటలను పట్్టటు కునే ఉష్్ణణోగ్ ్రత మరియు మంటలో 
కొనసాగుతుంది.చుక్్కకు

పాయిింట్ పో యాలి

కందెన ఎప్్పపుడు ప్్రవహించగలదు అనే ఉష్్ణణోగ్ ్రత పో శారు.

ఎమల్సిఫికేషన్ మరియు డీఎమల్సిబిలిటీ

ఎక్్కకువ లేదా తక్్కకువ స్్థథిరమై�ైన ఎమల్్షన్‌ను ఏర్్పరచడానికి 
చమురు తక్షణమే నీటితో కలపడం యొక్్క ధోరణిని ఎమల్సిఫికేషన్ 
సూచిస్్తతు ుంది. డి-ఎమల్సిబిలిటీ అనేది తదుపరి విభజన సంభవిించే 
సంసిద్్ధతను సూచిస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.99 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

చక్స్ మరియు చకింగ్ - స్్వతంత్్ర 4 దవడ చక్ (Chucks and chucking - the independent 4 jaw 
chuck)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	4 దవడ చక్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	4 దవడ చక్ యొక్్క భాగాలకు పేరు పెట్్ట టండి.

4 దవడ చక్(చిత్్రరం 1)

నాలుగు దవడ చక్‌ను స్్వతంత్్ర చక్ అని కూడా పిలుస్్తతారు , 
ఎందుకంటే ప్్రతి దవడను స్్వతంత్్రరంగా సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు; ఈ 
చక్‌ని ఉపయోగించి పనిని 0.001” లేదా 0.02mm ఖచ్చితత్్వవంతో 
సరచేయవచ్్చచు.

ఈ రకమై�ైన చక్ స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృత చక్ కంటే చాలా భారీగా 
నిర్్మమిించబడింది మరియు చాలా ఎక్్కకువ హో ల్్డిింగ్ పవర్ కలిగి 
ఉంటుంది. ప్్రతి దవడ ఒక చదరపు థ్్రరెడ్ స్్క్రరూ ద్్వవారా స్్వతంత్్రరంగా 
తరలిించబడుతుంది. పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన జాబ్‌లను పట్్టటు కోవడం 
కోసం దవడలు రివర్్సబుల్‌గా ఉంటాయి. స్్వతంత్్ర 4 దవడ చక్‌లో 
నాలుగు దవడలు ఉంటాయి, ప్్రతి ఒక్్కటి చక్ బాడీలో దాని స్్వవంత 
స్్లలా ట్‌లో ఇతరులతో సంబంధం లేకుండా పని చేస్్తతు ుంది మరియు దాని 
స్్వవంత ప్్రత్్యయేక స్్క్వవేర్ థ్్రరెడ్ స్్క్రరూ ద్్వవారా ప్్రరేరేపించబడుతుంది. దవడల 
యొక్్క తగిన సర్్దదు బాటు ద్్వవారా, వర్క్‌పీస్‌ని అవసరమై�ైన విధంగా 
నిజమై�ైన లేదా అసాధారణంగా అమలు చేయడానికి సెట్ చేయవచ్్చచు.

రెండవ సారి జాబ్‌ని సెట్ చేయడానికి, డయల్ టెస్ట్  ఇండికేటర్ 
సహాయంతో దీనిని నిజం చేయవచ్్చచు.

వర్క్‌పీస్‌పై�ై చెక్ చక్ దగ్్గర నిర్్వహించబడాలి మరియు వర్క్‌పీస్ 
అనుమతిించినంత వరకు దాని నుండి పునరావృతం చేయాలి, పని 
భ్్రమణ అక్షానికి కోణంలో చక్‌లో జరగకుండా చూసుకోవాలి.

స్్వతంత్్ర సర్్దదు బాటు ఒక అసాధారణ వర్క్‌పీస్‌ను ఉత్్పత్తి  చేయడానికి 
ఉద్్దదేశపూర్్వకంగా పనిని ఆఫ్-సెంటర్‌లో సెట్ చేసే సదుపాయాన్ని 
కూడా అందిస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 2)

4 దవడ చక్ యొక్్క భాగాలు:

- 	బ్్య యాక్ ప్్లలే ట్

- 	 బాడీ 

- 	 దవడలు

- 	 స్్క్వవేర్ థ్్రరెడ్ స్్క్రరూ షాఫ్ట్

బ్్యయాక్ ప్్లలే ట్

అలెన్ స్్క్రరూల ద్్వవారా బ్్యయాక్ ప్్లలే ట్ బాడీ వెనుక భాగంలో 
బిగించబడుతుంది. ఇది కాస్ట్ ఇనుము/ఉక్్కకుతో తయారు 
చేయబడింది. స్్పపిిండిల్ ముక్్కకు యొక్్క టేపర్‌కు సరపో యేలా దాని 
బో ర్ టేపర్ చేయబడింది. ఇది స్్పపిిండిల్ ముక్్కకుపై�ై అందించిన కీకి 
సరిపో యే ఒక కీ మార్్గగా న్ని కలిగి ఉంది. ముందు ఒక అడుగు ఉంది 
మరియు దానిపై�ై థ్్రరెడ్ కత్తిరంచబడుతుంది. స్్పపిిండిల్‌పై�ై అమర్్చబడిన 
థ్్రరెడ్ కాలర్, థ్్రరెడ్ ద్్వవారా చక్‌ను లాక్ చేస్్తతు ుంది మరియు టేపర్ మరియు 
కీ ద్్వవారా గుర్్తతిించబడుతుంది. కొన్ని చక్‌లకు బ్్యయాక్ ప్్లలేట్్ల లు  ఉండవు.
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బాడీ (చిత్్రరం 1)

బాడీ  కాస్ట్ ఐరన్/కాస్ట్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడింది మరియు 
ముఖం మంట-గట్్టటిగా ఉంటుంది. దవడలను సమీకరించడానికి 
మరియు వాటిని ఆపరేట్ చేయడానికి దీనికి 90° దూరంలో 
నాలుగు ఓపెనిింగ్‌లు ఉన్్ననాయి. ఫింగర్ పిన్స్ ద్్వవారా బాడీ  యొక్్క 
అంచున నాలుగు స్్క్రరూ షాఫ్ట్‌లు స్్థథిరంగా ఉంటాయి. స్్క్రరూ చక్ కీ 
ద్్వవారా తిప్్పబడుతుంది. బాడీ , క్్రరా స్-సెక్షన్‌లో బో లుగా, ముఖంపై�ై 
అందించబడిన సమాన-అంతరాల వృత్్తతా కార వలయాలను కలిగి 
ఉంటుంది, ఇవి సంఖ్్యయా సంఖ్్యలతో గుర్్తతిించబడతాయి. సంఖ్్య 1 
మధ్్యలో ప్్రరార ంభమవుతుంది మరియు అంచు వై�ైపు పెరుగుతుంది.

దవడలు(చిత్్రరం 1)

దవడలు అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు చేయబడ్్డడా యి. గట్్టటిపడిన 
మరియు నిగ్్రహంతో, ఇది బాడీ  యొక్్క ఓపెనిింగ్స్‌పై�ై జారిపో తుంది. 
బో లు పనిని పట్్టటు కోవడం కోసం ఈ దవడలు తిరగబడతాయి.

దవడల వెనుక భాగం చదరపు-థ్్రరెడ్‌గా ఉంటుంది, ఇది దవడలను 
ఆపరేటింగ్ స్్క్రరూలతో ఫిక్్ససిింగ్ చేయడంలో సహాయపడుతుంది.

స్్క్రరూ షాఫ్ట్(చిత్్రరం 1)

స్్క్రరూ షాఫ్ట్ అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్, గట్్టటిపడిన, టెంపర్డ్ మరియు గ్్రరౌౌం డ్‌తో 
తయారు చేయబడింది. స్్క్రరూ షాఫ్ట్ యొక్్క పై�ై భాగం చక్ కీని 
ఉంచడానికి ఒక చదరపు స్్లలా ట్‌తో అందించబడింది. శరీర భాగంలో, 
ఎడమ చేతి చదరపు థ్్రరెడ్ కత్తిరించబడుతుంది. స్్క్రరూ షాఫ్ట్ మధ్్యలో, 
ఒక ఇరుకై�ైన అడుగు తయారు చేయబడుతుంది మరియు ఫింగర్ 
పిన్స్ ద్్వవారా నిర్్వహించబడుతుంది. ఫింగర్ పిన్‌లు స్్క్రరూలను 
తిప్్పడానికి అనుమతిస్్తతా యి కానీ ముందుకు వళె్్లవు.

3 దవడ చక్ (3 Jaw chuck)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	3 దవడ చక్ యొక్్క భాగాలను గుర్్తతిించండి
• 	3 దవడ చక్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	3 దవడ చక్ మరియు 4 దవడ చక్ మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
• 	3 దవడ చక్‌పై�ై 4 దవడ చక్ యొక్్క మెరిట్‌లు మరియు డిమెరిట్‌లను పేర్్కకొనండి
• 	ఒక చక్ పరే్్కకొనండి.

3 దవడ చక్(చిత్్రరం 1)

3 దవడ చక్‌ను స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృత చక్ అని కూడా అంటారు. చక్‌లలో 
ఎక్్కకువ భాగం అంతర్్గత మరియు బాహ్్య వ్్యయాసాలను పట్్టటు కోవడానికి 
రెండు సెట్్ల  దవడలను కలిగి ఉంటాయి. 3 దవడ చక్‌లో మూడుతో 
భాగించబడే సమాన అంతరం ఉన్్న ఫ్్లలా ట్‌లతో ఖచ్చితమై�ైన రౌండ్ 
వర్క్‌ను మాత్్రమే పట్్టటు కోవాలి.

3 దవడ చక్ నిర్్మమాణం నుండి స్్క్రరో ల్ ఒక భాగాన్ని బిగించడమే 
కాకుండా, ఆ భాగాన్ని కూడా గుర్్తతిస్్తతు ుంది. స్్క్రరో ల్ మరియు/లేదా 
దవడలలో ఏదై�ైనా దుస్్తతు లు ధరించడం వలన లొకేషన్ ఖచ్చితత్్వవం 
దబె్్బతిింటుంది కాబట్్టటి  ఇది ప్్రరా థమికంగా చెడ్్డ  పద్్ధతి. ఇంకా ఈ 
దుస్్తతు లను భర్్తతీ చేయడానికి ఎలాంటి సర్్దదు బాటు మార్్గగా లు లేవు.

ఈ రకమై�ైన చక్ యొక్్క దవడలు తిప్్పపికొట్్టబడవు మరియు అంతర్్గత 
మరియు బాహ్్య దవడలను వేర్్వవేరుగా ఉపయోగించాలి.

3 దవడ చక్ యొక్్క భాగాలు:

- 	బ్్య యాక్ ప్్లలే ట్

- 	 బాడీ 

- 	 దవడలు

- 	క్ ్రరౌ న్ వీల్ మరియు

- 	 పినియన్.

బ్్యయాక్ ప్్లలే ట్(Fig. 1): అలెన్ స్్క్రరూల ద్్వవారా బ్్యయాక్ ప్్లలే ట్ బాడీ వెనుక 
భాగంలో బిగించబడుతుంది. ఇది కాస్ట్ ఇనుముతో తయారు 
చేయబడింది. స్్పపిిండిల్ ముక్్కకు యొక్్క టేపర్‌కు సరపో యేలా 
దాని బో ర్ టేపర్ చేయబడింది. ఇది స్్పపిిండిల్ ముక్్కకుపై�ై అందించిన 
కీకి సరిపో యే కీ-మార్్గగా న్ని కలిగి ఉంది. థ్్రరెడ్ కత్తిరించిన ముందు 
భాగంలో ఒక అడుగు ఉంది. స్్పపిిండిల్‌పై�ై అమర్్చబడిన థ్్రరెడ్ కాలర్, 
థ్్రరెడ్ ద్్వవారా చక్‌ను లాక్ చేస్్తతు ుంది మరియు టేపర్ మరియు కీ ద్్వవారా 
గుర్్తతిించబడుతుంది.

బాడీ (Fig. 1): బాడీ  తారాగణం ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడింది 
మరియు ముఖం గట్్టటిపడుతుంది. ఇది దవడలను సమీకరించడానికి 
మరియు వాటిని ఆపరేట్ చేయడానికి 120° దూరంలో మూడు 
ఓపెనిింగ్‌లను కలిగి ఉంది. చక్ కీ ద్్వవారా దవడలను ఆపరేట్ 
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చేయడానికి బాడీ  యొక్్క అంచున మూడు పినియన్్లలు  అమర్్చబడి 
ఉంటాయి. ఇది దాని క్్రరా స్ సెక్షన్‌లో బో లుగా ఉంటుంది. బాడీ  లోపల 
ఒక కరిీటం చక్్రరం ఉంచబడుతుంది.

దవడలు(చిత్్రరం  1): దవడలు అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడ్్డడా యి, గట్్టటిపడతాయి మరియు బాడీ  యొక్్క ఓపెనిింగ్స్‌పై�ై 
జారిపో తాయి. సాధారణంగా దవడలలో రెండు సెట్్లలు  ఉంటాయి. బాహ్్య 
దవడలు మరియు అంతర్్గత దవడలు. బాహ్్య దవడలు ఘనమై�ైన 
పనులను పట్్టటు కోవడానికి ఉపయోగిస్్తతారు . బో లు పనులను 
పట్్టటు కోవడానికి అంతర్్గత దవడలు ఉపయోగించబడతాయి. 
దవడలపై�ై దశలు బిగింపు పరిధిని పెంచుతాయి. దవడల వెనుక 
భాగం స్్క్రరో ల్ థ్్రరెడ్‌తో కత్తిరంచబడుతుంది. ప్్రతి దవడ ఒక వరుస 
పద్్ధతిలో లెక్్కకిించబడుతుంది, ఇది సంబంధిత సంఖ్్యయా స్్లలా ట్‌లలో 
దవడలను ఫిక్్ససిింగ్ చేయడంలో సహాయపడుతుంది.

క్్రరౌ న్ వీల్(చిత్్రరం  1): కరిీటం చక్్రరం అల్్లలా య్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడింది, గట్్టటిపడుతుంది మరియు స్్వభావం కలిగి ఉంటుంది. 
కిరీటం చక్్రరం యొక్్క ఒక వై�ైపు, దవడలను ఆపరేట్ చేయడానికి 
ఒక స్్క్రరో ల్ థ్్రరెడ్ కత్తిరించబడుతుంది, మరియు మరొక వై�ైపు టేపర్ 
చేయబడింది, దానిపై�ై బెవెల్ గేర్ పళ్్ళళు పినియన్‌తో మెష్ చేయడానికి 
కత్తిరంచబడతాయి. పినియన్‌ను చక్ కీ ద్్వవారా తిప్్పపినప్్పపుడు, కిరీటం 
చక్్రరం తిరుగుతుంది, తద్్వవారా దవడలు భ్్రమణాన్ని బట్్టటి  లోపలికి 
లేదా బయటికి కదులుతాయి.

పినియన్(చిత్్రరం  1): పినియన్ అధిక కార్్బన్ స్్టటీల్‌తో తయారు 
చేయబడింది, గట్్టటిపడుతుంది మరియు నిగ్్రహంగా ఉంటుంది. ఇది 
బాడీ  యొక్్క అంచున అమర్్చబడి ఉంటుంది. పినియన్ పై�ైభాగంలో 
చక్ కీని ఉంచడానికి ఒక చదరపు స్్లలా ట్ అందించబడింది. ఇది కరిీటం 
వీల్‌తో సరిపో యే బెవెల్ గేర్ పళ్్ళళు కత్తిరించబడిన ఒక దెబ్్బతిన్్న 
భాగాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

3 దవడ చక్ మరియు 4 దవడ చక్ మధ్్య పోలిక

                          3 దవడ చక్						         4 దవడ చక్

స్్థథూ పాకార, షట్్కకోణ పని మాత్్రమే నిర్్వహించబడుతుంది. 
అంతర్్గత మరియు బాహ్్య దవడలు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

పనిని సెటప్ చేయడం సులభం.

తక్్కకువ గ్్రరిప్్పపిింగ్ పవర్.

కట్ యొక్్క లోతు తులనాత్్మకంగా తక్్కకువగా ఉంటుంది.

బరువై�ైన జాబ్ లు  తిరగలేవు.

వర్క్‌పీస్‌లను అసాధారణ మలుపు కోసం సెట్ చేయడం 
సాధ్్యపడదు. ముఖంపై�ై కేంద్్రరీకృత వృత్్తతా లు అందించబడవు.

చక్ అరిగిపో యే కొద్్దదీ  ఖచ్చితత్్వవం తగ్్గగు తుంది.

సాధారణ మరియు క్్రమరహిత ఆకృతుల విస్్తతృ త శ్్రరేణిని 

నిర్్వహించవచ్్చచు.

దవడలు బాహ్్య మరియు అంతర్్గత హో ల్్డిింగ్ కోసం 
రివర్్సబుల్.

పనిని ఏర్్పపాటు చేయడం కష్్టటం.

తక్్కకువ గ్్రరిప్్పపిింగ్ పవర్.

కట్ యొక్్క మరింత లోతు ఇవ్్వవచ్్చచు.

భారీ జాబ్ లు  మారవచ్్చచు.

వర్క్‌పీస్‌లను అసాధారణ మలుపు కోసం అమర్్చవచ్్చచు.

దవడల యొక్్క ఉజ్్జజా యిింపు అమరికకు సహాయపడే 
కేంద్్రరీకృత వృత్్తతా లు అందించబడ్్డడా యి.

చక్ అరిగిపో యినందున ఖచ్చితత్్వవం కోల్్పపోవడం లేదు.

4 దవడ చక్ యొక్్క మెరిట్‌లు

- 	 సాధారణ మరియు క్్రమరహిత ఆకృతుల విస్్తతృ త శ్్రరేణిని 
నిర్్వహించవచ్్చచు.

-	 పనిని ఇష్్టటా నుసారంగా కేంద్్రరీకృతంగా లేదా అసాధారణంగా 
అమలు చేయడానికి సెట్ చేయవచ్్చచు.

- 	 గణనీయమై�ైన గ్్రరిప్్పపిింగ్ పవర్ ఉంది, అందువల్్ల  భారీ కోతలు 
ఇవ్్వవచ్్చచు.

- 	 దవడలు అంతర్్గత మరియు బాహ్్య పని కోసం తిరిగి 
ఉంటాయి.

- 	 ఉద్్యయోగం యొక్్క చివరి ముఖంలో పనిని సులభంగా 
నిర్్వహించవచ్్చచు.

- 	 చక్ అరిగిపో యినందున ఖచ్చితత్్వవం కోల్్పపోదు.

4 దవడ చక్ యొక్్క డి-మెరిట్‌లు

- వర్క్‌పీస్‌లు ఒక్్కకొక్్కటిగా సెట్ చేయబడాలి.

- గ్్రరిప్్పపిింగ్ పవర్ చాలా గొప్్పది, సెట్్టటిింగ్ సమయంలో చక్్కటి పని 
సులభంగా దెబ్్బతిింటుంది.

3 దవడ చక్ యొక్్క మెరిట్‌లు

- 	 పనిని సులభంగా సెట్ చేయవచ్్చచు.

- విస్్తతృ త శ్్రరేణి స్్థథూ పాకార మరియు షట్్కకోణ పనిని నిర్్వహించవచ్్చచు.

- అంతర్్గత మరియు బాహ్్య దవడలు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.
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3 దవడ చక్ యొక్్క డి-మెరిట్‌లు

- చక్ అరిగిపో యే కొద్్దదీ  ఖచ్చితత్్వవం తగ్్గగు తుంది.

- అయిపో యిింది సరిదిద్్దబడదు.

- రౌండ్ మరియు షట్్కకోణ భాగాలు మాత్్రమే ఉంచబడతాయి.

- ఇప్్పటికే ఉన్్న వ్్యయాసంతో ఖచ్చితమై�ైన సెట్్టటిింగ్ లేదా ఏకాగ్్రత 
అవసరమై�ైనప్్పపుడు, స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృత చక్ ఉపయోగించబడదు.

చక్ యొక్్క వివరణ

చక్‌ను పేర్్కకొనడానికి, అందించడం చాలా అవసరం:

- 	 చక్ రకం.

- 	 చక్ సామర్్థ్యయం.

- 	 బాడీ  యొక్్క వ్్యయాసం.

- 	 బాడీ  యొక్్క వెడల్్పపు.

కుదురు ముక్్కకుకు మౌంటు చేసే పద్్ధతి.

ఉదాహరణ

3 దవడ స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృత చక్.

గ్్రరిప్్పపిింగ్ కెపాసిటీ 450 మి.మీ.

బాడీ  యొక్్క వ్్యయాసం 500 మిమీ.

బాడీ  యొక్్క వెడల్్పపు 125 మిమీ.

మౌంటు యొక్్క టాపర్డ్ లేదా థ్్రరెడ్ పద్్ధతి.

చక్ మౌంటు యొక్్క థ్్రరెడ్్నను శుభ్్రపరిచే పద్్ధతి (Method of cleaning the thread of the chuck 
mounting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	థ్్రరెడ్ క్్లలీనర్ యొక్్క ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

థ్్రరెడ్ క్్లలీనర్్లలు  చక్ మరియు స్్పపిిండిల్ యొక్్క అన్ని సంభోగం భాగాలను 
శుభ్్రరం చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు, లేకుంటే, ఈ ఉపరితలాలపై�ై 
మురికి క్్రరిిందకి దారి తీస్్తతుుంద ి.

చక్ నిజం అయిపో వడానికి కారణం.

కుదురు లేదా చక్‌పై�ై థ్్రరెడ్‌లు లేదా టేపర్‌ను దెబ్్బతీయండి. (చిత్్రరం 1)

చక్స్ యొక్్క మౌంటు మరియు డిస్్మమౌౌంటింగ్ (Mounting and dismounting of chucks)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	కుదురు ముక్్కకుల నుండి చక్‌లను మౌంట్ చేసే మరియు దించే పద్్ధతిని వివరించండి.

వర్క్ మెటీరియల్స్‌పై�ై లేత్ ఆపరేషన్‌లను నిర్్వహించడానికి, 
కుదురుకు ఒకే రకమై�ైన వర్క్-హో ల్్డిింగ్ పరికరాన్ని అమర్్చడం 
ఎల్్లప్్పపుడూ సాధ్్యయం కాకపో వచ్్చచు. అందువల్్ల  స్్పపిిండిల్‌కు ఇప్్పటికే 
అసెంబుల్ చసేిన వర్క్-హో ల్్డిింగ్ పరికరాన్ని డిస్‌మౌంట్ చేయడానికి 
మరియు చేతిలో ఉన్్న పనికి అవసరమై�ైన వర్క్-హో ల్్డిింగ్ పరికరాన్ని 
మౌంట్ చేయడానికి ఇది ఒక సంపూర్్ణ అవసరం అవుతుంది.

వివిధ స్్పపిిండిల్ ముక్్కకులు మరియు వాటి అప్్లలి కేషన్‌లను సులభంగా 
అర్్థథం చేసుకోవడం కోసం, వివిధ వర్క్-హో ల్్డిింగ్ పరికరాల మౌంటు 
ఉదహరించబడింది.

హెడ్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్‌పై�ై చక్‌ను అమర్్చచినప్్పపుడు, చక్ లేదా కుదురుకు 
నష్్టటం జరగకుండా జాగ్్రత్్త  వహించండి.

నష్్టటం లేత్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని తగ్్గగిించవచ్్చచు. దిగువ పేర్్కకొన్్న 
అంశాలు ముఖ్్యమై�ైనవి మరియు వాటిని అనుసరించాలి.

మౌంటు ముందు

చక్‌ను మౌంట్ చేయడానికి ప్్రయత్్నిించే ముందు, అది లాత్‌కి 
మరియు చేతిలో ఉన్్న జాబ్‌కి సరై�ైనదని నిర్్ధధా రించుకోండి.

కుదురు ముక్్కకులపై�ై చక్‌ని మౌంట్ చేయడానికి శక్్తతిని 
ఉపయోగించవద్్దదు .

అటువంటి నష్్టటం జరగకుండా నిరోధించడానికి, ఈ క్్రరిింది దశలను 
తీసుకోండి.

స్లై డ్‌వేలు దెబ్్బతినకుండా ఉండటానికి లై�ైట్ చక్‌లను అమర్్చచినప్్పపుడు 
లేత్ బెడ్‌పై�ై చెక్్క బో ర్్డడు ని ఉంచండి. (చిత్్రరం 1)

పెద్్ద  చక్స్ కోసం చక్స్ మరియు లేత్ బెడ్ మధ్్య ఒక చకె్్క ఊయల 
ఉంచండి. (చిత్్రరం 2)
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బెడ్  స్లై డ్‌వేలను రక్్షిించడంతో పాటు, చక్‌ను సులభంగా మరియు 
సురక్షితంగా అమర్్చడం చేస్్తతు ుంది. 

పదె్్ద  మరియు భారీ చక్‌లను అమర్్చచినప్్పపుడు ఎల్్లప్్పపుడూ సహాయం 
కోరండి.

మ్్యయాటింగ్  ఉపరితలాలను నూనె యొక్్క తేలికపాటి ఫిల్మ్‌తో 
ద్్రవపదార్్థథం చేయండి.

మౌంటు తర్్వవాత

స్్పపీడ్-చేంజ్ లివర్‌ను అతి తక్్కకువ వేగానికి సెట్ చేయండి.

మోటారుకు శక్్తతిని ఆన్ చేయండి.

మోటారును ఆన్ చేయండి.

క్్లచ్ లివర్‌ను నిమగ్్ననం చేయండి.

చక్ ఇప్్పపుడు తిరగడం ప్్రరార ంభమవుతుంది.

ఉపరితలాలను గమనిించడం ద్్వవారా చక్ యొక్్క వ్్యయాసం మరియు 
ముఖం నిజమని తనిఖీ చేయండి.

థ్్రరెడ్ స్్పపిిండిల్‌పై�ై చక్‌ని మౌంట్ చేస్్తతోోంద ి (Fig 3)

మోటార్ స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి

చకె్్క ప్్లలాాం క్ లేదా ఊయల మీద చక్ ఉంచండి మరియు కుదురు 
ముక్్కకుకు దగ్్గరగా జారండి. 

చేతితో కుదురును అపసవ్్య దిశలో తిప్్పపండి మరియు స్్పపిిండిల్ 
థ్్రరెడ్‌లపై�ై చక్‌ని నిమగ్్ననం చేయండి. (Fig 3) 

వేగం-మార్్పపు లివర్‌ను అతి తక్్కకువ వేగానికి సెట్ చేయండి. 
కుదురుపై�ై గట్్టటిగా సరిపో యే వరకు చక్‌ను స్్క్రరూ చేయండి.

చక్ సులభంగా కుదురులోకి స్్క్రరూ చేయాలి. ఏదై�ైనా ప్్రతిఘటన 
ఉన్్నట్్లలు  భావిించినట్్లయితే, చక్‌ని తీసివేసి, థ్్రరెడ్‌లు శుభ్్రరంగా 
మరియు పాడై�ైపో యాయో లేదో  తనిఖీ చేయండి.

దెబ్్బతిన్్న కుదురుపై�ై మౌంటు చేయడం (Fig 4)

మోటార్ స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

అందువల్్ల  చెక్్క పలక లేదా స్్వవిింగ్  మీద చక్ మరియు కుదురు 
ముక్్కకుకు దగ్్గరగా జారండి. స్్పపిిండిల్ ముక్్కకుపై�ై ఉన్్న కీ చక్‌లోని 
కీవేతో పై�ైకి వచ్్చచే వరకు కుదురును చేతితో తిప్్పపండి. స్్పపీడ్-చేంజ్ 
లివర్‌ను అతి తక్్కకువ వేగానికి సెట్ చేయండి.

చక్‌ను స్్పపిిండిల్‌పై�ైకి నెట్్టటండి మరియు లాకింగ్ రింగ్‌ను అపసవ్్య 
దిశలో తిప్్పపండి. (Fig 4)

ఇక్్కడ ఇవ్్వబడిన బొ మ్్మ రెండు చేతులతో పట్్టటు కున్్న చిన్్న చక్ 
మరియు మౌంట్ చేయబడిందని వివరిస్్తతు ుంది. లాకింగ్ రింగ్‌పై�ై ప్్రత్్యయేక 
‘సి’ స్్పపానర్‌ని ఎంగేజ్ చేయండి.

లాకింగ్ రింగ్ పై�ైభాగంలో హ్్యాాండిల్‌ని క్్రరిిందికి సూచిించే విధంగా స్్పపానర్ 
అమర్్చచాలి. హ్్యాాండిల్ చివరను ఒక చతే్్తతో  పట్్టటు కుని, మరో చేత్్తతో  
అపసవ్్య దిశలో మరొక చివరను గట్్టటిగా కొట్్టటండి. ఇది లాకింగ్ రింగ్‌ను 
సురక్షితంగా బిగిస్్తతు ుంది. (Fig 5)

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.99 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయామ్-లాక్ స్్పపిిండిల్‌పై�ై మౌంట్ చేయడం(Fig 6)

మోటార్ స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

చెక్్క పలక లేదా స్్వవిింగ్  మీద చక్ ఉంచండి మరియు కుదురు 
ముక్్కకుకు దగ్్గరగా జారండి. కుదురు యొక్్క ఉచిత భ్్రమణాన్ని 
అనుమతిించడానికి క్్లచ్‌ను నిలిపివేయండి. స్్పపిిండిల్‌పై�ై ఉన్్న క్్యయామ్-
లాకింగ్ స్్క్రరూలో సరై�ైన చక్ కీని చొప్్పపిించండి.

ప్్రతి క్్యయామ్-లాకింగ్ స్్క్రరూను తిరగండి, తద్్వవారా రిజిస్్ట్ర రేషన్ లై�ైన్ 
నిలువుగా ఉంటుంది లేదా కుదురుపై�ై సంబంధిత లై�ైన్‌తో సమలేఖనం 
అవుతుంది. స్్పపిిండిల్‌పై�ై ఉన్్న క్్లలియరెన్స్ రంధ్్రరా లు చక్‌పై�ై ఉన్్న 
క్్యయామ్-లాక్ స్్టడ్‌లతో సమలేఖనం అయ్్యయే వరకు కుదురును చేతితో 
తిప్్పపండి.

వేగాన్ని సెట్ చేయండి. లివర్‌ని అతి తక్్కకువ వేగంతో మార్్చచండి. 
చక్‌ను కుదురుపై�ైకి నెట్్టటండి. ప్్రతి క్్యయామ్-లాక్ స్్క్రరూను సవ్్యదిశలో 
బిగించండి.

ఒక బో ల్ట్  కుదురుపై�ై మౌంట్ చేయడం (చిత్్రరం  7 మరియు 8)

మోటార్ స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి.

చెక్్క పలక లేదా స్్వవిింగ్  మీద చక్ ఉంచండి. చక్ మీద స్్టటు డ్స్ నుండి 
నట్ లు మరియు దుస్్తతు లను ఉతికే యంత్్రరా లను తొలగించండి. 
కుదురు యొక్్క ఉచిత భ్్రమణాన్ని అనుమతిించడానికి క్్లచ్‌ను 
నిలిపివేయండి. స్్పపిిండిల్‌లోని కీ చక్‌లోని స్్లలా ట్‌తో పై�ైకి వచ్్చచే వరకు 
కుదురును చేతితో తిప్్పపండి. స్్పపీడ్‌ని సెట్ చేయండి- లివర్‌ని అతి 
తక్్కకువ వేగానికి మార్్చచండి. చక్‌ను కుదురుపై�ైకి నెట్్టటండి. ఉతికే 
యంత్్రరా లు మరియు నట్ లను స్్టడ్‌లకు అమర్్చచండి.

నట్ లను అమర్్చచేటప్్పపుడు చక్‌ని పొ జిషన్‌లో పట్్టటుక ోండి.

ఎదురుగా ఉన్్న నట్ లపై�ై స్్పపానర్‌ని ఉపయోగించి నట్ లను అపసవ్్య 
దిశలో బిగించండి.

థ్్రరెడ్ కుదురు నుండి చక్‌లను దించుతోంది (Fig 9)

మోటార్ స్్వవిచ్ ఆఫ్ చేయండి. వేగ మార్్పపు లివర్‌ను అతి తక్్కకువ 
వేగానికి సెట్ చేయండి. చక్ దవడలలో ఒకటి మరియు లేత్ -బెడ్ 
వెనుక మధ్్య ఒక ఘన చెక్్క దిమ్్మమెను ఉంచండి.

చెక్్క బ్్లలా క్ యొక్్క పొ డవు లేత్ యొక్్క మధ్్య ఎత్్తతు  కంటే కొంచెం 
తక్్కకువగా ఉండాలి. 

కుదురు ముక్్కకు నుండి చక్‌ను విప్్పపుటకు లేత్ స్్పపిిండిల్‌ను చేతితో 
సవ్్యదిశలో తిప్్పపండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.99 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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చెక్్క బ్్లలా క్ తొలగించండి. లేత్ -బెడ్ మీద చకె్్క పలక లేదా ఊయల 
ఉంచండి. కుదురు నుండి చక్ మరను విప్్పపు. చక్‌ను శుభ్్రరం చేసి 
నిల్్వ చేయండి (Fig 10)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.99 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.100 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

ఫేస్ ప్్లలే ట్ (Face plate)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	ఫేస్ ప్్లలే ట్ రకాలను పేర్్కకొనండి
• 	ఫేస్ ప్్లలేట్్ల   ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

వివిధ రకాల ఫేస్ ప్్లలేట్్ల లు :

- 	 కేవలం పొ డుగు రేడియల్ స్్లలా ట్‌లతో ఫేస్ ప్్లలేట్్ల లు  (Fig. 1a)

- 	 పొ డుగుచసేిన స్్లలా ట్‌లు ‘T’ స్్లలా ట్‌లతో ఫేస్ ప్్లలేట్్ల లు . (Fig 1b)

- 	 పొ డుగు రేడియల్ స్్లలా ట్‌లు మరియు అదనపు సమాంతర 
స్్లలా ట్‌లతో ఫేస్ ప్్లలేట్్ల లు . (Fig 1c)

కింది ఉపకరణాలతో పాటుగా ఫేస్ ప్్లలేట్్ల లు  ఉపయోగించబడతాయి.

బిగింపులు, ‘T’ బో ల్ట్‌ లు, యాంగిల్ ప్్లలే ట్, సమాంతరాలు, కౌంటర్ 
వెయిట్, స్్టటెప్డ్  బ్్లలా క్, ‘V’ బ్్లలా క్ మొదలై�ైనవి.

పదె్్ద , ఫ్్లలా ట్, క్్రమరహిత ఆకారపు వర్క్‌పీస్‌లు, కాస్్టటిింగ్‌లు, జిగ్‌లు 
మరియు ఫిక్్చర్‌లు వివిధ టర్్ననిింగ్ ఆపరేషన్‌ల కోసం ఫేస్ ప్్లలే ట్‌కు 
గట్్టటిగా బిగించబడి ఉండవచ్్చచు.

ఫేస్ ప్్లలే ట్ లేత్ స్్పపిిండిల్‌పై�ై లేదా వర్క్‌బెంచ్‌పై�ై ఉన్్నప్్పపుడు ఒక పనిని 
ఫేస్ ప్్లలే ట్‌పై�ై అమర్్చవచ్్చచు. వర్క్‌పీస్ భారీగా లేదా పట్్టటు కోవడానికి 
ఇబ్్బబందికరంగా ఉంటే, ఫేస్ ప్్లలే ట్ వర్క్‌బెంచ్‌లో ఉన్్నప్్పపుడు వర్క్‌పీస్ 

మౌంట్ చేయబడుతుంది. స్్పపిిండిల్‌కు అమర్్చచిన ఫేస్ ప్్లలే ట్‌ను 
మౌంట్ చేసే ముందు, ఫేస్ ప్్లలే ట్‌పై�ై వర్క్‌పీస్‌ను గుర్్తతిించడం మరియు 
వర్క్‌పీస్‌ను మధ్్యలో ఉంచడం ప్్రయోజనకరంగా ఉంటుంది. ఫేస్ 
ప్్లలే ట్‌పై�ై సుమారుగా పంచ్ మార్క్ లేదా రంధ్్రరం మధ్్యలో ఉంచండి.

ఫేస్ ప్్లలే ట్‌ను స్్పపిిండిల్‌పై�ై అమర్్చచిన తర్్వవాత పనిని నిజం చేయడాన్ని 
ఇది సులభతరం చేస్్తతు ుంది. వర్క్‌పీస్‌ను సమర్్థవంతంగా బిగించాలంటే 
బో ల్ట్‌ లు మరియు బిగింపుల స్్థథా నం చాలా ముఖ్్యయం.

అనేక డూప్్లలి కేట్ ముక్్కలను మెషిన్ చేయాలనుకుంటే, సమాంతర 
స్్ట్రరి ప్స్ మరియు స్్టటా ప్ బ్్లలా క్‌లను ఉపయోగించి ఫేస్ ప్్లలే ట్‌ను ఒక 
ఫిక్్చర్‌గా సెటప్ చేయవచ్్చచు.

వివిధ సెటప్‌లలో ఉపకరణాలతో ఫేస్ ప్్లలే ట్ యొక్్క అప్్లలి కేషన్ క్్రరిింది 
స్్కకెచ్‌లలో చూపబడింది. (చిత్్రరం  2, 3 & 4)
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.101 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

డ్్రరిల్్లిింగ్ (Drilling)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	లాత్‌లో చేసిన డ్్రరిల్్లిింగ్ ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి
• 	టెయిల్ స్్టటా క్‌లో డ్్రరిల్‌ను పట్్టటుక ునే పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి.

లేత్ డ్్రరిల్్లిింగ్ కోసం ఉపయోగించవచ్్చచు

బో రింగ్, రీమిింగ్ మరియు ట్్యయాపింగ్ వంటి అంతర్్గత ఆపరేషన్ చేసే 
ముందు. లేత్ డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరం కానప్్పటికీ, ఇతర యంత్్రరా లకు 
పనిని మార్్చడానికి బదులుగా డ్్రరిల్్లిింగ్ కార్్యకలాపాల కోసం లేత్‌ను 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా సమయం మరియు కృషి ఆదా అవుతుంది. 
లాత్‌పై�ై వర్క్‌పీస్ చివరను డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయడానికి ముందు, డ్్రరిల్ 
చేయాల్సిన ముగింపు ముఖం తప్్పనిసరిగా గుర్్తతిించబడాలి (మధ్్యలో 
పంచ్ చేయబడింది) ఆపై�ై డ్్రరిల్ సరిగ్్గగా  ప్్రరార ంభమయ్్యయేలా మధ్్యలో డ్్రరిల్ 
చేయాలి.

నిజమై�ైన రంధ్్రరం ఉత్్పత్తి  చేయడానికి హెడ్ స్్టటా క్ మరియు టెయిల్ 
స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్ అన్ని డ్్రరిల్్లిింగ్, రీమిింగ్ మరియు ట్్యయాపింగ్ కోసం 
సమలేఖనం చేయబడాలి.

డ్్రరిల్ చక్ స్్లలీ వ్ మరియు సాకెట్్ల ను ఉపయోగించి డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ 
స్్పపిిండిల్‌లో ఉంచినట్్లలు గా స్్ట్రరె యిట్ షాంక్ మరియు టేపర్ షాంక్ 
డ్్రరిల్‌లను టెయిల్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్‌లో ఉంచవచ్్చచు. టెయిల్ స్్టటా క్ 
స్్పపిిండిల్‌కు మోర్స్ టేపర్ ఉన్్ననందున. (చిత్్రరం 1)

టెయిల్ స్్టటా క్‌లో డ్్రరిల్‌లను పట్్టటుక ునే పద్్ధతులు(చిత్్రరం 1)

టెయిల్‌షాక్‌లో డ్్రరిల్‌ని పట్్టటు కునే వివిధ పద్్ధతులు

• 	డ్్రరి ల్ చక్ ఉపయోగించడం ద్్వవారా (Fig. 2)

• 	 టెయిల్‌స్్టటా క్ స్్పపిిండిల్‌లో నేరుగా అమర్్చడం ద్్వవారా (Fig. 3)

• 	డ్్రరి ల్ స్్లలీ వ్ ఉపయోగించడం ద్్వవారా (Fig. 4)

• 	డ్్రరి ల్ సాకెట్ ఉపయోగించడం ద్్వవారా (Fig 5)
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.102 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

బో రింగ్ & బో రింగ్ టూల్స్ (Boring & boring tools)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	ఆపరేషన్ విసుగు తపె్్పపిించండి
• 	వివిధ రకాల బో రింగ్ సాధనాలను పేర్్కకొనండి.

బో రింగ్

బో రింగ్ అనేది డ్్రరిల్్లిింగ్, పంచిింగ్, కాస్్టటిింగ్ లేదా ఫో ర్్జజిింగ్ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  
చేయబడిన రంధ్్రరం విస్్తరించడం మరియు సరిదిద్్దడం. బో రింగ్ ఒక 
రంధ్్రరం ఉద్్భవిించదు. బో రింగ్ అనేది బాహ్్య టర్్ననిింగ్ ఆపరేషన్ 
మాదిరిగానే ఉంటుంది మరియు క్్రరిింది రెండు పద్్ధతుల ద్్వవారా లేత్‌లో 
నిర్్వహించవచ్్చచు.

పని ఒక చక్ లేదా ఫేస్ ప్్లలే ట్‌లో తిరుగుతుంది మరియు టూల్ పో స్ట్‌ కు 
అమర్్చబడిన సాధనం పనిలో ఫీడ్ చేయబడుతుంది. బో రింగ్ చిన్్న 
సై�ైజు పనుల కోసం ఈ పద్్ధతిని అవలంబిస్్తతారు . చిన్్న రంధ్్రరా లను 
బో రింగ్ చేయడానికి ఒక ఘన నకిలీ సాధనం ఉపయోగించబడుతుంది, 
అయితే టూల్ బిట్‌తో కూడిన బో రింగ్ బార్ పదె్్ద  రంధ్్రరం మ్్యయాచిింగ్ 
చేయడానికి అనుకూలంగా ఉంటుంది. కట్ యొక్్క లోతు క్్రరా స్-స్లై డ్ 
స్్క్రరూ ద్్వవారా ఇవ్్వబడుతుంది మరియు క్్యయారేజ్ యొక్్క రేఖాంశ 
ప్్రయాణం ద్్వవారా ఫీడ్ ప్్రభావం చూపబడుతుంది. (చిత్్రరం 1)

బో రింగ్ టూల్స్ రకాలు

ఘన నకిలీ ఉపకరణాలు

ఘన నకిలీ బో రింగ్ సాధనం HSS నుండి ఎండ్ ఫో ర్జ్డ్ మరియు 
గ్్రరౌౌం డ్‌తో తయారు చేయబడింది. ఇది ఎడమ చేతి టర్్ననిింగ్ 
సాధనాన్ని పో లి ఉంటుంది మరియు ఆపరేషన్ కుడి నుండి ఎడమకు 
నిర్్వహించబడుతుంది. రెండు రకాలు ఉన్్ననాయి, సాలిడ్ బో రింగ్ 
టూల్ (Fig. 2) మరియు టూల్-హో ల్్డర్‌లో ఘన నకిలీ బార్ (Fig. 3). 
వారు కాంతి విధికి మరియు చిన్్న వ్్యయాసం రంధ్్రరా లపై�ై ఉపయోగిస్్తతారు .

ప్్రయోజనాలు

- 	ర గ్రైండింగ్ సులభం.

- 	స మలేఖనం సులభం.

- 	 మౌంటు మరియు తొలగింపు సులభం.

చొప్్పపిించిన బిట్‌లతో బో రింగ్ బార్‌లు

HSS నుండి తయారు చేయబడిన స్్క్వవేర్ మరియు రౌండ్ టూల్ బిట్‌లు 
బో రింగ్ బార్‌లో చొప్్పపిించబడతాయి మరియు పరిష్్కరించబడతాయి. 
ఇన్్సర్ట్‌లను బార్‌లో 30°, 45° లేదా 90° కోణంలో అమర్్చవచ్్చచు. 
ఘన బో రింగ్ సాధనం ద్్వవారా తయారు చేయబడిన వాటి కంటే ఇది 
భారీ కోతలకు ఉపయోగించబడుతుంది.

సాదా బో రింగ్ కోసం, ఇన్్సర్ట్‌లు బార్ యొక్్క అక్షానికి చతురస్్రరా కారంలో 
సెట్ చేయబడతాయి. భుజాన్ని ఎదుర్్కకోవడం లేదా భుజం వరకు 
థ్్రరెడింగ్ చేయడం కోసం, ఇన్్సర్ట్‌లు ఒక కోణంలో సెట్ చేయబడతాయి.

ఉపయోగించిన బో రింగ్ బార్్లలు  రెండు రకాలు.(Fig 4)

- 	 సాదా బో రింగ్ బార్

- 	 ఎండ్ క్్యయాప్ బో రింగ్ బార్
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ప్్రయోజనాలు

- 	 హెవీ డ్్యయూటీ బో రింగ్ కార్్యకలాపాలకు ఉపయోగిస్్తతారు .

- 	 సాధనం మార్్చడం వేగంగా ఉంటుంది.

- 	 తక్్కకువ ధర

- 	 బో రింగ్ టూల్స్ త్్వరగా చతురస్్రరా కారంలో లేదా కోణంలో 	
అమర్్చవచ్్చచు.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.103 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

సాధనం సెట్్టటిిం గ్ (Tool setting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	ఆపరేషన్ చేయడం కోసం టూల్ పో స్ట్‌ లో సాధనాన్ని సెట్ చేయండి.

వాంఛనీయ కట్్టటిింగ్ కోసం, బిగించబడిన సాధనం యొక్్క 
ప్్రభావవంతమై�ైన రేక్ కోణం మరియు క్్లలియరెన్స్ కోణం తప్్పనిసరిగా 
సాధనం యొక్్క గ్్రరౌౌం డ్ కోణాలకు సమానంగా ఉండాలి. వర్క్‌పీస్ 
సెంటర్‌లో టూల్ టిప్‌తో లేత్ అక్షానికి లంబంగా ఉండేలా టూల్ 
బిగించడం దీనికి అవసరం. (చిత్్రరం 1)

సాధనం మధ్్య ఎత్్తతు కు సెట్ చేయనప్్పపుడు దాని ప్్రభావవంతమై�ైన 
కోణాలను గుర్్తతిించడం కష్్టటం.

సర్్దదు బాటు ఎత్్తతు తో టూల్-హో ల్్డర్ ద్్వవారా టూల్ ముక్్కకును పని 
కేంద్్రరా నికి సెట్ చేయవచ్్చచు. (చిత్్రరం 1)

టూల్‌ను టూల్ పో స్ట్‌ లో షిమ్‌లపై�ై లేదా ప్్యయాకింగ్ స్్ట్రరి ప్స్‌పై�ై ఉంచడం 
ద్్వవారా టూల్ ముక్్కకును ఖచ్చితమై�ైన మధ్్య ఎత్్తతు కు సెట్ చేయవచ్్చచు. 
ఈ ప్్యయాకింగ్ స్్ట్రరి ప్స్ సాధనం యొక్్క వెడల్్పపు కంటే వెడల్్పపులో కొంచెం 
తక్్కకువగా ఉండాలి కానీ ఎప్్పపుడూ ఎక్్కకువ ఉండకూడదు. ఈ స్్ట్రరి ప్స్ 
యొక్్క పొ డవు షాంక్ పొ డవు మరియు టూల్ పో స్ట్  యొక్్క టూల్ 
సీటింగ్ ముఖం ప్్రకారం ఉండాలి. (చిత్్రరం 2)

అనుసరించాల్సిన విధానం క్్రరిింద ఇవ్్వబడింది.

టూల్ పో స్ట్  సీటింగ్ ముఖాన్ని శుభ్్రరం చేసి, సీటింగ్ ముఖంపై�ై 
షిమ్‌లను ఉంచండి.

ఎత్్తతు  సర్్దదు బాటు కోసం కనీస సంఖ్్యలో షిమ్‌లను 
ఉపయోగించండి.

సీటింగ్ ముఖం అంచుతో షిమ్‌లను తప్్పనిసరిగా ఫ్్లష్ చేయాలి.

టూల్‌ను షిమ్‌లపై�ై ఉన్్న టూల్ పో స్ట్‌ లో ఉంచండి, వెనుక భాగం 
సీటింగ్ ముఖం యొక్్క గోడకు వ్్యతిరేకంగా ఉంటుంది. (Fig 3)

టర్్ననిింగ్ టూల్ యొక్్క ఓవర్‌హాాంగింగ్ ముగింపు యొక్్క మద్్దతు 
లేని పొ డవును కనిష్్టటంగా ఉంచాలి. నియమం ప్్రకారం, సాధనం 
యొక్్క ఓవర్‌హాాంగింగ్ పొ డవు టూల్ షాంక్ వెడల్్పపు x 1.5కి 
సమానంగా ఉంటుంది.

టూల్ పో స్ట్  యొక్్క సెంటర్ స్్క్రరూతో సాధనాన్ని బిగించండి.

ఎత్్తతు  సెట్్టటిింగ్ గేజ్‌తో మధ్్య ఎత్్తతు ను తనిఖీ చేయండి. (Fig 4)

షిమ్‌లను తీసివేయండి లేదా జోడించండి మరియు సెంటర్ స్్క్రరూ 
ద్్వవారా సాధనం బిగించినప్్పపుడు ఎత్్తతు ను తనిఖీ చేయండి. అదే 
మొత్్తతంలో ఒత్తిడిని వర్్తతిింపజేస్్తతూ  ఇతర రెండు టూల్-హో ల్్డిింగ్ స్్క్రరూను 
ప్్రత్్యయామ్్ననాయంగా బిగించండి. రెండు స్్క్రరూలు పూర్్తతి గ్్రరిప్్పపిింగ్ ఒత్తిడిని 
కలిగి ఉన్్నప్్పపుడు, సెంటర్ స్్క్రరూను పూర్్తతిగా బిగించండి. టూల్ ఎత్్తతు  
సెట్్టటిింగ్ గేజ్‌తో మరోసారి తనిఖీ చేయండి.
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గమనిక: యంత్్రరం పరిమాణం ప్్రకారం గేజ్ తయారు చేయాలి. 
గేజ్ అందుబాటులో లేకుంటే, ఉపరితల గేజ్‌ని ఉపయోగించండి 
మరియు టెయిల్‌స్్టటా క్‌లో స్్థథిరపడిన డెడ్ సెంటర్ ఎత్్తతుక ు 
పాయిింటర్ టిప్ ను సెట్ చేయండి. సాధనం సెట్ చేయవలసిన 
ఎత్్తతు గా దీన్ని ఉపయోగించండి.

సమాంతరంగా లేదా నేరుగా తిరగడం (Parallel or straight turning)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	సాదా మలుపును నిర్్వచిించండి
• 	సాదా టర్్ననిింగ్ యొక్్క రెండు దశల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

సాదా మలుపు (సమాంతర మలుపు)(చిత్్రరం 1)

ఈ ఆపరేషన్ పని నుండి మెటల్ యొక్్క తొలగింపును కలిగి 
ఉంటుంది మరియు ఇది పనిపై�ై సాధనం యొక్్క పూర్్తతి ప్్రయాణానికి 
ఒక సిలిిండర్్నను కలిగి ఉంటుంది, పొ డవు అంతటా అదే వ్్యయాసాన్ని 
ఉంచుతుంది.

సాదా టర్్ననిింగ్ రెండు దశల్్లలో  జరుగుతుంది.

- 	ర ఫ్ టర్్ననిింగ్, రఫింగ్ టూల్ లేదా నై�ైఫ్ టూల్ ఉపయోగించి. 
(చిత్్రరం 2)

కఠినమై�ైన మలుపు: కఠినమై�ైన టర్్ననిింగ్ ద్్వవారా పదార్్థథం యొక్్క 
గరిష్్ట  మొత్్తతం తీసివేయబడుతుంది మరియు పనిని అవసరమై�ైన 
పరిమాణానికి దగ్్గరగా తీసుకువస్్తతు ుంది, పూర్్తతి చేయడానికి తగినంత 
లోహాన్ని వదిలివేస్్తతు ుంది. ఉపరితల ముగింపు మరియు ఖచ్చితత్్వవం 
మంచిది కాదు. కరుకుగా తిరిగేటప్్పపుడు, కుదురు వేగం తక్్కకువగా 
ఉంటుంది మరియు ఫీడ్ ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. రఫింగ్ సాధనం లేదా 
కత్తి  సాధనం ఉపయోగించబడుతుంది.

రఫింగ్ లేదా ఫినిషింగ్ కోసం సాదాసీదాగా తిరుగుతున్్నప్్పపుడు, 
కేంద్్రరా ల మధ్్య సుదీర్్ఘ ఉద్్యయోగాలు జరుగుతాయి. పొ డవు అంతటా 
నిజమై�ైన సమాంతర ఉపరితలం పొ ందడానికి చివరలను మార్్చడం 
అవసరం. (Fig 3)

కుదురు వేగం తిరిగే పదార్్థథం, సాధనం పదార్్థథం మరియు సిఫార్్ససు 
చేయబడిన కట్్టటిింగ్ వేగం ప్్రకారం లెక్్కకిించబడుతుంది.

టర్్ననిింగ్ ఎండ్: కఠినమై�ైన టర్్ననిింగ్ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేయబడిన 
కఠినమై�ైన గుర్్తతు లను తొలగించడం ద్్వవారా అవసరమై�ైన ఖచ్చితత్్వవం 
మరియు మంచి ఉపరితల ముగింపుకు పని యొక్్క పరిమాణాన్ని 
తీసుకురావడానికి కఠినమై�ైన మలుపు పూర్్తయిన తర్్వవాత ఇది 
జరుగుతుంది. ముగింపు టర్్ననిింగ్ కోసం, వేగం ఎక్్కకువగా ఉంటుంది 
(రఫ్ టర్్ననిింగ్ కంటే 1 నుండి 2 రెట్్లలు  ఎక్్కకువ) మరియు ఫీడ్ చాలా 
తక్్కకువగా ఉంటుంది. ఒక రౌండ్ నోస్ ఫినిష్ టర్్ననిింగ్ టూల్ లేదా 
సాధారణ కంటే పెద్్ద  ముక్్కకు వ్్యయాసార్్థథం ఉన్్న కత్తిని ఫినిష్ టర్్ననిింగ్ 
కోసం ఉపయోగిస్్తతారు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.103 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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- 	 ఫినిషింగ్ టూల్ ఉపయోగించి టర్్ననిింగ్ పూర్్తతి చేయండి. (Fig 4)

దశ తిరగడం (Step turning)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	స్్టటెప్ టర్్ననిింగ్ నిర్్వచిించండి

దశ తిరగడం

ఇది చిత్్రరం  1 & 2లో చూపిన విధంగా వర్క్ పీస్‌లో వివిధ వ్్యయాసాల 
యొక్్క వివిధ దశలను ఉత్్పత్తి  చేసే ఆపరేషన్. ఈ ఆపరేషన్ సాదా 
టర్్ననిింగ్ మాదిరిగానే నిర్్వహించబడుతుంది.

గ్్రరూ విింగ్ (Grooving)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• 	గ్్రరూ విింగ్ అంటే ఏమిటో తెలియజేయండి
• 	పొ డవై�ైన కమ్మీల రకాలను పేర్్కకొనండి
• 	ప్్రతి రకమై�ైన గాడి యొక్్క నిర్్దదిష్్ట  ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

గ్్రరూ విింగ్

గ్్రరూ విింగ్ అనేది స్్థథూ పాకారంగా మారిన వర్క్‌పీస్‌పై�ై గాడి రూపం లేదా 
ఛానెల్‌ని మార్్చచే ప్్రక్్రరియ. కట్్టటిింగ్ సాధనం యొక్్క ఆకారం మరియు 
అది మృదువుగా ఉండే లోతు గాడి ఆకారాన్ని నిర్్ణయిస్్తతు ుంది.

గీతలు రకాలు

చదరపు పొ డవై�ైన కమ్మీలు

థ్్రరెడింగ్ సాధనం రన్ అయ్్యయే ఛానెల్‌ని అందించడానికి థ్్రరెడ్ చేయవలసిన 
విభాగం చివరలో స్్క్వవేర్ గ్్రరూ వ్‌లు తరచుగా కత్తిరంచబడతాయి. 
భుజానికి వ్్యతిరేకంగా కత్తిరంచిన చతురస్్రరా కార గాడి సరిపో లే భాగాన్ని 
భుజానికి వ్్యతిరేకంగా చతురస్్రరంగా అమర్్చడానికి అనుమతిస్్తతు ుంది. 
(చిత్్రరం 1)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.103 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఒక వ్్యయాసాన్ని గ్్రరౌౌం డింగ్ చేయడం ద్్వవారా పరిమాణానికి పూర్్తతి 
చేయవలసి వచ్చినప్్పపుడు, గ్్రరౌౌం డింగ్ వీల్‌కు క్్లలియరెన్స్ అందించడానికి 
మరియు చతురస్్రరా కార మూలను నిర్్ధధా రించడానికి సాధారణంగా 
భుజానికి వ్్యతిరేకంగా గాడిని కట్ చేస్్తతారు .

స్్క్వవేర్ గ్్రరూ వ్‌లను టూల్ బిట్ గ్్రరౌౌం డ్‌తో స్్క్వవేర్ గ్్రరూ వ్ యొక్్క వెడల్్పపుతో 
కట్ చేస్్తతారు .

స్లై డింగ్ గేర్ అసెంబ్లీ లలో షిఫ్ట్  లివర్్ల ఫో ర్క్‌ల కోసం స్్థలాన్ని అందించే 
ఉద్్దదేశ్్యయంతో ఒక చదరపు గాడి కూడా ఉపయోగపడుతుంది.

రౌండ్ గాడి

గుండ్్రని పొ డవై�ైన కమ్మీలు చదరపు పొ డవై�ైన కమ్మీల మాదిరిగానే 
పనిచేస్్తతా యి. వారు సాధారణంగా ఒత్తిడికి గురై�ైన భాగాలలో 
ఉపయోగసి్్తతారు . గుండ్్రని గాడి చతురస్్రరా కార మూలల యొక్్క 
పదునును తొలగిస్్తతు ుంది మరియు పగులుకు గురయ్్యయే ప్్రదేశంలో 
భాగాన్ని బలపరుస్్తతు ుంది. రౌండ్ గ్్రరూ వ్‌లను కత్తిరంచడానికి 
అవసరమై�ైన వ్్యయాసార్్థథా నికి గుండ్్రని ముక్్కకుతో కూడిన టూల్ బిట్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం 2)

‘V’ ఆకారపు గాడి

‘V’ ఆకారపు పొ డవై�ైన కమ్మీలు సాధారణంగా ‘V బెల్ట్‌ ల ద్్వవారా నడిచే 
పుల్లీలపై�ై కనిపిస్్తతా యి. ‘V ఆకారపు గాడి బెల్ట్  డ్రవై్ యొక్్క ఇతర 
రూపాల్్లలో  సంభవిించే చాలా స్్లలి ప్‌ను తొలగిస్్తతు ుంది. థ్్రరెడింగ్ సాధనం 
రన్ అయ్్యయే ఛానెల్‌ని అందించడానికి థ్్రరెడ్ చివరిలో ‘V గాడిని కూడా 
కత్తిరంచవచ్్చచు. (Fig 3)

నిస్్ససారమై�ైన ‘V’ గాడిని కత్తిరించడానికి కావలసిన కోణానికి టూల్ బిట్ 
గ్్రరౌౌం డ్ ఉపయోగించబడుతుంది. పుల్లీలపై�ై కనిపించే పెద్్ద  ‘V’ గీతలు, 
గాడి యొక్్క ప్్రతి ముఖాన్ని ఒక్్కకొక్్కటిగా రూపొ ందించడానికి లేత్ 
కాంపౌండ్ రెస్ట్‌ తో కత్తిరంచాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.103 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.104 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

టూల్ పో స్ట్  (Tool post)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• సాధారణంగా ఉపయోగించే టూల్ పో స్ట్‌ ల రకాలకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	వివిధ రకాల టూల్ పో స్ట్‌ ల లక్షణాలను సరిపోల్్చచం డి.

టూల్ పో స్ట్  టూల్ లేదా టూల్స్‌కు గట్్టటిగా మద్్దతు ఇస్్తతు ుంది. టూల్ 
పో స్ట్  టాప్ స్్లయిడ్‌లో అమర్్చబడింది. (చిత్్రరం 1)

సాధారణంగా ఉపయోగించే టూల్ పో స్ట్‌ ల రకాలు:

- 	 అమెరికన్ టై�ైప్ టూల్ పో స్ట్  లేదా సింగిల్ వే టూల్ పో స్ట్ .

- 	 ఇండకె్్ససిింగ్ టై�ైప్ టూల్ పో స్ట్  లేదా స్్క్వవేర్ టూల్ పో స్ట్ .

- 	త్్వర ిత మార్్పపు సాధనం పో స్ట్ .

సింగిల్ వే టూల్ పో స్ట్(చిత్్రరం 2)

ఇది ఒక వృత్్తతా కార టూల్ పో స్ట్  బాడీ మరియు టూల్ లేదా టూల్ 
హో ల్్డర్‌ను ఉంచడానికి స్్లలా ట్‌తో కూడిన స్్తతం భాన్ని కలిగి ఉంటుంది. 
రింగ్ బేస్, ఒక రాకర్ ఆర్మ్ (బో ట్ పీస్) మరియు టూల్ బిగింపు 
స్్క్రరూ ఈ రకమై�ైన టూల్ పో స్ట్  యొక్్క అసెంబ్లీ ని పూర్్తతి చేస్్తతా యి.

సాధనం పడవ ముక్్కపై�ై ఉంచబడుతుంది మరియు బిగించబడుతుంది. 
టూల్ టిప్ యొక్్క మధ్్య ఎత్్తతు ను రాకర్ ఆర్మ్ మరియు రింగ్ బేస్ 
సహాయంతో సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు. ఈ రకమై�ైన టూల్ పో స్ట్‌ లో 
ఒక సాధనం మాత్్రమే పరిష్్కరించబడుతుంది. కేవలం ఒక బో ల్ట్‌ తో 
బిగించబడినందున సాధనం యొక్్క దృఢత్్వవం తక్్కకువగా ఉంటుంది.

ఇండెక్్ససిింగ్ టై�ైప్ టూల్ పో స్ట్(Fig 3): దీనిని స్్క్వవేర్ టూల్ పో స్ట్  లేదా 
ఫో ర్-వే టూల్ పో స్ట్  అని కూడా అంటారు. ఈ రకమై�ైన టూల్ పో స్ట్‌ లలో 
నాలుగు ఉపకరణాలను పరిష్్కరించవచ్్చచు మరియు ఏదై�ైనా ఒక 
ఆపరేటింగ్ పొ జిషన్‌లోకి తీసుకురావచ్్చచు మరియు హ్్యాాండిల్ లివర్ 
సహాయంతో స్్క్వవేర్ హెడ్ బిగించబడుతుంది. హ్్యాాండిల్ లివర్‌ను 
వదులుకోవడం ద్్వవారా, తదుపరి సాధనాన్ని ఇండెక్స్ చసేి ఆపరేటింగ్ 
స్్థథా నానికి తీసుకురావచ్్చచు. సూచిక మానవీయంగా ఉంటుంది.

ప్్రయోజనాలు క్్రరిింది విధంగా ఉన్్ననాయి: ప్్రతి సాధనం ఒకటి కంటే 
ఎక్్కకువ బో ల్ట్‌ ల ద్్వవారా టూల్ పో స్ట్‌ లో భద్్రపరచబడింది మరియు 
అందువల్్ల , దృఢత్్వవం ఎక్్కకువ.

వివిధ కార్్యకలాపాల కోసం సాధనాన్ని తరచుగా మార్్చడం అవసరం 
లేదు, ఎందుకంటే మొత్్తతం నాలుగు సాధనాలను ఒకే సమయంలో 
బిగించవచ్్చచు.

ప్్రతికూలత ఏమిటంటే, సాధనాలను సెట్ చేయడానికి నై�ైపుణ్్యయం 
అవసరం మరియు మధ్్య ఎత్్తతు కు సెట్ చేయడానికి ఎక్్కకువ సమయం 
పడుతుంది.
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త్్వరిత మార్్పపు సాధనం పో స్ట్(Fig 4): ఆధునిక లాత్‌లు ఈ రకమై�ైన 
టూల్ పో స్ట్‌ లతో అందించబడ్్డడా యి. సాధనాలను మార్్చడానికి 
బదులుగా, సాధనం స్్థథిరంగా ఉన్్న టూల్ హో ల్్డర్ మార్్చబడుతుంది. 
ఇది ఖరీదై�ైనది మరియు అనేక టూల్-హో ల్్డర్్లలు  అవసరం. కానీ అది 
సులభంగా మధ్్య ఎత్్తతు కు సెట్ చేయబడుతుంది మరియు సాధనం 
కోసం ఉత్్తమ దృఢత్్వవాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.104 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.105 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

లేత్ ఆపరేషన్ - నూర్్లలిింగ్ (Lathe operation - Knurling)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• నూర్్లలిింగ్ ఆపరేషన్ నిర్్వచిించండి
• నూర్్లలిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
• వివిధ రకాల నూర్ల్స్ మరియు నూర్్లలిింగ్ నమూనాలను జాబితా చేయండి
• knurls యొక్్క గ్్రరేడ్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి
• 	వివిధ రకాల నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్్ల  మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

నూర్్లలిింగ్ (Fig 1)

ఇది నూర్్లలిింగ్ టూల్ అనే సాధనాన్ని నొక్్కడం ద్్వవారా స్్థథూ పాకార 
బాహ్్య ఉపరితలంపై�ై సరళ రేఖలు, వజ్్రరా ల ఆకారపు నమూనా 
లేదా క్్రరా స్ లై�ైన్డ్  నమూనాను ఉత్్పత్తి  చేసే ఆపరేషన్. Knurling ఒక 
కట్్టటిింగ్ ఆపరేషన్ కాదు కానీ అది ఒక ఏర్్పపాటు ఆపరేషన్. నూర్్లలిింగ్ 
నెమ్్మదిగా కుదురు వేగంతో చేయబడుతుంది (1/3 టర్్ననిింగ్ వేగం). 
అయితే నూర్్లలిింగ్ కోసం ఇచ్చిన వేగం & ఫీడ్ జాబ్ మెటీరియల్ 
మరియు అవసరమై�ైన ముగింపు ప్్రకారం విభజిించబడాలి.

నూర్్లలిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

నూర్్లలిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం అందించడం:

- 	 మంచి పట్్టటు  మరియు సానుకూల నిర్్వహణ కోసం తయారు.

- 	 మంచి ప్్రదర్్శన

- 	ప్్రరె స్ ఫిట్‌ని పొ ందడానికి అసెంబ్లీ  కోసం వ్్యయాసాన్ని చిన్్న పరిధికి 
పెంచడం కోసం.

ముడులు మరియు నూర్్లలిింగ్ నమూనాల రకాలు

కిందివి వివిధ రకాల నూర్్లలిింగ్ నమూనాలు.

డై�ైమండ్ నూర్్లలిింగ్, స్్ట్రరె యిట్ నర్్లలిింగ్, క్్రరా స్ నర్్లలిింగ్, పుటాకార నూర్్లలిింగ్ 
మరియు కుంభాకార నూర్్లలిింగ్.

డై�ైమండ్ నర్్లలిింగ్ (Fig 2)

ఇది డై�ైమండ్ ఆకారపు నమూనా యొక్్క నూర్్లలిింగ్. ఇది రోల్స్ 
సమితిని ఉపయోగించడం ద్్వవారా చేయబడుతుంది. ఒక రోలర్‌కు 
కుడి చేతి హెలికల్ దంతాలు మరియు మరొకటి ఎడమ చేతి హెలికల్ 
దంతాలు ఉన్్ననాయి.

స్్ట్రరె యిట్ నర్్లలిింగ్ (Fig 3)

ఇది స్్ట్రరె యిట్ లై�ైన్డ్  ప్్యయాటర్న్ యొక్్క నూర్్లలిింగ్. సింగిల్ రోలర్ లేదా 
డబుల్ రోలర్‌ని నేరుగా పళ్్ళతో ఉపయోగించడం ద్్వవారా ఇది 
జరుగుతుంది.

క్్రరా స్ నర్్లలిింగ్ (Fig 4)

ఇది ఒక చతురస్్రరా కార నమూనాను కలిగి ఉన్్న నూర్్లలిింగ్. ఇది రోలర్్ల 
సమితి ద్్వవారా చేయబడుతుంది, ఒకటి నరేుగా దంతాలను కలిగి 
ఉంటుంది, మరొకటి నూర్ల్ యొక్్క అక్షానికి లంబ కోణంలో దంతాలను 
కలిగి ఉంటుంది.

పుటాకార నూర్్లలిింగ్ (Fig 5)

ఇది ఒక పుటాకార ఉపరితలంపై�ై ఒక కుంభాకార నూలు ద్్వవారా 
చేయబడుతుంది. ఇది సాధనాన్ని ముంచడం ద్్వవారా మాత్్రమే 
చేయబడుతుంది. సాధనాన్ని రేఖాంశంగా తరలిించకూడదు. నూర్్లలిింగ్ 
యొక్్క పొ డవు రోలర్ యొక్్క వెడల్్పపుకు పరిమితం చేయబడింది.
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కుంభాకార నూర్్లలిింగ్ (Fig 6)

ఇది ఒక కుంభాకార ఉపరితలంపై�ై పుటాకార గుండ్్రని ఉపయోగించి 
చేయబడుతుంది. ఇది సాధనాన్ని ముంచడం ద్్వవారా కూడా 
జరుగుతుంది.నూర్్లలిింగ్ యొక్్క గ్్రరేడ్‌లు (Fig 7)

మూడు తరగతులలో నూర్్లలిింగ్ చేయవచ్్చచు.

ముతక నూర్్లలిింగ్, మీడియం నర్్లలిింగ్ మరియు ఫై�ైన్ నర్్లలిింగ్

1.75 మిమీ పిచ్ యొక్్క ముతక పిచ్ నర్ల్స్ ఉపయోగించి ముతక 
నూర్్లలిింగ్ చేయబడుతుంది. (14 TPI) 1.25 mm పిచ్ యొక్్క 
మీడియం పిచ్డ్  నూర్‌లను ఉపయోగించడం ద్్వవారా మీడియం 
నూర్్లలిింగ్ చేయబడుతుంది. (21 TPI)

0.75 మిమీ పిచ్ యొక్్క ఫై�ైన్ పిచ్డ్  నర్ల్స్ ఉపయోగించి ఫై�ైన్ నర్్లలిింగ్ 
జరుగుతుంది. (33 TPI)

నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్్ల  రకాలు

వివిధ రకాల నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్్లలు :

- 	సి ంగిల్ రోలర్ నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్్లలు  (సమాంతర నూర్్లలిింగ్ 
టూల్ హో ల్్డర్్లలు )

- 	 నకిల్ జాయిింట్ టై�ైప్ నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్స్

- 	ర ివాల్్విింగ్ టై�ైప్ నర్్లలిింగ్ టూల్ హో ల్్డర్స్ (యూనివర్్సల్ నూర్్లలిింగ్ 
టూల్ హో ల్్డర్స్).

ఒక నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్ వేడి-చికిత్్స చేయబడిన స్్టటీల్ షాంక్ 
మరియు గట్్టటిపడిన టూల్ స్్టటీల్ నూర్‌లను కలిగి ఉంటుంది. గట్్టటిపడిన 
ఉక్్కకు పిన్్ననులపై�ై నూర్్లలు  స్్వవేచ్్ఛగా తిరుగుతాయి.

సింగిల్ రోలర్ నర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్ (Fig 8)

ఇది సరళ రేఖల నమూనాను ఉత్్పత్తి  చేసే ఒకే ఒక్్క రోలర్‌ను 
మాత్్రమే కలిగి ఉంది.

నకిల్ జాయిింట్ టై�ైప్ నూర్్లలిింగ్ టూల్ హో ల్్డర్స్ (Fig 9)

ఈ టూల్ హో ల్్డర్‌లో ఒకే నర్్లలిింగ్ పిచ్ యొక్్క రెండు రోలర్‌ల సెట్ 
ఉంది. రోలర్్లలు  నేరుగా దంతాలు లేదా హెలికల్ దంతాలు కావచ్్చచు. 
ఇది స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృతమై�ైనది.

రివాల్్విింగ్ హెడ్ నర్్లలిింగ్ టూల్ (Fig 10)

ఈ టూల్-హో ల్్డర్‌ను యూనివర్్సల్ నర్్లలిింగ్ టూల్‌హో ల్్డర్ అని కూడా 
పిలుస్్తతారు . ఇది ముతక, మధ్్యస్్థ  మరియు చక్్కటి పిచ్‌లను కలిగి 
ఉన్్న 3 జతల రోలర్‌లతో అమర్్చబడి ఉంటుంది. ఇవి గట్్టటిపడిన 
ఉక్్కకు పిన్‌పై�ై పివోట్ చేసే రివాల్్విింగ్ హెడ్‌పై�ై అమర్్చబడి ఉంటాయి. 
ఇది కూడా స్్వవీయ కేంద్్రరీకృతం.

వివిధ రకాల నూర్్లలిింగ్ టూల్ హో ల్్డర్‌ల మధ్్య వ్్యత్్యయాసం
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వివిధ రకాల నూర్్లలిింగ్ టూల్ హో ల్్డర్‌ల మధ్్య వ్్యత్్యయాసం

	 సింగిల్ రోలర్్పపి	 డికిలి ఉమ్్మడి	 తిరిగే రకం

	 ఒక రోలర్ మాత్్రమే ఉపయోగించబడుతుంది	 ఒక జత రోలర్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి	 ఒక జత రోలర్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి

	 ఈ రకమై�ైన నూర్్లలిింగ్ టూల్-హో ల్్డర్‌తో ఒకే ఒక 	క్్రరా  స్ ఆఫ్ డై�ైమండ్ నర్్లలిింగ్ నమూనాను	 వివిధ పిచ్‌ల నూర్్లలిింగ్ నమూనాలను
	 నమూనా నూర్్లలిింగ్ ఉత్్పత్తి  చేయబడుతుంది	 ఉత్్పత్తి  చేయవచ్్చచు	 ఉత్్పత్తి  చేయవచ్్చచు

	 ఇది స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృతమై�ైనది కాదు	 ఇది స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృతమై�ైనది	 ఇది స్్వవీయ-కేంద్్రరీకృతమై�ైనది

నూర్్లలిింగ్ - వేగం మరియు ఫీడ్

చూపిన పట్్టటికలు పని యొక్్క ప్్రతి విప్్లవానికి ముగింపు-ఫీడ్ 
లేదా ఇన్-ఫీడ్ మొత్్తతాన్ని  నిర్్ణయిించడానికి మార్్గదర్్శకంగా 
ఉపయోగించబడతాయి. డై�ైమండ్ ప్్యయాటర్న్ నర్్లలిింగ్ కోసం ఫీడ్ రేటు 
స్్ట్రరె యిట్ లేదా డై�ైగోనల్ నర్్లలిింగ్ కంటే నెమ్్మదిగా ఉంటుంది.

నేరుగా లేదా వికర్్ణణంగా

ముగింపు - ఫీడ్ KNURLING

ఇంచుమిించు

ప్్రతి విప్్లవానికి ఫీడ్్పట్్టటిక

నరేుగా లేదా వికర్్ణణంగా

IN - ఫీడ్ KNURLING

ఇంచుమిించు

రేవల్్యయుషణ్ 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.106 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

స్్టటాాం డర్డ్ టేపర్స్ (Standard tapers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• టేపర్‌ని నిర్్వచిించండి
• టేపర్్ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• టేపర్‌లను వ్్యక్్తతీకరించే పద్్ధతిని పేర్్కకొనండి
• టేపర్‌లను పరే్్కకొనేటప్్పపుడు అనుసరించాల్సిన పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి
• స్్వవీయ-హో ల్్డిింగ్ మరియు స్్వవీయ-విడుదల టేపర్‌ల లక్షణాల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
• వివివిధ రకాల స్్వవీయ-హో ల్్డిింగ్ టేపర్‌లకు పేరు పెట్్ట టండి మరియు వాటి లక్షణాలను పేర్్కకొనండి 
• స్్వవీయ-విడుదల టేపర్‌ల లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
• 	పిన్ టేపర్ మరియు కీవే టేపర్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

Taper యొక్్క నిర్్వచనం:టాపర్ అనదేి ఉద్్యయోగం యొక్్క పొ డవుతో 
పాటు డై�ైమెన్్షన్‌లో క్్రమంగా పెరుగుదల లేదా తగ్్గగుద ల.

టాపర్్లలు  దీని కోసం ఉపయోగించబడతాయి:

- 	 అసెంబ్లీ లో భాగాల స్్వవీయ-అలై�ైన్‌మెంట్/స్్థథా నం.

- 	భా గాలను సులభంగా సమీకరించడం మరియు విడదీయడం.

- 	 అసెంబ్లీ  ద్్వవారా డ్రైవ్ ప్్రసారం.

ఇంజినీరింగ్ అసెంబ్్లిిం గ్ వర్క్‌లో టాపర్‌లు వివిధ రకాల అప్్లలిక ేషన్‌లను 
కలిగి ఉన్్ననారు.(ఫిగ్స్ 1,2 & 3)

భాగాల యొక్్క టేపర్్లలు  రెండు విధాలుగా వ్్యక్్తతీకరించబడతాయి.

- 	 ఆర్క్ డిగ్్రరీ (Fig 4)

- 	గ్్రరే డియంట్ (Fig 5)

టేపర్‌లను వ్్యక్్తతీకరించడానికి అనుసరించిన పద్్ధతి ఆధారపడి 
ఉంటుంది:

- 	 టేపర్స్ యొక్్క ఏటవాలు

- 	 కొలిచే పద్్ధతి.

టేపర్స్ యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్

డ్్రరా యిింగ్‌లలో టేపర్‌ని పేర్్కకొనేటప్్పపుడు ఇది సూచిించాలి:

-	  టేపర్ యొక్్క కోణం
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- 	 భాగం యొక్్క పరిమాణం. (చిత్్రరం  6,7, 8 & 9)

స్్టటాాం డర్డ్ టేపర్స్

టూల్-హో ల్్డిింగ్ కోసం టాపర్స్

యంత్్రరా లపై�ై టూల్-హో ల్్డిింగ్ కోసం రెండు రకాల టేపర్్లను 
ఉపయోగిస్్తతారు .

- 	స ెల్ఫ్ హో ల్్డిింగ్ టేపర్స్

- 	 స్్వవీయ-విడుదల టేపర్్లలు

సెల్ఫ్ హో ల్్డిింగ్ టేపర్స్

సెల్ఫ్-హో ల్్డిింగ్ టేపర్‌లు తక్్కకువ టేపర్ యాంగిల్‌ను కలిగి ఉంటాయి. 
ఎలాంటి లాకింగ్ పరికరం లేకుండా డ్్రరిల్స్, రీమర్‌లు మొదలై�న 
కట్్టటిింగ్ టూల్స్‌ను పట్్టటు కుని నడపడం కోసం వీటిని ఉపయోగిస్్తతారు .   
(చిత్్రరం 10)

దీని కోసం ఉపయోగించే ప్్రరా మాణిక టేపర్్లలు :

- 	 మటె్్రరిక్ టేపర్

-	  మోర్స్ టేపర్.

మెట్్రరిక్ టేపర్

వ్్యయాసంలో టేపర్ 1:20. మెట్్రరిక్ టేపర్‌లలో సాధారణంగా ఉపయోగించే 
షాంక్ పరిమాణాలు మటె్్రరిక్ 4, 6, 80, 100, 120, 160 మరియు 
200. మెట్్రరిక్ టేపర్‌ని సూచిించే షాంక్ పరిమాణం D. వద్్ద  వ్్యయాసం 
(Fig 11)
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మోర్స్ టేపర్: సాధారణంగా ఉపయోగించే టేపర్ షాంక్ పరిమాణాలు:

0, 1, 2, 3, 4, 5 మరియు 6.

మోర్స్ టేపర్ పరిమాణం ప్్రకారం టేపర్ మారుతూ ఉంటుంది. ఇది 
1:19.002 నుండి 1:20.047 వరకు మారుతుంది.స్్వవీయ-విడుదల 
7/24 టేపర్(చిత్్రరం 12)

మిల్్లిింగ్ యంత్్రరా లపై�ై ఉపయోగించే కుదురు ముక్్కకులు 
మరియు అర్్బర్‌లు సాధారణంగా స్్వవీయ-విడుదల టేపర్‌లతో 
అందించబడతాయి. ప్్రరా మాణిక స్్వవీయ-విడుదల టేపర్ 7/24. ఇది 
నిటారుగా ఉండే టేపర్, ఇది అసెంబ్లీ లోని భాగాలను సరై�ైన ప్్రదేశంలో 
మరియు విడుదల చేయడంలో సహాయపడుతుంది. ఈ టేపర్ 
అసెంబ్లీ లో సంభోగం భాగాన్ని నడపదు. డ్రవైిింగ్ ప్్రయోజనం కోసం, 
అదనపు ఫీచర్్లలు  అందించబడ్్డడా యి.

సాధారణంగా ఉపయోగించే 7/24 టేపర్ పరిమాణాలు: 
30,40,45,50 మరియు 60.

నం.30 యొక్్క 7/24 టేపర్ యొక్్క టేపర్ గరిష్్ట  వ్్యయాసం (D) 31.75 
mm మరియు No.60, 107.950 mm. అన్ని ఇతర పరిమాణాలు 
ఈ పరిధిలోకి వస్్తతా యి.

ఇతర అసెంబ్లీ  పనిలో ఉపయోగించే టాపర్్లలు : ఇంజనీరింగ్ అసెంబ్లీ  
పనిలో వివిధ రకాలై�ైన టేపర్్లను ఉపయోగిస్్తతారు . అత్్యయంత 
సాధారణమై�ైనవి: 

- 	 పిన్ టేపర్

- 	 కీ మరియు కీవే టేపర్

పిన్ టేపర్

అసెంబ్లీ లో ఉపయోగించే టేపర్ పిన్‌ల కోసం ఉపయోగించే టేపర్ ఇది. 
(చిత్్రరం 13)

టేపర్ 1:50.

టేపర్ పిన్స్ యొక్్క వ్్యయాసం చిన్్న వ్్యయాసం ద్్వవారా పేర్్కకొనబడింది.

లొకేషన్‌కు భంగం కలిగించకుండా భాగాలను అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడంలో 
మరియు విడదీయడంలో టాపర్ పిన్‌లు సహాయపడతాయి. కీ 
మరియు కీవే టేపర్స్

ఈ టేపర్ 1:100.

ఈ టేపర్ కీలు మరియు కీవేలపై�ై ఉపయోగించబడుతుంది. (చిత్్రరం  
14 మరియు 15)- కీ మరియు కీవే టేపర్.

గమనిక: ప్్రత్్యయేక అప్్లలిక షన్ కోసం ఉపయోగించే ట్్యయాపర్‌ల 
గురించి మరింత సమాచారం కోసం: IS: 3458 - 1981ని 
చూడండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.106 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



356

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ	 అభ్్యయాసం 1.7.107 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - టర్్ననిింగ్

థ్్రరెడ్ స్్క్రరూ (Screw thread)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• స్్క్రరూ థ్్రరెడ్‌ను నిర్్వచిించండి
• 	స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ వినియోగాన్ని తెలియజేయండి.

నిర్్వచనం

థ్్రరెడ్ అనేది ఏకరీతి క్్రరా స్-సెక్షన్ యొక్్క శిఖరం, ఇది సిలిిండర్ లేదా 
కోన్ చుట్్టటూ  ఉన్్న హెలిక్స్ మార్్గగా న్ని బాహ్్యయంగా లేదా అంతర్్గతంగా 
అనుసరస్్తతు ుంది. (చిత్్రరం 1)

హెలిక్స్ అనేది సిలిిండర్ లేదా కోన్ చుట్్టటూ  ఏకరీతి వేగంతో 
కదులుతున్్న పాయిింట్ ద్్వవారా ఉత్్పన్్నమయ్్యయే ఒక రకమై�ైన వక్్రరేఖ 
మరియు అదే సమయంలో, అక్షానికి సమాంతరంగా ఏకరీతి వేగంతో 
కదులుతుంది. (చిత్్రరం 1)

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్‌ల ఉపయోగాలు

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి

- అవసరమై�ైనప్్పపుడు భాగాలను ఒకదానితో ఒకటి పట్్టటు కోవడం 
మరియు విడదీయడం వంటి ఫాస్్టటెనర్‌లు. (చిత్్రరం 2)

- 	 యంత్్రరా లపై�ై కదలికను ఒక యూనిట్ నుండి మరొక యూనిట్‌కు 
ప్్రసారం చేయడానికి. (Fig 3)

- 	 ఖచ్చితమై�ైన కొలతలు చేయడానికి. (Fig 4)

- 	 ఒత్తిడిని వర్్తతిింపజేయడానికి. (Fig 5)

- 	స ర్్దదు బాట్్లలు  చేయడానికి. (Fig 6)
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స్్క్వవేర్, వార్మ్, బట్్రరెస్ మరియు ఆక్్మమే థ్్రరెడ్‌లు (Square, worm, buttress and acme threads)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• చదరపు థ్్రరెడ్‌ను గుర్్తతిించి, దాని ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• పిచ్ మరియు స్్క్వవేర్ థ్్రరెడ్‌ల ఇతర మూలకాల మధ్్య సంబంధాన్ని పేర్్కకొనండి
• సవరించిన స్్క్వవేర్ థ్్రరెడ్ మరియు దాని అప్్లలిక ేషన్‌లను గుర్్తతిించండి
• ట్్రరా పెజోయిడల్ థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క వివిధ రూపాలను మరియు వాటి ఉపయోగాలను గుర్్తతిించండి
• 	పిచ్ మరియు ట్్రరా పెజోయిడల్ థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క అన్ని విభిన్్న రూపాల ఇతర మూలకాల మధ్్య సంబంధాన్ని పేర్్కకొనండి.

స్్క్వవేర్ మరియు ట్్రరా పెజోయిడల్ థ్్రరెడ్్లలు

స్్క్వవేర్ మరియు ట్్రరా పెజోయిడల్ థ్్రరెడ్‌లు ‘V’ థ్్రరెడ్‌ల కంటే ఎక్్కకువ క్్రరా స్ 
సెక్షనల్ ప్్రరాాం తాన్ని కలిగి ఉంటాయి. అవి ‘V’ థ్్రరెడ్‌ల కంటే చలనం 
లేదా శక్్తతిని ప్్రసారం చేయడానికి మరింత అనుకూలంగా ఉంటాయి. 
వాటిని బందు ప్్రయోజనాల కోసం ఉపయోగించరు.

స్్క్వవేర్ థ్్రరెడ్

ఈ థ్్రరెడ్‌లో పార్్శ్వవాలు థ్్రరెడ్ యొక్్క అక్షానికి లంబంగా ఉంటాయి. పిచ్ 
మరియు ఇతర అంశాల మధ్్య సంబంధం చిత్్రరం  1లో చూపబడింది.

చతురస్్రరా కార దారాలు చలనం లేదా శక్్తతిని ప్్రసారం చేయడానికి 
ఉపయోగించబడతాయి. ఉదా. స్్క్రరూ జాక్, వై�ైస్ హ్్యాాండిల్స్, క్్రరా స్-
స్్లయిడ్ మరియు కాంపౌండ్ స్్లయిడ్, స్్క్రరూడ్ షాఫ్ట్‌లను యాక్్టటివేట్ 
చేయడం.

హో దా

నామమాత్్రపు డయా యొక్్క చదరపు థ్్రరెడ్. 60mm మరియు పిచ్ 
9mm Sq గా నియమిించబడాలి. 60 x 9 IS: 4694- 1968. a, b, 
e, p, H1 , h1, h2 & d1 కొలతలు థ్్రరెడ్ సిరీస్ ప్్రకారం మార్్చబడ్్డడా యి 
(చక్్కటి, సాధారణ & ముతక).

సవరించిన చదరపు థ్్రరెడ్

సవరించిన చతురస్్రరా కార థ్్రరెడ్‌లు థ్్రరెడ్ యొక్్క లోతు మినహా సాధారణ 
చదరపు థ్్రరెడ్‌లను పో లి ఉంటాయి. థ్్రరెడ్ యొక్్క లోతు థ్్రరెడ్ యొక్్క 
సగం పిచ్ కంటే తక్్కకువగా ఉంటుంది. అప్్లలి కేషన్ ప్్రకారం లోతు 

మారుతుంది. థ్్రరెడ్ యొక్్క శిఖరం బర్ర్స్ ఏర్్పడకుండా ఉండటానికి 
రెండు చివర్్లలో 45° వరకు చాంఫెర్ చేయబడింది. త్్వరత చలనం 
అవసరమై�ైన చోట ఈ థ్్రరెడ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి.

ట్్రరా పెజోయిడల్ థ్్రరెడ్్లలు

ఈ థ్్రరెడ్‌లు ప్్రరొఫై�  ైల్‌ను కలిగి ఉంటాయి, ఇది చదరపు లేదా ‘V’ థ్్రరెడ్ 
రూపం మరియు ట్్రరా పెజాయిడ్ రూపాన్ని కలిగి ఉంటుంది. అవి 
చలనం లేదా శక్్తతిని ప్్రసారం చేయడానికి ఉపయోగించబడతాయి. 
ట్్రరా పెజోయిడల్ థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క వివిధ రూపాలు:

- 	 ఆక్్మమే థ్్రరెడ్

- 	 బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్

- 	 సా-టూత్ థ్్రరెడ్

- 	 వార్మ్ థ్్రరెడ్.

ఆక్్మమే థ్్రరెడ్ (Fig 2)

ఈ థ్్రరెడ్ చదరపు థ్్రరెడ్ యొక్్క మార్్పపు. ఇది 29° యొక్్క చేర్్చబడిన 
కోణాన్ని కలిగి ఉంది. మెషిన్ చేయడం చాలా సులభం కనుక ఇది 
చాలా ఉద్్యయోగాలకు ప్్రరా ధాన్్యతనిస్్తతుుంద ి.

లేత్ లీడ్ స్్క్రరూలలో Acme థ్్రరెడ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. థ్్రరెడ్ 
యొక్్క ఈ రూపం సగం నట్  యొక్్క సులభమై�ైన నిశ్చితార్్థథాన్ ని 
అనుమతిస్్తతుుంద ి. మెట్్రరిక్ అక్్మమే థ్్రరెడ్ 30° యొక్్క చేర్్చబడిన కోణాన్ని 
కలిగి ఉంది. పిచ్ మరియు వివిధ అంశాల మధ్్య సంబంధం చిత్్రరంలో 
చూపబడింది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.107 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్ (Fig 3)

బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్‌లో ఒక పార్్శ్వవం దారం యొక్్క అక్షానికి లంబంగా 
ఉంటుంది మరియు మరొక పార్్శ్వవం 45° వద్్ద  ఉంటుంది. ప్్రసార 
సమయంలో థ్్రరెడ్ యొక్్క ఒక పార్్శ్వవంలో ఒత్తిడి పనిచేసే భాగాలపై�ై ఈ 
థ్్రరెడ్‌లు ఉపయోగించబడతాయి. మూర్్తతి 3 బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్ యొక్్క వివిధ 
అంశాలను చూపుతుంది. ఈ థ్్రరెడ్‌లు పవర్ ప్్రరెస్, కార్్పపెెంటరీ వై�ైసెస్, 
గన్ బ్రీచెస్, రాట్‌చెట్‌లు మొదలై�ైన వాటిలో ఉపయోగించబడతాయి.

B.I.S ప్్రకారం బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్ (Fig 4)

ఇది బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్ యొక్్క సవరించిన రూపం. మూర్్తతి 4 బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్ 
యొక్్క వివిధ అంశాలను చూపుతుంది. B.I.S ప్్రకారం బేరింగ్ 
పార్్శ్వవం 7° వంపుతిరిగి ఉంటుంది. మరియు ఇతర పార్్శ్వవం 45° 
వంపుని కలిగి ఉంటుంది.

B.I.S ప్్రకారం సా-టూత్ థ్్రరెడ్ 4696

ఇది బట్్రరెస్ థ్్రరెడ్ యొక్్క సవరించిన రూపం. ఈ థ్్రరెడ్‌లో, లోడ్ తీసుకునే 
పార్్శ్వవం 3° కోణంలో వంగి ఉంటుంది, అయితే ఇతర పార్్శ్వవం 30° వద్్ద  
వంపు ఉంటుంది. థ్్రరెడ్ యొక్్క ప్్రరా థమిక ప్్రరొఫై�  ైల్ ఈ దృగ్్వవిషయాన్ని 
వివరిస్్తతు ుంది. (Fig 5) పిచ్‌కు సంబంధించి కొలతల యొక్్క అనుపాత 
విలువలు చిత్్రరం  6 మరియు 7లో చూపబడ్్డడా యి.

రెండు బొ మ్్మలలో (ఫిగ్స్ 6 మరియు 7) సూచిించిన కొలతలతో 
అనుబంధించబడిన సమీకరణాలు క్్రరిింద ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

H1 = 0.75P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 P (యాక్్ససియల్ ప్్లలే )

మరియు = 0.117 77 పి

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 , ఇక్్కడ పిచ్ వ్్యయాసంలో బాహ్్య థ్్రరెడ్ కోసం Ao = 
ప్్రరా థమిక విచలనం (= ఎగువ విచలనం).

వార్మ్ థ్్రరెడ్

ఇది ఆకారంలో అక్్మమే థ్్రరెడ్‌ను పో లి ఉంటుంది కానీ దారం యొక్్క 
లోతు ఆక్్మమే థ్్రరెడ్ కంటే ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. ఈ థ్్రరెడ్ వార్మ్ షాఫ్ట్‌పై�ై 
కత్తిరించబడుతుంది, ఇది వార్మ్ వీల్‌తో కలిసి ఉంటుంది. మూర్్తతి 8 
వార్మ్ థ్్రరెడ్ యొక్్క మూలకాలను చూపుతుంది.

వార్మ్ వీల్ మరియు వార్మ్ షాఫ్ట్ లంబ కోణంలో షాఫ్ట్‌ల మధ్్య 
చలనం ప్్రసారం చేయబడే ప్్రదేశాలలో ఉపయోగించబడతాయి. ఇది 
అధిక వేగం తగ్్గగిింపును కూడా ఇస్్తతు ుంది. వార్మ్ వీల్ సాధారణంగా 
డయామెట్్రల్ పిచ్ (D.P) లేదా మాడ్్యయూల్ పిచ్ కట్్టర్‌ల ద్్వవారా 
కత్తిరంచబడుతుంది. డై�ైమటె్్రల్ పిచ్ (D.P) అనేది గేర్ యొక్్క పిచ్ 
వ్్యయాసానికి (P.D.) దంతాల సంఖ్్యకు మధ్్య నిష్్పత్తి . మాడ్్యయూల్ 
అనేది గేర్ యొక్్క పిచ్ వ్్యయాసం మరియు గేర్ యొక్్క దంతాల సంఖ్్య 
మధ్్య నిష్్పత్తి .
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వార్మ్ థ్్రరెడ్ యొక్్క లీనియర్ పిచ్ తప్్పనిసరిగా వార్మ్ గేర్ యొక్్క 
వృత్్తతా కార పిచ్‌కి సమానంగా ఉండాలి. వార్మ్ గేర్ డి.పి. అప్్పపుడు 
మెష్‌లోని వార్మ్ థ్్రరెడ్ యొక్్క లీనియర్ పిచ్ p/DPకి సమానం. వార్మ్ 
గేర్ మాడ్్యయూల్ పళ్్ళతో ఉన్్నప్్పపుడు, వార్మ్ థ్్రరెడ్ యొక్్క లీనియర్ 
పిచ్ మాడ్్యయూల్ x pకి సమానంగా ఉంటుంది. కొన్ని లాత్‌లలో, ఒక 
చార్ట్ శీఘ్్ర మార్్పపు గేర్‌బాక్స్ యొక్్క లివర్్ల స్్థథా నాన్ని మరియు D.Pని 
కత్తిరించడానికి మార్్పపు గేర్ కనకె్షన్‌లను వివరిస్్తతు ుంది. లేదా మాడ్్యయూల్ 
వార్మ్ థ్్రరెడ్్లలు .

నకేల్ త్్రరేడ్: నకేల్  థ్్రరెడ్ యొక్్క ఆకారం ట్్రరా పెజోయిడల్ కాదు కానీ 
అది గుండ్్రని ఆకారాన్ని కలిగి ఉంటుంది. దీనికి పరిమిత అప్్లలి కేషన్ 
ఉంది. ఫిగర్ పిడికిలి థ్్రరెడ్ రూపాన్ని చూపుతుంది. ఇది గుండ్్రరంగా 
ఉన్్ననందున నష్్టటా నికి వ్్యతిరేకంగా సున్నితంగా ఉండదు. ఇది వాల్వ్ 
స్్పపిిండిల్స్, రై�ైల్్వవే క్్యయారేజ్ కప్్లలిిం గ్స్, గొట్్టటం కనకె్షన్్లలు  మొదలై�న వాటికి 
ఉపయోగించబడుతుంది (Fig 9)

సెంటర్ లాత్‌లో స్్క్రరూ థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరించే సూత్్రరం (Principle of cutting screw thread in centre 
lathe)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• ఒకే పాయిింట్ సాధనం ద్్వవారా థ్్రరెడ్ కట్్టటిిం గ్ సూత్్రరాన్ ని పరే్్కకొనండి
• థ్్రరెడ్ కట్్టటిిం గ్ మకెానిజంలో పాల్్గగొన్్న  భాగాలను జాబితా చేయండి మరియు వాటి విధులను పేర్్కకొనండి
• మార్్పపు గేర్ గణన కోసం సూత్్రరాన్ ని పొ ందండి.

్రెడ్ కట్్టటిిం గ్ సూత్్రరం

థ్్రరెడ్ కట్్టటిింగ్ సూత్్రరం ఒక స్్థథిరమై�ైన వేగంతో జాబ్‌ను తిప్్పడం ద్్వవారా 
ఒక స్్థథూ పాకార లేదా శంఖాకార ఉపరితలంపై�ై ఏకరీతి హెలికల్ గాడిని 
ఉత్్పత్తి  చేయడం మరియు పని యొక్్క ప్్రతి విప్్లవానికి థ్్రరెడ్ యొక్్క 
పిచ్‌కు సమానమై�ైన రేటుతో సాధనాన్ని రేఖాంశంగా తరలిించడం.

లీడ్ స్్క్రరూతో సగం నట్ ను నిశ్చితార్్థథం చేయడం ద్్వవారా కట్్టటిింగ్ 
సాధనం లేత్ క్్యయారేజ్‌తో కదులుతుంది. పనిపై�ై థ్్రరెడ్ ప్్రరొఫై�  ైల్ యొక్్క 
ఆకృతి సాధనం గ్్రరౌౌం డ్ వలె ఉంటుంది. ప్్రధాన స్్క్రరూ యొక్్క భ్్రమణ 
దిశలో కత్తిరంచిన థ్్రరెడ్ చేతిని నిర్్ణయిస్్తతు ుంది.

థ్్రరెడ్ కట్్టటిిం గ్‌లో పాల్్గగొన్్న  భాగాలు

మార్్పపు గేర్ అమరిక ద్్వవారా డ్రవై్ స్్పపిిండిల్ నుండి లీడ్ స్్క్రరూకు ఎలా 
ప్్రసారం చేయబడుతుందో  గణాంకాలు 1 & 2 వివరిస్్తతా యి. లీడ్ స్్క్రరూ 
నుండి సగం నట్ ను లీడ్ స్్క్రరూతో నిమగ్్ననం చేయడం ద్్వవారా మోషన్ 
క్్యయారేజ్‌కి ప్్రసారం చేయబడుతుంది.

గరే్్లను మార్్చడానికి సూత్్రరం యొక్్క ఉత్్పన్్ననం

ఉదాహరణ

CASE 1 : 4 mm పిచ్ యొక్్క లెడ్ స్్క్రరూ ఉన్్న లాత్‌లో జాబ్‌లో 4 
mm పిచ్ (లీడ్) థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరంచడానికి.

ఉద్్యయోగం ఒకసారి తిరిగినప్్పపుడు, ప్్రధాన స్్క్రరూ సాధనాన్ని 4 మిమీ 
తరలిించడానికి ఒక రివల్్యయుషన్  చేయాలి. అందువల్్ల , స్్టడ్ గేర్ 
(డ్రవైర్) 50 పళ్్ళ చక్్రరం కలిగి ఉంటే, స్్పపిిండిల్ వలె అదే సంఖ్్యలో 
రివల్్యయూషన్‌లను పొ ందడానికి లీడ్ స్్క్రరూ 50 దంతాల (డ్రవైెన్) గేర్‌తో 
అమర్్చచాలి. (Fig 3)

CASE 2 : అదే లాత్‌లో 4 mm బదులుగా 2 mm పిచ్ థ్్రరెడ్‌లను 
కత్తిరించడానికి.
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ఉద్్యయోగం ఒక రొటేషన్ చేసినప్్పపుడు, లీడ్ స్్క్రరూ 1/2 రివల్్యయూషన్‌ను 
తిప్్పపాలి, తద్్వవారా లీడ్ స్్క్రరూ రొటేషన్ నమె్్మదిగా ఉంటుంది. కాబట్్టటి , 
డ్రవైరు (స్్టడ్ గేర్) 50 పళ్్ళళు ఉంటే నడిచే చక్్రరం (లీడ్ స్్క్రరూ గేర్) 100 
పళ్్ళళు ఉండాలి. (Fig 4)

CASE 3: మనం ఒక జాబ్‌లో 8 మిమీ పిచ్ థ్్రరెడ్‌ను 4 మిమీ లీడ్ 
స్్క్రరూ పిచ్‌తో కట్ చేయవలసి వస్్తతే , టూల్ ఉద్్యయోగం యొక్్క ప్్రతి 
రివల్్యయూషన్‌కు 8 మిమీ కదలాలి. జాబ్ ఒక రొటేషన్ చేసినప్్పపుడు 
లీడ్ స్్క్రరూ 2 రివల్్యయూషన్‌లను తిప్్పపాలి, L Sని స్్పపిిండిల్ కంటే రెండు 
రెట్్లలు  వేగంగా పరిగెత్్తతేలా చేస్్తతు ుంది. కాబట్్టటి  డ్రవైర్ చక్్రరం 50 పళ్్ళళు ఉంటే 
నడిచే చక్్రరం (లీడ్ స్్క్రరూ గేర్) 25 పళ్్ళళు ఉండాలి. (Fig 5)

పై�ై మూడు ఉదాహరణలను పో ల్చి చూద్్దదాాం . ఉదాహరణలు : కేస్ 1 
కేస్ 2 కేస్ 3 పిచ్(లీడ్) ఆఫ్ జాబ్ 4 2 8 పిచ్(లీడ్) ఆఫ్ ఎల్.ఎస్ 
4 4 4 డ్రవైర్ 50 50 50 డ్రవైెన్ 50 100 25 పై�ైన పేర్్కకొన్్న వాటిని 
ఫార్్మములాలో పేర్్కకొొంటూ,

పరిష్్కరించబడిన ఉదాహరణలు 

1 	 6 మిమీ పిచ్ యొక్్క లెడ్ స్్క్రరూను కలిగి ఉండే లాత్‌లో జాబ్‌లో 
3 మిమీ పిచ్‌ను కత్తిరంచడానికి అవసరమై�ైన మార్్పపు గేర్‌లను 
కనుగొనండి. (Fig 6)
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నిష్్పత్తి  = డ్రైవర్ = పని యొక్్క ప్్రధాన

డ్రవైర్ = 60 పళ్్ళళు

నడిచే = 120 పళ్్ళళు

2 ఒక లాత్‌లో 2.5 మిమీ పిచ్‌ను కత్తిరంచడానికి అవసరమై�ైన 
మార్్పపు గేర్‌లను కనుగొనండి, 5 మిమీ పిచ్ యొక్్క సీసం స్్క్రరూ 
ఉంటుంది. (చిత్్రరం 7)

3 	 5 మిమీ పిచ్ యొక్్క సీసం స్్క్రరూ ఉన్్న లాత్‌లో 1.5 మిమీ 
పిచ్‌ను కత్తిరంచడానికి అవసరమై�ైన గేర్‌లను లెక్్కకిించండి.  
(Fig 8)

స్్క్రరూ థ్్రరెడ్ ఛేజిింగ్ సూత్్రరం (Principle of chasing screw thread)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• థ్్రరెడ్ చేజిింగ్ డయల్ యొక్్క ఆవశ్్యకతను తెలియజేయండి
• బ్రిటిష్ థ్్రరెడ్ ఛేజిింగ్ డయల్ యొక్్క నిర్్మమాణ వివరాలను తెలియజేయండి
• బ్రిటిష్ థ్్రరెడ్ ఛేజిింగ్ డయల్ యొక్్క ఫంక్షనల్ ఫీచర్్లను పేర్్కకొనండి.

థ్్రరెడ్ చేజిింగ్ డయల్

థ్్రరెడ్‌ను త్్వరగా పట్్టటు కోవడానికి మరియు మాన్్యయువల్ లేబర్‌ను ఆదా 
చేయడానికి, సింగిల్ పాయిింట్ కట్్టటిింగ్ టూల్ ద్్వవారా థ్్రరెడ్ కటింగ్ 
సమయంలో ఛేజిింగ్ డయల్‌ని ఉపయోగించడం చాలా సాధారణం. 
థ్్రరెడ్ చేజిింగ్ డయల్ ఒక అనుబంధం.

నిర్్మమాణ వివరాలు(చిత్్రరం 1)

ఫిగర్ బ్రిటిష్ థ్్రరెడ్ ఛేజిింగ్ డయల్ యొక్్క నిర్్మమాణ వివరాలను 
చూపుతుంది. ఇది ఇత్్తడి లేదా కంచుతో తయారు చేయబడిన 
వార్మ్ వీల్‌తో నిలువు షాఫ్ట్‌ను కలిగి ఉంటుంది, దిగువన ఉన్్న 
షాఫ్ట్‌కు జోడించబడింది. ఎగువన, ఇది గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ డయల్‌ను కలిగి 
ఉంది. షాఫ్ట్ క్్యయారేజీకి స్్థథిరంగా ఉన్్న బేరింగ్ (బుష్) లో బ్్రరా కెట్‌పై�ై 
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తీసుకువెళతారు. వార్మ్ వీల్‌ను అవసరమై�ైన విధంగా లీడ్ స్్క్రరూతో 
నిశ్చితార్్థథం లేదా విడదీయబడిన స్్థథితిలోకి తీసుకురావచ్్చచు. సీసం 
స్్క్రరూ తిరిగేటప్్పపుడు అది వార్మ్ వీల్‌ను నడుపుతుంది, దీని వలన 
డయల్ రొటేట్ అవుతుంది. డయల్ యొక్్క కదలిక స్్థథిర గుర్్తతు  (‘O’ 
ఇండెక్స్ లై�ైన్)కు సూచనగా ఉంటుంది.

డయల్ యొక్్క ముఖం సాధారణంగా ఎనిమిది (8) విభాగాలుగా 
గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ చేయబడింది, 4 సంఖ్్యల ప్్రధాన విభాగాలు మరియు 
మధ్్యలో 4 సంఖ్్య లేని ఉపవిభాగాలు ఉంటాయి.

వార్మ్ గేర్‌పై�ై ఉన్్న దంతాల సంఖ్్య అనేది లీడ్ స్్క్రరూపై�ై అంగుళానికి 
థ్్రరెడ్‌ల సంఖ్్య మరియు డయల్‌లోని సంఖ్్యయా విభజనల సంఖ్్య యొక్్క 
ఉత్్పత్తి . ప్్రతి సంఖ్్యయా విభాగం క్్యయారేజ్ యొక్్క 1 అంగుళం ప్్రయాణాన్ని 

సూచిస్్తతు ుంది.

వార్మ్ వీల్‌కు 16 పళ్్ళళు, మరియు లీడ్ స్్క్రరూ 4 TPI కలిగి 
ఉండనివ్్వవండి. సంఖ్్యయా గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్్లలు  మరియు సంఖ్్య లేని 
గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్్ల  సంఖ్్య ఒక్్కకొక్్కటి 4.

గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ డయల్ యొక్్క ఒక రివల్్యయుషన్  కోసం సగం నట్ ను 8 
సార్్లలు  నిమగ్్ననం చేయవచ్్చచు. డయల్ యొక్్క ఒక పూర్్తతి రివల్్యయుషన్  
కోసం క్్యయారేజ్ యొక్్క కదలిక 4”. (Fig. 2) డయల్ పూర్్తతిగా 8 
గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లను కలిగి ఉన్్ననందున, ప్్రతి గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్ క్్యయారేజ్ 
యొక్్క 1/2” ప్్రయాణాన్ని సూచిస్్తతు ుంది.

పై�ైన పేర్్కకొన్్న డేటాతో బ్రిటీష్ థ్్రరెడ్ ఛేజిింగ్ డయల్‌ను లాత్‌కి 
అమర్్చచినప్్పపుడు, ఒక్్కకో అంగుళానికి వేర్్వవేరు థ్్రరెడ్‌లను 
కత్తిరంచేటప్్పపుడు సగం నట్  నిమగ్్నమవ్్వవాల్సిన స్్థథా నాలను ఇక్్కడ 
ఇవ్్వబడిన చార్ట్ చూపుతుంది.

థ్్రరెడ్ చేజిింగ్ డయల్ చార్ట్

   అంగుళానికి థ్్రరెడ్‌లను కత్తిరించాలి 	      థ్్రరెడ్‌ను పట్్టటుక ోవడానికి సగం నట్  నిమగ్్నమై�ై		         డయల్‌లో చదువుతోంది 		
			    	         ఉండే డయల్ గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్				    చిత్రీకరించబడింది

     లీడ్ స్్క్రరూ యొక్్క అంగుళానికి 	      సగం నట్  మెష్‌లను ఏ	 స్్థథితిలోనై�ైనా		       డయల్ ఉపయోగించడం
    థ్్రరెడ్‌ల సంఖ్్యకు గుణకారంగా	     నిమగ్్ననం చేయండి.				         అనవసరం.
    ఉండే థ్్రరెడ్‌లు.	

   ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కత్తిరించాలి - 8

ముందుగా నిర్్ణయిించిన ప్్రయాణం 1/4” అనేది ఏదై�ైనా నంబర్డ్ డివిజన్ మరియు ప్్రక్్కనే ఉన్్న అన్-నంబర్డ్ డివిజన్ మధ్్య ఖచ్చితమై�ైన 
మధ్్యలో ఉన్్న డయల్ స్్థథా నం ద్్వవారా సూచిించబడుతుంది. సగం నట్  నిశ్చితార్్థథం నిమగ్్నమై�ై ఉన్్న ఏ స్్థథా నంలోనై�ైనా చేయవచ్్చచు (అంటే. 
16 స్్థథా నాలు )	
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డయల్‌ని సూచిించాల్సిన అవసరం లేదు	 డయల్‌లో ఏదై�ైనా గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లో 	        1
					     పాల్్గగొ నండి

						                                            1 1/2

                                                                                                      2

                                                                                                     2 1/2

                                                                                                    3 3

                                                                                                    1/2

                                                                                                    4

		   	                          8 స్్థథా నాలు                                4 1/2

ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కత్తిరించాలి - 6

ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కట్ చేయాలి - 3 ½

	     

ముందుగా నిర్్ణయిించిన ప్్రయాణం 1/2 “ఏదై�ైనా నంబర్ ఉన్్న డివిజన్ నుండి తదుపరి ప్్రక్్కనే ఉన్్న సంఖ్్య లేని విభాగానికి డయల్ 
కదలిక ద్్వవారా సూచిించబడుతుంది. ఏదై�ైనా సంఖ్్య లేదా సంఖ్్య లేని గ్్రరాడ్్యయుయ షన్ సున్్ననా రేఖతో (8 స్్థథా నాలు) కలిసినప్్పపుడు సగం 
నట్  నిమగ్్నమై�ై ఉంటుంది.

థ్్రరెడ్‌ల బేసి సంఖ్్య		  ఏదై�ైనా ప్్రధాన విభాగంలో పాల్్గగొ నండి.		  1

									         2

									         3

				    4 స్్థథా నాలు 				    4

ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కత్తిరించాలి - 5

ముందుగా నిర్్ణయిించిన ప్్రయాణం 1” డయల్ కదలిక ద్్వవారా ఏదై�ైనా సంఖ్్యల డివిజన్ నుండి తదుపరి సంఖ్్యల విభాగానికి లేదా ఏదై�ైనా 
సంఖ్్య లేని డివిజన్ నుండి తదుపరి సంఖ్్య లేని డివిజన్‌కి సూచిించబడుతుంది. అందువల్్ల , డయల్ యొక్్క సంఖ్్యయా విభజన సున్్ననాతో 
కలిసినప్్పపుడు మొదటి కట్ తీసుకున్్నట్్లయితే , ఏదై�ైనా సంఖ్్యయా భాగహారం సున్్ననా గుర్్తతు తో ఏకభీవిించినప్్పపుడు వరుస కట్‌ల కోసం సగం 
నట్  నిశ్చితార్్థథం చేయవచ్్చచు. సంఖ్్య లేని భాగహారం సున్్ననాతో ఏకీభవిించినప్్పపుడు మొదటి కట్ తీసుకుంటే, వరుస కట్‌ల కోసం సగం 
నట్ , ఏదై�ైనా సంఖ్్య లేని సమయంలో నిమగ్్నమై�ై ఉంటుంది. విభజన సున్్ననాతో సమానంగా ఉంటుంది (4 స్్థథా నాలు)

థ్్రరెడ్‌ల సగం పాక్షిక సంఖ్్య		ప్ ్రతి ఇతర 			   1 & 3 
				ప్    ్రధాన విభాగంలో పాల్్గగొ నండి. లేదా 	 2 & 4
				    2 స్్థథా నాలు
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ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కట్ చేయాలి - 3 ½

సగం నట్ ను వ్్యతిరేక సంఖ్్యలు లేదా సంఖ్్య లేని గ్్రరాడ్్యయుయ ేషన్‌లలో (2 స్్థథా నాలు) మాత్్రమే నిమగ్్ననం చేయవచ్్చచు.

థ్్రరెడ్‌ల క్్వవార్్టర్ ఫ్్రరాక్ష నల్ సంఖ్్య	 అదే ప్్రధాన విభాగంలో పాల్్గగొ నండి		  1
									         లేదా
									         2
									         లేదా
									         3
									         లేదా 
									         4
									         1 స్్థథా నం

ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కట్ చేయాలి - 2 ¾

సున్్ననా రేఖతో (1 స్్థథా నం మాత్్రమే) మొదటి కట్ తీసుకున్్న అదే నంబర్ లేదా నంబర్ లేని గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ లై�ైన్ అయినప్్పపుడు మాత్్రమే 
సగం నట్  థ్్రరెడ్‌ను పట్్టటు కోవడంలో నిమగ్్నమై�ై ఉంటుంది.

ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కట్ చేయాలి - 1 3/8

మొదటి కట్ కోసం నిమగ్్నమై�ైన సగం నట్  థ్్రరెడ్ కట్్టటిింగ్ పూర్్తయ్్యయే వరకు నిశ్చితార్్థథం స్్థథా నంలో ఉండాలి మరియు యంత్్రరం రివర్స్ 
అవుతుంది, ఎందుకంటే గణన ద్్వవారా ముందుగా నిర్్ణయిించిన ప్్రయాణాన్ని కవర్ చేయడానికి చాలా సమయం పడుతుంది.

ఉదాహరణటి.పి.ఐ. కట్ చేయాలి - 1 3/8

మొదటి కట్ కోసం నిమగ్్నమై�ైన సగం నట్  థ్్రరెడ్ కట్్టటిింగ్ పూర్్తయ్్యయే వరకు నిశ్చితార్్థథం స్్థథా నంలో ఉండాలి మరియు యంత్్రరం రివర్స్ 
అవుతుంది, ఎందుకంటే గణన ద్్వవారా ముందుగా నిర్్ణయిించిన ప్్రయాణాన్ని కవర్ చేయడానికి చాలా సమయం పడుతుంది.

సెంటర్ గేజ్ (Centre gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• సెంటర్ గేజ్ నిర్్వచిించండి
• సెంటర్ గేజ్ యొక్్క ఉపయోగాలను వ్్రరా యండి.

సెంటర్ గేజ్:(చిత్్రరం 1): సెంటర్ గేజ్‌లు మరియు ఫిష్ టెయిల్ గేజ్‌లు 
సింగిల్ పాయిింట్ స్్క్రరూ కట్్టటిింగ్ టూల్ బిట్స్ మరియు సెంటర్‌ల 
ప్్రరొఫై�  ైల్‌లను గ్్రరౌౌం డింగ్ చేసేటప్్పపుడు కోణాలను తనిఖీ చేయడానికి 

లేత్ వర్క్‌లో ఉపయోగించే గేజ్‌లు. చిత్్రరంలో, ఎడమ వై�ైపున ఉన్్న 
గేజ్‌ను ఫిష్‌టై�ైల్ గేజ్ లేదా సెంటర్ గేజ్ అని పిలుస్్తతారు  మరియు కుడి 
వై�ైపున మరొక స్టైల్ సెంటర్ గేజ్.
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బెంచ్ గ్రైండర్‌పై�ై థ్్రరెడింగ్ టూల్ బిట్‌లను చేతితో గ్్రరౌౌం డింగ్ చేసేటప్్పపుడు 
ఈ గేజ్‌లు సాధారణంగా ఉపయోగించబడతాయి, అయినప్్పటికీ 
వాటిని టూల్ మరియు కట్్టర్ గ్రైండర్‌లతో ఉపయోగించవచ్్చచు.

టూల్ బిట్ సరై�ైన కోణంలో గ్్రరౌౌం డ్ చేయబడినప్్పపుడు, అవి వర్క్‌పీస్‌కు 
లంబంగా సాధనాన్ని సెట్ చేయడానికి ఉపయోగించవచ్్చచు.

వారు ఒక గేజ్‌పై�ై అనేక రకాల పరిమాణాలు మరియు రకాలను 
చేర్్చగలరు, రెండు అత్్యయంత సాధారణమై�ైనవి మటె్్రరిక్ లేదా UNS 600 
మరియు BSW వద్్ద  550 . acme థ్్రరెడ్ ఫారమ్ కోసం గేజ్‌లు కూడా 
ఉన్్ననాయి.

సాధనం సెట్్టటిిం గ్ - బాహ్్య థ్్రరెడ్ (Tool setting - external thread)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• హాఫ్ యాంగిల్ పద్్ధతి ద్్వవారా బాహ్్య థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరించే సాధనం సెట్్టటిిం గ్.

డ్్రరా యిింగ్‌ను సూచిించడం ద్్వవారా థ్్రరెడ్ చేయాల్సిన వర్క్‌పీస్ యొక్్క 
వ్్యయాసాన్ని తనిఖీ చేయండి.

థ్్రరెడ్ క్్లలియరెన్స్ అందించడానికి, వర్క్‌పీస్ యొక్్క వ్్యయాసాన్ని 
అవసరమై�ైనదానిని బట్్టటి  తక్్కకువ పరిమాణంలో మార్్చడం 
మంచి పద్్ధతి.

లేత్ స్్పపిిండిల్ వేగాన్ని టర్్ననిింగ్ వేగంలో నాల్్గవ  వంతుకు సెట్ 
చేయండి.

కత్తిరించాల్సిన థ్్రరెడ్ పిచ్ ప్్రకారం గేర్‌బాక్స్‌ను సెట్ చేయండి.

కాంపౌండ్ స్్లయిడ్‌ను క్్రరా స్-స్్లయిడ్‌తో లై�ైన్‌లో తీసుకురావడానికి 
క్షితిజ సమాంతర స్్థథా నం నుండి 90°కి స్్వవివెల్ చేయండి. 

థ్్రరెడ్ యొక్్క సగం చేర్్చబడిన కోణం కంటే 1° తక్్కకువ కుడి వై�ైపుకు 
స్్వవివ్ చేయండి ఇది కుడి చేతి థ్్రరెడ్. (చిత్్రరం 1)

సమ్్మమేళనం రెస్ట్  సెట్ చేయబడిన కోణం సాధనం యొక్్క 
వెనుక అంచుపై�ై మకా చర్్యను ఉత్్పత్తి  చేయడం ద్్వవారా కట్్టటిిం గ్ 
సాధనం యొక్్క కట్్టటిిం గ్ చర్్యను ప్్రభావితం చేస్్తతుుంద . ఇది 
మృదువై�ైన కోతను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుంద ి.

టూల్ పో స్ట్‌ లో టూల్‌ను అక్షానికి లంబంగా కనిష్్ట ఓవర్‌హ్్యాాండ్‌తో సెట్ 
చేయండి మరియు సెంటర్ గేజ్‌తో కూడా సెట్ చేయండి. (చిత్్రరం 2)

థ్్రరెడ్ చేయవలసిన వర్క్‌పీస్ పొ డవును గుర్్తతిించండి.

కత్తిరించాల్సిన థ్్రరెడ్ యొక్్క చిన్్న వ్్యయాసం కంటే కవేలం ఎక్్కకువ లోతు 
వరకు కట్్టటిింగ్ సాధనం యొక్్క అగ్్ర అంచుతో వర్క్‌పీస్ ఉపరితలం 
యొక్్క చివరను చాంఫర్ చేయండి.

క్్రరా స్-స్్లయిడ్ హ్్యాాండ్ వీల్‌ను ఆపరేట్ చేయడం ద్్వవారా కట్్టటిింగ్ 
టూల్‌ను పని ఉపరితలంపై�ైకి తీసుకెళ్్లలండి.

సాధనం యొక్్క కొన పని ఉపరితలాన్ని తాకినప్్పపుడు, మరింత 
పురోగతిని ఆపివేసి, క్్రరా స్ స్్లయిడ్ మరియు కాంపౌండ్ స్్లయిడ్ 
గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ కాలర్‌లను సున్్ననాకి సెట్ చేయండి.
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సాధనం ముగింపు పనిని క్్లలియర్ చసేే వరకు క్్యయారేజీని కుడి వై�ైపుకు 
తరలిించండి.

టాప్ స్్లయిడ్ హ్్యాాండ్ వీల్‌ని ఉపయోగించి సుమారు 0.1 మిమీలో 
సాధనాన్ని ఫీడ్ చేయండి.

ఛేజిింగ్ డయల్‌ని సూచిస్్తతూ  హాఫ్ నట్‌ని ఎంగేజ్ చేయండి.

థ్్రరెడ్ చేయడానికి వర్క్‌పీస్‌తో పాటు ట్్రయల్ కట్ తీసుకోండి. (Fig 3)

ట్్రయల్ కట్ ముగింపులో, క్్రరా స్ స్లై డ్ హ్్యాాండ్ వీల్‌ను ఆపరేట్ 
చేయడం ద్్వవారా మరియు ఏకకాలంలో మెషీన్‌ను రివర్స్ చేయడం 
ద్్వవారా వర్క్‌పీస్‌ను క్్లలియర్ చేయడం ద్్వవారా టూల్‌ను వెంటనే 
ఉపసంహరించుకోండి. (Fig 4)

పని ముగిసే వరకు క్్యయారేజీని కుడివై�ైపుకి తరలిించడానికి 
అనుమతిించండి మరియు యంత్్రరాన్ని  ఆపండి. (Fig 5)

పిచ్ గేజ్‌తో థ్్రరెడ్ నిర్్మమాణాన్ని తనిఖీ చేయండి.

క్్రరా స్-స్్లయిడ్ హ్్యాాండ్ వీల్ టోల్ జీరో పొ జిషన్ ద్్వవారా టూల్‌ను 
ముందుకు తీసుకెళ్్లలండి.

టాప్ స్్లయిడ్ హ్్యాాండిల్‌తో కట్ డెప్త్  ఇవ్్వవండి.

యంత్్రరాన్ని  ప్్రరార ంభిించండి మరియు థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరంచడానికి 
సాధనాన్ని అనుమతిించండి. (Fig 6)

థ్్రరెడింగ్ సమయంలో శీతలకరణిని పుష్్కలంగా ఉపయోగించండి.

అవసరమై�ైన లోతు చరేుకునే వరకు దశలను పునరావృతం చేయండి. 
(చిత్్రరం 7)

గమనిక: ప్్రతి కట్ చివరిలో, క్్రరా స్-స్్ల యిడ్ హ్్యాాండ్ వీల్ ద్్వవారా 
పని నుండి సాధనం ఉపసంహరించబడుతుంది మరియు 
క్్యయారేజ్ ప్్రరా రంభ స్్థథా నానికి తీసుకురాబడుతుంది. క్్రరా స్-స్్ల యిడ్ 
హ్్యాాండ్ వీల్ సున్్ననా స్్థథా నానికి తీసుకురాబడుతుంది మరియు 
టాప్ స్్ల యిడ్ ద్్వవారా కట్ యొక్్క లోతు ఇవ్్వబడుతుంది.

అంతర్్గత థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరించడం (Cutting an internal thread)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• అంతర్్గత థ్్రరెడ్‌ను కత్తిరించడానికి సాధనం సెట్్టటిిం గ్.

నాలుగు దవడ చిక్/మూడు దవడ చక్/ కలెక్ట్‌పై�ై ఉద్్యయోగాన్ని మౌంట్ 
చేయండి.

థ్్రరెడ్ యొక్్క ప్్రధాన వ్్యయాసానికి అవసరమై�ైన పొ డవు/రంధ్్రరం ద్్వవారా 
జాబ్‌ను డ్్రరిల్ చేయండి మరియు బో ర్ చేయండి. బ్లై ండ్ హో ల్ కోసం, 
థ్్రరెడ్‌ను క్్లలియర్ చేయడానికి కట్్టటిింగ్ టూల్‌ను అనుమతిించేంతగా బో ర్ 
చివరలో గూడను కత్తిరించండి. థ్్రరెడ్ యొక్్క ప్్రధాన వ్్యయాసం కంటే 
గూడ తప్్పనిసరగా పెద్్దదిగా ఉండాలి. (చిత్్రరం 1)

ఫ్్రరంట్ ఎండ్‌ను 2x45°కి మార్్చచండి.

చిత్్రరం  2లో చూపిన విధంగా 60° చేర్్చబడిన కోణాన్ని కత్తిరంచడానికి 
కాంపౌండ్ రెస్ట్‌ ని 29° వద్్ద  సెట్ చేయండి.

గేర్ బాక్స్ లివర్్లను అవసరమై�ైన పిచ్‌కు సెట్ చేయండి.

బో రింగ్ బార్‌లో సరిగ్్గగా  గ్్రరౌౌం డ్ థ్్రరెడింగ్ సాధనాన్ని పరిష్్కరించండి.

బో రింగ్ బార్‌ను లేత్ సెంటర్ లై�ైన్‌కు సమాంతరంగా పరిష్్కరించండి 
మరియు కట్్టటిింగ్ టూల్ యొక్్క పాయిింట్‌ను మధ్్యలో ఉండేలా సెట్ 
చేయండి.
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చిత్్రరం  3లో చూపిన విధంగా సెంటర్ గేజ్ సహాయంతో కట్్టటిింగ్ 
సాధనాన్ని సమలేఖనం చేయండి.

బో ర్‌లోకి ప్్రవేశిించడానికి అవసరమై�ైన లోతును సూచిించడానికి 
బో రింగ్ బార్‌ను గుర్్తతిించండి.

బో రింగ్ బార్ ఉద్్యయోగంలో ఎక్్కడా ఫౌల్ కాకుండా చూసుకోండి.

టూల్ పాయిింట్ బో ర్‌ను తాకే వరకు క్్రరా స్ స్్లయిడ్‌ను రివర్స్ చేయండి.

క్్రరా స్-స్్లయిడ్ మరియు కాంపౌండ్ స్్లయిడ్ గ్్రరాడ్్యయుయ ేట్ కాలర్‌లను 
సున్్ననాకి సెట్ చేయండి.

బో ర్ నుండి కట్్టటిింగ్ సాధనాన్ని ఉపసంహరించుకోండి.

స్్పపిిండిల్ వేగాన్ని లెక్్కకిించిన r.p.mలో 1/3కి సెట్ చేయండి. 
యంత్్రరాన్ని  ప్్రరార ంభిించండి.

కట్ యొక్్క లోతును 0.1 మిమీకి సర్్దదు బాటు చేయండి. సగం నట్ 
ను నిమగ్్ననం చేయండి.

కట్ చివరిలో, ఏకకాలంలో భాగాన్ని రివర్స్ చేయండి మరియు థ్్రరెడ్ 
నుండి దూరంగా ఉన్్న సాధనాన్ని క్్లలియర్ చేయండి. సాధనం బో ర్ 
యొక్్క రెండు వై�ైపులా దారాన్ని తాకకుండా చూసుకోండి.

కటింగ్ సాధనం బో ర్ నుండి బయటకు వచ్చినప్్పపుడు యంత్్రరాన్ని  
ఆపండి.

కట్ యొక్్క లోతును ఇవ్్వవండి మరియు యంత్్రరాన్ని  ముందుకు 
దిశలో అమలు చేయండి.

అదేవిధంగా తుది లోతు సాధించే వరకు థ్్రరెడ్‌ను పూర్్తతి చేయండి.

థ్్రరెడ్ ప్్ల గ్ గేజ్ లేదా థ్్రరెడ్ బో ల్ట్‌ తో పూర్్తయిన థ్్రరెడ్‌ను తనిఖీ చేయండి.

స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ (Screw pitch gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు
• స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
• స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్‌ని ఉపయోగిస్్తతున్్నప్ ్పపుడు ఖచ్చితమై�ైన ఫలితాలను 
పొ ందడం కోసం, బ్్లలే డ్ యొక్్క పూర్్తతి పొ డవు థ్్రరెడ్‌లపై�ై ఉంచాలి.  
(చిత్్రరం 1)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.107 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M	 అభ్్యయాసం 1.8.108 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరా థమిక నిర్్వహణ 

నిర్్వహణ మొత్్తతం ఉత్్పపాదక నిర్్వహణ (Total Productive Maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 TPM భావనను వివరించండి
•	 TPM యొక్్క నిర్్వచనం ,  ప్్రయోజనాలు
•	 OEE భావనను వివరించండి
•	 OEE యొక్్క భాగాలు మరియు వాటి ప్్రభావాలను వివరించండి. 

మొత్్తతం ఉత్్పపాదకత

నిర్్వహణ(TPM) భావనలు TPM మొత్్తతం పరికరాల ప్్రభావాన్ని 
పెంచడం లక్ష్యంగా పెట్్టటు కుంది. యంత్్రరా లు/పరికరాల కోసం 
ఉత్్పపాదక నిర్్వహణ యొక్్క పూర్్తతి వ్్యవస్్థను ఏర్్పపాటు చేస్్తతుుం ది 
మొత్్తతం జీవితకాలం వివిధ విభాగాలచే అమలు చేయబడుతుంది. 
[ఇంజనీరింగ్, ఆపరేషన్స్, మెయిింటెనెన్స్, క్్వవాలిటీ అండ్ 
అడ్్మమినిస్్ట్ర రేషన్]

TPMని యంత్్రరా ల వై�ైద్్య శాస్్త ్రరంగా పరిగణించవచ్్చచు.

TPMలో టాప్ మేనేజ్‌మెంట్ నుండి షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లోని అన్ని ఆపరేటర్్ల 
వరకు ప్్రతి ఒక్్క ఉద్్యయోగి ఉంటారు. TPM స్్వయంప్్రతిపత్తి  కలిగిన 
చిన్్న సమూహ కార్్యకలాపాల ఆధారంగా ఉత్్పపాదక నిర్్వహణను 
పెంచుతుంది మరియు అమలు చేస్్తతుుం ది.

TPM అనేది ప్్లలాాం ట్్లలు  మరియు పరికరాలను నిర్్వహించడానికి కొత్్తగా 
నిర్్వచిించబడిన భావనను కలిగి ఉన్్న నిర్్వహణ కార్్యక్్రమం.

TPM యొక్్క లక్ష్యం కొంతవరకు ఉత్్పత్తిని పెంచడం, అదే 
సమయంలో, ఉద్్యయోగి నై�ైతికత మరియు ఉద్్యయోగ సంతృప్్తతిని పెంచడం.

వ్్యయాపారంలో అవసరమై�ైన మరియు కీలకమై�ైన భాగంగా TPM 
నిర్్వహణను దృష్్టటిలో ఉంచుతుంది. ఇది ఇకపై�ై లాభాపేక్షలేని 
కార్్యకలాపంగా పరిగణించబడదు.

తయారీ రోజులో భాగంగా నిర్్వహణ కోసం డౌన్‌టై�ైమ్ షెడ్్యయూల్ 
చేయబడింది. కొన్ని సందర్్భభాల్్లలో  ఉత్్పత్తి  ప్్రక్్రరియలో అంతర్్భభాగంగా.

అత్్యవసర మరియు షెడ్్యయూల్ చేయని నిర్్వహణను ఆపడం TPM 
లక్ష్యం. 

లోపాలను తగ్్గగిించడానికి మరియు స్్వవీయ నిర్్వహణ కోసం వివిధ 
బృందాలను ఏర్్పపాటు చేయండి.

TPM యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	 త్్వరగా మారుతున్్న ఆర్్థథిక వాతావరణంలో వృధాను నివారిస్్తతుుం ది.

-	 ఉత్్పత్తి  నాణ్్యతను తగ్్గగిించకుండా వస్్తతు వులను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది.

-	 నిర్్వహణ ఖర్్చచు తగ్్గగుత ుంది.

-	 వీలై�ైనంత త్్వరగా తక్్కకువ బ్్యయాచ్ పరిమాణాన్ని ఉత్్పత్తి  చసే్్తతుుం ది.

-	 వినియోగదారులకు నాసిరకం లేని వస్్తతు వులను నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది.

-	 కస్్టమర్ ఫిర్్యయాదులను తగ్్గగిించండి.

-	ప్ ్రమాదాలను తగ్్గగిించండి.

-	క ాలుష్్య నియంత్్రణ చర్్యలను అనుసరించండి.

-	 ఆపరేటర్ వై�ైఖరిలో అనుకూలమై�ైన మార్్పపు.

మొత్్తతం పరికరాల ప్్రభావం (మొత్్తతం పరికరాల ప్్రభావం (OEE) 
అనేది లీన్ తయారీ అమలులో ఉపయోగించబడే భావన. OEE అనేది 
వివిధ రకాల ఉత్్పత్తి  నష్్టటా లను కొలిచే మరియు ప్్రక్్రరియ అభివృద్్ధధి  
యొక్్క ప్్రరాాం తాలను సూచిించే అటువంటి పనితీరు కొలత సాధనంగా 
వర్్ణణిించబడింది. OEE కాన్్ససెప్ట్  సాధారణంగా మెషిన్ సెంటర్ లేదా 
ప్్రరాస స్ లై�ైన్ యొక్్క ప్్రభావాన్ని కొలుస్్తతుుం ది, కానీ తయారీయేతర 
ఆపరేషన్‌లో కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు.

లీన్ మ్్యయాన్‌ఫ్్యయాక్్చరింగ్ కోసం ఉన్్నత స్్థథా యి ఫార్్మములా

OEE అంటే OEE = లభ్్యత x ఉత్్పపాదకత x నాణ్్యత

లభ్్యత

లభ్్యత అనేది పై�ై సమీకరణంలో భాగం, అందుబాటులో ఉన్్న 
సమయంతో పోల్చి తే యంత్్రరం/పనిచసేే సామగ్్రరి నడుస్్తతున్్న  
సమయ శాతాన్ని కొలుస్్తతుుం ది. ఉదాహరణకు, యంత్్రరం 20 గంటలు 
పనిచేయడానికి అందుబాటులో ఉండి, 15 గంటలు మాత్్రమే అమలు 
చేయబడితే, అప్్పపుడు లభ్్యత 75 శాతం 15/20. యంత్్రరం పని 
చేయని ఐదు గంటల సమయం, బ్్రరేక్‌డౌన్ లేదా ఇతర పనికిరాని 
సమయం సెటప్ చేయబడుతుంది. యంత్్రరాన్ ని అమలు చేయడానికి 
కంపెనీ ప్్లలా న్ చేయని 4 గంటలు గణనలో చాలా అరుదుగా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ప్్రదర్్శన

సమీకరణం యొక్్క పనితీరు భాగం దాని గరషి్్ట  సామర్్థ్యయంతో పో లిస్్తతే  
ఆపరేషన్ యొక్్క నడుస్్తతున్్న  వేగాన్ని కొలుస్్తతుుం ది. ఉదాహరణకు, 
ఒక యంత్్రరం నడుస్్తతున్్నప్్పపు డు గంటకు 80 ముక్్కలను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతే , 
కానీ యంత్్రరం యొక్్క సామర్్థ్యయం 100 అయితే, అప్్పపుడు పనితీరు 
80% (80/100). సామర్్థ్్య సంఖ్్యను బట్్టటి  భావనను అనేక విధాలుగా 
ఉపయోగించవచ్్చచు. ఉదాహరణకు, యంత్్రరం ఖచ్చితమై�ైన భాగంతో 
గంటకు 100 ముక్్కలను ఉత్్పత్తి  చేయగలదు, కానీ నిర్్దదిష్్ట  క్్రమంలో 
85 మాత్్రమే. గణన కోసం 100 సామర్్థ్యయాన్ ని ఉపయోగించినప్్పపుడు, 
ఫలితం ఓఈఈ సౌకర్్యయం యొక్్క కొలమానంగా ఉంటుంది.
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నాణ్్యత

సమీకరణం యొక్్క మూడవ భాగం తయారు చేయబడిన మొత్్తతం 
భాగాలతో పో లిస్్తతే  ఉత్్పత్తి  చేయబడిన మంచి భాగాల సంఖ్్యను 
కొలుస్్తతుుం ది. ఉదాహరణకు 100 భాగాలు తయారు చేయబడి, 
వాటిలో 95 మంచివి అయితే, నాణ్్యత 95% (95/100).

OEE ఈక్్వవేషన్‌లో పై�ై ఉదాహరణను కలపడం OEE

	 OEE = 75% x 80% x 95% = 57%

స్్వయంప్్రతిపత్్త  నిర్్వహణ

స్్వయంప్్రతిపత్్త  నిర్్వహణ అనేది వేగవంతమై�ైన క్షీణత యొక్్క 
పునరుద్్ధరణ మరియు నివారణ మరియు OEE పై�ై ప్్రధాన సానుకూల 
ప్్రభావాన్ని కలిగి ఉంటుంది. ఇది మెయిింటెనెన్స్ టాస్క్‌లను 
తీసుకునే ఉత్్పత్తి  బృందాలు కాకుండా, CG & M: ఫిట్్టర్ (NSQF - 
రవిై�ైజ్డ్  2022) 1.8.108 ప్్రక్్రరియ కోసం సంబంధిత సిద్్ధధా ాంతం ద్్వవారా 
దశలవారీ మెరుగుదల.

• పరికరాల విధులు మరియు భద్్రతా ప్్రమాదాలను అర్్థథం 
చేసుకోవడం.

స్్వయంప్్రతిపత్్త  నిర్్వహణ యొక్్క ఏడు దశలు

1   ప్్రరా రంభ శుభ్్రపరచడం (ప్్రరా రంభ తనిఖీ & నమోదు) -   జీవితాల సమస్్యను గుర్్తతిించి అసలు స్్థథితిని పునరుద్్ధరించండి.
-   లై�ైన్‌ను స్్వయంప్్రతిపత్తితో (5సె, మై�ైనర్ స్్టటా ప్‌లు, నాణ్్యత) 

స్్వయంప్్రతిపత్తితో నిర్్వహించడం ప్్రరా రంభిించండి
-   తాత్్కకాలిక “క్్లలీనిింగ్/లూబ్రికేషన్ ప్్ర రొ డక్ట్స్” సృష్్టటిించండి & 

నిర్్వహించండి

2   కాలుష్్యయం యొక్్క మూలం & చేరుకోలేని ప్్రరాాం తాలు “కాలుష్్యయం యొక్్క మూలాలను” పరషి్్కరించండి మరియు స్్పష్్టటంగా 
చేరుకోవడం కష్్టటం (క్్లలీనిింగ్, ఇన్్స్పపెక్షన్ లూబ్రికేషన్)

3   శుభ్్రపరచడం & లూబ్రికేషన్ ప్్రమాణం శుభ్్రపరిచే సరళత మరియు తనిఖీ కోసం తాత్్కకాలిక ప్్రమాణాలను 
అభివృద్్ధధి  చేయండి.

4   సాధారణ తనిఖీ వారి పరికరాలు, ఉత్్పత్్తతు లు మరియు సామగ్్రరి, తనిఖీ నై�ైపుణ్్యయాలు 
మరియు ఇతర ఆమ్ నై�ైపుణ్్యయాలపై�ై శిక్షణను అందించండి.

5   స్్వయంప్్రతిపత్్త  తనిఖీ కార్్యకలాపాల ద్్వవారా సాధారణ నిర్్వహణ ప్్రమాణాన్ని అభివృద్్ధధి  
చేయండి.

6   స్్టటాాం డడై�ైజ్ అటానమస్ మెయిింటెనెన్స్ ఆపరేషన్ ఉత్్పత్్తతు ల నాణ్్యత తనిఖీ, జిగ్‌ల జీవిత చక్్రరం, సాధనాలు, సెటప్ 
ఆపరేషన్ మరియు భద్్రత వంటి పని ప్్రదేశ నిర్్వహణకు సంబంధించిన 
సాధారణ కార్్యకలాపాలను స్్టటాాం డడై�ైజ్ చేయండి

7   స్్వయంప్్రతిపత్్త  నిర్్వహణ స్్వయంప్్రతిపత్్త  బృందం పని చేస్్తతోోం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.108 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M	 అభ్్యయాసం 1.8.109 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరా థమిక నిర్్వహణ 

నిర్్వహణ సాధారణ నిర్్వహణ (Routine Maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 సాధారణ నిర్్వహణ అవసరాన్ని తెలియజేయండి
• 	సాధారణ నిర్్వహణ యొక్్క విధులను వివరించండి
• 	సాధారణ నిర్్వహణ యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి. 

సాధారణ నిర్్వహణ

- ఉత్్పపాదక పరికరాల నుండి ఇబ్్బబంది లేని సేవను పొ ందడానికి.

- నిర్్వహించడానికి క్్రరిింది కార్్యకలాపాలు అవసరం.

i	 నేను సరళత

ii	 ఆవర్్తన తనిఖీ

iii	 వివిధ భాగాల సర్్దదు బాట్్లలు

iv	 శుభ్్రపరచడం

పై�ైన పేర్్కకొన్్న అన్ని నిర్్వహణ కార్్యకలాపాలు యంత్్రరం 
నడుస్్తతున్్నప్్పపు డు లేదా ముందుగా అనుకున్్న షట్‌డౌన్‌ల 
సమయంలో నిర్్వహించబడతాయి.

ఈ రకమై�ైన నిర్్వహణ పరికరాలు విచ్ఛిన్్ననం కాకుండా నిరోధించవచ్్చచు.

సాధారణ నిర్్వహణ ఉత్్పత్తి  షెడ్్యయూల్‌లలో జోక్్యయం చేసుకోకూడదు.

ప్్లలా న్డ్  ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్ (PPM), సాధారణంగా ప్్లలా న్డ్  
మెయిింటెనెన్స్ (PM) లేదా షెడ్్యయూల్డ్  మెయిింటెనెన్స్‌గా సూచిస్్తతా రు, 
ఇది ఒక వస్్తతు వు లేదా సామగ్్రరికి సంబంధించిన ఏదై�ైనా షెడ్్యయూల్ 
చేసిన నిర్్వహణ. ప్్రత్్యయేకంగా, ప్్రణాళికాబద్్ధమై�ైన నిర్్వహణ అనేది 
ఒక సమర్్ధవంతమై�ైన మరియు అనుకూలమై�ైన ఏజెంట్ ద్్వవారా 
నిర్్వహించబడే షెడ్్యయూల్ చేయబడిన సేవా సందర్్శన, ఇది పరికరాల 
అంశం సరగి్్గగా  పని చసే్్తతుుం దని నిర్్ధధా రించడానికి మరియు అందువల్్ల  
ఏదై�ైనా షెడ్్యయూల్ చేయని విచ్ఛిన్్ననం మరియు పనికిరాని సమయాన్ని 
నివారించడానికి.

కండిషన్ బేస్డ్  మెయిింటెనెన్స్ ప్్లలా న్ మెయిింటెనెన్స్‌తో పాటు, 
మెయిింటెనెన్స్ ఈవెంట్ ముందస్్తతు గా ప్్లలా న్ చేయబడింది మరియు 
భవిష్్యత్ మెయిింటెనెన్స్ అంతా ముందుగా ప్్రరోగ్్రరా   మ్ చేయబడింది. 

తయారీదారుల సిఫార్్ససు లేదా చట్్టటం ప్్రకారం ప్్రతి వస్్తతు వుకు విడిగా 
ప్్రణాళికాబద్్ధమై�ైన నిర్్వహణ సృష్్టటిించబడుతుంది. ప్్లలా న్‌లు తేదీ-
ఆధారితంగా ఉంటాయి, పరికరాలు నడుస్్తతున్్న  గంటలు లేదా వాహనం 
ప్్రయాణించిన దూరం ఆధారంగా ఉంటాయి. ప్్రణాళికాబద్్ధమై�ైన 
నిర్్వహణ కార్్యక్్రమానికి మంచి ఉదాహరణ కారు నిర్్వహణ, 
ఇక్్కడ సమయం మరియు దూరం ద్్రవ మార్్పపు అవసరాలను 
నిర్్ణయిస్్తతా యి. కండిషన్ బేస్డ్  మెయిింటెనెన్స్‌కి ఒక మంచి ఉదాహరణ 
ఆయిల్ ప్్రరెజర్ వార్్ననిింగ్ లై�ైట్, ఇది ఇంజిన్ లూబ్రికేషన్ ఆగిపో యిింది 
మరియు వై�ైఫల్్యయం సంభవిస్్తతుుం ది కాబట్్టటి  మీరు వాహనాన్ని ఆపాలని 
నోటిఫికేషన్‌ను అందిస్్తతుుం ది.

కండిషన్ బేస్డ్  మెయిింటెనెన్స్ (CBM) కంటే ప్్లలా న్డ్  మెయిింటనెన్స్ 
కొన్ని ప్్రయోజనాలను కలిగి ఉంది: - నిర్్వహణ యొక్్క సులభమై�ైన 
ప్్రణాళిక మరియు విడిభాగాలను ఆర్్డర్ చేయడం.

-	 ఖర్్చచులు మరింత సమానంగా పంపిణీ చేయబడతాయి.

-	 పరికరాల పర్్యవేక్షణ కోసం ఉపయోగించే పరికరాలకు ప్్రరా రంభ 
ఖర్్చచులు లేవు.

ప్్రతికూలతలు:

-	 CBMతో అనుబంధించబడిన తప్్పపు రిపోర్్టటిిం గ్ ఉన్్న పరికరాల 
కంటే తక్్కకువ విశ్్వసనీయత.

-	త రచుగా విడిభాగాలను మార్్చడం వల్్ల  ఖరీదై�ైనది.

-	 శిక్షణ పెట్్టటు బడి మరియు కొనసాగుతున్్న కార్్మమిక ఖర్్చచులు 
అవసరం.

నిర్్ణణీత వ్్యవధిలో నిర్్వహణ షెడ్్యయూల్ చేయబడిన భాగాలు, సాధారణంగా 
అరిగిపో యిన లేదా స్్థథిరమై�ైన షెల్ఫ్ లై�ైఫ్ కారణంగా, కొన్నిసార్్లలు  
సమయ మార్్పపు విరామం లేదా TCI అంశాలుగా పిలువబడతాయి.

నిర్్వహణ షెడ్్యయూల్ (Maintenance Schedule)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	  షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో మెషిన్ టూల్ నిర్్వహణలో అనుసరించే సాధారణ విధానాన్ని వివరించండి. 

ఏదై�ైనా రకమై�ైన చర్్య లేదా కార్్యకలాపం కొంత విధానం మరియు 
క్్రమం ఉండాలి అలాగే నిర్్వహణలో కూడా ఎటువంటి గందరగోళం 
లేకుండా నిర్్వహణ కార్్యకలాపాలను అమలు చేయడానికి కొంత 
సాధారణ ప్్రక్్రరియ ఉంటుంది. మెయిింటెనెన్స్ ఏ విధానాన్ని 
అనుసరించకపో తే సమయం నష్్టటం జరుగుతుంది మరియు యంత్్రరం 
మరియు పరికరాలు సకాలంలో సిద్్ధధంగా ఉండవు. ఈ విధానం 

నిర్్వహణ వ్్యక్్తతు లకు ఎలా ప్్రరా రంభిించాలి, అమలు చేయాలి, ఎక్్కడ 
తనిఖీ చేయాలి మరియు నిర్్వహణను సకాలంలో ఎలా పూర్్తతి 
చేయాలి. నిర్్వహణ క్్రరిింది విధానంతో నిర్్వహించబడుతుంది.

-	ప్్రరా  రంభ శుభ్్రత

-	 లోపం యొక్్క గుర్్తతిింపు
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-	 విడదీయడం

-	త నిఖీ

-	 లోపానికి కారణాన్ని గుర్్తతిించడం

-	త నిఖీ మరియు భర్్తతీ/ విడిభాగాల మరమ్్మత్్తతు

-	 తిరిగి కలపడం

-	 ట్్రయల్ రన్

-	ప్ ్రమాణాలతో తనిఖీ

-	 రికార్్డడు లను నిర్్వహించడం

ప్్రరా రంభ శుభ్్రపరచడం

ప్్రధాన యంత్్రరం, కనెక్ట్ చేయబడిన ఉపకరణాలు, లూబ్రికేషన్ సిస్్టమ్, 
ప్్యయానెల్్లలు  మరియు ప్్రక్్కనే ఉన్్న భాగాలను ముందుగా శుభ్్రరం 
చేయాలి.

లోపం యొక్్క గుర్్తతిింపు

యంత్్రరం యొక్్క లోపాన్ని దృశ్్య తనిఖీ ద్్వవారా గుర్్తతిించడం 
మరియు ఫిర్్యయాదు నుండి సమాచారాన్ని పొ ందడం మరియు దానిని 
సమర్్థథిించడం.

విడదీయడం

మాన్్యయువల్‌ను సూచిించడం ద్్వవారా తప్్పపు ప్్రరాాంత ం విడదీయబడింది 
మరియు అన్ని విడిభాగాలు ఒక ట్్రరేలో విడిగా ఉంచబడతాయి 
మరియు సురక్షితంగా భద్్రపరచబడతాయి.

తనిఖీ

గేర్, బేరింగ్, షాఫ్ట్ , కీ మొదలై�ైన అన్ని విడదీయబడిన భాగాలు 
శుభ్్రరం చేయబడతాయి మరియు ఏవై�ైనా నష్్టటా లు ఉంటే తనిఖీ 
చేయబడతాయి. ఏదై�ైనా నష్్టటం/విచ్ఛిన్్ననం నిర్్వహణ చెక్‌లిస్ట్‌లో 
నమోదు చేయబడుతుంది.

లోపం యొక్్క కారణాన్ని గుర్్తతిించడం

విడిభాగాల్్లలో ని లోపాన్ని క్షుణ్్ణణంగా పరిశీలిించి, నష్్టటా నికి గల 
కారణాలను విశ్్లలేషించి, వాటిని సరిదిద్్దదాల్సి  ఉంది.

విడిభాగాల తనిఖీ మరియు భర్్తతీ/ మరమ్్మత్్తతు

దెబ్్బతిన్్న లేదా విరిగిన విడిభాగాలను దుకాణాల నుండి 
సేకరించారు/ మరమ్్మతులు చసే్్తతా రు మరియు అదే ప్్రమాణాలకు 
అనుగుణంగా తనిఖీ చేయబడుతుంది.

మళ్లీ కలపడం

తదుపరి చర్్య ఏమిటంటే భాగాలను విడదసీే క్్రమంలో రివర్స్ పద్్ధతిలో 
సమీకరించడం.

ట్్రయల్ రన్

అసెంబ్్లిిం గ్ పూర్్తయిన తర్్వవాత యంత్్రరాన్ ని ముందుగా మాన్్యయువల్‌గా 
రన్ చేయాలి మరియు అన్ని లూబ్రికేషన్, ఎలక్్ట్రరికల్ కనకె్షన్ ఇవ్్వవాలి. 
చివరగా మషెిన్ రన్ అవ్్వవాలి, కొంత సమయం పాటు ట్్రయల్ రన్ 
అవుతుంది మరియు మెషిన్ నుండి ఏదై�ైనా అసాధారణమై�ైన ధ్్వనిని 
గమనిించవచ్్చచు.

ప్్రమాణాలతో తనిఖీ

జ్్యయామితి ఖచ్చితత్్వ భద్్రతా ప్్రమాదాలు మొదలై�ైన వాటి కోసం 
యంత్్రరం చివరకు తనిఖీ చేయబడుతుంది/తనిఖీ చేయబడుతుంది, 
తయారీదారు ప్్రమాణం ప్్రకారం నిర్్వహించబడే నిర్్వహణ పని యొక్్క 
స్్వభావం ప్్రకారం అవసరమై�ైన ఏదై�ైనా ఇతర సిఫార్్ససు ప్్రమాణం.

రకిార్్డడు లు నిర్్వహించడం

తనిఖీ నివేదిక/మెయిింటెనెన్స్ రకిార్డ్‌లో నమోదు చేయాల్సిన 
తప్్పపులు, మారిన విడిభాగాలు మొదలై�ైన వాటికి సంబంధించిన 
అన్ని కార్్యకలాపాలు, భవిష్్యత్్తతు  సూచన కోసం తగిన విధంగా 
మెషిన్ హిస్్టరీ కార్డ్‌లు.

మెషిన్ మాన్్యయువల్‌ల నుండి తిరిగి పొ ందే డేటా: 

కంప్్యయూటింగ్ మరియు ఇన్్ఫర్్మమేషన్ సై�ైన్స్‌లో ఇన్్ఫర్్మమేషన్ రిట్్రరీవల్ 
(IR) అనేది ఆ వనరుల సేకరణ నుండి సమాచార అవసరానికి 
సంబంధించిన సమాచార వ్్యవస్్థ  వనరుల ప్్రక్్రరియ.

సమాచార ఓవర్‌లోడ్ అని పిలవబడే వాటిని తగ్్గగిించడానికి 
స్్వయంచాలక సమాచార పునరుద్్ధరణ వ్్యవస్్థలు 
ఉపయోగించబడతాయి. చాలా సందర్్భభాలలో “మెషిన్ లెర్్ననిింగ్‌కు 
బాగా సరిపోయ ే వర్్గగీకరణ పనులు”, ఇటీవలి వరకు మాన్్యయువల్‌గా 
ఇన్‌స్్టటా ల్ చేయాల్సిన పనులు. నేర్్చచుకునే అల్్గగా రిథమ్‌లు 
ఉదాహరణలు, గుణాలు మరియు విలువలను ఉపయోగిస్్తతా యి, 
వీటిని సమాచార పునరుద్్ధరణ వ్్యవస్్థలు సమృద్్ధధిగా అందించగలవు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.109 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M	 అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరా థమిక నిర్్వహణ

నిర్్వహణ నివారణ నిర్్వహణ (Preventive Maintenance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 నివారణ నిర్్వహణ అవసరాన్ని తెలియజేయండి
• 	P M విభాగం యొక్్క విధులను వివరించండి
• 	P M యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి
• 	మెయిింటెనెన్స్ రకిార్్డడు లు మరియు మెషీన్్ల  యొక్్క ఆవర్్తన తనిఖీ యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి. 

నివారణ నిర్్వహణ అవసరం

యంత్్ర పరికరాలు అధిక ఖచ్చితత్్వవంతో ఉంటాయి మరియు 
సున్నితమై�ైనవి మరియు ఖరీదై�ైనవి.

మంచి మరియు సుదరీ్్ఘ సేవను అందించడానికి వాటిని జాగ్్రత్్త గా 
నిర్్వహించాలి మరియు నిర్్వహించాలి.

మెయిింటనెన్స్ డిపార్ట్‌మెంట్ యొక్్క ప్్రరా థమిక విధి యంత్్రరా లు 
మరియు పరికరాలను మంచి ఆపరేటింగ్ స్్థథితిలో ఉంచడం.

ఇంతకుముందు, పరికరాలు కొన్ని చిన్్న/పెద్్ద  లోపం కారణంగా 
కొంత సెట్-బ్్యయాక్ లేదా బ్్రరేక్‌డౌన్‌కు గురై�ైనప్్పపుడు మాత్్రమే పరికరాల 
నిర్్వహణ దృష్్టటిని ఆకర్్షషిించేది. ఇటువంటి విచ్ఛిన్్ననాలు తీవ్్రమై�ైన 
ఉత్్పత్తిని నిలిపివేసేందుకు మాత్్రమే కాకుండా ఇతర పరికరాలు 
కూడా పనిలేకుండా ఉండాల్సిన పరిశ్్రమ యొక్్క ఉత్్పత్తి  ప్్రవాహాన్ని 
కలవరపరిచాయి. ఇది పరికరాల నిర్్వహణకు మరింత జాగ్్రత్్తతో 
కూడిన విధానానికి దారితీసింది మరియు ఇది నివారణ నిర్్వహణ 
ద్్వవారా నిర్్వహణ సమస్్యను పరిష్్కరించడానికి మరింత శాస్్త్రరీ య 
మార్్గగాన్ ని తీసుకువచ్్చిింది. (P M)

నివారణ నిర్్వహణ

ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్ మెషిన్ టూల్స్ మంచి పని క్్రమంలో 
నిర్్వహించడానికి సహాయపడే కొన్ని ఇంజనీరింగ్ కార్్యకలాపాలను 
కలిగి ఉంటుంది.

నివారణ నిర్్వహణ యొక్్క ప్్రరా థమిక కార్్యకలాపాలు:

-	 ఉత్్పపాదక వై�ైఫల్్యయాలు లేదా హానికరమై�ైన తరుగుదలకి దారితీసే 
పరిస్్థథితులను వెలికితీసేందుకు యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలను 
ఎప్్పటికప్్పపుడు తనిఖీ చేయడం

-	 యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల నిర్్వహణ అటువంటి 
పరిస్్థథితులను నివారించడానికి లేదా ప్్రరా రంభ దశలో ఉన్్నప్్పపుడే 
వాటిని సర్్దదు బాటు చేయడానికి, మరమ్్మత్్తతు  చేయడానికి లేదా 
భర్్తతీ చేయడానికి.

నివారణ నిర్్వహణ వ్్యవస్్థ  యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	 ఉత్్పత్తిలో తక్్కకువ సమయం.

-	 ఉత్్పత్తి  పరిమాణం మరియు నాణ్్యతను మెరుగుపరుస్్తతుుం ది.

-	 మూలధన పెట్్టటు బడిని ఆదా చసేే స్్టటాాం డ్‌బై�ై పరికరాలు అవసరం 
లేదు.

-	 తక్్కకువ యూనిట్ తయారీ ఖర్్చచు.

-	 యంత్్రరా ల యొక్్క పదె్్ద  మరియు పునరావృత మరమ్్మతులను 
తగ్్గగిస్్తతుుంద .

-	 పి.ఎం. యంత్్రరా ల జీవితాన్ని పొ డిగించడంలో మరియు ఊహించని 
విచ్ఛిన్్ననాలను తగ్్గగిించడంలో సహాయపడుతుంది.

నివారణ నిర్్వహణ విభాగం యొక్్క విధులు

-	 ‘చెక్-లిస్ట్‌ ల’ ప్్రకారం యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలను 
ఎప్్పటికప్్పపుడు తనిఖీ చేయడం. (అనుబంధం I) 

-	 తయారదీారు సూచనల మాన్్యయువల్‌ల ప్్రకారం యంత్్రరా లు 
మరియు పరికరాల సరళత. 

-	 P M షెడ్్యయూల్ ప్్రకారం యంత్్రరం మరియు పరికరాల సర్్వవీసింగ్ 
మరియు ఓవర్‌హాలిింగ్. 

-	 ప్్రతి యంత్్రరం మరియు పరికరాల ప్్రరా థమిక రకిార్్డడు లను ఉంచడం. 
(అనుబంధం II)

-	 తనిఖీ నివదేికల విశ్్లలేషణ మరియు యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల 
నివేదికల క్్రమబద్్ధమై�ైన సమీక్ష.చెక్-

లిస్ట్  ప్్రకారం యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల యొక్్క కాలానుగుణ 
తనిఖీ

వ్్యక్్తతిగత మెషీన్్లలో తనిఖీ చేయవలసిన అన్ని పాయిింట్్ల  గురించి 
ఇన్్స్పపెక్్టర్ కోసం చెక్-లిస్ట్ అంశాలు. యంత్్రరం యొక్్క చెక్-లిస్ట్‌ను 
సిద్్ధధం చేస్్తతున్్నప్్పపు డు, ఏ యంత్్ర భాగం లేదా విస్్మరించబడిన 
వస్్తతు వుపై�ై శ్్రద్్ధ  అవసరం లేదని నిర్్ధధా రించుకోండి. లేత్ మరియు 
డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ వంటి యంత్్ర పరికరాల తనిఖీ క్్రరిింది వాటిని కలిగి 
ఉంటుంది.

-	డ్రై విింగ్ సిస్్టమ్ మరియు ఫీడింగ్ సిస్్టమ్

-	 కందెన మరియు శీతలకరణి వ్్యవస్్థ

-	స్్ల యిడ్‌లు మరియు చీలికలు మరియు గిబ్‌లు

-	 బెల్ట్‌ లు, బేరింగ్‌లు, క్్లచ్, బ్్రరేక్ మరియు ఆపరేటింగ్ నియంత్్రణలు

-	 మార్్గదర్్శకాలు, సీసం మరలు మరియు వాటి జత భాగాలు

ప్్రతి యంత్్రరాన్ ని తనిఖీ చేసిన తర్్వవాత, ఇన్‌స్్పపెక్్టర్ మరమ్్మతులు 
లేదా భర్్తతీకి అవసరమై�ైన భాగాల జాబితాను తయారు చేయాలి.
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తనిఖీ యొక్్క ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ

తనిఖీ యొక్్క ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ వయస్్ససు, యంత్్రరం రకం మరియు దాని 
ఆపరటేింగ్ పరిస్్థథితులపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. యంత్్రరా లు మరియు 
పరికరాలను తరచుగా తనిఖీ చేయడం ఖరీదై�ైనది మరియు ఎక్్కకువ 
వ్్యవధిలో ఉండే ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ మరింత విచ్ఛిన్్ననాలకు దారితీయవచ్్చచు. 
వాంఛనీయ పొ దుపులను తీసుకురావడానికి మంచి బ్్యయాలెన్స్ 
అవసరం.

యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల సరళత

యంత్్రరం దాని ఖచ్చితత్్వవాన్ని నిలుపుకుంటుంది మరియు 
సంతృప్్తతి కరమై�ైన సేవను అందించే సమయం అది పొ ందే సరళత 
మరియు సంరక్షణపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. మషెీన్ తయారీదారు 
సరఫరా చేసిన సర్్వవీస్ మాన్్యయువల్‌లో సిఫార్్ససు చసేిన విధంగా యంత్్రరా ల 
సరళత క్్రమమై�ైన వ్్యవధిలో క్్రమపద్్ధతిలో నిర్్వహించబడటం చాలా 
అవసరం.

తయారీదారుల మాన్్యయువల్‌లో ఆయిల్ గ్్రరేడ్, గ్్రరీజు, ఆయిలిింగ్ మరియు 
గ్్రరీజిింగ్ పాయిింట్‌ల వంటి అవసరమై�ైన అన్ని వివరాలు ఉంటాయి 
మరియు లూబ్రికేషన్ సమయ వ్్యవధిని కూడా సూచిస్్తతుుం ది.

నిర్్వహణ రకిార్్డడు లు (అనుబంధం III)

యంత్్రరా ల కోసం చసేిన లోపాలు, వై�ైఫల్్యయాలు, మరమ్్మతులు 
మరియు రపీ్్లలే స్‌మెంట్‌ల యొక్్క వివరణాత్్మక రకిార్్డడు ను ఉంచండి. 
యంత్్రరా ల కోసం చసేిన లోపాలు, వై�ైఫల్్యయాలు, మరమ్్మతులు మరియు 
రపీ్్లలే స్‌మెంట్‌ల యొక్్క వివరణాత్్మక రకిార్్డడు ను ఉంచడం విశ్్లలేషణలకు 
ఉపయోగపడుతుంది. లోపం యొక్్క కారణాన్ని విశ్్లలేషించడానికి 
మరియు సరిదిద్్దడానికి ఇది ఉపయోగపడుతుంది.

నిర్్వహణ రకిార్్డడు ల విశ్్లలేషణ

పరికరాల రకిార్్డడు ల యొక్్క క్్రమబద్్ధమై�ైన సమీక్ష మరియు క్్రమ 
విశ్్లలేషణ సహాయం చేస్్తతుుం ది: 

-	 పునరావృత ఇబ్్బబందిని కలిగించే బలహీనమై�ైన భాగాన్ని మళ్లీ 
డిజై�ైన్ చేయండి

-	 అధిక ధర వస్్తతు వులకు మెరుగై�ైన మటెీరియల్‌తో ప్్రత్్యయామ్్ననాయం

-	త రచుగా విచ్ఛిన్్ననాలను తగ్్గగిించండి

-	 ఉత్్పత్తి  వ్్యయాన్ని తగ్్గగిించండి.

ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్ ప్్రరోగ్్రరా  మ్
యంత్్రరం పేరు : 

యంత్్రరం సంఖ్్య :

మోడల్ సంఖ్్య & తయారు:

యంత్్రరం యొక్్క స్్థథా నం :

మెషిన్ ఇన్‌స్్పపెక్షన్ కోసం అనుబంధం నేను చెక్-జాబితా

కింది అంశాలను పరిశీలిించి, తగిన కాలమ్‌లో టిక్ చేయండి మరియు లోపభూయిష్్ట అంశాల కోసం పరిష్్కకార చర్్యలను జాబితా చేయండి.

తనిఖీ చేయవలసిన అంశాలు
మంచిది

పని/సంతృప్్తతి కరంగా
లోపభూయిష్్ట

నివారణ
కొలమానాలను

యంత్్రరం యొక్్క స్్థథా యి
బెల్ట్  మరియు దాని ఉద్్రరిక్్తత
బేరింగ్ ధ్్వని
డ్రైవిింగ్ క్్లచ్ మరియు బ్్రరేక్ 
బహరి్్గత గేర్్లలు
అన్ని వేగంతో పని చేయడం 
అన్ని ఫీడ్‌లలో పని చేస్్తతోోం ది
సరళత వ్్యవస్్థ
శీతలకరణి వ్్యవస్్థ
క్్యయారేజ్ & దాని ప్్రయాణం
క్్రరా స్-స్్లయిడ్ & దాని కదలిక 
కాంపౌండ్ స్్లయిడ్ & దాని ప్్రయాణం 
టెయిల్‌స్్టటా క్ యొక్్క సమాంతర కదలిక 
విద్్యయుత్ నియం త్్రణలు
భద్్రతా గార్్డడు లు

ద్్వవారా తనిఖీ చేయబడింది

సంతకం

పేరు:

తేదీ:                                                                                                                            ఇన్‌ఛార్జ్ సంతకం

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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 ఎక్్వవిప్‌మెంట్ రికార్డ్

 											           అనుబంధం II

యంత్్రరా లు & పరికరాల చరతి్్ర షీట్

పరికరాల వివరణ:

తయారీదారుల చిరునామా:

సరఫరాదారు చిరునామా:

ఆర్్డర్ సంఖ్్య మరియు తేదీ:

స్్వవీకరించిన తేదీ:

ఇన్‌స్్టటా ల్ చేసి ఉంచిన తేదీ:

కమీషన్ తేదీ:

పరిమాణం: పొ డవు X వెడల్్పపు X ఎత్్తతు

బరువు:

ఖరీదు:

మోటారు వివరాలు: వాట్స్: r.p.m: దశ: వోల్్ట్లలు

బేరింగ్స్/స్్పపేర్స్ రికార్డ్:

బెల్ట్  స్్పపెసిఫికేషన్:

లూబ్రికేషన్ వివరాలు:

తేదీలతో ప్్రధాన మరమ్్మతులు మరియు మరమ్్మత్్తతు లు 
జరిగాయి.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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										          అనుబంధం III

నిర్్వహణ రకిార్్డడు లు  

Sl.No యంత్్రరం పేరు
తప్్పపు యొక్్క 

స్్వభావం 
సరిదిద్్దబడింది

తేదీ ఇన్‌ఛార్జ్ సంతకం

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్్రరేక్్డడౌ న్ నిర్్వహణ మరియు నివారణ నిర్్వహణ మధ్్య వ్్యత్్యయాసం  

Sl.No. బ్్రరేక్్డడౌ న్ నిర్్వహణ నివారణ నిర్్వహణ

1

2

3

4

5

6

విచ్ఛిన్్ననం తర్్వవాత మాత్్రమే నిర్్వహణ 
చేపట్్టబడుతుంది

విచ్ఛిన్్నతను అరికట్్టటేేందుకు ఎలాంటి ప్్రయత్్ననం 
చేయడం లేదు

ఇది అనూహ్్య చర్్య

నిర్్వహణ ఖర్్చచు తక్్కకువ

క్్రరేన్‌లు, హాయిస్ట్‌లు, ప్్రరెజర్ నాళాలు వంటి పరికరాలకు 
తగినది కాదు

ఉత్్పత్తి  నష్్టటం మరియు మరిన్ని “డౌన్ టై�ైమ్”లో 
ఫలితాలు

బ్్రరేక్‌డౌన్‌కు ముందు మాత్్రమే నిర్్వహణ చేపట్్టబడుతుంది

విచ్ఛిన్్ననం నిరోధించడానికి నిర్్వహణ చేయబడుతుంది

ఊహించదగిన కార్్యయాచరణ

నిర్్వహణ ఖర్్చచు ఎక్్కకువ

అన్ని రకాల పరికరాలకు వర్్తతిించవచ్్చచు

ఇటువంటి ప్్రతికూలతలు తొలగించబడతాయి

 రియాక్్టటివ్ నిర్్వహణ

పురాతన నిర్్వహణ విధానం రియాక్్టటివ్. పరికరాలు విరిగిపోయ ే 
వరకు మరమ్్మతులు చేయబడవు లేదా భర్్తతీ చేయబడవు. ఈ 
మెయిింటెనెన్స్ ఎక్్వవిప్‌మెంట్ తక్్కకువ లేదా ఎటువంటి హెచ్్చరిక 
లేకుండా విఫలమవుతుంది కాబట్్టటి  రీప్్లలే స్‌మెంట్ పార్ట్‌లు వచ్్చచే వరకు 
ఇది డౌన్ కావచ్్చచు, ఫలితంగా ఆదాయ నష్్టటం జరుగుతుంది. ఈ 
నిర్్వహణ ఖర్్చచు మరియు డౌన్ సమయం పెరిగింది మరియు భద్్రతా 
సమస్్యలను కూడా సృష్్టటిస్్తతుుం ది. రియాక్్టటివ్ మెయిింటెనెన్స్ అనేది 
మూలధన నష్్టటం లేదా ఉత్్పపాదక నష్్టటం తక్్కకువ లేదా ఎటువంటి 
ప్్రమాదం లేకుండా క్్లలిష్్టమై�ైన మరియు తక్్కకువ ధరతో కూడిన 
పరికరాల కోసం కొన్ని పరిస్్థథితులలో అనుకూలంగా ఉంటుంది.

ఉత్్పపాదకతలో బ్్రరేక్్డడౌ న్ నిర్్వహణ మరియు నివారణ నిర్్వహణ యొక్్క 
ప్్రరా ముఖ్్యత

సమర్్థవంతమై�ైన నిర్్వహణ కార్్యక్్రమం యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను 
విస్్మరించలేము ఎందుకంటే లీన్ తయారీ యొక్్క ప్్రభావంలో ఇది 
చాలా ముఖ్్యమై�ైన పాత్్ర పోషిస్్తతుుం  ది. వ్్యక్్తతిగత ఆరోగ్్య సంరక్షణ బీమాలో 
వలె, నిర్్వహణ అనేది మా తయారీ ఆపరేషన్, వ్్యయాపారం లేదా సేవా 
ఆపరేషన్ యొక్్క ఆరోగ్్య సంరక్షణగా పరిగణించబడుతుంది. ఉత్్పత్తి  
లేని సమయంలో ఒక పదె్్ద  బ్్రరేక్‌డౌన్ ఖర్్చచుతో పోల్చి నప్్పపుడు సాధారణ 
నిర్్వహణ ఖర్్చచు చాలా తక్్కకువగా ఉంటుంది.

నిర్్వహణ ప్్రయోజనం

ఉత్్పత్తికి అవసరమై�ైన అన్ని పరికరాలు అన్ని సమయాల్్లలో  100% 
సామర్్థ్యయంతో పనిచేస్్తతున్్న ట్్లలు  నిర్్ధధా రించడం సాధారణ నిర్్వహణ 
యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యత ఉపయోగం. చిన్్న రోజువారీ తనిఖీల ద్్వవారా, 
శుభ్్రపరచడం, లూబ్రికేట్ చేయడం మరియు చిన్్న చిన్్న సర్్దదు బాటు 
చేయడం వంటివి ఉత్్పత్తి  శ్్రరేణిని మూసివేసే ప్్రధాన సమస్్యగా 
మారడానికి ముందు చిన్్న సమస్్యలను గుర్్తతిించవచ్్చచు మరియు 
సరిదిద్్దవచ్్చచు. ఒక మంచి మెయిింటెనెన్స్ ప్్రరోగ్్రరా   మ్‌కు కంపెనీ విస్్త తృత 
భాగస్్వవామ్్యయం మరియు టాప్ ఎగ్్జజిక్్యయూటివ్ నుండి షాప్ ఫ్్లలో ర్ పర్్సనల్ 
వరకు ప్్రతి ఒక్్కరి మద్్దతు అవసరం.

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.110 & 111 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M	 అభ్్యయాసం 1.8.112 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరా థమిక నిర్్వహణ

నిర్్వహణ తనిఖీ, తనిఖీ రకాలు మరియు తనిఖీ కోసం గాడ్్జజెట్‌లు (Inspection, types of inspection 
and gadgets for inspection)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	 మెషిన్ మాన్్యయువల్ నుండి డేటాను తిరిగి పొ ందడం
•	 తనిఖీ అవసరాన్ని తెలియజేయండి
•	 తనిఖీ యొక్్క విధిని తెలియజేయండి
•	 తనిఖీ రకాన్ని జాబితా చేయండి
•	 ప్్రతి రకమై�ైన తనిఖీ గురించి చర్్చచిించండి
•	 తనిఖీ కోసం ఉపయోగించే గాడ్్జజెట్‌లను జాబితా చేయండి. 

మెషిన్ మాన్్యయువల్ నుండి డేటాను తిరిగి పొ ందడం

మాన్్యయువల్ అనేది యంత్్రరాన్ ని నిర్్వహించడానికి మరియు ఆపరేట్ 
చేయడానికి ముందు ఆపరేటర్ తెలుసుకోవలసిన సమగ్్ర మరియు 
అవసరమై�ైన సాహిత్్య భాగంలో ఒకటి. ఇది యంత్్రరం యొక్్క 
సరఫరాతో పాటు నిజమై�ైన తయారీదారుచే అందించబడుతుంది.

యంత్్రరం యొక్్క పరిమాణం, పునాది మరియు ఎరేక్షన్ పద్్ధతి, 
అనుసరించాల్సిన భద్్రతా విధానం, ఆపరేటింగ్ విధానం మరియు 
కాలానుగుణ నిర్్వహణ వంటి యంత్్రరం గురించిన మొత్్తతం 
సమాచారాన్ని మాన్్యయువల్ అందిస్్తతుుం ది.

మెషిన్ మాన్్యయువల్ అవసరమై�ైన విద్్యయుత్ సరఫరా, లూబ్రికషన్ 
ఆయిల్ యొక్్క భద్్రతా జాగ్్రత్్తల గ్్రరేడ్ మొదలై�ైనవి, తగిన విడిభాగాల 
లభ్్యత మరియు డీలర్/సప్్లయర్ వివరాలను మాన్్యయువల్‌లో 
అందించాలి, లేకపో తే ఇతర భాగాలను ఉపయోగించకూడదు. సూట్ 
మరియు యంత్్రరం పాడై�ైపోత ుంది.

యంత్్రరం యొక్్క ఆపరేషన్ సమయంలో ఏదై�ైనా సమస్్య/లోపాలు 
తలెత్తితే మేము మాన్్యయువల్‌ని సూచిించాలి మరియు అనుసరించాలి.

మాన్్యయువల్ ఉపయోగించగల సాధనాల బ్్రరాాం డ్ మరియు రకాన్ని 
కూడా అందిస్్తతుుం ది, వినియోగం మరియు నిర్్వహించాల్సిన 
కాలానుగుణ తనిఖీ ఆధారంగా భర్్తతీ చేయాల్సిన సాధనాల సమయం 
వ్్యవధి/జీవితాన్ని కూడా అందిస్్తతుుం ది.

సాధారణ మాన్్యయువల్‌లో మెషిన్ ప్్రరా రంభిించినప్్పటి నుండి 
సమాచారాన్ని అందించడం, యంత్్రరం యొక్్క ఆపరేటింగ్ విధానం 
మరియు యంత్్రరాన్ ని ఆపడం, అత్్యవసర పరిస్్థథితుల్్లలో  యంత్్రరాన్ ని 
ఆపడం.

తనిఖీ

తప్్పపు ఇన్‌స్్టటా లేషన్, రీ-ఇన్‌స్్టటా లేషన్ లేదా ఏదై�ైనా ఇతర పరిస్్థథితుల 
వల్్ల  ఆరోగ్్యయం మరియు భద్్రతకు గొప్్ప ప్్రమాదం సంభవిించే ఏదై�ైనా 
యంత్్రరం/పరికరం కోసం తనిఖీ అవసరం. తనిఖీ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం 
యంత్్రరాన్ ని ఆపరేట్ చేయగలదా, సర్్దదు బాటు చేయగలదా మరియు 
సురక్షితంగా నిర్్వహించగలదా అని కనుగొనడం.

తనిఖీ మరియు తనిఖీ విరామాల అవసరాన్ని రిస్క్ అసెస్‌మెంట్ 
ద్్వవారా నిర్్ణయిించాలి. తనిఖీ యొక్్క సారాంశం రికార్డ్ చేయబడాలి 
మరియు ఆ యంత్్రరం యొక్్క తదుపరి తనిఖీ వరకు కనీసం దానిని 
ఉంచాలి. యంత్్రరం తనిఖీ చేయబడితే తప్్ప తనిఖీకి అవసరమై�ైన 
యంత్్రరం/పరికరాలను ఉపయోగించకూడదు.

యంత్్రరం/పరికరం ఏదై�ైనా ఇతర మూలం నుండి పొ ందినట్్లయితే 
(ఉదా. అద్్దదెకు తీసుకున్్నది). తనిఖీ నివేదిక, కొన్ని రకాల 
ట్్యయాగింగ్, లేబులిింగ్ సిస్్టమ్ లేదా కలర్ కోడింగ్ వంటి చివరి తనిఖీకి 
సంబంధించిన భౌతిక ఆధారాలు యంత్్రరంతో పాటు ఉన్్ననాయని 
నిర్్ధధా రించుకోవాలి.

నిర్్వహణలో తనిఖీ ఫంక్షన్

1	 చెక్‌లిస్ట్ ప్్రకారం యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల యొక్్క 
కాలానుగుణ తనిఖీ (అనుబంధం 1) 

2	ప్ ్రతి యంత్్రరం & పరికరాల ప్్రరా థమిక రకిార్్డడు లను ఉంచడం.

3	 మరమ్్మత్్తతు లు (లేదా) భర్్తతీకి అవసరమై�ైన జాబితాను తయారు 
చేయడం.

4	త నిఖీ నివేదిక యొక్్క విశ్్లలేషణ మరియు యంత్్రరా లు/పరికరాల 
నివేదికల యొక్్క క్్రమబద్్ధమై�ైన సమీక్ష. 

5	త నిఖీ యొక్్క ఫ్్రరీక్్వవెన్సీని కేటాయిించడం.

కింది అనుబంధం 1,2 మరియు 3 నిర్్వహణ తనిఖీలో ఉపయోగించే 
ఫార్్మమాట్‌లు.
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అనుబంధం I

తనిఖీ తనిఖీ-జాబితా

యంత్్రరం పేరు :                                                                                           యంత్్రరం యొక్్క స్్థథా నం :

యంత్్రరం సంఖ్్య :

మోడల్ సంఖ్్య :

కింది అంశాలను తనిఖీ చేసి, తగిన కాలమ్‌లో టిక్ చేయండి మరియు లోపభూయిష్్ట అంశాల కోసం చర్్యలను జాబితా చేయండి.

తనిఖీ చేయవలసిన అంశం
మంచిది

పని/సంతృప్్తతి కరంగా/స్్థథితి
లోపభూయిష్్ట

నివారణ
కొలమానాలను

మషెిన్ మాన్్యయువల్ సేఫ్్టటీ  గార్్డడు ల లభ్్యత
సంస్్థథా పన
యంత్్రరం యొక్్క స్్థథా యి
బెల్ట్ మరియు దాని ఉద్్రరిక్్తత
బేరింగ్ ధ్్వని
డ్రైవిింగ్ క్్లచ్ మరియు బ్్రరేక్ బహిర్్గత గేర్్లలు
అన్ని వేగంతో పని చేయడం అన్ని ఫీడ్‌లలో పని చేస్్తతోోం ది
సరళత వ్్యవస్్థ
శీతలకరణి వ్్యవస్్థ
స్లైడి ంగ్ భాగం మరియు దాని ప్్రయాణ భద్్రత మరియు 
పరిమితి స్్వవిచ్‌లు			 
విద్్యయుత్ నియంత్్రణలు
సరై�ైన లై�ైటింగ్
అత్్యసవర నిలుపుదల
అలారం ప్్రత్్యయేకత
పని హో ల్్డిింగ్ పరికరాల పరిస్్థథితి
టూల్ హో ల్్డిింగ్ పరికరాల పరిస్్థథితి
ఉపకరణాలు మరియు జోడింపుల పరిస్్థథితి
చిప్ సేకరణ మరియు పారవేయడం	

తనిఖీ ముగింపు

సిఫార్్ససులు

ద్్వవారా తనిఖీ చేయబడింది

సంతకం

పేరు:

తేదీ:

                                                                                                                              ఇంచార్్జజి యొక్్క సంతకం 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.112 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అనుబంధం II

ఎక్్వవిప్‌మెంట్ రకిార్డ్

యంత్్రరా లు & సామగ్్రరి చరిత్్ర షీట్

పరికరాల వివరణ

తయారీదారు చిరునామా

సరఫరాదారు చిరునామా

ఆర్్డర్ సంఖ్్య మరియు తేదీ

స్్వవీకరించిన తేదీ

ఇన్‌స్్టటా ల్ చేసి ఉంచిన తేదీ

కమీషన్ తేదీ

పరిమాణం :                            పొ డవు x వెడల్్పపు x ఎత్్తతు

బరువు

ఖరీదు

మోటార్ వివరాలు వాట్స్/H.P./ r.p.m: దశ: వోల్్ట్లలు:

బేరింగ్్లలు / విడిభాగాలు/ రికార్్డడు

బెల్ట్  స్్పపెసిఫికషన్

లూబ్రికషన్ వివరాలు

తేదీలతో ప్్రధాన మరమ్్మతులు మరియు మరమ్్మత్్తతు లు జరిగాయి

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.112 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & తయారీ C G & M	 అభ్్యయాసం కోసం సంబంధిత సిద్్ధధా ాంతం 1.8.113 & 114 
ఫటి్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరా థమిక నిర్్వహణ 

నిర్్వహణ - ఇన్‌స్్టటా లేషన్ (Maintenance - Installation)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరిింది విషయాలు తెలుసుకోగలరు.
•	క ొత్్త  స్్థలంలో యంత్్రరా లను ఎలా ఇన్‌స్్టటా ల్ చేయాలి
•	క ొత్్త  యంత్్రరా ల సంస్్థథా పన అనుసరించిన విధానం ఏమిటి
•	క ొత్్తగా ఇన్‌స్్టటా ల్ చేయబడిన మెషినరీలో అనుసరించే నిర్్వహణ కార్్యకలాపాల రకాలు ఏమిటి 
• మెషినరీలో ఓవర్‌హాలిింగ్ విధానాన్ని పేర్్కకొనండి.

ఇన్‌స్్టటా లేషన్ అంటే, మెషినరీని అన్‌ప్్యయాక్ చేసి, మళ్లీ అసెంబుల్ చేసి, 
అవసరమై�ైన సేవలకు కనెక్ట్ చేసి, చివరకు ఉత్్పత్తిలోకి వెళ్లినప్్పపుడు 
గరషి్్ట  నిర్్వహణ సామర్్థ్య యాన్ని నిర్్ధధా రించడానికి & పని చేయడానికి 
సమగ్్రరంగా పరీక్్షిించబడే దశ ఇది.

మెషిన్ ఇన్‌స్్టటా లేషన్ యొక్్క సాధారణ విధానం:యంత్్రరం యొక్్క 
సంస్్థథా పనా విధానం క్్రరిింది కార్్యకలాపాల శ్్రరేణిని కలిగి ఉంటుంది:

a	 స్్థథా నం మరియు లేఅవుట్

-	ప్ ్రదేశాన్ని ఖరారు చేసిన తర్్వవాత, పునాది ప్్రణాళికను వేసే పనిని 
చేపట్్టటా లి.

-	 లేఅవుట్ అంటే ఫౌండేషన్ ప్్లలా న్ యొక్్క మార్్కకిింగ్. ఇది కాంక్్రరీట్ 
ఫ్్లలో ర్‌లో సుద్్ద  సహాయంతో మరియు అనేక పెగ్‌లతో కూడిన స్్టట్ర రిింగ్ 
ద్్వవారా చేయవచ్్చచు.

-	 యంత్్రరం యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్ ప్్రకారం అవుట్‌లై�ైన్‌లను 
సూచిించడం సాధారణ విధానం. - పునాది మధ్్యలో గుర్్తతిించడానికి 
అక్ష రేఖలను రేఖాంశంగా మరియు అడ్్డడంగా గీయాలి. - 
అవసరానికి అనుగుణంగా లేఅవుట్ పూర్్తయిన తర్్వవాత మాత్్రమే 
మట్్టటి  తవ్్వకం ప్్రరా రంభిించవచ్్చచు.

b	 యంత్్రరా ల స్్థథా నాలు;

-	 పరికరాలు కొన్ని టన్్ననుల బరువు కలిగి ఉండవచ్్చచు. కానీ దానిని 
లోడ్ చేయడం లేదా అన్‌లోడ్ చేయడం, సై�ైట్‌లో తీసుకురావడానికి 
నిలువుగా లేదా అడ్్డడంగా తరలిించడానికి మరియు ఫౌండేషన్‌పై�ై 
కూడా ఉంచడానికి.

-	 పుల్లీ బ్్లలా క్‌లు, చై�ైన్ హాయిస్ట్‌లు మరియు ఓవర్‌హెడ్ క్్రరేన్‌లు వంటి 
వివిధ రకాల ట్రనైిింగ్ పరికరాలను లభ్్యత మరియు అవసరాన్ని 
బట్్టటి  ఉపయోగించవచ్్చచు.

- లోడ్ తేలికగా ఉన్్నప్్పపుడు, రోప్ పుల్లీ బ్్లలా క్‌లు విస్్త తృతంగా 
ఉపయోగించబడతాయి మరియు చై�ైన్ పుల్లీ బ్్లలా క్‌లు 
ఉపయోగకరంగా ఉండవచ్్చచు, కానీ చాలా భారీ లోడ్ కోసం, 
ఎలక్్ట్రరిక్ క్్రరేన్‌లు సాధారణంగా ఉపయోగించబడతాయి.

- 	 ఏదమేై�ైనప్్పటికీ, ఎలాంటి ఇంపాక్ట్ షాక్‌ను నివారించడానికి, 
ఏవై�ైనా గీతలు మరియు పగుళ్్లలు  ఏర్్పడకుండా ఉండటానికి 
స్్లలిింగ్్లలిిం గ్ చాలా జాగ్్రత్్త గా చేయాలి.

c	 ఫౌండేషన్;

-	 ఫౌండేషన్ యొక్్క ఆకారాలు మరియు పరిమాణాలు యంత్్రరా ల 
రకం మరియు పరిమాణం ప్్రకారం విభిన్్ననంగా ఉంటాయి.

-	 అవి భూగర్్భభం యొక్్క ఆస్్తతిపై�ై మరియు ఆపరేషన్ సమయంలో 
యంత్్రరం యొక్్క డై�ైనమిక్ లోడ్్లపై�ై కూడా ఆధారపడి ఉంటాయి.

-	వ్్య వస్్థథా పించిన యంత్్రరం యొక్్క బరువు చాలా ఎక్్కకువగా లేకుంటే 
లేదా డై�ైనమిక్ లోడ్్లలు  తక్్కకువగా ఉన్్నట్్లయితే, డిజై�ైన్ పరిగణనల 
ఆధారంగా పునాది పరిమాణం ఖరారు చేయబడవచ్్చచు.

-	క ానీ డై�ైనమిక్ లోడ్్లలు  ప్్రధానంగా ఉన్్నప్్పపుడు, ఫౌండేషన్ బాహ్్య 
కంపనం నుండి యంత్్రరాన్ ని రక్్షిించడానికి మరియు దాని మొత్్తతం 
ద్్రవ్్యరాశిని పెంచడం ద్్వవారా సహజ వై�ైబ్్రరేషన్ యొక్్క ఫ్్రరీక్్వవెన్సీని 
తగ్్గగిించడానికి కూడా ఉపయోగపడుతుంది.

a	 గ్్రరౌ ౌండ్ పరిస్్థథితి

నేల స్్వభావం స్్పష్్టటంగా ఒక ముఖ్్యమై�ైన ప్్రమాణం. ఒక గట్్టటి  నేల 
కోసం లేదా ఒక సాధారణ నేల కోసం, ఒక కాంక్్రరీట్ బెడ్ నిర్్మమాణం 
చాలా సంక్్లలిష్్టతలను చిక్్కకుకోదు. తయారీదారు అందించిన పునాది 
ప్్రణాళికను పరిగణనలోకి తీసుకోవడం చాలా సరళమై�ైనది. కానీ, 
మృదువై�ైన మరియు వదులుగా ఉన్్న నేల కోసం, యంత్్రరం యొక్్క 
పునాదికి సరై�ైన లోతుతో పెద్్ద  ఉపరతిల వై�ైశాల్్యయం అవసరం.

b	 వై�ైబ్్రరేషన్ పరిశీలన

- 	భ వనాలు లేదా ఇతర పునాదుల ప్్రక్్కన ఉన్్న భాగాలకు కంపనం 
ప్్రసారాన్ని నివారించడానికి, పరికరాల పునాది మరియు చేరిన 
నిర్్మమాణం మధ్్య తగిన ఐసో లేషన్‌ను అందించడం అవసరం.

- 	స ాధారణంగా పునాది చుట్్టటూ  ఒక గ్్యయాప్ నిర్్వహించబడుతుంది 
మరియు కంపనం యొక్్క అటువంటి ప్్రసారాన్ని నివారించడానికి 
ఇసుకతో నిింపబడుతుంది. ఇసుక కాకుండా రబ్్బరు, సీసం షీట్, 
ఫీల్డ్  మొదలై�ైన ఏదై�ైనా కంపనాన్ని వేరుచేసే పదార్్థథం కూడా 
ఉపయోగించవచ్్చచు.

- 	 నియమం ప్్రకారం, పరికరాల పునాది ఇతర నిర్్మమాణాలకు లేదా 
నిర్్దదిష్్ట  పరికరాలకు సంబంధం లేని యంత్్రరా లకు మద్్దతుగా 
పనిచేయడానికి అనుమతిించబడదు.

-	 స్్టటా ాంపింగ్ ప్్రరెస్, డ్్రరా ప్ మరియు ఫోర్్జ జిింగ్ హామర్ వంటి ఇంపాక్ట్ 
టై�ైప్ మెషీన్‌లకు ఫౌండేషన్ సమయంలో ప్్రత్్యయేక శ్్రద్్ధ  అవసరం. 
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పునాదిని భారీగా చేయడానికి పునాది యొక్్క లోతు చాలా 
పదె్్దదిగా మారుతుంది.

c	 ఫౌండేషన్ బో ల్ట్‌ లు

- మెషినరీలను ఇన్‌స్్టటా ల్ చేయడానికి, ఫౌండేషన్ బో ల్ట్‌ లు 
తయారీదారులచే పరే్్కకొనబడతాయి మరియు సరఫరా 
చేయబడతాయి. కొన్ని ఫౌండేషన్ బో ల్ట్‌ లు కాంక్్రరీటు పో యడం 
ద్్వవారా దృఢంగా మారతాయి మరియు కొన్ని తొలగించగల 
మరియు సర్్దదు బాటు చేయగల బో ల్ట్‌ లు కావచ్్చచు.

	 ఉదాహరణ:ఐ ఫౌండేషన్ బో ల్ట్‌ లు, రాగ్ బో ల్ట్ , లూయిస్ బో ల్ట్ , 
కాటర్ బో ల్ట్ , స్్ప్లలిట్ ఎండ్ బో ల్ట్‌ లు - స్్పపేసర్‌లు లేదా ప్్యయాడ్‌లు, 
లెవలిింగ్ వడె్్జజెస్ మొదలై�ైన వాటి సహాయంతో మెషిన్ టూల్ 
ఫౌండేషన్‌పై�ై ఉంచబడుతుంది.

- ఫౌండేషన్ ప్్లలే ట్‌లు కూడా అదేవిధంగా వివిధ యంత్్రరా లకు 
మద్్దతునిస్్తతా యి. ఈ సమయంలో, మెషిన్ రకాన్ని బట్్టటి  గ్్యయాప్ 
(కనీసం 50 నుండి 70 మిమీ) ఫౌండేషన్ బ్్లలా క్ పై�ైభాగం మరియు 
మెషిన్ లేదా బేస్ ప్్లలే ట్ దిగువన నిర్్వహించబడుతుంది. .

- 	 మెషీన్‌ను ఉంచడానికి ముందు ఫౌండేషన్ బో ల్ట్‌ లు ఉంచబడతాయి 
మరియు యంత్్రరం యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన స్్థథా నం, మెషిన్ ఫుటింగ్స్ 
లేదా బేస్ ప్్లలే ట్ వద్్ద  అందించబడిన రంధ్్రరా ల ద్్వవారా ప్్ర రొ జెక్ట్ 
చేయబడిన ఫౌండేషన్-బో ల్ట్  చివరలను చొప్్పపిించడం ద్్వవారా 
మార్్గనిర్్దదేశం చేయబడుతుంది.

- 	 బో ల్ట్-చివరలు ఉతికే యంత్్రరా లు మరియు నట్ లను కూడా 
సరిపోయ ేలా తగినంతగా అంచనా వేయాలి.

d	 లెవలిింగ్ మరియు అమరిక

- 	 లెవలిింగ్ వడె్్జజెస్, షూస్ మొదలై�ైన వాటితో ముందు చెప్్పపినట్్లలు గా 
లెవలిింగ్ నిర్్వహిస్్తతా రు.

- 	 యంత్్రరం యొక్్క భారీ ద్్రవ్్యరాశి యొక్్క క్షితిజ సమాంతర 
మరియు స్్వల్్ప నిలువు కదలిక పై�ైపులు, రోలర్్లలు  ద్్వవారా 
నిర్్వహించబడుతుంది.

- 	స్్ట్రరె  యిట్ ఎడ్జ్ , స్పైరల్ లెవెల్, డయల్ ఇండికేటర్ మొదలై�ైనవి, 
సాధారణంగా మెషీన్‌ను సమం చేయడానికి ఉపయోగకరమై�ైన 
సాధనాలు. - లెవలిింగ్‌ను రేఖాంశ మరియు విలోమ దిశలో 
తనిఖీ చేయాలి.

- 	 లెవలిింగ్ పూర్్తయినప్్పపుడు, బో ల్ట్‌ తో పాటు ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  
కేవిటీని కాంక్్రరీట్ చేయవచ్్చచు. సిమెంట్ కాంక్్రరీటు పో యడం 
సాధారణంగా ఫౌండేషన్ పై�ైభాగంలో అందించిన గ్్యయాప్ ద్్వవారా 
చేయబడుతుంది.

e	గ్ ్రరౌ టింగ్

- 	గ్ ్రరౌ టింగ్ అనేది ప్్లలాస్్టటి క్ అనుగుణ్్యత లేదా సిమెంట్ మోర్్టటా ర్ యొక్్క 
కాంక్్రరీట్ మిశ్్రమం ద్్వవారా పునాదితో యంత్్రరాన్ ని అనుసంధానిించే 
ప్్రక్్రరియ. ఇది చాలా యంత్్రరా ల వ్్యవస్్థథా పనలో విస్్త తృతంగా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

- సాధారణంగా, గ్్రరౌ టింగ్ చేయడానికి శీఘ్్ర సెట్్టటిింగ్ సిమెంట్ 

ఉపయోగించబడుతుంది. ఫౌండేషన్ బ్్లలా క్ యొక్్క పై�ైభాగాన్ని 
కరుకుగా చేసి, నీటితో తేమగా చేసి, యంత్్రరం చుట్్టటూ  చెక్్క 
విభజనలను ఉంచారు.

- 	 అటువంటి చకె్్క బో ర్్డడు ల ఎత్్తతు లు యంత్్రరం యొక్్క పై�ైభాగం లేదా 
పునాది మరియు దిగువ మధ్్య అంతరం కంటే చాలా ఎక్్కకువగా 
ఉంచబడతాయి.

- శీఘ్్ర అమరిక సిమెంట్ దాని లోపల ఏదై�ైనా గాలి ఖాళీని 
తొలగించడానికి జాగ్్రత్్త గా సరిహద్్దదు లో పో స్్తతా రు.

-	ప్్రరా  రంభిించిన తర్్వవాత, పో యడం నిరంతరంగా పూర్్తతి చేయాలి 
మరియు యంత్్రరం సెట్ చేయడానికి సమయాన్ని అందించడానికి 
గ్్రరౌ ట్ చేసిన తర్్వవాత కొన్ని రోజుల పాటు కలవరపడకుండా 
ఉండాలి.

f 	 ఇతర భాగాలను అమర్్చడం, ఉపకరణాలు, పై�ైపింగ్ మొదలై�నవి,

- 	 యంత్్రరాన్ ని అమర్్చచినప్్పపుడు, ఇతర ఉపకరణాలు తదనుగుణంగా 
చేరవచ్్చచు. - కానీ, ఫౌండేషన్ ప్్లలా న్ వేసేటప్్పపుడు, మొత్్తతం 
అవసరాన్ని గుర్్తతుుం చుకోవాలి.

- 	 సహాయక నిర్్మమాణాలు ఉదా. హెవీ డ్్యయూటీ డీజిల్ ఇంజన్ పునాది 
విషయంలో, ఔటర్ బేరింగ్ పీఠం, వాటర్ పంప్ బ్్లలా క్‌లు మొదలై�ైన 
వాటి నిర్్మమాణాలను ఒకేసారి ప్్లలా న్ చేయాలి.

- 	 ఇది అంతర్్గత అమరికల సమస్్యను తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

g 	ఫై �ైనల్ లెవలిింగ్ మరియు టెస్ట్  పరుగులు

- 	క ొన్ని రోజుల తర్్వవాత గ్్రరౌ టింగ్ సెట్ చేయబడినప్్పపుడు మాత్్రమే 
ఖచ్చితమై�ైన లెవలిింగ్ నిర్్వహించబడుతుంది. - యంత్్రరాన్ ని 
శుభ్్రరం చేసి సమం చేయాలి. ఇటువంటి లెవలిింగ్‌లో చిన్్న 
సర్్దదు బాట్్లలు  ఉంటాయి.

- 	 అందించినప్్పపుడల్్లలా , లెవలిింగ్ స్్క్రరూలు మరియు తుది స్్థథా యిని 
సాధించడానికి ఆపరేట్ చేయవచ్్చచు. టెస్ట్  రన్ నిర్్వహించేందుకు 
ఇప్్పపుడు అంతా సది్్ధధంగా ఉండాలి. పరీక్ష శై�ైలి యంత్్రరం నుండి 
యంత్్రరా నికి భిన్్ననంగా ఉంటుంది.

- 	 యంత్్రరాన్ ని సరగి్్గగా  అమర్్చచి, సమం చేస్్తతేనే చార్ట్‌లో చూపిన 
ఖచ్చితత్్వవం తిరిగి పొ ందబడుతుంది.

నిర్్వహణ

మెషిన్ మెయిింటెనెన్స్ అనేది మకెానికల్ ప్్రరా పర్్టటీస్  కనిష్్టటంగా 
పనికిరాకుండా చేసే పని. మెషిన్ నిర్్వహణలో క్్రమం తప్్పకుండా 
షెడ్్యయూల్ చేయబడిన సేవ, సాధారణ తనిఖీలు మరియు షెడ్్యయూల్ 
చేయబడిన మరియు అత్్యవసర మరమ్్మతులు ఉంటాయి. ఇది 
ధరించే, దబె్్బతిన్్న లేదా తప్్పపుగా అమర్్చబడిన భాగాలను భర్్తతీ 
చేయడం లేదా తిరిగి అమర్్చడం కూడా కలిగి ఉంటుంది. ఈ నిర్్వహణ 
కార్్యకలాపాలు క్్రరిింది చిత్్రరం  1లో వివరించబడ్్డడా యి.

మేము భారీ యంత్్రరా లను ఎలా నిర్్వహించగలము మరియు వాటి 
దీర్్ఘఘా యువును ఎలా పొ డిగించగలము.

- 	 యంత్్రరా లను పూర్్తతిగా శుభ్్రరం చేయండి మరియు కదిలే భాగాలను 

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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శుభ్్రపరచడం మరియు లూబ్రికేట్ చేయడం

- 	 వేర్ అండ్ టియర్ కోసం మెషినరీని తనిఖీ చేయండి.

- 	 అన్ని కదిలే భాగాలు సరిగ్్గగా  పని చసే్్తతున్్ననా యని నిర్్ధధా రించుకోండి, 
లేకపో తే భర్్తతీ చేయండి.

-	ప్ ్రతి నిర్్వహణ సందర్్శన సమయంలో పాయిింట్ మెషిన్ 
మౌంటు బో ల్ట్‌ లతో సహా అన్ని బో ల్ట్‌ లు మరియు నట్‌లు గట్్టటిగా 
ఉన్్ననాయని మరియు స్్ప్లలిట్ పిన్‌లు సరిగ్్గగా  తెరవబడి ఉన్్ననాయని 
నిర్్ధధా రించుకోండి.

- 	క ేబుల్ టెర్్మమినేషన్ బాక్స్ లోపల మరియు మెషిన్ లోపల 
ఎలక్్ట్రరికల్ వై�ైర్ కనెక్షన్్లలు  బిగుతుగా ఉన్్ననాయని మరియు వై�ైరింగ్ 
సరిగ్్గగా  లేస్ చేయబడిందని తనిఖీ చేయండి.

- 	బి గుతు మరియు రాపిడి లేని కదలిక కోసం రాడింగ్ కనెక్షన్‌లను 
తనిఖీ చేయండి. పాయిింట్్లలు  సజావుగా పనిచేయడానికి స్్లయిడ్ 

చై�ైర్ ప్్లలే ట్‌లను తరచుగా లూబ్రికేట్ చేయండి.

-	 పాయిింట్ మెషీన్‌లోని ఎలుకల ఎంట్్రరీ పాయిింట్్లలు  మరియు 
CTB మొదలై�ైనవి ఏవై�ైనా సరగి్్గగా  ప్్ల గ్ చేయబడి ఉన్్ననాయని 
నిర్్ధధా రించుకోండి. - తయారీ నిర్్దదేశాల ప్్రకారం అన్ని కదిలే 
భాగాలను లూబ్రికేటింగ్ ఆయిల్/గ్్రరీజుతో లూబ్రికట్ చేయండి. 
- మిించిన పనితీరు స్్పపెసిఫికేషన్‌లను నివారించండి; ఈ 
సమస్్యలను తగ్్గగిించడానికి ఆపరేటర్‌కు శిక్షణ ఇవ్్వవండి. - మీ 
ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్ మరియు సర్్వవీసింగ్‌ను వివరంగా 
డాక్్యయుమెంట్ చేయండి.

ఓవర్ హాలిింగ్

ఓవర్‌హాల్ మెయిింటెనెన్స్ (OM) అనేది ససి్్టమ్ యొక్్క సమగ్్ర 
పరిశీలన మరియు పునరుద్్ధరణ, లేదా దాని యొక్్క ప్్రధాన భాగం 
చిత్్రరం  2, పనితీరు యొక్్క ఆమోదయోగ్్యమై�ైన ప్్రమాణానికి. ఇది 
రీకండీషనిింగ్, రీఫిట్్టటిింగ్, రీబిల్్డిింగ్ లేదా ససి్్టమ్ యొక్్క సబ్‌అసెంబ్లీ ల 
మొత్్తతం భర్్తతీని కలిగి ఉంటుంది. ఓవర్‌హాలిింగ్ యొక్్క లక్ష్యం 
సిస్్టమ్‌ను సేవ చేయదగిన స్్థథితిలో ఉంచడం (Fig. 3). మెషినరీ 
ఓవర్‌హాల్ సాధారణంగా నిర్్వహణ సేవలను అందించే సంస్్థలచే 
నిర్్వహించబడుతుంది.

ఓవర్‌హాలిింగ్ సాధారణంగా క్్రరిింది దశలను కలిగి ఉంటుంది:

తనిఖీ:అన్్నిింటిలో మొదటిది, యంత్్రరం పూర్్తతిగా తనిఖీ 
చేయబడుతుంది. అనుభవజ్ఞు లై�ైన నిర్్వహణ సిబ్్బబంది ఉత్్పత్తి  

పరిస్్థథితులలో ఓవర్‌హాల్ చేసిన యంత్్రరంపై�ై తనిఖీని నిర్్వహిస్్తతా రు. 
దీని అర్్థథం, యంత్్రరం ఉపయోగంలో ఉన్్నప్్పపుడు యంత్్రరం యొక్్క 
పనితీరు పర్్యవేక్్షిించబడుతుంది. ఇటువంటి విధానం ఏవై�ైనా 
సమస్్యలను కేటాయిించడానికి మరియు ట్్రబుల్్షషూ టింగ్‌ను మరింత 
ప్్రభావవంతంగా నిర్్వహించడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది.

విడదీయండి: ప్్రరా థమిక తనిఖీ తర్్వవాత, పరికరాల భాగాన్ని 

వేరుగా తీసుకోవాలి. తదుపరి తనిఖీ మరియు మరమ్్మత్్తతు  వంటి 
ఓవర్‌హాలిింగ్ ప్్రక్్రరియ యొక్్క తదుపరి దశల కోసం వేరుచేయడం 
చాలా కీలకం. నై�ైపుణ్్యయం కలిగిన మెయిింటెనెన్స్ వర్్కర్ యంత్్రరాన్ ని 
సమర్్ధవంతంగా అణచివేయగలడు, పరికరాలలోని ఏ భాగాలను భర్్తతీ 
చేయాలి లేదా మరమ్్మత్్తతు  చేయాలి అని సూచిస్్తతుుం ది.

మరమ్్మత్్తతు : సమస్్యపై�ై ఆధారపడి, యంత్్రరం మరమ్్మత్్తతు  
చేయబడుతుంది లేదా కొన్ని దెబ్్బతిన్్న భాగాలు భర్్తతీ చేయబడతాయి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఈ దశ మొత్్తతం పరికరాన్ని ఒకేసారి భర్్తతీ చేయడానికి విరుద్్ధధంగా 
ఓవర్‌హాలిింగ్ ఎంత ప్్రభావవంతంగా ఉంటుందో  మరోసారి రుజువు 
చసే్్తతుుం ది. విడిభాగాలను తయారీదారు నుండి ఆర్్డర్ చేయవలసి 
ఉంటుంది కాబట్్టటి , భాగాలను మార్్చడానికి సాధారణ మరమ్్మత్్తతు  
కంటే ఎక్్కకువ సమయం పట్్టవచ్్చచు.

తిరిగి కలపడం: విడిభాగాలను విజయవంతంగా భర్్తతీ చేసిన తరువాత, 
మొత్్తతం మకెానిజం యొక్్క పునఃసమీకరణ జరుగుతుంది. చివరి 
దశల్్లలో  ఒకటిగా ఉండటం వలన, తిరిగి కలపడం అనేది పనితీరుకు 
కీలకం

పరికరాలు. తిరిగి కలపడం కోసం నిర్్దదిష్్ట  నై�ైపుణ్్యయం తప్్పనిసరిగా 
అవసరం, కాబట్్టటి  ఇది నిపుణులచే ఉత్్తమంగా నిర్్వహించబడుతుంది.

పరీక్ష: ఓవర్‌హాలిింగ్ ప్్రక్్రరియను ముగించే చివరి దశ. పరీక్ష లేకుండా, 
ప్్రదర్్శశిించిన మరమ్్మత్్తతు  ప్్రభావవంతంగా ఉందో  లేదో  గుర్్తతిించడం 
సహజంగా అసాధ్్యయం. పరీక్ష సమయంలో రెట్్రరో ఫిట్ విజయవంతంగా 
ప్్రకటించబడుతుంది లేదా తక్్కకువ తరచుగా ప్్రక్్రరియ ప్్రరా రంభ 
స్్థథా నానికి వెళుతుంది.

అసెంబ్లీ  వై�ైఫల్్యయాలు మరియు నివారణలకు కారణాలు (Causes for assembly failures and rem-
edies)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పూర్  అసెంబ్లీ ని పేర్్కకొనండి
• పేలవమై�ైన సేవా పరిస్్థథితులను జాబితా చేయండి
• ఆపరేషన్ ఖర్్చచును పేర్్కకొనండి.

పేలవమై�ైన అసెంబ్్లిిం గ్: అస్్పష్్టమై�ైన, సరిపో ని లేదా సరకిాని 
అసెంబ్లీ  విధానం, తప్్పపుగా అమర్్చడం, పేలవమై�ైన పనితనం 
వంటి వివిధ కారణాల వల్్ల  అసెంబ్లీ లో లోపం సంభవిించవచ్్చచు. 
కొన్నిసార్్లలు , అసెంబ్లీ  సమయంలో కార్్మమికులు చేసిన అనాలోచిత 
లోపం వల్్ల  కూడా వై�ైఫల్్యయాలు సంభవిస్్తతా యి. ఉదాహరణకు, నట్ 
మరియు స్్టడ్ అసెంబ్్లిిం గ్ (కారు చక్్రరాన్ ని పట్్టటుక ోవడం కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది) ఫెయిల్్యయూర్ కారణంగా నట్ లను బిగించే 
క్్రమం మరియు బిగించే ప్్రయోజనం కోసం ఉపయోగించాల్సిన టార్క్ 
గురించి సమాచారం లేకపో వడం వల్్ల  సంభవిించవచ్్చచు; అటువంటి 
పరిస్్థథితులలో బయటి భారానికి లోనయ్్యయే నట్ లను వదులుకోవడం 
అలసట వై�ైఫల్్యయానికి దారి తీస్్తతుుం ది.

పేలవమై�ైన సవేా పరసి్్థథితులు: ఇంజనీరింగ్ భాగం యొక్్క వై�ైఫల్్యయం వారు 
రూపొ ందించబడని అసాధారణ సేవా స్్థథితి కారణంగా సంభవిించవచ్్చచు. 
ఈ అసాధారణ సేవా పరిస్్థథితులు డిజై�ైన్ చేయని అధిక లేదా 
తక్్కకువ ఉష్్ణణో గ్్రత పరిస్్థథితులలో మితిమీరిన అధిక లోడ్ రేటు, 
అననుకూలమై�ైన ఆక్్ససీకరణ, తినివేయు, ఎరోసివ్ వాతావరణంలో 
కాంపో నెంట్‌ను బహిర్్గతం చేసే రూపంలో కనిపించవచ్్చచు. వై�ైఫల్్యయంపై�ై 
సేవా పరసి్్థథితులలో ఏదై�ైనా అసాధారణత యొక్్క సహకారం డిజై�ైన్ 
తయారీ (హీట్ ట్్రరీట్‌మెంట్ వంటివి) మరియు సేవ సమయంలో 
వారు అనుభవిించిన పరిస్్థథితులతో విఫలమై�ైన భాగాల యొక్్క 
మెటీరియల్‌కు సంబంధించిన అనుకూలత గురించి సమగ్్ర పరిశోధన 
తర్్వవాత మాత్్రమే స్్థథా పించబడుతుంది.

ముడి పదార్్థథం యొక్్క బరువు: పదార్్థథం యొక్్క సిద్్ధధా ాంతపరంగా 
బరువును లెక్్కకిించండి, పదార్్థథం యొక్్క పరిమాణాన్ని లెక్్కకిించండి 
మరియు పదార్్థథం యొక్్క సాంద్్రతతో గుణించండి. ఇది మీకు 
అవసరమై�ైన ముడి పదార్్థథం యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన బరువును 
అందిస్్తతుుం ది.

బరువును లెక్్కకిించేటప్్పపుడు తుది పరిమాణాన్ని పరిగణించవద్్దదు , 

ఎల్్లప్్పపుడూ మ్్యయాచిింగ్ మరియు ఇతర కార్్యకలాపాల కోసం ప్్లస్ 
పరిమాణాన్ని పరిగణించండి.

ఆపరేషన్ ఖర్్చచు: డ్్రరిల్్లిింగ్, మ్్యయాచిింగ్  మరియు బో రింగ్ వంటి 
అంచులపై�ై ప్్రతి ఆపరేషన్‌ను నిర్్వహించాలని నిర్్ణయిించండి. 
ప్్రక్్రరియను ఎంచుకునేటప్్పపుడు ఆపరేషన్ క్్రమం గురించి జాగ్్రత్్త  
వహించండి ఎందుకంటే ఇది ఖర్్చచుపై�ై చాలా ముఖ్్యమై�ైనది.

మీరు యంత్్రరం యొక్్క అన్ని అంశాలను పరిగణనలోకి తీసుకుని 
నిర్్దదిష్్ట  ఆపరేషన్ కోసం అవసరమై�ైన సమయాన్ని కేటాయిించాలి. 
యంత్్రరం ధర, తరుగుదల మరియు వినియోగించే విద్్యయుత్ ధర 
ఆధారంగా మీరు గంటకు యంత్్రరం నడుస్్తతున్్న  ధరను ఖరారు 
చేయాలి.

ఇప్్పపుడు నిర్్దదిష్్ట  ఆపరేషన్ మరియు మెషిన్ రన్్నిింగ్ ఖర్్చచు/గంట 
కోసం అవసరమై�ైన సమయాన్ని గుణించండి

సాధనాల ధర

- లేబర్ ఖర్్చచు: ప్్రతి భాగానికి వినియోగించిన మొత్్తతం పని 
సమయాన్ని లెక్్కకిించండి మరియు శ్్రమకు చెల్్లిించాల్సిన మొత్్తతం 
ఖర్్చచును లెక్్కకిించండి.

- 	 యాక్్ససిడెంటల్/రిస్క్/తిరస్్కరణ ఖర్్చచు:ఫ్్లలాాం జ్ తయారీ 
అనేది మాన్్యయువల్ ప్్రక్్రరియ కాబట్్టటి , మెటీరియల్‌ని తిరస్్కరించే 
అవకాశాలు ఉండవచ్్చచు, కాబట్్టటి  ఈ ధరను పరిగణనలోకి 
తీసుకోవాలి.

100 క్్యయూటీని పెద్్దమొత్్తతంలో తయారు చేస్్తతే  1 ముక్్క రేటును 
జోడించడం సాధారణ పద్్ధతి.

- 	ప్్య యాకేజిింగ్ మరియు నిర్్వహణ ఖర్్చచు: సాధారణంగా ప్్రరా థమిక 
ధరలో 2%

- 	 లాభం: ప్్రరా థమిక ధరకు సుమారు 5 నుండి 15%

- 	 అడ్్మమిన్ మరియు తరుగుదల ఖర్్చచు

CG & M : ఫటి్్ట ర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అసెంబ్లీ  పద్్ధతులు (Assembly techniques)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భాగాలను అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడానికి ఉపయోగించే సాధారణ పద్్ధతులకు పేరు పెట్్ట టండి
• డోవెల్్లిింగ్, పని్్నిింగ్, స్్టటాకి ంగ్, బ్్రరేజిింగ్ మరియు కాంపో నెంట్‌లను అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడానికి అడెసివ్‌ల వాడకం మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి.

మెషిన్ షాప్ అసెంబ్లీ లో భాగాలను భద్్రపరచడానికి వివిధ పద్్ధతులు 
ఉపయోగించబడతాయి. కొన్ని సాధారణ పద్్ధతులు:

-	 డోవలె్్లిింగ్

-	 పని్్నిింగ్

-	 స్్టటా కింగ్

-	బ్ ్రరేజిింగ్/హార్డ్ టంకం

-	 అంటుకునే పదార్్థథా లను ఉపయోగించడం

డోవెల్్లిింగ్ (Figure 1)

ఇది రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ భాగాల ఖచ్చితమై�ైన స్్థథా నానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది భాగాలను వేరు చేయడానికి మరియు 
స్్థథా నంలో మార్్చడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది. అసెంబ్లీ  రకాన్ని బట్్టటి  వివిధ 
రకాల డోవెల్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి.

డోవెల్డ్  భాగాలు ఎల్్లప్్పపుడూ అసెంబ్లీ లో స్్క్రరూలను నిలుపుకోవడంతో 
స్్థథిరంగా ఉంటాయి.

పిన్ చేయడం: ఇది భాగాలను గుర్్తతిించడం మరియు భద్్రపరచడం 
కూడా ఒక పద్్ధతి. పిన్స్ వివిధ రకాలు.

సమాంతర పిన్స్ (Figure 2)

ఇవి రీమ్డ్  హో ల్స్‌లో డోవెల్‌ల వలె అమర్్చబడి ఉంటాయి మరియు 
రటిై�ైనిింగ్ రింగ్ ద్్వవారా ఉంచబడతాయి.

కాటర్ పిన్స్ (Figure 3)

టేపర్ పిన్స్ (Figure 4)

టేపర్ పిన్స్ భాగాలను ఖచ్చితంగా ఉంచుతాయి. లొకేషన్‌లో ఎలాంటి 
మార్్పపు లేకుండా కాంపో నెంట్‌ను సులభంగా విడదీయవచ్్చచు 
మరియు అసెంబుల్ చేయవచ్్చచు.

టేపర్ పిన్‌లను అమర్్చడానికి రంధ్్రరా లు టేపర్ పిన్ రీమర్‌లను 
ఉపయోగించి పూర్్తతి చేయబడతాయి.

స్్పప్రరిింగ్ పిన్స్ (Figure 5)

ఇది డ్్రరిల్్లిింగ్ మరియు అసెంబ్లీ ని కలిసి రీమిింగ్ చేయవలసిన 
అవసరాన్ని తొలగిస్్తతుుం ది. స్్పప్రరిింగ్ పిన్ కొంచెం తప్్పపుగా అమర్్చబడిన 
సందర్్భభంలో దానికదే సర్్దదు బాటు అవుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పీనిింగ్ (Figure 6)

భాగాలు ఒకదానితో ఒకటి సమీకరించబడినప్్పపుడు ఇది అసెంబ్లీ  
యొక్్క ఒక పద్్ధతి. ప్్రరా థమికంగా ఇది రివెటింగ్ మాదిరిగానే ఉంటుంది.

స్్టటాకి ంగ్ (Figs 7a, b & c)

ఇది అసెంబ్లీ లో భాగాలను నిలుపుకునే పద్్ధతి, దీనిలో ఒక భాగం 
లేదా మొత్్తతం భాగం ఇతర భాగంపై�ై ప్్రవహించవలసి వస్్తతుుం ది. ఇది 
ఫిట్ యొక్్క సామర్్థ్య యాన్ని పెంచుతుంది.

బ్్రరేజిింగ్ మరియు గట్్టటి  టంకం (Fig 8a & b)

ఇది చేరాల్సిన ఉపరితలం మధ్్య నాన్ ఫరె్్రస్ మెటల్ పొ రను 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా లోహాలను కలిపే ప్్రక్్రరియ. బ్్రరేజిింగ్ కోసం 
ఉపయోగించే మిశ్్రమాన్ని స్్పపెల్్టర్ అంటారు (రాగి మరియు జిింక్ 
కలయిక)

సంసంజనాలు (Figure 9)

సాధారణంగా ఉపయోగించే సంసంజనాలు ఎపాక్్ససి సంసంజనాలు. 
ఈ అంటుకునే పదార్్థథం సమీకరించాల్సిన పదార్్థథా ల మధ్్య బలమై�ైన 

బంధాన్ని ఇస్్తతుుం ది. ఇది మితమై�ైన తేమ లేదా వేడిచే ప్్రభావితం 
కాదు. ఇది సాధారణంగా రెండు కంటై�ైనర్్లలు /ట్్యయూబ్‌లలో సరఫరా 
చేయబడుతుంది. ఒకటి రెసిన్ మరియు మరొకటి గట్్టటిపడేది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బో ల్ట్‌ లు మరియు నట్ లు(చిత్్రరం 1) సరిపో లే రంధ్్రరంలో కొంచెం తప్్పపుగా అమర్్చడం అసెంబ్లీ ని ప్్రభావితం 
చేయదు.

బాడీ ఫిట్ బో ల్ట్(Figure 3)

థ్్రరెడ్ జాయిింటర్ (Threaded jointer)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బో ల్ట్‌ లు మరియు నట్ లు ఉపయోగించే పరిస్్థథితులను పేర్్కకొనండి
• బో ల్ట్‌ లు మరియు నట్ లను ఉపయోగించడం వల్్ల  కలిగే ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి
• వివిధ రకాల బో ల్ట్‌ లను గుర్్తతిించండి
• వివిధ రకాల బో ల్ట్‌ ల అప్్లలిక ేషన్‌లను పేర్్కకొనండి
• స్్టటు డ్స్ ఉపయోగించబడే పరిస్్థథితులను పేర్్కకొనండి
• స్్టడ్ ఎండ్‌లపై�ై థ్్రరెడ్‌ల యొక్్క విభిన్్న పిచ్‌లను కలిగి ఉండటానికి గల కారణాన్ని తెలియజేయండి. 

ఇవి సాధారణంగా రెండు భాగాలను బిగించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

బో ల్్టటు లు, నట్ లు ఉపయోగించినప్్పపుడు, త్్రరేడ్  తీసివేస్్తతే , కొత్్త  
బో ల్ట్  మరియు నట్ ను ఉపయోగించవచ్్చచు. కానీ కాంపో నెంట్‌లో 
నేరుగా అమర్్చబడిన స్్క్రరూ విషయంలో, థ్్రరెడ్‌లు దెబ్్బతిన్్నప్్పపుడు, 
కాంపో నెంట్‌కు విస్్త తృతమై�ైన మరమ్్మత్్తతు  లేదా భర్్తతీ అవసరం కావచ్్చచు.

అప్్లలిక షన్ యొక్్క రకాన్ని బట్్టటి , వివిధ రకాల బో ల్్ట్్లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

క్్లలియరెన్స్ రంధ్్రరంతో బో ల్ట్‌ లు(చిత్్రరం 2)

బో ల్ట్‌ లను ఉపయోగించి బందు అమరిక యొక్్క అత్్యయంత సాధారణ 
రకం ఇది. రంధ్్రరం యొక్్క పరిమాణం బో ల్ట్  (క్్లలియరెన్స్ హో ల్) కంటే 
కొంచెం పదె్్దది.

వర్క్‌పీస్‌ల మధ్్య సాపేక్ష కదలికను నిరోధించవలసి వచ్చినప్్పపుడు 
ఈ రకమై�ైన బో ల్ట్  అసెంబ్లీ  ఉపయోగించబడుతుంది.

థ్్రరెడ్ చేసిన భాగం యొక్్క వ్్యయాసం బో ల్ట్  యొక్్క షాంక్ వ్్యయాసం కంటే 
కొంచెం తక్్కకువగా ఉంటుంది. బో ల్ట్  షాంక్ మరియు రంధ్్రరం ఖచ్చితమై�ైన 
మాటింగ్  సాధించడానికి ఖచ్చితంగా తయారు చేయబడ్్డడా యి.

యాంటీ ఫెటీగ్ బో ల్ట్(Figure 4)

అసెంబ్లీ  నిరంతరం ప్్రత్్యయామ్్ననాయ లోడ్ పరిస్్థథితులకు లోబడి 
ఉన్్నప్్పపుడు ఈ రకమై�ైన బో ల్ట్  ఉపయోగించబడుతుంది. ఇంజిన్ 
అసెంబ్లీ లో పదె్్ద  చివరలను కనెక్ట్ చేయడం ఈ అనువర్్తనానికి 
ఉదాహరణలు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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షాంక్ వ్్యయాసం కొన్ని ప్్రదేశాలలో రంధ్్రరంతో సంబంధం కలిగి ఉంటుంది 
మరియు ఇతర భాగాలు క్్లలియరెన్స్‌లను ఇవ్్వడానికి ఉపశమనం 
పొ ందుతాయి.

స్్టడ్స్(Figure 5)

ఉదాహరణ

M10 పరిమాణం గల షడ్్భభుజి తల బో ల్ట్ , నామమాత్్రపు పొ డవు 60 
mm మరియు ప్్రరా పర్్టటీ క్్లలా స్ 4.8 ఇలా నియమిించబడాలి:

షడ్్భభుజి తల బో ల్ట్  M10 x 60 - 4.8 - IS:1363 (పార్ట్ 1).

ఆస్్తతి  తరగతి గురించి వివరణ

స్్పపెసిఫికేషన్ 4.8 యొక్్క భాగం ఆస్్తతి  తరగతిని సూచిస్్తతుుం ది 
(యాంత్రిక లక్షణాలు). ఈ సందర్్భభంలో అది కనిష్్ట తన్్యత బలం = 
40 kgf/mm2 మరియు కనిష్్ట తన్్యత బలం = 0.8 కనిష్్ట దిగుబడి 
ఒత్తిడి నిష్్పత్తిని కలిగి ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడింది.

గమనిక: భారతీయ ప్్రరా మాణిక బో ల్ట్‌ లు మరియు స్్క్రరూలు 
మూడు ఉత్్పత్తి  గ్్రరేడ్‌లతో తయారు చేయబడ్్డడా యి - A, B, 
& C మరియు ‘A’ ఖచ్చితత్్వవం మరియు ఇతర తక్్కకువ 
గ్్రరేడ్‌లు మరియు ముగింపు. B.I.S స్్పపెసిఫికేషన్‌లో అనేక 
పారామితులు ఇవ్్వబడినప్్పటికీ, హో దా అన్ని అంశాలను 
కవర్ చేయనవసరం లేదు మరియు ఇది వాస్్తవానికి బో ల్ట్  
లేదా ఇతర థ్్రరెడ్ ఫాస్్టటెనర్‌ల ఫంక్షనల్ అవసరాలపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది.

(హో దా వ్్యవస్్థపై�ై మరని్ని వివరాల కోసం, IS:1367, పార్ట్ XVI 1979 
చూడండి.)

స్్టటు డ్స్ తరచుగా వేరు చేయబడే అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి.

అతిగా బిగించినప్్పపుడు, థ్్రరెడ్ పిచ్‌లోని వై�ైవిధ్్యయం ఫై�ైన్ థ్్రరెడ్ లేదా నట్ 
ఎండ్‌ను స్్ట్ర రిప్ చేయడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది. ఇది కాస్్టటిింగ్‌కు నష్్టటం 
జరగకుండా చేస్్తతుుం ది.

B.I.S ప్్రకారం బో ల్ట్‌ ల హో దా లక్షణాలు: షడ్్భభుజి తల బో ల్ట్‌ లు పేరు, 
థ్్రరెడ్ పరిమాణం, నామమాత్్రపు పొ డవు, ప్్రరా పర్్టటీ తరగతి మరియు 
భారతీయ ప్్రమాణం యొక్్క సంఖ్్య ద్్వవారా సూచిించబడతాయి.

స్్థథూపాకార  మరియు టేపర్ పిన్స్ (Cylindrical and taper pins)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్్థథూపాకార  మరియు టేపర్ పిన్‌ల ఉపయోగాలను తెలియజేయండి
• స్్థథూపాకార  పిన్‌లను పేర్్కకొనండి
• వివిధ రకాల స్్థథూపాకార  పిన్‌ల లక్షణాలను మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• టేపర్ పిన్స్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను తెలియజేయండి
• వివిధ రకాల టేపర్ పిన్‌ల లక్షణాలను మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• ప్్రరా మాణిక టేపర్ పిన్‌లను నియమిించండి
• వివిధ రకాల టేపర్ పిన్‌ల యొక్్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలను వేరు చేయండి 
• వివిధ రకాల గ్్రరూ వ్డ్  పిన్‌ల ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• స్్పప్రరిింగ్ పిన్స్ యొక్్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలను తెలియజేయండి.

స్్థథూపాకార  మరియు టేపర్ పిన్స్

– 	 అసెంబ్లీ లను విడదీసి, అసెంబ్లీ  చేసినప్్పపుడల్్లలా  వాటి కోసం హో ల్ 
పొ జిషన్‌ను గుర్్తతిించడం (ఉదాహరణలు - జిగ్‌లు మరియు 
ఫిక్్చర్‌లు, కవర్ ప్్లలేట్్లలు  , మెషిన్ టూల్ అసెంబ్లీ  మొదలై�ైనవి) 
(చిత్్రరం  1a మరియు 1b)

- 	 భాగాలు అసెంబ్్లిిం గ్. (ఉదాహరణలు - చక్్రరా లు, గేర్్లలు , లివర్్లలు , 
క్్రరాాం క్‌లు మొదలై�ైనవి షాఫ్ట్‌లకు) (చిత్్రరం  2a మరియు 2b)

వివిధ రకాలై�ైన స్్థథూ పాకార పిన్స్ అందుబాటులో ఉన్్ననాయి:

- 	 ఎండ్స్

-	 టోలరెన్స్ 

-	 ఉపరితల నాణ్్యత

స్్థథూ పాకార పిన్‌లు గట్్టటిపడని మరియు గట్్టటిపడిన పరిస్్థథితుల్్లలో  కూడా 
అందుబాటులో ఉంటాయి. గట్్టటిపడని స్్థథూ పాకార పిన్స్ మూడు 
రకాలు. (Figure 3)

-	 చాంఫెర్డ్ మరియు గుండ్్రని ఎండ్ 

-	 చాంఫెర్డ్ ముగింపు

-	స్్క్వ వేర్ ఎండ్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సాధారణ అసెంబ్లీ  పనిలో ఇవి ఉపయోగపడతాయి. గట్్టటిపడిన 
స్్థథూ పాకార పిన్స్ అధిక గ్్రరేడ్ ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడతాయి 
మరియు గ్్రరౌౌం డింగ్ ద్్వవారా పూర్్తతి చేయబడతాయి. (Figure 4)

ఈ పిన్స్ అధిక షీరింగ్ ఫో ర్స్‌ను తట్్టటుక ోగలవు. ఈ పిన్‌లు జిగ్‌లు 
మరియు ఫకి్్చర్‌లు మరియు ఇతర టూల్ మేకింగ్ వర్క్‌ల వంటి 
ఖచ్చితమై�ైన అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి.

టూల్ అసెంబ్లీ లలో భాగాలు స్్క్రరూలు లేదా బో ల్ట్‌ ల ద్్వవారా 
స్్థథిరపరచబడతాయి, (Fig. 5) మరియు స్్థథూ పాకార పిన్‌లను 

ఉపయోగించడం ద్్వవారా ఉంటాయి.

డై�ైమెన్్షనల్ టాలరెన్స్ m6తో గట్్టటిపడిన స్్థథూ పాకార పిన్‌లు 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

గట్్టటిపడని మరియు గట్్టటిపడిన స్్థథూ పాకార పిన్‌లు ప్్రరా మాణిక రీమర్‌ల 
ద్్వవారా పూర్్తతి చేసిన రంధ్్రరా లలో సరిపోయ లా తయారు చేయబడతాయి.

స్్థథూ పాకార పిన్‌లు పేరు, నామమాత్్రపు వ్్యయాసం, వ్్యయాసంపై�ై 
సహనం, నామమాత్్రపు పొ డవు మరియు B.I.S సంఖ్్య ద్్వవారా 
సూచిించబడతాయి. ప్్రరా మాణికం.

ఉదాహరణ:నామమాత్్రపు వ్్యయాసం 10 మిమీ, టాలరెన్స్ h8 మరియు 
నామమాత్్రపు పొ డవు 20 మిమీ కలిగిన స్్థథూ పాకార పిన్‌ను 
స్్థథూ పాకార పిన్ 10h8x20 IS:2393గా పరే్్కకొనాలి.

గమనిక: I.S. సంఖ్్య గట్్టటిపడని స్్థథూపాకార  పిన్‌లను 
సూచిస్్తతుుంద . స్్థథూపాకార  పిన్‌లను డోవెల్ పిన్స్ అని కూడా 
అంటారు.

టేపర్ పిన్స్

వివిధ రకాలై�ైన టేపర్ పిన్స్ అసెంబ్లీ  పనిలో ఉపయోగించబడతాయి.

లొకేషన్ యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన స్్వభావానికి భంగం కలిగించకుండా 
భాగాలను తరచుగా విడదీయడానికి మరియు అసెంబ్్లిిం గ్ 
చేయడానికి టేపర్ పిన్స్ అనుమతిస్్తతా యి. అవి చిన్్న టార్క్‌లను 
ప్్రసారం చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. (Figure 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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టేపర్ పిన్స్ మూడు రకాలు. (చిత్్రరం 7)

టై�ైప్ A	 - N6 ఉపరితల ముగింపుతో టేపర్ పిన్స్.

రకం B	- N7 ఉపరితల ముగింపుతో టేపర్ పిన్స్.

టై�ైప్ C	 - N7 ఉపరితల ముగింపుతో స్్ప్లలిట్ టేపర్ పిన్స్.

అన్ని టేపర్ పిన్‌లు 1:50 టేపర్‌ను కలిగి ఉంటాయి మరియు h10 
యొక్్క డై�ైమెన్్షనల్ టాలరెన్స్‌లో పూర్్తతి చేయబడతాయి. టేపర్ పిన్ 
రకాలు A & B అసెంబ్లీ  చిత్్రరం  8లో చూపబడింది మరియు రకం C 
చిత్్రరం  9లో చూపబడింది.

టేపర్ పిన్‌లు పేరు, రకం (A, B లేదా C) నామమాత్్రపు వ్్యయాసం, 
నామమాత్్రపు పొ డవు మరియు ప్్రమాణం సంఖ్్య ద్్వవారా 
సూచిించబడతాయి.

ఉదాహరణలు

i 	 నామమాత్్రపు వ్్యయాసం 10 మిమీ మరియు నామమాత్్రపు పొ డవు 
50 మిమీ టై�ైప్ A యొక్్క టేపర్ పిన్‌ని ఇలా నియమిించాలి - 
Taper pin A10 x 50 IS:6688.

ii 	 నామమాత్్రపు వ్్యయాసం 10 మిమీ మరియు నామమాత్్రపు 
పొ డవు 60 మిమీ కలిగిన స్్ప్లలిట్ టేపర్ పిన్‌గా పరే్్కకొనబడాలి - 
స్్ప్లలిట్ టేపర్ పిన్ C10 x 60 IS: 6688.

టేపర్ పిన్స్ విషయంలో నామమాత్్రపు వ్్యయాసం టేపర్ యొక్్క 
చిన్్న చివరలో ఉన్్న వ్్యయాసం. 

థ్్రరెడ్ టేపర్ పిన్స్ దీని కోసం అందుబాటులో ఉన్్ననాయి:

- 	 పిన్‌లను లాక్ చేయడం మరియు వై�ైబ్్రరేషన్ కారణంగా వదులుగా 
మారకుండా నిరోధించడం (Fig. 10)

స్్ప్లలిట్ టేపర్ పిన్

స్్ప్లలిట్ టేపర్ పిన్‌ల విషయంలో మరింత సానుకూల లాకింగ్‌ను 
నిర్్ధధా రించడానికి స్్ప్లలిట్ ఎండ్ కొద్్దదిగా తెరవబడుతుంది.

- 	 బ్లై ండ్ హో ల్స్ నుండి పిన్‌లను గీయడంలో సహాయం చేస్్తతుుం ది. 
(Figure 11)

అంతర్్గత థ్్రరెడ్‌లతో కూడిన థ్్రరెడ్ టేపర్ పిన్‌లు కూడా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి. (చిత్్రరం 12)

గ్్రరూ వ్డ్  పిన్స్: ఈ పిన్స్ బయటి ఉపరితలంపై�ై చుట్్టబడిన మూడు 
స్్లలా ట్‌లను కలిగి ఉంటాయి. పొ డవై�ైన కమ్మీలు/స్్లలా ట్‌ల వై�ైపులా 
ఉబ్బిపో తాయి. స్్లలా ట్డ్  పిన్స్ ఉపయోగించిన రంధ్్రరా లు రీమిింగ్ ద్్వవారా 
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పూర్్తతి కాలేదు. గ్్రరూ వ్డ్  పిన్స్ స్్ట్రరె యిట్ పిన్స్ (Fig 13a), మరియు 
టేపర్డ్ పిన్స్ (Fig. 13b)గా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. ఇవి తరచుగా 
కూల్చివేయబడని మరియు అధిక ఖచ్చితత్్వవం అవసరం లేని 
అసెంబ్లీ లలో ఉపయోగించబడతాయి.(Fig. 14)

చిన్్న భాగాలతో కూడిన అసెంబ్లీ లో తలతో గ్్రరూ వ్డ్  పిన్స్ కూడా 
ఉపయోగించబడతాయి. (చిత్్రరం 15)

స్్పప్రరిింగ్ పిన్స్(చిత్్రరం 16)

స్్పప్రరిింగ్ పిన్స్ సంబంధతి రంధ్్రరా లలో విస్్త తృత సహనంతో సమావశేాలను 
గుర్్తతిించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. ఈ పిన్స్ ఫ్్లలా ట్ స్్టటీల్ బ్్యయాాండ్‌ల 
నుండి తయారు చేయబడతాయి మరియు స్్థథూ పాకార ఆకారాన్ని 
రూపొ ందించడానికి చుట్్టబడతాయి. స్్పప్రరిింగ్  చర్్య కారణంగా ఈ 
స్్పప్రరిింగ్‌లు బిగించే రంధ్్రరంలో గట్్టటిగా ఉంటాయి.

సీల్ (Seal)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	సీల్  యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని తెలియజేయండి
•	 స్్టటా టిక్ సీల్ కోసం ఉపయోగించే పదార్్థథా నికి పేరు పెట్్ట టండి
•	 స్్టటా టిక్ సీల్స్ రకాలు మరియు వాటి అప్్లలిక ేషన్్ల ను పేర్్కకొనండి
•	డై� ైనమిక్ సీల్స్ కోసం ఉపయోగించే పదార్్థథా లకు పేరు పెట్్ట టండి
•	డై� ైనమిక్ సీల్స్ మరియు వాటి అప్్లలిక ేషన్్ల  రకాలను పేర్్కకొనండి.

ప్్రయోజనం

లీకేజీని నిరోధించడానికి ఒక సీల్ ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇది వ్్యవస్్థలోకి ప్్రవేశిించకుండా దుమ్్మము, ధూళి మరియు ఇతర  
కణాలను నిరోధిస్్తతుుం ది.

ఏదై�ైనా మ్్యయాచిింగ్ ప్్రక్్రరియ మాటింగ్  భాగాల ఉపరితలాల యొక్్క 
కొద్్దదిగా అసంపూర్్ణతను వదిలివేస్్తతుుం ది. ససి్్టమ్ నుండి లీకేజీని 
నిరోధించడానికి ఒక సీల్ ఖాళీని నిింపుతుంది.

రకాలు

-	 స్్టటా టిక్

-	డై� ైనమిక్

స్్టటా టిక్ సీల్

సాపేక్ష కదలిక ఉన్్న ఉపరితలాల మధ్్య కాంటాక్ట్  ప్్రరాాం తాలను 
మూసివేయడానికి ఇది ఉపయోగించబడుతుంది, ఉదా. రబ్్బరు పట్్టటీ  
‘ఓ’ ఉంగరం, బెలోస్ మొదలై�ైనవి,

gaskets స్్టటా టిక్ సీల్ కోసం ఉపయోగించే పదార్్థథా లు

-	 కంప్్రరెస్డ్  కార్క్

-	 ఆయిల్ ప్్రరూ ఫ్ పేపర్

-	 గ్్రరాఫై� ైట్ కలిపిన వస్్త్రరం

-	 రాగి కవరింగ్ తో ఆస్్బబెస్్టటా స్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.113&114 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	 PTFE (పాలీ-టెట్్రరా ఫ్్లలో రోఎథిలిన్)

-	 రాగి - ఉక్్కకు

స్్టటా టిక్ సీల్స్ రకాలు

కంప్్రరెస్డ్  కార్క్ రబ్్బరు పట్్టటీ (చిత్్రరం 1)

ఇది మంచి ఉపరితల ముగింపు లేని మాటింగ్  ఉపరితలాల 
మధ్్య సీలిింగ్ కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. కంప్్రరెస్డ్  కార్క్ అనేక 
మందాలలో పొ ందవచ్్చచు.

పేపర్(చిత్్రరం 2)

ఇది మృదువై�ైన మరియు ఖచ్చితంగా పూర్్తయిన ఉమ్్మడి 
ఉపరితలాల మధ్్య ఉపయోగించబడుతుంది. ఇది సన్్నని కాగతిం 
నుండి కార్డ్ వరకు మందంతో మారవచ్్చచు మరియు గ్్రరీజు ప్్రరూ ఫ్ 
చేయబడి ఉండవచ్్చచు.

PTFE త్్రరా డు సీలిింగ్(Figure 3)

ఇది చాలా తక్్కకువ ఉష్్ణణో గ్్రత అప్్లలిక షన్్లలో ఉపయోగించడానికి 
అనుకూలంగా ఉంటుంది. పదార్్థథం రసాయనికంగా జడమై�ైనది 
మరియు మృదువై�ైన సౌకర్్యవంతమై�ైన స్్ట్ర రిప్స్‌గా తయారు 
చేయబడుతుంది మరియు ఫ్్లలా ట్ సీల్స్ లేదా గ్్లలాాం డ్ ప్్యయాకింగ్‌లను 
తయారు చేయడానికి ఉపయోగించవచ్్చచు.

రబ్్బరు పట్్టటీలు(Figure 4)

చల్్లని నీటి కనెక్షన్్ల  అంచులను మూసివేయడానికి అవి మంచివి. 
నూనె ఎక్్కడ తగిలినా అవి సరిపో వు.

గ్్రరాఫై �ైట్ కలిపిన వస్్త ్రరం(Figure 5)

ఇది వేడి నీరు మరియు ఆవిరి కీళ్్లకు తగిన పదార్్థథం.

లోహ రబ్్బరు పట్్టటీలు(Figure 6)

ఉక్్కకు, రాగి లేదా బెరీలియంతో చేసిన హార్డ్ మెటాలిక్ సీల్స్ 
హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్‌లో సాధారణంగా కనిపించే అధిక పీడన కీళ్్ల  కోసం 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఆస్్బబెస్్టటా స్ రాగి షీట్ రబ్్బరు పట్్టటీతో కప్్పబడి ఉంటుంది(చిత్్రరం 7)

ఇవి అధిక ఉష్్ణణో గ్్రతల అప్్లలిక షన్్లలో ఉపయోగించడానికి అనుకూలంగా 
ఉంటాయి. 
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వార్్ననిష్డ్  పేపర్ రబ్్బరు పట్్టటీ  (Figure 8)

సాదా కాగితంలో ద్్రవాలు శోషించబడే చోట ఇది ఉపయోగించడానికి 
అనుకూలంగా ఉంటుంది. వార్్ననిష్ కాగితం రబ్్బరు పట్్టటీ  యొక్్క 
ఉపరితలం పగుళ్్లలు  లేదా ఏ విధంగానూ దెబ్్బతినకూడదు.

డై�ైనమిక్ సీల్ తయారకీి ఉపయోగించే పదార్్థథం

-	 సహజ రబ్్బరు

- 	నై� ైట్్రరిల్

- 	 విటన్

- 	 PTFE ప్్లలాస్్టటి క్స్

- 	 ఫ్్లలూ రోసిలికాన్

- 	బ్్యయూ టిల్

- 	 నియోప్్రరేన్

- 	 ఫ్్లలో రోకార్్బన్

వివిధ పదార్్థథా లకు అనుమతిించదగిన ఉష్్ణణో గ్్రత పరిధిని టేబుల్ 1 
చూపుతుంది.

టేబుల్ 1

మెటీరియల్
ఉష్ణోగ్రత ° 
C

మెటీరియల్ ఉష్ణోగ్రత ° 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

డై�ైనమిక్ సీల్స్ రకాలు

డై�ైనమిక్ సీల్స్ స్్టటా టిక్ సీల్స్ కంటే మరింత ఖచ్చితమై�ైన పరిస్్థథితులలో 
పనిచేయడానికి అవసరం, ఎందుకంటే మూవ్్మమెెంట్ లేక్స్ మూసివున్్న 
ఉపరితలాల మధ్్య ఉంటాయి.

O-రింగ్ సీల్ (చిత్్రరం  9 & 10)

ఇవి వాడుకలో ఉన్్న డై�ైనమిక్ సీల్స్ యొక్్క అత్్యయంత సాధారణ 
రకాలు మరియు అనేక అనువర్్తనాలను కలిగి ఉంటాయి. అధిక 
ఒత్తిళ్్లకు వ్్యతిరేకంగా సీల్ చేయడానికి అవసరమై�ైనప్్పపుడు, అవి 
బ్్యయాక్-అప్ రింగులతో అమర్్చబడి ఉంటాయి. వృత్్తతాక ార క్్రరా స్-సెక్షన్ 
లేని ప్్రత్్యయేక ప్్రయోజనాల కోసం తయారు చేయబడిన అనేక సారూప్్య 
సీల్స్ ఉన్్ననాయి.

రేడియల్ లిప్ సీల్స్

రేడియల్ లిప్ సీల్స్ ప్్రధానంగా తిరిగే, రెసిప్్ర రొక ేటింగ్ లేదా డోలనం 
చేసే షాఫ్ట్‌లతో కూడిన పరికరాలలో కందెనలను ఉంచడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. ద్్వవితీయ ప్్రయోజనం ఇతర  పదార్్థథాన్ ని 
మినహాయిించడం.

నాన్-స్్పప్రరిింగ్ లోడ్ చేయబడిన సీల్స్

600 m/min కంటే తక్్కకువ షాఫ్ట్‌ల వద్్ద  గ్్రరీజు వంటి అత్్యయంత జిగట 
పదార్్థథా లను నిలుపుకోవడానికి ఇవి ఉపయోగించబడతాయి.

స్్పప్రరిింగ్-లోడెడ్ సీల్స్ (Figure 11)

అవి 1000 m/min వేగంతో నూనెల వంటి తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత 
కందెనలను నిలుపుకోవడానికి ఉపయోగించబడతాయి.

వై�ైపర్ సీల్ (Figure 12)

ఈ సీల్స్ రోటరీ మరియు స్లై డింగ్ ఆపరేటింగ్ పరిస్్థథితుల్్లలో  
ఉపయోగించబడతాయి మరియు దుమ్్మము లేదా గ్్రరిట్ షాఫ్ట్ బేరింగ్్లలోకి 
ప్్రవేశిించకుండా నిరోధించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. ముద్్ర యొక్్క 
సంప్్రదింపు ఉపరితలం షాఫ్ట్ నుండి కణాలను తుడిచివేస్్తతుుం ది.

‘V’ సీల్స్ (Figure 13)
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ఫాబ్రిక్ రనీ్్ఫఫోర్స్డ్ లేదా లెదర్ సీల్స్ అధిక పీడనానికి వ్్యతిరేకంగా 
ఉపయోగించడానికి అనుకూలంగా ఉంటాయి. ఈ ముద్్రలు వివిధ 
రూపాల్్లలో  లభిస్్తతా యి.

ఫ్్లలాాం జ్ సీల్ (Figure 14)

‘U’ రకం సీల్ (Figure 17)

‘V’ రకం లేదా చెవ్్రరా న్ సీల్ (Figure 15)

కప్్పపు సీల్ (Figure 16)

హై�ైడ్్రరా లిక్ పరికరాలలో పిస్్టన్ మరియు సిలిిండర్ సమావేశాల మధ్్య 
ముద్్రను రూపొ ందించడానికి అవి తరచుగా ఉపయోగించబడతాయి.
చిక్కైన ముద్్రలు (Figure 18)

ఇది సీల్ యొక్్క క్్లలియరెన్స్ రకం మరియు ఇది కొంత మొత్్తతంలో 
లీకజీని అనుమతిస్్తతుుం ది. కంప్్రరెసర్్లలు  మరియు ఆవిరి టర్బైన్్లలో 
వాయువులను మూసివేయడానికి లాబ్్రిింత్ సీల్స్ ప్్రధానంగా 
ఉపయోగించబడతాయి. ఈ సీల్ సాధారణంగా రోటరీ ఆపరేటింగ్ 
పరిస్్థథితుల్్లలో  ఉపయోగించబడుతుంది. సీల్ యొక్్క విధి వ్్యవస్్థలోకి 
ప్్రవేశిించకుండా దుమ్్మము లేదా ధూళిని నిరోధించేటప్్పపుడు రేడియల్ 
క్్లలియరెన్స్ అందించడం.
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టార్్కకిింగ్ (Torqueing)

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•	అసెంబ్్లిిం గ్ లో నిర్్వహణ   టార్క్
•	 అసెంబ్్లిిం గ్ & ఇన్‌స్్టటా లేషన్ సమయంలో పాటించాల్సిన నిర్్వహణ  జాగ్్రత్్తలు.

టార్క్ చేయడం: అసెంబ్్లిిం గ్ చేస్్తతున్్నప్్పపు డు, థ్్రరెడ్ తయారీదారు 
సిఫార్్ససు చేసిన టార్క్ విలువ ప్్రకారం థ్్రరెడ్ ఫాస్్టటెనర్‌లు 
బిగించబడతాయి. టార్క్ సిఫార్్ససు కంటే ఎక్్కకువగా ఉంటే, థ్్రరెడ్‌లు 
ఫాస్్టటెనర్‌లు మరియు హౌసింగ్ రెండింటిపై�ైనా దెబ్్బతిింటాయి మరియు 
విరిగిపో తాయి.

అసెంబ్్లిిం గ్ మరియు ఇన్‌స్్టటా లేషన్ సమయంలో గమనిించిన జాగ్్రత్్తలు

- 	 రబ్్బరు పట్్టటీని ఏకరీతిలో కుదించడానికి బో ల్ట్‌ లను బిగించండి. 
ఉమ్్మడి చుట్్టటూ  పక్్క నుండి ప్్రక్్కకు క్్రమాన్ని అనుసరించండి. 
(Figure 19).

- 	 బాగా లూబ్రికటెడ్ ఫాస్్టటెనర్్లలు  మరియు గట్్టటిపడిన ఫ్్లలా ట్ వాషర్ 
ఉపయోగించండి.

- 	 సరై�ైన బో ల్్టిింగ్ నమూనాల ప్్రకారం అన్ని బో ల్ట్‌ లను మూడింట 
ఒక వంతు ఇంక్్రరిమెంట్‌లో బిగించాలి. - బో ల్ట్  నుండి బో ల్ట్‌ కు 
వరుసగా కదిలే లక్షష్య టార్క్ విలువ వద్్ద  తుది చెక్ పాస్ చేయండి

- 	 రబ్్బరు పట్్టటీలపై�ై ద్్రవ లేదా లోహ ఆధారిత యాంటీ-స్్టటిక్ లేదా 
లూబ్రికేటింగ్ సమ్్మమేళనాలను ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు . ఇది 
అకాల వై�ైఫల్్యయాన్ని సృష్్టటిస్్తతుుం ది.
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