
(i)

ಫಿಟ್್ಟ ರ್
FITTER

NSQF ಲೆವಲ್ - 4

1ನೇ ವರ್್ಷ / Year

ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್್ಟ ಕಲ್
(TRADE  PRACTICAL)

ಸೆಕ್್ಟ ರ್ : ಕ್ಯಾ  ಪಿಟ್ಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ  ನುಫ್ಯಾ  ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

(ಜುಲೆೈ 2022 - 1200 ಗಂಟ್ಗಳ ಪರಿರ್್ಕ ಕೃತ ಪಠ್ಯಾ ಕ್ರ ಮದ ಪ್ರ ಕ್ರ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ಡೈರೆಕ್ಟ ರೆೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ೈನಿಂಗ್

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಉದಯಾ ಮಶೇಲ್ತೆ ಸಚಿವಾಲ್ಯ

ಭಾರತ ಸಕ್್ಷರ

ನೇರ್ನಲ್ ಇನಸ್ ್ಟ ್ರ ಕ್ಷನಲ್  
ಮೇಡಿಯಾ ಇನಿಸ್ ್ಟ ಟ್ಯಾ ಟ್, ಚೆನ್ನ ೈ

ಪೇಸ್್ಟ  ಬಾಕ್ಸ್  ನಂ. 3142, CTI ಕ್ಯಾ ಂಪಸ್, ಗಿಂಡಿ, ಚೆನ್ನ ೈ - 600 032
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(ii)

 
ಸೆಕ್್ಟ ರ್  : ಕ್ಯಾ  ಪಿಟ್ಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ  ನುಫ್ಯಾ  ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

ಅವಧಿ  : 2 - ವರ್್ಷ 

ಟ್್ರ ೇಡ್ :  ಫಿಟ್್ಟ ರ್  -  1ನೇ  ವರ್್ಷ - ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್್ಟ ಕಲ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022)

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಕಟಿಸಿದ 

ನೇರ್ನಲ್ ಇನಸ್ ್ಟ ್ರ ಕ್ಷನಲ್ ಮೇಡಿಯಾ ಇನಿಸ್ ್ಟ ಟ್ಯಾ ಟ್, ಚೆನ್ನ ೈ 

ಪೇಸ್್ಟ  ಬಾಕ್ಸ್  ನಂ. 3142, CTI ಕ್ಯಾ ಂಪಸ್,

ಗಿಂಡಿ, ಚೆನ್ನ ೈ - 600 032

ಇ-ಮೆಯಿಲ್ : chennai-nimi@nic.in 

ವೇಬ್ಸ್ ೈಟ್ : www.nimi.gov.in

ಕೃತಿಸ್ವಾ ಮ್್ಯ  © 2023 ನೇಷನಲ್ ಇನ್ಸ್ ್ಟ್ ್ರಕ್ಷನಲ್ ಮೇಡಿಯಾ ಇನ್್ಸ್ ್ಟ್ ಟ್್ಯ ಟ್, ಚೆನ್ನ ನೈ 

ಪ್್ರ ಥಮ್ ಮುದ್್ರ ಣೆ : ಏಪ್್ರ ಲ್, 2023                                                                  ಪ್್ರ ತಿಗಳು : 1000 

ರೂ. /-

ಎಲ್್ಲ  ಹಕ್ಕು ಗಳನ್್ನ  ಕಾಯ್ದಿ ರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕಟಣೆಯ ಯಾವುದೆೇ ಭಾಗವನ್್ನ  ಯಾವುದೆೇ ರೂಪ್ದ್ಲ್್ಲ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೆೇ ರಿೇತಿಯಲ್್ಲ , ಎಲೆಕಾ್ಟ್ ್ರನ್ಕ್                 

ಅಥವಾ ಮೆಕಾ್ಯ ನ್ಕಲ್ ಮೂಲ್ಕ, ಫೇಟೊಕಾಪ್, ರೆಕಾಡಿ್ಡಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಯಾವುದೆೇ ಮಾಹಿತಿ ಸಿಂಗ್ರ ಹಣೆ ಮ್ತ್ತು 

ಮ್ರುಪ್ಡೆಯುವಿಕೆ ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಸ್ೇರಿದ್ಿಂತೆ, ಚೆನ್ನ ನೈನ ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೇಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಸಿಂಸ್ಥೆ ಯ್ಿಂದ್ ಲ್ಖಿತ 

ಅನ್ಮ್ತಿಯ್ಲ್್ಲ ದೆ ಪುನರುತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಅಥವಾ ರವಾನ್ಸಲು ಸ್ಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .
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(iii)

ಮುನು್ನ ಡಿ

ಭಾರತ ಸಕಾ್ಡಿರವು 2022 ರ ವೇಳೆಗೆ ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೇಯ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ನ್ೇತಿಯ ಭಾಗವಾಗಿ ಉದ್್ಯ ೇಗಗಳನ್್ನ 

ಭದ್್ರ ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು 30 ಕೊೇಟಿ ಜನರಿಗೆ ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್್ನ  ನ್ೇಡುವ ಮ್ಹತ್ವಾ ಕಾಿಂಕೆಷೆ ಯ 

ಗುರಿಯನ್್ನ  ಹೊಿಂದಿದೆ, ಪ್್ರ ತಿ ನಾಲುಕು  ಭಾರತಿೇಯರಲ್್ಲ  ಒಬ್್ಬ ರಿಗೆ. ಕೆನೈಗಾರಿಕಾ ತರಬೇತಿ ಸಿಂಸ್ಥೆ ಗಳು (ITIs) ಈ 

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್್ಲ  ವಿಶೇಷವಾಗಿ ನ್ರಿತ ಮಾನವಶಕ್ತು ಯನ್್ನ  ಒದ್ಗಿಸುವ ವಿಷಯದ್ಲ್್ಲ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಪಾತ್ರ ವನ್್ನ 

ವಹಿಸುತತು ವ. ಇದ್ನ್್ನ  ಗಮ್ನದ್ಲ್್ಲ ಟ್್ಟ್ ಕೊಿಂಡು, ಪ್್ರ ಸುತು ತ ಉದ್್ಯ ಮ್ಕೆಕು  ಸಿಂಬ್ಿಂಧಿಸಿದ್ ಕೌಶಲ್್ಯ  ತರಬೇತಿಯನ್್ನ 

ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಒದ್ಗಿಸಲು, ITI ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ವನ್್ನ  ಇತಿತು ೇಚೆಗೆ ವಿವಿಧ್ ಮ್ಧ್್ಯ ಸಥೆ ಗಾರರನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ 

ಸಹಾಯದಿಿಂದ್ ನವಿೇಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಕೆನೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ಉದ್್ಯ ಮಗಳು, ಶಿಕ್ಷಣ ತಜ್ಞರು ಮ್ತ್ತು  ITI ಗಳ ಪ್್ರ ತಿನ್ಧಿಗಳು.

ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೇಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಸಿಂಸ್ಥೆ  (NIMI), ಚೆನ್ನ ನೈ, ಈಗ ಪ್ರಿಷಕು ಕೃತ ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ಕೆಕು  ಸರಿಹೊಿಂದುವಿಂತೆ 

ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಬ್ಿಂದಿದೆ ಫಿಟ್್ಟ ರ್ - ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್್ಟ ಕಲ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022)  

ಸಿಜಿ & ಎಂ ಸೆಕ್ಟ ರ್ ಅಡಿಯಲ್್ಲ ವಾಷ್್ಡಿಕ ಮಾದ್ರಿ. NSQF ಲೆವಲ್ - 4 ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪಾ್ರ ಕ್್ಟ್ ಕಲ್ ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್್ಡಿಗಳಿಗೆ 

ಅಿಂತರಾಷ್್ಟ್ ್ರೇಯ ಸಮಾನತೆಯ ಮಾನದ್ಿಂಡವನ್್ನ  ಪ್ಡೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತತು ದೆ, ಅಲ್್ಲ  ಅವರ 

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಪಾ್ರ ವಿೇಣ್ಯ ತೆ ಮ್ತ್ತು  ಸ್ಮ್ಥ್ಯ ್ಡಿವು ಪ್್ರ ಪ್ಿಂಚದಾದ್್ಯ ಿಂತ ಸರಿಯಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲ್ಪಾ ಡುತತು ದೆ ಮ್ತ್ತು 

ಇದು ಪೂವ್ಡಿ ಕಲ್ಕೆಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಯ ವಾ್ಯ ಪ್ತು ಯನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತತು ದೆ. NSQF ಮ್ಟ್ಟ್  - 4 (ರಿವನೈಸ್ಡ್   

2022) ತರಬೇತಿದಾರರು ಜೇವನ ಪ್ಯ್ಡಿಿಂತ ಕಲ್ಕೆ ಮ್ತ್ತು  ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನ್್ನ  ಉತೆತು ೇಜಸಲು 

ಅವಕಾಶಗಳನ್್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ. NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವನೈಸ್ಡ್    2022) ನೊಿಂದಿಗೆ ITI ಗಳ ತರಬೇತ್ದಾರರು 

ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರು ಮ್ತ್ತು  ಎಲಾ್ಲ  ಪಾಲುದಾರರು ಈ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಪಾ್ಯ ಕೆೇಜುಗಳ IMP 

ಗಳಿಿಂದ್ ಗರಿಷ್ಠ  ಪ್್ರ ಯೇಜನಗಳನ್್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ ಮ್ತ್ತು  NIMI ಯ ಪ್್ರ ಯತ್ನ ವು ವೃತಿತು ಪ್ರ ತರಬೇತಿಯ 

ಗುಣಮ್ಟ್ಟ್ ವನ್್ನ  ಸುಧಾರಿಸುವಲ್್ಲ  ಬ್ಹಳ ದೂರ ಸ್ಗುತತು ದೆ ಎಿಂಬುದ್ರಲ್್ಲ  ನನಗೆ ಸಿಂದೆೇಹವಿಲ್್ಲ . ದೆೇಶದ್ಲ್್ಲ .

NIMI ನ ಕಾಯ್ಡಿನ್ವಾ್ಡಿಹಕ ನ್ದೆೇ್ಡಿಶಕರು ಮ್ತ್ತು  ಸಿಬ್್ಬ ಿಂದಿ ಮ್ತ್ತು  ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಸಮತಿಯ 

ಸದ್ಸ್ಯ ರು ಈ ಪ್್ರ ಕಟಣೆಯನ್್ನ  ಹೊರತರುವಲ್್ಲ  ಅವರ ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ಮೆಚ್ಚಿ ಗೆಗೆ ಅಹ್ಡಿರು.

ಜನೈ ಹಿಿಂದ್

 
 ಕಾಯ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿ 
 ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಮ್ತ್ತು  ಉದ್್ಯ ಮ್ಶಿೇಲ್ತೆ ಸಚ್ವಾಲ್ಯ, 
 ಭಾರತ ಸಕಾ್ಡಿರ.

ನವದೆಹಲ್ - 110 001 
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(iv)

ಪಿ್ರ ಫೇಸ್

ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೇಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಸಿಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಅನ್್ನ  1986 ರಲ್್ಲ  ಚೆನ್ನ ನೈನಲ್್ಲ  ಉದ್್ಯ ೇಗ ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿ ಮ್ಹಾನ್ದೆೇ್ಡಿಶನಾಲ್ಯ 

(D.G.E & T), ಕಾಮ್ಡಿಕ ಮ್ತ್ತು  ಉದ್್ಯ ೇಗ ಸಚ್ವಾಲ್ಯ, (ಈಗ ಡೆನೈರೆಕ್ಟ್ ರೆೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ನೈನ್ಿಂಗ್, ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಮ್ತ್ತು 

ಉದ್್ಯ ಮ್ಶಿೇಲ್ತೆ ಸಚ್ವಾಲ್ಯದ್ ಅಡಿಯಲ್್ಲ ) ಸಕಾ್ಡಿರದಿಿಂದ್ ಸ್ಥೆ ಪ್ಸಲಾಯ್ತ್. ಭಾರತದ್, ಸಕಾ್ಡಿರದ್ ತ್ಿಂತಿ್ರ ಕ ನರವಿನೊಿಂದಿಗೆ 

ಫೆಡರಲ್ ರಿಪ್ಬ್್ಲ ಕ್ ಆಫ್ ಜಮ್್ಡಿನ್. ಕ್ಶಲ್ಕಮ್ಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಅಪ್್ರ ಿಂಟಿಸ್ ಶಿಪ್ ತರಬೇತಿ ಯೇಜನಗಳ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ನ್ಗದಿತ ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ದ್ 

NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವನೈಸ್ಡ್   2022) ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿವಿಧ್ ವಹಿವಾಟ್ಗಳಿಗೆ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು 

ಒದ್ಗಿಸುವುದು ಈ ಸಿಂಸ್ಥೆ ಯ ಪ್್ರ ಧಾನ ಉದೆದಿ ೇಶವಾಗಿದೆ.

ಭಾರತದ್ಲ್್ಲ  ಎನ್ ಸಿವಿಟಿ/ಎನ್ ಎಸಿ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ವೃತಿತು ಪ್ರ ತರಬೇತಿಯ ಮುಖ್ಯ  ಉದೆದಿ ೇಶವನ್್ನ  ಗಮ್ನದ್ಲ್್ಲ ಟ್್ಟ್ ಕೊಿಂಡು ಸೂಚನಾ 

ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನ್್ನ  ರಚ್ಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು ಒಬ್್ಬ  ವ್ಯ ಕ್ತು ಗೆ ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡಲು ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್್ನ  ಕರಗತ ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತತು ದೆ. 

ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಪಾ್ಯ ಕೆೇಜುಗಳ (IMPs) ರೂಪ್ದ್ಲ್್ಲ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತತು ದೆ. IMP ರ್ಯರಿ ಪುಸತು ಕ, 

ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಪುಸತು ಕ, ಪ್ರಿೇಕೆಷೆ  ಮ್ತ್ತು  ನ್ಯೇಜನ ಪುಸತು ಕ, ಬೇಧ್ಕ ಮಾಗ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿ, ಆಡಿಯೇ ವಿಷುಯಲ್ ಏಡ್ (ವಾಲ್ ಚಾಟ್್ಡಿ ಗಳು 

ಮ್ತ್ತು  ಪಾರದ್ಶ್ಡಿಕತೆಗಳು) ಮ್ತ್ತು  ಇತರ ಬಿಂಬ್ಲ್ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ.

ವಾ್ಯ ಪಾರ ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಪುಸತು ಕವು ಕಾಯಾ್ಡಿಗಾರದ್ಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆದ್ವರು ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ್ ವಾ್ಯ ಯಾಮ್ಗಳ 

ಸರಣಿಯನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ. ನ್ಗದಿತ ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ದ್ಲ್್ಲ ನ ಎಲಾ್ಲ  ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಈ 

ವಾ್ಯ ಯಾಮ್ಗಳನ್್ನ  ವಿನಾ್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ವಾ್ಯ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತ ಪುಸತು ಕವು ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆಯುವವರಿಗೆ ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡಲು ಅಗತ್ಯ ವಿರುವ 

ಸಿಂಬ್ಿಂಧಿತ ಸ್ನೈದಾಧಿ ಿಂತಿಕ ಜ್ಞಾ ನವನ್್ನ  ಒದ್ಗಿಸುತತು ದೆ. ಪ್ರಿೇಕೆಷೆ  ಮ್ತ್ತು  ಕಾಯ್ಡಿಯೇಜನಯು ತರಬೇತಿದಾರರ ಕಾಯ್ಡಿಕ್ಷಮ್ತೆಯ 

ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪ್ನಕಾಕು ಗಿ ಕಾಯ್ಡಿಯೇಜನಗಳನ್್ನ  ನ್ೇಡಲು ಬೇಧ್ಕರಿಗೆ ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತತು ದೆ. ಗೊೇಡೆಯ ಚಾಟ್್ಡಿ ಗಳು ಮ್ತ್ತು 

ಪಾರದ್ಶ್ಡಿಕತೆಗಳು ಅನನ್ಯ ವಾಗಿವ, ಏಕೆಿಂದ್ರೆ ಅವು ಬೇಧ್ಕರಿಗೆ ವಿಷಯವನ್್ನ  ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕಾರಿಯಾಗಿ ಪ್್ರ ಸುತು ತಪ್ಡಿಸಲು ಸಹಾಯ 

ಮಾಡುವುದ್ಲ್್ಲ ದೆ ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆಯುವವರ ತಿಳುವಳಿಕೆಯನ್್ನ  ನ್ಣ್ಡಿಯ್ಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತತು ದೆ. ಬೇಧ್ಕ ಮಾಗ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿಯು 

ಬೇಧ್ಕನ್ಗೆ ತನ್ನ  ಬೇಧ್ನಾ ವೇಳಾಪ್ಟಿ್ಟ್ ಯನ್್ನ  ಯೇಜಸಲು, ಕಚಾಚಿ  ವಸುತು ಗಳ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್್ನ , ದಿನದಿಿಂದ್ ದಿನಕೆಕು  ಪಾಠ್ಗಳು 

ಮ್ತ್ತು  ಪ್್ರ ದ್ಶ್ಡಿನಗಳನ್್ನ  ಯೇಜಸಲು ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತತು ದೆ.

ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್್ನ  ಉತ್ಪಾ ದ್ಕ ರಿೇತಿಯಲ್್ಲ  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲು ಸೂಚನಾ ವಿೇಡಿಯಗಳನ್್ನ  ವಾ್ಯ ಯಾಮ್ದ್ QR ಕೊೇಡ್ ನಲ್್ಲ  ಈ ಸೂಚನಾ 

ವಸುತು ವಿನಲ್್ಲ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದ್ರಿಿಂದಾಗಿ ವಾ್ಯ ಯಾಮ್ದ್ಲ್್ಲ  ನ್ೇಡಲಾದ್ ಕಾಯ್ಡಿವಿಧಾನದ್ ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಹಿಂತಗಳೊಿಂದಿಗೆ 

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕಲ್ಕೆಯನ್್ನ  ಸಿಂಯೇಜಸುತತು ದೆ. ಸೂಚನಾ ವಿೇಡಿಯಗಳು ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮ್ಟ್ಟ್ ವನ್್ನ  ಸುಧಾರಿಸುತತು ದೆ 

ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರನ್್ನ  ಗಮ್ನಹರಿಸಲು ಮ್ತ್ತು  ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್್ನ  ಮ್ನಬ್ಿಂದ್ಿಂತೆ ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲು ಪ್್ರ ೇರೆೇಪ್ಸುತತು ದೆ.

ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕಾರಿ ತಿಂಡದ್ ಕೆಲ್ಸಕಾಕು ಗಿ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಬೇಕಾದ್ ಸಿಂಕ್ೇಣ್ಡಿ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ IMP ಗಳು ವ್ಯ ವಹರಿಸುತತು ದೆ. ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ದ್ಲ್್ಲ 

ಸೂಚ್ಸಿದ್ಿಂತೆ ಸಿಂಬ್ಿಂಧಿತ ವಾ್ಯ ಪಾರಗಳ ಪ್್ರ ಮುಖ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕೆಷೆ ೇತ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಸ್ೇರಿಸಲು ಅಗತ್ಯ  ಕಾಳಜಯನ್್ನ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳ ಲಾಗಿದೆ.

ಸಿಂಸ್ಥೆ ಯಲ್್ಲ  ಸಿಂಪೂಣ್ಡಿ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಪಾ್ಯ ಕೆೇಜ್ ನ ಲ್ಭ್ಯ ತೆಯು ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕಾರಿ ತರಬೇತಿಯನ್್ನ  ನ್ೇಡಲು ತರಬೇತ್ದಾರ 

ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ ಇಬ್್ಬ ರಿಗೂ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತತು ದೆ.

IMP ಗಳು NIMI ಯ ಸಿಬ್್ಬ ಿಂದಿ ಸದ್ಸ್ಯ ರು ಮ್ತ್ತು  ಸ್ವ್ಡಿಜನ್ಕ ಮ್ತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲ್ಯದ್ ಕೆನೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ತರಬೇತಿ ನ್ದೆೇ್ಡಿಶನಾಲ್ಯ 

(DGT), ಸಕಾ್ಡಿರಿ ಮ್ತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ITI ಗಳ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ವಿವಿಧ್ ತರಬೇತಿ ಸಿಂಸ್ಥೆ ಗಳಿಿಂದ್ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ರಚ್ಸಲಾದ್ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಅಭಿವೃದಿಧಿ 

ಸಮತಿಗಳ ಸದ್ಸ್ಯ ರ ಸ್ಮೂಹಿಕ ಪ್್ರ ಯತ್ನ ಗಳ ಫಲ್ತ್ಿಂಶವಾಗಿದೆ.

ವಿವಿಧ್ ರಾಜ್ಯ  ಸಕಾ್ಡಿರಗಳ ಉದ್್ಯ ೇಗ ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿಯ ನ್ದೆೇ್ಡಿಶಕರು, ಸ್ವ್ಡಿಜನ್ಕ ಮ್ತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲ್ಯಗಳಲ್್ಲ ನ ಉದ್್ಯ ಮ್ಗಳ 

ತರಬೇತಿ ಇಲಾಖೆಗಳು, DGT ಮ್ತ್ತು  DGT ಕೆಷೆ ೇತ್ರ  ಸಿಂಸ್ಥೆ ಗಳ ಅಧಿಕಾರಿಗಳು, ಪೂ್ರ ಫ್ ರಿೇಡರ್ ಗಳು, ವನೈಯಕ್ತು ಕ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಡೆವಲ್ಪ್ರ್ ಗಳು 

ಮ್ತ್ತು  ಅವರಿಗೆ ಪಾ್ರ ಮಾಣಿಕ ಧ್ನ್ಯ ವಾದ್ಗಳನ್್ನ  ತಿಳಿಸಲು NIMI ಈ ಅವಕಾಶವನ್್ನ  ಬ್ಯಸುತತು ದೆ. ಸಿಂಯೇಜಕರು, ಆದ್ರೆ ಅವರ 

ಸಕ್್ರ ಯ ಬಿಂಬ್ಲ್ಕಾಕು ಗಿ NIMI ಈ ವಸುತು ಗಳನ್್ನ  ಹೊರತರಲು ಸ್ಧ್್ಯ ವಾಗುತಿತು ರಲ್ಲ್್ಲ .

ಚೆನ್ನ ನೈ - 600 032 ಕ್ಯ್ಷನಿವಾ್ಷಹಕ ನಿರ್ೇ್ಷಶಕ

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(v)

ಸಿ್ವಿ ೇಕೃತಿ

ಈ IMP ಅನ್್ನ  ಹೊರತರಲು ಕೆಳಗಿನ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಡೆವಲ್ಪ್ರ್ ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅವರ ಪಾ್ರ ಯೇಜಕ ಸಿಂಸ್ಥೆ ಯು ನ್ೇಡಿದ್ 

ಸಹಕಾರ ಮ್ತ್ತು  ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೇಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ್ ಸಿಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಪಾ್ರ ಮಾಣಿಕವಾಗಿ ಕೃತಜ್ಞತೆ 

ಸಲ್್ಲ ಸುತತು ದೆ (ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪಾ್ರ ಕ್್ಟ್ ಕಲ್) ವಾ್ಯ ಪಾರಕಾಕು ಗಿ ಫಿಟ್್ಟ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ಸಿಜಿ & ಎಂ 

ಪವರ್ ಐಟಿಐಗಳಿಗೆ ವಲ್ಯ.

ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಮತಿಯ ಸದಸಯಾ ರು

Shri. P.K. ರಾಧಾ ಕೃಷ್ಣ ನ್  -   ಹಿರಿಯ ಬೇಧ್ಕರು    
   ಸಕಾ್ಡಿರಿ ITI, ಕೆೇರಳ

Shri. T. ಗೊೇಪಾಲ್ನ್  -   ಸಹಾಯಕ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿ ಸಕಾ್ಡಿರಿ ITI,   
   ಅಿಂಬ್ತ್ತು ರು, ಚೆನ್ನ ನೈ

Shri. U. ಅಬುದಿ ಲ್ ಕಾದ್ರ್  -   ಕ್ರಿಯ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿ ಸಕಾ್ಡಿರಿ ITI,  
   ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್ನ ನೈ

Shri A. ವಿಜಯರಾಘವನ್  -   ತರಬೇತಿ ಸಹಾಯಕ ನ್ದೆೇ್ಡಿಶಕರು (ನ್ವೃತತು ) ATI,  
   ಚೆನ್ನ ನೈ - 32.

ನಿಮ ಕೇ-ಆಡಿ್ಷನೇಟ್ಸ್್ಷ

ಶಿ್ರ ೇ. ನ್ಮಾ್ಡಿಲ್್ಯ  ನಾಥ್ - ತರಬೇತಿ ಉಪ್ ನ್ದೆೇ್ಡಿಶಕರು
  NIMI, ಚೆನ್ನ ನೈ - 32.

Shri. V. ಗೊೇಪಾಲ್ ಕೃಷ್ಣ ನ್  - ಮಾ್ಯ ನೇಜರ್       
  NIMI, ಚೆನ್ನ ನೈ - 32

ಈ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಯನ್್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್್ಲ  ತಮ್್ಮ  ಅತ್್ಯ ತತು ಮ್ ಮ್ತ್ತು  ಸಮ್ಪ್್ಡಿತ 
ಸ್ೇವಗಳಿಗಾಗಿ ಡೆೇಟಾ ಎಿಂಟಿ್ರ , CAD, DTP ಆಪ್ರೆೇಟರ್ ಗಳ ಮೆಚ್ಚಿ ಗೆಯನ್್ನ  NIMI ದಾಖಲ್ಸುತತು ದೆ.

NIMI ಸಹ ಧ್ನ್ಯ ವಾದ್ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಅಿಂಗಿೇಕರಿಸುತತು ದೆ, ಈ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಯ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಗೆ ಕೊಡುಗೆ ನ್ೇಡಿದ್ 
ಇತರ ಎಲಾ್ಲ  ಸಿಬ್್ಬ ಿಂದಿಗಳು ಸಲ್್ಲ ಸಿದ್ ಅಮೂಲ್್ಯ  ಪ್್ರ ಯತ್ನ ಗಳನ್್ನ .

ಈ IMP ಅನ್್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವಲ್್ಲ  ನೇರವಾಗಿ ಅಥವಾ ಪ್ರೇಕ್ಷವಾಗಿ ಸಹಾಯ ಮಾಡಿದ್ ಇತರ ಎಲ್್ಲ ರಿಗೂ 
NIMI ಕೃತಜ್ಞರಾಗಿರಬೇಕ್.
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(vi)

ಪರಿಚಯ 
ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್್ಟ ಕಲ್
ಟ್್ರ ೇಡ ಪಾ್ರ ಕ್್ಟ್ ಕಲ್ ಈ ಮಾ್ಯ ನ್್ಯ ವಲ್  ITI ಕಾಯಾ್ಡಿಗಾರದ್ಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸಲು ಉದೆದಿ ೇಶಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಪವರ್ ಸೆಕ್ಟ ರ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ ಟ್್ರ ೇಡ್ ಕೊೇಸ್್ಡಿ ನ ಮೊದಲ್ ವರ್್ಷದಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆದ್ವರು ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ್ ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳ 
ಸರಣಿಯನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ. ಇದು ರಾಷ್್ಟ ್ರ ೇಯ ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳ ಅಹ್ಷತಾ ಚೌಕಟ್್ಟ  NSQF ಮಟ್್ಟ  - 4 (ಪರಿರ್್ಕ ಕೃತ 2022), 
ಅಭಾ್ಯ ಸವನ್್ನ  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸುವಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆಯುವವರಿಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಸೂಚನಗಳು/ಮಾಹಿತಿಯ್ಿಂದ್ ಪೂರಕವಾಗಿದೆ ಮ್ತ್ತು 
ಬಿಂಬ್ಲ್ಸುತತು ದೆ. ಅಲೆನೈಡ್ ಟ್್ರ ೇಡ್ ಗಳನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿಂತೆ ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ದ್ಲ್್ಲ  ಸೂಚ್ಸಲಾದ್ ಎಲಾ್ಲ  ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚ್ತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳನ್್ನ  ವಿನಾ್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪ್ವರ್ ಸ್ಕ್ಟ್ ರ್ ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪಾ್ರ ಕ್್ಟ್ ಕಲ್ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  1 ನೇ 
ವಷ್ಡಿದ್ ಎಲೆಕ್್ಟ್ ್ರಷ್ಯನ್ ಟ್್ರ ೇಡ್ ದ್ ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ವನ್್ನ  ಹನ್ನ ರಡು ಮಾಡ್್ಯ ಲ್ ಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಮ್ಯದ್ ಹಿಂಚ್ಕೆ ವಿವಿಧ್ 
ಮಾಡ್್ಯ ಲ್ ಗಳಿಗಾಗಿ ಕೆಳಗೆ ನ್ೇಡಲಾಗಿದೆ:

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 1  - ಸುರಕ್ಷತೆ 

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 2  - ಪ್್ರ  ಥಮಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ 

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 3  - ಶೇಟ್ ಮೆಟ್ಲ್ 

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 4  - ವಲ್ಡ್ ಂಗ್ 

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 5  - ಕರೆಯುವುದು 

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 6  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ 

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 7  - ಟ್ರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 8  - ಮೂಲ್ ನಿವ್ಷಹಣೆ 

ಮಾಡ್್ಯ ಲ್ ಗಳಲ್್ಲ ನ ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ ಮ್ತ್ತು  ವಿಷಯವು ಪ್ರಸಪಾ ರ ಸಿಂಬ್ಿಂಧ್ ಹೊಿಂದಿದೆ. ಎಲೆಕ್್ಟ್ ್ರಕಲ್ ವಿಭಾಗದ್ಲ್್ಲ  ಲ್ಭ್ಯ ವಿರುವ 
ಕಾಯ್ಡಿಕೆಷೆ ೇತ್ರ ಗಳ ಸಿಂಖೆ್ಯ ಯು ಯಿಂತ್್ರ ೇಪ್ಕರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಸಲ್ಕರಣೆಗಳಿಿಂದ್ ಸಿೇಮತವಾಗಿರುವುದ್ರಿಿಂದ್, ಸರಿಯಾದ್ ಬೇಧ್ನ 
ಮ್ತ್ತು  ಕಲ್ಕೆಯ ಅನ್ಕ್ರ ಮ್ವನ್್ನ  ರೂಪ್ಸಲು ಮಾಡ್್ಯ ಲ್ ಗಳಲ್್ಲ ನ ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳನ್್ನ  ಇಿಂಟರ್ೇ್ಡಿಲೆೇಟ್ ಮಾಡುವುದು ಅವಶ್ಯ ಕ. 
ಬೇಧ್ಕರ ಗೆನೈಡ್ ನಲ್್ಲ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಸೂಚನಯ ವೇಳಾಪ್ಟಿ್ಟ್ ಯಲ್್ಲ  ಸೂಚನಯ ಅನ್ಕ್ರ ಮ್ವನ್್ನ  ನ್ೇಡಲಾಗಿದೆ. ವಾರಕೆಕು 
25 ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಗಿಂಟ್ಗಳ ಜೊತೆಗೆ 5 ಕೆಲ್ಸದ್ ದಿನಗಳು ತಿಿಂಗಳಿಗೆ 100 ಗಿಂಟ್ಗಳ ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಲ್ಭ್ಯ ವಿರುತತು ದೆ
ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್್ಟ ಕಲ್ ವಿರ್ಯಗಳು : 1ನೇ ವಷ್ಡಿಕೆಕು  106 ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳ ಮೂಲ್ಕ ನ್ದಿ್ಡಿಷ್ಟ್  ಗುರಿಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡುವ ವಿಧಾನವನ್್ನ 
ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾ್ಯ ಸದ್ ಕೊನಯಲ್್ಲ  ನ್ೇಡಲಾಗಿದೆ ಈ ಪುಸತು ಕದ್ಲ್್ಲ  ನ್ೇಡಲಾಗಿದೆ.
ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾ್ಯ ಸದ್ ಪಾ್ರ ರಿಂಭದ್ಲ್್ಲ  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ್ ಉದೆದಿ ೇಶಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಟ್ಲ್್ಸ್ /ಇನ್್ಸ್ ್ಟ್ ್ರಮೆಿಂಟ್್ಸ್ , ಉಪ್ಕರಣಗಳು/ಯಿಂತ್ರ ಗಳು ಮ್ತ್ತು 
ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾ್ಯ ಸದ್ ಆರಿಂಭದ್ಲ್್ಲ  ನ್ೇಡಲಾಗುತತು ದೆ. ಷಾಪ್ ಫ್ಲ ೇಯ್ಡಿಲ್್ಲ  ಕೌಶಲ್್ಯ  ತರಬೇತಿಯನ್್ನ  ಮಾಡಲು ಸಿಂಬ್ಿಂಧಿಸಿದ್ 
ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನ್್ನ  ಬಿಂಬ್ಲ್ಸಲು ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕ ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳು/ಪ್್ರ ಯೇಗಗಳ ಸರಣಿಯ ಮೂಲ್ಕ ಯೇಜಸಲಾಗಿದೆ. ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆದ್ವರು 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ ್ರಷ್ಯನ್ ಟ್್ರ ೇಡ್ ನಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ ಮ್ತ್ತು  ಮ್ಟ್ಟ್ ಕೆಕು  ಸೂಕತು ವಾದ್ ಸಿಂಬ್ಿಂಧಿತ ಅರಿವಿನ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ. 
ತರಬೇತಿಯನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕಾರಿಯಾಗಿಸಲು ಮ್ತ್ತು  ತಿಂಡದ್ಲ್್ಲ  ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡುವ ಮ್ನೊೇಭಾವವನ್್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಲು 
ಕನ್ಷ್ಠ  ಸಿಂಖೆ್ಯ ಯ ಯೇಜನಗಳನ್್ನ  ಸ್ೇರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್್ಡಿಗಳಿಗೆ ತಮ್್ಮ  ಅಭಿಪಾ್ರ ಯಗಳನ್್ನ  ವಿಸತು ರಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು 
ಅಗತ್ಯ ವಿರುವ ಕಡೆಗಳಲ್್ಲ  ಚ್ತ್್ರ ತ್ಮ ಕ, ಸಿಕು ೇಮಾ್ಯ ಟಿಕ್, ವನೈರಿಿಂಗ್ ಮ್ತ್ತು  ಸರ್್ಯ ್ಡಿಟ್ ರೆೇಖಾಚ್ತ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳಲ್್ಲ  ಸ್ೇರಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ರೆೇಖಾಚ್ತ್ರ ಗಳಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸಲಾದ್ ಚ್ಹೆ್ನ ಗಳು ಬ್್ಯ ರೇ ಆಫ್ ಇಿಂಡಿಯನ್ ಸ್್ಟ್ ್ಯ ಿಂಡಡ್್ಸ್ ್ಡಿ (BIS) ವಿಶೇಷಣಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿರುತತು ವ.
ಈ ಕೆನೈಪ್ಡಿಯಲ್್ಲ ನ ವಿವರಣೆಗಳು, ಕಲ್ಪಾ ನಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿಕಲ್ಪಾ ನಗಳ ತರಬೇತಿ ದೃಶ್ಯ  ದೃಷ್್ಟ್ ಕೊೇನಕೆಕು  ಸಹಾಯ ಮಾಡುತತು ದೆ. ಅಭಾ್ಯ ಸವನ್್ನ 
ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಲು ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕಾದ್ ಕಾಯ್ಡಿವಿಧಾನಗಳನ್್ನ  ಸಹ ನ್ೇಡಲಾಗಿದೆ. ಮ್ಧ್್ಯ ಿಂತರ ಪ್ರಿೇಕಾಷೆ  ಪ್್ರ ಶ್ನ ಗಳ ವಿವಿಧ್ ರೂಪ್ಗಳನ್್ನ 
ಅಭಾ್ಯ ಸಗಳಲ್್ಲ  ಸ್ೇರಿಸಲಾಗಿದೆ, ತರಬೇತಿಯನ್್ನ  ತರಬೇತ್ದಾರರಿಗೆ ಮ್ತ್ತು  ಟ್್ರ ೇನ್ಯನ್್ನ  ಬೇಧ್ಕ ಸಿಂವಹನಕೆಕು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು.
ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಮ್ಹಿತಿ : ಪ್್ರ ಕೃತಿಯಲ್್ಲ  ಪುನರಾವತ್ಡಿನಯಾಗುವ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕೆಷೆ ೇತ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಪ್್ರ ತೆ್ಯ ೇಕ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಮಾಹಿತಿ ಹಾಳೆಗಳಾಗಿ ನ್ೇಡಲಾಗಿದೆ. 
ನ್ದಿ್ಡಿಷ್ಟ್  ಕೆಷೆ ೇತ್ರ ಗಳಲ್್ಲ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಬೇಕಾದ್ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್್ನ  ಅಭಾ್ಯ ಸದ್ಲ್್ಲ ಯೆೇ ಸ್ೇರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪ್ಠ್್ಯ ಕ್ರ ಮ್ಕೆಕು  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ಅಭಾ್ಯ ಸದ್ ಅನ್ಕ್ರ ಮ್ವನ್್ನ  ಪೂರೆನೈಸಲು ಕೆಲ್ವು ಉಪ್ವಿನಾ್ಯ ಸಗಳನ್್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
ಟ್್ರ ೇಡ್ ಪಾ್ರ ಯೇಗಿಕವಾಗಿ ಈ ಕೆನೈಪ್ಡಿಯು ಲ್ಖಿತ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಯ (WIM) ಭಾಗವಾಗಿದೆ. ಇದು ವಾ್ಯ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತ ಮ್ತ್ತು 
ನ್ಯೇಜನ/ಪ್ರಿೇಕೆಷೆ ಯ ಕೆನೈಪ್ಡಿಯನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ.
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(vii)

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 1 :  ಸುರಕ್ಷತೆ (Safety)

 1.1.01 ವಾ್ಯ  ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪಾ್ರ  ಮುಖ್್ಯ ತೆ, ಉಪ್ಕರಣಗಳ ಪ್ಟಿ್ಟ್  & ವಾ್ಯ  ಪಾರದ್ಲ್್ಲ

  ಬ್ಳಸುವ ಯಿಂತ್್ರ ರೇಪ್ಕರಣಗಳು (Importance of trade training, list of tools     
  & machinery used in the trade)  1

 1.1.02 ವೈಯಕ್ತು ಕ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧ್ನಗಳನು್ನ  (ಪಿಪಿಇ) ಬಳಸಲು ತರಬ್ೇತಿ ನಿೇಡುವ

  ಮೂಲ್ಕ ಸುರಕ್ಷತಾ ಮನೇಭಾವವನು್ನ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಪಡಿಸುವುದು(Safety     
  attitude development of the trainee by educating them to use personal     
  protective equipment (PPE))  3

 1.1.03 ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕ್ತಾಸ್  ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ  ಥಮಕ ತರಬ್ೇತಿ (First aid method     
  and basic training)  5

 1.1.04 ಹತಿತು  ತಾಯಾ  ಜ್್ಯ , ಲೇಹದ ತಾಯಾ  ಜ್್ಯ , ಮತ್ತು  ಇತರೆ ವಸುತು  ಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ      
  ತ ವಿಲೆೇವಾರಿ (Safe dosposal of waste materials like cotton waste, metal     
  chips / burrs etc.)  11

 1.1.05 ಅಪಾಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ ಮ್ತ್ತು  ತಪ್ಪಾ  ಸುವಿಕೆ (Hazard identification and     
  avoidance)   12

 1.1.06 ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್್ನ  , ಅಪ್ಯದ ಚಿಹ್್ನ  , ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ, ಮತ್ತು  ವೈಯಕ್ತು ಕ     
  ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಂರ್ೇಶ (Safety symbol, danger symbol, warning, and personal     
  safety message)   14

 1.1.07 ವಿದುಯಾ  ತ್ ಅವಗಡವನು್ನ  ತಡಗಟ್್ಟ  ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು ಮತ್ತು  ಅಂತಹ     
  ಅಪಘಾತಗಳಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕಳ್್ಳ ಬ್ೇಕ್ದ ಕ್್ರ ಮಗಳು. (Preventing     
  measures for electrical accidents and step to be taken in such accidents)  16

 1.1.08 ಅಗಿ್ನ  ಶಾಮಕಗಳ ಉಪಯೇಗಗಳು(Uses of fire extinguishers)  19

 1.1.09 Fitting ಕೆಲ್ಸಗಳಲ್್ಲ  ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡುವಾಗ ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕಾದ್ ಮುನ್ನ  ಚ್್ಚ     
  ರಿಕೆಗಳನ್್ನ  ಅರ್್ಥಮಾ ಡಿಕೊಳಿ್ಳ  ಮ್ತ್ತು  ಅಭಾ್ಯ  ಸ ಮಾಡಿ. (Practice and     
  understand precautions to be followed while working in fitting jobs)  22

 1.1.10 Fitter ವಿಭಾಗದ್ಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸುವ ಉಪ್ಕರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಸಲ್ಕರಣೆಗಳ ಸುರಕ್ಷೆ  ತ ಬ್ಳಕೆ
  (Safe use of tools and equipment used in the trade)  24

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 2 : ಪ್್ರ  ಥಮಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ (Basic Fitting)

 1.2.11 Marking ಮ್ತ್ತು  sawing ಗಾಗಿ ಬೇಕಾದ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಸಲ್ಕರಣೆಗಳ

  ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ. (Identification of tools and equipments as per desired

  specifications for marking & sawing)  26

 1.2.12 ಬ್ಳಸುವಿಕೆ ಪ್್ರಕಾ ರ ವಸುತು  ಗಳ ಆಯೆಕು  (Selection of material as per application)  28

 1.2.13 ಕಚಾಚಿ  ವಸುತು  ಗಳಲ್್ಲ  ತ್ಕ್ಕು  , ಸ್್ಕಕೆೇಲ್ ಿಿಂಗ್, ಇತ್್ಯ  ದಿಗಳ ದೃಶ್್ಯ ತಪಾಸಣೆ (Visual

  inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)  29

 1.2.14 ರೆೇಖೆಗಳನ್್ನ  ಎಳೆಯುವುದು, ವನೈಸ್ ದ್ವಡೆಗಳಲ್್ಲ  ಭದ್್ರ ವಾಗಿ ಹಿಡಿಯುವುದು,

  ಎಳೆದ್ ರೆೇಖೆಗುುಿಂಟ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು. (Marking out lines, gripping suitably in     
  vice jaws, hacksawing to given dimensions)  30

 1.2.15 ವಿವಿಧ್ ರಿೇತಿಯ ಲೇಹಗಳ ಮ್ತ್ತು  ವಿವಿಧ್ ಭಾಗಗಳನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು..     
  (Sawing different types of metals of different sections)  36

ವಿರ್ಯಗಳು
 ಅಭಾಯಾ ಸದ 

ಅಭಾಯಾ ಸದ ಶೇಷ್್ಷಕೆ
                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ್  

 ಸಂಖ್ಯಾ                                                  ಫಲ್ತಾಂಶ ಸಂಖ್ಯಾ
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(viii)

 ಅಭಾಯಾ ಸದ 
ಅಭಾಯಾ ಸದ ಶೇಷ್್ಷಕೆ

                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ್  
 ಸಂಖ್ಯಾ                                                  ಫಲ್ತಾಂಶ ಸಂಖ್ಯಾ

 1.2.16 ಫೆನೈಲ್ಿಿಂಗ್ ಚಾನಲ್, ಸಮಾನಾಾಿಂತರ (Filing channel, parallel)  

  ಔಟ್ ಸೆೈಡ್(outside) ಕ್ಯಾ  ಲ್ಪರ್್ಗ ಳೊೆ�ಂದ್ಗೆ ಅಳತೆ ಮ್ಡುವುದು     
  (Measuring with outside calipers)  40

 1.2.17 ಫೆನೈಲ್ಿಿಂಗ್ ಫ್್ಲ  ಟ್(flat)ಮ್ತ್ತು  ಲ್ಿಂಬ್ತೆ (Filing flat and square (rough finish))  45

 1.2.18 ಫೆನೈಲ್ಿಿಂಗ್ (Filing) ಅಭಾ್ಯ  ಸ (practice), ಮೆೇಲ್್ಮ್ ಮೆನೈ ಫೆನೈಲ್ಿಿಂಗ್(urface filing), ನೇರ     
  ಮ್ತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಿಂತರ ರೆೇಖೆಗಳನ್್ನ  ಆಡ್ ಲೆಗ್ (odd leg) ಕಾ್ಯ  ಲ್ಪ್ರ್ ಮ್ತ್ತು      
  ಸ್್ಟ ಟಿೇಲ್ ರೂಲ್(steel rule) ನ್ಿಿಂದ್ ಗುರುತ್(marking) ಮಾಡುವುದು (Filing     
  practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with odd leg     
  caliper and steel rule)  47

 1.2.19 Dividers, odd leg calipers ಮ್ತ್ತು  steel rule ಗಳಿಿಿಂದ್ Marking practice     
  ಮಾಡುವುದು.(ವೃತ್್ತಳು(circles), ಕಮಾನ್(arc)ಗಳು, ಸಮಾನಾಾಿಂತರ(parallel)     
  ರೆೇಖೆಗಳು) (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule     
  (circles, arcs, parallel lines))  49

 1.2.20 ಸ್್ಕ್ರ ರೆೈ ಬ್ಿಂಗ್(scribing) ಬಾಲಿ ಕ್ ಮತ್ತು  ವಿಭಾಜಕ(divider)ಗಳನು್ನ  ಬಳಸಿ ನೇರ     
  ರೆೇಖ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್್ಕ್್ಗ (arc)ಳನು್ನ  ಗುರುತ್(Marking off) ಮ್ಡುವುದು:     
  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)  52

 1.2.21 ಗುರುತಿಸಲಾದ್(marked) ರೆೇಖೆಯ ಉದ್ದ್್ ರ್ಕು  ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್  ದ್ ಮೆೇಲ್್ಮ್     
  ಮೆನೈಗಳನ್್ನ  ಚ್ಪ್ ಮಾಡುವುದು(Chipping)(Marking off) ಮಾಡುವುದು     
  (Chipping flat surfaces along a marked line)  55

 1.2.22 ಗುರುತ್(marking), ಫ್್ಲ  ಟ್(flat), ಲ್ಿಂಬ್(square) ಫೆನೈಲ್ಿಿಂಗ್, ಮ್ತ್ತು  Try - square     
  ಬ್ಳಸಿ ಚೆಕ್ ಮಾಡುವುದು (Marking, filing, flat, square and check using     
  Try - square)   57

 1.2.23 ಸಿೇಮೆ ಸುಣ್್ಣ ಹಚ್ಚಿ  ದ್ ಮೆೇಲ್ಮ್್ ಮೆನೈಗಳಲ್್ಲ  ಗುರುತ್ ಮಾಡುವ ಸ್ಧ್ನಗಳಿಿಿಂದ್     
  ರೆೇಖೆಗಳನ್್ನ  ಎಳೆಯುವುದು (Marking according to simple blue prints for     
  locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)  58

 1.2.24 ‘ವಿ’ ಬಾಲಿ ಕ್ (‘V’ block) ಮತ್ತು  ಮ್ರ್್ಕ್ಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್ (marking block)     
  ಸಹಾಯದಿ್ಂದ Round bar ನ ಕೆೇಂದ್್ರ ವನು್ನ  ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವುದು (Finding     
  center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)  62

 1.2.25 Arc ಗೆ ನೇರ ರೆೇಖೆಯನ್್ನ  ಸ್ೇರಿಸುವುದು (Joining straight line to an arc)  64

 1.2.26 ಚ್ಪ್್ಪ್ ಿಿಂಗ್(Chipping), ಚಾಾಿಂಫರಿಿಿಂಗ್(chamfering), ಚ್ಪ್ ಸ್್ಲ ಟ್(chip slot)ಗಳು    
  ಮ್ತ್ತು  ಆಯ್ಲ್ ಗೂ್ರ ವ್್ಸ್  (oil grooves) (straight) (Chipping, chamfering, chip     
  slots and oil grooves (straight))  68

 1.2.27 ± 0.5mm ನ್ಖರತೆಯೊ�ಿಂದಿಗೆ ಫ್್ಲ  ಟ್, ಲ್ಿಂಬ್ತೆ ಮ್ತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಿಂತರ ಗಳ     
  ಫೆನೈಲಿ್ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಿಕೆ (Filing flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)  70

 1.2.28 ಒಿಂದು ಸ್ಲ್ನ ಉದ್್ದ್ ರ್ಕು  ಚ್ಪ್ ಕವ್್ಡಿ - mark out, ವಿವಿಧ್ ಕೊೇನಗಳಲ್್ಲ      
  ಕ್ೇವೇ(keyway)ಗಳು ಮ್ತ್ತು  keywaysಗಳನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ (Chip curve along a     
  line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)  71

 1.2.29 ಉಳಿ(chisel)ಯನ್್ನ  ಮೊಣಚ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of chisel)  73

 1.2.30 0.5 ಮಮೇ ನ್ಖರತೆಗೆ ತೆಳುವಾದ್ ಲೇಹವನ್್ನ  ಫೆನೈಲ್ ಮಾಡಿ (File thin metal to     
  an accuracy of 0.5mm)  75

 1.2.31 ಲೇಹಗಳ ವಿವಿಧ್ ವಿಭಾಗಗಳ ಮೆೇಲೆ ನೇರವಾಗಿ(straight line), ಹಾಗೂ     
  ವಕ್್ರ ರೆೇಖ್ಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ(sawing) (Saw along a straight line,     
  curved line, on different section of metals)  77
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 1.2.32 M.S. angle ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ನ ದಪ್್ಪ ಭಾಗದ ಮೆೇಲೆ saw ಮ್ಡುವಿಕೆ (Straight     
  saw on thick section of M.S.angle and pipe)  81

 1.2.33 ಫೆನೈಲ್ ನ ಹಿಂತಗಳು ಮ್ತ್ತು  ± 0.25mm ನ್ಖರತೆಗೆ smooth ಫೆನೈಲ್ ನ್ಿಿಂದ್ finish     
  ಮಾಡುವಿಕೆ (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)  83

 1.2.34 M.S. square ಮ್ತ್ತು  pipe ನ್್ನ  sawing ಹಾಗೂ ಫೆನೈಲ್ ಮಾಡುವಿಕೆ (File and saw on     
  M.S. square and pipe)  85

 1.2.35 ಗುರುತಿಸಲಾದ್(marke) ರೆೇಖೆಯ ಉದ್್ದ್ ರ್ಕು  radius ಫೆನೈಲ್ (convex and concave)     
  ಮ್ತ್ತು  matching (File radius along a marked line (convex and concave)    
  and match)   87

 1.2.36 ಚ್ಪ್ ಶಿೇಟ್ ಮೆಟಲ್ (ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು) (Chip sheet metal (shearing)  90

 1.2.37 Chip step ಮ್ತ್ತು  ಫೆನೈಲ್ (file) ಮಾಡುವಿಕೆ) (Chip step and file)  92

 1.2.38 Mark off ಮ್ತ್ತು  through holes ಗಳ drill ಮಾಡುವಿಕೆ (Mark off and drill through    
  holes)   93

 1.2.39 M.S.ಫ್್ಲ  ಟ್ ಮೆೇಲೆ ಡಿ್ರ  ಲ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಟಾ್ಯ  ಪ್(tap) ಮಾಡುವಿಕೆ (Drill and tap    
  on M.S.flat)   96

 1.2.40 ಅಕ್ಷರ ಮ್ತ್ತು  ಸಿಂಖೆ್ಯ  ಗಳ ಪ್ಿಂಚ್ (letter punch and number punch) (Punch letter     
  and number (letter punch and number punch)  99

 1.2.41 ವಿಭಿನ್್ನ punch ಗಳ ಬ್ಳಕೆಯನ್್ನ  ಅಭಾ್ಯ  ಸ ಮಾಡಿ (Practice use of different     
  punches)   101

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 3 : ಶೇಟ್ ಮೆಟ್ಲ್ (Sheet Metal)

 1.3.42 ನೇರ ರೆೇಖೆಗಳು, ವೃತ್್ತ ಗಳು, ರ್್ರ  ಫೆನೈಲ್್ಗ ಳು ಮ್ತ್ತು  ವಿವಿಧ್ ಜ್್ಯ  ಮತಿೇಯ     
  ಆಕಾರಗಳನ್್ನ  ಮಾಡುವುದು ಮ್ತ್ತು  ಸಿ್ನ  ಪ್್ಗ ಳೊೊ�ಿಂದಿಗೆ sheet ಗಳನ್್ನ      
  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು : (Marking of straight lines, circles, profiles and various     
  geometrical shapes and cutting the sheets with snips)  103

 1.3.43 Simple development ಅನ್್ನ  Marking ಮಾಡುವುದು : (Marking out of     
  simple development)  118

 1.3.44 ಬಸುಗೆ ಹಾಕ್ವಿಕೆ(soldering) ಮ್ತ್ತು  sweating ಗಾಗಿ ಫ್್ಲ  ಪ್್ಗ ಳನ್್ನ  Marking     
  ಮಾಡುವಿಕೆ (Marking out for flaps for soldering and sweating)  123

 1.3.45 ವಿವಿಧ್ ಶಿೇಟ್ ಮೆಟಲ್ ಗಳ joint ಗಳು (Various sheet metal joints)  130

 1.3.46 Hollow ಮ್ತ್ತು  solid punch ಗಳನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿಕೊೊ�ಿಂಡು ರಿಂಧ್ ್ರ ಗಳನ್್ನ  ಪ್ಿಂಚ್     
  ಮಾಡುವುದು (Punch holes using hollow and solid punches)  146

 1.3.47 ಲಾ್ಯ  ಪ್(lap) ಮ್ತ್ತು  ಬ್ಟ್(butt) joint ಗಳನ್್ನ  ಮಾಡಿ (Do lap and butt joints)  151

 1.3.48 ಶಿೇಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್್ನ  ವಿವಿಧ್ ವಕ್್ರ ತೆಯ ರೂಪ್(curvature forms) ಗಳಾಗಿ ಬೊಿಂ     
  ಡ್ ಮಾಡಿ -ಆಲ್ಕೆ ತಿಂತಿ ಅಿಂಚ್ಗಳು -ನೇರ ಮ್ತ್ತು  ವಕಾ್ರ  ಕೃತಿಗಳು, stakes ನ್್ನ      
  ಬ್ಳಸಿಕೊೊ�ಿಂ ಡು ಕೊೇ ನದ್ಲ್್ಲ  ಲೇಹದ್ ಹಾಳೆಯನ್್ನ  fold ಮಾ ಡುವುದು     
  (Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel Wired edges - Straight     
  and curves, fold sheet metal at angle using stakes)  155

 1.3.49 Wired edge ನೊೊ�ಿಂದಿಗೆ ಸರಳ square container ನ್್ನ  ಮಾಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಹ್್ಯಾಾಿಂ     
  ಡಲ್ ಅನ್್ನ  fix ಮಾಡಿ (Make simple square container with wired edge and fix     
  handle)   156
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 1.3.50 Square soldered ಮೂಲೆ(corner)ಗಳೊೊ�ಿಂದಿಗೆ ಚದ್ರ ಟ್್ರ ರೆೇ(square tray) ಮಾಡಿ     
  (Make square tray with square soldered corners)  163

 1.3.51 Soft soldering ಮ್ತ್ತು  Silver soldering ಮಾಡುವ ಅಭಾ್ಯ  ಸ (Practice on soft     
  soldering and silver soldering)  166

 1.3.52 ರಿವಟ್ಡ್ ಲಾ್ಯ  ಪ್ (riveted lap) ಮ್ತ್ತು  ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಿಂಟ್(butt joint) ಮಾಡಿ     
  (Makriveted lap and butt joint)  170

 1.3.53 Development ಪ್್ರ  ಕಾರ ಆಲ್ಕೆ(funnel) ಮಾಡುವಿಕೆ ಮ್ತ್ತು  ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ಗಳನ್್ನ      
  solder ಮಾಡುವಿಕೆ. (Make funnel as per development and solder joints)  175

 1.3.54 ರಿವಟಿ್ಡಿಿಂಗಾಗಾ  ಗಿ ಡಿ್ರ  ಲ್ (Drill for riveting)  187

 1.3.55 ಲ್ಭ್ಯ  ವಿರುವ ಹಲ್ವು ರಿೇತಿಯ ರಿವಟಗಾ ಳಲ್್ಲ  , counter sunk head rivet ಗಳ ಬ್ಳಸಿ     
  Riveting ಮಾಡಿ. (Riveting with as many types of rivet as available, use of     
  counter sunk head rivets)  189

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 4 : ವಲ್ಡ್ ಂಗ್ (Welding)

 1.4.56 Arc ನ್್ನ  ಹೊಡೆಯುವುದು ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸುವುದು, ನೇರವಾಗಿ - line bead     
  ಹಾಕ್ವುದು. (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)  192

 1.4.57 ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮ್ತ್ತು  ARC ವಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿಕೊಿಂಡು ಬ್ಟ್ ಜಿಂಟಿ ಮ್ತ್ತು      
  ‘T’ ಜಿಂಟಿ ಮಾಡುವುದು (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC     
  welding process)   198

 1.4.58 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮ್ತ್ತು  gas ಉಪ್ಯೇಗಿಸಿ ಮ್ತ್ತು  ಉಪ್ಯೇಗಿಸದೆೇ fusion runs set     
  ಮಾಡುವುದು ಹಾಗೂ ಜ್ವಾ ಲೆ(flames) ಯ ಸ್ಥೆ ಪ್ನ . (Setting up of flames, fusion     
  runs with and without filler rod and gas)  214

 1.4.59 ಆಕ್್ಡಿ ವಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ನಲ್್ಲ  ಬ್ಟ್ ವಲ್ಡ್  ಮ್ತ್ತು  ಕಾನ್ಡಿರ್, ಫಿಲೆಟ್ ಮಾಡಿ.(Make butt weld     
  and corner, fillet in arc welding)  221

 1.4.60 M S ಪ್್ಲ ೇಟ್ ಗಳ ಗಾ್ಯ ಸ್ (cutting)ಕತತು ರಿಸುವುದು.(Gas cutting of MS plates)  226

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 5 : ಕರೆಯುವುದು (Drilling)

 1.5.61 Mark off (ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ) ಮ್ತ್ತು  ರಿಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೊರೆಯುವಿಕೆ(Drilling) (Mark off and     
  drill through holes)  234

 1.5.62 M.S ಫ್್ಲ ಟ್ ನಲ್್ಲ  ಡಿ್ರ  ಲ್ ಮಾಡುವುದು (Drill on M.S Flat)  237

 1.5.63 ಗೆೇಜಗಾ  ಸರಿಹೊೊ�ಿಂದುವಿಂತೆ ತಿ್ರ  ಜ್್ಯ (radius) ಮ್ತ್ತು  ರ್್ರ  ಫೆನೈಲ್(profile) ಗಳ    
   ಫೆನೈಲಾ್ಮ  ಡುವಿಕೆ (File radius and profile to suit gauge)  239

 1.5.64 ಡಿ್ರ  ಲ್ ಗಳ ಸ್ಣೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of drills)  244

 1.5.65 ಕೊೇನ್ೇಯ ಅಳತೆ ಉಪ್ಕರಣ(angular measuring instrument ) ದ್ ಬ್ಳಕೆಯನ್್ನ     
  ಅಭಾ್ಯ  ಸ ಮಾಡಿ (Practice use of angular measuring instrument)  250

 1.5.66 ಕೌೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಿಂಕ್, ಕೌೌಿಂಟರ್ ಬೇರ್ ಮ್ತ್ತು  ರಿೇಮ್ ಸಿಪಾ ್ಲ  ಟ್ ಫಿಟ್(ream split fit)     
  (ಮೂರು ಪ್ೇಸ್ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಿಂಗ್) (Counter sink, counter bore and ream split fit (three    
  piece fitting))   252

 1.5.67 ಪೂರ್್ಣ ರಿಂಧ್್ರ (through hole) ಮ್ತ್ತು  ಕ್ರುಡು ರಿಂಧ್್ರ (blind holes) ಗಳನ್್ನ      
  ಡಿ್ರ  ಲಾ್ಮ ಡಿ (Drill through hole and blind holes)  257  
 1.5.68 ಪ್್ರಮಾ ಣಿತ(Standard) ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ ಟಾ್ಯ  ಪ್ ಗಳಿಿಿಂದ್ ಆಿಂತರಿಕ ಥ್್ರ  ಡ್ ಗಳನ್್ನ      
  ಮಾಡಿ (ಪೂರ್್ಣ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಬ್ಲ್್ಲೆನೈೊನೈಿಂ ಡ್ ಹೊೇ ಲ್ ಗಳ ಮೂಲ್ಕ)     
  (Form internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes)  260
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 1.5.69 ಸ್್ಟ ಡ್ (studs) ಮ್ತ್ತು  ಬೇಲ್್ಟ್  (bolt) ತಯಾರಿಸಿ (Prepare studs and bolt)  265

 1.5.70 ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಿಂ ಡಡ್್ಡಿ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ ಡೆನೈ ಗಳಿಿಿಂದ್ ಬಾಹ್್ಯ ಥ್್ರ  ಡ್ ಗಳನ್್ನ      
  ಮಾಡುವುದು (Form external threads with dies to standard size)  269

 1.5.71 ನಟ್(Nut) ಗಳನ್್ನ  ತಯಾರಿಸಿ ಮ್ತ್ತು  ಬೇಲ್್ಟ್  (Bolt) ಳೊೊ�ಿಂದಿಗೆ ಹೊೊ�ಿಂದಿಸಿ     
 (Prepare nuts and match with bolts)  270

 1.5.72 ಸ್್ಟ್  ಪ್( step) ಫಿಟ್, ಕೊೇನ್ೇಯ(angular) ಫಿಟ್, ಕೊೇನ ಮೆೇಲ್್ಮ್ ಮೆನೈ(angle     
  surface) ಗಳನ್್ನ  (ಫೆನೈಲ್) ಮಾಡಿ (ಬವಲ್ ಗೆೇಜ್ ನ್ಖರತೆ 1 ಡಿಗಿ್ರ  ) (File and make     
  step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))  273

 1.5.73 ಸರಳವಾದ್ ತೆರೆದ್ ಮ್ತ್ತು  ಸ್್ಲ್ಲೆನೈಡಿ ಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಗಳನ್್ನ  ಮಾಡಿ (Make simple open     
  and sliding fits)   276

 1.5.74 ರಿಂಧ್್ರ ವನ್್ನ  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ(Enlarge) ಮ್ತ್ತು  ಆಿಂತರಿಕ ಡಿಯಾವನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಸಿ     
  (Enlarge hole and increase internal dia)  278

 1.5.75 ಸಿಲ್ಿಿಂಡರಾಕಾರದ್ ಮೆೇಲ್ಮ್್ ಮೆನೈಗಳನ್್ನ  ಫೆನೈಲ್ ಮಾಡಿ (File cylindrical surfaces)  280

 1.5.76 ಬಾಗಿದ್(curved) ರ್್ರ  ಫೆನೈಲ್್ಗಳ ತೆರೆದ್(open) ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು     
  (Make open fitting of curved profiles)  282

 1.5.77 ಹಿಿಿಂದೆ ಕೊರೆಯಲಾದ್ ರಿಂಧ್್ರ ವನ್್ನ  ಬ್ಿಂಧಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ ಡಿ್ರ  ಲ್ ಸ್್ಥ ಳದ್     
  ತಿದುದಿ ಪ್ಡಿ (Correction of drill location by binding previously drilled hole)  285

 1.5.78 ಒಳ ಚದ್ರ ಫಿಟ್ (inside square fit) ಮಾಡುವುದು (Make inside square fit)  287

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 6 : ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  (Fitting Assembly)

 1.6.79 ಸ್ ್ಲ್ ಲೆನೈಡಿಿಿಂಗ್(sliding) ‘T ‘ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ (Make sliding ‘T’ fit)  289

 1.6.80 ಸಿಂಯೇಜತ, ತೆರೆದ್ ಕೊೇನ್ೇಯ(open angular) ಮ್ತ್ತು  ಸ್್ಲ್ ಲೆನೈಡಿಿಿಂಗ್ ಸ್ನೈಡ್ ಗಳ     
  ಫೆನೈಲ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡುವುದು (File fit - combined, open angular and sliding sides)  291

 1.6.81 ಆಿಂತರಿಕ ಕೊೇನಗಳನ್್ನ  30 ನ್ಮಷಗಳ ನ್ಖರತೆಗೆ ತೆರೆದ್, ಕೊೇನ್ೇಯ ಫಿಟ್ ಗಳನ್್ನ     
  ಫೆನೈಲ್ ಮಾಡುವುದು: (File internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit)  293

 1.6.82 90° ಹೊರತ್ಪ್ಡಿಸಿ ಬೇರೆ ಕೊೇನಗಳೊೊ�ಿಂದಿಗೆ ಸ್್ಲ್ ಲೆನೈಡಿಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ:     
  (Make sliding fit with angles other than 90°)  295

 1.6.83 ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್  ದ್ ಮೆೇಲ್ಮ್್ ಮೆನೈಗಳು, ಬಾಗಿದ್ ಮೆೇಲ್್ಮ್ ಮೆನೈಗಳು ಮ್ತ್ತು      
  ಸಮಾನಾಾಿಂತರ ಮೆೇಲ್್ಮ್ ಮೆನೈಗಳ ಮೆೇಲೆ ಸ್ಕು ್ರ ಯಾ ಪ್(Scrap) ಮಾಡಿ ಮ್ತ್ತು      
  ಪ್ರಿೇಕ್ಷೆ  ಸಿ (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)  298

 1.6.84 ಸ್್ಲ್ ಲೆನೈಡಿಿಿಂಗ್ ಫ್್ಲ ಟ್ ್ಗ ಳು, ಸರಳ ಮೆೇಲ್್ಮ್ ಮೆನೈಗಳನ್್ನ  ಮಾಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಜೊೇಡಿಸಿ     
  (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)  304

 1.6.85 ಬೇರಿಿಿಂಗ್ ಮೆೇಲ್ಮ್್ ಮೆನೈಗಳ blue match ನ್್ನ  - ಚಪ್್ಪ್ ಟ್ ಮ್ತ್ತು  ಬಾಗಿದ್ ಎರಡ್     
  ಮೆೇಲ್ಮ್್ ಮೆನೈಗಳನ್್ನ  whit worth ವಿಧಾನದಿಿಿಂದ್ ಪ್ರಿಶಿೇಲ್ಸಿ (Check for blue match    
  of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)  306

 1.6.86 ಸಿಂಯೇಜತ ತಿ್ರ  ಜ್್ಯ ಮ್ತ್ತು  ಕೊೇನ್ೇಯ ಮೆೇಲ್್ಮ್ ಮೆನೈ (ನ್ಖರತೆ ± 0.5 mm)     
  ಕೊೇನ್ೇಯ ಮ್ತ್ತು  ತಿ್ರ  ಜ್್ಯ ಫಿಟ್ ನ್್ನ  ಫೆನೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ (File     
  and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and     
  radius fit)   308

 1.6.87 ನ್ಖರವಾದ್ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನ್್ನ  ಪ್ತೆತು  ಮಾಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಸ್್ಟ ಡ್(stud) ಫಿಟಾಗಾ  ಗಿ     
  ನ್ಖರವಾದ್ ರಿಂಧ್್ರ ವನ್್ನ  ಮಾಡಿ (Locate accurate holes and make accurate     
  hole for stud fit)   311
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(xii)

 ಅಭಾಯಾ ಸದ 
ಅಭಾಯಾ ಸದ ಶೇಷ್್ಷಕೆ

                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ್  
 ಸಂಖ್ಯಾ                                                  ಫಲ್ತಾಂಶ ಸಂಖ್ಯಾ

 1.6.88 ಕೆನೈ ಉಪ್ಕರಣ(hand tool)ಗಳನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿಕೊೊ�ಿಂಡು ಸೂಕು ್ರ ಗಳು, ಬೇಲ್್ಟ್ ್ಗಳು     
  ಮ್ತ್ತು  ಕಾಲ್ರ್್ಗ ಳನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿ ಯಾಾಿಂತಿ್ರ ಕ component ಗಳು/ಉಪ್-ಜೊೇಡಣೆ    
  (subassembly) ಗಳನ್್ನ  ಒಟಿ್ಟ್  ಗೆ ಜೊೇಡಿಸಿ (Fasten mechanical components/    
  subassemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)  313

 1.6.89 ಸಮಾನಾಾಿಂತರ (parallel) ಮ್ತ್ತು  ಕೊೇನ್ೇಯ (angular) ಸಿಂಯೇಗದ್ ಮೆೇಲ್್ಮ್     
  ಮೆನೈಯೊ�ಿಂ ದಿಗೆ ಸ್ಲ್್ ಲೆನೈಡಿಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್್ಸ್  ಜೊೇಡಣೆ(assembly)ಯನ್್ನ  ಮಾಡಿ (Make    
  sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)  315

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 7 : ಟ್ರ್್ನಿಿಂಗ್ (Turning)

 1.7.90 ಲೆೇಥ್ ಕಾಯಾ್ಡಿಚರಣೆಗಳು (Lathe operations)  319

 1.7.91 (ಟ್್ರ  ) ಮಾಡಿ ಚಾಕ್ ಉಪ್ಕರಣವನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿಕೊೊ�ಿಂ ಡು ನಾಲುಕು  ದ್ವಡೆಯ ಚಕೆ್ಮ ೇ     
  ಲೆ (ಲೆೇತ್ ಕಾಯಾ್ಡಿಚರಣೆಗಳು) (True job on jaw chuck using knife tool)  320

 1.7.92 ಕೆೇೊೇಿಂದ್ ್ರ (centre) ಗಳ ನಡುವ ಹಿಡಿದಿಡಲು ಎರಡ್ ತ್ದಿಗಳನ್್ನ  Face ಮಾಡಿ     
  (Face both the ends for holding between centres)  323

 1.7.93 ರಫಿಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿ ಸಮಾನಾಾಿಂತರ ± 0.1 mm ಗೆ ಟನ್್ಡಿ ಮಾಡಿ (Using     
  rouging tool parallel turn ± 0.1 mm)  325

 1.7.94 ಔಟ್ ಸ್ನೈಡ್ ಕಾ್ಯ  ಲ್ಪ್ರ್ ಮ್ತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟಿೇಲ್ ರೂಲ್ ಬ್ಳಸಿ ವಾ್ಯ  ಸವನ್್ನ  ಅಳೆಯ್ರಿ     
  (Measure the diameter using outside caliper and steel rule)  327

 1.7.95 Job ನ್್ನ  ಮೂರು ದ್ವಡೆ ಚಕ್ (three jaw chuck)ನಲ್್ಲ  ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ್ ಕೊಳ್ ಳು ವುದು     
  (Holding job in three jaw chuck)  329

 1.7.96 Job ನ್್ನ  ಮೂರು ದ್ವಡೆ ಚಕ್ (three jaw chuck)ನಲ್್ಲ  ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ್ ಕೊಳ್ ಳು ವುದು     
  (Perfom the facing, plain turn, parting deburr, chamfer corner, round the ends,     
  and use form tools)  330

 1.7.97 ಭುಜದ್ ಟನ್್ಡಿ(Shoulder turn): ಚದ್ರ, ಫಿಲೆಟ್, ಭುಜದ್ ಕೆಳಗೆ ಬವಲ್ಡ್  ಕಟ್ ,     
  ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ತಿರುವು-ಫಿಲೆಟ್ ಕಟ್ , ಚದ್ರ ಬವಲ್ಡ್  ಕಟ್ (Shoulder turn: Square,     
  filleted, beveled under cut shoulder, turning - Filleted under cut, square beveled)  335

 1.7.98 ಸಿಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯ್ಿಿಂಟ್ ಗಳ ತಿೇಕ್ಷಷ್ಣ  ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of - single point tools)  340

 1.7.99 ಗೂ್ರ  ವ್ ಗಳನ್್ನ  ಕತತು ರಿ ಸಿ - ಚೌಕ, ರೌಿಂಡ್ ‘V’ ಗೂ್ರ  ವ್ (Cut grooves - square, round     
  ‘V’ groove)   343

 1.7.100 Job ನ್್ನ  Knurl ಮಾಡಿ (Knurl the job)  345

 1.7.101 ಬೇರ್ ಹೊೇಲ್ಗಾ ಳು - ಸ್ಪಾ  ಟ್ ಫೆೇಸ್, ಪ್ನೈಲ್ಟ್ ಡಿ್ರ  ಲ್, ಬೇರಿಿಂಗ್ Tool ಗಳನ್್ನ      
  ಬ್ಳಸಿಕೊಿಂಡು ರಿಂಧ್್ರ  ವನ್್ನ  ಹಿಗಿಗಾ  ಸಿ(enlarge) (Bore holes - spot face, pilot drill,    
  enlarge hole using boring tools)  348

 1.7.102 ಟ್ೇಪ್ರ್ ಟನ್್ಡಿ(ಆಿಂತರಿಕ ಮ್ತ್ತು  ಬಾಹ್ಯ ) ಮಾಡಿ (Turn taper (internal and external))  352

 1.7.103 ಟ್ೇಪ್ರ್ ಪ್ನಗಾ ಳನ್್ನ  ತಿರುಗಿಸಿ (Turn taper pins)  356

 1.7.104 ಗೆೇಜಗಾ  ಸರಿಹೊಿಂದುವಿಂತೆ ಪ್್ರ ಮಾ ಣಿತ ಟ್ೇಪ್ಗ್ಡಿ ಳನ್್ನ  ಟನ್್ಡಿ ಮಾಡಿ (Turn standard     
  tapers to suit with gauge)  357

 1.7.105 ಲಾ್ಯ  ಥ್ನ  ಲ್್ಲ  ಟಾ್ಯ  ಪ್ಗಾ ಳನ್್ನ  ಮ್ತ್ತು  ಡೆನೈ (die)ಗಳನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿ ಕೆನೈಯ್ಿಂದ್ ಥ್್ರ ಡ ಿಿಂಗ್ ಅನ್್ನ      
  ಅಭಾ್ಯ  ಸ ಮಾಡಿ (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)  360

 1.7.106 ಬಾಹ್ಯ  ‘V’ ಥ್್ರ  ಡ್ ಮಾಡಿ (Make external ‘V’ thread)  363

 1.7.107 ನಟ್ ತಯಾರಿಸಿ ಬೇಲ್್ಟ್  ್ನೊಿಂ ದಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ    
  (Prepare a nut and match with the bolt)  368
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(xiii)

 ಅಭಾಯಾ ಸದ 
ಅಭಾಯಾ ಸದ ಶೇಷ್್ಷಕೆ

                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ್  
 ಸಂಖ್ಯಾ                                                  ಫಲ್ತಾಂಶ ಸಂಖ್ಯಾ

  ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 8 : ಮೂಲ್ ನಿವ್ಷಹಣೆ  (Basic Maintenance)

 1.8.108 ಸರಳ ದುರಸಿತು  ಕೆಲ್ಸ - ಬ್್ಲ  ಪ್್ರಿ ಿಿಂಟ್್ನ್ ಿಿಂದ್ ಯಿಂತ್್ರ ದ್ ಭಾಗಗಳ ಸರಳ ಜೊೇಡಣೆ     
  (Simple repair work - simple assembly of machine parts from blue prints)  370

 1.8.109 ಅಸ್ೊಿಂಬ್್ಲ  ಸಮ್ಯದ್ಲ್್ಲ  ಸಿಂಭವನ್ೇಯ ಅಸ್ೊಿಂಬ್್ಲ  ದ್ೇಷಗಳನ್್ನ  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ     
  (Rectify possible assembly faults during assembly)  373

 1.8.110 ಪ್ರಿಶಿೇಲ್ನಾ(check) ಪ್ಟಿ್ಟ್  ಯೊ�ಿಂದಿಗೆ ವಾಡಿಕೆಯ(routine) ನ್ರ್್ವ ಹಣೆ(Perform     
  the routine maintenance with check list)  380

 1.8.111 ಚೆಕ್ ಲ್ಸ್್ಟ್  ಪ್್ರಕಾ ರ ವಾಡಿಕೆಯ(routine) ಯಿಂತ್್ರ ವನ್್ನ  ಮಾನ್ ಟರ್     
  ಮಾಡುವುದು (Monitor machine as per routine check list)  382

 1.8.112 ಪ್್ರ  ಷರ್ ಗೆೇಜ್, ತ್ಪ್ಮಾನ ಗೆೇಜ್, ತೆನೈಲ್ ಮ್ಟ್್ಟ ವನ್್ನ  ಓದಿ (Read pressure gauge,     
  temperature gauge, oil level)  384

 1.8.113 ನ್್ಯ ಮಾ್ಯ  ಟಿಕ್(pneumatic) ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಯಲ್್ಲ  ಒತ್್ತ ಡ(pressure)ವನ್್ನ      
  set ಮಾಡಿ (Set pressure in pneumatic system)  385

 1.8.114 ಡೇವಲ್ ಪ್ನ್ ಗಳನ್್ನ  ಬ್ಳಸಿಕೊೊ�ಿಂಡು ಸರಳವಾದ್ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಮ್ತ್ತು      
  ಟಾಕ್್ಡಿ ವ್್ರೆೊಿಂ ಚ್ ಬ್ಳಸಿ ಕಾ್ಯ  ಪ್ ಸೂಕು ್ರ ಅಸ್ೊಿಂಬ್್ಲ ಯನ್್ನ  ಜೊೇಡಿಸಿ (Assemble     
  simple fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque wrench)  386

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Module 1

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

(PPE)

Preventive measures for 
electrical accidents and step to 

be taken in such accidents

First aid method and 
basic training 

Uses of fire extinguishers

Safe disposal of waste 
materials like cotton 

waste, metal chips / burrs 
etc.

Safety sign for danger, 
warning, caution 

and personal safety 
message

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

Ex.No.1.1.07 Ex.No.1.1.08
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(xiv)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

    নং. শিক্ষণ ফলাফল অনুিীলনী নং।

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

 2  Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join 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.  1.4.56
  CSC/N0304

 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  1.5.61 - 1.5.78
  appropriate 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  1.6.79 - 1.6.89
  observing principle of interchange ability and check for functionality. [Different 
  Fit - Sliding, Angular, Step fit, ‘T’ fit, Square fit and Profile fit; Required 
  tolerance: ±0.04 mm, angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304

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

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

Module 2

Measuring with outside 
calipers

Checking the radius

Marking off straight 
lines and arcs using 
scribing block and 

dividers

Hacksawing on steel 
angle 

Marking parallel 
lines using surface 

gauge

Finding center of round 
bar with the help of 

‘V’ block and marking 
block

Ex.No.1.2.16

Ex.No.1.2.31 Ex.No.1.2.32

Ex.No.1.2.20 Ex.No.1.2.24
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(xv)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge 
(Trade Theory)

Duration
Reference 
Learning 
Outcome

Professional Skills 
(Trade Practical) 

With Indicative Hours 
All necessary guidance to be provided 
to the new comers to become familiar 
with the working of Industrial Training 
Institute system including stores 
procedures. 

Soft Skills, its importance and Job 
area after completion of training.

Importance of safety and general 
precautions observed in the in the 
industry/shop floor. 

Introduction of First aid. Operation of 
electrical mains and electrical safety. 
Introduction of PPEs. 

Response to emergencies e.g.; 
power failure, fire, and system failure.

Importance of housekeeping & good 
shop floor practices.  Introduction to 
5S concept & its application.

Occupational Safety & Health: 
Health, Safety and Environment 
guidelines, legislations &regulations 
as applicable.

Basic understanding on Hot work, 
confined space work and material 
handling equipment. (04 hrs.)

Professional 
Skill 212 Hrs;

Professional 
Knowledge 
37Hrs

Plan and organize 
the work to make job 
as per specification 
applying different 
t ypes  o f  bas i c 
f i t t ing operation 
and  Check  f o r 
d i m e n s i o n a l 
accuracy following 
safety precautions. 
[ B a s i c  f i t t i n g 
operation - marking, 
H a c k s  a w i n g , 
Chiseling, Filing, 
Dr i l l ing,  Taping 
a n d  G r i n d i n g 
e t c .  A c c u r a c y : 
±  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, 
M e t r i c  U n i t s ) ,  a n g u l a r 
measurements. (04 hrs.)

16. Filing Channel, Parallel. (5 hrs.)

17. Filing- Flat and square (Rough finish), 
(08 hrs.)

18. Filing practice, surface filing, marking 
of straight and parallel lines with odd 
leg calipers and steel rule. (5 hrs.)

Bench vice construction, types, 
uses, care & maintenance, vice 
clamps, hacksaw frames and 
blades, specification, description, 
types and their uses, method of 
using hacksaws.
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(xvi)

Files- specifications, description, 
materials, grades, cuts, f i le 
elements, uses. Types of files, 
care and maintenance of files.

Measuring standards (English, 
M e t r i c  U n i t s ) ,  a n g u l a r 
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, 
d i v i de rs ,  sc r i b ing  b lock ,  - 
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. Mark ing accord ing to  s imple 
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, 
specif ic 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.)

Vernier calipers, principle, 
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(xvii)

36. Chip sheet metal (shearing). (3 hrs.)

37. Chip step and file. (3 hrs.)

cons t ruc t i on ,  g radua t i ons , 
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 
s i m p l e  s h e e t 
metal items as 
per drawing and 
j o i n  t h e m  b y 
soldering, brazing 
a n d  r i v e t i n g .  
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 var ious jo ints:  wi r ing, 
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-
t ypes  o f  so lde r  and  f l ux . 
Composition of various types of 
solders and their heating media of 
soldering iron. Method of soldering, 
selection and application-joints. 
Hard solder- Introduction, types 
and method of brazing.  (05 hrs.)
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(xviii)

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.
Rivet ing too ls ,  do l ly  snaps 
description and uses. Method of 
riveting, 
The spacing of rivets. Flash riveting, 
use of correct tools, compare hot 
and cold riveting. (03 hrs.)

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 19Hrs;

Professional 
Knowledge 
03Hrs

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 
their uses, determining hole size 
(or reaming), Reaming procedure. 

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.)

J o i n  m e t a l 
components by 
riveting observing 
s t a n d a r d 
p r o c e d u r e .  
CSC/N0304

J o i n  m e t a l 
component by 
a r c  w e l d i n g 
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 
c o m p o n e n t s 
b y  d i f f e r e n t 
operat ions and 
check accuracy 
using appropriate 
m e a s u r i n g 
i n s t r u m e n t s .
[ D i f f e r e n t 
O p e r a t i o n s  - 
Drilling, Reaming, 
Taping, Dieing; 

Professional 
Skill 21Hrs;

Professional 
Knowledge 
04Hrs

Professional 
Skill 64Hrs;

Professional 
Knowledge 
16Hrs

Professional 
Skill 143Hrs;

Professional 
Knowledge 
26Hrs
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(xix)

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.)

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.)

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. 
Brit ish standard system, BIS 
system. (05 hrs.)

A p p r o p r i a t e 
M e a s u r i n g 
I n s t r u m e n t 
-  V e r n i e r , 
Screw Gauge, 
Micrometer]

CSC/N0304

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
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(xx)

80. File fit- combined, open angular and 
sliding sides. (08 hrs.)

81. File internal angles 30minutes 
accuracy open, angular fit. (12 hrs.)

Method of expressing tolerance 
as per BIS Fits: Definition, types, 
description of each with sketch. 
Vernier height gauge: material 
construction, parts, graduations 
(English & Metric) uses, care and 
maintenance.  (04 hrs.)

82. Make sliding fit with angles other than 
90o (21 hrs.)

83. Scrap on flat surfaces, curved 
surfaces and parallel surfaces and 
test. (04 hrs.)

84. Make & assemble, sliding flats, plain 
surfaces. (12 hrs.)

85. Check for blue math of bearing 
surfaces- both flat and curved 
surfaces by wit worth method. (5 
hrs.)83. Scrap surfaces- both 
flat and curved surfaces by wit worth 
method. (5 hrs.)

Pig Iron: types of pig Iron, properties 
and uses.
Cast Iron: types, properties and 
usesWroughtiron:- properties and 
uses.
Steel: plain carbon steels, types, 
properties and uses.
Non-ferrous metals (copper, 
aluminium, tin, lead, zinc) properties 
and uses. (05 hrs.)

Simple scraper- flat, half round, 
triangular and hook scraper and 
their uses.  Blue matching of 
scraped surfaces (flat and curved 
bearing surfaces). Testing scraped 
surfaces: ordinary surfaces without 
a master plate. (04 hrs.)

86. File and fit combined radius and 
angular surface (accuracy ± 0.5 mm), 
angular and radius fit. (15 hrs.)

87. Locate accurate holes & make accurate 
hole for stud fit. (2 hrs.)

88. Fasten mechanical components / sub-
assemblies together using screws, 
bolts and collars using hand tools. (5 
hrs.)

Vernier micrometer, material, 
parts,  graduat ion, use, care 
and maintenance. Calibration of 
measuring instruments.

Introduction to mechanical fasteners 
and its uses.

S c r e w  t h r e a d  m i c r o m e t e r : 
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 
f ea tu res .  La the  ma in  pa r t s 
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.)

Professional 
Skill 95Hrs;

Professional 
Knowledge 
15Hrs

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, 
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(xxi)

95. Holding job in three jaw chuck. (2 hrs.)

96. Perform the facing, plain turn, step 
turn, parting, deburr, chamfer-corner, 
roundthe ends, and use form tools.  
(08  hrs.)

97. Shoulder turn: square, fi l leted, 
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.)

C h u c k s  a n d  c h u c k i n g  t h e 
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.)

c h a m f e r i n g 
, shoulder turn, 
grooving, knurling,
boring, taper 
turning, threading 
(external ‘V’ only)]
CSC/N0110
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(xxii)

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

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

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

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

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

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

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.)

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

Assembling techniques such 
as al igning, bending, f ixing, 
mechanical jointing, threaded 
jointing, sealing, and torqueing. 
Dowel pins: material, construction, 
types, accuracy and uses.  (02 hrs.)

Professional 
Skill 63 Hrs;

Professional 
Knowledge 
12Hrs

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
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1

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ವ್ಯಾ ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪಾರಾ ಮುಖ್ಯಾ ತೆ, ಉಪಕ್ರಣಗಳ ಪಟ್್ಟ  & ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸುವ ಯಂತ್ರಾ ರೋಪಕ್ರಣಗಳು (Importance of trade training, list of tools & 
machinery used in the trade)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.

• ಫಿಟ್ಟ ರ್ ವಿಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ
• ಪರಿಕ್ರಗಳ ಹೆಸರುಗಳನುನು  ಬರೆಯುವುದು, ಪರಾ ತಿ ಉಪಕ್ರಣ ಉಪಯರೋಗಿಸುವ್ಗ ಮ್ಡಬೇಕ್ದ ಮತ್ತು 

ಮ್ಡಬಾರದ ಕೆಲಸಗಳು
• ಫಿಟ್ಟ ರ್ ಗಳು ಉದ್ಯಾ ರೋಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ ಹೆಸರನುನು  ದಾಖ್ಲ್ಸಿ.
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2

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಬರೋಧಕ್ರು ಎಲ್ಲಿ  ಉಪಕ್ರಣಗಳನುನು 
ಪರಾ ದ ರ್ ಶಿ ಸ ಬೇ ಕು ಮ ತ್ತು ವಿ ಭ್ ಗ ದ ಲ್ಲಿ 
ಉಪಕ್ರಣಗಳ ಹೆಸರು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ 
ಬಳಕೆಗಳನುನು  ಸಂಕ್ಷಿ ಪತು ವ್ಗಿ ತಿಳಿಸಬೇಕು, ಮತ್ತು 
ಪರಾ ತಿಯಿಂದು ಉಪಕ್ರಣದ ಸುರಕ್ಷತೆಗೆ ಗಮನ 
ವಹಿಸುವುದು.

• ಬೋಧ್ಕರು ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಲಾದ ಪ್್ರ ತಿ ಉಪ್ಕರಣಗಳ 
ಹೆಸರು, ಅದರ ಉಪ್ಯೋಗಗಳು  ಮತ್ತು  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನೆನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನೆ  ಟಿಪ್್ಪ ಣಿ ಮಾಡುವುದು.

• ಅದನ್ನೆ  ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲು ಮಾಡಿ.

• ಅದನ್ನೆ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ ಖಾತಿ್ರ  ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  .

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಕ್ರಾ .ಸಂ ಪರಿಕ್ರ/ಉಪಕ್ರಣಗಳ 
ಹೆಸರು ಉಪಯರೋಗಗಳು ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆ(ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು 

ಮ್ಡಬಾರದ ಕೆಲಸಗಳ)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಟ್ಟ ರ್ ಪಾತರಾ ವನುನು  ಬರೋಧಕ್ರು ಸಂಕ್ಷಿ ಪತು ವ್ಗಿ ತಿಳಿಸಬೇಕು. ಹಾಗೂ assembly shop ಗೆ ಒತ್ತು 
ನರೋಡಿವುದು. ಫಿಟ್ಟ ರ್ ಗಳು ಹೆಚ್್ಚ ಗಿ ಉದ್ಯಾ ರೋಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಖಾಸಗಿ ಮತ್ತು  ಸಾವಶಿಜನಕ್ ವಲಯದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ 
ಹೆಸರುಗಳನುನು  ಹೇಳುವುದು. ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರಿಿಂದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ ಹೆಸರನುನು  ನಮೂದಿಸಲು ತಿಳಿಸುವುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



3

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)                              ಅಭ್ಯಾ ಸ1.1.02
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ 

ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನುನು  (ಪಿಪಿಇ) ಬಳಸಲು ತರಬೇತಿ ನರೋಡುವ 
ಮೂಲಕ್ ಸುರಕ್ಷತಾ ಮನರೋಭ್ವವನುನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸುವುದು(Safety attitude 
development of the trainee by educating them to use personal protective 
equipment (PPE))
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು
• ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ವಿವಿಧ ರಿರೋತಿಯ ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನುನು  ಅರ್ಶಿಸಿಕಳುಳು ವುದು.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)  

• ವೈಯಕ್ತು ಕ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧ್ನಗಳ ಚಿತ್್ರ  ಅಥವಾ ನೈಜ 
ಸಾಧ್ನಗಳನ್ನೆ  ನೋಡಿ ಅರ್ಶಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ ಬಳಸುವ ವಿವಿಧ್ ರಿೋತಿಯ ವೈಯಕ್ತು ಕ ರಕ್ಷಣಾ 
ಸಾಧ್ನಗಳನ್ನೆ  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಿ.

• ಪಿಪಿಇ ಹೆಸರು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳು ಯಾವ ಅಪಾಯಗಳ್ಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸುತ್ತು ವೆ ಎಿಂದು  ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 ಬರೆಯಿರಿ.

ಬರೋಧಕ್ರು ವಿವಿಧ ಪರಾ ಕ್ರದ ವೈಯಕ್ತು ಕ್ 
ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳು ಅಥವ್ ಸಾಧನಗಳ 
ಚಿತರಾ ಗಳನುನು  ಪರಾ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು. ಮತ್ತು  PPE ಅನುನು 
ಗುರುತಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಆಯ್ಕೆ  ಮ್ಡುವುದು 
ಹೇಗೆ ಎಿಂದು ವಿವರಿಸುವುದು. ಕರೋಷ್್ಠ ಕ್ 1ರಲ್ಲಿ 
ಅಪಾಯಗಳು ಮತ್ತು  ರಕ್ಷಣೆಯ ಪರಾ ಕ್ರವನುನು 
ನಮೂದಿಸಲು ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ತಿಳಿಸುವುದು.
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ಕ್ರಾ .ಸಂ. PPE ಹೆಸರು ಅಪಾಯಗಳು ರಕ್ಷಣಾ ವಿಧ

1

2

3

4

5

6

7

8

ನಿಮ್ಮ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನೆ  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ಬರೋಧಕ್ರು PPE ಗಳನುನು    ಧರಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ತೆಗೆಯುವುದು ಹೇಗೆ ಎಿಂದು ಪರಾ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು. .

ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ   ಅದನುನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಲು 
ಹೇಳಿವುದು.

ಗುರಿ1:

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.02
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಪರಾ ಥಮ ಚಿಕ್ತಾಸ್  ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ಪಾರಾ ಥಮಿಕ್ ತರಬೇತಿ(First aid method and basic 
training)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು.
• ಮನುಷ್ಯಾ ನ ಉಸಿರುಗಟ್್ಟ ಸುವಿಕೆ, ಗಾಯ, ಸುಡುವಿಕೆ, ಕ್ಚ್್ಚ ವಿಕೆ ಮತ್ತು  ವಿಷ್ ಜಂತ್ಗಳ ಕುಟುಕುವಿಕೆಗೆ  ಪರಾ ಥಮ 

ಚಿಕ್ತೆಸ್  ನರೋಡುವುದು
• ಕ್ಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ, ಮೂಗಿನ ರಕ್ತು ಸಾರಾ ವ, ಮಧುಮೇಹ, ಶಾಖ್ದ ಬಳಲ್ಕೆ ಇರುವ ವಯಾ ಕ್ತು ಯನುನು 
• ಪರಾ ಥಮ ಚಿಕ್ತಾಸ್  ಚಿಕ್ತೆಸ್ ಯಿಿಂದ ನರೋಡಿಕಳುಳು ವುದು
• ಶಾಖ್ದಿಿಂದ ಗಾಯಗೊಿಂಡ ವಯಾ ಕ್ತು ಗೆ ಪರಾ ಥಮ ಚಿಕ್ತೆಸ್  ನರೋಡುವುದು.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಹಂತ್ 1: ಉಸಿರುಗಟ್್ಟ ಸುವುದು

•  ತಿೋವ್ರ  ಉಸಿರುಗಟ್್ಟ ವಿಕೆ  ಕ್ಬಬೊ ಟ್್ಟ ಯನ್ನೆ 
ಒತ್ತು ಡದಲ್ಲಿ ರಿಸಿ ಬೆನಿನೆ ನ ಮೇಲಾಭಾ ಗ ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿದಂತೆ  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

• ಅವರ ಹಿಿಂದೆ ಮತ್ತು  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಒಿಂದು ಬದಿಗೆ ನಿಿಂತ್ಕೊಳ್ಳಿ . 
1 ಕೈಯಿಿಂದ ಅವರ ಎದೆ ಹಿಡಿದುಕೊಿಂಡು ...

• ಅವರ ಭುಜದ ಎಲುಬುಗಳ ನಡುವೆ 5 ಚೂಪಾದ 
ಹೊಡೆತ್ಗಳನ್ನೆ  ನಿಮ್ಮ  ಕೈಯ ಹಿಮ್ಮ ಡಿಯಿಿಂದ ನಿೋಡಿ.

• ಉಸಿರಾಟ ಸರಿಯಿದೆಯೇ ಎಿಂದು ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ.

• ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಕ್ಬಬೊ ಟ್್ಟ ಯ ಹಿಿಂದೆ 5  ಹೊಡೆತ್ಗಳನ್ನೆ 
ನಿೋಡಿ

ಹಂತ್ 2:  ಗಾಯ (ಚಿತರಾ  2 ರಿಿಂದ 3)

ಗಾಯದ ಆರೈಕೆಯಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ್ ಹಂತ್ವೆಿಂದರೆ 
ರಕತು ಸಾ್ರ ವವನ್ನೆ  ನಿಲ್ಲಿ ಸುವುದು.

• ರಕತು ಸಾ್ರ ವದ ಮೂಲ್ವನ್ನೆ  ಪ್ತೆತು  ಮಾಡಿ.

• ನಿಮ್ಮ  ಕೈಗಳನ್ನೆ  ತಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  
ಕೈಗವಸುಗಳನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಿ 

• ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲ್ವಾದ ಗಾಯದ ಅವಶೇಷ್ಗಳನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಗಾಯದ ಮೇಲೆ ನೇರ ಒತ್ತು ಡವನ್ನೆ  ಹಾಕ್ (FIg 1)

• ಹತಿತು ಯ ಬ್ಯಾ ಿಂಡೇಜ್ ನಿಿಂದ ಗಾಯವನ್ನೆ  ಸುತಿತು  (ಚಿತ್್ರ  2)

Fig 1
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Fig 2

ಹಂತ್ 3: ಸುಟ್ಟ ಗಾಯಗಳು (ಚಿತರಾ  1, 2, 3)

Fig 2

Fig 3Fig 1

ಸಣ್ಣ  ಸುಟ್ಟ ಗಾಯಗಳ್ಗೆ ಚಿಕ್ತೆಸೆ  ನಿೋಡುವುದು.

• ಉರಿಯನ್ನೆ  ತಂಪಾಗಿಸಿ.

• ಸುಟ್ಟ  ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಉಿಂಗುರಗಳು ಅಥವಾ ಇತ್ರ 
ಬಿಗಿಯಾದ ವಸುತು ಗಳನ್ನೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಗುಳೆಳಿ ಗಳನ್ನೆ  ಹೊಡೆಯಬೇಡಿ.

• ಲೋಷ್ನ್ ಅನ್ನೆ  ಹಾಕ್

• ಬ್ಯಾ ಿಂಡೇಜ್ ಹಾಕ್

• ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಸೂಚಿಸಿರುವ ನೋವು ನಿವಾರಕವನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ , ಉದಾಹರಣೆಗೆ ibuprofen (Advil, 
Motrin IB, others), naproxen sodium (Aleve) or 
acetaminophen (Tylenol, others)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ತ್ 4: ಕ್ಡಿತ ಮತ್ತು  ವಿಷ್ಕುಟುಕುವಿಕೆ (ಚಿತರಾ  1,2,3)

Fig 1

Fig 2

Fig 3

• ಸ್ವ ಚ್್ಛ   ಒಣ ಬಟ್್ಟ ಯಿಿಂದ ಒತ್ತು ಡವನ್ನೆ  ಹಾಕ್ 
ರಕತು ಸಾ್ರ ವನ್ನೆ  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ

• ಗಾಯವನ್ನೆ  ತಳೆಯಿರಿ. ...

• ಗಾಯಕೆಕೆ  ಬ್ಯಾ ಕ್್ಟ ೋರಿಯಾ ವಿರೋಧಿ ಮುಲಾಮುವನ್ನೆ 
ಹಚಿ್ಚ . ...

• ಒಣ ಬ್ಯಾ ಿಂಡೇಜ್ ಸುತಿತು .

• ಕುತಿತು ಗೆ, ತ್ಲೆ, ಮುಖ, ಕೈ, ಬೆರಳುಗಳು, ಅಥವಾ ಪಾದದಲ್ಲಿ 
ಕಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ , ತ್ಕ್ಷಣ ವೈದಯಾ ರಿಗೆ ಕರೆ ಮಾಡಿ.

Fig 1 Fig 2

ಹಂತ್ 5: ಕ್ಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ (ಚಿತರಾ  1 ಮತ್ತು  2)

• ತ್ಲೆ ಎತಿತು  ನೋಡಲು ರೋಗಿಗೆ ಹೇಳ್.

• ಕೆಳಗಿನ ಕಣ್್ಣ ರೆಪ್್ಪ ಯನ್ನೆ  ಕೆಳಗೆ ಎಳೆಯಿರಿ. ವಸುತು 
ಗೋಚ್ರಿಸಿದರೆ, ತೇವ ಬಟ್್ಟ ಯ ಮೂಲೆಯಿಿಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಕಾಣಿಸದಿದ್ದ ರೆ, ಮೇಲ್ನ ಮುಚ್್ಚ ಳವನ್ನೆ  ಕೆಳಕೆಕೆ 
ಎಳೆಯಿರಿ.

• ವಿಫಲ್ವಾದರೆ, ಕ್್ರ ಮಿನಾಶಕ ಮುಕತು  ಲ್ವಣಯುಕತು 
ದಾ್ರ ವಣ ಅಥವಾ ಸ್ವ ಚ್್ಛ  ನಿೋರಿನಿಿಂದ ಕಣ್ಣ ನ್ನೆ  ತಳೆಯಿರಿ

• ಮತೆತು  ವಿಫಲ್ವಾದರೆ, ಗಾಯಗಿಂಡ ಕಣ್ಣ ನ್ನೆ  ಮಾತ್್ರ 
ಮುಚಿ್ಚ ಕೊಿಂಡು  ವೈದಯಾ ಕ್ೋಯ ನೆರವು ಪ್ಡೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಹಂತ್ 6: ಮೂಗಿನ ರಕ್ತು ಸಾರಾ ವ (ಚಿತರಾ  1 ಮತ್ತು  2)

• ರೋಗಿಯನ್ನೆ  ನೇರವಾಗಿ ಕುಳ್ಳಿ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ತ್ಲೆಯ 
ಭ್ಗವನ್ನೆ  ಮುಿಂದಕೆಕೆ  ಬ್ಗಿಸಿ

 (ಇದು ಮೂಗಿನ ರಕತು ನಾಳದ ರಕತು ದೊತ್ತು ಡವನ್ನೆ  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುತ್ತು ದೆ )

• ರೋಗಿಯನ್ನೆ  ಮೂಗಿನಿಿಂದ ಉಸಿರಾಡಲು ಹೇಳ್.

• ಮೂಗಿನಲ್ಲಿ ರುವ ರಕತು ವನ್ನೆ  ತೆಗೆಯಲು ಮೂಗನ್ನೆ 
ಪಿಿಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಮರು-ರಕತು ಸಾ್ರ ವವನ್ನೆ  ತ್ಡೆಗಟ್ಟ ಲು, ನಿಮ್ಮ  ಮೂಗನ್ನೆ 
ಊದಬೇಡಿ ಮತ್ತು  ಹಲ್ವಾರು ಗಂಟ್ಗಳ ಕಾಲ್ ಕೆಳಗೆ 
ಬ್ಗಬೇಡಿ.

• ಮರು-ರಕತು ಸಾ್ರ ವ ಸಂಭವಿಸಿದಲ್ಲಿ , ಈ ಮೇಲ್ನ 
ಹಂತ್ಗಳನ್ನೆ  ಮತತು ಮೆ್ಮ  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ಹಂತ್ 7:  ಮಧುಮೇಹ (ಕ್ಡಿಮೆ ರಕ್ತು ದ ಮಧುಮೇಹ)(ಚಿತರಾ  1 ಮತ್ತು  2)

• ಅಪ್ಘಾತ್ವಾದಾಗ ಮೂಲ್ ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕ್ತಾಸೆ  ಕ್ರ ಮವನ್ನೆ 
ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಶಕ್ತು ಯ ಆಹಾರ ಅಥವಾ ಸಕಕೆ ರೆಯನ್ನೆ  ನಿೋಡಿ.

• ಗಾಯಗಿಂಡವರು ಪ್್ರ ಜ್ಞೆ  ಹೊಿಂದಿದ್ದ ರೆ ಮಾತ್್ರ 
ಆಹಾರವನ್ನೆ  ನಿೋಡಿ

Fig 1 Fig 2

• ವೈದಯಾ ಕ್ೋಯ ನೆರವು ವಿಳಂಬವಾದರೆ ಪ್್ರ ತಿ 15 
ನಿಮಿಷ್ಗಳ್ಗಮೆ್ಮ  ಸಕಕೆ ರೆ ನಿೋಡಿ.

• ರಕತು ದಲ್ಲಿ ನ ಸಕಕೆ ರೆ ಮಟ್ಟ  ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದ್ದ ರೆ ಸಕಕೆ ರೆಯಿಿಂದ 
ಗಾಯಾಳು ರ್ೋಘ್್ರ ವಾಗಿ ಚೇತ್ರಿಸಿಕೊಳುಳಿ ತಾತು ರೆ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



9

ಹಂತ್ 8:  ಉಷ್ಣಿ  ನಶಯಾ ಕ್ತು  (ಚಿತರಾ  1 ರಿಿಂದ 2)

ಷ್್ಣ  ನಿಶಯಾ ಕ್ತು

• ತಂಪಾದ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ವಿಶ್್ರ ಿಂತಿ ಪ್ಡೆಯುವುದು. 
ಹವಾನಿಯಂತಿ್ರ ತ್ಕೆಕೆ  ಸ್ಥ ಳಕೆಕೆ  ಹೊೋಗುವುದು

• ಕಟ್ಟ ಡವು ಉತ್ತು ಮವಾಗಿದು್ದ , ಆದರೆ ಚಿಕಕೆ ದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , 
ನೆರಳ್ನ ಸ್ಥ ಳವನ್ನೆ  ಕಂಡುಕೊಳ್ಳಿ .ಅಥವಾ ಫ್ಯಾ ನ್ 
ಮುಿಂದೆ ಕುಳ್ತ್ಕೊಳ್ಳಿ .

Fig 1

• ತಂಪಾದ ದ್ರ ವಗಳನ್ನೆ  ಕುಡಿಯಿರಿ. ನಿೋರು ಅಥವಾ 
ಕ್್ರ ೋಡಾ ಪಾನಿೋಯಗಳ್ಗೆ ಸಿೋಮಿತ್ಗಳ್ಳಿ .

• ತಂಪಾಗಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನೆ  ಕೈಗಳ್ಳಿ ..

• ಬಟ್್ಟ ಯನ್ನೆ  ಸಡಿಲ್ಗಳ್ಸಿ.

ಹಂತ್ 9:ಬಿಸಿಲ್ನ ಹೊಡೆತ

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ತಂಪಾದ ನಿೋರಿನ ತಟಿ್ಟ ಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ 
ತಂಪಾದ ಶವನಶಿಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

• ತೋಟದ ಮೆದುಗಳವೆಯಿಿಂದ ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ 
ತಂಪಾಗಿಸಿ.

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ತಂಪಾದ ನಿೋರಿನಿಿಂದ ಸಾ್ಪ ಿಂಜ್ ಮಾಡಿ.

• ತಂಪಾದ ಮಂಜುಗಡೆಡೆ  ಯಿಿಂದ ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಬಿೋಸಿ.

• ಕುತಿತು ಗೆಯ ಮೇಲೆ ಮತ್ತು  ಕಂಕುಳಲ್ಲಿ  ಐಸ್ ಪಾಯಾ ಕ್ 
ಅಥವಾ ತಂಪಾದ ಒದೆ್ದ  ಟವೆಲ್್ಗ ಳನ್ನೆ  ಇರಿಸಿ .• ತಂಪಾದ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನೆ  ವಯಾ ಕ್ತು ಗೆ ಸುತಿತು .

ಹಂತ್ 10:  (CPR) ಹೃದಯ ಸತು ಿಂಭನದಿಿಂದ ಬಲ್ಪಶುವ್ಗುವುದನುನು  ಹೃದಯರಕ್ತು ನಾಳದ ಪುನರುಜ್್ಜ ರೋವನದಿಿಂದ   
 ಪುನರುಜ್್ಜ ರೋವಗೊಳಿಸುವುದು.

ಹೃದಯವು ಬಡಿತವನುನು  ನಲ್ಲಿ ಸಿದ 
ಸಂದಭಶಿಗಳಲ್ಲಿ , ನರೋವು ತಕ್ಷಣ 
ಕ್ಯಶಿನವಶಿಹಿಸಬೇಕು

• ಹೃದಯಘಾತ್ಕೆಕೆ  ಒಳಗಾಗಿದಾ್ದ ರೆಯೇ ಎಿಂದು ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ 
ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ.

ಕುತಿತು ಗೆಯಲ್ಲಿ  ಹೃದಯದ ನಾಡಿ ಇಲಲಿ ದಿರುವುದು 
(ಚಿತರಾ  1), ಹಾಗೂ ತ್ಟ್ಗಳ ಸುತತು ಲೂ ನರೋಲ್ 
ಬಣಣಿ  ಮತ್ತು  ವ್ಯಾ ಪಕ್ವ್ಗಿ ಕ್ಣ್ಣಿ ಗಳ 
ಹಿಗುಗು ವಿಕೆಯಿಿಂದ ಹೃದಯ ಸತು ಿಂಭನವನುನು 
ಖ್ಚಿತಪಡಿಸಿಕಳಳು ಬಹುದು.

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಅವನ ಬೆನಿನೆ ನ ಮೇಲೆ ಗಟಿ್ಟ ಯಾದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಮಲ್ಗಿಸಿ.

• ಎದೆಗೆ ಎದುರಾಗಿ ಮಂಡಿಯೂರಿ ಮತ್ತು  ಎದೆಮೂಳೆಯ 
ಕೆಳಭ್ಗವನ್ನೆ  (ಚಿತ್್ರ  2) ಪ್ತೆತು  ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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• ಒಿಂದು ಕೈಯ ಅಿಂಗೈಯನ್ನೆ  ಕೆಳಭ್ಗದ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ ಎದೆಯ ಮೂಳೆಯ ಭ್ಗ, ನಿಮ್ಮ  ಬೆರಳುಗಳನ್ನೆ 
ಪ್ಕೆಕೆ ಲುಬುಗಳ್ಿಂದ ದೂರವಿಡಿ, ನಿಮ್ಮ  ಇನನೆ ಿಂದು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಅಿಂಗೈಯನ್ನೆ  ಕವರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬೆರಳುಗಳು ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

• ನಿಮ್ಮ  ತೋಳುಗಳನ್ನೆ  ನೇರವಾಗಿ ಇರಿಸಿ, ಎದೆಮೂಳೆಯ 
ಕೆಳಗಿನ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಬಲ್ವಾಗಿ ಒತಿತು ರಿ; ನಂತ್ರ ಒತ್ತು ಡವನ್ನೆ 
ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  4)

Fig 4

• ಪ್್ರ ತಿ ಸೆಕೆಿಂಡಿಗೆ ಬಂದರಂತೆ ಮೇಲ್ನ ಹಂತ್ವನ್ನೆ   ಕನಿಷ್್ಠ 
ಹದಿನೈದು ಬ್ರಿ ಪುನರಾವತಿಶಿಸಿ

• ಹೃದಯದ ನಾಡಿ ಮಿಡಿತ್ವನ್ನೆ  ಗಮನಿಸುತಿತು ರಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯ ಹಿಿಂಬದಿಯಿಿಂದ ನಿಿಂತ್ ಬ್ಯಿಗೆ ಎರಡು ಬ್ರಿ 
ಉಸಿರಾಟ ನಿೋಡಿ. (ಬ್ಯಿಯಿಿಂದ ಬ್ಯಿಗೆ ಉಸಿರಾಟ). 
(ಚಿತ್್ರ  6)

• ಮತೆತು  15 ಬ್ರಿ ಒತ್ತು ವಿಕೆ ಮುಿಂದುವರಿಸುತಾತು  ಎರಡು 
ಸಲ್ ಬ್ಯಿಯಿಿಂದ ಬ್ಯಿಗೆ ಉಸಿರಾಟ ನಿೋಡಿ, ಮತ್ತು 
ಆಗಾಗೆ್ಗ  ಹೃದಯದ ನಾಡಿ ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಸಿಸುತಿತು ರಿ.

• ಹೃದಯ ಬಡಿತ್ವು ಆರಂಭಗಿಂಡ ತ್ಕ್ಷಣ, 
ಬತ್ತು ವಿಕೆಯನ್ನೆ  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. ಆದರೆ  ಉಸಿರಾಟವನ್ನೆ 
ಸಂಪೂಣಶಿವಾಗಿ ಪುನಃಸಾ್ಥ ಪಿಸುವವರೆಗೆ ಬ್ಯಿಯಿಿಂದ 
ಬ್ಯಿಗೆ ಕೃತ್ಕ ಉಸಿರಾಟ ಮುಿಂದುವರಿಯಿರಿ.

• ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ 
ಚೇತ್ರಿಕೊಳಳಿ ಲು ಬಿಡಿ. ಅವನಿಗೆ ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ವೈದಯಾ ಕ್ೋಯ 
ಚಿಕ್ತೆಸೆ  ನಿೋಡಿ.

ಇತರ ಹಂತಗಳು

• ತ್ಕ್ಷಣ ವೈದಯಾ ರಿಗೆ ಸಂದೇಶ ಕಳುಹಿಸಿ.

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಒಣ ಬಟ್್ಟ ಯಿಿಂದ ಸುತಿತು , ಜೊತೆಗೆ 
ಬಿಸಿನಿೋರಿನ ಬ್ಟಲ್ಗಳು ಅಥವಾ ಬೆಚ್್ಚ ಗಿನ ಇಟಿ್ಟ ಗೆಗಳು 
ಸಹ ರಕತು  ಪ್ರಿಚ್ಲ್ನೆ ಸರಳಗಳ್ಸುತ್ತು ವೆ. ತೋಳುಗಳು 
ಮತ್ತು  ಕಾಲುಗಳ ಒಳಭ್ಗವನ್ನೆ  ಹೊಡೆಯುವ 
ಮೂಲ್ಕ ಉಸಿರಾಟ ಉತ್ತು ಮಗಳುಳಿ ವುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.04
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಹತಿತು  ತಾಯಾ ಜಯಾ  , ಲರೋಹದ ತಾಯಾ ಜಯಾ , ಮತ್ತು  ಇತರೆ ವಸುತು ಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ವಿಲೇವ್ರಿ(Safe 
dosposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು.
• ಕ್ರ್ಶಿಗಾರದಲ್ಲಿ  ತಾಯಾ ಜಯಾ  ವಸುತು ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನುನು  ಪರಾ ತೆಯಾ ರೋಕ್ಸುವುದು.
• ತಾಯಾ ಜಯಾ  ವಸುತು ಗಳನುನು  ವಿವಿಧ ಬಣಣಿ ದ ತ್ಟ್್ಟ ಗಳಲ್ಲಿ  ಹಾಕುವುದು

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

• ಹತಿತು  ತಾಯಾ ಜಯಾ ವನ್ನೆ  ಪ್್ರ ತೆಯಾ ೋಕ್ಸಿ.

• ಕೈ ಸಲ್ಕೆ ಮತ್ತು  ಬ್ರ ಷ್ ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸೆ  ಅನ್ನೆ 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಿ. (Fig.2).

• ಎಣೆ್ಣ  ಚೆಲ್ಲಿ ದರೆ ನೆಲ್ವನ್ನೆ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗಳ್ಸಿ.

ಬರಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಚಿಪ್ ಅನುನು  ಮುಟ್ಟ ಬೇಡಿ

ವಿವಿಧ ಲರೋಹದ ಚಿಪ್ಸ್  ಗಳನುನು  ಪರಾ ತೆಯಾ ರೋಕ್ ವ್ಗಿ 
ಸಂಗರಾ ಹಿಸಿ

• ಹತಿತು  ತಾಯಾ ಜಯಾ  ವಸುತು ಗಳನ್ನೆ  ಪ್್ರ ತೆಯಾ ೋಕ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನೆ 
ಹತಿತು  ತಾಯಾ ಜಯಾ ಕೆಕೆ  ಮಿೋಸಾದ ಡಬಿಬೊ ಗೆ ಹಾಕ್. (Fig.2)

• ಹಾಗೆಯೇ ಪ್್ರ ತಿ ವಗಶಿದ ಲೋಹದ ಚಿಪ್ ಅನ್ನೆ 
ಪ್್ರ ತೆಯಾ ೋಕವಾಗಿ ಅವುಗಳ ಡಬಿಬೊ  ಅಥವಾ ತಟಿ್ಟ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಿ

ಪರಾ ತಿಯಿಂದು ಬಿನ್ ಮೇಲೆ ವಸುತು ವಿನ ಹೆಸರನುನು 
ನಮೂದಿಸಿ

ಚಿತರಾ  1 ರಲ್ಲಿ  ನರೋಡಲ್ದ ವಸುತು ವನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನುನು  ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ಭತಿಶಿ ಮ್ಡಿ.

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಕ್ರಾ ಮ ಸಂಖ್ಯಾ ವಸುತು ವಿನ ಹೆಸರು

1

2

3

4

5
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಅಪಾಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ತಪಿಪಿ ಸುವಿಕೆ (Hazard identification and avoidance)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು
• ಕೆಲಸದ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಅಪಾಯಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಅಪಾಯಗಳನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು ಸೂಕ್ತು  ವಿಧಾನಗಳನುನು  ಸೂಚಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ವಿದಾಯಾ ರ್ಶಿಗಳಿಗೆ ಅಪಾಯಗಳು 
ಮತ್ತು  ಅಪಾಯದಿಿಂದ  ತಪಿಪಿ ಸುವಿಕೆಯ 
ಪಾರಾ ಮುಖ್ಯಾ ತೆಯನುನು   ಬರೋಧಕ್ರು  
ಒತಿತು ಹೇಳಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನುನು  ಸರಿರ್ಗಿ 
ಅನುಸರಿಸಲು ತಿಳಿಸುವುದು.

• ಕೈಗಾರಿಕಾ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ನ ಅಪಾಯಗಳ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ವನ್ನೆ 
ಅಧ್ಯಾ ಯನ ಮಾಡಿ.

• ಅಪಾಯಗಳ ವಿಧ್ವನ್ನೆ  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಅಪಾಯಗಳನ್ನೆ  ಹೆಸರಿಸಿ.

• ಅಪಾಯಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ್ಿಂದ ತ್ಪಿ್ಪ ಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಿ.

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಕ್ರಾ .ಸಂ. ಅಪಾಯಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಪಾರಾಗುವುದು

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• ಸರಿ ಇರುವ ಬಗೆ್ಗ  ನಿಮ್ಮ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ  ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನು , ಅಪಾಯದ ಚಿಹೆನು ,  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ, ಮತ್ತು  ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಂದೇಶ 
(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು
• ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನು ಯ ಮೂಲ ವಗಶಿಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಕಟ್್ಟ ರುವ ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನು ಯ ಅಥಶಿವನುನು  ದಾಖ್ಲ್ಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಬರೋಧಕ್ರು ವಿವಿಧ ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನು ಗಳ  
ಚ್ರ್ಶಿ ನರೋಡಬೇಕು, ಚಿಹೆನು ಗಳ ವಗಶಿ ಮತ್ತು 
ಅವುಗಳ ಅಥಶಿವನುನು  ವಿವರಿಸಿ, ಚಿಹೆನು ಯ ವಗಶಿ 
ಮತ್ತು  ಅಥಶಿವನುನು   ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖ್ಲ್ಸಿ.

• ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನೆ ಯನ್ನೆ  ಚಾರ್ಶಿ ನಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ವಗಶಿದ ಹೆಸರನ್ನೆ 
ನಮೂದು ಮಾಡಿ.

• ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನೆ ಗಳ ಅಥಶಿವನ್ನೆ  ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸಿ.
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ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಚಿತರಾ  ಸಂಖ್ಯಾ ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹೆನು / ಅದರ ಮೂಲ 
ವಗಶಿ

ಅಥಶಿದ್ಿಂದಿಗೆ ವಿವರಣೆ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13
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17

18

19

20

• ಸರಿ ಇರುವ ಬಗೆ್ಗ  ನಿಮ್ಮ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ  ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ವಿದುಯಾ ತ್ ಅವಗಡವನುನು  ತಡೆಗಟು್ಟ ವ ಕ್ರಾ ಮಗಳು ಮತ್ತು  ಅಿಂತಹ ಅಪಘಾತಗಳಲ್ಲಿ 
ತೆಗೆದುಕಳಳು ಬೇಕ್ದ ಕ್ರಾ ಮಗಳು. (Preventing measures for electrical accidents 
and step to be taken in such accidents)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು
• ವಿದುಯಾ ತ್ ಅಘಾತಗಳನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು ಸೂಕ್ತು  ಕ್ರಾ ಮಗಳನುನು  ಅಳವಡಿಸಿಕಳುಳು ವುದು
• ವಿದುಯಾ ದಾಘಾತಕಕೆ ಳಗಾದ ವಯಾ ಕ್ತು ಯ ನವಶಿಹಣೆ.

ಸೂಚ್ನ್: ಬರೋಧಕ್ರು ಸೂಕ್ತು ವ್ದ ವಿದುಯಾ ತ್ ಸುರಕ್ಷತಾ ಪರೋಸ್ಟ ರ್/ಚ್ರ್ಶಿ/ಸ್ಲಿ ರೋಗನ್ ಗಳ ವಯಾ ವಸ್್ಥ 
ಮ್ಡಬೇಕು

ವಿದುಯಾ ತ್ ಅಪಘಾತಗಳನುನು  ತಡೆಗಟು್ಟ ವ ಕ್ರಾ ಮಗಳು:

• ಒದೆ್ದ ಯಾದ ಕೈಗಳ್ಿಂದ ಅಥವಾ ನಿೋರಿನಲ್ಲಿ  ನಿಿಂತಿರುವ 
ಯಾವುದೇ ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳು/ಯಂತ್್ರ ಗಳನ್ನೆ 
ಮುಟ್ಟ ಬೇಡಿ

• ಎಲೆಕ್್ಟ ರಿಕಲ್ ಆಬೆಜೆ ಕ್್ಟ , ಸಿಿಂಕ್, ಟಬ್ ಅಥವಾ ಇತ್ರ 
ಯಾವುದೇ ವಿದುಯಾ ತ್ ವಸುತು ವನ್ನೆ  ಸ್ಪ ರ್ಶಿಸುವಾಗ ನಿೋವು 
ಜುಮೆ್ಮ ನಿಸುವಿಕೆ ಅಥವಾ ಆಘಾತ್ವನ್ನೆ  ಅನ್ಭವಿಸಿದರೆ, 
ಮುಖಯಾ  ಪ್ವರ್ ಪಾಯಾ ನೆಲ್ ಅನ್ನೆ  ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಎಲೆಕ್್ಟ ರಿಷಿಯನ್ ಅನ್ನೆ  ಕರೆ ಮಾಡಿ.

• ಹಾನಿಗಳಗಾದ ಅಥವಾ ಮುರಿದ ತಂತಿಗಳನ್ನೆ 
ಬಳಸಬೇಡಿ

• ಪ್ಲಿ ಗ್ ತೆಗೆಯುವಾಗ ವೈರನ್ನೆ  ಎಳೆಯಬೇಡಿ; ಪ್ಲಿ ಗ್ ನ್ನೆ 
ಮಾತ್್ರ  ಎಳೆಯಿರಿ.

• ಸಾಕೆಟ್್ಗ   ಓವಲೋಶಿಡ್ ಮಾಡಬೇಡಿ; ಸುರಕ್ಷತೆ 
ಸಿ್ವ ಚ್ನೆ ಿಂದಿಗೆ ವಿದುಯಾ ತ್ ವಿಸತು ರಣೆ ಫಲ್ಕವನ್ನೆ  ಬಳಸಿ

• ಸ್ಥ ಗಿತ್ಗಳ್ಸುವ ಸಿ್ವ ಚ್ ಗಳ್ರುವ ಸ್ಥ ಳ ಮತ್ತು   ಅವುಗಳನ್ನೆ 
ನಿವಶಿಹಿಸುವುದು ಹೇಗೆ ಎಿಂದು ತಿಳ್ಯಿರಿ.

• ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣದ ಮೇಲೆ ಅಥವಾ ಹತಿತು ರ ನಿೋರು 
ಅಥವಾ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸೋರಿಕೆಗಳನ್ನೆ  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ. ಒದೆ್ದ 
ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ರಬಬೊ ರ್ ಬೂಟ್ಗಳನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಿ.

• ಬಳಕೆಯಾಗದ  ಹೊರ ಹೊೋಗುವ ದಾರಿಗಳನ್ನೆ 
ಮುಚಿ್ಚ  ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ವಸುತು ಗಳನ್ನೆ  ಅದರಿಿಂದ 
ದೂರವಿಡಿ. ತೆರೆದಿರುವ ಲೈವ್ ವೈರ್ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ 
ಸಂಪ್ಕಶಿಕೆಕೆ  ಬರುವುದಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ನಿೋವು ಯಾವಾಗಲೂ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಕಾಳಜಿಯನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಬೇಕು, ಏಕೆಿಂದರೆ ಇದು ಆಘಾತ್ದ 
ಅಪಾಯವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದೆ.

• ನಿೋವು ರಿಪೇರಿಗಳನ್ನೆ  ಮಾಡುವ ವರೆಗೂ ಅದನ್ನೆ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮತ್ತು 
ಇತ್ರರಿಗೆ ತಿಳ್ಸಲು ಉಪ್ಕರಣದ ಹತಿತು ರ ಅಪಾಯ 
ಸೂಚ್ನೆಯನ್ನೆ  ಹಾಕ್.

• ಯಾವಾಗಲೂ ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸುವಾಗ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ ಕೆಲ್ಸದ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನೆ  ಮಾಡಿ.

• ಮನೆ ಅಥವಾ ಕೆಲ್ಸದ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ , ವಿದುಯಾ ತ್ 
ಉಪ್ಕರಣಗಳನ್ನೆ  ಸಾ್ಥ ಪಿಸುವಾಗ ಅವುಗಳನ್ನೆ 
ಗ್್ರ ಿಂಡಿಿಂಗ್  ಮಾಡಬೇಕು. ಇದರಿಿಂದ ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ವಿದುಯಾ ತ್ 
ನೆಲ್ ಸೇರಿ ಯಾವುದೇ ಹಾನಿಯಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

• ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳ ಮೇಲೆ ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಒಣ ಕೈಯಿಿಂದ ಅಥವಾ  ವಾಹಕವಲ್ಲಿ ದ ಕೈಗವಸುಗಳು 
ಮತ್ತು  ಇನ್ಸೆ ಲೇಟ್ಡ್-ಸೋಲ್ಸೆ  ಶೂಗಳನ್ನೆ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ದೃಷಿ್ಠ ಯಿಿಂದ ಧ್ರಿಸಬೇಕು.

• ನಿವಶಿಹಣೆ ವೇಳೆ ಸಾಧ್ನದ ಸಂಪ್ಕಶಿವನ್ನೆ 
ಕಡಿತ್ಗಳ್ಸಿ.

• ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳ ಸೇವೆ ಅಥವಾ ದುರಸಿತು 
ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ವನ್ನೆ  ಸಂಪ್ಕಶಿ 
ಕಡಿತ್ಗಳ್ಸಿ.

• ಎಲಾಲಿ  ವಿದುಯಾ ತ್ ತಂತಿಗಳು ಸಾಕಷ್್ಟ  ನಿರೋಧ್ನವನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರಬೇಕು ತಂತಿಗಳೊಿಂದಿಗೆ ನೇರ ಸಂಪ್ಕಶಿವನ್ನೆ 
ತ್ಡೆಗಟಿ್ಟ .

• ವಿಶೇಷ್ವಾಗಿ ಪ್್ರ ಯೋಗಾಲ್ಯ / ಕಾಯಾಶಿಗಾರದಲ್ಲಿ 
ಪ್್ರ ತಿ ಬಳಕೆಯ ಮೊದಲು ಎಲಾಲಿ  ವೈಗಶಿಳನ್ನೆ  ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಸಿ, 
ಏಕೆಿಂದರೆ ತ್ಕುಕೆ  ಮತ್ತು  ರಾಸಾಯನಿಕ ದಾ್ರ ವಕಗಳು 
ನಿರೋಧ್ನವನ್ನೆ  ನಾಶಪ್ಡಿಸಿರಬಹುದು.

• ವಿಶೇಷ್ವಾಗಿ ಒದೆ್ದ  ಪ್ರಿಸರದಲ್ಲಿ  ಹಾನಿಗಳಗಾದ 
ವೈಗಶಿಳನ್ನೆ  ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಸರಿಪ್ಡಿಸಬೇಕು ಅಥವಾ 
ಹೊರತೆಗೆಯಬೇಕು. ಉದಾಹರಣೆಗೆ ತ್ಣ್ಣ ನೆಯ 
ಕೊೋಣೆಗಳು ಮತ್ತು  ಸಾನೆ ನದ ಬಳ್.

• ಶಕ್ತು ಯುತ್ ಅಥವಾ ಲೋಡ್ ಮಾಡಲಾದ 
ಸರ್ಯಾ ಶಿರ್ ಗಳ್ಿಂದ ದೂರವಿರಿ.

• ಸಾಧ್ನವು ನಿೋರು ಅಥವಾ ಇತ್ರ ದ್ರ ವ 
ರಾಸಾಯನಿಕಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಸಂವಹನ ನಡೆಸಿದರೆ, 
ಉಪ್ಕರಣಗಳ ಸರ್ಯಾ ಶಿರ್ ಬೆ್ರ ೋಕರ್ ಅಥವಾ ಮೇನ್ 
ಆಫ್ ಮಾಡಿ ವಿದುಯಾ ತ್ ಅನ್ನೆ  ಸ್ಥ ಗಿತ್ಗಳ್ಸಬೇಕು.

• ಯಾವುದೇ ವಯಾ ಕ್ತು ಯು ನೇರ ವಿದುಯಾ ತ್ ಮಾಗಶಿದೊಿಂದಿಗೆ 
ಸಂಪ್ಕಶಿಕೆಕೆ  ಬಂದರೆ, ವಯಾ ಕ್ತು  ಅಥವಾ ಉಪ್ಕರಣ / ಮೂಲ್ 
/ ವೈರ್ ನ್ನೆ  ಮುಟ್ಟ ಬೇಡಿ; ಸರ್ಯಾ ಶಿರ್ ಬೆ್ರ ೋಕನಿಶಿಿಂದ 
ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ವನ್ನೆ  ಸಂಪ್ಕಶಿ ಕಡಿತ್ಗಳ್ಸಿ ಅಥವಾ 
ಚ್ಮಶಿದ ಬೆಲ್್ಟ  ಬಳಸಿ ಪ್ಲಿ ಗ್ ಅನ್ನೆ  ಎಳೆಯಿರಿ.
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• ಯಾವಾಗಲೂ ತ್ಲೆ ಮೇಲ್ತು ಿಂತಿಯಿಿಂದ ಕನಿಷ್್ಠ  ಹತ್ತು 
ಅಡಿ ದೂರದಲ್ಲಿ ರಿ. ವಿದುಯಾ ತ್ ಮಾಗಶಿಗಳು, ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ವೋಲೆ್ಟ ೋಜ್ ಅನ್ನೆ  ಸಾಗಿಸುತ್ತು ವೆ, ಅಿಂದರೆ ಯಾರಾದರೂ 
ಅವರಿಂದಿಗೆ ಸಂಪ್ಕಶಿಕೆಕೆ  ಬಂದರೆ, ವಿದುಯಾ ದಾಘಾತ್ದ 
ಗಮನಾಹಶಿ ಅಪಾಯ  ತಿೋವ್ರ ವಾಗಿರುತ್ತು ದೆ.

ಆಕ್ಸಿಮಿ ಕ್ ವಿದುಯಾ ತ್ ಆಘಾತಕಕೆ ಳಗಾದವರಿಗೆ ಪರಾ ಥಮ 
ಚಿಕ್ತೆಸ್  (ಚಿತರಾ  1):

• ಆಕಸಿ್ಮ ಕ ವಿದುಯಾ ತ್ ಆಘಾತ್ಕೆಕೆ  ಒಳಗಾದ ಇತ್ರ ವಯಾ ಕ್ತು ಗೆ 
ಸಹಾಯ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ನಿಮ್ಮ ನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ನಿೋವು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ತಿತು ರುವಿರಿ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯಿಂದಿಗೆ ಮಾತ್ನಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೊೋರಾಗಿ 
ಕೇಳ್; “ನಿೋವು ಚೆನಾನೆ ಗಿದಿ್ದ ರಾ?” ಎಿಂದು. ಅವನ್ 
ಗಾಬರಿಯಾಗದಂತೆ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಕ್ಟಕ್ ಮತ್ತು  ವಾಯುಮಾಗಶಿಗಳ್ಗಾಗಿ ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ; 
ಅಡಚ್ಣೆ ನಿವಾರಿಸಿ ಮತ್ತು

• ತಾಜಾ ಗಾಳ್ಯ ಹರಿವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸಿ.

• ಉಸಿರಾಟವನ್ನೆ  ಗಮನಿಸಿ, ಸಾಮಾನಯಾ  ಉಸಿರಾಟದ 
ಚಿಹೆನೆ ಗಳನ್ನೆ  ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ.

• ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ ಉಸಿರಾಡದಿದ್ದ ರೆ, CPR ಅನ್ನೆ 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.

• ಉಪ್ಕರಣವನ್ನೆ  ಅನ್ ಪ್ಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
ಕಂಟ್್ರ ೋಲ್ ಪಾಯಾ ನೆಲ್ ನಲ್ಲಿ  ಪ್ವರ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

• ನಿೋವು ವಿದುಯಾ ತ್ ಅನ್ನೆ  ಆಫ್ ಮಾಡಲು 
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗದಿದ್ದ ರೆ, ಒಣ ಮರದ ತ್ಿಂಡನ್ನೆ  ಬಳಸಿ. 
ಪೊರಕೆ ಹಿಡಿ, ಒಣ ಹಗ್ಗ  ಅಥವಾ ಒಣ ಬಟ್್ಟ ಯಿಿಂದ 
ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ವಿದುಯಾ ತ್ ಸಂಪ್ಕಶಿ ದಿಿಂದ ಪ್್ರ ತೆಯಾ ೋಕ್ಸಿ.

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಹೆಚಿ್ಚ ನ ವೋಲೆ್ಟ ೋಜ್ ತಂತಿ ಅನ್ನೆ 
ಸ್ಪ ರ್ಶಿಸಲು ಬಿಡಬೇಡಿ. ತ್ಕ್ಷಣದ ಉನನೆ ತ್ ಅಧಿಕಾರಿಗೆ 
ತ್ತ್ಶಿ ಸಹಾಯಕಾಕೆ ಗಿ ಕರೆ ಮಾಡಿ.

• ಪ್್ರ ಜಾಞೆ ಹಿೋನ ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಅವರ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  Fig.1 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮಲ್ಗಿಸಬೇಕು. ಹಾಗೂ 
ರೋಗಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ಗಮನಿಸಿ.

• ಕುತಿತು ಗೆ ಅಥವಾ ಬೆನ್ನೆ ಮೂಳೆ ಮುರಿದಿರುವ 
ಅನ್ಮಾನವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ  ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಕದಲ್ಸಬೇಡಿ. 
ಆಿಂಬುಯಾ ಲೆನ್ಸೆ  ಸೇವೆಗೆ ಕರೆ ನಿೋಡುತ್ತು ವೆ.

• ವಯಾ ಕ್ತು  ಉಸಿರಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ಬ್ಯಿಯಿಿಂದ ಬ್ಯಿಗೆ 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಕೃತ್ಕ ಉಸಿರಾಟ ನಿೋಡಿ

•  ನಾಡಿಮಿಡಿತ್ವಿಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಕಾಡಿಶಿಯೋಪ್ಲ್್ಮ ನರಿ 
ಪುನರುಜಿಜೆ ೋವನ (CPR) ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ. ನಂತ್ರ ದೇಹದ 
ಶ್ಖವನ್ನೆ  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು ಹೊದಿಕೆಯಿಂದಿಗೆ ತ್ಲೆ 
ಕೆಳ ಮಾಡಿಕೊಿಂಡು ಮತ್ತು  ವೈದಯಾ ಕ್ೋಯ ಚಿಕ್ತೆಸೆ  ನಿೋಡಿ.

ಆಕ್ಸಿಮಿ ಕ್ ವಿದುಯಾ ತ್ ನಿಂದ ಸುಟ್ಟ  ವಯಾ ಕ್ತು ಗಳಿಗೆ ಪರಾ ಥಮ 
ಚಿಕ್ತೆಸ್ :

ಕೆಳಗಿನ ಸಂದಭಶಿಗಳಲ್ಲಿ  ವಿದುಯಾ ತ್ ತಿರೋವರಾ ತೆಯನುನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ಸುಟ್ಟ ಗಾಯಗಳು ಬದಲ್ಗುತತು ವೆ.

• ವಯಾ ಕ್ತು  ಎಷ್್ಟ  ಸಮಯದವರೆಗೆ ವಿದುಯಾ ತ್ 
ಸಂಪ್ಕಶಿದಲ್ಲಿ ದಾ್ದ ನೆ.

• ಕರೆಿಂರ್ ಹರಿವಿನ ಶಕ್ತು ,

• ಕರೆಿಂರ್ ವಿಧ್ ಎಸಿ  ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ; ಮತ್ತು

• ದೇಹದ ಮೂಲ್ಕ ಪ್್ರ ವಾಹದ ದಿಕುಕೆ

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನೆ  ಗಮನಿಸಿ, ವಯಾ ಕ್ತು ಯು ಪ್್ರ ಜ್ಞೆ  ಹೊಿಂದಿದ್ದ ರೆ 
ಮತ್ತು

• ಆಘಾತ್ದ ಯಾವುದೇ ಲ್ಕ್ಷಣಗಳ್ಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ (ಉದಾಹರಣೆಗೆ 
ರ್ೋತ್, ಹಳದಿ ಮತ್ತು  ತ್್ವ ರಿತ್ ನಾಡಿ ಮಿಡಿತ್ ಹೊಿಂದಿರುವ 
ಬಗೆ್ಗ )

• ಸುಟ್ಟ ಗಾಯಕೆಕೆ  ಗಿ್ರ ೋಸ್ ಅಥವಾ ಎಣೆ್ಣ ಯನ್ನೆ  ಹಚ್್ಚ ಬೇಡಿ.

• ಶುಷ್ಕೆ , ಒಣ ಡೆ್ರ ಸಿಸೆ ಿಂಗನೆ ಿಂದಿಗೆ ಗಾಯವನ್ನೆ   ಕವರ್ 
ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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• ಒಿಂದಕ್ಕೆ ಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ  ಪ್್ರ ದೇಶಗಳು ಸುಟ್್ಟ 
ಹೊೋಗಿರಬಹುದು.

• ವಯಾ ಕ್ತು ಯು ವಿದುಯಾ ತ್ ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದ್ದ ರೆ, 
ಆಘಾತ್ವನ್ನೆ  ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ ಮತ್ತು  Fig.2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವ ಅಿಂಶಗಳನ್ನೆ  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗದಂತೆ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ ;  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಬೇಗ 
ವೈದಯಾ ಕ್ೋಯ ನೆರವು ನಿೋಡಿ

ಆಕ್ಸಿಮಿ ಕ್ ವಿದುಯಾ ತ್ ಬೆಿಂಕ್

• ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳ್ಿಂದ ಸುಡುವ ವಸುತು ಗಳನ್ನೆ 
ದೂರವಿಡಿ, ಸುಡುವ ವಸುತು ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಸಂಪ್ಕಶಿಕೆಕೆ 
ಬರುವ ಹೊರ ದಾ್ವ ರಗಳು  ಬೆಿಂಕ್ಯನ್ನೆ 
ಪ್್ರ ಚ್ೋದಿಸಬಹುದು.

• ವಿದುಯಾ ತ್ ವೈರಿಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಸಿ: ವಿದುಯಾ ತ್ 
ಬೆಿಂಕ್ಯನ್ನೆ  ತ್ಡೆಗಟ್ಟ ಲು ವೈರಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ. 
ವೈರಿಿಂಗ್ ಶ್ಶ್ವ ತ್ವಾಗಿ ಉಳ್ಯುವುದಿಲ್ಲಿ , ಆದ್ದ ರಿಿಂದ 
ನಿಮ್ಮ  ವೈರಿಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸುವುದು ಒಳೆಳಿ ಯದು.

• ಕೆಲ್ವು ಉಪ್ಕರಣಗಳ ಬಗೆ್ಗ  ಜಾಗರೂಕರಾಗಿರಿ: ಒಿಂದು 
ಉಪ್ಕರಣದ ಫ್ಯಾ ಸ್ ಹೊೋದರೆ,  ಸರ್ಯಾ ಶಿರ್ ಟಿ್ರ ಪ್ಸೆ 
ಅದಲ್ಲಿ , ಉಪ್ಕರಣವನ್ನೆ  ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಆನ್ ಪ್ಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ. 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನೆ  ಸರಿಪ್ಡಿಸಲು ಅಥವಾ ಬದಲ್ಸಲು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆಯೇ ಎಿಂದು ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ಸಿ್ವ ಚ್ ಗಳು ಅಥವಾ ಔರ್ ಲೆರ್ ಗಳನ್ನೆ  ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ,  
ಬಿಸಿಯಾಗಿರುವ ಬಗೆ್ಗ   ಸ್ಪ ಶಶಿಕೆಕೆ  ಬಂದರೆ ಸಿ್ವ ಚ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  
ಔಟ್ಲಿ ಟ್ಗ ಳನ್ನೆ  ದುರಸಿತು  ಮಾಡಿ

• ವಿದುಯಾ ತ್ ಬೆಿಂಕ್ಯನ್ನೆ  ನಂದಿಸುವ ಸಂದಭಶಿದಲ್ಲಿ , 
CO2  ಬೆಿಂಕ್ ನಂದಕ (Fire extinguisher )ಯನ್ನೆ  ಮಾತ್್ರ 
ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಅಗಿನು ಶಾಮಕ್ಗಳ ಉಪಯರೋಗಗಳು(Uses of fire extinguishers)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು
• ಬೆಿಂಕ್ಯ ಪರಾ ಕ್ರಕೆಕೆ  ಅನುಗುಣವ್ಗಿ ಅಗಿನು ಶಾಮಕ್ ಉಪಕ್ರಣವನುನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮ್ಡುವುದು
• ಅಗಿನು ಶಾಮಕ್ವನುನು  ನವಶಿಹಿಸುವುದು
• ಬೆಿಂಕ್ಯನುನು  ನಂದಿಸುವುದು

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಬೆಿಂಕ್ಯನುನು  ನಂದಿಸುವುದು:

• ಬೆಿಂಕ್, ಬೆಿಂಕ್, ಬೆಿಂಕ್ ಎಿಂದು ರ್ಗುವ ಮೂಲ್ಕ 
ಸುತ್ತು ಮುತ್ತು ಲ್ನ ಜನರನ್ನೆ  ಎಚ್್ಚ ರಿಸಿ.

• ಅಗಿನೆ ಶ್ಮಕ ದಳಕೆಕೆ  ತಿಳ್ಸಿ ಅಥವಾ ತ್ಕ್ಷಣ ತಿಳ್ಸಲು 
ವಯಾ ವಸೆ್ಥ  ಮಾಡಿ

• ತ್ತ್ಶಿ ಬ್ಗಿಲು ತೆರೆದು ಹೊರ ಹೊೋಗಲು ಅವರನ್ನೆ 
ಹೇಳ್.

• ಬೆಿಂಕ್ಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನೆ  ವಿಶ್ಲಿ ೋಷಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸಿ. 
ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 ನೋಡಿ.

ಎಲ್ಲಿ  ಅಗಿನು ಶಾಮಕ್ಗಳನುನು  ರ್ವ 
ವಗಶಿದ ಬೆಿಂಕ್ಯನುನು  ಎದುರಿಸಲು 
ವಿನಾಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲ್ಗಿದ್ ಎಿಂಬುದನುನು 
ಸೂಚಿಸಲು ಲೇಬಲ್ ಮ್ಡಿ.
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ವಗಶಿ ‘ಎ’ ಮರ, ಕಾಗದ, ಬಟ್್ಟ , ಘ್ನ ವಸುತು

ವಗಶಿ ‘ಬಿ’ ತೈಲ್ ಆಧಾರಿತ್ ಬೆಿಂಕ್ (ಗಿ್ರ ೋಸ್, ಗಾಯಾ ಸೋಲ್ನ್, ತೈಲ್) ಮತ್ತು 
ದ್ರ ವಿೋಕರಿಸಬಹುದಾದ ಘ್ನವಸುತು ಗಳು

ವಗಶಿ ‘ಸಿ’ ಅನಿಲ್ ಮತ್ತು  ದ್ರ ವಿೋಕೃತ್ ಅನಿಲ್ಗಳು

ವಗಶಿ ‘ಡಿ’ ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ವಿದುಯಾ ತ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳು

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಬೆಿಂಕ್ಯು ‘ಬಿ’ ಪರಾ ಕ್ರವ್ಗಿದ್ ಎಿಂದು ಊಹಿಸಿ 
(ದಹಿಸುವ ದರಾ ವರೂಪದ ಘನವಸುತು ಗಳು)

• CO2 (ಕಾಬಶಿನ್ ಡೈಆಕೆಸೆ ಮೈಡ್) ಅಗಿನೆ ಶ್ಮಕ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

• CO2 ಅಗಿನೆ ಶ್ಮಕವನ್ನೆ  ಪ್ತೆತು  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಎತಿತು ಕೊಳ್ಳಿ . 
ಅದರ ಗಡುವು ದಿನಾಿಂಕ ಪ್ರಿರ್ೋಲ್ಸಿ.

• ಮುದೆ್ರ ಯನ್ನೆ  ಮುರಿಯಿರಿ.

ಹಿಿಂದೆ ನಿಿಂತ್ಕೊಳ್ಳಿ : ಬೆಿಂಕ್ಯ ಕಡೆ ತಿರುಗಿ  ಮತ್ತು 
ನಿಗಶಿಮನಕೆಕೆ  ನಿಮ್ಮ  ಬೆನನೆ ನ್ನೆ  ಇರಿಸಿ.

ಜಾ್ವ ಲೆಯಿಿಂದ ಆರರಿಿಂದ ಎಿಂಟ್ ಅಡಿ ದೂರದಲ್ಲಿ ರಿ.

ಆಪರೇಟರ್: ಅಗಿನೆ ಶ್ಮಕವನ್ನೆ  ಕಾಯಶಿಗತ್ಗೋಳ್ಸಿ

ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಅಗಿನೆ ಶ್ಮಕ ಆಪ್ರೇಟಗಶಿಳು ಒಿಂದೇ ಮೂಲ್ 
ಮಾಗಶಿದಂತೆ ಆರರಿಿಂದ ಎಿಂಟ್ ಅಡಿ ದೂರದಲ್ಲಿ ದೆ ನಿಿಂತ್ 
ಕಾಯಶಿ ನಿವಶಿಹಿಸುತಾತು ರೆ. ಮತ್ತು  ನೆನಪಿಡಿ ಪಾಸ್- ಎಳೆಯಿರಿ 
- ಗುರಿ -ಸಿಕೆ ್ವ ೋಜ್ - ಸಿ್ವ ೋಪ್.( PASS - PULL - AIM -SQUEEZE - 
SWEEP)

ಪಿನ್ ಅನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ: ಇದು ನಿಮಗೆ ನಂದಿಸುವ 
ಸಾಧ್ನವನ್ನೆ  ಡಿಸಾ್ಚ ಜ್ಶಿ ಮಾಡಲು ಅನ್ಮತಿಸುತ್ತು ದೆ 
(ಚಿತ್್ರ 1)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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ಗುರಿ: ನಿೋವು ಜಾ್ವ ಲೆಯತ್ತು  ಗುರಿಯಿಟ್ಟ ರೆ ನಂದಿಸುವ ಏಜ್ಿಂರ್ 
ಹಾರುತ್ತು ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಗುರಿ ಬೆಿಂಕ್ಯ ತ್ಳದಲ್ಲಿ ರಲ್. 

ನಂದಿಸುವ ಸಾಧ್ನದ ಮೇಲ್ನ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅಥವಾ ಲ್ವರ್ 
ಅನ್ನೆ  ಸಿಕೆ ್ವ ೋಜ್ ಮಾಡಿ:  ಬಟನ್ ಅನ್ನೆ  ಒತಿತು ರಿ ಇದು ಒತ್ತು ಡದ 
ನಂದಿಸುವ ಏಜ್ಿಂರ್ ಅನ್ನೆ  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡುತ್ತು ದೆ. 

ಬೆಿಂಕ್ ಸಂಪೂಣಶಿವಾಗಿ ಆಫ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ಅಕಕೆ ಪ್ಕಕೆ ಕೆಕೆ 
ಗುಡಿಸಿ

ದೂರದಿಿಂದ ನಂದಿಸುವ ಸಾಧ್ನವನ್ನೆ  ಬಳಸಲು 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.ನಂತ್ರ ಮುಿಂದೆ ಸಾಗಿ. ಬೆಿಂಕ್ಯನ್ನೆ  ನಂದಿಸಿದ 
ನಂತ್ರ, ಮತೆತು  ಹೊತಿತು ಕೊಳುಳಿ ವ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಮೇಲೆ ನಿಗಾ 
ಇರಿಸಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

Fitting ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮ್ಡುವ್ಗ ಅನುಸರಿಸಬೇಕ್ದ ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು 
ಅಥಶಿಮ್ಡಿಕಳಿಳು  ಮತ್ತು   ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಿ. (Practice and understand precautions 
to be followed while working in fitting jobs)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು.
• ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮ್ಡುವ್ಗ ಅನುಸರಿಸಬೇಕ್ದ ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು  ದಾಖ್ಲ್ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮ್ಡುವ್ಗ, 
ವಿದಾಯಾ ರ್ಶಿಗಳು  ಅನುಸರಿಸಬೇಕ್ದ 
ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಲು ಮತ್ತು 
ಅಥಶಿಮ್ಡಿಕಳಳು ಲು ಬರೋಧಕ್ರು ಪರಾ ದಶಶಿನ  
ಮತ್ತು  ಮ್ಗಶಿದಶಶಿನ ನರೋಡಬೇಕು• 
ಅಗಿನು ಶಾಮಕ್ ದಳಕೆಕೆ  ತಿಳಿಸಿ ಅಥವ್ ತಕ್ಷಣ 
ತಿಳಿಸಲು ವಯಾ ವಸ್್ಥ  ಮ್ಡಿ

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಚಿತರಾ  ಸಂಖ್ಯಾ ವಿವರಣೆ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮ್ಡುವ್ಗ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕ್ದ ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು  ದಾಖ್ಲ್ಸಿ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• ಭತಿಶಿ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನೆ  ನಿಮ್ಮ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ 
ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಕೆಲ್ಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನೆನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನೆ  ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1 
ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

Fitter ವಿಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಬಳಕೆ 
(Safe use of tools and equipment used in the trade)
ಉದ್್ದ ರೋಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕನ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಗೆ ಸಾಧಯಾ ವ್ಗುವುದು.
• ಫಿಟ್ಟ ರ್ ಟ್ರಾ ರೋಡ್ ನ ಟೂಲ್ ಮತ್ತು  ಉಪಕ್ರಣಗಳನುನು  ಬಳಸುವ್ಗ ಅನುಸರಿಸುವ ಸುರಕ್ಷತಾ ಅಿಂಶಗಳನುನು 

ದಾಖ್ಲು ಮ್ಡಿ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



25

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಟ್ರಾ ರೋಡನು ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲ್ಗುವ  ಉಪಕ್ರಣಗಳು 
ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಬಳಕೆಯ 
ಬಗೆಗು  ಬರೋಧಕ್ರು ವಿದಾಯಾ ರ್ಶಿಗಳಿಗೆ ಒತ್ತು 
ನರೋಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನುನು  ದಾಖ್ಲ್ಸಲು 
ಮ್ಗಶಿದಶಶಿನ ನರೋಡುವುದು.

• ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಕೆಲ್ಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲ್ಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನೆನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನೆ  ಕೊೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಚಿತರಾ  ಸಂಖ್ಯಾ ವಿವರಣೆ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮ್ಡುವ್ಗ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕ್ದ ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು 

ದಾಖ್ಲ್ಸಿ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

ಕರೋಷ್್ಟ ಕ್ 1

• ಭತಿಶಿ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನೆ  ನಿಮ್ಮ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ 
ಪ್ರಿೋಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.11
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                      

Marking ಮತ್ತು  sawing ಗಾಗಿ ಬೇಕ್ದ  ಉಪಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳ 
ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ. (Identification of tools and equipments as per desired 
specifications for marking & sawing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಟ್ರಾ ದೇಡ್ ನಲ್ಲಿ  Marking ಗಾಗಿ ಬಳಸುವ ಸಾಧನಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಟ್ರಾ ದೇಡ್ ನಲ್ಲಿ  Sawing ಗಾಗಿ ಬಳಸುವ ಸಾಧನಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಪರಿಕ್ರಗಳ ಹೆಸರನುನು  ರೆಕ್ಡ್ಡ್ ಮ್ಡಿ.
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27CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.11

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಬದೇಧಕ್ರು ವಿಭ್ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲ್ಲಿ 
ಉಪಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳನುನು 
ಪರಾ ದರ್ಡ್ಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಹೆಸರುಗಳು, 
ಬಳಕೆಗಳ ಬಗ್ಗೆ  ಸಂಕ್ಷಿ ಪತು ವಾಗಿ ತಿಳಿಸುವುದು, 
ಮತ್ತು  ಪರಾ ತಿ ಉಪಕ್ರಣ ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳ 
ವಸುತು  ಸಿಥಿ ತಿ ವಿವರಿಸುವುದು.

•  ತ್ರಬೇತುದಾರರು ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಲಾದ ಎಲಾಲಿ  ಪ್ರಿಕರಗಳ 
ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಟಿಪ್್ಪ ಣಿ ಮಾಡುತ್್ತ ರೆ.

•  ಇದನ್ನು  ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ರೆಕಾರ್ಶಿ ಮಾಡಿ.

•  ಬೀಧ್ಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಚಿತ್ರಾ  ಸಂಖ್ಯಾ ಉಪಕ್ರಣದ ಹೆಸರು ಷ್ರಾ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.12
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                      

ಬಳಸುವಿಕೆ ಪರಾ ಕ್ರ ವಸುತು ಗಳ ಆಯ್ಕೆ   (Selection of material as per application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎಿಂಜಿನಿಯರಿಿಂಗ್ ಬಳಕೆಗಾಗಿ (engineering application) ವಸುತು ಗಳನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡುವುದು
• ಅದನುನು  ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ರೆಕ್ಡ್ಡ್ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  ಟೇಬಲ್ ನಲ್ಲಿ  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಲಾದ ಉದೆ್ದ ೀಶಕಾಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸಿದ ವಸ್್ತ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ತ್ರಬೇತಿದಾರರು 
ನಧ್ಶಿರಿಸ್ತ್್ತ ರೆ.

•  ಇದನ್ನು  ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ರೆಕಾರ್ಶಿ ಮಾಡಿ.

•  ಬೀಧ್ಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ

ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಕ್ರಾ .ಸಂ. ಭ್ಗದ ಹೆಸರು ಉತ್ಪಾ ದನೆಗ್ ಬಳಸುವ ವಸುತು

1 ವನಶಿಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ರ್

2 ಸ್ಕಾ ್ರರೈಬರ್

3 ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಬ್ಲಿ ೀರ್

4 ಕಬ್ಬಿ ಣ ಮತು್ತ  ಉಕ್ಕಾ ನ ಮೇಲ್ ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಲೇಪ್ನ

5 ವರ್ಶಿ ವ್್ಹ ೀಲ್ಸಾ , ಗೇರುಗಳು

6 ಬಂದೂಕುಗಳ (Casting) ಎರಕಹೊಯ್ದ

7 ಗಂಟೆ

8 ಮೆಷಿನ್ ಬ್ರ್ (Casting) ಎರಕಹೊಯ್ದ

9 ಡೈ ಬ್ಲಿ ಕ್, ಹ್ಯಾ ಿಂರ್ ಟೂಲ್ಸಾ

10 ಹೈಸಿ್ಪ ೀರ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ (HSS)

11 ಬೀಲ್್ಟ  ಮತು್ತ  ನಟ್

12 ಸರ್ಶಿಸ್  ಪ್ಲಿ ೀಟ್

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



29

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.13
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                      

ಕ್ಚ್್ಚ  ವಸುತು ಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ಕುಕೆ , ಸ್ಕೆ ದೇಲ್ಿಂಗ್, ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ ದೃಶಯಾ  ತ್ಪ್ಸಣೆ  (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕ್ಚ್್ಚ  ವಸುತು ಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ಕುಕೆ  ಹಿಡಿಯುವಿಕೆಯ ದೃಶಯಾ  ತ್ಪ್ಸಣೆ
• ಸ್ಕೆ ದೇಲ್ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ತ್ಕುಕೆ .

Fig.1 Rusted components
Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಬದೇಧಕ್ರು  ತ್ಕುಕೆ , ಸ್ಕೆ ದೇಲ್ಿಂಗ್ ಹೊಿಂದಿರುವ 
ವಿವಿಧ ಕ್ಚ್್ಚ  ಲದೇಹಗಳು ಮತ್ತು   ತ್ಕುಕೆ , 
ಸ್ಕೆ ದೇಲ್ಿಂಗ್ ಇಲಲಿ ದಿರುವ ಕ್ಚ್್ಚ  ಲದೇಹಗಳು ಹೇಗ್ 
ಇರುತ್ತು ವೆ ಎಿಂದು ತದೇರಿಸ ಬೇಕು. 

ಪರಾ ತಿಯೊಿಂದರ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ ತಿಳಿಸಿ

ಅದನುನು  ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಲು 
ತ್ರಬೇತಿದಾರರಿಗ್ ಹೇಳಿ

•  ನೀಡಿರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಗಮನಸಿ

•  ವ್ವ್ಧ್ ವಸ್್ತ ಗಳು ತುಕುಕಾ  ಮತು್ತ  ಸ್ಕಾ ೀಲ್ಿಂಗ್  ಹಿಡಿಯುವ  
ಕ್ರ ಮವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ,

•  ದೀಷ್ಗಳನ್ನು   ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಿ. ಅದನ್ನು 
ಬೀಧ್ಕರಿಿಂದ ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ 1

ಕ್ರಾ .ಸಂ. ಕ್ಚ್್ಚ  ವಸುತು ಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ದದೇಷ್ಗಳು ಗದೇಚರತೆಯನುನು  ಸಂಕ್ಷಿ ಪತು ವಾಗಿ 
ತಿಳಿಸಿ

1
2
3

ಸ್ಕಾ ೀಲ್ಿಂಗ್
ಸವೆತ್
ತುಕುಕಾ  ಹಿಡಿದ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                      

ರೇಖ್ಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು, ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಭದರಾ ವಾಗಿ ಹಿಡಿಯುವುದು, 
ಎಳೆದ ರೇಖ್ಗುಿಂಟ ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು.  (Marking out lines, gripping suitably in vice 
jaws, hacksawing to given dimensions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಜೆನಿನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸಿ ರೇಖ್ಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ
• ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನುನು  ಹಿಡಿದುಕಳಿಳಿ
• ಗುರುತಿಸಲ್ದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಶಿ 1: ಗುರುತ್ ಮ್ಡುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾಯಿಿಂಗ್ 

•  Steel rule ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 75x75x10 mm ಇದೆಯೇ ಎಿಂದು  
ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿಕೊಳ್ಳಿ

•  Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಲ್ಯಾ ಲೀಸ್ ಲಾಯಾ ಕಕಾ ರ್ (Cel-
lulose lacquer) ಎಿಂಬ Marking ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಾ .

•  ಲ್ವೆಲ್ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಇಡಿ.

•  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ನಶಿಲ್ಲಿ  ,  Steel Rule ಬಳಸಿ 15 ಮಿಮಿೀ 
ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ

•  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ನಶಿ 
ಸಹ್ಯದಿಿಂದ “AB” ಬದಿಗೆ 15 mm ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಅದೇ ರಿೀತಿ 30 mm, 45 mm ಮತು್ತ  60 mm ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ  
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  Steel rule ಬಳಸಿ ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ನಶಿಲ್ಲಿ  25 mm ಹೊಿಂದಿಸಿ

•  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು “AD” ಗೆ 
ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಅದೇ ರಿೀತಿ,  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ “AD” ಬದಿಗೆ 30 
mm, 40 mm ಮತು್ತ  50 mm ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

• ಪಂಚ್ ಮತು್ತ  ಬ್ಲ್ ಪೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ ( Ball pein Hammer) 
ಯಿಿಂದ Mark ಮಾಡಲಾದ line ಗಳಲ್ಲಿ   punch ಮಾಡಿ 
(Fig.3)

•  Job ನ “AD” ಯನ್ನು  ಸಮನಾಿಂತ್ರವಾಗಿರಿಸಿ ಬ್ಿಂಚ್ 
ವೈಸನು ಲ್ಲಿ   ಭದ್ರ ಪ್ಡಿಸಿ,

•  1 mm ಪಚ್ ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ,  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾ 
(Hack saw)ದ ಫ್್ರ ೀಮನು ಲ್ಲಿ  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ, 
ಹಲ್ಲಿ ಗಳು ಮುಿಂದಕ್ಕಾ  ಚ್ಚ್ರಲ್.

•  Wing nut ( ರೆಕ್ಕಾ ಯಾಕಾದ nut) ನಿಂದ, blade ನ್ನು 
ಅಗತ್ಯಾ ವ್ರುವಷ್್ಟ  ಬ್ಗಿಗೊಳ್ಸಿ

•  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಜಾರುವ್ಕ್ ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್ ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ 
ನಾಚ್(notch) ಅನ್ನು  ಮಾಡಿ

•  ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಬಳಸಿ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕ್ಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡದಿಂದಿಗೆ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ

•  ಪಂಚ್ ಗುರುತುಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

•  ಮುಿಂಬದಿ ಚಲ್ನೆಯಲ್ಲಿ  (ಫಾವಶಿರ್ಶಿ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ನಲ್ಲಿ ) 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹ್ಕ್.

•  ಹಿಿಂದಿರುಗುವ ಚಲ್ನೆಯಲ್ಲಿ  (ರಿಟ್ನ್ಶಿ ಸ್್ಟ ್ರೀಕನು ಲ್ಲಿ ) 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ ವಾಗಿಸಿ

•  Sawing (ಗರಗಸದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ್ಕ್) ಮಾಡುವಾಗ ಬ್ಲಿ ೀಡನು 
ಪೂಣಶಿ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  Steel rule ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ  (size)ವನ್ನು  ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

ಕಾಯಶಿ 2 : ಗುರುತ್ ಮತ್ತು  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾ (Hack saw) ದಿಿಂದ ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು 
•  Steel rule ನಿಂದ 60x60x10 mm ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 

ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿ

•  Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಲ್ಯಾ ಲೀಸ್ ಲಾಯಾ ಕಕಾ ರ್ (Cel-
lulose lacquer) ಎಿಂಬ Marking ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಾ . 

•  ಲ್ವೆಲ್ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಇಡಿ. 

•  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ನಶಿಲ್ಲಿ  ,  Steel Rule ಬಳಸಿ 20 ಮಿ.ಮಿೀ 
ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ

•  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ನಶಿ 
ಸಹ್ಯದಿಿಂದ “AB” ಬದಿಗೆ 15 mm ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಅದೇ ರಿೀತಿ 20 mm ಅಳತೆಯೊಿಂದಿಗೆ  BC, CB 
ಮತು್ತ  AD ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಮತು್ತ 
ಬ್ಲ್ ಪೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಉಪ್ಯೊೀಗಿಸಿ job ನ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ನು  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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•  ವೈಸ್ ಜಾಸ್ಗೆ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ “AD” ಬದಿಯನ್ನು 
ಇಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದು ಮತು್ತ  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು 
ದೃಢವಾಗಿ ಭದ್ರ  ಪ್ಡಿಸ್ವುದು. (ಚ್ತ್್ರ  3)

•  “AD” ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ, 1 ರಿಿಂದ 2 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಬಲ್ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಉದ್ದ  20 
ಮಿಮಿೀ ವರೆಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. Fig.3

ಅಧಡ್ದಷ್್ಟ  ಪಂಚ್ ಗುರುತ್ಗಳು 
ಗದೇಚರಿಸುವಂತ್ ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕಿಂಡು sawing 
( ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು) ಮ್ಡಿ

•  ಅದೇ ರಿೀತಿ, job ನ ಸಾಥಾ ನವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸದೆ 
ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 3 ರಿಿಂದ 4 ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ  20 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ದವರೆಗೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಹ್ಗೆಯೇ, job ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತು್ತ  5 ರಿಿಂದ 4, 6 ರಿಿಂದ 
7, 8 ರಿಿಂದ 7, 9 ರಿಿಂದ 10, 11 ರಿಿಂದ 10 ಮತು್ತ  12 ರಿಿಂದ 2 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ,

•  ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ job ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
cut ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ, steel rule ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

Steel rule ನಿಿಂದ ಅಳತೆ ಮ್ಡುವುದು (Measuring with a steel rule)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ವಸುತು ಗಳ ಉದ್ದ  ಅಥವಾ ಭ್ಗದ ಉದ್ದ ವನುನು  ಅಳೆಯುವುದು

ಸಮತ್ಲ್ಕ್ಕಾ  ಲಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ನೇರವಾಗಿ steel 
rule ನ್ನು  ಇಡಿ.

steel rule ನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ನೀಡುವ ಮೂಲ್ಕ ಅಳತೆಗಳನ್ನು 
ಓದಿ. (Fig.1)

Steel rule ಅಿಂಚು ನಡೆದಿದ್ದ ರೆ ಅಥವಾ ಹ್ನಗೊಳಗಾಗಿದ್ದ ರೆ, 
1cm ಸಾಲ್ನಿಂದ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಅಳತೆ ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Steel rule ನ್ನು  job ನ ಅಿಂಚ್ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳಳಿ ಬೇಕು,

ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ ಅಳತೆ ಸರಿಯಾಗಿರುವುದಿಲ್ಲಿ . (Fig.3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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Job ನ ಅಿಂಚಿಗ್ ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರವಾಗಿರುವ ರೇಖ್ಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು (Marking 
lines parallel to the edge of the job)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಜೆನಿನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸಿ ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖ್ಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು.

ಗುರುತಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ರೈ ಮೇಲ್ ಗುರುತು ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಾ

Steel rule ನ ಸಹ್ಯದಿಿಂದ ಗುರುತಿಸಬೇಕಾದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಜೆನನು 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ  (Fig.1)

ಅಳತೆಯನ್ನು  job ಗೆ ವಗಾಶಿಯಿಸಿ. (Fig.2)

ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಓರೆಯಾಗಿ ಮತು್ತ  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಅನ್ನು 
ಏಕರೂಪ್ದ ವೇಗ ಮತು್ತ  ಗುರುತು ರೇಖೆಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಸರಿಸಿ.

60o ಚುಚುಚಾ  ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲ್ಗಳ 
ಮೇಲ್ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳು 
ಒಿಂದಕೊಕಾ ಿಂದು ಹತಿ್ತ ರವಾಗಿರಬ್ರದು.

ಗುರುತಿಸಲ್ದ ರೇಖ್ಯನುನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡುವುದು (Punching the marked line)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಪಿರಾ ಕ್ ಪಂಚ್ ( Prick punch) ಬಳಸಿ ರೇಖ್ಯನುನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡುವುದು.

ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲ್ಗಳು ಆಪ್ರೇಟ್ಗೆಶಿ ಲಂಬವಾಗಿರುವಂತೆ 
Job ನ್ನು  ಲ್ವೆಲ್ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ,

ಹೆಬ್ಬಿ ರಳು ಮತು್ತ  ಮೊದಲ್ ಎರಡು ಬ್ರಳುಗಳ ನಡುವೆ 
ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . Fig.1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ. 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಕೇಿಂದ್ರ  ಬ್ಿಂದುವ್ನ ಮೇಲ್ ಕ್ರುಬ್ರಳು ಮತು್ತ 
ನಮ್ಮ  ಕೈಯ ಅಿಂಚನ್ನು  ಇಡಿ.

ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಸಾಥಾ ನದಿಿಂದ ಮೇಲ್ 
ತ್ನನು  ಮತು್ತ  ಡಾಟ್ ಪಂಚನು  ತ್ಲ್ಯ ಮೇಲ್ ಬ್ಲ್ ಪೀನ್ 
ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯಿಿಂದ ಲ್ಘುವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಪಂಚ್ ಪ್ಯಿಿಂಟ್ ನ್ನು  ಗಮನಸ್ತ್್ತ  ಬ್ಲ್ ಪೀನ್ 
ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯಿಿಂದ punch ತ್ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ Fig.2 , ಈ 
ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಗುರುತುಗಳು ರೆಕ್ಕಾ  ದಿಕ್ಸಾ ಚ್ ಲ್ಗ್ (wing com-

pass leg), ಕೇಿಂದ್ರ  ಬ್ಿಂದುವ್ನಿಂದ ಜಾರಿಬ್ೀಳುವುದರಿಿಂದ 
ಅನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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ಒಿಂದು ಸಾಲ್ನ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  sawing ( ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು) (Sawing along a line)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ ದಿಿಂದ ರೇಖ್ಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು.

ಕಾ್ರ ಸ್-ಸ್ಕ್ಷನ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ jobನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ 
ಮಾಡಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಫಾಲಿ ಟ್ job ನ ಉದ್ದ ನೆಯ ಭ್ಗವನ್ನು 
ಅಿಂಚ್ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚುಚಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  (Fig.1) 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

job ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಹೊಿಂದಿದ್ದ ರೆ (steel angle ನಂತೆ),   
ಓವಹ್ಯಾ ಶಿಿಂಗ್ ಅಿಂತ್ಯಾ ದ ಕಡೆಗೆ. (Fig.2) sawing 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್ ಸರಿಯಾದ ಪಚ್ ಇರುವ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ವ್ಭ್ಗವು ಚ್ಕಕಾ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಪಚ್ ಚ್ಕಕಾ ದರ 
ಬೇಕು. ಒಿಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕನಷ್್ಠ  ನಾಲ್ಕಾ  ಹಲ್ಲಿ ಗಳಷ್್ಟ 
ಉದ್ದ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಂತಿರಬೇಕು,

ಗಟಿ್ಟ ಯಾದ ವಸ್್ತ ವ್ಗೆ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಪಚ್ ಚ್ಕಕಾ ದಿರಬೇಕು

ಹಲ್ಲಿ ಗಳು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ದಿಕ್ಕಾ ನಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಆಳವಡಿಸಬೇಕು

ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ   jobನ ಹೆಚುಚಾ  ಜಾಗ ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಮತು್ತ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಗರಗಸದ ರೇಖೆಯು jaws 
ಬದಿಗೆ ಹತಿ್ತ ರದಲ್ಲಿ ದೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

job ಓರೆಯಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್ jawಗಳನ್ನು  ಬ್ಗಿಯಾಗಿ 
ಭದ್ರ  ಪ್ಡಿಸಿ

ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಭ್ಗವು  ಅಲ್ಗುವ್ಕ್ ಅಥವಾ ಕಂಪ್ನ 
ಹೊಿಂದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ ,  ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ಗೆ  ಸ್ಧಾರಣೆಯ ಅಗತ್ಯಾ ವ್ದೆ.

wing nut ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಗಿಗೊಳ್ಸಿ

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ :

ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ಗ್ ಸಾಕ್ಷ್್ಟ  ಟ್ನಷಿ ನ್-ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ 
ನೇರವಾಗಿ cut ಆಗುವುದಿಲಲಿ .

ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಟ್ನಷಿ ನ್-ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ಮುರಿಯುತ್ತು ದ್.

ಮೆದುವಾದ ಮತ್ತು  ಕ್ಠಿಣ jobಗಳಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ 
ಜಾರಿಬದೇಳುವುದನುನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಆರಂಭಿಕ್ 
ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ನಾಚ್ (notch)ಅನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ 
(Fig.4)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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ಕ್ಲ್ವೇ ಹಲ್ಲಿ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವವರೆಗೆ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕ್ಳಕ್ಕಾ  ಕೈ 
ಬಲ್ವನ್ನು  ಹ್ಕ್. ಹ್ಗೂ

ಫಾವಶಿರ್ಶಿ (ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ) ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಕ್ಳಗೆ ಒತಿ್ತ ರಿ.

ಬ್ಲಿ ೀಡನು ಮಧ್ಯಾ  ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮಂದವಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್ 
ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಸಂಪೂಣಶಿ ಹಲ್ಲಿ ಗಳ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ

ಗುರುತಿಸಲಾದ ದಿಕ್ಕಾ ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಬ್ಲಿ ೀರ್ 
ಅನ್ನು  ಕಟ್್ಟ ನಟ್್ಟ ಗಿ ಸರಿಸಿ. ಗರಗಸ ಮಾಡುವಾಗ 
frame ನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಬೇಡಿ, ಏಕ್ಿಂದರೆ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಬಗಿಗೆ ಸ್ವುದು ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಹಠಾತ್ ಒಡೆಯುವ್ಕ್ಯನ್ನು 
ಉಿಂಟ್ಮಾಡಬಹುದು

ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯಿಿಂದ deviation ಅಧಿಕವಾಗಿದ್ದ ರೆ, 
ಎದುರು ಭ್ಗದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್ ಆರಂಭಿಸಿ.

cut ಅನ್ನು  ಪೂಣಶಿಗೊಳ್ಸ್ವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದನ್ನು 
ನಧಾನಗೊಳ್ಸಿ. ಇದು

ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಒಡೆಯುವ್ಕ್ಯನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್ ಮತು್ತ  ನಮಗೆ 
ಗಾಯವಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸ್ತ್್ತ ದೆ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.15
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                      

ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಲದೇಹಗಳ ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಭ್ಗಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು..  (Sawing 
different types of metals of different sections)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಲದೇಹಗಳ ವಿಭಿನನು  ದಪಪಾ ವನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಲದೇಹಗಳ ವಿವಿಧ ಭ್ಗಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಶಿ 1:ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್ (Round Rod) ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವಿಕೆ (Sawing)

•  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

•  ರೌಿಂರ್ ರಾಡನು  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  100mm ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಅಿಂಚುಗಳಲ್ಲಿ ರುವ burrs ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

•  Marking ಮಾಡುವ ಅಗತ್ಯಾ ವ್ರುವಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  marking 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ .

•  Marking table ಮೇಲ್ ರೌಿಂರ್ ರಾರ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ 
ನಲ್ಲಿ ಸಿ.

•  ರೌಿಂರ್ ರಾರ್ ಗೆ, V ಬ್ಲಿ ಕ್ ಅನ್ನು   ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 

•  marking ಬ್ಲಿ ಕ್ ನಿಂದ ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ (dot punch)ನಿಂದ sawing ರೇಖೆಯ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ   ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  Jobನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•  1.8mm ಪಚ್ ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಫ್್ರ ೀಮನು ಲ್ಲಿ  
ಅಳವಡಿಸಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಜಾರುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಪ್ಯಿಿಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ 
ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು round rod ನ್ನು   ಸ್ವ ಲ್್ಪ 
ಕ್ಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡದಿಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ

•  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಪೂಣಶಿ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು, ಫಾವಶಿರ್ಶಿ 
(farward) ಮತು್ತ  ರಿಟ್ನ್ಶಿ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ (return stroke) 
ಮೇಲ್ ಸರಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನೀಡಿ, ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ಯಿಿಂಗ್ 
ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ರೌಿಂರ್ ರಾರ್ ನ sawing ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಚಲ್ನೆಯು ಸಿಥಾ ರವಾಗಿರಬೇಕು

•  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಒಡೆಯುವ್ಕ್ಯನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್ ಮತು್ತ  ನಮಗೆ 
ಮತು್ತ  ಇತ್ರರಿಗೆ ಗಾಯವಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲ್,  
ಕಟ್(cut) ಮುಗಿಯುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನಧಾನಗೊಳ್ಸಿ

•  Steel rule ನಿಂದ ರೌಿಂರ್ ರಾಡನು  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿ

  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್  ಬೆಲಿ ದೇಡ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  (Hack saw blade Selec-
tion):

• ಮೃದುವಾದ (soft) ವಸುತು ಗಳಿಗ್ sawing 
ಮ್ಡುವಾಗ, 1.8 mm ಪಿಚ್ ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ಬಳಸಿ

• ಹ್ಡ್ಡ್ (hard) ವಸುತು ಗಳಿಗ್ sawing 
ಮ್ಡುವಾಗ, 1.4 mm ಪಿಚ್ ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ಬಳಸಿ

ಕಾಯಶಿ 2 : Steel angle ನುನು  sawing ಮ್ಡುವುದು

•   sawing ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತು್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•   ಚ್ತ್್ರ .1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ job ನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•   ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಫ್್ರ ೀಮನು ಲ್ಲಿ  1.8 mm  ಪಚ್ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿ.

•   ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ದಿಿಂದ sawing ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•   Steel rule ನಿಂದ  angle ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿರ್ೀಲ್ಸಿ

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ :

ಕ್ತ್ತು ರಿಸಬೇಕ್ದ ಆಕ್ರ ಮತ್ತು  ವಸುತು ಗಳ 
ಪರಾ ಕ್ರ. ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ , 
Sawing ಮ್ಡುವಾಗ, ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ಹಲುಲಿ ಗಳು ಲದೇಹದ ಸಂಪಕ್ಡ್ದಲ್ಲಿ ರಲ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.15
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ಕಾಯಶಿ 3 : ಪೈಪ್ ಗ್ Sawing ಮ್ಡುವುದು.

•  Sawing ಸಾಲ್ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತು್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಚ್ತ್್ರ .1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ job ನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•  ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  frame ಗೆ  1.0 mm ಪಚ್ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ

•  ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ದಿಂದಿಗೆ sawing ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ :

• ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ಅನುನು  tight ಮ್ಡುವಾಗ 
ವಿರೂಪತೆಯನುನು  ಉಿಂಟುಮ್ಡುವುದನುನು 
ತ್ಪಿಪಾ ಸಿ

• ತ್ಿಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿ ಕ್ತ್ತು ರಿಸಬೇಡಿ.

• ಟೊಳ್ಳಿ ದಾಗ ಒತ್ತು ಡ್ವನುನು  ಕ್ಡಿಮೆ ಮ್ಡಿ 
ತ್ಿಂಬಾ ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್ (Hacksawing)  (ಹಿಡಿಯುವುದು, ಪಿಚ್ ಆಯ್ಕೆ ) (Hacksawing 
(holding-pitch selection))
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ವಿವಿಧ ಲದೇಹದ ಭ್ಗಗಳಿಗ್ ಬೆಲಿ ದೇಡ್ಗೆ ಳನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡುವುದು
• ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ವಕ್ಪಾ ದೇಡ್ಸಗೆ ಳನುನು  ಹಿಡಿದುಕಳುಳಿ ವುದು

ವಕ್ಪಾ ದೇಡ್ಸ್ ಅನುನು  ಹೊಲ್ಡ್ (hold)ಮ್ಡುವುದು :

ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ಯಿಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹವನ್ನು  ಅಡ್ಡ 
ಇರಿಸಿ

ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಅಿಂಚು ಅಥವಾ ಮೂಲ್ಯ ಬದಲ್ಗೆ 
ಫಾಲಿ ಟ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  hold ಮಾಡಿ, 

ಇದು ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಒಡೆಯುವ್ಕ್ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚ್ತ್್ರ  1,2 ಮತು್ತ  3)

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ವಸ್್ತ ವ್ನ ಆಕಾರ ಮತು್ತ  ಗಡಸ್ತ್ನ ಆಧಾರದಲ್ಲಿ 
ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಆಯ್ಕಾ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪಿಚ್ ಆಯ್ಕೆ  (Pitch selection) :

ಕಂಚು, ಹಿತ್್ತ ಳೆ, ಮೃದುವಾದ ಉಕುಕಾ , ಎರಕಹೊಯ್ದ ಿಂತ್ಹ 
ಮೃದು ಕಬ್ಬಿ ಣ,  heavy angles ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ್ಗೆ 1.8mm ಪಚ್ 
ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ತ್್ತ ವೆ. (Fig.4)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.15
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ಟೂಲ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ಹೈ ಕಾಬಶಿನ್, ಹೈ ಸಿ್ಪ ೀರ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ್ಗೆ 

1.4 mm ಪಚ್ ಹ್ಗೂ ಹಿತ್್ತ ಳೆಯ ಕೊಳವೆಗಳು, ತ್ಮ್ರ , 
ಕಬ್ಬಿ ಣ ಪೈಪ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ್ಗೆ 1mm ಪಚ್ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸ್ತ್್ತ ರೆ. (Fig.5)

ವಾಹಕ ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ತೆಳುವಾದ ಕೊಳವೆಗಳ್ಗೆ, ಲೀಹದ 
ಹ್ಳೆ ಕ್ಲ್ಸ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ್ಗೆ 

0.8mm ಪಚ್ ಬಳಸಿ. (Fig.6)

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್ (Hacksawing)  
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್  ಬೆಲಿ ದೇಡ್ಗೆ ಳನುನು  ಸರಿಯಾದ ಒತ್ತು ಡ್ ಮತ್ತು  ದಿಕ್ಕೆ ನುನು  ನಿವಡ್ಹಿಸುವ ಮೂಲಕ್  ಕ್ಪ್ಡಿಕಳಳಿ  ಬಹುದು.
• ಲದೇಹ (metal)ದ ತ್ಿಂಡುಗಳನುನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ ದಿಿಂದ ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ. 

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್  ಬೆಲಿ ದೇಡ್ಗೆ ಳ ಫಿಕ್ಸ್  ಮ್ಡುವಿಕೆ:

ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಹಲ್ಲಿ (teeth)ಗಳು ಕಟ್ ನ ದಿಕ್ಕಾ ನಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. 
ಮತು್ತ  ಹ್ಯಾ ಿಂಡಲ್ನು ಿಂದ ದೂರವ್ರಬೇಕು. (Fig.1)

ಪ್್ರ ರಂಭಿಸ್ವ ಮೊದಲ್ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಟೆನಷಿ ನ್ 
ಮಾಡಿ  ನೇರವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು,

ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸ್ವಾಗ ಸಣ್ಣ  notch ನ್ನು  ಮಾಡಿ. 
(Fig.2)

ಫಾವಶಿರ್ಶಿ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ (forward stroke) ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹ್ಕ್. (Fig.3)

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಾಗ ಕನಷ್್ಠ  ಎರಡರಿಿಂದ ಮೂರು ಹಲ್ಲಿ (teeth)
ಗಳು ಸಂಪ್ಕಶಿದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು

ತೆಳುವಾದ ಕ್ಲ್ಸಕಾಕಾ ಗಿ ಕನಷ್್ಠ  ಪಚ್ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ. (Fig.4 )

ತಿ್ರ ಕೊೀನ (triangular)ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ‘V’ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಚಲ್ನೆಯು ಸಿಥಾ ರ(steady) ವಾಗಿರಬೇಕು ಮತು್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಪೂಣಶಿ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು

ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ, ಕೈಯಿಿಂದ ಹ್ಯಾ ಕಾಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಕೊಲ್ಿಂಟ್  ಅಗತ್ಯಾ ವ್ಲ್ಲಿ

ಆದಾಗೂಯಾ , ಭ್ರಿದೇ ಗಾತ್ರಾ ದ job ಮ್ಡುವಾಗ 
ಮಧಯಾ  ಮಧಯಾ  ಕಲೆಿಂಟ್ ನ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.15
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.16
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಚಾನಲ್, ಸಮ್ನಾಿಂತರ (Filing channel, parallel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ jobನುನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಬೆಿಂಚ್ನು ಲಿಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ಡ್ಡ್ ಫೈಲ್ ನೊಿಂದಿಗೆ ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಯನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• straight edge ಅಥವಾ try square ನಿಿಂದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಯನುನು   ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ
• outside ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  steel rule ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಸಮ್ನಾಿಂತರತೆಯನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.

 ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

• ಸ್್ಟ ೀಲ್ ನಯಮದೊೊಂದಿಗೆ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

• S1 ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಮೀಲ್ ಬರುವೊಂತೆ ಬೆೊಂಚ್ ವಮೈಸನು ಲ್ಲಿ 
jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸ್,  (ಚಿತ್್ರ  1)

 ಪಕೆಕೆ ಲುಬುಗಳು ಬಾಗದಿಂತೆ ಸಿದೇಮಿತ ಕ್ಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ 
ಮ್ಡುವ ಬಲವನುನು  ಮ್ತರಾ  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ

• ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ S1 ಅನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ರ್ಡ್ ಫಮೈಲ್ನು ೊಂದ 
ಫಮೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  straight edge ಅಥವಾ  
try square ನ  blade ನೊಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

• S1 ಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿ S2 ಮತ್್ತ  S3 ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
35 mm ರೀಖೆಯನ್ನು  ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ 
ಎಳೆಯಿರಿ.

• Ribಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೀಖೆಯವರಗೆ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  2) ಮತ್್ತ  steel ruleನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

• Straight edge ನೊಂದ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

• Outside ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಮತ್್ತ  steel ruleನೊಂದ 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಯನುನು  ಸಲಿಲಿ ಸುವುದು
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಫೈಲ್ (file) ಫ್ಲಿ ಟ್(flat)

ಬೆೊಂಚ್ ವಮೈಸನು  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್. (ಚಿತ್್ರ  1) ಎತ್್ತ ರ 
ಹೆಚ್ಚು  ಇದ್ದ ರ,  platform ಬಳಸ್

ಮತ್್ತ  ಅದು ಕಡಿಮಯಿದ್ದ ರ ಇನ್ನು ೊಂದು ವರ್್ಕ್ ಡ್ೊಂಚ್ 
(workbench) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಬಳಸ್.

vice jaw ನೊಂದ 5 ರಿೊಂದ 10 ಮಿ.ಮಿೀ ಪ್್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ನು ೊಂದಿಗೆ 
ಬೆೊಂಚ್ ವಮೈಸನು ಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸ್.

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಫಮೈಲ್್ಗ ಳ  ವಿವಿಧ್ ಶ್್ರ ೀಣಿ(grades) ಮತ್್ತ  ಉದ್ದ ವು ಈ 
ಪ್ರ ಕ್ರ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

- Job ನ ಗಾತ್್ರ

- ತೆಗೆಯಬೆೀಕ್ದ ಲೀಹದ(metal) ಪ್ರ ಮಾಣ

- Job ನ ವಸ್್ತ

ಫಮೈಲ್ನು  ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆಯ್ೀ 
ಎೊಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

ಫಮೈಲ್ನು  ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  (ಚಿತ್್ರ  2) ಮತ್್ತ 
ನಮ್ಮ  ಬಲ್ಗೆಮೈ ಅಥವಾ ಎಡಗೆಮೈ ಹಸ್ತ  ಬಳಸ್ ಫಮೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಮುೊಂದರ್ಕೆ  ತ್ಳ್ಳಿ ರಿ.

ತೆಗೆಯಬೆೀಕ್ದ ಲೀಹ(metal)ದ ಪ್ರ ಮಾಣರ್ಕೆ 
ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಫಮೈಲ್ನು  ತ್ದಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಭ್ರಿೀ(heavy) ಫಮೈಲ್ೊಂಗಾ್ಗ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕಡಿಮ(light) ಫಮೈಲ್ೊಂಗಾ್ಗ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಅತಿೀ ಕಡಿಮ ಅಸಮಾನತೆಯನ್ನು  remove ಮಾಡಲು.  
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಸ್ಥ ಳ್ೀಯ ಅಸಮಾನತೆ(local unevenness)ಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡ್್ರ  ಫಮೈಲ್ೊಂಗ್ (draw filing)ಕೂಡ 
ಆಗಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ಪೂಣಡ್ಗೊಳ್ಸ್ವಿರ್ (finishing) ಗಾಗಿ ಸಹ  
drawnಫಮೈಲ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಬಹುದು
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ಫ್ವಡ್ರ್ಡ್ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ (forward stroke) ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಫಮೈಲ್ ಅನ್ನು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ತ್ಳ್ಳಿ ವ ಮೂಲ್ಕ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಲು ಪ್್ರ ರೊಂಭಿಸ್ ,ಮತ್್ತ  ರಿಟ್ರ್ಡ್ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ (return 
stroke)ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.

ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ (stroke) ನೀಡುವುದನ್ನು  ಮುೊಂದುವರಿಸ್. File 
ಮಾಡಬೆೀಕ್ದ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಯಾವಾಗಲೂ ಫ್ಲಿ ಟ್(flat) ಮತ್್ತ 
ನೆೀರವಾಗಿ ಉಳ್ಯುವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಫಮೈಲ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಸಮತೀಲ್ನಗೊಳ್ಸ್.

ಚ್ಪ್ಪ ಟೆತನ(flatness) ಮತ್ತು  ಲಿಂಬತೆ(squareness)ಯನುನು  ಪರಿಶದೇಲನೆ (Checking 
flatness and squareness)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಚ್ಪ್ಪ ಟೆತನ(flatness)ವನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ
• ಲಿಂಬತೆ (squareness) ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ

ಚ್ಪ್ಪ ಟೆತನ(flatness)ವನುನು  ಪರಿಶದೇಲನೆ (ಚಿತರಾ  1)

Try square ನ blade ನ್ನು   straight edge ನೊಂತೆ ಬಳಸ್ 
ಚಪ್ಪ ಟೆತ್ನ(flatness)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ.

ಸೊಂಪೂಣಡ್ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆವರಿಸ್ವೊಂತೆ try square 
ನ  ಬೆಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ ಎಲಾಲಿ  ದಿಕ್ಕೆ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಬೆೀಕ್

ಬೆಳಕನ ಎದುರು ತ್ಪ್ಸಣೆಯನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಬೆಳಕಿನ 
ಅೊಂತ್ರವು ಹೆಚ್ಚು  ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮ ಸ್ಥ ಳ(spot)ಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಲ್ೊಂಬತೆ(squareness)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ: ದೊಡ್ಡ 
ಪೂಣಡ್ಗೊಳ್ಸ್ದ(finished) ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು   ಆಧಾರ 
ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ(reference surface) ಯಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸ್. ಆಧಾರ 
ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ  ಸೊಂಪೂಣಡ್ವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  burrs ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ 
ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳ್ಳಿ .

ಆಧಾರ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ (reference surface) ಗೆ try square 
ಸಾ್ಟ ಕ್(stock) ನ್ನು  ಒತಿ್ತ ರಿ. (Fig 2)

ನಧಾನವಾಗಿ ರ್ಳಗೆ ತ್ನನು  (ಚಿತ್್ರ  3) ಮತ್್ತ  Try square 
ಬೆಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಎರಡನೆೀ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಸ್ಪ ಶಡ್ಸ್ ಲ್ೊಂಬತೆನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಬೆೀಕ್

ಬೆಳಕಿನ ಅೊಂತ್ರವು ಹೆಚಿಚು ನ ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮ ಸ್ಥ ಳ(spot)ಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.
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ಔಟ್ ಸೈಡ್(outside) ಕ್ಯಾ ಲಿಪಗಡ್ಳೊಿಂದಿಗೆ ಅಳತೆ ಮ್ಡುವುದು (Measuring with 
outside calipers)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಅಳತೆಗ್ಗಿ ಸರಿಯಾದ ಸಾಮಥಯಾ ಡ್ದ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(caliper) ಅನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಫರ್ಡ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(firm joint) ಮತ್ತು  ಸಿ್ಪ ರಾ ಿಂಗ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪಗಡ್ಳಲಿಲಿ  ಗ್ತರಾ ಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• Steel rule ಅಥವಾ ಇತರ ನಿಖರ ಅಳತೆ ಸಾಧನಗಳ್ಗೆ ಅವುಗಳನುನು  ವಗ್ಡ್ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ್ ಗ್ತರಾ ಗಳನುನು  ಓದಿ.

ಔಟ್ ಸಮೈರ್(outside) ಕ್ಯಾ ಲ್ಪಗಡ್ಳ್:  ಅಳತೆ ಮಾಡಬೆೀಕ್ದ 
ಆಧಾರದ ಮೀಲ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

150 ಎೊಂಎೊಂ ಸಾಮಥಯಾ ಡ್ದ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ  0-150 mm 
ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಲು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಳತೆ ಮಾಡಬೆೀಕ್ದ ಸ್ಥ ಳದ ಮೀಲ್ ಸ್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಹಾದುಹೀಗುವವರಗೆ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪಗಡ್ಳ ದವಡೆ(jaws)ಗಳನ್ನು 
ತೆರಯಿರಿ. ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವಾಗ job, ಸ್್ಥ ರವಾಗಿರಬೆೀಕ್ 
(Fig 1)

ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸ್ ಮೀಲ್ ಒೊಂದು legನ್ನು  ಇರಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಇನ್ನು ೊಂದರ 
leg ನ್ನು  ಸ್ಪ ರ್ಡ್ತೆಯನ್ನು  feel ಮಾಡಿ.

ಈ ಹೊಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಕಿಲಿ ಯರರ್ಸ್  (clearance)ಇದ್ದ ರ, ಫರ್ಡ್ 
ಜೊಂಟಿ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್(firm joint calipers)ಗಳ ಒೊಂದು ಕ್ಲ್(leg)
ನ ಹಿೊಂಭ್ಗವನ್ನು  ಮರದ ತ್ೊಂಡಿನ ಮೀಲ್ ನಧಾನವಾಗಿ 
ಹಡೆಯಿರಿ.   ಅದು ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸನು  ವಾಯಾ ಸ(diameter)
ದಿೊಂದ ಸ್ಲಿ ಪ್ ಆಗುವವರಗೆ ‘ಸ್ವ ರ್ಡ್ತೆ’ಯ ಸರಿಯಾಗಿ ಅಥಡ್ 
ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಇದರಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಓದುವ ನಖರತೆ ಮುಖಯಾ ವಾಗಿ 
ಅಳತೆ ಮಾಡುವವರ ಭ್ವನೆಯನ್ನು  ಅವಲ್ೊಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ, 
ಆದುದರಿೊಂದ ಸರಿಯಾದ ‘ ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ಭ್ವನೆ’ ಪಡೆಯಲು 
ಹೆಚಿಚು ನ ಕ್ಳಜಿ ವಹಿಸಬೆೀಕ್.

Spring outside calipers ಉಪಯೀಗಿಸ್ತಿ್ತ ದ್ದ ಲ್ಲಿ  , ಸೂಕೆ ್ರ 
ನಟ್ (screw nut)ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, ಇದರಿೊಂದ ದವಡೆ(jaws)
ಗಳ ಹೊಂದಾಣಿರ್ಯು ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸನು  ಬಾಹಯಾ  ವಾಯಾ ಸ(outer 
diameter)ದಿೊಂದ ಸರಿಯಾಗಿ ಜಾರಿಕೊಳ್ಳಿ ವುದನ್ನು 
ಅನ್ಭವಿಸಬಹುದು. (Fig.3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.16
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ಹರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ (outside caliper) ನ ‘ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ಭ್ವನೆ’ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಹೊಂದಿಸ್ದಾಗ

ಅದನ್ನು  steel rule ಅಥವಾ ಸೊಂದಭ್ಡ್ನ್ಸಾರ ಯಾವುದೆೀ 
ಇತ್ರ ನಖರ ಅಳತೆ ಉಪಕರಣರ್ಕೆ  ವಗಾಡ್ಯಿಸ್.

ಹರಗಿನ (outside) ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ಡ್ೊಂದಿಗೆ 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್. (ಚಿತ್್ರ  4)

Graduated steel rule ನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸ್

ಮತ್್ತ  ಒೊಂದು ದವಡೆ(jaw)ಯ ತ್ದಿಯನ್ನು  steel rule 
ತ್ದಿ(end)ಗೆ ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (Fig.4)

ಗೆರ(graduation)ಗಳ ಮೀಲ್ ಒೊಂದು jaw ಬಿೊಂದುವನ್ನು  steel 
rule ನ ಅೊಂಚಿನ್ೊಂದಿಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿ  ಇಡಬೆೀಕ್. 
(ಚಿತ್್ರ  5)

± 0.5mm ನಖರತೆಯೊಂದಿಗೆ ಓದುವಿರ್ಯನ್ನು  ದಾಖಲು 
ಮಾಡಿ.

ಹಾಗೆಯ್ೀ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಎಲಾಲಿ  ಅಳತೆಗಳ್ (dimensions) ಸಮವಾಗಿದ್ದ ರ ಅದು 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.16
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.17
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಫ್ಲಿ ಟ್(flat)ಮತ್ತು  ಲಿಂಬತೆ (Filing flat and square (rough finish))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ jobನುನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸ್ (bench vice)ನಲಿಲಿ  ಭದರಾ ಪಡಿಸಿ.
• ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಯನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• straight edge ಅಥವಾ try square ಬೆಲಿ ದೇಡ್ ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿದ job ನ  ಸಮತಲತೆಯನುನು 

ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.
• trysquare ನಿಿಂದ job ನ ಲಿಂಬತೆ(squarness)ನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)
•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ 

ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

•  ಫ್ಲಿ ಟ್ ರಫ್ ಫಮೈಲ್ (flat rough file) ಮೂಲ್ಕ ಸಕೆ ೀಲ್ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ರ್ಡ್ ಫಮೈಲನು ೊಂದಿಗೆ ಸಮೈರ್ (A) ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

•  ಟೆ್ರ ಮೈ ಸಕೆ ್ವ ೀರ್(try square)ನ ಬೆಲಿ ೀರ್ ಮೂಲ್ಕ 
ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್(flatness) ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  ಸಮೈರ್ (B) ಫಮೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಬದಿಗೆ ಸೊಂಬೊಂಧಿಸ್ದೊಂತೆ 
(A) ಲ್ೊಂಬತೆನ್ನು  ಕ್ಪ್ಡಿಕೊಳ್ಳಿ

•  ಅದೆೀ ರಿೀತಿ ಸಮೈರ್ (C)ಫಮೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  Try square ನೊಂದ ಲ್ೊಂಬತೆನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

A, B ಮತ್ತು  C ಬದಿಗಳು ಪರಸ್ಪ ರ ಲಿಂಬವಾಗಿರುತತು ವ  
(ಚಿತರಾ  1)

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ (Jenny 
caliper)ಅನ್ನು  74 mm ಗೆ ಹೊಂದಿಸ್

•  ಸಮೈರ್ (B) ಮತ್್ತ  (C) ನೊಂದ 74 ಮಿಮಿೀ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಡ್ಟ್ ಪೊಂಚ್ (dot punch) ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪೀರ್ 
(ball pein) ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ (hammer) ಬಳಸ್ ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  ಬದಿಗಳನ್ನು  (D) ಮತ್್ತ  (E) 74mm ಗೆ ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ 
ಎಲಾಲಿ  ಇತ್ರ ಬದಿಗಳ್ಗೆ ಲ್ೊಂಬತೆನ್ನು  ಕ್ಪ್ಡಿಕೊೊಂಡು 
ಫಮೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  ಬದಿಗೆ (B) ಮತ್್ತ  (C) (Fig.2) ಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿ (D) 
ಮತ್್ತ  (E) ಇರಲ್,

•  ಅಳತೆಗಳನ್ನು  Steel rule ನೊಂದ ಮತ್್ತ 
ಲ್ೊಂಬತೆ(squareness)ವನ್ನು  try square ನೊಂದ  
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  A ಬದಿಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ (F) ನ್ನು  ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  9mm ದಪ್ಪ ವನ್ನು  ನವಡ್ಹಿಸ್

•  ಚೂಪ್ದ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಸ್ವ ಲ್್ಪ 
ಪ್ರ ಮಾಣದ ಆಯಿಲ್ ಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.17
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.18
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಫೈಲಿಿಂಗ್ (Filing) ಅಭ್ಯಾ ಸ (practice), ಮದೇಲ್್ಮ ೈ ಫೈಲಿಿಂಗ್(urface filing), ನೆದೇರ 
ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತರ ರದೇಖೆಗಳನುನು   ಆಡ್ ಲ್ಗ್ (odd leg) ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ 
ರೂಲ್(steel rule) ನಿಿಂದ  ಗುರುತ್(marking) ಮ್ಡುವುದು
(Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with odd 
leg caliper and steel rule)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗ್ತರಾ ಕೆಕೆ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಅನುನು  ಪೂರ್ಡ್ಗೊಳ್ಸಿ
• odd leg ನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ರದೇಖೆಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳನುನು  ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿ.

 ಸೂಚ್ನೆ: ಎರಡೂ ಗುರುತ್(markings)ಗಳ್ಗೆ ಒಿಂದ್ದೇ ವಸುತು ವನುನು  ಬಳಸಿ (ಬದಿ A ಮತ್ತು  B)
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

A ಬದಿಯಲಿಲಿ  ಗುರುತ್(mark) ಮ್ಡುವುದು.

•  steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ (size)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  3 ಬದಿ(side)ಗಳ್ ಪರಸ್ಪ ರ ಲ್ೊಂಬವಾಗಿವೊಂತೆ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•  48x48x9 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ನೊಂತ್ರ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•  odd leg ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನಡ್ಲ್ಲಿ  5 ಮಿಮಿೀ ಹೊಂದಿಸ್, ಮತ್್ತ 
ಎಲಾಲಿ  ಬದಿಗಳ್ಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ 
(ಚಿತ್್ರ  1)

•  ಅದೆೀ ರಿೀತಿ, odd leg ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನಡ್ಲ್ಲಿ  10 ಮಿಮಿೀ 
ಹೊಂದಿಸ್, ಮತ್್ತ  ಎಲಾಲಿ  ಬದಿಗಳ್ಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ಸಾಲ್(marked line)ನಲ್ಲಿ  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

B ಬದಿಯಲಿಲಿ  ಗುರುತ್(mark) ಮ್ಡುವುದು.

•  odd leg ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನಡ್ಲ್ಲಿ  5 ಮಿಮಿೀ ಹೊಂದಿಸ್ , AB, 
CD, CA ಮತ್್ತ  DB  ಗಳ್ಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ ರೀಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  3

•  10 mm ಹೊಂದಿಸ್,  AB ಮತ್್ತ  CD ಬದಿಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  Fig.4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ಸಾಲು(line) ನಲ್ಲಿ  1 ಮತ್್ತ 
2, 3 ಮತ್್ತ  4 ರಲ್ಲಿ  5 mm ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್.

Fig 3

•  ಪ್ಯಿೊಂಟ್(point) 1 ಮತ್್ತ  3, 2 ಮತ್್ತ .4 ಅನ್ನು  ಸೀರಿಸ್ 
ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  4 ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ಸಾಕಿಷಿ 
ಗುರುತ್(witness marks)ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  oil ನ್ನು  ಹಚಿಚು ರಿ ಮತ್್ತ  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನ ಮಾಡಲು 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.18
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

Dividers, odd leg calipers ಮತ್ತು  steel rule ಗಳ್ಿಂದ Marking practice 
ಮ್ಡುವುದು.(ವೃತತು ಳು(circles), ಕ್ಮ್ನು(arc)ಗಳು, ಸಮ್ನಾಿಂತರ(parallel) 
ರದೇಖೆಗಳು) (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule 
(circles, arcs, parallel lines))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಜೆನಿನು  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(jenny caliper) ನಿಿಂದ ಸಮ್ನಾಿಂತರ ರದೇಖೆಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು
• ಪ್ರಾ ದೇಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಮತ್ತು  ಸಕೆ ರಾ ೈಬರ್(scriber)ನೊಿಂದಿಗೆ ಕೊದೇನಿದೇಯ(angular) ರದೇಖೆಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು
• ವಿಭ್ಜಕ್(divider) ಮತ್ತು  ಸಕೆ ರಾ ೈಬರ್(scriber) ನಿಿಂದ ಆರ್ಡ್(arc)ಗಳು, ವೃತತು ಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್ಪ ಶಡ್ಕ್(tangent)ಗಳನುನು 

ಎಳೆಯುವುದು.

 ಸೂಚ್ನೆ: ಎರಡೂ ಕ್ಯಡ್ಗಳ್ಗೆ ಒಿಂದ್ದೇ ವಸುತು ವನುನು  ಬಳಸಿ (ಬದಿ A & B)
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕ್ಯಡ್1:  ವಕ್ರಾ ಕೃತಿ(curve)ಗಳು ಮತ್ತು  ವೃತತು ಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು

•  ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನಡ್ಲ್ಲಿ   11 ಮಿಮಿೀ ಹೊಂದಿಸ್, 
ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ‘DA’ಗೆ ಸೊಂಬೊಂಧಿಸ್ದೊಂತೆ 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ ರೀಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•  ಅದೆೀ ರಿೀತಿ,  39 ಎೊಂಎೊಂ, 67 ಎೊಂಎೊಂ ಹೊಂದಿಸ್, ಮತ್್ತ 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•  ವೃತ್್ತ  ಮತ್್ತ  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಲು,  ಸೊಂಟ್ರ್ ಲ್ಮೈನ್ಗ ಳ 
ಛೀದಕ ಬಿೊಂದುವಿನ ಮೀಲ್ ಪ್ರ ಕ್ ಪೊಂಚ್ (prick punch) 
30° ಬಳಸ್, ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ವಿಭ್ಜಕ(divider)ದಲ್ಲಿ  5mm, 6mm ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

•  ತಿ್ರ ಜಯಾ  35 ಮಿಮಿೀ ನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್ರ ಕ್ರ ಕಮಾನ್(arc)ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.(ಚಿತ್್ರ  3)

•  ವೃತ್್ತ ಗಳ್ ಮತ್್ತ  ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಮೀಲ್ ಸಾಕಿಷಿ  ಗುರುತ್(witness 
marks)ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.

ಕ್ಯಡ್ 2: ಸ್ಪ ಶಡ್ಕ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್ಡ್(arc)ಗಳನುನು  ಎಳೆಯುವುದು

ಹಿಂತ 1 :

•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಲ್ೊಂಬತೆಗಾಗಿ ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  job ನ ಒೊಂದು ಬದಿಗೆ marking ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು   ಹೆಚಿಚು ರಿ.

ಹಿಂತ 2:

•  ‘X’ ಬದಿಯಿೊಂದ 17,35,37 ಮತ್್ತ  57 ರ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ (ಚಿತ್್ರ  1).

•  ‘Y’ ಬದಿಯಿೊಂದ 23,39.74 ಮತ್್ತ  63mm ನ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್ (ಚಿತ್್ರ  1).

•  ಬೆವಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕ್ಟ ರ್(bevel protractor)ನಲ್ಲಿ  97° 
ಹೊಂದಿಸ್

•  ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ‘O’ ಮೂಲ್ಕ 97° ರೀಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್ 
ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಎರಡು ವೃತ್್ತ ದ ರ್ೀೊಂದ್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್

•  ಎಲಾಲಿ  ನಾಲುಕೆ  ವೃತ್್ತ ಗಳ ರ್ೀೊಂದ್ರ  ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

ಹಿಂತ 3 (ಚಿತರಾ  2):

•  ‘a’, ‘o’, ಮತ್್ತ   ‘c’  ಗಳಲ್ಲಿ  Ø6 mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ   ‘b’ 
ನಲ್ಲಿ  Ø4 mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19

•  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  78x78x9 mm ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ

•  ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸಲುಯಾ ಲೀಸ್ ಮರುಗೆಣೆಣೆ  (cellulose 
lacquer) ಹೆಚಿಚು ರಿ. 

•  ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನಡ್ಲ್ಲಿ  ನ್ನು  13 ಮಿಮಿೀ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, 
‘AB’ ಗೆ ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಅದೆೀ ರಿೀತಿ, 26mm ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  1
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ಹಿಂತ 4 (ಚಿತರಾ  2):

•  ರ್ೀೊಂದ್ರ  ‘a’ ಮತ್್ತ  ‘o’ ನೊಂದ R8 mm ಆಕ್ಡ್ ಅನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ, 

•  ರ್ೀೊಂದ್ರ  ‘ಸ್’ ನೊಂದ R10 ಮಿಮಿೀ ಆಕ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, 

•  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ X,Y ಮತ್್ತ  Z ಗೆ ಸೀರಲು 
ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಎಳೆದ arc ನೊಂದ ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, 
ಸ್ಪ ರ್ಡ್ಕದ ನ ವಿಭಜಕವು ಸ್ಪ ರ್ಡ್ಕವನ್ನು  ಸೀರಸಲು 
ರ್ೀೊಂದ್ರ (e)ವಾಗಿದೆ.

•  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ‘f’  ರ್ೀೊಂದ್ರ  ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ R10 mm 
ಆಕ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  2

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, ‘d ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ  R6 mm ಆಕ್ಡ್ ಅನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ

ಹಿಂತ 5 (ಚಿತರಾ  3)

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೀಖೆಗಳ ಮೀಲ್ ಸಮಾನ 
ಮಧ್ಯಾ ೊಂತ್ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.  ಚಿತ್್ರ  3.

•  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ jobನ್ನು  ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಸಕೆ ರಾ ೈಬಿಿಂಗ್(scribing) ಬಾಲಿ ರ್ ಮತ್ತು  ವಿಭ್ಜಕ್(divider)ಗಳನುನು  ಬಳಸಿ ನೆದೇರ 
ರದೇಖೆಗಳು ಮತ್ತು  ಆಕ್ಗಾ ಡ್(arc)ಳನುನು  ಗುರುತ್(Marking off) ಮ್ಡುವುದು: (Marking 
off straight lines and arcs using scribing block and dividers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಕೆ ರಾ ೈಬಿಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ರ್(scribing block) ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮ್ನಾಿಂತರ ರದೇಖೆಗಳನುನು  ಮ್ರ್ಡ್ (mark) ಮ್ಡಿ
• ವಿಭ್ಜಕ್(divider)ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಆರ್ಡ್(arc)ಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

 ಸೂಚ್ನೆ: ಕ್ಯಡ್ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನುನು  mark ಮ್ಡ್ಲು ಅದ್ದೇ ವಸುತು ವನುನು  ಬಳಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)
ಕ್ಯಡ್ 1: ನೆದೇರ ರದೇಖೆಗಳು ಮತ್ತು  ಆಕ್ಗಾ ಡ್(arc)ಳನುನು  ಮ್ರ್ಡ್ (mark)ಮ್ಡುವುದು.

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

•  ಮೂರು ಬದಿಗಳನ್ನು  ಪರಸ್ಪ ರ ಲ್ೊಂಬವಾಗಿ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•  76 x 76 x 9 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಗುರುತ್(mark) ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫಮೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಟೆೀಬಲ್, ಆೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್, ಸಕೆ ್ರಮೈಬಿೊಂಗ್ 
ಬಾಲಿ ಕ್ ಮತ್್ತ  Steel rule ಮೃದುವಾದ ಬಟೆ್ಟ ಯಿೊಂದ 
ಸ್ವ ಚಚು ಗೊಳ್ಸ್.

•  ಸಕೆ ್ರಮೈಬಿೊಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್, ಆೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮತ್್ತ  Steel ruleನ್ನು 
marking tableನ ಮೀಲ್ ಇಡಿ.

•  ಆೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಜೊತೆಗೆ Steel ruleನ್ನು  ಇರಿಸ್.

•  ಸಕೆ ್ರಮೈಬಿೊಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕನು ಲ್ಲಿ  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ 28 ಮಿಮಿೀ 
ಹೊಂದಿಸ್.

•  ಆೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಜೊತೆಗೆ ಜಾಬ್ ಅನ್ನು  ಬೆೊಂಬಲ್ಸ್ ಮತ್್ತ 
28 mm ಡೆಮೈಮನಷಿ ರ್ ಲ್ಮೈರ್ ಅನ್ನು  ಸಮೈರ್ ‘AB’ ಸಕೆ ್ರಮೈಬ್ 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, 58 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್,  ‘BC’ 
ಬದಿಯನ್ನು  ಲ್ಮೈರ್ ಸಕೆ ್ರಮೈಬ್ ಮಾಡಿ.

•  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಲು ನಾಲುಕೆ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ  20 
ಎೊಂಎೊಂ ಹೊಂದಿಸ್ ಲ್ಮೈರ್ ಅನ್ನು   ಸಕೆ ್ರಮೈಬ್ ಮಾಡಿ, 

•  30° prick punch ನೊಂದ ನಾಲುಕೆ  ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಬಿೊಂದುಗಳ 
ಮೀಲ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  ನಾಲುಕೆ  ಮೂಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  dividerನ್ನು  ಬಳಸ್ 20 ಎೊಂಎೊಂ 
ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಸಮಾನ ಮಧ್ಯಾ ೊಂತ್ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) 
ರೀಖೆಗಳ ಮೀಲ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

•  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, 48 ಎೊಂಎೊಂ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, ‘AB’ ಬದಿಗೆ  
ಲ್ಮೈರ್ ಸಕೆ ್ರಮೈಬ್ ಮಾಡಿ.

•  jobನ್ನು  ತಿರುಗಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಬದಿ ‘BC’ ತ್ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್.

•  ಗಾತ್್ರ  18 ಎೊಂಎೊಂ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್,  ‘BC’ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  
ಲ್ಮೈರ್ ಸಕೆ ್ರಮೈಬ್ ಮಾಡಿ ಚಿತ್್ರ  2

ಕ್ಯಡ್ 2: ನೆದೇರ ರದೇಖೆಗಳು, ಆರ್ಡ್(arc) ಗಳು ಮತ್ತು  ಅಿಂಚುಗಳನುನು  marking ಮ್ಡುವುದು.

•  job ನ ಇನ್ನು ೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ , ಕ್ಯಡ್(task) 2 ಅನ್ನು 
ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗುರುತಿಸ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  reference  surface ನ ಮೀಲ್,  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೀಖೆಯನ್ನು   AB 
ಯಿೊಂದ  38mm ನಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ.

•  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೀಖೆಯ ಮೀಲ್ 15mm ಮತ್್ತ  ರ್ಳಗೆ 15mm 
mark ಮಾಡಿ.

•  BC ಗೆ ಸಮನಾೊಂತ್ರವಾಗಿ  20mm ಮತ್್ತ  50mm ಅನ್ನು 
draw ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
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•  6 ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  R6 ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್.

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಸೀರಿಸ್.

•  20mm ಮತ್್ತ  50mm ಗುರುತ್ ಮಾಡಿದ ಮೀಲ್ Æ  
12mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ  ಮೂಲ್ಯನ್ನು 
ರ್ೀೊಂದ್ರ ವಾಗಿ R10mm ಗುರುತಿಸ್.

•  60° ಡ್ಟ್ ಪೊಂಚ್ ನೊಂದ mark ಲ್ಮೈರ್ ಮೀಲ್  ಪೊಂಚ್ 
ಮಾಡಿ

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence) 

Surface gauge ನುನು  ಬಳಸಿ ಸಮ್ನಾಿಂತರ ರದೇಖೆ(parallel line)ಗಳನುನು  Marking 
ಮ್ಡುವುದು.
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Surface gauge ನುನು  ಬಳಸಿ ಸಮ್ನಾಿಂತರ ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ. 

ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್(scriber)ನ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಸಲಿ ಮೈಡಿೊಂಗ್ ಭ್ಗಗಳ ಮುಕ್ತ 
ಚಲ್ನೆ(free movement)ಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಗೆೀಜನು (surface gauge) ನ baseನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸ್.

Surface plateನ ಮೀಲ್ ಬೆೀಸ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಇರಿಸ್.

Angle plateದ ವಿರುದ್ಧ  steel ruleನ್ನು  ಇಡಿ, ಮತ್್ತ 
ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್(scriber) ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಬೆೀಕ್ದ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ 
ಹೊಂದಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  1)

Jobವು ಯಾವುದೆೀ ಬರ್ಸ್ ಡ್(burrs) ಹೊಂದಿಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಲಾಗಿದೆ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳ್ಳಿ

ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)  ಲ್ೀಪನವನ್ನು 
ತೆಳ್ವಾದ ಮತ್್ತ  ಸಮ ಪ್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಹಚಿಚು .

ಆೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್(angle plate) ಗೆ jobನ್ನು  ಬಟ್(butt) ಮಾಡಿ.

Jobನ್ನು  ಒೊಂದು ರ್ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಮತ್್ತ 
ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಡ್ಸ್ವ ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು 
jobದ ಉದ್ದ ಕೂಕೆ  ಸರಿಸ್  ಗುರುತ್(mark) ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) ರದೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಗಳನುನು  ಚಿಪ್ 
ಮ್ಡುವುದು(Chipping)(Marking off) ಮ್ಡುವುದು (Chipping flat surfaces 
along a marked line)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಉಳ್(flat chisel) ಬಳಸಿ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಗಳನುನು  ಸಮವಾಗಿ ಚಿಪ್ ಮ್ಡಿ.

 ಸೂಚ್ನೆ: ಪ್ರ ತಿಯಬ್ಕ್  ಪ್ರ ಶಕ್ಷಣಾರ್ಡ್ಯು 1.5 ಮಿಮಿೀ ಆಳದ 3 ಪದರಗಳ ಚಿಪ್ಪ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಬೆೀಕ್.

 ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)
• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು . 

ಮತ್್ತ  ಚಿಪ್ಪ ೊಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೆೀಕ್ದ 
ಲೀಹದ ಆಳವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

• ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) ರೀಖೆಯನ್ನು  ಡ್ಟ್ 
ಪೊಂಚ್(dot punch)ನ್ೊಂದಿಗೆ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ವಮೈಸ್(vice)ನಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸ್.

• ಚಿಪ್ ಮಾಡುವಾಗ job ಗೆ ಮರದ ಬಾಲಿ ಕೊನು ೊಂದನ್ನು 
ಆಧಾರವಾಗಿಸ್.

  ಅಗತಯಾ ವಿದ್ದ ರ  ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) 
ರದೇಖೆಯು ದವಡೆ(jaw)ಯ ಮುಖದ ಮದೇಲ್ 
ಇರುವಿಂತೆ,  job ನ ಕೆಳಗೆ ಮರದ ಬೆಿಂಬಲವನುನು 
ನಿದೇಡಿ

• ಸರಿಯಾದ cutting edge ಇರುವ 20 ಮಿಮಿೀ ಅಗಲ್ದ 
ಫ್ಲಿ ಟ್ ಉಳ್(flat chisel) ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•  1 ರ್ಜಿಯ ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿರ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ(hammer)ಯನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•  ಉಳ್ (chisel) ಅನ್ನು  ಸರಿಸ್ಮಾರು 35° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•  ಹೆಚ್ಚು  ಹತೀಟಿ(leverage) ಪಡೆಯಲು ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ಉಳ್(chisel)ಯು ಅರ್ಬೆ 
ಮ್ದರಿ(mushroom) ತಲ್ಯಿಿಂದ 
ಮುಕ್ತು ವಾಗಿರಬೆದೇಕು. 

 ಹಾಯಾ ಮರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ಲ್ ಅನುನು  ಒಿಂದು ಬೆಣೆ ಜೊತೆ 
ರಿಂಧರಾ ದಲಿಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಭದರಾ ಪಡಿಸಬೆದೇಕು.

 ಚಿಪ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಕ್ನನು ಡ್ಕ್ಗಳನುನು  ಬಳಸಿ.

 ಹಾರುವ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನುನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಲು ವೈಸ್(vice)
ಹಿಿಂದ್ ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್ ಗ್ಡ್ಡ್ (chipping guard) 
ಬಳಸಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಚ್ಪ್ಪ ಟೆ ಉಳ್(flat chisel)  ಬಳಸಿ ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್(Chipping)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಲದೇಹದ ತ್ಿಂಡುಗಳನುನು  ಚಿಪ್ ಮ್ಡುವುದು. 

ಯಾವುದಾದರೂ ಎಣೆಣೆ ಯುಕ್ತ  ವಸ್್ತ ಗಳ್ ಇದ್ದ ರ, ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯ 
ಮುಖವನ್ನು  ತಡೆಯಿರಿ

ಸ್ರಕ್ಷತಾ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸ್.

ಚಿಪ್ಪ ೊಂಗ್ ಪರದೆ(chipping screen)ಯನ್ನು  ಸಾ್ಥ ಪಸ್. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಚಿಪ್ಪ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯ್(process): Jobನ್ನು  ವಮೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸ್. 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರ, job ಗೆ ಮರದ ಬಾಲಿ ಕ್ ಆಧಾರವಾಗಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಗರಿಷ್್ಠ  ಹತೀಟಿಗಾಗಿ ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ರಿಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು: ಮಶ್್ರ ರ್ 
(ಅಣಬೆ ತ್ಲ್) ರಹಿತ್ ಉಳ್ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಚೆನಾನು ಗಿ 
ಸ್ರಕಿಷಿ ತ್ವಾದ ಹಾಯಾ ೊಂಡಲನು ೊಂದಿಗೆ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಆರಿಸ್. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಏಕರೂಪದ ದಪ್ಪ ದಲ್ಲಿ  ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಉಳ್(chisel )ಯನ್ನು  35° (ಅೊಂದಾಜು) ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಉಳ್ ತ್ಲ್ಯನ್ನು  ದೃಷ್್ಟ ಯಲ್ಲಿ ರಿಸ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ ಹಡೆಯಿರಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ(surface) ಅೊಂತ್ಯಾ ದ ಮೊದಲು ಚಿಪ್ಪ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು 
ನಲ್ಲಿ ಸ್; ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರ job ನ ಅೊಂಚ್ ಮುರಿದುಹೀಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇದನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್್ಟ ಲು, ರ್ಲ್ಸದ ಅೊಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ವಿರುದ್ಧ 
ದಿಕಿಕೆ ನೊಂದ ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  6A & B)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಗುರುತ್(marking), ಫ್ಲಿ ಟ್(flat), ಲಿಂಬ(square)  ಫೈಲಿಿಂಗ್,  ಮತ್ತು  Try - square 
ಬಳಸಿ ಚೆರ್  ಮ್ಡುವುದು (Marking, filing, flat, square and check using Try - 
square)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ job ನುನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಬೆಿಂಚ್ನು ಲಿಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ
• ಫ್ಲಿ ಟ್(flat) ಮತ್ತು  ಲಿಂಬತೆ(squareness) ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಗ್ತರಾ ಗಳನುನು  ± 0.5mm ಒಳಗೆ ಇರಲಿ.
• ಸ್ಟ ರಾ ೈಟ್ ಎಡ್ಜ್  (straight edge), ಟೆರಾ ೈ ಸಕೆ ್ವ ದೇರ್ ಬೆಲಿ ದೇಡ್(try square blade) ಬಳಸಿ ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿದ job ನ 

ಸಮತಲತೆಯನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ
• ಟೆರಾ ೈ ಸಕೆ ್ವ ದೇರ್ (try square) ನಿಿಂದ job ನ ಲಿಂಬತೆ(squareness)ನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ`

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

• Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ವಿನ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

• 3 ಬದಿಗಳ್ ಪರಸ್ಪ ರ ಲ್ೊಂಬವಾಗಿರುವೊಂತೆ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• 70x70x18mm ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಗುರುತ್(mark) ಮಾಡಿ ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ± 0.5mm ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನವಡ್ಹಿಸ್.

•  Steel rule ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

•  Try square ನೊಂದ ಲ್ೊಂಬತೆ  ಮತ್್ತ 

•  Straight edge ಅಥವಾ Try square ಬೆಲಿ ೀಡಿನು ೊಂದ 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

•  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸ್ ಮತ್್ತ  ತೆಮೈಲ್(oil)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಸಿದೇಮಸುರ್್ಣ  ಹಚಿ್ಚ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಗಳಲಿಲಿ  ಗುರುತ್ ಮ್ಡುವ ಸಾಧನಗಳ್ಿಂದ ರದೇಖೆಗಳನುನು 
ಎಳೆಯುವುದು (Marking according to simple blue prints for locating position 
of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿಭ್ಜಕ್(divider)ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಡಿರಾ ಲ್ ರಿಂಧರಾ ಗಳು ಮತ್ತು  ತಿರಾ ಜಯಾ ವನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ಬೆವಲ್ ಪ್ರಾ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್(bevel protractor) ಬಳಸಿ ಕೊದೇನಿದೇಯ(angular) ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ಮ್ಕ್ಡ್ಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ರ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸರಳ ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ
• ವಿಭ್ಜಕ್(divider)ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಪಿಚ್ ವೃತತು ದ ವಾಯಾ ಸ(pitch circle diameter ) ವನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
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 ಸೂಚ್ನೆ:  ಚಿತರಾ  1,2 ಮತ್ತು  4 ಅನುನು  mark ಮ್ಡ್ಲು ಲದೇಹದ  ಎರಡೂ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಗಳನುನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಚಿತರಾ : 1

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  ಕಚ್ಚು  ಲೀಹವನ್ನು  70 x 45 x 9mm ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  steel rule ನೊಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  Job ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking me-
dia)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು .

•  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ವೃತಾ್ತ ಕ್ರದ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳ ರ್ೀೊಂದ್ರ , ತಿ್ರ ಜಯಾ 
ಮತ್್ತ  ಗ್್ರ ವ್(groove)ಗಳನ್ನು  ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್(Jenny 
caliper) ಬಳಸ್ mark ಮಾಡಿ

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ, ವಿಭ್ಜಕ(divider)ವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸ್, Æ 6 mm, Æ 8 mm ಮತ್್ತ  Æ 16 mm 
ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಡ್ಟ್ ಪೊಂಚ್(dot punch) ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  Steel rule ನೊಂದ ಗುರುತಿಸ್ವಿರ್(marking)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

ಚಿತರಾ : 2

•  Job ನ ಇನ್ನು ೊಂದು ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು .

•  ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ (Jenny caliper)  ಅನ್ನು  ಬಳಸ್, ‘xy’ 
ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸ್  8mm, 16mm, 26.4 mm ಮತ್್ತ 
34.4 mm ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ (Jenny caliper)  ಅನ್ನು  ಬಳಸ್, ‘xy’ 
ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸ್  8mm, 34mm, ಮತ್್ತ  52.4 mm 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಬೆವಲ್ ಪ್್ರ ಟೆಕ್ಟ ರ್ (Bevel Pro-
tector) ನ್ನು   ಬಳಸ್ ‘o’ ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ  45° ಕೊೀನೀಯ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  punch 30° ಬಳಸ್ ಛೀದಿಸ್ವ ಬಿೊಂದು ‘A’,’ O’ ಮತ್್ತ  ‘B’ 
ಅನ್ನು  ಪತೆ್ತ  ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•  ವಿಭ್ಜಕ(divider)ದಲ್ಲಿ  ತಿ್ರ ಜಯಾ  3 ಮಿಮಿೀ ಹೊಂದಿಸ್ 
ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ‘A’,’O’ ಮತ್್ತ  ‘B’ 
ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  Ø 6mm 3 ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, 8 ಮಿಮಿೀ ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ 
2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ಅಧ್ಡ್ ಸ್ತ್್ತ ನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ರೀಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ರೀಖೆಗಳ ಉಲ್ಲಿ ೀಖಗಳೊೊಂದಿಗೆ ‘C’ ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ 
8mm ಬಾಹಯಾ  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಸ್ಪ ರ್ಡ್ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  ಸೀರಲು ‘o’ ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ  8 mm 
ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಫಮೈಲ್ನು ಲ್ಲಿ  witness marks ಗಳನ್ನು 
ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  steel rule ನೊಂದ ಗುರುತಿಸ್ವಿರ್(marking)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

ಚಿತರಾ : 3

•  Job ನ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking 
media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು , (45x9x45mm)

•  AB ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸ್ 22.5mm job ಮಧ್ಯಾ 
ರೀಖೆ(ಸೊಂಟ್ಲ್ಮೈಡ್ರ್) ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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•  AB ಗೆ ಆಧ್ರಿಸ್ ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸ್ 4.5mm, 40.5mm 
ಗೆರಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  BC ಯನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸ್, job ನ ರ್ೀೊಂದ್ರ  22.5mm ವನ್ನು 
ಗುರುತಿಸ್.

•  prick punch ಬಳಸ್, ಜಾಬ್ ಸೊಂಟ್ಲ್ಮೈಡ್ನನು  ಛೀದಕ 
ಬಿೊಂದುವಿನ ಮೀಲ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  BC ಯನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸ್, ಜೆನನು  ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸ್ 4.5ಮಿೀ, 
40.5ಮಿಮಿೀ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ತಿ್ರ ಜಯಾ  3mm, 3.5mm,8mm,15mm 
ವನ್ನು   ಹೊಂದಿಸ್  ಮತ್್ತ  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ, 2.5mm ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್ 
ಮತ್್ತ   4 ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  Job ನ ಎರಡು ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು .70x9x45mm

•  AB ಗೆ ಆಧಾರವಾಗಿ,  5.5mm, ಸೊಂಟ್ರ್ ಲ್ಮೈರ್ 22.5mm, 
39.5mm ಮತ್್ತ  20.5mm, 24.5mm ಮಾಕ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

•  BC ಗೆ ಆಧಾರವಾಗಿ,  5mm, 9 mm, ಸೊಂಟ್ರ್ ಲ್ಮೈರ್ 
35mm,61mm ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಮಾಕ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

•  prick punch ನ್ನು  ಬಳಸ್,  ಜಾಬ್ ಸೊಂಟ್ಲ್ಮೈಡ್ನನು  ಛೀದಕ 
ಬಿೊಂದುವಿನ ಮೀಲ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ, ತಿ್ರ ಜಯಾ  5mm,12.5mm ವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ  ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ  4mm ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, 
ಆಕ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ತಿ್ರ ಜಯಾ  2.5mm ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, 4 
ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

ಚಿತರಾ : 4

•  Jobನ್ನು  ಸಮತ್ಲ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್.

•  EF ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸ್ 65mm ಅನ್ನು  ಮತ್್ತ  DE ಅನ್ನು 
ಆಧಾರವಾಗಿಸ್ 4.5 mm ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  Prick punch ಬಳಸ್ ಛೀದಿಸ್ವ ಬಿೊಂದುವಿನ ಮೀಲ್ 
ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 3mm ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್ 
ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

‘ವಿ’ ಬಾಲಿ ರ್(‘V’ block) ಮತ್ತು  ಮ್ಕ್ಡ್ಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ರ್(marking block) ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
Round bar ನ ಕೆದೇಿಂದರಾ ವನುನು  ಕ್ಿಂಡುಹಿಡಿಯುವುದು (Finding center of round bar 
with the help of ‘V’ block and marking block)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೌಿಂಡ್ ಬಾರ್(Round bar) ಅನುನು  ಹಿಡಿದಿಡ್ಲು ಸೂಕ್ತು  ಗ್ತರಾ ದ  ‘V’ ಬಾಲಿ ಕ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ‘V’ ಬಾಲಿ ರ್ ಮತ್ತು  ಮ್ಕ್ಡ್ಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ರ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರೌಿಂಡ್ ಬಾನಡ್ ಕೆದೇಿಂದರಾ  ಬಿಿಂದುವನುನು  ಕ್ಿಂಡು 

ಹಿಡಿಯಿರಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ Job Sequence

•  ರೌೊಂರ್ ಬಾನಡ್ faceಗಳನ್ನು  ಫಮೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  ರೌೊಂರ್ ಬಾನಡ್ face ನ ಮೀಲ್ ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು .

•  ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಟೆೀಬಲ್(marking table), ‘ವಿ’ ಬಾಲಿ ಕ್, 
ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್(marking block) ಮತ್್ತ  steel rule 
ಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚಚು ಗೊಳ್ಸ್.

•  ‘ವಿ’ ಬಾಲಿ ಕ್, ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್(marking block) ಮತ್್ತ 
steel rule ಗಳನ್ನು  ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಟೆೀಬಲ್(marking table) 
ಮೀಲ್ ಇಡಿ.

•  ರೌೊಂರ್ ಬಾರ್ ಅನ್ನು  ‘V’ ಬಾಲಿ ಕನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
‘U’ ಕ್ಲಿ ೊಂಪ್ನು ೊಂದಿಗೆ ಕ್ಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮಾಡಿ

•  ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್(marking block) ನ ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್(scriber) 
ಅನ್ನು  round bar ಮೀಲ್ ಇರಿಸ್, steel rule ನೊಂದ mea-
surement ಓದಿ.

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು round bar ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಅಳೆಯಿರಿ

•  round bar ಮೀಲ್ನೊಂದ 10mm ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮ 
ಓದುವಿರ್ಗಾಗಿ steel rule ನ್ನು  ಬಳಸ್ marking block ನಲ್ಲಿ 
ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್.

•  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ marking block ಬಳಸ್ 
round bar  ಮುಖ(face)ದ ಮೀಲ್ ‘AB’ ರೀಖೆಯನ್ನು 
ಬರಯಿರಿ.

•  ‘U’ ಕ್ಲಿ ೊಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳ್ಸ್

•  90° ಗೆ ತಿರುಗಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಟೆ್ರ ಮೈ ಸಕೆ ್ವ ೀರ್(try square) ಅನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು AB ರೀಖೆಯನ್ನು   ಹೊಂದಿಸ್, ಮತ್್ತ  ‘U’ 
ಕ್ಲಿ ೊಂಪ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸ್ ಮತ್್ತ  ಲ್ಮೈರ್ BC ಎಳೆಯಿರಿ 
(ಚಿತ್್ರ  2).

•  CD ಮತ್್ತ  AD ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಲು ಅದೆೀ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿಡ್ಸ್

•  ‘U’ ಕ್ಲಿ ೊಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳ್ಸ್, round barನ್ನು 
ಹರತೆಗೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  marking table ಮೀಲ್ 
ಇರಿಸ್.

•  Steel rule ಮತ್್ತ  ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್(scriber)ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು 
‘AC’ ಮತ್್ತ  ‘BD’   ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಸೀರಿಸ್.  ಚಿತ್್ರ  4.

•  ಸೊಂಟ್ರ್ ಪೊಂಚ್ 90 ° ಬಳಸ್, ಛೀದಿಸ್ವ ಬಿೊಂದು ‘O’ 
ಮೀಲ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ‘O’ ರೌೊಂರ್ ಬಾರ್(round bar)ನ 
ರ್ೀೊಂದ್ರ ಬಿೊಂದುವಾಗಿದೆ.

•  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕಿಷಿ ಸ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

Arc ಗೆ ನೆದೇರ ರದೇಖೆಯನುನು  ಸದೇರಿಸುವುದು (Joining straight line to an arc)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮ್ಕ್ಡ್ಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ರ್(marking block) ನಿಿಂದ ಲದೇಹದ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಗಳಲಿಲಿ  ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ಸಕೆ ರಾ ೈಬರ್(scriber)ನೊಿಂದಿಗೆ ಸಾಲುಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ಬೆವಲ್ ಪ್ರಾ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ನೊಡ್ಿಂದಿಗೆ ಕೊದೇನಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ವಿಭ್ಜಕ್ದೊಿಂದಿಗೆ ಕೊದೇನಗಳನುನು  ವಿಭಜಿಸಿ
• ವಿಭ್ಜಕ್(divider) ಮತ್ತು  ಸಕೆ ರಾ ೈಬಗಡ್ಳ್ಿಂದ ವೃತತು ಗಳು, ಆಕ್ಗಾ ಡ್ಳು ಮತ್ತು  ಸ್ಪ ಶಡ್ಕ್ಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ
• ಡಾಟ್ ಪಿಂಚಿನು ಿಂದ ಪ್ರಾ ಫೈಲ್ ಅನುನು  punch ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕ್ಯಡ್ 1: ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ (Spanner)

•  Steel ruleವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

•  ಲೀ ಹವನ್ನು  150 x 64 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•  Job ನ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking 
media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚು .

•  ಮಾಕಿಡ್ೊಂಗ್ ಟೆೀಬಲ್, marking block, ಆಯಾ ೊಂಗಲ್ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್(angle plate)

•  ಮತ್್ತ  steel rule ಸ್ವ ಚಚು ಗೊಳ್ಸ್.

•  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು marking ಬಾಲಿ ಕನು ಲ್ಲಿ  30 
ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್.

•  Angle plate ನ್ೊಂದಿಗೆ jobನ್ನು  marking table ಮೀಲ್ 
ಇರಿಸ್ .

•  ‘WX’ ಬದಿಗೆ ಸೊಂಟ್ರ್ ಲ್ಮೈರ್ datum 30 mm ಅನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1.

•  jobದ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ದೊಂತೆ ಗುರುತ್ 
ಮಾಡುವ ಬಾಲಿ ಕ್(marking block)ನಲ್ಲಿ  30 + 5 = 35 
ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ  19 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ದ ರೀಖೆಯನ್ನು  ಬಲ್ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  1 

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, 30 - 10 = 20 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್, 
ಮತ್್ತ  23 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ರ್ಕೆ  job ನ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ಬಲ್ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ರೀಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•  ಸಮೈರ್ ‘XY’  ಗೆ ಆಧಾರವಾಗಿರಿಸ್ Jobನ್ನು  ತಿರುಗಿಸ್ ಮತ್್ತ 
ಆಯಾ ೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ೊಂದಿಗೆ ಅದನ್ನು  ಬೆೊಂಬಲ್ಸ್ ಚಿತ್್ರ  2

•  ಸಮೈರ್ ‘XY’ ಆಧ್ರಿಸ್ 19 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸ್ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.  ಮತ್್ತ  ಸಾಲುಗಳ್ ಛೀದಿಸ್ವ 
ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ‘A’ ಮಾಕ್ಡ್ ಮಾಡಿ.  ಚಿತ್್ರ  2

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, ‘XY’ ಆಧಾರವಾಗಿರಿಸ್ 23 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಛೀದಿಸ್ವ ರೀಖೆಗಳಲ್ಲಿ  ‘B’ 
ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್. ಚಿತ್್ರ  2

•  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  19 mm ಹೊಂದಿಸ್ ಮತ್್ತ  ‘ಎ’ ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ 
ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ರೀಖೆಯು ಸಮೈರ್ ‘XY’ ಅನ್ನು  ಬಿೊಂದು ‘C.’ ನಲ್ಲಿ 
ಛೀದಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  3

•  ಬೆವಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕ್ಟ ರ್(bevel protractor) ಅನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ‘C’ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಕೊೀನ 14 ° ಯನ್ನು 
ಗುರುತಿಸ್ ಮತ್್ತ  27 ಮಿಮಿೀ ದೂರರ್ಕೆ  ಕೊೀನೀಯ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಹಾಗ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ‘D’ 
ಮಾಕ್ಡ್ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  3

•  ಲ್ಮೈರ್ ‘CD’ ಅನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸ್ 90° ಕೊೀನೀಯ ರೀಖೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ

•  Job ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ  22 ಮಿಮಿೀ 
ದೂರರ್ಕೆ   ‘E’ ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್. ಚಿತ್್ರ  4

•  ಹಾಗೆಯ್ೀ, 90° ಕೊೀನೀಯ ರೀಖೆಯೊಂದಿಗೆ 27 mm 
ದೂರರ್ಕೆ  ಲ್ಮೈರ್ ‘DE’ ಎಳೆದು  ‘F’ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಗುರುತಿಸ್. ಚಿತ್್ರ  4

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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•  ‘DE’ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೀಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್ನು  ‘G’ ಎೊಂದು ಹೆಸರಿಸ್. ಚಿತ್್ರ  5

•  ‘G’ ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ  ಲ್ೊಂಬವಾಗಿ 19 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ದ 
ರೀಖೆಯನ್ನು   ರ್ಳರ್ಕೆ  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ‘H’ 
ಎೊಂದು ಗುರುತಿಸ್. ಚಿತ್್ರ  5

•  ಸೊಂಟ್ರ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ‘G’ ಮೂಲ್ಕ ಆಕ್ಡ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ 
‘E’ ಮತ್್ತ  ‘D’ ಅನ್ನು  ಸೊಂಧಿಸ್ವೊಂತೆ ‘H’ ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ 
19 mm ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ . ಚಿತ್್ರ  5

•  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  19 mm ಹೊಂದಿಸ್, ‘B’ ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಆಕ್ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ರೀಖೆಯು  ‘XY’ ಅನ್ನು  “F’ ನಲ್ಲಿ  ಛೀದಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಚಿತ್್ರ  5

•  ‘WX’ ಬದಿಗೆ 30 + 9.5 = 39.5 ಮಿಮಿೀ ಸಮತ್ಲ್ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.ಚಿತ್್ರ  6

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, ಸಾ್ಪ ಯಾ ನನಡ್ ಅಗಲ್ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲು 
‘WX’ ಬದಿಗೆ 30 - 9.5 = 20.5 mm ಸಮತ್ಲ್ ರೀಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  6

•  Job ನ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ  ‘Q’ 
ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ ರ್ಳಮುಖವಾಗಿ 13 ಮಿಮಿೀ ತಿ್ರ ಜಯಾ  ಮತ್್ತ 
‘R’ ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ 51 ಮಿಮಿೀ ತಿ್ರ ಜಯಾ ವು ಮೀಲು್ಮ ಖವಾಗಿ 
ಎಳೆಯುವ ಮೂಲ್ಕ ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ ಆಬೆಜೆ ಕ್್ಟ  ಲ್ಮೈನ್ಗ ಳನ್ನು 
ಸೀರಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ ಅನ್ನು  ಪೂಣಡ್ಗೊಳ್ಸ್. ಚಿತ್್ರ  6

•  ಅೊಂತೆಯ್ೀ, ಸಾ್ಪ ಯಾ ನನಡ್ ಎಡಭ್ಗದ ಗುರುತಿಸಲು 
ಮೀಲ್ನ ಕ್ಯಡ್ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸ್ I, J, K, L, 
M, N, O,  P, S ಮತ್್ತ  T. ಪ್ಯಿೊಂಟ್್ಗ ಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ  
ಪೂಣಡ್ಗೊಳ್ಸ್ವುದು. ಚಿತ್್ರ  7

•  ಪ್ರ ಮುಖ ಗುರುತ್ಗಳ್ಗಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೀಖೆಗಳ 
ಮೀಲ್ ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  8

•  Steel rule ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ Skill Sequence)

ವನಿಡ್ಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೆದೇಜ್(vernier height gauge) ನಿಿಂದ marking ಮ್ಡುವಿಕೆ
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ವನಿಡ್ಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೆದೇಜಿನು ಿಂದ mark ಮ್ಡುವುದು.

Vernier height ನ ಮುಖಯಾ  ಕ್ಯಡ್ ಯಾವುದು ?
ತಿಳ್ದಿರುವ ಎತ್್ತ ರರ್ಕೆ  ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸನು ಲ್ಲಿ  ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವುದು ವನಡ್ಯರ್ ಹೆಮೈಟ್ ಗೆೀಜನು  ಪ್್ರ ಥಮಿಕ 
ಕ್ಯಡ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಒೊಂದಾಗಿದೆ.
Vernier height gauge ಅನುನು  ಹದೇಗೆ ಬಳಸುವುದು?
Height gaugeನ ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್,  reference ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸೊಂಪಕಿಡ್ಸ್ದಾಗ,  ವನಡ್ಯನಡ್ ಸ್ನೆನು ಯು beam scaleನ 
ಸ್ನೆನು  ಯೊಂದಿಗೆ ಸೀರಿಕೊಳ್ಳಿ ತ್್ತ ದೆಯ್ೀ ಎೊಂಬುದನ್ನು 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಬೆೀಕ್.  ( ಚಿತ್್ರ  1)

ಸಲಿ ಮೈಡಿೊಂಗ್ ಘಟ್ಕದ free ಚಲ್ನೆ(movements)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.
ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸ್ಗ  ಬರ್(burr) ಇಲ್ಲಿ  ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳ್ಳಿ . 
ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸ್. 
ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸ್ ನ್ನು  ಆೊಂಗಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್(angle plate)ಗೆ ಕ್ಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ 
ಮಾಡುವ ಅಗತ್ಯಾ ತೆ ತಿಳ್ಯಬೆೀಕ್.
ತೆಳಳಿ ಗಿದ್ದ ರ, ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮದ ಅಪಲಿ ರ್ೀರ್ರ್  ಸಹ 
ಹಗುರವಾಗಿರಬೆೀಕ್.
ಮೀಲ್್ಮ ಮೈ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೀಲ್ ವನಡ್ಯರ್ ಹೆಮೈಟ್ ಗೆೀಜ್(vernier 
height gauge) ನ ಬೆೀಸ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಇರಿಸ್
ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸ್ಗ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ , ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್್ತ  job ನ ಉದ್ದ ಕೂಕೆ  ಸಕೆ ್ರಮೈಬನಡ್ ಮೂಲ್ಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (Fig 2)

ಬೆದೇಸ್(base) ಅನುನು  ಮದೇಲ್ ಏಳದಿಂತೆ 
ನೊದೇಡಿಕೊಳ್ಳಿ .
ವಕ್್ಪ ದೇಡ್ಸಿನು ಿಂದ ಲದೇಹದ ತೊಗಟೆ(skin) ಹೊರ 
ಬರುವಷ್್ಟ  ಹಚು್ಚ  ಒತತು ಡ್ ಹಾಕ್ಬೆದೇಡಿ. ಇದು 
ಸಕೆ ರಾ ೈಬರ್ ಪ್ಯಿಿಂಟೆಗಾ  ಹಾನಿಯಾಗುವುದನುನು 
ತಪಿ್ಪ ಸುತತು ದ್.
ಲಿಂಬ ಕೊದೇನಗಳಲಿಲಿ  ರದೇಖೆಗಳನುನು 
ಬರಯುವ ಮೂಲಕ್ ಕೆದೇಿಂದರಾ  ಬಿಿಂದುಗಳನುನು 
ಕ್ಿಂಡುಹಿಡಿಯಬಹುದು.

ಮೊದಲು ಒೊಂದು ದಿಕಿಕೆ ನೊಂದ  dimension ಗಳ ಎಲಾಲಿ 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.
ಎರಡನೆಯದಾಗಿ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಇನ್ನು ೊಂದು 
ದಿಕಿಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  2).
Jobನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ ಮತ್್ತ  Job ನ ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಗುರುತ್(marking) ಮಾಡುವಾಗ ಎತ್್ತ ವುದನ್ನು 
ತ್ಪ್ಪ ಸಲು Job ನ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಗಳ್ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ಗಿ ಮತ್್ತ  
ಮೃದುವಾಗಿರಬೆೀಕ್.
ನಖರವಾದ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಮುನೆನು ಚಚು ರಿರ್ಗಳ್(Precautions) : 
ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ಯಾವಾಗಲೂ sharp ಆಗಿದೆ ಎೊಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳ್ಳಿ .
ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ನು  ಇಳ್ಜಾರಾದ ಮೀಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
Sharpen ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)
ಆಗಾಗೆ್ಗ  ಹರಿತ್ಗೊಳ್ಸ್ವಿರ್ (sharpening)ಯನ್ನು 
ತ್ಪ್ಪ ಸಬೆೀಕ್.
ನೀವು ಸಕೆ ್ರಮೈಬರ್(scriber) ಅನ್ನು  sharpen ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ಬೀಧ್ಕರನ್ನು  ರ್ೀಳ್ ತಿಳ್ಯಿರಿ

Fig 1

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.26
ಫಿಟ್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್(Chipping), ಚಾಿಂಫರಿಿಂಗ್(chamfering), ಚಿಪ್ ಸಾಲಿ ಟ್(chip slot)ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಆಯಿಲ್ ಗೂರಾ ವ್ಸ್  (oil grooves) (straight)  (Chipping, chamfering, chip 
slots and oil grooves (straight))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರದೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪರಾ ಕ್ರ ಸಾಲಿ ಟ್, ಗೂರಾ ವ್ ಮತ್ತು  ಚಾಿಂಫರ್ ಅನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಕ್ರಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ ಉಳ್(cross cut chisel) ಯಿಿಂದ ಚಿಪ್ ಸಾಲಿ ಟ್ ನುನು  cut ಮ್ಡಿ
• round nose chisel ನಿಿಂದ ಚಿಪ್ ಆಯಿಲ್ ಗೂರಾ ವ್ ಅನುನು  chip ಮ್ಡಿ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಉಳ್(flat chisel) ಬಳಸಿ ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ೈಯನುನು  ಚಿಪ್ ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  Steel rule ನೊಂದ ಕಚ್ಚು  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್

•  ಕಚ್ಚು  ಲೀಹವನ್ನು  70x48x14 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಫಮೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಮುಗಿಸ್ finish ಮಾಡಿ

•  ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ jobನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, ಮತ್್ತ 
ಡ್ಟ್ ಪೊಂಚ್ 60 ಡಿಗಿ್ರ   ಜೊತೆ witness

•  mark ನ್ನು  ಪೊಂಚ್(punch) ಮಾಡಿ.

ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್ straight slot :

•  ಬೆೊಂಚ್ ವಮೈಸನು ಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸ್.

•  ಕ್್ರ ಸ್ ಕಟ್ ಉಳ್(cross cut chisel) ಬಳಸ್ ಸಾಲಿ ಟ್ ಅನ್ನು 
ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ, 9.5 mm ಅಗಲ್ ಮತ್್ತ   5 mm ಆಳ ಇರಲ್.  
ಚಿತ್್ರ  1

ಉಳ್ಯ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚಿನ 
ತಿಂಪ್ಗಿಸುವಿಕೆಗ್ಗಿ ಆಗ್ಗೆಗಾ  ಲೂಬಿರಾ ಕೆದೇಟ್ಿಂಗ್ 
ಎಣೆ್ಣ ಯಲಿಲಿ  ನೆನೆಸಿದ ಚಿಿಂದಿಯಿಿಂದ ಅದಿ್ದ ರಿ.

ಡೆಮೈಮೊಂರ್ ಪ್ಯಿೊಂಟ್ ಉಳ್(diamond point chisel) ಬಳಸ್ 
ಸಾಲಿ ಟ್ನು  ಮೂಲ್ಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ - 2

 ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್(Chipping) oil groove :

• ಹಾಗೆಯ್ೀ,  round nose chisel ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿರ್ 
ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ(Ball pein hammer) ಉಪಯೀಗಿಸ್ ಆಯಿಲ್ 
ಗ್್ರ ವ್ ಅಗಲ್ 3 ಮಿಮಿೀ x ಆಳ 1.5 ಮಿಮಿೀ ಚಿಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ - 3.

• steel rule ಮತ್್ತ  depth gauge ನೊಂದ ಸಾಲಿ ಟ್(slot)ನ 
ಅಗಲ್ ಮತ್್ತ  ಆಳ(depth)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್. 

ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್ ಚಾಿಂಫರ್(Chipping chamfer) :

• Job ನ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವೊಂತೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಉಳ್ 
ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪೀರ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ ಬಳಸ್         5 x 45° ಚ್ೊಂಫರ್  
ಭ್ಗವನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

• Jobನ ಎಲಾಲಿ  ಮುಖ(face)ಗಳ್ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್(corner)
ಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್್ರ (De - burr) ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.26
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.27
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

± 0.5mm ನಿಖರತೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್, ಲಂಬತೆ ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತರ ಗಳ ಫೈಲಿಿಂಗ್ 
ಮ್ಡುವಿಕೆ (Filing flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ±0.5mm ನಿಖರತೆಯೊಳಗೆ ಸಮತಟ್್ಟ ದ, ಸಮ್ನಾಿಂತರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• Steel rule ನಿಿಂದ dimension ಗಳನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ
• ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ (outside caliper) ನಿಿಂದ ಸಮ್ನಾಿಂತರತೆಯನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ
• Try square ಲಂಬ ಕದೇನವನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  Burrs ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 350mm ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್ (flat bastard file) 
ನಿಂದ ಕರ್ೀಡ್ಯ(diagonally)ವಾಗಿ ಸೈರ್ 1 ಅನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.(Fig.1) 

• Try square ನ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ನಿಂದ ಚಪ್ಪ ಟೆತ್ನ(flatness)
ವನ್ನು  ಆಗಾಗೆಗೆ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸೆಕೆಿಂರ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ (flat second cut file) 
ನಿಂದ ಅದೇ ಕಡೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

• ಮತ್್ತ   flat smooth file ನಿಂದ finish ಮಾಡಿ.
• ಸೈರ್ 2, ಸೈರ್ 2 ಗೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್್ತ  90 ಡಿಗಿ್ರ , ಮತ್್ತ 

ಸೈರ್ 1 ಗಳನ್ನು  file ಮಾಡಿ.
• ಸೈರ್ 3, ಸೈರ್ 3 ಗೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್್ತ  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಮತ್್ತ 

ಸೈರ್ 1 ಗಳನ್ನು  file ಮಾಡಿ..
• ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.
• ಸೈರ್ 4 ನ್ನು   ಸೈರ್ 1 ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ 

ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ. (ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಲು 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸಿ)

• ಸೈರ್ 2 ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಸೈರ್ 5 ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ finish ಮಾಡಿ.

• ಸೈರ್ 3 ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಸೈರ್ 6 ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ finish ಮಾಡಿ.

• Steel rule ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

File ಬೇಕ್ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ಗಟ್್ಟ ಯಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನುನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ಡ್ಡ್ ಫೈಲ್ ನ 
ಅಿಂಚನುನು  ಬಳಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ,

• ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ನಂತ್ರ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚಿಚಾ 
ಮತ್್ತ  ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.28
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಒಿಂದು ಸಾಲಿನ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಿಪ್ ಕ್ರ್ಡ್ - mark out, ವಿವಿಧ ಕದೇನಗಳಲಿಲಾ 
ಕಿದೇವೇ(keyway)ಗಳು ಮತ್ತು  keywaysಗಳನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆ (Chip curve along a 
line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• Round nose chiselನುನು   ಬಳಸಿ ಏಕ್ರೂಪದ ಅಡ್್ಡ ಛೇದ(cross section)ದೊಿಂದಿಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬೇರಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲಿಲಾ 

ಚಿಪ್ ಕ್ರ್ಡ್ ಮ್ಡಿ
• Cross cut chisel ಮತ್ತು  ಡೈಮಂಡ್ ಪ್ಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿ(diamond point) .
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಡ್ 1: ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಆಯಿಲ್ ಗೂರಾ ರ್.

•  Steel rule ನಿಂದ ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹವನ್ನು  70 x 45 x 9mm ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  finish ಮಾಡಿ.

•  ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ತೈಲ್ ಗ್್ರ ವ್ ಕವ್ಡ್(oil groove 
curve) ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

• round nose chisel ನಿಂದ  ಅಗಲ್ 3 ಮಿಮಿೀ ಇರುವಂತೆ 
ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  .1)

• Steel rule ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕಾಯಡ್ 2: ವಿವಿಧ ಕದೇನಗಳಲಿಲಾ  ಕಿದೇವೇ(keyway)ಗಳನುನು  ಚಿಪ್ ಮ್ಡುವುದು.

•  ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ ಗಾತ್್ರ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಗಾತ್್ರ  70x48x9 ಮಿಮಿೀ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  Steel rule ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  Try square ನಿಂದ ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ 
vernier

•  height gauge ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಕಿೀವೇ(keyway)ಗಳನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

•  ಮತ್್ತ  vernier bevel protractor ನ್ನು  ಕಿೀವೇ ಕೊೀನಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

•  witness mark ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕೆಕಾ  ಕಾ್ರ ಸ್ ಕಟ್ ಉಳಿಯಿಿಂದ  
ಕಿೀವೇಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

•  ಡೈಮಂರ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿಯಿಿಂದ ಚೂಪಾದ 
ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. 

•  Steel rule ನಿಂದ job ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಬ್ವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕ್ಟ ರ್ ನಿಂದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  Job ನ್ನು  finish ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  burr ನಿಂದ ಮುಕ್ತ ಗೊಳಿಸಿ

•  ತೆಳುವಾದ ಎಣ್ಣೆ ಯ ಲೇಪನವನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ

ಉಳಿ(chisel)ಗಳನುನು  ಚೆನಾನು ಗಿ Grind ಮ್ಡಿಕಳಿಳಿ

•  ಯಾವಾಗಲೂ ತ್ದಿಯನುನು  ಗಮನಿಸಿ.

•  ಆಗಾಗೆಗೆ  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ತ್ದಿಯನುನು    
 ತಂಪ್ಗಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.28
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.29
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಉಳಿ(chisel)ಯನುನು  ಮೊಣಚುಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of chisel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪೆಡೆಸ್ಟ ಲ್/ಬೆಿಂಚ್ ಗೆರಾ ಮೈಿಂಡ್ರ್ ಬಳಸಿ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿಯನುನು  re-sharpen ಮ್ಡಿ
• Pedestal ಅಥವಾ ಬೆಿಂಚ್ ಗೆರಾ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಯಂತರಾ ವನುನು  ಸುರಕಿಷಿ ತವಾಗಿ ನಿವಡ್ಹಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಉಳಿ(chisel)ಯನುನು  ಮೊಣಚುಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of chisel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಫ್ಲಾ ಟ್ chisel ಮೊಿಂಡಾದಾಗ grind ಮ್ಡಿ.

Grinding ಮೊದಲು: ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ wheelನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ,

-  glazing ಪತೆ್ತ ಹಚಚಾ ಲು ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ wheel ನಾದಯಾ ಿಂತ್ 
ಬ್ರಳಿನ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಜಾರಿಸಿ.

-   (glazing ಇದ್ದ ಲ್ಲಿ  , wheel ನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.) 
ಡೆ್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಕಾರ್ಡ್ರ್ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಬೀಧ್ಕರ ಸಹಾಯವನ್ನು  ಪಡೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

-   ಬಿರುಕುಗಳ ಇರುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಆನ್(on) ಮಾಡಿ, ಸ್ರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ wheel ನ, 
ಪಕಕಾ ದಲ್ಲಿ  ನಿಂತ್ಕೊಳಿಳಿ ,

ಮತ್್ತ  wheel ನ ‘true’ ಮತ್್ತ  ಓಡುವಾಗ ಅತಿಯಾದ vibra-
tion ನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ನೀಡಿ.ಅತಿಯಾದ vibration 

ಸಂದರ್ಡ್ದಲ್ಲಿ , ಟ್್ರ ಯಿಿಂಗ್(truing) ಅಗತ್ಯಾ . ಸಲ್ಹೆಗಾಗಿ 
ಬೀಧ್ಕರನ್ನು  ಕೇಳಿ.
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Container ನಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್್ಟ  coolant ಇದೆಯೇ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ನಮ್ಮ  ಕಣ್ಣೆ ಗಳನ್ನು  ಕನನು ಡಕದಿಿಂದ ರಕಿಷಿ ಸಿ ಅಥವಾ ಟ್ಲ್ 
ರೆಸ್್ಟ  ಬಳಿ ಇರುವ ರಕಿಷಿ ಸ್ವ ಶೀಲ್ಡ್  (protecting shield) ಅನ್ನು 
ಕೆಳಗೆ ಇಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ, ಟ್ಲ್ ರೆಸ್್ಟ  ಅನ್ನು  ಚಕ್ರ ಕೆಕಾ  2 ಮಿಮಿೀ ಹತಿ್ತ ರ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ

Grinding ಸಮಯದಲಿಲಾ : ಮರು-ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗಾಗೆ ಗಿ 
ಮೊಿಂಡ್ದ ಉಳಿ(Chisel) ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ . ಬಳಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ 
ಉಳಿಗಳು ಮೊಿಂಡ್ಗುತ್್ತ ವೆ. ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಚಿಪ್್ಪ ಿಂಗಾಗೆ ಗಿ, 
ಉಳಿಗಳನ್ನು  ನಯಮಿತ್ವಾಗಿ re-sharpened ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

Grinding ಮಾಡುವಾಗ ಉಳಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿಯಲು ಹತಿ್ತ  (cot-
ton waste) ಅಥವಾ ಇತ್ರ ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಡಿ.

Wheel ನ faceನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  ಬದಿ(side)ಗಳನ್ನು 
ಅಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  3)

ಟ್ಲ್ ರೆಸ್್ಟ  (tool rest) (A) (Fig.5) ಮೇಲೆ ಉಳಿಯ 
body ಇರಲ್ ಮತ್್ತ  point ನ್ನು  wheel ಗೆ ಸ್ಪ ಶಡ್ಸಲು 
ಅವಕಾಶವಿರಲ್. (ಚಿತ್್ರ  4 ಮತ್್ತ  5)

ಒತ್್ತ ಡ(pressure)ವನ್ನು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಕಡಿಮೆ ಇರಿಸಿ. 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಿಂಚು(edge) ಅತಿಯಾಗಿ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತ್ಡೆಯಿರಿ, (ನೀಲ್ ಬಣ್ಣೆ ವನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ ಅಿಂದರೆ annealing 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು ).

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  convexity(ಉಬ್ಬು ವಿಕೆ) ಮಾಡಲು,  
Point ನ  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಆಕ್ಡ್ ನಲ್ಲಿ  ರಾಕ್ ಮಾಡಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  5) ಬಾಣ್ಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ ‘C

ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ.

wheel surface ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಉಳಿ ಅಿಂಚನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ , ಉಳಿಯ body ಯು, wedge angle 60 ° 
ಬರುವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ   30 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಅಧಿಕ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು, ಉಳಿಯನ್ನು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಾಗ coolant ನಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಿಂಚಿನ ಎದುರು ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿಡ್ಸಿ.

ಬ್ವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕ್ಟ ರ್ ನಿಂದ wedge angle ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.29
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.30
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

0.5 ಮಿಮಿದೇ ನಿಖರತೆಗೆ ತೆಳುವಾದ ಲದೇಹವನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ (File thin metal to 
an accuracy of 0.5mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ಡ್ಡ್ file ಮತ್ತು  second cut file ಅನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು  ± 1mm ಒಳಗೆ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನುನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು 

ಲಂಬವಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ.
• ಟ್ರಾ ಮೈ-ಸ್ಕೂ ್ವ ದೇರ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ಫ್ಲಾ ಟ್ ನೆಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಕೂ ್ವ ದೇರ್ ನೆಸ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ
• ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(outside caliper) ಬಳಸಿ ದಪ್ಪಿ ವನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸೆಕೆಿಂರ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಬರ್್ಸಿ ಡ್ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ ಯು 
ತೈಲ್ ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ನಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವಿನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  steel rule 300mm 
ನಿಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ವಕ್ಡ್ ಪ್ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಅದರ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  125 ಎಿಂಎಿಂ 
jaw ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• Jobನ್ನು  ಅಡಡ್ ಲಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ವಕಿ್ಪಿ ದೇಡ್ಸ್ ಅನುನು  ಅತಿಯಾಗಿ 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಬೇಡಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಾಸ್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್ 250mm ನಿಂದ ಮೇಲ್ನ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ(top surface)ಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಟೆ್ರ ರೈ-ಸೆಕಾ ್ವ ೀರ್ ನಿಂದ ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್(flatness) ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸೆಕೆಿಂರ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ 250mm ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು medium finishಗಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

• ಉದ್ದ ವಾದ ಭ್ಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಲು ವಕಿ್ಪ ೀಡ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಈ ಹಿಿಂದೆ ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ(Surface)ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಮತ್್ತ 
ಸೆಕಾ ್ವ ೀನೆಡ್ಸ್ ನ್ನು  try-square 150mm ನಿಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ಪಕಕಾ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಚಿಕಕಾ  ಭ್ಗವನ್ನು  ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗೆ ಎರಡೂ ಕಡೆ ಲಂಬವಾಗಿ file ಮಾಡಿ
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• ಬರ್್ಸಿ ಡ್ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ, steel rule, try-square ಮತ್್ತ 
ಸೆಕಾ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, 

• ಇತ್ರ ಎರಡು ಬದಿಗಳನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ,

ಫಿನಿಶ್ ಮ್ಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನುನು  ರಕಿಷಿ ಸಲು, 
ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲಿಲಾ  ವರ್ಡ್ ಪಿದೇಸ್ ಅನುನು 
ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕಳುಳಿ ವಾಗ ಮೃದುವಾದ ದವಡೆ(soft 
jaws)ಗಳನುನು  ಬಳಸಿ.

• ಇತ್ರ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಹೊರಗಿನ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್(outside cal-
iper) ನ್ನು  ಬಳಸಿ ದಪ್ಪ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಫೈಲ್(file) ಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು (Cleaning files)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಫೈಲ್(file) ಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ:

ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಲೀಹದ ಚಿಪ್್ಸಿ  (ಫೈಲ್ಿಂಗ್್ಸಿ ) ಗಳು 
ಫೈಲ್ಗೆ ಳ ಹಲುಲಿ ಗಳ ನಡುವೆ ಮುಚಿಚಾ ಹೊೀಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು 
ಫೈಲ್ಗೆ ಳ ‘ಪ್ನನು ಿಂಗ್ (pinning)’ ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್ನ್(pin) ಇರುವ ಫೈಲ್ಗೆ ಳು ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ   ಗಿೀರುಗಳನ್ನು 
ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ವೆ. ಮತ್್ತ  ಚೆನಾನು ಗಿ cut ಆಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಫೈಲ್ಗೆ ಳ ಪ್ನನು ಿಂಗ್(pinning) ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಫೈಲ್ 
ಬ್ರ ಷ್(file brush) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. (Fig.1)

ವರ್ಡ್ ಪಿದೇಸ್ ಅನುನು  ಮೃದುವಾದ finish fil-
ing ಮ್ಡುವಾಗ ಹೆಚು್ಚ  ‘ಪಿನಿನು ಿಂಗ್(pinning)’ 
ಆಗುತತು ದ್,  ಏಕೆಿಂದರೆ ಪಿಚ್ ಮತ್ತು  ಹಲುಲಾ ಗಳ 
ಆಳ ಕ್ಡಿಮೆ ಇರುತತು ದ್.

file face ಮೇಲ್ ಸಿದೇಮೆಸುಣ್ಣ ವನುನು 
ಹಚು್ಚ ವುದರಿಿಂದ ಹಲುಲಾ ಗಳ ‘ಪಿನಿನು ಿಂಗ್’ ಅನುನು 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮ್ಡ್ಬಹುದು.

Overcut ದಿಕಿಕಾ ನಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಬ್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಿ. 

ಸ್ಲ್ರ್ವಾಗಿ ಹೊರಬರದ filingಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಕಾರ್ಡ್ 
ಮೂಲ್ಕ ಹೊರತೆಗೆಯಿರಿ. (Fig.2)

ಹೊಸ ಫೈಲ್ಗೆ ಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಮೃದುವಾದ ಲೀಹದ 
ಪಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ (ಹಿತ್್ತ ಳೆ ಅಥವಾ ತ್ಮ್ರ )

ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಫೈಲ್ ಕ್ಡ್ಡ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿದರೆ file 
ಗಳ ಚೂಪ್ದ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚುಗಳು ಬೇಗನೆ 
ಸವೆದುಹೊದೇಗುತತು ದ್.

ಸಿದೇಮೆಸುಣ್ಣ ದ ಪುಡಿಯಲಿಲಾ  ಹುದುಗಿರುವ 
ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಗಳನುನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿವ ಸಲುವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ ಅನುನು  ಆಗಾಗೆಗೆ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.30
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಲದೇಹಗಳ ವಿವಿಧ ವಿಭ್ಗಗಳ ಮೇಲ್ ನೇರವಾಗಿ(straight line), ಹಾಗೂ ವಕ್ರಾ 
ರೇಖೆಯಲಿಲಾ   ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆ(sawing) (Saw along a straight line, curved line, on 
different section of metals)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಲದೇಹಗಳ ವಿವಿಧ ವಿಭ್ಗಗಳ ಮೇಲ್ ನೇರ ಸಾಲಿನಲಿಲಾ  saw ಮ್ಡಿ, ಚಾನಲ್(channel) ಮತ್ತು  ‘T’ section.
• ಲದೇಹದ ಫ್ಲಾ ಟ್ section ನಲಿಲಾ  ಭ್ಗಿದ ರೇಖೆಯಲಿಲಾ  saw ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಡ್ 1: (channel)ನಲಿಲಾ  ಹಾಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್.

•  ವಸ್್ತ ವಿನ ಗಾತ್್ರ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  90x72x35mm ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  finish 
ಮಾಡಿ.

•  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)
ವನ್ನು  ಹಚಿಚಾ .

•  ಜೆನನು  ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ( jenny caliper) ಮತ್್ತ  steel rule 
ನಿಂದ ಗರಗಸದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ (saw cut) ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಸಂಖ್ಯಾ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ವಕ್ಡ್ ಪ್ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ದೃಢವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  ಸರಿಯಾದ ಪ್ಚ್ ಇರುವ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ 
(1.0mm ಪ್ಚ್)

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಫ್್ರ ೀಮ್ ನಲ್ಲಿ  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು   ಹಲುಲಿ ಗಳ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಮುಿಂದಿನ ದಿಕಿಕಾ ನಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ fix  ಮಾಡಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದಿಗೆ ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  wing 
nutನಿಂದ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಜಾರುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ 
ಒಿಂದು notch ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದನ್ನು 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.

•  ರಿಟನ್ಡ್ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಪೂಣ್ಡ್ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ:  ಒಿಂದು ವೇಳೆ ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ಅಧಡ್ದಲಿಲಾ 
ಮುರಿದರೆ , ಹೊಸ ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ಬಳಸಬೇಡಿ. ಬಳಸಿದ 
ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ನಿಿಂದ ಕ್ಟ್ ಮ್ಡಿ ಮುಗಿಸಿ. Cut 
ಮ್ಡುವಾಗ frame ನುನು  ತಿರುಗಿಸಬೇಡಿ.

ಕಾಯಡ್ 2: ‘T’ ವಿಭ್ಗದಲಿಲಾ  ಹಾಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್

•  jobನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  ಸಾಕಿಷಿ  ಗುರುತ್(witness mark)ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಜಾರುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ 
‘V’ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಚೌಕಟ್್ಟ (frame)ನಲ್ಲಿ  1.4 mm ಪ್ಚ್ ಇರುವ 
ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ.

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಬಳಸಿ ‘ಟ್’ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ , ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ 
ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕಿಸಿ.

•  ‘T’ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  sawing ಮಾಡುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಚಲ್ನೆಯು ಸಿಥಿ ರವಾಗಿರಬೇಕು

•  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಹಾಗ್ ನಮಗೆ 
ಮತ್್ತ  ಇತ್ರರಿಗೆ ಗಾಯವಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು, 
ಕಟ್(cut)  ಮುಗಿಯುವ ಸಮಿೀಪದಲ್ಲಿ , ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನಧಾನಗೊಳಿಸಿ.

•  ‘T’ ವಿಭ್ಗದ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಭ್ಗಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  steel 
rule ನಿಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕಾಯಡ್ 3: ಫ್ಲಾ ಟ್ ಭ್ಗದಲಿಲಾ  ಹಾಯಾ ರ್ sawing.

•  ಎಲಾಲಿ  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  71x45x9mm ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಪೂಣ್ಡ್ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಸಿೀಮೆಸ್ಣ್ಣೆ ವನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ (drawing)ದ 
ಪ್ರ ಕಾರ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾಕಿಷಿ  ಗುರುತ್(witness 
marks)ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಜಾರುವಿಕೆ ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  tri-
angular fileನ್ನು  ಬಳಸಿ  ‘V’ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  1.4 mm ಪ್ಚ್ ಇರುವ flexible ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಫ್್ರ ೀಮ್ ನಲ್ಲಿ  fix ಮಾಡಿ. 

•  ಹಾಯಾ ಕ್ saw ಬಳಸಿ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ 
ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.

•  ಬಾಗಿದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ   ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕಿಸಿ.

•  Steel rule ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಭ್ಗಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಫೈಲಿಿಂಗ್ radius (ಬಾಹಯಾ )(external) (Filing radius (external)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• External radius ನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ.

ಫೈಲ್ಿಂಗ್ radiusವು ಸಂಪೂಣ್ಡ್ವಾಗಿ ವಿಭಿನನು  ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ, 
ಮತ್್ತ  ಉತ್್ತ ಮ finishing ಮತ್್ತ  ನಖರವಾಗಿ filing ಮಾಡಲು 
ಸಾಕಷ್್ಟ  ಕೌಶಲ್ಯಾ ದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ. 

ಈ ರಿೀತಿಯ ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಡ್ವಾಗಿ 
ಅಡಡ್ ಲಾಗಿ ಅಗಲ್ವಾಗಿರುವ ಕಡೆ ಹಿಡಿದಿಟು್ಟ ಕೊಳಳಿ ಬೇಕು, 
ಮತ್್ತ  ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ರಾಕಿಿಂಗ್ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು 
ಉದ್ದ ವಾಗಿ ನೀಡಬೇಕು. file ಮಾಡಿದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ ಯಾವುದೇ 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರಬಾರದು ಮತ್್ತ 
ಏಕರೂಪದ ವಕ್ರ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರಬೇಕು. external 
surface ನ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ದ ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೇರೆ ಬೇರೆ ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲ್(corner)ಗಳ Rough filing.

flat bastard fileನ್ನು  ಬಳಸಿ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  file ಮಾಡುತ್್ತ 
ಗೆರೆಗೆ ಹತಿ್ತ ರ ತ್ರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ .1)

ಮೂಲ್ಗಳನುನು  Rounding ಮ್ಡುವುದು:

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸೆಕೆಿಂರ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನ್ನು   Round ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ

finishing ಗಾತ್್ರ ದ ಹತಿ್ತ ರ ತ್ರಲಾಗಿದೆ,  ಇದರಲ್ಲಿ , ತಿರುವು 
ಚಲ್ನೆ(turning motion) ನಿಂದ ವಕ್ರ ರೇಖ್ಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ 
ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಮುಿಂದಕೆಕಾ  ಸರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (Fig.2)

Radius gauge ನಿಂದ ನಯತ್ಕಾಲ್ಕ(periodically)ವಾಗಿ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ತಿರಾ ಜ್ಯಾ (radius)ದ Final finishing:

ಅಿಂತಿಮ ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ , ಮೃದುವಾದ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವು 
ರೂಪುಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ file ನ್ನು  ಬಾಗಿದ ರೇಖ್ಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ 
see-saw ರಿೀತಿಯ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗಿದೆ. (Fig.3)

ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ (make sure):

-   Radius gauge ನಿಂದ ಆಗಾಗೆಗೆ  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಲು.

-  job ನ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು ವಿಶಾಲ್ವಾದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್ನು  datum ಆಗಿ ಬಳಸಲು

-   Radius filing ಮಾಡುವಾಗ ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನೀಡಬಾರದು.ಏಕೆಿಂದರೆ ಫೈಲ್ ಸಿಲಿ ಪ್ ಆಗುವ 
ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯಿದೆ.

ತಿರಾ ಜ್ಯಾ (radius) ದ ಪರಿಶದೇಲಿಸುವಿಕೆ(Checking) (Checking the radius)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Radius gaugeನಿಿಂದ ತಿರಾ ಜ್ಯಾ ವನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.

Radius gauge ಪರಿಶೀಲ್ಸ್ವ ಮೊದಲು ರೇಡಿಯಸ್ 
ಗೇಜ್(radius gauge) ಸಂಪೂಣ್ಡ್ವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ವಕ್ಡ್ ಪ್ೀಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಯಾವುದಾದರೂ 
ಬರ್್ಸಿ ಡ್ ಇದ್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಗೇಜ್ ನ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ 

ಹಾನಯಾಗದಂತೆ ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  check ಮಾಡಿ.

ಪರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕಾsದ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ಕೆಕಾ  ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು . (Fig.1 ಮತ್್ತ  2)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31
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ಬ್ಳಕಿನ ಹಿನೆನು ಲೆಯಲ್ಲಿ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಬ್ಳಕು ಹಾದುಹೊೀಗುವ 
ಸಂಪಕಡ್ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ(contact surface)ಗಳನ್ನು  ಗಮನಸಿ, 
ತ್ಪಾಸಣ್ಗಾಗಿ  ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿದ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಚಲ್ಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

ಫೈಲ್ ಮಾಡುತ್್ತ  ಮಾಡುತ್್ತ  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣ್ radius 
ಗೇಜ್ ಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ

Job ನ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವು ಗೇಜ್ ನಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹೊಿಂದಿಕೆಯಾದರೆ, ಅದನ್ನು  right radius ಎನನು ಬಹುದು. 
(Fig.5)

Radius gaugesಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿದ ನಂತ್ರ, ಅವುಗಳನ್ನು 
ಒರೆಸಿ, ಸ್ವ ಚ್ಛ ವಾದ ಬಟೆ್ಟ ಯಿಿಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ, ಮತ್್ತ 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸ್ವ ಮೊದಲು ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ತೆಳುವಾಗಿ ಹಚಿಚಾ .

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



81

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.32
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

M.S. angle  ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ನ ದಪ್ಪಿ  ಭ್ಗದ ಮೇಲ್ saw ಮ್ಡುವಿಕೆ (Straight saw on 
thick section of M.S.angle and pipe)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಮ್ನ ಕದೇನ(angle) ಭ್ಗ(angle section)ದಲಿಲಾ  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ.
• ಪೈಪ್ ಮೇಲ್ mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಡ್ 1: Steel angle ನಲಿಲಾ  ಹಾಯಾ ರ್ ಸಾಯಿಿಂಗ್ (Hacksawing ).

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  Steel angleನ್ನು  100 mm ಉದ್ದ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  Sawing ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೆಲ್ಸವನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ 
ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಚೌಕಟ್್ಟ (frame)ನಲ್ಲಿ  1.8 mm, coarse  
ಪ್ಚ್(pitch) ಬ್ಲಿ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ ದಿಿಂದ sawing ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  Steel rule ನಿಂದ ಕೊೀನಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಡಿ-ಬರ್ಡ್(De-burr) ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ ಕ್ತತು ರಿಸಬೇಕ್ದ ಆಕ್ರ ಮತ್ತು 
ವಸುತು ವಿನ ಪರಾ ಕ್ರ ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ಅನುನು 
ಆಯ್ಕೂ ಮ್ಡಿ.

 ಗರಗಸ ಮ್ಡುವಾಗ, ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ಹಲುಲಾ ಗಳು ಲದೇಹದ ವಿಭ್ಗದಲಿಲಾ 
ಸಂಪಕ್ಡ್ದಲಿಲಾ ರಬೇಕು.

ಕಾಯಡ್ 2 : ಹಾಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್  (Hacksawing) on pipe 

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಪೈಪ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  90 mm ಉದ್ದ ದ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಪೈಪ್ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•  Sawing ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ jobನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಚೌಕಟ್್ಟ (frame)ನಲ್ಲಿ  1.0 mm ಪ್ಚ್ ಬ್ಲಿ ೀರ್ 
ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಬಳಸಿ ಗರಗಸದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಪೈಪನು  ಸಾಥಿ ನವನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬದಲಾಯಿಸಿ

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಪೈಪನು  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಡಿ-ಬರ್ಡ್(De-burr) ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ 

ವೈಸನು ಲಿಲಾ  ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಅತಿ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸುವುದನುನು 
ತಪಿ್ಪಿ ಸಿ ಇದು ವಿರೂಪತೆಯನುನು 
ಉಿಂಟ್ಮ್ಡುತತು ದ್.

ತ್ಿಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿ ಕ್ತತು ರಿಸಬೇಡಿ.

ಟೊಳ್ಳಿ ಗಿದಾ್ದ ಗ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಒತತು ಡ್ವನುನು  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮ್ಡಿ ತ್ಿಂಬಾ ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕ್ತತು ರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.32
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.33
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಫೈಲ್ ನ ಹಂತಗಳು ಮತ್ತು  ± 0.25mm ನಿಖರತೆಗೆ smooth ಫೈಲ್ ನಿಿಂದ finish 
ಮ್ಡುವಿಕೆ (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm )
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವನಿಡ್ಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ (vernier height gauge) ನಿಿಂದ marking ಹಂತಗಳು.
• ಹಾಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ್ ಲದೇಹವನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ± 0.25mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮುಗಿಸುವ ಹಂತಗಳು.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  Steel rule ನಿಂದ ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹವನ್ನು  45x45x18 mm ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  finish 

•  ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಂತ್ಗಳನ್ನು  ವನಡ್ಯರ್ ಹೈಟ್ 
ಗೇಜ್ ನಿಂದಿಗೆ mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ   witness mark 
ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  Sawing ಮೂಲ್ಕ ಹೆಚುಚಾ ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕಿಸಿ ಚಿತ್್ರ  1

•  ಸೇಫ್ ಎರ್ಜ್   ಬಾಸ್ಟ ರ್ಡ್(bastard), ಸೆಕೆಿಂರ್ ಕಟ್(second 
cut) file ಮತ್್ತ  smooth grades  ಫೈಲ್  ಬಳಸಿ ಸೆ್ಟ ಪ್ 
ಅನ್ನು  file ಮಾಡಿ.

•  ± 0.25 ಮಿಮಿೀ ನಖರತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಿಂಡು Out-
side micrometer ನಿಂದ job ನ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ

•  Try square ನಿಂದ ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಅಿಂತೆಯೇ,  ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  sawingಯಿಿಂದ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•  ವಿವಿಧ್ grade ಮತ್್ತ   safe edge file ನಿಂದ ಹಂತ್(step) 
ಗಳನ್ನು  file ಮಾಡಿ.

•  outside micrometer ನಿಂದ job ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ

•  Try square ನಿಂದ ಲಂಬವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  Jobನ್ನು  Finish ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡಿ-ಬರ್ಡ್ ಮಾಡಿ

•  ಅಿಂತೆಯೇ, ಇನನು ಿಂದು ಭ್ಗವಾದ ‘B’ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  finish ಮಾಡಿ ನಂತ್ರ ಪರಸ್ಪ ರ 
ಹೊಿಂದಾರ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  3

•  ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.33
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.34
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

M.S. square ಮತ್ತು  pipe ನುನು  sawing ಹಾಗೂ ಫೈಲ್ ಮ್ಡುವಿಕೆ (File and saw on 
M.S. square and pipe )
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡಾರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪರಾ ಕ್ರ M.S.ಸ್ಕೂ ್ವ ದೇರ್ ನುನು  ಫೈಲ್, mark, ಮತ್ತು   sawing ಮ್ಡಿ.
• Dimension ಗಳ ಪರಾ ಕ್ರ ಟೊಳ್ಳಿ ದ M.S. ಸ್ಕೂ ್ವ ದೇರ್  ಪೈಪ್ ನಲಿಲಾ  mark, ಫೈಲ್, ಮತ್ತು  sawing.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಡ್ 1: square section ನಲಿಲಾ  ಹಾಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್

•  ಇತ್ರ 3 ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  sawing ಮಾಡಲು Fig.2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  mark ಮಾಡಲಾದ ರೇಖ್ಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  sawing ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  job ನ ಲಂಬತೆ ಮತ್್ತ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿ.

ಕ್ತತು ರಿಸಿದ ತ್ಿಂಡು ಸಮ್ನಾಿಂತರವಾಗಿರಬೇಕು, 
ಮತ್ತು  ಏಕ್ರೂಪದ sawing ಗುರುತ್ ಇರಬೇಕು.

ಆಗಾಗೆಗೆ  soluble oil ನಿಿಂದ ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ಅನುನು 
ತೇವಗೊಳಿಸಿ.

• Jobನ್ನು  ಡಿಬರ್ಡ್ (Deburr) ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.

ಘನ ವಸುತು ಗಳಿಗೆ ಒರಟ್ದ ಪಿಚ್ ಬೆಲಾ ದೇಡ್ ಮತ್ತು 
ಹಾಲದೇ ವಿಭ್ಗಕೆಕೂ  ಉತತು ಮವಾದ ಪಿಚ್ ಬೆಲಾ ದೇಡ್ 
ಅನುನು  ಬಳಸಿ.

•  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  M.S ನ ಎಲಾಲಿ  ಕಡೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 75x38x38mm ಗೆ finish 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 

•  ಪರಸ್ಪ ರ ಲಂಬವಾಗಿ ಮತ್್ತ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿ,

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ ನಂತ್ರ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•  Jobನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ , 35mm 
ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸನು  ಹೊರಗಿನ ದವಡೆಯ ಮೇಲ್ರಲ್.

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲು 1,2 ಮತ್್ತ  3 ರ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕೆಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  1

ಕಾಯಡ್ 2 : Square pipe ಗೆ ಹಾಯಾ ಕ್ಸ್ ಯಿಿಂಗ್

•  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  M.S ರೌಿಂರ್ ಪೈಪ್  ನ್ನು  75 x 38 x 38 mm ಗೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ, ಹಾಗ್ finish ಮಾಡಿ

•  ಮತ್್ತ  ಪರಸ್ಪ ರ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ ನಂತ್ರ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•   Job ನ್ನು  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್್ತ  Job ನ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕೆಕಾ 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•   Steel rule ನಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಲೀಹವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  Job ನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ಡ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.34
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.35
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಗುರುತಿಸಲಾದ(marke) ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ   radius ಫೈಲ್ (convex and concave)  
ಮತ್ತು  matching (File radius along a marked line (convex and concave) and 
match)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪಿದೇನ ಮತ್ತು  ಕ್ನೆಕೂ ದೇರ್ ತಿರಾ ಜ್ಯಾ ವನುನು  mark ಮ್ಡಿ
• convex and concave radius ಗಳನುನು  dimensions ಪರಾ ಕ್ರ ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪರಾ ಕ್ರ convex and concave radiusನುನು  match ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಭ್ಗ ‘A’

•  Steel ruleವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆ ಕಾಪಾಡಿಕೊಿಂಡು 
60x60x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ನಂತ್ರ finish 
ಮಾಡಿ.

•  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ ‘A’ ದಲ್ಲಿ  mark 
ಮಾಡಿ ನಂತ್ರ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.ಭ್ಗ ‘A’

•  ವಸ್್ತ ವಿನ ಸಾಲ್ನಿಂದ 1 ಮಿಮಿೀ ದೂರ ಲೀಹವನ್ನು 
ಬಿಟು್ಟ  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖ್ಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

•  sawing ನಿಂದ ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆಯಿರಿ,

•  ಚಿತ್್ರ - 3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ, ಮತ್್ತ 
ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಸೇಫ್ ಎರ್ಜ್  ಫೈಲ್  ಮತ್್ತ  ವಿವಿಧ್ gradeಗಳ half round 
file ಫೈಲ್ ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು  15 mm ನಿಂದ ‘A’ stepನ್ನು 

ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ   ಮತ್್ತ   ವನಡ್ಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ 
ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಚಿತ್್ರ  - 4.

•  ಅಿಂತೆಯೇ, ‘B’ ಹಂತ್(step)ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ 
- 4. ರಲ್ಲಿ ರುವ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ವಿವಿಧ್ gradeಗಳ half round ಫೈಲ್ ಗಳಿಿಂದ convex radi-
us ‘C’ , 30 mm ಫೈಲ್   ಮಾಡಿ. ಮತ್್ತ  ಮಾದರಿ(template) 
ಯಿಿಂದ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.ಸೇಫ್ 
ಎರ್ಜ್  ಫೈಲ್ (safe edge file)ನಿಂದಿಗೆ 15 mm ನಿಂದ ‘A’ 
ಹಂತ್ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

ತಿರಾ ಜ್ಯಾ ವನುನು  ಪರಿದೇಕಿಷಿ ಸಲು ಬದೇಧಕ್ರು 
ತಿರಾ ಜ್ಯಾ ದ ಮ್ದರಿ(template) ಅನುನು 
ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ:

half round second cut file ನಿಿಂದ ಸಮತಟ್್ಟ ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನುನು  round ಮ್ಡಿ,finishing 
ಹತಿತು ರ ತನಿನು . ಇದರಲಿಲಾ , ಫೈಲ್ ಅನುನು  ರದೇಟರಿ 
ಚಲನೆಯೊಿಂದಿಗೆ ವಕ್ರಾ ರೇಖೆಯಾದಯಾ ಿಂತ move 
ಮ್ಡ್ಲಾಗುತತು ದ್.

ಟ್ಿಂಪೆಲಾ ದೇಟ್ ನಿಿಂದ ಆಗಾಗೆಗೆ  ತಿರಾ ಜ್ಯಾ ವನುನು  ಪರಿಶದೇಲಿಸಿ.

ತಿರಾ ಜ್ಯಾ ವನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ಒತತು ಡ್ವನುನು  ನಿದೇಡ್ಬೇಡಿ, ಏಕೆಿಂದರೆ ಫೈಲ್ ಸಿಲಾ ಪ್ 
(slip)ಆಗುವ ಸಾಧಯಾ ತೆಯಿದ್.

ಭ್ಗ ‘B’

•  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಿಂಡು 45x45x9 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ, ಫಿನಶ್ ಮಾಡಿ

•  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ‘B’ ಭ್ಗವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಚಿತ್್ರ - 6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖ್ಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  mark ಮಾಡಿದ   ರೇಖ್ಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಹಾಗ್ ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಚಿತ್್ರ - 7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖ್ಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  mark ಮಾಡಿದ ರೇಖ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.ಮತ್್ತ 
ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  remove ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.35
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•  ವಿವಿಧ್ gradeಗಳ half round file ಫೈಲ್ ನಿಂದ ಕಾನೆಕಾ ೀವ್ 
ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಮತ್್ತ  ವೆನಡ್ಯರ್(vernier) 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಟೆಿಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಿಂದ ಕಾನೆಕಾ ೀವ್ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಭ್ಗ ‘A’ ಮತ್್ತ  ‘B’ ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, finish ಮಾಡಿ.

•  ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ ‘A’ ಮತ್್ತ 
‘B’ ಅನ್ನು  match ಮಾಡಿ.

•  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.35
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.36
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಚಿಪ್ ಶದೇಟ್ ಮೆಟಲ್ (ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು) (Chip sheet metal (shearing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಜ್ಯಾ ಮಿತಿದೇಯ(geometrical) ಆಕ್ರಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ
• flat chisel ನಿಿಂದ ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತಿದೇಯ ಆಕ್ರಗಳನುನು  ಚಿಪ್(chip) ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್(mallet) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟ್ನ್ 
ಮಾಯಾ ನ್ ನ Anvilನಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆ(sheet metal)
ಯನ್ನು  ಪಾಲಿ ಯಾ ನಶ್(Planish) ಮಾಡಿ.

•  Steel rule ನಿಂದ  ಶೀಟ್ ನ ಗಾತ್್ರ  150x150x0.5 
ಮಿಮಿೀ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮಧ್ಯಾ ದ 
ರೇಖ್ಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  Prick punch 30° ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ(hammer) 
ಬಳಸಿ ಕೇಿಂದ್ರ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  Steel rule, straight edge, ‘L’ square ಮತ್್ತ   scriber 
ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು side 150mm ಇರುವ  ಚೌಕವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ,

•  Steel rule ಮತ್್ತ  divider Æ ನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಅದೇ ಕೇಿಂದ್ರ 
ಬಿಿಂದುವಿನಿಂದ 120mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ, ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ 
50 mm  ಬದಿಯ ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ, 
ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯೊಳಗೆ 40 mm ಬದಿಯ 
ಪ್ಿಂಟಗನ್(pentagon) ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ,  ಪ್ಿಂಟಗನ್ 
ಒಳಗೆ 30 ಮಿಮಿೀ ಬದಿಯ ಸಮಬಾಹು ತಿ್ರ ಕೊೀನವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

•  Sheet ನ್ನು  ಅನ್ವ ಲ್(Anvil) ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.

•  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಉಳಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ ಬಳಸಿ 150 
ಮಿಮಿೀ ಬದಿಯ square ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಚಿತ್್ರ  1.

•  ಅಿಂತೆಯೇ, ಫ್ಲಿ ಟ್ ಉಳಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ 
ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ  ಇತ್ರ ಜಾಯಾ ಮಿತಿೀಯ 

ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. ವೃತ್್ತ  (Fig.2) ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿ 
(Fig.3) ಪ್ಿಂಟಗನ್ (Fig.4) ಮತ್್ತ  ತಿ್ರ ಕೊೀನ (Fig.5) 

•  Steel rule ನಿಂದ ವಿವಿಧ್ ಜಾಯಾ ಮಿತಿೀಯ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.36
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.37
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

Chip step ಮತ್ತು  ಫೈಲ್ (file) ಮ್ಡುವಿಕೆ) (Chip step and file)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪರಾ ಕ್ರ mark ಮ್ಡಿ ನಂತರ ಚಿಪ್ ಮ್ಡಿ
• ಕಟ್್ಟ ರುವ dimension ಗೆ step ನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ.

ಬದೇಧಕ್ರು ಪರಾ ಶಕ್ಷಣಾರ್ಡ್(trainees)ಗಳಿಗೆ 
ಕೆಲಸವನುನು  ನಿಯೊದೇಜಿಸಬೇಕು.

•  ಕೆಲ್ಸವನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸ್ವ ಮೊದಲು Job ನ 
ಅನ್ಕ್ರ ಮ(sequence) ವನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉಪಕರಣ್(tools)ಗಳು ಮತ್್ತ 
ಸಲ್ಕರಣ್(equipment)ಗಳನ್ನು  ಪಟ್್ಟ  ಮಾಡಿ

•  mark ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ಉಳಿ ಬಳಸಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ± 0.5 ಮಿಮಿೀ 
ನಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.38
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

Mark off ಮತ್ತು   through holes ಗಳ drill ಮ್ಡುವಿಕೆ (Mark off and drill through 
holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವನಿಡ್ಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ (vernier height gauge) ಬಳಸಿ mark ಮ್ಡಿ
• Pillar/bench drilling ಯಂತರಾ ವನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು through hole ಗಳನುನು  drill ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)
•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕಾಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚಿಚಾ .

•  ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ dimension ಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ 
ನಂತ್ರ centre punch ನಿಂದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮಧ್ಯಾ (centre)
ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  Prick punch 60° ಯಿಿಂದ ದೊಡಡ್  ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಪರಿಧಿಯನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಬೇಕು

•  ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್ (machine vice) ನಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಸೆಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ, ಮತ್್ತ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕೆಕಾ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Ø 4mm ಡಿ್ರ ಲ್(drill) ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•  Ø 4 ಮಿಮಿೀ drill ಗೆ  spindle speed ನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  Ø 4mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಎಲಾಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಪೈಲ್ಟ್(pilot) 
ಆಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

•  ಕೆಲ್ಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ  Ø 8, Ø 10 ಮತ್್ತ  Ø 
16 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಒಿಂದೊಿಂದಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  
drill ಮಾಡಿ.

•  Drill ಮಾಡುವಾಗ coolant ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ: ಡಿರಾ ಲ್ ಚರ್ ನಲಿಲಾ  drill ಅನುನು 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲು ಚರ್ ಕಿದೇ (chuck key) ಬಳಸಿ

•  ಟೇಪರ್ ಶಾಯಾ ಿಂಕ್ ಡಿ್ರ ಲ್ (taper shank drill) ಅನ್ನು  drill-
ing machine ನಿಂದ ಹೊರ ತೆಗೆಯಲು ಡಿ್ರ ಫ್್ಟ (drift) 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

•  ಅದನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡಿ್ರ ಫ್್ಟ  ಮೇಲೆ ಒಡೆಯಬೇಡಿ.

•  ಡಿ್ರ ಲ್ ನ ವಾಯಾ ಸ(diameter) ಕೆಕಾ  ಸರಿಹೊಿಂದುವಂತೆ 
ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್  RPM ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  ನಮ್ಮ  ಬೀಧ್ಕರನ್ನು  ಕೇಳಿ ತಿಳಿಯಿರಿ.

•  ಎಲಾಲಿ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ಡ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  job ನ್ನು 
finish ಮಾಡಿ.

•  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ತೆಳುವಾಗಿ ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ನಿಖರವಾಗಿ ರಂಧರಾ ವನುನು  ಕಂಡುಹಿಡಿದು ಸ್ಿಂಟರ್ ಡಿರಾ ಲ್ ಅನುನು  ಮ್ಡುವುದು, 
(Locating hole accurately by drilling centre drill)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Drilling machine ನಿಿಂದ  drill centre holes ಮ್ಡಿ.

Centre holesಗಳನ್ನು   drilling ಮಾಡುವಾಗ combina-
tion drill ಗಳಿಿಂದ hole ಮಾಡುವುದು ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಸಾಥಿ ನವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವ ನಖರವಾದ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ. (ಅಿಂದರೆ 
± 0.025mm ಒಳಗೆ). ಸಾಕಷ್್ಟ  ನಖರವಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಸಥಿ ಳಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲು ಮತ್್ತ  ಆಳವಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
Drilling ಮಾಡುವಾಗ, ಈ ವಿಧಾನವು ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಸಹಾಯಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ Centre drilling ಮಾಡಲು, ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಮುಿಂದುವರಿಯಿರಿ.
ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  combination centre ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿಯಿರಿ.
ಮತ್್ತ  ಅದು “runs true” ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.combina-
tion drill ಗೆ ಸರಿಹೊಿಂದುವಂತೆ spindle speed ನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ 
ಮಾಡಿ.
ವೈಸ್ ನಿಂದಿಗೆ jobನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  centre ಪಂಚ್ 
mark ನಿಂದಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  1)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.38
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ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ (counter sink)ನ 3/4 ನೇ ಆಳದವರೆಗೆ cen-
tre holeನ್ನು  drill ಮಾಡಿ. ಸೆಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡುವಾಗ  
ಅನಗತ್ಯಾ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಡಿ.

cutting fluid ನ್ನು  ಸಾಕಷ್್ಟ  ಪ್ರ ಮಾಣ್ದಲ್ಲಿ  ಹಾಕಿ.

ಸೆಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ತೆಗೆದು ಸರಿಯಾದ ವಾಯಾ ಸವಿರುವ ಟ್್ವ ಸ್್ಟ 
ಡಿ್ರ ಲ್  ಹಾಕಿ. ಅದು runs true ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. through 
hole ಅನ್ನು  drilling ಮಾಡಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.

Through holes ನುನು  drill ಮ್ಡುವುದು (Drilling through holes )
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• drilling ಯಂತರಾ ದಲಿಲಾ  ವಿಭಿನನು  ವಾಯಾ ಸದ ರಂಧರಾ ಗಳನುನು  drill ಮ್ಡುವುದು.

Centre punchನಿಂದ ಕೊರೆಯಬೇಕಾದ ರಂಧ್್ರ ದ 
ಕೇಿಂದ್ರ (centre)ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

Job ನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್ (machine vice) ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ bar ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸ್ರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ಅನ್ನು  drilling ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್  ನಲ್ಲಿ  fix 
ಮಾಡಿ.

ಪೈಲ್ಟ್(pilot) ರಂಧ್್ರ ಕಾಕಾ ಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  4 mm diam-
eter ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕೊೀನ್ ಪುಲ್ಲಿ ಗಳಲ್ಲಿ , ಬ್ಲ್್ಟ  ಅನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸ್ವ ಮೂಲ್ಕ ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ speed ನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ಎಲಾಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮೊದಲು 4 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಮೂಲ್ಕ 
ಕೊರೆಯಿರಿ. ಇದು 8 mm, 10 mm ಮತ್್ತ  16 mm ಡಯಾ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಳಿಗೆ ಪೈಲ್ಟ್ ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿ ಕಾಯಡ್ನವಡ್ಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಡಿ್ರ ಲ್ Ø 8 mm.

ಡಿ್ರ ಲ್ Ø 10 mm hole.

ಡಿ್ರ ಲ್ ತೆಗೆದ ನಂತ್ರ ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ಹೊರ ತೆಗೆಯಿರಿ.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ: ನಿಮ್ಮ  ಬರಿ ಕೈಗಳಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್ 
ತೆಗೆಯಬೇಡಿ - ಬರಾ ಷ್ ಬಳಸಿ.

ಯಂತರಾ  ಚಾಲನೆಯಲಿಲಾ ರುವಾಗ ಬೆಲ್್ಟ  ಅನುನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಪರಾ ಯತಿನು ಸಬೇಡಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್, ವೈಸ್ ಗೆ penetrate ಚುಚುಚಾ (penetrate)ವುದಿಲ್ಲಿ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಆಳವಾದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್ರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿ fix 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ದೊಡಡ್  ವಾಯಾ ಸದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಳ ವೆಬ್(web) ದಪ್ಪ (thick)
ವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಆ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಳ dead centresಗಳು 
ಸೆಿಂಟರ್ ಪಂಚ್(centre punch) ಮಾಕ್ಡ್ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತ್ಕೊಳುಳಿ ವುದಿಲ್ಲಿ . ಇದು ರಂಧ್್ರ ದ ಸಥಿ ಳವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಕಾರಣ್ವಾಗಬಹುದು. Thick dead 
centresಗಳು ಸ್ಲ್ರ್ವಾಗಿ ವಸ್್ತ ವಿನಳಗೆ ಹೊೀಗುವುದಿಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ನಲ್ಲಿ  ತಿೀವ್ರ ವಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಉಿಂಟು 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆರಂರ್ದಲ್ಲಿ  ಪೈಲ್ಟ್ ರಂಧ್್ರ (pilot hole)ಗಳನ್ನು  drill 
ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ ಈ ಸಮಸೆಯಾ ಗಳನ್ನು  ನವಾರಿಸಬಹುದು. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.38
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.39
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

M.S.ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮೇಲ್ ಡಿರಾ ಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್(tap) ಮ್ಡುವಿಕೆ (Drill and tap on 
M.S.flat)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವನಿಡ್ಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ನೊಿಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಂಧರಾ ಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ
• ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿರಾ ಲ್ ಗಾತರಾ ವನುನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ
• Job ನ ಮೇಲ್  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿರಾ ಲ್ ಹೊದೇಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಚಾಿಂಫರ್ ಮ್ಡಿ
• ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್(tapping) ಮೂಲಕ್ internal thread ನುನು  cut ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಮತ್್ತ   75x50x9 
ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  Vernier height gauge ನಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ರಂಧ್್ರ  ಕೇಿಂದ್ರ (hole centre)ಗಳನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

Drilling 

•  Drilling ಗಾಗಿ ಪ್ಲ್ಲಿ ರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಿಂಗ್(pillar drilling) 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•  ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  jiobನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಸೆಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್(centre drill) ಅನ್ನು 
fix ಮಾಡಿ.

•  ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಸಥಿ ಳದೊಿಂದಿಗೆ ಸೆಿಂಟರ್ 
ಡಿ್ರ ಲ್(centre drill) ಅನ್ನು  Align ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  cen-
tre holeನ್ನು  drill ಮಾಡಿ.

•  Ø 5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಎಲಾಲಿ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  drill ಮಾಡಬೇಕಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
drill ಮಾಡಿ. (ಇದು ದೊಡಡ್  ವಾಯಾ ಸದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಳಿಗೆ 
ಪೈಲ್ಟ್ ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿ ಕಾಯಡ್ನವಡ್ಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ).

•  M 8 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಾಗಿ ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 6.8 mm 
drill ಮಾಡಿ.

•  M 10 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಾಗಿ ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 8.5 mm 
drill ಮಾಡಿ.

•  M16 ಟ್ಯಾ ಪಾಗೆ ಗಿ job ನ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  Ø 14 mm ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.
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• Drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್(counter sink 
tool) toolನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.ಮತ್್ತ  ಎಲಾಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  1.0 mm ಆಳಕೆಕಾ 
chamfer ಮಾಡಿ.

ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್(Tapping) :

•  ಬ್ಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•  M6 ಹಾಯಾ ಿಂರ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್(wrench) 
ಬಳಸಿ M6 ಆಿಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ರ್ ಅನ್ನು  cut ಮಾಡಿ.

•  ಅದೇ ರಿೀತಿ, M8, M10 ಮತ್್ತ  M16,  hand tap ಮತ್್ತ 
tap  wrench ಬಳಸಿ ಆಿಂತ್ರಿಕ threadಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  Job ನ ಎಲಾಲಿ  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನ್ನು  ಡಿ - ಬರ್ಡ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  
ಫಿನಶ್ ಮಾಡಿ.

•  ಬರ್್ಸಿ ಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದೆ ಎಲಾಲಿ  thread ಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮಾಪನಕಾಕಾ ಗಿ job ನ್ನು  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.

Tapping(ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್) through holes (Tapping through holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• hand tapಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ಆಿಂತರಿಕ್ thread ಗಳನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  table ನಿಂದ ಅಥವಾ ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕಾ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  drill 
ಮಾಡಿ.

[ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ವು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ].

ಸ್ಲ್ರ್ವಾಗಿ aligning ಮಾಡಿ tapping ಪಾ್ರ ರಂರ್ ಮಾಡಲು, 
ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಮತ್್ತ  ಅಡಡ್ ಲಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ. 
Job ನ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ vice jaws ಗಿಿಂತ್ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಮೇಲ್ರಬೇಕು. ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  aligning ಮಾಡುವಾಗ ಯಾವುದೇ ಅಡೆತ್ಡೆಯಿಲ್ಲಿ ದೆ 
try square ನ್ನು  ಬಳಸಲು ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
2)

ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್ (wrench)ನಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ್ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ (ಟೇಪರ್ ಟ್ಯಾ ಪ್) ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.ತ್ಿಂಬಾ 
ಚಿಕಕಾ ದಾದ ರಿಿಂಚ್ (wrench) ನಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಲು ಹೆಚಿಚಾ ನ ಬಲ್ದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ತ್ಿಂಬಾ ದೊಡಡ್ 
ಮತ್್ತ  ಭ್ರವಾದ ರಿಿಂಚ್ (wrench)ಗಳು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಾಗ ಅದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸ್ವಾಗ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ‘feel’ 
ನ್ನು  ನೀಡುವುದಿಲ್ಲಿ . ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್(tap) ನ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣ್ವಾಗಬಹುದು.

ರಿಿಂಚ್ ನ ಸಮತ್ಲ್ವು horizontal plane ನಲ್ಲಿ ದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲ್ಕ ಚ್ಿಂಫರ್ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಥ್್ರ ರ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು ನಧಾನವಾಗಿ, ಸಿಥಿ ರವಾದ 
ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿೀರಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್ರ ದಕಿಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಮಧ್ಯಾ ದ ಹತಿ್ತ ರ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.39
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ಥ್್ರ ರ್ ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗಿರುವುದು ಖಚಿತ್ವಾದಾಗ ನೀವು 
ಸೆಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಗೆ ತಿಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ನು ಿಂದ ರಿಿಂಚ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

try squareನ್ನು  ಬಳಸ್ವ ಮೂಲ್ಕ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಪರಸ್ಪ ರ 90 
° ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಸಾಥಿ ನಗಳಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿದೆಯೇ ಎಿಂದು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  4 ಮತ್್ತ  5)

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಇಳಿಜಾರಿನ ಎದುರು ಭ್ಗದಲ್ಲಿ   ಸ್ವ ಲ್್ಪ 
ಹೆಚುಚಾ  ಒತ್್ತ ಡ ಹಾಕುವ ಮೂಲ್ಕ correction ಮಾಡಿ.

ಮೊದಲ್ ಕೆಲ್ವು ತಿರುವುಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ alignmentನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು ಹಾಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ alignmentನ್ನು  ಮತ್ತ ಮೆ್ಮ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ತ್ದ ನಂತ್ರ ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಿದರೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವ 
ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯಿದೆ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿದ ನಂತ್ರ 
ಯಾವುದೇ ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿೀರದೆ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟು್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲ್ಕ ರಿಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಘುವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ. ಕೈಗಳಿಿಂದ ಉಿಂಟ್ಗುವ ರಿಿಂಚ್ ನ ಒತ್್ತ ಡವು 
ಸಮತೀಲ್ತ್ವಾಗಿರಬೇಕು. ಒಿಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ಒತ್್ತ ಡವು ಟ್ಯಾ ಪ್ alignment ನ್ನು  ಹಾಳು 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪನು  ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಹ 
ಉಿಂಟುಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6).

ಥ್್ರ ರ್ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದನ್ನು  ಮುಿಂದುವರಿಸಿ. ಆಗಾಗೆಗೆ  ಚಿಪ್್ಸಿ 
ಮುರಿಯಲು ಸ್ಮಾರು ಕಾಲು ತಿರುವು ಹಿಿಂದಕೆಕಾ  ತಿರುಗಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  7)

ಚಲ್ನೆಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ಅಡಚಣ್ಯನ್ನು  ಅನ್ರ್ವಿಸಿದಾಗ 
ನಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್್ತ  ಹಿಿಂದಕೆಕಾ  ತಿರುಗಿ.

ಘರ್ಡ್ಣೆ (friction) ಮತ್ತು  ಶಾಖವನುನು  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮ್ಡ್ಲು, ಥ್ರಾ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವಾಗ cutting 
fluid ನುನು  ಬಳಸಿ.

ರಂಧ್್ರ ವು ಸಂಪೂಣ್ಡ್ವಾಗಿ ಥ್್ರ ರ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ಥ್್ರ ರ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. intermediate ಮತ್್ತ  plug tap  ಬಳಸಿ finish ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಮೊದಲ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಸಂಪೂಣ್ಡ್ವಾಗಿ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರ ವೇಶಸಿದರೆ, ಮಧ್ಯಾ ಿಂತ್ರ ಮತ್್ತ  ಪಲಿ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಯಾವುದೇ ಥ್್ರ ರ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದಿಲ್ಲಿ

Job ನಿಂದ ಚಿಪ್್ಸಿ  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕಟ್್ಟ ರುವ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಾತರಾ ಕೆಕೂ   ರಂಧರಾ ದ dia 
ಸರಿಯಾಗಿದ್ಯೇ ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕಳಿಳಿ

ಚಿಪ್ಸ್  ಅನುನು  ಮುರಿಯಲು ಆಗಾಗೆಗೆ  ಕ್ಲು 
ತಿರುವಿನಷ್್ಟ  ಹಿಿಂದಕೆಕೂ  ತಿರುಗಿ.

ಟ್ಯಾ ಪನು  ಗಾತರಾ ಕೆಕೂ  ಸೂಕ್ತು ವಾದ ರಿಿಂಚ್(wrench) 
ಉದ್ದ ವನುನು  ಆಯ್ಕೂ ಮ್ಡಿ.

ರಿಿಂಚ್(wrench) ಉದ್ದ ವು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕ್ರಣವಾಗಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.39
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.40
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ಅಕ್ಷರ ಮತ್ತು  ಸಂಖೆಯಾ  ಗಳ ಪಂಚ್ (letter punch and number punch) (Punch letter 
and number (letter punch and number punch)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತ್ತು  ಸಂಖೆಯಾ ಗಳನುನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

•  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಲು ರೇಖ್ಯನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

•  ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

•  ಪ್ರ ತಿ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ ರುವ ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಎರ್ಸಿ.

•  ಜಾಗಕೆಕಾ  ಅನ್ಗುಣ್ವಾಗಿ ಅಕ್ಷರಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ

•  ಲೆಟರ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಿಂಡು ಪಂಚ್ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾಗಿ 
ಒಡೆಯಿರಿ.

•  ಅಕ್ಷರ ಮತ್್ತ  ಸಂಖ್ಯಾ  ಪಂಚಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ 
ಮಾಡಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತ್ತು  ಸಂಖೆಯಾ ಗಳನುನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ.

ಅಕ್ಷರ ಮತ್್ತ  ಸಂಖ್ಯಾ  ಪಂಚ್ ಗಳು

ಈ hardened ಮತ್್ತ  tempered steel ಪಂಚ್ ಗಳನ್ನು 
ಚಿಹೆನು ಗಳು, ಅಕ್ಷರಗಳು ಅಥವಾ ಸಂಖ್ಯಾ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲು 
ಹಾಗ್ job ನ ಮೇಲೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮುದೆ್ರ  ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾತ್್ರ   0.8 ಮಿಮಿೀ ರಿಿಂದ  13 ಮಿಮಿೀ.ನ ವಾಯಾ ಪ್್ತ ಯಲ್ಲಿ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದು

ಅವುಗಳನ್ನು  ಪ್ಟ್್ಟ ಗೆಯ set ಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾ್ಟ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ job ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ನಿಂದ jobವು 
ಪಂಚ್ ಗಿಿಂತ್ ಮೃದುವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಗಟ್್ಟ ಯಾದ 
ವಸ್್ತ ವನ್ನು  punch ಮಾಡುವ ಯಾವುದೇ ಪ್ರ ಯತ್ನು ವು 
ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಹಾನಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಗಟ್್ಟ ಯಾದ ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಲು, ವಿದುಯಾ ತ್ ಪ್ನ್ಸಿ ಲ್ ಅಥವಾ acid etching 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಪ್ರ ತಿಯೊಿಂದು ಚಿಹೆನು ಯನ್ನು  ಒಿಂದೇ ಹೊಡೆತ್ದಿಿಂದ 
ಮಾಡಬೇಕು. ಎರಡನೇ ಹೊಡೆತ್ವು ವಿಕೃತ್ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

I ಮತ್್ತ  T  ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಮೂಡಿಸ್ವುದಕಿಕಾ ಿಂತ್ M 
ಮತ್್ತ  W ನಂತ್ಹ ಅಕ್ಷರಗಳಿಗೆ ಗಟ್್ಟ ಯಾದ ಹೊಡೆತ್ಗಳು 
ಬೇಕಾಗಬಹುದು.

ಕೊಟ್್ಟ ರುವ ಹೊಡೆತ್ದ impression ನ ಆಳವು ವಸ್್ತ ವಿನ 
ಮೃದುತ್್ವ ದೊಿಂದಿಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ್ ಲೀಹಗಳ ಮೇಲೆ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ.

ಈ ಕೆಳಗಿನ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  punch ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ:

-   ಚಿಹೆನು ಗಳಿಗೆ ಮಾಗಡ್ಸೂಚಿಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

-   ನೀವು ಸರಿಯಾದ ಚಿಹೆನು ಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುವಿರಾ 
ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

-  ಚಿಹೆನು ಯು ನೇರ, ಲಂಬವಾಗ ಸರಿಯಾದ ಅಿಂತ್ರ ಮತ್್ತ 
ಸರಿಯಾದ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪಂಚ್ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾಗಿ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಪಂಚ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ನ್ನು  watch ಮಾಡಿ.

ಒಿಂದು ದೃಢವಾದ ಹೊಡೆತ್ದಿಿಂದ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.40
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.41
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್                                                       

ವಿಭಿನನು  punch ಗಳ ಬಳಕೆಯನುನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಿ (Practice use of different 
punches)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಟೊಳ್ಳಿ ದ(hollow) ಪಂಚ್ ನೊಿಂದಿಗೆ ಗಾಯಾ ಸ್ಕೂ ಟ್ ನಲಿಲಾ  ರಂಧರಾ ಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ
• ಅಸ್ಿಂಬಿಲಾ (assembly)ಯಲಿಲಾ  ಟೇಪರ್ ಪಿನ್(taper pin)/ಡದೇವೆಲ್(dowel) ಪಿನ್ ಅನುನು  ಹೊರ ತೆಗೆಯಿರಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯಡ್ 1: ಗಾಯಾ ಸ್ಕೂ ಟ್ ಮೇಲ್ ರಂಧರಾ ಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ

•  ಗಾಯಾ ಸೆಕಾ ಟ್ ನಲ್ಲಿ  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ.

•  ಪ್ನ್ಸಿ ಲ್ ಬಳಸಿ ರಂಧ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನ(hole point)  
ಛೇದಕ(intersection)ವನ್ನು  ಪತೆ್ತ  ಮಾಡಿ.

•  divider ನಿಂದ Ø 8 mm ರಂಧ್್ರ  ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  Ø 8 mm ಹಾಯಾ ಲ ಪಂಚ್ (Hollow punch) ನಿಂದ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾಡಿ - ಚಿತ್್ರ  1.

TASK-1 ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕೂ ಗಿ ಗಾಯಾ ಸ್ಕೂ ಟ್/ಲ್ಥರಾಯ್್ಡ 
(Leatheroid)ಶದೇಟ್/ರಬ್ಬ ರ್ ಅಥವಾ ಕ್ರ್ಡ್ 
ಶದೇಟ್ ಗಳನುನು   ಒದಗಿಸಬಹುದು.

ಕಾಯಡ್ 2 : ಟೇಪರ್ ಡದೇವೆಲ್ ಪಿನ್ dismantle ಮ್ಡುವುದು

•  ಟೇಪರ್ ಪ್ನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯಬೇಕಾದ ಪ್ರ ಕಾರ ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಪ್ನ್ ಪಂಚ್(pin punch) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ. 

•  ಯಂತ್್ರ  ಜೀಡಣ್ಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಪ್ನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯಲು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಸಾ್ಟ ಟಡ್ರ್ ಡಿ್ರ ಫ್್ಟ (starter drift) ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಮೊದಲು ಬಳಸಿ  (ಚಿತ್್ರ  2)

•  ಅಸೆಿಂಬಿಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಪ್ನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯಲು ಪ್ನ್ 
ಪಂಚ್ (ಸಣ್ಣೆ ) ಅಥವಾ (ಉದ್ದ ) ಸಹ ಬಳಸಿ

•  ಡೀವೆಲ್ ಟೇಪರ್ ಪ್ನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯುವಾಗ, ಲ್ಘು 
ಹೊಡೆತ್ದಿಿಂದ ಡೀವೆಲ್ ಪ್ನ್ ಮೇಲೆ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಟ್ಸ್ಕೂ  2 ಗಾಗಿ fixture ಗಳು ಮತ್ತು 
ಜಿಗಗೆ ಳನುನು  ಡಿಸ್ಅಸ್ಿಂಬಲ್(disassemble) 
ಮ್ಡ್ಲು   ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕೂ ಗಿ  ಡದೇವೆಲ್ 
ಪಿನಗೆ ಳನುನು  ಒದಗಿಸಲಾಗುತತು ದ್. ಅಥವಾ 
ಡದೇವೆಲ್ ತೆಗೆಯುವಿಕೆಗಾಗಿ ಅವಕ್ಶಗಳನುನು 
ಮ್ಡ್ಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.41
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                       

ನೇರ ರೇಖೆಗಳು, ವೃತ್ತು ಗಳು, ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಗ ಳು  ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕ್ರಗಳನುನು  
ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಸ್ನು ಪ್್ಗ  ಳೊಿಂದಿಗೆ sheet ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು : (Marking of 
straight lines, circles, profiles and various geometrical shapesand cutting the 
sheets with snips)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಮರದ ಸುತತು ಗೆಯನುನು  ಬಳಸ್ sheet ನುನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸ್.
• ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳು, ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳು, ವೃತ್ತು ಗಳು ಮತ್ತು  ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕ್ರಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ನೇರ ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ನೇರ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆ(metal sheet) ಯನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್
• ಬಾಗಿದ ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್.
• ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕ್ರಗಳ ಮೇಲೆ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರೊ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಸರಳ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  marking ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಶೀಟ್(sheet) 
ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ವರ್್ಕ್ ್ಯೊಂಚ್ ಅಥವಾ ಬೆೊಂಚ್ stake ನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿೊಂದ  level ಮ್ಡಿ.

ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ‘L’ ಸ್ಕೆ ್ವ ೀರ್, 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ರೂಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಕೆ ್ರರೈಬ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಒೊಂದು 
ಆಯತ್(rectangle)ವನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

25 ಮಿಮಿೀ ಹಾಳೆಯ outline ನಲ್ಲಿ  steel rule ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಪ್್ರ ತಿ ಉದ್ದ ದ ಬದಿಯಿೊಂದ 25mm ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು ‘V’ 
ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

150mm ಉದ್ದ ದ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ‘V’ ಗುರುತ್ಗಳ ಮೂಲಕ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಅೊಂತೆಯೇ, ಇತ್ರ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  20mm, 15mm, 10mm 
ಮತ್ತು  5mm ಅನ್ನು  ಪ್ರಸ್ಪ ರ ಅೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ  mark ಮ್ಡಿ.

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಎಡಗೈಯಿೊಂದ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ನೇರ ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಬಲಗೈಯಿೊಂದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: ವೃತ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  mark ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು

Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಚದರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ,

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಲೆವೆಲ್ೊಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  level 
ಮ್ಡಿ.

ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಚೌಕವನ್ನು  mark 
ಮ್ಡಿ.

ಚದರ ಹಾಳೆಯ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ 
ಮ್ಡಿ.

ಚೌಕದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  Æ12mm ಕೇೊಂದಿ್ರ ೀಕೃತ್ ವೃತ್ತು ವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಅೊಂತೆಯೇ, ಸಮ್ನ ದೂರದ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ದೊೊಂದಿಗೆ ಇತ್ರ 7 
ಕೇೊಂದಿ್ರ ೀಕೃತ್ ವೃತ್ತು ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಬೆೊಂಡ್ ಸಿನು ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ ವೃತ್ತು ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 3: ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ mark ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು

ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮತ್ತು  ಟಿನ್ಮ್ ಯಾ ನ್(tinman’s)ನ 
ಆಯಾ ನಿ್ವ ಲ್ (anvil) ಸಾ್ಟ ಕ್  ಬಳಸಿ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳ್ಸಿ

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

Steel rule, straight edge ಮತ್ತು  ‘L’ square ನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 100 x 100 ಚೌಕವನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

Fig.1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೇೊಂದ್ರ  ರೇಖೆ(centre line)
ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಪಾಯಿೊಂಟ್ ‘A’ ಅನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ 
ಹಾಗೂ ಬಾಲ್  ಪೀನ್ (ball pein)ಸುತಿತು ಗೆ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ.

ಪಾಯಿೊಂಟ್ ‘A’ ಅನ್ನು  ಕೇೊಂದ್ರ ವಾಗಿ ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು, ವಿೊಂಗ್ 
ಕಂಪಾಸ್(wing compass) ಬಳಸಿ 10 ಮಿ.ಮಿೀ. ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಯ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

ಅೊಂತೆಯೇ, Job ನ  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಇತ್ರ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

Steel rule.ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಗುರುತಿಸಲಾದ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

ನೇರ ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 1 ರಿೊಂದ 4 ರವರೆಗೆ ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ಹೊರಗೆ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್ತು ರಿಸಿ (Fig.2)

ಬೆೊಂಡ್ ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 5 ರಿೊಂದ 9 ರವರೆಗೆ 
ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಒಳಗೆ mark ಮ್ಡಿದ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್ತು ರಿಸಿ. 
(Fig.2)

Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕತ್ತು ರಿಸಿದ ತ್ೊಂಡುಗಳ di-
mension ಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಮರದ ಸುತಿತು ಗೆಯಿೊಂದ anvil stake ಮೇಲೆ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳ್ಸಿ.

Steel rule ನ ಅೊಂಚಿನಿೊಂದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಕಾಯ್ಯ 4: ತರೊ ಕೊೀನವನುನು  mark ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಬೆೊಂಚ್ ಸ್್ಟ ೀಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ನೆಲಸಮಗೊಳ್ಸಿ.

ಹಾಳೆಯ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  prick punch ನಿೊಂದ ಪಂಚ್ 
ಮ್ಡಿ.

ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ವಿಭ್ಜ್ಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿ Æ 65mm 
ವೃತ್ತು ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

prick punch ಮೂಲಕ ವೃತ್ತು ದ ಸುತ್ತು ಳತೆಯ ಮೇಲೆ dot 
ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ.

ಸಮಬಾಹು ತಿ್ರ ಭುಜ್ದ ಬದಿಗೆ ಸಮ್ನವಾದ ಮೂರು 
ಆಕ್ಗ ್ಯ(arc)ಳನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ರೇಖೆಗಳ ಮೂಲಕ 
arc ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ನೇರ ಸಿನು ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ mark ಮ್ಡಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

Steel rule ನಿೊಂದ ತಿ್ರ ಕೊೀನದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 5: ಚೌಕ್ವನುನು  mark ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

ಹಾಳೆಯ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  prick punch ಮೂಲಕ ಪಂಚ್ 
ಮ್ಡಿ.

ಶೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ‘O’ ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ವಿಭ್ಜ್ಕ(divider)ವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Æ 60 mm ವೃತ್ತು ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

A,B,C,D ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚೌಕವನ್ನು  ರ್ತಿತು ಸಿ.

ನೇರ ಸಿನು ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 6: ಷಡುಭು ಜ್ಕೃತಯನುನು  mark ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಲೆವೆಲ್ೊಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.

ಶೀಟ್ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ   ‘O’ ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ.

Æ90mm ವೃತ್ತು ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಸುತ್ತು ಳತೆಯ ಮೇಲೆ ಕಮ್ನ್(arc)ಗಳನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ, 
ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಆಕ್್ಯ ವೃತ್ತು ದ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ರ್ಕೆ  ಸಮ್ನವಾಗಿರುತ್ತು ದೆ.

ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  ನಿಮಿ್ಯಸಲು A,B,C,D,E  ಮತ್ತು  F 
ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ನೇರ ಸಿನು ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ mark ಮ್ಡಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಕತ್ತು ರಿಸಿ
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ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರೊ ಮ Skill Sequence

ಶೀಟೆಮೆ  ಟಲ್ ಅನುನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸುವುದು (Flattening the sheet metal) 

ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ವಿವಿಧ ಗಾತ್ರೊ ದ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನುನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆ(flatten)ಗೊಳಿಸ್. 

Tinman’s anvil stake ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

Job ನ್ನು  anvil stake ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಶೀಟ್ metal ನ ಗಾತ್್ರ ವು stake ನ ಮುಖಕ್ಕೆ ೊಂತ್ ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ, 
ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  stake face ನ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಎಲಾಲಿ ದರೂ ಇರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಹಾಳೆಯ ಗಾತ್್ರ ವು stakeನ face ಗಿೊಂತ್ ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ, 
ಹಾಳೆಯ ಅೊಂಚನ್ನು  stake face ನ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮುೊಂಭ್ಗದಿೊಂದ ಹಿೊಂಭ್ಗರ್ಕೆ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ 
ನಿೊಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ.ಮತ್ತು  ಮುೊಂಭ್ಗದಿೊಂದ ಹಿೊಂದರ್ಕೆ , 
ಹಾಳೆಯ ಸಂಪೂರ್್ಯ ಮೇಲೆಮ್ ರೈ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ಗುವವರೆಗೆ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

Steel rule ನ ಅೊಂಚಿನಿೊಂದ ಶೀಟ್ metal ನ ಚಪ್್ಪ ಟೆತ್ನವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಚಪ್್ಪ ಟೆತ್ನವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸುವಾಗ, steel rule 
ನ  edge ನ್ನು  sheet ನ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  steel 
rule ನಲ್ಲಿ  ಅೊಂಚಿನ ಮತ್ತು  ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆಮ್ ರೈ 
ನಡುವಿನ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.  (ಚಿತ್್ರ  4)

ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ  , sheet ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ flat 
ಆಗಿದೆ ಎನನು ಬಹುದು. 

ಅೊಂತ್ರವು ಇದ್ದ ಲ್ಲಿ , sheet ಯು ಅೊಂತ್ರದ ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ಗಿರುವುದಿಲಲಿ  ಎನನು ಬಹುದು. 

ಅೊಂತ್ರವಿರುವ ಕಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಮೇಲೆಮ್ ರೈಯನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



109

ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನುನು  ಅಳೆಯುವುದು ಮತ್ತು  marking ಮ್ಡುವುದು (Measuring 
and marking the sheet metal)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Steel rule ನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ನು  ರೇಖೀಯ dimension ಗಳನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ.
• Steel rule, straight edge ಮತ್ತು  scriber ಅನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ. 

ಅಳೆಯರಿ (measuring):

- Steel rule ನ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾ ಜ್ಯಾ  ಬಟೆ್ಟ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

- ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸ್(workpiece)ನಲ್ಲಿ  Steel rule ನ gradu-
ated ಅೊಂಚನ್ನು  ರೇಖೆಗಳ್ಗೆ ಅಥವಾ ಅೊಂಚುಗಳ್ಗೆ 
ಲಂಬವಾಗಿರುವಂತೆ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

- Steel rule ನ ಮೇಲೆ ಒೊಂದು ಸಾಲನ್ನು  ದೊಡ್ಡ  gradu-
ated line ಯೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೊೀಜಿಸಿ.(ಸ್ೊಂಟಿಮಿೀಟ್ರ್ 
ರೇಖೆಗಳು) 

- ಇದನ್ನು  reference dimension ಆಗಿ ತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ವುದು, 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕಾದ ಸಾಲು/ಅೊಂಚು ಮತ್ತು  ಮ್ಪ್ಕದಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಿರ್ಯಾಗುವ dimension ನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

- ಎರಡು ಸಾಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಿರಿ.ಉದಾಹರಣೆಗೆ, 50 mm reference di-
mension ಆಗಿದ್ದ ರೆಮತ್ತು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕಾದ ನಡುವಿನ 
ಅೊಂತ್ರ 100 mm ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿರ್ಯಾದ 
dimension ಆದರೆ ನಂತ್ರ 100-50 = 50 mm  ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅೊಂತ್ರವಾಗಿದೆ.

Sheet ನಲ್ಲಿ  ನೇರ ರೇಖೆಯನುನು  mark ಮ್ಡಿ : Steel rule 
ಮತ್ತು  scriber ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಳತೆಗೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಂತೆ, da-
tum  ‘xx’  ನಿೊಂದ ಎರಡು ‘V’ mark ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. Datum 
‘xx’ ವು datum ‘yy’ ಗೆ ಲಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

‘V’ ಗುರುತ್ಗಳ ನಡುವೆ straight edge ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು 
ನಿಮಮ್  ಬೆರಳುಗಳ್ೊಂದ straight edgeನ್ನು  ಒತಿತು ರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವಾಗ, 
ಸ್ಕೆ ್ರರೈಬರ್  straight edge. ಅನ್ನು  ಹತಿತು ರ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸರಿಸುಮ್ರು 45 ಡಿಗಿ್ರ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಸ್ಕೆ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ. ಮತ್ತು  straight 
edgeನ ಅೊಂಚಿನಲ್ಲಿ  ನಿಮಮ್  ಕಡೆಗೆ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Inclination ನಿಮಗೆ ವಿರುದ್ಧ ವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಅದು sheet ಗೆ 
ಹಾನಿಯನ್ನು ೊಂಟ್ ಮ್ಡುತ್ತು ದೆ.ಮತ್ತು  ಲೀಹದ ಮೇಲ್ನ 
ಪ್ದರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್ತು ದೆ.

ಸ್ಕೆ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವಾಗ ಲೀಹದ ತೆಗೆಯುವಿರ್ಯನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲು 
ಅತಿಯಾದ ಒತ್ತು ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಡಿ. ಚಿತ್್ರ  6.

AB ರೇಖೆಯು datum  xx ಗೆ ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರ ರೇಖೆಯಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  7)
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ವಯಾ ರ್್ಥವಾಗುವುದನುನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು, ಚಿತ್ರೊ  8 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ ಎಡಗೈ ಕೆಳಗಿನ ಮೂಲೆಯಿಿಂದ 
ಯಾವಾಗಲೂ ಸಾಲುಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಆದರೆ 
ಚಿತ್ರೊ  9 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಅಲ್ಲಿ .

ಚಿತ್ರೊ  10 ರ  ಜ್ಬ್ ಡ್ರೊ ಯಿಿಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವ 
dimension ಗಳ ಪ್ರೊ ಕ್ರ ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ 
ರೇಖೆಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ (Ref. Ex.No.1.3.42 , Job 
ಅನುಕ್ರೊ ಮ ಕ್ಯ್ಥ -1 ) .

Wing compass ನಿಿಂದ Marking ಮ್ಡುವುದು(Marking with wing compass)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Wing compass ನಲ್ಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ dimension ನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್
• Wing compass ನೊಿಂದಿಗೆ ವೃತ್ತು ಗಳು ಮತ್ತು  arc ಗಳನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ.. 

ವಿಿಂಗ್ ಕಂಪಾಸ್ (Wing compass ) :

Compass ನ ಕಾಲುಗಳು ಒೊಂದೇ ಉದ್ದ ವಾಗಿದೆ ಎೊಂದು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  1)

ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, legನುನು  grind ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು 
ಆಯಿಲ್ ಸ್್ಟ ೀನ್ (oilstone) ನಿಿಂದ sharpen 
ಗೊಳಿಸ್.

Marked line ಗಳ ಛೇದಕ(intersection) ದಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2) 

Compass ಜ್ರಿಬೀಳುವುದನುನು  ತ್ಡೆಯಲು 
ಕೇವಲ್ ಒಿಂದು ಸಣ್್ಣ  ಚುಕೆಕೆ (dot) ಯ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್.

ಸರ್್ಣ  ಉದ್ದ ಕಾಕೆ ಗಿ, wing nut ನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು 
compassಯನ್ನು  ಅಗಲವಾಗಿ ತೆರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ನಂತ್ರ 
ಹೊೊಂದಿಸಲು ನಿಮಮ್  ಬಲಗೈಯಿೊಂದ ಅದುಮುತ್ತು   rule ನ 
ಮೇಲೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)
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C o m p a s s ತೆ ರೆ ಯು ವಿ ಕೆ ಯ ನುನು 
ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವಾಗ, rule ನ ಮಧಯಾ  ಭ್ಗವನುನು 
ಬಳಸ್ ಮತ್ತು  ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಬೇಡ.

ದೊಡ್ಡ  length ಗಳ್ಗೆ, work table ನಲ್ಲಿ  rule ನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  rule ನ ಮೇಲೆ ಎರಡೂ tips ಳ್ೊಂದ compass 
ತೆರೆಯುವಿರ್ಯನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಿ. 

leg ಗಳನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ಮುಚ್ಚ ಲು, legನ ಹೊರಭ್ಗವನ್ನು 
ಲಘುವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮ್ಡಿ.

ಅವುಗಳನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ತೆರೆಯಲು, compass ನ್ನು  ತ್ಲೆರ್ಳಗಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ತ್ಲೆಯನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮ್ಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ 4)

Dimension ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿದ ನಂತ್ರ, wing nut 
ನೊೊಂದಿಗೆ leg ಗಳನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  dimension 
ಗಳನ್ನು  ಮತತು ಮ್ಮ್  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

Compass point ವು ವೃತ್ತು ದ ಕೇೊಂದ್ರ ದಿೊಂದ ಜಾರಿಬಿೀಳುವುದನ್ನು 
ತ್ಡೆಯಲು Compass ತ್ಲೆಯನ್ನು  ನಿಮಮ್  ಅೊಂಗೈಯಿೊಂದ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

Wing nut  ಒತ್ತು ಬೇಡಿ.

ಹೆಬೆ್ಕ್ ರಳ್ನ ಒತ್ತು ಡವನ್ನು  ಬಳಸಿ ರ್ಳಗಿನ ಎಡಗಡೆ ಯಿೊಂದ 
ಬಲರ್ಕೆ  ಮೇಲ್ನ ಅಧ್್ಯ ವೃತ್ತು ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, (ಚಿತ್್ರ  5)

compassಯಲ್ಲಿ  ಹೆಬೆ್ಕ್ ರಳ್ನ ಸಾಥಾ ನವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ರ್ಳಗಿನ ಎಡಭ್ಗದಿೊಂದ ಉಳ್ದ ವೃತ್ತು ವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ರೇಖಾಚಿತ್್ರ  ಮ್ಡುವಾಗ, compass ನ್ನು  ತಿರುಗುವ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ 
ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ.

ಮೊದಲ್ಬಾರಿಗೆ(first time itself) ಸ್ಪ ಷ್ಟ ವಾಗಿ 
ಬರೆಯಿರಿ.
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ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳನುನು  Mark ಮ್ಡುವುದು (Mark curved lines)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಸ್ಕೆ ರೊ ರೈಬರ್ ಮತ್ತು  steel rule ನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಮಧಯಾ ದ ರೇಖೆಯನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ ಅನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಡ್ಟ್ ಮ್ರ್್ಥ ಅನುನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ
• wing compass ಬಳಸ್ ಬಾಗಿದ ಗೆರೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ. 

Tinman’s stake ಮತ್ತು  sheet metal ನ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ sheet metal ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳ್ಸಿ.

Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು sheet metal ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಎದುರು ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ‘V’ 
ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  mark ಮ್ಡಿ ನಂತ್ರ  steel rule ಮತ್ತು  ಸ್ಕೆ ್ರರೈಬರ್ 
ಬಳಸಿ ಅದನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1).

Centre lineನಲ್ಲಿ  ಕೇೊಂದ್ರ  ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. 

ಕೇೊಂದ್ರ  ಬಿೊಂದು(centre point)ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಲು 
ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ. ಹಾಳೆ(sheet)ಯನ್ನು  anvil stake 
ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.ಹೆಬೆ್ಕ್ ರಳ್ನ ನಡುವೆ ಪಂಚ್ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದರೆ, ಕೈಯ ಮೊದಲ ಎರಡು ಬೆರಳುಗಳು 
ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  ಕ್ರುಬೆರಳು ವಿಶ್್ರ ೊಂತಿ ಮ್ಡಿ 
ಮತ್ತು  ನಿಮಮ್  ಕೈಯ ಅೊಂಚನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಕೇೊಂದ್ರ 
ಬಿೊಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.

ಲಂಬವಾದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ತ್ನಿನು 
ಮತ್ತು  ಡಾಟ್ ಪಂಚನು  ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ 
ಸುತಿತು ಗೆಯಿೊಂದ ಲಘುವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಪಂಚ್ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ವಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ 
ಸುತಿತು ಗೆಯಿೊಂದ ಅದರ ತ್ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  3. 
ಈ ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ mark ಗಳು, wing compass ಲೆಗ್ ಅನ್ನು 

ಕೇೊಂದ್ರ  ಬಿೊಂದುವಿನಿೊಂದ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವಾಗ 
ಜಾರಿಬಿೀಳುವುದನ್ನು   ತ್ಡೆಯುತ್ತು ದೆ.

Wing compass ಜಾರಿಬಿೀಳುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು 
ಕೇವಲ ಒೊಂದು ಸರ್್ಣ  ಚುರ್ಕೆ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ. ಚುರ್ಕೆ  ತ್ೊಂಬಾ 
ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ, ದಿಕ್ಸ್ ಚಿ ಕಾಲು ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಲೆದಾಡುತ್ತು ದೆ(wander).

ಈಗ wing compass ನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ dimension ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೇೊಂದ್ರ  ಬಿೊಂದುವಿನಲ್ಲಿ  wing compass ನ  ಒೊಂದು ಲೆಗ್ 
ಇರಿಸಿ, ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ wing compass 
ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯನ್ನು  (ಆಕ್್ಯ) 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಸುರಕ್ಷತೆ (Safety): ಡಾಟ್ ಪಂಚನು  ತ್ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವಾಗ, ಸುತಿತು ಗೆಯ face ವು ಬರ್ಸ್ ್ಯ ಮತ್ತು 
ಎಣೆ್ಣ (oil) ಪ್ದಾಥ್ಯಗಳ್ೊಂದ ಮುಕತು ವಾಗಿರಬೇಕು. ಸುತಿತು ಗೆಯ 
ತ್ಲೆಯನ್ನು  ಬೆಣೆ(wedge)ಯಿೊಂದ ಹಾಯಾ ೊಂಡಲೆ್ಗ  ಬಿಗಿಯಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಲ್.
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ನೇರ ಸ್ನು ಪ್ಸ್ (straight snips) ಮೂಲ್ಕ್ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನುನು 
ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು (Cutting the sheet metal along straight line by straight snips)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನುನು  ನೇರ ಸ್ನು ಪ್ಸ್ (straight snips) ಮೂಲ್ಕ್ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್. 

Sheetನ್ನು  ಒೊಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಇನೊನು ೊಂದು ಕೈಯಿೊಂದ ಸಿನು ಪ್(snip) ಮ್ಡಿ, ಸಿನು ಪ್ಸ್ 
ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳ ಮೇಲ್ನ(upper) ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಸರ್್ಣ  ಆರಂಭಿಕ ಕೊೀನವನ್ನು  ಇಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ.
(Fig.1)

ಎರಡೂ ಬೆಲಿ ೀಡ್ಗ ಳು ಬೆಲಿ ೀಡ್ಗ ಳ ನಡುವೆ ಯಾವುದೇ clearance 
ಇಲಲಿ ದೆ ಪ್ರಸ್ಪ ರ ತಡಗಿಕೊೊಂಡಿರುವಂತೆ ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಗಿ್ರ ಪ್ 
ಮ್ಡಿ. ಬೆಲಿ ೀಡ್ಗ ಳ ನಡುವಿನ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  200 ಕ್ಕೆ ೊಂತ್ ಕಡಿಮ್ 
ಇರುವಂತೆ ನಿವ್ಯಹಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  2 ಮತ್ತು  3)

Sheet metal ನ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗೆ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)

Single stroke ನಲ್ಲಿ  ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಪೂಣ್್ಥ ಉದ್ದ ವನುನು 
ಬಳಸಬೇಡಿ.

ಒಿಂದೇ stroke ನಲ್ಲಿ  ನಿೀವು ಬ್ಲಿ ೀಡನು  ಪೂಣ್್ಥ 
ಉದ್ದ ವನುನು  ಬಳಸ್ದರೆ,ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ ರೇಖೆಯು 
ನೇರವಾಗಿರುವುದಿಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಬ್ಲಿ ೀಡ್ ಮೂಲೆಯು 
sheet ನುನು  ಹಾನಿಗೊಳಿಸುತ್ತು ದ್. (ಚಿತ್ರೊ  5)

ಸಾಧಯಾ ವಾದಷ್್ಟ , ಹಾಳೆ(sheet)ಯನುನು 
ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ . ಹಾಳೆ(sheet)ಯ ಸ್ವ ಲ್್ಪ 
ಭ್ಗವನುನು  ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್. (ಚಿತ್ರೊ  6)

ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  stop ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸದಿದ್ದ ರೆ, sheet ನ್ನು 
ಕತ್ತು ರಿಸುವಾಗ ಕಾಳಜಿ ವಹಿಸಬೇಕು, ಮುಚು್ಚ ವಾಗ ಸಿನು ಪ್ 
ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ಗ ಳ ಬಾಗಿದ ತ್ದಿಗಳ ನಡುವೆ ಕೈಯ ಅೊಂಗೈಯನ್ನು 
ಹಾನಿಯಾಗ ಬಾರದು. (Fig.7)

Scribed ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ವಸುತು ಗಳನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ. (Fig.8)
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ಬಾಗಿದ ರೇಖೆ(curved line)ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು (Cutting along curved 
lines)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ನೇರ(straight) ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳ ಮೂಲ್ಕ್ sheet metal ನ ಮೇಲೆ ಹೊರಗಿನ ವಕ್ರೊ ಕೃತಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್
• ಬ್ಿಂಡ್ (bend) ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳ ಮೂಲ್ಕ್ sheet metal ನ ಮೇಲೆ ವಕ್ರೊ ಕೃತಗಳ ಒಳಗೆ ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್. 

Straight ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳಿಿಂದ ಹೊರಗಿನ ವಕ್ರೊ ಕೃತಗಳನುನು 
ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು

ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಒೊಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಇನೊನು ೊಂದು ಕೈಯಿೊಂದ straight 
ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

straight ಸಿನು ಪ್ಸ್  ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಹೊರಗಿನ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ 
90 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ  ಮತ್ತು  ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಒತಿತು ರಿ. ಇದು ವಸುತು ವನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸುವ shearing 
force ನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸುತ್ತು ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್ತು ರಿಸುವಾಗ, ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಮುೊಂದರ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸ್ ನಿಮಮ್  ಕಡೆಗೆ ಇರಲ್.
ಸರಿಯಾದ ಬಾಗಿದ ಆಕಾರವನ್ನು  ಪ್ಡೆಯಲು ಈ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಸಿೊಂಕೊ್ರ ನೈಸ್(synchronised) ಮ್ಡಬೇಕು.

ಅೊಂತೆಯೇ, ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯು ಕೊನೆಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ point 
by point ಒಟ್್ಟ  ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಮುೊಂದುವರಿಸಿ.

ಹೊರಗಿನ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸುವಾಗ ಸರಿಯಾದ 
ಬಾಗಿದ ಆಕಾರವನ್ನು  ಪ್ಡೆಯಲು ಸರ್್ಣ  ಉದ್ದ ದ ಬೆಲಿ ೀಡ್ 
ಬಳಸಿ .

ಬ್ಿಂಡ್ ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳ ಮೂಲ್ಕ್ ವಕ್ರೊ ಕೃತಗಳ ಒಳಭ್ಗ(inside 
curves)ವನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು:

ಬೆೊಂಡ್ ಸಿನು ಪ್(bend snips) ಗಳನ್ನು  ಆೊಂತ್ರಿಕ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್ತು ರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುವುದನ್ನು 
ಹೊರತ್ಪ್ಡಿಸಿ ಕೌಶಲಯಾ ದ ಅನ್ಕ್ರ ಮವು ಬಾಹಯಾ 
ವಕಾ್ರ ಕೃತಿಗಳನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸುವಂತೆಯೇ ಇರುತ್ತು ದೆ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳ Sharpening ಮ್ಡುವಿಕೆ (Sharpening of snips)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಮೊಿಂಡ್ದ ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳನುನು  sharpen ಮ್ಡಿ. 

ಪ್ರಿಚಯ: ನಿರಂತ್ರ ಬಳರ್ಯ ನಂತ್ರ, ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳ ಕತ್ತು ರಿಸುವ 
ಅೊಂಚು ಸವೆದುಹೊೀಗುತ್ತು ದೆ ಮತ್ತು  ಮರುಶ್ಪ್್ಯನಿೊಂಗ್ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್ತು ದೆ.(Fig.1)

ಸ್ನು ಪ್್ಗ ಳನುನು  sharpening ಮ್ಡುವ ಮ್ಗ್ಥಗಳು

1 ಫೈಲ್ಗ ಳ್ೊಂದ sharp ಗೊಳ್ಸುವಿರ್

2 Oilstone ನ ಮೂಲಕ sharp ಗೊಳ್ಸುವಿರ್

3 grinding wheel ನಿೊಂದ sharp ಗೊಳ್ಸುವಿರ್

ಫೈಲ್್ಗ ಳ ಮೂಲ್ಕ್ sharpen ಮ್ಡುವಿಕೆ : ಚಿತ್್ರ  2 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ sharpen ಗೊಳ್ಸಬೇಕಾದ ಬೆಲಿ ೀಡನು 
ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮ್ಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ ನಯವಾದ(flat 
smooth) ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬೆಲಿ ೀಡನು  ಕತ್ತು ರಿಸುವ 
face ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ವೈಸಿನು ೊಂದ ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್, ಮೊದಲು ಮ್ಡಿದಂತೆ 
ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಇನೊನು ೊಂದು ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮ್ಡಿ.

ಫೈಲ್ ಮೂಲಕ ಎರಡನೇ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  sharp ಗೊಳ್ಸಿ.

Oilstone ನಿಿಂದ Sharp ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ: ಬೆೊಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ 
ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳ ಒೊಂದು ಹಾಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮ್ಡಿ.

ನಿೀವು ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸುವಂತೆಯೇ oilstone ನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಮೊದಲು oil stone ನ ಒರಟ್ದ ಭ್ಗ(coarse side)ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ. finish ಮ್ಡಲು oil stone ನ fine side ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ವೈಸಿನು ೊಂದ ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್ತು  ಇತ್ರ ಬೆಲಿ ೀಡೆ್ಗ 
ಇದನೆನು ೀ ಪುನರಾವತಿ್ಯಸಿ

ಗೆರೊ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರೊ ದಿಿಂದ Sharpening ಮ್ಡುವಿಕೆ :

Off hand ಗೆ್ರ ರೈೊಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಆನ್ ಮ್ಡಿ.

ಸಿನು ಪ್್ಗ ಳ ಬೆಲಿ ೀಡ್ಗ ಳನ್ನು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ತೆರೆಯಿರಿ.

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್್ರ ತಿ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಗೆ್ರ ರೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಚಕ್ರ ರ್ಕೆ  ಇರಿಸಿ.Pivot joint ನಿೊಂದ grinding ನ್ನು 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗೆ್ರ ರೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬೆಲಿ ೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ನಿದಿ್ಥಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದಲ್ಲಿ  ತರೊ ಭುಜ ವನುನು  mark ಮ್ಡುವುದು (Marking triangle in a 
given circle)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ನಿದಿ್ಥಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದೊಳಗೆ ತರೊ ಭುಜ(triangle)ವನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 

ವೃತ್ತು ದ ವಾಯಾ ಸ BD ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

D ಅನ್ನು  ಕೇೊಂದ್ರ ವಾಗಿ ಆಕ್್ಯ(arc)  d/2 ಅನ್ನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವಾಗಿ 
ಎಳೆಯಿರಿ. 

ಈ ಆಕ್್ಯ(arc) ವೃತ್ತು ವನ್ನು  A ಮತ್ತು  C ನಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸಲ್ 
(ಚಿತ್್ರ 2)

AB, BC, ಮತ್ತು  AC ಅನ್ನು  ಪ್ರಸ್ಪ ರ ಜೀಡಿಸಿ.

ABC ಯು ನಿದಿ್ಯಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದೊಳಗೆ ಚಿತಿ್ರ ಸಿದ ತಿ್ರ ಭುಜ್ವಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ನಿದಿ್ಥಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದಲ್ಲಿ  ಚೌಕ್(square)ವನುನು  mark ಮ್ಡುವುದು . (Marking square 
in a given circle)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ನಿದಿ್ಥಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದಲ್ಲಿ  ಚೌಕ್(square)ವನುನು  inscribe ಮ್ಡಿ.  

ವೃತ್ತು ದ ವಾಯಾ ಸದ AC ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) AC ಯನ್ನು  Bisect ಮ್ಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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BD ಸಾಲ್ನ ಮೇಲಾಭು ಗ ಮತ್ತು   ರ್ಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  A ಮತ್ತು  C 
ಅನ್ನು  ಕೇೊಂದ್ರ ವಾಗಿಟ್್ಟ ಕೊೊಂಡು 1 ಮತ್ತು  2 ಎರಡು arc 
ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ  (ಚಿತ್್ರ  3) 

ಆಕ್ಗ ್ಯಳು B ಮತ್ತು  D ನಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿಯಾಗಲ್.

B ಮತ್ತು  D point ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ

BD ಯು AC ಯ ದಿ್ವ ಭ್ಜ್ಕವಾಗಿದೆ.

AB, BC, CD ಮತ್ತು  DA ಗಳನ್ನು  ಪ್ರಸ್ಪ ರ ಸೇರಿಸಿ.

ABCD ಎೊಂಬುದು ನಿದಿ್ಯಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದೊಳಗೆ ಚಿತಿ್ರ ಸಿದ 
ಚೌಕವಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸಮ ಷಡುಭು ಜ್ಕೃತ(hexagon)ಯನುನು  Marking ಮ್ಡುವಿಕೆ. (Marking a regular 
hexagon)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ನಿದಿ್ಥಷ್ಟ  ವೃತ್ತು ದಲ್ಲಿ  ಚೌಕ್(square)ವನುನು  inscribe ಮ್ಡಿ.  

ವೃತ್ತು ದಲ್ಲಿ  ನಿಯಮಿತ್ ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

‘O’ ಕೇೊಂದ್ರ ವಾಗಿ ನಿೀಡಿರುವ ವೃತ್ತು ರ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

A ಮತ್ತು  B ಗಳು ಸುತ್ತು ಳತೆಯ ಮೇಲೆ ಛೇದಿಸುವ 
ಬಿೊಂದುಗಳಾಗಿರಲ್.(ಚಿತ್್ರ  2)

AO ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವಾಗಿ ಮತ್ತು  A ಮತ್ತು  B ಕೇೊಂದ್ರ ವಾಗಿ, compass 
ನ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ಕ್ರ ಮವಾಗಿ ಎರಡು ಆಕ್ಸ್ ್ಯ CD ಮತ್ತು 
EF ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. C,D,E, ಮತ್ತು  F ಸುತ್ತು ಳತೆಯ ಮೇಲೆ 
ಛೇದಿಸುವ ಬಿೊಂದುಗಳಾಗಿರಲ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

A,D,F,B,E ಮತ್ತು  ‘C’ point ಗಳನ್ನು  ಒೊಂದಕೊಕೆ ೊಂದು ಜೀಡಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಈಗ ವೃತ್ತು ದಲ್ಲಿ  ಸಾಮ್ನಯಾ  ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು 
ರ್ತ್ತು ಲಾಗಿದೆ(inscribed).

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                       

Simple development ಅನುನು  Marking ಮ್ಡುವುದು : (Marking out of simple 
development)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ಸ್ಲ್ಿಂಡರ್ development ನುನು  ಸ್ದ್ಧ ಪ್ಡಿಸುವುದು
• ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ಆಯತಾಕ್ರದ tray ನ development ನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್.
• ಹೆಮಿಮೆ ಿಂಗ್(hemming)ಗಾಗಿ ಫ್ಲಿ ಪ್(flap) ಗಳನುನು  ಗುರುತಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರೊ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಸ್ಲ್ಿಂಡರ್ ನ ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ development :

ಡಾ್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಶೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರ ರೇಖೆಯ 
ವಿಧಾನದಿೊಂದ ಎಲಾಲಿ  joining ಮತ್ತು  ಹೆಮಿಮ್ ೊಂಗ್ allowance 
ನೊೊಂದಿಗೆ ಸಿಲ್ೊಂಡರ್ ನ ಮ್ದರಿಯನ್ನು  development 
ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮ್ಡಿ.

ಡಾ್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಶೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ನಿೀಡಲಾದ dimensions ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ 
(A3) ವಸುತು ವಿನ elevation(Front view) ಮತ್ತು  plan(Top 
view) ನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ವೃತ್ತು ದ ಪ್ರಿಧಿಯನ್ನು  12 ಸಮ್ನ ಭ್ಗಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸಿ. 
(Fig.1)

ರೇಖೆಯನ್ನು  ತ್ಳದಿೊಂದ ಗರಿಷ್ಠ  ಉದ್ದ ರ್ಕೆ  ವಿಸತು ರಿಸಿ, ಅೊಂದರೆ 
ಸಿಲ್ೊಂಡನ್ಯ ಸುತ್ತು ಳತೆಗಿೊಂತ್ ಹೆಚು್ಚ . (Fig.2)

124 ಮಿಮಿೀ ಎತ್ತು ರರ್ಕೆ  ಬೇಸ್ ಲೈನೆ್ಗ  ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರವಾಗಿ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಸಿಲ್ೊಂಡನ್ಯ ಎತ್ತು ರ) ಮತ್ತು  314mm 
ಬೇಸ್ ಲೈನನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಬೇಸ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  compass ನ್ನು 
ಬಳಸಿ ದೂರವನ್ನು  0 ರಿೊಂದ 1 ರ್ಕೆ  ವಗಾ್ಯಯಿಸಿ, ಮತ್ತು  1 ರಿೊಂದ 
2, 2 ರಿೊಂದ 3 ರಿೊಂದ 11 ರಿೊಂದ 12 ರವರೆಗೆ ಗುರುತಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುೊಂದುವರಿಸಿ.

Base line ನ ಬಿೊಂದುಗಳ ಮೂಲಕ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 ಮತ್ತು  12 ಈಗಾಗಲೇ ಎಳೆದ  ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್ ಆಗಿದೆ.(Fig.3) 

ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಮಿಮ್ ೊಂಗಾ್ಗ ಗಿ  ರ್ಳಭ್ಗ ಅೊಂಚುಗಳಲ್ಲಿ 
ಸೇರಿಸಲು, pattern ನ ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ರ್ಳ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ 
4 ಮಿಮಿೀ ಅೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮ್ಡಿ.  (Fig.4)

5 ಮಿಮಿೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ‘0 0’ ಮತ್ತು  12  12’ ಗೆ seaming ಗಾಗಿ 
ಕ್ರ ಮವಾಗಿ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  10 ಮಿ.ಮಿೀ. ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ dimension ನ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಸಿಲ್ೊಂಡನ್ಯ development ನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗೊಳ್ಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: ಆಯತಾಕ್ರದ ತ್ಟೆ್ಟ ಯ ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ development.

ಆಯತ್ಕಾರದ ಪ್ಟಿ್ಟ ಗೆ(rectangular box)ಯ ಅಭಿವೃದಿ್ಧ 
ಹೊೊಂದಿದ ಉದ್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿದ ಉದ್ದ =ಬೇಸ್(base) ಉದ್ದ  +2(ಬದಿಯ 
ಎತ್ತು ರ+single hemming allowance)

      =80+2(20+5)

      =130 mm

ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿದ ಅಗಲ=ಬೇಸ್(base) ಅಗಲ + 2(ಬದಿಯ 
ಎತ್ತು ರ+(base)

       =35+2(20+5)

       =85 mm

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್ ಮ್ಟ್ಲ್ ವಕ್್ಯ 
ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  130x85 mm ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು 
ಕತ್ತು ರಿಸಿ .

ಉದ್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲ XX ಮತ್ತು  YY ನ ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.(Fig.1)

Job ನ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಮಧ್ಯಾ ದ ಸಾಲ್ನಿೊಂದ  ಬೇಸ್ ಉದ್ದ  ಮತ್ತು 
ಅಗಲವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿYY ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  40mm 
ಮತ್ತು  XX ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  17.5mm ನಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
mark ಮ್ಡಿ (Fig.2)

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ AB, BC, CD ಮತ್ತು  DA ಗೆ 
ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರವಾಗಿರುವ ಆಯತ್ಕಾರದ ಪ್ಟಿ್ಟ ಗೆಯ 
ನ್ಲುಕೆ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  20mm ಎತ್ತು ರರ್ಕೆ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 5 mm ಸಿೊಂಗಲ್ ಹೆಮಿಮ್ ೊಂಗ್ al-
lowance ಗಾಗಿ ನ್ಲುಕೆ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ   FG, HI, JK ಮತ್ತು  LE ಗೆ 
ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರವಾಗಿರುವ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿದಂತೆ, solder joint ಗಾಗಿ 20 mm 
ಲಾಯಾ ಪ್ನು ಲ್ಲಿ   ಆಯತ್ಕಾರದ ಪ್ಟಿ್ಟ ಗೆಯ ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  GB, 
AF, CJ ಮತ್ತು  DK ಗೆ ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C ಮತ್ತು 
D ಪಾಯಿೊಂಟ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  45 ಡಿಗಿ್ರ   slant notches  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ನಿೀಡಲಾದ dimension ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಯತ್ಕಾರದ ತ್ಟೆ್ಟ ಯ 
development ನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗೊಳ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರೊ ಮ Skill Sequence

Steel rule ನಿಿಂದ ಸ್ಲ್ಿಂಡರ್ ನ ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ development (Parallel 
line development of a cylinder)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ development ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಸ್ಲ್ಿಂಡರ್ patternನುನು  ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಪ್ಡಿಸ್ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ 

ಮ್ಡಿ. 

ಕಾಗದದ ಮೇಲೆ ಸಿಲ್ೊಂಡರ್  Elevation ಮತ್ತು   plan ನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೃತ್ತು ದ ಪ್ರಿಧಿಯನ್ನು  12 ಸಮ್ನ ಭ್ಗಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿ ವಿಭ್ಗವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವೃತ್ತು ದ ಸುತ್ತು ಳತೆಗಿೊಂತ್ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಹೆಚು್ಚ  ಉದ್ದ ರ್ಕೆ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ವಿಸತು ರಿಸಿ (pd) ಜತೆಗೆ locked grooved joint ಗೆ allowance 
ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಎಡ ತ್ದಿಯ ಮೂಲಕ ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರ ರೇಖೆಗೆ ಲಂಬವಾಗಿ 
0 0’ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Plan ನ  0,1,2,3,4 ...12 ರವರೆಗೆ ಸಮ್ನ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು 
ಸಮ್ನ ಉದ್ದ ಗಳ್ಗೆ ತೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ compass 
ಯೊೊಂದಿಗೆ,  ಸುತ್ತು ಳತೆಯ ರೇಖೆಗೆ  ವಗಾ್ಯಯಿಸಿ.  (ಚಿತ್್ರ  5)

Base ಲೈನೆ್ಗ  ಲೇಔಟ್ನು  ಹನೆನು ರಡನೆಯ ಬಿೊಂದುವಿನ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ಲಂಬವಾಗಿ ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

1,2,3,4 .... 12 ರವರೆಗಿನ ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  0 0’ ಗೆ ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಹೆಮಿಮ್ ೊಂಗ್ ಗಾಗಿ ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ರ್ಳಗಿನ 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  joining ಮ್ಡಲು, pattern ನ ಮೇಲಾಭು ಗ ಮತ್ತು 
ರ್ಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  4 ಮಿಮಿೀ ಅೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark 
ಮ್ಡಿ.

Seaming ಗಾಗಿ ಕ್ರ ಮವಾಗಿ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  5mm 
ಮತ್ತು  10mm ಅೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ  0 0’ ಮತ್ತು  12 12’ ಗೆ 
ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (Fig.7)
ಈಗ pattern ಪೂರ್್ಯಗೊೊಂಡಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                       

ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ(soldering) ಮತ್ತು  sweating ಗಾಗಿ ಫ್ಲಿ ಪ್್ಗ ಳನುನು  Marking 
ಮ್ಡುವಿಕೆ : (Marking out for flaps for soldering and sweating)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಕೊಟ್್ಟ ರುವ dimension ಗಳ ಪ್ರೊ ಕ್ರ ಆಯತಾಕ್ರದ ಟೆರೊ ೀ(tray) ಮ್ಡಿ
• ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದ ಮೂಲ್ಕ್ pattern ನುನು  develop ಮ್ಡಿ.
• ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ dimension ಗಳ ಪ್ರೊ ಕ್ರ ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಆಯತಾಕ್ರದ ಟೆರೊ ೀ ಮ್ಡಿ
• solder ಮತ್ತು   sweat soldering ಮ್ಡಿ
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರೊ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಆಯತಾಕ್ರದ ಟೆರೊ ೀ ಮತ್ತು  flaps ಗಳಿಗೆ soldering ಮ್ಡುವುದು

Steel ruleವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ sheet ನ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಲೆವೆಲ್ೊಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  sheet ನ್ನು  Level 
ಗೊಳ್ಸಿ.

ಸಮ್ನ್ೊಂತ್ರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಿೊಂದ ಟೆ್ರ ೀ ಅನ್ನು  Devel-
op ಮ್ಡಿ.

straight ಸಿನು ಪ್ ಬಳಸಿ shadow ನಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ ಅನಗತ್ಯಾ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ (Fig.1)

straight ಸಿನು ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ 45 ಡಿಗಿ್ರ ನಲ್ಲಿ  ನೊೀಚ್(notch)ಗಳನ್ನು 
ಕತ್ತು ರಿಸಿ (Fig.1)

Smooth flat ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್ ಮ್ಟ್ಲ್ pattern ನ 
ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಯ (Deburr) ಮ್ಡಿ

ಟೆ್ರ ೀ(tray)ನ ನ್ಲುಕೆ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಒೊಂದೇ ಹೆಮಿಮ್ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಸಿ.

Tinman’s anvil ಬಳಸಿ ನ್ಲುಕೆ  ಬದಿಗಳನ್ನು  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ ಬಗಿ್ಗ ಸಿ.

ಎಲಾಲಿ  ಫ್ಲಿ ಪ್(flap)ಗಳನ್ನು  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ ಬೆೊಂಡ್ ಮ್ಡಿ. (Fig.2)

Soft soldering ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ ನ್ಲುಕೆ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು ಮತ್ತು  ಬ್ವರುವುದು

75 x 50 ಮಿಮಿೀ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ  ಎರಡು ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

Tinman’s anvil ನಲ್ಲಿ  sheetಗಳನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳ್ಸಿ.

abrasive ಬಟೆ್ಟ   ಮತ್ತು  ಒರ್ ಬಟೆ್ಟ ಯಿೊಂದ join ಮ್ಡಬೇಕಾದ 
ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಹಾಳೆ(sheet)ಗಳ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಯಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು  ಹಚಿ್ಚ .

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  join ಮ್ಡಬೇಕಾದ 
ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

soldering iron bit ಅನ್ನು  ಫೀರ್್ಯ(forge) ಅಥವಾ ಬ್ಲಿ ೀ 
ಲಾಯಾ ೊಂಪ್(blow lamp)ನಲ್ಲಿ   solder ಕರಗಿಸುವಷ್್ಟ  ಬಿಸಿ 
ಮ್ಡಿ.

ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕರರ್(oxidation)ವನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲು soldering bitನ 
point ನ್ನು  dipping solution ನಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ .

ಬಿಟ್ ಗೆ solder ನ್ನು  ಹಚಿ್ಚ .

joint ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯುವಿರ್ಯ ಮೇಲೆ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

tack of solder ಪ್ಡೆಯಲು ಜಂಟಿ(joint)ಯಿೊಂದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಮೇಲರ್ಕೆ ತಿತು .

ಅದೇ ರಿೀತಿ ಜಂಟಿ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ನಿಯಮಿತ್ ಮಧ್ಯಾ ೊಂತ್ರಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್(tack) ಮ್ಡಿ.

ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ Tacking) ಹಾಳೆಗಳ ತಾತಾಕೆ ಲ್ಕ್ hold-
ing ಒದಗಿಸುತ್ತು ದ್.

ಒೊಂದು ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  joint ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸಿಥಾ ರವಾಗಿ 
ಸರಿಸಿ.

joint ಪೂರ್್ಯಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ soldering ನ್ನು  ಮುೊಂದುವರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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ಅೊಂತೆಯೇ, ಮೇಲ್ನ ಕಾಯ್ಯವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ 
ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು  ಇನೊನು ೊಂದು ಬದಿಯನ್ನು  soldering 
ಮ್ಡಿ.

joint ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಬಿಡಿ.

ಹರಿಯುವ ನಿೀರಿನಿೊಂದ flux ನ ಎಲಾಲಿ  ಕುರುಹುಗಳನ್ನು 
ತಳೆಯಿರಿ.

ರಾಗ್(rag)ನಿೊಂದ job ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರೊ ಮ Skill Sequence

Soft solder ಗಳನುನು  ಸ್ದ್ಧ  ಮ್ಡುವುದು.(Preparing the soft solders)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• join ಮ್ಡಬೇಕ್ದ ಲೀಹಕೆಕೆ  ಸರಿಹೊಿಂದುವಂತೆ ಸಾ್ಟ ರ್ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ಪ್ರೊ ಮ್ಣ್ದಲ್ಲಿ  soft solder ಅನುನು 

ತ್ಯಾರಿಸ್. 

soft soldering ಹಾಕುವ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ , ತ್ವರ ಮತ್ತು 
ಸಿೀಸವನ್ನು  ಶುದ್ಧ  ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಪೂರೈಸಿದಾಗ, soft solder 
ನ್ನು  ತ್ವರ(tin) ಮತ್ತು  ಸಿೀಸ(lead) ನ ಅಗತ್ಯಾ  ಪ್್ರ ಮ್ರ್ದಲ್ಲಿ 
ತ್ಯಾರಿಸುವ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ,

ಅವುಗಳನ್ನು  ಸಾಮ್ನಯಾ ವಾಗಿ ತಿ್ರ ಭುಜ್ದ ಕಡಿ್ಡ  (stick)ಗಳ 
ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಮೊದಲು ಅಗತ್ಯಾ  ಪ್್ರ ಮ್ರ್ದ ತ್ವರ ಮತ್ತು  ಸಿೀಸವನ್ನು 
ಕ್ಲೀಗಾ್ರ ೊಂಗಳಲ್ಲಿ  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಉದಾಹರಣೆಗೆ 60/40 soft solder ತ್ಯಾರಿಸಲು, 1 ರ್ಜಿ 
soft solder ಗೆ 600 ಗಾ್ರ ೊಂ ತ್ವರ ಮತ್ತು  400 ಗಾ್ರ ೊಂ ಸಿೀಸವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ  ಬೇಕಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಕರಗಿದ ಸಿೀಸ(lead) ರ್ಕೆ  ನಿಧಾನವಾಗಿ ತ್ವರ(tin)ವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಮಿಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  stirring ಮ್ಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಮಿಶ್ರ ರ್ರ್ಕೆ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಪ್್ರ ಮ್ರ್ದ ಸಲ್ಫ ರ್(sulphur) ಅನ್ನು 
ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್ (flux) ಆಗಿ ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಿಶ್ರ ಲೀಹ(alloy)ವನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. (5 ಗಾ್ರ ೊಂ ಸಲ್ಫ ರ್/ರ್ಜಿ solder ಗೆ)

ಮಿಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  ಮತೆತು  ಬೆರೆಸಿ(stirr) ಮತ್ತು  ಮಿಶ್ರ ಲೀಹವು 
ಮುಕತು ವಾಗಿ ಹರಿಯುವವರೆಗೆ ತ್ಪ್ಮ್ನವನ್ನು  ಹೆಚಿ್ಚ ಸಿ.

ಸಲ್ಫ ರ್(Sulphur) ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗೆ ಏರುವ ಕಲಮ್ ಶಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಒೊಂದುಗೂಡಿಸುತ್ತು ದೆ, ಸುಟ್್ಟ ಹೊೀಗುತ್ತು ದೆ ಮತ್ತು 
ಡೆ್ರ ಸ್(dross) ಅನ್ನು  ರೂಪಸುತ್ತು ದೆ.

ರಂಧ್್ರ ವಿರುವ ladle ದಿೊಂದ dross ನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. (ಚಿತ್್ರ  2)

Angle iron ನ್ನು  ಅಚಿ್ಚ (mould)ನಂತೆ ಬಳಸಿ.

Angle iron ನ್ನು   ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ solder 
ನ್ನು  ಎಚ್ಚ ರಿರ್ಯಿೊಂದ ಮತ್ತು  ನಿರಂತ್ರವಾಗಿ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸುರಿಯಿರಿ.

ಎಚ್ಚ ರಿಕೆ

ಕ್ರಗಿದ solder ತೇವಾಿಂಶದ ಸಂಪ್ಕ್್ಥದಲ್ಲಿ 
ಹಿಿಂಸಾತ್ಮೆ ಕ್ವಾಗಿ ಚೆಲುಲಿ ತ್ತು ದ್

ಅಚು್ಚ ಗಳನುನು  ಪೂವ್ಥಭ್ವಿಯಾಗಿ ಬಸ್ 
ಮ್ಡಬೇಕು.

Solder ಹೊೊಂದಿಕೊಳಳಿ ಲು ಬಿಡಿ,.

ತ್ರ್್ಣ ಗಾದ ನಂತ್ರ ಕೊೀಲನ್ನು  ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಮಿಶ್ರ ರ್ವು ಸುಲಭವಾಗಿ ಹರಿಯದಿರುವ ವರೆಗೆ ಬೆಸುಗೆಯ 
ತ್ಪ್ಮ್ನವನ್ನು  ಕಡಿಮ್ ಮ್ಡಿ.
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Soldering bit ನಲ್ಲಿ ರುವ working point ನುನು  ಸ್ದ್ಧ ಪ್ಡಿಸುವುದು (Preparing the 
working point of soldering bit)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಆಕಿಸ್ ಡಿೀಕ್ರಣ್ವಿಲ್ಲಿ ದ್ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಥಸ್್ಗ  solder ನ ಸರಾಗ ಮತ್ತು  ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಹರಿವಿಗಾಗಿ soldering bit ಅನುನು  tin ನಿಿಂದ 

ತ್ಯಾರಿಕೆ. 

ಹೊಸ ಬಿಟ್ನು  ಸಂದಭ್ಯದಲ್ಲಿ , ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ವೈಸನು ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  face ಮತ್ತು  ಅೊಂಚುಗಳಲ್ಲಿ   burrs 
ಫೈಲ್ ಮತ್ತು    ಫೈಲನು ೊಂದಿಗೆ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ 
round off ಮ್ಡಿ.

ಒೊಂದು ಪ್ಕ್ಷ ಬಿಟ್ ಬಳರ್ಯಲ್ಲಿ ದ್ದ ರೆ, ಫೈಲ್ ನಿೊಂದ ಬಿಟ್ 
ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ, ರ್ತಿತು ದ face ಗಳು ಮತ್ತು 
ಒರಟ್ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. (Fig.1)

soldering bit ಫೈಲ್ ಮ್ಡಲು ತ್ಿಂಬಾ 
ಕ್ಷ್ಟ ವಾಗುತತು ದ್ದ ರೆ, solder ನುನು  ಮುಕ್ತು ವಾಗಿ 
ಕ್ರಗಿಸುವವರೆಗೆ ಬಸ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ನಂತ್ರ 
ಅದನುನು  ತ್ಣ್್ಣ ೀರಿನಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ  ತ್ಣ್್ಣ ಗಾಗಿಸ್.

Face ನ ಮೇಲೆ ಬರ್್ಣ ಗಳು ಕಾಣಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಿಸಿ ಮ್ಡಿ, ಅತಿ ಹೆಚು್ಚ  ಬಿಸಿ ಮ್ಡಬೇಡಿ.

ಸಾಲ್-ಅಮೊೀನಿಯಾಕ್ ಕೇಕ್(sal-ammoniac cake) ಮೇಲೆ 
ಎಲಾಲಿ  ಮುಖಗಳನ್ನು  ರಬ್ ಮ್ಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಇದನ್ನು  ಸಾಲ್-ಅಮೊೀನಿಯಾಕ್ ಕೇಕ್ ಮೇಲೆ ಉಜಿಜಿ ದಾಗ, 
ಪ್್ರ ತಿ face ಗೆ stick solder ನ್ನು  ಹಚಿ್ಚ ,

Face ಗಳ ಮೇಲೆ solder ನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ ಹರಡಿ ಮತ್ತು 
ರಾಗ್ ತ್ೊಂಡಿನಿೊಂದ ಒರೆಸುವ ಮೂಲಕ ಹೆಚು್ಚ ವರಿ solder 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಈಗ ತ್ಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ಗಳ face ಮೇಲೆ  “ಟಿನ್(tin)” ಎೊಂಬ 
ತೆಳುವಾದ ಪ್್ರ ಕಾಶಮ್ನವಾದ ಪ್ದರ ರಚನೆಯಾಗುತ್ತು ದೆ.  
ಇದನ್ನು  ಟಿನಿನು ೊಂಗ್ (tinning) ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಸಾಲ್-ಅಮೊೀನಿಯಾರ್ ಹೊಗೆಯಿಿಂದ 
ಉಸ್ರಾಟವನುನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸ್ಕೊಳಿಳಿ .ಇದು ತ್ಲೆನೊೀವು 
ಉಿಂಟುಮ್ಡುತ್ತು ದ್ ಮತ್ತು  ಶ್್ವ ಸಕೊೀಶಕೆಕೆ 
ಹಾನಿಕ್ರವಾಗಿದ್.
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ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  soldering ಹಾಕುವುದು.(Tacking and solder-
ing the joint)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  tack ಮ್ಡಿ.
• ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ , solder ನ ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಹರಿವಿನೊಿಂದಿಗೆ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  solder ಮ್ಡಿ.
• ಬಲ್ವಾದ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸ್ಕೊಳಳಿ ಲು ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸ್. 

steel rule ಮತ್ತು  trysquare ಬಳಸಿ ವಸುತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಸೂಕತು ವಾದ soldering bit ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ. (ತ್ಮ್ರ )

soldering bit ಅನ್ನು  ಟಿನ್(tin) ಮ್ಡಿ. Job ಗೆ ಸೂಕತು ವಾದ 
ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ.

Job ಗೆ ಸೂಕತು ವಾದ solder ನ್ನು  ಆರಿಸಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಯನ್ನು  abrasive ಬಟೆ್ಟ ಯಿೊಂದ 
ತ್ದನಂತ್ರ ಒರ್ ಬಟೆ್ಟ ಯಿೊಂದ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ, ಅದನ್ನು 
ಕೊಳೆ, ತ್ಕುಕೆ , ಎಣೆ್ಣ , ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ್ೊಂದ ಮುಕತು ಗೊಳ್ಸಿ 
(ಚಿತ್್ರ  1)

Fig.2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  joint ಗೆ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು 
ಹಚಿ್ಚ .ಜೀಡಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಫೀರ್್ಯ ಅಥವಾ ಬ್ಲಿ ೀ ಲಾಯಾ ೊಂಪ್ನು ಲ್ಲಿ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮ್ಡಿ, ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಕರಗಿಸುವಷ್್ಟ  ಬಿಸಿ 
ಇರಲ್.ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮ್ಡುವ ಪ್ರಿಣಾಮವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  3 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಇದು ಕೆಿಂಪು ಬಸ್ಯಾಗಲು ಬಡಬೇಡಿ, ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ 
ಟ್ನಿನು ಿಂಗ್(tinning) ಸುಟು್ಟ ಹೊೀಗುತ್ತು ದ್ ಅರ್ವಾ 
ಅದು ತ್ದಿಯ ಮೇಲೆ ಕಂಚಿನ ಲೇಪ್ನವನುನು 
ರೂಪಿಸುತ್ತು ದ್, ಅದರ ಮೇಲೆ ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಅಿಂಟ್ಕೊಳುಳಿ ವುದಿಲ್ಲಿ .

ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕರರ್ವನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ಸಲು ಬಿಟ್ನು  ಬಿೊಂದುವನ್ನು 
ಅದು್ದ ವ ದಾ್ರ ವರ್(dipping solution)ದಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ . (ಚಿತ್್ರ  4)

Bit ಗೆ solder ನ್ನು  ಹಚಿ್ಚ .

ಲಾಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯುವಿರ್ಯ joint ನ ಒೊಂದು ತ್ದಿಮೇಲೆ 
ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)solder 
ಯು ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸ್್ಗ  ಹರಿಯುವವರೆಗೆ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸಿಥಾ ರವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಲಾಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯುವಿರ್ಯನ್ನು 
ಆವರಿಸುತ್ತು ದೆ.(Fig.5)

solder ಯ ಮೃದುವಾದ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಪ್ಡೆಯಲು joint ಯಿೊಂದ 
ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮೇಲರ್ಕೆ ತಿತು .(ಚಿತ್್ರ  5)
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ಅೊಂತೆಯೇ, joint ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ನಿಯಮಿತ್ ಮಧ್ಯಾ ೊಂತ್ರಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮ್ಡಿ. ಟ್ಯಾ ಕ್ೊಂಗ್ ಹಾಳೆಗಳ ತ್ತ್ಕೆ ಲ್ಕ ಹಿಡಿತ್ 
ಒದಗಿಸುತ್ತು ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ, ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮತೆತು  ಬಿಸಿ ಮ್ಡಿ. seam ನ 
ಒೊಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಬಿಟೆ್ಗ  solder ಹಾಕ್ 
ಮತ್ತು  solder ಕರಗಲು ಅವಕಾಶ ಮ್ಡಿಕೊಡಿ ಮತ್ತು  joint 
ಗೆ ಹರಿಯುತ್ತು ದೆ, ಇದು ಕಾಯಾ ಪಲಲಿ ರಿ(capillary) ಕ್್ರ ಯೆಯಿೊಂದ 
ನಡೆಯುತ್ತು ದೆ.

soldering ಮ್ಡುವಾಗ, ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ 
ಬೇಪ್್ಯಡುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು, ಮರದ ಕೊೀಲ್ನಿೊಂದ joint 
ನ್ನು  ಇರಿಸಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಒೊಂದೇ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಸಿಥಾ ರವಾದ ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ joint ನ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸಿಥಾ ರವಾಗಿ ಸರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಷ್್ಟ  solder ಸೇರಿಸಿ.

Joint ಪೂರ್್ಯಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ soldering ಅನ್ನು 
ಮುೊಂದುವರಿಸಿ.

soldering joint ಕೇವಲ ‘struck on’ ಅಥವಾ ‘melted on’  
ಆದಲ್ಲಿ  ತೃಪತು ಕರವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ . 

Solder ಅನ್ನು  ಮುಕತು ವಾಗಿ ಹರಿಯಬಿಡಬೇಕು. Joint 
ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಬಿಡಿ. ಹರಿಯುವ ನಿೀರಿನಿೊಂದ flux ಎಲಾಲಿ 
ಕುರುಹುಗಳನ್ನು  ತಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  rag ನಿೊಂದ job ನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

lapped ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳಲ್ಲಿ  solder ನ ಒಳಹೊಕುಕೆ ಗಾಗಿ lap joint 
ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

Opening ಅನ್ನು  ಅಚು್ಚ ಕಟ್್ಟ ಗಿ, ನಯವಾದ fillet ನಿೊಂದ 
ಮುಚ್ಚ ಲಾಗಿದೆ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸಿೀಮನು  ಮೇಲ್ನ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳು ನಯವಾದ, ತೆಳುವಾದ sol-
der ಲೇಪ್ನಗಳು, ಅಚು್ಚ ಕಟ್್ಟ ದ ಬೆಸುಗೆ ಅೊಂಚುಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
uniform ಅಗಲದಲ್ಲಿ  ಇರಬೇಕು

ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಎಿಂದಿಗೂ 
ಫೈಲ್ ಮ್ಡಬೇಡಿ.

Sweating ಅರ್ವಾ sweat soldering ಮ್ಡುವುದು. (Sweating or sweat soldering)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿೊಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್, ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಿಂಪ್(blow lamp) ಬಳಸ್  lap joint ನುನು  sweat solder ಮ್ಡಿ. 

ಹಾಳೆ ಅಥವಾ ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ರ್ಕೆ 
ಕತ್ತು ರಿಸಿ mark ಮ್ಡಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಧೂಳು, 
ಕೊಳಕು ಮತ್ತು  ಎಣೆ್ಣ ಯುಕತು  ಮೇಲೆಮ್ ರೈ ಯಿೊಂದ ಮುಕತು ವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ,

ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್ (flux) ನ್ನು  ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗೆ ಲೇಪಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸೇರಿಸಿಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗೆ solder ನ  
ಲೇಪ್ನವನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಹಚಿ್ಚ  (ಚಿತ್್ರ  2)

ಟಿನ್ ಮ್ಡಿದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳನ್ನು  ಒೊಂದರ ಮೇಲೊಂದರಂತೆ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸಿ.

ಟಿನ್ ಮ್ಡಿದ ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳು ಸಂಪ್ಕ್ಯದಲ್ಲಿ ವೆ ಎೊಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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joint ನ ಒೊಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಬಿಸಿಯಾದ ತ್ಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ನ 
ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಎರಡು ಮೇಲೆಮ್ ರೈಗಳ ನಡುವೆ solder ಕರಗಲು ಮತ್ತು 
ಹರಿಯಲು ಪಾ್ರ ರಂಭವಾಗುತಿತು ದ್ದ ೊಂತೆ ರಾಡ್ ನಿೊಂದ joint ನ್ನು 
ರ್ಳಗೆ ಒತಿತು ರಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

joint ನ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬಿಟ್ ತ್ಮ್ರ (bit copper)ವನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಎಳೆಯಿರಿ.ಮತ್ತು  ಹೊೀಲ್್ಡ  ಡೌನ್ 
ತ್ಣುಕು(hold down piece) ಅನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ತ್ಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮುೊಂದರ್ಕೆ  ಚಲ್ಸುವಾಗ, solder 
ಕರಗುತ್ತು ದೆ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, joint 
ಸರಿಯಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ .

ಶ್ಖದ ನಿರಂತ್ರ ಪೂರೈರ್ಯು ಯಶಸಿ್ವ  sweat soldered 
joint  ಆಗುತ್ತು ದೆ.

ಆದ್ದ ರಿೊಂದ, ಈ ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಗೆ ಎರಡು ತ್ಮ್ರ ದ 
ಬಿಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಸೂಕತು ವಾಗಿದೆ, ಅದರಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು 
ಬಳರ್ಯಲ್ಲಿ ದಾ್ದ ಗ, ಇನೊನು ೊಂದನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮ್ಡಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ನಿರಂತ್ರ ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಗೆ ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸ ಬಹುದು.

ಚಿತ್ರೊ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ನುನು 
ಸಹ  Sweat soldering ಮ್ಡಲು ಬಳಸಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ವಿವಿಧ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಗಳ joint ಗಳು  (Various sheet metal joints)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಒಿಂದ್ೀ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming) ಮತ್ತು  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming) ಜಾಯಿಿಂಟ್(joint) ಗಳನುನು  ಮ್ಡಿ
• ಕೈ ಉಪಕ್ರಣಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಸಿೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (paned down seam joint) ಮ್ಡಿ
• ಕೈ ಉಪಕ್ರಣಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ನಾಕ್ ಅಪ್ ಸಿೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(knocked up seam joint) ಮ್ಡಿ
• ಕೈ groove ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು locked groove  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ
• ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ನೀರ ಅಿಂಚಿನ ತಿಂತಿಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (straight edge wired joint)  ಮ್ಡಿ.  
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ಕಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ಕಾಯ್ಯ 1 : ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಏಕ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ (Single hemming) 

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (ISSH 100 x 62 x 0.6mm GI ಶೀಟ್)

• ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್(dressing plate)ನಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಹಾಳೆ(sheet)ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆ(Flatten)ಗೊಳಿಸಿ. 

• flat smooth file ನಿಂದ sheet ನ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೀಲ್ರುವ 
ಬರ್್ಸಿ ್ಯ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

• ಫೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್(folding) ಕಿಲಿ ಯರನ್್ಸಿ  ಮತ್್ತ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಎರಡೂ ಅಿಂಚುಗಳಲ್ಲಿ   6mm ದೂರದಲ್ಲಿ 
ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ (Fig.2) 

•  hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಯ ಒಿಂದು 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಮಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ. (Fig.3) 

•  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಜಾಬ್ ಶೀಟ್ 
ಮಟ್ಲ್ನು  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಡಿ  (hemmed)ಅಿಂಚನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. (Fig.4) 

• ಅಿಂತೆಯೀ, ಮೀಲ್ನ ಪ್್ರ ಕಿ್ರ ಯಯನ್ನು  ಇನ್ನು ಿಂದು 
ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  single hemming ಗ್ಗಿ ಪುನರಾವರ್್ಯಸಿ.

• ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ single hemmed job ನ  ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ 
ಮತ್್ತ  straightness ನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ

• single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಅಿಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ 
ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2 : ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(Double hemming)

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ISSH 100x66x0.6mm G.I. ಶೀಟ್)

• dressing plate ನಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• flat smooth file ನಿಂದ  ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೀಲ್ರುವ 
ಬರ್್ಸಿ ್ಯ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

• folding clearance ಮತ್್ತ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಎರಡೂ ಅಿಂಚುಗಳಿಿಂದ 6mm ಅಿಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

• hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಯ ಒಿಂದು 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಮಡಿಚಿ  ಮತ್್ತ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ. (Fig.1) 

• dressing plate ನಲ್ಲಿ   ಜಾಬ್ ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ನು  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್್ಡಿ  ಅಿಂಚನ್ನು  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
(Fig.2) 

• ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್ನು ಿಂದ 6 mm 
ದೂರದಲ್ಲಿ ರುವ ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಮತ್್ತ ಮ್ಮಿ 
mark ಮಾಡಿ. (Fig.3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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 • ಡಬಲ್ ಹಾಯಾ ಮ್ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಹಾಯಾ ಚೆಟ್ ಸಾಟಾ ಕ್ ಮತ್್ತ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ Job sheet metal ನ ಏಕೈಕ 
ಹೆಮ್್ಡಿ  ಅಿಂಚನ್ನು  ಮಡಚಿ(Fold) .(Fig.4) 

• ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೀಲೆ  ಶೀಟ್ 
ಮಟ್ಲ್ನು  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಡಿ  ಅಿಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.                                   
(ಚಿತ್್ರ  5 ಮತ್್ತ  6) 

• ಅಿಂತೆಯೀ, ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಮೀಲ್ನ ಪ್್ರ ಕಿ್ರ ಯಯನ್ನು 
ಇನ್ನು ಿಂದು ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಪುನರಾವರ್್ಯಸಿ.

• ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ನು  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಡಿ  job ನ ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಮತ್್ತ 
ನೆೀರತೆ(straightness)ಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಎರಡು ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಅಿಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ 
ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ. 

ಕಾಯ್ಯ 3 : ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಸಿೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(Paned down seam joint) 

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗ್ತ್್ರ ಕಕೆ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

 (ಭ್ಗ I,  ISSH 60 x 50 x 0.6mm G.I. ಶೀಟ್)

 (ಭ್ಗ II,  ISSH 80x50x0.6mm G.I. ಶೀಟ್)

• ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• flat smooth file ನಿಂದ ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೀಲೆ 
ಬರ್್ಸಿ ್ಯ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

• ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್ಟಾ ಿಂಗ್ ಡೌನ್ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (paned down ಜಾಯಿಿಂಟ್) ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ . 

• Sheet ಅಿಂಚನ್ನು  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ ಒಿಂದು hatchet stake 
ಬಳಸಿ ಮಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ (Fig.2)

• ಭ್ಗ 2 (ಪ್ಯಾ ಿಂಡ್ ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) ನಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್ಟಾ ಿಂಗ್ ಡೌನ್ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ (Fig.3) 

• hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಯ 
ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ (Fig.4) 

• Single seam pane down ಜಾಯಿಿಂಟ್ಗಾ ಗಿ ಸೆಕೆ ಚನು ಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ try square ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಭ್ಗ 
1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ  (Fig.5) 

• flange ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸೆಟಾ ್ರೈಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  paned down 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗೊಳಿಸಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  6 ಮತ್್ತ  7)

• paned down ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಅಿಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ 
ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕಾಯ್ಯ 4: Knocked up seam ಜಾಯಿಿಂಟ್ (ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮ್) 

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗ್ತ್್ರ ಕಕೆ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

 (ಭ್ಗ 1 ISSH 65x50x0.6 G.I ಶೀಟ್)

 (ಭ್ಗ 2 ISSH 85x50x0.6 G.I ಶೀಟ್

• ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ smooth file ನಿಂದ ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೀಲೆ 
ಡಿ-ಬರ್್ರ  ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್ಟಾ ಿಂಗ್ ಡೌನ್(setting 
down) ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (knocked 
up ಸಿೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) (Fig.1) 

•  hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು fold ಮಾಡಿ.ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ. (Fig.2) 

• Single seam (Fig.3) ಗ್ಗಿ ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ದೂರವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. 

• Hatchet stakeನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.4) 

•  Job ನ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 2 ಅನ್ನು  half moon stake 
ನ ಮೀಲೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ 
ಬಾಗಿದ ಲೆಗ್ ಅನ್ನು  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಂದ ಹೊಡ್ದು. 
ಜೀಡಿಸಿ. (Fig.5)  

• ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕೊೀನಕಕೆ  knocked up 
joint ರೂಪಿಸಲು ಕೈಯಿಿಂದ job ನ್ನು  ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ mallet ನಿಂದ ಹೊಡ್ಯಿರಿ. (Fig.6)  

• knocked up joint ರೂಪಿಸಲು,ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಸಿೀಮ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಂದ 
ಹೊಡ್ಯಿರಿ. ಹೊಡ್ಯುವಾಗ ಕ್ರ ಮೀರ್ bend ನ 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ  (Fig.7) 

• ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ planishing ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಡಬಲ್ ಸಿೀಮ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ (knocked up 
ಜಾಯಿಿಂಟ್). (Fig.8) 

• Square stake ನಲ್ಲಿ   joint ಅಿಂಚನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಮತ್್ತ 
planishing hammer ನಿಂದ ಕಳಭ್ಗವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಲ್ಘುವಾಗಿ ಹೊಡ್ಯಿರಿ ಮತ್್ತ 
knocked up ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  finish ಮಾಡಿ. (Fig.9)

• knocked up joint ನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕಾಯ್ಯ 5 : Locked ಗೂ್ರ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ 

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಎರಡು 
ತ್ಿಂಡುಗಳಿಗ್ಗಿ mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

 ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 2 -  ಪ್್ರ ರ್ಯೊಿಂದು ISSH 75x60x0.6 
mm

• ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ ಅನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು   ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೊಟ್ಟಾ ರುವ seam ಗೆ  fold ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಕಿಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

• fig.1 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ steel rule ಮತ್್ತ 
ಸೆಕೆ ್ರೈಬರ್(scriber) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಎರಡು ಹಾಳೆಗಳ 
ಮೀಲೆ ಮಡಿಸಲು ನೆೀರ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 

• ಚಿತ್್ರ .2 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕೊಕಕೆ (hook)ಗಳನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು,  ಗುರುರ್ಸಲಾದ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಲ್ಘು ಕೊೀನ(acute angle)ಕಕೆ  ಪ್ದರ 
ಮಾಡಿ hatchet stake, steel plate ಅನ್ನು  /ಸುರ್್ತ ಗೆಯ 
ಬಾಲಿ ಕ್(hammering block) ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ

• ಹಾಳೆಯ ಸರಿಸುಮಾರು 1.5 ಪ್ಟ್ಟಾ  ದಪ್್ಪ ದ scrap 
ಬೆಿಂಡ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಿಂಬುವ ಮೂಲ್ಕ ಮಡಿಸಿದ 
ಅಗಲ್ಗಳನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ಗಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಎರಡು 
ಹಾಳೆಗಳಲ್ಲಿ  ಲಾಕಾಗಾ ಗಿ ಪ್ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ಡ್ಯಲು 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಂದ ಒತ್್ತ ವುದು. (Fig.3) 

•  ಮಡಿಸಿದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಇಿಂಟ್ರ್ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (Fig.4) 

• ಚಿತ್್ರ .5 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ grooved ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
(ಸಿೀಮ್) ಅನ್ನು  ಪ್ಡ್ಯಲು ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಮುಚಚಿ ಲು ಒರ್್ತ ರಿ. 

• ಚಿತ್್ರ .6 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ, ನದಿ್ಯಷ್ಟಾ  ಅಗಲ್ದ 
ಲಾಕ್ (ಸಿೀಮ್) ನ ಸರಿರ್ದ ಗ್ತ್್ರ ದ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ 
ಗ್್ರ ವರ್(groover ) ಅನ್ನು  ಆಯಕೆ ಮಾಡಿ.

• ಗ್್ರ ವರ್ ಅನ್ನು  ಪ್ದರದ ಮೀಲೆ ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ 
ಪ್ಯಿನ್ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅದನ್ನು  ಹೊಡ್ಯಿರಿ , 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  finish ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  7) 

• ಅದರ ಅವಶ್ಯಾ ಕತೆಗೆ ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ locked grooved 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ 

ಕಾಯ್ಯ 6 : ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ನೀರ ಅಿಂಚಿನ wired joint ಮ್ಡುವುದು 

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (ISSH 215 x 95 x 0.6ಮ್ಮ್ೀ GI ಹಾಳೆ)

• ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಿಂಚಿನ ತ್ಿಂರ್ joint ಗ್ಗಿ ಹಾಳೆಯ ಒಟ್ಟಾ  ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಕಿಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

• ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಒಟ್ಟಾ 
wiring allowance ನ 1/4 ರಷ್ಟಾ  ಅಿಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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• ಸಿಟಾ ೀಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅಥವಾ hatchet stake ನ ಮೀಲೆ ಇಟ್ಟಾ  
ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ.  ಲ್ಿಂಬಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಅಿಂಚಿಗೆ 
ಹರ್್ತ ರವಿರುವ ಮೊದಲ್ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿ.

• ಎರಡನೆೀ ಗುರುರ್ಸಲಾದ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ   30 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ  ಮರದ 
ಸುರ್್ತ ಗೆ ಮತ್್ತ    hatchet stake ಬಳಸಿ  ಮತ್್ತ ಿಂದು fold 
ಮಾಡಿ.

• ಅಿಂಚಿನ ಉದ್ದ ಕಿಕೆ ಿಂತ್ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಉದ್ದ ವಾದ ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

• ಮಡಿಸಿದ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ anvil  ಅಥವಾ anvil stake ನ್ನು 
ಆಧಾರವಾಗಿ ಬಳಸಿ, ಮತ್್ತ  ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮೂಲ್ಕ 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ. 

•  Fig.2 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಂದ 
ಹೊಡ್ಯುವ ಮೂಲ್ಕ ತ್ಿಂರ್ಯ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಅಿಂಚನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ 

• Anvil  ಅಥವಾ anvil stake ನ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ ,  ತ್ಿಂರ್ಯ 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಚಿತ್್ರ .3 ಮತ್್ತ  4 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ 
ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ವಿವಿಧ್ ದಿಕಿಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಹೊಡ್ಯುವ 
ಮೂಲ್ಕ finish ಮಾಡಿ. 

• ಅಿಂರ್ಮವಾಗಿ, fig.5 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ hatched 
stake ನ ಮೀಲೆ ತ್ಿಂರ್ಯ ಅಿಂಚನ್ನು  finish ಮಾಡಿ.

• ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ (hacksaw)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸಿ  ಫ್್ರ ೀಮ್ ನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ). 

• ಫ್ಲಿ ಟ್ smooth ಫ್ೈಲ್ ಮೂಲ್ಕ ತ್ಿಂರ್ಯ ತ್ದಿಗಳನ್ನು 
ಫ್ೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ನೆೀರ ಅಿಂಚಿನ wired ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.  

ಕಾಯ್ಯ 7 : ಬಾಗಿದ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ hemming ಮತ್ತು  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್

• ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ ರೀಖೆಯ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ 
ಶೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  joining ಮತ್್ತ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ಎಲಾಲಿ 
allowance ಗಳನ್ನು  ಸೆೀರಿಸಿ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ patternನ್ನು  De-
velop ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಲೆೀಔಟ್ ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  1) . 

• ಅದರ ನಖರತೆಗ್ಗಿ pattern ನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ವಸು್ತ ವಿನ ಸರಿರ್ದ ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• pattern ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕೊಟ್ಟಾ ರುವ ಲೀಹದ 
ಹಾಳೆಯ ಮೀಲೆ gum ನಿಂದ ಅಿಂಟ್ಸಿ.

• 12” ಸೆಟಾ ್ರೈಟ್ ಸಿನು ಪ್(straight snip) ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
pattern ನ್ನು  ನ್ೀಚಗಾ ಳೊಿಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• 150 mm ಉದ್ದ ದ ಫ್ಲಿ ಟ್ smooth ಫ್ೈಲ್ ಬಳಸಿ 
ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ರ  ಮಾಡಿ.

• hooks ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  lock grooved joint ಮಾಡಲು hatch-
et stake ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ 
pattern ನ  ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) (ಉಲೆಲಿ ೀಖ. 
ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮ) 

• ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ pattern ನ್ನು  ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕಾರದ 
ಆಕಾರಕಕೆ  ರೂಪಿಸಿ, round mandrel stake ಮತ್್ತ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್(mallet) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ pat-
tern ನ್ನು  ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕಾರದ ಆಕಾರಕಕೆ  ರೂಪಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  3) 
(ಉಲೆಲಿ ೀಖ. ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮ) 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



138

• ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಗ್್ರ ವರ್(hand groover) ಬಳಸಿ, ಮಡಿಸಿದ 
ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಹುಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  lock grooved joint 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  4) (ಉಲೆಲಿ ೀಖ. ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮ) 

• Hatchet stake ಮತ್್ತ  Tinman’s anvil ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, 
ಒಿಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮತ್್ತ 
ಸಿಲ್ಿಂಡನ್ಯ ಇನ್ನು ಿಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 
ಮಾಡಿ (ಉಲೆಲಿ ೀಖ. ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮ)

• ಒಿಂದು round mandrel stake ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  regular round shape ಗೆ dress 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

• ಗೆೀಜ್(gauge) ಬಳಸಿ ಸಿಲ್ಿಂಡನ್ಯ ಒಳಗಿನ ವಾಯಾ ಸದ 
ದುಿಂಡನೆ(roundness)ಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.
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Skill Sequence

Hatchet stake ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲಿಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸುವುದು  (Folding at 
right angle using a hatchet stake)

ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• hatchet stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲಿಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನುನು  ಮ್ಡಿಸಿ.

ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು ಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸುವ ರೀಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಒಿಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ 
ಅನ್ನು  ಅಡ್ಡಿ ಲಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . 

ಗುರುರ್ಸಲಾದ ಮಡಿಸುವ ರೀಖೆಯನ್ನು  hatchet stake ನ  
bevelled ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಇನ್ನು ಿಂದು ಕಡ್ಯಿಿಂದ, ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕೊೀನೀಯ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ನು ಿಂದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಅಿಂಚನ್ನು  ಹೊಡ್ಯಿರಿ.

ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುರ್ಸಲಾದ ಮಡಿಸುವ ರೀಖೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಮಡಿಸುವಿಕ ನಡ್ಯುತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕಳಗೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹೊಡ್ಯುವ ಅದೆೀ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಹೊಡ್ಯಿರಿ.

ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಅಿಂಚನ್ನು  ಕ್ರ ಮೀರ್ವಾಗಿ ಒಿಂದು ತ್ದಿಯಿಿಂದ 
ಇನ್ನು ಿಂದು ತ್ದಿಗೆ ಹೊಡ್ಯಿರಿ, ಇದು ಏಕರೂಪ್ದ 
ಮಡಿಸುವಿಕಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಈಗ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು 
ಲ್ಿಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಿಂಚನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 90 
ಡಿಗಿ್ರ ಗೆ ಮಡಿಸಿ.

ಟೆ್ರ ೈಸೆಕೆ ್ವ ೀರ್(trysquare) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲ್ಿಂಬತೆಯನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರ, ಹಿಿಂದಿನ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

Single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ (hemming) (Single hemming)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• hatchet stake ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮ್ಡಿ. 

hatchet stake ಮತ್್ತ  ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, 
ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಅಿಂಚನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 90°ಗೆ ಮಡಿಸಿ

(ಉಲೆಲಿ ೀಖ. hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲ್ಿಂಬ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸುವ ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ ದ ಅನ್ಕ್ರ ಮ)

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಿಂಬವಾಗಿ  
hatchet stake ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ, ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಂದ 
ಹೊಡ್ಯುವ ಮೂಲ್ಕ ಬೆಿಂಡ್ ನ ಕೊೀನವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2) 

ತ್ಯಾ ಜ್ಯಾ  sheet ನ ತ್ಿಂಡನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಅಿಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
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ತ್ಯಾ ಜ್ಯಾ ದ ತ್ಿಂಡನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ತ್ದಿಗೆ end faced 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ನು ಿಂದ  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕೊೀನೀಯ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಹೊಡ್ಯುವ ಮೂಲ್ಕ ಮಡಿಕಯನ್ನು  edge 
down ಮಾಡಿ. 

ಅಿಂಚು ಮತ್್ತ  ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಮೀಲೆ್ಮಿ ೈ  ನಡುವಿನ ರ್ವುದೆೀ 
ಅಿಂತ್ರಕಾಕೆ ಗಿ  ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ (Fig.5) 

ರ್ವುದಾದರೂ ಇದ್ದ ರ, ಏಕರೂಪ್ದ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ಡ್ಯಲು ಅಿಂಚನ್ನು  finish ಮಾಡಿ. 

Bending ಮ್ಡುವಾಗ ಮಡಿಸಿದ ಭ್ಗಗಳನುನು 
ಅತಿಯಾಗಿ ಹೊಡೆಯಬೀಡಿ, ಹಾಗಾದಲ್ಲಿ  ಅದು 
ಬಿರುಕು ಬಿಡಬಹುದು.

ಗುರುತ್ ಮ್ಡುವಿಕ(Marking)  ಮತ್ತು  ಮಡಿಸುವಿಕ (folding) (Marking and 
folding)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗಾಗಾ ಗಿ allowance ನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• hatchet stake ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೆೀಲೆ ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮ್ಡಿ.  

ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ dimensions ಗಳಿಗೆ ಸಮಾನವಾಗಿ 
ಮೊದಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.  ಅಿಂದರ., 
ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ ದ 2 ಪ್ಟ್ಟಾ  ಬಳಸಬೆೀಕು.

ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fold ಮಾಡಿ; ಅಿಂಚನ್ನು  90 ಡಿಗಿ್ರ 
ಕಿಕೆ ಿಂತ್ ಹೆಚುಚಿ  ಮಡಚಲು hatchet stake ನಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ fold ಮಾಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)  

ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿದ ಅಿಂಚನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. ಮಡಿಸಿದ ಅಿಂಚುಗಳ ನಡುವೆ ರ್ವುದೆೀ 
ಅಿಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . (Fig.2) 

ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ ಕಕೆ  ಸಮಾನವಾದ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿದ 
ಅಿಂಚಿನಿಂದ ರೀಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, ಎರಡನೆೀ ಮಡಿಕಗೆ 
ಕಿಲಿ ಯರನ್್ಸಿ  ಒದಗಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3) 

ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಿಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ , mark 
ಮಾಡಲಾದ ರೀಖೆಯನ್ನು  hatchet stake ನ ಬೆವೆಲ್್ಡಿ 
ಅಿಂಚಿನ್ಿಂದಿಗೆ ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅಿಂಚನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 90 ಡಿಗಿ್ರ ಗೆ ಮಡಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4) 

ಈಗ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅಿಂಚನ್ನು 
ಮತ್್ತ ಷ್ಟಾ  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5) 

ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ರ್ವುದೆೀ ಅಿಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. (Fig.6)

ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಮತ್್ತ  ನೆೀರತೆಗ್ಗಿ ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಡಿ  ಎಡ್ಜ್  ಅನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರ, ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.
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ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(Paned down joint)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಭ್ಗವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  finish ಮ್ಡಿ. (single seam).  

ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್ಟಾ ಿಂಗ್ 
ಡೌನ್(setting down) ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  (ಪ್ಯಾ ನ್್ಡಿ 
ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) ಹಿಂತ್ ಹಿಂತ್ವಾಗಿ ಕೈಗೊಳಳಿ ಬೆೀಕು.                 
(ಚಿತ್್ರ  1) 

ಹೊಡ್ಯುವಾಗ, ಕಳಭ್ಗದ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ 
ಹಿಗುಗಾ ವಿಕ(stretching) ಮತ್್ತ  ಬಕಿಲಿ ಿಂಗ್(buckling) 
ಸಿಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  2) 

Finish ಮಾಡಿದ ಸಿಿಂಗಲ್ ಸಿೀಮ್ (paned ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) 
ನ್ನು  ಚಿತ್್ರ - 3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಲಾಗಿದೆ

ಸೆಟ್್ಟ ಿಂಗ್(Setting) ಮತ್ತು  ಡಬಲ್ ಸಿೀಮ್ಿಂಗ್(double seaming) Setting and 
double seaming)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• Joint ನುನು  half moon stake ಮತ್ತು  square stakeನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.
• ನಾಕ್ಡ್  ಅಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (knocked up joint)ಅನುನು  finish ಮ್ಡಿ (ಡಬಲ್ ಸಿೀಮ್). 

knocked ಅಪ್ ಸಿೀಮಾಗಾ ಗಿ, ಪ್ಯಾ ನ್್ಡಿ  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಮೀಲ್ಕಕೆ  ರ್ರುಗಿಸಿ.ಪ್ಯಾ ನ್್ಡಿ  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  half moon stake ಮೀಲೆ ಇರಿಸಿ. ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮೂಲ್ಕ ಸೆೀರಿಸಿ. 

ಕೈಯಿಿಂದ job ನ್ನು  ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ, ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕೊೀನಕಕೆ  ಸುತ್್ತ ವರಿದು ಸುರ್್ತ ಗೆ ಯಿಿಂದ 
ಬಡಿಯಿರಿ. 

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಸಿೀಮ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಹೊಡ್ಯುವಾಗ ಬೆಿಂಡ್ ನ ಕೊೀನವನ್ನು 
ಕ್ರ ಮೀರ್ ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ, 

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ  Planishing hammer ಬಳಸಿ 
ಡಬಲ್ ಸಿೀಮ್ (knocked up joint) ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ. 

Square stake ನಲ್ಲಿ   joint ಅಿಂಚನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ 
5 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಪ್ಲಿ ಯಾ ನಶಿಂಗ್ ಸುರ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಕಳಭ್ಗವನ್ನು  ಲ್ಘುವಾಗಿ dress ಮಾಡಿ. 

Finish ಮಾಡಲಾದ ಡಬಲ್ ಸಿೀಮ್ (knocked up joint) 
ಅನ್ನು  ತ್ೀರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಚಿತ್್ರ  6.
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ಲಾಕ್ ಗೂ್ರ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  mark ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು 
ರೂಪಿಸುವುದು(forming) (Marking and forming lock grooved joint)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗಾಗಾ ಗಿ allowance ನುನು  mark ಮ್ಡಿ.
• hatchet stake ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮ್ಡಿ.  

ಮೊದಲು, ಕೊಟ್ಟಾ ರುವ seam ನ ಅಗಲ್ಕಕೆ  Fold ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು 
ಕಿಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

Fold ಗ್ತ್್ರ  = ಲಾಕನು  ಅಗಲ್ - ವಸು್ತ ವಿನ 3 ಪ್ಟ್ಟಾ  ದಪ್್ಪ .

ಈಗ fold ಗ್ತ್್ರ ದಿಿಂದ locked grooved joint ನ ಒಟ್ಟಾ                      
allowance ನ್ನು  ಕಿಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಒಟ್ಟಾ  allowance = (3 x Fold ಗ್ತ್್ರ ) + (6 x sheetನ ದಪ್್ಪ )

ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಲಾಕನು  ಅಗಲ್ 6mm ಮತ್್ತ  ದಪ್್ಪ ವು 0.5 mm 
ಆಗಿದ್ದ ರ, Fold ಗ್ತ್್ರ  = 6-(3x0.5) = 4.5mm

ಒಟ್ಟಾ  allowance = (3x4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3=16.5mm.

ಒಟ್ಟಾ  allowance ನ, 1/3 ನೆೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ರೀಖೆಯನ್ನು 
ಒಿಂದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ. ಮತ್್ತ  ಒಟ್ಟಾ  allowance 
ನ, 1/3 ನೆೀ ಮತ್್ತ  2/3 ನೆೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಮತ್್ತ ಿಂದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ.

ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಒಟ್ಟಾ  allowance 16.5 mm ಆಗಿದ್ದ ರ, ಹಾಳೆ 
ಒಿಂದರ ಅಿಂಚಿನಿಂದ 5.5 ಮ್ಮ್ೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ರೀಖೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. ಮತ್್ತ  ಮತ್್ತ ಿಂದು ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚಿನಿಂದ  
5.5mm ಮತ್್ತ  11.00mm ಅಿಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  1) 

Hatchet stakeನಲ್ಲಿ  ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ,  
ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚುಚಿ  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 
ತ್ದನಿಂತ್ರ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ 1.5 ಪ್ಟ್ಟಾ  ದಪ್್ಪ ದ 
ಬೆಿಂಡ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.ಮತ್್ತ  ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ 
ಅಿಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.ಇದು ಕೊಕಕೆ ಯಿಂತೆ ಕಾಣುತ್್ತ ದೆ.

ಇನ್ನು ಿಂದು ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು ಲ್ಲಿ ಯೂ ಇದೆೀ ರಿೀರ್ಯ ಹುಕ್ 
ಮಾಡಿ. 

ಇಿಂಟ್ಲಾ್ಯಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  4)

ಇಿಂಟ್ಲಾ್ಯಕ್ ಮಾಡುವಾಗ, ಇಿಂಟ್ಲಾ್ಯಕ್ 
ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ದೃಷ್ಟಾ ಯಿಿಂದ 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . 

ಮತ್್ತ   grooved joint ಪ್ಡ್ಯಲು ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಿಗಿರ್ಗಿ ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಒರ್್ತ ರಿ.(ಸಿೀಮ್) . (ಚಿತ್್ರ  5) 

ಲಾಕ್ (ಸಿೀಮ್) ಕೊಟ್ಟಾ ರುವ ಅಗಲ್ದ hand groover 
ಅನ್ನು  ಆಯಕೆ ಮಾಡಿ. ಸರಿರ್ದ ಗ್ತ್್ರ ದ groover 
ಅನ್ನು  ಬಳಸದಿದ್ದ ರ, ಅದು ಅಸಮಪ್್ಯಕ grooved joint   
ಆಗಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6)  

Fig.7 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಒಿಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  fold ನ 
ಮೀಲೆ ಗ್್ರ ವರ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. 

ಒಿಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಗ್್ರ ವರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಇನ್ನು ಿಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ 
ಸುರ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ groover ಮೀಲಾಭಾ ಗವನ್ನು  ಹೊಡ್ಯಿರಿ. 
ಮತ್್ತ  grooverನ್ನು  clinch ಮಾಡಿ. ಅದೆೀ ರಿೀರ್ ಇನ್ನು ಿಂದು 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  groover ನ್ನು  clinch ಮಾಡಿ.

ಈ ಕಲ್ಸವನ್ನು  ಸಿಂಪೂರ್್ಯ groover, clinched down ಆಗುವ 
ವರಗೆ groover ಉದ್ದ ದ ಪ್್ರ ರ್ 1/3 ರಷ್ಟಾ  ಮುಿಂದುವರಿಸಿ, (ಚಿತ್್ರ 
8)

ಕೈ groover ಮತ್್ತ  ಸುರ್್ತ ಗೆ ಯಿಿಂದ  locked grooved joint 
(ಸಿೀಮ್) ಅನ್ನು  finish ಮಾಡಿ.
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ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಗಟ್್ಟ (stiffening)ಯಾಗಿಸಲು,  ತಿಂತಿಯ ನೀರ ಅಿಂಚ (straight 
edge)ನುನು  ತಯಾರಿಸುವುದು (Making wired straight edge for stiffening by hand 
process)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೈರಿಿಂಗ್ allowance ಮತ್ತು  ಒಟ್್ಟ  ಉದ್ದ ವನುನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮ್ಡಿ
• ತಿಂತಿಯ ಸುತತು ಲೂ ಅಿಂಚನುನು  ರೂಪಿಸಿ ಮತ್ತು  hatchet stake ಆಗಿ finish ಮ್ಡಿ. 

ಕೊಟ್ಟಾ ರುವ ತ್ಿಂರ್ಗೆ ವೆೈರಿಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  ಲೆಕಕೆ  ಹಾಕಿ 
ವಾಯಾ ಸ ‘d’ ಮತ್್ತ  ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ  ‘t’.

ವೆೈರಿಿಂಗ್ allowance = ತ್ಿಂರ್ಯ ವಾಯಾ ಸದ 2.5 ಪ್ಟ್ಟಾ  + 
ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ .

ಬದಿಯ ಒಟ್ಟಾ  ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಕಿಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಒಟ್ಟಾ  ಉದ್ದ  = ಬದಿಯ ಉದ್ದ  + ವೆೈರಿಿಂಗ್ allowance.

straight snip ಬಳಸಿ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಗ್ತ್್ರ ಕಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಡ್್ರ ಸಿ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮೂಲ್ಕ 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಫ್ಲಿ ಟ್ smooth ಫ್ೈಲ್ ಮೂಲ್ಕ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ರ  ಮಾಡಿ.

ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚಿಗೆ ಒಟ್ಟಾ  ವೆೈರಿಿಂಗ್ allow-
ance ನ 1/4 ನೆೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

steel plate ಅಥವಾ hatchet stake ನ ಮೀಲೆ ಲ್ಿಂಬ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ   ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಿಂಚಿಗೆ 
ಹರ್್ತ ರವಿರುವ ಮೊದಲ್ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿ.

ಎರಡನೆೀ ಗುರುರ್ಸಲಾದ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  hatchet stake ನಲ್ಲಿ 
30° ಗೆ ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮತ್್ತ ಿಂದು 
fold ಮಾಡಿ

ನೀಡಿರುವ ವಾಯಾ ಸದ ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ತ್ಿಂರ್ಯ ಅಿಂಚಿನ 
ಉದ್ದ ಕಿಕೆ ಿಂತ್ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚುಚಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ

ಮಡಿಸಿದ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಒಿಂದು an-
vil ಅಥವಾanvil stake ನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿ ಮತ್್ತ  ಮರದ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್  ಬಳಸಿ ಅಿಂಚನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 

ಮರದ ಬಡಿಗೆಯಿಿಂದ  ಹೊಡ್ಯುವ ಮೂಲ್ಕ ತ್ಿಂರ್ಯ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಅಿಂಚನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 

ಅಿಂಚು ತ್ಿಂಬಾ ಕಿರಿದಾಗಿದ್ದ ರ, ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿದ 
ದಿಕಿಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಹೊಡ್ತ್ಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ 

ಅಿಂಚು ತ್ಿಂಬಾ ಅಗಲ್ವಾಗಿದ್ದ ರ, ಚಿತ್್ರ  4 ತ್ೀರಿಸಿರುವ 
ದಿಕಿಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಹೊಡ್ತ್ಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ 

anvil ಅಥವಾ anvil stake ನ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂರ್ಯ ಅಿಂಚನ್ನು 
ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ವಿವಿಧ್ ದಿಕುಕೆ ಗಳಲ್ಲಿ  ಹೊಡ್ಯುವ 
ಮೂಲ್ಕ  finish ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  5&6) 

ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಅಿಂರ್ಮವಾಗಿ ತ್ಿಂರ್ಯ 
ಅಿಂಚನ್ನು  hatchet stake ನಲ್ಲಿ  finish ಮಾಡಿ. 

ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

flat smooth file ಬಳಸಿ ತ್ಿಂರ್ಯ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಫ್ೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಆಕ್ರವನುನು  ರೂಪಿಸುವುದು (Forming cylindrical 
shape by hand process)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಆಕ್ರಕಕಾ  plain sheet ನುನು  ರೂಪಿಸಿ. 

pattern ನ ಸರಿರ್ದ ಗ್ತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕಾರವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . (ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್)

ಬೆಿಂಚ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮಾಯಾ ಿಂಡ್್ರ ಲ್ stake ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

Set ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಿಂಡ್್ರ ಲ್(mandrel)ನ axial line 
ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ workpiece ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಬಗಿಗಾ ಸಿ.     
(ಚಿತ್್ರ  1) 

ಕ್ರ ಮೀರ್ ರ್ರುಗಿಸುತ್್ತ  ಸಿಂಪೂರ್್ಯ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಆಕಾರಕಕೆ  ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2 ಮತ್್ತ 
2A)

ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಬಾಹಯಾ (external)
ದ roundness ಮತ್್ತ  external ಗೆೀಜ್ ಬಳಸಿ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ. roundness ನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸುವ ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ 
ಅನ್ಕ್ರ ಮದ ಚಿತ್್ರ  2 

ಚಿತ್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಅಿಂಚುಗಳು 
ಒಿಂದಕೊಕಾ ಿಂದು ಹೊಿಂದಿಕಯಾಗದಿದ್ದ ರೆ, stakeನ 
ಅಕ್್ಷ ೀಯ(axial) ರೆೀಖೆಗೆ ಸಮ್ನಾಿಂತರವಾಗಿ ಸ್ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಕೈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಸಿಲ್ಿಂಡನ್ನಲ್ಲಿ  ಲಾಕ್ ಗೂ್ರ ವ್ಡ್  (lock grooved)ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮ್ಡುವುದು (Making lock grooved joint on a cylinder by hand process)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಗೂ್ರ ವರ್ ಬಳಸಿ ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ವಸುತು ವಿನ ಮೆೀಲೆ ಲಾಕ್ ಗೂ್ರ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ. 

locked grooved joint ಮಾಡಲು, pattern ಲ್ಲಿ  ಸರಿರ್ದ 
marking, allowance ಗಳಿಗ್ಗಿ ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

ವೆೈಸ್ ಅಥವಾ ಬೆಿಂಚ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  hatchet stake ನ್ನು  fix 
ಮಾಡಿ.

hatchet stake ನ ಬೆವೆಲ್್ಡಿ  ಅಿಂಚಿನ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬಾಗುವ 
ರೀಖೆಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  set ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  1) 

ಅಸಮವಾದ ಮಡಿಸುವಿಕಯನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು                   
hatchet stake ನ ಬವಲ್ಡ್  ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಬಾಗುವ 
ರೆೀಖೆಯನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ set ಮ್ಡಿ. 

ಹಾಯಾ ಟೆಚಿ ಟ್ ಸಾಟಾ ಕ್ ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ,ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳ ವಿರುದ್ಧ  ದಿಕಿಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಕೊಕಕೆ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. 

ಒಿಂದು round mandrel stake ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಆಕಾರಕಕೆ  ರೂಪಿಸಿ (ಹಿಿಂದಿನ ಕೌಶ್ಲ್ಯಾ 
ಅನ್ಕ್ರ ಮವನ್ನು  ನ್ೀಡಿ).

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಕೊಕಕೆ ಗಳನ್ನು 
ಇಿಂಟ್ಲಾ್ಯಕ್ ಮಾಡಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲ್ಘು ಹೊಡ್ತ್ಗಳ 
ಮೂಲ್ಕ ಕೊಕಕೆ ಗಳನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ . ಇದು ಗ್್ರ ವ್್ಡಿ 
ಸಿೀಮ್(grooved seam) ಆಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4) 

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕೈ ಗ್್ರ ವರ್ ಮತ್್ತ  ಸುರ್್ತ ಗೆ 
ಯಿಿಂದ ಗ್್ರ ವ್್ಡಿ  ಸಿೀಮ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ. 

ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಒಿಂದು round mandrel 
stake ಮತ್್ತ  ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ regular round 
shape ಗೆ dress ಮಾಡಿ.

ಬಾಗಿದ ಅಿಂಚಿ(curved edge)ನಲ್ಲಿ  single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming) ಮ್ಡಿ                          
(Make a single hemming on a curved edge)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬಾಗಿದ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  anvil stake ಮತ್ತು  ಸೆಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಸುತಿತು ಗೆ(setting hammer)ಯನುನು  ಬಳಸಿ,  single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 

ಮ್ಡಿ.  

ರೂಪುಗೊಿಂಡ body ಮೀಲೆ marking template ಬಳಸಿ, 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ವೆೈಸ್ ಅಥವಾ ಬೆಿಂಚ್ ಪ್ಲಿ ೀಟೆಗಾ  anvil stake ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

mark ಮಾಡಲಾದ ರೀಖೆಯು stake ನ ಅಿಂಚಿನ್ಿಂದಿಗೆ 
ಹೊಿಂದಿಕರ್ಗುವಿಂತೆ (ಚಿತ್್ರ  1) ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ 
ಸರಿಸುಮಾರು10 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ   ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . 

Small flange ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು, mark ಮಾಡಲಾದ 
ರೀಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಕ್ರ ಮೀರ್ ರ್ರುಗಿಸುತ್್ತ 
Setting hammer ನಿಂದ ಹೊಡ್ಯಿರಿ . (ಚಿತ್್ರ  2) 

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ flange ನ್ನು  ರೂಪಿಸುವಾಗ 
ಕ್ರ ಮೀರ್ ಇಳಿಜಾರಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ 

round mandrel stake ನಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಡಿ  ಅಿಂಚನ್ನು  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ 
ಮೂಲ್ಕ finish ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  4)

ಒಿಂದು round mandrel stake ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ನ disturbed body ಯನ್ನು  round shape 
ಗೆ dress ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

Hollow ಮತ್ತು  solid punch ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರಿಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಪಿಂಚ್ 
ಮ್ಡುವುದು (Punch holes using hollow and solid punches)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಟೊಳ್ಳಾ ದ ಪಿಂಚ್(hollow punch)ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರಿಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿ
• ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಗಾಯಾ ಸೆಕಾ ಟ್ (gasket) ಅನುನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ
• ಘನ(solid) ಪಿಂಚ್ ಬಳಸಿ ರಿಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿ. 
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ಕಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence) 
ಕಾಯ್ಯ 1: ಟೊಳ್ಳಾ ದ(hollow) ಪಿಂಚ್ ಬಳಸಿ ರಿಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿ

•  ರಬ್ಬ ರ್ ಹಾಳೆಯನ್ನು  78x48x2mm ಗ್ತ್್ರ ಕಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ರಿಂಧ್್ರ  ಕೀಿಂದ್ರ ಗಳನ್ನು  ಪ್ತೆ್ತ ಹಚಚಿ ಲು dimension ಗಳನ್ನು 
steel rule ಮತ್್ತ  ಪ್ನ್ಸಿ ಲ್ ಬಳಸಿ mark ಮಾಡಿ

•  ಕಾಯ್ಯ 1 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಗ್ಯಾ ಸೆಕೆ ಟ್ನು 
ಜಾಯಾ ಮ್ರ್ೀಯ ಆಕಾರವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  compass ಬಳಸಿ ವೃತ್್ತ ಗಳು (ರಿಂಧ್್ರ ಗಳು) ಮತ್್ತ 
ಆಕಗಾ ್ಯಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಟ್ಸ್ಕೆ  1 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಗ್ಯಾ ಸೆಕೆ ಟ್ನು  ಜಾಯಾ ಮ್ರ್ೀಯ 
ಆಕಾರವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  ರಿಂಧ್್ರ ಗಳಿಗ್ಗಿ mark ಮಾಡಲಾದ ವೃತ್್ತ ಗಳ ಪ್ರಿಧಿಯಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತ್ಕೊಳಳಿ ಲು ಟ್ಳ್ಳಿ ದ ಪ್ಿಂಚ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ತ್ದಿಯನ್ನು  Locate ಮಾಡಿ. (Fig.1)

•  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ ಸುರ್್ತ ಗೆ ಬಳಸಿ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಟ್ಳ್ಳಿ ದ ಪ್ಿಂಚ್ ಮೀಲೆ ಹೊಡ್ಯಿರಿ

•  ಕತ್್ತ ರಿ(scissors) ಬಳಸಿ ಗ್ಯಾ ಸೆಕೆ ಟ್ನು  ಪ್ರಿಧಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  dimension ಗಳ ಸರಿರ್ದತೆ(correctness)ಯನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.  

ಕಾಯ್ಯ 2 :  ಘನ(solid) ಪಿಂಚ್ ಬಳಸಿ ರಿಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿ. 

•  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕಚ್ಚಿ  ವಸು್ತ ಗಳ 
ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  flat file smooth 250 mm ನಿಂದ ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು 
ಕಟ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು   ಫ್ೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ Ø75 ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು Tinman’s 
anvil ನಲ್ಲಿ  job material ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•  Try square ಮೂಲ್ಕ job ನ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸೆಕೆ ್ರೈಬನ್್ಯಿಂದಿಗೆ ನೆೀರ 
ರೀಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ dimension 
ಗಳಿಿಂದ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  a’a’, b’b’, c’c’, 
d’d’ ರೀಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, Face A ಮತ್್ತ  E ಗ್ಗಿ 
ಹಾಳೆಯ ಒಿಂದರಷ್ಟಾ  ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ  Face B, C 
ಮತ್್ತ  D, ಹಾಳೆಯ 2 ರಷ್ಟಾ  ದಪ್್ಪ  ಕಡಿಮ ಮಾಡಿ.  

•  ‘X’ ಮತ್್ತ  ‘Y’ Point ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, center punch 
ಮತ್್ತ   ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸುರ್್ತ ಗೆ ಯಿಿಂದ  ಪ್ಿಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  wing divider ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಬಾಗಿದ(curved) mark ಮಾಡಿ.
(ಚಿತ್್ರ  1)

•  straight ಸಿನು ಪ್್ಸಿ  ಮೂಲ್ಕ ನೆೀರ ಮತ್್ತ  ಬಾಗಿದ ರೀಖೆಗಳ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  Job ನ ಕಟ್ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೀಲೆ ಬರ್್ಸಿ ್ಯ ಅನ್ನು  flat file 
smooth 250 mm ಫ್ೈಲ್ ನಿಂದ ಮಾಡಿ.

•  Job ನ face B ಅನ್ನು   ಹಾಳೆಯ thickness ನ 1/2 ದಷ್ಟಾ   
folding ಬಾನ್ಯಲ್ಲಿ  ಇಟ್ಟಾ  ಮಡಿಸುವ ರೀಖೆಯನ್ನು  
ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ. ಬೆಿಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
face A ಅನ್ನು  ಲ್ಿಂಬ ಕೊೀನಗಳಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿ, ಮರದ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ø75 ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  2&3)

•  ವೆೈಸನು  jaw ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ job ನ್ನು 
ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಹಾಗೆಯೀ, ಬೆಿಂಚೆ್ವ ೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರುವ folding ಬಾಗ್ಯಳಲ್ಲಿ  
job ನ face D ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ. ಮತ್್ತ  ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ 
ø75 ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲ್ಿಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  face E 
ಅನ್ನು  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4) 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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•  ವೆೈಸನು  jaw ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ job ನ್ನು 
ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಬೆಿಂಚೆ್ವ ೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿದ ಆಿಂಗಲ್ ಐರನ್(angle 
iron)ಗಳ  pair ನಲ್ಲಿ  job ನ face C  ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಲ್ಿಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  face B ಅನ್ನು  ø 75 ಮರದ 
ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಮಡಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  5) 

•  ಬೆಿಂಚ್ ವೆೈಸನು  jaw ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ 
job ನ್ನು  ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಅಿಂತೆಯೀ, ಬೆಿಂಚ್ ವೆೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರುವ angle iron 
ಗಳಲ್ಲಿ  job ನ face C  ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ಲ್ಿಂಬ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  face ‘D’ ನ್ನು  ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ø75 ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮಡಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  6) 

•  ಟೆ್ರ ೈಸೆಕೆ ್ವ ೀರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎಲಾಲಿ  ಬಾಗುವಿಕಗಳ 
ಲ್ಿಂಬತೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಮಡಿಕ(fold)ಗಳು ಲ್ಿಂಬವಾಗಿರದಿದ್ದ ರ ಮರದ ಸುರ್್ತ ಗೆ 
ಮತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಮರದ ಬೆಿಂಬಲ್ದಿಿಂದ ಲ್ಿಂಬತೆ 
ಯನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

•  ಡ್ಟ್ ಪ್ಿಂಚ್(dot punch) ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ 
ಸುರ್್ತ ಗೆ(ball pein hammer)ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ,  ಸೆಕೆ ್ರೈಬರ್ 
ಮತ್್ತ  ಪ್ಿಂಚಿನು ಿಂದ ಲಕೀಟ್ಿಂಗ್ ಪ್ಯಿಿಂಟ್ಗಾ ಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (Fig.7) 

•  ಸಿೀಸದ ಕೀಕ್(lead cake) ಮೀಲೆ job ನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

•  ಒಿಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಬಿಿಂದುಗಳ ಮೀಲೆ ಲ್ಿಂಬವಾಗಿ  
ಘನ(solid) ಪ್ಿಂಚ್ ø6mm ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಇನ್ನು ಿಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಸಾಕಷ್ಟಾ  ಶ್ಕಿ್ತ ಯೊಿಂದಿಗೆ 
ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ ಸುರ್್ತ ಗೆ ಯಿಿಂದ ಘನ ಪ್ಿಂಚನು  ತ್ಲೆಗೆ 
ಹೊಡ್ಯಿರಿ.

•  ನೀವು ರಿಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ಡ್ಯುವವರಗೆ ಸುರ್್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಹೊಡ್ಯುವುದನ್ನು  ಪುನರಾವರ್್ಯಸಿ.

•  smooth ರೌಿಂಡ್ ಫ್ೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು job ನ 
ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ ಅನ್ನು  ಫ್ೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸಾಗಾ ಗಿ tinman’s anvil ನಲ್ಲಿ  ಶೀಟ್ನು  ಪ್ಿಂಚ್ ಮಾಡಿದ 
ಪ್್ರ ದೆೀಶ್ವನ್ನು  Planish ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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Skill Sequence

ಪಿಂಚ್ ಅನುನು  Positioning ಮತ್ತು  ಪಿಂಚ್ ರಿಂಧ್ರ ಗಳನುನು   finishing ಮ್ಡುವುದು 
(Positioning the punch and finishing the punch holes)

ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪಿಂಚ್ ರಿಂಧ್ರ ದ ಮಧಯಾ ಭ್ಗವನುನು  position ಮ್ಡಿ.
• ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿದ ರಿಂಧ್ರ ದ ಉಬ್ಬು ವಿಕ(bulging)ಯನುನು  planish ಮ್ಡಿ. 

ಪ್ಿಂಚಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ತೆಳುವಾದ ವಿಭ್ಗದ ವಸು್ತ ವಿನ ಮೀಲೆ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಉತ್್ಪ ದಿಸುವ ಒಿಂದು ಕಿ್ರ ಯರ್ಗಿದೆ.

ಒಿಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ವಕಿ್ಪ ೀ್ಯಸನು  locating marks ನಲ್ಲಿ                   
solid ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಿಂಬ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ನೀವು ರಿಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ಡ್ಯುವವರಗೆ ಇನ್ನು ಿಂದು 
ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್ಿಂಚನು  ತ್ಲೆಯನ್ನು  ಬಾಲ್ ಪ್ನ್ ಸುರ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ  
ಹೊಡ್ಯುರ್್ತ ರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 

ಪಿಂಚನು  ವೃತ್ತು ಕ್ರದ ಕ್ತತು ರಿಸುವ  ನಾಲುಕಾ 
ಲಕೀಟ್ಿಂಗ್ ಪ್ಯಿಿಂಟಗಾ ಳ ಅಿಂಚುಗಳಲ್ಲಿ   
ಹೊಿಂದಿಕಯಾಗುವಿಂತೆ ಪಿಂಚ್ ಅನುನು  ಇರಿಸಿ, 
ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಪಿಂಚ್ ಮ್ಡಿದ ರಿಂಧ್ರ ದ centre 
ಸ್ಥ ಳ್ಿಂತರಗೊಳುಳಾ ತತು ದ್. 

ಸಿೀಸದ ಕೀಕ್(lead cake) ಅಥವಾ cross grained ಮರದ 
ಬಾಲಿ ಕ್ ಅನ್ನು  supporting base ಆಗಿ ಬಳಸಿ.

ಹೊಡ್ಯುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ನ್ೀಡಿ ಮತ್್ತ 
punch ನ ತ್ಲೆ ಅಲ್ಲಿ .

ಸುರ್್ತ ಗೆ ಯಿಿಂದ ಹೊಡ್ಯುವಾಗ, ಸುರ್್ತ ಗೆಯು ಅದರ ಕಳಗಿನ 
ಮುಖದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಪ್ಿಂಚನು  ಮೀಲ್ನ face ನಲ್ಲಿ 
ಬಡಿಯುರ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ , ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರ, 
ಪ್ಿಂಚ್ ನ ಸಾಥಾ ನವು disturb ಆಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ದೀಷ್ಪೂರಿತ್ 
ರಿಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಘನ ಪಿಂಚ್(solid punch) ಅನುನು  Resharpening ಮ್ಡುವಿಕ (Resharpening of a 
solid punch)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬಿಂಚ್ ಗೆ್ರ ೈಿಂಡರ್ ಮತ್ತು  pedestal ಗೆ್ರ ೈಿಂಡನ್ನಲ್ಲಿ  ಘನ ಪಿಂಚನು  ಮೊಿಂಡಾದ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚುಗಳನುನು                                          

resharpen ಮ್ಡಿ 

ಪರಿಚಯ 

ನರಿಂತ್ರ ಬಳಕಯ ನಿಂತ್ರ, ಘನ punch ನ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಿಂಚುಗಳು ಮೊಿಂಡ್ಗುತ್್ತ ವೆ. ಮರುಬಳಕಗ್ಗಿ ಪ್ಿಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್ಡ್ಯಲು, ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಮರುಶಾಪ್್ಯನ್ 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಬೆಿಂಚ್ ಅಥವಾ pedestal ಗೆ್ರ ೈಿಂಡನ್ಯಲ್ಲಿ  Resharpening ನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. solid punch ನ face ಮತ್್ತ  ಮೊನಚ್ದ 
ವಾಯಾ ಸದ ಮೀಲೆ ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

grinding ಗೆ ಮೊದಲು, ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವಿೀಲ್ ಸರಿರ್ಗಿ 
dressed ಮತ್್ತ  true ಆಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವಿೀಲ್ face ಮತ್್ತ  ಟೂಲ್ ರಸ್ಟಾ  ನಡುವಿನ 
ಅಿಂತ್ರವು ಸರಿಸುಮಾರು 2 mm ಇದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟೂಲ್ ರಸ್ಟಾ  ಮೀಲೆ ಘನವಾದ ಪ್ಿಂಚ್(solid punch) ಅನ್ನು 
ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ face ಗೆ ಲ್ಿಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  .                   
(ಚಿತ್್ರ  1) 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46

ಮರದ ಬಾಲಿ ಕ್ ಅನ್ನು  supporting base ಆಗಿ ಬಳಸುವಾಗ, 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮರದ gross grained ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಇಡಬೆೀಕು, 
ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರ, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟಾ ತೆ ಉಿಂಟ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2) 

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಗುದಿ್ದ  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿದ ನಿಂತ್ರ ಪ್ಿಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರಿಂಧ್್ರ ದ ವಾಯಾ ಸವು ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕಡಿಮರ್ಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಪ್ಿಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರಿಂಧ್್ರ ವನ್ನು  finish ಮಾಡಿ, ಬರ್ ಅನ್ನು 
ಫ್ೈಲ್ ಮಾಡಿ, ನಿಂತ್ರ ಗುದು್ದ ವಿಕಯಿಿಂದ ಉಿಂಟ್ದ                       
bulging ನ್ನು  planish ಮಾಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)
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ಪ್ಿಂಚನು  face ನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕಿಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ರ್ರುಗಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ ನಧಾನವಾಗಿ grind ಮಾಡಿ

ಪ್ಿಂಚ್ ನ್ನು  ರ್ರುಗಿಸುರ್್ತ ರುವಾಗ, ಟೂಲ್ ರಸ್ಟಾ  ಮೀಲೆ 
ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಭದ್ರ ವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  grinding 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಬಲ್ವನ್ನು  ಹಾಕದಿಂತೆ ನ್ೀಡಿಕೊಳಿಳಿ .
ಪ್ಿಂಚನು  face ವು ಚಪ್್ಪ ಟೆರ್ಗುವವರಗೆ grinding ನ್ನು 
ಮುಿಂದುವರಿಸಿ.

ಈಗ ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕಿಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ರ್ರುಗಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ solid ಪ್ಿಂಚನು  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ನಧಾನವಾಗಿ grind ಮಾಡಿ. ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಪ್ಿಂಚ್ ನ್ನು  tangential ಆಗಿ ಹಿಡಿದಿರುವುದನ್ನು  ನ್ೀಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಪ್ಿಂಚನು  ವಾಯಾ ಸವು ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ face ಕಕೆ  ಲ್ಘು 
ಬಲ್ದಿಿಂದ ಸ್ಪ ಶ್ಯಸಲ್. ಸರಿರ್ದ ವಾಯಾ ಸದ ಗೆ್ರ ೈಿಂಡಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ ರ್ರುಗಿಸಿ. 

Grinding ಚಕ್್ರ ದ ಬದಿಗಳನುನು  grind ಮ್ಡಲು 
ಬಳಸಬೀಡಿ. 

Grinding ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೆೀಡಿ, 
ಹಾಗ್ದಲ್ಲಿ  ಅದು ಪ್ಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಹಾನಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಅಥವಾ ಇದು ಅಪ್ಘಾತ್ಕ್ಕೆ  ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ಲಾಯಾ ಪ್(lap) ಮತ್ತು  ಬಟ್(butt)  joint ಗಳನುನು  ಮ್ಡಿ (Do lap and butt joints)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆ(alignment)ಯಲ್ಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮ್ಡಿ
• soft solder ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  soldering ಮ್ಡಿ
• electric soldering  iron ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು                        

soldering ಮ್ಡಿ 
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ಕಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence) 
ಕಾಯ್ಯ 1 : ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗೆ Soldering ಮ್ಡುವುದು 

•  ಶೀಟ್ ಲೀಹದ ಎರಡು ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  75x50x0.5mm 
ಗ್ತ್್ರ ಕಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವಸು್ತ ಗಳ ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  try square ನಿಂದ ಲ್ಿಂಬತೆಯನ್ನು 
squareness ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  Job ನ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಿಂತೆ ಎರಡು 
ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಒಿಂದರ ಮೀಲಿಂದು ಇರಿಸಿ. 
ಇದಿ್ದ ಲ್(charcoal)ನಿಂದ ಪೀಟ್್ಯಬಲ್(portable) 
ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಫೀಜ್್ಯ ಅನ್ನು  ತ್ರ್ರಿಸಿ  blower ನಿಂದ 
ಬೆಿಂಕಿಯನ್ನು  ಊದಿ.

•  solder ಮಾಡುವ ತ್ಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಅದರ working point ನ್ನು  ಟ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•  joint ನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮತ್್ತ  solder ಮಾಡಿ.

•  ಆಕ್ಸಿ ೈಡ್ (oxide) ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ನೀರನ್ನು 
ಬಳಸಿ joint ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2 :  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(butt joint) ನುನು  Soldering ಮ್ಡುವುದು.

•  ಕಲ್ಸದ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಮೂರು 
ತ್ಿಂಡುಗಳ್ಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  Job ನ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ electric soldering iron 
ಬಳಸಿ single plated ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಿ.

•  ಆಕ್ಸಿ ೈಡಗಾ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ನೀರನ್ನು  ಬಳಸಿ job ನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

Skill Sequence

Soft soldering ಮ್ಡುವ ವಿಧಾನ (Method of soft soldering)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• soft soldering ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(joint) ಮ್ಡಿ

 Soft soldering ಹಾಕುವಿಕ .

ಸೆೀರಬೆೀಕಾದ ಪ್್ರ ದೆೀಶ್ವನ್ನು  ಸಿಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 

Mild steel ಮೆೀಲೆ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅಗತಯಾ ವಿರುವಲ್ಲಿ , soldering ಮ್ಡುವಾಗ 
ಶಾಖ ವಗಾ್ನವಣೆಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡಲು, 
ಮೆೀಲಾಭಾ ಗದ ಲಾಯಾ ಪನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳನುನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಬೀಕು ಮತ್ತು  ಟ್ನ್ ಮ್ಡಬೀಕು, 

ಜಾ್ವ ಲೆಯು ಪ್್ರ ಕಾಶ್ಮಾನವಾದ ಹಸಿರು ಬರುವ ತ್ನಕ 
soldering ironನ ತ್ಮ್ರ ವನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ. ತ್ಮ್ರ ದ 
ತ್ದಿಯನ್ನು  ಮೀಲ್ಕಕೆ  ಇರಿಸಿ. (Fig.1)  

Flux solder-acid ನಲ್ಲಿ  ಬಿಟ್ ಅಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಅದಿ್ದ . (Fig.2) 

Solder ನ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಉಜ್ಜ್ ವ ಮೂಲ್ಕ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಟ್ನ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.3) 

ಹಾಳೆಯನ್ನು  soldering ಬೆಿಂಚ್ ಮೀಲೆ ಇರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47

ಸೆೀರಿಸಬೆೀಕಾದ ಪ್್ರ ದೆೀಶ್ದ ಮೀಲೆ ಫ್ಲಿ ಕ್್ಸಿ (flux) ಅನ್ನು  ಹಚಿಚಿ . 
(Fig.4) 
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Single plated soldered butt joint ಮ್ಡುವುದು (making a single plated soldered 
butt joint)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• Electric soldering iron ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  single plated ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು 

ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮ್ಡಿ.
• Electric soldering iron ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ದ ಫಿಲೆಟ್(fillet) ಮತ್ತು 

ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  solder ಮ್ಡಿ. 

Steel rule ಬಳಸಿ ಮೂರು ಲೀಹದ ಹಾಳೆಗಳ ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

Electric soldering iron ನ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಪ್್ರ ಕಾರ(type) ವನ್ನು 
ಆಯಕೆ ಮಾಡಿ.

ಇದು ಸಡಿಲ್ವಾದ components, ಸಿಂಪ್ಕ್ಯ(connections)
ಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿದೆಯೀ ಎಿಂದು ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ, 
ಸುಟ್ಟಾ ದ(frayed) ಅಥವಾ ಹಾನಗೊಳಗ್ದ(damaged) 
ನರೀಧ್ನ(insulation) ಕಿಂಡುಬಿಂದರ, soldering iron ನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಿ. ಮೀಲ್ನ ದೀಷ್ಗಳು ಶಾಟ್್ಯ ಸಕ್ಯಾ ್ಯಟ್  
ಮತ್್ತ  ಬೆಿಂಕಿ ಆಘಾತ್ಗಳನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡಬಹುದು                       
(ಚಿತ್್ರ  1) 

ಅದನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಲು ನೀವೆೀ ಪ್್ರ ಯರ್ನು ಸಬೆೀಡಿ. ಅಹ್ಯ 
ಎಲೆಕಿಟಾ ್ರಷ್ಯನ್ ಮೂಲ್ಕ ರಿಪ್ೀರಿ ಆಗಬೆೀಕು. 

ಅದನ್ನು  ಸಿ್ವ ಚ್ ಬೀಡನು ್ಯ ಸಾಕಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
‘ಆನ್’ ಮಾಡಿ.ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಬೆಿಂಬಲ್ದ stand ಮೀಲೆ electric 
soldering iron ನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 

Job ಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಫ್ಲಿ ಕ್್ಸಿ (flux) ಅನ್ನು  ಆಯಕೆ ಮಾಡಿ.

Job ಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ solder ನ್ನು  ಆರಿಸಿ.

ಸೆೀರಿಸಬೆೀಕಾದ ಮೀಲೆ್ಮಿ ೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಬ್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು joint ಗೆ ಫ್ಲಿ ಕ್್ಸಿ  ಅನ್ನು  ಹಚಿಚಿ .

Job ನ ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ single plated ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಪ್ಡ್ಯಲು ಮೂರು ಶೀಟ್ ಮಟ್ಲ್ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಲೆೀಔಟ್ ಮಾಡಿ.

ಅದರ  lead ಲೀಹದ ತ್ಿಂಡುಗಳ ಚೂಪ್ದ ಅಿಂಚುಗಳಲ್ಲಿ 
ಬರದಿಂತೆ electrical soldering iron ನ್ನು  ಇರಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  3)

soft solder ಯ ಮೀಲೆ ಉಜ್ಜ್ ವ ಮೂಲ್ಕ electric                           
soldering iron ದ point ನ್ನು  ಟ್ನ್ ಮಾಡಿ. 

ಬಿಟ್ ಮೀಲೆ ಟ್ನನು ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾಶ್ಮಾನವಾಗಿರಬೆೀಕು ಮತ್್ತ 
ತ್ದಿಯ face ಗಳನ್ನು  ಸಿಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಮುಚಚಿ ಬೆೀಕು.

ಮೂರು ಲೀಹದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಸರಿರ್ಗಿ 
ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ.

ಕಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಬಟ್ ಅಿಂಚನ್ನು  Solder ಹಾಕಿ ಮತ್್ತ 
ಮೀಲಾಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)  

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47

Point ನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ ನು ಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ . ಇದು finned face ಗಳಿಿಂದ 
ಆಕ್ಸಿ ೈಡ್ ಫಿಲ್್ಮಿ  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

Point ಗೆ solder ನ್ನು  ಹಚಿಚಿ . (Fig.5)

ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  job ಗೆ ಇರಿಸಿ.

solder ನ್ನು  ಮೀಲೆ್ಮಿ ೈಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮವಾಗಿ ಹರಡಿ.

ಗರಿಷ್್ಠ  ಶಾಖ ವಗ್್ಯವಣೆಯನ್ನು  ಪ್ಡ್ಯಲು, ಬಿಟ್ನು  ಟ್ನ್ 
ಮಾಡಿದ face ನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಷ್ಟಾ  ಹೆಚುಚಿ  solder ನ್ನು  ಹಚಿಚಿ .

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ರ್ರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಲಾಯಾ ಪ್ ಪ್್ರ ದೆೀಶ್ವನ್ನು 
ಅದೆೀ ರಿೀರ್ಯಲ್ಲಿ  ಟ್ನ್ ಮಾಡಿ.

wet rag ಬಳಸಿ, ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ಫ್ಲಿ ಕ್್ಸಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.
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ವಿದುಯಾ ತ್ ಸಿ್ವ ಚ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ, soldering ಯು 
ಪೂರ್್ಯಗೊಿಂಡ ನಿಂತ್ರ ಸಿ್ವ ಚ್ ಬೀಡಿನು ್ಯಿಂದ ಪ್ಲಿ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಆಕ್ಸಿ ೈಡಗಾ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ತ್ರ್್ಣ ನೆಯ ನೀರಿನಲ್ಲಿ  job 
ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರ 
ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನುನು  ವಿವಿಧ ವಕ್್ರ ತೆಯ ರೂಪ(curvature forms) ಗಳ್ಗಿ 
ಬಿಂಡ್ ಮ್ಡಿ -ಆಲ್ಕ ತಿಂತಿ ಅಿಂಚುಗಳು -ನೀರ ಮತ್ತು  ವಕ್್ರ ಕೃತಿಗಳು, stakes 
ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನುನು  fold ಮ್ಡುವುದು                             
(Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel  Wired edges - 
Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• straight wired ಅಿಂಚನುನು  ಮ್ಡಿ
• curved wired ಅಿಂಚನುನು  ಮ್ಡಿ
• ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನುನು  fold ಮ್ಡಿ 

ಕಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ISSH 205x155x0.6 G.I- ಶೀಟ್

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಿದಿಂತೆ ಗ್ತ್್ರ   0.6mm ದಪ್್ಪ ದ 
G.I ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಿಂತೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ರೀಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಪ್ರ ಫ್ೈಲ್, ಫೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೆೈನ್ 
ಮತ್್ತ  ವೆೈರಿಿಂಗ್ allowanceನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

• Straight snip ಬಳಸಿ 4 ಸಥಾ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಸಿಲಿ ಟ್(slit) ಮಾಡಿ.

•  φ2mm ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  R100 ಮತ್್ತ  R25 
ನಲ್ಲಿ  curved wired edge ನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•  φ 2 ಎಿಂಎಿಂ ತ್ಿಂರ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  A ಮತ್್ತ  B 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  straight wired edge ನ್ನು  ಮಾಡಿ (straight 
wired edge ಗೆ ಕಾಯ್ಯ 1.3.45 ರಲ್ಲಿ  ಉಲೆಲಿ ೀಖಿಸಲಾದ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ).

•  Hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  A & B ಬದಿಗಳನ್ನು 
90 ° ಕೊೀನಕಕೆ  ಮಡಿಸಿ.

•  Curved ಆಕಾರಕಕೆ  ಮಡಚಲು 100 ಮತ್್ತ  25mm 
ರ್್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುವ ಅಧ್್ಯ half moon stake ನ್ನು 
ಬಳಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

Wired edge ನೊಿಂದಿಗೆ ಸರಳ square container ನುನು  ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಹ್ಯಾ ಿಂಡಲ್ 
ಅನುನು  fix ಮ್ಡಿ (Make simple square container with wired edge and fix handle)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಟ್ಟ ರ್ ವಿಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕ್ರಣೆಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ.
• ಪರಿಕ್ರಗಳ ಹೆಸರುಗಳನುನು  ಬರೆಯುವುದು, ಪ್ರ ತಿ ಉಪಕ್ರಣ ಉಪಯೀಗಿಸುವಾಗ ಮ್ಡಬೇಕ್ದ ಮತ್ತು 

ಮ್ಡಬಾರದ ಕೆಲಸಗಳು.
• ಫಿಟ್ಟ ರ್ ಗಳು ಉದ್ಯಾ ೀಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ ಹೆಸರನುನು  ದಾಖಲ್ಸಿ.
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158 CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಚದರ ಕಂಟೇನರ್ ದೇಹದ ಅಭಿವೃದಿಧಿt

• ಸಮಾನಾಾಂತ್ರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಿಾಂದ, ವೈರಿಾಂಗ್ al-
lowance ನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ pattern ನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ, ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  
body ಗೆ  ಮತ್್ತ  ಕೆಳಗೆ Locked grooved ಜಾಯಿಾಂಟ್ 
ಮತ್್ತ  knocked ಅಪ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಇರಲ್.

• body ಮತ್್ತ  bottom ಗಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿ ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pat-
tern ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

• ಶೀಟ್ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ pattern ನ್ನು  ಅಾಂಟಿಸಿ.

• Straight snipಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಶೀಟ್ ಗೆ ಅಾಂಟಿಸಿದ 
ಲೇಔಟ್ ಮಾದರಿಯ ಬಾಹಯಾ ರೇಖೆಯ ಮೇಲೆ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• Body ಯ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ ರೇಖೆಯವರೆಗೆ 
ಬೆಾಂಡ್ ಲೈನ್ ನಲ್ಲಿ  ನೇರ notch ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಕೆಳಗಿನ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  locked grooved 
joint ಗಾಗಿ body ಯ ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್ ಅನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• Knocked ಅಪ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಗಾಗಿ flange ನಂತೆ 
ಮಡಚಲು ಹೆಮ್(hem) ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  angle iron/ಫೀಲ್್ಡಿ ಾಂಗ್ ಬಾರ್/
square stakeಗಳ ವಿರುದಧಿ ವಾಗಿ ಮಡಿಸಿ.

• ಬೆಾಂಡ್ ಲೈನ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಕ್ರ ಮೇಣವಾಗಿ ಮರದ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಾಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

• try square/steel square ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕಂಟೇನರ್ ನ square body ಯನ್ನು  ರೂಪಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುಾಂದುವರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: square ಕಂಟೇನರ್ ಮುಚ್ಚ ಳವನುನು  Development ಮ್ಡುವುದು

• ಪ್ಯಾ ರಲಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ pattern ನ್ನು 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ allowance ಯನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ ಮತ್್ತ  body ಗೆ 
ಹೊಾಂದಿಕೊಳ್ಳು ವಂತೆ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig 1)

• ಕತ್್ತ ರಿ ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pattern ನ್ನು ,  square ಕವರ್ ನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ,

• ಶೀಟ್ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ pattern ನ್ನು  ಅಾಂಟಿಸಿ.

• straight snip ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಶೀಟ್ ಗೆ ಅಾಂಟಿಸಿದ 
ಲೇಔಟ್ pattern ನ ಔಟ್ ಲೈನ್ ನಲ್ಲಿ  ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ ಗಾಗಿ  ನಾಲುಕೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  45 ಡಿಗಿ್ರ  ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• Square stakes ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಕವರ್ ಶೀಟ್ ನ ನಾಲುಕೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೆಾಂಡ್ ಮಾಡಿ.

• Square stakes ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಕವರ್ ಶೀಟ್ ನ 
ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  flange ನ್ನು  ಬಗಿಗಿ ಸಿ.

• Soft solder ಬಳಸಿ ನಾಲುಕೂ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  solder 
ಮಾಡಿ.

ಕಾಯ್ಯ 3: Square ಕಂಟೇನರ್ ಕೆಳಭ್ಗದ ಹ್ಳೆಯ Development.

• ಪ್ಯಾ ರಲಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ pattern 
ನ್ನು  ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ allowance ಪರಿಗಣಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  1 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ body ಗೆ ಹೊಾಂದಿಕೊಳ್ಳು ವಂತೆ  
ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ,

• ಕತ್್ತ ರಿ ಬಳಸಿ square ಕಂಟೇನರ್ ಬಾಟಮ್ ಶೀಟ್ ನ 
ಲೇಔಟ್ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ pattern ನ್ನು  ಅಾಂಟಿಸಿ.
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• straight snip ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಶೀಟ್ ಗೆ ಅಾಂಟಿಸಿದ 
ಲೇಔಟ್ ಮಾದರಿಯ ಔಟ್ ಲೈನ್ ನಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ ಗಾಗಿ ಎಲ್ಲಿ 
ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚದರ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಮುಾಂಭ್ಗದ ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ 3 ಸಂಖೆಯಾ ಗಳ ಜೊತೆಗೆ 
ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

• ಸ್ಕೂ ಚ್ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪೂಣ್ಯಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  finish 
ಮಾಡಿ.

• ಕಂಟೇನರ್ body ಯಲ್ಲಿ  ಮುಚ್ಚ ಳವು ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹೊಾಂದಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಎಾಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳು .

Body wired ಅಿಂಚು
• bodyಯ ಅಾಂಚಿನ ಮೇಲೆ ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
• bodyಯ ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯ ಅಾಂಚು 

ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಕಾಯ್ಯ ಅನ್ಕ್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ರೂಪಿಸಿ.

• hatchet stake ಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯ ಅಾಂಚನ್ನು  finish ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚು್ಚ ವರಿ ತಂತಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಹ್ಯಾ ಿಂಡಲ್ ಫಿಕ್ಸ್ ಿಂಗ್ :
• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಭ್ಗ 3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 

ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.
• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಭ್ಗ 4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 

ಮುಾಂಭ್ಗದ ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.
• ಮುಾಂಭ್ಗದ ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ 3 ಸಂಖೆಯಾ ಗಳ ಜೊತೆಗೆ 

ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.
• Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಪೂಣ್ಯಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  fin-

ish ಮಾಡಿ.
• ಕಂಟೇನರ್ body ಯ ಮುಚ್ಚ ಳವು ಸರಿಯಾಗಿ 

ಹೊಾಂದಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಎಾಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳು

• ಆದ್ದ ರಿಾಂದ ಸ್ಕೂ ್ವ ೀರ್ ಕಂಟೇನರ್ ನ ದೇಹದೊಾಂದಿಗೆ ನಾಕ್ 
ಅಪ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಮಾಡಲು. square stakes ನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಕೆಳಗಿನ ಹಾಳೆಯ ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಾಂಗ್ ಅನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ,

• ಸಿೀಮ್ ಅನ್ನು  fold ಮಾಡಲು ಕೆಳಗಿನ ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ 
ಚೌಕದ ಕಂಟೇನನ್ಯ body ಯನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

• Square stakesನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು knocked ಅಪ್ 
ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಕೆಳಭ್ಗದ ನಾಲುಕೂ 
ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

Bending ಮ್ಡಲು ವಸುತು ಗಳ ಉದ್ದ ವನುನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ (Calculate the length 
of material for bending)
ಉದೆ್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Bending ಯಿಿಂದ ಉಿಂಟಾಗುವ ಪರಿಣಾಮಗಳನುನು  ತಿಳಿಸಿ
• Bending ಮ್ಡಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಲೀಹದ ಉದ್ದ ವನುನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹ್ಕ್. 

ರಾಡ್, ಹಾಳೆ ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಬಗಿಗಿ ಸಿದಾಗ,ಬಾಗುವ 
ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ವಸು್ತ ವಿನ ಹೊರ ಭ್ಗ(outer part)ದಲ್ಲಿ 
tensile force ನಾಂದಾಗಿ, ವಸು್ತ ವು ವಿಸ್ತ ರಿಸಲ್ಪ ಟಿಟಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
1 ಮತ್್ತ  2) ಬಾಗುವ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ವಸು್ತ ವಿನ ಆಾಂತ್ರಿಕ 
ಭ್ಗ(inner part)ದಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡದ ಬಲದಿಾಂದಾಗಿ, ವಸು್ತ ವನ್ನು 
ಸಂಕುಚಿತ್ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ (compressed).

ವಸು್ತ ವಿನ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಪದರವು tension ಅಥವಾ 
compression ಗೆ ಒಳಗಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ಇದನ್ನು  ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷ ಎಾಂದು ಕರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (Fig.2)

bending ವಸು್ತ ಗಳ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಲು, 
ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದ ವಸು್ತ ವಿನ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಗಣನೆಗೆ 
ತೆಗೆದುಕೊಳಳು ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
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blank ನ ಉದ್ದ ವು ರಾಡ್/ಪೈಪ್ ನ ಬಾಗುವ (bending) 
ಮೊದಲು ವಿಸ್ತ ರಿಸಿದ ಉದ್ದ ವಾಗಿದೆ. stretched ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದಲ್ಲಿ   ನಧ್್ಯರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಾಗುವಾಗ ರಾಡ್/
ಶೀಟ್/ಪೈಪ್ ನ ಹಿಗಿಗಿ ಸಲ್ದ/ಉದ್ದ ವಾದ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಲು (Fig.3), ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಿ  ನೇರ 
ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಿ.

x+y+z+y+x=2x+2y+z

ನಂತ್ರ ಬಾಗಿದ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಿ.

ಇದನ್ನು  ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಲು: ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬಾಗಿದ 
ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳು  ಮತ್್ತ

ಬೆಾಂಡನು  ಕೊೀನವನ್ನು  ಸಹ ಪರಿಗಣನೆಗೆ ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳು . (Fig.4)

ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆಾಂಡನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ

= ಒಳಗಿನ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ +(ಶೀಟ್ ನ 0.5 x ದಪ್ಪ  ಅಥವಾ ರಾಡ್ 
ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ನ ವಾಯಾ ಸ). 

ಚಿತ್್ರ - 3 ಮತ್್ತ  4 ಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಬೆಾಂಡ್ ನ ಕೊೀನವು 90 
ಡಿಗಿ್ರ  ಆಗಿದೆ.

ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆಾಂಡನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ .

ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆಾಂಡನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ = ಒಳಗಿನ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  + (ಶೀಟ್ ನ 
0.5x ದಪ್ಪ  ಅಥವಾ ರಾಡ್ ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ನ ವಾಯಾ ಸ)

Bending ಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಬೆಾಂಡನು  ಕೊೀನ 90 ಡಿಗಿ್ರ . (ಚಿತ್್ರ 
5 ಮತ್್ತ  6)

ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷಕೆಕೂ  ಬೆಾಂಡ್ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  =ಒಳಗಿನ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  +(ರೌಾಂಡ್ 
ರಾಡ್ ನ 0.5 x ದಪ್ಪ )

ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆಾಂಡನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ   =6+(0.5x6) mm

=6+3.0 mm

= 9 mm

ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬಾಗಿದ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  =9mm

ಬಾಗಿದ ಭ್ಗದ ಉದ್ದ  =  

ಇಲ್ಲಿ   ‘R’ ತ್ಟಸ್ಥ  ಅಕ್ಷದಲ್ಲಿ  ವಕ್ರ ರೇಖೆಯ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವಾಗಿದೆ.

\ ಒಾಂದು ಬೆಾಂಡ್ ನ ಸ್ಟಿ ರೆಚ್ ಉದ್ದ  = 

= 56.57ಮ್ಮ್ೀ

ನೇರ ಭ್ಗದ ಉದ್ದ ,

‘A’ ಉದ್ದ ಕೆಕೂ

A  = 90-(6+6) ಮ್ಮ್ೀ

   = 90-12 ಮ್ಮ್ೀ

 = 78ಮ್.ಮ್ೀ

‘B’ ಉದ್ದ ಕೆಕೂ ,

B  = 50-(6+6)ಮ್ಮ್ೀ

 = 50-12 ಮ್ಮ್ೀ

 = 38 ಮ್ಮ್ೀ

ಒಟ್ಟಿ  ಉದ್ದ

‘C’ ಉದ್ದ ಕೆಕೂ

C  = 30-6mm

    = 24 ಮ್ಮ್ೀ

‘D’ ಉದ್ದ ಕೆಕೂ

D  = 30-6mm

    = 24 ಮ್ಮ್ೀ

‘E’ ಉದ್ದ ಕೆಕೂ

E  = 50-(6+6)mm

    = 50-12 ಮ್ಮ್ೀ

    =38ಮ್.ಮ್ೀ
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∅6mm round rod ನ ಒಟ್ಟಿ  ಉದ್ದ  = ಉದ್ದ  A+B+C+D+E+4 
ಬೆಾಂಡ್ ಗಳ ಸ್ಟಿ ರೆಚ್ ಉದ್ದ .

    = 78+38+24+24+38+56.57mm

   = 258.57ಮ್ಮ್ೀ

Round rod ನ ಒಟ್ಟಿ  ಉದ್ದ  = 258.57mm

ಮುಿಂಭ್ಗದ ಹಿಡಿಕೆ(handle)ಗಳು

ಮುಾಂಭ್ಗದ ಹಿಡಿಕೆಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು round ರಾಡನು 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಿ

ಅಾಂಕಿಗಳಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 3 ಸಂಖೆಯಾ ಗಳ್.

ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರದ ಪ್ರ ಕಾರ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ರಾಡ್ ನ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

Hack sawವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಉದ್ದ ದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

Fig.11 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  50mm 
ಗೆ ಬೆಾಂಡ್ ಮಾಡಿ.ಬರ್ರ್ ್ಯ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ದುಾಂಡ್ದ ರಾಡನು  ತ್ದಿಗಳನ್ನು 

ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

ಬಾಗುವ ಉದ್ದ ಕಾಕೂ ಗಿ dimension ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ರೌಾಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  bending fixture ನಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ.

90 ಡಿಗಿ್ರ ಗೆ round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಗಿಗಿ ಸಿ (ಚಿತ್್ರ  9)

ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕಟಿ ರ್ ಬಳಸಿ ಬಾಗಿದ ಕೊೀನ 90 ಡಿಗಿ್ರ  ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  10)

Round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  bent leg ನಾಂದ 90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ 50mm ಗೆ 
set ಮಾಡಿ

Round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಾಗಿದ ಕಾಲ್ನಾಂದ 90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ 90mm 
ಗೆ ಹೊಾಂದಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  12 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  90 mm 
ಗೆ ಬಗಿಗಿ ಸಿ.

Round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಾಗಿದ ಕಾಲ್ನಾಂದ 90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ 50mm 
ಗೆ set ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ round  ರಾಡ್ ಅನ್ನು  50 mm ಗೆ 
ಬಗಿಗಿ ಸಿ.(Fig.13)
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Steel ruleನ್ನು   ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಮುಾಂಭ್ಗದ ಹಿಡಿಕೆಯ di-
mension ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.(Fig.14)

ಹಾಗೆಯೇ,ಮೇಲ್ನ ಕೆಲಸದ ಅನ್ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ 
ಉಳಿದ ಎರಡು ಮುಾಂಭ್ಗದ ಹಿಡಿಕೆಗಳನ್ನು  ಪೂಣ್ಯಗೊಳಿಸಿ.

ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್

ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮಾಡಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ 
ಮತ್್ತ  ಅಗಲವನ್ನು  ಲೆಕಕೂ  ಹಾಕಿ.

ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

straight snip ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಅಾಂಚನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

ಸೂಕ್ತ ವಾದ round ರಾಡ್ ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ‘U’ 
ಗ್್ರ ವ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ .15 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ∅3mm 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

Square soldered ಮೂಲೆ(corner)ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಚದರ ಟ್್ರ ೀ(square tray) ಮ್ಡಿ 
(Make square tray with square soldered corners)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ೀ ಮ್ದರಿಯನುನು  develop ಮ್ಡಿ.
• ಫೀಲಡ್ ರ್ ಬಾರ್ ಬಳಸಿ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ single ಹೆಮ್ ಮ್ಡಿ
• pair of angle iron ನುನು  ಬಳಸಿ 60 ಡಿಗಿ್ರ  ನಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ೀನ ಬದಿಗಳನುನು  ಮಡಿಸಿ
• square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ೀನ ನಾಲು್ಕ  ಮೂಲೆಯನುನು  solder ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್ರ ಕಾರ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡೆ್ರ ಸಿರ್ ಾಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಲ್ಲಿ 
ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ

• ಜಾಯಾ ಮ್ತಿೀಯ ನಮಾ್ಯಣ ವಿಧಾನದಿಾಂದ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್ ನಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ೀಾಂಜ್ (flange)ಗಳ್ ಮತ್್ತ  ಸಿಾಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್ ಗೆ allowance ನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ, ಸ್ಕೂ ರೆರೈಬರ್, ಸಿಟಿ ೀಲ್ 
ರೂಲ್, ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕಟಿ ರ್ ಮತ್್ತ  ಡಿವೈಡರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಟೆ್ರ ೀಗಾಗಿ pattern ನ್ನು  Develop ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.1)

• Straight ಸಿನು ಪ್ ಬಳಸಿ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲನು ಲ್ಲಿ ನ pattern ನ 
ವಿನಾಯಾ ಸದ ಪ್ರ ಕಾರ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಬಾರ್ ಫೀಲ್ಡಿ ರ್ ನಲ್ಲಿ  ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಿಾಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 6mm ಗೆ ಅಾಂಚುಗಳನ್ನು 
ಮಡಿಸಿ.

• ಬಾರ್ ಫೀಲ್ಡಿ ರ್ ನಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಟೆ್ರ ೀನ ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಫ್ಲಿ ೀಾಂಜ್ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 60 ಡಿಗಿ್ರ  ನಲ್ಲಿ  15mm 
ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ.

• Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 60 ಡಿಗಿ್ರ  ನಲ್ಲಿ 
46mm ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ, ಇದಕಾಕೂ ಗಿ pair of 
angle iron, ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸ್, ‘C’ ಕಾಲಿ ಾಂಪ್ ಮತ್್ತ  ಮರದ 
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕಟಿ ರ್ ಬಳಸಿ ಮೊನಚಾದ ಬದಿಗಳ 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• ಚೌಕದ ತ್ಟೆಟಿ ಯ ನಾಲುಕೂ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  Solder ಹಾಕಿ

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಮ್ದರಿಯ ವಿನಾಯಾ ಸ(pattern layout) ವನುನು  ಸಿದಧಿ ಪಡಿಸುವುದು Preparing the 
pattern layout
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ೀಗಾಗಿ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದ ಉದ್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲವನುನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹ್ಕ್
• Pattern ವಿನಾಯಾ ಸವನುನು  develop ಮ್ಡಿ. 

ಉತ್್ತ ಮ ವಿವರಣೆಗಾಗಿ ನಾವು ಅದೇ job ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ೀಣ.

Square ಟೇಪರ್ ಟೆ್ರ ೀನ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದ dimension ನ್ನು 
ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಿ.

ದತ್್ತ  :

ಚದರ ಬದಿ( side of Sqquare)  200 mm

ಫ್ಲಿ ೀಾಂಜ್(Flange) ಉದ್ದ  = 15 mm

ನಾವು ಒಾಂದೇ ಹೆಮ್ ಅನ್ನು  6mm ನಂತೆ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ೀಣ 
ಮತ್್ತ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಾಂಟ್ ಎತ್್ತ ರ ಅನ್ನು  ಲೆಕಕೂ  ಹಾಕೊೀಣ

AB ಓರೆಯಾದ ಉದ್ದ ವಾಗಿದೆ.

AC=40mm ನೀಡಲ್ಗಿದೆ (Fig.1)

Sin 60 =AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AB=46.18mm

ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದ(developed) ಗಾತ್್ರ  = ಚೌಕದ ಬದಿಯ 
ಉದ್ದ  + 2(ಓರೆ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
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ಎತ್್ತ ರ+ಫ್ಲಿ ೀಾಂಜ್ ಉದ್ದ  + ಸಿಾಂಗಲ್ ಹೆಮ್ allowance)

=200+2(46+15+6)

=200+2(67)

= 200+134

= 334 mm

334 mm ಗಾತ್್ರ ದ ಚೌಕಕೆಕೂ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಅಗಲ XX ಮತ್್ತ  YY ನ ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಕ್ರ ಮವಾಗಿ ಎಳೆಯಿರಿ. (Fig.3) A,B,C,D point ಗಳಲ್ಲಿ  30 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  Fig.6 ರಲ್ಲಿ 

ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ AB,BC, CD ಮತ್್ತ  DA ಸಾಲುಗಳ ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಬೇಸ್ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 
ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ನ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಅಗಲ, YY ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
100mm ಮತ್್ತ  XX ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  100mm ನಲ್ಲಿ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (Fig.3)

Square taper tray ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿ Fig.4 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವ AB, BC, CD ಮತ್್ತ  DA ಗೆ ಚೌಕದ ನಾಲುಕೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  46mm ಓರೆ ಎತ್್ತ ರಕೆಕೂ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ EF, FG, GH ಮತ್್ತ  HE ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿ ನಾಲುಕೂ  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  6mm ಸಿಾಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್ allowance ಮತ್್ತ  15 mm ಫ್ಲಿ ೀಾಂಜಾಗಿ ಗಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ I,J, K, L M, N, O, P ಬಿಾಂದುಗಳಲ್ಲಿ 
60 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.6 ರಲ್ಲಿ  ನೆರಳ್(shadow) ತೀರಿಸಿರುವ pattern ನ 
ಅನಗತ್ಯಾ  ಭ್ಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

Soft soldering ಮತ್ತು  Silver soldering ಮ್ಡುವ ಅಭ್ಯಾ ಸ (Practice on soft 
soldering and silver soldering)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಿಂಪ್ ಬಳಸಿ soldering iron ನ ತಾಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನುನು  ಬಿಸಿ ಮ್ಡಿ
• ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮ್ಡಿ.
• ಸಮತ್ಟಾ್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಅನುನು  solder ಹ್ಕ್
• bell mouth ನಿಿಂದ ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• silver brazing ರಾಡ್ ನಿಿಂದ solder ಮ್ಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಮುಳ್ಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ joint.

• ವಸು್ತ ವಿನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• hatchet stake, ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮತ್್ತ  setting 
hammer ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮುಳ್ಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್(sunk lap) 
ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಮಾಡಿ.

• ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಾಂಪ್ ಅನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

• ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಾಂಪ್ ಬಳಸಿ ತಾಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಿ.

• ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  Solder ಮಾಡಿ.

• ಆಕೆರ್ ರೈಡ್ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ನೀರನ್ನು  ಬಳಸಿ job 
ನ್ನು  ತಳೆಯಿರಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: ಬೆಳಿಳಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕುವುದು

• ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಪೈಪ್ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳು 
ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಎಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಸ್ಧನಗಳ ಬಳಕೆಯನುನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಪೈಪನು  ಒಾಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಲ್-ಮೌತ್ (ಫ್ಲಿ ೀರ್) ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಇನ್ನು ಾಂದು ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಪೈಪ್ಗ ಳ ಅಳವಡಿಕೆಯು ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ ದ್ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಜಾಯಿಾಂಟ್ ನ ಬೇರಿನ (root) ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಸಿಲ್ವ ರ್ 
ಬೆ್ರ ೀಜಿಾಂಗ್ ಫ್ಲಿ ಕ್ರ್  ಅನ್ನು  ಹಚಿ್ಚ .

• ವೆಲ್್ಡಿ ಾಂಗ್ ಟೇಬಲ್ ನಲ್ಲಿ   ಬೆಾಂಚ್-ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾದ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  joint ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ,

• ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಾಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಾಂಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಸಣ್ಣ  ಗಾತ್್ರ ದ nozzle ನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

• Soft carburising ಜಾ್ವ ಲೆ(flame)ಯನ್ನು  ಹೊಾಂದಿಸಿ.

ಗರಿ(feather)ಗಳ ಉದ್ದ ವು ಕೊೀನ್ ಉದ್ದ ಕ್್ಕ ಿಂತ್ 
1.5 ಪಟ್್ಟ  ಇದ್ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಪೂವ್ಯಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ.

ಬಣ್ಣ  ಬದಲ್ವಣೆಯನುನು  ಮಂದ ಕೆಿಂಪು ಬಣ್ಣ ಕೆ್ಕ 
ನಿಬ್ಬಿಂಧಿಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಕ್ರ್ (flux) ಬಳಕೆಯೊಾಂದಿಗೆ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸುತಾ್ತ  ಹರಡಿ.

• ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವು ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  ಭೇದಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡಲು ಜಾಯಿಾಂಟ್ ನ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ನಧಾನವಾಗಿ ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

• ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ, ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡಗಿ ಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

• ಕೆಲವು ಸ್ಕೆಾಂಡುಗಳ ಕಾಲ ಜಾಯಿಾಂಟ್  ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಲು 
ಬಿಡಿ.

•  ಜಾಯಿಾಂಟ್  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

•  ನೀವು ಸುಾಂದವಾಗಿ smooth silver-brazed weld ಮಾಡಲು 
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದೇ ರಿೀತಿ ಪುನರಾವತಿ್ಯಸಿ.

ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಅತಿ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಿಂಪ್ ಅನುನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಬೆಳಗಿಸುವುದು (Lighting the blow lamp 
safely)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಿಂಪ್ ಬಳಸಿ soldering iron ನುನು  ಬಿಸಿ ಮ್ಡಿ. 

Blow lamp (ಊದು ದಿೀಪ)  ಚಿತ್್ರ - 1 Tank ನಲ್ಲಿ  ಸಿೀಮೆಎಣೆ್ಣ  ಮಟಟಿ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ,  
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಪುನಃ ತ್ಾಂಬಿಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  3/4 ಭ್ಗದಷ್ಟಿ  ತ್ಾಂಬಿಸಿ.

pricker ಮೂಲಕ ಜೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

pressure relief valve ನ್ನು  ಮುಚಿ್ಚ .

ಪ್್ರ ರೈಮ್ಾಂಗ್(methylated) ಗಾಗಿ ಮ್ಥೈಲೇಟೆಡ್(methylated) 
ಸಿ್ಪ ರಿಟ್ನು ಾಂದಿಗೆ ತ್ಾಂಬಿಸಿ.

ಬೆಾಂಕಿಯ ಅಪ್ಯಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಸಿ್ಪ ರಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಅತಿಯಾಗಿ ತ್ಾಂಬದಂತೆ ನ್ೀಡಿಕೊಳಿಳು .

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ದಿೀಪವನ್ನು  ಪ್್ರ ರೈಮ್ಾಂಗ್ ಮಾಡಲು ಪಂಪ್ ಮಾಡಲು 
ಎರಡು ಮೂರು ಸ್ಟಿ ರೆೀಕ್(stroke) ಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ.

spirit ವನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

ಸಿ್ಪ ರಿಟ್ ಸುಟಟಿ  ನಂತ್ರ ಟ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  ಒತ್್ತ ಲು ಪಂಪ್ ಅನ್ನು 
ಸುಮಾರು ಆರರಿಾಂದ ಎಾಂಟ್ ಬಾರಿ ನವ್ಯಹಿಸಿ.

ಈ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಜೆಟ್ ನಾಂದ ದ್ರ ವ ಸಿೀಮೆಎಣೆ್ಣ ಯನ್ನು 
ಹೊರಸೂಸಿದರೆ,  pressure relief valve ನ್ನು  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ 
ತೆರೆಯಿರಿ.

ಪ್್ರ ರಂಭದ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾರಂಭಿಸಿ.

ಬನ್ಯರ್ ಹೌಸಿಾಂಗ್ ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ದಿೀಪವನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

ನರಂತ್ರ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಲು, ಬಳಕೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸಕಿ್ರ ಯಗೊಳಿಸಿ.

ದಿೀಪವು ಗಾಳಿಯಿಾಂದ ಹಾರಿಹೊೀದರೆ ಅಥವಾ ನಂದಿಸಿದರೆ, 
ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಒತ್್ತ ಡ ಪರಿಹಾರ ಕವಾಟ(pressure relief valve)
ವನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ. ಇದು ಸುಡುವ ಸಿೀಮೆಎಣೆ್ಣ  ಆವಿಯು 
ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ  ಹೊರಹೊೀಗುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಸುಡುವ ವಸು್ತ ಗಳ ಮೇಲೆ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಬೇಡಿ.

ಕೆಲಸ ಮುಗಿದ ನಂತ್ರ, pressure relief valve ದಿಾಂದ 
ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ.

ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ರೂಪಿಸುವುದು ಮತ್ತು  soldering 
ಮ್ಡುವುದು (Forming and soldering the sunk lap joint)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• hatchet stake ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಅನುನು  ರೂಪಿಸಿ
• ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  solder ಮ್ಡಿ.  

ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ, ಮತ್್ತ 
ಮುಳ್ಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಗೆ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ hatchet stakeನ್ನು  ಬಳಸಿ 
Sunk lap ಮಾಡಿ.

ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್(emery paper) ನಾಂದ ದ ಸೇರಿಸುವ 
ಮೇಲೆ್ಮಿ ರೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಫ್ಲಿ ಕ್ರ್  ಅನ್ನು  ಹೆಚಿ್ಚ  ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಎರಡು ತ್ಾಂಡುಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಬ್ಲಿ ೀ ಲ್ಯಾ ಾಂಪ್ ಬಳಸಿ ತಾಮ್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ.

ಏಕರೂಪದ ಹರಿವು ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ನ್ಗುಗಿ ವಿಕೆಯೊಾಂದಿಗೆ 
ಮುಳ್ಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ(solder) 
ಹಾಕಿ.  (ಚಿತ್್ರ  3).

ಒದೆ್ದ  rag ನಾಂದ job ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಅನಿಲದಿಿಂದ ತಾಮ್ರ ದ ಪೈಪ್ (copper pipes)ಗಳಲ್ಲಿ  ಸಿಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಿಂಗ್ (Silver 
brazing of copper pipes by gas)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಬೆಲ್-ಮೌತ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳಿಗಾಗಿ ತಾಮ್ರ ದ ಪೈಪ್ ಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• Silver braze  ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳು.
• Silver-brased ಬೆಸುಗೆಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿ ಹಲವಾರು ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.ಆಟ್ೀಮೊೀಟಿವ್ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 
ವಹಿವಾಟ್, ಹವಾನಯಂತ್್ರ ಣ ಮತ್್ತ  ಶೈತಿಯಾ ೀಕರಣ.

ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲು 
ಸಿಲ್ವ ರ್-ಬೆ್ರ ೀಜಿಾಂಗ್ ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಸಿದಧಿ ಪಡಿಸುವುದು (ಚಿತ್್ರ -1)

ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಅಥವಾ steel wool ನಾಂದ ಉಜ್ಜು ವ 
ಮೂಲಕ ಸೇರಿಸುವ ಅಾಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಪೈಪ್ ನ ಒಾಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಲ್ ಮೌತ್ ಆಕಾರವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಸಿಟಿ ೀಲ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ   ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಸುತಿ್ತ ಗೆ ಯಿಾಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ತ್ಣುಕುಗಳನುನು  set ಮ್ಡುವುದು  
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಸೇರಿಸುವ ಅಾಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ ಸಿಲ್ವ ರ್ -ಬೆ್ರ ೀಜಿಾಂಗ್ ಫ್ಲಿ ಕ್ರ್  ಅನ್ನು 
ಹಚಿ್ಚ .

ಜಂಟಿ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಬೆಲ್-ಮೌತ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ 
ನಂತೆ set ಮಾಡಿ, alignment ಹೊಾಂದಿಸಿ.

ಬೆಾಂಚ್ ನಕ್(bench nick) ನಲ್ಲಿ   ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಜಾಯಿಾಂಟ್ ತ್ಾಂಡುಗಳನ್ನು  ಹಿಡಿ ದಿರಿಸಿ.Fig.3.

ಸಿಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಿಂಗ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮ್ಡುವುದು (ಚಿತ್್ರ  3)

ಮೃದುವಾದ ಕಾರ್ಯಾ ್ಯರೈಸಿಾಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, noz-
zle No.1 a  ಸಿಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಾಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ Ø1.6mm 
(ಟೈಪ್ BA-Cu-Ag 16A IS ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ: 2927 - 1975 ) 
ಮತ್್ತ  ಸ್ಲ್ವ ರ್-ಬೆ್ರ ೀಜಿಾಂಗ್ ಫ್ಲಿ ಕ್ರ್ .

ಮಂದ ಕೆಾಂಪು ಬಣ್ಣ ಕೆಕೂ  ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ. 
(melting of flux)

ಫ್ಲಿ ಕರ್ ನು  ಬಳಸಿ ಅದರ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸಾಕೂ ರೆಚಿಾಂಗ್ ಮಾಡುತಾ್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹಚಿ್ಚ , ಕರಗಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಹರಡಿ.

ಜಾಯಿಾಂಟ್  ಸುತ್್ತ ಲೂ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಹರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಭೇದಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡಿ.

ಕರಗಿದ ಫಿಲಲಿ ನ್ಯಲ್ಲಿ  ನೇರ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಎಾಂದಿಗ್ 
ಹರಿಸಬೇಡಿ

ಲೀಹ ಅಥವಾ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚು್ಚ  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಬೇಡಿ

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ, ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹೆಚು್ಚ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಸೇರಿಸಿ.

ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು 
10-15 ಸ್ಕೆಾಂಡುಗಳ್  ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಲು ಬಿಡಿ.

ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ತ್ಪ್ಸಣೆ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ನಾಂದ  ಉಜ್ಜು ವ ಮೂಲಕ ಜಾಯಿಾಂಟ್ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಯಾವುದೇ ಪಿನ್-ಹೊೀಲ್ ಗಳಿಲಲಿ ದೆ ನಯವಾದ ಮತ್್ತ 
ಸಮವಾಗಿ ತ್ಾಂಬಿದ, brazed joint ಗಾಗಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.52
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ರಿವೆಟ್ಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ (riveted lap) ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(butt joint) ಮ್ಡಿ (Make 
riveted lap and butt joint)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟ್ಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್ರ ಗಳ ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಲೇಔಟ್ ಮ್ಡಿ
• ಘನವಾದ ಪಂಚ್(solid punch) ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಪಂಚ್ ಮ್ಡಿ
• ಸ್ನು ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಗಳನುನು  ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್, ರಿವೆಟ್ ಸ್ನು ಯಾ ಪ್, ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಹ್ಯಾ ಮರ್  ಡಾಲ್ ಬಳಸಿ ಸಿಿಂಗಲ್ 

ರಿವೆ್ಟ ಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಾಗಿ ರಿವಿಟ್ ಮ್ಡಿ.
• ಸ್ನು ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಗಳ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಗಳನುನು  ರೂಪಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟ್ಡ್(riveted)ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್

• Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 140 x 48 mm  ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೂ 
ನೀಡಿರುವ ಕಚಾ್ಚ  ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡೆ್ರ ಸಿರ್ ಾಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಾಂದ 
ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• flat smooth ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಅಾಂಚುಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• 140 mm ಉದ್ದ ದ ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 
ಮತ್್ತ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  straight snipಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, 70 x 
48 ಗಾತ್್ರ ದ ಎರಡು ತ್ಾಂಡುಗಳಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಸಿಾಂಗಲ್ ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಹಾಳೆಯ ಎರಡೂ ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ 
ಸ್ಕೂ ರೆರೈಬರ್ ಮತ್್ತ  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ. 
ಸ್ಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್್ತ  ಸ್ಟಿಟಿ ಾಂಗ್ hammer ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಾಂದ್ರ  ಬಿಾಂದುಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.(ಕೌಶಲಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮದ ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  2)

• ಶೀಟ್ ನ ಒಾಂದು ತ್ಾಂಡಿನ ಮೇಲೆ ಎಲ್ಲಿ  ಕೇಾಂದ್ರ 
ಬಿಾಂದುಗಳಲ್ಲಿ φ3.2 ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಘನವಾದ ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು mark  ಮತ್್ತ  punch ಮಾಡಿ, 
ಮತ್ತ ಾಂದು ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಒಾಂದು ಕೇಾಂದ್ರ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಮಾಡಿ (Fig.1)

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ಕೈಯಿಾಂದ ದೊಡ್ಡಿ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಡಿ್ರ ಲ್ ನಾಂದ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

• ಹಾಳೆಯ ತ್ಾಂಡನ್ನು  ಎಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಇನ್ನು ಾಂದರ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡುವಂತೆ ಇರಿಸಿ, ಅಾಂದರೆ 
ಹಾಳೆಗಳ overlapped ಅಾಂಚುಗಳ್ mark ಮಾಡಲ್ದ 
ರೇಖೆಗಳ್ಾಂದಿಗೆ ಹೊಾಂದಿಕೆಯಾಗುವಂತೆ.

• ಮಧ್ಯಾ ದ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  3 mm ಡಯಾ ಸಾನು ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ 
ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.(Fig.3)

• ರಿವೆಟ್ ಸಾನು ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಡ್ಲ್ ಸಹಾಯದಿಾಂದ, ಬಾಲ್ 
ಪ್ಯಿನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ

• ಕೆಳಭ್ಗದ ಹಾಳೆಯ ಉಳಿದ ನಾಲುಕೂ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು , 
ಮೇಲ್ನ ಹಾಳೆಯ ತ್ಾಂಡಿನ ಮೇಲ್ರುವ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಮೂಲಕ,  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡ್ಡಿ  ಗಾತ್್ರ ದ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ನಾಂದ ಅದನ್ನು  ಕೈಯಿಾಂದ ತಿರುಗಿಸುತಾ್ತ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ರಿವೆಟ್ ಗಳನ್ನು  ಪಯಾ್ಯಯ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
single  riveted ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ 
ಸ್ಟ್, ರಿವೆಟ್ ಸಾನು ಯಾ ಪ್, ಡ್ಲ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ 
ಹಾಯಾ ಮರ್ ನ ಸಹಾಯದಿಾಂದ  ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಗಳನ್ನು 
ಒಾಂದೊಾಂದಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: ಸಿಿಂಗಲ್ ಸ್್ಟ ್ರ ಪ್(strap) single row  ರಿವೆಟ್ಡ್ ಬಟ್(butt) ಜಾಯಿಿಂಟ್

• ಕೊಟಿಟಿ ರುವ ವಸು್ತ ವನ್ನು  ಮೂರು ತ್ಾಂಡುಗಳಾಗಿ , 
ಎರಡು ತ್ಾಂಡುಗಳ್ 50 x 48mm ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ 
ತ್ಾಂಡು 24 x 48 mm straight snip ಬಳಸಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
(Fig.1)

• ಡೆ್ರ ಸಿರ್ ಾಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನಾಂದ 
ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• flat smooth ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಅಾಂಚುಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ಶೀಟ್ ಗಳ ತ್ಾಂಡುಗಳ ಮೇಲೆ ಸ್ಕೂ ರೆರೈಬರ್, ಡಿವೈಡರ್ ಮತ್್ತ 
ಸಿಟಿ ೀಲ್ ರೂಲ್ ಬಳಸಿ  single riveted butt ಜಾಯಿಾಂಟ್ 
ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.1)
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• ಸ್ಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಕೇಾಂದ್ರ  ಬಿಾಂದುವನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

• ಸಾಟಿ ರೆಪ್ ಮತ್್ತ  join ಮಾಡಬೇಕಾದ ಎರಡು 
ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲ್ಲಿ 
ಬಿಾಂದುಗಳಲ್ಲಿ  φ3.2 ಮ್ಮ್ೀ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡ್ಡಿ  ಗಾತ್್ರ ದ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ನಾಂದ ಕೈಯಿಾಂದ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ಜೊೀಡಿಸಬೇಕಾದ ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ನ ಅಾಂಚುಗಳನ್ನು  ಬಟ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳ ಮೇಲೆ ಪಟಿಟಿ ಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಅದನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ set 
ಮಾಡಿ.

• ಬಟ್ ಪಿೀಸ್ ಗಳ ಮಧ್ಯಾ ದ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  φ 3 ಮ್ಮ್ೀ ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಿಟಿ ೀಲ್ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಇರಿಸುವ ರಿವೆಟ್ ಸ್ಟ್, ರಿವೆಟ್ 
ಸಾನು ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ರಿವೆಟ್ ಮಾಡಿ.

• ಸೇರಬೇಕಾದ ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳ್ ಮತ್್ತ   ಕವರ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಲ್ದ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾಗಿ ಜೊೀಡಿಸಲ್ಗಿದೆ 
ಎಾಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕವರ್ ಶೀಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಈಗಾಗಲೇ ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಮೂಲಕ ಹಾಳೆಯ ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಉಳಿದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
drill ಮಾಡಿ.

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ಕೈಯಿಾಂದ ದೊಡ್ಡಿ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಡಿ್ರ ಲ್ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ   ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ರಿವೆಟ್ ಗಳನ್ನು  ಪಯಾ್ಯಯ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
single strap single row ರಿವೆಟೆಡ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಾಂಟ್ 
ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಗಳನ್ನು  ಒಾಂದೊಾಂದಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

Single ರಿವೆಟ್ಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್ರ ಗಳ ಅಿಂತ್ರವನುನು 
ಲೇಔಟ್ ಮ್ಡಿ (Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap 
joint)
ಉದೆ್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ ಅಿಂತ್ರ, ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ನ ಮಧಯಾ ಭ್ಗ ಮತ್ತು  ಅಿಂಚುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರ ಮತ್ತು  BIS ಮ್ನದಂಡದ 

ಪ್ರ ಕ್ರ ಪಿಚ್ ನ ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹ್ಕ್
• ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟ್ಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್ರ ಗಳ ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಲೇಔಟ್ ಮ್ಡಿ. 

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳ ಅಾಂಚುಗಳ್ 
ಬರ್್ಯ ನಾಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿವೆ ಮತ್್ತ  ನೇರವಾಗಿವೆ ಎಾಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳು .

lap ನ ದೂರವನ್ನು  ಲೆಕಕೂ  ಹಾಕಿ.

ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ ದೂರ = 4 x ರಿವೆಟ್ ನ dia (D)

ರಿವೆಟ್ ನ ವಾಯಾ ಸ = ತಿಳಿದಿರುವ ದಪ್ಪ ದಿಾಂದ 2.5 ಅಥವಾ 
3 ಬಾರಿ, Rivet ನ ಡಯಾವನ್ನು  ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ ದೂರವನ್ನು  ಲೆಕಕೂ  ಹಾಕಿ.

ಸ್ಕೂ ರೆರೈಬರ್ ಮತ್್ತ  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಎರಡೂ 
ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಾಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿ ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ 
ಅಾಂತ್ರದ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಹಾಳೆಯ ಅಾಂಚಿನಾಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು 
ಲೆಕಕೂ ಹಾಕಿ.

ಅಾಂಚಿನಾಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟನು  ವಾಯಾ ಸ 
(D)

ಎರಡೂ ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಾಂಚಿಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿರುವ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ 
(ಚಿತ್್ರ  2).
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ಬದಿಯ ಅಾಂಚಿನಾಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟಗಿ ಳ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು 
ಲೆಕಕೂ ಹಾಕಿ.

ಅಾಂಚಿನಾಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ನ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್ ನ dia 
(D)

ವಿಭ್ಜ್ಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಎರಡೂ 
ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ ಲೈನ್ ನಲ್ಲಿ ನ ಅಡ್ಡಿ 
ಅಾಂಚುಗಳಿಾಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ಗಳ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

ಎರಡು ರಿವೆಟ್ ಗಳ ನಡುವಿನ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಲೆಕಕೂ ಹಾಕಿ 
ಅಾಂದರೆ ಪಿಚ್.

ಪಿಚ್ = 3 x ರಿವೆಟ್ ನ dia (D)

ವಿಭ್ಜ್ಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಎರಡೂ 
ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  2) ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ 
ರಿವೆಟ್ ಗಳ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಸ್ಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ರಿೀವೆಟ್ ಗಳ ಮಧ್ಯಾ ದ ಬಿಾಂದುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

Riveting ಸ್ನು ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ (snap head) rivet (Riveting snap head rivet)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಸರಿಯಾದ riveting ಮ್ಡಲು ಡಾಲ್, ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್ ಮತ್ತು  rivet snap ಅನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಬಳಸಿಕೊಳಿಳಿ
• ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸುತಿತು ಗೆಯಿಿಂದ ಸುತಿತು ಗೆಯ ಹೊಡೆತ್ಗಳನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಹ್ಕುವ ಮೂಲಕ್ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನುನು  round 

ಆಕ್ರದಲ್ಲಿ  ರೂಪಿಸಿ.
• ಮೂಲ ಲೀಹಕೆ್ಕ  ಹ್ನಿಯಾಗದಂತೆ ರಿವೆಟ್ಡ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಮ್ಡಲು rivet snap head rivet . 

ಎಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒಾಂದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಮತ್ತ ಾಂದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  centre rivet ಗೆ ಕೇವಲ ಒಾಂದು 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು   ಮಾತ್್ರ  ಕೊರೆಯಲ್ಗಿದೆಯೆ ಎಾಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳು

ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ್ ಡಿಬಡ್್ಯ(deburr) ಆಗಿವೆ ಮತ್್ತ 
ಹಾಳೆಗಳ್ ಸಮತ್ಟ್ಟಿ ಗಿದೆ ಎಾಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳು .

ಎಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   ಕೊರೆಯಲ್ದ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಇನ್ನು ಾಂದರ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ, ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ   ಜೊೀಡಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಗಾಗಿ mark ಮಾಡಲ್ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಅಾಂಚುಗಳ್  ಹೊಾಂದಿಕೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

centre hole ನಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸುತಿ್ತ ಗೆ 
ಯಿಾಂದ ಹೊಡೆಯುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವಿರೂಪವನ್ನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ವೈಸ್ ಡ್ಲ್ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.
(ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  2)

ರಿವೆಟನು  ಶ್ಯಾ ಾಂಕನು  ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ ಸ್ಟನು  ಆಳವಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಶೀಟ್ ಗಳನ್ನು  ಹತಿ್ತ ರಕೆಕೂ  ತ್ರಲು ರಿವೆಟ್ ಸ್ಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಾಲ್ ಪೈನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಾಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ, riveting ಗಾಗಿ 
ಜಾಯಿಾಂಟ್ ನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ set ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ರಿವೆಟನು  ಶ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ ಸ್ಟ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಬಡಿಯುವ ಮೂಲಕ 
ಸೂ್ಥ ಲವಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ 
ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ತ್ಲೆಯನ್ನು  rounding ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ 
4 ಮತ್್ತ  5)

ರಿವೆಟ್ ನ rounded  ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ ಸಾನು ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 
ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  form ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  finish ಮಾಡಲು 
ಅದರ ಮೇಲೆ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಾಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)
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ಸಿಿಂಗಲ್ ಸ್್ಟ ್ರ ಪ್ ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟ್ಡ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್ರ ಗಳ 
ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಲೇಔಟ್ ಮ್ಡಿ (Layout the spacing for rivet holes to make single 
strap single riveted butt joint)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಕ್ವರ್ ಪೆಲಿ ೀಟನು  ಅಗಲವನುನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹ್ಕ್. BIS ಮ್ನದಂಡದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ನ ಮಧಯಾ ಭ್ಗ ಮತ್ತು 

ಅಿಂಚುಗಳು ಹ್ಗೂ ಪಿಚ್ ನ ಅಿಂತ್ರದ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರ
• ಸಿಿಂಗಲ್ ಸ್್ಟ ್ರ ಪ್ ಸಿಿಂಗಲ್ ರೀ ರಿವೆಟ್ಡ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್ರ ಗಳ ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಲೇಔಟ್ 

ಮ್ಡಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳ ಅಾಂಚುಗಳ್ 
ಬರ್ ನಾಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿವೆ ಮತ್್ತ  ನೇರವಾಗಿವೆ ಎಾಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳು .

ಮೊದಲು ಜೊೀಡಿಸಬೇಕಾದ ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳ ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ.

ರಿವೆಟನು  dia ವನ್ನು  ಲೆಕಾಕೂ ಚಾರ ಮಾಡಿ.

ರಿವೆಟನು  ವಾಯಾ ಸ (D) = 2.5 T ಅಥವಾ 3T,

ಅಲ್ಲಿ  T = ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ ಒಟ್ಟಿ  ದಪ್ಪ .

ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಲೆಕಕೂ ಹಾಕಿ.

lap ನ ದೂರ = 8 x D

ಸ್ಕೂ ರೆರೈಬರ್ ಮತ್್ತ  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಎರಡೂ 
ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ ಅಾಂತ್ರಗಳ ರೇಖೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಹಾಳೆಯ ಅಾಂಚಿನಾಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು 
ಲೆಕಕೂ ಹಾಕಿ.

ಅಾಂಚಿನಾಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್ ನ ವಾಯಾ ಸ 
(D)

ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಾಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿರುವ 
ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.(Fig.1)

ಬಟ್ ನ ಬದಿಯ ಅಾಂಚಿನಾಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ನ 
ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಲೆಕಕೂ ಹಾಕಿ.

ಸೈಡ್ ಎಡ್ಜು  ನಾಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ನ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್ ನ  
dia (D)

ರಿವೆಟ್ ಲೈನ್ ನಲ್ಲಿ , ವಕ್್ಯ ಪಿೀಸ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಡ್ಡಿ  ಅಾಂಚುಗಳಿಾಂದ 
ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ಗಳ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.53
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

Development ಪ್ರ ಕ್ರ ಆಲಿಕೆ(funnel) ಮ್ಡುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಜಾಯಿಂಟ್ ಗಳನುನು 
solder ಮ್ಡುವಿಕೆ (Make funnel as per development and solder joints)
ಉದ್ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ನೇರ ತಂತಿಯ ಅಿಂಚ(straight wired edge)ನುನು  ಮ್ಡಿ
• ಬಾಗಿದ ತಂತಿಯ ಅಿಂಚ(curved wired edge)ನುನು  ಮ್ಡಿ
• ಕೀನದಲಿಲಿ  ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನುನು  fold ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಅಲಿಕೆಯ body ಭ್ಗ 1 (Funnel Body) ಮ್ಡಿ

• ಅಲ್ಕೆಯ body ( ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಕೊೀನ್) ಗೆ ಜ್ಯಾ ಮಿತಿ 
ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯನ್ನು  (ಇನ್ಸ್ ಟಿ ರುಮೆಂಟ್ ಬಾಕ್ಸ್ ) ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು 
ಸರಳ ಡ್ರಾ ಯೆಂಗ್ ಪೇಪರ್ಯಲ್ಲಿ  joining allowances 
ಸೇರಿಸಿ  pattern ನ್ನು  Develop ಮತ್್ತ  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ.

• ಕತ್ತ ರಿ ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pattern ನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ ಫೆವಿಕಾಲ್/
ಗಮ್ ಬಳಸಿ ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವಿರ (ಶೀಟ್ 
ಮಟಲ್) ಮೇಲೆ ಅೆಂಟ್ಸಿ.

• ನೇರ ಮತ್್ತ  ಬೆಂಡ್ ಸಿನು ಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಪೇಪರ್ಯ 
ಲೇಔಟ್ pattern ರ ಬಾಹಯಾ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಲೀಹದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 2: ಭ್ಗ 2 (Funnel Tail)

• ಜ್ಯಾ ಮಿತಿ ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಸರಳ 
ಡ್ರಾ ಯೆಂಗ್ ಪೇಪರ್ಯಲ್ಲಿ , ಸೇರಿಸಲು ಎಲ್ಲಿ  allowances 
ಗಳೆಂದಿಗೆ ಆಲ್ಕೆಯ ಬಾಲದ (ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಕೊೀನ್) 
pattern ನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ. 
(Instrument box)

• ಕತ್ತ ರಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pattern ನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ, 
ಫೆವಿಕಾಲ್/ಗಮ್ ಬಳಸಿ ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯ 
ಮೇಲೆ ಅೆಂಟ್ಸಿ.

• ನೇರ ಮತ್್ತ  ಬೆಂಡಿಸ್ ನು ಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅೆಂಟ್ಸಿದ ಕಾಗದದ 
ಲೇಔಟ್ pattern ರ ಬಾಹಯಾ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಲೀಹದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 3: ಭ್ಗ 3 (Funnel Ferrule)

• ಶೀಟ್ ಮಟಲ್ ಅನ್ನು  335x30 ಗಾತರಾ ಕೆಕೆ  ಕತ್ತ ರಿಸಿ, 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕತ್ತ ರಿಸಿದ 
ಅೆಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ಸಿಲ್ೆಂಡರ್ ರ development 1.3.43 ಗಾಗಿ ಕೌಶಲಯಾ 
ಅನ್ಕರಾ ಮವನ್ನು  Refer ಮಾಡಿ.

• ತಂತಿ  2 mm dia ಗೆ ವೈರಿೆಂಗ್ allowance ನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ 
ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  pattern ಯ ವಿನ್ಯಾ ಸವನ್ನು  Develop 
ಮಾಡಿ. 4 mm locked groove ಜ್ಯೆಂಟೆ್ಗ  ಸಿೀಮಿೆಂಗ್ 
allowance ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  straight snip ಬಳಸಿ 
ಕ್ಲಿ ಪ್ಗ ಳೆಂದಿಗೆ pattern ನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

• Round mandrel stake, ಹಾಯಾ ೆಂಡ್ ಗ್ರಾ ವರ್, ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
ಸ್ತಿ್ತ ಗೆ ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು locked 
ಗ್ರಾ ವ್ಡ್  ಜ್ಯೆಂಟ್ನು ೆಂದ ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಆಕಾರವನ್ನು 
ರೂಪಸಿ.

• Half moon stake ನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಸೆಟ್ಟಿ ೆಂಗ್ hammer ನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು, ಉೆಂಗುರದ ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಅೆಂಚಿರಲ್ಲಿ 
2mm dia ತಂತಿಯ ಅೆಂಚನ್ನು  ಮಾಡಿ.

• Dress ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಉೆಂಗುರವನ್ನು  ಆಕಾರ ಮತ್್ತ 
dimensionಗಳಿಗಾಗಿ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

ಕಾಯ್ಯ 4: ಭ್ಗ 4 (ಫನಲ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್)

• Funnel stake ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಾ ಯೆಂಗ್ 
ಪರಾ ಕಾರ ಹಾಯಾ ೆಂಡಲ್ (ಭ್ಗ 4) ಮಾಡಿ.

ಆಲಿಕೆಯ ಜೀಡಣೆ(Assembly of funnel)

• anvil stake ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು 
body ಯ ದೊಡಡ್  ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  (ಭ್ಗ 1) joining 
allowance ನ್ನು  ಬೆಂಡ್ ಮಾಡಿ. (Fig 1)

• Body  (ಭ್ಗ 1) ಮತ್್ತ  ferrule  (ಭ್ಗ 3) ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
solder ಮಾಡಿ.

• ಬಾಲದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜ್ಯೆಂಟ್ ಅನ್ನು  solder ಮಾಡಿ. 
(ಭ್ಗ 2)

• ಬಾಲದ ದೊಡಡ್  dia ಎೆಂಡ್ (ಭ್ಗ 2) ದ 4mm ಅೆಂಚನ್ನು 
ಸ್ರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ body ಗೆ ಇರಿಸಿ.

• Body ಗೆ ಬಾಲವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ  ಮತ್್ತ  solder ಮಾಡಿ.
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• ಜ್ಬ್ ಡ್ರಾ ಯೆಂಗ್ ಪರಾ ಕಾರ ಹಾಯಾ ೆಂಡಲ್ (ಭ್ಗ 4) ಇರಿಸಿ, 
solder ಮಾಡಿ.

• ಚೂಪಾದ ಅೆಂಚುಗಳು, ಬರ್್ಯ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ 
irregularity ಗಳಿಗಾಗಿ ಸಿದಧಿ ಪಡಿಸಿದ ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಅಗತಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ತಣ್ಿ ೀರಿನೆಂದ ತೊಳೆಯರಿ.

ಕಾಯ್ಯ 5: ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನುನು  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಗೆ ಮಡಿಸುವುದು

• ನೇರ ಸಿನು ಪ್ ಬಳಸಿ ಕೆಲಸದ ವಸ್್ತ ವನ್ನು  135x48 mm 
ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

• Steel square ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಸೆಕೆ ರುರೈಬರ್ಯೆಂದಿಗೆ 
ಕೆಲಸದ ವಸ್್ತ ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತರಾ  1)

• Job ಇರನು ೆಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಿ ಕೊೆಂಡು  
ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಅೆಂಚನ್ನು 
ಹೊಡೆಯರಿ.

• ಅಗತಯಾ ವಿರುವಂತೆ ಮಡಿಸ್ವಿಕೆಯು ಬೆಂಡ್ ಲೈರನು ಲ್ಲಿ 
ರಡೆಯುತ್ತ ದೆ ಎೆಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

• 90° ಡಿಗಿರಾ  ಕೊೀರದಲ್ಲಿ  ಮಡಚಲು job ನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವುದನ್ನು  ಮೆಂದುವರಿಸಿ.

• Try square ಮೂಲಕ job ರ ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅಗತಯಾ ವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಮರದ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, hatchet 
stakeರಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಬೆಂಬಲ್ಸಿ ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ.• 90° ಡಿಗಿರಾ  ರಲ್ಲಿ  ಬಾಗಲು ಮಡಿಸ್ವ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark 

ಮಾಡಿ.

• Marking ರೇಖೆಯನ್ನು  bevelled hatchet stake ಅೆಂಚಿಗೆ 
ಇರಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ವೃತ್ತು ಕ್ರದ ಕೀನ್ Development (Development for a circular cone)
ಉದ್ ೀಶ: ಇದರಿೆಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ (radial line) development ಯಿಂದ ವೃತ್ತು ಕ್ರದ ಕೀನ್ ಅನುನು  develop ಮ್ಡಿ. 

ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ development ಮೂಲಕ 
ವೃತ್ತು ಕ್ರದ ಕೀನ್ ಅನುನು  develop ಮ್ಡಿ (ಚಿತ್ರ  1)

ವೃತ್ತು ಕ್ರದ ಕೀನ್: ಮೆಂಭ್ಗದ ರೀಟ (elevation) 
ಮತ್್ತ  plan(Top view) ನ್ನು  ಎಳೆಯರಿ.(Fig 2)

Planನ್ನು  ಬರೆಯುವಾಗ, base ವೃತ್ತ ದ neutral plane 
(ಹೊರ ವಾಯಾ ಸದ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ದಪ್ಪ ) ಅನ್ನು  ವಾಯಾ ಸವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲ್ಗುತ್ತ ದೆ.

ಪೆಲಿ ೀಟ್ ದಪ್ಪ ವು 0.5 ಮಿಮಿೀಗಿೆಂತ ಕಡಿಮಯದ್ದ ರೆ ತಟಸ್ಥ 
ಸಮತಲದ ಗಾತರಾ ವು ಅತಯಾ ಲ್ಪ ವಾಗಿರುತ್ತ ದೆ.

Plan ರ ಸ್ತ್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ನಖರವಾಗಿ 12 ಸಮಾರ ಭ್ಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೆಂಗಡಿಸಿ. (ಚಿತರಾ  3)
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ವೃತ್ತ ದ ತಿರಾ ಜಯಾ ದೊೆಂದಿಗೆ, ಮೊದಲು ಸ್ತ್ತ ಳತೆಯನ್ನು  6 
ಸಮಾರ ಭ್ಗಗಳಾಗಿ ವಿಭಜಿಸಿ.

ನಂತರ ಪರಾ ತಿ ಭ್ಗವನ್ನು  ಎರಡು ಭ್ಗಗಳಾಗಿ ವಿೆಂಗಡಿಸಿ.

ವಸ್್ತ ವಿರ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯರಿ.  
(ಚಿತರಾ  4)

ವಸ್್ತ  ವಿರ ಖಾಲ್ ಜ್ಗದ ಮಧಯಾ ಭ್ಗಕೆಕೆ  ಲಂಬ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯರಿ.

compassಗೆ ಅೆಂಚಿರ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ವನ್ನು  (slant ಎತ್ತ ರ) 
ವಗಾ್ಯಯಸಿ. (ಚಿತರಾ  5)

ಅದನ್ನು  ನಖರವಾಗಿ ವಗಾ್ಯಯಸಿ.

ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಯ (ಚಿತರಾ  6)  ಒೆಂದು ಕೆಂದರಾ ದೊೆಂದಿಗೆ 
ಮತ್್ತ  ಓರೆಯಾದ ಎತ್ತ ರವನ್ನು  ತಿರಾ ಜಯಾ ದಂತೆ  ಒೆಂದು arc ನ್ನು 
ಎಳೆಯರಿ.

ದೊೀಷಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮ ಮಾಡಲು, ಪರಾ ತಿ ಸಮಾರವಾಗಿ 
ವಿೆಂಗಡಿಸಲ್ದ ಬೆಂದುಗಳೆಂದಿಗೆ compass 
ತೆರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಸ್ತ್ತ ಳತೆಯ ಉದ್ದ ದ 12 ಸಮಾರವಾಗಿ ವಿೆಂಗಡಿಸಲ್ದ 
ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಒೆಂದಕೆಕೆ  compass point ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯರಿ.

ದೊೀಷಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮ ಮಾಡಲು ಪರಾ ತಿ ಸಮಾರವಾಗಿ 
ವಿೆಂಗಡಿಸಲ್ದ pointನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್ವ ಮೂಲಕ 
compass ತೆರೆಯರಿ.

ಕಂಪಾಸನು  12 ಆರಂಭಿಕ ಬೆಂದುಗಳನ್ನು  ಆಕನು ್ಯಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯರಿ.

ಲಂಬವಾಗಿರುವ ಬಲ ಮತ್್ತ  ಎಡ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಕರಾ ಮವಾಗಿ ಆರು point ಗಳನ್ನು  ಬರೆಯರಿ. (ಚಿತರಾ  7)

ಒೆಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕಂಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಆಕ್ನು ್ಯೆಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕದೆಯೇ point ಗಳನ್ನು  ಬರೆಯುವಾಗ compass 
ಬೆಂದುಗಳನ್ನು  ಪಯಾ್ಯಯವಾಗಿ ಬಳಸಿ,

ಆಕನು ್ಯ ಬಲ ಮತ್್ತ  ಎಡ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಮಧಯಾ ಕೆಕೆ  ಸಂಪಕ್್ಯಸಿ. 
(Fig 8)

ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕೊೀರನು  development ನ್ನು  ಚಿತರಾ  8 
ತೊೀರಿಸ್ತ್ತ ದೆ.
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ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ ಕೀನ್ frustum ಗಾಗಿ pattern ನುನು  Develop 
ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮ್ಡಿ (Develop and layout the pattern for the frustum of a 
cone by radial line method)
ಉದ್ ೀಶ: ಇದರಿೆಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ ಕೀನನು  frustum ಗಾಗಿ pattern ನುನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ 

ಮ್ಡಿ. 

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಪಾಯಾ ಟನ್್ಯ ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್ಟಿ  ದೊಡಡ್ ದಾದ 
ಸರಳ ಡ್ರಾ ಯೆಂಗ್ ಪೇಪರ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .

ಸಂಪೂರ್ಯ ಗಾತರಾ ದ ‘AGMN’ ರಲ್ಲಿ  ಕೊೀರನು  ಫರಾ ಸಟಿ ಮನು 
elevation ನ್ನು  ಬರೆಯರಿ ಚಿತರಾ  1 ರಲ್ಲಿ

‘O’ ಬೆಂದುವಿರಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸ್ವವರೆಗೆ body ಯ taper  
ಬದಿಗಳನ್ನು  ತೊೀರಿಸ್ವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮೆಂದುವರಿಸಿ. ‘O’ 
ಅನ್ನು  ‘ಅಪೆಕ್ಸ್ ’ ಎೆಂದು ಕರೆಯಲ್ಗುತ್ತ ದೆ. (ಚಿತರಾ  1)

O’ ಅನ್ನು  ಕೆಂದರಾ ವಾಗಿ ಮತ್್ತ  O’A ಅನ್ನು  ತಿರಾ ಜಯಾ ವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಕೊೆಂಡು, ಆಕ್್ಯ AG ಅನ್ನು  ಎಳೆಯರಿ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್ನು  A-B-C-D-E-F-G ಅನ್ನು  ಆರು ಸಮಾರ ಭ್ಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೆಂಗಡಿಸಿ. (ಚಿತರಾ  2)

‘O’ ಕೆಂದರಾ ದೊೆಂದಿಗೆ ‘AX’ ಮತ್್ತ  ‘NY’ ಆಕ್ಗ ್ಯಳನ್ನು  ಸೆಳೆಯರಿ. 
X&Y ಎೆಂಬುದು ಕೊೀರನು  ಫರಾ ಸಟಿ ಮನು  ಮಧಯಾ ದ ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ ರುವ 
ಬೆಂದುಗಳಾಗಿವೆ. (ಚಿತರಾ  3)

A1-B1-C1-D1.... ಗೆ D2-C2-B2....A2 ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಆಕ್್ಯ AX ಉದ್ದ   ‘X’ ದೂರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊೆಂಡು ಹನೆನು ರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತರಾ  3)

A1, B1, C1, .... C2, B2, A2 ಬೆಂದುಗಳನ್ನು  ‘O’ ಬೆಂದುವಿಗೆ 
ಸೇರಿಸಿ development ಯು A1 A2 N1 N2 ಆಗಿದೆ.

ಇದು joining allowance ಇಲಲಿ ದೆ frustum of a cone ರ  
development ಆಗಿದೆ.

ಈಗ A1N1 & A2 N2 ಗೆ ಸಮಾನ್ೆಂತರವಾಗಿರುವ ಗೆರೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ joining allowance  ‘a’ ಮತ್್ತ  ‘b’ 
ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತರಾ  4)

ಆಕ್್ಯ N1 N2 ಒಳಗೆ ಮತ್್ತ  ಆಕ್್ಯ A1 A2 ಹೊರಗೆ ಆಕ್್ಯ 
ಅನ್ನು  ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ ಹೆಮಿ್ಮ ೆಂಗ್ ಅಥವಾ ವೈರಿೆಂಗ್ 
ಅಥವಾ joining allowance ‘c’ & ‘d’ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.(ಚಿತರಾ  4)

ಭ್ಗ 1 (Body)

•  ಮರದ ಬಡಿಗೆ ಮತ್್ತ  Tinmans anvil stake ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
ಚಿತರಾ  1)

Fig 1
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•  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು locked grooved joint 
ಗಾಗಿ allowance ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  Hatchet stake, ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಮತ್್ತ  1/2 Ib 
ಬಾಲ್ ಪೆಯನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ವಿರುದಧಿ 
ದಿಕ್ಕೆ ರಲ್ಲಿ  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಕೊಕೆಕೆ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಸಿ.

•  Funnel stake ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು frustum ಕೊೀರನು  ಗೆ 
ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ರೂಪಸಿ. (ಚಿತರಾ  3)

•  ಒೆಂದು funnel stake, ಹಾಯಾ ೆಂಡ್ ಗ್ರಾ ವರ್ ಮತ್್ತ  1 1/2 
Ibs ಬಾಲ್ ಪೆಯನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು 
locked grooved ಜ್ಯೆಂಟ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತರಾ  4)

•  ಮರದ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ job ನ್ನು  finish ಮಾಡಿ.

ಭ್ಗ 2 (Tail)

•  ಮರದ ಬಡಿಗೆ ಮತ್್ತ  Tinmans anvil stake ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಲೀಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
(ಚಿತರಾ  5).

•  Steel rule.ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಂಟ್ಗಾಗಿ 
allowance ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  long tapered beak horned iron stake ನ್ನು  ಹೊೆಂದಿರುವ 
ಕೊೀರನು  ಉದ್ದ ವಾದ ಮೊರಚ್ದ ಕೊಕ್ಕೆ ರ ಫರಾ ಸಟಿ ಮ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಶೀಟ್ ಮಟಲ್ ಅನ್ನು  ಕೊೀರನು 
frustum ಆಗಿ ರೂಪಸಿ. (ಚಿತರಾ  6)

Fig 2

Fig 3

Fig 6

Fig 5

Fig 4
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locked grooved joint ನಿಂದ ಕತತು ರಸಿದ cone ಅನುನು  ರೂಪಿಸುವುದು. (Forming a 
frustum of a cone with locked grooved joint)
ಉದ್ ೀಶ: ಇದರಿೆಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Funnel stake ಮತ್ತು  ಮರದ ಸುತಿತು ಗೆಯನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ಕೀನನು  frustum ನುನು  ರೂಪಿಸಿ
• ಫನಲ್ ಸ್್ಟ ಕ್, ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಗೂ್ರ ವರ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸುತಿತು ಗೆಯನುನು  ಬಳಸಿ ಮೊನಚಾದ curved ಮೇಲ್ ಮೈಯಲಿಲಿ 

locked grooved ಜಾಯಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ. 

Pattern ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ 
ಪರಾ ಕಾರ steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಅಗತಯಾ ವಿರುವ 
ಎಲ್ಲಿ  allowance ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲ್ಗಿದೆ ಎೆಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತರಾ  1)

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಬರ್ಸ್ ್ಯ ತೆಗೆದುಹಾಕ್. ಬೆಂಚ್ ಪೆಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ 
hatchet stake ನ್ನು  mount ಮಾಡಿ.

ಮಡಚಲು ಹಿೆಂದೆ mark ಮಾಡಲ್ದ ಸಾಲ್ರಲ್ಲಿ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು   hatchet stake ಅೆಂಚಿರಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ

ಮರದ ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ನೆಂದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  job ರ 
ಅೆಂಚನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದರೆಂದಿಗೆ. (ಚಿತರಾ  2) break 
ಅಥವಾ fold mark ರೂಪುಗೊೆಂಡಿರುವುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

ಅದೇ ಕೊೀರದಲ್ಲಿ   job ರ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆಯುವುದು 
ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕಡಿಮ ಮಾಡಿ, ತಿರುಗಿಸ್ವ ಕೊೀರವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಾ ಸಿ.

ಅೆಂಚನ್ನು  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀರ  ಬರುವ ವರೆಗೆ ಮೇಲ್ರ 
ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ಪುರರಾವತಿ್ಯಸಿ. (ಚಿತರಾ  3)

90 ಡಿಗಿರಾ  ಕ್ಕೆ ೆಂತ ಹೆಚುಚಾ  ತಿರುಗಿಸಲು, stake face ಗೆ ವಿರುದಧಿ ವಾಗಿ 
job ನ್ನು  ಬೆಂಬಲ್ಸಿ.

‘A’ ರಲ್ಲಿ  ಬರಳುಗಳಿೆಂದ stake ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ 
ಹೆಬಬೆ ರಳಿನೆಂದ job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಿ ಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತರಾ  4)

Waste tin plate ರ ತ್ೆಂಡಿರ ಮೇಲೆ ಅೆಂಚನ್ನು  ಹೊಡೆಯರಿ. 
(ಚಿತರಾ  5)

ಹಾಳೆಯ ಇರನು ೆಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಅದೇ 
ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ಪುರರಾವತಿ್ಯಸಿ ಮತ್್ತ  ಕೊಕೆಕೆ (hook)
ಗಳನ್ನು  ರೂಪಸಿ. (ಚಿತರಾ  6)
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ಬೆಂಚ್ ಪೆಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  funnel stake ನ್ನು  mount ಮಾಡಿ. (ಚಿತರಾ 
7a) ಸರ್  ತಿರಾ ಜಯಾ , ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಹೊೆಂದಿರುವ ಕೊೀರ್ಗ ಳಿಗೆ “long 
tapered beak horned iron stake ನ್ನು ” ಬಳಸಿ. (ಚಿತರಾ  7 B 
ಮತ್್ತ  7 C)

ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಒೆಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  stake ರ axial ರೇಖೆಗೆ 
ಸಮಾನ್ೆಂತರವಾಗಿ funnel stake ರಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚಿತರಾ 
8 ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ bend ಮಾಡಿ.

ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಇರನು ೆಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಅದೇ 
ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ಪುರರಾವತಿ್ಯಸಿ. (ಚಿತರಾ  9) ರಲ್ಲಿ 
ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ Bend ಮಾಡಿ,

ವೃತ್್ತ ಕಾರದ disc ರ ಮೇಲು್ಮ ಖವಾದ ಅೆಂಚನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಕರಾ ಮೇರವಾಗಿ ಕವ್್ಯ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರುವಂತೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತರಾ  10)

ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸನು  ಮಡಿಸಿದ ಅೆಂಚುಗಳು ಸಮಾನ್ೆಂತರವಾಗಿರುತ್ತ ವೆ 
ಎೆಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ , ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ ಅೆಂಚುಗಳು (ಚಿತರಾ 
11) ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೊೆಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲಲಿ

ಚಿತರಾ  12 ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮಡಿಸಿದ ಅೆಂಚುಗಳನ್ನು 
ಹುಕ್ ಮಾಡಿ

(ಚಿತರಾ  13) ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಒೆಂದು ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಲಘು ಹೊಡೆತಗಳ ಮೂಲಕ ಅೆಂಚುಗಳನ್ನು 
ನಧಾರವಾಗಿ ಲ್ಕ್ ಮಾಡಿ, ಜ್ಯೆಂಟ್ ನ್ನು  ಬಗಿಗೊಳಿಸಲು 
ಜ್ಯೆಂಟ್ ರ ಒೆಂದು ತ್ದಿಯೆಂದ ಇರನು ೆಂದು ತ್ದಿಗೆ 
ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು  ಪಾರಾ ರಂಭಿಸಿ. (ಈಗ grooved seam 
ರೂಪುಗೊೆಂಡಿದೆ)
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ಸರಿಯಾದ ಗಾತರಾ  Groover  ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

(ಚಿತರಾ  14) ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ grooved ಜ್ಯೆಂಟ್ 
ಮೇಲೆ ಗ್ರಾ ವರ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ

ಗ್ರಾ ವರ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕೊೀರದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.
ಜ್ಯೆಂಟ್ ತ್ದಿಯು groover ಗೆ ಮಾಗ್ಯದಶ್ಯಯಾಗಿ 
ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸ್ತ್ತ ದೆ. (ಚಿತರಾ  15)

ಗ್ರಾ ವರ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ರಕೆಕೆ  ತನನು . (ಚಿತರಾ  16)

ಬಾಲ್ ಪೆಯನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯೆಂದ ಗ್ರಾ ವರ್ಯ ಮೇಲ್ಭಾ ಗವನ್ನು 
ದೃಢವಾಗಿ ಹೊಡೆಯರಿ ಮತ್್ತ  ಇರನು ೆಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ 
ಅದನ್ನು  ಲ್ಕ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತರಾ  17)

ಅವು ಸಾಲ್ರಲ್ಲಿ ವೆಯೇ ಎೆಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಮತೊ್ತ ಮ್ಮ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಹಾಯಾ ೆಂಡ್ 
ಗ್ರಾ ವರ್ಯೆಂದಿಗೆ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಸಿೀಮ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಕ್ 
ಮಾಡುವುದನ್ನು  ಮೆಂದುವರಿಸಿ.

ಈಗ ಜ್ಯೆಂಟ್ ಸಂಪೂರ್ಯವಾಗಿ ಲ್ಕ್ ಆಗಿದೆ. (ಚಿತರಾ  18)

ಅೆಂತಿಮವಾಗಿ body ಯಾದಯಾ ೆಂತ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯೆಂದ 
ಮೃದುಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪರಾ ಕಾರ dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಾತರಾ ದ ಸಿೀಮ್ ರ ಸರಿಯಾದ ಸೆಟ್ಟಿ ೆಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು, ಸರಿಯಾದ ಗಾತರಾ ದ groover ಬಳಸ್ವುದು 
ಅವಶಯಾ ಕ. ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಸಿೀಮ್ ಅನ್ನು  ತ್ೆಂಬಾ ಅಗಲವಾಗಿ 
ಅಥವಾ ತ್ೆಂಬಾ ಕ್ರಿದಾಗಿ set ಆಗುವುದು. ಚಿತರಾ ಗಳು 19, 20 
ಮತ್್ತ  21
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ರವರ್ಟಿಂಗಾಗಾ ಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ (Drill for riveting)
ಉದ್ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್ರ ಗಳನುನು  mark ಮ್ಡ
• electric portable ಡಿ್ರ ಲಿಲಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು riveting ನಾಗಿ sheetmetal ನುನು  clamp ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು 

ರಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಡಿ್ರ ಲ್  ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

• steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಶೀಟ್ 48x50mm 
ಗಾತರಾ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡೆರಾ ಸಿಸ್ ೆಂಗ್ ಪೆಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• ಡಿರಾ ಲ್ ರಂಧರಾ ಗಳಿಗೆ ಅೆಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್್ತ  ball pein 
ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಡಿರಾ ಲ್ ರಂಧರಾ ಗಳ 
ಮಧಯಾ ದ ಬೆಂದುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

• ‘C’ ಕಾಲಿ ೆಂಪ್ ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ವಿದುಯಾ ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೀಟ್ಟಬಲ್ ಡಿ್ರ ಲಿಲಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದ್ಿಂದ ಶೀಟ್್ ಟಲನು ಲಿಲಿ  Drilling 
ಮ್ಡುವುದು. (Drilling on sheetmetal by power operated portable drilling 
machine)
ಉದ್ ೀಶ: ಇದರಿೆಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ವಿದುಯಾ ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೀಟ್ಟಬಲ್ ಡಿ್ರ ಲಿಲಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಸರಯಾಗಿ ನವ್ಟಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಶೀಟ್್ ಟಲನು ಲಿಲಿ 

ಸರಯಾದ ಗಾತ್ರ ದ ರಂಧ್ರ ವನುನು  drill ಮ್ಡಿ. 

ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಲಘುವಾಗಿ drill ಮಾಡಲು ರಂಧರಾ ಗಳ 
marked ಕೆಂದರಾ  ಬೆಂದುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಪೀಟ್ಯಬಲ್ ಡಿರಾ ಲ್ಲಿ ೆಂಗ್ ಯಂತರಾ ದ ಡಿರಾ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ನೇರವಾದ 
ಶಯಾ ೆಂಕ್, ಡಿರಾ ಲ್ ಬಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚಕ್ ಕ್ೀ 
ಯೆಂದಿಗೆ ಬಗಿಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತರಾ  1)

ವಿದುಯಾ ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೀಟ್ಟಬಲ್ ಡಿ್ರ ಲಿಲಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್ರ ದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲಿಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನುನು 
ಸೇರಸುವ ಮೊದಲು, ಸಿವಿ ಚ್ ಆಫ್ ಆಗಿದ ಮತ್ತು 
ಅರ್ಟಿಂಗ್ ಅನುನು  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕಳ್ಳಿ .

ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸ್ ಅನ್ನು  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಮರದ ಬೆಂಬಲದ ಮೇಲೆ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ‘C’ ಕಾಲಿ ೆಂಪನು  ಸಹಾಯದಿೆಂದ ಕಾಲಿ ಯಾ ೆಂಪ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತರಾ  2)

ಪೀಟ್ಯಬಲ್ ಡಿರಾ ಲ್ಲಿ ೆಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಅನ್ನು  ಒೆಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  ಇರನು ೆಂದು ಕೈಯ ಮೆಂಗೈ 
ಮತ್್ತ  ಹೆಬಬೆ ರಳಿನೆಂದ ಗನ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ , ಡಿರಾ ಲ್ 
ಮಾಡಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗೆ ಲಂಬವಾಗಿರಿಸಿ.  
(ಚಿತರಾ  2)

ಎರಡನೇ ಬರಳಿನೆಂದ ಟ್ರಾ ಗರ್ ಸಿ್ವ ಚ್ ಅನ್ನು  ‘ON’ ಮಾಡಿ.

ರಂಧರಾ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯುವವರೆಗೆ drilling ಯಂತರಾ ದ ಮೇಲೆ 
ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕ್.

ಶೀಟ್ ಮಟಲನು ಲ್ಲಿ  ವಿದುಯಾ ತ್ ಚ್ಲ್ತ ಪೀಟ್ಯಬಲ್ 
ಡಿರಾ ಲ್ಲಿ ೆಂಗ್ ಯಂತರಾ ದಿೆಂದ ಕೊರೆಯುವಾಗ, ಕಡಿಮ 
ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಕು ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಡಿರಾ ಲ್ ವಕ್್ಪ ೀ್ಯಸನು ಲ್ಲಿ 
struck ಆಗುತ್ತ ದೆ. (Fig 3)

• ಡ್ರಾ ಯೆಂಗ್ ಪರಾ ಕಾರ  Ø 3.2mm through holes ಅನ್ನು 
ಡಿರಾ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• Drilled ರಂಧರಾ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡಡ್  ಗಾತರಾ ದ ಡಿರಾ ಲ್ ನ್ನು 
ಕೈಯೆಂದ ತಿರುಗಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು  ಡಿ-
ಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯುವಿಕೆಯು ಪೂರ್ಯಗೊೆಂಡ ನಂತರ drilling 
ಯಂತರಾ ವನ್ನು  ಸಿ್ವ ಚ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧರಾ ದ ಮೇಲೆ ದೊಡಡ್  ಗಾತರಾ ದ ಡಿರಾ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯೆಂದ ತಿರುಗಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್್ಯ 
ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ಲಭಯಾ ವಿರುವ ಹಲವು ರೀತಿಯ ರವೆಟಗಾ ಳಲಿಲಿ  , counter sunk head rivet ಗಳ ಬಳಸಿ 
Riveting ಮ್ಡಿ (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter 
sunk head rivets)
ಉದ್ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ riveting ಗಾಗಿ ರಂಧ್ರ ವನುನು  mark ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು   hole ಅನುನು  drill ಮ್ಡಿ
• ರವೆಟ್ counter sunk head ರವೆಟ್, ಫ್ಲಿ ಟ್ ಹೆಡ್ ರವೆಟ್, ಸ್ನು ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ರವೆಟ್ ಮತ್ತು  ಪ್ಯಾ ನ್ ಹೆಡ್ ರವೆಟಗಾ ಳು.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

• Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು 50x48mm ಹಾಳೆಗಳ 
ಗಾತರಾ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಮಾಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡೆರಾ ಸಿಸ್ ೆಂಗ್ ಪೆಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

• ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪರಾ ಕಾರ ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕೊರೆಯರಿ.

• ಎಲ್ಲಿ  ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು  ಇರನು ೆಂದರ ಮೇಲೆ 
ಕೊರೆಯಲ್ದ ಹಾಳೆಯ ತ್ೆಂಡನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಅೆಂದರೆ 
ಹಾಳೆಗಳ overlapped ಅೆಂಚುಗಳು ಗುರುತಿಸಲ್ದ 
ರೇಖೆಗಳೆಂದಿಗೆ ಹೊೆಂದಿಕೆಯಾಗುತ್ತ ವೆ.

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು  ಮಧಯಾ ದಲ್ಲಿ  align ಮಾಡಿ.

• ಮಧಯಾ ದ ರಂಧರಾ ದಲ್ಲಿ  3mm dia ಕೌೆಂಟರ್ sunk head 
ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (Fig 1)

• ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ರಿವೆಟ್ 
ಸೆಟ್ ಸಹಾಯದಿೆಂದ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಸಿ.

• ಹಾಳೆಯ ಕೆಳಭ್ಗದ ತ್ೆಂಡಿರಲ್ಲಿ  ಉಳಿದ ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು 
ಈಗಾಗಲೇ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯಲ್ದ 
ರಂಧರಾ ಗಳ ಮೂಲಕ drill ಮಾಡಿ

• ಕೊರೆದ ರಂಧರಾ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡಡ್  ಗಾತರಾ ದ ಡಿರಾ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯೆಂದ ತಿರುಗಿಸಿ  ರಂಧರಾ ಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ಪಯಾ್ಯಯ ರಂಧರಾ ಗಳಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ಗ ಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪೆಯನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯ 
ಸಹಾಯದಿೆಂದ single riveted lap ಜ್ಯೆಂಟ್ (ಚೈನ್) 
ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ಗ ಳನ್ನು  ಒೆಂದೊೆಂದಾಗಿ ರೂಪಸಿ.

• ಇದೇ ರಿೀತಿ Task  2 ರಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್, Task  3 
ರಲ್ಲಿ  snap ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಮತ್್ತ  Task 4 ರಲ್ಲಿ  ಪಾಯಾ ನ್ 
ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೆಂಡು ಡಿರಾ ಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  
riveting ಅನ್ನು  ಪೂರ್ಯಗೊಳಿಸಿ.

ಕೌಿಂಟಸ್ ಿಂಕ್ ಹೆಡ್ ರವೆಟ್, ಪ್ಯಾ ನ್ ಹೆಡ್ ರವೆಟ್, 
ಸ್ನು ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ರವೆಟ್ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಹೆಡ್ 
ರವೆಟ್ ಅನುನು  ರೂಪಿಸಲು, ಡ್್ರ ಸಿಸ್ ಿಂಗ್ ಪಲಿ ೀಟ್, 
ರವೆಟ್ ಸೆಟ್, ರವೆಟ್ ಸ್ನು ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ 
ಪಯನ್ ಸುತಿತು ಗೆ ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  riveting ಅನುನು 
ಪೂರ್ಟಗೊಳ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



192

ಟ   ಮ  ಕ ಂ  (CG & M)             ಅ ಸ 1.4.56
ಟ (Fitter)  - ಂ                                                       

Arc   ಮ  ವ , ೕರ  - line bead 
. (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)

ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ಮ  ಧ .
• ಂ (scratching) ಮ  ಂ (tapping) ನ ಂದ ಆ (arc) ಅ   ಮ  main-

tain .
• ಏಕ ಪದ ೕರ weld bead ಗಳ  deposit  ಮ  ೕಷ(fault)ಗ  ಪ ೕ .
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• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .

• ತ  mark  ಮ  ೖ  .

• ಂ  ಪ ರ bead ನವ  .

• ಸಮತ ದ ನದ  ಂ  ೕಬ  ನ  ವ  
ೕ  ಅ  set .

• ಆ - ಂ  ಂ  ಅ  set  ಮ  
ಂ  ೕಬಲಳ  connect .

• AC ಅಥ  DC ಯಂತದ  ಂ  ಕ ಂ  140-
150 amps ಅ  ಂ

• ಸಂ ಣ  ರ  ಉ ಪ  ಧ  ಮ  
ಂ  ಪರ ಯ ಲ   ಅ  ಪ ೕ .

• ಪ ೕಗ  scrap ಂ  ೕ  ಆ  ಅ  
 ಮ  ಪ ತ ಂ  ಅ  ಗಮ .

• ಒಂ  ಅಂ ನ  - ೕ  ನ  ಆ  ಅ  
ೖ   ಮ  ಏಕ ಪದ ನ   

ಆ  ಅ   maintain .

• ಎ ೕ  ಅ  ೕರ ನ  ಸ  ಮ  ೕಟ 
ಇ ಂ  ಯ  bead  ಣ .

• ಂ  ಸಮಯದ  70  - 80  ನ  elec-
trode ನ ಸ ದ ೕನವ  maintain .

• ಆ  ಉದ  ರ ದ ೕ ದ ಂ  
ಧ ಯ  ಉ ತ .

• ಪ ಣದ ೕಗ  ಪ  ಷ  150 mm 
ದರದ .

• weld bead ಂದ  ಅ   ಮ  
ಇದ  ಪ ೕ :

- ಏಕ ಪದ ಅಗಲ ಮ  ಎತರ -  ೕಪ .

- ಸ ಳನದ ನ  ಆಳ(depth of fusion)

- ೕರ (Straightness.)

• ೕ  ಉತಮ ಫ ಂಶಗಳ  ವವ  ex-
ercise  ನ ವ .

ಲಸದ ಅ ಕಮ (Job Sequence)
ಯ  1: ಆ  ಅ   ಮ  ವ

ಂ  ಯಂತ  D.C. ಆ ದ  , electrode  
ಋ ತ ಕ(negative)  connect ..

• ಂ  ಯಂತವ  Start .

• ಂ (scratching) ನ ಂದ ಆ  ಅ  
 ಮ  maintain .

ಆ - ಂ  ಗ ಸ ದ 
ಬಣ ದ glass  ಅಳವ ಸ ವ 

ಂ  ಪರ ಯ  ಬಳ .

• ಅಲ  ರದವ  ಸ ದ ಆ  ಅ  
 ಮ  electrode ಅ  ತ ತ  

ಂ ವ ಲಕ ,

ಸ ದ ಆ   ರ ದ, 
ೕ ದ, ಂ  ಶಬ ವ  ೕ ತ . 

ಎ ೕ  ಘ ೕಕ ಸ  ಪ   
ಆ  ಅ  ವವ  ಈ 
ಅ ಸವ  ನ ವ . ಎ ೕ  
ೕ  ಗ ದ  (ಅಂ ಂಡ ), 

ೕ ದ ಅಥ  ದ  
ತ ಸ  ಮ ಕ ನ(wrist)ನ ಚಲ ಯ 
ತ ತ (twist) ಲಕ ಅದ  ತ ಣ ೕ 

ಕ ಸ ೕ ..

• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .
• ತ    ಮ  ೖ  .
• ೕ  ೖ  ಬ  ಂದ ೕಹದ ೕ ೖಯ  

ಸ ಚ  ಮ  ಎ  ಮ  ೕ  ದ  
ಇದ  ಒ .

ಳ  ಅಥ   ಕಳ  connection 
ಗಳ  ತ .

• ರ  ಉ  ಧ  (ರ ತ ಕ ಉ )

• ಯಂತ  ಮ  job ಂ  ಂ  ೕಬ  ಗಳ  
Connect .

 ಮ  ಸ ಲ ಸಂಪಕ ಗ  ೕಬ  
ಗಳ  ಪ ೕ . earth-clamp  ಅ  
ಸ  ೕ ಸ ೕ ಎಂ  
ಪ ೕ .

• 4mm M.S electrode ಅ  holder ನ  fix .

Electrode ಅ  ೕ  ಯ  holder ನ  
ಢ   ಎಂ  ಖ ತಪ .

• ಂ  ಕ ಂ  (amperage) 140-150 amps ಅ  
ಂ

ಯ  2 : ಆ  ಂ  ಲಕ ೕರ line beads ಗಳ  

CG & M : ಟ  (NSQF - ೕ ೖ  2022) - ಅ ಸ 1.4.56

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



195

ಶಲ  ಅ ಕಮ  (Skill Sequence)

ಂ   ಆ  ಂ  (arc welding) machine  Set    
(Setting of arc welding machine for welding)
ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• ಆ - ಂ  ಂ  ಅ  set 
• Electrode ನ ತ  ಅ ಣ  current  set .
• ಂ (scratching) ಮ  ಂ (tapping) ನ ಂದ ಆ  ಅ   ಮ  maintain 

. 

ಆ  ಅ  Striking  ಆ  ಂಗ  
ಲ . ಂ  ಅ  ರಂ ಗ  

ಇ  ಸಂಭ ತ .

ಆ  ಂಗ  ಕ ಯ  ಇ  ಅತ ಗತ  ಲ ತ 
ಶಲ .

Arc-welding ಂ  ಅ  set  (Fig 1)

ಂ  ಯಂತದ power source ನ  ಲಸವ  ಪ ೕ

ನ   ಉತಮ ೕವಕ ಆದ  ಟ 
ಸ .

ೕ  ಎ ಕ  ಸಮ ಗಳ  
ಪ ಹ ಸ  ಎ ಯ    ಕ  .

ಂ  ಯಂತಗ ಂ  ಂ  ೕಬಲಳ  Con-
nect  .

ೕಬ  ಸಂಪಕ ಗ  ಸ ಚ , ಷ , ದ 
ಮ  ಯಂತದ ಸ ದ ಟ ನಲ  
ಲಗ ಸ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

ಸ ದ ಸಳದ  ಂ  ೕಬ ಂ  earth ೕಬ  
ಅ   ಲಗ .

Electrode-holder ಅ  ರ ತ ಸಳದ  ಇ .

ಯಂತ  DC ಪವನ ದ , ಸ ದ POLAR-
ITY ಯ  ೕಬಲಳ  connect .

ಂ  current  set .

ಬಳಸ ೕ ದ electrode ನ ಸದ ಪ ರ ಂ  cur-
rent  set . ( ೕಷ ಕ 1)

 ಕ ೕ ದ ೕಹದ ದಪ ದ ಪ ರ ಅಥ  
ರ  ದಂ  electrode  ಆ . 

( ೕಷ ಕ 1)
electrode ಗಳ ಖರ ದ ತದ ಲಭ ಲದ 
ಸಂದಭ ದ  ಹ ರದ ತದ ಪ ಯ electrode 
ಗಳ  ಬಳ .

Electrode ಗಳ ಸ   ಕ ೕ ದ 
ೕಹದ ದಪ ಂತ ರ ರ .

Arc  Striking ಮ  maintaining 
ಂ (Scratching) ನ (Fig 2)

ೕ ೖ  ಲಂಬ  ಒಂ  ಯ  - ೕ  ಂದ  
 25 mm ೕ  electrode   .

ಮ  ಕ ಗಳ ಂ  ಂ  ಪರ ಯ  ತ .

ರ  ಉ  ಧ ದ  
ಖ ತಪ .

Table 1 
Plate Electrode Current

Thicknessin mm 
(approx.) Size mm Range 

(amperes)
1.6 1.6 40-60
2.5 2.5 50-80
4.0 3.2 90-130
6.0 4.0 120-170
8.0 5.0 180-270
25.0 6.0 300-400
6.0 4.0 120-170
8.0 5.0 180-270
25.0 6.0 300-400

ಮ ಕ ನ ಚಲ (wrist movement) ಯ  ತ  ಬಳ , 
ಂ  ಲಸದ ಉದ  ಎ ೕ  ಅ  ತ ತ  

ಮ   ಎ ವ ಲಕ ಆ  ಅ  Strike 
.

CG & M : ಟ  (NSQF - ೕ ೖ  2022) - ಅ ಸ 1.4.56
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ಲ  ಂ ಗಳ ಲ ೕ ೖ ಂದ  6 mm 
ನ  ಎ ೕ  ಅ  ಂ , ತದನಂತರ 
ಅದ  (ಅಂ ) 4 mm ರ  ಇ .

ಆ  ಸ  ದ , ರ ದ 
ದ ಂ (crackling) ಶಬ ಂ  

ಳ ನ ೕಟವ  ಉ ಸ ತ .

ಂ  ನ (Fig 3) 

ಲಸದ ೕ ೖಯ  ಲ  ಸ ಸ  ಎ ೕ  
ಅ  ಳ  ಚ ವ ಲಕ ಆ  ಅ  Strike .

ಎ ೕ  ಅ  ನ  ೕಲ  ಸ , ಲ  
ಂ ಗಳ ಲ  6 mm, ತದನಂತರ ಅದ  
ೕ ೖ ಂದ ಸ  4 mm ಕ  .

ಂ  ನವ  ನ  
ರ  ಡ ತ  ಏ ಂದ  ಇ  

Job ನ ೕ ೖಯ   ಗಳ  
ಉಂ ಲ .

Arc ಂದ ೕರ line beading  (Flat position) (Straight line beading by 
arc  (Flat position) 
ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• ಸಮತ ದ ನದ  straight beadಗಳ  deposit 
• Weldment ಅ  ಸ ಚ  ಮ  fault ಗ  ಪ ೕ .

Job ಂ   (Job sequence)
ಂ  ೕ ನ ೕ  ಸಮತ ದ ನದ  job  

set . (Fig 1)

Job ಮ  ಂ  ೕಬ  ನ  ಉತಮ  
ಸಂಪಕ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

Current ಂ  (Fig 2)

ಂ  ಯಂತದ   Ø4mm M.S. Electrode  140-150 
amps current  set ,  

ಬಳ ಯ ವ electrodeಗ  ಗ  current 
range  ಅ  ಅ ಸ .
Electrode ನ ನ (Fig.3a&b)
Electrode ಅ   ೖ    70 ° - 80 ° ೕನದ  
ಮ   ಪಕದ ೕ  ೕ ೖ ಂ  90 ° ೕನದ  

.
Straight bead ಗಳ  Deposit  (Fig 4)
ಪಂ  ದ ೕ ಯ  ಅ ಸ  ಮ  arc  
ವ ವ ಲಕ straight beads ಗಳ  Deposit 

CG & M : ಟ  (NSQF - ೕ ೖ  2022) - ಅ ಸ 1.4.56
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• ಸ ದ ಆ  ಉದ

• ಸ ದ ಪ ಣದ ೕಗ

• electrode ನ ಸ ದ ೕನ.

ಂ  ೕ   ಸ ಚ  ಎಂ  
ಖ ತಪ  ಇದ ಂದ ೕ  ಆ  
ಮ   ೖ  ಅ  ೕಡಬ

(spattered) ದ ,  plain  ಜ  
ಬದ .

ಆ  ಅ  ಆ (LISTEN). ಇ  ರ ದ 
sharp ಂ (crackling) ಂ  (SOUND) 
ಉ ತ ,

ಎ ೕ  ಕರ ದ  ೕ ವ  ಲಕ 
ಪ ಣದ ೕಗವ  ಂ  ಮ  deposited 

ದ ೕಹವ  ಸ  molten pool ಲಕ 
ಹ ತ . (Fig 5a & b)

Weldment ತ ಸ  (Inspection) (Fig 6)

ಂ  hammer ಮ  wire brush  ಬಳ  
ಂದ (slag) ಅ  .

 ವ ಸಮಯದ  ಕನ ಡಕಗಳ  
ಬಳ .

Deposited beadಗಳ  ಪ ೕ  ಮ  ಇದರ  
ೕ ವ ಸಗಳ  ಗಮ :

• ಅಗಲ ಮ  ಎತರ

• ಸ ಳನದ ಆಳ(Depth of fusion)

• ಓಟದ ಉದ .(Length of run) (Straightness)
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ಟ   ಮ  ಕ ಂ  (CG & M)             ಅ ಸ 1.4.57
ಟ (Fitter)  - ಂ              

 ಮ  ARC ಂ  ಪ ಯ  ಬಳ ಂ  ಬ  ಜಂ  ಮ  ‘Tʼ 
ಜಂ   (Making butt joint and ‘Tʼ joint using gas and ARC welding 
process)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ಮ  ಧ
• Arc  correct alignment ಸ  square ಬ  ಮ  ‘Tʼ  ಂ  ಗಳ  ಸ  ವ  ೕ  
ಅ  set  ಮ   .

• ರ  ಡ ದ ಎ ೕ , ಲ   ಮ  nozzle ನ ತವ  ಬಳ ಂ  ‘Tʼ  
ಮ  ೕ  ಬ  ಂ  ಅ   

• ಂ  ಂದ distortion  
• ಯ  ಸ ಚ  ಮ  ೕ ೖ defect  ಪ ೕ .
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ಲಸದ ಅ ಕಮ (Job Sequence)
ಯ  1 : ಆ  ಂ  ಲಕ  ನದ  Square  ಬ  ಂ

• ಂ  ೕ ಯ ಉದ  first bead  Depos-
it :
- ಸ ದ ಆ  ಉದ
- ಸ ದ ಎ ೕ  ೕನ
- ಸ ದ ಂ  ೕಗ.

• bead ಂದ  ಅ   , ಬ   
ಮ  ಪ ೕ .

 job  ಡ  ಇ ಳಗಳ  
ಬಳ , ಂ  ಮ  ಮ  ೖ  
ಬ  ಅ   ಡ   
ಸ ಚ ಸ , ಕ ಗಳ ರ  
ಕನ ಡಕಗಳ  ಬಳ

•  First bead ಂ ಗವ  ಸಂ ಣ  
ಸ ಚ  ಮ  grind tacks flush .

• ಅ ೕ ಂಗಳ  ಬಳ ಂ  second bead  
ಈ ಬ ಯ  deposit .

• Bead ಂದ  ಅ   , ಬ   
ಮ  ೕಷ (fault) ಗ  ಪ ೕ .

• ೕ  ಸ ದ ಬ   ಅ  ಉ ವವ  
ಈ exercise  ಅ ಸ .

ಆದ  ಂ  ಂ  1/3 ರ  
ಅಂತರವ  ೕ  ದಪ  ಅಥ  ೕಹದ 

 ಗದ ಪ ರ ವ ಸ ೕ .

• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ

• ತ    ಮ  ೖ  

• ಎರ  ಗಳ  - ೕ  ಗಳ  ‘Tʼ  
ಂ  ನಂ  ಂ  ಮ   . 

( ೕ ತವ  ೕ ).

•  3.15mm ಎ ೕ  ಮ  130 amps ಕ ಂ  
ಅ  ಬಳಸ  ಎಂ  ಖ ತಪ . 
ರ  ಉ ಗಳ  ಧ ಸ ೕ .

•  ಗಳ  ಸ ಚ , ೕಡ ಯ  
ಪ ೕ  ಮ  ಅಗತ ದ  job  reset .

• ಸಮತ ದ ನದ  ಂ  ೕ ನ ೕ  
ಂ  ಇ . (  ೖ  )

•  4mm M.S ಎ ೕ  ಅ  ಆ .  ಮ  
150-160 amps current ಅ  set .

• ಸ ದ ೕ ಂ  ಂ  ೕ ಯ 
ಉದ  first bead  Deposit  ಮ  
ಏಕ ಪದ

• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .

• square ತ  mark   ಮ  ೖ  .

• 1.5 mm alignment  ಅಂತರ ಂ  square ಬ  
ಂ   ಂ  ೕಬ  ನ  ಗಳ  

set . ( ೕ ತವ  ೕ )

•  3.15mm M.S electrode ಅ  ಆ  ಮ  
120 amps ಕ ಂ  ಅ  set .

ಶ ಯ ಲ D.C. ದ  electrode  
ಋ ತ ಕ  Connect 

• ಎರ  ಗಳ  ಮ  ಮಧ ದ  ಂ ಗಳ  
tack .

ರ  ಉ  ಧ ದ  
ಖ ತಪ

•  ದ ಗಳ ೕಡ ಯ  
ಪ ೕ  ಮ  ಅಗತ ದ  ಮ ಂ .

• ಂ  ೕ ನ ೕ  ಸಮತ ದ ನದ  
ಂ  ಇ ,  ground ಆ ರ . (Tacks 

ೖ  )

•  4.0mm M.S ಎ ೕ   ಅ  ಆ . ಮ  
150-160 amps current ಅ  set 

ಯ  2 : ಆ  ಂ  ಲಕ  ನದ  ‘Tʼ  ಂ

- ಆ  ಉದ

- ಪ ಣದ ೕಗ

- ಎ ೕ  ೕನ

ಎ ೕ  ನ ೕನ  ಂ  
45° ಮ  ಪ ಣದ ನ  ಂ  
ೖ ಂ  70° ಂದ 80° ಎಂ  

ಖ ತಪ .

Weldment  ಅ  ಸ ಚ  ಮ  
ೕಷ(fault)ಗ  ಪ ೕ (inspect)

• ಂ  ಇ ಂ  ಬ ಯ  ಸ ಚ  
ಮ  tacks flush ಅ  grind .

• ಂ  ಅ  ಸಮತ ದ ನದ  ಂ  
(weld side down).

• First bead  ಬಳ ದ ಅ ೕ ಂ  ಮ  
ತಂತ ಂ  ಂ   ೕ ಯ ಉದ  sec-
ond weld  
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ಯ  3 :  ಂ  ಲಕ  ನದ  ೕ  ಬ  ಂ

• ಕಳ  ಸ ಚ  ಮ   ನದ  
ಂ  ೕಬಲ  job  ಮ ಂ .

• ೕ ೖ  ಮ  3mm ನ ಲ  ಡಳ ಸ ದ 
ೕನ ಂ  leftward ತಂತವ  ಬಳ ಂ  
ಂ  ಅ  ರಂ .

• ಅಂ ಗಳ  ಏಕ ಪ   ಮ  ಲ  
ೕಹವ  ೕ . (ಸ ದ ಪ ಣದ ೕಗ 

ಮ  ೕ ೖ  ಮ  ಲ  ಡ  ಚಲ ಯ  
, ಏಕ ಪದ weld bead ಯ  

ಉ ಸ )

• ಎಡ ಯ  ,  ಅ  ಣ ಸ  
(crater)ಯ  ಂ .

• ಯ  ನಂ , nozzle  ತಣ  ಮ  
ೕ ೖ  ಅ  ರ ತ ಸಳದ  ಇ .

•  ದ ಂ   ಸ ಚ  ಮ  
ಕ ಪ ೕ

• ಸ ಲ  ೕನದ ಏಕ ಪದ ಅಗಲ ಮ  bead ನ 
ಎತರ.

• ೕ ನ ಬ  ತರಂಗಗಳ ಂ  ಖ ಗದ  
ಸ ಲ  penetrating bead.

• ೕ  ಉತಮ ಫ ಂಶಗಳ  ಪ ವವ  ex-
ercise  ನ ವ .

• ಂ  ಪ ರ job ನ ಗಳ  ತ .

•  ಡ ೕ ದ ಗಳ ೕ ೖ ಮ  
ಅಂ ಗಳ  ಸ ಚ .

•  ಂ  ೕಬ  ೕ  ಗಳ  ‘Tʼ 
ಂ  ಪದ  ಂ .

• ರ  ಉ ಗ  ಮ   ಂ  
ಕನ ಡಕಗಳ  ಧ .

•  ಂ  ಂ  ಅ  set , nozzle  
ನಂ.5 ಅ  fix  ಮ  ಎರ  ಅ ಲಗ  
0.15 kgf/cm2 ಒತಡವ  set .

• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .

• ತ    ಮ  ೖ  .

•   1.5 ೕ ಂ ವ square ಬ  
ಂ  ( ದ) ಸ  ಂ  ೕಬಲ  

ಲಸದ ಗಳ  set .

•  ಂ  ಂ  ಅ  set , nozzle 
ಗ  No.5 ಅ  ಲಗ  ಮ  ಎರ  ಅ ಲಗ  
0.15kg/cm2 ಒತಡವ  set .

• C.C.M.S  ಲ   ಂ  1.5mm ಮ  
ಂ  3.00mm ಅ  ಆ .

• ರ  ಉ  ಧ .

• ತಟಸ  (neutral flame) ಯ  set .

•  1.5mm ಲ   ಅ  ಬಳ ಂ  ಎರ  
ಗಳ  ಮ  ಮಧ ದ  ಂ ಗಳ  Tack 

. (2 ರ  (shrinkage) allowance  
ಇ )

(tack)ಗಳ   ಕರಗ ೕ (fused) 
ಮ  ೕ ಸ ೕ (penetrated).

• ಗಳ ನ ನ ೕಡ (alignment) ಮ  
ಅಂತರವ  ಪ ೕ  ಮ  ಅಗತ ದ  reset 

.

 ಅ  ಸ ಚ  ಮ  
ಳ ನ ಗ  ಪ ೕ .  
ಣಲ ಣಗ .

-  Smooth ಮ  ಕಟ ಏ ತದ ೕಟ(close rip-
ple appearance). ಏಕ ಪದ ಅಗಲ ಮ  ಎತರ 
ಸ ನ leg ನ ಉದ ಗ

- ಅಂಡಕ (undercut) ಮ  overlap ಇಲ ೕ 
weld ನ toe ನ  ಉತಮ fusion.

- ೕ  ದಪ  ಸ ನ ದ  weld Leg 
ಉದ

• ೕ  ಉತಮ ಗಳ  ಉ ವವ  exer-
cise  ನ ವ .

ಯ  4 :  ಂ  ಲಕ  ನದ    ‘Tʼ ಂ  

• ತಟಸ  (neutral flame)  set , 
ಂ  ಎರ  ಗಳ  ಮ  1.6 mm 

C.C.M.S  ಂದ ಮಧ ದ  ಸ .

• try square ಂ  ಂ  ೕಡ ಯ  
ಪ ೕ  ಮ   ದ ಗವ  
ಸ ಚ .

• ಂ  ೕ ನ ೕ  job  ಸಮತ ದ 
ನದ  ಇ .

• ಎಡ ಗದ ತಂತ ಂ  ಂ  ಅ  ರಂ  
ಮ  ಬಲ ೖ ಂದ ಂ  ಯ  ಕರ .
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•  ಕ ೕ ದ ಪ ೕಶವ    
(ಅಂದ  ಸಮತಲ  ಮ  ಲಂಬ ಯ ಗ) 
ಮ  ಲ   ಅ  molten pool ನ  apply 

  fillet weld ಂ  ಅ  .
• ಸ ದ ಪ ಣದ ೕಗವ  ವ , 

ಏಕ ಪದ weld bead  ಉ ಸ  ೕ ೖ  
ಮ  ಲ   ಅ  ಶಲ ಂದ ವ .

• Weld ನ ಯ  (crater)ಯ  ಂ ದ 
ನಂತರ ರಂ  ನ ಎಡ ೖ ಯ   ಅ  

.
• ಯ  ನಂ , nozzle  ತಂ  ಮ  

ೕ ೖ  ಅ  ಅದರ ಸಳದ  ಇ .

• ಯ  ಸ ಚ  ಮ   weld ನ 
ೕಷಗ  ಪ ೕ .

ಶ  ತ ಸ  (Visual inspection)

• ಸ ಲ  convexity, ಏಕ ಪದ ಅಗಲ, ಏಕ ಪದ 
rippleಗ  ಉತಮ weld bead  ತ . 
ಅಂಡಕ , overlap, porosity ಇ ಗ ಲದ  
good quality weld ಅ  ಖ ತಪ ತ .

• ನ ಅ ಸ   ಇ ಂ  ಬ ಯ ಂ  
ನ  weld .

ಶಲ  ಅ ಕಮ   (Skill Sequence)

ಸಮತ ದ ನದ  ಆ (arc) ಲಕ Square ಬ  ಂ  (TASK 1) 
(Square butt joint by arc in flat position) (TASK 1)

ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• square ಬ  ಂ  ಅ  ಸಮತ ದ ನದ   
• ಣ ಂಡ ಬ   ಅ  ಪ ೕ . 

ಈ ೕ ಯ ಂ  ಅ  ಉದ ಮದ  ಬಹಳ 
ಪಕ  ಬಳಸ ತ . ಎರ  ಬ ಗ ಂದ (6 

mm ದಪ ದ ೕ  )  ದ , ಂ   ಅ  
ಪ ಯಬ .

ಂ  ಮ  ಂ (tacking)

Welding ನ  3 mm ಅಂತರ ಂ  ಂ ಗಳ  ಬ  
ಂ  ಗ  set 

ಎರ  ಗಳ  ಮ  ಮಧ ದ  ಒಂದ  Tack 
. (Fig 1)

 3.15mm M.S electrode  ಬಳ . current  120-130 
amps  set . ಮ  tack ನ ಉದ  15 mm ಇರ .

ಕ  ಂ  ಎ ಂ  
ಖ ತಪ

ಂ  ನಂತರ ೕಡ ಯ  ಪ ೕ  ಮ  
ಅಗತ ದ  reset .(Fig 2)

Tack-welds ಅ  ಸಂ ಣ  ಪ ೕ .

Welding ಬ  ಜಂ :

ಂ  ಅ  ಸಮತ ದ ನದ  ಇ .

First bead  Deposit , 4mm M.S. ಎ ೕ  
ಮ  150-160 amps ಕ ಂ   ಸ ದ:

• ಎ ೕ  ೕನ

• ಪ ಣದ ೕಗ, ಮ

• ಆ  ಉದ . (Fig 3)

Weld ೕ ಯ ಉದ  ಎ ೕ  ಅ  ಂದ  
ಮ  ಂದ  ಸ

• Weld  ದ  ೕಹವ  ವ  

• ವ ಪ ಯ  ಕ  

• Slag  ಅ  ಲ  ೕ ಗದ  ಂದ  ತ  ಮ  
slag ೕಪ ಯ  ಯಂ
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Weld ನ ತ ಸ

Weld ಂದ  ಅ   ಮ  ಳ ನ weld  
ಣಲ ಣಗ  ಪ ೕ . ( ತ  4)

• bead ಗಳ ಅಗಲ ಮ  ಎತರ  ಏಕ ಪ ರ ೕ .

• ೕಚರ (Appearance)  ಕಟ ತರಂಗ(close rip-
ple)ಗ ಂ  ರ ೕ .

• weld ನ face  ಸ ಲ  ೕನ ರ ೕ (convex).

• ಗಳ ಎ  ಉತಮ fusion  ಂ ರ ೕ ,  
overlap ಮ  undercut ಇರ ರ .

• ರಂಭ ಮ  ವ point ಗ  depres-
sions  ಮ  ಎತರದ ಣ(high spots) ಗ ಂದ 

ಕ ರ ೕ .

•  ಮ  ೕ  ೕ ೖಯ ಲ  ಉತಮ fu-
sion ಮ  penetration  ಂ ರ ೕ .

• ೕ  ನ ೕ ೖ spatter ಗ ಂದ ಕ ರ ೕ .

 ನದ  ಆ  ಲಕ ‘Tʼ  ಂ  (‘Tʼ fillet joint by arc 
in flat position)
ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• Distortion ಮ   ೕಷಗ ಲದ  ನದ  ಆ  ಲಕ ‘Tʼ  ಂ  ಅ  weld 

• Weld ಣಲ ಣಗ   ಅ  ಪ ೕ . 

‘Tʼ ಅಥ   ಂ  ೕ  deposit ದ 
 ಅ    ಎಂ  ಕ ಯ ತ . 
ನ  ‘Tʼ ಂ  ಅ   ಂ  

ಎಂ  ಕ ಯ ತ . (Fig 1) ಈ ಂ   
ೖ  ತ ಯ ಲಸದ  ಬಳಸ ತ .

ಂ (Setting) ಮ  ಂ  (Fig 2)
ಗಳ  alignment ನ  ಂ , 90° ‘Tʼ ಅ  

.
ಎರ  ಗಳ  ಂ ಗಳ   .
ಬಳ   3.15mm M.S. electrode ಗ .
150-160 amps ನ  current ಅ  set .

1 5  m m   ಉದ   ಗ   
ಂ  ಎಂ  ಖ ತಪ

 ದ ನಂತರ ೕಡ ಯ  ಪ ೕ .

 ಂ (fillet joint) ಂ  :

 position ನ  ಂ  ಂ  ಇ . (Fig 3)

CG & M : ಟ  (NSQF - ೕ ೖ  2022) - ಅ ಸ 1.4.57

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



206

ಪ ಣದ ನ  ಎ ೕ  ಅ  10° - 20°  
ಇ  . (Fig 5)

ಏಕ ಪದ ಪ ಣದ ೕಗ ಂ  ಂ  
ಉದ   ದ  ಂ ವ .(Fig 5)

ೕ  ೕ ೖ  45 ° ೕನದ  ಂ  ಯ  
point  ಎ ೕ  ಅ  ,  (Fig 4) Excessive build up or undercut (faults).

ಪ ೕತ  build up ಅಥ  undercut 
( ೕಷಗ )ಗ   Molten pool ಮ  freez-
ed bead  ಎಚ ಂದ ಗಮ .

ೕ ನ  ೕಷಗ  ಂಡ  
ಸ ಪ ಸ  ೕಗವ   ಅಥ  elec-
trode ನ ೕನವ  ಬದ .

 ಅ  ಪ ೕ

 ಅ  ಸಂ ಣ  ಸ ಚ .

ಸ ದ ಆ ರ ಮ  ತ   ಅ  
ಪ ೕ .

weld ನ toe  ನ  ಅಂಡಕ  ಮ  overlap ಇಲ . 
(Fig 6)

ಟ   ಉದ  ೕ  ಬ ೕಕ ಸ ನ ತ .

ಲ  weld ಸಂ ಣ  ಒಳ ತ .

Weld ನ face  ಸ ಲ  ೕನ(convex) ತ .

OXY-ಅ ೕ (Acetylene) plant   (Setting up OXY-Acetylene 
plant)
ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• ಆ -ಅ ೕ  plant  . 

ಆಮಜನಕ  ಮ  ಅ ೕ  ಂಡಗ ಳ  
ಪ ಂ  store ಂದ  ಂ  ಸಳ  ತ . 

ಆಮಜನಕ ಂಡ  ಅ  ಅದರ ಕ  ಬಣ ಂದ 
ಸ ತ . ಅ ೕ  ಂಡ  ಅ  ಅದರ 

ೕ  ಮ (maroon) ಬಣ ಂದ ಸ ತ .

ಅಲ  ಆಮಜನಕ ಂಡ  ಅ ೕ  ಂಡ ಂತ 
ಎತರ ತ  ಮ  ಆಮಜನಕ ಂಡನ  ಸ  
ಅ ೕ  ಂಡನ  ಸ ಂತ ಕ  ಇ ತ .

ಂಡಗ ಳ   ಂಡಗ ಂದ ಪ ೕಕ  
ಇ ಸ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

 ಂಡಗ ಳ  ಯ  ಇ  ಮ  
ಅ ಗಳ  ಸರಪ ಂದ ರ ತ

ಗ  ಂಡಗ ಳ  ೕರ /ಲಂಬ  
ಂಡ  ಂಡ / ಲದ ೕ  ಇ  (Fig 2)

ಸ ಂತ ಗ,  ಂಡಗ ಳ  ಲಂಬ ನ  
ಸ ಲ  ಓ ಸ(inclined) ೕ  ಮ  ಂಡ  
ಕ ಟ(valve)ಗ  ಗದಂ  ರ ವ  ಅ  
ಬಳಸ ತ . (Fig 3)

ಲದ ೕ  ಂಡ   ಗಳ  ಅಡ  roll ಡ ೕ .
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ಂಡ  ಪಳ  . ಂಡ  ೕ ಯ  
ಬಳ ಂ  ತ ತ  ವ ಮ  ವ 

ಲಕ  ಂಡ  valve ಗಳ  Crack . Fig 4

ಂಡ  valve ನ ಟ ಂದ ಳ  ನ 
ಕಣಗಳ  ಂಡ  va l ve  ವ  c rack ing 

ವ  ಲಕ  ಸ ಚ ಸ ತ .  ಇ  
ಂಡ  ಲ  ಅಸಮಪ ಕ seating ಂದ ಅ ಲ 
ೕ ಯ  ತ ತ  ಮ  regulator ಗ  
ಯ ಂ  ವ ನ ಕಣಗ   regulator 

ಅ  ಪ ೕ ದ  ತ ತ .  

ಂಡಗ ಳ  ಂ  ಗ ಗ  
 ಔ (outlet)  ಎ  ಂ . (Fig 5)

ಮ  ೖಗ  ೕ  ಅಥ  ಎ ಂದ ಕ  
ಎಂ  ಖ ತಪ .

ಆಮಜನಕ regulator ವ  ಆಮಜನಕ ಅ ಲ ಂಡ  
Connect , (right hand threads).
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ಅ ೕ  regulator ವ  ಅ ೕ  ಅ ಲ ಂಡ  
 Connect ,  (left hand threads).

ಎರ  ಯಂತಕಗಳ ಒತಡ adjusting ಗ  released 
ಯ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

ಂಡಗ ಳ  ಸ ದ regulator ವ  connect 
ಡ  ಮ ಯ ,

ಅ ೕ  connection ಗ  left hand thread  
ಂ ತ  ಮ  ಆಮಜನಕ  right hand thread 
 ಂ ತ .

ಅ ೕ  ಯಂತಕ connecting nut ೕ   ಕ  
ಇ ತ  (Fig 6) ಮ  ಶ  ೕ  ಡಯ  ಮ  
ಬಣ ತ .

ಎ   ಸಂಪಕ ಗಳ  ೖಗ ಂದ ದರ 
ಲಕ ಆರಂಭದ  ಸ ಪ ಸ ೕ  ಮ  ನಂತರ ಒಂ  
ನ  ಅ  ತ  ಉಪ ೕ ಸ ೕ . Thread ಗ  

ವ ಅಡ  thread ಗ ಂದ  assembly ಯ  
ತ ಸ  ಇ  ಸ ಯ ತ .

Threadಗ  ಗದಂ  ತ ಯ  ಗ  
ಸ ದ ತದ ನ  ಅ  ಬಳ  (Fig 7)

 ಂ  ಉಪಕರಣಗಳ threaded ಅ ಂ ಗಳ  
ೕಶನಳ   ಅ ಯ  ಏ ಂದ  

ಅ  ಂ  ರಣ ಗಬ  ( ತ  8)

ಗ  ಅನಗತ  ಬಲವ  ತ . 
connectionಗ  ೕವಲ ರ ೕ , hose ಕ ಕ  
ಅ  regulator ನ ಯ  ಮ  blowpipe ಯ  
hose-protector ಗಳ  ಸಂಪ .

(ಆ ಜ  ೖ  ಕ  hose ಮ  ಅ ೕ  ೖ  
ಮ  hose ಬಳ .)

ಅ ೕ  ಸಂಪಕ ಗ  left hand thread ಗಳ  nut ನ 
ಗಳ  ಕತ ದ , ಆಮಜನಕದ ಸಂಪಕ ಗ  ಕ  

ಇಲ  right hand thread  ಂ ತ .

ಕ  hose- ೖಪ  ಒಂ  ಯ  ಆಮಜನಕ 
ೕಟ   ಔ  ಮ   ಬಣ ದ hose- ೖ  

ಅ  ಅ ೕ  ೕಟ  ಔ  ಲಗ  (Fig 9)

ಉತಮ ತವ  ಖ ತಪ ಳ  ಮ  ಅ ಲ 
ೕ ಯ  ತ ಸ  hose- ಪಳ  ಬಳ  joint 

ಗಳ  ರ ತ  (Fig 10)

Hose- clips ಗಳ  ಸ  ೖವ  ಬಳ .

ಗ  ಸ ದ ತದ ೕ - ಪಳ  ಬಳ  
(Fig 11)

ಆಮಜನಕದ hose ೖ  ಸಂಪಕ ಂ ವ regulator 
ನ  ಒತಡ ಂ   ಅ  ‘ONʼ  (Fig 12)
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 ಅಥ  ಳ  ಕಣಗಳ  ರ ಕ  ಕ  
ಒತಡವ  

Hose- ೖ  ಒಳ  ದ   ಆದ  ನಂತರ 
ಸ ಂ ವ  ಂದ ಒತಡವ  ಗ  .

ಅ ೕ  hose  ಅ ೕ ನ ವ .

ೕ ೖ  ಅ  Attach .

Hose- ೖಪ  ಇ ಂ  ಯ  ೕ ೖ  
ಒಳಹ (inlet)ಗ  ೕ ಸ ೕ . (Fig 13)

ೕ ೖ  ಗಳ  hose-ರ ಕಗಳ  fix . 
ಗಳ  groove ಂ ವ hoseprotector ಗ   

ಅ ೕ  hose- ೖಪ  fix ಆ ತ  ಮ  ೕ ೖಪ 
ಅ ೕ  ಪ ೕಶ ರ  ಸಂಪಕ  ಂ .

ಕತ ವ ಗ ಲದ hose-ರ ಕಗ  ಆಮಜನಕದ 
hose- ೖಪ  f ix  ಆ ತ  ಮ  ೕ ೖಪ 
ಆಮಜನಕದ ಪ ೕಶ ರ  ಸಂಪಕ  ಂ . (Fig14)
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Hose-ರ ಕಗ  ೕ ೖ ಂದ ರಬ  hose ಗ  ಅ ಲದ 
ಂ ವ ಹ ನ ದ  ರ ತ . ಅ  non-return 

valveಗ  ಯ ವ ತ .
ಅ ಲ ಒತಡವ  ಸ ಂ :
ಆಮಜನಕ ಮ  ಅ ೕ  ಎರಡ  ಅ ಲ ಒತಡವ  
nozzle ನ ತ  ಅ ಣ  ಯಂತಕ(regulator)
ಗಳ  ಸ ಂ ಸ ೕ .
ಲಸದ ವ  ಮ  ದಪ ದ ಪ ರ nozzle ನ ತವ  

ಆ  ಡ ತ .
ಅ ಲ ಒತಡವ  ಸ ಂ ಸ , ಎರ  ಂಡಗ ಳ 
valve ಗಳ  ನ   turn   ಮ  
ಒತಡವ  ಸ ಂ ವ ಗಳ  ವ 

ಲಕ ಸಣ  ತದ nozzle ಗ  0.15 kg /cm2 ರಂ  
ಎರ  regulator ಗಳ ೕ  ಒತಡವ  ಂ . 
(Fig 15)

ಅ ಲ ಒತಡವ  ಂ ಗ ೕ ೖ  control 
valve ಗಳ  ದ  ಖ ತಪ .
ಅ ಲದ ಒತಡವ   regulator ನ  working pressure 
gauge ನ   ಓದಬ

ೕ (leakage)  ಪ ೕ
ೕ  ಎ  ಸಂಪಕ ಗಳ  ಪ ೕ ಸ ೕ .

ಅ ೕ  ಸಂಪಕ ಗ  ೕ  ೕ ನ ವಣವ  
ಮ  ಆಮಜನಕದ ಸಂಪಕ ಗ   ೕರ  . 
(Fig 16).
ಆಮಜನಕದ ಸಂಪಕ ಗಳ ೕ  ೕ  ೕ ನ ಬಳ  
ಂ ಯ ಅ ಯಗ  ರಣ ಗಬ .
ೕ  ಪ ೕ ಯ ಸಮಯದ  ಎಂ  ಂ ಕ ಗಳ  

ಅಥ  ಯ ಳಕ  ಬಳಸ ೕ .

(flame)ಯ  ಳ (Lighting)

ರ  ಡ ದ nozzle ನ ತವ  ಂ  
ೕ ೖಪ   ಲಗ  ಅಂದ  nozzle ಸಂ .3.

 ಂಡಗ ಳ   ಮ  regulator ಗಳ ೕ  
ರ  ಡ ದ ಅ ಲ ಒತಡವ  ಸ ಂ .

ಆಮಜನಕ ಮ  ಅ ೕನ  ಒತಡ  nozzle ನಂ.3  
0.15 kg/cm2 ಆ .

ಂಡ  valve ಗಳ  ಬಹಳ ನ  .

ಯಂತ ಕದ  ೕ  ಒತಡವ  ಂ ಗ , 
ಖರ ದ ಂ  ೕ ೖ  ಯಂತಣ valve 

ವ  .

ಅ ೕ  ಯಂತಣ valve ವ   1/4 
ೕ ೖ  ಅ  ON  ಮ   ೖಟ  

ಂದ ಂ . (Fig 17) ಕ  ಂ  
ವರಣದ  ಯ ವ  ಆಮ ಜನಕವ  

ಬಳ ಂ  ಅ ೕ  ತ .
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 ಂದ  ನದ  Square ಬ  ಂ  (Square butt joint in 
flat position by gas) 
ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• Square ಬ  ಂ   ವ  ೕ  ಅ  alignment  ಮ  tack 
• ಸಮತ ದ ನದ  ದ  square ಬ  ಂ  ನ  ಏಕ ಪದ ಮ  well penetrated bead  
ಉ

• ಣ ಂಡ ಂ   ಕ  ಪ ೕ .

ಉತಮ welded joint ಗಳ ಅವಶ ಕ ಗ :

ಂ  ಸ ದ alignment ನ ರ ೕ  (distortion 
free)

w e l d   ಂ ರ ೕ ,   
ೕ ರ ೕ (well penetrated), ಅಗಲ ಮ  ಎತರದ  

ಏಕ ಪ ರ ೕ , ಸ ದ ತದ ರ ೕ  ಮ  
ಆಂತ ಕ ಅಥ  ಹ  ೕಷಗ ಂದ ಕ ರ ೕ .

ಂ  ಮ  ಂ

ಸ ದ ಅಂತರ ಂ  ಮ  distortion allowance  
ಸ ದ alignment ನ  - ೕ  ಅ  set  
ಮ  tack . (Fig 1)

ಂ  ನಂತರ alignment  ಪ ೕ  ಮ  
ಅಗತ ದ  reset .(Fig 2)

ಕ   ಕಣ ವವ  ಅ ಟ ೕ  ಅ  
. (Fig 18)

ಯ  ಗಮ  ಮ  ೕ ೖಪ  ಆಮಜನಕ 
control valve ವ  ವ ಲಕ ಆಮಜನಕವ  
ೕ . ಈಗ ನ ಯ ಯ  ಪ ಶ ನ ದ  
ೕ  ಳ  ರಂ ತ  (Fig 19)

 ೖಟ  ರ ಪ  ೕ  ೕ ಂ ಯ 
ಲವ  ಬಳ  ೕಡ.

ಂದ ಮ  ಇತರ ಂದ ರ ವ ದ ಸಳದ  
ರ ತ ನ  ೕ ೖ  .
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ಂ (Welding)

leftward technique  (Fig 3) ಬಳ ಂ  ಸಂ ಣ   
penetration ಂ   ಯ ದ ಏಕ ಪದ 
bead  ಉ ;

-  ರ  ದ ೕನಗಳ  ೕ ೖ  ಮ  
ಲ   ಅ   ಮ  
ವ .

- ಏಕ ಪದ ಪ ಣದ ೕಗ ಮ  ೕ (feed) ಅ  
ವ .

-  ಸ ದ  ತ ದ  ೕ ೕ (keyhole)  ಅ  
.

Job  Finish .
Alignment  ಪ ೕ  - ಅಗತ ದ  distortion  

 ಮ  ಇದ  ಪ ೕ :
ತದ  weld bead ಯ ಏಕ ಪದ ಅಗಲ ಮ  ಎತರ. 

(Fig 4)
- ಏಕ ಪದ rippleಗ  ಮ  fusion, ಸಂ ಣ  pen-

etration.(Fig 5)
- undercut, fusion ದ ರ , ಂಬದ crater ಂ ದ 

ೕಷಗಳ ಅ ಪ (Absence).

 ಂ  ಂದ  ನದ    ‘Tʼ ಂ  (Fillet weld ‘Tʼ joint 
in flat position by gas welding)
ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ

•   ೕ ಂ   ವ  ೕ  ಅ  alignment ನ   set  ಮ  tack 
• ರ  ದ ಲ   ಮ  nozzle ನ ತವ  ಬಳ ಂ  T  ಂ  ಅ  
•  ಣ ಂಡ ಂ   ಕ  ಪ ೕ .

‘ ʼ  ಂ  ಗಳ  ಉದ ಮದ  ಪಕ  
ಬಳಸ ತ . ಅಂದ , underframes ತ , 
ೖಲ ಮ  ೕ  ಲಂಬ ದ supporters, ಮ  ಇತರ 
ೕ ಯ structural  ಲಸಗ  ಬಳ .

ಇ  ಕ  ಅಂ ನ ತ ಂ  ಆ ಕ 
ಂ  ಆ  ಆದ  ಆಪ ೕಟ  ಸ ದ 

ಅ ಸವ  ಪ ಯದ ರ  ೕಷಗ ಲ  (ಅಂದ  
ಅಸ ನ ದ  ಉದ , ಅಂಡಕ , ಇ )  

 ಕಷ .

Root penetration  ಸಂ ಣ  ಪ ಯ ೕ  ಮ  
ಅಂಡಕ  ಅ  ತ ಸ ೕ .

Job ನ ಗಳ  set   ಮ  tack-
ing .

T  ಂ   ಂ  ೕ ನ ೕ  ಂ ಗಳ  
ಇ .

support  ಬಳ ಂ  ಂ ಗಳ  ನದ  
. (Fig 1)
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ಲಂಬ ದ ಂ  ಂ   ಅಂತರ ಲ  ಸಮತಲ 
ಗ  ಲಂಬ ತ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

ಲಂಬ ಯ  try square ಂದ ಪ ೕ .
ಂ  ನ ಒಂ  ಬ ಯ ಎರ  ಗಳ  (Fig 2) 
ಂ  ಅ  -  (Tack-weld) .

 ನದ   ‘Tʼ ಂ   (Fig.3)
 ಂ  ಅ  ಓ  ಮ  supporting 
ವ ಲಕ ಸಮತ ದ ನದ  ಇ . (Fig.3)

Molten pool  ಸ  -  ಮ  ಲ 
ೕಹವ  fusing ಲಕ ಂ  ನ ಬಲ ೖ 

ಂದ ಯ  ರಂ . ೕ ೖ  ಅ  
ಎಡ  60 ° ಂದ 70 ° ೕನದ  ಮ  ಲ   
ಅ  ಪ ಣದ ೕ  30 ° ಂದ 40 ° ೕನದ   ಇರ .

ೕ ೖ  ಮ  ಲ   ಅ  ಂ  ಗಳ 2 
ೕ ೖಗಳ ನ  45 ° ನ  ರ ೕ . ಇ   

penetration  ಖ ತಪ ತ . ಎರ  ಗ  
ಏಕ ಪ  ಕರ ತ  ಎಂ  ಖ ತಪ ಳ  
ಕರ ದ ೕಹವ  ಗಮ .
ಂ ಗ  ಏಕ ಪ  ಕರಗ ದ  ೕ ೖಪ 
ೕನವ  ಬದ . molten pool ಂ ಗ 

molten pool ಮಧ ದ  ಲ   ಅ  ೕ .  

( ೕ ೖ ) ಸ ಲ  ಅಕಪಕದ ಚಲ ಯ  ಮ  ಲ  
 pistonನಂತಹ ಚಲ ಯ  ೕ .

ಟ  ಮ  ಎರ  ೕಟಳ  ಸಮ  penetration 
 ರ ತ ಸ  ಮ  ಸ ನ leg ಉದದ  
 ಅ  ಉ ಸ  ೕ ೖ  ಮ  ಲ  ಡ 

ಪ ಣದ ದರವ  adjust .

ಕ ತ ಸ  (Fig 4)

Weldment ಅ  ಸ ಚ  ಮ  ಪ ೕ :

- ಏಕ ಪದ  ತ  ಮ  bead ನ ಆ ರ (rein-
forcement ಮ  ಹ ೕ  ಸ ಲ  convex)

- ಸ ನ legನ ಉದ , weld ನ  toe ಗಳ  ೕ 
ಅಂಡಕ  ಇಲ

- porosity ಇಲ , overlap ಇಲ .
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ಟ   ಮ  ಕ ಂ  (CG & M)             ಅ ಸ 1.4.58
ಟ (Fitter) - ಂ                                               

ಲ   ಮ  gas ಉಪ ೕ  ಮ  ಉಪ ೕ ಸ  fusion runs set 
  (flames) ಯ ಪ  . (Setting up of flames, fusion 

runs with and without filler rod and gas)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
• Nozzle ನ ತ  ಅ ಣ  ಅ ಲದ ಒತಡವ  set .
• Job ನ ದಪ  ಅ ಣ  ಸ ದ ತದ nozzle  ಆ  ಮ  set 
•  ನ  job  ಂ , leftward technique ವ  ಬಳ ಂ  ಲ  ಂ  ಮ  
ಇಲ  fusion run  

• ಆ -ಅ ೕ  ಯ  , set  ಮ  
• Job  ಸ  ಆ  ಅ ೕ  plant  
• ಯ  ಸ ಚ  ಮ   ೕಷಗ  ಎಂ  ಪ ೕ .
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ಲಸದ ಅ ಕಮ (Job sequence)

ಯ  1 : ಆ  - ಅ ೕ  ಯ ಂ •

 ಮ   ಶಬ ಲ  outer feather 
ಂದ ದ soft inner cone ಂ  ಅ ೕ  

ಅ ಲವ  ವ ಲಕ carburizing flame  
set .

•  ೖ (backfire) ಅಥ  -  
ಇಲ  ಯ  ಂ  ೕ  ವ ವ 
ವ  ಯ ಂ  ಅ  ನ ವ .

ಯ   ಮ  ಲಸವ  
.• 

• ದ  ಅ ೕ  valve ವ  ಮ  ತರ 
ಆಮಜನಕದ  va lve ವ  ವ  ಲಕ 

ಯ  
• ಸ ಲ  ಆಮಜನಕ ಅ ಲವ  ವ ಲಕ 

ತಣ ಗ  ೕ  nozzle  ೕ ನ  ಅ
• ಂಡ  valveಗಳ   ಮ  line ಂದ ಎ  

ಒತಡವ  ಗ  

• ರ  ಉ ಗಳ  ಧ

•  ಂಡಗ ಳ   ಮ  regulator 
ಗಳ  ಅ ಲ ಒತಡವ  set .

• ೕ ಪ  ಅ ೕ  ಅ ಲದ control valve 
ವ  

• spark ಟ  ಅ  ಬಳ ಂ  ಯ  
lgnite .

ಂ ಯ   ಇತರ  ಲಗಳ  
ಬಳ ದ  ತ .• 

• ಕ   ೕ ವವ  ಅ ೕ  ಹ ವ  
Adjust 

• ಆಮಜನಕದ  ಅ ಲವ  ವ  ಲಕ 
oxidizing flame  Adjust . (sharp inner cone 
ಮ  ಸ ಲ  ಂ (hissing) ಧ ಂ )

• ತಟಸ  (neutral flame) ಯ  ಮ  set 

ಯ  2 : ಅ ಲ ಂದ  ನದ  ಲ   ಇಲ  ಷ  runs 

• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .
• ತ  mark  ಮ   .
• ಂ  ಪ ರ bead ನವ   mark 
• ೖಯ  ಸ ಚ
• ಎಡ ಅಂಚ   15 mm ಎತ   

ವ ನ   ೕ  ಅ  set .
• ೕ ಂ  nozzle size 5 ಅ  ಆ  

ಮ  ಲಗ  ( ರ ೕಯ ಆಮಜನಕ ತ )
• regulator ಗಳ  ಅ ೕ  ಮ  ಆಮಜನಕದ 

ಒತಡವ  0.15kg/cm2  set .
• ರ  ಉ ಗಳ  ಧ  ಮ  ಟ  

(NEUTRAL flame)ಯ  set .
• Nozzle angle 60° - 70° ವ  ಂ  ಂ  

( ಚ ಂದ ಸ ) ಬಲ ಅಂ ನ  Job 
ಂ  ೕ  ಅ  ನದ   

ಮ  Nozzle angle 90°  ಯ ೕನ 
ಪಕ ದ ೖ ಅಂತರ  ೖ ಂದ 1.5mm 
ಂದ 3.0mm, ಎಡ ನ  ರ .

• ಸ ಲ  ರ ಚಲ ಂ  ೖಯ  
blowpipe ಂದ ಡ  ಮ  ಯ  

• ೕ  local fusion (small round pool of molten metal) 
ಪ  ಏಕ ಪದ ಗವ  ಇ ಂ  

ಖದ ಅ ದ ಂದ ಯ  ತ . 
ೕಹ  ಂ  ದ , molten pool 

ಂದ ಸ ಲ  ಸಮಯದವ  ೕ  ಅ  
ಲ .

Travel ನ ದರ ಮ  ೕ ಪ  ರದ 
ಚಲ ಯ  ಸ ಂ ವ ಲಕ molten 
pool ಅ  ಸ ದ ತದ  ಇ .

• ಎಡ  ಯ   ಮ  ೕ  ಅ  
ತ ತ  ಲ .

• ಯ   ಮ  ೕ  ಅ  ೕ ನ  
ತಣ .

• s tee l -w i re  brush ಂದ  ದ  ೖಯ  
ಸ ಚ  ಮ  ಷ  ರನಳ ಏಕ ಪ ಯ  
ಪ ೕ

Travel ನ ಗ ಮ  ೕ  ಚಲ  
ಸ ದ , FUSION RUNS ಏಕ ಪದ 
ಅಗಲದ  ಮ  ತ ಗ ( r i p p l e )ಗಳ  

ತ .

• ೕ  ಏಕ ಪದ FUSION ವವ  exercise  
ನ ವ
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ಯ  3 : ಅ ಲ ಂದ (flat) ನದ  ಲ  ಂ  Fusion ರ

• ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .

• ತ  mark  ಮ   .

• ಂ  ಪ ರ  bead ನವ  mark .

• ಂ  ಬಲ  ವ ೕ  ನ ಎಡ ಅಂಚ  
 15 mm ಎತ  set .

• nozzle ಗಳ ತ  5 (IOL make-saffire type) ಆ  
ಮ

• ಅ ೕ /ಆಮಜನಕದ ಒತಡವ  0-15 kg/cm2 
  set .

• Ø1.6mm ನ copper coated mild steel (C.C.M.S) ಲ  
 ಅ  ಆ .

• ರ  ಉ ಗಳ  ಧ  ಮ  ತಟಸ 
ಯ  s e t  .

• ೕ  ಅ  ೕಟ    60° - 70° 
ೕನದ    ಮ  ಬಲ  ಅಂ ನ  

small molten pool .

Job ನ ೖ ಂದ flame cone ಅಂತರವ  
2.0 ಂದ 3.0 mm ಇ

• ಲ   ಅ  molten pool ಬ  30 ° - 40 ° 
ೕನ ಂ  ಯ ಯ ಕ  ಎಡ ಯ  

, 
• ಲ  ಡ  ಯ  molten pool ನ  ಅ  

ಮ   bead  ಸ  job ನ ೖಯ  
ಲ  ೕಹವ  .

• ೕ  ಮ  ಲ  ಡ  piston ತರಹದ 
ಚಲ ಯ ಸ ಲ  ರದ ಚಲ ಂ   

ದ ಯ ಉದ  ಏಕ ಪದ ಗ ಂ  
ಎಡ  ಸ .

bead  ಎತರ ಮ  ಅಗಲದ  ಸಮ  
ಸ  molten pool  ಕ   

ಅ  .
bead ನ ತ  ಮ  ಅಗತ ವ penetration 

 ಸ  ಲ  ಂ  travel 
ದರವ  ೕ .

• ಎಡ ಯ  , ಯ   ಮ  
nozzle  ತಣ .

•  ೖಯ  ಸ ಚ .  ಸಮ ripple 
ಗ   ಮ

•  bead ನ ಏಕ ಪದ ಅಗಲ / ಎತರ ಪ ೕ .
• ೕ  ಉತಮ ಫ ಂಶಗಳ  ಪ ವವ  

exercise  ನ ವ .

ಶಲ  ಅ ಕಮ (Skill Sequence)

 ಂ   ಆ -ಅ ೕ  ಯ  ಇ ೖ (Ignite) , 
ಟ   ಮ  (extinguish) (TASK 1). (Ignite, setup and extinguish 

oxy-acetylene flame for gas welding) (TASK 1)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
•  ಂ   ಆ -ಅ ೕ  ಯ  ಸ  , set  ಮ  .
• ಲಸವ  ಸ  ಆ -ಅ ೕ  plant  .. 

ಯ ಂ (lighting).

ರ  ಏಪ (apron), ಗವ (glove)ಗ  ಮ  
ಕನ ಡಕ(goggle)ಗಳ  ( ತ  1) ನ  ೕ  
ಧ .

ಸಣ  ತದ nozzle. (No.3)  ಆಮಜನಕ ಮ  
ಅ ೕ  ಒತಡವ  0.2kgf/cm2  Set . ( .3)

Regulator ನ  ಒತಡವ  set 
ಗ, ಖರ ದ ಂ  

ೕ  control valve ವ  .

ೕ ಪ  ಅ ೕ  ೕ  valve ಅ  ¼ 
ಟ   ಮ  - ಟ (spark-lighter) 

ಸ ಯ ಂದ ಂ .

ಕ  (smoke) ೕ ವವ  ಅ ೕ  
ಹ ವ  set . ( ತ  2)

ೕ ಪ   (back fire) ಅಥ  
- (flash-back) ಅ  ತ .

ಯ  ಗಮ  ಮ  ೕ ಪ  ಆಮಜನಕ 
control valve ವ  ವ ಲಕ ಆಮಜನಕವ  

. ( ತ  3)
ಯ ಂ (adjustment)

ತಟಸ (neutral) ಯ  ಸ ಂ ಸ ,  
ೕ  ಅ  ಸ ಷ  ಮ  round  ಡ  ಕ  

ಆಮಜನಕವ  . ( ತ  4)

CG & M : ಟ  (NSQF - ೕ  2022) - ಅ ಸ 1.4.58

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



217

ೕ ಂದ ಅ ಲ ಶಣ  ಆಮಜನಕ 
ಮ  ಅ ೕ  ಅ  ಸ ನ ಪ ಣದ  

ಂ ತ .

ಆ ೕಕರಣ(oxidising)ದ ಯ  ಸ ಂ ಸ , 
 ಆಮಜನಕವ  .

 ೕ  ಕ  ಮ  ೕ (sharp) ಆ ತ .

 ಂ (hissing) ಶಬವ  
ಉಂ ತ  ಮ  ಕ  ಉದ (short length)
ವ  ಂ ತ . ( ತ  5)

ಯ  (Extinguishing)

ಯ  ಸ , ದ  ಅ ೕ  valve 
ವ  ( ೕ ) ಮ  ತರ ಆಮಜನಕದ valve 
ವ  .

Plant  

ಲಸದ ಯ , ಳ   plant  .

ಅ ೕ  ಂಡ  valve ವ  .

ೕ  ಅ ೕ  valve ವ   ಮ  
ಎ  ಒತಡ(pressure) ವ  ಗ  .

ಅ ೕ  regulator ನ ಒತಡ ಂ  
(adjusting screw) ಅ  ಗ  .

ೕ  ಅ ೕ  valve ವ  .

ಆಮಜನಕವ  ಸ ತ ಸ  ನ  
ತಗಳ  ನ ವ .

ಬ ಂ  (carburising flame)ಯ  
ಸ ಂ ಸ , ಯ  ತಟಸ (neutral)  set 

 ತರ ಅ ೕ  .

ಆಗ  ೕ  ಉದ , ಮ  ಗ ಗ ತಹ 
ಗ ಂದ ಆ ತ .

 ಸ ಲ  ಉ ತ  ಮ   ಉದವ  
ಂ ತ . ( ತ  6)
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ಅ ಲದ ಲಕ (flat) ನದ  ಲ   ಇಲ  Fusion runs 
 (TASK 2). (Fusion runs without filler rod in flat position by gas)

(TASK 2)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
• ೕಹದ ಸ ದ fusion  ಪ ಯ  ೕ  ಮ  ಯ  ಸ ದ ನ(position)ದ  

• ಏಕ ಪದ ೕ  ಗಳ  ಉ ಸ  ಲ   ಇಲ  ಷ  ರ  ಗಳ  
• fusion ನ ೕ  ಗಳ ಣಮಟ ವ  ಕ  ಪ ೕ .

ಷ  ರ  (Fusion runs)

ಅ ಲ ಯ ಸ ಯ ಂದ ೕಹದ ಅಂ (edge)
ಗಳ  ಕರ ವ ಮ  fusing ಲಕ gas welding ನ  
ಏಕ ಪದ ಂ  ಗಳ  ಉ ಸ ತ .

 ಂ  ನ  ಸ ಬಳ ರ  
ಈ ಳ ನ ತಗಳ  ಸ  ಅ ಸ 

ಡ .

ಸ ದ ಅ ಲ ಯ  ಬಳ ಂ  
ೕಹವ  Fusing .
ೕ  ಅ  ಸ ದ ನದ  

.
leftward technique  ಬಳ ಂ  ಸರಳ ಯ  

ಷ  ರ  .
Job ನ ಕ  ಸ ಚ  ಮ  set 

steel-wire brush ಮ  ಎ  ಪ  ಂದ job-piece 
ನ ೖಯ  ಸ ಚ  .
left edge app ಅ  ವ ಲಕ fire-brick 

ಂ  ಬಲ  - ೕ  ಅ  15 mm  set 
. ( ತ  1)

ಸ ದ fusion  ೕ  
ಮ  ಯ  ಸ ದ ನದ  

.

ಂ  ನ ಅ (axis)  ಆಪ ಟನ  ಹ  
ಸ ಂತರ ತಹ ನದ  ೕ  
ಮ  ಯ   ( ತ  2)

ಂ   60 ° -70 ° (Fig.3) nozzle ಯ ೕನ  
 ೕಹದ ಬಲ ಯ  ಲಸ ೖ  

molten pool ನ  ಸಣ  ಂ (puddle) ತ  ( ತ 
3) ೕ   ಸ ಲ  ರದ ಚಲ ಯ  ೕ .

Molten pool ಅ    ನ  ಇ . ( ತ  4)

ೕ  ಸ ಲ  ರದ ಚಲ ಂ  ತರ 
ಪ ಣದ ಗವ  . ( ತ  5)

ಸ ದ ೕ  ಇ (HEAT INPUT) ಮ  
ೖ (BACKFIRE) ತ ಸ  ಯ 

 ೕ  ಮ  ೕ  ೖ ನ  
ರ ದ 2-3 mm ಅಂತರವ  ವ

ಷ  ರನ (fusion run) ನ ಕ ಪ ೕ
ಯ ಯ  steel-wire brush ಂದ ಷ  

ರ  ಅ  ಸ ಚ .
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Job ನ ದಪ ದ  ಏಕ ಪದ ಅಗಲ ಮ  ಸ ಳನದ 
ಏಕ ಪದ ಆಳ ಂ  rippleಗ  ಕ  
ಪ ೕ ,  ( ತ  6)

ಅ ಲದ ಲಕ ಸಮತ ದ ನದ  ೕ  ೕ  ನ  ಲ  
 ಂ  Fusion runs  (TASK 3)  (Fusion runs with filler rod 

on steel plate in flat position by gas (TASK 3)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
• ಎಡಬ ಯ ತ (leftward technique)ವ  ಬಳ ಂ  ರ ನ  ಲ   ಂ  fusion 

run ಗಳ  
• ೕಷಗ  weldment  ಸ ಚ  ಮ  ಪ ೕ . 

 ಂ  ಸಮಯದ , ಸ ದ, ಬಲ ದ 
 ಪ ಯ  ಂ  ಗ  

ನ ಲ  ೕಹದ ಅಗತ ತ .

Molten pool ನ  ಲ  ೕಹ ವ  feeding 
ದ  ಷ ಶಲ ದ ಅಗತ ತ , ಅದ  

ಇ  ವ ಸ .

ೕ  ಮ  ಲ  ಡ  ಸ ದ 
ನ(position).

Job   ೕ  ಮ  ಲ   
ಅ  ಸ ದ ನದ  .

ೕ  ೕನ  weld line ಂ  60 ° - 70 ° 
ಆ ರ  (ಬಲ ).

ಲ   ೕನ  weld line ಂ  30 ° - 40 ° 
ಆ ರ . (ಎಡ ). ( ತ  1)

ೕ  ಮ  ಲ   ಅ  ೕ  ೖ  
90 ° ನ  ಇ . ( ತ  2)

Surface fusion ಮ  ಲ   ಪ .

ೕಹದ ೖಯ    ಮ  ಲ  
ೕಹವ  ಸ ದ ಚಲ ಗ ಂ  ; 
ೕ  ರದ ಚಲ  ಮ  ಲ   

piston ತರಹದ ಚಲ  ೕ . ( ತ  3)

ೕಹದ ೖ ಂದ 2 ಂದ 3 mm ವ  
ಯ ೕ (flame cone) ಅಂತರವ  

ವ .

ಂ (welding)ನ .

 ಅ  ಣ ಸ  ೕ  ಅ  ಎಡ  
ರ ಯ  ಸ . ( ತ  4)

CG & M : ಟ  (NSQF - ೕ  2022) - ಅ ಸ 1.4.58

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



220

ಸ ದ ೕ  ಇ (HEAT INPUT) 
ಮ  ೖ (BACKFIRE) ತ ಸ  

ಯ  ೕ  ಮ  ೕ  ೖ 
ನ  ರ ದ 2-3 mm ಅಂತರವ  

.

 ನ ತ ಸ (Inspection of weld)

weld bead ನ ಏಕ ಪದ ಅಗಲ ಮ  ಎತರ, ಏಕ ಪದ 
rippleಗ  ಮ   ಸ ದ depth of fusion   
ಬ ಂದ ಸ  ಸ ಚ ದ ತರ weld bead 

 ಪ ೕ . ( ತ  5)
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ಟ   ಮ  ಕ ಂ  (CG & M)             ಅ ಸ 1.4.59
ಟ (Fitter) - ಂ  

ಆ  ಂ  ನ  ಬ   ಮ  ನ ,   (Make butt weld 
and corner, fillet in arc welding)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
• ಂಗ  Vee ಬ  ಂ    ಕ ಂ  ಲಕ ೕ  ಅಂ ಗಳ  (bevel) 
• ಂಗ  Vee ಬ  ಂ   -ಕ   ಅಂ ಗಳ  ಸ ದ root face ಂ  grind 

• ಂಗ  Vee ಬ  ಂ   ೕ  ಗಳ  2 mm  ಅಂತರ  ಮ   ಸ ದ distortion allowance 
ಇ  set 

• ಆ  ೕ ಅ  control 
• ಣ  penetration  ಖ ತಪ ಳ  single vee ಬ  ಂ  ನ   ರ  ಅ  

deposit 
• ಸ ದ fusion ಮ  ಬಲವಧ (reinforcement)ಯ  ಪ ಯ  ಏಕ ೕ ಬ  ಂ  ನ  
ಮಧ ಂತರ ಮ  ಅಂ ಮ ಕವ ಂ  ರ  ಗಳ  deposit 

• ೖ ೕಷಗ  ಮ  ಏಕ ಪದ root penetration    (groove weld) ಅ  ಸ ಚ  
ಮ  ಪ ೕ .
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ಲಸದ ಅ ಕಮ (Job Sequence)

ಯ  1 : ಆ  ಂ  ಲಕ ಸಮತ ದ ನದ  ಏಕ ‘Vʼ ಬ  ಂ

• ಂ  ಪ ರ gas cutting ಲಕ ಎರ  
12 mm ದಪ ದ ೕಟಳ  ರ  ಕತ  ಮ  
ಅ ಗಳ  ತ  grind .

• ಎರ  ೕಟಳ   ಕ  ಬಳ  
 ಅ  30  ೕನ  mark .

• Witness mark ಗಳ   

•  ಕ ಂ  ಲಕ ಪ  ೕಟ  ಅಂ ಗಳ  
30  ೕನ    ಮ  ಂಟ 
ಂಗ  ‘Vʼ ಬ  ಂ  ಪ ರ  

 ಅ   . (Fig1)

• ` ಳ , ೕ , ಎ  ೕ , ಬಣ  ಇ ಗ ಂದ 
plate ಗಳ  ಸ ಚ .

•  ಸ ದ root gap ಂ  ಬ  ಂ  
ಪದ  ೕಟಳ  ತ ಳ  ಇ .

•  ಂ  ನ ಪ  ಬ ಯ  1.5  distortion al-
lowance  ವ .

•  ಎ  ರ ತ ಕ ಉ ಗಳ  ಧ

•  3.15 mm medium coated MS electrode  ಬಳ  
ಮ  110 ಆಂ ಯ  current  set .

•  DC ಂ  ತದ ದಭ ದ  electrode cable 
ಅ  ತದ ಋ ತ ಕ (negative)ಟ ನ  
connect .

•  ೕಟಳ ಂ ಗದ ಗಳ     .
ಕ  ಉದ  20 mm ಆ ರ .

•    ಅ  -   ಮ  
ಸ ಚ .
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• ` -  ಮ   ರ  ಅ  ಸ ಚ  
ಮ   penetration  ಪ ೕ .

•    Job  table ನ  ಸಮತ ದ 
ನದ  ಇ

•  (single V  ಗ  ಲ  ಇರ )

•   ರ  ಅ  Deposit  ಮ  square 
butt joint  welding  (crater)ಯ  
ಂ

•  root face ನ ಸ ದ ಕರ  ಮ  root pen-
etration  ಖ ತಪ ಳ , key hole  
ವ ಸ  ಷ ಳ ಯ  

•  4mm medium coated ಎ ೕ  ಮ  150-
160 ಆಂ ಯ  ಕ ಂ ,  ಆ  ಮ  

ಎ ೕಡ  ಸ ದ weaving  ಬಳ ಂ  
ಎರಡ  ರ  / ಮಧ ಂತರ ರ  ಅ  deposit 

. ಅ ದ weaving ತ  ಮ  ನ 
ಪ ಣ(travel)ದ ಗವ  ಖ ತಪ .

•  ಅಗತ ವ ಕ ಗಳ  (crater)ಯ  ಂ .

•  -  .

•  2nd run  ಬಳ ದ ಅ  ೕಟ  ಮ  
ತವ  ಬಳ ಂ  ರ  ರ /ಕವ ಂ  

ರ  ಅ  deposit . 1 ಂದ 1.5 mm ಸ ದ 
ಬಲವಧ ಯ  ಖ ತಪ  ಮ  
ಅಂಡ  ಕ  ಅ  ತ .

•   ೖ  ೕಷವ  ಪ ೕ .

ಯ  2 : ಆ  ಂ  ಲಕ position ನ  open corner ಂ  ನ   (Fillet 
weld)

•  ತದ ಪ ರ ತ  job plate ಗಳ  
ತ .

•  ೕಟಳ ವ ಅಂ ಗ  ಮ  ೖಗಳ  
ಸ ಚ .

•  angle iron  ಅ  ಬಳ ಂ  2.5 mm  
ಅಂತರ ಂ  ೕಟಳ  open corner joint  

ಂ .

•  DC ಜನ ಟ  ಅ  ಬಳ ದ  ಸ ದ polarity 
ಯ  ಆ .

•  Ø 3.15 mm ಮಧ ಮ ತ MS ಎ ೕ  ಮ  
ಂ  ಒಳ ಂದ 100-110 amps ಕ ಂ  ಅ  

ಬಳ ಂ  ಎರ  ಗಳ   ಂ  
ಗಳ   .

•  ರ  ಉ ಗಳ  ಧ ದ  
ಖ ತಪ . distortion  ಸ  
ಸ ದ ನವ  ಬಳ .

•  ಕಳ  ಸ ಚ , ೕಡ ಯ  ಪ ೕ  
ಮ  ಅಗತ ದ  joint  ಮ ಂ .

•  ಸಮತ ದ ನದ  ಂ  ನ  joint 
ಂ .

•  ೕ ೕ  ಅ  ವ ಲಕ  ರ  
ಅ  Deposit  ಮ  ಣ  penetration 

 ಪ .

•  -  ಮ   ರ  ಅ  ಸ ಚ  
ಮ    penetration  ಪ ೕ .

•  ಅಗತ ದ ,  root run face  ೖಂ   ಮ  
dress .

•   4mm  medium coated M.S. electrode, ಂ  
ಕ ಂ  160 amps ಂ . 

•  ಮಧ ಂತರ ಪದರವ  deposit , ಅಂದ  
∅4mm ಎ ೕ  ಅ  ಬಳ ಂ  ಸ ಲ 
weaving ಚಲ ಂ   ರ   ಎರಡ  
ರ  .

•  ಮಧ ಂತರ ಪದರವ  ಣ  ಸ ಚ  
ಮ  ೕಷಗ  ಪ ೕ . ೕಷಗ ದ  
ಸ ಪ .

•  ಎರಡ  ಪದರ  ಬಳ ದ ಅ  ಪ ತ ಂ , 
ಎ ೕ  ಮ  weaving ಚಲ ಯ  
ಬಳ ಂ  ಅಂ ಮ ಪದರವ   ತ  de-
posit .

•  ತ ಸ  ಅಂ ಮ ಪದರವ  ಸ ಚ .

•  ಯ   ಅ  ಪ ೕ :

- ಏಕ ಪದ ಮ  ಸ ದ ಬಲವಧ  
ಖ ತಪ ಳ

-  face  porosity,  ಪ , ಂಬದ 
, overlap ಮ  plat ನ ಅಂ  ಕರ ದ/
ಕ  throat  ದಪ ಂದ ಕ  ಎಂ  

ಖ ತಪ ಳ .

Penetration crown ನ ಎತರ1.6 mm ಲ 
ಎಂ  ಖ ತಪ
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ಶಲ  ಅ ಕಮ  (Skill Sequence)

ಆ  ಲಕ ಸಮತ ದ ನದ  ಏಕ ‘Veeʼ ಬ  ಂ  (TASK 1). 
(Single ‘Veeʼ butt joint in flat position by arc) (TASK 1)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
•  ನದ  ಂಗ  ‘ ೕʼ ಬ  ಂ  ಂ  
• ಂಗ  ೕ ಬ  ಂ   ೕ  ಅಂ ಗಳ  ತ
• ೕ  ಗಳ  2 mm  ಅಂತರ ಮ  single ‘ ೕʼ ಬ  ಂ   ಸ ದ destortion allowance 

 set .
• Single ‘ ೕʼ ಬ  ಂ  ನ  ಟ  ಮ  ಅಂ ಮ ಕವ ಂ  ರ  ಗಳ   ೕ  ಅ  

deposit 
• ೖ ೕಷಗ   ಅ  ಸ ಚ  ಮ  ಪ ೕ . 

Pieceಗಳ ತ  ( ತ  1)

ಆ -ಅ ೕ  cutting  ಬಳ ಂ  ಪ  
ಂ ಗಳ  30   ಅ  ಕತ .

  ಆ ೖ  ೕಪಗಳ  ಕ  
ಅಂ ಗಳ  grind .

ಎರ   ಅಂ ಗಳ  ಂ  ವ 
ಲಕ 1.5mm ನ ಏಕ ಪದ root faceಗಳ  

ತ .

ಂಗ  ೕ ಬ  ಂ  ಅ  ಂ  
ಮ  ಂ  

2 ೕ  ಅಂತರ ಮ  30 distotion 
allowance ಂ   ಅಂ ಗಳ  ತ ಳ  
ಇ . ( ತ  2) ಕ ದ ಂಬಲವ  ಅಂದ  1.50 

ಂ  ಪ  ಬ ಯ .

ಎರ  ಗಳ  -  . (20 ೕ 
ಉದ )

ರ  ಉ ಗಳ  ಧ ದ  
ಖ ತಪ .

ಂ  ತರ ಸಮತ ದ ನದ  
ಂ   ಇ .

Root bead ನ deposition ( ತ  3)

Ø3.15 M.S electrode  ಮ  110 ಆಂ  ಂ  ಕ ಂ  
ಬಳ   bead deposit .

ಕ  arc  ವ ಏಕ ಪದ ನ 
ಗ ಂ  ಂ ವ .

ಎ ೕ  ೕನವ  ( ತ  3 ರ  ೕ )  
   80  ಇ .
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ಸ ದ penetration  ೕ ೕಲ  ತವ  
ಳ  electrode  whipping ಚಲ ಯ  

ೕ .

ಲ bead  ಸ ಚ  ಮ   penetration  
ಗಮ .

  ಮ  ಂ  bead ಗಳ deposit ( ತ 
4):

4.00mm dia medium coated M.S.ಎ ೕ  ಮ  
160 amps ಂ  ಕ ಂ  ಅ  ಬಳ ಂ  1  
ಕವ ಂ  ೕ  ಅ  deposit .

ಏಕ ಪದ ಗ ಂ  ಂ ವ , ನ 
 ಆ  ಮ  ಎ ೕ    ಅಕ  ಪಕದ 

weaving ಚಲ ಯ  ೕ .

ಎ ೕ  ೕನ  Root bead  ಇದಂ  ಇ  
ಎಂ  ಖ ತಪ . Bead  ಣ  
ಸ ಚ  ಮ   bead ಗಳ ವ  ಅ  
grind  (ಇದ ). ಭವ ೕಯ ೕಷಗ  

ದ  ಇದ  ಸ ಪ .

Deposition of final/caping bead (Fig 5):

Ø5.mm M.S electrode, 220 amps ಂ  ಕ ಂ  ಅ  
ಬಳ ಂ  ಅಂ ಮ ಯ bead  deposit 

,ಮ  ಎ ೕಡ  ಲ ದ ಅಕಪಕದ 
weaving ಚಲ ಯ  ೕ .  ನ toe ಗಳ  
ಎ ೕ  weaving ಯ  ಮ  ( ) 
ಇದ ಂದ ಅಂಡಕ  ೕಷ  ರ ತ .

 ಮ  ತ ಸ :

ಎರ  ಬ ಗ ಂದ  ದ ಂ  ಅ  
ಣ  ಸ ಚ .

 ತ , ೖ ೕಷಗ , root penetration ಮ  
distortion  ಪ ೕ .
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ಟ   ಮ  ಕ ಂ  (CG & M)             ಅ ಸ 1.4.60
ಟ (Fitter) - ಂ  

M S ೕ  ಗಳ  (cutting)ಕತ  (Gas cutting of MS plates)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
• ಸ ದ ಕತ ವ allowance  ಇ ಂ  ೕ  ನ  ಕತ ವ ಗಳ  mark . 
• ರ, , ತ  ಮ   ಕತ ವ Job  set .
• ಧ ೕ  ದಪ  ಕತ ವ nozzle  ಮ  ಕತ ವ ಆಮಜನಕದ ಒತಡವ  ಆ .
• ವ  ವ ಯ  ಂ  ಮ  ೕಹಗಳ  ವ  
• ರ , , ತ  ಮ   ಅ   ಮ  ತ ಂದ ಕತ
•  ಕ  ಅಂ ಗಳ  ಸ ಚ  ಮ  ೕಷಗ  ಪ ೕ .
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ಲಸದ ಅ ಕಮ (Job Sequence)

ಯ  1 : ಆ  - ಅ ೕ  ಂದ  ರ  ಮ   ಕ  ಕತ .

•  ಎ  ರ  ಉ ಗಳ  ಧ .

•   ಂ  ಂ  ಅ  ಕತ ವ ೕ  
ಮ  ಕತ ವ ಆಮಜನಕ  regulator  set 

.

•  ಕತ ಸ ದ ೕಹದ ದಪ  ಅ ಣ  
ಸ ದ ಕತ ವ nozzle  set  (M.S. 
ೕ  10mm ದಪ  1.2mm dia. ಆ  

ಕತ ವ nozzle  ಬಳ )

•  ಕತ ವ nozzle ತ  ಅ ಣ  ಆಮಜನಕ 
ಮ  ಅ ೕ  ಅ ಲ ಒತಡ ಎರಡ  set 

. (ಆಮಜನಕ 1.6 kgf/ sq.cm ಮ  ಅ ೕ  
0.15 kgf/sq.cm)

ಒತಡವ  ಸ ಂ ಗ ಕತ ವ 
ೕ  wall  

•  ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ

•  200x150x10 ತ  mark  ಮ   

•  ಳ , ಎ , ೕ  ಬಣ , ೕ  ಇ ಗ ಂದ 
ೕ  ಅ  ಸ ಚ .

•  ಂ  ಪ ರ  ಕತ ವ ಗಳ  
mark .

•  ಕ ಂ  ನಳ   ಗಳ   

•  ಕತ ವ ನ  Job  set .

•  ತಟಸ  (neutral flame) ಯ  ಂ .

•   ಂ  ಕನ ಡಕಗಳ  ಧ

•  ೕ  ಅ  90  ೕನದ  ಕ   
ಮ  ಕ ಂ  ನ ಯ ಅ  ನ (nozzle) ಮ  
ೕ  ೖ ನ  .

•   ದ ನ ಒಂ  ಯ  cherry  
    .

•  ವ ೕ  ಮ  ನ (nozzle)ಯ ಯ ನ ನ 
ಅಂತರವ   5 mm ಇ .

•  ೕ    1.6 mm ವ  
ಸಲ ವ ೕ  ಅ  ಇ .

• ಯ ತ ಂತ ಸ ಲ  ಡ ದ ತದ  
ಯ  ಸ ., ೕಹವ   ಂ  

ಬಣ   ಗ, ಯ  plate ಅಂ  
ಸ .

•  ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ವ (lever) ಅ  ತ ಣ  
operate  ಮ   ಅ  ಕತ ವ 

ನ  ನ  ಸ .

•  ಸ ದ  ಗ ಮ  ೕ  ೖ ಮ  
nozzle ನ ನ ನ ಅಂತರವ  ಕ   ಅಂತ ದವ  
ವ .

•  ಉದ ದ plate ಗಳ  ಕತ ಸ ದ , ಉತಮ 
ರ ದ  ಕ  ೖಯ  ಪ ಯ , 

ಕತ ದ  ಸ ಂತರ  ರ ಅಂ ನ 
 ಅ  ಂ   ಮ  ಕತ ವ 

 ೕ ಸ ದ spade  ಅ  ಬಳ . 
ಂ  ದ  ಉದ   ಅ  

ಏಕ ಪ  ಸ  ಮ   ದ  spade 
 ಅ  ಒ .

•  ಕ  ದ ತರ ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ವ  
ಅ  ಗ   ಮ  ಯ  ಆ  

.
•  ಕ  ಅಂ  ಅಂ ಂ ವ   

ಅ   ದ ತರ  ಬ  ಲಕ 
ಕತ ದ ೖಯ  ಸ ಚ .

   cut ಗಳ  
•  ಕ ಷ   ಂ  ಉತಮ  ಅ  

ಪ ವ ಅ ತಮ ನ ಂದ  ಅ  
ಸಮಯದ  ಕತ   .

•  25 mm ಅಂತರದ  ರ ಗಳ  mark ಮ  
 .

•   ಅ  ಕತ ಸ  ಒಂ  ಅಥ  ಎರ  
ಟಳ   ಡ ದ ೕಟಳ  ಇ  

ಮ  ಟಳ  nozzle  ಂ  ವ 
ಲಕ ಕತ ವ nozzle  ೕನ .

•   ಅ  ಎಡ ಯ  , ಅದ  
ಳ , ಬ  30-35  ಓ .

•  ವ   ಮ  ರ -
ಕ ಂಗ   ಎರ  ಗಳ   

 ಕ  ಅ  . ಪ ಣದ ಗವ  
ವ ಲಕ  (kerf ) ಂ ಯ  

ತ .
•  ಅಂತ ವ  ತ ಗ, ಣ  ಕ  

ಪ ಯ  ಮ ಂ  6 mm  ಅಥ  ಅದ ಂತ 
 ಕತ ದ  ಂ ವ ಸ .

•  ಯ   ಅ  ಸ ತ  ಮ  
ೕ ನ  ಅ  ಮ   ಅ   .

•  ಉತಮ ಮ  ದ ಕ  ವವ  ex-
ercise  ನ ವ .

•  ೕ  ಮ  ಉತಮ  ಕ  ೖ ಂ ವ 
ಉದ ದ ೕಟ  ಅಂಚ   ಡ , 

 ಂ  attachment  ಬಳ  ಮ  
ಚ  nozzle  ಲ  ಅಗತ ವ ೕನ  

.
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ಯ  2 : ಆ  - ಅ ೕ  ತ ಂದ ಕತ

•  ಕ  ವ ಗಳ ತವ  ಪ ೕ .
•  ತ  mark  ಮ   
•  ಂ  ಪ ರ  ಕತ ವ ಗಳ  

ರ  , ತ  ಮ   ಅ  mark 
.

•   ಕ ಂ  ಸ ದ ನ  witness 
ಗಳ   .

•  ಕತ ವ ತವ  set  ಮ  ಆಮಜನಕ 
ಮ  ಅ ೕ  ಂಡಗ , ತಕಗಳ  

ತದ hose pipe ಗ  ೕ  ಮ  ಕ ದ 
ಕತ ವ nozzle  ಸ ಪ .

•  ಕತ ವ ತದ ನ  ರದ ಮ  
 ಂ ೕ  ಅ  set .

•  ಕತ ಸ ದ ೕಹದ ತ ಯ ೖಯ  
ಸ ಚ .

•  ಕತ ಸ ದ ೕಟ  ದಪ  ಅ ಣ  nozzle 
 ಆ  ಮ  ಸ ಪ .

•  ಕತ ವ  ಅ ಂ  ಘಟಕವ  
ಅಳವ ಸ ವ  ಮ  ರದ 
ಮ   template ಗಳ  ಸ ಚ  ಮ  
ಅ ಗಳ   ಳ  ಇಲ  ಎಂ  
ಖ ತಪ .

•  ಆ ಕ ವ  ಅ  ಪ ೕ  ಮ  ಅ  ತಟಸ 
ನದ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

•  `ನ ಯ ತ  ಅ ಣ  ಆಮಜನಕ ಮ  
ಅ ೕನ  ಅಗತ ವ ಒತಡವ  set .

•  ಕತ ಸ ದ ೕಹದ ದಪ  ಅ ಣ  
ಗ ತಣ ಡಯಲ  ಅಗತ ವ ಗವ  

set .
•  ವ  ವ ಯ ಒಳ ನ 

ೕ  ಕತ ಸ ದ ೕಹದ ೖ ಂದ 
3mm ಎತರ  nozzle  set .

•  ಆ ಕ ತದ  ಕತ ವ ತವ  ಇ .
•  ದ (Ignite)  ಮ  ತಟಸ  (neutral flame)

ಯ  set .
•  ಕ  ವ  ಸ  ಅ ಮ , 

ತದ ತರ ಆಮಜನಕದ  ಅ  ‘ಆ ʼ .

•  ಸರಳ ಯ ಕ  ಡ  ಹ ಗಳ  
ಸ ದ ಗ ಂ  ಕತ ವ ಘಟಕವ  

ಂದ  ಸ ಸ  ಏಕ ಲದ  ತವ  ‘ಆ ʼ 

•  ತವ   ಮ  ಕ  ಯ   
ಅ  ತಟಸ  ನ  .

•  ಕತ ವ nozzle  30  ೕನ  set  
ಮ  ರ ಯ ಕ  ೕ ವ  ಅ  
ಕತ .

•   ೕ  ಅ  18    ಮ  ಕತ ವ 
ನ ಯ  60  ಂ ವ ಲಕ 60  

 ೕನವ  ಕತ
•  ತದ ಕತ ವ ಘಟಕದ ೕಯ ಚಲ ಯ  

ಂ  ಬಳ  ಹ ಗ ಂ   ಮ  ತ 
ಮ  ಲಳ  ಕತ ಸ  ಬಳ ವ ೕ ( 
pivot)  ಲಗ .

•  ಅಗತ ವ ಸವ  ಪ ಯ  ೕ  
 ಅ  ಂ  ಮ  ಅದ  ತದ 
ನ  ಸ ಪ .

•  ಕತ ವ ನ (nozzle)ಯ   ೕ  
ಬ  set  ಮ  ಅದ   ಮ  
ವ  ವ ಯ  set 

.
•  ೕ  ಂ  ಗ, ಕತ ವ ಆಮಜನಕದ 

ೕ  ಅ   ಮ  ತವ  ಕತ .
•   ಕತ ,  ಬ  ಲ 

ಂ ೕ  ಅ  ಲಗ  ಮ   ಕತ ವ  
ಘಟಕ   ಅ  ಅ ಸ  .

•  ಕ  ದ ತರ ಎ  ತ  ಚಲ ಗಳ  
 ಮ  ಎ   ಕ  ೖಗ ಂದ 
 ಅ  .

•   ಕ  ಲಸವ  ವ ಗ ಇ ಳ(tong)
ಗಳ  ಬಳ .

•  ಕತ ವ ಸಮಯದ  ಕರ ದ  ಮ  
ಕತ ದ ತರ ಘ ೕಕ ದ   ಅ  

ನ ಳ  ಇ ಸ ವ ಗಹ   
ೕ ತ  ಎಂ  ಖ ತಪ .

•  ಂದ ಕತ ವ ಅಂ ಗಳ  ಸ ಚ  
ಮ   ಕತ ವ ೕಷಗ  ಕ  ಅ  
ಪ ೕ .
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ಶಲ  ಅ ಕಮ (Skill Sequence)

ಆ -ಅ ೕ   ಂದ ಕತ  ರ  ಮ   ಕ  
  (Oxy-acetylene hand cutting straight and bevel cut)

ಉ ೕಶ: ಇದ ಂದ ಮ  ಸ ಯ
• ಅ ಲ ಕತ ವ ವರವ  set 
• ಕತ ವ Job  set 
• ಅ ಲ ಕತ  ಕತ ವ ಯ  set . 

ಅ ಲ ಕತ ವ ವರವ  set :

ಆ -ಅ ೕ   ಕ ಂ  ಂ  ಅ  ಂ  
ಡ  ದ ೕ ಯ  set  ಮ  
ಂ  ೕ ಪ  ಸಳದ  ಕತ ವ ೕ  

ಅ  ೕ . ( ತ  1)

ಆಮಜನಕ ಕತ ವ ತಕ(regulato) ಂ  
ಆಮಜನಕದ ಂ  ತಕ(regulato)ವ  ಸಹ 
ಬದ .

ರ ಯ   Job  ಕತ ಸ  set  
( ತ  2):

ರ ಯ ಕ  ೕಟ  7 ರ ಗಳ  15 
mm ಅಂತರದ  ಮ  ಇ ಂ  ಅಂ ನ   
ಕತ ಸ  25 mm ಅಂತರದ  3 ಗಳ   
ಮ   .

ಕತ ವ ನ  job  ಂ  ಇದ ಂದ 
ಪ ವ ಂ  ೕಳ  ಕ ತ .

ಕತ ವ ಯ ಳ ಗ  ಸ ಷ  
ಮ   ದಹನ  ವ ಗ  
ಹ ರದ  ಇ ಲ  ಎಂ  ಖ ತಪ

ಕತ ವ ಯ ಂ :ಕತ ವ noz-
zle  ಆ  ಮ  ಕತ ವ job ನ ದಪ  
ಅ ಣ  ಅ ಲ ಒತಡವ  ಂ . 
( ೕಷ ಕ 1)

ಅ  ದಪ  ಚದರ ಕ ಂ  ೕ ಗ  
ಕ   ದಪ   ಇ ತ

ೕಟಳ ಎ  ದಪ  ಅ ೕ  ಒತಡ  0.15 kgf/
cm2 ಆ ರ .

10 mm ದಪ ದ ೕ  ಅ  ಕತ ಸ  ø1.2 mm 

(ಆ ) ಕತ ವ nozzle  ಆ .

ಕತ ವ ಆಮಜನಕ  1.6 kgf/sq.cm ಒತಡವ  
ಮ  ಅ ೕ  ಅ ಲ  0.15 kgf/sq.cm ಒತಡವ  

ಂ .

ರ  ಉ  ಧ ದ  ಖ ತಪ . 
ಕತ ವ ೕ  ಕತ ವ nozzle  ಸ  
ಸ ಪ . ( ತ  3)

TABLE 1

Data for cutting

Diameter of cutting Thickness Cutting
oxygen orifice of steel oxygen
nozzle plate pressure

(1) (2)    (3)
mm mm kgf/cm2

0.8 3.6 1.0 - 1.4
1.2 6.19 1.4 - 2.1
1.6   19 - 100 2.1 - 4.2
2.0 100 - 150 4.2 - 4.6
2.4 150 - 200 4.6 - 4.9
2.8 200 - 250 4.9 - 5.5
3.2 250 - 300 5.5 - 5.6
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ಆಮಜನಕ ಮ  ಅ ೕ   ನ  ೕ 
 ಪಕ ದ  ೕ ಯ  ಪ ೕ . 

ವ  ಸ  ತಟಸ  (neutral 
flam)ಯ  ಂ . ( ತ  4)

ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ವ  ಅ  ವ ಗ 
ಯ ಂ  disturb ಆ ಲ  ಎಂ  

ಖ ತಪ .

ರ ಯ  ಕತ :  ಂದ ಕತ ವ 
ೕ  ಅ  ೕ  ೖ ಂ  90 ° 
ೕನದ  ಇ  ಮ  ರ ಯ  ಕತ ಸ  

. ( ತ  5)

ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ವ  ಅ  ಒ ವ ದ  
ಭದ ತದ  ಂ  ಖ  ವ  
. ( ತ  5)

ೖ  ಅ  ತ ಸ  ವ ೕ  ಮ  ನ (nozzle) 
ಯ ನ ನ ಅಂತರವ   5 mm  ಇ . 
( ತ  5)

ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ತಣ ವ  ಅ  
ಒ ದರ ಲಕ ಕತ ವ ಆಮಜನಕವ  

ಗ   ಮ  ಕತ ವ ಯ  
 ಮ  ಏಕ ಪದ ಗದ   ದ 

ಯ ಉದ  ೕ  ಅ  ಸ . ( ತ  6)

 ಅಕಪಕದ ಚಲ ಲ  ರ ಪ ಣವ  
ಖ ತಪ .

ನ (nozzle)ಯ ೕನ  ಕ  ಣ ವವ  
ೕ  ೖ ಂ  90 ° ಆ ರ .

ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ಕ ಟ(valve)ವ  
ಣ  . ಧ ದ  ೕ  ರ 

ಅಂ  ಅಥ  ಂ ೕ  ಅ  ಸ ಪ  ಮ  
ಕತ ವ ನ (nozzle)  ಂಬಲವ  ಸ ಪ  
ಇದ ಂದ ನ (nozzle)ಯ  ಮ  ೕ  ೖ 
ನ  ತರ ಅಂತರವ  ಖ ತಪ ಳ  
ಮ  ಏಕ ಪದ ರ ಕ  ಅ  ವ ಸ  ಧ .. 
( ತ  7)

ಕತ ಯ  ಪ ೕ

-  ಏಕ ಪದ ಮ  ನಯ ದ ಕ  ಅಥ   
(drag line )

-  ರ , sharpness.

-  ಕ  ನ ಅಗಲ ( )(kerf) ತ  8
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 ಕತ : ತ  9 ರ  ೕ  
Job  ಂ .

ಕ ಂ  ೕ  (Nozzle) ಅ  (ಅಗತ ದ ) 
60 - 55 ° ೕನದ   ಇದ ಂದ ೕಟ  

 ೕನ  30 - 35  ಆ ತ . ( ತ  10)

ಕ   ಳ ಗದ   ಅಡಚ  ಇರ ರ  
ಮ  job ಂದ ಪ ವ ಂ  ೕಳ  

ಕ ರ .

ಆ ಕ ತವ   ಂ  ಬಣ  
ವ  .

ೖ  ಅ  ತ ಸ  ವ ೕ  ಮ  
ನ (nozzle)ಯ ನ ನ ಅಂತರವ  

 5 mm  ಇ . (Fig10)

ಕತ ವ ಆಮಜನಕ ವ  ಅ  ಒ ವ ಲಕ 
ವ  ಆಮಜನಕವ  ಗ  , ಕತ ವ 
ಯ  ಗಮ  ಮ  ಏಕ ಪದ ಗ ಂ  

 ದ ಯ ಉದ  ಚ ಸ  . 
( ತ  11)

ಅ  ದಪ ದ ರ ಕ  ೕ  
ಬಳ ದ ಂತ ಕ  ಕತ ವ ಗವ  
ಇ .

ಕ  ರ ಯ ಉದ  ಮ  ಸ ದ 
ೕನವ  ವ ಸ  ಧ ತ  ಎಂ  

ಖ ತಪ ಳ  ಕತ ವ Job  ಒಂ  ಅಥ  
ನ ರ (traight bar) ಅ  fix . 

( ತ  12)

 ಕ  ತ ಸ (Inspection): ಂ  
ಮ  ಮ   ಬ ಂದ ಕತ ದ ೖ  

  ಅಂ ದ  ಅ  ಸ ಚ  ಮ  
  ಕತ ವ ೕಷಗ  ಪ ೕ .

ಉತಮ ಣಮಟ ವ  ಅ ತಮ ಗದ 
ಅಂ  ಮ  ಅತ ಂತ ನಯ ದ ಕ  face ಂದ 
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ೕ ಸ .

ಕತ ದ ಗ  ಅಳ  ಖರ . ( ತ  13)

ಕಳ  ಣಮಟ ದ ಫ ಂಶ  ನ 
ೕಷ . ಇ  ನ ಗ ಂದ ಅಥ  ಂ  

ಕ  ವ  ಂದ ಉಂ ತ . 
( ತ  14)

ಆ -ಅ ೕ  ತ ಂದ ಕತ  ( ರ, , ತ  ಮ  
)  (TASK 2). (Oxy-acetylene machine cutting (straight, bevel, circle 

and profile) (TASK 2)
ಉ ೕಶಗ : ಈ ಅ ಸದ ಯ  ೕ  ಧ ತ
• ೕಟ ಬ  ಕತ ವ ತದ ೕಡ
• ಅ ಲ ಒತಡವ  ನ (nozzle)ಯ ತ  ಂ
• ೕಟ ಬ  ಕತ ವ ತದ ಲಕ ಲಳ  ಕತ .

ತದ ೕಡ , ಂ ೕಟ  ಅಥ  ನ   ಉತ  
ವ ವ ಗಳ ಬಳ , job ನ ನ, ಗ ೕ (speed range) 
ಮ  ಕತ ವ ನ (nozzle)ಗ  ತಗಳ ಪ ರ  
ಅ ಣ  ಬದ ತ .

ಕತ ವ ತ ಂ  ರ  ಮ   
ಕ ಂ   ಂ ದ  ಕತ ತಹ ಪ ಕರಗಳ  

ೕ . (Fig 1)

10mm ದಪ ದ ೕ  ಕತ ವ ನ (nozzle)ಯ 
1.2mm ತವ  ಆ . ಅ ೕ  0.15kgf/
cm2 ಮ  1.2mm ತದ ನ (nozzle)  ಆಮಜನಕ  
1.4 ಂದ 2 kgf/cm2 ರ  ಸ ದ ಅ ಲ ಒತಡವ  

ಂ .
10mm ದಪ ದ ೕ  ತ ಗ ಅಂದ  50cm/min 

 ಅ ಣ  ತವ  ಕ  ಚ ಸ  
ಂ .
ಯ   ಮ  ತಟಸ  (neutral 

flame)ಯ  ಂ .
ನ (nozzle)ಯ ಯ  ಕತ ಸ ದ ೕಟ 

ೖ ಂದ ಸ ದ ರ  ಂ  ಅಂದ  
 7 ಂದ 8 mm.

ತವ   ಮ  ೕಹವ  ಕತ ಸ  
ಅಗತ ವ ರ  run . ತವ   
ಆ   ಮ  ಕಟ  ಯ  ಯ  

.
ೕ  , ಕ ಣದ ಆ ೖ   ಅ  

ಸ ಚ  ಮ  ಕತ ದ ೖಯ  ಪ ೕ .
 ಎ  ಅ  ಕತ ಸ  ಕ ಂ   

ನ (nozzle)ಯ  ಅಗತ ವ ೕನ   
ಮ  ರ ಯ ಕತ  ಅ ಸ ದ ಅ  
ಶಲ  ಅ ಕಮವ  ಅ ಸ . (Fig 2)
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ತವ   ಮ  ೕಹವ  ಕತ ಸ  
ಅಗತ ವ ರ  run . ತವ   
ಆ   ಮ  ಕಟ  ಯ  ಯ  

.
ೕ  , ಕ ಣದ ಆ ೖ   ಅ  

ಸ ಚ  ಮ  ಕತ ದ ೖಯ  ಪ ೕ .
 ಎ  ಅ  ಕತ ಸ  ಕ ಂ   

ನ ಯ  ಅಗತ ವ ೕನ   ಮ  
ರ ಯ ಕತ  ಅ ಸ ದ ಅ  ಶಲ 

ಅ ಕಮವ  ಅ ಸ . ತ  2.
ತವ  ಕತ ಸ , ೕ   (Fig.3)  

ಕತ ವ  ನ (nozzle)ಯ  ಲಗ  ಮ  

ರ  ಮ   ಅ  ಕತ ಸ  ಬಳ ವ ಅ  
ನವ  ಅ ಸ .

ಕತ ಸ ದ ತದ ತಳ ಳ  ಸಣ  ಧವ  
 ಮ  ತರ  ಅ  ತಳ ಯ  

ಹ ರದ ಂ  ಸ  ಖ . ತರ 
ತದ ತಳ ಯ ಉದ  ಯ  ಸ ಸ  
ೕ   ಅ  ಬಳ .

 ಅ  ಕತ ಸ  ತವ  ಕತ ಸ  ಬಳ ದ 
ಅ  ಅ ಕಮವ  ಅ ಸ ಸ ತ , ಅದ  

ರ ಪ  ಕತ ಸ ದ  ೕ ವ 
ಂ ೕ  ಅ  ನ  ೕ ಸ ತ  

ಮ  ಕತ ವ  ಲಗ ಸ ದ ೕಸ  ಂ ೕ  
 ಅ  ಅ ಸ ತ .   

Job ನ   ಅ  ಕತ ತ .
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.61
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

Mark off (ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ) ಮತ್ತು  ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಕೊರೆಯುವಿಕೆ(Drilling) (Mark off 
and drill through holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾ ಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ
• ಪಿಲ್್ಲಿ ರ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್  ಯಂತ್ರಿ ದಿಿಂದ ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಕೊರೆಯುವಿಕೆ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 85 x 72 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ 
ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ 90° ಬಳಸಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೀಲ್ ಸೆಾಂಟಗ್ಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

• ಎಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೀಲ್ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಎಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  Ø 6 mm  ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   ಮಾಡಿ.

• ಅದೇ ರಿೀತಿ Ø 8 mm, Ø 10 mm, Ø 12 mm, ಮತ್್ತ 
16mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  fix ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

• Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್್ಗಾಂದಿಗೆ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ತೆಳುವಾದ ಕೊೀಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.
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235CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.61

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಕೊರೆಯುವುದು (Drilling through holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಕೊರೆಯಿರಿ. 

ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ನು ಾಂದ ಕೊರೆಯಬೇಕ್ದ ರಂಧ್್ರ ದ 
ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆರವುಗೊಳ್ಸಲು ಎರಡು ಸಮಾನಾಾಂತ್ರ 
ಬಾರ್(parallel bars)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಯಂತ್್ರ ದ 
ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Jobನ್ನು  ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ set ಮಾಡಿ (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಯಂತ್ರಿ  ಚಾಲ್ನೆಯಲ್್ಲಿ ರುವಾಗ ಬೆಲ್್ಟ  ಅನುನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಪ್ರಿ ಯತಿನು ಸಬೇಡ್.

ಡಿ್ರ ಲ್ ವೈಸ್(vice)ಗೆ ತೂರಿಕೊಳುಳಿ ವುದಿಲಲಿ  ಎಾಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಆಳವಾದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ fix 
ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ಅನ್ನು  fix 
ಮಾಡಿ.

ಎಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ  ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಅನ್ನು   fix ಮಾಡಿ.

ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Ø 6mm ಡಯಾ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಅನ್ನು   fix ಮಾಡಿ.

ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕೊೀನ್ ಪುಲ್ಲಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 6mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಇದು Ø 8mm 10 mm, 12 mm ಮತ್್ತ  16 mm ಡಯಾ 
ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳ್ಗೆ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿ ಕ್ಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಅಾಂತೆಯೇ, Ø 8 mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆದುಕೊಳ್ಳಿ , ನಂತ್ರ 
10 mm, 12 mm ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  Ø 16 mm ಟೇಪರ್ ಶ್ಯಾ ಾಂಕ್ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು   fix ಮಾಡಿ. 

ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  Ø 16 mm ಡಿ್ರ ಲೆ್ಗ  ಸರಿಹಾಂದುವಂತೆ 
ಬದಲ್ಯಿಸಿ ಮತ್್ತ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ನಿಮ್ಮ  ಕೈಗಳಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್  ತೆಗೆಯಬೇಡ್ - 
ಬರಿ ಷ್ ಬಳಸಿ.

ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸದ ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳ ವೆಬ್ ದಪ್ಪಿ ವಾಗಿರುವುದರಿಾಂದ, 
ಆ ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳ ಡೆಡ್ ಸೆಾಂಟಗ್ಗಳು ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮಾಕ್ಗ ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಕುಳ್ತ್ಕೊಳುಳಿ ವುದಿಲಲಿ .ಇದು ರಂಧ್್ರ ದ ಸ್ಥ ಳವನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಲು ಕ್ರಣವಾಗಬಹುದು. ದಪ್ಪಿ  ಡೆಡ್  
ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳು ಸ್ಲಭವಾಗಿ ವಸ್್ತ ವಿರ್ಳಗೆ ಭೇದಿಸ್ವುದಿಲಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲನು ಲ್ಲಿ  ತಿೀವ್ರ ವಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೇರುತ್್ತ ದೆ.

ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯುವ ಮೂಲಕ 
ಈ ಸಮಸೆಯಾ ಗಳನ್ನು  ನವಾರಿಸಬಹುದು. (ಚ್ತ್್ರ  3)
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ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ನು ಾಂದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ಮತ್್ತ  ಟೇಪರ್ 
ಶ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡಿ್ರ ಫ್ಟ್ (Drift) ಬಳಸಿ 
(ಚ್ತ್್ರ  4). 

ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳ ವಾಯಾ ಸದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹಾಂದಿಸಿ. 
ಸಣಣೆ  ವಾಯಾ ಸದ ಡಿ್ರ ಲ್್ಗ ಗಿ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ನ R.P.M 
ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲನು  ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ R.P.M ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.61
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.62
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

M.S ಫ್್ಲಿ ಟ್ ನಲ್್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮ್ಡುವುದು (Drill on M.S Flat)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್ರಿ  ಕೇಿಂದರಿ ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಮೆಷಿನ್ ವೈಸ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಯಂತ್ರಿ ದ ಟೇಬಲ್ ಅನುನು  ಕೊರೆಯುವ Job ನುನು  ಹಿಡ್ದಿರಿಸಿ
• ಡ್ರಿ ಲ್ನು  ವಾಯಾ ಸದ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನುನು  set ಮ್ಡ್
• ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಮೂಲ್ಕ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮ್ಡ್
• ಡ್-ಬರ್ ಮತ್ತು  finish ಮ್ಡ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಸಮತ್ಲಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಚೌಕಕ್ಕಾ  ಲಂಬ ಕೊೀನವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಲೀಹವನ್ನು  63 x 63 x 9 mm  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, 
ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆ ನವ್ಗಹಿಸಿ.

• ವನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ಗಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಚದರ ಮತ್್ತ 
ಚಪ್ಪಿ ಟೆತ್ನನ್ನು    try square ನಾಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ , ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಅಳತೆಯ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ 
ಬಳಸಿ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಮೆಷಿನ್ ವೈಸ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 
ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  Jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  Ø 
5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ.

• Job ನಲ್ಲಿ   Ø 5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ನು ಾಂದ Ø 5 mm  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Ø 7, Ø 9 ಮತ್್ತ  Ø 11mm 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಪೂಣ್ಗ ರಂಧ್್ರ ಗಳ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್್ಗಾಂದಿಗೆ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  Finish ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡಿ-
ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• Job ಮೇಲೆ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.62
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.63
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಗೇಜ್ಗೆ  ಸರಿಹೊಿಂದುವಂತೆ  ತಿರಿ ಜ್ಯಾ (radius) ಮತ್ತು  ಪ್ರಿ ಫೈಲ್(profile) ಗಳ ಫೈಲ್ 
ಮ್ಡುವಿಕೆ (File radius and profile to suit gauge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಜಾಬ್ ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಗುರುತ್ ಮ್ಡ್
• ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್ಯಾ  ತಿರಿ ಜ್ಯಾ ಗಳನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್
• ರೇಡ್ಯಸ್ ಗೇಜ್(radius gauge) ಬಳಸಿ ತಿರಿ ಜ್ಯಾ ವನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಲೀಹವನ್ನು  ಒಟ್ಟ್ ರೆ ಗಾತ್್ರ ದ 60x40x10 mm ಗೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್್ತ  ಚಪ್ಪಿ ಟೆತ್ನ ಮತ್್ತ  ಚೌಕವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಎಲ್ಲಿ  dimension ಗಳನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

• ವಿಭ್ಜಕವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ಗುರುತಿಸಿದ mark ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚ್ತ್್ರ  1) 

• ಆಾಂತ್ರಿಕ ತಿ್ರ ಜಯಾ  2 mm ರೂಪಿಸಲು Ø 4mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಒಳಗಿನಾಂದ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಬೇಪ್ಗಡಿಸಲು 
ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

• (Job ನ್ನು  ಕಟ್ಟ್ ನಟ್ಟ್ ಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ, ಕೊಲೆಾಂಟ್ ನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  ಕೊರೆಯಲು ಸರಿಯಾದ RPM ಅನ್ನು  Set 
ಮಾಡಿ.)

• ಒಳ ಅಾಂಚ್ಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮಾಡಿ.

• ವೆಬ್ ಉಳ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಒಳಗಿನಾಂದ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ material ಗಳನ್ನು 
ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕ್ಸಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಸಾಲಿ ಟ್ ಒಳಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ , ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ ಆಯಾ ಾಂಗಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಹರಗಿನ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳು.

• ಬಾಹಯಾ  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  Finish ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್ನು ಾಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• Job ಮೇಲೆ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಕೊರೆಯುವ 
ರಂಧ್ರಿ ಗಳು ಮತ್ತು  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳ ನಡುವೆ 1 
mm ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡ್ಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ವಿಭಜ್ನೆ(Parting off) (Parting off by chain drilling)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಲದೇಹ್ವನುನು  ಭ್ಗ ಮ್ಡ್.

ಕ್ಲವು ಕ್ಲಸದ ವೈಶಷ್ಟ್ ಯಾ ಗಳ ಆಕ್ರವು ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಕೈಯಿಾಂದ ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ವೇಶಸಲ್ಗದ ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು,  ಹಲವು ವಿಧಾನಗಳ್ದ್ದ ರೂ, ಬೆಾಂಚ್ ಫಿಟ್ಟ್ ಾಂಗನು ಲ್ಲಿ 
ಅಳವಡಿಸಲ್ಗಿರುವ ಸಾಮಾನಯಾ  ವಿಧಾನವೆಾಂದರೆ ಅಾಂತ್ಹ 
ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡುವುದು ಮತ್್ತ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದರೆ 
ಇತ್ರ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮಾಡುವುದು.

ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಾಂಗ್  
ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ, ಲೀಹದ A. (ಚ್ತ್್ರ  1) ಅನ್ನು  ಬೇಪ್ಗಡಿಸಲು 
ಉಳ್(chisel) ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸ್ ಸಾಕಷ್ಟ್  ದಪ್ಪಿ ವಾಗಿಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಸಾಮಾನಯಾ  ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಉಳ್ಯೊಾಂದಿಗೆ ವಿಭಜನೆಯು ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸೆ್ಗ  distortion ನ್ನು 
ಉಾಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ ಲೀಹದ ವೆಬ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಪಂಚ್ಾಂಗ್ ಚ್ಸೆಲ್ ಅಥವಾ ವೆಬ್ ಚ್ಸೆಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ವುದು ಉತ್್ತ ಮ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ.
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ವೆಬ್ ಉಳ್ (punching chisel) ಡಬಲ್ ಕಟ್ಾಂಗ್ ಎಡ್ಜ್ 
ಅನ್ನು  ಹಾಂದಿದೆ, ಮತ್್ತ  ಇದು ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸ್ಗ ಳ್ಗೆ  distortion  
ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ವೆಬ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಾಗ, ಉಳ್ ಒಾಂದು ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಸಮಾನ ದಪ್ಪಿ ದ ತೆಳುವಾದ ಚ್ಪ್ಸಾ  ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ದಪ್ಪಿ  ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸ್ಗ ಳ್ಗೆ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳ್ಾಂದ ವೆಬ್ 
ಉಳ್ಯೊಾಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ. ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗಾ್ಗ ಗಿ 
ಗುರುತ್ ಮಾಡುವಾಗ, ವೆಬ್ ತ್ಾಂಬಾ ದಪ್ಪಿ ವಾಗಿರದ 
ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಸ್ಮಾರು 1 mm ದಪ್ಪಿ ದ ವೆಬ್ ಅನ್ನು  ಉಳ್ಯೊಾಂದಿಗೆ 
ಕೊರೆಯಲು ಮತ್್ತ  ಬೇಪ್ಗಡಿಸಲು ಅನ್ಕ್ಲಕರವಾಗಿದೆ. 
ವೆಬ್ ದಪ್ಪಿ ವನ್ನು  ತ್ಾಂಬಾ ಚ್ಕಕಾ ದಾಗಿ ಇರಿಸಿದರೆ, 
ಕೊರೆಯುವಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಅಸಮಪ್ಗಕತೆಯು ಈಗಾಗಲೇ 
ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸೆಳೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಡಿ್ರ ಲೆ್ಗ  ಹಾನಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಬೇಪ್ಗಡಿಸಲು, ಉಳ್ ಪ್ರ ವೇಶಸಲು ಮತ್್ತ 
ಫೈಲ್ಾಂಗೆ್ಗ  ಕನಷ್್ಠ  material ಗಳನ್ನು  ಬಿಡಲು ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ವೆಬ್ ಉಳ್ಯೊಾಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದು  Sharp ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಅಾಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸ್ಗ ಳನ್ನು 
ಎಚಚಾ ರಿಕ್ಯಿಾಂದ ನವ್ಗಹಿಸಿ.

ತಿರಿ ಜ್ಯಾ ( radius) (ಬಾಹ್ಯಾ ) ಫೈಲ್ಿಂಗ್  ಮ್ಡುವುದು (Filing radius (external))
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಬಾಹ್ಯಾ  ತಿರಿ ಜ್ಯಾ  ಫೈಲ್ ಮ್ಡುವುದು. 

ಫೈಲ್ಾಂಗ್ ತಿ್ರ ಜಯಾ ವು ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ವಿಭಿನನು  ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ 
ಮತ್್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮುಕ್್ತ ಯದೊಾಂದಿಗೆ ನಖರವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ಾಂಗ್ ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್ಟ್  ಕೌಶಲಯಾ ದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ. ಈ 
ರಿೀತಿಯ ಫೈಲ್ಾಂಗನು ಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ 
ಅಡ್ಡ ಲ್ಗಿ ಅಗಲವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟ್ ಕೊಳಳಿ ಬೇಕು ಮತ್್ತ 
ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ರಾಕ್ಾಂಗ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಉದ್ದ ವಾಗಿ 
ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಲ್ಲಿ ಸಿದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಯಾವುದೇ ಸಮತ್ಟ್ಟ್ ದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹಾಂದಿರಬಾರದು ಮತ್್ತ  ಏಕರೂಪದ 
ವಕ್ರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಹಾಂದಿರಬೇಕು.

ಬಾಹಯಾ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳ ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಫೈಲ್ಾಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವಿಧ್ 
ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲೆಗಳ Rough ಫೈಲ್ಿಂಗ್:

ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ಾಂಗ್ ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಬಾಸಟ್ ಡ್್ಗ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಸಾಲ್ಗೆ ಹತಿ್ತ ರ 
ತ್ರಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಮೂಲೆಗಳನುನು  ದುಿಂಡು  ಮ್ಡುವುದು.

ಸಮತ್ಟ್ಟ್ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳು ದುಾಂಡ್ದವು ಮತ್್ತ  ಎರಡನೇ 
ಕಟ್ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಅಾಂತಿಮ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ 
ಹತಿ್ತ ರ ತ್ರಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುವಿನ 
ಚಲನೆಯೊಾಂದಿಗೆ ಕವಾನು ್ಗದಯಾ ಾಂತ್ ಮುಾಂದಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
(ಚ್ತ್್ರ  2)

ತಿರಿ ಜ್ಯಾ ದ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ನಿಯತ್ಕ್ಲ್ಕ್ವಾಗಿ 
ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸುತಿತು ರಿ.
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ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಅಾಂತಿಮ ಪೂಣ್ಗಗೊಳ್ಸ್ವಿಕ್ ಹಂತ್ಗಳನ್ನು 
ಮುಗಿಸಲು, ಮೃದುವಾದ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ತಿ್ರ ಜಯಾ ವು ರೂಪುಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  see-saw ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಫೈಲ್ಾಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

-  ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಗೇಜ್ನು ಾಂದಿಗೆ ಆಗಾಗೆ್ಗ  ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲು

- ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು Job ನ ವಿಶ್ಲವಾದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿ ಬಳಸಲು

- ಫೈಲ್, ಸಿಲಿ ಪ್ ಆಗುವ ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯಿರುವುದರಿಾಂದ 
ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡುವಾಗ ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನೀಡಬಾರದು.

ತಿರಿ ಜ್ಯಾ ದ ಪ್ರಿಶದೇಲ್ನೆ ಮ್ಡುವುದು (Checking the radius)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ರೇಡ್ಯಸ್ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ತಿರಿ ಜ್ಯಾ ವನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ. 

ತಿ್ರ ಜಯಾ  ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್ವ ಮೊದಲು ತಿ್ರ ಜಯಾ  ಗೇಜ್ 
ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ವಾಗಿದೆ ಎಾಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸಿನು ಾಂದ ಬರ್ಸಾ ್ಗ, ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹಾಕ್. 
ಗೇಜನು  ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಹಾನಯಾಗದಂತೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕ್ದ ತಿ್ರ ಜಯಾ ಕ್ಕಾ  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು. (ಚ್ತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  2)

ಸಂಪಕ್ಗ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಬೆಳಕು ಹಾದು 
ಹೀಗುತಿ್ತ ರುವುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ. ಬೆಳಕ್ನ ಹಿನೆನು ಲೆಯಲ್ಲಿ ರಿಸಿ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಫೈಲ್ ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಚಲ್ಸಬೇಕು. (ಚ್ತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)
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ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ ಗೇಜ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ತಿ್ರ ಜಯಾ ವನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣವಾಗಿ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಹಾಂದಿಸಿ. ಸರಿಯಾದ ತಿ್ರ ಜಯಾ ವು ಗೇಜ್ನು ಾಂದಿಗೆ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಹಾಂದಿಕ್ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  5)

ತಿರಿ ಜ್ಯಾ  ಮ್ಪ್ಕ್ಗಳನುನು  ಬಳಸಿದ ನಂತ್ರ, 
ಅವುಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ವಾದ ಬಟ್್ಟ ಯಿಿಂದ ಒರೆಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸಂಗರಿ ಹಿಸುವ ಮೊದಲು ಎಣ್ಣೆ ಯ 
ತೆಳುವಾದ ಫಿಲ್್ಮ  ಅನುನು  ಹ್ಚಿ್ಚ .
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಳ ಸಾಣ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of drills)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• Grinding ಚ್ಕ್ರಿ ವನುನು  dress ಮ್ಡ್.
• ಪೆಡೆಸ್ಟ ಲ್ ಗೆರಿ ರೈಿಂಡನ್ಣಲ್್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು  ಸಾಣ್(sharpen)ಗೊಳಿಸಿ
• ಡ್ರಿ ಲ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಕೊದೇನವನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ಮೊಾಂಡ್ದ ಟ್್ವ ಸ್ಟ್  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಎರಡೂ ಕೈಗಳಲ್ಲಿ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಟೂಲ್ ರೆಸಟ್ ನು ಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

• ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ವಿೀಲ್ ಫೇಸನು ಲ್ಲಿ  ಟ್್ವ ಸ್ಟ್  ಡಿ್ರ ಲನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಅಾಂಚನ್ನು  ಸ್ಪಿ ಶ್ಗಸಿ, ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಸ್ಟ್ ೀನನು ಾಂದ 31 ° 
ಕೊೀನವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ.

• ಚಕ್ರ ದ ಮುಖದ ಮೇಲೆ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ ಮಟ್ಟ್ ಗೆ 
ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  59 ° ಪಡೆಯಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀನಕ್ಕಾ 
ಒಾಂದು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ತ್ದಿಯನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ಗಳ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಸಮಾನವಾಗಿ ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು 59 ° ಪಡೆಯಲು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀನಕ್ಕಾ  ಇತ್ರ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚನ್ನು 
grind ಮಾಡಿ.

ಗೆರಿ ರೈಿಂಡ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಡ್ರಿ ಲ್ನು  ಶ್ಯಾ ಿಂಕ್ ಅನುನು 
ಸ್ವ ಲ್್ಪಿ  ಕೆಳಕೆಕೆ  ಸಿ್ವ ಿಂಗ್(Swing) ಮ್ಡ್.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು  ಹ್ರಿತ್ಗೊಳಿಸುವಾಗ, ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ 
ಅಿಂಚುಗಳ ಉದ್ದ  ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಗಳು 
ಸಮ್ನವಾಗಿರಬೇಕು..

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಗೇಜನು ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಕೊೀನ ಮತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ನ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• Grinding ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸಿ್ವ ಚ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಟ್್ವ ಸ್್ಟ  ಡ್ರಿ ಲ್ಗೆ ಳನುನು  ತಿದೇಕ್ಷಣೆ (sharpening)
ಗೊಳಿಸುವಾಗ ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್ನನು ಡಕ್ಗಳನುನು  ಧ್ರಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಬೆಿಂಚ್ ಮತ್ತು  pedestal  ಗೆರಿ ರೈಿಂಡರ್ ಗಳಲ್್ಲಿ  ಕೈಯಲ್್ಲಿ  ಗೆರಿ ರೈಿಂಡ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು (Off 
- Hand grinding with bench and pedestal grinders)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಗೆರಿ ರೈಿಂಡ್ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರಿ  ಮತ್ತು  ಭ್ಗಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ. 

ಆಫ್-ಕೈ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು mateerial ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಕ್ಯಾ್ಗಚರಣ್ಯಾಗಿದು್ದ  ಅದು 
ಗಾತ್್ರ  ಅಥವಾ ಆಕ್ರದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ನ ನಖರತೆಯ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿಲಲಿ ದಿರುವಾಗ ನಡೆಸ್ವರು.

ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ ವಿರುದ್ಧ  ಕೈಯಿಾಂದ ವಕ್್ಪಿ ೀ್ಗಸ್ ಅನ್ನು 
ಒತ್್ತ ವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ನಡೆಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಫ್ - ಹಾಯಾ ಾಂಡ್ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕ್ಲಸಗಳ ಒರಟ್ 
ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಮತ್್ತ   ಚಕ್ರ ದ ಮರುಶ್ಪ್ಗನಾಂಗ್ ಗಾಗಿ 
ನಡೆಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೆಕಾ ್ರಮೈಬಗ್ಗಳು, 

ಪಂಚ್ಗ ಳು, 

ಉಳ್ಗಳು, 

ಟ್್ವ ಸ್ಟ್  ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳು, 

ಸಿಾಂಗಲ್ ಪಾಯಿಾಂಟ್ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಉಪಕರಣಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿ .

ಆಫ್ - ಕೈ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೆಾಂಚ್ ಅಥವಾ pedestal  
ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡರ್್ಗಾಂದಿಗೆ ನಡೆಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  2)

ಬೆಿಂಚ್ ಗೆರಿ ರೈಿಂಡಗ್ಣಳು:

ಬೆಾಂಚ್ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ಬೆಾಂಚ್ ಅಥವಾ ಟೇಬಲೆ್ಗ 
ಅಳವಡಿಸಲ್ಗುವುದು, ಮತ್್ತ  ಸಣಣೆ  ಪ್ರ ಮಾಣದ ಕ್ಲಸಕ್ಕಾ 
ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
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Pedestal ಗೆರಿ ರೈಿಂಡಗ್ಣಳು:

Pedestal ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ಬೇಸ್ (ಪಿೀಠ) ಮೇಲೆ 
ಜ್ೀಡಿಸಲ್ಗುವುದು, ಅದನ್ನು  ನೆಲಕ್ಕಾ  ಬಂದಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಭ್ರಿೀ ಕ್ಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಗ್ಗಳು ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೊೀಟರ್ ಮತ್್ತ  ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ 
ಚಕ್ರ ಗಳನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಲು ಎರಡು ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ಗ ಳನ್ನು 
ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ. ಒಾಂದು ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  coarse - grained 
ಚಕ್ರ ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲ್ಗಿದೆ, ಮತ್್ತ  ಇರ್ನು ಾಂದರಲ್ಲಿ , Fine 
- grained ಚಕ್ರ  ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲ್ಗಿದೆ.

ಸ್ರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ, ಕ್ಲಸ ಮಾಡುವಾಗ, ವಿೀಲ್ ಗಾಡ್ಗ ್ಗಳನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  2)

Job ನ್ನು  ಆಗಾಗೆ್ಗ  ತಂಪಾಗಿಸಲು   ಕೊಲೆಾಂಟ್ ನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲ್ಗಿದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಹಾಂದಾಣಿಕ್ ಕ್ಲಸ(Adjustable work)  - ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ Job ನ್ನು  ಬೆಾಂಬಲ್ಸಲು ಎರಡೂ ಚಕ್ರ ಗಳ್ಗೆ 
Tool Rest ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ Work Rest ಗಳನ್ನು  ಚಕ್ರ ಗಳ್ಗೆ 
ಬಹಳ ಹತಿ್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಹಾಂದಿಸಬೇಕು. ಕಣ್ಣೆ ಗಳ ರಕ್ಷಣ್ಗಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಕಣ್ಣೆ  - ಶೀಲ್್ಡ  ಗಳನ್ನು  ಸಹ ಒದಗಿಸಲ್ಗಿದೆ. 
(ಚ್ತ್್ರ  2)

ಟ್್ವ ಸ್್ಟ  ಡ್ರಿ ಲ್( twist drill ) ಅನುನು  ಮರು-ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸುವುದು(Re-sharpening) (Re-
sharpening a twist drill)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಟ್್ವ ಸ್್ಟ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು  ಮತೆತು  ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸಿ(re-sharpen). 

ಕ್ಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ 
ಬೆಾಂಚ್ ಅಥವಾ pedestal ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡನ್ಗಲ್ಲಿ  ಟ್್ವ ಸ್ಟ್  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗಿ ಚ್ರುಕುಗೊಳ್ಸಬಹುದು. 

ಪ್ರ ತಿ ಚಕ್ರ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯು  true  ಆಗಿದೆಯೇ ಮತ್್ತ  ಚಕ್ರ ಗಳು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ವಾಗಿ dress ಆಗಿವೆಯೇ ಎಾಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಟೂಲ್-ರೆಸ್್ಟ  ಅನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಲಾಗಿದ್ ಮತ್ತು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲಾಗಿದ್ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡ್ಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಸ್ರಕ್ಷತ್ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಾಂದೆ ಆರಾಮದಾಯಕ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ನಾಂತ್ಕೊಳ್ಳಿ .

ಬಲಗೈಯ ಹೆಬೆಬೆ ರಳು ಮತ್್ತ  ಮೊದಲ ಬೆರಳ್ನ ನಡುವೆ, 
Point ನಾಂದ ಅದರ ಉದ್ದ ದ ಕ್ಲುಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಎರಡೂ ಮೊಣಕೈಗಳನ್ನು  ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕಾ  59 ° ರಿಾಂದ 60 ° ಕೊೀನವನ್ನು 
ಮಾಡುವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ನಮ್ಮ ನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಟಟ್ ವನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . ಒಾಂದು 
ಕಟ್ಾಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  ಅಡ್ಡ ಲ್ಗಿ ಮತ್್ತ  ಚಕ್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕಾ 
ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ. ಡಿ್ರ ಲನು 
ಶ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಕ್ಳಕ್ಕಾ  ಮತ್್ತ  ಎಡಗೈಯಿಾಂದ ಎಡಕ್ಕಾ 
ಸಿ್ವ ಾಂಗ್(swing) ಮಾಡಿ. ಬಲಗೈ ಟೂಲ್-ರೆಸಟ್ ನು ಲ್ಲಿ ದೆ. ಚಕ್ರ ದ 
ವಿರುದ್ಧ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ತ್ದಿಯನ್ನು  ವಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಶ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಕ್ಳಕ್ಕಾ  ಸಿ್ವ ಾಂಗ್ ಆಗುತಿ್ತ ದ್ದ ಾಂತೆ, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ 
ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಮೇಲಕ್ಕಾ  ಮತ್್ತ  ಚಕ್ರ ದ ಮುಖದಿಾಂದ ದೂರಕ್ಕಾ 
ಬರುತ್್ತ ದೆ ಎಾಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

ನಿಮ್ಮ  ಕೈಗಳಿಗೆ ಸ್ವ ಲ್್ಪಿ  ಮುಿಂದಕೆಕೆ  ಚ್ಲ್ನೆಯನುನು 
ಕೊಡ್.

ಇದು ಲ್ಪ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸಾ (lip clearance) ಅನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಲು 
ಚಕ್ರ ದ ವಿರುದ್ಧ  Point ನ  flank  ನ್ನು  ತ್ರುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗೆ ತೂಗಾಡುವ, ಪ್ರಿ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ಮುಿಂದಕೆಕೆ  ಚ್ಲ್ಸುವ ಈ  ಮೂರು 
ಚ್ಲ್ನೆಗಳನುನು  ಸಂಯದೇಜಿಸಿ. ಈ ಚ್ಲ್ನೆಗಳು 
ಭ್ರಿದೇ ಚ್ಲ್ನೆಗಳಾಗಿರಬಾರದು. 
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ಅವುಗಳನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ ನಿವ್ಣಹಿಸಿದರೆ, ಅವು 
ಸರಿಯಾದ ಲ್ಪ್ ಕ್್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ 
ಕೊದೇನವನುನು  ಹೊಿಂದಿರುವ ಕ್ಟ್ಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  ಅನುನು 
ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸುತ್ತು ವೆ

ಹಸ ಅಥವಾ ಸರಿಯಾಗಿ ಹರಿತ್ವಾದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಸಿ್ಥ ರ ಚಕ್ರ ದ ವಿರುದ್ಧ  ಈ ಚಲನೆಗಳನ್ನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ. 

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸಾ  ಅನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಲು ಸಣಣೆ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಹೇಗೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ ಎಾಂಬುದನ್ನು 
ಗಮನಸಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತ್ಾಂಬಾ ದೂರ ತಿರುಗಿಸಿದರೆ, ಚಕ್ರ ದ ಮುಖವನ್ನು 
ಸಂಪಕ್್ಗಸಲು ಇತ್ರ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದು ಕ್ಳಕ್ಕಾ  ಸಿ್ವ ಾಂಗ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ 
ಎಾಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

ಒಾಂದು ಅಾಂಚನ್ನು  ಚ್ರುಕುಗೊಳ್ಸಲು ಈಗ 
ಮುಾಂದುವರಿಯಿರಿ, ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್ಟ್  ಕಡಿಮೆ ಲೀಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಸಮಾನ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುವ ವಿಧಾನ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಾಂದಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಿ, ಚಕ್ರ ದ face ನ್ನು  ತೆರವುಗೊಳ್ಸಿ.ಸಾ್ಥ ನವನ್ನು 
ಚಲ್ಸದೆ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.ಇದು ಚಕ್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕಾ 
ಎರಡನೇ ಅಾಂಚನ್ನು  ಮೊದಲ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ನಂತೆಯೇ 
ಅದೇ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ಪಡಿಸಿ.

ಮೊದಲ್ನಂತೆಯೇ ಅದೇ ಪ್ರ ಮಾಣದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಎರಡನೇ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ತಿೀಕ್ಷಣೆ ಗೊಳ್ಸಲು ಮುಾಂದುವರಿಯಿರಿ.ಈ ಕ್್ರ ಯ್ಗಳನ್ನು 
ನಡೆಸಿದಾಗ ಆದರೆ ಎಚಚಾ ರಿಕ್ಯಿಾಂದ, ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸಮಾನ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಕೊೀನಗಳೊಾಂದಿಗೆ ತಿೀಕ್ಷಣೆ ಗೊಳ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.ಲ್ಪ್ 
ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸಾ  ಸರಿಯಾಗಿ ಮತ್್ತ  ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಕೊೀನವು ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಾಂದು ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಆಾಂಗಲ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ (mild steel ಗೆ 118°), 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ಗಳು ಸಮಾನ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಲ್ಪ್ 
ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸಾ  ಗಳು ಸಮಾನ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾಗಿವೆ (ಸ್ಮಾರು 
12°). (ಚ್ತ್್ರ  4)

ಚಕ್ರ ದ ಮುಖದಿಾಂದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಮೇಲಕ್ಕಾ ತಿ್ತ . ಬಲಗೈಯಿಾಂದ 
ಡಿ್ರ ಲನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿತ್ವನ್ನು  ಉಳ್ಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಂತೆ Inspection ಅಥವಾ ತ್ಪಾಸಣ್ಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಿ. ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮೇಲೆ ಬಲಗೈಯನ್ನು  ಹಿಾಂದಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಿ.

ಡಿ್ರ ಲ್ ಶ್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  ಮತೆ್ತ  ಎಡಗೈಯಲ್ಲಿ  ಮೊಣಕೈಗಳನ್ನು 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ರ ದ ಮುಖದ ವಿರುದ್ಧ  ಅದೇ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಮೊದಲ್ನ ಅದೇ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮತೆ್ತ  Locate  ಮಾಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ಗೆ ಳನುನು  ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸುವಾಗ ಪ್ರಿಗಣಿಸಬೇಕ್ದ 
ಅಿಂಶಗಳು:

ಡಿ್ರ ಲ್ನು ಾಂದ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್ಟ್  ಕಡಿಮೆ grind ಮಾಡಿ. ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಅಾಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಚ್ರುಕುಗೊಳ್ಸಲು ಸಾಕಷ್ಟ್  ಮಾತ್್ರ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಅಾಂಚ್ಗಳು ಕ್ಟಟ್ ದಾಗಿ ಚ್ಪ್ ಆಗಿರುವಾಗ ಒರಟ್ದ ಗಿ್ರ ಟ್ 
ಚಕ್ರ ದೊಾಂದಿಗೆ ಡಿ್ರ ಲ್ ಪಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  ಒರಟ್ ಮಾಡಿ.
(ಚ್ತ್್ರ  5)

ಬಿರುಕು ಬಿಟ್ಟ  ಅಥವಾ ಒಡೆದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು 
ಎಿಂದಿಗೂ ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸಬೇಡ್. 

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು  ಹೆಚು್ಚ  ಬಿಸಿ ಮ್ಡುವುದನುನು 
ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಿ.

ಚಕ್ರ ದ ಮುಖದ ವಿರುದ್ಧ  ಸಣಣೆ  ಪ್ರ ಮಾಣದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

ಚಕ್ರ ದ ಮುಖದ ಅಾಂಚನ್ನು  ಆಗಾಗೆ್ಗ  ಮೇಲಕ್ಕಾ ತಿ್ತ . 
ಇದು ಚಕ್ರ ದಿಾಂದ ಉತ್್ಪಿ ತಿ್ತ ಯಾಗುವ ಗಾಳ್ಯ ಹರಿವು 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಪಾಯಿಾಂಟ್ ಅನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಲು ಅನ್ವು 
ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

ತ್ರ್ಣೆ ನೆಯ ನಿದೇರಿನಲ್್ಲಿ  ತ್ಣಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಅನುನು  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವುದು ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ 
ಅಿಂಚಿನ ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ ಕ್ರರ್ವಾಗಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
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ಸಣಣೆ  ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳ ಮರು-ತಿೀಕ್ಷಣೆ ಗೊಳ್ಸ್ವಿಕ್ಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ಕೌಶಲಯಾ 
ಬೇಕ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಲು 

ಅದರ ಕ್ಯ್ಣಕ್ಷಮತೆಗಾಗಿ ಮರು-ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ವಾದ ಟ್್ವ ಸ್್ಟ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು 
ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತಿತು ದ್ (Testing a re-sharpened twist drill for its performance)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್ರಿ   ಕೊರೆಯುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮರು-ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸಲಾದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ. 

ಪ್ರ ತಿ ನಮಿಷ್ಕ್ಕಾ  25 ರಿಾಂದ 30 ಮಿೀಟಗ್ಗಳಷ್ಟ್  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ವೇಗವನ್ನು  ನೀಡಲು ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ 
ಸ್ತ್್ತ ವಿಕ್ಯನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

ಸರಿಯಾಗಿ ಮರು-ತಿದೇಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸಲಾದ ಡ್ರಿ ಲ್:

• ಅದರ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ಗಳ್ಾಂದ ಎರಡು ಸಮವಾಗಿ 
ಸ್ರುಳ್ಯಾಕ್ರದ ಚ್ಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಿ (ಚ್ತ್್ರ  1)

• ಕ್ಲಸದಲ್ಲಿ  ಅದನ್ನು  ಪ್ೀಷಿಸಲು ಕೇವಲ ಮಧ್ಯಾ ಮ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ. ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆದ ನಂತ್ರ, 
ಯಂತ್್ರ ದಿಾಂದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಾಂಡು ಅದನ್ನು 
ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಸೇರಿಸಲು  ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಿ.

• ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲವಿಲಲಿ ದೆ ಡಿ್ರ ಲ್ ಸರಿಹಾಂದಿದರೆ ಇದರ 
ಅಥ್ಗ (ಚ್ತ್್ರ  2):

• ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ಗಳು ಮತ್್ತ  ಕೊೀನಗಳು 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ನಮಿ್ಗಸಿದೆ.

ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಡಿ್ರ ಲನು  ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲತೆ ಎಾಂದರೆ (ಚ್ತ್್ರ  3)

• ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅಾಂಚ್ಗಳು ಅಸಮ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಹಾಂದಿರುತ್್ತ ವೆ

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಿದೆ.

ಅಸಮ ಅಥವಾ ತ್ಾಂಬಾ ದೊಡ್ಡ  ಲ್ಪ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆರ್ಸಾ ನು ಾಂದಿಗೆ 
ಗ್್ರ ಾಂಡ್ ಮಾಡಿದ ಡಿ್ರ ಲ್

• ಪಾ್ರ ರಂಭದ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  chatter ಇರುತೆ್ತ

• ಔಟ್-ಆಫ್-ರೌಾಂಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸ್ತೆ್ತ .

ಆಫ್ - ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ಗೆರಿ ರೈಿಂಡರ್ ಗಳಲ್್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ ಕೆಲ್ಸ (Safe working on off - hand 
grinders)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಆಫ್ ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ಗೆರಿ ರೈಿಂಡನ್ಣಲ್್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಕೆಲ್ಸ ಮ್ಡ್. 

ಆಫ್-ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ಗೆರಿ ರೈಿಂಡನ್ಣಲ್್ಲಿ  ಕೆಲ್ಸ ಮ್ಡುವುದು 
ಹೇಗೆ?

ಆಫ್-ಹಾಯಾ ಾಂಡ್ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡನ್ಗಲ್ಲಿ  ಕ್ಲಸ ಮಾಡುವಾಗ, ಕ್ಳಗಿನ 
ಸ್ರಕ್ಷತ್ ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು  ಗಮನಸ್ವುದು ಮುಖಯಾ .

ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸ್ವ ಮೊದಲು :

ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ವಿೀಲ್ ಗಾಡ್ಗ ್ಗಳು ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ವೆಯ್ ಎಾಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . Grind ಮಾಡುವಾಗ ಸ್ರಕ್ಷತ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಅವರಿಗೆ ಪ್ರ ಮಾಣಾನ್ಗುಣವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಚಲನೆಯ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
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ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸ್ವಾಗ ಯಂತ್್ರ ದ ಒಾಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ನಾಂತ್ಕೊಳ್ಳಿ .

ಉಪಕರಣವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ - ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್ಟ್  ಚಕ್ರ ಕ್ಕಾ 
ಹತಿ್ತ ರವಾಗಿ Rest ಮಾಡಿ.

ಗರಿಷ್್ಠ  ಶಫ್ರಸ್ ಅಾಂತ್ರವು 2 mm. ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮತ್್ತ 
ಚಕ್ರ ದ ನಡುವೆ Work ನ್ನು  ಹಿಡಿಯುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು 
ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಲೀಡ್ ಅಥವಾ glaze ಗೊಳ್ಸಲ್ದ ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಚಕ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಕ್ಲಸ ಮಾಡಬೇಡಿ. ಅಗತ್ಯಾ ವಿದಾ್ದ ಗ ಚಕ್ರ ಗಳನ್ನು  Dress  
ಮತ್್ತ  true  ಮಾಡಿ (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಎಚಚಾ ರಿಕ್:  ಯಾವುದೇ ಅಸಹಜ ಶಬ್ದ ವನ್ನು  ಗಮನಸಿದರೆ, 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸಿ. ಬಿರುಕು ಬಿಟಟ್  ಅಥವಾ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಸಮತೀಲ್ತ್ವಲಲಿ ದ ಚಕ್ರ ಗಳು ಅಪಾಯಕ್ರಿ.

ಗೆರಿ ರೈಿಂಡ್ಿಂಗ್ ಚ್ಕ್ರಿ ವನುನು  Dressing ಮ್ಡುವುದು (Dressing a grinding wheel)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Grinding ಚ್ಕ್ರಿ ವನುನು  dress ಮ್ಡ್. 

ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಚಕ್ರ ಗಳನ್ನು  ಲೀಡ್ ಮಾಡಿದಾಗ ಅಥವಾ 
glaze ಆದಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು  ಡೆ್ರ ಸಿಸಾ ಾಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಸರಿಪಡಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

Pedestal ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡರ್ ಚಕ್ರ ಗಳ ಡೆ್ರ ಸಿಸಾ ಾಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಾಟ್ ರ್ - 
ವಿ್ಧ ೀಲ್  ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್ ಮೂಲಕ ನಡೆಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗಾ್ಗ ಗಿ - ವಿೀಲ್ ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್, work ನ Rest ನ್ನು 
ಸರಿಹಾಂದಿಸಬೇಕು ಇದರಿಾಂದ ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್ ಪಿವೀಟ್ಗ ಳು ಚಕ್ರ 
ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಸದ ನಡುವೆ ಸಾ್ಥ ನ ಪಡೆಯುತ್್ತ ವೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಅಡ್ಡ ಲ್ಗಿ ಚಲ್ಸ್ವಾಗ ಚಕ್ರ ದ ಅಾಂಚ್ನಾಂದ ಓಡಿಸಬೇಡಿ.

ಕ್ಲಸದ ಮೇಲೆ ಕ್ಳಮುಖವಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡಬೇಡಿ - ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಎತ್್ತ ವಾಗ ವಿಶ್್ರ ಾಂತಿ 
ಮಾಡಿ.

ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿೀರಬೇಡಿ; ಇದು Grinding 
ಚಕ್ರ ವನ್ನು  ಸಿೀಳಬಹುದು. ಎಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಕಣಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್ ಅನ್ನು  ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ 
ಮುಖಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಿ, ಮತ್್ತ  ಮುಖವು ನೇರವಾಗಿರಲ್.

ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಚಕ್ರ ಕ್ಕಾ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್ಟ್  ಹತಿ್ತ ರ work - rest ನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ . (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಎತ್್ತ ವ ಮೂಲಕ ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್ 
ಚಕ್ರ ದ ಸಂಪಕ್ಗಕ್ಕಾ  ಬರುವಂತೆ ಮಾಡಿ.

ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್ ಸಾಟ್ ರ್ - ಚಕ್ರ  ತಿರುಗಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿದಾಗ, ಒಾಂದು 
ಎಳೆತ್ ಇರಬಹುದು. Work Rest ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡ ಹೇರುವ 
ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ನವಾರಿಸಬಹುದು.

ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ ವಿರುದ್ಧ  ಡೆ್ರ ಸಸಾ ರ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಒತಿ್ತ 
ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಮುಖ(face)ದಾದಯಾ ಾಂತ್ ಸರಿಸಿ.

ಗೆರಿ ರೈಿಂಡ್ಿಂಗ್ ಚ್ಕ್ರಿ ವನುನು  dress ಮ್ಡುವಾಗ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್ನನು ಡಕ್ ಮತ್ತು  ಕೈಗವಸುಗಳನುನು 
ಧ್ರಿಸಿ. ಪಾರಿ ರಂಭಿಸುವಾಗ ಗೆರಿ ರೈಿಂಡನ್ಣ ಒಿಂದು 
ಬದಿಯಲ್್ಲಿ  ನಿಿಂತ್ಕೊಳಿಳಿ . ಡೆರಿ ಸಿಸ್ ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವಾಗ 
ಡೆರಿ ಸಸ್ ರ್ ಅನುನು  ಗಟ್್ಟ ಯಾಗಿ ಹಿಡ್ದುಕೊಳಿಳಿ . 
ಗೆರಿ ರೈಿಂಡ್ಿಂಗ್ ಚ್ಕ್ರಿ ಗಳ ಮೇಲೆ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಒತ್ತು ಡವನುನು 
ಹ್ಕ್ಬೇಡ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಕೊದೇನಿದೇಯ ಅಳತೆ ಉಪ್ಕ್ರರ್(angular measuring instrument ) ದ ಬಳಕೆಯನುನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡ್ (Practice use of angular measuring instrument)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆನಿ್ಣಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರಿ ಟ್ರಿ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಘಟಕ್ಗಳ ವಿಭಿನನು  ಲ್ಘು ಕೊದೇನ ಮತ್ತು  ಅಧಿಕ್ 

ಕೊದೇನವನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

ಗಮನಿಸಿ: ಕೊದೇನಿದೇಯ(angular ) ಅಳತೆ 
ಉಪ್ಕ್ರರ್ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಲು 
ಬದೇಧ್ಕ್ರು ವಿವಿಧ್ ಕೊದೇನಿದೇಯ component 
ಗಳನುನು  ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕಟ್ ರ್ ಬಳಸಿ ವಿಭಿನನು 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

• ಕೊೀನವನ್ನು  ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ನಮೂದಿಸಿ.

ನಮ್ಮ  ಬೀಧ್ಕರಿಾಂದ ಅದನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ವನಿ್ಣಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರಿ ಟ್ರಿ ಕ್್ಟ ರ್ (vernier bevel protractor) ಓದುವಿಕೆ (Reading 
of vernier bevel protractor)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಲ್ಘು ಕೊದೇನ ಸ್ಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ವನಿ್ಣಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರಿ ಟ್ರಿ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನುನು  ಓದಿ
• ಅಧಿಕ್ ಕೊದೇನ ಸ್ಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ವನಿ್ಣಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರಿ ಟ್ರಿ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನುನು  ಓದಿ. 

ಲ್ಘು ಕೊದೇನವನುನು  ಓದಲು Set up ಮ್ಡಲಾಗಿದ್  
(ಚಿತ್ರಿ  1)

ನೀವು ಮುಖಯಾ  ಮಾಪಕವನ್ನು  ಅಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣ್(anticlockwise) 
ದಿಕ್ಕಾ ನಲ್ಲಿ  ಓದಿದರೆ, ವನ್ಗಯರ್ ಸೆಕಾ ೀಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್ನೆನು ಯಿಾಂದ 
ಅಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರ ದಿಕ್ಕಾ ನಲ್ಲಿ ಯೇ ಓದಿ. ನೀವು ಮುಖಯಾ 
ಮಾಪಕವನ್ನು  ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ಓದಿದರೆ, ವನ್ಗಯರ್ 
ಸೆಕಾ ೀಲ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ಶೂನಯಾ ದಿಾಂದ ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ಓದಿ.

ಅಧಿಕ್ ಕೊದೇನವನುನು  Set up ಮ್ಡಲು (ಚಿತ್ರಿ  3)

ಮುಖಯಾ  ಮಾಪಕ(main scale) ದ ಸ್ನೆನು  ಮತ್್ತ  ವನ್ಗಯರ್ 
ಸೆಕಾ ೀಲನು  ಶೂನಯಾ ದ ನಡುವಿನ ಸಂಪೂಣ್ಗ ಡಿಗಿ್ರ ಗಳ 
ಸಂಖೆಯಾ ಯನ್ನು  ಮೊದಲು ಓದಿ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ವನ್ಗಯರ್ ಸೆಕಾ ೀಲನು ಲ್ಲಿ ನ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ ಅದು 
ಯಾವುದೇ ಒಾಂದು ಮುಖಯಾ  ಪ್ರ ಮಾಣದ ವಿಭ್ಗಗಳೊಾಂದಿಗೆ 
ನಖರವಾಗಿ ಹಾಂದಿಕ್ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಅದರ 
ಮೌಲಯಾ ವನ್ನು  ನಮಿಷ್ಗಳಲ್ಲಿ  ನಧ್್ಗರಿಸಿ.

ವನ್ಗಯರ್ ಸೆಕಾ ೀಲ್ ರಿೀಡಿಾಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲು, co-
inciding ವಿಭ್ಗ(division)ಗಳನ್ನು  ಕನಷ್್ಠ  ಎಣಿಕ್ಯೊಾಂದಿಗೆ 
ಗುಣಿಸಿ.

ಉದಾಹರಣ್: 10 x 5’ = 50’

ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಎರಡೂ ರಿೀಡಿಾಂಗ್ಗ ಳನ್ನು  ಒಟ್ಟ್ 
ಮಾಡಿ = 41° 50’

ಬಾಣದಿಾಂದ ಸೂಚ್ಸಿದಂತೆ ವೆನ್ಗಯರ್ ಸೆಕಾ ೀಲ್ ರಿೀಡಿಾಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ 
4). ಅಧಿಕ ಕೊೀನ ಮೌಲಯಾ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಓದುವ 
ಮೌಲಯಾ ವನ್ನು  180° ನಾಂದ ಕಳೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಓದುವಿಕ್ 22°30’

ಅಳತೆ 180° - 22°30’

= 157°30’

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್, ಕೌಿಂಟರ್ ಬದೇರ್ ಮತ್ತು  ರಿದೇಮ್ ಸಿ್ಪಿ ್ಲಿ ಟ್ ಫಿಟ್(ream split fit)  
(ಮೂರು ಪಿದೇಸ್ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್) (Counter sink, counter bore and ream split fit (three 
piece fitting))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ರೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡ್
• ಡ್ರಿ ಲ್, ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್, ಕೌಿಂಟರ್ ಬದೇರ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ರಿದೇಮ್ ಮ್ಡ್ 
• ಭ್ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್್ಲಿ  ಹೆಚು್ಚ ವರಿ ಲದೇಹ್ವನುನು  cut ಮ್ಡ್ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್
• ಗಾತ್ರಿ  ಹ್ಗೂ ಆಕ್ರಕೆಕೆ  ಫೈಲ್  ಮ್ಡ್ ಮತ್ತು  Finish ಮ್ಡ್, ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ಸಿ್ಪಿ ್ಲಿ ಟ್ ಫಿಟ್ ಮ್ಡ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2,  60 x 40 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ , ಭ್ಗ 3   
29 x 29 x 9mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಮತ್್ತ  Fin-
ish ಮಾಡಿ. ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ರಂಧ್್ರ  ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಸದ 
ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಸೂಕ್ತ ವಾದ clamp ಗಳ್ಾಂದ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ 
job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

• ಎಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ 
ಮತ್್ತ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ 
ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಹಾಗೂ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ .

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Ø 5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ   ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಪೂಣ್ಗ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Ø 5.5, Ø 6.5 ಮತ್್ತ  Ø 9. 8 
mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ರ ಮವಾಗಿ CSK, 
ಕೌಾಂಟರ್ ಬೀರ್ ಮತ್್ತ  ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ.

• Drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌಾಂಟರ್ ಸಿಾಂಕ್ tool ನ್ನು  fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕಾ  ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೌಾಂಟರ್ ಸಿಾಂಕ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌಾಂಟರ್ ಬೀರ್ tool 
ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕಾ  ಎರಡು 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೌಾಂಟರ್ ಬೀರ್  ಮಾಡಿ.

• Ø 10mm ಹಾಯಾ ಾಂಡ್ ರಿೀಮರ್ ಮತ್್ತ  Wrench( ರಿಾಂಚ್) 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು Ø 9.8 mm ಗೆ ಎರಡು ಕೊರೆದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಾಂಗ್  ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಮೇಲ್ನ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ 
ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ ಮತ್್ತ  Job ನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗೊಳ್ಸಿ.

ಭ್ಗ - 3

• ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 3 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• Sawing ( ಸಾಯಿಾಂಗ್) ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1, 2 ,3 ಅನ್ನು  ಹಾಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಫಿಟ್(split 
fit) ಆಗಿ ಮೂರು ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

• Job ಗಳ ಎಲ್ಲಿ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ - 
ಬರ್್ಗ ಮಾಡಿ.

• ತೈಲವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್(Counter sink)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ವಿವಿಧ್ ಗಾತ್ರಿ ದ ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮ್ಡುವುದು. 

ಕೌಿಂಟಸಿ್ಣಿಂಕ್ಗೆ ಳ ಆಯ್ಕೆ (Selection):

ಸೂಕಾ ್ರನ ಟೇಪರ್ ಹೆಡ್ ಕೊೀನದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೌಾಂಟರ್ ಸಿಾಂಕ್ 
ಟೂಲ್ ನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ಕೌಾಂಟಸಿ್ಗಾಂಕ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ್ಗಾಗಿ ಟೇಬಲ್(table) ಬಳಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

(ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಸಮಾನಾಾಂತ್ರ ಬಾಲಿ ಕ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ) ಮತ್್ತ 
ಅದನ್ನು  ಲಂಬಕ್ಕಾ  ಹಾಂದಿಸಿ.

ಕೌಾಂಟಸ್ಗಾಂಕ್ ಮಾಡಲು ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ದೊಾಂದಿಗೆ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  Align( ಅಲೈನ್) ಮಾಡಿ.  
(ಚ್ತ್್ರ  1)

ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಜ್ೀಡಣ್ಗೆ 
ತಾಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌಾಂಟಸಿ್ಗಾಂಕ್ ಟೂಲ್ 
ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  2)
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Drilling ಯಂತ್್ರ ದ RPM ನ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು set ಮಾಡಿ. 
ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ

ಕೌಾಂಟಸಿ್ಗಾಂಕನು  ಶಫ್ರಸ್ ವೇಗಕ್ಕಾ  ಬದಲ್ಸಿ.

(Drilling ಗಾಗಿ,  V = 1/3 x ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ(Cutting) ವೇಗ)

ಸೂಕಾ ್ರ ಹೆಡನು  ತ್ಲೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಸಮಾನವಾದ ಆಳಕ್ಕಾ 
ಕೌಾಂಟಸಿ್ಗಾಂಕ್ ರಂಧ್್ರ  ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಕೌಾಂಟಸಿ್ಗಾಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸೂಕಾ ್ರ ಗೆ ಸರಿಯಾದ ಆಸನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕೌಾಂಟಸಿ್ಗಾಂಕ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.  
(ಚ್ತ್್ರ  4)

ಕೌಿಂಟರ್ ಬದೇರಿಿಂಗ್ (Counter boring)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್ರಿ ಗಳಿಗೆ ಕೇಿಂದಿರಿ ದೇಕೃತ್ವಾಗಿರುವ ವಿವಿಧ್ ಗಾತ್ರಿ ದ ಕೌಿಂಟರ್ ಬದೇರ್ ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಮ್ಡ್. 

ಕೌಿಂಟರ್ ಬದೇರ್ ಗಾತ್ರಿ ಗಳ ಆಯ್ಕೆ (Selection)

B.I.S. ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ 
ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗಗ್ಗಳ ವಿವಿಧ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಶಫ್ರಸ್ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕಾ ್ರ ಗಾತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ 
ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು  ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ 
ಲಂಬವಾಗಿ  Fix ಮಾಡಿ. ಸಮಾನಾಾಂತ್ರ ಬಾಲಿ ಕ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
(ಚ್ತ್್ರ  1)

ನಖರವಾದ ಕ್ಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ, ಒಾಂದೇ ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮತ್್ತ 
ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗರ್ ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗರ್ Tool 
ನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಿ ಮತ್್ತ  Fix ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಸರಿಯಾದ ವಾಯಾ ಸದ ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 
ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ದ ಸಾ್ಥ ನದ ಸ್ಥ ಳವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ದೊಾಂದಿಗೆ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ಅಕ್ಷವನ್ನು  Align 
ಮಾಡಿ.

Drilling ಯಂತ್್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹತಿ್ತ ರದ 
ಲೆಕ್ಕಾ ಚ್ರದ RPM ಗೆ ಹಾಂದಿಸಿ. ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ

       V = πDN/1000

(ಕೊರೆಯಲು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ವೇಗದ 1/3 ಭ್ಗದಷ್ಟ್  `V` 
ಮೌಲಯಾ ವನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ)

ಸೂಕಾ ್ರ ಹೆಡನು  ದಪ್ಪಿ ಕ್ಕಾ ಾಂತ್ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಹೆಚ್ಚಾ  ಆಳಕ್ಕಾ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗರ್ ಮಾಡಿ (ಚ್ತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗರ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳವನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಡೆಪ್್ತ 
ಸಾಟ್ ಪ್ (depth stop) ವಯಾ ವಸೆ್ಥ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



255

ಕೌಾಂಟಬೀ್ಗಡ್್ಗ ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

(ಆಳ ಮತ್್ತ  ಆಸನ(seating)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು 
ಸರಿಯಾದ ಸೂಕಾ ್ರ ಬಳಸಿ).

ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ರಿದೇಮರ್ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ರಿದೇಮಿಿಂಗ್ 
ಮ್ಡುವುದು (Reaming drilled holes using hand reamers)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಮಿತಿಯಳಗೆ ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್ರಿ ಗಳ  ರಿದೇಮ್ ಮ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ಪಿನ್ (cylindrical pin)ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ರಿದೇಮ್ಡ್ 

ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ. 

ರಿದೇಮಿಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್ರಿ ವನುನು  ನಿಧ್್ಣರಿಸುವುದು.

ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ,

ಡಿ್ರ ಲ್ ವಾಯಾ ಸ = ರಿೀಮ್್ಡ  ಗಾತ್್ರ  - ( ಕನಷ್್ಠ  ಗಾತ್್ರ  + ಹೆಚ್ಚಾ ನ 
ಗಾತ್್ರ )

ಶಫ್ರಸ್ ಮಾಡಲ್ದ ಗಾತ್್ರ ಗಳ್ಗಾಗಿ ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ(table) 

ರಿೀಮಿಾಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಸಂಬಂಧಿತ್ ಸಿದಾ್ಧ ಾಂತ್ ವನ್ನು 
ರ್ೀಡಿ.

ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ರಿದೇಮಿಿಂಗ್

ನಧ್್ಗರಿಸಿದ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಪ್ರ ಕ್ರ ರಿೀಮಿಾಂಗಾ್ಗ ಗಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

Machine vice ಮೇಲೆ Set ಮ್ಡುವಾಗ Work ನುನು 
ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರಗಳಲ್್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ ಮಟ್ಟ್ ಗೆ ಚೇಾಂಫರ್(Chamfer) ಮಾಡಿ. 
ಇದು ಬರ್ಸಾ ್ಗ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ರಿೀಮರ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ Align ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  2).

ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ. ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ವೈಸ್ ಕ್ಲಿ ಯಾ ಾಂಪ್ (Clamp) ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ. Job ವು ಸಮತ್ಲವಾಗಿದೆ ಎಾಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಚೌಕದ ತ್ದಿ(square end) ಯಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್(wrench) 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿ ರಿೀಮರ್ 
ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಟೆ್ರ ಮೈಸೆಕಾ ್ವ ೀರ್್ಗಾಂದಿಗೆ Alignment ನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ತಿದು್ದ ಪಡಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಕ್ಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕ್ (ಚ್ತ್್ರ  3). ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚನು 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಹಾಕ್ .

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ದ್ರ ವವನ್ನು  ಹಾಕ್ರಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು  ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿ ಮತ್್ತ  ನಧಾನವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ, ಕ್ಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ.
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ಅದನುನು  ಹಿಮು್ಮ ಖ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಬೇಡ್, 
ಇದು ರಿದೇಮ್ಡ್  ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಸಾಕೆ ರಿ ಚ್ ಮ್ಡುತ್ತು ದ್. 
(ಚಿತ್ರಿ  4).

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ. ರಿೀಮನ್ಗ 
ಟೇಪರ್ Lead ನ ಉದ್ದ ವು ಚೆನಾನು ಗಿ ಹರಬಂದಿರುವುದನ್ನು 
ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಸದ ಕ್ಳಭ್ಗದಿಾಂದ ಸ್ಪಿ ಷ್ಟ್ ವಾಗಿದೆ ಎಾಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ರಿೀಮನ್ಗ ಅಾಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಡೆಯಲು ಬಿಡಬೇಡಿ. 
ರಿೀಮರ್ ರಂಧ್್ರ ದಿಾಂದ ಸ್ಪಿ ಷ್ಟ್ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಮೇಲು್ಮ ಖವಾಗಿ 
ಎಳೆಯುವುದರಾಂದಿಗೆ ರಿೀಮರ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.  
(ಚ್ತ್್ರ  5)

ರಿೀಮ್್ಡ  ರಂಧ್್ರ ದ ಕ್ಳಗಿನಾಂದ ಬರ್ಸಾ ್ಗ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಿದ 
ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ಪಿನ್ಗ ಳೊಾಂದಿಗೆ ನಖರತೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್ರಿ  (through hole) ಮತ್ತು  ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ  (blind holes) ಗಳನುನು  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮ್ಡ್ (Drill through hole and blind holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆನಿ್ಣಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್ರಿ  ಕೇಿಂದರಿ ಗಳನುನು  Mark ಮ್ಡ್
• ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್ರಿ ದಲ್್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನುನು  Set ಮ್ಡ್
• ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ರಂಧ್ರಿ ದ ಮೂಲ್ಕ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮ್ಡ್
• ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಕೊರೆಯಲು ಡೆಪ್ತು  ಬಾರ್ ಅನುನು  Set ಮ್ಡ್
• ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳದ ಗಾತ್ರಿ ಕೆಕೆ  ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಲೀಹವನ್ನು  60 x 60 x 19 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪೂಣ್ಗಗೊಳ್ಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ವನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ಗಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ 
try square ನಾಂದ ಚಪ್ಪಿ ಟೆತ್ನ ಮತ್್ತ  ಚೌಕವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗುರುತಿನ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ವನ್ಗಯರ್ 
ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ 90° ಬಳಸಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

• ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಾಂದ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು ಲ್ಲಿ 
Ø 6mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಥ್್ರ  ಮತ್್ತ 
ಬೆಲಿ ಮೈಾಂಡ್ ಹೀಲ್ಗ ಳ್ಗೆ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• Ø 8.5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್ರ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• Ø 10.5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  14 mm 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕಾ  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

• Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ - ಬರ್್ಗ ಮಾಡಿ.

• ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು   ತೆಳುವಾಗಿ  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ (blind hole)ಗಳನುನು  ಕೊರೆಯುವುದು (Drilling blind holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಡೆಪ್ತು  ಸಾ್ಟ ಪ್(depth stop)ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕೆಕೆ  ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಕೊರೆಯಿರಿ. 

ಕುರುಡು(blind) ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಆಳವನುನು  ನಿಯಂತಿರಿ ಸುವ 
ವಿಧಾನ:

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯುವಾಗ, ಡಿ್ರ ಲನು  ಫಿೀಡ್(feed) 
ಅನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸ್ವುದು ಅವಶಯಾ ಕ.

ಹೆಚ್ಚಾ ನ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಆಳದ ನಲುಗಡೆ(depth stop) 
ವಯಾ ವಸೆ್ಥ ಯೊಾಂದಿಗೆ ಒದಗಿಸಲ್ಪಿ ಡುತ್್ತ ವೆ, ಅದರ ಮೂಲಕ 
ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು  ಕ್ಳಮುಖ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಬಹುದು. 
(ಚ್ತ್್ರ  1)

ಹೆಚ್ಚಾ ನ ಆಳವಾದ ನಲುಗಡೆ(depth stop) ವಯಾ ವಸೆ್ಥ ಗಳು 
ಗೆರೆ(graduations)ಗಳನ್ನು  ಹಾಂದಿದು್ದ , ಸಿ್ಪಿ ಾಂಡಲನು 
ಗತಿಯನ್ನು  ಗಮನಸಬಹುದು.

ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳದ tolerance ಗಳನ್ನು 
0.5 mm ನಖರತೆಯವರೆಗೆ ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಕೊರೆಯಲು Setting.

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ - ಆಳದ ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗ್, ಮೊದಲು Job 
ನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ರಂಧ್್ರ ವು 
ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 

ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲ್ಗಿ, ಮತ್್ತ  ಪೂಣ್ಗ ವಾಯಾ ಸವು 
ರೂಪುಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಅದು ಕೊರೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ 
ಆರಂಭಿಕ ಓದುವಿಕ್(reading)ಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಕೊರೆಯಬೇಕ್ದ ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳಕ್ಕಾ  ಆರಂಭಿಕ 
ಓದುವಿಕ್(Reading)ಯನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಆರಂಭಿಕ ಓದುವಿಕ್ + ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳ = ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗ್.ಸೆಕಾ ೀಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗೆ್ಗ  ಮುಾಂದಿನ 
ಸಾಟ್ ಪ್ ಅನ್ನು  ಹಾಂದಿಸಿ.

ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗ್ ತಾಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ತ್ಡೆಯಲು ಲ್ಕ್ ನಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
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ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಫಿೀಡ್ 
ಮಾಡಿ. ಸಾಟ್ ಪ್ ನೆಟ್ Arm ನ್ನು  ತ್ಲುಪಿದಾಗ, ಕುರುಡು 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಂತೆ ಕೊರೆಯಲ್ಗಿದೆ ಎಾಂದು 
ತಿಳ್ಯಬಹುದು ಆಳ(depth). (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಕೊರೆಯುವಾಗ, ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ ದರಿ ವದಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್ 
ಅನುನು  ಹೊರದೂಡಲು ರಂಧ್ರಿ ದಿಿಂದ ಆಗಾಗೆಗೆ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನುನು  ಬಿಡುಗಡೆ(release) ಮ್ಡ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಪ್ರಿ ಮ್ಣಿತ್(Standard) ಗಾತ್ರಿ ಕೆಕೆ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಳಿಿಂದ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಮ್ಡ್   
(ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್ರಿ ಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆ್ಲಿ ರೈಿಂಡ್ ಹೊದೇಲ್ ಗಳ ಮೂಲ್ಕ್)  (Form internal 
threads with taps to standard size (through holes and blind holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮ್ಡಲು ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  ಚೇಿಂಫರ್(chamfer)  ಮ್ಡ್
• ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್್ಲಿ  Job ನುನು  Fix ಮ್ಡ್
• ಟ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಟ್ ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡ್
• ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆರಿ ಿಂಚ್(wrench) ಬಳಸಿ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

• ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ Ex.No 1.5.67 ರ ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ ನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

• ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್(wrench) ನಲ್ಲಿ  M 10 ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, M 10 ಸೆಕ್ಾಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  ಒಾಂದೊಾಂದಾಗಿ 
Fix ಮಾಡಿ ಹಾಗೂ ಪೂಣ್ಗ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 
ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ಇತ್ರ ಪೂಣ್ಗ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಆಾಂತ್ರಿಕ 
ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮೇಲ್ನ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ದಲ್್ಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ

• ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಿಾಂದ ಲೀಹದ ಚ್ಪ್ಸಾ  ಯಾವುದಾದರೂ 
ಇದ್ದ ರೆ ಅದನ್ನು  ತ್ಲೆಕ್ಳಗಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮರದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಾಂದ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  M 12 ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.

• ಡೆಪ್್ತ  ಸಾಟ್ ಪ್ ಆಗಿ ಕ್ಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸಲು 14 
mm ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ದೂರಕ್ಕಾ  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪನು ಲ್ಲಿ 
ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯ ನಟ್ ಅನ್ನು  ಸೂಕಾ ್ರ ಮಾಡಿ.

• ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳ 14 mm ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ಬೆಲಿ ಮೈಾಂಡ್ ಹೀಲ್ನು ಾಂದ ಲೀಹದ ಚ್ಪ್ಸಾ 
ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  M 12 ಸೆಕ್ಾಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು   ಒಾಂದೊಾಂದಾಗಿ Fix 
ಮಾಡಿ, ಮತ್್ತ  ಪೂಣ್ಗ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಥ್್ರ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಬರ್ಸಾ ್ಗ ಇದ್ದ ರೆ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ಇತ್ರ ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಆಾಂತ್ರಿಕ 
ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮೇಲ್ನ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರಯಿಾಂಗ್ ಮೂಲಕ M10, ಮತ್್ತ  M12 
ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯ ಬೀಲ್ಟ್ (matching bolt)ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಥ್್ರ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವಾಗ ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ ದರಿ ವವನುನು 
ಬಳಸಿ.

ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರಂಧ್ರಿ ಗಳ ಮೂಲ್ಕ್ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ಿಂಗ್ 
ಮ್ಡುವುದು (Internal threading of through holes using hand taps)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್ರಿ ಗಳನುನು  ನಿಧ್್ಣರಿಸಿ 
• ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ. 

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ಗರಿಸ್ವುದು:

ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು, ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಧ್್ಗರಿಸ್ವುದು  ಅವಶಯಾ ಕವಾಗಿದೆ (ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ).

ಇದನ್ನು  ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಲೆಕಕಾ ಹಾಕಬಹುದು 
ಅಥವಾ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ(table) ದಿಾಂದ 
ಆಯ್ಕಾ  ಮಾಡಬಹುದು.

ವಿಧಾನ :

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನುನು  Align ಮ್ಡಲು 
ಮತ್ತು  ಪಾರಿ ರಂಭಿಸಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಚೇಿಂಫರ್(chamfer) ಅನುನು  ಮ್ಡಲು 
ಮರೆಯಬೇಡ್. (ಚಿತ್ರಿ  1)

ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಮತ್್ತ  horizontal  ಆಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಯು ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳ ಮಟಟ್ ಕ್ಕಾ ಾಂತ್ 

ಸ್ವ ಲ್ಪಿ ಮಟ್ಟ್ ಗೆ ಮೇಲೆ ಇರಬೇಕು. ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  Align 
ಮಾಡುವಾಗ ಯಾವುದೇ ಅಡೆತ್ಡೆಯಿಲಲಿ ದೆ try square ನ್ನು 
ಬಳಸಲು ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  2).

ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡ್ಸಿದ(finished) ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನುನು  ವೈಸ್ 
ಮೇಲೆ ಹಿಡ್ದಿಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವಾಗ ಮೃದುವಾದ 
ದವಡೆಗಳನುನು  ಬಳಸಿ.

ವೆ್ರ ಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ (ಟೇಪರ್ ಟ್ಯಾ ಪ್) ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.

ತ್ಿಂಬಾ ಚಿಕ್ಕೆ ದಾದ ವೆರಿ ಿಂಚಿನು ಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಮ್ಡಲು ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಬಲ್ದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್.

ತ್ಿಂಬಾ ದೊಡಡ್ ದಾದ ಮತ್ತು  ಭ್ರವಾದ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆರಿ ಿಂಚ್ಗೆ ಳು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವಾಗ 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಾದ 
ಅನುಭವವನುನು  ನಿದೇಡುವುದಿಲ್್ಲಿ .
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© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



262

ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು   ಸಮತ್ಲದಲ್ಲಿ  ಖಾತಿ್ರ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ  ಚೇಾಂಫಡ್್ಗ 
ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು ಸಿ್ಥ ರವಾದ ಕ್ಳಮುಖ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿೀರಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ನಧಾನವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಹತಿ್ತ ರ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸ್ವುದು ಖಚ್ತ್ವಾದಾಗ, ಟ್ಯಾ ಪ್ 
Alignment ಗೆ ತಾಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಲಂಬವಾಗಿದೆ ಎಾಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಸಹಾಯಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಣಣೆ  try square ನ್ನು 
ಬಳಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  4)

ಪರಸ್ಪಿ ರ 90° ಗಾಗಿ try square  ನ್ನು  ಎರಡು ಸಾ್ಥ ನಗಳಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  5)

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ತಿದು್ದ ಪಡಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ಇಳ್ಜಾರಿನ 
ಎದುರು ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಹೆಚ್ಚಾ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿೀರುವ 
ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  6)
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ಟ್ಯಾ ಪೆಗೆ   ತಿರುಗು ಚ್ಲ್ನೆಯನುನು  ಕೊಡದ್  ಅಡಡ್ 
ಒತ್ತು ಡವನುನು  ಎಿಂದಿಗೂ ಅನ್ವ ಯಿಸಬೇಡ್

Try square ನಾಂದ ಮತ್ತ ಮೆ್ಮ  ಟ್ಯಾ ಪ್ Alignment ನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು  Fit  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  Alignment ಗೆ 
ತಾಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

ಒಾಂದು ಅಥವಾ ಎರಡು ತಿರುವುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಜ್ೀಡಣ್ಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಮೊದಲ ಕ್ಲವು ತಿರುವುಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್  Alignment ನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು.

ನಂತ್ರ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲ್ಗುವುದಿಲಲಿ  ಏಕ್ಾಂದರೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಗಳು 
ಮುರಿಯುತ್್ತ ವೆ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿದ ನಂತ್ರ, ವೆ್ರ ಾಂಚ್ 
ಹಾಯಾ ಾಂಡಲ್ಗ ಳ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟ್ ಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ 
ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  7)

ವೆ್ರ ಾಂಚ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸ್ವಾಗ, ಚಲನೆಯು 
ಸಮತೀಲ್ತ್ವಾಗಿರಬೇಕು. ಒಾಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಒತ್್ತ ಡವು ಟ್ಯಾ ಪ್ alignment 
ನ್ನು  ಹಾಳು ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವಿಕ್ಗೆ 
ಕ್ರಣವಾಗಬಹುದು.

ಥ್್ರ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದನ್ನು  ಮುಾಂದುವರಿಸಿ. ಚ್ಪ್ ಅನ್ನು 
ಮುರಿಯಲು ಆಗಾಗೆ್ಗ  ಸ್ಮಾರು ಕ್ಲು ತಿರುವು ಹಿಾಂದಕ್ಕಾ 
ತಿರುಗಿಸಿ . (ಚ್ತ್್ರ  8)

ಚ್ಲ್ನೆಗೆ ಕೆಲ್ವು ಅಡಚ್ಣ್ಗಳು ಕಂಡುಬಂದಾಗ 
ನಿಲ್್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕೆಕೆ  ತಿರುಗಿ.

ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಾಗ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ದ್ರ ವ( ಕ್ಲೆಾಂಟ್) 
ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಥ್್ರ ಡ್ ಮಾಡುವ ರಂಧ್್ರ ದೊಳಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ 
ಇಳ್ಯುವ ವರೆಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಮಧ್ಯಾ ಾಂತ್ರ ಮತ್್ತ  ಪಲಿ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಬಳಸಿ Finish ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಪೂಣ್ಗ ಪ್ರ ವೇಶ ಮಾಡಿದ್ದ ರೆ, ಮಧ್ಯಾ ಾಂತ್ರ ಮತ್್ತ 
ಪಲಿ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಯಾವುದೇ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದಿಲಲಿ .

ಬ್ರ ಷ್ ನಾಂದ Job ನ ಚ್ಪ್ಸಾ (chips) ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಹಾಂದಾಣಿಕ್(matching)ಯ ಸೂಕಾ ್ರರ್ಾಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಬ್ರ ಷಿನು ಾಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಮತೆ್ತ  ಸಾಟ್ ಯಾ ಾಂಡನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ (ಚ್ತ್್ರ  9)

ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು  ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ಗಳಲ್್ಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ಿಂಗ್ 
ಮ್ಡುವುದು (Internal threading blind holes using hand taps)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ. 

ಕುರುಡು ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಕೊರೆಯುವುದು

ಟ್ಯಾ ಪಿಾಂಗ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಲು ಕೊೀಷ್್ಠ ಕ 
(ಟೇಬಲ್) ಬಳಸಿ ಟ್ಯಾ ಪಿಾಂಗ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ಗರಿಸಿ.

ಆಳದ ಸಾಟ್ ಪ್(depth stop) ವಯಾ ವಸೆ್ಥ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 
ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಟ್ಯಾ ಪಿಾಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳವು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಥ್್ರ ಡನು  ಆಳಕ್ಕಾ ಾಂತ್ 
ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಹೆಚ್ಚಾ  ಇರಬೇಕು. (ಚ್ತ್್ರ  1)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
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ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಮುಟ್ಟ್ ವವರೆಗೆ ಕುರುಡು(Blind) 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಥ್್ರ ಡ್ ಮಾಡಿ.

ಚಪ್ಪಿ ಟೆಯಾದ ಮತ್್ತ  ಬೆಾಂಡ್ ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, 
ರಂಧ್್ರ ದಿಾಂದ ಚ್ಪ್ಸಾ  ಅನ್ನು  ಆಗಾಗೆ್ಗ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಥ್ರಿ ಡ್ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಕ್ಯ್ಣವಿಧಾನ

ಲೀಹದ ಚ್ಪ್ಸಾ , ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್ದ ರೆ,  

ಅದನ್ನು  ತ್ಲೆಕ್ಳಗಾಗಿ ತಿರುಗಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಕುರುಡು 
ರಂಧ್್ರ ದಿಾಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಮರದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಾಂದ 
ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಊದುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನುನು 
ತೆರವುಗೊಳಿಸಬೇಡ್, ಏಕೆಿಂದರೆ ಅದು 
ನಿಮ್ಮ  ಕ್ಣ್ಣೆ ಗಳಿಗೆ ಗಾಯವನುನು 
ಉಿಂಟ್ಮ್ಡಬಹುದು.

ಡೆಪ್್ತ  ಸಾಟ್ ಪ್ ಆಗಿ ಕ್ಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸಲು ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪನು ಲ್ಲಿ 
ಹಾಂದಾಣಿಕ್(matching)ಯ ನೆಟ್ ನ್ನು  ಸೂಕಾ ್ರ ಮಾಡಿ.  
(ಚ್ತ್್ರ  2)

ಮಧ್ಯಾ ಾಂತ್ರ ಮತ್್ತ  ಬಾಟಮಿಾಂಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ನಾಂದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ.

ಥ್್ರ ಡ್ ನ ಆಳವನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ನಟ್ Set ಮಾಡಿ.  
(ಚ್ತ್್ರ  4)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸ್ಟ ಡ್ (studs) ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ  (bolt) ತ್ಯಾರಿಸಿ  (Prepare studs and bolt)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸ್ಟ ಡ್ ಗಳು ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ  ಗಳಿಗೆ ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು Blank ಗಾತ್ರಿ ಕೆಕೆ  ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್
• ಸ್ಟ ಡ್ ಗಳು ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ  ಗಳ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್್ಲಿ  ಚೇಿಂಫರ್  ಮ್ಡ್
• ಸ್ಟ ಡ್ ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ  ನಲ್್ಲಿ  ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ವನುನು  Mark ಮ್ಡ್
• ಸ್ಟ ಡ್ ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ  ನಲ್್ಲಿ  ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಬಳಸಿ ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಸ್ಕೆ ರಿ  ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  matching ನೆಟ್ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
ಕ್ಯ್ಗ 1: ಸ್ಟ ಡ್ ತ್ಯಾರಿಸಿ 

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ರೌಾಂಡ್ ರಾಡ್ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಮತ್್ತ  ಸೆಕಾ ್ವ ೀನೆ್ಗಸೆ್ಗ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಗಾತ್್ರ  Ø 10 mm x 70 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ರೌಾಂಡ್ ರಾಡ್ ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  Ø 
9.85 mm Blank ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ರೌಾಂಡ್ ರಾಡನು  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  2 mm x 45° ವರೆಗೆ 
ಚೇಾಂಫರ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

• ಕ್ಲಸದ ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ 
Mark ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ

• ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 
ವೈಸ್ ಕ್ಲಿ ಾಂಪ್ಗ ಳ್ಾಂದ 90 ° ಗೆ ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  90 ° ಅನ್ನು  ಟೆ್ರ ಮೈಸೆಕಾ ್ವ ೀರ್್ಗಾಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು ಲ್ಲಿ  M10 ವೃತ್್ತ ಕ್ರದ ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  Set 
ಮಾಡಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ರೌಾಂಡ್ ರಾಡನು 
ಒಾಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಹಾಗೂ ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರ ಮತ್್ತ 
ಅಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತಿರುಗುವ ಮೂಲಕ ಬಾಹಯಾ 
ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕ್ ಮೇಲೆ ಸಮವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕ್ 
ಮತ್್ತ  ಡೈ ಅನ್ನು  ಸಟ್ ಡ್ ಬಾಲಿ ಾಂಕನು ಲ್ಲಿ  ಮುನನು ಡೆಸಲು 
ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರದ ದಿಕ್ಕಾ ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ಪ್ಸಾ  ಅನ್ನು 
ಒಡೆಯಲು ಡೈ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ದೂರ ಹಿಮು್ಮ ಖಗೊಳ್ಸಿ.

• ಮೇಲ್ನ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ, ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ 
ಪ್ರ ಕ್ರ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ದವರೆಗೆ ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಸೂಕಾ ್ರ 
ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಚ್ಾಂಗ್ ನಟ್ನು ಾಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ನೆಟ್ ನ್ನು  ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ದೊಾಂದಿಗೆ ಅಳವಡಿಸದಿದ್ದ ರೆ, 
ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ(split die) ಸಾಟ್ ಕ್ ಔಟರ್ ಸೂಕಾ ್ರಗಳನ್ನು 
ಸರಿಹಾಂದಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಕಟನು  ಆಳವನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣ 
ಹೆಚ್ಚಾ ಸಿ ಮತ್್ತ  ಥ್್ರ ಡ್  ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು ಥ್್ರ ಡ್  
ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಆಳಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯ ನಟ್ 
ಮತ್್ತ  ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ನು ಾಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ಸ್ತಿ್ತ ನ ರಾಡನು 
ಇರ್ನು ಾಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಥ್್ರ ಡ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ನು ಾಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ನೆಟ್ ನಾಂದ ಹಾಂದಿಸಿ ರ್ೀಡಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಬರ್ಸಾ ್ಗ 
ಇಲಲಿ ದಿರುವುದನ್ನು  ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ 
ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕ್ಯ್ಗ 2: ಬದೇಲ್್ಟ  ತ್ಯಾರಿಸಿ

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಷ್ಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯ ರಾಡ್ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಚಪ್ಪಿ ಟೆ ಮತ್್ತ 
ಚೌಕ್ಕ್ರಕ್ಕಾ    ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಿ,  ಗಾತ್್ರ  Ø 10 mm x 
40 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ

• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ಹೆಡ್ ಬೀಲ್ಟ್ 
ಅನ್ನು  Blank ಮಾಡಲು ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮದಿಾಂದ 
ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  dimension ಗಳನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

• ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ 60° ಬಳಸಿ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

• Sawing ನಾಂದ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ರಾಡ್ ನ್ನು  ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ Blank 
ಗಾತ್್ರ  Ø 9.9 mm x 18 mm ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.(ಚ್ತ್್ರ  2)

• ಷ್ಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ   ಚೇಾಂಫರ್ 2 
mm x 45° ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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• ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ವೈಸ್ ಕ್ಲಿ ಯಾ ಾಂಪ್ಗ ಳೊಾಂದಿಗೆ 
ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ಹೆಡ್ ಬೀಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  90 
° ಗೆ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು ಲ್ಲಿ  M10 ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  ಹಾಂದಿಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ(split die) ಅನ್ನು  ಷ್ಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯ ಹೆಡ್ 
ಬೀಲ್ಟ್  ರೌಾಂಡ್ ಬಾಲಿ ಾಂಕ್ ಎಾಂಡನು ಲ್ಲಿ  ಡೈ ಸಾಟ್ ಕೊನು ಾಂದಿಗೆ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಕ್ಲಿ ಕ್ ವೈಸ್ 
ದಿಕ್ಕಾ ನಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಆಾಂಟ್-ಕ್ಲಿ ಕ್್ವ ಮೈಸ್ ದಿಕ್ಕಾ ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ. 
(ಚ್ತ್್ರ  3)

• ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಾಗ ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ಹೆಡ್ 
ಬೀಲ್ಟ್  Blank ನ್ನು ,  90 ° ಗೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕ್ ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಅನ್ವ ಯಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಸದ ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಬಾಹಯಾ 
ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್್ತ  ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯ ನಟ್ 
ರ್ಾಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ತೈಲವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ 
ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ. 

ಥ್ರಿ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವಾಗ ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ 
ಲೂಬಿರಿ ಕಂಟ್ ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಡೈಗಳನುನು  ಬಳಸಿ ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡ್ (External threading using dies)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಾಂದ ನಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಡೈ ಯನುನು  ಬಳಸಿ ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ. 

Blank ಗಾತ್ರಿ ವನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ.

Blank ಗಾತ್್ರ  = ಥ್್ರ ಡ್ ಗಾತ್್ರ  -  0.1 x ಥ್್ರ ಡನು  ಪಿಚ್

ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು ಲ್ಲಿ  ಡೈ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡೈನ 
ಮುಾಂಚೂಣಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಭ್ಗವನ್ನು  ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು  Step 
ಎದುರು ಇರಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  2)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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ವೈಸನು ಲ್್ಲಿ  ಉತ್ತು ಮ ಹಿಡ್ತ್ವನುನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡ್ಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ವೈಸ್ ಕ್್ಲಿ ಿಂಪ್ ಬಳಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಥ್ರಿ ಡ್ ಉದ್ದ  ಮ್ತ್ರಿ  ವೈಸನು  ಮೇಲೆ 
Blank ಜಾಗವನುನು  ಪ್ರಿ ಜ್ಕ್್ಟ  ಮ್ಡ್

Job ನ ಚೇಾಂಫನ್ಗಲ್ಲಿ  ಡೈನ ಪ್ರ ಮುಖ ಭ್ಗವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. 
(ಚ್ತ್್ರ  3)

ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು  ಸೆಾಂಟರ್ ಸೂಕಾ ್ರ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸ್ವ ಮೂಲಕ 
ಡೈ ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ತೆರೆದಿದೆ ಎಾಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 
(ಚ್ತ್್ರ  4)

ಬೀಲ್ಟ್  ಸೆಾಂಟರ್ ಲೈನೆ್ಗ   ಲಂಬವಾಗಿ ಡೈ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ. 
(ಚ್ತ್್ರ  5)

ಡೈ ಸಾಟ್ ಕ್ ಮೇಲೆ ಸಮವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕ್ 
ಮತ್್ತ  ಬೀಲ್ಟ್  Blank ಮೇಲೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು 
ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತಿರುಗಿ.(ಚ್ತ್್ರ  5)

ನಧಾನವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ಪ್ಸಾ  ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಲು 
ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ದೂರದವರೆಗೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಹಿಮು್ಮ ಖಗೊಳ್ಸಿ.

ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ ಲೂಬಿರಿ ಕಂಟ್(ಕೊಲೆಿಂಟ್) ಬಳಸಿ.

ಹರಗಿನ ಥ್್ರ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಹಾಂದಿಸ್ವ(adjusting) 
ಮೂಲಕ ಕಟನು  ಆಳ(depth of the cut) ವನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣ 
ಹೆಚ್ಚಾ ಸಿ.

Matching nut ನಾಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ನಟ್(nut) ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯಾಗುವವರೆಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಿಕ್ಯನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಒಿಂದು ಸಮಯದಲ್್ಲಿ  ಕ್ಟ್(cut) ನ ಹೆಚು್ಚ 
ಆಳವು ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಹ್ಳುಮ್ಡುತ್ತು ದ್. ಇದು 
ಡೈ ಅನುನು  ಸಹ್ ಹ್ಳುಮ್ಡಬಹುದು.

ಚಿಪ್ಸ್  ಮುಚಿ್ಚ ಹೊದೇಗದಂತೆ ಮತ್ತು  ಥ್ರಿ ಡ್  
ಹ್ಳಾಗುವುದನುನು  ತ್ಡೆಯಲು ಡೈ ಅನುನು  ಆಗಾಗೆಗೆ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸಾ್ಟ ಯಾ ಿಂಡಡ್್ಣ ಗಾತ್ರಿ ಕೆಕೆ  ಡೈ ಗಳಿಿಂದ ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಮ್ಡುವುದು  (Form 
external threads with dies to standard size)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್ ನಲ್್ಲಿ   Blank ಗಾತ್ರಿ ಕೆಕೆ  ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್.
• ಸಿ್ಪಿ ್ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಬಳಸಿ M14 ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನುನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕೆಕೆ  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಸ್ಕೆ ರಿ  ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಾಣಿಕೆಯ(matching) ನಟ್ ನಿಿಂದ ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲ್ಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ Ø 13.9 mm x 40 mm,  Blank 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

• ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ    ಚೇಾಂಫರ್ 2 mm x 45° ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ

• ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು ಲ್ಲಿ  M14 ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

• Blank ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಡೈ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸಮವಾಗಿ ಒತಿ್ತ ರಿ ಮತ್್ತ  ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ನಧಾನವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ.

• ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ರಾಡೆ್ಗ  ಡೈ 90° ಇದೆಯೇ ಎಾಂದು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕ್ ಮೇಲೆ ಸಮವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕ್ ಮತ್್ತ 
ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ Blank ಗೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು 
ಗಡಿಯಾರದ ದಿಕ್ಕಾ ನಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಿ.

• ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಚ್ಪ್ಸಾ  ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಲು ಡೈ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ದೂರ 
ಹಿಮು್ಮ ಖಗೊಳ್ಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರಗಳನ್ನು  ಸರಿಹಾಂದಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಕ್ರ ಮೇಣ 
ಕಟನು  ಆಳ(depth of cut) ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಸಿ ಮತ್್ತ   ಥ್್ರ ಡ್ 
ನ ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ನಾಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ನಟ್ ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯಾಗುವವರೆಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಸ್ವ ಲ್್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನುನು  ಹ್ಚಿ್ಚ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್ಯಾ ಮ್ಪ್ನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನುನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ನಟ್(Nut) ಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ (Bolt) ಳೊಿಂದಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ  
(Prepare nuts and match with bolts)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು ಚ್ದರ(square) ರಾಡ್ ಅನುನು  Blank ಗಾತ್ರಿ ಕೆಕೆ  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ ಮತ್ತು  turn ಮ್ಡ್
• ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರಿ  ಮತ್ತು  ಆಕ್ರದ ಚ್ದರ ಬದೇಲ್್ಟ  ಮತ್ತು  ನಟ್ ಅನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್
• ಷಡುಭು ಜಿದೇಯ ಮತ್ತು  ಚ್ದರ ನಟ್ ಗಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್ರಿ ಗಳನುನು  ನಿಧ್್ಣರಿಸಿ
• ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿ ಮತ್ತು  ಚ್ದರ ನಟ್ ಗಳಲ್್ಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು  ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು 

drill ಮ್ಡ್
• ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಬಳಸಿ ಸ್ಕೆ ್ವ ದೇರ್ ಹೆಡ್ ಬದೇಲ್್ಟ  ನಲ್್ಲಿ  ಬಾಹ್ಯಾ  ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು   ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆರಿ ಿಂಚ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿ ಮತ್ತು  ಚೌಕ್ಕ್ರದ ನಟ್ ಗಳ ಮೇಲೆ 

ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನುನು 
•  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಬದೇಲ್್ಟ  ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ನೆಟ್ ಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

ಭ್ಗ - 1 ಷಡುಭು ಜಿದೇಯ(Hexagonal) ಹೆಡ್ ಬದೇಲ್್ಟ

ಗಮನಸಿ: ಷ್ಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯ ನಟ್(Nut) ನ ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಗಾಗಿ 
Ex:No 2.1.69 Task 2 ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ಬೀಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯ ನಟ್(Nut)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ಅಡ್ಡ  18 mm ಇರುವ ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ಫ್ಲಿ ಟ್ ರಾಡ್ ನಲ್ಲಿ 
10 mm ದಪ್ಪಿ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ನಟ್ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.

• ಒಾಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಚೇಾಂಫರ್  2 mm x 30° ಫೈಲ್  
ಮಾಡಿ.

• M 10 ಟ್ಯಾ ಪಾ್ಗ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ಗರಿಸಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ  Ø 8.5 mm ಗೆ ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ 

• 90° ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ ನಾಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೀಲ್ 
ಸೆಾಂಟನ್ಗಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

• ರಂಧ್್ರ  ಕೇಾಂದ್ರ ವನ್ನು  ಪತೆ್ತ ಹಚಚಾ ಲು ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ

• ಷ್ಡುಭು ಜೀಯ ನಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ  Ø 5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• M 10 ಟ್ಯಾ ಪಾ್ಗ ಗಿ Ø 8.5 mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  2 
ಮಿಮಿೀ x 45 ° ಗೆ ಚೇಾಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• ನಟ್ ನ್ನು  ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳ್ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿ 
ಬೆಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• M10 ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಫಿಕ್ಸಾ  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, M10 ಸೆಕ್ಾಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್, ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಪೂಣ್ಗ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್್ತ  ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯ ಬೀಲ್ಟ್ 
ನಾಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಬೀಲ್ಟ್  ಮತ್್ತ  ನಟನು ಲ್ಲಿ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ನಟ್ ನ್ನು  ಬೀಲಟ್ ನು ಾಂದಿಗೆ 
ಹಾಂದಿಸಿ

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ , ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಭ್ಗ - 2 ಸ್ಕೆ ್ವ ದೇರ್ ಹೆಡ್ ಬದೇಲ್್ಟ

• ಚೌಕ್ಕ್ರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  53mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಸೆಕಾ ್ವ ೀರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೈಡ್ 25 mm ಯಿಾಂದ  24 mm ಗೆ 
ಮತ್್ತ  ಉದ್ದ  50 mm ಗಳ್ಗೆ  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 11.8 mm x 40 mm 
ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  turn ಮಾಡಿ.

• Blank ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ    2 mm x 45°  ಮತ್್ತ  ಹೆಡ್ ನ ಭ್ಗ 2 
x 30° ಚೇಾಂಫರ್ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

• ಚೌಕದ ಹೆಡ್ ಬೀಲ್ಟ್  Blank ಅನ್ನು  ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ 
90°ಗೆ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಡೈ ಸಾಟ್ ಕನು ಲ್ಲಿ  M 12 ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

• ಸೆಕಾ ್ವ ೀರ್ ಹೆಡ್ ಬೀಲ್ಟ್  Blank ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  M 12 ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ 
ಡೈ Set ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ನಟ್ ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯಾಗುವವರೆಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್್ತ  ಮಾಯಾ ಚ್ಾಂಗ್ ನಟ್ ಬಳಸಿ ಬಾಹಯಾ 
ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ರಂಧ್್ರ  ಕೇಾಂದ್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯಲು ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಚದರ ನಟ್ ನಲ್ಲಿ  Ø 6 mm ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  drill 
ಮಾಡಿ

• ಟ್ಯಾ ಪಿಾಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ Ø 10.8 mm, drill ಮಾಡಿ

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  2 
ಮಿಮಿೀ x 45 ° ಗೆ ಚೇಾಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• ನಟ್ ನ್ನು  ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳ್ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರವಾಗಿ 
ಬೆಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಾಂಚನು ಲ್ಲಿ  M 12 ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
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• ಅಾಂತೆಯೇ, M 12 ಸೆಕ್ಾಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ , ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಪೂಣ್ಗ ಆಾಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್್ತ  ಹಾಂದಾಣಿಕ್ಯ ಬೀಲ್ಟ್ 
ನಾಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಬೀಲ್ಟ್  ಮತ್್ತ  ನಟನು ಲ್ಲಿ  ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ನಟ್ ನ್ನು  ಬೀಲಟ್ ನು ಾಂದಿಗೆ 
ಹಾಂದಿಸಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸ್್ಟ ಪ್( step) ಫಿಟ್, ಕೊದೇನಿದೇಯ(angular) ಫಿಟ್, ಕೊದೇನ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ(angle surface)
ಗಳನುನು  (ಫೈಲ್) ಮ್ಡ್  (ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜ್ ನಿಖರತೆ 1 ಡ್ಗಿರಿ )  (File and make step fit, 
angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• • ವನಿ್ಣಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ರೇಖೆಗಳನುನು  ಮ್ಕ್್ಣ ಮ್ಡ್.
•  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯನುನು  ಕ್ಪಾಡ್ಕೊಿಂಡು step ಗಳನುನು  ಫೈಲ್ ಹಂತ್ಗಳು ಮ್ಡ್.
• ವನಿ್ಣಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರಿ ಟ್ರಿ ಕ್್ಟ ರ್ ಬಳಸಿ 45° ಕೊದೇನವನುನು  ಮ್ಕ್್ಣ ಮ್ಡ್
• ಕೊದೇನ 1 ° ನಿಖರತೆಯನುನು  ನಿವ್ಣಹಿಸಿ ಫೈಲ್  ಮ್ಡ್
• ಸ್್ಟ ಪ್  ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ಫಿಟ್ ಮ್ಡ್, ಫಿನಿಶ್ ಮ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಡ್-ಬರ್ ಮ್ಡ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

ಭ್ಗ 1

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 70 x 50 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್  
ಮಾಡಿ. ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಚ್ತ್್ರ  - 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ ‘1’ ರಲ್ಲಿ  ಮಾಕ್್ಗ 
ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 3 ರಿಲ್ೀಫ್ 
ಹೀಲ್ಗ ಳನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ ‘1’ ನಾಂದ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ 
material ಗಳನ್ನು  ಬೇಪ್ಗಡಿಸಲು ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನನು 
ಮಾಡಿ.

• ವೆಬ್ ಉಳ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ ಅಾಂಚ್ನ ವಿವಿಧ್ 
ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳ ಫೈಲ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು  ± 0.04 mm 
ಗಾತ್್ರ ದ ನಖರತೆ ಮತ್್ತ  ಕೊೀನ 45 ° ಗೆ 1 ° ನಖರತೆಯನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸಿಕೊಾಂಡು Step ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

• ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜನು ಾಂದ ಕೊೀನವನ್ನು   ಮತ್್ತ  ವನ್ಗಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಭ್ಗ 2
• 70 x 50 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್  

ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ -2 ರಲ್ಲಿ  ಮಾಕ್್ಗ 
ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 3 ರಿಲ್ೀಪ್(relief) 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ - 2 ರಿಾಂದ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಬೇಪ್ಗಡಿಸಲು ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
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• ವೆಬ್ ಉಳ್ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಚ್ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೇಫ್ ಎಡ್ಜ್  ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಕೊೀನ 45 ° ಗೆ  ಹಂತ್ಗಳನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜನು ಾಂದ ಕೊೀನವನ್ನು   ಮತ್್ತ  ವನ್ಗಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು 
ಹಾಂದಿಸಿ.

• ಭ್ಗ 1, 2 ರಲ್ಲಿ   ಫಿನಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಲಿ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು   ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸರಳವಾದ ತೆರೆದ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲಿ ರೈಡ್ಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಗಳನುನು  ಮ್ಡ್  (Make simple open and 
sliding fits)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯಳಗೆ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನುನು  ಫ್್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್
• Tongue( ನಾಲ್ಗೆ) ಹ್ಗೂ ಗೂರಿ ವ್ ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಜದೇಡ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ವಗ್ಣದ ಫಿಟ್ ಅನುನು 

ಪ್ಡೆದುಕೊಳಿಳಿ .

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
ಭ್ಗ - A

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 50 x 48 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ 
ಮಾಡಿ,  ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ, ಕ್ಲಸದ 
ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಮಾಕ್್ಗ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ 
1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ A ಯಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ A ಯಲ್ಲಿ  ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ Ø 3 mm 
ಡಿ್ರ ಲ್ ರಿಲ್ೀಫ್ ಹೀಲ್ ಮಾಡಿ.
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• ಆಬೆಜ್ ಕ್ಟ್ (object) ಲೈನನು ಾಂದ 1 mm ದೂರದಲ್ಲಿ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಬಿಟ್ಟ್  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮಾಕ್್ಗ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಾಂಗ್ 
ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಸೇಫ್ ಎಡ್ಜ್  ಫೈಲನು ಾಂದಿಗೆ 14 mm x 24 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ 
ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ A ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ಗಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ 
ಹಂತ್ B ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಹಾಗೂ ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆನ್ಗಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ಗಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಭ್ಗ B

• ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ 50 x 48 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್  ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ ಹಚ್ಚಾ 
, ಮಾಕ್್ಗ ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ B, ನಲ್ಲಿ  ರಿಲ್ೀಫ್ ರಂಧ್್ರ  Ø 3 mm ಕೊರೆದುಕೊಳ್ಳಿ

• ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳು, 
ಚ್ಪ್, ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಚ್ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಮತ್್ತ 
ಸೆಕಾ ್ವ ೀನೆ್ಗಸ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ, ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ ‘A’ ಮತ್್ತ  ‘B’ ಅನ್ನು 
ಹಾಂದಿಸಿ

• Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಿ 
ಮುಗಿಸಿ.

• ತೆಳುವಾ ಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.74
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ವಿಸತು ರಿಸಿ(Enlarge) ಮತ್ತು  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಡ್ಯಾವನುನು  ಹೆಚಿ್ಚ ಸಿ (Enlarge 
hole and increase internal dia)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್ರಿ  ಕೇಿಂದರಿ ವನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಸ್ಿಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮತ್ತು  ಪೈಲ್ಟ್ ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಡ್ರಿ ಲ್  ಮ್ಡ್
• ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್ರಿ ಗಳನುನು  Ø 25 mm ಗೆ ಹಿಗಿಗೆ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• 80x63x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಪೂಣ್ಗಗೊಳ್ಸಿ ಹಾಗೂ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸ್ವುದು.

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ, ಮಧ್ಯಾ ದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಡಿ್ರ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  ಪತೆ್ತ  ಮಾಡಿ.

• ಪಿ್ರ ಕ್ (prick)  ಪಂಚ್ 30° ಬಳಸಿ ಛೇದಿಸ್ವ ರೇಖೆಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ, Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 
ವಿಭ್ಜಕ(devider)ದಲ್ಲಿ  12.5 mm ಹಾಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  Ø 
25 mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪಿ್ರ ಕ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ Ø 25 
mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೇಜನ ಮೇಲೆ Job ನ್ನು  Set 
ಮಾಡಿ

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
Job ನ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪತೆ್ತ  ಮಾಡಿ.  
(ಚ್ತ್್ರ  2)

• ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  Ø 6 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

• ಡಿ್ರ ಲನು  ವಾಯಾ ಸದ ಪ್ರ ಕ್ರ Drilling ಯಂತ್್ರ ದ ವೇಗವನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಾಂಗ್ ಮೆಷಿನನು ಲ್ಲಿ  ವಿಭಿನನು  ವಾಯಾ ಸದ Ø 10 
mm, Ø 16 mm ಮತ್್ತ  Ø 20 mm ಡಿ್ರ ಲ್ಗ ಳನ್ನು  ಒಾಂದರ 
ನಂತ್ರ ಮತ್ತ ಾಂದರಂತೆ  Fix  ಮಾಡಿ ಹಿಾಂದೆ ಕೊರೆದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  ಹಿಗಿ್ಗ ಸಿ.

• ಅಾಂತಿಮವಾಗಿ, ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಫೈಲ್ಾಂಗ್ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಹಿಾಂದೆ ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
Ø 25 mm ಗೆ ಹಿಗಿ್ಗ ಸಿ.

• Job ನ ಮೇಲೆ ಫಿನಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಲಿ 
ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್್ಗ ಮಾಡಿ.

• ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೊರೆಯುವಾಗ ಕೊಲೆಿಂಟ್ ನುನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.74
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      
ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್  (File cylindrical surfaces)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ರಾಡ್ ಅನುನು  ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್್ಲಿ  ಹಿಡ್ದಿರಿಸಿ
• ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನುನು   ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್  ಮ್ಡ್
• ಫಿನಿಶ್ ಮ್ಡ್  ಹ್ಗೂ  ಡ್-ಬರ್ ಮ್ಡ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

•  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ರೌಾಂಡ್ ರಾಡ್ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಮತ್್ತ 
ಸೆಕಾ ್ವ ೀನೆ್ಗಸ್ ನವ್ಗಹಿಸಿ 75 mm  ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ   ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

• ಫ್ಲಿ ಟೆನು ಸ್ ಸೆಕಾ ್ವ ೀನೆ್ಗಸ್ ಮತ್್ತ  ಪಾಯಾ ರೆಲಲ್ಸಂ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ರೌಾಂಡ್ ರಾಡನು  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

• ರೌಾಂಡ್ ರಾಡನು  ಸೆಾಂಟರ್ ಲೈನ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. C/L 
ಅನ್ನು  ಉಲೆಲಿ ೀಖಿಸಿ, ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಲು 
ವಿಭ್ಜಕ ಮತ್್ತ  Steel Rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  Ø 25 mm ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಮಾಕ್್ಗ 
ಮಾಡಿ

• ಗುರುತಿಸಲ್ದ ವಾಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬೆಾಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್್ತ  ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  Ø 25 mm ಗೆ ಗರಗಸದ ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ್ 
ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

• ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ರಾಡನು  ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ವನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಸಿಲ್ಾಂಡರಾಕ್ರದ ರಾಡ್ ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ವೃತ್್ತ ಕ್ರದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  Ø 25 mm ಗೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಹರಗಿನ ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟರ್ ನಾಂದ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ರೌಾಂಡ್ ರಾಡನು  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಬಾಗಿದ(curved) ಪ್ರಿ ಫೈಲ್ಗೆ ಳ ತೆರೆದ(open) ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು  (Make open 
fitting of curved profiles)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನುನು  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ಗಿ ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್  ಮ್ಡ್
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್ರಿ ಕ್ರ ಬಾಗಿದ ಪ್ರಿ ಫೈಲ್ ಗಳನುನು  ಮ್ಕ್್ಣ ಮ್ಡ್
• ತಿರಿ ಜ್ಯಾ  ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಪ್ರಿ ಫೈಲ್ ಗಳನುನು  ಗಾತ್ರಿ  ಮತ್ತು  ಆಕ್ರಕೆಕೆ  ಫೈಲ್   ಮ್ಡ್
• ಬಾಗಿದ ಪ್ರಿ ಫೈಲ್ನು  ತೆರೆದ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅನುನು  Match ವಾಡ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)

ಭ್ಗ 1

• Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಒಟ್ಟ್ ರೆ ಗಾತ್್ರ  64 x 57 x 9 mm ಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫಿನಶ್   ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸಿ.

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ, ಕ್ಲಸದ 
ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಮಾಕ್್ಗ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

• ಒಾಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched  
ಭ್ಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದಿಾಂದ hatched  ಭ್ಗವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ಫೈಲೆ್ಗ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.• ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಾಂದ 
Cut ರಿಲ್ೀಫ್ ಗೂ್ರ ವ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ವಕ್ರ ತೆಯ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ( ಚ್ತ್್ರ  4) ಮತ್್ತ 
ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಟೆಾಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಾಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆನ್ಗಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಭ್ಗ 2

• ಸಿಟ್ ೀಲ್ ರಬ್ ಬಳಸಿ ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 64 x 51 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್  
ಮಾಡಿ ಸಮಾನಾಾಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ, ಕ್ಲಸದ 
ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಮಾಕ್್ಗ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
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• ಚ್ತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ  
hatched ಭ್ಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಾಂತೆಯೇ, ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಾಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched ಭ್ಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.• ಚ್ತ್್ರ  10 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಬಾಗಿದ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಟೆಾಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಾಂದ ಮತ್್ತ  ವೆನ್ಗಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ಗಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚ್ತ್್ರ  11 ಮತ್್ತ  12 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು  ಹಾಂದಿಸಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ನ್ನು   ಫಿನಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಲಿ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ಬರ್ಸಾ ್ಗ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.77
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಹಿಿಂದ್ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಬಂಧಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಸಥೆ ಳದ ತಿದು್ದ ಪ್ಡ್  
(Correction of drill location by binding previously drilled hole)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರಂಧ್ರಿ ದ ಗಾತ್ರಿ ಕ್ಕೆ ಿಂತ್ ಹೆಚು್ಚ  ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ರಂಧ್ರಿ ವನುನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ plug ಮ್ಡ್
• ಫ್್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಚ್ದರಕ್ಕೆ ಗಿ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್್ಲಿ  ಪ್್ಲಿ ಗ್ ಮ್ಡ್ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡ್
• ರಂಧ್ರಿ ದ ಸಥೆ ಳದ ಕೇಿಂದಿರಿ ದೇಯತೆಯನುನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಮ್ಕ್್ಣ ಮ್ಡ್
• ಪೈಲ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್  ರಂಧ್ರಿ  ಮ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಕೇಿಂದಿರಿ ದೇಕ್ರಿಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೊದೇಲ್ ಸರಿಪ್ಡ್ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
• ನೀಡಲ್ದ ವಸ್್ತ ವಿನ ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. 

ಚ್ತ್್ರ  1

• ಹಾಗೆಯೇ Ø 9 mm, Ø 13 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಹಿಾಂದೆ ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹಿಗಿ್ಗ ಸಿ.

• ಅಾಂತಿಮವಾಗಿ, Ø 16 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಹಿಾಂದೆ ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು   ಹಿಗಿ್ಗ ಸಿ. ಚ್ತ್್ರ  4 

• ಫಿನಶ್  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ , ಡಿ-ಬರ್, ಕ್ಲಿ ೀನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ವನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಗಳ್ಗೆ ಸಣಣೆ  ವಿಕೇಾಂದಿ್ರ ೀಯತೆ( minor ec-
centricity) ಯ ಸಂದಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಕ್ಳಗೆ ನೀಡಲ್ದ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ

• ಲಕೇಟ್ಾಂಗ್ ಪಿರ್ನು ಾಂದಿಗೆ ಕೇಾಂದ್ರ ವನ್ನು  Align ಮಾಡಿ

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಸಾಲಿ ಟ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ

• ಅದೇ ಸೆಟ್ಟ್ ಾಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  (ಈಗ ಕೇಾಂದ್ರ ವು ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ದೆ)  ಡಿ್ರ ಲ್ 
Ø 16 mm ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಸಾಲಿ ಟ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ

• ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  2x45 ° ಚೇಾಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್್ರ ದ ನೈಜ ಗಾತ್್ರ ಗಿಾಂತ್ 0.050 mm 
(16.000 + 0.050 = 16.050 mm)  ಹೆಚ್ಚಾ  ರೌಾಂಡ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ತಿ್ತ ನ ರಾಡನು  ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  2 x 45 ° ಚೇಾಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• ಬಾಲ್ ಪಿೀನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ತ್ಯಾರಾದ ರೌಾಂಡ್ 
ರಾಡಿನು ಾಂದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ plug ಮಾಡಿ (ಚ್ತ್್ರ  2)

• ಪಲಿ ಗ್ ಅಳವಡಿಸಲ್ಗಿರುವ ರೌಾಂಡ್ ರಾಡನು  ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಬೆಸ್ಗೆ(weld) ಹಾಕ್.

• ಪಲಿ ಗ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್್ತ  ಸೆಕಾ ್ವ ೀಗೆ್ಗಗಾಗಿ 
ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜನು ಾಂದ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಸರಿಯಾದ ಕೇಾಂದ್ರ ವನ್ನು  ಮಾಕ್್ಗ ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

• ಸೆಾಂಟರ್ ಪಂಚ್ 90° ಯಿಾಂದ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೀಲ್ ಸೆಾಂಟರ್ 
ಮಾಕ್್ಗ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸೆಾಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೀಲ್ ಮಾಡಿ.

• Ø 6 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪೈಲಟ್ 
ಹೀಲ್ ಆಗಿ Fix ಮಾಡಿ  (ಚ್ತ್್ರ  3).

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.77
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಒಳ ಚ್ದರ ಫಿಟ್ (inside square fit) ಮ್ಡುವುದು (Make inside square fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್ರಿ ಕ್ರ dimension ರೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡ್
• ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಹೆಚು್ಚ ವರಿ ಲದೇಹ್ವನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್
• ಫೈಲ್ ಚ್ದರ ಸಾ್ಲಿ ಟ್ ± 0.04 mm ಇರಲ್
• ಚೌಕ್ದ ಸಾ್ಲಿ ಟ್ ನಲ್್ಲಿ  ಚೌಕ್ವನುನು  Set ಮ್ಡ್.
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288 CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಿ ಮ (Job Sequence)
ಭ್ಗ 1

• ಕೊಟ್ಟ್ ರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗಾತ್್ರ ದ 70x70x11 mm ಮತ್್ತ  ನಖರತೆ ± 0.04 mm 
ನವ್ಗಹಿಸಿ ಸಮತ್ಟ್ಟ್ ದ ಮತ್್ತ  ಚದರ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ 
ರಫ್ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿಾಂಗ್  ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ 1 ರ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತ್  ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು Drilling ಯಂತ್್ರ ದ Table ನಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 1 
ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್್ತ  ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ನಾಲುಕಾ  ಒಳ ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಾಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬಳಸಿ ರಿಲ್ೀಫ್ ಗೂ್ರ ವ್ (relief groove) ಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ನ ಪ್ರಿಧಿಯು ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್(witness 
mark)ಗಳನುನು  ತಾಕ್ಬಾರದು.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಬ್ ಉಳ್(web chisel) 
ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ hatched 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ± 0.04 mm ನಖರತೆಯನ್ನು  ಕ್ಪಾಡಿಕೊಾಂಡು ವಿವಿಧ್ 
ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳ ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ ಅಾಂಚ್ನ ಫೈಲ್(safe edge file) 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ 
ನಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

ಭ್ಗ 2

• ಫೈಲ್ ಗಾತ್್ರ  30x30x11 mm ನಖರತೆ ± 0.04 mm 
ನವ್ಗಹಿಸ್ವುದು.

• Try square ನಾಂದ ಸಮತ್ಲತೆ ಮತ್್ತ  ಚೌಕ್ಕ್ರವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ವೆನ್ಗಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಾಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭ್ಗ - 2 ಅನ್ನು  ಭ್ಗ1 ಗೆ 
ಹಾಂದಿಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸೂ್ಮ ತ್ ಫೈಲ್ನು ಾಂದ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ನ್ನು  
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಪೂಣ್ಗಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಸದ ಎಲ್ಲಿ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.© N
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.79
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್(sliding) ‘T ‘ ಫಿಟ್ ಮ್ಡಿ (Make sliding ‘T’ fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಸಮತಟ್್ಟ ಗಿ ಮತ್ತು  ಲಿಂಬತೆ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ dimension ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ
• ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಮ್ಡಲು  ಗಾತ್ರ  ಮತ್ತು   ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ.

ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭ್ಗ 1

• Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• 62x60x14 mm ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ 
ಮಾಡಿ, ಮತ್್ತ  ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲೊಂಬತೆ  ± 
0.04 mm ನಖರತೆಯನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ   ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ 
ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ Job 
ನ ಒೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched 
ಭ್ಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ± 0.04mm ನಖರತೆಗೆ ಸಮತ್ಲತೆ ಮತ್್ತ  ಚೌಕತ್್ವ ವನ್ನು 
ನವ್ವಹಿಸಿ, ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅೊಂತೆಯೀ, ಇನ್ನು ೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್, ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ವೆನ್ವಯರ್ 
ಅಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
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290 CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.79

ಭ್ಗ 2

Steel ruleನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕ್ಚ್್ಚ  ಲದೇಹದ 
ಗಾತ್ರ ರ್ನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ

• 62x60x14 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಫಿನಶ್ ಮಾಡಿ, 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ± 0.04 mm ನಖರತೆಗೆ 
ಲೊಂಬವಾಗಿ ನವ್ವಹಿಸಿ

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  , ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ dimension ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ. 

• ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಚ್ಪ್ ಮತ್್ತ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched  ಭ್ಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ಚ್ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ನು ಸ್ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಕೆ ್ವ ೀನೆ್ವಸ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಸ್ಲಿ ೈಡ್ ಮಾಡಿ.

• ಫೈಲ್ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ವಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ಗಳನ್ನು  ಡಿ-
ಬರ್್ರ  ಮಾಡಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ. 
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.80
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಸಿಂಯದೇಜಿತ, ತೆರದ ಕೊದೇನಿದೇಯ(open angular) ಮತ್ತು  ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಸೆಲೈಡ್ ಗಳ 
ಫಲೈಲ್ ಫಿಟ್  ಮ್ಡುವುದು (File fit - combined, open angular and sliding sides)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ± 0.04 ಮಿಮಿದೇ ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ.
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ dimension ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• ರ್ನಿ್ವಯರ್ ಬೆವಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕ್್ಟ ರ್ ಬಳಸಿ ಕೊದೇನರ್ನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ
• ಸಿಂಯದೇಜಿತ ತೆರದ, ಕೊದೇನಿದೇಯ ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಸೆಲೈಡ್ ಗಳನುನು  ಫಿಟ್  ಮ್ಡಿ ಹಾಗೂ ಫಿನಿಶ್ ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್ ಮ್ಡಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ಮಾಟಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ನ್ನು  ಎಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ ದ 78 x 48 x 9 mm 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲೊಂಬತೆಯನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು 
ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  dimension 
ರೆೀಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ ನ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮಾಡಿ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ  
ಕೊೀನ 30 ನಮಿಷಗಳ ಮತ್್ತ  ± 0.04 mm ನಖರತೆಯನ್ನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. 

• ‘B’ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  Ø 3 mm ರಿಲ್ೀಫ್ (relief) ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ

• ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್, ಚ್ಪ್ ಮೂಲಕ ಭ್ಗ ‘B’ ನಲ್ಲಿ ರುವ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ 
ವೆನ್ವಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್ಕಟಾ ರ್  ನೊಂದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಪೂರ್್ವಗೊಳಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್್ರ  ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.80
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.81
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಆಿಂತರಿಕ್ ಕೊದೇನಗಳನುನು  30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಗೆ ತೆರದ, ಕೊದೇನಿದೇಯ ಫಿಟ್ ಗಳನುನು 
ಫಲೈಲ್  ಮ್ಡುವುದು: (File internal angles 30 minutes accuracy open, angular 
fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯಳಗೆ ಸಮ್ನಾಿಂತರ ಮತ್ತು  ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್  ಮ್ಡಿ
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಆಯಾಮ ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ರದೇಖೆಗಳನುನು  Mark ಮ್ಡಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• 30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಗೆ ರ್ನಿ್ವಯರ್ ಬೆವಲ್ ಪ್್ರ ಟೆಕ್್ಟ ರ್ ಬಳಸಿ ಕೊದೇನರ್ನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ, ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  Fit ಮ್ಡಿ, ಫಿನಿಶ್ ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್  ಮ್ಡಿ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



294

ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ನ್ನು  ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ  74 x 47 x 9 
mm ಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಹ್ಗೂ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಮತ್್ತ 
ಲೊಂಬತೆಯನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  dimen-
sion  ರೆೀಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  Ø 3 mm ರಿಲ್ೀಫ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
Drill ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ   ಮಾಡಿ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕ್  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಕೊೀನಗಳನ್ನು 
30 ನಮಿಷಗಳ ಮತ್್ತ  ± 0.04 mm ಗಾತ್್ರ  ನಖರತೆಯನ್ನು  
ನವ್ವಹಿಸಿ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಭ್ಗವನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ 
ವೆನ್ವಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್ಕಟಾ ನ್ವೊಂದ  ಕೊೀನಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2 ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

• ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್, 
ಚ್ಪ್, ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮೂಲಕ  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ 
ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.81
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.82
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

90° ಹೊರತ್ಪ್ಡಿಸಿ ಬೆದೇರ ಕೊದೇನಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಮ್ಡಿ: (Make sliding 
fit with angles other than 90°)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ± 0.04 mm ಮತ್ತು  ± 30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಯಳಗೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ 

ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಮ್ಡಿ.
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  drill ಮ್ಡಿ.
• ಕೌಿಂಟಸಿ್ವಿಂಕ್ ಸ್ಕೆ ್ರ ಗಳನುನು  ಜದೇಡಿಸಲು ಆಿಂತರಿಕ್ ಥ್್ರ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ಸ್ಕೆ ್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ಡದೇವಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು component ಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜದೇಡಿಸಿ
• ಕೊದೇನಿದೇಯ ಸಿಂಯದೇಗದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಅನುನು  ಸಾಧಿಸಲು component ಗಳನುನು 

ಜದೇಡಿಸಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1, 2, 3 ಮತ್್ತ  4 ರ ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಎಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
± 0.04 mm ನಖರತೆಯನ್ನು  ಕ್ಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1, 2, 3 ಮತ್್ತ  4 ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ರೆೀಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

• ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2, 3 ಮತ್್ತ  4 ನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮತ್್ತ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ಗಳ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ clamp 
ಗಳಿೊಂದ  ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಟ್ೀಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 1,2,3 ಮತ್್ತ 
4 ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳು 1,2,3 ಮತ್್ತ  4 ಅನ್ನು  ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕ್ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಭ್ಗ 1 
ರಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪಿೊಂಗ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪಿೊಂಗ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2 ಮತ್್ತ  3 ರಲ್ಲಿ  CSK ಸ್ಕೆ ರೂಗಾಗಿ ಫಿ್ರ ೀ ರೊಂಧ್್ರ  Ø 5.5 
mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2 ಮತ್್ತ  3 ರಲ್ಲಿ  ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕೆ ರೂಗಳನ್ನು 
ಕೂರಿಸಲು, ಕೊರೆಯಲ್ದ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೌೊಂಟರ್ 
ಸಿೊಂಕ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

• M5 ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ ಬಳಸಿ 
ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಔಟ್ ಬರ್ ನೊಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಭ್ಗ 2, 
3 ಮತ್್ತ  4 ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ವೆನ್ವಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ   ವೆನ್ವಯರ್ 
ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕಟಾ ರ್ ನೊಂದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು   ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳು ಮತ್್ತ  ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಸ್ಕೆ ರೂಗಳಿೊಂದ 
Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ 1,2,3 ಮತ್್ತ  4 ಅನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 4 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಲಿ ೈಡ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಸಿ್ಪ ೊಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  Ø 
3.8 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪೂರ್್ವ ರೊಂಧ್್ರ ದ  
ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ನು ಲ್ಲಿ  Ø 4 mm ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ರಿೀಮರ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ೊಂಗೆ್ಗ  ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ 
4 mm ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಲು ಡಿ್ರ ಲ್ಡ್ 
ಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ.

• ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿದ ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  Ø 4 
mm ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಸ್ೀರಿಸಿ.

• ಅೊಂತೆಯೀ, ಇತ್ರ ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಒೊಂದೊೊಂದಾಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕೊರೆಯಲ್ದ 
ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಒೊಂದೊೊಂದಾಗಿ ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಜೀಡಣ್ಗೆ ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳನ್ನು 
Fix ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಸಿ್ಪ ೊಂಡಲನು ಲ್ಲಿ 
Ø 4.2 mm  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಟ್ಟಾ ೊಂಗೆ್ಗ 
ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ, ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ 
ಸ್ಕೆ ರೂಗಳನ್ನು  Fix ಮಾಡಲು ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು,  ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಯಿೊಂದ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್ನು 
ಡಿಸ್ಅಸ್ೊಂಬಲ್(Disassemble) ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1,2,3 ಮತ್್ತ  4 ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ 
Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ಸಾ ್ವ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• Job ನ ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಮತೆ್ತ 
ಜೀಡಿಸಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.82
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳು, ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳು ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತರ 
ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳ ಮದೇಲ್ ಸಾಕೆ ್ರ ಯಾ ಪ್(Scrap) ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ (Scrap on flat 
surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಪ್್ರ ಶಯಾ ನ್ ನಿದೇಲಿಯನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳಲಿಲಿ  high spot ಗಳನುನು 

ಕ್ಿಂಡುಹಿಡಿಯಿರಿ
• ಫ್ಲಿ ಟ್, ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳಲಿಲಿ  ಸಾಕೆ ್ರ ಯಾ ಪ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕ್ಯ್ವ 1: ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲಿಲಿ  ಸಾಕೆ ್ರ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್(Scraping)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ನು ಸ್ ಮತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ವ ೀನೆ್ವಸ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ,  
96x96x10 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಸಪ್ವಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ (surface plate) ಅನ್ನು  ಮೃದುವಾದ 
ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಸಪ್ವಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ (surface plate) ನಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಶನ್ ನೀಲ್ 
ಬರ್ಣೆ ವನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಹಚ್ಚಾ .

• Job ನ್ನು  ಸಪ್ವಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ (surface plate) ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್್ತ  ಹಿೊಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ

• ಸಪ್ವಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ (surface plate) ನೊಂದ Job ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ನೀಲ್ 
ಚ್ಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

• ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆ ರೂಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Job ನ 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ನ ಕಲ್ಗಳನ್ನು 
ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್. ಚ್ತ್್ರ  1 

• ಬರ್ಸಾ ್ವ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕಲು ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ 
ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

• ಮತ್ತ ಮ್ಮ , ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು 
ಪ್ರ ಷನ್(prussion) ಬ್ಲಿ  ಹಚ್ಚಾ  ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್್ತ  ಹಿೊಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಾ ನ 
ಸಾ್ಪ ಟ್ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

• ಕ್ಲಸದ ಸೊಂಪೂರ್್ವ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಷನ್ ನೀಲ್ 
ಚ್ಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತ್ಗಳು ಹರಡುವವರೆಗೆ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯಯನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ವಸಿ.

• ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ 
ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

• ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕ್ಯ್ವ 2: ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲಿಲಿ  ಸಾಕೆ ್ರ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ನು ಸ್ ಮತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ವ ೀನೆ್ವಸ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ 90x48x18 
mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಲೀಹವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ ಹಚ್ಚಾ 
, ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ವೆಬ್ ಉಳಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಲ್ 
ಪ್ಯಿನ್ ಸ್ತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ಡ್ 
ರೊಂಧ್್ರ ಗಳ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹಗಳ hatched ಭ್ಗವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• Half round ಫೈಲನು ೊಂದಿಗೆ ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ೊಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ೊಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯೊಂ ವೆೈಸ್ ಕ್ಲಿ ೊಂಪ್ಗ ಳ ಜತೆಗೆ ಬೆೊಂಚ್ 
ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  round test bar  Ø 60 mm ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.
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• Test bar ನ  ಸಿಲ್ೊಂಡರಾಕ್ರದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯ ಒೊಂದು 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಷನ್(prussion) ನೀಲ್ ಬರ್ಣೆ ದ ತೆಳುವಾದ 
ಕೊೀಟ್ ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ .

• Job ನ ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಷನ್ ಬ್ಲಿ  ಹಚ್ಚಾ 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ  ಪಟ್ಟಾ (Test bar)ಯ ಮೀಲ್ ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಹಿೊಂದಕ್ಕೆ 
ಮತ್್ತ  ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

• ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ನೀಲ್ ಚ್ಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು 
ಗಮನಸಿ.

• ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ. 

• Half round ಸಾಕೆ ರೂಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬಾಗಿದ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  High spot ಗಳನ್ನು  ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ 
ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ಬರ್ಸಾ ್ವ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕಲು ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ 
ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

• ಮತ್ತ ಮ್ಮ , ಪರಿೀಕ್ಷಿ  ಪಟ್ಟಾ ಯ ಮೀಲ್ ಪ್ರ ಷನ್ 
ಬ್ಲಿ  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಬಾಗಿದ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ 
ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ  ಪಟ್ಟಾ ಯ ಮೀಲ್ ಇರಿಸಿ 
ಹ್ಗೂ ಹಿೊಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್್ತ  ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

• Job ನ ಸೊಂಪೂರ್್ವ ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಷನ್ ನೀಲ್ 
ಚ್ಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತ್ಗಳು ಹರಡುವವರೆಗೆ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯಯನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ವಸಿ.

• ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ 
ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

• ತೆಳುವಾದ ಕೊೀಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  Scraping ಮ್ಡುವುದು (Scraping curved surfaces)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಸಾಕೆ ್ರ ಯಾ ಪ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ. 

Half round ಸಾಕೆ ರೂಪರ್, ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳನ್ನು  scrap 
ಮಾಡಲು ಅತ್ಯಾ ೊಂತ್ ಸ್ಕ್ತ ವಾದ ಸಾಕೆ ರೂಪರ್ ಆಗಿದೆ. ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗ್ 
ಮಾಡುವ ಈ ವಿಧಾನವು ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗಿ್ಗ ೊಂತ್ ಭಿನನು ವಾಗಿದೆ.

ವಿಧಾನ

ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳನ್ನು  ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಲು, ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಸಾಕೆ ರೂಪನ್ವ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ಸ್ಲಭಗೊಳಿಸ್ವ 
ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್ೈಯಿೊಂದ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಾ ಕೊಳಳಿ ಬೆೀಕು (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮತ್ತ ೊಂದು ಕ್ೈಯಿೊಂದ ಶ್ಯಾ ೊಂಕ್ ಮೀಲ್ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೆೀರಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒರಟ್ದ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗೆ್ಗ  ದಿೀರ್್ವವಾದ Stroke ಗಳಿೊಂದ ಹೆಚ್ಚಾ ನ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗಾ್ಗ ಗಿ, ಒತ್್ತ ಡವು ಕಡಿಮಯಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ಟಾ ರೂೀಕ್ ಉದ್ದ ವೂ ಚ್ಕಕೆ ದಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಟ್ೊಂಗ್ ಕ್್ರ ಯಯು ಫ್ವ್ವಡ್್ವ ಮತ್್ತ  ರಿಟನ್್ವ ಸ್ಟಾ ರೂೀಕ್ಗ ಳಲ್ಲಿ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ಚ್ಲನೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು ಎಡ್ಜ್ 
ಕ್ಯ್ವನವ್ವಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ, ಮತ್್ತ  ರಿಟನ್್ವ ಸ್ಟಾ ರೂೀಕನು ಲ್ಲಿ , 
ಇನ್ನು ೊಂದು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುವ ಕ್ಯ್ವನವ್ವಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರ ತಿ ಪಾಸ್ ನೊಂತ್ರ, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ದಿಕಕೆ ನ್ನು  ಬದಲ್ಯಿಸಿ. 
ಇದು ಏಕರೂಪದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಖಾತಿ್ರ ಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
(ಚ್ತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಲ್ದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯ ಸರಿಯಾದತೆಯನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಮಾಸಟಾ ರ್ ಬಾರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  5)

ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಕ್ಲ್ಗಳನುನು  ಪ್ತೆತು ಹಚ್್ಚ ಲು ಮ್ಸ್ಟ ರ್ 
ಬಾನ್ವಲಿಲಿ  ಪ್್ರ ಷನ್ ನಿದೇಲಿ ಬಣ್್ಣ ದ ತೆಳುವಾದ 
ಲ್ದೇಪ್ನರ್ನುನು  ಹಚಿ್ಚ .
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ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆ ರೂಪಗ್ವಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ನ್ನು  Grind-
ing ಮೂಲಕ ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ಮುಖ(Face)ಗಳನ್ನು  ಸಾಣ್ 
ಹಿಡಿಯುವ ಮೂಲಕ ಹರಿತ್ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

Grinding ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ  ಬ್ಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು, ಒದೆ್ದ  (wet) ಚ್ಕ್ರ  ಗೆ್ರ ೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಅಥವಾ pedestal /ಬೆೊಂಚ್ ಗೆ್ರ ೈೊಂಡಗೆ್ವ ಕೂಲ್ೊಂಗ್ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ 
ಇದೆಯೀ ಎೊಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

Fine grain ಗೆ್ರ ೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಚ್ಕ್ರ ವನ್ನು  ಆಯಕೆ ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆ ್ರ ಪ್ರ್(scraper) ಅನುನು  ತಿದೇಕ್ಷ್ಣ (Sharpening)ಗೊಳಿಸುವುದು (Scraping 
curved surfaces)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• Grinding ಮತ್ತು  honing  ಮೂಲಕ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆ ್ರ ಪ್ರ್ ಅನುನು  ಹರಿತಗೊಳಿಸಿ.  

ದೊಡಡ್  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಮೃದು ದರ್್ವಯ 
ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯೊಂ ಆಕ್ಸಾ ೈಡ್ ಗೆ್ರ ೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ವಿೀಲ್ ಉತ್್ತ ಮ 
ಫಲ್ತಾೊಂಶಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

Work-rest ಮತ್ತು  ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚ್ಕ್್ರ ದ ನಡುವಿನ 
ಅಿಂತರರ್ನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತಯಾ ವಿದ್ದ ರ 
ಸರಿಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  Grinding ಮಾಡಲು, ಸಾಕೆ ರೂಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಸಮತ್ಲವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  ಟೂಲ್ ರೆಸಟಾ ನು ಲ್ಲಿ 
ಫ್ಲಿ ಟ್ ಆಗಿರಲ್. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ನಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕ್ನೆಕೆ ೀವ್ ಮೀಲ್್ಮ ೈ  
ಒದಗಿಸಲು ಸಾಕೆ ರೂಪರ್ ಅನ್ನು  ಆಕನು ್ವಲ್ಲಿ  ಸರಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

ಸಾಕೆ ್ರ ಪ್ರ್ ಕ್ಬೆಲೈ್ವಡ್-ಟ್ಪ್ಡ್  ಆಗಿದ್ದ ರ ಸಿಲಿಕ್ನ್ 
ಕ್ಬೆಲೈ್ವಡ್ ಅಥವಾ ಡಲೈಮಿಂಡ್ ಚ್ಕ್್ರ ಗಳನುನು 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್ರ  4)

Grinding ಮೂಲಕ ಹರಿತ್ವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು 
honing ಮಾಡಬೆೀಕು.

ಹೊೀನೊಂಗ್ , ಗೆ್ರ ೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಮಾಕ್ಗ ್ವಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ತಿೀಕ್ಷಣೆ ವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಣ್ ಹಿಡಿಯಲು ಉತ್್ತ ಮ ದರ್್ವಯ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯೊಂ 
ಆಕ್ಸಾ ೈಡ್ ಎಣ್ಣೆ ಕಲುಲಿ  ಬಳಸಿ.
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Honing ಮಾಡುವಾಗ ಲ್ಬ್್ರ ಕೊಂಟ್ ಬಳಸಿ.

ಲ್ಬ್್ರ ಕೊಂಟ್ ತ್ಯಾರಿಸಲು ಲಘು ಖನಜ ತೆೈಲ(mineral oil)
ವನ್ನು  ಸಿೀಮಎಣ್ಣೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಮಿಶ್ರ ರ್ ಮಾಡಿ.

ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಚ್ಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಮೊದಲು 
Face ಗಳನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

ನೊಂತ್ರ ರಾಕ್ೊಂಗ್ ಚ್ಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ oil stone ಮೀಲ್ 
ಸಾಕೆ ರೂಪರ್ ಅನ್ನು  ನೆೀರವಾದ ಸಾಥೆ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ವ ಮೂಲಕ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ತ್ದಿಯನ್ನು  Hone ಮಾಡಿ. (ಚ್ತ್್ರ  6 ಮತ್್ತ  7)

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಕೊೀನ ಎಷಿಟಾ ರಬೆೀಕು? ಇದು ..

- Rough ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗಾ್ಗ ಗಿ - 60 ಡಿಗಿ್ರ .

- Final ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪಿೊಂಗಾ್ಗ ಗಿ - 90 ಡಿಗಿ್ರ .

Half round ಸಾಕೆ ್ರ ಪ್ಗ್ವಳನುನು  ತಿದೇಕ್ಷ್ಣ (Sharpening)ಗೊಳಿಸುವುದು (Sharpening half 
round scrapers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿೊಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• Half round ಸಾಕೆ ್ರ ಪ್ರ್ ಅನುನು  ಹರಿತಗೊಳಿಸಿ.   

ಸಾಕೆ ರೂಪಗ್ವಳನ್ನು  ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ oilstone ಗಳ ಮೀಲ್ ಮತೆ್ತ 
ಹರಿತ್ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ಗಳು ಕ್ಟಟಾ ದಾಗಿ 
ಹ್ನಗೊಳಗಾದಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು  pedestal ಗೆ್ರ ೈೊಂಡಗ್ವಳ 
ಮೀಲ್ Grind ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

Half round ಸಾಕೆ ್ರ ಪ್ಗ್ವಳನುನು  ತಿದೇಕ್ಷ್ಣ (Sharpening)
ಗೊಳಿಸುವುದು.

Half round ಸಾಕೆ ರೂಪಗ್ವಳು ದುೊಂಡಗಿನ ಹಿೊಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ಗಳು, ಕ್ಳಭ್ಗದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಿೊಂದ 
ರಚ್ನೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ, ಮತ್್ತ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳು ಸಾಕೆ ರೂಪನ್ವ 
ದುೊಂಡ್ದ ಹಿೊಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವಕ್ರ ರೆೀಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕ್ಳಭ್ಗದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳನ್ನು 
Grind ಮಾಡಿ. ಸಾಕೆ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಲ್ದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಗಳ ಮೀಲ್ 

ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಸೊಂಪಕ್ವವನ್ನು  ಮಾಡಲು ಇದು ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಅೊಂಚ್ಗಳಿಗೆ ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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ಮರು-ತಿೀಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸ್ವಿಕ್ಗಾಗಿ Oilstone ನ ಮೀಲ್ ರಾಕ್ೊಂಗ್ 
ಚ್ಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕ್ಳಗಿನ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಉಜ್ಜ್ . (ಚ್ತ್್ರ  4)

ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅೊಂಚ್ ಮೊೊಂಡ್ದಾಗ ಕ್ಳಭ್ಗದ 
ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  Grinding ಮೂಲಕ ಅದನ್ನು  ಮರು-
ತಿೀಕ್ಷಣೆ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಅಿಂಚುಗಳನುನು  Grind 
ಮ್ಡುವುದನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಿ. (ದುಿಂಡ್ದ 
ಹಿಿಂಭ್ಗದಲಿಲಿ  ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈ Grind 
ಮ್ಡಿ.)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ಗ ಳು, ಸರಳ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಜದೇಡಿಸಿ (Scrap on 
flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕ್ಕ್ಕೆ  ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್  ಮ್ಡಿ.
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ dimension  ರದೇಖೆಗಳನುನು  Mark ಮ್ಡಿ
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಡದೇವಲ್ ಪಿನ್ ಹೊದೇಲ್ಗ ಳು, ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕೆ ್ರ  ಹೊದೇಲ್ಗ ಳನುನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಸರಳ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳಲಿಲಿ  ಜದೇಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸೆಲಿ ಲೈಡ್ ಮ್ಡಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಭ್ಗ 1,2 3 
ಮತ್್ತ  4 ಗಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2 ಮತ್್ತ  3 ಕ್ಕೆ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ 
ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳು, 
ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ ಸ್ಕೆ ರೂ ಹೊೀಲ್ಗ ಳನ್ನು  ಪತೆ್ತ ಹಚ್ಚಾ ಲು Mark 
ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ clamp 
ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಟ್ೀಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 1,2 3 
ಮತ್್ತ  4 ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳು 1,2 3,4 ಅನ್ನು  ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಪಿೊಂಗ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪಿೊಂಗ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

• ಭ್ಗ 2 ಮತ್್ತ  3 ರಲ್ಲಿ  ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ ಸ್ಕೆ ರೂಗಾಗಿ 
ಫಿ್ರ ೀ ಹೊೀಲ್ Ø 5.5 ಅನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕೆ ರೂ ಅನ್ನು  ಸಿೀಟ್ ಮಾಡಲು 
ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ ಮಾಡಿ.

• M5 ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ ಬಳಸಿ 
ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ನ ಬರ್ಸಾ ್ವ ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ

• ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳು ಮತ್್ತ  ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ 
ಸ್ಕೆ ರೂಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕ್ಲಸದ ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಭ್ಗ 1, 
2,3 ಮತ್್ತ  4 ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 4 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಲಿ ೈಡ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಸಿ್ಪ ೊಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  Ø 
3.8 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪೂರ್್ವ ರೊಂಧ್್ರ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ನು ಲ್ಲಿ  Ø 4 mm ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ರಿೀಮರ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ೊಂಗೆ್ಗ  ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ 
4 mm ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಲು ಡಿ್ರ ಲ್ಡ್ 
ಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ.

• ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿದ ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  Ø 4 
mm ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಸ್ೀರಿಸಿ.

• ಅೊಂತೆಯೀ, ಇತ್ರ 3 ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒೊಂದೊೊಂದಾಗಿ ಕೊರೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ 
ಕೊರೆಯಲ್ದ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒೊಂದೊೊಂದಾಗಿ ರಿೀಮ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಣ್ಗೆ ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ 
ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಸಿ್ಪ ೊಂಡಲನು ಲ್ಲಿ 
Ø 4.2 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಟ್ಟಾ ೊಂಗೆ್ಗ 
ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ 
ಸ್ಕೆ ರೂಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಯಿೊಂದ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಡಿಸ್ಅಸ್ೊಂಬಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1,2,3,4 ರ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  Job ನ ಮೂಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ಸಾ ್ವ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಮತೆ್ತ 
ಜೀಡಿಸಿ.

• ಎಣ್ಣೆ ಯ ತೆಳುವಾದ ಫಿಲ್್ಮ  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಬೆದೇರಿಿಂಗ್ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳ blue match ನುನು   - ಚ್ಪ್ಪಿ ಟೆ ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಎರಡೂ 
ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  whit worth ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ (Check for blue match of 
bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• surface plate ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕ್ರದ Test bar ಮದೇಲ್ ಪ್್ರ ಶನ್ ನಿದೇಲಿ ಬಣ್್ಣ ರ್ನುನು  ಹಚಿ್ಚ
• surface plate ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲಿಲಿ  high spotಗಳ ನಿದೇಲಿ ಹೊಿಂದಾಣಿಕ್ಯನುನು 

ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ
• test barನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲಿಲಿ  high spot ಗಳ ನಿದೇಲಿ ಹೊಿಂದಾಣಿಕ್ಯನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕ್ಯ್ವ 1: ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲಿಲಿ  ನಿದೇಲಿ Match ನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಲ್ಗುತಿತು ದ್

• ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ ಗಿ Exercise ಸೊಂಖೆಯಾ :1-6-83 ಟ್ಸ್ಕೆ  1 ರ 
Job ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• Surface  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• Surface  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಶನ್ ನೀಲ್ ಬರ್ಣೆ ವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹಚ್ಚಾ .

• Surface  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಇರಿಸಿ

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್್ತ  ಹಿೊಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಹರಡಿರುವ ನೀಲ್ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕ್ಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

ಕ್ಯ್ವ 2: ಬಾಗಿದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲಿಲಿ  ನಿದೇಲಿ Match ನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಲ್ಗುತಿತು ದ್

• ಅಭ್ಯಾ ಸ ಸೊಂಖೆಯಾ  ಬಳಸಿ: 1-6-83 ಟ್ಸ್ಕೆ  2 Job Exercise 
ಮಾಡಿ.

• ಸಿಲ್ೊಂಡರಾಕ್ರದ Test bar ಯನ್ನು  ಮೃದುವಾದ 
ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯೊಂ ವೆೈಸ್ ಕ್ಲಿ ೊಂಪ್ ಜತೆಗೆ Test bar ನ್ನು 
ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

• Test bar ವಕ್ರ ತೆಯ ಮೀಲ್ ಪ್ರ ಶನ್ ನೀಲ್ ಬರ್ಣೆ ವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹಚ್ಚಾ .

• Test bar ಮೀಲ್ ಕ್ಲಸದ ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಹಿೊಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್್ತ  ಮುೊಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

• ಸೊಂಪೂರ್್ವ ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ  ಹರಡಿರುವ ನೀಲ್ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕ್ಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಸಿಂಯದೇಜಿತ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈ (ನಿಖರತೆ ± 0.5 mm) ಕೊದೇನಿದೇಯ 
ಮತ್ತು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  ಫಿಟ್ ನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿಟ್ ಮ್ಡಿ  (File and fit combined 
radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತರ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ.
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ dimension ರದೇಖೆಗಳನುನು  Mark ಮ್ಡಿ.
• ಚಲೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮ್ಡಿ, ಹೆಚು್ಚ ರ್ರಿ material ಗಳನುನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು ಚಿಪ್ ಮ್ಡಿ.
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ dovetail ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫಲೈಲ್ ಅನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಟೆಿಂಪ್ಲಿ ದೇಟ್ನು ಿಂದ  ಬಾಗಿದ 

ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯನುನು   ಮತ್ತು  ರ್ನಿ್ವಯರ್ ಬೆವಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕ್್ಟ ರ್ ನಿಿಂದ ಕೊದೇನಗಳನುನು  ಪ್ರಿಶದೇಲಿಸಿ
• ಸಿಂಯದೇಜಿತ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ  ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗೆ Fit ಮ್ಡಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭ್ಗ A

• Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೀಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 74x60x9 mm ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫಿನಶ್ ಮಾಡಿ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆ, ಲೊಂಬತೆ ಮತ್್ತ  ± 0.04 
mm ನಖರತೆಯನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ , ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ 
ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ರೆೀಖೀಯ dimension ಗಾಗಿ ± 0.04 mm ಮತ್್ತ  ಕೊೀನೀಯ 
dimension ಗಾಗಿ 30 ನಮಿಷಗಳ ನಖರತೆಯನ್ನು 
ನವ್ವಹಿಸಿ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ  
ವೆನ್ವಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್ಕಟಾ ನ್ವೊಂದ ಕೊೀನವನ್ನು  
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅೊಂತೆಯೀ, ಇನ್ನು ೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ Ø 3 mm ರಿಲ್ೀಫ್ 
ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   ಕೊರೆಯಿರಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಒೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched ಭ್ಗವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ 
ಮಾಡಿ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ವಕ್ರ ತೆಯ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಟ್ೊಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ೊಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಭ್ಗ B

• 74x50x9 mm ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫಿನಶ್ ಮಾಡಿ.ಮತ್್ತ   ಸಮಾನಾೊಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲೊಂಬತೆ  
± 0.04 mm ನಖರತೆಯನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  , ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ 
ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ Ø 3 mm ರಿಲ್ೀಫ್ 
ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಲು  ಚೈನ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

• ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ , ಮತ್್ತ  ಚ್ಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ 
ಲೀಹದ hatched ಭ್ಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ 
ಚ್ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಭ್ಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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• ಚ್ತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ ಬಾಗಿದ ಮೀಲ್್ಮ ೈಯಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹದ hatched ಭ್ಗವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ 
ಮಾಡಿ  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ಚ್ತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕ್ರಕ್ಕೆ 
ಬಾಗಿದ ಭ್ಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಟ್ೊಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ೊಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  10 ಮತ್್ತ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಭ್ಗ A ಮತ್್ತ 
B ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ

• ಭ್ಗ A,B ಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಲಿ 
ಮೂಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  burrs ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ನಿಖರವಾದ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನುನು  ಪ್ತೆತು  ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಸ್ಟ ಡ್(stud) ಫಿಟ್್ಗ ಗಿ ನಿಖರವಾದ 
ರಿಂಧ್್ರ ರ್ನುನು  ಮ್ಡಿ (Locate accurate holes and make accurate hole for stud fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಚ್ಪ್ಪಿ ಟೆ ಮತ್ತು  ಚ್ದರ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ.
• ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ರಿಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್ರ ರ್ನುನು  ನಿಧ್್ವರಿಸಿ ಮತ್ತು  ರಿಂಧ್್ರ ರ್ನುನು  ಕೊರಯಿರಿ
• ವ್ರ ಿಂಚ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಬಳಸಿ M10 ಆಿಂತರಿಕ್ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ಥ್್ರ ಡ್ ರಿಂಧ್್ರ ದಲಿಲಿ  ಸ್ಟ ಡ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಮಟಲ್ ಅನ್ನು  48x48x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಮತ್್ತ  ಚೌಕ್ಕ್ರವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ Job ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ 
ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.

• M10 ಟ್ಯಾ ಪಾ್ಗ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ವರಿಸಿ.

• ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೊೀಲ್ ಸ್ೊಂಟರ್ ಅನ್ನು  ಪತೆ್ತ ಹಚ್ಚಾ ಲು ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಚ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಸ್ೊಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಸ್ೊಂಟರ್ 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

• ಅೊಂತೆಯೀ, Ø 6 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  
ಪ್ೈಲಟ್ ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• Ø 8.5 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪಿೊಂಗ್ 
ಮಾಡಲು ಪೂರ್್ವ ರೊಂಧ್್ರ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೌೊಂಟಸಿ್ವೊಂಕ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಕೊರೆಯಲ್ದ ರೊಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಚೀೊಂಫರ್ ಮಾಡಿ.
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• ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

• ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ ಬಳಸಿ M10 
ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಬರ್ಸಾ ್ವ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್, ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಸ್ಕೆ ರೂ ಪಿಚ್ ಗೆೀಜ್ ನೊಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ರೊಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ   ಸಟಾ ಡ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ, ಚ್ತ್್ರ  1.

• Ex. 1.5.69 Task 1 ರ  ಸಟಾ ಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ

• ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.88
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಕ್ಲೈ ಉಪ್ಕ್ರಣ್(hand tool)ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸ್ಕೆ ್ರ ಗಳು, ಬದೇಲ್ಟ ್ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಕ್ಲಗ್ವಳನುನು  ಬಳಸಿ ಯಾಿಂತಿ್ರ ಕ್ component ಗಳು/ಉಪ್-ಜದೇಡಣೆ(sub-
assembly)ಗಳನುನು  ಒಟ್್ಟ ಗೆ ಜದೇಡಿಸಿ (Fasten mechanical components/sub-
assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್ತು  ಚ್ದರಗಳನುನು  ಫಲೈಲ್  ಮ್ಡಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಡಿ್ರ ಲ್ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನುನು  Mark ಮ್ಡಿ.
• ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್ರ ಿಂಚ್ ಬಳಸಿ M6 ಆಿಂತರಿಕ್ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನುನು  ಒಟ್್ಟ ಗೆ ಜದೇಡಿಸಿ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಭ್ಗ 1 ಗಾಗಿ Ex: No 2.1.68 ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 3 ಗಾಗಿ Ex.No 
2.1.69 ಭ್ಗ 2 ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕ್ಲರ್(collar) ತಯಾರಿಸಿ: (ಭ್ಗ 2)

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಫ್ಲಿ ಟ್ನು ಸ್ ಮತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ವ ೀನೆ್ವಸ್ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.

• Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲನ್ವಲ್ಲಿ  Mark ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ರೊಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲನ್ವ ಹೊರ 
ಸ್ತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ರೊಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  Ø 10.5 mm ಗೆ ಕೊರೆದುಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಕೊರೆಯಲ್ದ ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಿೊಂಕ್ ಮಾಡಿ.

• Job ನ್ನು  ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲನ್ವ 
ಸ್ತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  Ø 22 mm ಮತ್್ತ  ದಪ್ಪ  14mm ಗೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ. ಚ್ತ್್ರ  1

• ಷಡುಭು ಜ್ೀಯ ಬೀಲ್ಟಾ  ಬಳಸಿ 1 ಮತ್್ತ  2 ಭ್ಗಗಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಕ್ತ ವಾದ ಡಬಲ್ ಎೊಂಡ್ ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್/
ರಿೊಂಗ್ ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ ಬಳಸಿ ಬೀಲ್ಟಾ  ಅನ್ನು  ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ.

• ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಕ್ಲನ್ವ 
ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೊೀಲ್ ಸ್ೊಂಟರ್ ಅನ್ನು 
Mark ಮಾಡಿ.

• ಸ್ಕ್ತ ವಾದ ಕ್ಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮಾಡುವ ಸಾಧ್ನವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕೊರೆಯುವ ಯೊಂತ್್ರ  ಕೊೀಷಟಾ ಕ Table 
ನಲ್ಲಿ  ಜೀಡಣ್ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

• M6 ಟ್ಯಾ ಪಾ್ಗ ಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೊೀಲ್ ಕ್ಲರ್ Ø 5.2 mm 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ 
10.5mm ID ಯನ್ನು  ಷಡುಭು ಜ್ೀಯ ಬೀಲಟಾ ನು ಲ್ಲಿ  ಡಿ್ರ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗಗಳು 1,2 ಮತ್್ತ  3 ಅನ್ನು  ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕ್ಸಿ.

• ಕೊರೆಯುವ ಯೊಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ Tool ನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  Ø 5.2 mm ಕೊರೆದ ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಚೀಮ್ಫ ರ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಕ್ಲರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

• ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ ಬಳಸಿ M6 
ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಭ್ಗಗಳು 1,2 ಮತ್್ತ  3 ಅನ್ನು  ಪುನಃ ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಕ್ತ ವಾದ ಡಬಲ್ ಎೊಂಡ್ ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ / ರಿೊಂಗ್ ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಷಡುಭು ಜಾಕೃತಿಯ ಬೀಲ್ಟಾ  ಅನ್ನು 
ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ.

• ಜೀಬ್ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಕ್ಲನ್ವಲ್ಲಿ 
ರೌೊಂಡ್ ಹೆಡ್ ಸಾಲಿ ಟ್ಡ್ ಸ್ಕೆ ರೂ ಅನ್ನು  ಸ್ಕೆ ರೂ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಕ್ತ ವಾದ ಸ್ಕೆ ರೂ ಡೆ್ರ ೈವರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಅದನ್ನು  ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಉಪ-ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ ಗಳನ್ನು 
ಪೂರ್್ವಗೊಳಿಸಿ.

• ತೆಳುವಾದ ಕೊೀಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗಗಳು 1,2 ಮತ್್ತ  3 ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.88
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.89
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲಿ

ಸಮ್ನಾಿಂತರ (parallel) ಮತ್ತು  ಕೊದೇನಿದೇಯ (angular) ಸಿಂಯದೇಗದ 
ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯಿಂದಿಗೆ ಸೆಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ಸ್  ಜದೇಡಣೆ(assembly)ಯನುನು  ಮ್ಡಿ (Make 
sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈ ಸಮತಟ್ ನುನು   ಮತ್ತು  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮ್ನಾಿಂತರವಾಗಿ ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• ರದೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ dimension ರದೇಖೆಗಳನುನು  mark ಮ್ಡಿ
• ಫಲೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಜದೇಡಣೆಗಾಗಿ ಎಲ್ಲಿ  ಭ್ಗಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಡದೇವಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕೌಿಂಟಸಿ್ವಿಂಕ್ ಸ್ಕೆ ್ರ ಗಳಿಗೆ ರಿಂಧ್್ರ ಗಳನುನು  ಕೊರಯಿರಿ
• ಡದೇವಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕೆ ್ರ ಗಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು component ಗಳನುನು  ಜದೇಡಿಸಿ
• ಕೊದೇನಿದೇಯ ಸಿಂಯದೇಗದ ಮದೇಲ್್ಮ ಲೈಯನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸೆಲಿ ಲೈಡ್ ಮ್ಡಿ, Finish ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್ ಮ್ಡಿ.
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316 CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.89
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1,2,3 ಮತ್್ತ  4 ಕ್ಕೆ  Material ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಗಳಿಗೆ ನಖರತೆ ± 0.04 mm ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ಭ್ಗ 2,3 ಮತ್್ತ  4 ರಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ 
ಮತ್್ತ  ವನ್ವಯರ್ ಹೆೈಟ್ ಗೆೀಜ್ ಸಿೊಂದ ರೆೀಖೀಯ di-
mensional ರೆೀಖೆಗಳನ್ನು  ಮತ್್ತ  ವನ್ವಯರ್ ಬೆವೆಲ್ 
ಪ್್ರ ಟ್ಕಟಾ ರ್ ನೊಂದ ಕೊೀನೀಯ ರೆೀಖೆಗಳನ್ನು  Mark 
ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2,3 ಮತ್್ತ  4 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪೊಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳಿಗಾಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಹೊೀಲ್ ಮಾಕ್ಗ ್ವಳ ಮೀಲ್ 
ಪೊಂಚ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ೊಂಟರ್ ಪೊಂಚ್ ಬಳಸಿ ಕೌೊಂಟರ್ 
ಸಿೊಂಕ್ ಸ್ಕೆ ರೂಗಳ ಜೀಡಣ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2,3,4 ರಿೊಂದ ಹೆಚ್ಚಾ ವರಿ ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಜಾಬ್ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ 
ಆಕ್ರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ವೆನ್ವಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ 
ನೊಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ವನ್ವಯರ್ 
ಬೆವೆಲ್ ಪ್್ರ ಟ್್ರ ಕಟಾ ನ್ವೊಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  1) 

• M4 ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್್ಗ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಧ್್ವರಿಸಿ

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಸಿ್ಪ ೊಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  Ø 3.3 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ನೊಂದ  
Job ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಭ್ಗ 1,2,3 ಮತ್್ತ  4 ಅನ್ನು  ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕ್ಸಿ.

• ಕೊರೆಯುವ ಯೊಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಟೂಲ್ 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಆೊಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ 
ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಕೊರೆಯಲ್ದ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳ ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚೀೊಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• ಭ್ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೊಂಚ್ ವೆೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ 
M4 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ ಬಳಸಿ ಆೊಂತ್ರಿಕ 
ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕೆ ರೂಗಳನ್ನು  ಸಿೀಟ್ ಮಾಡಲು 
ಭ್ಗ 2 ಮತ್್ತ  3 ರಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯಲ್ದ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  M4 ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ 
ಸ್ಕೆ ರೂಗಳಿಗೆ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸಾ  ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1,2,3, 4 ನ್ನು   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ Finish ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
Job ನ ಎಲ್ಲಿ  ಮೂಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ಸಾ ್ವ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ 
ಮತ್್ತ  Job ರೆೀಖಾಚ್ತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ 
ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳು, ಕೌೊಂಟರ್ ಸಿೊಂಕ್ ಸ್ಕೆ ರೂಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ.

• ತೆಳುವಾದ ಕೊೀಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಾ  ಮತ್್ತ 
ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕೆ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸೊಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವೊಂತೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ clamp 
ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೊರೆಯುವ ಯೊಂತ್್ರ ದ ಟ್ೀಬಲ್  ನಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 
1,2 ಮತ್್ತ  3 ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಚ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಮಷಿನ್ ಸಿ್ಪ ೊಂಡಲನು ಲ್ಲಿ  Ø 
3.8 mm ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ 
ಜೀಡಣ್ಗಾಗಿ ಪೂರ್್ವ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಟ್ಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ೊಂಚ್ನು ೊಂದಿಗೆ Ø 4 mm ಹ್ಯಾ ೊಂಡ್ ರಿೀಮರ್ 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ೊಂಗೆ್ಗ 
ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ Ø 4 mm ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳನ್ನು 
Fix ಮಾಡಲು ಕೊರೆದ ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ.

• ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟಾ ಯಿೊಂದ ರಿೀಮ್ಡ್  ರೊಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  Ø 4 mm ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ೀರಿಸಿ.

• ಅೊಂತೆಯೀ, ಇತ್ರ ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಒೊಂದೊೊಂದಾಗಿ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ೊಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ೊಂಗೆ್ಗ 
ತೊಂದರೆಯಾಗದೊಂತೆ Ø 4 mm , 3 ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳನ್ನು 
ಒೊಂದೊೊಂದಾಗಿ Fix ಮಾಡಲು ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿದ 
ರೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ರಿೀಮ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವಲೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.89

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



319

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.90
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಲೇಥ್  ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆಗಳು (Lathe operations)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಕದೇಷ್್ಟ ಕ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ಲ್ಯಾ ಥ್ operation ಗಳನುನು  ರೆಕ್ಡ್್ನಿ ಮ್ಡಿ.

ಗಮರ್ಸಿ: ತರಬೇತ್ದಾರರಿಗೆ ಲ್ಯಾ ಥ್ನು ಲ್ಲಿ  
ಮ್ಡ ಬಹುದಾದ ವಿಭಿನ್ನು  ಲೇಥ್ಕಾ 
ರ್್ನಿಚರಣೆ(operation ಗಳನುನು  ಬದೇಧಕ್ರು 
ಪ್್ರ ದರ್್ನಿಸಬೇಕು.

ಟೇಬಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ಲೇತ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ(operation)ಗಳನ್ನು 
ರೆಕಾರ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

ಟೇಬಲ್ 1

ಚಿತ್ರ  ಸಂಖ್ಯಾ ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆ(operation) ಹೆಸರು

1

2

3

4

5

6

7

ನಿಮ್ಮ  ಬೋಧ್ಕರಿಿಂದ ಇದನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



320

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.91
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

(ಟ್್ರ ) ಮ್ಡಿ ಚಾಕು ಉಪ್ಕ್ರಣವನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ನಾಲ್ಕಾ  ದವಡೆಯ ಚಕ್ 
ಮೇಲೆ (ಲೇತ್ ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆಗಳು) (True job on jaw chuck using knife tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್/Job ನುನು  ನಾಲ್ಕಾ  ದವಡೆ ಚಕ್ (four jaw chuck) ನ್ಲ್ಲಿ  Set ಮ್ಡಿ
• Knife Tool ನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್/Job ನುನು  ಟ್್ರ  ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಚಕ್ ಕೋ ಮೂಲಕ ಒಿಂದು ದವಡೆ(jaw) ತೆರೆಯಿರಿ.

•  ಚಕ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎದುರು ದವಡೆ(Jaw)ಯನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ

•  ಎಲ್ಲಿ  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  Job ನ ವಾಯಾ ಸಕಕು ಿಂತ ಸ್ವ ಲ್ಪ 
ಹೆಚ್ಚು  ತೆರೆಯಿರಿ

•  Job ನ್ನು  ದವಡೆಯೊಳಗೆ ಇರಿಸಿ

•  ದವಡೆಗಳನ್ನು  Close ಮಾಡುತ್ತು  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

•  ಚಾಕು Tool ಮೂಲಕ Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ನ್ನು 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  ಎಲ್ಲಿ  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

•  Knife Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಚಕ್ ಅನ್ನು  ತಟಸ್ಥ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ 
ನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  Knife Tool ವು Job ನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಸ್ಪ ಶಯಾಸಬೇಕು.

•  Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಚಾಲನೆಯಿಿಂದ ಮತ್ತು ಮ್್ಮ 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಸರ್್ನಿಶ್ ಗೇಜ್ (surface gauge)ನ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ನಾಲ್ಕಾ  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
Job ನುನು  ಟ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಮ್ಡಿ. (Turning work in a four jaw chuck with the help 
of a surface gauge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಸರ್್ನಿಶ್ ಗೇಜ್ (Surface gauge) ಸಹಾಯದಿಿಂದ ನಾಲ್ಕಾ  ದವಡೆಯ ಸ್ವ ತಂತ್ರ  ಚಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ   ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  ಟ್್ರ 

ಮ್ಡಿ. 

ಟಸಿಯಾಿಂಗ್ (turning) ಗೆ ಮೊದಲ್ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, 
ಕೆಳಗಿನವುಗಳು ಫಲ್ತ್ಿಂಶಗಳಾಗುತತು ವೆ.

ಕತತು ರಿಸುವ Tool ಮೇಲೆ ಅಸಮ ಲೋರ್.

ಅದೇ ಆಳ(depth)ಕೆಕು  ಹೆಚ್ಚು ನ ಲೋಹವನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದ 
ಹೊರಭ್ಗದಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಲ್ಗುತತು ದೆ.

ಟನಿಯಾಿಂಗ್ ಆದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕಾರದಲಲಿ ದಿರಬಹುದು.

ಟ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ

ಮುಖ್ಯಾ  ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಟಸ್ಥ  ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

Job ನ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಔಟ್ ಸೈರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅಥವಾ ಸಿ್ಟ ೋಲ್ 
ರೂಲ್ ನಿಿಂದ ಅಳೆಯಿರಿ. (ಚ್ತರೂ  1)

ಸ್ವ ತಂತರೂ  ಚಕನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದಿಿಂದ 
ಸಮಾನವಾಗಿ ಇರಿಸಿ. ವಿರುದ್ಧ  ದವಡೆಗಳ ಆಿಂತರಿಕ 
ಮುಖ್(Face)ದ ನಡುವಿನ ಅಿಂತರವು Job ನ ವಾಯಾ ಸಕೆಕು 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತತು ದೆ. (ಚ್ತರೂ  2)

Job ನ್ನು  ಸೇರಿಸಲ್ ಸಾಕಷ್್ಟ  ಪಕಕು ದ ದವಡೆಗಳನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ. (ಚ್ತರೂ  3)

Job ನ್ನು  ಚಕೊನು ಳಗೆ ಇರಿಸಿ, ಚಕನು  ಹೊರಗೆ ತಿರುಗಲ್ ಸಾಕಷ್್ಟ 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎರಡು ಪಕಕು ದ ದವಡೆಗಳನ್ನು  Job 
ಹಿಡಿಯಲ್ ಸಾಕಾಗುವಷ್್ಟ  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

ಚಕ್ ಹತಿತು ರವಿರುವ Bed-way ಗಳಲ್ಲಿ  Knife Tool ನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.

ಕನಿಷ್್ಠ  ಅಿಂತರದೊಿಂದಿಗೆ Job ಮೇಲ್ಭಾ ಗ ಅಥವಾ ಬದಿಯ 
ಭ್ಗಕೆಕು  ಅದರ ತ್ದಿ ಚಲ್ಸುವಂತೆ ಮಾಡಲ್ Tool ನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಚಕ್ ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎರಡು ವಿರುದ್ಧ 
ದವಡೆಗಳ ಸಾ್ಥ ನಕಾಕು ಗಿ Tool ಮತ್ತು  Job ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ನಡುವಿನ 
ಅಿಂತರವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

ಅಿಂತರ ಹೆಚ್ಚು ರುವಲ್ಲಿ  ದವಡೆಯನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ತೆರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು 
ಎದುರು ದವಡೆಯನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ. (ಚ್ತರೂ  4).

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.91
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ಅಿಂತರವು ಒಿಂದೇ ಆಗುವವರೆಗೆ ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ. (ಚ್ತರೂ  5)

ವಿರುದ್ಧ  ದವಡೆಗಳ ಇತರ ಸೆಟ್ಗ ಳ್ಗೆ ಮೇಲ್ನ ಅನ್ಕರೂ ಮಗಳನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.

ಟ್ಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ತ್ದಿಯನ್ನು  Job ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ ಹತಿತು ರಕೆಕು 
ತನಿನು .

ಚಕ್ ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಿಂತರವನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.

ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ಲ್ವಗಯಾಳನ್ನು  ಸುಮಾರು 250 RPM ನಲ್ಲಿ 
ತ್ಡಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಯಂತರೂ ವನ್ನು  ಚಲ್ಯಿಸಿ.

Job ಮೇಲೆ ಟ್ಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಯಾಸಿ.

Job ಮೇಲ್ನ ಸಾಲ್ ಏಕರೂಪವಾಗಿದ್ದ ರೆ ದವಡೆಯನ್ನು 
ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

ಏಕರೂಪದ ರೇಖೆಯು ರೂಪುಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ 
ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.

ಅಿಂತಿಮವಾಗಿ, ಅದೇ ಪರೂ ಮಾಣದ ಒತತು ಡದೊಿಂದಿಗೆ ವಿರುದ್ಧ 
ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಚಲನೆಗಾಗಿ ಮತ್ತು ಮ್್ಮ  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.91
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.92
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಕೇಿಂದ್ರ (centre) ಗಳ ನ್ಡುವೆ ಹಿಡಿದಿಡಲ್ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳನುನು  Face  ಮ್ಡಿ (Face 
both the ends for holding between centres)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• Job ನುನು  ನಾಲ್ಕಾ  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ  Set ಮ್ಡಿ
• Tool ನುನು  ಟ್ಲ್ ಪದೇಸ್್ಟ  ನ್ಲ್ಲಿ  Set ಮ್ಡಿ
• Job ನುನು  Face ಮ್ಡಿ
• ವೆರ್್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ರ್ಿಂದ ಉದ್ದ ವನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಅದರ ಗಾತರೂ ಕಾಕು ಗಿ ಕಚಾಚು  ವಸುತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

• 25 mm ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ ನಾಲ್ಕು -ದವಡೆಯ  
ಸ್ವ ತಂತರೂ  ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು   
ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

• ಟ್ಲ್ ಪೋಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  R.H. ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ.

• R.P.M ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

• Job ನ ಒಿಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  Face ಮಾಡಿ.

• 250mm ಉದ್ದ ದ Job ನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸುತತು ಳತೆಯ ಮೇಲೆ ಸಾಕಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•  Job ನ್ನು  ಹಿಮು್ಮ ಖ್ಗೊಳ್ಸಿ, ಅದನ್ನು  ಚಕನು ಲ್ಲಿ 
ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮತ್ತು ಮ್್ಮ  ಟ್ರೂ 
ಮಾಡಿ.

•  ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಪರೂ ತಿ ನಿಮಿಷ್ಕೆಕು  318 RPM,  Set 
ಮಾಡಿ.

•  ಅಧ್ಯಾ ಪಂಚ್ ಮಾಕ್ಯಾ ಹಂತದವರೆಗೆ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
Face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  250 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ನಿವಯಾಹಿಸಿ.

•  ಡಿಬರ್ಯಾ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಬಲಗೈ facing tool ರ್ಿಂದ Job ನುನು  Face ಮ್ಡಿ ಪೂಣ್ನಿಗೊಳಿಸಿ (Finish - facing 
the work a right hand facing tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಬಲಗೈ facing tool ನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು Job ನುನು  ಪೂಣ್ನಿಗೊಳಿಸುವುದು. 

Job ನ Face ನಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ನ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದರೆ, L.H. ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅಥವಾ L.H. 
ರಫಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಮೂಲಕ Rough Face ನ್ನು  ಮಾಡಲ್ 
ನಾವು ಬಯಸುತೆತು ೋವೆ, Job ನ ಪರಿಧಿಯಿಿಂದ ಕೇಿಂದರೂ ದ 
ಕಡೆಗೆ Tool ನ್ನು  move ಮಾಡುವುದು.  ಒರಟಾದ Face 
ನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಮೂಲಕ Job Face  ಮೇಲೆ ಉತತು ಮ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಮುಕಾತು ಯವನ್ನು  ಪಡೆಯಲ್ ಫಿನಿಶ್-ಫೇಸಿಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಮಾಡಲ್ಗುತತು ದೆ.

ಸಾಮಾನಯಾ  R.H. Facing Tool, ಅದರ ಕತತು ರಿಸುವ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿದೆ,  Facing ಮಾಡುವಾಗ Job ನ Face ಗೆ 
ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಒಲವನ್ನು  ಇರಿಸಬಹುದು.  ಒಿಂದು Tool ನ್ನು , ಅದರ 
ಕತತು ರಿಸುವ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ತಃ ಒಿಂದು ಕೊೋನದಲ್ಲಿ  Grind 
ಮಾಡಿ ಬಳಸಬಹುದು. (ಚ್ತರೂ  1)

ಅಿಂತಹ ಸಾಧ್ನದೊಿಂದಿಗೆ Job ನ್ನು  ಮುಗಿಸುವ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಕೆಳಗಿನ ಅನ್ಕರೂ ಮದಲ್ಲಿ  ನಿೋಡಲ್ಗಿದೆ.

ಟ್ಲ್ ಪೋಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಸರಿರ್ದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತತು ರಕೆಕು 
ಅದರ ಅಕ್ಷದೊಿಂದಿಗೆ Job ನ ಅಕ್ಷಕೆಕು  ಲಂಬ ಕೊೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

ಯಂತರೂ ವನ್ನು  ಸುಮಾರು 500 rpm ಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ. (ಫಿನಿಶ್-
ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  Job ನ ಸರಾಸರಿ ವಾಯಾ ಸಕಾಕು ಗಿ ಶಫಾರಸು 
ಮಾಡಲ್ದ ಕತತು ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಆರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಲೆಕಾಕು ಚಾರ ಮಾಡಿ).

ಯಂತರೂ ವನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕಾರೂ ಸ್ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಮತ್ತು 
ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ನ್ನು  ಚಲ್ಸುವ ಮೂಲಕ Job Face ಗೆ ಟ್ಲ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಯಾಸಿ.

Tool ನ್ನು  Job ದಿಿಂದ ದೂರಕೆಕು  ಸರಿಸಿ (Fig 2a) ಮತ್ತು  ಟಾಪ್ 
ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಗೆರೆಯ ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕೆಕು  ಹೊಿಂದಿಸಿ, 
ಹಿಿಂಬಡಿತವನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಿ. ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ನ್ನು   ಲ್ಕ್ ಮಾಡಿ.

ಟಾಪ್ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಮೂಲಕ ಸುಮಾರು 0.5 mm Tool ನ್ನು  ಫಿೋರ್ 
ಮಾಡಿ.

ಟ್ಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  ದಾಟುವವರೆಗೆ 
ಕಾರೂ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  Job ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗಕೆಕು  ಫಿೋರ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚ್ತರೂ  2b)

Tool ನ್ನು  ಆರಂಭಿಕ ಸಾ್ಥ ನಕೆಕು  ಹಿಿಂತಿರುಗಿಸಿ (Fig. 2a).

ಟಾಪ್ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಮೂಲಕ Job ಒಳಗೆ ಮತತು ಷ್್ಟ  0.5 mm 
ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಿ.

ಪವರ್ ಫಿೋರ್ ಅನ್ನು  Engage ಮಾಡಿ (0.05 mm/rev. ನಲ್ಲಿ 
Set ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ) ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು  Job ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗಕೆಕು 
ಪರೂ ರ್ಣಿಸಲ್ ಅನ್ಮತಿಸಿ, ಲೋಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಪರೂ ಮಾಣದ Material ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಅನ್ಕರೂ ಮವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.

ಬಂದಿರುವ ಮುಕಾತು ಯ(finish)ವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.92
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.93
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ರಫಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿ ಸಮ್ನಾಿಂತರ ± 0.1 mm ಗೆ  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ (Using 
rouging tool parallel turn ± 0.1 mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಲ್ಯಾ ಥ್ ಚಕ್ನು ಲ್ಲಿ  Job ನುನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ
• ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡ್ RH ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್
• ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನುನು  ಟ್ಲ್ ಪದೇಸ್್ಟ  ನ್ಲ್ಲಿ  Set ಮ್ಡಿ
• ಯಂತ್ರ ದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನುನು  Set ಮ್ಡಿ
• ಕ್ಟ್ ಗಳ ವಿವಿಧ ಆಳಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಕೈ Feed  ಮೂಲಕ್ Job ನುನು  ಸಮ್ನಾಿಂತರವಾಗಿ ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• Job ನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

• RH ಟನಿಯಾಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  R.P.M 318 ರ ಹತಿತು ರ ದೊಿಂದಿಗೆ 
∅36 ಅನ್ನು   Job ನ ಗರಿಷ್್ಟ  ಉದ್ದ ದವರೆಗೆ turn 
ಮಾಡಿ. 

• ವನಿಯಾಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸಿ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ

• ಅಿಂತಯಾ  3×45° ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಿಬರ್ಯಾ  
ಮಾಡಿ.

•  Job ನ್ನು  ಹಿಮು್ಮ ಖ್ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ 
ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•  ಸಮಾನಾಿಂತರ ಟನಿಯಾಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಉಳ್ದ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ∅36 mm ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ.

•  ಎಿಂರ್ ಅನ್ನು   ಚೇಿಂಫರ್  ಮತ್ತು  ಡಿಬರ್ಯಾ ಮಾಡಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ರಫ್(Rough) ಟರ್್ನಿಿಂಗ್(turning) ಟ್ಲ್ ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್(tool grinding) (Rough 
turning tool grinding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ವಿವಿಧ ಕದೇನ್ಗಳೊಿಂದಿಗೆ Rough  turning tool ನುನು  Grind ಮ್ಡಿ.  

•  ಕೈಯಿಿಂದ ಚಕರೂ ವನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರೂ ೋ 
ತಿರುಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

•  ಟ್ರೂ  ರನ್ ಗಾಗಿ ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕರೂ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ವಿೋಲ್ ಡೆರೂ ಸ್ಸ ರ್ ಮೂಲಕ ಚಕರೂ ಗಳನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.

•  ಚಕರೂ ದ Face ದಿಿಂದ ಕನಿಷ್್ಟ  2 ರಿಿಂದ 3 mm ವರೆಗೆ ಕನಿಷ್್ಟ 
ಅಿಂತರವನ್ನು  ನಿವಯಾಹಿಸಿ Tool-Rest ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•  Tool ನ side flank ನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವಿೋಲನು  ಮುಿಂಭ್ಗದ 
Face ಗೆ 30 ° ಗೆ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  .

•  Tool ನ 2/3 ರ ಅಗಲವನ್ನು  ಕವರ್ ಮಾಡಲ್ ಸೈರ್ 
ಕಟಿಿಂಗ್ ಎರ್ಜ್  ಕೊೋನವನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ ಮಾಡಲ್ Tool ನ್ನು 
ಹಿಿಂದಕೆಕು  ಮುಿಂದಕೆಕು   ಮತ್ತು  ವಾಪಸ್ ಸರಿಸಿ

•  8 ° ನ ಸೈರ್ ಕಲಿ ಯರೆನ್್ಸ  ಕೊೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ, 
ಅಿಂಚ್ನ ಕೆಳಭ್ಗವು ಮೊದಲ್ ಚಕರೂ ವನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಯಾಸಲ್.

•  30 °  end cutting edge angle ನ್ನು  ಮತ್ತು  5 °  front 
clearance angle ನ್ನು  ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ  Rough grind 
ಮಾಡಿ.

•  ಟ್ಲನು  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ Flankನ್ನು  14 ° ನಲ್ಲಿ  ಇಳ್ಜಾರಾಗಿ 
ಚಕರೂ ದ Face ನ ವಿರುದ್ಧ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಹಿಿಂಭ್ಗವು 
ಮೊದಲ್ ಚಕರೂ ವನ್ನು  ಸಂಪಕಯಾಸುತತು ದೆ ಮತ್ತು  14 ° ನ 
ಸೈರ್ ರೇಕ್ ಕೊೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.

•  Ground ಭ್ಗವು ಬದಿ(side)ಯ ಕತತು ರಿಸುವ ತ್ದಿಗೆ 
ಸಮಾನಾಿಂತರವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖ್ಚ್ತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•  ಫಿನಿಶಿಂಗ್ ಚಕರೂ ದಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಿ  faceಗಳನ್ನು  grind ಮಾಡಿ 
ಮುಗಿಸಿ.

•  ಸರಿಸುಮಾರು R. 0.4 mm ಮೂಗಿನ ತಿರೂ ಜ್ಯಾ (Nose Radius) 
ವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.

•  ಟ್ಲ್ ಆಿಂಗಲ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಟೆಿಂಪ್ಲಿ ೋಟಿನು ಿಂದ 
ಕೊೋನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  ಕಟಿಿಂಗ್ ಎರ್ಜ್  ಅನ್ನು  oilstone ನಿಿಂದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

•  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ರೇಕ್ (ಹಿಿಂಭ್ಗದ ರೇಕ್) ಕೊೋನವನ್ನು  0 ° 
ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಬೇಕು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.93
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.94
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಔಟ್ ಸೈಡ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಮತ್ತು  ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ರೂಲ್ ಬಳಸಿ ವಾಯಾ ಸವನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ 
(Measure the diameter using outside caliper and steel rule)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಹೊರಗಿನ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಬಳಸಿ ವಾಯಾ ಸವನುನು  ಪ್ರಿರ್ದೇಲ್ಸಿ
• ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ರೂಲ್  ರ್ಿಂದ ವಾಯಾ ಸವನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಔಟ್ ಸೈರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

• ಕೆಲಸದ ವಾಯಾ ಸಕಕು ಿಂತ ಸರಿಸುಮಾರು ಹೆಚ್ಚು 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಕಾಲ್ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ

• Job ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಯಾಸಲ್ ಹೊರಗಿನ 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಲೆಗ್ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

•  ಕೆಲಸದ ಹೊರಗಿನ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಯಾಸಲ್ 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಕಾಲ್ಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ

•  Job ನ ವಿವಿಧ್ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಅದೇ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ

•  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಹೊರಗಿನ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್  ರ್ಿಂದ ಅಳತೆ ಮ್ಡುವುದು (Measuring with outside 
calipers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಅಳತೆಗಾಗಿ ಸರಿರ್ದ ಸಾಮಥ್ಯಾ ್ನಿದ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಅನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ಫರ್್ನಿ(firm) ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮತ್ತು  ಸಿ್ಪಿ ್ರ ಿಂಗ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಗಾತ್ರ ಗಳನುನು  Set ಮ್ಡಿ.
• Steel rule ಅಥ್ವಾ ಇತರ ರ್ಖರ ಅಳತೆ ಸಾಧನ್ಗಳಿಗೆ ಅವುಗಳನುನು  ವಗಾ್ನಿಯಿಸುವ ಮೂಲಕ್ ಗಾತ್ರ ಗಳನುನು  ಓದಿ.  

ಹೊರಗಿನ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ಗ್ನಿಳು (Outside calipers)
ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ.
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಹೊರಗಿನ 150 mm ಸಾಮಥಯಾ ಯಾವು 0-150 
mm ಗಾತರೂ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಲ್ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತತು ದೆ.
ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ ವಾಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಸ್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಹಾದುಹೊೋಗುವವರೆಗೆ ಕಾಯಾ ಲ್ಪಗಯಾಳ ದವಡೆಗಳನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ. ಗಾತರೂ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವಾಗ Job 
ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿರಬೇಕು. (ಚ್ತರೂ  1)

ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು  ಮೇಲೆ Leg ನ ಒಿಂದು ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  leg ನ ಇನ್ನು ಿಂದು ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಭ್ವನೆ(sense 
of feel)ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಿರಿ.
leg ನ ಇನ್ನು ಿಂದು ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ತೆರವು ಇದ್ದ ರೆ, 
Firm ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪಗಯಾಳ ಒಿಂದು ಕಾಲ್ನ 
ಹಿಿಂಭ್ಗವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಟಾಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ 
ಅದು ಸರಿರ್ದ ಸ್ಪ ಶಯಾವನ್ನು  ನಿೋಡಲ್ ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು 
ಬಾಹಯಾ  ವಾಯಾ ಸದಿಿಂದ ಜಾರುತತು ದೆ. (ಚ್ತರೂ  2)
ಗಾತರೂ ಗಳನ್ನು  ಓದುವ ನಿಖ್ರತೆಯು ಮುಖ್ಯಾ ವಾಗಿ 

ಹೊಿಂದಾಣಿಕೆಯು ಸರಿರ್ದ ಭ್ವನೆಯನ್ನು  ನಿೋಡಲ್ 
ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು  ಬಾಹಯಾ  ವಾಯಾ ಸದಿಿಂದ ಜಾರುತತು ದೆ.

ಸರಿರ್ದ ‘ಭ್ವನೆ’(‘feel’ )ಗಾಗಿ ನಿೋವು ಹೊರಗಿನ 
ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಹೊಿಂದಿಸಿದಾಗ ಮಾಪನವನ್ನು 
Steel rule ಅಥವಾ ರ್ವುದೇ ಇತರ ನಿಖ್ರ ಅಳತೆ 
ಸಾಧ್ನಕೆಕು  ವಗಾಯಾಯಿಸಿ.
ಗೆರೆಗಳ್ರುವ Steel rule ನ್ನು  ಸಮತಟಾ್ಟ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  Rule ನ ಅಿಂತಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಒಿಂದು ಕಾಲ್ನ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚ್ತರೂ  4)
ಒಿಂದು ಕಾಲ್ನ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಗೆರೆಯ ಮೇಲೆ ಇಡಬೇಕು 
ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಇನ್ನು ಿಂದು ಕಾಲ್ನ ಬಿಿಂದುವು ಸಿ್ಟ ೋಲ್ರೂ ಲನು 
ಅಿಂಚ್ನ್ಿಂದಿಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತರವಾಗಿರುತತು ದೆ. 
± 0.5 mm ನಿಖ್ರತೆಗೆ ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು  ರೆಕಾರ್ಯಾ ಮಾಡಿ. 
ನಿಖ್ರವಾದ ಅಳತೆಗಳ ಸಂದರ್ಯಾದಲ್ಲಿ , ಒಳಗಿನ 
ಮೈಕೊರೂ ಮಿೋಟರ್ ಅಥವಾ ವನಿಯಾಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪಗೆಯಾ 
ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ವಗಾಯಾಯಿಸಿ.
ಈ ಮಾಪನವು ± 0.01 ಅಥವಾ ± 0.02 mm 
ನಿಖ್ರತೆಯನ್ನು  ನಿೋಡುತತು ದೆ. ಇಲ್ಲಿ , ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಿಧ್ಯಾರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಬಳಕೆದಾರರ ಭ್ವನೆಯ ಪರೂ ಜ್ಞೆ ಯು 
ಬಹಳ ಮುಖ್ಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಬಳಕೆದಾರರ ಭ್ವನೆ(sense of feel)ಯ ಮೇಲೆ 
ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತತು ದೆರ್ದ್ದ ರಿಿಂದ, ಸರಿರ್ದ 
ಭ್ವನೆ(sense of feel)ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲ್ ಹೆಚ್ಚು ನ 
ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ವಹಿಸಬೇಕು. (ಚ್ತರೂ  3)
ಸಿ್ಪ ್ರಿಿಂಗ್ ಔಟ್  ಸೈರ್  ಕಾಯಾ ಲ್ಪಗಯಾಳ ಸಂದರ್ಯಾದಲ್ಲಿ , 
ಸ್ಕು ್ರಿ ನಟ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ ಕಾಯಾ ಲ್ಪನಯಾ 

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.94
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.95
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

Job ನುನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ (three jaw chuck)ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕಳುಳು ವುದು 
(Holding job in three jaw chuck)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• Job ನುನು  ತ್್ರ ದೇ ಜಾ ಚಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕಳಿಳು .

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಕಚಾಚು  ವಸುತು ಗಳ ಗಾತರೂ ವನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  ಚಕ್ ಕೋ ಮೂಲಕ ದವಡೆಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ

•  Job ವಾಯಾ ಸಕಕು ಿಂತ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ

•  75 mm ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ Job ನ್ನು  ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ

•  ಅಗತಯಾ ವಿರುವಷ್್ಟ  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ

•  Job ನ ಟ್ರೂ ನೆಸ್(trueness) ನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.96
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

Job ನುನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ (three jaw chuck)ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕಳುಳು ವುದು 
(Perfom the facing, plain turn, parting deburr, chamfer corner, round the ends, 
and use form tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಕೆಲಸವನುನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕಳಿಳು
• ಅಿಂತಯಾ ವನುನು  Face ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  plain turning ಮ್ಡಿ
• ಪ್ವರ್ ಫಿದೇಡ್ ಮತ್ತು  Knife tool ನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ಸ್್ಟ ಪ್ ಟರ್್ನಿ ಜಾಬ್ ± 0.1 ಗೆ ಮ್ಡಿ
• ಫ್ರ್್ನಿ Tool ನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ಫ್ರ್್ನಿ ಅನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ವಿಭಜಿಸುವ(Parting) Tool ನುನು  ಬಳಸಿಕಿಂಡು ಬೇಪ್್ನಿಡಿಸುವಿಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಪಾರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನುನು  ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡ್  ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್ರ ಕೆಕಾ  ಅಿಂಡರ್ ಕ್ಟ್ ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಅದರ ಗಾತರೂ ಕಾಕು ಗಿ ಕಚಾಚು  ವಸುತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  3 ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಚಕನು 
ಹೊರಗೆ ಸುಮಾರು 75 mm ಇರಲ್.

•  Tool ನ್ನು  ಸರಿರ್ದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತತು ರಕೆಕು  Set ಮಾಡಿ.

•  ಸರಿರ್ದ ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ R.P.M ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
Set ಮಾಡಿ.

•  ಮೊದಲ್ ಒಿಂದು ಬದಿಗೆ Face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ∅ 45mm ಗೆ ಗರಿಷ್್ಟ  ಉದ್ದ ಕೆಕು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  ಜಾಬ್ ಡ್ರೂ ಯಿಿಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತ್ೋರಿಸಿರುವಂತೆ ∅ 30 mm x 32 
mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  ∅ 25 mm x 30 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  ಅಿಂಡರ್ ಕಟ್ ಟ್ಲ್, ರೇಡಿಯಸ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿರ್ದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತತು ರಕೆಕು  Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಗಟಿ್ಟ ರ್ಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•  30 mm ಮತ್ತು  62  mm ಕಡೆಯಲ್ಲಿ  2 mm ಆಳ x 2 mm 
ಅಗಲದ ಚದರ ಗ್ರೂ ವ್ ರೂಪ್ಸಿ.

•  ಅಿಂತಯಾ ದ Face ಲ್ಲಿ  ∅ 25mm x ಅಗಲ 30 mm ನಲ್ಲಿ  3 
mm ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ರೂಪ್ಸಿ.

•  ಮೂರು ದವಡೆಯ ಚಕನು  ಒಳಗೆ ∅ 30mm x ಅಗಲ 32mm 
ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಮು್ಮ ಖ್ವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಚಕನು 
ಹೊರಗೆ ಸುಮಾರು 40mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಇರಿಸಿ  ಮತ್ತು 
ಕೆJob ನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•  ∅ 45mm x 40mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  2mm ಅಗಲದ ವಿರ್ಜಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಸರಿರ್ದ 
ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತತು ರಕೆಕು  set ಮಾಡಿ

•  Face ಕೊನೆಯಿಿಂದ ∅ 45 mm x ಅಗಲ 8mm ನಲ್ಲಿ 
ಪಲಿ ಿಂಜ್ ಕಟ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು Job ನ್ನು 
ಭ್ಗ ಮಾಡಿ.

•  ಇನ್ನು ಿಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಒಟು್ಟ  92mm ಉದ್ದ ಕೆಕು  face 
ಮಾಡಿ.

•  ಚೇಿಂಫರಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿರ್ದ ಮಧ್ಯಾ ದ 
ಎತತು ರಕೆಕು  set ಮಾಡಿ.

•  ∅ 45mm ಮೂಲೆಯನ್ನು  3x45° ಗೆ ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•  ಚೂಪಾದ ಅಿಂಚನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ.

•  Dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ವಿಭಿನ್ನು  ವಾಯಾ ಸದ ಹಂತಗಳನುನು  ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು (Turing steps of different 
diameters)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಶಾಫ್್ಟ  ನ್ಲ್ಲಿ  ರ್ದಿ್ನಿಷ್್ಟ  ಉದ್ದ ದ ವಿಭಿನ್ನು  ವಾಯಾ ಸದ ಹಂತಗಳನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ. 

ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಹಂತದ ಅಗಲವು Tool ನ ಅಗಲಕಕು ಿಂತ 
ಹೆಚಾಚು ದಾಗ, ಅದನ್ನು  R.H. ಚಾಕು-ಅಿಂಚ್(Knife Edge)ನ 
ಟ್ಲ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಲ್ಗುತತು ದೆ.

ಹಿಿಂದೆ ತಿರುಗಿದ ಶಾಫ್್ಟ  ಅನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  (ಚಕ್ 
ಮತ್ತು  ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗನು  ಹತಿತು ರ) ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

RH ನೈಫ್-ಎರ್ಜ್  Tool ನ್ನು  ಟ್ಲ್ ಪೋಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಕತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚ್ನ್ಿಂದಿಗೆ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತತು ರದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಲಂಬ ಕೊೋನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಯಂತರೂ ವನ್ನು  300 r.p.m ಗೆ set ಮಾಡಿ.

ಯಂತರೂ ವನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್  ಕಾಲರ್ 
ಗೆರೆಯನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕೆಕು  ಹೊಿಂದಿಸಲ್ Job ನ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
Tool ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸ್ಪ ಶಯಾಸಿ. (ಚ್ತರೂ  1)

Job ದಿಿಂದ ಟ್ಲ್ ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಟಾಪ್ 
ಸೆಲಿ ಮೈರ್  ಕಾಲರ್ ಗೆರೆ ಅನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕೆಕು  ಹೊಿಂದಿಸಲ್ 
ಹಿಿಂಬಡಿತ(backlash ) ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲ್ Job ನ Face 
ನ್ನು  ಸ್ಥ ಶಯಾಸುವಂತೆ ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Job ಅಿಂಚ್ನ ಬಳ್ Tool ನ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (Fig.3)

Stepಗಳನ್ನು  ಹಂತಹಂತವಾಗಿ ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಲ್ ಕಟ್ ನ 
ಆಳವನ್ನು  ನಿೋಡಿ. (Fig.4)

ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಕೈ ಚಕರೂ ( hand wheel)ವನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕೆಕು  ಅಕಷಿ ೋಯವಾಗಿ 
ಮುನನು ಡೆಸಿ.
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(ಮೇಲ್ನ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಕೈ ಚಕರೂ ದ ತಿರುಗುವಿಕೆಯು 
ನಿರಂತರವಾಗಿರಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ತಲ್ಪುವವರೆಗೆ ಏಕರೂಪವಾಗಿರಬೇಕು).

ಪರೂ ತಿ ಕಟ್ ಗೆ ಗರಿಷ್್ಟ  3 mm ಕಟ್ ನ ಆಳವನ್ನು  ನಿಬಯಾಿಂಧಿಸಿ.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ತಲ್ಪುವವರೆಗೆ ಕಡಿತದ 
ಆಳವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.

Carriage ನ್ನು  ಲ್ಕ್ ಮಾಡಿದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಕ್ನ್್ನಿರ್ ರೂಪಿಸುವ(forming) ಟ್ಲ್ (Corner forming tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಮೂಲೆಯನುನು  ರೂಪಿಸುವ ಸಾಧನ್ವನುನು  Grind ಮ್ಡಿ. 

ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಕಾನಯಾರ್ ಫಾಮಿಯಾಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ (ಬಾಹಯಾ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಾಗಿ) ವಿಧಾನ

ಟ್ಲ್ ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ pedestal  ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

 Rough ಚಕರೂ  Dress ಮಾಡಿ, Tool ನ್ನು  ಸುಮಾರು 10.00 mm 
ಆಳಕೆಕು  Grind ಮಾಡಿ, 3 ರಿಿಂದ 4 mm ಗೊೋಡೆಯ ದಪ್ಪ ವನ್ನು 
ನಿವಯಾಹಿಸಿ. (ಚ್ತರೂ  1)

ಸಾ್ಥ ನದ ನಿಖ್ರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಲ್ M.S ಹಾಳೆ ಯಿಿಂದ 
ಟೆಿಂಪ್ಲಿ ೋಟ್ ಅನ್ನು  ತರ್ರಿಸಿ.  (ಚ್ತರೂ  2)

ಈಗ ಮೂಲೆಯಲ್ಲಿ  2R ಅನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲ್ ಮೃದುವಾದ 
ಚಕರೂ ವನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.

ಕಾಬಯಾರಂಡಮ್ ಡೆರೂ ಸ್ಸ ರ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲೆಯ ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು 
ರೂಪ್ಸಲ್ ಬಳಸಲ್ಗುತತು ದೆ.

ಟೆಿಂಪ್ಲಿ ೋಟ್ ನಿಿಂದ dressing ಚಕರೂ ವನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

ಮುಿಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ  4°- 6° ಫರೂ ಿಂಟ್ ಕಲಿ ಯರೆನ್್ಸ  ಕೊೋನ ಮತ್ತು 
3°- 4° ಸೈರ್ ಕಲಿ ಯರೆನ್್ಸ  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ ಮಾಡಿ. (Fig.3)

Step ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ ಮತ್ತು  2R ಫಾಮ್ಯಾ ಮಾಡಿ, 
ಟೆಿಂಪ್ಲಿ ೋಟ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

Oil stone ನಿಿಂದ ಡಿಬರ್ ಮಾಡಿ.

ರೇಕ್ ಕೊೋನವನ್ನು  ನಿೋಡಲ್ಗಿಲಲಿ .
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ವಿಭಜಿಸುವ ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆ (Parting off operation)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಯಂತ್ರ ದಲ್ಲಿ  ಬೇಪ್್ನಿಡಿಸುವ Tool ನುನು  ಸರಿರ್ದ ಮಧಯಾ ದ ಎತತು ರಕೆಕಾ  set ಮ್ಡಿ
• ಬೇಪ್್ನಿಡುವಾಗ ಸರಿರ್ದ ವಿಧಾನ್ವನುನು  ಅನುಸರಿಸಿ
• ಬೇಪ್್ನಿಡುವಾಗ ಕೆಲವು ಮುನ್ನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು  ಗಮರ್ಸಿ. 

ವಿಭಜಿಸುವ  ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆ

ಒರಟು ಅಥವಾ ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಸಾ್ಟ ಕನು ಿಂದ ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಬೇಪಯಾಡಿಸುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು 
ಬೇಪಯಾಡಿಸುವುದು ಅಥವಾ ಕತತು ರಿಸುವುದು ಎನ್ನು ವರು.

ವಿಭಜಿಸುವ Tool ಸ್ರ್್ಟ ಿಂಗ್

ಪಾಟಿಯಾಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಖ್ರವಾಗಿ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ 
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಕಡಿಮ್ ಬಾಯಾ ಕ್ ರೇಕೊನು ಿಂದಿಗೆ set ಮಾಡಿ. 
(ಚ್ತರೂ  1)

ಪಾಟಿಯಾಿಂಗ್ ಆಫ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ 
ಅದು Job ನ ಅಧ್ಯಾದಷ್್ಟ  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಮತ್ತು  ಟ್ಲ್-
ಹೊೋಲ್ಡ ನಿಯಾಿಂದ ಕಲಿ ಯರೆನಾ್ಸ ್ಗ ಗಿ ಸುಮಾರು 3 mm 
ವಿಸತು ರಿಸುತತು ದೆ (ಚ್ತರೂ  2)

ಕ್ತತು ರಿಸುವ Tool ತ್ಿಂಬಾ ಹೆಚಿ್ಚ ದ್ದ ರೆ, ಅದು Job 
ತ್ಣುಕಿನ್ ಮೂಲಕ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದಿಲಲಿ . ಅದು 
ತ್ಿಂಬಾ ಕ್ಡಿಮೆಯಿದ್ದ ರೆ, Job ಬಾಗುತತು ದ್ ಮತ್ತು 
ಕ್ತತು ರಿಸುವ Tool ಹಾರ್ಗೊಳಗಾಗಬಹುದು.

ವಿಧಾನ್

ನಿದಿಯಾಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ Job ಗಾಗಿ ಸರಿರ್ದ ರಿೋತಿಯ Tool ನ್ನು 
ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ.

ಒಿಂದು ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಕನಿಷ್್ಟ  ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ Job ನ್ನು 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

ಟ್ಲ್ ಸೆಕು ್ವ ೋರ್ ಅನ್ನು  Job ನ್ಿಂದಿಗೆ set ಮಾಡಿ. ಇದರಿಿಂದ 
ಅದು ಗ್ರೂ ವ್ ಬದಿಗಳ್ಗೆ ಉಜ್ಜ್ ವುದಿಲಲಿ , ಏಕೆಿಂದರೆ ಅದು 
Job ಗೆ Feed ಆಗುತತು ದೆ (ಚ್ತರೂ  3)
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ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಅಧ್ಯಾದಷ್್ಟ  ವೇಗಕೆಕು  set ಮಾಡಿ.

ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ಬ್ಲಿ ೋಡನು  ಬಲಭ್ಗವು 
Job ನ್ನು  ಕತತು ರಿಸುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ ದೆ. (ಚ್ತರೂ  4)

ಲ್ಯಾ ಥ್ ಅನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು Tool ನ್ನು  Job ಲ್ಲಿ  ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿ ಫಿೋರ್ 
ಮಾಡಿ.

ಕತತು ರಿಸುವವರೆಗೆ Tool ನ್ನು  Job ಗೆ ಸೇರಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುಿಂದುವರಿಸಿ.

ಮುನ್ನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

Job ವು ಚಕ್ ದವಡೆಗಳ್ಿಂದ ಚಾಚ್ಕೊಿಂಡಿರಬೇಕು, ಕಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಚಕ್ ದವಡೆಗಳ  ಹತಿತು ರ ಮಾಡಲ್ 
ಅನ್ಮತಿಸಲ್ 

Job ನ್ನು  ರ್ವಾಗಲ್ ಚಕ್ ಅಥವಾ ಕೊೋಲೆಟ್ ನಲ್ಲಿ 
ಸುರಕಷಿ ತವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು.

ವಕಿ್ಪಿ ದೇ್ನಿಸ್ ಅನುನು  ಕೇಿಂದ್ರ ಗಳ ನ್ಡುವೆ ಹಿಡಿದಿದ್ದ ರೆ, 
ಅದು ಬಾಗಬಹುದು ಅಥ್ವಾ ಒಡೆಯಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ಬೇಪ್್ನಿಡಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಥ್ನು ಿಂದ 
ಹಾರಿಹೊದೇಗಬಹುದು. (ಚಿತ್ರ  5)

ಬಲಗೈ ಆಫ್್ಸ ಟ್ ಟ್ಲ್-ಹೊೋಲ್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ (ಚ್ತರೂ  6)

ಒಿಂದಕಕು ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುವ  Job ನ್ನು 
ಬೇಪಯಾಡಿಸುವಾಗ ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಹಿಡಿಯಬೇಕು.

ಮಧಯಾ ಿಂತರ ಫಿದೇಡ್, Tool ನ್ ತ್ದಿಯನುನು 
ಮಂದ(dull)ಗೊಳಿಸುತತು ದ್. 

Heavy feeding, ಜಾಯಾ ಮಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  Tool ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತತು ದೆ.

ಉಕಕು ನ ಮೇಲೆ ಸಾಕಷ್್ಟ  ಕೊಲೆಿಂಟ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಹಿತ್ತು ಳೆ 
ಮತ್ತು  ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿಬಿ ಣವನ್ನು  ಕೊಲೆಿಂಟ್ ಇಲಲಿ ದೇ 
ಕತತು ರಿಸಬೇಕು.

ಈ ಸಂಪೂಣಯಾ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಾಯಾ ಡಲ್ 
ಅನ್ನು  ಲ್ಕ್ ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖ್ಚ್ತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

Job ಬಹುತೇಕ ಕಡಿತಗೊಳುಳಿ ವಾಗ ಫಿೋರ್ ದರವನ್ನು  ಕಡಿಮ್ 
ಮಾಡಿ.

ಸುದಿೋರ್ಯಾ Job ನ್ನು  ಬೇಪಯಾಡಿಸುವಾಗ, ಅದನ್ನು  ಟೈಲ್್ಸ ್ಟ ಕ್ 
ಕೇಿಂದರೂ ದೊಿಂದಿಗೆ ಬ್ಿಂಬಲ್ಸಬೇಕು.

ಯಂತರೂ ವು ಉತತು ಮ ಸಿ್ಥ ತಿಯಲ್ಲಿ ದ್ದ ರೆ, ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ ಅಡ್ಡ 
ಫಿೋರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

Tool ವು ಅದರ ಅಗಲದ ಆಳಕೆಕು  ತೂರಿಕೊಿಂಡ್ಗ, ಅದನ್ನು 
ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸಂಯುಕತು  ಸೆಲಿ ಮೈಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಪಕಕು ಕೆಕು 
ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮತೆತು  ಫಿೋರ್ ಮಾಡಿ.

Tool ಅಗೆಯುವ(dig) ಮತ್ತು  ತ್ಿಂದರೆ ಉಿಂಟುಮಾಡುವ 
ಪರೂ ವೃತಿತು ಯನ್ನು  ಕಡಿಮ್ ಮಾಡಲ್ ಮೇಲ್ನ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಆಗಾಗೆ್ಗ  ಪುನರಾವತಿಯಾಸಬೇಕು.

ವಿರ್ಜ್ನೆಯ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯು ಬಹುತೇಕ 
ಪೂಣಯಾಗೊಿಂಡ್ಗ, ಬಿೋಳದಂತೆ ತಡೆಯಲ್ ವಕ್ಪ ೋಯಾಸ್ 
ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಇದರಿಿಂದ ಹಾನಿಯನ್ನು 
ತಪ್್ಪ ಸಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.96
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.97
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಭುಜದ ಟರ್್ನಿ(Shoulder turn): ಚದರ, ಫಿಲೆಟ್, ಭುಜದ ಕೆಳಗೆ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಟ್ , 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ರುವು-ಫಿಲೆಟ್ ಕ್ಟ್ , ಚದರ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಟ್ (Shoulder turn: Square, 
filleted, beveled under cut shoulder, turning - Filleted under cut, square 
beveled)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• 3-ದವಡೆಯ ಚಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ  Job ನುನು  set ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್್ರ  ಮ್ಡಿ
• Face , plain ಮತ್ತು  Step ನುನು  ಕೈ Tool ದಿಿಂದ ± 0.1 mm ರ್ಖರತೆಗೆ ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ಫ್ರ್್ನಿ ಚದರ ಫಿಲೆಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕ್ಟ್ ಮ್ಡಿ
• 0.1 mm ರರ್ ಔಟ್ ರ್ಖರತೆಗೆ Job ನುನು  set ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್್ರ  ಮ್ಡಿ
• ಚದರ ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜವನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ಬೆವೆಲ್ ಭುಜವನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಕಚಾಚು  ವಸುತು ಗಳ ಗಾತರೂ ವನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

• ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ Job ನ್ನು  ಮೂರು 
ದವಡೆ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವಹಾಯಾ ಯಾಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ ಸರಿರ್ದ ಮಧ್ಯಾ ದ 
ಎತತು ರಕೆಕು  R.H. Facing Tool ನ್ನು  ಕಟು್ಟ ನಿಟಾ್ಟ ಗಿ set 
ಮಾಡಿ.

• ಯಂತರೂ ವನ್ನು  ಪೂವಯಾನಿಧ್ಯಾರಿತ R.P.M ಗೆ set 
ಮಾಡಿ.

• ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಒಿಂದು 
ತ್ದಿಯನ್ನು  Face ಮಾಡಿ.

•  ಟ್ಲ್ ಪೋಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  R.H. ಟನಿಯಾಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಕಟು್ಟ ನಿಟಾ್ಟ ಗಿ set ಮಾಡಿ.

•  Job ನ್ನು  ∅ 28 mm ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂರ್ವನಿೋಯ ಉದ್ದ ಕೆಕು 
ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  Step ಟನ್ಯಾ ∅ 15 mm,  19.5 mm ಉದ್ದ .

•  ವೆನಿಯಾಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಿಿಂದ dimension ಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  R1.5x1.5 ಆಳದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಮಾಡಿ.

•  4 mm ಅಗಲ ಮತ್ತು  4 mm ಅಿಂಡರ್  ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಿ.
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•  Job ನ್ನು  ಹಿಮು್ಮ ಖ್ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•  Job ನ್ನು  108 mm  ಉದ್ದ ಕೆಕು  face ಮಾಡಿ.

•  ವನಿಯಾಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪನಿಯಾಿಂದ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  Job ನ್ನು  ∅ 23 mm ಗೆ 16 mm ಉದ್ದ ಕೆಕು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  Step ಟನ್ಯಾ  ∅ 15 mm , 26.5 mm ಉದ್ದ .

•  ∅ 23 mm, Step 4x45° ಕೊೋನಕೆಕು  ಬ್ವೆಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ∅ 10 mm x 10 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  ∅ 10 mm , Step  2X30° ಕೊೋನಕೆಕು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

•  Job ನಿಿಂದ burrs ತೆಗೆದುಹಾಕ.

•  ವನಿಯಾಯರ್ ಬ್ವೆಲ್ ಪರೂ ಟಾರೂ ಕ್ಟ ನಿಯಾಿಂದ ಕೊೋನವನ್ನು 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

•  ವೆನಿಯಾಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಿಿಂದ dimensionಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಎರಡು ವಾಯಾ ಸಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅಿಂಡಕ್್ನಿಟ್ ಭುಜವನುನು  ರೂಪಿಸಿ (Form an 
undercut shoulder at the junction of two diameters)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಟ್ಲ್ ಪದೇಸ್್ಟ  ನ್ಲ್ಲಿ  ಅಿಂಡರ್ ಕ್ರ್ಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಸಾಥಾ ನ್ದಲ್ಲಿ  Tool ನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಅಿಂಡಕ್್ನಿಟ್ ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆ(operation)ಗಳನುನು  ರ್ವ್ನಿಹಿಸಿ
• ವರ್್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪ್ರ್ ರ್ಿಂದ ಅಿಂಡರ್ ಕ್ಟ್ ಅಗಲ ಮತ್ತು  ಆಳವನುನು  ಪ್ರಿರ್ದೇಲ್ಸಿ. 

ಥ್ರೂ ರ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ವಿಭ್ಗದ ಅಿಂತಯಾ ವು ಹೆಚಾಚು ಗಿ 
ಥ್ರೂ ಡಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ರನ್ ಮಾಡಬಹುದಾದ ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲ್ ಅಿಂಡರ್ ಕಟ್ ಆಗಿದೆ. ಇದು ಸಂಯೊೋಗದ 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಅದರ ವಿರುದ್ಧ  ಲಂಬವಾಗಿ ಕುಳ್ತ್ಕೊಳಳಿ ಲ್ 
ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತತು ದೆ.
ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತರೂ ಕೆಕು 
ಪೂಣಯಾಗೊಳ್ಸಬೇಕಾದರೆ, ಗೆರೂ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕರೂ ಕೆಕು  ಕಲಿ ಯರೆನ್್ಸ 
ಒದಗಿಸಲ್ ಭುಜ್ದ ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ 
ಕತತು ರಿಸಲ್ಗುತತು ದೆ, ಹಿೋಗಾಗಿ ಚದರ ಮೂಲೆಯನ್ನು 
ಖಾತಿರೂ ಪಡಿಸುತತು ದೆ.
ಜಂಕ್ಷನನು ಲ್ಲಿ  ಅಿಂಡಕಯಾಟ್ ಭುಜ್ವನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲ್, ಈ 
ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.
ಸ್ಕತು ವಾದ ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಆಕಾರ ಮತ್ತು  ಗಾತರೂ ಕೆಕು  grind ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ಸರಿರ್ದ ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಯಂತರೂ ವನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ.
Tool ಬಹುತೇಕ Jobದ face ನ್ನು  ಮುಟು್ಟ ವವರೆಗೆ ಕಾಯಾ ರೇಜ್ 
ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ. (Fig.1)

ಈ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಸಾಯಾ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಲ್ಕ್ ಮಾಡಿ.

ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool 
ಮುಿಂಭ್ಗದ ಕತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚ್ನ್ಿಂದಿಗೆ Job ನ 

ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ಸ್ಪ ಶಯಾಸಿ. ಕಾರೂ ಸೆ್ಸ ಲಿ ಮೈರ್ ಗೆರೆಯ 
ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕೆಕು  set ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Tool ವು ಭುಜ್ವನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ Mark ಮಾಡುವವರೆಗೆ 
ಮೇಲ್ನ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ. (ಚ್ತರೂ  3)

ಟಾಪ್ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಫಿೋರ್ ಸ್ಕು ್ರಿನ ಗೆರೆಯ ಕಾಲನಯಾಲ್ಲಿ 
ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ ಮತ್ತು  ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಶೂನಯಾ ಕೆಕು  set ಮಾಡಿ 

ಕ್ತತು ರಿಸುವ ದ್ರ ವವನುನು  ಹಾಕಿ

ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಆಳಕೆಕು  Tool ನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮತ್ತು 
ಸಮವಾಗಿ ಫಿೋರ್ ಮಾಡಿ (ಚ್ತರೂ  4)
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ವಿವಿಧ ಭುಜಗಳ ಮಷಿರ್ಿಂಗ್(Machining Various shoulders)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ವಿವಿಧ ಭುಜಗಳ ಮಷಿರ್ಿಂಗ್. 

ಚದರ ಭುಜದ ಮಷಿರ್ಿಂಗ್(machining)

ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲ್ ಉಲೆಲಿ ೋಖ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲ್ Job ನ ಅಿಂತಯಾ ವನ್ನು  Face ಮಾಡಿ.

ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ  ಒಿಂದು, ಭುಜ್ದ ಸಾ್ಥ ನದ ಲೇಔಟ್.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ವನ್ನು  mark ಮಾಡಲ್ Job ನ 
ಪರಿಧಿಯ ಸುತತು ಲ್ ತಿೋಕ್ಷಷ್ಣ ವಾದ ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ ನಿಿಂದ ಸ್ವ ಲ್ಪ 
ಗ್ರೂ ವ್ ಕತತು ರಿಸಿ. (ಚ್ತರೂ  1)

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ದ ಸುಮಾರು 1 mm ಒಳಗೆ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಟನ್ಯಾ ಮಾಡಿ.

ಟ್ಲ್-ಹೊೋಲ್ಡ ನಯಾಲ್ಲಿ  ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ಕೆಕು  set ಮಾಡಿ. (ಚ್ತರೂ  2)

ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  Job ಹತಿತು ರವಿರುವ ಬಿಿಂದುವಿನ್ಿಂದಿಗೆ 
set ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಬದಿಯ ಕತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚ್ನ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಜಾಗವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖ್ಚ್ತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ ವನ್ನು  ಹಚ್ಚು  ಅಥವಾ ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸಕೆಕು  ಬಣಷ್ಣ ವನ್ನು 
ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ, ಭುಜ್ಕೆಕು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಹತಿತು ರ.

ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲ್, ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಮತ್ತು  Job ವಾಯಾ ಸದ ನಡುವೆ ಕಾಗದದ ತ್ಿಂಡು 
ಅಥವಾ ತೆಳುವಾದ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟ್ಲ್ 
ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ವಾಯಾ ಸಕೆಕು  ತಕಕು ಮಟಿ್ಟ ಗೆ ತರಬೇಕು.

ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ  ಅಥವಾ 
ಲೇಔಟ್ ಬಣಷ್ಣ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ Facing Tool ನ್ನು 
ತನಿನು .

ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಸ್ಕು ್ರಿನ ಗೆರೆಯ ಕಾಲನಯಾಲ್ಲಿ  ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.

ಕಟ್ ಪಾರೂ ರಂರ್ವಾಗುವವರೆಗೆ ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕರೂ ದೊಿಂದಿಗೆ 
ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಭುಜ್ದ ಕಡೆಗೆ ತನಿನು .

ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪರೂ ದಕಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಭುಜ್ವನ್ನು  Face ಮಾಡಿ, ಹಿೋಗೆ 
ಮಧ್ಯಾ ದಿಿಂದ ಹೊರಕೆಕು  ಕತತು ರಿಸುವುದು.

ಸತತ ಕಡಿತಗಳ್ಗಾಗಿ, ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಸ್ಕು ್ರಿ ಅನ್ನು  ಅದೇ ಗೆರೆಗೆ 
ಪಡೆದ ಕಾಲರ್ ಸೆಟಿ್ಟ ಿಂಗೆ್ಗ  ಹಿಿಂತಿರುಗಿ.

ಭುಜ್ವು ಸರಿರ್ದ ಉದ್ದ ಕೆಕು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಆಗುವಾಗುವವರೆಗೆ 
ಮೇಲ್ನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.

ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಭುಜದ ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ (ಚಿತ್ರ  3)

ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು  ಉದ್ದ ಕ್ಕು  ಭುಜ್ದ ಸಾ್ಥ ನವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚ್ತರೂ 
3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೋರಿಸಿರುವಂತೆ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತರೂ ಕೆಕು  ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್  ಟನ್ಯಾ 
ಮಾಡಿ.
ಟ್ಲ್-ಹೊೋಲ್ಡ ನಯಾಲ್ಲಿ  ಸೈರ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ಕೆಕು  set ಮಾಡಿ.
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ಭುಜ್ದ ಸ್ಥ ಳಕೆಕು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಹತಿತು ರವಿರುವ ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸಕೆಕು 
ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಬಣಷ್ಣ ವನ್ನು  ಹಚ್ಚು .

ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟ್ಲ್ ಬಿಟನು  ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ತನಿನು .

ಕತತು ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಭುಜ್ಕೆಕು  Feed ಮಾಡಲ್ 
ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕರೂ ವನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ.

ಕತತು ರಿಸುವ ಕರೂ ಯ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲ್ ಮತ್ತು  ಉತತು ಮ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ finishing ನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸಲ್ ಕತತು ರಿಸುವ ದರೂ ವವನ್ನು 
ಹಾಕ.

ಬ್ವೆಲ್್ಡ  ಭುಜ್ವನ್ನು  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಾತರೂ ದವರೆಗೆ 
ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

ಭುಜ್ದ ಗಾತರೂ ವು ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಲ್ ಬಿಟನು 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಕತತು ರಿಸುವಾಗ chatter  ಸಂರ್ವಿಸಿದರೆ, Com-
pound Rest ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಬ್ವೆಲ್್ಡ  ಭುಜ್ವನ್ನು 
ಕತತು ರಿಸುವುದು ಅಗತಯಾ ವಾಗಬಹುದು. Compound Rest ನ್ನು 
ಅಪೇಕಷಿ ತ ಕೊೋನಕೆಕು  set ಮಾಡಿ. (ಚ್ತರೂ  4)

ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮಾತರೂ  cut ಮಾಡುತತು ದೆ.

ಕತತು ರಿಸುವ ಕರೂ ಯ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲ್ ಕತತು ರಿಸುವ 
ದರೂ ವವನ್ನು  ಹಾಕ.

ಹಂತಹಂತವಾಗಿ ಬ್ವೆಲ್ ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

ರ್ವಾಗಲ್ ಹೊರಕೆಕು  ಕತತು ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಭುಜ್ದ face ನ 
ಹೊರ ಅಿಂಚ್ನ ಬಳ್ ಪರೂ ತಿ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ.

ಪರೂ ತಿ ಹೊಸ ಕಟ್ ಮಾಡಲ್ ತರ್ರಿ ಮಾಡುವಾಗ ಸಣಷ್ಣ 
ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಹಾನಿ ಮಾಡದಂತೆ ಜಾಗರೂಕರಾಗಿರಿ.
ಅಿಂತಿಮ ಕಟನು  ಪಾರೂ ರಂರ್ದಲ್ಲಿ , ಮೂಲ ಭುಜ್ದ face 
ಒಳಗಿನ ಅಿಂಚ್ನಲ್ಲಿ ರುವ ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ 
ಡೈ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟ್ಲ್ ಬಿಟನು  ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ತನಿನು .
ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜದ ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ (ಚಿತ್ರ  5)

ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು ಲ್ಲಿ  ಭುಜ್ದ ಸ್ಥ ಳವನ್ನು  ಲೇ ಔಟ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
mark ಮಾಡಿ

ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜ್ಕಾಕು ಗಿ ಹಾಕದಾಗ ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಕತತು ರಿಸಲ್ al-
lowance ನಿೋಡಿ.
ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜ್ವು 4 mm ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿದ್ದ ರೆ ಮತ್ತು 
ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು  ಅಿಂತಯಾ ದಿಿಂದ 60 mm ಆಗಿದ್ದ ರೆ, ಲೇಔಟ್ 
ಅಿಂತಯಾ ದಿಿಂದ 56 mm ಆಗಿರಬೇಕು. ಇದು ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು 
ಕತತು ರಿಸಲ್ ವಸುತು ಗಳನ್ನು  ಬಿಡುತತು ದೆ.
ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತರೂ ಕೆಕು  ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಟನ್ಯಾ 
ಮಾಡಿ.
ಹೊೋಲ್ಡ ನಯಾಲ್ಲಿ  ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ದ Tool ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮಧ್ಯಾ ಕೆಕು  set ಮಾಡಿ.
Tool ಸರಿರ್ದ ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿದೆಯೇ ಎಿಂದು 
ಖ್ಚ್ತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲ್ ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜಿನು ಿಂದ ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ.
ಭುಜ್ದ ಸ್ಥ ಳಕೆಕು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಹತಿತು ರವಿರುವ ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸಕೆಕು 
ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅಥವಾ ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ ವನ್ನು   ಹಚ್ಚು . ಲ್ಯಾ ಥ್ 
ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ತಿರುಗುವ ವೇಗದ ಸರಿಸುಮಾರು 
ಅಧ್ಯಾಕೆಕು  set ಮಾಡಿ.
ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅಥವಾ 
ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ತನಿನು .
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಸ್ಕು ್ರಿನ ಗೆರೆಯ ಕಾಲನಯಾಲ್ಲಿ  ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪರೂ ದಕಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ಒಿಂದು ಅಧ್ಯಾ ತಿರುವು ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತತು ರಿಸುವ 
Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಪರೂ ದಕಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ ಅದು ಮೂಲ ಕಾಲರ್ ಸೆಟಿ್ಟ ಿಂಗಿನು ಿಂದ ಸರಿಸುಮಾರು 
1 mm ಒಳಗೆ ಇರಲ್.
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ದುಿಂಡಗಿನ nose ಟ್ಲ್ ಬಿಟನು  ಬಿಿಂದುವು ಈಗ Job 
ವಾಯಾ ಸದಿಿಂದ ಸುಮಾರು 1 mm ದೂರದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.
ಫಿಲೆಟ್್ಡ  ಮೂಲೆಯನ್ನು  ಒರಟಾಗಿಸುವಾಗ Cutting Tool ನ್ನು 
ಕಡಿಮ್ ಮಾಡುವುದನ್ನು  ಇದು ತಡೆಯುತತು ದೆ.
ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜ್ವನ್ನು  ಕತತು ರಿಸುವ ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ದ Tool ನ್ನು 
ಪಾರೂ ರಂಭಿಸಲ್ ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕರೂ ವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ.
ಫಿಲೆಟ್ ಮಾಡಲ್ದ ಮೂಲೆಯನ್ನು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ chattering ಸಂರ್ವಿಸಿದರೆ, ಲೇಥ್ ವೇಗವನ್ನು 
ಕಡಿಮ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿಲೆಟನು  ಫಿನಿಶಿಂಗ್ ನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲ್ 
ಕತತು ರಿಸುವ ದರೂ ವವನ್ನು  ಹಾಕ.(ಚ್ತರೂ  5)
ಭುಜ್ದ ಉದ್ದ ವು ಸರಿರ್ಗಿರುವವರೆಗೆ Carriage ಕೈ ಚಕರೂ ವನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಎಚಚು ರಿಕೆಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುಿಂದುವರಿಸಿ.
ಭುಜ್ದ ಅಿಂತರವನ್ನು  ಅಳೆಯಲ್ ಲೇಥ್ ಅನ್ನು 
ನಿಲ್ಲಿ ಸುವಾಗ, Cutting Tool ಸೆಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಾಯಾ ಸದಿಿಂದ 
ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ move ಮಾಡಬೇಡಿ. (ಚ್ತರೂ  6)

Cutting Tool ನ್ನು  ಭುಜ್ದಿಿಂದ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ದೂರ ಸರಿಸಲ್ 
ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕರೂ ವನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪರೂ ದಕಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ಸುಮಾರು 1 mm ಹಿಿಂದಕೆಕು  ಮೂಲ ಕಾಲರ್ ಸೆಟಿ್ಟ ಿಂಗೆ್ಗ 
ತಿರುಗಿಸಿ.
ಕಾಯಾ ರೇಜ್ ಹಾಯಾ ಿಂರ್ ವಿೋಲನು ಿಂದಿಗೆ ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ದ ಟ್ಲ್ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ಎಚಚು ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಮುನನು ಡೆಸುವ ಮೂಲಕ ಫಿಲೆಟ್ 
ಮಾಡಿದ ಮೂಲೆಯನ್ನು  ಪೂಣಯಾಗೊಳ್ಸಿ.
ಫಾಮ್ಯಾ ಟ್ಲ್ ಬಿಟೆ್ಗ  ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವು ತ್ಿಂಬಾ ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ 
ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚು  chattering ಸಂರ್ವಿಸಿದಲ್ಲಿ , chattering ಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗದ ದೊಡ್ಡ  ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ದ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಫಿಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ  ಕತತು ರಿಸಿ.,ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ದ ಗೇಜ್ನು ಿಂದಿಗೆ 
ಫಿಲೆಟನು  ನಿಖ್ರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ. (ಚ್ತರೂ  7)
ಅಿಂಡರ್ ಕ್ಟ್ ಭುಜವನುನು  ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು
ವಕ್ಪ ೋಯಾಸನು  ಉದ್ದ ಕ್ಕು  ಅಿಂಡಕಯಾಟ್ ಭುಜ್ದ ಸಾ್ಥ ನವನ್ನು 
ಹಾಕ.
ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತರೂ ಕೆಕು  ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಟನ್ಯಾ 
ಮಾಡಿ.
ಟ್ಲ್-ಹೊೋಲ್ಡ ನಯಾಲ್ಲಿ  ಅಿಂಡಕಯಾಟ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ಕೆಕು  set ಮಾಡಿ.
ಚ್ಕಕು  ವಾಯಾ ಸಕೆಕು  ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು 

ಅಿಂಡಕಯಾಟ್ ಭುಜ್ದ ಸ್ಥ ಳಕೆಕು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಹತಿತು ರ ಮತ್ತು 
ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸದ face ಮೇಲೆ ಹಚ್ಚು .
ಟನಿಯಾಿಂಗ್ ವೇಗದ ಸರಿಸುಮಾರು ಅಧ್ಯಾದಷ್್ಟ  ಲ್ಯಾ ಥ್ 
ಸಿ್ಪ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
Face ಮೇಲ್ನ ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟ್ಲ್ ಬಿಟನು  ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ತನಿನು 
ಮತ್ತು  ಟಾಪ್ ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಗಾರೂ ಜ್ಯೇಟ್ ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕೆಕು 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.
ಕತತು ರಿಸುವ ಕರೂ ಯ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲ್ ಮತ್ತು  ಉತತು ಮ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಫಿನಿಶಿಂಗ್ ನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸಲ್ ಕತತು ರಿಸುವ 
ದರೂ ವವನ್ನು  ಹಾಕ.
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪರೂ ದಕಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತತು ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಅಿಂಡಕಯಾಟ್ ಭುಜ್ವನ್ನು  ಸರಿರ್ದ ಆಳಕೆಕು 
ಯಂತಿರೂ ೋಕರಿಸುವವರೆಗೆ ಮೇಲ್ನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.
ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸದ face ದಿಿಂದ Tool ತ್ದಿಯನ್ನು 
ತೆರವುಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಸೆಲಿ ಮೈಡನು  1 ವಿಭ್ಗದಿಿಂದ 
Tool ನ್ನು  ಅಕಷಿ ೋಯವಾಗಿ ಮುನನು ಡೆಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಸಣಷ್ಣ  ವಾಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಅನ್ವ ಯಿಸಲ್ದ ಸಿೋಮ್ಸುಣಷ್ಣ ದ 
ಗುರುತ್ ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ, ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸದ ಮುಖ್ದ 
ಅಿಂಚ್ನಿಿಂದ Tool ನ್ನು  Job ಗೆ  ಫಿೋರ್ ಮಾಡಿ.
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಗೆರೆಗಳ ಕಾಲರ್ ರಿೋಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಆಳಕೆಕು  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ವಿಭ್ಗಗಳ 
ಸಂಖೆಯಾ ಗೆ Tool ನ್ನು  Job ಲ್ಲಿ  ಮುನನು ಡೆಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟ್ಲ್ ಕ್ರ್ಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  Job ನ್ 
ಅಕ್ಷಕೆಕಾ  ಸಮ್ನಾಿಂತರವಾಗಿದ್ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕಳಿಳು .
ಅಿಂಡರ್ ಕ್ರ್ಿಂಗ್ ಕ್ರ್್ನಿಚರಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  Carriage ನುನು  ಲ್ಕ್ ಮ್ಡಲ್ಗಿದ್ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕಳಿಳು .

ಕತತು ರಿಸುವ ಕರೂ ಯ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲ್ ಮತ್ತು  ಉತತು ಮ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ Finishing ನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸಲ್ ಕತತು ರಿಸುವ ದರೂ ವವನ್ನು 
ಹಾಕ.
ಕಾರೂ ಸ್-ಸೆಲಿ ಮೈರ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪರೂ ದಕಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತತು ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಅಿಂಡಕಯಾಟ್ ಭುಜ್ವನ್ನು  ಸರಿರ್ದ ಆಳಕೆಕು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ 
ಆಗುವವರೆಗೆ ಮೇಲ್ನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿಯಾಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.97
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳ ತ್ದೇಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of - single point tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• Steel ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ  ಸೈಡ್ ಕ್ರ್್ಟ ಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನುನು  ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡ್ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಪಾರೂ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲ್ ಸುರಕ್ಷತ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

• ಚಕರೂ  ಮತ್ತು  ಟ್ಲ್ ರೆಸ್್ಟ  ನಡುವಿನ ಅಿಂತರವನ್ನು 
ಪರಿಶೋಲ್ಸಿ, ಮತ್ತು  2 ರಿಿಂದ 3 mm ಅಿಂತರವನ್ನು 
ನಿವಯಾಹಿಸಿ.

 ಹಾರ್ಗಳು ಅಥ್ವಾ ರ್ವುದೇ 
ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸಗಳನುನು  ಅಗತಯಾ ವಾಗಿ ಬದೇಧಕ್ರ 
ಗಮನ್ಕೆಕಾ  ತರಬೇಕು.

•  ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ  20 ಡಿಗಿರೂ  ರಿಿಂದ 25 ಡಿಗಿರೂ   end cut-
ting edge angl ಮತ್ತು  clearance angle ನ್ನು  6  ಡಿಗಿರೂ  
ನಿಿಂದ 8 ಡಿಗಿರೂ  grind ಮಾಡಲ್ ಚಕರೂ ದ ವಿರುದ್ಧ  blank  
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•  Tool  ಬದಿಯನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ ಮಾಡಿ - 6 ಡಿಗಿರೂ  ನಿಿಂದ 8  
ಡಿಗಿರೂ  ಸೈರ್ ಕಲಿ ಯರೆನ್್ಸ  ನಿೋಡಲ್.

•  ಬದಿಯ ಉದ್ದ ವು Tool ನ ಅಗಲಕೆಕು  ಸಮನಾಗಿರಬೇಕು.

•  12 ಡಿಗಿರೂ  ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗಿರೂ  ವರೆಗಿನ ಸೈರ್ ರೇಕ್ 
ಕೊೋನಕಾಕು ಗಿ Tool ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.
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• ನಯವಾದ(smooth) ಚಕರೂ ದಲ್ಲಿ  - ಎಲ್ಲಿ  ಕೊೋನಗಳು ಮತ್ತು 
clearance ಗಳನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ.

• ಸರಿಸುಮಾರು 0.5 mm R ನ ನ್ೋಸ್(nose) ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು 
grind ಮಾಡಿ.

Ground ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳು ಹಂತ(step)ಗಳಿಲಲಿ ದ್ 
ಇರಬೇಕು ಮತ್ತು  ಏಕ್ರೂಪ್ದ ನ್ಯವಾದ 
ಮುಕ್ತು ಯವನುನು  ಹೊಿಂದಿರಬೇಕು.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

Steel  ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಸೈಡ್ ಕ್ರ್ಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ನುನು  grind ಮ್ಡುವುದು (Grinding 
a side cutting tool for machining steel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು
• ಬಲಭ್ಗದ ಕ್ತತು ರಿಸುವ Tool ರ್ಿಂದ Steel ನುನು  ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡ್ ಮ್ಡುವುದು.  

Steel ಮೇಲೆ ಬಳಸಬೇಕಾದ ಸೈರ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಚ್ತರೂ  1 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲ್ಗಿದೆ. Tool ನ್ನು  Grind ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲ್ ಚ್ಕೆಕು ಗಳ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ದಪ್ಪ  ರೇಖೆಗಳ್ಿಂದ 
Ground Tool ನ್ನು  ವಿವರಿಸುತತು ದೆ. (ಚ್ತರೂ  1))

ಸೈರ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಎರ್ಜ್  Blank ಅಿಂಚ್ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿರುತತು ದೆ 
ಮತ್ತು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕತತು ರಿಸುವ ಅಿಂಚ್ 25 ° ಕೊೋನದಲ್ಲಿ 
ಇಳ್ಜಾರನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುತತು ದೆ. ಸೈರ್ ರೇಕ್ ಕೊೋನವು 14 ° 
ಆಗಿದೆ.
ಮುಿಂಭ್ಗ ಮತ್ತು  ಅಡ್ಡ  clearance ಗಳು ground  6 °. side 
cutting edgeನ ಉದ್ದ ವು Tool ಚೌಕದ ಅಡ್ಡ -ವಿಭ್ಗದ 
ಗಾತರೂ ಕೆಕು  ಸಮನಾಗಿ ನಿವಯಾಹಿಸಿ, ಅಿಂದರೆ 12 mm. Ground Tool 
ನ್ನು  ಪಡೆಯಲ್ Tool ನ್ನು  Blank ರ್ಗಿ Grind  ಮೂಲಕ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದ ಮಬಾಬಿ ದ(shaded) ಭ್ಗವನ್ನು  ಚ್ತರೂ  2 
ತ್ೋರಿಸಿದೆ.
ಅನ್ಕರೂ ಮದಲ್ಲಿ  ಕಾಯಯಾವಿಧಾನವು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತಿರುತತು ದೆ.
25 ° end cutting edge ಕೊೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೊೋನ 
‘xn’ (ಚ್ತರೂ  3)
14 ° ನ side rake ಕೊೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೊೋನ ‘r’. 
(ಚ್ತರೂ  4)
6 ° ನ ಸೈರ್ ಕಲಿ ಯರೆನ್್ಸ  ಕೊೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೊೋನ 
(ಚ್ತರೂ  5)
6 ° ನ front clearance ಕೊೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೊೋನ 
∅ (ಚ್ತರೂ  6)

Tool ನ ಹಂತದಲ್ಲಿ  R 0.4 ರಿಿಂದ R 0.6 mm ನ ನ್ೋಸ್(nose) 
ತಿರೂ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ ಮಾಡಿ . ಚ್ತರೂ  7 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
0.2 ರಿಿಂದ 0.3 mm ಕಡಿಮ್ ಉದ್ದ ದ ಫಾಲಿ ಟ್ ಅನ್ನು  ಗೆರೂ ಮೈಿಂರ್ 
ಮಾಡಿ.
ಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆಗಾಗಿ ಆಕೃತಿಯನ್ನು  ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿ ತ್ೋರಿಸಲ್ಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಗೂರೂ ವ್ ಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ - ಚೌಕ್, ರೌಿಂಡ್ ‘V’ ಗೂರೂ ವ್ (Cut grooves - square, round 
‘V’ groove)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಲ್ಯಾ ಥ್ ಚಕ್ನು ಲ್ಲಿ  Job ನುನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
• ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಯಂತ್ರೂ  ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಕೈ ಫಿದೇಡ್ ಮೂಲಕ್ Job ನ ಭ್ಗವನುನು  ಸಮ್ನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ಗೂರೂ ವ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ -’V’ ಟೂಲ್, ತ್ರೂ ಜ್ಯಾ ದ Tool ಮತ್ತು  ಚದರ Tool ಗಾಗಿ Tool ನುನು  set ಮ್ಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)
• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 3 ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಚಕನು  ಹೊರಗೆ ಸ್ಮಾರು 
50 mm ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳಿ , 

• Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ.

• ಸರಿಯಾದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ R.P.M ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  
set ಮಾಡಿ.

• ಮೊದಲು ಒಿಂದು ಬದಿಗೆ face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  Æ 42mm ಗೆ ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂಭವನಿೀಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  
ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• Æ 30 mm x 35 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಿಂಡರ್ ಕಟ್ ಟೂಲ್, ರೇಡಿಯಸ್ ಟೂಲ್, ‘V’ ಗ್್ರ ವ್ 
ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ. 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಗಟ್ಟು ಯಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

• ಕೊನೆಯ face ದಿಿಂದ 30 mm 2.5 mm ಆಳ x 5 mm 
ಅಗಲದ ಚದರ ಗ್್ರ ವ್ ರೂಪಿಸಿ.

• ಕೊನೆಯ face ದಿಿಂದ 18 mm 2.5 mm ಆಳ x 5 mm 
ಅಗಲದ ತ್್ರ ಜ್ಯಾ ದ ಗ್್ರ ವ್ ರೂಪಿಸಿ.

• ಕೊನೆಯ face ದಿಿಂದ 6mm ನಲ್ಲಿ  5mm ಅಗಲದ ‘V’ 
ಗ್್ರ ವ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ‘V’ ಗ್್ರ ವ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
plunge ಮಾಡುವುದು.

• Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಇನ್ನು ಿಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಒಟ್ಟು  75mm ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  face 
ಮಾಡಿ.

• Æ 42 mm x 40 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಚ್ಿಂಪಸ್ನ್ 2 x 45° ಮಾಡಿ

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

60° ‘V’ ಟೂಲ್ ಅನುನು  ಗ್ರೂ ರೈಿಂಡ್ ಮ್ಡಿ (Grind 60° ‘V’ tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• 60° ‘V’ Tool ನುನು  grind ಮ್ಡಿ. 

1   60° ಕೊಟ್ಟು ರುವ ಕೊೀನಕ್ಕಾ  Tool ನ್ನು  grind ಮಾಡಿ

• Tool ನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

• ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  Tool ನ್ನು  Plunge ಮಾಡುವುದು

• ‘V’ ಗ್್ರ ವ್ ನ ಆಳವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

2   Tool ಗೆ 4 mm ತ್್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ

• Tool ನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ

• ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 
ಮಾಡಿ

• ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  Plunge ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

3  4 mm ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಅಗಲಕ್ಕಾ  Tool ನ್ನು  grind ಮಾಡಿ
• Tool ನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರವನ್ನು 

ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ.
• ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 

ಮಾಡಿ.
• ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು 

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  Plunge ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

Job ನುನು  Knurl ಮ್ಡಿ (Knurl the job)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಲ್ಯಾ ಥ್ ಚಕ್ನು ಲ್ಲಿ  Job ನುನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
• ಟೂಲ್ ಪದೇಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  ನಲ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ  ನಲ್್ನಿ(knurl) ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ಚಕನು  ಹೊರಗೆ 50 mm ದೂರವಿರುವ 3 ದವಡೆಯ 
ಚಕನು ಲ್ಲಿ  material ಗಳನ್ನು  ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಒಿಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  face ಮಾಡಿ.

• ನಲ್ನ್ಿಂಗೆಗೆ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವುದಕ್ಕಾ ಿಂತ್ ಹೆಚಿಚಾ ನ Job ನ್ನು 
Æ 40-0.2 ಗೆ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಡೈಮಂಡ್ ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set 
ಮಾಡಿ.

• ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ ಕ್ಯಾನ್ಚರಣೆಗೆ ಸೂಕತು ವಾದ ವೇಗವನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

• ವಜ್್ರ ದ ಆಕ್ರವು ರೂಪುಗೊಳ್ಳಿ ವವರೆಗೆ 
ಮೇಲ್ಮು ಲೈಯನ್ನು  ಬಾಗಿಸಿ

• ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಚೇಿಂಫರ್ 2x45° ಮಾಡಿ.

• Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಚಕನು ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಟೂ್ರ  ಗೊಳ್ಸಿ.

• ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  80 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ನಿವನ್ಹಿಸಿ
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• ಸೈಡ್ ನೈಫ್ ಟೂಲ್ನು ಿಂದಿಗೆ Job ನ್ನು  Æ 25 x 50 ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.

• (dimension ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಲು ವನಿನ್ಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.)

• 45° ಚೇಿಂಫರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ನು ಿಂದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  2x45° ಗೆ 
ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

• ಎಲಾಲಿ  ಚೂಪಾದ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

ನೆನಪಿರಲ್

• ಉಪಕರಣದ ಓವಹಾಯಾ ನ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಿ.

• ಸ್ತ್ತು ವ ಮೇಲ್ಮು ಲೈಯಲ್ಲಿ  Mark ಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಲು, 
ಪಾಯಾ ಕ್ಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

• ಯಂತ್್ರ ವು ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು 
ಎಿಂದಿಗ್ ನಿವನ್ಹಿಸಬೇಡಿ.

• ಯಂತ್್ರ ದ ಚಲ್ಸ್ವ ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಇಡಬೇಡಿ.

• ಸೂಕತು ವಾದ ಕೊಲ್ಿಂಟ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

ಲೇಥ್ ನಲ್ಲಿ  ನಲ್್ನಿಿಂಗ್(Knurling) ಮ್ಡುವುದು (Knurling on lathe)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ನಲ್್ನಿಿಂಗಾಗಾ ಗಿ Job ನುನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ನಲ್್ನಿಿಂಗ್ಗಾ  ವೇಗವನುನು  Set ಮ್ಡಿ
• ಟೂಲ್ ಪದೇಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  ನಲ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನುನು  Set ಮ್ಡಿ
• ಅಗತ್ಯಾ  ದರ್್ನಿಯ knurl ನುನು   ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು Job ನುನು  knurl ಮ್ಡಿ. 

ಉತ್ತು ಮ ಹಿಡಿತ್ಕ್ಕಾ ಗಿ ಮತ್ತು  ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕ್ರದ ಮೇಲ್ಮು ಲೈಗಳ  
ಉತ್ತು ಮ ನ್ೀಟಕ್ಕಾ ಗಿ  , ಘಟಕದ ಒಿಂದು ಭ್ಗವನ್ನು  knurl 
ಕೈಗೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಅನ್ಕ್ರ ಮವಾಗಿ ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ವಿಧಾನವು ಈ 
ಕ್ಳಗಿನಂತ್ರುತ್ತು ದೆ.

ನಲನು ನ್ ಗೆ್ರ ೀಡ್ ಮತ್ತು  Job ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ನಲ್ನ್ 
ಮಾಡಬೇಕ್ದ ಭ್ಗದ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಫೈರ್ ನಲ್ನ್ಿಂಗೆಗೆ  0.1 mm, ಮಧ್ಯಾ ಮ ನಲ್ನ್ಿಂಗೆಗೆ  0.2 mm 
ಮತ್ತು  ಒರಟಾದ ನಲ್ನ್ಿಂಗೆಗೆ  0.3 mm ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಟೂಲ್ ಪೀಸಟು ನು ಲ್ಲಿ  ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ  ಅಥವಾ ಟೈಲ್ ಸಾಟು ಕೊನು ಿಂದಿಗೆ ಜೀಡಿಸಿ  
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ವೇಗಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ, ಮೇಲಾಗಿ 1/3 
ರಿಿಂದ ¼ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ ವೇಗ.  knurl ಮಾಡಬೇಕ್ದ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.  

ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಅದು Job 
ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ  ಲಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ ರಲ್ ಅದನ್ನು  ಬಲವಾಗಿ 
ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ವಿೀಲ್ ಮೂಲಕ Job ದ 
ಪರಿಧಿಯನ್ನು  ಸಂಪಕ್ನ್ಸಲು ನಲ್ನ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ನಲಗೆ ನ್ಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ ರೀಲನು  face 
ವಕ್್ಪಿ ೀನ್ಸನು  ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ಅತ್ಕ್ರ ಮಿಸ್ವವರೆಗೆ Carriage ನ್ನು 
ಸರಿಸಿ.  ಇದು ಟೂ್ರ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್ತು ದೆ.(ಚಿತ್್ರ  3)

ಲಾಯಾ ಥ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ 
ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  Job ಗೆ ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಲಾಯಾ ಥ್ ಅನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ Tool 
ನ್ನು  ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
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ಅದನುನು  ತ್ರುಗಿಸುವ ಮೊದಲು, ನಲ್್ನಿ(knurl) 
ಅನುನು  ವರ್್ಪಿ ದೇ್ನಿಸ್ಗಾ  ಫಿದೇಡ್ ಮ್ಡುವುದು,  ನಲ್್ನಿ 
ಅನುನು  ಹಾರ್ಗೊಳ್ಸಬಹುದು.

ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಉದ್ದ ವಾಗಿ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ 
ವಿೀಲ್ ಮೂಲಕ ಏಕರೂಪದ ಚಲನೆಯೊಿಂದಿಗೆ, ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ 
ಮಾಡಬೇಕ್ದ Job ನ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಿ.

Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂದಕ್ಕಾ  ಎಳೆಯದೆಯೇ ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ 
ಆಳವನ್ನು  ನಿೀಡಿ. ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಇನ್ನು ಿಂದು ತ್ದಿಗೆ 
ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ನಲ್್ನಿ ಮ್ಡಲ್ದ ವರ್್ಪಿ ದೇ್ನಿಸ್ಗಾ  ಸಾಕ್ಷ್್ಟ 
ಶದೇತ್ಕ್(coolant)ವನುನು  ಹಾಕ್ಬೇಕು. 
ಇದು ಯಾವುದೇ ಲದೇಹದ ಕ್ಣಗಳನುನು 
ತೊಳೆಯುತ್ತು ದ್ ಮತ್ತು  ನಲ್್ನಿಿಂಗ್ ರದೇಲಗಾ ಳ್ಗ್ 
ನಯಗೊಳ್ಸುವಿಕೆಯನುನು  ಒದಗಿಸುತ್ತು ದ್. 

ಸರಿಯಾದ ಮಾದರಿ(Pattern)ಯನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ, 
ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂದಕ್ಕಾ  ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಬೇಡಿ. 

ಗಟ್್ಟ ಯಾದ ಲದೇಹಗಳನುನು  ನಲ್್ನಿಿಂಗ್ ಮ್ಡಲು 
ಉತ್ತು ಮವಾದ ಫಿದೇಡ್ ಅನುನು  ಮತ್ತು  ಮೃದುವಾದ 
ಲದೇಹಗಳನುನು  ನಲ್್ನಿಿಂಗ್ ಮ್ಡಲು ಒರಟಾದ 
ಫಿದೇಡ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿ.

ಮ್ಿಂದಿನ cut ಗಾಗಿ ಬ್ರ ಷ್ ನಿಿಂದ ನಲ್ನ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಬದೇರ್ ಹದೇಲಗಾ ಳು - ಸಾ್ಪಿ ಟ್ ಫೇಸ್, ಪೈಲಟ್ ಡಿರೂ ಲ್, ಬದೇರಿಿಂಗ್ Tool ಗಳನುನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರಂಧ್ರೂ ವನುನು  ಹಿಗಿಗಾ ಸಿ(enlarge) (Bore holes - spot face, pilot drill, 
enlarge hole using boring tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಪೂಣ್ನಿ ರಂಧ್ರೂ ವನುನು  ಕೊರೆಯಿರಿ
• ಬದೇರಿಿಂಗ್ Tool ರ್ಿಂದ  ± 0.04 mm  ರ್ಖರತೆಗ್ ರಂಧ್ರೂ ವನುನು  ಕೊರೆಯಿರಿ
• ವರ್್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಬದೇರ್ ಅನುನು  ಅಳೆಯಿರಿ
• ಟ್ವಿ ಸ್್ಟ  ಡಿರೂ ಲ್ ಅನುನು  ಮರು-ಆಕ್ರಗೊಳ್ಸಿ
• ಅದರ ಕ್ಯ್ನಿಕ್ಷಮತೆಗಾಗಿ ಟ್ವಿ ಸ್್ಟ  ಡಿರೂ ಲ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ
• ಬದೇರ್ ಮ್ಡಿದ ಹದೇಲನು  ತ್ದಿಯನುನು  Spot face ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕ್ಲಸವನ್ನು  4 ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಟೂ್ರ   ಮಾಡಿ,  ಚಕ್ ಹೊರಗೆ ಸ್ಮಾರು 45 mm 
ಇರಲ್.

• Facing Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set 
ಮಾಡಿ.

• Facing ಗೆ  ಸರಿಯಾದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  set ಮಾಡಿ..

• ಮೊದಲು ಒಿಂದು ಕಡೆ face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ. ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂಭವನಿೀಯ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  Æ 40 mm .

• ಸ್ಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ

• ಪೈಲಟ್ ಸೇರಿದಂತೆ ಡಿ್ರ ಲಗೆ ಳ ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ

• ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ಟೈಲಾಸ್ ಟು ಕ್ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
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• ಶುಚಿಗೊಳ್ಸಿದ ನಂತ್ರ ಸೂಕತು ವಾದ ಗ್್ರ ವ್  ಮಾಡಿ

• ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
12 mm  ವಾಯಾ ಸ ಕ್ಕಾ  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

• ಟೈಲಾಸ್ ಟು ಕ್ ಅನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಅನ್ಕೂಲಕರ ಸಾಥಾ ನಕ್ಕಾ 
ತ್ನಿನು , ಮತ್ತು  ಟೈಲಾಸ್ ಟು ಕ್ ಅನ್ನು  Bed ಮೇಲ್ ಲಾಕ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ರರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಮ್ನನು ಡೆಸಿಕೊಳ್ಳಿ , ಇದರಿಿಂದ ಅದು ಚಕನು ಲ್ಲಿ ರುವ 
Job ಮೇಲ್ ಕೊರೆಯುವ ಕ್ಯಾನ್ಚರಣೆಯನ್ನು 
ಮಾಡುತ್ತು ದೆ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಕೂಲಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮ್ನನು ಡೆಸಿ.

• ಕಡಿಮೆ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯುವ ಮೂಲಕ  
Æ 12 mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Æ 20 mm ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಹಿಗಿಗೆ ಸಿ.

• ಟೂಲ್ ಪೀಸಟು ನು ಲ್ಲಿ  ಬೀರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದ 
ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Æ 24.7 
mm ಮೂಲಕ ಬೀರ್ ಮಾಡಿ.

• ವೆನಿನ್ಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಿಿಂದ ಬೀರ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಬೀರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ  4x4 mm ಸಾ್ಪಿ ಟ್ ಫೇಸ್ 
ಮಾಡಿ

• Job  ಉದ್ದ ಕೂಕಾ  ಕೊರೆಯುವಿಕ್ಯನ್ನು  ಪೂಣನ್ಗೊಳ್ಸಿದ 
ನಂತ್ರ ರಿವಸ್ನ್ ಮತ್ತು  Job ಟೂ್ರ ; ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  face  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಡಯಾ Æ 40mm ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಬೀರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ 4x4 mm ಮೂಲಕ ಸಾ್ಪಿ ಟ್ ಫೇಸ್ 
ಮಾಡಿ

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

• ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಕ್ಯಾನ್ಚರಣೆಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ಸರಿಯಾದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

• 20mm ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚುಚಾ  ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯುವಾಗ 
ಪೈಲಟ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಬಳಸಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೊರೆಯುವಾಗ ಶೀತ್ಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್ರೂ ವನುನು  Bore ಮ್ಡುವುದು(Boring a drilled hole)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಟೂಲ್ ಪದೇಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  ಬದೇರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಕೊರೆಯಲ್ದ ರಂಧ್ರೂ ವನುನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್ರೂ ಕೆಕೆ  drill ಮ್ಡಿ
• ವೆರ್್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ರಂಧ್ರೂ ವನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ. 

ಬೀರಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಒಿಂದೇ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ 
Tool ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವಿಸತು ರಿಸ್ವ ಆಿಂತ್ರಿಕ 
ಕ್ಯಾನ್ಚರಣೆಯಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಈ ಕ್ಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.

ವಕ್್ಪಿ ೀನ್ಸ್ ಅನ್ನು  ನಾಲುಕಾ  ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಆರೀಹಿಸಿ.

Job  ನ Face  ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಟೂ್ರ (true) 
ಮಾಡಿ

ಬೀರಿಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಸರಿಯಾದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗಕ್ಕಾ  ಲೇಥ್ ಅನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ರೆಸಟು ನು  ಟೂಲ್ ಪೀಸಟು ನು ಲ್ಲಿ  ಬೀರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ 
ಅನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಿ.

ನಿೀರಸ Tool ನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ, ಲೇಥನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಗೆ ಮಟಟು 
ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿರಲ್.

chatter ನುನು  ಕ್ಡಿಮೆ ಮ್ಡಲು ಬದೇರಿಿಂಗ್ 
ಟೂಲ್ ಅನುನು  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಚಿಕ್ಕೆ ದಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಬಹುದಾದ ದೊಡ್ಡ 
ವಾಯಾ ಸದ ಬೀರಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

(ಸ್ಮಾರು 2/3 ಬೀರ್ ಗಾತ್್ರ )

ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದ 
ರೇಖೆಯಿಿಂದ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಮೇಲಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ, ಏಕ್ಿಂದರೆ 
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವಾಗ Tool ವು ಕ್ಳಕ್ಕಾ  ಚಿಮ್ಮು ವ ಪ್ರ ವೃತ್ತು  ಇರುತ್ತು ದೆ.

ಒರಟ್ Boring ಗೆ ಸರಿಯಾದ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಆರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಕೊರೆಯುವಿಕೆಯ ವೇಗವು ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ 
ನಂತೆಯೇ ಇರುತ್ತು ದ್ ಮತ್ತು  ಬದೇರ್ ವಾಯಾ ಸಕೆಕೆ 
ಲ್ಕ್ಕೆ ಹಾಕ್ಲ್ಗುತ್ತು ದ್.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ವು 
ರಂಧ್್ರ ದ ಒಳಗಿನ ಮೇಲ್ಮು ಲೈಯನ್ನು  ಮ್ಟ್ಟು ವವರೆಗೆ ಕ್್ರ ಸ್-
ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತ್ರುಗಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

Job ನ ಬಲಭ್ಗದ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಮಾರು 0.2 mm ಆಳ 
ಮತ್ತು  ಸ್ಮಾರು 8 mm ಉದ್ದ ದ ಲೈಟ್ ಟ್ರ ಯಲ್ ಕಟ್ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಟೆಲ್ಸ್ಕಾ ೀಪಿಕ್ ಗೇಜ್ ಅಥವಾ 
ಒಳ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಬಳಸಿ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ. (Fig.4)

ರಫಿಂಗ್ ಕಟಾಗೆ ಗಿ ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕ್ದ ವಸ್ತು ಗಳ 
ಪ್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಲ್ಕಕಾ ಹಾಕ್.

ಮ್ಕ್ತು ಯದ ಕಟಾಗೆ ಗಿ ಸ್ಮಾರು 0.5 mm ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಿಡಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ರಫಿಂಗ್ ಕಟ್ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೀರಿಿಂಗ್ Tool ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ತೆರವುಗೊಳ್ಸ್ವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಲಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಿ. 
 (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮ್ಕ್ತು ಯದ ಕಟಾಗೆ ಗಿ ಸ್ಮಾರು 0.1 mm ಉತ್ತು ಮವಾದ 
ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಬೀರ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಆಳಕ್ಕಾ  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಸಾಧ್ನವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಗೆರೆಗಳ ಕ್ಲರ್ ಬಳಸಿ

Bore ಕ್ಯಾನ್ಚರಣೆಯನ್ನು  ಮ್ಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ವನಿನ್ಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನಿಿಂದ ಅಳತೆ ಮಾಡಿ.

ಬೆಲ್ ಬಾಯಿ(bell mouth)ಯನುನು  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಲು, 
ಅದೇ ಕ್ಟ್ ಅನುನು  ಪುನರಾವತ್್ನಿಸಿ.

ಕಟನು  ಆಳವನ್ನು  ಸರಿಹೊಿಂದಿಸದೆ ತೆಗೆದ ಹಲವಾರು 
ಕಡಿತ್ಗಳ್ ಬೆಲ್ ಆರೀಹಣವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸ್ತ್ತು ವೆ.

ಚೂಪಾದ ಮೂಲ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಒಳ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್  ಮತ್ತು  ಹರಗಿನ ಮೈಕೊರೂ ಮದೇಟರ್ ಅನುನು  ಬದೇರ್ ಮ್ಪನಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಬಳಸಲ್ಗುವುದು (Inside caliper & outside micrometer used for bore 
measurement)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್್ನಿಿಂದಿಗ್ bore ರಂಧ್ರೂ ದ ಅಳತೆಯನುನು  ತೆಗ್ದುಕೊಳ್ಳಿ , ಅದನುನು  ಹರಗಿನ ಮೈಕೊರೂ ದೇಮದೇಟಗ್್ನಿ 

ವಗಾ್ನಿಯಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಳತೆಯನುನು  ಓದಿ. 

ಬೀಗನ್ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅವುಗಳ dimensional 
ನಿಖರತೆಗಾಗಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಲಾಗುತ್ತು ದೆ:

-  ಒಳ ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟಗನ್ಳ್ .

-  ಯುನಿವಸನ್ಲ್ ವನಿನ್ಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪಸ್ನ್.

-  ಒಳ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪಗನ್ಳ್ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟಗನ್ಳ್ (ವಗಾನ್ವಣೆ ಮಾಪನ).

- ಟೆಲ್ಸ್ಕಾ ೀಪಿಕ್ ಗೇಜ್ಗೆ ಳ್ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟಗನ್ಳ್ (ವಗಾನ್ವಣೆ ಮಾಪನ).

ಮೊದಲ ಎರಡು ವಿಧಾನಗಳ್ ನೇರ ಓದುವಿಕ್ಯನ್ನು 
ನಿೀಡುತ್ತು ವೆ ಆದರೆ 3 ನೇ ಮತ್ತು  4 ನೇ ವಗಾನ್ವಣೆ ಮಾಪನದ 
ಮೂಲಕ.

ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪಗನ್ಳ್ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟಗನ್ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರಂಧ್್ರ ದ 
ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು ಈ ಕ್ಳಗಿನ ಅನ್ಕ್ರ ಮವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.

ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕ್ದ ಬೀನನ್ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಸೂಕತು ವಾದ ವಾಯಾ ಪಿತು ಯ ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನನ್ leg ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ, ರಂಧ್್ರ ದೊಳಗೆ 
ಅದರ ಪ್ರ ವೇಶವನ್ನು  ಅನ್ಮತ್ಸಿ.

ಒಿಂದು ಲ್ಗ್ ಅನ್ನು  ಬೀರ್ ಕ್ಳಭ್ಗದೊಿಂದಿಗೆ 
ಸಂಪಕನ್ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಇದನ್ನು  ಫಲಕಾ ್ರಮ್(fulcrum)ನಂತೆ ಇರಿಸಿಕೊಿಂಡು, 
ಬೀನನ್ಲ್ಲಿ  ಇನ್ನು ಿಂದು ಕ್ಲನ್ನು  ಆಿಂದೊೀಲನಗೊಳ್ಸಿ.

ಕ್ಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಾ ಸಲು ಅಥವಾ 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ನಿಧಾನವಾಗಿ ಟಾಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ ಲ್ಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರ ವೇಶಸಲು ಸಕ್್ರ ಯಗೊಳ್ಸಿ.

Job ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನ್ನು 
ರಾಕ್ ಮಾಡಿ ಇದರಿಿಂದ ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನ ಕ್ಲು 
ಬೀರ್ ಮೇಲ್ನ ಮೇಲ್ಮು ಲೈಯನ್ನು  ಸಂಪಕ್ನ್ಸ್ವಂತೆ 
ಮಾಡುತ್ತು ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

‘ಅನುಭವ’ (feel)ಗಟ್್ಟ ಯಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಕ್ಲ್ನ 
ತ್ದಿಗಳ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಭ್ವನೆ ಕ್ಡಿಮೆಯಿದ್ದ ರೆ ಅಥವಾ 
ಯಾವುದೇ ಭ್ವನೆ ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಕ್ಲ್ನ ತ್ದಿಗಳ 
ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರವನುನು  ಸವಿ ಲ್ಪಿ  ಹೆಚಿ್ಚ ಸಿ.

ಮತ್ತು ಮೆಮು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್ತು  ನಿೀವು ಸರಿಯಾದ 
ಭ್ವನೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ ಪುನರಾವತ್ನ್ಸಿ.
ಸರಿಯಾದ ಅನ್ಭವವನ್ನು  ಪಡೆದ ನಂತ್ರ, ಕ್ಲುಗಳ 
ಸಾಥಾ ನವು ತ್ಿಂದರೆಗೊಳಗಾಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಹೊರಗಿನ ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟರ್ ಅನ್ನು  ಒಿಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಆಯಾ ನಿ್ವ ಲ್ face 
ದಿಿಂದ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ನ 
ಎರಡು ಕ್ಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರಕ್ಕಾ ಿಂತ್ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಹೆಚುಚಾ .
ಇನ್ನು ಿಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟನನ್ ಆಯಾ ನಿ್ವ ಲ್ face ದೊಿಂದಿಗೆ 
ಒಿಂದು ಕ್ಲ್ನ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸಂಪಕ್ನ್ಸಿ.
ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನನ್ ಆಿಂದೊೀಲನದ ಕ್ಲ್ನ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ಸಂಪಕ್ನ್ಸಲು ಇನ್ನು ಿಂದು ಕ್ಲನ್ನು  ಆಿಂದೊೀಲನ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಹೊರಭ್ಗದ ಮೈಕೊ್ರ ೀಮಿೀಟರ್ Thimble ನ್ನು 
ತ್ರುಗಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ರ್ದೇವು ಮೊದಲ್ನಂತೆಯೇ ಅದೇ ‘ಭ್ವನೆ’ 
ಪಡೆಯುತ್ತು ದೇರಿ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಹೊರಗಿನ ಮೈಕೊ್ರ ಮಿೀಟನನ್ ಬಾಯಾ ರೆಲ್ ಮತ್ತು  ಥಿಿಂಬಲನು ಲ್ಲಿ ನ 
Reading ನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಳತೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿಧ್ನ್ರಿಸಿ.

ರ್ಖರತೆಯು ಕೌಶಲಯಾ ವನುನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್ತು ದ್. 
ಮ್ಪನಕೆಕೆ  ಸರಿಯಾದ ಭ್ವನೆಯನುನು 
ಪಡೆಯಲು ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿ (ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಮತ್ತು  ಬಾಹಯಾ ) ಮ್ಡಿ (Turn taper (internal and 
external))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಕೇಿಂದರೂ ಗಳ ನಡುವೆ Job ನುನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
• ಸಂಯುಕ್ತು (compound)  ಸ್ಲಿ ರೈಡ್ ಮೂಲಕ್ ಟೇಪರ್ ಬದೇರ್ ಅನುನು  ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸಿ
• ಸಂಯುಕ್ತು  ರೆಸ್್ಟ  (compound rest)ನುನು  ರ್ಗದಿತ್ ಕೊದೇನಕೆಕೆ  set ಮ್ಡಿ
• Compound rest ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಬಾಹಯಾ  ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ವರ್್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪರೂ ಟೆಕ್್ಟ ರ್್ನಿಿಂದ ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

ಕ್ಯ್ನಿ 1: ಆಿಂತ್ರಿಕ ಟಾಯಾ ಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ 

• ಕ್ಲಸವನ್ನು  4 ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಟೂ್ರ  ಮಾಡಿ.

• ಕೇಿಂದ್ರ ದ ಎತ್ತು ರವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು Tool ನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

• Job ನ ಒಿಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು face  ಮಾಡಿ.

• Æ 45 mm ಅನ್ನು  45 mm ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಪೈಲಟ್ ಹೊೀಲ್ Æ 16 mm ಮಾಡಿ

• ಚೇಿಂಫರ್ 2x45° ಮಾಡಿ

• ಪಾಟ್ನ್ಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  40 mm  ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

• 37.5 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು  ನಿವನ್ಹಿಸಲು ನಲ್್ಡ ನ್ Job ನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ತ್ದಿಗಳನ್ನು  face ಮಾಡಿ.

• ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  2x45° ಗೆ ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

• ವನಿನ್ಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರ ಟಾ್ರ ಕಟು ರ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
Compound Rest ನ್ನು  5° 45’ ಗೆ set ಮಾಡಿ.

• ಬೀರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ 
set ಮಾಡಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಟೇಪರ್ ಮಾಡಿ.

• ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

• ಎಲಾಲಿ  ಚೂಪಾದ ಕ್ಮಗನ್ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ನಿಧಾನ ವೇಗವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಡಿ್ರ ಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ , ಟಾಯಾ ಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ನಲ್ನ್ಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಸಾಕಷ್ಟು  ಕೂಲಂಟ್ ಬಳಸಿ.

ಕ್ಯ್ನಿ 2: ಬಾಹಯಾ  ಟೇಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ 

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕೇಿಂದ್ರ ಗಳ ನಡುವೆ Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಟಾಯಾ ಪರ್ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  Ø12 x 15 mm ಉದ್ದ ದ ಹಂತ್ವನ್ನು 
ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಕೇಿಂದ್ರ ಗಳ ನಡುವೆ ಹಿಮ್ಮು ಖ ಮತ್ತು  ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ.

• Job ನ ಇನ್ನು ಿಂದು ತ್ದಿಯಿಿಂದ Ø 12 x 15 mm ಉದ್ದ ದ 
ಹಂತ್ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು Compound Rest ಸ್ಟ್ಟು ಿಂಗ್ 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಲ್ಕ್ಕಾ ಚ್ರ ಮಾಡಿ

• ವನಿನ್ಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರ ಟಾ್ರ ಕಟು ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಮೇಲ್ನ ಕೊೀನಕ್ಕಾ  ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ರೆಸ್ಟು  ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು 
ತ್ರುಗಿಸಿ.

• ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟೇಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಮ್ಖ ಡಯಾವನ್ನು 
31.26 mm ಮೈನರ್ ಡಯಾ 25.90 mm ಮತ್ತು  ಉದ್ದ 
103 mm  ಗೆ  ನಿವನ್ಹಿಸಿ.

• ವನಿನ್ಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರ ಟಾ್ರ ಕಟು ರ್ ಮತ್ತು  ವನಿನ್ಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲ್ಪನ್ನ್ಿಂದಿಗೆ Job ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

ಟೇಪರ್ ಲ್ಮಟ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ಗಾ ಳನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೊನಚಾದ ಬದೇರ್ ಅನುನು 
ಪರಿಶದೇಲನೆ (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•  ಟೇಪರ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ನು ಿಂದಿಗ್ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ

ಟೇಪರ್ ಲ್ಮಿಟ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ ಕೊೀನದ ನಿಖರತೆ 
ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ ಬೀನನ್ ರೇಖೀಯ dimension ಗಳನ್ನು 
ಖಾತ್್ರ ಗೊಳ್ಸ್ತ್ತು ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಟೇಪರ್  ಬೀರ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಟಾ್ರ ಯಾ ಪರ್ ಮಿತ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅದರ ಉದ್ದ ಕೂಕಾ  ಪ್ರ ಶಯಾ ರ್ 
ನಿೀಲ್ ಬಣ್ಣ ದ ತೆಳ್ವಾದ ಪದರವನ್ನು  ಹಚಿಚಾ . (ಚಿತ್್ರ  2)
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ಟೇಪರ್ ಮಿತ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಎಚಚಾ ರಿಕ್ಯಿಿಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್ತು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ,  ಪ್ರ ಷ್ರ್ ನಿೀಲ್ಯನ್ನು  , 
ಅದರ ಪ್ರ ದೇಶದ ಕನಿಷ್್ಠ  75% ವರೆಗೆ ಏಕರೂಪವಾಗಿ 
ಉಜ್್ಜ ಲಾಗುತ್ತು ದೆ, 

ಇದು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀನದ ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ತ್ತು ದೆ.

ನಂತ್ರ ಮತ್ತು ಮೆಮು  ಟೇಪರ್ ಬೀರ್ ಒಳಗೆ ಟೇಪರ್ 
ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗೇಜ್ನು ಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ಸಲಾದ 
‘ಗೊೀ’ ಮತ್ತು  ‘ನ್ೀ-ಗೊೀ’ ಮಿತ್ಯೊಳಗೆ ದೊಡ್ಡ  ಡಯಾ, 
ಬೀನನ್ ಅಿಂತ್ಯಾ ವು ಬಿೀಳ್ತ್ತು ದೆಯೇ ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, 
ಇದು ಈ ಟ್ೀಪರ್ ಬೀರ್ dimensional ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ತ್ತು ದೆ.  (ಚಿತ್್ರ  3)

Compound ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್  ಸಿ್ವ ವೆಲ್ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡುವ ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ  ಒಿಂದು  ಮತ್ತು  ಇದರಲ್ಲಿ  ಕೈಯಿಿಂದ 
ಫೀಡ್  ಮೂಲಕ Job ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ   Tool ನ್ನು  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಫೀಡ್ 
ಮಾಡಲಾಗುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಬೀರ್ ನಡುವೆ ಧ್ನಾತ್ಮು ಕ ಸಂಪಕನ್ವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಬಲದೊಿಂದಿಗೆ ಟ್ೀಪರ್ 
ಬೀನ್ನ್ಳಗೆ ಟೇಪರ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಎಚಚಾ ರಿಕ್ಯಿಿಂದ 
ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ಗೆ  ಕ್ಲು ಭ್ಗದಷ್ಟು  ಟ್್ವ ಸ್ಟು 
ನಿೀಡಿ.

Compound  ಸ್ಲಿ ರೈಡ್ ಸಿವಿ ವೆಲ್ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ್ ಟಾಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  ಮ್ಡುವುದು. 
(Turning taper by compound slide swivelling)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ಸ್ಲಿ ರೈಡ್ ಬಳಸಿ ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ವರ್್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪರೂ ಟಾರೂ ಕ್್ಟ ರ್್ನಿಿಂದ ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ.

Job  ಟೇಪನನ್ ದೊಡ್ಡ  ವಾಯಾ ಸಕ್ಕಾ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲು,  Set 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟೂ್ರ  ಮಾಡಿ .

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ rpm ಗೆ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು   Set ಮಾಡಿ

 ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಕ್ಲಿ ಯಾ ಿಂಪಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್ನ ನಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳ್ಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಟೇಪರ್ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಕೊೀನದ ಅಧ್ನ್ಕ್ಕಾ  ತ್ರುಗಿಸಿ. 
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ಎರಡೂ ನಟ್ ಗಳ್ಗ್ ಸಾ್ಪಿ ಯಾ ನರ್ ರ್ಿಂದ 
ಸಮ್ನ ಒತ್ತು ಡವನುನು  ಬಿದೇರುತ್ತು ದ್ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟೂಲ್ ಪೀಸಟು ನು ಲ್ಲಿ  ಟನಿನ್ಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  Set ಮಾಡಿ.
Tool ನ್ನು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವಹಾಯಾ ನ್ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.
ಟಾಪ್  ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಅತ್ಯಾ ಿಂತ್ ಹಿಿಂದಿನ ಸಾಥಾ ನಕ್ಕಾ  Set ಮಾಡಿ
Tool ನ್ನು   ಟರ್ನ್ ಮಾಡಬೇಕ್ದ ಟಾಯಾ ಪನನ್ ಪೂಣನ್ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಕವರ್ ಮಾಡಲು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವಂತೆ ಸಾಯಾ ಡಲ್ 
ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.
ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಬೇಸನು  ಅಿಂಚನ್ನು  ಮಿೀರಿ ಪ್ರ ಯಾಣಿಸ್ವುದಿಲಲಿ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.
Job ಮಾಡಲು Tool ನ್ನು  ಸ್ಪಿ ಶನ್ಸಿ - ಚ್ಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್ಮು ಲೈ ಮತ್ತು  ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಗೆರೆಗಳ್ರುವ 
ಕ್ಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ವಿೀಲ್ ಚಲನೆಯಿಿಂದ Job ನ್ನು 
clear ಮಾಡಲು Tool ನ್ನು  ತ್ನಿನು .

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿನು ಿಂದ depth of cut ನ್ನು  ನಿೀಡಿ ಮತ್ತು  Tool 
ವು Job ದಿಿಂದ ತೆರವುಗೊಳ್ಳಿ ವವರೆಗೆ ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಕೈ 
ಚಕ್ರ ದಿಿಂದ Tool ನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ರೈಡಿನು ಿಂದ ಫಿದೇಡಿಿಂಗ್ ಏಕ್ರೂಪ ಮತ್ತು 
ರ್ರಂತ್ರವಾಗಿರಬೇಕು.
ಕ್ರೂ ಸ್-ಸ್ಲಿ ರೈಡಿನು ಿಂದ ಸತ್ತ್ ಕ್ಟಗಾ ಳನುನು  ರ್ದೇಡಿ ಮತ್ತು 
ಪರೂ ತ್ ಬಾರಿ ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ರೈಡ್ ಅನುನು  ಫಿದೇಡ್ ಮ್ಡಿ.

ವನಿನ್ಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರ ಟಾ್ರ ಕಟು ರ್ ನಿಿಂದ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿದ 
Job ನ ಕೊೀನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಯಾವುದೇ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ  ಸಿ್ವ ವೆಲ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಟೇಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮ್ಿಂದುವರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಮ್ಗಿಸಿ.

ವಿವಿಧ್ ಕೊದೇನಗಳನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಲು ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ರೆಸ್್ಟ  ಸ್ಟಪ್

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಟೇಪರ್ ಪಿನಗಾ ಳನುನು  ತ್ರುಗಿಸಿ (Turn taper pins)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• Job ನುನು  ನಾಲುಕೆ  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ಮೇಲ್ set ಮ್ಡಿ
• Tool ನುನು  ಟೂಲ್ ಪದೇಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  set ಮ್ಡಿ
• ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಲಗತ್ತು ನುನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊದೇನಕೆಕೆ  set ಮ್ಡಿ
• Job ನುನು   ವಾಯಾ ಸ 1:50 ಟೇಪರ್ ಅನುಪಾತ್ದಲ್ಲಿ  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕ್ಲಸವನ್ನು  ನಾಲುಕಾ  ದವಡೆಯ ಚಕ್ 
ಮೇಲ್ set ಮಾಡಿ.

 • Job ಟೂ್ರ  ಮಾಡಿ

• Job ನ್ನು  Æ 20 mm 55 mm ಉದ್ದ ದವರೆಗೆ ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ

• ಕೊೀನ 1:50 ಟೇಪರ್ ಗೆ ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ರೆಸ್ಟು  ಸ್ಟ್ಟು ಿಂಗ್ 
ಲ್ಕ್ಕಾ ಚ್ರ ಮಾಡಿ.

 ಎದುರು ಬಾಹು / ಪಕಕಾ ದ ಬಾಹು = tan ø

    1 / 50 = tan ø

      0.02 = tan ø

      tan-1 0.02 = ø

      1.14 °  = ø

0.14 ಡಿಗಿ್ರ  ಯನ್ನು  ನಿಮಿಷ್ಕ್ಕಾ  ಪರಿವತ್ನ್ಸಿ

1° = 60’

0.14 ° = x

x = 0.14 x 60

x = 8.4’

Set ಕೊೀನ = 1° 8’

• ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ಸ್  ಸ್ಲಿ ಲೈಡನು ಲ್ಲಿ  ಕೊೀನವನ್ನು  set ಮಾಡಿ

• ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  1:50 ರ ಟಾಯಾ ಪರ್ ರೇಷಿಯೊೀ ಗೆ ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ

• ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  Æ20 ಮತ್ತು  Æ19 
ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ವಿಭಜಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ

• ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  50 mm ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಗೇರ್ಗಾ  ಸರಿಹಿಂದುವಂತೆ ಪರೂ ಮ್ಣಿತ್  ಟೇಪಗ್ನಿಳನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ (Turn standard 
tapers  to suit with gauge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• Job ನುನು  ನಾಲುಕೆ  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ಮೇಲ್ set ಮ್ಡಿ
• ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನುನು  ಟೇಪರ್ ಮ್ಡಲು set ಮ್ಡಿ
• Tool ನುನು  ಟೂಲ್ ಪದೇಸ್ಟ ನು ಲ್ಲಿ  set ಮ್ಡಿ
• ಸಾ್ಟ ಯಾ ಿಂಡಡ್್ನಿ ಟೇಪರ್ MT3 ಅನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ
• ಗೇಜ್ ರ್ಿಂದ ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



358

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

• ನಾಲುಕಾ  ದವಡೆ ಚಕ್ ನಿಿಂದ ಹೊರಗೆ  ಪ್ರ ಜ್ಕ್ಟು ಿಂಗ್ [(l1 - 
l2 + 10mm)] ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

• Universal surface ಗೇಜ್ ಮೂಲಕ ಟೂ್ರ  ಮಾಡಿ.

• ಆಫ್ಸ್ ಟ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ನು ಿಂದ face ಮಾಡಲು ಕ್ರ್ನ್ಡ್ 
ಟ್ಪ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set 
ಮಾಡಿ.

• ಟನಿನ್ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಆಫ್ಸ್ ಟ್ ಸೈಡ್ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಸಾಧ್ನವನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

• ಕಟ್ಿಂಗ್ ಸಿ್ಪಿ ೀಡ್ ಚ್ಟ್ನ್, ಪ್ರ ಕ್ರ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

• ಒಿಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  face ಮಾಡಿ.

• (l1 - l2) ಗೆ ಸಮನಾದ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  dia 15mm ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಫಾಮ್ನ್ ಗ್್ರ ವಿಿಂಗ್, ಕೊನೆಯಿಿಂದ l3 ಅನ್ನು  ಬಿಟಟು 
ನಂತ್ರ ಮತ್ತು  ಡಯಾವನ್ನು  ನಿವನ್ಹಿಸಿ.

• ಎರಡು ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ   Æ 15 ರಿಿಂದ 1x45 ° ನ  ಚೇಿಂಫರ್ 
ಮಾಡಿ.

• Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ/
ತ್ಮ್ರ ದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಪಾಯಾ ಕ್ಿಂಗನು ಿಂತೆ ನಿೀಡುವ ಮೂಲಕ 
15mm ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿರುವಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• surface gauge ನ್ನು  ಬಳಸ್ವ ಮೂಲಕ Job ನ್ನು  ಟೂ್ರ  
ಮಾಡಿ.

• l1 ನ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ನಿವನ್ಹಿಸಲು ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  face 
ಮಾಡಿ.

• dia d1 ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವನಿನ್ಯರ್ 
ಮೈಕೊ್ರ ೀಮಿೀಟರ್ ಬಳಸಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 1°26’16”ನ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲು ಟೇಪರ್ 
ಟನಿನ್ಿಂಗ್ attachment  ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

• ಟೇಪರ್ MT3 ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವನಿನ್ಯರ್ 
ಮೈಕೊ್ರ ೀಮಿೀಟರ್ ಮತ್ತು  ವನಿನ್ಯರ್ ಬೆವೆಲ್ 
ಪ್ರ ಟಾ್ರ ಕಟು ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್ರ ಕ್ರ dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಗೇಜನು ಿಂದಿಗೆ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಅಟಾಯಾ ಚ್ ಮೆಿಂಟ್ (attachment)ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟೇಪರ್ 
ಅನುನು  ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸುವುದು (Producing taper by using taper turning attachment)
 ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•  ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನುನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊದೇನಕೆಕೆ  set ಮ್ಡಿ
•  ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟೇಪರ್ ಅನುನು  ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸಿ.

ಟಾಯಾ ಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ attachment,  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡುವ ತ್್ವ ರಿತ್ ಮತ್ತು  ನಿಖರವಾದ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ.

ಟೇಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ತ್ರುಗಿಸ್ವಾಗ ಈ ಕ್ಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.

ಗೈಡ್ ಬಾರ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್ ನಡುವಿನ ಹಿಿಂಬಡಿತ್ 
(backlash) ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ set 
ಮಾಡಿ.

Guide ಬಾರ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಎಣೆ್ಣ  ಹಾಕ್.

ಲಾಕ್ಿಂಗ್ ಸೂಕಾ ್ರಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳ್ಸಿ, ನಂತ್ರ  ಗೈಡ್ ಬಾರ್ 
ಅನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀನಕ್ಕಾ  ತ್ರುಗಿಸಿ.

ಲಾಕ್ಿಂಗ್ ಸೂಕಾ ್ರಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳ್ಸಿ.

ಗೈಡ್ ಬಾನನ್ ತ್ದಿಗಳ್ ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ವಿಸತು ರಣೆಯಿಿಂದ 
ಸಮನಾಗಿರುವವರೆಗೆ ಬೇಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  ನಿಖರವಾದ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ. 

ಯಾವುದೇ ದದೇಷವು ತ್ಪಾ್ಪಿ ದ ಟಾಯಾ ಪಗ್್ನಿ 
ಕ್ರಣವಾಗುತ್ತು ದ್.

ವಕ್್ಪಿ ೀನ್ಸ್ ಅನ್ನು  ಚಕ್ ಮೇಲ್ ಅಥವಾ ಕೇಿಂದ್ರ ಗಳ ನಡುವೆ 
ಆರೀಹಿಸಿ.

ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ವು ಮೊನಚ್ದ ವಿಭ್ಗದ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗಕ್ಕಾ 
ಸರಿಸ್ಮಾರು ವಿರುದ್ಧ ವಾಗಿರುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

ಈ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ attachment ನ್ನು 
ಸ್ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿರಿಸಲು ಕ್ಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡುವ ಬಾ್ರ ಕ್ಟ್ ಅನ್ನು 
ಲಾಯಾ ಥ್ bed ಗೆ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಸರಳ ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನುನು 
ಬಳಸುವಾಗ, ಈ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಕೆಳಗ್ ರ್ದೇಡಲ್ದ 
Step ಗಳನುನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಇದರಿಿಂದ ಅದು ಕ್್ರ ಸ್-
ಸ್ಲಿ ಲೈಡೆಗೆ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿರುತ್ತು ದೆ,

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104
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ಅಿಂದರೆ ಕ್ಲಸಕ್ಕಾ  90° ನಲ್ಲಿ ರುತ್ತು ದೆ

ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನಕ್ಕಾ ಗಿ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್ನನು ಡಕ್ಗಳನುನು  ಧ್ರಿಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ r.p.m ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ

Job ಮೇಲ್ಮು ಲೈಯಿಿಂದ ಸ್ಮಾರು 6 mm ತ್ನಕ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ 
Tool ನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ನಟ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪಕ್ನ್ಸ್ವ ಲಾಕ್ಿಂಗ್ ಸೂಕಾ ್ರಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ವಿಸತು ರಣೆ ಮತ್ತು  ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಬಾಲಿ ಕ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪಕ್ನ್ಸಲು ಬೆಲಿ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಲ್ವರ್ ಬಳಸಿ.

ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಸೂಕಾ ್ರ ಅನ್ನು  ಕೊಳಕು ಮತ್ತು  ಚಿಪಗೆ ಳ್ಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡನು  ಮೇಲಾಭಾ ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಸೂಕತು ವಾದ ಪಲಿ ಗ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಈಗ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  Job 
ಗೆ ಸೇರಿಸಲು ಬಳಸಬೇಕು.

ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool  ವಕ್್ಪಿ ೀನ್ಸನು  ಬಲಗೈ ತ್ದಿಯಿಿಂದ 12 mm 
ದೂರದಲ್ಲಿ ರುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಲಕ್ಕಾ  ಸರಿಸಿ.

ಇದು ಟಾಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment 
ಚಲ್ಸುವ ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ play ಯನುನು 
ತೆಗ್ದುಹಾಕುತ್ತು ದ್.

ಲೇಥ್ ನ್ನು  ಆರ್ ಮಾಡಿ.

ಸ್ಮಾರು 2 mm ಉದ್ದ ದ ಲೈಟ್ ಕಟ್ ಕೂಡಿ ಮತ್ತು 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಎಿಂಡ್ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ರಫಿಂಗ್ ಕಟನು  ಆಳವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

Plain ಟನಿನ್ಿಂಗ್ ಗಳಂತೆ Job ನ್ನು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

ಪ್ರ ತ್ ಕಟನು  ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  Job ನ ಬಲಗೈ ತ್ದಿಯಿಿಂದ 12 
mm ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  ಚಲ್ಸ್ವ ಮೂಲಕ play ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಫಟಾಗೆ ಗಿ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಟೇಪರ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ, 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಲೈಟ್ ಕಟ್ ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು 
ಮರುಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಮ್ಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಟೇಪರ್ 
ಗೇಜ್ಗೆ  set ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



360

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.105
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ಪಗಾ ಳನುನು  ಮತ್ತು  ಡೈ (die)ಗಳನುನು   ಬಳಸಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಥ್ರೂ ಡಿಿಂಗ್ ಅನುನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಿ (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• Job ನುನು  ಮೂರು ದವಡೆಯ ಚಕ್ನು ಲ್ಲಿ  set ಮ್ಡಿ
• ಪೂಣ್ನಿ ರಂಧ್ರೂ ದ ಡಿರೂ ಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಟಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟಾಯಾ ಪ್ ವೆರೂ ಿಂಚ್ ಬಳಸಿ ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕೊನು ಿಂದಿಗ್ ಮೊದಲೇ ಮಷಿರ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡಿದ ರೌಿಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  set ಮ್ಡಿ
• ಡೈ ಅಿಂಡ್ ಡೈ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಬಾಹಯಾ  ಥ್ರೂ ಡ್ ನುನು   ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



361

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

ಕ್ಯ್ನಿ 1:

• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕ್ಲಸವನ್ನು  3 ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

• ಸೈಡ್ ಡಯಾ ಮಿೀಟರ್ ಮತ್ತು  ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮ್ಗಿಸಿ

• M10 ಗಾಗಿ ಸ್ಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು   Æ 8.5 mm 
ಡಿ್ರ ಲ್ ಮಾಡಿ

• ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

• ಮೊದಲ ಟಾಯಾ ಪನು  ಚೌಕದ ತ್ದಿಗೆ ಟಾಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಿಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ

• ಮೊದಲ ಟಾಯಾ ಪ್ ಟೇಪರ್ lead ನ್ನು  ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಟೈಲ್ ಸಾಟು ಕ್ ಡೆಡ್ ಸ್ಿಂಟನ್ನ್ಿಂದಿಗೆ ಇನ್ನು ಿಂದು 
ತ್ದಿಯನ್ನು  ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ.

• ಮೊದಲ ಟಾಯಾ ಪ್ ಮೂಲಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ, 
ಎರಡನೇ ಟಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ಟಾಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಒಿಂದೊಿಂದಾಗಿ ಗಡಿಯಾರದ ಪ್ರ ಕ್ರ 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಅಧ್ನ್ಕ್ಕಾ  ತ್ರುಗಿಸಿ

• ನಿೀವು ಆಿಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡನು  ಸಂಪೂಣನ್ ರಚನೆಯನ್ನು 
ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ ಚಿಪಗೆ ಳನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಲು 
ತ್ರುಗುವಿಕ್ ಮಾಡಿ

• ಎಣೆ್ಣ  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್ತು  ಬರ್ಸ್ ನ್ ಅನ್ನು    ಕ್ಲಿ ೀರ್  ಮಾಡಿ

• M10 ಬೀಲ್ಟು  ಮೂಲಕ ಥ್್ರ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕ್ಯ್ನಿ 2:

• ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕ್ಲಸವನ್ನು  3 ದವಡೆಯ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

• Æ 9.85 mm ನಿಿಂದ 50 mm ಉದ್ದ ದ Blank ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
Job ನ್ನು  ತ್ರುಗಿಸಿ

• Job ನ ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ಚ್ಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

• Job ನ face ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಡೈ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಸೂಕತು ವಾದ ಪುಶ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಮ್ಿಂದಕ್ಕಾ  ಮತ್ತು 
ಅಧ್ನ್ ಥ್್ರ ಡ್  ಹಿಿಂದಕ್ಕಾ  ತ್ರುಗಿಸಿ.

• ಕಟನು  ಆಳವನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣ ಹೆಚಿಚಾ ಸಿ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸಾಟು ಕನು ಲ್ಲಿ 
ಒದಗಿಸಲಾದ ಸೂಕಾ ್ರಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸ್ವ ಮೂಲಕ 
M10 ನಟೆಗೆ  ಹೊಿಂದಿಸಲು ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

• Matching ರೌಿಂಡ್ ನಟ್ (ಟಾಸ್ಕಾ  1) ನ್ಿಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಬರ್ಸ್ ನ್ ಇಲಲಿ ದ ಹಾಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣೆ್ಣ ಯನ್ನು  ಹಚಿಚಾ  ಮತ್ತು  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

ಗಮರ್ಸಿ: ಟಾಯಾ ಪ್ ವೆರೂ ಿಂಚ್ ಮತ್ತು  ಡೈ 
ಸಾ್ಟ ಕ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡಲ್, ಲ್ಯಾ ಥ್ ಬೆಡನು ಲ್ಲಿ 
ತ್ರುಗುವುದನುನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸಾಕ್ಷ್್ಟ 
ಚಿಕ್ಕೆ ದಾಗಿರಬೇಕು.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.105
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

Tap ಮತ್ತು  Die ಬಳಸಿ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಮತ್ತು  ಬಾಹಯಾ  ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು (Cutting 
internal and external thred using)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಟಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಡೈ ಬಳಸಿ ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಮತ್ತು  ಬಾಹಯಾ  ಥ್ರೂ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ.

ಕ್ಯನ್ 1:

ಲಾಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟಾಯಾ ಪ್ ವೆ್ರ ಿಂಚ್ ಬಳಸಿ ಆಿಂತ್ರಿಕ 
ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕ್ಯನ್ 2:

ಲೇಥನು ಲ್ಲಿ  ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸಾಟು ಕ್ ಬಳಸಿ ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು 
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವುದು. (ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.105
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.106
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಬಾಹಯಾ  ‘V’ ಥ್ರೂ ಡ್ ಮ್ಡಿ (Make external ‘V’ thread)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಲೇಥ್ ಯಂತ್ರೂ ದಲ್ಲಿ  Job ನುನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
• ಡ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಪರೂ ಕ್ರ ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಚೇಿಂಫರ್ ಮ್ಡಿ
• ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಮೆಟ್ರೂ ಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು ಥ್ರೂ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಗ್ರೂ ರೈಿಂಡ್ ಮ್ಡಿ
• ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ್ ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಮೆಟ್ರೂ ಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಥ್ರೂ ಡ್ ರಿಿಂಗ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಮೆಟ್ರೂ ಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)
• ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• 40 mm ಓವಹಾಯಾ ನ್ಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಟೂ್ರ  ಮಾಡಿ.

• ಎಿಂಡ್ ಫೇಸ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Æ 27 mm ಗೆ  ಗರಿಷ್್ಠ 
ಉದ್ದ  ಸಾಧ್ಯಾ ಕ್ಕಾ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ 

• ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   1.5×45° ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• 75 mmಓವಹಾಯಾ ನ್ಿಂಗ್, ಫೇಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಿಂಟರ್ 
ಡಿ್ರ ಲ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಚಕನು ಲ್ಲಿ  Job  ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ 
ಮತ್ತು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   1.5×45° ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• Job ನ್ನು  Æ 22 mm ಗೆ 75 mm ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ 

• ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   1 ×45° ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ

• ಟೂಲ್ ಪೀಸಟು ನು ಲ್ಲಿ  ಮೆಟ್್ರ ಕ್ ‘V’ ಥ್್ರ ಡಿಿಂಗ್ 
ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸ್ಿಂಟರ್ ಗೇಜ್ 
ಸಹಾಯದಿಿಂದ, ಥ್್ರ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ 
ಲಂಬವಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

• ಬಲಗೈ ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಲು ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  2.5 mm 
ಪಿಚ್ಗೆ  set ಮಾಡಿ.

• ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಗೆರೆ ಕ್ಲರ್ ಅಡ್ಡ ಲಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

• ಟೈಲ್ ಸಾಟು ಕ್ ಅನ್ನು  ರಿವಾಲ್್ವ ಿಂಗ್ ಸ್ಿಂಟನ್ನ್ಿಂದಿಗೆ 
Job ಹತ್ತು ರ ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯಲಾದ 
ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ

• ಬಲಗೈ ಮೆಟ್್ರ ಕ್ ‘V’ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ, ಸತ್ತ್ 
ಕಟಗೆ ಳ್ಗೆ ಅಡ್ಡ  ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿನು ಿಂದ ಕಟನು  ಆಳವನ್ನು 
ನಿೀಡುತ್ತು ದೆ.
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• ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ ಪ್ರ ತ್ ಕಟನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  Tool 
ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ ಕಟನು 
ಆಳವನ್ನು  ನಿೀಡುವ ಮೊದಲು ಮತ್ತು ಮೆಮು  ಶೂನಯಾ ಕ್ಕಾ 
ಮ್ನನು ಡೆಸಿರಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಒರಟಾಗಿ ಮತ್ತು  ಫನಿಶ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಥ್್ರ ಡ್ ರಿಿಂಗ್ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

ಲ್ಯಾ ಥ್ ಮೇಲ್ ಚಾಿಂಫರಿಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು (Chamfering on lathe)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್ರೂ ಕೆಕೆ  chamfer ನುನು  ಟರ್್ನಿ ಮ್ಡಿ.

ಕೊಟ್ಟು ರುವ ಕೊೀನಕ್ಕಾ  ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ 45° ಗೆ  Tool ನ್ನು 
grind ಮಾಡಿ.

Tool ನ್ನು  ಆರೀಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, Carriage ನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಕ್್ರ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ  Plunge ಮಾಡುವುದು.

ವೆನಿನ್ಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲ್ಪರ್ ಮೂಲಕ ಚೇಿಂಫನನ್ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಚಾಚಿಕೊಿಂಡಿರುವ ಉದ್ದ ವು ಹೆಚಿ್ಚ ದ್ದ ರೆ, ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ 
ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ.

Tool ಲ್ಯಾ ಥ್ ಅಕ್ಷಕೆಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿದ್ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

60° ಥ್ರೂ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನುನು  ಗ್ರೂ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು (Grinding 60° threading 
tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• 60° ಥ್ರೂ ಡಿಿಂಗ್ Tool ನುನು  ಗ್ರೂ ರೈಿಂಡ್ ಮ್ಡಿ.

ಟೂಲ್ ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗಾಗೆ ಗಿ pedestal  ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

Tool ದಪ್ಪಿ ಕ್ಕಾ  ಸಮನಾದ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  Tool ನ ಬಲಭ್ಗದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಹೆಚುಚಾ ವರಿ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್ತು  ಒರಟಾದ 
ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರ ದಲ್ಲಿ  ಉಪಕರಣದ ದಪ್ಪಿ ದ ಅಧ್ನ್ದಷ್ಟು 
ಅಗಲವಿರಲ್. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಚಕ್ರ ದ face ಗೆ 60 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , 
Tool ನ ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ  30° ಗಳ್ಗೆ grind ಮಾಡಿ. (Fig 2)

ಟೂಲನು ಲ್ಲಿ  60° ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಕೊೀನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
Tool ಬಲಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್ನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವತ್ನ್ಸಿ. 
(Fig 3)

Tool ನ ಪ್ರ ತ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  6° ರಿಿಂದ 8° ಎಿಂಡ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆರ್ಸ್ 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡ್ ಮಾಡಿ.
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4° ರಿಿಂದ 6° ಫ್ರ ಿಂಟ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆರ್ಸ್  ಕೊೀನವನ್ನು  ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡ್ ಮಾಡಿ.

ನಯವಾದ ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎಲಾಲಿ 
ಸ್ಲಿ ಲೈಡಗೆ ಳನ್ನು  ಫನಿಶ್ ಮಾಡಿ.

ರೇಕ್ ಕೊದೇನವನುನು  ಗ್ರೂ ರೈಿಂಡ್ ಮ್ಡಬೇಡಿ.

ಸ್ಿಂಟರ್ ಗೇಜ್ ಮೂಲಕ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಅಲ್ಲಿ 
ಬೆಳಕು ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಉಪಕರಣದ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಅಿಂಚಿನ 
ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೊೀಗಬಾರದು. (ಫಗ್ 4)

ನಯವಾದ ಚಕ್ರ ದಲ್ಲಿ  ಎಚಚಾ ರಿಕ್ಯಿಿಂದ Grinding 
ಮೂಲಕ ಕಟ್ಿಂಗ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  0.14 × ಪಿಚ್ಗೆ  ವಕ್ರ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಅಿಂತ್ಮವಾಗಿ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೇಲ್ oil stone ನ್ನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸ್ವ ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟು  ಮತ್ತು  ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವಿೀಲ್ ಫೇಸ್ ನಡುವೆ 2 mm 
ಅಿಂತ್ರವನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಆಪರೇಟಗೆನ್ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಅಿಂಚು 
ಗೊೀಚರಿಸ್ತ್ತು ದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಚಕ್ರ ದ face ಮೇಲ್ ಹೆಚುಚಾ  ಒತ್ತು ಡವನ್ನು  ನಿೀಡಬೇಡಿ.

ಆಗಾಗೆಗೆ  Tool ನ್ನು  ಶೀತ್ಕದಲ್ಲಿ  ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

ಪಲಿ ಿಂಜ್ ಕ್ಟ್ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ‘V’ ಥ್ರೂ ಡ್ ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು (Cutting ‘V’ thread by plunge 
cut method)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• Plunge ಕ್ಟ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ್ ಲ್ಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್ ಬಳಸಿ ‘V’ ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ.

ಥ್್ರ ಡ್ ವು ಅವುಗಳ ಬಳಕ್ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಒರಟಾದ ಮತ್ತು 
ಉತ್ತು ಮವಾದ ಪಿಚಗೆ ಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುತ್ತು ದೆ. ಸಾಟು ಯಾ ಿಂಡಡ್ನ್ 
ಫೈರ್ ಪಿಚ್ ಥ್್ರ ಡಗೆ ಳ್, ಬಾಹಯಾ  ಮತ್ತು  ಆಿಂತ್ರಿಕ ಎರಡನ್ನು 
, ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ ಟಾಯಾ ಪ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಡೈಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಕತ್ತು ರಿಸಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಅವುಗಳನ್ನು  ದೊಡ್ಡ  ಪ್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಿದಾಗ, 
ವಿವಿಧ್ ಯಂತ್್ರ ೀಪಕರಣಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಭಿನನು  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಆದಾಗ್ಯಾ , ಕ್ಲವೊಮೆಮು , ಮಧ್ಯಾ ದ ಲೇಥನು ಲ್ಲಿ  ಒಿಂದೇ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ Tool ದಿಿಂದ ಥ್್ರ ಡಗೆ ಳನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವುದು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಾಗಬಹುದು.

ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್ನು ಿಂದ ಥ್್ರ ಡ್ ಮಾಡುವ 
Plungging ಕಟ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಥ್್ರ ಡ್ ಫಾಮ್ನ್ ಅನ್ನು 
ಉತ್್ಪಿ ದಿಸಲು Tool ನ್ನು  Job ಗೆ ಮ್ಳ್ಗಿಸ್ವ ಮೂಲಕ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

Tool ನ ತ್ದಿ, ಹಾಗೆಯೇ, Tool ನ ಎರಡು ಪಾಶ್ವ ನ್ಗಳ್ ಥ್್ರ ಡ್ 
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಲ್ೀಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್ತು ದೆ , 
ಆದ್ದ ರಿಿಂದ Tool ಮೇಲ್ನ ಹೊರೆ ಹೆಚುಚಾ  ಇರುತ್ತು ದೆ.

ಥ್್ರ ಡನು ಲ್ಲಿ  ಉತ್ತು ಮ ಮ್ಕ್ತು ಯವನ್ನು  ಪಡೆಯುವ ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯು 
ಸಿೀಮಿತ್ವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಈ ವಿಧಾನವು ಉತ್ತು ಮವಾದ 
ಪಿಚ್ ಥ್್ರ ಡ್ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವಿಕ್ಗೆ ಅನ್ವ ಯಿಸ್ತ್ತು ದೆ.

Plungging ಕಟ್ ಮೂಲಕ ‘V’ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ 
ಕ್ಯನ್ವಿಧಾನದ ಅನ್ಕ್ರ ಮವು ಈ ಕ್ಳಗಿನಂತ್ದೆ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಥ್್ರ ಡ್ ಕೊೀನಕ್ಕಾ ಗಿ ‘V’ ಥ್್ರ ಡ್ Tool ನ್ನು  ಗೆ್ರ ಲೈಿಂಡ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಥ್್ರ ಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು  Ground ಮಾಡಿರುವುದು Tool 
ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ symmetrical ಆಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಚೇಿಂಜ್ ಗೇರ್ ಟೆ್ರ ಲೈರ್ ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಪಿಚ್ ಹಾಗ್ ಥ್್ರ ಡೆಗೆ  ತ್್ವ ರಿತ್ ಬದಲಾವಣೆ ಗೇಬಾನ್ಕ್ಸ್ 
ಲ್ವಗನ್ಳನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
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ಟೂಲ್-ಪೀಸಟು ನು ಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಕ್ಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Tool 
ನ್ನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಎತ್ತು ರಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ.

ಸ್ಿಂಟರ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು Tool ನ್ನು  ಲಾಯಾ ಥ್ 
ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ  ಲಂಬವಾಗಿ set ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಟಾಪ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  0 ° ನಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಜಿಬ್ ಹೊಿಂದಾಣಿಕ್ಯಿಿಂದ 
ಸಡಿಲತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್ತು ದೆ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸರಿಸ್ಮಾರು 1/3 ರ ರಫ್ ಟನಿನ್ಿಂಗ್   RPM 
ಗೆ set ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್ಲಸ ಮಾಡಲು 
ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸ್ಪಿ ಶನ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ 
ಗೆರೆ ಪಡೆದ ಕ್ಲಗನ್ಳನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ, backlash 
ನ್ನು  ನಿವಾರಿಸ್ತ್ತು ದೆ.

Tool ನ್ನು  ಆರಂಭಿಕ ಹಂತ್ಕ್ಕಾ  ತ್ನಿನು  ಮತ್ತು  ಅಧ್ನ್ ನಟ್ 
engage ಮಾಡಿ.

ಟ್ರ ಯಲ್ ಕಟ್ ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲು Tool ನ್ನು  ಅನ್ಮತ್ಸಿ, 
ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಗೆರೆ ಪಡೆದ ಕ್ಲನನ್ 0.05 mm ವಿಭ್ಗಗಳನ್ನು 
ಆಳಕ್ಕಾ  ನಿೀಡಿ.

ಕಟನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಗೇರ್ ಬಾಕ್ಸ್  ಸ್ಟ್ಟು ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಲು ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ 
ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Carriage ನ್ನು  ಆರಂಭಿಕ ಹಂತ್ಕ್ಕಾ  ತ್ರಲು ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸತ್ತ್ ಕಡಿತ್ವನ್ನು  ನಿೀಡಿ.

ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿನು ಿಂದ ಕಡಿತ್ದ ಪ್ರ ತ್ 3 ಆಳಗಳ್ಗೆ, ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ 
ಸ್ಲಿ ಲೈಡನು  ಅಧ್ನ್ ವಿಭಜ್ನೆಯಿಿಂದ Tool ನ್ನು  ಅಕ್ಷಿ ೀಯವಾಗಿ 
ಫೀಡ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಒಿಂದು ಅಕ್ಷಿ ೀಯ ಕಟ್ ನಿೀಡಿ. 
ಇದು Tool  ಮೇಲ್ನ ಹೊರೆಯನ್ನು  ನಿವಾರಿಸ್ತ್ತು ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಥ್್ರ ಡ್ ಪ್ರ ಫೈಲ್ ರೂಪುಗೊಳ್ಳಿ ವವರೆಗೆ ಅನ್ಕ್ರ ಮವನ್ನು 
ಮ್ಿಂದುವರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಥ್್ರ ಡ್ ಫಾಮಾಗೆ ನ್ಗಿ ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜನು ಿಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಫಟನು  ವಗನ್ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು Match 
Component ನ್ನು  fit ಮಾಡಿ.

Tool ನ್ನು  Job  ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ  ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸದಿದ್ದ ರೆ, ಗೇಜ್ 
ಥ್್ರ ಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಕ್ಯಾಗುವುದಿಲಲಿ . (ಚಿತ್್ರ  8)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.106
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ಲಾಯಾ ಥನು ಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ 
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ ಪಲಿ ಿಂಜ್ ಕಟ್ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ , ಥ್್ರ ಡನು  ನಿಖರತೆಯು 
ಇವರಿಿಂದ ಹೆಚುಚಾ  ಪ್ರ ಭ್ವಿತ್ವಾಗಿರುತ್ತು ದೆ:

-  ಟೂಲ್ ಪ್ರ ಫೈಲನು  ಸರಿಯಾಗಿರುವಿಕ್.

- Tool ನ್ನು  Job ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕಾ  ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಿರುವ 
ನಿಖರತೆ.

-  ಪಲಿ ಿಂಜ್ ಕಡಿತ್ಗಳ ಸಂಖೆಯಾ  (ಕಟನು  ಆಳ) ನಿೀಡಲಾಗಿದೆ.

- ಸೈಡ್ ಕಟಗೆ ಳ ಸಾಪೇಕ್ಷ ಸಂಖೆಯಾ  (ಮೇಲಾಗಿ ಎರಡೂ 
ಪಾಶ್ವ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ ) ನಿೀಡಲಾಗಿದೆ.

‘V’ ಥ್್ರ ಡ್ ಟೂಲ್ ಮತ್ತು  ಥ್್ರ ಡ್ ಕಟನು  ಧ್ನಾತ್ಮು ಕ ಬಾಯಾ ಕ್ ರೇಕ್ 
ಕೊೀನದ grinding ಪರಿಣಾಮ. (ಚಿತ್್ರ  9 ಮತ್ತು  10)

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.106
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.107
ಫಿಟ್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ನಟ್ ತ್ಯಾರಿಸಿ ಬದೇಲ್ಟ ನು ಿಂದಿಗ್ ಹಿಂದಿಸಿ (Prepare a nut and match with the 
bolt)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವುದು.
• ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಥ್ರೂ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ್ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ‘V’ ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ
• ಥ್ರೂ ಡ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಮೆಟ್ರೂ ಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ಅನುನು  ಪರಿಶದೇಲ್ಸಿ
• ನಟ್ ಮತ್ತು  ಬದೇಲ್್ಟ  ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರೂ ಮ (Job Sequence)

• Steel rule ಮೂಲಕ ನಿೀಡಿದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಅದರ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಚಕ್ ಒಳಗೆ ಸ್ಮಾರು 10 mm ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ 
ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

• ಹೊರಗಿನ ಡಯಾವನ್ನು  ಸಂಭವನಿೀಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  40 
mm ಗೆ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

• ಚೇಿಂಫರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ ಅಿಂಚನ್ನು  1x45° 
ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

• ಸ್ಿಂಟರ್ ಡಿ್ರ ಲ್, ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ Æ  10 mm 
ಪೈಲಟ್ ಡಿ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು   ಮಾಡಿ.

• Enlarge ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕೊರೆಯಲಾದ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  10 mm Æ  18 mm ವರೆಗೆ ವಿಸತು ರಿಸಿ.

• ಥ್್ರ ಡ್ ಕೊೀರ್ (ಮೂಲ) ವಾಯಾ ಸಕ್ಕಾ  ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
Bore ಮಾಡಿ ಅಿಂದರೆ 19.2 mm .

• 2.5 mm ಪಿಚ್ ಆಿಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಲು 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

• ಆಿಂತ್ರಿಕ ಥ್್ರ ಡ್ ವನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

• ಸೂಕಾ ್ರ ಪಿಚ್ ಗೇಜನು ಿಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಬಾಹಯಾ  ಥ್್ರ ಡ್ ಮಿಲನದ ಭ್ಗಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ Ex.106

• Æ  40 mm ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಟೂ್ರ  ಮಾಡಿ.

• Job ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  face ಮಾಡಿ, ಮತ್ತು  ಒಟ್ಟು  20 mm 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ನಿವನ್ಹಿಸಿ.
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• ಹೊರ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  1x45° ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ • ಚೂಪಾದ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್ತು  ಅಿಂತ್ಮ 
ಪರಿಶೀಲನೆಯನ್ನು  ಮಾಡಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರೂ ಮ  (Skill Sequence)

ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವುದು (Cutting an internal thread)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
• ಸ್ಿಂಟರ್ ಲೇತ್ನು ಲ್ಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಥ್ರೂ ಡ್ ನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸಿ.

ನಾಲುಕಾ  ದವಡೆ ಚಕ್ / ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ / ಕೊಲ್ಟ್ 
ಮೇಲ್ Job ನ್ನು  ಮೌಿಂಟ್ ಮಾಡಿ.
ಥ್್ರ ಡನು  ಕೊೀರ್ ವಾಯಾ ಸಕ್ಕಾ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ / ರಂಧ್್ರ ದ 
ಮೂಲಕ Job ನ್ನು  drill ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  bore ಮಾಡಿ.
ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ, ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ತೆರವುಗೊಳ್ಸಲು 
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  ಅನ್ಮತ್ಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ರಂಧ್್ರ ದ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಒಿಂದು recess ಕತ್ತು ರಿಸಿ.
Recess ಥ್್ರ ಡನು  ಪ್ರ ಮ್ಖ ವಾಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಿಂತ್ ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿರಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸ್ಿಂಟರ್ ಗೇಜ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  Align ಮಾಡಿ.

ಮ್ಿಂಭ್ಗದ ತ್ದಿಯನ್ನು  2×45 ° ಗೆ ಚೇಿಂಫರ್ ಮಾಡಿ.
60 ° included angleನ್ನು  ಕತ್ತು ರಿಸಲು  compound rest ನ್ನು 
29 ° ನಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ರಂಧ್್ರ ದ ಪ್ರ ವೇಶದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಳವನ್ನು  ಸೂಚಿಸಲು 
ಬೀರಿಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
ಬೀರಿಿಂಗ್ ಬಾರ್ Job ನಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಿ ಯೂ ಫೌಲ್ ಆಗುವುದಿಲಲಿ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಟೂಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್, ಬೀರ್ ಅನ್ನು  ಮ್ಟ್ಟು ವವರೆಗೆ ಕ್್ರ ಸ್ 
ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ.
ಕ್್ರ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಕ್ಿಂಪೌಿಂಡ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಗೆರೆ ಪಡೆದ 
ಕ್ಲಗನ್ಳನ್ನು  ಶೂನಯಾ ಕ್ಕಾ  set ಮಾಡಿ.
ಬೀನಿನ್ಿಂದ ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಲ್ಕಕಾ  ಹಾಕ್ದ r.p.m ನ 1/3 ಗೆ set 
ಮಾಡಿ.
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.
ಕಟನು  ಆಳವನ್ನು  0.1 mm ಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ.
ಅಧ್ನ್ ನಟ್ Engage ಮಾಡಿ.
ಕಟನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಏಕಕ್ಲದಲ್ಲಿ  ಚಕ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್ತು  ಥ್್ರ ಡಿನು ಿಂದ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ದೂರದಲ್ಲಿ  Tool 
ನ್ನು  clear ಮಾಡಿ.
Tool  ಬೀನನ್ ಎರಡೂ ಬದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಥ್್ರ ಡ್ ನ್ನು 
ಸ್ಪಿ ಶನ್ಸ್ತ್ತು ಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool  ಬೀನಿನ್ಿಂದ ಹೊರಬಂದಾಗ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ.
ಕತ್ತು ರಿಸಿದ ಆಳವನ್ನು  ನಿೀಡಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಮ್ಿಂದಕ್ಕಾ 
ಚಲಾಯಿಸಿ
ಅದೇ ರಿೀತ್ ಅಿಂತ್ಮ ಆಳವನ್ನು  ಸಾಧಿಸ್ವವರೆಗೆ ಥ್್ರ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಮ್ಗಿಸಿ.
ಥ್್ರ ಡ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅಥವಾ ಥ್್ರ ಡ್ ಬೀಲ್ಟು ನು ಿಂದಿಗೆ ಮ್ಗಿದ 
ಥ್್ರ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಗೇರ್ ಬಾಕ್ಸ್  ಲ್ವಗನ್ಳನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಪಿಚ್ಗೆ  set ಮಾಡಿ.
Bore ಬಾರ್ ಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ ground ಥ್್ರ ಡಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.
ಲೇಥ್ ಸ್ಿಂಟರ್ ಲೈನೆಗೆ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಬೀರಿಿಂಗ್ 
ಬಾರ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್ತು ರಿಸ್ವ Tool  ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ರುವಂತೆ set ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.107
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.108
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಸರಳ ದುರಸ್ತು  ಕೆಲಸ - ಬ್ಲೂ ಪಿ್ರಿ ಿಂಟ್್ನಿ ಿಂದ ಯಂತ್್ರಿ ದ ಭ್ಗಗಳ ಸರಳ ಜೀಡಣೆ 
(Simple repair work - simple assembly of machine parts from blue prints)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಟೈಲ್ ಸ್್ಟ ಕ್ ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲೂ ನ ದೀಷಗಳನು್ನಿ  ಗುರುತಿಸ್
• ಟೈಲ್ ಸ್್ಟ ಕ್ ಅಸೆಿಂಬ್ಲೂ ಯನು್ನಿ  dismantle ಮ್ಡಿ
• ದೀಷಪೂರಿತ್/ಹಣಿದ ಭ್ಗಗಳನು್ನಿ  ಗುರುತಿಸ್
• ದೀಷಯುಕ್ತು  ಭ್ಗಗಳನು್ನಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಟೈಲ್ ಸ್್ಟ ಕ್ ನಲ್ಲೂ  ಜೀಡಿಸ್
• ಟೈಲ್ ಸ್್ಟ ಕ್ ಕ್ಯ್ಯಕ್ಷಮತೆಯನು್ನಿ  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

ಟೈಲ್ ಸ್್ಟ ಕ್್ನಿ ಲ್ಲೂ ನ ದೀಷಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ

• ಟೈಲ್ ಸಾಟಾ ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ದೀಷವನ್್ನ  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್್ನ  ಚಲ್ಸಲು ಟೈಲ್ ಸಾಟಾ ಕ್ ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ 
ವೀಲ್ ಅನ್್ನ  ತಿರುಗಿಸಿ.

• ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಲ್ವರ್ ಬಳಸಿ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್್ನ  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

• ಟೈಲ್ ಸಾಟಾ ಕ್ ಹ್ಯಾ ಿಂಡ್ ವೀಲ್ ಅನ್್ನ  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಚಲನೆಗಳು ಮತ್್ತ  ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಸಾಥಾ ನವನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್್ನ  ಸರಿಯಾಗಿ ಲಾಕ್ ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ ಅದು 
ಚಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

• ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಲಾಕ್ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತಿ್ತ ಲಲಿ  ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಟೈಲ್ ಸಾಟಾ ಕಿ್ನ ಿಂದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಯೂನಟ್ ಅನ್್ನ 
Dismantle ಮಾಡಿ.

• ದೀಷಯುಕ್್ತ  ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಬದಲ್ಗೆ ಹೊಸ ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ 
ಅನ್್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ವರ್್ಯಔಟ್(ಸವೆದ) ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಬದಲ್ಗೆ ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಅನ್್ನ  ಜೀಡಿಸಿ.

• ಟೈಲ್ ಸಾಟಾ ಕ್ ಕಾಯ್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್್ನ  ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

Tailstock
Group Assembly Drawing

   No.On DRG Qty/Group Description Size 
     1 1 Tailstock 
 2 6 Oil nipple C8 
 3 1 Hex. Soc. hd. cap. screw M8 x 100
 4 1 Hex. Soc. hd. cap. screw M8 x 60
 5 1 Cyl.pin 10 x 50
 6 1 Key 
 7 1 Grub Scr. ‘G’ M8 x 16
 8 1 Grub Scr. ‘A’  M8 x 10
 9 1 Sleeve
  1 Sleeve (with tenon slot)
 10 1 Nut
 11 10 Hex. Soc. hd. cap. screw M8 x 25
 12 1 Screw
 13 1 Th. ball bearing (51205) 25/47 x 15
 14 1 Flange
 15 1 Graduated collar
 16 1 Hand wheel
 17 3 Compression spring
 18 3 Steel Ball Class V 5/16” class V
 19 1 Taper pin 6 x 60
 20 1 Handle 
 21 1 Handle rod
 22 1 Clamp piece
 23 1 Clamp piece
 24 1 Screw rod
 25 1 Cap
 26 1 Taper pin 6 x 50
 27 1 Handle rod
 28 2 Knob
 29 1 Eccentric shaft
 30 1 External circlip A 30

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.108
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 31 1 Cyl. plug 6
           32    1    Spacer
 33 1 Clamp nut 
 34 1 Cap 
 35 1 Taper pin 6 x 80
 36 1 Taper pin 4 x 30
 37 1 Handle rod
 38 1 Tenon
 39 2 Int. Thrd. taper pin 8 x 50
 40 1 Gib
 41 2 Spec. screw
 42 1 Clamp piece
 43 3 Bearing holder
  3 Hex. soc. grub screw M6 x 10
 44 3 Spec. pin
 45 3 Needle roller bearing DL-810 8/14 x 10
 46 3 Bearing bush
 47 1 Shaft
 48 1 Shaft
 49 2 Wiper
 50 2 Plate
 51 8 Slotted ch. hd. scr. ‘A’ M6 x 18
 52 2 Wiper
 53 2 Plate
 54 1 Clamp plate
 55 3 Spec. washer
 56 3 Compression spring
 57 3 Spec. grub screw
 58 1 Tailstock base (For NH22)
  1 Tailstock base (For NH26) 
  1 Tailstock base (For NH32) M20 x 130
 59 2 Stud ‘B’ (For NH22) 
  2 Stud ‘B’ (For NH26) M20 x 170
  2 Spec stud (For NH 32)
 60 1 Hex. bolt (For NH22) M20 x 140
  1 Hex. bolt (For NH26) M20 x 180   
  1 Hex. bolt (For NH32) M20 x 220
 61 2 Self locking nut 0, 8d x M20

   No.On DRG Qty/Group Description Size  
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.109
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಅಸೆಿಂಬ್ಲೂ  ಸಮಯದಲ್ಲೂ  ಸಂಭವನೀಯ ಅಸೆಿಂಬ್ಲೂ  ದೀಷಗಳನು್ನಿ  ಸರಿಪಡಿಸ್ 
(Rectify possible assembly faults during assembly)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• Drilling Head ಯಿಿಂದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ Pulley ಯನು್ನಿ  dismantle ಮ್ಡಿ
• ಸವೆದ ಮತ್ತು  ಹಾನಗಾಗಿ ಭ್ಗಗಳನು್ನಿ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್
• ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ Pulley ಯನು್ನಿ  ಜೀಡಿಸ್
• ಸರಿಯಾದ ಕ್ಯ್ಯಕ್ಕಾ ಗಿ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ Pulley ಯನು್ನಿ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್
• ವಿದುಯಾ ತ್ saw ದಲ್ಲೂ ನ ಹೈಡ್್ರಿ ಲ್ಕ್ ದೀಷಗಳನು್ನಿ  ಸರಿಪಡಿಸ್
• ಸವೆದ  ಗ್್ರಿ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವಿೀಲ್ ಅನು್ನಿ  dismantle ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸ್
• ಲ್ಯಾ ಥ್ ನ ಕ್್ರಿ ಸ್ ಸೆಲೂ ರೈಡ್ ನಿಂದ ಜಿಬ್ ಅನು್ನಿ  dismantle ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸ್.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ಯ 1: ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರಿ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  Pulley ಯನು್ನಿ  Dismantle ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸ್

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ ಡಿರಿ ಲ್ ಚಕ್ ಮತ್್ತ  ಆಬ್ಯರ್ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ 
20 ಮತ್್ತ  19) ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ

• ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಬೆಲ್ಟಾ  ಗಾಡ್್ಯ ಅನ್್ನ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• Pulley ಯಿಿಂದ ‘V’ ಬೆಲ್ಟಾ  ಅನ್್ನ  (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  1) 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಪುಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಹಬ್ ಜೀಡಣೆಯನ್್ನ 
ತೆಗೆಯುವುದು

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  4) ನಿಂದ ನಟ್ ಗಳನ್್ನ 
(ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  2) ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್್ನ ಿಂದ ಸ್ಟಾ ಪ್ಡ್  ‘V” ಪುಲ್ಲಿ ಯನ್್ನ  (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ 
3) ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಫೆದರ್ ಕಿೀ ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  5).

• ಸ್್ಪಿ ೀಸರ್ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  8) ನಿಂದ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಸಕಿಲಿ ್ಯಪ್ಗ ಳನ್್ನ 
(ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  6) ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  4) ನ ತ್ದಿಯಿಿಂದ ಬಾಹಯಾ 
ಸಕಿಲಿ ್ಯಪ್ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  9) ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ ಮತ್್ತ  ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳನ್್ನ  (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  7) 
ಸ್್ಪಿ ೀಸನ್ಯಿಂದ ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

ಹಬ್ ಮತ್ತು  ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳಿಗ್ ಹಾನಯಾಗದಂತೆ 
ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಅಥವಾ ತಾಮ್ರಿ ದ ರಾಡ್ 
ಬಳಸ್.

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸ್ಲೂ ೀವ್ ತೆಗ್ಯುವಿಕೆ

• ಯಂತ್ರಿ ದಿಿಂದ ಶಾಫ್ಟಾ  ನಿಂದ ಪಿನಯರ್ ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• Toothed ವಾಷರ್ ನ್್ನ  ನೇರಗೊಳಿಸಿ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  11).

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ ನಟ್ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  10) ಅನ್್ನ 
ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  17).

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ Toothed ವಾಷರ್ ನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ (ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸಿಲಿ ೀವ್ನ ಿಂದ ಭ್ಗ 
ಸಂಖ್ಯಾ  12 (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  14)

• O - ರಿಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  13).

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸಿಲಿ ೀವ್ ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  14).

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸಿಲಿ ೀವ್ನ ಿಂದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ 
(ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  17).

• ಹೈಡ್ರಿ ಲ್ಕ್ ಪ್ರಿ ಸ್ ಅನ್್ನ  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ 
ಥ್ರಿ ಸ್ಟಾ  ಬೇರಿಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ (ಭ್ಗ ಸಂಖ್ಯಾ  15).

• ಎಲಾಲಿ  ಕಿತ್್ತ ಹ್ಕಿದ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್್ನ  ಒಣಗಿಸಿ.

ಡಿಸ್ಅಸೆಿಂಬಲ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಎಲ್ಲೂ 
ಡಿಸ್ಅಸೆಿಂಬಲ್ ಮ್ಡಿದ ಭ್ಗಗಳನು್ನಿ 
ಸರಿಯಾದ ಕ್್ರಿ ಮದಲ್ಲೂ  ಪ್ರಿ ತೆಯಾ ೀಕ್ ಟ್್ರಿ ೀನಲ್ಲೂ  ಇರಿಸ್.

ಸವೆದ ಮತ್ತು  ಹಾನಗೊಳಗಾದ ಭ್ಗಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್್ತ  pulley ಯ ಎಲಾಲಿ  ಕಿತ್್ತ ಹ್ಕಿದ 
ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಸಂಪೂಣ್ಯವಾಗಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಹ್ನಗೊಳಗಾದ, ಸವೆದ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಪಟ್ಟಾ  ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಕೊಟ್ಟಾ ರುವ ಟೇಬಲ್ ಅನ್್ನ  ಭತಿ್ಯ ಮಾಡಿ.

• ಸವೆದ ಮತ್್ತ  ಹ್ನಗೊಳಗಾದ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ 
ಬದಲಾಯಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್್ತ  pulley ಯನ್್ನ 
ಜೀಡಿಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್್ತ  Pulley ಯ ಎಲಾಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್್ನ 
ಹಿಮ್ಮು ಖ ಕ್ರಿ ಮದಲ್ಲಿ  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ  ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ 
ಗಿರಿ ೀಸ್, ಎಣೆಣೆ ಯನ್್ನ  ಹಚ್ಚಿ .

ಹೊಸ ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳನು್ನಿ  ಮತ್ತು  ಸಕ್ಲೂ ್ಯಪ್ಸ್  
ಸರಿಪಡಿಸುವಾಗ ಕ್ಳಜಿಯನು್ನಿ 
ತೆಗ್ದುಕೊಳ್ಳ ಬೇಕು.

• ‘V’ ಬೆಲ್ಟಾ  ಅನ್್ನ  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕ್ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

• ಬೆಲ್ಟಾ  ಗಾಡ್್ಯ ಅನ್್ನ  ಆರೀಹಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರಿ ವನು್ನಿ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್

• ವದುಯಾ ತ್ ಪೂರೈಕ್ಯನ್್ನ  ಆರ್ ಮಾಡಿ.

• ಮಾಯಾ ಗೆ್ನ ಟ್ಕ್ ಸಾಟಾ ಯಾ ಿಂಡ್್ನ ಿಂದಿಗೆ ಲ್ವರ್ ಪರಿ ಕಾರದ 
ಡಯಲ್ ಟೆಸ್ಟಾ  ಇಿಂಡಿಕೇಟರ್ ಬಳಸುವ ಮೂಲಕ್ 
ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ನ  ರರ್ ಔಟ್ ಅನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

 ಕ್್ರ.ಸಿಂ. ಭಾಗಗಳ ಹೆಸರು ಷರಾ

 1
 2
 3

ಟೇಬಲ್

ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್್ತ  pulley ಯ ಭ್ಗಗಳು.

• ನಧಾನ, ಮಧ್ಯಾ ಮ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕ್ನಷ್ಠ  5 
ನಮಿಷ ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಚಲಾಯಿಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ ಯಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ಅಸಹಜ ಶಬ್ದ 
ಕೇಳಿಬಂದರೆ ಆಲ್ಸಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಶಬ್ದ 
ಉತ್್ಪಿ ತಿ್ತ ಯಾಗುತಿ್ತ ದೆಯೇ ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಹ್ಗಿದ್ದ ಲ್ಲಿ 
ದೀಷವನ್್ನ  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಶಬ್ದ ವಲಲಿ ದೆ 
ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಚಲಾಯಿಸಿ.
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ಭ್ಗಗಳು

1 ‘V’ ಬೆಲ್ಟಾ

2 ನಟ್

3 ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ರಾಟೆ(Pulley)

4 ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ (ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಸ್್ಪಿ ಲಿ ಲೈರ್ಸ್ )

5 ಫೆದರ್ ಕಿೀ

6 ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಸಕಿಲಿ ್ಯಪ್

7 ಬೇರಿಿಂಗ್

8 ಬೇರಿಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಸ್್ಪಿ ೀಸರ್(Spacer)

9 ಬಾಹಯಾ  ಸಕಿಲಿ ್ಯಪ್

10 ನಟ್

11 ವಾಷರ್

12 ಬೇರಿಿಂಗ್

13 ಓ-ರಿಿಂಗ್

14 ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸಿಲಿ ೀವ್

15 ಥ್ರಿ ಸ್ಟಾ  ಬೇರಿಿಂಗ್

16 ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮೇಲೆ  ಸ್್ಪಿ ಲಿ ಲೈರ್ಸ್

17 ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್

18 ವೆಡ್ಜ್  ಸಾಲಿ ಟ್

19 ಚಕ್ ಆಬ್ಯರ್

20 ಡಿರಿ ಲ್ ಚಕ್

ಕಾಯ್ಯ 2: ವಿದುಯಾ ತ್ Saw ದಲ್ಲೂ  ಹೈಡ್್ರಿ ಲ್ಕ್ ದೀಷವನು್ನಿ  ಸರಿಪಡಿಸುವುದು

• ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಬೆಲ್ಟಾ  ಗಾಡ್ಗ ್ಯಳನ್್ನ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• Arm ನ್್ನ  ಸರಿಯಾಗಿ ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ.

• ಹೈಡ್ರಿ ಲ್ಕ್ ತೈಲವನ್್ನ  ಹೊರ ಹ್ಕಿ ಮತ್್ತ 
ಸುರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

• ಸಂಪಕಿ್ಯಸುವ ಪಿರ್/ಸಕಿಲಿ ್ಯಪ್/ಸಿ್ಪಿ ಲಿ ಟ್ ಪಿರ್ 
ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ ಮತ್್ತ  ಹೈಡ್ರಿ ಲ್ಕ್ ಘಟಕ್ದಲ್ಲಿ 
ಫಾಸ್ಟಾ ನಗ್ಯಳನ್್ನ  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

• ತೈಲ ಲೈರ್ ಗಳ ಸಂಪಕ್್ಯ ಕ್ಡಿತ್ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  m/c 
ನಿಂದ ಹೈಡ್ರಿ ಲ್ಕ್ ಘಟಕ್ವನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಹೈಡ್ರಿ ಲ್ಕ್ ಘಟಕ್ವನ್್ನ  Dismantle ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್್ನ  ಪರಿ ತೆಯಾ ೀಕ್ ಟೆರಿ ೀನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಚ್ತ್ರಿ  2.

• ಎಲಾಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್್ನ 
ಒಣಗಿಸಿ.

• Compressed ಗಾಳಿಯೊಿಂದಿಗೆ ತೈಲ ಹರಿವನ ಭ್ಗವನ್್ನ 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

• ತೈಲ ಸಿೀಲ್/ ‘o’ ರಿಿಂಗ್ಗ ಳು/ಫಿಲಟಾ ರ್ ಕಂಟ್ರಿ ೀಲ್ 
ವಾಲ್ವ ್ಗಳು/ ವಾಲ್್ವ  ಸಿೀಟ್ ಅನ್್ನ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

Dismantlingನ  ಹಿಮ್ಮು ಖ ವಿಧಾನದಲ್ಲೂ 
ಹೈಡ್್ರಿ ಲ್ಕ್ ಘಟಕ್ವನು್ನಿ  ಜೀಡಿಸ್.
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• ಯಂತ್ರಿ ಕ್ಕ್  ಘಟಕ್ವನ್್ನ  Fix ಮಾಡಿ.

• ತ್ಯಾರಕ್ರು ಶಫಾರಸು ಮಾಡಿದ ದರ್್ಯಯ  ಪರಿ ಕಾರ 
ತೈಲ ಕ್ಲುಷಿತ್ವಾಗಿದ್ದ ರೆ ಬರಿದಾದ ತೈಲದ ಭತಿ್ಯಯಾ 
ಸಿಥಾ ತಿಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ತೈಲ ಲೈರ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಡ್ರಿ ಲೈವ್ ವಯಾ ವಸ್ಥಾ ಯನ್್ನ 
ಸಂಪಕಿ್ಯಸಿ ಮತ್್ತ  Arm ನ ಬೆಿಂಬಲವನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಟರಿ ಯಲ್ ರರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕಾಯ್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್್ನ  ಗಮನಸಿ.

• ತೈಲ ಮಾಗ್ಯದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಸೀರಿಕ್ಯನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಕಂಡುಬಂದಲ್ಲಿ  ಅವರನ್್ನ  ಬಂಧಿಸಿ.

• ಕಂಟ್ರಿ ೀಲ್ ವಾಲ್್ವ  ಅನ್್ನ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಆರ್್ಯ 
ಲ್ಫಿಟಾ ಿಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಅವರೀಹಣ ಕಾಯ್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಬೆಲ್ಟಾ  ಗಾಡ್ಗ ್ಯಳನ್್ನ  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 3: ಸವೆದ ಗ್್ರಿ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚ್ಕ್್ರಿ ವನು್ನಿ  Dismantling ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸುವುದು

• ವದುಯಾ ತ್ ಸರಬರಾಜನ್್ನ  ಸಿ್ವ ಚ್-ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

• ಸುರಕ್ಷತಾ ಗಾಜಿನ Bracket ನ್್ನ  ಇಳಿಸಿ.

• ಗೆರಿ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಕ್ವಗ್ಯಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಗೆರಿ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರಿ ದ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ ನಟ್ ಗಳನ್್ನ  ತಿರುಗಿಸಿ.

• ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟಾ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ ಗೆರಿ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರಿ ಗಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಮೀಟಾರ್ pulley ಯಿಿಂದ ಬೆಲಟಾ ್ಗಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಗೆರಿ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಹೆಡ್ ಯೂನಟ್ ಅನ್್ನ  ಮ್ಖಯಾ 
Body ಯಿಿಂದ ಬೇಪ್ಯಡಿಸಿ.

• ಚಕ್ರಿ ದ head ಯಿಿಂದ ಚಕ್ರಿ  ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್್ನ  ಕಿತ್್ತ ಹ್ಕಿ.

• housings/ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ ಬಾಲ್ ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳನ್್ನ 
ಹೊರತೆಗೆಯಿರಿ.

• ಬಾಲ್ ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳು ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳು ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

• ಅಗತ್ಯಾ ವದ್ದ ರೆ ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳನ್್ನ  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

• ಹ್ನಗೊಳಗಾದ, ಬೆಲಟಾ ್ಗಳನ್್ನ  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

• ಬೇರಿಿಂಗ್ಗ ಳು ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

• ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಹಿಮ್ಮು ಖ ಅನ್ಕ್ರಿ ಮ ಕ್ರಿ ಮದಲ್ಲಿ  ಜೀಡಿಸಿ.

• ಅಗತ್ಯಾ ವದ್ದ ರೆ, ಗೆರಿ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್ರಿ ಗಳನ್್ನ  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

• ಬೆಿಂಚ್ ಗೆರಿ ಲೈಿಂಡರ್ ನ ಮೃದುವಾದ ಚಾಲನೆಯನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕಾಯ್ಯ 4: ಲ್ಯಾ ಥ್ನಿ  ಅಡಡ್  ಸೆಲೂ ರೈಡಿ್ನಿ ಿಂದ ಜಿಬ್ ಅನು್ನಿ  Dismantling ಮ್ಡುವುದು ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸುವುದು

• ಡ್ವೆಟೈಲ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿ್ನ ಿಂದ ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಕಾರಿ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡಿ್ನ ಿಂದ ಜಿಬ್ ಅನ್್ನ  Dismantling ಮಾಡಿ.

• ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮೇಲೆಮು ಲೈಗಳನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಎಲಾಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

• ಜಿಬ್ ಸಿಟಾ ರೂಪ್ ಮತ್್ತ  ಹೊಿಂದಾಣಿಕ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ 
ಹ್ನಗೊಳಗಾದ ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕು.

• ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮಾಗ್ಯಗಳನ್್ನ  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

• ಜಿಬ್ ಅನ್್ನ  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಜಿಬ್ ಆಸನವನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ನಮಗೆ ಯಾವುದೇ ದೀಷಗಳನ್್ನ  ಕಂಡುಕೊಿಂಡರೆ, 
ಅದನ್್ನ  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಜಿಬ್ ಸಿಟಾ ರೂಪ್ನ  ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮಾಗ್ಯಗಳನ್್ನ  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

• ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ವೇ, ಜಿಪ್ ಸಿಟಾ ರೂಪ್ ಅನ್್ನ  ಸಾಯಾ ಡಲ್್ನ ಿಂದಿಗೆ 
ಜೀಡಿಸಿ.
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• ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ ವರುವ ಸರಿಯಾದ 
ಸಾ್ವ ತಂತ್ರಿ ಯಾ ವನ್್ನ  ನೀಡಲು ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ  ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ.

• ಚೆಕ್ ಮೂಲಕ್ ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂನ ಚಲನೆಯನ್್ನ 
ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ನಟ್.

• ಯಾವುದೇ ಅಲುಗಾಡುವಕ್ ಇಲಲಿ ದೆ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮಾಗ್ಯಗಳನ್್ನ 
ನಯವಾದ ಚಲನೆಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಗಿಬ್ ಅನ್್ನ  ಒದಗಿಸಿದ್ದ ರೆ, ಜಿಬ್ 
ಅನ್್ನ  ಎಿಂಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಮೂಲಕ್ ಸರಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಹೊಸ ಗ್್ರಿ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚ್ಕ್್ರಿ ವನು್ನಿ  Fit ಮ್ಡಿ (Fit a new grinding wheel)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• Pedestal ಗ್್ರಿ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರಿ ದಲ್ಲೂ  ಹೊಸ ಗ್್ರಿ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಚ್ಕ್್ರಿ ವನು್ನಿ  Fix ಮ್ಡಿ.

ಯಂತ್್ರಿ ಕೆಕಾ  ವಿದುಯಾ ತ್ ಸರಬರಾಜನು್ನಿ  ಆಫ್ ಮ್ಡಿ
ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲವಾದ 
ಲ್ೀಹ ಅಥ್ವಾ ಅಪಘಷ್ಯಕ್ ಕ್ಣಗಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

Work Rest ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಅನ್್ನ  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಉಳಿದವನ್್ನ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ ಚ್ತ್ರಿ  1.

ವೀಲ್ ಗಾಡ್್ಯ ಚ್ತ್ರಿ  1 ರ ಹೊರ ಫಲಕ್ವನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

ವೀಲ್ ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ನಟ್ ಈಗ ಪರಿ ವೇಶಸಬಹುದಾಗಿದೆ.

ಸಡಿಲಗೊಳಿಸುವ ಮದಲು ನಟ್ ದಿಕ್ಕ್ ನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರಿ ದ ಚ್ತ್ರಿ  2 ರ ಸಾ್ಪಿ ಯಾ ನರ್ ಬಳಸಿ ನಟ್ ನ್್ನ 
ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರಿ ದ ಮ್ಿಂಭ್ಗವನು್ನಿ  ಎದುರಾಗಿ, 
ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲೂ ರುವ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಎಡಗೈ ಥ್್ರಿ ಡ್ 
ನು್ನಿ  ಹೊಿಂದಿದ್ ಎಿಂದು ನೆನಪಿಡಿ. ನಟ್ ನು್ನಿ 
ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಲು ಪ್ರಿ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸ್.

ನಟ್ ಮತ್್ತ  ಹೊರ flange ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

ಚಕ್ರಿ ದಿಿಂದ ಮ್ಕ್್ತ ಗೊಳಿಸಲು ಮೃದುವಾದ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಲಘುವಾದ ಹೊಡ್ತ್ದ ಅಗತ್ಯಾ ವರಬಹುದು.

ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಿಂದ dressing ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್್ನ  ಸಾಕ್ ರೂಯಾ ಪ್ bin ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಹಳೆಯ ಚಕ್ರಿ ದ Markಗಳು ಹೊಸ ಚಕ್ರಿ ದ ಚ್ತ್ರಿ  3 
ನಲ್ಲಿ ರುವಂತೆಯೇ ಇದೆಯೇ ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಫೆಲಿ ೀಿಂರ್್ಗ  ಅಿಂಟ್ಕೊಿಂಡಿರುವ ಯಾವುದೇ ಪೇಪರ್, ವಾಷರ್ 
ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ ಚ್ತ್ರಿ  4.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.109
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ಫೆಲಿ ೀಿಂಜ್, ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್, ಥ್ರಿ ಡ್ ಮತ್್ತ  ಗಾಡ್್ಯ ಒಳಗೆ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಹೊಸ ಚಕ್ರಿ ದಲ್ಲಿ  ಎರಡೂ ಪೇಪರ್ ವಾಷಗ್ಯಳು ಹ್ಗೇ 
ಇವೆಯೇ ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಚ್ತ್ರಿ  5 ರಂತೆ ಹೊಸ ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  ಪರಿ ಯತಿ್ನ ಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ಫಿಟ್ ಅನ್್ನ  ದೂರವರಿಸಲು ಸಿೀಸದ ಬುಷ್ ಅನ್್ನ 
ಕ್ರೆದು ಹ್ಕಿ.

ಹೊಸ ಚಕ್ರಿ ದ ಹೊರಗಿನ ವಾಯಾ ಸವು ವೀಲ್ ಗಾಡ್್ಯ 
ಒಳಗೆ ಅಿಂದವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಕೊಳ್ಳ ಬೇಕು, ಆದರೆ ಸಾಕ್ಷ್ಟಾ 
ಕಿಲಿ ಯರೆನ್ಸ್ ್ನ ಿಂದಿಗೆ.

ಡ್ರಿ ಲೈವಿಂಗ್ ಫೆಲಿ ೀಿಂಜ್ ವರುದ್ಧ  ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  ಎಚಚಿ ರಿಕ್ಯಿಿಂದ 
ತ್ಳಿ್ಳ ರಿ ಮತ್್ತ  ಹೊರ ಚಾಚುಪಟ್ಟಾ ಯನ್್ನ  ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. 
ಕೈಯಿಿಂದ ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡುವ ನಟ್ ನ್್ನ  , ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  
ಹಿಡಿದಿಡಲು ಸಾಕ್ಷ್ಟಾ  ದೃಢವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ, . ಚ್ತ್ರಿ  6

Work Rest ನ್್ನ  ಚಕ್ರಿ ದ ಮ್ಖಕ್ಕ್  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್ಟಾ  ಹತಿ್ತ ರ 
ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ.

Work Rest ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಅನ್್ನ  ದೃಢವಾಗಿ ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  ಮತೆ್ತ  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ ಚಕ್ರಿ ವು ಮ್ಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಮತ್್ತ  ಟೂರಿ  ಆಗಿ ಚಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿ್ಳ .

ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್್ತ  ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  ಸಂಪೂಣ್ಯ ಸುತ್್ತ ನ್್ನ  ತಿರುಗಿಸಿ.

ಕೈಯನ್್ನ  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ್ ಚಕ್ರಿ ವು ಟೂರಿ  ಆಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿ್ಳ  ಮತ್್ತ  ಅದು guard ಒಳಭ್ಗದಿಿಂದ 
ಸ್ಪಿ ಷಟಾ ವಾಗಿದೆ.

ಫೆಲಿ ೀಿಂಜ್ಗ ಳು ಜಾರಿಬ್ೀಳದೆ ಚಕ್ರಿ ವನ್್ನ  ಓಡಿಸುತ್್ತ ವೆ ಎಿಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ನಟ್ ನ್್ನ  ಸಾಕ್ಷ್ಟಾ  ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ. 
(ಚ್ತ್ರಿ  7 ಮತ್್ತ  8)

ವೀಲ್ ಗಾಡ್್ಯ ಚ್ತ್ರಿ  9 ರ ಹೊರ ಫಲಕ್ವನ್್ನ  ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ.

(ವದುಯಾ ತ್ ಸರಬರಾಜನ್್ನ  ಆರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ 
ಪ್ರಿ ರಂಭಿಸಿ).

ಪೂಣ್ಯ ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಯ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಚಕ್ರಿ ವು ಒಿಂದು 
ನಮಿಷ ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸಲು ಅನ್ಮತಿಸಿ.

ಯಂತ್ರಿ ವು ಈಗ grinding ಕಾಯಾ್ಯಚರಣೆಗೆ ಸಿದ್ಧ ವಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.109
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ಜಿಬ್ ಸ್್ಟ ್ರಿ ಪ್(gib strip) ಅನು್ನಿ  ಹೊಿಂದಿಸ್ (Adjust the gib strip)
ಉದ್್ದ ೀಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಲೇಥ್ ನಲ್ಲೂ  ಜಿಬ್ ಸ್್ಟ ್ರಿ ಪ್ ಅನು್ನಿ  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಜೀಡಿಸ್.

ಲಾಕ್- ನಟ್ ಗಳನ್್ನ  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ. (ಚ್ತ್ರಿ  1)

ಸ್ಟ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ. (ಚ್ತ್ರಿ  2)

ಜಿಬ್ ಅನ್್ನ  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚ್ತ್ರಿ  3)

ಎಲಾಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಪರಿ ಶಯಾ ರ್ ನೀಲ್ ಹಚ್ಚಿ  ಗಿಬ್ನ  ನೇರತೆಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕಾರಿ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ನ  ಸಿಟಾ ಕ್-ಸಿಲಿ ಪ್ ಚಲನೆಯನ್್ನ  ತ್ಡ್ಯಲು ಸಮ 
ಮೇಲೆಮು ಲೈಯನ್್ನ  ಪಡ್ಯಲು ಜಿಬ್ ಅನ್್ನ  ಸಾಕ್ ರೂಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಎಲಾಲಿ  ಭ್ಗಗಳನ್್ನ  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ಜಿಬ್ ಅನ್್ನ  ಡವೆಟಾ ಲೈಲ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್್ಗ  ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್್ನ 
ಇರಿಸಿ. (ಚ್ತ್ರಿ  4)

ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ ವರುವ ಸರಿಯಾದ ಸಾ್ವ ತಂತ್ರಿ ಯಾ ವನ್್ನ 

ಪಡ್ಯಲು ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ಗ ಳ 
ನಡುವನ ಕಿಲಿ ಯರೆರ್ಸ್  ಅನ್್ನ  ನವಾರಿಸಿ.

ಚೆಕ್್ನ ಟ್ ಮೂಲಕ್ ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಚಲನೆಯನ್್ನ 
ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಚೆಕ್-ನಟ್ಗ ಳೊಿಂದಿಗೆ ಲಾಕ್ ಮಾಡುವಾಗ ಜಿಬ್ ಅನ್್ನ 
ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

ಕಾರಿ ಸ್-ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ನ  ಕಾಯ್ಯವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.109

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



380

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.110
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಪರಿಶೀಲನಾ(check) ಪಟ್್ಟ ಯೊಿಂದಿಗ್ ವಾಡಿಕೆಯ(routine) ನವ್ಯಹಣೆ(Perform the 
routine maintenance with check list)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪರಿಶೀಲನಾ ಪಟ್್ಟ ಯೊಿಂದಿಗ್ ವಾಡಿಕೆಯ ನವ್ಯಹಣೆ(routine maintenance)ಯನು್ನಿ  ನವ್ಯಹಿಸ್
• ಕಂಡುಬಂದ ದೀಷಯುಕ್ತು  ವಸುತು ಗಳನು್ನಿ  ಸರಿಪಡಿಸ್.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

1 ಬೆಲಟಾ ್ನ  ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  set ಮಾಡಿ

2 ಲಾಯಾ ಥ್್ನ  ಕಾಯಾ ರೇಜ್ನ  ಚಲನೆಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ವವಧ್ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ರರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ವೇಗವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಪವರ್ ಫಿೀಡ್ ಅನ್್ನ  Engage ಮಾಡಿ  ಮತ್್ತ  ರೇಖಾಿಂಶ ಮತ್್ತ 
ಅಡಡ್  ಫಿೀಡ್ ಚಲನೆಗಳನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಕ್ಲಿ ಚ್ ಲ್ವರ್ ಅನ್್ನ  ನವ್ಯಹಿಸುವ ಮೂಲಕ್ ಕ್ಲಿ ಚ್ಗ ಳ ಕಾಯ್ಯವನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

3 ಅಡಡ್ -ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಕಾಿಂಪೌಿಂಡ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ನ  ಚಲನೆಯನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

4 ತೈಲ ಮಟಟಾ  ಮತ್್ತ  ನಯಗೊಳಿಸುವ ಪಂಪ್ನ 
ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಣೆಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಶೀತ್ಕ್ ಮಟಟಾ  ಮತ್್ತ  ಕೂಲಂಟ್ ಪಂಪ್ನ  ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಣೆಯನ್್ನ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

5 ಸುರಕ್ಷತಾ guards ನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದು ಅದರ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ ದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿ್ಳ .
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ಸೆಿಂಟರ್ ಲೇಥ್ನಿ  ಕೆಳಗಿನ ಚೆಕ್ ಲ್ಸ್್ಟ  ಐಟಂಗಳನು್ನಿ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್ ಮತ್ತು  ಅದನು್ನಿ  ಸರಿಯಾದ ಕ್ಲಂನಲ್ಲೂ

ಟ್ಕ್ ಮ್ಡಿ.

Table

   ಪರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕ್ದ ಐಟಂಗಳು     Good working/Satisfactory Defective     Remedial measures to be carried out 

   ಬೆಲ್ಟಾ  ಮತ್್ತ  ಅದರ ಒತ್್ತ ಡ

   ಬೇರಿಿಂಗ್ ಧ್್ವ ನ(sound)

 ಡ್ರಿ ಲೈವಿಂಗ್ ಕ್ಲಿ ಚ್ ಮತ್್ತ  ಬೆರಿ ೀಕ್

 ತೆರೆದ(Exposed) ಗೇರುಗಳು

 ಎಲಾಲಿ  ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕ್ಲಸ            
ಮಾಡುವಕ್

 ಎಲಾಲಿ  ಫಿೀಡ್ ಗಳಲ್ಲಿ             
ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತಿ್ತ ದೆ

 ನಯಗೊಳಿಸುವ ವಯಾ ವಸ್ಥಾ

 ಶೀತ್ಕ್ ವಯಾ ವಸ್ಥಾ

 Carriage ಮತ್್ತ  ಅದರ ಪರಿ ಯಾಣ

 ಕಾರಿ ಸ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಅದರ ಚಲನೆ

 ಟೈಲ್ ಸಾಟಾ ಕ್ ನ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ            
ಚಲನೆ ಅದರ ಪರಿ ಯಾಣ

 ವದುಯಾ ತ್ ನಯಂತ್ರಿ ಣಗಳು

 ಸುರಕ್ಷತಾ ಗಾಡ್್ಯ ಗಳು

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.110
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.111
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಚೆಕ್ ಲ್ಸ್್ಟ   ಪ್ರಿ ಕ್ರ ವಾಡಿಕೆಯ(routine)  ಯಂತ್್ರಿ ವನು್ನಿ  ಮ್ನಟರ್ ಮ್ಡುವುದು 
(Monitor machine as per routine check list)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಲೇತ್ ಭ್ಗಗಳನು್ನಿ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್
• ಲೇಥ್ ಭ್ಗಗಳಿಗ್ lubrication ನು್ನಿ  ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

• ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.
• ಸುರಕ್ಷತಾ guard ನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ (ಚ್ತ್ರಿ  1) ಮತ್್ತ  ಅದು 

ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ ವೆಯೇ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿ್ಳ .

• ಬೆಲಟಾ ್ನ  ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ಕಾಯಾ ರೇಜ್ನ  ಮ್ಕ್್ತ  ಚಲನೆ, ಲೇಥ್್ನ  ಟೈಲಾಸ್ ಟಾ ಕ್ ಅನ್್ನ 

ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ವವಧ್ ಸಿ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಯಂತ್ರಿ ವನ್್ನ  ರರ್ ಮಾಡಿ 

ಮತ್್ತ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ಪವರ್ ಫಿೀಡ್ ಅನ್್ನ  Engage ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ರೇಖಾಿಂಶ 

ಮತ್್ತ  ಅಡಡ್  ಫಿೀಡ್ ಚಲನೆಗಳನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ಕ್ಲಿ ಚ್ ಲ್ವರ್ ಅನ್್ನ  ನವ್ಯಹಿಸುವ ಮೂಲಕ್ ಕ್ಲಿ ಚ್ಗ ಳ 

ಕಾಯ್ಯವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ಅಡಡ್  ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಕಾಿಂಪೌಿಂಡ್ ಸ್ಲಿ ಲೈಡ್ ಚಲನೆಯನ್್ನ 

ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ತೈಲ ಮಟಟಾ  ಮತ್್ತ  lubrication ಕಾಯ್ಯವನ್್ನ 

ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ಶೀತ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಕೂಲಂಟ್ ಪಂಪ್ನ 

ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಣೆಯನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
• ತೆರೆದ ಗೇಗ್ಯಳನ್್ನ  ಸರಿಯಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ 

ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಸಿ್ವ ಚ್ ಆರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಯಂತ್ರಿ ದ 
ಚಾಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ಸಿಥಾ ತಿಯನ್್ನ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.
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ಲೇಥ್ನ Routine ಪರಿಶೀಲನಾ ಪಟ್ಟಿ

ಟೇಬಲ್

 ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕ್ಾದ  ವಿವರಣೆ ಟಿಪ್ಪಣಿಗಳು   
ಐಟಿಂಗಳು  

 ಬೆಲ್ಟ್ ಮತ್್ತ್ು ಅದರ ಒತ್್ತ್ಡ

 ಬೇರಿಿಂಗ್ ಧ್್ವನಿ

 ಡ್ರೈವಿಿಂಗ್ ಕ್್ಲಚ್ ಮತ್್ತ್ು       
ಬ್ರೇಕ್್

 ತ್ೆರೆದ ಗೇರುಗಳು

 ಎಲ್ಲಾ ವೇಗದಲ್ಲಿ ಕ್ೆಲಸ

 ಎಲ್ಲಾ ಫೀಡ್ ಗಳಲ್ಲಿ     
ಕ್ಾರ್ಯನಿರ್ವಹಿಸುತ್್ತಿ್ದೆ

 Lubrication ವ್ಯವಸ್ಥೆ್

 Carriage ಮತ್್ತ್ು       
ಅದರ ಪ್ರಯಾಣ

 ಕ್್ರಾಸ್ ಸ್ಲೈಡ್ ಮತ್್ತ್ು       
ಅದರ ಚಲನೆ

 Compound ಸ್ಲೈಡ್ ಮತ್್ತ್ು       
ಅದರ ಪ್ರಯಾಣ

 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾಕ್್ ನ       
ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ ಚಲನೆ

 ಸುರಕ್್ಷತ್ಾ guards

 Adjustment ಸ್ಕ್್ರೂ

 Quick change  ಗೇರ್       
ಬಾಕ್್ಸ್

 ಫೀಡ್ ಸೆಲೆಕ್್ಟರ್

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.111
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.112
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಪ್್ರಿ ಷರ್ ಗೇಜ್, ತಾಪಮ್ನ ಗೇಜ್, ತೈಲ ಮಟ್ಟ ವನು್ನಿ  ಓದಿ (Read pressure gauge, 
temperature gauge, oil level)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಒತ್ತು ಡದ ಮ್ಪಕ್ವನು್ನಿ  ಓದಿ
• ತಾಪಮ್ನ ಮ್ಪಕ್ವನು್ನಿ  ಓದಿ
• ತೈಲ ಮಟ್ಟ ವನು್ನಿ  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

ಗಮನಸ್: ಪ್್ರಿ ಶರ್ ಗೇಜ್ ಓದುವಿಕೆ, ತಾಪಮ್ನದ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ತೈಲ ಮಟ್ಟ  ಬಗ್್ಗ  ತ್ರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರಿಗ್ 
ಬೀಧಕ್ರು ಪ್ರಿ ದಶ್ಯಸಬೇಕು
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.113
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ನ್ಯಾ ಮ್ಯಾ ಟ್ಕ್(pneumatic) ವಯಾ ವಸೆಥೆ ಯಲ್ಲೂ  ಒತ್ತು ಡ(pressure)ವನು್ನಿ  set ಮ್ಡಿ (Set 
pressure in pneumatic system)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಒತ್ತು ಡ relief  ಕ್ವಾಟ(valve)ವನು್ನಿ  set ಮ್ಡಿ.
• Relief  ಕ್ವಾಟದ ಕ್ಯ್ಯವನು್ನಿ  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

• compressor ನ್್ನ  ಆರ್ ಮಾಡಿ
• compressor Tank ನಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡದ ಮಾಪಕ್ವನ್್ನ 

ಓದಿ.
• ಔಟೆಲಿ ಟ್ ಲೈರ್ ಅನ್್ನ  ಮ್ಚ್ಚಿ .
• ಕ್ಲಸದ ಒತ್್ತ ಡದ ವಯಾ ವಸ್ಥಾ ಯ ಪರಿ ಕಾರ relief 

ಕ್ವಾಟದ ಕಾಯ್ಯವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ
• ಇದು ಸರಿಯಾಗಿ ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಈ 

ಕ್ಳಗಿನವುಗಳನ್್ನ  ಮಾಡಿ.

• ಕಾಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯಿರಿ
• ಚ್ತ್ರಿ ದಲ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ನಂ.5 ಅನ್್ನ  set ಮಾಡಿ.
• ಅಗತ್ಯಾ ವರುವ ಒತ್್ತ ಡದ ಪರಿ ಕಾರ ಸ್ಟ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್್ನ  set 

ಮಾಡಿ.
• ನ್ಯಾ ಮಾಯಾ ಟ್ಕ್ ಸಿಸಟಾ ಮ್ನ  ಕಾಯ್ಯವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.114
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಗಳನು್ನಿ  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಸರಳವಾದ ಫಿಟ್್ಟ ಿಂಗ್ ಅನು್ನಿ   ಮತ್ತು 
ಟಾಕ್್ಯ ವೆ್ರಿ ಿಂಚ್ ಬಳಸ್ ಕ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಕಾ ್ರಿ  ಅಸೆಿಂಬ್ಲೂ ಯನು್ನಿ  ಜೀಡಿಸ್ (Assemble simple 
fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque wrench)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಗಳು ಮತ್ತು  ಕ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಕಾ ್ರಿ ಗಳನು್ನಿ  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಅಸೆಿಂಬ್ಲೂ  ಫಿಟ್ ಅನು್ನಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು 

ಜೀಡಿಸ್.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

• ಕ್ಚಾಚಿ  ವಸು್ತ ಗಳ ಗಾತ್ರಿ ವನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

• ಫೈಲ್ ಭ್ಗ 1, 2 ಮತ್್ತ  3 ರಿಿಂದ ಎಲಾಲಿ  ಗಾತ್ರಿ ದವರೆಗೆ 
ಸಮಾನಾಿಂತ್ರತೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬತೆಯನ್್ನ  ನವ್ಯಹಿಸಿ.

• ಸ್ಕ್ ್ವ ೀರ್ ಮತ್್ತ  ಚೌಕ್ವನ್್ನ  Try Square ನಿಂದ ಹ್ಗೂ 
dimension ಗಳನ್್ನ  ವನ್ಯಯರ್ ಕಾಯಾ ಲ್ಪನ್ಯಿಂದ 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  3 ರಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮವನ್್ನ  ಹಚ್ಚಿ 
ಮತ್್ತ  ರೇಖಾಚ್ತ್ರಿ ದ ಪರಿ ಕಾರ dimensional  ರೇಖ್ಗಳನ್್ನ 
mark ಮಾಡಿ.

• ಸಾಕಿಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್್ನ  ಪಂಚ್  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡಿರಿ ಲ್ 
ಹೊೀಲ್ ಗುರುತ್ಗಳು ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  2

• ಚೈರ್ ಡಿರಿ ಲ್, ಚ್ತ್ರಿ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್ರಿ  ಮತ್್ತ 
ಆಕಾರಕ್ಕ್  ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ಲ್ೀಹವನ್್ನ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ ಮತ್್ತ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಅಿಂತೆಯೇ, ಚೈರ್ ಡಿರಿ ಲ್, ಭ್ಗ 3 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚುಚಿ ವರಿ 
ಲ್ೀಹವನ್್ನ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್ರಿ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್ರಿ  ಮತ್್ತ  ಆಕಾರಕ್ಕ್  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  3 ರಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 2 ನ್್ನ  Tolerance ± 0.04mm 
ಗೆ, ನವ್ಯಹಿಸಿ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 1, 2 ಮತ್್ತ  3 ಎಲಲಿ ವನ್್ನ  ಒಟ್ಟಾ ಗೆ ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ಗ ಳನ್್ನ  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅದನ್್ನ 
ಕಾಲಿ ಯಾ ಿಂಪ್ ಮಾಡಿ.

• ಸ್ಕ್್ತ ವಾದ ಫಿಕ್ಚಿ ರ್(fixture)ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಡಿರಿ ಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ 
ಮೆಷಿರ್ ಟೇಬಲ್ನ ಲ್ಲಿ  ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

• ಡಿರಿ ಲ್, ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮತ್್ತ  ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪರಿ ಕಾರ 
ರಂಧ್ರಿ ವನ್್ನ  ರಿೀರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ಿಂಗೆ್ಗ 
ತಿಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ∅ 5mm ಡ್ೀವೆಲ್ ಪಿರ್ ಅನ್್ನ 
fix ಮಾಡಿ.

• ಹ್ಗೆಯೇ, ಡಿರಿ ಲ್, ಕೌಿಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ 
ಸ್ಟ್ಟಾ ಿಂಗೆ್ಗ  ತಿಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಇತ್ರ ಡ್ೀವೆಲ್ ಪಿರ್ 
ರಂಧ್ರಿ ವನ್್ನ  ರಿೀರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ∅ 5 mm 
ಡ್ೀವೆಲ್ ಪಿರ್ ಅನ್್ನ  fix ಮಾಡಿ.

• ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ಿಂಗೆ್ಗ  ತಿಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ 
3 ರಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ರಂಧ್ರಿ ಗಳನ್್ನ  ಕೊರೆಯಿರಿ.

• ಜೀಬ್ ಡ್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕಾಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ  ನಮೂದಿಸಲು ಅಸ್ಿಂಬ್ಲಿ  ಸ್ಟ್ಟಾ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ 
ಪರಿ ತೆಯಾ ೀಕಿಸಿ, ರಂಧ್ರಿ ದ ಮೂಲಕ್ ∅ 6.6mm ಮತ್್ತ  ∅ 
11mm ಕೌಿಂಟರ್ ಬೀರ್ ಅನ್್ನ  ಭ್ಗ 3 ರಲ್ಲಿ  8mm ನ 
ಆಳಕ್ಕ್  ಹ್ಕಿ.

• ಭ್ಗ 1 ಅನ್್ನ  ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸ್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿ್ಳ  ಮತ್್ತ 
ಕಾಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ  ಸರಿಪಡಿಸಲು M6 ಆಿಂತ್ರಿಕ್ 
ಥ್ರಿ ಡ್ ಅನ್್ನ  ಎರಡು ರಂಧ್ರಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಬರ್ಸ್ ್ಯ ಇಲಲಿ ದೆ ಥ್ರಿ ಡ್ ಗಳನ್್ನ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಭ್ಗ 1, 2, 3 ರಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಅನ್್ನ  ಪೂಣ್ಯಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕ್ಲಸದ ಎಲಾಲಿ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

• ಡ್ೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳು ಮತ್್ತ  ಕಾಯಾ ಪ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಭ್ಗ 
1 ಮತ್್ತ  3 ಅನ್್ನ  ಮರು-ಜೀಡಿಸಿ.

• ಟಾಕ್್ಯ ವೆರಿ ಿಂಚ್ ಬಳಸಿ ಕಾಯಾ ಪ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್್ನ  fix ಮಾಡಿ.

• ಭ್ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಭ್ಗ 1 ಮತ್್ತ  3 ಆರಂಭಿಕ್ ಸಾಲಿ ಟ್ ಫಿಟ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಎಣೆಣೆ ಯನ್್ನ  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್್ತ  ಮೌಲಯಾ ಮಾಪನಕಾಕ್ ಗಿ 
ಅದನ್್ನ  ಸಂರಕಿಷಿ ಸಿ.
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಡೀವೆಲ್ ನ ಫಿಕ್ಸ್ ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವಿಕೆ (Fixing of dowel)
ಉದೆ್ದ ೀಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಮಗೆ ಸಹ್ಯವಾಗುವುದು
• ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ಗ ಳನು್ನಿ  Fix ಮ್ಡಿ.
• ಡೀವೆಲ್ ಪಿನ್ ಗಳನು್ನಿ  ತೆಗ್ದುಹಾಕ್.

ಚ್ತ್ರಿ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಥಾ ನ 1 ಮತ್್ತ  ಸಾಥಾ ನ 2 ಅನ್್ನ 
ಇರಿಸಿ.

ಚ್ತ್ರಿ   1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕ್ಟ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂನ ಒಿಂದು 
ಪಿಚ್ ನ ಅಿಂತ್ರವರುವುದರಿಿಂದ ಸಾಕ್ಟ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್್ನ 
ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಚ್ತ್ರಿ   2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಡ್ೀವೆಲ್ನ  ಸುಮಾರು 5 mm 
ಚೇಿಂಫರ್(chamfer) ಬದಿಯು ರಿೀರ್ಡ್  ರಂಧ್ರಿ ಕ್ಕ್  ಪರಿ ವೇಶಸುವ 
ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್್ನ  ಬಳಸಿ ಡ್ೀವೆಲ್ ಅನ್್ನ  ಚಾಲನೆ 
ಮಾಡಿ.

ಲಂಬತೆಯನು್ನಿ  ಪರಿಶೀಲ್ಸ್.

ಚ್ತ್ರಿ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಡ್ೀವೆಲ್ನ  ಚೇಿಂಫಡ್್ಯ 
ಅಿಂತ್ಯಾ ವು ಸಂಪೂಣ್ಯವಾಗಿ ಸಾಥಾ ನ 1 ಕ್ಕ್  ಪರಿ ವೇಶಸುವಂತೆ 
ಡ್ೀವೆಲ್ ಅನ್್ನ  ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿದ ರಂಧ್ರಿ ಕ್ಕ್  ಚಾಲನೆ 
ಮಾಡಿ.

ಪಿರ್ ಪಂಚ್ ಡಯಾ 5.8 ಅನ್್ನ  ಇರಿಸಿ ಡ್ೀವೆಲ್ನ   ತಿರಿ ಜಯಾ ದ 
ಅಿಂತ್ಯಾ ದ ಮೇಲೆ ಚಾಲನೆ ಮಾಡಿ, ಅಿಂದರೆ ಡ್ೀವೆಲ್ನ 
ಚೇಿಂಫಡ್್ಯ ಅಿಂತ್ಯಾ ವು ಚ್ತ್ರಿ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 2 ನೇ 
ಸಾಥಾ ನಕ್ಕ್ .
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ಚ್ತ್ರಿ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 2 ನೇ ಸಾಥಾ ನಕ್ಕ್  ಸುಮಾರು 10 
mm ಡ್ೀವೆಲ್ ಅನ್್ನ  ಚಾಲನೆ ಮಾಡಿ.

ಚ್ತ್ರಿ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕ್ಟ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್್ನ 
ಯಾವುದೇ ಅಿಂತ್ರವಲಲಿ ದಂತೆ ಬ್ಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಡೀವೆಲ್ ತೆಗ್ಯುವಿಕೆ

ಡ್ೀವೆಲ್ ಅನ್್ನ  ತೆಗೆಯುವುದು ಚಾಲನೆಯಂತೆಯೇ ಅದೇ 
ದಿಕಿಕ್ ನಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

ಚ್ತ್ರಿ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಡ್ೀವೆಲ್ನ  ತಿರಿ ಜಯಾ ದ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತ್ಕೊಳು್ಳ ವಂತೆ ರಿೀರ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್ರಿ ಕ್ಕ್  ಪಿರ್ ಪಂಚ್ 
ಅನ್್ನ  ಸೇರಿಸಿ.

ಚ್ತ್ರಿ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್್ನ  ಬಳಸಿ 
ಡ್ೀವೆಲ್ ಅನ್್ನ  ನಾಕ್(Knock) ಔಟ್ ಮಾಡಿ.
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