
(i)

ಫಿಟ್್ಟ ರ್
FITTER

NSQF ಲೆವಲ್ - 4

1ನೇ ವರ್್ಷ / Year

ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್
(TRADE  PRACTICAL)

ಸೆಕ್ಟಾ ರ್ : ಕ್ಯಾ  ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ  ನುಫ್ಯಾ  ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

(ಜುಲೈ 2022 - 1200 ಗಂಟೆಗಳ ಪರಿಷ್್ಕ ಕೃತ ಪಠ್್ಯಕ್ ್ರ ಮದ ಪ್್ರ ಕಾರ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ಡೈರೆಕ್್ಟ ರೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ರೈನಿಿಂಗ್

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಉದ್್ಯ ಮಶೀಲತೆ ಸಚಿವಾಲಯ

ಭಾರತ ಸರ್ಕಾರ

ನೇಷನಲ್ ಇನ್್ಸ್್ಟ್  ್ರ ಕ್ಷನಲ್  
ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ ಟಿ ಟ್ಯೂ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ

ಪೋಸ್ಟ್  ಬಾಕ್ಸ್  ನೆೆಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯಾಾಂ ಪಸ್, ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032
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(ii)

 
ಸೆಕ್ಟಾ ರ್ 	 :	 ಕ್ಯಾ  ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ  ನುಫ್ಯಾ  ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

ಅವಧಿ 	 :	 2 - ವರ್್ಷ	

ಟ್್ರ ರೇಡ್	 : 	ಫಿಟ್್ಟ ರ್  -  1ನೇ  ವರ್್ಷ - ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022)

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕಟಿಸಿದ 

ನೇಷನಲ್ ಇನ್್ಸ್್ಟ್  ್ರ ಕ್ಷನಲ್ ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ ಟಿ ಟ್ಯೂ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಪೋಸ್ಟ್  ಬಾಕ್ಸ್  ನೆೆಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯಾಾಂ ಪಸ್,

ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032

ಇ-ಮೆಯಿಲ್ : chennai-nimi@nic.in 

ವೇಬ್್ಸಸೈ ಟ್ : www.nimi.gov.in

ಕೃತಿಸ್ವಾ ಮ್್ಯ  © 2023 ನೇಷನಲ್ ಇನ್್ಸ್ ್ಟ್ ್ರಕ್ಷನಲ್ ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ಟಿ  ಟ್ಯೂ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಪ್್ರ ಥಮ ಮುದ್್ರ ಣೆ : ಏಪ್ರಿ ಲ್, 2023 	                                                                 ಪ್್ರ ತಿಗಳು : 1000 

ರೂ. /-

ಎಲ್್ಲ  ಹಕ್ಕು ಗಳನ್ನು  ಕಾಯ್ದಿ ರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕಟಣೆಯ ಯಾವುದೇ ಭಾಗವನ್ನು  ಯಾವುದೇ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ , ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನಿ ಕ್                 

ಅಥವಾ ಮೆಕ್ಯಾನಿ ಕಲ್ ಮೂಲಕ, ಫೋಟೊಕಾಪಿ, ರೆಕಾರ್್ಡಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಮಾಹಿತಿ ಸಂಗ್್ರ ಹಣೆ ಮತ್ತು 

ಮರುಪಡೆಯುವಿಕೆ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಸೇರಿದಂತೆ, ಚೆನ್್ನ ನೈನ ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಸಂಸ್ಥೆ ಯಿಿಂದ ಲಿಖಿತ 

ಅನುಮತಿಯಿಲ್್ಲ ದೆ ಪುನರುತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಅಥವಾ ರವಾನಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .
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(iii)

ಮುನ್ನು ಡಿ

ಭಾರತ ಸರ್ಕಾರವು 2022 ರ ವೇಳೆಗೆ ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ನೀತಿಯ ಭಾಗವಾಗಿ ಉದ್್ಯ ಯೋಗಗಳನ್ನು 

ಭದ್್ರ ಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು 30 ಕೋಟಿ ಜನರಿಗೆ ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್ನು  ನೀಡುವ ಮಹತ್ವಾ ಕಾಾಂಕ್ಷೆ ಯ 

ಗುರಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, ಪ್್ರ ತಿ ನಾಲ್ಕು  ಭಾರತೀಯರಲ್ಲಿ  ಒಬ್್ಬ ರಿಗೆ. ಕೈಗಾರಿಕಾ ತರಬೇತಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು (ITIs) ಈ 

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ವಿಶೇಷವಾಗಿ ನುರಿತ ಮಾನವಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಒದಗಿಸುವ ವಿಷಯದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಪಾತ್್ರ ವನ್ನು 

ವಹಿಸುತ್್ತವೆ . ಇದನ್ನು  ಗಮನದಲ್ಲಿ ಟ್ಟು ಕೊೊಂಡು, ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಉದ್್ಯ ಮಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ಕೌಶಲ್್ಯ  ತರಬೇತಿಯನ್ನು 

ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಒದಗಿಸಲು, ITI ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಇತ್್ತತೀ ಚೆಗೆ ವಿವಿಧ ಮಧ್್ಯ ಸ್್ಥ ಗಾರರನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ 

ಸಹಾಯದಿಿಂದ ನವೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ಉದ್್ಯ ಮಿಗಳು, ಶಿಕ್ಷಣ ತಜ್ಞರು ಮತ್ತು  ITI ಗಳ ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಗಳು.

ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI), ಚೆನ್್ನ ನೈ, ಈಗ ಪರಿಷ್್ಕ ಕೃತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮಕ್ಕೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ 

ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬಂದಿದೆ ಫಿಟ್್ಟ ರ್ - ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022)  

ಸಿಜಿ & ಎಂ ಸೆಕ್್ಟ ರ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ ವಾರ್ಷಿಕ ಮಾದರಿ. NSQF ಲೆವೆಲ್ - 4 ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್ಥಿಗಳಿಗೆ 

ಅಂತರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸಮಾನತೆಯ ಮಾನದಂಡವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  ಅವರ 

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಪ್ರಾವೀಣ್ ್ಯ ತೆ ಮತ್ತು  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವು ಪ್್ರ ಪಂಚದಾದ್್ಯ ಯಂತ ಸರಿಯಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 

ಇದು ಪೂರ್್ವ ಕಲಿಕೆಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಯ ವ್ಯಾ ಪ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. NSQF ಮಟ್್ಟ  - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   

2022) ತರಬೇತಿದಾರರು ಜೀವನ ಪರ್್ಯಯಂತ ಕಲಿಕೆ ಮತ್ತು  ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತತೇಜಿ ಸಲು 

ಅವಕಾಶಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತಾ ರೆ. NSQF ಲೆವೆಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್    2022) ನೊೊಂದಿಗೆ ITI ಗಳ ತರಬೇತುದಾರರು 

ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರು ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ  ಪಾಲುದಾರರು ಈ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಪ್ಯಾಕ ೇಜುಗಳ IMP 

ಗಳಿಿಂದ ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತಾ ರೆ ಮತ್ತು  NIMI ಯ ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ವು ವೃತ್ತಿಪ ರ ತರಬೇತಿಯ 

ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಬಹಳ ದೂರ ಸಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದರಲ್ಲಿ  ನನಗೆ ಸಂದೇಹವಿಲ್್ಲ . ದೆೇಶದಲ್ಲಿ .

NIMI ನ ಕಾರ್್ಯನಿರ್ವಾಹಕ ನಿರ್್ದದೇಶಕರು ಮತ್ತು  ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ ಮತ್ತು  ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಮಿತಿಯ 

ಸದಸ್್ಯ ರು ಈ ಪ್್ರ ಕಟಣೆಯನ್ನು  ಹೊರತರುವಲ್ಲಿ  ಅವರ ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ಮೆಚ್ಚು ಗೆಗೆ ಅರ್್ಹರು.

ಜೈ ಹಿಿಂದ್

	
	 ಕಾರ್್ಯದರ್ಶಿ 
	 ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಉದ್್ಯ ಮಶೀಲತೆ ಸಚಿವಾಲಯ, 
	 ಭಾರತ ಸರ್ಕಾರ.

ನವದೆಹಲಿ - 110 001 
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(iv)

ಪ್ರಿ ಫೇಸ್

ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಅನ್ನು  1986 ರಲ್ಲಿ  ಚೆನ್್ನ ನೈನಲ್ಲಿ  ಉದ್್ಯ ಯೋಗ ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿ ಮಹಾನಿರ್್ದದೇಶನಾಲಯ 

(D.G.E & T), ಕಾರ್ಮಿಕ ಮತ್ತು  ಉದ್್ಯ ಯೋಗ ಸಚಿವಾಲಯ, (ಈಗ ಡೈರೆಕ್್ಟರ ೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ರೈನಿಿಂಗ್, ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು 

ಉದ್್ಯ ಮಶೀಲತೆ ಸಚಿವಾಲಯದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ ) ಸರ್ಕಾರದಿಿಂದ ಸ್ಥಾಪಿ ಸಲಾಯಿತು. ಭಾರತದ, ಸರ್ಕಾರದ ತಾಾಂತ್ರಿ ಕ ನೆರವಿನೊೊಂದಿಗೆ 

ಫೆಡರಲ್ ರಿಪಬ್ಲಿ ಕ್ ಆಫ್ ಜರ್್ಮನಿ. ಕುಶಲಕರ್ಮಿ ಮತ್ತು  ಅಪ್್ರೆೆಂ ಟಿಸ್‌ಶಿಪ್ ತರಬೇತಿ ಯೋಜನೆಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ನಿಗದಿತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದ 

NSQF ಲೆವೆಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿವಿಧ ವಹಿವಾಟುಗಳಿಗೆ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವುದು ಮತ್ತು 

ಒದಗಿಸುವುದು ಈ ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ಪ್್ರ ಧಾನ ಉದ್್ದದೇ ಶವಾಗಿದೆ.

ಭಾರತದಲ್ಲಿ  ಎನ್‌ಸಿವಿಟಿ/ಎನ್‌ಎಸಿ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವೃತ್ತಿಪ ರ ತರಬೇತಿಯ ಮುಖ್್ಯ  ಉದ್್ದದೇ ಶವನ್ನು  ಗಮನದಲ್ಲಿ ಟ್ಟು ಕೊೊಂಡು ಸೂಚನಾ 

ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ರಚಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು ಒಬ್್ಬ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಕರಗತ ಮಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಪ್ಯಾಕ ೇಜುಗಳ (IMPs) ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. IMP ಥಿಯರಿ ಪುಸ್್ತ ಕ, 

ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಪುಸ್್ತ ಕ, ಪರೀಕ್ಷೆ  ಮತ್ತು  ನಿಯೋಜನೆ ಪುಸ್್ತ ಕ, ಬೋಧಕ ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ, ಆಡಿಯೋ ವಿಷುಯಲ್ ಏಡ್ (ವಾಲ್ ಚಾರ್ಟ್‌ಗಳು 

ಮತ್ತು  ಪಾರದರ್್ಶಕತೆಗಳು) ಮತ್ತು  ಇತರ ಬೆೆಂಬಲ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

ವ್ಯಾ ಪಾರ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಪುಸ್್ತ ಕವು ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ ಪಡೆದವರು ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ ವ್ಯಾ ಯಾಮಗಳ 

ಸರಣಿಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. ನಿಗದಿತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ ನ ಎಲ್ಲಾ  ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಈ 

ವ್ಯಾ ಯಾಮಗಳನ್ನು  ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತ ಪುಸ್್ತ ಕವು ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರಿಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 

ಸಂಬಂಧಿತ ಸೈದ್್ಧಾಾಂ ತಿಕ ಜ್ಞಾ ನವನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಪರೀಕ್ಷೆ  ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯಯೋಜನೆಯು ತರಬೇತಿದಾರರ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ 

ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಾರ್್ಯಯೋಜನೆಗಳನ್ನು  ನೀಡಲು ಬೋಧಕರಿಗೆ ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. ಗೋಡೆಯ ಚಾರ್ಟ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 

ಪಾರದರ್್ಶಕತೆಗಳು ಅನನ್್ಯ ವಾಗಿವೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಅವು ಬೋಧಕರಿಗೆ ವಿಷಯವನ್ನು  ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತಪಡಿಸಲು ಸಹಾಯ 

ಮಾಡುವುದಲ್್ಲ ದೆ ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರ ತಿಳುವಳಿಕೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ಣಯಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಬೋಧಕ ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿಯು 

ಬೋಧಕನಿಗೆ ತನ್್ನ  ಬೋಧನಾ ವೇಳಾಪಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಯೋಜಿಸಲು, ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು , ದಿನದಿಿಂದ ದಿನಕ್ಕೆ  ಪಾಠಗಳು 

ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ದರ್್ಶನಗಳನ್ನು  ಯೋಜಿಸಲು ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಕ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸೂಚನಾ ವೀಡಿಯೊಗಳನ್ನು  ವ್ಯಾ ಯಾಮದ QR ಕೋಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ಈ ಸೂಚನಾ 

ವಸ್ತು ವಿನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ವ್ಯಾ ಯಾಮದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಹಂತಗಳೊೊಂದಿಗೆ 

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕಲಿಕೆಯನ್ನು  ಸಂಯೋಜಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸೂಚನಾ ವೀಡಿಯೊಗಳು ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ 

ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರನ್ನು  ಗಮನಹರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಮನಬಂದಂತೆ ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಪ್್ರ ರೇರೇಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ತಂಡದ ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಬೇಕಾದ ಸಂಕೀರ್್ಣ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ IMP ಗಳು ವ್್ಯ ವಹರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ 

ಸೂಚಿಸಿದಂತೆ ಸಂಬಂಧಿತ ವ್ಯಾ ಪಾರಗಳ ಪ್್ರ ಮುಖ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ  ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗಿದೆ.

ಸಂಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪೂರ್್ಣ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಪ್ಯಾಕ ೇಜ್‌ನ ಲಭ್್ಯ ತೆಯು ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ನೀಡಲು ತರಬೇತುದಾರ 

ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ ಇಬ್್ಬ ರಿಗೂ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

IMP ಗಳು NIMI ಯ ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ ಸದಸ್್ಯ ರು ಮತ್ತು  ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲಯದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ತರಬೇತಿ ನಿರ್್ದದೇಶನಾಲಯ 

(DGT), ಸರ್ಕಾರಿ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ITI ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ತರಬೇತಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳಿಿಂದ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ರಚಿಸಲಾದ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ 

ಸಮಿತಿಗಳ ಸದಸ್್ಯ ರ ಸಾಮೂಹಿಕ ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ಗಳ ಫಲಿತಾಾಂಶವಾಗಿದೆ.

ವಿವಿಧ ರಾಜ್್ಯ  ಸರ್ಕಾರಗಳ ಉದ್್ಯ ಯೋಗ ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿಯ ನಿರ್್ದದೇಶಕರು, ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲಯಗಳಲ್ಲಿ ನ ಉದ್್ಯ ಮಗಳ 

ತರಬೇತಿ ಇಲಾಖೆಗಳು, DGT ಮತ್ತು  DGT ಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ  ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳ ಅಧಿಕಾರಿಗಳು, ಪ್ರೂ ಫ್ ರೀಡರ್‌ಗಳು, ವೈಯಕ್ತಿ ಕ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಡೆವಲಪರ್‌ಗಳು 

ಮತ್ತು  ಅವರಿಗೆ ಪ್ರಾ ಮಾಣಿಕ ಧನ್್ಯ ವಾದಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಲು NIMI ಈ ಅವಕಾಶವನ್ನು  ಬಯಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಂಯೋಜಕರು, ಆದರೆ ಅವರ 

ಸಕ್ರಿ ಯ ಬೆೆಂಬಲಕ್ಕಾ ಗಿ NIMI ಈ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಹೊರತರಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್ತಿ ರಲಿಲ್್ಲ .

ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032	 ಕಾರ್್ಯನಿರ್ವಾಹಕ ನಿರ್್ದದೇಶಕ
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(v)

ಸ್್ವಿ ೀಕೃತಿ

ಈ IMP ಅನ್ನು  ಹೊರತರಲು ಕೆಳಗಿನ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಡೆವಲಪರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಅವರ ಪ್ರಾ ಯೋಜಕ ಸಂಸ್ಥೆ ಯು ನೀಡಿದ 

ಸಹಕಾರ ಮತ್ತು  ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಪ್ರಾ ಮಾಣಿಕವಾಗಿ ಕೃತಜ್ಞತೆ 

ಸಲ್ಲಿ ಸುತ್್ತ ದೆ (ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್) ವ್ಯಾ ಪಾರಕ್ಕಾ ಗಿ ಫಿಟ್್ಟ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ಸಿಜಿ & ಎಂ 

ಪವರ್ ಐಟಿಐಗಳಿಗೆ ವಲಯ.

ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಮಿತಿಯ ಸದಸ್್ಯ ರು

Shri. P.K. ರಾಧಾ ಕೃಷ್್ಣ ನ್ 	 - 		  ಹಿರಿಯ ಬೋಧಕರು				  
			   ಸರ್ಕಾರಿ ITI, ಕೇರಳ

Shri. T. ಗೋಪಾಲನ್ 	 - 		  ಸಹಾಯಕ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿ ಸರ್ಕಾರಿ ITI, 		
			   ಅಂಬತ್ತೂ ರು, ಚೆನ್್ನ ನೈ

Shri. U. ಅಬ್ದು ಲ್ ಕಾದರ್ 	 - 		ಕಿ  ರಿಯ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿ ಸರ್ಕಾರಿ ITI,		
			   ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ನೈ

Shri A. ವಿಜಯರಾಘವನ್ 	 - 		  ತರಬೇತಿ ಸಹಾಯಕ ನಿರ್್ದದೇಶಕರು (ನಿವೃತ್್ತ ) ATI, 	
			   ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ನಿಮಿ ಕೋ-ಆರ್ಡಿನೇಟರ್ಸ್

ಶ್್ರ ರೀ. ನಿರ್ಮಾಲ್್ಯ  ನಾಥ್	 -	 ತರಬೇತಿ ಉಪ ನಿರ್್ದದೇಶಕರು
		  NIMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

Shri. V. ಗೋಪಾಲ ಕೃಷ್್ಣ ನ್ 	 -	ಮ್ಯಾ  ನೇಜರ್ 						   
		  NIMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32

ಈ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಯನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ತಮ್್ಮ  ಅತ್ಯುತ್್ತಮ   ಮತ್ತು  ಸಮರ್ಪಿತ 
ಸೇವೆಗಳಿಗಾಗಿ ಡೇಟಾ ಎಂಟ್ರಿ , CAD, DTP ಆಪರೇಟರ್‌ಗಳ ಮೆಚ್ಚು ಗೆಯನ್ನು  NIMI ದಾಖಲಿಸುತ್್ತ ದೆ.

NIMI ಸಹ ಧನ್್ಯ ವಾದಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಂಗೀಕರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಈ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಯ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಗೆ ಕೊಡುಗೆ ನೀಡಿದ 
ಇತರ ಎಲ್ಲಾ  ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿಗಳು ಸಲ್ಲಿ ಸಿದ ಅಮೂಲ್್ಯ  ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ಗಳನ್ನು .

ಈ IMP ಅನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವಲ್ಲಿ  ನೇರವಾಗಿ ಅಥವಾ ಪರೋಕ್ಷವಾಗಿ ಸಹಾಯ ಮಾಡಿದ ಇತರ ಎಲ್್ಲ ರಿಗೂ 
NIMI ಕೃತಜ್ಞರಾಗಿರಬೇಕು.
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ಪರಿಚಯ 
ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್
ಟ್್ರ ರೇಡ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ ಈ ಮ್ಯಾ ನ್ಯು ವಲ್  ITI ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಉದ್್ದದೇ ಶಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಪವರ್ ಸೆಕ್್ಟ ರ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಕೋರ್ಸ್‌ನ ಮೊದಲ ವರ್್ಷದಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ ಪಡೆದವರು ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳ 
ಸರಣಿಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. ಇದು ರಾಷ್್ಟ ್ರ ರೀಯ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳ ಅರ್್ಹತಾ ಚೌಕಟ್ಟು  NSQF ಮಟ್್ಟ  - 4 (ಪರಿಷ್್ಕ ಕೃತ 2022), 
ಅಭ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರಿಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಸೂಚನೆಗಳು/ಮಾಹಿತಿಯಿಿಂದ ಪೂರಕವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು 
ಬೆೆಂಬಲಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅಲೈಡ್ ಟ್್ರ ರೇಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಂತೆ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಲಾದ ಎಲ್ಲಾ  ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪವರ್ ಸೆಕ್್ಟ ರ್ ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  1 ನೇ 
ವರ್್ಷದ ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಷಿ ಯನ್ ಟ್್ರ ರೇಡ್ ದ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಹನ್ನೆ ರಡು ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್‌ಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಮಯದ ಹಂಚಿಕೆ ವಿವಿಧ 
ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್‌ಗಳಿಗಾಗಿ ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ:

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 1 	 -	 ಸುರಕ್ಷತೆ 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 2 	 -	 ಪ್ರಾ  ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 3 	 -	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 4 	 -	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 5 	 -	 ಕೊರೆಯುವುದು 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 6 	 -	 ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 7 	 -	 ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 8 	 -	 ಮೂಲ ನಿರ್್ವಹಣೆ 

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್‌ಗಳಲ್ಲಿ ನ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮ ಮತ್ತು  ವಿಷಯವು ಪರಸ್್ಪ ರ ಸಂಬಂಧ ಹೊೊಂದಿದೆ. ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕಲ್ ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿರುವ 
ಕಾರ್್ಯಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ ಗಳ ಸಂಖ್ಯೆ ಯು ಯಂತ್್ರ ರೋಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳಿಿಂದ ಸೀಮಿತವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಸರಿಯಾದ ಬೋಧನೆ 
ಮತ್ತು  ಕಲಿಕೆಯ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್‌ಗಳಲ್ಲಿ ನ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ಇಂಟರ್್ಪಪೋಲೇಟ್ ಮಾಡುವುದು ಅವಶ್್ಯ ಕ. 
ಬೋಧಕರ ಗೈಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಸೂಚನೆಯ ವೇಳಾಪಟ್ಟಿ ಯಲ್ಲಿ  ಸೂಚನೆಯ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ನೀಡಲಾಗಿದೆ. ವಾರಕ್ಕೆ 
25 ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಗಂಟೆಗಳ ಜೊತೆಗೆ 5 ಕೆಲಸದ ದಿನಗಳು ತಿಿಂಗಳಿಗೆ 100 ಗಂಟೆಗಳ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಲಭ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ
ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ ವಿಷಯಗಳು : 1ನೇ ವರ್್ಷಕ್ಕೆ  106 ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳ ಮೂಲಕ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಗುರಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡುವ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ ಈ ಪುಸ್್ತ ಕದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ.
ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಪ್ರಾ ರಂಭದಲ್ಲಿ  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಉದ್್ದದೇ ಶಗಳು ಮತ್ತು  ಟೂಲ್ಸ್ /ಇನ್ಸ್ಟ್ರು  ಮೆೆಂಟ್ಸ್ , ಉಪಕರಣಗಳು/ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು 
ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಷಾಪ್ ಫ್್ಲ ಲೋರ್್ಯಲ್ಲಿ  ಕೌಶಲ್್ಯ  ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ಮಾಡಲು ಸಂಬಂಧಿಸಿದ 
ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಲು ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳು/ಪ್್ರ ಯೋಗಗಳ ಸರಣಿಯ ಮೂಲಕ ಯೋಜಿಸಲಾಗಿದೆ. ತರಬೇತಿ ಪಡೆದವರು 
ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಷಿ ಯನ್ ಟ್್ರ ರೇಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುತ್ತಾ ರೆ ಮತ್ತು  ಮಟ್್ಟಕ್ಕೆ   ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಸಂಬಂಧಿತ ಅರಿವಿನ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತಾ ರೆ. 
ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿಸಲು ಮತ್ತು  ತಂಡದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವ ಮನೋಭಾವವನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲು 
ಕನಿಷ್್ಠ  ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಯೋಜನೆಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್ಥಿಗಳಿಗೆ ತಮ್್ಮ  ಅಭಿಪ್ರಾ ಯಗಳನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಚಿತ್ರಾತ್ ್ಮ ಕ, ಸ್್ಕಕೀಮ್ಯಾ  ಟಿಕ್, ವೈರಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ಚಿಹ್ನೆ ಗಳು ಬ್ಯೂ ರೋ ಆಫ್ ಇಂಡಿಯನ್ ಸ್್ಟ್ ್ಯಾಾಂ ಡರ್ಡ್ಸ್  (BIS) ವಿಶೇಷಣಗಳಿಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿರುತ್್ತವೆ .
ಈ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್ಲಿ ನ ವಿವರಣೆಗಳು, ಕಲ್್ಪನೆ ಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಕಲ್್ಪನೆ ಗಳ ತರಬೇತಿ ದೃಶ್್ಯ  ದೃಷ್ಟಿಕೋ ನಕ್ಕೆ  ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಅಭ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಲು ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಸಹ ನೀಡಲಾಗಿದೆ. ಮಧ್್ಯ ಯಂತರ ಪರೀಕ್ಷಾ  ಪ್್ರ ಶ್ನೆ ಗಳ ವಿವಿಧ ರೂಪಗಳನ್ನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಲಾಗಿದೆ, ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ತರಬೇತುದಾರರಿಗೆ ಮತ್ತು  ಟ್್ರ ರೇನಿಯನ್ನು  ಬೋಧಕ ಸಂವಹನಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು.
ಕೌಶಲ್್ಯ  ಮಾಹಿತಿ : ಪ್್ರ ಕೃತಿಯಲ್ಲಿ  ಪುನರಾವರ್್ತನೆಯಾಗುವ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಮಾಹಿತಿ ಹಾಳೆಗಳಾಗಿ ನೀಡಲಾಗಿದೆ. 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಬೇಕಾದ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸದಲ್ಲಿಯ ೇ ಸೇರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು ಕೆಲವು ಉಪವಿನ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕವಾಗಿ ಈ ಕೈಪಿಡಿಯು ಲಿಖಿತ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಯ (WIM) ಭಾಗವಾಗಿದೆ. ಇದು ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತ ಮತ್ತು 
ನಿಯೋಜನೆ/ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.
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(vii)

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 1 :  ಸುರಕ್ಷತೆ (Safety)

	 1.1.01	 ವ್ಯಾ  ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪ್ರಾ  ಮುಖ್್ಯ ತೆ, ಉಪಕರಣಗಳ ಪಟ್ಟಿ  & ವ್ಯಾ  ಪಾರದಲ್ಲಿ

		ಬ  ಳಸುವ ಯಂತ್್ರ ರೋಪಕರಣಗಳು (Importance of trade training, list of tools 				  
		  & machinery used in the trade)		  1

	 1.1.02	 ವೈಯಕ್ತಿ ಕ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  (ಪಿಪಿಇ) ಬಳಸಲು ತರಬೇತಿ ನೀಡುವ

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

	 1.1.03	 ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸಾ  ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ  ಥಮಿಕ ತರಬೇತಿ (First aid method 				  
		  and basic training)		  5

	 1.1.04	 ಹತ್ತಿ  ತ್ಯಾ  ಜ್್ಯ , ಲೋಹದ ತ್ಯಾ  ಜ್್ಯ , ಮತ್ತು  ಇತರೆ ವಸ್ತು  ಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ  				  
		  ತ ವಿಲೇವಾರಿ (Safe dosposal of waste materials like cotton waste, metal 				  
		  chips / burrs etc.)		  11

	 1.1.05	 ಅಪಾಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ತಪ್ಪಿ  ಸುವಿಕೆ (Hazard identification and 				  
		  avoidance)	 		  12

	 1.1.06	 ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ  , ಅಪಾಯದ ಚಿಹ್ನೆ  , ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ, ಮತ್ತು  ವೈಯಕ್ತಿ ಕ 				  
		  ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಂದೇಶ (Safety symbol, danger symbol, warning, and personal 				  
		  safety message)		 	 14

	 1.1.07	 ವಿದ್ಯು  ತ್ ಅವಗಡವನ್ನು  ತಡೆಗಟ್ಟು  ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು ಮತ್ತು  ಅಂತಹ 				  
		  ಅಪಘಾತಗಳಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕಾದ ಕ್್ರ ಮಗಳು. (Preventing 				  
		  measures for electrical accidents and step to be taken in such accidents)		  16

	 1.1.08	 ಅಗ್ನಿ  ಶಾಮಕಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳು(Uses of fire extinguishers)		  19

	 1.1.09	 Fitting ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ  ಚ್್ಚ 				  
		  ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಅರ್್ಥಮಾ ಡಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅಭ್ಯಾ  ಸ ಮಾಡಿ. (Practice and 				  
		  understand precautions to be followed while working in fitting jobs)		  22

	 1.1.10	 Fitter ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ  ತ ಬಳಕೆ
		  (Safe use of tools and equipment used in the trade)		  24

		ಮಾ  ಡ್ಯೂ ಲ್ 2 : ಪ್ರಾ  ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ (Basic Fitting)

	 1.2.11	 Marking ಮತ್ತು  sawing ಗಾಗಿ ಬೇಕಾದ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ

		  ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ. (Identification of tools and equipments as per desired

		  specifications for marking & sawing)		  26

	 1.2.12	 ಬಳಸುವಿಕೆ ಪ್್ರಕಾ ರ ವಸ್ತು  ಗಳ ಆಯ್ಕೆ  (Selection of material as per application)		  28

	 1.2.13	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು  ಗಳಲ್ಲಿ  ತುಕ್ಕು  , ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್, ಇತ್ಯಾ  ದಿಗಳ ದೃಶ್್ಯ ತಪಾಸಣೆ (Visual

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

	 1.2.14	 ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು, ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಭದ್್ರ ವಾಗಿ ಹಿಡಿಯುವುದು,

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

	 1.2.15	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಲೋಹಗಳ ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.. 				  
		  (Sawing different types of metals of different sections)		  36

ವಿಷಯಗಳು
	 ಅಭ್ಯಾ ಸದ	

ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಶೀರ್ಷಿಕೆ
                         	 ಕಲಿಕೆಯ 	 ಪುಟ		

	 ಸಂಖ್ಯೆ                                                		  ಫಲಿತಾಾಂಶ	 ಸಂಖ್ಯೆ
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(viii)

	 ಅಭ್ಯಾ ಸದ	
ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಶೀರ್ಷಿಕೆ

                         	 ಕಲಿಕೆಯ 	 ಪುಟ		
	 ಸಂಖ್ಯೆ                                                		  ಫಲಿತಾಾಂಶ	 ಸಂಖ್ಯೆ

	 1.2.16	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಚಾನಲ್, ಸಮಾನಾಾಂತರ (Filing channel, parallel)		

		  ಔಟ್ ಸೈಡ್(outside) ಕ್ಯಾ  ಲಿಪರ್್ಗ ಳೊೊ�ಂದಿಗೆ ಅಳತೆ ಮಾಡುವುದು 				  
		  (Measuring with outside calipers)		  40

	 1.2.17	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಫ್ಲಾ  ಟ್(flat)ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ (Filing flat and square (rough finish))		  45

	 1.2.18	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ (Filing) ಅಭ್ಯಾ  ಸ (practice), ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಫೈಲಿಿಂಗ್(urface filing), ನೇರ 				  
		ಮ  ತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಆಡ್ ಲೆಗ್ (odd leg) ಕ್ಯಾ  ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  				  
		  ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರೂಲ್(steel rule) ನಿಿಂದ ಗುರುತು(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 ಮತ್ತು  steel rule ಗಳಿಿಂದ Marking practice 				  
		  ಮಾಡುವುದು.(ವೃತ್್ತಳು(circles), ಕಮಾನು(arc)ಗಳು, ಸಮಾನಾಾಂತರ(parallel) 				  
		ರ  ೇಖೆಗಳು) (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule 				  
		  (circles, arcs, parallel lines))		  49

	 1.2.20	 ಸ್್ಕ್್ರ ರೈ ಬಿಿಂಗ್(scribing) ಬ್ಲಾ ಕ್ ಮತ್ತು  ವಿಭಾಜಕ(divider)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ನೇರ 				  
		ರ  ೇಖೆಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್್ಕ್್ಗ (arc)ಳನ್ನು  ಗುರುತು(Marking off) ಮಾಡುವುದು: 				  
		  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)		  52

	 1.2.21	 ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ್ ಕ್ಕೂ  ಸಮತಟ್ಟಾ  ದ ಮೇಲ್್ಮ 				  
		ಮೈ  ಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡುವುದು(Chipping)(Marking off) ಮಾಡುವುದು 				  
		  (Chipping flat surfaces along a marked line)		  55

	 1.2.22	 ಗುರುತು(marking), ಫ್ಲಾ  ಟ್(flat), ಲಂಬ(square) ಫೈಲಿಿಂಗ್, ಮತ್ತು  Try - square 				  
		ಬ  ಳಸಿ ಚೆಕ್ ಮಾಡುವುದು (Marking, filing, flat, square and check using 				  
		  Try - square)	 		  57

	 1.2.23	 ಸೀಮೆ ಸುಣ್್ಣ ಹಚ್ಚಿ  ದ ಮೇಲ್ಮ್ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಡುವ ಸಾಧನಗಳಿಿಂದ 				  
		ರ  ೇಖೆಗಳನ್ನು  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’ ಬ್ಲಾ ಕ್ (‘V’ block) ಮತ್ತು  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್ (marking block) 				  
		  ಸಹಾಯದಿಿಂದ Round bar ನ ಕೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವುದು (Finding 				  
		  center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)		  62

	 1.2.25	 Arc ಗೆ ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದು (Joining straight line to an arc)		  64

	 1.2.26	 ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್(Chipping), ಚಾಾಂಫರಿಂಿಗ್(chamfering), ಚಿಪ್ ಸ್ಲಾ ಟ್(chip slot)ಗಳು				  
		ಮ  ತ್ತು  ಆಯಿಲ್ ಗ್ರೂ ವ್ಸ್  (oil grooves) (straight) (Chipping, chamfering, chip 				  
		  slots and oil grooves (straight))		  68

	 1.2.27	 ± 0.5mm ನಿಖರತೆಯೊೊ�ಂದಿಗೆ ಫ್ಲಾ  ಟ್, ಲಂಬತೆ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರ ಗಳ 				  
		ಫೈಲಿ  ಂಗ್ ಮಾಡುವಿಕೆ (Filing flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)		  70

	 1.2.28	 ಒಂದು ಸಾಲಿನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಿಪ್ ಕರ್ವ್ - mark out, ವಿವಿಧ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ  				  
		ಕೀ  ವೇ(keyway)ಗಳು ಮತ್ತು  keywaysಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ (Chip curve along a 				  
		  line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)		  71

	 1.2.29	 ಉಳಿ(chisel)ಯನ್ನು  ಮೊಣಚುಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of chisel)		  73

	 1.2.30	 0.5 ಮಿಮೀ ನಿಖರತೆಗೆ ತೆಳುವಾದ ಲೋಹವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ (File thin metal to 				  
		  an accuracy of 0.5mm)		  75

	 1.2.31	 ಲೋಹಗಳ ವಿವಿಧ ವಿಭಾಗಗಳ ಮೇಲೆ ನೇರವಾಗಿ(straight line), ಹಾಗೂ 				  
		  ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ  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 ಮೇಲೆ saw ಮಾಡುವಿಕೆ (Straight 				  
		  saw on thick section of M.S.angle and pipe)		  81

	 1.2.33	 ಫೈಲ್ ನ ಹಂತಗಳು ಮತ್ತು  ± 0.25mm ನಿಖರತೆಗೆ smooth ಫೈಲ್ ನಿಿಂದ finish 				  
		  ಮಾಡುವಿಕೆ (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)		  83

	 1.2.34	 M.S. square ಮತ್ತು  pipe ನ್ನು  sawing ಹಾಗೂ ಫೈಲ್ ಮಾಡುವಿಕೆ (File and saw on 				  
		  M.S. square and pipe)		  85

	 1.2.35	 ಗುರುತಿಸಲಾದ(marke) ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  radius ಫೈಲ್ (convex and concave) 				  
		ಮ  ತ್ತು  matching (File radius along a marked line (convex and concave)				  
		  and match)			   87

	 1.2.36	 ಚಿಪ್ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು) (Chip sheet metal (shearing)		  90

	 1.2.37	 Chip step ಮತ್ತು  ಫೈಲ್ (file) ಮಾಡುವಿಕೆ) (Chip step and file)		  92

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

	 1.2.39	 M.S.ಫ್ಲಾ  ಟ್ ಮೇಲೆ ಡ್ರಿ  ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ  ಪ್(tap) ಮಾಡುವಿಕೆ (Drill and tap				  
		  on M.S.flat)			   96

	 1.2.40	 ಅಕ್ಷರ ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ  ಗಳ ಪಂಚ್ (letter punch and number punch) (Punch letter 				  
		  and number (letter punch and number punch)		  99

	 1.2.41	 ವಿಭಿನ್್ನ punch ಗಳ ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ  ಸ ಮಾಡಿ (Practice use of different 				  
		  punches)			   101

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 3 : ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)

	 1.3.42	 ನೇರ ರೇಖೆಗಳು, ವೃತ್್ತ ಗಳು, ಪ್ರೊ  ಫೈಲ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ  ಮಿತೀಯ 				  
		  ಆಕಾರಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಸ್ನಿ  ಪ್್ಗ ಳೊೊ�ಂದಿಗೆ sheet ಗಳನ್ನು  				  
		  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು : (Marking of straight lines, circles, profiles and various 				  
		  geometrical shapes and cutting the sheets with snips)		  103

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

	 1.3.44	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ(soldering) ಮತ್ತು  sweating ಗಾಗಿ ಫ್ಲಾ  ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  Marking 				  
		  ಮಾಡುವಿಕೆ (Marking out for flaps for soldering and sweating)		  123

	 1.3.45	 ವಿವಿಧ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಗಳ joint ಗಳು (Various sheet metal joints)		  130

	 1.3.46	 Hollow ಮತ್ತು  solid punch ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊ�ಂಡು ರಂಧ್ ್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 				  
		  ಮಾಡುವುದು (Punch holes using hollow and solid punches)		  146

	 1.3.47	 ಲ್ಯಾ  ಪ್(lap) ಮತ್ತು  ಬಟ್(butt) joint ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ (Do lap and butt joints)		  151

	 1.3.48	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ವಿವಿಧ ವಕ್್ರ ತೆಯ ರೂಪ(curvature forms) ಗಳಾಗಿ ಬೆೆಂ 				  
		  ಡ್ ಮಾಡಿ -ಆಲಿಕೆ ತಂತಿ ಅಂಚುಗಳು -ನೇರ ಮತ್ತು  ವಕ್ರಾ  ಕೃತಿಗಳು, stakes ನ್ನು  				  
		ಬ  ಳಸಿಕೊೊ�ಂ ಡು ಕೋ ನದಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  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 ನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹ್್ಯಾಾಂ 				  
		  ಡಲ್ ಅನ್ನು  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 ಚದರ ಟ್್ರ ರೇ(square tray) ಮಾಡಿ 				  
		  (Make square tray with square soldered corners)		  163

	 1.3.51	 Soft soldering ಮತ್ತು  Silver soldering ಮಾಡುವ ಅಭ್ಯಾ  ಸ (Practice on soft 				  
		  soldering and silver soldering)		  166

	 1.3.52	 ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ  ಪ್ (riveted lap) ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(butt joint) ಮಾಡಿ 				  
		  (Makriveted lap and butt joint)		  170

	 1.3.53	 Development ಪ್್ರ  ಕಾರ ಆಲಿಕೆ(funnel) ಮಾಡುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳನ್ನು  				  
		  solder ಮಾಡುವಿಕೆ. (Make funnel as per development and solder joints)		  175

	 1.3.54	 ರಿವರ್್ಟಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಡ್ರಿ  ಲ್ (Drill for riveting)		  187

	 1.3.55	 ಲಭ್್ಯ  ವಿರುವ ಹಲವು ರೀತಿಯ ರಿವೆಟ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  , counter sunk head rivet ಗಳ ಬಳಸಿ 				  
		  Riveting ಮಾಡಿ. (Riveting with as many types of rivet as available, use of 				  
		  counter sunk head rivets)		  189

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 4 : ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (Welding)

	 1.4.56	 Arc ನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದು ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು, ನೇರವಾಗಿ - line bead 				  
		  ಹಾಕುವುದು. (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)		  192

	 1.4.57	 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮತ್ತು  ARC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬಟ್ ಜಂಟಿ ಮತ್ತು  				  
		  ‘T’ ಜಂಟಿ ಮಾಡುವುದು (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC 				  
		  welding process)			   198

	 1.4.58	 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  gas ಉಪಯೋಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಿಸದೇ fusion runs set 				  
		  ಮಾಡುವುದು ಹಾಗೂ ಜ್ವಾ ಲೆ(flames) ಯ ಸ್ಥಾಪನೆ  . (Setting up of flames, fusion 				  
		  runs with and without filler rod and gas)		  214

	 1.4.59	 ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ನರ್, ಫಿಲೆಟ್ ಮಾಡಿ.(Make butt weld 				  
		  and corner, fillet in arc welding)		  221

	 1.4.60	 M S ಪ್್ಲ ಲೇಟ್‌ಗಳ ಗ್ಯಾ ಸ್ (cutting)ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.(Gas cutting of MS plates)		  226

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 5 : ಕೊರೆಯುವುದು (Drilling)

	 1.5.61	 Mark off (ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ) ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೊರೆಯುವಿಕೆ(Drilling) (Mark off and 				  
		  drill through holes)		  234

	 1.5.62	 M.S ಫ್ಲಾ ಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ  ಲ್ ಮಾಡುವುದು (Drill on M.S Flat)		  237

	 1.5.63	 ಗೇಜ್ಗೆ  ಸರಿಹೊೊ�ಂದುವಂತೆ ತ್ರಿ  ಜ್್ಯ (radius) ಮತ್ತು  ಪ್ರೊ  ಫೈಲ್(profile) ಗಳ				  
		   ಫೈಲ್ಮಾ  ಡುವಿಕೆ (File radius and profile to suit gauge)		  239

	 1.5.64	 ಡ್ರಿ  ಲ್ ಗಳ ಸಾಣೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of drills)		  244

	 1.5.65	 ಕೋನೀಯ ಅಳತೆ ಉಪಕರಣ(angular measuring instrument ) ದ ಬಳಕೆಯನ್ನು				   
		  ಅಭ್ಯಾ  ಸ ಮಾಡಿ (Practice use of angular measuring instrument)		  250

	 1.5.66	 ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್, ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ ಮತ್ತು  ರೀಮ್ ಸ್ಪ್ಲಿ   ಟ್ ಫಿಟ್(ream split fit) 				  
		  (ಮೂರು ಪೀಸ್ ಫಿಟ್್ಟಿ ಂಿಗ್) (Counter sink, counter bore and ream split fit (three				  
		  piece fitting))			   252

	 1.5.67	 ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ (through hole) ಮತ್ತು  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ (blind holes) ಗಳನ್ನು  				  
		ಡ್ರಿ    ಲ್ಮಾ ಡಿ (Drill through hole and blind holes)		  257		
	 1.5.68	 ಪ್್ರಮಾ ಣಿತ(Standard) ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ ಟ್ಯಾ  ಪ್ ಗಳಿಿಂದ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ  ಡ್ ಗಳನ್ನು  				  
		  ಮಾಡಿ (ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ಬ್ಲ್ಲೈೈ�ಂ ಡ್ ಹೋ ಲ್ ಗಳ ಮೂಲಕ) 				  
		  (Form internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes)		  260
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	 1.5.69	 ಸ್್ಟ ಡ್ (studs) ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್  (bolt) ತಯಾರಿಸಿ (Prepare studs and bolt)		  265

	 1.5.70	 ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ ಡರ್ಡ್ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ ಡೈ ಗಳಿಿಂದ ಬಾಹ್್ಯ ಥ್ರೆ  ಡ್ ಗಳನ್ನು  				  
		  ಮಾಡುವುದು (Form external threads with dies to standard size)		  269

	 1.5.71	 ನಟ್(Nut) ಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್  (Bolt) ಳೊೊ�ಂದಿಗೆ ಹೊೊ�ಂದಿಸಿ 				  
	 (Prepare nuts and match with bolts)		  270

	 1.5.72	 ಸ್ಟೆ  ಪ್( step) ಫಿಟ್, ಕೋನೀಯ(angular) ಫಿಟ್, ಕೋನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(angle 				  
		  surface) ಗಳನ್ನು  (ಫೈಲ್) ಮಾಡಿ (ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜ್ ನಿಖರತೆ 1 ಡಿಗ್ರಿ  ) (File and make 				  
		  step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))		  273

	 1.5.73	 ಸರಳವಾದ ತೆರೆದ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲಲೈಡಿ ಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ (Make simple open 				  
		  and sliding fits)			   276

	 1.5.74	 ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ(Enlarge) ಮತ್ತು  ಆಂತರಿಕ ಡಿಯಾವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ  ಸಿ 				  
		  (Enlarge hole and increase internal dia)		  278

	 1.5.75	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್ಮ್ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ (File cylindrical surfaces)		  280

	 1.5.76	 ಬಾಗಿದ(curved) ಪ್ರೊ  ಫೈಲ್್ಗಳ ತೆರೆದ(open) ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು 				  
		  (Make open fitting of curved profiles)		  282

	 1.5.77	 ಹಿಿಂದೆ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಬಂಧಿಸುವ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ  ಲ್ ಸ್್ಥ ಳದ 				  
		  ತಿದ್ದುಪ ಡಿ (Correction of drill location by binding previously drilled hole)		  285

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

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 6 : ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  (Fitting Assembly)

	 1.6.79	 ಸ್ ್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್(sliding) ‘T ‘ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ (Make sliding ‘T’ fit)		  289

	 1.6.80	 ಸಂಯೋಜಿತ, ತೆರೆದ ಕೋನೀಯ(open angular) ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಂಿಗ್ ಸೈಡ್ ಗಳ 				  
		ಫೈ  ಲ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡುವುದು (File fit - combined, open angular and sliding sides)		  291

	 1.6.81	 ಆಂತರಿಕ ಕೋನಗಳನ್ನು  30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಗೆ ತೆರೆದ, ಕೋನೀಯ ಫಿಟ್ ಗಳನ್ನು				   
		ಫೈ  ಲ್ ಮಾಡುವುದು: (File internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit)		  293

	 1.6.82	 90° ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಬೇರೆ ಕೋನಗಳೊೊ�ಂದಿಗೆ ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ: 				  
		  (Make sliding fit with angles other than 90°)		  295

	 1.6.83	 ಸಮತಟ್ಟಾ  ದ ಮೇಲ್ಮ್ ಮೈಗಳು, ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್ತು  				  
		  ಸಮಾನಾಾಂತರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ಮೇಲೆ ಸ್ಕ್ರ್  ಯಾ ಪ್(Scrap) ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  				  
		ಪರೀ  ಕ್ಷಿ  ಸಿ (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)		  298

	 1.6.84	 ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫ್ಲಾ ಟ್ ್ಗ ಳು, ಸರಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ 				  
		  (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)		  304

	 1.6.85	 ಬೇರಿಂಿಗ್ ಮೇಲ್ಮ್ ಮೈಗಳ blue match ನ್ನು  - ಚಪ್್ಪ ಟೆ ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಎರಡೂ 				  
		ಮ  ೇಲ್ಮ್ ಮೈಗಳನ್ನು  whit worth ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ (Check for blue match				  
		  of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)		  306

	 1.6.86	 ಸಂಯೋಜಿತ ತ್ರಿ  ಜ್್ಯ ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ (ನಿಖರತೆ ± 0.5 mm) 				  
		ಕೋನೀ  ಯ ಮತ್ತು  ತ್ರಿ  ಜ್್ಯ ಫಿಟ್ ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ (File 				  
		  and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and 				  
		  radius fit)			   308

	 1.6.87	 ನಿಖರವಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಡ್(stud) ಫಿಟ್ಗಾ  ಗಿ 				  
		ನಿ  ಖರವಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾಡಿ (Locate accurate holes and make accurate 				  
		  hole for stud fit)			   311
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(xii)

	 ಅಭ್ಯಾ ಸದ	
ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಶೀರ್ಷಿಕೆ

                         	 ಕಲಿಕೆಯ 	 ಪುಟ		
	 ಸಂಖ್ಯೆ                                                		  ಫಲಿತಾಾಂಶ	 ಸಂಖ್ಯೆ

	 1.6.88	 ಕೈ ಉಪಕರಣ(hand tool)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊ�ಂಡು ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳು, ಬೋಲ್್ಟ್ ್ಗಳು 				  
		ಮ  ತ್ತು  ಕಾಲರ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ component ಗಳು/ಉಪ-ಜೋಡಣೆ				  
		  (subassembly) ಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ  ಗೆ ಜೋಡಿಸಿ (Fasten mechanical components/				  
		  subassemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)		  313

	 1.6.89	 ಸಮಾನಾಾಂತರ (parallel) ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ (angular) ಸಂಯೋಗದ ಮೇಲ್್ಮ 				  
		ಮೈಯೊ  ೊ�ಂ ದಿಗೆ ಸ್ಲ್ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ಸ್  ಜೋಡಣೆ(assembly)ಯನ್ನು  ಮಾಡಿ (Make				  
		  sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)		  315

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 7 : ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ (Turning)

	 1.7.90	 ಲೇಥ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳು (Lathe operations)		  319

	 1.7.91	 (ಟ್ರೂ  ) ಮಾಡಿ ಚಾಕು ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊ�ಂ ಡು ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್್ಮ ಮೇ 				  
		  ಲೆ (ಲೇತ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳು) (True job on jaw chuck using knife tool)		  320

	 1.7.92	 ಕೇೇ�ಂದ್ ್ರ (centre) ಗಳ ನಡುವೆ ಹಿಡಿದಿಡಲು ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  Face ಮಾಡಿ 				  
		  (Face both the ends for holding between centres)		  323

	 1.7.93	 ರಫಿಂಿಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತರ ± 0.1 mm ಗೆ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ (Using 				  
		  rouging tool parallel turn ± 0.1 mm)		  325

	 1.7.94	 ಔಟ್ ಸೈಡ್ ಕ್ಯಾ  ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರೂಲ್ ಬಳಸಿ ವ್ಯಾ  ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ 				  
		  (Measure the diameter using outside caliper and steel rule)		  327

	 1.7.95	 Job ನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ (three jaw chuck)ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ ಳು ವುದು 				  
		  (Holding job in three jaw chuck)		  329

	 1.7.96	 Job ನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ (three jaw chuck)ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ ಳು ವುದು 				  
		  (Perfom the facing, plain turn, parting deburr, chamfer corner, round the ends, 				  
		  and use form tools)		  330

	 1.7.97	 ಭುಜದ ಟರ್ನ್(Shoulder turn): ಚದರ, ಫಿಲೆಟ್, ಭುಜದ ಕೆಳಗೆ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಕಟ್ , 				  
		  ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತಿರುವು-ಫಿಲೆಟ್ ಕಟ್ , ಚದರ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಕಟ್ (Shoulder turn: Square, 				  
		  filleted, beveled under cut shoulder, turning - Filleted under cut, square beveled)		  335

	 1.7.98	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳ ತೀಕ್ಷಷ್್ಣ  ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of - single point tools)		  340

	 1.7.99	 ಗ್ರೂ  ವ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿ ಸಿ - ಚೌಕ, ರೌೌಂಡ್ ‘V’ ಗ್ರೂ  ವ್ (Cut grooves - square, round 				  
		  ‘V’ groove)			   343

	 1.7.100	 Job ನ್ನು  Knurl ಮಾಡಿ (Knurl the job)		  345

	 1.7.101	 ಬೋರ್ ಹೋಲ್್ಗ ಳು - ಸ್ಪಾ  ಟ್ ಫೇಸ್, ಪೈಲಟ್ ಡ್ರಿ  ಲ್, ಬೋರಿಿಂಗ್ Tool ಗಳನ್ನು  				  
		ಬ  ಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಂಧ್್ರ  ವನ್ನು  ಹಿಗ್ಗಿ  ಸಿ(enlarge) (Bore holes - spot face, pilot drill,				  
		  enlarge hole using boring tools)		  348

	 1.7.102	 ಟೇಪರ್ ಟರ್ನ್(ಆಂತರಿಕ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ ) ಮಾಡಿ (Turn taper (internal and external))		  352

	 1.7.103	 ಟೇಪರ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ (Turn taper pins)		  356

	 1.7.104	 ಗೇಜ್ಗೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ ಪ್್ರ ಮಾ ಣಿತ ಟೇಪರ್್ಗ ಳನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ (Turn standard 				  
		  tapers to suit with gauge)		  357

	 1.7.105	 ಲ್ಯಾ  ಥ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ  ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಡೈ (die)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  				  
		  ಅಭ್ಯಾ  ಸ ಮಾಡಿ (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)		  360

	 1.7.106	 ಬಾಹ್್ಯ  ‘V’ ಥ್ರೆ  ಡ್ ಮಾಡಿ (Make external ‘V’ thread)		  363

	 1.7.107	 ನಟ್ ತಯಾರಿಸಿ ಬೋಲ್್ಟ  ್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ				  
		  (Prepare a nut and match with the bolt)		  368
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(xiii)

	 ಅಭ್ಯಾ ಸದ	
ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಶೀರ್ಷಿಕೆ

                         	 ಕಲಿಕೆಯ 	 ಪುಟ		
	 ಸಂಖ್ಯೆ                                                		  ಫಲಿತಾಾಂಶ	 ಸಂಖ್ಯೆ

		  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 8 : ಮೂಲ ನಿರ್್ವಹಣೆ  (Basic Maintenance)

	 1.8.108	 ಸರಳ ದುರಸ್ತಿ  ಕೆಲಸ - ಬ್ಲೂ  ಪ್್ರಿ ಿಂಟ್್ನಿ ಿಂದ ಯಂತ್್ರ ದ ಭಾಗಗಳ ಸರಳ ಜೋಡಣೆ 				  
		  (Simple repair work - simple assembly of machine parts from blue prints)		  370

	 1.8.109	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಂಭವನೀಯ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ದೋಷಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ 				  
		  (Rectify possible assembly faults during assembly)		  373

	 1.8.110	 ಪರಿಶೀಲನಾ(check) ಪಟ್ಟಿ  ಯೊೊ�ಂದಿಗೆ ವಾಡಿಕೆಯ(routine) ನಿರ್್ವ ಹಣೆ(Perform 				  
		  the routine maintenance with check list)		  380

	 1.8.111	 ಚೆಕ್ ಲಿಸ್ಟ್  ಪ್್ರಕಾ ರ ವಾಡಿಕೆಯ(routine) ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾನಿ ಟರ್ 				  
		  ಮಾಡುವುದು (Monitor machine as per routine check list)		  382

	 1.8.112	 ಪ್ರೆ  ಷರ್ ಗೇಜ್, ತಾಪಮಾನ ಗೇಜ್, ತೈಲ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಓದಿ (Read pressure gauge, 				  
		  temperature gauge, oil level)		  384

	 1.8.113	 ನ್ಯೂಮ್ಯಾ   ಟಿಕ್(pneumatic) ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಯಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡ(pressure)ವನ್ನು  				  
		  set ಮಾಡಿ (Set pressure in pneumatic system)		  385

	 1.8.114	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊ�ಂಡು ಸರಳವಾದ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತು  				  
		  ಟಾರ್ಕ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ ಕ್ಯಾ  ಪ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ (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	 অনুশীলনী 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

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ವ್ಯಾ ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ, ಉಪಕರಣಗಳ ಪಟ್ಟಿ  & ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸುವ ಯಂತ್್ರ ರೋಪಕರಣಗಳು (Importance of trade training, list of tools & 
machinery used in the trade)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.

•	 ಫಿಟ್್ಟ ರ್ ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ
•	 ಪರಿಕರಗಳ ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಬರೆಯುವುದು, ಪ್್ರ ತಿ ಉಪಕರಣ ಉಪಯೋಗಿಸುವಾಗ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಮತ್ತು 

ಮಾಡಬಾರದ ಕೆಲಸಗಳು
•	 ಫಿಟ್್ಟ ರ್‌ಗಳು ಉದ್್ಯಯೋ ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ ಹೆಸರನ್ನು  ದಾಖಲಿಸಿ.
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2

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಬೋಧಕರು ಎಲ್ಲಾ  ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು 
ಪ್್ರ ದ ರ್ ಶಿ ಸ ಬೇ ಕು ಮ ತ್ತು ವಿ ಭಾ ಗ ದ ಲ್ಲಿ 
ಉಪಕರಣಗಳ ಹೆಸರು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ 
ಬಳಕೆಗಳನ್ನು  ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತವಾ ಗಿ ತಿಳಿಸಬೇಕು, ಮತ್ತು 
ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಉಪಕರಣದ ಸುರಕ್ಷತೆಗೆ ಗಮನ 
ವಹಿಸುವುದು.

•	 ಬೋಧಕರು ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಲಾದ ಪ್್ರ ತಿ ಉಪಕರಣಗಳ 
ಹೆಸರು, ಅದರ ಉಪಯೋಗಗಳು  ಮತ್ತು  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಟಿಪ್್ಪ ಣಿ ಮಾಡುವುದು.

•	 ಅದನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲು ಮಾಡಿ.

•	 ಅದನ್ನು  ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಖಾತ್ರಿ  ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  .

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಕ್್ರ .ಸಂ ಪರಿಕರ/ಉಪಕರಣಗಳ 
ಹೆಸರು ಉಪಯೋಗಗಳು ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆ(ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು 

ಮಾಡಬಾರದ ಕೆಲಸಗಳ)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಟ್್ಟ ರ್ ಪಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬೋಧಕರು ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತವಾ ಗಿ ತಿಳಿಸಬೇಕು. ಹಾಗೂ assembly shop ಗೆ ಒತ್ತು 
ನೀಡಿವುದು. ಫಿಟ್್ಟ ರ್‌ಗಳು ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಉದ್್ಯಯೋ ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಖಾಸಗಿ ಮತ್ತು  ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ವಲಯದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ 
ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಹೇಳುವುದು. ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರಿಿಂದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ ಹೆಸರನ್ನು  ನಮೂದಿಸಲು ತಿಳಿಸುವುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
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3

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

ವೈಯಕ್ತಿಕ  ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  (ಪಿಪಿಇ) ಬಳಸಲು ತರಬೇತಿ ನೀಡುವ 
ಮೂಲಕ ಸುರಕ್ಷತಾ ಮನೋಭಾವವನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವುದು(Safety attitude 
development of the trainee by educating them to use personal protective 
equipment (PPE))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು
•	 ವೈಯಕ್ತಿಕ  ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವೈಯಕ್ತಿಕ  ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಅರ್ಥೈಸಿಕೊಳ್ಳು ವುದು.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)  

•	 ವೈಯಕ್ತಿ ಕ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳ ಚಿತ್್ರ  ಅಥವಾ ನೈಜ 
ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ನೋಡಿ ಅರ್ಥೈಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ ಬಳಸುವ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವೈಯಕ್ತಿ ಕ ರಕ್ಷಣಾ 
ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಿ.

•	 ಪಿಪಿಇ ಹೆಸರು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳು ಯಾವ ಅಪಾಯಗಳಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ವೆ ಎಂದು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ಬರೆಯಿರಿ.

ಬೋಧಕರು ವಿವಿಧ ಪ್್ರಕಾ ರದ ವೈಯಕ್ತಿಕ  
ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳು ಅಥವಾ ಸಾಧನಗಳ 
ಚಿತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು. ಮತ್ತು  PPE ಅನ್ನು 
ಗುರುತಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡುವುದು 
ಹೇಗೆ ಎಂದು ವಿವರಿಸುವುದು. ಕೋಷ್್ಠ ಕ 1ರಲ್ಲಿ 
ಅಪಾಯಗಳು ಮತ್ತು  ರಕ್ಷಣೆಯ ಪ್್ರಕಾ ರವನ್ನು 
ನಮೂದಿಸಲು ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ತಿಳಿಸುವುದು.
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ಕ್್ರ .ಸಂ. PPE ಹೆಸರು ಅಪಾಯಗಳು ರಕ್ಷಣಾ ವಿಧ

1

2

3

4

5

6

7

8

ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ಬೋಧಕರು PPE ಗಳನ್ನು    ಧರಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ತೆಗೆಯುವುದು ಹೇಗೆ ಎಂದು ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು. .

ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ   ಅದನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಲು 
ಹೇಳಿವುದು.

ಗುರಿ1:

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸಾ  ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ತರಬೇತಿ(First aid method and basic 
training)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು.
•	 ಮನುಷ್್ಯ ನ ಉಸಿರುಗಟ್ಟಿ ಸುವಿಕೆ, ಗಾಯ, ಸುಡುವಿಕೆ, ಕಚ್ಚು ವಿಕೆ ಮತ್ತು  ವಿಷ ಜಂತುಗಳ ಕುಟುಕುವಿಕೆಗೆ  ಪ್್ರ ಥಮ 

ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡುವುದು
•	ಕ ಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ, ಮೂಗಿನ ರಕ್್ತಸ್ ರಾ ವ, ಮಧುಮೇಹ, ಶಾಖದ ಬಳಲಿಕೆ ಇರುವ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
•	ಪ್್ರ  ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸಾ  ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯಿಿಂದ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳು ವುದು
•	 ಶಾಖದಿಿಂದ ಗಾಯಗೊೊಂಡ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗೆ ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡುವುದು.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಹಂತ 1: ಉಸಿರುಗಟ್ಟಿ ಸುವುದು

• 	ತೀವ್ ್ರ  ಉಸಿರುಗಟ್ಟು ವಿಕೆ  ಕಿಬ್ಬೊ ಟ್ಟೆ ಯನ್ನು 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ ರಿಸಿ ಬೆನ್ನಿ ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗ ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿದಂತೆ  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

•	 ಅವರ ಹಿಿಂದೆ ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಒಂದು ಬದಿಗೆ ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ . 
1 ಕೈಯಿಿಂದ ಅವರ ಎದೆ ಹಿಡಿದುಕೊೊಂಡು ...

•	 ಅವರ ಭುಜದ ಎಲುಬುಗಳ ನಡುವೆ 5 ಚೂಪಾದ 
ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು  ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಯ ಹಿಮ್್ಮ ಡಿಯಿಿಂದ ನೀಡಿ.

•	 ಉಸಿರಾಟ ಸರಿಯಿದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಕಿಬ್ಬೊ ಟ್ಟೆ ಯ ಹಿಿಂದೆ 5  ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು 
ನೀಡಿ

ಹಂತ 2:  ಗಾಯ (ಚಿತ್್ರ  2 ರಿಿಂದ 3)

ಗಾಯದ ಆರೈಕೆಯಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ ಹಂತವೆೆಂದರೆ 
ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸುವುದು.

•	 ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವದ ಮೂಲವನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ.

•	 ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಗಳನ್ನು  ತೊಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  
ಕೈಗವಸುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ 

•	 ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲವಾದ ಗಾಯದ ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಗಾಯದ ಮೇಲೆ ನೇರ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ (FIg 1)

•	 ಹತ್ತಿ ಯ ಬ್್ಯಾಾಂ ಡೇಜ್ ನಿಿಂದ ಗಾಯವನ್ನು  ಸುತ್ತಿ  (ಚಿತ್್ರ  2)

Fig 1
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Fig 2

ಹಂತ 3: ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು (ಚಿತ್್ರ  1, 2, 3)

Fig 2

Fig 3Fig 1

ಸಣ್್ಣ  ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳಿಗೆ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡುವುದು.

•	 ಉರಿಯನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಿ.

•	 ಸುಟ್್ಟ  ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಉಂಗುರಗಳು ಅಥವಾ ಇತರ 
ಬಿಗಿಯಾದ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಗುಳ್ಳೆ ಗಳನ್ನು  ಹೊಡೆಯಬೇಡಿ.

•	 ಲೋಷನ್ ಅನ್ನು  ಹಾಕಿ

•	 ಬ್್ಯಾಾಂ ಡೇಜ್ ಹಾಕಿ

•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ , ಸೂಚಿಸಿರುವ ನೋವು ನಿವಾರಕವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ , ಉದಾಹರಣೆಗೆ ibuprofen (Advil, 
Motrin IB, others), naproxen sodium (Aleve) or 
acetaminophen (Tylenol, others)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ತ 4: ಕಡಿತ ಮತ್ತು  ವಿಷಕುಟುಕುವಿಕೆ (ಚಿತ್್ರ  1,2,3)

Fig 1

Fig 2

Fig 3

•	ಸ್ ್ವ ಚ್್ಛ   ಒಣ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ 
ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ

•	 ಗಾಯವನ್ನು  ತೊಳೆಯಿರಿ. ...

•	 ಗಾಯಕ್ಕೆ  ಬ್ಯಾ ಕ್್ಟ ಟೀರಿಯಾ ವಿರೋಧಿ ಮುಲಾಮುವನ್ನು 
ಹಚ್ಚಿ . ...

•	 ಒಣ ಬ್್ಯಾಾಂ ಡೇಜ್ ಸುತ್ತಿ .

•	 ಕುತ್ತಿ ಗೆ, ತಲೆ, ಮುಖ, ಕೈ, ಬೆರಳುಗಳು, ಅಥವಾ ಪಾದದಲ್ಲಿ 
ಕಚ್ಚು ದಲ್ಲಿ , ತಕ್ಷಣ ವೈದ್್ಯ ರಿಗೆ ಕರೆ ಮಾಡಿ.

Fig 1 Fig 2

ಹಂತ 5: ಕಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ (ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

•	ತ ಲೆ ಎತ್ತಿ  ನೋಡಲು ರೋಗಿಗೆ ಹೇಳಿ.

•	 ಕೆಳಗಿನ ಕಣ್ಣು ರೆಪ್ಪೆ ಯನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ಎಳೆಯಿರಿ. ವಸ್ತು 
ಗೋಚರಿಸಿದರೆ, ತೇವ ಬಟ್ಟೆ ಯ ಮೂಲೆಯಿಿಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಕಾಣಿಸದಿದ್್ದ ರೆ, ಮೇಲಿನ ಮುಚ್್ಚ ಳವನ್ನು  ಕೆಳಕ್ಕೆ 
ಎಳೆಯಿರಿ.

•	 ವಿಫಲವಾದರೆ, ಕ್ರಿ ಮಿನಾಶಕ ಮುಕ್್ತ  ಲವಣಯುಕ್್ತ 
ದ್ರಾ ವಣ ಅಥವಾ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ  ನೀರಿನಿಿಂದ ಕಣ್್ಣ ನ್ನು  ತೊಳೆಯಿರಿ

•	 ಮತ್ತೆ  ವಿಫಲವಾದರೆ, ಗಾಯಗೊೊಂಡ ಕಣ್್ಣ ನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ಮುಚ್ಚಿ ಕೊೊಂಡು  ವೈದ್್ಯಕೀ ಯ ನೆರವು ಪಡೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಹಂತ 6: ಮೂಗಿನ ರಕ್್ತಸ್ ರಾ ವ (ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

•	 ರೋಗಿಯನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ಕುಳ್ಳಿ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ತಲೆಯ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಬಾಗಿಸಿ

	 (ಇದು ಮೂಗಿನ ರಕ್್ತ ನಾಳದ ರಕ್್ತ ದೊತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ )

•	 ರೋಗಿಯನ್ನು  ಮೂಗಿನಿಿಂದ ಉಸಿರಾಡಲು ಹೇಳಿ.

•	 ಮೂಗಿನಲ್ಲಿ ರುವ ರಕ್್ತ ವನ್ನು  ತೆಗೆಯಲು ಮೂಗನ್ನು 
ಪಿಿಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಮರು-ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವವನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು, ನಿಮ್್ಮ  ಮೂಗನ್ನು 
ಊದಬೇಡಿ ಮತ್ತು  ಹಲವಾರು ಗಂಟೆಗಳ ಕಾಲ ಕೆಳಗೆ 
ಬಾಗಬೇಡಿ.

•	 ಮರು-ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವ ಸಂಭವಿಸಿದಲ್ಲಿ , ಈ ಮೇಲಿನ 
ಹಂತಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಅನುಸರಿಸಿ.

ಹಂತ 7:  ಮಧುಮೇಹ (ಕಡಿಮೆ ರಕ್್ತ ದ ಮಧುಮೇಹ)(ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

•	 ಅಪಘಾತವಾದಾಗ ಮೂಲ ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸಾ  ಕ್್ರ ಮವನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಿ.

•	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಕ್ತಿ ಯ ಆಹಾರ ಅಥವಾ ಸಕ್್ಕ ರೆಯನ್ನು  ನೀಡಿ.

•	 ಗಾಯಗೊೊಂಡವರು ಪ್್ರ ಜ್ಞೆ  ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ರೆ ಮಾತ್್ರ 
ಆಹಾರವನ್ನು  ನೀಡಿ

Fig 1 Fig 2

•	 ವೈದ್್ಯಕೀ ಯ ನೆರವು ವಿಳಂಬವಾದರೆ ಪ್್ರ ತಿ 15 
ನಿಮಿಷಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ  ಸಕ್್ಕ ರೆ ನೀಡಿ.

•	 ರಕ್್ತ ದಲ್ಲಿ ನ ಸಕ್್ಕ ರೆ ಮಟ್್ಟ  ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದ್್ದ ರೆ ಸಕ್್ಕ ರೆಯಿಿಂದ 
ಗಾಯಾಳು ಶೀಘ್್ರ ವಾಗಿ ಚೇತರಿಸಿಕೊಳ್ಳುತ್ತಾ  ರೆ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಹಂತ 8:  ಉಷ್್ಣ  ನಿಶ್್ಯ ಕ್ತಿ  (ಚಿತ್್ರ  1 ರಿಿಂದ 2)

ಷ್್ಣ  ನಿಶ್್ಯ ಕ್ತಿ

•	 ತಂಪಾದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ವಿಶ್್ರಾಾಂ ತಿ ಪಡೆಯುವುದು. 
ಹವಾನಿಯಂತ್ರಿತಕ್ ಕೆ  ಸ್್ಥ ಳಕ್ಕೆ  ಹೋಗುವುದು

•	 ಕಟ್್ಟ ಡವು ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿದ್ದು , ಆದರೆ ಚಿಕ್್ಕ ದಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ , 
ನೆರಳಿನ ಸ್್ಥ ಳವನ್ನು  ಕಂಡುಕೊಳ್ಳಿ .ಅಥವಾ ಫ್ಯಾ ನ್ 
ಮುುಂದೆ ಕುಳಿತುಕೊಳ್ಳಿ .

Fig 1

•	 ತಂಪಾದ ದ್್ರ ವಗಳನ್ನು  ಕುಡಿಯಿರಿ. ನೀರು ಅಥವಾ 
ಕ್್ರ ರೀಡಾ ಪಾನೀಯಗಳಿಗೆ ಸೀಮಿತಗೊಳ್ಳಿ .

•	 ತಂಪಾಗಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು  ಕೈಗೊಳ್ಳಿ ..

•	 ಬಟ್ಟೆ ಯನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

ಹಂತ 9:ಬಿಸಿಲಿನ ಹೊಡೆತ

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ತಂಪಾದ ನೀರಿನ ತೊಟ್ಟಿ ಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ 
ತಂಪಾದ ಶವರ್್ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•	 ತೋಟದ ಮೆದುಗೊಳವೆಯಿಿಂದ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ತಂಪಾಗಿಸಿ.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ತಂಪಾದ ನೀರಿನಿಿಂದ ಸ್್ಪಾಾಂ ಜ್ ಮಾಡಿ.

•	 ತಂಪಾದ ಮಂಜುಗಡ್ಡೆ  ಯಿಿಂದ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಬೀಸಿ.

•	 ಕುತ್ತಿ ಗೆಯ ಮೇಲೆ ಮತ್ತು  ಕಂಕುಳಲ್ಲಿ  ಐಸ್ ಪ್ಯಾ ಕ್ 
ಅಥವಾ ತಂಪಾದ ಒದ್ದೆ  ಟವೆಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಇರಿಸಿ .• ತಂಪಾದ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗೆ ಸುತ್ತಿ .

ಹಂತ 10: 	 (CPR) ಹೃದಯ ಸ್್ತತಂ ಭನದಿಿಂದ ಬಲಿಪಶುವಾಗುವುದನ್ನು  ಹೃದಯರಕ್್ತ ನಾಳದ ಪುನರುಜ್್ಜ ಜೀವನದಿಿಂದ 		
	 ಪುನರುಜ್್ಜ ಜೀವಗೊಳಿಸುವುದು.

ಹೃದಯವು ಬಡಿತವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿದ 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ , ನೀವು ತಕ್ಷಣ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಕು

•	 ಹೃದಯಘಾತಕ್ಕೆ  ಒಳಗಾಗಿದ್ದಾ ರೆಯೇ ಎಂದು ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕುತ್ತಿ ಗೆಯಲ್ಲಿ  ಹೃದಯದ ನಾಡಿ ಇಲ್್ಲ ದಿರುವುದು 
(ಚಿತ್್ರ  1), ಹಾಗೂ ತುಟಿಗಳ ಸುತ್್ತ ಲೂ ನೀಲಿ 
ಬಣ್್ಣ  ಮತ್ತು  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಕಣ್ಣು ಗಳ 
ಹಿಗ್ಗು ವಿಕೆಯಿಿಂದ ಹೃದಯ ಸ್್ತತಂ ಭನವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಅವನ ಬೆನ್ನಿ ನ ಮೇಲೆ ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಮಲಗಿಸಿ.

•	 ಎದೆಗೆ ಎದುರಾಗಿ ಮಂಡಿಯೂರಿ ಮತ್ತು  ಎದೆಮೂಳೆಯ 
ಕೆಳಭಾಗವನ್ನು  (ಚಿತ್್ರ  2) ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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•	 ಒಂದು ಕೈಯ ಅಂಗೈಯನ್ನು  ಕೆಳಭಾಗದ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ ಎದೆಯ ಮೂಳೆಯ ಭಾಗ, ನಿಮ್್ಮ  ಬೆರಳುಗಳನ್ನು 
ಪಕ್ಕೆ ಲುಬುಗಳಿಿಂದ ದೂರವಿಡಿ, ನಿಮ್್ಮ  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಅಂಗೈಯನ್ನು  ಕವರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬೆರಳುಗಳು ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

•	 ನಿಮ್್ಮ  ತೋಳುಗಳನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ಇರಿಸಿ, ಎದೆಮೂಳೆಯ 
ಕೆಳಗಿನ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಬಲವಾಗಿ ಒತ್ತಿ ರಿ; ನಂತರ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  4)

Fig 4

•	 ಪ್್ರ ತಿ ಸೆಕೆೆಂಡಿಗೆ ಬಂದರಂತೆ ಮೇಲಿನ ಹಂತವನ್ನು   ಕನಿಷ್್ಠ 
ಹದಿನೈದು ಬಾರಿ ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ

•	 ಹೃದಯದ ನಾಡಿ ಮಿಡಿತವನ್ನು  ಗಮನಿಸುತ್ತಿ ರಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯ ಹಿಿಂಬದಿಯಿಿಂದ ನಿಿಂತು ಬಾಯಿಗೆ ಎರಡು ಬಾರಿ 
ಉಸಿರಾಟ ನೀಡಿ. (ಬಾಯಿಯಿಿಂದ ಬಾಯಿಗೆ ಉಸಿರಾಟ). 
(ಚಿತ್್ರ  6)

•	 ಮತ್ತೆ  15 ಬಾರಿ ಒತ್ತು ವಿಕೆ ಮುುಂದುವರಿಸುತ್ತಾ  ಎರಡು 
ಸಲ ಬಾಯಿಯಿಿಂದ ಬಾಯಿಗೆ ಉಸಿರಾಟ ನೀಡಿ, ಮತ್ತು 
ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಹೃದಯದ ನಾಡಿ ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿಸುತ್ತಿ ರಿ.

•	 ಹೃದಯ ಬಡಿತವು ಆರಂಭಗೊೊಂಡ ತಕ್ಷಣ, 
ಬತ್ತು ವಿಕೆಯನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. ಆದರೆ  ಉಸಿರಾಟವನ್ನು 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಪುನಃಸ್ಥಾ ಪಿಸುವವರೆಗೆ ಬಾಯಿಯಿಿಂದ 
ಬಾಯಿಗೆ ಕೃತಕ ಉಸಿರಾಟ ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ.

•	 ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಚೇತರಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಬಿಡಿ. ಅವನಿಗೆ ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ವೈದ್್ಯಕೀ ಯ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡಿ.

ಇತರ ಹಂತಗಳು

•	ತ ಕ್ಷಣ ವೈದ್್ಯ ರಿಗೆ ಸಂದೇಶ ಕಳುಹಿಸಿ.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಒಣ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಸುತ್ತಿ , ಜೊತೆಗೆ 
ಬಿಸಿನೀರಿನ ಬಾಟಲಿಗಳು ಅಥವಾ ಬೆಚ್್ಚ ಗಿನ ಇಟ್ಟಿ ಗೆಗಳು 
ಸಹ ರಕ್್ತ  ಪರಿಚಲನೆ ಸರಳಗೊಳಿಸುತ್್ತ ವೆ. ತೋಳುಗಳು 
ಮತ್ತು  ಕಾಲುಗಳ ಒಳಭಾಗವನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವ 
ಮೂಲಕ ಉಸಿರಾಟ ಉತ್್ತ ಮಗೊಳ್ಳು ವುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಹತ್ತಿ  ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ  , ಲೋಹದ ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ , ಮತ್ತು  ಇತರೆ ವಸ್ತು ಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ವಿಲೇವಾರಿ(Safe 
dosposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು.
•	ಕಾ ರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನ್ನು  ಪ್್ರತ್್ಯಯೇಕಿ  ಸುವುದು.
•	ತ್ ಯಾ ಜ್್ಯ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ವಿವಿಧ ಬಣ್್ಣ ದ ತೊಟ್ಟಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಹಾಕುವುದು

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಹತ್ತಿ  ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ.

•	 ಕೈ ಸಲಿಕೆ ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ಷ್‌ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಿ. (Fig.2).

•	 ಎಣ್ಣೆ  ಚೆಲ್ಲಿ ದರೆ ನೆಲವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಬರಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಚಿಪ್ ಅನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ

ವಿವಿಧ ಲೋಹದ ಚಿಪ್ಸ್  ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರತ್್ಯಯೇಕ   ವಾಗಿ 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಿ

•	 ಹತ್ತಿ  ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಹತ್ತಿ  ತ್ಯಾ ಜ್್ಯಕ್ ಕೆ  ಮೀಸಾದ ಡಬ್ಬಿ ಗೆ ಹಾಕಿ. (Fig.2)

• ಹಾಗೆಯೇ ಪ್್ರ ತಿ ವರ್್ಗದ ಲೋಹದ ಚಿಪ್ ಅನ್ನು 
ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇ ಕವಾಗಿ ಅವುಗಳ ಡಬ್ಬಿ  ಅಥವಾ ತೊಟ್ಟಿ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಿ

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಬಿನ್ ಮೇಲೆ ವಸ್ತು ವಿನ ಹೆಸರನ್ನು 
ನಮೂದಿಸಿ

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ಭರ್ತಿ ಮಾಡಿ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಕ್್ರ ಮ ಸಂಖ್ಯೆ ವಸ್ತು 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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಅಪಾಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ತಪ್ಪಿ ಸುವಿಕೆ (Hazard identification and avoidance)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು
•	 ಕೆಲಸದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಸೂಕ್್ತ  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ವಿದ್ಯಾ ರ್ಥಿಗಳಿಗೆ ಅಪಾಯಗಳು 
ಮತ್ತು  ಅಪಾಯದಿಿಂದ  ತಪ್ಪಿ ಸುವಿಕೆಯ 
ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆಯನ್ನು   ಬೋಧಕರು  
ಒತ್ತಿ ಹೇಳಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಅನುಸರಿಸಲು ತಿಳಿಸುವುದು.

•	 ಕೈಗಾರಿಕಾ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ನ ಅಪಾಯಗಳ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ವನ್ನು 
ಅಧ್್ಯ ಯನ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಪಾಯಗಳ ವಿಧವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•	 ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ.

•	 ಅಪಾಯಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳಿಿಂದ ತಪ್ಪಿ ಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಿ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಕ್್ರ .ಸಂ. ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಪಾರಾಗುವುದು

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•	 ಸರಿ ಇರುವ ಬಗ್ಗೆ  ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ  ಪರೀಕ್ಷಿ ಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ , ಅಪಾಯದ ಚಿಹ್ನೆ ,  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ, ಮತ್ತು  ವೈಯಕ್ತಿಕ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಂದೇಶ 
(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು
•	 ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ ಯ ಮೂಲ ವರ್್ಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	ಕೊ ಟ್ಟಿ ರುವ ಕೋಷ್್ಟ ಕದಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ ಯ ಅರ್್ಥವನ್ನು  ದಾಖಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಬೋಧಕರು ವಿವಿಧ ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ ಗಳ  
ಚಾರ್ಟ್ ನೀಡಬೇಕು, ಚಿಹ್ನೆ ಗಳ ವರ್್ಗ ಮತ್ತು 
ಅವುಗಳ ಅರ್್ಥವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ, ಚಿಹ್ನೆ ಯ ವರ್್ಗ 
ಮತ್ತು  ಅರ್್ಥವನ್ನು   ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಿ.

•	 ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ ಯನ್ನು  ಚಾರ್ಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಿ.

•	ಕ ೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ವರ್್ಗದ ಹೆಸರನ್ನು 
ನಮೂದು ಮಾಡಿ.

•	 ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ ಗಳ ಅರ್್ಥವನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸಿ.
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ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಚಿತ್್ರ  ಸಂಖ್ಯೆ ಸುರಕ್ಷತಾ ಚಿಹ್ನೆ / ಅದರ ಮೂಲ 
ವರ್್ಗ

ಅರ್್ಥದೊೊಂದಿಗೆ ವಿವರಣೆ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

•	 ಸರಿ ಇರುವ ಬಗ್ಗೆ  ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ  ಪರೀಕ್ಷಿ ಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ವಿದ್ಯು ತ್ ಅವಗಡವನ್ನು  ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು ಮತ್ತು  ಅಂತಹ ಅಪಘಾತಗಳಲ್ಲಿ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕಾದ ಕ್್ರ ಮಗಳು. (Preventing measures for electrical accidents 
and step to be taken in such accidents)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು
•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಅಘಾತಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಸೂಕ್್ತ  ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವುದು
•	 ವಿದ್ಯು ದಾಘಾತಕ್ಕೊ ಳಗಾದ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯ ನಿರ್್ವಹಣೆ.

ಸೂಚನೆ: ಬೋಧಕರು ಸೂಕ್್ತವಾ ದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಸುರಕ್ಷತಾ ಪೋಸ್್ಟ ರ್/ಚಾರ್ಟ್/ಸ್್ಲಲೋ ಗನ್ ಗಳ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ 
ಮಾಡಬೇಕು

ವಿದ್ಯು ತ್ ಅಪಘಾತಗಳನ್ನು  ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು:

•	 ಒದ್ದೆ ಯಾದ ಕೈಗಳಿಿಂದ ಅಥವಾ ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ನಿಿಂತಿರುವ 
ಯಾವುದೇ ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳು/ಯಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ

•	 ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಿಕಲ್ ಆಬ್ಜೆ ಕ್ಟ್ , ಸಿಿಂಕ್, ಟಬ್ ಅಥವಾ ಇತರ 
ಯಾವುದೇ ವಿದ್ಯು ತ್ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸುವಾಗ ನೀವು 
ಜುಮ್ಮೆ ನಿಸುವಿಕೆ ಅಥವಾ ಆಘಾತವನ್ನು  ಅನುಭವಿಸಿದರೆ, 
ಮುಖ್್ಯ  ಪವರ್ ಪ್ಯಾ ನೆಲ್ ಅನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ತಕ್ಷಣವೇ ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಿಷಿಯನ್ ಅನ್ನು  ಕರೆ ಮಾಡಿ.

•	 ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಅಥವಾ ಮುರಿದ ತಂತಿಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಬೇಡಿ

•	 ಪ್್ಲ ಗ್ ತೆಗೆಯುವಾಗ ವೈರನ್ನು  ಎಳೆಯಬೇಡಿ; ಪ್್ಲ ಗ್ ನ್ನು 
ಮಾತ್್ರ  ಎಳೆಯಿರಿ.

•	 ಸಾಕೆಟ್ಗೆ   ಓವರ್್ಲಲೋಡ್ ಮಾಡಬೇಡಿ; ಸುರಕ್ಷತೆ 
ಸ್ವಿ ಚ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಫಲಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ

•	ಸ್ ್ಥ ಗಿತಗೊಳಿಸುವ ಸ್ವಿ ಚ್‌ಗಳಿರುವ ಸ್್ಥ ಳ ಮತ್ತು   ಅವುಗಳನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು ಹೇಗೆ ಎಂದು ತಿಳಿಯಿರಿ.

•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣದ ಮೇಲೆ ಅಥವಾ ಹತ್ತಿ ರ ನೀರು 
ಅಥವಾ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸೋರಿಕೆಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ. ಒದ್ದೆ 
ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ರಬ್್ಬ ರ್ ಬೂಟುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

•	 ಬಳಕೆಯಾಗದ  ಹೊರ ಹೋಗುವ ದಾರಿಗಳನ್ನು 
ಮುಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಅದರಿಿಂದ 
ದೂರವಿಡಿ. ತೆರೆದಿರುವ ಲೈವ್ ವೈರ್‌ಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ  ಬರುವುದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು 
ನೀವು ಯಾವಾಗಲೂ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಾಳಜಿಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು, ಏಕೆೆಂದರೆ ಇದು ಆಘಾತದ 
ಅಪಾಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

•	ನೀ ವು ರಿಪೇರಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವ ವರೆಗೂ ಅದನ್ನು 
ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಮತ್ತು 
ಇತರರಿಗೆ ತಿಳಿಸಲು ಉಪಕರಣದ ಹತ್ತಿ ರ ಅಪಾಯ 
ಸೂಚನೆಯನ್ನು  ಹಾಕಿ.

•	 ಯಾವಾಗಲೂ ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವಾಗ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಕೆಲಸದ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•	 ಮನೆ ಅಥವಾ ಕೆಲಸದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ , ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸುವಾಗ ಅವುಗಳನ್ನು 
ಗ್್ರೌೌಂ ಡಿಿಂಗ್‌ ಮಾಡಬೇಕು. ಇದರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ನೆಲ ಸೇರಿ ಯಾವುದೇ ಹಾನಿಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಒಣ ಕೈಯಿಿಂದ ಅಥವಾ  ವಾಹಕವಲ್್ಲ ದ ಕೈಗವಸುಗಳು 
ಮತ್ತು  ಇನ್ಸು ಲೇಟೆಡ್-ಸೋಲ್ಸ್  ಶೂಗಳನ್ನು  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ದೃಷ್ಠಿ ಯಿಿಂದ ಧರಿಸಬೇಕು.

•	 ನಿರ್್ವಹಣೆ ವೇಳೆ ಸಾಧನದ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು 
ಕಡಿತಗೊಳಿಸಿ.

•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳ ಸೇವೆ ಅಥವಾ ದುರಸ್ತಿ 
ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಸಂಪರ್್ಕ 
ಕಡಿತಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ವಿದ್ಯು ತ್ ತಂತಿಗಳು ಸಾಕಷ್ಟು  ನಿರೋಧನವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು ತಂತಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ ನೇರ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು 
ತಡೆಗಟ್ಟಿ .

•	 ವಿಶೇಷವಾಗಿ ಪ್್ರ ಯೋಗಾಲಯ / ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ 
ಪ್್ರ ತಿ ಬಳಕೆಯ ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಾ  ವೈರ್್ಗಳನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ, 
ಏಕೆೆಂದರೆ ತುಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ರಾಸಾಯನಿಕ ದ್ರಾ ವಕಗಳು 
ನಿರೋಧನವನ್ನು  ನಾಶಪಡಿಸಿರಬಹುದು.

•	 ವಿಶೇಷವಾಗಿ ಒದ್ದೆ  ಪರಿಸರದಲ್ಲಿ  ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ 
ವೈರ್್ಗಳನ್ನು  ತಕ್ಷಣವೇ ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು ಅಥವಾ 
ಹೊರತೆಗೆಯಬೇಕು. ಉದಾಹರಣೆಗೆ ತಣ್್ಣ ನೆಯ 
ಕೋಣೆಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್ನಾ ನದ ಬಳಿ.

•	 ಶಕ್ತಿ ಯುತ ಅಥವಾ ಲೋಡ್ ಮಾಡಲಾದ 
ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್‌ ಗಳಿಿಂದ ದೂರವಿರಿ.

•	 ಸಾಧನವು ನೀರು ಅಥವಾ ಇತರ ದ್್ರ ವ 
ರಾಸಾಯನಿಕಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂವಹನ ನಡೆಸಿದರೆ, 
ಉಪಕರಣಗಳ ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್  ಬ್್ರ ರೇಕರ್ ಅಥವಾ ಮೇನ್ 
ಆಫ್ ಮಾಡಿ ವಿದ್ಯು ತ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಥ ಗಿತಗೊಳಿಸಬೇಕು.

•	 ಯಾವುದೇ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು ನೇರ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮಾರ್್ಗದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ  ಬಂದರೆ, ವ್್ಯ ಕ್ತಿ  ಅಥವಾ ಉಪಕರಣ / ಮೂಲ 
/ ವೈರ್ ನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ; ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್  ಬ್್ರ ರೇಕರ್್ನಿಿಂದ 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಸಂಪರ್್ಕ ಕಡಿತಗೊಳಿಸಿ ಅಥವಾ 
ಚರ್್ಮದ ಬೆಲ್ಟ್  ಬಳಸಿ ಪ್್ಲ ಗ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.
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•	 ಯಾವಾಗಲೂ ತಲೆ ಮೇಲ್್ತತಂ ತಿಯಿಿಂದ ಕನಿಷ್್ಠ  ಹತ್ತು 
ಅಡಿ ದೂರದಲ್ಲಿ ರಿ. ವಿದ್ಯು ತ್ ಮಾರ್್ಗಗಳು, ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಅಂದರೆ ಯಾರಾದರೂ 
ಅವರೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ  ಬಂದರೆ, ವಿದ್ಯು ದಾಘಾತದ 
ಗಮನಾರ್್ಹ ಅಪಾಯ  ತೀವ್್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕಸ್ಮಿ ಕ ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತಕ್ಕೊ ಳಗಾದವರಿಗೆ ಪ್್ರ ಥಮ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ  (ಚಿತ್್ರ  1):

•	 ಆಕಸ್ಮಿ ಕ ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಒಳಗಾದ ಇತರ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗೆ 
ಸಹಾಯ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು 
ನೀವು ಸಾಕಷ್ಟು  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳುತ್ತಿ  ರುವಿರಿ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿಯೊೊಂ ದಿಗೆ ಮಾತನಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋರಾಗಿ 
ಕೇಳಿ; “ನೀವು ಚೆನ್ನಾ ಗಿದ್ದಿ ರಾ?” ಎಂದು. ಅವನು 
ಗಾಬರಿಯಾಗದಂತೆ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	ಕಿ ಟಕಿ ಮತ್ತು  ವಾಯುಮಾರ್್ಗಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ; 
ಅಡಚಣೆ ನಿವಾರಿಸಿ ಮತ್ತು

•	 ತಾಜಾ ಗಾಳಿಯ ಹರಿವನ್ನು  ಒದಗಿಸಿ.

•	 ಉಸಿರಾಟವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ, ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉಸಿರಾಟದ 
ಚಿಹ್ನೆ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಉಸಿರಾಡದಿದ್್ದ ರೆ, CPR ಅನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.

•	 ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಅನ್‌ಪ್್ಲ ಗ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಪ್ಯಾ ನೆಲ್ ನಲ್ಲಿ  ಪವರ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

•	ನೀ ವು ವಿದ್ಯು ತ್ ಅನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದ್್ದ ರೆ, ಒಣ ಮರದ ತುುಂಡನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
ಪೊರಕೆ ಹಿಡಿ, ಒಣ ಹಗ್್ಗ  ಅಥವಾ ಒಣ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ 
ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಸಂಪರ್್ಕ ದಿಿಂದ ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ತಂತಿ ಅನ್ನು 
ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಲು ಬಿಡಬೇಡಿ. ತಕ್ಷಣದ ಉನ್್ನತ  ಅಧಿಕಾರಿಗೆ 
ತುರ್ತು ಸಹಾಯಕ್ಕಾ ಗಿ ಕರೆ ಮಾಡಿ.

•	 ಪ್್ರ ಜ್ಞಾಹೀ ನ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಅವರ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  Fig.1 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮಲಗಿಸಬೇಕು. ಹಾಗೂ 
ರೋಗಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

•	 ಕುತ್ತಿ ಗೆ ಅಥವಾ ಬೆನ್ನು ಮೂಳೆ ಮುರಿದಿರುವ 
ಅನುಮಾನವಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಕದಲಿಸಬೇಡಿ. 
ಆಂಬ್ಯು ಲೆನ್ಸ್  ಸೇವೆಗೆ ಕರೆ ನೀಡುತ್್ತ ವೆ.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ  ಉಸಿರಾಡದಿದ್್ದ ರೆ, ಬಾಯಿಯಿಿಂದ ಬಾಯಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ಕೃತಕ ಉಸಿರಾಟ ನೀಡಿ

•	  ನಾಡಿಮಿಡಿತವಿಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಕಾರ್ಡಿಯೋಪಲ್್ಮ ನರಿ 
ಪುನರುಜ್್ಜಜೀ ವನ (CPR) ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ. ನಂತರ ದೇಹದ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಹೊದಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ತಲೆ 
ಕೆಳ ಮಾಡಿಕೊೊಂಡು ಮತ್ತು  ವೈದ್್ಯಕೀ ಯ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡಿ.

ಆಕಸ್ಮಿ ಕ ವಿದ್ಯು ತ್ ನಿಿಂದ ಸುಟ್್ಟ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗಳಿಗೆ ಪ್್ರ ಥಮ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ :

ಕೆಳಗಿನ ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯು ತ್ ತೀವ್್ರ ತೆಯನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು ಬದಲಾಗುತ್್ತ ವೆ.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ  ಎಷ್ಟು  ಸಮಯದವರೆಗೆ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ದ್ದಾ ನೆ.

•	 ಕರೆೆಂಟ್ ಹರಿವಿನ ಶಕ್ತಿ ,

•	 ಕರೆೆಂಟ್ ವಿಧ ಎಸಿ  ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ; ಮತ್ತು

•	 ದೇಹದ ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ವಾಹದ ದಿಕ್ಕು

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ, ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು ಪ್್ರ ಜ್ಞೆ  ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ರೆ 
ಮತ್ತು

•	 ಆಘಾತದ ಯಾವುದೇ ಲಕ್ಷಣಗಳಿಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ (ಉದಾಹರಣೆಗೆ 
ಶೀತ, ಹಳದಿ ಮತ್ತು  ತ್್ವ ರಿತ ನಾಡಿ ಮಿಡಿತ ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಬಗ್ಗೆ )

•	 ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಕ್ಕೆ  ಗ್್ರ ರೀಸ್ ಅಥವಾ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್್ಚ ಬೇಡಿ.

•	 ಶುಷ್್ಕ , ಒಣ ಡ್ರೆಸ್್ಸಿ  ಿಂಗ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಗಾಯವನ್ನು   ಕವರ್ 
ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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•	 ಒಂದಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಪ್್ರ ದೇಶಗಳು ಸುಟ್ಟು 
ಹೋಗಿರಬಹುದು.

•	ವ್್ಯ  ಕ್ತಿ ಯು ವಿದ್ಯು ತ್ ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಆಘಾತವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  Fig.2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

•	ತಣ್ ್ಣ ಗಾಗದಂತೆ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ ;  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಬೇಗ 
ವೈದ್್ಯಕೀ ಯ ನೆರವು ನೀಡಿ

ಆಕಸ್ಮಿ ಕ ವಿದ್ಯು ತ್ ಬೆೆಂಕಿ

•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳಿಿಂದ ಸುಡುವ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ದೂರವಿಡಿ, ಸುಡುವ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ 
ಬರುವ ಹೊರ ದ್ವಾ ರಗಳು  ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು 
ಪ್್ರ ಚೋದಿಸಬಹುದು.

•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ವೈರಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ: ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ವೈರಿಿಂಗ್ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 
ವೈರಿಿಂಗ್ ಶಾಶ್್ವ ತವಾಗಿ ಉಳಿಯುವುದಿಲ್್ಲ , ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ನಿಮ್್ಮ  ವೈರಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸುವುದು ಒಳ್ಳೆ ಯದು.

•	 ಕೆಲವು ಉಪಕರಣಗಳ ಬಗ್ಗೆ  ಜಾಗರೂಕರಾಗಿರಿ: ಒಂದು 
ಉಪಕರಣದ ಫ್ಯೂ ಸ್ ಹೋದರೆ,  ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್  ಟ್ರಿ ಪ್ಸ್ 
ಅದಲ್ಲಿ , ಉಪಕರಣವನ್ನು  ತಕ್ಷಣವೇ ಆನ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಮಾಡಿ. 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು ಅಥವಾ ಬದಲಿಸಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆಯೇ ಎಂದು ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	ಸ್ವಿ  ಚ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ಔಟ್‌ಲೆಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ,  
ಬಿಸಿಯಾಗಿರುವ ಬಗ್ಗೆ   ಸ್್ಪ ರ್್ಶಕ್ಕೆ  ಬಂದರೆ ಸ್ವಿ ಚ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  
ಔಟ್ಲೆಟ್ ್ಗ ಳನ್ನು  ದುರಸ್ತಿ  ಮಾಡಿ

•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ನಂದಿಸುವ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
CO2  ಬೆೆಂಕಿ ನಂದಕ (Fire extinguisher )ಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

ಅಗ್ನಿ ಶಾಮಕಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳು(Uses of fire extinguishers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು
•	 ಬೆೆಂಕಿಯ ಪ್್ರಕಾ ರಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಅಗ್ನಿ ಶಾಮಕ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡುವುದು
•	 ಅಗ್ನಿ ಶಾಮಕವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು
•	 ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ನಂದಿಸುವುದು

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ನಂದಿಸುವುದು:

•	 ಬೆೆಂಕಿ, ಬೆೆಂಕಿ, ಬೆೆಂಕಿ ಎಂದು ಕೂಗುವ ಮೂಲಕ 
ಸುತ್್ತ ಮುತ್್ತಲಿ ನ ಜನರನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಸಿ.

•	 ಅಗ್ನಿಶಾ ಮಕ ದಳಕ್ಕೆ  ತಿಳಿಸಿ ಅಥವಾ ತಕ್ಷಣ ತಿಳಿಸಲು 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಮಾಡಿ

•	ತುರ್ತು  ಬಾಗಿಲು ತೆರೆದು ಹೊರ ಹೋಗಲು ಅವರನ್ನು 
ಹೇಳಿ.

•	 ಬೆೆಂಕಿಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ವಿಶ್್ಲಲೇ ಷಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸಿ. 
ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ನೋಡಿ.

ಎಲ್ಲಾ  ಅಗ್ನಿ ಶಾಮಕಗಳನ್ನು  ಯಾವ 
ವರ್್ಗದ ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ಎದುರಿಸಲು 
ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂಬುದನ್ನು 
ಸೂಚಿಸಲು ಲೇಬಲ್ ಮಾಡಿ.
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ವರ್್ಗ ‘ಎ’ ಮರ, ಕಾಗದ, ಬಟ್ಟೆ , ಘನ ವಸ್ತು

ವರ್್ಗ ‘ಬಿ’ ತೈಲ ಆಧಾರಿತ ಬೆೆಂಕಿ (ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಗ್ಯಾ ಸೋಲಿನ್, ತೈಲ) ಮತ್ತು 
ದ್್ರ ವೀಕರಿಸಬಹುದಾದ ಘನವಸ್ತು ಗಳು

ವರ್್ಗ ‘ಸಿ’ ಅನಿಲ ಮತ್ತು  ದ್್ರ ವೀಕೃತ ಅನಿಲಗಳು

ವರ್್ಗ ‘ಡಿ’ ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳು

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಬೆೆಂಕಿಯು ‘ಬಿ’ ಪ್್ರಕಾ ರವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಊಹಿಸಿ 
(ದಹಿಸುವ ದ್್ರ ವರೂಪದ ಘನವಸ್ತು ಗಳು)

•	 CO2 (ಕಾರ್್ಬನ್ ಡೈಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್) ಅಗ್ನಿಶಾ ಮಕ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•	 CO2 ಅಗ್ನಿಶಾ ಮಕವನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಎತ್ತಿ ಕೊಳ್ಳಿ . 
ಅದರ ಗಡುವು ದಿನಾಾಂಕ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಮುದ್ರೆ ಯನ್ನು  ಮುರಿಯಿರಿ.

ಹಿಿಂದೆ ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ : ಬೆೆಂಕಿಯ ಕಡೆ ತಿರುಗಿ  ಮತ್ತು 
ನಿರ್್ಗಮನಕ್ಕೆ  ನಿಮ್್ಮ  ಬೆನ್್ನ ನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಜ್ವಾ ಲೆಯಿಿಂದ ಆರರಿಿಂದ ಎಂಟು ಅಡಿ ದೂರದಲ್ಲಿ ರಿ.

ಆಪರೇಟರ್: ಅಗ್ನಿಶಾ ಮಕವನ್ನು  ಕಾರ್್ಯಗತಗೋಳಿಸಿ

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಅಗ್ನಿಶಾ ಮಕ ಆಪರೇಟರ್್ಗಳು ಒಂದೇ ಮೂಲ 
ಮಾರ್್ಗದಂತೆ ಆರರಿಿಂದ ಎಂಟು ಅಡಿ ದೂರದಲ್ಲಿ ದೆ ನಿಿಂತು 
ಕಾರ್್ಯ ನಿರ್್ವಹಿಸುತ್ತಾ ರೆ. ಮತ್ತು  ನೆನಪಿಡಿ ಪಾಸ್- ಎಳೆಯಿರಿ 
- ಗುರಿ -ಸ್್ಕ ್ವ ವೀಜ್ - ಸ್್ವ ವೀಪ್.( PASS - PULL - AIM -SQUEEZE - 
SWEEP)

ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ: ಇದು ನಿಮಗೆ ನಂದಿಸುವ 
ಸಾಧನವನ್ನು  ಡಿಸ್ಚಾರ್ಜ್  ಮಾಡಲು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ 
(ಚಿತ್್ರ 1)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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ಗುರಿ: ನೀವು ಜ್ವಾ ಲೆಯತ್್ತ  ಗುರಿಯಿಟ್್ಟ ರೆ ನಂದಿಸುವ ಏಜೆೆಂಟ್ 
ಹಾರುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಗುರಿ ಬೆೆಂಕಿಯ ತಳದಲ್ಲಿ ರಲಿ. 

ನಂದಿಸುವ ಸಾಧನದ ಮೇಲಿನ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅಥವಾ ಲಿವರ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೀಜ್ ಮಾಡಿ:  ಬಟನ್ ಅನ್ನು  ಒತ್ತಿ ರಿ ಇದು ಒತ್್ತ ಡದ 
ನಂದಿಸುವ ಏಜೆೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ಬೆೆಂಕಿ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಆಫ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ಅಕ್್ಕಪಕ್್ಕಕ್  ಕೆ 
ಗುಡಿಸಿ

ದೂರದಿಿಂದ ನಂದಿಸುವ ಸಾಧನವನ್ನು  ಬಳಸಲು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.ನಂತರ ಮುುಂದೆ ಸಾಗಿ. ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿದ 
ನಂತರ, ಮತ್ತೆ  ಹೊತ್ತಿ ಕೊಳ್ಳು ವ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಮೇಲೆ ನಿಗಾ 
ಇರಿಸಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

Fitting ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು 
ಅರ್್ಥಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು   ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ. (Practice and understand precautions 
to be followed while working in fitting jobs)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು.
•	 ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ದಾಖಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ, 
ವಿದ್ಯಾ ರ್ಥಿಗಳು  ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ 
ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಲು ಮತ್ತು 
ಅರ್್ಥಮಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಬೋಧಕರು ಪ್್ರ ದರ್್ಶನ  
ಮತ್ತು  ಮಾರ್್ಗದರ್್ಶನ ನೀಡಬೇಕು•	
ಅಗ್ನಿ ಶಾಮಕ ದಳಕ್ಕೆ  ತಿಳಿಸಿ ಅಥವಾ ತಕ್ಷಣ 
ತಿಳಿಸಲು ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಮಾಡಿ

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಚಿತ್್ರ  ಸಂಖ್ಯೆ ವಿವರಣೆ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ದಾಖಲಿಸಿ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•	 ಭರ್ತಿ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 
ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಸುರಕ್ಷತೆ  

Fitter ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಬಳಕೆ 
(Safe use of tools and equipment used in the trade)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯವಾ ಗುವುದು.
•	 ಫಿಟ್್ಟ ರ್ ಟ್್ರರೇ ಡ್ ನ ಟೂಲ್ ಮತ್ತು  ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವಾಗ ಅನುಸರಿಸುವ ಸುರಕ್ಷತಾ ಅಂಶಗಳನ್ನು 

ದಾಖಲು ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಟ್್ರರೇಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ  ಉಪಕರಣಗಳು 
ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಬಳಕೆಯ 
ಬಗ್ಗೆ  ಬೋಧಕರು ವಿದ್ಯಾ ರ್ಥಿಗಳಿಗೆ ಒತ್ತು 
ನೀಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನ್ನು  ದಾಖಲಿಸಲು 
ಮಾರ್್ಗದರ್್ಶನ ನೀಡುವುದು.

•	 ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಚಿತ್್ರ  ಸಂಖ್ಯೆ ವಿವರಣೆ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು 

ದಾಖಲಿಸಿ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

•	 ಭರ್ತಿ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                      

Marking ಮತ್ತು  sawing ಗಾಗಿ ಬೇಕಾದ  ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ 
ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ. (Identification of tools and equipments as per desired 
specifications for marking & sawing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಟ್್ರರೇ ಡ್ ನಲ್ಲಿ  Marking ಗಾಗಿ ಬಳಸುವ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಟ್್ರರೇ ಡ್ ನಲ್ಲಿ  Sawing ಗಾಗಿ ಬಳಸುವ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಕೋಷ್್ಟ ಕದಲ್ಲಿ  ಪರಿಕರಗಳ ಹೆಸರನ್ನು  ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ.
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27CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.11

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಬೋಧಕರು ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲ್ಲಾ 
ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳನ್ನು 
ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಹೆಸರುಗಳು, 
ಬಳಕೆಗಳ ಬಗ್ಗೆ  ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ ವಾಗಿ ತಿಳಿಸುವುದು, 
ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿ ಉಪಕರಣ ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ 
ವಸ್ತು  ಸ್ಥಿ ತಿ ವಿವರಿಸುವುದು.

•		ತ  ರಬೇತುದಾರರು ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಲಾದ ಎಲ್ಲಾ  ಪರಿಕರಗಳ 
ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಟಿಪ್್ಪ ಣಿ ಮಾಡುತ್ತಾ ರೆ.

•		  ಇದನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಚಿತ್್ರ  ಸಂಖ್ಯೆ ಉಪಕರಣದ ಹೆಸರು ಷರಾ

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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                      

ಬಳಸುವಿಕೆ ಪ್್ರಕಾ ರ ವಸ್ತು ಗಳ ಆಯ್ಕೆ   (Selection of material as per application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಎಂಜಿನಿಯರಿಿಂಗ್ ಬಳಕೆಗಾಗಿ (engineering application) ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡುವುದು
•	 ಅದನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕದಲ್ಲಿ  ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  ಟೇಬಲ್‌ನಲ್ಲಿ  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಲಾದ ಉದ್್ದ ದೇಶಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸಿದ ವಸ್ತು ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ತರಬೇತಿದಾರರು 
ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್ತಾ ರೆ.

•		  ಇದನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಕ್್ರ .ಸಂ. ಭಾಗದ ಹೆಸರು ಉತ್ಪಾ ದನೆಗೆ ಬಳಸುವ ವಸ್ತು

1 ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್

2 ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್

3 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇಡ್

4 ಕಬ್ಬಿ ಣ ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿ ನ ಮೇಲೆ ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಲೇಪನ

5 ವರ್ಮ್ ವ್್ಹ ಹೀಲ್ಸ್ , ಗೇರುಗಳು

6 ಬಂದೂಕುಗಳ (Casting) ಎರಕಹೊಯ್್ದ

7 ಗಂಟೆ

8 ಮೆಷಿನ್ ಬೆಡ್ (Casting) ಎರಕಹೊಯ್್ದ

9 ಡೈ ಬ್ಲಾ ಕ್, ಹ್್ಯಾಾಂಡ್  ಟೂಲ್ಸ್

10 ಹೈಸ್್ಪ ಪೀಡ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ (HSS)

11 ಬೋಲ್ಟ್  ಮತ್ತು  ನಟ್

12 ಸರ್ಫೇಸ್  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.13
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                      

ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ತುಕ್ಕು , ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್, ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ  (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಕ ಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿಯುವಿಕೆಯ ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ
•	 ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ತುಕ್ಕು .

Fig.1 Rusted components
Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಬೋಧಕರು  ತುಕ್ಕು , ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್ ಹೊೊಂದಿರುವ 
ವಿವಿಧ ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು   ತುಕ್ಕು , 
ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್ ಇಲ್್ಲ ದಿರುವ ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹಗಳು ಹೇಗೆ 
ಇರುತ್್ತ ವೆ ಎಂದು ತೋರಿಸ ಬೇಕು. 

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದರ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸ ತಿಳಿಸಿ

ಅದನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕದಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಲು 
ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಹೇಳಿ

•		  ನೀಡಿರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ

•		ವಿವಿಧ   ವಸ್ತು ಗಳು ತುಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್  ಹಿಡಿಯುವ  
ಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ,

•		  ದೋಷಗಳನ್ನು   ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಿ. ಅದನ್ನು 
ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಕ್್ರ .ಸಂ. ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ದೋಷಗಳು ಗೋಚರತೆಯನ್ನು  ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ ವಾಗಿ 
ತಿಳಿಸಿ

1
2
3

ಸ್್ಕಕೇಲಿ ಿಂಗ್
ಸವೆತ
ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿದ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                      

ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು, ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಭದ್್ರ ವಾಗಿ ಹಿಡಿಯುವುದು, 
ಎಳೆದ ರೇಖೆಗುುಂಟ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.  (Marking out lines, gripping suitably in vice 
jaws, hacksawing to given dimensions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ
•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಗುರುತು ಮಾಡುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾಯಿಿಂಗ್ 

•		  Steel rule ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 75x75x10 mm ಇದೆಯೇ ಎಂದು  
ಪರಿಶೀಲಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

•		  Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್ ಲ್ಯಾ ಕ್್ಕ ರ್ (Cel-
lulose lacquer) ಎಂಬ Marking ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ .

•		ಲೆ  ವೆಲಿಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಇಡಿ.

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  ,  Steel Rule ಬಳಸಿ 15 ಮಿಮೀ 
ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		ಚಿ  ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನ 
ಸಹಾಯದಿಿಂದ “AB” ಬದಿಗೆ 15 mm ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ಅದೇ ರೀತಿ 30 mm, 45 mm ಮತ್ತು  60 mm ಸಮಾನಾಾಂತರ  
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  Steel rule ಬಳಸಿ ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  25 mm ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು “AD” ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ಅದೇ ರೀತಿ,  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ “AD” ಬದಿಗೆ 30 
mm, 40 mm ಮತ್ತು  50 mm ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

•	 ಪಂಚ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ( Ball pein Hammer) 
ಯಿಿಂದ Mark ಮಾಡಲಾದ line ಗಳಲ್ಲಿ   punch ಮಾಡಿ 
(Fig.3)

•		  Job ನ “AD” ಯನ್ನು  ಸಮನಾಾಂತರವಾಗಿರಿಸಿ ಬೆೆಂಚ್ 
ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ   ಭದ್್ರ ಪಡಿಸಿ,

•		  1 mm ಪಿಚ್ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ,  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾ 
(Hack saw)ದ ಫ್್ರ ರೇಮ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ, 
ಹಲ್ಲು ಗಳು ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಚಾಚಿರಲಿ.

•		  Wing nut ( ರೆಕ್ಕೆ ಯಾಕಾದ nut) ನಿಿಂದ, blade ನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯವಿ ರುವಷ್ಟು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಜಾರುವಿಕೆ ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
ನಾಚ್(notch) ಅನ್ನು  ಮಾಡಿ

•		  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬಳಸಿ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ

•		  ಪಂಚ್ ಗುರುತುಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

•		  ಮುುಂಬದಿ ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  (ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ ನಲ್ಲಿ ) 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ.

•		  ಹಿಿಂದಿರುಗುವ ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  (ರಿಟರ್ನ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್್ನ ಲ್ಲಿ ) 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಇಲ್್ಲ ವಾಗಿಸಿ

•		  Sawing (ಗರಗಸದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ) ಮಾಡುವಾಗ ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ  
ಪೂರ್್ಣ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ  (size)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2 : ಗುರುತು ಮತ್ತು  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾ (Hack saw) ದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು 
•		  Steel rule ನಿಿಂದ 60x60x10 mm ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 

ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್ ಲ್ಯಾ ಕ್್ಕ ರ್ (Cel-
lulose lacquer) ಎಂಬ Marking ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ . 

•		ಲೆ  ವೆಲಿಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಇಡಿ. 

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  ,  Steel Rule ಬಳಸಿ 20 ಮಿ.ಮೀ 
ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		ಚಿ  ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನ 
ಸಹಾಯದಿಿಂದ “AB” ಬದಿಗೆ 15 mm ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ಅದೇ ರೀತಿ 20 mm ಅಳತೆಯೊೊಂದಿಗೆ  BC, CB 
ಮತ್ತು  AD ಸಮಾನಾಾಂತರ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎಳೆಯಿರಿ.

•		ಚಿ  ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಮತ್ತು 
ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಉಪಯೋಗಿಸಿ job ನ 
ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ನ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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•		  ವೈಸ್ ಜಾಸ್ಗೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ “AD” ಬದಿಯನ್ನು 
ಇಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವುದು ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು 
ದೃಢವಾಗಿ ಭದ್್ರ  ಪಡಿಸುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  3)

•		  “AD” ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ, 1 ರಿಿಂದ 2 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಉದ್್ದ  20 
ಮಿಮೀ ವರೆಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. Fig.3

ಅರ್್ಧದಷ್ಟು  ಪಂಚ್ ಗುರುತುಗಳು 
ಗೋಚರಿಸುವಂತ ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊೊಂಡು sawing 
( ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು) ಮಾಡಿ

•		  ಅದೇ ರೀತಿ, job ನ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸದೆ 
ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 3 ರಿಿಂದ 4 ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  20 ಮಿಮೀ ಉದ್್ದ ದವರೆಗೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		ಹಾ  ಗೆಯೇ, job ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  5 ರಿಿಂದ 4, 6 ರಿಿಂದ 
7, 8 ರಿಿಂದ 7, 9 ರಿಿಂದ 10, 11 ರಿಿಂದ 10 ಮತ್ತು  12 ರಿಿಂದ 2 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ,

•		ಚಿ  ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ job ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
cut ಮಾಡಿದ ನಂತರ, steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

Steel rule ನಿಿಂದ ಅಳತೆ ಮಾಡುವುದು (Measuring with a steel rule)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ವಸ್ತು ಗಳ ಉದ್್ದ  ಅಥವಾ ಭಾಗದ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಅಳೆಯುವುದು

ಸಮತಲಕ್ಕೆ  ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ನೇರವಾಗಿ steel 
rule ನ್ನು  ಇಡಿ.

steel rule ನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ನೋಡುವ ಮೂಲಕ ಅಳತೆಗಳನ್ನು 
ಓದಿ. (Fig.1)

Steel rule ಅಂಚು ನಡೆದಿದ್್ದ ರೆ ಅಥವಾ ಹಾನಿಗೊಳಗಾಗಿದ್್ದ ರೆ, 
1cm ಸಾಲಿನಿಿಂದ ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಅಳತೆ ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Steel rule ನ್ನು  job ನ ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು,

ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ ಅಳತೆ ಸರಿಯಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ . (Fig.3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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Job ನ ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು (Marking 
lines parallel to the edge of the job)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು.

ಗುರುತಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮೇಲೆ ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ

Steel rule ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಗುರುತಿಸಬೇಕಾದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಜೆನ್ನಿ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ  (Fig.1)

ಅಳತೆಯನ್ನು  job ಗೆ ವರ್ಗಾಯಿಸಿ. (Fig.2)

ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಓರೆಯಾಗಿ ಮತ್ತು  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು 
ಏಕರೂಪದ ವೇಗ ಮತ್ತು  ಗುರುತು ರೇಖೆಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸರಿಸಿ.

60o ಚುಚ್ಚು  ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳ 
ಮೇಲೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳು 
ಒಂದಕ್್ಕೊೊಂ ದು ಹತ್ತಿ ರವಾಗಿರಬಾರದು.

ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡುವುದು (Punching the marked line)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಪ್ರಿ  ಕ್ ಪಂಚ್ ( Prick punch) ಬಳಸಿ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡುವುದು.

ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳು ಆಪರೇಟರ್ಗೆ ಲಂಬವಾಗಿರುವಂತೆ 
Job ನ್ನು  ಲೆವೆಲಿಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ,

ಹೆಬ್ಬೆ ರಳು ಮತ್ತು  ಮೊದಲ ಎರಡು ಬೆರಳುಗಳ ನಡುವೆ 
ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . Fig.1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ. 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ಕಿರುಬೆರಳು ಮತ್ತು 
ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಯ ಅಂಚನ್ನು  ಇಡಿ.

ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಸ್ಥಾ ನದಿಿಂದ ಮೇಲೆ 
ತನ್ನಿ  ಮತ್ತು  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್್ನ  ತಲೆಯ ಮೇಲೆ ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಲಘುವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಪಂಚ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ನ್ನು  ಗಮನಿಸುತ್ತಾ  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ punch ತಲೆಯನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ Fig.2 , ಈ 
ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಗುರುತುಗಳು ರೆಕ್ಕೆ  ದಿಕ್ಸೂಚಿ  ಲೆಗ್ (wing com-

pass leg), ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ ಜಾರಿಬೀಳುವುದರಿಿಂದ 
ಅನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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ಒಂದು ಸಾಲಿನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  sawing ( ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು) (Sawing along a line)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಿಂದ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸೆಕ್ಷನ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ jobನ್ನು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ 
ಮಾಡಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಫ್ಲಾ ಟ್ job ನ ಉದ್್ದ ನೆಯ ಭಾಗವನ್ನು 
ಅಂಚಿಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  (Fig.1) 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

job ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ರೆ (steel angle ನಂತೆ),   
ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂ ಗ್ ಅಂತ್್ಯ ದ ಕಡೆಗೆ. (Fig.2) sawing 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಇರುವ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿಭಾಗವು ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಪಿಚ್ ಚಿಕ್್ಕ ದರ 
ಬೇಕು. ಒಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕನಿಷ್್ಠ  ನಾಲ್ಕು  ಹಲ್ಲು ಗಳಷ್ಟು 
ಉದ್್ದ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಂತಿರಬೇಕು,

ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ವಸ್ತುವಿ ಗೆ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಪಿಚ್ ಚಿಕ್್ಕ ದಿರಬೇಕು

ಹಲ್ಲು ಗಳು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಆಳವಡಿಸಬೇಕು

ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು   jobನ ಹೆಚ್ಚು  ಜಾಗ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಗರಗಸದ ರೇಖೆಯು jaws 
ಬದಿಗೆ ಹತ್ತಿ ರದಲ್ಲಿ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

job ಓರೆಯಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು jawಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ 
ಭದ್್ರ  ಪಡಿಸಿ

ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಭಾಗವು  ಅಲುಗುವಿಕೆ ಅಥವಾ ಕಂಪನ 
ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ ,  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ಗೆ  ಸುಧಾರಣೆಯ ಅಗತ್್ಯವಿ ದೆ.

wing nut ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ :

ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಗೆ ಸಾಕಷ್ಟು  ಟೆನ್್ಷ ನ್-ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ 
ನೇರವಾಗಿ cut ಆಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಟೆನ್್ಷ ನ್-ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಮುರಿಯುತ್್ತದೆ .

ಮೆದುವಾದ ಮತ್ತು  ಕಠಿಣ jobಗಳಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ 
ಜಾರಿಬೀಳುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಆರಂಭಿಕ 
ಹಂತದಲ್ಲಿ  ನಾಚ್ (notch)ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
(Fig.4)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.14
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ಕೆಲವೇ ಹಲ್ಲು ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವವರೆಗೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಕೈ 
ಬಲವನ್ನು  ಹಾಕಿ. ಹಾಗೂ

ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ (ಕತ್್ತ ರಿಸುವ) ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಕೆಳಗೆ ಒತ್ತಿ ರಿ.

ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ  ಮಧ್್ಯ  ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮಂದವಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು 
ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಸಂಪೂರ್್ಣ ಹಲ್ಲು ಗಳ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ

ಗುರುತಿಸಲಾದ ದಿಕ್ಕಿ ಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಬ್್ಲಲೇಡ್  
ಅನ್ನು  ಕಟ್ಟುನಿ ಟ್ಟಾ ಗಿ ಸರಿಸಿ. ಗರಗಸ ಮಾಡುವಾಗ 
frame ನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಬೇಡಿ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಬಗ್ಗಿಸು ವುದು ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಹಠಾತ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡಬಹುದು

ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯಿಿಂದ deviation ಅಧಿಕವಾಗಿದ್್ದ ರೆ, 
ಎದುರು ಭಾಗದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಆರಂಭಿಸಿ.

cut ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು 
ನಿಧಾನಗೊಳಿಸಿ. ಇದು

ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಮತ್ತು  ನಿಮಗೆ 
ಗಾಯವಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸು ತ್್ತ ದೆ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                      

ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಲೋಹಗಳ ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು..  (Sawing 
different types of metals of different sections)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಲೋಹಗಳ ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಲೋಹಗಳ ವಿವಿಧ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



37

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1:ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ (Round Rod) ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ (Sawing)

•		  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  100mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ ರುವ burrs ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  Marking ಮಾಡುವ ಅಗತ್್ಯವಿ ರುವಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  marking 
ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  Marking table ಮೇಲೆ ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ.

•		  ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಗೆ, V ಬ್ಲಾ ಕ್ ಅನ್ನು   ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 

•		  marking ಬ್ಲಾ ಕ್ ನಿಿಂದ ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ (dot punch)ನಿಿಂದ sawing ರೇಖೆಯ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ   ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  Jobನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•		  1.8mm ಪಿಚ್ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಫ್್ರ ರೇಮ್್ನ ಲ್ಲಿ  
ಅಳವಡಿಸಿ.

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಜಾರುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಕಟಿಿಂಗ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು round rod ನ್ನು   ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಪೂರ್್ಣ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು, ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ 
(farward) ಮತ್ತು  ರಿಟರ್ನ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ (return stroke) 
ಮೇಲೆ ಸರಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನೀಡಿ, ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ 
ಲೈನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ನ sawing ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಚಲನೆಯು ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರಬೇಕು

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಮತ್ತು  ನಿಮಗೆ 
ಮತ್ತು  ಇತರರಿಗೆ ಗಾಯವಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು,  
ಕಟ್(cut) ಮುಗಿಯುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನಿಧಾನಗೊಳಿಸಿ

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

		  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್್ನ  ಆಯ್ಕೆ  (Hack saw blade Selec-
tion):

•	 ಮೃದುವಾದ (soft) ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ sawing 
ಮಾಡುವಾಗ, 1.8 mm ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಬಳಸಿ

•	ಹಾರ್ ಡ್ (hard) ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ sawing 
ಮಾಡುವಾಗ, 1.4 mm ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಬಳಸಿ

ಕಾರ್್ಯ 2 : Steel angle ನ್ನು  sawing ಮಾಡುವುದು

• 		 sawing ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• 		ಚಿ ತ್್ರ .1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ job ನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

• 		 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಫ್್ರ ರೇಮ್್ನ ಲ್ಲಿ  1.8 mm  ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿ.

• 		 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಿಂದ sawing ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• 		 Steel rule ನಿಿಂದ  angle ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ :

ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಆಕಾರ ಮತ್ತು  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಪ್್ರಕಾ ರ. ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ , 
Sawing ಮಾಡುವಾಗ, ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಹಲ್ಲು ಗಳು ಲೋಹದ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರಲಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.15
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ಕಾರ್್ಯ 3 : ಪೈಪ್ ಗೆ Sawing ಮಾಡುವುದು.

•		  Sawing ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		ಚಿ  ತ್್ರ .1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ job ನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•		  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  frame ಗೆ  1.0 mm ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ

•		  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ದೊೊಂದಿಗೆ sawing ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ :

•	 ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  tight ಮಾಡುವಾಗ 
ವಿರೂಪತೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಿ

•	ತುುಂ ಬಾ ವೇಗವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಡಿ.

•	 ಟೊಳ್ಳಾ ದಾಗ ಒತ್್ತಡ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ 
ತುುಂಬಾ ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ (Hacksawing)  (ಹಿಡಿಯುವುದು, ಪಿಚ್ ಆಯ್ಕೆ ) (Hacksawing 
(holding-pitch selection))
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ವಿವಿಧ ಲೋಹದ ಭಾಗಗಳಿಗೆ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡುವುದು
•	 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ಗ  ಳನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳು ವುದು

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಹೊಲ್ಡ್ (hold)ಮಾಡುವುದು :

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೋಹವನ್ನು  ಅಡ್್ಡ 
ಇರಿಸಿ

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಅಂಚು ಅಥವಾ ಮೂಲೆಯ ಬದಲಿಗೆ 
ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  hold ಮಾಡಿ, 

ಇದು ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1,2 ಮತ್ತು  3)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಸ್ತುವಿ ನ ಆಕಾರ ಮತ್ತು  ಗಡಸುತನ ಆಧಾರದಲ್ಲಿ 
ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಆಯ್ಕೆ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪಿಚ್ ಆಯ್ಕೆ  (Pitch selection) :

ಕಂಚು, ಹಿತ್ತಾ ಳೆ, ಮೃದುವಾದ ಉಕ್ಕು , ಎರಕಹೊಯ್್ದ ದಂತಹ 
ಮೃದು ಕಬ್ಬಿ ಣ,  heavy angles ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ 1.8mm ಪಿಚ್ 
ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ವೆ. (Fig.4)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.15
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ಟೂಲ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ಹೈ ಕಾರ್್ಬನ್, ಹೈ ಸ್್ಪ ಪೀಡ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ 

1.4 mm ಪಿಚ್ ಹಾಗೂ ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ಕೊಳವೆಗಳು, ತಾಮ್್ರ , 
ಕಬ್ಬಿ ಣ ಪೈಪ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ 1mm ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಬಳಸುತ್ತಾ ರೆ. (Fig.5)

ವಾಹಕ ಮತ್ತು  ಇತರ ತೆಳುವಾದ ಕೊಳವೆಗಳಿಗೆ, ಲೋಹದ 
ಹಾಳೆ ಕೆಲಸ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ 

0.8mm ಪಿಚ್ ಬಳಸಿ. (Fig.6)

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ (Hacksawing)  
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಒತ್್ತಡ  ಮತ್ತು  ದಿಕ್್ಕನ್ ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್್ಳ  ಬಹುದು.
•	 ಲೋಹ (metal)ದ ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್್ಗ ಳ ಫಿಕ್ಸ್  ಮಾಡುವಿಕೆ:

ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಹಲ್ಲು (teeth)ಗಳು ಕಟ್ ನ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. 
ಮತ್ತು  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್್ನಿ ಿಂದ ದೂರವಿರಬೇಕು. (Fig.1)

ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಟೆನ್್ಷ ನ್ 
ಮಾಡಿ  ನೇರವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು,

ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವಾಗ ಸಣ್್ಣ  notch ನ್ನು  ಮಾಡಿ. 
(Fig.2)

ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ (forward stroke) ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ. (Fig.3)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಕನಿಷ್್ಠ  ಎರಡರಿಿಂದ ಮೂರು ಹಲ್ಲು (teeth)
ಗಳು ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು

ತೆಳುವಾದ ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಕನಿಷ್್ಠ  ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. (Fig.4 )

ತ್ರಿಕೋ ನ (triangular)ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ‘V’ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಚಲನೆಯು ಸ್ಥಿ ರ(steady) ವಾಗಿರಬೇಕು ಮತ್ತು 
ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಪೂರ್್ಣ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ, ಕೈಯಿಿಂದ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಕೊಲೆೆಂಟ್  ಅಗತ್್ಯವಿ ಲ್್ಲ

ಆದಾಗ್ಯೂ , ಭಾರೀ ಗಾತ್್ರ ದ job ಮಾಡುವಾಗ 
ಮಧ್್ಯ  ಮಧ್್ಯ  ಕೊಲೆೆಂಟ್ ನ  ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

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

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಚಾನಲ್, ಸಮಾನಾಾಂತರ (Filing channel, parallel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ jobನ್ನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಬೆೆಂಚ್್ನಲ್ ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 straight edge ಅಥವಾ try square ನಿಿಂದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು   ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 outside ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  steel rule ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

	 ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ನಿಯಮದೊೊಂದಿಗೆ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 S1 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮೇಲೆ ಬರುವಂತೆ ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ,  (ಚಿತ್್ರ  1)

	 ಪಕ್ಕೆ ಲುಬುಗಳು ಬಾಗದಂತೆ ಸೀಮಿತ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ 
ಮಾಡುವ ಬಲವನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ

•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ S1 ಅನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್್ನಿಿಂ ದ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  straight edge ಅಥವಾ  
try square ನ  blade ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 S1 ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ S2 ಮತ್ತು  S3 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
35 mm ರೇಖೆಯನ್ನು  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ 
ಎಳೆಯಿರಿ.

•	 Ribಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯವರೆಗೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  2) ಮತ್ತು  steel ruleನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 Straight edge ನಿಿಂದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 Outside ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  steel ruleನಿಿಂದ 
ಸಮಾನಾಾಂತರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸಲ್ಲಿ ಸುವುದು
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಫೈಲ್ (file) ಫ್ಲಾ ಟ್(flat)

ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಎತ್್ತ ರ 
ಹೆಚ್ಚು  ಇದ್್ದ ರೆ,  platform ಬಳಸಿ

ಮತ್ತು  ಅದು ಕಡಿಮೆಯಿದ್್ದ ರೆ ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ವರ್್ಕ್ ್ಬೆೆಂಚ್ 
(workbench) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಬಳಸಿ.

vice jaw ನಿಿಂದ 5 ರಿಿಂದ 10 ಮಿ.ಮೀ ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 
ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಫೈಲ್್ಗ ಳ  ವಿವಿಧ ಶ್್ರ ರೇಣಿ(grades) ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ ವು ಈ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

-	 Job ನ ಗಾತ್್ರ

-	 ತೆಗೆಯಬೇಕಾದ ಲೋಹದ(metal) ಪ್್ರ ಮಾಣ

-	 Job ನ ವಸ್ತು

ಫೈಲ್್ನ  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ 
ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಫೈಲ್್ನ  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  (ಚಿತ್್ರ  2) ಮತ್ತು 
ನಿಮ್್ಮ  ಬಲಗೈ ಅಥವಾ ಎಡಗೈ ಹಸ್್ತ  ಬಳಸಿ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ತಳ್ಳಿ ರಿ.

ತೆಗೆಯಬೇಕಾದ ಲೋಹ(metal)ದ ಪ್್ರ ಮಾಣಕ್ಕೆ 
ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಫೈಲ್್ನ  ತುದಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಭಾರೀ(heavy) ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕಡಿಮೆ(light) ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಅತೀ ಕಡಿಮೆ ಅಸಮಾನತೆಯನ್ನು  remove ಮಾಡಲು.  
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಸ್್ಥ ಳೀಯ ಅಸಮಾನತೆ(local unevenness)ಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡ್ರಾ  ಫೈಲಿಿಂಗ್ (draw filing)ಕೂಡ 
ಆಗಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (finishing) ಗಾಗಿ ಸಹ  
drawnಫೈಲಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಬಹುದು
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ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ (forward stroke) ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ತಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ,ಮತ್ತು  ರಿಟರ್ನ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ (return 
stroke)ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.

ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್ (stroke) ನೀಡುವುದನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ. File 
ಮಾಡಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಯಾವಾಗಲೂ ಫ್ಲಾ ಟ್(flat) ಮತ್ತು 
ನೇರವಾಗಿ ಉಳಿಯುವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಸಮತೋಲನಗೊಳಿಸಿ.

ಚಪ್್ಪ ಟೆತನ(flatness) ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ(squareness)ಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲನೆ (Checking 
flatness and squareness)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಚಪ್ ್ಪ ಟೆತನ(flatness)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಲಂಬತೆ (squareness) ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

ಚಪ್್ಪ ಟೆತನ(flatness)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲನೆ (ಚಿತ್್ರ  1)

Try square ನ blade ನ್ನು   straight edge ನಂತೆ ಬಳಸಿ 
ಚಪ್್ಪ ಟೆತನ(flatness)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್ತಿ ದೆ.

ಸಂಪೂರ್್ಣ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆವರಿಸುವಂತೆ try square 
ನ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಎಲ್ಲಾ  ದಿಕ್ಕು ಗಳಲ್ಲಿ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕು

ಬೆಳಕನ ಎದುರು ತಪಾಸಣೆಯನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಬೆಳಕಿನ 
ಅಂತರವು ಹೆಚ್ಚು  ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಸ್್ಥ ಳ(spot)ಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಲಂಬತೆ(squareness)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್ತಿ ದೆ: ದೊಡ್್ಡ 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ(finished) ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು   ಆಧಾರ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(reference surface) ಯಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸಿ. ಆಧಾರ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  burrs ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಆಧಾರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ (reference surface) ಗೆ try square 
ಸ್ಟಾ ಕ್(stock) ನ್ನು  ಒತ್ತಿ ರಿ. (Fig 2)

ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕೆಳಗೆ ತನ್ನಿ  (ಚಿತ್್ರ  3) ಮತ್ತು  Try square 
ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಎರಡನೇ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಿ ಲಂಬತೆನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕು

ಬೆಳಕಿನ ಅಂತರವು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಸ್್ಥ ಳ(spot)ಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಔಟ್ ಸೈಡ್(outside) ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಳತೆ ಮಾಡುವುದು (Measuring with 
outside calipers)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಅಳತೆಗಾಗಿ ಸರಿಯಾದ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(caliper) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ
•	 ಫರ್ಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(firm joint) ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ್್ರಿ  ಿಂಗ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ
•	 Steel rule ಅಥವಾ ಇತರ ನಿಖರ ಅಳತೆ ಸಾಧನಗಳಿಗೆ ಅವುಗಳನ್ನು  ವರ್ಗಾಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಓದಿ.

ಔಟ್ ಸೈಡ್(outside) ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳು:  ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ 
ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

150 ಎಂಎಂ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ  0-150 mm 
ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಸ್್ಥ ಳದ ಮೇಲೆ ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಹಾದುಹೋಗುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳ ದವಡೆ(jaws)ಗಳನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ. ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವಾಗ job, ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರಬೇಕು 
(Fig 1)

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಮೇಲೆ ಒಂದು legನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದರ 
leg ನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್್ಶತೆಯನ್ನು  feel ಮಾಡಿ.

ಈ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  (clearance)ಇದ್್ದ ರೆ, ಫರ್ಮ್ 
ಜಂಟಿ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(firm joint calipers)ಗಳ ಒಂದು ಕಾಲಿ(leg)
ನ ಹಿಿಂಭಾಗವನ್ನು  ಮರದ ತುುಂಡಿನ ಮೇಲೆ ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ.   ಅದು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ವ್ಯಾ ಸ(diameter)
ದಿಿಂದ ಸ್ಲಿ ಪ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ‘ಸ್್ವ ರ್್ಶತೆ’ಯ ಸರಿಯಾಗಿ ಅರ್್ಥ 
ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಇದರಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಓದುವ ನಿಖರತೆ ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಅಳತೆ ಮಾಡುವವರ ಭಾವನೆಯನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಆದುದರಿಿಂದ ಸರಿಯಾದ ‘ ಸ್್ಪ ರ್್ಶ ಭಾವನೆ’ ಪಡೆಯಲು 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಾಳಜಿ ವಹಿಸಬೇಕು.

Spring outside calipers ಉಪಯೋಗಿಸುತ್ತಿದ್ ್ದ ಲ್ಲಿ  , ಸ್ಕ್ರೂ  
ನಟ್ (screw nut)ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, ಇದರಿಿಂದ ದವಡೆ(jaws)
ಗಳ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಬಾಹ್್ಯ  ವ್ಯಾ ಸ(outer 
diameter)ದಿಿಂದ ಸರಿಯಾಗಿ ಜಾರಿಕೊಳ್ಳು ವುದನ್ನು 
ಅನುಭವಿಸಬಹುದು. (Fig.3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.16
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ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ (outside caliper) ನ ‘ಸ್್ಪ ರ್್ಶ ಭಾವನೆ’ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಸಿದಾಗ

ಅದನ್ನು  steel rule ಅಥವಾ ಸಂದರ್ಭಾನುಸಾರ ಯಾವುದೇ 
ಇತರ ನಿಖರ ಅಳತೆ ಉಪಕರಣಕ್ಕೆ  ವರ್ಗಾಯಿಸಿ.

ಹೊರಗಿನ (outside) ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Graduated steel rule ನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ

ಮತ್ತು  ಒಂದು ದವಡೆ(jaw)ಯ ತುದಿಯನ್ನು  steel rule 
ತುದಿ(end)ಗೆ ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (Fig.4)

ಗೆರೆ(graduation)ಗಳ ಮೇಲೆ ಒಂದು jaw ಬಿಿಂದುವನ್ನು  steel 
rule ನ ಅಂಚಿನೊೊಂದಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ  ಇಡಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  5)

± 0.5mm ನಿಖರತೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು  ದಾಖಲು 
ಮಾಡಿ.

ಹಾಗೆಯೇ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಎಲ್ಲಾ  ಅಳತೆಗಳು (dimensions) ಸಮವಾಗಿದ್್ದ ರೆ ಅದು 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

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

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಫ್ಲಾ ಟ್(flat)ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ (Filing flat and square (rough finish))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ jobನ್ನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್ (bench vice)ನಲ್ಲಿ  ಭದ್್ರ ಪಡಿಸಿ.
•	 ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 straight edge ಅಥವಾ try square ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಫೈಲ್ ಮಾಡಿದ job ನ  ಸಮತಲತೆಯನ್ನು 

ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 trysquare ನಿಿಂದ job ನ ಲಂಬತೆ(squarness)ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 

ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಫ್ಲಾ ಟ್ ರಫ್ ಫೈಲ್ (flat rough file) ಮೂಲಕ ಸ್್ಕಕೇಲಿಿಂ ಗ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಸೈಡ್ (A) ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

•		ಟ್  ್ರ ರೈ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್(try square)ನ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಮೂಲಕ 
ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್(flatness) ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಸೈಡ್ (B) ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಬದಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ 
(A) ಲಂಬತೆನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ

•		  ಅದೇ ರೀತಿ ಸೈಡ್ (C)ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		  Try square ನಿಿಂದ ಲಂಬತೆನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

A, B ಮತ್ತು  C ಬದಿಗಳು ಪರಸ್್ಪ ರ ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತವೆ   
(ಚಿತ್್ರ  1)

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ (Jenny 
caliper)ಅನ್ನು  74 mm ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		  ಸೈಡ್ (B) ಮತ್ತು  (C) ನಿಿಂದ 74 ಮಿಮೀ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		ಡಾ  ಟ್ ಪಂಚ್ (dot punch) ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
(ball pein) ಸುತ್ತಿ ಗೆ (hammer) ಬಳಸಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		  ಬದಿಗಳನ್ನು  (D) ಮತ್ತು  (E) 74mm ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಎಲ್ಲಾ  ಇತರ ಬದಿಗಳಿಗೆ ಲಂಬತೆನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		  ಬದಿಗೆ (B) ಮತ್ತು  (C) (Fig.2) ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ (D) 
ಮತ್ತು  (E) ಇರಲಿ,

•		  ಅಳತೆಗಳನ್ನು  Steel rule ನಿಿಂದ ಮತ್ತು 
ಲಂಬತೆ(squareness)ವನ್ನು  try square ನಿಿಂದ  
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  A ಬದಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ (F) ನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  9mm ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

•		  ಚೂಪಾದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಆಯಿಲ್ ಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

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

ಫೈಲಿಿಂಗ್ (Filing) ಅಭ್ಯಾ ಸ (practice), ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಫೈಲಿಿಂಗ್(urface filing), ನೇರ 
ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು   ಆಡ್ ಲೆಗ್ (odd leg) ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ 
ರೂಲ್(steel rule) ನಿಿಂದ  ಗುರುತು(marking) ಮಾಡುವುದು
(Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with odd 
leg caliper and steel rule)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ
•	 odd leg ನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

	 ಸೂಚನೆ: ಎರಡೂ ಗುರುತು(markings)ಗಳಿಗೆ ಒಂದೇ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಬಳಸಿ (ಬದಿ A ಮತ್ತು  B)
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

A ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು(mark) ಮಾಡುವುದು.

•		  steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ (size)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  3 ಬದಿ(side)ಗಳು ಪರಸ್್ಪ ರ ಲಂಬವಾಗಿವಂತೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  48x48x9 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಗುರುತು ಮಾಡಿ ನಂತರ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  odd leg ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  5 ಮಿಮೀ ಹೊೊಂದಿಸಿ, ಮತ್ತು 
ಎಲ್ಲಾ  ಬದಿಗಳಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ 
(ಚಿತ್್ರ  1)

•		  ಅದೇ ರೀತಿ, odd leg ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  10 ಮಿಮೀ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ, ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ  ಬದಿಗಳಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ಸಾಲಿ(marked line)ನಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

B ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು(mark) ಮಾಡುವುದು.

•		  odd leg ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  5 ಮಿಮೀ ಹೊೊಂದಿಸಿ , AB, 
CD, CA ಮತ್ತು  DB  ಗಳಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  3

•		  10 mm ಹೊೊಂದಿಸಿ,  AB ಮತ್ತು  CD ಬದಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  Fig.4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಲು(line) ನಲ್ಲಿ  1 ಮತ್ತು 
2, 3 ಮತ್ತು  4 ರಲ್ಲಿ  5 mm ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

Fig 3

•		ಪಾ  ಯಿಿಂಟ್(point) 1 ಮತ್ತು  3, 2 ಮತ್ತು .4 ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  4 ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತು(witness marks)ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		ಸ್  ್ವ ಲ್್ಪ  oil ನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ ರಿ ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನ ಮಾಡಲು 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

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

Dividers, odd leg calipers ಮತ್ತು  steel rule ಗಳಿಿಂದ Marking practice 
ಮಾಡುವುದು.(ವೃತ್್ತ ಳು(circles), ಕಮಾನು(arc)ಗಳು, ಸಮಾನಾಾಂತರ(parallel) 
ರೇಖೆಗಳು) (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule 
(circles, arcs, parallel lines))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(jenny caliper) ನಿಿಂದ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು
•	 ಪ್್ರರೋ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ್ರರೈ  ಬರ್(scriber)ನೊೊಂದಿಗೆ ಕೋನೀಯ(angular) ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು
•	 ವಿಭಾಜಕ(divider) ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ್ರರೈ  ಬರ್(scriber) ನಿಿಂದ ಆರ್ಕ್(arc)ಗಳು, ವೃತ್್ತ ಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ ರ್್ಶಕ(tangent)ಗಳನ್ನು 

ಎಳೆಯುವುದು.

	 ಸೂಚನೆ: ಎರಡೂ ಕಾರ್್ಯಗಳಿಗೆ ಒಂದೇ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಬಳಸಿ (ಬದಿ A & B)
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ1:  ವಕ್ರಾ ಕೃತಿ(curve)ಗಳು ಮತ್ತು  ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ   11 ಮಿಮೀ ಹೊೊಂದಿಸಿ, 
ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ‘DA’ಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•		  ಅದೇ ರೀತಿ,  39 ಎಂಎಂ, 67 ಎಂಎಂ ಹೊೊಂದಿಸಿ, ಮತ್ತು 
ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•		  ವೃತ್್ತ  ಮತ್ತು  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಎಳೆಯಲು,  ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್್ಗ ಳ 
ಛೇದಕ ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ಪ್ರಿ ಕ್ ಪಂಚ್ (prick punch) 
30° ಬಳಸಿ, ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  ವಿಭಾಜಕ(divider)ದಲ್ಲಿ  5mm, 6mm ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

•		ತ್ರಿಜ್್ಯ     35 ಮಿಮೀ ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಕಮಾನು(arc)ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.(ಚಿತ್್ರ  3)

•		  ವೃತ್್ತ ಗಳು ಮತ್ತು  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ಮೇಲೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತು(witness 
marks)ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಸ್್ಪ ರ್್ಶಕಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್(arc)ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದು

ಹಂತ 1 :

•		  ಅದರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಗಾಗಿ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  job ನ ಒಂದು ಬದಿಗೆ marking ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು   ಹೆಚ್ಚಿ ರಿ.

ಹಂತ 2:

•		  ‘X’ ಬದಿಯಿಿಂದ 17,35,37 ಮತ್ತು  57 ರ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ (ಚಿತ್್ರ  1).

•		  ‘Y’ ಬದಿಯಿಿಂದ 23,39.74 ಮತ್ತು  63mm ನ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  1).

•		  ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್ ್ಟ ರ್(bevel protractor)ನಲ್ಲಿ  97° 
ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		ಪಾ  ಯಿಿಂಟ್ ‘O’ ಮೂಲಕ 97° ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಇತರ ಎರಡು ವೃತ್್ತ ದ ಕೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		  ಎಲ್ಲಾ  ನಾಲ್ಕು  ವೃತ್್ತ ಗಳ ಕೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

ಹಂತ 3 (ಚಿತ್್ರ  2):

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

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19

•		  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  78x78x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ

•		  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್ ಮೆರುಗೆಣ್ಣೆ  (cellulose 
lacquer) ಹೆಚ್ಚಿ ರಿ. 

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಲ್ಲಿ  ನ್ನು  13 ಮಿಮೀ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, 
‘AB’ ಗೆ ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		  ಅದೇ ರೀತಿ, 26mm ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  1
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ಹಂತ 4 (ಚಿತ್್ರ  2):

•		ಕೇಂದ್  ್ರ  ‘a’ ಮತ್ತು  ‘o’ ನಿಿಂದ R8 mm ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ, 

•		ಕೇಂದ್  ್ರ  ‘ಸಿ’ ನಿಿಂದ R10 ಮಿಮೀ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, 

•		  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ X,Y ಮತ್ತು  Z ಗೆ ಸೇರಲು 
ಸ್್ಪ ರ್್ಶ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ಎಳೆದ arc ನಿಿಂದ ಸ್್ಪ ರ್್ಶ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, 
ಸ್್ಪ ರ್್ಶಕದ ನ ವಿಭಜಕವು ಸ್್ಪ ರ್್ಶಕವನ್ನು  ಸೇರಸಲು 
ಕೇಂದ್್ರ (e)ವಾಗಿದೆ.

•		  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ‘f’  ಕೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ R10 mm 
ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  2

•		  ಅಂತೆಯೇ, ‘d ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  R6 mm ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ

ಹಂತ 5 (ಚಿತ್್ರ  3)

•		  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಸಮಾನ 
ಮಧ್್ಯಯಂತ ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.  ಚಿತ್್ರ  3.

•		  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ jobನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

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

ಸ್್ಕ್ರರೈ  ಬಿಿಂಗ್(scribing) ಬ್ಲಾಕ್  ಮತ್ತು  ವಿಭಾಜಕ(divider)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ನೇರ 
ರೇಖೆಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್್ಕ್್ಗ (arc)ಳನ್ನು  ಗುರುತು(Marking off) ಮಾಡುವುದು: (Marking 
off straight lines and arcs using scribing block and dividers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಸ್್ಕ್ರರೈ   ಬಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾಕ್ (scribing block) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ (mark) ಮಾಡಿ
•	 ವಿಭಾಜಕ(divider)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಆರ್ಕ್(arc)ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

	 ಸೂಚನೆ: ಕಾರ್್ಯ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಲು ಅದೇ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ಕಾರ್್ಯ 1: ನೇರ ರೇಖೆಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್್ಕ್್ಗ (arc)ಳನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ (mark)ಮಾಡುವುದು.

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಮೂರು ಬದಿಗಳನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಲಂಬವಾಗಿ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  76 x 76 x 9 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಗುರುತು(mark) ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಟೇಬಲ್, ಆಂಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್, ಸ್್ಕ ್ರರೈಬಿಿಂಗ್ 
ಬ್ಲಾ ಕ್ ಮತ್ತು  Steel rule ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಚ ಗೊಳಿಸಿ.

•		ಸ್್ಕ   ್ರರೈಬಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್, ಆಂಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮತ್ತು  Steel ruleನ್ನು 
marking tableನ ಮೇಲೆ ಇಡಿ.

•		  ಆಂಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಜೊತೆಗೆ Steel ruleನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

•		ಸ್್ಕ   ್ರರೈಬಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿ 28 ಮಿಮೀ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•		  ಆಂಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಜೊತೆಗೆ ಜಾಬ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
28 mm ಡೈಮೆನ್್ಷನ್  ಲೈನ್ ಅನ್ನು  ಸೈಡ್ ‘AB’ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬ್ 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•		  ಅಂತೆಯೇ, 58 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ,  ‘BC’ 
ಬದಿಯನ್ನು  ಲೈನ್ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬ್ ಮಾಡಿ.

•		ತ್ರಿಜ್್ಯ    ವನ್ನು  ಎಳೆಯಲು ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ  20 
ಎಂಎಂ ಹೊೊಂದಿಸಿ ಲೈನ್ ಅನ್ನು   ಸ್್ಕ ್ರರೈಬ್ ಮಾಡಿ, 

•		  30° prick punch ನಿಿಂದ ನಾಲ್ಕು  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ಬಿಿಂದುಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		  ನಾಲ್ಕು  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  dividerನ್ನು  ಬಳಸಿ 20 ಎಂಎಂ 
ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ಸಮಾನ ಮಧ್್ಯಯಂತ ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) 
ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

•		  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

•		  ಅಂತೆಯೇ, 48 ಎಂಎಂ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, ‘AB’ ಬದಿಗೆ  
ಲೈನ್ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬ್ ಮಾಡಿ.

•		  jobನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬದಿ ‘BC’ ತಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•		  ಗಾತ್್ರ  18 ಎಂಎಂ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ,  ‘BC’ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  
ಲೈನ್ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬ್ ಮಾಡಿ ಚಿತ್್ರ  2

ಕಾರ್್ಯ 2: ನೇರ ರೇಖೆಗಳು, ಆರ್ಕ್(arc) ಗಳು ಮತ್ತು  ಅಂಚುಗಳನ್ನು  marking ಮಾಡುವುದು.

•		  job ನ ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ , ಕಾರ್್ಯ(task) 2 ಅನ್ನು 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗುರುತಿಸಿ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  reference  surface ನ ಮೇಲೆ,  ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು   AB 
ಯಿಿಂದ  38mm ನಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ.

•		  ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯ ಮೇಲೆ 15mm ಮತ್ತು  ಕೆಳಗೆ 15mm 
mark ಮಾಡಿ.

•		  BC ಗೆ ಸಮನಾಾಂತರವಾಗಿ  20mm ಮತ್ತು  50mm ಅನ್ನು 
draw ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
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•		  6 ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  R6 ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

•		  20mm ಮತ್ತು  50mm ಗುರುತು ಮಾಡಿದ ಮೇಲೆ Æ  
12mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಮೂಲೆಯನ್ನು 
ಕೇಂದ್್ರ ವಾಗಿ R10mm ಗುರುತಿಸಿ.

•		  60° ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ನಿಿಂದ mark ಲೈನ್ ಮೇಲೆ  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

Surface gauge ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆ(parallel line)ಗಳನ್ನು  Marking 
ಮಾಡುವುದು.
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Surface gauge ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 

ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್(scriber)ನ ಮತ್ತು  ಇತರ ಸ್್ಲಲೈ ಡಿಿಂಗ್ ಭಾಗಗಳ ಮುಕ್್ತ 
ಚಲನೆ(free movement)ಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಗೇಜ್್ನ (surface gauge) ನ baseನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

Surface plateನ ಮೇಲೆ ಬೇಸ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

Angle plateದ ವಿರುದ್್ಧ  steel ruleನ್ನು  ಇಡಿ, ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್(scriber) ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಬೇಕಾದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

Jobವು ಯಾವುದೇ ಬರ್ರ್ಸ್ (burrs) ಹೊೊಂದಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)  ಲೇಪನವನ್ನು 
ತೆಳುವಾದ ಮತ್ತು  ಸಮ ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಹಚ್ಚಿ .

ಆಂಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್(angle plate) ಗೆ jobನ್ನು  ಬಟ್(butt) ಮಾಡಿ.

Jobನ್ನು  ಒಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಮತ್ತು 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸುವ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
jobದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸರಿಸಿ  ಗುರುತು(mark) ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

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

ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ 
ಮಾಡುವುದು(Chipping)(Marking off) ಮಾಡುವುದು (Chipping flat surfaces 
along a marked line)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿ(flat chisel) ಬಳಸಿ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

	 ಸೂಚನೆ: ಪ್್ರ ತಿಯೊಬ್್ಬ  ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್ಥಿಯು 1.5 ಮಿಮೀ ಆಳದ 3 ಪದರಗಳ ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಬೇಕು.

	 ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ . 

ಮತ್ತು  ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದ 
ಲೋಹದ ಆಳವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•	 ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) ರೇಖೆಯನ್ನು  ಡಾಟ್ 
ಪಂಚ್(dot punch)ನೊೊಂದಿಗೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೈಸ್(vice)ನಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಚಿಪ್ ಮಾಡುವಾಗ job ಗೆ ಮರದ ಬ್ಲಾಕ್್ನೊ  ೊಂದನ್ನು 
ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ.

		  ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ  ಗುರುತಿಸಲಾದ(marked) 
ರೇಖೆಯು ದವಡೆ(jaw)ಯ ಮುಖದ ಮೇಲೆ 
ಇರುವಂತೆ,  job ನ ಕೆಳಗೆ ಮರದ ಬೆೆಂಬಲವನ್ನು 
ನೀಡಿ

•	 ಸರಿಯಾದ cutting edge ಇರುವ 20 ಮಿಮೀ ಅಗಲದ 
ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿ(flat chisel) ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•		  1 ಕೆಜಿಯ ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ(hammer)ಯನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•		  ಉಳಿ (chisel) ಅನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 35° ಕೋನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•		  ಹೆಚ್ಚು  ಹತೋಟಿ(leverage) ಪಡೆಯಲು ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

		  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ಉಳಿ(chisel)ಯು ಅಣಬೆ 
ಮಾದರಿ(mushroom) ತಲೆಯಿಿಂದ 
ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿರಬೇಕು. 

	ಹ್ ಯಾ ಮರ್ ಹ್್ಯಾಾಂಡ ಲ್ ಅನ್ನು  ಒಂದು ಬೆಣೆ ಜೊತೆ 
ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಭದ್್ರ ಪಡಿಸಬೇಕು.

	 ಚಿಪ್ ಮಾಡುವಾಗ ಕನ್್ನಡಕ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

	 ಹಾರುವ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಲು ವೈಸ್(vice)
ಹಿಿಂದೆ ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ ಗಾರ್ಡ್ (chipping guard) 
ಬಳಸಿ.
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಚಪ್್ಪ ಟೆ ಉಳಿ(flat chisel)  ಬಳಸಿ ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್(Chipping)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಲೋಹದ ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡುವುದು. 

ಯಾವುದಾದರೂ ಎಣ್ಣೆ ಯುಕ್್ತ  ವಸ್ತು ಗಳು ಇದ್್ದ ರೆ, ಸುತ್ತಿ ಗೆಯ 
ಮುಖವನ್ನು  ತೊಡೆಯಿರಿ

ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಪರದೆ(chipping screen)ಯನ್ನು  ಸ್ಥಾಪಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ (process): Jobನ್ನು  ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ. 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, job ಗೆ ಮರದ ಬ್ಲಾ ಕ್ ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಗರಿಷ್್ಠ  ಹತೋಟಿಗಾಗಿ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು: ಮಶ್ರೂಮ್  
(ಅಣಬೆ ತಲೆ) ರಹಿತ ಉಳಿ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚೆನ್ನಾ ಗಿ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾದ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಆರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಏಕರೂಪದ ದಪ್್ಪ ದಲ್ಲಿ  ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಉಳಿ(chisel )ಯನ್ನು  35° (ಅಂದಾಜು) ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಉಳಿ ತಲೆಯನ್ನು  ದೃಷ್ಟಿ ಯಲ್ಲಿ ರಿಸಿ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಹೊಡೆಯಿರಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(surface) ಅಂತ್್ಯ ದ ಮೊದಲು ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ; ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ job ನ ಅಂಚು ಮುರಿದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇದನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು, ಕೆಲಸದ ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  ವಿರುದ್್ಧ 
ದಿಕ್ಕಿನಿಿಂ ದ ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  6A & B)

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

ಗುರುತು(marking), ಫ್ಲಾ ಟ್(flat), ಲಂಬ(square)  ಫೈಲಿಿಂಗ್,  ಮತ್ತು  Try - square 
ಬಳಸಿ ಚೆಕ್  ಮಾಡುವುದು (Marking, filing, flat, square and check using Try - 
square)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ job ನ್ನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಬೆೆಂಚ್್ನಲ್ ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್(flat) ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ(squareness) ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ± 0.5mm ಒಳಗೆ ಇರಲಿ.
•	ಸ್ ್ಟ ್ರರೈ ಟ್ ಎಡ್ಜ್  (straight edge), ಟ್್ರರೈ  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್(try square blade) ಬಳಸಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿದ job ನ 

ಸಮತಲತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	ಟ್್ರರೈ   ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ (try square) ನಿಿಂದ job ನ ಲಂಬತೆ(squareness)ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ`

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವಿನ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 3 ಬದಿಗಳು ಪರಸ್್ಪ ರ ಲಂಬವಾಗಿರುವಂತೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 70x70x18mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಗುರುತು(mark) ಮಾಡಿ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ± 0.5mm ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Try square ನಿಿಂದ ಲಂಬತೆ  ಮತ್ತು 

•		  Straight edge ಅಥವಾ Try square ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನಿಿಂ  ದ 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		ಸ್  ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ತೈಲ(oil)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             	 ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ - ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಹಚ್ಚಿ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಡುವ ಸಾಧನಗಳಿಿಂದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
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 ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿಭಾಜಕ(divider)ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	 ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್(bevel protractor) ಬಳಸಿ ಕೋನೀಯ(angular) ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	ಮಾರ್್ಕಿ ಿಂಗ್ ಬ್ಲಾಕ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸರಳ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 ವಿಭಾಜಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಪಿಚ್ ವೃತ್್ತ ದ ವ್ಯಾ ಸ(pitch circle diameter ) ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
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	 ಸೂಚನೆ:  ಚಿತ್್ರ  1,2 ಮತ್ತು  4 ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಲು ಲೋಹದ  ಎರಡೂ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಚಿತ್್ರ : 1

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹವನ್ನು  70 x 45 x 9mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  steel rule ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  Job ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking me-
dia)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇಂದ್್ರ , ತ್ರಿಜ್್ಯ  
ಮತ್ತು  ಗ್ರೂ ವ್(groove)ಗಳನ್ನು  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(Jenny 
caliper) ಬಳಸಿ mark ಮಾಡಿ

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ, ವಿಭಾಜಕ(divider)ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ, ∅ 6 mm, ∅ 8 mm ಮತ್ತು  ∅ 16 mm 
ಎಳೆಯಿರಿ

•		ಡಾ  ಟ್ ಪಂಚ್(dot punch) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ(marking)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ : 2

•		  Job ನ ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು 
ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ (Jenny caliper)  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, ‘xy’ 
ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ  8mm, 16mm, 26.4 mm ಮತ್ತು 
34.4 mm ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ (Jenny caliper)  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, ‘xy’ 
ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ  8mm, 34mm, ಮತ್ತು  52.4 mm 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•		  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟೆಕ್್ಟ ರ್ (Bevel Pro-
tector) ನ್ನು   ಬಳಸಿ ‘o’ ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  45° ಕೋನೀಯ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  punch 30° ಬಳಸಿ ಛೇದಿಸುವ ಬಿಿಂದು ‘A’,’ O’ ಮತ್ತು  ‘B’ 
ಅನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•		  ವಿಭಾಜಕ(divider)ದಲ್ಲಿ  ತ್ರಿಜ್್ಯ   3 ಮಿಮೀ ಹೊೊಂದಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ‘A’,’O’ ಮತ್ತು  ‘B’ 
ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  Ø 6mm 3 ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		  ಅಂತೆಯೇ, 8 ಮಿಮೀ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ 
2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅರ್್ಧ ಸುತ್್ತ ನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸ್್ಪ ರ್್ಶ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

•		ಸ್  ್ಪ ರ್್ಶ ರೇಖೆಗಳ ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಗಳೊೊಂದಿಗೆ ‘C’ ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ 
8mm ಬಾಹ್್ಯ  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		ಸ್  ್ಪ ರ್್ಶ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ‘o’ ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  8 mm 
ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  witness marks ಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  steel rule ನಿಿಂದ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ(marking)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ : 3

•		  Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking 
media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ , (45x9x45mm)

•		  AB ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ 22.5mm job ಮಧ್್ಯ 
ರೇಖೆ(ಸೆೆಂಟರ್್ಲಲೈನ್) ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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•		  AB ಗೆ ಆಧರಿಸಿ ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ 4.5mm, 40.5mm 
ಗೆರೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  BC ಯನ್ನು  ಆಧರಿಸಿ, job ನ ಕೇಂದ್್ರ  22.5mm ವನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

•		  prick punch ಬಳಸಿ, ಜಾಬ್ ಸೆೆಂಟರ್್ಲಲೈನ್್ನ  ಛೇದಕ 
ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		  BC ಯನ್ನು  ಆಧರಿಸಿ, ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ 4.5ಮೀ, 
40.5ಮಿಮೀ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ತ್ರಿಜ್್ಯ   3mm, 3.5mm,8mm,15mm 
ವನ್ನು   ಹೊೊಂದಿಸಿ  ಮತ್ತು  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ, 2.5mm ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ 
ಮತ್ತು   4 ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		  Job ನ ಎರಡು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತು 
ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .70x9x45mm

•		  AB ಗೆ ಆಧಾರವಾಗಿ,  5.5mm, ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್ 22.5mm, 
39.5mm ಮತ್ತು  20.5mm, 24.5mm ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ.

•		  BC ಗೆ ಆಧಾರವಾಗಿ,  5mm, 9 mm, ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್ 
35mm,61mm ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ.

•		  prick punch ನ್ನು  ಬಳಸಿ,  ಜಾಬ್ ಸೆೆಂಟರ್್ಲಲೈನ್್ನ  ಛೇದಕ 
ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ, ತ್ರಿಜ್್ಯ   5mm,12.5mm ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ  4mm ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, 
ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ತ್ರಿಜ್್ಯ   2.5mm ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, 4 
ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

ಚಿತ್್ರ : 4

•		  Jobನ್ನು  ಸಮತಲ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•		  EF ಅನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ 65mm ಅನ್ನು  ಮತ್ತು  DE ಅನ್ನು 
ಆಧಾರವಾಗಿಸಿ 4.5 mm ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  Prick punch ಬಳಸಿ ಛೇದಿಸುವ ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 3mm ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ 
ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

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

‘ವಿ’ ಬ್ಲಾಕ್ (‘V’ block) ಮತ್ತು  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾಕ್ (marking block) ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
Round bar ನ ಕೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವುದು (Finding center of round bar 
with the help of ‘V’ block and marking block)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರೌೌಂಡ್ ಬಾರ್(Round bar) ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಸೂಕ್್ತ  ಗಾತ್್ರ ದ  ‘V’ ಬ್ಲಾ ಕ್್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ
• ‘V’ ಬ್ಲಾಕ್  ಮತ್ತು  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾಕ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರೌೌಂಡ್ ಬಾರ್್ನ ಕೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಕಂಡು 

ಹಿಡಿಯಿರಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ Job Sequence

•		  ರೌೌಂಡ್ ಬಾರ್್ನ faceಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		  ರೌೌಂಡ್ ಬಾರ್್ನ face ನ ಮೇಲೆ ಗುರುತು 
ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಟೇಬಲ್(marking table), ‘ವಿ’ ಬ್ಲಾ ಕ್, 
ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್(marking block) ಮತ್ತು  steel rule 
ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಚ ಗೊಳಿಸಿ.

•		  ‘ವಿ’ ಬ್ಲಾ ಕ್, ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್(marking block) ಮತ್ತು 
steel rule ಗಳನ್ನು  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಟೇಬಲ್(marking table) 
ಮೇಲೆ ಇಡಿ.

•		  ರೌೌಂಡ್ ಬಾರ್ ಅನ್ನು  ‘V’ ಬ್ಲಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
‘U’ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ

•		  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್(marking block) ನ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್(scriber) 
ಅನ್ನು  round bar ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ, steel rule ನಿಿಂದ mea-
surement ಓದಿ.

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು round bar ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಅಳೆಯಿರಿ

•		  round bar ಮೇಲಿನಿಿಂದ 10mm ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ 
ಓದುವಿಕೆಗಾಗಿ steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿ marking block ನಲ್ಲಿ 
ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ marking block ಬಳಸಿ 
round bar  ಮುಖ(face)ದ ಮೇಲೆ ‘AB’ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ.

•		  ‘U’ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ

•		  90° ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್್ರ ರೈ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್(try square) ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು AB ರೇಖೆಯನ್ನು   ಹೊೊಂದಿಸಿ, ಮತ್ತು  ‘U’ 
ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೈನ್ BC ಎಳೆಯಿರಿ 
(ಚಿತ್್ರ  2).

•		  CD ಮತ್ತು  AD ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಲು ಅದೇ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ

•		  ‘U’ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ, round barನ್ನು 
ಹೊರತೆಗೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  marking table ಮೇಲೆ 
ಇರಿಸಿ.

•		  Steel rule ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್(scriber)ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
‘AC’ ಮತ್ತು  ‘BD’   ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.  ಚಿತ್್ರ  4.

•		ಸೆೆಂಟ  ರ್ ಪಂಚ್ 90 ° ಬಳಸಿ, ಛೇದಿಸುವ ಬಿಿಂದು ‘O’ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		ಪಾ  ಯಿಿಂಟ್ ‘O’ ರೌೌಂಡ್ ಬಾರ್(round bar)ನ 
ಕೇಂದ್್ರ ಬಿಿಂದುವಾಗಿದೆ.

•		  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

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

Arc ಗೆ ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದು (Joining straight line to an arc)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಮಾರ್್ಕಿ ಿಂಗ್ ಬ್ಲಾಕ್ (marking block) ನಿಿಂದ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	ಸ್್ಕ್ರರೈ   ಬರ್(scriber)ನೊೊಂದಿಗೆ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	 ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ಕೋನಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	 ವಿಭಾಜಕದೊೊಂದಿಗೆ ಕೋನಗಳನ್ನು  ವಿಭಜಿಸಿ
•	 ವಿಭಾಜಕ(divider) ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ್ರರೈ  ಬರ್್ಗಳಿಿಂದ ವೃತ್್ತ ಗಳು, ಆರ್್ಕ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ ರ್್ಶಕಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ
•	 ಡಾಟ್ ಪಂಚ್್ನಿ ಿಂದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  punch ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ (Spanner)

•		  Steel ruleವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 	 ಲೋ	 ಹವನ್ನು  150 x 64 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking 
media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  ಮಾರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಟೇಬಲ್, marking block, ಆ್್ಯಂ ಗಲ್ 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್(angle plate)

•		  ಮತ್ತು  steel rule ಸ್್ವ ಚ್್ಚ ಗೊಳಿಸಿ.

•		  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು marking ಬ್ಲಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  30 
ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•		  Angle plate ನೊೊಂದಿಗೆ jobನ್ನು  marking table ಮೇಲೆ 
ಇರಿಸಿ .

•		  ‘WX’ ಬದಿಗೆ ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್ datum 30 mm ಅನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1.

•		  jobದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿದಂತೆ ಗುರುತು 
ಮಾಡುವ ಬ್ಲಾ ಕ್(marking block)ನಲ್ಲಿ  30 + 5 = 35 
ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  19 ಮಿಮೀ 
ಉದ್್ದ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  1 

•		  ಅಂತೆಯೇ, 30 - 10 = 20 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ, 
ಮತ್ತು  23 ಮಿಮೀ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•		  ಸೈಡ್ ‘XY’  ಗೆ ಆಧಾರವಾಗಿರಿಸಿ Jobನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಆ್್ಯಂ ಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಅದನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ ಚಿತ್್ರ  2

•		  ಸೈಡ್ ‘XY’ ಆಧರಿಸಿ 19 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.  ಮತ್ತು  ಸಾಲುಗಳು ಛೇದಿಸುವ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ‘A’ ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ.  ಚಿತ್್ರ  2

•		  ಅಂತೆಯೇ, ‘XY’ ಆಧಾರವಾಗಿರಿಸಿ 23 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಛೇದಿಸುವ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  ‘B’ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•		ತ್ರಿಜ್್ಯ    ವನ್ನು  19 mm ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ‘ಎ’ ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ 
ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•		ತ್ರಿಜ್್ಯ    ದ ರೇಖೆಯು ಸೈಡ್ ‘XY’ ಅನ್ನು  ಬಿಿಂದು ‘C.’ ನಲ್ಲಿ 
ಛೇದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  3

•		  ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್ ್ಟ ರ್(bevel protractor) ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ‘C’ ಪಾಯಿಿಂಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕೋನ 14 ° ಯನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  27 ಮಿಮೀ ದೂರಕ್ಕೆ  ಕೋನೀಯ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಹಾಗೂ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ‘D’ 
ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  3

•		ಲೈನ್   ‘CD’ ಅನ್ನು  ಆಧರಿಸಿ 90° ಕೋನೀಯ ರೇಖೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ

•		  Job ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  22 ಮಿಮೀ 
ದೂರಕ್ಕೆ   ‘E’ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  4

•		  ಹಾಗೆಯೇ, 90° ಕೋನೀಯ ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ 27 mm 
ದೂರಕ್ಕೆ  ಲೈನ್ ‘DE’ ಎಳೆದು  ‘F’ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  4

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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•		  ‘DE’ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ‘G’ ಎಂದು ಹೆಸರಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  5

•		  ‘G’ ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ  ಲಂಬವಾಗಿ 19 ಮಿಮೀ ಉದ್್ದ ದ 
ರೇಖೆಯನ್ನು   ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ‘H’ 
ಎಂದು ಗುರುತಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  5

•		ಸೆೆಂಟ  ರ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ‘G’ ಮೂಲಕ ಆರ್ಕ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
‘E’ ಮತ್ತು  ‘D’ ಅನ್ನು  ಸಂಧಿಸುವಂತೆ ‘H’ ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ 
19 mm ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ . ಚಿತ್್ರ  5

•		ತ್ರಿಜ್್ಯ    ವನ್ನು  19 mm ಹೊೊಂದಿಸಿ, ‘B’ ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ 
ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		ತ್ರಿಜ್್ಯ    ದ ರೇಖೆಯು  ‘XY’ ಅನ್ನು  “F’ ನಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಚಿತ್್ರ  5

•		  ‘WX’ ಬದಿಗೆ 30 + 9.5 = 39.5 ಮಿಮೀ ಸಮತಲ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.ಚಿತ್್ರ  6

•		  ಅಂತೆಯೇ, ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್್ನ ಅಗಲವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲು 
‘WX’ ಬದಿಗೆ 30 - 9.5 = 20.5 mm ಸಮತಲ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  6

•		  Job ನ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ‘Q’ 
ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ ಕೆಳಮುಖವಾಗಿ 13 ಮಿಮೀ ತ್ರಿಜ್್ಯ   ಮತ್ತು 
‘R’ ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ 51 ಮಿಮೀ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವು ಮೇಲ್ಮು ಖವಾಗಿ 
ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ ಆಬ್ಜೆ ಕ್ಟ್  ಲೈನ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  6

•		  ಅಂತೆಯೇ, ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್್ನ ಎಡಭಾಗದ ಗುರುತಿಸಲು 
ಮೇಲಿನ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ I, J, K, L, 
M, N, O,  P, S ಮತ್ತು  T. ಪಾಯಿಿಂಟ್್ಗ ಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ  
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವುದು. ಚಿತ್್ರ  7

•		ಪ್  ್ರ ಮುಖ ಗುರುತುಗಳಿಗಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  8

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ Skill Sequence)

ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್(vernier height gauge) ನಿಿಂದ marking ಮಾಡುವಿಕೆ
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್್ನಿ ಿಂದ mark ಮಾಡುವುದು.

Vernier height ನ ಮುಖ್್ಯ  ಕಾರ್್ಯ ಯಾವುದು ?
ತಿಳಿದಿರುವ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವುದು ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್್ನ  ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ 
ಕಾರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದಾಗಿದೆ.
Vernier height gauge ಅನ್ನು  ಹೇಗೆ ಬಳಸುವುದು?
Height gaugeನ ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್,  reference ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಿದಾಗ,  ವರ್ನಿಯರ್್ನ ಸೊನ್ನೆ ಯು beam scaleನ 
ಸೊನ್ನೆ  ಯೊೊಂದಿಗೆ ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆಯೇ ಎಂಬುದನ್ನು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಬೇಕು.  ( ಚಿತ್್ರ  1)

ಸ್್ಲಲೈ ಡಿಿಂಗ್ ಘಟಕದ free ಚಲನೆ(movements)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್ಗೆ   ಬರ್(burr) ಇಲ್್ಲ  ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 
ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ನ್ನು  ಆಂಗಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್(angle plate)ಗೆ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ 
ಮಾಡುವ ಅಗತ್್ಯ ತೆ ತಿಳಿಯಬೇಕು.
ತೆಳ್್ಳ ಗಿದ್್ದ ರೆ, ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮದ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್  ಸಹ 
ಹಗುರವಾಗಿರಬೇಕು.
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲೆ ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್(vernier 
height gauge) ನ ಬೇಸ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಇರಿಸಿ
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್ಗೆ   ಕೋನದಲ್ಲಿ , ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  job ನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್್ನ ಮೂಲೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (Fig 2)

ಬೇಸ್(base) ಅನ್ನು  ಮೇಲೆ ಏಳದಂತೆ 
ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ .
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನಿ  ಿಂದ ಲೋಹದ ತೊಗಟೆ(skin) ಹೊರ 
ಬರುವಷ್ಟು  ಹೆಚ್ಚು  ಒತ್್ತಡ  ಹಾಕಬೇಡಿ. ಇದು 
ಸ್್ಕ್ರರೈ  ಬರ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ಗೆ  ಹಾನಿಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸುತ್್ತದೆ .
ಲಂಬ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಬರೆಯುವ ಮೂಲಕ ಕೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಬಹುದು.

ಮೊದಲು ಒಂದು ದಿಕ್ಕಿನಿಿಂ ದ  dimension ಗಳ ಎಲ್ಲಾ 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.
ಎರಡನೆಯದಾಗಿ ಎಲ್ಲಾ  ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  2).
Jobನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  Job ನ ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಗುರುತು(marking) ಮಾಡುವಾಗ ಎತ್ತು ವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿ ಮತ್ತು  
ಮೃದುವಾಗಿರಬೇಕು.
ನಿಖರವಾದ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಮುನ್ನೆಚ್್ಚ  ರಿಕೆಗಳು(Precautions) : 
ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಯಾವಾಗಲೂ sharp ಆಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್್ನ  ಇಳಿಜಾರಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
Sharpen ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)
ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಹರಿತಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (sharpening)ಯನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಬೇಕು.
ನೀವು ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್(scriber) ಅನ್ನು  sharpen ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ಬೋಧಕರನ್ನು  ಕೇಳಿ ತಿಳಿಯಿರಿ

Fig 1

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

ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್(Chipping), ಚಾಾಂಫರಿಿಂಗ್(chamfering), ಚಿಪ್ ಸ್ಲಾ ಟ್(chip slot)ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಆಯಿಲ್ ಗ್ರೂ ವ್ಸ್  (oil grooves) (straight)  (Chipping, chamfering, chip 
slots and oil grooves (straight))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ ಸ್ಲಾ ಟ್, ಗ್ರೂ ವ್ ಮತ್ತು  ಚಾಾಂಫರ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಕ್ರಾ ಸ್ ಕಟ್ ಉಳಿ(cross cut chisel) ಯಿಿಂದ ಚಿಪ್ ಸ್ಲಾ ಟ್ ನ್ನು  cut ಮಾಡಿ
•	 round nose chisel ನಿಿಂದ ಚಿಪ್ ಆಯಿಲ್ ಗ್ರೂ ವ್ ಅನ್ನು  chip ಮಾಡಿ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿ(flat chisel) ಬಳಸಿ ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹವನ್ನು  70x48x14 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮುಗಿಸಿ finish ಮಾಡಿ

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ jobನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, ಮತ್ತು 
ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ 60 ಡಿಗ್ರಿ   ಜೊತೆ witness

•		  mark ನ್ನು  ಪಂಚ್(punch) ಮಾಡಿ.

ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ straight slot :

•		  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  ಕ್ರಾ ಸ್ ಕಟ್ ಉಳಿ(cross cut chisel) ಬಳಸಿ ಸ್ಲಾ ಟ್ ಅನ್ನು 
ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ, 9.5 mm ಅಗಲ ಮತ್ತು   5 mm ಆಳ ಇರಲಿ.  
ಚಿತ್್ರ  1

ಉಳಿಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಲೂಬ್ರಿಕೇಟಿ ಿಂಗ್ 
ಎಣ್ಣೆ ಯಲ್ಲಿ  ನೆನೆಸಿದ ಚಿಿಂದಿಯಿಿಂದ ಅದ್ದಿ ರಿ.

ಡೈಮಂಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿ(diamond point chisel) ಬಳಸಿ 
ಸ್ಲಾ ಟ್್ನ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ - 2

 ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್(Chipping) oil groove :

•	 ಹಾಗೆಯೇ,  round nose chisel ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆ(Ball pein hammer) ಉಪಯೋಗಿಸಿ ಆಯಿಲ್ 
ಗ್ರೂ ವ್ ಅಗಲ 3 ಮಿಮೀ x ಆಳ 1.5 ಮಿಮೀ ಚಿಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ - 3.

•	 steel rule ಮತ್ತು  depth gauge ನಿಿಂದ ಸ್ಲಾ ಟ್(slot)ನ 
ಅಗಲ ಮತ್ತು  ಆಳ(depth)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 

ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ ಚಾಾಂಫರ್(Chipping chamfer) :

•	 Job ನ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿ 
ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಬಳಸಿ         5 x 45° ಚಾಾಂಫರ್  
ಭಾಗವನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

•	 Jobನ ಎಲ್ಲಾ  ಮುಖ(face)ಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲೆ(corner)
ಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ರ್ (De - burr) ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

± 0.5mm ನಿಖರತೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್, ಲಂಬತೆ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರ ಗಳ ಫೈಲಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವಿಕೆ (Filing flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ±0.5mm ನಿಖರತೆಯೊಳಗೆ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ, ಸಮಾನಾಾಂತರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 Steel rule ನಿಿಂದ dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್‌(outside caliper) ನಿಿಂದ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 Try square ಲಂಬ ಕೋನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 Burrs ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 350mm ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್‌(flat bastard file) 
ನಿಿಂದ ಕರ್್ಣಣೀಯ(diagonally)ವಾಗಿ ಸೈಡ್ 1 ಅನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.(Fig.1) 

•	 Try square ನ ಬ್್ಲಲೇಡ್‌ನಿ ಿಂದ ಚಪ್್ಪ ಟೆತನ(flatness)
ವನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್‌(flat second cut file) 
ನಿಿಂದ ಅದೇ ಕಡೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•	 ಮತ್ತು   flat smooth file ನಿಿಂದ finish ಮಾಡಿ.
•	 ಸೈಡ್ 2, ಸೈಡ್ 2 ಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  90 ಡಿಗ್ರಿ , ಮತ್ತು 

ಸೈಡ್ 1 ಗಳನ್ನು  file ಮಾಡಿ.
•	 ಸೈಡ್ 3, ಸೈಡ್ 3 ಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  90 ಡಿಗ್ರಿ  ಮತ್ತು 

ಸೈಡ್ 1 ಗಳನ್ನು  file ಮಾಡಿ..
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.
•	 ಸೈಡ್ 4 ನ್ನು   ಸೈಡ್ 1 ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 

ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ. (ಸಮಾನಾಾಂತರವನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ)

•	 ಸೈಡ್ 2 ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಸೈಡ್ 5 ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ finish ಮಾಡಿ.

•	 ಸೈಡ್ 3 ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಸೈಡ್ 6 ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ finish ಮಾಡಿ.

•	 Steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

File ಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್‌ನ 
ಅಂಚನ್ನು  ಬಳಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ,

•	ಸ್ ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ನಂತರ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ 
ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.28
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಒಂದು ಸಾಲಿನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಿಪ್ ಕರ್ವ್ - mark out, ವಿವಿಧ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ಕೀವೇ(keyway)ಗಳು ಮತ್ತು  keywaysಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ (Chip curve along a 
line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 Round nose chiselನ್ನು   ಬಳಸಿ ಏಕರೂಪದ ಅಡ್್ಡ ಛೇದ(cross section)ದೊೊಂದಿಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬೇರಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 

ಚಿಪ್ ಕರ್ವ್ ಮಾಡಿ
•	 Cross cut chisel ಮತ್ತು  ಡೈಮಂಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿ(diamond point) .
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ ಆಯಿಲ್ ಗ್ರೂವ್ .

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹವನ್ನು  70 x 45 x 9mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  finish ಮಾಡಿ.

•		  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ತೈಲ ಗ್ರೂ ವ್ ಕರ್ವ್(oil groove 
curve) ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•	 round nose chisel ನಿಿಂದ  ಅಗಲ 3 ಮಿಮೀ ಇರುವಂತೆ 
ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  .1)

•	 Steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ವಿವಿಧ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ  ಕೀವೇ(keyway)ಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡುವುದು.

•		  ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ ಗಾತ್್ರ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಗಾತ್್ರ  70x48x9 ಮಿಮೀ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  Try square ನಿಿಂದ ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
vernier

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

•		  ಮತ್ತು  vernier bevel protractor ನ್ನು  ಕೀವೇ ಕೋನಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

•		  witness mark ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		ಬೆೆಂ  ಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಕ್ರಾ ಸ್ ಕಟ್ ಉಳಿಯಿಿಂದ  
ಕೀವೇಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಡೈಮಂಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿಯಿಿಂದ ಚೂಪಾದ 
ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ. 

•		  Steel rule ನಿಿಂದ job ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		ಬೆ  ವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್ ್ಟ ರ್ ನಿಿಂದ ಕೋನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  Job ನ್ನು  finish ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  burr ನಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ಗೊಳಿಸಿ

•		  ತೆಳುವಾದ ಎಣ್ಣೆ ಯ ಲೇಪನವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

ಉಳಿ(chisel)ಗಳನ್ನು  ಚೆನ್ನಾ ಗಿ Grind ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ

• 	 ಯಾವಾಗಲೂ ತುದಿಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

• 	 ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  		
	 ತಂಪಾಗಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಉಳಿ(chisel)ಯನ್ನು  ಮೊಣಚುಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of chisel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪೆಡೆಸ್್ಟ ಲ್/ಬೆೆಂಚ್ ಗ್್ರರೈೈಂಡ ರ್ ಬಳಸಿ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿಯನ್ನು  re-sharpen ಮಾಡಿ
•	 Pedestal ಅಥವಾ ಬೆೆಂಚ್ ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಉಳಿ(chisel)ಯನ್ನು  ಮೊಣಚುಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of chisel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ chisel ಮೊೊಂಡಾದಾಗ grind ಮಾಡಿ.

Grinding ಮೊದಲು: ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ wheelನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ,

-		  glazing ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ wheel ನಾದ್್ಯಯಂತ  
ಬೆರಳಿನ ತುದಿಯನ್ನು  ಜಾರಿಸಿ.

- 		 (glazing ಇದ್್ದ ಲ್ಲಿ  , wheel ನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.) 
ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಸಿಲಿಕಾನ್ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಸ್ಟಿ ಕ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಮತ್ತು  ಬೋಧಕರ ಸಹಾಯವನ್ನು  ಪಡೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

- 		 ಬಿರುಕುಗಳ ಇರುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಆನ್(on) ಮಾಡಿ, ಸುರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ wheel ನ, 
ಪಕ್್ಕ ದಲ್ಲಿ  ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ ,

ಮತ್ತು  wheel ನ ‘true’ ಮತ್ತು  ಓಡುವಾಗ ಅತಿಯಾದ vibra-
tion ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು ನೋಡಿ.ಅತಿಯಾದ vibration 

ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್(truing) ಅಗತ್್ಯ . ಸಲಹೆಗಾಗಿ 
ಬೋಧಕರನ್ನು  ಕೇಳಿ.
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Container ನಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್ಟು  coolant ಇದೆಯೇ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ನಿಮ್್ಮ  ಕಣ್ಣು ಗಳನ್ನು  ಕನ್್ನ ಡಕದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಿ ಅಥವಾ ಟೂಲ್ 
ರೆಸ್ಟ್  ಬಳಿ ಇರುವ ರಕ್ಷಿ ಸುವ ಶೀಲ್ಡ್  (protecting shield) ಅನ್ನು 
ಕೆಳಗೆ ಇಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಚಕ್್ರ ಕ್ಕೆ  2 ಮಿಮೀ ಹತ್ತಿ ರ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ

Grinding ಸಮಯದಲ್ಲಿ : ಮರು-ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಮೊೊಂಡಾದ ಉಳಿ(Chisel) ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . ಬಳಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ 
ಉಳಿಗಳು ಮೊೊಂಡಾಗುತ್್ತ ವೆ. ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ, 
ಉಳಿಗಳನ್ನು  ನಿಯಮಿತವಾಗಿ re-sharpened ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

Grinding ಮಾಡುವಾಗ ಉಳಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿಯಲು ಹತ್ತಿ  (cot-
ton waste) ಅಥವಾ ಇತರ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಡಿ.

Wheel ನ faceನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಬದಿ(side)ಗಳನ್ನು 
ಅಲ್್ಲ  (ಚಿತ್್ರ  3)

ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  (tool rest) (A) (Fig.5) ಮೇಲೆ ಉಳಿಯ 
body ಇರಲಿ ಮತ್ತು  point ನ್ನು  wheel ಗೆ ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಲು 
ಅವಕಾಶವಿರಲಿ. (ಚಿತ್್ರ  4 ಮತ್ತು  5)

ಒತ್್ತ ಡ(pressure)ವನ್ನು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಕಡಿಮೆ ಇರಿಸಿ. 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚು(edge) ಅತಿಯಾಗಿ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತಡೆಯಿರಿ, (ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ ಅಂದರೆ annealing 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು ).

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  convexity(ಉಬ್ಬು ವಿಕೆ) ಮಾಡಲು,  
Point ನ  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ರಾಕ್ ಮಾಡಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  5) ಬಾಣಗಳನ್ನು  ನೋಡಿ ‘C

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ.

wheel surface ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಉಳಿ ಅಂಚನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಉಳಿಯ body ಯು, wedge angle 60 ° 
ಬರುವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ   30 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಅಧಿಕ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, ಉಳಿಯನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಾಗ coolant ನಲ್ಲಿ  ಅದ್ದಿ

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನ ಎದುರು ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್ ್ಟ ರ್ ನಿಿಂದ wedge angle ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

0.5 ಮಿಮೀ ನಿಖರತೆಗೆ ತೆಳುವಾದ ಲೋಹವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ (File thin metal to 
an accuracy of 0.5mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ file ಮತ್ತು  second cut file ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು  ± 1mm ಒಳಗೆ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು 

ಲಂಬವಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
•	 ಟ್್ರರೈ -ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಫ್ಲಾ ಟ್‌ನೆಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್‌ನೆಸ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(outside caliper) ಬಳಸಿ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಬರ್ರ್ಸ್  
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಯು 
ತೈಲ ಅಥವಾ ಗ್್ರ ರೀಸ್‌ನಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವಿನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  steel rule 300mm 
ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಅದರ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  125 ಎಂಎಂ 
jaw ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 Jobನ್ನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಅತಿಯಾಗಿ 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಬೇಡಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್ ಫೈಲ್ 250mm ನಿಿಂದ ಮೇಲಿನ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(top surface)ಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಟ್ ್ರ ರೈ-ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ನಿಿಂದ ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್(flatness) ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ 250mm ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು medium finishಗಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•	 ಉದ್್ದ ವಾದ ಭಾಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಲು ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಈ ಹಿಿಂದೆ ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(Surface)ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ನ್ನು  try-square 150mm ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ಪಕ್್ಕ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಚಿಕ್್ಕ  ಭಾಗವನ್ನು  ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಎರಡೂ ಕಡೆ ಲಂಬವಾಗಿ file ಮಾಡಿ
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•	 ಬರ್ರ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ, steel rule, try-square ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, 

•	 ಇತರ ಎರಡು ಬದಿಗಳನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ,

ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು, 
ಬೆೆಂಚ್‌ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟುಕೊಳ್ಳು  ವಾಗ ಮೃದುವಾದ ದವಡೆ(soft 
jaws)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•	 ಇತರ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್(outside cal-
iper) ನ್ನು  ಬಳಸಿ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಫೈಲ್(file) ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು (Cleaning files)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಫೈಲ್(file) ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ:

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಲೋಹದ ಚಿಪ್ಸ್  (ಫೈಲಿಿಂಗ್ಸ್ ) ಗಳು 
ಫೈಲ್್ಗ ಳ ಹಲ್ಲು ಗಳ ನಡುವೆ ಮುಚ್ಚಿಹೋ ಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು 
ಫೈಲ್್ಗ ಳ ‘ಪಿನ್್ನಿ ಿಂಗ್ (pinning)’ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಪಿನ್(pin) ಇರುವ ಫೈಲ್್ಗ ಳು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ   ಗೀರುಗಳನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ವೆ. ಮತ್ತು  ಚೆನ್ನಾ ಗಿ cut ಆಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಫೈಲ್್ಗ ಳ ಪಿನ್್ನಿ ಿಂಗ್(pinning) ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಫೈಲ್ 
ಬ್್ರ ಷ್(file brush) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. (Fig.1)

ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಮೃದುವಾದ finish fil-
ing ಮಾಡುವಾಗ ಹೆಚ್ಚು  ‘ಪಿನ್್ನಿ ಿಂಗ್(pinning)’ 
ಆಗುತ್್ತದೆ ,  ಏಕೆೆಂದರೆ ಪಿಚ್ ಮತ್ತು  ಹಲ್ಲು ಗಳ 
ಆಳ ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತದೆ .

file face ಮೇಲೆ ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ ವನ್ನು 
ಹಚ್ಚು ವುದರಿಿಂದ ಹಲ್ಲು ಗಳ ‘ಪಿನ್್ನಿ ಿಂಗ್’ ಅನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಬಹುದು.

Overcut ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಬ್್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಿ. 

ಸುಲಭವಾಗಿ ಹೊರಬರದ filingಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಕಾರ್ಡ್ 
ಮೂಲಕ ಹೊರತೆಗೆಯಿರಿ. (Fig.2)

ಹೊಸ ಫೈಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಮೃದುವಾದ ಲೋಹದ 
ಪಟ್ಟಿ ಗಳನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ (ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಅಥವಾ ತಾಮ್್ರ )

ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಫೈಲ್ ಕಾರ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ file 
ಗಳ ಚೂಪಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳು ಬೇಗನೆ 
ಸವೆದುಹೋಗುತ್್ತದೆ .

ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ ದ ಪುಡಿಯಲ್ಲಿ  ಹುದುಗಿರುವ 
ಫೈಲಿಿಂಗ್‌ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿವ ಸಲುವಾಗಿ 
ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಲೋಹಗಳ ವಿವಿಧ ವಿಭಾಗಗಳ ಮೇಲೆ ನೇರವಾಗಿ(straight line), ಹಾಗೂ ವಕ್್ರ 
ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ   ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆ(sawing) (Saw along a straight line, curved line, on 
different section of metals)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಲೋಹಗಳ ವಿವಿಧ ವಿಭಾಗಗಳ ಮೇಲೆ ನೇರ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  saw ಮಾಡಿ, ಚಾನಲ್(channel) ಮತ್ತು  ‘T’ section.
•	 ಲೋಹದ ಫ್ಲಾ ಟ್ section ನಲ್ಲಿ  ಭಾಗಿದ ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ  saw ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: (channel)ನಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್.

•		  ವಸ್ತು ವಿನ ಗಾತ್್ರ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  90x72x35mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  finish 
ಮಾಡಿ.

•		  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)
ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  ಜೆನ್ನಿ  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್‌( jenny caliper) ಮತ್ತು  steel rule 
ನಿಿಂದ ಗರಗಸದಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ (saw cut) ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•		  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ದೃಢವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಇರುವ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ 
(1.0mm ಪಿಚ್)

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಫ್್ರ ರೇಮ್ ನಲ್ಲಿ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು   ಹಲ್ಲು ಗಳ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಮುುಂದಿನ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ fix  ಮಾಡಿ.

•		  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  wing 
nutನಿಿಂದ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಜಾರುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
ಒಂದು notch ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•		ಸ್  ್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.

•		  ರಿಟರ್ನ್ ಸ್್ಟ ್ರರೋಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಪೂರ್್ಣ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ:  ಒಂದು ವೇಳೆ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅರ್್ಧದಲ್ಲಿ 
ಮುರಿದರೆ , ಹೊಸ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಬಳಸಬೇಡಿ. ಬಳಸಿದ 
ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ನಿಿಂದ ಕಟ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ. Cut 
ಮಾಡುವಾಗ frame ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಬೇಡಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ‘T’ ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್

•		  jobನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತು(witness mark)ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಜಾರುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
‘V’ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಚೌಕಟ್ಟಿ (frame)ನಲ್ಲಿ  1.4 mm ಪಿಚ್ ಇರುವ 
ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ.

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬಳಸಿ ‘ಟಿ’ ಭಾಗದಲ್ಲಿ , ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ 
ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ

•		  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇ ಕಿಸಿ.

•		  ‘T’ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  sawing ಮಾಡುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಚಲನೆಯು ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರಬೇಕು

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಹಾಗೂ ನಿಮಗೆ 
ಮತ್ತು  ಇತರರಿಗೆ ಗಾಯವಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, 
ಕಟ್(cut)  ಮುಗಿಯುವ ಸಮೀಪದಲ್ಲಿ , ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನಿಧಾನಗೊಳಿಸಿ.

•		  ‘T’ ವಿಭಾಗದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಭಾಗಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  steel 
rule ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 3: ಫ್ಲಾ ಟ್ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ sawing.

•		  ಎಲ್ಲಾ  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  71x45x9mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

•		ಸ  ೀಮೆಸುಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ (drawing)ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತು(witness 
marks)ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		ಬೆೆಂ  ಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಜಾರುವಿಕೆ ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ  tri-
angular fileನ್ನು  ಬಳಸಿ  ‘V’ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•		  1.4 mm ಪಿಚ್ ಇರುವ flexible ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು 
ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಫ್್ರ ರೇಮ್ ನಲ್ಲಿ  fix ಮಾಡಿ. 

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ saw ಬಳಸಿ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ 
ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.

•		  ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು   ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇ ಕಿಸಿ.

•		  Steel rule ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಭಾಗಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫೈಲಿಿಂಗ್ radius (ಬಾಹ್್ಯ )(external) (Filing radius (external)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 External radius ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

ಫೈಲಿಿಂಗ್ radiusವು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ವಿಭಿನ್್ನ  ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ, 
ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ finishing ಮತ್ತು  ನಿಖರವಾಗಿ filing ಮಾಡಲು 
ಸಾಕಷ್ಟು  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. 

ಈ ರೀತಿಯ ಫೈಲಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಅಗಲವಾಗಿರುವ ಕಡೆ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು, 
ಮತ್ತು  ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ರಾಕಿಿಂಗ್ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಉದ್್ದ ವಾಗಿ ನೀಡಬೇಕು. file ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಯಾವುದೇ 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು ಮತ್ತು 
ಏಕರೂಪದ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು. external 
surface ನ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೇರೆ ಬೇರೆ ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ 
ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲೆ(corner)ಗಳ Rough filing.

flat bastard fileನ್ನು  ಬಳಸಿ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  file ಮಾಡುತ್ತಾ 
ಗೆರೆಗೆ ಹತ್ತಿ ರ ತರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ .1)

ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  Rounding ಮಾಡುವುದು:

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಕಟ್ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು   Round ಮಾಡಿ ಮತ್ತು

finishing ಗಾತ್್ರ ದ ಹತ್ತಿ ರ ತರಲಾಗಿದೆ,  ಇದರಲ್ಲಿ , ತಿರುವು 
ಚಲನೆ(turning motion) ನಿಿಂದ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (Fig.2)

Radius gauge ನಿಿಂದ ನಿಯತಕಾಲಿಕ(periodically)ವಾಗಿ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ (radius)ದ Final finishing:

ಅಂತಿಮ ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ , ಮೃದುವಾದ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವು 
ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ file ನ್ನು  ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
see-saw ರೀತಿಯ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗಿದೆ. (Fig.3)

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ (make sure):

- 		 Radius gauge ನಿಿಂದ ಆಗಾಗ್ಗೆ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು.

-  job ನ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ವಿಶಾಲವಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  datum ಆಗಿ ಬಳಸಲು

- 		 Radius filing ಮಾಡುವಾಗ ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನೀಡಬಾರದು.ಏಕೆೆಂದರೆ ಫೈಲ್ ಸ್ಲಿ ಪ್ ಆಗುವ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದೆ.

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ (radius) ದ ಪರಿಶೀಲಿಸುವಿಕೆ(Checking) (Checking the radius)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Radius gaugeನಿಿಂದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Radius gauge ಪರಿಶೀಲಿಸುವ ಮೊದಲು ರೇಡಿಯಸ್ 
ಗೇಜ್(radius gauge) ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಯಾವುದಾದರೂ 
ಬರ್ರ್ಸ್  ಇದ್್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಗೇಜ್ ನ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ 

ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  check ಮಾಡಿ.

ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕಾsದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯಕ್ಕೆ   ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು . (Fig.1 ಮತ್ತು  2)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31
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ಬೆಳಕಿನ ಹಿನ್ನೆ ಲೆಯಲ್ಲಿ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಬೆಳಕು ಹಾದುಹೋಗುವ 
ಸಂಪರ್್ಕ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(contact surface)ಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ, 
ತಪಾಸಣೆಗಾಗಿ  ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿದ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಲಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ಫೈಲ್ ಮಾಡುತ್ತಾ  ಮಾಡುತ್ತಾ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣ radius 
ಗೇಜ್ ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ

Job ನ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವು ಗೇಜ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾದರೆ, ಅದನ್ನು  right radius ಎನ್್ನ ಬಹುದು. 
(Fig.5)

Radius gaugesಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿದ ನಂತರ, ಅವುಗಳನ್ನು 
ಒರೆಸಿ, ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ, ಮತ್ತು 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸುವ ಮೊದಲು ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ತೆಳುವಾಗಿ ಹಚ್ಚಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.31
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.32
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

M.S. angle  ಮತ್ತು  ಪೈಪ್‌ನ ದಪ್್ಪ  ಭಾಗದ ಮೇಲೆ saw ಮಾಡುವಿಕೆ (Straight saw on 
thick section of M.S.angle and pipe)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸಮಾನ ಕೋನ(angle) ಭಾಗ(angle section)ದಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
•	 ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: Steel angle ನಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ ಸಾಯಿಿಂಗ್ (Hacksawing ).

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  Steel angleನ್ನು  100 mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•		  Sawing ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ 
ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಚೌಕಟ್ಟಿ (frame)ನಲ್ಲಿ  1.8 mm, coarse  
ಪಿಚ್(pitch) ಬ್್ಲಲೇಡ್  ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಿಂದ sawing ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಕೋನಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಡಿ-ಬರ್ರ್(De-burr) ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಆಕಾರ ಮತ್ತು 
ವಸ್ತು ವಿನ ಪ್್ರಕಾ ರ ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆಮಾ ಡಿ.

 ಗರಗಸ ಮಾಡುವಾಗ, ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಹಲ್ಲು ಗಳು ಲೋಹದ ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ 
ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

ಕಾರ್್ಯ 2 : ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್  (Hacksawing) on pipe 

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಪೈಪ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  90 mm ಉದ್್ದ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಪೈಪ್ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  Sawing ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ jobನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಚೌಕಟ್ಟಿ (frame)ನಲ್ಲಿ  1.0 mm ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇಡ್  
ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬಳಸಿ ಗರಗಸದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		ಹ್  ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಪೈಪ್್ನ  ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬದಲಾಯಿಸಿ

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಪೈಪ್್ನ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಡಿ-ಬರ್ರ್(De-burr) ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ 

ವೈಸ್್ನಲ್ಲಿ   ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಅತಿ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಿ ಇದು ವಿರೂಪತೆಯನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತದೆ .

ತುುಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಡಿ.

ಟೊಳ್ಳಾ ಗಿದ್ದಾ ಗ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಒತ್್ತಡ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ತುುಂಬಾ ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಫೈಲ್ ನ ಹಂತಗಳು ಮತ್ತು  ± 0.25mm ನಿಖರತೆಗೆ smooth ಫೈಲ್‌ನಿಿಂದ finish 
ಮಾಡುವಿಕೆ (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm )
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್‌(vernier height gauge) ನಿಿಂದ marking ಹಂತಗಳು.
•	ಹ್ ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ± 0.25mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸುವ ಹಂತಗಳು.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹವನ್ನು  45x45x18 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  finish 

•		  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಂತಗಳನ್ನು  ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ 
ಗೇಜ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು   witness mark 
ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  Sawing ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇ ಕಿಸಿ ಚಿತ್್ರ  1

•		  ಸೇಫ್ ಎಡ್ಜ್   ಬಾಸ್್ಟ ರ್ಡ್(bastard), ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಕಟ್(second 
cut) file ಮತ್ತು  smooth grades  ಫೈಲ್‌ ಬಳಸಿ ಸ್ಟೆ ಪ್ 
ಅನ್ನು  file ಮಾಡಿ.

•		  ± 0.25 ಮಿಮೀ ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು Out-
side micrometer ನಿಿಂದ job ನ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ

•		  Try square ನಿಿಂದ ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಅಂತೆಯೇ,  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  sawingಯಿಿಂದ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇ ಕಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•		  ವಿವಿಧ grade ಮತ್ತು   safe edge file ನಿಿಂದ ಹಂತ(step) 
ಗಳನ್ನು  file ಮಾಡಿ.

•		  outside micrometer ನಿಿಂದ job ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ

•		  Try square ನಿಿಂದ ಲಂಬವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  Jobನ್ನು  Finish ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ

•		  ಅಂತೆಯೇ, ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಭಾಗವಾದ ‘B’ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  finish ಮಾಡಿ ನಂತರ ಪರಸ್್ಪ ರ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  3

•		  ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

M.S. square ಮತ್ತು  pipe ನ್ನು  sawing ಹಾಗೂ ಫೈಲ್ ಮಾಡುವಿಕೆ (File and saw on 
M.S. square and pipe )
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಡ್ ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ M.S.ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್‌ನ್ನು  ಫೈಲ್, mark, ಮತ್ತು   sawing ಮಾಡಿ.
•	 Dimension ಗಳ ಪ್್ರಕಾ ರ ಟೊಳ್ಳಾ ದ M.S. ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್  ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  mark, ಫೈಲ್, ಮತ್ತು  sawing.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: square section ನಲ್ಲಿ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್

•		  ಇತರ 3 ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  sawing ಮಾಡಲು Fig.2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  mark ಮಾಡಲಾದ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  sawing ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  job ನ ಲಂಬತೆ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ತುುಂಡು ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರಬೇಕು, 
ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪದ sawing ಗುರುತು ಇರಬೇಕು.

ಆಗಾಗ್ಗೆ  soluble oil ನಿಿಂದ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು 
ತೇವಗೊಳಿಸಿ.

• Jobನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್ (Deburr) ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಘನ ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ ಒರಟಾದ ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಮತ್ತು 
ಹಾಲೋ ವಿಭಾಗಕ್ಕೆ  ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಪಿಚ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•		  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  M.S ನ ಎಲ್ಲಾ  ಕಡೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 75x38x38mm ಗೆ finish 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 

•		  ಪರಸ್್ಪ ರ ಲಂಬವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿ,

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ ನಂತರ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  Jobನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , 35mm 
ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ  ಹೊರಗಿನ ದವಡೆಯ ಮೇಲಿರಲಿ.

•		  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲು 1,2 ಮತ್ತು  3 ರ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  1

ಕಾರ್್ಯ 2 : Square pipe ಗೆ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್

•		  Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  M.S ರೌೌಂಡ್ ಪೈಪ್‌ ನ್ನು  75 x 38 x 38 mm ಗೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ, ಹಾಗೂ finish ಮಾಡಿ

•		  ಮತ್ತು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•		  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ ನಂತರ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

• 		 Job ನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್ತು  Job ನ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• 		 Steel rule ನಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಲೋಹವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Job ನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಗುರುತಿಸಲಾದ(marke) ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ 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 ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಪೀ ನ ಮತ್ತು  ಕಾನ್್ಕಕೇವ್  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 convex and concave radius ಗಳನ್ನು  dimensions ಪ್್ರಕಾ ರ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ convex and concave radiusನ್ನು  match ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭಾಗ ‘A’

•		  Steel ruleವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು 
60x60x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ನಂತರ finish 
ಮಾಡಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ ‘A’ ದಲ್ಲಿ  mark 
ಮಾಡಿ ನಂತರ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.ಭಾಗ ‘A’

•		  ವಸ್ತು ವಿನ ಸಾಲಿನಿಿಂದ 1 ಮಿಮೀ ದೂರ ಲೋಹವನ್ನು 
ಬಿಟ್ಟು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

•		  sawing ನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆಯಿರಿ,

•		  ಚಿತ್್ರ - 3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ, ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ಸೇಫ್ ಎಡ್ಜ್  ಫೈಲ್‌ ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ gradeಗಳ half round 
file ಫೈಲ್ ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು  15 mm ನಿಿಂದ ‘A’ stepನ್ನು 

ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು   ಮತ್ತು   ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ 
ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  - 4.

•		  ಅಂತೆಯೇ, ‘B’ ಹಂತ(step)ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ 
- 4. ರಲ್ಲಿ ರುವ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ವಿವಿಧ gradeಗಳ half round ಫೈಲ್‌ಗಳಿಿಂದ convex radi-
us ‘C’ , 30 mm ಫೈಲ್   ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  ಮಾದರಿ(template) 
ಯಿಿಂದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.ಸೇಫ್ 
ಎಡ್ಜ್  ಫೈಲ್‌(safe edge file)ನೊೊಂದಿಗೆ 15 mm ನಿಿಂದ ‘A’ 
ಹಂತವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಬೋಧಕರು 
ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಮಾದರಿ(template) ಅನ್ನು 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ:

half round second cut file ನಿಿಂದ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  round ಮಾಡಿ,finishing 
ಹತ್ತಿ ರ ತನ್ನಿ . ಇದರಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ರೋಟರಿ 
ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯಾದ್್ಯಯಂ ತ move 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತದೆ .

ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಿಿಂದ ಆಗಾಗ್ಗೆ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡುವಾಗ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಒತ್್ತಡ ವನ್ನು  ನೀಡಬೇಡಿ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಫೈಲ್ ಸ್ಲಿ ಪ್ 
(slip)ಆಗುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದೆ.

ಭಾಗ ‘B’

•		  ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು 45x45x9 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ, ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ

•		  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ‘B’ ಭಾಗವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ - 6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  mark ಮಾಡಿದ   ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಹಾಗೂ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ - 7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  mark ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  remove ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.35
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•		  ವಿವಿಧ gradeಗಳ half round file ಫೈಲ್‌ನಿಿಂದ ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್ 
ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  ವೆರ್ನಿಯರ್(vernier) 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಿಿಂದ ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		ಭಾ  ಗ ‘A’ ಮತ್ತು  ‘B’ ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, finish ಮಾಡಿ.

•		  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ ‘A’ ಮತ್ತು 
‘B’ ಅನ್ನು  match ಮಾಡಿ.

•		ಸ್  ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಚಿಪ್ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು) (Chip sheet metal (shearing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ(geometrical) ಆಕಾರಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ
•	 flat chisel ನಿಿಂದ ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕಾರಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್(chip) ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		ಮ್  ಯಾ ಲೆಟ್(mallet) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಟಿನ್ 
ಮ್ಯಾ ನ್‌ನ Anvilನಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆ(sheet metal)
ಯನ್ನು  ಪ್ಲ್ ಯಾ ನಿಶ್(Planish) ಮಾಡಿ.

•		  Steel rule ನಿಿಂದ  ಶೀಟ್ ನ ಗಾತ್್ರ  150x150x0.5 
ಮಿಮೀ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•		  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮಧ್್ಯ ದ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  Prick punch 30° ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ(hammer) 
ಬಳಸಿ ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  Steel rule, straight edge, ‘L’ square ಮತ್ತು   scriber 
ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು side 150mm ಇರುವ  ಚೌಕವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ,

•		  Steel rule ಮತ್ತು  divider Æ ನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಅದೇ ಕೇೇಂದ್್ರ 
ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ 120mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ, ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ 
50 mm  ಬದಿಯ ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ, 
ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯೊಳಗೆ 40 mm ಬದಿಯ 
ಪೆೆಂಟಗನ್(pentagon) ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ,  ಪೆೆಂಟಗನ್ 
ಒಳಗೆ 30 ಮಿಮೀ ಬದಿಯ ಸಮಬಾಹು ತ್ರಿಕೋ ನವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

•		  Sheet ನ್ನು  ಅನ್ವಿ ಲ್(Anvil) ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.

•		  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಬಳಸಿ 150 
ಮಿಮೀ ಬದಿಯ square ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಚಿತ್್ರ  1.

•		  ಅಂತೆಯೇ, ಫ್ಲಾ ಟ್ ಉಳಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ  ಇತರ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ 

ಪ್ರೊ ಫೈಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. ವೃತ್್ತ  (Fig.2) ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿ 
(Fig.3) ಪೆೆಂಟಗನ್ (Fig.4) ಮತ್ತು  ತ್ರಿಕೋ ನ (Fig.5) 

•		  Steel rule ನಿಿಂದ ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್‌ಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

Chip step ಮತ್ತು  ಫೈಲ್ (file) ಮಾಡುವಿಕೆ) (Chip step and file)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ mark ಮಾಡಿ ನಂತರ ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ
•	ಕೊ ಟ್ಟಿ ರುವ dimension ಗೆ step ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

ಬೋಧಕರು ಪ್್ರಶಿ ಕ್ಷಣಾರ್ಥಿ(trainees)ಗಳಿಗೆ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ನಿಯೋಜಿಸಬೇಕು.

•		  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು Job ನ 
ಅನುಕ್್ರ ಮ(sequence) ವನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ.

•		  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉಪಕರಣ(tools)ಗಳು ಮತ್ತು 
ಸಲಕರಣೆ(equipment)ಗಳನ್ನು  ಪಟ್ಟಿ  ಮಾಡಿ

•		  mark ಮಾಡಿದ ನಂತರ ಉಳಿ ಬಳಸಿ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ± 0.5 ಮಿಮೀ 
ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.38
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

Mark off ಮತ್ತು   through holes ಗಳ drill ಮಾಡುವಿಕೆ (Mark off and drill through 
holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ (vernier height gauge) ಬಳಸಿ mark ಮಾಡಿ
•	 Pillar/bench drilling ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು through hole ಗಳನ್ನು  drill ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•		  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ(marking media)ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•		  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ dimension ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ 
ನಂತರ centre punch ನಿಿಂದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮಧ್್ಯ (centre)
ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  Prick punch 60° ಯಿಿಂದ ದೊಡ್್ಡ  ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಪರಿಧಿಯನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಬೇಕು

•		  ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್‌(machine vice) ನಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•		ಡ್ರಿ   ಲ್ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ, ಮತ್ತು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•		ಡ್ರಿ   ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 4mm ಡ್ರಿ ಲ್(drill) ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•		  Ø 4 ಮಿಮೀ drill ಗೆ  spindle speed ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•		  Ø 4mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಪೈಲಟ್(pilot) 
ಆಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

•		  ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ  Ø 8, Ø 10 ಮತ್ತು  Ø 
16 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಿ ಮತ್ತು  
drill ಮಾಡಿ.

•		  Drill ಮಾಡುವಾಗ coolant ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  drill ಅನ್ನು 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲು ಚಕ್ ಕೀ (chuck key) ಬಳಸಿ

•		  ಟೇಪರ್ ಶ್್ಯಾಾಂ ಕ್ ಡ್ರಿ ಲ್ (taper shank drill) ಅನ್ನು  drill-
ing machine ನಿಿಂದ ಹೊರ ತೆಗೆಯಲು ಡ್ರಿ ಫ್ಟ್ (drift) 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

•		  ಅದನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡ್ರಿ ಫ್ಟ್  ಮೇಲೆ ಒಡೆಯಬೇಡಿ.

•		ಡ್ರಿ   ಲ್ ನ ವ್ಯಾ ಸ(diameter) ಕ್ಕೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್  RPM ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•		ನಿಮ್  ್ಮ  ಬೋಧಕರನ್ನು  ಕೇಳಿ ತಿಳಿಯಿರಿ.

•		  ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  job ನ್ನು 
finish ಮಾಡಿ.

•		  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ತೆಳುವಾಗಿ ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ನಿಖರವಾಗಿ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿದು ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡುವುದು, 
(Locating hole accurately by drilling centre drill)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Drilling machine ನಿಿಂದ  drill centre holes ಮಾಡಿ.

Centre holesಗಳನ್ನು   drilling ಮಾಡುವಾಗ combina-
tion drill ಗಳಿಿಂದ hole ಮಾಡುವುದು ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವ ನಿಖರವಾದ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ. (ಅಂದರೆ 
± 0.025mm ಒಳಗೆ). ಸಾಕಷ್ಟು  ನಿಖರವಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಸ್್ಥ ಳಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲು ಮತ್ತು  ಆಳವಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
Drilling ಮಾಡುವಾಗ, ಈ ವಿಧಾನವು ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಸಹಾಯಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ Centre drilling ಮಾಡಲು, ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ.
ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  combination centre ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿಯಿರಿ.
ಮತ್ತು  ಅದು “runs true” ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.combina-
tion drill ಗೆ ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ spindle speed ನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಿ.
ವೈಸ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ jobನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  centre ಪಂಚ್ 
mark ನೊೊಂದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  1)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.38
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ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್‌(counter sink)ನ 3/4 ನೇ ಆಳದವರೆಗೆ cen-
tre holeನ್ನು  drill ಮಾಡಿ. ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡುವಾಗ  
ಅನಗತ್್ಯ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಡಿ.

cutting fluid ನ್ನು  ಸಾಕಷ್ಟು  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಹಾಕಿ.

ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ತೆಗೆದು ಸರಿಯಾದ ವ್ಯಾ ಸವಿರುವ ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್ 
ಡ್ರಿ ಲ್  ಹಾಕಿ. ಅದು runs true ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. through 
hole ಅನ್ನು  drilling ಮಾಡಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.

Through holes ನ್ನು  drill ಮಾಡುವುದು (Drilling through holes )
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ವಿಭಿನ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  drill ಮಾಡುವುದು.

Centre punchನಿಿಂದ ಕೊರೆಯಬೇಕಾದ ರಂಧ್್ರ ದ 
ಕೇೇಂದ್್ರ (centre)ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

Job ನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್‌(machine vice) ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಸಮಾನಾಾಂತರ bar ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ಅನ್ನು  drilling ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್  ನಲ್ಲಿ  fix 
ಮಾಡಿ.

ಪೈಲಟ್(pilot) ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  4 mm diam-
eter ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕೋನ್ ಪುಲ್ಲಿ ಗಳಲ್ಲಿ , ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ speed ನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮೊದಲು 4 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಕೊರೆಯಿರಿ. ಇದು 8 mm, 10 mm ಮತ್ತು  16 mm ಡಯಾ 
ಡ್ರಿ ಲ್‌ಗಳಿಗೆ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಡ್ರಿ ಲ್ Ø 8 mm.

ಡ್ರಿ ಲ್ Ø 10 mm hole.

ಡ್ರಿ ಲ್ ತೆಗೆದ ನಂತರ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ಹೊರ ತೆಗೆಯಿರಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ನಿಮ್್ಮ  ಬರಿ ಕೈಗಳಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್ 
ತೆಗೆಯಬೇಡಿ - ಬ್್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ.

ಯಂತ್್ರ  ಚಾಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಬೇಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್, ವೈಸ್‌ಗೆ penetrate ಚುಚ್ಚು (penetrate)ವುದಿಲ್್ಲ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಆಳವಾದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ fix 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ ಡ್ರಿ ಲ್‌ಗಳ ವೆಬ್(web) ದಪ್್ಪ (thick)
ವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಆ ಡ್ರಿ ಲ್‌ಗಳ dead centresಗಳು 
ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್(centre punch) ಮಾರ್ಕ್‌ಗಳಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತುಕೊಳ್ಳು ವುದಿಲ್್ಲ . ಇದು ರಂಧ್್ರ ದ ಸ್್ಥ ಳವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. Thick dead 
centresಗಳು ಸುಲಭವಾಗಿ ವಸ್ತು ವಿನೊಳಗೆ ಹೋಗುವುದಿಲ್್ಲ 
ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ನಲ್ಲಿ  ತೀವ್್ರ ವಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಉಂಟು 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ (pilot hole)ಗಳನ್ನು  drill 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಈ ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಬಹುದು. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

M.S.ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮೇಲೆ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್(tap) ಮಾಡುವಿಕೆ (Drill and tap on 
M.S.flat)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ
•	 Job ನ ಮೇಲೆ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಾಾಂಫರ್ ಮಾಡಿ
•	 ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್(tapping) ಮೂಲಕ internal thread ನ್ನು  cut ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಮತ್ತು   75x50x9 
ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•		  Vernier height gauge ನಿಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ (hole centre)ಗಳನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

Drilling 

•		  Drilling ಗಾಗಿ ಪಿಲ್್ಲ ರ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್(pillar drilling) 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•		  ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  jiobನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.

•		ಡ್ರಿ   ಲ್ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್(centre drill) ಅನ್ನು 
fix ಮಾಡಿ.

•		  ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್್ಯ ದ ಸ್್ಥ ಳದೊೊಂದಿಗೆ ಸೆೆಂಟರ್ 
ಡ್ರಿ ಲ್(centre drill) ಅನ್ನು  Align ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  cen-
tre holeನ್ನು  drill ಮಾಡಿ.

•		  Ø 5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಎಲ್ಲಾ  ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  drill ಮಾಡಬೇಕಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
drill ಮಾಡಿ. (ಇದು ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ ಡ್ರಿ ಲ್‌ಗಳಿಗೆ 
ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ).

•		  M 8 ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಾಗಿ ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 6.8 mm 
drill ಮಾಡಿ.

•		  M 10 ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಾಗಿ ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 8.5 mm 
drill ಮಾಡಿ.

•		  M16 ಟ್ಯಾ ಪ್ಗಾ ಗಿ job ನ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  Ø 14 mm ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.
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•	 Drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್(counter sink 
tool) toolನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  1.0 mm ಆಳಕ್ಕೆ 
chamfer ಮಾಡಿ.

ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್(Tapping) :

•		ಬೆೆಂ  ಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  jobನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•		  M6 ಹ್್ಯಾಾಂಡ್  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್(wrench) 
ಬಳಸಿ M6 ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆಡ್  ಅನ್ನು  cut ಮಾಡಿ.

•		  ಅದೇ ರೀತಿ, M8, M10 ಮತ್ತು  M16,  hand tap ಮತ್ತು 
tap 	 wrench ಬಳಸಿ ಆಂತರಿಕ threadಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಡಿ - ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  
ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಬರ್ರ್ಸ್  ಇಲ್್ಲ ದೆ ಎಲ್ಲಾ  thread ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•		ಸ್  ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ (oil)ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ job ನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

Tapping(ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್) through holes (Tapping through holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 hand tapಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಆಂತರಿಕ thread ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  table ನಿಿಂದ ಅಥವಾ ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  drill 
ಮಾಡಿ.

[ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ವು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ].

ಸುಲಭವಾಗಿ aligning ಮಾಡಿ tapping ಪ್ರಾ ರಂಭ ಮಾಡಲು, 
ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ತುದಿಯನ್ನು  ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ. 
Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ vice jaws ಗಿಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮೇಲಿರಬೇಕು. ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  aligning ಮಾಡುವಾಗ ಯಾವುದೇ ಅಡೆತಡೆಯಿಲ್್ಲ ದೆ 
try square ನ್ನು  ಬಳಸಲು ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
2)

ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್‌(wrench)ನಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ (ಟೇಪರ್ ಟ್ಯಾ ಪ್) ಅನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿ.ತುುಂಬಾ 
ಚಿಕ್್ಕ ದಾದ ರಿಿಂಚ್‌(wrench) ನಿಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಲು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಲದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ 
ಮತ್ತು  ಭಾರವಾದ ರಿಿಂಚ್‌(wrench)ಗಳು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಅದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವಾಗ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ‘feel’ 
ನ್ನು  ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲ . ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್(tap) ನ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

ರಿಿಂಚ್ ನ ಸಮತಲವು horizontal plane ನಲ್ಲಿ ದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ ಚಾಾಂಫರ್ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಥ್ರೆಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು ನಿಧಾನವಾಗಿ, ಸ್ಥಿ ರವಾದ 
ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬೀರಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ರಿಿಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಮಧ್್ಯ ದ ಹತ್ತಿ ರ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.39
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ಥ್ರೆಡ್  ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗಿರುವುದು ಖಚಿತವಾದಾಗ ನೀವು 
ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗೆ ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಪ್್ನಿ ಿಂದ ರಿಿಂಚ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

try squareನ್ನು  ಬಳಸುವ ಮೂಲಕ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಪರಸ್್ಪ ರ 90 
° ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  4 ಮತ್ತು  5)

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಇಳಿಜಾರಿನ ಎದುರು ಭಾಗದಲ್ಲಿ   ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಹೆಚ್ಚು  ಒತ್್ತ ಡ ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ correction ಮಾಡಿ.

ಮೊದಲ ಕೆಲವು ತಿರುವುಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ alignmentನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು ಹಾಗೂ ಟ್ಯಾ ಪ್ alignmentನ್ನು  ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ  
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. ತದ ನಂತರ ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಿದರೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದೆ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿದ ನಂತರ 
ಯಾವುದೇ ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬೀರದೆ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ ರಿಿಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ. ಕೈಗಳಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ರಿಿಂಚ್ ನ ಒತ್್ತ ಡವು 
ಸಮತೋಲಿತವಾಗಿರಬೇಕು. ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಒತ್್ತ ಡವು ಟ್ಯಾ ಪ್ alignment ನ್ನು  ಹಾಳು 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್್ನ  ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಹ 
ಉಂಟುಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6).

ಥ್ರೆಡ್  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ. ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಚಿಪ್ಸ್ 
ಮುರಿಯಲು ಸುಮಾರು ಕಾಲು ತಿರುವು ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  7)

ಚಲನೆಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ಅಡಚಣೆಯನ್ನು  ಅನುಭವಿಸಿದಾಗ 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿ.

ಘರ್್ಷಣೆ (friction) ಮತ್ತು  ಶಾಖವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು, ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ cutting 
fluid ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ರಂಧ್್ರ ವು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಥ್ರೆಡ್  ಆಗುವವರೆಗೆ ಥ್ರೆಡ್  ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. intermediate ಮತ್ತು  plug tap  ಬಳಸಿ finish ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಿದರೆ, ಮಧ್್ಯಯಂತ ರ ಮತ್ತು  ಪ್್ಲ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಯಾವುದೇ ಥ್ರೆಡ್  ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್್ಲ

Job ನಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ಷ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ    ರಂಧ್್ರ ದ dia 
ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಲು ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಕಾಲು 
ತಿರುವಿನಷ್ಟು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್್ನ  ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ   ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ರಿಿಂಚ್(wrench) 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆಮಾ ಡಿ.

ರಿಿಂಚ್(wrench) ಉದ್್ದ ವು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ಅಕ್ಷರ ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ  ಗಳ ಪಂಚ್ (letter punch and number punch) (Punch letter 
and number (letter punch and number punch)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಲು ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

•		  ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

•		ಪ್  ್ರ ತಿ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ ರುವ ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಎಣಿಸಿ.

•		  ಜಾಗಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಅಕ್ಷರಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

•		  ಲೆಟರ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊೊಂಡು ಪಂಚ್ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾಗಿ 
ಒಡೆಯಿರಿ.

•		  ಅಕ್ಷರ ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ  ಪಂಚಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ 
ಮಾಡಿ.
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಅಕ್ಷರ ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ  ಪಂಚ್‌ಗಳು

ಈ hardened ಮತ್ತು  tempered steel ಪಂಚ್ ಗಳನ್ನು 
ಚಿಹ್ನೆ ಗಳು, ಅಕ್ಷರಗಳು ಅಥವಾ ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲು 
ಹಾಗೂ job ನ ಮೇಲೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಮುದ್ರೆ  ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾತ್್ರ   0.8 ಮಿಮೀ ರಿಿಂದ  13 ಮಿಮೀ.ನ ವ್ಯಾ ಪ್ತಿ ಯಲ್ಲಿ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದು

ಅವುಗಳನ್ನು  ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯ set ಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ job ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ನಿಿಂದ jobವು 
ಪಂಚ್‌ಗಿಿಂತ ಮೃದುವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ 
ವಸ್ತು ವನ್ನು  punch ಮಾಡುವ ಯಾವುದೇ ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ವು 
ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಹಾನಿಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಲು, ವಿದ್ಯು ತ್ ಪೆನ್ಸಿ ಲ್ ಅಥವಾ acid etching 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಚಿಹ್ನೆ ಯನ್ನು  ಒಂದೇ ಹೊಡೆತದಿಿಂದ 
ಮಾಡಬೇಕು. ಎರಡನೇ ಹೊಡೆತವು ವಿಕೃತ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

I ಮತ್ತು  T  ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಮೂಡಿಸುವುದಕ್್ಕಿ ಿಂತ M 
ಮತ್ತು  W ನಂತಹ ಅಕ್ಷರಗಳಿಗೆ ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಹೊಡೆತಗಳು 
ಬೇಕಾಗಬಹುದು.

ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಹೊಡೆತದ impression ನ ಆಳವು ವಸ್ತು ವಿನ 
ಮೃದುತ್್ವ ದೊೊಂದಿಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ ಲೋಹಗಳ ಮೇಲೆ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ.

ಈ ಕೆಳಗಿನ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  punch ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ:

- 		 ಚಿಹ್ನೆ ಗಳಿಗೆ ಮಾರ್್ಗಸೂಚಿಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

- 		 ನೀವು ಸರಿಯಾದ ಚಿಹ್ನೆ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವಿರಾ 
ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

-  ಚಿಹ್ನೆ ಯು ನೇರ, ಲಂಬವಾಗ ಸರಿಯಾದ ಅಂತರ ಮತ್ತು 
ಸರಿಯಾದ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪಂಚ್ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾಗಿ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಪಂಚ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ನ್ನು  watch ಮಾಡಿ.

ಒಂದು ದೃಢವಾದ ಹೊಡೆತದಿಿಂದ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  -ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್                                                       

ವಿಭಿನ್್ನ  punch ಗಳ ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ (Practice use of different 
punches)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಟೊಳ್ಳಾ ದ(hollow) ಪಂಚ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ
•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ (assembly)ಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಪಿನ್(taper pin)/ಡೋವೆಲ್(dowel) ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಹೊರ ತೆಗೆಯಿರಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್ ಮೇಲೆ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		ಗ್  ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ mark ಮಾಡಿ.

•		ಪೆನ್ಸಿ   ಲ್ ಬಳಸಿ ರಂಧ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನ(hole point)  
ಛೇದಕ(intersection)ವನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ.

•		  divider ನಿಿಂದ Ø 8 mm ರಂಧ್್ರ  ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		  Ø 8 mm ಹ್ಯಾ ಲೊ ಪಂಚ್‌(Hollow punch) ನಿಿಂದ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾಡಿ - ಚಿತ್್ರ  1.

TASK-1 ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್/ಲೆಥರಾಯ್ಡ್ 
(Leatheroid)ಶೀಟ್/ರಬ್್ಬ ರ್ ಅಥವಾ ಕಾರ್ಕ್ 
ಶೀಟ್ ಗಳನ್ನು   ಒದಗಿಸಬಹುದು.

ಕಾರ್್ಯ 2 : ಟೇಪರ್ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ dismantle ಮಾಡುವುದು

•		  ಟೇಪರ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಪಿನ್ ಪಂಚ್(pin punch) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 

•		  ಯಂತ್್ರ  ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯಲು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಸ್ಟಾರ್್ಟ ರ್ ಡ್ರಿ ಫ್ಟ್ (starter drift) ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಮೊದಲು ಬಳಸಿ  (ಚಿತ್್ರ  2)

•		  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯಲು ಪಿನ್ 
ಪಂಚ್ (ಸಣ್್ಣ ) ಅಥವಾ (ಉದ್್ದ ) ಸಹ ಬಳಸಿ

•		  ಡೋವೆಲ್ ಟೇಪರ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯುವಾಗ, ಲಘು 
ಹೊಡೆತದಿಿಂದ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಮೇಲೆ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಟಾಸ್ಕ್  2 ಗಾಗಿ fixture ಗಳು ಮತ್ತು 
ಜಿಗ್್ಗ ಳನ್ನು  ಡಿಸ್ಅಸೆೆಂಬಲ್(disassemble) 
ಮಾಡಲು   ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ  ಡೋವೆಲ್ 
ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತದೆ . ಅಥವಾ 
ಡೋವೆಲ್ ತೆಗೆಯುವಿಕೆಗಾಗಿ ಅವಕಾಶಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                       

ನೇರ ರೇಖೆಗಳು, ವೃತ್್ತ ಗಳು, ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಗ ಳು  ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕಾರಗಳನ್ನು  
ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ  ಳೊೊಂದಿಗೆ sheet ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು : (Marking of 
straight lines, circles, profiles and various geometrical shapesand cutting the 
sheets with snips)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ sheet ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.
•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳು, ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳು, ವೃತ್್ತ ಗಳು ಮತ್ತು  ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕಾರಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	 ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ನೇರ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆ(metal sheet) ಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಬಾಗಿದ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
•	 ವಿವಿಧ ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕಾರಗಳ ಮೇಲೆ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಸರಳ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  marking ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಶೀಟ್(sheet) 
ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ವರ್್ಕ್ ್ಬೆೆಂಚ್ ಅಥವಾ ಬೆೆಂಚ್ stake ನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ  level ಮಾಡಿ.

ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ‘L’ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್, 
ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರೂಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ರರೈಬ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಒಂದು 
ಆಯತ(rectangle)ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

25 ಮಿಮೀ ಹಾಳೆಯ outline ನಲ್ಲಿ  steel rule ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಪ್್ರ ತಿ ಉದ್್ದ ದ ಬದಿಯಿಿಂದ 25mm ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು ‘V’ 
ಗುರುತುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

150mm ಉದ್್ದ ದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ‘V’ ಗುರುತುಗಳ ಮೂಲಕ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಅಂತೆಯೇ, ಇತರ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  20mm, 15mm, 10mm 
ಮತ್ತು  5mm ಅನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಅಂತರದಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ.

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಎಡಗೈಯಿಿಂದ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಬಲಗೈಯಿಿಂದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ವೃತ್್ತ ಗಳಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಚದರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ,

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಲೆವೆಲಿಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  level 
ಮಾಡಿ.

ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಚೌಕವನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

ಚದರ ಹಾಳೆಯ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

ಚೌಕದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  Æ12mm ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಅಂತೆಯೇ, ಸಮಾನ ದೂರದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದೊೊಂದಿಗೆ ಇತರ 7 
ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ ವೃತ್್ತ ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಬೆೆಂಡ್ ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ ವೃತ್್ತ ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 3: ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ mark ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮತ್ತು  ಟಿನ್ಮ್ ಯಾ ನ್(tinman’s)ನ 
ಆ್್ಯನ್ವಿ  ಲ್ (anvil) ಸ್ಟಾ ಕ್  ಬಳಸಿ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Steel rule, straight edge ಮತ್ತು  ‘L’ square ನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 100 x 100 ಚೌಕವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

Fig.1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೇೇಂದ್್ರ  ರೇಖೆ(centre line)
ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಪಾಯಿಿಂಟ್ ‘A’ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ 
ಹಾಗೂ ಬಾಲ್  ಪೀನ್ (ball pein)ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಪಾಯಿಿಂಟ್ ‘A’ ಅನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ವಾಗಿ ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು, ವಿಿಂಗ್ 
ಕಂಪಾಸ್(wing compass) ಬಳಸಿ 10 ಮಿ.ಮೀ. ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಯ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಅಂತೆಯೇ, Job ನ  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಇತರ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

Steel rule.ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಗುರುತಿಸಲಾದ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 1 ರಿಿಂದ 4 ರವರೆಗೆ ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ಹೊರಗೆ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (Fig.2)

ಬೆೆಂಡ್ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 5 ರಿಿಂದ 9 ರವರೆಗೆ 
ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ ಒಳಗೆ mark ಮಾಡಿದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 
(Fig.2)

Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ತುುಂಡುಗಳ di-
mension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ anvil stake ಮೇಲೆ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

Steel rule ನ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ  ಸಮತಟ್್ಟ ನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಕಾರ್್ಯ 4: ತ್ರಿಕೋ ನವನ್ನು  mark ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಬೆೆಂಚ್ ಸ್್ಟ ಟೇಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ನೆಲಸಮಗೊಳಿಸಿ.

ಹಾಳೆಯ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  prick punch ನಿಿಂದ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ವಿಭಾಜಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿ Æ 65mm 
ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

prick punch ಮೂಲಕ ವೃತ್್ತ ದ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಮೇಲೆ dot 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಸಮಬಾಹು ತ್ರಿ ಭುಜದ ಬದಿಗೆ ಸಮಾನವಾದ ಮೂರು 
ಆರ್್ಕ್್ಗ (arc)ಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ರೇಖೆಗಳ ಮೂಲಕ 
arc ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ mark ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

Steel rule ನಿಿಂದ ತ್ರಿಕೋ ನದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 5: ಚೌಕವನ್ನು  mark ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಹಾಳೆಯ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  prick punch ಮೂಲಕ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

ಶೀಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ‘O’ ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ವಿಭಾಜಕ(divider)ವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Æ 60 mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

A,B,C,D ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚೌಕವನ್ನು  ಕೆತ್ತಿ ಸಿ.

ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 6: ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  mark ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಲೆವೆಲಿಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟು ಗೊಳಿಸಿ.

ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಶೀಟ್ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ   ‘O’ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

Æ90mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಮೇಲೆ ಕಮಾನು(arc)ಗಳನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ, 
ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಆರ್ಕ್ ವೃತ್್ತ ದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯಕ್ ಕೆ  ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸಲು A,B,C,D,E  ಮತ್ತು  F 
ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ mark ಮಾಡಲಾದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ Skill Sequence

ಶೀಟ್ಮೆ  ಟಲ್ ಅನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸುವುದು (Flattening the sheet metal) 

ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ವಿವಿಧ ಗಾತ್್ರ ದ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆ(flatten)ಗೊಳಿಸಿ. 

Tinman’s anvil stake ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

Job ನ್ನು  anvil stake ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಶೀಟ್ metal ನ ಗಾತ್್ರ ವು stake ನ ಮುಖಕ್್ಕಿಿಂತ  ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ, 
ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  stake face ನ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಾ ದರೂ ಇರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಹಾಳೆಯ ಗಾತ್್ರ ವು stakeನ face ಗಿಿಂತ ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ, 
ಹಾಳೆಯ ಅಂಚನ್ನು  stake face ನ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮುುಂಭಾಗದಿಿಂದ ಹಿಿಂಭಾಗಕ್ಕೆ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ 
ನಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ.ಮತ್ತು  ಮುುಂಭಾಗದಿಿಂದ ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ , 
ಹಾಳೆಯ ಸಂಪೂರ್್ಣ ಮೇಲ್್ಮಮೈ  ಸಮತಟ್ಟಾ ಗುವವರೆಗೆ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

Steel rule ನ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ಶೀಟ್ metal ನ ಚಪ್್ಪ ಟೆತನವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. ಚಪ್್ಪ ಟೆತನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸುವಾಗ, steel rule 
ನ  edge ನ್ನು  sheet ನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  steel 
rule ನಲ್ಲಿ  ಅಂಚಿನ ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲ್್ಮಮೈ  
ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.  (ಚಿತ್್ರ  4)

ಅಂತರವನ್ನು  ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ  , sheet ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ flat 
ಆಗಿದೆ ಎನ್್ನ ಬಹುದು. 

ಅಂತರವು ಇದ್್ದ ಲ್ಲಿ , sheet ಯು ಅಂತರದ ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ  ಎನ್್ನ ಬಹುದು. 

ಅಂತರವಿರುವ ಕಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.
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ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಅಳೆಯುವುದು ಮತ್ತು  marking ಮಾಡುವುದು (Measuring 
and marking the sheet metal)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್್ನ  ರೇಖೀಯ dimension ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.
•	 Steel rule, straight edge ಮತ್ತು  scriber ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 

ಅಳೆಯರಿ (measuring):

-	 Steel rule ನ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ  ಬಟ್ಟೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

-	 ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್(workpiece)ನಲ್ಲಿ  Steel rule ನ gradu-
ated ಅಂಚನ್ನು  ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಅಥವಾ ಅಂಚುಗಳಿಗೆ 
ಲಂಬವಾಗಿರುವಂತೆ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

-	 Steel rule ನ ಮೇಲೆ ಒಂದು ಸಾಲನ್ನು  ದೊಡ್್ಡ  gradu-
ated line ಯೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜಿಸಿ.(ಸೆೆಂಟಿಮೀಟರ್ 
ರೇಖೆಗಳು) 

-	 ಇದನ್ನು  reference dimension ಆಗಿ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ವುದು, 
ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕಾದ ಸಾಲು/ಅಂಚು ಮತ್ತು  ಮಾಪಕದಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವ dimension ನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

-	 ಎರಡು ಸಾಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಿರಿ.ಉದಾಹರಣೆಗೆ, 50 mm reference di-
mension ಆಗಿದ್್ದ ರೆಮತ್ತು  ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕಾದ ನಡುವಿನ 
ಅಂತರ 100 mm ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾದ 
dimension ಆದರೆ ನಂತರ 100-50 = 50 mm  ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರವಾಗಿದೆ.

Sheet ನಲ್ಲಿ  ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ : Steel rule 
ಮತ್ತು  scriber ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಳತೆಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಂತೆ, da-
tum  ‘xx’  ನಿಿಂದ ಎರಡು ‘V’ mark ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. Datum 
‘xx’ ವು datum ‘yy’ ಗೆ ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

‘V’ ಗುರುತುಗಳ ನಡುವೆ straight edge ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು 
ನಿಮ್್ಮ  ಬೆರಳುಗಳಿಿಂದ straight edgeನ್ನು  ಒತ್ತಿ ರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವಾಗ, 
ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್  straight edge. ಅನ್ನು  ಹತ್ತಿ ರ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸರಿಸುಮಾರು 45 ಡಿಗ್ರಿ 
ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ. ಮತ್ತು  straight 
edgeನ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ನಿಮ್್ಮ  ಕಡೆಗೆ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Inclination ನಿಮಗೆ ವಿರುದ್್ಧ ವಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ಅದು sheet ಗೆ 
ಹಾನಿಯನ್್ನುುಂಟು  ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ಮೇಲಿನ 
ಪದರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವಾಗ ಲೋಹದ ತೆಗೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು 
ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಡಿ. ಚಿತ್್ರ  6.

AB ರೇಖೆಯು datum  xx ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  7)
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ವ್್ಯ ರ್್ಥವಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎಡಗೈ ಕೆಳಗಿನ ಮೂಲೆಯಿಿಂದ 
ಯಾವಾಗಲೂ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಆದರೆ 
ಚಿತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಅಲ್್ಲ .

ಚಿತ್್ರ  10 ರ  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ 
dimension ಗಳ ಪ್್ರಕಾ ರ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ (Ref. Ex.No.1.3.42 , Job 
ಅನುಕ್್ರ ಮ ಕಾರ್್ಯ -1 ) .

Wing compass ನಿಿಂದ Marking ಮಾಡುವುದು(Marking with wing compass)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Wing compass ನಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ dimension ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ
•	 Wing compass ನೊೊಂದಿಗೆ ವೃತ್್ತ ಗಳು ಮತ್ತು  arc ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.. 

ವಿಿಂಗ್ ಕಂಪಾಸ್ (Wing compass ) :

Compass ನ ಕಾಲುಗಳು ಒಂದೇ ಉದ್್ದ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  1)

ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, legನ್ನು  grind ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಆಯಿಲ್ ಸ್್ಟ ಟೋನ್ (oilstone) ನಿಿಂದ sharpen 
ಗೊಳಿಸಿ.

Marked line ಗಳ ಛೇದಕ(intersection) ದಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2) 

Compass ಜಾರಿಬೀಳುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು 
ಕೇವಲ ಒಂದು ಸಣ್್ಣ  ಚುಕ್ಕೆ (dot) ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಸಣ್್ಣ  ಉದ್್ದ ಕ್ಕಾ ಗಿ, wing nut ನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
compassಯನ್ನು  ಅಗಲವಾಗಿ ತೆರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ನಂತರ 
ಹೊೊಂದಿಸಲು ನಿಮ್್ಮ  ಬಲಗೈಯಿಿಂದ ಅದುಮುತ್ತಾ   rule ನ 
ಮೇಲೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)
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C o m p a s s ತೆ ರೆ ಯು ವಿ ಕೆ ಯ ನ್ನು 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವಾಗ, rule ನ ಮಧ್್ಯ  ಭಾಗವನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಬೇಡ.

ದೊಡ್್ಡ  length ಗಳಿಗೆ, work table ನಲ್ಲಿ  rule ನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  rule ನ ಮೇಲೆ ಎರಡೂ tips ಳಿಿಂದ compass 
ತೆರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಿ. 

leg ಗಳನ್ನು  ಭಾಗಶಃ ಮುಚ್್ಚ ಲು, legನ ಹೊರಭಾಗವನ್ನು 
ಲಘುವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಅವುಗಳನ್ನು  ಭಾಗಶಃ ತೆರೆಯಲು, compass ನ್ನು  ತಲೆಕೆಳಗಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ತಲೆಯನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ 4)

Dimension ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿದ ನಂತರ, wing nut 
ನೊೊಂದಿಗೆ leg ಗಳನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  dimension 
ಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೊ ಮ್ಮೆ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Compass point ವು ವೃತ್್ತ ದ ಕೇೇಂದ್್ರ ದಿಿಂದ ಜಾರಿಬೀಳುವುದನ್ನು 
ತಡೆಯಲು Compass ತಲೆಯನ್ನು  ನಿಮ್್ಮ  ಅಂಗೈಯಿಿಂದ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

Wing nut  ಒತ್್ತ ಬೇಡಿ.

ಹೆಬ್ಬೆ ರಳಿನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಕೆಳಗಿನ ಎಡಗಡೆ ಯಿಿಂದ 
ಬಲಕ್ಕೆ  ಮೇಲಿನ ಅರ್್ಧ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, (ಚಿತ್್ರ  5)

compassಯಲ್ಲಿ  ಹೆಬ್ಬೆ ರಳಿನ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಕೆಳಗಿನ ಎಡಭಾಗದಿಿಂದ ಉಳಿದ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ರೇಖಾಚಿತ್್ರ  ಮಾಡುವಾಗ, compass ನ್ನು  ತಿರುಗುವ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ.

ಮೊದಲಬಾರಿಗೆ(first time itself) ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಬರೆಯಿರಿ.
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ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡುವುದು (Mark curved lines)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಸ್್ಕ್ರ  ರೈಬರ್ ಮತ್ತು  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	ಡಾ ಟ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಡಾಟ್ ಮಾರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ
•	 wing compass ಬಳಸಿ ಬಾಗಿದ ಗೆರೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 

Tinman’s stake ಮತ್ತು  sheet metal ನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ sheet metal ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು sheet metal ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಮಧ್್ಯಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಎದುರು ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ‘V’ 
ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ ನಂತರ  steel rule ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ 
ಬಳಸಿ ಅದನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1).

Centre lineನಲ್ಲಿ  ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. 

ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದು(centre point)ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಲು 
ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ. ಹಾಳೆ(sheet)ಯನ್ನು  anvil stake 
ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.ಹೆಬ್ಬೆ ರಳಿನ ನಡುವೆ ಪಂಚ್ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದರೆ, ಕೈಯ ಮೊದಲ ಎರಡು ಬೆರಳುಗಳು 
ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಕಿರುಬೆರಳು ವಿಶ್್ರಾಾಂ ತಿ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಯ ಅಂಚನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಕೇೇಂದ್್ರ 
ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.

ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ತನ್ನಿ 
ಮತ್ತು  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್್ನ  ತಲೆಯ ಮೇಲೆ ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಲಘುವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಪಂಚ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ವೀಕ್ಷಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಅದರ ತಲೆಯನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  3. 
ಈ ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ mark ಗಳು, wing compass ಲೆಗ್ ಅನ್ನು 

ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯುವಾಗ 
ಜಾರಿಬೀಳುವುದನ್ನು   ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

Wing compass ಜಾರಿಬೀಳುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು 
ಕೇವಲ ಒಂದು ಸಣ್್ಣ  ಚುಕ್ಕೆ  ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಚುಕ್ಕೆ  ತುುಂಬಾ 
ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ದಿಕ್ಸೂ ಚಿ ಕಾಲು ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಲೆದಾಡುತ್್ತ ದೆ(wander).

ಈಗ wing compass ನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ dimension ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  wing compass ನ  ಒಂದು ಲೆಗ್ 
ಇರಿಸಿ, ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ wing compass 
ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯನ್ನು  (ಆರ್ಕ್) 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಸುರಕ್ಷತೆ (Safety): ಡಾಟ್ ಪಂಚ್್ನ  ತಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವಾಗ, ಸುತ್ತಿ ಗೆಯ face ವು ಬರ್ರ್ಸ್  ಮತ್ತು 
ಎಣ್ಣೆ (oil) ಪದಾರ್್ಥಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿರಬೇಕು. ಸುತ್ತಿ ಗೆಯ 
ತಲೆಯನ್ನು  ಬೆಣೆ(wedge)ಯಿಿಂದ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ಗೆ  ಬಿಗಿಯಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಲಿ.
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ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್ (straight snips) ಮೂಲಕ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (Cutting the sheet metal along straight line by straight snips)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್ (straight snips) ಮೂಲಕ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

Sheetನ್ನು  ಒಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಸ್ನಿ ಪ್(snip) ಮಾಡಿ, ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್ 
ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಮೇಲಿನ(upper) ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಸಣ್್ಣ  ಆರಂಭಿಕ ಕೋನವನ್ನು  ಇಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ.
(Fig.1)

ಎರಡೂ ಬ್್ಲಲೇಡ್ ್ಗ ಳು ಬ್್ಲಲೇಡ್ ್ಗ ಳ ನಡುವೆ ಯಾವುದೇ clearance 
ಇಲ್್ಲ ದೆ ಪರಸ್್ಪ ರ ತೊಡಗಿಕೊೊಂಡಿರುವಂತೆ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಗ್ರಿ ಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಬ್್ಲಲೇಡ್ ್ಗ ಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  200 ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಕಡಿಮೆ 
ಇರುವಂತೆ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  2 ಮತ್ತು  3)

Sheet metal ನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗೆ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)

Single stroke ನಲ್ಲಿ  ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಪೂರ್್ಣ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಬಳಸಬೇಡಿ.

ಒಂದೇ stroke ನಲ್ಲಿ  ನೀವು ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಪೂರ್್ಣ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ,ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ರೇಖೆಯು 
ನೇರವಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಮೂಲೆಯು 
sheet ನ್ನು  ಹಾನಿಗೊಳಿಸುತ್್ತದೆ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು , ಹಾಳೆ(sheet)ಯನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ . ಹಾಳೆ(sheet)ಯ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  stop ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸದಿದ್್ದ ರೆ, sheet ನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಕಾಳಜಿ ವಹಿಸಬೇಕು, ಮುಚ್ಚು ವಾಗ ಸ್ನಿ ಪ್ 
ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್್ಗ ಳ ಬಾಗಿದ ತುದಿಗಳ ನಡುವೆ ಕೈಯ ಅಂಗೈಯನ್ನು 
ಹಾನಿಯಾಗ ಬಾರದು. (Fig.7)

Scribed ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (Fig.8)
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ಬಾಗಿದ ರೇಖೆ(curved line)ಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (Cutting along curved 
lines)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ನೇರ(straight) ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಮೂಲಕ sheet metal ನ ಮೇಲೆ ಹೊರಗಿನ ವಕ್ರಾ ಕೃತಿಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	ಬೆೆಂ ಡ್ (bend) ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಮೂಲಕ sheet metal ನ ಮೇಲೆ ವಕ್ರಾ ಕೃತಿಗಳ ಒಳಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

Straight ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳಿಿಂದ ಹೊರಗಿನ ವಕ್ರಾ ಕೃತಿಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಒಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಕೈಯಿಿಂದ straight 
ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

straight ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  ಹೊರಗಿನ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ 
90 ಡಿಗ್ರಿ  ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ  ಮತ್ತು  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಒತ್ತಿ ರಿ. ಇದು ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ shearing 
force ನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ, ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ನಿಮ್್ಮ  ಕಡೆಗೆ ಇರಲಿ.
ಸರಿಯಾದ ಬಾಗಿದ ಆಕಾರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಈ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಸಿಿಂಕ್ರೊ ನೈಸ್(synchronised) ಮಾಡಬೇಕು.

ಅಂತೆಯೇ, ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯು ಕೊನೆಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ point 
by point ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

ಹೊರಗಿನ ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಸರಿಯಾದ 
ಬಾಗಿದ ಆಕಾರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಸಣ್್ಣ  ಉದ್್ದ ದ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ 
ಬಳಸಿ .

ಬೆೆಂಡ್ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಮೂಲಕ ವಕ್ರಾ ಕೃತಿಗಳ ಒಳಭಾಗ(inside 
curves)ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು:

ಬೆೆಂಡ್ ಸ್ನಿ ಪ್(bend snips) ಗಳನ್ನು  ಆಂತರಿಕ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುವುದನ್ನು 
ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅನುಕ್್ರ ಮವು ಬಾಹ್್ಯ 
ವಕ್ರಾ ಕೃತಿಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ Sharpening ಮಾಡುವಿಕೆ (Sharpening of snips)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಮೊೊಂಡಾದ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  sharpen ಮಾಡಿ. 

ಪರಿಚಯ: ನಿರಂತರ ಬಳಕೆಯ ನಂತರ, ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚು ಸವೆದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಮರುಶಾರ್್ಪನಿಿಂಗ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.(Fig.1)

ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  sharpening ಮಾಡುವ ಮಾರ್್ಗಗಳು

1	 ಫೈಲ್್ಗ ಳಿಿಂದ sharp ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

2	 Oilstone ನ ಮೂಲಕ sharp ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

3	 grinding wheel ನಿಿಂದ sharp ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

ಫೈಲ್್ಗ ಳ ಮೂಲಕ sharpen ಮಾಡುವಿಕೆ : ಚಿತ್್ರ  2 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ sharpen ಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ  
ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ನಯವಾದ(flat 
smooth) ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
face ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ವೈಸ್್ನಿಿಂ ದ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ, ಮೊದಲು ಮಾಡಿದಂತೆ 
ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಫೈಲ್ ಮೂಲಕ ಎರಡನೇ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  sharp ಗೊಳಿಸಿ.

Oilstone ನಿಿಂದ Sharp ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ: ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಒಂದು ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

ನೀವು ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸುವಂತೆಯೇ oilstone ನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಮೊದಲು oil stone ನ ಒರಟಾದ ಭಾಗ(coarse side)ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ. finish ಮಾಡಲು oil stone ನ fine side ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ವೈಸ್್ನಿಿಂ ದ ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಇತರ ಬ್್ಲಲೇಡ್ಗೆ  
ಇದನ್್ನನೇ  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದಿಿಂದ Sharpening ಮಾಡುವಿಕೆ :

Off hand ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ.

ಸ್ನಿ ಪ್್ಗ ಳ ಬ್್ಲಲೇಡ್ ್ಗ ಳನ್ನು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ತೆರೆಯಿರಿ.

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್್ರ ತಿ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಇರಿಸಿ.Pivot joint ನಿಿಂದ grinding ನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



116

ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  ತ್ರಿ ಭುಜ ವನ್ನು  mark ಮಾಡುವುದು (Marking triangle in a 
given circle)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದೊಳಗೆ ತ್ರಿ ಭುಜ(triangle)ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 

ವೃತ್್ತ ದ ವ್ಯಾ ಸ BD ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

D ಅನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ವಾಗಿ ಆರ್ಕ್(arc)  d/2 ಅನ್ನು  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಎಳೆಯಿರಿ. 

ಈ ಆರ್ಕ್(arc) ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  A ಮತ್ತು  C ನಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸಲಿ 
(ಚಿತ್್ರ 2)

AB, BC, ಮತ್ತು  AC ಅನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಜೋಡಿಸಿ.

ABC ಯು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದೊಳಗೆ ಚಿತ್ರಿ ಸಿದ ತ್ರಿ ಭುಜವಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  ಚೌಕ(square)ವನ್ನು  mark ಮಾಡುವುದು . (Marking square 
in a given circle)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  ಚೌಕ(square)ವನ್ನು  inscribe ಮಾಡಿ.  

ವೃತ್್ತ ದ ವ್ಯಾ ಸದ AC ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) AC ಯನ್ನು  Bisect ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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BD ಸಾಲಿನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗ ಮತ್ತು   ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  A ಮತ್ತು  C 
ಅನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ವಾಗಿಟ್ಟು ಕೊೊಂಡು 1 ಮತ್ತು  2 ಎರಡು arc 
ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ  (ಚಿತ್್ರ  3) 

ಆರ್್ಕ್್ಗ ಳು B ಮತ್ತು  D ನಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿಯಾಗಲಿ.

B ಮತ್ತು  D point ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ

BD ಯು AC ಯ ದ್ವಿಭಾಜ ಕವಾಗಿದೆ.

AB, BC, CD ಮತ್ತು  DA ಗಳನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಸೇರಿಸಿ.

ABCD ಎಂಬುದು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದೊಳಗೆ ಚಿತ್ರಿ ಸಿದ 
ಚೌಕವಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸಮ ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿ(hexagon)ಯನ್ನು  Marking ಮಾಡುವಿಕೆ. (Marking a regular 
hexagon)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  ಚೌಕ(square)ವನ್ನು  inscribe ಮಾಡಿ.  

ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  ನಿಯಮಿತ ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

‘O’ ಕೇೇಂದ್್ರ ವಾಗಿ ನೀಡಿರುವ ವೃತ್್ತಕ್ ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

A ಮತ್ತು  B ಗಳು ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಮೇಲೆ ಛೇದಿಸುವ 
ಬಿಿಂದುಗಳಾಗಿರಲಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

AO ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವಾಗಿ ಮತ್ತು  A ಮತ್ತು  B ಕೇೇಂದ್್ರ ವಾಗಿ, compass 
ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಕ್್ರ ಮವಾಗಿ ಎರಡು ಆರ್ಕ್ಸ್  CD ಮತ್ತು 
EF ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. C,D,E, ಮತ್ತು  F ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಮೇಲೆ 
ಛೇದಿಸುವ ಬಿಿಂದುಗಳಾಗಿರಲಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

A,D,F,B,E ಮತ್ತು  ‘C’ point ಗಳನ್ನು  ಒಂದಕ್್ಕೊ ೊಂದು ಜೋಡಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಈಗ ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯನ್ನು 
ಕೆತ್್ತ ಲಾಗಿದೆ(inscribed).

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                       

Simple development ಅನ್ನು  Marking ಮಾಡುವುದು : (Marking out of simple 
development)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ಸಿಲಿಿಂಡರ್ development ನ್ನು  ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸುವುದು
•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ಆಯತಾಕಾರದ tray ನ development ನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.
•	 ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming)ಗಾಗಿ ಫ್ಲಾ ಪ್(flap) ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ನ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ development :

ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಶೀಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ 
ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ  joining ಮತ್ತು  ಹೆಮ್್ಮಿಿಂ ಗ್ allowance 
ನೊೊಂದಿಗೆ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ನ ಮಾದರಿಯನ್ನು  development 
ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ.

ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಶೀಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ dimensions ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ 
(A3) ವಸ್ತು ವಿನ elevation(Front view) ಮತ್ತು  plan(Top 
view) ನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ವೃತ್್ತ ದ ಪರಿಧಿಯನ್ನು  12 ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಿ. 
(Fig.1)

ರೇಖೆಯನ್ನು  ತಳದಿಿಂದ ಗರಿಷ್್ಠ  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ, ಅಂದರೆ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಸುತ್್ತ ಳತೆಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು . (Fig.2)

124 ಮಿಮೀ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  ಬೇಸ್ ಲೈನ್ಗೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಎತ್್ತ ರ) ಮತ್ತು  314mm 
ಬೇಸ್ ಲೈನ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬೇಸ್ ಲೈನ್್ನ ಲ್ಲಿ  compass ನ್ನು 
ಬಳಸಿ ದೂರವನ್ನು  0 ರಿಿಂದ 1 ಕ್ಕೆ  ವರ್ಗಾಯಿಸಿ, ಮತ್ತು  1 ರಿಿಂದ 
2, 2 ರಿಿಂದ 3 ರಿಿಂದ 11 ರಿಿಂದ 12 ರವರೆಗೆ ಗುರುತಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

Base line ನ ಬಿಿಂದುಗಳ 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) 

ಮೇಲಿನ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ  ಕೆಳಭಾಗ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ 
ಸೇರಿಸಲು, pattern ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಕೆಳ ಭಾಗದಲ್ಲಿ 
4 ಮಿಮೀ ಅಂತರದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.  (Fig.4)

5 ಮಿಮೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ‘0 0’ ಮತ್ತು  12  12’ ಗೆ seaming ಗಾಗಿ 
ಕ್್ರ ಮವಾಗಿ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  10 ಮಿ.ಮೀ. ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ dimension ನ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ development ನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಆಯತಾಕಾರದ ತಟ್ಟೆ ಯ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ development.

ಆಯತಾಕಾರದ ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆ(rectangular box)ಯ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ 
ಹೊೊಂದಿದ ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಅಭಿವೃದ್ಧಿಪ ಡಿಸಿದ ಉದ್್ದ =ಬೇಸ್(base) ಉದ್್ದ  +2(ಬದಿಯ 
ಎತ್್ತ ರ+single hemming allowance)

      =80+2(20+5)

      =130 mm

ಅಭಿವೃದ್ಧಿಪ ಡಿಸಿದ ಅಗಲ=ಬೇಸ್(base) ಅಗಲ + 2(ಬದಿಯ 
ಎತ್್ತ ರ+(base)

       =35+2(20+5)

       =85 mm

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ವರ್ಕ್ 
ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  130x85 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ .

ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲ XX ಮತ್ತು  YY ನ ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.(Fig.1)

Job ನ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಮಧ್್ಯ ದ ಸಾಲಿನಿಿಂದ  ಬೇಸ್ ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು 
ಅಗಲವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿYY ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  40mm 
ಮತ್ತು  XX ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  17.5mm ನಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ (Fig.2)

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ AB, BC, CD ಮತ್ತು  DA ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ ಆಯತಾಕಾರದ ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯ 
ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  20mm ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 5 mm ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿಿಂ ಗ್ al-
lowance ಗಾಗಿ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ   FG, HI, JK ಮತ್ತು  LE ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿದಂತೆ, solder joint ಗಾಗಿ 20 mm 
ಲ್ಯಾ ಪ್್ನ ಲ್ಲಿ   ಆಯತಾಕಾರದ ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯ ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  GB, 
AF, CJ ಮತ್ತು  DK ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C ಮತ್ತು 
D ಪಾಯಿಿಂಟ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  45 ಡಿಗ್ರಿ   slant notches  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ನೀಡಲಾದ dimension ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಯತಾಕಾರದ ತಟ್ಟೆ ಯ 
development ನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ Skill Sequence

Steel rule ನಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ನ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ development (Parallel 
line development of a cylinder)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ development ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ patternನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿಪ ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ 

ಮಾಡಿ. 

ಕಾಗದದ ಮೇಲೆ ಸಿಲಿಿಂಡರ್  Elevation ಮತ್ತು   plan ನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೃತ್್ತ ದ ಪರಿಧಿಯನ್ನು  12 ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿ ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವೃತ್್ತ ದ ಸುತ್್ತ ಳತೆಗಿಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ (pd) ಜೊತೆಗೆ locked grooved joint ಗೆ allowance 
ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಎಡ ತುದಿಯ ಮೂಲಕ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗೆ ಲಂಬವಾಗಿ 
0 0’ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Plan ನ  0,1,2,3,4 ...12 ರವರೆಗೆ ಸಮಾನ ಅಂತರವನ್ನು 
ಸಮಾನ ಉದ್್ದ ಗಳಿಗೆ ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ compass 
ಯೊೊಂದಿಗೆ,  ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ರೇಖೆಗೆ  ವರ್ಗಾಯಿಸಿ.  (ಚಿತ್್ರ  5)

Base ಲೈನ್ಗೆ  ಲೇಔಟ್್ನ  ಹನ್ನೆ ರಡನೆಯ ಬಿಿಂದುವಿನ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ಲಂಬವಾಗಿ ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

1,2,3,4 .... 12 ರವರೆಗಿನ ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  0 0’ ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಹೆಮ್್ಮಿಿಂ ಗ್ ಗಾಗಿ ಮೇಲಿನ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಕೆಳಗಿನ 
ತುದಿಯಲ್ಲಿ  joining ಮಾಡಲು, pattern ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗ ಮತ್ತು 
ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  4 ಮಿಮೀ ಅಂತರದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

Seaming ಗಾಗಿ ಕ್್ರ ಮವಾಗಿ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  5mm 
ಮತ್ತು  10mm ಅಂತರದಲ್ಲಿ  0 0’ ಮತ್ತು  12 12’ ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (Fig.7)
ಈಗ pattern ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                       

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ(soldering) ಮತ್ತು  sweating ಗಾಗಿ ಫ್ಲಾ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  Marking 
ಮಾಡುವಿಕೆ : (Marking out for flaps for soldering and sweating)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ dimension ಗಳ ಪ್್ರಕಾ ರ ಆಯತಾಕಾರದ ಟ್್ರರೇ (tray) ಮಾಡಿ
•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ pattern ನ್ನು  develop ಮಾಡಿ.
•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ dimension ಗಳ ಪ್್ರಕಾ ರ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಆಯತಾಕಾರದ ಟ್್ರರೇ  ಮಾಡಿ
•	 solder ಮತ್ತು   sweat soldering ಮಾಡಿ

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



124

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಆಯತಾಕಾರದ ಟ್್ರರೇ  ಮತ್ತು  flaps ಗಳಿಗೆ soldering ಮಾಡುವುದು

Steel ruleವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರ sheet ನ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಲೆವೆಲಿಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  sheet ನ್ನು  Level 
ಗೊಳಿಸಿ.

ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಟ್್ರ ರೇ ಅನ್ನು  Devel-
op ಮಾಡಿ.

straight ಸ್ನಿ ಪ್ ಬಳಸಿ shadow ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ ಅನಗತ್್ಯ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (Fig.1)

straight ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಬಳಸಿ 45 ಡಿಗ್ರಿ ನಲ್ಲಿ  ನೋಚ್(notch)ಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (Fig.1)

Smooth flat ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ pattern ನ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್ (Deburr) ಮಾಡಿ

ಟ್್ರ ರೇ(tray)ನ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದೇ ಹೆಮ್್ಮಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ.

Tinman’s anvil ಬಳಸಿ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳನ್ನು  90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ ಬಗ್ಗಿ ಸಿ.

ಎಲ್ಲಾ  ಫ್ಲಾ ಪ್(flap)ಗಳನ್ನು  90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ ಬೆೆಂಡ್ ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Soft soldering ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ ನಾಲ್ಕು  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು ಮತ್ತು  ಬೆವರುವುದು

75 x 50 ಮಿಮೀ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಎರಡು ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

Tinman’s anvil ನಲ್ಲಿ  sheetಗಳನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

abrasive ಬಟ್ಟೆ   ಮತ್ತು  ಒಣ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ join ಮಾಡಬೇಕಾದ 
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಹಾಳೆ(sheet)ಗಳ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  join ಮಾಡಬೇಕಾದ 
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

soldering iron bit ಅನ್ನು  ಫೋರ್ಜ್(forge) ಅಥವಾ ಬ್್ಲಲೋ  
ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್(blow lamp)ನಲ್ಲಿ   solder ಕರಗಿಸುವಷ್ಟು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಿ.

ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣ(oxidation)ವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು soldering bitನ 
point ನ್ನು  dipping solution ನಲ್ಲಿ  ಅದ್ದಿ .

ಬಿಟ್ ಗೆ solder ನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

joint ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

tack of solder ಪಡೆಯಲು ಜಂಟಿ(joint)ಯಿಿಂದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಮೇಲಕ್ಕೆ ತ್ತಿ .

ಅದೇ ರೀತಿ ಜಂಟಿ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ನಿಯಮಿತ ಮಧ್್ಯಯಂತ ರಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್(tack) ಮಾಡಿ.

ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ Tacking) ಹಾಳೆಗಳ ತಾತ್ಕಾಲಿಕ  hold-
ing ಒದಗಿಸುತ್್ತದೆ .

ಒಂದು ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  joint ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ 
ಸರಿಸಿ.

joint ಪೂರ್್ಣಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ soldering ನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



125

ಅಂತೆಯೇ, ಮೇಲಿನ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ 
ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಬದಿಯನ್ನು  soldering 
ಮಾಡಿ.

joint ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಬಿಡಿ.

ಹರಿಯುವ ನೀರಿನಿಿಂದ flux ನ ಎಲ್ಲಾ  ಕುರುಹುಗಳನ್ನು 
ತೊಳೆಯಿರಿ.

ರಾಗ್(rag)ನಿಿಂದ job ನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ Skill Sequence

Soft solder ಗಳನ್ನು  ಸಿದ್್ಧ  ಮಾಡುವುದು.(Preparing the soft solders)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 join ಮಾಡಬೇಕಾದ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ ಸ್ಟಾಕ್  ರೂಪದಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ಪ್್ರಮಾಣ ದಲ್ಲಿ  soft solder ಅನ್ನು 

ತಯಾರಿಸಿ. 

soft soldering ಹಾಕುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ , ತವರ ಮತ್ತು 
ಸೀಸವನ್ನು  ಶುದ್್ಧ  ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಪೂರೈಸಿದಾಗ, soft solder 
ನ್ನು  ತವರ(tin) ಮತ್ತು  ಸೀಸ(lead) ನ ಅಗತ್್ಯ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ತಯಾರಿಸುವ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ,

ಅವುಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ತ್ರಿ ಭುಜದ ಕಡ್ಡಿ  (stick)ಗಳ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೊದಲು ಅಗತ್್ಯ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ತವರ ಮತ್ತು  ಸೀಸವನ್ನು 
ಕಿಲೋಗ್್ರಾಾಂ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಉದಾಹರಣೆಗೆ 60/40 soft solder ತಯಾರಿಸಲು, 1 ಕೆಜಿ 
soft solder ಗೆ 600 ಗ್್ರಾಾಂ  ತವರ ಮತ್ತು  400 ಗ್್ರಾಾಂ  ಸೀಸವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ  ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕರಗಿದ ಸೀಸ(lead) ಕ್ಕೆ  ನಿಧಾನವಾಗಿ ತವರ(tin)ವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  stirring ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಮಿಶ್್ರ ಣಕ್ಕೆ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಸಲ್್ಫ ರ್(sulphur) ಅನ್ನು 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಆಗಿ ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ(alloy)ವನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. (5 ಗ್್ರಾಾಂ  ಸಲ್್ಫ ರ್/ಕೆಜಿ solder ಗೆ)

ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  ಮತ್ತೆ  ಬೆರೆಸಿ(stirr) ಮತ್ತು  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವು 
ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿ ಹರಿಯುವವರೆಗೆ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ.

ಸಲ್್ಫ ರ್(Sulphur) ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗೆ ಏರುವ ಕಲ್್ಮ ಶಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಒಂದುಗೂಡಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಸುಟ್ಟುಹೋ ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಡ್ರೆ ಸ್(dross) ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ರಂಧ್್ರ ವಿರುವ ladle ದಿಿಂದ dross ನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

Angle iron ನ್ನು  ಅಚ್ಚಿ (mould)ನಂತೆ ಬಳಸಿ.

Angle iron ನ್ನು   ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ solder 
ನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಮತ್ತು  ನಿರಂತರವಾಗಿ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸುರಿಯಿರಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ

ಕರಗಿದ solder ತೇವಾಾಂಶದ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ 
ಹಿಿಂಸಾತ್್ಮಕ ವಾಗಿ ಚೆಲ್ಲು ತ್್ತದೆ

ಅಚ್ಚು ಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಬೇಕು.

Solder ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಬಿಡಿ,.

ತಣ್್ಣ ಗಾದ ನಂತರ ಕೋಲನ್ನು  ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಸುಲಭವಾಗಿ ಹರಿಯದಿರುವ ವರೆಗೆ ಬೆಸುಗೆಯ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.
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Soldering bit ನಲ್ಲಿ ರುವ working point ನ್ನು  ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸುವುದು (Preparing the 
working point of soldering bit)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವಿಲ್್ಲದೆ  ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ಗೆ  solder ನ ಸರಾಗ ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪದ ಹರಿವಿಗಾಗಿ soldering bit ಅನ್ನು  tin ನಿಿಂದ 

ತಯಾರಿಕೆ. 

ಹೊಸ ಬಿಟ್್ನ  ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  face ಮತ್ತು  ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ   burrs 
ಫೈಲ್ ಮತ್ತು    ಫೈಲ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ 
round off ಮಾಡಿ.

ಒಂದು ಪಕ್ಷ ಬಿಟ್ ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ, ಫೈಲ್ ನಿಿಂದ ಬಿಟ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ, ಕೆತ್ತಿ ದ face ಗಳು ಮತ್ತು 
ಒರಟು ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. (Fig.1)

soldering bit ಫೈಲ್ ಮಾಡಲು ತುುಂಬಾ 
ಕಷ್್ಟ ವಾಗುತ್ತಿದ್ ್ದ ರೆ, solder ನ್ನು  ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಕರಗಿಸುವವರೆಗೆ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ನಂತರ 
ಅದನ್ನು  ತಣ್್ಣ ಣೀರಿನಲ್ಲಿ  ಅದ್ದಿ  ತಣ್್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

Face ನ ಮೇಲೆ ಬಣ್್ಣ ಗಳು ಕಾಣಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ, ಅತಿ ಹೆಚ್ಚು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಬೇಡಿ.

ಸಾಲ್-ಅಮೋನಿಯಾಕ್ ಕೇಕ್(sal-ammoniac cake) ಮೇಲೆ 
ಎಲ್ಲಾ  ಮುಖಗಳನ್ನು  ರಬ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಇದನ್ನು  ಸಾಲ್-ಅಮೋನಿಯಾಕ್ ಕೇಕ್ ಮೇಲೆ ಉಜ್ಜಿ ದಾಗ, 
ಪ್್ರ ತಿ face ಗೆ stick solder ನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ ,

Face ಗಳ ಮೇಲೆ solder ನ್ನು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ಹರಡಿ ಮತ್ತು 
ರಾಗ್ ತುುಂಡಿನಿಿಂದ ಒರೆಸುವ ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ solder 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಈಗ ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ಗಳ face ಮೇಲೆ  “ಟಿನ್(tin)” ಎಂಬ 
ತೆಳುವಾದ ಪ್್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ ಪದರ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
ಇದನ್ನು  ಟಿನ್್ನಿಿಂ ಗ್ (tinning) ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಲ್-ಅಮೋನಿಯಾಕ್ ಹೊಗೆಯಿಿಂದ 
ಉಸಿರಾಟವನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ ಕೊಳ್ಳಿ .ಇದು ತಲೆನೋವು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತದೆ  ಮತ್ತು  ಶ್ವಾ ಸಕೋಶಕ್ಕೆ 
ಹಾನಿಕರವಾಗಿದೆ.
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ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  soldering ಹಾಕುವುದು.(Tacking and solder-
ing the joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಸರಿಯಾದ ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮಾಡಿ.
•	 ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ , solder ನ ಏಕರೂಪದ ಹರಿವಿನೊೊಂದಿಗೆ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  solder ಮಾಡಿ.
•	 ಬಲವಾದ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 

steel rule ಮತ್ತು  trysquare ಬಳಸಿ ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ soldering bit ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. (ತಾಮ್್ರ )

soldering bit ಅನ್ನು  ಟಿನ್(tin) ಮಾಡಿ. Job ಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

Job ಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ solder ನ್ನು  ಆರಿಸಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  abrasive ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ 
ತದನಂತರ ಒಣ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ, ಅದನ್ನು 
ಕೊಳೆ, ತುಕ್ಕು , ಎಣ್ಣೆ , ಗ್್ರ ರೀಸ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ಗೊಳಿಸಿ 
(ಚಿತ್್ರ  1)

Fig.2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  joint ಗೆ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು 
ಹಚ್ಚಿ .ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಫೋರ್ಜ್ ಅಥವಾ ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಿ, ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಕರಗಿಸುವಷ್ಟು  ಬಿಸಿ 
ಇರಲಿ.ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡುವ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  3 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಇದು ಕೆೆಂಪು ಬಿಸಿಯಾಗಲು ಬಿಡಬೇಡಿ, ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ 
ಟಿನ್್ನಿ ಿಂಗ್(tinning) ಸುಟ್ಟುಹೋ ಗುತ್್ತದೆ  ಅಥವಾ 
ಅದು ತುದಿಯ ಮೇಲೆ ಕಂಚಿನ ಲೇಪನವನ್ನು 
ರೂಪಿಸುತ್್ತದೆ , ಅದರ ಮೇಲೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳು ವುದಿಲ್್ಲ .

ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಬಿಟ್್ನ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ಅದ್ದು ವ ದ್ರಾ ವಣ(dipping solution)ದಲ್ಲಿ  ಅದ್ದಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)

Bit ಗೆ solder ನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

ಲ್ಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯ joint ನ ಒಂದು ತುದಿಮೇಲೆ 
ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)solder 
ಯು ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ಗೆ  ಹರಿಯುವವರೆಗೆ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಲ್ಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ.(Fig.5)

solder ಯ ಮೃದುವಾದ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಪಡೆಯಲು joint ಯಿಿಂದ 
ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮೇಲಕ್ಕೆ ತ್ತಿ .(ಚಿತ್್ರ  5)
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ಅಂತೆಯೇ, joint ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ನಿಯಮಿತ ಮಧ್್ಯಯಂತ ರಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ. ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಹಾಳೆಗಳ ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕ ಹಿಡಿತ 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತೆ  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ. seam ನ 
ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಬಿಟ್ಗೆ  solder ಹಾಕಿ 
ಮತ್ತು  solder ಕರಗಲು ಅವಕಾಶ ಮಾಡಿಕೊಡಿ ಮತ್ತು  joint 
ಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕ್ಯಾ ಪಿಲ್್ಲ ರಿ(capillary) ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

soldering ಮಾಡುವಾಗ, ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಬೇರ್್ಪಡುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು, ಮರದ ಕೋಲಿನಿಿಂದ joint 
ನ್ನು  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಂದೇ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಸ್ಥಿ ರವಾದ ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ joint ನ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಸರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಷ್ಟು  solder ಸೇರಿಸಿ.

Joint ಪೂರ್್ಣಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ soldering ಅನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

soldering joint ಕೇವಲ ‘struck on’ ಅಥವಾ ‘melted on’  
ಆದಲ್ಲಿ  ತೃಪ್ತಿ ಕರವಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ . 

Solder ಅನ್ನು  ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿ ಹರಿಯಬಿಡಬೇಕು. Joint 
ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಬಿಡಿ. ಹರಿಯುವ ನೀರಿನಿಿಂದ flux ಎಲ್ಲಾ 
ಕುರುಹುಗಳನ್ನು  ತೊಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  rag ನಿಿಂದ job ನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

lapped ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳಲ್ಲಿ  solder ನ ಒಳಹೊಕ್ಕು ಗಾಗಿ lap joint 
ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

Opening ಅನ್ನು  ಅಚ್ಚು ಕಟ್ಟಾ ಗಿ, ನಯವಾದ fillet ನಿಿಂದ 
ಮುಚ್್ಚ ಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸೀಮ್್ನ  ಮೇಲಿನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳು ನಯವಾದ, ತೆಳುವಾದ sol-
der ಲೇಪನಗಳು, ಅಚ್ಚು ಕಟ್ಟಾ ದ ಬೆಸುಗೆ ಅಂಚುಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
uniform ಅಗಲದಲ್ಲಿ  ಇರಬೇಕು

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಬೇಡಿ.

Sweating ಅಥವಾ sweat soldering ಮಾಡುವುದು. (Sweating or sweat soldering)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್, ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್(blow lamp) ಬಳಸಿ  lap joint ನ್ನು  sweat solder ಮಾಡಿ. 

ಹಾಳೆ ಅಥವಾ ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ mark ಮಾಡಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಧೂಳು, 
ಕೊಳಕು ಮತ್ತು  ಎಣ್ಣೆ ಯುಕ್್ತ  ಮೇಲ್್ಮಮೈ  ಯಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ,

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ನ್ನು  ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗೆ ಲೇಪಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸೇರಿಸಿಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗೆ solder ನ  
ಲೇಪನವನ್ನು  ಏಕರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹಚ್ಚಿ  (ಚಿತ್್ರ  2)

ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಒಂದರ ಮೇಲೊೊಂದರಂತೆ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ.

ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳು ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ವೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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joint ನ ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಬಿಸಿಯಾದ ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ನ 
ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಎರಡು ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳ ನಡುವೆ solder ಕರಗಲು ಮತ್ತು 
ಹರಿಯಲು ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್ತಿದ್ ್ದ ದಂತೆ ರಾಡ್ ನಿಿಂದ joint ನ್ನು 
ಕೆಳಗೆ ಒತ್ತಿ ರಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

joint ನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಬಿಟ್ ತಾಮ್್ರ (bit copper)ವನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಎಳೆಯಿರಿ.ಮತ್ತು  ಹೋಲ್ಡ್  ಡೌನ್ 
ತುಣುಕು(hold down piece) ಅನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಚಲಿಸುವಾಗ, solder 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, joint 
ಸರಿಯಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

ಶಾಖದ ನಿರಂತರ ಪೂರೈಕೆಯು ಯಶಸ್ವಿ  sweat soldered 
joint  ಆಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಈ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗೆ ಎರಡು ತಾಮ್್ರ ದ 
ಬಿಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ, ಅದರಲ್ಲಿ  ಒಂದು 
ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದ್ದಾ ಗ, ಇನ್್ನೊ ೊಂದನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ನಿರಂತರ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗೆ ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸ ಬಹುದು.

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್ ನ್ನು 
ಸಹ  Sweat soldering ಮಾಡಲು ಬಳಸಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ವಿವಿಧ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಗಳ joint ಗಳು  (Various sheet metal joints)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಒಂದೇ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming) ಮತ್ತು  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming) ಜಾಯಿಿಂಟ್(joint) ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ
•	 ಕೈ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಸೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (paned down seam joint) ಮಾಡಿ
•	 ಕೈ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ನಾಕ್ ಅಪ್ ಸೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(knocked up seam joint) ಮಾಡಿ
•	 ಕೈ groove ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು locked groove  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಿ
•	 ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ನೇರ ಅಂಚಿನ ತಂತಿಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (straight edge wired joint)  ಮಾಡಿ.  
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ಕಾರ್್ಯ 1 : ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಏಕ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ (Single hemming) 

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (ISSH 100 x 62 x 0.6mm GI ಶೀಟ್)

•	 ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್(dressing plate)ನಲ್ಲಿ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಹಾಳೆ(sheet)ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆ(Flatten)ಗೊಳಿಸಿ. 

•	 flat smooth file ನಿಿಂದ sheet ನ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲಿರುವ 
ಬರ್ರ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಫೋಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್(folding) ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಎರಡೂ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ   6mm ದೂರದಲ್ಲಿ 
ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ (Fig.2) 

• 	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಒಂದು 
ಅಂಚನ್ನು  ಮಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ. (Fig.3) 

• 	ಮ್ ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಜಾಬ್ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್್ನ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್ಡ್  (hemmed)ಅಂಚನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. (Fig.4) 

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು 
ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  single hemming ಗಾಗಿ ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•	 ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ single hemmed job ನ  ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ 
ಮತ್ತು  straightness ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದೆ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2 : ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(Double hemming)

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ISSH 100x66x0.6mm G.I. ಶೀಟ್)

•	 dressing plate ನಲ್ಲಿ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 flat smooth file ನಿಿಂದ  ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲಿರುವ 
ಬರ್ರ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 folding clearance ಮತ್ತು  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಎರಡೂ ಅಂಚುಗಳಿಿಂದ 6mm ಅಂತರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಒಂದು 
ಅಂಚನ್ನು  ಮಡಿಚಿ  ಮತ್ತು  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ. (Fig.1) 

•	 dressing plate ನಲ್ಲಿ   ಜಾಬ್ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್್ನ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್ಡ್  ಅಂಚನ್ನು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
(Fig.2) 

•	 ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ನಿ ಿಂದ 6 mm 
ದೂರದಲ್ಲಿ ರುವ ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ  
mark ಮಾಡಿ. (Fig.3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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 •	 ಡಬಲ್ ಹ್ಯಾ ಮಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಹ್ಯಾ ಚೆಟ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮತ್ತು 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ Job sheet metal ನ ಏಕೈಕ 
ಹೆಮ್ಡ್  ಅಂಚನ್ನು  ಮಡಚಿ(Fold) .(Fig.4) 

•	ಮ್ ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲೆ  ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್್ನ  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್ಡ್  ಅಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.                                   
(ಚಿತ್್ರ  5 ಮತ್ತು  6) 

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್್ನ  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್ಡ್  job ನ ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಮತ್ತು 
ನೇರತೆ(straightness)ಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಎರಡು ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದೆ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 

ಕಾರ್್ಯ 3 : ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಸೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(Paned down seam joint) 

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

	 (ಭಾಗ I,  ISSH 60 x 50 x 0.6mm G.I. ಶೀಟ್)

	 (ಭಾಗ II,  ISSH 80x50x0.6mm G.I. ಶೀಟ್)

•	 ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 flat smooth file ನಿಿಂದ ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಬರ್ರ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಡೌನ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (paned down ಜಾಯಿಿಂಟ್) ಭಾಗ 1 ರಲ್ಲಿ . 

•	 Sheet ಅಂಚನ್ನು  90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ ಒಂದು hatchet stake 
ಬಳಸಿ ಮಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಭಾಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ (Fig.2)

•	ಭಾ ಗ 2 (ಪ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) ನಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಡೌನ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ (Fig.3) 

•	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಭಾಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ (Fig.4) 

• Single seam pane down ಜಾಯಿಿಂಟ್ಗಾ ಗಿ ಸ್ಕೆ ಚ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ try square ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಭಾಗ 
1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ  (Fig.5) 

•	 flange ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸ್್ಟ ್ರರೈಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  paned down 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  6 ಮತ್ತು  7)

•	 paned down ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದೆ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕಾರ್್ಯ 4: Knocked up seam ಜಾಯಿಿಂಟ್ (ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್) 

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

	 (ಭಾಗ 1 ISSH 65x50x0.6 G.I ಶೀಟ್)

	 (ಭಾಗ 2 ISSH 85x50x0.6 G.I ಶೀಟ್

•	 ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ smooth file ನಿಿಂದ ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಡಿ-ಬರ್ರ್  ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಡೌನ್(setting 
down) ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (knocked 
up ಸೀಮ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) (Fig.1) 

• 	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಅಂಚನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು fold ಮಾಡಿ.ಮತ್ತು  ಭಾಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮಾಡಿ. (Fig.2) 

•	 Single seam (Fig.3) ಗಾಗಿ ಭಾಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ದೂರವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. 

•	 Hatchet stakeನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯ ಅಂಚನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಭಾಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.4) 

• 	 Job ನ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  ಭಾಗ 2 ಅನ್ನು  half moon stake 
ನ ಮೇಲೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಬಾಗಿದ ಲೆಗ್ ಅನ್ನು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ ಹೊಡೆದು. 
ಜೋಡಿಸಿ. (Fig.5)  

• ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೋನಕ್ಕೆ  knocked up 
joint ರೂಪಿಸಲು ಕೈಯಿಿಂದ job ನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸುತ್್ತ ಲೂ mallet ನಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ. (Fig.6)  

•	 knocked up joint ರೂಪಿಸಲು,ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೀಮ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ. ಹೊಡೆಯುವಾಗ ಕ್್ರ ಮೇಣ bend ನ 
ಕೋನವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ  (Fig.7) 

•	 ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ planishing ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಡಬಲ್ ಸೀಮ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ (knocked up 
ಜಾಯಿಿಂಟ್). (Fig.8) 

•	 Square stake ನಲ್ಲಿ   joint ಅಂಚನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಮತ್ತು 
planishing hammer ನಿಿಂದ ಕೆಳಭಾಗವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಘುವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್ತು 
knocked up ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  finish ಮಾಡಿ. (Fig.9)

•	 knocked up joint ನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 
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ಕಾರ್್ಯ 5 : Locked ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ 

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಎರಡು 
ತುುಂಡುಗಳಿಗಾಗಿ mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  ಭಾಗ 2 -  ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ISSH 75x60x0.6 
mm

•	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳನ್ನು   ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ seam ಗೆ  fold ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

•	 fig.1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ steel rule ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್(scriber) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಎರಡು ಹಾಳೆಗಳ 
ಮೇಲೆ ಮಡಿಸಲು ನೇರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 

• ಚಿತ್್ರ .2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೊಕ್ಕೆ (hook)ಗಳನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು,  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಲಘು ಕೋನ(acute angle)ಕ್ಕೆ  ಪದರ 
ಮಾಡಿ hatchet stake, steel plate ಅನ್ನು  /ಸುತ್ತಿ ಗೆಯ 
ಬ್ಲಾ ಕ್(hammering block) ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ

•	 ಹಾಳೆಯ ಸರಿಸುಮಾರು 1.5 ಪಟ್ಟು  ದಪ್್ಪ ದ scrap 
ಬೆೆಂಡ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ತುುಂಬುವ ಮೂಲಕ ಮಡಿಸಿದ 
ಅಗಲಗಳನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಎರಡು 
ಹಾಳೆಗಳಲ್ಲಿ  ಲಾಕ್ಗಾ ಗಿ ಪಾಕೆಟ್ ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ ಒತ್ತು ವುದು. (Fig.3) 

• 	 ಮಡಿಸಿದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಇಂಟರ್ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (Fig.4) 

•	 ಚಿತ್್ರ .5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ grooved ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
(ಸೀಮ್) ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಮುಚ್್ಚ ಲು ಒತ್ತಿ ರಿ. 

•	 ಚಿತ್್ರ .6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ, ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಅಗಲದ 
ಲಾಕ್ (ಸೀಮ್) ನ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ 
ಗ್ರೂ ವರ್(groover ) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•	 ಗ್ರೂ ವರ್ ಅನ್ನು  ಪದರದ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ 
ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅದನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ , 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  finish ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  7) 

•	 ಅದರ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ locked grooved 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ 

ಕಾರ್್ಯ 6 : ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ನೇರ ಅಂಚಿನ wired joint ಮಾಡುವುದು 

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ (ISSH 215 x 95 x 0.6ಮಿಮೀ GI ಹಾಳೆ)

•	 ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂಚಿನ ತಂತಿ joint ಗಾಗಿ ಹಾಳೆಯ ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

•	 ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಒಟ್ಟು 
wiring allowance ನ 1/4 ರಷ್ಟು  ಅಂತರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



137

•	ಸ್್ಟಟೀ  ಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಥವಾ hatchet stake ನ ಮೇಲೆ ಇಟ್ಟು  
ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ.  ಲಂಬಕೋನದಲ್ಲಿ  ಅಂಚಿಗೆ 
ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ ಮೊದಲ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿ.

•	 ಎರಡನೇ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ   30 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ  ಮರದ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಮತ್ತು    hatchet stake ಬಳಸಿ  ಮತ್್ತೊೊಂ ದು fold 
ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂಚಿನ ಉದ್್ದ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಉದ್್ದ ವಾದ ತಂತಿಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

•	 ಮಡಿಸಿದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ anvil  ಅಥವಾ anvil stake ನ್ನು 
ಆಧಾರವಾಗಿ ಬಳಸಿ, ಮತ್ತು  ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮೂಲಕ 
ಅಂಚನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ. 

• 	 Fig.2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ 
ಹೊಡೆಯುವ ಮೂಲಕ ತಂತಿಯ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಅಂಚನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ 

•	 Anvil  ಅಥವಾ anvil stake ನ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ ,  ತಂತಿಯ 
ಅಂಚನ್ನು  ಚಿತ್್ರ .3 ಮತ್ತು  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ವಿವಿಧ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆಯುವ 
ಮೂಲಕ finish ಮಾಡಿ. 

•	 ಅಂತಿಮವಾಗಿ, fig.5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ hatched 
stake ನ ಮೇಲೆ ತಂತಿಯ ಅಂಚನ್ನು  finish ಮಾಡಿ.

•	ಹ್ ಯಾ ಕ್ಸಾ (hacksaw)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ತಂತಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಫ್್ರ ರೇಮ್ ನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ). 

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ smooth ಫೈಲ್ ಮೂಲಕ ತಂತಿಯ ತುದಿಗಳನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ನೇ ರ ಅಂಚಿನ wired ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.  

ಕಾರ್್ಯ 7 : ಬಾಗಿದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ hemming ಮತ್ತು  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್

•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ 
ಶೀಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  joining ಮತ್ತು  ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ಎಲ್ಲಾ 
allowance ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ patternನ್ನು  De-
velop ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  1) . 

•	 ಅದರ ನಿಖರತೆಗಾಗಿ pattern ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ವಸ್ತು ವಿನ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 pattern ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಲೋಹದ 
ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ gum ನಿಿಂದ ಅಂಟಿಸಿ.

•	 12” ಸ್್ಟ ್ರರೈಟ್ ಸ್ನಿ ಪ್(straight snip) ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
pattern ನ್ನು  ನೋಚ್್ಗ ಳೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 150 mm ಉದ್್ದ ದ ಫ್ಲಾ ಟ್ smooth ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್  ಮಾಡಿ.

•	 hooks ರೂಪದಲ್ಲಿ  lock grooved joint ಮಾಡಲು hatch-
et stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 
pattern ನ  ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) (ಉಲ್್ಲಲೇ ಖ. 
ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ) 

•	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ pattern ನ್ನು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ 
ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ರೂಪಿಸಿ, round mandrel stake ಮತ್ತು 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್(mallet) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ pat-
tern ನ್ನು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ರೂಪಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  3) 
(ಉಲ್್ಲಲೇ ಖ. ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ) 
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• ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಗ್ರೂ ವರ್(hand groover) ಬಳಸಿ, ಮಡಿಸಿದ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಹುಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  lock grooved joint 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  4) (ಉಲ್್ಲಲೇ ಖ. ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ) 

•	 Hatchet stake ಮತ್ತು  Tinman’s anvil ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, 
ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮತ್ತು 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 
ಮಾಡಿ (ಉಲ್್ಲಲೇ ಖ. ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ)

•	 ಒಂದು round mandrel stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  regular round shape ಗೆ dress 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

•	ಗೇ ಜ್(gauge) ಬಳಸಿ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಒಳಗಿನ ವ್ಯಾ ಸದ 
ದುುಂಡನೆ(roundness)ಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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Skill Sequence

Hatchet stake ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸುವುದು  (Folding at 
right angle using a hatchet stake)

ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 hatchet stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮಾಡಿಸಿ.

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . 

ಗುರುತಿಸಲಾದ ಮಡಿಸುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  hatchet stake ನ  
bevelled ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕಡೆಯಿಿಂದ, ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೋನೀಯ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್್ನಿ ಿಂದ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಅಂಚನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಮಡಿಸುವ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಮಡಿಸುವಿಕೆ ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಗೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹೊಡೆಯುವ ಅದೇ ಕೋನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  
ಅಂಚನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಅಂಚನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣವಾಗಿ ಒಂದು ತುದಿಯಿಿಂದ 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಗೆ ಹೊಡೆಯಿರಿ, ಇದು ಏಕರೂಪದ 
ಮಡಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಈಗ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಂಚನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 90 
ಡಿಗ್ರಿ ಗೆ ಮಡಿಸಿ.

ಟ್್ರ ರೈಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್(trysquare) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಹಿಿಂದಿನ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಸರಿಪಡಿಸಿ.

Single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ (hemming) (Single hemming)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ. 

hatchet stake ಮತ್ತು  ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, 
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಅಂಚನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 90°ಗೆ ಮಡಿಸಿ

(ಉಲ್್ಲಲೇ ಖ. hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲಂಬ 
ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸುವ ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅನುಕ್್ರ ಮ)

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ  
hatchet stake ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ, ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ 
ಹೊಡೆಯುವ ಮೂಲಕ ಬೆೆಂಡ್ ನ ಕೋನವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2) 

ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ  sheet ನ ತುುಂಡನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
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ತ್ಯಾ ಜ್್ಯ ದ ತುುಂಡನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ತುದಿಗೆ end faced 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್್ನಿ ಿಂದ  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೋನೀಯ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆಯುವ ಮೂಲಕ ಮಡಿಕೆಯನ್ನು  edge 
down ಮಾಡಿ. 

ಅಂಚು ಮತ್ತು  ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಮೇಲ್್ಮಮೈ   ನಡುವಿನ ಯಾವುದೇ 
ಅಂತರಕ್ಕಾ ಗಿ  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ (Fig.5) 

ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್್ದ ರೆ, ಏಕರೂಪದ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 
ಪಡೆಯಲು ಅಂಚನ್ನು  finish ಮಾಡಿ. 

Bending ಮಾಡುವಾಗ ಮಡಿಸಿದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಅತಿಯಾಗಿ ಹೊಡೆಯಬೇಡಿ, ಹಾಗಾದಲ್ಲಿ  ಅದು 
ಬಿರುಕು ಬಿಡಬಹುದು.

ಗುರುತು ಮಾಡುವಿಕೆ(Marking)  ಮತ್ತು  ಮಡಿಸುವಿಕೆ (folding) (Marking and 
folding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.  

ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ dimensions ಗಳಿಗೆ ಸಮಾನವಾಗಿ 
ಮೊದಲ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.  ಅಂದರೆ., 
ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ ದ 2 ಪಟ್ಟು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fold ಮಾಡಿ; ಅಂಚನ್ನು  90 ಡಿಗ್ರಿ 
ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಮಡಚಲು hatchet stake ನಲ್ಲಿ  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ fold ಮಾಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)  

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿದ ಅಂಚನ್ನು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. ಮಡಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳ ನಡುವೆ ಯಾವುದೇ 
ಅಂತರವಿಲ್್ಲ  ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . (Fig.2) 

ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಸಮಾನವಾದ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿದ 
ಅಂಚಿನಿಿಂದ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, ಎರಡನೇ ಮಡಿಕೆಗೆ 
ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಒದಗಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3) 

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , mark 
ಮಾಡಲಾದ ರೇಖೆಯನ್ನು  hatchet stake ನ ಬೆವೆಲ್ಡ್ 
ಅಂಚಿನೊೊಂದಿಗೆ ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಂಚನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 90 ಡಿಗ್ರಿ ಗೆ ಮಡಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  4) 

ಈಗ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅಂಚನ್ನು 
ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5) 

ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಯಾವುದೇ ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದೆ 
ಅಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. (Fig.6)

ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಮತ್ತು  ನೇರತೆಗಾಗಿ ಡಬಲ್ ಹೆಮ್ಡ್  ಎಡ್ಜ್  ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಸರಿಪಡಿಸಿ.
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ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(Paned down joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಭಾ ಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  finish ಮಾಡಿ. (single seam).  

ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ 
ಡೌನ್(setting down) ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  (ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್ 
ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) ಹಂತ ಹಂತವಾಗಿ ಕೈಗೊಳ್್ಳಬೇ ಕು.                 
(ಚಿತ್್ರ  1) 

ಹೊಡೆಯುವಾಗ, ಕೆಳಭಾಗದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ 
ಹಿಗ್ಗು ವಿಕೆ(stretching) ಮತ್ತು  ಬಕ್್ಲಿ ಿಂಗ್(buckling) 
ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  2) 

Finish ಮಾಡಿದ ಸಿಿಂಗಲ್ ಸೀಮ್ (paned ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) 
ನ್ನು  ಚಿತ್್ರ - 3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ

ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್(Setting) ಮತ್ತು  ಡಬಲ್ ಸೀಮಿಿಂಗ್(double seaming) Setting and 
double seaming)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 Joint ನ್ನು  half moon stake ಮತ್ತು  square stakeನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.
•	 ನಾಕ್ಡ್  ಅಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (knocked up joint)ಅನ್ನು  finish ಮಾಡಿ (ಡಬಲ್ ಸೀಮ್). 

knocked ಅಪ್ ಸೀಮ್ಗಾ ಗಿ, ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.ಪ್ಯಾ ನ್ಡ್  ಡೌನ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  half moon stake ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ. ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮೂಲಕ ಸೇರಿಸಿ. 

ಕೈಯಿಿಂದ job ನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ, ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೋನಕ್ಕೆ  ಸುತ್ತು ವರಿದು ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಯಿಿಂದ 
ಬಡಿಯಿರಿ. 

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೀಮ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಹೊಡೆಯುವಾಗ ಬೆೆಂಡ್ ನ ಕೋನವನ್ನು 
ಕ್್ರ ಮೇಣ ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ, 

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  Planishing hammer ಬಳಸಿ 
ಡಬಲ್ ಸೀಮ್ (knocked up joint) ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ. 

Square stake ನಲ್ಲಿ   joint ಅಂಚನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ 
5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್ಲ್ ಯಾ ನಿಶಿಿಂಗ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಕೆಳಭಾಗವನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ dress ಮಾಡಿ. 

Finish ಮಾಡಲಾದ ಡಬಲ್ ಸೀಮ್ (knocked up joint) 
ಅನ್ನು  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಚಿತ್್ರ  6.
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ಲಾಕ್ ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು 
ರೂಪಿಸುವುದು(forming) (Marking and forming lock grooved joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
•	 hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  ಡಬಲ್ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.  

ಮೊದಲು, ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ seam ನ ಅಗಲಕ್ಕೆ  Fold ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

Fold ಗಾತ್್ರ  = ಲಾಕ್್ನ  ಅಗಲ - ವಸ್ತು ವಿನ 3 ಪಟ್ಟು  ದಪ್್ಪ .

ಈಗ fold ಗಾತ್್ರ ದಿಿಂದ locked grooved joint ನ ಒಟ್ಟು                      
allowance ನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಒಟ್ಟು  allowance = (3 x Fold ಗಾತ್್ರ ) + (6 x sheetನ ದಪ್್ಪ )

ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಲಾಕ್್ನ  ಅಗಲ 6mm ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ ವು 0.5 mm 
ಆಗಿದ್್ದ ರೆ, Fold ಗಾತ್್ರ  = 6-(3x0.5) = 4.5mm

ಒಟ್ಟು  allowance = (3x4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3=16.5mm.

ಒಟ್ಟು  allowance ನ, 1/3 ನೇ ದೂರದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಒಂದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  ಒಟ್ಟು  allowance 
ನ, 1/3 ನೇ ಮತ್ತು  2/3 ನೇ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  mark ಮಾಡಿ.

ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಒಟ್ಟು  allowance 16.5 mm ಆಗಿದ್್ದ ರೆ, ಹಾಳೆ 
ಒಂದರ ಅಂಚಿನಿಿಂದ 5.5 ಮಿಮೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ಹಾಳೆಯ ಅಂಚಿನಿಿಂದ  
5.5mm ಮತ್ತು  11.00mm ಅಂತರದಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  1) 

Hatchet stakeನಲ್ಲಿ  ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ,  
ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 
ತದನಂತರ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 1.5 ಪಟ್ಟು  ದಪ್್ಪ ದ 
ಬೆೆಂಡ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.ಮತ್ತು  ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ 
ಅಂಚನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.ಇದು ಕೊಕ್ಕೆ ಯಂತೆ ಕಾಣುತ್್ತ ದೆ.

ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  ಲ್ಲಿ ಯೂ ಇದೇ ರೀತಿಯ ಹುಕ್ 
ಮಾಡಿ. 

ಇಂಟರ್ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  4)

ಇಂಟರ್ಲಾಕ್ ಮಾಡುವಾಗ, ಇಂಟರ್ಲಾಕ್ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿದೆ ಎಂದು ದೃಷ್ಟಿ ಯಿಿಂದ 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 

ಮತ್ತು   grooved joint ಪಡೆಯಲು ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಒತ್ತಿ ರಿ.(ಸೀಮ್) . (ಚಿತ್್ರ  5) 

ಲಾಕ್ (ಸೀಮ್) ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಅಗಲದ hand groover 
ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ groover 
ಅನ್ನು  ಬಳಸದಿದ್್ದ ರೆ, ಅದು ಅಸಮರ್್ಪಕ grooved joint   
ಆಗಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6)  

Fig.7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  fold ನ 
ಮೇಲೆ ಗ್ರೂ ವರ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. 

ಒಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಗ್ರೂ ವರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕೈಯಿಿಂದ ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ groover ಮೇಲ್ಭಾ ಗವನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ. 
ಮತ್ತು  grooverನ್ನು  clinch ಮಾಡಿ. ಅದೇ ರೀತಿ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು 
ತುದಿಯಲ್ಲಿ  groover ನ್ನು  clinch ಮಾಡಿ.

ಈ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣ groover, clinched down ಆಗುವ 
ವರೆಗೆ groover ಉದ್್ದ ದ ಪ್್ರ ತಿ 1/3 ರಷ್ಟು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ, (ಚಿತ್್ರ 
8)

ಕೈ groover ಮತ್ತು  ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಯಿಿಂದ  locked grooved joint 
(ಸೀಮ್) ಅನ್ನು  finish ಮಾಡಿ.
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ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಗಟ್ಟಿ (stiffening)ಯಾಗಿಸಲು,  ತಂತಿಯ ನೇರ ಅಂಚ (straight 
edge)ನ್ನು  ತಯಾರಿಸುವುದು (Making wired straight edge for stiffening by hand 
process)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೈರಿಿಂಗ್ allowance ಮತ್ತು  ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ
•	 ತಂತಿಯ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಅಂಚನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ ಮತ್ತು  hatchet stake ಆಗಿ finish ಮಾಡಿ. 

ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ತಂತಿಗೆ ವೈರಿಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ  ಹಾಕಿ 
ವ್ಯಾ ಸ ‘d’ ಮತ್ತು  ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ  ‘t’.

ವೈರಿಿಂಗ್ allowance = ತಂತಿಯ ವ್ಯಾ ಸದ 2.5 ಪಟ್ಟು  + 
ಹಾಳೆಯ ದಪ್್ಪ .

ಬದಿಯ ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ.

ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ  = ಬದಿಯ ಉದ್್ದ  + ವೈರಿಿಂಗ್ allowance.

straight snip ಬಳಸಿ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಡ್ರೆಸ್ ್ಸಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮೂಲಕ 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ smooth ಫೈಲ್ ಮೂಲಕ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್  ಮಾಡಿ.

ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಅಂಚಿಗೆ ಒಟ್ಟು  ವೈರಿಿಂಗ್ allow-
ance ನ 1/4 ನೇ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಎರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

steel plate ಅಥವಾ hatchet stake ನ ಮೇಲೆ ಲಂಬ 
ಕೋನದಲ್ಲಿ   ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಂಚಿಗೆ 
ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ ಮೊದಲ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿ.

ಎರಡನೇ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  hatchet stake ನಲ್ಲಿ 
30° ಗೆ ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಮತ್್ತೊೊಂ ದು 
fold ಮಾಡಿ

ನೀಡಿರುವ ವ್ಯಾ ಸದ ತಂತಿಯನ್ನು  ತಂತಿಯ ಅಂಚಿನ 
ಉದ್್ದ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ

ಮಡಿಸಿದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಒಂದು an-
vil ಅಥವಾanvil stake ನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಮರದ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್  ಬಳಸಿ ಅಂಚನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 

ಮರದ ಬಡಿಗೆಯಿಿಂದ  ಹೊಡೆಯುವ ಮೂಲಕ ತಂತಿಯ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಅಂಚನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 

ಅಂಚು ತುುಂಬಾ ಕಿರಿದಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿದ 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ 

ಅಂಚು ತುುಂಬಾ ಅಗಲವಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ಚಿತ್್ರ  4 ತೋರಿಸಿರುವ 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ 

anvil ಅಥವಾ anvil stake ನ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯ ಅಂಚನ್ನು 
ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ವಿವಿಧ ದಿಕ್ಕು ಗಳಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆಯುವ 
ಮೂಲಕ  finish ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  5&6) 

ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಂತಿಮವಾಗಿ ತಂತಿಯ 
ಅಂಚನ್ನು  hatchet stake ನಲ್ಲಿ  finish ಮಾಡಿ. 

ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ತಂತಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

flat smooth file ಬಳಸಿ ತಂತಿಯ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಆಕಾರವನ್ನು  ರೂಪಿಸುವುದು (Forming cylindrical 
shape by hand process)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಆಕಾರಕ್ಕೆ  plain sheet ನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. 

pattern ನ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . (ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್)

ಬೆೆಂಚ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮ್್ಯಾಾಂ ಡ್ರೆ ಲ್ stake ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮ್್ಯಾಾಂ ಡ್ರೆ ಲ್(mandrel)ನ axial line 
ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ workpiece ತುದಿಗಳನ್ನು  ಬಗ್ಗಿ ಸಿ.     
(ಚಿತ್್ರ  1) 

ಕ್್ರ ಮೇಣ ತಿರುಗಿಸುತ್ತಾ  ಸಂಪೂರ್್ಣ ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2 ಮತ್ತು 
2A)

ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಬಾಹ್್ಯ (external)
ದ roundness ಮತ್ತು  external ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. roundness ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸುವ ಕೌಶಲ್್ಯ 
ಅನುಕ್್ರ ಮದ ಚಿತ್್ರ  2 

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಂಚುಗಳು 
ಒಂದಕ್್ಕೊೊಂ ದು ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗದಿದ್್ದ ರೆ, stakeನ 
ಅಕ್್ಷ ಷೀಯ(axial) ರೇಖೆಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಸ್ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಲಾಕ್ ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  (lock grooved)ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮಾಡುವುದು (Making lock grooved joint on a cylinder by hand process)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಹ್್ಯಾಾಂ  ಡ್ ಗ್ರೂ ವರ್ ಬಳಸಿ ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ವಸ್ತು ವಿನ ಮೇಲೆ ಲಾಕ್ ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಿ. 

locked grooved joint ಮಾಡಲು, pattern ಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ 
marking, allowance ಗಳಿಗಾಗಿ ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ವೈಸ್ ಅಥವಾ ಬೆೆಂಚ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  hatchet stake ನ್ನು  fix 
ಮಾಡಿ.

hatchet stake ನ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಅಂಚಿನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಬಾಗುವ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  set ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  1) 

ಅಸಮವಾದ ಮಡಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು                   
hatchet stake ನ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಬಾಗುವ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ. 

ಹ್ಯಾ ಟ್ಚೆ ಟ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ,ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳ ವಿರುದ್್ಧ  ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಕೊಕ್ಕೆ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. 

ಒಂದು round mandrel stake ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ರೂಪಿಸಿ (ಹಿಿಂದಿನ ಕೌಶಲ್್ಯ 
ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ನೋಡಿ).

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಕೊಕ್ಕೆ ಗಳನ್ನು 
ಇಂಟರ್ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ. 

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲಘು ಹೊಡೆತಗಳ 
ಮೂಲಕ ಕೊಕ್ಕೆ ಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ . ಇದು ಗ್ರೂ ವ್ಡ್ 
ಸೀಮ್(grooved seam) ಆಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4) 

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೈ ಗ್ರೂ ವರ್ ಮತ್ತು  ಸುತ್ತಿ ಗೆ 
ಯಿಿಂದ ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಸೀಮ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ. 

ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಒಂದು round mandrel 
stake ಮತ್ತು  ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ regular round 
shape ಗೆ dress ಮಾಡಿ.

ಬಾಗಿದ ಅಂಚಿ(curved edge)ನಲ್ಲಿ  single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್(hemming) ಮಾಡಿ                          
(Make a single hemming on a curved edge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬಾಗಿದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  anvil stake ಮತ್ತು  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ(setting hammer)ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ,  single ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 

ಮಾಡಿ.  

ರೂಪುಗೊೊಂಡ body ಮೇಲೆ marking template ಬಳಸಿ, 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ವೈಸ್ ಅಥವಾ ಬೆೆಂಚ್ ಪ್್ಲಲೇಟ್ಗೆ   anvil stake ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

mark ಮಾಡಲಾದ ರೇಖೆಯು stake ನ ಅಂಚಿನೊೊಂದಿಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವಂತೆ (ಚಿತ್್ರ  1) ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸರಿಸುಮಾರು10 ಡಿಗ್ರಿ  ಕೋನದಲ್ಲಿ   ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . 

Small flange ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು, mark ಮಾಡಲಾದ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣ ತಿರುಗಿಸುತ್ತಾ 
Setting hammer ನಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ . (ಚಿತ್್ರ  2) 

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ flange ನ್ನು  ರೂಪಿಸುವಾಗ 
ಕ್್ರ ಮೇಣ ಇಳಿಜಾರಿನ ಕೋನವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ 

round mandrel stake ನಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್ಡ್  ಅಂಚನ್ನು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ 
ಮೂಲಕ finish ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  4)

ಒಂದು round mandrel stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ನ disturbed body ಯನ್ನು  round shape 
ಗೆ dress ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

Hollow ಮತ್ತು  solid punch ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡುವುದು (Punch holes using hollow and solid punches)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಟೊಳ್ಳಾ ದ ಪಂಚ್(hollow punch)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ
•	 ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್ (gasket) ಅನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ
•	 ಘನ(solid) ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence) 
ಕಾರ್್ಯ 1: ಟೊಳ್ಳಾ ದ(hollow) ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•		  ರಬ್್ಬ ರ್ ಹಾಳೆಯನ್ನು  78x48x2mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  ರಂಧ್್ರ  ಕೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು dimension ಗಳನ್ನು 
steel rule ಮತ್ತು  ಪೆನ್ಸಿ ಲ್ ಬಳಸಿ mark ಮಾಡಿ

•		  ಕಾರ್್ಯ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್್ನ 
ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ ಆಕಾರವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  compass ಬಳಸಿ ವೃತ್್ತ ಗಳು (ರಂಧ್್ರ ಗಳು) ಮತ್ತು 
ಆರ್್ಕ್್ಗ ಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•		ಟಾ  ಸ್ಕ್  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್್ನ  ಜ್ಯಾ ಮಿತೀಯ 
ಆಕಾರವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗಾಗಿ mark ಮಾಡಲಾದ ವೃತ್್ತ ಗಳ ಪರಿಧಿಯಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತುಕೊಳ್್ಳ ಲು ಟೊಳ್ಳಾ ದ ಪಂಚ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ತುದಿಯನ್ನು  Locate ಮಾಡಿ. (Fig.1)

•		  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಬಳಸಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಟೊಳ್ಳಾ ದ ಪಂಚ್ ಮೇಲೆ ಹೊಡೆಯಿರಿ

•		  ಕತ್್ತ ರಿ(scissors) ಬಳಸಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ಕೆ ಟ್್ನ  ಪರಿಧಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  dimension ಗಳ ಸರಿಯಾದತೆ(correctness)ಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.  

ಕಾರ್್ಯ 2 :  ಘನ(solid) ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 

•		  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  flat file smooth 250 mm ನಿಿಂದ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  
ಕಟ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ Ø75 ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Tinman’s 
anvil ನಲ್ಲಿ  job material ನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•		  Try square ಮೂಲಕ job ನ ಸಮತಟ್್ಟ ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ನೇರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•		  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ dimension 
ಗಳಿಿಂದ ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  a’a’, b’b’, c’c’, 
d’d’ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, Face A ಮತ್ತು  E ಗಾಗಿ 
ಹಾಳೆಯ ಒಂದರಷ್ಟು  ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಮತ್ತು  Face B, C 
ಮತ್ತು  D, ಹಾಳೆಯ 2 ರಷ್ಟು  ದಪ್್ಪ  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.  

•		  ‘X’ ಮತ್ತು  ‘Y’ Point ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ, center punch 
ಮತ್ತು   ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಯಿಿಂದ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•		  wing divider ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಬಾಗಿದ(curved) mark ಮಾಡಿ.
(ಚಿತ್್ರ  1)

•		  straight ಸ್ನಿ ಪ್ಸ್  ಮೂಲಕ ನೇರ ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಗಳ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  Job ನ ಕಟ್ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  flat file 
smooth 250 mm ಫೈಲ್ ನಿಿಂದ ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ face B ಅನ್ನು   ಹಾಳೆಯ thickness ನ 1/2 ದಷ್ಟು   
folding ಬಾರ್್ನಲ್ಲಿ  ಇಟ್ಟು  ಮಡಿಸುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  
ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ. ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್ತು 
face A ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ  ಮಡಿಸಿ, ಮರದ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ø75 ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  2&3)

•		ವ  ೈಸ್್ನ  jaw ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲಕ job ನ್ನು 
ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ಹಾಗೆಯೇ, ಬೆೆಂಚ್್ವ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರುವ folding ಬಾರ್್ಗಳಲ್ಲಿ  
job ನ face D ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ 
ø75 ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ  face E 
ಅನ್ನು  ಮಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4) 

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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•		ವ  ೈಸ್್ನ  jaw ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲಕ job ನ್ನು 
ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ಬೆೆಂಚ್್ವ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿದ ಆಂಗಲ್ ಐರನ್(angle 
iron)ಗಳ  pair ನಲ್ಲಿ  job ನ face C  ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ  face B ಅನ್ನು  ø 75 ಮರದ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಮಡಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  5) 

•		  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ  jaw ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲಕ 
job ನ್ನು  ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ಅಂತೆಯೇ, ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರುವ angle iron 
ಗಳಲ್ಲಿ  job ನ face C  ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ಲಂಬ 
ಕೋನದಲ್ಲಿ  face ‘D’ ನ್ನು  ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ø75 ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮಡಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  6) 

•		ಟ್  ್ರ ರೈಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎಲ್ಲಾ  ಬಾಗುವಿಕೆಗಳ 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಮಡಿಕೆ(fold)ಗಳು ಲಂಬವಾಗಿರದಿದ್್ದ ರೆ ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆ 
ಮತ್ತು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಮರದ ಬೆೆಂಬಲದಿಿಂದ ಲಂಬತೆ 
ಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•		ಡಾ  ಟ್ ಪಂಚ್(dot punch) ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆ(ball pein hammer)ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ,  ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್ 
ಮತ್ತು  ಪಂಚ್್ನಿ ಿಂದ ಲೊಕೇಟಿಿಂಗ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (Fig.7) 

•		ಸ  ೀಸದ ಕೇಕ್(lead cake) ಮೇಲೆ job ನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

•		  ಒಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಬಿಿಂದುಗಳ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾಗಿ  
ಘನ(solid) ಪಂಚ್ ø6mm ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•		  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕೈಯಿಿಂದ ಸಾಕಷ್ಟು  ಶಕ್ತಿ ಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಯಿಿಂದ ಘನ ಪಂಚ್್ನ  ತಲೆಗೆ 
ಹೊಡೆಯಿರಿ.

•		  ನೀವು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವುದನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•		  smooth ರೌೌಂಡ್ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು job ನ 
ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಫ್ಲಾಟ್ನೆಸ್  ಗಾ ಗಿ tinman’s anvil ನಲ್ಲಿ  ಶೀಟ್್ನ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  Planish ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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Skill Sequence

ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  Positioning ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   finishing ಮಾಡುವುದು 
(Positioning the punch and finishing the punch holes)

ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪಂಚ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  position ಮಾಡಿ.
•	 ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ದ ಉಬ್ಬು ವಿಕೆ(bulging)ಯನ್ನು  planish ಮಾಡಿ. 

ಪಂಚಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗದ ವಸ್ತು ವಿನ ಮೇಲೆ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ಒಂದು ಕ್ರಿಯೆಯಾ ಗಿದೆ.

ಒಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   locating marks ನಲ್ಲಿ                   
solid ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ನೀವು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು 
ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್್ನ  ತಲೆಯನ್ನು  ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ  
ಹೊಡೆಯುತ್ತಿ ರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 

ಪಂಚ್್ನ  ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ  ನಾಲ್ಕು 
ಲೊಕೇಟಿಿಂಗ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್್ಗ ಳ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ   
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವಂತೆ ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ, 
ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ದ centre 
ಸ್್ಥ ಳಾಾಂತರಗೊಳ್ಳುತ್್ತದೆ  . 

ಸೀಸದ ಕೇಕ್(lead cake) ಅಥವಾ cross grained ಮರದ 
ಬ್ಲಾ ಕ್ ಅನ್ನು  supporting base ಆಗಿ ಬಳಸಿ.

ಹೊಡೆಯುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ನೋಡಿ ಮತ್ತು 
punch ನ ತಲೆ ಅಲ್್ಲ .

ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಯಿಿಂದ ಹೊಡೆಯುವಾಗ, ಸುತ್ತಿ ಗೆಯು ಅದರ ಕೆಳಗಿನ 
ಮುಖದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಪಂಚ್್ನ  ಮೇಲಿನ face ನಲ್ಲಿ 
ಬಡಿಯುತ್ತಿ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ , ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಪಂಚ್ ನ ಸ್ಥಾ ನವು disturb ಆಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ದೋಷಪೂರಿತ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಘನ ಪಂಚ್(solid punch) ಅನ್ನು  Resharpening ಮಾಡುವಿಕೆ (Resharpening of a 
solid punch)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಬೆೆಂ ಚ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಮತ್ತು  pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಘನ ಪಂಚ್್ನ  ಮೊೊಂಡಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು                                          

resharpen ಮಾಡಿ 

ಪರಿಚಯ 

ನಿರಂತರ ಬಳಕೆಯ ನಂತರ, ಘನ punch ನ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚುಗಳು ಮೊೊಂಡಾಗುತ್್ತ ವೆ. ಮರುಬಳಕೆಗಾಗಿ ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು, ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಮರುಶಾರ್್ಪನ್ 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಬೆೆಂಚ್ ಅಥವಾ pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  Resharpening ನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. solid punch ನ face ಮತ್ತು  ಮೊನಚಾದ 
ವ್ಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

grinding ಗೆ ಮೊದಲು, ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಸರಿಯಾಗಿ 
dressed ಮತ್ತು  true ಆಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ face ಮತ್ತು  ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ನಡುವಿನ 
ಅಂತರವು ಸರಿಸುಮಾರು 2 mm ಇದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮೇಲೆ ಘನವಾದ ಪಂಚ್(solid punch) ಅನ್ನು 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ face ಗೆ ಲಂಬವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  .                   
(ಚಿತ್್ರ  1) 

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46

ಮರದ ಬ್ಲಾ ಕ್ ಅನ್ನು  supporting base ಆಗಿ ಬಳಸುವಾಗ, 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮರದ gross grained ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಇಡಬೇಕು, 
ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ ಉಂಟಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2) 

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಗುದ್ದಿ  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ದ ವ್ಯಾ ಸವು ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  finish ಮಾಡಿ, ಬರ್ ಅನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, ನಂತರ ಗುದ್ದು ವಿಕೆಯಿಿಂದ ಉಂಟಾದ                       
bulging ನ್ನು  planish ಮಾಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)
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ಪಂಚ್್ನ  face ನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ನಿಧಾನವಾಗಿ grind ಮಾಡಿ

ಪಂಚ್ ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುತ್ತಿ ರುವಾಗ, ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮೇಲೆ 
ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಭದ್್ರ ವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  grinding 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಲವನ್ನು  ಹಾಕದಂತೆ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಪಂಚ್್ನ  face ವು ಚಪ್್ಪ ಟೆಯಾಗುವವರೆಗೆ grinding ನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

ಈಗ ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ solid ಪಂಚ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ grind ಮಾಡಿ. ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಪಂಚ್ ನ್ನು  tangential ಆಗಿ ಹಿಡಿದಿರುವುದನ್ನು  ನೋಡಿ 
ಮತ್ತು  ಪಂಚ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸವು ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ face ಕ್ಕೆ  ಲಘು 
ಬಲದಿಿಂದ ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಲಿ. ಸರಿಯಾದ ವ್ಯಾ ಸದ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. 

Grinding ಚಕ್್ರ ದ ಬದಿಗಳನ್ನು  grind ಮಾಡಲು 
ಬಳಸಬೇಡಿ. 

Grinding ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಡಿ, 
ಹಾಗಾದಲ್ಲಿ  ಅದು ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಹಾನಿಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಅಥವಾ ಇದು ಅಪಘಾತಕ್ಕೂ  ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ಲ್ಯಾ ಪ್(lap) ಮತ್ತು  ಬಟ್(butt)  joint ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ (Do lap and butt joints)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸರಿಯಾದ ಜೋಡಣೆ(alignment)ಯಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮಾಡಿ
•	 soft solder ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  soldering ಮಾಡಿ
•	 electric soldering  iron ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು                        

soldering ಮಾಡಿ 
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence) 
ಕಾರ್್ಯ 1 : ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗೆ Soldering ಮಾಡುವುದು 

•		  ಶೀಟ್ ಲೋಹದ ಎರಡು ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  75x50x0.5mm 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  try square ನಿಿಂದ ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
squareness ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎರಡು 
ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಒಂದರ ಮೇಲೊೊಂದು ಇರಿಸಿ. 
ಇದ್ದಿಲಿ (charcoal)ನಿಿಂದ ಪೋರ್್ಟಬಲ್(portable) 
ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಫೋರ್ಜ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ  blower ನಿಿಂದ 
ಬೆೆಂಕಿಯನ್ನು  ಊದಿ.

•		  solder ಮಾಡುವ ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಅದರ working point ನ್ನು  ಟಿನ್ ಮಾಡಿ.

•		  joint ನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮತ್ತು  solder ಮಾಡಿ.

•		  ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ (oxide) ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ನೀರನ್ನು 
ಬಳಸಿ joint ನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2 :  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(butt joint) ನ್ನು  Soldering ಮಾಡುವುದು.

•		ಕೆಲ  ಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಮೂರು 
ತುುಂಡುಗಳಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•		  Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ electric soldering iron 
ಬಳಸಿ single plated ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಆಕ್್ಸಸೈಡ್್ಗ  ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ನೀರನ್ನು  ಬಳಸಿ job ನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

Skill Sequence

Soft soldering ಮಾಡುವ ವಿಧಾನ (Method of soft soldering)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 soft soldering ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ ಜಾಯಿಿಂಟ್(joint) ಮಾಡಿ

 Soft soldering ಹಾಕುವಿಕೆ .

ಸೇರಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 

Mild steel ಮೇಲೆ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ , soldering ಮಾಡುವಾಗ 
ಶಾಖ ವರ್ಗಾವಣೆಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು, 
ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಲ್ಯಾ ಪ್್ನ  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಟಿನ್ ಮಾಡಬೇಕು, 

ಜ್ವಾ ಲೆಯು ಪ್್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ ಹಸಿರು ಬರುವ ತನಕ 
soldering ironನ ತಾಮ್್ರ ವನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ. ತಾಮ್್ರ ದ 
ತುದಿಯನ್ನು  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಇರಿಸಿ. (Fig.1)  

Flux solder-acid ನಲ್ಲಿ  ಬಿಟ್ ಅಂಚ್ ಅನ್ನು  ಅದ್ದಿ . (Fig.2) 

Solder ನ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಉಜ್ಜು ವ ಮೂಲಕ ತುದಿಯನ್ನು  ಟಿನ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.3) 

ಹಾಳೆಯನ್ನು  soldering ಬೆೆಂಚ್ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಮೇಲೆ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ . 
(Fig.4) 
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Single plated soldered butt joint ಮಾಡುವುದು (making a single plated soldered 
butt joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 Electric soldering iron ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸರಿಯಾದ ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  single plated ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 

ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮಾಡಿ.
•	 Electric soldering iron ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಫಿಲೆಟ್(fillet) ಮತ್ತು 

ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  solder ಮಾಡಿ. 

Steel rule ಬಳಸಿ ಮೂರು ಲೋಹದ ಹಾಳೆಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Electric soldering iron ನ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಪ್್ರ ಕಾರ(type) ವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಇದು ಸಡಿಲವಾದ components, ಸಂಪರ್್ಕ(connections)
ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, 
ಸುಟ್ಟಿ ದ(frayed) ಅಥವಾ ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ(damaged) 
ನಿರೋಧನ(insulation) ಕಂಡುಬಂದರೆ, soldering iron ನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಿ. ಮೇಲಿನ ದೋಷಗಳು ಶಾರ್ಟ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್  
ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಕಿ ಆಘಾತಗಳನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡಬಹುದು                       
(ಚಿತ್್ರ  1) 

ಅದನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು ನೀವೇ ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಬೇಡಿ. ಅರ್್ಹ 
ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಷಿ ಯನ್ ಮೂಲಕ ರಿಪೇರಿ ಆಗಬೇಕು. 

ಅದನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ ಬೋರ್್ಡ್್ನ  ಸಾಕೆಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಪ್್ಲ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
‘ಆನ್’ ಮಾಡಿ.ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಬೆೆಂಬಲದ stand ಮೇಲೆ electric 
soldering iron ನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 

Job ಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

Job ಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ solder ನ್ನು  ಆರಿಸಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಬ್್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು joint ಗೆ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ single plated ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಪಡೆಯಲು ಮೂರು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ.

ಅದರ  lead ಲೋಹದ ತುುಂಡುಗಳ ಚೂಪಾದ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ 
ಬರದಂತೆ electrical soldering iron ನ್ನು  ಇರಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  3)

soft solder ಯ ಮೇಲೆ ಉಜ್ಜು ವ ಮೂಲಕ electric                           
soldering iron ದ point ನ್ನು  ಟಿನ್ ಮಾಡಿ. 

ಬಿಟ್ ಮೇಲೆ ಟಿನ್್ನಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾಶಮಾನವಾಗಿರಬೇಕು ಮತ್ತು 
ತುದಿಯ face ಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಮುಚ್್ಚಬೇ ಕು.

ಮೂರು ಲೋಹದ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ.

ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಬಟ್ ಅಂಚನ್ನು  Solder ಹಾಕಿ ಮತ್ತು 
ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)  

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47

Point ನ್ನು  ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನ   ಲ್ಲಿ  ಅದ್ದಿ . ಇದು finned face ಗಳಿಿಂದ 
ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಫಿಲ್ಮ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

Point ಗೆ solder ನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ . (Fig.5)

ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  job ಗೆ ಇರಿಸಿ.

solder ನ್ನು  ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮವಾಗಿ ಹರಡಿ.

ಗರಿಷ್್ಠ  ಶಾಖ ವರ್ಗಾವಣೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು, ಬಿಟ್್ನ  ಟಿನ್ 
ಮಾಡಿದ face ನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಷ್ಟು  ಹೆಚ್ಚು  solder ನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

ಹಾಳೆಯನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಇತರ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು 
ಅದೇ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಟಿನ್ ಮಾಡಿ.

wet rag ಬಳಸಿ, ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.
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ವಿದ್ಯು ತ್ ಸ್ವಿ ಚ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ, soldering ಯು 
ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ ನಂತರ ಸ್ವಿ ಚ್ ಬೋರ್್ಡ್್ನಿ ಿಂದ ಪ್್ಲ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಹೊರ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಆಕ್್ಸಸೈಡ್್ಗ  ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ತಣ್್ಣ ನೆಯ ನೀರಿನಲ್ಲಿ  job 
ನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ವಿವಿಧ ವಕ್್ರ ತೆಯ ರೂಪ(curvature forms) ಗಳಾಗಿ 
ಬೆೆಂಡ್ ಮಾಡಿ -ಆಲಿಕೆ ತಂತಿ ಅಂಚುಗಳು -ನೇರ ಮತ್ತು  ವಕ್ರಾ ಕೃತಿಗಳು, stakes 
ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fold ಮಾಡುವುದು                             
(Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel 	 Wired edges - 
Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 straight wired ಅಂಚನ್ನು  ಮಾಡಿ
•	 curved wired ಅಂಚನ್ನು  ಮಾಡಿ
•	ಕೋ ನದಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fold ಮಾಡಿ 

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ISSH 205x155x0.6 G.I- ಶೀಟ್

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಿದಂತೆ ಗಾತ್್ರ   0.6mm ದಪ್್ಪ ದ 
G.I ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಂತೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಪ್ರೊಫ ೈಲ್, ಫೋಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೈನ್ 
ಮತ್ತು  ವೈರಿಿಂಗ್ allowanceನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•	 Straight snip ಬಳಸಿ 4 ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ಲಿ ಟ್(slit) ಮಾಡಿ.

• 	 φ2mm ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  R100 ಮತ್ತು  R25 
ನಲ್ಲಿ  curved wired edge ನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•		  φ 2 ಎಂಎಂ ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  A ಮತ್ತು  B 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  straight wired edge ನ್ನು  ಮಾಡಿ (straight 
wired edge ಗೆ ಕಾರ್್ಯ 1.3.45 ರಲ್ಲಿ  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಲಾದ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ).

•		  Hatchet stake ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  A & B ಬದಿಗಳನ್ನು 
90 ° ಕೋನಕ್ಕೆ  ಮಡಿಸಿ.

•		  Curved ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಮಡಚಲು 100 ಮತ್ತು  25mm 
ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಅರ್್ಧ half moon stake ನ್ನು 
ಬಳಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

Wired edge ನೊೊಂದಿಗೆ ಸರಳ square container ನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ 
ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ (Make simple square container with wired edge and fix handle)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫಿಟ್್ಟ ರ್ ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ.
•	 ಪರಿಕರಗಳ ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಬರೆಯುವುದು, ಪ್್ರ ತಿ ಉಪಕರಣ ಉಪಯೋಗಿಸುವಾಗ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಮತ್ತು 

ಮಾಡಬಾರದ ಕೆಲಸಗಳು.
•	 ಫಿಟ್್ಟ ರ್‌ಗಳು ಉದ್್ಯಯೋ ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳ ಹೆಸರನ್ನು  ದಾಖಲಿಸಿ.
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158 CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಚದರ ಕಂಟೇನರ್ ದೇಹದ ಅಭಿವೃದ್ಧಿt

•	 ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದಿಿಂದ, ವೈರಿಿಂಗ್ al-
lowance ನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ pattern ನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ, ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  
body ಗೆ  ಮತ್ತು  ಕೆಳಗೆ Locked grooved ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮತ್ತು  knocked ಅಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಇರಲಿ.

•	 body ಮತ್ತು  bottom ಗಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿ ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pat-
tern ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

•	 ಶೀಟ್ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ pattern ನ್ನು  ಅಂಟಿಸಿ.

•	 Straight snipಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್‌ಗೆ ಅಂಟಿಸಿದ 
ಲೇಔಟ್ ಮಾದರಿಯ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆಯ ಮೇಲೆ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 Body ಯ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ರೇಖೆಯವರೆಗೆ 
ಬೆೆಂಡ್ ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ  ನೇರ notch ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಕೆಳಗಿನ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  locked grooved 
joint ಗಾಗಿ body ಯ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್ ಅನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಿ.

•	 Knocked ಅಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಾಗಿ flange ನಂತೆ 
ಮಡಚಲು ಹೆಮ್(hem) ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.

•	 ಶೀಟ್‌ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  angle iron/ಫೋಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಬಾರ್/
square stakeಗಳ ವಿರುದ್್ಧ ವಾಗಿ ಮಡಿಸಿ.

•	 ಬೆೆಂಡ್ ಲೈನ್ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕ್್ರ ಮೇಣವಾಗಿ ಮರದ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

•	 try square/steel square ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಕಂಟೇನರ್‌ನ square body ಯನ್ನು  ರೂಪಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: square ಕಂಟೇನರ್ ಮುಚ್್ಚ ಳವನ್ನು  Development ಮಾಡುವುದು

•	 ಪ್ಯಾ ರಲಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ pattern ನ್ನು 
ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ allowance ಯನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ ಮತ್ತು  body ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ವಂತೆ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig 1)

•	 ಕತ್್ತ ರಿ ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pattern ನ್ನು ,  square ಕವರ್ ನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ,

•	 ಶೀಟ್ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ pattern ನ್ನು  ಅಂಟಿಸಿ.

•	 straight snip ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್‌ಗೆ ಅಂಟಿಸಿದ 
ಲೇಔಟ್ pattern ನ ಔಟ್‌ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ  ಶೀಟ್‌ಮೆಟಲ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ  ನಾಲ್ಕು 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  45 ಡಿಗ್ರಿ  ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 Square stakes ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಕವರ್ ಶೀಟ್‌ನ ನಾಲ್ಕು 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಡ್ ಮಾಡಿ.

•	 Square stakes ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕವರ್ ಶೀಟ್‌ನ 
ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  flange ನ್ನು  ಬಗ್ಗಿ ಸಿ.

•	 Soft solder ಬಳಸಿ ನಾಲ್ಕು  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  solder 
ಮಾಡಿ.

ಕಾರ್್ಯ 3: Square ಕಂಟೇನರ್ ಕೆಳಭಾಗದ ಹಾಳೆಯ Development.

•	 ಪ್ಯಾ ರಲಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ pattern 
ನ್ನು  ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ allowance ಪರಿಗಣಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  1 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ body ಗೆ ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ವಂತೆ  
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ,

•	 ಕತ್್ತ ರಿ ಬಳಸಿ square ಕಂಟೇನರ್ ಬಾಟಮ್ ಶೀಟ್‌ನ 
ಲೇಔಟ್ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ pattern ನ್ನು  ಅಂಟಿಸಿ.
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•	 straight snip ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಶೀಟ್‌ಗೆ ಅಂಟಿಸಿದ 
ಲೇಔಟ್ ಮಾದರಿಯ ಔಟ್‌ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ಎಲ್ಲಾ 
ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚದರ ನಾಚ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಮುುಂಭಾಗದ ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ 3 ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಜೊತೆಗೆ 
ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•	 ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  finish 
ಮಾಡಿ.

•	 ಕಂಟೇನರ್ body ಯಲ್ಲಿ  ಮುಚ್್ಚ ಳವು ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

Body wired ಅಂಚು
•	 bodyಯ ಅಂಚಿನ ಮೇಲೆ ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
•	 bodyಯ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯ ಅಂಚು 

ನಿರಂತರವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯ ಅನುಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ರೂಪಿಸಿ.

•	 hatchet stake ಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯ ಅಂಚನ್ನು  finish ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ತಂತಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಫಿಕ್್ಸಿ ಿಂಗ್ :
•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಭಾಗ 3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 

ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.
•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಭಾಗ 4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 

ಮುುಂಭಾಗದ ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.
•	 ಮುುಂಭಾಗದ ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ 3 ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಜೊತೆಗೆ 

ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.
•	 Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  fin-

ish ಮಾಡಿ.
•	 ಕಂಟೇನರ್ body ಯ ಮುಚ್್ಚ ಳವು ಸರಿಯಾಗಿ 

ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

•	 ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಕಂಟೇನರ್‌ನ ದೇಹದೊೊಂದಿಗೆ ನಾಕ್ 
ಅಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು. square stakes ನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಕೆಳಗಿನ ಹಾಳೆಯ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಿ,

•	ಸ ೀಮ್ ಅನ್ನು  fold ಮಾಡಲು ಕೆಳಗಿನ ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ 
ಚೌಕದ ಕಂಟೇನರ್್ನ body ಯನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•	 Square stakesನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು knocked ಅಪ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಕೆಳಭಾಗದ ನಾಲ್ಕು 
ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

Bending ಮಾಡಲು ವಸ್ತು ಗಳ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಿರಿ (Calculate the length 
of material for bending)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Bending ಯಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ಪರಿಣಾಮಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 Bending ಮಾಡಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಲೋಹದ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ. 

ರಾಡ್, ಹಾಳೆ ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಬಗ್ಗಿ ಸಿದಾಗ,ಬಾಗುವ 
ಹಂತದಲ್ಲಿ  ವಸ್ತು ವಿನ ಹೊರ ಭಾಗ(outer part)ದಲ್ಲಿ 
tensile force ನಿಿಂದಾಗಿ, ವಸ್ತು ವು ವಿಸ್್ತ ರಿಸಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
1 ಮತ್ತು  2) ಬಾಗುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ವಸ್ತು ವಿನ ಆಂತರಿಕ 
ಭಾಗ(inner part)ದಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡದ ಬಲದಿಿಂದಾಗಿ, ವಸ್ತು ವನ್ನು 
ಸಂಕುಚಿತಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (compressed).

ವಸ್ತು ವಿನ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಪದರವು tension ಅಥವಾ 
compression ಗೆ ಒಳಗಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಇದನ್ನು  ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (Fig.2)

bending ವಸ್ತು ಗಳ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಲು, 
ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದ ವಸ್ತು ವಿನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಗಣನೆಗೆ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳಲಾ ಗುತ್್ತ ದೆ.
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blank ನ ಉದ್್ದ ವು ರಾಡ್/ಪೈಪ್‌ನ ಬಾಗುವ (bending) 
ಮೊದಲು ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿದ ಉದ್್ದ ವಾಗಿದೆ. stretched ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದಲ್ಲಿ   ನಿರ್್ಧರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಾಗುವಾಗ ರಾಡ್/
ಶೀಟ್/ಪೈಪ್‌ನ ಹಿಗ್ಗಿ ಸಲಾದ/ಉದ್್ದ ವಾದ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಲು (Fig.3), ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಾ  ನೇರ 
ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಿ.

x+y+z+y+x=2x+2y+z

ನಂತರ ಬಾಗಿದ ಅಂತರವನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಿ.

ಇದನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಲು: ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬಾಗಿದ 
ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು

ಬೆೆಂಡ್್ನ  ಕೋನವನ್ನು  ಸಹ ಪರಿಗಣನೆಗೆ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . (Fig.4)

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆೆಂಡ್್ನ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ

= ಒಳಗಿನ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ +(ಶೀಟ್‌ನ 0.5 x ದಪ್್ಪ  ಅಥವಾ ರಾಡ್ 
ಅಥವಾ ಪೈಪ್‌ನ ವ್ಯಾ ಸ). 

ಚಿತ್್ರ - 3 ಮತ್ತು  4 ಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಬೆೆಂಡ್‌ನ ಕೋನವು 90 
ಡಿಗ್ರಿ  ಆಗಿದೆ.

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆೆಂಡ್್ನ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ .

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆೆಂಡ್್ನ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ = ಒಳಗಿನ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  + (ಶೀಟ್‌ನ 
0.5x ದಪ್್ಪ  ಅಥವಾ ರಾಡ್ ಅಥವಾ ಪೈಪ್‌ನ ವ್ಯಾ ಸ)

Bending ಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಬೆೆಂಡ್್ನ  ಕೋನ 90 ಡಿಗ್ರಿ . (ಚಿತ್್ರ 
5 ಮತ್ತು  6)

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಬೆೆಂಡ್ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  =ಒಳಗಿನ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  +(ರೌೌಂಡ್ 
ರಾಡ್‌ನ 0.5 x ದಪ್್ಪ )

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬೆೆಂಡ್್ನ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  	 =6+(0.5x6) mm

=6+3.0 mm

= 9 mm

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದವರೆಗೆ ಬಾಗಿದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  =9mm

ಬಾಗಿದ ಭಾಗದ ಉದ್್ದ  =  

ಇಲ್ಲಿ   ‘R’ ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದಲ್ಲಿ  ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

\ ಒಂದು ಬೆೆಂಡ್‌ನ ಸ್ಟ್ ರೆಚ್ ಉದ್್ದ  = 

= 56.57ಮಿಮೀ

ನೇರ ಭಾಗದ ಉದ್್ದ ,

‘A’ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ

A 	 = 90-(6+6) ಮಿಮೀ

  	 = 90-12 ಮಿಮೀ

	 = 78ಮಿ.ಮೀ

‘B’ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ ,

B 	 = 50-(6+6)ಮಿಮೀ

	 = 50-12 ಮಿಮೀ

	 = 38 ಮಿಮೀ

ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ

‘C’ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ

C 	 = 30-6mm

   	 = 24 ಮಿಮೀ

‘D’ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ

D 	 = 30-6mm

   	 = 24 ಮಿಮೀ

‘E’ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ

E 	 = 50-(6+6)mm

   	 = 50-12 ಮಿಮೀ

   	 =38ಮಿ.ಮೀ
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∅6mm round rod ನ ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ  = ಉದ್್ದ  A+B+C+D+E+4 
ಬೆೆಂಡ್‌ಗಳ ಸ್ಟ್ ರೆಚ್ ಉದ್್ದ .

   	 = 78+38+24+24+38+56.57mm

  	 = 258.57ಮಿಮೀ

Round rod ನ ಒಟ್ಟು  ಉದ್್ದ  = 258.57mm

ಮುುಂಭಾಗದ ಹಿಡಿಕೆ(handle)ಗಳು

ಮುುಂಭಾಗದ ಹಿಡಿಕೆಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು round ರಾಡ್್ನ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ

ಅಂಕಿಗಳಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 3 ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳು.

ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ರಾಡ್‌ನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

Hack sawವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಉದ್್ದ ದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

Fig.11 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  50mm 
ಗೆ ಬೆೆಂಡ್ ಮಾಡಿ.ಬರ್ರ್ ಸ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ದುುಂಡಾದ ರಾಡ್್ನ  ತುದಿಗಳನ್ನು 

ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

ಬಾಗುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕಾ ಗಿ dimension ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  bending fixture ನಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ.

90 ಡಿಗ್ರಿ ಗೆ round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಗ್ಗಿ ಸಿ (ಚಿತ್್ರ  9)

ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್್ಟ  ರ್ ಬಳಸಿ ಬಾಗಿದ ಕೋನ 90 ಡಿಗ್ರಿ  ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  10)

Round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  bent leg ನಿಿಂದ 90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ 50mm ಗೆ 
set ಮಾಡಿ

Round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಾಗಿದ ಕಾಲಿನಿಿಂದ 90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ 90mm 
ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  12 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  90 mm 
ಗೆ ಬಗ್ಗಿ ಸಿ.

Round ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಾಗಿದ ಕಾಲಿನಿಿಂದ 90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ 50mm 
ಗೆ set ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ round  ರಾಡ್ ಅನ್ನು  50 mm ಗೆ 
ಬಗ್ಗಿ ಸಿ.(Fig.13)
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Steel ruleನ್ನು   ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಮುುಂಭಾಗದ ಹಿಡಿಕೆಯ di-
mension ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.(Fig.14)

ಹಾಗೆಯೇ,ಮೇಲಿನ ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ 
ಉಳಿದ ಎರಡು ಮುುಂಭಾಗದ ಹಿಡಿಕೆಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್

ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಕವರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮಾಡಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ 
ಮತ್ತು  ಅಗಲವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ  ಹಾಕಿ.

ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

straight snip ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಅಂಚನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ round ರಾಡ್ ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ‘U’ 
ಗ್ರೂ ವ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ .15 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ∅3mm 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



163

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

Square soldered ಮೂಲೆ(corner)ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಚದರ ಟ್್ರ ರೇ(square tray) ಮಾಡಿ 
(Make square tray with square soldered corners)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ರೇ ಮಾದರಿಯನ್ನು  develop ಮಾಡಿ.
•	 ಫೋಲ್್ಡ ರ್ ಬಾರ್ ಬಳಸಿ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ single ಹೆಮ್ ಮಾಡಿ
•	 pair of angle iron ನ್ನು  ಬಳಸಿ 60 ಡಿಗ್ರಿ  ನಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ರೇನ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ
•	 square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ರೇನ ನಾಲ್ಕು  ಮೂಲೆಯನ್ನು  solder ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್್ಸಿಿಂ  ಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ

•	ಜ್ ಯಾ ಮಿತೀಯ ನಿರ್ಮಾಣ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್‌ನಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್‌(flange)ಗಳು ಮತ್ತು  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್‌ಗೆ allowance ನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ, ಸ್್ಕ್ರ ರೈಬರ್, ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ರೂಲ್, ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್್ಟ  ರ್ ಮತ್ತು  ಡಿವೈಡರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಟ್್ರ ರೇಗಾಗಿ pattern ನ್ನು  Develop ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.1)

•	 Straight ಸ್ನಿ ಪ್ ಬಳಸಿ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್್ನ ಲ್ಲಿ ನ pattern ನ 
ವಿನ್ಯಾ ಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಬಾರ್‌ಫೋಲ್್ಡ ರ್‌ನಲ್ಲಿ  ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್‌ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 6mm ಗೆ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಮಡಿಸಿ.

•	 ಬಾರ್‌ಫೋಲ್್ಡ ರ್‌ನಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ರೇನ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್‌ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 60 ಡಿಗ್ರಿ  ನಲ್ಲಿ  15mm 
ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ.

•	 Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 60 ಡಿಗ್ರಿ  ನಲ್ಲಿ 
46mm ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳನ್ನು  ಮಡಿಸಿ, ಇದಕ್ಕಾ ಗಿ pair of 
angle iron, ಬೆೆಂಚ್‌ವೈಸ್, ‘C’ ಕ್್ಲಾ ಾಂಪ್ ಮತ್ತು  ಮರದ 
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•	 ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್್ಟ  ರ್ ಬಳಸಿ ಮೊನಚಾದ ಬದಿಗಳ 
ಕೋನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•	 ಚೌಕದ ತಟ್ಟೆ ಯ ನಾಲ್ಕು  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  Solder ಹಾಕಿ

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಮಾದರಿಯ ವಿನ್ಯಾ ಸ(pattern layout) ವನ್ನು  ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸುವುದು Preparing the 
pattern layout
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ರೇಗಾಗಿ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿದ ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ
•	 Pattern ವಿನ್ಯಾ ಸವನ್ನು  develop ಮಾಡಿ. 

ಉತ್್ತ ಮ ವಿವರಣೆಗಾಗಿ ನಾವು ಅದೇ job ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳಳೋ ಣ.

Square ಟೇಪರ್ ಟ್್ರ ರೇನ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿದ dimension ನ್ನು 
ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ.

ದತ್್ತ  :

ಚದರ ಬದಿ( side of Sqquare)  200 mm

ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್(Flange) ಉದ್್ದ  = 15 mm

ನಾವು ಒಂದೇ ಹೆಮ್ ಅನ್ನು  6mm ನಂತೆ ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳಳೋ ಣ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ್್ಯಾ  ಾಂಟ್ ಎತ್್ತ ರ ಅನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ  ಹಾಕೋಣ

AB ಓರೆಯಾದ ಉದ್್ದ ವಾಗಿದೆ.

AC=40mm ನೀಡಲಾಗಿದೆ (Fig.1)

Sin 60 =AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AB=46.18mm

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿದ(developed) ಗಾತ್್ರ  = ಚೌಕದ ಬದಿಯ 
ಉದ್್ದ  + 2(ಓರೆ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
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ಎತ್್ತ ರ+ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್ ಉದ್್ದ  + ಸಿಿಂಗಲ್ ಹೆಮ್ allowance)

=200+2(46+15+6)

=200+2(67)

= 200+134

= 334 mm

334 mm ಗಾತ್್ರ ದ ಚೌಕಕ್ಕೆ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಅಗಲ XX ಮತ್ತು  YY ನ ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಕ್್ರ ಮವಾಗಿ ಎಳೆಯಿರಿ. (Fig.3) A,B,C,D point ಗಳಲ್ಲಿ  30 ಡಿಗ್ರಿ  ಕೋನದಲ್ಲಿ  Fig.6 ರಲ್ಲಿ 

ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ AB,BC, CD ಮತ್ತು  DA ಸಾಲುಗಳ ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಬೇಸ್ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ನ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಅಗಲ, YY ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
100mm ಮತ್ತು  XX ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  100mm ನಲ್ಲಿ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (Fig.3)

Square taper tray ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ Fig.4 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವ AB, BC, CD ಮತ್ತು  DA ಗೆ ಚೌಕದ ನಾಲ್ಕು 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  46mm ಓರೆ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ EF, FG, GH ಮತ್ತು  HE ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  6mm ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಹೆಮ್ allowance ಮತ್ತು  15 mm ಫ್್ಲಲೇೇಂಜ್ಗಾ  ಗಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ I,J, K, L M, N, O, P ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ 
60 ಡಿಗ್ರಿ  ಕೋನದಲ್ಲಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

Fig.6 ರಲ್ಲಿ  ನೆರಳು(shadow) ತೋರಿಸಿರುವ pattern ನ 
ಅನಗತ್್ಯ  ಭಾಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

Soft soldering ಮತ್ತು  Silver soldering ಮಾಡುವ ಅಭ್ಯಾ ಸ (Practice on soft 
soldering and silver soldering)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್ ಬಳಸಿ soldering iron ನ ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ
•	 ಸರಿಯಾದ ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  tack ಮಾಡಿ.
•	 ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಅನ್ನು  solder ಹಾಕಿ
•	 bell mouth ನಿಿಂದ ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 silver brazing ರಾಡ್ ನಿಿಂದ solder ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ joint.

•	 ವಸ್ತು ವಿನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 hatchet stake, ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮತ್ತು  setting 
hammer ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್(sunk lap) 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾ ಾಂಪ್ ಅನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

•	 ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾ ಾಂಪ್ ಬಳಸಿ ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  Solder ಮಾಡಿ.

•	 ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್‌ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ನೀರನ್ನು  ಬಳಸಿ job 
ನ್ನು  ತೊಳೆಯಿರಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಬೆಳ್ಳಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಪೈಪ್ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಎಲ್ಲಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧನಗಳ ಬಳಕೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಪೈಪ್್ನ  ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಲ್-ಮೌತ್ (ಫ್್ಲಲೇ ರ್) ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಪೈಪ್್ಗ ಳ ಅಳವಡಿಕೆಯು ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ ದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಜಾಯಿಿಂಟ್ ನ ಬೇರಿನ (root) ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸಿಲ್್ವ ರ್ 
ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟೇಬಲ್ ನಲ್ಲಿ   ಬೆೆಂಚ್-ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾದ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  joint ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ,

•	ಗ್ ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ಲಾ ಾಂಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಸಣ್್ಣ  ಗಾತ್್ರ ದ nozzle ನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

•	 Soft carburising ಜ್ವಾ ಲೆ(flame)ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಗರಿ(feather)ಗಳ ಉದ್್ದ ವು ಕೋನ್ ಉದ್್ದ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
1.5 ಪಟ್ಟು  ಇದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ.

ಬಣ್್ಣ  ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು  ಮಂದ ಕೆೆಂಪು ಬಣ್್ಣ ಕ್ಕೆ 
ನಿರ್್ಬಬಂಧಿಸಿ.

•	 ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ (flux) ಬಳಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್ತಾ  ಹರಡಿ.

•	 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವು ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಭೇದಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡಲು ಜಾಯಿಿಂಟ್ ನ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

•	 ಕೆಲವು ಸೆಕೆೆಂಡುಗಳ ಕಾಲ ಜಾಯಿಿಂಟ್  ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಬಿಡಿ.

•		  ಜಾಯಿಿಂಟ್  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•		  ನೀವು ಸುುಂದವಾಗಿ smooth silver-brazed weld ಮಾಡಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದೇ ರೀತಿ ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅತಿ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಬೆಳಗಿಸುವುದು (Lighting the blow lamp 
safely)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್ ಬಳಸಿ soldering iron ನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ. 

Blow lamp (ಊದು ದೀಪ)  ಚಿತ್್ರ - 1 Tank ನಲ್ಲಿ  ಸೀಮೆಎಣ್ಣೆ  ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ,  
ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಪುನಃ ತುುಂಬಿಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ ಟ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  3/4 ಭಾಗದಷ್ಟು  ತುುಂಬಿಸಿ.

pricker ಮೂಲಕ ಜೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

pressure relief valve ನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ .

ಪ್್ರ ರೈಮಿಿಂಗ್(methylated) ಗಾಗಿ ಮಿಥೈಲೇಟೆಡ್(methylated) 
ಸ್ಪಿ ರಿಟ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ತುುಂಬಿಸಿ.

ಬೆೆಂಕಿಯ ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಸ್ಪಿ ರಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಅತಿಯಾಗಿ ತುುಂಬದಂತೆ ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ದೀಪವನ್ನು  ಪ್್ರ ರೈಮಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ಪಂಪ್ ಮಾಡಲು 
ಎರಡು ಮೂರು ಸ್್ಟ್ರರೋ ಕ್(stroke) ಗಳನ್ನು  ನೀಡಿ.

spirit ವನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

ಸ್ಪಿ ರಿಟ್ ಸುಟ್್ಟ  ನಂತರ ಟ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  ಒತ್್ತ ಲು ಪಂಪ್ ಅನ್ನು 
ಸುಮಾರು ಆರರಿಿಂದ ಎಂಟು ಬಾರಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

ಈ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಜೆಟ್‌ನಿಿಂದ ದ್್ರ ವ ಸೀಮೆಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು 
ಹೊರಸೂಸಿದರೆ,  pressure relief valve ನ್ನು  ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ 
ತೆರೆಯಿರಿ.

ಪ್ರಾ ರಂಭದ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾರಂಭಿಸಿ.

ಬರ್್ನರ್ ಹೌಸಿಿಂಗ್‌ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ದೀಪವನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

ನಿರಂತರ ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು, ಬಳಕೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸಿ.

ದೀಪವು ಗಾಳಿಯಿಿಂದ ಹಾರಿಹೋದರೆ ಅಥವಾ ನಂದಿಸಿದರೆ, 
ತಕ್ಷಣವೇ ಒತ್್ತ ಡ ಪರಿಹಾರ ಕವಾಟ(pressure relief valve)
ವನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ. ಇದು ಸುಡುವ ಸೀಮೆಎಣ್ಣೆ  ಆವಿಯು 
ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ  ಹೊರಹೋಗುವುದನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಸುಡುವ ವಸ್ತು ಗಳ ಮೇಲೆ ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಬೇಡಿ.

ಕೆಲಸ ಮುಗಿದ ನಂತರ, pressure relief valve ದಿಿಂದ 
ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ.

ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುವುದು ಮತ್ತು  soldering 
ಮಾಡುವುದು (Forming and soldering the sunk lap joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 hatchet stake ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ
•	 ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  solder ಮಾಡಿ.  

ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ, ಮತ್ತು 
ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್‌ಗೆ allowance ನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ hatchet stakeನ್ನು  ಬಳಸಿ 
Sunk lap ಮಾಡಿ.

ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್(emery paper) ನಿಿಂದ ದ ಸೇರಿಸುವ 
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎರಡು ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಬ್್ಲಲೋ  ಲ್್ಯಾ ಾಂಪ್ ಬಳಸಿ ತಾಮ್್ರ ದ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ.

ಏಕರೂಪದ ಹರಿವು ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಮುಳುಗಿದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ(solder) 
ಹಾಕಿ.  (ಚಿತ್್ರ  3).

ಒದ್ದೆ  rag ನಿಿಂದ job ನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಅನಿಲದಿಿಂದ ತಾಮ್್ರ ದ ಪೈಪ್‌(copper pipes)ಗಳಲ್ಲಿ  ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ (Silver 
brazing of copper pipes by gas)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಬೆಲ್-ಮೌತ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳಿಗಾಗಿ ತಾಮ್್ರ ದ ಪೈಪ್ ಗಳ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 Silver braze  ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳು.
•	 Silver-brased ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಹಲವಾರು ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಆಟೋಮೋಟಿವ್ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ 
ವಹಿವಾಟು, ಹವಾನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಮತ್ತು  ಶೈತ್್ಯಯೀ ಕರಣ.

ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲು 
ಸಿಲ್್ವ ರ್-ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸುವುದು (ಚಿತ್್ರ -1)

ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಅಥವಾ steel wool ನಿಿಂದ ಉಜ್ಜು ವ 
ಮೂಲಕ ಸೇರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಪೈಪ್‌ನ ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಲ್ ಮೌತ್ ಆಕಾರವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು   ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಯಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  set ಮಾಡುವುದು  
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಸೇರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ ಸಿಲ್್ವ ರ್ -ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ಹಚ್ಚಿ .

ಜಂಟಿ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಬೆಲ್-ಮೌತ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ನಂತೆ set ಮಾಡಿ, alignment ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಬೆೆಂಚ್ ನಿಕ್(bench nick) ನಲ್ಲಿ   ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಹಿಡಿ ದಿರಿಸಿ.Fig.3.

ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡುವುದು (ಚಿತ್್ರ  3)

ಮೃದುವಾದ ಕಾರ್ಬ್ಯು ರೈಸಿಿಂಗ್ ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, noz-
zle No.1 a  ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ Ø1.6mm 
(ಟೈಪ್ BA-Cu-Ag 16A IS ಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ: 2927 - 1975 ) 
ಮತ್ತು  ಸೆಲ್್ವ ರ್-ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ .

ಮಂದ ಕೆೆಂಪು ಬಣ್್ಣ ಕ್ಕೆ  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ. 
(melting of flux)

ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನ    ಬಳಸಿ ಅದರ ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್ಕ್ರಾ ಚಿಿಂಗ್ ಮಾಡುತ್ತಾ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹಚ್ಚಿ , ಕರಗಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಹರಡಿ.

ಜಾಯಿಿಂಟ್  ಸುತ್್ತ ಲೂ ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಹರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಭೇದಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡಿ.

ಕರಗಿದ ಫಿಲ್್ಲರ್್ನ ಲ್ಲಿ  ನೇರ ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ 
ಹರಿಸಬೇಡಿ

ಲೋಹ ಅಥವಾ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಬೇಡಿ

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹೆಚ್ಚು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಸೇರಿಸಿ.

ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವನ್ನು 
10-15 ಸೆಕೆೆಂಡುಗಳು  ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಬಿಡಿ.

ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ನಿಿಂದ  ಉಜ್ಜು ವ ಮೂಲಕ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಯಾವುದೇ ಪಿನ್-ಹೋಲ್ ಗಳಿಲ್್ಲ ದೆ ನಯವಾದ ಮತ್ತು 
ಸಮವಾಗಿ ತುುಂಬಿದ, brazed joint ಗಾಗಿ ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ (riveted lap) ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್(butt joint) ಮಾಡಿ (Make 
riveted lap and butt joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ
•	 ಘನವಾದ ಪಂಚ್(solid punch) ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ
•	 ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್‌ಗಳನ್ನು  ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್, ರಿವೆಟ್ ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್, ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಹ್ಯಾ ಮರ್  ಡಾಲಿ ಬಳಸಿ ಸಿಿಂಗಲ್ 

ರಿವ್ಟೆ ಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಗಾಗಿ ರಿವಿಟ್ ಮಾಡಿ.
•	 ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್‌ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟೆಡ್(riveted)ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್

•	 Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 140 x 48 mm  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ನೀಡಿರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಡ್ರೆಸ್್ಸಿಿಂ   ಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್‌ನಿಿಂದ 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 flat smooth ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 140 mm ಉದ್್ದ ದ ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. 
ಮತ್ತು  ಹಾಳೆಯನ್ನು  straight snipಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, 70 x 
48 ಗಾತ್್ರ ದ ಎರಡು ತುುಂಡುಗಳಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  ಹಾಳೆಯ ಎರಡೂ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ 
ಸ್್ಕ್ರ ರೈಬರ್ ಮತ್ತು  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ. 
ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್ತು  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ hammer ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.(ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮದ ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

•	 ಶೀಟ್‌ನ ಒಂದು ತುುಂಡಿನ ಮೇಲೆ ಎಲ್ಲಾ  ಕೇೇಂದ್್ರ 
ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ φ3.2 ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಘನವಾದ ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು mark  ಮತ್ತು  punch ಮಾಡಿ, 
ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಒಂದು ಕೇೇಂದ್್ರ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಮಾಡಿ (Fig.1)

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ಕೈಯಿಿಂದ ದೊಡ್್ಡ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ನಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

•	 ಹಾಳೆಯ ತುುಂಡನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದರ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡುವಂತೆ ಇರಿಸಿ, ಅಂದರೆ 
ಹಾಳೆಗಳ overlapped ಅಂಚುಗಳು mark ಮಾಡಲಾದ 
ರೇಖೆಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವಂತೆ.

•	 ಮಧ್್ಯ ದ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  3 mm ಡಯಾ ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ 
ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.(Fig.3)

•	 ರಿವೆಟ್ ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಡಾಲಿ ಸಹಾಯದಿಿಂದ, ಬಾಲ್ 
ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ

•	 ಕೆಳಭಾಗದ ಹಾಳೆಯ ಉಳಿದ ನಾಲ್ಕು  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು , 
ಮೇಲಿನ ಹಾಳೆಯ ತುುಂಡಿನ ಮೇಲಿರುವ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಮೂಲಕ,  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡ್್ಡ  ಗಾತ್್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ನಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸುತ್ತಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ರಿವೆಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಪರ್ಯಾಯ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
single  riveted ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ 
ಸೆಟ್, ರಿವೆಟ್ ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್, ಡಾಲಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ 
ಹ್ಯಾ ಮರ್‌ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ  ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್‌ಗಳನ್ನು 
ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಸಿಿಂಗಲ್ ಸ್ಟ್ರಾ  ಪ್(strap) single row  ರಿವೆಟೆಡ್ ಬಟ್(butt) ಜಾಯಿಿಂಟ್

•	 ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಮೂರು ತುುಂಡುಗಳಾಗಿ , 
ಎರಡು ತುುಂಡುಗಳು 50 x 48mm ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ 
ತುುಂಡು 24 x 48 mm straight snip ಬಳಸಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು 
steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
(Fig.1)

•	ಡ್ರೆಸ್್ಸಿಿಂ   ಗ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್‌ನಿಿಂದ 
ಚಪ್್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 flat smooth ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಶೀಟ್‌ಗಳ ತುುಂಡುಗಳ ಮೇಲೆ ಸ್್ಕ್ರ ರೈಬರ್, ಡಿವೈಡರ್ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ರೂಲ್ ಬಳಸಿ  single riveted butt ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ. (Fig.1)
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•	ಸೆೆಂ ಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಕೇೇಂದ್್ರ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

•	ಸ್ಟ್ರಾ  ಪ್ ಮತ್ತು  join ಮಾಡಬೇಕಾದ ಎರಡು 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲ್ಲಾ 
ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  φ3.2 ಮಿಮೀ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡ್್ಡ  ಗಾತ್್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ನಿಿಂದ ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	ಜೋ ಡಿಸಬೇಕಾದ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ನ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಬಟ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಮೇಲೆ ಪಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಅದನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ set 
ಮಾಡಿ.

•	 ಬಟ್ ಪೀಸ್‌ಗಳ ಮಧ್್ಯ ದ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  φ 3 ಮಿಮೀ ಫ್ಲಾ ಟ್ 
ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಇರಿಸುವ ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್, ರಿವೆಟ್ 
ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ರಿವೆಟ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಸೇರಬೇಕಾದ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳು ಮತ್ತು   ಕವರ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾಗಿ ಜೋಡಿಸಲಾಗಿದೆ 
ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಕವರ್ ಶೀಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಈಗಾಗಲೇ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಮೂಲಕ ಹಾಳೆಯ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಉಳಿದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
drill ಮಾಡಿ.

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ಕೈಯಿಿಂದ ದೊಡ್್ಡ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ   ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ರಿವೆಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಪರ್ಯಾಯ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
single strap single row ರಿವೆಟೆಡ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

Single ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು 
ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ (Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap 
joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಲ್ಯಾ ಪ್‌ನ ಅಂತರ, ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್‌ನ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗ ಮತ್ತು  ಅಂಚುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರ ಮತ್ತು  BIS ಮಾನದಂಡದ 

ಪ್್ರ ಕಾರ ಪಿಚ್‌ನ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ
•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟೆಡ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ. 

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳ ಅಂಚುಗಳು 
ಬರ್ರ್‌ನಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ ಮತ್ತು  ನೇರವಾಗಿವೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

lap ನ ದೂರವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ  ಹಾಕಿ.

ಲ್ಯಾ ಪ್‌ನ ದೂರ = 4 x ರಿವೆಟ್‌ನ dia (D)

ರಿವೆಟ್‌ನ ವ್ಯಾ ಸ = ತಿಳಿದಿರುವ ದಪ್್ಪ ದಿಿಂದ 2.5 ಅಥವಾ 
3 ಬಾರಿ, Rivet ನ ಡಯಾವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಲ್ಯಾ ಪ್‌ನ ದೂರವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ  ಹಾಕಿ.

ಸ್್ಕ್ರ ರೈಬರ್ ಮತ್ತು  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎರಡೂ 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಲ್ಯಾ ಪ್‌ನ 
ಅಂತರದ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಹಾಳೆಯ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ಅಂತರವನ್ನು 
ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ.

ಅಂಚಿನಿಿಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸ 
(D)

ಎರಡೂ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಂಚಿಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ 
(ಚಿತ್್ರ  2).
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ಬದಿಯ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್್ಗ ಳ ಅಂತರವನ್ನು 
ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ.

ಅಂಚಿನಿಿಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್‌ನ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್‌ನ dia 
(D)

ವಿಭಾಜಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎರಡೂ 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ಅಡ್್ಡ 
ಅಂಚುಗಳಿಿಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ.

ಎರಡು ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ 
ಅಂದರೆ ಪಿಚ್.

ಪಿಚ್ = 3 x ರಿವೆಟ್‌ನ dia (D)

ವಿಭಾಜಕ(divider)ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎರಡೂ 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  2) ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ 
ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರೀವೆಟ್‌ಗಳ ಮಧ್್ಯ ದ ಬಿಿಂದುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

Riveting ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ (snap head) rivet (Riveting snap head rivet)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಸರಿಯಾದ riveting ಮಾಡಲು ಡಾಲಿ, ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್ ಮತ್ತು  rivet snap ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯ ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  round 

ಆಕಾರದಲ್ಲಿ  ರೂಪಿಸಿ.
•	 ಮೂಲ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ರಿವೆಟೆಡ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಮಾಡಲು rivet snap head rivet . 

ಎಲ್ಲಾ  ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒಂದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  centre rivet ಗೆ ಕೇವಲ ಒಂದು 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು   ಮಾತ್್ರ  ಕೊರೆಯಲಾಗಿದೆಯೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಡಿಬರ್ಡ್(deburr) ಆಗಿವೆ ಮತ್ತು 
ಹಾಳೆಗಳು ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   ಕೊರೆಯಲಾದ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದರ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ, ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ   ಜೋಡಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಲ್ಯಾ ಪ್‌ಗಾಗಿ mark ಮಾಡಲಾದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಅಂಚುಗಳು  ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

centre hole ನಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸುತ್ತಿ ಗೆ 
ಯಿಿಂದ ಹೊಡೆಯುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವಿರೂಪವನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ವೈಸ್ ಡಾಲಿ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.
(ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

ರಿವೆಟ್್ನ  ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್್ನ  ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್್ನ  ಆಳವಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಶೀಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಹತ್ತಿ ರಕ್ಕೆ  ತರಲು ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಾಲ್ ಪೈನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ, riveting ಗಾಗಿ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ set ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ರಿವೆಟ್್ನ  ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಬಡಿಯುವ ಮೂಲಕ 
ಸ್ಥೂ ಲವಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ ಮತ್ತು  ನಂತರ ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ತಲೆಯನ್ನು  rounding ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ 
4 ಮತ್ತು  5)

ರಿವೆಟ್‌ನ rounded  ತಲೆಯ ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  form ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  finish ಮಾಡಲು 
ಅದರ ಮೇಲೆ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)
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ಸಿಿಂಗಲ್ ಸ್ಟ್ರಾ  ಪ್ ಸಿಿಂಗಲ್ ರಿವೆಟೆಡ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ 
ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ (Layout the spacing for rivet holes to make single 
strap single riveted butt joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಕ ವರ್ ಪ್್ಲಲೇಟ್್ನ   ಅಗಲವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ. BIS ಮಾನದಂಡದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್‌ನ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗ ಮತ್ತು 

ಅಂಚುಗಳು ಹಾಗೂ ಪಿಚ್‌ನ ಅಂತರದ ನಡುವಿನ ಅಂತರ
•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಸ್ಟ್ರಾ  ಪ್ ಸಿಿಂಗಲ್ ರೋ ರಿವೆಟೆಡ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ 

ಮಾಡಿ.

ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳ ಅಂಚುಗಳು 
ಬರ್‌ನಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ ಮತ್ತು  ನೇರವಾಗಿವೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಮೊದಲು ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳ ಮೇಲೆ ರಿವೆಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ.

ರಿವೆಟ್್ನ  dia ವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ.

ರಿವೆಟ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸ (D) = 2.5 T ಅಥವಾ 3T,

ಅಲ್ಲಿ  T = ಸೇರಿಸಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ ಒಟ್ಟು  ದಪ್್ಪ .

ಲ್ಯಾ ಪ್ ನ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ.

lap ನ ದೂರ = 8 x D

ಸ್್ಕ್ರ ರೈಬರ್ ಮತ್ತು  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎರಡೂ 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್‌ನ ಅಂತರಗಳ ರೇಖೆಯನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಹಾಳೆಯ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ಅಂತರವನ್ನು 
ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ.

ಅಂಚಿನಿಿಂದ ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಯ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್ ನ ವ್ಯಾ ಸ 
(D)

ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ 
ರಿವೆಟ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.(Fig.1)

ಬಟ್ ನ ಬದಿಯ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್ ನ 
ಅಂತರವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ.

ಸೈಡ್ ಎಡ್ಜ್‌ನಿಿಂ ದ ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್‌ನ ದೂರ = 2 x ರಿವೆಟ್‌ನ  
dia (D)

ರಿವೆಟ್ ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ , ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಡ್್ಡ  ಅಂಚುಗಳಿಿಂದ 
ಮೊದಲ ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ಅಂತರವನ್ನು  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 ಕಾರ ಆಲಿಕೆ(funnel) ಮಾಡುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಜಾಯಿಂಟ್ ಗಳನ್ನು 
solder ಮಾಡುವಿಕೆ (Make funnel as per development and solder joints)
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
•	 ನೇರ ತಂತಿಯ ಅಂಚ(straight wired edge)ನ್ನು  ಮಾಡಿ
•	 ಬಾಗಿದ ತಂತಿಯ ಅಂಚ(curved wired edge)ನ್ನು  ಮಾಡಿ
•	 ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  fold ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್ಯ 1: ಅಲಿಕೆಯ body ಭಾಗ 1 (Funnel Body) ಮಾಡಿ

•	 ಅಲಿಕೆಯ body ( ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಕೋನ್) ಗೆ ಜ್ಯಾ ಮಿತಿ 
ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯನ್ನು  (ಇನ್ಸ್ ಟ್ ರುಮೆಂಟ್ ಬಾಕ್ಸ್ ) ಬಳಸಿಕೊಂಡು 
ಸರಳ ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪೇಪರ್ನಲ್ಲಿ  joining allowances 
ಸೇರಿಸಿ  pattern ನ್ನು  Develop ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕತ್ತ ರಿ ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pattern ನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ ಫೆವಿಕಾಲ್/
ಗಮ್ ಬಳಸಿ ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವಿನ (ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್) ಮೇಲೆ ಅಂಟಿಸಿ.

•	 ನೇರ ಮತ್ತು  ಬೆಂಡ್ ಸ್ನಿ ಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಪೇಪರ್ನ 
ಲೇಔಟ್ pattern ನ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಲೋಹದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾರ್ಯ 2: ಭಾಗ 2 (Funnel Tail)

•	 ಜ್ಯಾ ಮಿತಿ ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಸರಳ 
ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪೇಪರ್ನಲ್ಲಿ , ಸೇರಿಸಲು ಎಲ್ಲಾ  allowances 
ಗಳೊಂದಿಗೆ ಆಲಿಕೆಯ ಬಾಲದ (ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಕೋನ್) 
pattern ನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ. 
(Instrument box)

•	 ಕತ್ತ ರಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಲೇಔಟ್ pattern ನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ, 
ಫೆವಿಕಾಲ್/ಗಮ್ ಬಳಸಿ ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯ 
ಮೇಲೆ ಅಂಟಿಸಿ.

•	 ನೇರ ಮತ್ತು  ಬೆಂಡ್ಸ್ ನಿ ಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಂಟಿಸಿದ ಕಾಗದದ 
ಲೇಔಟ್ pattern ನ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಲೋಹದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾರ್ಯ 3: ಭಾಗ 3 (Funnel Ferrule)

•	 ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  335x30 ಗಾತ್ರಕ್ ಕೆ  ಕತ್ತ ರಿಸಿ, 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕತ್ತ ರಿಸಿದ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಸಿಲಿಂಡರ್ ನ development 1.3.43 ಗಾಗಿ ಕೌಶಲ್ಯ 
ಅನುಕ್ರ ಮವನ್ನು  Refer ಮಾಡಿ.

•	 ತಂತಿ  2 mm dia ಗೆ ವೈರಿಂಗ್ allowance ನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ 
ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  pattern ಯ ವಿನ್ಯಾ ಸವನ್ನು  Develop 
ಮಾಡಿ. 4 mm locked groove ಜಾಯಿಂಟ್ಗೆ  ಸೀಮಿಂಗ್ 
allowance ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  straight snip ಬಳಸಿ 
ಕ್ಲಿ ಪ್ಗ ಳೊಂದಿಗೆ pattern ನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

•	 Round mandrel stake, ಹ್ಯಾಂ ಡ್ ಗ್ರೂ ವರ್, ಬಾಲ್ ಪೀನ್ 
ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು locked 
ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟ್ನಿಂ ದ ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ ಆಕಾರವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ.

•	 Half moon stake ನ್ನು  ಮತ್ತು  ಸೆಟ್ಟಿಂ ಗ್ hammer ನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು, ಉಂಗುರದ ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ 
2mm dia ತಂತಿಯ ಅಂಚನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•	 Dress ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಉಂಗುರವನ್ನು  ಆಕಾರ ಮತ್ತು 
dimensionಗಳಿಗಾಗಿ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

ಕಾರ್ಯ 4: ಭಾಗ 4 (ಫನಲ್ ಹ್ಯಾಂ ಡಲ್)

•	 Funnel stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕಾರ ಹ್ಯಾಂ ಡಲ್ (ಭಾಗ 4) ಮಾಡಿ.

ಆಲಿಕೆಯ ಜೋಡಣೆ(Assembly of funnel)

•	 anvil stake ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 
body ಯ ದೊಡ್ಡ  ತುದಿಯಲ್ಲಿ  (ಭಾಗ 1) joining 
allowance ನ್ನು  ಬೆಂಡ್ ಮಾಡಿ. (Fig 1)

•	 Body  (ಭಾಗ 1) ಮತ್ತು  ferrule  (ಭಾಗ 3) ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
solder ಮಾಡಿ.

•	 ಬಾಲದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  solder ಮಾಡಿ. 
(ಭಾಗ 2)

•	 ಬಾಲದ ದೊಡ್ಡ  dia ಎಂಡ್ (ಭಾಗ 2) ದ 4mm ಅಂಚನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ body ಗೆ ಇರಿಸಿ.

•	 Body ಗೆ ಬಾಲವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ  ಮತ್ತು  solder ಮಾಡಿ.
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•	ಜಾ ಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಹ್ಯಾಂ ಡಲ್ (ಭಾಗ 4) ಇರಿಸಿ, 
solder ಮಾಡಿ.

•	 ಚೂಪಾದ ಅಂಚುಗಳು, ಬರ್ರ್ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ 
irregularity ಗಳಿಗಾಗಿ ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ 
ಮತ್ತು  ಅಗತ್ಯ ವಿದ್ದ ರೆ ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•	 ವಸ್ತು ವನ್ನು  ತಣ್ ಣೀರಿನಿಂದ ತೊಳೆಯಿರಿ.

ಕಾರ್ಯ 5: ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  90 ಡಿಗ್ರಿ  ಗೆ ಮಡಿಸುವುದು

•	 ನೇರ ಸ್ನಿ ಪ್ ಬಳಸಿ ಕೆಲಸದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  135x48 mm 
ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

•	 Steel square ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಸ್ಕ್ ರೈಬರ್ನೊಂದಿಗೆ 
ಕೆಲಸದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  1)

•	 Job ಇನ್ನೊಂ ದು ತುದಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟುಕೊಂ ಡು  
ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಅಂಚನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಿರಿ.

•	 ಅಗತ್ಯ ವಿರುವಂತೆ ಮಡಿಸುವಿಕೆಯು ಬೆಂಡ್ ಲೈನ್ನ ಲ್ಲಿ 
ನಡೆಯುತ್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

•	 90° ಡಿಗ್ರಿ  ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಮಡಚಲು job ನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವುದನ್ನು  ಮುಂದುವರಿಸಿ.

•	 Try square ಮೂಲಕ job ನ ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಗತ್ಯ ವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, hatchet 
stakeನಲ್ಲಿ  job ನ್ನು  ಬೆಂಬಲಿಸಿ ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ.•	 90° ಡಿಗ್ರಿ  ನಲ್ಲಿ  ಬಾಗಲು ಮಡಿಸುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  mark 

ಮಾಡಿ.

•	 Marking ರೇಖೆಯನ್ನು  bevelled hatchet stake ಅಂಚಿಗೆ 
ಇರಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯ  ಅನುಕ್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಕೋನ್ Development (Development for a circular cone)
ಉದ್ ದೇಶ: ಇದರಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ (radial line) development ಯಿಂದ ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಕೋನ್ ಅನ್ನು  develop ಮಾಡಿ. 

ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ development ಮೂಲಕ 
ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಕೋನ್ ಅನ್ನು  develop ಮಾಡಿ (ಚಿತ್ರ  1)

ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಕೋನ್: ಮುಂಭಾಗದ ನೋಟ (elevation) 
ಮತ್ತು  plan(Top view) ನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.(Fig 2)

Planನ್ನು  ಬರೆಯುವಾಗ, base ವೃತ್ತ ದ neutral plane 
(ಹೊರ ವ್ಯಾ ಸದ ಪ್ಲೇ ಟ್ ದಪ್ಪ ) ಅನ್ನು  ವ್ಯಾ ಸವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಲಾ ಗುತ್ತ ದೆ.

ಪ್ಲೇ ಟ್ ದಪ್ಪ ವು 0.5 ಮಿಮೀಗಿಂತ ಕಡಿಮೆಯಿದ್ದ ರೆ ತಟಸ್ಥ 
ಸಮತಲದ ಗಾತ್ರ ವು ಅತ್ಯ ಲ್ಪ ವಾಗಿರುತ್ತ ದೆ.

Plan ನ ಸುತ್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ನಿಖರವಾಗಿ 12 ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಂಗಡಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  3)
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ವೃತ್ತ ದ ತ್ರಿ ಜ್ಯದೊಂ ದಿಗೆ, ಮೊದಲು ಸುತ್ತ ಳತೆಯನ್ನು  6 
ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿಭಜಿಸಿ.

ನಂತರ ಪ್ರ ತಿ ಭಾಗವನ್ನು  ಎರಡು ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿಂಗಡಿಸಿ.

ವಸ್ತು ವಿನ ಮೇಲೆ ಲಂಬವಾದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 	
(ಚಿತ್ರ  4)

ವಸ್ತು  ವಿನ ಖಾಲಿ ಜಾಗದ ಮಧ್ಯಭಾ ಗಕ್ಕೆ  ಲಂಬ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

compassಗೆ ಅಂಚಿನ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ವನ್ನು  (slant ಎತ್ತ ರ) 
ವರ್ಗಾಯಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  5)

ಅದನ್ನು  ನಿಖರವಾಗಿ ವರ್ಗಾಯಿಸಿ.

ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಯ (ಚಿತ್ರ  6)  ಒಂದು ಕೇಂದ್ರದೊಂ ದಿಗೆ 
ಮತ್ತು  ಓರೆಯಾದ ಎತ್ತ ರವನ್ನು  ತ್ರಿ ಜ್ಯ ದಂತೆ  ಒಂದು arc ನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ದೋಷಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು, ಪ್ರ ತಿ ಸಮಾನವಾಗಿ 
ವಿಂಗಡಿಸಲಾದ ಬಿಂದುಗಳೊಂದಿಗೆ compass 
ತೆರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಸುತ್ತ ಳತೆಯ ಉದ್ದ ದ 12 ಸಮಾನವಾಗಿ ವಿಂಗಡಿಸಲಾದ 
ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದಕ್ಕೆ  compass point ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ.

ದೋಷಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಪ್ರ ತಿ ಸಮಾನವಾಗಿ 
ವಿಂಗಡಿಸಲಾದ pointನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸುವ ಮೂಲಕ 
compass ತೆರೆಯಿರಿ.

ಕಂಪಾಸ್ನ  12 ಆರಂಭಿಕ ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  ಆರ್ಕ್ನ ಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಲಂಬವಾಗಿರುವ ಬಲ ಮತ್ತು  ಎಡ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಕ್ರ ಮವಾಗಿ ಆರು point ಗಳನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್ರ  7)

ಒಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕಂಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಆರ್ಕ್ನಿಂ ದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕದೆಯೇ point ಗಳನ್ನು  ಬರೆಯುವಾಗ compass 
ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  ಪರ್ಯಾಯವಾಗಿ ಬಳಸಿ,

ಆರ್ಕ್ನ  ಬಲ ಮತ್ತು  ಎಡ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಮಧ್ಯಕ್ ಕೆ  ಸಂಪರ್ಕಿಸಿ. 
(Fig 8)

ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕೋನ್ನ  development ನ್ನು  ಚಿತ್ರ  8 
ತೋರಿಸುತ್ತ ದೆ.
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ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ ಕೋನ್ frustum ಗಾಗಿ pattern ನ್ನು  Develop 
ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ (Develop and layout the pattern for the frustum of a 
cone by radial line method)
ಉದ್ ದೇಶ: ಇದರಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ರೇಡಿಯಲ್ ಲೈನ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ ಕೋನ್ನ  frustum ಗಾಗಿ pattern ನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ 

ಮಾಡಿ. 

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಪ್ಯಾ ಟರ್ನ್ ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ದೊಡ್ಡ ದಾದ 
ಸರಳ ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪೇಪರ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಸಂಪೂರ್ಣ ಗಾತ್ರ ದ ‘AGMN’ ನಲ್ಲಿ  ಕೋನ್ನ  ಫ್ರ ಸ್ಟ ಮ್ನ 
elevation ನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ

‘O’ ಬಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸುವವರೆಗೆ body ಯ taper  
ಬದಿಗಳನ್ನು  ತೋರಿಸುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮುಂದುವರಿಸಿ. ‘O’ 
ಅನ್ನು  ‘ಅಪೆಕ್ಸ್ ’ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್ತ ದೆ. (ಚಿತ್ರ  1)

O’ ಅನ್ನು  ಕೇಂದ್ರ ವಾಗಿ ಮತ್ತು  O’A ಅನ್ನು  ತ್ರಿ ಜ್ಯ ವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಕೊಂಡು, ಆರ್ಕ್ AG ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  A-B-C-D-E-F-G ಅನ್ನು  ಆರು ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಂಗಡಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  2)

‘O’ ಕೇಂದ್ರದೊಂ ದಿಗೆ ‘AX’ ಮತ್ತು  ‘NY’ ಆರ್ಕ್ಗ ಳನ್ನು  ಸೆಳೆಯಿರಿ. 
X&Y ಎಂಬುದು ಕೋನ್ನ  ಫ್ರ ಸ್ಟ ಮ್ನ  ಮಧ್ಯ ದ ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ ರುವ 
ಬಿಂದುಗಳಾಗಿವೆ. (ಚಿತ್ರ  3)

A1-B1-C1-D1.... ಗೆ D2-C2-B2....A2 ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಆರ್ಕ್ AX ಉದ್ದ   ‘X’ ದೂರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಂಡು ಹನ್ನೆ ರಡು 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  3)

A1, B1, C1, .... C2, B2, A2 ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  ‘O’ ಬಿಂದುವಿಗೆ 
ಸೇರಿಸಿ development ಯು A1 A2 N1 N2 ಆಗಿದೆ.

ಇದು joining allowance ಇಲ್ಲ ದೆ frustum of a cone ನ  
development ಆಗಿದೆ.

ಈಗ A1N1 & A2 N2 ಗೆ ಸಮಾನಾಂತರವಾಗಿರುವ ಗೆರೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ joining allowance  ‘a’ ಮತ್ತು  ‘b’ 
ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  4)

ಆರ್ಕ್ N1 N2 ಒಳಗೆ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ A1 A2 ಹೊರಗೆ ಆರ್ಕ್ 
ಅನ್ನು  ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ ಹೆಮ್ಮ ಿಂಗ್ ಅಥವಾ ವೈರಿಂಗ್ 
ಅಥವಾ joining allowance ‘c’ & ‘d’ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.(ಚಿತ್ರ  4)

ಭಾಗ 1 (Body)

•		  ಮರದ ಬಡಿಗೆ ಮತ್ತು  Tinmans anvil stake ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
ಚಿತ್ರ  1)

Fig 1
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•		  Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು locked grooved joint 
ಗಾಗಿ allowance ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Hatchet stake, ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ಮತ್ತು  1/2 Ib 
ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ವಿರುದ್ಧ 
ದಿಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಕೊಕ್ಕೆ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.

•		  Funnel stake ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು frustum ಕೋನ್ನ  ಗೆ 
ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  3)

•		  ಒಂದು funnel stake, ಹ್ಯಾಂ ಡ್ ಗ್ರೂ ವರ್ ಮತ್ತು  1 1/2 
Ibs ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 
locked grooved ಜಾಯಿಂಟ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  4)

•		  ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ job ನ್ನು  finish ಮಾಡಿ.

ಭಾಗ 2 (Tail)

•		  ಮರದ ಬಡಿಗೆ ಮತ್ತು  Tinmans anvil stake ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಲೋಹದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ. 
(ಚಿತ್ರ  5).

•		  Steel rule.ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಂಟಿಗಾಗಿ 
allowance ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  long tapered beak horned iron stake ನ್ನು  ಹೊಂದಿರುವ 
ಕೋನ್ನ  ಉದ್ದ ವಾದ ಮೊನಚಾದ ಕೊಕ್ಕಿನ  ಫ್ರ ಸ್ಟ ಮ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಕೋನ್ನ 
frustum ಆಗಿ ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  6)

Fig 2

Fig 3

Fig 6

Fig 5

Fig 4
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locked grooved joint ನಿಂದ ಕತ್ತರಿ ಸಿದ cone ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುವುದು. (Forming a 
frustum of a cone with locked grooved joint)
ಉದ್ ದೇಶ: ಇದರಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Funnel stake ಮತ್ತು  ಮರದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಕೋನ್ನ  frustum ನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ
•	 ಫನಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್, ಹ್ಯಾಂ ಡ್ ಗ್ರೂ ವರ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮೊನಚಾದ curved ಮೇಲ್ ಮೈಯಲ್ಲಿ 

locked grooved ಜಾಯಿಂಟ್ ಮಾಡಿ. 

Pattern ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ 
ಪ್ರ ಕಾರ steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಅಗತ್ಯ ವಿರುವ 
ಎಲ್ಲಾ  allowance ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್ರ  1)

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಬರ್ರ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಬೆಂಚ್ ಪ್ಲೇ ಟ್ನ ಲ್ಲಿ 
hatchet stake ನ್ನು  mount ಮಾಡಿ.

ಮಡಚಲು ಹಿಂದೆ mark ಮಾಡಲಾದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು   hatchet stake ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ

ಮರದ ಮ್ಯಾ ಲೆಟ್ ನಿಂದ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  job ನ 
ಅಂಚನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದರೊಂದಿಗೆ. (ಚಿತ್ರ  2) break 
ಅಥವಾ fold mark ರೂಪುಗೊಂಡಿರುವುದನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

ಅದೇ ಕೋನದಲ್ಲಿ   job ನ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆಯುವುದು 
ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ, ತಿರುಗಿಸುವ ಕೋನವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ.

ಅಂಚನ್ನು  ಅಗತ್ಯ ವಿರುವ ಕೋನ  ಬರುವ ವರೆಗೆ ಮೇಲಿನ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  3)

90 ಡಿಗ್ರಿ  ಕ್ಕಿಂ ತ ಹೆಚ್ಚು  ತಿರುಗಿಸಲು, stake face ಗೆ ವಿರುದ್ಧ ವಾಗಿ 
job ನ್ನು  ಬೆಂಬಲಿಸಿ.

‘A’ ನಲ್ಲಿ  ಬೆರಳುಗಳಿಂದ stake ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಹೆಬ್ಬೆ ರಳಿನಿಂದ job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್ರ  4)

Waste tin plate ನ ತುಂಡಿನ ಮೇಲೆ ಅಂಚನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ. 
(ಚಿತ್ರ  5)

ಹಾಳೆಯ ಇನ್ನೊಂ ದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಅದೇ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೊಕ್ಕೆ (hook)
ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  6)
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ಬೆಂಚ್ ಪ್ಲೇ ಟ್ನ ಲ್ಲಿ  funnel stake ನ್ನು  mount ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ 
7a) ಸಣ್ಣ  ತ್ರಿ ಜ್ಯ , ಪ್ಲೇ ಟ್ ಹೊಂದಿರುವ ಕೋನ್ಗ ಳಿಗೆ “long 
tapered beak horned iron stake ನ್ನು ” ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್ರ  7 B 
ಮತ್ತು  7 C)

ವರ್ಕ್ಪೀ ಸ್ನ  ಒಂದು ತುದಿಯನ್ನು  stake ನ axial ರೇಖೆಗೆ 
ಸಮಾನಾಂತರವಾಗಿ funnel stake ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್ರ 
8 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ bend ಮಾಡಿ.

ವರ್ಕ್ಪೀ ಸ್ನ  ಇನ್ನೊಂ ದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಅದೇ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  9) ನಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವರ್ಕ್ಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ Bend ಮಾಡಿ,

ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ disc ನ ಮೇಲ್ಮು ಖವಾದ ಅಂಚನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣವಾಗಿ ಕರ್ವ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರುವಂತೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  10)

ವರ್ಕ್ಪೀ ಸ್ನ  ಮಡಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳು ಸಮಾನಾಂತರವಾಗಿರುತ್ತ ವೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ , ಇಲ್ಲ ದಿದ್ದ ರೆ ಅಂಚುಗಳು (ಚಿತ್ರ 
11) ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್ಲ

ಚಿತ್ರ  12 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮಡಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಹುಕ್ ಮಾಡಿ

(ಚಿತ್ರ  13) ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಂದು ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಲಘು ಹೊಡೆತಗಳ ಮೂಲಕ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ, ಜಾಯಿಂಟ್ ನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲು 
ಜಾಯಿಂಟ್ ನ ಒಂದು ತುದಿಯಿಂದ ಇನ್ನೊಂ ದು ತುದಿಗೆ 
ಹೊಡೆತಗಳನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ. (ಈಗ grooved seam 
ರೂಪುಗೊಂಡಿದೆ)
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ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ  Groover  ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

(ಚಿತ್ರ  14) ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ grooved ಜಾಯಿಂಟ್ 
ಮೇಲೆ ಗ್ರೂ ವರ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ

ಗ್ರೂ ವರ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.
ಜಾಯಿಂಟ್ ತುದಿಯು groover ಗೆ ಮಾರ್ಗದರ್ಶಿಯಾಗಿ 
ಕಾರ್ಯನಿರ್ವಹಿಸುತ್ತ ದೆ. (ಚಿತ್ರ  15)

ಗ್ರೂ ವರ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ  ತನ್ನಿ . (ಚಿತ್ರ  16)

ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಂದ ಗ್ರೂ ವರ್ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗವನ್ನು 
ದೃಢವಾಗಿ ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಇನ್ನೊಂ ದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ 
ಅದನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  17)

ಅವು ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ ವೆಯೇ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು 
ತುದಿಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. ಹ್ಯಾಂ ಡ್ 
ಗ್ರೂ ವರ್ನೊಂದಿಗೆ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಸೀಮ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 
ಮಾಡುವುದನ್ನು  ಮುಂದುವರಿಸಿ.

ಈಗ ಜಾಯಿಂಟ್ ಸಂಪೂರ್ಣವಾಗಿ ಲಾಕ್ ಆಗಿದೆ. (ಚಿತ್ರ  18)

ಅಂತಿಮವಾಗಿ body ಯಾದ್ಯಂ ತ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಂದ 
ಮೃದುಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಅಗತ್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್ರ ದ ಸೀಮ್ ನ ಸರಿಯಾದ ಸೆಟ್ಟಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು, ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ದ groover ಬಳಸುವುದು 
ಅವಶ್ಯ ಕ. ಇಲ್ಲ ದಿದ್ದ ರೆ, ಸೀಮ್ ಅನ್ನು  ತುಂಬಾ ಅಗಲವಾಗಿ 
ಅಥವಾ ತುಂಬಾ ಕಿರಿದಾಗಿ set ಆಗುವುದು. ಚಿತ್ರ ಗಳು 19, 20 
ಮತ್ತು  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                                                      

ರಿವರ್ಟಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ (Drill for riveting)
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡ
•	 electric portable ಡ್ರಿಲ್ಲ  ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು riveting ನಾಗಿ sheetmetal ನ್ನು  clamp ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 

ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್  ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಶೀಟ್ 48x50mm 
ಗಾತ್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಮ್ ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್ಸಿಂ  ಗ್ ಪ್ಲೇ ಟ್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ರಂಧ್ರ ಗಳಿಗೆ ಅಂತರವನ್ನು  ಲೇಔಟ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್ತು  ball pein 
ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್ರ ಗಳ 
ಮಧ್ಯ ದ ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•	 ‘C’ ಕ್ಲಾಂ ಪ್ ಬಳಸಿ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.
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ಕೌಶಲ್ಯ  ಅನುಕ್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೋರ್ಟಬಲ್ ಡ್ರಿಲ್ಲ  ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದಿಂದ ಶೀಟ್ಮೆ ಟಲ್ನಲ್ ಲಿ  Drilling 
ಮಾಡುವುದು. (Drilling on sheetmetal by power operated portable drilling 
machine)
ಉದ್ ದೇಶ: ಇದರಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೋರ್ಟಬಲ್ ಡ್ರಿಲ್ಲ  ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ನಿರ್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಶೀಟ್ಮೆ ಟಲ್ನಲ್ ಲಿ 

ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ದ ರಂಧ್ರ ವನ್ನು  drill ಮಾಡಿ. 

ಸೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಲಘುವಾಗಿ drill ಮಾಡಲು ರಂಧ್ರ ಗಳ 
marked ಕೇಂದ್ರ  ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಪೋರ್ಟಬಲ್ ಡ್ರಿಲ್ಲಿಂ  ಗ್ ಯಂತ್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ನ ಲ್ಲಿ  ನೇರವಾದ 
ಶ್ಯಾಂ ಕ್, ಡ್ರಿ ಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಕ್ ಕೀ 
ಯೊಂದಿಗೆ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  1)

ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೋರ್ಟಬಲ್ ಡ್ರಿಲ್ಲ  ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ನಲ್ ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಸೇರಿಸುವ ಮೊದಲು, ಸ್ವಿ ಚ್ ಆಫ್ ಆಗಿದೆ ಮತ್ತು 
ಅರ್ಥಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ವರ್ಕ್ಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಮರದ ಬೆಂಬಲದ ಮೇಲೆ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ‘C’ ಕ್ಲಾಂ ಪ್ನ  ಸಹಾಯದಿಂದ ಕ್ಲ್ಯಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್ರ  2)

ಪೋರ್ಟಬಲ್ ಡ್ರಿಲ್ಲಿಂ  ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಅನ್ನು  ಒಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಇನ್ನೊಂ ದು ಕೈಯ ಮುಂಗೈ 
ಮತ್ತು  ಹೆಬ್ಬೆ ರಳಿನಿಂದ ಗನ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಬೇಕಾದ ಲೋಹದ ಮೇಲ್ಮೈ ಗೆ ಲಂಬವಾಗಿರಿಸಿ. 	
(ಚಿತ್ರ  2)

ಎರಡನೇ ಬೆರಳಿನಿಂದ ಟ್ರಿ ಗರ್ ಸ್ವಿ ಚ್ ಅನ್ನು  ‘ON’ ಮಾಡಿ.

ರಂಧ್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯುವವರೆಗೆ drilling ಯಂತ್ರ ದ ಮೇಲೆ 
ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ.

ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ನ ಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಲಿತ ಪೋರ್ಟಬಲ್ 
ಡ್ರಿಲ್ಲಿಂ  ಗ್ ಯಂತ್ರದಿಂ ದ ಕೊರೆಯುವಾಗ, ಕಡಿಮೆ 
ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಕು ಇಲ್ಲ ದಿದ್ದ ರೆ, ಡ್ರಿ ಲ್ ವರ್ಕ್ಪೀ ಸ್ನ ಲ್ಲಿ 
struck ಆಗುತ್ತ ದೆ. (Fig 3)

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ  Ø 3.2mm through holes ಅನ್ನು 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 Drilled ರಂಧ್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡ್ಡ  ಗಾತ್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ನ್ನು 
ಕೈಯಿಂದ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿ-
ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯುವಿಕೆಯು ಪೂರ್ಣಗೊಂಡ ನಂತರ drilling 
ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್ರ ದ ಮೇಲೆ ದೊಡ್ಡ  ಗಾತ್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯಿಂದ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ರ್ 
ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



189

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
ಫಿಟ್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್                                                      

ಲಭ್ಯ ವಿರುವ ಹಲವು ರೀತಿಯ ರಿವೆಟ್ಗ ಳಲ್ಲಿ  , counter sunk head rivet ಗಳ ಬಳಸಿ 
Riveting ಮಾಡಿ (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter 
sunk head rivets)
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ riveting ಗಾಗಿ ರಂಧ್ರ ವನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು   hole ಅನ್ನು  drill ಮಾಡಿ
•	ರಿ ವೆಟ್ counter sunk head ರಿವೆಟ್, ಫ್ಲಾ ಟ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್, ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಮತ್ತು  ಪ್ಯಾ ನ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ಗ ಳು.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 50x48mm ಹಾಳೆಗಳ 
ಗಾತ್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಮ್ ಯಾ ಲೆಟ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರೆಸ್ಸಿಂ  ಗ್ ಪ್ಲೇ ಟ್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಚಪ್ಪ ಟೆಗೊಳಿಸಿ.

•	 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  ಇನ್ನೊಂ ದರ ಮೇಲೆ 
ಕೊರೆಯಲಾದ ಹಾಳೆಯ ತುಂಡನ್ನು  ಇರಿಸಿ, ಅಂದರೆ 
ಹಾಳೆಗಳ overlapped ಅಂಚುಗಳು ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ರೇಖೆಗಳೊಂದಿಗೆ ಹೊಂದಿಕೆಯಾಗುತ್ತ ವೆ.

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಧ್ಯ ದಲ್ಲಿ  align ಮಾಡಿ.

•	 ಮಧ್ಯ ದ ರಂಧ್ರ ದಲ್ಲಿ  3mm dia ಕೌಂಟರ್ sunk head 
ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. (Fig 1)

•	 ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ರಿವೆಟ್ 
ಸೆಟ್ ಸಹಾಯದಿಂದ ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.

•	 ಹಾಳೆಯ ಕೆಳಭಾಗದ ತುಂಡಿನಲ್ಲಿ  ಉಳಿದ ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು 
ಈಗಾಗಲೇ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯಲಾದ 
ರಂಧ್ರ ಗಳ ಮೂಲಕ drill ಮಾಡಿ

•	 ಕೊರೆದ ರಂಧ್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ದೊಡ್ಡ  ಗಾತ್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ  ರಂಧ್ರ ಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಪರ್ಯಾಯ ರಂಧ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ರಿವೆಟ್ಗ ಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯ 
ಸಹಾಯದಿಂದ single riveted lap ಜಾಯಿಂಟ್ (ಚೈನ್) 
ಮಾಡಲು ರಿವೆಟ್ ಹೆಡ್ಗ ಳನ್ನು  ಒಂದೊಂದಾಗಿ ರೂಪಿಸಿ.

•	 ಇದೇ ರೀತಿ Task  2 ರಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್, Task  3 
ರಲ್ಲಿ  snap ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಮತ್ತು  Task 4 ರಲ್ಲಿ  ಪ್ಯಾ ನ್ 
ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  
riveting ಅನ್ನು  ಪೂರ್ಣಗೊಳಿಸಿ.

ಕೌಂಟ್ಸಂ ಕ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್, ಪ್ಯಾ ನ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್, 
ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ರಿವೆಟ್ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಹೆಡ್ 
ರಿವೆಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು, ಡ್ರೆಸ್ಸ  ಿಂಗ್ ಪ್ಲೇ ಟ್, 
ರಿವೆಟ್ ಸೆಟ್, ರಿವೆಟ್ ಸ್ನ್ ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ 
ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  riveting ಅನ್ನು 
ಪೂರ್ಣಗೊಳಿಸಿ.
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౽౲ ඪಟฯ ಟി౺  ಮൡ౨  ෥౲ ඝම౲ ಕ౞ คಂ಩ (CG & M)             ಅ ౲ූ ಸ 1.4.56
ඹಟౣ ฑ(Fitter)  - ๅย౥ ಂ಩                                                      

Arc ඝ౬  ຄഷ෷โൿ ಮൡ౨  ඛವბ๼๯โൿ, චೕರ฿ಜ - line bead 
๻ಀโൿ. (Striking and maintaining arc, laying straight - line bead)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛಮಡ ๬ಧ౲ ฿ಞโൿ.
• ๬ౙ ౳ ೉ಂ಩(scratching) ಮൡ౨  ഓ౲ ඪಂ಩(tapping) เඋನൽಂದ ಆಋბ(arc) ಅඝ౬  ຄഷ෵ค ಮൡ౨  main-

tain ෥ല.
• ಏಕงಪದ චೕರ weld bead ಗಳඝ౬  deposit ෥ല ಮൡ౨  අೕಷ(fault)ಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.
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• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.

• ಛತ౳ ಃౙ  mark ෥ല ಮൡ౨  ඾ೖฯ ෥ല.

• റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ bead ๬౩ ನವඝ౬  ಞฆൟ๭.

• ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬฯ ನย౵  ವಋბ 
ඪೕ๺ ಅඝ౬  set ෥ല.

• ಆಋბ-ๅย౥ ಂ಩ ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  set ෥ല ಮൡ౨ 
ๅย౥ ಂ಩ ಃೕಬಲ౛ ಳඝ౬  connect ෥ല.

• AC ಅಥ฿ DC ಯಂತ౳ ದย౵  ๅย౥ ಂ಩ ಕฉಂഡ 140-
150 amps ಅඝ౬  ຄಂൽ๭

• ಸಂතಣბ ๯ರౘ൞ ಉഴಪඝ౬  ಧค๭ ಮൡ౨ 
ๅย౥ ಂ಩ ಪರංಯ ඹಲౣ ฑ วඨ౺  ಅඝ౬  ಪค๏ೕย๭.

• ಪ౳ ෽ೕಗ౽ౙ ಜ scrap ൡಂഴ ෫ೕว ಆಋბ ಅඝ౬ 
ຄഷ෵ค ಮൡ౨  ಪ౳ ๯౨ ತ ๲ഔౣ ಂ಩ ಅඝ౬  ಗಮඛ๭.

• ಒಂൿ ಅಂ೉ನย౵  ೦෕-ඪೕ๺ ನย౵  ಆಋბ ಅඝ౬ 
๲ౣ იೖಋ ෥ല ಮൡ౨  ಏಕงಪದ ๬෥ನ౲  ๎ഡბ 
ಆಋბ ಅඝ౬   maintain ෥ല.

• ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  චೕರ ๬ยನย౵  ಸค๭ ಮൡ౨  ද౵ ೕಟ౬ 
ಇඣ౬ ಂൿ ൡൽಯย౵  bead ඝ౬  තಣბತั๭.

• ๅย౥ ಂ಩ ಸಮಯದย౵  70 ലಜ౳  - 80 ലಜ౳  ನย౵  elec-
trode ನ ಸค෴ದ ಆೕನವඝ౬  maintain ෥ല.

• ಆಋბ ಉದ౪ โ ๭౩ ರ฿ದ ൟೕౘ౧ ฿ದ ౽౳ ౲౾౵ ಂ಩ 
ಧ౷ ඛಯඝ౬  ಉ൞౭ ൽ๯ತ౨ ං.

• ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗ ๯෥ฆ ಪ౳ ൟ ඛ෦ಷಃౙ  150 mm 
ದರದย౵ .

• weld bead ෵ಂದ ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬  ൤ಡൿ๻౾ ಮൡ౨ 
ಇದ౽ౙ ಜ ಪคೕ౾౹ ๭:

- ಏಕงಪದ ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರ - ๬౵ ౲ ಩ ๲ೕಪბഷ.

- ಸ෦౱ ಳನದ ๬෥ನ౲  ಆಳ(depth of fusion)

- චೕರ൤(Straightness.)

• ඛೕโ ಉತ౨ ಮ ಫย൞ಂಶಗಳඝ౬  ๬ඌ๯ವವฉಡ ex-
ercise ඝ౬  ඬನฃವൟბ๭.

ಃಲಸದ ಅඝಕ౳ ಮ (Job Sequence)
౽ಯბ 1: ಆಋბ ಅඝ౬  ຄഷ෷โൿ ಮൡ౨  ඛವბ๼๯โൿ

ๅย౥ ಂ಩ ಯಂತ౳ โ D.C. ಆಜದ౪ ฉ , electrode ඝ౬ 
ಋ൏ತ౱ ಕ(negative)฿ಜ connect ෥ല..

• ๅย౥ ಂ಩ ಯಂತ౳ ವඝ౬  Start ෥ല.

• ๬ౙ ი೉ಂ಩(scratching) เඋನൽಂದ ಆಋბ ಅඝ౬ 
ຄഷ෵ค ಮൡ౨  maintain ෥ല.

ಆಋბ-ๅย౥ ಂ಩ ෥ഴ฿ಗ ಸค෴ದ 
ಬಣ౧ ದ glass ඝ౬  ಅಳವലಸมಜฆವ 
ๅย౥ ಂ಩ ಪರංಯඝ౬  ಬಳ๭.

• ಅಲ౭  ඀ರದವฉಡ ಸค෴ದ ಆಋბ ಅඝ౬ 
๼ലൿಆ ౶ั  ಮൡ౨  electrode ಅඝ౬  ತ౷ คತ฿ಜ 
๼ಂ൤ಡൿಆำ౶ ವ ෩ಲಕ ෨ค෵ค,

ಸค෴ದ ಆಋბ ๯ഴเಃ෷ ๭౩ ರ฿ದ, 
ൟೕౘ౧ ฿ದ, ౽౳ ౲౾౵ ಂ಩ ಶಬ౪ ವඝ౬  ඛೕഴತ౨ ං. 
ಎวಆౣ ౳ ೕി ಘඛೕಕคಸං ಪ౳ ൟ ෇ค෸ 
ಆಋბ ಅඝ౬  ຄഷ෷ವವฉಡ ಈ 
ಅ ౲ූ ಸವඝ౬  ඬನฃವൟბ๭. ಎวಆౣ ౳ ೕി 
ද౵ ೕങ౛  ກඬ౭ ಗഔౣ ದฉ (ಅಂഔಆಂಡฉ), 
෦ൟ෦ೕคದ ಅಥ฿ ๻ะಞโದඝ౬ 
ತඪ౭ ಸฤ ಮ൐ಕഔౣ ನ(wrist)ನ ಚಲචಯ 
ತ౷ คತ ഔ౷ ๺ౣ (twist) ෩ಲಕ ಅದඝ౬  ತౘಣๅೕ 
෨ಕ౨ ತัಸ෍ೕಀ..

• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.
• ಛತ౳ ಃౙ  ಞฆൡ ෥ല ಮൡ౨  ඾ೖฯ ෥ല.
• ๭ౣ ೕฯ ๅೖฑ ಬ౳ ๫ ඛಂದ สೕಹದ ෫ೕว౱ ೖಯඝ౬ 

ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ಎൕ౧  ಮൡ౨  ಜ౳ ೕ๺ ෴โർದง 
ಇದ౪ ฉ ಒฉ๭.

ಆಳಀ ಅಥ฿ ൡಀౙ  ಕಳද connection 
ಗಳඝ౬  ෥ഴತ౨ ං.

• ๯ರౘ൞ ಉഴඬ ಧค๭ (ರౘ൏ತ౱ ಕ ಉഴඬ)

• ಯಂತ౳  ಮൡ౨  job ඣಂൽಡ ๅย౥ ಂ಩ ಃೕಬฯ ಗಳඝ౬ 
Connect ෥ല.

๻ඛ ಮൡ౨  ಸലಲ ಸಂಪಕბಗัಛಜ ಃೕಬฯ 
ಗಳඝ౬  ಪค๏ೕย๭. earth-clamp  ಅඝ౬ 
ಸค෴ಜ ೯ೕലಸมಜං෺ೕ ಎಂൿ 
ಪค๏ೕย๭.

• 4mm M.S electrode ಅඝ౬  holder ನย౵  fix ෥ല.

Electrode ಅඝ౬  ෍ೕฑ ൡൽಯย౵  holder ನย౵ 
ඁಢ฿ಜ ๼ലൽං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

• ๅย౥ ಂ಩ ಕฉಂഡ (amperage) 140-150 amps ಅඝ౬ 
ຄಂൽ๭

౽ಯბ 2 : ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ චೕರ line beads ಗಳඝ౬  ๻ಀโൿ
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ಈಶಲ౲  ಅඝಕ౳ ಮ  (Skill Sequence)

ๅย౥ ಂ಩ ಛಜ ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ (arc welding) machine ඝ౬  Set  ෥ഴโൿ  
(Setting of arc welding machine for welding)
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• ಆಋბ-ๅย౥ ಂ಩ ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  set ෥ല
• Electrode ನ ಛತ౳ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ current ඝ౬  set ෥ല.
• ๬ౙ ౳ ೉ಂ಩(scratching) ಮൡ౨  ഓ౲ ඪಂ಩(tapping) เඋನൽಂದ ಆಋბ ಅඝ౬  ຄഷ෵ค ಮൡ౨  maintain 
෥ല. 

ಆಋბ ಅඝ౬  Striking ෥ഴโൿ ಆಋბ ๅย౥ ಂಗ౬ ย౵ 
෩ಲ ౾౳ ෺෴ಜං. ๅย౥ ಂ಩ ಅඝ౬  ඩ౳ ರಂ෗๭ർಗวม౵ 
ಇൿ ಸಂಭเ๯ತ౨ ං.

ಆಋბ ๅย౥ ಂಗ౬ ย౵  ಕยಯฤ ಇൿ ಅತ౲ ಗತ౲  ෩ಲේತ 
ಈಶಲ౲ ฿ಜං.

Arc-welding ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  set ෥ഴโൿ (Fig 1)

ๅย౥ ಂ಩ ಯಂತ౳ ದ power source ನ  ಃಲಸವඝ౬  ಪค๏ೕย๭

චನඪല เൿ౲ ൬ ಉತ౨ ಮ ๲ೕವಕ ಆದฉ ಃಟౣ 
෥ಸౣ ฑ.

෴โංೕ  ಎว౾ౣ ౳ ಕฯ  ಸಮ๲౲ ಗಳඝ౬ 
ಪคಹคಸฤ ಎว౾ౣ ౳ ๞ಯඨ ಡ  ಕฉ ෥ല.

ๅย౥ ಂ಩ ಯಂತ౳ ಗูಂൽಡ ๅย౥ ಂ಩ ಃೕಬಲ౛ ಳඝ౬  Con-
nect  ෥ല.

ಃೕಬฯ ಸಂಪಕბಗำ ಸ౷ ಚ౟ , ๑ಷౙ , ෈ಜ෴ದ 
ಮൡ౨  ಯಂತ౳ ದ ಸค෴ದ ಟ෦ბನಲ౛ ัಡ 
ಲಗൟ౨ ಸมಜං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

ಸค෴ದ ಸ౩ ಳದย౵  ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬส౬ ಂൽಡ earth ಃೕಬฯ 
ಅඝ౬  ෈ಜ෴ಜ ಲಗൟ౨ ๭.

Electrode-holder ಅඝ౬  ๯ರ౾౹ ತ ಸ౩ ಳದย౵  ಇค๭.

ಯಂತ౳ โ DC ಪವನბย౵ ದ౪ ฉ, ಸค෴ದ POLAR-
ITY ಯย౵  ಃೕಬಲ౛ಳඝ౬  connect ෥ല.

ๅย౥ ಂ಩ current ඝ౬  set ෥ല.

ಬಳಸ෍ೕ౽ದ electrode ನ ฿౲ ಸದ ಪ౳ ౽ರ ๅย౥ ಂ಩ cur-
rent ඝ౬  set ෥ല. (ಆೕಷౣ ಕ 1)
෍๯ಡ ๻ಕ෍ೕ౽ದ สೕಹದ ದಪ౭ ದ ಪ౳ ౽ರ ಅಥ฿ 
๏මರ๯ ෥ലದಂ൤ electrode ඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല. 
(ಆೕಷౣ ಕ 1)
electrode ಗಳ ඛಖರ฿ದ ಛತ౳ ದ ಲಭ౲ ൤෵ಲ౵ ದ 
ಸಂದಭბದย౵  ಹൟ౨ ರದ ಛತ౳ ದ ಪ෴ბಯ electrode 
ಗಳඝ౬  ಬಳ๭.

Electrode ಗಳ ฿౲ ಸโ ෍๯ಡ ๻ಕ෍ೕ౽ದ 
สೕಹದ ದಪ౭ ౾ౙ ಂತ ກ೉౞ ರ෇ರൿ.

Arc ඝ౬  Striking ಮൡ౨  maintaining ෥ഴโൿ
๬ౙ ౳ ೉ಂ಩(Scratching) เඋನ (Fig 2)
෫ೕว౱ ೖಡ ಲಂಬ฿ಜ ಒಂൿ ൡൽಯย౵  ೦෕-ඪೕ๺ ඛಂದ  
๯෥ฆ 25 mm ෫ೕว electrode ඝ౬   ๼ലൿಆ ౶ั .

ඛಮ౱  ಕ൒౧ ಗಳ ෨ಂං ๅย౥ ಂ಩ ಪರංಯඝ౬  ತඛ౬ .

๯ರౘ൞  ಉഴඬ  ಧค๭ฆโದඝ౬ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

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൐ಕഔౣ ನ ಚಲච(wrist movement) ಯඝ౬  ෥ತ౳  ಬಳ๭, 
ๅย౥ ಂ಩ ಃಲಸದ ಉದ౪ ౙಁ  ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  ತ౷ คತ฿ಜ 
ಮൡ౨  ෪ൿ฿ಜ ಎึ෷ವ ෩ಲಕ ಆಋბ ಅඝ౬  Strike 
෥ല.
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ಃಲโ ๲ಃಂഴಗಳ ౽ಲ ෫ೕว౱ ೖ෵ಂದ ๯෥ฆ 6 mm 
ನ๠ౣ  ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  ๼ಂ൤ಡൿಆ ౶ั , ತದನಂತರ 
ಅದඝ౬  (ಅಂർ೩) 4 mm ඀ರಃౙ  ಇั๭.

ಆಋბ ಸค෴ಜ ຄഷൽದ౪ ฉ, ๭౩ ರ฿ದ 
ೌඩದ ౽౳ ౲౾౵ ಂ಩(crackling) ಶಬ౪ අಂൽಡ 
෍ಳ౾ನ ๵౮ ೕಟವඝ౬  ಉ൞౭ ൽಸมಞತ౨ ං.

ഓ౲ ඪಂ಩ เඋನ (Fig 3) 

ಃಲಸದ ෫ೕว౱ ೖಯඝ౬  ಲಭ฿ಜ ಸ౭ ๏ბಸฤ ಎวಆౣ იೕി 
ಅඝ౬  ಃಳಃౙ  ಚย๯ವ ෩ಲಕ ಆಋბ ಅඝ౬  Strike ෥ല.

ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  ඛඋನ฿ಜ ෫ೕಲಃౙ  ಸค๭, ಃಲโ 
๲ಃಂഴಗಳ ౽ಲ ๯෥ฆ 6 mm, ತದನಂತರ ಅದඝ౬ 
෫ೕว౱ ೖ෵ಂದ ಸค๯෥ฆ 4 mm ಕല෫ ෥ല.

ഓ౲ ඪಂ಩ เඋನವඝ౬  ๬෥ನ౲ ฿ಜ 
๏මರ๯ ෥ಡมಞತ౨ ං ಏಃಂದฉ ಇൿ 
Job ನ ෫ೕว౱ ೖಯย౵  ඪഡ ಞฆൡಗಳඝ౬ 
ಉಂഖ෥ഴโൽಲ౵ .

Arc ඛಂದ චೕರ line beading ๻ಀเಃ (Flat position) (Straight line beading by 
arc  (Flat position) 
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  straight beadಗಳඝ౬  deposit ෥ല
• Weldment ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  fault ಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

Job ๲ഔౣ ಂ಩  (Job sequence)
ๅย౥ ಂ಩ ෫ೕ೧ನ ෫ೕว ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  job ඝ౬ 
set ෥ല. (Fig 1)

Job ಮൡ౨  ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬฯ ನഴๅ ಉತ౨ ಮ เൿ౲ ൬ 
ಸಂಪಕბเං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

Current ๲ഔౣ ಂ಩ (Fig 2)

ๅย౥ ಂ಩ ಯಂತ౳ ದย౵   Ø4mm M.S. Electrode ಛಜ 140-150 
amps current ඝ౬  set ෥ല,  

ಬಳಃಯย౵ ฆವ electrodeಗัಛಜ ෴฿ಗล current 
range ೈഡბ ಅඝ౬  ಅඝಸค๭.
Electrode ನ ๬౩ ನ (Fig.3a&b)
Electrode ಅඝ౬  ๅฯ౥  วೖඨ ಡ  70 ° - 80 ° ಆೕನದย౵ 
ಮൡ౨   ಪಕౙ ದ ද౵ ೕഡ ෫ೕว౱ ೖ෽ಂൽಡ 90 ° ಆೕನದย౵ 
๼ലൿಆ ౶ั .
Straight bead ಗಳඝ౬  Deposit ෥ഴโൿ (Fig 4)
ಪಂೖ ෥ലದ ฉೕಒಯඝ౬  ಅඝಸค๭ ಮൡ౨  arc ඝ౬ 
ඛವბ๼๯ವ ෩ಲಕ straight beads ಗಳඝ౬  Deposit 
෥ല

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕๅೖ๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.56

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



197

• ಸค෴ದ ಆಋბ ಉದ౪

• ಸค෴ದ ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗ

• electrode ನ ಸค෴ದ ಆೕನ.

ๅย౥ ಂ಩ ๭ౙ ౳ ೕඨ วඨ౺  ಸ౷ ಚ౟ ฿ಜං ಎಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั  ಇದคಂದ ඛೕโ ಆಋბ 
ಮൡ౨  ๅฯ౥  วೖඨ ಅඝ౬  ඣೕಡಬ๾ൿ

೎ม౵ ඪย౵ (spattered)෴ಜದ౪ ย౵ ,  plain  ಛಜඝ౬ 
ಬದม෵๭.

ಆಋბ ಅඝ౬  ಆย๭(LISTEN). ಇൿ ๭౩ ರ฿ದ 
sharp ౽౳ ౲౾౵ ಂ಩(crackling) ๷ಂി (SOUND) 
ಉ൞౭ ൽ๯ತ౨ ං,

ಎวಆౣ იೕി  ಕರಞโದඝ౬  เೕ౾౹ ๯ವ  ෩ಲಕ 
ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗವඝ౬  ຄಂൽ๭ ಮൡ౨  deposited 
෥ലದ สೕಹವඝ౬  งඪಸฤ molten pool ෩ಲಕ 
ಹค෷ತ౨ ං. (Fig 5a & b)

Weldment ತඩಸൕ (Inspection) (Fig 6)

೉ඪ౭ ಂ಩  hammer ಮൡ౨  wire brushඝ౬  ಬಳ๭ 
෍๯ಡ෵ಂದ ๬౵ ౲ ಩(slag) ಅඝ౬  ൤ಡൿ๻౾.

๬౵ ౲ ಩ ൤ಡ෷ವ ಸಮಯದย౵  ಕನ౬ ಡಕಗಳඝ౬ 
ಬಳ๭.

Deposited beadಗಳඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭ ಮൡ౨  ಇದರย౵ 
෴โංೕ ವ౲ ൞౲ ಸಗಳඝ౬  ಗಮඛ๭:

• ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರ

• ಸ෦౱ ಳನದ ಆಳ(Depth of fusion)

• ಓಟದ ಉದ౪ .(Length of run) (Straightness)
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౽౲ ඪಟฯ ಟി౺  ಮൡ౨  ෥౲ ඝම౲ ಕ౞ คಂ಩ (CG & M)             ಅ ౲ූ ಸ 1.4.57
ඹಟౣ ฑ(Fitter)  - ๅย౥ ಂ಩             

ಛ౲ ๺ ಮൡ౨  ARC ๅย౥ ಂ಩ ಪ౳ ౾౳ ෺ಯඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ಬഡ ಜಂഔ ಮൡ౨  ‘Tʼ 
ಜಂഔ ෥ഴโൿ (Making butt joint and ‘Tʼ joint using gas and ARC welding 
process)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛಮಡ ๬ಧ౲ ฿ಞโൿ
• Arc ย౵  correct alignment ಸย౵  square ಬഡ ಮൡ౨  ‘Tʼ ඹวഡ ೦෵ಂഡ ಗಳඝ౬  งඪಸฤ ವಋბ ඪೕ๺ 
ಅඝ౬  set ෥ല ಮൡ౨  ෍๯ಡ ๻౾.

• ๏මರ๯ ෥ಡมದ ಎวಆౣ ౳ ೕി, ඹಲ౵ ฑ ฃി ಮൡ౨  nozzle ನ ಛತ౳ ವඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ‘Tʼ ඹวഡ 
ಮൡ౨  ๲ౙ ౷ ೕฑ ಬഡ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ๅฯ౥  ෥ല

• ೦෵ಂഡ ෵ಂದ distortion ඝ౬  ൤ಡൿ๻౾
• ෍๯ಡಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ෫ೕว౱ ೖ defect ಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.
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ಃಲಸದ ಅඝಕ౳ ಮ (Job Sequence)
౽ಯბ 1 : ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  Square  ಬഡ ೦෵ಂഡ

• ೦෵ಂഡ ฉೕಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  first bead ඝ౬  Depos-
it ෥ല:
- ಸค෴ದ ಆಋბ ಉದ౪
- ಸค෴ದ ಎวಆౣ იೕി ಆೕನ
- ಸค෴ದ ๅย౥ ಂ಩ ๅೕಗ.

• bead ෵ಂದ ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬  ೉භ ෥ല, ಬ౳ ๫ ෥ല 
ಮൡ౨  ಪคೕ౾౹ ๭.

෈๭ job ඝ౬  ๼ലൽಡฤ ಇಀౙ ಳಗಳඝ౬ 
ಬಳ๭, ೉ඪ౭ ಂ಩ ๻౲ ಮฑ ಮൡ౨  ๅೖฑ 
ಬ౳ ๫ ಅඝ౬  ೉භ ෥ಡฤ ๻ಟ 
ಸ౷ ಚ౟ ತัಸฤ, ಕ൒౧ ಗಳ ರౘൕಛಜ 
ಕನ౬ ಡಕಗಳඝ౬  ಬಳ๭

•  First bead ๼ಂූಗವඝ౬  ಸಂතಣბ฿ಜ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  grind tacks flush ෥ല.

• ಅංೕ ๲ഔౣ ಂಗ౛ ಳඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ second bead ඝ౬ 
ಈ ಬൽಯย౵  deposit ෥ല.

• Bead෵ಂದ ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬  ೉භ ෥ല, ಬ౳ ๫ ෥ല 
ಮൡ౨  අೕಷ (fault) ಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

• ඛೕโ ಸค෴ದ ಬഡ ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಉ൞౭ ൽ๯ವವฉಡ 
ಈ exercise ඝ౬  ಅ ౲ූ ಸ ෥ല.

ಆದฉ ೦෵ಂഡ ๅย౥ ಂ಩ 1/3 ರ๠ౣ 
ಅಂತರವඝ౬  ද౵ ೕഡ ದಪ౭  ಅಥ฿ สೕಹದ 
ම౵ ഡ เූಗದ ಪ౳ ౽ರ ඛವბ๼ಸ෍ೕಀ.

• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭

• ಛತ౳ ಃౙ  ಞฆൡ ෥ല ಮൡ౨  ඾ೖฯ ෥ല

• ಎರവ ൡൽಗಳย౵  ೦෕-ඪೕ๺ ಗಳඝ౬  ‘Tʼ ඹวഡ 
೦෵ಂഡ ನಂ൤ ຄಂൽ๭ ಮൡ౨  ഓ౲ ಋ ෥ല. 
(ฉೕಌ೉ತ౳ ವඝ౬  ඣೕല).

•  3.15mm ಎวಆౣ იೕി ಮൡ౨  130 amps ಕฉಂഡ 
ಅඝ౬  ಬಳಸมಜං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั . 
๯ರౘ൞ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧคಸ෍ೕಀ.

• ഓ౲ ಋ ಗಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭, ೯ೕಡൕಯඝ౬ 
ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨  ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ job ඝ౬  reset ෥ല.

• ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ๅย౥ ಂ಩ ෫ೕ೧ನ ෫ೕว 
೦෵ಂഡ ಇค๭. (ഓ౲ ಋ ๲ೖി ഼ඨ)

•  4mm M.S ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല.  ಮൡ౨ 
150-160 amps current ಅඝ౬  set ෥ല.

• ಸค෴ದ ฉೕಒ෽ಂൽಡ ೦෵ಂഡ ฉೕಒಯ 
ಉದ౪ ౙಁ  first bead ඝ౬  Deposit ෥ല ಮൡ౨ 
ಏಕงಪದ

• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.

• square ಛತ౳ ಃౙ  mark  ෥ല ಮൡ౨  ඾ೖฯ ෥ല.

• 1.5 mm alignment  ಅಂತರඅಂൽಡ square ಬഡ 
೦෵ಂഡ ಛಜ ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬฯ ನย౵  ൡ൒ಀಗಳඝ౬ 
set ෥ല. (ฉೕಌ೉ತ౳ ವඝ౬  ඣೕല)

•  3.15mm M.S electrode ಅඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല ಮൡ౨ 
120 amps ಕฉಂഡ ಅඝ౬  set ෥ല.

ಶ౾౨ ಯ ෩ಲ D.C. ෴ಜದ౪ ฉ electrode ඝ౬ 
ಋ൏ತ౱ ಕ฿ಜ Connect ෥ല

• ಎರവ ൡൽಗಳย౵  ಮൡ౨  ಮಧ౲ ದย౵  ൡಂഴಗಳඝ౬ 
tack ෥ല.

๯ರౘ൞ ಉഴඬ ಧค๭ฆโದඝ౬ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั

• ഓ౲ ಋ ෥ലದ ൡ൒ಀಗಳ ೯ೕಡൕಯඝ౬ 
ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨  ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ ಮฆຄಂൽ๭.

• ๅย౥ ಂ಩ ෫ೕ೧ನ ෫ೕว ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵ 
೦෵ಂഡ ಇค๭, ೎ක౬ ಜ ground ಆಜರย. (Tacks 
๲ೖി ഼ඨ)

•  4.0mm M.S ಎวಆౣ იೕി  ಅඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല. ಮൡ౨ 
150-160 amps current ಅඝ౬  set ෥ല

౽ಯბ 2 : ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ‘Tʼ ඹวഡ ೦෵ಂഡ

- ಆಋბ ಉದ౪

- ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗ

- ಎวಆౣ იೕി ಆೕನ

ಎวಆౣ ౳ ೕി ನ ಆೕನโ ෩ว෽ಂൽಡ 
45° ಮൡ౨  ಪ౳ ෴ಣದ ൽ౾ౙ ನย౵  ๅย౥ ಂ಩ 
วೖඣ౬ ಂൽಡ 70° ඛಂದ 80° ಎಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

Weldment  ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭  ಮൡ౨ 
අೕಷ(fault)ಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭(inspect)

• ೦෵ಂഡ ಇඣ౬ ಂൿ ಬൽಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ 
ಮൡ౨  tacks flush ಅඝ౬  grind ෥ല.

• ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ຄಂൽ๭ 
(weld side down).

• First beadಡ ಬಳ๭ದ ಅංೕ ๲ഔౣ ಂ಩ ಮൡ౨ 
ತಂತ౳ අಂൽಡ ೦෵ಂഡ  ฉೕಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  sec-
ond weld  ෥ല
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౽ಯბ 3 : ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ๲ౙ ౷ ೕฑ ಬഡ ೦෵ಂഡ

• ഓ౲ ಕ౛ ಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵ 
ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬಲ౬ ย౵  job ඝ౬  ಮฆຄಂൽ๭.

• ැ౵ ೕදೖභ ಮൡ౨  3mm ನ ඹಲ౵ ฑ ฃಡ౛ ಳ ಸค෴ದ 
ಆೕನඅಂൽಡ leftward ತಂತ౳ ವඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ 
ๅย౥ ಂ಩ ಅඝ౬  ඩ౳ ರಂ෗๭.

• ಅಂೋಗಳඝ౬  ಏಕงಪ฿ಜ ෍๲෵ค ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ 
สೕಹವඝ౬  ๲ೕค๭. (ಸค෴ದ ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗ 
ಮൡ౨  ැ౵ ೕදೖභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃಡ౬  ಚಲචಯඝ౬ 
౽ඩലಆ ౶ั , ಏಕงಪದ weld bead ಯඝ౬ 
ಉ൞౭ ൽಸฤ)

• ಎಡ ൡൽಯย౵  ඛย౵ ๭, ๅฯ౥  ಅඝ౬  තಣბತัಸฤ 
ಀั(crater)ಯඝ౬  ൡಂ෈๭.

• ೦౷ วಯඝ౬  ನಂൽ๭, nozzle ඝ౬  ತಣ౧ ಛಜ๭ ಮൡ౨ 
ැ౵ ೕදೖභ ಅඝ౬  ๯ರ౾౹ ತ ಸ౩ ಳದย౵  ಇค๭.

• ෍๯ಡ ๻౾ದ ೦෵ಂഡ ඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨ 
෡ൟಕ ಪคೕ౾౹ ๭

• ಸ౷ ಲ౭  ඪೕನದ ಏಕงಪದ ಅಗಲ ಮൡ౨  bead ನ 
ಎತ౨ ರ.

• ෍ೕคನ ಬั ತರಂಗಗಳ ೦෵ಂഡ ๼෨౱ ಖ ූಗದย౵ 
ಸ౷ ಲ౭  penetrating bead.

• ඛೕโ ಉತ౨ ಮ ಫย൞ಂಶಗಳඝ౬  ಪഷ෷ವವฉಡ ex-
ercise ඝ౬  ඬನฃವൟბ๭.

• റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ job ನ ൡ൒ಀಗಳඝ౬  ತ෴ค๭.

• ๅฯ౥  ෥ಡ෍ೕ౽ದ ๻ึಗಳ ෫ೕว౱ ೖ ಮൡ౨ 
ಅಂೋಗಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

• ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬฯ ෫ೕว ๻ึಗಳඝ౬  ‘Tʼ 
೦෵ಂഡ งಪದย౵  ຄಂൽ๭.

• ๯ರౘ൞ ಉഴඬಗำ ಮൡ౨  ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ 
ಕನ౬ ಡಕಗಳඝ౬  ಧค๭.

• ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  set ෥ല, nozzle  
ನಂ.5 ಅඝ౬  fix ෥ല ಮൡ౨  ಎರവ ಅඛಲಗัಡ 
0.15 kgf/cm2 ಒತ౨ ಡವඝ౬  set ෥ല.

• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.

• ಛತ౳ ಃౙ  ಞฆൡ ෥ല ಮൡ౨  ඾ೖฯ ෥ല.

• งഡ ౽౲ භ 1.5 ෦෦ೕ ຄಂൽฆವ square ಬഡ 
೦෵ಂഡ (൤ฉದ) งඪಸฤ ๅย౥ ಂ಩ ങೕಬಲ౬ ย౵ 
ಃಲಸದ ൡ൒ಀಗಳඝ౬  set ෥ല.

• ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  set ෥ല, nozzle 
ಗำ No.5 ಅඝ౬  ಲಗൟ౨ ๭ ಮൡ౨  ಎರവ ಅඛಲಗัಡ 
0.15kg/cm2 ಒತ౨ ಡವඝ౬  set ෥ല.

• C.C.M.S  ඹಲ౵ ฑ ฃി ഓ౲ ౾ಂಛ౛ ಜ 1.5mm ಮൡ౨ 
ๅย౥ ಂಛ౛ ಜ 3.00mm ಅඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല.

• ๯ರౘ൞ ಉഴඬ ಧค๭.

• ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral flame) ಯඝ౬  set ෥ല.

•  1.5mm ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ಎರവ 
ൡൽಗಳย౵  ಮൡ౨  ಮಧ౲ ದย౵  ൡಂഴಗಳඝ౬  Tack 
෥ല. (2 ರ ಀಞ౛ เಃ (shrinkage) allowance ඝ౬ 
ಇค๭)

ഓ౲ ಋ(tack)ಗಳඝ౬  ೎ක౬ ಜ ಕರಗ෍ೕಀ(fused) 
ಮൡ౨  ොೕൽಸ෍ೕಀ(penetrated).

• ൡ൒ಀಗಳ ನഴเನ ೯ೕಡൕ(alignment) ಮൡ౨ 
ಅಂತರವඝ౬  ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨  ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ reset 
෥ല.

ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨ 
ಃಳಜನโಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭. ෍๯ಡ 
ಞಣಲౘಣಗำ.

-  Smooth ಮൡ౨  ඛಕಟ ಏคัತದ ඣೕಟ(close rip-
ple appearance). ಏಕงಪದ ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರ 
ಸ෥ನ leg ನ ಉದ౪ ಗำ

- ಅಂಡಕბഡ(undercut) ಮൡ౨  overlap ಇಲ౵ ං෺ೕ 
weld ನ toe ನย౵  ಉತ౨ ಮ fusion.

- ද౵ ೕഡ ದಪ౭ ಃౙ  ಸ෥ನ฿ದ ඹวഡ weld Leg 
ಉದ౪

• ඛೕโ ಉತ౨ ಮ ෍๯ಡಗಳඝ౬  ಉ൞౭ ൽ๯ವವฉಡ exer-
cise ඝ౬  ඬನฃವൟბ๭.

౽ಯბ 4 : ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ඹวഡ ๅฯ౥  ‘Tʼ ೦෵ಂഡ ෥ല

• ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral flame)ඝ౬  set ෥ല, 
೦෵ಂഡ ಎರവ ൡൽಗಳย౵  ಮൡ౨  1.6 mm 
C.C.M.S ฃി ඛಂದ ಮಧ౲ ದย౵  ಸ౭ ๏ბ๭.

• try square අಂൽಡ ೦෵ಂഡ ೯ೕಡൕಯඝ౬ 
ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨  ഓ౲ ಋ ෥ലದ ූಗವඝ౬ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

• ๅย౥ ಂ಩ ෫ೕ೧ನ ෫ೕว job ඝ౬  ಸಮತഓౣ ದ 
๬౩ ನದย౵  ಇค๭.

• ಎಡූಗದ ತಂತ౳ අಂൽಡ ๅย౥ ಂ಩ ಅඝ౬  ඩ౳ ರಂ෗๭ 
ಮൡ౨  ಬಲಡೖ෵ಂದ ೦෵ಂഡ ൡൽಯඝ౬  ಕರಜ๭.
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• ෍๯ಡ ๻ಕ෍ೕ౽ದ ಪ౳ ංೕಶವඝ౬  ඼౲ ๺ ෥ല 
(ಅಂದฉ ಸಮತಲ ๻ึ ಮൡ౨  ಲಂಬ ๻ึಯ ූಗ) 
ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  molten pool ನย౵  apply 
෥ല  fillet weld ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  งඪ๭.

• ಸค෴ದ ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗವඝ౬  ඛವბ๼๭, 
ಏಕงಪದ weld bead ඝ౬  ಉ൞౭ ൽಸฤ ැ౵ ೕදೖභ 
ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  ಀಶಲ൤෵ಂದ ඛವბ๼๭.

• Weld ನ ಆචಯย౵  ಀั(crater)ಯඝ౬  ൡಂ෈ದ 
ನಂತರ ೦ರಂഡ ನ ಎಡಡೖ ൡൽಯย౵  ๅฯ౥  ಅඝ౬ 
ඛย౵ ๭.

• ೦౷ วಯඝ౬  ನಂൽ๭, nozzle ඝ౬  ತಂඩಜ๭ ಮൡ౨ 
ැ౵ ೕදೖභ ಅඝ౬  ಅದರ ಸ౩ ಳದย౵  ಇค๭.

• ෍๯ಡಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ඹวഡ weld ನ 
අೕಷಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

ඁಶ౲  ತඩಸൕ (Visual inspection)

• ಸ౷ ಲ౭  convexity, ಏಕงಪದ ಅಗಲ, ಏಕงಪದ 
rippleಗำ ಉತ౨ ಮ weld bead ඝ౬  ๰೉๯ತ౨ ๅ. 
ಅಂಡಕბഡ, overlap, porosity ಇ൞౲ ൽಗัಲ౵ ದ ෍๯ಡ 
good quality weld ಅඝ౬  ಖ೉ತಪല๯ತ౨ ං.

• ກ೉౞ ನ ಅ ౲ූ ಸ౽ౙ ಜ  ಇඣ౬ ಂൿ ಬൽಯ ೦෵ಂഡ 
ನย౵  weld ෥ല.

ಈಶಲ౲  ಅඝಕ౳ ಮ   (Skill Sequence)

ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ಆಋბ(arc) ෩ಲಕ Square ಬഡ ೦෵ಂഡ (TASK 1) 
(Square butt joint by arc in flat position) (TASK 1)

ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• square ಬഡ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ෍๯ಡ ๻౾
• තಣბತಂಡ ಬഡ ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭. 

ಈ คೕൟಯ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ಉದ౲ ಮದย౵  ಬಹಳ 
฿౲ ಪಕ฿ಜ ಬಳಸมಞತ౨ ං. ಎರവ ಬൽಗัಂದ (6 
mm ದಪ౭ ದ ද౵ ೕഡ ) ෍๯ಡ ๻౾ದฉ, ๷ಂി ๅฯ౥  ಅඝ౬ 
ಪഷಯಬ๾ൿ.

๲ഔౣ ಂ಩ ಮൡ౨  ഓ౲ ౾ಂ಩(tacking)

Welding ನย౵  3 mm ಅಂತರඅಂൽಡ ൡಂഴಗಳඝ౬  ಬഡ 
೦෵ಂഡ ಗัಡ set ෥ല

ಎರവ ൡൽಗಳย౵  ಮൡ౨  ಮಧ౲ ದย౵  ಒಂದඝ౬  Tack 
෥ല. (Fig 1)

 3.15mm M.S electrode ඝ౬  ಬಳ๭. current ඝ౬  120-130 
amps ಡ set ෥ല. ಮൡ౨  tack ನ ಉದ౪  15 mm ಇರย.

ഓ౲ ಕ౛ ำ  ෍๲ൿಆಂലๅ  ಎ ಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั

ഓ౲ ౾ಂ಩ ನಂತರ ೯ೕಡൕಯඝ౬  ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨ 
ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ reset ෥ല.(Fig 2)

Tack-welds ಅඝ౬  ಸಂතಣბ฿ಜ ಪค๏ೕย๭.

Welding ಬഡ ಜಂഔ:

೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ಇค๭.

First bead ඝ౬  Deposit ෥ല, 4mm M.S. ಎวಆౣ იೕി 
ಮൡ౨  150-160 amps ಕฉಂഡ ೯൤ಡ ಸค෴ದ:

• ಎวಆౣ იೕി ಆೕನ

• ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗ, ಮൡ౨

• ಆಋბ ಉದ౪ . (Fig 3)

Weld ฉೕಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  ಎวಆౣ ౳ ೕി ಅඝ౬  ෨ಂದಃౙ 
ಮൡ౨  ๼ಂದಃౙ  ಸค๭

• Weld ಡ ෮ದฤ สೕಹವඝ౬  තವბූเ෴ಜ 
౽෵๭

• ๯ഴವ ಪ౳ ไൟ౨ ಯඝ౬  ಕല෫ ෥ല

• Slag  ಅඝ౬  ๅಲ౥ ౬  ෫ೕม౰ ಗದย౵  ๼ಂದಃౙ  ತ ౶ั  ಮൡ౨ 
slag ๲ೕಪბഷಯඝ౬  ඛಯಂൟ౳ ๭
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Weld ನ ತඩಸൕ

Weld ඛಂದ ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬  ൤ಡൿ๻౾ ಮൡ౨  ಃಳಜನ weld  
ಞಣಲౘಣಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭. (೉ತ౳  4)

• bead ಗಳ ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರโ ಏಕงಪ฿ಜರ෍ೕಀ.

• ತೕಚರ൤(Appearance)෷ ඛಕಟ ತರಂಗ(close rip-
ple)ಗูಂൽಡ ෪ൿ฿ಜರ෍ೕಀ.

• weld ನ face  ಸ౷ ಲ౭  ඪೕನ฿ಜರ෍ೕಀ(convex).

• ෍๯ಡಗಳ ಎിౠ  ಉತ౨ ಮ fusion ඝ౬  ຄಂൽರ෍ೕಀ,  
overlap ಮൡ౨  undercut ಇರ෇ರൿ.

• ඩ౳ ರಂಭ ಮൡ౨  ඛย౵ ๯ವ point ಗำ depres-
sions  ಮൡ౨  ಎತ౨ ರದ ൞ಣ(high spots) ಗัಂದ 
෨ಕ౨ ฿ಜರ෍ೕಀ.

• ๅฯ౥  ಮൡ౨  ද౵ ೕഡ ෫ೕว౱ ೖಯ ෩ಲโ ಉತ౨ ಮ fu-
sion ಮൡ౨  penetration ඝ౬  ຄಂൽರ෍ೕಀ.

• ද౵ ೕഡ ನ ෫ೕว౱ ೖ spatter ಗัಂದ ෨ಕ౨ ฿ಜರ෍ೕಀ.

ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ಆಋბ ෩ಲಕ ‘Tʼ ඹวഡ ೦෵ಂഡ (‘Tʼ fillet joint by arc 
in flat position)
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• Distortion ಮൡ౨  ๅฯ౥  අೕಷಗัಲ౵ ದ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ಆಋბ ෩ಲಕ ‘Tʼ ඹวഡ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  weld 
෥ല

• Weld ಞಣಲౘಣಗัಛಜ ඹวഡ ಅඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭. 

‘Tʼ ಅಥ฿ ม౲ භ ೦෵ಂഡ ෫ೕว deposit ෥ലದ 
ๅฯ౥  ಅඝ౬  ඹวഡ ๅฯ౥  ಎಂൿ ಕฉಯมಞತ౨ ං. 
๬෥ನ౲ ฿ಜ ‘Tʼ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ඹวഡ ೦෵ಂഡ 
ಎಂൿ ಕฉಯมಞತ౨ ං. (Fig 1) ಈ ೦෵ಂഡ ກೈ౞ ಜ 
ಃೖಛค౽ ತ෴คಃಯ ಃಲಸದย౵  ಬಳಸมಞತ౨ ං.

ຄಂൽ๯เಃ(Setting) ಮൡ౨  ഓ౲ ౾ಂ಩ (Fig 2)
ൡ൒ಀಗಳඝ౬  alignment ನย౵  ຄಂൽ๭, 90° ‘Tʼ ಅඝ౬ 
งඪ๭.
ಎರവ ൡൽಗಳย౵  ൡಂഴಗಳඝ౬  ഓ౲ ಋ ෥ല.
ಬಳ๭  3.15mm M.S. electrode ಗำ.
150-160 amps ನย౵  current ಅඝ౬  set ෥ല.

1 5  m m   ಉದ౪  ഓ౲ ಋ  ಗำ  ೎ක౬ ಜ 
෍๲ൿಆಂലๅ ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั

ഓ౲ ಋ ෥ലದ ನಂತರ ೯ೕಡൕಯඝ౬  ಪค๏ೕย๭.

ඹวഡ ೦෵ಂഡ(fillet joint) ๅย౥ ಂ಩ :

ම౵ ഡ position ನย౵  ๅย౥ ಂಛ౛ ಜ ೦෵ಂഡ ಇค๭. (Fig 3)
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ಪ౳ ෴ಣದ ൽ౾ౙ ನย౵  ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  10° - 20° ಡ 
ಇั೦ฆ ෥ല. (Fig 5)

ಏಕงಪದ ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗඅಂൽಡ ೦෵ಂഡ 
ಉದ౪ ౙಁ  ෍๯ಡ ๻ಀโದඝ౬  ෨ಂൿವค෵ค.(Fig 5)

ද౵ ೕഡ ෫ೕว౱ ೖಡ 45 ° ಆೕನದย౵  ೦෵ಂഡ ෩วಯย౵ 
point ෥ല ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  ๼ലൿಆ ౶ั ,  (Fig 4) Excessive build up or undercut (faults).

เಪคೕತ฿ಜ build up ಅಥ฿ undercut 
(අೕಷಗำ)ಗัಛಜ  Molten pool ಮൡ౨  freez-
ed beadඝ౬  ಎಚ౞ คಃ෵ಂದ ಗಮඛ๭.
෫ೕยನ  අೕಷಗำ  ౽൐๭ಆಂಡฉ 
ಸคಪലಸฤ ๅೕಗವඝ౬  ກ೉౞ ๭ ಅಥ฿ elec-
trode ನ ಆೕನವඝ౬  ಬದม෵๭.

ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭

ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಸಂතಣბ฿ಜ ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

ಸค෴ದ ಆ౽ರ ಮൡ౨  ಛತ౳ ౽ౙ ಜ ඹวഡ ಅඝ౬ 
ಪคೕ౾౹ ๭.

weld ನ toe  ನย౵  ಅಂಡಕბഡ ಮൡ౨  overlap ಇಲ౵ . 
(Fig 6)

ඹวಟ౬  ว಩ ಉದ౪ โ ද౵ ೕങ౛  ಬ๾൤ೕಕ ಸ෥ನ฿ಜฆತ౨ ං.

෩ಲಃౙ  weld ಸಂතಣბ ಒಳຄ౾ౙ ฆತ౨ ං.

Weld ನ face โ ಸ౷ ಲ౭  ඪೕನ(convex)฿ಜฆತ౨ ං.

OXY-ಅ๭ഔยೕඨ(Acetylene) plant ඝ౬  ๬౩ ඪ๯โൿ (Setting up OXY-Acetylene 
plant)
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ plant ඝ౬  ๬౩ ඪ๭. 

ಆಮ౵ ಜನಕ  ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ  ๭ยಂಡಗბಳඝ౬ 
౽౲ ಪ౛ูಂൽಡ store ෵ಂದ ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ಸ౩ ಳಃౙ  ತඛ౬ . 
ಆಮ౵ ಜನಕ ๭ยಂಡฑ ಅඝ౬  ಅದರ ಕඬ౭  ಬಣ౧ ൽಂದ 
ಞฆൟಸมಞತ౨ ං. ಅ๭ഔยೕඨ ๭ยಂಡฑ ಅඝ౬  ಅದರ 
෫ೕว ಮงඨ(maroon) ಬಣ౧ ൽಂದ ಞฆൟಸมಞತ౨ ං.

ಅಲ౵ ං ಆಮ౵ ಜನಕ ๭ยಂಡฑ ಅ๭ഔยೕඨ ๭ยಂಡಜბಂತ 
ಎತ౨ ರ฿ಜฆತ౨ ං ಮൡ౨  ಆಮ౵ ಜನಕ ๭ยಂಡನბ ฿౲ ಸโ 
ಅ๭ഔยೕඨ ๭ยಂಡನბ ฿౲ ಸ౾ౙ ಂತ ಕല෫ ಇฆತ౨ ං.

๭ยಂಡಗბಳඝ౬  ಌย ๭ยಂಡಗბัಂದ ಪ౳ ൤౲ ೕಕ฿ಜ 
ಇคಸมಜං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

ಛ౲ ๺  ๭ยಂಡಗბಳඝ౬  ഓ౳ ยಯย౵  ಇค๭  ಮൡ౨ 
ಅโಗಳඝ౬  ಸರಪั෵ಂದ ๯ರ౾౹ ತತั๭

෴฿ಗล ๭ยಂಡಗბಳඝ౬  චೕರ฿ಜ/ಲಂಬ฿ಜ 
๭ยಂಡฑ ๬ౣ ౲ ಂಡ౬ ย౵ /චಲದ ෫ೕว ಇค๭ (Fig 2)

ಸ౩ ะಂತค๯฿ಗ, ಛ౲ ๺ ๭ยಂಡಗბಳඝ౬  ಲಂಬ ๬౩ ನಃౙ 
ಸ౷ ಲ౭  ಓฉ෴ಜคಸ(inclined) ෍ೕಀ ಮൡ౨  ๭ยಂಡฑ 
ಕ฿ಟ(valve)ಗัಡ ๻ඛ෴ಗದಂ൤ ರ౾౹ ๯ವ ౽౲ භ ಅඝ౬ 
ಬಳಸมಞತ౨ ං. (Fig 3)

චಲದ ෫ೕว ๭ยಂಡฑ  ಗಳඝ౬  ಅಡ౥ มಜ roll ෥ಡ෍ೕല.
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๭ยಂಡฑ ౽౲ ಪ౛ ಳඝ౬  ൤ಡൿ๻౾. ๭ยಂಡฑ ౾ೕยಯඝ౬ 
ಬಳ๭ಆಂഴ ತ౷ คತ฿ಜ ൤ฉ෷ವ ಮൡ౨  ෨ೋ౞ ವ 
෩ಲಕ ಛ౲ ๺ ๭ยಂಡฑ valve ಗಳඝ౬  Crack ෥ല. Fig 4

๭ยಂಡฑ valve ನ ๬ಃಟ౛ ัಂದ ಆಳಀ ඏัನ 
ಕಣಗಳඝ౬  ๭ยಂಡฑ  va l ve  ವඝ౬  c rack ing 
ತั๯ವ  ෩ಲಕ  ಸ౷ ಚ౟ ತัಸมಞತ౨ ං .  ಇൿ 
๭ยಂಡฑ ฿ಲ౷ ౬  ಅಸಮಪბಕ seating ඛಂದ ಅඛಲ 
๵ೕคಃಯඝ౬  ತඪ౭ ๯ತ౨ ං ಮൡ౨  regulator ಗัಡ 
๻ඛಯඝ౬ ಂഖ ෥ഴವ ඏัನ ಕಣಗำ  regulator 
ಅඝ౬  ಪ౳ ๅೕ๏๯โದඝ౬  ತഷ෷ತ౨ ං.  

๭ยಂಡಗბಳඝ౬  ౽౳ ౲౾ಂ಩ ෥ഴ฿ಗ ෴฿ಗล 
฿ฯ౷  ಔങ౵ ഡ(outlet)ಡ ಎൿฃಜ ඛಂൡಆ ౶ั . (Fig 5)

ඛಮ౱  ಃೖಗำ ಜ౳ ೕ๺ ಅಥ฿ ಎൕ౧ ෵ಂದ ෨ಕ౨ ฿ಜๅ 
ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

ಆಮ౵ ಜನಕ regulator ವඝ౬  ಆಮ౵ ಜನಕ ಅඛಲ ๭ยಂಡಡბ 
Connect ෥ല, (right hand threads).
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ಅ๭ഔยೕඨ regulator ವඝ౬  ಅ๭ഔยೕඨ ಅඛಲ ๭ยಂಡฑ 
ಡ Connect ෥ല,  (left hand threads).

ಎರവ ඛಯಂತ౳ ಕಗಳ ಒತ౨ ಡ adjusting ๰ౙ იಗำ released 
๭౩ ൟಯย౵ ๅ ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

๭ยಂಡಗბಳย౵  ಸค෴ದ regulator ವඝ౬  connect 
෥ಡฤ ಮฉಯൽค,

ಅ๭ഔยೕඨ connection ಗำ left hand thread ඝ౬ 
ຄಂൽฆತ౨ ๅ ಮൡ౨  ಆಮ౵ ಜನಕโ right hand thread 
ඝ౬  ຄಂൽฆತ౨ ං.

ಅ๭ഔยೕඨ ඛಯಂತ౳ ಕ connecting nut ෫ೕว ಟ౳ ํ ಕഡ 
ಇฆತ౨ ං (Fig 6) ಮൡ౨  ද౳ ಶฑ ಡೕ೴ ಡಯฯ ಮงඨ 
ಬಣ౧ ർ౪ ಜฆತ౨ ං.

ಎม౵  ൳౳ ി ಸಂಪಕბಗಳඝ౬  ಃೖಗัಂದ ෈ಜತั๯โದರ 
෩ಲಕ ಆರಂಭದย౵  ಸคಪലಸ෍ೕಀ ಮൡ౨  ನಂತರ ಒಂൿ 
๬౭ ౲ ನฑ ಅඝ౬  ෥ತ౳  ಉಪ෽ೕಜಸ෍ೕಀ. Thread ಗัಡ 
๻ඛ෴ಞವ ಅಡ౥  thread ಗัಂದ  assembly ಯඝ౬ 
ತඪ౭ ಸฤ ಇൿ ಸ๻ಯ ෥ഴತ౨ ං.

Threadಗัಡ ๻ඛ෴ಗದಂ൤ ತഷಯฤ ෴฿ಗล 
ಸค෴ದ ಛತ౳ ದ ๬౭ ౲ ನฑ ಅඝ౬  ಬಳ๭ (Fig 7)

ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ಉಪಕರಣಗಳ threaded ಅ๲ಂ෈౵ ಗಳย౵ 
ล෈౳ ಃೕಶನ౛ ಳඝ౬  ๻ಀโൿ ಅඩಯ౽ค ಏಃಂದฉ 
ಅൿ ෍ಂ౾ಡ ౽ರಣ฿ಗಬ๾ൿ (೉ತ౳  8)

෈ಜತั๯฿ಗ  ಅನಗತ౲  ಬಲವඝ౬  ತඪ౭ ๭ . 
connectionಗำ ಃೕವಲ ෈ಜ෴ಜರ෍ೕಀ, hose ಕචಕౣ ฑ 
ಅඝ౬  regulator ನ ൡൽಯย౵  ಮൡ౨  blowpipe ಆචಯย౵ 
hose-protector ಗಳඝ౬  ಸಂಪ౾ბ๭.

(ಆ౾౺ ಜඨ วೖච౛  ಕඬ౭  hose ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ วೖච౛ 
ಮงඨ hose ಬಳ๭.)

ಅ๭ഔยೕඨ ಸಂಪಕბಗำ left hand thread ಗಳඝ౬  nut ನ 
෩วಗಳย౵  ಕತ౨ ค๭ದฉ, ಆಮ౵ ಜನಕದ ಸಂಪಕბಗำ ಕഡ 
ಇಲ౵ ං right hand thread ඝ౬  ຄಂൽฆತ౨ ๅ.

ಕඬ౭  hose-දೖಪ౬  ಒಂൿ ൡൽಯඝ౬  ಆಮ౵ ಜನಕ 
ฉಞ౲ วೕಟฑ  ಔങ౵ ങ౛  ಮൡ౨  ෫งඨ ಬಣ౧ ದ hose-දೖභ 
ಅඝ౬  ಅ๭ഔยೕඨ ฉಞ౲ วೕಟฑ ಔങ౵ ങ౛  ಲಗൟ౨ ๭ (Fig 9)

ಉತ౨ ಮ ๼ലತವඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ ಮൡ౨  ಅඛಲ 
๵ೕคಃಯඝ౬  ತඪ౭ ಸฤ hose-౾౵ ಪ౛ ಳඝ౬  ಬಳ๭ joint 
ಗಳඝ౬  ๯ರ౾౹ ತತั๭ (Fig 10)

Hose- clips ಗಳඝ౬  ෈ಜತัಸฤ ๰ౙ იഷ౳ ೖವฑ ಬಳ๭.

෴฿ಗล ಸค෴ದ ಛತ౳ ದ ຄೕ๺-౾౵ ಪ౛ ಳඝ౬  ಬಳ๭ 
(Fig 11)

ಆಮ౵ ಜನಕದ hose දೖභ ಸಂಪಕბತಂലฆವ regulator 
ನ  ಒತ౨ ಡ ຄಂർ൐ಃ ๰ౙ ი ಅඝ౬  ‘ONʼ ෥ല (Fig 12)
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ඏำ ಅಥ฿ ಆಳಀ ಕಣಗಳඝ౬  ຄರ๻ಕฤ ๬ಕ๠ౣ 
ಒತ౨ ಡವඝ౬  ๻౾

Hose-දೖභ ಒಳಡ ෴โർದง ഓ౲ භ ಆದฉ ನಂತರ 
ಸคຄಂൽ๯ವ ๰ౙ ი ඛಂದ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ෈ഴಗഷ ෥ല.

ಅ๭ഔยೕඨ hose ಛಜ ಅංೕ ඬನฃವൟბ๭.

ැ౵ ೕදೖභ ಅඝ౬  Attach ෥ഴโൿ.

Hose-දೖಪ౬  ಇඣ౬ ಂൿ  ൡൽಯඝ౬  ැ౵ ೕදೖභ 
ಒಳಹคโ(inlet)ಗัಡ ೯ೕലಸ෍ೕಀ. (Fig 13)

ැ౵ ೕදೖභ ൡൽಗಳย౵  hose-ರౘಕಗಳඝ౬  fix ෥ല. 
෩วಗಳย౵  groove ຄಂൽฆವ hoseprotector ಗำ  
ಅ๭ഔยೕඨ hose-දೖಪ౬ ย౵  fix ಆಜฆತ౨ ๅ ಮൡ౨  ැ౵ ೕදೖಪ౬ 
ಅ๭ഔยೕඨ ಪ౳ ๅೕಶർ౷ ರಃౙ  ಸಂಪಕბ ຄಂൽๅ.

ಕತ౨ ค๯ವ ಞฆൡಗัಲ౵ ದ hose-ರౘಕಗำ ಆಮ౵ ಜನಕದ 
hose-දೖಪ౬ ย౵  f ix  ಆಜฆತ౨ ๅ  ಮൡ౨  ැ౵ ೕදೖಪ౬ 
ಆಮ౵ ಜನಕದ ಪ౳ ๅೕಶർ౷ ರಃౙ  ಸಂಪಕბ ຄಂൽๅ. (Fig14)
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Hose-ರౘಕಗำ ැ౵ ೕදೖඪ౬ ಂದ ರಬ౯ ฑ hose ಗัಡ ಅඛಲದ 
๼ಂൟฆಞವ ಹคเನ เฆದ౫  ರ౾౹ ๯ತ౨ ๅ. ಅโ non-return 
valveಗะಜ ౽ಯბඛವბ๼๯ತ౨ ๅ.
ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ಸคຄಂൽ๯โൿ:
ಆಮ౵ ಜನಕ ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ ಎರಡ ౙಁ  ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬ 
nozzle ನ ಛತ౳ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ ඛಯಂತ౳ ಕ(regulator)
ಗಳย౵  ಸคຄಂൽಸ෍ೕಀ.
ಃಲಸದ ವ๯౨  ಮൡ౨  ದಪ౭ ದ ಪ౳ ౽ರ nozzle ನ ಛತ౳ ವඝ౬ 
ಆ෺ౙ  ෥ಡมಞತ౨ ං.
ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ಸคຄಂൽಸฤ, ಎರവ ๭ยಂಡಗბಳ 
valve ಗಳඝ౬  ඛඋನ฿ಜ  turn ෥ഴ൞౨  ൤ฉ෵ค ಮൡ౨ 
ಒತ౨ ಡವඝ౬  ಸคຄಂൽ๯ವ ๰ౙ იಗಳඝ౬  ෈ಜತั๯ವ 
෩ಲಕ ಸಣ౧  ಛತ౳ ದ nozzle ಗัಡ 0.15 kg /cm2 ರಂ൤ 
ಎರവ regulator ಗಳ ෫ೕว ಒತ౨ ಡವඝ౬  ຄಂൽ๭. 
(Fig 15)

ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ຄಂൽ๯฿ಗ ැ౵ ೕ දೖභ control 
valve ಗಳඝ౬  ൤ฉൽฆโದඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .
ಅඛಲದ ಒತ౨ ಡವඝ౬   regulator ನ  working pressure 
gauge ನย౵   ಓದಬ๾ൿ
๵ೕคಃ(leakage) ಛಜ ಪคೕಃ౹
๵ೕคಃಛಜ ಎม౵  ಸಂಪಕბಗಳඝ౬  ಪคೕ౾౹ ಸ෍ೕಀ.
ಅ๭ഔยೕඨ ಸಂಪಕბಗัಡ ๵ೕභ ඛೕคನ ർ౳ ವಣವඝ౬ 
ಮൡ౨  ಆಮ౵ ಜನಕದ ಸಂಪಕბಗัಡ ൞೦ ඛೕರඝ౬  ๻౾. 
(Fig 16).
ಆಮ౵ ಜನಕದ ಸಂಪಕბಗಳ ෫ೕว ๵ೕභ ඛೕคನ ಬಳಃ෷ 
෍ಂ౾ಯ ಅඩಯಗัಡ ౽ರಣ฿ಗಬ๾ൿ.
๵ೕคಃ ಪคೕಃ౹ ಯ ಸಮಯದย౵  ಎಂൽಟ ෍ಂ౾ಕല౥ ಗಳඝ౬ 
ಅಥ฿ ೦౷ วಯ ෍ಳಕඝ౬  ಬಳಸ෍ೕല.

೦౷ ว(flame)ಯඝ౬  ෍ಳಜ๯(Lighting)โൿ

๏මರ๯ ෥ಡมದ nozzle ನ ಛತ౳ ವඝ౬  ๅย౥ ಂ಩ 
ැ౵ ೕදೖಪ౬  ಀൟ౨ ಡಡ ಲಗൟ౨ ๭ ಅಂದฉ nozzle ಸಂಒ౲ .3.

ಛ౲ ๺ ๭ยಂಡಗბಳඝ౬  ൤ฉ෵ค ಮൡ౨  regulator ಗಳ ෫ೕว 
๏මರ๯ ෥ಡมದ ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ಸคຄಂൽ๭.

ಆಮ౵ ಜನಕ ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕನ౬  ಒತ౨ ಡโ nozzle ನಂ.3 ಃౙ 
0.15 kg/cm2 ಆಜං.

๭ยಂಡฑ valve ಗಳඝ౬  ಬಹಳ ඛඋನ฿ಜ ൤ฉ෵ค.

ඛಯಂತ౳ ಕದ  ෫ೕว  ಒತ౨ ಡವඝ౬  ຄಂൽ๯฿ಗ , 
ඛಖರ฿ದ ๲ഔౣ ಂಛ౛ ಜ ැ౵ ೕදೖභ ඛಯಂತ౳ ಣ valve 
ವඝ౬  ൤ฉൽല.

ಅ๭ഔยೕඨ ඛಯಂತ౳ ಣ valve ವඝ౬  ൤ฉ෵ค 1/4 
ැ౵ ೕදೖභ ಅඝ౬  ON ෥ല ಮൡ౨  ๬౭ ಋბ วೖಟฑ 
ඛಂದ ෍ಂ౾ຄൟ౨ ๭. (Fig 17) ಕඬ౭  ຄಡ෽ಂൽಡ 
฿൞ವರಣದ  ಛัಯย౵ ฆವ  ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬ 
ಬಳ๭ಆಂഴ ಅ๭ഔยೕඨ ๯ഴತ౨ ං.
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ಛ౲ ๺ ඛಂದ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  Square ಬഡ ೦෵ಂഡ (Square butt joint in 
flat position by gas) 
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• Square ಬഡ ೦෵ಂഡ ಛಜ ವಋბ ඪೕ๺ ಅඝ౬  alignment ෥ല ಮൡ౨  tack ෥ല
• ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ൤ฉದ  square ಬഡ ೦෵ಂഡ ನย౵  ಏಕงಪದ ಮൡ౨  well penetrated beadඝ౬ 
ಉ൞౭ ൽ๭

• තಣბತಂಡ ೦෵ಂഡ ඝ౬  ෡ൟಕ฿ಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

ಉತ౨ ಮ welded joint ಗಳ ಅವಶ౲ ಕ൤ಗำ:

೦෵ಂഡ ಸค෴ದ alignment ನย౵ ರ෍ೕಀ (distortion 
free)

w e l d  ೎ක౬ ಜ  ෍๲ൿಆಂലರ෍ೕಀ ,  ೎ක౬ ಜ 
ොೕൽ๭ರ෍ೕಀ(well penetrated), ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರದย౵ 
ಏಕงಪ฿ಜರ෍ೕಀ, ಸค෴ದ ಛತ౳ ದย౵ ರ෍ೕಀ ಮൡ౨ 
ಆಂತคಕ ಅಥ฿ ෇ಹ౲  අೕಷಗัಂದ ෨ಕ౨ ฿ಜರ෍ೕಀ.

๲ഔౣ ಂ಩ ಮൡ౨  ഓ౳ ౲౾ಂ಩

ಸค෴ದ ಅಂತರඅಂൽಡ ಮൡ౨  distortion allowanceಛಜ 
ಸค෴ದ alignment ನย౵  ೦෕-ඪೕ๺ ಅඝ౬  set ෥ല 
ಮൡ౨  tack ෥ല. (Fig 1)

ഓ౲ ౾ಂ಩ ನಂತರ alignment ඝ౬  ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨ 
ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ reset ෥ല.(Fig 2)

ಕඬ౭  ຄಡ ಕಣ౱ ฉ෴ಞವವฉಡ ಅ๭ಟยೕඨ ಅඝ౬ 
ກ೉౞ ๭. (Fig 18)

೦౷ วಯඝ౬  ಗಮඛ๭ ಮൡ౨  ැ౵ ೕදೖಪ౬  ಆಮ౵ ಜನಕ 
control valve ವඝ౬  ൤ฉ෷ವ ෩ಲಕ ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬ 
๲ೕค๭. ಈಗ ನัಃಯ ൡൽಯย౵  ಪ౳ ౽ಶ෥ನ฿ದ ෈ั 
ಆೕඨ ౽൐๭ಆಳ౶ ฤ ඩ౳ ರಂ෗๯ತ౨ ං (Fig 19)

๬౭ ಋბ วೖಟฑ ຄರൡಪല๭ ෍ೕฉ ෴โංೕ ෍ಂ౾ಯ 
෩ಲವඝ౬  ಬಳ๯โൿ ෍ೕಡ.

ඛ෦౱ ಂದ ಮൡ౨  ಇತರคಂದ ඀ರเฆವ ൤ฉದ ಸ౩ ಳದย౵ 
๯ರ౾౹ ತ ൽ౾ౙ ನย౵  ැ౵ ೕදೖභ ෥ല.
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ๅย౥ ಂ಩(Welding)

leftward technique ඝ౬  (Fig 3) ಬಳ๭ಆಂഴ ಸಂතಣბ  
penetration ඣಂൽಡ ೎ක౬ ಜ ෍๲ಯมದ ಏಕงಪದ 
beadඝ౬  ಉ൞౭ ൽ๭;

-  ๏මರ๯ ෥ലದ ಆೕನಗಳย౵  ැ౵ ೕදೖභ ಮൡ౨ 
ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  ๼ലൽഖౣ ಆำ౶ โൿ ಮൡ౨ 
ඛವბ๼๯โൿ.

- ಏಕงಪದ ಪ౳ ෴ಣದ ๅೕಗ ಮൡ౨  ඹೕി(feed) ಅඝ౬ 
ඛವბ๼๭.

-  ಸค෴ದ  ಛತ౳ ದ  ౾ೕຄೕฯ (keyhole)  ಅඝ౬ 
งඪ๯โൿ.

Job ඝ౬  Finish ෥ഴโൿ.
Alignment ඝ౬  ಪค๏ೕย๭ - ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ distortion ඝ౬ 
൤ಡൿ๻౾ ಮൡ౨  ಇದ౽ౙ ಜ ಪคೕ౾౹ ๭:
ಛತ౳ ದย౵  weld bead ಯ ಏಕงಪದ ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರ. 
(Fig 4)
- ಏಕงಪದ rippleಗำ ಮൡ౨  fusion, ಸಂතಣბ pen-

etration.(Fig 5)
- undercut, fusion ದ ಆರ൤, ൡಂಬದ crater ෨ಂ൞ದ 

අೕಷಗಳ ಅඝಪ๭౩ ൟ(Absence).

ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ඛಂದ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ඹวഡ ๅฯ౥  ‘Tʼ ೦෵ಂഡ (Fillet weld ‘Tʼ joint 
in flat position by gas welding)
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ

• ඹวഡ ๅฯ౥  ഔೕ ೦෵ಂഡ ಛಜ ವಋბ ඪೕ๺ ಅඝ౬  alignment ನย౵   set ෥ല ಮൡ౨  tack ෥ല
• ๏මರ๯ ෥ലದ ඹಲ౵ ฑ ฃി ಮൡ౨  nozzle ನ ಛತ౳ ವඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ T ඹวഡ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ෥ല
• ๅฯ౥  ෥ലතಣბತಂಡ ೦෵ಂഡ ඝ౬  ෡ൟಕ฿ಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

‘ഔʼ ඹวഡ ೦෵ಂഡ ಗಳඝ౬  ಉದ౲ ಮದย౵  ฿౲ ಪಕ฿ಜ 
ಬಳಸมಞತ౨ ං. ಅಂದฉ, underframes ತ෴ค๯โൿ, 
൤ೖಲ ಮൡ౨  ඛೕคಡ ಲಂಬ฿ದ supporters, ಮൡ౨  ಇತರ 
คೕൟಯ structural  ಃಲಸಗัಡ ಬಳ๯൞౨ ฉ.

ಇൿ ಕല෫ ಅಂ೉ನ ತ෴คಃ෽ಂൽಡ ಆ൮ბಕ 
೦෵ಂഡ  ಆಜං  ಆದฉ  ಆಪฉೕಟฑ  ಸค෴ದ 
ಅ ౲ූ ಸವඝ౬  ಪഷಯದ ຄರൡ අೕಷಗัಲ౵ ං (ಅಂದฉ 
ಅಸ෥ನ฿ದ ว಩ ಉದ౪ , ಅಂಡಕბഡ, ಇ൞౲ ൽ) ෍๯ಡ 
๻ಀโൿ ಕಷౣ .

Root penetration ඝ౬  ಸಂතಣბ฿ಜ ಪഷಯ෍ೕಀ ಮൡ౨ 
ಅಂಡಕბഡ ಅඝ౬  ತඪ౭ ಸ෍ೕಀ.

Job ನ ൡ൒ಀಗಳඝ౬  set  ෥ഴโൿ ಮൡ౨  tack-
ing ෥ഴโൿ.

T  ೦෵ಂഡ ಛಜ ๅย౥ ಂ಩ ෫ೕ೧ನ ෫ೕว ൡಂഴಗಳඝ౬ 
ಇค๭.

support ඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ൡಂഴಗಳඝ౬  ๬౩ ನದย౵ 
๼ലൽค๭. (Fig 1)
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ಲಂಬ฿ದ ൡಂഴ ೦෵ಂഡ ಡ ಅಂತರเಲ౵ ං ಸಮತಲ 
ූಗಃౙ  ಲಂಬ฿ಜฆತ౨ ං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .
ಲಂಬ൤ಯඝ౬  try square ඛಂದ ಪค๏ೕย๭.
೦෵ಂഡ ನ ಒಂൿ ಬൽಯ ಎರവ ൡൽಗಳย౵  (Fig 2) 
೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ഓ౲ ಋ-ๅฯ౥  (Tack-weld) ෥ല.

ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ඹวഡ ‘Tʼ ೦෵ಂഡ ෍๯ಡ (Fig.3)
ഓ౲ ಋ౥  ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ಓฉ෴ಜ๭ ಮൡ౨  supporting 
෥ഴವ ෩ಲಕ ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ಇค๭. (Fig.3)
Molten poolඝ౬  งඪಸฤ ഓ౲ ಋ-ๅฯ౥  ಮൡ౨  ෩ಲ 
สೕಹವඝ౬  fusing ෩ಲಕ ೦෵ಂഡ ನ ಬಲಡೖ 
ൡൽ෵ಂದ ෍๯ಡಯඝ౬  ඩ౳ ರಂ෗๭. ැ౵ ೕදೖභ ಅඝ౬ 
ಎಡಃౙ  60 ° คಂದ 70 ° ಆೕನದย౵  ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി 
ಅඝ౬  ಪ౳ ෴ಣದ ฉೕಒಡ 30 ° คಂದ 40 ° ಆೕನದย౵   ಇರย.
ැ౵ ೕ දೖභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  ೦෵ಂഡ ಗಳ 2 
෫ೕว౱ ೖಗಳ ನഴๅ 45 ° ನย౵  ๼ലൽರ෍ೕಀ. ಇൿ งഡ 
penetrationඝ౬  ಖ೉ತಪല๯ತ౨ ං. ಎರവ ൡ൒ಀಗำ 
ಏಕงಪ฿ಜ ಕರಞತ౨ ๅ ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ 
ಕರಜದ สೕಹವඝ౬  ಗಮඛ๯ൟ౨ ค.
ൡಂഴಗำ ಏಕงಪ฿ಜ ಕರಗൽದ౪ ฉ ැ౵ ೕ දೖಪ౬ 
ಆೕನವඝ౬  ಬದม෵๭. molten pool งඬತಂറಗ 
molten pool ಮಧ౲ ದย౵  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  ๲ೕค๭. ೦౷ วಡ 

(ැ౵ ೕදೖභ) ಸ౷ ಲ౭  ಅಕౙ ಪಕౙ ದ ಚಲචಯඝ౬  ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ 
ฃഷ౛  pistonನಂತಹ ಚಲචಯඝ౬  ඛೕല.
งಟ౬ ย౵  ಮൡ౨  ಎರവ ๏ೕಟ౛ ಳย౵  ಸಮ฿ಜ penetration 
ඝ౬  ๯ರ౾౹ ತತัಸฤ ಮൡ౨  ಸ෥ನ leg ಉದ౪ ದ ඹวഡ 
ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಉ൞౭ ൽಸฤ ැ౵ ೕදೖභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃಡ౬ 
ಪ౳ ෴ಣದ ದರವඝ౬  adjust ෥ല.

෡ൟಕ ತඩಸൕ (Fig 4)

Weldment ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ಪคೕ౾౹ ๭:

- ಏಕงಪದ ๅฯ౥  ಛತ౳  ಮൡ౨  bead ನ ಆ౽ರ (rein-
forcement ಮൡ౨  ෇ಹ౲ ฉೕಒ ಸ౷ ಲ౭  convex)

- ಸ෥ನ legನ ಉದ౪ , weld ನ  toe ಗಳย౵  ෴โංೕ 
ಅಂಡಕბഡ ಇಲ౵

- porosity ಇಲ౵ , overlap ಇಲ౵ .
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౽౲ ඪಟฯ ಟി౺  ಮൡ౨  ෥౲ ඝම౲ ಕ౞ คಂ಩ (CG & M)             ಅ ౲ූ ಸ 1.4.58
ඹಟౣ ฑ(Fitter) - ๅย౥ ಂ಩                                              

ඹಲ౵ ฑ ฃി ಮൡ౨  gas ಉಪ෽ೕಜ๭ ಮൡ౨  ಉಪ෽ೕಜಸඃ fusion runs set 
෥ഴโൿ ๻ಟ ೦౷ ว(flames) ಯ ๬౩ ಪච . (Setting up of flames, fusion 
runs with and without filler rod and gas)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• Nozzle ನ ಛತ౳ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ ಅඛಲದ ಒತ౨ ಡವඝ౬  set ෥ല.
• Job ನ ದಪ౭ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ ಸค෴ದ ಛತ౳ ದ nozzle ඝ౬  ಆ෺ౙ෥ല ಮൡ౨  set ෥ല
• ම౵ ഡ ๬౩ ನ౽ౙ ಜ job ඝ౬  ຄಂൽ๭, leftward technique ವඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ඹಲ౵ ฑ ฃഺ౬ ಂൽಡ ಮൡ౨ 
ಇಲ౵ ං fusion run ๅฯ౥  ෥ല

• ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ ೦౷ วಯඝ౬  ຄൟ౨ ๭, set ෥ല ಮൡ౨  ඦൽ๭
• Jobඝ౬  ඛย౵ ಸฤ ಆ౾౺  ಅ๭ഔยೕඨ plant ඝ౬  ෨೉౞
• ෍๯ಡಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ๅฯ౥  අೕಷಗัๅ෻ ಎಂൿ ಪคೕ౾౹ ๭.
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ಃಲಸದ ಅඝಕ౳ ಮ (Job sequence)

౽ಯბ 1 : ಆ౾౺  - ಅ๭ഔยೕඨ ೦౷ วಯ ๲ഔౣ ಂ಩•

෥ല ಮൡ౨  ෴โඃ ಶಬ౪ เಲ౵ ං outer feather 
෵ಂದ ෨೉౞ ದ soft inner cone ඣಂൽಡ ಅ๭ഔยೕඨ 
ಅඛಲವඝ౬  ກ೉౞ ๯ವ ෩ಲಕ carburizing flame ඝ౬ 
set ෥ല.

• ෴โඃ ෇౲ ಃ౮ ೖฑ(backfire) ಅಥ฿ ම౵ ๜-෇౲ ಋ 
ಇಲ౵ ං ೦౷ วಯඝ౬  ຄಂൽ๭ ඛೕโ ඛವბ๼๯ವ 
ವฉಡ ೦౷ วಯ ๲ഔౣ ಂ಩ ಅඝ౬  ඬನฃವൟბ๭.
೦౷ วಯඝ౬  ඦൽ๯โൿ ಮൡ౨  ಃಲಸವඝ౬ 
ඛย౵ ๯โൿ.• 

• ෮ದฤ ಅ๭ഔยೕඨ valve ವඝ౬  ಮൡ౨  ඦತರ 
ಆಮ౵ ಜನಕದ  va lve ವඝ౬  ෨ೋ౞ ವ  ෩ಲಕ 
೦౷ วಯඝ౬  ඦൽ๭

• ಸ౷ ಲ౭  ಆಮ౵ ಜನಕ ಅඛಲವඝ౬  ൤ฉ෷ವ ෩ಲಕ 
ತಣ౧ ಛಗฤ ැ౵ ೕනභ nozzle ඝ౬  ඛೕคನย౵  ಅൽ౪

• ๭ยಂಡฑ valveಗಳඝ౬  ෨೉౞  ಮൡ౨  lineඛಂದ ಎม౵ 
ಒತ౨ ಡವඝ౬  ෈ഴಗഷ ෥ല

• ๯ರౘ൞ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭

• ಛ౲ ๺ ๭ยಂಡಗბಳඝ౬  ൤ฉ෵ค ಮൡ౨  regulator 
ಗಳ ෬ว ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  set ෥ല.

• ැ౵ ೕනಪ౬ ย౵  ಅ๭ഔยೕඨ ಅඛಲದ control valve 
ವඝ౬  ൤ฉ෵ค

• spark ษಟฑ ಅඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ೦౷ วಯඝ౬ 
lgnite ෥ല.

෍ಂ౾ಯ  ෴โඃ  ಇತರ  ෩ಲಗಳඝ౬ 
ಬಳ๯โದඝ౬  ತඪ౭ ๭.• 

• ಕඬ౭  ຄಡ ຄೕಞವವฉಡ ಅ๭ഔยೕඨ ಹคವඝ౬ 
Adjust ෥ല

• ಆಮ౵ ಜನಕದ  ಅඛಲವඝ౬  ກ೉౞ ๯ವ  ෩ಲಕ 
oxidizing flame ඝ౬  Adjust ෥ല. (sharp inner cone 
ಮൡ౨  ಸ౷ ಲ౭  ๼๭౺ ಂ಩(hissing) ಧ౷ ඛ෽ಂൽಡ)

• ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral flame) ಯඝ౬  ಮ൧౨ ෫౱  set 

౽ಯბ 2 : ಅඛಲൽಂದ ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಇಲ౵ ං ඼౲ ಷඨ runs ෥ഴเಃ

• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.
• ಛತ౳ ಃౙ  mark ෥ല ಮൡ౨  වฯ ෥ല.
• റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ bead ๬౩ ನವඝ౬   mark ෥ല
• ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭
• ಎಡ ಅಂಚඝ౬  ๯෥ฆ 15 mm ಎತ౨ ค๭ ෍๯ಡ 

๻ಀವ ෬೧ನ ෬ว ೦෕ ඪೕ๺ ಅඝ౬  set ෥ല.
• ැ౵ ೕන඲౬ ಂൽಡ nozzle size 5 ಅඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല 

ಮൡ౨  ಲಗൟ౨ ๭ (ූರൟೕಯ ಆಮ౵ ಜನಕ ತ෴คಃ)
• regulator ಗಳ ෬ว ಅ๭ഔยೕඨ ಮൡ౨  ಆಮ౵ ಜನಕದ 

ಒತ౨ ಡವඝ౬  0.15kg/cm2 ಡ set ෥ല.
• ๯ರౘ൞ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭ ಮൡ౨  ඞ౲ ಟ౳ ฯ 

೦౷ ว(NEUTRAL flame)ಯඝ౬  set ෥ല .
• Nozzle angle 60° - 70° ವฉಡ ๅย౥ ಂ಩ ษඣ౬ ಂൽಡ 

(ඵಚ౛ ัಂದ ಞฆൟಸมಜං) ಬಲ ಅಂ೉ನย౵  Job 
ඣಂൽಡ ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  ๬౩ ನದย౵  ๼ലൿಆ ౶ั 
ಮൡ౨  Nozzle angle 90° ೯൤ಡ ೦౷ วಯ ಆೕನ౬ 
ಪಕౙ ದ ෬ว౱ ೖ ಅಂತರโ ෬ว౱ ೖ෵ಂದ 1.5mm 
ඛಂದ 3.0mm, ಎಡ ൽ౾ౙ ನย౵  ರย.

• ಸ౷ ಲ౭  ไ൞౨ ౽ರ ಚಲච෽ಂൽಡ ෬ว౱ ೖಯඝ౬ 
blowpipe ඛಂದ ෈๭෥ಡฤ ಮൡ౨  ෍๲ಯฤ 
ඩ౳ ฏ෗๭

• ඛೕโ local fusion (small round pool of molten metal) 
ಪഷ෷ฤ ಏಕงಪದ ๆಗವඝ౬  ಇค๭ಆಂഴ 

๎ಖದ ಅൟ෴ದ ๬ಂದ౳ ൤ಯඝ౬  ತඪ౭ ๭. 
สೕಹโ ൡಂ෇ ෈๭෴ಜದ౪ ฉ, molten pool 
ൽಂದ ಸ౷ ಲ౭  ಸಮಯದವฉಡ ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬ 
෬ಲಃౙ ൟ౨ .
Travel ನ ದರ ಮൡ౨  ැ౵ ೕනಪ౬  ไ൞౨ ౽ರದ 
ಚಲචಯඝ౬  ಸคຄಂൽ๯ವ ෩ಲಕ molten 
pool ಅඝ౬  ಸค෴ದ ಛತ౳ ದย౵  ಇค๭.

• ಎಡ  ൡൽಯย౵  ඛย౵ ๭  ಮൡ౨  ැ౵ ೕනභ  ಅඝ౬ 
ತ౷ คತ฿ಜ  ෬ಲಃౙ ൟ౨ .

• ೦౷ วಯඝ౬  ඦൽ๭ ಮൡ౨  ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  ඛೕคನย౵ 
ತಣ౧ ಛಜ๭.

• s tee l -w i re  brushൽಂದ  ෍๲ದ  ෬ว౱ ೖಯඝ౬ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ඼౲ ಷඨ ರನ౛ ಳ ಏಕงಪ൤ಯඝ౬ 
ಪคೕ౾౹ ๭

Travel ನ ๆಗ ಮൡ౨  ැ౵ ೕනභ ಚಲච෷ 
ಸค෴ಜದ౪ ฉ, FUSION RUNS ಏಕงಪದ 
ಅಗಲದย౵  ಮൡ౨  ತฏಗ ( r i p p l e )ಗಳย౵ 
౽൐๭ಆำ౶ ತ౨ ං .

• ඛೕโ ಏಕงಪದ FUSION ๬ඌ๯ವವฉಡ exercise ඝ౬ 
ඬನฃವൟბ๭
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౽ಯბ 3 : ಅඛಲൽಂದ ම౵ ഡ(flat) ๬౩ ನದย౵  ඹಲ౵ ฑ ฃഺ౬ ಂൽಡ Fusion ರඨ

• ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.

• ಛತ౳ ಃౙ  mark ෥ല ಮൡ౨  වฯ ෥ല.

• റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ  bead ๬౩ ನವඝ౬  mark ෥ല.

• ๅย౥ ಂ಩ ചಬಲ౬ ย౵  ವ౾౭ ೕბ๺ ನ ಎಡ ಅಂಚඝ౬ 
๯෥ฆ  15 mm ಎತ౨ ค๭  set ෥ല .

• nozzle ಗಳ ಛತ౳  5 (IOL make-saffire type) ಆ෺ౙ෥ല 
ಮൡ౨

• ಅ๭ഔยೕඨ/ಆಮ౵ ಜನಕದ ಒತ౨ ಡವඝ౬  0-15 kg/cm2 
ಡ  set ෥ല.

• Ø1.6mm ನ copper coated mild steel (C.C.M.S) ඹಲ౵ ฑ 
ฃി ಅඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല.

• ๯ರౘ൞  ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭  ಮൡ౨  ತಟಸ౩ 
೦౷ วಯඝ౬  s e t  ෥ല .

• ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  ๏ೕಟ౬  ඵೖ ษච౛  60° - 70° 
ಆೕನದย౵   ๼ലൿಆ ౶ั  ಮൡ౨  ಬಲಣ ಅಂ೉ನย౵ 
small molten pool ෥ല.

Job ನ ෬ว౱ ೖ෵ಂದ flame cone ಅಂತರವඝ౬ 
2.0 คಂದ 3.0 mm ಇค๭

• ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  molten pool ಬั 30 ° - 40 ° 
ಆೕನඅಂൽಡ ෍๯ಡಯ ชಒಯ ಕഷಡ ಎಡಣಯย౵ 

๼ലൿಆ ౶ั , 
• ඹಲ౵ ฑ ฃಡ౬  ൡൽಯඝ౬  molten pool ನย౵  ಅൽ౪ 

ಮൡ౨  ๅฯ౥  bead ඝ౬  งඪಸฤ job ನ ෬ว౱ ೖಯย౵ 
ඹಲ౵ ฑ สೕಹವඝ౬  ๳ค๭.

• ැ౵ ೕනභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃಡ౬  piston ತರಹದ 
ಚಲචಯ ಸ౷ ಲ౭  ไ൞౨ ౽ರದ ಚಲච෽ಂൽಡ ඵೖ 
෥ലದ ชಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  ಏಕงಪದ ๆ ಗඅಂൽಡ 
ಎಡಃౙ  ಸค๭.

bead ඝ౬  ಎತ౨ ರ ಮൡ౨  ಅಗಲದย౵  ಸಮ฿ಜ 
ඛ෦ბಸฤ molten pool ಡ ๬ಕ๠ౣ  ฃി 
ಅඝ౬  ๳ค๭.
bead ನ ಛತ౳  ಮൡ౨  ಅಗತ౲ เฆವ penetration 
ඝ౬  ඛ฀ൟ౳ ಸฤ ඹಲ౵ ฑ ฃഺ౬ ಂൽಡ travel 
ದರವඝ౬  ๸෽ೕ೧๭.

• ಎಡ ൡൽಯย౵  ඛย౵ ๭, ೦౷ วಯඝ౬  ඦൽ๭ ಮൡ౨ 
nozzle ඝ౬  ತಣ౧ ಛಜ๭.

• ๅฯ౥  ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ .  ಸಮ ripple 
ಗัಛಜ   ಮൡ౨

• ๅฯ౥  bead ನ ಏಕงಪದ ಅಗಲ / ಎತ౨ ರ ಪคೕ౾౹ ๭.
• ඛೕโ ಉತ౨ ಮ ಫย൞ಂಶಗಳඝ౬  ಪഷ෷ವವฉಡ 

exercise ඝ౬  ඬನฃವൟბ๭ .

ಈಶಲ౲  ಅඝಕ౳ ಮ (Skill Sequence)

ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ಛಜ ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ ೦౷ วಯඝ౬  ಇಡ౬ ೖഡ(Ignite) ෥ല, 
๲ಟභ ෥ല ಮൡ౨  ඦൽ๭(extinguish) (TASK 1). (Ignite, setup and extinguish 
oxy-acetylene flame for gas welding) (TASK 1)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ಛಜ ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ ೦౷ วಯඝ౬  ಸค෴ಜ ຄൟ౨ ๭, set ෥ല ಮൡ౨  ඦൽ๭.
• ಃಲಸವඝ౬  ඛย౵ ಸฤ ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ plant ඝ౬  ෨೉౞ .. 

೦౷ วಯ ษഔಂ಩(lighting).

๯ರౘ൞ ಏಪ౳ ඨ(apron), ಅಗವ๯(glove)ಗำ ಮൡ౨ 
ಕನ౬ ಡಕ(goggle)ಗಳඝ౬  (೉ತ౳  1) ನย౵  ൧ೕค๭ฆ๋൤ 
ಧค๭.

ಸಣ౧  ಛತ౳ ದ nozzle. (No.3) ಛಜ ಆಮ౵ ಜನಕ ಮൡ౨ 
ಅ๭ഔยೕඨ ಒತ౨ ಡವඝ౬  0.2kgf/cm2 ಡ Set ෥ല. (๸.3)

Regulator ನ ෬ว ಒತ౨ ಡವඝ౬  set 
෥ഴ฿ಗ, ඛಖರ฿ದ ๲ഔౣ ಂಛ౛ ಜ 
ැ౵ ೕනභ control valve ವඝ౬  ൤ฉൽല.

ැ౵ ೕනಪ౬  ಅ๭ഔยೕඨ ಉജ౳ ೕฯ valve ಅඝ౬  ¼ 
ಟඨბ ൤ฉ෵ค ಮൡ౨  ๬౭ ಋბ-ษಟฑ(spark-lighter) 

ಸ๻ಯൽಂದ ෍ಂ౾ຄൟ౨ ๭.

ಕඬ౭  ຄಡ(smoke) ຄೕಞವವฉಡ ಅ๭ഔยೕඨ 
ಹคವඝ౬  set ෥ല. (೉ತ౳  2)

ැ౵ ೕ නಪ౬  ෇౲ ಋ වฑ(back fire) ಅಥ฿ 
ම౵ ๜-෇౲ ಋ(flash-back) ಅඝ౬  ತඪ౭ ๭.

೦౷ วಯඝ౬  ಗಮඛ๭ ಮൡ౨  ැ౵ ೕනಪ౬  ಆಮ౵ ಜನಕ 
control valve ವඝ౬  ൤ฉ෷ವ ෩ಲಕ ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬ 
๳ค๭. (೉ತ౳  3)
೦౷ วಯ ຄಂർ൐ಃ(adjustment)
ತಟಸ౩ (neutral) ೦౷ วಯඝ౬  ಸคຄಂൽಸฤ, ෈ั 
ಆೕඨ ಅඝ౬  ಸ౭ ಷౣ  ಮൡ౨  round  ෥ಡฤ ๬ಕ๠ౣ 
ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬  ๳ค๭. (೉ತ౳  4)
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ැ౵ ೕනඪ౬ ಂದ ಅඛಲ ෦ಶ౳ ಣโ ಆಮ౵ ಜನಕ 
ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ ಅඝ౬  ಸ෥ನ ಪ౳ ෥ಣದย౵ 
ຄಂൽฆತ౨ ං.

ಆ౾౺ ലೕಕರಣ(oxidising)ದ ೦౷ วಯඝ౬  ಸคຄಂൽಸฤ, 
ກೋ౞  ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬  ๳ค๭.

෈ั ಆೕඨ ೉ಕౙ ൿ ಮൡ౨  ൟೕౘ౧ (sharp) ಆಜฆತ౨ ං.

೦౷ ว෷ ๼๭౺ ಂ಩(hissing) ಶಬ౪ ವඝ౬ 
ಉಂഖ෥ഴತ౨ ං ಮൡ౨  ಕല෫ ಉದ౪ (short length)
ವඝ౬  ຄಂൽฆತ౨ ං. (೉ತ౳  5)

೦౷ วಯඝ౬  ඦൽ๯โൿ(Extinguishing)

೦౷ วಯඝ౬  ඦൽಸฤ, ෮ದฤ ಅ๭ഔยೕඨ valve 
ವඝ౬  (ැ౵ ೕනභ) ಮൡ౨  ඦತರ ಆಮ౵ ಜನಕದ valve 
ವඝ౬  ෨೉౞ .

Plant ඝ౬  ෨ೋ౞ โൿ

ಃಲಸದ ಆචಯย౵ , ಃಳಡ ຂัඈ൤ plant ඝ౬  ෨೉౞ .

ಅ๭ഔยೕඨ ๭ยಂಡฑ valve ವඝ౬  ෨೉౞ .

ැ౵ ೕනභ ಅ๭ഔยೕඨ valve ವඝ౬  ൤ฉ෵ค ಮൡ౨ 
ಎม౵  ಒತ౨ ಡ(pressure) ವඝ౬  ෈ഴಗഷ ෥ല.

ಅ๭ഔยೕඨ regulator ನ ಒತ౨ ಡ ຄಂർ൐ಃ 
๰ౙ ი(adjusting screw) ಅඝ౬  ෈ഴಗഷ ෥ല.

ැ౵ ೕනභ ಅ๭ഔยೕඨ valve ವඝ౬  ෨೉౞ .

ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬  ಸ౩ ಜತತัಸฤ ෬ยನ කฤౙ 
ງತಗಳඝ౬  ඬನฃವൟბ๭.

౽ಬბซ๭ಂ಩ ೦౷ ว(carburising flame)ಯඝ౬ 
ಸคຄಂൽಸฤ, ೦౷ วಯඝ౬  ತಟಸ౩ (neutral)฿ಜ set 
෥ല ඦತರ ಅ๭ഔยೕඨ ๳ค๭.

ಆಗ ෈ั ಆೕඨ ಉದ౪ ฿ಞโൿ, ಮൡ౨  ಗคಗ฼ತಹ 
ූಗൽಂದ ಆไತ฿ಞโൿ.

೦౷ ว෷ ಸൽ౪ ಲ౵ ං ಉค෷ತ౨ ං ಮൡ౨  ກೋ౞  ಉದ౪ ವඝ౬ 
ຄಂൽฆತ౨ ං. (೉ತ౳  6)
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ಅඛಲದ ෩ಲಕ ම౵ ഡ(flat) ๬౩ ನದย౵  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಇಲ౵ ං Fusion runs 
෥ഴโൿ (TASK 2). (Fusion runs without filler rod in flat position by gas)
(TASK 2)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• สೕಹದ ಸค෴ದ fusion ඝ౬  ಪഷಯฤ ැ౵ ೕනභ ಮൡ౨  ೦౷ วಯඝ౬  ಸค෴ದ ๬౩ ನ(position)ದย౵ 
๼ലൿಆ ౶ั

• ಏಕงಪದ ෈ೕി ಗಳඝ౬  ಉ൞౭ ൽಸฤ ඹಲ౵ ฑ ฃി ಇಲ౵ ං ඼౲ ಷඨ ರඨ ಗಳඝ౬  ෥ല
• fusion ನ ෈ೕി ಗಳ ಞಣಮಟౣ ವඝ౬  ෡ൟಕ฿ಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

඼౲ ಷඨ ರඨ౺  (Fusion runs)

ಅඛಲ ೦౷ วಯ ಸ๻ಯൽಂದ สೕಹದ ಅಂೋ(edge)
ಗಳඝ౬  ಕರಜ๯ವ ಮൡ౨  fusing ෩ಲಕ gas welding ನย౵ 
ಏಕงಪದ ೦෵ಂഡ ಗಳඝ౬  ಉ൞౭ ൽಸมಞತ౨ ං.

ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ನย౵  ຄಸ ಬಳಃർರฆ 
ಈ ಃಳಜನ ງತಗಳඝ౬  ಸค෴ಜ ಅ ౲ූ ಸ 
෥ಡ෎ಀ.

ಸค෴ದ ಅඛಲ ೦౷ วಯඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ 
สೕಹವඝ౬  Fusing ෥ഴโൿ.
ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  ಸค෴ದ ๬౩ ನದย౵ 
๼ലൽഖౣ ಆำ౶ โൿ.
leftward technique ඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ಸರಳ ชಒಯย౵ 
඼౲ ಷඨ ರඨ ෥ല.
Job ನ ൡ൒ಕඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๯โൿ ಮൡ౨  set 
෥ഴโൿ
steel-wire brush ಮൡ౨  ಎ෫ค ධಪฑ ൽಂದ job-piece 
ನ ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ .
left edge app ಅඝ౬  ກ೉౞ ๯ವ ෩ಲಕ fire-brick 
ๅย౥ ಂ಩ ചಬಲ౬ ย౵  ೦෕-ඪೕ๺ ಅඝ౬  15 mm ಡ set 
෥ല. (೉ತ౳  1)

ಸค෴ದ fusion ಛಜ ැ౵ ೕනභ 
ಮൡ౨  ೦౷ วಯඝ౬  ಸค෴ದ ๬౩ ನದย౵ 
๼ലൽഖౣ ಆำ౶ โൿ.

೦෵ಂഡ ನ ಅౘ(axis)โ ಆಪชಟನბ ඃಹಃౙ 
ಸ෥කಂತರ฿ಜฆ๋ತಹ ๬౩ ನದย౵  ැ౵ ೕනභ 
ಮൡ౨  ೦౷ วಯඝ౬  ๼ലൿಆ ౶ั  (೉ತ౳  2)
ๅย౥ ಂ಩ ษඨ 60 ° -70 ° (Fig.3) nozzle ಯ ಆೕನโ 
඼౲ ๺ สೕಹದ ಬಲ ൡൽಯย౵  ಃಲಸ ෬ว౱ ೖ ෬ว 
molten pool ನย౵  ಸಣ౧  ಞಂല(puddle) งඪ๯ತ౨ ං (೉ತ౳ 
3) ැ౵ ೕ නභ ಡ ಸ౷ ಲ౭  ไ൞౨ ౽ರದ ಚಲචಯඝ౬  ඛೕല.

Molten pool ಅඝ౬  ඵೖ ษඨ ನย౵  ಇค๭. (೉ತ౳  4)

ැ౵ ೕනද౛  ಸ౷ ಲ౭  ไ൞౨ ౽ರದ ಚಲච෽ಂൽಡ ඛฏತರ 
ಪ౳ ෴ಣದ ๆಗವඝ౬  ౽ඩലಆ ౶ั . (೉ತ౳  5)

ಸค෴ದ ๼ೕഡ ಇඝ౭ ഡ(HEAT INPUT) ಮൡ౨ 
෇౲ ಃ౮ ೖฑ(BACKFIRE) ತඪ౭ ಸฤ ೦౷ วಯ 
෈ั ಆೕඨ ಮൡ౨  ๏ೕഡ ෬ว౱ ೖ ನഴๅ 
๭౩ ರ฿ದ 2-3 mm ಅಂತರವඝ౬  ඛವბ๼๭

඼౲ ಷඨ ರನ౬ (fusion run) ನ ෡ൟಕ ಪคೕಃ౹
෍๯ಡಯ ಆචಯย౵  steel-wire brush ൽಂದ ඼౲ ಷඨ 
ರඨ ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.
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Job ನ ದಪ౭ ದย౵  ಏಕงಪದ ಅಗಲ ಮൡ౨  ಸ෦౱ ಳನದ 
ಏಕงಪದ ಆಳඅಂൽಡ rippleಗำ ෡ൟಕ฿ಜ 
ಪคೕ౾౹ ๭,  (೉ತ౳  6)

ಅඛಲದ ෩ಲಕ ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ๭ౣ ೕฯ ද౵ ೕഡ ನย౵  ඹಲ౵ ฑ 
ฃി ඣಂൽಡ Fusion runs ෥ഴโൿ (TASK 3)  (Fusion runs with filler rod 
on steel plate in flat position by gas (TASK 3)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• ಎಡಬൽಯ ൪ತ౳ (leftward technique)ವඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ඡರ ๬ยನย౵  ඹಲ౵ ฑ ฃി ඣಂൽಡ fusion 

run ಗಳඝ౬  ෥ല
• අೕಷಗัಛಜ weldment ඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ಪคೕ౾౹ ๭. 

ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ಸಮಯದย౵ , ಸค෴ದ, ಬಲ฿ದ 
෍๯ಡ ಪഷಯฤ ೦෵ಂഡ ಗัಡ 

ກ೉౞ ನ ඹಲ౵ ฑ สೕಹದ ಅಗತ౲ เฆತ౨ ං.

Molten pool ನย౵  ඹಲ౵ ฑ สೕಹ ವඝ౬  feeding 
෥ഴโದಃౙ  เ๕ಷ ಈಶಲ౲ ದ ಅಗತ౲ เฆತ౨ ං, ಅದඝ౬ 
ಇย౵  เವคಸมಜං.

ැ౵ ೕනභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃಡ౬  ಸค෴ದ 
๬౩ ನ(position).

Job ಡ ๸ීඌ๭ඈ൤ ැ౵ ೕනභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി 
ಅඝ౬  ಸค෴ದ ๬౩ ನದย౵  ๼ലൿಆ ౶ั .

ැ౵ ೕනභ ಆೕನโ weld line ඣಂൽಡ 60 ° - 70 ° 
ಆಜರ෎ಀ (ಬಲಃౙ ).

ඹಲ౵ ฑ ฃി ಆೕನโ weld line ඣಂൽಡ 30 ° - 40 ° 
ಆಜರ෎ಀ. (ಎಡಃౙ ). (೉ತ౳  1)

ැ౵ ೕනභ ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി ಅඝ౬  ද౵ ೕഡ ෬ว౱ ೖಡ 
90 ° ನย౵  ಇค๭. (೉ತ౳  2)

Surface fusion ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃി ๳ಪბഷ.

สೕಹದ ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ඼౲ ๺ ෥ല ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ 
สೕಹವඝ౬  ಸค෴ದ ಚಲචಗูಂൽಡ ๳ค๭; 
ැ౵ ೕනද౛  ไ൞౨ ౽ರದ ಚಲච ಮൡ౨  ඹಲ౵ ฑ ฃഷ౛ 
piston ತರಹದ ಚಲච ඛೕല. (೉ತ౳  3)

สೕಹದ ෬ว౱ ೖ෵ಂದ 2 คಂದ 3 mm ವฉಡ 
೦౷ วಯ ಆೕඨ(flame cone) ಅಂತರವඝ౬ 
ඛವბ๼๭.

ๅย౥ ಂ಩(welding)ನ ൽಀౙ .

ๅฯ౥  ಅඝ౬  තಣბತัಸฤ ැ౵ ೕ නභ ಅඝ౬  ಎಡಃౙ 
ඡರ ชಒಯย౵  ಸค๭. (೉ತ౳  4)
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ಸค෴ದ ๼ೕഡ ಇඝ౭ ഡ(HEAT INPUT) 
ಮൡ౨  ෇౲ ಃ౮ ೖฑ(BACKFIRE) ತඪ౭ ಸฤ 
೦౷ วಯ ෈ั ಆೕඨ ಮൡ౨  ๏ೕഡ ෬ว౱ ೖ 
ನഴๅ ๭౩ ರ฿ದ 2-3 mm ಅಂತರವඝ౬ 
౽ඩലಆ ౶ั .

ๅฯ౥  ನ ತඩಸൕ(Inspection of weld)

weld bead ನ ಏಕงಪದ ಅಗಲ ಮൡ౨  ಎತ౨ ರ, ಏಕงಪದ 
rippleಗำ ಮൡ౨   ಸค෴ದ depth of fusion ಛಜ ็ฑ 
ಬ౳ ๞౬ ಂದ ಸค෴ಜ ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ದ ඦತರ weld bead 
ඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭. (೉ತ౳  5)
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౽౲ ඪಟฯ ಟി౺  ಮൡ౨  ෥౲ ඝම౲ ಕ౞ คಂ಩ (CG & M)             ಅ ౲ූ ಸ 1.4.59
ඹಟౣ ฑ(Fitter) - ๅย౥ ಂ಩ 

ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ ನย౵  ಬഡ ๅฯ౥  ಮൡ౨  ౽ನბฑ, ඹวഡ ෥ല (Make butt weld 
and corner, fillet in arc welding)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• ๭ಂಗฯ Vee ಬഡ ೦෵ಂഡ ಛಜ ಛ౲ ๺ ಕഔಂ಩ ෩ಲಕ ද౵ ೕഡ ಅಂೋಗಳඝ౬  ෍ๅฯ(bevel) ෥ല
• ๭ಂಗฯ Vee ಬഡ ೦෵ಂഡ ಛಜ ಛ౲ ๺-ಕഡ ෍ๅฯ ಅಂೋಗಳඝ౬  ಸค෴ದ root faceඅಂൽಡ grind 
෥ല

• ๭ಂಗฯ Vee ಬഡ ೦෵ಂഡ ಡ ද౵ ೕഡ ಗಳඝ౬  2 mm งഡ ಅಂತರ  ಮൡ౨   ಸค෴ದ distortion allowance 
ಇค๭ set ෥ല

• ಆಋბ ැ౵ ೕ ಅඝ౬  control ෥ല
• ๸තಣბ penetration ඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ single vee ಬഡ ೦෵ಂഡ ನย౵  งഡ ರඨ ಅඝ౬ 

deposit ෥ല
• ಸค෴ದ fusion ಮൡ౨  ಬಲವಧბච(reinforcement)ಯඝ౬  ಪഷಯฤ ಏಕ เೕ ಬഡ ೦෵ಂഡ ನย౵ 
ಮಧ౲ ಂತರ ಮൡ౨  ಅಂൟಮ ಕವคಂ಩ ರඨ ಗಳඝ౬  deposit ෥ല

• ෬ว౱ ೖ අೕಷಗำ ಮൡ౨  ಏಕงಪದ root penetration ಛಜ ಟ౳ ํ ๅฯ౥  (groove weld) ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ 
ಮൡ౨  ಪคೕ౾౹ ๭.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



222

ಃಲಸದ ಅඝಕ౳ ಮ (Job Sequence)

౽ಯბ 1 : ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ಏಕ ‘Vʼ ಬഡ ೦෵ಂഡ

• റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ gas cutting ෩ಲಕ ಎರഴ 
12 mm ದಪ౭ ದ ද౵ ೕಟ౛ ಳඝ౬  ඡರ฿ಜ ಕತ౨ ค๭ ಮൡ౨ 
ಅโಗಳඝ౬  ಛತ౳ ಃౙ  grind ෥ല.

• ಎರഴ ද౵ ೕಟ౛ ಳย౵  ෍ๅฯ ඲౳ ഓ౳ ಕౣ ฑ ಬಳ๭ 
෍ๅฯ ಅඝ౬  30 ലಜ౳  ಆೕನಃౙ  mark ෥ല.

• Witness mark ಗಳඝ౬  ඵೖ ෥ല

• ಛ౲ ๺ ಕഔಂ಩ ෩ಲಕ ಪ౳ ൟ ද౵ ೕಟ౬  ಅಂೋಗಳඝ౬ 
30 ലಜ౳  ಆೕನಃౙ  ෍ๅฯ ෥ല ಮൡ౨  ೦෵ಂಟ౬ 
๭ಂಗฯ ‘Vʼ ಬഓ౛ ಜ റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ งഡ 
඿๺ ಅඝ౬  වฯ ෥ല. (Fig1)

• ` ಆಳಀ, ඛೕฆ, ಎൕ౧  ಜ౳ ೕ๺, ಬಣ౧  ಇ൞౲ ൽಗัಂದ 
plate ಗಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

•  ಸค෴ದ root gap අಂൽಡ ಬഡ ೦෵ಂഡ 
งಪದย౵  ද౵ ೕಟ౛ ಳඝ౬  ತวಃಳಛಜ ಇค๭.

•  ೦෵ಂഡ ನ ಪ౳ ൟ ಬൽಯย౵  1.5 ലಜ౳  distortion al-
lowance ඝ౬  ඛವბ๼๭.

•  ಎม౵  ರౘ൏ತ౱ ಕ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭

•  3.15 mm medium coated MS electrode ඝ౬  ಬಳ๭ 
ಮൡ౨  110 ಆಂඪಯฑ current ඝ౬  set ෥ല.

•  DC ๅย౥ ಂ಩ ฀ತ౳ ದ ๸ದಭბದย౵  electrode cable 
ಅඝ౬  ฀ತ౳ ದ ಋ൏ತ౱ ಕ (negative)ಟ෦ბನว౛ 
connect ෥ല.

•  ද౵ ೕಟ౛ ಳ ๼ಂූಗದ ൡൽಗಳย౵   ഓ౲ ಋ ๅฯ౥  ෥ല.
ഓ౲ ಕ౬  ಉದ౪ โ 20 mm ಆಜರย.

•  ഓ౲ ಋ ๅฯ౥  ಅඝ౬  ല-๬౵ ౲ ಩ ෥ല ಮൡ౨ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.
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• ` ല-๬౵ ౲ ಩ ಮൡ౨  งഡ ರඨ ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ 
ಮൡ౨  งഡ penetration ඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭.

•  ഓ౲ ಋ ๅฯ౥  Job ඝ౬  table ನ ෬ว ಸಮತഓౣ ದ 
๬౩ ನದย౵  ಇค๭

•  (single V  ූಗโ ෬ಲಃౙ  ಇರย)

•  งഡ ರඨ ಅඝ౬  Deposit ෥ല ಮൡ౨  square 
butt joint ಡ welding ෥ലඈ൤ ಀั(crater)ಯඝ౬ 
ൡಂ෈๭

•  root face ನ ಸค෴ದ ಕರಞเಃ ಮൡ౨  root pen-
etration ඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ, key hole ඝ౬ 
ඛವბ๼ಸฤ เ๕ಷ ౽ಳ೧ಯඝ౬  ൤ಡൿಆ ౶ั

•  4mm medium coated ಎวಆౣ იೕി ಮൡ౨  150-
160 ಆಂඪಯฑ ಕฉಂഡ, ๎ഡბ ಆಋბ ಮൡ౨ 

ಎวಆౣ იೕಡ౬  ಸค෴ದ weaving ඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ 
ಎರಡඡ ರඨ / ಮಧ౲ ಂತರ ರඨ ಅඝ౬  deposit 
෥ല. ಅൟ෴ದ weaving ತඪ౭ ๭ ಮൡ౨  ๬෥ನ౲ 
ಪ౳ ෴ಣ(travel)ದ ๆಗವඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

•  ಅಗತ౲ เฆವ ಕഷಗಳย౵  ಀั(crater)ಯඝ౬  ൡಂ෈๭.

•  ല-๬౵ ౲ ಩ ෥ല.

•  2nd run ಡ ಬಳ๭ದ ಅඃ ඩ౲ ฃ෦ೕಟฑ ಮൡ౨ 
൪ತ౳ ವඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ෩ರඡ ರඨ/ಕವคಂ಩ 
ರඨ ಅඝ౬  deposit ෥ല. 1 คಂದ 1.5 mm ಸค෴ದ 
ಬಲವಧბචಯඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั  ಮൡ౨ 
ಅಂಡฑ ಕഡ ಅඝ౬  ತඪ౭ ๭.

•  ෴โඃ ෬ว౱ ೖ ๅฯ౥  අೕಷವඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭.

౽ಯბ 2 : ಆಋბ ๅย౥ ಂ಩ ෩ಲಕ ම౵ ഡposition ನย౵ ค๭ open corner ೦෵ಂഡ ನย౵  ඹวഡ ๅฯ౥ (Fillet 
weld)

•  ชಌ೉ತ౳ ದ ಪ౳ ౽ರ ಛತ౳ ಃౙ  job plate ಗಳඝ౬ 
ತ෴ค๭.

•  ද౵ ೕಟ౛ ಳ ๳ฆವ ಅಂೋಗำ ಮൡ౨  ෬ว౱ ೖಗಳඝ౬ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

•  angle iron ೧಩ ಅඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ 2.5 mm งഡ 
ಅಂತರඅಂൽಡ ද౵ ೕಟ౛ ಳඝ౬  open corner joint ಡ 
ຄಂൽ๭.

•  DC ಜನชಟฑ ಅඝ౬  ಬಳ๭ದฉ ಸค෴ದ polarity 
ಯඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല.

•  Ø 3.15 mm ಮಧ౲ ಮ ศඪತ MS ಎวಆౣ იೕി ಮൡ౨ 
೦෵ಂഡ ಒಳಜඛಂದ 100-110 amps ಕฉಂഡ ಅඝ౬ 
ಬಳ๭ಆಂഴ ಎರവ ൡൽಗಳย౵   ೦෵ಂഡ 
ൡ൒ಀಗಳඝ౬  ഓ౲ ಋ ෥ല.

•  ๯ರౘ൞ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭ฆโದඝ౬ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั . distortion ඝ౬  ඛ฀ൟ౳ ಸฤ 
ಸค෴ದ เඋನವඝ౬  ಬಳ๭.

•  ഓ౲ ಕ౛ ಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭, ೯ೕಡൕಯඝ౬  ಪค๏ೕย๭ 
ಮൡ౨  ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ joint ඝ౬  ಮฆຄಂൽ๭.

•  ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ๅย౥ ಂ಩ ෬೧ನ ෬ว joint 
ຄಂൽ๭.

•  ౾ೕ ຄೕฯ ಅඝ౬  งඪ๯ವ ෩ಲಕ งഡ ರඨ 
ಅඝ౬  Deposit ෥ല ಮൡ౨  ๸තಣბ penetration 
ඝ౬  ಪഷൿಆ ౶ั .

•  ല-๬౵ ౲ ಩ ಮൡ౨  งഡ ರඨ ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ 
ಮൡ౨  งഡ  penetration ඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭.

•  ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ,  root run face ඝ౬  ಡ౳ ೖಂി ෥ല ಮൡ౨ 
dress ෥ല.

•   4mm  medium coated M.S. electrode, ๅย౥ ಂ಩ 
ಕฉಂഡ 160 amps ຄಂൽ๭. 

•  ಮಧ౲ ಂತರ ಪದರವඝ౬  deposit ෥ല, ಅಂದฉ 
∅4mm ಎวಆౣ იೕി ಅඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ಸ౷ ಲ౭ 
weaving ಚಲච෽ಂൽಡ งഡ ರඨ ෬ว ಎರಡඡ 
ರඨ ෥ല.

•  ಮಧ౲ ಂತರ ಪದರವඝ౬  ๸තಣბ฿ಜ ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ 
ಮൡ౨  අೕಷಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭. අೕಷಗัದ౪ ฉ 
ಸคಪല๭.

•  ಎರಡඡ ಪದರಃౙ  ಬಳ๭ದ ಅඃ ಪ౳ ๯౨ ತ ๲ഔౣ ಂ಩, 
ಎวಆౣ იೕി ಮൡ౨  weaving ಚಲචಯඝ౬ 
ಬಳ๭ಆಂഴ ಅಂൟಮ ಪದರವඝ౬  ๅฯ౥  ಛತ౳ ಃౙ  de-
posit ෥ല.

•  ತඩಸൕಛಜ ಅಂൟಮ ಪದರವඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

•  ෩วಯ ඹวഡ ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭:

- ಏಕงಪದ ಮൡ౨  ಸค෴ದ ಬಲವಧბච 
ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ

- ๅฯ౥  face โ porosity, ๬౵ ౲ ಩ ๳ಪბഷ, ൡಂಬದ 
ಀั, overlap ಮൡ౨  plat ನ ಅಂೋ ಕರಜದ/
๬ಕ๠ౣ  throat  ದಪ౭ ൽಂದ ෨ಕ౨ ฿ಜං ಎಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ.

Penetration crown ನ ಎತ౨ ರ1.6 mm ກ೉౞ ಲ౵ 
ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั
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ಈಶಲ౲  ಅඝಕ౳ ಮ  (Skill Sequence)

ಆಋბ ෩ಲಕ ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵  ಏಕ ‘Veeʼ ಬഡ ೦෵ಂഡ (TASK 1). 
(Single ‘Veeʼ butt joint in flat position by arc) (TASK 1)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• ම౵ ഡ ๬౩ ನದย౵  ๭ಂಗฯ ‘เೕʼ ಬഡ ೦෵ಂഡ ๅย౥ ಂ಩ ෥ല
• ๭ಂಗฯ เೕ ಬഡ ೦෵ಂഡ ಛಜ ද౵ ೕഡ ಅಂೋಗಳඝ౬  ತ෴ค๭
• ද౵ ೕഡ ಗಳඝ౬  2 mm งഡ ಅಂತರ ಮൡ౨  single ‘เೕʼ ಬഡ ೦෵ಂഡ ಡ ಸค෴ದ destortion allowance 
ඝ౬  set ෥ല.

• Single ‘เೕʼ ಬഡ ೦෵ಂഡ ನย౵  ಟ෦ბല෻ഡ ಮൡ౨  ಅಂൟಮ ಕವคಂ಩ ರඨ ಗಳย౵  งഡ ෈ೕി ಅඝ౬ 
deposit ෥ല

• ෬ว౱ ೖ අೕಷಗัಛಜ ๅฯ౥  ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ಪคೕ౾౹ ๭. 

Pieceಗಳ ತ෴คಃ (೉ತ౳  1)

ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ cutting ඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ ಪ౳ ൟ 
ൡಂഴಗಳ ෬ว 30 ലಜ౳  ෍ๅฯ ಅඝ౬  ಕತ౨ ค๭.

෍ๅฯ ෬ว ಆಃ౺ ೖി ඛಃ౹ ೕಪಗಳඝ౬  ൤ಡൿ๻ಕฤ 
ಅಂೋಗಳඝ౬  grind ෥ല.

ಎರവ ෍ๅฯ౥  ಅಂೋಗಳย౵  වยಂ಩ ෥ഴವ 
෩ಲಕ 1.5mm ನ ಏಕงಪದ root faceಗಳඝ౬ 
ತ෴ค๭.

๭ಂಗฯ เೕ ಬഡ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬  ຄಂൽ๯โൿ 
ಮൡ౨  ഓ౲ ౾ಂ಩ ෥ഴโൿ

2 ෦෦ೕ งഡ ಅಂತರ ಮൡ౨  30 distotion 
allowance෽ಂൽಡ ෍ๅฯ ಅಂೋಗಳඝ౬  ತวಃಳಛಜ 
ಇค๭. (೉ತ౳  2) ๰ಕ౨ ฿ದ ෍ಂಬಲವඝ౬  ಅಂದฉ 1.50 
೦෵ಂഡ ಪ౳ ൟ ಬൽಯย౵ .

ಎರവ ൡൽಗಳย౵  ഓ౲ ಋ-ๅฯ ෥ല. (20 ෦෦ೕ 
ಉದ౪ )

๯ರౘ൞ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭ฆโದඝ౬ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

ഓ౲ ౾ಂ಩ ඦತರ ಸಮತഓౣ ದ ๬౩ ನದย౵ 
೦෵ಂഡ ඝ౬  ಇค๭.

Root bead ನ deposition (೉ತ౳  3)

Ø3.15 M.S electrode  ಮൡ౨  110 ಆಂභ౺  ๅย౥ ಂ಩ ಕฉಂഡ 
ಬಳ๭ งഡ bead ඝ౬ deposit ෥ല.

೉ಕౙ  arc ඝ౬  ๼ലൽഖౣ ಆำ౶ ವ ಏಕงಪದ ๬෥ನ౲ 
ๆಗඅಂൽಡ ෨ಂൿವค෵ค.

ಎวಆౣ იೕി ಆೕನವඝ౬  (೉ತ౳  3 ರย౵  ൧ೕค๭ฆ๋൤)  
ๅฯ౥  ๬ยಡ  80 ലಜ౳  ಇค๭.
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ಸค෴ದ penetration ಛಜ ౾ೕຄೕಲ౬  ಛತ౳ ವඝ౬ 
౽ඩലಆಳ౶ ฤ electrodeಃౙ  whipping ಚಲචಯඝ౬ 
ඛೕല.

෩ಲ bead ඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨   penetration ඝ౬ 
ಗಮඛ๭.

๻ഡ ඩ๺ ಮൡ౨  ౽౲ ඪಂ಩ bead ಗಳ deposit (೉ತ౳ 
4):

4.00mm dia medium coated M.S.ಎวಆౣ იೕി ಮൡ౨ 
160 amps ๅย౥ ಂ಩ ಕฉಂഡ ಅඝ౬  ಬಳ๭ಆಂഴ 1 ඡ 
ಕವคಂ಩ ෈ೕി ಅඝ౬  deposit ෥ല.

ಏಕงಪದ ๆಗඅಂൽಡ ෨ಂൿವค෵ค, ๬෥ನ౲ 
๎ഡბ ಆಋბ ಮൡ౨  ಎวಆౣ იೕി ಡ  ಅಕౙ  ಪಕౙ ದ 
weaving ಚಲචಯඝ౬  ඛೕല.

ಎวಆౣ იೕി ಆೕನโ Root bead ಡ ಇದ౪ ಂ൤෻ ಇං 
ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั . Bead ඝ౬  ๸තಣბ฿ಜ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨   bead ಗಳย౵ ฆವ ງභ౺  ಅඝ౬ 
grind ෥ല (ಇದ౪ ฉ). ๸ಭವඛೕಯ අೕಷಗำ 
෴โർದง ಇದ౪ ฉ ಸคಪല๭.

Deposition of final/caping bead (Fig 5):

Ø5.mm M.S electrode, 220 amps ๅย౥ ಂ಩ ಕฉಂഡ ಅඝ౬ 
ಬಳ๭ಆಂഴ ಅಂൟಮ ຄൽಃಯ bead ඝ౬  deposit 
෥ല,ಮൡ౨  ಎวಆౣ იೕಡ౛ ัಡ เ๎ಲ฿ದ ಅಕౙ ಪಕౙ ದ 
weaving ಚಲචಯඝ౬  ඛೕല. ๅฯ౥  ನ toe ಗಳย౵ 
ಎวಆౣ იೕി weaving ಯඝ౬  เฃಮತั๭ (ඛย౵ ๭) 
ಇದคಂದ ಅಂಡಕბഡ අೕಷโ ඛ฿ರൕ෴ಞತ౨ ං.

๑೉ತั๯เಃ ಮൡ౨  ತඩಸൕ:

ಎರവ ಬൽಗัಂದ ෍๯ಡ ๻౾ದ ೦෵ಂഡ ಅඝ౬ 
๸තಣბ฿ಜ ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

ๅฯ౥  ಛತ౳ , ෬ว౱ ೖ අೕಷಗำ, root penetration ಮൡ౨ 
distortion ඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭.

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕ็๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.59
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౽౲ ඪಟฯ ಟി౺  ಮൡ౨  ෥౲ ඝම౲ ಕ౞ คಂ಩ (CG & M)             ಅ ౲ූ ಸ 1.4.60
ඹಟౣ ฑ(Fitter) - ๅย౥ ಂ಩ 

M S ද౵ ೕഡ ಗಳ ಛ౲ ๺ (cutting)ಕತ౨ ค๯โൿ (Gas cutting of MS plates)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• ಸค෴ದ ಕತ౨ ค๯ವ allowance ඝ౬  ಇഖౣ ಆಂഴ ද౵ ೕഡ ನย౵  ಕತ౨ ค๯ವ ชಒಗಳඝ౬  mark ෥ല. 
• ඡರ, ෍ๅฯ, ไತ౨  ಮൡ౨  ඲౳ වฯ ಕತ౨ ค๯ವ Job ඝ౬  set ෥ല.
• เเಧ ද౵ ೕഡ ದಪ౭ ౽ౙ ಜ ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ๸ಒ౲  ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕದ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ಆ෺ౙ෥ല.
• තವბූเ෴ಜ ౽෵๯ವ ೦౷ วಯඝ౬  ຄಂൽ๭ ಮൡ౨  สೕಹಗಳඝ౬  තವბූเ෴ಜ ౽෵๭
• ඡರ ชಒ, ෍ๅฯ, ไತ౨  ಮൡ౨  ඲౳ වฯ ಅඝ౬  ಅ ಮൡ౨  ฀ತ౳ ൽಂದ ಕತ౨ ค๭
• ಛ౲ ๺ ಕഡ ಅಂೋಗಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  අೕಷಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.
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ಃಲಸದ ಅඝಕ౳ ಮ (Job Sequence)

౽ಯბ 1 : ಆ౾౺  - ಅ๭ഔยೕඨ ಅ෵ಂದ  ඡರ฿ಜ ಮൡ౨  ෍ๅฯ ಕഡ ಕತ౨ ค๯โൿ.

•  ಎม౵  ๯ರౘ൞ ಉഴඬಗಳඝ౬  ಧค๭.

•  ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  ಕತ౨ ค๯ವ ැ౵ ೕනභ 
ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ  regulatorඝ౬  set 
෥ല.

•  ಕತ౨ คಸ෎౽ದ สೕಹದ ದಪ౭ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ 
ಸค෴ದ ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  set ෥ല (M.S. 
ද౵ ೕഡ 10mm ದಪ౭ ౽ౙ ಜ 1.2mm dia. ಆคව๺ 
ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  ಬಳ๭)

•  ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ಛತ౳ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ ಆಮ౵ ಜನಕ 
ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ ಅඛಲ ಒತ౨ ಡ ಎರಡඞ౬  set 
෥ല. (ಆಮ౵ ಜನಕ 1.6 kgf/ sq.cm ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ 
0.15 kgf/sq.cm)

ಒತ౨ ಡವඝ౬  ಸคຄಂൽ๯฿ಗ ಕತ౨ ค๯ವ 
ැ౵ ೕ නභ wall ඝ౬  ൤ฉൽല

•  ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭

•  200x150x10 ಛತ౳ ಃౙ  mark ෥ല ಮൡ౨  වฯ ෥ല

•  ಆಳಀ, ಎൕ౧ , ಜ౳ ೕ๺ ಬಣ౧ , ඛೕฆ ಇ൞౲ ൽಗัಂದ 
ද౵ ೕഡ ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

•  റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ ಛ౲ ๺ ಕತ౨ ค๯ವ ๬ฤಗಳඝ౬ 
mark ෥ല.

•  ಕഔಂ಩ ษನ౛ ಳย౵  ๬౾౹  ಞฆൡಗಳඝ౬  ඵೖ 
෥ല

•  ಕತ౨ ค๯ವ ෬೧ನ ෬ว Job ඝ౬  set ෥ല.

•  ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral flame) ಯඝ౬  ຄಂൽ๭.

•  ಛ౲ ๺ ๅย౥ ಂ಩ ಕನ౬ ಡಕಗಳඝ౬  ಧค๭

•  ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  90 ലಜ౳  ಆೕನದย౵  ಕഡ ษඨ 
ಮൡ౨  ಕഔಂ಩ ನัಃಯ ಅౘโ ನัಃ(nozzle) ಮൡ౨ 
ද౵ ೕഡ ෬ว౱ ೖ ನഴๅ ๼ലൿಆ ౶ั .

•  ඵೖ ෥ലದ ๬ยನ ಒಂൿ ൡൽಯඝ౬  cherry  
ฉി ๻ഡ ๭౩ ൟಡ ෈๭ ෥ല.

•  ವ౾౭ ೕბ๺ ಮൡ౨  ನัಃ(nozzle)ಯ ൡൽಯ ನഴเನ 
ಅಂತರವඝ౬  ๯෥ฆ 5 mm ಇค๭.

•  ද౵ ೕഡ ෬ว ๯෥ฆ 1.6 mm තವბූเ෴ಜ 
౽෵ಸಲ౭ ഔౣ ฆವ ಆೕඨ ಅඝ౬  ಇค๭.

• ൡൽಯ ಛತ౳ ౾ౙ ಂತ ಸ౷ ಲ౭  අಡ౥ ർದ ไತ౨ ದย౵ 
೦౷ วಯඝ౬  ಸค๭., สೕಹವඝ౬  ೎คბ ಃಂඬ 
ಬಣ౧ ಃౙ  ෈๭ ෥ലർಗ, ൡൽಯඝ౬  plate ಅಂ೉ಡ 
ಸค๭.

•  ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ยವฑ(lever) ಅඝ౬  ತౘಣๆ 
operate ෥ല ಮൡ౨  ഓೖბ ಅඝ౬  ಕತ౨ ค๯ವ 
ൽ౾ౙ ನย౵  ඛඋನ฿ಜ ಸค๭.

•  ಸค෴ದ ഓೖბ ๆಗ ಮൡ౨  ද౵ ೕഡ ෬ว౱ ೖ ಮൡ౨ 
nozzle ನ ನഴเನ ಅಂತರವඝ౬  ಕഡ  ಅಂತ౲ ದವฉಡ 
ඛವბ๼๭.

•  ಉದ౪ ฿ದ plate ಗಳඝ౬  ಕತ౨ คಸ෎౽ದฉ, ಉತ౨ ಮ 
ඡರ฿ದ ಛ౲ ๺ ಕഡ ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಪഷಯฤ, 
ಕತ౨ ค๭ದ ชಒಡ ಸ෥කಂತರ฿ಜ ඡರ ಅಂ೉ನ 
ම౵ ഡ ಅඝ౬  ౽౵ ౲ ಂභ ෥ല ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ 
ഓ೎౛ ბ ೯ೕലಸมದ spade ಣി ಅඝ౬  ಬಳ๭. 
౽౵ ౲ ಂභ ෥ലದ ම౵ ഡ ಉದ౪ ౙಁ  ഓೖბ ಅඝ౬ 
ಏಕงಪ฿ಜ ಸค๭ ಮൡ౨  ම౵ ഡ เฆದ౫  spade 
ಣി ಅඝ౬  ಒൟ౨ ค.

•  ಕഡ ෨ಜದ ඦತರ ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ยವฑ 
ಅඝ౬  ෈ഴಗഷ ෥ല ಮൡ౨  ೦౷ วಯඝ౬  ಆෆ 
෥ല.

•  ಕഡ ಅಂ೉ಡ ಅಂഔಆಂലฆವ ෴โඃ ๬౵ ౲ ಩ 
ಅඝ౬  ೉භ ෥ലದ ඦತರ ็ฑ ಬ౳ ๫ ෩ಲಕ 
ಕತ౨ ค๭ದ ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

  ෍ๅฯ cut ಗಳඝ౬  ෥ഴโൿ
•  ಕඛಷ౤  ๬౵ ౲ ಩ ඣಂൽಡ ಉತ౨ ಮ ෍ๅฯ ಅඝ౬ 

ಪഷ෷ವ ಅൡ౲ ತ౨ ಮ เඋನๅಂದฉ ಅඃ 
ಸಮಯದย౵  ಕತ౨ ค๭ ෍ๅฯ ෥ഴโൿ.

•  25 mm ಅಂತರದย౵  ඡರ ชಒಗಳඝ౬  mark ಮൡ౨ 
ඵೖ ෥ല.

•  ෍ๅฯ ಅඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ಒಂൿ ಅಥ฿ ಎರഴ 
ම౵ ಟ౛ ಳඝ౬  ෍ๅฯ ෥ಡ෎౽ದ ද౵ ೕಟ౛ ಳย౵  ಇค๭ 
ಮൡ౨  ම౵ ಟ౛ ಳ ෬ว nozzle ඝ౬  เ ౳๎ ಂൟ ෥ഴವ 
෩ಲಕ ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  ಆೕನ ෥ല.

•  ഓೖბ ಅඝ౬  ಎಡಣಯย౵  ๼ലൿಆ ౶ั , ಅದඝ౬ 
෍ಳಜ๭, อಬ฿ಜ 30-35 ലಜ౳  ಓฉ෴ಜ๭.

•  තವბූเ෴ಜ ౽෵๭ ಮൡ౨  ඡರ ชಒ-
ಕഔౣ ಂಗ౬ ย౵  ෥ലඈ൤ ಎರവ ಅಗಳย౵  ഓೖბ 
๼ലൿ ಕഡ ಅඝ౬  ඩ౳ ฏ෗๭. ಪ౳ ෴ಣದ ๆ ಗವඝ౬ 
ກ೉౞ ๯ವ ෩ಲಕ ಃෆბ (kerf ) ൡಂ්เಃಯඝ౬ 
ತඪ౭ ๭.

•  ಅಂತ౲ ವඝ౬  ತฤඪർಗ, ๸තಣბ ಕഡ 
ಪഷಯฤ ಮ൧౨ ಂൿ 6 mm  ಅಥ฿ ಅದ౾ౙ ಂತ 
ກೋ౞  ಕತ౨ ค๯โದඝ౬  ෨ಂൿವคಸ෎ಀ.

•  ಆචಯย౵  ഓೖბ ಅඝ౬  ಸ౩ ಜತತั๭ ಮൡ౨ 
ඛೕคನย౵  ಅൽ౪  ಮൡ౨  ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬  ೉භ ෥ല.

•  ಉತ౨ ಮ ಮൡ౨  ෪ൿ฿ದ ಕഡ ๬ඌ๯ವವฉಡ ex-
ercise ඝ౬  ඬನฃವൟბ๭.

•  ౾౵ ೕඨ ಮൡ౨  ಉತ౨ ಮ ಛ౲ ๺ ಕഡ ෬ว౱ ೖ ຄಂൽฆವ 
ಉದ౪ ฿ದ ද౵ ೕಟ౬  ಅಂಚඝ౬  ෍ๅฯ ෥ಡฤ, 
ഓ೎౛ ბ ෍ๅย౵ ಂ಩ attachment ඝ౬  ಬಳ๭ ಮൡ౨ 
ഓಚ౬ ბ nozzle ඝ౬  ෍ๅಲ౬  ಅಗತ౲ เฆವ ಆೕನಃౙ 
ൟฆಜ๭.

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕ็๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.60
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౽ಯბ 2 : ಆ౾౺  - ಅ๭ഔยೕඨ ฀ತ౳ ൽಂದ ಕತ౨ ค๯โൿ

•  ಕೈ౞  ವ๯౨ ಗಳ ಛತ౳ ವඝ౬  ಪค๏ೕย๭.
•  ಛತ౳ ಃౙ  mark ෥ല ಮൡ౨  වฯ ෥ല
•  റ౳ ෵ಂ಩ ಪ౳ ౽ರ ಛ౲ ๺ ಕತ౨ ค๯ವ ชಒಗಳඝ౬ 

ඡರ฿ಜ ෍ๅฯ, ไತ౨  ಮൡ౨  ඲౳ වฯ ಅඝ౬  mark 
෥ല.

•  ಛ౲ ๺ ಕഔಂ಩ ಞฆൟಸมದ ๬ยನย౵  witness 
ಞฆൡಗಳඝ౬  ඵೖ ෥ല.

•  ಕತ౨ ค๯ವ ฀ತ౳ ವඝ౬  set ෥ല ಮൡ౨  ಆಮ౵ ಜನಕ 
ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ ๭ยಂಡಗბำ, ඛ฀ತ౳ ಕಗಳඝ౬ 
฀ತ౳ ದ hose pipe ಗัಡ ೯ೕല๭ ಮൡ౨  ๰ಕ౨ ฿ದ 
ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  ಸคಪല๭.

•  ಕತ౨ ค๯ವ ฀ತ౳ ದ ෬೧ನ ෬ว ไ൞౨ ౽ರದ ಮൡ౨ 
඲౳ වฯ ങಂද౵ ೕഡ ಅඝ౬  set ෥ല.

•  ಕತ౨ คಸ෎౽ದ สೕಹದ ತങౣ ಯ ෬ว౱ ೖಯඝ౬ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭.

•  ಕತ౨ คಸ෎౽ದ ද౵ ೕಟ౬  ದಪ౭ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ nozzle 
ඝ౬  ಆค๭ ಮൡ౨  ಸคಪല๭.

•  ಕತ౨ ค๯ವ ഓೖბ ಅ๲ಂ෈౵  ಘಟಕವඝ౬ 
ಅಳವലಸมಜฆವ ഓ౳ ౲ಋ ಮൡ౨  ไ൞౨ ౽ರದ 
ಮൡ౨  ඲౳ වฯ template ಗಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨ 
ಅโಗಳ ෬ว ෴โඃ ಆಳಀ ಇಲ౵  ಎಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

•  ಆฏ෗ಕ ยವฑ ಅඝ౬  ಪค๏ೕย๭ ಮൡ౨  ಅൿ ತಟಸ౩ 
๬౩ ನದย౵ ං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

•  `ನัಃಯ ಛತ౳ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ ಆಮ౵ ಜನಕ ಮൡ౨ 
ಅ๭ഔยೕನ౬  ಅಗತ౲ เฆವ ಒತ౨ ಡವඝ౬  set ෥ല.

•  ಕತ౨ คಸ෎౽ದ สೕಹದ ದಪ౭ ಃౙ  ಅඝಞಣ฿ಜ 
ๆಗ ඛ฀ತ౳ ಣ ಡಯಲ౬ ย౵  ಅಗತ౲ เฆವ ๆಗವඝ౬ 
set ෥ല.

•  තವბූเ෴ಜ ౽෵๯ವ ೦౷ วಯ ಒಳಜನ 
ಆೕඨ ಕತ౨ คಸ෎౽ದ สೕಹದ ෬ว౱ ೖ෵ಂದ 
3mm ಎತ౨ ರಃౙ  nozzle ඝ౬  set ෥ല.

•  ಆฏ෗ಕ ງತದย౵  ಕತ౨ ค๯ವ ฀ತ౳ ವඝ౬  ಇค๭.
•  ದ๼๭(Ignite)  ಮൡ౨  ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral flame)

ಯඝ౬  set ෥ല.
•  ๬ಕ๠ౣ  තವბූเ෴ಜ ౽෵ಸฤ ಅඝಮൟ๭, 

ತದඦತರ ಆಮ౵ ಜನಕದ ೬ഡ ಅඝ౬  ‘ಆඨʼ ෥ല.

•  ಸರಳ ชಒಯ ಕഡ ෥ಡฤ ಹัಗಳ ෬ว 
ಸค෴ದ ๆಗඅಂൽಡ ಕತ౨ ค๯ವ ಘಟಕವඝ౬ 
෨ಂದಃౙ  ಸคಸฤ ಏಕ౽ಲದย౵  ฀ತ౳ ವඝ౬  ‘ಆඨʼ 
෥ല

•  ฀ತ౳ ವඝ౬  ඛย౵ ๭ ಮൡ౨  ಕഡ ಆචಯย౵  ๭౷ ೖ 
ಅඝ౬  ತಟಸ౩  ๬౩ ನಃౙ  ൟฆಜ๭.

•  ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  30 ലಜ౳  ಆೕನಃౙ  set ෥ല 
ಮൡ౨  ඡರ ชಒಯ ಕങ౛  ຄೕฤವ ෍ๅฯ ಅඝ౬ 
ಕತ౨ ค๭.

•  ೦෕ ද౵ ೕഡ ಅඝ౬  18 ലಜ౳   ൟฆಜ๭ ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ 
ನัಃಯඝ౬  60 ಃౙ  ຄಂൽ๯ವ ෩ಲಕ 60 ലಜ౳ 
෍ๅฯ ಆೕನವඝ౬  ಕತ౨ ค๭

•  ฀ತ౳ ದ ಕತ౨ ค๯ವ ಘಟಕದ ช಍ೕಯ ಚಲචಯඝ౬ 
౽౵ ౲ ಂභ ಬಳ๭ ಹัಗูಂൽಡ ීඌ๭ ಮൡ౨  ไತ౨ 
ಮൡ౨  ඲౳ වಲ౛ ಳඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ಬಳ๯ವ ඪ่ೕഡ( 
pivot) ෇౵ ಃ౛  ಲಗൟ౨ ๭.

•  ಅಗತ౲ เฆವ ฿౲ ಸವඝ౬  ಪഷಯฤ ඪ่ೕഡ 
෇౵ ಋ ಅඝ౬  ຄಂൽ๭ ಮൡ౨  ಅದඝ౬  ฀ತ౳ ದ 
෬೧ನ ෬ว ಸคಪല๭.

•  ಕತ౨ ค๯ವ ನัಃ(nozzle)ಯඝ౬  ೦෕ ද౵ ೕങ౛ 
อಬ฿ಜ set ෥ല ಮൡ౨  ಅದඝ౬  ຄൟ౨ ๭ ಮൡ౨ 
තವბූเ෴ಜ ౽෵๯ವ ೦౷ วಯඝ౬  set 
෥ല.

•  ද౵ ೕഡ ಃಂඬ ෈๭෴ർಗ, ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕದ 
๭ౣ იೕෳ ಅඝ౬  ൤ฉ෵ค ಮൡ౨  ไತ౨ ವඝ౬  ಕತ౨ ค๭.

•  ඲౳ වฯ ಕತ౨ ค๯เಃಛಜ, ෫๞ඨ ചಬว౛  ඲౳ වಲ౬ 
ങಂද౵ ೕഡ ಅඝ౬  ಲಗൟ౨ ๭ ಮൡ౨   ಕತ౨ ค๯ವ ກി 
ಘಟಕโ ඲౳ වฯ ಅඝ౬  ಅඝಸค๯๋൤ ෥ല.

•  ಕഡ ෨ಜದ ඦತರ ಎม౵  ฀ತ౳  ಚಲචಗಳඝ౬ 
ඛย౵ ๭ ಮൡ౨  ಎม౵  ಛ౲ ๺ ಕഡ ෬ว౱ ೖಗัಂದ 
๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬  ൤ಡൿ๻౾.

•  ಛ౲ ๺ ಕഡ ಃಲಸವඝ౬  ඛವბ๼๯฿ಗ ಇಀౙ ಳ(tong)
ಗಳඝ౬  ಬಳ๭.

•  ಕತ౨ ค๯ವ ಸಮಯದย౵  ಕರಜದ ๬౵ ౲ ಩ ಮൡ౨ 
ಕತ౨ ค๭ದ ඦತರ ಘඛೕಕค๭ದ ෈๭ ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬ 
෬೧ನ ಃಳಡ ಇคಸมಜฆವ ๸ಗ౳ ಹ൏ ൧ഔౣ ಡ 
෈ೕำತ౨ ං ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

•  ๬౵ ౲ ಜ౬ ಂದ ಕತ౨ ค๯ವ ಅಂೋಗಳඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ 
ಮൡ౨  ಛ౲ ๺ ಕತ౨ ค๯ವ අೕಷಗัಛಜ ಕഡ ಅඝ౬ 
ಪคೕ౾౹ ๭.
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ಈಶಲ౲  ಅඝಕ౳ ಮ (Skill Sequence)

ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ ಅ ෵ಂದ ಕತ౨ ค๯โൿ ඡರ฿ಜ ಮൡ౨  ෍ๅฯ ಕഡ 
෥ഴโൿ  (Oxy-acetylene hand cutting straight and bevel cut)
ಉං౪ ೕಶ: ಇದคಂದ ඛಮಡ ಸ๻ಯ฿ಞโൿ
• ಅඛಲ ಕತ౨ ค๯ವ ๬౩ ವರವඝ౬  set ෥ല
• ಕತ౨ ค๯ವ Job ඝ౬  set ෥ല
• ಅඛಲ ಕತ౨ ค๯เಃಛಜ ಕತ౨ ค๯ವ ೦౷ วಯඝ౬  set ෥ല. 

ಅඛಲ ಕತ౨ ค๯ವ ๬౩ ವರವඝ౬  set ෥ഴโൿ:

ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ ಛ౲ ๺ ಕഔಂ಩ ඩ౵ ಂഡ ಅඝ౬  ๅย౥ ಂ಩ 
෥ಡฤ ෥ലದ คೕൟಯย౵ ෻ set ෥ല ಮൡ౨ 
ๅย౥ ಂ಩ ැ౵ ೕනಪ౬  ಸ౩ ಳದย౵  ಕತ౨ ค๯ವ ැ౵ ೕනභ 
ಅඝ౬  ೯ೕല๭. (೉ತ౳  1)

ಆಮ౵ ಜನಕ ಕತ౨ ค๯ವ ඛ฀ತ౳ ಕ(regulato)අಂൽಡ 
ಆಮ౵ ಜನಕದ ๅย౥ ಂ಩ ඛ฀ತ౳ ಕ(regulato)ವඝ౬  ಸಹ 
ಬದม෵๭.

ඡರ ชಒಯย౵   Job ඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ set ෥ഴโൿ 
(೉ತ౳  2):

ඡರ ชಒಯ ಕഓ౛ ಜ ද౵ ೕಟ౬ ย౵  7 ඡರ ชಒಗಳඝ౬  15 
mm ಅಂತರದย౵  ಮൡ౨  ಇඣ౬ ಂൿ ಅಂ೉ನย౵  ෍ๅฯ 
ಕತ౨ คಸฤ 25 mm ಅಂತರದย౵  3 ๬ฤಗಳඝ౬  ಞฆൟ๭ 
ಮൡ౨  ඵೖ ෥ല.

ಕತ౨ ค๯ವ ෬೧ನ ෬ว job ඝ౬  ຄಂൽ๭ ಇದคಂದ 
෎ಪბല๯ವ ൡಂഴ ෈ೕಳฤ ෨ಕ౨ ฿ಜฆತ౨ ං.

ಕತ౨ ค๯ವ ชಒಯ ಃಳූಗโ ಸ౭ ಷౣ ฿ಜං 
ಮൡ౨  ෴โඃ ದಹನ౽ค ವ๯౨ ಗำ 
ಹൟ౨ ರದย౵  ಇഔౣ ಲ౵  ಎಂൿ ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั

ಕತ౨ ค๯ವ ೦౷ วಯ ຄಂർ൐ಃ:ಕತ౨ ค๯ವ noz-
zle ඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ job ನ ದಪ౭ ಃౙ 
ಅඝಞಣ฿ಜ ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ຄಂൽ๭. 
(ಆೕಷౣ ಕ 1)

ಅඃ ದಪ౭ ಃౙ  ಚದರ ಕജ౬ ಂൽಡ ຄೕย๭ർಗ ෍ๅฯ 
ಕങ౛  ෍ๅฯ ದಪ౭ โ ກೋ౞  ಇฆತ౨ ං

ද౵ ೕಟ౛ ಳ ಎม౵  ದಪ౭ ಃౙ  ಅ๭ഔยೕඨ ಒತ౨ ಡโ 0.15 kgf/
cm2 ಆಜರ෎ಀ.

10 mm ದಪ౭ ದ ද౵ ೕഡ ಅඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ø1.2 mm 

(ಆคව๺) ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല.

ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕಃౙ  1.6 kgf/sq.cm ಒತ౨ ಡವඝ౬ 
ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ ಅඛಲಃౙ  0.15 kgf/sq.cm ಒತ౨ ಡವඝ౬ 
ຄಂൽ๭.

๯ರౘ൞ ಉഴඬ ಧค๭ฆโದඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั . 
ಕತ౨ ค๯ವ ැ౵ ೕනද౛  ಕತ౨ ค๯ವ nozzle ඝ౬  ಸค෴ಜ 
ಸคಪല๭. (೉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

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕ็๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



230

ಆಮ౵ ಜನಕ ಮൡ౨  ಅ๭ഔยೕඨ ಛ౲ ๺ ษನ౬  ැ౵ ೕ 
නභ ๸ಪಕბದย౵  ๵ೕคಃಯඝ౬  ಪค๏ೕย๭. 
තವბූเ෴ಜ ౽෵ಸฤ ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral 
flam)ಯඝ౬  ຄಂൽ๭. (೉ತ౳  4)

ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ยವฑ ಅඝ౬  ඛವბ๼๯฿ಗ 
೦౷ วಯ ຄಂർ൐ಃ෷ disturb ಆಞโൽಲ౵  ಎಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

ඡರ ชಒಯย౵  ಕತ౨ ค๯โൿ: ಅ ෵ಂದ ಕತ౨ ค๯ವ 
ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  ද౵ ೕഡ ෬ว౱ ೖ෽ಂൽಡ 90 ° 
ಆೕನದย౵  ಇค๭ ಮൡ౨  ඡರ ชಒಯඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ 
ඩ౳ ฏ෗๭. (೉ತ౳  5)

ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ยವฑ ಅඝ౬  ಒൡ౨ ವ ෮ದฤ 
ඩ౳ ฏಭದ ງತದย౵  ಃಂඬ ๎ ಖಃౙ  තವბූเ෴ಜ 
౽෵๭. (೉ತ౳  5)

෇౲ ಃ౮ ೖฑ ಅඝ౬  ತඪ౭ ಸฤ ವ౾౭ ೕბ๺ ಮൡ౨  ನัಃ(nozzle) 
ಯ ನഴเನ ಅಂತರವඝ౬  ๯෥ฆ 5 mm ಡ ಇค๭. 
(೉ತ౳  5)

ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ඛ฀ತ౳ ಣ ยವฑ ಅඝ౬ 
ಒൡ౨ โದರ ෩ಲಕ ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬ 
෈ഴಗഷ ෥ല ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ ౾౳ ෺ಯඝ౬ 
ඩ౳ ฏ෗๭ ಮൡ౨  ಏಕงಪದ ๆ ಗದย౵  ඵೖ ෥ലದ 
ชಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  ැ౵ ೕනභ ಅඝ౬  ಸค๭. (೉ತ౳  6)

෴โඃ ಅಕౙ ಪಕౙ ದ ಚಲච෵ಲ౵ ං ඡರ ಪ౳ ෴ಣವඝ౬ 
ಖ೉ತಪല๭ಆ ౶ั .

ನัಃ(nozzle)ಯ ಆೕನโ ಕഡ තಣბತำ౶ ವವฉಡ 
ද౵ ೕഡ ෬ว౱ ೖ෽ಂൽಡ 90 ° ಆಜರย.

ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ಕ฿ಟ(valve)ವඝ౬ 
๸තಣბ฿ಜ ൤ฉ෵ค. ๬ಧ౲ ฿ದฉ ද౵ ೕങ౛  ඡರ 
ಅಂೋ ಅಥ฿ ങಂද౵ ೕഡ ಅඝ౬  ಸคಪല๭ ಮൡ౨ 
ಕತ౨ ค๯ವ ನัಃ(nozzle)ಡ ෍ಂಬಲವඝ౬  ಸคಪല๭ 
ಇದคಂದ ನัಃ(nozzle)ಯ ൡൽ ಮൡ౨  ද౵ ೕഡ ෬ว౱ ೖ 
ನഴๅ ඛฏತರ ಅಂತರವඝ౬  ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ 
ಮൡ౨  ಏಕงಪದ ඡರ ಕഡ ಅඝ౬  ඛವბ๼ಸฤ ๬ಧ౲ .. 
(೉ತ౳  7)

ಕತ౨ ค๯เಃಯඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭

-  ಏಕงಪದ ಮൡ౨  ನಯ฿ದ ಕഡ ಅಥ฿ റ౳ ౲ ಩ 
ษඨ(drag line )

-  ඡರ൤, sharpness.

-  ಕഡ ನ ಅಗಲ (ಃෆბ)(kerf) ೉ತ౳  8

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕ็๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



231

෍ๅฯ ಕತ౨ ค๯โൿ: ೉ತ౳  9 ರย౵  ൧ೕค๭ฆ๋൤ 
Job ඝ౬  ຄಂൽ๭.

ಕഔಂ಩ ැ౵ ೕනභ (Nozzle) ಅඝ౬  (ಅಗತ౲ เದ౪ ฉ) 
60 - 55 ° ಆೕನದย౵  ๼ലൿಆ ౶ั  ಇದคಂದ ද౵ ೕಟ౬ ย౵ 
෍ๅฯ ಆೕನโ 30 - 35 ലಜ౳  ಆಜฆತ౨ ං. (೉ತ౳  10)

ಕഡ ษඨ ಃಳූಗದย౵  ෴โඃ ಅಡಚൕ ಇರ෇ರൿ 
ಮൡ౨  job ඛಂದ ෎ಪბല๯ವ ൡಂഴ ෈ೕಳฤ 
෨ಕ౨ ฿ಜರ෎ಀ.

ಆฏ෗ಕ ງತವඝ౬  ೎คბ ಃಂඬ ಬಣ౧ ಃౙ 
තವბූเ෴ಜ ౽෵๭.

෇౲ ಃ౮ ೖฑ ಅඝ౬  ತඪ౭ ಸฤ ವ౾౭ ೕბ๺ ಮൡ౨ 
ನัಃ(nozzle)ಯ ನഴเನ ಅಂತರವඝ౬ 
๯෥ฆ 5 mm  ಇค๭. (Fig10)

ಕತ౨ ค๯ವ ಆಮ౵ ಜನಕ ยವฑ ಅඝ౬  ಒൡ౨ ವ ෩ಲಕ 
ກೋ౞ ವค ಆಮ౵ ಜನಕವඝ౬  ෈ഴಗഷ ෥ല, ಕತ౨ ค๯ವ 
౾౳ ෺ಯඝ౬  ಗಮඛ๭ ಮൡ౨  ಏಕงಪದ ๆಗඅಂൽಡ 
ඵೖ ෥ലದ ชಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  ಚยಸฤ ඩ౳ ฏ෗๭. 
(೉ತ౳  11)

ಅඃ ದಪ౭ ದ ඡರ ಕഓ౛ ಜ ඛೕโ 
ಬಳ๯โದ౾ౙ ಂತ ಕല෫ ಕತ౨ ค๯ವ ๆಗವඝ౬ 
ಇค๭.

ಕഡ ඡರ ชಒಯ ಉದ౪ ౙಁ  ಮൡ౨  ಸค෴ದ 
ಆೕನವඝ౬  ඛವბ๼ಸฤ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං ಎಂൿ 
ಖ೉ತಪല๭ಆಳ౶ ฤ ಕತ౨ ค๯ವ Job ಡ ಒಂൿ ಅಥ฿ 
ກ೉౞ ನ ඡರ ෇ฑ(traight bar) ಅඝ౬  fix ෥ല. 
(೉ತ౳  12)

෍ๅฯ ಕഡ ತඩಸൕ(Inspection): ೉ඪ౭ ಂ಩ 
๻౲ ಮฑ ಮൡ౨  ็ฑ ಬ౳ ๞౬ ಂದ ಕತ౨ ค๭ದ ෬ว౱ ೖಡ 
๬౵ ౲ ಩  ಅಂഔಆำ౶ ൟ౨ ದ౪ ฉ ಅඝ౬  ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨ 
෴โඃ ಛ౲ ๺ ಕತ౨ ค๯ವ අೕಷಗัಛಜ ಪคೕ౾౹ ๭.

ಉತ౨ ಮ ಞಣಮಟౣ ವඝ౬  ಅൡ౲ ತ౨ ಮ ෬ม౰ ಗದ 
ಅಂೋ ಮൡ౨  ಅತ౲ ಂತ ನಯ฿ದ ಕഡ face ඛಂದ 
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൧ೕคಸมಞโൿ.

ಕತ౨ ค๭ದ ූಗโ ಅಳ൤ಡ ඛಖರ฿ಜං. (೉ತ౳  13)

ಕಳද ಞಣಮಟౣ ದ ಫย൞ಂಶโ ๬෥ನ౲ 
අೕಷ฿ಜං. ಇൿ ກ೉౞ ನ ๆಗൽಂದ ಅಥ฿ ൡಂ෇ 
ಕല෫ තವბූเ ೦౷ ว෵ಂದ ಉಂഓಞತ౨ ං. 
(೉ತ౳  14)

ಆ౾౺ -ಅ๭ഔยೕඨ ฀ತ౳ ൽಂದ ಕತ౨ ค๯โൿ (ඡರ, ෍ๅฯ, ไತ౨  ಮൡ౨ 
඲౳ වฯ)  (TASK 2). (Oxy-acetylene machine cutting (straight, bevel, circle 
and profile) (TASK 2)
ಉං౪ ೕಶಗำ: ಈ ಅ ౲ූ ಸದ ಆචಯย౵  ඛೕโ ๬ಧ౲ ฿ಞತ౨ ං
• ඲ೕಟბಬฯ ಕತ౨ ค๯ವ ฀ತ౳ ದ ೯ೕಡൕ
• ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬  ನัಃ(nozzle)ಯ ಛತ౳ ಃౙ  ຄಂൽ๭
• ඲ೕಟბಬฯ ಕತ౨ ค๯ವ ฀ತ౳ ದ ෩ಲಕ ඲౳ වಲ౛ಳඝ౬  ಕತ౨ ค๭.

฀ತ౳ ದ ೯ೕಡൕ, ങಂද౵ ೕಟ౛ ำ ಅಥ฿ ඬನฑ  ಉತ౭ ൟ౨ 
ವ౲ ವ๲౩ ಗಳ ಬಳಃ, job ನ ๬౩ ನ, ๆಗ ๔౳ ೕ൐(speed range) 
ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ ನัಃ(nozzle)ಗำ ฀ತ౳ ಗಳ ಪ౳ ౽ರಃౙ 
ಅඝಞಣ฿ಜ ಬದมಞತ౨ ๅ.

ಕತ౨ ค๯ವ ฀ತ౳ අಂൽಡ ඡರ฿ಜ ಮൡ౨  ෍ๅฯ 
ಕഔಂ಩ ກി ෨ಂ൞ದ  ಕತ౨ ค๯๋ತಹ ಪคಕರಗಳඝ౬ 
೯ೕല๭. (Fig 1)

10mm ದಪ౭ ದ ද౵ ೕഓ౛ ಜ ಕತ౨ ค๯ವ ನัಃ(nozzle)ಯ 
1.2mm ಛತ౳ ವඝ౬  ಆ෺ౙ ෥ല. ಅ๭ഔยೕච౛  0.15kgf/
cm2 ಮൡ౨  1.2mm ಛತ౳ ದ ನัಃ(nozzle)ಡ ಆಮ౵ ಜನಕಃౙ 
1.4 คಂದ 2 kgf/cm2 ರ๠ౣ  ಸค෴ದ ಅඛಲ ಒತ౨ ಡವඝ౬ 
ຄಂൽ๭.
10mm ದಪ౭ ದ ද౵ ೕങ౛  ඛ฀ൟ౳ ತ ๆ ಗ ಅಂದฉ 50cm/min 
ಡ ಅඝಞಣ฿ಜ ฀ತ౳ ವඝ౬  ෨ಕ౨ ฿ಜ ಚม෵ಸฤ 
ຄಂൽ๭.
೦౷ วಯඝ౬  ຄൟ౨ ๭ ಮൡ౨  ತಟಸ౩  ೦౷ ว(neutral 
flame)ಯඝ౬  ຄಂൽ๭.
ನัಃ(nozzle)ಯ ൡൽಯඝ౬  ಕತ౨ คಸ෎౽ದ ද౵ ೕಟ౬ 
෬ว౱ ೖ෵ಂದ ಸค෴ದ ඀ರಃౙ  ຄಂൽ๭ ಅಂದฉ 
๯෥ฆ 7 คಂದ 8 mm.
฀ತ౳ ವඝ౬  ඩ౳ ฏ෗๭ ಮൡ౨  สೕಹವඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ 
ಅಗತ౲ เฆವ ඀ರಃౙ  run ෥ല. ฀ತ౳ ವඝ౬  ๭౷ ೖ 
ಆෆ ෥ല ಮൡ౨  ಕಟ౬  ಆචಯย౵  ೦౷ วಯඝ౬ 
ඦൽ๭.
ද౵ ೕഡ ൤ಡൿ๻౾, ಕ෈౯ ಣದ ಆಃ౺ ೖി ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๭ದ ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭.
෍ๅฯ ಎിౠ  ಅඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ಕഔಂ಩ ഓೖბ 
ನัಃ(nozzle)ಯඝ౬  ಅಗತ౲ เฆವ ಆೕನಃౙ  ൟฆಜ๭ 
ಮൡ౨  ඡರ ชಒಯ ಕತ౨ ค๯เಃಡ ಅඝಸค๭ದ ಅඃ 
ಈಶಲ౲  ಅඝಕ౳ ಮವඝ౬  ಅඝಸค๭. (Fig 2)

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕ็๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.60
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฀ತ౳ ವඝ౬  ඩ౳ ฏ෗๭ ಮൡ౨  สೕಹವඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ 
ಅಗತ౲ เฆವ ඀ರಃౙ  run ෥ല. ฀ತ౳ ವඝ౬  ๭౷ ೖ 
ಆෆ ෥ല ಮൡ౨  ಕಟ౬  ಆචಯย౵  ೦౷ วಯඝ౬ 
ඦൽ๭.
ද౵ ೕഡ ൤ಡൿ๻౾, ಕ෈౯ ಣದ ಆಃ౺ ೖി ๬౵ ౲ ಩ ಅඝ౬ 
ಸ౷ ಚ౟ ತั๭ ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๭ದ ෬ว౱ ೖಯඝ౬  ಪคೕ౾౹ ๭.
෍ๅฯ ಎിౠ  ಅඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ಕഔಂ಩ ഓೖბ 
ನัಃಯඝ౬  ಅಗತ౲ เฆವ ಆೕನಃౙ  ൟฆಜ๭ ಮൡ౨ 
ඡರ ชಒಯ ಕತ౨ ค๯เಃಡ ಅඝಸค๭ದ ಅඃ ಈಶಲ౲ 
ಅඝಕ౳ ಮವඝ౬  ಅඝಸค๭. ೉ತ౳  2.
ไತ౨ ವඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ, ඪ่ೕഡ ෇౵ ಋ (Fig.3) ಡ 
ಕತ౨ ค๯ವ ഓೖბ ನัಃ(nozzle)ಯඝ౬  ಲಗൟ౨ ๭ ಮൡ౨ 

ඡರ ชಒ ಮൡ౨  ෍ๅฯ ಅඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ಬಳ๯ವ ಅඃ 
เඋನವඝ౬  ಅඝಸค๭.
ಕತ౨ คಸ෎౽ದ ไತ౨ ದ ๯ತ౨ ಳ൤෽ಳಡ ಸಣ౧  ฏಧ౳ ವඝ౬ 
෥ല ಮൡ౨  ඦತರ ഓೖბ ಅඝ౬  ๯ತ౨ ಳ൤ಯ ෬ว 
ಹൟ౨ ರದ ෈ಂൿเಡ ಸค๯โൿ ෨ಖ౲ ฿ಜං. ඦತರ 
ไತ౨ ದ ๯ತ౨ ಳ൤ಯ ಉದ౪ ౙಁ  ೦౷ วಯඝ౬  ಸคಸฤ 
ඪ่ೕഡ ෇౵ ಋ ಅඝ౬  ಬಳ๭.
඲౳ වฯ ಅඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ไತ౨ ವඝ౬  ಕತ౨ คಸฤ ಬಳ๭ದ 
ಅඃ ಅඝಕ౳ ಮವඝ౬  ಅඝಸคಸมಞತ౨ ං, ಅದඝ౬ 
ຄರൡಪല๭ ಕತ౨ คಸ෎౽ದ ඲౳ වว౛  ຄೕฤವ 
ങಂද౵ ೕഡ ಅඝ౬  ෬೧ನ ෬ว ೯ೕലಸมಞತ౨ ං 
ಮൡ౨  ಕತ౨ ค๯ವ ກഷ౛  ಲಗൟ౨ ಸมದ ങ౳ ೕಸฑ ങಂද౵ ೕഡ 
඲౳ වฯ ಅඝ౬  ಅඝಸค๯ತ౨ ං. ഓೖბ ೦౷ ว෷ 
Job ನ ෬ว ඲౳ වฯ ಅඝ౬  ಕತ౨ ค๯ತ౨ ං.

CG & M : ඹಟౣ ฑ (NSQF - คೕ็๺౥  2022) - ಅ ౲ූ ಸ 1.4.60
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.61
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

Mark off (ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ) ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೊರೆಯುವಿಕೆ(Drilling) (Mark off 
and drill through holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರೇಖಾ ಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ
•	 ಪಿಲ್್ಲ ರ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್  ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೊರೆಯುವಿಕೆ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 85 x 72 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ 
ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•	 ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ 90° ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಸೆೆಂಟರ್್ಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  Ø 6 mm  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   ಮಾಡಿ.

•	 ಅದೇ ರೀತಿ Ø 8 mm, Ø 10 mm, Ø 12 mm, ಮತ್ತು 
16mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  fix ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

•	 Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾದ ಕೋಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.
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235CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.61

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯುವುದು (Drilling through holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ. 

ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್್ನಿಿಂ ದ ಕೊರೆಯಬೇಕಾದ ರಂಧ್್ರ ದ 
ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆರವುಗೊಳಿಸಲು ಎರಡು ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ಬಾರ್(parallel bars)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಯಂತ್್ರ ದ 
ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Jobನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ set ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  1)

ಯಂತ್್ರ  ಚಾಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಬೇಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ವೈಸ್(vice)ಗೆ ತೂರಿಕೊಳ್ಳು ವುದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಆಳವಾದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ fix 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ಅನ್ನು  fix 
ಮಾಡಿ.

ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಅನ್ನು   fix ಮಾಡಿ.

ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 6mm ಡಯಾ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಅನ್ನು   fix ಮಾಡಿ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕೋನ್ ಪುಲ್ಲಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಾ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 6mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಇದು Ø 8mm 10 mm, 12 mm ಮತ್ತು  16 mm ಡಯಾ 
ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳಿಗೆ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಅಂತೆಯೇ, Ø 8 mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆದುಕೊಳ್ಳಿ , ನಂತರ 
10 mm, 12 mm ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 16 mm ಟೇಪರ್ ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು   fix ಮಾಡಿ. 

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  Ø 16 mm ಡ್ರಿಲ್ಗೆ   ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ 
ಬದಲಾಯಿಸಿ ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಗಳಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್  ತೆಗೆಯಬೇಡಿ - 
ಬ್್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ.

ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳ ವೆಬ್ ದಪ್್ಪ ವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, 
ಆ ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳ ಡೆಡ್ ಸೆೆಂಟರ್್ಗಳು ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಮಾರ್್ಕ್ ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತುಕೊಳ್ಳು ವುದಿಲ್್ಲ .ಇದು ರಂಧ್್ರ ದ ಸ್್ಥ ಳವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. ದಪ್್ಪ  ಡೆಡ್  
ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳು ಸುಲಭವಾಗಿ ವಸ್ತು ವಿನೊಳಗೆ ಭೇದಿಸುವುದಿಲ್್ಲ 
ಮತ್ತು  ಡ್ರಿಲ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ತೀವ್್ರ ವಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೇರುತ್್ತ ದೆ.

ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯುವ ಮೂಲಕ 
ಈ ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  3)
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ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿಿಂ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ 
ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡ್ರಿ ಫ್ಟ್ (Drift) ಬಳಸಿ 
(ಚಿತ್್ರ  4). 

ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳ ವ್ಯಾ ಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. 
ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸದ ಡ್ರಿ ಲ್ಗಾ ಗಿ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ R.P.M 
ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿಲ್್ನ   ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ R.P.M ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

M.S ಫ್ಲಾ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡುವುದು (Drill on M.S Flat)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರೇ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಮೆಷಿನ್ ವೈಸ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಯಂತ್್ರ ದ ಟೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಕೊರೆಯುವ Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ
•	 ಡ್ರಿ ಲ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸದ ಪ್್ರಕಾ ರ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ
•	ಡಿ -ಬರ್ ಮತ್ತು  finish ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
• 	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸಮತಲಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಚೌಕಕ್ಕೆ  ಲಂಬ ಕೋನವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಲೋಹವನ್ನು  63 x 63 x 9 mm  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, 
ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಚದರ ಮತ್ತು 
ಚಪ್್ಪ ಟೆತನನ್ನು    try square ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ , ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಅಳತೆಯ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಡಾಟ್ ಪಂಚ್ 
ಬಳಸಿ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್್ಲಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಮೆಷಿನ್ ವೈಸ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Jobನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 
5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಗಾತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ.

•	 Job ನಲ್ಲಿ   Ø 5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್್ನಿಿಂ ದ Ø 5 mm  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 7, Ø 9 ಮತ್ತು  Ø 11mm 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  Finish ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಿ-
ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	 Job ಮೇಲೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಗೇಜ್ಗೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ (radius) ಮತ್ತು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್(profile) ಗಳ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡುವಿಕೆ (File radius and profile to suit gauge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಗುರುತು ಮಾಡಿ
•	 ಆಂತರಿಕ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್(radius gauge) ಬಳಸಿ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಲೋಹವನ್ನು  ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ದ 60x40x10 mm ಗೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಚಪ್್ಪ ಟೆತನ ಮತ್ತು  ಚೌಕವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲ್ಲಾ  dimension ಗಳನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

•	 ವಿಭಾಜಕವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸಿದ mark ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  1) 

•	 ಆಂತರಿಕ ತ್ರಿಜ್್ಯ   2 mm ರೂಪಿಸಲು Ø 4mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಒಳಗಿನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು 
ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•	 (Job ನ್ನು  ಕಟ್ಟುನಿ ಟ್ಟಾ ಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ, ಕೊಲೆೆಂಟ್ ನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಕೊರೆಯಲು ಸರಿಯಾದ RPM ಅನ್ನು  Set 
ಮಾಡಿ.)

•	 ಒಳ ಅಂಚುಗಳ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮಾಡಿ.

•	 ವೆಬ್ ಉಳಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಒಳಗಿನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ material ಗಳನ್ನು 
ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ.

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸ್ಲಾ ಟ್ ಒಳಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಹ್ ಯಾ ಕ್ಸಾ , ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಆ್್ಯಂ ಗಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು.

•	 ಬಾಹ್್ಯ  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Finish ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 Job ಮೇಲೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಕೊರೆಯುವ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳ ನಡುವೆ 1 
mm ಅಂತರವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ವಿಭಜನೆ(Parting off) (Parting off by chain drilling)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಲೋಹವನ್ನು  ಭಾಗ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲವು ಕೆಲಸದ ವೈಶಿಷ್್ಟ್್ಯ  ಗಳ ಆಕಾರವು ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಲಾಗದ ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು,  ಹಲವು ವಿಧಾನಗಳಿದ್್ದ ರೂ, ಬೆೆಂಚ್ ಫಿಟ್್ಟಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿಧಾನವೆೆಂದರೆ ಅಂತಹ 
ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದರೆ 
ಇತರ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮಾಡುವುದು.

ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಇತರ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್  
ಮಾಡಿದ ನಂತರ, ಲೋಹದ A. (ಚಿತ್್ರ  1) ಅನ್ನು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು 
ಉಳಿ(chisel) ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಸಾಕಷ್ಟು  ದಪ್್ಪ ವಾಗಿಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಫ್ಲಾ ಟ್ 
ಉಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ ವಿಭಜನೆಯು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್ಗೆ   distortion ನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ ಲೋಹದ ವೆಬ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಪಂಚಿಿಂಗ್ ಚಿಸೆಲ್ ಅಥವಾ ವೆಬ್ ಚಿಸೆಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಉತ್್ತ ಮ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.63
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ವೆಬ್ ಉಳಿ (punching chisel) ಡಬಲ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, ಮತ್ತು  ಇದು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್ ್ಗ ಳಿಗೆ  distortion  
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ವೆಬ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ, ಉಳಿ ಒಂದು ಕೋನದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಸಮಾನ ದಪ್್ಪ ದ ತೆಳುವಾದ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ದಪ್್ಪ  ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್ ್ಗ ಳಿಗೆ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಿಿಂದ ವೆಬ್ 
ಉಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ 
ಗುರುತು ಮಾಡುವಾಗ, ವೆಬ್ ತುುಂಬಾ ದಪ್್ಪ ವಾಗಿರದ 
ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸುಮಾರು 1 mm ದಪ್್ಪ ದ ವೆಬ್ ಅನ್ನು  ಉಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಕೊರೆಯಲು ಮತ್ತು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು ಅನುಕೂಲಕರವಾಗಿದೆ. 
ವೆಬ್ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿ ಇರಿಸಿದರೆ, 
ಕೊರೆಯುವಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಅಸಮರ್್ಪಕತೆಯು ಈಗಾಗಲೇ 
ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸೆಳೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಡ್ರಿಲ್ಗೆ   ಹಾನಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸುಲಭವಾಗಿ ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು, ಉಳಿ ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಲು ಮತ್ತು 
ಫೈಲಿಿಂಗ್ಗೆ  ಕನಿಷ್್ಠ  material ಗಳನ್ನು  ಬಿಡಲು ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ವೆಬ್ ಉಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು  Sharp ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್ ್ಗ ಳನ್ನು 
ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ( radius) (ಬಾಹ್್ಯ ) ಫೈಲಿಿಂಗ್  ಮಾಡುವುದು (Filing radius (external))
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಬಾಹ್್ಯ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  ಫೈಲ್ ಮಾಡುವುದು. 

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ವಿಭಿನ್್ನ  ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ 
ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ ಮುಕ್ತಾ ಯದೊೊಂದಿಗೆ ನಿಖರವಾಗಿ 
ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಈ 
ರೀತಿಯ ಫೈಲಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಅಗಲವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು ಮತ್ತು 
ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ರಾಕಿಿಂಗ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಉದ್್ದ ವಾಗಿ 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಲ್ಲಿ ಸಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಯಾವುದೇ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪದ 
ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

ಬಾಹ್್ಯ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವಿಧ 
ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲೆಗಳ Rough ಫೈಲಿಿಂಗ್:

ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಬಾಸ್್ಟರ್ಡ್  ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಾಲಿಗೆ ಹತ್ತಿ ರ 
ತರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ದುುಂಡು  ಮಾಡುವುದು.

ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ದುುಂಡಾದವು ಮತ್ತು  ಎರಡನೇ 
ಕಟ್ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಂತಿಮ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಹತ್ತಿ ರ ತರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರಲ್ಲಿ , ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುವಿನ 
ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕರ್ವ್ನಾದ್್ಯಯಂತ   ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ನಿಯತಕಾಲಿಕವಾಗಿ 
ಪರಿಶೀಲಿಸುತ್ತಿ ರಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.63
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ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ಅಂತಿಮ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಹಂತಗಳನ್ನು 
ಮುಗಿಸಲು, ಮೃದುವಾದ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವು ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಾಗಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  see-saw ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

- 	ತ್ರಿಜ್್ಯ   ದ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಆಗಾಗ್ಗೆ  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು

-	 ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು Job ನ ವಿಶಾಲವಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆಧಾರವಾಗಿ ಬಳಸಲು

-	 ಫೈಲ್, ಸ್ಲಿ ಪ್ ಆಗುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿರುವುದರಿಿಂದ 
ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡುವಾಗ ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನೀಡಬಾರದು.

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಪರಿಶೀಲನೆ ಮಾಡುವುದು (Checking the radius)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್‌ನಿಿಂದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 

ತ್ರಿಜ್್ಯ   ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸುವ ಮೊದಲು ತ್ರಿಜ್್ಯ   ಗೇಜ್ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನಿಿಂ  ದ ಬರ್ರ್ಸ್ , ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. 
ಗೇಜ್್ನ  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕಾದ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ಕ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

ಸಂಪರ್್ಕ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಬೆಳಕು ಹಾದು 
ಹೋಗುತ್ತಿ ರುವುದನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ. ಬೆಳಕಿನ ಹಿನ್ನೆ ಲೆಯಲ್ಲಿ ರಿಸಿ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. ಫೈಲ್ ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಲಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.63
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ತ್ರಿಜ್್ಯ  ದ ಗೇಜ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣವಾಗಿ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. ಸರಿಯಾದ ತ್ರಿಜ್್ಯ  ವು ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  ಮಾಪಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿದ ನಂತರ, 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಒರೆಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸುವ ಮೊದಲು ಎಣ್ಣೆ ಯ 
ತೆಳುವಾದ ಫಿಲ್ಮ್  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.63
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಳ ಸಾಣೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of drills)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 Grinding ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.
•	 ಪೆಡೆಸ್್ಟ ಲ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾಣೆ(sharpen)ಗೊಳಿಸಿ
•	 ಡ್ರಿ ಲ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಕೋನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಮೊೊಂಡಾದ ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಎರಡೂ ಕೈಗಳಲ್ಲಿ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಟೂಲ್ ರೆಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

•	ಗ್ ್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಫೇಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿಲ್್ನ   ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಿ, ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಸ್್ಟಟೋನ್್ನಿಿಂ  ದ 31 ° 
ಕೋನವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖದ ಮೇಲೆ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ 
ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  59 ° ಪಡೆಯಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ 
ಒಂದು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಸಮಾನವಾಗಿ ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು 59 ° ಪಡೆಯಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ  ಇತರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚನ್ನು 
grind ಮಾಡಿ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಡ್ರಿ ಲ್್ನ  ಶ್್ಯಾಾಂ ಕ್ ಅನ್ನು 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಸ್್ವಿ ಿಂಗ್(Swing) ಮಾಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಹರಿತಗೊಳಿಸುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚುಗಳ ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಕೋನಗಳು 
ಸಮಾನವಾಗಿರಬೇಕು..

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಗೇಜ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೋನ ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 Grinding ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ (sharpening)
ಗೊಳಿಸುವಾಗ ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬೆೆಂಚ್ ಮತ್ತು  pedestal  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು (Off 
- Hand grinding with bench and pedestal grinders)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಗ್್ರ  ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. 

ಆಫ್-ಕೈ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು mateerial ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯಾಗಿದ್ದು  ಅದು 
ಗಾತ್್ರ  ಅಥವಾ ಆಕಾರದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿಖರತೆಯ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ ದಿರುವಾಗ ನಡೆಸುವರು.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ ವಿರುದ್್ಧ  ಕೈಯಿಿಂದ ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು 
ಒತ್ತು ವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಫ್ - ಹ್್ಯಾ ಾಂಡ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕೆಲಸಗಳ ಒರಟು 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು   ಚಕ್್ರ ದ ಮರುಶಾರ್್ಪನಿಿಂಗ್ ಗಾಗಿ 
ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಕ ್ರರೈಬರ್್ಗಳು, 

ಪಂಚ್್ಗ ಳು, 

ಉಳಿಗಳು, 

ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳು, 

ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿ .

ಆಫ್ - ಕೈ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ಅಥವಾ pedestal  
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

ಬೆೆಂಚ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ಗಳು:

ಬೆೆಂಚ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ಗಳನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ಅಥವಾ ಟೇಬಲ್ಗೆ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗುವುದು, ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಕೆಲಸಕ್ಕೆ 
ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.
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Pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ಗಳು:

Pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ಗಳನ್ನು  ಬೇಸ್ (ಪೀಠ) ಮೇಲೆ 
ಜೋಡಿಸಲಾಗುವುದು, ಅದನ್ನು  ನೆಲಕ್ಕೆ  ಬಂದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಭಾರೀ ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ಗಳು ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೋಟರ್ ಮತ್ತು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ 
ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಲು ಎರಡು ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ. ಒಂದು ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  coarse - grained 
ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದರಲ್ಲಿ , Fine 
- grained ಚಕ್್ರ  ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಸುರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ, ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ, ವೀಲ್ ಗಾರ್್ಡ್ ್ಗಳನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

Job ನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ತಂಪಾಗಿಸಲು   ಕೊಲೆೆಂಟ್ ನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ ಕೆಲಸ(Adjustable work)  - ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ Job ನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಲು ಎರಡೂ ಚಕ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
Tool Rest ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ Work Rest ಗಳನ್ನು  ಚಕ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
ಬಹಳ ಹತ್ತಿ ರದಲ್ಲಿ  ಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು. ಕಣ್ಣು ಗಳ ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಕಣ್ಣು  - ಶೀಲ್ಡ್  ಗಳನ್ನು  ಸಹ ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್( twist drill ) ಅನ್ನು  ಮರು-ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವುದು(Re-sharpening) (Re-
sharpening a twist drill)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತೆ  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಿ(re-sharpen). 

ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ 
ಬೆೆಂಚ್ ಅಥವಾ pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಚುರುಕುಗೊಳಿಸಬಹುದು. 

ಪ್್ರ ತಿ ಚಕ್್ರ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯು  true  ಆಗಿದೆಯೇ ಮತ್ತು  ಚಕ್್ರ ಗಳು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿ dress ಆಗಿವೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಟೂಲ್-ರೆಸ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ಮುುಂದೆ ಆರಾಮದಾಯಕ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ .

ಬಲಗೈಯ ಹೆಬ್ಬೆ ರಳು ಮತ್ತು  ಮೊದಲ ಬೆರಳಿನ ನಡುವೆ, 
Point ನಿಿಂದ ಅದರ ಉದ್್ದ ದ ಕಾಲುಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಎರಡೂ ಮೊಣಕೈಗಳನ್ನು  ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕೆ  59 ° ರಿಿಂದ 60 ° ಕೋನವನ್ನು 
ಮಾಡುವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . ಒಂದು 
ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಮತ್ತು  ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ. ಡ್ರಿಲ್್ನ  
ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಎಡಗೈಯಿಿಂದ ಎಡಕ್ಕೆ 
ಸ್್ವಿಿಂ ಗ್(swing) ಮಾಡಿ. ಬಲಗೈ ಟೂಲ್-ರೆಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ ದೆ. ಚಕ್್ರ ದ 
ವಿರುದ್್ಧ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  ವೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಸ್್ವಿಿಂ ಗ್ ಆಗುತ್ತಿದ್ ್ದ ದಂತೆ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚು 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖದಿಿಂದ ದೂರಕ್ಕೆ 
ಬರುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಗಳಿಗೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಕೊಡಿ.

ಇದು ಲಿಪ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್ (lip clearance) ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು 
ಚಕ್್ರ ದ ವಿರುದ್್ಧ  Point ನ  flank  ನ್ನು  ತರುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗೆ ತೂಗಾಡುವ, ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಚಲಿಸುವ ಈ  ಮೂರು 
ಚಲನೆಗಳನ್ನು  ಸಂಯೋಜಿಸಿ. ಈ ಚಲನೆಗಳು 
ಭಾರೀ ಚಲನೆಗಳಾಗಿರಬಾರದು. 
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ಅವುಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಿದರೆ, ಅವು 
ಸರಿಯಾದ ಲಿಪ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕೋನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  ಅನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ

ಹೊಸ ಅಥವಾ ಸರಿಯಾಗಿ ಹರಿತವಾದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಥಿ ರ ಚಕ್್ರ ದ ವಿರುದ್್ಧ  ಈ ಚಲನೆಗಳನ್ನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ. 

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಸಣ್್ಣ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಹೇಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ ಎಂಬುದನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತುುಂಬಾ ದೂರ ತಿರುಗಿಸಿದರೆ, ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖವನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು ಇತರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಸ್್ವಿಿಂ ಗ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ 
ಎಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

ಒಂದು ಅಂಚನ್ನು  ಚುರುಕುಗೊಳಿಸಲು ಈಗ 
ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ, ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಕಡಿಮೆ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಸಮಾನ ಕೋನಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುವ ವಿಧಾನ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ, ಚಕ್್ರ ದ face ನ್ನು  ತೆರವುಗೊಳಿಸಿ.ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು 
ಚಲಿಸದೆ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.ಇದು ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕೆ 
ಎರಡನೇ ಅಂಚನ್ನು  ಮೊದಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನಂತೆಯೇ 
ಅದೇ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ಪಡಿಸಿ.

ಮೊದಲಿನಂತೆಯೇ ಅದೇ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎರಡನೇ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು 
ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಲು ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ.ಈ ಕ್ರಿಯೆ ಗಳನ್ನು 
ನಡೆಸಿದಾಗ ಆದರೆ ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ, ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸಮಾನ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೋನಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಲಿಪ್ 
ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಸರಿಯಾಗಿ ಮತ್ತು  ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೋನವು ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಆಂಗಲ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ (mild steel ಗೆ 118°), 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳು ಸಮಾನ ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಲಿಪ್ 
ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಗಳು ಸಮಾನ ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾಗಿವೆ (ಸುಮಾರು 
12°). (ಚಿತ್್ರ  4)

ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖದಿಿಂದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಮೇಲಕ್ಕೆತ್ತಿ  . ಬಲಗೈಯಿಿಂದ 
ಡ್ರಿಲ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿತವನ್ನು  ಉಳಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಂತೆ Inspection ಅಥವಾ ತಪಾಸಣೆಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಿ. ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮೇಲೆ ಬಲಗೈಯನ್ನು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ಶ್್ಯಾ ಾಂಕ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತೆ  ಎಡಗೈಯಲ್ಲಿ  ಮೊಣಕೈಗಳನ್ನು 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖದ ವಿರುದ್್ಧ  ಅದೇ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಮೊದಲಿನ ಅದೇ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತೆ  Locate  ಮಾಡಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವಾಗ ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕಾದ 
ಅಂಶಗಳು:

ಡ್ರಿ ಲ್್ನಿಿಂ ದ ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಕಡಿಮೆ grind ಮಾಡಿ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಚುರುಕುಗೊಳಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಮಾತ್್ರ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಅಂಚುಗಳು ಕೆಟ್್ಟ ದಾಗಿ ಚಿಪ್ ಆಗಿರುವಾಗ ಒರಟಾದ ಗ್ರಿ ಟ್ 
ಚಕ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ಡ್ರಿ ಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಒರಟು ಮಾಡಿ.
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಬಿರುಕು ಬಿಟ್್ಟ  ಅಥವಾ ಒಡೆದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಎಂದಿಗೂ ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಬೇಡಿ. 

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಬಿಸಿ ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಿ.

ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖದ ವಿರುದ್್ಧ  ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖದ ಅಂಚನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಮೇಲಕ್ಕೆತ್ತಿ  . 
ಇದು ಚಕ್್ರ ದಿಿಂದ ಉತ್್ಪತ್ತಿ  ಯಾಗುವ ಗಾಳಿಯ ಹರಿವು 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಲು ಅನುವು 
ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

ತಣ್್ಣ ನೆಯ ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ತಣಿಸುವ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಅನ್ನು  ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವುದು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚಿನ ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
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ಸಣ್್ಣ  ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳ ಮರು-ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ಕೌಶಲ್್ಯ 
ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೋನಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು 

ಅದರ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಗಾಗಿ ಮರು-ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ವಾದ ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್ತಿದೆ  (Testing a re-sharpened twist drill for its performance)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ   ಕೊರೆಯುವ ಮೂಲಕ ಮರು-ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಲಾದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 

ಪ್್ರ ತಿ ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ  25 ರಿಿಂದ 30 ಮೀಟರ್್ಗಳಷ್ಟು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ವೇಗವನ್ನು  ನೀಡಲು ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ 
ಸುತ್ತು ವಿಕೆಯನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

ಸರಿಯಾಗಿ ಮರು-ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಲಾದ ಡ್ರಿ ಲ್:

•	 ಅದರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳಿಿಂದ ಎರಡು ಸಮವಾಗಿ 
ಸುರುಳಿಯಾಕಾರದ ಚಿಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  1)

•	ಕೆ ಲಸದಲ್ಲಿ  ಅದನ್ನು  ಪೋಷಿಸಲು ಕೇವಲ ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆದ ನಂತರ, 
ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು ಅದನ್ನು 
ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸೇರಿಸಲು  ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಿ.

•	 ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲವಿಲ್್ಲ ದೆ ಡ್ರಿ ಲ್ ಸರಿಹೊೊಂದಿದರೆ ಇದರ 
ಅರ್್ಥ (ಚಿತ್್ರ  2):

•	 ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳು ಮತ್ತು  ಕೋನಗಳು 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸಿದೆ.

ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಡ್ರಿಲ್್ನ   ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲತೆ ಎಂದರೆ (ಚಿತ್್ರ  3)

•	 ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳು ಅಸಮ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಿದೆ.

ಅಸಮ ಅಥವಾ ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ  ಲಿಪ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್್ಸ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ 
ಗ್್ರೌೌಂ ಡ್ ಮಾಡಿದ ಡ್ರಿ ಲ್

•	ಪ್ರಾ  ರಂಭದ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  chatter ಇರುತ್ತೆ

•	 ಔಟ್-ಆಫ್-ರೌೌಂಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್ತೆ .

ಆಫ್ - ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಕೆಲಸ (Safe working on off - hand 
grinders)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಆಫ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಕೆಲಸ ಮಾಡಿ. 

ಆಫ್-ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವುದು 
ಹೇಗೆ?

ಆಫ್-ಹ್್ಯಾ ಾಂಡ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ, ಕೆಳಗಿನ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸುವುದು ಮುಖ್್ಯ .

ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು :

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಗಾರ್್ಡ್ ್ಗಳು ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ವೆಯೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . Grind ಮಾಡುವಾಗ ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅವರಿಗೆ ಪ್್ರ ಮಾಣಾನುಗುಣವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಚಲನೆಯ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64
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ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವಾಗ ಯಂತ್್ರ ದ ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ .

ಉಪಕರಣವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ - ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಚಕ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಹತ್ತಿ ರವಾಗಿ Rest ಮಾಡಿ.

ಗರಿಷ್್ಠ  ಶಿಫಾರಸು ಅಂತರವು 2 mm. ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮತ್ತು 
ಚಕ್್ರ ದ ನಡುವೆ Work ನ್ನು  ಹಿಡಿಯುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು 
ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಲೋಡ್ ಅಥವಾ glaze ಗೊಳಿಸಲಾದ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಕೆಲಸ ಮಾಡಬೇಡಿ. ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದಾ ಗ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  Dress  
ಮತ್ತು  true  ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  3)

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ:  ಯಾವುದೇ ಅಸಹಜ ಶಬ್್ದ ವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿದರೆ, 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. ಬಿರುಕು ಬಿಟ್್ಟ  ಅಥವಾ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಸಮತೋಲಿತವಲ್್ಲ ದ ಚಕ್್ರ ಗಳು ಅಪಾಯಕಾರಿ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  Dressing ಮಾಡುವುದು (Dressing a grinding wheel)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Grinding ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  dress ಮಾಡಿ. 

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಲೋಡ್ ಮಾಡಿದಾಗ ಅಥವಾ 
glaze ಆದಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು  ಡ್ರೆಸ್್ಸಿಿಂ  ಗ್ ಮೂಲಕ 
ಸರಿಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

Pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಚಕ್್ರ ಗಳ ಡ್ರೆಸ್್ಸಿಿಂ  ಗ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಟಾ ರ್ - 
ವ್್ಧ ಧೀಲ್  ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ ಮೂಲಕ ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ - ವೀಲ್ ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್, work ನ Rest ನ್ನು 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು ಇದರಿಿಂದ ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ ಪಿವೋಟ್್ಗ ಳು ಚಕ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ನಡುವೆ ಸ್ಥಾ ನ ಪಡೆಯುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ಚಲಿಸುವಾಗ ಚಕ್್ರ ದ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ಓಡಿಸಬೇಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ ಕೆಳಮುಖವಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡಬೇಡಿ - ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಎತ್ತು ವಾಗ ವಿಶ್್ರಾ ಾಂತಿ 
ಮಾಡಿ.

ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬೀರಬೇಡಿ; ಇದು Grinding 
ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಸೀಳಬಹುದು. ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹದ ಕಣಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ 
ಮುಖಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ, ಮತ್ತು  ಮುಖವು ನೇರವಾಗಿರಲಿ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರ work - rest ನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಎತ್ತು ವ ಮೂಲಕ ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ 
ಚಕ್್ರ ದ ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ  ಬರುವಂತೆ ಮಾಡಿ.

ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ ಸ್ಟಾ ರ್ - ಚಕ್್ರ  ತಿರುಗಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿದಾಗ, ಒಂದು 
ಎಳೆತ ಇರಬಹುದು. Work Rest ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡ ಹೇರುವ 
ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಬಹುದು.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ ವಿರುದ್್ಧ  ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಒತ್ತಿ 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮುಖ(face)ದಾದ್್ಯಯಂತ  ಸರಿಸಿ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  dress ಮಾಡುವಾಗ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕ ಮತ್ತು  ಕೈಗವಸುಗಳನ್ನು 
ಧರಿಸಿ. ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವಾಗ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ನ ಒಂದು 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ . ಡ್ರೆಸ್್ಸಿ  ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಡ್ರೆಸ್್ಸ  ರ್ ಅನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಹಾಕಬೇಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.64

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



250

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಕೋನೀಯ ಅಳತೆ ಉಪಕರಣ(angular measuring instrument ) ದ ಬಳಕೆಯನ್ನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ (Practice use of angular measuring instrument)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಘಟಕಗಳ ವಿಭಿನ್್ನ  ಲಘು ಕೋನ ಮತ್ತು  ಅಧಿಕ 

ಕೋನವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಗಮನಿಸಿ: ಕೋನೀಯ(angular ) ಅಳತೆ 
ಉಪಕರಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಲು 
ಬೋಧಕರು ವಿವಿಧ ಕೋನೀಯ component 
ಗಳನ್ನು  ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್್ಟ  ರ್ ಬಳಸಿ ವಿಭಿನ್್ನ 
ಕೋನವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

•	ಕೋ ನವನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ನಮೂದಿಸಿ.

ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ (vernier bevel protractor) ಓದುವಿಕೆ (Reading 
of vernier bevel protractor)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಲ ಘು ಕೋನ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಓದಿ
•	 ಅಧಿಕ ಕೋನ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಓದಿ. 

ಲಘು ಕೋನವನ್ನು  ಓದಲು Set up ಮಾಡಲಾಗಿದೆ  
(ಚಿತ್್ರ  1)

ನೀವು ಮುಖ್್ಯ  ಮಾಪಕವನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣೆ(anticlockwise) 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಓದಿದರೆ, ವರ್ನಿಯರ್ ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸೊನ್ನೆ ಯಿಿಂದ 
ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ ಯೇ ಓದಿ. ನೀವು ಮುಖ್್ಯ 
ಮಾಪಕವನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ಓದಿದರೆ, ವರ್ನಿಯರ್ 
ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ಶೂನ್್ಯ ದಿಿಂದ ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ಓದಿ.

ಅಧಿಕ ಕೋನವನ್ನು  Set up ಮಾಡಲು (ಚಿತ್್ರ  3)

ಮುಖ್್ಯ  ಮಾಪಕ(main scale) ದ ಸೊನ್ನೆ  ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಸ್್ಕಕೇಲ್್ನ   ಶೂನ್್ಯ ದ ನಡುವಿನ ಸಂಪೂರ್್ಣ ಡಿಗ್ರಿ ಗಳ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಯನ್ನು  ಮೊದಲು ಓದಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವರ್ನಿಯರ್ ಸ್್ಕಕೇಲ್್ನ  ಲ್ಲಿ ನ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ ಅದು 
ಯಾವುದೇ ಒಂದು ಮುಖ್್ಯ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ವಿಭಾಗಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ನಿಖರವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದರ 
ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  ನಿಮಿಷಗಳಲ್ಲಿ  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ.

ವರ್ನಿಯರ್ ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ ರೀಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು, co-
inciding ವಿಭಾಗ(division)ಗಳನ್ನು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಎಣಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಗುಣಿಸಿ.

ಉದಾಹರಣೆ: 10 x 5’ = 50’

ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಎರಡೂ ರೀಡಿಿಂಗ್್ಗ ಳನ್ನು  ಒಟ್ಟು 
ಮಾಡಿ = 41° 50’

ಬಾಣದಿಿಂದ ಸೂಚಿಸಿದಂತೆ ವೆರ್ನಿಯರ್ ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ ರೀಡಿಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳಲಾ ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
4). ಅಧಿಕ ಕೋನ ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಓದುವ 
ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  180° ನಿಿಂದ ಕಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಓದುವಿಕೆ 22°30’

ಅಳತೆ 180° - 22°30’

= 157°30’

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್, ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ ಮತ್ತು  ರೀಮ್ ಸ್ಪ್ಲಿ  ಟ್ ಫಿಟ್(ream split fit)  
(ಮೂರು ಪೀಸ್ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್) (Counter sink, counter bore and ream split fit (three 
piece fitting))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಿ ಲ್, ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್, ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ 
•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  cut ಮಾಡಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ
•	 ಗಾತ್್ರ  ಹಾಗೂ ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Finish ಮಾಡಿ, ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ಸ್ಪ್ಲಿ  ಟ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2,  60 x 40 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ , ಭಾಗ 3   
29 x 29 x 9mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಮತ್ತು  Fin-
ish ಮಾಡಿ. ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಸೂಕ್್ತ ವಾದ clamp ಗಳಿಿಂದ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ 
job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ 
ಮತ್ತು  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಹಾಗೂ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ .

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ   ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಪೂರ್್ಣ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 5.5, Ø 6.5 ಮತ್ತು  Ø 9. 8 
mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕ್್ರ ಮವಾಗಿ CSK, 
ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ ಮತ್ತು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ.

•	 Drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ tool ನ್ನು  fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, drilling ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ tool 
ನ್ನು  fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಎರಡು 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್  ಮಾಡಿ.

•	 Ø 10mm ಹ್್ಯಾ ಾಂಡ್ ರೀಮರ್ ಮತ್ತು  Wrench( ರಿಿಂಚ್) 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Ø 9.8 mm ಗೆ ಎರಡು ಕೊರೆದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	ಹ್ ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್  ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಭಾಗ 2 ರಲ್ಲಿ 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

ಭಾಗ - 3

•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಭಾಗ 3 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 Sawing ( ಸಾಯಿಿಂಗ್) ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1, 2 ,3 ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಫಿಟ್(split 
fit) ಆಗಿ ಮೂರು ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•	 Job ಗಳ ಎಲ್ಲಾ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ - 
ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ತೈಲವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್(Counter sink)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ವಿವಿಧ ಗಾತ್್ರ ದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೌೌಂಟರ್‌ಸಿಿಂಕ್ ಮಾಡುವುದು. 

ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್್ಗ ಳ ಆಯ್ಕೆ (Selection):

ಸ್ಕ್ರೂ ನ ಟೇಪರ್ ಹೆಡ್ ಕೋನದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ 
ಟೂಲ್ ನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗಾಗಿ ಟೇಬಲ್(table) ಬಳಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

(ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ , ಸಮಾನಾಾಂತರ ಬ್ಲಾಕ್ ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ) ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಲಂಬಕ್ಕೆ  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೌೌಂಟರ್್ಸಸಂಕ್ ಮಾಡಲು ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  Align( ಅಲೈನ್) ಮಾಡಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಣೆಗೆ 
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಟೂಲ್ 
ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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Drilling ಯಂತ್್ರ ದ RPM ನ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು set ಮಾಡಿ. 
ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ

ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್್ನ  ಶಿಫಾರಸು ವೇಗಕ್ಕೆ  ಬದಲಿಸಿ.

(Drilling ಗಾಗಿ,  V = 1/3 x ಕತ್್ತ ರಿಸುವ(Cutting) ವೇಗ)

ಸ್ಕ್ರೂ  ಹೆಡ್್ನ  ತಲೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಸಮಾನವಾದ ಆಳಕ್ಕೆ 
ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ರಂಧ್್ರ  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಗೆ ಸರಿಯಾದ ಆಸನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರಿಿಂಗ್ (Counter boring)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಕೇೇಂದ್್ರರೀ ಕೃತವಾಗಿರುವ ವಿವಿಧ ಗಾತ್್ರ ದ ಕೌೌಂಟರ್‌ಬೋರ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. 

ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಆಯ್ಕೆ (Selection)

B.I.S. ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ 
ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್್ಗಳ ವಿವಿಧ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಾತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ  ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ 
ಲಂಬವಾಗಿ  Fix ಮಾಡಿ. ಸಮಾನಾಾಂತರ ಬ್ಲಾಕ್ ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ನಿಖರವಾದ ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ, ಒಂದೇ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮತ್ತು 
ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್ ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್ Tool 
ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  Fix ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಸರಿಯಾದ ವ್ಯಾ ಸದ ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ಸ್ಥಾ ನದ ಸ್್ಥ ಳವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅಕ್ಷವನ್ನು  Align 
ಮಾಡಿ.

Drilling ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹತ್ತಿ ರದ 
ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರದ RPM ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ. ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ

       V = πDN/1000

(ಕೊರೆಯಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗದ 1/3 ಭಾಗದಷ್ಟು  `V` 
ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಿ)

ಸ್ಕ್ರೂ  ಹೆಡ್್ನ  ದಪ್್ಪ ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ಆಳಕ್ಕೆ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್ ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಡೆಪ್ತ್ 
ಸ್ಟಾ ಪ್ (depth stop) ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಕೌೌಂಟರ್್ಬಬೋರ್ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

(ಆಳ ಮತ್ತು  ಆಸನ(seating)ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು 
ಸರಿಯಾದ ಸ್ಕ್ರೂ  ಬಳಸಿ).

ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ರೀಮರ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ರೀಮಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವುದು (Reaming drilled holes using hand reamers)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಮಿತಿಯೊಳಗೆ ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳ  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪಿನ್‌(cylindrical pin)ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ರೀಮ್ಡ್ 

ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 

ರೀಮಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುವುದು.

ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ,

ಡ್ರಿ ಲ್ ವ್ಯಾ ಸ = ರೀಮ್ಡ್  ಗಾತ್್ರ  - ( ಕನಿಷ್್ಠ  ಗಾತ್್ರ  + ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಗಾತ್್ರ )

ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾದ ಗಾತ್್ರ ಗಳಿಗಾಗಿ ಕೋಷ್್ಟ ಕ(table) 

ರೀಮಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ ವನ್ನು 
ನೋಡಿ.

ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ರೀಮಿಿಂಗ್

ನಿರ್್ಧರಿಸಿದ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ ರೀಮಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

Machine vice ಮೇಲೆ Set ಮಾಡುವಾಗ Work ನ್ನು 
ಸಮಾನಾಾಂತರಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ಚೇೇಂಫರ್(Chamfer) ಮಾಡಿ. 
ಇದು ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ರೀಮರ್ ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ Align ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  2).

ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ. ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ವೈಸ್ ಕ್್ಲ್್ಯಾ  ಾಂಪ್ (Clamp) ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ. Job ವು ಸಮತಲವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಚೌಕದ ತುದಿ(square end) ಯಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್(wrench) 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿ ರೀಮರ್ 
ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಟ್್ರ ರೈಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ Alignment ನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ತಿದ್ದು ಪಡಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ (ಚಿತ್್ರ  3). ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಹಾಕಿ .

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು  ಹಾಕಿರಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಮತ್ತು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ, ಕೆಳಮುಖ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಅದನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಬೇಡಿ, 
ಇದು ರೀಮ್ಡ್  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ಕ್ರಾ  ಚ್ ಮಾಡುತ್್ತದೆ . 
(ಚಿತ್್ರ  4).

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ರೀಮ್ ಮಾಡಿ. ರೀಮರ್್ನ 
ಟೇಪರ್ Lead ನ ಉದ್್ದ ವು ಚೆನ್ನಾ ಗಿ ಹೊರಬಂದಿರುವುದನ್ನು 
ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ಕೆಳಭಾಗದಿಿಂದ ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ರೀಮರ್್ನ ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹೊಡೆಯಲು ಬಿಡಬೇಡಿ. 
ರೀಮರ್ ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಮೇಲ್ಮು ಖವಾಗಿ 
ಎಳೆಯುವುದರೊೊಂದಿಗೆ ರೀಮರ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  5)

ರೀಮ್ಡ್  ರಂಧ್್ರ ದ ಕೆಳಗಿನಿಿಂದ ಬರ್ರ್ಸ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಿದ 
ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪಿನ್್ಗ ಳೊೊಂದಿಗೆ ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ  (through hole) ಮತ್ತು  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ  (blind holes) ಗಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ (Drill through hole and blind holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ
•	 ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಡೆಪ್ತ್  ಬಾರ್ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ
•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳದ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಲೋಹವನ್ನು  60 x 60 x 19 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು 
try square ನಿಿಂದ ಚಪ್್ಪ ಟೆತನ ಮತ್ತು  ಚೌಕವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗುರುತಿನ ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•	 ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ 90° ಬಳಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ 
Ø 6mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಥ್ರೂ  ಮತ್ತು 
ಬ್್ಲಲೈೈಂ ಡ್ ಹೋಲ್್ಗ ಳಿಗೆ ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 Ø 8.5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 Ø 10.5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  14 mm 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

•	 Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ - ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು   ತೆಳುವಾಗಿ  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ (blind hole)ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯುವುದು (Drilling blind holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಡೆಪ್ತ್  ಸ್ಟಾ ಪ್(depth stop)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ. 

ಕುರುಡು(blind) ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಆಳವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವ 
ವಿಧಾನ:

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯುವಾಗ, ಡ್ರಿಲ್್ನ   ಫೀಡ್(feed) 
ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿಸು ವುದು ಅವಶ್್ಯ ಕ.

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಆಳದ ನಿಲುಗಡೆ(depth stop) 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಒದಗಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ವೆ, ಅದರ ಮೂಲಕ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ  ಕೆಳಮುಖ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದು. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಳವಾದ ನಿಲುಗಡೆ(depth stop) ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳು 
ಗೆರೆ(graduations)ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದು , ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ 
ಗತಿಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಬಹುದು.

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳದ tolerance ಗಳನ್ನು 
0.5 mm ನಿಖರತೆಯವರೆಗೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು Setting.

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ - ಆಳದ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್, ಮೊದಲು Job 
ನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ವು 
ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 

ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗಿ, ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣ ವ್ಯಾ ಸವು 
ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ ಅದು ಕೊರೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
ಆರಂಭಿಕ ಓದುವಿಕೆ(reading)ಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕೊರೆಯಬೇಕಾದ ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳಕ್ಕೆ  ಆರಂಭಿಕ 
ಓದುವಿಕೆ(Reading)ಯನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಆರಂಭಿಕ ಓದುವಿಕೆ + ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳ = ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್.ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ   ಮುುಂದಿನ 
ಸ್ಟಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ತಡೆಯಲು ಲಾಕ್ ನಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
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ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡ್ 
ಮಾಡಿ. ಸ್ಟಾ ಪ್ ನೆಟ್ Arm ನ್ನು  ತಲುಪಿದಾಗ, ಕುರುಡು 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಂತೆ ಕೊರೆಯಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ತಿಳಿಯಬಹುದು ಆಳ(depth). (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕೊರೆಯುವಾಗ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವದಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊರದೂಡಲು ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ಆಗಾಗ್ಗೆ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ(release) ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಪ್್ರಮಾ ಣಿತ(Standard) ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಳಿಿಂದ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ   
(ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೈೈಂ ಡ್‌ಹೋಲ್‌ಗಳ ಮೂಲಕ)  (Form internal 
threads with taps to standard size (through holes and blind holes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಚೇೇಂಫರ್(chamfer)  ಮಾಡಿ
•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ
•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಸೆಟ್ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ
•	 ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್(wrench) ಬಳಸಿ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

•	 ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ Ex.No 1.5.67 ರ ವರ್ಕ್ ಪೀಸ್ ನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್(wrench) ನಲ್ಲಿ  M 10 ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, M 10 ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ 
Fix ಮಾಡಿ ಹಾಗೂ ಪೂರ್್ಣ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 
ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ಇತರ ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

•	 ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ಲೋಹದ ಚಿಪ್ಸ್  ಯಾವುದಾದರೂ 
ಇದ್್ದ ರೆ ಅದನ್ನು  ತಲೆಕೆಳಗಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮರದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M 12 ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.

•	 ಡೆಪ್ತ್  ಸ್ಟಾ ಪ್ ಆಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸಲು 14 
mm ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ದೂರಕ್ಕೆ  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ನಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಕ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳ 14 mm ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಬ್್ಲಲೈೈಂ ಡ್ ಹೋಲ್್ನಿಿಂ ದ ಲೋಹದ ಚಿಪ್ಸ್ 
ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M 12 ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು   ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ Fix 
ಮಾಡಿ, ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಬರ್ರ್ಸ್  ಇದ್್ದ ರೆ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ಇತರ ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ  ಯಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ M10, ಮತ್ತು  M12 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಬೋಲ್ಟ್ (matching bolt)ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಥ್ರೆ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಮೂಲಕ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆಡಿ ಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವುದು (Internal threading of through holes using hand taps)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ 
•	 ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುವುದು:

ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು, ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸುವುದು  ಅವಶ್್ಯ ಕವಾಗಿದೆ (ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ).

ಇದನ್ನು  ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಬಹುದು 
ಅಥವಾ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಕೋಷ್್ಟ ಕ(table) ದಿಿಂದ 
ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಬಹುದು.

ವಿಧಾನ :

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  Align ಮಾಡಲು 
ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಚೇೇಂಫರ್(chamfer) ಅನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ಮರೆಯಬೇಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಮತ್ತು  horizontal  ಆಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಯು ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳ ಮಟ್್ಟ ಕ್್ಕಿಿಂತ  

ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ಮೇಲೆ ಇರಬೇಕು. ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  Align 
ಮಾಡುವಾಗ ಯಾವುದೇ ಅಡೆತಡೆಯಿಲ್್ಲ ದೆ try square ನ್ನು 
ಬಳಸಲು ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  2).

ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ(finished) ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ವೈಸ್ 
ಮೇಲೆ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವಾಗ ಮೃದುವಾದ 
ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ (ಟೇಪರ್ ಟ್ಯಾ ಪ್) ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.

ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕ ದಾದ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನಿ  ಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಮಾಡಲು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಲದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ ದಾದ ಮತ್ತು  ಭಾರವಾದ 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್್ಗ ಳು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ 
ಅನುಭವವನ್ನು  ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲ .
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ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು   ಸಮತಲದಲ್ಲಿ  ಖಾತ್ರಿ ಪಡಿಸುತ್ತಾ  ಚೇೇಂಫರ್ಡ್ 
ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು ಸ್ಥಿ ರವಾದ ಕೆಳಮುಖ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬೀರಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು 
ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ 
ಅನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ ಹತ್ತಿ ರ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವುದು ಖಚಿತವಾದಾಗ, ಟ್ಯಾ ಪ್ 
Alignment ಗೆ ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಲಂಬವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಸಹಾಯಕ್ಕಾ ಗಿ ಸಣ್್ಣ  try square ನ್ನು 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಪರಸ್್ಪ ರ 90° ಗಾಗಿ try square  ನ್ನು  ಎರಡು ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ತಿದ್ದು ಪಡಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ಟ್ಯಾ ಪ್ ಇಳಿಜಾರಿನ 
ಎದುರು ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬೀರುವ 
ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)
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ಟ್ಯಾ ಪ್ಗೆ   ತಿರುಗು ಚಲನೆಯನ್ನು  ಕೊಡದೆ  ಅಡ್್ಡ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ಅನ್್ವ ಯಿಸಬೇಡಿ

Try square ನಿಿಂದ ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಟ್ಯಾ ಪ್ Alignment ನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು  Fit  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Alignment ಗೆ 
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಒಂದು ಅಥವಾ ಎರಡು ತಿರುವುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಮೊದಲ ಕೆಲವು ತಿರುವುಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್  Alignment ನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು.

ನಂತರ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳು 
ಮುರಿಯುತ್್ತ ವೆ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿದ ನಂತರ, ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ 
ಹ್್ಯಾ ಾಂಡಲ್್ಗ ಳ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ 
ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವಾಗ, ಚಲನೆಯು 
ಸಮತೋಲಿತವಾಗಿರಬೇಕು. ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಒತ್್ತ ಡವು ಟ್ಯಾ ಪ್ alignment 
ನ್ನು  ಹಾಳು ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

ಥ್ರೆ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ. ಚಿಪ್ ಅನ್ನು 
ಮುರಿಯಲು ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಸುಮಾರು ಕಾಲು ತಿರುವು ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ 
ತಿರುಗಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  8)

ಚಲನೆಗೆ ಕೆಲವು ಅಡಚಣೆಗಳು ಕಂಡುಬಂದಾಗ 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿ.

ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವ( ಕೂಲೆೆಂಟ್) 
ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಥ್ರೆ ಡ್ ಮಾಡುವ ರಂಧ್್ರ ದೊಳಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಇಳಿಯುವ ವರೆಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಮಧ್್ಯಯಂತ ರ ಮತ್ತು  ಪ್್ಲ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಬಳಸಿ Finish ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪ್ ಪೂರ್್ಣ ಪ್್ರ ವೇಶ ಮಾಡಿದ್್ದ ರೆ, ಮಧ್್ಯಯಂತ ರ ಮತ್ತು 
ಪ್್ಲ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಯಾವುದೇ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್್ಲ .

ಬ್್ರ ಷ್ ನಿಿಂದ Job ನ ಚಿಪ್ಸ್ (chips) ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ(matching)ಯ ಸ್ಕ್ರೂನೊೊಂ ದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಬ್್ರ ಷ್್ನಿಿಂ ದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮತ್ತೆ  ಸ್್ಟ್್ಯಾ  ಾಂಡ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  9)

ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು  ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆಡಿ ಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವುದು (Internal threading blind holes using hand taps)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಕೈ ಟ್ಯಾ ಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯುವುದು

ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಲು ಕೋಷ್್ಠ ಕ 
(ಟೇಬಲ್) ಬಳಸಿ ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ.

ಆಳದ ಸ್ಟಾ ಪ್(depth stop) ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಆಳವು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಥ್ರೆಡ್್ನ   ಆಳಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ಇರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  1)
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ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಮುಟ್ಟು ವವರೆಗೆ ಕುರುಡು(Blind) 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಥ್ರೆ ಡ್ ಮಾಡಿ.

ಚಪ್್ಪ ಟೆಯಾದ ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಡ್ ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, 
ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಥ್ರೆಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ

ಲೋಹದ ಚಿಪ್ಸ್ , ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್್ದ ರೆ,  

ಅದನ್ನು  ತಲೆಕೆಳಗಾಗಿ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕುರುಡು 
ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಮರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಊದುವ ಮೂಲಕ ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ತೆರವುಗೊಳಿಸಬೇಡಿ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು 
ನಿಮ್್ಮ  ಕಣ್ಣು ಗಳಿಗೆ ಗಾಯವನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡಬಹುದು.

ಡೆಪ್ತ್  ಸ್ಟಾ ಪ್ ಆಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ(matching)ಯ ನೆಟ್ ನ್ನು  ಸ್ಕ್ರೂ  ಮಾಡಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಮಧ್್ಯಯಂತ ರ ಮತ್ತು  ಬಾಟಮಿಿಂಗ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ನಿಿಂದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ.

ಥ್ರೆ ಡ್ ನ ಆಳವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ನಟ್ Set ಮಾಡಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  4)
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸ್್ಟ ಡ್ (studs) ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್  (bolt) ತಯಾರಿಸಿ  (Prepare studs and bolt)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಸ್ ್ಟ ಡ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳಿಗೆ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು Blank ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	ಸ್ ್ಟ ಡ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚೇೇಂಫರ್  ಮಾಡಿ
•	ಸ್ ್ಟ ಡ್ ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್‌ ನಲ್ಲಿ  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ
•	ಸ್ ್ಟ ಡ್ ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್‌ ನಲ್ಲಿ  ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಬಳಸಿ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  matching ನೆಟ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ಕಾರ್್ಯ 1: ಸ್್ಟ ಡ್ ತಯಾರಿಸಿ 

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ಗೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಗಾತ್್ರ  Ø 10 mm x 70 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  Ø 
9.85 mm Blank ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  2 mm x 45° ವರೆಗೆ 
ಚೇೇಂಫರ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•	ಕೆ ಲಸದ ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು 
ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ 
Mark ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ

•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ 
ವೈಸ್ ಕ್್ಲಾ ಾಂಪ್್ಗ ಳಿಿಂದ 90 ° ಗೆ ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  90 ° ಅನ್ನು  ಟ್್ರ ರೈಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M10 ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  Set 
ಮಾಡಿ.

•	ಸ್ಪ್  ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ 
ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಹಾಗೂ ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರ ಮತ್ತು 
ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗುವ ಮೂಲಕ ಬಾಹ್್ಯ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮೇಲೆ ಸಮವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ 
ಮತ್ತು  ಡೈ ಅನ್ನು  ಸ್್ಟ ಡ್ ಬ್್ಲಾ ಾಂಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು 
ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರದ ದಿಕ್ಕಿ ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ಒಡೆಯಲು ಡೈ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ದೂರ ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ, ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ದವರೆಗೆ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಸ್ಕ್ರೂ  
ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಚಿಿಂಗ್ ನಟ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ನೆಟ್ ನ್ನು  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ದೊೊಂದಿಗೆ ಅಳವಡಿಸದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಡೈ(split die) ಸ್ಟಾ ಕ್ ಔಟರ್ ಸ್ಕ್ರೂ ಗಳನ್ನು 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕಟ್್ನ  ಆಳವನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣ 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಥ್ರೆ ಡ್  ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು ಥ್ರೆ ಡ್  
ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಆಳಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ನಟ್ 
ಮತ್ತು  ಸ್ಕ್ರೂ  ಪಿಚ್ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಸುತ್ತಿ ನ ರಾಡ್್ನ 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಸ್ಕ್ರೂ  ಪಿಚ್ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ನೆಟ್ ನಿಿಂದ ಹೊೊಂದಿಸಿ ನೋಡಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬರ್ರ್ಸ್  
ಇಲ್್ಲ ದಿರುವುದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಬೋಲ್ಟ್  ತಯಾರಿಸಿ

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಷಡ್ ಭು ಜಾಕೃತಿಯ ರಾಡ್ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಚಪ್್ಪ ಟೆ ಮತ್ತು 
ಚೌಕಾಕಾರಕ್ಕೆ    ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಿ,  ಗಾತ್್ರ  Ø 10 mm x 
40 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್ 
ಅನ್ನು  Blank ಮಾಡಲು ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮದಿಿಂದ 
ಗುರುತು ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  dimension ಗಳನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

•	ಡಾ ಟ್ ಪಂಚ್ 60° ಬಳಸಿ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

•	 Sawing ನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಷಡ್ ಭು ಜೀಯ ರಾಡ್ ನ್ನು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ Blank 
ಗಾತ್್ರ  Ø 9.9 mm x 18 mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

•	ಷಡ್ ಭು ಜಾಕೃತಿಯ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ   ಚೇೇಂಫರ್ 2 
mm x 45° ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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•	 ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ವೈಸ್ ಕ್್ಲ್್ಯಾ  ಾಂಪ್್ಗ ಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  90 
° ಗೆ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M10 ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	ಸ್ಪ್  ಲಿ ಟ್ ಡೈ(split die) ಅನ್ನು  ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯ ಹೆಡ್ 
ಬೋಲ್ಟ್  ರೌೌಂಡ್ ಬ್್ಲಾ ಾಂಕ್ ಎಂಡ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಕ್ಲಾ ಕ್ ವೈಸ್ 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಆಂಟಿ-ಕ್ಲಾ ಕ್್ವ ವೈಸ್ ದಿಕ್ಕಿ ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

•	 ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಹೆಡ್ 
ಬೋಲ್ಟ್  Blank ನ್ನು ,  90 ° ಗೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬಾಹ್್ಯ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ನಟ್ 
ನೊೊಂದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

• 	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ತೈಲವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ 
ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ. 

ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಲೂಬ್ರಿ ಕಂಟ್ ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಡೈಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ (External threading using dies)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಡೈ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 

Blank ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Blank ಗಾತ್್ರ  = ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಾತ್್ರ  -  0.1 x ಥ್ರೆಡ್್ನ   ಪಿಚ್

ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಡೈ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡೈನ 
ಮುುಂಚೂಣಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಭಾಗವನ್ನು  ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ   Step 
ಎದುರು ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  2)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ಹಿಡಿತವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ವೈಸ್ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಬಳಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಥ್ರೆ ಡ್ ಉದ್್ದ  ಮಾತ್್ರ  ವೈಸ್್ನ  ಮೇಲೆ 
Blank ಜಾಗವನ್ನು  ಪ್ರೊಜೆ ಕ್ಟ್  ಮಾಡಿ

Job ನ ಚೇೇಂಫರ್್ನಲ್ಲಿ  ಡೈನ ಪ್್ರ ಮುಖ ಭಾಗವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ   ಸೆೆಂಟರ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಡೈ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ತೆರೆದಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಬೋಲ್ಟ್  ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್ಗೆ   ಲಂಬವಾಗಿ ಡೈ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮೇಲೆ ಸಮವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ 
ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್  Blank ಮೇಲೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು 
ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿ.(ಚಿತ್್ರ  5)

ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಲು 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ದೂರದವರೆಗೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಲೂಬ್ರಿ ಕಂಟ್(ಕೊಲೆೆಂಟ್) ಬಳಸಿ.

ಹೊರಗಿನ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ(adjusting) 
ಮೂಲಕ ಕಟ್್ನ  ಆಳ(depth of the cut) ವನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣ 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ.

Matching nut ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ನಟ್(nut) ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯಾಗುವವರೆಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಒಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕಟ್(cut) ನ ಹೆಚ್ಚು 
ಆಳವು ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಹಾಳುಮಾಡುತ್್ತದೆ . ಇದು 
ಡೈ ಅನ್ನು  ಸಹ ಹಾಳುಮಾಡಬಹುದು.

ಚಿಪ್ಸ್  ಮುಚ್ಚಿಹೋ ಗದಂತೆ ಮತ್ತು  ಥ್ರೆ ಡ್  
ಹಾಳಾಗುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು ಡೈ ಅನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಡೈ ಗಳಿಿಂದ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವುದು  (Form 
external threads with dies to standard size)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್‌ನಲ್ಲಿ   Blank ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
•	ಸ್ಪ್ಲಿ   ಟ್ ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಬಳಸಿ M14 ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ(matching) ನಟ್‌ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
• 	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ Ø 13.9 mm x 40 mm,  Blank 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

•	 ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ    ಚೇೇಂಫರ್ 2 mm x 45° ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ

•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M14 ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

•	 Blank ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಡೈ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸಮವಾಗಿ ಒತ್ತಿ ರಿ ಮತ್ತು  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್ಗೆ  ಡೈ 90° ಇದೆಯೇ ಎಂದು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮೇಲೆ ಸಮವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಾಕಿ ಮತ್ತು 
ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ Blank ಗೆ ಡೈ ಅನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು 
ಗಡಿಯಾರದ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಲು ಡೈ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ದೂರ 
ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕ್್ರ ಮೇಣ 
ಕಟ್್ನ  ಆಳ(depth of cut) ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ ಮತ್ತು   ಥ್ರೆ ಡ್ 
ನ ಸರಿಯಾದ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ನಟ್ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯಾಗುವವರೆಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯಮಾಪ ನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ನಟ್(Nut) ಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್ (Bolt) ಳೊೊಂದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ  
(Prepare nuts and match with bolts)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಚದರ(square) ರಾಡ್ ಅನ್ನು  Blank ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  turn ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರದ ಚದರ ಬೋಲ್ಟ್  ಮತ್ತು  ನಟ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಮತ್ತು  ಚದರ ನಟ್ ಗಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ
•	 ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿ ಮತ್ತು  ಚದರ ನಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 

drill ಮಾಡಿ
•	 ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಬಳಸಿ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್‌ ನಲ್ಲಿ  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು   ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿ ಮತ್ತು  ಚೌಕಾಕಾರದ ನಟ್ ಗಳ ಮೇಲೆ 

ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು 
•	  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ನೆಟ್ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭಾಗ - 1 ಷಡ್ಭು ಜೀಯ(Hexagonal) ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್

ಗಮನಿಸಿ: ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯ ನಟ್(Nut) ನ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಗಾಗಿ 
Ex:No 2.1.69 Task 2 ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಬೋಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯ ನಟ್(Nut)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ಅಡ್್ಡ  18 mm ಇರುವ ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಫ್ಲಾ ಟ್ ರಾಡ್ ನಲ್ಲಿ 
10 mm ದಪ್್ಪ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ನಟ್ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.

•	 ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಚೇೇಂಫರ್  2 mm x 30° ಫೈಲ್  
ಮಾಡಿ.

•	 M 10 ಟ್ಯಾ ಪ್ಗಾ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ  Ø 8.5 mm ಗೆ ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ 

•	 90° ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ನಿಿಂದ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ 
ಸೆೆಂಟರ್್ನಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•	 ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ

•	ಷಡ್ ಭು ಜೀಯ ನಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ  Ø 5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 M 10 ಟ್ಯಾ ಪ್ಗಾ ಗಿ Ø 8.5 mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  2 
ಮಿಮೀ x 45 ° ಗೆ ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 ನಟ್ ನ್ನು  ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 
ಬೆೆಂಚ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 M10 ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಫಿಕ್ಸ್  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, M10 ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್, ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಪೂರ್್ಣ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಬೋಲ್ಟ್ 
ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಬೋಲ್ಟ್  ಮತ್ತು  ನಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ನಟ್ ನ್ನು  ಬೋಲ್್ಟ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ , ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಭಾಗ - 2 ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್

•	 ಚೌಕಾಕಾರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  53mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	ಸ್್ಕ  ್ವ ವೇರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೈಡ್ 25 mm ಯಿಿಂದ  24 mm ಗೆ 
ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ  50 mm ಗಳಿಗೆ  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 11.8 mm x 40 mm 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  turn ಮಾಡಿ.

•	 Blank ತುದಿಯಲ್ಲಿ    2 mm x 45°  ಮತ್ತು  ಹೆಡ್ ನ ಭಾಗ 2 
x 30° ಚೇೇಂಫರ್ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

•	 ಚೌಕದ ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್  Blank ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
90°ಗೆ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M 12 ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

•	ಸ್್ಕ  ್ವ ವೇರ್ ಹೆಡ್ ಬೋಲ್ಟ್  Blank ತುದಿಯಲ್ಲಿ  M 12 ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ 
ಡೈ Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ನಟ್ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯಾಗುವವರೆಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ಚಿಿಂಗ್ ನಟ್ ಬಳಸಿ ಬಾಹ್್ಯ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯಲು ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಚದರ ನಟ್ ನಲ್ಲಿ  Ø 6 mm ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  drill 
ಮಾಡಿ

•	 ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ Ø 10.8 mm, drill ಮಾಡಿ

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  2 
ಮಿಮೀ x 45 ° ಗೆ ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 ನಟ್ ನ್ನು  ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 
ಬೆೆಂಚ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂಚ್್ನ  ಲ್ಲಿ  M 12 ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
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•	 ಅಂತೆಯೇ, M 12 ಸೆಕೆೆಂಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ , ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಪೂರ್್ಣ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಬೋಲ್ಟ್ 
ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಬೋಲ್ಟ್  ಮತ್ತು  ನಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ನಟ್ ನ್ನು  ಬೋಲ್್ಟ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸ್ಟೆ ಪ್( step) ಫಿಟ್, ಕೋನೀಯ(angular) ಫಿಟ್, ಕೋನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ(angle surface)
ಗಳನ್ನು  (ಫೈಲ್) ಮಾಡಿ  (ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜ್ ನಿಖರತೆ 1 ಡಿಗ್ರಿ )  (File and make step fit, 
angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 •	 ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ.
•	  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು step ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಹಂತಗಳು ಮಾಡಿ.
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಬಳಸಿ 45° ಕೋನವನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ
•	ಕೋ ನ 1 ° ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ
•	 ಸ್ಟೆ ಪ್  ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ, ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭಾಗ 1

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 70 x 50 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್  
ಮಾಡಿ. ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	ಚಿ ತ್್ರ  - 1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ ‘1’ ರಲ್ಲಿ  ಮಾರ್ಕ್ 
ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 3 ರಿಲೀಫ್ 
ಹೋಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ ‘1’ ನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
material ಗಳನ್ನು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್್ನ 
ಮಾಡಿ.

•	 ವೆಬ್ ಉಳಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹೆಚ್ಚು ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಅಂಚಿನ ವಿವಿಧ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳ ಫೈಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು  ± 0.04 mm 
ಗಾತ್್ರ ದ ನಿಖರತೆ ಮತ್ತು  ಕೋನ 45 ° ಗೆ 1 ° ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿಕೊೊಂಡು Step ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

•	 ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜ್್ನಿಿಂ ದ ಕೋನವನ್ನು   ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಭಾಗ 2
•	 70 x 50 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್  

ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	ಚಿ ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ -2 ರಲ್ಲಿ  ಮಾರ್ಕ್ 
ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 3 ರಿಲೀಪ್(relief) 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ - 2 ರಿಿಂದ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
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•	 ವೆಬ್ ಉಳಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹೆಚ್ಚು ವರಿ material ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೇಫ್ ಎಡ್ಜ್  ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಕೋನ 45 ° ಗೆ  ಹಂತಗಳನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಬೆವೆಲ್ ಗೇಜ್್ನಿಿಂ ದ ಕೋನವನ್ನು   ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1, 2 ರಲ್ಲಿ   ಫಿನಿಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು   ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಸರಳವಾದ ತೆರೆದ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲಲೈಡಿ ಿಂಗ್ ಫಿಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ  (Make simple open and 
sliding fits)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯೊಳಗೆ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 Tongue( ನಾಲಿಗೆ) ಹಾಗೂ ಗ್ರೂ ವ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ವರ್್ಗದ ಫಿಟ್ ಅನ್ನು 

ಪಡೆದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ಭಾಗ - A

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 50 x 48 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ 
ಮಾಡಿ,  ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ, ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ 
1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ A ಯಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ A ಯಲ್ಲಿ  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ Ø 3 mm 
ಡ್ರಿ ಲ್ ರಿಲೀಫ್ ಹೋಲ್ ಮಾಡಿ.
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•	 ಆಬ್ಜೆ ಕ್ಟ್ (object) ಲೈನ್್ನಿಿಂ ದ 1 mm ದೂರದಲ್ಲಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಬಿಟ್ಟು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ಯಿಿಂಗ್ 
ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಸೇಫ್ ಎಡ್ಜ್  ಫೈಲ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ 14 mm x 24 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ A ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು 
ಹಂತ B ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಹಾಗೂ ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಭಾಗ B

•	 ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ 50 x 48 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್  ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	ಚಿ ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಹಚ್ಚಿ 
, ಮಾರ್ಕ್ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ B, ನಲ್ಲಿ  ರಿಲೀಫ್ ರಂಧ್್ರ  Ø 3 mm ಕೊರೆದುಕೊಳ್ಳಿ

•	ಚಿ ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳು, 
ಚಿಪ್, ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ, ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ ‘A’ ಮತ್ತು  ‘B’ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ

•	 Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಡಿ-ಬರ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಿ 
ಮುಗಿಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾ ಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ(Enlarge) ಮತ್ತು  ಆಂತರಿಕ ಡಿಯಾವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ (Enlarge 
hole and increase internal dia)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ  ಕೇೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	ಸೆೆಂ ಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮತ್ತು  ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್  ಮಾಡಿ
•	 ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Ø 25 mm ಗೆ ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 80x63x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಹಾಗೂ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು.

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ, ಮಧ್್ಯ ದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡ್ರಿ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ.

•	ಪ್ರಿ  ಕ್ (prick)  ಪಂಚ್ 30° ಬಳಸಿ ಛೇದಿಸುವ ರೇಖೆಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ, Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ವಿಭಾಜಕ(devider)ದಲ್ಲಿ  12.5 mm ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  Ø 
25 mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್ರಿ ಕ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ Ø 25 
mm ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ Job ನ್ನು  Set 
ಮಾಡಿ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
Job ನ  ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  2)

•	 ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  Ø 6 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಪೈಲಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

•	ಡ್ರಿಲ್್ನ    ವ್ಯಾ ಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ Drilling ಯಂತ್್ರ ದ ವೇಗವನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವಿಭಿನ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸದ Ø 10 
mm, Ø 16 mm ಮತ್ತು  Ø 20 mm ಡ್ರಿಲ್ ್ಗ ಳನ್ನು  ಒಂದರ 
ನಂತರ ಮತ್್ತೊೊಂ ದರಂತೆ  Fix  ಮಾಡಿ ಹಿಿಂದೆ ಕೊರೆದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ.

•	 ಅಂತಿಮವಾಗಿ, ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಫೈಲಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಹಿಿಂದೆ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
Ø 25 mm ಗೆ ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ.

•	 Job ನ ಮೇಲೆ ಫಿನಿಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ 
ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೊರೆಯುವಾಗ ಕೊಲೆೆಂಟ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      
ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  (File cylindrical surfaces)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ
•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು   ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ
•	 ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ  ಹಾಗೂ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• 	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ 75 mm  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

•	 ಫ್ಲಾಟ್ನೆ  ಸ್ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ಯಾ ರೆಲಲಿಸಂ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತು 
ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. C/L 
ಅನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಿ, ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಲು 
ವಿಭಾಜಕ ಮತ್ತು  Steel Rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  Ø 25 mm ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ 
ಮಾಡಿ

•	 ಗುರುತಿಸಲಾದ ವ್ಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  Ø 25 mm ಗೆ ಗರಗಸದ ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ

•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್್ನ  ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್ ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು 
ವೃತ್ತಾಕಾ ರದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  Ø 25 mm ಗೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಹೊ ರಗಿನ ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್ ನಿಿಂದ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಬಾಗಿದ(curved) ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಗ ಳ ತೆರೆದ(open) ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು  (Make open 
fitting of curved profiles)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ
•	ತ್ ರಿ ಜ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್   ಮಾಡಿ
•	 ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ನ  ತೆರೆದ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  Match ವಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭಾಗ 1

•	 Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ  64 x 57 x 9 mm ಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಫಿನಿಶ್   ಮಾಡಿ, ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ, ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•	 ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched  
ಭಾಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದಿಿಂದ hatched  ಭಾಗವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ಗೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.•	ಹ್ ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಿಂದ 
Cut ರಿಲೀಫ್ ಗ್ರೂ ವ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ವಕ್್ರ ತೆಯ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched 
ಭಾಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ( ಚಿತ್್ರ  4) ಮತ್ತು 
ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ನಿಿಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಭಾಗ 2

•	ಸ್್ಟಟೀ  ಲ್ ರಬ್ ಬಳಸಿ ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 64 x 51 x 9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್  
ಮಾಡಿ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ, ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
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•	ಚಿ ತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ  
hatched ಭಾಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿಿಂದ ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched ಭಾಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.•	ಚಿ ತ್್ರ  10 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬಾಗಿದ 
ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನಿಿಂ ದ ಮತ್ತು  ವೆರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚಿತ್್ರ  11 ಮತ್ತು  12 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ನ್ನು   ಫಿನಿಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಹಿಿಂದೆ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಬಂಧಿಸುವ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್ ಸ್್ಥ ಳದ ತಿದ್ದುಪಡಿ   
(Correction of drill location by binding previously drilled hole)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ plug ಮಾಡಿ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಚದರಕ್ಕಾ ಗಿ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ಲ ಗ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ರಂಧ್್ರ ದ ಸ್್ಥ ಳದ ಕೇೇಂದ್್ರರೀ ಯತೆಯನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ
•	 ಪೈಲಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್  ರಂಧ್್ರ  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಕೇೇಂದ್್ರರೀಕ ರಿಸಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಸರಿಪಡಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•	 ನೀಡಲಾದ ವಸ್ತು ವಿನ ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 

ಚಿತ್್ರ  1

•	 ಹಾಗೆಯೇ Ø 9 mm, Ø 13 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದೆ ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ.

•	 ಅಂತಿಮವಾಗಿ, Ø 16 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಹಿಿಂದೆ ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು   ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ. ಚಿತ್್ರ  4 

•	 ಫಿನಿಶ್  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ , ಡಿ-ಬರ್, ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಸಣ್್ಣ  ವಿಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಯತೆ( minor ec-
centricity) ಯ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

•	 ಯಂತ್್ರ ದ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವರ್ಕ್ ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ

•	ಲೊ ಕೇಟಿಿಂಗ್ ಪಿನ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಕೇೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  Align ಮಾಡಿ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸ್ಲಾ ಟ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ

•	 ಅದೇ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ನಲ್ಲಿ  (ಈಗ ಕೇೇಂದ್್ರ ವು ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ದೆ)  ಡ್ರಿ ಲ್ 
Ø 16 mm ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸ್ಲಾ ಟ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ

•	 ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  2x45 ° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ನೈಜ ಗಾತ್್ರ ಗಿಿಂತ 0.050 mm 
(16.000 + 0.050 = 16.050 mm)  ಹೆಚ್ಚು  ರೌೌಂಡ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸುತ್ತಿ ನ ರಾಡ್್ನ  ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  2 x 45 ° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 ಬಾಲ್ ಪೀನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ತಯಾರಾದ ರೌೌಂಡ್ 
ರಾಡ್್ನಿಿಂ ದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ plug ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  2)

•	ಪ್್ಲ  ಗ್ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್್ನ  ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ(weld) ಹಾಕಿ.

•	ಪ್್ಲ  ಗ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ಗೆಗಾಗಿ 
ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್್ನಿಿಂ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಸರಿಯಾದ ಕೇೇಂದ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾರ್ಕ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

•	 ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ 90° ಯಿಿಂದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಸೆೆಂಟರ್ 
ಮಾರ್ಕ್ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 Ø 6 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪೈಲಟ್ 
ಹೋಲ್ ಆಗಿ Fix ಮಾಡಿ  (ಚಿತ್್ರ  3).

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.77

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



287

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್                                                      

ಒಳ ಚದರ ಫಿಟ್ (inside square fit) ಮಾಡುವುದು (Make inside square fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರಕಾ ರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಚಿಪ್್ಪಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ
•	 ಫೈಲ್ ಚದರ ಸ್ಲಾ ಟ್ ± 0.04 mm ಇರಲಿ
•	 ಚೌಕದ ಸ್ಲಾ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಚೌಕವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.
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288 CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
ಭಾಗ 1

•	 ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗಾತ್್ರ ದ 70x70x11 mm ಮತ್ತು  ನಿಖರತೆ ± 0.04 mm 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು  ಚದರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ 
ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್  ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ 1 ರ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತು  ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು Drilling ಯಂತ್್ರ ದ Table ನಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 1 
ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ನಾಲ್ಕು  ಒಳ ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಬಳಸಿ ರಿಲೀಫ್ ಗ್ರೂ ವ್ (relief groove) ಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಡ್ರಿ ಲ್ ನ ಪರಿಧಿಯು ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತು(witness 
mark)ಗಳನ್ನು  ತಾಕಬಾರದು.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಬ್ ಉಳಿ(web chisel) 
ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ hatched 
ಭಾಗವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ವಿವಿಧ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳ ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಅಂಚಿನ ಫೈಲ್(safe edge file) 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ 
ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

ಭಾಗ 2

•	 ಫೈಲ್ ಗಾತ್್ರ  30x30x11 mm ನಿಖರತೆ ± 0.04 mm 
ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು.

•	 Try square ನಿಿಂದ ಸಮತಲತೆ ಮತ್ತು  ಚೌಕಾಕಾರವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ - 2 ಅನ್ನು  ಭಾಗ1 ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಮೂ ತ್ ಫೈಲ್್ನಿಿಂ ದ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ನ್ನು  
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ಎಲ್ಲಾ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ 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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್(sliding) ‘T ‘ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ (Make sliding ‘T’ fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ಗಿ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	ಸ್್ಲ  ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಲು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು   ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭಾಗ 1

•	 Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 62x60x14 mm ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ 
ಮಾಡಿ, ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ  ± 
0.04 mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ   ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಗುರುತು ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Job 
ನ ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched 
ಭಾಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ± 0.04mm ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮತಲತೆ ಮತ್ತು  ಚೌಕತ್್ವ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ, ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ, ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆರ್ನಿಯರ್ 
ಅಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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290 CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.79

ಭಾಗ 2

Steel ruleನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 62x60x14 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ, 
ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ 
ಲಂಬವಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  , ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ dimension ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 

•	ಚಿ ತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಚಿಪ್ ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched  ಭಾಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ನೆ ಸ್ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಫೈಲ್ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ಡಿ-
ಬರ್ರ್  ಮಾಡಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ. 
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.80
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಸಂಯೋಜಿತ, ತೆರೆದ ಕೋನೀಯ(open angular) ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಸೈಡ್ ಗಳ 
ಫೈಲ್ ಫಿಟ್  ಮಾಡುವುದು (File fit - combined, open angular and sliding sides)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ± 0.04 ಮಿಮೀ ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	ವರ್ನಿ ಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಬಳಸಿ ಕೋನವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ
•	 ಸಂಯೋಜಿತ ತೆರೆದ, ಕೋನೀಯ ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಸೈಡ್ ಗಳನ್ನು  ಫಿಟ್  ಮಾಡಿ ಹಾಗೂ ಫಿನಿಶ್ ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ಮಾಟಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ಗಾತ್್ರ ದ 78 x 48 x 9 mm 
ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  dimension 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ರಲ್ಲಿ ನ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮಾಡಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ  
ಕೋನ 30 ನಿಮಿಷಗಳ ಮತ್ತು  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. 

•	 ‘B’ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  Ø 3 mm ರಿಲೀಫ್ (relief) ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಕೊರೆಯಿರಿ

•	 ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಚಿಪ್ ಮೂಲಕ ಭಾಗ ‘B’ ನಲ್ಲಿ ರುವ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು 
ವೆರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟೆಕ್್ಟ  ರ್  ನಿಿಂದ ಕೋನಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ರ್  ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಆಂತರಿಕ ಕೋನಗಳನ್ನು  30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಗೆ ತೆರೆದ, ಕೋನೀಯ ಫಿಟ್ ಗಳನ್ನು 
ಫೈಲ್  ಮಾಡುವುದು: (File internal angles 30 minutes accuracy open, angular 
fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯೊಳಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ ಮತ್ತು  ಚೌಕಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಯಾಮ ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಗೆ ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟೆಕ್್ಟ ರ್ ಬಳಸಿ ಕೋನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ, ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  Fit ಮಾಡಿ, ಫಿನಿಶ್ ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್  ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ನ್ನು  ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ  74 x 47 x 9 
mm ಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಹಾಗೂ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  dimen-
sion  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  Ø 3 mm ರಿಲೀಫ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
Drill ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ   ಮಾಡಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೋನಗಳನ್ನು 
30 ನಿಮಿಷಗಳ ಮತ್ತು  ± 0.04 mm ಗಾತ್್ರ  ನಿಖರತೆಯನ್ನು  
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಭಾಗವನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು 
ವೆರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟೆಕ್್ಟರ್್ನಿಿಂ  ದ  ಕೋನಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2 ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

•	ಭಾ ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್, 
ಚಿಪ್, ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮೂಲಕ  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.81

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



295

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.82
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

90° ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಬೇರೆ ಕೋನಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ: (Make sliding 
fit with angles other than 90°)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ± 0.04 mm ಮತ್ತು  ± 30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಯೊಳಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 

ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ.
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  drill ಮಾಡಿ.
•	 ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸಲು ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳು ಮತ್ತು  ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು component ಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ
•	ಕೋನೀ ಯ ಸಂಯೋಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ ಅನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು component ಗಳನ್ನು 

ಜೋಡಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1, 2, 3 ಮತ್ತು  4 ರ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ಗಾತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊೊಂಡು ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1, 2, 3 ಮತ್ತು  4 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಗುರುತು 
ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.

•	 ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2, 3 ಮತ್ತು  4 ನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮತ್ತು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ clamp 
ಗಳಿಿಂದ  ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 1,2,3 ಮತ್ತು 
4 ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಭಾಗಗಳು 1,2,3 ಮತ್ತು  4 ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ 
ಮತ್ತು  ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಭಾಗ 1 
ರಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2 ಮತ್ತು  3 ರಲ್ಲಿ  CSK ಸ್ಕ್ ರೂಗಾಗಿ ಫ್್ರ ರೀ ರಂಧ್್ರ  Ø 5.5 
mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2 ಮತ್ತು  3 ರಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು 
ಕೂರಿಸಲು, ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೌೌಂಟರ್ 
ಸಿಿಂಕ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 M5 ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ 
ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಔಟ್ ಬರ್ ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಭಾಗ 2, 
3 ಮತ್ತು  4 ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವೆರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು   ವೆರ್ನಿಯರ್ 
ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್್ಟ  ರ್ ನಿಿಂದ ಕೋನಗಳನ್ನು   ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳಿಿಂದ 
Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ 1,2,3 ಮತ್ತು  4 ಅನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 4 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 
3.8 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ದ  
ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 4 mm ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ರೀಮರ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ   ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ 
4 mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಲು ಡ್ರಿ ಲ್ಡ್ 
ಹೋಲ್ ಅನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ.

•	ರ ೀಮ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  Ø 4 
mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಇತರ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕೊರೆಯಲಾದ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ರೀಮ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಜೋಡಣೆಗೆ ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು 
Fix ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ 
Ø 4.2 mm  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ  
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ, ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  Fix ಮಾಡಲು ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು,  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಡಿಸ್ಅಸೆೆಂಬಲ್(Disassemble) ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1,2,3 ಮತ್ತು  4 ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ ಮತ್ತು 
Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 Job ನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೆ 
ಜೋಡಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು, ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ಮೇಲೆ ಸ್ಕ್ರ್  ಯಾ ಪ್(Scrap) ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ (Scrap on flat 
surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ಪ್್ರ ಶ್್ಯ ನ್ ನೀಲಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  high spot ಗಳನ್ನು 

ಕಂಡುಹಿಡಿಯಿರಿ
•	 ಫ್ಲಾ ಟ್, ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ಕ್ರ್  ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಕ್ರ್  ಯಾ ಪಿಿಂಗ್(Scraping)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ನೆ ಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ,  
96x96x10 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಸರ್್ಪಸ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ (surface plate) ಅನ್ನು  ಮೃದುವಾದ 
ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಸರ್್ಪಸ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ (surface plate) ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಶನ್ ನೀಲಿ 
ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಹಚ್ಚಿ .

•	 Job ನ್ನು  ಸರ್್ಪಸ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ (surface plate) ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ

•	 ಸರ್್ಪಸ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ (surface plate) ನಿಿಂದ Job ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ನೀಲಿ 
ಚುಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Job ನ 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಲೆಗಳನ್ನು 
ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಚಿತ್್ರ  1 

•	 ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ 
ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

•	 ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ  , ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಪ್್ರ ಷನ್(prussion) ಬ್ಲೂ  ಹಚ್ಚಿ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಸ್ಪಾ ಟ್ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

•	ಕೆ ಲಸದ ಸಂಪೂರ್್ಣ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಷನ್ ನೀಲಿ 
ಚುಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತುಗಳು ಹರಡುವವರೆಗೆ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•	 ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಕ್ರ್  ಯಾ ಪಿಿಂಗ್

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ನೆ ಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ 90x48x18 
mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಲೋಹವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಹಚ್ಚಿ 
, ಗುರುತು ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಬ್ ಉಳಿ ಮತ್ತು  ಬಾಲ್ 
ಪೆಯಿನ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ಡ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹಗಳ hatched ಭಾಗವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 Half round ಫೈಲ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನಿಿಂ ದ ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ವೈಸ್ ಕ್್ಲಾಾಂಪ್ ್ಗ ಳ ಜೊತೆಗೆ ಬೆೆಂಚ್ 
ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  round test bar  Ø 60 mm ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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•	 Test bar ನ  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಒಂದು 
ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಷನ್(prussion) ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ದ ತೆಳುವಾದ 
ಕೋಟ್ ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

•	 Job ನ ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಷನ್ ಬ್ಲೂ  ಹಚ್ಚಿ 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ಪಟ್ಟಿ (Test bar)ಯ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ 
ಮತ್ತು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ನೀಲಿ ಚುಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತುಗಳನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.

•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ. 

•	 Half round ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬಾಗಿದ 
ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  High spot ಗಳನ್ನು  ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ 
ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ 
ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

•	 ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ  , ಪರೀಕ್ಷಾ  ಪಟ್ಟಿ ಯ ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಷನ್ 
ಬ್ಲೂ  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಾ  ಪಟ್ಟಿ ಯ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ 
ಹಾಗೂ ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 Job ನ ಸಂಪೂರ್್ಣ ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಷನ್ ನೀಲಿ 
ಚುಕ್ಕೆ ಗಳ ಗುರುತುಗಳು ಹರಡುವವರೆಗೆ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

•	 ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾದ ಕೋಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  Scraping ಮಾಡುವುದು (Scraping curved surfaces)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ಕ್ರ್  ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 

Half round ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್, ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  scrap 
ಮಾಡಲು ಅತ್್ಯಯಂತ  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್ ಆಗಿದೆ. ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವ ಈ ವಿಧಾನವು ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್್ಗಿಿಂತ  ಭಿನ್್ನ ವಾಗಿದೆ.

ವಿಧಾನ

ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಲು, ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್್ನ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಸುಲಭಗೊಳಿಸುವ 
ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳಬೇ ಕು (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮತ್್ತೊ ೊಂದು ಕೈಯಿಿಂದ ಶ್್ಯಾಾಂ ಕ್ ಮೇಲೆ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೇರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒರಟಾದ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ಗೆ  ದೀರ್್ಘವಾದ Stroke ಗಳಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ, ಒತ್್ತ ಡವು ಕಡಿಮೆಯಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ್ರರೋ ಕ್ ಉದ್್ದ ವೂ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಟಿಿಂಗ್ ಕ್ರಿಯೆ ಯು ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ಮತ್ತು  ರಿಟರ್ನ್ ಸ್್ಟ್ರರೋಕ್ ್ಗ ಳಲ್ಲಿ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಚಲನೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಎಡ್ಜ್ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್ತು  ರಿಟರ್ನ್ ಸ್್ಟ್ರರೋಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ , 
ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಕತ್್ತ ರಿಸುವುವ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ತಿ ಪಾಸ್ ನಂತರ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದಿಕ್್ಕ ನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ. 
ಇದು ಏಕರೂಪದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಖಾತ್ರಿ ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಲಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಸರಿಯಾದತೆಯನ್ನು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಮಾಸ್್ಟ ರ್ ಬಾರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಲೆಗಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು ಮಾಸ್್ಟ ರ್ 
ಬಾರ್್ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಷನ್ ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ದ ತೆಳುವಾದ 
ಲೇಪನವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್್ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚನ್ನು  Grind-
ing ಮೂಲಕ ಮತ್ತು  ಎರಡೂ ಮುಖ(Face)ಗಳನ್ನು  ಸಾಣೆ 
ಹಿಡಿಯುವ ಮೂಲಕ ಹರಿತಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

Grinding ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು  ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು, ಒದ್ದೆ  (wet) ಚಕ್್ರ  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಅಥವಾ pedestal /ಬೆೆಂಚ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ಗೆ ಕೂಲಿಿಂಗ್ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ 
ಇದೆಯೇ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

Fine grain ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಕ್ರಾಪ  ರ್(scraper) ಅನ್ನು  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ (Sharpening)ಗೊಳಿಸುವುದು (Scraping 
curved surfaces)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Grinding ಮತ್ತು  honing  ಮೂಲಕ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಕ್ರಾಪ  ರ್ ಅನ್ನು  ಹರಿತಗೊಳಿಸಿ.  

ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಮೃದು ದರ್ಜೆಯ 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಉತ್್ತ ಮ 
ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

Work-rest ಮತ್ತು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ ನಡುವಿನ 
ಅಂತರವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  Grinding ಮಾಡಲು, ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಸಮತಲವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಟೂಲ್ ರೆಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಫ್ಲಾ ಟ್ ಆಗಿರಲಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ  
ಒದಗಿಸಲು ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್ ಅನ್ನು  ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸ್ಕ್ರಾಪ  ರ್ ಕಾರ್್ಬಬೈಡ್-ಟಿಪ್ಡ್  ಆಗಿದ್್ದ ರೆ ಸಿಲಿಕಾನ್ 
ಕಾರ್್ಬಬೈಡ್ ಅಥವಾ ಡೈಮಂಡ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Grinding ಮೂಲಕ ಹರಿತವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
honing ಮಾಡಬೇಕು.

ಹೋನಿಿಂಗ್ , ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾರ್್ಕ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಣೆ ಹಿಡಿಯಲು ಉತ್್ತ ಮ ದರ್ಜೆಯ ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ 
ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಎಣ್ಣೆ ಕಲ್ಲು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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Honing ಮಾಡುವಾಗ ಲೂಬ್ರಿ ಕಂಟ್ ಬಳಸಿ.

ಲೂಬ್ರಿ ಕಂಟ್ ತಯಾರಿಸಲು ಲಘು ಖನಿಜ ತೈಲ(mineral oil)
ವನ್ನು  ಸೀಮೆಎಣ್ಣೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಮಿಶ್್ರ ಣ ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಮೊದಲು 
Face ಗಳನ್ನು  ಒರೆಸಿ.

ನಂತರ ರಾಕಿಿಂಗ್ ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ oil stone ಮೇಲೆ 
ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್ ಅನ್ನು  ನೇರವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  Hone ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  6 ಮತ್ತು  7)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೋನ ಎಷ್ಟಿ ರಬೇಕು? ಇದು ..

-	 Rough ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ - 60 ಡಿಗ್ರಿ .

-	 Final ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ - 90 ಡಿಗ್ರಿ .

Half round ಸ್ಕ್ರಾಪರ್್ಗ  ಳನ್ನು  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ (Sharpening)ಗೊಳಿಸುವುದು (Sharpening half 
round scrapers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Half round ಸ್ಕ್ರಾಪ  ರ್ ಅನ್ನು  ಹರಿತಗೊಳಿಸಿ.   

ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್್ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ oilstone ಗಳ ಮೇಲೆ ಮತ್ತೆ 
ಹರಿತಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳು ಕೆಟ್್ಟ ದಾಗಿ 
ಹಾನಿಗೊಳಗಾದಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು  pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್್ಗಳ 
ಮೇಲೆ Grind ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

Half round ಸ್ಕ್ರಾಪರ್್ಗ  ಳನ್ನು  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ (Sharpening)
ಗೊಳಿಸುವುದು.

Half round ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್್ಗಳು ದುುಂಡಗಿನ ಹಿಿಂಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳು, ಕೆಳಭಾಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ 
ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ, ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಸ್ಕ್ರಾ ಪರ್್ನ 
ದುುಂಡಾದ ಹಿಿಂಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕೆಳಭಾಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
Grind ಮಾಡಿ. ಸ್ಕ್ರ್ ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಲಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ಮೇಲೆ 

ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  ಮಾಡಲು ಇದು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅಂಚುಗಳಿಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



303

ಮರು-ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ Oilstone ನ ಮೇಲೆ ರಾಕಿಿಂಗ್ 
ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕೆಳಗಿನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಉಜ್ಜಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚು ಮೊೊಂಡಾದಾಗ ಕೆಳಭಾಗದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  Grinding ಮೂಲಕ ಅದನ್ನು  ಮರು-
ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಅಂಚುಗಳನ್ನು  Grind 
ಮಾಡುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ. (ದುುಂಡಾದ 
ಹಿಿಂಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ Grind 
ಮಾಡಿ.)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫ್ಲಾಟ್ ್ಗ ಳು, ಸರಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ (Scrap on 
flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕಕ್ಕೆ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimension  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಹೋಲ್್ಗ ಳು, ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ರೂ   ಹೋಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ಸರಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಭಾಗ 1,2 3 
ಮತ್ತು  4 ಗಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2 ಮತ್ತು  3 ಕ್ಕೆ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ 
ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳು, 
ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಹೋಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು Mark 
ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ clamp 
ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 1,2 3 
ಮತ್ತು  4 ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಭಾಗಗಳು 1,2 3,4 ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ ಮತ್ತು 
ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಭಾಗ 1 ರಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	ಭಾ ಗ 2 ಮತ್ತು  3 ರಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಾಗಿ 
ಫ್್ರ ರೀ ಹೋಲ್ Ø 5.5 ಅನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್ನು  ಸೀಟ್ ಮಾಡಲು 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಮಾಡಿ.

•	 M5 ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ 
ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ನ ಬರ್ರ್ಸ್  ನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ

•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೆಲಸದ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಭಾಗ 1, 
2,3 ಮತ್ತು  4 ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 4 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 
3.8 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 4 mm ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ರೀಮರ್ ಅನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ   ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ 
4 mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಲು ಡ್ರಿ ಲ್ಡ್ 
ಹೋಲ್ ಅನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ.

•	ರ ೀಮ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  Ø 4 
mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಇತರ 3 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ಕೊರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು 
ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ರೀಮ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಣೆಗೆ ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ 
ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ 
Ø 4.2 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ  
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಡಿಸ್ಅಸೆೆಂಬಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1,2,3,4 ರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ 
ಮತ್ತು  Job ನ ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೆ 
ಜೋಡಿಸಿ.

•	 ಎಣ್ಣೆ ಯ ತೆಳುವಾದ ಫಿಲ್ಮ್  ಅನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಬೇರಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ blue match ನ್ನು   - ಚಪ್್ಪ ಟೆ ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಎರಡೂ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  whit worth ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ (Check for blue match of 
bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 surface plate ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ Test bar ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಶನ್ ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ
•	 surface plate ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  high spotಗಳ ನೀಲಿ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು 

ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 test barನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  high spot ಗಳ ನೀಲಿ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ನೀಲಿ Match ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್ತಿದೆ

•	 ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ Exercise ಸಂಖ್ಯೆ :1-6-83 ಟಾಸ್ಕ್  1 ರ 
Job ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•	 Surface  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 Surface  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಶನ್ ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹಚ್ಚಿ .

•	 Surface  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಇರಿಸಿ

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಹರಡಿರುವ ನೀಲಿ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ನೀಲಿ Match ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್ತಿದೆ

•	 ಅಭ್ಯಾ ಸ ಸಂಖ್ಯೆ  ಬಳಸಿ: 1-6-83 ಟಾಸ್ಕ್  2 Job Exercise 
ಮಾಡಿ.

•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ Test bar ಯನ್ನು  ಮೃದುವಾದ 
ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ವೈಸ್ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಜೊತೆಗೆ Test bar ನ್ನು 
ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 Test bar ವಕ್್ರ ತೆಯ ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಶನ್ ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು 
ಸಮವಾಗಿ ಹಚ್ಚಿ .

•	 Test bar ಮೇಲೆ ಕೆಲಸದ ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಸಂಪೂರ್್ಣ ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಹರಡಿರುವ ನೀಲಿ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಸಂಯೋಜಿತ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ (ನಿಖರತೆ ± 0.5 mm) ಕೋನೀಯ 
ಮತ್ತು  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  ಫಿಟ್ ನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ  (File and fit combined 
radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.
•	 ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ, ಹೆಚ್ಚುವ ರಿ material ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ dovetail ಮತ್ತು  ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನಿ ಿಂದ  ಬಾಗಿದ 

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು   ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾ ಕ್್ಟ ರ್ ನಿಿಂದ ಕೋನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಸಂಯೋಜಿತ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ Fit ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಭಾಗ A

•	 Steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕಚ್ಚಾ  ಲೋಹದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 74x60x9 mm ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ, ಲಂಬತೆ ಮತ್ತು  ± 0.04 
mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ , ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಗುರುತು ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ರೇ ಖೀಯ dimension ಗಾಗಿ ± 0.04 mm ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ 
dimension ಗಾಗಿ 30 ನಿಮಿಷಗಳ ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು  
ವೆರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟೆಕ್್ಟರ್್ನಿಿಂ  ದ ಕೋನವನ್ನು  
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 3 mm ರಿಲೀಫ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು   ಕೊರೆಯಿರಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched ಭಾಗವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ 
ಮಾಡಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ವಕ್್ರ ತೆಯ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಟೆೆಂ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನಿಿಂ ದ ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಭಾಗ B

•	 74x50x9 mm ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ.ಮತ್ತು   ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆ  
± 0.04 mm ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  , ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಗುರುತು ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Ø 3 mm ರಿಲೀಫ್ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು  ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•	 ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ , ಮತ್ತು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಲೋಹದ hatched ಭಾಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು 
ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಭಾಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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•	ಚಿ ತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ hatched ಭಾಗವನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ 
ಮಾಡಿ  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ 
ಬಾಗಿದ ಭಾಗವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಟೆೆಂ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನಿಿಂ ದ ಬಾಗಿದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  10 ಮತ್ತು  11 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಭಾಗ A ಮತ್ತು 
B ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ

•	ಭಾ ಗ A,B ಯನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ  ಮುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ 
ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  burrs ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ನಿಖರವಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಡ್(stud) ಫಿಟ್ಗಾ ಗಿ ನಿಖರವಾದ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾಡಿ (Locate accurate holes and make accurate hole for stud fit)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಚ ಪ್್ಪ ಟೆ ಮತ್ತು  ಚದರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
•	 ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ
•	ವ್್ರೆೆಂ  ಚ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಬಳಸಿ M10 ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸ್್ಟ ಡ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಮೆ ಟಲ್ ಅನ್ನು  48x48x9 mm ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ, 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮತ್ತು  ಚೌಕಾಕಾರವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ Job ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.

•	 M10 ಟ್ಯಾ ಪ್ಗಾ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಿ.

•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಹೋಲ್ ಸೆೆಂಟರ್ ಅನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಚಕ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಸೆೆಂಟರ್ 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, Ø 6 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  
ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 Ø 8.5 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡಲು ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದ ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಚೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.
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•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ M10 
ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ, ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಸ್ಕ್ ರೂ ಪಿಚ್ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ   ಸ್್ಟ ಡ್ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ, ಚಿತ್್ರ  1.

•	 Ex. 1.5.69 Task 1 ರ  ಸ್್ಟ ಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಕೈ ಉಪಕರಣ(hand tool)ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳು, ಬೋಲ್್ಟ್ ್ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಕಾಲರ್್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  component ಗಳು/ಉಪ-ಜೋಡಣೆ(sub-
assembly)ಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಜೋಡಿಸಿ (Fasten mechanical components/sub-
assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಚದರಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡ್ರಿ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ.
•	ಹ್್ಯಾಾಂ  ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ M6 ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಜೋಡಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	ಭಾ ಗ 1 ಗಾಗಿ Ex: No 2.1.68 ಮತ್ತು  ಭಾಗ 3 ಗಾಗಿ Ex.No 
2.1.69 ಭಾಗ 2 ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕಾಲರ್(collar) ತಯಾರಿಸಿ: (ಭಾಗ 2)

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಫ್ಲಾ ಟ್ನೆ ಸ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ನೆಸ್ ಫೈಲ್  ಮಾಡಿ.

•	 Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕಾಲರ್್ನಲ್ಲಿ  Mark ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗ ಮತ್ತು  ಕಾಲರ್್ನ ಹೊರ 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•	 ರಂಧ್್ರ ದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  Ø 10.5 mm ಗೆ ಕೊರೆದುಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಿಿಂಕ್ ಮಾಡಿ.

•	 Job ನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕಾಲರ್್ನ 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  Ø 22 mm ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ  14mm ಗೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1

•	 ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಬೋಲ್ಟ್  ಬಳಸಿ 1 ಮತ್ತು  2 ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಡಬಲ್ ಎಂಡ್ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್/
ರಿಿಂಗ್ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ ಬಳಸಿ ಬೋಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕಾಲರ್್ನ 
ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಸೆೆಂಟರ್ ಅನ್ನು 
Mark ಮಾಡಿ.

•	ಸೂಕ್ ್ತ ವಾದ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡುವ ಸಾಧನವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ  ಕೋಷ್್ಟ ಕ Table 
ನಲ್ಲಿ  ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	 M6 ಟ್ಯಾ ಪ್ಗಾ ಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಕಾಲರ್ Ø 5.2 mm 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
10.5mm ID ಯನ್ನು  ಷಡ್ಭು ಜೀಯ ಬೋಲ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗಗಳು 1,2 ಮತ್ತು  3 ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ.

•	 ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ Tool ನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Ø 5.2 mm ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಚೇಮ್್ಫ ರ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

•	 ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ M6 
ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗಗಳು 1,2 ಮತ್ತು  3 ಅನ್ನು  ಪುನಃ ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಡಬಲ್ ಎಂಡ್ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ / ರಿಿಂಗ್ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಷಡ್ಭು ಜಾಕೃತಿಯ ಬೋಲ್ಟ್  ಅನ್ನು 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಜೋಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕಾಲರ್್ನಲ್ಲಿ 
ರೌೌಂಡ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಲಾಟೆ ಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್ನು  ಸ್ಕ್ ರೂ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಸ್ಕ್ ರೂ ಡ್್ರ ರೈವರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಅದನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಉಪ-ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಗಳನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾದ ಕೋಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗಗಳು 1,2 ಮತ್ತು  3 ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ

ಸಮಾನಾಾಂತರ (parallel) ಮತ್ತು  ಕೋನೀಯ (angular) ಸಂಯೋಗದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯೊೊಂದಿಗೆ ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಫಿಟ್ಸ್  ಜೋಡಣೆ(assembly)ಯನ್ನು  ಮಾಡಿ (Make 
sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸಮತಟ್ ನ್ನು   ಮತ್ತು  ± 0.04 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ
•	 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimension ರೇಖೆಗಳನ್ನು  mark ಮಾಡಿ
•	 ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಣೆಗಾಗಿ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕೌೌಂಟರ್್ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳಿಗೆ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ
•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು component ಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ
•	ಕೋನೀ ಯ ಸಂಯೋಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮಾಡಿ, Finish ಮತ್ತು  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1,2,3 ಮತ್ತು  4 ಕ್ಕೆ  Material ಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ 
ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಗಾತ್್ರ ಗಳಿಗೆ ನಿಖರತೆ ± 0.04 mm ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 2,3 ಮತ್ತು  4 ರಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ 
ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ ಹೈಟ್ ಗೇಜ್ ಸಿಿಂದ ರೇಖೀಯ di-
mensional ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ 
ಪ್ರೊಟೆಕ್್ಟ  ರ್ ನಿಿಂದ ಕೋನೀಯ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  Mark 
ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2,3 ಮತ್ತು  4 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳಿಗಾಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಹೋಲ್ ಮಾರ್್ಕ್್ಗ ಳ ಮೇಲೆ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸೆೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ ಬಳಸಿ ಕೌೌಂಟರ್ 
ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಜೋಡಣೆ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2,3,4 ರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು 
ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ 
ನಿಿಂದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು  ಕೋನಗಳನ್ನು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟ್ರಾಕ್್ಟರ್್ನಿಿಂ  ದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 

•	 M4 ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ಗಾ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸಿ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮೂಲಕ 
ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 3.3 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ನಿಿಂದ  
Job ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಭಾಗ 1,2,3 ಮತ್ತು  4 ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯಯೇಕಿ ಸಿ.

•	 ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಟೂಲ್ 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಭಾಗ 1 ರಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಚೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	ಭಾ ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
M4 ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ ಆಂತರಿಕ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ಸೀಟ್ ಮಾಡಲು 
ಭಾಗ 2 ಮತ್ತು  3 ರಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  M4 ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳಿಗೆ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1,2,3, 4 ನ್ನು   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ Finish ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
Job ನ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ 
ಮತ್ತು  Job ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳು, ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ.

•	 ತೆಳುವಾದ ಕೋಟ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	ಚಿ ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಮಾನಾಾಂತರ clamp 
ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಟೇಬಲ್  ನಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 
1,2 ಮತ್ತು  3 ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಚಕ್ ಮೂಲಕ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿಿಂ ಗ್ ಮೆಷಿನ್ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  Ø 
3.8 mm ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ 
ಜೋಡಣೆಗಾಗಿ ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳ  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ Ø 4 mm ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ರೀಮರ್ 
ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ  
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ Ø 4 mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು 
Fix ಮಾಡಲು ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಮೃದುವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ರೀಮ್ಡ್  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  Ø 4 mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಇತರ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಗೆ  
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ Ø 4 mm , 3 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ Fix ಮಾಡಲು ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.89
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)	 ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.90
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಲೇಥ್  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳು (Lathe operations)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ಲ್ಯಾ ಥ್ operation ಗಳನ್ನು  ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

ಗಮನಿಸಿ: ತರಬೇತುದಾರರಿಗೆ ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  
ಮಾಡ ಬಹುದಾದ ವಿಭಿನ್್ನ  ಲೇಥ್ಕಾ 
ರ್ಯಾಚರಣೆ(operation ಗಳನ್ನು  ಬೋಧಕರು 
ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು.

ಟೇಬಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ಲೇತ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ(operation)ಗಳನ್ನು 
ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ.

ಟೇಬಲ್ 1

ಚಿತ್್ರ  ಸಂಖ್ಯೆ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ(operation) ಹೆಸರು

1

2

3

4

5

6

7

ನಿಮ್್ಮ  ಬೋಧಕರಿಿಂದ ಇದನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)	 ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.91
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

(ಟ್ರೂ ) ಮಾಡಿ ಚಾಕು ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್ 
ಮೇಲೆ (ಲೇತ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳು) (True job on jaw chuck using knife tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್/Job ನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ ಚಕ್‌(four jaw chuck) ನಲ್ಲಿ  Set ಮಾಡಿ
•	 Knife Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್/Job ನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  ಚಕ್ ಕೀ ಮೂಲಕ ಒಂದು ದವಡೆ(jaw) ತೆರೆಯಿರಿ.

•		  ಚಕ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎದುರು ದವಡೆ(Jaw)ಯನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ

•		  ಎಲ್ಲಾ  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  Job ನ ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಹೆಚ್ಚು  ತೆರೆಯಿರಿ

•		  Job ನ್ನು  ದವಡೆಯೊಳಗೆ ಇರಿಸಿ

•		  ದವಡೆಗಳನ್ನು  Close ಮಾಡುತ್ತಾ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

•		  ಚಾಕು Tool ಮೂಲಕ Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಎಲ್ಲಾ  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

•		  Knife Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಚಕ್ ಅನ್ನು  ತಟಸ್್ಥ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ 
ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Knife Tool ವು Job ನ್ನು  ಸಮವಾಗಿ ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಬೇಕು.

•		  Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಚಾಲನೆಯಿಿಂದ ಮತ್ತೊ ಮ್ಮೆ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಸರ್ಫೇಶ್ ಗೇಜ್‌(surface gauge)ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ 
Job ನ್ನು  ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ. (Turning work in a four jaw chuck with the help 
of a surface gauge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಸರ್ಫೇಶ್ ಗೇಜ್ (Surface gauge) ಸಹಾಯದಿಿಂದ ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಸ್್ವ ತಂತ್್ರ  ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ   ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಟ್ರೂ 

ಮಾಡಿ. 

ಟರ್್ಸಿಿಂಗ್ (turning) ಗೆ ಮೊದಲು ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಮಾಡದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಕೆಳಗಿನವುಗಳು ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ಮೇಲೆ ಅಸಮ ಲೋಡ್.

ಅದೇ ಆಳ(depth)ಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಲೋಹವನ್ನು  ಮಧ್್ಯಭಾ ಗದ 
ಹೊರಭಾಗದಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಆದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದಲ್್ಲ ದಿರಬಹುದು.

ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ

ಮುಖ್್ಯ  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಟಸ್್ಥ  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

Job ನ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಔಟ್ ಸೈಡ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅಥವಾ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ 
ರೂಲ್ ನಿಿಂದ ಅಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸ್್ವ ತಂತ್್ರ  ಚಕ್್ನ  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದಿಿಂದ 
ಸಮಾನವಾಗಿ ಇರಿಸಿ. ವಿರುದ್್ಧ  ದವಡೆಗಳ ಆಂತರಿಕ 
ಮುಖ(Face)ದ ನಡುವಿನ ಅಂತರವು Job ನ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

Job ನ್ನು  ಸೇರಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಪಕ್್ಕ ದ ದವಡೆಗಳನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

Job ನ್ನು  ಚಕ್ನೊ ಳಗೆ ಇರಿಸಿ, ಚಕ್್ನ  ಹೊರಗೆ ತಿರುಗಲು ಸಾಕಷ್ಟು 
ಭಾಗವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎರಡು ಪಕ್್ಕ ದ ದವಡೆಗಳನ್ನು  Job 
ಹಿಡಿಯಲು ಸಾಕಾಗುವಷ್ಟು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಚಕ್ ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ Bed-way ಗಳಲ್ಲಿ  Knife Tool ನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.

ಕನಿಷ್್ಠ  ಅಂತರದೊೊಂದಿಗೆ Job ಮೇಲ್ಭಾ ಗ ಅಥವಾ ಬದಿಯ 
ಭಾಗಕ್ಕೆ  ಅದರ ತುದಿ ಚಲಿಸುವಂತೆ ಮಾಡಲು Tool ನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಚಕ್ ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎರಡು ವಿರುದ್್ಧ 
ದವಡೆಗಳ ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕಾ ಗಿ Tool ಮತ್ತು  Job ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ನಡುವಿನ 
ಅಂತರವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

ಅಂತರ ಹೆಚ್ಚಿ ರುವಲ್ಲಿ  ದವಡೆಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ತೆರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು 
ಎದುರು ದವಡೆಯನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4).

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.91
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ಅಂತರವು ಒಂದೇ ಆಗುವವರೆಗೆ ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ವಿರುದ್್ಧ  ದವಡೆಗಳ ಇತರ ಸೆಟ್್ಗ ಳಿಗೆ ಮೇಲಿನ ಅನುಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಟೂಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ತುದಿಯನ್ನು  Job ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಹತ್ತಿ ರಕ್ಕೆ 
ತನ್ನಿ .

ಚಕ್ ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಂತರವನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಲಿವರ್್ಗಳನ್ನು  ಸುಮಾರು 250 RPM ನಲ್ಲಿ 
ತೊಡಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚಲಾಯಿಸಿ.

Job ಮೇಲೆ ಟೂಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಿ.

Job ಮೇಲಿನ ಸಾಲು ಏಕರೂಪವಾಗಿದ್್ದ ರೆ ದವಡೆಯನ್ನು 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಏಕರೂಪದ ರೇಖೆಯು ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಅಂತಿಮವಾಗಿ, ಅದೇ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ವಿರುದ್್ಧ 
ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

Job ನ ಟ್ರೂ ಯಿಿಂಗ್ ಚಲನೆಗಾಗಿ ಮತ್ತೊ ಮ್ಮೆ  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಕೇೇಂದ್್ರ (centre) ಗಳ ನಡುವೆ ಹಿಡಿದಿಡಲು ಎರಡೂ ತುದಿಗಳನ್ನು  Face  ಮಾಡಿ (Face 
both the ends for holding between centres)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 Job ನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ನಲ್ಲಿ  Set ಮಾಡಿ
•	 Tool ನ್ನು  ಟೂಲ್ ಪೋಸ್ಟ್‌ನ ಲ್ಲಿ  Set ಮಾಡಿ
•	 Job ನ್ನು  Face ಮಾಡಿ
•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್‌ನಿಿಂದ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರಕ್ಕಾ  ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 25 mm ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ನಾಲ್ಕು -ದವಡೆಯ 	
ಸ್್ವ ತಂತ್್ರ  ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  	
ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•	ಟೂ ಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  R.H. ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
Set ಮಾಡಿ.

•	 R.P.M ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

•	 Job ನ ಒಂದು ತುದಿಯನ್ನು  Face ಮಾಡಿ.

•	 250mm ಉದ್್ದ ದ Job ನ್ನು  Mark ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಮೇಲೆ ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮುಖ ಗೊಳಿಸಿ, ಅದನ್ನು  ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮತ್ತೊ ಮ್ಮೆ  ಟ್ರೊ 
ಮಾಡಿ.

•		ಸ್್ಪಿ   ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ  318 RPM,  Set 
ಮಾಡಿ.

•		  ಅರ್್ಧ ಪಂಚ್ ಮಾರ್ಕ್ ಹಂತದವರೆಗೆ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
Face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  250 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•		  ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಬಲಗೈ facing tool ನಿಿಂದ Job ನ್ನು  Face ಮಾಡಿ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ (Finish - facing 
the work a right hand facing tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಬಲಗೈ facing tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Job ನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವುದು. 

Job ನ Face ನಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಲೋಹವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದರೆ, L.H. ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅಥವಾ L.H. 
ರಫಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ Rough Face ನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ನಾವು ಬಯಸುತ್್ತತೇ ವೆ, Job ನ ಪರಿಧಿಯಿಿಂದ ಕೇೇಂದ್್ರ ದ 
ಕಡೆಗೆ Tool ನ್ನು  move ಮಾಡುವುದು.  ಒರಟಾದ Face 
ನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಮೂಲಕ Job Face  ಮೇಲೆ ಉತ್್ತ ಮ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮುಕ್ತಾ ಯವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಫಿನಿಶ್-ಫೇಸಿಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  R.H. Facing Tool, ಅದರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿದೆ,  Facing ಮಾಡುವಾಗ Job ನ Face ಗೆ 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಒಲವನ್ನು  ಇರಿಸಬಹುದು.  ಒಂದು Tool ನ್ನು , ಅದರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್್ವ ತಃ ಒಂದು ಕೋನದಲ್ಲಿ  Grind 
ಮಾಡಿ ಬಳಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅಂತಹ ಸಾಧನದೊೊಂದಿಗೆ Job ನ್ನು  ಮುಗಿಸುವ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಕೆಳಗಿನ ಅನುಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ 
ಅದರ ಅಕ್ಷದೊೊಂದಿಗೆ Job ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಲಂಬ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸುಮಾರು 500 rpm ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ. (ಫಿನಿಶ್-
ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  Job ನ ಸರಾಸರಿ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡಲಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಆರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ).

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಮತ್ತು 
ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ನ್ನು  ಚಲಿಸುವ ಮೂಲಕ Job Face ಗೆ ಟೂಲ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಿ.

Tool ನ್ನು  Job ದಿಿಂದ ದೂರಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ (Fig 2a) ಮತ್ತು  ಟಾಪ್ 
ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಗೆರೆಯ ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನ್್ಯಕ್ಕೆ   ಹೊೊಂದಿಸಿ, 
ಹಿಿಂಬಡಿತವನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಿ. ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ನ್ನು   ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಮೂಲಕ ಸುಮಾರು 0.5 mm Tool ನ್ನು  ಫೀಡ್ 
ಮಾಡಿ.

ಟೂಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗವನ್ನು  ದಾಟುವವರೆಗೆ 
ಕ್ರಾಸ್್ಲಲೈಡ್   ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  Job ಮಧ್್ಯಭಾ ಗಕ್ಕೆ  ಫೀಡ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2b)

Tool ನ್ನು  ಆರಂಭಿಕ ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕೆ  ಹಿಿಂತಿರುಗಿಸಿ (Fig. 2a).

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಮೂಲಕ Job ಒಳಗೆ ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  0.5 mm 
ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿ.

ಪವರ್ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  Engage ಮಾಡಿ (0.05 mm/rev. ನಲ್ಲಿ 
Set ಮಾಡಲಾಗಿದೆ) ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು  Job ಮಧ್್ಯಭಾ ಗಕ್ಕೆ 
ಪ್್ರಯಾ ಣಿಸಲು ಅನುಮತಿಸಿ, ಲೋಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪ್್ರ ಮಾಣದ Material ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಬಂದಿರುವ ಮುಕ್ತಾ ಯ(finish)ವನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ರಫಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸಮಾನಾಾಂತರ ± 0.1 mm ಗೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ (Using 
rouging tool parallel turn ± 0.1 mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಲ್ಯಾ ಥ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ
•	ಗ್ ್ರ ರೈೈಂಡ್ RH ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್
•	 ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಟೂಲ್ ಪೋಸ್ಟ್‌ನ ಲ್ಲಿ  Set ಮಾಡಿ
•	 ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ
•	ಕ ಟ್‌ಗಳ ವಿವಿಧ ಆಳಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೈ Feed  ಮೂಲಕ Job ನ್ನು  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 Job ನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

•	 RH ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  R.P.M 318 ರ ಹತ್ತಿ ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
∅36 ಅನ್ನು   Job ನ ಗರಿಷ್್ಟ  ಉದ್್ದ ದವರೆಗೆ turn 
ಮಾಡಿ. 

•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ಅಂತ್್ಯ  3×45° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡಿಬರ್ರ್  
ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮುಖ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ 
ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•		  ಸಮಾನಾಾಂತರ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಉಳಿದ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ∅36 mm ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ.

•		  ಎಂಡ್ ಅನ್ನು   ಚೇೇಂಫರ್  ಮತ್ತು  ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ರಫ್(Rough) ಟರ್್ನಿಿಂಗ್(turning) ಟೂಲ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್(tool grinding) (Rough 
turning tool grinding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ವಿವಿಧ ಕೋನಗಳೊೊಂದಿಗೆ Rough  turning tool ನ್ನು  Grind ಮಾಡಿ.  

•		  ಕೈಯಿಿಂದ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ರರೀ  
ತಿರುಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

•		  ಟ್ರೂ  ರನ್ ಗಾಗಿ ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

•		ವೀ  ಲ್ ಡ್ರೆಸ್ ್ಸ ರ್ ಮೂಲಕ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.

•		  ಚಕ್್ರ ದ Face ದಿಿಂದ ಕನಿಷ್್ಟ  2 ರಿಿಂದ 3 mm ವರೆಗೆ ಕನಿಷ್್ಟ 
ಅಂತರವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ Tool-Rest ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•		  Tool ನ side flank ನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್್ನ  ಮುುಂಭಾಗದ 
Face ಗೆ 30 ° ಗೆ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  .

•		  Tool ನ 2/3 ರ ಅಗಲವನ್ನು  ಕವರ್ ಮಾಡಲು ಸೈಡ್ 
ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  ಕೋನವನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಲು Tool ನ್ನು 
ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಮುುಂದಕ್ಕೆ   ಮತ್ತು  ವಾಪಸ್ ಸರಿಸಿ

•		  8 ° ನ ಸೈಡ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಕೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ, 
ಅಂಚಿನ ಕೆಳಭಾಗವು ಮೊದಲು ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಲಿ.

•		  30 °  end cutting edge angle ನ್ನು  ಮತ್ತು  5 °  front 
clearance angle ನ್ನು  ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ  Rough grind 
ಮಾಡಿ.

•		ಟೂಲ್್ನ    ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ Flankನ್ನು  14 ° ನಲ್ಲಿ  ಇಳಿಜಾರಾಗಿ 
ಚಕ್್ರ ದ Face ನ ವಿರುದ್್ಧ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಹಿಿಂಭಾಗವು 
ಮೊದಲು ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  14 ° ನ 
ಸೈಡ್ ರೇಕ್ ಕೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.

•		  Ground ಭಾಗವು ಬದಿ(side)ಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•		  ಫಿನಿಶಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಾ  faceಗಳನ್ನು  grind ಮಾಡಿ 
ಮುಗಿಸಿ.

•		  ಸರಿಸುಮಾರು R. 0.4 mm ಮೂಗಿನ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ (Nose Radius) 
ವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.

•		ಟೂ  ಲ್ ಆಂಗಲ್ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇಟ್್ನಿ  ಿಂದ 
ಕೋನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  ಅನ್ನು  oilstone ನಿಿಂದ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ರೇಕ್ (ಹಿಿಂಭಾಗದ ರೇಕ್) ಕೋನವನ್ನು  0 ° 
ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಬೇಕು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಔಟ್ ಸೈಡ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರೂಲ್ ಬಳಸಿ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ 
(Measure the diameter using outside caliper and steel rule)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	ಸ್ ್ಟ ಟೀಲ್‌ರೂಲ್‌ ನಿಿಂದ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಔಟ್ ಸೈಡ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•	 ಕೆಲಸದ ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಸರಿಸುಮಾರು ಹೆಚ್ಚು 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಕಾಲುಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ

•	 Job ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಲು ಹೊರಗಿನ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಲೆಗ್ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.

•		  ಕೆಲಸದ ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಲು 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಕಾಲುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ

•		  Job ನ ವಿವಿಧ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಅದೇ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ

•		  steel rule ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್‌ ನಿಿಂದ ಅಳತೆ ಮಾಡುವುದು (Measuring with outside 
calipers)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಅಳತೆಗಾಗಿ ಸರಿಯಾದ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆಮಾ ಡಿ
•	 ಫರ್ಮ್(firm) ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ್್ರಿ  ಿಂಗ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  Set ಮಾಡಿ.
•	 Steel rule ಅಥವಾ ಇತರ ನಿಖರ ಅಳತೆ ಸಾಧನಗಳಿಗೆ ಅವುಗಳನ್ನು  ವರ್ಗಾಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಓದಿ.  

ಹೊರಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳು (Outside calipers)
ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಆಧರಿಸಿ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಹೊರಗಿನ 150 mm ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವು 0-150 
mm ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ ವ್ಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಹಾದುಹೋಗುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳ ದವಡೆಗಳನ್ನು 
ತೆರೆಯಿರಿ. ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವಾಗ Job 
ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಮೇಲೆ Leg ನ ಒಂದು ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  leg ನ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಭಾವನೆ(sense 
of feel)ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಿರಿ.
leg ನ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೇಲೆ ತೆರವು ಇದ್್ದ ರೆ, 
Firm ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳ ಒಂದು ಕಾಲಿನ 
ಹಿಿಂಭಾಗವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ 
ಅದು ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪ ರ್್ಶವನ್ನು  ನೀಡಲು ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  
ಬಾಹ್್ಯ  ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ ಜಾರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)
ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಓದುವ ನಿಖರತೆಯು ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ 

ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು ಸರಿಯಾದ ಭಾವನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲು 
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಬಾಹ್್ಯ  ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ ಜಾರುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ‘ಭಾವನೆ’(‘feel’ )ಗಾಗಿ ನೀವು ಹೊರಗಿನ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಿದಾಗ ಮಾಪನವನ್ನು 
Steel rule ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಇತರ ನಿಖರ ಅಳತೆ 
ಸಾಧನಕ್ಕೆ  ವರ್ಗಾಯಿಸಿ.
ಗೆರೆಗಳಿರುವ Steel rule ನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  Rule ನ ಅಂತ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಕಾಲಿನ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)
ಒಂದು ಕಾಲಿನ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಗೆರೆಯ ಮೇಲೆ ಇಡಬೇಕು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕಾಲಿನ ಬಿಿಂದುವು ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ರೂ ಲ್್ನ 
ಅಂಚಿನೊೊಂದಿಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
± 0.5 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು  ರೆಕಾರ್ಡ್ ಮಾಡಿ. 
ನಿಖರವಾದ ಅಳತೆಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , ಒಳಗಿನ 
ಮೈಕ್ರೊಮೀ ಟರ್ ಅಥವಾ ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ಗೆ 
ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ವರ್ಗಾಯಿಸಿ.
ಈ ಮಾಪನವು ± 0.01 ಅಥವಾ ± 0.02 mm 
ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಇಲ್ಲಿ , ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಬಳಕೆದಾರರ ಭಾವನೆಯ ಪ್್ರ ಜ್ಞೆ ಯು 
ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಬಳಕೆದಾರರ ಭಾವನೆ(sense of feel)ಯ ಮೇಲೆ 
ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆಯಾದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಸರಿಯಾದ 
ಭಾವನೆ(sense of feel)ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ವಹಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  3)
ಸ್್ಪ್ ್ರಿಿಂಗ್ ಔಟ್  ಸೈಡ್  ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
ಸ್ಕ್ರೂ  ನಟ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನ 

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

Job ನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್‌(three jaw chuck)ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟುಕೊಳ್ ಳು ವುದು 
(Holding job in three jaw chuck)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
• Job ನ್ನು  ತ್್ರ ರೀ ಜಾ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ಚಕ್ ಕೀ ಮೂಲಕ ದವಡೆಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ

•		  Job ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ

•		  75 mm ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ Job ನ್ನು  ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ

•		  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಷ್ಟು  ದವಡೆಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ

•		  Job ನ ಟ್ರೂ ನೆಸ್(trueness) ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)	 ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.96
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

Job ನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್‌(three jaw chuck)ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟುಕೊಳ್ ಳು ವುದು 
(Perfom the facing, plain turn, parting deburr, chamfer corner, round the ends, 
and use form tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಕೆಲಸವನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  Face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  plain turning ಮಾಡಿ
•	ಪ ವರ್ ಫೀಡ್ ಮತ್ತು  Knife tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್ಟೆ ಪ್ ಟರ್ನ್ ಜಾಬ್ ± 0.1 ಗೆ ಮಾಡಿ
•	ಫಾ ರ್ಮ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಫಾರ್ಮ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	 ವಿಭಜಿಸುವ(Parting) Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವಿಕೆ ಮಾಡಿ
•	 ಪಾರ್್ಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಅಂಡರ್ ಕಟ್ ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•		  ಅದರ ಗಾತ್್ರಕ್ಕಾ  ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  3 ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಚಕ್್ನ 
ಹೊರಗೆ ಸುಮಾರು 75 mm ಇರಲಿ.

•		  Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  Set ಮಾಡಿ.

•		  ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ R.P.M ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
Set ಮಾಡಿ.

•		  ಮೊದಲು ಒಂದು ಬದಿಗೆ Face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ∅ 45mm ಗೆ ಗರಿಷ್್ಟ  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಜಾಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ∅ 30 mm x 32 
mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  ∅ 25 mm x 30 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಅಂಡರ್ ಕಟ್ ಟೂಲ್, ರೇಡಿಯಸ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  Set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಗಟ್ಟಿಯಾ ಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•		  30 mm ಮತ್ತು  62  mm ಕಡೆಯಲ್ಲಿ  2 mm ಆಳ x 2 mm 
ಅಗಲದ ಚದರ ಗ್ರೂ ವ್ ರೂಪಿಸಿ.

•		  ಅಂತ್್ಯ ದ Face ಲ್ಲಿ  ∅ 25mm x ಅಗಲ 30 mm ನಲ್ಲಿ  3 
mm ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.

•		  ಮೂರು ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ  ಒಳಗೆ ∅ 30mm x ಅಗಲ 32mm 
ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮುಖ ವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಚಕ್್ನ 
ಹೊರಗೆ ಸುಮಾರು 40mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಇರಿಸಿ  ಮತ್ತು 
ಕೆJob ನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•		  ∅ 45mm x 40mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  2mm ಅಗಲದ ವಿಭಜಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ

•		  Face ಕೊನೆಯಿಿಂದ ∅ 45 mm x ಅಗಲ 8mm ನಲ್ಲಿ 
ಪ್್ಲಲಂ ಜ್ ಕಟ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Job ನ್ನು 
ಭಾಗ ಮಾಡಿ.

•		  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಯನ್ನು  ಒಟ್ಟು  92mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  face 
ಮಾಡಿ.

•		  ಚೇೇಂಫರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ 
ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.

•		  ∅ 45mm ಮೂಲೆಯನ್ನು  3x45° ಗೆ ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•		  ಚೂಪಾದ ಅಂಚನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  Dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ವಿಭಿನ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸದ ಹಂತಗಳನ್ನು  ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು (Turing steps of different 
diameters)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಶಾಫ್ಟ್‌ನ ಲ್ಲಿ  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಉದ್್ದ ದ ವಿಭಿನ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸದ ಹಂತಗಳನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ. 

ಟರ್ನ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಹಂತದ ಅಗಲವು Tool ನ ಅಗಲಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
ಹೆಚ್ಚಾ ದಾಗ, ಅದನ್ನು  R.H. ಚಾಕು-ಅಂಚಿ(Knife Edge)ನ 
ಟೂಲ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಹಿಿಂದೆ ತಿರುಗಿದ ಶಾಫ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  (ಚಕ್ 
ಮತ್ತು  ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನ   ಹತ್ತಿ ರ) ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

RH ನೈಫ್-ಎಡ್ಜ್  Tool ನ್ನು  ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನೊೊಂದಿಗೆ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  300 r.p.m ಗೆ set ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್   ಕಾಲರ್ 
ಗೆರೆಯನ್ನು  ಶೂನ್್ಯಕ್ಕೆ   ಹೊೊಂದಿಸಲು Job ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
Tool ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

Job ದಿಿಂದ ಟೂಲ್ ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಟಾಪ್ 
ಸ್್ಲಲೈಡ್   ಕಾಲರ್ ಗೆರೆ ಅನ್ನು  ಶೂನ್್ಯಕ್ಕೆ   ಹೊೊಂದಿಸಲು 
ಹಿಿಂಬಡಿತ(backlash ) ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು Job ನ Face 
ನ್ನು  ಸ್್ಥ ರ್ಶಿಸುವಂತೆ ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Job ಅಂಚಿನ ಬಳಿ Tool ನ ತುದಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (Fig.3)

Stepಗಳನ್ನು  ಹಂತಹಂತವಾಗಿ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲು ಕಟ್ ನ 
ಆಳವನ್ನು  ನೀಡಿ. (Fig.4)

ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಕೈ ಚಕ್್ರ ( hand wheel)ವನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಅಕ್್ಷಷೀ ಯವಾಗಿ 
ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.96

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



332

(ಮೇಲಿನ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಕೈ ಚಕ್್ರ ದ ತಿರುಗುವಿಕೆಯು 
ನಿರಂತರವಾಗಿರಬೇಕು ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ತಲುಪುವವರೆಗೆ ಏಕರೂಪವಾಗಿರಬೇಕು).

ಪ್್ರ ತಿ ಕಟ್ ಗೆ ಗರಿಷ್್ಟ  3 mm ಕಟ್ ನ ಆಳವನ್ನು  ನಿರ್್ಬಬಂಧಿಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ತಲುಪುವವರೆಗೆ ಕಡಿತದ 
ಆಳವನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

Carriage ನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ನರ್ ರೂಪಿಸುವ(forming) ಟೂಲ್ (Corner forming tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಮೂಲೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸುವ ಸಾಧನವನ್ನು  Grind ಮಾಡಿ. 

ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಕಾರ್್ನರ್ ಫಾರ್್ಮಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ (ಬಾಹ್್ಯ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಾಗಿ) ವಿಧಾನ

ಟೂಲ್ ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ pedestal  ಗ್್ರರೈೈಂ ಡರ್ ಅನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

 Rough ಚಕ್್ರ  Dress ಮಾಡಿ, Tool ನ್ನು  ಸುಮಾರು 10.00 mm 
ಆಳಕ್ಕೆ  Grind ಮಾಡಿ, 3 ರಿಿಂದ 4 mm ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸ್ಥಾ ನದ ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು M.S ಹಾಳೆ ಯಿಿಂದ 
ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.  (ಚಿತ್್ರ  2)

ಈಗ ಮೂಲೆಯಲ್ಲಿ  2R ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಮೃದುವಾದ 
ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  dress ಮಾಡಿ.

ಕಾರ್ಬೊರಂಡಮ್ ಡ್ರೆಸ್ ್ಸ ರ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲೆಯ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ನಿಿಂದ dressing ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಮುುಂಭಾಗದಲ್ಲಿ  4°- 6° ಫ್್ರರಂ ಟ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಕೋನ ಮತ್ತು 
3°- 4° ಸೈಡ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಿ. (Fig.3)

Step ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  2R ಫಾರ್ಮ್ ಮಾಡಿ, 
ಟೆೆಂಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Oil stone ನಿಿಂದ ಡಿಬರ್ ಮಾಡಿ.

ರೇಕ್ ಕೋನವನ್ನು  ನೀಡಲಾಗಿಲ್್ಲ .
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ವಿಭಜಿಸುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ (Parting off operation)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ
•	 ಬೇರ್್ಪಡುವಾಗ ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ
•	 ಬೇರ್್ಪಡುವಾಗ ಕೆಲವು ಮುನ್ನೆಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ. 

ವಿಭಜಿಸುವ  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ

ಒರಟು ಅಥವಾ ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಸ್ಟಾಕ್್ನಿ  ಿಂದ ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು 
ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವುದು ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಎನ್ನು ವರು.

ವಿಭಜಿಸುವ Tool ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್

ಪಾರ್್ಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಖರವಾಗಿ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಕಡಿಮೆ ಬ್ಯಾ ಕ್ ರೇಕ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ set ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಪಾರ್್ಟಿಿಂಗ್ ಆಫ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ 
ಅದು Job ನ ಅರ್್ಧದಷ್ಟು  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಮತ್ತು  ಟೂಲ್-
ಹೋಲ್್ಡ ರ್್ನಿಿಂದ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್ಗಾ  ಗಿ ಸುಮಾರು 3 mm 
ವಿಸ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚಿದ್ ್ದ ರೆ, ಅದು Job 
ತುಣುಕಿನ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಅದು 
ತುುಂಬಾ ಕಡಿಮೆಯಿದ್್ದ ರೆ, Job ಬಾಗುತ್್ತದೆ  ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ಹಾನಿಗೊಳಗಾಗಬಹುದು.

ವಿಧಾನ

ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ Job ಗಾಗಿ ಸರಿಯಾದ ರೀತಿಯ Tool ನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಒಂದು ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕನಿಷ್್ಟ  ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ Job ನ್ನು 
ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

ಟೂಲ್ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಅನ್ನು  Job ನೊೊಂದಿಗೆ set ಮಾಡಿ. ಇದರಿಿಂದ 
ಅದು ಗ್ರೂ ವ್ ಬದಿಗಳಿಗೆ ಉಜ್ಜು ವುದಿಲ್್ಲ , ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು 
Job ಗೆ Feed ಆಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  3)
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ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಅರ್್ಧದಷ್ಟು  ವೇಗಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.

ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ಬ್್ಲಲೇಡ್್ನ   ಬಲಭಾಗವು 
Job ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಲ್ಯಾ ಥ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Tool ನ್ನು  Job ಲ್ಲಿ  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಫೀಡ್ 
ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವವರೆಗೆ Tool ನ್ನು  Job ಗೆ ಸೇರಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

ಮುನ್್ನಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

Job ವು ಚಕ್ ದವಡೆಗಳಿಿಂದ ಚಾಚಿಕೊೊಂಡಿರಬೇಕು, ಕಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಚಕ್ ದವಡೆಗಳ  ಹತ್ತಿ ರ ಮಾಡಲು 
ಅನುಮತಿಸಲು 

Job ನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ ಚಕ್ ಅಥವಾ ಕೋಲೆಟ್ ನಲ್ಲಿ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು.

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ ಹಿಡಿದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಅದು ಬಾಗಬಹುದು ಅಥವಾ ಒಡೆಯಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಲ್ಯಾ ಥ್್ನಿ ಿಂದ 
ಹಾರಿಹೋಗಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಬಲಗೈ ಆಫ್ಸೆ ಟ್ ಟೂಲ್-ಹೋಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ (ಚಿತ್್ರ  6)

ಒಂದಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ  Job ನ್ನು 
ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವಾಗ ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಹಿಡಿಯಬೇಕು.

ಮಧ್್ಯಯಂ ತರ ಫೀಡ್, Tool ನ ತುದಿಯನ್ನು 
ಮಂದ(dull)ಗೊಳಿಸುತ್್ತದೆ . 

Heavy feeding, ಜ್ಯಾ ಮಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  Tool ಒಡೆಯುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಉಕ್ಕಿ ನ ಮೇಲೆ ಸಾಕಷ್ಟು  ಕೊಲೆೆಂಟ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಹಿತ್ತಾ ಳೆ 
ಮತ್ತು  ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣವನ್ನು  ಕೊಲೆೆಂಟ್ ಇಲ್್ಲ ದೇ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕು.

ಈ ಸಂಪೂರ್್ಣ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸ್ಯಾ ಡಲ್ 
ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

Job ಬಹುತೇಕ ಕಡಿತಗೊಳ್ಳು ವಾಗ ಫೀಡ್ ದರವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ.

ಸುದೀರ್್ಘ Job ನ್ನು  ಬೇರ್್ಪಡಿಸುವಾಗ, ಅದನ್ನು  ಟೈಲ್ಸ್ಟಾ  ಕ್ 
ಕೇೇಂದ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ಬೆೆಂಬಲಿಸಬೇಕು.

ಯಂತ್್ರ ವು ಉತ್್ತ ಮ ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ, ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ ಅಡ್್ಡ 
ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

Tool ವು ಅದರ ಅಗಲದ ಆಳಕ್ಕೆ  ತೂರಿಕೊೊಂಡಾಗ, ಅದನ್ನು 
ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸಂಯುಕ್್ತ  ಸ್್ಲಲೈ ಡ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಪಕ್್ಕಕ್ಕೆ  
ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮತ್ತೆ  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

Tool ಅಗೆಯುವ(dig) ಮತ್ತು  ತೊೊಂದರೆ ಉಂಟುಮಾಡುವ 
ಪ್್ರ ವೃತ್ತಿ ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಮೇಲಿನ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಬೇಕು.

ವಿಭಜನೆಯ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯು ಬಹುತೇಕ 
ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡಾಗ, ಬೀಳದಂತೆ ತಡೆಯಲು ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಇದರಿಿಂದ ಹಾನಿಯನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಬಹುದು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಭುಜದ ಟರ್ನ್(Shoulder turn): ಚದರ, ಫಿಲೆಟ್, ಭುಜದ ಕೆಳಗೆ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಕಟ್ , 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತಿರುವು-ಫಿಲೆಟ್ ಕಟ್ , ಚದರ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಕಟ್ (Shoulder turn: Square, 
filleted, beveled under cut shoulder, turning - Filleted under cut, square 
beveled)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 3-ದವಡೆಯ ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ
•	 Face , plain ಮತ್ತು  Step ನ್ನು  ಕೈ Tool ದಿಿಂದ ± 0.1 mm ನಿಖರತೆಗೆ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	ಫಾ ರ್ಮ್ ಚದರ ಫಿಲೆಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕಟ್ ಮಾಡಿ
•	 0.1 mm ರನ್ ಔಟ್ ನಿಖರತೆಗೆ Job ನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ
•	 ಚದರ ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	 ಬೆವೆಲ್ ಭುಜವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ Job ನ್ನು  ಮೂರು 
ದವಡೆ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ 
ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  R.H. Facing Tool ನ್ನು  ಕಟ್ಟು ನಿಟ್ಟಾ ಗಿ set 
ಮಾಡಿ.

•	 ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪೂರ್್ವನಿರ್್ಧರಿತ R.P.M ಗೆ set 
ಮಾಡಿ.

•	ಕ್ ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಒಂದು 
ತುದಿಯನ್ನು  Face ಮಾಡಿ.

•		ಟೂ  ಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  R.H. ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಕಟ್ಟು ನಿಟ್ಟಾ ಗಿ set ಮಾಡಿ.

•		  Job ನ್ನು  ∅ 28 mm ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂಭವನೀಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ 
ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  Step ಟರ್ನ್ ∅ 15 mm,  19.5 mm ಉದ್್ದ .

•		  ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ dimension ಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  R1.5x1.5 ಆಳದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಮಾಡಿ.

•		  4 mm ಅಗಲ ಮತ್ತು  4 mm ಅಂಡರ್  ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಿ.
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•		  Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮುಖ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•		  Job ನ್ನು  108 mm  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  face ಮಾಡಿ.

•		  ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  Job ನ್ನು  ∅ 23 mm ಗೆ 16 mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  Step ಟರ್ನ್  ∅ 15 mm , 26.5 mm ಉದ್್ದ .

•		  ∅ 23 mm, Step 4x45° ಕೋನಕ್ಕೆ  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ.

•		  ∅ 10 mm x 10 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  ∅ 10 mm , Step  2X30° ಕೋನಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•		  Job ನಿಿಂದ burrs ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•		  ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟ್ರಾಕ್  ್ಟ ರ್್ನಿಿಂದ ಕೋನವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•		  ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ dimensionಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

ಎರಡು ವ್ಯಾ ಸಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ (Form an 
undercut shoulder at the junction of two diameters)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	ಟೂ ಲ್ ಪೋಸ್ಟ್‌ನ ಲ್ಲಿ  ಅಂಡರ್‌ಕಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ(operation)ಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್‌ನಿಿಂದ ಅಂಡರ್‌ಕಟ್ ಅಗಲ ಮತ್ತು  ಆಳವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 

ಥ್ರೆಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ವಿಭಾಗದ ಅಂತ್್ಯ ವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ 
ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ರನ್ ಮಾಡಬಹುದಾದ ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲು ಅಂಡರ್ ಕಟ್ ಆಗಿದೆ. ಇದು ಸಂಯೋಗದ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಅದರ ವಿರುದ್್ಧ  ಲಂಬವಾಗಿ ಕುಳಿತುಕೊಳ್್ಳಲು  
ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.
ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ  
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬೇಕಾದರೆ, ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರಕ್ಕೆ   ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್ 
ಒದಗಿಸಲು ಭುಜದ ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಹೀಗಾಗಿ ಚದರ ಮೂಲೆಯನ್ನು 
ಖಾತ್ರಿ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.
ಜಂಕ್ಷನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು, ಈ 
ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಬೇಕು.
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಕಾರ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ   grind ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.
Tool ಬಹುತೇಕ Jobದ face ನ್ನು  ಮುಟ್ಟು ವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ 
ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ. (Fig.1)

ಈ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಸ್ಯಾ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool 
ಮುುಂಭಾಗದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನೊೊಂದಿಗೆ Job ನ 

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸಿ. ಕ್ರಾಸ್ ್ಸ ್ಲಲೈಡ್  ಗೆರೆಯ 
ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನ್್ಯಕ್ಕೆ   set ಮಾಡಿ. (Fig.2)

Tool ವು ಭುಜವನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ Mark ಮಾಡುವವರೆಗೆ 
ಮೇಲಿನ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಫೀಡ್ ಸ್ಕ್ರೂ ನ ಗೆರೆಯ ಕಾಲರ್್ನಲ್ಲಿ 
ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ ಮತ್ತು  ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಶೂನ್್ಯಕ್ಕೆ   set ಮಾಡಿ 

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು  ಹಾಕಿ

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳಕ್ಕೆ  Tool ನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮತ್ತು 
ಸಮವಾಗಿ ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ (ಚಿತ್್ರ  4)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.97
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ವಿವಿಧ ಭುಜಗಳ ಮಷಿನಿಿಂಗ್(Machining Various shoulders)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ವಿವಿಧ ಭುಜಗಳ ಮಷಿನಿಿಂಗ್. 

ಚದರ ಭುಜದ ಮಷಿನಿಿಂಗ್(machining)

ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳಲು  ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲು Job ನ ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  Face ಮಾಡಿ.

ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದು, ಭುಜದ ಸ್ಥಾ ನದ ಲೇಔಟ್.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  mark ಮಾಡಲು Job ನ 
ಪರಿಧಿಯ ಸುತ್್ತಲೂ  ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ವಾದ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ ನಿಿಂದ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಗ್ರೂ ವ್ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ದ ಸುಮಾರು 1 mm ಒಳಗೆ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

ಟೂಲ್-ಹೋಲ್್ಡ ರ್್ನಲ್ಲಿ  ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು 
ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್್ಯಕ್ಕೆ   set ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  Job ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ ಬಿಿಂದುವಿನೊೊಂದಿಗೆ 
set ಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಬದಿಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಜಾಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಅಥವಾ ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು 
ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ, ಭುಜಕ್ಕೆ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರ.

ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು, ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಮತ್ತು  Job ವ್ಯಾ ಸದ ನಡುವೆ ಕಾಗದದ ತುುಂಡು 
ಅಥವಾ ತೆಳುವಾದ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಟೂಲ್ 
ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ತಕ್್ಕ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ತರಬೇಕು.

ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ 
ಲೇಔಟ್ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ Facing Tool ನ್ನು 
ತನ್ನಿ .

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಸ್ಕ್ರೂ ನ ಗೆರೆಯ ಕಾಲರ್್ನಲ್ಲಿ  ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.

ಕಟ್ ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  ಭುಜದ ಕಡೆಗೆ ತನ್ನಿ .

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಭುಜವನ್ನು  Face ಮಾಡಿ, ಹೀಗೆ 
ಮಧ್್ಯ ದಿಿಂದ ಹೊರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.

ಸತತ ಕಡಿತಗಳಿಗಾಗಿ, ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಸ್ಕ್ರೂ  ಅನ್ನು  ಅದೇ ಗೆರೆಗೆ 
ಪಡೆದ ಕಾಲರ್ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ಹಿಿಂತಿರುಗಿ.

ಭುಜವು ಸರಿಯಾದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಆಗುವಾಗುವವರೆಗೆ 
ಮೇಲಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಭುಜದ ಮಷಿನಿಿಂಗ್ (ಚಿತ್್ರ  3)

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಭುಜದ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ 
3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ   ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.
ಟೂಲ್-ಹೋಲ್್ಡ ರ್್ನಲ್ಲಿ  ಸೈಡ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್್ಯಕ್ಕೆ   set ಮಾಡಿ.
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ಭುಜದ ಸ್್ಥ ಳಕ್ಕೆ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ 
ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್್ನ  ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ತನ್ನಿ .

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಭುಜಕ್ಕೆ  Feed ಮಾಡಲು 
ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್ರಿಯೆ ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ finishing ನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು 
ಹಾಕಿ.

ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಭುಜವನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ದವರೆಗೆ 
ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

ಭುಜದ ಗಾತ್್ರ ವು ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ ಮತ್ತು  ಟೂಲ್ ಬಿಟ್್ನ 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ chatter  ಸಂಭವಿಸಿದರೆ, Com-
pound Rest ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಭುಜವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಬಹುದು. Compound Rest ನ್ನು 
ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ ಕೋನಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮಾತ್್ರ  cut ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್ರಿಯೆ ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ದ್್ರ ವವನ್ನು  ಹಾಕಿ.

ಹಂತಹಂತವಾಗಿ ಬೆವೆಲ್ ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

ಯಾವಾಗಲೂ ಹೊರಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಭುಜದ face ನ 
ಹೊರ ಅಂಚಿನ ಬಳಿ ಪ್್ರ ತಿ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.

ಪ್್ರ ತಿ ಹೊಸ ಕಟ್ ಮಾಡಲು ತಯಾರಿ ಮಾಡುವಾಗ ಸಣ್್ಣ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹಾನಿ ಮಾಡದಂತೆ ಜಾಗರೂಕರಾಗಿರಿ.
ಅಂತಿಮ ಕಟ್್ನ  ಪ್ರಾ ರಂಭದಲ್ಲಿ , ಮೂಲ ಭುಜದ face 
ಒಳಗಿನ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ ರುವ ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ 
ಡೈ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್್ನ  ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ತನ್ನಿ .
ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜದ ಮಷಿನಿಿಂಗ್ (ಚಿತ್್ರ  5)

ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಭುಜದ ಸ್್ಥ ಳವನ್ನು  ಲೇ ಔಟ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
mark ಮಾಡಿ

ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜಕ್ಕಾ ಗಿ ಹಾಕಿದಾಗ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು al-
lowance ನೀಡಿ.
ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜವು 4 mm ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ರೆ ಮತ್ತು 
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಅಂತ್್ಯ ದಿಿಂದ 60 mm ಆಗಿದ್್ದ ರೆ, ಲೇಔಟ್ 
ಅಂತ್್ಯ ದಿಿಂದ 56 mm ಆಗಿರಬೇಕು. ಇದು ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ.
ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ   ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.
ಹೋಲ್್ಡ ರ್್ನಲ್ಲಿ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ Tool ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮಧ್್ಯಕ್ಕೆ   set ಮಾಡಿ.
Tool ಸರಿಯಾದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆಯೇ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳಲು  ರೇಡಿಯಸ್ ಗೇಜ್್ನಿ ಿಂದ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
ಭುಜದ ಸ್್ಥ ಳಕ್ಕೆ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ 
ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅಥವಾ ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ ವನ್ನು   ಹಚ್ಚಿ . ಲ್ಯಾ ಥ್ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ತಿರುಗುವ ವೇಗದ ಸರಿಸುಮಾರು 
ಅರ್್ಧಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.
ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅಥವಾ 
ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ತನ್ನಿ .
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಸ್ಕ್ರೂ ನ ಗೆರೆಯ ಕಾಲರ್್ನಲ್ಲಿ  ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಗಮನಿಸಿ.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ಒಂದು ಅರ್್ಧ ತಿರುವು ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ ಅದು ಮೂಲ ಕಾಲರ್ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ನಿ ಿಂದ ಸರಿಸುಮಾರು 
1 mm ಒಳಗೆ ಇರಲಿ.
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ದುುಂಡಗಿನ nose ಟೂಲ್ ಬಿಟ್್ನ  ಬಿಿಂದುವು ಈಗ Job 
ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ ಸುಮಾರು 1 mm ದೂರದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.
ಫಿಲೆಟ್ಡ್  ಮೂಲೆಯನ್ನು  ಒರಟಾಗಿಸುವಾಗ Cutting Tool ನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದನ್ನು  ಇದು ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.
ಫಿಲೆಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ Tool ನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸಿ.
ಫಿಲೆಟ್ ಮಾಡಲಾದ ಮೂಲೆಯನ್ನು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ chattering ಸಂಭವಿಸಿದರೆ, ಲೇಥ್ ವೇಗವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಫಿಲೆಟ್್ನ  ಫಿನಿಶಿಿಂಗ್ ನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು  ಹಾಕಿ.(ಚಿತ್್ರ  5)
ಭುಜದ ಉದ್್ದ ವು ಸರಿಯಾಗಿರುವವರೆಗೆ Carriage ಕೈ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.
ಭುಜದ ಅಂತರವನ್ನು  ಅಳೆಯಲು ಲೇಥ್ ಅನ್ನು 
ನಿಲ್ಲಿ ಸುವಾಗ, Cutting Tool ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ 
ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ move ಮಾಡಬೇಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

Cutting Tool ನ್ನು  ಭುಜದಿಿಂದ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ದೂರ ಸರಿಸಲು 
ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಕೈ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ಸುಮಾರು 1 mm ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಮೂಲ ಕಾಲರ್ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ಗೆ 
ತಿರುಗಿಸಿ.
ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಹ್್ಯಾಾಂಡ್  ವೀಲ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ 
ಅನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಮುನ್್ನ ಡೆಸುವ ಮೂಲಕ ಫಿಲೆಟ್ 
ಮಾಡಿದ ಮೂಲೆಯನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.
ಫಾರ್ಮ್ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್ಗೆ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವು ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ 
ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚು  chattering ಸಂಭವಿಸಿದಲ್ಲಿ , chattering ಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗದ ದೊಡ್್ಡ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಫಿಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.,ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ 
ಫಿಲೆಟ್್ನ  ನಿಖರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)
ಅಂಡರ್ ಕಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಭುಜದ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು 
ಹಾಕಿ.
ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ   ರಫ್ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.
ಟೂಲ್-ಹೋಲ್್ಡ ರ್್ನಲ್ಲಿ  ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್್ಯಕ್ಕೆ   set ಮಾಡಿ.
ಚಿಕ್್ಕ  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು 

ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಭುಜದ ಸ್್ಥ ಳಕ್ಕೆ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರ ಮತ್ತು 
ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ face ಮೇಲೆ ಹಚ್ಚಿ .
ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ವೇಗದ ಸರಿಸುಮಾರು ಅರ್್ಧದಷ್ಟು  ಲ್ಯಾ ಥ್ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
Face ಮೇಲಿನ ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ ಲೇಔಟ್ ಡೈ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ ಟೂಲ್ ಬಿಟ್್ನ  ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ತನ್ನಿ 
ಮತ್ತು  ಟಾಪ್ ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಗ್ರಾಜು ಯೇಟ್ ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನ್್ಯಕ್ಕೆ  
ಹೊೊಂದಿಸಿ.
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್ರಿಯೆ ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಫಿನಿಶಿಿಂಗ್ ನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ದ್್ರ ವವನ್ನು  ಹಾಕಿ.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಆಳಕ್ಕೆ 
ಯಂತ್್ರರೀ ಕರಿಸುವವರೆಗೆ ಮೇಲಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.
ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ face ದಿಿಂದ Tool ತುದಿಯನ್ನು 
ತೆರವುಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಸ್್ಲಲೈಡ್್ನ   1 ವಿಭಾಗದಿಿಂದ 
Tool ನ್ನು  ಅಕ್್ಷಷೀ ಯವಾಗಿ ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಸಣ್್ಣ  ವ್ಯಾ ಸದ ಮೇಲೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ಸೀಮೆಸುಣ್್ಣ ದ 
ಗುರುತು ತೆಗೆದುಹಾಕುವವರೆಗೆ, ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ ಮುಖದ 
ಅಂಚಿನಿಿಂದ Tool ನ್ನು  Job ಗೆ  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಗೆರೆಗಳ ಕಾಲರ್ ರೀಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಆಳಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ವಿಭಾಗಗಳ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಗೆ Tool ನ್ನು  Job ಲ್ಲಿ  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟೂಲ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  Job ನ 
ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಅಂಡರ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  Carriage ನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್ರಿಯೆ ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ Finishing ನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು 
ಹಾಕಿ.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ 
ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಭುಜವನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಆಳಕ್ಕೆ  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ 
ಆಗುವವರೆಗೆ ಮೇಲಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  

ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಗಳ ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ (Sharpening of - single point tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 Steel ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಗಾಗಿ  ಸೈಡ್ ಕಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	ಪ್ರಾ  ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

•	 ಚಕ್್ರ  ಮತ್ತು  ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಮತ್ತು  2 ರಿಿಂದ 3 mm ಅಂತರವನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

	 ಹಾನಿಗಳು ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ 
ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿ ಬೋಧಕರ 
ಗಮನಕ್ಕೆ  ತರಬೇಕು.

•		  ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ  20 ಡಿಗ್ರಿ  ರಿಿಂದ 25 ಡಿಗ್ರಿ   end cut-
ting edge angl ಮತ್ತು  clearance angle ನ್ನು  6  ಡಿಗ್ರಿ  
ನಿಿಂದ 8 ಡಿಗ್ರಿ  grind ಮಾಡಲು ಚಕ್್ರ ದ ವಿರುದ್್ಧ  blank  
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•		  Tool  ಬದಿಯನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಿ - 6 ಡಿಗ್ರಿ  ನಿಿಂದ 8  
ಡಿಗ್ರಿ  ಸೈಡ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ನೀಡಲು.

•		  ಬದಿಯ ಉದ್್ದ ವು Tool ನ ಅಗಲಕ್ಕೆ  ಸಮನಾಗಿರಬೇಕು.

•		  12 ಡಿಗ್ರಿ  ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗ್ರಿ  ವರೆಗಿನ ಸೈಡ್ ರೇಕ್ 
ಕೋನಕ್ಕಾ ಗಿ Tool ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ.
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•	 ನಯವಾದ(smooth) ಚಕ್್ರ ದಲ್ಲಿ  - ಎಲ್ಲಾ  ಕೋನಗಳು ಮತ್ತು 
clearance ಗಳನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಿ ಮುಗಿಸಿ.

•	 ಸರಿಸುಮಾರು 0.5 mm R ನ ನೋಸ್(nose) ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು 
grind ಮಾಡಿ.

Ground ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಹಂತ(step)ಗಳಿಲ್್ಲದೆ  
ಇರಬೇಕು ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪದ ನಯವಾದ 
ಮುಕ್ತಾ ಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence) 

Steel  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಸೈಡ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ನ್ನು  grind ಮಾಡುವುದು (Grinding 
a side cutting tool for machining steel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು
•	 ಬಲಭಾಗದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನಿಿಂದ Steel ನ್ನು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡುವುದು.  

Steel ಮೇಲೆ ಬಳಸಬೇಕಾದ ಸೈಡ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ. Tool ನ್ನು  Grind ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲು ಚುಕ್ಕೆ ಗಳ ರೇಖೆಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ  ರೇಖೆಗಳಿಿಂದ 
Ground Tool ನ್ನು  ವಿವರಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1))

ಸೈಡ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಎಡ್ಜ್  Blank ಅಂಚಿಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚು 25 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ 
ಇಳಿಜಾರನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಸೈಡ್ ರೇಕ್ ಕೋನವು 14 ° 
ಆಗಿದೆ.
ಮುುಂಭಾಗ ಮತ್ತು  ಅಡ್್ಡ  clearance ಗಳು ground  6 °. side 
cutting edgeನ ಉದ್್ದ ವು Tool ಚೌಕದ ಅಡ್್ಡ -ವಿಭಾಗದ 
ಗಾತ್್ರಕ್ಕೆ   ಸಮನಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ, ಅಂದರೆ 12 mm. Ground Tool 
ನ್ನು  ಪಡೆಯಲು Tool ನ್ನು  Blank ಯಾಗಿ Grind  ಮೂಲಕ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದ ಮಬ್ಬಾ ದ(shaded) ಭಾಗವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  2 
ತೋರಿಸಿದೆ.
ಅನುಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತಿರುತ್್ತ ದೆ.
25 ° end cutting edge ಕೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೋನ 
‘xn’ (ಚಿತ್್ರ  3)
14 ° ನ side rake ಕೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೋನ ‘r’. 
(ಚಿತ್್ರ  4)
6 ° ನ ಸೈಡ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಕೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೋನ 
(ಚಿತ್್ರ  5)
6 ° ನ front clearance ಕೋನವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. ಕೋನ 
∅ (ಚಿತ್್ರ  6)

Tool ನ ಹಂತದಲ್ಲಿ  R 0.4 ರಿಿಂದ R 0.6 mm ನ ನೋಸ್(nose) 
ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  ಮಾಡಿ . ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
0.2 ರಿಿಂದ 0.3 mm ಕಡಿಮೆ ಉದ್್ದ ದ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರರೈೈಂಡ್  
ಮಾಡಿ.
ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆಗಾಗಿ ಆಕೃತಿಯನ್ನು  ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿ ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98
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342 CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಗ್ರೂ ವ್ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ - ಚೌಕ, ರೌೌಂಡ್ ‘V’ ಗ್ರೂ ವ್ (Cut grooves - square, round 
‘V’ groove)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಲ್ಯಾ ಥ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಯಂತ್್ರ  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಕೈ ಫೀಡ್ ಮೂಲಕ Job ನ ಭಾಗವನ್ನು  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	ಗ್ ರೂ ವ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ -’V’ ಟೂಲ್, ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ Tool ಮತ್ತು  ಚದರ Tool ಗಾಗಿ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 3 ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಚಕ್್ನ  ಹೊರಗೆ ಸುಮಾರು 
50 mm ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳಿ , 

•	 Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.

•	 ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ R.P.M ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  
set ಮಾಡಿ.

•	 ಮೊದಲು ಒಂದು ಬದಿಗೆ face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  Æ 42mm ಗೆ ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂಭವನೀಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  
ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 Æ 30 mm x 35 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂಡರ್ ಕಟ್ ಟೂಲ್, ರೇಡಿಯಸ್ ಟೂಲ್, ‘V’ ಗ್ರೂ ವ್ 
ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ. 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ.

•	 ಕೊನೆಯ face ದಿಿಂದ 30 mm 2.5 mm ಆಳ x 5 mm 
ಅಗಲದ ಚದರ ಗ್ರೂ ವ್ ರೂಪಿಸಿ.

•	 ಕೊನೆಯ face ದಿಿಂದ 18 mm 2.5 mm ಆಳ x 5 mm 
ಅಗಲದ ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ಗ್ರೂ ವ್ ರೂಪಿಸಿ.

•	 ಕೊನೆಯ face ದಿಿಂದ 6mm ನಲ್ಲಿ  5mm ಅಗಲದ ‘V’ 
ಗ್ರೂ ವ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ‘V’ ಗ್ರೂ ವ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು 
plunge ಮಾಡುವುದು.

•	 Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಯನ್ನು  ಒಟ್ಟು  75mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  face 
ಮಾಡಿ.

•	 Æ 42 mm x 40 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಚಾಾಂಪರ್ಸ್ 2 x 45° ಮಾಡಿ

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

60° ‘V’ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಿ (Grind 60° ‘V’ tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 60° ‘V’ Tool ನ್ನು  grind ಮಾಡಿ. 

1	 	60° ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ  Tool ನ್ನು  grind ಮಾಡಿ

•	 Tool ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

•	 ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  Tool ನ್ನು  Plunge ಮಾಡುವುದು

•	 ‘V’ ಗ್ರೂ ವ್ ನ ಆಳವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

2	  Tool ಗೆ 4 mm ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ವನ್ನು  grind ಮಾಡಿ

•	 Tool ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ

•	 ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 
ಮಾಡಿ

•	 ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  Plunge ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

3		 4 mm ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಅಗಲಕ್ಕೆ  Tool ನ್ನು  grind ಮಾಡಿ
•	 Tool ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 

ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ.
•	 ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ 

ಮಾಡಿ.
•	 ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು 

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  Plunge ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

Job ನ್ನು  Knurl ಮಾಡಿ (Knurl the job)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಲ್ಯಾ ಥ್ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ನರ್ಲ್(knurl) ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ಚಕ್್ನ  ಹೊರಗೆ 50 mm ದೂರವಿರುವ 3 ದವಡೆಯ 
ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  material ಗಳನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಒಂದು ತುದಿಯನ್ನು  face ಮಾಡಿ.

•	 ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ಗೆ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವುದಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನ Job ನ್ನು 
Æ 40-0.2 ಗೆ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಡೈಮಂಡ್ ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set 
ಮಾಡಿ.

•	 ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೇಗವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•	 ವಜ್್ರ ದ ಆಕಾರವು ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ 
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಬಾಗಿಸಿ

•	 ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಚೇೇಂಫರ್ 2x45° ಮಾಡಿ.

•	 Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  Job ನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  80 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ
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•	 ಸೈಡ್ ನೈಫ್ ಟೂಲ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ Job ನ್ನು  Æ 25 x 50 ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 (dimension ಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯಲು ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.)

•	 45° ಚೇೇಂಫರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್್ನಿ ಿಂದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  2x45° ಗೆ 
ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಚೂಪಾದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ರ್ ಮಾಡಿ.

ನೆನಪಿರಲಿ

•	 ಉಪಕರಣದ ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ.

•	ಸು ತ್ತು ವ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಲ್ಲಿ  Mark ಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, 
ಪ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

•	 ಯಂತ್್ರ ವು ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಲಿವರ್ ಅನ್ನು 
ಎಂದಿಗೂ ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಡಿ.

•	 ಯಂತ್್ರ ದ ಚಲಿಸುವ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಇಡಬೇಡಿ.

•	 ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕೊಲೆೆಂಟ್ ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ಲೇಥ್ ನಲ್ಲಿ  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್(Knurling) ಮಾಡುವುದು (Knurling on lathe)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ Job ನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ಗೆ  ವೇಗವನ್ನು  Set ಮಾಡಿ
•	 ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  Set ಮಾಡಿ
•	 ಅಗತ್್ಯ  ದರ್ಜೆಯ knurl ನ್ನು   ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Job ನ್ನು  knurl ಮಾಡಿ. 

ಉತ್್ತ ಮ ಹಿಡಿತಕ್ಕಾ ಗಿ ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳ  
ಉತ್್ತ ಮ ನೋಟಕ್ಕಾ ಗಿ  , ಘಟಕದ ಒಂದು ಭಾಗವನ್ನು  knurl 
ಕೈಗೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನುಕ್್ರ ಮವಾಗಿ ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ವಿಧಾನವು ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತಿರುತ್್ತ ದೆ.

ನರ್್ಲ್್ನ  ಗ್್ರ ರೇಡ್ ಮತ್ತು  Job ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ನರ್ಲ್ 
ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಫೈನ್ ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ಗೆ  0.1 mm, ಮಧ್್ಯ ಮ ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ಗೆ  0.2 mm 
ಮತ್ತು  ಒರಟಾದ ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ಗೆ  0.3 mm ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ  ಅಥವಾ ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾಕ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ಜೋಡಿಸಿ 	
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ವೇಗಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ, ಮೇಲಾಗಿ 1/3 
ರಿಿಂದ ¼ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ವೇಗ.  knurl ಮಾಡಬೇಕಾದ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.  

ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  Set ಮಾಡಿ ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಅದು Job 
ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಲಂಬ ಕೋನದಲ್ಲಿ ರಲಿ ಅದನ್ನು  ಬಲವಾಗಿ 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ವೀಲ್ ಮೂಲಕ Job ದ 
ಪರಿಧಿಯನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು ನರ್ಲ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ನರ್್ಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮಾಡಿ. ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ರೋಲ್್ನ  face 
ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸುವವರೆಗೆ Carriage ನ್ನು 
ಸರಿಸಿ.  ಇದು ಟ್ರೂ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.(ಚಿತ್್ರ  3)

ಲ್ಯಾ ಥ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ 
ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  Job ಗೆ ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಲ್ಯಾ ಥ್ ಅನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ Tool 
ನ್ನು  ಮರುಹೊೊಂದಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
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ಅದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೊದಲು, ನರ್ಲ್(knurl) 
ಅನ್ನು  ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ಗೆ  ಫೀಡ್ ಮಾಡುವುದು,  ನರ್ಲ್ 
ಅನ್ನು  ಹಾನಿಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಉದ್್ದ ವಾಗಿ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ 
ವೀಲ್ ಮೂಲಕ ಏಕರೂಪದ ಚಲನೆಯೊೊಂದಿಗೆ, ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡಬೇಕಾದ Job ನ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.

Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ಎಳೆಯದೆಯೇ ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ 
ಆಳವನ್ನು  ನೀಡಿ. ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಗೆ 
ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ನರ್ಲ್ ಮಾಡಲಾದ ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ಗೆ  ಸಾಕಷ್ಟು 
ಶೀತಕ(coolant)ವನ್ನು  ಹಾಕಬೇಕು. 
ಇದು ಯಾವುದೇ ಲೋಹದ ಕಣಗಳನ್ನು 
ತೊಳೆಯುತ್್ತದೆ  ಮತ್ತು  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ರೋಲ್್ಗಳಿಗೆ  
ನಯಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತದೆ . 

ಸರಿಯಾದ ಮಾದರಿ(Pattern)ಯನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ, 
ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಡಿ. 

ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತು  ಮೃದುವಾದ 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ಒರಟಾದ 
ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಮುುಂದಿನ cut ಗಾಗಿ ಬ್್ರ ಷ್ ನಿಿಂದ ನರ್ಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಬೋರ್ ಹೋಲ್್ಗ ಳು - ಸ್ಪಾ ಟ್ ಫೇಸ್, ಪೈಲಟ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಬೋರಿಿಂಗ್ Tool ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ(enlarge) (Bore holes - spot face, pilot drill, 
enlarge hole using boring tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ
•	 ಬೋರಿಿಂಗ್ Tool ನಿಿಂದ  ± 0.04 mm  ನಿಖರತೆಗೆ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬೋರ್ ಅನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ
•	 ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಮರು-ಆಕಾರಗೊಳಿಸಿ
•	 ಅದರ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಗಾಗಿ ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಬೋರ್ ಮಾಡಿದ ಹೋಲ್್ನ  ತುದಿಯನ್ನು  Spot face ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಕೆ ಲಸವನ್ನು  4 ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಟ್ರೂ   ಮಾಡಿ,  ಚಕ್ ಹೊರಗೆ ಸುಮಾರು 45 mm 
ಇರಲಿ.

•	 Facing Tool ನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set 
ಮಾಡಿ.

•	 Facing ಗೆ  ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  set ಮಾಡಿ..

•	 ಮೊದಲು ಒಂದು ಕಡೆ face ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ. ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂಭವನೀಯ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  Æ 40 mm .

•	ಸೆೆಂ ಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ

•	 ಪೈಲಟ್ ಸೇರಿದಂತೆ ಡ್ರಿಲ್್ಗ  ಳ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ

•	ಡ್ರಿ  ಲ್ ಅನ್ನು  ಟೈಲ್ಸ್ ಟಾ ಕ್ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
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•	 ಶುಚಿಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಗ್ರೂ ವ್  ಮಾಡಿ

•	 ಪೈಲಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
12 mm  ವ್ಯಾ ಸ ಕ್ಕೆ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•	 ಟೈಲ್ಸ್ ಟಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಅನುಕೂಲಕರ ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕೆ 
ತನ್ನಿ , ಮತ್ತು  ಟೈಲ್ಸ್ ಟಾ ಕ್ ಅನ್ನು  Bed ಮೇಲೆ ಲಾಕ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಲೇಥ್ ಅನ್ನು  ರನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿಕೊಳ್ಳಿ , ಇದರಿಿಂದ ಅದು ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ ರುವ 
Job ಮೇಲೆ ಕೊರೆಯುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಕೂಲಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿ.

•	 ಕಡಿಮೆ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯುವ ಮೂಲಕ 	
Æ 12 mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Æ 20 mm ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಹಿಗ್ಗಿ ಸಿ.

•	 ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬೋರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ 
ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Æ 24.7 
mm ಮೂಲಕ ಬೋರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಬೋರ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಬೋರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ  4x4 mm ಸ್ಪಾ ಟ್ ಫೇಸ್ 
ಮಾಡಿ

•	 Job  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕೊರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ 
ನಂತರ ರಿವರ್ಸ್ ಮತ್ತು  Job ಟ್ರೂ ; ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  face  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಡಯಾ Æ 40mm ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಬೋರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ 4x4 mm ಮೂಲಕ ಸ್ಪಾ ಟ್ ಫೇಸ್ 
ಮಾಡಿ

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

•	 ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•	 20mm ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಡ್ರಿ ಲ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯುವಾಗ 
ಪೈಲಟ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಬಳಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೊರೆಯುವಾಗ ಶೀತಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  Bore ಮಾಡುವುದು(Boring a drilled hole)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬೋರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  drill ಮಾಡಿ
•	 ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 

ಬೋರಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಒಂದೇ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
Tool ನ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸುವ ಆಂತರಿಕ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಲು ಈ ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕು.

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಆರೋಹಿಸಿ.

Job  ನ Face  ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಟ್ರೂ (true) 
ಮಾಡಿ

ಬೋರಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಸರಿಯಾದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗಕ್ಕೆ  ಲೇಥ್ ಅನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ರೆಸ್್ಟ್್ನ   ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬೋರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ 
ಅನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ.

ನೀರಸ Tool ನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ, ಲೇಥ್್ನ  ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಗೆ ಮಟ್್ಟ 
ಮತ್ತು  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರಲಿ.

chatter ನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬೋರಿಿಂಗ್ 
ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಬಹುದಾದ ದೊಡ್್ಡ 
ವ್ಯಾ ಸದ ಬೋರಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಬಳಸಿ.

(ಸುಮಾರು 2/3 ಬೋರ್ ಗಾತ್್ರ )

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ 
ರೇಖೆಯಿಿಂದ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮೇಲಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ, ಏಕೆೆಂದರೆ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ Tool ವು ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಚಿಮ್ಮು ವ ಪ್್ರ ವೃತ್ತಿ  ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಒರಟು Boring ಗೆ ಸರಿಯಾದ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಆರಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಕೊರೆಯುವಿಕೆಯ ವೇಗವು ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ 
ನಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತದೆ  ಮತ್ತು  ಬೋರ್ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ 
ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತದೆ .

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ವು 
ರಂಧ್್ರ ದ ಒಳಗಿನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಮುಟ್ಟು ವವರೆಗೆ ಕ್ರಾ ಸ್-
ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ಅಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

Job ನ ಬಲಭಾಗದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಸುಮಾರು 0.2 mm ಆಳ 
ಮತ್ತು  ಸುಮಾರು 8 mm ಉದ್್ದ ದ ಲೈಟ್ ಟ್್ರ ಯಲ್ ಕಟ್ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಟೆಲಿಸ್್ಕಕೋ ಪಿಕ್ ಗೇಜ್ ಅಥವಾ 
ಒಳ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಬಳಸಿ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ. (Fig.4)

ರಫಿಿಂಗ್ ಕಟ್ಗಾ ಗಿ ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸ್ತು ಗಳ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿ.

ಮುಕ್ತಾ ಯದ ಕಟ್ಗಾ ಗಿ ಸುಮಾರು 0.5 mm ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಿಡಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ರಫಿಿಂಗ್ ಕಟ್ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೋರಿಿಂಗ್ Tool ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ತೆರವುಗೊಳಿಸುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಲಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.	
 (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮುಕ್ತಾ ಯದ ಕಟ್ಗಾ ಗಿ ಸುಮಾರು 0.1 mm ಉತ್್ತ ಮವಾದ 
ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಬೋರ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಆಳಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಾಧನವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಗೆರೆಗಳ ಕಾಲರ್ ಬಳಸಿ

Bore ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಮುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನಿಿಂದ ಅಳತೆ ಮಾಡಿ.

ಬೆಲ್ ಬಾಯಿ(bell mouth)ಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, 
ಅದೇ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.

ಕಟ್್ನ  ಆಳವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸದೆ ತೆಗೆದ ಹಲವಾರು 
ಕಡಿತಗಳು ಬೆಲ್ ಆರೋಹಣವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಚೂಪಾದ ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಒಳ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್  ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ ಮೈಕ್ರೊ ಮೀಟರ್ ಅನ್ನು  ಬೋರ್ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವುದು (Inside caliper & outside micrometer used for bore 
measurement)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ bore ರಂಧ್್ರ ದ ಅಳತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ , ಅದನ್ನು  ಹೊರಗಿನ ಮೈಕ್್ರರೋ ಮೀಟರ್ಗೆ 

ವರ್ಗಾಯಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಳತೆಯನ್ನು  ಓದಿ. 

ಬೋರ್್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅವುಗಳ dimensional 
ನಿಖರತೆಗಾಗಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ಒಳ ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್್ಗಳು .

- 	 ಯುನಿವರ್್ಸಲ್ ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ಸ್.

- 	 ಒಳ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳು ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್್ಗಳು (ವರ್ಗಾವಣೆ ಮಾಪನ).

-	 ಟೆಲಿಸ್್ಕಕೋ ಪಿಕ್ ಗೇಜ್್ಗಳು  ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್್ಗಳು (ವರ್ಗಾವಣೆ ಮಾಪನ).

ಮೊದಲ ಎರಡು ವಿಧಾನಗಳು ನೇರ ಓದುವಿಕೆಯನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ 3 ನೇ ಮತ್ತು  4 ನೇ ವರ್ಗಾವಣೆ ಮಾಪನದ 
ಮೂಲಕ.

ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ಗಳು ಮತ್ತು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರಂಧ್್ರ ದ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕು.

ಅಳತೆ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಬೋರ್್ನ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವ್ಯಾ ಪ್ತಿ ಯ ಹೊರಗಿನ 
ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನ leg ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ, ರಂಧ್್ರ ದೊಳಗೆ 
ಅದರ ಪ್್ರ ವೇಶವನ್ನು  ಅನುಮತಿಸಿ.

ಒಂದು ಲೆಗ್ ಅನ್ನು  ಬೋರ್ ಕೆಳಭಾಗದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಇದನ್ನು  ಫಲ್್ಕ್ ್ರಮ್(fulcrum)ನಂತೆ ಇರಿಸಿಕೊೊಂಡು, 
ಬೋರ್್ನಲ್ಲಿ  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕಾಲನ್ನು  ಆಂದೋಲನಗೊಳಿಸಿ.

ಕಾಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ಅಥವಾ 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ನಿಧಾನವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ ಲೆಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಲು ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸಿ.

Job ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು 
ರಾಕ್ ಮಾಡಿ ಇದರಿಿಂದ ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನ ಕಾಲು 
ಬೋರ್ ಮೇಲಿನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

‘ಅನುಭವ’ (feel)ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ಕಾಲಿನ 
ತುದಿಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಭಾವನೆ ಕಡಿಮೆಯಿದ್್ದ ರೆ ಅಥವಾ 
ಯಾವುದೇ ಭಾವನೆ ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಕಾಲಿನ ತುದಿಗಳ 
ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಸ್್ವಲ್್ಪ   ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ.

ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ನೀವು ಸರಿಯಾದ 
ಭಾವನೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ.
ಸರಿಯಾದ ಅನುಭವವನ್ನು  ಪಡೆದ ನಂತರ, ಕಾಲುಗಳ 
ಸ್ಥಾ ನವು ತೊೊಂದರೆಗೊಳಗಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಹೊರಗಿನ ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್ ಅನ್ನು  ಒಂದು ಕೈಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಆ್್ಯನ್ವಿ  ಲ್ face 
ದಿಿಂದ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ನ 
ಎರಡು ಕಾಲುಗಳ ನಡುವಿನ ಅಂತರಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚು .
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕೈಯಿಿಂದ ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್್ನ ಆ್್ಯನ್ವಿ  ಲ್ face ದೊೊಂದಿಗೆ 
ಒಂದು ಕಾಲಿನ ತುದಿಯನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಿ.
ಒಳಗಿನ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನ ಆಂದೋಲನದ ಕಾಲಿನ ತುದಿಯನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕಾಲನ್ನು  ಆಂದೋಲನ ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಹೊರಭಾಗದ ಮೈಕ್್ರ ರೋಮೀಟರ್ Thimble ನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ನೀವು ಮೊದಲಿನಂತೆಯೇ ಅದೇ ‘ಭಾವನೆ’ 
ಪಡೆಯುತ್್ತತೀ ರಿ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಹೊರಗಿನ ಮೈಕ್ರೊಮ ೀಟರ್್ನ ಬ್ಯಾ ರೆಲ್ ಮತ್ತು  ಥಿಿಂಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ ನ 
Reading ನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಳತೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸಿ.

ನಿಖರತೆಯು ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತದೆ . 
ಮಾಪನಕ್ಕೆ  ಸರಿಯಾದ ಭಾವನೆಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಟೇಪರ್ ಟರ್ನ್ (ಆಂತರಿಕ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ ) ಮಾಡಿ (Turn taper (internal and 
external))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಸಂಯುಕ್್ತ (compound)  ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಮೂಲಕ ಟೇಪರ್ ಬೋರ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಿ
•	 ಸಂಯುಕ್್ತ  ರೆಸ್ಟ್  (compound rest)ನ್ನು  ನಿಗದಿತ ಕೋನಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ
•	 Compound rest ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಬಾಹ್್ಯ  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊ ಟೆಕ್್ಟ ರ್್ನಿಿಂದ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಆಂತರಿಕ ಟ್ಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ 

•	ಕೆ ಲಸವನ್ನು  4 ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•	 ಕೇೇಂದ್್ರ ದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು Tool ನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

•	 Job ನ ಒಂದು ತುದಿಯನ್ನು face  ಮಾಡಿ.

•	 Æ 45 mm ಅನ್ನು  45 mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಪೈಲಟ್ ಹೋಲ್ Æ 16 mm ಮಾಡಿ

•	 ಚೇೇಂಫರ್ 2x45° ಮಾಡಿ

•	 ಪಾರ್್ಟಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  40 mm  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 37.5 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ನರ್ಲ್ಡ್  Job ನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ತುದಿಗಳನ್ನು  face ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  2x45° ಗೆ ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟ್ರಾಕ್್ಟ   ರ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
Compound Rest ನ್ನು  5° 45’ ಗೆ set ಮಾಡಿ.

•	 ಬೋರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ 
set ಮಾಡಿ.

•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಟೇಪರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಚೂಪಾದ ಕಾಮರ್್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ನಿಧಾನ ವೇಗವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•	ಡ್ರಿ  ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ , ಟ್ಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ನರ್್ಲಿಿಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಸಾಕಷ್ಟು  ಕೂಲಂಟ್ ಬಳಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2: ಬಾಹ್್ಯ  ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ 

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	ಟ್ ಯಾ ಪರ್ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  Ø12 x 15 mm ಉದ್್ದ ದ ಹಂತವನ್ನು 
ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ ಹಿಮ್ಮು ಖ ಮತ್ತು  ಮರುಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	 Job ನ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಯಿಿಂದ Ø 12 x 15 mm ಉದ್್ದ ದ 
ಹಂತವನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಸೂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Compound Rest ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ 
ಕೋನವನ್ನು  ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ

•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟ್ರಾಕ್್ಟ   ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಮೇಲಿನ ಕೋನಕ್ಕೆ  ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ರೆಸ್ಟ್  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಟೇಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಮುಖ ಡಯಾವನ್ನು 
31.26 mm ಮೈನರ್ ಡಯಾ 25.90 mm ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ 
103 mm  ಗೆ  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟ್ರಾಕ್್ಟ   ರ್ ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ Job ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ಟೇಪರ್ ಲಿಮಿಟ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಮೊನಚಾದ ಬೋರ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲನೆ (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•		  ಟೇಪರ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಆಂತರಿಕ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

ಟೇಪರ್ ಲಿಮಿಟ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ ಕೋನದ ನಿಖರತೆ 
ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ ಬೋರ್್ನ ರೇಖೀಯ dimension ಗಳನ್ನು 
ಖಾತ್ರಿ ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಟೇಪರ್  ಬೋರ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಟ್ರ್ ಯಾ ಪರ್ ಮಿತಿ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅದರ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಪ್್ರ ಶ್್ಯನ್  
ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ದ ತೆಳುವಾದ ಪದರವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)
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ಟೇಪರ್ ಮಿತಿ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ,  ಪ್್ರ ಷನ್ ನೀಲಿಯನ್ನು  , 
ಅದರ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಕನಿಷ್್ಠ  75% ವರೆಗೆ ಏಕರೂಪವಾಗಿ 
ಉಜ್್ಜ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 

ಇದು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೋನದ ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ನಂತರ ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಟೇಪರ್ ಬೋರ್ ಒಳಗೆ ಟೇಪರ್ 
ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗೇಜ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಲಾದ 
‘ಗೋ’ ಮತ್ತು  ‘ನೋ-ಗೋ’ ಮಿತಿಯೊಳಗೆ ದೊಡ್್ಡ  ಡಯಾ, 
ಬೋರ್್ನ ಅಂತ್್ಯ ವು ಬೀಳುತ್್ತ ದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, 
ಇದು ಈ ಟೀಪರ್ ಬೋರ್ dimensional ನಿಖರತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.  (ಚಿತ್್ರ  3)

Compound ಸ್್ಲ ಲೈಡ್  ಸ್ವಿ ವೆಲ್ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡುವ ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದು  ಮತ್ತು  ಇದರಲ್ಲಿ  ಕೈಯಿಿಂದ 
ಫೀಡ್  ಮೂಲಕ Job ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ   Tool ನ್ನು  ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಫೀಡ್ 
ಮಾಡಲಾಗುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಬೋರ್ ನಡುವೆ ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಬಲದೊೊಂದಿಗೆ ಟೀಪರ್ 
ಬೋರ್ನೊಳಗೆ ಟೇಪರ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ 
ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ಗೆ  ಕಾಲು ಭಾಗದಷ್ಟು  ಟ್ವಿ ಸ್ಟ್ 
ನೀಡಿ.

Compound  ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಸ್ವಿ ವೆಲಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಟ್ಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್  ಮಾಡುವುದು. 
(Turning taper by compound slide swivelling)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಕಾಾಂ ಪೌೌಂಡ್ ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಬಳಸಿ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	 ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟ್ರಾ  ಕ್್ಟ ರ್್ನಿಿಂದ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

Job  ಟೇಪರ್್ನ ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲು,  Set 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ .

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ rpm ಗೆ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು   Set ಮಾಡಿ

 ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪಿಿಂಗ್ ಮೇಲಿನ ನಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಟೇಪರ್ 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಕೋನದ ಅರ್್ಧಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ. 
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ಎರಡೂ ನಟ್ ಗಳಿಗೆ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ ನಿಿಂದ 
ಸಮಾನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬೀರುತ್್ತದೆ  ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  Set ಮಾಡಿ.
Tool ನ್ನು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂ ಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.
ಟಾಪ್  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಅತ್್ಯಯಂತ  ಹಿಿಂದಿನ ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕೆ  Set ಮಾಡಿ
Tool ನ್ನು   ಟರ್ನ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಟ್ಯಾ ಪರ್್ನ ಪೂರ್್ಣ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಕವರ್ ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವಂತೆ ಸ್ಯಾ ಡಲ್ 
ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.
ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಬೇಸ್್ನ  ಅಂಚನ್ನು  ಮೀರಿ ಪ್್ರ ಯಾಣಿಸುವುದಿಲ್್ಲ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.
Job ಮಾಡಲು Tool ನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಿ - ಚಾಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್್ಮಮೈ  ಮತ್ತು  ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಗೆರೆಗಳಿರುವ 
ಕಾಲರ್ ಅನ್ನು  ಶೂನ್್ಯ ಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ವೀಲ್ ಚಲನೆಯಿಿಂದ Job ನ್ನು 
clear ಮಾಡಲು Tool ನ್ನು  ತನ್ನಿ .

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನಿ ಿಂದ depth of cut ನ್ನು  ನೀಡಿ ಮತ್ತು  Tool 
ವು Job ದಿಿಂದ ತೆರವುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಕೈ 
ಚಕ್್ರ ದಿಿಂದ Tool ನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲಲೈಡ್್ನಿ  ಿಂದ ಫೀಡಿಿಂಗ್ ಏಕರೂಪ ಮತ್ತು 
ನಿರಂತರವಾಗಿರಬೇಕು.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲಲೈಡ್್ನಿ  ಿಂದ ಸತತ ಕಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ನೀಡಿ ಮತ್ತು 
ಪ್್ರತಿ  ಬಾರಿ ಟಾಪ್ ಸ್್ಲಲೈ ಡ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ ಪ್ರೊಟ್ರಾಕ್್ಟ   ರ್ ನಿಿಂದ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿದ 
Job ನ ಕೋನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಯಾವುದೇ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ  ಸ್ವಿ ವೆಲ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಮುಗಿಸಿ.

ವಿವಿಧ ಕೋನಗಳನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲು ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ರೆಸ್ಟ್  ಸೆಟಪ್

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



356

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಟೇಪರ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ (Turn taper pins)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 Job ನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ಮೇಲೆ set ಮಾಡಿ
•	 Tool ನ್ನು  ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ
•	 ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಲಗತ್್ತನ್ ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ
•	 Job ನ್ನು   ವ್ಯಾ ಸ 1:50 ಟೇಪರ್ ಅನುಪಾತದಲ್ಲಿ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಕೆ ಲಸವನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್ 
ಮೇಲೆ set ಮಾಡಿ.

	 •	 Job ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ

•	 Job ನ್ನು  Æ 20 mm 55 mm ಉದ್್ದ ದವರೆಗೆ ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ

•	ಕೋ ನ 1:50 ಟೇಪರ್ ಗೆ ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ರೆಸ್ಟ್  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ 
ಲೆಕ್ಕಾ ಚಾರ ಮಾಡಿ.

	 ಎದುರು ಬಾಹು / ಪಕ್್ಕ ದ ಬಾಹು = tan ø

   	 1 / 50 = tan ø

      0.02 = tan ø

      tan-1 0.02 = ø

      1.14 °  = ø

0.14 ಡಿಗ್ರಿ  ಯನ್ನು  ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ  ಪರಿವರ್ತಿಸಿ

1° = 60’

0.14 ° = x

x = 0.14 x 60

x = 8.4’

Set ಕೋನ = 1° 8’

•	ಕಾಾಂ ಪೌೌಂಡ್ಸ್  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕೋನವನ್ನು  set ಮಾಡಿ

•	ವ್ ಯಾ ಸವನ್ನು  1:50 ರ ಟ್ಯಾ ಪರ್ ರೇಷಿಯೋ ಗೆ ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ

•	 ಎರಡೂ ತುದಿಗಳ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  Æ20 ಮತ್ತು  Æ19 
ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ವಿಭಜಿಸುವ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ

•	 ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  50 mm ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಗೇಜ್ಗೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ ಪ್್ರಮಾ ಣಿತ  ಟೇಪರ್್ಗಳನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ (Turn standard 
tapers  to suit with gauge)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 Job ನ್ನು  ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆಯ ಚಕ್ ಮೇಲೆ set ಮಾಡಿ
•	 ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಟೇಪರ್ ಮಾಡಲು set ಮಾಡಿ
•	 Tool ನ್ನು  ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ
•	ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ   ಡರ್ಡ್ ಟೇಪರ್ MT3 ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ
•	 ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ ಚಕ್ ನಿಿಂದ ಹೊರಗೆ  ಪ್ರೊಜೆ ಕ್್ಟಿ ಿಂಗ್ [(l1 - 
l2 + 10mm)] ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•	 Universal surface ಗೇಜ್ ಮೂಲಕ ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•	 ಆಫ್ಸೆ ಟ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್್ನಿ ಿಂದ face ಮಾಡಲು ಕಾರ್ಬೈಡ್ 
ಟಿಪ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set 
ಮಾಡಿ.

•	 ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಆಫ್ಸೆ ಟ್ ಸೈಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಾಧನವನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

•	 ಕಟಿಿಂಗ್ ಸ್್ಪಪೀ ಡ್ ಚಾರ್ಟ್, ಪ್್ರ ಕಾರ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು 
set ಮಾಡಿ.

•	 ಒಂದು ತುದಿಯನ್ನು  face ಮಾಡಿ.

•	 (l1 - l2) ಗೆ ಸಮನಾದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  dia 15mm ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 ಫಾರ್ಮ್ ಗ್ರೂ ವಿಿಂಗ್, ಕೊನೆಯಿಿಂದ l3 ಅನ್ನು  ಬಿಟ್್ಟ 
ನಂತರ ಮತ್ತು  ಡಯಾವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ಎರಡು ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ   Æ 15 ರಿಿಂದ 1x45 ° ನ  ಚೇೇಂಫರ್ 
ಮಾಡಿ.

•	 Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ/
ತಾಮ್್ರ ದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಪ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್್ನನಂ ತೆ ನೀಡುವ ಮೂಲಕ 
15mm ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿರುವಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 surface gauge ನ್ನು  ಬಳಸುವ ಮೂಲಕ Job ನ್ನು  ಟ್ರೂ  
ಮಾಡಿ.

•	 l1 ನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  face 
ಮಾಡಿ.

•	 dia d1 ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಮೈಕ್್ರ ರೋಮೀಟರ್ ಬಳಸಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 1°26’16”ನ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಲು ಟೇಪರ್ 
ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment  ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•	 ಟೇಪರ್ MT3 ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ 
ಮೈಕ್್ರ ರೋಮೀಟರ್ ಮತ್ತು  ವರ್ನಿಯರ್ ಬೆವೆಲ್ 
ಪ್ರೊಟ್ರಾಕ್್ಟ   ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ dimension ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಅಟ್ಯಾ ಚ್ ಮೆೆಂಟ್ (attachment)ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಟೇಪರ್ 
ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವುದು (Producing taper by using taper turning attachment)
 ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•		  ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ
•		  ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment,  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡುವ ತ್್ವ ರಿತ ಮತ್ತು  ನಿಖರವಾದ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ.

ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವಾಗ ಈ ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕು.

ಗೈಡ್ ಬಾರ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್ ನಡುವಿನ ಹಿಿಂಬಡಿತ 
(backlash) ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ set 
ಮಾಡಿ.

Guide ಬಾರ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎಣ್ಣೆ  ಹಾಕಿ.

ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಕ್ರೂ ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ, ನಂತರ  ಗೈಡ್ ಬಾರ್ 
ಅನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಕ್ರೂ ಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಗೈಡ್ ಬಾರ್್ನ ತುದಿಗಳು ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ವಿಸ್್ತ ರಣೆಯಿಿಂದ 
ಸಮನಾಗಿರುವವರೆಗೆ ಬೇಸ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ನಿಖರವಾದ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ. 

ಯಾವುದೇ ದೋಷವು ತಪ್ಪಾ ದ ಟ್ಯಾ ಪರ್ಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತದೆ .

ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಚಕ್ ಮೇಲೆ ಅಥವಾ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳ ನಡುವೆ 
ಆರೋಹಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ವು ಮೊನಚಾದ ವಿಭಾಗದ ಮಧ್್ಯಭಾ ಗಕ್ಕೆ 
ಸರಿಸುಮಾರು ವಿರುದ್್ಧ ವಾಗಿರುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

ಈ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿರಿಸಲು ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡುವ ಬ್ರಾಕೆ ಟ್ ಅನ್ನು 
ಲ್ಯಾ ಥ್ bed ಗೆ ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಸರಳ ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು 
ಬಳಸುವಾಗ, ಈ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ 
Step ಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಇದರಿಿಂದ ಅದು ಕ್ರಾ ಸ್-
ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ಗೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ,

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104
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ಅಂದರೆ ಕೆಲಸಕ್ಕೆ  90° ನಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ದೆ

ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕಾ ಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ r.p.m ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ

Job ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಿಿಂದ ಸುಮಾರು 6 mm ತನಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
Tool ನ್ನು  ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ನಟ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸುವ ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಕ್ರೂ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡಿಿಂಗ್ ಬ್ಲಾ ಕ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು ಬ್್ಲ ಲೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಲಿವರ್ ಬಳಸಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಅನ್ನು  ಕೊಳಕು ಮತ್ತು  ಚಿಪ್್ಗಳಿ ಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನ  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಪ್್ಲ ಗ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಈಗ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  Job 
ಗೆ ಸೇರಿಸಲು ಬಳಸಬೇಕು.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool  ವರ್್ಕ್ಪಪೀಸ್್ನ   ಬಲಗೈ ತುದಿಯಿಿಂದ 12 mm 
ದೂರದಲ್ಲಿ ರುವವರೆಗೆ ಕ್ಯಾ ರೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಲಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.

ಇದು ಟ್ಯಾ ಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment 
ಚಲಿಸುವ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ play ಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತದೆ .

ಲೇಥ್ ನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ.

ಸುಮಾರು 2 mm ಉದ್್ದ ದ ಲೈಟ್ ಕಟ್ ಕೂಡಿ ಮತ್ತು 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಎಂಡ್ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ರಫಿಿಂಗ್ ಕಟ್್ನ  ಆಳವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

Plain ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ ಗಳಂತೆ Job ನ್ನು  ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

ಪ್್ರ ತಿ ಕಟ್್ನ  ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  Job ನ ಬಲಗೈ ತುದಿಯಿಿಂದ 12 
mm ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಚಲಿಸುವ ಮೂಲಕ play ನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಫಿಟ್ಗಾ ಗಿ ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಟೇಪರ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್ attachment ನ್ನು  ಮರುಹೊೊಂದಿಸಿ, 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಲೈಟ್ ಕಟ್ ಮತ್ತು  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು 
ಮರುಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಟೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಮುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಟೇಪರ್ 
ಗೇಜ್ಗೆ  set ಮಾಡಿ

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.105
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಡೈ (die)ಗಳನ್ನು   ಬಳಸಿ ಕೈಯಿಿಂದ ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ (Practice threading using taps, dies on lathe by hand)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 Job ನ್ನು  ಮೂರು ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ
•	 ಪೂರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ
•	ಟ್ ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಮೊದಲೇ ಮಷಿನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಿದ ರೌೌಂಡ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ
•	 ಡೈ ಅಂಡ್ ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು   ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1:

•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಕೆ ಲಸವನ್ನು  3 ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•	 ಸೈಡ್ ಡಯಾ ಮೀಟರ್ ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಟರ್ನ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮುಗಿಸಿ

•	 M10 ಗಾಗಿ ಸೆೆಂಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು   Æ 8.5 mm 
ಡ್ರಿ ಲ್ ಮಾಡಿ

•	 ಕೊರೆಯಲಾದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್್ನ  ಚೌಕದ ತುದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ

•	 ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಟೇಪರ್ lead ನ್ನು  ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಡೆಡ್ ಸೆೆಂಟರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು 
ತುದಿಯನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ.

•	 ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮೂಲಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ, 
ಎರಡನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ಟ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ಗಡಿಯಾರದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಅರ್್ಧಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ

•	ನ ೀವು ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆಡ್್ನ   ಸಂಪೂರ್್ಣ ರಚನೆಯನ್ನು 
ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ ಚಿಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಲು 
ತಿರುಗುವಿಕೆ ಮಾಡಿ

•	 ಎಣ್ಣೆ  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಬರ್ರ್ಸ್  ಅನ್ನು    ಕ್್ಲಲೀನ್   ಮಾಡಿ

•	 M10 ಬೋಲ್ಟ್  ಮೂಲಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 2:

•	 ಅದರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಕೆ ಲಸವನ್ನು  3 ದವಡೆಯ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

•	 Æ 9.85 mm ನಿಿಂದ 50 mm ಉದ್್ದ ದ Blank ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
Job ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ

•	 Job ನ ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  ಚಾಾಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•	 Job ನ face ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಡೈ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಚಿಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಪುಶ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು 
ಅರ್್ಧ ಥ್ರೆ ಡ್  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಕಟ್್ನ  ಆಳವನ್ನು  ಕ್್ರ ಮೇಣ ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸ್ಟಾಕ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಒದಗಿಸಲಾದ ಸ್ಕ್ರೂ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವ ಮೂಲಕ 
M10 ನಟ್ಗೆ  ಹೊೊಂದಿಸಲು ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 Matching ರೌೌಂಡ್ ನಟ್ (ಟಾಸ್ಕ್  1) ನೊೊಂದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಬರ್ರ್ಸ್  ಇಲ್್ಲ ದ ಹಾಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ

ಗಮನಿಸಿ: ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಮತ್ತು  ಡೈ 
ಸ್ಟಾ ಕ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್, ಲ್ಯಾ ಥ್ ಬೆಡ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ತಿರುಗುವುದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಾಕಷ್ಟು 
ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿರಬೇಕು.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.105
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

Tap ಮತ್ತು  Die ಬಳಸಿ ಆಂತರಿಕ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (Cutting 
internal and external thred using)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಟ್ ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಡೈ ಬಳಸಿ ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 1:

ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಪ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ ಆಂತರಿಕ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕಾರ್್ಯ 2:

ಲೇಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಡೈ ಮತ್ತು  ಡೈ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಬಳಸಿ ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ಬಾಹ್್ಯ  ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಮಾಡಿ (Make external ‘V’ thread)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಲೇಥ್ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ
•	 ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಕಾ ರ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ
•	 ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಿ
•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ರಿಿಂಗ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•	 ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 40 mm ಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂಗ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•	 ಎಂಡ್ ಫೇಸ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Æ 27 mm ಗೆ  ಗರಿಷ್್ಠ 
ಉದ್್ದ  ಸಾಧ್್ಯ ಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ 

•	 ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   1.5×45° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 75 mmಓವರ್್ಹ್್ಯಾಾಂ ಗ್, ಫೇಸ್ ಮತ್ತು  ಸೆೆಂಟರ್ 
ಡ್ರಿ ಲ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಚಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  Job  ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   1.5×45° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 Job ನ್ನು  Æ 22 mm ಗೆ 75 mm ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ 

•	 ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   1 ×45° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ

•	 ಟೂಲ್ ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ 
ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಸೆೆಂಟರ್ ಗೇಜ್ 
ಸಹಾಯದಿಿಂದ, ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ 
ಲಂಬವಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

•	 ಬಲಗೈ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  2.5 mm 
ಪಿಚ್ಗೆ  set ಮಾಡಿ.

•	 ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಗೆರೆ ಕಾಲರ್ ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ರಿವಾಲ್್ವಿ ಿಂಗ್ ಸೆೆಂಟರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ 
Job ಹತ್ತಿ ರ ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಕೊರೆಯಲಾದ 
ಭಾಗದಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ

•	 ಬಲಗೈ ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ, ಸತತ 
ಕಟ್್ಗಳಿ ಗೆ ಅಡ್್ಡ  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನಿ ಿಂದ ಕಟ್್ನ  ಆಳವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.
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•	 ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ತಿ ಕಟ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  Tool 
ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮೂಲಕ ಕಟ್್ನ 
ಆಳವನ್ನು  ನೀಡುವ ಮೊದಲು ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಶೂನ್್ಯ ಕ್ಕೆ 
ಮುನ್್ನ ಡೆಸಿರಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಒರಟಾಗಿ ಮತ್ತು  ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಥ್ರೆ ಡ್ ರಿಿಂಗ್ ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ಲ್ಯಾ ಥ್ ಮೇಲೆ ಚಾಾಂಫರಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು (Chamfering on lathe)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರಕ್ ಕೆ  chamfer ನ್ನು  ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕೋನಕ್ಕೆ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 45° ಗೆ  Tool ನ್ನು 
grind ಮಾಡಿ.

Tool ನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ set ಮಾಡಿ.

ವೇಗವನ್ನು  set ಮಾಡಿ, Carriage ನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  Tool ನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  Plunge ಮಾಡುವುದು.

ವೆರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್ ಮೂಲಕ ಚೇೇಂಫರ್್ನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಚಾಚಿಕೊೊಂಡಿರುವ ಉದ್್ದ ವು ಹೆಚ್ಚಿದ್ ್ದ ರೆ, ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ.

Tool ಲ್ಯಾ ಥ್ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

60° ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು (Grinding 60° threading 
tool)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 60° ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಿ.

ಟೂಲ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ pedestal  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಅನ್ನು  set 
ಮಾಡಿ.

Tool ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಸಮನಾದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  Tool ನ ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಒರಟಾದ 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಉಪಕರಣದ ದಪ್್ಪ ದ ಅರ್್ಧದಷ್ಟು 
ಅಗಲವಿರಲಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಚಕ್್ರ ದ face ಗೆ 60 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , 
Tool ನ ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  30° ಗಳಿಗೆ grind ಮಾಡಿ. (Fig 2)

ಟೂಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  60° ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಕೋನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
Tool ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮೇಲಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವರ್ತಿಸಿ. 
(Fig 3)

Tool ನ ಪ್್ರ ತಿ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  6° ರಿಿಂದ 8° ಎಂಡ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್ 
ಕೋನವನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಿ.
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4° ರಿಿಂದ 6° ಫ್್ರ ರಂಟ್ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಕೋನವನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಿ.

ನಯವಾದ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಫಿನಿಶ್ ಮಾಡಿ.

ರೇಕ್ ಕೋನವನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ ಮಾಡಬೇಡಿ.

ಸೆೆಂಟರ್ ಗೇಜ್ ಮೂಲಕ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಅಲ್ಲಿ 
ಬೆಳಕು ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ಉಪಕರಣದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚಿನ 
ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗಬಾರದು. (ಫಿಗ್ 4)

ನಯವಾದ ಚಕ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ Grinding 
ಮೂಲಕ ಕಟಿಿಂಗ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  0.14 × ಪಿಚ್ಗೆ  ವಕ್್ರ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಂತಿಮವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ oil stone ನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ Tool ನ್ನು  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳು

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ಮತ್ತು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಫೇಸ್ ನಡುವೆ 2 mm 
ಅಂತರವನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಆಪರೇಟರ್ಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚು 
ಗೋಚರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಚಕ್್ರ ದ face ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚು  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನೀಡಬೇಡಿ.

ಆಗಾಗ್ಗೆ  Tool ನ್ನು  ಶೀತಕದಲ್ಲಿ  ತಣ್್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

ಪ್್ಲಲಂ ಜ್ ಕಟ್ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (Cutting ‘V’ thread by plunge 
cut method)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Plunge ಕಟ್ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್ ಬಳಸಿ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಥ್ರೆ ಡ್ ವು ಅವುಗಳ ಬಳಕೆಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಒರಟಾದ ಮತ್ತು 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಪಿಚ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ 
ಫೈನ್ ಪಿಚ್ ಥ್ರೆಡ್್ಗಳು  , ಬಾಹ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಆಂತರಿಕ ಎರಡನ್ನು 
, ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಟ್ಯಾ ಪ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಡೈಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅವುಗಳನ್ನು  ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಿದಾಗ, 
ವಿವಿಧ ಯಂತ್್ರ ರೋಪಕರಣಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಭಿನ್್ನ  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದಾಗ್ಯೂ , ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ , ಮಧ್್ಯ ದ ಲೇಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಒಂದೇ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ Tool ದಿಿಂದ ಥ್ರೆಡ್್ಗ  ಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಬಹುದು.

ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್್ನಿ ಿಂದ ಥ್ರೆ ಡ್ ಮಾಡುವ 
Plungging ಕಟ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಥ್ರೆ ಡ್ ಫಾರ್ಮ್ ಅನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು Tool ನ್ನು  Job ಗೆ ಮುಳುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

Tool ನ ತುದಿ, ಹಾಗೆಯೇ, Tool ನ ಎರಡು ಪಾರ್್ಶ್್ವ ಗಳು ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಲೋಹವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ , 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ Tool ಮೇಲಿನ ಹೊರೆ ಹೆಚ್ಚು  ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಥ್ರೆಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ಮುಕ್ತಾ ಯವನ್ನು  ಪಡೆಯುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯು 
ಸೀಮಿತವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಈ ವಿಧಾನವು ಉತ್್ತ ಮವಾದ 
ಪಿಚ್ ಥ್ರೆ ಡ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ.

Plungging ಕಟ್ ಮೂಲಕ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅನುಕ್್ರ ಮವು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತಿದೆ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಥ್ರೆ ಡ್ ಕೋನಕ್ಕಾ ಗಿ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ Tool ನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಥ್ರೆ ಡ್ ಕೋನವನ್ನು  Ground ಮಾಡಿರುವುದು Tool 
ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ symmetrical ಆಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಚೇೇಂಜ್ ಗೇರ್ ಟ್್ರ ರೈನ್ ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಪಿಚ್ ಹಾಗೂ ಥ್ರೆಡ್ ಗೆ  ತ್್ವ ರಿತ ಬದಲಾವಣೆ ಗೇರ್ಬಾಕ್ಸ್ 
ಲಿವರ್್ಗಳನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
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ಟೂಲ್-ಪೋಸ್್ಟ್್ನ  ಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  Tool 
ನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ದ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.

ಸೆೆಂಟರ್ ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು Tool ನ್ನು  ಲ್ಯಾ ಥ್ 
ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿ set ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಟಾಪ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  0 ° ನಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಜಿಬ್ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯಿಿಂದ 
ಸಡಿಲತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 1/3 ರ ರಫ್ ಟರ್್ನಿಿಂಗ್   RPM 
ಗೆ set ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು 
ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ 
ಗೆರೆ ಪಡೆದ ಕಾಲರ್್ಗಳನ್ನು  ಶೂನ್್ಯ ಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ, backlash 
ನ್ನು  ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

Tool ನ್ನು  ಆರಂಭಿಕ ಹಂತಕ್ಕೆ  ತನ್ನಿ  ಮತ್ತು  ಅರ್್ಧ ನಟ್ 
engage ಮಾಡಿ.

ಟ್್ರ ಯಲ್ ಕಟ್ ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು Tool ನ್ನು  ಅನುಮತಿಸಿ, 
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಗೆರೆ ಪಡೆದ ಕಾಲರ್್ನ 0.05 mm ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಆಳಕ್ಕೆ  ನೀಡಿ.

ಕಟ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಗೇರ್ ಬಾಕ್ಸ್  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಲು ಸ್ಕ್ರೂ  ಪಿಚ್ 
ಗೇಜ್ ನಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Carriage ನ್ನು  ಆರಂಭಿಕ ಹಂತಕ್ಕೆ  ತರಲು ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸತತ ಕಡಿತವನ್ನು  ನೀಡಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನಿ ಿಂದ ಕಡಿತದ ಪ್್ರ ತಿ 3 ಆಳಗಳಿಗೆ, ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ 
ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನ  ಅರ್್ಧ ವಿಭಜನೆಯಿಿಂದ Tool ನ್ನು  ಅಕ್್ಷಷೀ ಯವಾಗಿ 
ಫೀಡ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಒಂದು ಅಕ್್ಷಷೀ ಯ ಕಟ್ ನೀಡಿ. 
ಇದು Tool  ಮೇಲಿನ ಹೊರೆಯನ್ನು  ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಥ್ರೆ ಡ್ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಥ್ರೆ ಡ್ ಫಾರ್ಮ್ಗಾ ಗಿ ಸ್ಕ್ರೂ  ಪಿಚ್ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಫಿಟ್್ನ  ವರ್್ಗವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು Match 
Component ನ್ನು  fit ಮಾಡಿ.

Tool ನ್ನು  Job  ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಸದಿದ್್ದ ರೆ, ಗೇಜ್ 
ಥ್ರೆ ಡ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . (ಚಿತ್್ರ  8)
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ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ಲಲಂ ಜ್ ಕಟ್ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ , ಥ್ರೆಡ್್ನ   ನಿಖರತೆಯು 
ಇವರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು  ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ಟೂಲ್ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ನ  ಸರಿಯಾಗಿರುವಿಕೆ.

- Tool ನ್ನು  Job ನ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಸಿರುವ 
ನಿಖರತೆ.

- 	ಪ್್ಲಲಂ  ಜ್ ಕಡಿತಗಳ ಸಂಖ್ಯೆ  (ಕಟ್್ನ  ಆಳ) ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

- ಸೈಡ್ ಕಟ್್ಗ ಳ ಸಾಪೇಕ್ಷ ಸಂಖ್ಯೆ  (ಮೇಲಾಗಿ ಎರಡೂ 
ಪಾರ್್ಶ್್ವ ಗಳಲ್ಲಿ ) ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಟೂಲ್ ಮತ್ತು  ಥ್ರೆ ಡ್ ಕಟ್್ನ  ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಬ್ಯಾ ಕ್ ರೇಕ್ 
ಕೋನದ grinding ಪರಿಣಾಮ. (ಚಿತ್್ರ  9 ಮತ್ತು  10)

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (Fitter)  - ಟರ್್ನಿಿಂಗ್                                                     

ನಟ್ ತಯಾರಿಸಿ ಬೋಲ್್ಟ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ (Prepare a nut and match with the 
bolt)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದು.
•	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ ಆಂತರಿಕ ‘V’ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ
•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ನಟ್ ಮತ್ತು  ಬೋಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 Steel rule ಮೂಲಕ ನೀಡಿದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಅದರ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಚಕ್ ಒಳಗೆ ಸುಮಾರು 10 mm ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ 
ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಹೊರಗಿನ ಡಯಾವನ್ನು  ಸಂಭವನೀಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ  40 
mm ಗೆ ಟರ್ನ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಚೇೇಂಫರಿಿಂಗ್ ಟೂಲ್ ಮೂಲಕ ಅಂಚನ್ನು  1x45° 
ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.

•	ಸೆೆಂ ಟರ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಮತ್ತು  ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ Æ  10 mm 
ಪೈಲಟ್ ಡ್ರಿ ಲ್ ಅನ್ನು   ಮಾಡಿ.

•	 Enlarge ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕೊರೆಯಲಾದ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  10 mm Æ  18 mm ವರೆಗೆ ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಥ್ರೆ ಡ್ ಕೋರ್ (ಮೂಲ) ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಕೊರೆದ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
Bore ಮಾಡಿ ಅಂದರೆ 19.2 mm .

•	 2.5 mm ಪಿಚ್ ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.

•	 ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	ಸ್ಕ್ರೂ   ಪಿಚ್ ಗೇಜ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಬಾಹ್್ಯ  ಥ್ರೆ ಡ್ ಮಿಲನದ ಭಾಗಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ Ex.106

•	 Æ  40 mm ನಲ್ಲಿ  Job ನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಟ್ರೂ  ಮಾಡಿ.

•	 Job ಅಂತ್್ಯ ವನ್ನು  face ಮಾಡಿ, ಮತ್ತು  ಒಟ್ಟು  20 mm 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.
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•	 ಹೊರ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  1x45° ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ •	 ಚೂಪಾದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಅಂತಿಮ 
ಪರಿಶೀಲನೆಯನ್ನು  ಮಾಡಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ  (Skill Sequence)

ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (Cutting an internal thread)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	ಸೆೆಂ ಟರ್ ಲೇತ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಆಂತರಿಕ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ನಾಲ್ಕು  ದವಡೆ ಚಕ್ / ಮೂರು ದವಡೆ ಚಕ್ / ಕೊಲೆಟ್ 
ಮೇಲೆ Job ನ್ನು  ಮೌೌಂಟ್ ಮಾಡಿ.
ಥ್ರೆಡ್್ನ   ಕೋರ್ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೆ / ರಂಧ್್ರ ದ 
ಮೂಲಕ Job ನ್ನು  drill ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  bore ಮಾಡಿ.
ಕುರುಡು ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ, ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ತೆರವುಗೊಳಿಸಲು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಅನುಮತಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ರಂಧ್್ರ ದ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಒಂದು recess ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
Recess ಥ್ರೆಡ್್ನ   ಪ್್ರ ಮುಖ ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿ ಿಂತ ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿರಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೆೆಂಟರ್ ಗೇಜ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  Align ಮಾಡಿ.

ಮುುಂಭಾಗದ ತುದಿಯನ್ನು  2×45 ° ಗೆ ಚೇೇಂಫರ್ ಮಾಡಿ.
60 ° included angleನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು  compound rest ನ್ನು 
29 ° ನಲ್ಲಿ  set ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ರಂಧ್್ರ ದ ಪ್್ರ ವೇಶದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಆಳವನ್ನು  ಸೂಚಿಸಲು 
ಬೋರಿಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಅನ್ನು  mark ಮಾಡಿ.
ಬೋರಿಿಂಗ್ ಬಾರ್ Job ನಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಿ ಯೂ ಫೌಲ್ ಆಗುವುದಿಲ್್ಲ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಟೂಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್, ಬೋರ್ ಅನ್ನು  ಮುಟ್ಟು ವವರೆಗೆ ಕ್ರಾ ಸ್ 
ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಅನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ.
ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಗೆರೆ ಪಡೆದ 
ಕಾಲರ್್ಗಳನ್ನು  ಶೂನ್್ಯ ಕ್ಕೆ  set ಮಾಡಿ.
ಬೋರ್್ನಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool ನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ .
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ  ಹಾಕಿದ r.p.m ನ 1/3 ಗೆ set 
ಮಾಡಿ.
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.
ಕಟ್್ನ  ಆಳವನ್ನು  0.1 mm ಗೆ ಹೊೊಂದಿಸಿ.
ಅರ್್ಧ ನಟ್ Engage ಮಾಡಿ.
ಕಟ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ  ಚಕ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಮ್ಮು ಖಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಥ್ರೆಡ್್ನಿ  ಿಂದ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ದೂರದಲ್ಲಿ  Tool 
ನ್ನು  clear ಮಾಡಿ.
Tool  ಬೋರ್್ನ ಎರಡೂ ಬದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಥ್ರೆ ಡ್ ನ್ನು 
ಸ್್ಪರ್ಶಿಸು ತ್ತಿಲ್್ಲ   ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool  ಬೋರ್್ನಿಿಂದ ಹೊರಬಂದಾಗ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ.
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಆಳವನ್ನು  ನೀಡಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಮುುಂದಕ್ಕೆ 
ಚಲಾಯಿಸಿ
ಅದೇ ರೀತಿ ಅಂತಿಮ ಆಳವನ್ನು  ಸಾಧಿಸುವವರೆಗೆ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಮುಗಿಸಿ.
ಥ್ರೆ ಡ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಗೇಜ್ ಅಥವಾ ಥ್ರೆ ಡ್ ಬೋಲ್್ಟ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ ಮುಗಿದ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಗೇರ್ ಬಾಕ್ಸ್  ಲಿವರ್್ಗಳನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪಿಚ್ಗೆ  set ಮಾಡಿ.
Bore ಬಾರ್ ಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ ground ಥ್ರೆ ಡಿಿಂಗ್ Tool ನ್ನು  Fix 
ಮಾಡಿ.
ಲೇಥ್ ಸೆೆಂಟರ್ ಲೈನ್ಗೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಬೋರಿಿಂಗ್ 
ಬಾರ್ ಅನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ Tool  ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ರುವಂತೆ set ಮಾಡಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಸರಳ ದುರಸ್ತಿ  ಕೆಲಸ - ಬ್ಲೂ ಪ್್ರಿ ಿಂಟ್್ನಿ ಿಂದ ಯಂತ್್ರ ದ ಭಾಗಗಳ ಸರಳ ಜೋಡಣೆ 
(Simple repair work - simple assembly of machine parts from blue prints)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ ನ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯನ್ನು  dismantle ಮಾಡಿ
•	 ದೋಷಪೂರಿತ/ಹಣಿದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ
•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಿ
•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ ನ ದೋಷಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ

•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ದೋಷವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಚಲಿಸಲು ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ 
ವೀಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಲಿವರ್ ಬಳಸಿ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ವೀಲ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಚಲನೆಗಳು ಮತ್ತು  ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಲಾಕ್ ಮಾಡದಿದ್್ದ ರೆ ಅದು 
ಚಲಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•	 ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಲಾಕ್ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್ತಿಲ್್ಲ   ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್್ನಿ ಿಂದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಯೂನಿಟ್ ಅನ್ನು 
Dismantle ಮಾಡಿ.

•	 ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಬದಲಿಗೆ ಹೊಸ ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.

•	 ವರ್ನ್ಔಟ್(ಸವೆದ) ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಬದಲಿಗೆ ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಸ್ಕ್ ರೂ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ.

•	 ಟೈಲ್ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾ 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
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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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಂಭವನೀಯ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ದೋಷಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ 
(Rectify possible assembly faults during assembly)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 Drilling Head ಯಿಿಂದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ Pulley ಯನ್ನು  dismantle ಮಾಡಿ
•	 ಸವೆದ ಮತ್ತು  ಹಾನಿಗಾಗಿ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ
•	 ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ Pulley ಯನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ
•	 ಸರಿಯಾದ ಕಾರ್್ಯಕ್ಕಾ ಗಿ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ Pulley ಯನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ
•	 ವಿದ್ಯು ತ್ saw ದಲ್ಲಿ ನ ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ
•	 ಸವೆದ  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಅನ್ನು  dismantle ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ
•	 ಲ್ಯಾ ಥ್‌ನ ಕ್ರಾ ಸ್ ಸ್್ಲಲೈ ಡ್‌ನಿಿಂದ ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  dismantle ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾರ್್ಯ 1: ಕೊರೆಯುವ ಯಂತ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  Pulley ಯನ್ನು  Dismantle ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್ ಮತ್ತು  ಆರ್್ಬರ್ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ 
20 ಮತ್ತು  19) ತೆಗೆದುಹಾಕಿ

•	 ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಬೆಲ್ಟ್  ಗಾರ್ಡ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 Pulley ಯಿಿಂದ ‘V’ ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  1) 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಪುಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಹಬ್ ಜೋಡಣೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆಯುವುದು

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  4) ನಿಿಂದ ನಟ್ ಗಳನ್ನು 
(ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  2) ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್್ನಿ ಿಂದ ಸ್ಟೆ ಪ್ಡ್  ‘V” ಪುಲ್ಲಿ ಯನ್ನು  (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ 
3) ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಫೆದರ್ ಕೀ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  5).

•	 ಸ್್ಪಪೇ ಸರ್ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  8) ನಿಿಂದ ಆಂತರಿಕ ಸರ್ಕ್ಲಿಪ್ ್ಗ ಳನ್ನು 
(ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  6) ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  4) ನ ತುದಿಯಿಿಂದ ಬಾಹ್್ಯ 
ಸರ್ಕ್ಲಿ ಪ್ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  9) ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ ಮತ್ತು  ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳನ್ನು  (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  7) 
ಸ್್ಪಪೇ ಸರ್್ನಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಹಬ್ ಮತ್ತು  ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳಿಗೆ ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಅಥವಾ ತಾಮ್್ರ ದ ರಾಡ್ 
ಬಳಸಿ.

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸ್್ಲಲೀ ವ್ ತೆಗೆಯುವಿಕೆ

•	 ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ ಶಾಫ್ಟ್  ನಿಿಂದ ಪಿನಿಯನ್ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 Toothed ವಾಷರ್ ನ್ನು  ನೇರಗೊಳಿಸಿ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  11).

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ ನಟ್ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  10) ಅನ್ನು 
ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  17).

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ Toothed ವಾಷರ್ ನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ (ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸ್್ಲಲೀವ್್ನಿ  ಿಂದ ಭಾಗ 
ಸಂಖ್ಯೆ  12 (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  14)

•	 O - ರಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  13).

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸ್್ಲಲೀ ವ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  14).

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸ್್ಲಲೀವ್್ನಿ  ಿಂದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ 
(ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  17).

•	 ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ಪ್ರೆ ಸ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ 
ಥ್್ರ ಸ್ಟ್  ಬೇರಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ (ಭಾಗ ಸಂಖ್ಯೆ  15).

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಕಿತ್ತುಹಾ ಕಿದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಒಣಗಿಸಿ.

ಡಿಸ್ಅಸೆೆಂಬಲ್ ಮಾಡುವಾಗ ಎಲ್ಲಾ 
ಡಿಸ್ಅಸೆೆಂಬಲ್ ಮಾಡಿದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರತ್್ಯಯೇಕ   ಟ್್ರರೇ ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಸವೆದ ಮತ್ತು  ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಭಾಗಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  pulley ಯ ಎಲ್ಲಾ  ಕಿತ್ತುಹಾ ಕಿದ 
ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ, ಸವೆದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪಟ್ಟಿ  ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಟೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಭರ್ತಿ ಮಾಡಿ.

•	 ಸವೆದ ಮತ್ತು  ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  pulley ಯನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  Pulley ಯ ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಹಿಮ್ಮು ಖ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ  ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ 
ಗ್್ರರೀ ಸ್, ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ .

ಹೊಸ ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಸರ್ಕ್ಲಿ ಪ್ಸ್  
ಸರಿಪಡಿಸುವಾಗ ಕಾಳಜಿಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

•	 ‘V’ ಬೆಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

•	 ಬೆಲ್ಟ್  ಗಾರ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಆರೋಹಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ

•	ವಿದ್ಯು  ತ್ ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ.

•	ಮ್ ಯಾ ಗ್ನೆಟಿ ಕ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಲಿವರ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ 
ಡಯಲ್ ಟೆಸ್ಟ್  ಇಂಡಿಕೇಟರ್ ಬಳಸುವ ಮೂಲಕ 
ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನ  ರನ್ ಔಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

	ಕ್ರ.ಸಂ.	 ಭಾಗಗಳ ಹೆಸರು	 ಷರಾ

	1
	2
	3

ಟೇಬಲ್

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  pulley ಯ ಭಾಗಗಳು.

•	ನಿ ಧಾನ, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕನಿಷ್್ಠ  5 
ನಿಮಿಷ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚಲಾಯಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ಅಸಹಜ ಶಬ್್ದ 
ಕೇಳಿಬಂದರೆ ಆಲಿಸಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಶಬ್್ದ 
ಉತ್್ಪತ್ತಿ  ಯಾಗುತ್ತಿ ದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಹಾಗಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ 
ದೋಷವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಶಬ್್ದ ವಿಲ್್ಲ ದೆ 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚಲಾಯಿಸಿ.
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ಭಾಗಗಳು

1	 ‘V’ ಬೆಲ್ಟ್

2	 ನಟ್

3	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ರಾಟೆ(Pulley)

4	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಹಬ್ (ಆಂತರಿಕ ಸ್್ಪ್ಲ  ಲೈನ್ಸ್ )

5	 ಫೆದರ್ ಕೀ

6	 ಆಂತರಿಕ ಸರ್ಕ್ಲಿ ಪ್

7	 ಬೇರಿಿಂಗ್

8	 ಬೇರಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಸ್್ಪಪೇ ಸರ್(Spacer)

9	 ಬಾಹ್್ಯ  ಸರ್ಕ್ಲಿ ಪ್

10	ನಟ್

11	ವಾಷರ್

12	ಬೇರಿಿಂಗ್

13	ಓ-ರಿಿಂಗ್

14	ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಸ್್ಲಲೀ ವ್

15	ಥ್್ರ ಸ್ಟ್  ಬೇರಿಿಂಗ್

16	ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮೇಲೆ  ಸ್್ಪ್ಲ  ಲೈನ್ಸ್

17 ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್

18 ವೆಡ್ಜ್  ಸ್ಲಾ ಟ್

19 ಚಕ್ ಆರ್್ಬರ್

20 ಡ್ರಿ ಲ್ ಚಕ್

ಕಾರ್್ಯ 2: ವಿದ್ಯು ತ್ Saw ದಲ್ಲಿ  ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ದೋಷವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸುವುದು

•	 ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಬೆಲ್ಟ್  ಗಾರ್್ಡ್್ಗ ಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 Arm ನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ.

•	 ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ತೈಲವನ್ನು  ಹೊರ ಹಾಕಿ ಮತ್ತು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

•	 ಸಂಪರ್ಕಿಸುವ ಪಿನ್/ಸರ್ಕ್ಲಿ ಪ್/ಸ್ಪ್ ಲಿ ಟ್ ಪಿನ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ಘಟಕದಲ್ಲಿ 
ಫಾಸ್ಟೆ ನರ್್ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

•	 ತೈಲ ಲೈನ್ ಗಳ ಸಂಪರ್್ಕ ಕಡಿತಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  m/c 
ನಿಿಂದ ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ಘಟಕವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ಘಟಕವನ್ನು  Dismantle ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಪ್್ರತ್್ಯಯೇಕ   ಟ್್ರರೇ ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಚಿತ್್ರ  2.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಒಣಗಿಸಿ.

•	 Compressed ಗಾಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ ತೈಲ ಹರಿವಿನ ಭಾಗವನ್ನು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ತೈಲ ಸೀಲ್/ ‘o’ ರಿಿಂಗ್್ಗ ಳು/ಫಿಲ್್ಟ ರ್ ಕಂಟ್್ರರೋ ಲ್ 
ವಾಲ್್ವ್ ್ಗಳು/ ವಾಲ್ವ್  ಸೀಟ್ ಅನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

Dismantlingನ  ಹಿಮ್ಮು ಖ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ 
ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ಘಟಕವನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ.
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•	 ಯಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಘಟಕವನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

•	ತ ಯಾರಕರು ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಿದ ದರ್ಜೆಯ  ಪ್್ರ ಕಾರ 
ತೈಲ ಕಲುಷಿತವಾಗಿದ್್ದ ರೆ ಬರಿದಾದ ತೈಲದ ಭರ್ತಿಯಾ 
ಸ್ಥಿ ತಿಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ತೈಲ ಲೈನ್ ಗಳು ಮತ್ತು  ಡ್್ರರೈ ವ್ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಿ ಮತ್ತು  Arm ನ ಬೆೆಂಬಲವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಟ್್ರ ಯಲ್ ರನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ.

•	 ತೈಲ ಮಾರ್್ಗದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಸೋರಿಕೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ, ಕಂಡುಬಂದಲ್ಲಿ  ಅವರನ್ನು  ಬಂಧಿಸಿ.

•	 ಕಂಟ್್ರರೋ ಲ್ ವಾಲ್ವ್  ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಆರ್ಮ್ 
ಲಿಫ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಅವರೋಹಣ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಬೆಲ್ಟ್  ಗಾರ್್ಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 3: ಸವೆದ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  Dismantling ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸುವುದು

•	ವಿದ್ಯು  ತ್ ಸರಬರಾಜನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್-ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಸುರಕ್ಷತಾ ಗಾಜಿನ Bracket ನ್ನು  ಇಳಿಸಿ.

•	ಗ್್ರರೈೈಂ  ಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಕವರ್್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಗ್್ರರೈೈಂ  ಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ ನಟ್ ಗಳನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.

•	 ಟೂಲ್ ರೆಸ್ಟ್  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಸ್ ್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	 ಮೋಟಾರ್ pulley ಯಿಿಂದ ಬೆಲ್್ಟ್ ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಗ್್ರರೈೈಂ  ಡಿಿಂಗ್ ವೀಲ್ ಹೆಡ್ ಯೂನಿಟ್ ಅನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ 
Body ಯಿಿಂದ ಬೇರ್್ಪಡಿಸಿ.

•	 ಚಕ್್ರ ದ head ಯಿಿಂದ ಚಕ್್ರ  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಕಿತ್ತುಹಾ ಕಿ.

•	 housings/ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ ಬಾಲ್ ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಹೊರತೆಗೆಯಿರಿ.

•	 ಬಾಲ್ ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಇತರ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಇತರ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ಅಗತ್್ಯವಿದ್ ್ದ ರೆ ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

•	ಹಾನಿ ಗೊಳಗಾದ, ಬೆಲ್್ಟ್ ್ಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

•	 ಬೇರಿಿಂಗ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಇತರ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗಗಳನ್ನು  ಹಿಮ್ಮು ಖ ಅನುಕ್್ರ ಮ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಿ.

•	 ಅಗತ್್ಯವಿದ್ ್ದ ರೆ, ಗ್್ರರೈೈಂ ಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

•	 ಬೆೆಂಚ್ ಗ್್ರರೈೈಂ ಡರ್ ನ ಮೃದುವಾದ ಚಾಲನೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯ 4: ಲ್ಯಾ ಥ್್ನ  ಅಡ್್ಡ  ಸ್್ಲಲೈಡ್ ್ನಿ ಿಂದ ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  Dismantling ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸುವುದು

•	ಡೊ ವೆಟೈಲ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನಿ ಿಂದ ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•	ಕ್ರಾ  ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನಿ ಿಂದ ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  Dismantling ಮಾಡಿ.

•	 ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•	 ಜಿಬ್ ಸ್ಟ್ರಿ ಪ್ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ 
ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕು.

•	 ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮಾರ್್ಗಗಳನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜಿಬ್ ಆಸನವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ನಿ ಮಗೆ ಯಾವುದೇ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಕಂಡುಕೊೊಂಡರೆ, 
ಅದನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•	 ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಜಿಬ್ ಸ್ಟ್ರಿಪ್ ್ನ  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮಾರ್್ಗಗಳನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ವೇ, ಜಿಪ್ ಸ್ಟ್ರಿ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಯಾ ಡಲ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ 
ಜೋಡಿಸಿ.
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•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯವಿ ರುವ ಸರಿಯಾದ 
ಸ್ವಾ ತಂತ್್ರ್್ಯ  ವನ್ನು  ನೀಡಲು ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

•	 ಚೆಕ್ ಮೂಲಕ ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂನ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ ನಟ್.

•	 ಯಾವುದೇ ಅಲುಗಾಡುವಿಕೆ ಇಲ್್ಲ ದೆ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮಾರ್್ಗಗಳನ್ನು 
ನಯವಾದ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಟೇಪರ್ ಗಿಬ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸಿದ್್ದ ರೆ, ಜಿಬ್ 
ಅನ್ನು  ಎಂಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಮೂಲಕ ಸರಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಹೊಸ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  Fit ಮಾಡಿ (Fit a new grinding wheel)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 Pedestal ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಹೊಸ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರಕ್ಕೆ   ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರಬರಾಜನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಿ
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲವಾದ 
ಲೋಹ ಅಥವಾ ಅಪಘರ್್ಷಕ ಕಣಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

Work Rest ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಉಳಿದವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಚಿತ್್ರ  1.

ವೀಲ್ ಗಾರ್ಡ್ ಚಿತ್್ರ  1 ರ ಹೊರ ಫಲಕವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ವೀಲ್ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ನಟ್ ಈಗ ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಬಹುದಾಗಿದೆ.

ಸಡಿಲಗೊಳಿಸುವ ಮೊದಲು ನಟ್ ದಿಕ್್ಕ ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಚಿತ್್ರ  2 ರ ಸ್ಪ್ ಯಾ ನರ್ ಬಳಸಿ ನಟ್ ನ್ನು 
ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ಮುುಂಭಾಗವನ್ನು  ಎದುರಾಗಿ, 
ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಎಡಗೈ ಥ್ರೆ ಡ್ 
ನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಎಂದು ನೆನಪಿಡಿ. ನಟ್ ನ್ನು 
ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಲು ಪ್್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕಾರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ.

ನಟ್ ಮತ್ತು  ಹೊರ flange ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಚಕ್್ರ ದಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ಗೊಳಿಸಲು ಮೃದುವಾದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಲಘುವಾದ ಹೊಡೆತದ ಅಗತ್್ಯವಿ ರಬಹುದು.

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್್ನಿ ಿಂದ dressing ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು  ಸ್ಕ್ ರ್ಯಾ ಪ್ bin ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಹಳೆಯ ಚಕ್್ರ ದ Markಗಳು ಹೊಸ ಚಕ್್ರ ದ ಚಿತ್್ರ  3 
ನಲ್ಲಿ ರುವಂತೆಯೇ ಇದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಫ್್ಲಲೇೇಂಜ್ಗೆ   ಅಂಟಿಕೊೊಂಡಿರುವ ಯಾವುದೇ ಪೇಪರ್, ವಾಷರ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಚಿತ್್ರ  4.
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ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್, ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್, ಥ್ರೆ ಡ್ ಮತ್ತು  ಗಾರ್ಡ್ ಒಳಗೆ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಹೊಸ ಚಕ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಎರಡೂ ಪೇಪರ್ ವಾಷರ್್ಗಳು ಹಾಗೇ 
ಇವೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಚಿತ್್ರ  5 ರಂತೆ ಹೊಸ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ಫಿಟ್ ಅನ್ನು  ದೂರವಿರಿಸಲು ಸೀಸದ ಬುಷ್ ಅನ್ನು 
ಕೆರೆದು ಹಾಕಿ.

ಹೊಸ ಚಕ್್ರ ದ ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸವು ವೀಲ್ ಗಾರ್ಡ್ 
ಒಳಗೆ ಅಂದವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು, ಆದರೆ ಸಾಕಷ್ಟು 
ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್್ಸ್್ನೊೊಂ  ದಿಗೆ.

ಡ್್ರರೈವಿ ಿಂಗ್ ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್ ವಿರುದ್್ಧ  ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ 
ತಳ್ಳಿ ರಿ ಮತ್ತು  ಹೊರ ಚಾಚುಪಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. 
ಕೈಯಿಿಂದ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡುವ ನಟ್ ನ್ನು  , ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  
ಹಿಡಿದಿಡಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ದೃಢವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ, . ಚಿತ್್ರ  6

Work Rest ನ್ನು  ಚಕ್್ರ ದ ಮುಖಕ್ಕೆ  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರ 
ಮರುಹೊೊಂದಿಸಿ.

Work Rest ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತೆ  ಕೈಯಿಿಂದ ತಿರುಗಿಸಿ ಚಕ್್ರ ವು ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ಟ್ರೂ  ಆಗಿ ಚಲಿಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ಮತ್ತು  ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣ ಸುತ್್ತ ನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ.

ಕೈಯನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಚಕ್್ರ ವು ಟ್ರೂ  ಆಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಅದು guard ಒಳಭಾಗದಿಿಂದ 
ಸ್್ಪಷ್್ಟ  ವಾಗಿದೆ.

ಫ್್ಲಲೇೇಂಜ್ ್ಗ ಳು ಜಾರಿಬೀಳದೆ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಓಡಿಸುತ್್ತ ವೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ನಟ್ ನ್ನು  ಸಾಕಷ್ಟು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  7 ಮತ್ತು  8)

ವೀಲ್ ಗಾರ್ಡ್ ಚಿತ್್ರ  9 ರ ಹೊರ ಫಲಕವನ್ನು  ಮರುಹೊೊಂದಿಸಿ.

(ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರಬರಾಜನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ).

ಪೂರ್್ಣ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಚಕ್್ರ ವು ಒಂದು 
ನಿಮಿಷ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಅನುಮತಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ವು ಈಗ grinding ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗೆ ಸಿದ್್ಧ ವಾಗಿದೆ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.109
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ಜಿಬ್ ಸ್ಟ್ರಿ  ಪ್(gib strip) ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ (Adjust the gib strip)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಲೇಥ್‌ನಲ್ಲಿ  ಜಿಬ್ ಸ್ಟ್ರಿ  ಪ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜೋಡಿಸಿ.

ಲಾಕ್- ನಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸೆಟ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಪ್್ರಶ್್ಯನ್   ನೀಲಿ ಹಚ್ಚಿ  ಗಿಬ್್ನ  ನೇರತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನ  ಸ್ಟಿ ಕ್-ಸ್ಲಿ ಪ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ತಡೆಯಲು ಸಮ 
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಕ್ ರ್ಯಾ ಪ್ ಮಾಡಿ.

ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ಜಿಬ್ ಅನ್ನು  ಡವ್್ಟಟೈ ಲ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ಗೆ  ಜೋಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯವಿ ರುವ ಸರಿಯಾದ ಸ್ವಾ ತಂತ್್ರ್್ಯ  ವನ್ನು 

ಪಡೆಯಲು ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ಗ ಳ 
ನಡುವಿನ ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್ಸ್  ಅನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಿ.

ಚೆಕ್್ನ ಟ್ ಮೂಲಕ ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ.

ಚೆಕ್-ನಟ್್ಗ ಳೊೊಂದಿಗೆ ಲಾಕ್ ಮಾಡುವಾಗ ಜಿಬ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿರಿಸಿ

ಕ್ರಾ ಸ್-ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನ  ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.109
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.110
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಪರಿಶೀಲನಾ(check) ಪಟ್ಟಿ ಯೊೊಂದಿಗೆ ವಾಡಿಕೆಯ(routine) ನಿರ್್ವಹಣೆ(Perform the 
routine maintenance with check list)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪರಿಶೀಲನಾ ಪಟ್ಟಿ ಯೊೊಂದಿಗೆ ವಾಡಿಕೆಯ ನಿರ್್ವಹಣೆ(routine maintenance)ಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ
•	 ಕಂಡುಬಂದ ದೋಷಯುಕ್್ತ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

1	 ಬೆಲ್್ಟ್ ್ನ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  set ಮಾಡಿ

2	ಲ್ ಯಾ ಥ್್ನ  ಕ್ಯಾ ರೇಜ್್ನ  ಚಲನೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	ವಿವಿಧ  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ರನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ವೇಗವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಪವರ್ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  Engage ಮಾಡಿ  ಮತ್ತು  ರೇಖಾಾಂಶ ಮತ್ತು 
ಅಡ್್ಡ  ಫೀಡ್ ಚಲನೆಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಕ್್ಲ ಚ್ ಲಿವರ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕ್್ಲಚ್ ್ಗ ಳ ಕಾರ್್ಯವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

3	 ಅಡ್್ಡ -ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್್ನ  ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

4	 ತೈಲ ಮಟ್್ಟ  ಮತ್ತು  ನಯಗೊಳಿಸುವ ಪಂಪ್್ನ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	 ಶೀತಕ ಮಟ್್ಟ  ಮತ್ತು  ಕೂಲಂಟ್ ಪಂಪ್್ನ  ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಣೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

5	 ಸುರಕ್ಷತಾ guards ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅದು ಅದರ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ ದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .
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ಸೆೆಂಟರ್ ಲೇಥ್್ನ  ಕೆಳಗಿನ ಚೆಕ್ ಲಿಸ್ಟ್  ಐಟಂಗಳನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಕಾಲಂನಲ್ಲಿ

ಟಿಕ್ ಮಾಡಿ.

Table

		 	 ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕಾದ ಐಟಂಗಳು    	 Good working/Satisfactory	 Defective     Remedial measures to be carried out	

			  ಬೆಲ್ಟ್  ಮತ್ತು  ಅದರ ಒತ್್ತ ಡ

			  ಬೇರಿಿಂಗ್ ಧ್್ವ ನಿ(sound)

	 ಡ್್ರರೈವಿ ಿಂಗ್ ಕ್್ಲ ಚ್ ಮತ್ತು  ಬ್್ರರೇ ಕ್

	 ತೆರೆದ(Exposed) ಗೇರುಗಳು

	 ಎಲ್ಲಾ  ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ 											         
ಮಾಡುವಿಕೆ

	 ಎಲ್ಲಾ  ಫೀಡ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  											         
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್ತಿ ದೆ

	 ನಯಗೊಳಿಸುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ

	 ಶೀತಕ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ

	 Carriage ಮತ್ತು  ಅದರ ಪ್್ರ ಯಾಣ

	ಕ್ರಾ  ಸ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಚಲನೆ

	 ಟೈಲ್‌ಸ್ಟಾ ಕ್‌ನ ಸಮಾನಾಾಂತರ 											         
ಚಲನೆ ಅದರ ಪ್್ರ ಯಾಣ

	ವಿದ್ಯು  ತ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳು

	 ಸುರಕ್ಷತಾ ಗಾರ್ಡ್‌ಗಳು

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಚೆಕ್ ಲಿಸ್ಟ್   ಪ್್ರಕಾ ರ ವಾಡಿಕೆಯ(routine)  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಮಾನಿಟರ್ ಮಾಡುವುದು 
(Monitor machine as per routine check list)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಲೇತ್ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ
•	 ಲೇಥ್ ಭಾಗಗಳಿಗೆ lubrication ನ್ನು  ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.
•	 ಸುರಕ್ಷತಾ guard ನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  1) ಮತ್ತು  ಅದು 

ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ ವೆಯೇ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•	 ಬೆಲ್್ಟ್ ್ನ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	ಕ್ ಯಾ ರೇಜ್್ನ  ಮುಕ್್ತ  ಚಲನೆ, ಲೇಥ್್ನ  ಟೈಲ್ಸ್ ಟಾ ಕ್ ಅನ್ನು 

ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	ವಿವಿಧ  ಸ್್ಪಿ ಿಂಡಲ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ರನ್ ಮಾಡಿ 

ಮತ್ತು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 ಪವರ್ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  Engage ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಾಂಶ 

ಮತ್ತು  ಅಡ್್ಡ  ಫೀಡ್ ಚಲನೆಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 ಕ್್ಲ ಚ್ ಲಿವರ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕ್್ಲಚ್ ್ಗ ಳ 

ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 ಅಡ್್ಡ  ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಮತ್ತು  ಕಾಾಂಪೌೌಂಡ್ ಸ್್ಲ ಲೈಡ್ ಚಲನೆಯನ್ನು 

ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 ತೈಲ ಮಟ್್ಟ  ಮತ್ತು  lubrication ಕಾರ್್ಯವನ್ನು 

ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 ಶೀತಕ ಮತ್ತು  ಕೂಲಂಟ್ ಪಂಪ್್ನ 

ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.
•	 ತೆರೆದ ಗೇರ್್ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ 

ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಸ್ವಿ ಚ್ ಆನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ ದ 
ಚಾಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ಸ್ಥಿ ತಿಯನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಲೇಥ್ನ Routine ಪರಿಶೀಲನಾ ಪಟ್ಟಿ

ಟೇಬಲ್

	 ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕಾದ 	 ವಿವರಣೆ	 ಟಿಪ್ಪಣಿಗಳು			 
ಐಟಂಗಳು		

	 ಬೆಲ್ಟ್ ಮತ್ತು ಅದರ ಒತ್ತಡ

	 ಬೇರಿಂಗ್ ಧ್ವನಿ

	 ಡ್ರೈವಂಿಗ್ ಕ್ಲಚ್ ಮತ್ತು 						    
ಬ್ರೇಕ್

	ತ ೆರೆದ ಗೇರುಗಳು

	 ಎಲ್ಲಾ ವೇಗದಲ್ಲಿ ಕೆಲಸ

	 ಎಲ್ಲಾ ಫೀಡ್‌ಗಳಲ್ಲಿ 				  
ಕಾರ್ಯನಿರ್ವಹಿಸುತ್ತಿದೆ

	 Lubrication ವ್ಯವಸ್ಥೆ

	 Carriage ಮತ್ತು 						    
ಅದರ ಪ್ರಯಾಣ

	ಕ ್ರಾಸ್ ಸ್ಲೈಡ್ ಮತ್ತು 						    
ಅದರ ಚಲನೆ

	 Compound ಸ್ಲೈಡ್ ಮತ್ತು 						    
ಅದರ ಪ್ರಯಾಣ

	 ಟೈಲ್‌ಸ್ಟಾಕ್‌ನ 						    
ಸಮಾನಾಂತರ ಚಲನೆ

	 ಸುರಕ್ಷತಾ guards

	 Adjustment ಸ್ಕ್ರೂ

	 Quick change  ಗೇರ್ 						    
ಬಾಕ್ಸ್

	 ಫೀಡ್ ಸೆಲೆಕ್ಟರ್

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  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
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಪ್ರೆ ಷರ್ ಗೇಜ್, ತಾಪಮಾನ ಗೇಜ್, ತೈಲ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಓದಿ (Read pressure gauge, 
temperature gauge, oil level)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಒತ್್ತ ಡದ ಮಾಪಕವನ್ನು  ಓದಿ
•	 ತಾಪಮಾನ ಮಾಪಕವನ್ನು  ಓದಿ
•	 ತೈಲ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಗಮನಿಸಿ: ಪ್ರೆ ಶರ್ ಗೇಜ್ ಓದುವಿಕೆ, ತಾಪಮಾನದ ಗೇಜ್ ಮತ್ತು  ತೈಲ ಮಟ್್ಟ  ಬಗ್ಗೆ  ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರಿಗೆ 
ಬೋಧಕರು ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಬೇಕು
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.113
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ನ್ಯೂ ಮ್ಯಾ ಟಿಕ್(pneumatic) ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡ(pressure)ವನ್ನು  set ಮಾಡಿ (Set 
pressure in pneumatic system)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಒತ್್ತ ಡ relief  ಕವಾಟ(valve)ವನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
•	 Relief  ಕವಾಟದ ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	 compressor ನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ
•	 compressor Tank ನಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡದ ಮಾಪಕವನ್ನು 

ಓದಿ.
•	 ಔಟ್ಲೆ ಟ್ ಲೈನ್ ಅನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ .
•	ಕೆ ಲಸದ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯ ಪ್್ರ ಕಾರ relief 

ಕವಾಟದ ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
•	 ಇದು ಸರಿಯಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸದಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ , ಈ 

ಕೆಳಗಿನವುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•	ಕ್ ಯಾ ಪ್ ತೆರೆಯಿರಿ
•	ಚಿ ತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸೆಟ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ನಂ.5 ಅನ್ನು  set ಮಾಡಿ.
•	 ಅಗತ್್ಯವಿ ರುವ ಒತ್್ತ ಡದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸೆಟ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್ನು  set 

ಮಾಡಿ.
•	 ನ್ಯೂಮ್ ಯಾ ಟಿಕ್ ಸಿಸ್್ಟಮ್ ್ನ  ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.114
ಫಿಟ್್ಟ ರ್(Fitter)  - ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ (Sheet Metal)                                                      

ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸರಳವಾದ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು   ಮತ್ತು 
ಟಾರ್ಕ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ ಕ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಕ್ರೂ   ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯನ್ನು  ಜೋಡಿಸಿ (Assemble simple 
fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque wrench)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಕ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಫಿಟ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು 

ಜೋಡಿಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•	ಕಚ್ಚಾ   ವಸ್ತು ಗಳ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

•	 ಫೈಲ್ ಭಾಗ 1, 2 ಮತ್ತು  3 ರಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ  ಗಾತ್್ರ ದವರೆಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರತೆ ಮತ್ತು  ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

•	 ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ಮತ್ತು  ಚೌಕವನ್ನು  Try Square ನಿಿಂದ ಹಾಗೂ 
dimension ಗಳನ್ನು  ವರ್ನಿಯರ್ ಕ್ಯಾ ಲಿಪರ್್ನಿಿಂದ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  3 ರಲ್ಲಿ  ಗುರುತು ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ 
ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ dimensional  ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
mark ಮಾಡಿ.

•	 ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್  ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಡ್ರಿ ಲ್ 
ಹೋಲ್ ಗುರುತುಗಳು ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  2

•	 ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು 
ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹವನ್ನುಕ ತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು   ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	 ಅಂತೆಯೇ, ಚೈನ್ ಡ್ರಿ ಲ್, ಭಾಗ 3 ರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಮತ್ತು  3 ರಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 2 ನ್ನು  Tolerance ± 0.04mm 
ಗೆ, ನಿರ್್ವಹಿಸಿ ಫಿಟ್ ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 1, 2 ಮತ್ತು  3 ಎಲ್್ಲ ವನ್ನೂ  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸಮಾನಾಾಂತರ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂಪ್  ್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅದನ್ನು 
ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಿ.

•	ಸೂ ಕ್್ತ ವಾದ ಫಿಕ್್ಚ ರ್(fixture)ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಡ್ರಿ ಲ್್ಲಿ ಿಂಗ್ 
ಮೆಷಿನ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡ್ ರಿ ಲ್, ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ಗೆ 
ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ∅ 5mm ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು 
fix ಮಾಡಿ.

•	ಹಾ ಗೆಯೇ, ಡ್ರಿ ಲ್, ಕೌೌಂಟರ್ ಸಿಿಂಕ್ ಮತ್ತು  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ 
ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಇತರ ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ರೀಮ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಇತರ ∅ 5 mm 
ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ತೊೊಂದರೆಯಾಗದಂತೆ ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು 
3 ರಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

•	 ಜೋಬ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕ್ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ 
ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ನಮೂದಿಸಲು ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಪ್್ರತ್್ಯಯೇ  ಕಿಸಿ, ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ∅ 6.6mm ಮತ್ತು  ∅ 
11mm ಕೌೌಂಟರ್ ಬೋರ್ ಅನ್ನು  ಭಾಗ 3 ರಲ್ಲಿ  8mm ನ 
ಆಳಕ್ಕೆ  ಹಾಕಿ.

•	ಭಾ ಗ 1 ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಚ್ ವೈಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಕ್ಯಾ ಪ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು M6 ಆಂತರಿಕ 
ಥ್ರೆ ಡ್ ಅನ್ನು  ಎರಡು ರಂಧ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•	 ಬರ್ರ್ಸ್  ಇಲ್್ಲ ದೆ ಥ್ರೆ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•	ಭಾ ಗ 1, 2, 3 ರಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲೆಗಳಲ್ಲಿ  ಡಿ-ಬರ್ ಮಾಡಿ.

•	ಡೋ ವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಕ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಭಾಗ 
1 ಮತ್ತು  3 ಅನ್ನು  ಮರು-ಜೋಡಿಸಿ.

•	 ಟಾರ್ಕ್ ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಬಳಸಿ ಕ್ಯಾ ಪ್ ಸ್ಕ್ ರೂಗಳನ್ನು  fix ಮಾಡಿ.

•	ಭಾ ಗ 2 ರಲ್ಲಿ  ಭಾಗ 1 ಮತ್ತು  3 ಆರಂಭಿಕ ಸ್ಲಾ ಟ್ ಫಿಟ್ 
ಮಾಡಿ.

•	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಹಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಅದನ್ನು  ಸಂರಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ಫಿಟ್್ಟ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.8.114
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ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಡೋವೆಲ್ ನ ಫಿಕ್್ಸಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಿಕೆ (Fixing of dowel)
ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದರಿಿಂದ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯವಾಗುವುದು
•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್್ಗ ಳನ್ನು  Fix ಮಾಡಿ.
•	 ಡೋವೆಲ್ ಪಿನ್‌ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸ್ಥಾ ನ 1 ಮತ್ತು  ಸ್ಥಾ ನ 2 ಅನ್ನು 
ಇರಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ   1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕೆಟ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂನ ಒಂದು 
ಪಿಚ್ ನ ಅಂತರವಿರುವುದರಿಿಂದ ಸಾಕೆಟ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್ನು 
ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ   2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಡೋವೆಲ್್ನ  ಸುಮಾರು 5 mm 
ಚೇೇಂಫರ್(chamfer) ಬದಿಯು ರೀಮ್ಡ್  ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುವ 
ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಡೋವೆಲ್ ಅನ್ನು  ಚಾಲನೆ 
ಮಾಡಿ.

ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಡೋವೆಲ್್ನ  ಚೇೇಂಫರ್ಡ್ 
ಅಂತ್್ಯ ವು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್ಥಾ ನ 1 ಕ್ಕೆ  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುವಂತೆ 
ಡೋವೆಲ್ ಅನ್ನು  ಮರುಹೊೊಂದಿಸಿದ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಚಾಲನೆ 
ಮಾಡಿ.

ಪಿನ್ ಪಂಚ್ ಡಯಾ 5.8 ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಡೋವೆಲ್್ನ   ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ 
ಅಂತ್್ಯ ದ ಮೇಲೆ ಚಾಲನೆ ಮಾಡಿ, ಅಂದರೆ ಡೋವೆಲ್್ನ 
ಚೇೇಂಫರ್ಡ್ ಅಂತ್್ಯ ವು ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 2 ನೇ 
ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕೆ .
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ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 2 ನೇ ಸ್ಥಾ ನಕ್ಕೆ  ಸುಮಾರು 10 
mm ಡೋವೆಲ್ ಅನ್ನು  ಚಾಲನೆ ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಾಕೆಟ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಕ್ ರೂ ಅನ್ನು 
ಯಾವುದೇ ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದಂತೆ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ.

ಡೋವೆಲ್ ತೆಗೆಯುವಿಕೆ

ಡೋವೆಲ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯುವುದು ಚಾಲನೆಯಂತೆಯೇ ಅದೇ 
ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಡೋವೆಲ್್ನ  ತ್ರಿ ಜ್್ಯ ದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ 
ಕುಳಿತುಕೊಳ್ಳು ವಂತೆ ರೀಮ್ ಮಾಡಿದ ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಪಿನ್ ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಡೋವೆಲ್ ಅನ್ನು  ನಾಕ್(Knock) ಔಟ್ ಮಾಡಿ.
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