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షీట్ మెటల్ వర్్కర్ 
SHEET METAL WORKER 

NSQF స్్థథా యి - 3

ట్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్
(TRADE  PRACTICAL)

సెక్్థటి ర్ : క్్థయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

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

డై�ైరెకటిరేట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్ైనైింగ్

మినిసీటి రీ ఆఫ్ సి్కల్ డై�వలప్ మెంట్ & ఎంటర్ పెరేన్యయార్ షిప్ 

గవర్్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండైియ్య

నేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడిైయ్య 
ఇన్ సిటిట్యయాట్, చ�న�ై్న

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

 
సెక్్థటి ర్ : క్్థయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్

అవథి  : 1 స్ంవత్స్ర్ం 

ట్రరేడ్ : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ - ట్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రివై�ైజ్డ్  2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురించబడైింద్ి:  

నేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సిటిట్యయాట్
ప్ో స్టి  బాక్స్ న�ం. 3142, CTI క్్థయాంప్స్, 
గిండైీ, చ�న�ై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in

వై�బ్ సెైట్ : www.nimi.gov.in

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

ప్్రథమ ముదణ :   స్ెపె్ట్ెంబర్, 2023                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయూకిెంచబడ్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై నుెండి వ్్ార తప్ూర్్వక్ అనుమతి లేక్ుెండ్డ ఫో ట్ోకాపీ, రైికారైిడాెంగ్ లేద్డ 
ఏదెనన్డ ఇన్ఫరై్మమేషన్ స్ో్ట్ రై్మజ్ మరైియు రైిట్్ర్రవల్ స్్టస్్ట్మ్ త్ో స్హా ఏ ర్ూప్ెంలోన్నన్డ లేద్డ ఎలకా్ట్రా న్క్ లేద్డ మెకాన్క్ల్ ద్డ్వరైా ఈ 
ప్్రచుర్ణలోన్ ఏ భాగాన్ై ప్ునర్ుత్పతితి  చ్యయడెం లేద్డ ప్్రస్ార్ెం చ్యయడెం స్ాధ్యూెం కాదు. 
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(iii)

మ్ుందుమ్్యట

జాతీయ న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధి  విధ్డనెంలో భాగెంగా 2020 న్డటి్కి ప్్రతి నలుగుర్ు భార్తీయులలో ఒక్ర్ు 30 కోట్్ల  
మెంద్ధకి న్నప్ుణ్డయూలను అెంద్ధెంచ్డలన్ భార్త ప్్రభుత్వెం ప్్రతిష్ా్ట్ తమేక్ెంగా లక్షయూెంగా పెట్్ట్ట్ క్ుెంద్ధ. పారిైశ్రాా మిక్ శిక్షణ్డ 
స్ెంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రకిరాయలో ముఖ్యూెంగా న్నప్ుణయూెం క్లిగిన మానవ వనర్ులను అెంద్ధెంచడెంలో కీలక్ పాత్ర 
పో ష్టస్ాతి యి. దీన్ై దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్, ట్్ననైీలక్ు ప్్రస్ుతి త ప్రైిశ్రామ స్ెంబెంధ్ధత న్నప్ుణయూ శిక్షణను అెంద్ధెంచడెం 
కోస్ెం, ITI స్్టలబస్ ఇట్్రవల వివిధ్ వ్ాట్ాద్డర్ులత్ో క్ూడిన మెెంట్ార్ కౌన్సిల్ ల స్హాయెంత్ో నవీక్రైిెంచబడిెంద్ధ. 
ప్రైిశ్రామలు, పారైిశ్రాా మిక్వ్ేతతిలు, విద్డయూవ్ేతతిలు మరైియు ITIల నుెండి ప్్రతిన్ధ్ులు.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & 
ఎెంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ కిెంద ఉనై స్్వయెంప్్రతిప్తతి  స్ెంస్్థ , ITIలు మరైయిు ఇతర్ స్ెంబెంధ్ధత స్ెంస్్థలక్ు అవస్ర్మైెన 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీలను (IMPs) ఉత్పతితి  చ్యయడెం మరిైయు వ్ాయూప్టతి  చ్యయడెం బాధ్యూత వహిస్ుతి ెంద్ధ.

ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరిైెంచిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణెంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముెందుక్ు వచి్చిెంద్ధ. 
క్్థయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ లో వ్ారిైషిక్ నమూన్డ కిెంద షీట్ మెటల్ వర్్కర్ - ట్రరేడ్ 
ప్్థరే క్్టటికల్ - NSQF స్్థథా యి - 3 (స్వరించిన 2022). NSQF స్ా్థ యి - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననైీలక్ు 
అెంతరైాజా తీయ స్మానత్వ ప్్రమాణ్డన్ై పొ ెందడెంలో స్హాయప్డుతుెంద్ధ, ఇక్కుడ వ్ారిై న్నప్ుణయూెం మరైియు 
యోగయూత ప్్రప్ెంచవ్ాయూప్తి ెంగా గురైితిెంచబడత్్డయి మరైియు ఇద్ధ ముెందస్ుతి  అభాయూస్ెం యొక్కు గురైితిెంప్ు ప్రిైధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పెెంచుతుెంద్ధ. NSQF స్ా్థ యి - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ననైీలు జీవితకాల అభాయూస్ెం మరైయిు న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తసిహిెంచ్య అవకాశ్ాలను క్ూడ్డ పొ ెందుత్్డర్ు. NSQF స్ా్థ యి - 3 (స్వరైిెంచిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మరైయిు శిక్షణ పొ ెంద్ధనవ్ార్ు మరైయిు వ్ాట్ాద్డర్ులెందర్ూ ఈ IMPల నుెండ ిగరిైష్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ెందుత్్డర్న్ 
మరైియు ద్యశ్ెంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్చడెంలో NIMI క్ృష్ట ఎెంతగానో దోహదప్డుతుెందనడెంలో 
న్డక్ు స్ెంద్యహెం లేదు.

డెనరై�క్్ట్ర్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ెంగ్ ఈ ప్్రచుర్ణను తీస్ుక్ురైావడెంలో NIMI యొక్కు ఎగిజాక్ూయూట్ివ్ డెనరై�క్్ట్ర్ & స్్టబ్బెంద్ధ 
మరైియు మీడియా డెవలప్ మెెంట్ క్మిట్్ర స్భుయూలు స్హకార్ెం ప్్రశ్ెంస్నీయెం.

జ�న హిెంద్

  అత్ుల్ కుమ్్యర్ తివై్థరి, I.A.S. 
 స్ెక్రాట్రైీ
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & ఎెంట్్రపె్రన్యయూర్ ష్టప్, 
 భార్త ప్్రభుత్వెం.

     స్ెపె్ట్ెంబర్, 2023
 న్యయూఢిల్్ల - 110 001 
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(iv)

ఉప్ో ద్్ఘఘా త్మ్ు

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పట్ి డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎెంపా్ల య్ మెెంట్ అెండ్ 
ట్్ననై్ెంగ్ (D.G.E & T), కారైిమేక్ మరైయిు ఉపాధ్ధ మెంతి్రత్వ శ్ాఖ్, (ప్్రస్ుతి తెం స్్టకుల్ డవెలప్ మెెంట్ అెండ్ ఎెంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ మెంతి్రత్వ 
శ్ాఖ్ కెింద) భార్త ప్్రభుత్వెం, స్ాెంక్మతిక్తత్ో స్ా్థ ప్టెంచ్డర్ు. ప్్రభుత్వెం నుెండి స్హాయెం ఫెడర్ల్ రైిప్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. కారా ఫ్్ట్  స్ మాయూన్ 
మరైియు అపె్రెంట్్రస్ ష్టప్ ట్్ననై్ెంగ్ స్ీకుమ్ ల కిరాెంద స్్యచిెంచిన స్్టలబస్ (NSQF స్ా్థ యి - 3) ప్్రకార్ెం వివిధ్ ట్్ర్రడ్ ల కోస్ెం బో ధ్న్డ 
స్ామగిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడెం మరైియు అెంద్ధెంచడెం ఈ స్ెంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూెం.

భార్తద్యశ్ెంలో ఎన్ స్్టవిట్ి/ఎన్ ఎస్్ట కెింద వృతితిప్ర్మెైన శిక్షణ యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూెం, ఒక్ వయూకితి ఉదోయూగెం చ్యయడెంలో న్నప్ుణ్డయూలను 
స్ాధ్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్ై దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్ బో ధ్న్డ స్ామగిరా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడిెంద్ధ. బో ధ్న్డ స్ామగిరా ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
పాయూక్మజీల (IMPలు) ర్ూప్ెంలో ఉత్పతితి  చ్యయబడుతుెంద్ధ. IMPలో థ్ధయరైీ బుక్, ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్, ట్్స్్ట్  మరిైయు అస్ెనన్ మెెంట్ బుక్, 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు ట్్ార న్సి ప్రై�నీసిలు) మరిైయు ఇతర్ స్పో ర్్ట్ మెట్్రరిైయల్సి ఉెంట్ాయి.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్ లో వర్కు ష్ాప్ లో ట్్ననైీలు ప్ూరిైతి చ్యయాలిసిన అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ఉెంట్్టెంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు న్రై్మదేశిెంచిన 
స్్టలబస్ లోన్ అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడ్డడా యి. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ ప్ుస్తిక్ెం ట్్ననైీ ఉదోయూగెం చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
స్ెంబెంధ్ధత స్ెనద్డధి ెంతిక్ ప్రైిజాఞా న్డన్ై అెంద్ధస్ుతి ెంద్ధ. ప్రైీక్ష మరైియు అస్ెనన్ మెెంట్ లు ట్్ననైీ యొక్కు ప్న్తీర్ును అెంచన్డ వ్ేయడ్డన్కి 
అస్ెనన్ మెెంట్ లను ఇవ్వడ్డన్కి బో ధ్క్ుడికి వీలు క్లి్పస్ాతి యి. వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు పార్దర్్శక్త ప్్రత్్యయూక్మెైనవి, ఎెందుక్ెంట్్ర 
అవి ఒక్ అెంశ్ాన్ై ప్్రభావవెంతెంగా ప్్రదరైి్శెంచడెంలో శిక్షక్ుడికి స్హాయప్డట్మే కాక్ుెండ్డ ట్్ననైీ యొక్కు అవగాహనను అెంచన్డ 
వే్యడ్డన్కి క్ూడ్డ స్హాయప్డత్్డయి. ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�ైడ్ బో ధ్క్ుడికి తన స్్యచనల షెడ్యయూల్ ను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి, రైా మెట్్రరైియల్ 
అవస్రైాలను, రైోజువ్ారైీ పాఠాలు మరైియు ప్్రదర్్శనలను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి అనుమతిస్ుతి ెంద్ధ.

న్నప్ుణ్డయూలను ఉత్్డ్పదక్ ప్దధితిలో న్ర్్వహిెంచడ్డన్కి, ఈ బో ధ్న్డ మెట్్రరిైయల్ లో అభాయూస్ముల యొక్కు QR కోడ్ లో బో ధ్న్డ 
వీడయిోలు పొ ెందుప్ర్చబడ్డడా యి, తద్డ్వరైా అభాయూస్ముెంలో ఇవ్వబడని విధ్డనప్ర్మైెన ఆచర్ణ్డతమేక్ దశ్లత్ో న్నప్ుణయూ అభాయూస్ాన్ై 
ఏకకీ్ృతెం చ్యస్ుతి ెంద్ధ. బో ధ్న్డ వీడియోలు ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననై్ెంగ్ పెన ప్్రమాణ్డల న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్ుస్ాతి యి మరిైయు శిక్షణ పొ ెంద్ధన 
వ్ారైిన్ దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్ న్నప్ుణ్డయూన్ై స్జావుగా ప్్రదరైి్శెంచ్యలా పే్రరై్మప్టస్ాతి యి.

IMP లు స్మర్్థవెంతమెైన జట్్ట్ట్  ప్న్ కోస్ెం అభివృద్ధధి  చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన స్ెంకి్లష్ట్  న్నప్ుణ్డయూలత్ో క్ూడ్డ వయూవహరిైస్ాతి యి. 
స్్టలబస్ లో స్్యచిెంచిన విధ్ెంగా అనుబెంధ్ ట్్ర్రడ్ ల యొక్కు ముఖ్యూమెైన న్నప్ుణయూ ప్ార ెంత్్డలను క్ూడ్డ చ్యర్్చిడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
జాగరాతతిలు తీస్ుకోబడ్డడా యి.

ఒక్ ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో ప్ూరిైతి ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీ లభయూత స్మర్్థవెంతమైెన శిక్షణను అెంద్ధెంచడ్డన్కి ట్్ననైర్ మరిైయు 
మేనేజ్ మెెంట్ ఇదదేరైికీ స్హాయప్డుతుెంద్ధ.

IMPలు NIMI యొక్కు స్్టబ్బెంద్ధ మరైియు ప్్రభుత్వ మరైియు పెనవై్ేట్ ర్ెంగ ప్రైిశ్రామలు, డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ెంగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ITIల ఆధ్్వర్యూెంలోన్ వివిధ్ శిక్షణ్డ స్ెంస్్థల నుెండి ప్్రత్్యయూక్ెంగా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడిన మీడియా డెవలప్ మెెంట్ 
క్మిట్్రల స్భుయూల స్మిష్ట్ట్  క్ృష్ట ఫలితెం.

వివిధ్ రైాష్ట్ ్ర ప్్రభుత్్డ్వల ఉపాధ్ధ & శిక్షణ డెనరై�క్్ట్ర్ు్ల , ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ర్ెంగాలో్ల న్ ప్రిైశ్రామల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరైియు DGT ఫీల్డా  ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ల అధ్ధకార్ులు, ప్ూరూ ఫ్ రైీడర్ు్ల , వయూకితిగత మీడియా డెవలప్ర్ లు మరైియు వ్ారైికి హృదయప్ూర్్వక్ 
ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మయడ్డన్కి NIMI ఈ అవకాశ్ాన్ై ఉప్యోగెించుక్ుెంట్్టెంద్ధ. కోఆరైిడానేట్ర్ు్ల , కానీ వీరైి స్కిరాయ మదదేతు కోస్ెం 
NIMI ఈ మటె్్రరైియల్ లను బయట్క్ు తీస్ుక్ురైాలేక్పో యిెంద్ధ.

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్యయాటివ్ డై�ైరెకటిర్ 
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కృత్జ్ఞత్

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI) షీట్ మెటల్ వర్్కర్  -(NSQF స్ా్థ యి- 3) (రైివ్్నజ్డా  2022) ITIల కోస్ెం క్్థయాపిటల్ 

గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్  స్ెకా్ట్ ర్ కిరాెంద్ధ ట్్ర్రడ్ కోస్ెం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మెట్్రరైియల్ (ట్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్) న్ బయట్క్ు తీస్ుక్ురైావడ్డన్కి 

కిరాెంద్ధ మీడయిా డవెలప్ర్ లు మరైయిు వ్ారైని్ స్ా్పనసిర్ చ్యస్్టన స్ెంస్్థలు అెంద్ధెంచిన స్హయెం మరిైయు స్హకారైాన్క ిహృదయప్ూర్్వక్ 

ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ెంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వలప్ మెంట్ కమిటీ స్భ్ుయాలు

శ్రామతి క�. లక్ిమే  -  జూన్యర్. శిక్షణ అధ్ధకారైి,    

   ప్్రభుత్వ I.T.I తిర్ుచెెంద్యర్.

నిమి క్ో-ఆరిడ్నేటర్్లలు

శ్రా న్ర్మేలయూ న్డథ్ - డిప్ూయూట్్ర డెనరై�క్్ట్ర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా వి. గోపాలక్ృష్ణన్ - మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా. S. గోపాలక్ృష్ణన్ - అస్్టస్ె్ట్ెంట్ మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32

డ్యట్ా ఎెంట్్ర్ర, CAD, DTP ఆప్రై్మట్ర్ లు ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరిైయల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ే ప్్రకిరాయలో వ్ారైి అదుభుతమెైన మరిైయు 

అెంకితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ెంస్లను నమోదు చ్యస్్టెంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ అభివృద్ధధికి స్హక్రైిెంచిన ఇతర్ NIMI స్్టబ్బెంద్ధ అెందర్ు చ్యస్్టన అమూలయూమెైన ప్్రయత్్డైలను క్ూడ్డ 

NIMI ధ్నయూవ్ాద్డలత్ో గురైితిస్ుతి ెంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ న్ డెవలప్ చ్యయడెంలో ప్్రతయూక్షెంగా లేద్డ ప్రైోక్షెంగా స్హాయెం చ్యస్్టన ప్్రతి ఒక్కురైికీ NIMI క్ృతజఞాతలు.
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ప్రిచయం

ట్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరైిెంగ్ లో షీట్ మెటల్ వర్్కర్ -  ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ NSQF లెవ్్ల్ - 3 (రిైవ్్నజ్డా  
2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ెం స్ెనద్డధి ెంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీపెన NSQF లెవ్్ల్ - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) స్్టలబస్ లో 
ఉనై ప్ార కి్ట్క్ల్ ఎక్సిర్ స్ెనజ్ ప్్రకార్ెం క్ెంట్్ెంట్ లు క్రామబదీధిక్రిైెంచబడత్్డయి, ప్్రతి అభాయూస్ములో ఉనై న్నప్ుణయూెంత్ో స్ెనద్డధి ెంతిక్ అెంశ్ాలను 
స్ాధ్యూమెైనెంత వర్క్ు వివరైిెంచ్య ప్్రయతైెం జరైిగెింద్ధ. ఈ స్హస్ెంబెంధ్ెం శిక్షణ పొ ెంద్ధన వ్ారైికి న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్యెందుక్ు గరాహణ 
స్ామరైా్థ యాలను పెెంపొ ెంద్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహిెంచబడుతుెంద్ధ.

మ్్యడ్్యయాల్ 1  -  ప్్థరే థమిక అమ్రిక ప్రేక్్టరియ

మ్్యడ్్యయాల్ 2  - మెటల్ కతితిరించడ్ం

మ్్యడ్్యయాల్ 3  - ఫ్ో ల్డ్ంగ్ & ల్యక్్టంగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 4  - స్ో లడ్రింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 5  - బ్రరేజింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 6  - వై�ల్డ్ంగ్ 

మ్్యడ్్యయాల్ 7  - అడై్ఘవాస్డ్  షీట్ మెటల్ ప్్థరే సెస్ లు

మ్్యడ్్యయాల్ 8  - యంత్్ఘరే ల ఉప్యోగ్థలు

మ్్యడ్్యయాల్ 9  - గ్థయాస్ వై�ల్డ్ంగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 10  - అల్యయామినియం సెపెసిఫికే్షన్ 
మ్్యడ్్యయాల్ 11  - మ్డ్ గ్థర్డ్ మ్రియు రేడైియేిటర్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ పెన మానుయూవల్ లో ఉనై స్ెంబెంధ్ధత అభాయూస్ముత్ో పాట్్ట వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై బో ధ్ధెంచ్డలి మరైియు నేర్ు్చికోవ్ాలి. ఈ 
మానుయూవల్ లోన్ ప్్రతి షీట్ లో స్ెంబెంధ్ధత ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల గురిైెంచి స్్యచనలు ఇవ్వబడ్డడా యి.

ష్ాప్ ఫ్ో్ల ర్ లో స్ెంబెంధ్ధత న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్య ముెందు ప్్రతి అభాయూస్మునక్ు అనుస్ెంధ్డన్ెంచబడిన వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై క్నీస్ెం ఒక్ 
తర్గతి బో ధ్ధెంచడెం/నేర్ు్చికోవడెం ఉతతిమెం. వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంతెం ప్్రతి అభాయూస్ము యొక్కు స్మగరా భాగెంగా ప్రైిగణిెంచబడుతుెంద్ధ.

మెట్్రరిైయల్ స్ీ్వయ-అభాయూస్ ప్్రయోజనెం కోస్ెం కాదు మరైియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబెంధ్ెంగా ప్రైిగణిెంచ్డలి.

ట్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ప్ార కి్ట్క్ల్ వర్కు ష్ాప్ లో ఉప్యోగిెంచడ్డన్కి ఉద్యదేశిెంచబడిెంద్ధ. ఇద్ధ కోర్సి స్మయెంలో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయవలస్్టన 
ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు NSQF LEVEL - 3 (స్వరైిెంచిన 2022) స్్టలబస్ క్ు అనుగుణెంగా 
ఉనై అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడ్డడా యి.

మానుయూవల్ ప్దకొెండు మాడ్యయూల్సి గా విభజిెంచబడిెంద్ధ.

ష్ాప్ ఫో్్ల ర్ లో న్నప్ుణయూ శిక్షణ అనేద్ధ కొన్ై ప్ార కి్ట్క్ల్ ప్ార జ�క్్ట్ చుట్్య్ట్  క్మెందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ద్డ్వరైా ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడిెంద్ధ. అయిత్్య, వయూకితిగత అభాయూస్ము ప్ార జ�క్్ట్ లో భాగెం కానట్్టవెంట్ి కొన్ై స్ెందరైాభులు ఉన్డైయి.

ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయూస్ాన్ై స్్టదధిెం చ్యయడ్డన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైెం జరిైగిెంద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్్ట క్ెంట్్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ెంద్ధనవ్ార్ు క్ూడ్డ స్ులభెంగా అర్్థెం చ్యస్ుకోవచు్చి. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృెందెం మరైిెంత మెర్ుగుదలక్ు 
అవకాశ్ెం ఉెందన్ అెంగకీ్రైిస్ుతి ెంద్ధ. మానుయూవల్ న్ మరె్ుగుప్ర్చడెం కోస్ెం అనుభవజుఞా లెనన శిక్షణ్డ అధ్డయూప్క్ుల స్్యచనల కోస్ెం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ెంద్ధ.
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(vii)

    ప్్థఠం న�ం. ప్్థఠం యొక్క శీరిషిక అభ్ాయాస్ పేజీ                
   ఫల్త్ం న�ం.

విషయమ్ు

  మ్్యడ్్యయాల్ 1 : ప్్థరే థమిక అమ్రిక ప్రేక్్టరియ (Basic Fitting Processes)   

 1.1.01 ఇెండక్షన్ శిక్షణ (Induction Training)  1

 1.1.02 దుకాణెం అెంతస్ుతి  లో  ఉప్యోగిెంచ్య భద్రత్్డ  ప్రైిక్రైాలక్ు ఇెండక్షన్ (Induction to safety devices     
  used in shop floor)  3

 1.1.03 షీట్ మెట్ల్ వ్ాణిజయూెం లో స్ాధ్న్డలు మరైియు ప్రిైక్రైాలు మారైికుెంగ్ యొక్కు గురైితిెంప్ు (Identification     
  of tools & equipment marking in sheet metal trade)  5

 1.1.04 స్ర్ళరై్మఖ్  యొక్కు రైాయడెం ఉప్యోగెించి  స్ర్ళ రై్మఖ్లు మరిైయు ఆర్కు లను మార్కు  చ్యయడెం     
  (Marking off straight lines and arcs using scribing biecting of straight line) 1 7

 1.1.05 షీట్ మెట్ల్ మార్కు యొక్కు పా్ల న్ష్టెంగ్ మరైియు  స్ర్ళ రై్మఖ్ల గుెండ్డ క్తితిరైిెంచడెం (Planishing     
  of sheet metal mark & cut through the straight lines)  9

 1.1.06 స్ర్ళమెైన రై్మఖ్ాగణిత ఆకారైాలను  గీయడెంలో అభాయూస్ెం (Practice in drawing simple     
  geometrical shapes)  12

 1.1.07 షీట్ లను వివిధ్ కోణ్డలో్ల  మార్కు చ్యయడెం మరిైయు క్తితిరైిెంచడెం (Marking and cutting of     
  sheets various angles)  14

  మ్్యడ్్యయాల్ 2 : మెటల్ కతితిరించడ్ం (Metal Cutting)  

 1.2.08 వివిధ్ ర్కాల   స్్టైప్ లక్ు  ఉప్యోగిెంచ్య వక్రా రై్మఖ్లను మార్కు చ్యయెండి మరైియు క్తితిరైిెంచెండి     
  (Mark and cut through the curved lines used to different types of snips) 2 19 

 1.2.09 ట్్ర్రను  ట్్రప్ర్ చ్యయడెం కొర్క్ు   'V' నోచ్ లను మార్కు చ్యయడెం మరిైయు క్తితిరైిెంచడెం  ఉప్యోగిస్ాతి ర్ు     
  (Marking and cutting of ‘V’ notches use to taper tray)  23

  మ్్యడ్్యయాల్ 3 : ఫ్ో ల్డ్ంగ్ & ల్యక్్టంగ్ (Folding & Locking) 

 1.3.10 లాక్ చ్యయబడిన  కీలు పెన స్ాధ్న  చ్యయెండి (Practice on locked grooved joint)  27

 1.3.11 స్తి ెంభాన్ై ఉప్యోగిెంచి దీర్్ఘచతుర్స్్ార కార్ ఆకారైాన్ై ఏర్్పర్చడెం (Forming rectangular shape     
  using stake)   34

 1.3.12 వివిధ్ క్ర్రా మేక్ు ఉప్యోగిెంచి స్్య్థ పాకార్ ఉదోయూగాన్ై ర్ూపొ ెంద్ధెంచడెం (Forming cylindrical     
  job using various stakes)  36

 1.3.13 'C' కా్ల ెంప్ యొక్కు 90 డగిీరాల ఉప్యోగాన్కి షీట్ మెట్ల్  ను మడతపెట్్ట్డెం మరైియు వెంచడెం     
  (Folding and bending sheet metal to 90 degree use of ‘C’ clamp)  41

 1.3.14 రై్మడియస్ చెక్కు బా్ల క్  లను ఉప్యోగిెంచి హెయిర్ ప్టన్ ఫో లడార్ ను తయార్ు  చ్యయెండి (Make     
  hairpin folder using a radius wooden blocks)  43

 1.3.15 స్్టలిెండర్ క్ెంట్్ననర్ తయారైీ (Making a cylinder container) 3 45

 1.3.16 శ్ెంఖ్ువు యొక్కు ఫ్రస్్ట్మ్ ఏర్్పడట్ెం (Forming frustum of cone)  51

 1.3.17 ఒక్ మగ్ తయార్ు చ్యయడెం (Making a mug)  58

 1.3.18 చ్యతి ప్్రకిరాయ ద్డ్వరైా స్ర్ళమెైన అెంచుపెన స్్టెంగిల్    హెమిెంగ్ (Single hemming on the     
  straight edge by hand process)  81

 1.3.19 దీర్్ఘచతుర్స్్ార కార్  ట్్ార న్సిస్్ట్ర్ క్ు ట్్రప్ర్ చతుర్స్్రెం తయార్ు చ్యయడెం (Making a taper chute     
  square to rectangle transistor)  89

 1.3.20 ట్్రప్ర్ ఛ్యట్ చతుర్స్్రెం ను గుెండ్రెంగా మార్్చిడెం (Making a taper chute square to round     
  transition)   92

 1.3.21 బ్ఐఎస్  ప్్రకార్ెం  స్ాలిడ్ ప్ెంచ్ లు, గుెండ్రట్ి ప్ెంచ్ లత్ో ర్ెంధ్డ్ర లు చ్యయడెం (Making holes with     
  solid punches, round punches as per BIS)  96  
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(viii)

 1.3.22 స్ాలిడ్ ప్ెంచ్  ఉప్యోగిెంచి ర్ెంధ్డ్ర లను గుదదేడెం (Punching holes using a solid punch)  99

 1.3.23          స్్టెంగిల్ రైివిట్్డ్ లాయూప్ జాయిెంట్ (Single riveted lap joint)  102

 1.3.24 డబుల్ రైివ్్ట్్డ్ లాయూప్ జాయిెంట్ (చెనన్ స్ీమ్) (Double Riveted Lap Joint (CHAIN SEAM))  107

 1.3.25 లాయూప్ రైివ్ేట్్డ్ జాయిెంట్ ద్డ్వరైా ఫెనర్ బక�ట్ తయార్ు చ్యయడెం (Making a fire bucket by lap     
  riveted joint)   116

 1.3.26 ద్ధగువ హో లోయిెంగ్ మరైియు ద్ధగువ సీ్మ్ (Bottom holloeing and bottom seam)  123

  మ్్యడ్్యయాల్ 4 : స్ో లడ్రింగ్ (Soldering)

 1.4.27 స్ో లడార్డా లాయూప్ జాయిెంట్ (Soldered lap joint)  127

 1.4.28 ఒక్మ ప్ూతత్ో క్ూడిన స్ో లేదే రై్మడ్ బట్ జాయిెంట్ (Single plated soldered butt joint)  132

 1.4.29 ఆయిల్ కాయూన్ తయార్ు  చ్యయెండి (చ్యతిత్ో ప్ార స్ెస్ ద్డ్వరైా) (Make an oil can (By hand     
  process))   134

 1.4.30 స్ో లేదే రైిెంగ్ ప్్రకిరాయ ద్డ్వరైా ఒక్ ఫన్ైల్ తయార్ు చ్యయెండి (Make a funnel by soldering process)  142

 1.4.31 ఒక్ ఉమమేడి 90º మోచ్యయి కీలును రై�ెండు స్మాన వ్ాయూస్ెం గల పెనప్ులుగా చ్యయెండి (Make a     
  joint 90º elbow joint two equal diameter pipes)  4 152

 1.4.32 స్మాన వ్ాయూస్ెం లేన్  పెనప్ులత్ో 60º ఆఫ్ స్ెట్ 'T' పెనప్ు జాయిెంట్ న్ తయార్ు చ్యయెండి     
  (Make a 60º offset ‘T’ pipe joint of un-equal diameter pipes)   162

 1.4.33 స్ో లడార్ ద్డ్వరైా వెంగి ఉనై కోన్  నుెండి  90º ట్్రప్ర్  ఎెండె్రడ్ ఎెండ్రకాయను తయార్ు  చ్యయెండి     
  (Make a tapered lobster back bend 90º from oblique coneby solder)  165

 1.4.34 ఒక్ చతుర్స్్ార కార్ విభాగెం స్ెగ�మేెంట్ల్ కా్వర్్ట్ర్ బెెండ్ పెనప్ును తయార్ు చ్యయెండి (Make a     
  square section segmental quarter bend pipe)  167

  మ్్యడ్్యయాల్ 5 : బ్రరేజింగ్ (Brazing) 

 1.5.35 చతుర్స్్ార కార్ వ్ాహిక్ మోచ్యయిన్ తయార్ు చ్యయెండి (Make a square duct elbow) 5 171 

 1.5.36 స్ో లడా రిైెంగ్ ద్డ్వరైా  శ్ెంఖ్ాకార్ త్ొట్ి్ట్   తయార్ు చ్యయెండి (Make a conical hopper by     
  soldering)   174

  మ్్యడ్్యయాల్ 6 : వై�ల్డ్ంగ్ (Welding) 

 1.6.37 వ్్లిడాెంగ్ఆకీసి ఎస్్టట్ిలిన్ పా్ల ెంట్ ఏరైా్పట్్ట (Setting up of oxy acetylene plant)  177

 1.6.38 ఆర్కు వ్్లిడాెంగ్ పా్ల ెంట్ ఏరైా్పట్్ట (Setting up of arc welding plant)  180

 1.6.39 ఫ్టల్ల ర్ రైాడ్ త్ో నడిచ్య ఫూయూజన్ (Fusion runing with filler rod) 6 184 

 1.6.40 గాయూస్ వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా చదున్నన పొ జిషన్ లో చతుర్స్్రెం బట్ జాయిెంట్ (Square butt joint     
  in flat position by gas welding)  191

 1.6.41        జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో రైాగి షీట్ పెన బ్ార జిెంగ్ చ్యయడెం (Brazing on copper sheet in joint     
  flat position)   194

  మ్్యడ్్యయాల్ 7 : అడై్ఘవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్థరే సెస్ లు (Advanced Sheet Metal Processes)

 1.7.42 వ్ాయూపార్ెంలో ఉప్యోగిెంచ్య యెంత్్డ్ర ల యొక్కు ప్ార ముఖ్యూత (Importance of machinary used in     
  the trade)   196

 1.7.43 త్్డళెం వ్ేస్్ట ఉనై  జాయిెంట్ త్ో కోన్ యొక్కు ఫ్రస్్ట్మ్ ను తయార్ు చ్యయడెం (Making a frustum     
  of cone with locked grooved joint)  198 

 1.7.44         అగిైమాప్క్ ప్రైిక్రైాలత్ో స్హా మెష్టనరైీ స్ేఫ్ీ్ట్  యొక్కు ప్రిైచయెం వ్ాట్ి ఉప్యోగాలు (Introduction     
  to machinary safety including fire fighting equipment their uses)  204

     ప్్థఠం స్ం. ప్్థఠం యొక్క శీరిషిక అభ్ాయాస్ పేజీ                
   ఫల్త్ం స్ం.
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(ix)

     ప్్థఠం స్ం. ప్్థఠం యొక్క శీరిషిక అభ్ాయాస్ పేజీ                
   ఫల్త్ం స్ం.

 1.7.45 అలూయూమిన్యెం షీట్ ద్డ్వరైా  త్్డళెం వ్ేస్్ట ఉనై  జాయిెంట్ పెన ప్ార కీ్ట్స్  చ్యయెండి (Practice on     
  locked grooved joint by aluminium sheet)  209

 1.7.46 అలూయూమిన్యెం షీట్ ద్డ్వరైా స్్టెంగిల్ రిైవిట్్డ్ లాయూప్ జాయిెంట్ (Single riveted lap joint by     
  aluminium sheet)  212

 1.7.47 అలూయూమిన్యెం మూస్్టవ్ేయడెం ద్డ్వరైా డబుల్ స్ా్ట్ ్ర ప్ స్్టెంగిల్ వర్ుస్ రైివిట్్డ్ బట్ జాయిెంట్     
  (Double riveted lap joint (Chain Seam) by aluminium sheet)  216

 1.7.48        అలూయూమిన్యెం మీద పాప్ రిైవ్్ట్ిెంగ్. లేజీ ట్ోెంగ్ ఉప్యోగెించి షీట్ (Pop riveting on Alu. sheet     
  using lazy tong)  220 

 1.7.49 అలూయూమిన్యెం స్ెల్ల డిెంగ్ విెండో  బాహయూ ఫే్రమ్ తయారైీ (అలూయూమిన్యెం విెండో  విభాగాలను     
  ఉప్యోగిెంచి) (Making of aluminium sliding window outer frame (using aluminium     
  window sections))  222

 1.7.50 ప్ెంచిెంగ్ మెషీనుై ఉప్యోగిెంచి షీట్ మటె్ల్ లోప్ల ర్ెంధ్డ్ర లు చ్యయడెం (22 SWG) (Making     
  holes in. sheet metal using punching machine (22 SWG))  224

 1.7.51 ఎలకి్ట్రాక్ల్ డి్రలి్లెంగ్ మెష్టన్ ద్డ్వరైా ర్ెంధ్డ్ర లు చ్యయడెం (Making holes by electrical drilling     
  machine)   226

 1.7.52 హాయూెండ్ మరైియు ఎలకి్ట్రాక్ డి్రలి్లెంగ్ మెష్టన్ గ�ైరూెండిెంగ్ డి్రల్ బ్ట్ ఉప్యోగిెంచి డి్రల్ పా్ల న్ెంగ్ (Dril     
  planing with use of hand and electric drilling machine grinding drill bit)  230

   1.7.53 డకి్ట్ెంగ్ ప్న్కి వరైితిెంచ్య విధ్ెంగా  గోడలు మరైియు పెనక్ప్ు్పలో  ర్ెంధ్డ్ర లను తవ్వడెంలో ప్ార కీ్ట్స్ చ్యయెండి     
  (Practice in drilling holes in walls and ceiling as applied to ducting work)  234

  1.7.54 ఇతతిడి గిన్ై తయారైీ (Making a brass bowl)  235

 1.7.55 న్డన్-ఫెరైోస్ మరైియు ఫెరైోస్ షీట్ పెన హో లోయిెంగ్ మరిైయు రై�ైజిెంగ్ (Hollowing and raising     
  on non-feerouse and feerouse sheet)  236

 1.7.56 పాడెనన బాడీ వ్ాహన్డల మర్మమేతులు (Repairing damaged body’s of vehicles) 7 240

 1.7.57 చ్యతిత్ో పెనప్ు వెంగడెంపెన ప్ార కీ్ట్స్  చ్యయెండి (Practice on pipe bending by hand)  247

 1.7.58 హెైడ్డ్ర లిక్ పెనప్ బెెండిెంగ్ మెష్టన్ ఉప్యోగెించి పెనప్ బెెండెింగ్ (Pipe bending using hydraulic     
  pipe bending machine)  250

 1.7.59 ఒక్ కోన్ క్ు అమరైి్చిన కోన్ స్్టలిెండర్ అభివృద్ధధి  (Development of a cone cylinder fitted to     
  a cone)   254

 1.7.60 జిఐ షీట్ ద్డ్వరైా కిరాెంప్టెంగ్ మరైియు OGEE ప్ూస్లత్ో 'ఈక్్వల్ డయా & ట్ిఇఇ' పెనప్ జాయిెంట్     
  (‘Equal dia & TEE’ pipe joint with crimping & OGEE beading by GI sheet)  256

 1.7.61 డి్రలి్లెంగ్, ట్ాయూప్టెంగ్ కౌెంట్ర్ బో రైిెంగ్ & బాహయూ థె్రడ్ లను క్తితి రిైెంచడెం (Drilling, Tapping counter     
  boring & Cutting external threads)  259

 1.7.62 చ్యతి క్ుళాయిలను ఉప్యోగిెంచి ర్ెంధ్డ్ర ల ద్డ్వరైా అెంతర్్గత థె్రడిెంగ్ (Internal threading of     
  through holes using hand taps)  263

 1.7.63 అలూయూమిన్యెం షీట్ ద్డ్వరైా స్ీ్ట్ల్ రైాక్ చ్యయెండి (Make a steel rack by Alu. sheet)  265

 1.7.64 మృదువ్్నన ట్ాయూప్టెంగ్ స్్య్రరూలు మరైియు ఇతర్ ఫాస్ె్ట్నర్్ల ఉప్యోగెం (Use of soft taping screws     
  and other fasteners)  269

 1.7.65 స్ీ్ట్ల్ స్్య్ట్ ల్ వెంట్ి ప్ార జ�క్్ట్ వర్కు  (అలూయూమిన్యెం న్చె్చిన) (Project work such as steal stool.     
  (aluminium ladder))  271

 1.7.66 మెట్ల్ స్్ట్పన్ైెంగ్ లాత్ స్్ట్పన్ైెంగ్ ద్డ్వరైా అలూయూమిన్యెం షీట్ యొక్కు స్్య్థ పాకార్ ఔషధ్డన్ై     
  తయార్ు చ్యయడెం (Metal spinning making a cylindrical medicine Container     
  of aluminium sheet by spinning lathe))  273 
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(x)

  మ్్యడ్్యయాల్ 8 : యంత్్ఘరే ల ఉప్యోగ్థలు (Uses of Machines)

 1.8.67 ప్వర్ పె్రస్ పెన డ్డ్ర యిెంగ్ ట్్యల్ ఉప్యోగిెంచి  ఒక్ క్ప్ు్ప (రైాగి/ఇతతిడి/స్ె్ట్యిన్ లెస్ స్ీ్ట్ల్) తయార్ు      
  చ్యయెండి (Make a cup (copper/brass/stainless steel)using a drawing tool on a power     
  press)   274

 1.8.68 బఫ్టెంగ్ & పాలిష్టెంగ్ ప్ార కీ్ట్స్ (Buffing & polishing practice)  278

 1.8.69 ఒక్ యాెంగిల్ ఐర్న్ బెెండిెంగ్ చ్యయడెం (Making a angle iron bending)  282

 1.8.70 మెలితిపే్ప ఎెం. ఎస్.స్ేకువేర్ రైాడ్ మరైియు ఫ్ా్ల ట్్ట్ల  (Making a twisting M.S.square rod and flats) 8 284

 1.8.71 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ (1G) (OAW-04)  లో  2 mm మెందెం     
  ఉెంట్్టెంద్ధ (Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))  287

 1.8.72 డౌన్ హాయూెండ్ పొ జిషన్ లో పెనప్ బట్ జాయిెంట్ (Pipe butt joint in down hand position)  296

 1.8.73 M.S పే్ల ట్ పెన బట్ వ్్ల్డా  స్్టెంగిల్ వీ బట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పో స్్ట్ట్ెంగ్ గా ఉెంట్్టెంద్ధ (Butt weld single     
  vee butt joint on M.S plate is flatpostion)  299

 1.8.74 ఎెంఎస్  పే్ల ట్ పెన  వ్్ల్డా  లాయూప్ జాయిెంట్ న్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో న్ెంప్ెండి (Fill of weld lap joint     
  on M.S plate in flat position)  302

  మ్్యడ్్యయాల్ 9 : గ్థయాస్ వై�ల్డ్ంగ్ (Gas Welding)

 1.9.75 రై�స్్టస్్ట్న్సి స్ీమ్ వ్్లిడాెంగ్ ప్ార కీ్ట్స్ (Resistance seam welding practice)  307

 1.9.76 CO2 వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా ద్ధగువ చ్యతి పొ జిషన్ లో M.S ఫ్ా్ల ట్ పెన బెడ్ న్ డిపాజిట్ చ్యయెండి (Deposit     
  bed on M.S flat in down hand position by CO2 welding)  310

 1.9.77 CO2 వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా MS ఫ్ా్ల ట్ (10mm) పెన ఫ్టలె్ల ట్ LAP & TEEన్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో వ్్లిడాెంగ్     
  చ్యస్ుతి ెంద్ధ (Fillet weld LAP & TEE on MS FLAT (10mm) in flat position by CO2 welding)  314 

 1.9.78 TIG వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్  లో SS షీట్ పెన ఫ్టల్ల ర్ రైాడ్  త్ో ఫూయూజన్ ర్న్ అవుతుెంద్ధ (Fusion     
  run with filler rod on SS Sheet 1.6 mm in flat position by TIG welding) 9 318

 1.9.79 అలూయూమిన్యెం షీట్-ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్  లో ఫ్టల్ల ర్ వ్్నర్ త్ో ఫూయూజన్ నడుస్ుతి ెంద్ధ (Fusion runs with     
  filler wire on aluminium sheet-flat position)  323

 1.9.80 మేకెింగ్ బట్, ట్్ర మరైియు కార్ైర్ జాయిెంట్ (Making butt, Tee and corner joint)  325

 1.9.81 TIG వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా MS/SS పెనప్ బట్ మరైియు 'Y' జాయిెంట్ (MS/SS pipe butt and ‘Y’     
  joint by Tig welding)  327

  మ్్యడ్్యయాల్ 10 : అల్యయామినియం సపెెసిఫిక్ేషన్ (Specification Of Aluminium)

 1.10.82 అలూయూమిన్యెం స్ెల్ల డిెంగ్ విెండో  తయార్ు చ్యయెండి (Make aluminium sliding window)  331

 1.10.83 అలూయూమిన్యెం ఛ్డన్ల్ న్ ఉప్యోగిెంచడెం ద్డ్వరైా - మినీ మోడల్ కాయూబ్న్ ను తయార్ు చ్యయెండి.     
  ప్ూస్లు మొదలెననవి. (Make a mini model cabin - by using Alu. channel. beading etc) 10 342

 1.10.84 ఎలకి్ట్రాక్ల్ పాయూన్ల్ పెట్్్ట్  తయార్ు చ్యయెండి (Make a electrical panel box)  350

  మ్్యడ్్యయాల్ 11 : మ్డ్ గ్థర్డ్ మ్రియు రేడైియిేటర్ (Mudguard And Radiator)

 1.11.85 లోప్భూయిష్ట్మెైన రై్మడియిేట్ర్ ను రైిపేర్ చ్యయడెం (Repairing the defective radiator) 11 377 

 1.11.86 బా్ల క్ చ్యయబడడా  స్ెనలెనసిర్ మరైియు ఫూయూయల్ ట్ాయూెంక్ న్ రైిపేర్ చ్యయడెం (Repairing blocked     
  silencer and fuel tank)   379

 ప్్థఠం నం. ప్్థఠం యొక్క శీరిషిక అభ్ాయాస్ పేజీ                
   ఫల్త్ం నం.
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(xi)

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

 క్రా. స్ెం. అభ్ాయాస్ ఫల్త్ం అభాయూస్ెం స్ెం.

 1 Select sheet of required type, thickness (gauge) and size and mark it with       1.1.01 - 07  
	 	 scriber,	square,	divider,	steel	rule	etc.,	according	to	drawing	or	sample	following		 	 		
  safety precautions. (Mapped NOS: NOS:CSC/N0301)

 2 Shears or bends the sheet wherever necessary by machine or hand shear.       1.2.08 - 09  
  (Mapped NOS: NOS:CSC/N0301)

 3 Form sheet metal to required shape and size by bending, seaming, forming,       1.3.10 - 26  
	 	 riveting	etc.,	using	mallets,	hammers,	formers,	sets,	stakes,	etc.,	or	by	various		 	 	 		
  operations such as shearing, bending, beading, channelling,circle cutting.      
  (Mapped NOS: NOS:CSC/N0301)

	 4	 Perform	different	type	of	MS	pipe	joints	by	Gas	welding	(OAW).	(Mapped	NOS:		 					1.4.27	-	34	 	
  CSC/N0301)

 5 Perform soldering, brazing operations on sheet metal. (Mapped NOS: CSC/N0301)   1.5.35 - 36

	 6	 Perform	Arc	welding,	Gas	welding	,	TIG	welding	&	MIG	welding	and	Spot	welding				1.6.37	-	41	 	
  on sheet metals (Mapped NOS: NOS: CSC/N0301) 

 7 Make sheet metal articles according to drawing or sample following safety       1.7.42 - 66  
  precaution. (Mapped NOS: NOS:CSC/N0301)

	 8	 Plan	&	work	in	different	sheet	metals	such	as	tin,	copper,	brass.(Mapped	NOS:		 					1.8.67	-	74	 	
  NOS:CSC/N0301)

	 9	 Perform	Arc	welding,	Gas	welding	,	TIG	welding	&	MIG	welding	and	Spot	welding				1.9.75	-	81	 	
  on sheet metals (Mapped NOS: NOS:CSC/N0301)

	 10	 Perform	Aluminum	frame	works.	Makes	ducts,	cabins	&	panels.	(Mapped	NOS:		 					1.10.82	-	84	 	
  CSC/N0301)

 11 Perform repair work of mudguard, Radiators etc. (Mapped NOS: NOS:CSC/N0301)   1.11.85 - 86
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(xii)

SYLLABUS

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
10 Hrs

Select sheet of required
type, thickness (gauge)
and size and mark it with
scriber, square, divider,
steel rule etc., according
to drawing or sample
following safety
precautions.

(Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

1 Induction of training Familiarisation
with the Institute, Importance of trade
in Training Machines used in the
trade. (10 hrs)

2 Induction to safety devices used in
shop floor. (10 hrs)

General discipline in the institute

Elementary of First aid Importance of
the sheet metal work in the Industry.
General safety precautions

Safety precaution in sheet metal work.
(03 hrs)

3 Identification of Tools and
Equipments Induction and use of
marking tools. (08 hrs)

4 Practice in Reading, Steel Rule,
Scribing of straight lines, Bisecting
of straight lines (on the sheet metal)
using marking tools. (15 hrs)

Metals and Non-Metals and their
Characteristics, Types, Sizes and uses
of Sheet Metals as per BIS. Use of
reference table.

Raw material information: CRCA,
HRCA & MS Material Terms &
definitions in sheet metal work. (04 hrs)

5 Mark and cut through the straight
lines Planishing of Sheet Metal. (06
hrs)

6 Practice in drawing simple
Geometrical shapes. (08 hrs)

7 Practice in marking and cutting of
sheets to various angles. (06 hrs)

Marking and laying out tools and
accessories

Measuring Tools : steel Rule, calipers,
try square, L square, Micrometer,
Vernier caliper, Vernier height gauge,
Combination set, screw pitch gauge,
radius gauge, SWG, Bevel Protractor
etc. Marking Tools: Scratch AWL,
divider, Trammel point, punches etc.
Cutting tools: Snips, shears, hacksaw,
chisel, cutting plier, files, drills, tap &
die sets etc. (03 hrs)

Professional
Skill 20 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Shears or bends the
sheet wherever
necessary by machine or
hand shear.
(Mapped

NOS: NOS:CSC/N0301)

8 Practice on cutting with different
types of snips. (10 hrs)

9 Tin snips (Straight cut, Right cut and
Left cut) cutting off inside and outside
curve, cutting off notches and cutting
off profiles. (10 hrs)

Hand tools: mallets, hammer, sheet
metal hammers, groovers, riveting
tools, screw drivers, wrench and
spanners etc. Holding tools &
accessories: vices, C clamps, stakes,
stakes holder, hollow mandrel, wooden
former, Jigs & fixtures, soldering bits
etc. (04 hrs)

Form sheet metal to
required shape and size
by bending, seaming,
forming, riveting etc.,
using mallets, hammers,
formers, sets, stakes,
etc., or by various
operations such as
shearing, bending,
beading, channelling,
circle cutting.

(Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

Professional
Skill 111
Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

10 Practice on Sheet Metal seams.
"Grooved seam, Locked Grooved
seam, Pane down seam, Bottom
lock seam or Corner Fold
(Knocked-up seam), Corner Clip
Lock, Double Bottom Lock, Clip
Lock (Cap Lock), snap Joint etc.
(Folded Joints) and hemming
practice. (15 hrs)

Sheet Metal Folded Joints: Description
of Sheet Metal Seam, Grooved seam,
Locked Grooved seam, Paned down
seam, Knocked up seam inside and
outside, capstrip seam, pitsburg seam
etc. (03 hrs)

Folding and joining allowances, edge
stiffing, wiring allowances and false
wiring, types of notches in sheet metal.
(03 hrs)

11 Forming rectangular shapes
using stakes. (06 hrs)

12 Forming Cylindrical job using
various stakes such as Hollow
Mandrel, Hatchet Stake; Tin
Man's' Anvil stake etc. (10 hrs)
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(xiii)

13 Folding, Bending Sheet Metal to
90 degree using wooden mallet,
'C' clamps etc. (03hrs)

14 Making a radius using Wooden
blocks using Hairpin Folder. (03
hrs)

15 Making a cylindrical container with
knocked- up, bottom (Bottom
Locked), Grooved Joint and
hemmed Top. (04 hrs)

16 Forming frustum of Cone. (03 hrs)

17 Making of Mug, scoop, measuring
can. (04 hrs)

18 Hemming (single, Double) wire
edge by hand process. (04 hrs)

Definitions of pattern, Development,
stretched out pattern, Master pattern
(gross pattern) and templates
Development of by parallel line method,
radial line method. (03 hrs)

19 Make a taper chute square to
rectangle transition. (10 hrs)

20 Make a taper chute square to
round. (08 hrs)

Development of surfaces: Triangulation
method and geometrical construction
methods. (04 hrs)

21 Making holes with solid punches,
round punches as per BIS. (10 hrs)

22 Use of hollow punches making hole
in sheet metal with help of wood
block. (08 hrs)

Solid and Hollow Punches. Description
of hand punches as per BIS. Sizes of
solid and hollow Punches and their uses.
(04 hrs)

Rivets and its parts, Selection of Rivet
heads.

23 Riveting practice using various
types of rivet heads. (03 hrs)

24 Single chain riveted joint. Double
chain and Zig- zag, Lap & butt
riveted joints Making a dust pan
(Corner and handle riveted) (08
hrs)

25 Making a fire bucket with lap
riveted joint on one side and
Locked Grooved Seam on the
other side. (08 hrs)

26 Bottom Hollowing and Bottom
Lock Seam. (04 hrs)

Types of Rivet and their uses.

Standard sizes of Rivets and Riveting
Tools.

Calculation for Riveting allowances
(pitch and Lap) (04 hrs)

Professional
Skill 136
Hrs

 Professional
Knowledge
29 Hrs

Perform different type of
MS pipe joints by Gas
welding (OAW).

(Mapped NOS: CSC/
N0301)

27 Solder Lap joint. (10 hrs)

28 Single plated solder butt joint. (12
hrs)

Fastening of Sheet Metal:

Self taping screws, Clips and
Connectors; Their uses, Types and
Allowance of 'S' Clips, Government
Clips, Drive Clips, Mailing Clips etc

29 Making oil Can by hand process
by soldering. (10 hrs)

30 Making funnel by soldering
process. (12 hrs)

Solder, Different types of solder and
their composition. Types and uses of
fluxes, their effect on different metal.
(04 hrs).

31 Make by soldering:-

- Elbow 90¢X equal dia. pipe. (09
hrs.)

Process of soft soldering, hard soldering
(brazing).
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(xiv)

- T joint 90¢X equal dia. pipe. (09
hrs.)

- T joint 90¢X unequal dia. pipe by
soldering. (08 hrs)

32 Make by soldering:-

T Pipe 60°branch joint unequal dia
pipe Offset T joint equal dia. (22
hrs)

Heating appliances (Hand Forge, Blow
Lamp, L.P.G.) (04 hrs)

Development & laying out pattern of
elbow pipe, T pipe and offset pipe in
equal diameter. (05 hrs)

33 Make a taper lobster back bend
90 degree from oblique cone by
soldering. (22 hrs)

Development of T pipe, round equal and
unequal. Introduction to tubes and
pipes. (06 hrs)

34 Forming square section
segmental quarter bend pipe with
suitable lock and forming round
section segmental quarter bend
pipe. (22 hrs)

Laying out pattern of 600 off-set 'T' pipe.
Pattern Development of 'Y' pipe.
Preparation of pickling solution.
Protection-Coating, Cleaning and
preparing of Sheet Metals Corrosion
and anti corrosion treatment of sheet
metal. (06 hrs)

Professional
Skill 50 Hrs;

Professional
Knowledge
14 Hrs

Perform soldering,
brazing operations on
sheet metal.

(Mapped NOS: CSC/
N0301)

35 Making a square duct elbow with
snap block. (25 hrs)

Method of galvanizing, tinning,
anodising, sheradising and
Electroplating. (07 hrs)

36 Make a conical hopper by
soldering. (25 hrs)

Development and laying out of pattern
of segmental quarter bend pipe. (07
hrs)

Professional
Skill 78Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Perform Arc welding,
Gas welding , TIG
welding & MIG welding
and Spot welding on
sheet metals

(Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

37 Setting up of Oxy-acetylene plant
and types of flames. (20 hrs)

Need for ducting. Places where ducting
is employed and the working principle
of

Safety precaution in gas & arc welding
Description of Oxyacetylene plant and
the equipments, accessories & tools.
(04 hrs)

38 Setting up of Arc welding plant and
striking & maintaining the arc &
laying short beads. (20 hrs)

39 Fusion run with/without filler rod in
flat position. (10 hrs)

40 Square butt joint in flat position by
gas. (08 hrs)

Types of oxy-acetylene flames & its
uses. Types and description of flux.
Types of welding blow pipes & its
functions. (04 hrs)

41 Brazing copper sheet in lap joint
in flat position. (20 hrs)

Various types of pipe joints.

Method of metal preparation & cleaning
them base metal before welding. Gas
welding defects causes & remedies.
Arc welding defects causes &
remedies. (04 hrs)

Professional
Skill 137
Hrs;

Professional
Knowledge
22 Hrs

Make sheet metal
articles according to
drawing or sample
following safety
precaution.

(Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

42. Importance of machinery used in
the trade. (05 hrs)

43. Types of job made by the trainees
in trade. (07 hrs)

44. Introduction to machinery safety
including fire fighting equipment
and their uses etc. (10 hrs)

Importance of the trade in the
development of Industrial Economy of
the Country.

Review of Types of sheet metal
Fabrication.

Methods of developments. (03 hrs)

45. Locked groove joint by aluminum
sheet. (04 hrs)

Introduction to Aluminum fabrication,
and its applications. Ferrous and Non-
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(xv)

Ferrous metals. Use of Copper and
Alloys. Laying out pattern of conical
elbows. Pattern development of lobster
back bend. Chemical and Physical
properties of Aluminium. Use of
Aluminium and its Alloys. (05 hrs)

46 Single riveted lap joint by
aluminum sheet. (04 hrs)

47 Double strap single row riveted butt
joint by aluminum sheet. (04 hrs)

48 Exercise involving practical work on
Aluminium Sheet, and using Pop
Rivet. (04 hrs)

49 Aluminium Windows with different
extruded sections, Aluminium
Soldering. (07 hrs)

Brief Description of hand punch
machine. Hand and Power operated
drilling Machines. Drill Bits, parts and
effects of cutting angles. Angles for
Drilling Sheet Metals, effect of speed,
Feed Cutting Fluids, etc., on metals.

Difference between drilled and punched
holes. (03 hrs)

50 Making holes in sheet metal using
Punching Machine. (02 hrs)

51 Making holes in sheets with a twist
drill. (04 hrs)

52 Tri-paning with use of hand and
electric drilling machine. Grinding
a drill bit. (04 hrs)

53 Practice in Drilling Holes in walls
and Ceilings as applied to ducting
work. (06 hrs)

54 Use of rawl bits and rawl plug. (04
hrs)

Description of swaging and beading
machine, its parts, operating principles
etc.

Description of Fly Ball press. Operating
Principles of Power Press and press
brakes.

Method to calculate the pressure
adjustment. Clearance between Die and
Punch.

Introduction to "C" and "H" frame
presses. (03 hrs)

55 Practice on hollowing and rising on
non-ferrous sheet as well as ferrous
sheet. (07 hrs)

56 Practice on removing dents of
spherical or hemi-spherical articles
using wheeling and raising
machine. (Repairing mud guards
etc.) (07 hrs)

Properties of stainless steel and its
uses.

Properties and uses of tin, lead, zinc
and silver.

Description and Physical properties of
Muntz Metal, Gun Metal, White Metal
etc. (02 hrs)

57 Practice on pipe bending by hand.
(04 hrs)

58 Pipe bending using Hydraulic Pipe
bending' machine. (04 hrs)

59 Development of a cone: Cylinder
fitted to a cone. (06 hrs)

60 Equal dia pipe joint with crimping
and Ogee beading. (04 hrs)

Introduction to pipe/tube bending. Brief
description of Hydraulic pipe bending
machine. Operating Principles etc.
Description of roll forming machine
types and operating principles,
description of slip roll forming machine
and its function. (02 hrs)

61 Practice on external threading
using "Die stock". (05 hrs)

62 Practice on internal threading using
taps. (05 hrs)

63 Typical folding, Bending Practice,
Making Steel-Racks,
Reinforcement with angle iron. (07
hrs)

64 Use of self taping screws and other
fasteners. (05 hrs)

Use of Die and Die Holder, Description
of taps and tap wrench. (02 hrs)
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(xvi)

65 Project work such as Steel Stool,
Aluminium Ladder etc. (08 hrs)

66 Metal Spinning: Making a
cylindrical medicine container of
Aluminium Sheet. (10 hrs)

Method to operate folding/brake folder
for typical folding.

Description and use of jigs and fixtures.
(02 hrs)

Professional
Skill 85 Hrs;

Professional
Knowledge
18 Hrs

Plan & work in different
sheet metals such as
tin, copper, brass.

(Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

67 Making a Copper article by use of
power press and also making
brass and stainless steel articles.
(10 hrs)

68 Practice of Buffing and polishing.
(10 hrs)

Definition of Planishing and its
application. Brief description of polishing
machine. Various types of bobs and
polishing compounds. (04 hrs)

69 Angle iron bending in different
angles and different radii. (10 hrs)

70 Twisting the M.S. square rod and
flats. (10 hrs)

Operating principles of spinning lathe.
Description of spinning. (04 hrs)

Different process of metal joining types
of weld joint &weld positions. Oxy-
acetylene welding equipments &
application, Types of flame& their uses.
(04 hrs)

71 Gas welding Square butt joint on
M.S. sheet in down hand position
Fillet Tee& Lap joint on M.S sheet
in down hand position. (20 hrs)

72 Pipe butt joint in down hand
position. (08 hrs)

73 Butt joint on MS flat in down hand
position by arc. (08 hrs)

74 Fillet lap and T joint on MS flat in
down hand position. (09 hrs)

Principle of arc welding.

Types of welding machines and their
uses. Advantages and disadvantages
of AC/DC welding machines.

Arc length and its importance

Welding defects. (06 hrs)

Professional
Skill 100
H r s ;
Professional
Knowledge
18 Hrs

Perform Arc welding,
Gas welding , TIG
welding & MIG welding
and Spot welding on
sheet metals

(Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

75 Resistance welding. Spot welding,
seam welding. (20 hrs)

Principle of resistance welding. Types
and applications. Welding symbols.
(02 hrs)

76 Co
2
 welding. Deposit bead on MS

sheet in flat position. (10 hrs)

77 Lap joint T joint and butt joint in
down hand position. (10 hrs)

Introduction to CO
2
 welding process.

Welding equipments and accessories.
Advantages and application of CO

2

process. (04 hrs)

78 TIG welding. Deposit bead on SS
sheet in flat position. Making butt,
Tee and corner joint. (20 hrs)

TIG welding process. Advantages.
Description of equipments. Types of
polarity and application. (04 hrs)

79 TIG welding. Deposit bead on
Aluminium sheet in flat position.
(10 hrs)

80 Making butt, Tee and corner joint.
(10 hrs)

Types of Tungsten Electrodes, Filler
rods, Shielding Gases.

Defects, causes and remedy in TIG
welding process. (04 hrs)

81 MS/SS pipe butt and Y joint by
TIG welding process. (20 hrs)

Latest sheet metal cutting techniques:
Plasma cutting, Laser cutting, water
jet cutting and punching etc. (04 hrs)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
06 Hrs

Perform Aluminum frame
works. Makes ducts,
cabins & panels.

(Mapped NOS: CSC/
N0301)

82 Make models of Aluminium sliding
windows and doors. (10 hrs)

83 Partitions of mini model rooms by
using aluminum channels
beadings etc (06 hrs)

Specification of aluminium channels
angles, strips, tubes beadings,
packing rubber, cardboard, glasses
etc. Tools and equipments used in
aluminium fabrication. Assembly &
Sub assembly: Gaurding assembly,
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(xvii)

84 Electrical Panel, trunk boxes &
ducts fabrication and Painting. (04
hrs)

Door assembly, Chassis assembly,

Cabinet assembly, Power pack
assembly etc. Process of painting.
Spray painting. Etch primer painting,
Powder coating, buffing, grinding, and
sanding. Selection of different grit sizes.
(06 hrs)

Professional
Skill 40 Hrs;
Professional
Knowledge
08 Hrs

Perform repair work of
mudguard, Radiators
etc. (Mapped NOS:
NOS:CSC/N0301)

85 Special Exercises: Repairing
Mudguard and Radiators and
testing of Sheet metal containers.
(20 hrs)

Types of Radiators and construction of
Radiators, Mufflers, Estimation of work.
(04 hrs)

86 Any Special Exercises: Repairing
Blocked Silencer and fuel tank.
(20 hrs)

Material handling: handling of light,
medium and heavy materials. Use of
cranes and types. Estimation and
costing. (04 hrs)
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1

మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.01
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

ఇండక్షన్ శిక్షణ (Induction Training)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఇన్ సై్టటిట్యయాట్ యొక్్క సై్టబ్్బంది  నిరామిణానిని గుర్మతుంచడం
• స్ంస్్థ     నిర్దదేశించిన సాధారణ క్రిమశిక్షణన్త గుర్మతుంచండి
•  స్ంస్్థ     నిర్దదేశించిన సాధారణ క్రిమశిక్షణన్త నమోద్త చేయండి.

విధానం (PROCEDURE)

ఇన్ సై్టటిట్యయాట్ తో ప్ర్మచయం   

ట్యస్క్ 1 : మీ ఐటీఐలోని వివిధ విభాగాలన్త  స్ందర్మశించండి 

ఐటిఐలోని వివిధ విభాగాలక్ు ఇన్ స్టి ్రక్టిర్ కొతతు  విదాయార్థ్థ లన్త 
చద్తవుతార్థ. 

1 సందర్శన సమయంలో సిబ్్బంది, హో దా, వారి పేరు యొక్క్  
మొత్్తం సమాచారాన్ని నోట్ చేసుకోండి మరియు సేక్రించండి.

2 శిక్ష ణఇచేచే nవివిధ విభ్్యగాలను (ట్రరేడులు) గురి్తంచి నోట్ 
చేసుకోవాలి.

3 పో స్ాటా ఫీస్, ర�ైల్వవే సేటాషనులు , బ్స్ స్ాటా ప్  వంటి  సమీప లాయాండ్ మార్క్స్ 
మరియు   ఐటిఐ నుండి వాటి సుమారు దూరాన్ని చూపించండి.

4  ఐటీఐ కారాయాలయం, సమీపంలోన్ ఆసుపత్రే,  పో లీస్ సేటాషన్   , 
సమీపంలోన్ ఫస్టా సేటాషన్  ఫో న్ నంబ్రలును సకే్రించి డిస్ేలలే చేయాలి. 

ట్యస్క్ 2 : ప్ర్మచయం

1  సంస్థ   యొక్క్ అధిపత్  మరియు అత్న్ డిప్యయాటీన్ గురి్తంచండి.

2  గ్రరూ ప్ ఇన్ సటా ్రక్టార్, ఆఫీస్ హాసటాల్, స్ోటా ర్స్, మెడిక్ల్ వంటి ఇన్ 
సిటాట్యయాట్ యొక్క్ మజోట్ విభ్్యగాలను వర్గగీక్రించండి.

3  పరేత్  ట్రరేడ్  కొరక్ు ట్రరేడ్ లు మరియు ట్యరే డ్ ఇన్ సటా ్రక్టార్ న్ జాబితా 
చేయండి

4 ఆఫీస్ అడిమిన్సేటా ్రషన్  కింద పన్చేసే  సిబ్్బందిన్  జాబితా  చేయండి 

5 హాసటాల్ డివిజన్ కింద సిబ్్బంది జాబితా 

6  ఎం.ఓ.తో వ�ైదయా విభ్్యగం.  కాంపౌండర్ మరియు డ్రరేసస్ర్

7 ఇన్ సిటాట్యయాట్   లో  పాటించాలిస్న  స్ాధారణ  క్రూమశిక్షణను 
జాబితా చేయండి.

8 ఇన్ సిటాట్యయాట్  యొక్క్ న్యమన్బ్ంధనలను  నేరుచేకోండి 
మరియు పాటించండి. 

స్ంస్్థ  నిరామిణం ఆధారంగా,  ప్టిటి క్లో జాబితా చేయబ్డ్డ  సై్టబ్్బంది యొక్్క   ప్రాధాన విధ్తలన్త గుర్మతుంచండి. 

 హో దా విధ్తలు పేర్థ 

 అసలు

 వ�ైస్ పిరేన్స్పాల్మమి

 డిక్ల్ ఆఫీసర్అ

 కౌంటెంటీటా

 ఆర్గజీ అండ్ పేలు స్మమింట్ ఆఫీసర్గగీ రూ

 ప్ ఇన్ సటా ్రక్టార్

 VOC ఇన్ సటా ్రక్టార్

 Office Supdt

 హాసటాల్ వార�డెనో్టటో

 ర్స్ ఆఫీసర�ైై.  

 టెైనై్ంగ్ ఇన్ సటా ్రక్టార్
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2

ట్యస్క్ 3 : లిసై్టటింగ్ నియమనిబ్ంధనలు 

ఇన్ సిటాట్యయాట్  యొక్క్ న�ైత్క్ ఇమేజ్  అనేది ఇన్ సిటాట్యయాట్ లో   
పాటించే పరేధాన న్యమాలు మరియు క్రూమశిక్షణప్మై   ఆధారపడి 
ఉంటుంది.

ఉప్యోగ్మంచే యంతారా ల యొక్్క ప్ంప్టణీ

1 బె్ంచ్ లివర్ షియర్స్

2 గుల్మలు టిన్ భయప్మట్రటా  యంత్రేం ఫుట్ ఆపరేట్ చేయబ్డింది

3 ఆక్సస్ యాకిస్టీ ల్మస్ వ�లిడెంగ్ పాలు ంట్ ప్యరి్త

4 సరిక్ల్ క్టిటాంగ్ మెషిన్

5 పిలలు ర్ టెైప్ డిరేలిలుంగ్ మెషిన్

6 సరిక్ల్ క్టిటాంగ్ మెషిన్

7 పవర్ ప్మరేస్

8 న్బిలు ంగ్ మెషిన్

9 సపిిన్నింగ్ లాత్

10 బ్ఫింగ్ మరియు పాలిషింగ్ మెషిన్

11 ఆర్క్ వ�లిడెంగ్ ట్యరే నాస్ఫారమిర్

12 Tig చూపు యంత్రేం

 క్రిమస్ంఖ్యా  నియమాలు మర్మయు నియంతరాణ క్రిమస్ంఖ్యా  ఇన్ సై్టటిట్యయాట్ లో క్రిమశిక్షణ

ట్యస్క్ 4 : మీ ఐటీఐ న్తంచి లేన్త డారా   చేయండి 

1  మీ ఇన్ సిటాట్యయాట్ యొక్క్ ల్వఅవుట్ పాలు న్ న్ A4 షీట్ లో గ్గయండి

2 ఇన్ సిటాట్యయాట్ లోన్ పరేత్ స్మక్షన్ యొక్క్ పొ డవు, వ�డలుపి, వర్క్ 
బ్ెంచ్ లు, త్లుపులు మరియు కిటిక్సలను ల్మకిక్ంచండి.

3 మారాగీ న్ని గ్గయండి  (కిరూంద  చూపించబ్డిన నమ్రనా ల్వఅవుట్)

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.01
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3

మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.02
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

ద్తకాణం అంతస్్తతు లో  ఉప్యోగ్మంచే భదరాతా  ప్ర్మక్రాలక్ు ఇండక్షన్  (Induction to safety devices 
used in shop floor)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• భదరాతా చిహనిం యొక్్క  అరా్థ లన్త ర్మకార్్డ  చేయండి
• చార్టి  న్తండి  వివిధ రకాల వయాక్రతుగత రక్షణ ప్ర్మక్రాలన్త చదవండి మర్మయు అర్థం చేస్్తకోండి. 

ట్యస్క్ 1 :  భదరాతా చిహ్నిలు

బ్ో ధక్ుడు వివిధ భదరాతా చిహ్నిలన్త చినని క్దటగ్మరీలన్త 
అందించవచ్త్చ మర్మయు వైాటి క్దటగ్మరీలు  మర్మయు వైాటి 
అర్థం, వివరణన్త వివర్మంచవచ్త్చ. గుర్థతు న్త గుర్మతుంచమని 
మర్మయు ప్టిటి క్లో ర్మకార్్డ చేయమని ట్ైనైీని   అడగండి.

• గురి్తంచు the కే్మం గురు్త  నుండి the పటిటాక్.
• కేటగిర్గ  పేరును ట్రబ్ుల్ 1లో నమోదు చేయండి.
• భదరేతా చిహనిం  యొక్క్ అర్థం మరియు వివరణను  ట్రబ్ుల్ 1 లో 

పేర్కక్నండి. 

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.02
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ప్టిటి క్ 3

 క్రిమస్ంఖ్యా  మూలంలేదా స్ంభావయా హ్ని వృత్తుప్రమెైన ప్రామాదాల రకాలు

 1 చపుపిడు

 2 పేలుడు పదార్థం

 3 వ�ైరస్

 4 జబ్ు్బ

 5 ధూమపానం

 6 న్యంత్రేణ ల్వన్ పరిక్రం

 7 ఎరి్తంగ్ ల్వదు

 8 పేలవమెైన ఇంటి న్రవేహణ 

మీ ఇన్ సటా ్రక్టార్  దావేరా చ్రక్ చేయించుకోండి.

ట్యస్క్ 2 : ప్ర్సనల్ ప్్రరా ట్క్షన్ ఎక్రవిప్ మెంట్

గమనిక్: బ్ో ధక్ుడు వివిధ రకాల వయాక్రతుగత రక్షణ    ప్ర్మక్రాలు 
లేదా  చార్టి న్త   అందించవచ్త్చ  లేదా అమర్చవచ్త్చ  మర్మయు 
ప్నిక్ర  తగ్మన ప్టప్టఇ ప్ర్మక్రాలన్త   ఎలా గుర్మతుంచాలో మర్మయు 
ఎంచ్తకోవైాలో వివర్మంచవచ్త్చ మర్మయు ట్ైనైీలన్త పరే్లలో పేర్థ్ల    
రాయమని అడగవచ్త్చ.

• న్జమెైన పరిక్రాలప్మై ల్వదా ఛారుటా ల నుండి దృశ్యామానంగా 
వయాకి్తగత్ రక్షణ పరిక్రాలను  చదవండి మరియు అర్థం చేసుకోండి.

• త్గిన రక్ం రక్షణ కొరక్ు ఉపయోగించే  పరస్నల్ పొ రే టెక్షన్ ఎకివేప్ 
మెంట్  న్ గురి్తంచండి మరియు ఎంచుకోండి.

• ట్రబ్ుల్ 2లో సంబ్ంధిత్ రక్ం రక్షణక్ు పిపిఇ    యొక్క్ పేరును 
రాయండి.

ప్టిటి క్ 2

 క్రిమస్ంఖ్యా  ప్టప్టఇ యొక్్క  పేర్థ మాదాలు  రక్షణ రక్ం

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

దాన్ని మీ ఇన్ సటా ్రక్టార్ దావేరా  చ్రక్ చేసుకోండి.

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.02
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.03
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

షీట్ మెటల్ వైాణజియాం లో సాధనాలు మర్మయు ప్ర్మక్రాలు మార్మ్కంగ్ యొక్్క గుర్మతుంప్ు  (Identification 
of tools & equipment marking in sheet metal trade )
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  షీట్ మెటల్ లో కొలత ట్యల్్స ఉప్యోగ్మంచండి
•  షీట్ మెటల్ ట్రరాడ్ లో ఉప్యోగ్మంచే యంతారా లన్త గుర్మతుంచండి.

ట్యస్క్ 1 :సాధనాలన్త న్త గుర్మతుంచడం

షీట్ మెటల్ ట్రరాడ్ లో  ఉప్యోగ్మంచే ప్రాధాన మార్మ్కంగ్ ట్యల్్స, 
మెజర్మంగ్ ట్యల్్స, ప్్రరా డక్షన్ ట్యల్్స గుర్మంచి 

లో షీట్ లోహం అక్క్డ ఉనానియి కొన్ని ట్యల్స్ ఉపయోగించబ్డింది 
కొరక్ు మారిక్ంగ్ కొన్ని మారిక్ంగ్ మరియు కొలత్ కొరక్ు 
ఉపయోగించబ్డుత్ుంది, సుత్్తలు, షియర్, స్ావేజ్ మొదల్మైన ఉత్పిత్్త  
పరేయోజనాల కొరక్ు ఉపయోగించే కొన్ని ట్యల్స్. ఇవవేబ్డడె  అంక�ల 
నుండి వారు ఏ కేటగిర్గకి చ్రందినవారో గురి్తంచండి, పటిటాక్ 1 లో దాన్ 
పేరు మరియు న్రిదిషటా  ఉపయోగం. 
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ప్టిటి క్ 1

 ప్టం న�ం.  ట్యల్ యొక్్క  పేర్థ కోవ వైాయాఖ్యాలు 

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 గమనిక్ :  క్దటగ్మరీ కాలమ్ లో  మార్్క M1 - మార్మ్కంగ్ ట్యల్్స, M2 - మెజర్మంగ్ ట్యల్్స, M3 - మార్మ్కంగ్ క్మ్ మెజర్మంగ్, P - ప్్రరా డక్షన్   
 ట్యల్్స. 

మీ ఇన్ స్టి ్రక్టిర్ దావిరా చెక్  చేయించ్తకోండి.

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.03
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7

మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.04
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

స్రళర్దఖ్  యొక్్క రాయడం ఉప్యోగ్మంచి  స్రళ ర్దఖ్లు మర్మయు ఆర్్క లన్త మార్్క  చేయడం  (Marking 
off straight lines and arcs using scribing biecting of straight line)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సై్ట్రరిబి్ల ంగ్ బ్ా్ల క్ ఉప్యోగ్మంచి స్మాంతర ల�ైన్ లన్త మార్్క చేయండి
• డివై�ైడర్ లన్త  ఉప్యోగ్మంచి ఆర్్క లన్త మార్్క  చేయండి.
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ఉద్యయాగ క్రిమం (Job Sequence)

స్రళ ర్దఖ్లు  మర్మయు ఆర్్క లన్త మార్్క చేయడం

• సీటాల్ ర్గల్  ఉపయోగించి  ముడి పదారా్థ ల పరిమాణాన్ని త్న్ఖీ  
చేయండి.

•  ఒక్దాన్కొక్టి లంబ్ంగా మ్రడు    వ�ైపులా ఫ్మైల్  చేయండి.

•  76 x 76   x 9 mm  పరిమాణాన్కి మార్క్ మరియు ఫ్మైలు 

•  మారిక్ంగ్ ట్రబ్ుల్, యాంగిల్ పేలు ట్, సి్రరిబింగ్ బ్్యలు క్ మరియు సీటాల్ 
ర్గల్ న్ మెత్్తటి కాలు త్ తో శుభరేం చేయండి.

• మారిక్ంగ్ ట్రబ్ుల్ ప్మై స్ిరరిబిలు ంగ్ బ్్యలు క్, యాంగిల్ పేలు ట్ మరియు సీటాల్ 
ర్గల్ ఉంచండి .

• యాంగిల్ పేలు ట్  తో పాటు సీటాల్ ర్గల్ క్ు మదదిత్ు ఇవవేండి.

•  సీటాల్ ర్గల్ ఉపయోగించి  సి్రరిబిలు ంగ్ బ్్యలు క్ లో డ్రైమెన్షన్ 28 mm 
స్మట్ చేయండి.

• యాంగిల్ పేలు ట్ తో పాటు జాబ్ క్ు సపో ర్టా  చేయండి మరియు  స్మైడ్ 
‘AB’ పటం 1క్ు రిఫర�న్స్   తో సి్రరిబ్ బ్్యలు క్ లో డ్రైమెన్షన్ ల్మైన్ 28 
mm సి్రరిబ్ చేయండి.

•  18 మిమీ  స్మైజును  స్మట్  చేయండి మరియు స్మైడ్ ‘BC’ పటం 2క్ు 
సంబ్ంధించి రేఖను రాయండి.    

• అదేవిధంగా,   స్మైజు 58 mm స్మట్ చేయండి మరియు స్మైడ్ ‘BC’క్ు 
సంబ్ంధించి ల్మైన్ న్  స్మై్రరిబ్ చేయండి.

• పరిమాణాన్ని 20 mm  స్మట్  చేయండి మరియు వాయాస్ారా్థ న్ని 
గ్గయడాన్కి నాలుగు వ�ైపులా ఉనని అన్ని వ�ైపులా ల్మైన్ ను 
రాయండి.   

•  30° పిరేక్  పంచ్  తో   నాలుగు రేడియస్ పాయింట్ ప్మై పంచ్ 
చేయండి.

•  నాలుగు మ్రలలోలు  డివ�ైడర్ ఉపయోగించి 20 మిమీ వాయాస్ారా్థ న్ని 
గ్గయండి  .

• మార్క్ చేయబ్డడె  ల్మైన్ లప్మై   సమాన విరామాలతో పంచ్  
చేయండి.  (పటం 3)

• మ్రలాయాంక్నం  కోసం భదరేపరచండి.

• అదేవిధంగా,  స్మైడ్ ‘AB’క్ు సంబ్ంధించి  48 mm స్మట్ చేయండి 
మరియు ల్మైన్ న్  స్మై్రరిబ్ చేయండి.

• జాబ్ న్ ‘BC’ స్మైడ్ క్ు  సంబ్ంధించి  త్పపిండి మరియు ఉంచండి

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.04
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.05
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

షీట్ మెటల్ మార్్క యొక్్క ప్ా్ల నిష్టంగ్ మర్మయు  స్రళ ర్దఖ్ల గుండా క్త్తుర్మంచడం (Planishing of 
sheet metal mark & cut through the straight lines)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• షీట్ మెటల్ న్త   చెక్్క మాల�ట్ మర్మయు టిన్ మాయాన్ యొక్్క ఆవిల్  తో సైీటిల్ రూల్ ఎడ్జ్  క్చి్చతతావినిక్ర ప్ా్ల న్  చేయండి
• సై్ట్రరిబ్ర్, L సైే్కవేర్,  సైీటిల్ రూల్ మర్మయు  సై�టి ్రయిట్ ఎడ్జ్   ఉప్యోగ్మంచి స్మాంతర ల�ైన్ లన్త  మార్్క చేయండి  
• సై�టి ్రయిట్  సై్టనిప్్స ఉప్యోగ్మంచి మార్మ్కంగ్ క్ు అన్తగుణంగా షీట్ మెటల్ న్త స్రళర్దఖ్ దావిరా క్త్తుర్మంచండి .
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ఉద్యయాగ క్రిమం (Job Sequence)

• ఒక్ చ్రక్క్ మల్మలు ట్ మరియు  టిన్ మాయాన్ యొక్క్  ఆవిల్ ను  
ఉపయోగించి పన్న్ పాలు న్ చేయండి. (పటం 1) 

•  సీటాల్ ర్గల్ ఉపయోగించి షీట్ యొక్క్   స్మైజును చ్రక్  చేయండి.  
(పటం 2)

• పటం 3లో చూపించిన విధంగా టిన్ మాయాన్ సేక్వేర్ ఉంచండి. 
ర�ండు రాయండి. త్ననిగా పంక్ు్త లు మీద the బ్్యహయా అంచులు 
యొక్క్ the టినామిన్ యొక్క్ చత్ురసరేం. 

షీట్ మెటల్ ప�ై ఒక్ బింద్తవున్త మార్్క చసేైేటప్ుపుడు, తేలిక్గా 
గుర్మతుంచడం కొరక్ు బింద్తవు న్తంచి “V” ఆకారానిని మార్్క 
చేయండి . 

•  ర�ండు రేఖలప్మై “O”  మార్క్  నుండి 150 మిమీ దూరంలో ఒక్ 
బిందువును మార్క్ చేయండి మరియు సీటాల్ ర్గల్ మరియు 
సి్రరిబ్ర్ ఉపయోగించి  పటం 4లో చూపించిన  విధంగా వాటికి A 
మరియు  B అన్  పేరు ప్మటటాండి. 

• పటం 3లో చూపించిన విధంగా టిన్ మాయాన్ సేక్వేర్ ఉంచండి. 
ర�ండు రాయండి. త్ననిగా పంక్ు్త లు మీద the బ్్యహయా అంచులు 
యొక్క్ the టనిామిన్ యొక్క్ చత్ురసరేం.

•  టిన్ మాయాన్ యొక్క్ చత్ురసరేం  యొక్క్ బ్యటి మ్రలను “B” ప్మై 
ఉంచండి మరియు సి్రరిబ్ర్ ఉపయోగించి సరళరేఖను గ్గయండి.   
పటం 6 లో  చూపించిన విధంగా ఇపుపిడు మీరు  150 మిమీ 
స్మైడ్ యొక్క్ చత్ురస్రాే కారాన్ని పొ ందుతారు.   ఈ చత్ురసరేం   
లోపల,  A & C  నుండి 65 mm దూరంలో  “V” పాయింటలును 
మార్క్ చేయండి మరియు  పటం 7లో చూపించిన విధంగా సరళ 
అంచు మరియు సి్రరిబ్ర్ ఉపయోగించి వాటని్  సరళరేఖ  దావేరా 
క్లపండి. 

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.05
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•  అదేవిధంగా  , జాబ్ డరాే యింగ్  పరేకారం ఇత్ర సమాంత్ర రేఖలను 
గ్గయండి.  

• సీటాల్ ర్గల్ ఉపయోగించి మార్క్ చేయబ్డడె   ల్మైన్ లను చ్రక్  
చేయండి.  (పటం 8) 

•  స్మటా ్రయిట్ సినిప్స్ ఉపయోగించి మార్క్ చేయబ్డడె  ల్మైన్ ల వ�ంట 
క్త్్తరించండి  . (పటం)  9)

•  క్ట్ చేసిన  ముక్క్ను పాలు న్  చేయండి మరియు సీటాల్ ర్గల్ 
ఉపయోగించి  కొలత్లను త్న్ఖీ చేయండి.

• త్దనుగుణంగా,  క్త్్తరించిన త్రువాత్ మిగిలిన కోసిన ముక్క్లను  
చదును చేసి  త్న్ఖీ చేయండి.

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.05
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.06
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

స్రళమెైన ర్దఖ్ాగణిత ఆకారాలన్త  గీయడంలో అభాయాస్ం (Practice in drawing simple geometrical 
shapes)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వివిధ రకాల ర్దఖ్ాగణిత ఆకారాలన్త గీయండి. 
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ఉద్యయాగ క్రిమం (Job Sequence ) 

• షీట్ మెటల్ ను టిన్ మాయాన్ యొక్క్ అన్వేల్ ప్మై  మాల్మట్  
ఉపయోగించి పాలు న్  చేయండి.

• సీటాల్ ర్గల్ ఉపయోగించి  షీట్ యొక్క్ స్మైజులను 150x150x 
0.5 mm చ్రక్ చేయండి.

• జాబ్ డరాే యింగ్ లో  చూపించిన విధంగా  స్మంటర్ ల్మైన్ న్ మార్క్ 
చేయండి.

• పిరేక్ పంచ్  30° మరియు బ్్యల్ ప్మయిన్ సుత్్త  ఉపయోగించి 
స్మంటర్ పాయింట్ ను పంచ్ చేయండి.     

• సీటాల్ ర్గల్, స్మటా ్రయిట్ ఎడ్జీ , ‘L’ సేక్వేర్ మరియు సి్రరిబ్ర్ ఉపయోగించి    
150mm స్మైడ్ యొక్క్ చత్ురస్రాే కారాన్ని మార్క్ చేయండి.

• సీటాల్ ర్గల్ మరియు డివ�ైడర్ ఉపయోగించి అదే స్మంటర్ పాయింట్  
నుంచి 120mm వృతా్త న్ని  గ్గయండి. 

• జాబ్ డరాే యింగ్ లో చూపించిన  విధంగా సరిక్ల్ లో 50 మిమీ 
స్మైడ్ యొక్క్ హకెాస్గాన్ న్ మార్క్  చేయండి.

• జాబ్ డరాే యింగ్ లో చూపించిన   విధంగా   హకెాస్గాన్ లోపల 
40మిమీ స్మైడ్ ను మార్క్ చేయండి. 

• జాబ్ డరాే యింగ్ లో చూపించిన విధంగా ప్మంటగాన్ లోపల 30 
మిమీ స్మైడ్ ఉనని సమబ్్యహు త్రేభుజాన్ని మార్క్ చేయండి.

• షీట్ న్ అన్వేల్ మీద ఉంచండి.

• చదున�ైన ఉలి మరియు బ్్యల్ ప్మయిన్ సుత్్తన్ ఉపయోగించి 
చత్ురస్రాే కారం 150 మిమీ వ�ైపు క్త్్తరించండి.

• సీటాల్ ర్గల్  తో విభినని రేఖాగణతి్ పొ రే ఫ్మైల్స్ చ్రక్ చేయండి.

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.06
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.1.07
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ప్రాా థమిక్ అమర్మక్ ప్రాక్రరియ

షీట్ లన్త వివిధ కోణాలో్ల  మార్్క చేయడం మర్మయు క్త్తుర్మంచడం (Marking and cutting of sheets 
various angles)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సైీటిల్ రూల్ మర్మయు దిక్్స్సచి వివిధ కోణాల మార్్క మర్మయు క్టింగ్ న్త ఉప్యోగ్మంచాయి.
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ఒక్ వృతతుం లోప్ల  స్మబ్ాహు త్రాభుజానిని నిర్మమించండి (Construct an equilateral triangle inside 
a circle)
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడుత్ుంది
• ఉక్ు్క నియమం మర్మయు   రెక్్కల దిక్్స్సచిని ఉప్యోగ్మంచి ఒక్ వృతతుం లోప్ల  స్మబ్ాహు త్రాభుజానిని నిర్మమించండి.  

 ఒక్   సమబ్్యహు త్రేభుజాన్ని  ఒక్ వృత్్త ంలో రాయండి  (పటం 1)

ఒక్ వృత్్త ం యొక్క్ వాయాస్ారా్థ న్ని సమబ్్యహు త్రేభుజం యొక్క్  
భుజాన్కి 0.58 x  గా తీసుకోండి.

ప్మై వాయాస్ార్థంతో వృతా్త న్ని   గ్గయండి.  (పటం 2) 

DOను వాయాస్ార్థంగా తీసుకొన్, పాయింట్ D నుంచి  ఒక్ ఆర్క్ ACన్ 
గ్గయండి.   (పటం 3) ABలో చేరండి; బిసి & ఎసి. 

ABC అనేది  ఇవవేబ్డడె  వృత్్త ం  లోపల గ్గయబ్డిన సమబ్్యహు 
త్రేభుజం.  (పటం 4) 

ఒక్ చతురస్రాం లోప్ల ఒక్ వృతాతు నిని నిర్మమించండి (Construct a circle inside a square)
లక్షయాం: ఇది  మీక్ు సహాయపడుత్ుంది 
• రెక్్క  దిక్్స్సచి మర్మయు ఉక్ు్క నియమానిని ఉప్యోగ్మంచి ఒక్ నిర్మదేష్టి  వైాయాసార్థం యొక్్క వృతాతు నిని నిర్మమించండి  

సీటాల్ న్యమాన్ని  ఉపయోగించి  ర�క్క్ దిక్్సస్చిన్ ఒక్ న్రిదిషటా  
వాయాస్ార్థం కోసం స్మట్ చేయండి మరియు ర�క్క్ గింజను బిగించండి 

మరియు కొలత్ను మళ్లు త్న్ఖీ చేయండి.  

దిక్్సస్చి  బిందువు   మధయా బిందువు నుండి జారిపో క్ుండా 
న్రోధించడాన్కి దిక్్సస్చి త్లను మీ అరచతే్తో పటుటా కోండి.  (పటం1) 

ర�క్క్ గింజను  నొక్క్వదుది .

బ్ొ టనవేలు  పీడనాన్ని  ఉపయోగించి ఎడమ నుండి క్ుడి వ�ైపు సగం 
వృతా్త న్ని గ్గయండి.  (పటం 2)  కామ్ పాస్  యొక్క్ బ్ొ టనవేలు   
స్ా్థ నాన్ని మారచేండి మరియు  మిగిలిన వృతా్త న్ని   ఎడమ  నుండి   
క్ుడి వ�ైపుక్ు  మార్క్ చేయండి. (పటం 3) 

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.07
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మారిక్ంగ్ చేసేటపుపిడు, బిందువు యొక్క్ చపుపిడును న్వారించడం 
కొరక్ు   దిక్్సస్చిన్ భరేమణ  దిశ్లో కొదిదిగా వంచండి.

మొదటి  ద్రబ్్బలోనే సపిషటాంగా  గురి్తంచండి.

ఒక్ వృతతుం లోప్ల ఒక్ చతుర్థభుజానిని నిర్మమించండి (Construct a hexagon inside a circle) 
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడుత్ుంది
• సైీటిల్ రూల్, వింగ్ దిక్్స్సచి మర్మయు సై్ట్రరిబ్ర్ ఉప్యోగ్మంచి వృతతుం  లోప్ల ఒక్ నిర్మదేష్టి  వై�ైప్ు యొక్్క చతురసరాా కారానిని నిర్మమించండి.

ర�క్క్ దిక్్సస్చిన్  ఉపయోగించి ఇవవేబ్డడె   వాయాస్ార్థం యొక్క్  వృతా్త న్ని  
గ్గయండి. వృత్్త ం యొక్క్ వాయాస్ార్థం = చత్ురుభుజం యొక్క్ వ�ైపు

వృత్్త ం యొక్క్ మధయా బిందువు గుండా వ�ళ్్ళళే 

రేఖప్మై వృత్్త ం  యొక్క్   చుటుటా కొలత్ప్మై మార్క్  ‘A’ మరియు ‘B’ లను 
సూచిసు్త ంది. (పటం)  1) 

ర�క్క్ దిక్్సస్చిన్ ఉపయోగించి వృత్్త ంప్మై  ‘A’ మరియు ‘B’ పాయింటలు  
నుంచి  C,D,E,F పాయింటలును  ఆర్క్ యొక్క్ వాయాస్ారా్థ న్ని వృత్్త  
వాయాస్ార్థంగా తీసుక్ుంట్యరు.  (పటం 2) 

పటం 3లో చూపించిన విధంగా A,D,F,B,E&C పాయింటలును  
జాయిన్  చేయండి.

ఇపుపిడు  వృత్్త ంలో   ఒక్ స్ాధారణ చత్ురుభుజం చ్రక్క్బ్డి ఉంది.  
(పటం 3)

ర్దఖ్ాగణిత ఆకారాలన్త క్త్తుర్మంచండి (Cut geometrical shapes)
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడుత్ుంది 
• సై�టి ్రయిట్ సై్టనిప్్స ఉప్యోగ్మంచి షీట్ మెటల్ ప�ై  వివిధ ర్దఖ్ాగణిత ఆకారాలన్త క్త్తుర్మంచండి.

బ్్లలు డ్  లు చాలా వదులుగా ల్వదా చాలా బిగుత్ుగా ల్వవన్     
న్రాధా రించుకోవడాన్కి సినిప్ లను త్న్ఖీ చేయండి. 

ఒక్ చేత్లో     సినిప్  , మరో చతే్లో  షీట్ మెటల్ పటుటా కోండి. 
(పటం1)

సనిిప్స్  త్రరవండి  మరియు మెటల్   అంచు నుండి క్త్్తరించడం  
పరాే రంభించండి.

సపిషటామెైన  కోత్ను పొ ందడాన్కి  ,  క్త్్తరించబ్డుత్ునని లోహాన్కి బ్్లలు డ్ 
ను సర�ైన కోణంలో  ఉంచండి. 

క్త్్తరించేటపుపిడు బ్్లలు డ్  యొక్క్ ప్యరి్త  పొ డవును  ఉపయోగించవదుది   
.  ఇది చినని బ్ురరూలు మరియు జాగిల్ అంచులను న్వారిసు్త ంది.

క్త్్తరించేటపుపిడు ఎలలుపుపిడూ బ్్లలు డ్ ను ల్మైన్ ప్మై   ఉంచండి,  అవసరమెైతే  
క్త్్తరించాలిస్న  ఆకారాన్ని బ్టిటా  క్రూమంగా దశి్ను మారచేండి.

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.07
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క్త్్తరించేటపుపిడు, క్త్్తరించే  రేఖ వ�ంబ్డి సినిప్స్ ను ముందుక్ు 
క్దిలించండి మరియు షీట్ మెటల్ ను  మీ వ�ైపుక్ు క్దిలించండి.   
ఈ క్దలిక్ను  సర�ైన ఆకారంలో క్త్్తరించడాన్కి  సింక్రూన�ైజ్ చేయండి.    
మారిక్ంగ్ పరేకారం ప్యరి్త న్డివి క్త్్తరించే వరక్ు ఈ పరేకిరూయను 
కొనస్ాగించండి.

పటం   2లో చూపించిన విధంగా మ్రలలను క్త్్తరించడం దావేరా  
బ్యటి   వృతా్త కారంలో అదనపు లోహాన్ని క్త్్తరించండి. 

బ్్లలు డ్ లు మారిక్ంగ్ ల్మైన్ న్ క్వర్ చేయన్ విధంగా సినిప్ లను 
పటుటా కోండి.  సర�ైన వృతా్త కార/వక్రూ ఆకారాన్ని పొ ందడం కొరక్ు 
న్రంత్ర చినని కోత్లను తీసుకోండి, లోహాన్ని ఏక్ర్గత్గా త్పపిండి. 
(పటం 3 & 4)

బ్్యహయా వృతా్త కార క్టింగ్ కోసం స్మటా ్రయిట్ సినిప్స్ ఉపయోగించండి 
మరియు అంత్రగీత్ వృతా్త కార క్టింగ్ కోసం వంగి సనిిప్స్ 
ఉపయోగించండి.

కాయాప్టటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.1.07
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.2.08
షీట్ మెటలాకార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - మెటల్ క్త్తుర్మంచడం

వివిధ రకాల   సై్ననిప్ లక్ు  ఉపయోగ్మంచే వక్్ర రేఖలన్త మార్కా చేయండి మర్మయు క్త్తుర్మంచండి  (Mark 
and cut through the curved lines used to different types of snips)
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సైీటీల్ రూల్ న్తంచి వింగ్ దిక్్స్సచికి కొలతలన్త బదిలీ చేయండి 
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ఉద్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• షీట్ మెటల్ ను చెక్్క  మాలెట్ మరియు టిన్ మాయాన్ యొక్్క 
ఆవిల్ ను ఉపయోగించి చదును చేయండి. 

• స్ీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి షీట్ యొక్్క   స్�ైజును చెక్  చేయండి.

• స్ీటీల్ రూల్, స్�టీ రెయిట్ అంచు మరియు “L” స్్క్కవేర్ ఉపయోగించి 
స్్క్కవేర్ 100 x 100 మార్్క చేయండి.

• పటం  1 లో  చూపించిన విధంగా  మధయా  రేఖను మార్్క  చేయండి. 

• మార్్క చేయబడిన వెలుపల  వక్్ర రేఖలను 1 నుండి 4 వరక్ు  
స్�టీ రెయిట్ సి్నిప్స్  ఉపయోగించి క్త్తిరించండి. (పటం 2) 

• మార్్క పాయింట్ ‘ఎ’, డాట్ పంచ్ మరియు బ్యల్ పీన్ సుత్తి   
ఉపయోగించి పంచ్. 

• పాయింట్ ‘A’ని కేంద్రంగా  తీసుకొని, జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రకారం రెక్్క 
దిక్్సస్చిని ఉపయోగించి  వక్్ర రేఖలను మార్్క చేయండి.

• స్ీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి మార్్క చేయబడ్్డ  క్ర్వ్డ్ లెైన్ లను చెక్ 
చేయండి.

• బెండ్  సి్నిప్స్ ఉపయోగించి  5 నుండి 9 వరక్ు  క్ర్వ్డ్ లెైన్ల  లోపల 
మార్్క చేయబడిన వెంట క్త్తిరించండి. (పటం 2)

• క్త్తిరించిన ముక్్కల  కొలతలు మరియు ఉపరితల చదునును 
స్ీటీల్ రూల్, చెక్్క  మాలెట్ మరియు అనివిల్ టేక్ును ఉపయోగించి 
తనిఖీ చేయండి.  

నై�ైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

కొలతన్త  సైీటీల్ నియమము న్తంచి వింగ్ దిక్్స్సచికి బదిలీ  చేయండి. (Transfer the measurement 
from the steel rule to the wing compass)
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• రెక్కా దిక్్స్సచిపై�ై వివిధ కొలతలన్త  సై�ట్  చేయండి.

రెక్్కల దిక్్సస్చి యొక్్క  కాళ్్ళళు  ఒకే  పొ డ్వుతో ఉన్ానియో  లేదో 
తనిఖీ  చేయండి. (పటం 1) 

లేదంటే ఆయిల్ స్్టటీ న్ తో పదును ప�ట్యటీ లి.    (పటం 2) 

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.08
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కాళ్ళు పొ డ్వు సమానంగా    ఉండేలా చూసుకోండి  మరియు  మూస్ి 
ఉననిపుపుడ్ు బిందువులు ఒక్దానికొక్టి తాకేలా చూసుకోండి. 
(పటం3) 

చినని పొ డ్వు కోసం, రెక్్క గింజను విపపుండి మరియు దిక్్సస్చిని 
వెడ్లుపుగా తెరవండి మరియు సీ్టీల్ నియమంప�ై అవసరమెైన 
పొ డ్వును సరుదు బ్యటు చేయడానికి మరియు సరిప్ట ల్చడానికి మీ 
క్ుడి చతే్తో న్ొక్్కండి . (పటం 4)  

దిక్్స్సచిని సై�ట్ చేసైేటపుపుడు,  అంచ్త కాక్ుండా నియమం 
యొక్కా మధయా భాగానిని ఉపయోగ్మంచండి. 

ఎక్ు్కవ పొ డ్వుల కొరక్ు, సీ్టీల్ రూల్ ని వర్్క టేబుల్  మీద  ఉంచండి,  
స్ీటీల్ రూల్ ప�ై ఒక్ చిట్య్కను  స్�ట్ చేయండి మరియు అవసరమెైన 
కొలతక్ు మరొక్ చిట్య్కను సరుదు బ్యటు చేయండి.   కాళ్ళును విడివిడిగా 
మూస్ివేయడానికి, కాలు  వెలుపలి భ్్యగానిని  తేలిక్గా  న్ొక్్కండి. 
(పటం 5) 

వాటిని భిననింగా తెరవడానికి,  దిక్్సస్చిని తలకిందులుగా  త్పపుండి 
మరియు తలను తేలిక్గా న్ొక్్కండి. (పటం 6)

కొలతను  స్�ట్ చేస్ిన తరువాత,  రెక్్కల గింజతో  కాళ్ళును  లాక్ 
చేయండి మరియు స్ీటీల్ నియమంప�ై కొలతలను మళ్్ల తనిఖీ చేయండి

వక్్ర రేఖల వై�ంబడి కోత (Cutting along curved lines) 
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• షీట్ మెటల్ పై�ై వై�లుపలి వక్్రతలన్త సై�టీ రెయిట్ సై్ననిప్్స దావారా క్త్తుర్మంచండి
• సై్ననిప్్స  న్త వంచడం దావారా షీట్ మెటల్ పై�ై లోపలి వక్్రతలన్త క్త్తుర్మంచండి  .

సై�టీ రెయిట్ సై్ననిప్్స దావారా బయటి వంపులన్త క్త్తుర్మంచడం
వర్్క పీస్ ని ఒక్ చతేోతి  పటుటీ కోండి.
హాయాండిల్ ఎండ్  వదదు  స్�టీ రెయిట్ సి్నిప్స్ ను మరో చేతోతి  పటుటీ కోండి.
స్�టీ రెయిట్ స్ినిప్స్ బ్ల్ల డ్  ను బయటి క్ర్వ్డ్ లెైన్ ప�ై 90 0 యాంగిల్ 
వదదు  ఉంచండి మరియు హాయాండిల్  ని సునినితంగా న్ొక్్కండి.  ఇది 
పదారాథా నిని క్త్తిరించే క్త్తిరింపు శకితిని ఉతపుత్తి  చసేుతి ంది.  (పటం 1)
క్త్తిరించేటపుపుడ్ు, వక్్ర రేఖ  వెంబడి  స్ినిప్స్ ను ముందుక్ు 
క్దిలించండి మరియు వర్్క పీస్ ని మీ వెైపుక్ు క్దిలించండి.  సరెైన 
వక్్ర ఆకారానిని పొ ందడ్ం కొరక్ు ఈ చలన్ానిని స్ింక్్రన్ెైజ్ చేయాలి.

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.08
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తదనుగుణంగా  , వక్్ర రేఖ ముగిస్్క వరక్ు, వక్్ర రేఖ యొక్్క మొతతిం 
పొ డ్వు, పాయింట్ బెై పాయింట్ వెంబడి ప్రకి్రయను కొనస్ాగించండి.       

సరెైన వక్్ర ఆకారానిని పొ ందడానికి వెలుపల వక్్ర రేఖలను 
క్త్తిరించేటపుపుడ్ు బ్ల్ల డ్ యొక్్క చినని పొ డ్వును ఉపయోగించండి.

వంగడం దావారా లోపలి వక్్రతలన్త క్త్తుర్మంచడం : అంతర్గత వక్్ర రేఖల 
వెంట క్త్తిరించడానికి బెండ్ సి్నిప్స్ ఉపయోగించడ్ం      మినహా  
బ్యహ్యా వక్్రతలను క్త్తిరించే  న్ెైపుణయాంతో సమానంగా ఉంటుంది.   
(పటం 2)

సై్ననిప్్స క్ు పద్తన్త పై�టటీడం (Sharpening of snips) 
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• మొండి సై్ననిప్ లక్ు పద్తన్త పై�టటీ ండి.

పర్మచయం :  నిరంతర ఉపయోగం  తరావిత,  సి్నిప్స్ యొక్్క 
అతాయాధునిక్ అంచు అరిగిప్ట తుంది మరియు త్రిగి పనిచేయడ్ం 
అవసరం.(పటం 1)

సై్ననిప్ లక్ు పద్తన్త పై�ట్టటీ  మారాగా లు

1  ఫై�ైళ్్ల  దావిరా పదును ప�టటీడ్ం

2 ఆయిల్ స్్టటీ న్ దావిరా పదును ప�టటీడ్ం

3 గెైైండింగ్ వీల్ దావిరా పదును ప�టటీడ్ం

ఫై�ైళ్్ల    దావారా పద్తన్త పై�టటీడం :  పటం 2లో చూపించిన విధంగా బ్ల్ల డ్ 
యొక్్క హాయాండిల్ ను పదును ప�టటీండి.     

పటం 3లో చూపించిన  విధంగా  చదున్ెైన మృదువెైన ఫై�ైలును 
ఉపయోగించి  బ్ల్ల డ్ యొక్్క క్టింగ్ ముఖానిని ఫై�ైల్ చేయండి. 

వెైస్ నుంచి స్ినిప్స్ తొలగించండి, మునుపటి  మాదిరిగానే్ వెైస్ లో  
మరో  హాయాండిల్ ని  కా్ల ప్ చేయండి.

రెండో  బ్ల్ల డ్ క్ు ఫై�ైల్  దావిరా పదును ప�టటీండి. 

ఆయిల్ స్్టటీ న్  దావారా పద్తన్త పై�టటీడం :  సి్నిప్స్  యొక్్క ఒక్ హాయాండిల్ 
ను  బెంచ్ వెైస్ లో బిగించండి.

మీరు  ఫై�ైలును  ఉపయోగించిన  విధంగాన్ే ఆయిల్ స్్టటీ న్  
ఉపయోగించండి.  (పటం 4)

దట   ఆయిల్ స్్టటీ న్ యొక్్క ముతక్ వెైపు  ఉపయోగించండి  .  ఫైినిషింగ్ 
కొరక్ు ఆయిల్ స్్టటీ న్ యొక్్క సననిని భ్్యగానిని  ఉపయోగించండి  .

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.08
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వెైస్ నుండి  స్ినిప్స్ తొలగించండి మరియు మరొక్ బ్ల్ల డ్ కోసం అదే  
పునరావృతం చేయండి. 

గెరైండింగ్ వీల్ దావారా పద్తన్త పై�టటీడం

ఆఫ్ హాయాండ్ గైైెండ్ర్ ఆన్ చేయండి. 

వీలెైనంత వరక్ు   స్ినిప్స్  యొక్్క బ్ల్ల డ్ లను తెరవండి.

పటం 5లో చూపించిన విధంగా ప్రత్ బ్ల్ల డ్ ను గైైెండింగ్ వీల్ క్ు  
వేయండి .   పివోట్ జాయింట్ నుండి  గెైైండింగ్ చేయడ్ం ప్ార రంభించండి 
మరియు గైైెండింగ్ చకా్ర నికి అడ్్డంగా బ్ల్ల డ్  గీయండి.  (పటం 6)

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.08
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.2.09
షీట్ మెటలాకార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - మెటల్ క్త్తుర్మంచడం

ట్టరేన్త  ట్టపర్ చేయడం కొరక్ు   ‘V’ నైోచ్ లన్త మార్కా చేయడం మర్మయు క్త్తుర్మంచడం  ఉపయోగ్మస్ాతు రు .  
(Marking and cutting of ‘V’ notches use to taper tray  )
లక్ష్యాలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేఖాగణ్ిత  నిరామిణ్ పద్ధత్ దావారా ట్టపర్ ట్టరే యొక్కా నమూనైాన్త అభివృది్ధ  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం
• ‘V’ నైాచ్ క్ు  ఉపయోగ్మంచే ఉమమిడి ప్రాే ంతం
• ఒక్  జత  యాంగ్మల్ ఇన్తమున్త ఉపయోగ్మంచి  ట్టపర్ ట్టరే యొక్కా  భుజాలన్త 600 వద్ద  మడతపై�టటీ ండి.
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ఉద్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• స్ీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి డ్ార యింగ్ ప్రకారంగా షీట్ మెటల్ వర్్క 
పీస్ యొక్్క స్�ైజును చెక్ చేయండి.

• చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి డె్రస్ిస్ంగ్ ప్క్ల ట్ ప�ై షీట్ మెటల్ 
ముక్్కను చదును చేయండి.

• సి్్రరిబర్, స్ీటీల్ రూల్, పొ ్ర టెక్టీర్ మరియు డవిెైడ్ర్ ఉపయోగించి 
రేఖాగణిత నిరామాణ పద్ధత్ దావిరా షీట్ మెటల్ ప�ై ఫ్ా్ల ంజ్ లు 
మరియు స్ింగిల్ హెమ్ లను పరిగణనలోకి తీసుకొని టే్ర కొరక్ు 
ఒక్ నమూన్ా లేఅవుట్ ను అభివృది్ధ  చేయండి. (పటం 1)

•  షీట్ మెటల్ ప�ై పాయాట్రన్ లేఅవుట్   ప్రకారం  షీట్ మెటల్ ను 
స్�టీ రెయిట్ సి్నిప్ ఉపయోగించి క్త్తిరించండి.

• బ్యర్ ఫ్ట ల్డర్ ప�ై న్ాలుగు వెైపులా  స్ింగిల్ హెమ్స్  తయారు 
చేయడానికి 6 మిమీ  అంచులను మడ్తప�టటీండి. 

• బ్యర్   ఫ్ట ల్డర్ ప�ై టేపర్ టే్ర యొక్్క న్ాలుగు  వెైపులా ఫ్ా్ల ంజ్ 
లను  తయారు చేయడానికి 15 మిమీ భుజాలను  60 0 వదదు  
మడ్తప�టటీండి.

•  46 మిమీ న్ాలుగు వెైపులా, డ్ార యింగ్  లో  చూపించిన విధంగా 
60 0 వదదు ,  ఒక్ జత యాంగిల్ ఇనుము, ఒక్ బెంచ్ వెైస్,  ఒక్ ‘C’ 
కా్ల ంప్ మరియు ఒక్ చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి మడ్తప�టటీండి .

• బెవెల్ పొ ్ర టెక్టీర్ ఉపయోగించి టేపర్్డ స్�ైడ్ ల యొక్్క కోణానిని 
తనిఖీ చేయండి మరియు అవసరమెైతే సరిదదిదుండి.

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.09
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నై�ైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

నమూనైా లేఅవుట్ సై్నద్ధం చేయడం (Preparing the pattern layout)
లక్ష్యాలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• అభివృది్ధ  చసేై్నన  ప్ొ డవు మర్మయు వై�డలుపున్త లెకికాంచండి 
• నమూనైా లేఅవుట్ న్త అభివృది్ధ  చేయండి

మెరుగెైన ఉదాహ్రణ కోసం  అదే పనిని తీసుక్ుందాం.

రెక్టీన్- గులార్ టేపర్ టే్ర యొక్్క అభివృది్ధ  చేస్ిన  పొ డ్వు మరియు  
వెడ్లుపును లెకి్కంచండి.

ఇచి్చంది

బ్లస్ పొ డ్వు = 300 మిమీ బ్లస్ వెడ్లుపు = 200 మిమీ

ఫ్ా్ల ంజ్ పొ డ్వు = 15 మి.మీ.

మనం  స్ింగిల్ హేమ్ ని 6 మిమీగా  తీసుక్ుందాం మరియు స్ా్ల ట్ 
ఎతుతి ను లెకి్కదాదు ం. 

AB అనే్ది  వంపు పొ డ్వు.

ఇవవిబడ్్డ  AC = 40 mm (పటం 1) 

పాపం 600 = ఎస్ి/ఎబి

0.866  = ఎస్ి/ఎబి

AB   = 40/0.866

AB   = 46.1 మి.మీ.

వంపు  పొ డ్వును 46 మిమీగా తీసుక్ుందాం. 

అభివృది్ధ  చేయబడిన పొ డ్వు = బ్లస్ పొ డ్వు + 2 (స్ా్ల ంట్ ఎతుతి  + 
ఫ్ా్ల ంజ్ పొ డ్వు + స్ింగిల్ హెమ్ అలవెన్స్)

300 + 2 (46 + 15 + 6)  = 300 + (2 x 67)

    = 300 + 134

    = 434 మి.మీ.

అభివృది్ధ  చేయబడిన వెడ్లుపు = బ్లస్ వడె్లుపు + 2 (స్ా్ల ంట్ ఎతుతి  + 
ఫ్ా్ల ంజ్ పొ డ్వు + స్ింగిల్ హేమ్ అలవెన్స్)

    = 200 + 2 (46 + 15 + 6)

    = 200 + 2(67)

    = 200+ 134

    = 334 మి.మీ.

 షీట్ మెటల్ ని 434 x 334   mm   స్�ైజుక్ు మార్్క చసే్ి క్త్తిరించండి. 
(పటం 2) 

పొ డ్వు మరియు వడె్లుపు XX మరియు YY యొక్్క మధయా రేఖను 
గీయండి.  (పటం 3)

షీట్ మెటల్ వర్్క పీస్   మధయాలో బ్లస్ పొ డ్వు మరియు వడె్లుపును 
గీయండి, YY   యొక్్క రెండ్ు వెైపులా  150 mm మరియు XX 
యొక్్క రెండ్ు వెైపులా 100 mm వదదు  రేఖలను మార్్క చేయండి.  
(పటం 3)

పటం 4లో చూపించిన విధంగా AB, BC,  CD మరియు DAలక్ు 
సమాంతరంగా దీర్ఘచతురస్్ార కార టేపర్ టే్ర యొక్్క న్ాలుగు వెైపులా 
46 మిమీ వంపు ఎతుతి  కొరక్ు రేఖలను  గీయండి.

పటం 5లో చూపించిన విధంగా EF, FG, GH మరియు HE లక్ు 
సమాంతరంగా న్ాలుగు వెైపులా  15 mm ఫ్ా్ల ంజ్ మరియు 6 mm 
స్ింగిల్ హెమ్ అలవెన్స్ కొరక్ు లెైన్ లను గీయండి.

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.09
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పటం 6లో చూపించిన విధంగా AB, BC, CD మరియు DA రేఖల 
యొక్్క రెండ్ు చివరలో్ల     A, B, C, D బిందువుల  వదదు  30°  
కోణంలో రేఖలను గీయండి.

పటం  6లో  చూపించిన  విధంగా  I, J, K, L, M, N, O, P బిందువుల 
వదదు   60 0 కోణంలో రేఖలను గీయండి.

పటం 6 లో నీడ్  దావిరా చూపించబడిన నమూన్ా  యొక్్క అవాంఛిత 
భ్్యగానిని క్త్తిరించండి.

కాయాపై్నటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకార్ (NSQF - ర్మవై�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.2.09
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.10
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

లాక్ చేయబడిన  కీలు పై�ై సాధన  చేయిండి (Practice on locked grooved joint)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• లాక్ చేయబడ్డి  జాయిింట్ కొరక్ు జాయినిింగ్ డ్రరా యిింగ్ అలవెన్్స లన్త గుర్మతుించడిం మర్మయు మార్క్  చేయడిం
• హ్యాిండ్ గ్్రరో వర్ ఉపయోగ్్మించి లాక్ చేయబడ్డి   జాయిింట్ ని తయారు చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)
త్రళిం వేసైిన జాయిింట్ (సైీమ్)

• ముడి పదార్్థథా లను  100 మిమీ x 75 మిమీ పరి్మాణంలో 
రె్ండు ముక్్కలుగ్థ మార్్క చేసి క్త్తి రి్ంచండి. 

• వర్్క పీస్ లను చదును చేయండి .

• ఇవ్వబడ్డ  సీమ్ యొక్్క మడత పర్ిమాణాన్ని   గురి్తించండి.

 సీటీల్ రూల్ మరి్యు సి్రరిబర్ ఉపయోగించి ర్ెండు షీట్్లప�ై 
మడతప�ట్టీడం   కొరక్ు సరళ రే్ఖలనుమార్్క చేయండి

• రె్ండు ముక్్కలను మార్్క చేయబడిన రే్ఖప�ై ఒక్ తీవ్రమై�ైన 
కోణాన్కి మడతప�ట్టీండి,  ఒక్ గొడ్డలి  సీటీల్ ప్ల్ల ట్ మర్ియు ఒక్ 
మాలెట్ ఉపయోగించి హుక్ లు ఏర్పడతాయి. 

• సుమారు 1.5 ర్ెట్్ల  మందం  క్లిగిన స్్థ్రరాప్ బ్యయాండ్ షీట్ తో 
న్ంపడం దా్వర్్థ మడతప�ట్్టటీన వెడలు్పలను ఫ్్థ్ల ట్   గ్థ చేయండి  
మర్ియు లాక్  కోసం జేబును పొ ందడాన్కి  మాలెట్ తో నొక్్కండి.

• మడతలను ఇంట్ర్ లాక్ చేయండి మర్ియు ఉమ్మడిన్ నొక్్కండి. 

• హ్యాండ్ గ్రరో వర్ ఉపయోగించి జాయింట్ న్  లాక్ చేసి ఫిన్ష్ 
చేయండి.
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

నైెైపుణ్యాిం క్రోమిం మార్మక్ింగ్ మర్మయు ఫార్మమిింగ్ (Marking and Forming)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 

• డబుల్ హెమిింగ్ కొరక్ు అలవెన్్స మార్క్ చేయిండి
• ఒకే ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్  న్త తయారు చేయడ్రనికి ర్మవెట్ రింధ్్రరా లక్ు ఖాళీని  లేఅవుట్చచే యిండి.

ముందుగ్థ సీమ్ యొక్్క ఇవ్వబడ్డ  వెడలు్ప కొరక్ు మడత 
పర్ిమాణాన్ని న్ర్ణయించండి.

ఫో ల్్డ  స�ైజు = లాక్ యొక్్క వెడలు్ప - మై�ట్ీర్ియల్ మందాన్కి 3 ర్ెట్్ల్ల .

ఫో ల్్డ  స�ైజ్ నుండి కొతతిది  లాక్ చేయబడిన జాయింట్ యొక్్క మొతతిం 
భతాయాన్ని న్ర్ణయిసుతి ంది.    

మొతతిం భతయాం = (3 x  మడత పర్ిమాణం) + (షీట్ యొక్్క మందం  
6  x)

ఉదాహరణక్ు, లాక్ యొక్్క వెడలు్ప 6 మిమీ మర్ియు మందం 0.5 
మిమీ అయితే, ఫో ల్్డ  స�ైజు = 6 - (3 x 0.5) = 4.5mm

మొతతిం భతయాం = (3 x 4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3 = 16.5mm.

ఒక్ షటీ్్లప�ై మొతతిం అలవెన్స్  లో 1/3వ వంతు  దూరంలో లెైన్ ను, 
మర్్ర షీట్ ప�ై మొతతిం అలవెన్స్ లో 1/3వవంతు మర్ియు 2/3వంతు 
దూరంలో ర్ెండు లెైన్ల ను మార్్క  చేయండి.

ఉదాహరణక్ు, మొతతిం అలవెన్స్ 16.5 మిమీ అయితే, ఒక్ షీట్్లప�ై 
అంచు నుండి 5.5 మిమీ దూరంలో మర్ియు మర్్ర షీట్్లప�ై అంచు 
నుండి 11.00 మిమీ దూరంలో ర్ెండు లెైన్ల ను మార్్క చేయండి 
(పట్ం 1)

చెక్్క మాలెట్ (పట్ం     2ఎ) ఉపయోగించి  వర్్క పీస్ న్ 90 0 క్ంట్ే 
ఎక్ు్కవ ఎతుతి క్ు మడిచి, ఆప�ై చూపించిన  విధంగ్థ 1.5 ర్ెట్్ల్ల  మందం 
ఉనని బ్యయాండ్ షీట్ న్ ఉంచండి.   (పట్ం 2 బి) లో మరి్యు  చెక్్క 
మాలెట్   ఉపయోగించి అంచును చదును  చేయండి.  ఇది హుక్ 
లాగ్థ క్న్పిసుతి ంది.

చెక్్క మాలెట్ (పట్ం 2ఎ) ఉపయోగించి  వర్్క పీస్ న్ 90 0 క్ంట్ే 
ఎక్ు్కవ ఎతుతి క్ు మడిచి, ఆప�ై చూపించిన  విధంగ్థ 1.5 ర్ెట్్ల్ల  మందం 
ఉనని బ్యయాండ్ షీట్ న్ ఉంచండి.   (పట్ం 2 బి) లో మరి్యు  చెక్్క 
మాలెట్   ఉపయోగించి అంచును చదును  చేయండి.  ఇది హుక్ 
లాగ్థ క్న్పిసుతి ంది.

ఇతర వర్్క పీస్ ప�ై  క్ూడా  ఇదే విధమై�ైన హుక్ ను తయారు 
చేయండి.

ఇంట్ర్ లాక్ చేయండి మర్ియు వర్్క పీస్ ను డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్  ప�ై 
ఉంచండి. (పట్ం)3a)

ఇంట్ర్ లాకింగ్ చేస్లట్పు్పడు,  ఇంట్ర్ లాక్ సమాంతరంగ్థ   మర్ియు 
ర్ెండు చివరలో్ల  బిగుతుగ్థ ఉండేలా చూసుకోండి.

చెక్్క మాలెట్  ఉపయోగించి మూసివేయడాన్కి  ఉమ్మడిన్ నొక్్కండి, 
గూరో వ్్డ  జాయింట్ (సీమ్) పొ ందడాన్కి. (పట్ం 3 బి)

లాక్ (సీమ్) యొక్్క  ఇవ్వబడ్డ  వెడలు్ప యొక్్క హ్యాండ్ గ్రరో వర్ న్ 
ఎంచుకోండి.  ఒక్వేళ సర్ెైన స�ైజు గూరో వర్   ఉపయోగించనట్్లయితే, 
అది గూరో వ్్డ  జాయింట్ యొక్్క సక్రోమంగ్థ తాళం వేయడాన్కి క్థరణం 
క్థవచుచు (పట్ం 4) 

పట్ం 5లో చూపించిన విధంగ్థ మడతప�ై గూరో వర్ ను ఒక్ చివర 
ఉంచండి.

 ఒక్ చతేోతి   హ్యాండ్ గ్రరో వర్   పట్్లటీ కొన్, మర్్ర చతేోతి   బ్యల్ ప�న్ సుత్తితో 
గూరో వర్  ప�ైభ్్యగ్థన్ని  తాకి  గ్థడని్ జయించండి.    అదేవిధంగ్థ మర్్ర 
ఎండ్  లోనూ  విజయం  స్్థధించింది.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.10
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గూరో వర్ పొ డవులో ప్రత్ 1/3 వంతుక్ు ఈ పన్న్ ముందుక్ు 
తీసుకళె్లండి, మొతతిం గ్థడిదను తొలగించే వరక్ు (పట్ం 6) 

చేత్ గ్రరో వర్ మరి్యు సుత్తితో తాళం వేసిన జాయింట్ (సీమ్) ను 
పూరి్తి చేయండి.

సీైమ్ కిింద ప్ాయాన్ పై�ై సాధన  చేయిండి (Practice on pane down seam)
లక్ష్యాలు: ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సీైమ్ కిిందక్ు ప్ాయాన్ కోస్ిం ఫ్ాలా ింజ్ తయారు  చేయిండి
• సీైమ్ కిిందక్ు ప్ాయాన్ తయారు చేయిండి
• ప్ానేై డౌన్ సైీమ్ కొరక్ు సైిింగ్ే సైీమ్ తయారు  చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• ప్థర్టీ 1  మర్ియు ప్థర్టీ 2  కొరక్ు 75 x 75 స�ైజులో  ముడి 
పదార్్థథా లను తయారు చేయండి మర్ియు క్త్తిర్ించండి. 

• షీట్్ల ను చదును చేయండి

• ఎందుక్ంట్ే ప్థర్టీ 1లో ప్థయాన్ డౌన్ సీమ్ కోసం ఫ్్థ్ల ంజ్ లో

• ప్థర్టీ 2లో  సింగిల్ సీమ్ లో ప్లన్ డౌన్ సీమ్ కోసం

• చూపించిన విధంగ్థ ప్థయాన్ డౌన్ సీమ్ దా్వర్్థ ప్థర్టీ 1 మర్ియు 2 
న్ క్లపండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.10
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

సైీమ్ కిింద ప్ాయాన్ పై�ై సాధన చేయిండి (Practice on pane down seam)
లక్ష్యాలు: ఇది మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• భాగ్ాలన్త సై�ట్  చేయిండి మర్మయు ప్ాయాన్ న్త సైీమ్  కిిందక్ు ఫినిష్ చేయిండి.

ఫ్్థ్ల ంజ్ అంచుప�ై దాడి అవుట్్డర్ అంచును తాక్డం  వల్ల  బూట్టీన్ స్్థగదీయడం మరి్యు బక్ 
చేయడం జరుగుతుంది. 

నై్రకౌట్ సీైమ్ పై�ై ప్రాా కీటీస్  చేయిండి (సైిింగ్్మల్ & డబుల్ సైీమ్) (Practice on knocked up seam (Single 
& Double Seam)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 

• హ్యాిండ్ టూల్్స  ఉపయోగ్్మించి సైిింగ్్మల్ సైీమ్ (ప్ాన్్డి  డౌన్ జాయిింట్) తయారు  చేయిండి

• హ్యాిండ్ టూల్్స  ఉపయోగ్్మించి డబుల్ సైీమ్ (కొట్టటీన  జాయిింట్) తయారు  చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• ప్థర్టీ 1 & 2 కొరక్ు ముడి పదార్్థథా లను  75 x 75 స�ైజుక్ు 
క్త్తి రి్ంచండి. 

• చదును షీట్్ల్ల

• ప్థయాన్ డౌన్ సీమ్ కొరక్ు ప్థర్టీ 2లో సింగిల్ సీమ్ న్ రూపొ ందించండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.10
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

లక్ష్యాలు: ఇది మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• భాగ్ానిని సై�ట్  చేయిండి మర్మయు  ప్ాన్ డౌన్ జాయిింట్ (సైిింగ్్మల్ సైీమ్) పూర్మతు చేయిండి
• భాగ్ానిని సై�ట్  చేయిండి మర్మయు కొట్టటీన ద్్రనిని జాయిింట్ ద్్రవారా  పూర్మతు చేయిండి (డబుల్ సీైమ్).

సింగిల్ సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్)  కొరక్ు స�ట్్టటీంగ్   డౌన్ ఆపర్ేషన్  
న్ దశలవ్థర్ీగ్థ  న్ర్వహించాలి (పట్ం 1)

కొట్ేటీట్పు్పడు లోహ్న్ని కింది అంచు వద్ద  స్్థగదీయడం, స్్థగదీయడం 
మరి్యు బకి్లంగ్ చేయడం  జరుగుతుంది (పట్ం 2)

ఫిన్ష్్డ  సింగిల్ సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్) (పట్ం 3) లో 
చూపించబడింది.

సై�ట్టటీ ింగ్ మర్మయు డబుల్ సైీమిింగ్ (Setting and double seaming)
లక్ష్యాలు: ఇది మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• జాయిింట్ ని   హ్ఫ్ మూన్ వాటా మర్మయు చతురసరాా కారింలో ఉించిండి.
• కొట్టటీన అప్ జోయిింట్ ని పూర్మతు చేయిండి.

కొట్్టటీన  సీమ్ కోసం,  ప్థన్ డౌన్  జాయింట్ ను  త్పు్పతారు.   పట్ం 
1  లో చూపించిన విధంగ్థ  పళ్్ల్ల ంను  సగం  చందు్ర న్ప�ై ఉంచండి 
మర్ియు ఒక్ మాలెట్ దా్వర్్థ క్లపండి. 

జాబ్ హ్యాండ్ క్ు మద్దతు  ఇవ్వండి మర్ియు పట్ం 2లో చూపించిన 
విధంగ్థ ఒక్ కోణాన్కి చుట్్టటీ  ఉనని  మాలెట్  తో కొట్టీండి.

పట్ం 3 లో చూపించిన విధంగ్థ సీమ్ చుట్్టటీ  ఉనని మాలెట్ తో  
కొట్ేటీట్పు్పడు  వంగడం  యొక్్క కోణాన్ని ప�ంచండి.

పట్ం 4లో చూపించిన ప్థ్ల న్షింగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి డబుల్ సీమ్ 
(కొట్్టటీన జాయింట్)ను బిగించండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.10
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జాయింట్   యొక్్క   అంచును  చతురస్్థ్ర క్థరంలో  ఉంచండి  
మర్ియు పట్ం 5 లో చూపించిన విధంగ్థ  ప్థ్ల న్షింగ్  సుత్తితో  దిగువ  
భ్్యగ్థన్ని తేలిక్గ్థ దుసుతి లు ధర్ించండి.

ఫని్ష్్డ  డబుల్ సీమ్ (నాకౌట్  జాయింట్) పట్ం 6లో చూపించబడింది.

సానిప్ లాక్ చేయబడ్డి  సీైమ్ పై�ై సాధన చేయిండి (Practice on snap locked seam)
లక్ష్యాలు: ఇది మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
•  డ్రరా యిింగ్ పరాకారింగ్ా షీట్ లన్త క్ట్  చేయిండి 
•  ఇన్ లాక్ సైీమ్ కోస్ిం
•  సానిప్ లాక్ చేయబడ్డి  సీైమ్ లో.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

•  నాలుగు ముక్్కలను  అవసరమై�ైన స�ైజులో్ల  క్ట్  చేసుకోవ్థలి.

• చెక్  కొరక్ు నమూనాను  లేఅవుట్  చేయండి (2 సంఖయాలు)  
చతురస్్థ్ర క్థర మోచేయి యొక్్క మడమ మర్ియు గొంతు, 
స్్థనిప్ లాక్ కోసం భతయాంతో సహ్   

• క్త్తిర్ించడాన్కి పో రటీబుల్ షియర్  ఉపయోగించి స్్థనిప్ లాక్   తో   
చతురస్్థ్ర క్థర  వ్థహిక్ను తయారు చేయండి, వంగడాన్కి బ్యర్  
ఫో ల్డర్ ను ర్్రలింగ్ చేయడాన్కి సి్ల ప్ ర్్రల్ ఫ్థర్ి్మంగ్ యంత్రం,  వెడ్జ్  
ఆక్థరంలో పో ్ర -జెక్షన్  కోసం ఉలి, డాలీ క్థపర్ సి్మత్ మర్ియు  
లాక్ సీమ్ కోసం హ్మ్-మై�ర్ ను స�ట్ చేయండి.

• పర్ిమాణం మరి్యు చతురస్్థ్ర క్థరం కోసం  చతురస్్థ్ర క్థర వ్థహిక్ను  తన్ఖీ  చేయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.10
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

సానిప్ లాక్ తో  చతురసరాా కార వాహకి్ మోచేయిని తయారు చేయిండి (Make a square duct elbow 
with snap lock)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• పో్ రటీబుల్ షియర్, సైిలా ప్ ర్రల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్,  బార్ ఫో ల్డిర్,  కాపర్ సైిమిత్,   డ్రలీ, సై�ట్టటీ ింగ్ స్్తత్తు  మర్మయు ఉల్ని ఉపయోగ్్మించి సానిప్ లాక్  తయారు 

చేయిండి.

పట్ం 1లో చతురస్్థ్ర క్థర వ్థహిక్ మోచేయి యొక్్క భ్్యగ్థలు, లాక్ 
సీమ్ యొక్్క చెక్ మర్ియు స�క్షన్ ప�ై వెడ్జ్  ఆక్థరంలో పొ ్ర జెక్షన్  లు  
క్న్పిస్్థతి యి.

లాక్  సీమ్  కొరక్ు అలవెన్స్ ను పర్ిగణనలోకి తీసుకొన్ చెక్ కొరక్ు 
నమూనాను లేఅవుట్ చేయండి (పట్ం 1)

లాక్ సీమ్  కొరక్ు భతాయాన్ని పర్ిగణనలోకి తీసుకోవడాన్కి  
నమూనాను లేఅవుట్  చేయండి.   X1 = లాక్ సీమ్ కొరక్ు అలవెన్స్.

=  తాళం యొక్్క వెడలు్ప  - షీట్ యొక్్క 2 x మందం

(తాళం యొక్్క వెడలు్ప  = 10 మిమీ, షీట్ యొక్్క మందం = 1 
మిమీ) అందువల్ల   అలవెన్స్ X1 = 10 మిమీ - 2 మిమీ = 8 మిమీ

పొ డవు  మినహ్  గొంతు యొక్్క నమూనా  మడమ  మాదిరి్గ్థనే  
ఉంట్్లంది.   ఇక్్కడ నమూనా పొ డవు 267.

ముందుగ్థ బరి్నింగ్  మై�షిన్  ప�ై చెక్  యొక్్క  8mm అంచులను (2 
Nos.) నుంచి 90 0 వరక్ు  త్ప్పండి. 

పట్ం    2లో చూపించిన    స�క్షన్ ప్రక్థరం లాక్ సీమ్ కొరక్ు  మడమ 
మర్ియు గొంతు అంచులను తయారు చేయడం కొరక్ు  , పట్ం 3లో 
చూపించిన  విధంగ్థ  లాక్ సీమ్ కొరక్ు జేబును తయారు చేయడం 
కొరక్ు  అంచులను  మడతప�ట్టీండి.  బ్యర్ ఫో ల్డర్ ప�ై.

X2 = a+b+c = 25mm B = 170- 2t = 168mm

L = 1/4 x 2 R = 534mm

ర్ెండు మడత అంచుల మధయా 4 మిమీ స్ల్పసర్ షీట్ ఉపయోగించి  
సి్ల ప్ ర్్రల్ ఫ్థర్ి్మంగ్ మై�షిన్  ప�ై క్ర్వ్డ్ ఆక్థర్్థన్ని రూపొ ందించండి.

సుమారు    40 మి.మీ దూరంలో ర్ెండు చెక్ ల ఫ్్థ్ల ంజ్ లప�ై ట్్యయాబ్ ల 
వలె వెడ్జ్  ఆక్థరంలో కోతలు చేయండి.   ఉలి

a = w/2-t = 4 mm

b = w = 10mm

c = w + t = 11mm

మర్ియు బ్యల్ ప్థయాన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి అంచు వెైపు అంచు 
యొక్్క  సగం పొ డవుక్ు ప�ైన స�క్షన్ ఉండేలా చూడండి. (పట్ం 4)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.10
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.11
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

స్తు ింభానిని ఉపయోగ్్మించి ద్ీర్ఘచతురసరాా కార ఆకారానిని ఏర్పరచడిం (Forming rectangular shape 
using stake)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్మాింతర రేఖ పద్ధత్ ద్్రవారా   ద్ీర్ఘచతురసరాా కార బాక్్స యొక్క్ నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయిండి మర్మయు లేఅవుట్  చేయిండి..

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)
• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి డ్ార యింగ్ ప్రక్థరంగ్థ  ముడి పదారథాం 

యొక్్క స�ైజును చెక్ చేయండి.

• చెక్్క మాలెట్  ఉపయోగించి షీట్  మై�ట్ల్ ట్్టన్ మన్ యొక్్క 
ఆవిల్ ను  చదును చేయండి 

• షీట్ మై�ట్ల్ ప�ై సమాంతర రే్ఖ పద్ధత్ దా్వర్్థ దీర్ఘచతురస్్థ్ర క్థర 
బ్యక్స్   యొక్్క నమూనాను  అభివృది్ధ  చేయండి మర్ియు 
లేఅవుట్ చేయండి.

• స�టీ రెయిట్ షిప్ నాచ్ మర్ియు కి్లప్ క్థరనిర్ లను ఉపయోగించి షీట్ 
మై�ట్ల్ నమూనాను క్త్తి రి్ంచండి.
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు క్త్తుర్మించడిం (Developing and cutting)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• అభివృద్్ధ్ధ  చసేైిన  ప్ొ డవు మర్మయు వెడలు్పన్త లెకిక్ించిండి.

దీర్ఘచతురస్్థ్ర క్థర ప�ట్్టటీ  యొక్్క అభివృది్ధ  చేసిన పొ డవు  మర్ియు 
వెడలు్పను  లెకి్కంచండి.

అభివృది్ధ  చేసిన పొ డవు = బేస్ పొ డవు + 2 (స�ైడ్ హ�ైట్ + ఫ్్థ్ల ంజ్)

పొ డవు + సింగిల్ హ�మ్ అలవెన్స్) 354 + 2 (100+10+6) = 
586 మి.మీ.

అభివృది్ధ  చేసిన వెడలు్ప = బేస్ వెడలు్ప + 2 (స�ైడ్ హ�ైట్)

+ ఫ్్థ్ల ంజ్ పొ డవు + సింగిల్ హేమ్ అలవెన్స్)

= 200 + 2 (100+10+6) = 432 మి.మీ.

 షీట్ మై�ట్ల్ వర్్క పీస్  న్  చతురస్్థ్ర క్థర్్థన్ని మై�యింట్్టైన్ చసేూతి  
586 x 432 mm స�ైజుక్ు మార్్క చేయండి మర్ియు క్త్తి రి్ంచండి. 

పొ డవు మరి్యు వెడలు్ప XX మర్ియు YY  యొక్్క మధయా ర్ేఖలను 
గీయండి.  (పట్ం 1)

వర్్క పీస్ మధయాలో బేస్ పొ డవు మర్ియు వెడలు్ప  గీయండి.  YY 
యొక్్క ర్ెండు  వెైపులా 177 mm  మర్ియు  XX  యొక్్క రె్ండు 
వెైపులా 100 mm వద్ద  లెైన్ లను మార్్క చేయండి.  (పట్ం 2)

పట్ం 5లో చూపించిన విధంగ్థ బిహ�చ్, సిఐ,  డిఎల్ మర్ియు 
ఎఇలక్ు సమాంతరంగ్థ దీర్ఘచతురస్్థ్ర క్థర ప�ట్్టటీ  మూలల  వద్ద  రి్వేట్్టడ్ 
జాయింట్ కొరక్ు 12 మిమీ లాయాప్ కొరక్ు ర్ేఖలను  గీయండి.

సూ్మత్ ఫ్్థ్ల ట్  ఫ�ైల్  ఉపయోగించి షీట్ మై�ట్ల్ నమూనా యొక్్క  
అంచులను తొలగించండి. 

పట్ం 4లో చూపించిన విధంగ్థ FG, HI,  JK  మరి్యు LE  లక్ు 
సమాంతరంగ్థ నాలుగు వెైపులా 10 mm  ఫ్్థ్ల ంజ్ మర్ియు 6 mm 
సింగిల్ హ�మింగ్ అలవెన్స్ కొరక్ు లెైన్ లను గీయండి.

H, I, J, K, L, E, F మరి్యు  G, A, B, C మరి్యు D  బిందువుల 
వద్ద  450 స్్థ్ల ంట్ నోచ్ ల కొరక్ు ర్ేఖలను గీయండి(పట్ం 5)

నీడలో  చూపించిన అవ్థంఛిత ప్థ్ర ంతాన్ని స�టీ రెయిట్  సనిిప్ ఉపయోగించి 
క్త్తిర్ించండి. (పట్ం 5)

పట్ం 3లో చూపించిన  విధంగ్థ AB, BC,  CD మర్ియు DAలక్ు 
సమాంతరంగ్థ దరీ్ఘచతురస్్థ్ర క్థర ప�ట్్టటీ  యొక్్క నాలుగు వెైపులా 100 
మిమీ  ఎతుతి క్ు రే్ఖలను గీయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.11
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.12
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

వివిధ క్రరో మేక్ు ఉపయోగ్్మించి స్్థథూ ప్ాకార ఉద్్యయాగ్ానిని రూప్ొ ింద్్ధించడిం (Forming cylindrical job 
using various stakes)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాిండ్ టూల్్స క్ు లాక్ చేయబడిన జాయిింట్ ఉపయోగిం
• జాబ్ ఎడ్ లు పై�ిండిింగ్ లో ఉనై్రనియి.

అవస్రాలు (Requirements)

టూల్్స/ఇన్ స్్తటీ రు మెింట్్స (Tools/Instruments)

• సీటీల్ న్యమం, చతురస్్థ్ర క్థర్్థన్ని ప్రయత్నించండి 
• స్ిరరిబర్, మిలె్ల ట్
• సనిిప్స్ న్ట్్యరుగ్థ చేయండి
• వ్థయాక్రణం
• సుత్తి

• హ్చెట్ ర్్థషటీ రెం
• ట్్టన్మన్ యొక్్క సిథాత్

ఎకివాప్ మెింట్ లు/మెటీర్మయల్్స (Equipments/Materials)

• Rooling machine
• G.I షీట్ 24 SWG.  8’ x 4’
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• వివిధ ర్్థష్్థటీ రె లను ఉపయోగించి సూథా ప్థక్థర ఉద్యయాగం ఏర్్థ్పట్్ల

• ప్థయాట్ర్ని యొక్్క క్ర్ెక్టీ నెస్ కొరక్ు చెక్  చేయండి. 

• మై�టీ్రి్యల్ యొక్్క సర్ెైన  స�ైజును ధృవీక్ర్ించుకోండి.

• గొడ్డలి మరి్యు ట్్టన్ మాన్ యొక్్క అన్్వల్ ఉపయోగించి 
సిలిండర్ యొక్్క సింగిల్ హ�మింగ్ ను తయారు చేయండి.

• గుండ్రట్్ట మాండె్రల్ మర్ియు మాలెట్ ఉపయోగించి సిలిండర్ ను 
స్్థధారణ గుండ్రన్ ఆక్థరంలో ధరి్ంచండి.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

స్మాింతర రేఖ అభివృద్్ధ్ధ  (Parallel line development)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 

• స్మాింతర రేఖ అభివృద్్ధ్ధ   పద్ధత్ ద్్రవారా  సైిల్ిండర్ కొరక్ు ఒక్  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం.

ఒక్ క్థగితంప�ై  సిలిండర్ యొక్్క ఫ్్రంట్ ఎలివేషన్ మర్ియు ప్థ్ల న్  
గీయండి.  (పట్ం 1)

వృతతి ం  యొక్్క పర్ిధిన్ 12 సమాన భ్్యగ్థలుగ్థ విభజించండి  
మర్ియు ప్రత్ విభ్్యగ్థన్ని తన్ఖీ చేయండి.  (పట్ం 2)

వృతతి ం చుట్్లటీ కొలత (పిడి) క్ంట్ే కొంచెం ఎక్ు్కవ పొ డవుక్ు లెైన్ల ను  
పొ డిగించండి మరి్యు తాళం వేసిన ఉమ్మడికి అలవెనుస్లు 
ఇవ్వండి.  (పట్ం 3)

ఎడమ చివర  దా్వర్్థ  సమాంతర ర్ేఖక్ు లంబంగ్థ  00’ ర్ేఖను 
గీయండి. (పట్ం 4)

దిక్ూస్చితో సమాన పొ డవులక్ు భంగం క్లిగించక్ుండా ప్థ్ల న్  యొక్్క 
12 వరక్ు సమాన దూర్్థలను చుట్్లటీ కొలత ర్ేఖప�ై బదిలీ చేయండి  . 
(పట్ం 5)

లేఅవుట్  యొక్్క పనెనిండవ బిందువు   చివరన  బేస్ లెైన్ క్ు  
లంబంగ్థ గీయండి. (పట్ం 6)

1,2,3,4 ప్థయింట్్ల  వద్ద  12 వరక్ు  00’  ర్ేఖక్ు సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి. (పట్ం 6)

ప�ై అంచులో హ�మింగ్        చేయడాన్కి మర్ియు దిగువ   అంచులో  
చేరడాన్కి నమూనా యొక్్క ప�ై మరి్యు దిగువ   భ్్యగంలో 4 మిమీ 
దూరంలో ర్ేఖలను మార్్క  చేయండి.  (పట్ం 7)

సీమింగ్  కొరక్ు  రె్ండు వెైపులా వరుసగ్థ  4 మిమీ మర్ియు 8  
మిమీ  దూరంలో 00’  మర్ియు 12 12’ లక్ు  సమాంతరంగ్థ 
ర్ేఖలను గీయండి. (పట్ం) 7) ఇపు్పడు ఆ నమూనా పూరతియింది

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.12
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చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా స్్థథూ ప్ాకార ఆకారానిని ఏర్పరచడిం (Forming cylindrical shape by hand 
process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• చతే్  పరాకిరోయ ద్్రవారా  స్్థథూ ప్ాకార ఆకారింలో  ఒక్ సాద్్ర షీట్ న్త రూప్ొ ింద్్ధించిండి.

నమూనా యొక్్క సర్ెైన పర్ిమాణం మర్ియు ఆక్ృత్న్ 
ధృవీక్రి్ంచుకోండి.  (వర్్క పీస్)

మాండ్రల్ భ్్యగ్థన్ని బెంచ్ ప్ల్ల ట్ క్ు బిగించండి.

మాండె్రల్  యొక్్క  అక్ష రే్ఖక్ు  సమాంతరంగ్థ వర్్క పీస్ చివరలను 
స�ట్   చేయండి మర్ియు వంచండి. (పట్ం 1)

క్రోమంగ్థ  త్పి్ప మొతతిం వర్్క పీస్ ను చతే్తో  సూథా ప్థక్థర ఆక్థరంలోకి 
మారచుండి.   (పట్ం 2 & 2ఎ)

ఎక్స్ ట్రనిల్ గేజ్ ఉపయోగించి బ్యహయా  వ్థయాసం  యొక్్క   గుండ్రంగ్థ 
ఉననిదా అన్ ఏర్పడిన సిలిండర్  న్ చెక్ చేయండి.   గుండ్రట్్టతనాన్ని 
తన్ఖీ చేస్ల నెైపుణయా క్రోమం యొక్్క పట్ం 2 చూడండి.

వర్్క పీస్ న్ వ్థట్్య  యొక్్క  అక్షీయ ర్ేఖక్ు సమాంతరంగ్థ  స�ట్  
చేయండి. క్థక్పో తే పట్ం 3లో చూపించిన విధంగ్థ అంచులు 
ఒక్దాన్తో ఒక్ట్్ట సర్ిపో లవు.

చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా సైిల్ిండర్ పై�ై లాక్్డి  జాయిింట్ న్త తయారు చేయడిం (Making lock grooved joint 
on a cylinder by hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• చతే్ గూరో వర్ ఉపయోగ్్మించి స్్థథూ ప్ాకార వస్్తతు వుపై�ై త్రళిం వేసైిన  జాయిింట్ న్త తయారు చేయిండి.

నమూనాప�ై  సర్ెైన మారి్్కంగ్ ఉండేలా చూసుకోండి,  లాక్

అసమాన మడతను  న్వ్థర్ించడం కొరక్ు, గొడ్డలి అంచుప�ై  బెండింగ్ 
లెైన్ న్  సర్ిగ్థగా  స�ట్ చేయండి.

చేయబడ్డ  జాయింట్ న్ తయారు చేయడాన్కి అలవనెుస్లు ఇవ్వండి.

వెైస్ లేదా బెంచ్ ప్ల్ల ట్ లో  గొడ్డలి భ్్యగ్థన్ని ఫిక్స్ చేయండి.

గొడ్డలి అంచు వెంబడి బెండింగ్ లెైన్ న్ ఉంచండి మర్ియు స�ట్ 
చేయండి. (పట్ం 1)

గొడ్డలి మరి్యు  మాలెట్  ఉపయోగించి ర్ెండు  చివరల వద్ద  ఉనని 
హుక్ లను వయాత్ర్ేక్ దిశలో రూపొ ందించండి.  (సి్కల్ సకీె్వన్స్ ఉదా. 
నెం.12 చూడండి) (పట్ం 2)

గుండ్రట్్ట మాండే్రల్  సతి ంభ్్యన్ని ఉపయోగించి షీట్ ను సూథా ప్థక్థర 
ఆక్థరంలో రూపొ ందించండి.  (మునుపట్్ట నెైపుణయా క్రోమాన్ని 
చూడండి).

పట్ం 3లో చూపించిన విధంగ్థ  చివరలో్ల  కొక్ు్కలను ఇంట్ర్ లాక్ 
చేయండి. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.12
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మాలెట్ ఉపయోగించి తేలిక్ప్థట్్ట దెబ్బల దా్వర్్థ హుక్ లను 
మూసివేయండి.  ఇది గూరో వ్్డ  సీమ్.  (పట్ం 4)

పట్ం 5లో చూపించిన విధంగ్థ  చతే్ గూరో వర్ మర్ియు సుత్తితో   గూరో వ్్డ  
సీమ్  ను లాక్ చేయండి.

గుండ్రట్్ట  మాండె్రల్ మరి్యు చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి  ఏర్పడిన  
సిలిండర్ ను  స్్థధారణ గుండ్రన్  ఆక్థరంలో ధర్ించండి.

వక్రో అించ్తపై�ై ఒకే హెమిమిింగ్ చేయిండి  (Make a single hemming on a curved edge)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• వింపు అించ్తపై�ై ఒక్ సైిింగ్్మల్ హెమిింగ్ న్త  ఆనివాల్ ట్చకిింగ్ మర్మయు సై�ట్టటీ ింగ్ స్్తత్తుని ఉపయోగ్్మించి తయారు చేయిండి..

మారి్్కంగ్ ట్్టంప్ల్ల ట్ ఉపయోగించి ఏర్పడిన శర్ీరంప�ై హ�మింగ్ అలవెన్స్  
మార్్క చేయండి.

వెైస్ లేదా బెంచ్ ప్ల్ల ట్ మీద ఆవిల్ వ్థట్్యను బిగించండి. 

పట్ం 1లో   చూపించిన విధంగ్థ    మార్్క చేయబడ్డ  ర్ేఖ      సుమారుగ్థ 
100 కోణం వంగి ఉండేలా వర్్క పీస్  న్ పట్్లటీ కోండి.

స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి ఒక్ చినని ఫ్్థ్ల ంజ్ ను ఏర్పరచడం కొరక్ు 
మార్్క చేయబడ్డ  ర్ేఖ వెంబడి వర్్క పీస్ న్ క్రోమంగ్థ కొట్టీండి మర్ియు 
త్ప్పండి.  (పట్ం 2)

పట్ం 3 లో చూపించిన విధంగ్థ ఫ్్థ్ల ంజ్ ఏర్పడేట్పుడు క్రోమంగ్థ 
వంపు కోణాన్ని ప�ంచండి.

గుండ్రట్్ట మాండె్రల్ సతి ంభం మీద ఉనని అంచును  ఒక్ మాలెట్ దా్వర్్థ 
పూర్ితి చేయండి. (పట్ం 4)

సిలిండర్ యొక్్క శర్ీర్్థన్ని గుండ్రన్ మాండే్రల్ మరి్యు మాలెట్ 
ఉపయోగించి గుండ్రన్ ఆక్థరంలో ధర్ించండి. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.12
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అంతరగాతంగ్థ సూథా ప్థక్థర శరీ్రం  యొక్్క గుండ్రన్ తన్ఖీ చేయడం

డవిెైడర్ ఉపయోగించి  చెక్ చేయడం కొరక్ు  సిలెండర్  యొక్్క   
లోపలి వ్థయాసం ఉనని వృతాతి న్ని ర్్థయండి.

వర్్క పీస్ ను 300 మిమీ  స�టీ రెయిట్ సినిప్స్ దా్వర్్థ క్ట్  చేయండి.  
గేజ్ పొ ్ర ఫ�ైల్ ను సూ్మత్ ఫ�ైల్ తో పూర్ితి చేయండి. 

పట్ం 1 లో చూపించిన విధంగ్థ ర్ెండు స్్థ్ల ట్ లను క్ట్  చేయండి 
మర్ియు దాన్న్ 900 వద్ద  వంచండి.  చెక్ చేస్లట్పు్పడు 
పట్్లటీ కోవడాన్కి దీన్న్ గిరోప్ గ్థ  ఉపయోగించండి.

200 మిమీ హ్ఫ్ ర్ౌండ్ సూ్మత్ ఫ�ైల్ తో  గేజ్ పొ ్ర ఫ�ైల్ ను పూర్ితి 
చేయండి.

స్్థదా ఉపర్ితలంప�ై అడ్డంగ్థ  తన్ఖీ   చేయడాన్కి సిలిండర్  ను 
ఉంచండి  లేదా సిలిండర్ పర్ిమాణం చిననిదిగ్థ ఉంట్ే, దాన్న్ ఒక్ 
చేత్లో  అడ్డంగ్థ  పట్్లటీ కోండి.  సిలెండర్ యొక్్క వెలుపలి వ్థయాసంప�ై 
గేజ్ ను  న్లువుగ్థ  ఉంచండి. అది  పూరతియిన చుట్్లటీ కొలతను 
తాక్ుతుంద్య  లేద్య  విజువల్ గ్థ చెక్ చేయండి.

క్థక్పో తే, గుండ్రట్్ట మండపంప�ై  ఉనని గుండ్రన్  భ్్యగ్థన్ని చెక్్క 
మాలెట్ ఉపయోగించి సర్ిచేయండి.

సిలెండర్ లోపలి వ్థయాసం యొక్్క గుండ్రట్్టతనాన్ని తన్ఖీ చేయడం 
కొరక్ు దనీ్న్ గేజ్ గ్థ ఉపయోగించండి.

సిలిండర్ ను  ఉపర్ితల ప్ల్ల ట్ ప�ై న్లువుగ్థ ఉంచండి.

ఇపు్పడు  గిరోప్ పట్్లటీ కోవడం దా్వర్్థ  గేజ్ ను చొపి్పంచండి మర్ియు 
సిలిండర్ లోపలి వ్థయాసం యొక్్క గుండ్రన్తనాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

ఒక్వేళ ఏదెైనా అండాక్థర్్థన్ని గమన్ంచినట్్లయితే, దాన్న్ గుండ్రన్  
మాండె్రల్ తో మాలెట్ ఉపయోగించి సర్ిచేయండి. 

బ్యహయాంగ్థ సూథా ప్థక్థర శర్ీరం యొక్్క గుండ్రన్ తన్ఖీ చేయడం

డవిెైడర్  ఉపయోగించి  చెక్ చేయడం కొరక్ు  సిలిండర్  యొక్్క 
బ్యహయా వ్థయాసం ఉనని  వృతాతి న్ని  ర్్థయండి.   వంగిన సినిప్ లను 
ఉపయోగించి గేజ్ ను  క్త్తి రి్ంచండి. (పట్ం 2)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.12

స్్థథూ ప్ాకార శరీరిం యొక్క్ గుిండరాట్టతనై్రనిని అింతర్గతింగ్ా మర్మయు బాహ్యాింగ్ా తనిఖీ చేయడిం (Checking 
the roundness of a cylindrical body internally and externally)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• గ్ేజ్ లన్త ఉపయోగ్్మించి అింతర్గతింగ్ా   మర్మయు బాహ్యాింగ్ా స్్థథూ ప్ాకార వస్్తతు వు యొక్క్ గుిండరాట్టతనై్రనిని తనిఖీ  చేయిండి.
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.13
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

‘C’ కాలా ింప్ యొక్క్ 90 డిగీ్రోల ఉపయోగ్ానికి షీట్ మెటల్  న్త మడతపై�టటీడిం మర్మయు వించడిం (Folding 
and bending sheet metal to 90 degree use of ‘C’ clamp)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• టెైసైై్కక్వేర్ ఉపయోగ్్మించి  షీట్ మెటల్ వర్క్ పైీస్ యొక్క్ ఫ్ాలా ట్ నైెస్ ని చెక్  చేయిండి.
• జాబ్ డ్రరా యిింగ్  పరాకారిం పొ్రా ఫ�ైల్ ని  మార్క్  చేయిండి
• ఫో ల్్డిింగ్  బార్ ఉపయోగ్్మించి  షీట్ మెటల్ ని క్ుడి కోణ్ింలో  మడతపై�టటీ ిండి.
• యాింగ్్మల్   ఐరన్ ఉపయోగ్్మించి షీట్ మెటల్ ని స్ర�ైన కోణ్ింలో  మడతపై�టటీ ిండి. 
• చతురసరాా కారానిని ఉపయోగ్్మించి  లింబత్రవానిని తనిఖీ  చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి  ముడి పదారథాం యొక్్క  
పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ  చేయండి.

• షీట్ మై�ట్ల్ వర్్క పీస్ యొక్్క క్త్తిర్ించిన అంచులప�ై 
బురరోలను 250 మిమీ మృదువెైన ఫ్్థ్ల ట్ ఫ�ైల్ దా్వర్్థ ఫ�ైల్ 
చేయండి.

• ఒక్ చెక్్క  మాలెట్  ఉపయోగించి జాబ్ మై�ట్ీరి్యల్  న్ ట్్టన్ 
మన్ యొక్్క ఆవిల్ ప�ై  చదును చేయండి 75.

• జాబ్ మై�టీ్ర్ియల్ యొక్్క ఫ్్థ్ల ట్ నెస్  న్ ట్్టైసై్ల్కవేర్ దా్వర్్థ చెక్  
చేయండి (సి్కల్ సీకె్వన్స్ లో పట్ం 1).

• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి  సి్రరిబర్ తో సరళ ర్ేఖలను మార్్క  
చేయండి.

• వర్్క పీస్ యొక్్క  రె్ండు వెైపులా A’a’, b’b’, c’c’, d’d’ అనే 
రే్ఖలను మార్్క చేయండి,    పట్ం 1లో చూపించిన విధంగ్థ 
క్థ్ల ంప్ కొలతల నుంచి షీట్ యొక్్క A మర్ియు E యొక్్క ఒక్ 
స్్థరి్ మందాన్ని తగిగాంచండి మరి్యు ఫ్లస్ B, C మర్ియు D 2 
ట్్టైమ్   మందాన్ని  తగిగాంచండి.
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• మార్్క ‘X’ మరి్యు ‘Y’ లను సూచిసుతి ంది మరి్యు స�ంట్ర్ పంచ్ 
మరి్యు బ్యల్ పీన్ సుత్తితో ఇండెంట్ న్  సూచిసుతి ంది.  వింగ్ 
డివెైడర్ ఉపయోగించి వక్రో ర్ేఖలను మార్్క చేయండి.  (పట్ం 1)

• న్ట్్యరుగ్థ మరి్యు  వక్రోంగ్థ ఉండే ర్ేఖలను స�టీ రెయిట్ సినిప్స్ 
దా్వర్్థ క్త్తిర్ించండి.  

• 250 మిమీ ఫ్్థ్ల ట్ ఫ�ైల్ దా్వర్్థ ఉద్యయాగం యొక్్క క్త్తి రి్ంచిన 
అంచులప�ై బుర్్థరో లను ఫ�ైల్ చేయండి.

• పన్  యొక్్క ఫ్లస్ B   న్ మడతప�ట్ేటీ  బ్యర్ లలో  షీట్ యొక్్క 
1/2 ర్ెట్్ల్ల  ఎక్ు్కవ మందం ఉనని ఫో లి్డంగ్ లెైన్ ను బిగించండి, 
బెంచీలను పట్్లటీ కోండి  మర్ియు   చెక్్క మాలెట్  మర్ియు 75  
ఉపయోగించి ముఖాన్ని క్ుడి కోణాలో్ల  మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 
2&3)

• చెడు యొక్్క దవడలను సడలించడం దా్వర్్థ పన్న్ తొలగించండి. 
అదేవిధంగ్థ,    బెంచీలో ఉంచిన బ్యర్లను మడతప�ట్టీడంలో పన్  
యొక్్క క్థ్ల ంప్ ఫ్లస్ డి మర్ియు చెక్్క మాలెట్ 75 ఉపయోగించి 
క్ుడి కోణం వద్ద  ఫ్లస్ Eన్ మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 4)

• చెడు యొక్్క దవడలను  సడలించడం దా్వర్్థ పన్న్ తొలగించండి.

• ఒక్ జత యాంగిల్ ఐరన్ లో్ల   జాబ్  యొక్్క ఫ్లస్ C న్ క్థ్ల ంప్  
చేయండి, దనీ్న్ బెంచ్ వెైస్ లో  ఉంచండి  మర్ియు చెక్్క 
మాలెట్ 75 ఉపయోగించి క్ుడి కోణంలో ఫ్లస్ Bన్ మడతప�ట్టీండి. 
(పట్ం 5)

• బెంచీల దవడలను సడలించడం దా్వర్్థ పన్న్ తొలగించండి.

• అదేవిధంగ్థ, బెంచీలో ఉంచిన యాంగిల్ ఐరన్ లలో జాబ్ 
యొక్్క ఫ్లస్ ‘C’న్ క్థ్ల ంప్ చేయండి  మర్ియు చెక్్క మాలెట్ 75 
ఉపయోగించి క్ుడి కోణంలో ఫ్లస్ Dన్ మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 6)

• ట్్టైసై్ల్కవేర్ ఉపయోగించి అన్ని మలుపుల లంబతా్వన్ని తన్ఖీ 
చేయండి. (సి్కల్ సకీె్వన్స్ లో పట్ం 1 - లంబంగ్థ చెక్ చేయడం)

• మడతలు లంబంగ్థ    లేనట్్లయితే,   చెక్్క  మాలెట్ మర్ియు 
తగిన చెక్్క  మద్దతును ఉపయోగించి లంబతా్వన్ని సరి్చేయండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.13
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.14
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

రేడియస్ చెక్క్ బాలా క్  లన్త ఉపయోగ్్మించి హెయిర్ పిైన్ ఫో ల్డిర్ న్త తయారు  చేయిండి (Make hairpin 
folder using a radius wooden blocks)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సైపి్రరిింగ్ బాయాక్ అలవెన్్స తో  బార్ ఫో ల్డిర్ ఫో ల్్డిింగ్ బీమ్ యాింగ్్మల్ గే్జ్ (సాటీ పర్) సై�ట్ చేయిండి
• బార్ ఫో ల్డిర్ యొక్క్ కాలా ింపైిింగ్ బీమ్  తో బెడ్ పై�ై  వర్క్ పైీస్ సై�ట్ చేయిండి మర్మయు కాలా ింప్ చేయిండి.
• బార్ ఫో ల్డిర్ యొక్క్ ఫో ల్్డిింగ్ బీమ్  తో వర్క్ పైీస్  న్త క్ుడి కోణ్ింలో మడతపై�టటీ ిండి  . 
• బార్ ఫో ల్డిర్ న్తించి  వర్క్ పైీస్ న్త తీసైివేసైి, వింగడిం యొక్క్ కోణ్్రనిని  తనిఖీ చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• సీటీల్ స్ల్కవేర్ ఉపయోగించి జాబ్ మై�ట్ీర్ియల్ న్ సి్రరిబర్ తో మార్్క 
చేయండి. (పట్ం 1)

• సపి్రరింగ్ బ్యయాక్ అలవెన్స్ తో  బ్యర్ ఫో ల్డర్ ఫో లి్డంగ్ బీమ్ యాంగిల్ 
గేజ్ (స్్థటీ పర్)  స�ట్ చేయండి.

• ఒక్ చెక్్క లోహ్న్ని ఉపయోగించి  పన్న్  పూరి్తి చేయడం స�ట్   
చేయండి.

సై�ట్టటీ ింగ్ మర్మయు ఫో ల్్డిింగ్ ఒక్ హెయిర్ పైిన్ ఫో ల్డిర్ న్త తయారు చేస్్తతు ింద్్ధ  (Setting & folding make 
a hairpin folder)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వర్క్ పైీస్ ని  బెడ్ మీద కాలా ింప్  చేయిండి మర్మయు మడతపై�టటీ ిండి.
• మడత యొక్క్ కోణ్్రనిని తనిఖీ  చేయిండి.

బ్యర్ ఫో ల్డర్ అనేది  సిప్రరింగ్ బీక్ అలవెన్స్ తో షీట్ మై�ట్ల్ ను  వివిధ 
కోణాలక్ు మడతప�ట్టీడాన్కి ఉపయోగించే హ్యాండ్ ఆపర్ేట్్టడ్ మై�షిన్. 

– బ్యర్  ఫో ల్డర్ ప�ై  సిప్రరింగ్ బ్యయాక్ అలవెన్స్ తో ఫో ల్్డ  యొక్్క కోణాన్ని

– వర్్క పీస్  న్ మై�షిన్  యొక్్క  బెడ్ మీద ఉంచండి. 

– క్థ్ల ంపింగ్  బీమ్ ప�ై  బిగించిన క్థ్ల ంపింగ్ బే్ల డ్  యొక్్క ముందు 
అంచు నుండి మార్్క  చేయబడ్డ  బెండింగ్  లెైన్ న్ వర్్క పీస్ 
మందంలో సగం ముందుక్ు స�ట్ చేయండి. (పట్ం 1)

మార్క్ చేయబడ్డి  లెైన్ వర్క్ పైీస్ యొక్క్ ర�ిండు చివరలోలా  
స్ర్మగ్ా్గ  సై�ట్ చేయబడిిందని ధృవీక్ర్మించ్తకోిండి.

•   ట్్టైసై్ల్కవేర్ దా్వర్్థ  ఉద్యయాగం  యొక్్క లంబతా్వన్ని తన్ఖీ చేయండి.

– క్థ్ల ంపింగ్ బీమ్  మర్ియు బెడ్ మీద  అమరి్చున   క్థ్ల ంపింగ్ 
బే్ల డ్ మధయా వర్్క పీస్ న్  బిగించండి, బీమ్ ఆపరే్ట్్టంగ్ లివర్  
ను  దిగువక్ు త్ప్పడం  దా్వర్్థ క్థ్ల ంపింగ్  బీమ్ ను దిగువక్ు 
క్దిలించండి.   (పట్ం 2)

కాలా ింప్ చేసై్కటపు్పడు, మీ వేళలాన్త లేద్్ర మీ శరీరింలోని భాగ్ానిని 
మించిం న్తిండి ద్థరింగ్ా ఉించిండి.

– ఫో లి్డంగ్  బీమ్ ప�ై అమరి్చున  ఫో లి్డంగ్ బే్ల డ్ దా్వర్్థ వర్్క పీస్ ను 
క్రోమంగ్థ ఫో లి్డంగ్ హ్యాండిల్ తో ప�ైకి క్దిలే ఫో లి్డంగ్ బీమ్ దా్వర్్థ 
మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 3)
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షీట్ మెటల్ యొక్క్ సైిప్రరిింగ్ బాయాక్ చరయాన్త భరీతు చేయడిం కొరక్ు   
ఫో ల్్డిింగ్ బీమ్ ని  90° క్ింట్చ కొించిెం ఎక్ుక్వగ్ా త్ప్పిండి.   
మెతతుని ఉక్ుక్, ఇతతుడి, అల్యయామినియిం లేద్్ర కాపర్ సైిప్రరిింగ్  
కొరక్ు 0 న్తించి 10, 1/4 హ్ర్్డి మెటీర్మయల్ కొరక్ు 1/2 హ్ర్్డి 
మెటీర్మయల్్స కొరక్ు 1 న్తించి 50, హ్ర్్డి మెటీర్మయల్ కొరక్ు 
12 న్తించి 15 0 లేద్్ర అింతక్ింట్చ ఎక్ుక్వ.  ఈ విలువలు       
స్్తమారుగ్ా ఉింటాయి  మర్మయు స్ర�ైన  విలువలన్త  
అన్తభవపూరవాక్ింగ్ా మాతరామే క్న్తగ్ొనవచ్తచే.

– తెచుచు వీపు the ఫో లి్డంగ్ దూలం క్ు ఇది అసలు పదవి తో ఫో లి్డంగ్ 
హ్యాండిల్ యొక్్క సహ్యం.

– బీమ్ ఆపరే్ట్్టంగ్ లివర్ సహ్యంతో  క్థ్ల ంపింగ్ బీమ్  న్  దాన్ 
అసలు పొ జిషన్ క్ు తీసుకళె్లండి మర్ియు బ్యర్ ఫో ల్డర్ యొక్్క 
బెడ్ నుంచి వర్్క పీస్ న్ తొలగించండి. 

–  పొ ్ర ట్్టక్టీర్ తో మడత యొక్్క కోణాన్ని తన్ఖీ  చేయండి.  ఒక్వేళ  
కోణం చేరుకోనట్్లయితే,  బ్యర్ ఫో ల్డర్ యాంగిల్  సరు్ద బ్యట్్లను 
సరు్ద బ్యట్్ల  చేయండి మర్ియు  ఆపర్ేషన్  న్ పునర్్థవృతం 
చేయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.14
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.15
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

సైిల్ిండర్ క్ింటెైనర్ తయారీ (Making a cylinder container)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పక్డ్బింద్ీ అభివృద్్ధ్ధని చేయిండి 
• చేత్ పనిముటలా న్త ఉపయోగ్్మించి డబుల్ సైీమ్ (కొట్టటీన  జాయిింట్) తయారు  చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్   ప్రక్థరంగ్థ సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించడం దా్వర్్థ  
సిలిండర్ యొక్్క  బేస్ యొక్్క డయా  మర్ియు  ట్ర్న్డ్ 
డిస్్క యొక్్క డయా చెక్ చేయండి

• కింది డిస్్క  ప�ై సూథా ప్థక్థర శర్ీర్్థన్ని ఉంచడం  దా్వర్్థ సింగిల్ 
సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్) తయారు  చేయండి లెవలింగ్ ప్ల్ల ట్,  
చతురస్్థ్ర క్థర అంచు,  స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి  మర్ియు చెక్్క మాలె్ల ట్.

• చతురస్్థ్ర క్థర అంచు,  స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి  మర్ియు చెక్్క మాలెట్ 
ఉపయోగించి డబుల్ సీమ్ (కొట్్టటీన జాయింట్) తయారు  
చేయండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



46

చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్ మార్మన అించ్తని ప్ాలా న్ చేయడిం (Planishing the turned 
edge of the circular disk by hand process)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  హ్యాిండ్ టూల్్స  ఉపయోగ్్మించి సైిింగ్్మల్ సైీమ్ (ప్ాన్్డి  డౌన్ జాయిింట్) తయారు  చేయిండి
•  చతే్  పనిముటలా న్త ఉపయోగ్్మించి డబుల్ సైీమ్ (ప్ాన్్డి  డౌన్ జాయిింట్) తయారు చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• సమాంతర ర్ేఖ పద్ధత్ దా్వర్్థ స్్థదా క్థగితంప�ై 
జతచేయడాన్కి    మర్ియు హ�మింగ్ చేయడాన్కి అన్ని 
అలవెనుస్లతో సిలిండర్  యొక్్క నమూనాను అభివృది్ధ   
చేయండి మర్ియు లేఅవుట్ చేయండి  (పట్ం 1).

• ప్థయాట్ర్ని  క్ర్ెక్టీ గ్థ ఉందా అన్ చెక్ చేయండి. 

• మై�టీ్రి్యల్ యొక్్క సర్ెైన  స�ైజును  ధృవీక్ర్ించుకోండి.

• నమూనాను క్త్తిర్ించి,  ఇచిచున షీట్ మై�ట్ల్  ప�ై గమ్ తో ప్లస్టీ  
చేయండి.

• 12” స�టీ రెయిట్  సినిప్స్ ఉపయోగించి నాచ్ లతో నమూనాను  
క్త్తి రి్ంచండి.

• 150 మిమీ  పొ డవెైన   మృదువెైన ఫ్్థ్ల ట్ ఫ�ైల్ ఉపయోగించి  
అంచులను తొలగించండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.15
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• షీట్ మై�ట్ల్ నమూనా యొక్్క అంచులను ఒక్ గొడ్డలి సతి ంభం 
మర్ియు ఒక్ మాలెట్ ఉపయోగించి హుక్ ల రూపంలో 
మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 2) (ర్ిఫ్ర్ెండం. సి్కల్ సీకె్వన్స్)

• గుండ్రట్్ట మాండె్రల్  మర్ియు మాలెట్ ఉపయోగించి షీట్ మై�ట్ల్ 
నమూనాను సూథా ప్థక్థర ఆక్థరంలో  రూపొ ందించండి.  (పట్ం 3) 
(ర్ిఫ్రె్న్స్ సి్కల్ సీకె్వన్స్)

• మడతప�ట్్టటీన అంచులను  హుక్  చేయండి మర్ియు హ్యాండ్ 
గ్రరో వర్ ఉపయోగించి  లాక్్డ జాయింట్  ను  తయారు చేయండి.  
(పట్ం 4) (ర్ిఫ్రె్న్స్ సి్కల్ సీకె్వన్స్)

• సిలిండర్  యొక్్క  ఒక్  చివరన గొడ్డలి మరి్యు ట్్టనా్మన్ యొక్్క 
ఆవిల్ ఉపయోగించి సింగిల్ హ�మింగ్  తయారు చేయండి.  
(ర్ిఫ్ర్ెండం. సి్కల్ సకీె్వన్స్)

• గుండ్రట్్ట    మాండె్రల్ మరి్యు మాలెట్  ఉపయోగించి సిలిండర్  
ను స్్థధారణ  గుండ్రన్  ఆక్థరంలో ధరి్ంచండి. (పట్ం 5)

• గేజ్ ఉపయోగించి సిలెండర్ లోపలి వ్థయాసం యొక్్క 
గుండ్రట్్టతనాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• వివిధ ర్్థష్్థటీ రె లను ఉపయోగించి సూథా ప్థక్థర ఉద్యయాగం ఏర్్థ్పట్్ల

• ప్థయాట్ర్ని యొక్్క క్ర్ెక్టీ నెస్ కొరక్ు చెక్  చేయండి. 

• మై�టీ్రి్యల్ యొక్్క సర్ెైన  స�ైజును ధృవీక్ర్ించుకోండి.

• గొడ్డలి మరి్యు ట్్టన్ మాన్ యొక్్క అన్్వల్ ఉపయోగించి 
సిలిండర్ యొక్్క సింగిల్ హ�మింగ్ ను తయారు చేయండి.

• గుండ్రట్్ట మాండె్రల్ మర్ియు మాలెట్ ఉపయోగించి సిలిండర్ ను 
స్్థధారణ గుండ్రన్ ఆక్థరంలో ధరి్ంచండి.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్ అించ్తన్త 90° క్ు త్ప్పిండి (Turn the edge of the cir-
cular disc to 90° by hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• స్గిం చింద్తరా ని వాటాన్త ఉపయోగ్్మించి వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్  అించ్తన్త 900 క్ు త్ప్పిండి
• స్గిం చింద్తరా డు, గుిండరాని సైీటీల్ బార్,  ఒక్ చెక్క్ మాలెట్ మర్మయు సై�ట్టటీ ింగ్ స్్తత్తుని ఉపయోగ్్మించి  వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్ అించ్తన్త 90° క్ు 

త్ప్పిండి
• వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్ టర్న్డ్ అించ్తన్త ప్ాలా నిషిింగ్ స్్తత్తు , చతురసరాా కార అించ్త వాటా  మర్మయు ట్టన్ మాయాన్ యొక్క్ అనివాల్ వాటాన్త ఉపయోగ్్మించి 

ప్ాలా న్ చేయిండి
• స్మాింతర రేఖ అభివృద్్ధ్ధ   పద్ధత్ ద్్రవారా  సైిల్ిండర్ కొరక్ు ఒక్  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం.

హ్ఫ్ మూన్  యొక్్క ఉపర్ితలం  మర్ియు వృతాతి క్థర సీటీల్ బ్యర్ న్ 
శుభ్రం చేయండి.

వృతాతి క్థర డిస్్క ను చెక్్క మాలెట్ మరి్యు ట్్టన్ మాయాన్ యొక్్క 
ఆవిల్ భ్్యగ్థన్ని ఉపయోగించి చదును చేయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.15
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ఉపర్ితల ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్్థ్ల ట్ నెస్  చెక్ చేయండి.

సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి  వర్్క పీస్ యొక్్క స�ైజును చెక్ చేయండి.

వృతాతి క్థర డిస్్క     అంచును త్ప్పడం యొక్్క  అలవెన్స్ న్ మార్్క 
చేయండి.

పట్ం 1లో చూపించిన విధంగ్థ సగం చందు్ర డిన్ బెంచ్ వెైస్ లో 
ఉంచండి.

వర్్క పీస్    న్ ఒక్ చేతోతి  చదునెైన పొ జిషన్ లో పట్్లటీ కోండి  మరి్యు 
ఖాళీ గెైడ్ లెైన్ న్ హ్ఫ్ మూన్    అంచుప�ై ఉంచండి (పట్ం 2).

వ్థట్్య   యొక్్క లెైన్  లోన్ వర్ి్కంగ్ ప్థయింట్ ను గెైడ్ లెైన్ తో అలెైన్ 
చేయడం క్షటీం.    వర్ి్కంగ్ ప్థయింట్  సమై�్మప�ై మారగాదర్శక్థలను   
మాలెట్ తో ఉంచడాన్కి.  ఫ్స్టీ ఇంప�్రషన్ యొక్్క స్్థథా నాన్ని  
గమన్ంచండి.

ఒక్వేళ ముద్ర గెైడ్ లెైన్ ప�ై ఉననిట్్లయితే, ప్రకిరోయను కొనస్్థగించండి. 
లేదంట్ే గెైడ్ లెైన్ క్ు సంబంధించి పొ జిషన్ మార్్క ప్రక్థరం వర్్క పీస్ 
ను సర్ిచేయండి.

పట్ం 3లో చూపించిన విధంగ్థ  మొదట్్ట బే్రక్ మార్్క   న్ 
రూపొ ందించడం కొరక్ు  మాలెట్ తో అంచును కొట్టీండి. 

 డిస్్క న్ నెమ్మదిగ్థ  ఒక్ దిశలో త్ప్పండి  మర్ియు గెైడ్ లెైన్ ప�ై   బే్రక్ 
మార్్క చేయడం కొనస్్థగించడం  కొరక్ు అంచున  కొట్టీండి.    ఇది 
మలుపు యొక్్క మొదట్్ట దశ.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.15
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పట్ం 4లో  చూపించిన విధంగ్థ  ట్ర్ినింగ్   ప్రకిరోయను నాలుగు 
దశలో్ల  కొనస్్థగించండి. 

మొదట్్ట బే్రక్ మార్్క పూరతియిన  తరువ్థత,  చతే్తో డిస్్క యొక్్క 
కోణాన్ని తగిగాంచండి మర్ియు డిస్్క ను   90°క్ు దగగారగ్థ త్ప్పడం 
పునర్్థవృతం చేయండి. (పట్ం 5)

త్ప్ల్పట్పు్పడు, అంచుప�ై ముడతలు ఏర్పడతాయి మర్ియు డిస్్క  
యొక్్క దిగువ ఉపరి్తలంప�ై బకి్లంగ్  ఏర్పడుతుంది. (పట్ం 6)

మాలెట్ మరి్యు ట్్టన్ మాయాన్  యొక్్క ఆవిల్ మర్ియు హ్ఫ్ మూన్ 
భ్్యగ్థన్ని ఉపయోగించి డిస్్క యొక్్క అంచు  మర్ియు బేస్ ను 
నొక్్కడం  దా్వర్్థ ముడతలు మర్ియు  బకి్లంగ్ లను తొలగించండి.  
(పట్ం 7A & 7B)

ఇదే   ప్రకిరోయను 3 స్్థరు్ల  పునర్్థవృతం  చేయండి మరి్యు ట్ర్ినింగ్ 
ప్థ్ర స�స్ పూర్ితి చేయండి.   అలాగే   ప్రత్ దశ చివర్్ర్ల  ముడతలు, 
ముడతలు తొలగిపో తాయి.  

మలుపు పరాకిరోయ యొక్క్ పరాత్ దశలో, ముడతలు మర్మయు 
బకిలాింగ్్స ఏర్పడటిం  సాధయామే.  ఆ దశ ముగ్్మసై్క స్మయింలోనైే 
ద్్రనిని తొలగ్్మించ్రల్.

చతే్ పరాకిరోయ ద్్రవారా వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్ మార్మన అించ్తని ప్ాలా న్ చేయడిం (Planishing the turned 
edge of the circular disk by hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• వృత్రతు కార  డిస్క్     యొక్క్  టర్న్డ్ అించ్తన్త ప్ాలా నిషిింగ్ స్్తత్తు , చతురసరాా కార అించ్త మర్మయు  లెవల్ింగ్  పై్కలా ట్  ఉపయోగ్్మించి ప్ాలా న్ చేయిండి.

చతురస్్థ్ర క్థర అంచును  బెంచీల మీద పట్్లటీ కోండి.  (పట్ం 1) పట్ం 
2లో చూపించిన  విధంగ్థ డిస్్క ను ఖాళీగ్థ ఉంచండి  మర్ియు ట్ర్ని 
చేసిన అంచును 90 0 ఖచిచుతంగ్థ ప్థ్ల న్ చేయండి.  

ముడతలు  తొలగిపో యిే వరక్ు, పట్ం 3 లో చూపించిన   విధంగ్థ 
డిస్్క యొక్్క ఉపరి్తలాన్ని చదును చేయండి.  

ఉపరి్తలాన్ని చదును చేసిన తరువ్థత, మారి్న అంచు  90° క్ంట్ే 
కొంచెం ఎక్ు్కవ విక్ృతమవుతుంది.  క్థబట్్టటీ  పట్ం 4 లో చూపించిన 
విధంగ్థ సర్ిదిద్దండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.15
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్జ్   1.3.16
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

శింఖ్తవు యొక్క్ ఫ్రాస్టీమ్ ఏర్పడటిం (Forming frustum of cone)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• చేత్ పనిముటలా న్త ఉపయోగ్్మించి త్రళిం వేసైిన జాయిింట్ ద్్రవారా కోన్ యొక్క్  ఫ్రాస్టీమ్ న్త తయారు చేయడిం
• రేడియల్ లెైన్ పద్ధత్ ద్్రవారా  శింఖ్తవు యొక్క్   ఫ్రాస్టీమ్ యొక్క్  నమూనై్రన్త  అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• మై�టీ్ర్ియల్ న్  స�ైజుక్ు క్ట్  చేయాలి. 

• డ్ార యింగ్ ప్లపర్ ప�ై రే్డియల్ లెైన్ డెవలప్ మై�ంట్  పద్ధత్  దా్వర్్థ 
కొలత యొక్్క బ్యడషీ యొక్్క  నమూనాను అభివృది్ధ   చేయండి 
మర్ియు లేఅవుట్  చేయండి.

• ఫ�విక్థల్ లేదా గమ్ దా్వర్్థ షీట్ మై�ట్ల్ మీద  డ్ార యింగ్ ప్లపర్ 
అత్కించండి.

• సరళమై�ైన ఓడను ఉపయోగించి  నమూనాను క్త్తిర్ించండి. 

• చెక్్క మాలెట్ మర్ియు ట్్టన్ మన్స్ అన్్వల్ ట్ేక్ును  ఉపయోగించి 
వర్్క పీస్ ను చదును చేయండి.  (పట్ం 1)

• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ కొరక్ు 
అలవెనుస్లను చెక్ చేయండి.

• 1/2 పౌండ్ల  బ్యల్ ప్థయాన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి ర్ెండు  చివరలో్ల నూ 
గొడ్డలి, చెక్్క మాలెట్, 1/2 పౌండ్ల  బ్యల్  ప్థయాన్  సుత్తిన్ 
ఉపయోగించి హుక్ లను రూపొ ందించండి.   (పట్ం 2)

• ఒక్ ఫ్నెనిల్ వ్థట్్యను ఉపయోగించడం దా్వర్్థ కోన్ యొక్్క 
ఫ్్రసటీమ్ క్ు వర్్క పీస్ ను రూపొ ందించండి.  (పట్ం 3)

• ఒక్ ఫ్నెనిల్ స్లటీక్,  హ్యాండ్ గ్రరో వర్ మర్ియు 1 1/2 పౌండ్ల   
బ్యల్ ప్థయాన్ సుత్తిన్  ఉపయోగించడం దా్వర్్థ లాక్ చేయబడిన  
జాయింట్ ను తయారు  చేయండి. (పట్ం)  4)

• ఒక్ చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి పన్న్ పూరి్తి  చేయండి.

• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి జాబ్ యొక్్క కొలతలను చెక్ చేయండి.

వృత్రతు కార శింఖ్తవు కొరక్ు  అభివృద్్ధ్ధ  (Development for a circular cone)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేడియల్ రేఖ అభివృద్్ధ్ధ   ద్్రవారా ఒక్వృత్రతు కార కోన్ న్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయిండి.

ర్ేడియల్ ర్ేఖ అభివృది్ధ  దా్వర్్థ ఒక్ సిక్ుయాలర్ కోన్ ను అభివృది్ధ  
చేయండి (పట్ం 1)

వృత్రతు కార కోన్: ఫ్్రంట్ ఎలివేషన్ మర్ియు ప్థ్ల న్ గీయండి. (పట్ం)  2)

ప్రణాళిక్ను  గీయేిట్పు్పడు, బేస్ సరి్్కల్ యొక్్క  తట్సథా  విమానం 
(బయట్్ట వ్థయాసం ప్ల్ల ట్ మందం) వ్థయాసంగ్థ తీసుక్ుంట్్యరు.

ప్ల్ల ట్ మందం 0.5 మిమీ క్ంట్ే తక్ు్కవగ్థ ఉంట్ే  తట్సథా  విమానం 
పర్ిమాణం  చాలా తక్ు్కవగ్థ ఉంట్్లంది.

ప్థ్ల న్ యొక్్క చుట్్లటీ కొలతను ఖచిచుతంగ్థ 12 సమాన భ్్యగ్థలుగ్థ 
విభజించండి. (పట్ం 3)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.16
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వృతతి   వ్థయాస్్థరథాంతో,  మొదట్ చుట్్లటీ కొలతను 6 సమాన భ్్యగ్థలుగ్థ 
విభజించండి.

తరువ్థత  ప్రత్ భ్్యగ్థన్ని  ర్ెండుగ్థ విభజించండి. 

మై�ట్ీర్ియల్ ప�ై లంబ  ర్ేఖను గీయండి. (పట్ం 4)

మై�ట్ీర్ియల్ చివర నుంచి సుమారు 5 mm వద్ద  బేస్ లెైన్ గీయండి.

మై�ట్ీర్ియల్ ఖాళీ సథాలం   మధయాలో  లంబ  ర్ేఖను గీయండి. 

అంచు ర్ేఖ యొక్్క  పొ డవును (వంపు ఎతుతి ) దిక్ూస్చికి బదిలీ 
చేయండి. (పట్ం 5)

ద్యష్్థలను తగిగాంచడం కొరక్ు, సమానంగ్థ విభజించబడ్డ  ప్రత్ 
బిందువుతో దిక్ూస్చిన్ తెరవడాన్ని తన్ఖీ చేయండి.

దిక్ూస్చి  బిందువులను  చుట్్లటీ కొలత పొ డవు

యొక్్క సమానంగ్థ విభజించబడిన  12 భ్్యగ్థలలో ఒక్దాన్కి 
తెరవండి. 

ద్యష్్థలను తగిగాంచడం కొరక్ు  సమానంగ్థ విభజించబడిన ప్రత్ 
బిందువును  తన్ఖీ చేయడం దా్వర్్థ  దిక్ూస్చిన్ తెరవండి.

దిక్ూస్చి యొక్్క 12 ఓప�న్ంగ్ ప్థయింట్్లను ఆర్్క ప�ై ర్్థయండి. 

లంబంగ్థ క్ుడి మరి్యు ఎడమ వెైపులా వరుసగ్థ ఆరు ప్థయింట్్లను 
ర్్థయండి. (పట్ం)  7)

ఒకేస్్థర్ి ఆర్్క నుంచి  దిక్ూస్చిన్ తొలగించక్ుండా, ప్థయింట్్లను  
సి్రరిబ్ చేస్లట్పు్పడు దిక్ూస్చి ప్థయింట్్లను ప్రతాయామానియంగ్థ  
ఉపయోగించండి.

ఆర్్క యొక్్క క్ుడి మరి్యు ఎడమ చివరలను మధయాక్ు క్నెక్టీ 
చేయండి. (పట్ం 8)

ఇవ్వబడ్డ  శంఖువు యొక్్క అభివృది్ధన్ పట్ం 8 చూపుతుంది. 

దాన్న్ ఖచిచుతంగ్థ బదిలీ చేయండి.

లంబ  ర్ేఖ (పట్ం 6)  ప�ై ఒక్ బిందువు వద్ద  మధయాభ్్యగంతో ఒక్  ఆర్్క  
ను గీయండి మర్ియు వంపు ఎతుతి ను వ్థయాస్్థరథాంగ్థ గీయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.16
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రేడియల్ లెైన్  పద్ధత్  ద్్రవారా శింఖ్తవు యొక్క్   ఫ్రాస్టీ రుమ్ యొక్క్ నమూనై్రన్త  అభివృద్్ధ్ధ   చేయిండి 
మర్మయు లేఅవుట్ చేయిండి (Develop and layout the pattern for the frustrum of a cone by 
radial line method)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేడియల్ లెైన్ పద్ధత్ ద్్రవారా  శింఖ్తవు యొక్క్   ఫ్రాస్టీ రుమ్ యొక్క్  నమూనై్రన్త  అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం.

చదునెైన నమూనా లేఅవుట్ చేయడాన్కి తగినంత ప�ద్ద   స్్థదా 
డ్ార యింగ్  క్థగితాన్ని పొ ందండి. 

పట్ం 1లో ఒక్ శంఖువు యొక్్క ఫ్ూరూ సటీ రెమ్ యొక్్క ఎతుతి ను పూర్ితి 
పరి్మాణంలో ‘AGMN’లో గీయండి.

‘O’  బిందువు వద్ద  క్లిస్లంత వరక్ు శర్ీరం  యొక్్క ట్ేపర్ స�ైడ్ లను  
చూపించే ర్ేఖలను కొనస్్థగించండి.  ‘ఓ’ను   ‘అప�క్స్’ అంట్్యరు.    
(పట్ం 1)

O’న్ కేంద్రంగ్థ మర్ియు O’Aను వ్థయాస్్థరథాంగ్థ తీసుకొన్, ఒక్ ఆర్్క 
AGన్ గీయండి మర్ియు దాన్న్ A-B-C-D-E-F-Gగ్థ ఆరు సమాన 
భ్్యగ్థలుగ్థ విభజించండి. (పట్ం 2)

స�ంట్ర్ ‘O’ డ్ార తో AX మర్ియు NY  ఆర్్క లు ఉంట్్యయి.  X&Y  
అనేది ఒక్ శంఖువు యొక్్క ఫ్్రసటీ రెమ్ యొక్్క మధయా ర్ేఖలోన్ 
బిందువులు.  (పట్ం 3)

దూరం ‘X’ తీసుకోండి  మర్ియు A 1-B 1-C 1-D1 పొ ందడం కొరక్ు  
ఆర్్క AX  వెంబడి పనెనిండు లెైన్ లను మార్్క చేయండి. D 2-C 
2-B2 A2. (పట్ం 3)

A1, B1, C1 C2, B2, A2 ప్థయింట్్లను ‘O’ ప్థయింట్ క్ు జతచేయండి.

అపు్పడు అవసరమై�ైన అభివృది్ధ  A1 A2 N1 N2.

ఇది జాయిన్ంగ్ అలవెన్స్ లేక్ుండా    ఒక్ కోన్ యొక్్క  ఫ్ూరూ సటీ రెమ్ 
యొక్్క అభివృది్ధ .

ఇపు్పడు A1 N1 & A2 N 2క్ు సమాంతరంగ్థ ర్ేఖలను గీయడం 
దా్వర్్థ జాయిన్ంగ్ అలవెన్స్ లు ‘a’ మరి్యు ‘b’లను జోడించండి  .  
(పట్ం 4)

ఆర్్క N1 N 2 లోపల మర్ియు ఆర్్క A1 A 2 వెలుపల ఆర్్క గీయడం 
దా్వర్్థ హ�మింగ్ లేదా వెైర్ింగ్ లేదా జాయిన్ంగ్ అలవెన్స్ ‘c’ & ‘d’న్ 
జోడించండి. (పట్ం 4)

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.16
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

త్రళిం వేసైి ఉనని జాయిింట్ తో ఒక్ శింఖ్తవు  యొక్క్ ఫ్రాస్టీమ్ న్త ఏర్పరుస్్తతు ింద్్ధ (Forming a frustum 
of a cone with locked grooved joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ఒక్ ఫ్నైెనిల్ మర్మయు ఒక్ చెక్క్ మాలెట్ ఉపయోగ్్మించి కోన్ యొక్క్ ఫ్ూరూ స్టీ రుమ్ న్త రూప్ొ ింద్్ధించిండి
• ఫ్నైెనిల్ ష్కర్, హ్యాిండ్ గ్్రరో వర్ మర్మయు బాల్ ప్ాయాన్ స్్తత్తుని ఉపయోగ్్మించి ట్చపర్ క్ర్వ్డ్ ఉపర్మతలింపై�ై లాక్ చేయబడిన జాయిింట్ న్త తయారు 

చేయిండి.

ప్థయాట్్రన్ చెక్ చేయండి మర్ియు జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరం సీటీల్ 
రూల్ ఉపయోగించడం దా్వర్్థ అవసరమై�ైన అన్ని అనుమతులు 
అందించబడా్డ యన్ ధృవీక్ర్ించుకోండి. (పట్ం 1)

ఫ్్థ్ల ట్ ఫ�ైల్ ఉపయోగించి బర్లను తొలగించండి. బెంచ్ ప్ల్ల ట్ మీద   
గొడ్డలిన్ అమరచుండి.  

మడతప�ట్టీడం కొరక్ు ఇంతక్ు ముందు మార్్క చేయబడ్డ  లెైన్ వద్ద    
షీట్్లను అడ్డంగ్థ ఉంచండి.

ర్ెండు  వెైపులా  చెక్్కతో  పన్ అంచును తాక్ుతుంది.   (పట్ం 2) 

ఏర్పడిన విచిఛిననిం లేదా మడత గురుతి ను గమన్ంచండి.

కొట్టీడం యొక్్క  అదే కోణాన్ని ఉపయోగించి పన్ యొక్్క  
ముగింపును కొది్దగ్థ తగిగాంచండి, మలుపు కోణాన్ని ప�ంచండి. 

అంచును అవసరమై�ైన కోణాన్కి త్ప్ల్ప వరక్ు  ప�ై ఆపరే్షన్ ను 
పునర్్థవృతం చేయండి.  (పట్ం 3)

900 క్ంట్ే ఎక్ు్కవ త్రగడాన్కి, వ్థట్్య  ముఖాన్కి వయాత్రే్క్ంగ్థ పన్న్ 
ఫ్్థ్ల ట్ గ్థ  సపో ర్టీ చేయండి.

‘A’ వద్ద  వేళ్లతో చేత్న్ పట్్లటీ కోండి మర్ియు బొ ట్నవేలుతో పన్న్ 
పొ జిషన్ లో ఉంచండి.  (పట్ం 4)

ఒక్ వయారథా ట్్టన్ ప్ల్ల ట్ ముక్్కప�ై అంచును మై�తతిగ్థ ఉంచండి. 
(పట్ం 5)

షీట్ యొక్్క మర్ొక్  అంచుప�ై  అదే పన్న్ పునర్్థవృతం  చేయండి 
మరి్యు హుక్ లను రూపొ ందించండి. (పట్ం 6)

ఒక్ బెంచ్ ప్ల్ల ట్  ప�ై  ఫ్నెనిల్ భ్్యగ్థన్ని అమరచుండి.   (పట్ం 7ఎ) చినని 
వ్థయాస్్థరథాం, ప్ల్ల ట్ క్లిగిన  శంఖువులక్ు  “పొ డవ్థట్్ట  కొక్్క కొము్మల 
ఇనుమును” ఉపయోగించండి. (పట్ం 7 బి & 7 సి)

పట్ం  8లో చూపించిన విధంగ్థ, పన్ ముక్్క యొక్్క ఒక్ చివరను 
వ్థట్్య యొక్్క  అక్ష ర్ేఖక్ు సమాంతరంగ్థ  ఫ్నెనిల్ సతి ంభంప�ై ఉంచండి   
మరి్యు వంగండి. 

వర్్క పీస్ యొక్్క అవతలి చివరలో అదే ఆపర్ేషన్ ను పునర్్థవృతం 
చేయండి. (పట్ం 9)లో చూపించిన విధంగ్థ వర్్క పీస్ ను  సమానంగ్థ 
వంచండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.16
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వృతాతి క్థర డిస్్క యొక్్క ట్ర్ని అప్  అంచును తన్ఖీ   చేయండి 
మర్ియు దాన్న్ క్రోమంగ్థ వక్రరోక్ర్ించండి మర్ియు ర్ెండు చివరలు  
క్లిస్లలా చేయండి. (పట్ం 10)

వర్్క పీస్  యొక్్క  మడతప�ట్్టటీన అంచులు సమాంతరంగ్థ  ఉండేలా   
చూసుకోండి,  క్థక్పో తే  అంచులు పట్ం 11లో

పట్ం 12 లో  చూపించిన విధంగ్థ మడతప�ట్్టటీన అంచులను హుక్ 
చేయండి.

(పట్ం 13) లో చూపించిన విధంగ్థ మాలెట్ ఉపయోగించి   తేలిక్ప్థట్్ట 
దెబ్బల దా్వర్్థ అంచులను నెమ్మదిగ్థ లాక్ చేయండి  (పట్ం 13) 
ఉమ్మడిన్ బిగించడాన్కి ఉమ్మడి  యొక్్క ఒక్ చివర నుండి మర్ొక్ 

చివరక్ు  దబె్బలు వేయడం ప్థ్ర రంభించండి.  (ఇపు్పడు గూరో వ్్డ  సీమ్ 
ఏర్పడింది)

గ్రరో వర్  యొక్్క సర్ెైన పరి్మాణాన్ని ఎంచుకోండి. 

(పట్ం 14) లో చూపించిన విధంగ్థ గ్రరో వర్ న్ గూరో వ్ చేయబడ్డ  
జాయింట్  మీద ఉంచండి.

గ్రరో వర్ ను చాలా చినని కోణంలో ఉంచండి.   జాయింట్   అంచు గూరో వర్ 
క్ు గెైడ్ గ్థ పన్చేసుతి ంది.  (పట్ం 15)

గ్రరో వర్ ను న్లువు పొ జిషన్ క్ు తీసుక్ురండి.  (పట్ం 16)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.16
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బ్యల్ ప్థయాన్    సుత్తితో  గ్రరో వర్  యొక్్క ప�ైభ్్యగ్థన్ని  గట్్టటీగ్థ కొట్టీండి 
మరి్యు మర్ొక్ చివర దాన్న్ లాక్ చేయండి. (పట్ం 17)

అవి లెైన్ లో ఉనానియన్ న్ర్్థ్ధ ర్ించుకోవడాన్కి చివరలను మళీ్ల 
తన్ఖీ చేయండి. చేత్ గ్రరో వర్ తో లెైన్ వెంబడి సీమ్ ను లాక్ చేయడం 
కొనస్్థగించండి.

చివరగ్థ శరీ్రమంతా ఒక్ మై�తతిట్్టతో మృదువుగ్థ చేయండి మర్ియు    
సీటీల్ న్యమాన్ని ఉపయోగించి జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరం కొలతలను 
తన్ఖీ  చేయండి.

అవసరమై�ైన పర్ిమాణంలో సీమ్ యొక్్క సర్ెైన అమర్ిక్ను   
పొ ందడాన్కి,  గ్రరో వర్ యొక్్క  సర్ెైన పర్ిమాణాన్ని ఉపయోగించడం  
అవసరం.   క్థక్పో తే, సీమ్ చాలా   వెడలు్పగ్థ లేదా చాలా ఇరుకెైనదిగ్థ 
స�ట్  చేయబడింది.  పట్ం 19, 20,21 చూడండి. 

ఇపు్పడు జాయింట్ పూర్ితిగ్థ లాక్ అయింది. (పట్ం 18)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.16
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.17
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

ఒక్ మగ్ తయారు చేయడిం (Making a mug)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్మాింతర రేఖ పద్ధత్ నమూనై్ర అభివృద్్ధ్ధ  లేఅవుట్
• 90° అించ్త జాయిింట్ క్ు ఉపయోగ్్మించే స్గిం చిందరా సైిథూత్.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• షీట్్లను ఒక్ ట్్టన్ మాయాన్ యొక్్క ఆవిల్  మీద  ఒక్ మాలెట్ 
ఉపయోగించి ప్థ్ల న్  చేయండి.

• సీటీల్   రూల్ ఉపయోగించి  జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరం  షీట్  యొక్్క 
స�ైజును  చెక్  చేయండి.

• షీట్్లప�ై క్ర్ణ ర్ేఖలను  గీయడం దా్వర్్థ స�ంట్ర్ ప్థయింట్ న్  
గురి్తించండి.

• డాట్ పంచ్ మర్ియు 1/2 lb బ్యల్ ప్థయాన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి  
స�ంట్ర్ ప్థయింట్ వద్ద  పంచ్  మార్్క తయారు చేయండి.

• సీటీల్ న్యమం మరి్యు దిక్ూస్చిన్ ఉపయోగించి φ 128,  
φ 120, φ 110 యొక్్క  వృతాతి లను తయారు చేయండి

• క్ట్ సర్ి్కల్ φ 128

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

త్రళిం వేసిై ఉనని జాయిింట్ తో  ఒక్ శింఖ్తవు  యొక్క్ ఫ్రాస్టీమ్ న్త ఏర్పరుస్్తతు ింద్్ధ (Checking the 
thickness of the sheet metal and the diameter of the wire using standard wire gauge 
(SWG))
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ఇవవాబడ్డి    షీట్ మెటల్  యొక్క్ మింద్్రనిని ప్రాా మాణ్ిక్ వెైర్ గ్ేజ్ ఉపయోగ్్మించి చెక్  చేయిండి
• ప్రాా మాణ్ిక్ వెైర్ గ్ేజ్ ఉపయోగ్్మించి  ఇవవాబడ్డి  తీగ యొక్క్ వాయాసానిని తనిఖీ చేయిండి.

ప్రాా మాణ్ిక్ వెైర్ గ్ేజ్ తో తనిఖీ  చేయడిం: ఫ్్థ్ల ట్ సూ్మత్   ఫ�ైల్  ను 
ఉపయోగించి ఫ�ైల్ చేయడం దా్వర్్థ షీట్ యొక్్క  అంచులను  రె్ండు 
వెైపులా  తొలగించండి.   (పట్ం 1)

ట్్రయల్ మర్ియు ఎరరోర్ పద్ధత్  దా్వర్్థ షీట్ యొక్్క  అంచుల వద్ద   
చక్్కగ్థ సర్ిపో యిే ప్థ్ర మాణిక్ వెైర్ గేజ్  యొక్్క తగిన స్్థ్ల ట్ ను 
చొపి్పంచండి మర్ియు గేజ్ సంఖయాను నమోదు చేయండి. (పట్ం 2)

బిగుతు లేదా విర్ేచనాలప�ై మీ తీరు్ప  చాలా ముఖయాం. స్్థ్ల ట్   యొక్్క 
సర్ెైన ఎంపిక్ షీట్ యొక్్క సర్ెైన మందాన్ని  ఇసుతి ంది.

అదేవిధంగ్థ, వెైర్  యొక్్క డయాను  తన్ఖీ చేయండి.   వెైర్ యొక్్క 
డయా  చెక్ చేస్లట్పు్పడు SWGప�ై  రంధ్రం  క్థక్ుండా కేవలం స్్థ్ల ట్ ను 
మాత్రమైే ఉపయోగించండి.

SWG సంఖయా ప�ద్దది, షీట్  యొక్్క మందం తక్ు్కవగ్థ

తరువ్థత  SWGన్   తీసివేసి, ట్్టస్టీ  స్్థ్ల ట్  కింద  ఒక్ స్్థ్ల ట్ మరి్యు 
ట్్టస్టీ  స్్థ్ల ట్  ప�ైన ఒక్ స్్థ్ల ట్ చొపి్పంచండి. మీరు SWG యొక్్క ఒక్ స్్థ్ల ట్  
ను క్నుగొంట్్యరు, ఇది చాలా వదులుగ్థ లేదా గట్్టటీగ్థ ప్రవేశించదు.

ఒక్వేళ SWG స్్థ్ల ట్ లోన్  షీట్  అంచును  చాలా బిగుతుగ్థ లేదా 
వదులుగ్థ లేనట్్లయితే,     అపు్పడు ట్్టస్టీ   స్్థ్ల ట్  యొక్్క  ప్థ్ర మాణిక్  
వెైర్ గేజ్ నెంబరు షీట్ యొక్్క సర్ెైన మందం.  (పట్ం 3)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• ఫ్్థ్ల ంగింగ్ అలవెన్స్ కోసం తన్ఖీ చేయండి.

• క్థపర్ సి్మత్ మరి్యు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్  ఉపయోగించి సిలిండర్ 
యొక్్క అంచును  ఫ్్థ్ల ంజ్ గ్థ  మారచుండి.

• జనెీని క్థలిపర్ ఉపయోగించి ఫ్్థ్ల ంజ్  యొక్్క  క్ర్ెక్టీ నెస్ న్ చెక్ 
చేయండి.

• క్థక్పో తే  150 ఎంఎం సూ్మత్ ఫ�ైల్  తో ఫ�ైల్ చేయడం దా్వర్్థ 
సరి్దిదు్ద కోవ్థలి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

కాపర్ సైిమిత్ ట్చక్  ఉపయోగ్్మించి  సైిల్ిండర్  యొక్క్ అించ్తన్త త్ప్పడిం ద్్రవారా ఫ్ాలా ింజ్  ఏర్పడుతుింద్్ధ 
(Turning the edge of the cylinder to form the flange using copper smithstake)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• కాపర్ సైమిిత్ న్త  ఉపయోగ్్మించి  ఫ్ాలా ింజ్ న్త  రూప్ొ ింద్్ధించిండి.

సూథా ప్థక్థర శరీ్ర్్థన్ని గుండ్రంగ్థ ఉంచడం కొరక్ు మరి్యు  ఫ్్థ్ల ంజింగ్ 
కొరక్ు  మార్ి్కంగ్ అలవెన్స్ కొరక్ు చెక్  చేయండి.

బెంచ్  వెైస్  లేదా బెంచ్ ప్ల్ల ట్ లో  ర్్థగి సి్మత్ భ్్యగ్థన్ని గట్్టటీగ్థ బిగించండి. 

పట్ం 1లో ఉనని విధంగ్థ వ్థట్్యప�ై   మారగాదర్శక్ంగ్థ ఫ్్థ్ల ంగింగ్ అలవెన్స్ 
ను మార్్క చేయండి.

ఫ్్థ్ల ంజింగ్ కొరక్ు సిలిండర్ ప�ై మార్్క చేయబడ్డ  ర్ేఖ,  వ్థట్్య  యొక్్క  
సరళ అంచుక్ు అనుగుణంగ్థ ఉండేలా  సిలిండర్  న్ పట్్లటీ కోండి.  
(పట్ం 1)

సిలెండర్ న్ పట్ం 1లో ఉనని విధంగ్థ పొ జిషన్ చేయండి మరి్యు 
ఫిన్షింగ్ సుత్తి  యొక్్క చదునెైన ముఖాన్ని ఉపయోగించి మై�ట్ల్ న్ 
కొట్టీండి.

సిలెండర్  యొక్్క  బ్యడషీన్ ఒక్ చేతోతి  త్ప్పండి. 

ఫిన్షింగ్ సుత్తితో కొట్టీండి,    ఫ్్థ్ల ంజ్ 90 0 క్ు  వంగిపో యిే  వరక్ు 
(పట్ం 2) వలె వంగడం యొక్్క కోణాన్ని క్రోమంగ్థ ప�ంచండి.

ఇపు్పడు    ఫ్్థ్ల ంజ్ ను ర్్థగి సి్మత్ ముఖంప�ై ఉంచండి మర్ియు 
ఫిన్షింగ్ సుత్తితో కొట్టీడం దా్వర్్థ ఫ్్థ్ల ంజ్ ను స్్థగదీయండి. (పట్ం 3)

జనెీని క్థలిపర్ ఉపయోగించి ఫ్్థ్ల ంజ్ చేయబడిన భ్్యగ్థన్ని న్ర్ి్దషటీ  
పర్ిమాణాన్కి ర్్థయండి.  (పట్ం 4)

మృదువెైన ఫ�ైలును ఉపయోగించి ఫ్్థ్ల ంజ్ ను పర్ిమాణాన్కి  పూర్ితి  
చేయండి.  (పట్ం 5)

ట్్టంప�్ల ట్ తో జాబ్ యొక్్క ర్ౌండ్ నెస్ మర్ియు జెనీని క్థలిపర్ తో 
ఫ్్థ్ల ంజ్ యొక్్క క్రె్క్టీ నెస్ చెక్ చేయండి.

ఉపరి్తల ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్్థ్ల ంజ్   యొక్్క చదునును తన్ఖీ చేయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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ఫ్్థ్ల ంగింగ్ చేస్లట్పు్పడు షీట్ చిర్ిగిపో క్ుండా ఉండట్్యన్కి సిలిండర్ యొక్్క అంచులను మృదువెైన ఫ�ైల్ మర్ియు ఎమరీ్ ప్లపర్  దా్వర్్థ మృదువుగ్థ 
చేయండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్ ప్రక్థరంగ్థ   సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించడం 
దా్వర్్థ  సిలిండర్ యొక్్క  బేస్ యొక్్క డయా  
మర్ియు  ట్ర్న్డ్ డిస్్క యొక్్క డయా చెక్ 
చేయండి. 

• సూథా ప్థక్థర శరీ్ర్్థన్ని దిగువ డిస్్క ప�ై  ఉంచడం దా్వర్్థ సింగిల్ 
సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్  జాయింట్) తయారు  చేయండి, లెవలింగ్ 
ప్ల్ల ట్, చతురస్్థ్ర క్థర అంచు ఒక్ వ్థట్్య, స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి  మర్ియు 
చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించండి. (పట్ం 1)

• చతురస్్థ్ర క్థర అంచు,  స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి  మర్ియు చెక్్క  మాలెట్ 
ఉపయోగించి డబుల్ సీమ్ (కొట్్టటీన జాయింట్) తయారు  
చేయండి. (పట్ం 2)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



63

సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరంగ్థ వృతాతి క్థర డిస్్క 
యొక్్క ట్ర్ని  అప్ అంచు మర్ియు  సూథా ప్థక్థర బ్యడషీ యొక్్క  ఫ్్థ్ల ంజ్ 
చెక్ చేయండి.

ఫ్్థ్ల ంగ్ యొక్్క వెడలు్ప మర్ియు డిస్్క యొక్్క బుర్ెరోడ్ అంచు  
ఏక్ర్ీత్గ్థ ఉండేలా చూసుకోండి. క్థక్పో తే ఫ్్థ్ల ట్ సూ్మత్ ఫ�ైల్  తో ఫ�ైల్ 
చేయడం దా్వర్్థ సర్ిదిదు్ద కోవ్థలి. (పట్ం 1)

ట్ర్ని చేసిన డిస్్క ను లెవలింగ్ ప్ల్ల ట్ ప�ై  ఉంచండి.

పట్ం 2లో చూపించిన  విధంగ్థ సూథా ప్థక్థర శర్ీర్్థన్ని ట్ర్న్డ్ డిస్్క ప�ై 
ఉంచండి.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

కాపర్ సైిమిత్ ట్చక్  ఉపయోగ్్మించి  సైిల్ిండర్  యొక్క్ అించ్తన్త త్ప్పడిం ద్్రవారా ఫ్ాలా ింజ్  ఏర్పడుతుింద్్ధ 
(Turning the edge of the cylinder to form the flange using copper smithstake)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• భాగ్ాలన్త  సై�ట్  చేయిండి మర్మయు  ప్ాన్ డౌన్ జాయిింట్ (సైిింగ్్మల్ సైీమ్) పూర్మతు చేయిండి.

సూథా ప్థక్థర శర్ీరం మర్ియు దిగువ డిస్్క మధయా కి్లయర్ెన్స్ చుట్్టటీ  1 
మిమీ ఉండేలా చూసుకోండి. (పట్ం 3)

ఆపన్న్ ట్్టన్ మాయాన్ భుజం మీద ప�ట్టీండి.

స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి దిగువ అంచును దాన్ స్్థథా నంలో 
న్లుపుకోవడం కొరక్ు పట్ం 4లో చూపించిన విధంగ్థ అనకే్ 
ప్థయింట్్ల  వద్ద  దిగువ అంచును కొది్దగ్థ ట్్యయాప్ చేయండి.

సింగిల్  ఫో ల్డ్డ్ సీమ్ లభించే  వరక్ు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి ట్ర్న్డ్ 
అంచును క్రోమంగ్థ మడతప�ట్టీండి. సుత్తి  కొట్ేటీట్పు్పడు, సుత్తి  గురుతి ల 
నుండి  సూథా ప్థక్థర శర్ీర్్థన్ని రకి్ంచడాన్కి  వంగిన లోహపు ముక్్క 
యొక్్క క్వచాన్ని ఉపయోగించండి. (పట్ం 5)

సింగిల్ సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్) కొరక్ు స�ట్్టటీంగ్ డౌన్ ఆపర్ేషన్ 
ను పట్ం 6లో చూపించిన విధంగ్థ దశలవ్థర్ీగ్థ  న్ర్వహించాలి.

కొట్ేటీట్పు్పడు, కింది అంచులో లోహ్న్ని స్్థగదీయడం మర్ియు 
బకి్లంగ్ చేయడం జరుగుతుంది. (పట్ం 7)

దిగువ భ్్యగంలో స్్థగదీయడం మరి్యు బకి్లంగ్  ను తొలగించడాన్కి,   
స్ల్కవేర్ యొక్్క అంచుప�ై సీమ్ ను ఉంచండి మరి్యు పట్ం 8 లో 
చూపించిన విధంగ్థ అంచు మృదువుగ్థ ఉండే వరక్ు పన్న్ త్ప్పడం 
దా్వర్్థ ప్థ్ల న్షింగ్ సుత్తితో కొట్టీండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



64

ఫిన్ష్్డ  సింగిల్ సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్) పట్ం 9లో చూపించబడింది.

సై�ట్టటీ ింగ్ మర్మయు డబుల్ సైీమిింగ్ (Setting and double seaming ) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• జాయిింట్ ని   హ్ఫ్ మూన్ వాటా మర్మయు చతురసరాా కారింలో ఉించిండి
• కొట్టటీన అప్ జోయిింట్ ని పూర్మతు చేయిండి.

కొట్్టటీన  సీమ్ కోసం,  ప్థన్ డౌన్  జాయింట్ ను త్పు్పతారు.

పట్ం 1 లో చూపించిన విధంగ్థ   ప్థన్  డౌన్ జాయింట్ ను  సగం 
చందు్ర న్ప�ై ఉంచండి  మర్ియు జాయింట్ యొక్్క అంచును ఒక్ 
మాలెట్ దా్వర్్థ త్ప్పండి.

పట్ం 2లో చూపించిన విధంగ్థ వక్రో అంచుతో చతురస్్థ్ర క్థరంలో 
పన్న్ చొపి్పంచండి

పన్న్ చతే్తో  సపో ర్టీ చేయండి మర్ియు పట్ం 3 లో చూపించిన 
విధంగ్థ ఒక్ కోణం వరక్ు మాలెట్ తో కొట్టీండి.

పట్ం 4 లో చూపించిన విధంగ్థ సీమ్ చుట్్టటీ  ఉనని మాలెట్ తో    
కొట్ేటీట్పు్పడు  వంగడం యొక్్క కోణాన్ని క్రోమంగ్థ ప�ంచండి.

పట్ం 5లో చూపించిన విధంగ్థ ప్థ్ల న్షింగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి 
డబుల్ సీమ్ (కొట్్టటీన జాయింట్) బిగించండి.

జాయింట్ యొక్్క అంచును చతురస్్థ్ర క్థరంలో ఉంచండి మర్ియు 
పట్ం 6 లో  చూపించిన విధంగ్థ  ప్థ్ల న్షింగ్  సుత్తితో  దిగువక్ు  
కొది్దగ్థ దుసుతి లు ధరి్ంచండి.
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ఫని్ష్్డ  డబుల్ సీమ్ (నాకౌట్  జాయింట్)  పట్ం 7లో చూపించబడింది.

స్్థక్ప్ తయారు చేయడిం (Making a scoop) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ఇవవాబడ్డి  వాయాస్ిం యొక్క్  వృత్రతు లన్త  స్రళమెైన సైినిప్ లన్త ఉపయోగ్్మించి క్త్తుర్మించిండి.
• స్మాింతర లెైన్ పద్ధత్ ద్్రవారా  సైిల్ిండర్ క్ట్ యొక్క్  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం  
• స్గిం చింద్తరా ని భాగ్ానిని ఉపయోగ్్మించి స్్థథూ ప్ాకార వస్్తతు వు యొక్క్  క్త్తుర్మించిన ఒర్మగ్్మన  అించ్తపై�ై ఒకే కోడిని  తయారు  చేయిండి 
• స్మాింతర లెైన్ పద్ధత్ ద్్రవారా  సైిల్ిండర్ క్ట్ యొక్క్  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం  
• సిైలెిండర్ యొక్క్ అించ్తన్త  అనివాల్ సై్కక్ర్ ఉపయోగ్్మించి త్ప్పిండి  మర్మయు స్్తత్తుని  సై�ట్ చేయడిం ద్్రవారా  ప్ాన్ డౌన్  జాయిింట్ గ్ా చేయిండి. 
• చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా  వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్  అించ్తన్త త్ప్పిండి 
• చేత్ పనిముటలా న్త ఉపయోగ్్మించి  సైిింగ్్మల్ సైీమ్ (ప్ాన్్డి  డౌన్ జాయిింట్)  తయారు చేయిండి.

కొట్్టటీన  సీమ్ కోసం,  ప్థన్ డౌన్  జాయింట్ ను త్పు్పతారు.

పట్ం 1 లో చూపించిన వి
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• షటీ్్లను ఒక్ మాలెట్ ఉపయోగించి ట్్టమన్ యొక్్క ఆవిల్   
మీద ప్థ్ల న్  చేయండి.

• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి    జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరం షీట్  
యొక్్క స�ైజును  చెక్  చేయండి.

• షీట్్లప�ై క్ర్ణ ర్ేఖలను గీయడం దా్వర్్థ స�ంట్ర్ ప్థయింట్ న్ 
గుర్ితించండి.

• డాట్  పంచ్ మర్ియు 1/2 1b బ్యల్ పో న్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి  
స�ంట్ర్ ప్థయింట్ వద్ద  పంచ్  మార్్క తయారు చేయండి.

• ఉక్ు్క న్యమం మర్ియు దిక్ూస్చిన్ ఉపయోగించి సరి్్కల్ 
φ118, φ110, φ100 మార్్క చేయండి.

• φ118 యొక్్క వృతాతి న్ని క్త్తిర్ించండి

• నెైపుణయాం  కొరక్ు  వ్థయాయామం :1.2.18 చూడండి
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

పర్రక్ింగ్ా  క్ట్ చేయబడ్డి   సైిల్ిండర్ కొరక్ు నమూనై్రన్త  అభివృద్్ధ్ధ  చేయిండి మర్మయు లేఅవుట్ చేయిండి 
(Develop and layout the pattern for obliquely cut cylinder)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• స్మాింతర రేఖ పద్ధత్   ద్్రవారా   సైిల్ిండర్ క్ట్ యొక్క్  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ   చేయిండి మర్మయు లేఅవుట్ చేయిండి.

ఇవ్వబడ్డ  ఆబెజ్క్టీ యొక్్క ఫ్్రంట్ ఎలివేషన్ మరి్యు ప్థ్ల న్ న్ ఒక్ ప్లపర్  
ప�ై  గీయండి. (పట్ం 1)

ప్థ్ల న్ న్ 12 సమాన భ్్యగ్థలుగ్థ విభజించండి  మర్ియు ప్రత్ డివిజన్  
న్ చెక్ చేయండి.  (పట్ం 2)

ప్థ్ల న్ యొక్్క సమానంగ్థ విభజించబడిన బిందువుల నుండి ఫ్్రంట్ 
వూయా యొక్్క బేక్ క్ు లంబంగ్థ ర్ేఖలను గీయండి మరి్యు  పట్ం 3 
లో ఉననిట్్ల్ల గ్థ ఎతుతి లో వ్థట్్టన్ ప్లర్ొ్కనండి.  లంబ్యలను ఖచిచుతంగ్థ  
గీయండి

పట్ంలో చూపించిన విధంగ్థ చుట్్లటీ కొలత లెంత్ (D+ క్ంట్ే కొంచెం 
ఎక్ు్కవ) క్ంట్ే ఎక్ు్కవ  పొ డవుక్ు ఎక్ు్కవ దూరంగ్థ ఉత్పత్తి  ఎతుతి  
HH క్లిగిన సమాంతర   రే్ఖలను గీయండి.    వీట్్టన్ దతుర్్మ రే్ఖ  
అంట్్యరు  (పట్ం 4)

డాట్మ్  ర్ేఖ యొక్్క ఎడమ చివర నుండి A,A లంబ ర్ేఖను 
గీయండి. (పట్ం 5)

ప్థ్ల న్ యొక్్క సమదూర బిందువులను (పట్ం 6)లో చూపించిన 
విధంగ్థ చుట్్లటీ కొలత రే్ఖక్ు బదిలీ చేయండి.
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A,B,C,D నుంచి A’  బిందువుల నుంచి బేస్ లెైన్  క్ు లంబ  రే్ఖలను  
గీయండి (పట్ం 7).

ఎతుతి లో A నుండి  g వరక్ు, బేస్  లెైన్ క్ు  సమాంతర  రే్ఖలను  
గీయండి.  ఈ ర్ేఖలు న్లువు ర్ేఖలను క్లుస్్థతి యి.   (పట్ం 8) లోన్ 
ప్థయింట్్లను తన్ఖీ చేయండి.

నమూనాను పూర్ితి చేయండి మర్ియు మర్్రస్్థరి్ తన్ఖీ చేయండి.  
(పట్ం 11)

(పట్ం 9)లో చూపించిన విధంగ్థ సున్నితమై�ైన వక్రోంతో  బిందువులను 
క్లపండి.

లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ 5 + 10 mm), హ�మింగ్ (4  mm)  
మర్ియు కొట్్టటీన  జాయింట్ (4  mm) కొరక్ు  అలవెనుస్ల కొరక్ు 
సమాంతర లెైన్ లను గీయండి.

చూడండి (పట్ం 10).

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• మై�టీ్ర్ియల్  యొక్్క సర్ెైన స�ైజు ఉండేలా  చూసుకోండి.

• స్్థదా క్థగితంప�ై అన్ని అలవెనుస్లతో   పర్్రక్షంగ్థ 

• క్త్తిర్ించిన సిలిండర్  యొక్్క నమూనాను  అభివృది్ధ  చేయండి 
మరి్యు లేఅవుట్ చేయండి.  (పట్ం 1)

• ప్లపర్ ప్థయాట్్రన్ క్ట్ చేసి ఇచిచున  షీట్ మీద ప్లస్టీ  చేయాలి.  
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• సరళ అంచులు మర్ియు నాచ్ లను 300 మిమీ స�టీ రెయిట్ సినిప్స్ 
తో క్త్తిర్ించండి. 

• నమూనా  యొక్్క వక్రో అంచులను   150 మిమీ బెండ్ సినిప్స్ 
దా్వర్్థ క్త్తిర్ించండి.

• 150 మిమీ పొ డవెైన  మృదువెైన  ఫ్్థ్ల ట్ ఫ�ైల్  ఉపయోగించి  
అంచులను తొలగించండి.

• ఒక్ గొడ్డలి మరి్యు మాలెట్ ఉపయోగించి లాక్ చేయబడ్డ  గూరో వ్్డ  
సీమ్ క్ు వయాత్ర్ేక్ దిశలో ర్ెండు వెైపులా హుక్ లను తయారు 
చేయండి.

• గుండ్రట్్ట మాండె్రల్ మర్ియు మాలెట్ ఉపయోగించి సూథా ప్థక్థర 
ఆక్థరంలో  షీట్ ను రూపొ ందించండి.  (పట్ం 2)

• హ్యాండ్ గ్రరో వర్ ఉపయోగించి లాక్ చేయబడ్డ   జాయింట్ న్ 
తయారు చేయండి. పట్ం 3.

• సగం చందు్ర డు  మరి్యు   సుత్తిన్ ఉపయోగించి  సూథా ప్థక్థర 
శర్ీరం యొక్్క దరీ్ఘచతురస్్థ్ర క్థర   అంచుప�ై  ఒకే   కోడని్ తయారు  
చేయండి.  పట్ం 4 (సి్కల్ సీకె్వన్స్ ఉదా. 1.2.18 చూడండి)

• పన్న్   స్్థధారణ సూథా ప్థక్థర ఆక్థరంలో ధర్ించండి (పట్ం 5)
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ఒక్ కొలత డబా్బన్త తయారు చేయడిం (Making a Measuring Can)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ఇవవాబడ్డి  వాయాస్ిం  యొక్క్ వృత్రతు నిని   స్రళమెైన సైనిిప్్స ఉపయోగ్్మించి క్త్తుర్మించిండి.
• రేడియల్ లెైన్ డెవలప్ మిెంట్ పద్ధత్  ద్్రవారా పర్రక్ింగ్ా క్త్తుర్మించబడిన ఒక్ శింఖ్తవు యొక్క్ ఫ్ూరూ స్టీ రుమ్ యొక్క్ నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ   చేయడిం 

మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం.
• స్గిం చింద్తరా డు  మర్మయు చెక్క్ మాలెట్ ఉపయోగ్్మించి  వృత్రతు కార డిస్క్ యొక్క్  అించ్తన్త త్ప్పిండి. 
• గుిండరాట్ట మాిండెరాల్,  ఫ్నైెనిల్ వాటా,  చతే్ గ్్రరో వర్,  చెక్క్ మాలెట్ మర్మయు బాల్ ప్ాయాన్ స్్తత్తుని ఉపయోగ్్మించి త్రళిం వసిేైన జాయిింట్ ద్్రవారా 

శింఖ్తవు యొక్క్ ఫ్రాస్టీమ్ న్త రూప్ొ ింద్్ధించిండి.
• స్్తత్తు  మర్మయు చెక్క్ మాలెట్ న్త సై�ట్ చేయడిం ద్్రవారా ప్ాన్్డి  డౌన్ జాయిింట్ కొరక్ు ద్్ధగువ అించ్తన్త త్ప్పిండి. 
• సై�ట్టటీ ింగ్ స్్తత్తు  మర్మయు అనివాల్ సై్కటీ రుట్ ఉపయోగ్్మించి  , కీలున్త కిిందక్ు ద్్ధించడిం  ద్్రవారా శరీరిం మర్మయు ద్్ధగువ భాగ్ానిని ఫిక్్స  చేయిండి.
• రేడియల్ లెైన్ పద్ధత్ ద్్రవారా  స్్థ్పట్ కొరక్ు  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం  
• డ్రరా యిింగ్  పరాకారిం కొలత డబా్బ యొక్క్ అనిని భాగ్ాలన్త అసై�ింబుల్    చేయిండి.
• జాబ్ డ్రరా యిింగ్   పరాకారిం  ఫ్నైెనిల్ వాటా, హ్ఫ్ మూన్ వాటా,  హ్యాిండ్ గూరో వ్్స, బాల్ పైీన్ స్్తత్తు  మర్మయు మాలెట్ ఉపయోగ్్మించి కొలత డబా్బన్త 

తయారు చేయిండి.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• షీట్్లను ఒక్ మాలెట్ ఉపయోగించి ట్్టమన్ యొక్్క ఆవిల్   
మీద ప్థ్ల న్  చేయండి.

• సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి    జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరం షీట్  
యొక్్క స�ైజును  చెక్  చేయండి.

• షీట్్లప�ై క్ర్ణ ర్ేఖలను గీయడం దా్వర్్థ స�ంట్ర్ ప్థయింట్ న్ 
గురి్తించండి.

• డాట్ ప�ంచ్ మర్ియు 1/2 1b బ్యల్ పో న్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి 
స�ంట్ర్ ప్థయింట్ వద్ద  ప�ంచ్ గురుతి ను తయారు చేయండి.

• వృతతి ం φ156, φ148, φ138 a  సీటీల్ న్యమం మరి్యు  
దిక్ూస్చిన్ ఉపయోగించి మార్్క చేయండి

• φ128 యొక్్క వృతాతి న్ని క్త్తిర్ించండి

•  నెైపుణయాం  కొరక్ు  వ్థయాయామం :1.2.18 చూడండి. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



74 కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



75

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• మై�ట్ీర్ియల్ న్  స�ైజుక్ు క్ట్  చేయాలి. 

• డ్ార యింగ్ ప్లపర్ ప�ై ర్ేడియల్ లెైన్ డెవలప్ మై�ంట్ పద్ధత్  దా్వర్్థ 
కొలత డబ్య్బ యొక్్క  బ్యడషీ యొక్్క నమూనాను అభివృది్ధ    
చేయండి మరి్యు ఉంచండి.

• డ్ార యింగ్ ప్లపర్ న్ ఇలా విభజించండి, షీట్ మై�ట్ల్ న్ ఇలా 
చేయవచుచు.  

ఫ�వికాల్ లేద్్ర గమ్

• స�టీ రెయిట్ సనిిప్స్ ఉపయోగించి నమూనాను క్త్తిర్ించండి.

• మై�స�ర్ింగ్ మర్ియు ట్ర్ని యొక్్క 2(వృతాతి క్థర డిసిస్స్్క) 
తీసుకోండి

• హ్ఫ్ మూన్ వ్థట్్యను ఉపయోగించి  జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరం  
అంచు

• కొలత డబ్య్బ యొక్్క 1 వ భ్్యగం (శర్ీరం) తీసుకోండి. మర్ియు 
ఒక్ చెక్్క మాలె్ల ట్.

• లాక్ చేయబడిన క్రలు కోసం హుక్ లను తయారు చేయండి, 
శంఖుక్థర్్థన్ని ఏర్పరచండి 

• ఆక్థరం ఉపయోగించి  క్రలును కిందక్ు దించడం దా్వర్్థ 
శర్ీరంతో అడుగు భ్్యగ్థన్ని ఫిక్స్ చేయండి మర్ియు లాక్ 
చేయబడ్డ  క్రలును పూరి్తి చేయండి. ఒక్ స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి , ఒక్ ట్్టన్ 
మన్ యొక్్క ఆవిల్  మరి్యు ఒక్ చెక్్క

• శర్ీరం యొక్్క దిగువ అంచును ప్థన్్డ  మాలెట్  క్ు అనుక్ూలంగ్థ 
మారచుండి. డౌన్ జాయింట్.
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

పరాధ్్రన భాగిం కిింద్్ధ  భాగ్ానిని బిగ్్మించడిం (Fixing bottom to the body)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• స్్తత్తు ,  ఒక్  కొముమి  మర్మయు చెక్క్ మలెలా న్త అమరచేడిం ద్్రవారా కీలున్త కిిందక్ు ద్్ధించడిం ద్్రవారా పరాధ్్రన భాగిం అడుగు భాగ్ానిని ఫిక్్స చేయిండి
• పరాధ్్రన భాగిం  యొక్క్   ద్్ధగువ   అించ్తన్త ఒక్ రింధరాిం, సై�ట్టటీ ింగ్  స్్తత్తు  మర్మయు ఒక్ చెక్క్ మలెలా న్త  ఉపయోగ్్మించి ప్ాన్  డౌన్ జాయిింట్ కోస్ిం 

త్ప్పడ్రనికి.

పట్ం 1 లో చూపించిన విధంగ్థ ట్్టనా్మన్ యొక్్క  అన్్వల్,  స�ట్్టటీంగ్ 
సుత్తి  మరి్యు  చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి శర్ీరం యొక్్క దిగువ 
అంచును  దశలవ్థరీ్గ్థ  త్ప్పండి.

సుత్తి  ముఖం దా్వర్్థ ఫ్్థ్ల ంజ్ ను స్్థగదీయండి. (పట్ం 2)

జెనీని క్థలిపర్లను ఉపయోగించి ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్ యొక్్క న్ర్ి్దషటీ  
పర్ిమాణం కొరక్ు ఫ్్థ్ల ంజ్ ర్్థయండి (పట్ం 3)

మిగులు భ్్యగ్థన్ని, ఒక్వేళ అధకి్ంగ్థ ఉంట్ే, సినిప్స్ దా్వర్్థ 
క్త్తి రి్ంచండి. మృదువెైన ఫ�ైలును ఉపయోగించి ఫ్్థ్ల ంజ్ ను పూరి్తి  
చేయండి.  (పట్ం 4)

ఉపరి్తల ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్్థ్ల ంజ్ యొక్్క చదునును తన్ఖీ చేయండి. 
(పట్ం 5)

అవసరమై�ైన పరి్మాణంలో వృతాతి క్థర డిస్్క    తీసుకొన్,  హ్ఫ్ మూన్ 
మర్ియు చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి  ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్ క్ు 
తగినట్్ల్ల గ్థ అవసరమై�ైన పర్ిమాణంలో ఫ్్థ్ల ంజ్  ను  త్ప్పండి.

శరీ్ర్్థన్ని మరి్యు దిగువ భ్్యగ్థన్ని  సమీక్రి్ంచండి  (పట్ం 6) 
మర్ియు క్రలును స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి  దా్వర్్థ స�ట్ చేయండి (పట్ం 7)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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దశలవ్థర్ీగ్థ ఉమ్మడి భ్్యగ్థన్ని పూర్ితి  చేయండి (పట్ం 8).

ఫ్్థ్ల ంజ్ అంచున కొట్టీండి. (పట్ం 9)  

బయట్్ట అంచును తాక్డం  వల్ల   కింది  భ్్యగం స్్థగదీయడం మర్ియు 
బకి్లంగ్ అవుతుంది. (పట్ం 10)

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• మై�టీ్ర్ియల్ ను  స�ైజుక్ు క్ట్  చేయాలి.

• డ్ార యింగ్ ప్లపర్  ప�ై ర్ేడియల్ లెైన్ డెవలప్  మై�ంట్ పద్ధత్ దా్వర్్థ  
సూ్పట్ కొరక్ు  నమూనాను అభివృది్ధ  చేయండి మర్ియు 
లేఅవుట్ చేయండి.

• ఫ�విక్థల్ లేదా గమ్  దా్వర్్థ షీట్ మై�ట్ల్ మీద  డ్ార యింగ్ ప్లపర్ 
అత్కించండి.

• స�టీ రెయిట్ సినిప్ ఉపయోగించి నమూనాను క్త్తి రి్ంచండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

లేఅవుట్ న్త అభివృద్్ధ్ధ   చేయిండి మర్మయు కోన్  క్ట్ యొక్క్  ఫ్రాస్టీమ్ కొరక్ు  నమూనై్రన్త క్త్తుర్మించిండి 
(Develop layout and cut the pattern for the frustum of a cone cut obliquely)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• లేఅవుట్ న్త అభివృద్్ధ్ధ   చేయిండి మర్మయు కోన్  క్ట్ యొక్క్ ఫ్రాస్టీమ్ యొక్క్  నమూనై్రన్త  క్త్తుర్మించిండి..

ఒక్ కోన్ క్ట్  యొక్్క ఫ్్రసటీమ్ యొక్్క ఎతుతి ను వక్రోంగ్థ  గీయండి.  
అప�క్స్ ప్థయింట్ ‘0’ వద్ద  క్లిస్ల విధంగ్థ A & B నుంచి  వంపు 
పొ డవులను విసతి రి్ంచండి. 

ఎతుతి   దిగువన బేస్ యొక్్క అర్ధ వృతాతి న్ని గీయండి  మర్ియు అర్ధ 
వృతాతి న్ని 6 సమాన భ్్యగ్థలుగ్థ విభజించండి.  

2-3-4-5-6 ప్థయింట్్ల  నుండి బేస్ క్ు 1-7 లంబ్యలను గీయండి 
మర్ియు ఈ ప్థయింట్్లను ర్ేఖల  దా్వర్్థ  ఎగువ ‘0’క్ు జతచేయండి,  
ఇది 2’-3’-4’-5’-6’  ప్థయింట్్ల   వద్ద   పర్్రక్షంగ్థ  క్త్తిర్ించిన దిగువ 
భ్్యగ్థన్ని (  పట్ం 1  లో 17’ దా్వర్్థ చూపించబడింది)    క్త్తిర్ిసుతి ంది. 
పట్ం 1లో ఉననిట్్ల్ల గ్థ  ఈ  బిందువులను 0-7 పొ డవులప�ై అడ్డంగ్థ  
బదిలీ చేయండి.   

‘0’న్  కేంద్రంగ్థ మర్ియు OBన్  వ్థయాస్్థరథాంగ్థ తీసుకొన్ అదే విధంగ్థ 
‘0’ను కేంద్రంగ్థ తీసుకొన్  వ్థయాస్్థర్్థథా న్ని 07’,06’, 05’, 04’, 
03’, 02’,01’, (07) డ్ార   ఆర్్క లక్ు సమానంగ్థ తీసుక్ుంట్్యరు. 
(చూడండి)  పట్ం 1)

1-2 దూర్్థన్ని తీసుకొన్, ప్రధాన ఆర్్క ప�ై పనెనిండు సమాన 
విభ్్యగ్థలను 7-7’ మార్్క చేయండి.  పట్ం 1లో చూపించిన విధంగ్థ 
ఈ బిందువులను 7,6,5,4,3,2,1,2,3,4,5,6,7 గ్థ ప్లర్ొ్కనండి. 

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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• మై�ట్ీర్ియల్ ను  స�ైజుక్ు క్ట్  చేయాలి.

• ఈ ప్థయింట్్లను లెైన్ల  వ్థర్ీగ్థ అప�క్స్ ‘0’క్ు జతచేయండి.

• ఈ  ర్ేఖలు వివిధ ప్థయింట్్లప�ై ఆర్్క లను క్త్తిర్ిస్్థతి యి.

• పట్ం 1 లో చూపించిన విధంగ్థ  సూ్మత్ క్ర్్వ దా్వర్్థ ఈ 
బిందువులను క్లపండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

•  ప్థర్టీ నెం.3 కొరక్ు నమూనాను  తన్ఖీ చేయండి.  (స్ౌ్పట్)

•  సంక్ిపతి  ఆక్థరం  నుండి మర్ియు ఉమ్మడిన్ లాక్  గూరో వ్ క్ు 
మారుసుతి ంది. 

• సూ్పట్   యొక్్క నోట్్టప�ై  3 మిమీ కోడని్  తయారు చేయండి.  
గుసగుసలు.. (భ్్యగం)  3)

• సూ్పట్ (ప్థర్టీ 3)న్ పొ జిషన్ లో ఉంచి, శరీ్రం యొక్్క నోట్్టన్ 
వెలిగించండి (ప్థర్టీ నెం. 1).

• శర్ీర్్థన్ని (ప్థర్టీ 1)  ఫ�రురో ల్ యొక్్క  ఫ్్థ్ల ంజ్్డ  డయామీట్ర్ లో 
ఉంచండి  మర్ియు ప్థయాన్్డ  ను యథాతథంగ్థ పూర్ితి  చేయండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.17
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.18
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

చతే్ పరాకిరోయ ద్్రవారా స్రళమెైన అించ్తపై�ై సైిింగ్్మల్ హెమిింగ్ (Single hemming on the straight edge 
by hand process)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• షీట్ మెటల్  యొక్క్ అించ్తన్త ఒక్  గ్ొడ్డిల్ చతురస్రాిం ఉపయోగ్్మించి క్ుడి కోణ్ింలో  మడతపై�టటీ ిండి. 
• షీట్ మెటల్ యొక్క్  స్రళమెైన అించ్త వెింబడి ఒక్ గ్ొడ్డిల్ని ఉపయోగ్్మించి సిైింగ్్మల్ హెమిింగ్ తయారు  చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్  ప్రక్థరం ముడి పదార్్థథా లను మార్్క   చేయండి 
మర్ియు క్త్తి రి్ంచండి. 

• డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్ మీద మాలెట్  ఉపయోగించి షీట్ ను చదును 
చేయండి. 

• హ�మింగ్ కొరక్ు రె్ండు అంచుల నుండి 6 మిమీ దూరంలో 
రె్ండు లెైన్ లను మార్్క  చేయండి.

• షీట్  యొక్్క  ఒక్ అంచును గొడ్డలి మర్ియు మాలెట్ 
ఉపయోగించి హేమ్ చేయండి. 

• హేమ్  మర్్ర అంచు క్ూడా అదే విధంగ్థ ఉంది.
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

సైిింగ్్మల్ హెమిింగ్ (Single hemming)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• షీటు  అించ్తన ఒక్ గ్ొడ్డిల్ని ఉపయోగ్్మించి సైిింగ్్మల్ హెమిింగ్ తయారు  చేయిండి.

ఒక్ గొడ్డలి  మర్ియు చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి వర్్క పీస్ యొక్్క 
అంచును సుమారు 90°  క్ు మడతప�ట్టీండి.  (రి్ఫ్ర్ెండం. గొడ్డలిన్ 
ఉపయోగించి క్ుడి కోణంలో మడతప�ట్ేటీ  నెైపుణయా క్రోమం)

పట్ం 1లో చూపించిన విధంగ్థ  వర్్క పీస్ ను  న్లువుగ్థ  గొడ్డలిప�ై 
ఉంచి,    చెక్్క మాలెట్ తో కొట్టీడం దా్వర్్థ వంగడం యొక్్క కోణాన్ని 
ప�ంచండి.  (పట్ం 2)

ఉంచు a ముక్్క యొక్్క బీడు షీట్ మర్ియు చదును చెయియా the 
అంచు లాంట్్ట చూపించబడింది పట్ం 3 లో.

వయారథా ముక్్కను తొలగించండి మర్ియు పట్ం 4 లో చూపించిన 
విధంగ్థ కోణీయ సిథాత్లో ఎండ్ ఫ్లస్ మాలెట్ తో కొట్టీడం దా్వర్్థ మడత 
కిందక్ు అంచును తొలగించండి.

అంచు  మర్ియు వర్్క పీస్ యొక్్క ఉపరి్తలం మధయా  ఏదెైనా 
అంతరం ఉందా అన్  అంచును పర్ిశీలించండి. (పట్ం 5)

ఒక్వేళ ఏవెైనా ఉంట్ే, ఏక్ర్ీత్ హ�మింగ్   పొ ందడం కొరక్ు  అంచును 
పూర్ితి చేయండి.

వింగ్్మ  ఉననిపు్పడు మడతపై�ట్టటీన భాగ్ాలన్త ఎక్ుక్వగ్ా 
రుద్దవద్త్ద   , లేక్పో్ తే అద్్ధ పగ్్మల్పో్ యిే అవకాశిం ఉింద్్ధ.
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చతే్ పరాకిరోయ ద్్రవారా డబుల్ హెమిింగ్ (Double hemming by hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• డబుల్ హెమిింగ్ కొరక్ు అలవెన్్స మార్క్ చేయిండి
• షీట్ మెటల్ యొక్క్  అించ్తల వద్ద   ఒక్  గ్ొడ్డిల్ని ఉపయోగ్్మించి డబుల్ హెమిింగ్ తయారు  చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

చతే్ పరాకిరోయ ద్్రవారా డబుల్ హెమిింగ్

• వ్థయాయామం 11ను ముడిసరుక్ుగ్థ ఉపయోగించండి. ఎక్స్ర్ స�ైజ్ 
నెం.11 ఇప్పట్్టకే సింగిల్ గ్థ ఉంది.

• మాలెట్ ఉపయోగించి డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్  ప�ై  జాబ్ మై�ట్ీరి్యల్ 
యొక్్క  సింగిల్ హ�మ్్డ  అంచును చదును చేయండి.

• అంచుక్ు రె్ట్్టటీంపు హేమ్.

• మర్్ర అంచును ర్ెట్్టటీంపు చేయడాన్కి ఇదే ప్రకిరోయను పునర్్థవృతం  
చేయండి. 

• ఫ్్థ్ల ట్ నెస్ మర్ియు స�టీ రెయిట్ నెస్ చెక్ చేయండి.  క్థక్పో తే  
సర్ిదిదు్ద కోండి.
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

మార్మక్ింగ్ మర్మయు ఫో ల్్డిింగ్  (Marking and folding )
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• డబుల్ హెమిింగ్ కొరక్ు అలవెన్్స మార్క్ చేయిండి
• షీట్ యొక్క్ అించ్తలపై�ై  ఒక్ గ్ొడ్డిల్ని ఉపయోగ్్మించి డబుల్ హెమిింగ్  చేయిండి.

మొదట్్ట హ�మింగ్ అలవెన్స్ ను డబుల్ హ�మింగ్ కొలతలక్ు 
సమానంగ్థ మార్్క చేయండి, అంట్ే ఉపయోగించాలిస్న షీట్ యొక్్క 
2 ర్ెట్్ల్ల  మందాన్ని గుర్ితించండి.

షీట్ మెటల్ న్త మడతపై�టటీ ిండి; అంచును  మాలెట్ ను ఉపయోగించి 
90 0 క్ంటే్  ఎక్ు్కవ భ్్యగ్థన్ని మడతప�ట్్యటీ లి.   (పట్ం 1)

మడతప�ట్్టటీన అంచును మాలెట్ ఉపయోగించి డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్్థ్ల ట్ 
చేయండి. మడతప�ట్్టటీన అంచుల మధయా గ్థయాప్ లేక్ుండా చూసుకోవ్థలి. 
(పట్ం) 2)

షీట్  యొక్్క మందాన్కి సమానమై�ైన దూరంలో మడతప�ట్్టటీన అంచు 
నుండి  ఒక్    రే్ఖను మార్్క  చేయండి, ఇది  ర్ెండవ మడతక్ు 
కి్లయరె్న్స్  ను అందిసుతి ంది.   (పట్ం 3)

వర్్క పీస్ న్ న్లువుగ్థ పట్్లటీ కోండి,   మార్్క చేయబడ్డ    ర్ేఖను  
హ్యాచెట్ యొక్్క అంచుక్ు సర్ిపో యేి  విధంగ్థ  స�ట్ చేయండి మర్ియు 
మాలెట్ ఉపయోగించి  అంచును సుమారు 900 క్ు మడతప�ట్టీండి.   
(పట్ం 4)

ఇపు్పడు మాలెట్ ఉపయోగించి డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్  ప�ై అంచును  మర్ింత 
మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 5)

ఎలాంట్్ట గ్థయాప్ లేక్ుండా, మాలెట్  ఉపయోగించి అంచును చదును 
చేయండి. (పట్ం 6)

నైేరుగ్ా అించ్త వెైర్మింగ్ తయారు చేయడిం (Making a straight edge wiring)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• చేత్ ప్రకిరోయ దా్వర్్థ షీట్ మై�ట్ల్ యొక్్క సరళమై�ైన అంచు వద్ద  తపు్పడు వెైర్ింగ్ తయారు చేయండి.
• వెైర్మింగ్ కొరక్ు తగ్్మ్గింపున్త లెకిక్ించిండి.

ఫ్్థ్ల ట్ నెస్ మరి్యు స�టీ రెయిట్ నెస్ కొరక్ు డబుల్ హ�మ్్డ  అంచును 
తన్ఖీ చేయండి.

అవసరమై�ైతే సర్ిదిదు్ద కోండి.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• షీట్ మై�ట్ల్ ను 88 x 210 మిమీ  పర్ిమాణాన్కి క్త్తిర్ించండి,  
సరళమై�ైన సినిప్ ఉపయోగించి మర్ియు సీటీల్ న్యమంతో 
పర్ిమాణాన్ని చెక్్కండి.  

• డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్ ప�ై షీట్ మై�ట్ల్ ను చెక్్క మాలెట్ తో చదును 
చేయాలి.

• 200 మిమీ  మృదువెైన ఫ్్థ్ల ట్ ఫ�ైల్ తో  అంచులను డషీబర్ 
చేయండి.

• షీట్ మై�ట్ల్ యొక్్క న్ట్్యరు అంచు వద్ద  3 మిమీ వెైర్ింగ్ న్ ఒక్ 
యాన్్వల్ స్లటీక్, ఒక్ గొడ్డలి మర్ియు చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి 
తయారు చేయండి.

• చక్్కట్్ట బే్ల డ్ తో హ్క్థస్ ఫ్ల్రమ్ ఉపయోగించి చివరలో్ల  మిగులు 
తీగను క్త్తిర్ించండి.

• 200 మిమీ  ఫ్్థ్ల ట్ సూ్మత్ ఫ�ైల్ దా్వర్్థ వెైర్ ముగుసుతి ంది.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా గట్టటీపడటిం కొరక్ు వెైర్్డి సై�టీ రుయిట్ అించ్తన్త తయారు చేయడిం (Making wired 
straight edge for stiffening by hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• వెైర్మింగ్ అలవెన్్స మర్మయు మొతతుిం ప్ొ డవు లెకిక్ించిండి
• తీగ చ్తటూటీ  అించ్తన్త ఏర్పరుచ్తకోిండి మర్మయు ఒక్ గ్ొడ్డిల్   స్తు ింభింగ్ా పూర్మతు చేయిండి.

ఇవ్వబడ్డ  డయామీట్ర్ ‘d’ మర్ియు షీట్ మందం ‘t’  కొరక్ు వెైర్ింగ్ 
అలవెన్స్  లెకి్కంచండి.

వెైర్ింగ్ అలవెన్స్ = తీగ యొక్్క  వ్థయాసం + షీట్ మందాన్కి 2.5 రె్ట్్ల్ల . 

స�ైడ్ యొక్్క మొతతిం  పొ డవును న్ర్ణయించండి. 

మొతతిం పొ డవు = స�ైడ్ యొక్్క  పొ డవు + వెైర్ింగ్ అలవెన్స్.

షీట్ మై�ట్ల్ ను స�టీ రెయిట్ సినిప్ ఉపయోగించి అవసరమై�ైన 
పర్ిమాణంలో క్త్తిర్ించండి.

డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్ ప�ై షీట్ ను ఒక్ మై�తతిట్్టతో చదును చేయండి మరి్యు 
క్త్తిర్ించిన అంచులను ఫ్్థ్ల ట్ సూ్మత్ ఫ�ైల్ దా్వర్్థ తొలగించండి.

షీట్ మై�ట్ల్ యొక్్క  అంచుక్ు సమాంతరంగ్థ  మొతతిం వెైర్ింగ్ 
అలవెన్స్ లో 1/4వ వంతు దూరంలో ర్ెండు లెైన్ లను మార్్క 
చేయండి. 
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సీటీల్ ప్ల్ల ట్ ప�ై క్ుడికోణంలో  అంచుక్ు దగగారగ్థ ఉనని  మొదట్్ట లెైన్ వద్ద  
మడతప�ట్టీండి  లేదా చెక్్క పలక్ను ఉపయోగించి హ్యాచెట్ భ్్యగ్థన్ని 
ఉపయోగించండి.

చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి ఒక్ గొడ్డలిప�ై 30°  వరక్ు  ర్ెండవ మార్్క 
చేయబడిన ర్ేఖ వద్ద  మర్ొక్ మడతను తయారు చేయండి.

ఇవ్వబడ్డ  వ్థయాసం  క్లిగిన తీగను వెైర్ చేయడం కొరక్ు అంచు యొక్్క  
పొ డవు  క్ంట్ే  కొంచెం పొ డవుగ్థ తీసుకోండి.

మడతప�ట్్టటీన అంచు వద్ద  తీగను ఉంచండి మర్ియు అన్్వల్ లేదా 
అన్్వల్ సతి ంభ్్యన్ని బేస్ గ్థ ఉపయోగించి చెక్్క మాలెట్ దా్వర్్థ  
అంచును నొక్్కండి. (పట్ం 1)

చెక్్క మలె్ల ను కొట్టీడం దా్వర్్థ తీగ చుట్్టటీ  అంచును రూపొ ందించండి. 
(పట్ం 2)

ఒక్వేళ  అంచు చాలా ఇరుక్ుగ్థ ఉననిట్్లయితే, పట్ం  3లో చూపించిన  
దిశలో దబె్బలు ఇవ్వండి. 

ఒక్వేళ అంచు చాలా వెడలు్పగ్థ ఉననిట్్లయితే పట్ం 4లో చూపించిన 
దిశలో దబె్బలు ఇవ్వండి. 

అన్్వల్ లేదా అన్్వల్ యొక్్క అంచున ఉనని  వెైర్్డ  అంచును 
వివిధ దిశలో్ల  చెక్్క మాలెట్ ను కొట్టీడం దా్వర్్థ పూరి్తి చేయండి. 
(పట్ం) 5&6)

చివరగ్థ పట్ం 7లో  చూపించిన   విధంగ్థ  తీగ అంచుప�ై  తీగ 
అంచును పూర్ితి చేయండి.

చివర్్ర్ల    మిగులు తీగను   క్త్తి రి్ంచండి.

ఫ్్థ్ల ట్ సూ్మత్ ఫ�ైల్  ఉపయోగించి  వెైరు యొక్్క చివరలను   ఫ�ైల్ 
చేయండి. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.18
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చతే్ పరాకిరోయ ద్్రవారా గట్టటీపడటిం కొరక్ు వెైర్్డి సై�టీ రుయిట్ అించ్తన్త తయారు చేయడిం (Making a false 
wiring at straight edge)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• వెైర్మింగ్ కొరక్ు తగ్్మ్గింపున్త లెకిక్ించిండి
• చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా షీట్ మెటల్ యొక్క్ స్రళమెైన అించ్త వద్ద  తపు్పడు వెైర్మింగ్ తయారు చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• జాబ్ సీకె్వన్స్   ఎక్స్ర్ స�ైజ్ క్ు సమానంగ్థ ఉంట్్లంది: 1.2.21  
స�టీ రెయిట్ వెైర్్డ అంచును పూర్ితి చేసిన తరువ్థత  తప్ప, వెైర్ ఎండ్ న్ 
పట్్లటీ కోవడం దా్వర్్థ వెైర్ న్ తొలగించండి.

• బెంచీలు లోపలికి వెళి్ల నెమ్మదిగ్థ  చేత్తో వర్్క పీస్ ను బయట్క్ు 
లాగ్థడు.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

సై�ైైట్ అించ్త వద్ద  తపు్పడు వెైర్మింగ్ చేయడిం (Making false wiring at the sraight edge)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా  షీట్ మెటల్ యొక్క్ స్రళమెైన అించ్త  వద్ద  తపు్పడు వెైర్మింగ్ తయారు చేయిండి.

ఈ నెైపుణయాం స�టీ రెయిట్ వెైర్్డ అంచును పూర్ితి చేసిన  తరువ్థత మినహ్, 
బెంచ్ వెైస్ లో మిగులు తీగను పట్్లటీ క్ునే అంచు నుండి తీగను 
తొలగించడం మరి్యు  చేత్తో వర్్క పీస్  ను బయట్క్ు తీయడం. 
(పట్ం 1)

అంచు నుండి  తీగను సులభంగ్థ తొలగించడాన్కి అంచు చివరల 
నుండి కొన్ని చుక్్కల  నూనెను వర్ితించండి.

కొన్నిస్్థరు్ల , వెైర్  ను సులభంగ్థ తొలగించడం  కొరక్ు తీగ చుట్్టటీ  
షీట్ ను రూపొ ందించడాన్కి ముందు ఉపర్ితలంప�ై నూనె వేయడం  
జరుగుతుంది. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.18
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కొన్నిస్్థరు్ల  తీగను చతే్తో బయట్క్ు లాగుతారు, దాన్న్ క్ట్్టటీంగ్ 
ప్లయర్ లో పట్్లటీ క్ుంట్్యరు (పట్ం 2) లేదా అంచు వెలుపల ఉనని 
తీగ యొక్్క మిగులు పొ డవును     చేత్లో  తీగను పట్్లటీ కోవడాన్కి 
వంచుతారు  మర్ియు దాన్న్ త్ప్పడం దా్వర్్థ బయట్క్ు లాగుతారు.  
(పట్ం 3)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.18
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.19
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

ద్ీర్ఘచతురసరాా కార టారా ని్సస్టీర్ క్ు ట్చపర్ చతురస్రాిం తయారు చేయడిం (Making a taper chute square 
to rectangle transistor)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• త్రాకోణ్ీయ  పద్ధత్ ద్్రవారా  ఇవవాబడ్డి  క్చిచేతతవాింతో  చతురసరాా కారిం న్తించి దీ్ర్ఘచతురసరాా కార పర్మవరతున  చేసై్క నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయిండి. 
• కొక్ుక్ ఇన్తము  మర్మయు చెక్క్ మాలెట్  ఉపయోగ్్మించి చతురసరాా కారిం  న్తిండి  ద్ీర్ఘచతురసరాా కార పర్మవరతున పై�ైపున్త రూపొ్ ింద్్ధించిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• చతురస్్థ్ర క్థరం  నుండి దరీ్ఘచతురస్్థ్ర క్థర పర్ివరతిన కొరక్ు 
త్్రకోణీయ పద్ధత్ దా్వర్్థ నమూనాను అభివృది్ధ  చేయండి.  
(పట్ం 1)

• నమూనాను క్త్తిర్ించండి మర్ియు ఫ�ైల్ ఉపయోగించి 
అంచును డషీబర్ చేయండి.

• వయాత్రే్క్  వెైపులా హుక్ లను  ఏర్్థ్పట్్ల  చేయండి మర్ియు  
షీట్ ను అవసరమై�ైన ఆక్థరంలో మడతప�ట్టీండి  మర్ియు 
గూరో వ్్డ  జాయింట్ తయారు చేయండి.
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• సీమ్ కో్ల జింగ్ మై�షిన్ (సీమింగ్ మై�షిన్) ఉపయోగించి శరీ్రంప�ై 
తాళం వేసిన జాయింట్ ను తయారు చేయండి.

• కొక్ు్క ఇనుము మర్ియు చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి  
చతురస్్థ్ర క్థరం నుండి దీర్ఘచతురస్్థ్ర క్థర పరి్వరతిన ప�ైపును 
రూపొ ందించండి మరి్యు (పట్ం 2) లో చూపించిన విధంగ్థ 
దాన్  కొలతలను  తన్ఖీ చేయండి.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

చతురసరాా కారిం న్తిండి ద్ీర్ఘచతురసరాా కార పర్మవరతున కోస్ిం నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం (Developing 
pattern for square to rectangle transition)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
•త్్రభుజాక్థర పద్ధత్  ద్్రవారా చతురసరాా కారిం న్తిండి ద్ీర్ఘచతురసరాా కార పర్మవరతున యొక్క్ నమూనై్రన్త  అభివృద్్ధ్ధ  చేయిండి.

పట్ం 1లో చూపించిన విధంగ్థ ఎతుతి , స�ైడ్ వూయా మర్ియు డ్ార యింగ్ 
క్ు అనుగుణంగ్థ ప్థ్ల న్  చేయండి మర్ియు దాన్  భుజాలను పొ ్ర జెక్టీ 
చేయండి. ఎతుతి  మర్ియు స�ైడ్ వూయాలో భుజాలను పొ ్ర జెక్టీ చేస్లట్పు్పడు, 
ఉత్పతుతి లు  సమాన ఎతుతి  యొక్్క   శిఖర్్థన్కి  చేరవు.  (పట్ం 1)

అందువల్ల ,  ర్ేడియల్ లెైన్ పద్ధత్    దా్వర్్థ లేదా సమాంతర రే్ఖ  
పద్ధత్ అభివృది్ధ  దా్వర్్థ నమూనాను అభివృది్ధ   చేయడం అస్్థధయాం.

బిందువుల సంఖయా మరి్యు అక్షరం మర్ియు చుక్్కల రే్ఖల 
దా్వర్్థ క్ర్్థ్ణ లను గీయండి మరి్యు త్్రభుజాల శ్్రరోణిన్  ఏర్పరుస్్థతి యి 
(10 సంఖయాలు). దాన్ ఉపరి్తలంప�ై. (పట్ం)  2) దనీ్లో, చతురస్్థ్ర క్థరం 
మరి్యు దరీ్ఘచతురస్్థ్ర క్థర  భుజాల పొ డవు మర్ియు న్లువు ఎతుతి  
మాత్రమైే న్జమై�ైన పొ డవులు.  మరి్కొన్ని అవ్థసతివ్థలు.   న్జమై�ైన 
వంపు ఎతుతి  మర్ియు క్ర్్థ్ణ లను క్నుగొనడాన్కి  న్లువు ఎతుతి  ర్ేఖ 
XY 80 mm గీయండి. న్లువు ర్ేఖ దిగువన క్ుడి మర్ియు ఎడమ 
వెైపులా సమాంతర  ర్ేఖను గీయండి. (పట్ం 3)

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.19
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ప్థ్ల న్ స్్థ్ల ంట్ పొ డవు A.1 తీసుకోండి  మర్ియు దాన్న్ Y నుంచి  క్ుడి 
వెైపున  ఉనని సమాంతర ర్ేఖప�ై  మార్్క చేయండి.   ఈ ప్థయింట్ 
న్ X క్ు  జతచేయండి.  ఇది బిందువు A1  యొక్్క న్జమై�ైన వంపు  
పొ డవును ఇసుతి ంది.   తరువ్థత ప్థ్ల న్ స్్థ్ల ంట్ లెంగ్తి B2 తీసుకొన్, 
ఇంతక్ు ముందు చేసిన  విధంగ్థ  పునర్్థవృతం చేయండి.  ఇది  B2, 
C3, D4 మరి్యు E5 యొక్్క న్జమై�ైన స్్థ్ల ట్ పొ డవులను ఇసుతి ంది. 

ప్థ్ల న్ డయాగనిల్ A2 తీసుకొన్, దాన్న్ Y నుంచి ఎడమ వెైపున 
సమాంతర ర్ేఖప�ై మార్్క చేయండి. ఈ ప్థయింట్ న్ X క్ు  
జతచేయండి. ఇది  న్జాన్ని ఇసుతి ంది.

బిందువు A2 మర్ియు E5 యొక్్క క్ర్ణ పొ డవు. ప్థయింట్ C2, 
D5 మర్ియు D3 యొక్్క  ప్థ్ల న్ డయాగనిల్ తీసుకోండి మర్ియు 
ఇంతక్ు ముందు చేసిన  విధంగ్థ పునర్్థవృతం చేయండి. ఇది  పట్ం 
3 లో  చూపించిన విధంగ్థ C2, D5 మర్ియు D3 యొక్్క న్జమై�ైన 
క్ర్్థ్ణ లను ఇసుతి ంది. 

గీత.  ఇది  త్్రభుజం నెం.1(34D)ను ఇసుతి ంది.   ట్్రయాంగిల్ నెం.2 
(3CD) గీయడాన్కి  ప్థ్ల న్ నుంచి  3-C యొక్్క న్జమై�ైన వంపు 
పొ డవు  మరి్యు  C-D యొక్్క స�ైడ్ లెంగ్తి తీసుకోండి  , సి్వంగ్ ఆర్్క 
లు వరుసగ్థ 3 మర్ియు D నుంచి తీసుకోండి.  ఇది ఒక్ బిందువు 
వద్ద   క్త్తిర్ించబడుతుంది, దాన్కి C   అన్ ప్లరు ప�ట్టీండి  .  3C 
మరి్యు D-C లను మందమై�ైన ర్ేఖగ్థ క్లపండి.  ఇది   త్్రభుజం 
నెం.2 (3CD) ను ఇసుతి ంది.

నెం.3(4D5), నెం.4(3C2), నెం.5(5DE)), నెం.6(2CB),  
నెం.7(5EA), నెం.8(2BA) త్్రభుజాలు వేస్ల  అదే ప్రకిరోయను 
పునర్్థవృతం చేయండి.

నెం.9(5A1) మరి్యు నెం.10(2A1)లో పట్ం 4లో చూపించిన 
విధంగ్థ ప్థ్ల న్ మరి్యు పూరి్తి నమూనా నుండి న్జమై�ైన పొ డవులు 
మర్ియు న్జమై�ైన క్ర్ణం మరి్యు భుజాలను మాత్రమైే  పొ ందడం 
దా్వర్్థ   సర్ెైన క్రోమం దా్వర్్థ పక్్కపక్్కనే  ఉనానియి. 

జాయిన్ంగ్ అలవనెుస్లను నమూనా  యొక్్క  ర్ెండు చివరలో్ల  
మార్్క చేయండి

నమూనై్ర అభివృద్్ధ్ధ : త్్రభుజం నెం.1(34D) గీయడాన్కి  ప్థ్ల న్ 
నుండి 3.4 పొ డవును తీసుకొన్  సమాంతరంగ్థ ఒక్ ర్ేఖను 
గీయండి మర్ియు  3-4 అన్ ప్లరు ప�ట్టీండి.  4-D యొక్్క న్జమై�ైన 
వంపు పొ డవు మరి్యు 3-D యొక్్క క్ర్ణం,  సి్వంగ్ ఆర్్క లను 
వరుసగ్థ 4 మరి్యు 3 నుండి పొ ందండి.  ఇది ఒక్  ప్థయింట్ 
వద్ద  క్త్తిర్ించబడుతుంది, దాన్కి  D అన్ ప్లరు ప�ట్టీండి.  4-Dన్  
మందమై�ైన ర్ేఖగ్థ మర్ియు   3-Dన్ చుక్్కలుగ్థ క్లపండి. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.19
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.20
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

ట్చపర్ ఛ్థట్ చతురస్రాిం న్త గుిండరాింగ్ా మారచేడిం (Making a taper chute square to round 
transition)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• త్రాభుజాకార  పద్ధత్ ద్్రవారా  చతురసరాా కారిం న్తిండి గుిండరాింగ్ా  పర్మవరతున చెింద్ే  నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ   చేయిండి  
• చతురసరాా కారిం న్తిండి గుిండరాింగ్ా పర్మవరతున చెిందిండి   మర్మయు లాక్ చేయబడిన ఉమమిడి ద్్రవారా చేరిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• మై�ట్ీర్ియల్ న్ అవసరమై�ైన  స�ైజులో క్ట్ చేయాలి.

• ట్్రయాంగులేషన్ పద్ధత్ దా్వర్్థ చతురస్్థ్ర క్థరం నుండి   
గుండ్రంగ్థ  పర్ివరతిన  చెందే నమూనాను అభివృది్ధ  
చేయండి మర్ియు లేఅవుట్ చేయండి మరి్యు దాన్న్ 
క్త్తిర్ించండి.  

• గొడ్డలి, వెడ్జ్  పీస్ మర్ియు మాలెట్  ఉపయోగించి  ఆక్థర్్థన్ని 
రూపొ ందించండి.

• లాక్ చేయబడిన జాయింట్ తో చేరండి  .
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

చతురసరాా కారిం న్తిండి  గుిండరాని టారా న్్స మిషన్ చేయిండి (Make square to round transmission)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• చతురసరాా కారిం న్తిండి  గుిండరాింగ్ా పర్మవరతున చిెందడ్రనికి  గ్ొడ్డిల్, వెడ్జ్  పీైస్ మర్మయు చెక్క్ మాలెట్ ఉపయోగ్్మించి మర్మయు త్రళిం వసేైిన జాయిింట్  

ద్్రవారా క్లపిండి.

జాబ్ డ్ార యింగ్ క్ు సంబంధించి ఇప్పట్్టకే క్ట్ చేసిన ప్థయాట్ర్ని చెక్ 
చేయండి .

హ్యాచెట్ మరి్యు  చెక్్క  మాలెట్   ఉపయోగించి  లాక్ చేయబడిన  
ఉమ్మడని్  తయారు  చేయడాన్కి ర్ెండు చివరలక్ు వయాత్ర్ేక్ దిశలో 
హుక్ ఆక్థర్్థన్ని తయారు  చేయండి.

వెడ్జ్  దా్వర్్థ నమూనా  యొక్్క  ప్రత్ ర్ేఖప�ై  ముద్ర వేయండి.

ముద్రను క్రోమం తప్పక్ుండా మడతప�ట్టీండి  మరి్యు జాబ్ డ్ార యింగ్  
ప్రక్థరం   ఆక్ృత్కి  తీసుక్ురండి.

లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ న్ స�ట్ చేయండి మర్ియు దాన్న్  4 
mmతో లాక్ చేయండి.     హ్యాండ్ గ్రరో వర్ మరి్యు 1 1/2 పౌండ్ల  బ్యల్ 
ప్థయాన్ సుత్తి .

కొక్ు్క ఇనుము  మర్ియు  చదునెైన బ్యర్  ఉపయోగించి  గుండ్రంగ్థ 
మర్ియు చతురస్్థ్ర క్థరంలో సర్ెైన ఆక్థర్్థన్ని రూపొ ందించండి.

చతురస్రం మరి్యు   గుండ్రంగ్థ ఉనని కొలతను తన్ఖీ   చేయండి.

త్రాభుజాకార పద్ధత్ ద్్రవారా  చతురసరాా కారిం న్తిండి  గుిండరాింగ్ా పర్మవరతున  చెిందే్ నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  
చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం (Develop and layout the pattern for square to round 
transition by triangulation method)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• త్రాభుజాకార పద్ధత్ ద్్రవారా  చతురసరాా కారిం న్తిండి గుిండరాింగ్ా పర్మవరతున చెింద్ే నమూనై్రన్త అభివృద్్ధ్ధ  చేయడిం   మర్మయు లేఅవుట్   చేయడిం.

పరాణ్్రళిక్న్త రూప్ొ ింద్్ధించడ్రనికి 

సమాంతర మర్ియు న్లువు మధయా ర్ేఖలను గీయండి  .

మధయార్ేఖ  ఆధారంగ్థ 72 మిమీ చతురస్్థ్ర క్థర్్థన్ని మార్్క చేయండి 
మర్ియు పట్ం 1లో చూపించిన విధంగ్థ మూల బిందువులను 
A,B,C,D అక్షర్్థలతో ప్లర్ొ్కనండి.

పట్ం 1 యొక్్క  మధయా నుండి.  ఒక్ 60 mm డయా వృతాతి న్ని 
గీయండి మర్ియు దాన్న్ పనెనిండు సమాన భ్్యగ్థలుగ్థ విభజించండి  
మర్ియు పట్ం 2 లో చూపించిన విధంగ్థ “o” నుండి “6” మర్ియు 
“6” నుండి “0” వరక్ు సంఖయాను విభజించండి.

A0, A1, A2, A3, B3, B4, B5, B6, C6, C5,  C4, C3,

పట్ం 3  లో చూపించిన విధంగ్థ D3, D2, D1, D0  . ఇపు్పడు ఆ 
ప్థ్ల న్ పూరతియింది.

ఫ్్రంట్ వూయా గీయడాన్కి 

ప్థ్ల న్ యొక్్క  ర్ేఖ అయిన BCకి  సమాంతర   రే్ఖను గీయండి.  
లెట్ర్ AD ఇవ్వండి.  

AD ర్ేఖ  యొక్్క మధయా  నుండి 50 మిమీ ఎతుతి క్ు లంబ ర్ేఖను   
గీయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.20
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ఆ ప్థయింట్ నుంచి  సమాంతర ర్ేఖను గీయండి  మర్ియు ర్ెండు 
వెైపులా 30 మిమీ మార్్క చేయండి.   పట్ం 4లో చూపించిన విధంగ్థ 
3, 3 సంఖయాలను ఇవ్వండి.

పట్ం 4లో చూపించిన విధంగ్థ A3, మర్ియు D3లో చేరండి. 

ఇపు్పడు మీరు ఫ్్రంట్ వూయా యొక్్క అవుట్ లెైన్  ను పొ ందుతారు.

ప్రణాళిక్ నుండి, పట్ం 5 లో చూపించిన విధంగ్థ ప్రత్ బిందువు 
నుండి అన్ని లెైన్ల ను పొ ్ర జెక్టీ చేయండి.

న్జమై�ైన పొ డవును గీయడాన్కి

న్జమై�ైన పొ డవును గీయడాన్కి  ముందు యొక్్క బేస్ లెైన్ ను 
విసతి రి్ంచండి  మర్ియు ఏదెైనా బిందువు నుండి లంబ ర్ేఖను 
గీయండి.

లంబ ర్ేఖను క్త్తి రి్ంచడం  కొరక్ు  ఫ్్రంట్ వూయా యొక్్క ప�ైభ్్యగ్థన్ని 
(పట్ం 6) విసతిర్ించండి.

ఇపు్పడు  బేస్ లెైన్ మర్ియు ట్్యప్ లెైన్   మధయా దూరం న్లువు 
ఎతుతి .

ప్థ్ల న్ X నుంచి  0, 1 నుంచి A,  0 నుంచి A వరక్ు  దూర్్థన్ని  
తీసుకొన్  బేస్ లెైన్ ప�ై క్ట్ చేయండి.

ఈ బిందువుల నుండి, పట్ం 6 లో చూపించిన విధంగ్థ న్లువు ఎతుతి  
యొక్్క ప�ైభ్్యగ్థన్కి అన్ని  ర్ేఖలను క్లపండి. 

ఇపు్పడు మీరు అన్ని వెైపుల యొక్్క  న్జమై�ైన పొ డవును 
పొ ందుతారు. 

A0, A3, B3, B6, C6, C3, D3, D0  అనీని పట్ం 6లో చూపించిన  
విధంగ్థ Aక్ు  సమానం.

A1, A2, B4, B5, C5, C4, D2, D1 అనీని పట్ం 6లో చూపించిన  
విధంగ్థ A1క్ు సమానం.

పట్ం 6లో చూపించిన విధంగ్థ OX   అనేది ఉమ్మడి ర్ేఖ. 

నమూనై్రన్త గీ్యడ్రనికి

న్జమై�ైన పొ డవు నుండి  OX యొక్్క    దూర్్థన్ని సరళర్ేఖను 
గీయండి.   

OA  యొక్్క  న్జమై�ైన  పొ డవును తీసుకోండి మరి్యు  0న్ 
కేంద్రంగ్థ  తీసుకొన్ ఒక్ ఆర్్క న్  మార్్క చేయండి.

X నుంచి  పట్ం 7లో ఉనని విధంగ్థ XA   దూరం నుంచి ఆర్్క ను 
క్త్తి రి్ంచండి.

ఇపు్పడు మీక్ు “ఆక్థస్” త్్రభుజంగ్థ వసుతి ంది. 

“A” నుంచి  A1 యొక్్క న్జమై�ైన  పొ డవును తీసుకోండి  మర్ియు 
ఒక్ ఆర్్క న్  మార్్క చేయండి.  “O” నుంచి  ప్థ్ల న్ నుంచి 01 దూర్్థన్ని 
తీసుకొన్, ఒక్ ఆర్్క  ను క్త్తిర్ించండి. ఇపు్పడు ఆర్్క ప్థయింట్ న్ 
“A”క్ు జతచేయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.20
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ఇపు్పడు మీక్ు “01A” త్్రభుజంగ్థ లభిసుతి ంది. 

A నుంచి 2 వరక్ు న్జమై�ైన దూర్్థన్ని  తీసుకోండి  మరి్యు A  
నుంచి ఒక్ ఆర్్క న్ మార్్క చేయండి. ఒక్ డివిజన్ 1 నుండి 2 వరక్ు 
తీసుకోండి మరి్యు ఒక్ ఆర్్క ను 1 నుండి క్త్తి రి్ంచండి.

ఇపు్పడు మీక్ు త్్రభుజంగ్థ 12A  లభిసుతి ంది.

A3 యొక్్క న్జమై�ైన పొ డవును తీసుకోండి మర్ియు A నుంచి ఒక్ 
ఆర్్క న్ మార్్క చేయండి.  “2” నుండి  ప్థ్ల న్ నుండి 2.3 దూర్్థన్ని 
తీసుకోండి మర్ియు “3” వద్ద  క్త్తిర్ించండి. జాయింట్ “3ఎ”.  ఇపు్పడు 
మీక్ు త్్రభుజంగ్థ “23A” లభిసుతి ంది.

ప్థ్ల న్ నుంచి “AB” దూర్్థన్ని తీసుకోండి మరి్యు ఒక్ ఆర్్క న్  మార్్క 
చేయండి. 3 నుండి న్జమై�ైన పొ డవు 3B తీసుకోండి మర్ియు ఒక్ 
ఆర్్క ను క్త్తిర్ించండి.

ఇపు్పడు  ఈ ప్థయింట్ న్  “A” మర్ియు 3క్ు జతచేయండి. ఇపు్పడు 
మీక్ు AB3  త్్రభుజంగ్థ లభిసుతి ంది.

తదనుగుణంగ్థ, పట్ం 7 లో  చూపించిన విధంగ్థ మొతతిం  నమూనాను 
పూర్ితి  చేయండి.

తరువ్థత పట్ం 8లో చూపించిన విధంగ్థ ర్ెండు వెైపులా లాక్ 
చేయబడిన జాయింట్  కొరక్ు అలవెన్స్ జోడించండి.

 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.20
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.21
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

బిఐఎస్  పరాకారిం  సాల్డ్ పించ్ లు, గుిండరాట్ట పించ్ లతో రింధ్్రరా లు చేయడిం (Making holes with solid 
punches, round punches as per BIS)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• విభినని వాయాసాల  పించ్ రింధ్్రరా లన్త  పై్కరొక్నిండి.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

ప్ాయాడ్ లాక్ టాప్

• గుంతలు తవ్వడాన్కి ఇరుకెైన జాయింట్, ట్్యయాబ్ లు మర్ియు 
మార్్క స�ంట్ర్ లక్ు అలవెన్స్ అనుమత్ంచడం    దా్వర్్థ జాబ్ 
డ్ార యింగ్  ప్రక్థరం ప్థయాడ్ లాక్ ట్్యప్ తయారు చేయడాన్కి  
అవసరమై�ైన పొ డవు మర్ియు  వెడలు్పను లెకి్కంచండి.

• ప్థయాడ్ లాక్ ట్్యప్ యొక్్క ర్ెండు షీట్ మై�ట్ల్ ముక్్కలను ఇరుకెైన  
జాయింట్ దా్వర్్థ క్లపడం దా్వర్్థ ప్థయాడ్ లాక్ హింజ్ తయారు 
చేయండి మరి్యు దాన్  క్దలిక్ను తన్ఖీ చేయండి.

• ప్థర్టీ Aప�ై స్్థ్ల ట్ మర్ియు ప్థర్టీ   Bప�ై 3 mm f రంధ్ార లను  తయారు  
చేయండి.  అవసరమై�ైన ఆక్థర్్థన్కి సమానంగ్థ రూపొ ందించండి.

ప్ాయాడ్ లాక్ బాటమ్.

• ప్థయాడ్ లాక్ బ్యట్మ్  యొక్్క  మార్్క చేయబడిన భ్్యగ్థన్ని 
మడతప�ట్టీడం దా్వర్్థ అవసరమై�ైన ఆక్థరంలో క్త్తిర్ించండి 
మర్ియు తొలగించండి.

• φ 10 mm మర్ియు φ 3 mm రంధ్ార లను ఆయా కేంద్ార ల వద్ద  
తవ్వండి  మరి్యు బర్  న్ తొలగించండి.

• దిగువ  మూలలో్ల    5 మిమీ వ్థయాస్్థరథాం ఉండేలా  చూసుకోండి.

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

బిఐఎస్  పరాకారిం  సాల్డ్ పించ్ లు, గుిండరాట్ట పించ్ లతో రింధ్్రరా లు చేయడిం (Making holes with solid 
punches, round punches as per BIS)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా  సై్కవాచ్రఛాయుత క్దల్క్తో  జాయిింట్్స  పై్కరొక్నిండి.

పైిరాపరేషన్ హిింగ్ే

పట్ం 1లో ఉనని విధంగ్థ వెైర్ ఎడ్జ్  మర్ియు ట్్యయాబ్ లను మార్్క 
చేయండి.

మై�రుగెైన ఉదాహరణ కోసం ఈ కిరోంది కొలతలను తీసుక్ుందాం.

X  = 21/2 d = 4 x 2.5 = 10 mm

XX  = 45 మి.మీ.

XXX = 75 mm

ట్్యయాబ్ వెడలు్ప = 15 మిమీ

d =  తీగ వ్థయాసం 4 మి.మీ.

ఫిక్స్ డ్ మారి్్కంగ్ గేజ్, సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించండి,  స్ల్కవేర్ మర్ియు 
స�ై్రరిబర్ ప్రయత్నించండి.

 బ్యహయా ర్ేఖ వెంబడి అవ్థంఛిత పదార్్థథా న్ని క్త్తిర్ించండి,  బెంచ్ 
లీవర్ షియర్లను  ఉపయోగించి క్త్తిర్ించడం దా్వర్్థ క్ుళ్ాయిలను 
ఏర్్థ్పట్్ల చేయండి.   ఉలి మర్ియు సుత్తిన్ ఉపయోగించి అవ్థంఛిత 
క్ుళ్ాయిలను  క్త్తి రి్ంచండి  మరి్యు క్త్తి రి్ంచిన ప్థ్ర ంతాన్ని  
తొలగించండి.   (పట్ం 2)

బెంచ్ వెైస్  ప�ై చెకి్కన ర్ేఖ వెంబడి  క్ుడికోణాన్కి  షీట్ ‘A’న్ వంచండి.   
తరువ్థత  హ్యాచ్్డ   ట్ేక్ మరి్యు  సుత్తిన్ ఉపయోగించి పదునెైన  
కోణాన్కి మడతప�ట్టీండి. (పట్ం 3)

90 మిమీ పొ డవు 4 mmφ వెైరు తీసుకొన్ చివరలను  డషీబర్ 
చేయండి.

పట్ం 4లో ఉననిట్్ల్ల గ్థ  వెైరును  ఉంచండి  మరి్యు షీట్  న్ ఆవిల్ 
ప�ై  ఉంచడం  దా్వర్్థ అంచుప�ై ట్్యయాప్ చేయండి. (పట్ం 5)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.21
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ట్్యయాప్ చేసిన తరువ్థత అంచు చాలా ఇరుక్ుగ్థ ఉంట్ే, పట్ం 6 
లో సూచించిన దిశలో దిగువ ఇవ్వండి.    ఒక్వేళ అంచు చాలా 
వెడలు్పగ్థ ఉననిట్్లయితే దిశలో దబె్బలు ఇవ్వండి.   పట్ం 7, 8 & 
9 లో సూచించబడింది.

పట్ం 10లో చూపించిన విధంగ్థ  బ్యణం  దా్వర్్థ సూచించబడ్డ  
దిశలో దెబ్బలు  ఇవ్వడం దా్వర్్థ వెైర్్డ అంచును  దశలవ్థరీ్గ్థ పూర్ితి 
చేయండి.   మొదట్్ట రె్ండు అడుగులు గొడ్డలి అంచుప�ై,  చివర్ి దశ 
గొడ్డలి అంచుప�ై చేయాలి.

వెైర్్డ అంచు  నుంచి వెైరును  తొలగించండి.  షీట్ ‘B’ తీసుకొన్,  ‘A’ 
కొరక్ు  చేసినట్్ల్ల గ్థ వెైర్్డ ఎడ్జ్  తయారు  చేయండి మర్ియు వెైర్  న్ 
తొలగించండి.

φ 4 mm వెైరును బెంచీప�ై    ఉంచండి మర్ియు పట్ం 11లో చూపించిన 
విధంగ్థ ఒక్ చివరన సుత్తితో స్్థనిప్ చేయండి.

 ర్ెండు వెైర్్డ   అంచులను ఒక్దాన్కొక్ట్్ట ఎదురుగ్థ   ఉంచండి  (ఒక్వేళ 
వెైర్్డ అంచు ఒక్దాన్తో ఒక్ట్్ట మై�ష్  చేయబడక్పో తే, అంచును  ఫ్్థ్ల ట్ 
ఫ�ైల్ దా్వర్్థ సున్నితంగ్థ ఫ�ైల్ చేయండి మర్ియు మై�ష్ చేయండి) 
మరి్యు స్్థనిప్  ను చొపి్పంచండి.  అవతలి చివర  వెైర్ మర్ియు 
ఫ్థరం స్్థనిప్    ను ఏర్పరుస్్థతి యి మరి్యు  హింజ్ న్ పూర్ితి చేస్్థతి యి.   
(పట్ం 12)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.21
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.22
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

సాల్డ్ పించ్  ఉపయోగ్్మించి రింధ్్రరా లన్త గుద్దడిం (Punching holes using a solid punch)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• చద్తనైెైన ఫ�ైల్ స్్థమిత్ ని ఉపయోగ్్మించి ష�ట్ మెటల్ యొక్క్ అించ్తల వద్ద  బర్ ని ఫ�ైల్ చేయిండి
• సాల్డ్ పించ్  ఉపయోగ్్మించి స్ర�ైన సై�ైజు రింధ్్రరా లన్త పించ్ చేయిండి 
• బురరోన్త తొలగ్్మించడిం  ద్్రవారా  పించ్ చేసైిన రింధ్్రరా నిని పూర్మతు  చేయిండి మర్మయు ఉబి్బన రింధ్్రరా నిని ప్ాలా న్ చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• స్్థమిత్ రౌిండ్ ఫ�ైల్ ఉపయోగ్్మించి, పని యొక్క్ ర�ిండు వెైపులా 
బర్ న్త  ఫ�ైల్ చేయిండి.

• చద్తనైెైన పరాద్ేశిం  కోస్ిం   ట్టన్ మాయాన్ యొక్క్  కొముమిపై�ై 
ఉనని ప్రాా ింత్రనిని ప్ాలా న్  చేయిండి.
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

పించ్ ని ప్ొ జిషన్ చేయడిం  మర్మయు పించ్  రింధ్్రరా లన్త సాల్డ్  మర్మయు రౌిండ్ పించ్  లోలా  ఫినిష్ చేయడిం 
(Positioning the punch and finishing the punch holes in solid and round punch)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• పించ్ రింధరాిం యొక్క్ మధయాభాగ్ానిని ప్ొ జిషన్  చేయిండి 
• పించ్ చేయబడ్డి  రింధరాిం యొక్క్ ఉబు్బన్త  ప్ాలా న్  చేయిండి.

పంచ్ ను ఉపయోగించి సననిన్ స�క్షన్ మై�ట్ీర్ియల్ ప�ై రంధ్ార లను 
సృషిటీంచే చరయాను పంచింగ్ అంట్్యరు.

ఒక్ చతేోతి  వర్్క పీస్   ప�ై   గురుతి లను  గురి్తించడంప�ై  స్్థలిడ్ పంచ్ 
న్ న్లువు పొ జిషన్ లో పట్్లటీ కోండి మర్ియు మర్్ర చేతోతి  బ్యల్ పీన్ 
సుత్తి  దా్వర్్థ పంచ్ యొక్్క తలను మీరు కొట్ేటీ  వరక్ు కొట్టీండి.  రంధ్రం 
పొ ందండి. (పట్ం 1)

పించ్ యొక్క్   వృత్రతు కార క్ట్టింగ్ అించ్తలక్ు  అన్తగుణ్ింగ్ా 
నై్రలుగు లొకేట్టింగ్ ప్ాయిింటులా  ఉిండేలా పించ్ ని ఉించిండి, 
లేక్పో్ తే పించ్ చేయబడ్డి  రింధరాిం యొక్క్ మధయా భాగిం 
సాథూ నభరాింశిం చిెంద్తతుింద్్ధ.

లెడ్ కేక్ లేదా క్థరో స్ గెైరూన్్డ  చెక్్క బ్య్ల క్ ను సపో రి్టీంగ్ బేస్ గ్థ 
ఉపయోగించండి.

కొట్ేటీట్పు్పడు, పంచ్   యొక్్క  తలను క్థక్ుండా   క్ట్్టంగ్ ప్థయింట్ 
ను చూడండి. 

సుత్తిన్ కొట్ేటీట్పు్పడు, సుత్తి   దాన్ దిగువ ముఖం   మధయాలో మర్ియు 
పంచ్  యొక్్క ప�ై ముఖంప�ై కొట్ేటీలా  చూసుకోండి.    లేక్పో తే పంచ్    
పొ జిషన్  దెబ్బత్న్  పొ డవ్థట్్ట రంధ్రం ఏర్పడుతుంది.  కొన్నిస్్థరు్ల ,  
పంచ్ దాన్ స్్థథా నం నుండి జారి్పో యి ప్రమాదాన్కి క్థరణం క్థవచుచు.

చెక్్క బ్య్ల క్ ను సపో రి్టీంగ్    బేస్ గ్థ ఉపయోగించటే్పు్పడు, షీట్ 
ను చెక్్క  యొక్్క  సూథా ల గింజ చివర ఉంచాలి, లేక్పో తే, వక్రరోక్రణ 
జరుగుతుంది.   (పట్ం 2)

పంచ్ చేసిన తరువ్థత షీట్ చదును అయినపు్పడు,  పంచ్ చేసిన   
రంధ్రం వ్థయాసం కొది్దగ్థ తగుగా తుంది.   పంచ్ చేసిన రంధ్ార న్ని పూర్ితి 
చేయడం. బర్ ను ఫ�ైల్ చేయండి, ఆప�ై పంచింగ్ వల్ల  క్లిగే ఉబు్బను 
ప్థ్ల న్ చేయండి.

సాల్డ్ పించ్ ని పద్తన్తపై�టటీడిం (Resharpening of a solid punch)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ఒక్ బెించ్ గ్�ైరూిండర్/పైీఠిం గ్�ైరూిండర్ పై�ై   ఘనమెైన పించ్ యొక్క్ మొద్త్ద బార్మన క్ట్టింగ్ అించ్తలన్త త్ర్మగ్్మ  అమరచేిండి.

న్రంతర ఉపయోగం తర్్థ్వత, ఘనమై�ైన  పంచ్  యొక్్క క్ట్్టంగ్ 
అంచులు మొదు్ద బ్యరి్పో తాయి. పంచ్ ను పునర్ి్వన్యోగం కోసం 
పొ ందడాన్కి, పంచ్ ను త్రి్గి ఉపయోగిస్్థతి రు. 

Resharpening is done on a benchor apedestal grinder.స్్థలిడ్ 
పంచ్ యొక్్క వ్థయాసం మరి్యు ముఖంప�ై  గైెరూండింగ్  చేయబడుతుంది. 

గైెరూండింగ్ చేయడాన్కి ముందు, గైెరూండింగ్ వీల్ సర్ిగ్థగా  దుసుతి లు 
ధర్ించబడిందన్ మర్ియు చక్రోం న్జమైేనన్ ధృవీక్ర్ించుకోండి. 

గైెరూండింగ్ వీల్ ఫ్లస్ మరి్యు ట్్టల్ ర్ెస్టీ  మధయా గ్థయాప్ సుమారుగ్థ 2 
మిమీ ఉండేలా చూసుకోండి.

గైెరూండింగ్ చక్రోం యొక్్క ముఖాన్కి లంబంగ్థ, ట్్టల్ ర్ెస్టీ  మీద స్్థలిడ్ 
పంచ్ న్ పట్్లటీ కోండి.  (పట్ం 1 చూడండి)

పంచ్ యొక్్క ముఖాన్ని గడియార దిశలో  త్ప్పడం దా్వర్్థ 
నెమ్మదిగ్థ గైెరూండ్   చేయండి.

త్ప్ల్పట్పు్పడు, ట్్టల్ మీద  పంచ్ న్ గట్్టటీగ్థ పట్్లటీ కోండి మరి్యు 
గెైరూండింగ్ చేస్లట్పు్పడు అధిక్ బలాన్ని వరి్తించక్ుండా చూసుకోండి. 

పంచ్ యొక్్క ముఖం చదునుగ్థ మార్ే వరక్ు గెైరూండింగ్ కొనస్్థగించండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.22
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ఇపు్పడు పట్ం 2లో చూపించిన  విధంగ్థ పంచ్ న్ ఒక్ కోణం వద్ద  
పట్్లటీ కోండి మరి్యు పంచ్ ను గడియారం వెైపు త్ప్పడం దా్వర్్థ 
ఘన పంచ్  యొక్్క వ్థయాస్్థన్ని నమె్మదిగ్థ గెైరూండ్ చేయండి.   గైెరూండింగ్ 
చేస్లట్పు్పడు పంచ్ ను ట్్యంజెన్షియల్ గ్థ ఉంచి       , పంచ్ యొక్్క 
వ్థయాసం గైెరూండింగ్  చక్రోం  యొక్్క ముఖాన్కి తేలిక్ప్థట్్ట శకితితో  తాకేలా  
చూడండి. వ్థయాసం  సరి్గ్థగా  గైెరూండింగ్ చేయడం కొరక్ు పంచ్ న్ ఏక్రీ్త్గ్థ 
త్ప్పండి. 

పించ్ యొక్క్ వాయాస్ిం లేద్్ర ముఖానిని గ్�ైరూిండిింగ్ చేయడిం 
కొరక్ు గ్�ైరూిండిింగ్   వీల్  యొక్క్  సై�ైడ్ లన్త ఉపయోగ్్మించవద్త్ద .

గెైరూండింగ్ చేస్లట్పు్పడు అధకి్ ఒత్తిడిన్ వర్ితించవదు్ద ,  లేక్పో తే ఇది 
పంచ్ ను దెబ్బతీసుతి ంది లేదా ప్రమాదాన్కి క్ూడా క్థరణం క్థవచుచు.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.22
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.23
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

సైిింగ్్మల్ ర్మవిటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (Single riveted lap joint)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సిైింగ్్మల్ ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ తయారు చేయడిం కొరక్ు ర్మవెట్ రింధ్్రరా ల కొరక్ు ఖాళీని లేఅవుట్ చేయిండి
• పవర్ ఆపరేటెడ్ ప్ో రటీబుల్ డిరాల్లాింగ్  మెషిన్ ఉపయోగ్్మించి  స్ర�ైన సై�ైజు రింధ్్రరా లన్త తవవాిండి.
• ర్మవెట్   సై�ట్,  ర్మవెట్ సానిప్, బాల్ పైీన్ స్్తత్తుని ఉపయోగ్్మించి  డ్రలీ స్హ్యింతో సానిప్ హెడ్ ర్మవిట్ లన్త  ర్మవేట్ చేయిండి, సాలా క్ లేక్ుిండ్ర సిైింగ్్మల్ 

ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ న్త తయారు చేయిండి.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• ఇవ్వబడ్డ  మై�ట్ీర్ియల్ న్ సీటీల్   రూల్ ఉపయోగించి  140 mm x 
48 mm స�ైజుక్ు క్త్తిర్ించండి మర్ియు చెక్ చేయండి.  

• డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్  మీద షీట్  ను మై�తతిట్్టతో  చదును చేయాలి.

• చదునెైన సూ్మత్ ఫ�ైల్  ఉపయోగించి  అంచులను తొలగించండి. 

• 140 మిమీ పొ డవు గల మధయా ర్ేఖను మార్్క చేయండి మర్ియు 
షటీ్్లను  స�టీ రెయిట్ సినిప్స్ ఉపయోగించి  70 x 48 పర్ిమాణం గల 
ర్ెండు ముక్్కలుగ్థ  క్త్తిర్ించండి.

• షీట్ యొక్్క ర్ెండు ముక్్కలప�ై సి్రరిబర్ మర్ియు  సీటీల్ 
న్యమాన్ని ఉపయోగించి సింగిల్ ర్ివేట్్టడ్ లాయాప్ జాయింట్ 
తయారు  చేయడం కొరక్ు ర్ివెట్ రంధ్ార ల మధయా  ఖాళీన్ లేఅవుట్  
చేయండి మరి్యు ర్ివెట్   యొక్్క మధయా బిందువులను మార్్క 
చేయండి. స�ంట్ర్ పంచ్ మర్ియు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి 
రంధ్ార లు. (సి్కల్ సీకె్వన్స్ యొక్్క పట్ం 1 & 2 చూడండి)

• పవర్ ఆపరే్ట్్టడ్ పో రటీబుల్ డి్రలి్లంగ్ మై�షిన్ ఉపయోగించి షీట్ 
యొక్్క  ఒక్ ముక్్కప�ై అన్ని   స�ంట్ర్  ప్థయింట్్లప�ై  3.2 రంధ్ార లు 
మరి్యు మర్్ర  షీట్ ముక్్కప�ై ఒక్ స�ంట్్రల్ హో ల్    ను తవ్వండి. 
(పట్ం)  1)

• బ్యల్ పీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి  ర్ివెట్ స్్థనిప్ మర్ియు  డాలీ  
సహ్యంతో ర్ివెట్ తలను   రూపొ ందించండి.

• షీట్  యొక్్క దిగువ భ్్యగంలో మిగిలిన నాలుగు రంధ్ార లను 
తవ్వండి, షీట్ యొక్్క ఎగువ భ్్యగంలో ఇప్పట్్టకే తవి్వన  రంధ్ార ల  
దా్వర్్థ. 

• ప�ద్ద  స�ైజు డి్రల్ తో  రంధ్ార లను తొలగించి, తవి్వన రంధ్ార లప�ై  చతే్తో 
త్ప్పండి.

• రి్వెట్ స�ట్, రి్వెట్ స్్థనిప్,  డాలీ సహ్యంతో రి్వెట్ లను    
ప్రతాయామానియ రంధ్ార లో్ల  చొపి్పంచండి  మర్ియు ర్ివెట్ తలలను   
ఒకొ్కక్్కట్్టగ్థ రూపొ ందించండి. మర్ియు ఒక్ బ్యల్ పీన్ సుత్తి .

• ప�ద్ద  స�ైజు డి్రల్ ఉనని రంధ్ార లను చేత్తో తవి్వన రంధ్ార లప�ై 
త్ప్పండి.  (పట్ం 2)

• షీట్  యొక్్క అత్వ్థయాపతి     అంచులు మార్్క  చేయబడ్డ  ర్ేఖలతో 
సరి్పో లేలా అన్ని   రంధ్ార లు ఉనని షీట్  ముక్్కను మర్ొక్దాన్ 
ప�ైన  ఉంచండి. 

•  మధయా రంధ్రంలో 3 మిమీ డయా స్్థనిప్ హ�డ్ ర్ివేట్  చొపి్పంచండి.  
(పట్ం 3)

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

ఒకే ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ తయారు చేయడిం కొరక్ు ర్మవెట్ రింధ్్రరా ల  కొరక్ు  ఖాళీని లేఅవుట్ చేయిండి 
(Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• బిఐఎస్ పరామాణ్ిం పరాకారిం  లాయాప్  యొక్క్ ద్థరిం,   మొదట్ట ర్మవేట్ మర్మయు అించ్తల మధయా  ద్థరిం మర్మయు  పైిచ్  యొక్క్ ద్థరానిని 

లెకిక్ించిండి. 
• ఒకే ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్  న్త తయారు చేయడ్రనికి ర్మవెట్ రింధ్్రరా లక్ు ఖాళీని  లేఅవుట్ చేయిండి.
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జతచేయాలిస్న వర్్క పీస్ ల యొక్్క అంచులు  బురరో లేక్ుండా 
మర్ియు న్ట్్యరుగ్థ ఉండేలా చూసుకోండి.

ఒడి యొక్్క దూర్్థన్ని  లెకి్కంచండి.

ఒడి  యొక్్క దూరం  = 4 x ర్ివెట్ యొక్్క  డయా (D)

ర్ివెట్     యొక్్క వ్థయాసం  = తెలిసిన మందం  నుండి 2.5 లేదా 
3t,  ర్ివెట్ యొక్్క డయాను లెకి్కంచండి మర్ియు లాయాప్  యొక్్క  
దూర్్థన్ని లెకి్కంచండి. 

సి్రరిబర్ మర్ియు సీటీల్   న్యమాన్ని ఉపయోగించి ర్ెండు వర్్క పీస్ 
లప�ై   అంచుక్ు సమాంతరంగ్థ లాయాప్ యొక్్క దూర  ర్ేఖను మార్్క  
చేయండి.  (పట్ం 1)

స�ైడ్ అంచు  నుండి  మొదట్్ట ర్ివిట్్ల  దూర్్థన్ని లెకి్కంచండి.    అంచు 
నుండి మొదట్్ట రి్వేట్ యొక్్క దూరం = 2 x డయా ఆఫ్ ర్ివెట్ (D)

డివెైడర్    ఉపయోగించి  రె్ండు వర్్క పీస్ లప�ై  రి్వెట్ లెైన్ ప�ై  పక్్క 
అంచుల నుండి మొదట్్ట ర్ివెట్ ల దూర్్థన్ని మార్్క చేయండి. 

ర్ెండు ర్ివిట్ ల మధయా దూర్్థన్ని లెకి్కంచండి, అంటే్ పిచ్. పిచ్ = 3 x 
ర్ివెట్ యొక్్క డయా (D)

ర్ివెట్ లెైన్ లప�ై ర్ివెట్ ల యొక్్క పిచ్ న్ ర్ెండు వర్్క పీస్ లప�ై (పట్ం 
2) డివెైడర్ ఉపయోగించి మార్్క చేయండి.

స�ంట్ర్ పంచ్ మర్ియు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి  ర్ీవెట్ ల 
యొక్్క స�ంట్ర్ ప్థయింట్్లను గుద్దండి.

షీట్ యొక్్క అంచు నుండి ర్ివెట్ లెైన్ యొక్్క దూర్్థన్ని లెకి్కంచండి. 

అంచు నుండి  ర్ివెట్ ర్ేఖ యొక్్క దూరం = 2 x  ర్ివెట్ యొక్్క  
వ్థయాసం  (D)

అంచుక్ు సమాంతరంగ్థ,  రె్ండు వర్్క పీస్  లప�ై  ర్ివెట్ ర్ేఖలను 
మార్్క  చేయండి (పట్ం 2). 

పవర్ ఆపరేటెడ్ ప్ో రటీబుల్ డిరాల్లాింగ్ మెషిన్ ద్్రవారా షీట్ మెటల్ పై�ై డిరాల్లాింగ్ (Drilling on sheetmetal by 
power operated portable drilling machine)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• పవర్ ఆపరేటెడ్ ప్ో రటీబుల్ డిరాల్లాింగ్ మెషినరీని స్ర్మగ్ా్గ  ఆపరేట్ చేయడిం  ద్్రవారా షీట్ మెటల్ పై�ై స్ర�ైన పర్మమాణ్ింలో రింధ్్రరా నిని తవవాిండి.

పిడిగుదు్ద  the మార్్క చేయబడింది కేంద్రం ప్థయింట్్ల్ల  యొక్్క 
the రంధ్ార లు క్ు అవు్వ స�ంట్ర్ పంచ్ మర్ియు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ 
ఉపయోగించి తేలిక్గ్థ తవ్థ్వరు.

 పో రటీబుల్  డి్రలి్లంగ్  మై�షిన్  యొక్్క డి్రల్ చక్  లో  స�టీ రెయిట్ శంక్ును 
చొపి్పంచండి, డి్రల్ బిట్ మర్ియు చక్    క్రతో  గట్్టటీగ్థ ఉంచండి  .  
(పట్ం 1)

పవర్ ఆపరేటెడ్ ప్ో రటీబుల్ డిరాల్లాింగ్ మెషిన్ యొక్క్ డిరాల్ చక్ లో  
డిరాల్ న్త  చొపైి్పించడ్రనికి ముింద్త, సైివాచ్ ఆఫ్ చేయబడిిందని 
మర్మయు ఎర్మతుింగ్ అింద్్ధించబడిిందని ధృవీక్ర్మించ్తకోిండి.

ఉంచు the వర్్క పీస్ మీద a అనువు చెక్్క సహ్యంగ్థ మర్ియు 
‘C’ క్థ్ల ంప్ సహ్యంతో క్థ్ల ంప్ చేయండి. (పట్ం 2)

పో రటీబుల్ డి్రలి్లంగ్ మై�షిన్  యొక్్క బట్ న్ ఒక్ చతేోతి  పట్్లటీ కోండి  
మరి్యు  మర్ొక్ చేత్  ముందు వేలు మర్ియు బొ ట్నవేలుతో   
తుప్థక్రన్ పట్్లటీ కోండి,   తదా్వర్్థ  డి్రల్ ఉపర్ితలాన్కి  లంబంగ్థ  
ఉంట్్లంది.   తవ్థ్వలిస్న లోహం. (పట్ం 2)

ట్్ట్రగగార్ సి్వచ్ ను ర్ెండ్య  వేలితో ‘ఆన్’ చేయండి.  మీక్ు  రంధ్రం వచేచు 
వరక్ు డి్రల్ చక్ మీద ఒత్తిడిన్ వరి్తించండి.
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షీట్  మెటల్ పై�ై  ఎలకిటీరిక్ ఆపరేటెడ్ పో్ రటీబుల్ డిరాల్లాింగ్ మెషిన్ 
ద్్రవారా డిరాల్లాింగ్ చేసై్కటపు్పడు, లెైట్ పై�రాజర్  అపై�లలా  చేయాల్, 
లేక్పో్ తే డిరాల్ ఆగ్్మపో్ తుింద్్ధ  లేద్్ర వర్క్ పీైస్ న్త తీస్్తక్ుింటుింద్్ధ. 
పటిం 3)

డి్రలి్లంగ్ పూరతియిన  తరువ్థత డి్రలి్లంగ్ మై�షిన్ సి్వచ్ ఆఫ్ చేయండి.       
తవి్వన రంధ్రంప�ై  చతే్తో  త్ప్పడం దా్వర్్థ  రంధ్ార లను ప�ద్ద  స�ైజు డి్రల్ 
బిట్ దా్వర్్థ తొలగించండి.

ర్మవెట్టింగ్ సానిప్ హెడ్ ర్మవెట్ (Riveting snap head rivet)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ద్్ధద్త్ద బాటు ర్మవెట్టింగ్ నిరవాహిించడిం కొరక్ు డ్రలీ, ర్మవెట్ సై�ట్ మర్మయు ర్మవెట్ సానిప్ లన్త స్ర్మగ్ా్గ  ఉపయోగ్్మించ్తకోిండి.
• బాల్ పైీన్ స్్తత్తు  ద్్రవారా  స్్తత్తు  ద్ెబ్బలన్త స్ర్మగ్ా్గ  వర్మతుించడిం   ద్్రవారా ర్మవెట్ తలన్త గుిండరాని ఆకారింలో రూపొ్ ింద్్ధించిండి. 
• బేస్ మెటలె్ద  బ్బత్నక్ుిండ్ర ర్మవెట్ సానిప్ హెడ్ ర్మవిట్ చేయడిం ద్్రవారా  ర్మవేటెడ్ జాయిింట్ బిగుతుగ్ా ఉింటుింద్్ధ.

అన్ని రి్వెట్     రంధ్ార లను ఒక్ షీట్్లప�ై తవే్వలా చూసుకోండి మర్ియు  
మర్ొక్ షీట్  ప�ై స�ంట్ర్ ర్ివెట్  క్ు ఒక్ రంధ్రం మాత్రమైే తవ్థ్వలి.

తవి్వన రంధ్ార లు డషీబర్ చేయబడా్డ యన్ మర్ియు   షీట్్ల్ల   చదునుగ్థ 
ఉండేలా చూసుకోండి.

బెంచ్ వెైస్  లో వెైస్ ను క్ఠినంగ్థ పట్్లటీ కోండి.

అన్ని రంధ్ార లు తవి్వన  షీట్ న్ మర్ొక్దాన్ప�ై ఉంచండి  , తవి్వన 
రంధ్ార న్ని అలెైన్  చేయండి మర్ియు అంచులతో  లాయాప్ కొరక్ు మార్్క 
చేయబడ్డ  రే్ఖలను జతచేయండి. 

ర్ివెట్   ను మధయా రంధ్రంలో చొపి్పంచండి   మర్ియు సుత్తి   
కొట్ేటీట్పు్పడు వెైక్లాయాన్ని న్వ్థర్ించడాన్కి  ర్ివెట్ తలను వెైస్ డాలీప�ై  
ఉంచండి.   (పట్ం 1 & 2)

ర్ివెట్  యొక్్క   లోతెైన రంధ్ార న్ని  ర్ివెట్  యొక్్క శంక్ుప�ై  ఉంచండి.   
(పట్ం 3)

షీట్్లను దగగారగ్థ   తీసుక్ుర్్థవడాన్కి,  క్రలును  ర్ివెట్్టంగ్ కోసం 
గట్్టటీగ్థ స�ట్  చేయడాన్కి ర్ివెట్ స�ట్ ను బ్యల్  పీన్ సుత్తితో  కొట్టీండి. 
(పట్ం 3)

ర్ివెట్ యొక్్క శంక్ు మీద  ఏర్్థ్పట్్ల చేసిన ర్ివెట్ ను తొలగించండి.

ర్ివెట్ తలను మొదట్ కిందక్ు దించడం దా్వర్్థ  మర్ియు తరువ్థత 
బ్యల్ పీన్   సుత్తిన్ ఉపయోగించి తల చుట్్టటీ  త్ప్పడం  దా్వర్్థ  
సూథా లంగ్థ రూపొ ందించండి. (పట్ం 4 & 5)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.23
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ర్ివెట్ స్్థనిప్ ను ర్ివెట్  యొక్్క  గుండ్రన్ తలప�ై ఉంచండి మర్ియు   
దాన్ప�ై సుత్తితో కొట్టీండి  మర్ియు బ్యల్ పీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి 
ర్ివెట్ తలను  పూర్ితి చేయండి. (పట్ం 6)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.23
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.24
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

షీట్ మెటల్ వరక్ర్- ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్డిబుల్ ర్మవిటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (చెైన్ సైీమ్) (Sheet Metal 
Worker- Folding & LockingDouble riveted lap joint (Chain Seam))
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాిండ్ లీవర్ బిెంచ్   షీర్  లన్త ఉపయోగ్్మించి షీట్ మెటల్ ని మార్క్ చేయిండి మర్మయు క్ట్ చేయిండి.
• డబుల్ ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (గ్ొలుస్్త)ని స్ర్మగ్ా్గ   తయారు చేయడిం కొరక్ు ర్మవెట్ ల  మధయా అింతరానిని  లేఅవుట్  చేయిండి.
• అవస్రమెైన బలింతో మర్మయు మిందకొడితనిం లేక్ుిండ్ర షీట్ మెటల్ ముక్క్లన్త క్లపడ్రనికి డబుల్ ర్మవిటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (చెైన్) తయారు 

చేయిండి
• డిరాల్లాింగ్ చేయడిం ద్్రవారా షీట్ మెటల్ ర్మవేటెడ్ కీళ్ళ  న్తిండి లోపభూయిషటీ ర్మవెట్ లన్త తొలగ్్మించిండి.
• పించిింగ్ చేయడిం ద్్రవారా షీట్ మెటల్ ర్మవేటెడ్ కీళ్ళ  న్తిండి లోపభూయిషటీ ర్మవెట్ లన్త తొలగ్్మించిండి.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• ఇవ్వబడ్డ  మై�ట్ీరి్యల్  న్ హ్యాండ్ లీవర్ బెంచ్ షియర్ లను 
ఉపయోగించి  65 x 70 స�ైజుక్ు  ర్ెండు ముక్్కలుగ్థ క్ట్ చేయండి  
మర్ియు సీటీల్ రూల్  ఉపయోగించి స�ైజును  చెక్ చేయండి.

• డె్రసిస్ంగ్ ప�ై షీట్ ను  ఒక్ ప్ల్ల ట్ లో మాలెట్ దా్వర్్థ చదును 
చేయండి. 

• చదునెైన సూ్మత్ ఫ�ైల్  ఉపయోగించి  అంచులను తొలగించండి. 

• షీట్ యొక్్క రె్ండు  ముక్్కలప�ై సి్రరిబర్,  డవిెైడర్ మర్ియు  సీటీల్ 
రూల్ ఉపయోగించి  డబుల్ ర్ివేట్్టడ్ లాయాప్ జాయింట్ తయారు 
చేయడాన్కి ర్ివెట్ రంధ్ార లక్ు ఖాళీన్  లేఅవుట్ చేయండి.

• స�ంట్ర్  పంచ్ మరి్యు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి  ర్ివెట్ 
రంధ్ార ల యొక్్క స�ంట్ర్ ప్థయింట్  న్ మార్్క చేయండి.

• పో రటీబుల్ డి్రలి్లంగ్ మై�షిన్ ఉపయోగించి షీట్ యొక్్క ఒక్ 
ముక్్కప�ై అన్ని ప్థయింట్్ల   వద్ద  4.2 మిమీ రంధ్ార లు మర్ియు 
మర్ొక్  షీట్  ముక్్కప�ై ర్ెండు మధయా రంధ్ార లను తవ్వండి. 
(పట్ం 1)

• ప�ద్ద  స�ైజు డి్రల్ తో  రంధ్ార లను చేత్తో తవి్వన  రంధ్ార లప�ై త్ప్పండి.

• షీట్ యొక్్క అంచులు లాయాప్ కొరక్ు మార్్క చేయబడ్డ  ర్ేఖతో 
సర్ిపో లేలా అన్ని రంధ్ార లు ఉనని షీట్  ముక్్కను మర్ొక్దాన్ప�ై   
ఉంచండి.  (పట్ం 2)

• φ 4 mm స్్థనిప్ హ�డ్ ర్ివెట్ ను మధయా రంధ్రంలో చొపి్పంచండి.   
(పట్ం 2)

• రి్వెట్ స�ట్ సహ్యంతో  ర్ివెట్  తలను  రూపొ ందించండి మర్ియు 
బ్యల్ పీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి డాలీన్ రూపొ ందించండి.  

• సరళ  అంచును ఉపయోగించి రె్ండు షీట్్ల్ల  లెైన్ లో ఉనానియో 
లేద్య  తన్ఖీ చేయండి.

• షీట్  ప�ై ఇప్పట్్టకే   తవి్వన రంధ్ార ల దా్వర్్థ షీట్ కింది భ్్యగంలో 
మిగిలిన  రంధ్ార లను  తవ్వండి. 

• ప�ద్ద  స�ైజు డి్రల్ తో రంధ్ార లను తొలగించండి, దాన్న్ చేత్తో తవి్వన 
రంధ్ార లప�ై త్ప్పండి.

• రి్వెట్ స�ట్, డాలీ మర్ియు బ్యల్ పీన్ సుత్తి  సహ్యంతో   డబుల్ 
ర్ివేట్్టడ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుసు) తయారు చేయడాన్కి రి్వెట్ 
తలలను ప్రతాయామానియ    రంధ్ార లలో చొపి్పంచండి మరి్యు 
ర్ివెట్ తలలను ఒకొ్కక్్కట్్టగ్థ  రూపొ ందించండి.   (పట్ం 3)

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

డబుల్ ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (చెైన్ సీైమ్) తయారు చేయడిం కొరక్ు ర్మవెట్ రింధ్్రరా ల కొరక్ు ఖాళీని 
లేఅవుట్ చేయిండి. (Layout the spacing for rivet holes to make double riveted lap joint 
(chain seam)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ర్మవెట్ ల మధయా ద్థరాలన్త గుర్మతుించడిం, షీట్ మెటల్ యొక్క్ అించ్తల న్తిండి ద్థరాలన్త గుర్మతుించడిం మర్మయు డబుల్ ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ 

న్త స్ర్మగ్ా్గ  తయారు చేయడిం కొరక్ు ర్మవెట్ ల మధయా ద్థరానిని లేఅవుట్ చేయిండి..

 లేఅవుట్  కొరక్ు లెకి్కంపు   ర్ివెట్ రంధ్ార ల యొక్్క అంతరం సింగిల్ 
ర్ివెట్ లాయాప్ జాయింట్ మాదిర్ిగ్థనే ఉంట్్లంది, అయితే  ర్ెండు ర్ివెట్స్ 
వరుసల మధయా సమాంతర దూరం   ర్ివెట్ వ్థయాస్్థన్కి మూడు ర్ెట్్ల్ల  
ఉంట్్లంది.   

పట్ం 1లో ఒక్ షీట్్లప�ై డబుల్ ర్ివిట్్టడ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుసు)  
తయారు  చేయడాన్కి రి్వెట్ రంధ్ార ల మధయా అంతరం కోసం  లేఅవుట్  
చూపించబడింది.  అదేవిధంగ్థ  మర్్ర షటీ్్లప�ై లేఅవుట్ తయారు చేసి 
ర్ివేట్ చేయాలి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.24
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డిరాల్లాింగ్ చేయడిం ద్్రవారా షీట్ మెటల్ న్తించి ర్మవెట్ లన్త తొలగ్్మించడిం (Removing rivets from sheet 
metal by drilling)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• మెటల్  దె్బ్బత్నక్ుిండ్ర డిరాల్లాింగ్ చేయడిం  ద్్రవారా షీట్ మెటల్ న్తించి ర్మవెట్ లన్త తొలగ్్మించిండి.

లెైట్  గేజ్ షీట్ మై�ట్ల్   ప�ై ర్ివేట్ ను తొలగించడాన్కి  అతయాంత 
సంతృపితి క్రమై�ైన పద్ధత్ డి్రలి్లంగ్.

ఈ కిరోంది దశలను న్ర్వహించండి:

- బ్యల్ పీన్ సుత్తి  దా్వర్్థ  ర్ివెట్ తలను చదును చేయండి  మర్ియు 
స�ంట్ర్ పంచ్  ఉపయోగించి ఏర్పడిన తల  యొక్్క  ఖచిచుతమై�ైన 
మధయా భ్్యగ్థన్ని గుద్దండి. (పట్ం 1)

– రి్వెట్ యొక్్క  ష్్థంక్ డయా క్ంట్ే కొది్దగ్థ చిననిగ్థ ఉండే ట్్ట్వస్టీ  
డి్రల్ ను ఎంచుకోండి.  (పట్ం 2)

– లోహం  యొక్్క ప�ై ఉపర్ితలం  వరక్ు ర్ివెట్ యొక్్క తలలోకి 
తవ్వండి.   (పట్ం 3)

– చల్లన్ ఉలితో   తలను తొలగించండి.  (పట్ం 3)

– రి్వెట్  యొక్్క తల క్ంట్ే  ప�ద్ద  వ్థయాసం  ఉనని గింజప�ై  ర్ివెట్  
యొక్్క తలను ఉంచండి.   ర్ివెట్ శంక్ు పరి్మాణం   క్ంటే్  
కొది్దగ్థ చిననిగ్థ ఉండే  ఘనమై�ైన పంచ్ తో,  బ్యల్ పీన్ సుత్తితో 
కొట్టీడం దా్వర్్థ ర్ివెట్  ను బయట్క్ు తరి్మికొట్టీండి.   (పట్ం 4)

ర్ివెట్్ల ను తొలగించడాన్కి మర్ొక్ స్్థధారణ పద్ధత్ పదునెైన చల్లన్ 
ఉలిన్ ఉపయోగించి ఏర్పడిన తలను  క్త్తిర్ించడం.   మిగిలిన  ర్ివెట్  
ను సుత్తి  కొట్టీడం  దా్వర్్థ  ఘనమై�ైన  పంచ్ తో తొలగిస్్థతి రు. 

చేకాపు

లోహ్న్ని వక్రరోక్రి్ంచక్ూడదు.

ర్ివెట్ రంధ్రం  పొ డవుగ్థ ఉండక్ూడదు.
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పించ్ చేయడిం  ద్్రవారా షీట్ మెటల్ న్తించి ర్మవెట్ లన్త తొలగ్్మించడిం (Removing rivets from sheet 
metal by punching)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• షీట్ మెటల్   దె్బ్బత్నక్ుిండ్ర, పించిింగ్ చేయడిం ద్్రవారా షీట్ మెటల్ న్తించి ర్మవెట్ న్త తొలగ్్మించిండి.

చదునెైన తల  ర్ివేట్  ఉననిట్్లయితే, ర్ివెట్ ను ప�ైభ్్యగంలో   ఏర్పడిన  
తలతో  ఘనమై�ైన సతి ంభంప�ై ఉంచండి.     స్్థనిప్ హ�డ్ ర్ివెట్ 
విషయంలో డాలీన్  సపో ర్టీ గ్థ ఉపయోగించండి పట్ం 1.   ఏర్పడిన  
తల   యొక్్క  మందాన్ని తగిగాంచడాన్కి  బ్యల్ పీన్ సుత్తితో ఏర్పడిన 
తలను  చదును చేయండి, సుమారు  1 మి.మీ.   (పట్ం 1)

స�ంట్ర్ పంచ్  ఉపయోగించి తల మధయా భ్్యగ్థన్ని గుద్దండి. (పట్ం 2)

రి్వెట్ యొక్్క తలను ర్ివెట్ తల క్ంట్ే ప�ద్ద  డయా యొక్్క  గింజ 
లేదా బో లు పొ దప�ై ఉంచండి.   (పట్ం 3)

ఇప్పట్్టకే పంచ్ చేయబడిన మధయా బిందువు వద్ద  ర్ివెట్ వ్థయాసం 
క్ంట్ే తక్ు్కవ వ్థయాసం ఉనని ఘన  పంచ్ ను న్లువుగ్థ పట్్లటీ కోండి  
మర్ియు షీట్ నుండి శంక్ు బయట్క్ు వచేచు వరక్ు సుత్తితో కొట్టీండి.  
(పట్ం 4)

డబుల్ ర్మవిటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (జిగ్ జాగ్ సైీమ్) (Double riveted lap joint (Zig Zag seam))
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• క్ నైెస్ లేక్ుిండ్ర డబుల్  ర్మవేటెడ్ (జిగ్-జిగ్) లాయాప్ జాయిింట్ న్త తయారు చేయడ్రనికి ఫ్ాలా ట్  హెడ్ ర్మవెట్్స యొక్క్ ర్మవెట్  హెడ్ లన్త రూపొ్ ింద్్ధించిండి.
• డబుల్ ర్మవేటెడ్ లాయాప్ జాయిింట్ (జిగ్ జాగ్ సైీమ్) కొరక్ు ర్మవెట్ ల యొక్క్ అింతరానిని లేఅవుట్ చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• స�టీ రెయిట్ సినిప్ ఉపయోగించి ర్ెండు ముక్్కలను 80 x 70 
క్త్తిర్ించండి  మర్ియు సీటీల్ న్యమాన్ని ఉపయోగించి 
పర్ిమాణాన్ని తన్ఖీ చేయండి. 

• డె్రసిస్ంగ్ ప్ల్ల ట్  మీద షీట్  ను మై�తతిట్్టతో  చదును చేయాలి.

• చదునెైన సూ్మత్ ఫ�ైల్  ఉపయోగించి  అంచులను తొలగించండి. 

• షీట్    యొక్్క ర్ెండు   ముక్్కలప�ై (అంట్ే   షీట్)  సి్రరిబర్, 
డవిెైడర్ మర్ియు సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి డబుల్ ర్ివేట్్టడ్ (జిగ్-
జాగ్) లాయాప్ జాయింట్ తయారు చేయడాన్కి ర్ివెట్ రంధ్ార ల  
కోసం ఖాళీన్ లేఅవుట్  చేయండి.  ‘ఎ’ మర్ియు షీట్ ‘బి’). 
(పట్ం 1)
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• స�ంట్ర్ పంచ్ మరి్యు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి  రి్వెట్ 
రంధ్ార ల యొక్్క కేంద్ర బిందువును  మార్్క చేయండి.

• ఒక్ చదునెైన చెక్్క ముక్్కను సపో ర్టీ గ్థ   ఉపయోగించి  పవర్ 
ఆపర్ేట్్టడ్ పో రటీబుల్ హ్యాండ్ డి్రలి్లంగ్ మై�షిన్  దా్వర్్థ షీట్ Aప�ై 4.2 
రంధ్ార లు మరి్యు  షీట్ ‘B’ప�ై స�ంట్ర్ ప్థయింట్ ‘X’ప�ై  మాత్రమైే 
డి్రల్   చేయండి.  (పట్ం 1)

• షీట్ ‘B’ప�ై షీట్ ‘A’న్ ఉంచండి 4 x 6 పొ డవెైన సననిన్ అంచు 
ర్్థగి రి్వెట్ ను  దిగువ నుంచి స�ంట్్రల్ హో ల్ ‘X’లో చొపి్పంచండి  
మరి్యు  షీట్ యొక్్క  అంచులను మార్్క చేయబడ్డ  లెైన్ లతో 
అలెైన్ చేయండి.   అత్వ్థయాపితి ..   ర్ివెట్  స�ట్ న్ ర్ివెట్ యొక్్క   
శంక్ుప�ై ఉంచండి మర్ియు దాన్కి మద్దతుగ్థ ఒక్ చదునెైన సీటీల్ 
ప్ల్ల ట్ ఉపయోగించి బ్యల్ పీన్ సుత్తితో కొట్టీండి.    ఒక్ చదునెైన 
సీటీల్ ప్ల్ల ట్ ను మద్దతుగ్థ ఉపయోగించి  బ్యల్ పీన్ సుత్తి   దా్వర్్థ 
రి్వెట్ తలను రూపొ ందించండి.

• అలా ఏర్పడిన రి్వెట్ తలను రి్వెట్ ప�ై  ఉంచడం దా్వర్్థ  మర్ియు 
బ్యల్ పీన్ సుత్తితో కొట్టీడం  దా్వర్్థ పూర్ితి  చేయండి. 

• రి్వెట్ హ�డ్ ను రూపొ ందించటే్పు్పడు,  షీట్ అంచుల అమరి్క్  
మర్ియు అత్వ్థయాపితి  కొరక్ు  మార్్క చేయబడ్డ   ర్ేఖలక్ు 
అంతర్్థయం క్లగక్ుండా చూసుకోండి. 

• షీట్ ‘B’ప�ై మిగిలిన  రంధ్ార లను, షీట్   ‘A’ప�ై ఇప్పట్్టకే తవి్వన 
రంధ్ార ల దా్వర్్థ,  చెక్్క సపో ర్టీ ఉపయోగించి పవర్ ఆపర్ేట్్టడ్ 
పో రటీబుల్ డి్రలి్లంగ్ మై�షిన్ దా్వర్్థ తవ్వండి.

• ప�ద్ద    స�ైజు డి్రల్ తో రంధ్ార లను  తొలగించండి, దాన్న్ చేత్తో 
తవి్వన రంధ్ార లప�ై త్ప్పడం దా్వర్్థ తొలగించండి.  

• φ 4 సననిన్ అంచు ర్్థగి రి్వెట్ ను  ప్రతాయామానియ రంధ్ార లో్ల   
చొపి్పంచండి మరి్యు అదే విధంగ్థ రి్వెట్ తలలను 
రూపొ ందించండి. 
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

ర్మవెట్ రింధ్్రరా ల  కొరక్ు ఖాళీని లేఅవుట్ చేయిండి (జిగ్-జగ్ సైీమ్) ((Layout the spacing for rivet 
holes (jig-jag seam))
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• డబుల్ ర్మవేటెడ్ (జిగ్-జాగ్) లాయాప్ జాయిింట్  కొరక్ు ర్మవెట్ ల  యొక్క్ స్ర�ైన అింతరానిని లేఅవుట్ చేయిండి.

ఈ నెైపుణయాం డబుల్ ర్ివేట్్టడ్ చెైన్ లాయాప్ జాయింట్ కోసం  ర్ివెట్ ల 
యొక్్క ఖాళీన్  లేఅవుట్ మాదరి్ిగ్థనే  ఉంట్్లంది,  ర్ివెట్ ల స్్థథా నంలో 
ఏర్పడిన ర్ివెట్ ల త్్రభుజాక్థర న్ర్్థ్మణం మినహ్.

అంచుక్ు సమాంతరంగ్థ   2d, 3d మర్ియు 7d దూరంలో ర్ేఖలను 
మార్్క చేయండి.

అంచుల     నుండి మొదట్్ట ర్ివెట్ ల   బిందువులను 2d మరి్యు 
3.5d దూరంలో  మార్్క  చేయండి మర్ియు మొదట్్ట ర్ివెట్  ప్థయింట్్ల  
నుంచి 3d  పిచ్ దూరంలో  తదుపర్ి ప్థయింట్్లను  మార్్క చేయండి. 
(పట్ం 1)

జతచేయాలిస్న మర్్ర షీట్ ప�ై క్ూడా ఇదే విధంగ్థ మార్్క  చేయండి.

బలమెైన ఉమమిడిని తయారు  చేయడిం కొరక్ు  ర్మవెట్ తలన్త ఏర్పరచడిం (Forming the rivet head 
to make the strong joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• చద్తనైెైన తల   యొక్క్     తలన్త స్ర్మగ్ా్గ   క్ద్్ధల్ించడిం ద్్రవారా  ఉమమిడి బలింగ్ా మర్మయు  మిందకొడిగ్ా ఉిండద్త.

చదునెైన  తల ర్ివెట్  యొక్్క  తలను రూపొ ందించడం స్్థనిప్ హ�డ్ 
ర్ివెట్ మాదిర్ిగ్థనే ఉంట్్లంది.   చదునెైన తల క్థరణంగ్థ,  ఫ్్థ్ల ట్ 
సీటీల్ ప్ల్ల ట్  ను డాలీ  యొక్్క  చినని ప్రదేశంలో సహ్యక్ స్్థధనంగ్థ 
ఉపయోగిస్్థతి రు.  పట్ం 1,2,3లో చదునెైన తలను చూపిసుతి ంది.

ర్ివెట్  స�ట్ మర్ియు    బ్యల్ పీన్ సుత్తి  దా్వర్్థ  షీట్ ను దగగారగ్థ  
తీసుక్ుర్్థవడాన్కి ర్ివెట్ ను గీయడం. (పట్ం 1)

బ్యల్ పీన్ సుత్తి   దా్వర్్థ  ర్ివెట్ తలను ఏర్పరుసుతి ంది.  (పట్ం 2)

ర్ివెట్ స్్థనిప్ మర్ియు బ్యల్  పీన్ సుత్తి   దా్వర్్థ ర్ివెట్ యొక్్క తలను 
తుది  ఆక్థరంలోకి పూరి్తి చేయడం. (పట్ం 3)
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డస్టీ  ప్ాన్ తయారు చేయడిం  (ర్మవేటెడ్ డస్టీ  ప్ాన్ హ్యాిండిల్ చేయిండి) (Making a dust pan (Handle 
Riveted dust pan))
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ట్చపర్  సై�ైడ్ లతో అప్ాన్ యొక్క్  అభివృద్్ధ్ధని సైిద్ధిం  చేయిండి.
• సై�టీ రుయిట్ సైినిప్్స ఉపయోగ్్మించి అల్యయామినియిం షీట్ ని క్త్తుర్మించిండి.
• అల్యయామినియిం షీట్ న్త వించిండి
• అల్యయామినియిం టూయాబ్ యొక్క్ చివరన్త చద్తన్త చేయిండి  మర్మయు వించిండి. 
• ర్మవిట్  లన్త ఉపయోగ్్మించి అల్యయామినియిం షీట్ మర్మయు టూయాబ్ ని అసై�ింబుల్  చేయిండి..

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• ఎస్ సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి సీ్కత్ ప్రక్థరం అలూయామిన్యం షీట్  
యొక్్క స�ైజును చెక్ చేయండి.

• డి-మై�నషిన్   ప్రక్థరం సమాంతర ర్ేఖ పద్ధత్ దా్వర్్థ ఉద్యయాగ్థన్ని 
అభివృది్ధ  చేయండి.

• అలూయామిన్యం షీట్ న్ మార్్క చేయబడ్డ  లెైన్  వెంబడి న్ట్్యరుగ్థ 
క్త్తిర్ించండి.

• మార్్క చేయబడ్డ  లెైన్  క్ు అనుగుణంగ్థ అలూయామిన్యం షీట్ న్ 
వంచండి.

• స�్కచ్   లోన్ పర్ిమాణాన్ని బట్్టటీ   అలూయామిన్యం ట్్టయాబ్ ను 
క్త్తి రి్ంచండి. 

• చదును చేయడం మరి్యు వంగడం కొరక్ు  ప�ైపు యొక్్క 
చివరను మార్్క  చేయండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.24
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• గొట్టీం  యొక్్క చివరను ఒక్   దురలవ్థట్్లలో నొక్్కడం దా్వర్్థ  
చదును చేయండి.

• మార్్క చేయబడ్డ  లెైన్ ప�ై  ప�ైప్ న్ వంచండి.

• రి్వెట్్టంగ్ రంధ్ార ల కొరక్ు ష్ో వెల్ యొక్్క వెైపున 2 డి్రల్  రంధ్ార లను 
మార్్క చేయండి మర్ియు పంచ్ చేయండి.

• షీట్్ల మర్ియు వంగిన గొట్టీం మీద రంధ్ార లు తవ్వండి. 

• షో్ వెల్ తో ప్థట్్ల హ్యాండిల్ న్ ర్ివెట్ (స్్థనిప్) చేయండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.24
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.25
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

లాయాప్ ర్మవేటెడ్ జాయిింట్ ద్్రవారా ఫ�ైర్ బక�ట్ తయారు చేయడిం (Making a fire bucket by lap riveted 
joint))
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేడియల్ లెైన్ పద్ధత్ ద్్రవారా బక�ట్    యొక్క్     భాగ్ాలక్ు మర్మయు  బక�ట్ యొక్క్ శరీరానికి నమూనై్ర లేఅవుట్ న్త  ర�ిండు భాగ్ాలుగ్ా అభివృద్్ధ్ధ  

చేయిండి.
• పో్ రటీబుల్ షీర్మింగ్  మెషిన్ ద్్రవారా  బక�ట్ యొక్క్  శరీరానిని క్త్తుర్మించిండి
• ట్చపర్ ర్రలర్ లతో మూడు ర్రల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్  పై�ై  బక�ట్ యొక్క్  బాడీని రూపొ్ ింద్్ధించిండి.
• బక�ట్  యొక్క్ శరీరిం  యొక్క్ ర�ిండు అర్ధభాగ్ాలన్త ఒక్ వెైపు త్రళిం వేసైిన సైీమ్ ద్్రవారా క్లపిండి మర్మయు మరొక్ వెైపు ర్మవిట్ చేయిండి.
• బక�ట్  యొక్క్ అడుగు భాగ్ానిని   ఖాళీ  చేయిండి మర్మయు సైీమ్ న్త కొటటీడిం  ద్్రవారా ద్్రనిని  శరీరానికి  బిగ్్మించిండి. 
• యూనివర్సల్ సావాగ్్మింగ్ మెషిన్  ఉపయోగ్్మించి   స్్థథూ ప్ాకార భాగ్ాల  శరీరింపై�ై పూస్లు  తయారు చేయిండి.
• లాక్్డి సీైమ్ ల ద్్రవారా భాగ్ాలన్త అసై�ింబుల్  చేయిండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



117కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.25

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



118

ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• బకెట్     యొక్్క   భ్్యగ్థలక్ు మర్ియు బకెట్ యొక్్క    శర్ీర్్థన్కి  
నమూనా లేఅవుట్ ను ర్ెండు భ్్యగ్థలుగ్థ అభివృది్ధ  చేయండి.  
(పట్ం 1)

• లాక్ గూరో వ్్డ  సీమ్ కోసం అంచులను మడతప�ట్టీండి మర్ియు  
మూడు ర్్రల్ ఫ్థర్ి్మంగ్ యంత్రంప�ై  బకెట్ యొక్్క శర్ీర్్థన్ని  
రూపొ ందించండి.   (పట్ం 2)

• తాళం వేసిన సీమ్  దా్వర్్థ ర్ెండు అర్ధభ్్యగ్థలను క్లపండి. 
(పట్ం 3)

• శర్ీర్్థన్కి   కింది భ్్యగ్థన్ని క్త్తిర్ించి, ఆక్ృత్ చేసి, సీమ్  దా్వర్్థ 
ఫిక్స్  చేయండి.  (పట్ం 4)

• బకెట్  నోట్్ట  వద్ద  3 మిమీ వెైర్్డ  అంచును తయారు చేయండి. 
(పట్ం)  4)

• యూన్వరస్ల్ స్్థ్వగింగ్ మై�షిన్ దా్వర్్థ బకెట్ శర్ీరంప�ై మూడు 
పూసలు తయారు చేయండి.  (పట్ం 5)

• రి్వింగ్  చేయడం దా్వర్్థ హ్యాండిల్ సపో ర్టీ లను (చెవులు) 
తయారు చేయండి మరి్యు ఫిక్స్  చేయండి. (పట్ం) 6)

• ఇవ్వబడ్డ  ర్్థడ్ న్ ఆక్థరం మరి్యు కొలతక్ు  అనుగుణంగ్థ  
రూపొ ందించండి మర్ియు దాన్న్ హ్యాండిల్ సపో ర్టీ లక్ు (చెవులు)  
ఫిక్స్ చేయండి. (పట్ం 7)

• బకెట్ యొక్్క శర్ీర్్థన్ని ఆక్ృత్కి అనుగుణంగ్థ మరి్యు పగుళ్ల్ల  
లేక్ుండా మాలెట్ ఉపయోగించి ధర్ించండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.25
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నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

ప్ో రటీబుల్ షియర్మింగ్ మెషిన్ తో క్ట్ చేయడిం (Cutting with a portable shearing machine)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• పో్ రటీబుల్ షీర్మింగ్ మెషిన్ పై�ై షీర్మింగ్ బేలా డ్ లన్త సై�ట్  చేయిండి 
• ఫీలర్ గ్ేజ్  ఉపయోగ్్మించి విభినని మింద్్రనిని క్త్తుర్మించడిం కొరక్ు బేలా డ్ ల  మధయా అింతరానిని స్రు్ద బాటు  చేయిండి.
• పో్ రటీబుల్ షియర్మింగ్ మెషిన్  ఉపయోగ్్మించి  షీట్ మెటల్ క్ట్  చేయిండి.

షీర్ింగ్ మై�షిన్ యొక్్క బే్ల డ్ లు వ్థట్్ట పదునుగ్థ ఉనానియా అన్ 
తన్ఖీ చేయండి.

ఒక్వేళ బే్ల డ్ లు  మొదు్ద బ్యర్ినట్్లయితే,  బే్ల డ్ లను  మార్్థచులి  లేదా 
త్ర్ిగి పదును ప�ట్్యటీ లి.

టాప్ బేలా డ్ లన్త మారచేడిం

లాకింగ్  సూ్రరాను విప్పడాన్కి  సర్ెైన స�ైజు అలెన్  క్రన్ ఎంచుకోండి  
మర్ియు ట్్యప్ బే్ల డ్ క్ు భద్రత క్లి్పసుతి ంది.

పదునెైన లేదా కొతతి  బే్ల డ్ న్ మారచుండి  మర్ియు ర్ీప్ల్ల స్  చేయబడ్డ  
బే్ల డ్ న్ సురక్ితంగ్థ ఉంచడం కొరక్ు లాక్ సూ్రరాను బిగించండి.

సై�టీ రుయిట్ మర్మయు క్ర్వ్డ్ బేలా డులా  అింద్తబాటులో  ఉనై్రనియి. 
బేలా డ్  యొక్క్   సై�లెక్న్ అనేైద్్ధ క్త్తుర్మించ్రల్్సన కోత  యొక్క్ 
ఆకారింపై�ై  ఆధ్్రరపడి ఉింటుింద్్ధ.

ద్్ధగువ బేలా డ్ తొలగ్్మించిండి

పదునెైన లేదా కొతతి  బే్ల డ్ న్ మారచుండి  మర్ియు ర్ీప్ల్ల స్  చేయబడ్డ  
బే్ల డ్ న్ సురకి్తంగ్థ ఉంచడం కొరక్ు సూ్రరాను  బిగించండి.  (పట్ం 2)

బేలా డ్ స్రు్ద బాటు

బే్ల డ్ల  మధయా సరు్ద బ్యట్్ల లేదా కి్లయర్ెన్స్ క్త్తిర్ించాలిస్న పదారథాం యొక్్క 
మందంప�ై ఆధారపడి ఉంట్్లంది.

బే్ల డ్ మధయా కి్లయర్ెన్స్ సుమారుగ్థ ఉండాలి  

మై�ట్ీరి్యల్   యొక్్క మందం   క్ంట్ే 0.2 రె్ట్్ల్ల  ఎక్ు్కవ.

ఉద్్రహ్రణ్

క్ట్ చేయాలిస్న మై�టీ్ర్ియల్ 1.2 మిమీ మందం గ్థయాప్ = 0.2 x  
మై�ట్ల్ మందం

= 0.2 x 1.2

= 0.24 మి.మీ

దిగువ బే్ల డ్ ను విప్పండి, తదా్వర్్థ  అది  క్దులుతుంది.

బే్ల డ్ ల మధయా అవసరమై�ైన గ్థయాప్ యొక్్క ఫీలర్ గేజ్ ను చొపి్పంచండి 
మరి్యు సూ్రరాను బిగించండి.

ప్ో రటీబుల్ క్తెతు రలతో క్త్తుర్మించడిం.

బే్ల డు్ల  స�ట్   చేయబడిన తర్్థ్వత క్తెతి ర ఉపయోగం కోసం  సది్ధంగ్థ 
ఉంట్్లంది. 

షియర్ యొక్్క ఎగువ మర్ియు దిగువ  బే్ల డ్ ల  మధయా మై�ట్ల్  ను 
క్త్తిర్ించడాన్కి ఉంచండి.

క్త్తిర్ించే లోహ్న్కి ఎగువ బే్ల డ్ లంబంగ్థ ఉండేలా చూసుకోండి.

షియర్  ఆన్ చేయండి మర్ియు క్ట్్టంగ్ లెైన్ వెంబడి నెమ్మదిగ్థ 
ముందుక్ు నెట్టీండి.

ఎగువ క్ట్్టంగ్ బే్ల డ్ ను ఎల్లపు్పడూ  లంబంగ్థ ఉంచండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.25
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ట్చపర్ ర్రలర్ లతో శింఖ్త భాగిం మూడు ర్రల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్ ని ఏరా్పటు చేయిండి (Form conical 
portion three roll forming machine with taper rollers)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ట్చపర్ ర్రలర్ లతో మూడు ర్రల్  ఫార్మమిింగ్ మెషిన్ పై�ై శింఖ్త భాగ్ాలన్త ఏరా్పటు  చేయిండి..

పర్ిచయం:  ట్ేపర్్డ ర్్రలర్లతో   క్ూడిన మూడు ర్్రల్ ఫ్థర్ి్మంగ్ 
యంత్రం ఒక్ స్్థధారణ తీ్ర ర్్రల్ ఫ్థర్ి్మంగ్ యంత్రం మాదరిి్గ్థనే 
ఉంట్్లంది, యంత్రం యొక్్క ర్్రలరు్ల  ట్ేపర్ చేయబడతాయి మరి్యు 
శంఖు ఆక్థరంలో ఉనని భ్్యగ్థలను మాత్రమైే రూపొ ందించడాన్కి 
ఉపయోగించబడతాయి.  (పట్ం 1 & పట్ం 2)

ఫ్థరి్్మంగ్ ప్రకిరోయలు స్్థదా ర్్రలింగ్ యంత్రంప�ై  ఏర్పడే   మాదిర్ిగ్థనే  
ఉంట్్యయి. 

“ఎక్స్.నెం.5 యొక్్క నెైపుణయా క్రోమం”

“తీ్ర ర్్రల్ ఫ్థరి్్మంగ్ మై�షిన్  ప�ై సూథా ప్థక్థర  భ్్యగ్థలను రూపొ ందించండి”.

ర్రల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్ పై�ై సైిల్ిండరలాన్త ఏరా్పటు చేయడిం (Forming cylinders on roll forming 
machine)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ర్రల్ ఫార్మమిింగ్  మెషిన్ ఉపయోగ్్మించి స్్థథూ ప్ాకార భాగ్ాలన్త రూప్ొ ింద్్ధించిండి.
• ర్రల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్ ని  ఆపరేట్ చేసై్కటపు్పడు స్్తరక్ితింగ్ా  పనిచేయిండి.

ఆక్థరం మరి్యు డెైమై�న్-సియాన్ ల  కొరక్ు  రూపొ ందించాలిస్న 
వర్్క పీస్ న్ చెక్ చేయండి.

ర్్రలర్ సరు్ద బ్యట్్ల సూ్రరా దా్వర్్థ, వర్్క పీస్ ను చొపి్పంచడాన్కి తగినంత 
వెడలు్పగ్థ ఫ్్రంట్ ర్్రలర్ ల మధయా అంతర్్థన్ని సరు్ద బ్యట్్ల చేయండి.      

ర్ెండు ఫ్్రంట్ ర్్రలర్ ల మధయా వర్్క పీస్ ను చొపి్పంచండి.  (పట్ం 1)

తాళ్ాలు క్రోషింగ్ క్థక్ుండా ఉండట్్యన్కి ర్్రల్స్ మధయా తగినంత 
కి్లయర్ెన్స్ ఉండేలా ఫ్్రంట్ ర్్రల్స్ న్ సరు్ద బ్యట్్ల చేయండి.       

వర్్క పీస్ న్ కొది్దగ్థ ప�ైకి వంచండి. (పట్ం 1)

ఆపర్ేట్్టంగ్ హ్యాండిల్ ను త్ప్పండి. మై�ట్ల్ వంగడం  ప్థ్ర రంభిసుతి ంది 
మర్ియు ఎగువ  మరి్యు వెనుక్ ర్్రలర్ల మధయా వర్్క పీస్ వెళ్లడాన్కి 
అనుమత్సుతి ంది.

వర్క్ పైీస్ ని ఫ్రాింట్ ర్రల్్స క్ు లింబింగ్ా ఫీడ్ చేయాల్, లేక్ప్ో తే  
భాగ్ాలు మలె్త్ప్పబడత్రయి మర్మయు అించ్తలు చేరడ్రనికి 
స్ర్మప్ో లవు.

వక్రోత యొక్్క వ్థయాస్్థరథాం వెనుక్ ర్్రల్ యొక్్క స్్థథా నం  దా్వర్్థ 
న్యంత్్రంచబడుతుంది.  (పట్ం 2)

తక్ు్కవ వ్థయాస్్థరథాం కోసం,  వెనుక్ ర్్రల్  తగిగాంచాలి. (పట్ం 3) ప�ద్ద  
వ్థయాస్్థరథాం కొరక్ు, వెనుక్ ర్్రల్ న్ ప�ైకి లేప్థలి. (పట్ం 4) ఫ్థర్ి్మంగ్ 
పూరతియిేయా వరక్ు యంత్ార న్ని ఆపరే్ట్ చేయండి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.25
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ఎగువ ర్్రల్ ను విడుదల చేయండి,  ర్్రల్ ను  సి్వంగ్ చేయండి 
మరి్యు భ్్యగ్థన్ని తొలగించండి.

సీమ్ లను హుక్ చేయండి మర్ియు దాన్న్ హ్యాండ్ గ్రరో వర్ దా్వర్్థ 
లాక్ చేయండి లేదా అవసరమై�ైన విధంగ్థ జాయిన్ చేయండి.

పూస్లు వేయడిం (Beading)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• సారవాత్రాక్ సై్కవాజిింగ్ యింతరాిం ఉపయోగ్్మించి స్్థథూ ప్ాకార భాగ్ాల శరీరింపై�ై పూస్లన్త  ఏర్పరచిండి.
• మెషిన్  ఆపరేట్ చేసై్కటపు్పడు భదరాత్ర జాగరోతతులు ప్ాట్టించిండి.

యూన్వరస్ల్ స్ల్వజింగ్ మై�షిన్ ప�ై తగిన పూసల ర్్రలర్ లను 
బిగించండి.

క్థరో ంక్ సూ్రరా తెరవండి మర్ియు ట్్యప్ ర్్రలర్ ఎతతిండి. సరు్ద బ్యట్్ల 
చేయగల గేజ్ స�ట్ చేయండి. (పట్ం 1)

సరు్ద బ్యట్్ల చేయదగిన గేజ్ యొక్్క బొ ట్నవేలు సూ్రరాను బిగించండి,   
పూసలు వేస్లట్పు్పడు  జారడం లేదా క్దలడం చేయవదు్ద . 

ర్్రల్స్ మధయా వర్్క పీస్ ను చొపి్పంచండి మర్ియు క్థరో ంక్ సూ్రరాను 
బిగించండి. (పట్ం 2)

షీట్్లను క్త్తిర్ించడాన్ని న్వ్థర్ించడాన్కి క్థరో ంక్ సూ్రరాను ఎక్ు్కవగ్థ 
బిగించవదు్ద .

హ్యాండిల్ ఆపరే్ట్ చేస్లతి     శర్ీరంప�ై  పూసల ముద్ర ఏర్పడుతుంది. 

ఏక్రీ్త్ పూసను పొ ందడం కొరక్ు  గేజ్ క్ు వయాత్రే్క్ంగ్థ  వర్్క పీస్ న్ 
గెైడ్ చేయండి.

క్థరో ంక్ సూ్రరాను విడుదల  చేయండి మర్ియు భ్్యగ్థన్ని తొలగించండి.

సరు్ద బ్యట్్ల చేయదగిన గేజ్  ను రి్ఫ్ర్ెన్స్ గ్థ ఉంచుతూ ప�ైన ప్లర్ొ్కనని 
విధంగ్థ పూసలను రూపొ ందించడం కొనస్్థగించండి.

ర్రల్ింగ్ మెషిన్ ఉపయోగ్్మించి మర్మయు చేత్ పరాకిరోయ ద్్రవారా అవస్రమెైన ఆకారిం కొరక్ు ఒక్ గుిండరాని  రాడ్ 
ని రూపొ్ ింద్్ధించిండి. (Form a round rod to required shape using a rolling machine and by 
hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
•  తీరా ర్రల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్  ఉపయోగ్్మించి అవస్రమెైన కొలతక్ు ఒక్ గుిండరాని రాడ్  ని రూప్ొ ింద్్ధించిండి.
•  చేత్ పరాకిరోయ  ద్్రవారా హ్ుక్ ఆకారానిని  ప్ొ ిందడ్రనికి గుిండరాని   రాడ్ యొక్క్ చివరలన్త రూప్ొ ింద్్ధించిండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.25
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ఏర్పడే  ర్్థడ్  యొక్్క ఆక్థరం పట్ం 1 లో ఇవ్వబడింది. 

ఇవ్వబడ్డ  ర్్థడ్ సర్ెైన పొ డవు మర్ియు వ్థయాసం  క్లిగి ఉందన్ చెక్   
చేయండి మరి్యు  ధృవీక్ర్ించుకోండి.

ర్్రలింగ్    మై�షిన్ యొక్్క ర్్రలర్ లు  దాన్ అనుక్ూలత  కొరక్ు చెక్  
చేయండి.

ఎగువ ర్్రలర్ ను ప�ైకి  లేపండి మర్ియు ఇవ్వబడ్డ  గూరో వ్ లో గుండ్రన్ 
ర్్థడ్ న్ ఉంచండి.

ఇవ్వబడ్డ  ర్్థడ్  యొక్్క గ్థయాప్  క్ు అనుగుణంగ్థ ట్్యప్ ర్్రలర్ న్ 
సరు్ద బ్యట్్ల చేయండి.  (పట్ం 2)

వెనుక్ ర్్రలర్ సరు్ద బ్యట్్ల సూ్రరా దా్వర్్థ వెనుక్ ర్్రలర్ ను  కొది్దగ్థ 
ప�ైకి లేపండి, తదా్వర్్థ తేలిక్ప్థట్్ట వక్రోతతో  ర్్థడ్ ఏర్పడట్ం  
ప్థ్ర రంభమవుతుంది. 

వెనుక్ ర్్రలర్ ను  ఎక్ు్కవగ్థ  ఎతతివదు్ద   ఎందుక్ంట్ే వక్రోత చాలా 
ఎక్ు్కవగ్థ ఉంట్్లంది మర్ియు భ్్యగం ఎక్ు్కవగ్థ ఏర్పడుతుంది.

ఆపరే్ట్్టంగ్ హ్యాండిల్ ను త్ప్పండి  మర్ియు ర్్థడ్ యొక్్క మొతతిం 
పొ డవు క్థంత్ వ్థయాస్్థరథాంలో ఏర్పడినట్్ల్ల గ్థ చూడండి.

వెనుక్ ర్్రలర్ ను కొది్దగ్థ ప�ైకి  లేపి ర్్థడ్ ను రూపొ ందించండి.  
(పట్ం 3)

ఫ్థర్ి్మంగ్  పూరతియిన తరువ్థత,  వెనుక్ ర్్రలర్  ను కిందక్ు దించండి.   
ఎగువ ర్్రలర్ ను ప�ైకి లేపండి మర్ియు ర్్థడ్ ను తొలగించండి.

ఏర్పడిన ర్్థడ్ యొక్్క చివరను గ్థయాస్ ట్్యర్చు లేదా ఫో ర్జ్ దా్వర్్థ వేడి  
చేయండి మర్ియు బ్యల్ ప్థయాన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి ఒక్ యాన్్వల్ 
ప�ై హుక్ ను రూపొ ందించండి. (పట్ం) 5)

ర్్థడ్  యొక్్క  మర్ొక్ చివరను  రూపొ ందించడాన్కి  అదే ప్రకిరోయను 
పునర్్థవృతం  చేయండి మర్ియు హుక్ ఏర్పడట్ం పూర్ితి చేయండి.  
(పట్ం 6)

ర్్థడ్  ను వేడి  చేస్లట్పు్పడు మరి్యు వంచేట్పు్పడు హ్యాండ్ గౌ్ల జులు 
ధరి్ంచండి.

అదేవిధంగ్థ,  వెనుక్ ర్్రలర్  ను సరు్ద బ్యట్్ల చేయడం దా్వర్్థ  వక్రోతను 
ప�ంచండి మర్ియు ర్్థడ్ ను అవసరమై�ైన కొలతక్ు రూపొ ందించండి.   
(పట్ం 4)

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.25
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.3.26
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్్డిింగ్ మర్మయు లాకిింగ్

ద్్ధగువ హ్ో లోయిింగ్ మర్మయు ద్్ధగువ సైీమ్ (Bottom holloeing and bottom seam)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాిండ్ టూల్్స  ఉపయోగ్్మించి డస్్త్బల్ సైీన్ కొట్టటీన యుపైి జాయిింట్ న్త తయారు  చేయిండి.
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ఉద్్యయాగ క్రోమిం (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్ ప్రక్థరంగ్థ సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించడం దా్వర్్థ  సిలిండర్ 
యొక్్క  బేస్ యొక్్క డయా  మర్ియు ట్ర్న్డ్ డిస్్క యొక్్క  
డయా చెక్ చేయండి.

• లెవలింగ్ ఉపయోగించి సూథా ప్థక్థర శర్ీర్్థన్ని  దిగువ డిస్్క  ప�ై 
ఉంచడం దా్వర్్థ సింగిల్ సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్) తయారు  
చేయండి.

• ప్ల్ల ట్,  ఒక్ చతురస్్థ్ర క్థర అంచు ఒక్ సతి ంభం, స�ట్్టటీంగ్  సుత్తి  
మర్ియు ఒక్ చెక్్క మాలె్ల ట్. (పట్ం 1)

• చతురస్్థ్ర క్థర అంచు, స�ట్్టటీంగ్ సుత్తి  మరి్యు చెక్్క  మాలెట్  
ఉపయోగించి డబుల్ సీమ్ (కొట్్టటీన జాయింట్) తయారు  
చేయండి. (పట్ం) 2)

నైెైపుణ్యా క్రోమిం (Skill Sequence)

సై�ట్టటీ ింగ్ మర్మయు సైిింగ్్మల్ సైీమిింగ్ (Setting and single seaming)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• భాగ్ాలన్త  సై�ట్  చేయిండి మర్మయు  ప్ాన్ డౌన్ జాయిింట్ (సైిింగ్్మల్ సైీమ్) పూర్మతు చేయిండి.

సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించి  జాబ్ డ్ార యింగ్ ప్రక్థరంగ్థ వృతాతి క్థర డిస్్క 
యొక్్క ట్ర్ని  అప్ అంచు మర్ియు  సూథా ప్థక్థర బ్యడషీ యొక్్క  ఫ్్థ్ల ంజ్ 
చెక్ చేయండి.

ఫ్్థ్ల ంగ్ యొక్్క వెడలు్ప మర్ియు డిస్్క యొక్్క బుర్ెరోడ్ అంచు  
ఏక్రీ్త్గ్థ ఉండేలా చూసుకోండి. క్థక్పో తే ఫ్్థ్ల ట్ సూ్మత్ ఫ�ైల్  తో ఫ�ైల్ 
చేయడం దా్వర్్థ సరి్దిదు్ద కోవ్థలి. (పట్ం 1)

ట్ర్ని చేసిన డిస్్క ను లెవలింగ్ ప్ల్ల ట్ ప�ై  ఉంచండి.

పట్ం 2లో చూపించిన  విధంగ్థ సూథా ప్థక్థర శర్ీర్్థన్ని  ట్ర్న్డ్ డిస్్క 
ప�ై ఉంచండి.

సూథా ప్థక్థర శర్ీరం మర్ియు దిగువ డిస్్క మధయా కి్లయర్ెన్స్ చుట్్టటీ  1 
మిమీ ఉండేలా చూసుకోండి.  (పట్ం 3)

ఆ పన్న్  ట్్టన్ మాయాన్ భుజం  మీద ప�ట్టీండి.

స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి దిగువ అంచును దాన్ స్్థథా నంలో 
న్లుపుకోవడం కొరక్ు పట్ం 4లో చూపించిన  విధంగ్థ అనేక్ 
ప్థయింట్్ల  వద్ద  దిగువ అంచును కొది్దగ్థ ట్్యయాప్ చేయండి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.26
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సింగిల్  ఫో ల్డ్డ్ సీమ్ లభించే వరక్ు స�ట్్టటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి ట్ర్న్డ్ 
అంచును క్రోమంగ్థ మడతప�ట్టీండి.  సుత్తి  కొట్ేటీట్పు్పడు, సుత్తి  గురుతి ల 
నుండి  సూథా ప్థక్థర  శర్ీర్్థన్ని రక్ించడాన్కి  వంగిన లోహపు ముక్్క 
యొక్్క క్వచాన్ని  ఉపయోగించండి. (పట్ం 5)

కొటే్టీట్పు్పడు, కింది  అంచులో లోహ్న్ని స్్థగదీయడం మర్ియు 
బకి్లంగ్ చేయడం జరుగుతుంది.  (పట్ం 7)

సింగిల్  సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్)   కొరక్ు   స�ట్్టటీంగ్ డౌన్ ఆపర్ేషన్ 
ను పట్ం 6లో చూపించిన విధంగ్థ దశలవ్థర్ీగ్థ  న్ర్వహించాలి. 

దిగువ భ్్యగంలో స్్థగదీయడం మర్ియు బకి్లంగ్  ను తొలగించడాన్కి,   
స్ల్కవేర్ యొక్్క అంచుప�ై సీమ్ ను ఉంచండి మర్ియు పట్ం 8 లో 
చూపించిన విధంగ్థ అంచు మృదువుగ్థ ఉండే వరక్ు పన్న్ త్ప్పడం 
దా్వర్్థ ప్థ్ల న్షింగ్ సుత్తితో కొట్టీండి.   

ఫిన్ష్్డ  సింగిల్ సీమ్ (ప్థన్్డ  డౌన్ జాయింట్) పట్ం 9లో చూపించబడింది.

సై�ట్టటీ ింగ్ మర్మయు డబుల్ సైీమిింగ్ (Setting and double seaming)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• జాయింట్ న్   హ్ఫ్ మూన్ వ్థట్్య మర్ియు చతురస్్థ్ర క్థరంలో ఉంచండి
• కొట్్టటీన అప్ జోయింట్ న్ పూర్ితి చేయండి.

కొట్్టటీన  సీమ్ కోసం,  ప్థన్ డౌన్ జాయింట్ ను త్పు్పతారు.

పట్ం 1 లో చూపించిన విధంగ్థ ప్థన్  డౌన్ జాయింట్ ను  సగం 
చందు్ర న్ప�ై ఉంచండి  మర్ియు జాయింట్ యొక్్క అంచును ఒక్ 
మాలెట్ దా్వర్్థ త్ప్పండి.

పట్ం 2లో చూపించిన విధంగ్థ వక్రో అంచుతో చతురస్్థ్ర క్థరంలో 
పన్న్ చొపి్పంచండి.

పన్న్ చేత్తో  సపో ర్టీ చేయండి మర్ియు పట్ం 3 లో చూపించిన 
విధంగ్థ ఒక్ కోణం వరక్ు మాలెట్ తో కొట్టీండి. 

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.26
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పట్ం 4 లో చూపించిన విధంగ్థ సీమ్ చుట్్టటీ  ఉనని మాలెట్ తో    
కొటే్టీట్పు్పడు  వంగడం యొక్్క కోణాన్ని క్రోమంగ్థ ప�ంచండి.

పట్ం 5లో చూపించిన విధంగ్థ ప్థ్ల న్షింగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించి 
డబుల్ సీమ్ (కొట్్టటీన జాయింట్) బిగించండి.

జాయింట్ యొక్్క అంచును చతురస్్థ్ర క్థరంలో ఉంచండి మర్ియు 
పట్ం 6 లో  చూపించిన విధంగ్థ  ప్థ్ల న్షింగ్  సుత్తితో  దిగువక్ు  
కొది్దగ్థ దుసుతి లు ధరి్ంచండి.

ఫిన్ష్్డ  డబుల్ సీమ్ (నాకౌట్  జాయింట్)  పట్ం 7లో చూపించబడింది.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్చేర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.3.26
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.27
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

సో ల్డర్్డ లాయాప్ జాయింట్ (Soldered lap joint)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాండ్ ఫో ర్జ్,  క్్రరూ సైిబుల్ మర్మయు  లాడ్ ని  ఉపయోగ్మంచి వివిధ అప్ిలి కేషన్ ల  కొరక్ు వివిధ నిష్పత్తులో సాఫ్ట్  సో ల్డర్ సైిట్క్ లన్త  తయారు  చేయండి
• స్ర�ైన అల�ైన్ మెంట్ లో  లాయాప్ జాయింట్ ని సై�ట్ చేయండి మర్మయు ట్రరా క్ చేయండి
• సో ల్డర్ ఒక్ లాయాప్ జాయింట్, సో ల్డర్ యొక్్క ఏక్రీత్ పరావాహం, ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో ఉంటుంది
• ఉమమిడి    శుభ్రాంగా మర్మయు  బలంగా  ఉందని నిరాధా ర్మంచ్తకోవడానికి  లాయాప్ జాయింట్ న్త  శుభ్రాం చేయండి మర్మయు  తనిఖీ చేయండి.

సో ల్డర్్డ లాయాప్ జాయింట్ wతయారు చేయండి

•  75 x 50 పరిమాణంలో రెండు లోహపు ముక్్కలను 
క్త్తిరించండి.  

• స్్టటీల్ రూల్ మరియు  ట్రసై్్క్కవేర్  ఉపయోగించి   మెటీరియల్ 
యొక్్క స్�రజును చెక్ చేయండి.

• జాబ్ డ్రరా యింగ్ లో చూపించిన విధంగా రెండు  ముక్్కలను  
ఒక్ద్రనిప�ర మరొక్టి  ఉంచండి.  పో రటీబుల్ హ్యాండ్ ఫో ర్జ్ ను 
బొ గుగు తో మరియు ఫై�రర్ తో బ్లలో యర్ తో స్ిద్్ధం చేయండి.

• బిట్ వేడి  చేస్ి ద్రని వరి్కంగ్ పాయింట్ ను టిన్ చేయండి.

• ఉమ్మడిని  త్రక్ండి మరియు సో ల్డర్ చేయండి.

• ఆకెసైడ్ లను   తొలగించడ్రనికి నీటిని ఉపయోగించి  ఉమ్మడిని 
శుభ్రాం   చేయండి.

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job sequence)
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

సాఫ్ట్  సో ల్డరలిన్త సైిదధాం చేయడం (Preparing the soft solders)

లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• జతచేయాల్్సన లోహ్నికి  తగ్మనటులి గా సాట్ క్  రూపంలో వివిధ నిష్పత్తులో  సాఫ్ట్  సో ల్డర్ న్త తయారు చేయండి.

సాఫ్టీ    సో ల్డరింగ్ పరాకిరియలో, టిన్ మరియు స్్టసం స్వచ్ఛమెైన 
రూపంలో సరఫరా  చేయబడినపుపుడు  , టిన్ మరియు లెడ్ యొక్్క 
అవసరమెైన నిష్పుత్తిలో సాఫ్టీ సో ల్డర్ తయారు చేయాల్ై ఉంటుంది.

వీటిని సాధ్రరణంగా  త్రాభ్ుజాకార క్రరిల  రూపంలో తయారుచేసాతి రు. 

మొద్టగా టిన్ మరియు లెడింకిలోగారి మ్ ల యొక్్క పరిమాణ్రలు 
అవసరం.      ఉద్రహరణక్ు 60/400 గారి ముల స్్టసం క్ల్పి  1 కిలో 
సాఫ్టీ  సో ల్డర్ తయారు చేయాల్.

ముంద్ుగా స్్టసానిని క్్రరి స్ిబుల్, కాస్టీ ఐరన్ పాన్ లేద్ర లడూ్డ లో 
క్రిగించండి. (పటం 1)  స్్టసం  మొద్ట క్రిగిపో తుంది ఎంద్ుక్ంటే 
ద్రని ద్రావీభ్వన సమశీతోష్్ణస్ిథిత్ టిన్ క్ంటే ఎక్ు్కవగా ఉంటుంది. 
(327) 0స్ి)

క్రిగిన స్్టసానికి నమె్మదిగా టిన్ జోడించండి మరియు   మిశ్రిమానిని  
క్లపడం ద్ర్వరా క్లపండి.  (పటం 1)

మిశ్రిమం సులభ్ంగా  పరావహించనంత  వరక్ు సో ల్డర్ యొక్్క  
ఉష్ో్ణ గరితను తగిగుంచండి.

ఈ మిశ్రిమానికి కొదిదిగా  సల్ఫర్ ను ఫ్లో క్ై గా జోడించి  మిశ్రిమానిని  
శుభ్రాం చేయాల్. (5 గారి ముల సల్ఫర్/కిలో సో ల్డర్)

మిశ్రిమానిని త్రిగి  ఉంచండి  మరియు మిశ్రిమం స్్క్వచ్ఛగా పరావహించే 
వరక్ు ఉషో్్ణ గరితను ప�ంచండి.    

సల్ఫర్   ఉపరితలంప�రకి వచేచే మల్న్రలతో  క్ల్సి్పో యి, మండిపో యి 
ద్రరాణిగా మారుతుంది. 

పరాద్రశిించిన లడూ్డ తో  డ్రరాస్ ను తొలగించండి  .  (పటం 2)

యాంగిల్ ఇనుమును అచుచేగా  ఉపయోగించండి  .

యాంగిల్ ఐరన్ ని శుభ్రాం  చేయండి మరియు పటం 3లో చూపించిన 
విధంగా క్రిగిన సో ల్డర్ ని  జాగరితతిగా  మరియు నిరంతరాయంగా  
పో యాల్.

హెచ్చర్మక్: క్ర్మగ్మన సో ల్డర్  తేమన్త తాకినపు్పడు  
హింసాతమిక్ంగా  చిముమితుంది.    మౌల్్డ  లన్త ముంద్తగానైే 
వేడి చేయాల్.  

సో ల్డర్ స్�ట్ చేయడ్రనికి అనుమత్ంచండి  .

చలాలో రిన తరా్వత క్రరిను తొలగించండి.  

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.27
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సో ల్డర్మంగ్ బిట్ యొక్్క  వర్మ్కంగ్ పాయింట్ సిైదధాం చేయడం (Preparing the working point of 
soldering bit)

లక్ష్యాలు: ఇది మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• ఆక్స్సక్రణ్ం లేక్ుండా వర్్క ప్ీస్ ప్�ై  సో ల్డర్ యొక్్క ఉచిత మర్మయు ఏక్రీత్ పరావాహం కోస్ం సో ల్డర్మంగ్ బిట్ న్త టిన్  చేయండి. 

ఒక్వేళ కొతతు  బిట్ అయితే,  బిట్ ని వెరస్  లో పటుటీ కొని, ముఖం 
మరియు అంచుల నుండి బురరిలను  ఫై�రల్ చేయండి  మరియు ఫై�రల్ 
తో  పాయింట్ ను  తేల్క్గా చుటటీండి  .

కొంచెం ఉపయోగంలో   ఉననిటలోయితే,  బిట్ పాయింట్ ను  ఒక్ ఫై�రల్ 
తో శుభ్రాం చేయండి,   పిట్ చసే్ిన ముఖాలు మరియు క్ఠినమెైన 
అంచులను  తొలగించండి. (పటం 1)

సో ల్డర్మంగ్ బిట్  ఫై�ైల్ చేయడం చాలా క్షట్ంగా ఉంటే,  సో ల్డరును 
సై్వవేచ్ఛగా క్ర్మగ్మంచే వరక్ు వేడి చేయండి మర్మయు తరువాత

ముఖాలప�ర రంగులు క్నిపించే  వరక్ు  బిట్ వేడి చేయండి,  బిట్ ను 
ఎక్ు్కవగా వేడి చేయవద్ుది . 

సాల్-అమ్్మనియాక్ బ్యలో క్  మీద్ అనిని ముఖాలను రుద్దిండి.   
(పటం 2)

సరిపడు క్రరి అతుక్ు క్ు పరాత్ పని చేయడం ముఖం లాంటి ఇది is 
రుద్దిబడింది మీద్ సాల్-అమ్్మనియాక్ కేక్.

సో ల్డర్ ను  ముఖాలప�ర ఏక్రీత్గా  విసతిరించండి  మరియు  ఒక్ 
ద్ుపపుటి ముక్్కతో తుడుచుకోవడం ద్ర్వరా అద్నపు సో ల్డర్ ను  
తొలగించండి. (పటం 3)

ఇపుపుడు   రాగి బిట్   ముఖాలప�ర “టిన్”  అని పిలువబడే సననిని  
పరాకాశ్వంతమెైన చితరాం ఏరపుడుతుంది.   దనీేని టనిినింగ్ అంట్యరు.

తలనొపిపుకి కారణమయి్యయా మరియు ఊపిరిత్తుతి లక్ు హ్ని 
క్ల్గించే సాల్-అమ్్మనియాక్ నుండి వచేచే పొ గలను

జాయింట్ న్త ట్రరా కింగ్ చేయడం మర్మయు సో ల్డర్మంగ్ చేయడం (Tracking and soldering the joint)
లక్ష్యాలు: ఇది మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• లాయాప్ జాయింట్ ని స్ర�ైన అల�ైన్ మెంట్ లో సై�ట్ చేయండి మర్మయు ట్రరా క్ చేయండి
• సో ల్డర్ ఒక్ లాయాప్ జాయింట్, సో ల్డర్ యొక్్క ఏక్రీత్ పరావాహం, ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో ఉంటుంది
• బలమెైన ఉమమిడిని ధృవీక్ర్మంచడం కొరక్ు లాయాప్ జాయింట్ ని తనిఖీ చేయండి.

స్్టటీల్ రూల్ ఉపయోగించి మెటీరియల్ యొక్్క  స్�రజును చెక్ చేయండి 
మరియు ట్రసై్్క్కవేర్ చేయండి.  

సో ల్డరింగ్ బిట్ యొక్్క తగిన రకానిని ఎంచుకోండి.  (రాగి)

సో ల్డరింగ్ బిట్ ను టిన్ చేయండి.

ఉద్రయాగానికి అనువెరన ఫ్లో క్ై ను ఎంచుకోండి.  ఉద్రయాగానికి  తగిన సో ల్డర్  
ను ఎంచుకోండి.

ఉపరితలానిని  రాపిడి గుడ్డతో క్ల్పి   , తరువాత పొ డి గుడ్డతో శుభ్రాం 
చేయండి, ద్ుము్మ, తుపుపు, నూనె, జిడు్డ  మొద్లెరనవి లేక్ుండ్ర 
చేయండి. (పటం 1)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.27
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పటం 2 లో చూపించిన విధంగా   ఉమ్మడికి ఫ్లో క్ై వరితించండి.

ఉపరితలాలను సరెసన అమరిక్లో  క్లపండి  .

బిట్ ను ఫో ర్జ్ లేద్ర బ్లలో  లాయాంప్ లో వేడి చేయండి,  సో ల్డర్  ను 
సులభ్ంగా  క్రిగించేంత  వేడిగా ఉండండి.   బిట్  ను  వేడి చేయడం  
వలలో  క్ల్గే పరాభ్్యవం పటం 3లో చూపించబడింది.

ఇది ఎరుపు రంగులోకి మారడానికి అన్తమత్ంచవద్తదు , 
లేక్పో తే టనిినుంగ్ కాల్పో తుంది లేదా ఇది చివరప్�ై క్ంచ్త 
పూతన్త ఏర్పరుస్్తతు ంది, దానిప్�ై సో ల్డర్ స్ర్మగాగా  అంటుకోద్త .

ఆక్సైక్రణను నివారించడ్రనికి బిట్ బింద్ువును డిపిపుంగ్ ద్రరా వణంలో 
ముంచండి.  (పటం 4)

బిట్  క్ు సో ల్డర్ అప�లలో  చేయండి.

బిట్ ని సరెసన పొ జిష్న్ లో ఉంచండి, ఉమ్మడి యొక్్క  ఒక్  చివరలో   
లాయాప్ ఓప�నింగ్ మీద్ ఉంచండి.  (పటం 5)

సో ల్డర్  వర్్క ప్టస్  మీద్క్ు  పరావహించే వరక్ు మరియు లాయాప్ 
ఓప�నింగ్ ను క్వర్ చసే్్క వరక్ు బిట్ ను  సి్థిరంగా ఉంచండి.   (పటం 5)

సో ల్డర్   యొక్్క   మృద్ువెరన ట్యక్ పొ ంద్డం కొరక్ు జాయింట్ నుంచి 
బిట్ ని ఎతతిండి. (పటం)  5)

అదేవిధంగా, ఉమ్మడి   వెంట  క్రిమం తపపుక్ుండ్ర కొటటీండి.   ట్యకింగ్ 
ష్టటలోను త్రత్ర్కల్క్ంగా పటుటీ కోవడ్రనికి ద్రహద్పడుతుంది.  (పటం 6)

అవసరమెైతే బిట్ ను మళ్లో వేడి  చేయండి.

బిట్ ను  స్్టమ్ యొక్్క ఒక్ చివర ఉంచండి,   బిట్   క్ు సో ల్డర్ 
జోడించండి మరియు సో ల్డర్ క్రిగి  ఉమ్మడిలోకి పరావహించడ్రనికి 
అనుమత్ంచండి, ఇది కేశ్న్రళిక్ చరయా ద్ర్వరా జరుగుతుంది. 

సో ల్డరింగ్ చేస్్కటపుపుడు, లాయాప్ జాయింట్ విడిపో క్ుండ్ర 
నిరోధించడ్రనికి, ఉమ్మడిని చెక్్క క్రరితో ఉంచుత్రరు.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.27
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ఒక్ దిశ్లో స్ిథిరమెైన క్ద్ల్క్తో ఉమ్మడి వెంట బిట్ ను స్ిథిరంగా 
క్దిల్ంచండి.  (పటం 7)

అవసరమెైన విధంగా సో ల్డర్ జోడించండి .

జాయింట్  పూరతియి్యయా వరక్ు  సో ల్డరింగ్ కొనసాగించండి.

సో ల్డర్ కేవలం ‘కొటటీబడి’ లేద్ర ‘క్రిగిపో తే’ జాయింట్  సంతృపితి క్రంగా 
ఉండద్ు.   సో ల్డర్ స్్క్వచ్ఛగా పరావహించ్రల్.

ఉమ్మడిని  చలలోబరచడ్రనికి అనుమత్ంచండి.

లాయాప్్డ   ఉపరితలాలోలో కి సో ల్డర్  చొచుచేక్ుపో వడం  కొరక్ు లాయాప్ 
జాయింట్ ని  తనిఖీ  చేయండి.

సో ల్డర్   యొక్్క నీట్, సూ్మత్ ఫైిలెలో ట్  తో ఓప�నింగ్ మూసి్వేయబడింద్ని 
ధృవీక్రించుకోండి. 

స్్టమ్ యొక్్క   ఎగువ  ఉపరితలాలు సో ల్డర్ యొక్్క మృద్ువెరన, 
సననిని పూతలను  చూపించ్రల్,  వెడలుపులో ఏక్రతీ్గా  మరియు 
చక్్కటి సో ల్డర్ మారిజ్నలో తో ఉండ్రల్.

గమనిక్:  సో ల్డర్్డ జాయింట్ న్త ఎపు్పడూ  ఫై�ైల్ చేయవద్తదు .

పరావాహం యొక్్క  అనిని  ఆనవాళ్లోను రనినింగ్ వాటర్ తో క్డగాల్  
మరియు చెతతితో పనిని శుభ్రాం చేయండి.  (పటం 8)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.27
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.28
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

ఒకే పూతతో క్్రడిన సో లేదు రేడ్  బట్ జాయింట్ (Single plated soldered butt joint)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సో ల్డర్మంగ్  కొరక్ు ఎలకిట్రిక్  సో ల్డర్మంగ్ ఇన్తమున్త  ఎంచ్తకోండి మర్మయు వేడి చేయండి 
• ఎలకిట్రిక్ సో ల్డర్మంగ్ ఇన్తమున్త ఉపయోగ్మంచి సైింగ్మల్  ప్్వలి టెడ్ బట్ జాయింట్ న్త  స్ర�ైన అమర్మక్లో సై�ట్   చేయండి మర్మయు పాయాక్ చేయండి  
• ఎలకిట్రిక్  సో ల్డర్మంగ్  ఇన్తమున్త ఉపయోగ్మంచి, ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో స్ర�ైన పర్మమాణ్ంలో ఉండే  ఫైిల�లి ట్ మర్మయు బట్ జాయింట్ న్త సో ల్డర్ చేస్్తతు ంది.

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job sequence)

• ఆకెసైడ్ లను   తొలగించడం  కొరక్ు నీటిని ఉపయోగించి  పనిని 
శుభ్రాం చేయండి.

• జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం మెటీరియల్ ను మూడు ముక్్కలుగా 
క్ట్ చేయాల్.

• జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం ఎలకిటీరిక్ సో ల్డరింగ్ ఇనుమును 
ఉపయోగించి  స్ింగిల్ ప్కలో ట్డ్ బట్ జాయింట్ తయారు 
చేయండి.
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

సైింగ్మల్ ప్్వలి టెడ్ సో ల్డర్ బట్  జాయింట్ న్త తయారు చేయడం (Making asingle plated soldered butt 
joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• ఎలకిట్రిక్ సో ల్డర్మంగ్ ఇన్తమున్త ఉపయోగ్మంచి సైింగ్మల్ ప్్వలి టెడ్ బట్ జాయింట్ ని స్ర�ైన అల�ైన్ మెంట్ లో సై�ట్ చేయండి మర్మయు పాయాక్ చేయండి.
• ఎలకిట్రిక్ సో ల్డర్మంగ్  ఇన్తమున్త ఉపయోగ్మంచి ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో  స్ర�ైన పర్మమాణ్ంలో సో ల్డర్ మర్మయు  బట్ జాయింట్.

స్్టటీల్ రూల్ ఉపయోగించి  మూడు ష్టట్ మెటల్ ముక్్కల స్�రజును చెక్  
చేయండి.

ఎలకిటీరిక్ సో ల్డరింగ్ బిట్ యొక్్క తగిన రకానిని ఎంచుకోండి.

ద్రనిలో  ల్రజ్ కాంపో నెంట్ క్నెక్షన్ లు ఉన్రనియా, పగిల్పో యిన 
లేద్ర పాడెరపో యిన ఇనుైలేష్న్ ఉన్రనియా అని చెక్ చేయండి.  
ఒక్వేళ్ క్నుగొనబడితే, సో ల్డరింగ్ ఇనుమును మారచేండి  .    ప�ర 
లోపాల కారణంగా ష్ార్టీ  సరూ్కయూట్ ష్ాక్ లు మరియు మంటలక్ు 
కారణం కావచుచే.  (పటం 1)

ద్రనిని రిప్కర్ చసే్్క పరాయతనిం చేయక్ండి.  అర్హత క్ల్గిన ఎలక్సటీరిషియన్ 
ద్ర్వరా మరమ్మతులు చేపట్యటీ ల్.

స్ి్వచ్   బ్ల ర్్డ యొక్్క సాకెట్  లో పలో గ్ చేయండి మరియు  ‘ఆన్’  
చేయండి. ఎలకిటీరిక్ సో ల్డరింగ్ ఇనుమును తగిన సపో ర్టీ సాటీ ండ్ ప�ర 
ఉంచండి.  (పటం 2)

ఉద్రయాగానికి అనువెరన ఫ్లో క్ై ను ఎంచుకోండి.   

ఉద్రయాగానికి  తగిన సో ల్డర్ ను ఎంచుకోండి  . 

జతచేయాల్ైన ఉపరితలానిని శుభ్రాం చేయండి.

బరాష్   ఉపయోగించి   ఉమ్మడికి  ఫ్లో క్ై వరితించండి.

జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం  స్ింగిల్ ప్కలో ట్డ్ బట్  జాయింట్  పొ ంద్డం 
కొరక్ు మూడు ష్టట్ మెటల్ ముక్్కలను లేఅవుట్ చేయండి.

ఎలకిటీరిక్ల్ సాల్డరింగ్ ఇనుమును   ద్రని స్్టసం   లోహపు ముక్్కల 
పద్ునెరన అంచులను చూడక్ుండ్ర ఉంచండి.    (పటం 3)

మృద్ువెరన   సో ల్డర్  ప�ర రుద్దిడం ద్ర్వరా ఎలకిటీరిక్  సో ల్డరింగ్ ఇనుమును 
టిన్ చేయండి.  

బిట్ ప�ర టినినింగ్  పరాకాశ్వంతంగా ఉండ్రల్  మరియు చిట్య్క యొక్్క 
ముఖాలను పూరితిగా క్పిపు ఉంచ్రల్.  

మూడు మెటల్ ముక్్కలను సరెసన అలెరన్ మెంట్ లో స్�ట్ చేయండి 
మరియు ట్యరా క్  చేయండి.

దిగువన బట్ అంచును సో ల్డర్ చేయండి మరియు ప�రన ప్కలో ట్ 
అంచులను క్వర్ చేయండి.  (పటం 4)

పవర్  ని స్ి్వచ్ ఆఫ్ చేయండి, ఆప�ర సో ల్డరింగ్ పూరతియిన తరువాత  
స్ి్వచ్  బ్ల రు్డ   నుండి పలో గ్ తొలగించండి.

ఆకెసైడ్ లను      తొలగించడ్రనికి పనిని చలలోటి నీటిలో శుభ్రాం   
చేయండి. 

జాయింట్ చెక్ చేస్ి అవసరమెైతే సరిదిద్ుది కోవాల్.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.28
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.29
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

నూనై� డబ్రబాన్త తయారు చేయండి (చేత్ పరాకిరూయ దావేరా) (Make an oil can (By hand process)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేఖాగణ్ిత నిరామిణ్ పదధాత్ దావేరా   శరీరం, క్వర్,  దిగువ, హ్యాండిల్ మర్మయు   ఆయిల్ యొక్్క  మదదుతు యొక్్క నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం 

మర్మయు  లేఅవుట్ చేయడం 
• హ్యాండ్ టూల్్స ఉపయోగ్మంచి  జాబ్ డారా యింగ్ క్ు అన్తగుణ్ంగా క్సళ్ళన్త ఆకారం  చేయడానికి మర్మయు తయారు చేయడానికి భ్రగాలన్త 

రూపొ ందించండి
• రేడియల్ ల�ైన్  పదధాత్ని  ఉపయోగ్మంచి ఆయిల్ కాయాన్ యొక్్క  శంఖ్త శంఖాకారపు   నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  

మర్మయు స్మాంతర రేఖ పదధాత్ని ఉపయోగ్మంచి శరీరంప్�ై    క్త్తుర్మంచడం 
• సాఫ్ట్  సో ల్డర్మంగ్ దావేరా డారా యింగ్ క్ు అన్తగుణ్ంగా అనిను భ్రగాలన్త పొ జిషన్  లో అసై�ంబుల్ చేయండి
• అసై�ంబ్లి ని తనిఖీ చేయండి,  లీకేజీని తనిఖీ చేయండి  మర్మయు వాయాసానిను పూర్మతు చేయండి.
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ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence)

18 మిమీ తీయండి.   ఉల్ మరియు సుత్తి  ఉపయోగించి ఆయిల్ పో ర్టీ 
కోసం క్త్తిరించండి.

క్వర్  యొక్్క  అంచులప�ర 3  మిమీ కారనిర్ వాయాసారథిం ఉండేలా  6 
మిమీ ఫ్ాలో ంజ్ తయారు చేయండి.  (పటం 2)

పార్ట్ 3

కింది  భ్రగం:  డ్రరా యింగ్  పరాకారం 4 మిమీ ఫ్ాలో ంజ్  మినహ్  దిగువ 
భ్్యగానిని క్వర్ ప్కలో ట్ మాదిరిగానే  మరియు రంధరాం లేక్ుండ్ర చేయండి.   
(పటం 3)

పార్ట్ 4

స్ూ్పట్:  రేడియల్ లెరన్ డెవలప్ మెంట్ పద్్ధత్ ద్ర్వరా  సూపుట్ యొక్్క 
నమూన్రను  అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్ చేయండి.  
(స్ి్కల్ స్్టకె్వన్ై చూడండి)

జాబ్ డ్రరా యింగ్   క్ు అనుగుణంగా ఆకారానికి   నమూన్రను 
రూపొ ందించండి మరియు లాయాప్ జాయింట్ ను మతెతిగా సో ల్డర్ 
చేయండి. 

5వ భ్రగం

ఆయిల్ పో ర్ట్: నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్ 
చేయండి.  (పటం 4)

జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం సూథి పాకార ఆకారంలో మరియు సో ల్డర్ 
జాయింట్ ను లాప్  చేయండి. 

పార్ట్ 1

శరీరం: పద్రరాథి నిని పరిమాణ్రనికి క్త్తిరించండి, రేఖాగణిత నిరా్మణ 
పద్్ధత్ ద్ర్వరా నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్  
చేయండి  .  (స్ి్కల్ స్్టకె్వన్ై చూడండి)

రేఖాగణిత నిరా్మణ పద్్ధత్ ద్ర్వరా ఈ  నమూన్రప�ర క్టౌట్ కోసం   
నమూన్రను లేఅవుట్ చేయండి.  (నమూన్ర కొరక్ు  నెరపుణయా 
క్రిమానిని చూడండి) 

గుండరాటి మాండెరాల్ మరియు మాలెట్  ఉపయోగించి  జాబ్ డ్రరా యింగ్ 
పరాకారం ఆకారానికి  నమూన్రను రూపొ ందించండి.

త్రళ్ం వేసి్ ఉనని జాయింట్  ను తయారు చేయండి.

కొలతలను తనిఖీ చేయండి మరియు  అవసరమెైతే సరిదిద్దిండి.  
డీబరిరింగ్, పాల్షింగ్ మొద్లెరన వాటి ద్ర్వరా భ్్యగానిని పూరితి చేయండి.

పార్ట్ 2

క్వర్: పటం 1లో ఉనని విధంగా క్వర్ (పార్టీ 3)  యొక్్క నమూన్రను  
అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్  చేయండి.

6 వ భ్రగం

కాయాప్:  జాబ్  డ్రరా యింగ్  పరాకారం పార్టీ ‘ఎ’ మరియు పార్టీ ‘బి’ తయారు 
చేయండి  మరియు పటం 5 లో చూపించిన విధంగా సో ల్డరింగ్ ద్ర్వరా 
చేరండి. 

7వ భ్రగం

హ్యాండిల్:  పటం 6లో ఉనని విధంగా హ్యాండిల్ (పార్టీ 7) యొక్్క 
నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్  చేయండి.  
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జాబ్ డ్రరా యింగ్  పరాకారం  అంచును మరియు ఫారానిని ఎంచుకోండి.

పార్ట్ 8

స్పో ర్ట్ పీ్స్: సపో ర్టీ   ప్టస్ కొరక్ు  నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి 
మరియు లేఅవుట్  చేయండి. (పటం 7)

పాయాటర్ని మరియు డీబర్ ను క్త్తిరించండి.

మారి్కంగ్  క్ు అనుగుణంగా   కాంపో నెంట్ ప�ర 3 mm ఫ్ాలో ంజ్ ని 
తయారు చేయండి.

జాబ్ డ్రరా యింగ్  పరాకారం పార్టీ నుంచి ష్కప్ క్ు వెళిలో పార్టీ ఫైినిష్ చేయాల్.

అసై�ంబిలి ంగ్: ఆకారం మరియు కొలతల కోసం  1 నుండి 8 వరక్ు  
అనిని  భ్్యగాలను  తనిఖీ చేయండి.

సూపుట్ యొక్్క  ప�ద్ది  వాయాసం   చివరను వలె్గించండి మరియు  ద్రనిని 
లోపల్ నుండి శ్రీరంలోకి అమరచేండి  మరియు అస్�ంబ్లో  డ్రరా యింగ్  
పరాకారం  శ్రీరానికి పొ జిష్న్ లో సో ల్డర్ ను అమరచేండి. 

శ్రీరానిని కింది భ్్యగంలో  (పార్టీ 2) ఉంచండి మరియు సాల్డరింగ్ 
ద్ర్వరా క్లపండి. 

శ్రీరానికి మరియు  సూపుట్ క్ు మధయా సపో ర్టీ  ప్టస్ (పార్టీ 8) స్�ట్  
చేయండి మరియు సో ల్డర్ ను   శ్రీరానికి అమరచేండి మరియు 
సూపుట్ చేయండి. 

ఆయిల్ పో ర్టీ (పార్టీ 5)ని క్వర్ (పార్టీ 2)  మీద్ పొ జిష్న్ లో ఉంచండి 
మరియు సో ల్డర్ ని క్వర్  క్ు ఉంచండి.   క్వర్ (పార్టీ 2)ని శ్రీరంప�ర 
(పార్టీ 1) పొ జిష్న్ లో ఉంచండి మరియు సో ల్డర్ ని ట్యయాప్ చేయండి. 

హ్యాండిల్ ని పొ జిష్న్ లో స్�ట్  చేయండి మరియు సో ల్డర్ ను శ్రీరానికి 
త్రక్ండి. 

అస్�ంబిలో ంగ్ డ్రరా యింగ్ మరియు  సాఫ్టీ సో ల్డర్ పరాకారంగా అనిని భ్్యగాల 
అస్�ంబిలో ంగ్ చెక్  చేయండి మరియు లీక్ పూరూ ఫ్ ష్టట్ మెటల్ ఆరిటీక్ల్ 
తయారు చేస్్క అనిని క్సళ్్ళళు. 

లీకేజీ కొరక్ు ఆయిల్ కాయాన్ చెక్  చేయండి  మరియు  అవసరమెైతే 
సరిచేయండి. వాయాసానిని చలలోటి నీటితో శుభ్రాం చేయండి.

వాయాసం ముగించండి .

నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

రేఖాగణ్ిత నిరామిణ్ పదధాత్   దావేరా  అండాకారంలో ఉనను వాయాస్ం యొక్్క నమూనైాన్త అభివృదిధా  
చేయండి మర్మయు ఆక్ృత్ని చతే్ పరాకిరూయ దావేరా ఆక్ృత్ చేయండి (Develop and layout the pattern 
for oval shaped article by geometrical construction method and form to shape by 
hand process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• రేఖాగణి్త నిరామిణ్ పదధాత్ దావేరా       అండాకారంలో ఉనను వాయాస్ం యొక్్క  నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• గుండరాటి మాండ్రరాల్  మర్మయు మాల�ట్  ఉపయోగ్మంచి విభినను వాయాసారధాం క్ల్గ్మన  వాయాసానిను  రూపొ ందించండి.

ఈ నెరపుణయా క్రిమంలో మెరుగెసన ఉద్రహరణ కోసం ఆయిల్ కాయాన్ 
యొక్్క శ్రీరానిని ఉద్రహరణగా తీసుకోండి.

పటం 1లో ఉనని విధంగా  ఆయిల్ కాయాన్ యొక్్క   బ్యడీ  యొక్్క 
పాలో న్ మరియు ఎల్వేష్న్ గీయండి.

పటం 1లో ఉననిటులో గా స్�మీ సరి్కల్ై R32 మరియు R22 లను పాలో న్ 
లో  6 సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి.

పటం 1లో ఉనని విధంగా 0 నుండి 13 వరక్ు విభ్్యగాలను ప్కరొ్కనండి 
.(పరాణ్రళిక్)

సుమారు 450 మిమీ పొ డవు గల  సమాంతర  రేఖను గీయండి.   

పటం 2లో ఉననిటులో గా “00 1” వద్ది  50 మిమీ ఎతుతి  గల  నిలువు 
రేఖను గీయండి  . 

పటం 2లో ఉనని  విధంగా  0”  నుంచి  13’ పాయింటలోను పాలో న్ నుంచి 
సమాంతర  రేఖక్ు బదిలీ చేయండి.   జాయినింగ్ అలవెనుైలు 
జోడించండి.

గుండరాటి మాండెరాల్ మరియు మాలెట్ ఉపయోగించి డ్రరా యింగ్ పరాకారం 
ఆకారానికి నమూన్రను రూపొ ందించండి.      

సూటిగా  స్ినిప్ై ఉపయోగించి మారి్కంగ్  పరాకారం క్త్తిరించండి. ఆ 
భ్్యగానిని డీబూయార్ చేయండి.
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స్ూథూ పాకార వస్్తతు వుప్�ై ఒక్ కోణ్ం వదదు  (రేడియల్ ల�ైన్ పదధాత్ని ఉపయోగ్మంచి) మర్మయు స్ూథూ పాకార వస్్తతు వుప్�ై 
దాని క్టౌట్ (స్మాంతర రేఖ పదధాత్ని ఉపయోగ్మంచి) బిగ్మంచిన శంఖ్త రంధరాం యొక్్క నమూనైాన్త 
అభివృదిధా  చేయండి మర్మయు లేఅవుట్  చేయండి. (Develop and layout the pattern for conical 
spout fixed on a cylindrical body at an angle (using radial line method) and its cutout 
on the cylindrical body (using parallel line method).
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• శంఖాకారపు గుంత కొరక్ు నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయండి

వసుతి వు యొక్్క ఉప-అస్�ంబిలో ంగ్ యొక్్క ఎతుతి ను గీయండి మరియు 
పూరితిగా కోన్ ADJని పూరితి   చేయండి మరియు BC మరియు LK 
భ్ుజాలను ప�రకి  ఉతపుత్తి  చేయడం ద్ర్వరా  ‘A’ వద్ది  ఎగువ  మరియు 
దిగువక్ు సాథి వరానిని ఏరపురచడ్రనికి అనుక్్రలమెైన సాథి న్రనికి 
చేరుకోండి.   (పటం 1)

ద్ూరం AD తపపునిసరిగా AJక్ు సమానంగా  ఉండ్రల్.

బేస్ DJ ప�ర ఒక్ స్�మీ-సరి్కల్ ని వివరించండి  మరియు ద్రనిని  ఆరు 
సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి మరియు వాటిని D,E,F,G, H,I,J 
అని ప్కరు ప�టటీండి. 

ఈ బింద్ువుల నుండి బేస్ DJక్ు లంబ   రేఖలను గీయండి మరియు 
బేస్   మీద్  అలా పొ ందిన ఈ బింద్ువులను అప�క్ై ‘A’ పటం 2క్ు 
జతచేయండి.  

పాలో న్ లో హ్రిజాంటల్ స్�ంటర్ లెరన్ గీయండి.   (పటం 2)

పాలో న్ లో  సమాంతర  రేఖను   ద్రటడం కొరక్ు DJలోని పాయింటలో  
నుండి నిలువు రేఖలను గీయడం ద్ర్వరా కోన్ యొక్్క బేస్  ని పాలో న్ 
క్ు పొ రా జెక్టీ చేయండి. 

సమాంతర రేఖ JD ప�రన మరియు దిగువన   సంబంధిత రేఖలప�ర  
మార్్క ఆఫ్ చేయండి,  బేస్  JD  నుంచి స్�మీ-సరి్కల్ వరక్ు  వీటికి 
సమానమెైన ద్ూరాలను మార్్క చేయండి.

D’, E’, F’, G’, H’, I’, J’ బింద్ువులను  అప�క్ై A’క్ు జతచేయడం 
కొరక్ు గసీ్్క (ఐసో మటెిరాక్ సరి్కల్)  (పటం 2) 

ఈ రేఖలు  వృత్రతి నిని క్త్తిరించే బింద్ువుల నుండి  - సూథి పాకార 
వసుతి వును సూచిసాతి యి, ఎతుతి లో సంబంధిత రేఖలను చేరుకోవడ్రనికి 
రేఖలను నిలువుగా ప�రకి పొ రా జెక్టీ చేయండి.  

క్్రడల్ రేఖను గీయాల్ైన పాయింటలోను పొ ంద్రల్.

క్్రడల్ రేఖలోని అనిని పాయింటలో  నుంచి సాలో ంట్ స్�రడ్ AJ వరక్ు  మధయా 
లెరన్  AOక్ు క్ుడి కోణ్రలోలో  పరాా జెక్టీ   లెరన్ లు. 

ప�క్ై ‘A’ని  కేంద్రాంగా మరియు AJని  వాయాసారథింగా ఒక్  ఆర్్క గా 
గసీాతి రు. 

స్�మీ సరి్కల్  నుంచి ఒక్ సమాన విభ్్యగానిని  డిఇ లేద్ర డిఎఫ్  
గా  , సౌక్రయావంతమెైన పాయింట్ నుంచి  తీసుకోండి.    ఆర్్క  
ప�ర,   నమూన్రలోని పూరితి శ్ంఖువు  యొక్్క పున్రదిని  సూచించే 
పనెనిండు ఖాళ్ల  నుండి అడుగు ప�టటీండి  .

D’, E’, F’, G’, H’, I’, J’ అనే ఆరు విభ్్యగాలు పటం 2లో 
చూపించబడ్ర్డ యి  . ఈ పనెనిండు పాయింటలోను అప�క్ై ‘ఎ’క్ు 
జతచేయండి.

నమూన్ర యొక్్క రేడియల్ రేఖలను     క్త్తిరించడం  కొరక్ు  సాలో ంట్ 
స్�రడ్ AJలోని అనిని బింద్ువుల  నుంచి ఆర్్క లను గీయండి. 

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.29
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రేడియల్ రేఖప�ర క్్రడల్  బింద్ువులను క్లపండి  మరియు పటం 
2లో వలె మృద్ువెరన వక్రితతో ఆర్్క లను క్లపండి.

MNOP  అనేది సూపుట్ యొక్్క నమూన్రను సూచిసుతి ంది.  

(బి)    శరీరంప్�ై క్టౌట్ కోస్ం నమూనైా అభివృదిధా

సౌపుట్ యొక్్క నమూన్రను అభివృది్ధ  చేస్ిన తరువాత, శ్రీరంప�ర ద్రని 
క్టౌట్ యొక్్క నమూన్రను  అభివృది్ధ   చేద్రది ం. పటం 2 చూడండి

A,b,c,d,e,f,g క్్రడల్ బింద్ువులను గురితించండి.

QB మరియు TS  లెరన్ లను    క్ుడివెరపున పొ డిగించండి మరియు  
UV మరియు WX  అని ప్కరు ప�టటీండి.    యూవీ, డబూలో యూఎక్ై  
పొ డవు  శ్రీర చుటుటీ కొలతక్ు సమానం.

క్్రడల్ బింద్ువుల నుండి సమాంతర రేఖలను గీయండి. 

లెరన్ UV    మధయాలో పాయింట్ ‘0’ తీసుకోండి  మరియు రెండు 
వెరపులా పాలో న్ 123 నుండి పాయింటలోను బదిలీ చేయండి. 

ఈ రేఖలు సమాంతర రేఖలను క్లుపుత్రయి.

సునినితమెైన వక్రిం ద్ర్వరా  క్్రడల్ యొక్్క  సంబంధిత   బింద్ువులను 
క్లపండి.

శ్రీరానికి సూపుట్ ను ఫైిక్ై చేయడ్రనికి క్టౌట్ కోసం అభివృది్ధ  చసే్ిన  
నమూన్ర ఇది.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.29
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.30
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

సో లేదు ర్మంగ్ పరాకిరూయ దావేరా ఒక్ గరాటు చేయండి (Make a funnel by soldering process)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  రేడియల్ ల�ైన్ పదధాత్  దావేరా ఒక్ శంఖ్తవు యొక్్క   ఫ్ురు స్ట్ ్రమ్ యొక్్క నమూనైాన్త  అభివృదిధా   చేయండి మర్మయు లేఅవుట్ చేయండి
• చతే్ పనిముటలి న్త ఉపయోగ్మంచి తాళం వేసైిన  జాయింట్ దావేరా కోన్ యొక్్క ఫ్ూరు స్ట్ ్రమ్ న్త తయారు చేయడం
• చేత్ పనిముటలి న్త ఉపయోగ్మంచి లాయాప్ జాయింట్ దావేరా ఫ్రాస్ట్ ్రమ్ కోన్ తయారు చేయడానికి
• గూరూ వ్్డ  జాయింట్ మర్మయు ధర్మంచిన   అంచ్తతో ఒక్ ట్రప్ిరాంగ్  తయారు చేయడానికి 
• వక్రూ అంచ్త వదదు  వ�ైర్మంగ్ అలవ�న్్స ని మార్్క  చేయండి
• చేత్ పరాకిరూయ దావేరా వక్రూ ఉపర్మతలం వ�ంబడి వ�ైర్్డ అంచ్తన్త  తయారు చేయండి
• ఫ్నై�నుల్ మర్మయు చ్రక్్క మాల�ట్ ఉపయోగ్మంచి జాబ్ డారా యింగ్  క్ు అన్తగుణ్ంగా విభినను వక్రూతలు  క్ల్గ్మన హ్యాండిల్ ని తయారు  చేయండి
• డారా యింగ్  పరాకారం, మృద్తవ�ైన సో ల్డర్మంగ్ దావేరా స్ూథూ పాకార ఆకారంలో ఉనను భ్రగాలన్త అసై�ంబుల్  చేయండి మర్మయు వాయాసానిను పూర్మతు చేయండి.
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ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence)

• జాయామిత్ ప�ట్టీ  (ఇన్ సుటీ రు మెంట్ బ్యక్ై)  ఉపయోగించి   సాద్ర 
డ్రరా యింగ్ ప్కపర్ ప�ర   ఒక్ శ్ంఖువు యొక్్క ఫురెనిల్ ఫరాసటీ రుమ్ 
యొక్్క శ్రీరం యొక్్క నమూన్రను అభివృది్ధ   చేయండి  
మరియు లేఅవుట్ చేయండి.

• క్తెతి రను ఉపయోగించి  లేఅవుట్ నమూన్రను క్త్తిరించండి 
మరియు ఫై�వికాల్ /గమ్ ఉపయోగించి ఇవ్వబడ్డ  ముడి 
పద్రరథింప�ర అత్కించండి. 

• అలా      అత్కించిన కాగితం  యొక్్క లేఅవుట్  పాయాట్ యొక్్క  
అవుట్ లెరన్ లప�ర  ష్టట్ మెటల్ ను నిట్యరుగా మరియు వంగి  
ఉండే స్ినిప్ై ఉపయోగించి క్త్తిరించండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.30
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ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence)

• జాయామిత్ ప�ట్టీను ఉపయోగించి  సాద్ర డ్రరా యింగ్ కాగితంప�ర 
ఫనెనిల్ (కోన్ యొక్్క ఫరాసటీ రుమ్)  తోక్ యొక్్క  నమూన్రను 
అభివృది్ధ   చేయండి మరియు లేఅవుట్ చేయండి. (ఇన్ 
సుటీ రు మెంట్ బ్యక్ై).

• క్తెతి రను ఉపయోగించి  లేఅవుట్ నమూన్రను క్త్తిరించండి 
మరియు ఫై�వికాల్ /గమ్ ఉపయోగించి ఇవ్వబడ్డ  రెవ్ 
మెటీరియల్ ప�ర అత్కించండి.

• అలా    అత్కించిన కాగితం యొక్్క  లేఅవుట్ పాయాట్  యొక్్క 
రూపురేఖలప�ర ష్టట్  మెటల్ ను నిట్యరుగా మరియు వంగిన 
స్ినిప్ై ఉపయోగించి క్త్తిరించండి.  

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.30
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

వృతాతు కార శంఖ్తవు కొరక్ు  అభివృదిధా  (Development for a circular cone)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• రేడియల్ రేఖ దావేరా ఒక్ వృతాతు కార కోన్ న్త అభివృదిధా  చేయండి.

రేడియల్ రేఖ అభివృది్ధ   ద్ర్వరా ఒక్ స్ిక్ుయాలర్ కోన్ ను అభివృది్ధ  
చేయండి (పటం 1)

వృత్రతి కార కోన్:  ఫరాంట్ ఎల్వేష్న్ మరియు పాలో న్  గీయండి  . పటం 2)

పరాణ్రళిక్ను  గీయి్యటపుపుడు, బేస్ సరి్కల్ యొక్్క  తటసథి  విమానం 
(బయటి వాయాసం ప్కలో ట్ మంద్ం) వాయాసంగా తీసుక్ుంట్యరు.

ప్కలో ట్ మంద్ం 0.5 మిమీ క్ంటే తక్ు్కవగా ఉంటే  తటసథి  విమానం 
పరిమాణం  చ్రలా తక్ు్కవగా ఉంటుంది.

పాలో న్ యొక్్క చుటుటీ కొలతను ఖచిచేతంగా 12 సమాన భ్్యగాలుగా 
విభ్జించండి.  (పటం 3)

వృతతి   వాయాసారథింతో,  మొద్ట చుటుటీ కొలతను 6 సమాన భ్్యగాలుగా 
విభ్జించండి.

తరువాత  పరాత్ భ్్యగానిని  రెండుగా విభ్జించండి. 

మెటీరియల్ ప�ర లంబ  రేఖను గీయండి.   (పటం 4)

మెటీరియల్ చివర నుంచి సుమారు 5 mm వద్ది  బేస్ లెరన్ గీయండి .

మెటీరియల్ ఖాళ్ సథిలం   మధయాలో  లంబ  రేఖను గీయండి. 

అంచు రేఖ యొక్్క  పొ డవును (వంపు ఎతుతి ) దిక్్రైచికి బదిలీ 
చేయండి.    (పటం 5)

ద్రనిని ఖచిచేతంగా బదిలీ చేయండి.

లంబ  రేఖ (పటం 6  )  ప�ర ఒక్ బింద్ువు వద్ది  మధయాభ్్యగంతో ఒక్  
ఆర్్క  ను గీయండి మరియు వంపు ఎతుతి ను వాయాసారథింగా గీయండి

యొక్్క సమానంగా విభ్జించబడిన  12 భ్్యగాలలో ఒక్ద్రనికి 
తెరవండి. 

ద్రష్ాలను తగిగుంచడం కొరక్ు  సమానంగా విభ్జించబడిన పరాత్ 
బింద్ువును  తనిఖీ చేయడం ద్ర్వరా  దిక్్రైచిని తెరవండి.

దిక్్రైచి యొక్్క 12 ఓప�నింగ్ పాయింటలోను ఆర్్క ప�ర రాయండి. 

లంబంగా క్ుడి మరియు ఎడమ వెరపులా వరుసగా ఆరు పాయింటలోను 
రాయండి. (పటం)  7)
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ఒకేసారి ఆర్్క నుంచి  దిక్్రైచిని తొలగించక్ుండ్ర  , పాయింటలోను  
సి్్రరిబ్ చేస్్కటపుపుడు దిక్్రైచి పాయింటలోను పరాత్రయామానియంగా  
ఉపయోగించండి.

రేడియల్ ల�ైన్  పదధాత్  దావేరా శంఖ్తవు యొక్్క   ఫ్రాస్ట్ ్రమ్ యొక్్క నమూనైాన్త  అభివృదిధా   చేయండి మర్మయు 
లేఅవుట్ చేయండి. (Develop and layout the pattern for the frustrum of a cone by radial line 
method)

లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• రేడియల్ ల�ైన్ పదధాత్ దావేరా  శంఖ్తవు యొక్్క   ఫ్రాస్ట్ ్రమ్ యొక్్క  నమూనైాన్త  అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం

చద్ునెరన నమూన్ర లేఅవుట్     చేయడ్రనికి తగినంత ప�ద్ది   సాద్ర 
డ్రరా యింగ్  కాగిత్రనిని పొ ంద్ండి. 

పటం 1లో ఒక్ శ్ంఖువు యొక్్క ఫూరూ సటీ రుమ్ యొక్్క ఎతుతి ను పూరితి 
పరిమాణంలో ‘AGMN’లో గీయండి.

‘O’  బింద్ువు వద్ది  క్ల్స్్కంత వరక్ు శ్రీరం  యొక్్క టేపర్ స్�రడ్ లను  
చూపించే రేఖలను కొనసాగించండి.  ‘ఓ’ను   ‘అప�క్ై’ అంట్యరు.    
(పటం 1)

O’ని  కేంద్రాంగా మరియు O’Aను వాయాసారథింగా తీసుకొని,    ఒక్ 
ఆర్్క AGని  గీయండి మరియు ద్రనిని A-B-C-D-E-F-Gగా  ఆరు 
సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి.  (పటం 2)

స్�ంటర్ ‘O’ డ్రరా తో AX మరియు NY  ఆర్్క లు ఉంట్యయి.  X&Y  
అనేది ఒక్ శ్ంఖువు యొక్్క ఫరాసటీ రుమ్ యొక్్క మధయా రేఖలోని 
బింద్ువులు.  (పటం 3)

ద్ూరం ‘X’ తీసుకోండి  మరియు A 1-B 1-C 1-D1 పొ ంద్డం కొరక్ు  
ఆర్్క AX  వెంబడి పనెనిండు లెరన్ లను మార్్క చేయండి. D 2-C 
2-B2 A2. (పటం 3)

A 1,B 1,C 1 C 2,B2,A2 పాయింటలోను ‘O’  పాయింట్ క్ు జతచేయండి.

అపుపుడు అవసరమెైన  అభివృది్ధ  A1 A2 N1 N2.

ఇది జాయినింగ్ అలవెన్ై లేక్ుండ్ర    ఒక్ కోన్ యొక్్క  ఫూరూ సటీ రుమ్ 
యొక్్క అభివృది్ధ .

ఆర్్క యొక్్క క్ుడి మరియు ఎడమ చివరలను మధయాక్ు క్నెక్టీ 
చేయండి. (పటం 8)

ఇవ్వబడ్డ  శ్ంఖువు యొక్్క అభివృది్ధని పటం 8 చూపుతుంది. 
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ఇపుపుడు A1 N 1 & A 2 N 2క్ు సమాంతరంగా రేఖలను గీయడం 
ద్ర్వరా జాయినింగ్ అలవెన్ై లు ‘a’ మరియు ‘b’లను జోడించండి  .  
(పటం 4)

ఆర్్క N1  N 2  లోపల  మరియు ఆర్్క  A1 A 2 వెలుపల ఆర్్క 
గీయడం ద్ర్వరా హెమింగ్ లేద్ర వెరరింగ్ లేద్ర జాయినింగ్ అలవెన్ై ‘c’  
& ‘  d’ని జోడించండి.  (పటం 4)
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ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence)
పార్ట్ 1 (శరీరం)

• చెక్్క మాలెట్ మరియు టిన్ మన్ై అని్వల్ టేక్ును ఉపయోగించి 
వర్్క ప్టస్ ను చద్ును చేయండి. పటం 1)

• త్రళ్ం వసే్ిన  జాయింట్ క్ు అలవెనుైలు చెక్ చేయండి- స్్టటీల్ 
రూల్. 

• 1/2 ఐబి బ్యల్ పాయాన్      సుత్తిని ఉపయోగించి రెండు చివరలోలో  
ఉనని హుక్ ల నుండి  వయాత్రేక్ దశి్లోలో  ఒక్   గొడ్డల్, చెక్్క మాలెట్ 
మరియు ఒక్ 1/2  ఐబి బ్యల్ పాయాన్ సుత్తిని ఉపయోగించడం 
ద్ర్వరా. 

• ఫనెనిల్ వాట్యను ఉపయోగించడం ద్ర్వరా  వర్్క ప్టస్ నుండి  కోన్ 
యొక్్క  ఫరాసటీమ్ వరక్ు  . (పటం 3)

• ఒక్ ఫనెనిల్ స్్కటీక్, హ్యాండ్ గోరి వర్ మరియు 1 1/2  ఐబిఎస్  బ్యల్ 
పాయాన్ సుత్తిని ఉపయోగించడం ద్ర్వరా   లోక్్డ గూరి వ్్డ  జాయింట్ ను 
తయారు చేయండి.   (పటం 4)

• ఒక్ చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగించి పనిని పూరితి  చేయండి.

• స్్టటీల్ రూల్ ఉపయోగించి జాబ్  యొక్్క   కొలతలను చెక్  
చేయండి.

పార్ట్ 2 (తోక్)

• ఒక్ చెక్్క మాలెట్ మరియు టోయిన్ మాన్ై ఆవిల్ ను 
ఉపయోగించి వర్్క ప్టస్ ని చద్ును చేయండి. (పటం 5).

• స్్టటీల్ రూల్  ఉపయోగించి  లాయాప్ జాయింట్ కొరక్ు అలవెన్ై చెక్ 
చేయండి.

• వర్్క ప్టస్  నుండి కోన్ యొక్్క పొ డవెరన   టేపర్్డ కొక్్క కొము్మ 
ఇనుప భ్్యగానిని  ఉపయోగించి కోన్  యొక్్క ఫరాసటీమ్ లోకి 
మారుతుంది. (పటం 6)
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

తాళం వసేైి ఉనను జాయింట్ ఒక్ శంఖ్తవు  యొక్్క ఫ్రాస్ట్మ్ న్త ఏర్పరుస్్తతు ంది (Forming a frustum of 
a cone with locked grooved joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• ఒక్ ఫ్నై�నుల్ మర్మయు ఒక్ చ్రక్్క మాల�ట్ ఉపయోగ్మంచి కోన్ యొక్్క ఫ్ూరు స్ట్ ్రమ్ న్త రూపొ ందించండి
• ఫ్నై�నుల్ ష్వర్, హ్యాండ్ గ్రరూ వర్ మర్మయు బ్రల్ పాయాన్ స్్తత్తుని ఉపయోగ్మంచి టేపర్ క్ర్వ్డ్ ఉపర్మతలంప్�ై లాక్ చేయబడిన జాయింట్ న్త తయారు 

చేయండి.

పాయాటరాన్ చెక్  చేయండి మరియు జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం స్్టటీల్ 
రూల్ ఉపయోగించడం ద్ర్వరా అవసరమెైన అనిని అనుమతులు 
అందించబడ్ర్డ యని ధృవీక్రించుకోండి.(పటం 1)

ఫ్ాలో ట్ ఫై�రల్  ఉపయోగించి బరలోను తొలగించండి. బెంచ్ ప్కలో ట్ మీద్   
గొడ్డల్ని అమరచేండి.  

మడతప�టటీడం కొరక్ు ఇంతక్ు ముంద్ు మార్్క చేయబడ్డ  లెరన్ వద్ది    
ష్టటును అడ్డంగా ఉంచండి.

రెండు  వెరపులా  చెక్్కతో  పని అంచును త్రక్ుతుంది.   (పటం 2) 
ఏరపుడిన విచి్ఛననిం లేద్ర మడత గురుతి ను గమనించండి.

కొటటీడం యొక్్క  అదే కోణ్రనిని ఉపయోగించి పని యొక్్క  
ముగింపును కొదిదిగా తగిగుంచండి, మలుపు కోణ్రనిని ప�ంచండి. 

అంచును  అవసరమెైన కోణ్రనికి   త్ప్కపు వరక్ు  ప�ర ఆపరషే్న్ ను 
పునరావృతం చేయండి.  (పటం 3)

900 క్ంటే ఎక్ు్కవ త్రగడ్రనికి, వాట్య  ముఖానికి వయాత్రేక్ంగా పనిని 
ఫ్ాలో ట్ గా  సపో ర్టీ చేయండి.

‘A’ వద్ది  వేళ్లోతో చేత్ని పటుటీ కోండి మరియు బొ టనవేలుతో పనిని 
పొ జిష్న్ లో ఉంచండి.  (పటం 4)

ష్టట్   యొక్్క మరొక్  అంచుప�ర  అదే పనిని పునరావృతం  చేయండి 
మరియు హుక్ లను రూపొ ందించండి.  (పటం 6)

ఒక్ వయారథి టిన్ ప్కలో ట్   ముక్్కప�ర  అంచును  మెతతిగా ఉంచండి. (పటం 5)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.30
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ఒక్ బెంచ్ ప్కలో ట్  ప�ర  ఫనెనిల్ భ్్యగానిని అమరచేండి.   (పటం 7ఎ) చినని 
వాయాసారథిం, ప్కలో ట్ క్ల్గిన  శ్ంఖువులక్ు  “పొ డవాటి  కొక్్క కొము్మల 
ఇనుమును” ఉపయోగించండి.  (పటం 7 బి & 7 స్ి)

పటం  8లో చూపించిన విధంగా, పని ముక్్క యొక్్క ఒక్ చివరను 
వాట్య యొక్్క  అక్ష రేఖక్ు సమాంతరంగా  ఫనెనిల్ సతి ంభ్ంప�ర ఉంచండి   
మరియు వంగండి.

వర్్క ప్టస్ యొక్్క అవతల్ చివరలో అదే ఆపరేష్న్ ను పునరావృతం 
చేయండి.  (పటం 9)లో చూపించిన విధంగా వర్్క ప్టస్ ను  
సమానంగా వంచండి.

వృత్రతి కార డిస్్క యొక్్క టర్ని అప్  అంచును తనిఖీ   చేయండి 
మరియు ద్రనిని క్రిమంగా వక్సరిక్రించండి మరియు రెండు చివరలు  
క్ల్స్్కలా చేయండి.   (పటం 10)

వర్్క ప్ీస్  యొక్్క  మడతప్�టిట్న అంచ్తలు స్మాంతరంగా  
ఉండేలా   చూస్్తకోండి,  కాక్పో తే  అంచ్తలు పటం 11లో

పటం 12 లో  చూపించిన విధంగా మడతప�టిటీన అంచులను హుక్ 
చేయండి. 

(పటం 13) లో చూపించిన విధంగా మాలెట్ ఉపయోగించి   తేల్క్పాటి 
దెబ్బల ద్ర్వరా అంచులను నెమ్మదిగా లాక్ చేయండి  ( పటం 13) 
ఉమ్మడిని బిగించడ్రనికి ఉమ్మడి  యొక్్క ఒక్ చివర నుండి మరొక్ 
చివరక్ు  దబె్బలు వేయడం పరాా రంభించండి.  (ఇపుపుడు గూరి వ్్డ  స్్టమ్ 
ఏరపుడింది)

గోరి వర్  యొక్్క సరెసన పరిమాణ్రనిని ఎంచుకోండి. 

(పటం 14) లో చూపించిన విధంగా  గోరి వర్ ని గూరి వ్ చేయబడ్డ  
జాయింట్  మీద్ ఉంచండి.

గోరి వర్ ను చ్రలా చినని కోణంలో ఉంచండి.   జాయింట్   అంచు గూరి వర్ 
క్ు గెసడ్ గా పనిచేసుతి ంది.  (పటం 15)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.30
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గోరి వర్ ను నిలువు పొ జిష్న్ క్ు తీసుక్ురండి.  (పటం 16)

బ్యల్ పాయాన్    సుత్తితో  గోరి వర్  యొక్్క ప�రభ్్యగానిని  గటిటీగా కొటటీండి 
మరియు మరొక్ చివర ద్రనిని లాక్ చేయండి. (పటం 17)

అవి లెరన్ లో ఉన్రనియని నిరా్ధ రించుకోవడ్రనికి చివరలను మళ్లో 
తనిఖీ చేయండి. చతే్ గోరి వర్ తో లెరన్ వెంబడి స్్టమ్ ను లాక్ చేయడం 
కొనసాగించండి.

ఇపుపుడు జాయింట్ పూరితిగా లాక్ అయింది.   (పటం 18)

చివరగా శ్రీరమంత్ర ఒక్ మతెతిటితో మృద్ువుగా చేయండి మరియు    
స్్టటీల్ నియమానిని ఉపయోగించి జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం కొలతలను 
తనిఖీ  చేయండి.

అవసరమెైన పరిమాణంలో  స్్టమ్     యొక్్క  సరెసన అమరకి్ను   
పొ ంద్డ్రనికి,  గోరి వర్ యొక్్క  సరెసన పరిమాణ్రనిని ఉపయోగించడం  
అవసరం.   కాక్పో తే, స్్టమ్ చ్రలా   వెడలుపుగా లేద్ర చ్రలా ఇరుకెసనదిగా 
స్�ట్  చేయబడింది.  పటం 19, 20,21 చూడండి.  
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.31
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

ఒక్ ఉమమిడి 90º మోచేయి జాయింట్ ర�ండు స్మాన వాయాస్ం గల ప్�ైపులుగా చేయండి. (Make a joint 
90º elbow joint two equal diameter pipes)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్మాంతర రేఖ పదధాత్ దావేరా   90 0 స్ూథూ పాకారానికి   నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం  మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• ర�ండు స్ూథూ పాకార ప్�ైపులన్త 450 వదదు  క్త్తుర్మంచండి, ఇది మూస్్తక్ుపో యిన ఉమమిడిని  అంతట్ర క్లపండి
• సో ల్డర్ బట్  జాయింట్ దావేరా పర్రక్ంగా క్త్తుర్మంచబడిన ర�ండు స్మాన వాయాస్ం గల ప్�ైపులన్త క్లపండి,  అస్మతులయాత మర్మయు లీక్ పూరు ఫ్ 

లేక్ుండా 90 0 మోచేయిని తయారు చేయండి.

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence)

• రెండు ప�రపులను    900 కోణంలో అస్�ంబుల్  చేయండి మరియు  
హ్యాండ్ ఫో ర్జ్, సో ల్డరింగ్ ఇనుము, మృద్ువెరన సో ల్డర్ మరియు 
ఫ్లో క్ై ఉపయోగించి సో ల్డర్్డ బట్ జాయింట్   ను  తయారు 
చేయండి. 

• సమాంతర రేఖ పద్్ధత్ ద్ర్వరా సమాన  వాయాసం  గల ప�రపుల 
యొక్్క 90° మ్చేయి కొరక్ు నమూన్రను  అభివృది్ధ  
చేయండి.

• స్�టీ రుయిట్  సి్నిప్ై ఉపయోగించి, వంగి సి్నిప్ై  ఉపయోగించడం 
ద్ర్వరా రెండు  ప�రపుల నమూన్రలను క్త్తిరించండి. 

• గుండరాటి  మాండెరాల్, మాలెట్, 4 మిమీ    గోరి వర్ మరియు బ్యల్ 
పాయాన్    సుత్తిని ఉపయోగించి త్రళ్ం వేస్ిన జాయింట్ ద్ర్వరా  
సూథి పాకార ఆకారంలో నమూన్రలను రూపొ ందించండి.   అలా 
పరోక్షంగా క్త్తిరించిన రెండు ప�రపులను తయారు చేసాతి రు.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



153

నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

సో ల్డర్మంగ్ దావేరా 900 మోచేయిని ర�ండు స్మాన వాయాస్ం గల ప్�ైపులన్త క్లపడం (Making 900 elbow 
joining two equal diameter pipes by soldering)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు స్హ్యపడుతుంది 
• సమాంతర రేఖ పద్్ధత్ ద్ర్వరా    90° మ్చేయి రెండు సమాన వాయాసం క్ల్గిన ప�రపులను క్ల్ప్క  నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయడ్రనికి మరియు 

లేఅవుట్ చేయడ్రనికి
• రెండు సమాన వాయాసం గల ప�రపులను క్లపండి,  సో ల్డర్్డ బట్ జాయింట్  ద్ర్వరా పరోక్షంగా క్త్తిరించండి, అసమతులయాత లేక్ుండ్ర 90° 

మ్చేయిని తయారు చేయండి మరియు ద్రనిని లీక్ పూరూ ఫ్ గా చేయండి.

స్మాంతర  రేఖ పదధాత్ దావేరా  స్మాన వాయాస్ం  క్ల్గ్మన ప్�ైపుల యొక్్క 
90° మోచేయి కొరక్ు నమూనైాన్త  అభివృదిధా  చేయండి:-

పటం 1 లో చూపించిన విధంగా పరాణ్రళిక్ను గీయండి.

దీని కిరింద్, పటం 2 లో  చూపించిన విధంగా  ముంద్ు ఎతుతి ను 
గీయండి. 

పాలో న్ ని పనెనిండు సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి మరియు 
పటం 3లో చూపించిన విధంగా 0 నుంచి 12 వరక్ు పాయింటలోను 
లెకి్కంచండి.

పటం 4 లో చూపించిన విధంగా  ఈ బింద్ువుల నుండి లంబ రేఖను 
ఫరాంట్ వూయా వెరపు మరియు సంఖయా 1 నుండి 12 వెరపు గీయండి. 

ఎల్వేష్న్ లెరన్  లో  ఎగువ మరియు   దిగువక్ు ఆరు వరేే్వరు 
పాయింటలో   వద్ది   నిలువు రేఖలు క్త్తిరించబడుతున్రనియని  ఇపుపుడు 
మీరు క్నుగొన్రనిరు.  పటం 5 లో చూపించిన విధంగా  వాటిని 
లెకి్కంచండి.

పరాత్ బింద్ువు నుండి సమాంతర సమాంతర రేఖలను గీయండి  
మరియు పటం 6 లో చూపించిన విధంగా వాటిని లెకి్కంచండి.

పటం 7లో చూపించిన విధంగా ఫరాంట్ ఎల్వేష్న్ బేస్ లెరన్ ని 
విసతిరించండి.

పాలో న్ యొక్్క ఒక్ విభ్్యగానికి సమానమెైన  ద్ూరానిని తీసుకోండి 
మరియు దిక్్రైచి ద్ర్వరా బేస్ లెరన్ ప�ర పనెనిండు సారులో   మార్్క 
చేయండి  మరియు పటం 8 లో చూపించిన విధంగా పరాత్ బింద్ువు 
నుండి లంబ రేఖలను గీయండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.31
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ఇపుపుడు పరాత్ సమాంతర రేఖ మరియు సంబంధిత నిలువు రేఖ ఒక్ 
బింద్ువు  వద్ది  క్లుసాతి యని  మీరు  క్నుగొన్రనిరు.  పటం 9లో 
చూపించిన విధంగా పాయింటలోను 1 నుండి 12 వరక్ు లెకి్కంచండి.      

పటం 10లో చూపించిన విధంగా ఫై్టరా హ్యాండ్ క్ర్్వ ద్ర్వరా ఈ 
బింద్ువులను క్లపండి.

పటం 11లో  చూపించిన  విధంగా లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ అలవెన్ై 
అందించండి. 

క్త్తిరించే ముంద్ు నమూన్రను తనిఖీ చేయండి.

నిట్యరుగా మరియు వంగి  సి్నిప్ లను ఉపయోగించి  నమూన్రను 
క్త్తిరించండి.

నమూన్రను మరొక్ లోహపు ముక్్కప�ర ఉంచండి   , మరొక్  లోహంప�ర 
నమూన్రను   మారి్కంగ్ చేయడం ద్ర్వరా బదిలీ  చేయండి  మరియు 
మరొక్ సారూపయా నమూన్రను పొ ంద్డ్రనికి  క్త్తిరించండి.

ఇపుపుడు  రెండు నమూన్రలను  సూథి పాకార ఆకారంలోకి  
రూపొ ందించండి మరియు త్రళ్ం వేస్ిన క్సలు ద్ర్వరా  క్లపండి.

పటం 12లో చూపించిన విధంగా  ‘V’ బ్యలో క్ ప�ర ఒక్ ప�రపును పటుటీ కోండి  
మరియు ద్రనిని  కాలో ంప్ చేయండి.

ఒక్ చేతోతి  90° వద్ది   ద్రనిప�ర మరొక్ ప�రపును పటుటీ కోండి.   మరో చేతోతి   
ట్రసై్్క్కవేర్  ద్ర్వరా  లంబత్ర్వనిని తనిఖీ చేయండి.  ద్రనిని సరిగాగు   
అలెరన్ చేయండి మరియు న్రలుగు విభినని పాయింటలో  వద్ది  సో ల్డర్ ను 
ట్యయాప్ చేయండి.

 సో ల్డరింగ్ యొక్్క పూరితి రన్ క్ు ముంద్ు ట్రసై్్క్కవేర్ ద్ర్వరా లంబత్ర్వనిని 
తనిఖీ చేయండి.

సో ల్డరింగ్ బట్ జాయింట్ ను పూరితి  చసే్ి, చలలోని  నీటితో జాయింట్ ను 
శుభ్రాం చేయాల్.  ఈ విధంగా  90° మ్చేయి, రెండు సమాన వాయాసం 
క్ల్గిన ప�రపులను  క్లుపుతూ తయారు చేయబడుతుంది.
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ర�ండు స్మాన వాయాస్ం క్ల్గ్మన ప్�ైపులన్త క్లుపుతూ 90º ‘T’ తయారు చేయండి (Make a 90º ‘T’ 
joining two equal diameter pipes)
లక్ష్యాలు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుత్రరు  
• స్మాంతర రేఖ పదధాత్ దావేరా స్మాన వాయాస్ం క్ల్గ్మన 900 “T” ప్�ైపు కొరక్ు నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• తాళం వసేైిన గూరూ వ్్డ  జోయింట్ ఉపయోగ్మంచడం దావేరా మెయిన్ మర్మయు బ్రరా ంచ్ ప్�ైపున్త రూపొ ందించండి మర్మయు క్లపండి
•  900 కోణ్ం  వదదు   ర�ండు ప్�ైపులన్త సో ల్డర్్డ బట్ జాయింట్ దావేరా క్లపండి, తదావేరా స్మాన వాయాస్ం క్ల్గ్మన 90 0 ‘T’ ప్�ైపున్త తయారు చేయండి. 

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence)

• సమాంతర రేఖ పద్్ధత్ ద్ర్వరా  జాబ్ డ్రరా యింగ్     పరాకారం సమాన 
వాయాసం క్ల్గిన  900 “T”  నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి 
మరియు లేఅవుట్ చేయండి. 

• మెయిన్ ప�రప్ మరియు బ్యరా ంచ్ ప�రప్ యొక్్క నమూన్రలను 
నిట్యరుగా మరియు వంగి సి్నిప్ై మరియు 6” ఫ్ాలో ట్ కోల్్డ  చిస్�ల్ 
ద్ర్వరా క్త్తిరించండి.

• సూథి పాకార ఆకారంలో నమూన్రలను రూపొ ందించండి మరియు   
గుండరాని మాండెరాల్,  మాలెట్  4 ఉపయోగించి త్రళ్ం వేస్ిన 
జాయింట్ ద్ర్వరా క్లపండి.

 mm. గోరి వర్ మరియు బ్యల్  పాయాన్ హ్యామర్.

• హ్యాండ్ ఫో ర్జ్,    సో ల్డరింగ్ ఐరన్, సాఫ్టీ సో ల్డర్  మరియు ఫ్లో క్ై  
ఉపయోగించి సో ల్డర్్డ బట్ జాయింట్ ద్ర్వరా పరాధ్రన ప�రపు మరియు  
బ్యరా ంచ్ ప�రపును  900 కోణంలో క్లపండి.
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

900 “T” ప్�ైప్ జాయింట్ డ్రవలప్ మెంట్ మర్మయు లేఅవుట్ నమూనైాన్త రూపొ ందించడం (Making 900 
“T” pipe joint development and layout pattern)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
•  సమాంతర రేఖ పద్్ధత్ ద్ర్వరా సమాన వాయాసం క్ల్గిన 900 “T” ప�రపు కొరక్ు నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయడం మరియు లేఅవుట్ చేయడం
•  సో ల్డర్్డ బట్ జాయింట్ ద్ర్వరా 900 ‘T’ యొక్్క  పరాధ్రన ప�రపు  మరియు బ్యరా ంచ్ ప�రపును క్లపండి, ఇది లీక్ పూరూ ఫ్ అవుతుంది. 

స్మాంతర రేఖ పదధాత్ దావేరా స్మాన వాయాస్ం క్ల్గ్మన 900 “T” ప్�ైపు 
యొక్్క నమూనైాన్త  అభివృదిధా  చేయండి:-

పటం 1 లో చూపించిన విధంగా ఫరాంట్ వూయా గీయండి.

పటం 2 లో చూపించిన విధంగా స్�రడ్ వూయా గీయండి.

ఫరాంట్ ఎల్వేష్న్  యొక్్క బేస్ లెరన్  ప�ర  ఒక్ స్�మీ-సరి్కల్ గీయండి. 
(పటం 3)

అర్ధ వృత్రతి నిని  ఆరు సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి  మరియు 
వాటిని  0,1,2,3,2,1,0 గా లెకి్కంచండి. (పటం 3)

పాక్ిక్   వృత్రతి నిని  స్�రడ్ వూయాలో ఆరు సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి  
మరియు పటం 4 లో చూపించిన విధంగా సంఖయాను 3,2,1,0,1,2,3 
గా విభ్జించండి.

(పటం 5)లో చూపించిన విధంగా ఫరాంట్ వూయా యొక్్క అర్ధ వృతతి ం 
యొక్్క పరాత్ బింద్ువు    నుండి లంబ రేఖలను గీయండి.

(పటం6)లో చూపించిన విధంగా ఫరాంట్ వూయా వెరపు 
స్�రడ్ వూయా  నుండి సమాంతర రేఖలను గీయండి. 

ఇపుపుడు ఫరాంట్ వూయా యొక్్క నిలువు రేఖలు మరియు స్�రడ్ వూయా   
యొక్్క  సమాంతర రేఖలు ఆయా పాయింటలో  వద్ది  క్లుసాతి యి. 

పటం 7లో చూపించిన విధంగా  “T” ప�రపు  యొక్్క క్్రడల్  రేఖను  
పొ ంద్డం కొరక్ు  ఈ పాయింటలోను క్లపండి.
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స్�రడ్ వూయా  యొక్్క బేస్ లెరన్  ని విసతిరించండి మరియు  ఎండ్ 
పాయింట్  ని 0 గా  మార్్క చేయండి. (పటం 8)

పాక్ిక్ వృతతి ం  లోపల్   వీక్షణ యొక్్క ఒక్ విభ్్యగానిని తీసుకొని, ద్రనిని 
“0” నుండి  పరాా రంభ్మయి్యయా బేస్ లెరన్ ప�ర 12 సారులో  బదిలీ  చేయండి  
మరియు పటం 9 లో చూపించిన విధంగా 0,1,2,3,2,3,2,1,0 గా 
సంఖయాను బదిలీ చేయండి. 

ఈ బింద్ువుల నుండి లంబ రేఖలను గీయండి మరియు  ‘T’ యొక్్క 
క్్రడల్   రేఖప�ర ఉనని బింద్ువుల నుండి సమాంతర రేఖలను 
గీయండి.   ఈ రేఖలు ఆయా  పాయింటలో  వద్ది  క్లుసాతి యి.  (పటం 9)

ఫై్టరా హ్యాండ్ క్ర్్వ ద్ర్వరా ఈ పాయింటలోను  జోడించండి.  (పటం 10)

(పటం 11)లో చూపించిన విధంగా లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ అలవెన్ై 
అందించండి.

పరాధాన ప్�ైపు కొరక్ు, నమూనైాన్త ఈ కిరూంది విధంగా  అభివృదిధా  చేయండి 
మర్మయు లేఅవుట్  చేయండి:-

ఫరాంట్ వూయా మరియు ఎండ్ వూయా గీయండి. (పటం 12)

పటం 13లో చూపించిన విధంగా  బ్యరా ంచ్ ప�రపు యొక్్క 0,1,2,3,2,1,0 
నిలువు రేఖలను ఫరాంట్ వూయా నుండి విడదీయండి.

పటం 14లో చూపించిన విధంగా పరాధ్రన ప�రపు  యొక్్క  రెండు ఎక్ై 
టీరామ్ ఎండ్ వరిటీక్ల్ లెరన్ లను ఫరాంట్ వూయా నుండి విసతిరించండి.

ఈ రేఖలలో ఒక్ద్రనిలో, పాయింట్ ‘0’ను పరాా రంభ్ బింద్ువుగా 
తీసుకొని,  0,1,2,3,2,1,0,1,2,3,2,1,0 పాయింటలోను స్�మీ సరి్కల్ 
యొక్్క ఒక్ విభ్్యగానికి సమానమెైన   ద్ూరాలోలో   మార్్క చేయండి 
మరియు ఈ బింద్ువుల నుండి సమాంతర రేఖలను గీయండి.  
(పటం 15)

పాయాటరాన్ ను మరోసారి  చెక్ చసే్ి  క్ట్ చేయండి.   ఈ విధంగా మీరు 
బ్యరా ంచ్ ప�రపు యొక్్క నమూన్రను పొ ంద్ుత్రరు. 
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స్మాన వాయాస్ం లేని  ప్�ైపులతో 90º ‘T’ ప్�ైపు జాయింట్ ని తయారు చేయండి (Make a 90º ‘T’ pipe 
joint of un-equal diameter pipes)
లక్ష్యాలు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుత్రరు  
• స్మాంతర ల�ైన్ అభివృదిధా  దావేరా   90° టీ అస్మాన డయా ప్�ైపుల    నమూనైాన్త  అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం
• జాబ్ డారా యింగ్  క్ు అన్తగుణ్ంగా  ప్�ైపులన్త క్త్తుర్మంచండి మర్మయు సైిదధాం చేయండి
• జాబ్ డారా యింగ్ పరాకారము   ప్�ైపులన్త చ్రక్  చేయండి
• సో ల్డర్ చేయాల్్సన  ప్�ైపు ముగ్మంపు   ని  శుభ్రాం చేయండి
• సో ల్డర్మంగ్ దావేరా ప్�ైపున్త తాక్ండి, కోణ్ానిను తనిఖీ చేయండి మర్మయు ఉమమిడిని సో ల్డర్ చేయండి.

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence) 

•  సమాంతర లెరన్ అభివృది్ధ     ద్ర్వరా  పరాధ్రన ప�రపుప�ర క్టౌట్  తో  
90° టీ ప�రపుల నమూన్రను అభివృది్ధ   చేయండి మరియు 
లేఅవుట్ చేయండి. (పటం 1)

•  జాబ్ డ్రరా యింగ్   పరాకారం  ప�రపు   యొక్్క క్సళ్ళును  క్త్తిరించండి, 
ఆక్ృత్ చేయండి మరియు లాక్ చేయండి.

• జాబ్ డ్రరా యింగ్  క్ు అనుగుణంగా రెండు ప�రపులను చెక్  చేయండి, 
స్�ట్ చేయండి మరియు అలెరన్ చేయండి. 

• సో ల్డరింగ్ ద్ర్వరా ఉమ్మడిని  ట్యరా క్  చేయండి మరియు ట్రసై్్క్కవేర్ 
ఉపయోగించి లంబంగా  ఉంద్ర   లేద్ర  తనిఖీ చేయండి.

• సో ల్డరింగ్ ద్ర్వరా  ఉమ్మడిని పూరితి చేయండి.  (పటం 1)

• తుపుపు  పటటీక్ుండ్ర ఉండట్యనికి పనిని  క్డగాల్.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.31
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill sequence)

90° టీ ప్�ైప్ జాయింట్ (అస్మాన వాయాసాలు) (90° Tee Pipe Joint (Unequal diameters) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• మెయిన్ మర్మయు బ్రరా ంచ్ ప్�ైపు  కొరక్ు నమూనైా అభివృదిధాని లేఅవుట్  చేయండి. 

ఫరాంట్ మరియు ఎండ్ ఎల్వషే్న్ గీయండి.  (పటం 1)

ఫరాంట్ మరియు   ఎండ్ ఎల్వేష్న్  యొక్్క బేస్ లప�ర స్�మీ-సరి్కల్ై 
వివరించండి  . (పటం 2)

విభ్జించు the స్�మీ-సరి్కల్ై లోనికి 6 సాటి భ్్యగాలు మరియు అంకె 
వారు పటం 2 లో ఉననిటులో గా 1 నుండి 7 వరక్ు.

ఎతుతు ప్�ై    ఉనను బింద్తవు 1 పటం 2లో ఉననుటులి గా అంత్మ 
ఎతుతు  యొక్్క మధయా బింద్తవు అవుతుంది.

పరాధ్రన ప�రపును  క్త్తిరించడం  కొరక్ు  ఈ పాయింటలో   నుంచి లంబ 
రేఖలను గీయండి. 

ఈ రేఖలు క్ల్స్్క  పరాదేశాల నుండి, చినని ప�ద్ది  ప�రపు  యొక్్క  వృత్రతి నిని 
క్త్తిరించండి (ఎండ్ ఎల్వేష్న్). పరాా జెక్టీ లెరనులో  హ్రిజోన్-   ఫరాంట్ 
ఎల్వేష్న్ లో  సంబంధిత నిలువు రేఖలను చేరుకోవడం. 

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.31
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A నుంచి  B, B నుంచి C  వరక్ు  మీటింగ్ పాయింటలో  గుండ్ర 
గీయబడిన వక్రిరేఖ క్్రడల్ రేఖను ఇసుతి ంది.  (పటం 3)

బ్యరా ంచ్ ప�రపు యొక్్క నమూన్ర అభివృది్ధని లేఅవుట్ చేయడ్రనికి,  
బేస్ లెరన్ ని అడ్డంగా పొ రా జెక్టీ చేయండి  మరియు పటం 4లో మాదిరిగా 
12 ఖాళ్లు 1 1 2 1 మరియు మరెన్నని12 1 12 వరక్ు  మార్్క 
చేయండి.

పాయింటలో  నుంచి 1121.... 121 12 బేస్ లెరన్ ప�ర, పటం 4లో ఉనని 
పరాధ్రన వృతతి ం నుండి సమాంతరంగా పొ రా జెక్టీ చేయబడిన వాటిని 
చేరుకోవడ్రనికి లంబ  రేఖలను ఏరాపుటు చేయండి.

C 1 B  1  A 1 D 1 C2  క్్రడల్  బింద్ువుల  గుండ్ర గీస్ిన మృద్ువెరన 
వక్రిరేఖ నమూన్రలోని అంతర రేఖ యొక్్క ఆక్ృత్ని ఇసుతి ంది. 

క్టౌట్ తో నమూన్ర లేఅవుట్ ను అభివృది్ధ  చేయడ్రనికి, పరాధ్రన   
ప�రపు  కోసం,   పరాధ్రన ప�రపు యొక్్క వాయాసానిని 12 సమాన భ్్యగాలుగా 
విభ్జించండి.   3 సమాన భ్్యగాలు పటం 4 లో చూపించబడ్ర్డ యి.

పరాధ్రన ప�రపు యొక్్క  చివరలను ఉతపుత్తి  చేయండి మరియు 12 
ఖాళ్లను  తొలగించండి మరియు పటం 4 లో ఉననిటులో గా వాటికి 
1-1’ అని ప్కరు ప�టటీండి.

ఎండ్ ఎల్వేష్న్  లో  D నుంచి B వరక్ు క్ర్్వ చుట్టటీ  ఉనని విభ్్యగాలను 
తీసుకోండి  మరియు పటం 4లో చూపించిన విధంగా వాటిని స్�ంటర్ 
లెరన్  పాయింట్ 7  ప�రన మరియు దిగువన మార్్క చేయండి. 

ఈ పాయింటలో  ద్ర్వరా, ముంద్ు ఎతుతి  నుండి పొ రా జెక్టీ చేయబడ్డ  లంబ 
రేఖలను చేరుకోవడం కొరక్ు  సమాంతర  రేఖలను గీయండి. 

పరాధ్రన ప�రపులోని రంధరాం యొక్్క  ఆక్ృత్ని ఇచేచే క్్రడళ్లో   బింద్ువుల 
గుండ్ర మృద్ువెరన  వక్రితను గీయండి. 

ఈ సంద్ర్భంలో రంధరాం కొదిదిగా దరీ్ఘవృత్రతి కారంలో ఉంటుంది.  
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.32
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

స్మాన వాయాస్ం లేని  ప్�ైపులతో 60º ఆఫ్ సై�ట్ ‘T’ ప్�ైపు జాయింట్ ని తయారు చేయండి. (Make a 60º 
offset ‘T’ pipe joint of un-equal diameter pipes)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  స్మాంతర ల�ైన్ పదధాత్ దావేరా   60° టీ అస్మాన డయా ప్�ైపుల    నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు  లేఅవుట్ చేయడం  
• జాబ్ డారా యింగ్ క్ు అన్తగుణ్ంగా  మెయిన్ ప్�ైప్ ని క్ట్ చేయండి మర్మయు సైిదధాం చేయండి 
• బ్రరా ంచ్ ప్�ైపున్త 60° క్త్తుర్మంచండి 
• జాబ్ డారా యింగ్  క్ు అన్తగుణ్ంగా  ప్�ైపులన్త క్త్తుర్మంచండి మర్మయు సైిదధాం చేయండి
• ప్�ైప్   ఎండ్ ని పొరా టెక్ట్ర్ ఉపయోగ్మంచి సో ల్డర్ గా సై�ట్  చేయండి 
• సో ల్డర్మంగ్  దావేరా  ప్�ైపులన్త సై�ట్ చేయండి మర్మయు ట్రరా క్ చేయండి, కోణ్ానిను తనిఖీ చేయండి  మర్మయు జాయింట్ న్త  సో ల్డర్ చేయండి.

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence) 

•  50 మిమీ డయా యొక్్క     60° బ్యరా ంచ్ ప�రపు మరియు    75 
మిమీ డయా యొక్్క  పరాధ్రన ప�రపు యొక్్క  నమూన్రను 
అభివృది్ధ  చేయండి మరియు  బ్యరా ంచ్    ప�రపుక్ు క్టౌట్  తో 
జాయినింగ్ పరి్మట్ లతో లేఅవుట్ చేయండి.

• జాబ్ డ్రరా యింగ్ పరాకారం  బ్యరా ంచ్ ప�రప్ మరియు మెయిన్ ప�రప్ 
యొక్్క నమూన్రను క్త్తిరించండి   మరియు రూపొ ందించండి.

• రెండు ప�రపులను స్�ట్ చేయండి మరియు 60°   కోణ్రనికి  అలెరన్ 
చేయండి  .

• సో ల్డరింగ్ ద్ర్వరా జాయింట్ ను ట్యరా క్ చేయండి మరియు  పొ రా ట్క్టీర్ 
ఉపయోగించి కోణ్రనిని తనిఖీ చేయండి.

• త్రిగి తనిఖీ చేస్ిన తరువాత, సో ల్డరింగ్ ద్ర్వరా ఉమ్మడిని  
పూరితి చేయండి.

• ఉమ్మడిని శుభ్రాం చేస్ి తనిఖీ చేయండి.
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

60° టీ ప్�ైపు (అస్మాన వాయాస్ం) (60° Tee pipe (Unequal diameter) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• స్మాంతర రేఖ పదధాత్  దావేరా అస్మాన వాయాస్ం క్ల్గ్మన టీ ప్�ైప్ జాయింట్ న్త తయారు  చేయండి.

ఫరాంట్ మరియు ఎండ్ ఎల్వేష్న్ గీయండి.  (పటం 1)

ముంద్ు మరియు   చివరి ఎతుతి   ఆధ్రరంగా అర్ధ వృత్రతి లను 
వివరించండి   . (పటం 2)

అర్ధ వృత్రతి లను  6 సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి  మరియు పటం 
2 లో ఉననిటులో గా వాటిని 1 నుండి 7 వరక్ు  లెకి్కంచండి.

ఎతుతి ప�ర  ఉనని బింద్ువు 1  పటం 2లో ఉననిటులో గా అంత్మ 
ఎతుతి లో మధయా బింద్ువుగా మారుతుంది.

పరాధ్రన ప�రపును క్త్తిరించడం కొరక్ు ఈ పాయింటలో  నుంచి లంబ 
రేఖలను గీయండి.

ఈ  రేఖలు పరాధ్రన ప�రపు (ఎండ్ ఎల్వేష్న్) పరాా జెక్టీ  లెరనలో  యొక్్క 
వృత్రతి నిని    అడ్డంగా క్త్తిరించి ముంద్ు ఎతుతి లో  సంబంధిత నిలువు 
రేఖలను క్లుసాతి యి. 

A నుంచి  B, B   నుంచి C  వరక్ు  మీటింగ్ పాయింటలో  గుండ్ర 
గీయబడిన వక్రిరేఖ క్్రడల్ రేఖను ఇసుతి ంది.

బ్యరా ంచ్ ప�రప్ పరాా జెక్టీ కొరక్ు నమూన్ర అభివృది్ధని లేఅవుట్ చేయడం 
కొరక్ు  బేస్ లెరన్ మరియు  పటం 3లో ఉనని విధంగా 12 ఖాళ్లను 
41 3 1 మరియు 3 1,41 వరక్ు మార్్క  చేయండి.

పటంలో ఉనని విధంగా పరాధ్రన వృతతి ం నుండి ఈ పొ రా జెక్టీ చేయబడ్డ  
రేఖలను చేరుకోవడం కొరక్ు ఈ బింద్ువుల నుండి లంబంగా ఏరాపుటు 
చేయండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.32
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C 1   B  1 A1D 1 C2 క్్రడల్ బింద్ువుల గుండ్ర గీస్ిన మృద్ువెరన 
వక్రిత నమూన్రలోని క్్రడల్ రేఖను ఇసుతి ంది. 

పరాధ్రన ప�రపుక్ు  క్టౌట్  తో  నమూన్ర లేఅవుట్ ను అభివృది్ధ  
చేయడం.   పరాధ్రన ప�రపు  యొక్్క వాయాసానిని 12 సమాన భ్్యగాలుగా 
విభ్జించండి.   3 సమాన భ్్యగాలు పటం 4 లో చూపించబడ్ర్డ యి.

పరాధ్రన ప�రపు యొక్్క చివరలను ఉతపుత్తి  చేయండి మరియు 6 నుండి 
12 ఖాళ్లను తొలగించండి మరియు  పటం 4 లో ఉననిటులో గా వాటిని1 
నుండి 1 1 వరక్ు లెకి్కంచండి.

చివరి ఎతుతి లో D నుండి B వరక్ు వక్రిం చుట్టటీ   ఉనని విభ్్యగాలను 
తీసుకోండి  మరియు పటం 4లో ఉననిటులో గా వాటిని  స్�ంటర్ లెరన్  
పాయింట్ 7  ప�రన మరియు దిగువన  మార్్క చేయండి.

ఈ పాయింటలో  ద్ర్వరా, ముంద్ు ఎతుతి  నుండి పొ రా జెక్టీ చేయబడ్డ  లంబ 
రేఖలను చేరుకోవడం కొరక్ు  సమాంతర  రేఖలను గీయండి. 

పరాధ్రన    ప�రపులోని రంధరాం యొక్్క ఆక్ృత్ని ఇచేచే క్్రడళ్లో  బింద్ువుల 
గుండ్ర మృద్ువెరన  వక్రితను గీయండి  . (పటం)  4)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.32
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.33
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

సో ల్డర్ దావేరా వంగ్మ ఉనను కోన్  న్తండి  90º టేపర్  ఎండ్రరాడ్ ఎండరాకాయన్త తయారు  చేయండి  (Make a 
tapered lobster back bend 90º from oblique coneby solder)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేడియల్ ల�ైన్ డ్రవలప్ మెంట్ పదధాత్   దావేరా వక్రూ శంఖ్తవు న్తంచి వ�నకి్క వచే్చ లాబ్ స్ట్ర్ యొక్్క నమూనైాన్త నైాలుగు సై�గ�మింట్ లుగా 

వివర్మంచడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• ఫ్నై�నుల్ మర్మయు  చ్రక్్క మాల�ట్ ఉపయోగ్మంచి  వంగ్మ ఉనను  శంఖ్తవు న్తండి వ�న్తక్క్ు స్ననుగా ఉనను ఎండరాకాయ యొక్్క  భ్రగాలన్త 

రూపొ ందించండి మర్మయు తాళం వేసైి ఉనను ఉమమిడి దావేరా క్లపండి
• సాఫ్ట్  సో ల్డర్మంగ్ దావేరా ర�ండు స్ూథూ పాకార ప్�ైపులతో అనిను  సై�గ�మింట్  లన్త క్లపండి

ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence) 
• రేడియల్ లెరన్  డెవలప్   మెంట్  పద్్ధత్ని  ఉపయోగించి  ఒరిగిన 

కోన్  మరియు ఎండ్ ప�రపులు A మరియు B నుంచి టేపర్్డ 
లాబ్స్్టర్ యొక్్క  మొతతిం న్రలుగు స్�గె్మంట్  ల  నమూన్రను 
అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్ చేయండి. 

• 1 నుండి 4 స్�గె్మంట్ లను ఫనెనిల్ మరియు చెక్్క మాలెట్ 
ఉపయోగించి మరియు   ఎండ్ ప�రప్ A మరియు B లను 

డ్రరా యింగ్ పరాకారం గుండరాని మాండెరాల్ మరియు చెక్్క మాలెట్  
ఉపయోగించి రూపొ ందించండి  మరియు త్రళ్ం వసే్ిన జాయింట్ 
తో క్లపండి. 

• మొద్ట సో ల్డర్్డ బట్ జాయింట్ ద్ర్వరా 1 నుండి 4 స్�గె్మంటలోను    
ఒకొ్కక్్కటిగా క్లపండి మరియు చివరగా సాఫ్టీ సో ల్డరింగ్   
ద్ర్వరా  ప�రప్ A  మరియు ప�రప్ B లను వాటి చివరలోలో  క్లపండి. 

• అవసరమెైతే  సూ్మత్ ఫై�రల్, ఎమెరీ మొద్లెరన వాటి ద్ర్వరా టేపర్్డ 
ఎండరాకాయను త్రిగి పూరితి చేయండి.
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నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill Sequence)

 రేడియల్ ల�ైన్  పదధాత్  దావేరా వంగ్మ ఉనను  శంఖ్తవు న్తండి వ�న్తక్క్ు  టేపర్్డ లాబ్స్్టర్ కోస్ం ఒక్ నమూనైాన్త 
అభివృదిధా  చేయండి (Develop a pattern for a tapered Lobster back from oblique cone by 
radial line method) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది 
• రేడియల్ ల�ైన్ పదధాత్    దావేరా వక్రూ శంఖ్తవు న్తండి త్ర్మగ్మ వచే్చ లాబ్స్్టర్ యొక్్క నమూనైాన్త  నైాలుగు సై�గ�మింటలి లో అభివృదిధా  చేయండి. 

ఎక్ైర్ స్�రజ్ 23లో,  స్్క్కవేర్ స్�క్షన్ స్�గె్మంటల్ కా్వరటీర్ బెండ్  కొరక్ు 
నమూన్ర యొక్్క అభివృది్ధ  యొక్్క నెరపుణయా క్రిమం  ఇవ్వబడింది.

అదేవిధంగా, పటం  1 లో  చూపించిన విధంగా శ్ంఖువు యొక్్క 
ఫరాసటీ రుమ్ కోసం ఇంతక్ు ముంద్ు చేస్ిన విధంగా రేడియల్ లెరన్ పద్్ధత్ 
ద్ర్వరా టేపర్్డ లాబ్స్్టర్ యొక్్క  పరాత్ విభ్్యగానికి  నమూన్రను అభివృది్ధ  
చేయండి. 

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.33
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.4.34
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - సో ల్డర్మంగ్

ఒక్ చతురసరాా కార విభ్రగం సై�గ�మింటల్ కావేరట్ర్ బెండ్ ప్�ైపున్త తయారు చేయండి (Make a square 
section segmental quarter bend pipe)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్మాంతర ల�ైన్ పదధాత్ దావేరా సై్వ్కవేర్ సై�క్న్ సై�గ�మింటల్ కావేరట్ర్ బెండ్ ప్�ైపు యొక్్క  నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం
• సై�గ�మింటల్ కావేరట్ర్ బెండ్ ప్�ైపున్త తయారు చేయడానికి కొక్ు్క ఇన్తమున్త ఉపయోగ్మంచి మర్మయు  స్్తత్తుని సై�ట్ చేయడం దావేరా  చతురసరాా కార 

విభ్రగం యొక్్క విభ్రగాలన్త క్లపండి.
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ఉద్యయాగ క్రూమం (Job Sequence) 
• మెటీరియల్ ని అవసరమెైన  స్�రజులో క్ట్ చేయాల్  .

• స్�గె్మంట్ 1 కొరక్ు పాయాటరాన్ ని అభివృది్ధ  చేయండి మరియు 
లేఅవుట్ చేయండి, వెరరింగ్, సాటీ ండింగ్ రీమ్ మరియు లాక్ 
చేయబడ్డ  జాయింట్ లను సమాంతర లెరన్ పద్్ధత్ ద్ర్వరా 
జోడించండి మరియు ద్రనిని క్ట్ చేయండి. 

• స్�గె్మంట్ 5 స్�గె్మంట్ 1తో సమానంగా ఉంటుంది,   అంద్ువలలో  
ద్రనిని పునరుతపుత్తి  చసేుతి ంది.

• ఇపుపుడు స్�గె్మంట్ 2 కొరక్ు నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి 
మరియు లేఅవుట్  చేయండి, సమాంతర లెరన్ పద్్ధత్ ద్ర్వరా  
సాటీ ండింగ్ రీమ్ మరియు లాక్ చేయబడ్డ   జాయింట్ కొరక్ు  
అలవెనుైలను జోడించండి మరియు ద్రనిని క్ట్ చేయండి. 

• స్�గె్మంట్ 3 మరియు 4 స్�గె్మంట్ లు 2తో సమానంగా ఉంట్యయి, 
తద్ర్వరా పునరుతపుత్తి  చేయబడత్రయి. 

• అనిని స్�గె్మంటలో  నమూన్రను మడతప�టటీండి మరియు హేట్ 
మరియు మాలెట్ ఉపయోగించి డ్రరా యింగ్ పరాకారం చతురసరాా కార 
విభ్్యగాలను తయారు చేయండి.

• హ్యాండ్ గోరి వర్, హ్యాచెట్ మరియు బ్యల్ ప్టన్ సుత్తిని ఉపయోగించి  
లాక్ చేయబడిన జాయింట్ ద్ర్వరా చతురసరాా కార విభ్్యగాలలో 
చేరండి.

• చతురసరాా కార   విభ్్యగంలోని ఐద్ు స్�గె్మంటలోను  కోక్ ఇనుము, 
అని్వల్ మరియు స్�టిటీంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి సాటీ ండింగ్ స్్టమ్ 
ద్ర్వరా డ్రరా యింగ్ పరాకారం క్లపండి.

• రెండు వెరపులా వెరర్ అంచును తయారు  చేయండి. 

నై�ైపుణ్యా క్రూమం (Skill sequence)

నిలబడి అతుక్ులు అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు క్లపడం (Developing and joining by standing 
seams)

లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహ్యపడుతుంది
• స్మాంతర ల�ైన్ పదధాత్  దావేరా  ఒక్ చదరపు విభ్రగం సై�గ�మింటల్ కావేరట్ర్ బెండ్ ప్�ైపు కొరక్ు నమూనైాన్త అభివృదిధా  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ 

చేయడం
• మొదట  చతురసరాా కార విభ్రగ విభ్రగాలన్త తయారు చేయడం  దావేరా చతురసరాా కార విభ్రగం  సై�గ�మింటల్ కావేరట్ర్ బెండ్ ప్�ైపున్త తయారు  

చేయండి మర్మయు తరువాత వాటిని నిలబడి ఉనను సైీమ్ ల దావేరా వరుస్ క్రూమంలో క్లపండి. 

నెరపుణ్రయానికి మంచి ఉద్రహరణ  కోసం,  ఈ వాయాయామం యొక్్క 
ఉద్రహరణను తీసుక్ుంద్రం. 

పటం    2    (CD మరియు BE)లో చూపించిన విధంగా 90° వద్ది    
క్లవడ్రనికి  ‘A’  బింద్ువు నుంచి  120 మిమీ వాయాసారథిం  గల పావు 
వంపు వృత్రతి నిని గీయండి.  

పొ రా ట్క్టీర్ ని ఒక్ బింద్ువు ‘A’ ప�రన ఉంచండి  మరియు ఇరువెరపులా  
11.25° క్ు మార్్క చేయండి మరియు పటం 3లో చూపించిన విధంగా 
జతచేయండి.

BG లేద్ర EF మరియు CM లేద్ర DJ యొక్్క  రటెిటీంపు పొ డవును 
తీసుకోండి. 

‘G’ నుంచి ‘H’ M నుంచి L  వరక్ు   ఒక్ ఆర్్క ను గీయండి  , 
అదేవిధంగా H నుంచి I, L నుంచి K మరియు I నుంచి F, K నుంచి 
J వరక్ు గీయండి.  ఇలా మీక్ు 5 స్�గె్మంటులో  లభిసాతి యి. (పటం 4)

 పటం  5 మరియు  6లో చూపించిన విధంగా సాటీ ండింగ్ స్్టమ్ మరియు 
లాక్్డ  జాయింట్ కొరక్ు వెరరింగ్ స్ింగిల్ ఫో ల్్డ  కొరక్ు  అలవనెుైలను 
జోడించడం ద్ర్వరా సమాంతర లెరన్ డెవలప్ మెంట్ పద్్ధత్ ద్ర్వరా 
స్�గె్మంట్ 1  కొరక్ు నమూన్రను అభివృది్ధ  చేయండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.34
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స్�ంటర్ లెరన్ పొ ంద్డం కొరక్ు     నిడివి   HIని  విభ్జించండి  మరియు 
ఒక్ ప�ర  సాటీ ండింగ్ స్్టమ్ యొక్్క  స్ింగిల్ ఫో ల్్డ  కొరక్ు స్�గె్మంట్ 3 
అలవెన్ై కొరక్ు పాయాటరాన్ పొ ంద్డం కొరక్ు  KL మరియు IH నుంచి 
లెరన్ లను పొ రా జెక్టీ చేయండి.   పటం 7 లో చూపించిన విధంగా అవతల్ 
వెరపున నిలబడి ఉనని స్్టమ్ యొక్్క స్�రడ్ మరియు డబుల్ ఫో ల్్డ  
మరియు లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్. 

స్�గె్మంట్ 1 మరియు 5 ఒకేలా ఉంట్యయి మరియు 2,3,4 ఒకేలా 
ఉంట్యయి.   

ఫో ల్్డంగ్ చేయడం ద్ర్వరా మొతతిం ఐద్ు చద్రపు స్�క్షన్ స్�గె్మంట్ లను 
తయారు చేయండి మరియు త్రళ్ం వేస్ి ఉనని క్సళ్లోను తయారు  
చేసుతి ంది.

స్�గె్మంట్ 1 మరియు 5 లు ఒక్ చివర వెరర్ చేయబడత్రయి మరియు 
మరొక్ చివరలో నిలబడే స్్టమ్  కొరక్ు మడతప�టటీబడత్రయి.

స్�గె్మంట్ 2,3,4 లను ఒక్ చివర స్ింగిల్ ఫో ల్్డ  చేస్ి, మరో ఎండ్ లో 
డబుల్ ఫో ల్్డ  చేస్ి సాటీ ండింగ్ స్్టమ్ తయారు చసేాతి రు. 

చివరగా,  1 నుండి  5 వరక్ు  ఉనని స్్క్కవేర్ స్�క్షన్ స్�గె్మంట్ లను 
వరుస క్రిమంలో  కొక్ు్క ఇనుము, అని్వల్ మరియు స్�టిటీంగ్ సుత్తిని 
ఉపయోగించి  స్్టమ్ ను ఉపయోగించడం ద్ర్వరా క్లపండి.

జాబ్  డ్రరా యింగ్  పరాకారం స్�గె్మంట్ కా్వరటీర్ బెండ్ ప�రప్  చెక్  చేయండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.4.34
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.5.35
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - బ్్రరా జిింగ్  

చతురస్రాా కార వాహిక్ మోచేయిని తయారు చేయిండి (Make a square duct elbow)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డ్రరా యిింగ్ ప్రాకారింగా షీట్ లన్త క్ట్  చేయిండి 
• బ్ుగ్్గ , మడమ మర్మయు  గొింతు యొక్్క  నమూన్రన్త లేఅవుట్   చేయిండి
• స్ానాప్ లాక్ తో చతురస్రాా కార వాహిక్ మోచేయిని  రూపొ ిందిించిండి.

ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

•  ట్్యరా డిల్ షియర్ ఉపయోగించి నాలుగు ముక్్కలను  అవసరమై�ైన 
పరిమాణాలక్ు క్త్తిరించండి. 

• స్్ననాప్ లాక్ కొరక్ు  అలవెన్స్  తో సహా  , చతురస్్నరా క్నర వ్నహకి్ 
మోచేయి యొక్్క చెక్ (2 సంఖ్యాలు) మడమ మరియు గొంతు 
కొరక్ు నమూనాలను లేఅవుట్ చేయండి.

• క్త్తిరించడానికి పో ర్టబుల్ షియర్ ఉపయోగించి  స్్ననాప్ లాక్ తో 
చతురస్్నరా క్నర డక్్ట మోచేయిని తయారు  చేయండి, వంగడానికి 
రోలింగ్ బ్యర్ ఫో ల్డర్ కోసం సి్లి ప్ రోల్ ఫ్నరిమింగ్ యంతరాం,  వెడ్జ్  
ఆక్నరంలో ప్ర రా జెక్షన్ కోసం ఉలి, డాలీ క్నపర్ స్ిమిత్ మరియు లాక్ 
స్ీమ్ కోసం స్ెట్ సుత్తిని ఉపయోగించండి.  

• పరిమాణం మరియు  చతురస్్నరా క్నరం కోసం చతురస్్నరా క్నర  
వ్నహిక్ మోచేయిని తనిఖీ చేయండి.
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న�ైప్ుణ్యా క్్రమిం (Skill sequence)

స్ానాప్ లాక్ తో  చతురస్రాా కార వాహిక్ మోచేయిని తయారు చేయిండి  (Make a square duct elbow 
with snap lock)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• పో ర్టబ్ుల్ షియర్, సైిలి ప్ రోల్ ఫార్మమిింగ్ మెషిన్,  బ్్రర్ ఫో ల్డర్,  కాప్ర్ సైిమిత్, డ్రలీ, సై�ట్ట్ట ింగ్ స్్తత్తు  మర్మయు ఉలిని ఉప్యోగ్మించి స్ానాప్ లాక్ తో 

చతురస్రాా కార డక్్ట మోచేయిని తయారు చేయిండి.

మంచి ఉదాహరణ కోసం ఈ వ్నయాయామం యొక్్క జాబ్ డరాా యింగ్ ను 
ఉదాహరణగ్న తీసుక్ుందాం.

పట్ం 1లో చతురస్్నరా క్నర వ్నహిక్ మోచేయి యొక్్క భ్్యగ్నలు, లాక్ 
స్ీమ్ యొక్్క చెక్ మరియు స్ెక్షన్ పైెై వెడ్జ్  ఆక్నరంలో ప్ర రా జెక్షన్  లు  
క్నిపిైస్్నతి యి.

లాక్  స్ీమ్  కొరక్ు అలవెన్స్ ను పరిగణనలోకి తీసుకొని, చెక్ కొరక్ు 
నమూనాను లేఅవుట్ చేయండి.   (పట్ం 1)

లాక్  సీ్మ్  కొరక్ు అలవెన్స్ ను పరిగణనలోకి తీసుకొని మడమ 
కొరక్ు నమూనాను లేఅవుట్ చేయండి.  (పట్ం 2)

X1  = లాక్ స్ీమ్ కొరక్ు అలవెన్స్.

 =  తాళం యొక్్క వెడలుపు  - షీట్ యొక్్క 2 x మందం

(లాక్  యొక్్క వెడలుపు = 10 మిమీ, షీట్  యొక్్క మందం = 1 
మిమీ) 

అందువలలి  అలవెన్స్ X1 = 10 మిమీ - 2 మిమీ = 8 మిమీ

ప్ర డవు  మినహా  గొంతు యొక్్క నమూనా  మడమ  మాదిరిగ్ననే  
ఉంట్ుంది.   ఇక్్కడ నమూనా ప్ర డవు 267.

ముందుగ్న చెక్  యొక్్క 8 mm అంచులను  ఫ్్నలి ంజ్ చేయండి (2 
సంఖ్యాలు)  బరిరింగ్ మై�షీన్ పైెై 90° వరక్ు.

పట్ం 2లో చూపైించిన  స్ెక్షన్  పరాక్నరం  లాక్ స్ీమ్ కొరక్ు  మడమ 
మరియు గొంతు అంచులను  తయారు చేయడం కొరక్ు,   పట్ం  
3లో  చూపైించిన విధంగ్న  లాక్ స్ీమ్ కొరక్ు  జేబును  తయారు 
చేయడం కొరక్ు అంచులను మడతపైెట్్టండి.   బ్యర్ ఫో ల్డర్ పైెై క్రిమం.

a  = w/2-t = 4 mm

b  = w = 10 mm

c  = w + t = 11 mm 

X2  = a+b+c = 25 mm

B  = 170 – 2t = 168 mm

L  = 1/4 x 2pR = 534 mm

రెండు మడత అంచుల మధయా 4 mm స్్పపుసర్ షీట్ ఉపయోగించి సి్లి ప్ 
రోల్ ఫ్నరిమింగ్ మై�షిన్  పైెై   వక్రి ఆక్నర్ననినా రూప్ర ందించండి.

సుమారు  40 మిలీలిమీట్రలి   దూరంలో రెండు చెక్ ల ఫ్్నలి ంజ్ లపైెై ట్్యయాబ్ 
ల వంట్ి వెడ్జ్  ఆక్నరంలో కోతలు చేయండి.   ఉలి మరియు బ్యల్ ప్నయాన్      
సుత్తిని  ఉపయోగించి అంచు వెైపు   అంచు యొక్్క  సగం  ప్ర డవుక్ు 
పైెైన స్ెక్షన్  ఉండేలా చూడండి. (పట్ం 4)

సూ్రరూ డైెవైర్ దావార్న పట్ం 5లో చూపైించిన విధంగ్న ఈ ట్్యయాప్ లను 
కొదిదిగ్న లోపల ప్ర రా జెక్్ట చేయండి.

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.5.35
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ఇపుపుడు   బుగ్గను చదునెైన  సీ్్టల్ పై్పలి ట్ పైెై ఉంచి  , చీలిక్ ఆక్నరంలో 
ఉననా ప్ర రా జెక్షన్ పైెై నొక్్కడం దావార్న చెంప లోపలి వ్నయాస్్నర్థం వదది  
గొంతును   చొపైిపుంచండి. 

అదేవిధంగ్న      మడమను బుగ్గ  యొక్్క బయట్ి వ్నయాస్్నర్థం వదది   
చొపైిపుంచండి. 

ఇపుపుడు  , మరొక్     బుగ్గను పైెైన ఉంచి  , గొంతు  బుగ్గ పైెై అంచుల  
వదది  స్్ననాప్ లాక్ జేబులో రెండు వెైపులా  ఫ్్నలి ంజ్  లను  నొకి్క, బుగ్గ 
లోపలి ఉపరితలం జేబుపైెై ఉండే వరక్ు చొపైిపుంచండి

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.5.35
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.5.36
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - బ్్రరా జిింగ్  

స్ో ల్డర్మింగ్ ద్రవారా  శింఖాకార తొట్ట్ట   తయారు చేయిండి (Make a conical hopper by soldering)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• కేింద్రాిం వ�లుప్ల  శింఖ్త రింధరాిం  యొక్్క  నమూన్రన్త అభివృదిధి   చేయిండి  (భ్రగ్ిం I & III స్మాింతర రేఖ ప్ద్ధిత్ ద్రవారా,  రిెండవ భ్రగ్ిం  త్రాకోణ్ీయ 

ప్ద్ధిత్ ద్రవారా) 
• జాబ్ డ్రరా యిింగ్  క్ు అన్తగ్ుణ్ింగా  పారు్ట   I, II మర్మయు III లన్త  జాయిింట్ గా పాయాన్ చేయడిం ద్రవారా క్ట్  చేయిండి. 
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ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

కోనిక్ల్ హూప్ర్

• టై్్యైాంగులేషన్ పద్ధత్ దావార్న జాయినింగ్ అలవెనుస్లతో జాబ్ 
డరాా యింగ్  పరాక్నరం శంఖ్ు మొక్్క యొక్్క  నమూనాను అభివృది్ధ   
చేయండి మరియు లేఅవుట్   చేయండి. (పట్ం 1)

• ప్నర్్ట 1   మరియు 3 కొరక్ు నమూనాను  సమాంతర ల�ైన్ 
పద్ధత్ దావార్న జాయింట్  మరియు లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ 
అలవనెుస్లతో  రూప్ర ందించండి  మరియు  లేఅవుట్ చేయండి.   
(పట్ం 2)

• స్ె్ట రెయిట్ స్ినాప్స్ ఉపయోగించి నమూనాను  క్త్తిరించండి మరియు 
వంగండి స్ినాప్స్.

• ప్నర్్ట I, 2 & 3 యొక్్క  ఆక్నర్ననినా రూప్ర ందించండి  మరియు 
గుండరాని మాండెరాల్, చెక్్క మాల�ట్, 4 మిమీ ఉపయోగించి లాక్ 
చేయబడ్డ  జాయింట్ ని  తయారు చేయండి. గోరి వర్ మరియు 
1 1/2 పౌండలి  బ్యల్ ప్ననే హాయామర్. ప్నర్్ట I యొక్్క నిట్్యరుగ్న 
మరియు వక్రి అంచుపైెై వెైరింగ్  చేయండి.

• ప్నర్్ట 1, 2 మరియు 3లను హాచెట్ వ్నట్్య, అనివాల్ వ్నట్్య  
మరియు స్ెట్ి్టంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి  ప్నన్్డ  డౌన్ జాయింట్ 
దావార్న సమీక్రించండి.   (పట్ం 3)

న�ైప్ుణ్యా క్్రమిం (Skill sequence)

కేింద్రాిం  వ�లుప్ల  శింఖాకార తొట్ట్ట  రూపొ ిందిించిండి (Form the conical hopper with out of centre)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• త్రాభుజాకార ప్ద్ధిత్  అభివృదిధి  ద్రవారా శింఖ్తవు యొక్్క అభివృదిధిని కిేంద్రాిం వ�లుప్ల గీయిండి.

పట్ం 1 లో చూపిైంచిన విధంగ్న  ఫ్రాంట్ వ్యయా గీయండి మరియు ప్నలి న్ 
చేయండి.

వృతతి ం  యొక్్క ప్నలి న్ ని  పనెనాండు సమాన భ్్యగ్నలుగ్న విభజించండి 
మరియు ప్నలి న్ లో  చూపైించిన విధంగ్న  దానిని A నుంచి L వరక్ు 

నెంబరు  చేయండి.  తరువ్నత దీర్ఘచతురస్్నరా క్నర వృతాతి నినా  పదానాలుగు 
భ్్యగ్నలుగ్న  విభజించండి మరియు పట్ం 2 లో  చూపిైంచిన విధంగ్న   
దానిని ల�కి్కంచండి.

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.5.36
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.6.37
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - వ�లి్డింగ్  

ఆక్స్స ఎసైిట్టలిన్ పాలి ింట్ ఏరాపాటు (Setting up of oxy acetylene plant)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్ోలి  ప�ైప్ ఇింజెక్్టర్ మర్మయు న్రన్ ఇింజెక్్టర్ రకానినా గ్ుర్మతుించిండి
• రెిండు బ్్లలి  ప�ైప్ుల మధయా  వయాత్రయాస్ానినా గ్ుర్మతుించిండి.

విధానం (PROCEDURE)

ట్్యస్్క 1: బ్్లలి  ప�ైప్   రకానినా గ్ుర్మతుించడిం.

వెలి్డంగ్    కొరక్ు ఫ్్పలిమ్ ఉతపుత్తి  చేయడానికి అదేవిధంగ్న   షీట్ మై�ట్ల్ 
క్ట్ చేయడానికి బ్లలి  పైెైప్   ఉపయోగించబడుతుంది.   ఇవి అధిక్ 
పైీడనం మరియు తక్ు్కవ పైీడనం అనే రెండు రక్నల బ్లలి  పైెైపులు. 

ప్ట్ట్ట క్ - 1

 తక్ు్కవ పీడనిం మర్మయు అధకి్ ప�రాస్ బ్్లలి  ప�ైప్ున్త గ్ుర్మతుించిండి 

అధిక్ పీడనిం తక్ు్కవ పీడనిం

 దీనిని నాన్ ఇంజెక్్టర్ ట్్ైప్ బ్లలి  పైెైప్ అని  క్ూడా అంట్్యరు.  దీనిని  ఇంజెక్్టర్ ట్్ైప్ బ్లలి  పైెైప్ అంట్్యరు.

 రెండు వ్నయువుల పైీడనం  ఒకే పైీడనం 0.15ksc వదది  స్ెట్ 
చేయబడుతుంది.

 ఆకిస్జన్ దాని ఇంజెక్్టర్ గుండా వెళుతుంది,  అధకి్ పీైడనంతో 
అస్ిల�లీన్ తక్ు్కవ పైీడనం వదది  ఉంట్ుంది.

 గ్నయాస్ వ్నల్వా ను మూస్ివేయడం దావార్న మాతరామైే బ్యయాక్ ఫైెైరింగ్ 
నియంత్రాంచబడుతుంది.

ఇంజెక్్టర్ నాజిల్  లో బ్యయాక్ ఫైెైరింగ్ ని నిరోధసిుతి ంది.

నాజిల్స్ వరేేవారు  పరిమాణాలను క్లిగి  ఉంట్్యయి మరియు నాజిల్ 
నెంబరును క్లిగి ఉంట్్యయి. లీట్రులి /గంట్లో గ్నయాస్ వినియోగంపైెై  
ఆధారపడి ఉంట్ుంది. 

 పరాత్ నాజిల్ మరియు ఇంజెక్్టర్   కొరక్ు మొతతిం తలను మార్నచాలిస్ 
ఉంట్ుంది.

ఈ బ్లలి  పైెైపును లోపైెరాషర్ స్ిస్టమ్ పైెై    ఉపయోగించర్నదు. LP బ్లలి  పైెైపు మరింత ఖ్రీదెైనది, అయితే దీనిని  HP స్ిస్టమ్ కొరక్ు 
క్ూడా ఉపయోగించవచుచా.

  గ్నయాస్ వెలి్డంగ్, బ్రరాజింగ్ మరియు గ్నయాస్ క్ట్ింగ్ కొరక్ు 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఫైెరరిస్ & నాన్ ఫైెరరిస్ వెలి్డంగ్, పైీరాహటిీ్ంగ్/పో స్్ట  హటీ్ింగ్ పరాయోజనాలు.  
దంతాల తొలగింపు  మరియు చీలిక్ను తొలగించడం.   గ్నయాస్ క్ట్ింగ్ 
కొరక్ు క్ట్ింగ్ బ్లలి  పైెైపును ఉపయోగించండి.

ట్్యస్్క 2:  బ్్ల ధక్ుడు  బ్్లలి  ప�ైప్ యొక్్క స్ింరక్షణ్ మర్మయు నిరవాహణ్  గ్ుర్మించి వివర్మస్ాతు డు.

గ్నయాస్ వెలి్డంగ్   లో ముఖ్యామై�ైన మరియు కీలక్మై�ైన ఎలిమై�ంట్  బ్లలి  
పైెైప్, దీనిని  జాగరితతిగ్న మరియు పక్డ్బందీగ్న హాయాండిల్ చేయాలి. 
నిరవాహించారు.  సంరక్షణ మరియు భదరాతక్ు సంబంధించిన దిగువ 
స్్ప్టట్ మై�ంట్ లు సరెైనవ్న క్నదా అని  గురితించండి.
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S.No. ప్రాక్టన  స్తయామా లేద్ర అస్తయామో పేరొ్కనిండి

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

 LP స్ిస్టమ్ కొరక్ు HP బ్లలి  పైెైపును  ఉపయోగించర్నదు  .

HP స్ిస్టమ్ కొరక్ు LP బ్లలి  పైెైపును  ఉపయోగించవచుచా,

HP బ్లలి  పైెైపుక్ు O2 క్నంట్ోల్ లో ఇంజెక్్టర్ ఉంట్ుంది.

O2 మరియు అస్ిట్్లిన్ యొక్్క పైీడనం 0.15ksc యొక్్క ఒకే పైీడనం వదది  స్ెట్ 
చేయబడుతుంది.

ర్నగితో తయారు చేస్ిన  బ్లలి  పైెైపులను క్ఠినంగ్న  నిరవాహిస్్పతి  ప్నడెైపో తుంది. 

నాజిల్ సీ్ట్ మరియు థ్ెరాడ్ లు దుముమి మరియు విదేశీ పదార్థం లేక్ుండా  ఉండాలి.

ట్ిప్ కీలినర్ తో మాతరామైే నాజిల్ ఓరిఫైెైస్ ని క్రిమానుగతంగ్న శుభరాం చేయాలి. 

చిట్్య్కక్ు  ఏదెైనా నష్్న్ట నినా తొలగించడానికి  నాజిల్  చిట్్య్కను దాఖ్లు చేయవచుచా.

అకి్టలీన్ కొరక్ు ఇన్ ల�ట్ లో  LH థ్ెరాడ్ ఉంట్ుంది. 

ఆకిస్జన్ కొరక్ు ఇన్ ల�ట్ క్ు  RH థ్ెరాడ్ ఉంట్ుంది.

మూలల వదది  ఒక్ గూరి వ్ ఉననా  గొట్్టం ప్ర రా ట్్క్్టర్ ఆకిస్జన్ స్ిలిండర్ లో బిగించబడింది.

మీ స్మాధ్రన్రలన్త ద్రని స్రెైనద్ర అని మీ బ్్ల ధక్ుడి  ద్రవారా తనిఖీ 
చేయిండి.

ఆక్స్స-ఎసైిట్టలిన్ మింటల రకాలు (Types of Oxy-acetylene flames)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  విభిననా లోహాల కొరక్ు ఉప్యోగ్మించే జావాల రకానినా  గ్ుర్మతుించిండి.

విధానం (PROCEDURE)

ట్్యస్్క 1 : వివిధ లోహాలన్త వ�లి్డింగ్ చేయడిం కొరక్ు జావాల యొక్్క రకానినా గ్ుర్మతుించడిం

1 బ్ల ధక్ుడు జావాలల యొక్్క లక్షణాలను మరియు దాని 
ఉపయోగ్ననినా వివరిస్్నతి డు. 

2 ఆకీస్-ఎస్ిట్ిలిన్ ఫ్్పలిమ్ ను గ్నయాస్ వెలి్డంగ్ కొరక్ు ఉపయోగిస్్నతి రు 
ఎందుక్ంట్ే ఇది  అధిక్ ఉషో్ణో గరితతో నియంత్రాత మంట్ను   
పై్పరారేపైిసుతి ంది మంట్ను సులభంగ్న  తారుమారు చేయవచుచా 
మరియు మంట్ రస్్నయన క్ూరుపును మారచాదు. 

ప్ట్ట్ట క్ 1

 కిింది మింటన్త గ్ుర్మతుించిండి  మర్మయు ద్రని లక్షణ్్రనినా  పేరొ్కనిండి

S.No. మింట రక్ిం  జావాల పేరు గ్ుణ్ిం

1

2

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.37
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3

ట్్యస్్క 2:  కిింది లోహాల కొరక్ు మింటన్త గ్ుర్మతుించడిం 
స్్నధారణంగ్న ఉపయోగించే తట్స్థ   జావాలలలో  ఇతర రక్నల క్ుంట్ి 
జావాలలు  క్ూడా కేందరా  పరాయోజనాల  కోసం ఉపయోగించబడతాయి.    
పట్ి్టక్ 1

వెలి్డంగ్ చేయాలిస్న లోహానినా  సూచిసుతి ంది.  పరాత్ లోహానికి వయాత్రేక్ంగ్న 
ఎంచుకోవలస్ిన ఫ్్పలిమ్  రక్ననినా నింపండి.

ప్ట్ట్ట క్ - 1 
లోహాలక్ు  మింట

S.No.  మెటల్ న్త వ�లి్డింగ్ చేయాలి మింట  రకానినా స్ూచిించిండి

1
2
3
4
5
6

తేలిక్ప్నట్ి స్ీ్టల్, స్ె్టయినెలి స్ స్ీ్టల్
Stellite
ర్నగి
క్నస్్ట  ఐరన్
సవాచ్ఛమై�ైన అలూయామినియం
ఇతతిడి

మీ స్మాధ్రన్రలన్త ద్రని స్రెైనద్ర అని  మీ ఇన్ స్్ట ్రక్్టర్  ద్రవారా తనిఖీ 
చేయిండి.

ట్్యస్్క 3:  జావాల ఉషో్ణో గ్్రత మర్మయు వాయువుల వివిధ క్లయిక్ల ఉప్యోగాలన్త గ్ుర్మతుించడిం  

బ్్ల ధక్ుడు వివిధ గాయాస్ కాింబినేషన్ లు మర్మయు వాట్ట ప్రాతేయాక్ 
ఉప్యోగాల గ్ుర్మించి వివర్మస్ాతు డు.

1 ఎసి్ట్ిలిన్, హ�ైడ్రరాజన్, బొ గు్గ  వ్నయువు, ఎల్ పైిజి మొదల�ైన 
వివిధ వ్నయువుల క్లయిక్ దావార్న గ్నయాస్ వెలి్డంగ్ కొరక్ు జావాల 
లభిసుతి ంది. ఈ క్లయిక్  విభిననా ఉష్ోణో గరితను ఉతపుత్తి  చేసుతి ంది, 
దీని  ఆధారంగ్న  దాని అనువరతినానినా నిరణోయిస్్నతి రు.

2  గురితించు the జావాల ఉషో్ణో గరిత మరియు the ప్యత మరియు 
చూపైించిన క్నలమ్ ట్్ంపరేచర్ క్ు వయాత్రకే్ంగ్న దానిని ట్ేబుల్ లో 
నింపండి. ఉపయోగ్నలు,

3 మీ ఇను్టట్రరా లేట్ర్  దావార్న తనిఖీ చేయబడిన మీ సమాధానాలు 
సరెైనదా అని తనిఖీ చేయండి.

ప్ట్ట్ట క్ - 1 
లోహాలక్ు  మింట

S.No. ఫ్్యయాయల్ గాయాస్ ద్న్తనాద్రరు మింట ఉష్ోణో గ్్రత అపిలి కేషన్/ఉప్యోగాలు

1
2
3
4
5

ఎస్ిట్ిలిన్
హ�ైడ్రరాజన్
కోల్ గ్నయాస్
ఎలిపుజి
ఎస్ిట్్ైల్

O2
O2
O2
O2
Ari

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.37
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.6.38
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - వ�లి్డింగ్  

ఆర్్క వ�లి్డింగ్ పాలి ింట్ ఏరాపాటు (Setting up of arc welding plant)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్్క వ�లి్డింగ్ మెషిన్ ల యొక్్క క్ింట్రరా ల్ లన్త స్్తరక్ితింగా మర్మయు వరుస్ క్్రమింలో ఆప్రేట్ చేయిండి.
• స్రెైన కెపాసైిటీ ఉననా కేబ్ుల్్స, ఎలకో్టరో డ్ హో ల్డర్్స మర్మయు ఎర్తు కాలి ింప్ లన్త   ఎించ్తకోిండి.
• కేబ్ుల్్స ని వ�లి్డింగ్ మెషిన్ మర్మయు జాబ్ తో క్న�క్్ట  చేయిండి
• ఆర్్క వ�లి్డింగ్ పాలి ింట్ లన్త పరాా రింభిించిండి మర్మయు ఆప్ిండి.
• ఆర్్క వ�లి్డింగ్ మెషిన్  ల యొక్్క  విభిననా రకానినా పేరొ్కనిండి
• ఆర్్క  వ�లి్డింగ్ మెషిన్ ల యొక్్క విభిననా రకాలన్త గ్ుర్మతుించిండి

విధానం (PROCEDURE)

ట్్యస్్క 1: ప్టిం 1లోని  భ్రగాలన్త  గ్ుర్మతుించిండి.

ట్్యస్్క 2:  ప్టిం 1, 2, 3 & 4 లో చూపిించబ్డ్డ  యింత్రరా నినా గ్ుర్మతుించిండి.© N
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1 దిగువ పై్పరొ్కననా ష్పడ్ నంబర్ లక్ు  వయాత్రేక్ంగ్న పరాసుతి త పరిధిని 
గురితించండి.

షేడ్ న�ిం.   క్లర్ గాలి స్  యాింపియర్్స లో వ�లి్డింగ్ క్రెింట్ యొక్్క ప్ర్మధి.

8 - 9
10 - 11
12 - 14

ఆర్్క వ�లి్డింగ్ ఉప్క్రణ్్రలు (Arc Welding Accessories)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్్క వ�లి్డింగ్ యాక్్సస్రీలన్త గ్ుర్మతుించిండి
• క్రెింట్ రిేంజ్ క్ు అన్తగ్ుణ్ింగా  సైీమ్ ని వ�లి్డింగ్ చేయడిం కొరక్ు గాలి స్ యొక్్క  స్రెైన షేడ్ ఎించ్తకోిండి.

ట్్యస్్క 1: యాక్్సస్రీలన్త గ్ుర్మతుించిండి. 

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.38
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కొట్టడిం, ఆర్్క యొక్్క నిరవాహణ్  మర్మయు చిననా ప్్యస్లు వేయడిం (Striking, maintaining of arc 
and laying short beads)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సిైద్ధిిం ఎిం.ఎస్.   సై�ైజులో  పేలి ట్ ముక్్కలు
• అవస్రమెైన కోణ్ిం వద్్ద  ఎలకో్టరో డ్ హో ల్డర్  లో  ఎలకో్టరో డ్ ఎించ్తకోిండి మర్మయు ఫిక్్స చేయిండి. 
• ఎలకో్టరో డ్ మర్మయు    జాబ్ ఆవశయాక్తలక్ు అన్తగ్ుణ్ింగా  వ�లి్డింగ్ మెషిన్ ప�ై వ�లి్డింగ్  క్రిెంట్ సై�ట్ చేయిండి.
• ఎలకో్టరో డ్ ని  ఫీరాజ్ చేయక్ుిండ్ర ఎలకి్టరోక్ ఆర్్క  ని కొట్టడిం మర్మయు మెయిింట�ైన్ చేయడిం
• ఎలకో్టరో డ్   న్త  స్రెైన కోణ్ింలో మానిప్ుయాలేట్ చేయడిం ద్రవారా  పేలి ట్ ప�ై చిననా ప్్యస్లన్త ఉించిండి.
• వ�ల్్డ  ప్్యస్న్త డీ-స్ాలి గ్  చేయిండి మర్మయు శుభరాిం చేయిండి
• వ�లి్డింగ్ లోపాలన్త గ్ుర్మతుించిండి. 

ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

చద్్తన�ైన పొ జిషన్ లో ఎమ్.ఎస్ పేలి ట్ మీద్ చిననా ప్్యస్లు 
వేయడిం మర్మయు ఆర్్క కొట్టడిం

• ఎం.ఎస్.ను క్ట్ చేయండి.  క్త్తిరించడం దావార్న పై్పలి ట్ నుండి 
పరిమాణానికి (డరాా యింగ్  పరాక్నరం)

షీర్మింగ్ మెషిన్  యొక్్క బ్్లలి డ్ లక్ు  మీ వేళ్లిన్త ద్ూరింగా 
ఉించిండి.

• క్త్తిరించిన అంచులను   చతురస్్నరా క్నరంలోకి ఫైెైల్ చేయండి.

•  పై్పలి ట్ (వర్్క పీైస్)  ఉపరితలానినా స్ీ్టల్ వెైర్ బరాష్ తో శుభరాం చేయండి 
మరియు ఆయిల్ లేదా గీరిజు ఏవెైనా ఉంట్ే శుభరాం చేయండి.  

స్ర్మగా్గ  శుభరాిం చేయక్పో వడిం వలలి   ఎలెకి్టరో కాయాలి్డింగ్ లు స్ర్మగా 
ఉిండవు మర్మయు బ్లహీనమెైన వ�లి్డింగ్ లు ఏరపాడత్రయి.

•  వెలి్డంగ్ ట్ేబుల్ పైెై వర్్క పైీస్ ని ఫ్్నలి ట్ ప్ర జిషన్ లో స్ెట్ 
చేయండి. 

• భదరాతా దుసుతి లు (రక్షణ దుసుతి లు) ధరించండి.

• వెలి్డంగ్ కేబుల్స్ ని మై�షిన్ క్ు క్నెక్్ట చేస్ి  పని చేయండి. 

• ఒక్వేళ వలెి్డంగ్ మై�షిన్ DC అయితే ఎలకో్టరో డ్ ని నెగిటి్వ్ క్ు క్నెక్్ట 
చేయండి. 

• డాయామైేజ్ మరియు లూజ్ క్నెక్షన్ ల  కొరక్ు కేబుల్స్ చెక్ 
చేయండి.

 వద్్తలెైన కబే్ుల్ క్న�క్షన్తలి  స్ాపార్్క, వేడి మర్మయు అసైిథిర ఆరు్కకు 
కారణ్మవుత్రయి.

• హో ల్డర్ లో 3.15 mm/4.00 mm m.S ఎలకో్టరో డ్ ని ఫైిక్స్ చేయండి

• ఎలకో్టరో డ్ బ్రర్ ఎండ్ లో హో ల్డర్  లో దృఢంగ్న  ఉండేలా చూసుకోండి.
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• వెలి్డంగ్ క్రెంట్ (యాంపైిరేజ్) స్ెట్ చేయండి.

 3.15   ఎలకో్టరో డ్ క్ు  100 - 125 యాంప్స్. 

 4.00   ఎలకో్టరో డ్ క్ు  140 - 150 యాంప్స్.

• ఇన్ పుట్ సపైెలలి ని స్ివాచ్ ఆన్ చేయండి మరియు వెలి్డంగ్ మై�షిన్ 
ప్నరా రంభించండి.

• గోక్డం పద్ధత్ మరియు ట్్యయాపైింగ్  పద్ధత్ దావార్న  ఆర్్క ను 
కొట్్టండి.

  వెలి్డంగ్ సీ్్రరీన్   లో మాతరామైే అమరిచాన  ఫైిల్టర్ గ్నలి స్ దావార్న ఆర్్క 
ను చూడండి.

•  సరెైన ఆర్్క ప్ర డవు మరియు ఎలకో్టరో డ్ ఆన్-గెలిస్  మై�యింట్్ైన్ 
చేయడం దావార్న 20 - 25 మిమీ ప్ర డవు ఉననా చిననా ప్యసలను 
డిప్నజిట్ చేయండి.

•  పరాత్ చిననా ప్యస      చివర క్నస్్పపు ఆపండి మరియు ఎలకో్టరో డ్  
ను తవారగ్న పైెైకి లాగడం దావార్న ఆర్్క ను విచి్ఛననాం చేయండి.

• చిపైిపుంగ్ సుత్తిని   ఉపయోగించి  ప్ర ట్ి్ట  ప్యసల నుండి స్్నలి గ్ ను 
తొలగించండి  మరియు వెైర్ బరాష్ తో శుభరాం చేయండి.

వ�లి్డింగ్ లన్త తొలగ్మించేటప్ుపాడు  చిపిపాింగ్ గాగ్ుల్ లేద్ర  
చిపిపాింగ్ సైీ్రరీన్ ఉప్యోగ్మించిండి.

వేడి ప్నిని ప్టు్ట కోవడ్రనికి  ట్రింగ్ లన్త ఉప్యోగ్మించిండి.

• ఎలకో్టరో డ్ గడ్డక్ట్్టక్ుండా పరాత్స్్నరీ ఆర్్క కొట్ే్ట  వరక్ు ఈ 
వ్నయాయామానినా పునర్నవృతం చేయండి.

ఒక్వేళ్ ఎలకో్టరో డ్ పేలి ట్ క్ు గ్డ్డక్ట్ట్టనటలి యితే (క్ర్రలు) మణ్ిక్టు్ట  
క్ద్లిక్ యొక్్క   శీఘ్్ర మలుప్ు ద్రవారా అది అధకి్ింగా 
వేడెక్్కడిం లేద్ర చెడిపో క్ుిండ్ర  ఉిండట్రనికి లేద్ర మణ్ిక్టు్ట     
యొక్్క  ప్టు్ట న్త విడుద్ల చేయడిం  ద్రవారా  విఫ్లమెైతే 
ద్రనిని వ�ింటనే విడుద్ల చేయాలి.  హో ల్డర్..

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.38
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.6.39
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - వ�లి్డింగ్  

ఫిలలి ర్ రాడ్ తో నడిచే ఫ్్యయాజన్ (Fusion runing with filler rod)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఇవవాబ్డ్డ  సై�ైజుక్ు ఒక్ షీట్ ని క్త్తుర్మించిండి
• షీట్  యొక్్క అించ్తలన్త   స్రెైన కొలతక్ు క్ుడి కోణ్ింలో ఫ�ైల్  చేయిండి 
• డ్రరా యిింగ్  ప్రాకారింగా షీట్ ఉప్ర్మతలాలప�ై  నిట్రరుగా మర్మయు స్మాింతర రేఖలన్త మార్్క  చేయిండి.
• సిైఫారు్స చేయబ్డ్డ  న్రజిల్ ప్ర్మమాణ్ిం మర్మయు  వాయు  పీడన్రనినా ఉప్యోగ్మించి  తటస్థి  మింటన్త స్రు్ద బ్్రటు  చేయిండి
• షీట్ ఉప్ర్మతలింప�ై  బ్్లలి ప�ైప్ మర్మయు  మింటన్త త్రరుమారు చేయడిం  ద్రవారా క్ర్మగ్మన కొలన్తన్త ఉతపాత్తు  చేయిండి
• ఎడమవ�ైప్ు ట�కినాక్ ఉప్యోగ్మించి చద్్తన�ైన పొ జిషన్ లో ఫిలలి ర్ రాడ్ లేక్ుిండ్ర ఫ్్యయాజన్ రన్ చేయడిం కొరక్ు క్ర్మగ్మన ప్్యల్ ని మెయిింట�ైన్ చేయిండి
• ఫ్్యయాజన్ ప్్యస్న్త శుభరాిం చేయిండి మర్మయు వ�లి్డింగ్  లోపాలన్త తనిఖీ చేయిండి 
• వ�లి్డింగ్ స్మయింలో మర్మయు తరువాత  లోపాలన్త నివార్మించడ్రనికి  దిద్్త్ద బ్్రటు చరయాలు తీస్్తకోిండి.

ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

ఫ్్నలి ట్ ప్ర జిషన్ లో  ఫిైలలి ర్ ర్నడ్ లేక్ుండా ఫ్్యయాజన్ నడుసుతి ంది. 

• మార్్క చసే్ి  ఎం.ఎస్. క్ట్ చేయండి. షీరింగ్ మై�షిన్ 
ఉపయోగించి డరాా యింగ్  పరాక్నరం  షీట్ ముక్్కలు.

క్త్తుర్మించే   బ్్లలి డలి  న్తిండి వేళ్లిన్త ద్ూరింగా   ఉించడ్రనికి 
జాగ్్రతతులు తీస్్తకోవాలి.    గాయిం కాక్ుిండ్ర ఉిండట్రనికి

• క్త్తిరించిన ముక్్కలను ఒక్ రంధరాం మీద కొట్్టడం దావార్న 
నిట్్యరుగ్న  ఉంచండి. 

• షీట్ ని కొలతలక్ు ఫైెైల్ చేస్ి ప్యరితి చేయండి. 

• డరాా యింగ్   పరాక్నరం షీట్ ఉపరితలంపైెై  సమాంతర రఖే్లను 
మార్్క చేయండి మరియు పంచ్  చేయండి.

• జాబ్ పీైస్ ని వెలి్డంగ్ ట్ేబుల్ మీద ఫ్్నలి ట్ ప్ర జిషన్  లో స్ెట్ 
చేయండి.

•  బ్లలి పైెైప్ తో నాజిల్ స్ెైజు 3 ఎంచుకోండి మరియు జతచేయండి.

భద్రాత్ర ద్్తస్్తతు లు ధర్మించిండి.

• రెగుయాలేట్రలిపైెై ఎసి్ట్ిలిన్ మరియు ఆకిస్జన్ పైీడనం 0.15 kg/
cm2  స్ెట్  చేయండి.

• తట్స్థ  మంట్ను సరుది బ్యట్ు చేయండి. 

• పనిపైెై బ్లలి పైెైప్  ను దాని క్ుడి చివరన పట్ు్ట కోండి.

• బ్లలి పైెైప్  క్ు సవాలపు వృతాతి క్నర క్దలిక్తో   ఉపరితలానినా వేడి 
చేయడం ప్నరా రంభించండి  మరియు  మార్్క చేయబడ్డ   రేఖ్పైెై 
క్రిగిన   కొలనును ఉతపుత్తి  చేయండి.

• బ్లలి పైెైప్  ను ఎడమ వెైపునక్ు  క్దిలించండి-  ఏక్రతీ్ వేగ్ననినా 
కొనస్్నగించండి.
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• తపైిపుంచుకో హ�చుచా ఏక్నగరిత యొక్్క వేడి వదది  ఏదెైనా ఒక్టి్ 
మొన.

లోహిం చ్రలా వేడిగా ఉింటే,  బ్్లలి ప�ైప్ునా క్ర్మగ్మన కొలన్త న్తిండి 
క్షణ్ిం ద్ూరింగా ఎతతుిండి.

 ఎద్్తరుదెబ్్బ మర్మయు ఫ్ాలి ష్ బ్్రయాక్ నివార్మించడ్రనికి, క్ర్మగ్మన

• ఉంచు the క్రిగిన సరసుస్ లో అవును పరిమాణం గుండా 
సరుది బ్యట్ు చేయడం పరాయాణ రటే్ు మరియు సవాలపు వృతాతి క్నర 
చలనానినా ఇవవాడం బ్లలి  పైెైప్..

• ఎడమ చివర ఆపండి  మరియు బ్లలి పైెైప్ ను వేగంగ్న  ఎతతి ండి.

• మంట్ను ఆరిపు  , బ్లలి పైెైప్ ను నీట్ిలో చలలిబరచండి.

• స్ీ్టల్ వెైర్ బరాష్ తో ఫ్్యయాజ్ చేయబడ్డ  ఉపరితలానినా శుభరాం చేయండి 
మరియు ఫ్్యయాజన్ రన్ ల యొక్్క ఏక్రూపత కొరక్ు చెక్ 
చేయండి.

ప్రాయాణ్ వగే్ిం  మర్మయు బ్్లలి  ప�ైప్    చలనిం స్ర్మగా్గ  ఉింటే, 
ఫ్్యయాజన్ రన్ ఏక్రీత్ వ�డలుపా మర్మయు అలలతో క్ూడ్ర 
క్నిపిస్్తతు ింది.  

మీరు ఏక్-రూప్ిం  క్లయిక్న్త స్ాధిించే వరక్ు వాయాయామానినా 
ప్ునరావృతిం  చేయిండి.

న�ైప్ుణ్యా క్్రమిం (Skill sequence)

వాయువు ద్రవారా  చద్్తన�ైన పొ జిషన్ లో ఫిలలి ర్ రాడ్ లేక్ుిండ్ర ఫ్్యయాజన్ నడుస్్తతు ింది (Fusion runs 
without filler rod in flat position by gas)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• ఉద్యయాగానికి స్ింబ్ింధిించి బ్్లలి ప�ైప్ మర్మయు ఫిలలి ర్ రాడ్ ని స్రెైన పొ జిషన్ లో ఉించిండి
• ఎడమవ�ైప్ు ట�కినాక్  ఉప్యోగ్మించి వ�లి్డింగ్ మెటల్ న్త స్రళ్రేఖలో నికి్ప్తు ిం చేయడిం కొరక్ు  మెటల్ ఉప్ర్మతలిం మర్మయు ఫిలలి ర్ మెటల్ ని ఫ్్యయాజ్  

చేయిండి
• వ�లి్డింగ్  ని శుభరాిం చేయిండి  మర్మయు లోపాల  కొరక్ు తనిఖీ చేయిండి.

గ్నయాస్ వలెి్డంగ్ సమయంలో, వెలి్డంగ్ యొక్్క సరెైన పరిమాణానినా 
ప్ర ందడానికి మరియు బలమై�ైన ఉమమిడిని ప్ర ందడానికి చాలా కీళ్ళక్ు 
ఫైిలలి ర్ మై�ట్ల్ అవసరం.

క్రిగిన ప్యల్ లో  ఫైిలలి ర్ లోహానినా ఫైీడింగ్ చేయడానికి  పరాతేయాక్ 
నెైపుణాయాలు అవసరం. 

ప్యసలను డిప్నజిట్ చేయడం  కొరక్ు బ్లలి  పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ 
యొక్్క ప్ర జిషనింగ్ మరియు  మానిపుయాలేషన్

ఉద్రయాగ్ననికి సంబంధించి బ్లలి పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ ని సరెైన 
ప్ర జిషన్ లో ఉంచండి.

బ్లలి  పైెైప్ యాంగిల్ 600 - 700 తో వెల్్డ  ల�ైన్ (క్ుడి వెైపు). ఫైిలలి ర్ 
ర్నడ్ యాంగిల్ 300 - 400 తో వెల్్డ  ల�ైన్ (ఎడమ వెైపు).  (పట్ం 1)

ఈ కోణం క్రిగిన   మడుగును వెలి్డంగ్ రేఖ్   వెంబడి క్దిలించడానికి  
సహాయపడుతుంది మరియు స్్ప్కల్, ఏదెైనా ధూళి వంట్ి అవ్నంఛిత 
పదార్న్థ లను  ఉంచుతుంది.    క్రిగిన కొలనుక్ు దూరంగ్న..  ఇది  
అవసరమై�ైన మైేరక్ు ఫ్్యయాజన్ (చొచుచాక్ుపో వడం) యొక్్క లోతును  
క్ూడా నియంత్రాసుతి ంది. దీనికితోడు దరావీభవన ప్నరా ంతం యొక్్క 
విజిబిలిట్ీ మై�రుగ్న్గ  ఉంట్ుంది.

బ్లలి పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్  ను     పై్పలి ట్ ఉపరితలానికి 900 వదది  
ఉంచండి, తదావార్న  మంట్ యొక్్క  లోపలి కోన్ యొక్్క రెండు 

వెైపులా లోహం సమానంగ్న క్రిగిపో తుంది. (పట్ం 2)

మై�ట్ల్ ఉపరితలానినా ఫ్్యయాజ్ చేయండి,  క్రిగిన ప్యల్ ని మై�యింట్్ైన్ 
చేయండి మరియు క్ుడి చతే్ చివరలో సరెైన క్దలిక్తో ఫైిలలి ర్ మై�ట్ల్ 
జోడించండి. 

బ్లలి  పైెైప్ కొరక్ు,   కొదిదిగ్న వృతాతి క్నర చలనం  అవసరం అవుతుంది 
మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ కొరక్ు,  పైిస్టన్ లాంటి్ క్దలిక్ (పట్ం 3) (పైెైకి 
మరియు కిరిందికి) అవసరం అవుతుంది.
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మై�ట్ల్ ఉపరితలానికి  ఫ్్పలిమ్ కోన్ దూర్ననినా 2-3 మిమీ  ఉండేలా 
చూసుకోండి. 

ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ తో ఫ్్యయాజన్ రన్ అవుతుంది

వలెి్డంగ్ ను ముందుక్ు తీసుకళెలిడం కొరక్ు బ్లలి పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ 
ర్నడ్ ని ఎడమవెైపుక్ు, పంచ్ మార్్క చేయబడ్డ  సరళరేఖ్ వెంబడి 
క్దిలించండి. (పట్ం 4)

షీట్ ఉపరితలం పైెైన 1.5 నుండి 2 మిమీ వెల్్డ  ఉపబలానినా ప్ర ందడానికి 
వెల్్డ  ప్యల్ లో ఫిైలలి ర్ ర్నడ్  జోడించండి.

బ్లలి  పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ కొరక్ు వెలి్డంగ్ చేస్్పట్పుపుడు సి్్థరమై�ైన 
వేగం, కోణాలు మరియు చలనానినా మై�యింట్్ైన్ చేయండి.

దాని  ఆకీస్క్రణను నివ్నరించడానికి ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ యొక్్క   చివరను 
మంట్  లోపల ఉంచండి. 

వెలి్డంగ్ యొక్్క పునః ప్నరా రంభం మరియు ఆపడం 

ప్ునఃపరాా రింభిించడిం:  బ్లలి పైెైప్ నాజిల్  ను 80° కోణంలో   పట్ు్ట కోండి,  
నికి్పతి ం చేయబడిన  చివరి 3 మిమీ  వెల్్డ  ప్యసపైెై శంఖ్ువును 
సూచించండి  . (పట్ం 5A & 5B).

క్రిగిన కొలను ఏరపుడట్్యనికి కేరిట్ర్ వదది  వెల్్డ  ప్యసను త్రిగి 
క్రిగించండి, ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ జోడించండి మరియు నిక్ేపణతో ముందుక్ు 
స్్నగండి.

ఆప్డిం  : క్నలిన గ్నయాలను నియంత్రాంచడానికి వెలి్డంగ్ ప్యల్ ఎడమ 
చేత్కి చేరుక్ుననాపుపుడు   బ్లలి పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్  యొక్్క  
కోణానినా తగి్గంచండి.

తగినంత ఫైిలలి ర్ లోహానినా జోడించడం దావార్న, బిలం వదది  కొనినా 
చుక్్కల క్రిగిన లోహానినా వేయడం దావార్న బిలానినా నిరిమించండి.

మంట్ను నెమమిదిగ్న తొలగించండి  , క్ననీ  వెల్్డ  ప్యల్ ను  మంట్ 
యొక్్క బ్యహయా క్వరు   చివరతో  క్పపుండి,  ఇది  అట్ోమిస్- ఫై్పర్ నుండి 
రక్ించబడుతుంది. 

వెలి్డంగ్  ప్యల్ గట్ి్టపడట్్యనికి ముందు వెలి్డంగ్  జోన్ నుండి ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ 
ఎండ్ తొలగించండి.

డిప్నజిట్ చేయబడ్డ  రన్ యొక్్క తనిఖీ

జమ  చేసి్న ప్యసపైెై ఈ కిరింది వ్నట్ిని చూడండి.

ప్యసపైెై వివిధ ప్నయింట్లి  వదది  తరుగుదల.  (బ్లలి  పైెైప్   యొక్్క 
పరాయాణ వేగంలో వయాతాయాసం దీనికి క్నరణం;   ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ క్ు సరెైన 
ఆహారం ఇవవాక్పో వడం;  తపుపుగ్న పునఃప్నరా రంభించడం;  క్రిగిన 
లోహానినా తాకిన జావాల లోపలి శంఖ్ువు క్నరణంగ్న  క్రిగిన కొలను 
చిమమిడం.)   

ప్యస   యొక్్క క్నలి వళే్ళ  వదది  క్త్తిరించండి.  (వ్నయువుల   అధకి్ 
పైీడనం మరియు క్ఠినమై�ైన జావాల ఏరపుడట్ం  దీనికి క్నరణం;  బ్లలి పైెైప్ 
యొక్్క  సరెైన మానిపుయాలేషన్ లేక్పో వడం;  ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ క్ు  సరగి్న్గ  
ఆహారం ఇవవాక్పో వడం.)

క్నంకేవావ్ ప్యస ఉపరితలం.  (ఇది  క్ఠినమై�ైన మంట్ మరియు  
వ్నయువుల అధిక్ పైీడనం వలలి   వసుతి ంది;   ఫిైలలి ర్ ర్నడ్ యొక్్క 
తగినంత ఫైీడ్ లేక్పో వడం.

పో రోస్ిట్ీ..      (షీట్లిను సరగి్న్గ   శుభరాం చేయక్పో వడమైే దీనికి  క్నరణం.  
తుపుపు పట్ి్టన ఫైిలలి ర్ ర్నడ్.)

సరెైన ప్యస  పట్ం 6 లో చూపైించబడింది. 
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ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో  ఫిలలి ర్ రాడ్ లేక్ుిండ్ర ఫ్్యయాజన్ నడుస్్తతు ింది (Fusion runs without filler rod in flat 
position)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డ్రరా యిింగ్ క్ు అన్తగ్ుణ్ింగా షీట్   ముక్్కలన్త  అవస్రమెైన సై�ైజుక్ు సైిద్ధిిం చేయిండి 
• బ్్లలి  ప�ైప్  మర్మయు  ఫ్ేలి మ్ యొక్్క మానిప్ుయాలేషన్  ద్రవారా అవస్రమెైన ప్ర్మమాణ్ింలో క్ర్మగ్మన ప్్యల్ ని ఉతపాత్తు   చేస్్తతు ింది
• ఫిలలి ర్  రాడ్ ని  మానిప్ుయాలేట్ చేయడిం ద్రవారా  అవస్రమెైన రేటు మర్మయు పేలి స్ వద్్ద  ఫిలలి ర్ మెటల్ జోడిించిండి
• లెఫ్ా్ట వార్్డ ట�కినాక్ ఉప్యోగ్మించి ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో  ఫిలలి ర్ రాడ్ తో రన్  అయి్యయా డిపాజిట్ ఫ్్యయాజన్
• నిక్ేపిించిన   ప్్యస్లన్త శుభరాిం చేయిండి మర్మయు ఉప్ర్మతల లోపాల  కొరక్ు తనిఖీ చేయిండి.

ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

• మార్్క చసే్ి  ఎం.ఎస్. క్ట్ చేయండి.  షీరింగ్ మై�షిన్ ఉపయోగించి  
డరాా యింగ్ పరాక్నరం షీట్ (జాబ్) ముక్్కలు.

• Straighten the క్త్తిరించు ముక్్కలు యొక్్క షీట్ గుండా సుత్తి  
మరియు దాగిలి.

క్త్తుర్మించేటప్ుపాడు వేళ్లిక్ు గాయిం   కాక్ుిండ్ర ఉిండట్రనికి 
భద్రాత్ర జాగ్్రతతులు పాట్టించిండి.

• ఫైెైల్ మరియు  ఎమై�రీ పై్పపర్   ఉపయోగించి  షీట్ ముక్్కలను 
కొలతలక్ు  శుభరాం చేస్ి  ప్యరితి చేయండి.

• డరాా యింగ్  పరాక్నరం షీట్ ఉపరితలంపైెై సరళ సమాంతర రేఖ్లను 
మార్్క చేయండి మరియు పంచ్  చేయండి. 

• జాబ్ పైీస్ ని వలెి్డంగ్ ట్ేబుల్ మీద ఫ్్నలి ట్ ప్ర జిషన్  లో స్ెట్ 
చేయండి.

• నాజిల్ స్ెైజు 3 ఎంచుకోండి మరియు ఫైిక్స్ చేయండి మరియు 
ఎసి్ట్ిలిన్ స్ెట్ చేయండి / ఆకిస్జన్ పైీడనం 0.15 kg/cm2.

• f 1.6 mm ర్నగి  ప్యత, తేలిక్ప్నట్ి స్ీ్టల్, (CCMS) ఫైిలలి ర్ ర్నడ్  
ఎంచుకోండి.

•  తట్స్థ  మంట్ను సరుది బ్యట్ు చేయండి. 

•  బ్లలి పైెైప్ ను    60° - 70° కోణం వదది  ఉంచండి మరియు పని 
యొక్్క పంచ్్డ  ల�ైన్  తో మరియు ల�ైన్ యొక్్క క్ుడి చతే్ అంచు 
వదది   ఒక్ చిననా క్రిగిన కొలనును  తయారు చేయండి.

• జాబ్ ఉపరితలం నుండి ఫ్్పలిమ్ కోన్ దూర్ననినా 2.0 నుండి 3.0 
మిమీ వరక్ు  ఉంచండి.

•  ఫైిలలి ర్ ర్నడ్  ని ఎడమ చేత్లో పట్ు్ట కోండి,  వెలి్డంగ్    రఖే్తో  30° 
- 40° కోణంతో క్రిగిన కొలను దగ్గర చూపండి. 

• క్రిగిన    ప్యల్  మధయాలో ముంచడం దావార్న ఫిైలలి ర్ ర్నడ్ 
యొక్్క  చివరను ఫ్్యయాజ్  చేయండి మరియు వెల్్డ  ప్యసను 
రూప్ర ందించడానికి జాబ్ ఉపరితలంపైెై ఫైిలలి ర్ మై�ట్ల్ జోడించండి.

• బ్లలి పైెైప్ క్ు కొదిదిగ్న వృతాతి క్నర క్దలిక్తో పంచ్ చేయబడ్డ  రేఖ్ 
వెంబడి ఏక్రీత్ వేగంతో ఎడమ వెైపుక్ు క్దలండి.

•  ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ ని స్ి్థరమై�ైన వేగంతో పైెైకి  మరియు కిరిందికి క్దిలించండి 
(పైిస్టన్ లాంట్ి క్దలిక్).

• ఎతుతి  మరియు వెడలుపులో ప్యసను సమానంగ్న    నిరిమించడానికి  
క్రిగిన కొలనులో  తగినంత ర్నడ్ జోడించండి. 

•    ప్యస  యొక్్క పరిమాణం మరియు అవసరమై�ైన  
చొచుచాక్ుపో వడానినా నియంత్రాంచడానికి  బ్లలి పైెైప్ యొక్్క  పరాయాణ  
రటే్ును ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ తో సమనవాయం చేయండి.

•  ఆకీస్క్రణను నివ్నరించడానికి  వలెి్డంగ్ ర్నడ్  చివరను మంట్  
లోపల ఉంచండి.

•   బిలానినా సరిగ్న్గ  నింపడం దావార్న  ఎడమ అంచు వదది  ఆపండి.

•   మంట్ను ఆరపుండి మరియు నాజిల్ చలలిబరచండి.

•  వెలి్డంగ్ ఉపరితలానినా శుభరాం  చేయండి.  వెల్్డ  ప్యస  యొక్్క 
అలలు మరియు ఏక్రీత్ వెడలుపు/ఎతుతి  కోసం క్ూడా తనిఖీ 
చేయండి.

(స్ి్కల్ ఇన్ఫరేమిషన్ చూడండి.) 
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న�ైప్ుణ్యా క్్రమిం (Skill sequence)

వాయువు ద్రవారా  చద్్తన�ైన పొ జిషన్ లో ఫిలలి ర్ రాడ్ లేక్ుిండ్ర ఫ్్యయాజన్ నడుస్్తతు ింది (Fusion runs 
without filler rod in flat position by gas)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• అవస్రమెైన ప్ర్మమాణ్ింలో ప్నిని సైిద్ధిిం చేయిండి
• మెటల్ యొక్్క స్రెైన ఫ్్యయాజన్ పొ ింద్డిం కొరక్ు బ్్లలి ప�ైప్ మర్మయు ఫ్ేలి మ్ ని స్రెైన పొ జిషన్ లో ఉించిండి
• ఏక్రతీ్ ప్్యస్లన్త ఉతపాత్తు  చేయడిం కొరక్ు   ఫిలలి ర్ రాడ్ లేక్ుిండ్ర ఫ్్యయాజన్ రన్ లు చేయిండి
• ఫ్్యయాజన్ ప్్యస్లన్త విజువల్ గా ప్ర్మశీలిించిండి.

గ్నయాస్  జావాల సహాయంతో   లోహపు అంచులను క్రిగించి  ఫ్్యయాజ్ 
చేయడం దావార్న గ్నయాస్ వెలి్డంగ్ లో సజాతీయ  కీళు్ళ ఉతపుత్తి   
అవుతాయి.

 గ్నయాస్ వెలి్డంగ్ కొరక్ు బిగినర్ తపపునిసరిగ్న ప్నరా కీ్టస్ చేయాలి: 

- బ్లలి పైెైప్ ను సరెైన ప్ర జిషన్ లో ఉంచడం

- సరెైన గ్నయాస్ ఫ్్పలిమ్ ఉపయోగించడం దావార్న  మై�ట్ల్ యొక్్క 
ఫ్్యయాస్ింగ్

- డిప్నజిట్ ఫ్్యయాజన్ ల�ఫ్్న్ట వార్్డ  ట్్కినాక్   ఉపయోగించి సరళరఖే్లో  
నడుసుతి ంది. 

వలెి్డంగ్ కొరక్ు షీట్ తయారీ: ఇవవాబడ్డ  స్ి్ట రెప్ యొక్్క ఒక్ అంచు నుంచి 
15 మిమీ వదది  2 మిమీ మందం, 100 మిమీ వెడలుపు మరియు 150 
మిమీ  ప్ర డవుతో  స్ెై్రరీబ్ ల�ైన్ లు    ర్నయండి. (పట్ం 1)

2 mm అనేది  షీరింగ్ అలవెన్స్, తదావార్న ఫైెైలింగ్ తరువ్నత  ఫైినిష్్డ  
స్ెైజు 150 మిమీ ఉంట్ుంది.  

షీట్లి ను హాయాండిల్ చేస్్పట్పుపుడు గ్లలి జులు ఉపయోగించండి.

జాబ్  పైీస్ లు 150 మిమీ ప్ర డవు x  100 మిమీ  వెడలుపు x 2 మిమీ 
మందం  క్లిగినవి ప్ర ందడం కొరక్ు స్ి్ట రెప్ ని  క్త్తిరించండి. (పట్ం 1)

క్త్తిరించటే్పుపుడు మీ వేళులి   షియర్ బ్రలి డలి క్ు దూరంగ్న ఉండేలా  
చూసుకోండి.

బొ డు్డ పైెై సుత్తితో  క్త్తిరించడం  వలలి   షీట్ బకిలింగ్ తొలగించండి.

అంచుపైెై బురరిలు మరియు అసమానతలను తొలగించడానికి పని 
యొక్్క క్రిమరహిత  అంచులను ఫైెైల్ చేయండి .

జాబ్ పైీస్ ని కీలినింగ్ చేయడం మరియు స్ెట్ చేయడం

వెైర్ బరాష్ మరియు ఎమరీ పై్పపర్ ఉపయోగించి  తుపుపును 
తొలగించండి.

వెైర్ బరాష్ పైెై  అధకి్  ఒత్తిడితో  రుదదివదుది .

శుభరాం చసే్్పట్పుపుడు చెక్్క ముక్్కపైెై చుటి్్టన ఎమరీ క్నగితానినా 
ఉపయోగించండి.

ఎమ్.ఎస్ ను  ముంచడం దావార్న పైెయింట్, ఆయిల్ లేదా గీరిజును 
తొలగించండి.   పలుచన హ�ైడ్రరాకోలి రిక్ ఆమలి ం యొక్్క దరాా వక్ంలో  షీట్.

వేడి పరాసరణను తగి్గంచడానికి మరియు పనిని చదునుగ్న ఉంచడానికి 
పనిని వర్్క ట్ేబుల్ (పట్ం 2)  క్ంట్ే  10 మిమీ ఎతుతి లో ఉంచండి. 

షీట్ యొక్్క ప్ర డవెైన అంచుక్ు సమాంతరంగ్న రేఖ్లను గీయండి 
మరియు గెైడ్ గ్న పనిచేయడానికి ల�ైన్ ల వెంట్ పంచ్ చేయండి.

సరెైన ఫ్్యయాజన్ (యాంగిల్) కొరక్ు బ్లలి పైెైప్ మరియు ఫ్్పలిమ్ ని సరెైన 
ప్ర జిషన్ లో ఉంచండి.

బ్లలి పైెైప్ ను ఈ విధంగ్న ఉంచండి  : 

- జాయింట్ యొక్్క అక్షం ఆపరేట్ర్  క్ు సమాంతరంగ్న ఉంట్ుంది 
(పట్ం 3) 

- ఆపరేట్ర్   చతే్కి  తక్ు్కవ అలసట్ ఉంట్ుంది. 

- వెలి్డంగ్ రేఖ్తో నాజిల్  యొక్్క కోణం 60 - 70 0 మధయా  
ఉంట్ుంది. (పట్ం 4)
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క్ుడి చివరలో జాబ్ ఉపరితలంపైెై క్రిగిన ప్యల్  యొక్్క  చిననా 
మడుగు ఏరపుడట్్యనికి  మై�ట్ల్ ను ఫ్్యయాజ్ చేయండి.

బ్లలి పైెైప్  క్ు కొదిదిగ్న వృతాతి క్నర క్దలిక్ ఇవవాండి. 

ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ లేక్ుండా ఫ్్యయాజన్ రన్ అయి్యయాలా చేయడం

లోక్ల్ ఫ్్యయాజన్  ప్ర ందినపుపుడు బ్లలి పైెైప్  ను ఎడమ వెైపుక్ు 
క్దిలించండి.

క్రిగిన  కొలనును పంచ్ ల�ైన్  పైెై ఉంచండి.  (పట్ం 5)

బ్లలి  పైెైప్ క్ు సవాలపు  వృతాతి క్నర  క్దలిక్తో పరాయాణ వేగ్ననినా సి్్థరంగ్న  
కొనస్్నగించండి. (పట్ం 6)

ఎడమ అంచు  దగ్గర బ్లలి  పైెైప్ కోణానినా కొదిదిగ్న తగి్గంచండి  
మరియు  చివరలో మండక్ుండా ఉండట్్యనికి మంట్ను నమెమిదిగ్న 
ఉపసంహరించుకోండి.

సరెైన హీట్ ఇన్ పుట్   కొరక్ు మరియు బ్యయాక్  కొరక్ు మంట్ యొక్్క 
తలెలి ని శంఖ్ువు  మరియు  షీట్ ఉపరితలం మధయా 2-3 మిమీ స్ి్థర 
దూర్ననినా ప్నట్ించండి  .

ఫ్్యయాజన్ రన్ యొక్్క ద్ృశయా తనిఖీ: వలెి్డంగ్ పనిని దాని ఉపరితలం 
నుండి ప్ర లుసులను తొలగించడానికి బ్యగ్న శుభరాం చసే్ిన  తరువ్నత 
ప్యసక్ు  ఏక్రతీ్ వెడలుపు, అలలు మరియు ఫ్్యయాజన్ యొక్్క    
సరెైన లోతు (చొచుచాక్ుపో వడం) (పట్ం 7)  నిర్న్ధ రించడానికి దృశయా 
పరీక్ష చేయవచుచా.

వేడి ప్న్తలన్త నిరవాహిించేటప్ుపాడు  ట్రింగ్ లన్త

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.39
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.6.40
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - వ�లి్డింగ్  

గాయాస్ వ�లి్డింగ్ ద్రవారా చద్్తన�ైన పొ జిషన్ లో చతురస్రాిం బ్ట్ జాయిింట్ (Square butt joint in flat 
position by gas welding)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డ్రరా యిింగ్ ప్రాకారిం  ఇవవాబ్డ్డ  సై�ైజుక్ు ప్నిని  సైిద్ధిిం చేయిండి
• బ్ర్ లేక్ుిండ్ర పేలి ట్ యొక్్క అించ్తలన్త చతురస్రాా కారింలోకి ఫ�ైల్ చేయిండి
• చతురస్రాా కార బ్ట్ జాయిింట్ న్త స్రెైన అలెైన్ మెింట్ తో నిర్మధిష్ట  ఇింటర్ విల్్స వద్్ద  ట్రయాక్-వ�ల్్డ  చేయిండి.

ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

• డరాా యింగ్  పరాక్నరం జాబ్ పైీస్ లను స్ిద్ధం చేయండి. 

• అంచులను చతురస్్నరా క్నరంలోకి ఫైెైల్ చేయండి  మరియు 
శుభరాపరచడం  దావార్న ధృవీక్రించండి. 

• 1.5 మిమీ రూట్ గ్నయాప్ తో చతురస్్నరా క్నర బట్ జాయింట్ (ఓపైెన్)  
ఏర్నపుట్ు   చేయడానికి వెలి్డంగ్ ట్ేబుల్ పైెై జాబ్ ముక్్కలను సె్ట్ 
చేయండి.

• గ్నయాస్ వలెి్డంగ్ ప్నలి ట్ స్ెట్ చేయండి,  నాజిల్ నెంబరు  ఫైిక్స్ 
చేయండి.  3 మరియు రెండు వ్నయువుల  కొరక్ు 0.15 Kg/
cm2 వ్నయు  పైీడనానినా స్ెట్ చేయండి. 

• ట్్యకింగ్ మరియు వలెి్డంగ్ కొరక్ు C.C.M.S. ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ f 1.6 
mm ఎంచుకోండి.

భద్రాత్ర ద్్తస్్తతు లు ధర్మించిండి.

• తట్స్థ  మంట్ను స్ెట్ చేయండి.

• f 1.6  మిమీ  ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ ఉపయోగించి ముక్్కలను రెండు      
చివరల వదది   మరియు  చివరల మధయా  పరాత్ 50 మిమీ దూరం 
వదది  ట్్యరా క్  చేయండి (ముందుగ్న స్ెట్ చేయబడిన క్ుదింపు 
భతాయానినా 4 0 ఉంచండి).

ట్రక్ులన్త  బ్్రగా క్లపాలి మర్మయు చొచ్త్చక్ుపో వాలి 
మర్మయు ఉమమిడి యొక్్క దిగ్ువ వ�ైప్ు చేయాలి.

• అల�ైన్ మై�ంట్ మరియు రూట్ గ్నయాప్ చెక్ చేయండి మరియు 
అవసరమై�ైతే రీస్ెట్ చేయండి.

•  ట్క్ లను శుభరాం చేయండి మరియు జాబ్ ని వలెి్డంగ్ ట్ేబుల్ పైెై 
ఫ్్నలి ట్ ప్ర జిషన్ లో స్ెట్ చేయండి. 

ట్రక్-వ�లి్డింగ్ సై�ైడ్ ని కిింద్క్ు త్ప్పాిండి

• జాబ్ యొక్్క  క్ుడి  చివరన  వెలి్డంగ్ ప్నరా రంభించండి.
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• సీ్మ్ (వలెి్డంగ్ ల�ైన్) ప్నరా రంభంలో  బ్లలి పైెైప్ నాజిల్   తో 60 0 – 
700 కోణంలో  క్ుడవిెైపుక్ు మంట్ను మళిలించండి.

• ఫిైలలి ర్ ర్నడ్ ని  30 0  – 40 0 \ కోణం వదది  పట్ు్ట కోండి మరియు 
స్ీమ్ ను ఎడమ వెైపు ఉంచండి. 

• అంచులను ఏక్రతీ్గ్న ఫ్్యయాజ్ చేయండి మరియు పైెైకి మరియు 
కిరిందికి (పైిస్టన్ వంట్ి) క్దలిక్ దావార్న  ఫైిలలి ర్ మై�ట్ల్ జోడించండి 
మరియు వలెి్డంగ్ ను ఎడమ వెైపుక్ు  ముందుక్ు తీసుకెళలిండి  .

• సవాలపు వృతాతి క్నర చలనంతో బ్లలి  పైెైప్ యొక్్క ఏక్రీత్ వేగ్ననినా 
నిరవాహించండి.

•  ఎడమ చివరలో  ఆపిై,  బిలం నింపండి  మరియు వెలి్డంగ్ ప్యరితి 
చేయండి.

•  వలెి్డంగ్ చసిే్న జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి మరియు వకీరిక్రణను 
తొలగించండి.

• మంట్ను ఆరపుండి, నాజిల్ ను నీట్ిలో  చలలిబరచండి మరియు 
దానిని సురకి్తమై�ైన పరాదేశంలో ఉంచండి.

• దీని కొరక్ు విజువల్ ఇన్  సె్పుక్షన్ దావార్న  జాయింట్ ని తనిఖీ 
చేయండి:

- ప్యస యొక్్క ఏక్రీత్ వెడలుపు మరియు ఎతుతి తో సవాలపు 
సంకోచం 

- ఏక్రీత్ అలలు

- ఏక్రీత్ పశ్్నచాతాతి పం..

•   నమూనా ముక్్కలను క్త్తిరించి స్ిద్ధం చేయండి మరియు ఉచిత 
వంగి పరీక్షలు (రూట్ బెండ్ మరియు ఫై్పస్ వంచడం) చేయండి. 

•  మీరు మంచి ఫ్లితాలను ప్ర ందే  వరక్ు వ్నయాయామానినా 
పునర్నవృతం  చేయండి.   (స్ి్కల్ ఇన్ఫరేమిషన్  చూడండి)

న�ైప్ుణ్యా క్్రమిం (Skill sequence)

ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో M.S. షీట్ ప�ై సైే్కవార్ బ్ట్ జాయిింట్ (Square butt joint on M.S. Sheet in flat 
position)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• జాబ్  ముక్్కలన్త స్రెైన రూట్ గాయాప్ మర్మయు సైే్కవార్ బ్ట్ జాయిింట్ కొరక్ు  స్రెైన అలెైన్ మెింట్ తో సై�ట్  చేయిండి మర్మయు ట్రరా క్  చేయిండి
• చద్్తన�ైన పొ జిషన్ లో  ఓప�న్ సైే్కవార్ బ్ట్ జాయిింట్ ప�ై యూనిఫాిం మర్మయు బ్్రగా చొచ్త్చక్ుపో యిన ప్్యస్న్త వ�ల్్డ  చేయిండి
• ప్్యరతుయిన వ�ల్్డ  ని తనిఖీ  చేయిండి
• వ�లె్డ డ్ జాయిింట్ ని ట�స్్ట  చేయిండి.

మంచి వలె�్డ డ్ జాయింట్ యొక్్క అవసర్నలు:

- జాయింట్ సరెైన అమరకి్లో ఉండాలి   (వకీరిక్రణ రహితంగ్న)

- వెలి్డంగ్  బ్యగ్న జతచేయబడి ఉండాలి, బ్యగ్న చొచుచాక్ుపో వ్నలి, 
వెడలుపు మరియు ఎతుతి లో      ఏక్రీత్గ్న  ఉండాలి, సరెైన 
పరిమాణంలో  ఉండాలి మరియు అంతర్గత మరియు బ్యహయా 
లోప్నలు లేక్ుండా ఉండాలి.

తయారీ: ఉలితో   క్ట్ చేస్ి  150 x 50 x 2 మిలీలిమీట్రలి   స్ెైజులో 
జాయిన్ ముక్్కలను తయారు చేస్ి తర్నవాత ఫైెైల్ చేయాలి.

సై�ట్ట్ట ింగ్ మర్మయు ట్రకిింగ్:  తయారు చేస్ిన జాబ్ పైీస్ లను  వెలి్డంగ్ 
టే్బుల్  పైెై ఏక్రీత్ రూట్ గ్నయాప్ మరియు అల�ైన్ మై�ంట్ తో  స్ెట్ 
చేయండి. (పట్ం)  1)

 ఏక్రీత్గా 2 మి.మీ  గాయాప్  ఉిండేలా చూస్్తకోిండి  . వక్స్రక్రణ్న్త 
ప్రాద్ర్మశిించిండి; 40 అలవ�న్్స ఇవవాిండి.

అల�ైన్ మై�ంట్ ని  మై�యింట్్ైన్ చేయడం కొరక్ు జాయింట్  ని  సమాన 
విర్నమాలోలి  ట్్యయాక్-వెల్్డ    చేయండి. (పట్ం 1)

అని ధృవీక్రించుకోండి

- ట్్యక్-వెలి్డంగ్ ల  మధయా దూరం  50 మి.మీ.

- ట్్యక్-వెల్్డ   యొక్్క  ప్ర డవు  6 మిమీ.

ట్రక్ వ�లి్డింగ్ లు వ�లి్డింగ్ చేయాలి్సన వ�ైప్ున మర్మయు జాయిింట్ 
క్ు అన్తగ్ుణ్ింగా ఉిండ్రలి.

ట్్యకింగ్ తర్నవాత అల�ైన్ మై�ంట్  చెక్  చేయండి మరియు అవసరమై�ైతే  
విశ్్నరి ంత్ తీసుకోండి .(పట్ం 2)

వ�లి్డింగ్: ప్యరితి చొచుచాక్ుపో వడానికి జాయింట్ కింద ఖ్ాళీ స్థలానినా 
ఉంచండి.

ఉమమిడి   చివర   నుంచి వలెి్డంగ్  ప్నరా రంభించండి  .  (పట్ం 3)

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.40
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ఎడమవెైపు ట్్కినాక్ ఉపయోగించి   ప్యరితిగ్న చొచుచాక్ుపో యి్యలా  బ్యగ్న 
క్లిపైిన యూనిఫ్నం ప్యసను వెల్్డ  చేయండి. (పట్ం 3)

బ్లలి  పైెైప్  మరియు ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ యొక్్క స్ిఫ్నరుస్ చేయబడ్డ  కోణానినా 
మై�యింట్్ైన్ చేయడం కొరక్ు బ్లలి పైెైప్ ని మాయానిపుయాలేట్ చేయండి.  

ఏక్రతీ్ పరాయాణ వేగం మరియు ఫైీడ్ ఉండేలా  చూసుకోండి.  

మై�రుగెైన రూట్ చొచుచాక్ుపో వడం  కొరక్ు కీహో ల్ ని  మై�యింట్్ైన్ 
చేయండి.  

నిలవా ఉంచిన ప్యసను శుభరాం చేయండి.

దీని దావార్న వెలి్డంగ్ యొక్్క  నాణయాతను తనిఖీ  చేయండి:

- పని యొక్్క ముగింపును  తనిఖీ చేయడం

- అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయడం (అవసరమై�ైతే వకీరిక్రణను 
తొలగించండి). 

- పరిమాణంలో  వెల్్డ   ప్యస  యొక్్క వెడలుపు మరియు ఎతుతి  
యొక్్క  ఏక్రూపతను తనిఖీ చేయడం. (పట్ం 4)

- అలల  యొక్్క ఏక్రూపత,  క్లయిక్ మరియు ప్యరితి 
చొచుచాక్ుపో వడానినా తనిఖీ చేసుతి ంది.  (పట్ం 5)

- వెల్్డ  కోత, ఫ్్యయాజన్ లేక్పో వడం, నింపని బిలం వంట్ి లోప్నలు  
లేక్ుండా ఉంద్ర  లేద్ర  చెక్ చేయడం.

ప్రీక్ష: వెలి్డంగ్ చేస్ిన జాయింట్ ను హాయాక్నస్వ్ తో నమూనా ముక్్కలుగ్న 
క్ట్ చేయండి. (పట్ం 6)

బెంచ్   వెైస్ మరియు సుత్తిని  ఉపయోగించి నమూనా  ముక్్కను ‘ఫైీరా 
రూట్ బెండ్ ట్్స్్ట ’ కోసం పరీక్ించండి. (పట్ం 7)

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.40
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.6.41
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - వ�లి్డింగ్  

జాయిింట్ ఫ్ాలి ట్ పొ జిషన్ లో రాగ్మ షీట్ ప�ై బ్్రరా జిింగ్ చేయడిం (Brazing on copper sheet in joint flat 
position)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• మాతృ లోహిం యొక్్క ఉప్ర్మతలిం  న్తిండి ఆకెై్సడ్ లు మర్మయు ఇతర మలిన్రలన్త తొలగ్మించడిం   
• స్రెైన న్రజిల్ సై�ైజు, ఫలిలి ర్ రాడ్, గాయాస్ ప�రాజర్ ఎించ్తకోిండి మర్మయు మృద్్తవ�ైన ఆక్స్సక్రణ్ మింటన్త  సై�ట్ చేయిండి 
• రాగ్మ యొక్్క కాింస్యా వ�లి్డింగ్ కొరక్ు స్రెైన ఫ్లి క్్స ఎించ్తకోిండి
• ఫలి్టర్ రాడ్ మర్మయు  బ్్లలి ప�ైప్ మర్మయు బ్్రరా జ్ ఒకే   రన్ లో  జాయిింట్ ని  వ�లి్డింగ్ చేయిండి 
• ప్్యస్న్త శుభరాిం చేయిండి మర్మయు అనినా ఫ్లి క్్స అవశేష్ాలన్త తొలగ్మించిండ
• లోపాలు, ప్్యస్ ప్ర్మమాణ్ిం మర్మయు పొరా ఫ�ైల్  కోస్ిం వ�ల్్డ  చెక్ చేయిండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



195

ఉద్యయాగ్ క్్రమిం (Job sequence)

• కొలతలక్ు  అనుగుణంగ్న  ర్నగి పలక్ను  స్ిద్ధం  చేయండి.
• షీట్ులి  మరియు డీబర్  యొక్్క  అంచులను శుభరాం  చేయండి. 
• షీట్లి ను చతురస్్నరా క్నర బట్ జాయింట్  గ్న  స్ెట్  చేయండి.
• అవసరమై�ైన భదరాతా జాగరితతిలు ప్నట్ించండి.
• ట్్యయాక్ - జాయింట్ యొక్్క  పరాత్ 40 నుండి  50 మిమీ ప్ర డవుక్ు 

వెలి్డంగ్  
• జాయింట్ యొక్్క అల�ైన్ మై�ంట్  చెక్  చేయండి.
• నాజిల్ నెం.7 మరియు ఫ్నస్ఫరస్ బ్యరా ంజ్ ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ ఎంచుకోండి.

• సరెైన క్నంసయా ఫ్లి క్స్ ఎంచుకోండి మరియు మృదువెైన ఆకీస్క్రణ 
మంట్ను స్ెట్ చేయండి.

• ఉమమిడి  అంచులను  నిస్్పతిజమై�ైన ఎరుపు రంగుక్ు వేడి  చేయండి. 
• బ్రరాజ్  ఎడమ వెైపు ట్్కినాక్  ఉపయోగించి ఉమమిడిని  వలెి్డంగ్ 

చేస్్నతి డు.
• జాయింట్ ని శుభరాం చేయండి  మరియు వెలి్డంగ్ ని తనిఖీ 

చేయండి.

న�ైప్ుణ్యా క్్రమిం (Skill sequence)

2 మిమీ మింద్ిం క్లిగ్మన షీట్ ప�ై లాయాప్ జాయిింట్ యొక్్క బ్్రరా జిింగ్ (Brazing of lap joint on sheet of 
2mm thick)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• రాగ్మ షీట్ యొక్్క బ్్లరాజిింగ్.

వలెి్డంగ్ సమయంలో వ్నణిజయా ర్నగి పగుళులి     ఏరపుడతాయి క్నుక్   
సరెైన పరిమాణంలో డీ-ఆకిస్డెైజ్్డ  క్నపర్ షీట్ ఉండేలా చూసుకోండి.

పైికిలింగ్/స్్నల�వాంట్ ఉపయోగించి  అంచులు మరియు ఉపరితలాలను  
ఆయిల్, గీరిజ్ మరియు ధూళి  లేక్ుండా శుభరాం చేయండి.

ఉమమిడి   ఉపరితలాలు ఉపరితల ఆకెైస్డులి  లేక్ుండా చూసుకోండి  . 
ఉపరితలానినా శుభరాం చేయడం కొరక్ు ఎమరీ షీట్, వెైర్ బరాష్ లేదా వెైర్ 
ఉనినా ఉపయోగించండి. 

షీట్లి ను సరెైన అల�ైన్ మై�ంట్ మరియు 2.5 mm రూట్ గ్నయాప్ తో బట్ 
జాయింట్ గ్న స్ెట్ చేయండి.

ఫ్నస్ఫరస్ బ్యరా ంజ్ ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ ఎంచుకోండి.   

క్నంసయా ఫ్లి క్స్ ఎంచుకోండి.)  బ్ల ర్నక్స్ ఫ్లి క్స్)

మృదువెైన ఆకీస్క్రణ మంట్ను స్ెట్  చేయండి  , ఇది వెల్్డ  మై�ట్ల్ 
నుండి జింక్ మరియు ట్ిన్ బ్యషీపుభవనానినా నియంత్రాంచడంలో 
సహాయపడుతుంది.

ఉపరితల ఆకైెస్డులి   ఏరపుడట్ం  ప్నరా రంభమయి్యయా వరక్ు పై్పలి ట్లి ను పైీరాహీట్ 
చేయండి.

ర్నగి యొక్్క అధకి్ ఉషణో  విసతిరణను  చూసుకోవడం  కొరక్ు జాయింట్ 
యొక్్క  పరాత్ 50mm ప్ర డవుక్ు ట్్యక్ వెలి్డంగ్ చేయండి. 

ఉమమిడి చివరలోలి  బ్లలి పైెైప్ ను 60° -70° కోణంలో మరియు ఫైిలలి ర్ 
ర్నడ్ ను 30°-40° కోణంలో పట్ు్ట కోండి మరియు తరువ్నత  ట్్యక్-
వెల్్డ  చేయండి.  ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ ను వేడి చేయడం మరియు పౌడర్ ఫ్లి క్స్ 
లో ముంచడం దావార్న ఫ్లి క్స్ తో ప్యత ప్యస్్నతి రు.

ట్్యక్ వెలి్డంగ్ కొరక్ు ఇవవాబడ్డ  యాంగిల్స్ వదది  బ్లలి  పైెైప్ మరియు ఫైిలలి ర్ 
ర్నడ్ ని పట్ు్ట కోండి.   బ్లలి  పైెైపును కొదిదిగ్న  నేయడం   వలలి  రెండు 
అంచులు సరగి్న్గ  క్లిస్్ప అవక్నశం ఉంట్ుంది.

ఒక్ చివరన ప్నరా రంభించండి  మరియు  కొదిదిగ్న నేత  క్దలిక్తో 
కొనస్్నగించండి, స్ీమ్ ప్యరతియి్యయా వరక్ు క్రిమం తపపుక్ుండా ఫైిలలి ర్ ర్నడ్ 
జోడించండి.

ఏక్రతీ్ రూట్ చొచుచాక్ుపో యి్యలా చూసుకోండి.

వెల్్డ  ను ముగించండి,   ఉపబలానినా ప్యరితి విభ్్యగం   వరక్ు ఉంచండి 
మరియు బిలం మూస్ివేస్ిన తర్నవాత.

ఫ్లి క్స్ అవశ్ేష్్నలను తొలగించండి  .

నిక్ేపం ఏక్రతీ్ పరిమాణంలో ఉండాలి, పరాక్నశవంతమై�ైన  రూప్ననినా 
క్లిగి  ఉండాలి మరియు పో రోస్ిట్ీ లేక్ుండా  ఉండాలి.

ప్యసను శుభరాం చేయండి  మరియు  వెలి్డంగ్ లోప్నలు మరియు 
ప్యస పరిమాణం, ప్ర రా ఫైెైల్ మరియు  రూప్ననినా  తనిఖీ చేయండి.

కాయాపిటల్ గ్ూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.6.41
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.42
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

వ్ాయాప్ారంలో ఉపయోగ్మంచే యంత్్వరా ల యొక్్క ప్రాా ముఖ్యాత (Importance of machinary used in the 
trade)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• యంత్్వరా న్ని గుర్మతుంచడం మర్మయు ఆపరేట్ చేయడం 
•  భాగాలన్త అసై�ంబుల్ చేయడం కొరక్ు
• క్టింగ్ బ్లలే డలే న్త సై�ట్ చేయడ్్వన్కి.

విధానం (PROCEDURE)
ట్యస్క్ 1: మెషిన్ యొక్్క భాగాలన్త  గుర్మతుంచండ్ి.

ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ హ్యాండ్ షీర్మంగ్ మెషిన్ యొక్్క  ఉదే్దేశ్యాం, ఆపరేషన్ 
మర్మయు  భాగాలన్త  వివర్మస్ాతు డు.

పటి్ట్ క్ 1

ఎస్ఎల్ . 
లేద్త.

భాగాల  పేర్లలే   [మార్లచు]

1

2

3

4

5

ట్యస్క్ 2: క్టింగ్ యొక్్క లోప్ాలు మర్మయు కారణ్వలన్త  గుర్మతుంచడం

ఎగువ మర్మయు ది్గువ బ్లలే డ్ లన్త ఎలా సై�ట్ చేయాలో, క్త్తుర్మంచ్వల్్సన మెటీర్మయల్ మంద్్వన్కి స్ంబంధించి కిలేయరెన్్స మర్మయు అధకి్ 
మర్మయు కిలేయరెన్్స లేక్ప్ో వడం వలలే  క్ల్గే పరాభావ్ాలన్త బో ధక్ుడు వివర్మస్ాతు డు.

1 ట్రనైీ  ఎగువ మరియు దిగువ బ్్లలే డ్ లను  విచ్ఛిన్నం చేయాలి 
మరియు అసెంబ్ుల్ చేయాలి.

2 సర�ైన కటింగ్ కొరకు  బ్్లలే డ్ లను సెట్ చేయడం ప్్రరా క్టటీస్ చేయడం.

3 కత్తిరించే  ఉపరితలాన్్న కత్తిరించండి మరియు గమన్ంచండి.

జాగ్రతతులు:

1 సపెెసిఫికేషన్   పరాక్రరం  కత్తిరించాలిసిన  మెటీరియల్ మందం 3 
మిమీ (10SWG) మించరాద్త.

2 కటింగ్ ఎడ్జ్  దెబ్్బత్నకుండా మరియు పగుళ్్లలే  లేకుండా 
చూసుకోండి.

3 మెషిన్  న్ బ్ెంచ్/ఫ్్లలే ర్ మీద గటిటీగ్ర బిగించేలా చూసుకోండి.

 బ్్లలే డ్  ను సెట్ చేయడంలో లోపం  మెటీరియల్ కోతపెైర గమన్ంచ్న  పరాభ్్యవం

పటి్ట్ క్ 2

ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ ద్్వవారా  చెక్ చేయించ్తకోండ్ి.
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పవర్ షియర్ M/C యొక్్క మెకాన్జంప�ై ప్రాా క్ట్ట్స్ (Practice on power shear M/C’s mechanism)
లక్ష్యాలు :ఈ అభ్్యయాసం చ్వర్లలే  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు.
• పవర్ షియర్ మెకాన్జం యొక్్క భాగాలన్త గుర్మతుంచడం 
• పవర్ షీర్మంగ్ మెషిన్ న్ ఆపరేట్ చేయడం కొరక్ు
• పన్న్ సై�ట్ చేయడం  మర్మయు బ్లలే డలే న్త క్త్తుర్మంచడం.

ట్యస్క్ 1: పవర్ షియర్ మెకాన్జం యొక్్క భాగాలు మర్మయు విధ్తలన్త గుర్మతుంచండ్ి.

ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్  భాగాలు, విధ్తలు, ఎలా ఆపరేట్ చేయాల్, షీర్మంగ్ 
కపె్ాసైిటీ, పవర్ షియర్ మెకాన్జంప�ై భదరాత గుర్మంచి

పటి్ట్ క్ 1

ఎస్ఎల్ . 
లేదు.

భ్్యగ్రల పైేరు విధులు[మారుచు]

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ ద్్వవారా  చెక్ చేయించ్తకోండ్ి.

ట్యస్క్ 2: పవర్ షీర్మంగ్ మెషిన్ లో ఫీడ్ింగ్ షీట్ మెటీర్మయల్ క్ట్ చేయడం కొరక్ు ఇవవాబడ్డ   వివిధ పద్ధతులన్త గుర్మతుంచండ్ి.

ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ ద్్వవారా  చెక్ చేయించ్తకోండ్ి.

ఎస్ఎల్ . లేదు. పవర్ షీరింగ్ మెషిన్ లో షీట్ మెటీరియల్ 
న్ ఫీడ్ చేయడాన్కి ఉపయోగించే పద్ధతులు

1

2

3

4

5

క్ేమం చేకాపు :

1 ఆపరేట్ చేయడాన్కి ముందు గ్రరుడు ను ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండి.

2 పవర్ షీరింగ్ మెషిన్ వెనుక వెరపు నుంచ్ ఎపుపెడూ పన్చేయవదుదు  
.

3 మెషిన్ ఆపరేషన్ మరియు ఎమర�జ్నీసి సివిచ్ యొకక్  ఆపరేషన్ న్  
పూరితిగ్ర అర్థం  చేసుకోండి.

4 ఒకవేళ్  ఉపయోగించనటలేయితే  , కత్తిరించబ్డుతున్న 
మెటీరియల్  నుంచ్ కిలేయర్ గేజ్ లు.

5 ప్ొ రా ట్కిటీవ్ గ్లలే జులు ధరించండి.

6 సెట్ చేయడాన్కి ముందు, చెక్ షియరింగ్ మెషిన్ సివిచ్ ఆఫ్ 
చేయబ్డింది.

7 అదనపు రక్షణగ్ర చెకక్ బ్్యలే క్ ను పైెడల్ కింద ఉంచండి  .

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.42
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.43
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

త్్వళం వ్ేసైి ఉనని  జాయింట్ త్ో కోన్ యొక్్క ఫ్రాస్్ట్మ్ న్త తయార్ల చేయడం (Making a frustum of 
cone with locked grooved joint)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• చతే్ పన్ముటలే న్త ఉపయోగ్మంచి త్్వళం వ్ేసైిన జాయింట్ ద్్వవారా కోన్ యొక్్క  ఫ్రాస్్ట్మ్ న్త తయార్ల చేయడం. 
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ఉద్్యయాగ క్్రమం(Job Sequence)
• చెకక్ మాలెట్ మరియు టిన్ మాయాన్ యొకక్ ఆవిల్ భ్్యగ్రన్్న 

ఉపయోగించ్ వర్క్ పైీస్ ను చదును చేయండి. (పటం 1)

• తాళ్ం వేసిన  జాయింట్ కు  అలవెనుసిలు చెక్ చేయండి-  సీటీల్ 
రూల్.

•   ర�ండు   చ్వరలోలే న్ కొకుక్ల నుంచ్  వయాత్రేక దిశలోలే    ఒక గొడడులి, 
ఒక చెకక్ మలెలే ట్ మరియు బ్్యల్ పైీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్. 
(పటం 2)

•  ఒక ఫనె్్నల్ సేటీక్ ఉపయోగించడం దావిర్ర  లాక్ చేయబ్డడు  
జాయింట్ న్ తయారు  చేయండి, హ్యాం డ్ గ్లరో వర్ మరియు  1 ½ 
ఐబిఎస్ బ్్యల్ ప్్రయాన్ సుత్తి .  (పటం 4)

• ఒక చెకక్ మాలెట్ ఉపయోగించ్ పన్న్ పూరితి  చేయండి.

•  సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించ్ జాబ్  యొకక్   కొలతలను చెక్  
చేయండి.

• ఫన్ె్నల్ వ్రట్యను ఉపయోగించడం దావిర్ర  వర్క్ పైీస్ నుండి  కోన్ 
యొకక్  ఫరాసటీమ్ వరకు  . (పటం 3)

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

త్్వళం వ్ేసైి ఉనని జాయింట్ ఒక్ శ్ంఖ్్తవు  యొక్్క ఫ్రాస్్ట్మ్ న్త ఏర్పర్లస్్తతు ంద్ి Forming a frustum of a 
cone with locked grooved joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• ఒక్ ఫ్నై�నిల్ మర్మయు  ఒక్ చెక్్క మాలెట్ ఉపయోగ్మంచి  శ్ంఖ్్తవు యొక్్క ఫ్రాస్్ట్మ్ న్త రూప్ొ ంద్ించండ్ి
• ఫ్నై�నిల్ వ్ాటా, హ్యాండ్ గ్ర్ర వర్ మర్మయు బాల్ పీన్ స్్తత్తున్ ఉపయోగ్మంచి స్ననిన్ వక్్ర ఉపర్మతలంప�ై లాక్ చేయబడ్ిన ఉమమిడ్ిన్ తయార్ల చేయండ్ి.

ప్్రయాటరాన్  చెక్  చేయండి మరియు జాబ్ డరాా యింగ్ పరాక్రరం సీటీల్ 
రూల్ ఉపయోగించడం దావిర్ర అవసరమెైన అన్్న అనుమతులు 
అందించబ్డాడు యన్ ధృవీకరించుకోండి.       (పటం 1)

ఫ్్రలే ట్ ఫెరల్  ఉపయోగించ్ బ్రలేను తొలగించండి. బ్ెంచ్ పైేలే ట్ మీద   
గొడడులిన్ అమరచుండి.  

మడతపైెటటీడం కొరకు ఇంతకు ముందు మార్క్ చేయబ్డడు  లెరన్ వదదు    
షీటును అడడుంగ్ర ఉంచండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.43
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ర�ండు  వెరపులా  చెకక్తో  పన్ అంచును తాకుతుంది.   (పటం 2) 
ఏరపెడిన విచ్ఛిన్నం లేదా మడత గురుతి ను గమన్ంచండి.

కొటటీడం యొకక్  అదే కోణాన్్న ఉపయోగించ్ పన్ యొకక్  
ముగింపును కొదిదుగ్ర తగిగించండి, మలుపు కోణాన్్న పైెంచండి. 

అంచును  అవసరమెైన కోణాన్కి   త్పైేపె వరకు  పెైర ఆపరేషన్ ను 
పునర్రవృతం చేయండి.  (పటం 3)

900 కంటే ఎకుక్వ త్రగడాన్కి, వ్రట్య  ముఖాన్కి వయాత్రేకంగ్ర పన్న్ 
ఫ్్రలే ట్ గ్ర  సప్్ల ర్టీ చేయండి.

‘A’ వదదు    వేళ్లేతో  పటుటీ కోండి మరియు పన్న్ బ్ొ టనవేలుతో  ప్ొ జిషన్  
లో ఉంచండి.   (పటం 4)

ఒక వయార్థ టిన్ పైేలే ట్   ముకక్పైెర  అంచును  మెతతిగ్ర ఉంచండి.   (పటం 
5)

షీట్   యొకక్ మరొక  అంచుపెైర  అదే పన్న్ పునర్రవృతం  చేయండి 
మరియు హుక్ లను రూపొ్ ందించండి.  (పటం 6)

ఒక బ్ెంచ్ పైేలే ట్  పెైర  ఫన్ె్నల్ భ్్యగ్రన్్న అమరచుండి.   (పటం 7ఎ) చ్న్న 
వ్రయాస్రర్థం, పైేలే ట్ కలిగిన  శంఖువులకు  “పొ్ డవ్రటి  కొకక్ కొముముల 
ఇనుమును” ఉపయోగించండి.  (పటం 7 బి)

పటం  8లో చూపైించ్న విధంగ్ర, పన్ ముకక్ యొకక్ ఒక చ్వరను 
వ్రట్య యొకక్  అక్ష రేఖకు సమాంతరంగ్ర  ఫన్ె్నల్ సతి ంభంపైెర ఉంచండి   
మరియు వంగండి. 

వర్క్ పైీస్ యొకక్ అవతలి చ్వరలో అదే ఆపరేషన్ ను పునర్రవృతం 
చేయండి.  (పటం 9)లో చూపైించ్న విధంగ్ర వర్క్ పైీస్ ను  
సమానంగ్ర వంచండి.

వృతాతి క్రర డిస్క్ యొకక్ టర్్న అప్  అంచును తన్ఖీ   చేయండి 
మరియు దాన్న్ కరోమంగ్ర వక్టరోకరించండి మరియు ర�ండు చ్వరలు  
కలిసేలా చేయండి.   (పటం 10)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.43
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 వర్క్ పైీస్  యొకక్  మడతపైెటిటీన అంచులు సమాంతరంగ్ర  
ఉండేలా   చూసుకోండి,  క్రకప్్ల తే  అంచులు పటం 11లో 
చూపైించ్న విధంగ్ర సరిప్్ల లవు. 

పటం 12 లో  చూపైించ్న విధంగ్ర మడతపైెటిటీన అంచులను హుక్ 
చేయండి. 

(పటం 13) లో చూపైించ్న విధంగ్ర మాలెట్ ఉపయోగించ్   తేలికప్్రటి 
దెబ్్బల దావిర్ర అంచులను న్ెమముదిగ్ర లాక్ చేయండి  ( పటం 13) 
ఉమముడిన్ బిగించడాన్కి ఉమముడి  యొకక్ ఒక చ్వర నుండి మరొక 
చ్వరకు  దెబ్్బలు వేయడం ప్్రరా రంభించండి.  (ఇపుపెడు గ్రరో వ్డు  సీమ్ 
ఏరపెడింది)

గ్లరో వర్  యొకక్ సర�ైన పరిమాణాన్్న ఎంచుకోండి. 
(పటం 14) లో చూపైించ్న విధంగ్ర  గ్లరో వర్ న్ గ్రరో వ్ చేయబ్డడు  
జాయింట్  మీద ఉంచండి.

గ్లరో వర్ ను చాలా చ్న్న కోణంలో ఉంచండి.   జాయింట్   అంచు గ్రరో వర్ 
కు గ�ైడ్ గ్ర పన్చసేుతి ంది.  (పటం 15)

గ్లరో వర్ ను న్లువు పొ్ జిషన్ కు తీసుకురండి.  (పటం 16)

బ్ంత్ పీైన్ సుత్తితో  గ్లరో వర్ పైెరభ్్యగ్రన్్న  గటిటీగ్ర కొటటీండి మరియు మరొక 
చ్వర దాన్న్ లాక్ చేయండి. (పటం 17)

అవి లెరన్ లో ఉన్ా్నయన్ న్ర్ర్ధ రించుకోవడాన్కి చ్వరలను మళ్లే 
తన్ఖీ చేయండి. చేత్ గ్లరో వర్ తో లెరన్ వెంబ్డి సీమ్ ను లాక్ చేయడం 
కొనస్రగించండి.

ఇపుపెడు జాయింట్ పూరితిగ్ర లాక్ అయింది.   (పటం 18)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.43
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చ్వరగ్ర శరీరమంతా ఒక మెతతిటితో మృదువుగ్ర చేయండి మరియు    
సీటీల్ న్యమాన్్న ఉపయోగించ్ జాబ్ డరాా యింగ్ పరాక్రరం కొలతలను 
తన్ఖీ  చేయండి.

అవసరమెైన పరిమాణంలో  సీమ్     యొకక్  సర�ైన అమరికను   
ప్ొ ందడాన్కి,  గ్లరో వర్ యొకక్  సర�ైన పరిమాణాన్్న ఉపయోగించడం  
అవసరం.   క్రకప్్ల తే, సీమ్ చాలా   వెడలుపెగ్ర లేదా చాలా ఇరుక�ైనదిగ్ర 
సెట్  చేయబ్డింది.  పటం 19, 20,21 చూడండి. 

ఉద్్యయాగ క్్రమం(Job Sequence)

• జాయామిత్ పైెట్టీ  (ఇన్ సుటీ రు మెంట్ బ్్యక్సి) ఉపయోగించ్ స్రదా 
డరాా యింగ్ పైేపర్  పైెర  ఒక శంఖువు యొకక్ ఫన్ెల్ ఫరాసటీ రుమ్ 
యొకక్ శరీరం యొకక్  నమ్రన్ాను అభివృది్ధ  చేయండి 
మరియు లేఅవుట్ చేయండి.

• కతెతి రను ఉపయోగించ్ లేఅవుట్ నమ్రన్ాను కత్తిరించండి 
మరియు ఫెవిక్రల్ /గమ్ ఉపయోగించ్  ఇవవిబ్డడు  ముడి 
పదార్థంపైెర అత్కించండి. 

• షీట్ మెటల్ ను  అలా అత్కించ్న  క్రగితం యొకక్ లేఅవుట్ 
నమ్రన్ా యొకక్ అవుట్ లెరన్ లపైెర  , న్ట్యరుగ్ర మరియు వంగి 
ఉండే సి్నప్సి ఉపయోగించ్  కత్తిరించండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.43
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రేడ్ియల్ లెైన్   పద్ధత్  ద్్వవారా శ్ంఖ్్తవు యొక్్క   ఫ్రాస్్ట్మ్ యొక్్క నమూనై్వన్త  అభివృద్ి్ధ   చేయండ్ి 
మర్మయు లేఅవుట్ చేయండ్ి (Develop and layout the pattern for the frustum of a cone by 
radial line method)
లక్యాం: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
•  రడే్ియల్ లెైన్ పద్ధత్ ద్్వవారా  శ్ంఖ్్తవు యొక్్క   ఫ్రాస్్ట్మ్ యొక్్క  నమూనై్వన్త  అభివృద్ి్ధ  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం

చదున్ెరన నమ్రన్ా లేఅవుట్     చేయడాన్కి తగినంత పైెదదు   స్రదా 
డరాా యింగ్  క్రగితాన్్న ప్ొ ందండి. 

పటం 1లో ఒక శంఖువు యొకక్ ఫరాసటీమ్ యొకక్ ఎతుతి ను పూరితి 
పరిమాణంలో ‘AGMN’లో గీయండి.

‘O’  బిందువు వదదు  కలిసేంత వరకు  శరీరం  యొకక్ టేపర్ సెరడ్ 
లను  చూపైించే రేఖలను కొనస్రగించండి.  ‘ఓ’ను   ‘అపైెక్సి’ అంట్యరు.    
(పటం 1)

O’న్  కేందరాంగ్ర మరియు O’Aను వ్రయాస్రర్థంగ్ర తీసుకొన్,    ఒక 
ఆర్క్ AGన్  గీయండి మరియు దాన్న్ A-B-C-D-E-F-Gగ్ర  ఆరు 
సమాన భ్్యగ్రలుగ్ర విభజించండి.  (పటం 2)

సెంటర్ ‘O’ డరాా తో AX మరియు NY  ఆర్క్ లు ఉంట్యయి.  X&Y 
అన్ేది  ఒక శంఖువు యొకక్ ఫరాసటీమ్ యొకక్ మధయా రేఖలోన్ 
బిందువులు.   (పటం 3)

దూరం ‘X’ తీసుకోండి  మరియు A 1-B 1-C 1-D1 ప్ొ ందడం కొరకు  
ఆర్క్ AX  వెంబ్డి పన్ె్నండు లెరన్ లను మార్క్ చేయండి. D 2-C 
2-B2 ............ A2. (పటం 3)

A 1,B 1,C 1 .............C 2,B 2,A2 ప్్రయింటలేను ‘O’  ప్్రయింట్ కు 
జతచేయండి.

అపుపెడు అవసరమెైన  అభివృది్ధ  A1  A2 N1 N2.

ఇది    జాయిన్ంగ్ అలవెన్సి లేకుండా ఒక కోన్ యొకక్ ఫరాసటీమ్ 
యొకక్ అభివృది్ధ .

ఇపుపెడు A1 N 1 & A 2 N 2కు సమాంతరంగ్ర రేఖలను గీయడం 
దావిర్ర జాయిన్ంగ్ అలవెన్సి లు ‘a’ మరియు ‘b’లను జోడించండి  .  
(పటం 4)

ఆర్క్ N1  N 2  లోపల  మరియు ఆర్క్  A1 A 2 వెలుపల ఆర్క్ 
గీయడం దావిర్ర హెమింగ్ లేదా వెరరింగ్ లేదా జాయిన్ంగ్ అలవెన్సి ‘c’  
& ‘  d’న్ జోడించండి.  (పటం 4)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.43
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.44
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అగ్మనిమాపక్ పర్మక్రాలత్ో స్హ్ మెషినరీ సైేఫీ్్ట్  యొక్్క పర్మచయం వ్ాటి ఉపయోగాలు (Introduction to 
machinary safety including fire fighting equipment their uses)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వ్�ల్్డంగ్ షాప్ లో ఉపయోగ్మంచే యంత్్వరా ల పేర్లలే
• ఇవవాబడ్డ  పటి్ట్ క్లో పరాత్ యంతరాం యొక్్క  పేర్ల మర్మయు ద్్వన్ ఉపయోగాలన్త  నమోద్త  చేయండ్ి.
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విధానం (PROCEDURE)

ట్యస్క్ 1: యంత్్వరా లు మర్మయు వ్ాటి ఉపయోగాలు.

1  వర్క్ ష్రప్ లో యంతరాా ల గురితింపు 2 మెషినరీ మరియు వ్రటి ఉపయోగ్రలు మరియు పేైరు 
పైేరొక్నబ్డింది.

బలలే  1

SL.No యంతరాం పేర్ల ఉపయోగాలు

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

SL.No యంతరాం పేర్ల ఉపయోగాలు

11

12

13

14

15

16

17

18

19

3  ఇన్ సటీ రుకటీర్ న్ చెక్ చేశ్రరు

ట్యస్క్ 2: భదరాత్్వ పర్మక్రం మర్మయు వ్ాటి ఉపయోగాలు

1 ఒరిజినల్ హో ల్సి (లేదా) సేఫ్ీటీ  డెరవ్ లను గురితించడం అనే్ది టబే్ుల్ 
1 యొకక్ రీడింగ్.

2 టేబ్ుల్ 1 యొకక్ సేఫ్ీటీ  డెరవ్ ల గురితింపుకు అనుకూలంగ్ర  
ఉంటుంది

పటి్ట్ క్ - 1

Sl. లేద్త పేర్ల పిపిఇ పరామాద్్వలు[మార్లచు] [మార్లచు] భదరాత్్వ విధ్వనం

3 ఇన్ సటీ రుకటీర్ న్ చెక్ చేశ్రడు.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.44
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.45
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అల్యయామిన్యం షీట్ ద్్వవారా  త్్వళం వ్ేసైి ఉనని  జాయింట్ ప�ై ప్రాా క్ట్ట్స్  చేయండి్. (Practice on locked 
grooved joint by aluminium sheet)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ కొరక్ు జాయిన్ంగ్ డ్్వరా యింగ్ అలవ్�న్్స లన్త గుర్మతుంచడం మర్మయు మార్్క  చేయడం
• హ్యాండ్ గ్ర్ర వర్ ఉపయోగ్మంచి లాక్ చేయబడ్డ   జాయింట్ న్ తయార్ల చేయండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

త్్వళం వే్సైిన జాయింట్ (సైీమ్)

• ముడి పదార్ర్థ లను  100 మిమీ x 75 మిమీ పరిమాణంలో 
ర�ండు ముకక్లుగ్ర మార్క్ చేసి కత్తిరించండి. 

• వర్క్ పైీస్ లను చదును చేయండి .

•  ఇవవిబ్డడు  సీమ్ యొకక్ మడత పరిమాణాన్్న   గురితించండి.

• సీటీల్ రూల్ మరియు సి్రరిబ్ర్ ఉపయోగించ్ ర�ండు షీటలేపైెర 
మడతపైెటటీడం   కొరకు సరళ్ రేఖలను మార్క్ చేయండి.

• ర�ండు   ముకక్లను  మార్క్ చేయబ్డిన రేఖపైెర ఒక తీవరామెైన 
కోణాన్కి  మడతపైెటటీండి,  ఒక గొడడులి సీటీల్ పైేలే ట్ మరియు ఒక 
మాలెట్ ఉపయోగించ్ హుక్ లు ఏరపెడతాయి. 

• సుమారు 1.5 ర�టలే  మందం   కలిగిన   స్ర్రరాప్ బ్్యయాండ్ షీట్ తో 
న్ంపడం దావిర్ర మడతపైెటిటీన వెడలుపెలను ఫ్్రలే ట్ గ్ర చేయండి 
మరియు లాక్  కోసం  జేబ్ును ప్ొ ందడాన్కి  మాలెట్ తో 
న్ొకక్ండి.

• మడతలను ఇంటర్ లాక్ చేయండి మరియు ఉమముడని్ న్ొకక్ండి. 

• హ్యాండ్ గ్లరో వర్ ఉపయోగించ్ జాయింట్ న్  లాక్ చేసి ఫిన్ష్ 
చేయండి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

మార్మ్కంగ్ మర్మయు ఫ్ార్మమింగ్ (Marking and Forming)
లక్ష్యాలు: ఈ అభ్్యయాసం  చ్వరలో  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు  
• డబుల్ హెమింగ్ కొరక్ు అలవ్�న్్స మార్్క చేయండ్ి
• షీట్ మెటల్ యొక్్క  అంచ్తల వదదే   ఒక్  గొడ్డల్న్ ఉపయోగ్మంచి డబుల్ హెమింగ్ తయార్ల  చేయండ్ి. 

ముందుగ్ర సీమ్ యొకక్ ఇవవిబ్డడు    వెడలుపె కొరకు మడత 
పరిమాణాన్్న న్ర్ణయించండి  .

ఫ్ల ల్డు  సెరజు = లాక్ యొకక్ వెడలుపె - మెటీరియల్ మందాన్కి 3 ర�టులే .

ఫ్ల ల్డు  సెరజ్ నుండి కొతతిది  లాక్ చేయబ్డిన జాయింట్ యొకక్ మొతతిం 
భతాయాన్్న న్ర్ణయిసుతి ంది.    

మొతతిం భతయాం = (3 x  మడత పరిమాణం) + (షీట్ యొకక్ మందం  
6  x)

ఉదాహరణకు,  లాక్   యొకక్ వెడలుపె  6 మిమీ మరియు  మందం  
0.5 మిమీ  అయితే, ఫ్ల ల్డు  సెరజు = 6 - (3 x 0.5) = 4.5 మిమీ 

మొతతిం భతయాం = (3 x 4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3 = 16.5mm.

ఒక షీటుపెైర మొతతిం అలవెన్సి లో 1/3వవంతు దూరంలో లెరన్ 
ను, మర్ల షీట్ పైెర  మొతతిం అలవెన్సి లో 1/3వవంతు మరియు 
2/3వంతు దూరంలో ర�ండు లెరనలే ను మార్క్ చేయండి.

ఉదాహరణకు,  మొతతిం అలవెన్సి  16.5 మిమీ  అయితే, ఒక షీటుపెైర 
అంచు నుండి 5.5 మిమీ దూరంలో మరియు మర్ల షీటుపైెర అంచు 
నుండి    11.00 మిమీ  దూరంలో    ర�ండు లెరనలే ను మార్క్ చేయండి 
(పటం 1)

చెకక్ మాలెట్ (పటం 2) ఉపయోగించ్    గొడడులిపైెర వర్క్ పైీస్  ను 
90 0  కంటే  ఎకుక్వకు మడచి్, తరువ్రత పటం 3 లో చూపిైంచ్న 
విధంగ్ర 1.5 ర�టులే  మందం కలిగిన బ్్యయాండ్ షీట్ ను ఉంచండి మరియు  
చెకక్ మాలెట్  ఉపయోగించ్ అంచును చదును చేయండి.   ఇది 
హుక్ లాగ్ర కన్పైిసుతి ంది.

ఇతర వర్క్ పైీస్ పైెర  కూడా  ఇదే విధమెైన హుక్ ను తయారు 
చేయండి.

ఇంటర్ లాక్ చేయండి మరియు వర్క్ పైీస్ ను డెరాససిింగ్ పైేలే ట్  పెైర 
ఉంచండి  . (పటం 4)

ఇంటర్ లాకింగ్ చేసేటపుపెడు,  ఇంటర్ లాక్ సమాంతరంగ్ర   మరియు 
ర�ండు చ్వరలోలే  బిగుతుగ్ర ఉండేలా చూసుకోండి.

చెకక్ మాలెట్  ఉపయోగించ్ మ్రసివేయడాన్కి  ఉమముడిన్ న్ొకక్ండి  
, గ్రరో వ్డు  జాయింట్ (సీమ్) ప్ొ ందడాన్కి. (పటం 5)

లాక్ (సీమ్  ) యొకక్  ఇవవిబ్డడు  వెడలుపె యొకక్ హ్యాండ్ గ్లరో వర్ న్ 
ఎంచుకోండి.  సర�ైన సెరజు గ్రరో వర్   ఉపయోగించనటలేయితే, అది గ్రరో వ్డు  
జాయింట్ యొకక్ సకరోమంగ్ర తాళ్ం వేయడాన్కి క్రరణం క్రవచుచు 
(పటం 6)  

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.45
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పటం 7 లో చూపిైంచ్న విధంగ్ర మడతపైెర గ్లరో వర్ ను ఒక చ్వరలో 
ఉంచండి .

ఒక చేతోతి   హ్యాండ్ గ్లరో వర్   పటుటీ కొన్, మర్ల చేతోతి   బ్్యల్ పైెన్ సుత్తితో 
గ్రరో వర్  పెైరభ్్యగ్రన్్న  తాకి  గ్రడిన్ జయించండి.    అదేవిధంగ్ర మర్ల 
ఎండ్  లోనూ  విజయం  స్రధించ్ంది. 

గ్రరో వర్ ప్ొ డవులో పరాత్ 1/3 వంతుకు  ఈ పన్న్ ముందుకు 
తీసుక�ళ్లేండి, మొతతిం గ్రడిదను తొలగించే వరకు (పటం 8)  

చేత్ గ్లరో వర్ మరియు సుత్తితో తాళ్ం వేసిన జాయింట్ (సీమ్)  ను 
పూరితి చేయండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.45
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.46
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Shee t Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అల్యయామిన్యం షీట్ ద్్వవారా సైింగ్మల్ ర్మవిటెడ్ లాయాప్ జాయింట్ (Single riveted lap joint by aluminium 
sheet)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సిైంగ్మల్ ర్మవ్ేటెడ్ లాయాప్ జాయింట్ తయార్ల చేయడం కొరక్ు ర్మవ్�ట్ రంధ్వరా ల కొరక్ు ఖ్ాళీన్ లేఅవుట్ చేయండి్
• పవర్ ఆపరేటెడ్ ప్ో ర్ట్బుల్ డ్ిరాల్లేంగ్  మెషిన్ ఉపయోగ్మంచి  స్రెైన సై�ైజు రంధ్వరా లన్త తవవాండ్ి
• ర్మవ్�ట్   సై�ట్,  ర్మవ్�ట్ స్ానిప్, బాల్ పీన్ స్్తత్తున్ ఉపయోగ్మంచి  డ్్వలీ స్హ్యంత్ో స్ానిప్ హెడ్ ర్మవిట్ లన్త  ర్మవే్ట్ చేయండ్ి, స్ాలే క్ లేక్ుండ్్వ సిైంగ్మల్ 

ర్మవే్టెడ్ లాయాప్ జాయింట్ న్త తయార్ల చేయండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• ఇవవిబ్డడు  మెటీరియల్ న్ సీటీల్   రూల్ ఉపయోగించ్  140 mm x 
48 mm సెరజుకు కత్తిరించండి మరియు చెక్ చేయండి.  

• డెరాససిింగ్ పైేలే ట్  మీద షీట్  ను మెతతిటితో  చదును చేయాలి.

• చదున్ెరన సూముత్ ఫెరల్  ఉపయోగించ్  అంచులను తొలగించండి. 

• 140 మిమీ ప్ొ డవు గల మధయా రేఖను మార్క్ చేయండి మరియు 
షీటును  సెటీ రుయిట్ సి్నప్సి ఉపయోగించ్  70 x 48 పరిమాణం గల 
ర�ండు ముకక్లుగ్ర  కత్తిరించండి.

• షీట్ యొకక్   ర�ండు ముకక్లపైెర  సి్రరిబ్ర్ మరియు  సీటీల్ 
న్యమాన్్న ఉపయోగించ్ సింగిల్ రివేట్డ్ లాయాప్ జాయింట్ 
తయారు  చేయడం కొరకు రివెట్ రంధరాా ల మధయా  ఖాళ్న్ లేఅవుట్  
చేయండి మరియు రివెట్   యొకక్ మధయా బిందువులను మార్క్ 
చేయండి.   సెంటర్ పంచ్ మరియు సెటిటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్ 
రంధరాా లు.   (సిక్ల్ సీక�విన్సి యొకక్ పటం 1 & 2 చూడండి) 

• పవర్         ఆపరేట్డ్ ప్్ల రటీబ్ుల్ డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ ఉపయోగించ్ 
షీట్ యొకక్  ఒక ముకక్పైెర అన్్న   సెంటర్  ప్్రయింటలేపైెర  3.2 
రంధరాా లు మరియు మర్ల  షీట్ ముకక్పైెర ఒక సెంటరాల్ హో ల్    ను 
తవవిండి. (పటం 1)

• పైెదదు  సెరజు డిరాల్ ఉన్న రంధరాా లను చేత్తో తవివిన రంధరాా లపైెర 
త్పపెండి.  (పటం 2)

• షీట్  యొకక్ అత్వ్రయాపతి     అంచులు మార్క్  చేయబ్డడు  రేఖలతో 
సరపి్్ల లేలా అన్్న   రంధరాా లు ఉన్న షీట్  ముకక్ను మరొకదాన్ 
పెైరన  ఉంచండి. 

• మధయా రంధరాంలో 3 మిమీ డయా స్ర్నప్ హెడ్ రివేట్ చొపైిపెంచండి  

(పటం3)

• బ్్యల్ పైీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్  రివెట్ స్ర్నప్ మరియు  డాలీ  
సహ్యంతో రివెట్ తలను   రూపొ్ ందించండి.

• షీట్  యొకక్ దిగువ భ్్యగంలో మిగిలిన న్ాలుగు      రంధరాా లను 
తవవిండి, షీట్ యొకక్ ఎగువ భ్్యగంలో ఇపపెటికే తవివిన  రంధరాా ల  
దావిర్ర. 

• పెైదదు  సెరజు డిరాల్ తో  రంధరాా లను తొలగించ్  ,  తవివిన రంధరాా లపైెర  
చేత్తో త్పపెండి.

• రివెట్  సెట్,       రివెట్ స్ర్నప్,  డాలీ సహ్యంతో  రివెట్   లను    
పరాతాయామా్నయ రంధరాా లోలే  చొపైిపెంచండి  మరియు రివెట్ తలలను   

ఒకొక్కక్టిగ్ర రూప్ొ ందించండి.   మరియు ఒక బ్్యల్ పైీన్ సుత్తి .
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

ఒకే ర్మవే్టెడ్ లాయాప్ జాయింట్ తయార్ల చేయడం కొరక్ు ర్మవ్�ట్ రంధ్వరా ల  కొరక్ు ఖ్ాళీన్ లేఅవుట్ చేయండ్ి.
(Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది
•  బిఐఎస్ పరామాణం పరాకారం  లాయాప్  యొక్్క దూరం,   మొదటి ర్మవ్ేట్ మర్మయు అంచ్తల మధయా  దూరం మర్మయు  పిచ్  యొక్్క దూరాన్ని 

లెకి్కంచండి్
•  ఒకే ర్మవ్ేటెడ్ లాయాప్ జాయింట్  న్త తయార్ల చేయడ్్వన్కి ర్మవ్�ట్ రంధ్వరా లక్ు ఖ్ాళీన్  లేఅవుట్ చేయండ్ి 

జతచేయాలిసిన వర్క్ పీైస్ ల యొకక్ అంచులు  బ్ురరో లేకుండా 
మరియు న్ట్యరుగ్ర ఉండేలా చూసుకోండి.

ఒడి యొకక్ దూర్రన్్న  లెకిక్ంచండి  .

ఒడి  యొకక్ దూరం  = 4 x రివెట్ యొకక్  డయా (D)

రివెట్     యొకక్ వ్రయాసం  = తెలిసిన మందం  నుండి 2.5 లేదా 
3t,  రివెట్ యొకక్ డయాను లెకిక్ంచండి మరియు లాయాప్  యొకక్  
దూర్రన్్న లెకిక్ంచండి. 

సి్రరిబ్ర్ మరియు సీటీల్   న్యమాన్్న ఉపయోగించ్ ర�ండు వర్క్ పైీస్ 
లపెైర   అంచుకు సమాంతరంగ్ర లాయాప్ యొకక్ దూర  రేఖను మార్క్  
చేయండి.  (పటం 1)

గణించు దూరం యొకక్ the rivet గీత నుండి the అంచు యొకక్ 
the షీట్.
అంచు నుండి  రివెట్ రేఖ యొకక్ దూరం = 2 x  రివెట్ యొకక్  
వ్రయాసం  (D)
అంచుకు సమాంతరంగ్ర,  ర�ండు వర్క్ పైీస్  లపైెర  రివెట్ రేఖలను 
మార్క్  చేయండి (పటం 2). 

సెరడ్ అంచు  నుండి  మొదటి రివిటలే  దూర్రన్్న లెకిక్ంచండి.    అంచు 
నుండి మొదటి రివేట్ యొకక్ దూరం = 2 x డయా ఆఫ్ రివెట్ (D)
డివెరడర్    ఉపయోగించ్  ర�ండు వర్క్ పైీస్ లపెైర  రివెట్ లెరన్ పైెర  పకక్ 
అంచుల నుండి మొదటి రివెట్ ల దూర్రన్్న మార్క్ చేయండి. 
ర�ండు రివిట్ ల మధయా దూర్రన్్న లెకిక్ంచండి, అంటే పైిచ్. పైిచ్ = 3 x  
రివెట్ యొకక్ డయా (D)

రివెట్ లెరన్ లపైెర రివెట్ ల యొకక్ పైిచ్ న్ ర�ండు వర్క్ పీైస్ లపెైర  
(పటం 2) డివెరడర్ ఉపయోగించ్ మార్క్ చేయండి.

సెంటర్ పంచ్ మరియు సటెిటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్  రీవెట్ ల 
యొకక్ సెంటర్ ప్్రయింటలేను గుదదుండి.

వర్క్ పైీస్ న్  తగిన చకెక్ సప్్ల ర్టీ పైెర ఉంచండి  మరియు ‘C’ క్రలే ంప్ 
సహ్యంతో క్రలే ంప్ చేయండి. (పటం 3)

ప్్ల రటీబ్ుల్ డిరాలిలేంగ్ మెషిన్  యొకక్ బ్ట్ న్ ఒక చతేోతి  పటుటీ కోండి  
మరియు  మరొక చతే్  ముందు వేలు మరియు బ్ొ టనవేలుతో   
తుప్్రక్టన్ పటుటీ కోండి,   తదావిర్ర  డిరాల్ ఉపరితలాన్కి  లంబ్ంగ్ర  
ఉంటుంది.   తవ్రవిలిసిన లోహం. (పటం 3)

టిరాగగిర్ సివిచ్ ను ర�ండో  వేలితో ‘ఆన్’ చేయండి.  

మీకు  రంధరాం వచేచు వరకు డిరాల్ చక్ మీద ఒత్తిడిన్ వరితించండి.

షీట్  మెటల్ ప�ై  ఎలకి్ట్రిక్ ఆపరేటెడ్ ప్ో ర్ట్బుల్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ 
ద్్వవారా డ్ిరాల్లేంగ్ చసేైేటపు్పడు, లెైట్ ప�రాజర్  అప�లలే  చేయాల్, 
లేక్పో్ త్ే డ్ిరాల్ ఆగ్మప్ో తుంద్ి  లేద్్వ వర్్క పీస్ న్త తీస్్తక్ుంటుంద్ి 
(పటం 4)

మీట ఆఫ్ the డిరాలిలేంగ్ యంతరాం తరువ్రత the డిరాలిలేంగ్ is పూరతియింది. 
Deburr the రంధరాా లు గుండా పైెదదుది సెరజు కన్ా్నలు చేసే పరికరం 

తునక గుండా రొటేటింగ్ ఇది మీద the చతే్తో తవివిన రంధరాం..
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ర్మవ్�టింగ్ స్ానిప్ హెడ్ ర్మవ్�ట్ (Riveting snap head rivet) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది
• ది్ద్తదే బాటు ర్మవ్�టింగ్ న్రవాహించడం కొరక్ు డ్్వలీ, ర్మవ్�ట్ సై�ట్ మర్మయు ర్మవ్�ట్ స్ానిప్ లన్త స్ర్మగాగా  ఉపయోగ్మంచ్తకోండ్ి
• బ్లస్ మెటల్   ద్ెబ్బత్నక్ుండ్్వ  ర్మవ్�ట్ స్ానిప్ హెడ్ ర్మవిట్ చేయడం ద్్వవారా  ర్మవే్టెడ్ జాయింట్ బిగుతుగా ఉంటుంద్ి

అన్్న రివెట్     రంధరాా లను ఒక షీటుపైెర తవేవిలా చూసుకోండి మరియు  
మరొక షీట్  పైెర సెంటర్ రివెట్  కు ఒక రంధరాం మాతరామే తవ్రవిలి  .

తవివిన రంధరాా లు డీబ్ర్ చేయబ్డాడు యన్ మరియు   షటీులే   చదునుగ్ర 
ఉండేలా చూసుకోండి  .

బ్ెంచ్ వెరస్  లో వెరస్ ను కఠినంగ్ర పటుటీ కోండి.

అన్్న రంధరాా లు తవివిన  షీట్ న్ మరొకదాన్పెైర ఉంచండి  , తవివిన 
రంధరాా న్్న అలెరన్  చేయండి మరియు అంచులతో  లాయాప్ కొరకు మార్క్ 
చేయబ్డడు  రేఖలను జతచేయండి. 

రివెట్   ను మధయా రంధరాంలో చొపైిపెంచండి   మరియు సుత్తి   
కొటేటీటపుపెడు వెరకలాయాన్్న న్వ్రరించడాన్కి  రివెట్ తలను వెరస్ డాలీపైెర  
ఉంచండి.   (పటం 1 & 2)

రివెట్  యొకక్   లోతెరన రంధరాా న్్న  రివెట్  యొకక్ శంకుపైెర  ఉంచండి.   
(పటం 3)

షటీలే ను దగగిరగ్ర   తీసుకుర్రవడాన్కి,  క్టలును  రివెటింగ్ కోసం 
గటిటీగ్ర సెట్  చేయడాన్కి రివెట్ సెట్ ను బ్్యల్  పైీన్ సుత్తితో  కొటటీండి.  
(పటం 3)

రివెట్ యొకక్ శంకు మీద  ఏర్రపెటు చేసిన రివెట్ ను తొలగించండి.

రివెట్ తలను మొదట కిందకు దించడం దావిర్ర  మరియు తరువ్రత 
బ్్యల్ పైీన్   సుత్తిన్ ఉపయోగించ్ తల చుట్టటీ  త్పపెడం  దావిర్ర  
సూ్థ లంగ్ర రూపొ్ ందించండి.   (పటం 4 & 5)

రివెట్ స్ర్నప్ ను    రివెట్  యొకక్  గుండరాన్ తలపెైర ఉంచండి మరియు   
దాన్పైెర సుత్తితో కొటటీండి మరియు బ్్యల్ పైీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్ 
రివెట్ తలను పూరితి చేయండి.   (పటం 6)
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.47
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అల్యయామిన్యం మూసిైవ్ేయడం ద్్వవారా డబుల్ స్ా్ట్ ్ర ప్ సిైంగ్మల్ వర్లస్ ర్మవిటెడ్ బట్ జాయింట్ (Double 
strap single row riveted butt joint by aluminimum shut)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• హ్యాండ్ లీవర్ బెంచ్   షీర్  లన్త ఉపయోగ్మంచి షీట్ మెటల్ న్ మార్్క చేయండ్ి మర్మయు క్ట్ చేయండ్ి.
• డబుల్ ర్మవ్ేటెడ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుస్్త)న్ స్ర్మగాగా   తయార్ల చేయడం కొరక్ు ర్మవ్�ట్ ల  మధయా అంతరాన్ని  లేఅవుట్  చేయండ్ి
• అవస్రమెైన బలంత్ో మర్మయు మందకొడ్ితనం లేక్ుండ్్వ షీట్ మెటల్ ముక్్కలన్త క్లపడ్్వన్కి డబుల్ ర్మవిటెడ్ లాయాప్ జాయింట్ (చెైన్) తయార్ల 

చేయండ్ి 
• డ్ిరాల్లేంగ్ చేయడం ద్్వవారా షీట్ మెటల్ ర్మవ్ేటెడ్ క్టళ్ళ  న్తండ్ి లోపభూయిష్ట్ ర్మవ్�ట్ లన్త త్ొలగ్మంచండ్ి
• పంచింగ్ చేయడం ద్్వవారా షీట్ మెటల్ ర్మవ్ేటెడ్ క్టళ్ళ  న్తండ్ి లోపభూయిష్ట్ ర్మవ్�ట్ లన్త త్ొలగ్మంచండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• ఇవవిబ్డడు  మెటీరియల్ న్ హ్యాండ్ లీవర్ బ్ెంచ్ షియర్ లను 
ఉపయోగించ్ 65 x 70 సెరజుకు ర�ండు ముకక్లుగ్ర కట్ చేయండి 
మరియు సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించ్ సెరజును చెక్ చేయండి.

• డెరాససిింగ్ పైెర షీట్ ను  ఒక పైేలే ట్ లో మాలెట్ దావిర్ర చదును 
చేయండి. 

• చదున్ెరన సూముత్ ఫెరల్  ఉపయోగించ్  అంచులను తొలగించండి. 

• షీట్ యొకక్ ర�ండు ముకక్లపైెర  సి్రరిబ్ర్,  డవిెరడర్ మరియు  సీటీల్ 
రూల్  ఉపయోగించ్  డబ్ుల్ రివేట్డ్ లాయాప్ జాయింట్ తయారు 
చేయడాన్కి రివెట్ రంధరాా లకు ఖాళ్న్ లేఅవుట్ చేయండి.

• సెంటర్  పంచ్ మరియు సెటిటీంగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్  రివెట్ 
రంధరాా ల యొకక్ సెంటర్ ప్్రయింట్  న్ మార్క్ చేయండి.

• ప్్ల రటీబ్ుల్ డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ ఉపయోగించ్ షీట్   యొకక్ ఒక ముకక్పెైర 
అన్్న ప్్రయింటలే   వదదు  4.2 మిమీ రంధరాా లు మరియు మరొక  షీట్  
ముకక్పైెర ర�ండు మధయా రంధరాా లను తవవిండి.   (పటం 1)

• పైెదదు  సెరజు డిరాల్ తో  రంధరాా లను చేత్తో తవివిన  రంధరాా లపైెర త్పపెండి.

• షీట్ యొకక్ అంచులు లాయాప్ కొరకు మార్క్ చేయబ్డడు  రేఖతో 
సరిప్్ల లేలా అన్్న రంధరాా లు ఉన్న షీట్  ముకక్ను మరొకదాన్పైెర   
ఉంచండి.  (పటం 2)

• ϕ 4 mm స్ర్నప్ హెడ్ రివెట్ ను మధయా రంధరాంలో చొపైిపెంచండి.   
(పటం 2)

•   రివెట్ సెట్ సహ్యంతో  రివెట్  తలను  రూప్ొ ందించండి మరియు 
బ్్యల్ పైీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్ డాలీన్ రూపొ్ ందించండి.  

• సరళ్  అంచును ఉపయోగించ్ ర�ండు షీటులే  లెరన్ లో ఉన్ా్నయో 
లేదో  తన్ఖీ చేయండి.

• షీట్  పెైర   ఇపపెటికే   తవివిన రంధరాా ల దావిర్ర షీట్ కింది భ్్యగంలో 
మిగిలిన  రంధరాా లను  తవవిండి. 

• పెైదదు  సెరజు డిరాల్ తో రంధరాా లను తొలగించండి, దాన్న్ చతే్తో తవివిన 
రంధరాా లపైెర త్పపెండి.

• రివెట్ సెట్, డాలీ మరియు బ్్యల్ పైీన్ సుత్తి  సహ్యంతో   డబ్ుల్ 
రివేట్డ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుసు) తయారు చేయడాన్కి రివెట్ 
తలలను పరాతాయామా్నయ    రంధరాా లలో చొపైిపెంచండి మరియు 
రివెట్ తలలను ఒకొక్కక్టిగ్ర  రూప్ొ ందించండి.   (పటం 3)

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

డబుల్ ర్మవ్ేటెడ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుస్్త సైీమ్ సైీమ్) తయార్ల చేయడం కొరక్ు ర్మవ్�ట్ రంధ్వరా ల కొరక్ు 
ఖ్ాళీన్ లేఅవుట్ చేయండి్. (Layout the spacing for rivet holes to make double riveted lap 
joint (chain seam) 

లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• ర్మవ్�ట్ ల మధయా దూరాలన్త గుర్మతుంచడం, షీట్ మెటల్ యొక్్క అంచ్తల న్తండ్ి దూరాలన్త గుర్మతుంచడం మర్మయు డబుల్ ర్మవ్ేటెడ్ లాయాప్ జాయింట్ 

న్త స్ర్మగాగా  తయార్ల చేయడం కొరక్ు ర్మవ్�ట్ ల మధయా దూరాన్ని లేఅవుట్ చేయండ్ి.

లేఅవుట్  కొరకు లెకిక్ంపు   రివెట్ రంధరాా ల యొకక్ అంతరం సింగిల్ 
రివెట్ లాయాప్ జాయింట్ మాదిరిగ్రన్ే ఉంటుంది, అయితే  ర�ండు రివెట్సి 
వరుసల మధయా సమాంతర దూరం   రివెట్ వ్రయాస్రన్కి మ్రడు ర�టులే  
ఉంటుంది.   

పటం 1లో ఒక షీటుపైెర డబ్ుల్ రివిట్డ్ లాయాప్ జాయింట్ (గొలుసు)  
తయారు  చేయడాన్కి రివెట్ రంధరాా ల మధయా అంతరం కోసం  లేఅవుట్  
చూపైించబ్డింది.  అదేవిధంగ్ర  మర్ల షీటుపైెర లేఅవుట్ తయారు చేసి 
రివేట్ చేయాలి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.47
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డ్ిరాల్లేంగ్ చేయడం ద్్వవారా షీట్ మెటల్ న్తంచి ర్మవ్�ట్ లన్త త్ొలగ్మంచడం (Removing rivets from sheet 
metal by drilling) 

లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• మెటల్  ద్ెబ్బత్నక్ుండ్్వ డ్ిరాల్లేంగ్ చేయడం  ద్్వవారా షీట్ మెటల్ న్తంచి ర్మవ్�ట్ లన్త త్ొలగ్మంచండ్ి.

లెరట్  గేజ్ షీట్ మెటల్   పెైర రివేట్ ను తొలగించడాన్కి  అతయాంత 
సంతృపైితి కరమెైన పద్ధత్ డిరాలిలేంగ్.

ఈ కి్రంది్ దశ్లన్త న్రవాహించండ్ి:

– బ్్యల్ పైీన్ సుత్తి  దావిర్ర  రివెట్ తలను చదును చేయండి  మరియు 
సెంటర్ పంచ్  ఉపయోగించ్ ఏరపెడిన తల  యొకక్  ఖచ్చుతమెైన 
మధయా భ్్యగ్రన్్న  గుదదుండి.  (పటం 1)

– రివెట్ యొకక్  ష్రంక్ డయా కంటే కొదిదుగ్ర చ్న్నగ్ర ఉండే టివిస్టీ  
డిరాల్ ను ఎంచుకోండి.  (పటం 2)

– లోహం  యొకక్ పెైర ఉపరితలం  వరకు రివెట్  యొకక్ తలలోకి 
తవవిండి.   (పటం 3)

– చలలేన్ ఉలితో   తలను తొలగించండి.  (పటం 3)

– రివెట్   యొకక్ తలను  ఒక గింజపైెర ఉంచండి,   ఇది రివెట్ 
యొకక్ తల కంటే పైెదదు  వ్రయాసం   కలిగి ఉంటుంది.  రివెట్ శంకు 
పరిమాణం   కంటే  కొదిదుగ్ర చ్న్నగ్ర ఉండే  ఘనమెైన పంచ్ 
తో,  బ్్యల్ పైీన్ సుత్తితో కొటటీడం దావిర్ర రివెట్  ను బ్యటకు 
తరిమికొటటీండి.   (పటం 4)

రివెటలే ను తొలగించడాన్కి   మరొక స్రధారణ పద్ధత్ పదున్ెరన చలలేన్ 
ఉలిన్ ఉపయోగించ్ ఏరపెడిన తలను  కత్తిరించడం.    మిగిలిన రివెట్  
ను  సుత్తి  కొటటీడం  దావిర్ర  ఘనమెైన  పంచ్ తో తొలగిస్రతి రు. 

చేక్రపు

లోహ్న్్న వక్టరోకరించకూడదు  .

రివెట్ రంధరాం  ప్ొ డవుగ్ర ఉండకూడదు. 

పంచ్ చేయడం  ద్్వవారా షీట్ మెటల్ న్తంచి ర్మవ్�ట్ లన్త త్ొలగ్మంచడం (Removing rivets from sheet 
metal by punching) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• షీట్ మెటల్   దె్బ్బత్నక్ుండ్్వ, పంచింగ్ చేయడం ద్్వవారా షీట్ మెటల్ న్తంచి ర్మవ్�ట్ న్త త్ొలగ్మంచండ్ి.

చదున్ెరన తల  రివేట్ ఉన్నటలేయితే,   రివెట్  ను పెైరభ్్యగంలో  
ఏరపెడిన   తలతో ఘనమెైన  సతి ంభంపైెర ఉంచండి.    స్ర్నప్ హెడ్ రివెట్  
విషయంలో డాలీన్  సప్్ల ర్టీ గ్ర ఉపయోగించండి పటం 1.   ఏరపెడిన  
తల యొకక్ మందాన్్న తగిగించడాన్కి బ్్యల్ పైీన్ సుత్తితో ఏరపెడిన 
తలను   చదును చేయండి  ,  సుమారు  1 మి.మీ.   (పటం 2)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.47
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సెంటర్ పంచ్  ఉపయోగించ్ తల మధయా భ్్యగ్రన్్న గుదదుండి.    
(పటం 3)

రివెట్   యొకక్ తలను రివెట్ తల కంటే పైెదదు  డయా యొకక్  గింజ 
లేదా బ్ో లు పొ్ దపెైర ఉంచండి.   (పటం 4)

ఇపపెటికే పంచ్ చేయబ్డిన   మధయా బిందువు వదదు  రివెట్ వ్రయాసం 
కంటే తకుక్వ వ్రయాసం ఉన్న ఘన  పంచ్ ను న్లువుగ్ర పటుటీ కోండి  
మరియు షీట్ నుండి శంకు బ్యటకు వచేచు వరకు సుత్తితో కొటటీండి.  
(పటం 4)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.47
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.48
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అల్యయామిన్యం మీద ప్ాప్ ర్మవ్�టింగ్. లేజీ టోంగ్ ఉపయోగ్మంచి షీట్ (Pop riveting on Alu. sheet 
using lazy tong)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పంచింగ్ మెషిన్  ఉపయోగ్మంచి  రంధ్వరా లు చేయండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

మరియు ర�ండు చ్వరలోలే   ‘C’ క్రలే ంప్ లతో క్రలే ంప్ చేయండి  .   
చెకక్  సప్్ల ర్టీ ఉపయోగించ్,  ప్్ల రటీబ్ుల్ పవర్ ఆపరేట్డ్ హ్యాండ్ 
డిరాలిలేంగ్ మెషిన్  దావిర్ర ϕ 3.2 సెటీ రుయిట్ ష్రంక్ డిరాల్ తో అన్్న 
రంధరాా లను  తవవిండి.

• లేజీ ట్యంగ్  లో రివెట్  ను  చొపైిపెంచండి, రివెట్ రంధరాం వదదు  
ట్యంగ్ ను ఉంచండి  మరియు ప్్రప్ రివెటింగ్ పరాకిరోయను పూరితి 
చేయండి.

• అదే పరాకిరోయను పునర్రవృతం  చేయండి మరియు రివేట్డ్ 
జాయింట్ పూరితి చేయండి. 

• సరళ్మెైన సి్నప్ ఉపయోగించ్ మెటీరియల్ న్ చెక్ చేసి, 125 
x 55 మిమీ సెరజులో ర�ండు ముకక్లుగ్ర కత్తిరించండి.

• సీటీల్ రూల్ మరియు సెర్రరిబ్ర్ ఉపయోగించ్   జాబ్ డరాా యింగ్ 
పరాక్రరం ర�ండు వర్క్ పైీస్  లపైెర మార్క్ చేయండి.

• సెంటర్ పంచ్ మరియు బ్్యల్ పైీన్ సుత్తి   ఉపయోగించ్  సెంటర్ 
ప్్రయింటలేను   గుదదుండి.

• ర�ండు వర్క్ పీైస్ లను   ఒకదాన్పెైర మరొకటి  ఉంచండి  , 
అత్వ్రయాపైితి  కోసం అంచులు మరియు రేఖను అలెరన్ చేయండి  
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

బద్ధక్మెైన టాంగ్ (హ్యాండ్ ఆపరేటెడ్) యంత్్వరా ంగాన్ని  ఉపయోగ్మంచడం (Using a lazy tong (hand 
operated) mechanism) 
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• సో్ మర్మతనం ఉనని టోంగ్ న్త గుర్మతుంచండ్ి  (హ్యాండ్ ఆపరేటెడ్)
• ప్ాప్ ర్మవ్�టెడ్ జాయింట్ తయార్ల చేయడం కొరక్ు స్ో మర్మ టాంగ్ న్ ఆపరేట్ చేయండ్ి
• లేజీ టాంగ్ (హ్యాండ్ ఆపరేటెడ్) ఉపయోగ్మంచి  ప్ాప్ ర్మవిటింగ్ చేయండ్ి.

రివేట్  పరిమాణాన్్న బ్టిటీ   లోక్షనలేలో సర�ైన పరిమాణంలో  రంధరాా లను 
తవవిండి. 

రివెట్ యొకక్ అవసరమెైన వ్రయాస్రన్కి అనుగుణంగ్ర శరీరంలో తగిన  
ముకుక్పుడకను  అమరచుండి.   ముకుక్ దిబ్్బడ  గటిటీగ్ర ఉండేలా 
చూసుకోవ్రలి.  

స్ల మరి ట్యంగ్ యంతరాా ంగ్రన్్న దాన్ పూరితి ప్ొ డవుకు విసతిరించండి.  
(పటం 1)

రివెట్ మాండెరాల్ తో రివెట్ ను ముకుక్పుడకలోకి చొపైిపెంచండి.  
(పటం 1)

రివిట్ న్ రివిట్ చేయడాన్కి న్ర్రముణంలో దృఢంగ్ర ఉంచండి.

శరీర్రన్్న ఒక చతేోతి   పటుటీ కోవడం  దావిర్ర  టోంగ్ ను ఉంచండి.   
(పటం 2)

మరొక  చతేోతి   హ్యాండిల్ పెైర సి్థరమెైన  ఒత్తిడిన్ వరితింపజేయడం దావిర్ర 
లివర్ లింకేజీన్ మ్రసివేయడాన్కి  హ్యాండిల్ ను న్ెటటీండి.  (పటం 3)

ఇది మండపం గుండా మండప్్రన్్న   లాగుతుంది. 

రివెట్    యొకక్ మాండరాల్ విరిగపి్్ల యిే  వరకు మరియు  రివెట్ 
సెట్  అయేియా వరకు  హ్యాండిల్ ను వర్క్ పైీస్  కు వయాత్రేకంగ్ర నె్టటీడం 
కొనస్రగించండి   . మొదటి స్రరి        మాండేరాల్   విరిగపి్్ల కప్్ల తే  , 
లింకేజీలను తెరవడాన్కి హ్యాండిల్  ను లాగండి మరియు మర్ల స్లటీ రు క్  
కోసం  ముకుక్పుడకను  రివెట్ తల వరకు న్ెటటీండి.

ఇపుపెడు  మరొక రివెట్  ను చొపైిపెంచే ముందు, విరిగిన మాండెరాల్ ను 
విడుదల చేయడాన్కి స్ల మరి ట్యంగ్ యంతరాా ంగ్రన్్న  విసతిరించండి.

విరిగిన మాండెరాల్  ముకుక్పుడక  దావిర్ర లేదా కపైిలే ంగ్ వెనుక భ్్యగం 
దావిర్ర పడవచుచు.  (పటం 4)

రివేట్డ్ జాయింట్ పూరతియిేయా  వరకు ఇదే పరాకిరోయను పునర్రవృతం 
చేయండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.48
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.49
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అల్యయామిన్యం సై�లలే డ్ింగ్ విండ్్య  బాహ్యా ఫేరామ్ తయారీ (Making of aluminium sliding window 
outer frame (using aluminium window sections)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అల్యయామిన్యం సై�లలే డ్ింగ్ విండ్్య  ఔటర్ ఫేరామ్ తయార్ల చేయడం కొరక్ు అల్యయామిన్యం విండ్్య  విభాగాలన్త గుర్మతుంచండ్ి (పటం 1)
• స్ాలే టెడ్ చీజ్ హెడ్ స్ూ్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి విభజన విభాగాలప�ై రెండు టారా క్ బాటమ్, టాప్ మర్మయు సై�ైడ్ ఫేరామ్ లన్త  క్లపండ్ి
• స్ాలే టెడ్ చీజ్ హెడ్ స్ూ్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి రెండు  టారా క్ సై�ైడ్ ఫేరామ్ లక్ు జాయింట్  రెండు టారా క్  బాటమ్ మర్మయు టాప్  ఫేరామ్ లు
• రెండు టారా క్ బాటమ్, టాప్ మర్మయు సై�ైడ్ ఫేరామ్ లప�ై  తగ్మన రబ్బర్ ప్ాయాకింగ్ లన్త ఎంచ్తకోండ్ి  మర్మయు ఫిక్్స చేయండ్ి.
• సో్ ల్డర్మంగ్ ఇన్తము యొక్్క గుర్మతుంపు
• పరాత్ స్ో ల్డర్మంగ్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని గుర్మతుంచడం
• పరాత్ సో్ ల్డర్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని గుర్మతుంచడం.

విధానం (PROCEDURE)

ట్యస్క్ 1: అల్యయామిన్యం సై�లలే డ్ింగ్ విండ్్య  ఔటర్ ఫేరామ్ తయారీ 

1 అలూయామిన్యం సెలలే డింగ్ విండో  బ్్యహయా ఫేరామ్ తయారు చేయడాన్కి  
ర�ండు ట్యరా క్ బ్్యటమ్ ఫేరామ్ లు, ర�ండు ట్యరా క్ ట్యప్ మరియు సెరడ్ 
ఫేరామ్ లను గురితించండి.  (పటం 1)

2 ఫేరామ్ లను   అవసరమెైన ప్ొ డవుకు, చతురస్రరా క్రరంలో 
ట్రసైేక్వేర్ ఉపయోగించ్ కత్తిరించండి మరియు చతే్తో హ్యాక్రసిను 
ఉపయోగించండి.  

3 ఫేరామ్ లను కత్తిరించేటపుపెడు, పైెర మరియు దిగువ ఫేరామ్ లు ర�ండు 
న్లువు సెరడ్ ఫేరామ్ ల మధయా సి్థరంగ్ర ఉన్ా్నయన్ గురుతి ంచుకోండి.    
(పటం 2)

4 మొదట  ర�ండు ట్యరా క్ సెరడ్ ఫేరామ్ లను     విభజనకు వయాత్రేకంగ్ర  
ఇరువెరపులా  న్లువుగ్ర పటుటీ కోండి మరియు ట్యరా క్  లోపలి 
భ్్యగంలో  3  mm రంధరాా లను తవవిండి, ఇది సింగిల్/డబ్ుల్ 
విభజన గుండా వ్�ళుతుంద్ి. 

  సెక్షన్,  పవర్ ఆపరేట్డ్ ప్్ల రటీబ్ుల్ డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ ఉపయోగించడం. 
తరువ్రత దిగువ ట్యరా క్  పైెర   రంధరాా లను 4 మిమీ వరకు  విసతిరించండి 
మరియు  స్రలే ట్డ్ చీజ్  హెడ్  సూ్రరాలతో దృఢంగ్ర సరిచేయండి. 
సుమారు 300 మిమీ దూరంలో సూ్రరాలను  బిగించండి.   
(పటం 3)

5 ర�ండు వెరపులా ర�ండు ట్యరా క్ సెరడ్ ఫేరామ్ లను   ఫిక్సి చేసిన 
తరువ్రత,  పెైరన మరియు దిగువన  ర�ండింటి మధయా ఖచ్చుతమెైన  
దూర్రలను తీసుకోండి, తదనుగుణంగ్ర పెైర మరియు దిగువ ఫేరామ్ 
ల ప్ొ డవులను కత్తిరించండి.   దిగువ మరియు పెైర ఫేరామ్ లను 
ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండి  మరియు దాన్న్ అదే విధంగ్ర విభజన 
విభ్్యగ్రలపైెర ఫిక్సి చేయండి.

6 ఇపుపెడు  రబ్్బర్ ప్్రయాకింగ్ కు  రబ్్బరు జిగురును  వరితించండి 
మరియు పటం 4లో చూపైించ్న విధంగ్ర ట్యరా క్ సెక్షన్ ల స్రలే ట్ లోలే  
ప్్రయాకింగ్ న్ చొపైిపెంచండి.
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ట్యస్క్ 2: స్ో ల్డర్మంగ్ లో ఉపయోగ్మంచే మాడ్ిఫ�ైయర్ (ఫ్లే క్్స)న్త  గుర్మతుంచండ్ి.

1  అన్్న లోహ్లు  వ్రతావరణాన్కి బ్హిరగితం అయినపుపెడు తుపుపె 
పటటీడం మరియు దుముము మరియు మలిన్ాలు పైేరుకుప్్ల తాయి 
మరియు  స్ల లడురింగ్ యొకక్ పరాభ్్యవ్రన్్న తగిగిస్రతి యి.  ఒక 
రస్రయన పరావ్రహం ఆక�ైసిడ్ లు మరియు దుముము మరియు  
మలిన్ాలు పైేరుకుప్్ల కుండా  న్ర్లధించడాన్కి ఉపయోగిస్రతి రు

2 పటిటీక 1  లోహ్న్్న ఇసుతి ంది 

3 పరాత్ లోహ్న్కి వయాత్రేకంగ్ర  ఉపయోగించాలిసిన   ఫ్లే క్సి రకం  
(Fx)

ట్యస్క్ 3: అల్యయామిన్యం స్ో ల్డర్మంగ్ ప్రాా క్ట్ట్స్

1 చేయవలసిన పన్  12 ఉపుపె మరియు దాన్ కూరుపెను 
గురితించడం

ఇండక్్ట్ర్ స్ో ల్డర్మంగ్ ఉద్్వహ్రణ

 ద్్వన్ క్్యర్ల్ప మర్మయు ఉపయోగాల గుర్మంచి  వివర్మంచబడ్ింద్ి

2 స్ల లడురింగ్    అన్ేది  పైెర తీగ మరియు పైేస్టీ  ను  బ్్యండింగ్ ఫిలలే ర్ మెటల్ 
తో కలిపేై ఒక పద్ధత్.   స్ల లడుర్ ను  స్రఫ్టీ స్ల లడుర్ మరియు హ్యాండ్ 
స్ల లడుర్ గ్ర మరియు స్ల లడుర్ ను పైెరన్  గ్ర విభజిస్రతి రు. అదనపు పైెరన్ 
మరియు య్రట్కిటీక్ స్ల లడుర్.  పటిటీక 1లో కొన్్న స్ల లడురులే   ఈ కిరోంద  
ఇవవిబ్డాడు యి.    రక్రలు మరియు ఉపయోగ్రలను పైేరొక్నండి.

3  స్ల లడురింగ్ మెటల్ యొకక్ కూరుపె  పరాతేయాక రక్రల  స్రఫ్టీ స్ల లడుర్ లు

4 300 సెంటీగేరోడ్  కంటే తకుక్వ  దరావీభవన స్ర్థ నం కలిగిన కొదిదుగ్ర 
జింక్ కలిగిన  అలూయామిన్యంను స్రలడురింగ్ చేయడాన్కి 
ఉపయోగిస్రతి రు  .

5 1 జింక్ - 2 సీసం -53% టిన్ - 45% (ఎస్ఎన్పెబి 53 
zn) 2 జింక్ 20 సీసం 58% టిన్ 40% (snpb 58 zn) 
ఉపయోగించబ్డుతుంది .

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.49
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.50
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

పంచింగ్ మెషీన్తని ఉపయోగ్మంచి షీట్ మెటల్ లోపల రంధ్వరా లు చేయడం (22 SWG) Making holes in. 
sheet metal using punching machine (22 SWG)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పంచింగ్ మెషిన్  ఉపయోగ్మంచి  రంధ్వరా లు చే.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• పంచ్ంగ్ మెషిన్ ను సెంటర్ పంచ్ మార్క్ కు మరియు పంచ్ 
హో ల్ కు 8 ప్్రయింటలే  వదదు  అలెరన్ చేయండి.

• Deburr.

• ముడి పదార్ర్థ ల పరిమాణాన్్న తన్ఖీ  చేయండి మరియు 
ర�ండు భ్్యగ్రలుగ్ర కత్తిరించండి.

• చదును  చేయండి,  డరాా యింగ్ పరాక్రరం మార్క్ చేయండి 
మరియు పరిమాణాన్కి కత్తిరించండి. 

• 8 ప్్రయింటలే   వదదు  సెంటర్ పంచ్,  రంధరాా లను పంచ్ చేయాలి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

హ్యాండ్ ల్వర్ పంచ్ (The hand lever punch)

లక్ష్యాలు: ఈ ప్్రఠం   చ్వర్లలే  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు.
• హ్యాండ్ ల్వర్ పంచ్ అంటే ఏమిటో పరేొ్కనండ్ి
• న్రామిణ  లక్ణ్వలు మర్మయు పరాధ్వన  భాగాలన్త పరేొ్కనండ్ి.

హ్యాండ్ లీవర్ పంచ్ (పటం 1)

సన్నన్ రేకుల అంచుల  దగగిర చ్న్న రంధరాా లను గుదదుడాన్కి దీన్న్ 
ఉపయోగిస్రతి రు.   (20 నుండి 24 SWG) ఈ ట్టల్  లో అవసరమెైన 
రంధరా పరిమాణం యొకక్  డెర మరియు  పంచ్ ఫిక్సి చేయబ్డతాయి.    
పంచ్ మరియు డెర  మధయా  షీట్  ఉంచబ్డుతుంది  .     అవసరమెైన 
పరిమాణంలో   రంధరాా న్్న ప్ొ ందడాన్కి చేత్తో  లివర్  దావిర్ర  పంచ్ 
ను  డెరలోకి బ్లవంతం చేస్రతి రు.    అందుకే దీన్్న హ్యాండ్ లీవర్ పంచ్ 
అంట్యరు.  (పటం 2)

[మార్లచు] పరాధ్వన భాగాలు

1 పంచింగ్ ల్వర్

2 పంచ్..

3 గేజ్: ఇది స్రటీ పర్  గ్ర పన్చేసుతి ంది మరియు సమాన దూరంలో  
రంధరాా లను పంచ్  చేయడాన్కి వీలు కలిపెసుతి ంది.   షీట్ 
అంచుల నుండి దూర్రలను సెట్ చేయడాన్కి దనీ్న్  సరుదు బ్్యటు 
చేయవచుచు.

4 సై�ంటర్మంగ్ ప్ాయింట్: ఇది రంధరాా ల    కేందరాా లను గురితిసుతి ంది  .  
పంచ్ పైెరన్ే  సెంటరింగ్ ప్్రయింట్   ను అందించారు. 

5 డ్ెై   : దనీ్న్  బ్యట తెరాడ్ చేసి,  సూ్రరా డెరవైర్   సహ్యంతో  దాన్న్ 
మారచుడాన్కి వీలుగ్ర దిగువ భ్్యగంలో స్రలే ట్ ఏర్రపెటు చేస్రతి రు  . 

6 పంచ్ హ్ో ల్డర్:   పంచ్ యొకక్ విర్రమంలో అమరచుడాన్కి 
సహ్యపడే ఫ్్రలే ంజ్ లను  ఇందులో అందించారు.

7 గొంతు: ఇది ఇ నుండి  దూర్రన్్న న్యంత్రాసుతి ంది 

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.50
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.51
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

ఎలకి్ట్రిక్ల్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ ద్్వవారా రంధ్వరా లు చేయడం (Making holes by electrical drilling machine)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పంచింగ్ మెషిన్  ఉపయోగ్మంచి  రంధ్వరా లు చేయండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• ముడి పదార్ర్థ ల పరిమాణాన్్న తన్ఖీ చేయండి.

• డరాా యింగ్ పరాక్రరం పరిమాణం మరియు రంధరా  కేందరాా లకు  
కత్తిరించండి.

• సెంటర్ పంచ్  దావిర్ర పంచ్ సెంటర్ ప్్రయింట్.

• దిగువన  చెకక్ సప్్ల ర్టీ  తో వెరస్/ఫికచుర్ పైెర జాబ్ న్ ఫిక్సి 
చేయండి.

• సిపెండిల్ లో డిరాల్ చక్ న్ ఫిక్సి  చేయండి మరియు చక్ లో 
అవసరమెైన డిరాల్ అవసరం.

• ఆయా కేందరాా లోలే    గుంతలు తవ్రవిలి. 

• డెబ్ర్ రంధరాా లు.
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షీట్ మెటల్ డ్ిరాల్లేంగ్  కొరక్ు డి్రాల్ గైైెండ్ింగ్ (118° ప్ాయింట్ యాంగ్మల్) మర్మయు డి్రాల్ గెైైండ్ింగ్ (Drill 
grinding (118° point angle) and drill grinding for sheet metal drilling)

లక్ష్యాలు: ఈ వ్రయాయామం  చ్వరలో  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు  
• టివాస్్ట్-డ్ిరాల్ ప్ాయింట్  మొద్తదే బార్మప్ో యినపు్పడు ద్్వన్న్ 118°  క్ు త్ర్మగ్మ  పద్తన్త ప�ట్ట్ ండి్
• గెైైండి్ంగ్  ఆపరేషన్ యొక్్క ఖ్చిచుతతవాం కొరక్ు  డ్ిరాల్ గైైెండ్ింగ్ గేజ్ త్ో డ్ిరాల్ ప్ాయింట్ చెక్ చేయండి్
• డ్ిరాల్లేంగ్ షీట్ మెటల్ కొరక్ు ప్రాా మాణిక్ డ్ిరాల్ ప్ాయింట్ న్ మారచుండి్.

బో ధక్ుడ్ికి గమన్క్ 

1 స్ా్ట్ ండర్్డ 118° ప్ాయింట్ గైైెండ్ింగ్  చేయడం కొరక్ు దయచసేైి  సై�క్న్ స్ో్ట్ ర్లల న్తంచి ప్ాత అర్మగ్మప్ో యిన డ్ిరాల్్స న్ అంద్ించండ్ి. 

2 షీట్ మెటల్ డి్రాల్లేంగ్  కొరక్ు దయచసేైి  గైైెండ్ింగ్ డ్ిరాల్ ప్ాయింట్ న్ పరాదర్మశించండ్ి మర్మయు పరాత్ టెైనైీకి  సైి్కల్ ఇన్ఫరేమిషన్ షీట్ ఇవవాండ్ి      
స్ా్ట్ క్ పర్మమాణం : సై�క్న్ స్ో్ట్ ర్లల న్తండ్ి ప్ాత అర్మగబడ్ిన డ్ిరాల్.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.51
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• సీటీల్  యొకక్ స్రధారణ పరాయోజనం కోసం  టివిస్టీ   డిరాల్ యొకక్ 
బిందువును 118° కోణంతో గ్లరో ండ్ చేస్రతి రు. 

• డెరాస్డు  సిలిక్రన్ క్రర�ై్బడ్ గ�ైైండింగ్ వీల్ తో ఫిక్సి చేసిన బ్ెంచ్ గ�ైైండర్ 
ను ఎంచుకోండి.

• డిరాల్ గ�ైైండ్ చేయడం కొరకు  చకరోం యొకక్ ముఖాన్్న 
ఉపయోగించండి.

• బె్ంచ్ గ�ైైండర్ లో పన్చేయడం యొకక్ భదరాతా విధాన్ాలను 
ప్్రటించండి.

• సేఫీ్టీ  గ్రగుల్సి ధరించండి.

• ర�ండు పైెదవులను సమాన ప్ొ డవు మరియు సుమారు  12 
డిగీరోల సమాన పైెదవి కిలేయర�న్సి  తో గ�ైైండ్ చేయండి.

• డిరాల్ యొకక్ అక్షం  నుండి ఇరువెరపులా  పైెదవి కోణాన్్న 59° 
ఉండేలా చూసుకోండి. 

• డిరాల్ గ�ైైండింగ్ గేజ్ తో యాంగిల్ చెక్ చేయండి మరియు యాంగిల్ 
న్ ధృవీకరించుకోండి.  (పటం 1)

హచెచుర్మక్: నీటిలో హెచ్ఎస్ఎస్ డ్ిరాల్ చేయవద్తదే , గాల్లో 
మాతరామే చలలే బరచడ్్వన్కి అన్తమత్ంచండ్ి.

•  డిరాలిలేంగ్ షీట్ కొరకు  స్రధారణ ప్్రయింట్ యాంగిల్ తో మెటల్ డిరాల్ 
తగినది క్రదు.

• డిరాల్  యొకక్ చ్వరను చదునుగ్ర  మరియు చతురస్రరా క్రరంలో  
అక్షంతో గ�ైైండ్ చేయండి.

•  వల వదిలి, పటం 2 లో చూపైించ్న  విధంగ్ర   2 పైెదవులను 
కొదిదుగ్ర వ్రయాస్రర్థంతో గ�ైైండ్ చేయండి. 

• షీట్ మెటల్ లోకి  చొచుచుకుప్్ల వడాన్కి ఒక బిందువు  వలె వెబ్ 
కు పదును పైెటటీండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

డ్ిరాల్్స పద్తన్త ప�ట్ట్డం (Sharpening of drills) 

లక్యాం: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• ఆఫ్ హ్యాండ్ గైైెండర్  ప�ై వ్ాయాయామాలక్ు పద్తన్త ప�ట్ట్ ండ్ి. 

న్రంతర ఉపయోగం క్రరణంగ్ర  ఒక డిరాల్  దాన్ కటింగ్ 
అంచుల   పదునును కోలోపెతుంది   మరియు  డిరాల్సి ను  సరగి్రగి  
ఉపయోగించకప్్ల వడం వలలే  కటింగ్ అంచులు కూడా చెడిప్్ల తాయి. 

డిరాల్సి యొకక్ చెడపి్్ల యిన లేదా మొదుదు బ్్యరిన కటింగ్ అంచులను  
గ�ైైండర్ పెైర పదును  పైెట్యటీ లి.

లోడింగ్, గేలేజింగ్,  న్జాన్జాలు మరియు పగుళ్్లలే  ఉన్ా్నయా అన్  
గ�ైైండింగ్ వీల్ చెక్ చేయండి. సలహ్ కోసం  మీ బ్ో ధకుడని్  పైిలవండి.    
దుసుతి లు ధరించండి మరియు అవసరమెైతే చక్రరో న్్న న్జం చేయండి.

గ్రగుల్సి తో   లేదా ట్టల్ ర�స్టీ   దగగిర కంటి రక్షణ   కవచాన్్న తగిగించడం  
దావిర్ర మీ కళ్్ళను రకి్ంచండి మరియు  అవసరమెైతే ట్టల్ ర�స్టీ  ను 
చక్రరో న్కి 2 మిమీ దగగిరగ్ర సరుదు బ్్యటు చేయండి.   

గ�ైైండర్ ఆన్ చేయండి. 

బ్ొ టనవేలు  మరియు   చూపుడు వేలి మధయా  డిరాల్ యొకక్   శంకును 
తేలికగ్ర పటుటీ కోండి మరియు  మరొక చతేోతి    భ్్యగ్రన్్న బిందువుకు 
దగగిరగ్ర  పటుటీ కోండి. (పటం 1)

డిరాల్ యొకక్ బిందువు దగగిర ఉన్న  చేత్న్ తేలికగ్ర ట్టల్ మీద  
త్ప్్రపెలి, సులభంగ్ర మాన్పుయాలేషన్ చేయడం కొరకు ‘x’ వదదు  విశ్రరో ంత్  
తీసుకోవ్రలి. (పటం 2)

డిరాల్ లెవల్ (పటం 1) న్ పటుటీ కోండి మరియు దాన్న్ చకరోం యొకక్   
ముఖాన్కి  59° కు త్పపెండి  మరియు డిరాల్ న్ కొదిదుగ్ర దిగువకు 
మరియు ఎడమ వెరపుకు త్పపెండి. (పటం 3 & 4)
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బొ్ టనవేలు మరియు  చూపుడు  వేలి  మధయా త్పపెడం  దావిర్ర డిరాల్ 
ను కుడివెరపుకు త్పపెండి.   (పటం 4)

చ్న్న  డయాకు ఈ టరి్నంగ్ కదలిక అవసరం లేదు.  విన్ాయాస్రలు..

 కిందకు ఊగుతున్నపుపెడు,  కొదిదుగ్ర ముందుకు కదలికను వరితించండి.    
ఇది కిలేయర�న్సి కోణాన్్న రూప్ొ ందించడాన్కి సహ్యపడుతుంది.

ఊగడం మరియు డిరాల్  త్పైేపెటపుపెడు మీరు ఇతర అతాయాధున్క 
అంచును గ�ైైండ్ చేయకుండా  చూసుకోండి.

కోణీయ మలుపు, సివింగ్ మరియు ఫ్రరవిర్డు  కదలికలోలే  డిరాల్  యొకక్ 
అన్్న  కదలికలను బ్్యగ్ర సమనవియం చేయాలి.    ఏకరతీ్గ్ర 
పూరతియిన ఉపరితలాన్్న ఉతపెత్తి  చేయడాన్కి అవి ఒక మృదువెరన 
కదలికకు దారితీయాలి  .

మరొక అతాయాధున్క అంచును త్రిగి పదును పైెటటీడాన్కి పరాకిరోయను 
పునర్రవృతం  చేయండి. 

లిప్  యాంగిల్ యొకక్ కర�క్టీ న్ెస్  మరియు   పైెదవి ప్ొ డవుల  
సమానతవిం కొరకు  డిరాల్ యాంగిల్ గేజ్ తో ర�ండు కటింగ్ అంచులను 
తన్ఖీ  చేయండి.   (పటం 5 మరియు 6)

పటం 5లో  లిప్ కిలేయర�న్సి యాంగిల్ న్ విజువల్ గ్ర చెక్ చేయండి.   
కోణం 8° నుండి 12° మధయా ఉండాలి.

మీరు సంతృపైితి  చెందినపుపెడు సర�ైన సమాన కోణం మరియు సమాన 
పైెదవి పొ్ డవు.   ఒక స్ర్రరాప్ మెటల్ లో  రంధరాం తవవిండి.   డిరాలిలేంగ్ 
చేయడాన్కి ముందు సర�ైన డిరాల్ వేగ్రన్్న ధృవీకరించండి  (r.p.m.) 
కటింగ్ ఫ్ూలే యిడ్ ఉపయోగించండి.

డిరాలిలేంగ్ చేసేటపుపెడు రంధరాం యొకక్ పరసిి్థత్న్  ధృవీకరించండి.   
డిరాల్ చకక్రులే  కొటిటీందా?     సంభ్్యషణ జరిగితే, ఇది ఎకుక్వ  పైెదవి 
కిలేయర�న్సి వలలే   సంభవించవచుచు.       రంధరాం పరిమాణం  కంటే 
ఎకుక్వ ఉంటే.. 

0.12 నుండి 0.25 మిమీ తరువ్రత పైెదవుల పొ్ డవు అసమానంగ్ర  
ఉందా లేదా పెైదవుల కోణాలు  అసమానంగ్ర ఉన్ా్నయా అన్ తన్ఖీ 
చేయండి.
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.52
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

హ్యాండ్ మర్మయు ఎలకి్ట్రిక్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ గైైెండ్ింగ్ డ్ిరాల్ బిట్ ఉపయోగ్మంచి డి్రాల్ ప్ాలే న్ంగ్. (Dril planing 
with use of hand and electric drilling machine grinding drill bit.)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• టెై-ైప�యిన్
• డి్రాల్లేంగ్ షీట్ మెటల్ కొరక్ు ప్రాా మాణిక్ డ్ిరాల్ ప్ాయింట్ న్ మారచుండి్.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)
Trepaining
• వృతాతి క్రర కటటీర్ లను స్రధారణంగ్ర వృతాతి క్రర కోత కొరకు 

ఉపయోగిస్రతి రు. చెవి[మారుచు ]

• బ్్లలే డులే   ఒక వెరపు అతాయాధున్క అంచును కలిగి ఉంట్యయి, 
మొలకలు పన్ముటులే  వంటివి. ఆకులు దృఢంగ్ర ఉండవు  
.కటింగ్ సీపెడ్ ఎండ్ ఫీడ్ రేటును  ఎంచుకోవడంలో చాలా   
జాగరోతతిలు  తీసుకోవ్రలి: 

 • సరుక్యులర్ కటింగ్ కొరకు ప్్రలే ట్ రంధరాా న్్న ఏర్రపెటు చేయండి  
రింగ్ కటటీర్ ను  చొపైిపెంచడం కొరకు  ఒక పెైరలట్ రంధరాా న్్న 
తవవిండి.    కటింగ్ ట్టల్  పైెర చ్ట్యక్ అది పదున్ెరనది మరియు 
దెబ్్బత్నకుండా ఉండేలా చూసుకోండి. ఆ వృతాతి క్రర కటటీర్ 

ను ట్యమర్ ట్టల్ లో పటుటీ కోండి.  వృతాతి క్రర కటటీర్ యొకక్  
తలకు  తాళ్ం వేయండి, సూ్రరాను తొలగించండి. సీటీల్ రూల్ 
ఉపయోగించ్, కటటీర్ న్ అవసరమెైన వ్రయాస్రర్ర్థ న్కి సెట్ చేయండి 
(పటం 1&2)
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• లాక్ సూ్రరాను బిగించండి.

• కటింగ్ ట్టల్ తో  రంధరాా న్్న కత్తిరించడం  సిపెగ్లట్  రంధరాా న్్న 
దృశయాపరంగ్ర అమరచుండి  మరియు గ�ైడ్ రంధరాంలోకి  సిపెగ్లట్  ను  
సున్్నతంగ్ర చొపైిపెంచండి. (పటం 3)

• సర�ైన సిపెండిల్ క్రసూటీ యుమ్ ఎంచుకోండి  (స్రధారణ కటింగ్ సీపెడ్ 
వదదు  ఖాళ్గ్ర  కోలే జ్ చేయాలి) 

• యంతరాా న్్న ఆన్  చేయండి మరియు కత్తిరించ్న సిపెండిల్ వర్క్ 
పైిక్ ను తాకే  వరకు   త్పపెండి.

• కటటీర్ కు కరోమం తపపెకుండా ఆహ్రం ఇవవిండి.

• ఆహ్రం  చాలా న్ెమముదిగ్ర ఉండాలి.

• అలాగే  మానుయావల్ కంటోరా ల్ మరియు ఫీడింగ్ మాతరామే అవసరం.

• కట్  యొకక్ చ్వరలో శరోద్ధ   అవసరం  , వర్క్ పైీస్ ఫ్్రలే ట్ గ్ర 
మరియు బ్్యగ్ర సప్్ల ర్టీ చేయబ్డిందన్ ధృవీకరించుకోవ్రలి.

•  సీటీల్  యొకక్ స్రధారణ పరాయోజనం కోసం  టివిస్టీ   డిరాల్ యొకక్ 
బిందువును 118° కోణంతో గ్లరో ండ్ చేస్రతి రు. 

• డెరాస్డు  సిలిక్రన్ క్రర�ై్బడ్ గ�ైైండింగ్ వీల్ తో ఫిక్సి చేసిన బె్ంచ్ గ�ైైండర్ 
ను ఎంచుకోండి.

• డిరాల్ గ�ైైండ్ చేయడం కొరకు  చకరోం యొకక్ ముఖాన్్న 
ఉపయోగించండి.

• బె్ంచ్ గ�ైైండర్ లో పన్చేయడం యొకక్ భదరాతా విధాన్ాలను 
ప్్రటించండి.

• సేఫ్ీటీ  గ్రగుల్సి ధరించండి.

• ర�ండు పైెదవులను సమాన ప్ొ డవు మరియు సుమారు  12 
డగిీరోల సమాన పైెదవి కిలేయర�న్సి  తో గ�ైైండ్ చేయండి.

• డిరాల్ యొకక్ అక్షం  నుండి ఇరువెరపులా  పైెదవి కోణాన్్న 59° 
ఉండేలా చూసుకోండి. 

• డిరాల్ గ�ైైండింగ్ గేజ్ తో యాంగిల్ చెక్ చేయండి మరియు యాంగిల్ 
న్ ధృవీకరించుకోండి.

హెచచుర్మక్: నీటిలో హెచ్ఎస్ఎస్ డ్ిరాల్ చేయవద్తదే , గాల్లో 
మాతరామే చలలే బరచడ్్వన్కి అన్తమత్ంచండ్ి.

•  డిరాలిలేంగ్ షీట్ కొరకు  స్రధారణ ప్్రయింట్ యాంగిల్ తో మెటల్ డిరాల్ 
తగినది క్రదు.

• డిరాల్  యొకక్ చ్వరను చదునుగ్ర  మరియు చతురస్రరా క్రరంలో  
అక్షంతో గ�ైైండ్ చేయండి.

• వల వదిలి,  2 పైెదవులను  కొదిదుగ్ర వ్రయాస్రర్థంతో గ�ైైండ్ చేయండి. 

• షీట్ మెటల్ లోకి  చొచుచుకుప్్ల వడాన్కి ఒక బిందువు  వలె వెబ్ 
కు పదును పైెటటీండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.52
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

వినై్వయాస్ాలక్ు పద్తన్త ప�ట్ట్డం. (Sharpening of drills) 

లక్యాం: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
•  ఆఫ్ హ్యాండ్ గైైెండర్  ప�ై వ్ాయాయామాలక్ు పద్తన్త ప�ట్ట్ ండ్ి. 

న్రంతర ఉపయోగం క్రరణంగ్ర ఒక   డిరాల్  దాన్ కటింగ్ 
అంచుల   పదునును కోలోపెతుంది   మరియు   డిరాల్సి ను సరగి్రగి  
ఉపయోగించకప్్ల వడం  వలలే  కటింగ్ అంచులు  కూడా  చెడపి్్ల తాయి. 

డిరాల్సి యొకక్ చెడపి్్ల యిన లేదా మొదుదు బ్్యరిన కటింగ్ అంచులను  
గ�ైైండర్ పెైర పదును  పెైట్యటీ లి.

లోడింగ్, గేలేజింగ్,  న్జాన్జాలు మరియు  పగుళ్్లలే  ఉన్ా్నయా అన్  
గ�ైైండింగ్ వీల్ చెక్ చేయండి. సలహ్ కోసం  మీ బ్ో ధకుడని్  పైిలవండి.    
దుసుతి లు ధరించండి మరియు అవసరమెైతే  చక్రరో న్్న  న్జం చేయండి.

గ్రగుల్సి తో   లేదా ట్టల్ ర�స్టీ   దగగిర కంటి రక్షణ   కవచాన్్న తగిగించడం  
దావిర్ర మీ కళ్్ళను రకి్ంచండి మరియు  అవసరమెైతే ట్టల్ ర�స్టీ  ను 
చక్రరో న్కి 2 మిమీ దగగిరగ్ర సరుదు బ్్యటు చేయండి.   

గ�ైైండర్ ఆన్ చేయండి. 

బొ్ టనవేలు     మరియు చూపుడు వేలి మధయా డిరాల్ యొకక్  శంకును 
తేలికగ్ర పటుటీ కోండి  మరియు మరొక చతేోతి    భ్్యగ్రన్్న బిందువుకు 
దగగిరగ్ర పటుటీ కోండి. (పటం 1)

డిరాల్ యొకక్ బిందువు దగగిర ఉన్న  చతే్న్ తేలికగ్ర ట్టల్ మీద  
త్ప్్రపెలి, సులభంగ్ర మాన్పుయాలేషన్ చేయడం కొరకు ‘x’ వదదు  విశ్రరో ంత్  
తీసుకోవ్రలి. (పటం 2)

డిరాల్ లెవల్ (పటం 1) న్ పటుటీ కోండి మరియు దాన్న్ చకరోం  యొకక్  
ముఖాన్కి 59°   కు త్పపెండి మరియు డిరాల్ న్  కొదిదుగ్ర దిగువకు 
మరియు  ఎడమ  వెరపుకు త్పపెండి. (పటం 3 & 4)

బ్ొ టనవేలు మరియు  చూపుడు  వేలి  మధయా త్పపెడం  దావిర్ర డిరాల్ 
ను కుడివెరపుకు త్పపెండి.   (పటం 4)

చ్న్న  డయాకు ఈ టరి్నంగ్ కదలిక అవసరం లేదు.  విన్ాయాస్రలు..

కిందకు ఊగుతున్నపుపెడు,  కొదిదుగ్ర ముందుకు కదలికను వరితించండి.    
ఇది కిలేయర�న్సి కోణాన్్న రూపొ్ ందించడాన్కి సహ్యపడుతుంది.

ఊగడం మరియు డిరాల్  త్పైేపెటపుపెడు మీరు ఇతర అతాయాధున్క 
అంచును గ�ైైండ్ చేయకుండా  చూసుకోండి.

కోణీయ మలుపు, సివింగ్ మరియు ఫ్రరవిర్డు  కదలికలోలే  డిరాల్  యొకక్ 
అన్్న  కదలికలను బ్్యగ్ర సమనవియం చేయాలి.    ఏకరీత్గ్ర 
పూరతియిన ఉపరితలాన్్న ఉతపెత్తి  చేయడాన్కి అవి ఒక మృదువెరన 
కదలికకు దారితీయాలి  .

మరొక అతాయాధున్క అంచును త్రిగి పదును పైెటటీడాన్కి పరాకిరోయను 
పునర్రవృతం  చేయండి. 

లిప్  యాంగిల్ యొకక్ కర�క్టీ న్ెస్  మరియు   పైెదవి పొ్ డవుల  
సమానతవిం కొరకు  డిరాల్ యాంగిల్ గేజ్ తో ర�ండు కటింగ్ అంచులను 
తన్ఖీ  చేయండి.   (పటం 5 మరియు 6)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.52
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పటం 5లో  లిప్ కిలేయర�న్సి యాంగిల్ న్ విజువల్ గ్ర చెక్ చేయండి.   
కోణం 8° నుండి 12° మధయా ఉండాలి.

మీరు సంతృపైితి  చెందినపుపెడు సర�ైన సమాన కోణం మరియు సమాన 
పైెదవి పొ్ డవు.   ఒక స్ర్రరాప్ మెటల్ లో  రంధరాం తవవిండి.   డిరాలిలేంగ్ 
చేయడాన్కి ముందు సర�ైన డిరాల్ వేగ్రన్్న ధృవీకరించండి  (r.p.m.) 
కటింగ్ ఫ్ూలే యిడ్ ఉపయోగించండి.

డిరాలిలేంగ్ చేసేటపుపెడు రంధరాం యొకక్ పరసిి్థత్న్  ధృవీకరించండి.   
డిరాల్ చకక్రులే  కొటిటీందా?     సంభ్్యషణ జరిగితే, ఇది ఎకుక్వ  పైెదవి 
కిలేయర�న్సి వలలే   సంభవించవచుచు.       రంధరాం పరిమాణం  కంటే 
ఎకుక్వ ఉంటే.. 

0.12 నుండి 0.25 మిమీ తరువ్రత పైెదవుల ప్ొ డవు అసమానంగ్ర  
ఉందా లేదా పైెదవుల కోణాలు  అసమానంగ్ర ఉన్ా్నయా అన్ తన్ఖీ 
చేయండ.ి

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.52
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.53
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

డకి్ట్ంగ్ పన్కి వర్మతుంచే విధంగా  గ్రడలు మర్మయు ప�ైక్పు్పలో  రంధ్వరా లన్త తవవాడంలో ప్రాా క్ట్ట్స్ చేయండ్ి 
(Practice in drilling holes in walls and ceiling as applied to ducting work.)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• చతే్త్ో గ్రడలు  , గ్రడలోలే  డ్ిరాల్లేంగ్
• డి్రాల్ - బాతు పన్ యొక్్క స్రెైన ఇన్ స్్ట్లేషన్.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

•  రంధరాంలో చెకక్ బ్్యలే క్  ను అమరచుండి.

• బ్్యతు సరగి్రగి  సరిప్్ల యేిలా సిద్ధం  చేయండి.

• ఫకిిసింగ్ కొరకు సూ్రరాలు  దయచేసి ఎంచుకోండి.

- 0  అది దృఢంగ్ర అమరచుబ్డిందా అన్  చెక్ చేయండి 

-  సేఫీ్టీ  గ్రలే సెస్ ధరించండి.

చినని సై�ైజు డి్రాల్్స  కొరక్ు అధకి్ సైి్పన్ సైీ్పడ్ మర్మయు ప�దదే  సై�ైజు 
డి్రాల్్స కొరక్ు తక్ు్కవ సైి్పన్ సైీ్పడ్ ఉపయోగ్మంచండ్ి.

• బ్్యతును ఇన్ స్రటీ ల్ చేయాలిసిన  గ్లడ మరియు ఫ్్లలే ర్ పెైర మారిక్ంగ్ 
చేయాలి.

• పంకచుర్ సెరట్ న్ నె్టటీండి.

• పవర్ డిరాలిలేంగ్ యంతరాా న్్న   నడపడాన్కి సిద్ధంగ్ర  ఉండాలి.

• డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ డిరాల్ బిట్ న్ ఫిట్  చేయండి

• మిషన్ దావిర్ర  డిరాలిలేంగ్  అవసరమెైన చ్లట పూరితి  చేయండి
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.54
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

ఇతతుడ్ి గ్మనై�ని తయారీ (Making a brass bowl)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రాల్ జంబర్ మర్మయు  పలే గ్ సైిద్ధం చేయండ్ి
• రాల్ టూల్ ఉపయోగ్మంచడంప�ై  ప్రాా క్ట్ట్స్
• గ్మ్రప్్స లేద్్వ గటీ్ట్లన్త ఉపయోగ్మంచి  గ్రడప�ై చెక్్క   స్ూ్రరూన్త ఫిక్్స చేయండ్ి.

అవస్రాలు (Requirements)
స్ాధనై్వలు మర్మయు పర్మక్రాలు/పర్మక్రాలు
(Tools and Instruments/equipment)

• ర్రల్ బిట్ హో లడుర్ 6 మిమీ, 8 మిమీ, 10 మిమీ
 12 మి.మీ - 1 No.
• జంబ్ర్ బిట్ 6 మిమీ, 8 మిమీ, 10 మిమీ, 
 12 మిమీ  - 1 No.
• బ్ంత్ 500 గ్రరో ముల సుత్తి  - 1 No.
• సూ్రరా డెరవైర్ 200 మిమీ - 1 No.

మెటీర్మయల్్స (Materials)

• ర్రయాల్ పలే గ్ - 1 box.
• గిరోప్ పలే గ్ - 1 box.
• చెకక్ గ్రడేలు - 1 box.

విధానం (PROCEDURE)    

ట్యస్క్ 1:  రాల్ జంబర్ సైిద్ధం చేయండ్ి

1 పటం 1లో ఉన్నటులే గ్ర జంబ్ర్ బిట్ యొకక్ సర�ైన పరిమాణంతో 
సర�ైన ర్రల్ బిట్ హో లడుర్ ను ఎంచుకోండి.

2 ట్టల్ బిట్ ను లోడ్ చేయడం దావిర్ర ట్టల్ హో లడుర్  ను కొదిదుగ్ర 
సుత్తి  చేయండి, తదావిర్ర ట్టల్ బిట్ ట్టల్ హో లడుర్ లోన్ రంధరాం 
యొకక్ గురుతి  వరకు చొపైిపెంచబ్డుతుంది.  

ట్యస్క్ 2: బిట్ త్ో  రాల్ టూల్ హ్ో ల్డర్  ఉపయోగ్మంచడంప�ై ప్రాా క్ట్ట్స్ చేయండ్ి 

1 గ్లడపైెర ఫకిిసింగ్ సూ్రరా యొకక్ బిందువును జుంబ్రింగ్ చేయడాన్కి 
మార్క్ చేయండి.

2 పటం 2లో ఉన్నటులే గ్ర గ్లడ  ఉపరితలాన్కి    కుడికోణంలో     
బిందువుపైెర ర్రల్ బిట్ ఉంచండి. 

3 రంధరాం చేయడం కొరకు ట్టల్ హో లడుర్ యొకక్   తలను సుత్తి  
చేయండి. 

4 గడియారం వ్రరీగ్ర సుత్తి  స్లటీ రు క్   విర్రమాలోలే  జంబ్ర్ ను త్పపెండి.

రాల్ పలే గ్ పద్్వరాథా ల రకాలు

1 దోస్తి , ఫెరబ్ర్, ప్్రలే సిటీక్ , ర్రయి, ఫెరబ్ర్ మరియు కొన్్నస్రరులే  న్ెరట్ 
ఇనసిర్ట్్లను రంధరాా లలోకి చొపైిపెస్రతి రు.

2 పలే గ్ ను    సూ్రరాల దావిర్ర ఫిక్సి చేస్రతి రు, ఇవి తవిరగ్ర గ్లడలోకి 
చొచుచుకుప్్ల తాయి.
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.55
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

నై్వన్-ఫ�ర్రస్ మర్మయు ఫ�ర్రస్ షీట్ ప�ై హ్ో లోయింగ్ మర్మయు రెైజింగ్ (Hollowing and raising on non-
feerouse and feerouse sheet)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  సైీ్ట్ల్ రూల్ మర్మయు  డి్వ్�ైడర్ లన్త ఉపయోగ్మంచి కేంద్్రరాక్ృత స్ర్మ్కళలేన్త మార్్క  చేయండ్ి
• అన్తమత్ంచే  పరాకి్రయ ద్్వవారా అర్ధ గ్రళాకార భాగాలన్త ఏర్పరచండి్
• ప�ంచే పరాకి్రయ ద్్వవారా అర్ధగ్రళాకార భాగాలన్త ఏర్పర్లస్ాతు యి
• ప�ై పరాకి్రయల  మధయాలో  షటీలే న్త అమరచుండ్ి 
• స్్తత్తు  మర్మయు బంత్న్ స్ాగద్్రయడం ద్్వవారా లోహ్న్ని స్ాగద్్రయండ్ి    
• చతే్ పరాకి్రయ  ద్్వవారా లోహ్న్ని ఎంబో స్   చేస్్తతు ంద్ి 
• బో లు వ్ేసైిన తర్లవ్ాత  మెటల్ యొక్్క బాడ్ీన్ ప�ైకి  లేపండ్ి.
• ఆపరేషన్  న్ టర్ని అప్ చేయడం ద్్వవారా క్ర్వా న్ ఫ్ారమ్ చేయండ్ి 
• బిగుస్్తక్ుప్ో వడం  కొరక్ు అంచ్త  ద్్వవారా వక్్రరేఖ్న్త   ఏర్పర్లచ్తకోండి్
• ప్ాలే న్ంగ్  చేయడం ద్్వవారా వ్ాయాస్ం యొక్్క ఉపర్మతలాన్ని ముగ్మంచండ్ి 
• ఆమలే  పరాకి్రయల  ద్్వవారా పన్న్ శుభరాం చేయండ్ి (పికిలేంగ్)
• కింద్ి భాగాన్ని  టిన్నింగ్ చేయడం ద్్వవారా చెమట ఆపరేషన్ చేయండ్ి
• బఫ్ చేయడం మర్మయు ప్ాల్ష్ చేయడం  ద్్వవారా గ్మనై�ని  యొక్్క   శ్రీరాన్ని  ముగ్మంచండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• బో్ లు  వేసే పరాకిరోయలో డిస్క్ అంచు వెంట ముడతలు ఏరపెడతాయి.  
• ప్్రలే న్షింగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్ దాన్న్  ఒక సతి ంభం మీద చదును 

చేయండి.
• గుండరాటి తల సతి ంభం, చ్వర మలి మరియు ఎతేతి  సుత్తిన్ 

ఉపయోగించ్ బ్్లసిన్  నుండి  వంగి ఉండండి.

• దాన్ చెమటను సులభతరం చేయడాన్కి బ్్లసిన్ యొకక్ అడుగు 
భ్్యగ్రన్్న  చదును చేయండి.  మార్క్ చేయండి, గినె్్న  యొకక్ 
అంచును కత్తిరించండి  మరియు ముగించండి.

• అదేవిధంగ్ర,  శరీర్రన్కి చేసిన జాబ్ డరాా యింగ్ పరాక్రరం గిన్ె్న  
అడుగు భ్్యగ్రన్్న మార్క్ చేసి రూప్ొ ందించండి. (పటం 2)

• రేఖాగణిత న్ర్రముణ పద్ధత్న్ ఉపయోగించ్ వంపు ఎతుతి ను 
కనుగొనడం దావిర్ర గినె్్న యొకక్ శరీర్రన్కి నమ్రన్ాను 
అభివృది్ధ  చేయండి మరియు లేఅవుట్  చేయండి.

• వెలుపలి వ్రయాసం కొరకు R 120mm మరియు  వంగి ఉండటం 
కొరకు  R 75mm  మరియు  దిగువకు R 20mm యొకక్ 
కేందీరాకృత వృతాతి లను గీయండి  .

• టిన్ మన్ షీర్  ఉపయోగించ్   బ్్యహయా వృతతి  గురుతి  వెంట 
కత్తిరించండి.

• డిస్క్  ను  మృదువుగ్ర మరియు సులభంగ్ర పన్చేసేలా అపైెలలే  
చేయండి. 

• హ్లోయింగ్ బ్్యలే క్ మరియు హ్లోయింగ్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్ 
బ్ో లోయింగ్ పరాకిరోయ దావిర్ర బ్్లసిన్ ను రూప్ొ ందించండి. (పటం 1)

•  భ్్యగ్రలను శుభరాం చేయడం కొరకు   భ్్యగ్రలను పైికిలేంగ్ దరాా వణంలో  
శుభరాం చేయండి మరియు ముంచండి. 

• స్ల లడురింగ్ పరాకిరోయ దావిర్ర  శరీర్రన్్న మరియు బ్్లసిన్  అడుగు 
భ్్యగ్రన్్న  శుభరాపరచండి, టిన్,  చెమటను సమీకరించండి.  
(పటం 3)

• ప్్రలిషింగ్ వ్రక్సి, దరాా వణాన్్న పన్  యొకక్  శరీరంపైెర అపైెలలే   
చేయండి మరియు ప్్రలిష్  చేయడం కొరకు బ్ఫింగ్ వీల్ మీద 
పూరితి చేయండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

బో లు వ్ేయడం మర్మయు ప�ంచే పరాకి్రయ (Hollowing and raising process)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• బో లు  వ్ేయడం మర్మయు ప�ంచడం ద్్వవారా అర్ధ గ్రళాకార భాగాలన్త ఏర్పర్లస్ాతు యి
• ఇతతుడ్ి డ్ిస్్క లన్త ఖ్ాళీ చేయడం మర్మయు ప�ంచడం స్మయంలో
• అర్ధ గ్రళాకారంలో ఉనని శ్రీరాన్ని అవస్రమెైనంత వరక్ు శుభరాం చేయండ్ి.

టిన్ మాయాన్ యొకక్ షియర్ ఉపయోగించ్ డిస్క్ లను అవసరమెైన 
పరిమాణంలో మార్క్ చేయండి మరియు కత్తిరించండి.

డిసుక్లను ఆర�ంజ్ కలర్  వరకు వేడి చేసి వెంటన్ే నీటిలో  
చలలేబ్రచండి.   షీట్ మృదువుగ్ర మారుతుంది మరియు    దాన్న్ 
అవసరమెైన  ఆక్రరంలో ఆకృత్ చేయడం సులభం.  (పటం 1)

హ్లోయింగ్ బ్్యలే క్ పెైర     డిసుక్ను ఉంచండి మరియు హ్లోయింగ్ 
సుత్తితో కొటటీడం ప్్రరా రంభించండి, పరాత్ స్లటీ రు క్ వదదు   డిస్క్ ను  కరోమంగ్ర  
త్పపెడం  దావిర్ర డిస్క్ అంచు  నుండి మధయాకు సుత్తి  కొటటీడం 
ప్్రరా రంభించండి.   (పటం 2)

బ్ో లు   వేసే పరాకిరోయలో  డిస్క్   అంచు వెంట ముడతలు  ఏరపెడతాయి. 

ప్్రలే న్షింగ్ సుత్తి/మాలెట్ ఉపయోగించ్ దాన్న్ ఒక ఆవిల్ వ్రట్య/
గుండరాన్ తలపైెర చదును చేయండి.     (పటం 3)

గేజ్ పైేలే ట్  తో చెక్ చేయడం  దావిర్ర  మనకు అవసరమెైన లోతు 
మరియు  ఆకృత్న్ ప్ొ ందే  వరకు డిస్క్ ను ఖాళ్ చేయండి. (పటం 4)

సుత్తి  కొటటీడం వలలే  లోహం     గటిటీపడుతుంది  క్రబ్టిటీ   డిస్క్ ను  
ఎపపెటికపుపెడు ఉంచండి.   దీన్ే్న వర్క్ హ్ర�డున్ంగ్ అంట్యరు.

మృదువెరన ఉపరితలాన్్న ప్ొ ందడం కొరకు   బ్ో సింగ్ మాలెట్  తో 
బ్ో లింగ్ ఆపరేషన్ పూరితి చేయండి. 

ఎప్పటిక్పు్పడు అనలెైజింగ్ చేయక్ప్ో త్ే  లోహ్ం  గటి్ట్పడి్ 
పగుళులే  ఏర్పడత్్వయి.

గిన్ె్నను  గుండరాన్   తలపైెర  ఉంచండి  మరియు సుత్తిన్ పైెంచే సుత్తిన్  
ఉపయోగించ్  పరాత్ దెబ్్బకు  గిన్ె్నను త్పపెడం  దావిర్ర మధయా నుండి 
అంచు వరకు సుత్తిన్  ప్్రరా రంభించండి.   ఇది   బ్్యహయా ఉపరితలంపైెర 
ఏకరీత్ ముగింపును ఇసుతి ంది.

చ్న్న చ్న్న పగుళ్లేను తొలగించడాన్కి మరియు సూముత్ ఫని్ష్  
పొ్ ందడాన్కి  ప్్రలే న్షింగ్ సుత్తిన్  ఉపయోగించండి.  (పటం 5)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.55
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అవసర్రన్్న బ్టిటీ   వ్రయాస్రన్్న   ఎపపెటికపుపెడు  ర్రయండి.

డరాా యింగ్     పరాక్రరం గిన్ె్న  యొకక్  న్ోటికి ఏరపెడే  ఎతుతి ను మార్క్    
చేయండి. 

గినె్్నను  గుండరాన్    తలపైెర ఉంచండి మరియు ఎండ్ ఫ్రక్డు మాలెట్ 
ఉపయోగించ్  ఆక్రర్రన్్న   త్పపెండి. (పటం 6)

గుండరాన్ అడుగు  భ్్యగ్రన్్న ఉపయోగించ్   అవసరమెైన  వ్రయాస్రన్కి  
గినె్్న  యొకక్ బ్్లస్ ను చదును చేయండి. 

గుండరాటి తల   సతి ంభం  మరియు క్రరో స్ ప్్రయాన్  సుత్తి పెైర గిన్ె్న  యొకక్ 
అంచును పూరితి  చేయండి.

మార్క్ ఆఫ్ చేయండి మరియు అదనపు మెటల్ ను  టిరామ్ 
చేయండి మరియు ఫెరలింగ్ చేయడం దావిర్ర అంచును  ముగించండి.   
(పటం 7)

ఎమరీ పైేపర్  ఉపయోగించ్ వసుతి వులపైెర   ప్ొ లుసులను శుభరాపరచండి  
మరియు పైికిలేంగ్ దరాా వణంలో ముంచండి.  (హెైడోరా  కోలే రిక్ మరియు లేదా 
పలుచన సలూ్యయురిక్ ఆమలే ం)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.55
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.56
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

ద్ెబ్బత్నని వ్ాహ్నై్వల బాడీ్న్ మరమమితు చేయడం (Repairing damaged body’s of vehicles)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బోలే  లాయాంప్ లేద్్వ బోలే  ప�ైప్ త్ో వ్ేడ్ి చేయడం ద్్వవారా మర్మయు తగ్మన టూల్్స ఉపయోగ్మంచడం ద్్వవారా   శ్రీరం యొక్్క అస్లు ఆకారాన్ని త్ర్మగ్మ 

తీస్్తక్ురావడం కొరక్ు పగుళులే , మడతలు, వంపులన్త స్ర్మచేయండ్ి
• చతే్  పరాకి్రయ ద్్వవారా  సై్ేరరే ప�యింటింగ్ కొరక్ు ఉపర్మతలాన్ని సైిద్ధం   చేయండ్ి
•  సైే్రరే గన్ ఉపయోగ్మంచి శ్రీరాన్కి ప�యింట్  వే్యండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• శరీరం లేదా శరీర   భ్్యగ్రలపైెర దెబ్్బత్న్న   మచచులను  గురితించండి.   
(పటం 1) తకుక్వ మచచులను గురితించడాన్కి ఒక వృతాతి న్్న 
గురితించండి మరియు ఉపరితలంపెైర ఎతెతతి న మచచులకు రేఖలను 
మారచుండి. 

• ఒకవళే్ దంతాలు చ్న్నగ్ర ఉంటే,  ప్్రలే న్షింగ్ సుత్తి  మరియు తగిన 
మదదుతును ఉపయోగించ్ దంతాలను తొలగించండి.   (డాలీ)

• ఒకవళే్   దంతాలు  లేదా నషటీం ఎకుక్వగ్ర ఉన్నటలేయితే, 
దెబ్్బత్న్న పరాదేశ్రన్్న  బో్లే  లాయాంప్ లేదా బో్లే  పైెరప్ తో వేడి  చేయండి 
మరియు ప్్రలే న్షింగ్  లేదా  తగిన సుత్తిన్  ఉపయోగించ్ దంతాలు 
లేదా దెబ్్బత్న్న భ్్యగ్రన్్న తొలగించండి  .  ఒక సప్్ల ర్టీ (డాలీ).  
మీరు  మృదువెరన  ఉపరితలం మరియు అవసరమెైన ఆకృత్న్ 
ప్ొ ందే వరకు దనీ్న్ పునర్రవృతం చేయండి. 

• మునుపటి  పరాకిరోయ  దావిర్ర  డాయామేజ్ లేదా దంతాలను  రిపైేర్ 
చేయలేకప్్ల తే, లెడ్ ఉపరితలాన్్న లోడ్ చేసుతి ంది.

• ఫెరలింగ్ మరియు ఎమెరీ  పైేపర్  తో లెడ్ లోడ్ చేసిన ఉపరితలాన్్న  
పూరితి చేయండి.

• మెటల్ పైెరమైర్ మరియు మెటల్ పుటీటీన్ ఉపయోగించ్ సే్రరి 
పైెయింట్ కొరకు ఉపరితలాన్్న సిద్ధం చేయండి.

• స్ేరరి గన్ మరియు కంపైెరాస్డు  ఎయిర్  ఉపయోగించ్ ఉపరితలాన్్న 
తగిన రంగుతో పైెయింట్ చేయండి.  

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

వ్ాహ్నం యొక్్క శ్రీరం లేద్్వ శ్రీర  భాగంప�ై చినని చినని పగుళలేన్త  స్ర్మచేయండ్ి. (Rectify minor 
dents on the body or part of the body of the vehicle) 
లక్ష్యాలు : ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• న్ర్మ్ధష్ట్   పగులున్త  స్ర్మచేయడ్్వన్కి  తగ్మన  స్్తత్తు  మర్మయు స్ప్ో ర్మ్ట్ంగ్ డ్్వలీన్ ఎంచ్తకోండ్ి  
• ప్ాలే న్షింగ్ స్్తత్తు  మర్మయు డ్్వలీన్ ఉపయోగ్మంచి ఉపర్మతలాన్ని పునర్మనిర్మమించడ్్వన్కి దంత్్వలన్త  స్ర్మచేయండ్ి. 

దంతాలను సుదదుపు ముకక్తో మార్క్  చేయండి.   విభిన్న రేఖలతో 
ఎతెతతిన మచచులను మరియు వృతతి ంతో తకుక్వ మచచులను  మార్క్ 
చేయండి. 

దంతాల ఆక్రరం లేదా నష్రటీ న్్న బ్టిటీ  తగిన డాలీన్ ఎంచుకోండి.  
(పటం 1)

డాయామేజ్ యొకక్ ఆక్రర్రన్్న  బ్టిటీ   తగిన సుత్తిన్  ఎంచుకోండి.   
(పటం 2) దెబ్్బత్న్న ఉపరితలం  కింద ఉన్న డాలీన్ ఒక చేతోతి  
సప్్ల ర్టీ గ్ర పటుటీ కొన్, మర్ల చతేోతి  న్ెమముదిగ్ర ఉపరితలాన్్న సుత్తి   
చేయండి. దెబ్్బత్న్న పరాదేశం చుట్టటీ  ఉపరితలం నుండి గరషిటీ  నషటీం 
సంభవించ్న పరాదేశ్రన్కి (పరాభ్్యవ  బిందువు) న్ెమముదిగ్ర సుత్తి  కొట్యటీ లి. 
మీరు  ఘనమెైన రింగింగ్ ధవిన్న్ ప్ొ ందే వరకు   ఉపరితలాన్్న 
సున్్నతంగ్ర  కొటటీండి. 

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.56
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ద్ెబ్బత్నని ఉపర్మతలంప�ై నేైర్లగా భారీ ద్ెబ్బలన్త వర్మతుంచవద్తదే , 
ఇద్ి ఉపర్మతలం అధిక్ంగా స్ాగద్్రయడ్్వన్కి కారణమవుతుంద్ి. 
(పటం 3)

ప్్రలే న్ంగ్ చేసేటపుపెడు,  సుత్తి ,  లోహం మరియు  చతే్ డాలీ మధయా 
ఎలలేపుపెడూ సంపరక్ం  ఉండేలా  హ్మ్-మెర్ మరియు హ్యాండ్ డాలీ 
యొకక్ కదలికలు సమనవియంతో ఉండేలా చూసుకోండి. (పటం 4) 
దీన్న్ మెటల్ టు మెటల్ క్రంట్యక్టీ అంట్యరు.

సుత్తితో  కొటేటీటపుపెడు, నషటీం యొకక్ పరిధిన్  బ్టిటీ   బ్లాన్్న 
సరుదు బ్్యటు చేయండి. (పటం 5)

ఉపరితలాన్్న  న్ొకక్డం కొనస్రగించండి,  ఇది అసలు ఆక్రర్రన్కి 
స్రధయామెైనంత  దగగిరగ్ర  ఉందన్ మీరు   చేత్తో అనుభ్రత్ 
చెందుతారు.   ఉపరితలాన్్న ప్్రలే న్ చేసిన  తర్రవిత, మృదువెరన ఎమరీ 
పైేపర్ ఉపయోగించ్ దాన్న్ ప్్రలిష్ చేయండి.

మృదుతవిం  కోసం   ఉపరితలాన్్న చేత్తో  అనుభ్రత్  చెందండి.  
మీ చతే్కి చెమటలు పటిటీనటలేయితే,  నష్రటీ న్్న పరిశీలించడాన్కి మీ 
చేత్ కింద  ఒక క్రగితం  ముకక్ను ఉపయోగించండి.(పటం 6) మీరు 
ఎకుక్వ లేదా తకుక్వ మచచులను గురితిసేతి , ఇది ఇంతకు ముందు 
చేసిన విధంగ్ర సరిదిదదుండి.

ఉపర్మతలాన్ని వే్డ్ి చేయడం మర్మయు స్్తత్తు  కొట్ట్డం ద్్వవారా వ్ాహ్నం యొక్్క శ్రీరం లేద్్వ శ్రీర భాగాల 
యొక్్క పరాధ్వన పగుళులే /నషా్ట్ లన్త స్ర్మచేయండ్ి. (Rectify major dents/damages of body or parts 
of the body of the vehicles by heating the surface and hammering)
లక్ష్యాలు : ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• ఉపర్మతలాన్ని వ్ేడి్ చేయడం  ద్్వవారా మర్మయు  తగ్మన స్్తత్తు  మర్మయు డ్్వలీన్ ఉపయోగ్మంచి ప్ాలే న్ చేయడం  ద్్వవారా బోలే  లాయాంప్ లేద్్వ బోలే  ప�ైప్ త్ో 

ఉపర్మతలాల యొక్్క పరాధ్వన పగుళులే  లేద్్వ  నషా్ట్ లన్త త్ొలగ్మంచండ్ి.

శీతల పన్ దావిర్ర సరిచేయలేన్ పగుళ్్లలే  లేదా నష్రటీ లను  వేడి 
చేయడం మరియు ప్్రలే న్ చేయడం దావిర్ర  సరిచేస్రతి రు.  ఇవి పైెదదు  
నష్రటీ లు.

దెబ్్బత్న్న ప్్రరా ంతాన్్న సుదదుముకక్ ముకక్తో మార్క్ చేయండి. బ్ోలే     
లాయాంప్ లేదా   బో్లే  పైెరప్ ఉపయోగించ్ దెబ్్బత్న్న  పరాదేశం  చుట్టటీ  
ఉపరితలాన్్న వేడి  చేయండి మరియు తగిన సుత్తి  మరియు డాలీతో 
వేడి చేసిన ప్్రరా ంతాన్్న  ట్యయాప్ చేయండి.

తదనుగుణంగ్ర దెబ్్బత్న్న ప్్రరా ంతాన్్న వేడి  చేయండి,  ఇది 
పటం 1,2,3 లో  చూపైించ్న విధంగ్ర నషటీం యొకక్ స్ర్థ న్ాన్కి 
వెలుపలి నుండి పుర్లగమిసుతి ంది  మరియు సుత్తితో తటటీడం దావిర్ర 
ఉపరితలాన్్న పునరి్నరిముంచండి. 

సుత్తి     దెబ్్బను గమన్సూతి  ఉండాలి, కొట్యటీ లి, దాడి   జరిగిన  వెంటన్ే   
లోహం నుండి సుత్తి  త్రిగి వసుతి ంది. (పటం 3)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.56
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దెబ్్బ ఒక  క్రర�పెంటర్  గ్లరును నడపడాన్కి ఉపయోగించే దెబ్్బలా    
ఉండకూడదు.     దెబ్్బను మణికటుటీ  నుంచ్   అందజేయాలి.

లెడ్ లోడ్ింగ్ ద్్వవారా వ్ాహ్నై్వల  యొక్్క బాడ్ీ లేద్్వ బాడ్ీ  యొక్్క భాగాల యొక్్క పరాధ్వన పగుళులే /
డ్్వయామేజ్ లన్త స్ర్మచేయడం (Rectify major dents/damages of body or parts of the body of 
the vehicles by lead loading)
లక్యాం : ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• లెడ్ లోడి్ంగ్  ద్్వవారా లోహ్ ఉపర్మతలాల  యొక్్క  పరాధ్వన పగుళులే /నషా్ట్ లన్త స్ర్మచేయండి్.  

చలలేన్  లేదా వేడి సి్థత్లో     సుత్తితో కొటటీడం  దావిర్ర ఉపరితలంలోన్ 
పగుళ్్లలే  లేదా నష్రటీ లను  పునరి్నరిముంచడం కషటీం అయినపుపెడు,  
అవి సీసం లోడింగ్ దావిర్ర పునరి్నరిముంచబ్డతాయి  .  ముందుగ్ర  
ఉపరితలాన్్న   మెతతిన్ ఎమరీ పైేపర్ తో   లోడ్ చేసి  శుభరాం  చేయాలి.     
లెడ్ లోడ్   చేయడం కొరకు దెబ్్బత్న్న ఉపరితలంపెైర బ్రాష్ తో  ఫ్లే క్సి 
(స్రలడురింగ్ కొరకు ఉపయోగించే ఫ్లే క్సి) అపైెలలే  చేయండి.       లెడ్  సిటీక్ 
ను   బ్ోలే   పెైరప్ (పటం 1) మరియు  చెకక్ సెపెకుటీ లాతో ఉపయోగించ్ 
ఉపరితలంపెైర ఉన్న కుహర్రలోలే   తగినంత సీసం న్క్ిపతి ం  చేయండి, సీసం 
కపపెడాన్కి తగినంత వ్రయాపైించేంత వరకు నూన్ె వేసిన పత్తి  వయార్ర్థ లలో  
ముంచండి.  అసలు ఆకృత్న్ ప్ొ ందడాన్కి  దంతాలు/నష్రటీ లు  .  
సీసం లోడ్   చేసిన ఉపరితలాన్్న తడి గుడడుతో చలలేబ్రచండి.   ఫెరలింగ్  
చేయడాన్కి ముందు లోతటుటీ  ప్్రరా ంతాలను  గురితించండి మరియు 
మార్క్ చేయండి.  (పటం 2)  మీరు  మృదువెరన  ఉపరితలాన్్న పొ్ ందే  

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.56

భ్్యరీ దెబ్్బలు అవసరమెైనపుపెడు  మణికటుటీ  మరియు చతే్ పైీడన్ాన్్న 
ఉపయోగిస్రతి రు. (పటం 3) లోహ్న్్న స్రగదీయకుండా ఉండట్యన్కి 
సుత్తి  దెబ్్బలను సున్్నతంగ్ర వరితించండి.

మీరు పూరితి మరియు ఆకృత్న్ అసలు ఆక్రర్రన్కి దగగిరగ్ర ప్ొ ందే 
వరకు ఉపరితలాన్్న ప్్రలే న్ చేయండి.

వరకు అదనపు పొ్ రను తొలగించడాన్కి  కర్వ్డ్ కట్ ఫెరల్ దావిర్ర లెడ్ 
లోడ్  చేసిన  ఉపరితలాన్్న ఫెరల్ చేయండి. (పటం 3) మృదువెరన 
ఎమరీ పైేపర్ దావిర్ర ఉపరితలాన్్న ముగించండి.
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సైే్రరే గన్ న్త శుభరాం చేయడం (Cleaning the spray gun)
లక్యాం : ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• స్ాలెవాంట్,  టూత్ పిక్  మర్మయు   గుడ్డన్త ఉపయోగ్మంచి ఏక్రతీ్ మర్మయు స్రెైన  సైే్రరే నమూనై్వన్త ప్ొ ందడం కొరక్ు సైే్రరే గన్  న్ శుభరాం చేయండ్ి.

తుప్్రక్ట నుండి కపుపెను విపపెండి.    ఫ్ూలే యిడ్ లెరన్  యొకక్  కపుపె  
చ్వరన తుప్్రక్టన్ పెైరకి లేపండి మరియు ఎయిర్ క్రయాప్ ను ర�ండు 
లేదా మ్రడు మలుపులు త్పపెండి (పటం 1).  

ఎయిర్ క్రయాప్ మీద   గుడడును పటుటీ కోండి.  తుప్్రక్ట యొకక్ టిరాగగిర్ 
ను లాగండి.   ఇది  తుప్్రక్టలో ఉన్న పైెయింటు్న త్రిగి కపుపెలోకి 
న్ెటిటీవసేుతి ంది. (పటం)  2)

కపుపె ఖాళ్ చేయండి.  దరాా వకం (సన్నగ్ర) తో కడగ్రలి.  కపుపె శుభరాం 
చేసిన తర్రవిత  దరాా వక్రన్్న తొలగించండి.   మరింత దరాా వక్రన్్న  
జోడించండి.  కపుపెను త్రిగి తుప్్రక్టపైెర ఉంచండి మరియు తుప్్రక్ట 
నుండి అన్్న పైెయింటలేను బ్యటకు తీయడాన్కి దాన్న్ ఆపరేట్ 
చేయండి.   (పటం 3) వ్రటిన్ తొలగించండి తుప్్రక్ట నుండి  ఎయిర్ 
క్రయాప్ మరియు దాన్న్ దరాా వకంలో న్ానబ్ెటిటీ    , కంపైెరాస్డు  గ్రలితో 
ఆరబ్ెటటీండి  .

ఎయిర్ క్రయాప్    లోన్ రంధరాా లు  మ్రసుకుప్్ల యినటలేయితే, దాన్న్ 
దరాా వకంలో న్ానబ్ెటటీండి మరియు  రంధరాా లను  శుభరాం చేయడాన్కి 
ట్టత్ పైిక్ లేదా చీపురు గడిడున్  ఉపయోగించండి.  (పటం 4) తీగ, 
డిరాల్  మొదలెరన లోహ వసుతి వులను  ఎన్నడూ ఉపయోగించవదుదు .  
సే్రరి గన్  శుభరాం చేసిన తర్రవిత,  భవిషయాతుతి   ఉపయోగం  కోసం దాన్న్ 
త్రిగి కలపండి.  సిఫ్రరుసి చేసిన  కందెనతో ఉపయోగించే  ముందు 
సే్రరి గను్న పరాత్ర్లజూ  లూబిరాకేట్ చేయండి.     సూది వ్రల్వి సి్రరింగ్ ను 
పైెటోరా లియం జ�లీలేతో పూయండి.  

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.56
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సై్ేరరే ప�యింటింగ్ (Spray painting)
లక్యాం : ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• సై్ేరరే గన్ మర్మయు క్ంప�రాస్్డ  ఎయిర్ ఉపయోగ్మంచి మంచి రూప్ాన్ని  ప్ొ ందడం కొరక్ు షీట్ మెటల్ ఉపర్మతలాన్కి ప�యింట్ వ్ేయండ్ి.

స్ేరరి పైెయింటింగ్ కోసం  ఉపరితలాన్్న సిద్ధం  చేయండి. 

ఎయిర్ కంపైెరాసర్ యొకక్ ఆయిల్ లెవల్  చెక్  చేయండి.  ఒకవళే్ 
ఏవెరన్ా ఉంటే డెరాయిన్ వ్రల్వి దావిర్ర  ట్యయాంకు నుండి నీటిన్ బ్యటకు 
తీయండి.  కంపైెరాసర్ యొకక్ అవుట్ లెట్ వ్రల్వి  న్ మ్రసివేయండి.  
కంపైెరాషర్  న్  ‘ఆన్’ చేయండి.   సే్రరి గన్ ను శుభరాం చేయండి.  (సిక్ల్ 
సీక�విన్సి చూడండి) తగిన పైెయింట్ ఎంచుకోండి. పైెయింట్  యొకక్  
అవసరమెైన సి్నగ్ధతను ప్ొ ందడం కొరకు తగిన దరాా వకం (సన్నగ్ర) 
జోడించండి.  పైెయింట్ బ్్యగ్ర వేయించాలి.    సే్రరి గన్     కపుపెలో 
పైెయింట్  ప్్ల యాలి.    దాన్ స్రమర్థయుంలో 3/4.  ప్్ల యిేటపుపెడు  
పైెయింట్ లోన్ ఏదెరన్ా మలిన్ాలను వడకటటీడాన్కి సెటీయినర్   
ఉపయోగించండి.    కపుపెను టోపైీకి ఫిక్సి చేయండి.

సే్రరి గన్ ను కంపైెరాసర్ యొకక్ అవుట్ లెట్ ముకుక్ పెైరపుకు కన్ెక్టీ 
చేయండి.

తుప్్రక్ట వదదు   గ్రలి పైీడన్ాన్్న సుమారు 50 పైిఎస్ఐకి  సెట్  చేయండి.   
ఫ్రయాన్ సరుదు బ్్యటు చేసే సూ్రరాను పూరితిగ్ర తెరవండి.     ఫ్ూలే యిడ్ 
సరుదు బ్్యటు సూ్రరాను పూరితిగ్ర తెరవండి.    సూ్రరా  యొకక్ ఒక దారం   
కన్పైించాలి.    పైెయింట్  చేయడాన్కి సే్రరి గన్  ను ఉపరితలం  నుండి  
200 మిమీ దూరంలో  ఉంచండి.    శీఘ్ర కొలత   మారగిం పటం 1 లో 
చూపైించబ్డింది. 

ఎతుతి  మరియు 50 నుండి 75 మిమీ వెడలుపె ఉంటుంది.  పటం 2 
తకుక్వ గ్రలి పైీడనంతో  నమ్రన్ాను  చూపుతుంది మరియు పటం 
3 అధిక గ్రలి పైీడనంతో నమ్రన్ాను చూపుతుంది.  

సే్రరి యొకక్ క్రవలసిన నమ్రన్ా లభించే వరకు గన్ వదదు  గ్రలి 
పైీడన్ాన్్న సరుదు బ్్యటు చేయండి.

టిరాగగిర్ ను  వెనకిక్ లాగండి మరియు దాన్న్ తవిరగ్ర విడుదల చేయండి.  
సే్రరి యొకక్ నమ్రన్ా యొకక్ పరిమాణం మరియు ఆక్రర్రన్్న  తన్ఖీ 
చేయండి.    స్రధారణ  పైిచ్క్రరీ నమ్రన్ా  200 నుండి 250 మిమీ 

ఒకవేళ్ ప్్రయాటరాన్ చాలా చ్న్నదిగ్ర ఉన్నటలేయితే (పైెర నుంచ్ దిగువకు) 
ప్్రయాటరాన్ యొకక్ సర�ైన ఎతుతి ను ప్ొ ందడం కొరకు ఫ్రయాన్ న్ సూ్రరా 
యాంటిక్ లాక్ వెరజ్ గ్ర త్పపెండి.

సే్రరి నమ్రన్ా యొకక్ ఆకృత్న్  తన్ఖీ  చేయండి.  (పటం 4) ప్ొ డిగ్ర     
ఉంటే,  గ్రలి    పైీడన్ాన్్న  5 పైిఎస్ఐ తగిగించండి లేదా పైెయింట్  
మొతాతి న్్న పైెంచడాన్కి దరావ సరుదు బ్్యటు సూ్రరాను కొదిదుగ్ర   తెరవండి.   
ఒకవేళ్  తడిగ్ర ఉంటే,  గ్రలి పైీడన్ాన్్న 5 psi పైెంచండి.    అదేవిధంగ్ర 
టరాయల్ మరియు ఎరరోర్ పద్ధత్ దావిర్ర  సర�ైన ఆకృత్న్  సెట్ చేయండి. 
పైెయింట్  చేయడం కొరకు  గన్ లెవల్ న్ ఉపరితలాన్కి కుడి కోణంలో 
ఉంచండి.  

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.56
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మీ మణికటుటీ ను గటిటీగ్ర ఉపయోగించండి  మరియు పైెయింట్  
చేయడాన్కి సే్రరి గన్ ను  ఉపరితలం అంతట్య కదిలించడాన్కి  మీ 
చేయి మరియు భుజాన్్న  ఉపయోగించండి.   తుప్్రక్టన్ న్లువుగ్ర  
ఉంచండి. (పటం 5)

మీరు తుప్్రక్టన్ పైేరారేపైించే ముందు, పైెయింట్ చేయడాన్కి ఉపరితలం 
అంతట్య, సి్థరమెైన మరియు విసతి ృతమెైన స్లటీ రు కలేలో తుప్్రక్టన్ 
కదిలించడం ప్్రరా క్టటీస్ చేయండి.

పైెయింట్ వేయడాన్కి, పైెయింట్  చేయడాన్కి  ఉపరితలం యొకక్ 
ఎగువ భ్్యగంలో గన్ న్ాజిలు్న లక్షయాంగ్ర చేసుకోండి మరియు టిరాగగిరు్న 
లాగండి.     తుప్్రక్టన్   సెకనుకు 0.3 మీటరలే  సి్థర వేగంతో సజావుగ్ర  
కదిలించండి.      కదలికను ఎపుపెడూ ఆపవదుదు .  కదలికలు  ఏకరీత్గ్ర 
ఉండాలి.

మీరు మొదటి ప్్రస్   ముగింపుకు చేరుకున్నపుపెడు, దరావ సూది 
వ్రలువిను మ్రసివేయడాన్కి టిరాగగిరు్న విడుదల చేయండి.   

చేత్న్ సే్రరి నమ్రన్ా యొకక్ ఎతుతి లో   సగం  దిగువకు తరలించండి 
మరియు ర�ండవ ప్్రస్ ప్్రరా రంభించండి.     మొదటి ప్్రస్   కుడి నుంచ్ 
ఎడమకు, ర�ండో  ప్్రస్  ఎడమ నుంచ్ కుడికి ఉండాలి.  (పటం 6)

పూరితి ఉపరితలాన్కి పైెయింట్ వేయబ్డే వరకు తుప్్రక్టన్ వరుస ప్్రస్ 
లలో ముందుకు మరియు వెనుకకు కదిలించడం కొనస్రగించండి.

ఉపరితలం యొకక్ ఒక న్రిదుషటీ  మచచు ప్్రరా ంతాన్్న పైెయింట్    
చేయాలనుకుంటే,  పరాత్ ప్్రస్ ను పన్ నుండి  దూరంగ్ర ఉన్న విసతి ృత 
కదలికతో ప్్రరా రంభించండి మరియు ముగించండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.56
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.57
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

చేత్త్ో ప�ైపు వంగడంప�ై ప్రాా క్ట్ట్స్  చేయండి్  (Practice on pipe bending by hand)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వే్డ్ి చేయడం ద్్వవారా ప�ైపున్త వంచండ్ి  మర్మయు ఇస్్తక్ మర్మయు ప�గుగా లన్త ఉపయోగ్మంచి  టెంపేలే ట్  త్ో జతచేయండ్ి
• హ్యాండ్ ఆపరేటెడ్  ప�ైప్ బెండ్ింగ్ మెషిన్  ప�ై టెంపేలే ట్  పరాకారం చలలే టి పద్ధత్ ద్్వవారా ప�ైపున్త వంచండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

• హ్క్రసి ఫేరామ్ బ్్లలే డ్  ఉపయోగించ్  పైెరపును పరిమాణాన్కి  
కత్తిరించండి.

• పైెరపుపైెర వంగి ఉండే రేఖలను  మార్క్ చేయండి.
• ఇసుక మరియు పైెగుగి లను ఉపయోగించ్ వేడి చేయడం దావిర్ర

• ట్ంపైెలే ట్ దావిర్ర వంగి మరియు వంగిన వ్రయాస్రర్థం యొకక్ 
కోణాన్్న తన్ఖీ చేయండి మరియు అవసరమెైతే సరిదదిదుండి.

• హ్యాండ్ ఆపరేట్డ్ పైెరప్ బ్ెండింగ్ మెషిన్ ఉపయోగించ్ మరొక 
చ్వరను వంచండి.

• ట్ంపైెలే ట్ దావిర్ర వంగడం మరియు వంగడం వ్రయాస్రర్థం యొకక్ 
కోణాన్్న తన్ఖీ చేయండి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

ఇస్్తక్, ప�గుగా లన్త ఉపయోగ్మంచి ప�ైపులన్త  వంచడం (Bending pipes using sand and pegs)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• వే్డ్ి పద్ధత్ ద్్వవారా ప�ైపున్త వంచండ్ి.

 పెైరప్ చ్వరలు చతురస్రరా క్రరంలో ఫెరల్ చేయండి. (పటం 1)

బ్ురరోలను తొలగించండి.

పెైరపు యొకక్ ప్ొ డవును లెకిక్ంచండి. పటం 2)

ఒకవళే్ D  = వంపు యొకక్ వ్రయాసం అయితే

 q = వంగిన  కోణం

 L  = వకరో భ్్యగం యొకక్ ప్ొ డవు

అపుపెడు,                           = నూయాటరాల్ అక్షం ప్ొ డవు

ఒకవళే్ OA = వంపు యొకక్ లోపలి వ్రయాస్రర్థం (R) 

 AB = పైెరపు యొకక్ వ్రయాస్రర్థం (r)

 OB = వంగిన వ్రయాస్రర్థం (R+r) 

అపుపెడు, L = p x 2(R+r) x .

పైెరపు యొకక్ మొతతిం పొ్ డవు = L1 + L2 + L. 

వీటిన్ లెకిక్ంచండి మరియు మార్క్ చేయండి:

-  వంపు యొకక్  మధయాభ్్యగం (పటం 3)

-  మధయా రేఖ నుండి   వంపు యొకక్ ప్్రరా రంభం మరియు ముగింపు.

పెైరపు యొకక్ లోపలి వ్రయాస్రన్్న   కొలవండి  మరియు పైెరపు   కోసం 
ర�ండు తగిన చెకక్ పైెగుగి లను ఎంచుకోండి. (పటం 4)

పైెరపు యొకక్ ఒక చ్వరను చెకక్ పైెగ్ తో పలే గ్ చేయండి.) పటం 5)

పైెరపును శుభరామెైన, ప్ొ డి మరియు సన్నన్ ఇసుకతో  న్ంపండి 
[మృదువెరన సుత్తితో  పైెరపును పెైరకి మరియు కిరోందికి  న్ొకక్డం  దావిర్ర 
ఇసుకను కుదించండి.]  (పటం 6) మరియు చ్వరను పలే గ్ చేయండి.

ప�ైపు    మొత్్వతు న్ని ఇస్్తక్త్ో న్ంపేలా చూస్్తకోవ్ాల్.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.57
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పెైరపు యొకక్ ఒక చ్వరను వెరస్ లో బిగించండి మరియు పైెరపు 
యొకక్ క్రలే ంప్ చేయబ్డిన భ్్యగ్రన్్న సీసం లేదా ర్రగి షిమ్ లతో 
సంరక్ించండి. (పటం 7)

ఆక్టసి-ఎసిటిలిన్ ట్యర్ల్తతో ఆ  ప్్రరా ంతాన్్న  నీరసంగ్ర ఎరుపు రంగులో 
మెరిసే వరకు సమానంగ్ర  వంచడాన్కి వేడి  చేయండి. (పటం 8)

వంగ్మన ప్రాా ంతం  వ్ేడ్ెక్్కక్్యడద్త.

వంగిన దిశలో పైెరపును న్ెమముదిగ్ర కిందకు లాగండి. (పటం)  9)సర�ైన 

వంపు కోణాన్్న చేరుకున్ే వరకు చ్న్నపుల్సి తీసుకోండి.( పటం 10-
1,2,3)

ట్ంపైెలే ట్ తో బ్ెండ్ రేడియస్ చెక్ చేయండి.  (పటం 11)

మొతతిం ఆపరేషన్ అంతట్య వేడని్ వరితించండి  మరియు కొదిదుగ్ర  ఓవర్ 
బ్ెండ్ చేయండి మరియు చ్వరి వంగడాన్్న న్ట్యరుగ్ర  చేయండి. 
(పటం 10)

పలే గ్ యొకక్ ఒక చ్వరను తొలగించండి.

పలే గ్ త్ొలగ్మంచడ్్వన్కి ముంద్త  ప�ైప్  చలలే బడి్ందన్ 
న్రా్ధ ర్మంచ్తకోండ్ి.

సుత్తితో పెైరపును సున్్నతంగ్ర న్ొకక్డం దావిర్ర ఇసుకను తొలగించండి

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.57
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.58
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు- అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్ హెైడ్్వరా ల్క్ ప�ైప్ బెండ్ింగ్ మెషిన్ ఉపయోగ్మంచి 
ప�ైప్ బెండ్ింగ్  (Pipe bending using hydraulic pipe bending machine)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వంగ్మ జి.ఐ.  ఇస్్తక్ మర్మయు ప�గుగా లన్త ఉపయోగ్మంచి వ్ేడి్ పద్ధత్ ద్్వవారా ప�ైప్.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

పెైరప్ చ్వరలను ఫెరల్  చేయండి మరియు  దాన్ చతురస్రరా క్రర్రన్్న 
తన్ఖీ చేయండి.  (పటం 1)

సీటీల్ రూల్ ఉపయోగించ్ పైెరపు లోపలి డయాను చెక్ చేయండి.  
(పటం.  2)

దయచేసి లోపలి వ్రయాసం నుండి రీడింగ్ న్ 10 సెం.మీ నుండి 
మారచుండి. డరాా యింగ్ పరాక్రరంగ్ర పెైరపు యొకక్ ప్ొ డవును లెకిక్ంచండి.

 r = వంపు  వ్రయాస్రర్థం  (అంటే) 150 మిమీ

 Æ=వంగిన  కోణం

 l=వకరో భ్్యగం యొకక్ ప్ొ డవు

తర్రవిత

 L = మొతతిం ప్ొ డవు
 = L1 + l + L2

మధయా రేఖ  నుండి వంపు  యొకక్  ప్్రరా రంభం మరియు  ముగింపును 
మార్క్ చేయండి. (పటం 3)

పెైరపు యొకక్ పరిమాణాన్కి తగినటులే గ్ర ప్్రరా మాణిక మునుపటని్ 
ఎంచుకోండి. (పటం.  4)

బ్ెండింగ్ మెషిన్ న్ బ్ెంచ్ వెరస్  లో ఫిక్సి  చేయండి మరియు దాన్న్ 
సరిగ్రగి  బిగించేలా చూసుకోండి.  అవసరమెైన  పొ్ జిషన్  వదదు   ట్టయాబ్ 
స్రటీ ప్ బ్్యర్ న్ గురితించండి. (పటం 5)

సూ్రరా మరియు లాక్ గింజను   సరుదు బ్్యటు చేయడం దావిర్ర ర్లలర్ ను  
బ్ెండింగ్ చేత్పైెర సెట్   చేయండి. (పటం 6)

వంగి ఉన్న చేత్న్ మీ శరీరం వెరపు లాగడం దావిర్ర పైెరపును వంచండి. 
(పటం 7)

వంగిన చేత్న్  లాగినపుపెడు సీలే వ్ పైెరపును ముందు  భ్్యగం చుట్టటీ    
వంచుతుంది   .   వెనుక స్రటీ ప్ పైెరపు  యొకక్  తోక చ్వరను  ప్ొ జిషన్ 
లో  ఉంచుతుంది. (పటం 8)

 సేక్వేర్ న్ెస్ కొరకు వంగడాన్్న తన్ఖీ   చేయండి, చూపైించ్న  విధంగ్ర 
సెట్ సేక్వేర్  న్ ఉపయోగించండి. (పటం.  9)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.58
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పటంలో చూపిైంచ్న విధంగ్ర  సిపెరిట్ లెవల్సి ఉంచడం దావిర్ర  
మునుపటి మరియు మొదటి లెగ్ (90o వంగి)  యొకక్ లెవల్ న్ 
సిపెరిట్ లెవల్ తో చెక్ చేయండి. 10.

ప్్రరా మాణిక ట్ంపైెలే ట్ ఉపయోగించ్ వంగి మరియు వ్రయాస్రర్థం యొకక్ 
కోణాన్్న తన్ఖీ చేయండి. (పటం 11)

హెైడ్్వరా ల్క్ బెండి్ంగ్  మెషిన్ ద్్వవారా 120° బెండ్ింగ్

పెైరపును సిలిండర్ చతే్కి అమరచుండి. (పటం.  12)

పెైరపును ఏరపెడే హెడ్ పైేలే టలే  మధయా మరియు మొదటిదాన్కి వయాత్రేకంగ్ర 
ఉంచండి. (పటం 13)  పెైరపుకు మదదుతు ఇవవిండి మరియు ఏరపెడే 
తల యొకక్ ఎగువ మరియు దిగువ పైేలే టలే  మధయా బ్ొ మములు (లేదా 
ర్లలరులే ) అమరచుండి.      పైేలే టులే  మరియు బ్ొ మముల  దావిర్ర పైిను్నలను 
చొపైిపెంచడం దావిర్ర వ్రటిన్ ప్ొ జిషన్ లో  గురితించండి. (పటం 14)

పంప్ బ్్యడీపైెర పైెరాజర్ రిలీజ్ వ్రల్వి  న్ కోలే జ్ చేసి, పైెరపుకు న్ెటటీడం కొరకు  
పంపైింగ్  ప్్రరా రంభించండి.  (పటం.  15)

హెైడరాా లిక్ సిలిండర్ లో  పైీడన్ాన్్న  విడుదల చేయడం కొరకు  పైెరాజర్ 
రిలీజ్ వ్రల్వి న్  యాంటీ క్రలే క్ వెరజ్ గ్ర త్పపెండి.  చేయి 6 మిమీ 
నుండి 10 మిమీ వెనకిక్ కదిలినపుపెడు  , ర్రయామ్ ను సి్థరంగ్ర    
ఉంచడం కొరకు పైెరాజర్ రిలీజ్ వ్రల్వి న్ మ్రసివేయండి  .  (పటం.  
16)  లేఅవుట్  పైెరపు  ఉంచడం దావిర్ర 90o మరియు 120o ర�ండు 
మలుపులను తన్ఖీ చేయండి. (పటం.  17)

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.58

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



253కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.58

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



254

మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.59
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

ఒక్ కోన్ క్ు అమర్మచున కోన్ సైిల్ండర్ అభివృది్్ధ  (Development of a cone cylinder fitted to a 
cone)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గుండరాటి మర్మయు  శ్ంఖ్ాకారాల మధయా  మోచేయి యొక్్క  నమూనై్వన్త అభివృద్ి్ధ  చేయండ్ి  
• గుండరాటి మర్మయు శ్ంఖ్ాకార మోచేయిన్ స్ో ల్డర్ బట్ జాయింట్ ద్్వవారా ఎండరాకాయ వ్�న్తక్ వంచండ్ి 

  కోర్ క్ు అమర్మచున సైిల్ండర్

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

• సమాంతర రేఖ    మరియు రేడియల్ లెరన్ పద్ధతుల దావిర్ర  
వరుసగ్ర 120° సూ్థ ప్్రక్రర మరియు శంఖాక్రర మోచేయి 
పైెరపు (భ్్యగం 2&3) నమ్రన్ాను అభివృది్ధ  చేయండి మరియు  
లేఅవుట్ చేయండి. 

•  జాబ్ డరాా యింగ్  పరాక్రరం ప్్రర్టీ 2, ప్్రర్టీ   3లను కొకుక్ ఇనుము, 
గుండరాటి మాండెరాల్,  చకెక్తో  తయారు చేసి తాళ్ం వేసి ఉన్న 
క్టళ్లేతో జాయిన్ చేయండి.

 • స్ల లడుర్డు బ్ట్ జాయింట్ దావిర్ర ప్్రర్టీ 1 మరియు 2ను అసెంబ్ుల్ 
చేయండి 
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

గుండరాటి మర్మయు శ్ంఖ్ాకార ప�ైపు మధయా మోచేయి  (Elbow between round and conical pipe)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• గుండరాటి మర్మయు శ్ంఖ్ాకార ప�ైపుల మధయా మోచేయి యొక్్క నమూనై్వన్త అభివృద్ి్ధ  చేయండ్ి.

శంఖాక్రర మరియు సూ్థ ప్్రక్రర  మోచేయి పెైరపు  యొకక్  నమ్రన్ాను 
అభివృది్ధ  చేయడాన్కి మరియు లేఅవుట్ చేయడాన్కి.

పటం  1 లో చూపైించ్న విధంగ్ర 1 నుండి 7 దశల వ్రరీగ్ర  నమ్రన్ాను 
అభివృది్ధ   చయేండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.59
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.60
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

జిఐ షీట్ ద్్వవారా కి్రంపింగ్ మర్మయు OGEE పూస్లత్ో ‘ఈక్వాల్ డయా & టిఇఇ’ ప�ైప్ జాయింట్  (‘Equal 
dia & TEE’ pipe joint with crimping & OGEE beading by GI sheet)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్మాంతర రఖే్ పద్ధత్ ద్్వవారా స్మాన వ్ాయాస్ం క్ల్గ్మన 900 “T” ప�ైపు కొరక్ు నమూనై్వన్త అభివృద్ి్ధ  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• లాక్ చేయబడ్డ  జోయింట్  ఉపయోగ్మంచడం ద్్వవారా  మెయిన్ మర్మయు బారా ంచ్ ప�ైపున్త రూప్ొ ంద్ించండ్ి మర్మయు క్లపండ్ి
• సో్ ల్డర్్డ బట్ జాయింట్ ద్్వవారా  90 0  కోణం వదదే  రెండు ప�ైపులన్త క్లపండ్ి, స్మాన వ్ాయాస్ం క్ల్గ్మన 900 ‘T’ ప�ైపున్త  తయార్ల చేయండ్ి
• కి్రంపింగ్ ర్రలర్ లన్త ఉపయోగ్మంచి యూన్వర్సల్ స్ావాగ్మంగ్ మెషిన్ ద్్వవారా స్ూథా ప్ాకార ప�ైపుప�ై కి్రంపింగ్ న్త ఏరా్పటు చేయండి్  
• పూస్ల ర్రలర్ లన్త ఉపయోగ్మంచి యూన్వర్సల్ స్ావాగ్మంగ్ మెషిన్ ద్్వవారా స్ూథా ప్ాకార ప�ైపుప�ై పూస్న్త రూప్ొ ంద్ించండి్ 
• కి్రంపింగ్ చేయడం ద్్వవారా స్మాన వ్ాయాస్ం ఉనని ప�ైపులన్త క్లపండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

• సమాంతర రేఖ పద్ధత్ దావిర్ర   జాబ్ డరాా యింగ్   పరాక్రరం సమాన 
వ్రయాసం కలిగిన  900 “T”     నమ్రన్ాను అభివృది్ధ  చేయండి 
మరియు లేఅవుట్  చేయండి. 

• మెయిన్ పైెరప్ మరియు బ్్యరా ంచ్ పైెరప్ యొకక్ నమ్రన్ాలను 
న్ట్యరుగ్ర మరియు వంగి సి్నప్సి మరియు 6” ఫ్్రలే ట్ కోల్డు  చ్సెల్ 
దావిర్ర కత్తిరించండి.

• సూ్థ ప్్రక్రర ఆక్రరంలో నమ్రన్ాలను రూప్ొ ందించండి మరియు   
గుండరాన్ మాండెరాల్, మాలెట్ 4 మిమీ గ్లరో వర్ మరియు బ్్యల్ 
ప్్రయాన్ హ్యామర్ ఉపయోగించ్ లాక్ చేయబ్డిన జాయింట్ దావిర్ర 
కలపండి.

• హ్యాండ్ ఫ్ల ర్జ్,  స్ల లడురింగ్ ఐరన్, స్రఫ్టీ స్ల లడుర్  మరియు ఫ్లే క్సి 
ఉపయోగించ్ స్ల లడుర్డు బ్ట్ జాయింట్ దావిర్ర పరాధాన పైెరపు   
మరియు  బ్్యరా ంచ్ పైెరపును  900 కోణంలో కలపండి. 

• f60 - 100 mm పొ్ డవు ఉన్న పైెరపును తీసుకోండి.

• కిరోంపిైంగ్ ర్లలర్  ఉపయోగించ్ య్రన్వరసిల్ సేవిజింగ్  మెషిన్ పైెర 
ఒక చ్వర  20 మిమీ పొ్ డవు వరకు  కిరోంపైింగ్ ను  రూప్ొ ందించండి.

• పూసల  ర్లలరలేను ఉపయోగించ్ య్రన్వరసిల్ స్రవిగింగ్ మెషిన్ 
పైెర   కిరోంపైింగ్ ఎండ్  పకక్న్ే ఓగీ పూసలను రూపొ్ ందించండి. 

• జాబ్ డరాా యింగ్ లో చూపైించ్న విధంగ్ర  ‘T’  పైెరపులో పైెరపు   
యొకక్ కిరోంప్డు  విభ్్యగ్రన్్న చొపైిపెంచండి మరియు ఫిక్సి చేయండి.

• తగిన మాండెరాల్ మరియు మాలెట్  ఉపయోగించడం దావిర్ర  
ఉమముడిన్  బిగించండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

కి్రంపింగ్ మర్మయు OGEE పూస్త్ో స్మానమెైన డయా ‘T’ ప�ైపు (Equal dia ̀ T’ pipe with crimping 
and ogee bead)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• తగ్మన కి్రంపింగ్ ర్రలర్ లన్త ఉపయోగ్మంచి యూన్వర్సల్ స్ావాగ్మంగ్ మెషిన్ ద్్వవారా స్ూథా ప్ాకార ప�ైపుప�ై అవస్రమెైన లోతుక్ు  కి్రంపింగ్  న్త ఏరా్పటు 

చేయండ్ి
• తగ్మన  పూస్ల ర్రలర్ లన్త  ఉపయోగ్మంచి యూన్వర్సల్ సైేవాజింగ్ మెషిన్ ద్్వవారా స్ూథా ప్ాకార ప�ైపుప�ై  అవస్రమెైన లోతుక్ు పూస్లన్త 

రూపొ్ ంద్ించండ్ి
• కి్రంపింగ్  ద్్వవారా స్మాన వ్ాయాస్ం ఉనని రెండు ప�ైపులన్త క్లపండ్ి.

కి్రంపింగ్

కదిలే అన్్న  భ్్యగ్రలను ఆయిల్/గీరోస్ తో లూబిరాకేట్ చేయండి.

సిపెండిల్సి, ఆప్్రరా న్ గేజ్ మరియు ఇతర భ్్యగ్రలను  ర్రగ్ ఉపయోగించ్ 
శుభరాం చేయండి.  

హ్యాండిల్  ను త్పపెడం దావిర్ర  ఆపరేటింగ్ కండిషన్ చెక్ చేయడం.

పైెరపు  యొకక్   డయా మరియు కిరోంప్ యొకక్ ప్ొ డవు  పరాక్రరం 
కిరోంపైింగ్ ర్లలర్ లను  ఎంచుకోండి.

పటం 1లో చూపైించ్న విధంగ్ర య్రన్వరసిల్ సేవిజింగ్ మెషిన్ 
యొకక్ ర�ండు సిపెండిల్సి పైెర కిరోంపైింగ్ ర్లలర్ లను అమరచుండి.

ర�ండు  కిరోంపైింగ్ ర్లలరలేను సరిగ్రగి  అలెరన్ చేయండి మరియు సెట్ 
చేయండి.

కిరోంప్ యొకక్ పొ్ డవుకు అనుగుణంగ్ర న్ార్ల గేజ్/ఆప్్రరా న్ గేజ్ న్ 
సరుదు బ్్యటు చేయండి. పటం 2)

సిలిండర్ ను కిరోంపైింగ్ ర్లలర్ ల మధయా చొపైిపెంచండి మరియు  ర్లల్ 
అడజ్సిటీంగ్ హ్యాండిల్  దావిర్ర ఎగువ ర్లలర్ ను కొదిదుగ్ర బిగించండి 
మరియు మొదటి దశగ్ర కొదిదుగ్ర రింపిైంగ్ ను ఏర్రపెటు చేయండి.

ఒకవేళ్ కిరోంపైింగ్ సరిగ్రగి  ఏరపెడినటులే  మీరు కనుగొన్నటలేయితే  , ర్లల్ 
అడజ్స్టీ  చేయడం దావిర్ర ర్లలరలేను  బిగించండి మరియు ర�ండవ దశలో 
చక్రరో లను త్పపెడం దావిర్ర కిరోంపిైంగ్ యొకక్ లోతును పెైంచండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.60
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అవసరమెైన లోతుకు కిరోంపైింగ్ ఏరపెడే వరకు ఈ పరాకిరోయను 
కొనస్రగించండి. (పటం 3)

కిరోంపిైంగ్ ఆపరేషన్ పూరతియిన  తరువ్రత,  ర్లలరలేను విపపెండి 
మరియు మెషిన్  నుండి  పన్న్  తొలగించండి.   పటం 4లో ఒక 
పెైరపుపెైర అంచును చూపైించారు.

పూస్లు వ్ేయడం

తగిన పూసల ర్లలరలేను ఎంచుకోండి.   గతంలో మాదిరిగ్ర 
య్రన్వరసిల్ సేవిజింగ్ మెషిన్ యొకక్ సిపెండిల్సి పైెర  ర్లలర్ లను 
సెట్ చేయండి.  (పటం 5).

పటంలో చూపైించ్న విధంగ్ర జాబ్ డరాా యింగ్ కు  అనుగుణంగ్ర  న్ార్ల 
గేజ్/ఆప్్రరా న్ ను  అవసర్రన్్న  బ్టిటీ  సరుదు బ్్యటు చేయండి.

బీడింగ్ ర్లలర్ ల మధయా సిలిండర్ ను చొపైిపెంచండి మరియు ఇంతకు 
ముందు చేసిన విధంగ్ర దశలోలే  పూసలను పూరితి చేయండి.

పూసల ఆపరేషన్ పూరతియిన  తరువ్రత,  ర్లలరలేను విపపెండి 
మరియు మెషిన్ నుండి పన్న్ తొలగించండి. 

కి్రంపింగ్ చేయడం ద్్వవారా స్మాన వ్ాయాస్ం క్ల్గ్మన రెండు ప�ైపులన్త 
క్లపడం

సమాన వ్రయాసం ఉన్న ర�ండు పైెరపులను  తీసుకోండి.

ఒక పెైరపు యొకక్  ఒక  చ్వరన కిరోంపైింగ్ రూపం.   కిరోంపైింగ్  
చేసేటపుపెడు,  కిరోంప్డు  సెక్షన్ యొకక్ వ్రయాసం దాన్పైెర అమర్రచులిసిన 
పైెరపు యొకక్ లోపలి వ్రయాసం కంటే కొదిదుగ్ర పైెదదుదిగ్ర ఉండేలా చూడండి.     

పైెరపు యొకక్ ఒక చ్వరను  కపైిపెన తరువ్రత  ,  పెైరపు యొకక్  
వ్రయాసం కిరోంప్డు  సెక్షన్ వదదు  తగుగి తుంది. 

ఇతర పైెరపులో కిరోంప్డు  పైెరపును చొపైిపెంచండి  (పటం 6).    ఉమముడిన్ 
బిగుతుగ్ర చేయడాన్కి, తగిన మాండరాల్ మరియు మాలెట్ 
ఉపయోగించ్ కిరోంప్ చేసిన భ్్యగ్రన్్న అన్్న వెరపుల నుండి కొదిదుగ్ర 
చదును చేయండి.  

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.60
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.61
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

డ్ిరాల్లేంగ్, టాయాపింగ్ కౌంటర్ బో ర్మంగ్ & బాహ్యా థ్ెరాడ్ లన్త క్త్తుర్మంచడం  (Drilling, tapping counter boring 
& Cutting external threads)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బెంచ్ డి్రాల్లేంగ్ మెషిన్ న్  స్్తరక్ితంగా ఆపరేట్ చేయండ్ి
• బెంచ్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ ప�ై రంధ్వరా ల ద్్వవారా తవవాండ్ి
• బెంచ్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ ప�ై ప్రాా మాణిక్ స్ూ్రరూ హెడ్ లన్త అమరచుడ్్వన్కి కౌంటర్ సైింక్ రంధ్వరా లు 
• చతే్ క్ుళాయిలన్త ఉపయోగ్మంచి అంతరగాత త్ెరాడ్ లన్త క్త్తుర్మంచండ్ి
• డ్ెైస్  ఉపయోగ్మంచి బాహ్యా ద్్వరాలు క్త్తుర్మంచండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)
ప్ార్్ట్ - 1

• సరే్యస్ గేజ్ మరియు సెంటర్ పంచ్  ఉపయోగించ్ డరాా యింగ్ 
పరాక్రరం రంధరాా ల మధయా   బిందువులను మార్క్  చేయండి 
మరియు పంచ్ చేయండి.

• సెటీ రుయిట్ ష్రంక్ డిరాల్ ఉపయోగించ్  బిందువు ‘A’ వదదు  M6 ట్యయాపైింగ్ 
కొరకు 5 mm - 2 హో ల్ న్ డిరాల్ చేయండి f 5 mm.

• సెటీ రుయిట్ ష్రంక్ డిరాల్ ఉపయోగించ్  బిందువు B వదదు  M8 ట్యయాపిైంగ్ 
కొరకు 6.8 mm 2 రంధరాా లను డిరాల్ చేయండి f 6.8 mm.

• సెటీ రుయిట్ ష్రంక్ డిరాల్ ఉపయోగించ్  ‘C’ మరియు ‘D’ ప్్రయింటలే  
వదదు  రంధరాా ల దావిర్ర 8 mm 4 డిరాల్ చేయండి f 8 mm.

• f 8 mm - 2 రంధరాా లను డిరాలిలేంగ్ చేయడం దావిర్ర విసతిరించండి f 
10 mm సెటీ రుయిట్ ష్రంక్ డిరాల్ ఉపయోగించ్ బిందువుల ‘D’  వదదు   
10 mm.

• సెటీ రుయిట్ ష్రంక్ డిరాల్ ఉపయోగించ్ E & F ప్్రయింటలే  వదదు  రంధరాా ల 
దావిర్ర 7 mm 4 డిరాల్ చేయండి f 7 mm.

• S.S.T డిరాల్ f 11  mm ఉపయోగించ్  ప్్రయింట్ F  వదదు  డిరాలిలేంగ్ 
దావిర్ర f 7 mm - 2 రంధరాా లను  విసతిరించండి.

• క్లంటర్ సింక్ f 8 & f 7 రంధరాా లు 1200 x 1.5 mm లోతుకు 
టేపర్ ష్రంక్ డిరాల్ f 12 ప్్రయింట్ ‘C’ మరియు ‘E’ వదదు  
ఉపయోగించండి.  

• క్లంటర్ సింక్ f 11 mm మరియు f 10 రంధరాా ల నుండి  1200 
x 1.5 mm లోతుకు  టేపర్ ష్రంక్ డిరాల్ f 16  ప్్రయింట్ ‘F’ 
మరియు ‘D’ వదదు  ఉపయోగించండి.

• పెైదదు  సెరజు  డిరాల్ ను చేత్తో త్పపెడం   దావిర్ర డెబ్ర్ అన్్న   
రంధరాా లను తవ్రవిడు. 

•  హ్యాండ్ ట్యయాప్ సెట్ M6 ఉపయోగించ్ ప్్రయింట్ ‘A’ వదదు  అంతరగిత 
థ్ెరాడ్ లు M6  - 2 రంధరాా లను కత్తిరించండి.

• హ్యాండ్ ట్యయాప్ సెట్ M8 ఉపయోగించ్ ప్్రయింట్ ‘B’ వదదు  అంతరగిత 
థ్ెరాడ్ లు M8  - 2 రంధరాా లను కత్తిరించండి.

• ప్్రరా మాణిక M6 మరియు M8 సూ్రరాలతో M6 &  M8 ట్యయాప్ 
చేయబ్డడు   రంధరాా లను చెక్ చేయండి. 

• f 6 x 80 mm ప్ొ డవు ఉన్న M.S ర్రడ్  న్ బ్ెంచీలో పటుటీ కోండి. 

ప్ార్్ట్ 2

• చేత్తో సెట్ చేయబ్డడు  M6  డెరన్ ఉపయోగించడం దావిర్ర M6 
బ్్యహయా థ్ెరాడ్ న్ 30 mm ప్ొ డవుకు కత్తిరించండి.

• ప్్రరా మాణిక M6 గింజతో M6 బ్్యహయా తెరాడ్ లను తన్ఖీ  చేయండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

బెంచ్ డ్ిరాల్లేంగ్  మెషిన్ ప�ై రంధరాం ద్్వవారా డి్రాల్లేంగ్ (Drilling through hole on bench drilling machine)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• బెంచ్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ న్  స్్తరక్ితంగా ఆపరేట్ చేయండ్ి
• బెంచ్ డ్ిరాల్లేంగ్ మెషిన్ ప�ై   అవస్రమెైన పర్మమాణంలో రంధ్వరా ల ద్్వవారా తవవాండ్ి.

డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ చుట్టటీ    ఫ్్లలే ర్ మరియు ప్్రరా ంతం శుభరాంగ్ర మరియు 
శుభరాంగ్ర ఉండేలా చూసుకోండి. 

డిరాలిలేంగ్ టేబ్ుల్ నుంచ్ అన్్న వదులుగ్ర ఉండే ట్టల్సి, ప్్రర్టీస్, ర్రగ్సి 
మొదలెరన వ్రటని్ తొలగించండి.

డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ యొకక్  బ్ెడ్, క్రలమ్ మరియు సిపెండిల్ శుభరాం 
చేయండి మరియు  సర�ైన ఆయిల్ తో  లూబిరాకేట్ చేయండి.  మెషిన్ 
గ్రరుడు లను వ్రరి స్ర్థ న్ాలోలే  ఉంచండి  .

సేఫీ్టీ  గ్రగుల్సి ధరించండి.   డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ పన్చేసే సి్థత్లో   
ఉందన్ మరియు కూలింగ్ ట్యయాంకులో కూలెంట్  న్ంపబ్డిందన్  
ధృవీకరించుకోండి.

తవ్రవిలిసిన  రంధరాా లను  కేందరాం  పంచ్ చేసుతి ంది. 

మెషిన్ వెరస్ దవడలను శుభరాం చేయండి మరియు దాన్న్ మెషిన్  
యొకక్ మంచంపైెర   ఉంచండి.

వెరస్   దవడలను  తెరవండి, తదావిర్ర అందులో వర్క్ పైీస్  కు చ్లటు 
కలిపెంచండి.

మెషిన్ వెరస్ లో వర్క్ పైీస్ న్ ఫిక్సి చేయండి,   ర�ండు వెరపులా  
సమాంతర  పైేలే ట్ లకు  సప్్ల రిటీంగ్ చేయండి, తదావిర్ర రంధరాా లు 
సపెషటీంగ్ర తవవిబ్డతాయి. (పటం 1)

ఇవవిబ్డడు  సెరజును ఎంచుకోండి  మరియు సరిగ్రగి  గ్లరో ండ్  డిరాల్ చేయండి.  

డిరాల్  చక్ లో    డిరాల్ ను చొపైిపెంచండి  మరియు క్టతో చక్ యొకక్ 
దవడలను బిగించండి.

 డిరాల్ యొకక్ సర�ైన వేగ్రన్్న ఎంచుకోండి. 
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చినని సై�ైజు డ్ిరాల్్స కొరక్ు అధిక్ వ్ేగాన్ని మర్మయు ప�దదే  సై�ైజు 
డ్ిరాల్్స కొరక్ు తక్ు్కవ వే్గాన్ని ఉపయోగ్మంచండ్ి.

మెషిన్ సివిచ్ ఆన్ చేయండి మరియు సిపెండిల్ న్  వర్క్ పైీస్ ను 
తాకే వరకు  న్ెమముదిగ్ర కిందకు దించండి.   రంధరాం  యొకక్ పంచ్ 
చేయబ్డడు  సెంటర్ ప్్రయింట్  న్  డిరాల్ గురితించేలా చూసుకోండి.  
క్రకప్్ల తే, సెంటర్ ప్్రయింట్   వదదు  డిరాల్  న్  గురితించడం కొరకు  
మెషిన్ వెరస్ న్ కదిలించండి.    సిపెండిల్ ను తగిగించడం దావిర్ర డిరాలిలేంగ్ 
చేయడం ప్్రరా రంభించండి.

కూలెంట్ పైెరప్ ట్యయాప్ తెరవడం దావిర్ర డిరాల్ ప్్రయింట్ వదదు  కూలెంట్ 
కు ఫీడ్ చేయండి.  రంధరాం   తవేవి వరకు  డిరాల్ కు  ఫీడ్ చేయండి.  
(పటం 2)

డ్ెైస్ ఉపయోగ్మంచి బాహ్యా థ్ెరాడి్ంగ్ (External threading using dies)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• డ్ెైస్  ఉపయోగ్మంచి బాహ్యా ద్్వరాలు క్త్తుర్మంచండ్ి.

ఖాళ్గ్ర సర�ైన  సెరజు ర్లండ్ బ్్యర్ ఎంచుకోండి  మరియు చ్వరలను  
చాంఫర్ చేయండి.

ఖాళ్ పరిమాణం = థ్ెరాడ్ పరిమాణం - 0.1 థ్ెరాడ్ యొకక్  పిైచ్

మృదువెరన దవడలను  ఉపయోగించ్ వెరస్ లో ఖాళ్న్ పటుటీ కోండి,  వెరస్ 
దవడల పెైరన ఖాళ్న్ అవసరమెైన ప్ొ డవు  కంటే 5 మిమీ ఎకుక్వగ్ర  
ప్ొ రా జ�క్టీ చేయండి.   డెర స్రటీ క్ లో డెరన్ ఫిక్సి చేయండి.  డెర యొకక్ పరాధాన 
భ్్యగం డెర స్రటీ క్ యొకక్ దశకు విరుద్ధంగ్ర ఉండాలి  .  (పట్యలు 1 & 2)

డెర స్రటీ క్  యొకక్ సెంటర్ సూ్రరాను బిగించడం  దావిర్ర డెరన్ పూరితిగ్ర 
తెరవండి.  (పటం 3)

చావు యొకక్ పరాధాన   భ్్యగ్రన్్న ఉదోయాగం యొకక్  చాంఫర్ 
మీద ఉంచండి  .    డెర, చతురస్రరా క్రరంలో బ్ో ల్టీ  సెంటర్ లెరన్  కు 
ప్్రరా రంభించండి.  (పటం 4 & 5)

డెర  స్రటీ క్ యొకక్ ర�ండు చ్వరల మీద  కూడా ఒత్తిడితో  ఖాళ్పెైర డెరన్ 
ముందుకు తీసుక�ళ్లేడం కొరకు గడియార దిశలో  త్రగండి. 

చ్ప్ లను విచ్ఛిన్నం చేయడం కొరకు థ్ెరాడ్ న్ న్ెమముదిగ్ర కట్ చేయండి  
మరియు   డెరన్ కొదిదు  దూరం  రివర్సి చేయండి. 
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క్టింగ్ ల్యబిరాకెంట్ ఉపయోగ్మంచండ్ి.

చ్ప్సి మ్రసుకుప్్ల కుండా ఉండట్యన్కి మరియు థ్ెరాడ్ చెడిప్్ల కుండా     
ఉండట్యన్కి  బ్రాష్  తో తరచుగ్ర శుభరాం చేయండి.

పూరితి  ఎతుతి కు చేరుకున్న తర్రవిత రివర్సి   చేసి డెరన్ తొలగించండి.  

మధయా సూ్రరాను సడలించడం మరియు సెరడ్ సూ్రరాలను బిగించడం 
దావిర్ర   కోత యొకక్ లోతును కరోమంగ్ర పైెంచండి.

ఒకేస్రరి  ఎకుక్వ లోతు కత్తిరించడం  వలలే    దార్రలు చెడిప్్ల తాయి.  
ఇది మరణాన్్న కూడా ప్్రడు చేసుతి ంది.

సరిప్్ల యిే  గింజతో దార్రల  ఫిట్ ను తన్ఖీ చేయండి.

సెరడ్ సూ్రరాలను  చేత్తో బిగించండి మరియు కటింగ్  ను పునర్రవృతం 
చేయండి, ప్్రరా మాణిక గింజ బ్్యహయా గింజతో సరపి్్ల యిే వరకు మరియు 
థ్ెరాడ్ ల మధయా అనవసరమెైన ‘ఆట’ లేకుండా.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.61

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



263

మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.62
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

చేత్ క్ుళాయిలన్త ఉపయోగ్మంచి రంధ్వరా ల ద్్వవారా అంతరగాత థ్ెరాడి్ంగ్  (Internal threading of through 
holes using hand taps)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అంతరగాత థె్రాడి్ంగ్ కొరక్ు టాయాప్ డ్ిరాల్ పర్మమాణ్వలన్త న్ర్ణయించండ్ి
• హ్యాండ్ టాయాప్ లన్త  ఉపయోగ్మంచి అంతరగాత థ్ెరాడ్ లన్త క్త్తుర్మంచండ్ి.

 టాయాప్ డి్రాల్ పర్మమాణ్వన్ని న్ర్ణయించండ్ి 

• అంతరగిత తెరాడ్ లను   కత్తిరించడాన్కి,  రంధరాం యొకక్ 
పరిమాణాన్్న న్ర్ణయించడం  అవసరం (ట్యయాప్ డిరాల్ సెరజు).   
దీన్న్        ఫ్రరుములాను ఉపయోగించ్ లెకిక్ంచవచుచు లేదా  డిరాల్ 
పరిమాణాల పటిటీక  నుండి ఎంచుకోవచుచు.

• అవసరమెైన ట్యయాప్ డిరాల్ పరిమాణంలో   రంధరాా న్్న తవవిండి.   (పటం 
1) కుళాయిన్ అలెరన్ చేయడాన్కి మరియు ప్్రరా రంభించడాన్కి 
అవసరమెైన చాంఫర్ ఇవవిడం మరిచుప్్ల వదుదు  (పటం 2).

• పన్న్   చెడులో దృఢంగ్ర మరియు అడడుంగ్ర  పటుటీ కోండి.   పెైర 
ఉపరితలం   వెరస్ దవడల స్ర్థ యి  కంటే  కొంచెం ఎకుక్వగ్ర ఉండాలి.  
కుళాయిన్  అలెరన్    చేసేటపుపెడు ఎటువంటి ఆటంకం  లేకుండా 
ట్ర-ైసేక్వేర్  ఉపయోగించడాన్కి ఇది   సహ్యపడుతుంది.  పూరితి 
చేసిన ఉపరితలాన్్న వెరస్ మీద పటుటీ కున్ేటపుపెడు మృదువెరన 
దవడలను  ఉపయోగించండి.

• తగిన ట్యయాప్ ర�ంచ్ ఎంచుకోండి.  చాలా చ్న్న  ర�ంచ్ కుళాయిన్   
త్పపెడాన్కి  ఎకుక్వ బ్లం అవసరం.  చాలా పైెదదు  మరియు భ్్యరీ 
కుళాయి ర�ంచ్ లు   కుళాయిన్     కత్తిరించేటపుపెడు న్ెమముదిగ్ర 
త్పపెడాన్కి  అవసరమెైన అనుభ్రత్న్  ఇవవివు.  ర�ంచ్ లో  
మొదటి ట్యయాప్ (టేపర్ ట్యయాప్) ఫిక్సి చేయండి.  

•  ర�ంచ్ సమాంతర సమతలంలో ఉందన్ న్ర్ర్ధ రించుకోవడం దావిర్ర 
కుళాయిన్ చాంఫెర్డు రంధరాంలో న్లువుగ్ర ఉంచండి.

• థ్ెరాడ్ న్ స్రటీ ర్టీ చేయడం కొరకు సి్థరమెైన దిగువ పైీడనం చేయండి 
మరియు ట్యయాప్ ర�ంచ్ న్ క్రలే క్ వెరజ్ దిశలో న్ెమముదిగ్ర త్పపెండి.

• మీరు థె్రాడ్ న్ ప్్రరా రంభించాలన్  న్శచుయించుకున్నపుపెడు 
ట్యయాప్  నుండి ర�ంచ్ ను తీసివేయండి.   ట్యయాప్ అలెరన్ మెంట్ 
కు అంతర్రయం కలిగించకుండా ట్యయాప్ ర�ంచ్ తొలగించండి.  
కుళాయి న్లువుగ్ర ఉందన్  తన్ఖీ చేయండి మరియు   
ధృవీకరించుకోండి.   లంబ్తావిన్్న తన్ఖీ చేయడాన్కి  ఒక చ్న్న 
ట్ర-ైసేక్వేర్  ఉపయోగించండి.  ట్ర-ైసేక్వేర్ ను ఒకదాన్కొకటి 90 0 
చొపుపెన ర�ండు  పొ్ జిషన్  లోలే  ఉంచండి. (పటం 4 & 5) 
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• సృషిటీంచు దదిుదు బ్్యటు అయితే తపపెన్సరి. ఇది is పూరతియింది 
గుండా శరోమించడం కొదిదుగ్ర ఎకుక్వ ఒత్తిడి మీద the ఉలాటీ  పకక్ 
యొకక్ the ట్యయాప్ వ్రలు. (పటం 6)

టాయాప్ చేయడ్్వన్కి టర్మనింగ్ మోషన్ ఇవవాక్ుండ్్వ  ఎపు్పడూ 
సై�ైడ్ ప�రాజర్ వర్మతుంచవద్తదే .

• ట్ర-ైసేక్వేర్  తో ట్యయాప్ అలెరన్ మెంట్ న్ మళ్లే తన్ఖీ చేయండి.  
ట్యయాప్  ర�ంచ్ ను  బిగించండి మరియు ట్యయాప్ అలెరన్ మెంట్ కు 
అంతర్రయం కలిగించకుండా బిగించండి.

• ఒకటి లేదా ర�ండు మలుపులు చేయండి మరియు అలెరన్ మెంట్ 
చెక్ చేయండి.   కుళాయి అలెరన్ మెంట్ ను  మొదటి కొన్్న  
మలుపులలో   సరిచేయాలి.

• కుళాయిన్ న్లువుగ్ర  ఉంచ్న తరువ్రత,   ర�ంచ్ యొకక్ 
హ్యాండిల్సి యొకక్ చ్వరలను పటుటీ కోవడం దావిర్ర ర�ంచ్ ను 
తేలికగ్ర త్పపెండి. 

• ర�ంచ్ త్పైేపెటపుపెడు ఉదయామాన్్న బ్్యగ్ర సమతులయాం చేయాలి.   ఒక 
వెరపు  ఏదెరన్ా అదనపు ఒత్తిడి కుళాయి  అమరికను దెబ్్బతీసుతి ంది  
మరియు కుళాయి విచ్ఛిన్ా్నన్కి క్రరణమవుతుంది. (పటం 7)

• థ్ెరాడ్ కట్ చేయడం  కొనస్రగించండి.  చ్ప్ ను విచ్ఛిన్నం చేయడం 
కొరకు తరచుగ్ర ప్్రవు మలుపు వెనుకకు త్పపెండి.     కదలికకు 
కొంత ఆటంకం ఏరపెడినపుపెడు కూడా  ఆపండి మరియు వెనకిక్  
త్పపెండి. (పటం 8)

ద్్వరాన్ని క్త్తుర్మంచేటపు్పడు క్టింగ్ ఫ్ూలే యిడ్ ఉపయోగ్మంచండి్.

• కుళాయి  రంధరాంలోకి పూరితిగ్ర పరావేశించే  వరకు   దార్రన్్న 
కత్తిరించండి.   ఇంటరీముడియట్ మరియు పలే గ్ ట్యయాప్ ఉపయోగించ్ 
పూరితి చేయండి మరియు శుభరాం చేయండి.

• ట్యయాప్ పూరితిగ్ర రంధరాంలోకి పరావేశించ్నటలేయితే ఇంటరీముడియట్ 
మరియు పలే గ్ ట్యయాప్  ఎటువంటి థ్ెరాడ్  ను  కత్తిరించదు.

• బ్రాష్  తో   పన్ నుండి చ్ప్ లను తొలగించండి  .   మాయాచ్ంగ్ 
సూ్రరాతో తెరాడ్డు  హో ల్ చెక్ చేయండి.

• కుళాయిన్ బ్రాష్ తో శుభరాపరచండి మరియు దాన్న్ త్రిగి స్రటీ ండ్ 
మీద ఉంచండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.62
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.63
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

అల్యయామిన్యం షీట్ ద్్వవారా సైీ్ట్ల్ రాక్ చేయండ్ి (Make a steel rack by Alu. sheet)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేఖ్ాగణిత న్రామిణ పద్ధత్ ద్్వవారా  చతుర్లభుజ ఆకారంలో ఉండ్ే టేరా యొక్్క  నమూనై్వన్త అభివృద్ి్ధ  చేయడం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• చెక్్క మాజీ,  చతే్ డ్్వలీ మర్మయు  మాలెట్ ఉపయోగ్మంచి  వక్్ర అంచ్త వ్�ంట మడతప�ట్ట్ ండ్ి
• డ్ిరాల్లేంగ్ మర్మయు ఉల్ వ్ేయడం ద్్వవారా షీట్ మెటల్ ప�ై  క్ట హ్ో ల్ స్ాలే ట్ లన్త క్త్తుర్మంచండ్ి
• డ్్వరా యింగ్   క్ు అన్తగుణంగా ర్మవిటింగ్ చేయడం ద్్వవారా కారనిర్ రాయాక్ న్ అసై�ంబుల్ చేయండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

కోణం

• మారిక్ంగ్ ట్ంపైేలే ట్ ఉపయోగించ్ ర�ండు  వెరపులా అంచులపైెర  4 
మిమీ హెమింగ్ అలవెన్సి మార్క్ చేయండి.   (పటం 1)

• బ్్యర్  ఫ్ల లడుర్  పైెర  ర�ండు వెరపులా   అంచులపైెర ఒకే కోడిన్ తయారు 
చేయండి. 

• ఇపుపెడు డరాా యింగ్  పరాక్రరం యాంగిల్ మీద  క్ట హో ల్ స్రలే ట్ 
మార్క్ చేయండి. 

• పటం 2లో చూపైించ్న విధంగ్ర ప్్ల రటీబ్ుల్ పవర్ ఆపరేట్డ్ డిరాలిలేంగ్ 
మెషిన్   ఉపయోగించ్  8 mm మరియు f5 mm హో ల్ ను డిరాల్ 
చేయండి.

• ఉలి మరియు  బ్్యల్ పైీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్  క్ట స్రలే టలే ను 
కత్తిరించండి.

• ఫెరలింగ్  దావిర్ర  క్ట హో ల్ స్రలే ట్ పూరితి చేయండి.

• డరాా యింగ్  పరాక్రరం f3.2 రివెట్ రంధరాా లను మార్క్ చేయండి 
మరియు   తవవిండి. 

• ప్్ల రటీబ్ుల్ పవర్ ఆపరేట్డ్ డిరాలిలేంగ్ మా-చ్న్ ను ఇతర ర�ండు 
ముకక్లకు ఉపయోగించండి.

కావాడరాంట్ ఆకారంలో ఉనని టేరా

సెట్్ట్రైట్ సి్నప్ ఉపయోగించ్  మెటీరియల్ న్ 370 x 370 సెరజుకు మార్క్ 
చేయండి మరియు కట్ చేయండి. 

రేఖాగణిత న్ర్రముణ పద్ధత్ దావిర్ర  టేరా  యొకక్ నమ్రన్ాను అభివృది్ధ   
చేయండి మరియు లేఅవుట్ చేయండి.  (న్ెరపుణయా కరోమం యొకక్ 
పటం 1)

అదేవిధంగ్ర,   మిగిలిన ర�ండు టేరాలను తయారు చేయండి.

స్భ

డరాా యింగ్   పరాక్రరం    టేరాల  స్ర్థ నం కొరకు కోణంలో రేఖలను మార్క్ 
చేయండి. 

దిగువ టేరాను ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండి మరియు రంధరాా ల గురుతి లను 
కోణం నుండి టేరాలకు బ్దిలీ చేయండి.

అదేవిధంగ్ర, రంధరాా ల గురుతి లను కోణం నుండి మిగిలిన ర�ండు టేరాలకు 
ఒకదాన్ తర్రవిత ఒకటి బ్దిలీ చేయండి.

ప్్ల రటీబ్ుల్  పవర్ ఆపరేట్డ్ డిరాలిలేంగ్ మెషిన్ ఉపయోగించ్ అన్్న టేరాలపెైర 
మారిక్ంగ్ లపైెర f3.2 రంధరాా లను తవవిండి.

దిగువ టేరాలను మారిక్ంగ్ కు అనుగుణంగ్ర ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండి,  
తవివిన రివెట్ రంధరాా లను అలెరన్ చేయండి మరియు  రివిటింగ్ దావిర్ర 
3 x 6 mm స్ర్నప్ హెడ్ రివెట్ లను అమరచుండి.

తదనుగుణంగ్ర, మిగిలిన ర�ండు టేరాలను రివెటింగ్ దావిర్ర అసెంబ్ుల్ 
చేయండి.

సెటీ రుయిట్ సి్నప్సి ఉపయోగించ్ అవ్రంఛిత భ్్యగ్రన్్న కత్తిరించండి  .  
(న్ెరపుణయా కరోమం యొకక్ పటం  1)

బ్్యల్ పైీన్ సుత్తిన్ ఉపయోగించ్   బ్్యర్ ఫ్ల లడుర్  పెైర  ర�ండు వెరపుల  
యొకక్ సరళ్మెైన  అంచులను మరియు  సగం చందురా న్పెైర ఒక వెరపు  
యొకక్ వకరో అంచును హేమ్ చేయండి.

బ్్యర్ ఫ్ల లడుర్  పైెర ర�ండు వెరపులా 15 మిమీ సరళ్మెైన అంచులు 
మరియు ఒక చెకక్ ముందు (పటం 3) పైెర 15 మిమీ వకరో అంచును 
హ్యాండ్ డాలీ మరియు మాలెట్ ఉపయోగించ్ మడతపెైటటీండి. 

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.63
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

రఖే్ాగణిత  న్రామిణ పద్ధత్న్ ఉపయోగ్మంచి   నమూనై్వన్త అభివృద్ి్ధ  చేయడం (Developing the pattern 
using geometrical construction method)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహ్యపడుతుంది 
• రఖే్ాగణిత  న్రామిణ పద్ధత్న్ ఉపయోగ్మంచి  చతుర్లభుజ ఆకారంలో ఉండే్  టేరా యొక్్క నమూనై్వన్త అభివృది్్ధ  చేయండ్ి మర్మయు లేఅవుట్  చేయండి్.

మెరుగ�ైన ఉదాహరణ కోసం  అదే చతురుభుజ ఆక్రరంలో ఉన్న టేరా 
యొకక్  జాబ్ డరాా యింగ్ తీసుకోండి. మొదట ఏదెరన్ా  ఒక మ్రలన 
కలిసే ర�ండు లంబ్ రేఖలను గీయండి.    (పటం    1) పటం 1లో 
చూపిైంచ్న విధంగ్ర ఈ రేఖలకు సమాంతరంగ్ర 4 మిమీ (హెమింగ్ 
అలవెన్సి) మరియు 15 మిమీ (అంచు) దూరంలో సమాంతర 
రేఖలను  గీయండి.  ఇపుపెడు ‘A’ బిందువు నుంచ్ రేడి 300, 315 
(15 మిమీ అంచుకు) మరియు 319 (4 మిమీ హెమింగ్ అలవెన్సి) 
పటం 1 లో చూపైించ్న విధంగ్ర గీయండి.  పటం 1 లో చూపైించ్న 
విధంగ్ర అన్్న మ్రలల వదదు  న్ోచ్ ల కొరకు  300 రేఖలను 
గీయండి.  ఇపుపెడు సెటీ రుయిట్ సి్నప్ ఉపయోగించ్ అవ్రంఛిత భ్్యగ్రన్్న 
కత్తిరించండి.  పటం 1లో అవ్రంఛిత భ్్యగ్రన్్న హ్యాచ్ంగ్ లెరనలే  దావిర్ర 
చూపైించారు.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.63
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.64
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

మృద్తవ్�ైన టాయాపింగ్ స్ూ్రరూలు మర్మయు ఇతర ఫ్ాసై�్ట్నరలే ఉపయోగం (Use of soft taping screws and 
other fasteners)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సై�ల్్ఫ టాయాపింగ్ స్ూ్రరూల రకాన్ని పేరొ్కనండ్ి   
• పరాత్ సై�ల్్ఫ టాయాపింగ్ స్ూ్రరూల యొక్్క అన్తవరతునై్వన్ని పేరొ్కనండ్ి   
• ఎలకి్ట్రిక్ స్ూ్రరూ  డ్ెైైవర్  యొక్్క ఉపయోగాన్ని పేరొ్కనండ్ి 
• లాగ్ స్ూ్రరూ యొక్్క లక్ణం మర్మయు ద్్వన్ అన్తవరతునై్వన్ని పేరొ్కనండ్ి.

సై�ల్్ఫ టాయాపింగ్ స్ూ్రరూలు

• షీట్ మెటల్ పన్  కోసం పరాతేయాకంగ్ర షీట్ మెటల్ సూ్రరాలను  
రూప్ొ ందించారు.   వ్రటిన్ సెల్్య-ట్యయాపైింగ్ సూ్రరాలు   అన్  కూడా 
పైిలుస్రతి రు ఎందుకంటే అవి పదార్థంలోకి నడపబ్డినపుపెడు 
వ్రటి సవింత కలయిక తెరాడలే ను  ట్యయాప్ చసే్రతి యి.   (పటం 1)  
సూ్రరాలు సూ్రరా  యొకక్ పూరితి ప్ొ డవుకు తెరాడ్ చేయబ్డాడు యన్ 
గమన్ంచండి.

• దీన్వలలే  లోహం యొకక్  ర�ండు ముకక్లు సూ్రరా యొకక్ తల 
కిరోంద గటిటీగ్ర బిగించబ్డతాయి.  చాలా  రక్రల షీట్ మెటల్ సూ్రరాలు  
స్రలే ట్డ్, ఫిలిప్సి మరియు హెక్సి ట్రప్ హెడ్ తో లభిస్రతి యి.

• షీట్ మెటల్ సూ్రరాలను బిందువు రకం మరియు థ్ెరాడింగ్ దావిర్ర 
వరీగికరసి్రతి రు.  అతయాంత స్రధారణ రకం పటం 1 లో చూపైించబ్డింది.

• “A” రక్రన్కి పదున్ెరన (లేదా గమెిలే ట్) బిందువు మరియు ముతక 
దార్రలు    ఉంట్యయి.  సన్నన్ విభ్్యగ్రన్్న బిగించడాన్కి ఈ  
రక్రన్్న ఉపయోగిస్రతి రు.

• ట్రప్ “B”     అన్ేది  ట్రప్ A సూ్రరా యొకక్ సవరించబ్డిన రూపం 
మరియు  ఇపుపెడు  F ట్రప్  A స్ర్థ నంలో సిఫ్రరుసి చేయబ్డింది.  
ట్రప్  Bలో మొండి బిందువు ఉంటుంది మరియు ట్రప్ A 
మాదిరిగ్రన్ే థ్ెరాడింగ్ ఉంటుంది మరియు మందమెైన విభ్్యగ్రలను 
కలపడాన్కి ఉపయోగిస్రతి రు.  

• ట్రప్ A  మరియు B కంటే   ట్రప్ C సన్నన్ తెరాడ్ లను కలిగి 
ఉంటుంది మరియు బ్రువెరన  షీట్ పైెర ఉపయోగించబ్డుతుంది 
మరియు  ఎకుక్వ బ్లం  అవసరం అవుతుంది.  ట్రప్ Dలో 
మొండి బిందువు మరియు సన్నన్ తెరాడ్ లు ఉంట్యయి.

• ఇది పరాధానంగ్ర హెవీ లోహ్లు, వివిధ మందం కలిగిన లోహ్లను  
కలపడాన్కి మరియు షీట్ మెటల్ ను  సటీ రుకచురల్ సభుయాలకు లేదా 
క్రసిటీంగ్ కు బిగించడాన్కి ఉపయోగసి్రతి రు.  గొపపె బ్లం అవసరమెైన  
చ్లట ఈ రక్రన్్న ఉపయోగిస్రతి రు   .  ఎ మరియు సి  రక్రలు థె్రాడ్ 
ఏరపెడే సూ్రరాలు.  అంటే  అవి    నడపబ్డుతున్నపుపెడు, పైీడనం 
లోహంలోన్ కలయిక దార్రలను ఏరపెరుసుతి ంది.  

• షీట్ మెటల్ సూ్రరాల  కోసం రంధరాా లను తవవిడంలో,  సర�ైన 
పరిమాణ బిటు్న ఉపయోగించడం  చాలా ముఖయాం  , ముఖయాంగ్ర 
ట్రప్ డి  కోసం.  డిరాల్[మారుచు] ఉపయోగించాలిసిన బిట్ పరిమాణం 
స్రధారణంగ్ర సూ్రరాలను కలిగి ఉన్న పైెట్టీపైెర సూచ్ంచబ్డుతుంది.

• రంధరాం  చాలా  పైెదదుదిగ్ర ఉంటే,  సూ్రరా పటుటీ కోదు, రంధరాం చాలా 
చ్న్నదిగ్ర ఉంటే సూ్రరా ప్్రరా రంభం క్రదు లేదా త్పపెడం కషటీం 
మరియు రంధరాంలో విచ్ఛిన్నం క్రవచుచు. 

• షీట్ మెటల్ సూ్రరాలను హ్యాండ్ సూ్రరా డెరవైర్ లతో లేదా  పరాతేయాక 
సూ్రరా డెరవైర్ బిట్ లతో  ఎలకిటీరిక్ డిరాల్సి తో నడపవచుచు.  అలాగే, 
ఎలకిటీరిక్ సూ్రరా డెరవైరులే  ఉన్ా్నయి, ఇవి సీవికరించడాన్కి పరాతేయాక చక్ 
అసెంబిలే ంగలేను కలిగి ఉంట్యయి, స్రలే ట్డ్ కోసం బిటలేను చొపైిపెంచడం 
మరియు ఫిలిప్సి రకం సూ్రరా హెడ్సి మరియు హెక్సి హెడ్సి కోసం 
స్రక�టలే ను కలిగి ఉంట్యయి. (పటం 2)

సై�ల్్ఫ డ్ిరాల్లేంగ్ స్ూ్రరూలు

• సెల్్య డిరాలిలేంగ్ సూ్రరాలు గతంలో వివరించ్న సెల్్య ట్యయాపైింగ్ సూ్రరాల 
యొకక్   మరింత మెరుగుదల.  సూ్రరా యొకక్ చ్వర ఒక డిరాల్ 
బిట్ లాగ్ర ఉంటుంది.

• ఇది పైీరా-డిరాలిలేంగ్ లేదా పంచ్ంగ్ స్రటీ రటీర్ రంధరాా ల అవసర్రన్్న 
తొలగసిుతి ంది.  అలాగే,  థ్ెరాడ్ లు సవియంచాలకంగ్ర  కలయిక 
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భ్్యగ్రన్్న ట్యయాప్ చసే్రతి యి క్రబ్టిటీ ,  సెల్్య డిరాలిలేంగ్ సూ్రరా డిరాల్ చేసుతి ంది 
మరియు పటం 3 లో చూపైించ్న విధంగ్ర ఒక ఆపరేషన్ లో థె్రాడ్ 
లను ట్యయాప్ చేసుతి ంది. 

• సెల్్య డిరాలిలేంగ్ సూ్రరాల  పరిమాణాలు మరియు థ్ెరాడింగ్ సెల్్య 
ట్యయాపైింగ్ సూ్రరాల మాదిరిగ్రన్ే ఉంట్యయి. 

డ్ెైైవ్ స్ూ్రరూలు

• పటం   4లో చూపిైంచబ్డడు   ట్రప్ U డెరవై్ సూ్రరా ఒక షీట్ మెటల్ 
సూ్రరాగ్ర పరిగణించబ్డుతుంది  , అయితే  ఇది గ్లరు వలె  
ఉపయోగించబ్డుతుంది.   హెవీ సటీ రుకచురల్ సీటీల్ యొకక్ షీట్ 
మెటల్ ను బిగించడం దీన్ పరాధాన ఉపయోగం.

వంటి ఇతర పదార్ర్థ లకు బిగించడం ఇందులో ఉంటుంది  .  
అనే్క పరాయోజన్ాలు ఉన్ా్నయి.      షీట్ మెటల్ వ్రయాప్్రరంలో    
స్రధారణంగ్ర ఉపయోగించే రక్రలు ఈ కిరోంది ఉదాహరణలు.

గ్రర్లలే

•  ర్రగి, జింక్ మరియు టిన్ పూత   వంటి అనే్క రక్రల  గ్లళ్్ళను 
షీట్ మెటల్ పన్లో ఉపయోగసి్రతి రు.    ర్రగి  రేకులను కలపకు 
కటిటీనపుపెడలాలే  ర్రగి  గ్లళ్లేను ఉపయోగసి్రతి రు.   టినె్్నడ్ గ్లళ్లేను 
అన్్న రక్రల టిన్ రూఫింగ్ లో విరివిగ్ర ఉపయోగసి్రతి రు.  గ్రలవిన్ెరజ్డు  
షీట్ మెటల్   యొకక్ అన్్న అనువరతిన్ాలలో గ్రలవిన్ెరజ్డు   గ్లరులే   
ఉపయోగించబ్డతాయి. 

• గ్లళ్్ళను “డి” చ్హ్నం దావిర్ర న్యమిస్రతి రు.  ఇది    పైెనీ్నకి 
ఆంగలే చ్హ్నం. అంటే 10 డి అంటే పది పైెరసలు.   సంఖయా ఎంత  
తకుక్వగ్ర ఉంటే  గ్లరు అంత చ్న్నదిగ్ర ఉంటుంది.   స్రధారణంగ్ర 
ఉపయోగించే అత్పైెదదు  పరిమాణం 16 పైెనీ్న గ్లరులే .

Lag స్ూ్రరూలు

• పటం 5లో చూపైించ్న  లాగ్ సూ్రరాలు స్రలే ట్డ్  తలకు బ్దులుగ్ర 
చతురస్రరా క్రరం లేదా హెక్సి తల  కలిగిన పైెదదు  చకెక్ సూ్రరాలు.    
తదావిర్ర  వ్రటిన్ సూ్రరా డెరవైర్  కు బ్దులు ర�ంచ్ తో  త్పపెవచుచు. 

• లాగ్ సూ్రరాలను     నలుపు లేదా గ్రలవిన్ెరజ్ చేయవచుచు 
మరియు వ్రయాసం మరియు ప్ొ డవు దావిర్ర  న్ర్ణయించబ్డతాయి,  
అందువలలే  1/ 4 x 4 లాగ్ సూ్రరా 1/4 అంగుళాల వ్రయాసం  
మరియు 4 అంగుళాల వ్రయాసం కలిగి ఉంటుంది.   ప్ొ డవెరన.  లాగ్ 
సూ్రరాలు 6 అంగుళాల  వరకు లభిస్రతి యి.     వీటని్ కలపకు 
బిగించడాన్కి ఉపయోగిస్రతి రు.• సూ్రరా     యొకక్ అంచుకు సమానమెైన పరిమాణంలో  ఉన్న  

రంధరాా న్్న ర�ండు ముకక్ల దావిర్ర తవివి, డెరవై్ సూ్రరాను సుత్తితో 
నడుపుతారు  .  ఎతతిబ్డిన తెరాడులే  తరువ్రత సెల్్య ట్యయాపైింగ్ మరియు 
సెల్్య డిరాలిలేంగ్ సూ్రరాల వంటి కలయిక తెరాడలే ను  ఏరపెరుస్రతి యి.

Installation fasteners

• షీట్ మెటల్ వరక్ర్ తరచుగ్ర తాను  తయారు చేసిన వసుతి వులను  
దుక్రణంలో ఇన్ స్రటీ ల్  చేయాలిసి  ఉంటుంది  .  చాలాస్రరులే ,  
షీట్ మెటలు్న  క్రంక్టరోట్, మేసీతి ,ై  కలప, ప్్రలే సటీర్ లేదా ప్ొ డి గ్లడ   

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.64
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.65
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

సైీ్ట్ల్ స్ూ్ట్ ల్ వంటి ప్రాా జెక్్ట్ వర్్క (అల్యయామిన్యం న్చెచున) (Project work such as steal stool. 
(aluminium ladder))
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రేఖ్ాగణిత డ్్వరా ఫి్్ట్ంగ్ ఉపయోగ్మంచి మోడల్  డ్్వరా యింగ్ తయార్ల చేయగలర్ల
• సైీ్ట్ల్  ఫేరామ్ లన్త ఉపయోగ్మంచి  సైీ్ట్ల్ స్ూ్ట్ ల్ తయార్ల చేసేై విధ్వనం 
• అల్యయామిన్యం ఫేరామ్  ఉపయోగ్మంచి న్చెచున తయార్ల  చేయండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

• డిజ�రన్ చేయబ్డడు  సూటీ ల్ 1  23 ప్ొ డవు మరియు పరాత్ ‘సెరడ్’పైెర 
14  ఉంటుంది  , పరాత్ క్రలు 17 చదరపు ట్టయాబ్  న్ 22 కు  కట్ 
చేసుతి ంది.    ఈ సూటీ ల్ ఎండ్ టబే్ుల్సి లో ఒకదాన్్న  పూరితి చేయడం 
కొరకు మీకు ఈ కిరోంది ప్ొ డవు  సీటీల్ అవసరం అవుతుంది.

• 4x22 ‘1’ ప్ొ డవు 16 ga కోల్డు   ర్లల్డు  మెైల్డు  సీటీల్ సేక్వేర్ ట్టయాబ్ 
క్రళ్లేకు  3x 12 ప్ొ డవు 16g క్రరో స్ బీమ్ ల కొరకు కోల్డు   ర్లల్డు  
తేలికప్్రటి సీటీల్ సేక్వేర్ ట్టయాబ్  4 x 4 45 డిగీరోల మెైటర్ ప్ొ డవు 1x  
క్రరో స్ బీమ్సి  కొరకు 16 ga కోల్డు  ర్లల్డు  మెైల్డు  సీటీల్ క్రవిరీ పైెరప్ 4x8 
5 45 డగిీరోల  ప్ొ డవు 2x 1/8 హ్ట్ ర్లల్డు  ఫ్్రలే ట్ బ్్యర్ సీటీల్.  చకెక్ 
చతురసరాం యొకక్  పెైరభ్్యగ్రన్్న సీటీల్ సేక్వేర్  తో  అలాగే కొలత 
టేప్ తో  చకక్గ్ర తన్ఖీ చేయండి.  మీ     పరాత్ మ్రల వ్రయాసం 
ఒకే  విలువకు వచ్చునపుపెడు మీ ముకక్లు  చతురస్రరా క్రరంలో  
ఉన్ా్నయన్ మీకు తెలుసు. మీ యాక�సిసరీలు ఒకేలా ఉంట్యయి  .    
ప్్రలే నర్ లు  వెలిడుంగ్ లెరనర్  మెటీరియల్ న్ అలెరన్ చేయబ్డాడు యన్ 
ధృవీకరించుకోండి  , మెటీరియల్ న్ మీరు కట్ చేసిన తర్రవిత 
అది కేక్  ముకక్  అవుతుంది  .  మీ భ్్యగ్రలు సరిగ్రగి  కూరుచున్ 
మరియు చతురస్రరా క్రరంగ్ర ఉన్ా్నయన్ మీరు ధృవీకరించుకున్న 
తర్రవిత మరియు సర�ైన సటెిటీంగ్ తో ఫ్లేష్ వెల్డు  న్ 16   gaకు పైెంచండి 
మెటీరియల్ పెైర బ్యటి మ్రలలపైెర ఒక ట్యక్ వెల్డు  ఉంచండి లోపలి 
మ్రలలను ట్యయాప్ చేయండి లోపలి     చనుమొనలను  ప్ొ ందడం 
కొరకు  బ్యటి  చనుమొనలను  ట్యయాప్ చేయండి క్రబ్టిటీ  చ్వరి 
చ్వరలో మనం ఇలా పన్చేస్రతి ం   .    మన కోతల చుట్టటీ  ఉన్న 
వెల్డు  పూస (వెల్డు  బీడ్) నుండి ప్్రరా రంభించడాన్కి  ముందు మనం 
ఉష్ణ   వక్టరోకరణను  తగిగించవచుచు క్రరో స్ ఫేరామ్ సృషిటీంచడాన్కి  మనం 
3.12 ప్ొ డవు గల వెలిడుంగ్  చేస్రతి ం.  1 చదరపు గొట్యటీ న్్న పకక్  
నుంచ్  5.5 పరిమాణంలో ఉంచండి మరియు సెంటర్ పంచ్ తో 
స్రపెట్ న్ మార్క్ చేయండి.

• పైెరప్ న్టటీన్లువుగ్ర ఉంటుంది, తదావిర్ర ట్టల్సి  మరియు 
అయస్రక్ంతాలతో  మ్రసివేయబ్డుతుంది మరియు 
సురకి్తంగ్ర ఉంచబ్డుతుంది మరియు  మీ చతురస్రరా క్రర్రన్్న 
తన్ఖీ చేయండి ర�ండు వెరపులా పూరితి చేయబ్డిందన్  
న్ర్ర్ధ రించుకోండి  మీ మెటీరియల్ ఫ్లేష్ మరియు సేక్వేర్  Ta  అన్  
న్ర్ర్ధ రించుకోండి.   వేడిన్ సమానంగ్ర పంపైిణీ చేయడాన్కి సటీవ్    
పైెరభ్్యగ్రన్్న  న్ొకేక్టపుపెడు  కర్ణ బిందువుల వదదు  కత్తిరించ్న  
ముకక్ల పైెరభ్్యగం  చతురస్రరా క్రర్రన్్న తన్ఖీ చేసుతి ంది.

• ఈ వలెిడుంగ్ ల కొరకు  మీరు  న్ాలుగు వెరపులా వెలిడుంగ్ చేయాలిసిన 
అవసరం  లేదు. పెైరపు, ఎందుకంటే  ఇవి ఎపుపెడూ బ్యటకు   
వెళా్ళలిసిన  అవసరం లేన్ బ్ట్సి, క్రబ్టిటీ  మీరు మొతతిం పైెరపును 
ట్యయాగ్ చేయాలిసిన అవసరం లేదు

• మీరు   ట్యప్ మరియు క్రరో స్ ఫేరామ్  ను ట్యయాప్ చేయడం పూరతియిన 
తర్రవిత, మీరు ముకక్లను జోడించడాన్కి సిద్ధంగ్ర ఉన్ా్నరు

• సేక్వేర్ లను ట్యయాప్ చేయడం దావిర్ర  మరియు  చేతులను 
మాతరామే విడదీయడం దావిర్ర ప్్రరా రంభించండి

• పరాత్ వెరపు మరియు మ్రలలోలే  విమాన్ాలతో  కూడా ట్టర్ వలెిడుంగ్ 
ఉండేలా చూసుకోండి 
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• ర�ండు అంచులు ర�ండు  పూసల బ్యటి  అంచులతో ముకక్లను 
ఫ్్రలే ట్  గ్ర  ముగించండి. క్రళ్లేను వెలిడుంగ్ చేసిన తర్రవిత క్రరో స్ బీమ్ 
ను కలిపైి వెలిడుంగ్ చేయాలి.

• 1 4’డౌన్ ను బ్్లస్  లో వెలిడుంగ్ చేసి రథ్ాన్్న తయారు చేశ్రను  .

• ఈ పరాకిరోయ  పూరతియిన తర్రవిత  , సీటింగ్ కొరకు నగ�గిట్ (షీట్) 
సటీమ్ 

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్చుర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.7.65
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ(C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.7.66
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అడ్్వవాన్్స డ్ షీట్ మెటల్ ప్రాా సై�స్

మెటల్ సైి్పన్నింగ్ లాత్ సైి్పన్నింగ్ ద్్వవారా అల్యయామిన్యం షీట్ యొక్్క స్ూథా ప్ాకార ఔషధ్వన్ని తయార్ల 
చేయడం (Metal spinning making a cylindrical medicine Container of aluminium sheet 
by spinning lathe)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అల్యయామిన్యం పేలే ట్  చేయడ్్వన్కి అవస్రమెైన పర్మమాణంలో అల్యయామిన్యం పేలే ట్ న్త సైిద్ధం  చేయండ్ి
• అల్యయామిన్యం సైి్పన్నింగ్ క్ంటెైనర్ లేత్ న్త ఎలా ఆపరేట్ చేయాలో త్ెలుస్్త.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

• కిలేన్కల్ పరాకిరోయ చాలా సులభం.  లేత్ యొకక్  డెరవై్ సెక్షన్ లో 
మెషిన్డు  బ్్యలే క్  ఏరపెడుతుంది  .   తరువ్రత పైీరా-సెరజ్ అలూయామిన్యం 
మెటల్ డిస్క్ ను బ్రాష్ ప్్రయాడ్ తో బ్్యలే క్ కు అతుకుక్ప్్ల తారు.   
ఉపయోగించ్న స్రధారణ పన్ ముకక్లు  బ్్యలే క్  నుండి 
తొలగించబ్డతాయి  , క్రనీ మరింత కిలేషటీమెైన ఆక్రర్రలకు అన్ేక 
బ్్యలే క్  ముకక్లు అవసరం క్రవచుచు  .   పన్ ముకక్ యొకక్ 
తుది వ్రయాసం ఎలలేపుపెడూ ప్్రరా రంభ వ్రయాసం కంటే తకుక్వగ్ర 
ఉండేంత మందంగ్ర  ఉండాలి. సమ్రలంగ్ర లేదా చుటుటీ కొలతతో 
ముందుకు స్రగడం.

• రిడక్షన్    లేదా మెడను  అధిక పరామేయ పరాకిరోయ అంట్యరు, 
జాయామిత్ ఉపరితలాన్్న  కలిగి ఉన్న వర్క్ పైీస్ ను  త్రిగి త్పపెడం 
మరియు రూపం ముఖయామెైనది  క్రనటలేయితే  .  వర్క్ పైీస్ గ్రలికి  
బ్హిరగితం అయినపుపెడు, పూత (a)  వెడలుపె ఉన్న  చ్లట  
ఎలాంటి  మాండరాల్  ఉపయోగించబ్డదు. -  ఆక్రరం  కిలేషటీంగ్ర 
ఉంటే మౌంట్డ్ మాండెరాల్  ఉపయోగించబ్డుతుంది.

• హ్ట్ సిపెన్్నంగ్ అంటే ట్యర్చు  నుండి   లోహపు ముకక్ను  అధిక 
వేడి వదదు  త్పపెడం దావిర్ర లోహం వేడెకిక్నపుపెడు ఆకృత్న్ 
ప్ొ ందుతుంది. 

• లేత్ పైెర ఉన్న   స్రధనం    ఉపరితలాన్కి వయాత్రేకంగ్ర 
కంపైిసుతి ంది, ఇది భ్్యగ్రలను ఆకృత్ చేయడాన్కి వచ్చునపుపెడు  
వికృతమవుతుంది లేదా అంతర్రయం లేన్ నే్ప్్రలీలను 
అందించడాన్కి వ్రటిన్ చ్న్న వ్రయాస్రలకు  బ్లవంతం    చసేుతి ంది. 

• ట్టల్సి  బ్్లసిక్ హ్యాండ్ సిపెన్్నంగ్ కోర్ ను సూపెన్   అన్ పైిలుస్రతి రు, 
అయినపపెటిక్ట అన్ేక కోర్ లను సెటీయిన్ లెస్  సీటీల్ లేదా సిపెన్్నంగ్ 
కోసం తేలికప్్రటి సెటీల్ నుండి తయారు చేయవచుచు.

• కొన్్న D.లోక్ర సిపెన్్నంగ్ ట్టల్సి ఆపరేషన్ సమయంలో బ్్లరింగ్ 
ర్లలర్  లపైెర జారడాన్కి  అనుమత్ంచబ్డతాయి  . దీంతో పరికరంలో 
తేమ, వేడి  తగుగి తుంది  .  ట్టల్ లెరఫ్    ను మెరుగుపరుసుతి ంది 
మరియు ఉపరితల ఫని్ష్ ట్టల్ లెరఫ్ ను మెరుగుపరుసుతి ంది 
సిర్రమిక్ పలచుగ్ర కోట్డ్ ర్లటరీ ట్టల్సి స్రధారణ C.N.C 
(C.N.C) మెటలరిజ్కల్ ఆపరేషన్సి లో ఉపయోగించబ్డతాయి.  

• వ్రణిజయాపరంగ్ర   న్ేంబ్ు థ్ాన్ (ఫిఫె్టీడ్ ర్లలరులే )  చ్వరలో 
స్రధారణంగ్ర సెరపెరల్ మరియు సిఎన్ సి మెటల్ లేత్ లు ర�ండింటినీ 
మాండెరాల్ కిరోంద పదార్ర్థ న్్న రూప్ొ ందించడాన్కి ఉపయోగిస్రతి రు. 

• పొ్ డి ఉపరితలాన్్న మృదువుగ్ర చేయడాన్కి ర్లలరులే  వ్రయాసం 
మరియు మందంలో  మారుతూ ఉంట్యయి. 

• చేత్తో మెటల్ కటింగ్ - కట్ కటటీరులే , స్రధారణంగ్ర సి.ఎన్.సి 
అపైిలే కేషనలేలో ఆక్రరంలో / గుండరాన్ వేణువులు, క్రర�ై్బడ్ లేదా  
ట్టల్ సీటీల్ కట్  తో కూడిన అడుగు ప్ొ డవెరన హ్లో బ్్యరులే .

• మాండేరాల్ ఇతర లోహపన్లో కన్పైించే అధిక బ్లాలకు లోబ్డి 
ఉండదు  మరియు అందువలలే  దనీ్న్ కలప, పైెలలే వుడ్ లేదా మంచు 
నుండి  తయారు చేయవచుచు.
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.67
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

పవర్ ప్�రాస్ ప్�ై డ్్రరా యింగ్ టూల్ ఉపయోగ్మంచి  ఒక్ క్పుపు (రాగ్మ/ఇతతుడ్ి/సై�టెయిన్ లెస్ సైీటెల్) తయారు  చేయండ్ి 
(Make a cup (copper/brass/stainless steel) using a drawing tool on a power press)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• గీయాల్్సన క్పుపు కొరక్ు ఖాళీ పర్మమాణ్రన్ని న్ర్ణయించండ్ి. 
• డ్్రరా యింగ్ ఆపరేషన్ కొరక్ు  పవర్ ప్�రాస్ లో డ్్రరా యింగ్ టూల్ సై�ట్ చేయండ్ి
• పవర్ ప్�రాస్ న్  స్్తరక్ితంగా ఆపరేట్ చేయండ్ి 
• పవర్ ప్�రాస్ ప్�ై రాగ్మ క్పుపు గీయండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 ఫార్్మములాను	 ఉపయోగించడం	 ద్్వవారా	 	 ఖాళీ	 పరిమాణ్వన్ని	
గురితించండి

	 	 	 	 	 	అదనంగా	 150	మిమీ	వ్ాయాసంతో	సమానంగా	ఉండే	
ట్్రరిమిముంగ్	అలవ్ెనుసులు.

•		 సరికిల్	 కట్్రటింగ్	 మెషిన్	 ఉపయోగించి	 మెట్ల్	 ఖాళీన్	 సిద్ధం	
చేయండి.

•		 పవర్	ప్్రరిస్	న్	తన్ఖీ	చేసి	శుభ్రిం	చేయండి.

•		 సాధన్వన్ని	ఎంచుకున్,	ద్్వన్న్	శుభ్రిం	చేయండి.

•		 పవర్	 ప్్రరిస్	లో	 ఫారిముంగ్	 ట్ూల్	ను	 స్రట్	 చేయండి	 మరియు	
బిగించండి.

•		 పవర్	ప్్రరిస్	లో	కాంపో నెంట్	ను	ర్ూపొ ంద్ించండి.

•		 అదనపు	 లోహాన్ని	 కత్తిరించండ	ి మరియు	 అవసర్మెైన	
పరిమాణ్వన్క	ిపూరితి	చేయండి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

క్పుపు ఆకారంలో ఉనని వ్ాయాసాన్ని రూపొ ంద్ించడం కొరక్ు  ఖాళీ పర్మమాణ్రన్ని లెక్కకించడం (Calculating 
the blank size for forming a cup shaped article)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• క్పుపు ఆకారంలో ఉనని వస్్తతు వు కొరక్ు షీట్ మెటల్ యొక్కి ఖాళీ పర్మమాణ్రన్ని లెక్కకించడం  ద్్రవారా లెక్కకించండ్ి.

కపుపు	ఆకార్ంలో	ఉనని	వసుతి వు	యొకకి		ఖాళీ	పరిమాణ్వన్ని	కిరింద	
ఇవవాబడిన	ఫార్్మములా	ద్్వవారా	లెకికించవచుచు.

ఇకకిడ	 D	=		ఖాళీ		d	యొకకి		వ్ాయాసం		=	కపుపు	యొకకి	వ్ాయాసం

h	=	కపుపు		యొకకి		ఎతుతి .

లెట్	చేయండి	మనకు	గణించు	the	ఖాళీ	వ్ాయాసం	కొర్కు	the	చిపపు	
చూప్ించబడింద్ి	పట్ం	1	లో.

	 =	10.3

ట్రరామ్మింగ్ అలవ్�న్్స:	 	కపుపు	వ్ాయాసం		యొకకి	మిమీకి	0.06	మిమీ		
ట్్రరిమిముంగ్	అలవ్ెన్సు.

=	60	x	0.06	=	3.6	మి.మీ

మొతతిం	ఖాళీ	పరిమాణం	 	 103	+	 3.6	మిమీ	=	 106.6	మిమీ	 ,	
గుండరింగా	107	మిమీ.

పవర్ ప్�రాస్ లో ఫార్మమింగ్  టూల్ న్త సై�ట్ చేయడం (Setting a forming tool on the power press) 
లక్యాం:	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• పవర్ ప్�రాస్ లో ఫార్మమింగ్  టూల్ సై�ట్  చేయండ్ి.

	పరాి థమిక	భాగాలతో	కూడిన	పరాి మాణిక	డ�ై		పట్ం	1		లో	చూప్ించబడింద్ి.	
ఫారిముంగ్	ట్ూల్	ఎంచుకోండి.		ద్్వన్న్	శుభ్రిం	చేయండి	మరియు	ట్ూల్		
యొకకి	ఎతుతి ను		లెకకిించండి.				పొ య్యా	ప్్లలే ట్	(బెడ్)	మరియు		రాయామ్	
యొకకి	ద్ిగువ	ముఖాన్ని		శుభ్రిం	చేయండి.

పవర్	ప్్రరిస్		యొకకి		స్రకిచ్		పట్ం	2లో	చూప్ించబడింద్ి.	

ఫ్రలలే 	 వీల్	 	 ప్్రై	 	 	 ఏరాపుట్ు	 చేసిన	 ర్ంధ్్వరి లోలే కి	 	 ఒక	 గుండరిట్్ర	 రాడ్	 ను	
చొపి్పుంచండ	ి మరియు	 ఫ్రలలే 	 చకరాి న్ని	 గడియార్	 ది్శలో	 త్పపుండి		
మరియు	మెషిన్	యొకకి	ఫుట్	ట్్రరిడల్	న్	ప్్రరిస్	చేయండి.	

రాయామ్		సాథా నం	ఇపుపుడు	ట్ాప్	డ�డ్	స్రంట్ర్			లో	ఉంద్ి.	(ట్్రడిసి)

కలేచ్		న్శ్చుత్వర్థాం	జరిగి		,	రాయామ్		కింద్ికి	కదులుతుంద్ి.

రాయామ్	ద్్వన్	గరిష్టి 	డౌన్	పొ జిష్న్	కు	వచేచు		వర్కు		ఫ్రలలే 	వీల్	న్	త్పపుండి.

మీర్్మ	మరింత	త్ప్ిపుతే		రాయామ్	ప్్రైకి		కదలడం	పరాి ర్ంభిసుతి ంది్.	

రాయామ్	యొకకి	 ఈ	 సాథా న్వన్ని	 ద్్వన్	 	 బాట్మ్	 డ�డ్	 	 స్రంట్ర్	 	 అన్		
ప్ిలుసాతి ర్్మ.		(BDC)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.67
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రాయామ్		యొకకి	ద్ిగువ	ముఖం	నుండి		మంచం		యొకకి	ప్్రై	ఉపరితలం	
వర్కు		ఇపుపుడు	కొలిచ	ేదూరాన్ని	షీట్	ఎతుతి 	అంట్ార్్మ.		(పట్ం	3)

మెషిన్	 యొకకి	 షీట్	 ఎతుతి 	 ట్ూల్	 యొకకి	 ఎతుతి 	 కంట్ే	 	 కొంచ�ం	
ఎకుకివగా	ఉండ్వలి.

ఫ్రలలే 	వీల్	 	త్పపుడం	ద్్వవారా	రాయామ్	ను	ట్్రడిసికి	ప్్రంచండి	 	 .	ఫారిముంగ్	
ట్ూల్	న్	బెడ్	మీద	మౌంట్	చేయండి.

ఫ్రలలే 	చకరాి న్ని	త్పపుడం	ద్్వవారా		రాయామ్	ను	కింద్ికి		ద్ించండి	మరియు	
ట్ూల్	యొకకి	శంకును	 	రాయామ్		 	లోన్	శంకు	కోసం	కేట్ాయ్ంచిన	
సథాలంలో			అమర్చుండి.	

రాయామ్		BDC	వద్ద 			ఉననిపుపుడు,	రామ్		యొకకి		ద్ిగువ			ముఖాన్కి	
మరియు	ట్ూల్		యొకకి		ప్్రై	ఉపరితలాన్కి	మధయా		సవాలపు		అంతర్ం	
గమన్ంచబడుతుంద్ి.		

మెషిన్						ప్్రై	అంది్ంచబడ్డ 	సూ్రరూ	రాడ్	సర్్మ్ద బాట్ు	మెకాన్జం	ద్్వవారా	
ట్ూల్	యొకకి	ప్్రై	ఉపరితలంప్్రై	కూర్చచువడ్వన్కి		రాయామ్	న్	ద్ిగువకు	
ది్ంచండి.

పంచ్	హో ల్డర్	బో ల్టి 	లను	బిగించండి.

డ�ై	కొర్కు	కాలే ంప్	లను	స్రట్		చేయండి	మరియు	కాలే ంపి్ంగ్	బో ల్టి 	లను	
కొది్్దగా	గట్్రటిగా	బిగించండి.

ట్ూల్	 	 గ�ైడ్	 	 ప్ినునిలతో	 	 డిజ�ైన్	 చేయబడి,	 పొ దలతో	 (పట్ం	 1లో	
ఉననిట్ులే గా)	డ�ై	యొకకి	కాలే ంపి్ంగ్	బో ల్టి 	లను	బిగించవచుచు.

ఒకవ్ేళ	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 ట్ూల్	 	 పి్నునిలు	మరియు	 	 పొ దలతో	 డిజ�ైన్			
చేయబడనట్లేయ్తే,	 ఎదుర్్మగా	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 న్వలుగు	 చ్చట్లే 	 ఏర్పుడ	ే
కాంపో నెంట్	యొకకి	అద్ే	మందం	కలిగిన	చినని	మెట్ల్	సిటి రిప్	లను	
ఉంచండి.		పంచ్	ను	కేంద్్రరికరించడం	కోసం		డ�ై	ఓప్్రన్ంగ్	ప్్రై	ఒకరికొకర్్మ	
చ�పుపుకోవడం	మరియు	చన్పో వడం.	

రాడు్డ తో	ఫ్రలలే 	 వీల్	ను	త్పపుడం	ద్్వవారా	రాయామ్	ను	నెమముద్ిగా	కింద్ికి		
ద్ించండి,		పంచ్		డ�ైలోక	ిపరివే్శ్ంచినపుపుడు	చుట్ూటి 	ఉంచిన	మెట్ల్	
సిటి రిప్సు	కార్ణంగా		అద్ి	సీవాయ		కేంద్్రరికృతమవుతుంది్.

ఇపుపుడు			డ�ై	కాలే ంప్	లను	బిగించండి	మరియు	స్రలలే డ్	ప్్రైక	ి	లేపండి.	

మెషిన్	 సివాచ్	 ఆన్	 చేయండి	 	 మరియు	 ఫుట్	 ట్్రరిడ్లే 	 తో	 మెషిన్	 న్		
ఆపరేట్	చేయండి.

ట్్రడిసి	 నుండి	 బిడిసికి	 	 	మరియు	 బిడిసి	 నుండి	 ట్్రడిసికి	 	 రాయామ్	
కదలికను	‘సోటి రి క్’	అంట్ార్్మ.	

సూ్రరూ	రాడ్	సర్్మ్ద బాట్ు	మెకాన్జం	ద్్వవారా	ఏర్పుడే	కాంపో నెంట్	యొకకి			
అవసర్మెైన	లోతుకు	సోటి రి క్	స్రట్	చేయండి.	

పంచ్	మీద		సననిన్			నూనెను	పూయండి,		డ�ై	మరియు	గ�ైడ్		పి్న్సు	
మీద	రాయండి.

పవర్ ప్�రాస్ లో టూల్  సై�ట్ చసేైేటపుపుడు మెషిన్  మర్మయు 
టూల్ యొక్కి షీట్ ఎత్తతు న్త న్ర్ణయించక్ుండ్్ర   మెషిన్ న్  
ఎపుపుడూ ఆన్ చేయవద్్తదు .

  ఒక్వ్ేళ మెషిన్  యొక్కి షీట్ ఎత్తతు   టూల్ ఎత్తతు   క్ంటే  
తక్ుకివగా ఉననిట్ల యిత్ే, మెషిన్ యొక్కి రాయామ్ టూల్ త్ో 
జామ్ అవుత్తంద్ి, ద్ీన్ వల్ల  మెషిన్ యొక్కి ప్�ద్దు  బ్్రరాక్ డ్ౌన్

అందువలలే 	పవర్	ప్్రరిస్	లో	ప్్రరిస్	ట్ూల్	స్రట్				చేస్లట్పుపుడు	ఫ్రలలే 		వీల్	న్	
ఎలలేపుపుడూ	మానుయావల్	గా	త్పపుండి.

పవర్ ప్�రాస్ ప్�ై డ్్రరా యింగ్ టూల్ ఉపయోగ్మంచి ఒక్ క్పుపు (రాగ్మ) గీయండ్ి (Draw a cup (copper) using 
drawing tool on a power press)) 
లక్ష్యాలు:	ఇది్		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
•	డ్వరి 		ట్ూల్	ఉపయోగించి			పవర్	ప్్రరిస్	ప్్రై	ఒక	కపుపు	(రాగి)	గీయండి
•	పవర్	ప్్రరిస్	లో	డ్వరి య్ంగ్	ట్ూల్	స్రట్	చేయండి
•	యంత్వరి న్ని	సుర్క్ితంగా	ఆపరేట్	చేయండి.

ట్్రరిమిముంగ్	అలవ్ెన్సు	తో	ద్్వన్	పరిమాణం	కొర్కు	ఏర్పుడే	మెట్ల్	బాలే ంక్			
న్	చ�క్	చేయండి.		(పట్ం	1)

పాదం	 ట్్రరిడిల్	 నొకకిితే,	 రాయామ్	 కిందకు	 వసుతి ంద్ి	 మరియు	 పంచ్			
లోహాన్ని		ఒక	కాంపో నెంట్		గా	ఖాళీ	చసేుతి ంద్ి.			(పట్ం	2)

అన్ని	ట్ూల్	బిగింపు	బో ల్టి 	లు	బిగించబడ్వ్డ యో	లేద్ో 	తన్ఖీ	చేయండి.	
సాధన్వన్ని	 శుభ్రిపరిచేట్పుపుడు	 లేద్్వ	 తన్ఖీ	 చేసుతి ననిపుపుడు	
మెషీన్	ను	 ఎపుపుడూ	 ఆన్	 చేయవదు్ద 	 ఎందుకంట్ే	 కలేచ్	 న్మగనిమెై	
ఉంట్ే	మెషిన్	పరిమాద్్వన్కి	కార్ణమవుతుంద్ి.	అందువలలే 	మెషీన్	ను	
ఆన్	చేస్ల	ముందు	తన్ఖీ	చేసి,	కలేచ్	న్మగనిమెై	లేదన్	న్రా్ధ రించుకోండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.67
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అంత్వ	 సవయాంగా	 ఉందన్	 న్రా్ధ రించుకునని	 తరావాత	 మెషీన్	 ఆన్	
చేయండి.	 	 మెషిన్	 న్	 ఆపరేట్	 చేయండి	 మరియు	 	 సోటి రి క్	 	 సరిగాగా 		
ఉందన్	ధృవీకరించుకోండి.									ముఖంప్్రై				పలుచన్	నూనెను			
అప్్రలలే 	 చేసి	 బరిష్	 	 సహాయంతో	 పంచ్	చేయాలి.	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 లోహాన్ని	
చన్పో య్న	వయాకితి		ముఖంప్్రై	ఖాళీగా		ఉంచండి,		తద్్వవారా	అద్ి	సరిగాగా 	
డ�ై	మధయాలో	ఉంట్ుంద్ి.

ఫుట్	 ట్్రరిడిల్	ను	 నొకకిండి,	 రాయామ్	 కిరింద్ికి	 వసుతి ంద్ి	 మరియు	 పంచ్	
మెట్ల్	ఖాళీన్	ఒక	భాగం	వలె	ఏర్పుర్్మసుతి ంది్.	(చితరిం	2)

మీ	చేతులను	పంచ్	యొకకి	పన్	పరిదే్శం	నుండి	దూర్ంగా	ఉంచండి	
మరియు	 భ్దరిత	 కోసం	 చన్పో ండి.	 సూ్రరూ	 రాడ్	 సర్్మ్ద బాట్ు	 విధ్్వనం	
ద్్వవారా	సోటి రి క్	ను	అవసర్మెైన	లోతుకు	సర్్మ్ద బాట్ు	చేయండి.	ఫారిముంగ్	
ఆపరేష్న్	న్	 పూరితి	 చేసిన	 తరావాత	 ఫుట్	 ట్్రరిడిల్	ను	 లాక్	 చేయండి.	
యంత్వరి న్ని	సివాచ్	ఆఫ్	చేయండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.67
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.68
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

బ్ఫింగ్ & పాల్షింగ్ పరాా క్టటెస్ (Buffing & polishing practice)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• వివిధ రకాల పాల్షింగ్ వీల్్స   త్ో పాల్షింగ్ మెషిన్ న్ ఆపరేట్  చేయండి్
• ఇతతుడ్ి గ్మనై�ని, గా్ల స్్త మర్మయు రాగ్మ క్పుపున్త పాల్ష్ చేయండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 పాలిష్	చేయడ్వన్క	ిముందు	వసుతి వును	శుభ్రిం	చేయండి.

•	 పాలిషింగ్	 వ్ాక్సు,	 ద్్వరి వణ్వన్ని	 పన్	 యొకకి	 	 శరీర్ంప్్రై	 అప్్రలలే 		
చేయండ	ి	మరియు	పాలిష్		చేయడం	కొర్కు	బఫింగ్	వీల్	మీద	
పూరితి	చేయండి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

బ్ఫింగ్ పరాక్క్రయ (Buffing process)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• మెటల్ యొక్కి  ఉపర్మతలాన్ని బ్ఫ్  చేయండి్ మర్మయు  ద్్రన్క్క అద్దుం ముగ్మంపు మర్మయు ఆక్ర్షణీయమెైన రూపాన్ని ఇవవాండ్ి 
• వ్�ైర్ వీల్్స ఉపయోగ్మంచి శాట్రన్ ఫిన్ష్ త్ో  ఉపర్మతలాన్ని పూర్మతు  చేయండ్ి.

ఉపరితలం	బఫ్	గా	ఉండ్వలా	అన్	చ�క్	చేయండి.		ఇద్ి	గీతలు	మరియు	
కఠినమెైన	ఉపరితలం	లేకుండ్వ	ఉండ్వలి.	బఫింగ్	హెడ్	లేద్్వ	ఇతర్	
పవర్	మెషిన్		ప్్రై	చకరాి న్ని	మౌంట్	చేయండి		 .		కాంపౌండ్	సిటిక్	ను	
పట్ం	1లో	త్పుపుతుననిపుపుడు	చకరిం	యొకకి	బయట్్ర	ఉపరితలంప్్రై	
తేలికగా	 	 పట్ుటి కోండి.	 	 బఫ్	 చేస్లట్పుపుడు	 స్లఫీటి 	 గాగుల్సు	 ధరించండి	
మరియు	వదులుగా	ఉండే	దుసుతి లను	ధరించండి.

భ్దరిత	కొర్కు	 	బఫింగ్	 	వీల్	యొకకి		మధయా	రేఖ	కింద	ఉంచ్వలిసున	
ఆరిటికల్	న్	ఫీడ్	చేయండి.		పట్ం	2లో	చూప్ించిన	విధంగా	పరాి జ�కుటి ను	
కేంద్్వరి న్కి	ది్గువన	ఉనని	చకరాి న్కి	వయాత్రేకంగా			ముందుకు		మరియు	
వ్ెనుకకు	కద్ిలించండి.

అవసర్మెైన	 విధంగా	 	 	 చకరింప్్రై	 తగినంత	 కాంపౌండ్	 ఉంచండి,		
వసుతి వును	తుడవండి	మరియు	శుభ్రిం	చేయండి.				బఫింగ్	ఆపరేష్న్	
పూరితి	చేయడం	కొర్కు	మర్చ	చకరిం	మరియు	చకకిట్్ర	సమ్మముళన్వన్కి		
మార్చుండి.	 	 	 	 	 పరాి జ�కుటి ను	 వ్ేడినీట్్రలో	 కడిగ	ి ఆర్బెట్ాటి లి.	 	 చతే్తో		
త్వకకూడదు		.		అధి్క	కామాన్ని	సంర్క్ించడ్వన్కి		,	ఒకేసార	ి	లకకి,	
మెైనం	లేద్్వ	పాలే సిటిక్	స్ల్రరేతో	పూయండి.

పాల్షింగ్ మర్మయు బ్ఫింగ్ (Polishing and Buffing) 
లక్ష్యాలు:		ఈ	పాఠం			చివర్చలే 	మీర్్మ		వీట్్రన్	చేయగలుగుత్వర్్మ		.
• పాల్షింగ్ మర్మయు బ్ఫింగ్ మధయా వయాత్్రయాసాన్ని ప్ేర్కకినండ్ి
• పాల్షింగ్ యొక్కి విభినని పద్్ధత్తలన్త  ప్ేర్కకినండ్ి
• పాల్షింగ్ మర్మయు బ్ఫింగ్  కొరక్ు ఉపయోగ్మంచే  విభినని స్మ్మమిళనై్రలన్త ప్ేర్కకినండ్ి
• మెటల్ ఉపర్మతలంప్�ై శాట్రన్  ఫిన్ష్  ఇవవాడ్్రన్క్క  ఉపయోగ్మంచే పద్్ధతిన్ ప్ేర్కకినండ్ి
• ధ్రనయాం  యొక్కి ముతక్తనై్రన్ని  బ్ట్రటె  పాల్ష్  చేయడ్్రన్క్క ఉపయోగ్మంచే  వివిధ రకాల చిరాక్ు   రూపాలన్త ప్ేర్కకినండ్ి.

పాలిషింగ్	 అనదే్ి	 	శుభ్రిమెైన	మరియు	 సా్రరూచ్	 లేన్	 	 ఉపరితలాన్ని	
తయార్్మ	 చేస్ల	 పరికిరియ.	 	 వర్కి	 పీ్స్	యొకకి	 ఉపరితలాన్ని	 రాప్ిడి	
కోట్్రడ్	 వీల్	 లేద్్వ	 	 	 బలెుటి కు	 వయాత్రేకంగా	 	 పట్ుటి కోవడం	 ద్్వవారా		
మరియు	మెట్ల్	యొకకి	ఉపరితలంప్్రై	 	గీతలు	మరియు	లోపాలు	
తొలగించబడే		వర్కు	వర్కి	పీ్స్	ను	ముందుకు			మరియు		వె్నుకకు	
కది్లించడం	ద్్వవారా	పాలిషింగ్	జర్్మగుతుంద్ి.	

యంతరిం	 	 ద్్వవారా	 లోహాన్ని	 పాలిష్	 చేయడ్వన్కి	 	 	మూడు	 పరిధ్్వన	
పద్ధతులు:

1	 కాంపౌండ్	మరియు	కాలే త్	వీల్సు

2	 రాప్ిడితో	కపపుబడిన	చకరాి లు

3	 రాప్ిడ	ికోట్్రడ్	బెలుటి లు,	డిస్కి	లు,	షీట్ులే 	మరియు	డరిముములు.

మృదువ్ెైన	నెైలాన్	వ్ెబ్	తో	తయార్్మ	చేయబడిన	ఫ్రలే కిసుబుల్	రాపి్డి	
షీట్ులే ,	 రాప్ిడి	 ధ్్వన్వయాలు	 	మరియు	 ర�సిన్	 తో	 	 న్ంపబడ్వ్డ య్.	 	ఈ	
షీట్లేను	 	సిలికాన్	 కార�ైైడ్	లేద్్వ	అలూయామిన్యం	ఆక�ైసుడోతి 	 తయార్్మ	
చేసాతి ర్్మ.		అవి		ముతక,	మీడియం,	ఫ్రైన్	మరియు		చ్వలా	ఫ్రైన్	వంట్్ర	
వ్ాట్్ర	 ముతకతన్వన్ని	 బట్్రటి 	 వివిధ	 గేరిడలే లో	 	 వసాతి య్.	 	 	 (పట్ం	 1)	
కోరి కస్	కాలే త్		అనేద్ి	ఎర్్మపు	ఇనుప	ఆక�ైసుడ్	పూతతో	తయార�ైన		చ్వలా	
సననిన్	రాప్ిడి	వసతి ్రం.		ఫ్రైనల్	బఫింగ్	ఆపరేష్న్		లో		చ్వలా	చకకిట్్ర	
ఫిన్షింగ్			ఇవవాడ్వన్కి	ద్్రన్న్	ఉపయోగిసాతి ర్్మ.

స్మ్మమిళనై్రలు మర్మయు కా్ల త్ వీల్్స త్ో పాల్ష్ చేయడం:	 పాలిషింగ్	
మెషిన్	 యొకకి	 తలకు	 శుభ్రిమెైన,	 మృదువ్ెైన	 కాలే త్	 వీల్	 ను	
జతచేయండి	(పట్ం	2).		తర్్మవ్ాత	జిడు్డ లేన్	పాలిషింగ్	సమ్మముళనం		
యొకకి	కర్రిను	ఎంచుకోండి.			ఇది్		కర్రి	ర్ూపంలో	జిగుర్్మతో	కలిప్ిన			

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.68
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చిరాకు.					మెషిన్	సివాచ్		ఆన్		చేయండి		మరియు	ముఖం	పూత	
పూస్ల	వర్కు	ట్రనిింగ్	వీల్	కు	కర్రిను	పట్ుటి కోండి.			ఈ	పూత	తవార్గా	
ఎండిపో తుంద్ి.

తర్్మవ్ాత,	 	 వర్కి	 ప్ీస్	 	 ను	మీ	 చేతులోలే 	 గట్్రటిగా	 పట్ుటి కొన్,	 గీతలు		
తొలగించబడే	 వర్కు	 చకరాి న్కి	 	 అడ్డంగా	 ముందుకు	 	 మరియు	
వ్ెనుకకు	కద్ిలించండి.	భ్దరిత	కొర్కు			వర్కి	పీ్స్		న్	చకరిం	యొకకి	
మధయా	రేఖ		ద్ిగువన		ఉంచండి.		(పట్ం	3)

పాల్షింగ్ త్ో Abrasive క్వర్ చేయబ్డ్ింద్ి చక్ార లు:	పాలిషింగ్	అంట్ే..	
తర్చుగా	పూర్తియ్ంద్ి	తో	a	చకరిం	కవర్	చేయబడింద్ి	తో	an	జిగుర్్మ	
మరియు	 abrasive	 ధ్్వన్వయాలు..	 చకరాి లు	 ఉన్వనియ్	 సాధ్్వర్ణంగా	
తయార్్మ	చేయబడింద్ి	నుండి	త్వడు	చ�ందు	కాన్వవాస్	లేద్్వ	తోలు.	గట్్రటి 	
చకరాి లు	ఉన్వనియ్	తయార్్మ	చేయబడింద్ి	తో	abrasive	ముఖాన్ని	
పాలిష్	చేయడ్వన్కి	ధ్్వన్వయాలను	అత్కించండి.

కోటెడ్ రాప్ిడ్ిత్ో పాల్ష్ చేయడం:	 	 కోట్్రడ్	 రాప్ిడిలు	 	 	బెల్టి ,	డిస్కి,		
షీట్ులే 	 మరియు	 డరిమ్	 ర్ూపాలోలే 	 లభిసాతి య్.	 	 	 ఫ్రలే కిసుబుల్	 బెలుటి లు	
ర�ండు	 లేద్్వ	మూడు	 పుల్లేల	 చుట్ూటి 	 పన్చేసాతి య్	 (పట్ం	 4).	 	ఈ	
బెలుటి లను	 అలూయామిన్యం	 ఆక�ైసుడ్	 తో	 సీటిల్	 మరియు	 సిలికాన్	
కార�ైైడ్	లప్్రై	ఉపయోగసిాతి ర్్మ,	న్వన్	ఫ్రర్రిస్	లోహాలప్్రై	ఉపయోగిసాతి ర్్మ.			
పాలిషింగ్							చేయడం	కొర్కు		పన్న్	షీట్	యొకకి		ద్ిగువ	భాగంలో		
లేద్్వ	పుల్లేల	మధయా	ఉనని	పరాి ంత్వలోలే 	బెలుటి కు		వయాత్రేకంగా	ఉంచండి.			
మీర్్మ	ముకకిను	ముందుకు	మరియు	వ్ెనుకకు	 	పన్చేస్లట్పుపుడు	
మరింత	 ఒత్తిడిన్	 	 వరితించండి.	 	 పాలిషింగ్	మెషిన్	 లో	 	 	 పాలిషింగ్	

డిస్కి	 లు,	 షీట్ులే 	 మరియు	 డరిముములను	 	 కూడ్వ	 ఉపయోగిసాతి ర్్మ.		 
(పట్ం	 5)	 మెషిన్	 మెట్ల్	 పాలిష్	 చేస్లట్పుపుడు	 ఎలలేపుపుడూ	 స్లఫీటి 	
గాగుల్సు		ధరించండి.

బఫింగ్:				చినని	చినని	గీతలు,	లోపాలన్నింట్్రనీ		పాలిష్	చేయడం	
ద్్వవారా	తొలగించ్వలి.			అధ్ిక	ష్రైన్	లేద్్వ		మరె్్మపును	ఉతపుత్తి 	చేయడ్వన్కి	
పవర్	బఫర్	మంచిద్ి		.			బఫింగ్	వీల్	ను		లేత్	లేద్్వ	డిరిల్	ప్్రరిస్	కు	
కూడ్వ		బిగించవచుచు.	 	 	ఈ	చకరాి లు	 	కాట్న్,	ఫ్ాలే నెల్	లేద్్వ	ఫీల్	తో	
తయార్్మ	చేయబడత్వయ్.				చకరాి ల	యొకకి	బయట్్ర		ఉపరితలాలు		
ఉంట్ుంద్ి,	ద్్రన్న్	తుద్ి		పాలిషింగ్	కోసం	ఉపయోగిసాతి ర్్మ.				పాలిషింగ్	
అనేద్ి				లోహం	యొకకి		ఉపరితలాన్ని		శుభ్రింగా	మరియు	గీతలు		
లేకుండ్వ	చేస్ల	పరికిరియ.	బఫింగ్					అనేద్ి		వ్ాయాసాన్కి	ఆకర్్షణీయమెైన	
ర్ూపాన్ని	ఇవవాడ్వన్కి		మెరిస్ల	లేద్్వ	అద్దం	ముగింపు	ఇచేచు		పరికిరియ.	
బఫింగ్	 	 	 కోసం	 రాప్ిడి	 	సమ్మముళనంతో	పూత	పూయబడత్వయ్	 	 .			
పరిత్	ర్కమెైన	కాంపౌండ్		కొర్కు		విభినని	చకరాి న్ని	ఉపయోగించండ	ి				
సాధ్్వర్ణంగా	 	ఉపయోగించే	 	న్వలుగు	సహజ	రాప్ిడిలు	పూయామిస్,	
ట్్రరిపో లి,	 ర్ూజ్	 మరియు	 వ్ెైట్్రంగ్.	 	 పూయామిస్	 మరియు	 ట్్రరిపో లిన్			

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.68
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మొదట్	 పాలిష్	 చేయడ్వన్కి	 ఉపయోగిసాతి ర్్మ	 లేద్్వ	 చ్వలా	 పాలిష్	
చేయబడిన	లేద్్వ	మెరిస్ల	ఉపరితలాన్కి	వె్నని	కోసం	వ్ెైట్్రంగ్	చేసాతి ర్్మ.		
అలూయామిన్యం	ఆక�ైసుడ్	మరియు		బాండింగ్	ఏజ�ంట్్తతి 	కలిప్ిన	పౌడర్్మలే 	
వంట్్ర		అనేక	కృత్రిమ	రాప్ిడిలు	కూడ్వ	ఉన్వనియ్		.		అవి	సిటిక్	లేద్్వ	
కేక్	ర్ూపంలో	లభిసాతి య్.

బ్ఫింగ్ మెటల్ కొరక్ు మెటీర్మయల్్స

పూయామ్స్:	ఇది్	పొ డ	ిలావ్ా	వ్ెైట్	ర్ంగులో	ఉంట్ుంది్,	ద్్రన్న్	స్రరేబిైంగ్,	
శుభ్రిపర్చడం	మరియు	పాలిష్	చేయడ్వన్కి	ఉపయోగిసాతి ర్్మ.

ట్రరాపో ల్  :	ఇది్		ఇతతిడి,		రాగి,		అలూయామిన్యం	బంగార్ం	మరియు	
వె్ండ	ిపాలిష్	చేయడ్వన్కి	ఉపయోగించే	పసుపు	గ్చధుమ		ర్ంగులో	
కుళ్లేపో య్న	సుననిపురాయ్.

ఇది్	 	 	 	 ఎర్్మపు	ఐర్న్	ఆక�ైసుడ్,	అధ్ిక	 	 	 ర్ంగు	లేద్్వ	 	మెర్్మపును	
అంద్ించడ్వన్క	ి లేద్్వ	 ఉతపుత్తి 	 చేయడ్వన్కి	 ఎర్్మపు	 ర్ంగులో	
ఉపయోగిసాతి ర్్మ.		

వ్�ైట్రంగ్:		ఇద్ి	కాలి్షయం	కారొైనేట్	(పలవార�ైజ్్డ 	సుద్దం)	త�లుపు	ర్ంగులో	
ఉంట్ుంది్,	ద్్రన్న్	తుద్ి		పాలిషింగ్	కోసం	ఉపయోగిసాతి ర్్మ.				పాలిషింగ్	
అనేది్				లోహం	యొకకి		ఉపరితలాన్ని		శుభ్రింగా	మరియు	గీతలు		
లేకుండ్వ	చేస్ల	పరికిరియ.	బఫింగ్					అనేద్ి		వ్ాయాసాన్క	ిఆకర్్షణీయమెైన	
ర్ూపాన్ని	ఇవవాడ్వన్కి		మెరిస్ల	లేద్్వ	అద్దం	ముగింపు	ఇచేచు		పరికిరియ.	

శాట్రన్ ఫిన్షింగ్:	 మెట్ల్	 	 	యొకకి	 ఉపరితలాన్ని	 వ్ెైర్	 	 చకరాి న్క	ి
వయాత్రేకంగా	 పూరితి	 చేయడం	 ద్్వవారా	 	 శాట్్రన్	 ఫిన్ష్	 	 ఇవవావచుచు.			
(పట్ం	1)

–	 వ్ెైర్	 వీల్	 ను	 ఒక	 ప్్రడల్	 గ�ైైండర్	 లేద్్వ	 బఫింగ్	 మెషీన్	 కు	
జతచేయండి.	

–	 	మెషిన్	సివాచ్	ఆన్	చేయండి

–	 మధయా	 	 రేఖకు	 ది్గువన	 	 ఉనని	 వ్ెైర్	 వీల్	 	 కు	 	 వయాత్రేకంగా		
ఉపరితలాన్ని	ఫని్ష్	చేయడ్వన్కి	ఫీడ్	చేయండి.		

–	 	అవసర్మెైన	విధంగా	ఉపరితలాన్ని		పూరితి		చేయండి.

–	 	 ఇద్ి	 	 ఆకర్్షణీయమెైన	 మృదువ్ెైన	 	 గ్చకబడిన	 ఉపరితలాన్ని	
ఇసుతి ంద్ి.

ఎల్ల పుపుడూ  భద్రాత్్ర అద్్రదు లు ధర్మంచండ్ి.   చక్్రం న్తండి్   
స్ననిన్ తీగ   ముక్కిలు ఎగ్మర్మ   మీ క్ళ్ళన్త గాయపరుసాతు యి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.68
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.69
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

ఒక్ యాంగ్మల్ ఐరన్ బ్ెండ్ింగ్ చేయడం (Making a angle iron bending)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• చేతి పరాక్క్రయ ద్్రవారా వే్డ్ి సైిథితిలో కోణ ఇన్తమున్త 900 క్ు  వంచండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 మెట్ీరియల్	యొకకి	స్రైజు	చ�క్	చేయండ	ి.

•	 యాంగిల్	ఐర్న్	ప్్రై	బెండింగ్	లెైన్	న్		450	mm	వద్ద 	మార్కి	
చేయండి.

•	 హాయాకాసు	ద్్వవారా	బెండింగ్	లెైన్	వద్ద 	కోణం	యొకకి	ఒక	వ్ెైపున	
90°	‘V’	కట్	చేయండి.

•	 కోణ	ఇనుమును	బెండింగ్	లెైన్	వద్ద 	వ్ేడి	చేయండి-	ఇద్ి	ఎర్్మపు	
ర్ంగులోక	ివసుతి ంద్ి.

•	 బో లో	బాలే క్,	సుత్తి 	మరియు	హాట్	స్రట్	 	ఉపయోగించి	 	జాబ్	
డ్వరి య్ంగ్	పరికార్ం	యాంగిల్	ఇనుమును		90°	కు	వంచండి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

కోణం ఇన్తమున్త 900 వద్దు  వంచడం (Bending the angle iron at 900)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• చేతి పరాక్క్రయ ద్్రవారా వ్ేడ్ి సైిథితిలో  యాంగ్మల్ ఇన్తమున్త 90 0 వద్దు   వంచండ్ి.

మెట్ీరియల్	యొకకి	స్రైజు	చ�క్	చేయండి	.

యాంగిల్	ఐర్న్	ప్్రై		బెండింగ్	లెైన్	న్	మార్కి	చేయండి.

కోణం		యొకకి			ఒక		వ్ెైపున	45	0		వద్ద 	90°	‘V’	కట్	చేయండి.			
ఫో ర్జ్	సిద్ధం	చేయండి.

కిర్చసిన్		ఉపయోగించి	ఫో ర్జ్	ను	తేలికపర్చండి		.

యాంగిల్	ఐర్న్	ను	ఫో ర్జ్	ప్్రై	 	ఉంచండి	 	 ,	మధయాలో	 	బెండింగ్	లెైన్	
ఉండేలా	చూసుకోండి	మరియు	అద్ి	ఎర్రిగా	వ్ేడ	ిఅయ్్యయా	వర్కు	వ్ేడ	ి
చేయండి.

యాంగిల్	ఐర్న్		యొకకి	వ్ేడి	భాగాన్ని	బో లు	బాలే క్	ప్్రై	ఉంచండి.	

వే్డి	స్రట్			ను			ఒక		చేతోతి 	పట్ుటి కొన్		,	బెండింగ్	లెైన్		వద్ద 	ఉంచండి	
మరియు	మరొక	చేత్లో		పట్ుటి కునని	స్రలే డ్జ్ 	సుత్తితో	ద్్వన్ప్్రై		ద్�బైలు	
పూయండి.		(పట్ం	1)

కోణం	ఇనుము	90	0	కు	వంగిపో య్్య	వర్కు	సుత్తిన్	కొనసాగించండి.

ట్్రన్	మన్	స్లకివేర్	ఉపయోగించి	900	యాంగిల్	చ�క్	చేయండి	మరియు	
అవసర్మెైతే	సరిద్ిద్దండి.	

వంగిన	తర్్మవ్ాత,	యాంగిల్	ఇనుము	యొకకి	మూల	భాగం	బయట్్ర	
నుండి	ఏర్పుడుతుంది్.

అవసర్మెైతే	యాంగిల్	ఐర్న్	ను	ఫో ర్జ్			ప్్రై	వే్డి		చేయండి	మరియు	
పట్ం	2	లో	చూప్ించిన	విధంగా	యాంగిల్	ఇనుమును	ఆన్వాల్	ప్్రై	
ఉంచండి,	చదునును	కోణం	ఇనుము	యొకకి	మూలలో	పొ జిష్న్	లో	
ఉంచండి	మరియు		స్రలే డ్జ్ 	సుత్తితో	ద్�బైలు	వే్యాలి.						ఇద్ి	మూలన	
ఏర్పుడిన	లోహాన్ని	చదును	చేసుతి ంది్.

వంగిన	యాంగిల్	ఇనుమును		చలలేబర్చడ్వన్కి	అనుమత్ంచండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.69

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



284

మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.70
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

మెల్తిప్ేపు ఎం. ఎస్.సైేకివేర్ రాడ్ మర్మయు ఫ్ా్ల ట్ల్ల  (Making a twisting M.S.square rod and flats)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• చత్తరసరాా కార రాడ్ న్త న్ట్యరుగా చేయండ్ి
• రాడ్ న్ అవస్రమెైన పొ డవుక్ు తిపపుండ్ి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)
•	 రాడ్	 స్రైజు	 మరియు	 మెట్ీరియల్	 న్	 అవసర్మెైన	 పొ డవుకు	

కత్తిరించడ్వన్ని	చ�క్	చేయండి	మరియు	న్ట్ార్్మగా	ఉంచండి.

•	 రాడ్	 ను	 వ్ేడి	 చేయడ్వన్కి	 ఏరాపుట్ులే 	 చేయండి.	 	 ఇద్ి	 	 చేత్ప్్రై	
కావచుచు	లేద్్వ	బోలే 	లాయాంప్	ద్్వవారా	కావచుచు.

•	 ఎర్్మపు	వ్ేడ	ిసిథాత్లో			భాగాన్ని	త్పపుడం	ద్్వవారా	సమానంగా	వ్ేడి			
చేయాలి.

•	 ద్్వన్న్	ఒక	వ్ెైస్	లో	ఫిక్సు	చేయండి,		అకకిడ	మెలిత్ప్్లపు	భాగం		
దవడలకు	వ్ెలుపల	ఉండ్వలి	[ఒక	వ్ెైపు	75	మిమీ	వర్కు]

•	 ర�ంచ్	ను	త్పపుడం	ద్్వవారా,	పొ డవుకు	అవసర్మెైన	ట్్రవాస్టి 		ను	
సాధ్ించడ్వన్కి			ర�ండు	చేతులప్్రై	ఏకరీత్	ఒత్తిడితో		ఒకట్్ర	లేద్్వ	
ఒకట్్రననిర్	మలుపు	త్పపుండి.

•	 నీట్్రన్	పో యడం	ద్్వవారా		రాడ్	ను	చలలేబర్చండి.

•	 వ్ెైర్	బరిష్		ఉపయోగించి	పొ లుసులను	తొలగించండి.

•	 వ్ెైస్	నుండి	బార్	న్		తొలగించండి,	కంట్్ర	చూపు	ద్్వవారా	బార్	
యొకకి	సర్ళతను		తన్ఖీ	చేయండి	లేద్్వ	సర్ళమెైన	అంచును	
ఉపయోగించండ	ి	మరియు	అవసర్మెైతే	సరిద్ిద్దండి.
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

రాడ్ న్త వ్ేడి్ చేయడం  వల్ల   తిపాపుల్ (Heating of rod to be twisted)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• వివిధ విభ్్యగాల రాడ్ లన్త వ్ేడ్ి చేయడం
• హ్యాండ్ ఫో ర్జ్ మర్మయు బ్్ల్ల  లాయాంప్ వంట్ర విభినని హీట్రంగ్ యాక్స్సస్రీలన్త ఉపయోగ్మంచడం.

త్పాపులిసున	 రాడ్	 	 యొకకి	 వ్ేడిన్	 	 స్రక్షన్	 	 పరిమాణ్వన్ని	 	 బట్్రటి 	
న్ర్్ణయ్ంచవచుచు.			ఒకవ్ేళ	8mm	చదర్పు/డయా	హీట్్రంగ్	పరాి స్రస్		
కంట్ే	 ఎకుకివ	 పరిమాణం	 ఉననిట్లేయ్తే	 	 హాయాండ్	 ఫో ర్జ్	 (పట్ం	 1)	
వ్ాంఛనీయం.	 	 8	మి.మీ	 	 	 కంట్ే	 తకుకివ	 ఉష్ో్ణ గరితకు	 బోలే 	 లాయాంప్	
ద్్వవారా	ఉండట్ాన్కి	ఇష్టిపడత్వర్్మ	(పట్ం	2)

ముడి	పద్్వరాథా లను	మంట్ప్్రై	ఉంచండి		,	అకకిడ		భాగాన్ని		త్పాపులి.				
భాగాన్ని		త్పాపులిసున	పరాి ంతం		కంట్ే	ఎకుకివ		పొ డవుకు	ఇర్్మవ్ెైపులా		
వ్ేడి	చేయండి.		బార్	ను	మీడియం	ఆర�ంజ్	కలర్	కు	వ్ేడ	ిచేయాలి.		
మంట్ల	 నుండి	 బార్	 తొలగించండి	 మరియు	 ఉష్ో్ణ గరితను	 తన్ఖీ	
చేయండి.	 	 రాడ్	ను	త్పాపులిసున	చ్చట్	 వే్డి	 చేసిన	భాగం	 ఏకరీత్గా	
ఉండేలా	చూసుకోండి.

బ్్యర్ న్త స్ర్మగాగా  వ్ేడ్ి చేయక్పో వడం అస్మాన మలుపుక్ు 
ద్్రర్మతీయవచ్త్చ.  సైిఫారు్స చేయబ్డడ్  ఉష్ో్ణ గ్రతక్ు బ్్యర్ న్ 
వ్ేడ్ి చేసైేలా చూస్్తకోండ్ి.    మలె్తిప్ేపుటపుపుడు అధకి్ వ్ేడి్ 
పగుళ్లక్ు ద్్రర్మతీస్్తతు ంద్ి.

ట్రవాసైిటెంగ్ కొరక్ు సై�టప్ చేయబ్డి్ంద్ి (Set up for twisting)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• బ్్యర్ న్ వ్�ైస్ లో ట్రవాస్టె  చేయడ్్రన్క్క సై�ట్ చేయడం.

పట్ం	 3లో	చూప్ించిన	విధంగా	 	బార్	న్	వ్ెైస్	లో	ఫిక్సు	చేయండి.				
ట్్రవాసిటింగ్	బార్	ను	ఫిక్సు		చేస్లట్పుపుడు	అవతలి	చివర్న	మెలిత్పాపులిసున		
పొ డవును	 మారాచులి.	 	 	 బార్	 ను	 స్రట్	 చేయడ్వన్కి	 అవసర్మెైన	
పరిమాణ్వన్ని		బట్్రటి 	వివిధ	పద్ధతులను		అవలంబిసాతి ర్్మ.	ఎ)	వ్ెైస్	ప్్రై	
మారికింగ్	బి)	ట్్రంప్్లలే ట్	ఉపయోగించడం	సి)	కాలిప్్లట్	ఉపయోగించడం.

బ్్యర్ న్త సై�ట్ చసేైేటపుపుడు మెల్తిప్ేపు ర్సంచ్ విశ్ార ంతి 
తీస్్తకోవడ్్రన్క్క అన్తమతించద్్త, ఇద్ి బ్్యర్ న్త వే్డ్ి 
చేసైేటపుపుడు వ్�ైక్లాయాన్క్క కారణం కావచ్త్చ.

బ్్యర్ మెల్తిపపుడం (Twisting of bar) 
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• బ్్యర్ న్ అవస్రమెైన పొ డవుక్ు తిపపుండ్ి.

పరాి ర్ంభించు	 ట్్రవాసిటింగ్	 గుండ్వ	 ర�ండు	 బాయాండ్	 లు	 తో	 సరి	 ఒత్తిడి.	
[మార్్మచు]	 మెలిప్్రట్ుటి 	 తపపున్సరిగా	 ఉండ్వలి	 అవువా	 ఒకట్్ర	 త్పుపు	
లేద్్వ	1½	త్పుపు	పరికార్ం	కు	అవసర్ం	మరియు	ఆకార్ం.	తప్ిపుంచుకో	
వంగుట్	కమిము	ప్్రైక	ికింద	లేద్్వ	పకకికు	.	ట్్రవాసిటింగ్	ఒకే	ద్ిశలో	ఉండ్వలి,	
లేకపో త	ేడిజ�ైన్	కాల్సు	తపపు	కొర్కు.

మెల్తిప్ేపుటపుపుడు పొ లుస్్తలు పడి్పో వడం మర్మయు వ్ేడి్  
న్తండ్ి రక్ించడ్్రన్క్క  గ్ల్ల జులన్త ఉపయోగ్మంచండ్ి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.70
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నీట్్రన్	పో యడం	ద్్వవారా	నీట్్రన్	చలలేబర్చండి	మరియు	వె్ంట్నే		రాడ్	
నుండి	స్లకిలింగ్	తొలగించండి.		నీర్్మ	పో యడం		నెమముది్గా	ఉండ్వలి	
మరియు	స్ల్రరే	చేస్ల	పద్ధత్లో	ఉండ్వలి.	పరాి క్టటిస్	ద్్వవారా	నేర్్మచుకోండి.

మెల్తిప్ిపున బ్్యర్ ప్�ై వంపున్త త్ొలగ్మంచడం (Removing bend on twisted bar) 
లక్ష్యాలు: ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
•	వంపును	సరిచేయండి
•	సర్ళతను	తన్ఖీ	చేయండి.

వ్ెైకలయాం	 	 యొకకి	 	 పరసిిథాత్	 	 మరియు	 బార్	 	 పరిమాణ్వన్ని	 బట్్రటి 	
మెలిత్పి్పున	బార్	ప్్రై	 	 	వంపును	తొలగించడ్వన్క	ివివిధ	పద్ధతులు	
ఆచర్ణలో			ఉన్వనియ్.

a	 సాధ్్వర్ణ	వంపులను	చ�డు		ద్్వవారా	తొలగించడం		.		(పట్ం	1)

b	 హాయాండ్	వుడ్	సపో ర్టి		ప్్రై	మాలెట్	ఉపయోగించడం	ద్్వవారా	వంపును	
తొలగించడం	.	(పట్ం	2)

c	 వ్ెైస్	మీద	హో లి్డంగ్	బార్	ను	కొట్టిడం	ద్్వవారా	ఆఫ్	స్రట్	వంపును	
తొలగించడం.	(పట్ం	3)

మెలిత్ప్ిపున	 బార్	 యొకకి	 స్రటి రియ్ట్	 నెస్	 న్	 	 పట్ంలో	 చూపి్ంచిన	
విధంగా	స్రటి రియ్ట్	ఎడ్జ్ 	తో		చ�క్		చేయాలి.			విడద్్రయన్	భాగం		యొకకి		
మూల	మరియు		మెలిత్ప్ిపున	భాగం	యొకకి	మూల	ఒక	ేవర్్మసలో	
ఉండ్వలి.	(పట్ం	4)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.70
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.71
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

MS షీట్ ప్�ై చత్తరసరాా కార బ్ట్ జాయింట్ ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ (1G) (OAW-04)  లో  2 mm మంద్ం 
ఉంట్లంద్ి (Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• డ్్రరా యింగ్ పరాకారం  ఇవవాబ్డడ్  సై�ైజుక్ు పన్న్  సైిద్్ధం చేయండి్
• బ్ర్ లేక్ుండ్్ర ప్ే్ల ట్ యొక్కి అంచ్తలన్త చత్తరసరాా కారంలోక్క ఫ�ైల్ చేయండ్ి
• పన్న్ స్ర్సైన రూట్ గాయాప్  త్ో చత్తరసరాా కార  బ్ట్ జాయింట్ గా సై�ట్  చేయండ్ి మర్మయు వ్ాట్రన్  వ్�ల్డ్ంగ్ చేయండ్ి 
• చత్తరసరాా కార బ్ట్ జాయింట్ న్ ఒక్ రన్ లో ఎడమవ్�ైపు టకె్కనిక్ ఉపయోగ్మంచి చద్్తనై�ైన పొ జిషన్ లో వ్�ల్డ్ంగ్ చేయండ్ి
• రూట్ చ్కచ్త్చక్ుపో వడం మర్మయు ఉపర్మతల ఏక్రూపత కొరక్ు   బ్ట్ వ్�ల్డ్  న్ శుభరాం  చేయండ్ి మర్మయు  తన్ఖీ చేయండి్.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 డ్వరి య్ంగ్		పరికార్ం	జాబ్	ప్ీస్	లను	సిద్ధం	చేయండి.	

•	 అంచులను	 చతుర్సరాి కారాన్కి	 ఫ్రైల్	 చేయండి	 	 మరియు	
జాయ్న్ంగ్	అంచులను	పూరితిగా	శుభ్రిం	చేస్లలా	చూసుకోండి.		

•	 జాబ్						ముకకిలను	వె్లి్డంగ్	ట్ేబుల్		ప్్రై	2	మిమీ	ర్ూట్	గాయాప్	తో	
చతుర్సరాి కార్	బట్	జాయ్ంట్	గా	స్రట్	చేయండి.		

•	 గాయాస్	 వె్లి్డంగ్	 పాలే ంట్	 స్రట్	 చేయండి,	 	 న్వజిల్	 నెంబర్్మ	 	 ఫిక్సు	
చేయండి.		7	మరియు	ర�ండు	వ్ాయువుల		కొర్కు	0.15	kg/cm	
2	వ్ాయు	ప్ీడన్వన్ని	స్రట్	చేయండి.

•	 C.C.M.S	ఎంచుకోండి.		ట్ాకింగ్	మరియు	వ్ెలి్డంగ్			కొర్కు	ఫిలలే ర్	
రాడ్	3	mm.

ట్యక్ులన్త  బ్్యగా క్లపాల్ మర్మయు చ్కచ్త్చక్ుపో వ్ాల్ మర్మయు 
ఉమమిడి్ యొక్కి ద్ిగువ వ్�ైపు చేయాల్.

•		 అలెైన్	 మెంట్	 మరియు	 ర్ూట్	 గాయాప్	 చ�క్	 చేయండి	 మరియు	
అవసర్మెైతే		రీస్రట్	చేయండి		.

•	 కడగడం	the	tacks	మరియు	అసతిమించు	the	ఉద్ోయాగం	మీద	the	
వ్ెలి్డంగ్	బలలే 	లో	ఒక	చదునెైన	పొ జిష్న్,	ఫ్రైర్	ఇట్ుక	సపో ర్టి	లప్్రై.

ట్యక్ వ్�ల్డ్ంగ్ సై�ైడ్ న్ క్కంద్క్ు తిపపుండ్ి.

•		 జాబ్	యొకకి		కుడ	ి	చివర్న		వె్లి్డంగ్	పరాి ర్ంభించండి		.

•	 సీమ్	(వె్లి్డంగ్	లెైన్)	పరాి ర్ంభ్ంలో	60°	-	70°				కోణంలో		బోలే ప్్రైప్	
న్వజిల్	తో	జావాలలను	కుడివ్ెైపుకు	మళ్లేంచండి.

•	 ఫలిలే ర్	రాడ్	న్	30°	-	40°	కోణంలో	పట్ుటి కోండి	మరియు	సీమ్	ను	
ఎడమ	వ్ెైపు	ఉంచండి	.

•	 అంచులను	ఏకరతీ్గా	ఫూయాజ్	చేయండి	మరియు		ప్్రైక	ిమరియు	
కిరింద్ిక	ి (ప్ిసటిన్	వంట్్ర)	కదలిక	ద్్వవారా	ఫిలలే ర్	మెట్ల్	జోడించండ	ి	
మరియు	ఎడమవ్ెైపున	వ్ెలి్డంగ్	చేయడ్వన్క	ి	ముందుకు	సాగండి.

•	 సవాలపు	వృత్వతి కార్	చలనంతో	బోలే 	 ప్్రైప్	 	యొకకి	ఏకరతీ్	వ్ేగాన్ని	
న్ర్వాహించండి		.

•	 ఎడమ	చివర్లో		ఆప్ి,		బిలం	న్ంపండి		మరియు	వ్ెలి్డంగ్	పూరితి	
చేయండి.

•	 మంట్ను	ఆర్పుండి,	న్వజిల్	ను	నీట్్రలో	 	చలలేబర్చండి	మరియు	
సిలిండర్	ట్రాి ల్ప్్రై	ఉంచండి.

•	 	వ్ెలి్డంగ్	చేసిన	జాయ్ంట్	న్	శుభ్రిం		చేయండి	మరియు	వక్టరికర్ణను	
తొలగించండి.

•	 ద్్రన్	కొర్కు	విజువల్	ఇన్		స్రపుక్షన్	ద్్వవారా		జాయ్ంట్	న్	తన్ఖీ	
చేయండి:

–	 ఏకరతీ్	 వ్ెడలుపు	మరియు	 పూస	యొకకి	 ఎతుతి తో	 తకుకివ	
కోత	లేకుండ్వ	కొద్ి్దగా	సంకోచం.

–	 	పో ర్చసిట్ీ	లేకుండ్వ	ఏకరతీ్	అలలు.

–	 ఏకరీత్	ర్ూట్	చొచుచుకుపో వడం.

•	 మీర్్మ	 మంచి	 ఫలిత్వలను	 పొ ంద్ే	 	 వర్కు	 వ్ాయాయామాన్ని	
పునరావృతం		చేయండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

సైేకివేర్ బ్ట్ జాయింట్ (Square butt joint)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• చత్తరసరాా కార బ్ట్ జాయింట్ న్త తయారు చేయండి్ మర్మయు.

గాయాస్ వ్�ల్డ్ంగ్ చేయండ్ి

తయారీ: 	150×50×2.0	ఎంఎం			స్రైజులో		ఉనని	జాబ్	పీ్సలేను	షీరింగ్	
ద్్వవారా,	ఆప్్రై	ఫ్రైలింగ్	ద్్వవారా	సిద్ధం	చేసుకోవ్ాలి.

స్రట్్రటింగ్	మరియు	ట్ాకింగ్:			తయార్్మ	చేసిన	జాబ్	ప్ీస్	లను	వె్లి్డంగ్	
ట్ేబుల్	ప్్రై	కుడి	చివర్లో	2	మిమీ	మరియు		ఎడమ	చివర్లో	3	మిమీ		
ర్ూట్	గాయాప్	మరియు		అలెైన్	మెంట్	లో		స్రట్	చేయండి.	(పట్ం	1)

బేస్	మెట్ల్	విసతిర్ణ	 	 కార్ణంగా	 	 	 	 	 	వ్ెలి్డంగ్	 	 ఎడమ	 	 	చివర్కు	
వె్ళ్్ళళేట్పుపుడు	అంతర్ం	మూసివ్ేయబడుతుంద్ి	కాబట్్రటి 		ర్ూట్	గాయాప్		
కుడ	ిచివర్		నుండి	ఎడమ		చివర్కు	ప్్రర్్మగుతోంద్ి.		

అలెైన్	మెంట్	న్	మెయ్ంట్్రైన్	చేయడం	కొర్కు	జాయ్ంట్	న్	సమాన	
విరామాలోలే 	ట్ాయాక్-వ్ెల్్డ 	చేయండి.	(పట్ం	1)
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అన్	ధృవీకరించుకోండి

–	 		ట్ాక్-వె్ల్్డ స్		మధయా	దూర్ం		75	మి.మీ.

–	 	ట్ాక్-వె్ల్్డ 		యొకకి		పొ డవు		6	మిమీ.

జాయ్ంట్	కు				అనుగుణంగా	మరియు	వె్లి్డంగ్	చేయడ్వన్కి	జాయ్ంట్	
యొకకి	వె్నుక	వ్ెైపున	ట్ాక్			వె్లి్డంగ్	లు	ఉండ్వలి.

ట్ాకింగ్	తర్్మవ్ాత	అలెైన్	మెంట్	చ�క్			చేయండి	మరియు	షీట్	లు		
అలెైన్	మెంట్		లో	లేనట్లేయ్త	ేరీస్రట్	చేయండి.	(పట్ం	2)

వె్లి్డంగ్:	 పూరితి	 చొచుచుకుపో వడ్వన్కి	 జాయ్ంట్	 కింద	 ఖాళీ	 సథాలాన్ని	
ఉంచండి.	(పట్ం	3)

ఉమముడి	యొకకి	కుడి	చివర్లో	వ్ెలి్డంగ్			పరాి ర్ంభించండి.		(పట్ం	4)

ఎడమవ్ెైపు	ట్్రకినిక్	ఉపయోగించి			పూరితిగా	చొచుచుకుపో య్్యలా	బాగా	
కలిపి్న	యూన్ఫాం	పూసను	వె్ల్్డ 		చేయండి.	(పట్ం	4)

బోలే 			ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్		మరియు				బోలే 	ప్్రైప్		మరియు		ఫిలలే ర్	
రాడ్	యొకకి		సిఫార్్మసు	చేయబడ్డ 	కోణ్వన్కి		అవసర్మెైన	కదలికను	
న్ర్వాహించడం	కొర్కు	బోలే 	ప్్రైప్	న్	మాయాన్పుయాలేట్	చేయండి.	

	ఏకరతీ్	పరియాణ	వే్గాన్ని	న్ర్వాహించండ	ి	మరియు		మంట్	మరియు	
ఫిలలే ర్	రాడ్	కు	ఫీడ్	చేయండి.

క్టహో ల్	ను	న్ర్వాహించండి,	ఇద్ి	ఉమముడి	యొకకి	మూలం		యొకకి			
ది్గువ		వర్కు	కర్గడం			జర్్మగుతుందన్	సపుష్టిమెైన	సంకేతం			,	ఇది్	
మంచి		ర్ూట్	చొచుచుకుపో య్్యలా	చేసుతి ంది్.	(పట్ం	5)

న్క్ిపతిమెైన	పూసను	వ్ెైర్	బరిష్		ఉపయోగించి	శుభ్రిం	చేయండి.			

ద్్రన్	ద్్వవారా	వ్ెలి్డంగ్	యొకకి	న్వణయాతను	తన్ఖీ	చేయండి:

-			పన్		యొకకి	ముగింపును		తన్ఖీ	చేయడం

-	 అలెైన్	 మెంట్	 చ�క్	 చేయడం	 (అవసర్మెైత	ే వక్టరికర్ణను	
తొలగించండి)

–	 పరిమాణంలో	 	 వ్ెల్్డ 	 	 పూస	 	యొకకి	వ్ెడలుపు	మరియు	 ఎతుతి 	
యొకకి		ఏకర్ూపతను	తన్ఖీ	చేయడం	(పట్ం	6)

–	 అలల	 	 ఏకర్ూపత,	 	 కలయ్క	 మరియు	 సంపూర్్ణ	
చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	తన్ఖీ	చేయడం	(పట్ం	7)

–	 వ్ెల్్డ 	 పో ర్చసిట్ీ,	 క్షీణత,	 	 	 ఫూయాజన్	 	లేకపో వడం,	 న్ంపన్	బిలం	
వంట్్ర	లోపాలు	లేకుండ్వ	ఉంద్ో 	లేద్ో 	తన్ఖీ	చేయడం
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M.S ప్�ై ఫిలె్ల ట్ ‘T’ జాయింట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-06)లో 2మ్.మీ మంద్పాట్ర షీట్ (Fillet ‘T’ 
joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))
లక్ష్యాలు:	ఈ	అభాయాసం		చివర్లో		మీర్్మ		వీట్్రన్	చేయగలుగుత్వర్్మ		
•	 ‘T’	ఫలిెలే ట్	జాయ్ంట్	న్	ఏరాపుట్ు	చేయడం	కొర్కు	పన్న్	స్రట్		చేయండి	మరియు	ట్రాి క్	చేయండి	మరియు		బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	న్		
సరిగాగా 	త్వర్్మమార్్మ	చేయండి	

•	సిఫార్సు	చేయబడ్డ 	ఫిలలే ర్	రాడ్	మరియు	న్వజిల్	స్రైజును	ఉపయోగించి	‘T’	ఫిలెలే ట్	జాయ్ంట్	న్	వ్ెల్్డ 	చేయండి
•	వ్ెలి్డంగ్	లను	శుభ్రిం		చేయండి	మరియు	లోపాల		కొర్కు	తన్ఖీ	చేయండి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 డ్వరి య్ంగ్		పరికార్ం		జాబ్	ప్ీస్	లను	సిద్ధం		చేయండి.

•	 వ్ెలి్డంగ్	చేయడం	 కొర్కు	 	 	 	 షీట్లే 	యొకకి	ఉపరితలం	మరియు	
అంచులను	శుభ్రిం	చేయండి.	

•	 షీట్లే ను	వ్ెలి్డంగ్	ట్ేబుల్	ప్్రై		‘T’	జాయ్ంట్	ర్ూపంలో	స్రట్	చేయండి.	

•	 భ్దరిత్వ	దుసుతి లు	మరియు	గాయాస్	వ్ెలి్డంగ్	గాగుల్సు	ధరించండి.

•	 గాయాస్	వె్లి్డంగ్	పాలే ంట్	న్	స్రట్	చేయండి,	న్వజిల్	నెంబర్్మ	5	ఫిక్సు	
చేయండి	మరియు	ర�ండు	వ్ాయువుల	కొర్కు	0.15	kg/cm	వద్ద 	
పీ్డన్వన్ని	స్రట్	చేయండి.

•	 తట్సథా 	మంట్ను	స్రట్	చేయండి,	1.6	మిమీ	సి.సి.ఎం.ఎస్	రాడ్	తో	
జాయ్ంట్	యొకకి	ర�ండు	చివర్లను	కూడ్వ	మధయాలో	ఉంచండి.

•	 ట్్రై్ర	 స్లకివేర్	 తో	 	 జాయ్ంట్	యొకకి	 అలెైన్	మెంట్	 చ�క్	 చేయండి	
మరియు	పాయాక్	చేయబడ్డ 	భాగాన్ని	శుభ్రిం	చేయండి.

•	 పన్న్	ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్		లో			వ్ెలి్డంగ్	ట్ేబుల్	మీద		ఉంచండి.

•	 ఎడమవ్ెైపు	 ట్్రకినిక్	 తో	 	 వె్లి్డంగ్	 పరాి ర్ంభించండి	 	 మరియు	
జాయ్ంట్		యొకకి	కుడి	చేత్	చివర్ను	కరిగించండి.

•	 వ్ెలి్డంగ్	 	 చేయాలిసున	 	 పరాి ంత్వన్ని	 	 	 ఫూయాజ్	 చేయండి	 	 (అనగా	
సమాంతర్	 షీట్	మరియు	 న్లువు	 	 షీట్	 	యొకకి	 	 భాగాన్కి	

సమానంగా)	మరియు	జాయ్ంట్	వద్ద 	ఫిలెలే ట్	వ్ెల్్డ 	ఏర్పుడట్ాన్కి	
కరిగిన	పూల్	లో	ఫిలలే ర్	రాడ్	ను	వరితించండి.

•	 సర�ైన	పరియాణ	వ్ేగాన్ని	న్ర్వాహించండి,		ఏకరతీ్	వె్లి్డంగ్	పూసను	
ఉతపుత్తి 		చేయడ్వన్కి	బోలే ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్		ను	త్వర్్మమార్్మ	
చేయండి.

•	 వ్ెలి్డంగ్		చివర్	బిలం	న్ంప్ిన	తర్్మవ్ాత	జాయ్ంట్	యొకకి	ఎడమ	
చేత్	చివర్లో	వ్ెలి్డంగ్	ఆపండి.

•	 మంట్ను	ఆర్పుండి,	న్వజిల్	ను	చలలేబర్చండి	మరియు	బోలే ప్్రైప్	ను	
ద్్వన్	సాథా నంలో	ఉంచండి.

•	 	వ్ెలి్డంగ్	న్	శుభ్రిం		చేయండి	మరియు	ఫిలెలే ట్	వ్ెల్్డ 	లో		లోపాలను	
తన్ఖీ	చేయండి.	

ద్ృశ్యా తన్ఖీ

•	 సవాలపు	సంకోచం,	ఏకరీత్	వ్ెడలుపు,	ఏకరతీ్	అలలు		మంచి	వ్ెల్్డ 	
పూసను	సూచిసాతి య్.			కోత,	అత్వ్ాయాపి్తి ,		పో ర్చసిట్ీ	మొదలెైనవి	
లేన్	వె్ల్్డ .			మంచి	న్వణయామెైన	వె్ల్్డ 	ఉండేలా	చూసాతి ర్్మ.

•	 	మరింత	పరాి క్టటిస్	కోసం		జాయ్ంట్	యొకకి		అవతలి	వ్ెైపు	వె్లి్డంగ్		
చేయండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

MS  షీట్ ప్�ై  ఫలిె్ల ట్  ‘T’ జాయింట్ న్  ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో  2.00mm వ్�ల్డ్ంగ్ చేస్్తతు ంది్ (Fillet weld ‘T’ 
joint on MS sheet 2.00mm in flat position)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• MS 2.00mm ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ లో  ‘T’ జాయింట్ న్ సైిద్్ధం చేయండ్ి మర్మయు ఫిలె్ల ట్ చేయండ్ి.

‘ట్్ర’	 ఫిలెలే ట్	 జాయ్ంట్ులే 	 పరిశరిమలోలే 	 	 అంట్ే	 	 కాయాపి్ట్ల్	 గూడ్సు	 &	
మానుయాఫాయాకచురింగ్	 ఆఫ్	 అండర్	 ఫ్లరిమ్సు,	 ఆయ్ల్	 మరియు	 వ్ాట్ర్	
కంట్్రైనర్	ల	కొర్కు	వరిటికల్	సపో ర్టిర్సు	మరియు	ఇతర్	సార్ూపయా	న్రాముణ				
పనులలో	విరివిగా	ఉపయోగించబడత్వయ్.

ఇద్ి	చ్వలా	తకుకివ	అంచు	తయారీతో		కూడిన	ఒక	చౌక�ైన	జాయ్ంట్,	
కానీ	 లోపాలు	 లేకుండ్వ	 వె్లి్డంగ్	 చేయడం	 కష్టిం	 (అనగా	 అసమాన	
కాలు	పొ డవు,	కోత	మొదలెైనవి).		ఆపరేట్ర్	కు	సర�ైన	పరాి క్టటిస్	లభిస్లతి 	
తపపు.

ర్ూట్	చొచుచుకుపో వడ్వన్ని		పూరితిగా	పొ ంద్్వలి		మరియు	అండర్	కట్	
న్వ్ారించ్వలి.

జాబ్ ప్ీస్ లన్త సై�ట్ చేయడం మర్మయు ట్యక్కంగ్ చేయడం

ముకకిలను			వ్ెలి్డంగ్	ట్ేబుల్	ప్్రై	‘T’	జాయ్ంట్		గా	ఉంచండి		.		

సపో ర్టి	ఉపయోగించి	ముకకిలను		పొ జిష్న్	లో		ఉంచండి.		(పట్ం	1)

న్లువు	ముకకి		సమాంతరాన్క	ిలంబంగా		ఉండేలా		చూసుకోవ్ాలి.

ఉమముడి		గాయాప్			లేకుండ్వ	ముకకి.

లంబంగా	ఉంద్్వ	అన్		చతుర్సరాి కార్ంతో	తన్ఖీ		చేయండి.

ఉమముడి		యొకకి	ఒక	వ్ెైపున		ర�ండు	చివర్లోలే 	(పట్ం	2)	జాయ్ంట్	
ను	వ్ెల్్డ 	చేయండి.	
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చదునెైన	పొ జిష్న్	లో	ఫలిెలే ట్	 ‘T’	జాయ్ంట్	యొకకి	వ్ెలి్డంగ్		(పట్ం	
వంపు			మరియు		సుప్-పో రిటింగ్		చేయడం	ద్్వవారా	సాటి క్	వె్లి్డంగ్	ను	
చదునెైన	సిథాత్లో	ఉంచండి.	పట్ం	3.

యొకకి	2		ఉపరితలాల		మధయా	బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	ను	
45°	 వద్ద 	 	 	 ఉంచ్వలి.	 	 	 	 ఇద్ి	 ర్ూట్	 చొచుచుకుపో య్్యలా	 చేసుతి ంది్.				
ర�ండు	 ముకకిలు	 సమానంగా	 	 	 కరిగిపో య్్యలా	 చూసుకోవడ్వన్కి		
కరిగిన		లోహాన్ని	న్శ్తంగా		గమన్ంచండి.						ముకకిలు	ఏకరీత్గా	
కర్గకపో తే	బోలే 	ప్్రైప్		యొకకి			కోణ్వన్ని	మార్చుండి.			కరిగిన	పూల్	
ఏర్పుడినపుపుడు	 కరిగిన	పూల్	మధయాలో	ఫిలలే ర్	 రాడ్	జోడించండి	 	 .					
మంట్కు		కొద్ి్దగా	స్రైడ్	ట్ు	స్రైడ్	కదలిక	ఇవవాండి	(బోలే 	ప్్రైప్)	మరియు	
ఫిలలే ర్	రాడ్	కు	ప్ిసటిన్	లాంట్్ర	కదలిక	ఇవవాండి.	

ఉమముడి		యొకకి	ఒక	వ్ెైపున		ర�ండు	చివర్లోలే 	(పట్ం	2)	జాయ్ంట్	
ను	వ్ెల్్డ 	చేయండి.	

చదునెైన	పొ జిష్న్	లో	ఫిలెలే ట్	‘T’	జాయ్ంట్	యొకకి	వ్ెలి్డంగ్		(పట్ం	3)

బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	యొకకి		పరియాణ					రేట్ును	సర్్మ్ద బాట్ు	
చేయండి,	మూలం		వద్ద 	మరియు	ర�ండు	షీట్లేలోకి		చొచుచుకుపో య్్యలా	
సుర్క్ితం	చేయండి	మరియు	సమాన	కాలు	పొ డవు	కలిగిన	ఫలిెలే ట్	
వ్ెల్్డ 	ను	ఉతపుత్తి 	చేయండి.

ద్ృశ్యా తన్ఖీ (పటం 4)

వ్ెలి్డంగ్	న్	శుభ్రిం	చేయండి		మరియు	ద్్రన్	కొర్కు		తన్ఖీ	చేయండి:

–	 పూస	 యొకకి	 ఏకరతీ్	 వ్ెల్్డ 	 పరిమాణం	 మరియు	 ఆకార్ం	
(ఉపబలం	మరియు	ఆకృత్	కొద్ి్దగా	కనెవాక్సు)

–	 సమాన	కాలు	పొ డవు,	వ్ెల్్డ 	యొకకి	కాలి	వే్ళలే 		వద్ద 	కోత	ఉండదు.	

–	 పో ర్చసిట్ీ	లేదు,	అత్వ్ాయాప్ితి 	లేదు.

కరిగిన	పూల్				ఏర్పుడట్ాన్కి	ట్ాక్	వ్ెలి్డంగ్	మరియు	మాతృ	లోహాన్ని	
కలపడం	 	 ద్్వవారా	 ఉమముడి	 యొకకి	 	 కుడి	 చేత్	 చివర్లో	 వె్లి్డంగ్	
చేయడం	పరాి ర్ంభించండి		.		బోలే 	ప్్రైప్											ను	60°	నుంచి	70°	
కోణంలో		ఎడమ	వ్ెైపు	ది్శలో			ఉంచండి	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	ను	
పరియాణ	 రేఖకు	 30°	 నుంచి	 40°	 కోణంలో	 ఉంచండి	 	 .	 	 ఉమముడి		
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MS షీట్ ప్�ై ఫిలె్ల ట్ లాయాప్ జాయింట్ ఫ్ా్ల ట్   పొ జిషన్ లో 2mm మంద్ం (1F)-(OAW-07) (Fillet lap 
joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07)) 
లక్ష్యాలు:	ఈ	అభాయాసం		చివర్లో		మీర్్మ		వీట్్రన్	చేయగలుగుత్వర్్మ		
• సిైఫారు్స చేయబ్డడ్  అతివ్ాయాప్ితుత్ో లాయాప్ ఫిలె్ల ట్ జాయింట్  న్త ఏరపురచడం కొరక్ు పన్న్ సై�ట్ చేయండ్ి మర్మయు ట్యరా క్ చేయండి్  
• స్ర్సైన సై�ైజు ఫిల్ల ర్ రాడ్ మర్మయు నై్రజిల్ న్ ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ లో  ఉపయోగ్మంచి లాయాప్ ఫిలె్ల ట్ జాయింట్ న్ వ్�ల్డ్ంగ్  చేయండ్ి
• వ్�ల్డ్ంగ్ లోపాల  కొరక్ు లాయాప్  ఫిలె్ల ట్ యొక్కి  వ్�ల్డ్ంగ్ మెంట్ లన్త శుభరాం చేయండ్ి మర్మయు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 డ్వరి య్ంగ్	పరికార్ం	పన్న్	సిద్ధం	చేయండి	మరియు	అంచులను	
శుభ్రిం	చేయండి.

•	 లాయాప్	 జాయ్ంట్	 ఏరాపుట్ు	 చేయడం	 	 కొర్కు	 జాబ్	 న్	 వ్ెలి్డంగ్	
టే్బుల్	మీద	స్రట్		చేయండి.	

•	 గాయాస్	 వె్లి్డంగ్	 పాలే ంట్	 స్రట్	 చేయండి,	 	 న్వజిల్	 నెంబర్్మ	 	 ఫిక్సు	
చేయండి.		5	మరియు	ర�ండు	వ్ాయువుల	కొర్కు	0.15	kg/cm	
ప్ీడన్వన్ని	స్రట్	చేయండి.

•	 ఒక	C.C.M.S	ఎంచుకోండి.		ట్ాకింగ్			కొర్కు	ఫిలలే ర్	రాడ్	1.6	mm		
వ్ెలి్డంగ్		కొర్కు	3.00	mm.

భద్రాత్్ర ద్్తస్్తతు లు ధర్మంచండ్ి  మర్మయు గాయాస్ వ్�ల్డ్ంగ్ క్ళ్లజోళ్లన్త 
ఉపయోగ్మంచండ్ి.

•	 	తట్సథా 	మంట్ను	స్రట్	చేయండి.

•	 1.6	మిమీ	ఫిలలే ర్	రాడ్	ఉపయోగించి	ముకకిలను	ర�ండు	చివర్లోలే 	
మరియు	మధయాలో	కూడ్వ	ట్రాి క్	చేయండి.

•	 ముకకిల	 అమరికను	 	 తన్ఖీ	 చేయండి,	 	 ట్ాకులను	 శుభ్రిం	
చేయండి	మరియు	వె్లి్డంగ్	టే్బుల్	ప్్రై	ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్	లో	ఉంచండి.

•	 	బోలే ప్్రైప్	యొకకి		సర�ైన	కోణం	మరియు	(3mm	o)	ఫిలలే ర్	రాడ్	తో	
ఎడమవ్ెైపు	ట్్రకినిక్	ఉపయోగించి	వ్ెలి్డంగ్	పరాి ర్ంభించండి.

•	 అంచులను	 ఏకరతీ్గా	 ఫూయాజ్	 చేయండి,	 సర�ైన	 ర్ూట్	 ఫూయాజన్	
మరియు	ఉపబలాన్ని	పొ ందడం	కొర్కు	ఫిలలే ర్	మెట్ల్	జోడించండ	ి
మరియు	 ఎడమ	 వ్ెైపుకు	 వె్ళలేండి.	 మంట్ను	 లాయాప్	 జాయ్ంట్	
లోన్	ప్్రై	భాగంప్్రై	కేంద్్రరికరించవదు్ద .

•	 సర�ైన	పరియాణ	వ్ేగాన్ని	న్ర్వాహించండి,	 	ఏకరీత్	 వె్ల్్డ 	పూసను	
ఉతపుత్తి 		చేయడం	కొర్కు	బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	యొకకి	
మాన్పుయాలేష్న్	న్ర్వాహించండి.

•	 కేరిట్ర్	న్ంప్ిన	తర్్మవ్ాత	ఎడమ	చివర్లో	ఆపండి	మరియు	వ్ెలి్డంగ్	
పూరితి	చేయండి.

•	 	 	మంట్ను	ఆరిపు,	న్వజిల్	ను	నీట్్రలో	 	చలలేబర్చండి	మరియు	
సిలిండర్	ట్రాి ల్ప్్రై	బోలే ప్్రైప్	ను	ద్్వన్	సాథా నంలో	ఉంచండి.	

•	 		వ్ెలి్డంగ్	చేయబడ్డ 	జాయ్ంట్	న్		వ్ెైర్	బరిష్	తో	శుభ్రిం		చేయండి.

విజువల్ ఇన్ సై�పుక్న్:	ఫిలెలే ట్	వ్ెల్్డ 		యొకకి		సర�ైన	పరిమాణం,	కొది్్దగా	
కనెవాకిసుట్ీ,	 ఏకరతీ్	 వె్డలుపు	 మరియు	 ఎతుతి ,	 ప్్లలే ట్	 యొకకి	 అంచు	
లేకుండ్వ	 ఏకరీత్	 అలలు	 కరిగిపో వడం	 మరియు	 ఇతర్	 ఉపరితల	
లోపాలను	తన్ఖీ	చేయండి.

అద్ే	 	 	 	దశలను		అనుసరిసూతి 	పన్న్	అవతలి	వ్ెైపు	నుండి	వ్ెలి్డంగ్		
చేయండి.

మీర్్మ	మంచి	ఫలిత్వలను	పొ ంద్ే		వర్కు	వ్ాయాయామాన్ని	పునరావృతం		
చేయండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో MS షీట్ ప్�ై లాయాప్ వ్�ల్డ్ంగ్ జాయింట్ 2.00 mm (Lap weld joint on MS sheet 
2.00 mm in flat position)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• MS పే్్ల ట్ ప్�ై 2.00mm ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో  జాయింట్ న్ సిైద్్ధం చేయండ్ి మర్మయు లాయాప్  చేయండి్.

జాబ్	 ప్ీస్	 లను	 సర�ైన	 అలెైన్	మెంట్	 లో	 స్రట్	 చేయండి	మరియు		
ముకకిలు		సర�ైన		అత్వ్ాయాప్ితితో	ట్రాి క్	చేయండి.	(పట్ం	1)

ట్ాక్	వె్లి్డంగ్	లను		సర�ైన	పరిద్ేశాలోలే 	ఉంచండి.		(పట్ం	2)

ఒక	యూన్ఫాం,	బాగా	చొచుచుకుపో య్న,	సర�ైన	స్రైజు	ఫిలెలే ట్	లాయాప్	
వ్ెల్్డ 	న్	ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్	లో	వ్ెల్్డ 	చేయండి.

–	 ఉమముడి	యొకకి	సర�ైన	సాథా నం	(పట్ం	2) –	 బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	యొకకి	సర�ైన	కోణం	(పట్ం	3	&	4)

–	 బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్	యొకకి		సర�ైన	మాన్పుయాలేష్న్.

–	 లెఫ్ాటి వేర్్డ	వె్లి్డంగ్	ట్్రకినిక్	ఉపయోగించి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.71

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



295

ట్యప్ ప్ే్ల ట్  అంచ్తక్ు  ద్గగారగా  బ్్ల్ల  ప్�ైప్ ఫే్్ల మ్  క్ద్ల్క్న్త  
న్వ్ార్మంచండ్ి.  ఇద్ి  పే్్ల ట్ యొక్కి అంచ్తన్త క్ర్మగ్మంచడ్్రన్ని 
న్వ్ార్మస్్తతు ంద్ి

–	 న్ర్వాహించడం	 ఏకరీత్	 పరియాణం	 వడి	 మరియు	 త్న్పి్ంచు.	
వ్ెలి్డంగ్	 న్	శుభ్రిం	 చేయండి	 మరియు	 వీట్్రన్	 తన్ఖీ	 చేయండి:	
(పట్ం	5)

–	 ఉమముడి		యొకకి	మొతతిం	పొ డవు	(ఉపబలం	మరియు	ఆకృత్)	
యొకకి	ఏకరతీ్	వ్ెలి్డంగ్	పరిమాణం		మరియు		ఆకార్ం.

–	 సమాన	కాలు	పొ డవు

–	 వ్ెల్్డ 	యొకకి		బొ ట్నవ్ేలు	వద్ద 	కోత	లేదు

–	 అండర్	 స్రైజ్	 చేయడం	 	 కొర్కు	 ట్ాప్	 ప్్లలే ట్	 	 అంచును	 ఫూయాజ్	
చేయవదు్ద 	

–	 మృదువ్ెైన	అలల	ర్ూపం

–	 సర�ైన	బిలం	న్ంపడం.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.71
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.72
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

డ్ౌన్ హ్యాండ్ పొ జిషన్ లో ప్�ైప్ బ్ట్ జాయింట్ (Pipe butt joint in down hand position)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• డ్్రరా యింగ్ లో ఇవవాబ్డడ్  డ్�ైమెన్షన్  క్ు అన్తగుణంగా MS ప్�ైపున్త క్తితుర్మంచండ్ి మర్మయు సైిద్్ధం చేయండ్ి
• ప్�ైపుల యొక్కి అక్ష్న్ని ప్�ైపు బ్ట్ జాయింట్ వలే చద్్తనై�ైన సైిథితిలో అమర్చండ్ి
• నై్రజిల్, ఫిల్ల ర్ రాడ్ సై�ైజులు, గాయాస్ ప్�రాజర్ లు మర్మయు ఫ్ే్ల మ్ ఎంచ్తకోండ్ి
• రూట్ గాయాప్ సై�ట్ చేయండి్ మర్మయు ప్�ైపులన్త వ్�ల్డ్ంగ్ చేయండి్
• తమ గ్కడడ్ళ్లత్ో  వ్�ల్డ్ంగ్ చసేైిన ప్�ైపులన్త అడడ్ ంగా సై�ట్ చేయండి్
• స్ర్సైన రూట్ చ్కచ్త్చక్ుపో వడం, పూస్ పర్మమాణం, పొరా ఫ�ైల్ మర్మయు ఉపబ్లాన్ని ధృవీక్ర్మంచడం కొరక్ు బ్ట్ జాయింట్  న్  సై�గ్సమింట్ లుగా వ్�ల్డ్  

చేయండ్ి
• ఉపర్మతల లోపాలన్త శుభరాం చేయండ్ి మర్మయు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 ప్్రైపులను	 హాకాసు	 ద్్వవారా	 77	 మిమీ	 పొ డవుకు	 	 కత్తిరించండి	
మరియు	 ద్్వన్	 	 	 ముగింపు	 చతుర్సరాి కారాన్ని	 75	 మిమీ	
పొ డవుకు		ఫ్రైల్	చేయండి.		ప్్రైపు	యొకకి	వె్లుపల		అంచును	30	
-	350	కోణ్వన్క	ిచ్వంఫర్	చేయండి,	ద్్రన్	యొకకి	మూల	ముఖం/
భ్ూమిన్	విడిచిప్్రట్టిండి	ప్్రైపు		యొకకి	ది్గువ	అంచు		వద్ద 	1.5	
మిమీ.

•	 కత్తిరించిన	ప్్రైపుల			లోపలి	మరియు	వె్లుపల		ఉపరితలాలను	
డషీబరిలేంగ్	తరావాత	శుభ్రిం	చేయండి.	

•	 నెం.5	స్రైజు	న్వజిల్	న్	ఫిక్సు	చేయండి,	1.6mmo	CCMS	ఫిలలే ర్	
రాడ్	 	ఎంచుకోండి	మరియు	ర�ండు	వ్ాయువుల	కొర్కు	 	 0.15	
kg/cm2	ప్ీడన్వన్ని	స్రట్	చేయండి.

•	 సర�ైన	 ర్ూట్	 గాయాప్	 తో	 కో-ఆకిసుయల్	ప్్రైప్	 బట్	 జాయ్ంట్	 	 ను	
ఏర్పుర్చడం	కొర్కు		2	ప్్రైపులను	ఒక		కోణం	లేద్్వ	ఛ్వనల్	ఫికసుర్	
ప్్రై	స్రట్	చేయండి.

•	 అవసర్మెైన	భ్దరిత్వ	జాగరితతిలు	పాట్్రంచండి		.

•	 తట్సథా 	మంట్ను	స్రట్	చేయండి.

•	 ప్్రైపుల	మధయా	1.5	మిమీ	ర్ూట్		గాయాప్		ఉంచుతూ		3	చ్చట్లే 	(1200	
వ్ేర్్మ)	ట్ాక్	వ్ెలి్డంగ్	చేయండి.

•	 ప్్రైపు	చుట్ుటి కొలతను	న్వలుగు	భాగాలుగా	విభ్జించండి.		ప్్రైపును	
ఫికసుర్	ప్్రై	అడ్డంగా		ఉంచండి.

•	 ర్ూట్			ర్న్		న్			సర�ైన	బోలే ప్్రైప్	మరియు	ఫిలలే ర్	రాడ్		యాంగిల్సు		
ఉపయోగించి	3	 గంట్ల	పొ జిష్న్	 	నుంచి	 12	 గంట్ల	పొ జిష్న్	
వర్కు		డిపాజిట్	చేయండి.		(I	విభాగం)

•		 ప్్రైప్	జాయ్ంట్	 	న్	 కాలే క్	వ్ెైజ్	ద్ిశలో	త్పపుండి	 	 	 ,	తద్్వవారా	 	 I	
స్రగ�ముంట్	లో	ఇపపుట్్రక	ేచేయబడ్డ 	ర్ూట్	ర్న్	యొకకి	ముగింపు	3	
0’కాలే క్	పొ జిష్న్	కు	వసుతి ంది్.	

•	 మొదట్్ర	స్రగ�ముంట్	కు	చేసిన			విధంగానే	ర�ండవ	త�ై్రమాసిక	స్రగ�ముంట్	
కొర్కు	ర్ూట్	ర్న్		న్		వె్లి్డంగ్	చేయడం	కొనసాగించండి.

•	 అద్ేవిధంగా	 	 ,	3	మరియు	4	వ	స్రగ�ముంట్లే 	యొకకి	పూరితి	ర్ూట్	
ర్న్.

•	 ర్ూట్	 ర్న్	 అంతట్ా	మూలం	 వద్ద 	 	 క్టహో ల్	 ను	 న్ర్వాహించడం		
ద్్వవారా	ర్ూట్		చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	ధృవీకరించండి.

•	 సీటిల్	వ్ెైర్	బరిష్	ద్్వవారా		నడిచే	ర్ూట్	న్	శుభ్రిం		చేయండి.	

•	 నెం.7	స్రైజు	న్వజిల్	ఫిక్సు	చేయండి,	3mmo	CCMS	ఫిలలే ర్	రాడ్	
ఎంచుకోండి	 మరియు	 0.15	 kg/cm2	 గాయాస్	 ప్ీడన్వన్ని	 స్రట్	
చేయండి.

•	 తట్సథా 	మంట్ను	స్రట్	 	చేయండి	మరియు	బోలే 	ప్్రైప్	కు	 	కొద్ి్దగా	
నేతను	 ఉపయోగించి	 2వ	 ర్న్	 న్	 డిపాజిట్	 చేయడం	 ద్్వవారా	
V	 గూరి వ్	న్	 	న్ంపండి,	తద్్వవారా	 	వీ	యొకకి	ర�ండు	ముఖాలు	
మరియు	ర్ూట్	ర్న్	లు	ఉంట్ాయ్.			సరిగాగా 		ఫూయాజ్	చేయండి.

•	 సర�ైన	 పూస	 పరిమాణం,	 పొ రి ఫ్రైల్	 మరియు	 వ్ెల్్డ 	 ఉపబలాన్ని		
ధృవీకరించుకోండి	 	 ,	 అలాగే	 కోత	 మరియు	 ఇతర్	 వె్లి్డంగ్	
లోపాలను	న్వ్ారించండి.	

•	 ఉమముడిన్	శుభ్రిం	చేయండి		మరియు	బాహయా	లోపాలను	తన్ఖీ	
చేయండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

ప్్రైప్	వ్ెలి్డంగ్	అనేద్ి	అతయాంత	నెైపుణయాం	కలిగిన	వె్లి్డంగ్	ఆపరేష్న్,	ఇద్ి	
ప్్రైపుల	యొకకి	సమానంగా	కరిగిన	అంచుల	ద్్వవారా	సర�ైన	అమరిక	
మరియు	మంచి	చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	కలిగి	ఉంట్ుంద్ి.	వ్ెలి్డంగ్	అనేద్ి	
ఒక	వకరి	 ఉపరితలంప్్రై	 చేయవలసి	 ఉననిందున,	 బోలే 	 ప్్రైప్	మరియు	
ఫిలలే ర్	 రాడ్	 యొకకి	 సాథా నం	 న్ర్ంతర్ంగా	 మార్్మతూ	 ఉంట్ుంది్,	
తద్్వవారా	 వె్లి్డంగ్	 జాయ్ంట్	లో	 కొనసాగుతుంద్ి.	 ఇద్ి	 చేయట్ాన్క	ి
మీర్్మ	ఒక	ప్్రైపు	ఉమముడి	వె్లి్డంగ్	పరితేయాక	నెైపుణయాం	పొ ందడ్వన్కి	కొన్ని	
అదనపు	పరియత్వనిలు	ఉంచ్వలి.

తయారీ మర్మయు సై�ట్రటె ంగ్: ప్్రైపుల	యొకకి	సర�ైన	పరిమాణ్వన్ని	తన్ఖీ	
చేయండి	మరియు	ధృవీకరించండి.			ఇద్దర్్మ	ఎం.ఎస్.		ప్్రైపులు	50	
mmo	మరియు	75	మిమీ	పొ డవు		హాకాసు	కట్్రంగ్	ద్్వవారా	ఉంట్ాయ్.			
హాయాకాసు		ద్్వవారా					కత్తిరించబడిన	ప్్రైపు		యొకకి		చివరి	ముఖాలు			
ప్్రైపు		అక్షాన్క	ి90	0	వద్ద 	ఉండకపో వచుచు	కనుక,	90	0	పొ ందడం	
కొర్కు	ప్్రైపు	యొకకి		చివరి	ముఖాలను	ఫ్రైల్	చేయండి.				కోణం..		
ఫ్రైలింగ్	ద్్వవారా	ప్్రైపుల	చివర్లను	పరిశీలించండి.					

ప్్రైపులను	 శుభ్రిం	 చేయండి	 మరియు	 బుర్రిలు	 ఏవ్ెైన్వ	 ఉంటే్	
తొలగించండి.			పట్ం	1లో	చూప్ించిన	విధంగా	ప్్రైపులను		చదునెైన	

సిథాత్లో	అమర్చుండి	 	 .	 	ఏకరతీ్	ర్ూట్	గాయాప్	 	మెయ్ంట్్రైన్	చేయడం	
కొర్కు	1.5	mm	వ్ెైర్	న్	చొప్ిపుంచడం	ద్్వవారా		వ్ెల్్డ 	జాయ్ంట్	న్		ట్రాి క్	
చేయండి.			(పట్ం	2a	మరియు	2b)	ట్ాక్			వ్ెలి్డంగ్	ప్్రైపులు		సహ-
అక్షీయంగా	 ఉండేలా	 చూసుకోండి.	 	 	 (అంటే్,	 ర�ండు	 ప్్రైపుల	 అక్షం	
ఒకేలా	ఉంట్ుంద్ి.)

	ప్్రైపు	యొకకి	వ్ాయాసం	పరికార్ం			యాంగిల్	ఐర్న్	లేద్్వ	ఛ్వనల్	ఫికసు్చర్	
ఎంచుకోండి.
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ప్్రైపును	 IIIక	ి త్పపుడం	 ద్్వవారా	 మరింత	 వ్ెలి్డంగ్	 	 చేయబడుతుంద్ి	
మరియు	IV	స్రగ�ముంట్.

మంచి ప్�న్-ఎటేరాషన్ మర్మయు ఉపర్మతల ఆక్ృతి కోస్ం టక్ 
లన్త స్ర్మగాగా  క్ర్మగ్మంచేలా  చూస్్తకోండ్ి.

ఉమముడి		యొకకి	మూలం		వద్ద 	కరిగిన	కొలనుకు	ముందు	క్ట-ర్ంధ్్వరి న్ని	
న్ర్వాహించడం	చ్వలా	ముఖయాం		 ,	ఇద్ి	 	ర్ూట్		చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	
న్రా్ధ రసిుతి ంది్.				మునుపట్్ర				ఉద్్వ.నెం.29	(2.15)	యొకకి	నెైపుణయా	
కరిమం		యొకకి	పట్ం.2	చూడండి.			

రొట్ేట్్రంగ్	ఫికసుర్	నుంచి		వర్కి	ప్ీస్	తొలగించండి.

వ్ెల్్డ 	 పూసను	 శుభ్రిం	 చేయండి	 మరియు	 ర్ూట్	 చొచుచుకుపో వడం	
మరియు	వ్ెలి్డంగ్	లోపాల	కొర్కు	ర్ూట్	ర్న్	న్	చ�క్		చేయండి.

ప్్రైపు	జాయ్ంట్	న్	రొట్ేట్్రంగ్	ఫికచుర్	ప్్రై	ఉంచండి	మరియు	నెం.7	న్వజిల్	
న్	ఫిక్సు	చేయండి,		వ్ాయువుల	కొర్కు	0.15	kg/cm2	ప్ీడన్వన్ని	
స్రట్	చేయండి	మరియు	3mo	CCMS	ఫిలలే ర్	రాడ్	ఉపయోగించండి.	

నూయాట్రిల్	ఫ్లలేమ్		ఉపయోగించి	ర్ూట్	ర్న్		ప్్రై	చివరి	ర్న్		న్	డిపాజిట్	
చేయండి.

	క్టహో ల్	మెయ్ంట్్రైన్	చేయడం	మినహా			ర్ూట్	ర్న్		కొర్కు	ఉపయోగించే	
అద్ే	వ్ెలి్డంగ్	ట్్రకినిక్	న్	అనుసరించండి.					బోలే 	ప్్రైప్	మరియు	ఫలిలే ర్	
రాడ్	యొకకి	సర�ైన	 కదలిక	 	ద్్వవారా	 ర్ూట్	ర్న్	మరియు	వీ	గూరి వ్	
యొకకి		స్రైడ్	గ్చడల		యొకకి	సర�ైన		కలయ్కను	ధృవీకరించండి.	

కోతలు	న్వ్ారించబడ్వ్డ యన్		మరియు	సర�ైన	పూస	పొ రి ఫ్రైల్,	పరిమాణం	
మరియు	 ఉపబలం	 న్ర్వాహించబడత్వయన్	 న్రా్ధ రించుకోండి.	
ఉమముడిన్	 శుభ్రిం	 చేయండి	 మరియు	 వ్ెలి్డంగ్	 లోపాలను	 తన్ఖీ	
చేయండి.

పాయాక్	చేయబడ్డ 	ప్్రైపులను		ఫికసుర్	మీద	ఉంచండి.

సర�ైన	ర్ూట్	చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	ధృవీకరించడ్వన్కి	న్వజిల్	నెంబర్్మ	
ఎంచుకోండి.	ర్ూట్	ర్న్	కొర్కు		5	మరియు	1.6	mm	C.C.M.S.	రాడ్.

పట్ంలో	 చూపి్ంచిన	 	 	 విధంగా	 వ్ెలి్డంగ్	 పరాి ర్ంభించండి	 	 మరియు	
మొదట్్ర	విభాగాన్ని	పూరితి	చేయండి.		(పట్ం	3	మరియు	4)		బోలే 	ప్్రైప్	
మరియు	 	ఫలిలే ర్	 రాడ్	 కోణ్వలు	 	 	పట్ం.4లో	చూప్ించిన	 	విధంగా	
“వ్ెలి్డంగ్	పరాి ర్ంభ్ం”		వద్ద 	ఉన్వనియ్	మరియు		వ్ాట్్రన్		ఆ	కోణ్వలకు				
మారాచులిసు	ఉంట్ుంద్ి.	 	 	 “సాటి ప్	 వె్లి్డంగ్”	 వద్ద 	 న్ర్ంతర్ం	 	మరియు	
కరిమంగా	 చూపి్ంచబడింది్.	 	 అంట్ే	 3	 గంట్ల	 పొ జిష్న్	 నుంచి	 12	
గంట్ల	పొ జిష్న్	కు	వ్ెలి్డంగ్		చేయాలి.

I	స్రగ�ముంట్	వ్ెలి్డంగ్	పూర్తియ్న	తర్్మవ్ాత		,		II	స్రగ�ముంట్		I		స్రగ�ముంట్	
సాథా న్వన్కి	 	 	 వచేచుంత	 వర్కు	 ప్్రైప్	 జాయ్ంట్	 	 న్	 కాలే క్	 వ్ెైజ్	 ద్ిశలో	
త్పపుండి.	

I	 	 మాద్ిరిగాన	ే II	 స్రగ�ముంట్	 	 ప్్రై	 ర్ూట్	 ర్న్	 న్	 డిపాజిట్	 చేయండి	
స్రగ�ముంట్..
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.73
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

M.S పే్్ల ట్ ప్�ై బ్ట్ వ్�ల్డ్  సైింగ్మల్ వీ బ్ట్ జాయింట్ ఫ్ా్ల ట్ పో సైిటెంగ్ గా ఉంట్లంది్ (Butt weld single vee 
butt joint on M.S plate is flatpostion)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• సిైంగ్మల్ V బ్ట్ జాయింట్ కొరక్ు  గాయాస్ క్ట్రంగ్ ద్్రవారా ప్ే్ల ట్ అంచ్తలన్త బ్ెవ్�ల్ చేయండ్ి 
• సిైంగ్మల్ V బ్ట్ జాయింట్ కొరక్ు  గాయాస్-క్ట్ చేసిైన బ్ెవ్�ల్ అంచ్తలన్త స్ర్సైన రూట్ ఫేస్  త్ో గ్సైైండ్ చేయండ్ి
• సిైంగ్మల్ V బ్ట్  జాయింట్  కొరక్ు  2mm రూట్ గాయాప్ మర్మయు స్ర్సైన వక్ట్రక్రణ భతయాంత్ో ప్ే్ల ట్ లన్త  సై�ట్ చేయండ్ి
• క్ంట్రరా ల్ ఆర్కి ద్�బ్్బ
• పూర్మతుగా చ్కచ్త్చక్ుపో యిేలా చూడటం కొరక్ు సైింగ్మల్ V బ్ట్ జాయింట్ లో డ్ిపాజిట్ రూట్ రన్ చేయబ్డుత్తంది్
• స్ర్సైన ఫ్ూయాజన్ మర్మయు ఉపబ్లాన్ని పొ ంద్డం కొరక్ు సైింగ్మల్ V బ్ట్ జాయింట్  లో ఇంటరీమిడ్ియట్ మర్మయు ఫ�ైనల్ క్వర్ రన్ అవుత్తంద్ి
• ఉపర్మతల లోపాలు మర్మయు ఏక్రీతి రూట్ చ్కచ్త్చక్ుపో వడం  కొరక్ు  గూ్ర వ్ వ్�ల్డ్  న్ శుభరాం చేయండ్ి మర్మయు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 డ్వరి య్ంగ్	పరికార్ం		గాయాస్	కట్్రంగ్	ద్్వవారా	12	మిమీ	మందం	ఉనని	
ర�ండు	ప్్లలే ట్లే ను	నరే్్మగా		కత్తిరించండి	మరియు	వ్ాట్్రన్	పరిమాణంలో	
గ�ైైండ్	చేయండి.	

•	 పరిత్	 ప్్లలే ట్	 యొకకి	 అంచులను	 	 గాయాస్	 కట్-ట్్రంగ్	 ద్్వవారా	 30°	
కోణ్వన్క	ి బేల్	 	 	 చేయండి	 మరియు	 డ్వరి య్ంగ్	 పరికార్ం	 ర్ూట్	
ముఖాన్ని	ఫ్రైల్	చేయండి.	బెవ్ెల్	ను	కత్తిరించడం	కొర్కు	ఉద్్వ.
నెం.2.04	చూడండి.

•	 ప్్లలే ట్లే ను	మురికి,	నీర్్మ,	ఆయ్ల్,	గీరిజు,	ప్్రయ్ంట్	మొదలెైన	వ్ాట్్ర		
నుండి	శుభ్రిం		చేయండి.

•	 ప్్లలే ట్లే ను	 సర�ైన	 ర్ూట్	 గాయాప్	 	 	 తో	 	 బట్	 జాయ్ంట్	 ర్ూపంలో	
తలకిందులుగా			ఉంచండి.

•	 ఉమముడి	 	 యొకకి	 పరిత్	 వ్ెైపున	 1.5°	 	 వక్టరికర్ణ	 భ్త్వయాన్ని	
న్ర్వాహించండి.

•	 అన్ని	ర్క్షణ	దుసుతి లు	ధరించండి.

•	 3.15mm	 మీడియం	 కోట్్రడ్	 MS	 ఎలకోటిరో డ్	 ఉపయోగించండి	
మరియు	110	యాంప్ియర్సు	కర�ంట్	స్రట్	చేయండి.				DC	వె్లి్డంగ్	
మెషిన్			విష్యంలో	ఎలకోటిరో డ్	కేబుల్	న్	మెషిన్		యొకకి		నెగట్్రవ్	
ట్్రరిమునల్	కు	కనెక్టి	చేయండి.

•	 చివర్లోలే 		ప్్లలే ట్లే 	వ్ెనుక	భాగంలో		వె్లి్డంగ్	చేయండి.	ట్ాక్	యొకకి	
పొ డవు	20	మిమీ	ఉండ్వలి.

•	 ట్ాక్		వె్ల్్డ 	మరియు	శుభ్రింగా		ఉండేలాగ్	చేయండి.

•	 ట్ేబుల్	 ప్్రై	 ట్ాక్	 వ్ెలి్డంగ్	 జాబ్	 న్	 ఫ్ాలే ట్	 పొ జిష్న్	 లో	 ఉంచండ	ి
(సింగిల్	V	భాగాన్ని	ప్్రైకి	ఎదుర్్మగా	ఉంచండి)

•	 ర్ూట్	ర్న్	న్	డిపాజిట్	చేయండి	మరియు	 	చతుర్సరాి కార్	బట్	
జాయ్ంట్	 కొర్కు	 చేసిన	 విధంగా	 కేరిట్ర్	 న్	 న్ంపండి.	 (ఉద్్వ.	
నెం.3.06)

•	 మూల	ముఖం	సరిగాగా 	కర్గడం	మరియు	ర్ూట్	చొచుచుకుపో య్్యలా	
చూసుకోవడం	కొర్కు		క్ట	హో ల్		మెయ్ంట్్రైన్	చేయడ్వన్క	ిపరితేయాక	
శరిద్ధ 	తీసుకోండి.

•	 4mm	 మీడియం	 కోట్్రడ్	 ఎలకోటిరో డ్	 మరియు	 150-160	
యాంప్ియర్	 కర�ంట్,	 ష్ార్టి	 ఆర్కి	 మరియు	 	 ఎలకోటిరో డ్	 యొకకి	
సర�ైన	నేతను		ఉపయోగించి		ర�ండవ	ర్న్/అడపాదడపా	ర్న్	న్	
డిపాజిట్	చేయండి.	మిత్మీరిన	నేతను	న్వ్ారించండి	మరియు	
సాధ్్వర్ణ	పరియాణ	వే్గాన్ని	ధృవీకరించండి.

•	 అవసర్మెైన	చ్చట్	బిలం		న్ంపండి.

•	 Deslag.

•	 స్రకండ్	ర్న్	కొర్కు		ఉపయోగించే	అద్ే	పరామీట్ర్	మరియు	ట్్రకనిిక్	
ఉపయోగించి	మూడవ	ర్న్/కవర్	ర్న్		న్	డిపాజిట్		చేయండి.		1	
నుండి	1.5	మిమీ	సర�ైన	ఉపబలాన్ని		ధృవీకరించుకోండి	మరియు	
తగిగాంచకుండ్వ	ఉండండి.

•	 ఏద్�ైన్వ	ఉపరితల	వె్లి్డంగ్	లోపం	ఉంద్్వ	అన్	తన్ఖీ		చేయండి.

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో సైింగ్మల్ ‘V’ బ్ట్ జాయింట్ MS ప్ే్ల ట్ యొక్కి వ్�ల్డ్ంగ్  12mm మంద్ం (Welding of 
single ‘V’ butt joint MS plate 12mm thickness in flat position)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ (1G)లో  సైింగ్మల్ V బ్ట్ జాయింట్ MS ప్ే్ల ట్ 12mm వ్�ల్డ్ంగ్ చేయండ్ి.

ముక్కిల తయారీ  (పటం 1)

ఆకిసు-ఎసటి్్రలిన్	 కట్్రంగ్	 	 ఉపయోగించి	 పరిత్	 ముకకిప్్రై	 30°	 బెవ్ెల్		
కత్తిరించండి.

బవెె్ల్	ప్్రై	ఆక�ైసుడ్		న్క్ేపాలను	తొలగించడ్వన్కి		బెవ్ెల్		అంచులను		
గ�ైైండ్	చేయండి.

ర�ండు	అంచులప్్రై	 ఫ్రైల్	చేయడం	ద్్వవారా	 1.5	మిమీ	 	ఏకరీత్	 ర్ూట్		
ముఖాలను		తయార్్మ	చేయండి.

సైింగ్మల్ V బ్ట్ జాయింట్ సై�ట్ చేయడం  మర్మయు ట్యక్కంగ్ చేయడం 

బెవె్ల్				అంచులను	2	మిమీ		ర్ూట్	గాయాప్		మరియు	3°	వక్టరికర్ణ	
భ్తయాంతో	 	తలకిందులుగా	ఉంచండి	 	 .	 (పట్ం	2)	తగిన	సుప్-పో ర్టి	
ఉపయోగించి.	అంటే్	ఉమముడి	యొకకి	ర�ండు	వ్ెైపులా	1.5°

ర�ండు	వ్ెైపులా	ట్ాక్-వ్ెలి్డంగ్.		(20	మి.మీ	పొ డవు)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.73
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భద్రాత్్ర ద్్తస్్తతు లు ధర్మంచేలా చూస్్తకోవ్ాల్.

ట్ాకింగ్	చేసిన	తర్్మవ్ాత	ఉమముడిన్		చదునెైన	సిథాత్లో	ఉంచండి.

మూల పూస్ న్క్ేపణ (పటం 3)

3.15	డయా	 	ఉపయోగించి	 	 ర్ూట్	పూసను	డిపాజిట్	 	చేయండి.		
ఎం.ఎస్.		ఎలకోటిరో డ్	మరియు	110	యాంప్సు	వ్ెలి్డంగ్	కర�ంట్.

ఒక	చినని	ఆర్కి	ను	పట్ుటి కొన్		ఏకరీత్	సాధ్్వర్ణ	వ్ేగంతో	ముందుకు	
సాగండి.

ఎలకోటిరో డ్	కోణ్వన్ని	(పట్ం	3లో		చూప్ించిన	విధంగా		)	వె్లి్డంగ్	రేఖకు	
80°		వద్ద 	ఉంచండి.

సర�ైన	 చొచుచుకుపో వడం	 కొర్కు	 క్టహో ల్	 యొకకి	 పరిమాణ్వన్ని	
మెయ్ంట్్రైన్	చేయడం	కొర్కు			ఎలకోటిరో డ్	కు		విప్	మోష్న్	ఇవవాండి.

ర్ూట్	 పూసను	 శుభ్రిం	 చేయండి	 మరియు	 చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	
గమన్ంచండి.

హ్ట్ పాస్ యొక్కి న్క్ేపం మర్మయు క్వర్ పూస్లు (పటం 4)

4.00	మిమీ	డయా	కోట్్రడ్		M.S	ఉపయోగించి	1వ	కవర్	పూసను	
డిపాజిట్	చేయండి.			ఎలకోటిరో డ్	మరియు	160	యాంప్సు	వ్ెలి్డంగ్	కర�ంట్.

ఏకరీత్	వే్గంతో	ముందుకు	సాగండి,			ఒక	సాధ్్వర్ణ	ఆర్కి	మరియు	
ఎలకోటిరో డ్	కు	స్రైడ్-ట్ు-స్రైడ్	వీవింగ్	కదలికను	పట్ుటి కోండి.

ఎలకోటిరో డ్	కోణం					ర్ూట్	పూస		మాద్ిరిగాన	ేఉండేలా	చూసుకోండి.	

పూసను	 బాగా	శుభ్రిం	 	 చేసి	 హంప్సు	 ను	 పూసలోలే 	 గ�ైైండ్	 చేయాలి	
(ఉంట్ే).

ఏవ్ెైన్వ	లోపాలు	ఉంట్ే	సరిద్ిదు్ద కోండి.

చివర్మ/క్వర్ పూస్ యొక్కి న్క్ేపణ  (పటం 5)

5.00	 మిమీ	 M.S	 ఉపయోగించి	 	 చివర	ి కవర్	 పూసను	
డిపాజిట్	 చేయండి.	 	 ఎలెక్-	 ట్్తరి డ్,	 220	యాంప్సు	 వె్లి్డంగ్	 కర�ంట్,	
మరియు	 	 ఎలకోటిరో డ్	 లకు	 వ్ెడలాపుట్్ర	 స్రైడ్-ట్ు-స్రైడ్	 వీవింగ్	మోష్న్	
ను	 	 అంద్ిసుతి ంది్.	 వ్ెలి్డంగ్	యొకకి	 కాలి	 వ్ేళలే 	 వద్ద 	 ఎలకోటిరో డ్	 నేతను	
న్లిప్ివ్ేయండి(ఆపండి)	తద్్వవారా	లోపం	తొలగించబడుతుంది్.

మొదట్్ర	కవర్	పూస	కోసం		చేసిన	ఇతర్	దశలను	అనుసరించండి.

క్ట్లన్ంగ్ మర్మయు తన్ఖీ

వ్ెలి్డంగ్	చేసిన	జాయ్ంట్	ను	 	 ర�ండు	 వ్ెైపుల	 	 నుంచి	బాగా	శుభ్రిం		
చేయాలి.

వ్ెల్్డ 	 పరిమాణం,	 ఉపరితల	 లోపాలు,	 ర్ూట్	 చొచుచుకుపో వడం	
మరియు	వక్టరికర్ణను	తన్ఖీ	చేయండి

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.73
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.8.74
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - యంత్్రరా ల ఉపయోగాలు

ఎంఎస్  ప్ే్ల ట్ ప్�ై  వ్�ల్డ్  లాయాప్ జాయింట్ న్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో న్ంపండి్ (Fill of weld lap joint on M.S 
plate in flat position)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• పర్మమాణంలో గ్సైైండ్ చేయడం ద్్రవారా ప్ే్ల ట్ ముక్కిలన్త (గాయాస్ క్ట్ చేసైిన చత్తరసరాా కార అంచ్తలు) సైిద్్ధం  చేయండ్ి
• ప్ే్ల ట్ ముక్కిల యొక్కి  సైిఫారు్స చేయబ్డడ్  అతివ్ాయాప్ితుత్ో లాయాప్ జాయింట్  న్ సై�ట్ చేయండ్ి
• లాయాప్ జాయింట్ న్ ర్సండు చివరలో్ల  మర్మయు ఒక్ట్ర మధయాలో ఉంచండ్ి
• వ్�ల్డ్ంగ్ కొరక్ు లాయాప్ జాయింట్ న్ ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ లో ఉంచండి్
• డి్పాజిట్ రూట్   స్ర్సైన పర్మమాణం మర్మయు  చ్కచ్త్చక్ుపో యిే లాయాప్ జాయింట్ లో నడుస్్తతు ంద్ి 
• స్ర్సైన పర్మమాణంలో లాయాప్ జాయింట్ లో రన్ చేయబ్డడ్  ఫ�ైనల్ క్వర్ న్ డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి
• ఉపర్మతల లోపాల కొరక్ు  లాయాప్ ఫిలె్ల ట్ వ్�ల్డ్  న్ శుభరాం  చేయండ్ి మర్మయు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 డ్వరి య్ంగ్	 	 పరికార్ం	 గాయాస్	 కట్్రంగ్	 ద్్వవారా	 ప్్లలే ట్	 ముకకిలను	
కత్తిరించండి.	

•	 గాయాస్	కట్	చేసిన	అంచులను	చతుర్సరాి కార్ంలో	గ�ైైండ్			చేయండి.

•		 గ�ైైండింగ్	 బర్లేను	 తొలగించండి	 మరియు	 ఫ్రైలింగ్	 	 ద్్వవారా		
ఉపరితలాలను	శుభ్రిం	చేయండి.	

•	 డ్వరి య్ంగ్	పరికార్ం	ముకకిలను	లాయాప్	జాయ్ంట్	ర్ూపంలో	స్రట్	
చేయండి.

రక్ణ ద్్తస్్తతు లు ధర్మంచ్రల్.

•	 ర�ండు	వ్ెైపులా			ట్ాక్-వ్ెల్్డ 	మరియు	మధయాలో	ఒకట్్ర.

•	 లాయాప్	జాయ్ంట్	ను	ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్	లో	స్రట్		చేయండి.

•	 ధరావతుతి 	వే్ర్్మ	పర్్మగ�తుతి 	గుండ్వ	ఉపయోగించడం	a	3.15	మి.మీ	
ద్ియా.	ఎం.ఎస్.	ఎలకోటిరో డ్	130	యాంప్సు	కర�ంట్	తో.

ఫిలె్ల ట్ కారనిర్ త్ో 45° మర్మయు వ్�ల్డ్ంగ్ లెైన్ త్ో 80° ఎలకోటెరో డ్ 
యాంగ్మల్ ఉండ్ేలా చూస్్తకోండ్ి.

•		 చిపి్పుంగ్	సుత్తితో	సాలే గ్		తొలగించి,	వ్ెైర్	బరిష్	తో		శుభ్రిం	చేయండి.

•	 ఉదో్యాగం	పట్ుటి కోవడం	కొర్కు	ట్ాంగ్	లను				ఉపయోగించండ	ి	.

•	 కళలే 			ర్క్షణ		కోసం	చిప్ిపుంగ్	గాగుల్	ధరించండి

•		 వీవ్	 	మోష్న్	ఉపయోగించి	ర్న్	చేయబడ్డ 	 	 కవర్	న్	డిపాజిట్	
చేయండి.	 4.00	 మి.మీ	 ది్యా.	 ఎం.ఎస్.	 ఎలకోటిరో డ్	 తో	 170	
యాంప్సు	వ్ెలి్డంగ్	పరిసుతి తం.

ప్ే్ల ట్  యొక్కి ఎగువ అంచ్త  క్ర్మగ్మపో క్ుండ్్ర న్రోధించండ్ి.

•		 చివర	ివ్ెల్్డ 	నుండి		సాలే గ్	తొలగించి,	థోర్	ను		శుభ్రిం	చేయండి.

•	 ఉపరితల	లోపాలు	 	మరియు	పరిమాణం	 కొర్కు	 లాయాప్	 ఫిలెలే ట్	
వ్ెల్్డ 	న్	తన్ఖీ	చేయండి.

ఫిలె్ల ట్ పర్మమాణ్రన్ని తన్ఖీ  చేయడ్్రన్క్క ఫలిె్ల ట్ గేజ్

	 (సికిల్	ఇన్ఫరేముష్న్	చూడండి.)

నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

ఎమ్.ఎస్. ప్�ై లాయాప్ జాయింట్ లో ఫిలె్ల ట్ వ్�ల్డ్ంగ్.  ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో ప్ే్ల ట్ (10 మ్మీ) (Fillet weld in 
lap joint on M.S. Plate  (10 mm) in flat position)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• లాయాప్ జాయింట్ న్ స్ర్సైన అలెైన్ మెంట్ లో సై�ట్ చేయండ్ి మర్మయు ట్యరా క్ చేయండ్ి
• చద్్తనై�ైన పొ జిషన్ లో  స్ర్సైన  సై�ైజులో  లాయాప్ ఫిలె్ల ట్ జాయింట్ న్ వ్�ల్డ్ంగ్  చేయండ్ి
• లాయాప్ ఫలిె్ల ట్ వ్�ల్డ్ంగ్ జాయింట్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

లాయాప్ క్టలున్త అమర్చడం మర్మయు త్్రక్డం (పటం 1)

లాయాప్	జాయ్ంట్	న్	20mm			అత్వ్ాయాప్ితితో	స్రట్	చేయండి.	

అత్వ్ాయాప్ితిన్	ప్్లలే ట్		మంద్్వన్కి	2	నుండి	3	ర�ట్ులే 		ఉంచవచుచు.

ఉమముడి	 యొకకి	 	 	 	 ర�ండు	 	 చివర్లోలే 	 మరియు	 లాప్ింగ్	 దూర్ం				
మధయాలో		ట్ాక్-వె్ల్్డ 		ఉంట్ుంద్ి.	(పట్ం	1)

3.15	ఎంఎం	డయాను	ఉపయోగించండి.		130	యాంప్సు	విదుయాత్		తో	
ఎలకోటిరో డ్.	జాయ్ంట్	న్	ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్	లో	స్రట్	చేయండి.

లాయాప్ ఫిలె్ల ట్ జాయింట్ న్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో వ్�ల్డ్ంగ్ చేయడం

డిపాజిట్	ర్ూట్		3.15	మిమీ	డయాతో	నడుసుతి ంద్ి.			130	యాంప్సు	
వె్లి్డంగ్	కర�ంట్	తో	ఎలకోటిరో డ్.

వ్ెలి్డంగ్	యొకకి	 	 రేఖకు	 	 800	 కోణం	 	మరియు	వ్ెలి్డంగ్	ముఖాల	
మధయా		450	కోణ్వన్ని	న్ర్వాహించండి		.	(పట్ం	2)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.74
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ఏకరీత్	 ఫూయాజన్	మరియు	 ర్ూట్	 	 చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	 	 పొ ందడం	
కొర్కు	ఒక	చినని	ఆర్కి	న్	మెయ్ంట్్రైన్	చేయండి.

ఎలకోటెరో డ్ యొక్కి సై�ైడ్-ట్ల-సై�ైడ్ క్ద్ల్క్న్త న్వ్ార్మంచండ్ి. 

సాలే గ్	ను	తొలగించి,	ర్ూట్	పూసను		బాగా		శుభ్రిం	చేయండి.

4	మిమీ	ఎలకోటిరో డ్	మరియు	170	యాంప్సు	వె్లి్డంగ్	కర�ంట్	 	తో	ర్న్	
చేయబడ్డ 	ఫ్రైనల్	కవర్	న్	డిపాజిట్	చేయండి.

ఎలకోటిరో డ్		కు	స్రైడ్-ట్ు-స్రైడ్	కదలికను		ఇవవాండి.		

ద్్వన్	డయాకు	1.5	ర�ట్ులే .

ర్ూట్	పూసకు	ఉపయోగించిన		అద్ే	ఎలకోటిరో డ్	కోణ్వన్ని	ఉపయోగించండి		

ప్ే్ల ట్   యొక్కి ఎగువ అంచ్త  క్ర్మగ్మపో క్ుండ్్ర న్రోధించండ్ి. 

లాయాప్ ఫలిె్ల ట్ యొక్కి తన్ఖీ (పటం 3)

చిపి్పుంగ్	సుత్తితో	 	సాలే గ్	 	తొలగించండి.	సీటిల్	వ్ెైర్	బరిష్	తో	వ్ెలి్డంగ్	న్	
శుభ్రిం	చేయండి.

లాయాప్	ఫిలెలే ట్	వ్ెల్్డ 	న్	తన్ఖీ		చేయండి	మరియు	ధృవీకరించుకోండి:

–	 ఇద్ి	 	 సమాన	 కాలు	 పొ డవు	మరియు	 సవాలపు	 సంకోచం	 కలిగ	ి
ఉంట్ుంద్ి

–	 ప్్లలే ట్		యొకకి	ప్్రై	అంచు	కరిగిపో లేదు		

–	 ఇద్ి	ఉపరితల	లోపాలు		లేకుండ్వ	ఉంట్ుంద్ి.

M.S ప్ే్ల ట్  ప్�ై జాయింట్ న్ ఫ్ా్ల ట్  పొ జిషన్ లో ఫలిె్ల ట్ వ్�ల్డ్ంగ్ చేయండ్ి Fillet weld the joint on M.S 
Plate in flat position
లక్ష్యాలు:	ఇది్		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• గ్సైైండ్ింగ్ మర్మయు  ఫ�ైల్ంగ్ చేయడం ద్్రవారా ప్ే్ల ట్  ముక్కిలన్త పర్మమాణ్రన్క్క  (గాయాస్ క్ట్ చేసైిన చత్తరసరాా కార అంచ్తలు) సిైద్్ధం  చేయండ్ి
• టీ జాయింట్ గా  అమర్మక్లో  ప్ే్ల ట్ ముక్కిలన్త సై�ట్ చేయడం మర్మయు ట్యరా క్ చేయడం   మర్మయు వక్ట్రక్రణ భతయాం ఉంచడం ద్్రవారా
• వ్�ల్డ్ంగ్ కొరక్ు టీ జాయింట్ న్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో సై�ట్ చేయండ్ి
• స్ర్సైన పర్మమాణం మర్మయు చ్కచ్త్చక్ుపో యిే టీ జాయింట్ లో డ్ిపాజిట్ రూట్ రన్
• డి్పాజిట్ ఫ�ైనల్ క్వర్ స్ర్సైన పర్మమాణంలో టీ జాయింట్ లో రన్ చేయబ్డుత్తంద్ి
• వ్�ల్డ్ంగ్ న్ శుభరాం చేయండ్ి  మర్మయు ఫిలె్ల ట్ వ్�ల్డ్  ప్�ై ఉపర్మతల లోపాలన్త తన్ఖీ చేయండి్

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 డ్వరి య్ంగ్	పరికార్ం	గాయాస్	కట్్రంగ్		ద్్వవారా	ప్్లలే ట్	ను	కత్తిరించండి.

•		 గాయాస్	కట్	చేసిన	అంచులను	చతుర్సరాి కార్ంలో	గ�ైైండ్	చేయండి.

గ్సైైండ్ింగ్ చేసేైటపుపుడు గాగుల్్స ఉపయోగ్మంచండి్

•		 గ�ైైండింగ్	 బురారి లను	 తొలగించండి	 మరియు	 న్ంపడం	 ద్్వవారా	
ఉపరితలాన్ని	శుభ్రిం	చేయండి	

•	 డ్వరి య్ంగ్	పరికార్ము	ట్ీ				నుండి	ముకకిలను	స్రట్		చేయండి.	

•	 Tack-weld	మీద	ర�ండు	వ్ెైపులా..

•	 ఫూయాజన్			ముఖాల	మధయా		92	నుండి		93	ఏంజిల్

రక్ణ ద్్తస్్తతు లు ధర్మంచండ్ి

•		 ఫూయాజన్	ముఖాల	మధయా	92	నుండి	93	దే్వదూతలు	ఉండేలా	
ముకకిలను	ప్ీరిస్రట్	చేయండి	@	పర్్మగుకు	1.

•		 ట్ీ	జాయ్ంట్	ను	ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్	లో	స్రట్	చేయండి

•		 3.15mm	 డయాను	 ఉపయోగించి	 ర్ూట్	 ర్న్	ను	 డిపాజిట్	
చేయండి.	కుమారి.	ఎలకోటిరో డ్	మరియు	130	ఆంప్సు	వ్ెలి్డంగ్	కర�ంట్.

ప్ే్ల ట్ల  మధయా ఏక్రీతి రూట్ వ్ాయాప్ితు  మర్మయు 45 ఎలకోటెరో డ్ కోణం 
మర్మయు వ్�ల్డ్  లెైన్ త్ో 80 ఉండ్ేలా చూస్్తకోండ్ి.

•		 చిపి్పుంగ్	తో	ర్ూట్	ర్న్	నుండి	సాలే గ్	ను	తొలగించండి

•		 వ్ెైర్	బరిష్	తో	సుత్తి 	మరియు	శుభ్రిం	చేయండి.

చిప్ిపుంగ్	గాగుల్సు	ధరించండి.

•	 ఒక	నేవ్		మోష్న్	ఉపయోగించి			ర్న్	చేయబడే		డిపాజిట్	కవర్

•	 4	ఎంఎం	డయా.	 	ఎం.ఎస్.	 	ఎలకోటిరో డ్	మరియు	170	యాంప్సు	
వ్ెలి్డంగ్	కర�ంట్.

•	 చివర	ిపూస	నుండి		సాలే గ్	తొలగించండి	మరియు	వ్ెల్్డ 	ను		శుభ్రిం	
చేయండి.

•	 లోపాల	 కొర్కు	 టీ్	 ఫిలెలే ట్	 వ్ెల్్డ 	 న్	 తన్ఖీ	 చేయండి.	 (నెైపుణయా	
సమాచ్వరాన్ని	చూడండి	.)

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.74
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నై�ైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

ఎమ్.ఎస్. ప్�ై లాయాప్ జాయింట్ లో ఫిలె్ల ట్ వ్�ల్డ్ంగ్.  ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో ప్ే్ల ట్ (10 మ్మీ) (Fillet weld in 
lap joint on M.S. Plate  (10 mm) in flat position)
లక్యాం :	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	
• లాయాప్ జాయింట్ న్ స్ర్సైన అలెైన్ మెంట్ లో సై�ట్ చేయండ్ి మర్మయు ట్యరా క్ చేయండ్ి
• చద్్తనై�ైన పొ జిషన్ లో  స్ర్సైన  సై�ైజులో  లాయాప్ ఫిలె్ల ట్ జాయింట్ న్ వ్�ల్డ్ంగ్  చేయండ్ి
• లాయాప్ ఫలిె్ల ట్ వ్�ల్డ్ంగ్ జాయింట్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.74
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ఫ్ాలే ట్	పొ జిష్న్	లో	మెైల్్డ 	సీటిల్	ప్్లలే ట్	 (10	మిమీ)ప్్రై	 టీ్	జాయ్ంట్	లో	
ఫిలెలే ట్	వె్లి్డంగ్

లక్షయాం	:	ఇద్ి		మీకు	సహాయపడుతుంద్ి	

సర�ైన	అలెైన్	మెంట్	ను	మెయ్ంట్్రైన్	చేసూతి

టీ్	జాయ్ంట్	న్	స్రట్	చేయండి	మరియు

ట్ాయాక్-వ్ెలి్డంగ్		చేయండి

సిఫార్సు	 చేయబడిన	 విధంగా	 	 కాలు	 పొ డవు	 మరియు	 గొంతు	
మందంతో	ట్ీ	ఫిలెలే ట్	జాయ్ంట్	ను	వ్ెల్్డ 		చేయండి

ట్ీ		న్ంపి్న	వ్ెల్్డ 	న్	తన్ఖీ	చేయండి.

ట్ీ	 లేద్్వ	 లాయాప్	 జాయ్ంట్	 ప్్రై	 న్క్ిపతిమెైన	 వె్లి్డంగ్	 ను	 ఫిలెలే ట్	 వె్ల్్డ 	
అంట్ార్్మ.	తర్చుగా	ట్ీ	క్టలును	ఫిలెలే ట్	జాయ్ంట్	అంట్ార్్మ.	ఫాయాబిరికషే్న్	
పనులోలే 	ఈ	జాయ్ంట్	ను	విరివిగా	ఉపయోగిసాతి ర్్మ.

టీ్	జాయ్ంట్	యొకకి		స్రట్్రటింగ్	మరియు	ట్రాి కింగ్	(పట్ం	1)

ముకకిలను	90	ట్ీన్	ఏర్పుర్్మసూతి 	అలెైన్	మెంట్			లో	స్రట్		చేయండి.

3.15mm	dia.	M.S.	ఎలకోటిరో డ్	మరియు	130	యాంప్సు	వె్లి్డంగ్	కర�ంట్	
ఉపయోగించడం	 	 	 ద్్వవారా	 ట్ీ	 జాయ్ంట్	యొకకి	 	 ర�ండు	 చివర్లోలే 	
ముకకిలను		ట్ాక్-వ్ెలి్డంగ్	చేయండి.

ట్క్	 లు	 బాగా	 కనెక్టి	 చేయబడ్వ్డ యన్	 ధృవీకరించుకోండి.	 	 స్లఫీటి 	
దుసుతి లు	ధరించండి.	ట్ాకింగ్	చేసిన	తర్్మవ్ాత	టీ్	జాయ్ంట్	యొకకి	
అలెైన్	మెంట్	చ�క్	చేయండి.

ట్ీ	ఫలిెలే ట్	జాయ్ంట్			ను	వ్ెలి్డంగ్	చేయడం:		ద్్వన్న్	చదునెైన	సిథాత్లో	
ఉంచండ	ి	(పట్ం	2)

3.15	 మిమీ	 డయాను	 ఉపయోగించడం	 	 ద్్వవారా	 డిపాజిట్	 ర్ూట్	
నడుసుతి ంద్ి.		MS	ఎలకోటిరో డ్	మరియు	130	యాంప్సు	వ్ెలి్డంగ్	కర�ంట్.

పరియాణ	ద్ిశ		వ్ెైపు		వ్ెలి్డంగ్			రేఖతో	ఎలకోటిరో 	యాంగిల్	80	మరియు	
45	మయె్ంట్్రైన్	చేయండి.

ప్్లలే ట్	ఉపరితలం	మధయా.		(పట్ం	2)

ఏకరతీ్	 ఫూయాజన్	 	మరియు	 	 ర్ూట్	 చొచుచుకుపో వడ్వన్ని	 పొ ందడం	
కొర్కు	ఏకరతీ్	పరియాణ	వ్ేగం	మరియు	ష్ార్టి	ఆర్కి		తో		వ్ెలి్డంగ్	లెైన్	
వ్ెంబడి	ముందుకు	సాగండి.

సాలే గ్	ను	తొలగించి,	ర్ూట్		(వ్ెల్్డ )	పూసను	బాగా		శుభ్రిం	చేయండి.	

4mm	డయా	ఉపయోగించి	ర్న్	చేయబడ్డ 	ఫ్రైనల్	కవర్	న్	డిపాజిట్	
చేయండి.		

ఎలకోటిరో డ్,	170	యాంప్సు	కర�ంట్		మరియు	కొద్ి్దగా		స్రైడ్-ట్ు-ట్ు-	ర్ూట్	
పూసలో	మాద్ిరిగాన	ేఎలకోటిరో డ్	కోణ్వన్ని	న్ర్వాహించండి.		

చివరి	కవర్	పూసను	బాగా	శుభ్రిం	చేయండి.

కాయాప్ిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వరకిర్ (NSQF - ర్మవ్�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.8.74
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.75
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

రసెైిస్్టన్్స సైీమ్ వెల్్డిింగ్ ప్రాా క్ట్టస్ (Resistance seam welding practice)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సీైమ్ వెల్్డిింగ్ కొరక్ు రెిండు షీట్ లన్త సై�ట్ చేయిండి
• వక్టరీక్రణ నియింతరాణ మర్మయు ఆర్క్ బ్్లలో  క్ింట్రరా ల్ పద్్ధతులన్త ఉపయోగ్్మించిండి
• షార్్ట ఆర్క్ మర్మయు ఏక్రీతి పరాయాణ వేగింతో  ‘T’ జాయిింట్   ని వెల్్డి  చేయిండి
• బ్ాహ్యా లోప్ాల  కొరక్ు వెల్్డిింగ్ లన్త తనిఖీ చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• డ్్రరా యింగ్ మరియు క్్లలీన్ షీట్లీ   పరాక్ారం  పనిని సిద్్ధం  చేయండ్ి.

• సీమ్ వెల్్డింగ్ క్ొరకు ఎలక్్ట్రరో డ్ రోలర్ లకు మార్గనిర్దదేశం చేయడం 
క్ొరకు ల�ైన్ లను మార్క్ చేయండ్ి.

•   షీట్  పై�ై క్ాలీ ంప్ లను ఉపయోగించి, తగినంత వెడలుపుకు 
లాయాప్ కు అల�ైన్ చేయబడ్డి  షీట్ ని  ఒకద్రనిపై�ై మరొకట్ి స�ట్ 
చేయండి్. 

•  సీమ్ వెల్్డింగ్ మెషిన్ స�ట్ చేయండి్,  ఎలక్్ట్రరో డ్ రోలర్ లు  
రెండ్ింట్ినీ ఫిక్స్ చేయండ్ి మరియు  సీమ్ వెల్్డింగ్ క్ొరకు  
కరెంట్ ని  ఎంచుక్్టండ్ి.

•  మార్క్  చేయబడ్డి  ల�ైన్ ల  వెంట్ రోలర్ ల మధ్యా షీట్ లను 
ఫీడ్ చేయండ్ి. 

•  సరెైన వెల్్డింగ్ పరాభ్్యవం క్ొరకు రోలర్ లను సరుదే బ్యట్ు చేయండ్ి.

•  సీమ్ వెల�్డి డ్  జాయింట్ యొకక్  పరాభ్్యవానిని తనిఖీ చేయండ్ి
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నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

సైీమ్ వెల్్డిింగ్ యింతరాిం (Seam welding machine)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహాయపడుతుంది 
•  సీైమ్ వెల్్డిింగ్ మెషిన్ ని ఆపరేట్ చేయిండి 
•  క్రెింట్ మర్మయు ఎలక్ట్టరో డ్ రోలర్ లన్త ఎించ్తక్టిండి w.r.t. షీట్ మింద్ిం.

1 సీమ్ వెల్్డింగ్ మెషిన్ విధ్ులను తనిఖీ చేయండ్ి.

2 ఎలక్్ట్రరో డ్ రోలరలీను తనిఖీ చేయండ్ి మరియు వాట్ిని  శుభ్రాం 
చేయండ్ి.

3 ఎలక్్ట్రరో డ్ రోలరలీను పొ జిషన్  లో అమర్చండ్ి.

4 పరాసుతు త   రగెుయాలేట్ర్ ను స�ట్ చేయండ్ి మరియు తనిఖీ చేయండ్ి. 

5 షీట్ులీ  సరిగా్గ  అల�ైన్ చేయబడ్్ర్డి యని ధ్ృవీకరించుక్్టండ్ి. 

6 వెల్్డింగ్ చేసటే్పుపుడు పనిని పట్ు్ర క్్టవడం క్ొరకు తగిన సపో ర్్ర 
లను ఉపయోగించడం.

7 రోలర్ ల  మధ్యా షీట్ లను చొపైిపుంచిన తరువాత  రోలర్ లకు 
తగిన ఒత్తుడ్ిని  వరితుంచండి్. 

8 షీట్లీను మార్క్ చేయబడ్డి  ల�ైన్  లోలీ  ఫీడ్  చేయండ్ి.

9 వెల్్డింగ్ పూరతుయిన తరువాత, జాయింట్  యొకక్   పరాభ్్యవానిని 
తనిఖీ చేయండి్.

M  పై�ై రెసైిసై�్టన్్స స్ాపాట్ వెల్్డిింగ్. S.షీట్ (Resistance spot welding on M.S.Sheet)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎలక్ట్టరో డ్, క్రెింట్, ప్ో లార్మటీ మర్మయు ఆర్క్ ప్ొ డవు ఎించ్తక్టిండి
• వక్టరీక్రణ నియింతరాణ మర్మయు ఆర్క్ బ్్లలో  క్ింట్రరా ల్ పద్్ధతులన్త ఉపయోగ్్మించిండి
• షార్్ర ఆర్క్ మరియు ఏకరీత్ పరాయాణ వేగంతో  ‘T’ జాయింట్   ని వెల్్డి  చేయండ్ి
• బ్యహ్యా లోపాల  క్ొరకు వెల్్డింగ్ లను తనిఖీ చేయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.75
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ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్ారము పనిని సిద్్ధం  చేయండ్ి మరియు షీట్ ని 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

• స్ాపుట్ వెల్్డింగ్ క్ొరకు  షీట్లీపై�ై ల�ైన్  మార్క్  చేయండ్ి మరియు 
స్ాపుట్ వెల్్డింగ్  క్ొరకు కూడ్్ర పైిచ్ చేయండ్ి.

• షీట్ పై�ై క్ాలీ ంప్ లను ఉపయోగించి, తగినంత వెడలుపుకు లాయాప్ కు 
అల�ైన్ చేయబడ్డి  షీట్ ని ఒకద్రనిపై�ై మరొకటి్ స�ట్ చేయండ్ి.

• స్ాపుట్ వెల్్డింగ్ మెషిన్ ఫిక్స్ ఎలక్్ట్రరో డ్ చిట్్యక్లను ఎలక్్ట్రరో డ్  హ్ో ల్డిర్ 
లో ఫిక్స్ చేయబడ్డి   మరియు  కదిలే  చేయిలో స�ట్ చేయండ్ి.   
షీట్  మంద్రనిక్ి సంబంధించి  కరెంట్  స�ట్ చేయండ్ి.

• ఎలక్్ట్రరో డ్  మధ్యా షటీ్ును చొపైిపుంచండ్ి మరియు  ఎలక్్ట్రరో డ్ ను 
మార్క్ చేయబడ్డి  పరాదేశానికి్ తీసుకురావడం క్ొరకు షీట్ ని 
సరుదే బ్యట్ు చేయండ్ి. 

• ఫుట్ పై�డల్ నొకక్ండ్ి మరియు వెల్్డింగ్  ను పరాభ్్యవితం చేయండ్ి.

• ఒత్తుడ్ిని వరితుంపజ్దసిన క్ొనిని స�కనలీ   తరువాత, పై�డల్ ను  విడుద్ల 
చేయండ్ి.

• స్ాపుట్ వెల�్డి డ్  జాయింట్  యొకక్ పరాభ్్యవానిని తనిఖీ  చేయండి్. 

నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

స్ాపాట్ వెల్్డిింగ్ యింత్రరా నిని ఆపరేట్ చేయిండి (Operate spot welding machine)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహాయపడుతుంది 
• ఎలక్ట్టరో డ్ చిటాక్లన్త  ఎించ్తక్టిండి
• క్రెింట్ w.R.T ఎించ్తక్టిండి.  షీట్ మింద్ిం.

• ఎలక్్ట్రరో డ్ చిట్్యక్లను తనిఖీ చేయండ్ి మరియు వాట్ిని  శుభ్రాం 
చేయండ్ి.

• ఫుట్ పై�డల్ నొకక్డం ద్రవారా ఎలక్్ట్రరో డ్ యొకక్ కద్ల్కను తనిఖీ  
చేయండి్.

• పరాసుతు త రెగుయాలేట్ర్  ద్రవారా కరెంట్ స�ట్ి్రంగ్ చెక్ చేయండ్ి.

• షీట్ులీ  సరగిా్గ  అల�ైన్ చేయబడ్్ర్డి యని ధ్ృవీకరించుక్్టండ్ి. 

ఆప్రాా న్ మర్మయు సైేఫ్ీ్ట  గూగుల్ లన్త ధర్మించిండి.  షీట్ హ్యాిండిల్ 
చసేేైటపుపాడు హ్యాిండ్ గ్ోలో వ్్స  ఉపయోగ్్మించిండి.

• వెల్్డింగ్ చేసటే్పుపుడు వర్క్ పైీస్ పట్ు్ర క్్టవడం  క్ొరకు తగిన 
మద్దేతును ఉపయోగించండ్ి.

• మార్క్ చేయబడ్డి  ల�ైన్ (మారిక్ంగ్)  పై�ై  ఎలక్్ట్రరో డ్ ని గురితుంచిన 
తరువాత, వెల్్డింగ్ పూరితు చేయడం క్ొరకు ఫుట్ పై�డల్ ని పై�రాస్ 
చేయండ్ి.

• ఎంచుకునని పైిచ్ ద్ూరాలోలీ  స్ాపుట్ వెల్్డింగ్ చేయడ్్రనిక్ి  ఇదే 
విధ్రన్రనిని అనుసరించండ్ి.

• జాయింట్ యొకక్ సమర్థత  క్ొరకు వర్క్ పైీస్ ని చెక్ చేయండ్ి

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.75
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.76
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

CO2 వెల్్డిింగ్ ద్్రవారా ద్ిగువ చేతి ప్ొ జిషన్ లో M.S ఫ్ాలో ట్ పై�ై బె్డ్ ని డిప్ాజిట్ చేయిండి (Deposit bed on 
M.S flat in down hand position by CO2 welding)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• CO2 వెల్్డిింగ్ మెషిన్ ని సై�టప్ చేయిండి మర్మయు వెల్్డిింగ్ పరామీటర్ లన్త సై�ట్ చేయిండి.
• పనితో  ఎలక్ట్టరో డ్  వెైరున్త స్తు ింభిింపజేయక్ుిండ్ర ఎలక్ట్టరోక్ ఆర్క్ ని కొట్టడిం మర్మయు మెయిింట�ైన్ చేయడిం
• వెల్్డిింగ్ లోప్ాలు  లేక్ుిండ్ర చద్్తనైెైన పొ్ జిషన్ లో ఏక్రీతి నిటారుగ్ా ఉిండే పూస్న్త డిప్ాజిట్  చేయిండి
• ఫినిషిింగ్ మర్మయు వెల్్డిింగ్ లోప్ాల కొరక్ు వెల్్డి  పూస్న్త తనిఖీ చేయిండి.
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ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్ారం పనిని పరిమాణ్రనిక్ి సిద్్ధం చేయండి్. 

• క్ార్బన్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్  తో జాబ్ ఉపరితలానిని శుభ్రాం  చేయండ్ి. 

• డ్్రరా యింగ్ కు అనుగుణంగా జాబ్ ఉపరితలంపై�ై సమాంతర  
ర్దఖలను మార్క్  చేయండ్ి  మరియు ల�ైన్ లను పంచ్ చేయండ్ి.

• వర్క్ పైీస్ (జాబ్)ని ఫ్ాలీ ట్ పొ జిషన్ లో వర్క్ ట్ేబుల్ మీద్ స�ట్ 
చేయండి్.

• 0.8mm వాయాసం గల వెైర్ సూపుల్ ని పొ జిషన్  లో ఫిక్స్ చేయండ్ి  
, ద్రనిని లాక్ చేయండ్ి మరియు  గెైడ్ ట్్యయాబ్, రోలర్ లు,  స�ైపురల్ 
మరియు ట్్యర్్చ యొకక్ క్ాంట్్యక్్ర ట్ిప్ ద్రవారా వెైర్ ని  లాగండ్ి.

• వెల్్డింగ్ మెషిన్ పరాా రంభించండ్ి.   ట్్యర్్చ ని మెషిన్  యొకక్ 
పాజిట్ివ్ (DC+ve) ట్ెరిమినల్ (DCRP)కు కనెక్్ర చేయండ్ి  .

• వెల్్డింగ్ స్ా్ర ర్్ర చేయడ్్రనిక్ి 5 నుంచి 10 నిమిషాల ముంద్ు Co2 
గాయాస్ హీట్ర్  ని  ఎలక్ి్రరోకల్ సపై�లలీ కి్ కనెక్్ర చేయండ్ి.

• డి్ప్ ట్్యరా న్స్ ఫర్ మోడ్ క్ొరకు అవసరమెైన విధ్ంగా ఆర్క్ వోలే్ర జీని 
19-21 వోల్్ర  వద్దే  స�ట్ చేయండ్ి .

• గాయాస్ ఫ్ోలీ   ర్దట్ును 8-10 LPM (లీట్రులీ  పర్ మినిట్)  గా స�ట్  
చేయండ్ి.

• స్ా్రరాప్ పైేలీ ట్ పై�ై ఆర్క్ ను క్ొట్్రడం ద్రవారా 90-100 Amp పొ ందేలా 
వెైర్ ఫీడ్ ర్దట్ును స�ట్ చేయండ్ి.

• పై�ైన పైేరొక్నని పరాసుతు త స�టి్్రంగ్ క్ొరకు హాయాండ్ షీల్్డి/హెల�మిట్ పై�ై DIN 
11 లేద్ర 12 నలుపు/ఆకుపచ్చ ఫిల్రర్ గాలీ స్ ఉపయోగించండ్ి.

• అవసరమెైన విధ్ంగా రక్షణ ద్ుసుతు లు  ధ్రించండి్  .

• మెషిన్  లో సూచించిన విధ్ంగా వెల్్డి  మోడ్ కు మారండి్.

• ఆర్క్  ని క్ొట్్రండి్, డ్ిప్ ట్్యరా న్స్ ఫర్  మోడ్  క్ొరకు  అవసరమెైన 
విధ్ంగా క్ాంట్్యక్్ర ట్ిప్  చివర  నుంచి  జాబ్ కు  8-10mm వరకు 
ఫిలలీ ర్ వెైర్ సి్రక్ ని మెయింట్ెైన్ చేయండ్ి.

• ఉద్యయాగం యొకక్  పంచ్ ల�ైనలీ పై�ై పూసను  ఒక  చివర  నుండ్ి 
మరొక చివరకు డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి. 

• చిపైిపుంగ్ సుత్తుతో స్ాపుట్ర్ లను  తొలగించండ్ి  మరియు క్ార్బన్ 
సీ్రల్ వెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి జాయింట్ ని  శుభ్రాం చేయండి్.

• వెల్్డి  పూసను ఫినిషింగ్ మరియు లోపాల  క్ొరకు సీవాయంగా 
తనిఖీ చేయండ్ి.

నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

ఉద్యయాగం తయారీ మరియు స�ట్ి్రంగ్:  150 x 100 x 10 మిమీ మంద్ం 
కల్గిన ఎంఎస్ పైేలీ ట్  ముకక్ను సిద్్ధం చేయండ్ి.

15 మిమీ వద్దే  పంచ్ మార్క్ లతో సి్ర రియాగ్్ర ల�ైన్ లను మార్క్  చేయండ్ి.

మునుపటి్ వాయాయామాలలో చేసినట్ులీ గా వెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ పై�ై  పనిని 
ఫ్ాలీ ట్  పొ జిషన్ లో స�ట్  చేయండ్ి.

క్్ట2 వెల్్డింగ్ మెషిన్ ఏరాపుట్ు: వెైర్ సూపుల్ ను ఫిక్స్ చేసి, ట్్యర్్చ/
గన్ చివర ఉనని గెైడ్ ట్్యయాబ్, రోలర్స్, స�ైపురల్ మరియు క్ాంట్్యక్్ర ట్ిప్ 
ద్రవారా వెైర్ ని తీసుక్ెళ్లీండ్ి. పట్ం.1.

సూపుల్ నుంచి    వెైరును గీయండ్ి,  ఇన్ ల�ట్ వెైర్ గెైడ్, డ్ెైవైర్ రోలర్ 
లు మరియు అవుట్ ల�ట్ వెైర్ గెైడ్ ద్రవారా  ద్రనిని పంపండ్ి.   పట్ం.2 
మరియు పట్ం.3.

వెైరుపై�ై రాగి పూత  చద్ును క్ావడం మరియు  తొకక్డ్్రనిని   
నివారించడ్్రనిక్ి రోలర్ ను  ఎకుక్వగా బిగించకూడద్ు.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.76
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స�ైపురల్ పట్ం.4 అని పైిలువబడ్ే సిప్రరింగ్    ల�ైనరులీ  ఉనని  కండి్క్్ర ల�ైనరలీ 
ద్రవారా క్ాంట్్యక్్ర ట్ిప్ ద్రవారా  వెల్్డింగ్ ట్్యర్్చ అవుట్ ల�ట్  కు వెైర్ 
పంపబడుతుంది. పట్ం.5.

చొపైిపుంచేట్పుపుడు  తీగ ఎట్ువంట్ి వంపులు (లేద్ర) క్ింకులను 
అభివృది్ధ   చేయకూడద్ు.

స�ైపురల్  నుంచి వెైర్  సులభ్ంగా పరావహించడం క్ొరకు  క్ాంట్్యక్్ర ట్ిప్ 
ని  తొలగించ్రల్ మరియు తరువాత  ట్్యర్్చ  లో పొ జిషన్ లో ఉంచ్రల్. 

యంత్రరా నిని 3 ఫేజ్ సపై�లలీ  మెయిన్స్ కు అనుసంధ్రనం చేసిన తరువాత 
క్్ట2 వెల్్డింగ్ మెషిన్ ని స్ా్ర ర్్ర చేయండ్ి.

వెల్్డింగ్ ట్్యర్్చ ని పాజిట్ివ్ ట్ెరిమినల్ కు కనెక్్ర చేయండ్ి.

పాజిట్ివ్ ట్ెరమిినల్ లోతెైన, విశాలమెైన వెల్్డింగ్ పై�నునిను  మంచి 
అలల నిరామిణంతో పరాభ్్యవితం చేసుతు ంది.

హీటర్, రెగుయాలేటర్ మర్మయు ఫో్లో  మీటర్  ని క్నైెక్్ట చేయడిం: Co 
2 గాయాస్ హటీ్ర్ యొకక్ ఇన్ ల�ట్ ఎండ్ క్్ట 2 సలి్ండర్ కు కనెక్్ర 
చేయబడుతుంది.  (పట్ం.1)  హటీ్ర్ ను  వెల్్డింగ్ మెషిన్ నుంచి 
110V  సపై�లలీ కి్ కనెక్్ర     చేయాల్ (లేద్ర మెయిన్స్ నుంచి  230V సపై�లలీ  
చేయాల్. 

రెగుయాలేట్ర్ మరియు ఫో్లీ  మీట్ర్ వద్దే    Co2 వాయువు  యొకక్ 
మంచు ఏరపుడకుండ్్ర (గడ్డికట్్రడం) నివారించడ్్రనిక్ి ఇది  
సహాయపడుతుంది.

గాయాస్ హీట్ర్   యొకక్ అవుట్ ల�ట్ చివర ఫ్ాలీ ట్  స్ాపునర్ ఉపయోగించి   
రెండు ద్శల రగెుయాలేట్ర్ ని ఫిక్స్ చేయండ్ి మరియు డయల్ గ్దజ్ లు  
సక్రమంగా పనిచేసేలా చూసుక్్టండ్ి. 

చివరగా  ఫో్లీ  మీట్ర్, గాయాస్ హ్ో స్ ను  వెల్్డింగ్ ట్్యర్్చ/గన్ కు కనెక్్ర 
చేయండి్.

డ్ిప్ ట్్యరా న్స్ ఫర్ మోడ్  కు  అవసరమెైన   విధ్ంగా 8  నుంచి 10  
LPM  గాయాస్ పరావాహానిని పొ ంద్డం క్ొరకు  Co2 గాయాస్ క్ొరకు  అవుట్ 
ఫ్ోలీ  పై�రాజర్ స�ట్  చేయండ్ి.

న్రజిల్  ఎండ్ వద్దే  సరెైన పైీడనం పొ ంద్డం క్ొరకు  అనిని  కనెక్షన్ 
ల వద్దే  లీక్్దజీని నివారించేలా చూసుక్్టండ్ి.    సబు్బ-నీట్ి ద్రరా వణ్రనిని 
ఉపయోగించడం ద్రవారా  దీనిక్ి చెక్ పై�ట్్రవచు్చ.     సరెైన వాయు 
పరావాహ్ ర్దట్ుతో  ఉపయోగించినపుపుడు వేగంగా పగుళ్్లలీ  మరియు 
హసిిస్ంగ్ శబదేం  వినబడుతుంది.  చ్రలా తకుక్వ పరావాహ్ం పో రోసటి్ీకి్ 
ద్రరితీసుతు ంది మరియు చ్రలా ఎకుక్వ పరావాహ్ ర్దట్ు ట్రు్బల�న్స్్లను 
సృషి్రసుతు ంది మరియు వెలు్డి ను కలుషితం చేసుతు ంది.

డిప్ టారా న్్స ఫర్ కొరక్ు  ఆర్క్ వోలే్ట జ్, సైి్టక్ అవుట్ మర్మయు వెైర్ ఫీడ్ 
రేటున్త ఏరాపాటు చేయడిం

స్రెైన వెైర్ ఫీడ్ రేటున్త ఎించ్తక్టవడిం ద్్రవారా క్రెింట్  స్ాథా యిని సై�ట్ 
చేయడిం: సరళ్ర్దఖ పూసలను నిక్ిపతు ం చేసే ఈ అభ్్యయాసం క్్టసం  చినని  
వాయాసం గల తీగను అంట్ే  0.8 మిమీ డయా వెైర్ మరియు డ్ిప్ 
ట్్యరా న్స్ ఫర్  పద్్ధత్ని ఎంచుక్్టవడం  వాంఛనీయం.   దీని పరాక్ారం   0.8 
ఎంఎం  డయా వెైర్  కు పరాసుతు త పరిధి   80-100ఎగా స�ట్  చేయాల్స్ 
ఉంట్ుంది.   స�ట్ చేయాల్స్న కరెంట్ుకు  Co2 వెల్్డింగ్/GMAW 
పరాా స�స్ లో వెైర్ ఫీడ్ ర్దట్ుతో పరాతయాక్ష సంబంధ్ం ఉంది.  అంద్ువలలీ  80-
100A కరెంట్ కు  సంబంధించిన  సరెైన వెైర్ ఫీడ్ ర్దట్ు మెషిన్ యొకక్ 
ఎలక్్ట్రరో డ్ ఫీడ్ యూనిట్ పై�ై స�ట్  చేయబడుతుంది.

ఉపయోగ్్మించిన    క్రెింట్  క్ు తగ్్మన ఆర్క్ వోలే్ట జీని సై�ట్ చేయడిం: 
స�ట్  చేయాల్స్న ఆర్క్ వోలే్ర జ్  ఫిలలీ ర్ వెైర్ వాయాసం, మెట్ల్ ట్్యరా న్స్ 
ఫర్ రకం మరియు విద్ుయాత్   పై�ై ఆధ్రరపడ్ి ఉంట్ుంది. ఎంపైిక 
చేయబడ్ింది.   GMAW పరాక్ి్రయలో DIP బదిలీ మోడ్ క్ొరకు  ఆర్క్ 
వోలే్ర జీని  ఎంచుక్్టవడ్్రనికి్  బొ ట్నవేలు నియమం ఒక ఇంపై�రికల్ 
ఫారుమిలాను ఉపయోగించడం ద్రవారా ల�క్ిక్ంచబడుతుంది  , అనగా 
ఆర్క్ వోలే్ర జ్ = 14 + 0.05 (I) ± 2లో  తీగ యొకక్ వాయాసం  క్ొరకు 
ఎంపైిక చేయబడ్డి  విద్ుయాత్ పరావాహ్ం I.  గోలీ బులర్ మరియు సేప్రరి 
ట్్యరా న్స్ ఫర్ మోడ్  క్్టసం మరియు పూస    ఫినిష్ ను బటి్్ర  దీనిని  
+2 వోలు్ర ల వరకు పై�ంచవచు్చ.   Co 2  వెల్్డింగ్ మెషిన్  యొకక్ 
స�ట్   వోలే్ర జ్ కంట్్రరా ల్ న్రబ్ ఉపయోగించి 10 మిమీ మంద్ం కల్గిన 
తేల్కపాట్ి సీ్రల్ పైేలీ ట్ పై�ై స�్ర రియిట్ ల�ైన్ పూసలు వేయడం క్ొరకు  23 
నుంచి 24 వోలు్ర ల వోలే్ర జ్ ని స�ట్ చేయండి్.   ఈ స�ట్ వోలే్ర జీ  తగి్గ  
ఆర్క్ పరాా రంభించిన తరువాత 19-21 వోలు్ర ల వద్దే  సి్థరపడుతుంది. 
స�ట్ నుంచి ఆర్క్ వోలే్ర జీకి్ వోలే్ర జీ తగ్గడ్్రనికి్ క్్దబుల్ పొ డవు మరియు 
ఇతర క్ారక్ాలే క్ారణం.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.76

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



313

వలె్డిర్ 19 నుండి్ 21 వోలు్ర లను ఎంచుక్్టవాల్, కరెంట్ ని మార్చకుండ్్ర 
ఆర్క్ ని క్ొట్్య్ర ల్;   ఏకరీత్ పూస పొ రా ఫ�ైల్   పొ ంద్డం క్ొరకు ట్రాయల్ 
మరియు ఎర్రర్ పద్్ధత్ ద్రవారా కుడ్ి ఆర్క్ వోలే్ర జ్  ఎంచుక్్టబడుతుంది. 

సైి్టక్-అవుట్ సై�ట్ చేయడిం: ఇది  క్ాంట్్యక్్ర ట్ిప్ యొకక్ చివర 
మరియు ఎలక్్ట్రరో డ్ యొకక్ బయటి్ చివర మధ్యా ద్ూరం  , ఇది బేస్ 
మటె్ల్ ను త్రక్్ద వరకు ఉంట్ుంది [పట్ం 6 లో చూడండ్ి (k).  డ్ిప్ 
ట్్యరా న్స్ ఫర్ క్ొరకు సిఫారుస్  చేయబడ్డి  సి్రక్ అవుట్ 5 నుంచి 10 
mm.  సి్రక్ అవుట్      చ్రలా  చిననిదిగా ఉంట్ే,  న్రజిల్ చివర  
అధిక మచ్చలు పైేరుకుపో త్రయి  , ఇది కవచ  వాయు పరావాహానిని  
పరిమితం చేసుతు ంది మరియు పో రోసిట్ీకి్ క్ారణమవుతుంది.     సి్రక్ 
అవుట్    చ్రలా  పై�ద్దేదిగా ఉంట్ే  , ఆర్క్ వోలే్ర జీ పై�రుగుతుంది, 
విద్ుయాత్ తగు్గ తుంది, ఆర్క్    బలహీనపడుతుంది మరియు  లోహ్ 
క్షీణత సక్రమంగా ఉండద్ు. 

వెల్్డింగ్  విధ్రనం ( పూసలను డ్ిపాజిట్ చేయడం): వెల్్డింగ్  ట్్యర్్చ లోని   
ట్ిరాగ్గర్  ను నొకక్డం ద్రవారా ఆర్క్ ను  క్ొట్్రండి్(పట్ం.7 చూడండ్ి) 
మరియు  అదే సమయంలో ఎలక్్ట్రరో డ్ వెైరు   యొకక్ చివరను త్రకడం 
మార్క్ చేయబడ్డి  ల�ైన్ పరాా రంభ్ంలో ఉనని ఉద్యయాగానిక్ి.

పట్ం.8లో  చూపైించిన విధ్ంగా  వెల్్డింగ్ దిశలో ట్్యర్్చ ని 10 నుంచి 
150 క్్టణంలో వర్క్ పైీస్ పై�ై 15  మిమీ వద్దే   నిలువుగా ఉంచండ్ి

ట్్యర్్చ ని ఉద్యయాగం  యొకక్ ఎడమ చివర  నుండి్ కుడ్ి  చివరకు లేద్ర 
కుడ్ి చివర నుండ్ి  ఉద్యయాగం యొకక్  ఎడమ  చివరకు  ఏకరతీ్గా 
కదిల్ంచండ్ి  పట్ం.9 మరియు 10.   వెల్్డింగ్ దిశ   ఆధ్రరంగా, వెల్్డింగ్ 
ట్ెకి్నిక్ ను  బ్యయాక్ హాయాండ్ లేద్ర బ్యయాక్ వర్్డి లేద్ర పుల్లీంగ్ ట్ెక్ినిక్ 
పట్ం.9 మరియు ఫో ర్ హాయాండ్ లేద్ర ఫారవార్్డి లేద్ర పుషింగ్  ట్ెక్ినిక్ 
(పట్ం.10) అని పైిలుస్ాతు రు.

ట్్యర్్చ న్రజిల్ యొకక్ నోట్ి వద్దే  స్ాపుట్ర్ అంట్ుక్్టకుండ్్ర ఉండట్్యనిక్ి 
యాంట్ీ స్ాపుట్ర్ సేప్రరి లేద్ర జెల్ ను క్రమానుగతంగా ఉపయోగించండి్.

షీల్డ్డ్ మెట్ల్ ఆర్క్ వెల్్డింగ్ లో చేసినట్ులీ గా  పూస   చివర  బిలం సరగిా్గ  
నింపబడ్ింద్ని ధ్ృవీకరించుక్్టండ్ి.

సరెైన పూస వెడలుపు, ఎతుతు  మరియు అలల నిరామిణం   పొ ంద్డ్్రనిక్ి 
మరియు  క్్టతను నివారించడ్్రనిక్ి  ట్్యర్్చ క్్టసం అధిక పరాయాణ 
వేగానిని నివారించండ్ి.

వెల్్డి     పూస్న్త శుభ్రాపరచడిం: పూస   మరియు బేస్ మెట్ల్ యొకక్ 
ఉపరితలంపై�ై  ఉనని  మచ్చలను చిపైిపుంగ్ సుత్తుని ఉపయోగించి   
తొలగించ్రల్.  భ్ద్రాత  క్్టసం  పొ రా టె్క్ి్రవ్ గాగుల్స్ ఉపయోగించండి్. 
ఇంక్ా పూసపై�ై ఏవెైన్ర లోహేతర నిక్్దపాలను తొలగించడ్్రనిక్ి పూసను 
క్ార్బన్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్ తో శుభ్రాం చేయాల్.

ఫో రాహ్య యాండ్ మరియు బ్యయాక్ాహ్య యాండ్  ట్ెకి్నిక్స్ (పుష్ అండ్ పుల్ వెల్్డింగ్) 
రెండ్ింట్ి ద్రవారా పరాత్రయామానియంగా చేసిన ఇతర పరుగుల క్్టసం పై�ై 
పరాక్ి్రయను పునరావృతం చేయండ్ి.

పూరతుయిన వెల్్డిింగ్ పనిని తనిఖీ చేయడిం: అండర్ కట్, అసమాన 
పూస వెడలుపు,  ఎతుతు ,   అలల నిరామిణం మరియు  పూస ర్దఖ   వంటి్  
ఏదెైన్ర వెల్్డింగ్ లోపాలు ఉన్రనియో  లేద్య  తనిఖీ చేయడ్్రనిక్ి విజువల్ 
ఇన్ స�పుక్ పద్్ధత్ని  ఉపయోగించండ్ి

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.76
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.77
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

CO2 వెల్్డిింగ్ ద్్రవారా MS ఫ్ాలో ట్ (10mm) పై�ై ఫిల్లలో ట్ LAP & TEEని ఫ్ాలో ట్ పొ్ జిషన్ లో వెల్్డిింగ్ చేస్్తతు ింద్ి 
(Fillet weld LAP & TEE on MS FLAT (10mm) in flat position by CO2 welding)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డ్రరా యిింగ్ క్ు అన్తగుణింగ్ా పైేలో ట్ ముక్క్లన్త సై�ైజుక్ు  సిైద్్ధిం  చేయిండి
• ఉమమిడిలో వక్టరీక్రణన్త నియింతిరాించడిం  కొరక్ు   జాగరీతతులు తీస్్తక్ునని  తరువాత, డ్రరా యిింగ్  పరాకారిం పైేలో ట్ లన్త టీ జాయిింట్ మర్మయు లాయాప్ 

జాయిింట్ గ్ా అల్లైన్ మిెంట్  లో సై�ట్  చేయిండి మర్మయు ప్ాయాక్ చేయిండి
• వెల్్డిింగ్ కొరక్ు టీ మర్మయు లాయాప్ జాయిింట్ లన్త ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ లో సై�ట్ చేయిండి
• 4 మిమీ కాలు పర్మమాణిం మర్మయు  మించి చొచ్త్చక్ు ప్ో వడిం పొ్ ింద్డిం కొరక్ు   క్టళ్్ళలో రూట్ రన్  ని డపి్ాజిట్ చేయిండి
• జాయిింట్ I మర్మయు III  కొరక్ు సై�క్చ్ లో  చూపైిించిన విధింగ్ా సైి్ట రిింగర్ బీడ్ పద్్ధతి ద్్రవారా  2వ మర్మయు  3వ రన్ ని డపి్ాజిట్  చేయిండి
• క్టళ్్ళ్ళ II  మర్మయు  IV కొరక్ు వీవ్్డి  పూస్ పద్్ధతి ద్్రవారా రన్ చేయబ్డ్డి   2వ/క్వర్ ని డపి్ాజిట్  చేయిండి
• పూస్లన్త శుభ్రాిం చేయిండి మర్మయు  వెల్్డిింగ్ పనిని పూర్మతు చేయిండి 
• వెల్్డి  మర్మయు పూస్ ఆక్ృతిపై�ై  ఉపర్మతల లోప్ాలన్త తనిఖీ  చేయిండి. 

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• డ్్రరా యింగ్   పరాక్ారం గాయాస్ కట్ింగ్ ద్రవారా పైేలీ ట్లీ ను కత్తురించండ్ి.

• గాయాస్ కట్ అంచులను చతురస్రాా క్ారంలో గెైైండ్  చేయండ్ి. 

• గాయాస్ కట్  చేసేట్పుపుడు గైైెండ్ింగ్ చేసేట్పుపుడు మరియు 
వెల్్డింగ్ గాగుల్స్ ఉపయోగించేట్పుపుడు స్ాద్ర కళ్లీజోళ్లీను 
ఉపయోగించండి్. 

• క్ార్బన్  సీ్రల్ వెైర్ బరాష్ మరియు ఫ�ైల్ంగ్   ద్రవారా పైేలీ ట్లీ  యొకక్ 
ఉపరితలానిని  డ్షీబర్ చేయండ్ి మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి.

•  డ్్రరా యింగ్ (పట్ం.1) పరాక్ారం పైేలీ ట్ B  ని  ‘ఇనవారె్రడ్’ ట్ీ  రూపంలో  
పైేలీ ట్ Aలో స�ట్ చేయండ్ి.
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రక్షణ ద్్తస్్తతు లు ధర్మించ్రల్.

• పట్ం.1లో చూపైించిన విధ్ంగా  ట్ీ  జాయింట్  యొకక్ రెండు 
చివరలోలీ  ట్్యక్ వెల్్డి  (కనీసం 10 మిమీ పొ డవు)  ఉంట్ుంది.

•  75 మిమీ వెడలుపు గల పైేలీ ట్ A  పై�ై పట్ం.1 గీసిన విధ్ంగా పైేలీ ట్  
C ని  లాయాప్ జాయింట్ గా స�ట్ చేయండి్. 

• ట్్యక్ వెల్్డి  (నిమిషం ఉంచడం.   పట్ం.1లో చూపిైంచిన విధ్ంగా 
లాయాప్ జాయింట్ యొకక్ రెండు వెైపులా  పొ డవు 10 మిమీ.

• ఛ్రనల్ లో ట్్యక్ వెల్్డింగ్ పనిని సమాంతర  సమతలం నుండ్ి 450 
వద్దే  ఉంచండి్, తద్రవారా వెల్్డింగ్ ఫ్ాలీ ట్/డ్ౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ లో 
చేయవచు్చ.  (మునుపట్ి  పైేజీలోని జాబ్ డ్్రరా యింగ్  చూడండ్ి)

• ట్్యర్్చ ని మెషిన్  యొకక్ +ve టె్రిమినల్ కు కనెక్్ర చేయండ్ి.

• 0.8mm dia  ఉపయోగించి జాయింట్ I యొకక్ రూట్ రన్ ని 
వెల్్డి  చేయండ్ి.  తలే్కపాట్ి సీ్రల్ ఫిలలీ ర్ వెైరు మరియు సి్ర రింగర్ బీడ్ 
వెల్్డింగ్ ట్ెకి్నిక్  ఉపయోగించడం పట్ం.2.

• 90-100A కరెంట్/సంబంధిత వెైర్ ఫీడ్ ర్దట్ు, 19 నుంచి 20 
ఆర్క్ వోలే్ర జ్ స�ట్  చేయండ్ి  మరియు డ్ిప్ ట్్యరా న్స్ ఫర్  మోడ్  
ఉపయోగించి రూట్ రన్ ని డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి.

• సరెైన రూట్ చొచు్చకుపో వడం మరియు  పైేలీ ట్ A మరియు B 
లను తగిన వెల్్డింగ్ గన్/ట్్యర్్చ యాంగిల్  మరియు  ఆర్క్ ట్్యరా వెల్ 
సీపుడ్ తో కలపడం ధ్ృవీకరించుక్్టండ్ి.

• క్ార్బన్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్  ఉపయోగించి రూట్ రన్ ని శుభ్రాం  
చేయండ్ి.

• పట్ం.3లో చూపైించిన విధ్ంగా సి్ర రింగర్ పూసను ఉపయోగించి 
2వ రన్  ని  దిగువ  పైేలీ ట్ A మరియు రూట్ రన్ యొకక్ 
వెడలుపులో  2/3 వంతులను  కవర్ చేయండ్ి.   రూట్ రన్ క్ొరకు 
ఉపయోగించే అదే వెల్్డింగ్ పరామీట్ర్ లు మరియు ట్ెక్ినిక్ లను  
అవలంబించండ్ి.

• దిగువ పైేలీ ట్  లో క్్టతను నివారించేలా  చూసుక్్టండి్ మరియు పైేలీ ట్ 
మంద్ం 10 మిమీ యొకక్ ల�గ్ పొ డవును పొ ంద్ండ్ి.

• వెైర్ బరాష్ ద్రవారా  2వ రన్ ని శుభ్రాం చేయండ్ి.

• వరి్రకల్ పైేలీ ట్ బి, రూట్ రన్ మరియు 2 వ రన్ లను కవర్ చేయడం  
మినహా,  2వ రన్  మాదిరిగానే 3 వ రన్ ను   డ్ిపాజిట్ చేయండి్. 
పట్ం.4

• వరి్రకల్ పైేలీ ట్  పై�ై క్్టతను నివారించండ్ి  మరియు 10 మిమీ ల�గ్ 
ల�ంత్ పొ ందేలా చూసుక్్టండ్ి.

• వెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ ని  వెైర్ బరాష్ ద్రవారా శుభ్రాం చేయండి్.

• వేడ్ి పనిని నిరవాహించేట్పుపుడు  ట్్యంగ్ లను ఉపయోగించండ్ి.

• టీ్ జాయింట్  క్ొరకు ఉపయోగించే అదే పారామీట్ర్ లు మరియు 
ట్ెకి్నిక్ తో  లాయాప్ జాయింట్ (జాయింట్ II)పై�ై  రూట్ రన్ ని 
డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి  .

• మంచి రూట్ చొచు్చకుపో యిేలా చూసుక్్టండ్ి  మరియు తగిన 
ట్్యర్్చ యాంగిల్ మరియు ఆర్క్ పరాయాణ వేగంతో పైేలీ ట్ లు A 
మరియు Cల కలయికను  కూడ్్ర    ధ్ృవీకరించండి్. పట్ం.5

• పైేలీ ట్ సిలో క్్టతకు ద్ూరంగా ఉండండ్ి  .

• రూట్ రన్ శుభ్రాం చేయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.77
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• నేత పూస ట్ెక్ినిక్  ఉపయోగించి  2వ రన్ ని డ్ిపాజిట్ చేయండి్. 
పట్ం.6

• వెల్్డింగ్ చేసటే్పుపుడు అంచుల మీద్ వడే్ి వెల్్డింగ్ మటె్ల్ 
చిమమికుండ్్ర నిరోధించడ్్రనిక్ి  80-90 A మరియు 18-19 వోల్్ర   
లను స�ట్ చేయండి్. 

• పైేలీ ట్ A యొకక్  అంచు (వెల్్డి   యొకక్   బొ ట్నవేలు వద్దే) 
అధికంగా నేత వేయడం వలలీ  కరిగిపో కుండ్్ర చూసుక్్టండ్ి.

• పైేలీ ట్ C.పట్ం 7లోని లాయాప్ వెల్్డింగ్  యొకక్ మరో బొ ట్నవేలు వద్దే  
క్్టత లేకుండ్్ర  చూసుక్్టండ్ి.

• పూస  మరియు లాయాప్ జాయింట్ ను వెైర్ బరాష్ తో శుభ్రాం చేయండ్ి. 

• జాయింట్ నెంబరు   ఉండ్ే విధ్ంగా ఛ్రనల్ మీద్ వెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  
జాయింట్ ని రివర్స్ చేయండ్ి  . పట్ం 8  మరియు పట్ం 9లో 
చూపైించిన విధ్ంగా  III మరియు  IV ఫ్ాలీ ట్   /డ్ౌన్ హాయాండ్ 
పొ జిషన్ లో  ఉంచబడత్రయి.

• సి్ర రింగర్ బీడ్ ట్ెకి్నిక్ ఉపయోగించి లాయాప్ జాయింట్ IIIని వెల్్డి  
చేయండ్ి. పట్ం 9

• వెైర్ బరాష్  ఉపయోగించి జాయింట్ III మరియు IV ని శుభ్రాం  
చేయండ్ి.

• వెల్్డింగ్ చేయబడ్ిన క్్లళ్్ళను కత్తురించడం, పో రోసటి్ీ,  అసమాన 
పూస ఏరపుడట్ం,  పైేలీ ట్ యొకక్ అంచు కరిగిపో వడం, వక్్ల్రకరణ 
మరియు మంచి పూస పొ రా ఫ�ైల్  క్్టసం తనిఖీ  చేయండ్ి.

• రూట్  రన్ జమ చేసిన తరువాత వీవింగ్ పద్్ధత్ని ఉపయోగించి 
ట్ీ జాయింట్ IVని వెల్్డి  చేయండ్ి. పట్ం 8

నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

Tee జాయింట్ I   క్ొరకు A  మరియు B పైేలీ ట్ లను   ట్్యరా క్ చేసేట్పుపుడు,   
పట్ం.1లో చూపైించిన  విధ్ంగా  వాట్ి మధ్యా క్్టణ్రనిని మొద్ట్్రలీ  930  
వద్దే  ఉంచ్రల్(అంట్ే  వక్్ల్రకరణ భ్తయాం).   ఒక పరుగుకు 1 0) తద్రవారా 
క్్టణీయ వక్్ల్రకరణను నియంత్రాంచడం క్ొరకు, వెల్్డింగ్ తరువాత ఇది 
చివరకి్ి 90 0 కు సి్థరపడుతుంది. 

 లాయాప్ ఫలి�లీ ట్  క్్లళ్్ల్ళ II మరియు III క్ొరకు  ఎలాంటి్ వక్్ల్రకరణ భ్తయాం 
సిఫారసు చేయబడద్ు.    అలాగ్ద జాయింట్ IV క్ొరకు ఎలాంట్ి  
వక్్ల్రకరణ భ్తయాం అవసరం లేద్ు, ఎంద్ుకంట్ే  వరి్రకల్ పైేలీ ట్ B ని  
జాయింట్ I వద్దే  వెల్్డి  పూస  గట్ి్రగా పట్ు్ర కుంట్ుంది.

Co2 వెల్్డింగ్ పరాకి్్రయ   అనేక మల్న్రలను తొలగించే  స్ామరా్ధ యానిని  
కల్గి ఉండద్ు  కనుక  ,  పైేలీ ట్ నుంచి మిల్ సేక్ల్, తుపుపు, పై�యింట్, 
ఆయిల్ లేద్ర గీ్రజును శుభ్రాం చేయడం చ్రలా ముఖయాం.   ఉపరితలం.

క్్లళ్్ళను చద్ునెైన (డ్ౌన్ హాయాండ్) పొ జిషన్ లో వెల్్డింగ్  చేయడ్్రనికి్, 
క్్లళ్్ళను పొ జిషన్ చేయడ్్రనిక్ి ఛ్రనల్  ఉపయోగించడం స్ౌకరయావంతంగా 
ఉంట్ుంది.    దీని వలలీ  హారిజాంట్ల్ పైేలీ న్ తో  45° యాంగిల్ వద్దే  ట్్యక్ 

వెల్్డింగ్ జాబ్ ను ఉంచవచు్చ  .

ట్ీ జాయింట్ క్ొరకు   రూట్ రన్   ని జమ చేయడం క్ొరకు  నేను 
ట్్యర్్చ  ని జాయింట్ కు లంబంగా పట్ు్ర కుంట్్యను మరియు ట్్యర్్చ 
ని ఎడమ  నుంచి కుడి్ వెైపుకు సి్థరమెైన ర్దట్ుతో కదిల్స్ాతు ను (బ్యయాక్ 
హాయాండ్).   ట్ెక్ినిక్) జాయింట్  యొకక్  ట్ెక్ినిక్  .       తుపాక్్లని   
నిలువు ర్దఖ నుండ్ి  లోహ్ ఉపరితలానిక్ి 5-15 డ్ిగీ్రలు మరియు 
ఉపరితలానికి్ 45° డ్ిగీ్రల మధ్యా ఉంచ్రల్. 

ఏకరతీ్ పరాయాణ వేగం   వలలీ  వెల్్డి  ఉపబలం, పూస ఎతుతు  మరియు   
అలల నిరామిణం, క్ాల్   వేళ్్ళ వద్దే  బేస్ మెట్ల్ తో  వెల్్డి   పూసను 
సునినితంగా కలపడం జరుగుతుంది. బిలానిని సరగిా్గ  నింపండి్.

2వ మరియు 3వ సి్ర రింగర్ పూసలకు పూస స్ా్థ నం  పట్ం.3లో 
చూపైించిన   విధ్ంగా తయారు చేయబడ్ింది.  10 మిమీ క్ాలు పొ డవు 
(L)  పొ ందేలా చూసుక్్టవడ్్రనిక్ి ఇది  చేయబడుతుంది. పూసలు 2 
మరియు 3 మధ్యా సమతులయాత కనిష్రంగా ఉండ్ేలా చూసుక్్టండి్. ఇది 
అవసరమెైన గొంతు మంద్రనిని పొ ందేలా చేసుతు ంది (పట్ం.4).

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.77
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లాయాప్ జాయింట్ II  క్ొరకు రూట్ రన్ 1  T జాయింట్ I క్ొరకు రూట్ 
రన్  మాదిరిగానే నికి్పతు ం చేయబడుతుంది. 

పట్ం.5లో   చూపైించిన విధ్ంగా    వీవ్్డి  పూసను ఉపయోగించి కవర్ 
రన్  అని  కూడ్్ర పైిలువబడ్ే 2 వ పరుగును జమ చేయడం ద్రవారా 
జాయింట్  పూరతువుతుంది. 

తుపాక్్లని ఉమమిడ్ికి్ లంబంగా  ఉంచుత్రరు మరియు ట్్యర్్చ కు నేత 
కద్ల్క యొకక్ క్్టణ్రనిని అర్ధచంద్రరా క్ార కద్ల్క అంట్్యరు.   

లాయాప్ జాయింట్    యొకక్ పై�ై పైేలీ ట్  అంచు  వద్దే  ఉనని ట్్యర్్చ  
కద్ల్కను అంచు కరిగిపో కుండ్్ర    నియంత్రాంచ్రల్  .  అలాగ్ద  వెల్్డింగ్    
యొకక్   దిగువ బొ ట్నవేలుకు చేరుకునటే్పుపుడు ట్్యర్్చ   ను  
క్ొదిదేసేపు  నిల్పైివేయాల్  , తద్రవారా  బొ ట్నవేలు  వద్దే  క్్టత సరిగా్గ  
ఫిలలీ ర్ మెట్ల్  తో నింపబడుతుంది.    పట్ం.5  లో చూపిైంచిన 
విధ్ంగా పరాయాణ  దిశకు 5   నుండ్ి 15  డ్ిగీ్రలు ముంద్ుకు.

అవసరమెైన వాట్ిని పొ ంద్డం క్ొరకు ట్్యర్్చ ని పొ ంద్డం క్ొరకు 
ఏకరతీ్ పరాయాణ వేగానిని మెయింట్ెైన్ చేయండ్ి. పూస ఉపబలం, 
ఎతుతు  మరియు పొ డ.

జాగరీతతు :  పైేలో ట్ యొక్క్ అించ్త     లోప్ానిని క్ర్మగ్్మించక్ుిండ్ర  
ఉిండటానిక్ట, ఆర్క్ వోలే్ట జీని 1 వోలు్ట లు మర్మయు రూట్ రన్  
కొరక్ు ఉపయోగ్్మించే విద్్తయాత్ న్త  5A  తగ్్మగిించిండి.

జాయింట్ III మరియు IV పూరితు చేయడం క్ొరకు జాయింట్ I మరియు 
II క్ొరకు ఉపయోగించే అదే పరాకి్్రయను పునరావృతం చేయండి్.

ట్్యర్్చ   న్రజిల్ వెల్్డి  స్ాపుట్రలీతో  మూసుకుపో యినపుపుడు యాంట్ీ  
స్ాపుట్ర్ సేప్రరిని ఉపయోగించండ్ి  . ఇది చేయకపో తే,  వెైర్ ఫీడ్ 
సక్రమంగా లేకపో వడం వలలీ  అసి్థరంగా ఉండవచు్చ మరియు Co2 
వాయు పరావాహ్ం ఏకరతీ్గా ఉండద్ు, దీని వలలీ  వెల్్డి  మరియు 
పో రోసటి్ీ యొకక్ వాత్రవరణ క్ాలుషయాం ఏరపుడుతుంది.

నిక్ిపతు ం  చేసిన తరువాత పరాత్ పూసను శుభ్రాం  చేయండ్ి  మరియు 
క్ార్బన్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి పనిని  పూరితు చేయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.77
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.78
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

TIG వెల్్డిింగ్ ద్్రవారా ఫ్ాలో ట్ పొ్ జిషన్  లో SS షీట్ పై�ై ఫిలలో ర్ రాడ్  తో ఫూయాజన్ రన్ అవుతుింద్ి (Fusion run 
with filler rod on SS Sheet 1.6 mm in flat position by TIG welding)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డి  ఫూయాజన్ 1.6 మిమీ ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ లో  సై�్టయిన్ ల్లస్ సైీ్టల్ షీట్ పై�ై ఫలిలో ర్ వెైర్ తో  నడుస్్తతు ింద్ి. 

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• ఫిలలీ ర్  వెైర్ తో చద్ునెైన పొ జిషన్ లో  సి్ర రింగర్ పూసను తయారు 
చేయడం  

• 150 x 100 x   3 మిమీ పరిమాణం గల    పైేలీ ట్ యొకక్  
ముకక్ను తీసుక్ొని   , క్ొనిని సరళ్ ర్దఖలను మార్క్ చేయండ్ి.   
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మరియు   నమెమిదిగా కద్ల్క పై�ద్దే  పూసలను ఉతపుత్తు  చేసుతు ంది. 

• ఈ    పరాక్ి్రయను ఎడమ చతే్లో  ట్్యర్్చ  పట్ు్ర క్ొని, కుడ్ి చతే్తో 
ఫిలలీ ర్ కు ఆహారం ఇవవాడం పునరావృతం చేయవచు్చ.

• పరాసుతు తం ఉనని వెల్్డింగ్ కు       క్్దవలం 2-3 మిమీ ద్ూరంలో 
ఉనని  వెల్్డి   చివర  ఆర్క్  ను పరాా రంభించడం ద్రవారా ఇపపుటి్క్్ద 
ఉనని వెల్్డింగ్  లతో పునఃపరాా రంభించడం మరియు విలీనం  
చేయడం చేయవచు్చ. ట్్యర్్చ  ఇపపుట్ిక్్ద ఉనని  వెల్్డి  కు ద్గ్గరగా 
ఉననిపుపుడు,  ఇపపుట్ిక్్ద ఉనని వెల్్డి  నుండ్ి 2 మిమీ తకుక్వగా 
ఉండ్ే  ఫలిలీ ర్  రాడ్ కు  ఆహారం ఇవవాడం ఆపైివేయండ్ి. కరిగిన 
లోహానిని ఆర్క్ యొకక్   తల ద్రవారా  ఇపపుట్ిక్్ద ఉనని వెల్్డి  తో 
కలపండ్ి.  కుడ్ి  మరియు ఎడమ చతే్తో పునఃపరాా రంభించడం 
మరియు  విలీనం చేయడం పరాా క్్ల్రస్ చేయవచు్చ  . (పట్ం 1 డ్ి)

ట్్యర్్చ      ని  కుడ్ిచేత్లో మరియు పైేలీ ట్ యొకక్ కుడ్ి చేత్ 
చివరన పట్ు్ర క్ొని,    ఆర్క్ స్ా్ర ర్్ర చేయండ్ి మరియు పైేలీ ట్ కు  
లంబంగా  ట్్యర్్చ ని పట్ు్ర కునే మడుగును ఏరాపుట్ు చేయండ్ి.

• గుంట్ యొకక్ సరెైన పరిమాణం మరియు ఆక్ారానిని స్ాధించే 
వరకు సరెైన ఆర్క్ పొ డవును నిరవాహించండ్ి. ట్్యర్్చ ని క్ాలీ క్ వెైజ్ 
దిశలో త్పపుండి్ మరియు  ట్్యర్్చ  ని నిలువుగా 60° - 75° కు 
వంచండ్ి. 

• ఇపుపుడు ఫలిలీ ర్ రాడ్ ను బురద్లోకి్ తీసుకురండ్ి. ఫలిలీ ర్ రాడ్ 
ను పైేలీ ట్   యొకక్ బేస్ పైేలీ న్ నుండ్ి  15 నుండ్ి 20° క్్టణంలో 
ఉంచండ్ి.  కరిగిన బురద్ యొకక్ ముంద్ు అంచుకు ఫలిలీ ర్ రాడ్ 
జోడ్ించండ్ి.  (పట్ం 1ఎ)

• కరిగిన బురద్లో  ఫిలలీ ర్ రాడ్ కరిగించడ్్రనిక్ి   అనుమత్ంచండ్ి.  
ఆర్క్ యొకక్ తలలోని ఫిలలీ ర్ రాడ్ ను కరిగించవద్ుదే .

• ఫిలలీ ర్ రాడ్-ఒక చుకక్ను గుంట్ యొకక్ పరాధ్రన అంచుకు ఒక్్దస్ారి 
జోడ్ించండ్ి. ఫిలలీ ర్ రాడ్ ను వెనక్ిక్ కదిల్ంచండ్ి మరియు ట్్యర్్చ 
ని ముంద్ుకు కదిల్ంచండ్ి. ఎలలీపుపుడూ ఫలిలీ ర్ మెట్ల్ యొకక్ 
చివరను పొ రా టె్కి్్రవ్ గాయాస్ షీల్్డి  లోపల ఉంచండ్ి.

• ట్్యర్్చ యొకక్    సమాన  పరాయాణ వేగంతో పురోగమించడం  
మరియు  ఏకరీత్ పూసను  ఉతపుత్తు  చేయడ్్రనిక్ి క్రమం 
తపపుకుండ్్ర ఫిలలీ ర్ రాడ్  ను జోడ్ించడం,  ట్్యర్్చ మరియు   
వెైరును ఎలలీపుపుడూ   సరళ్ర్దఖ వెంట్ కదిల్ంచడం  కరిగిన  
క్ొలను యొకక్ పరిమాణ్రనిని నిరవాహించడం  .   మీ చేతులు 
మరియు మీ శరీరానిని  ట్ేబుల్ లేద్ర ఉద్యయాగానిక్ి మద్దేతు  
ఇవవావద్ుదే   మరియు విశ్ార ంత్  తీసుక్్టవద్ుదే .

• ఫిలలీ ర్ రాడ్ ను ఉపసంహ్రించుక్్టండ్ి, క్ానీ గాయాస్ షీల్్డి  లోపల 
పైేలీ ట్       ఉపరితలం యొకక్ 15 నుండ్ి 20° క్్టణంలో ఉంచండ్ి.    
(పట్ం 1 బి)

• ట్్యర్్చ   ని ఎడమ చేత్ దిశలో   క్ొదిదేగా ముంద్ుకు కదిల్ంచండ్ి, ఇది  
క్ొతతుగా జోడి్ంచిన ఫిలలీ ర్ రాడ్ ను కరిగించడ్్రనిక్ి  అనుమత్ంచద్ు.  
అది  ఉనని  బురద్లో కరిగిపో తుంది  .  ఇపుపుడు   ట్్యర్్చ 
ను కరిగిన బురద్ యొకక్ పరాధ్రన అంచుకు తరల్ంచండ్ి.  
(పట్ం 1 సి)

• ట్్యర్్చ ను చినని అర్ధవృత్రతు క్ార ఆకృతులోలీ  మార్చండ్ి, చివరగా    
పైేలీ ట్  యొకక్ ఎడమ అంచు వద్దే  వెల్్డింగ్ ఆపండ్ి. 

• ట్్యర్్చ కద్ల్కలను ఉపయోగించి  పైేలీ ట్ పై�ై మార్క్ చేయబడ్డి   ల�ైన్ 
లపై�ై పైేలీ ట్  వెల్్డింగ్   పై�ై ఈ పూసను వివిధ్ వేగాలోలీ  పరాా క్్ల్రస్ చేయండ్ి.  
వేగవంతమెైన కద్ల్కలు చినని పూసలను  ఉతపుత్తు  చేస్ాతు యి 

నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

సరెైన  యొకక్ ట్ంగ్ స్రన్ ఎలక్్ట్రరో డ్ ఎంచుక్్టండ్ి  మరియు స్ాధ్రరణంగా 
ద్రని చివరకు సరెైన క్్టణ్రనిని   ఇవవాండ్ి. 

ట్్యర్్చ మరియు ఫిలలీ ర్ రాడ్ లను వరుసగా  600 - 750 మరియు 
150 మరియు 20 0 మానిపుయాలేట్ చేయండ్ి.

ఎలక్్ట్రరో డ్ లను  స్ాధ్రరణంగా 600  పట్ం 1  యొకక్ వెరె్రక్స్ క్్టణ్రనికి్ 
గ్ర్ర ండ్  చేస్ాతు రు. 

DC EN పో లారిట్ీ వెల్్డింగ్ క్ొరకు  సిఫారుస్ చేయబడి్ంది.

వివిధ్ పరామీట్ర్ లను  ఎంచుక్్టవడం మరియు స�ట్ చేయడం క్ొరకు 
టే్బుల్ ని రిఫర్  చేయండ్ి.

TIG వెల్్డింగ్ పరాక్ి్రయను ఉపయోగించి స�్రయిన్ ల�స్ సీ్రల్ ని వెల్్డింగ్ 
చేయడం క్ొరకు అవసరం అవు.
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SS.షీట్ 3.15mm ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ పై�ై బ్ట్ వెల్్డిింగ్ జాయిింట్ (Butt weld joint on SS.sheet 3.15mm 
flat position)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ లో  సై�్టయిన్ ల్లస్ సైీ్టల్ షీట్ 3mm (t)పై�ై ఫిలలో ర్ వెైర్ తో వెల్్డి  ఫూయాజన్ రన్ అవుతుింద్ి. 

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• వెైర్ బరాష్ తో బేస్ మెట్ల్ ఉపరితలానిని శుభ్రాం చేయండ్ి.

• బేస్ మెట్ల్ ఉపరితలానిని ఆలక్హాల్  తో శుభ్రాం చేయండ్ి. 

• కరెంట్ ని    సుమారు 80 నుంచి  90Aకు సరుదే బ్యట్ు చేయండ్ి. 

• జిగ్ తో బేస్  మెట్ల్ ని ఫిక్స్ చేయండ్ి.

• జాయింట్ యొకక్ రెండు చివరల నుండ్ి లోపల 10 మిమీ  
వద్దే  వెల్్డింగ్ చేయబడుతుంది.

• బ్యయాక్ షీల్్డి  గాయాస్ ని ఆపండ్ి.

• జిగ్ నుండి్ బేస్ మటె్ల్ తొలగించండ్ి.

• ఉమమిడి్ మంచి అమరికను కల్గి ఉంద్య  లేద్య  తనిఖీ   చేయండ్ి. 

• ట్్యక్  వెల్్డింగ్ పొ జిషన్  వద్దే   ఒక ఆర్క్ జనర్దట్ చేయండ్ి.

• స్ా్ర రి్రంగ్ ఎండ్ కు త్రిగి  రండ్ి.

• బేస్ మటె్ల్ ఉపరితలానిక్ి వయాత్ర్దకంగా  ఫిలలీ ర్   వెైరును 10°  
నుంచి 15° వరకు స�ట్  చేయండ్ి. 

• కరిగిన క్ొలనును తయారు  చేయండ్ి.

• పూల్ యొకక్ రెండు వెైపులా  క్ొదిదేగా  మునిగిపో యినపుపుడు  
ఫలిలీ ర్  వెైరును వరితుంచండ్ి. 

• పూల్ లీడ్ింగ్ ఎండ్ లోకి్ ఫిలలీ ర్  వెైరును చొపైిపుంచండ్ి.

• పూస ఏరపుడ్ే సి్థత్ని పరయావేక్ించటే్పుపుడు  తగిన పొ డవునని 
ఫిలలీ ర్ వెైర్  ను వరితుంచండ్ి. 

• జాయింట్ ల�ైన్ వెంబడ్ి వెల్్డింగ్  చేయండ్ి. 
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నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

బురద్    యొకక్ పరాధ్రన అంచుకు ఫిలలీ ర్  తీగను జోడి్ంచేట్పుపుడు, 
తీగను ట్ంగ్ స్రన్ ఎలక్్ట్రరో డ్ చివరకు చ్రలా ద్గ్గరగా రాకుండ్్ర జాగ్రతతు  
వహించండ్ి లేద్ర ఇది ట్ంగ్ స్రన్ పై�ై కరిగి కలుషితమవుతుంది.    
కలుషితమెైన ఎలక్్ట్రరో డుక్ తద్ుపరి వాడక్ానిక్ి ముంద్ు డ్ెరాసిస్ంగ్  
అవసరం.

ట్్యర్్చ మరియు ఫిలలీ ర్ వెైర్ యొకక్ మానిపుయాలేషన్.

బేస్ మెట్ల్  ని  జిగ్   కు సరగిా్గ  బిగించకపో వడం వలలీ   పట్ం 1లో 
వల�  పైేలవమెైన అమరిక ఏరపుడుతుంది మరియు అధిక ఉష్ణ  విసతురణ 
క్ారణంగా ఉమమిడ్ి పరాా ంతంలో అధిక ఆఫ్ స�ట్  కు క్ారణమవుతుంది.  
స�్రయినెలీ స్ సీ్రల్ యొకక్ లక్షణ్రలు.

టిగ్ వెల్్డిింగ్ ద్్రవారా 3.15 మిమీ ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ లో SS షీట్ పై�ై ఫిల్లలో ట్ TEE జాయిింట్ (Fillet TEE joint 
on SS sheet 3.15 mm in flat position by TIG welding)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  సై�్టయిన్ ల్లస్ సైీ్టల్ షీట్ పై�ై ఫిలలో ర్ వెైర్ తో వెల్్డి  ఫూయాజన్ 3.15 మిమీ ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్  లో నడుస్్తతు ింద్ి. 

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్ారం షీట్లీను సిద్్ధం చేయండ్ి మరియు అంచులను 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

• స�్రయిన్ ల�స్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్  ఉపయోగించి  ఉపరితలాలను శుభ్రాం  
చేయండ్ి. 

• షీట్లీ ను వెల్్డింగ్ ట్ేబుల్  పై�ై ‘టీ్’ జాయింట్ రూపంలో స�ట్  చేయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.78

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



322

 భ్ద్రాత్ర పర్మక్రాలు ధర్మించిండి.

• ఆరా్గ న్ వాయువుతో ట్ిగ్ వెల్్డింగ్ పాలీ ంట్ ను స�ట్ చేయండ్ి.

• DC క్ొరకు గెైైండ్ చేయాల్స్న 2-3mmf ఎలక్్ట్రరో డ్ మరియు 
3mmf ఫిలలీ ర్ వెైర్ మరియు  ఎలక్్ట్రరో డ్ చిట్్యక్ను ఎంచుక్్టండ్ి.

• పరాసుతు త 120 యాంప్స్ నుండ్ి 100 యాంప్స్ వరకు స�ట్ చేయండ్ి. 

• జాబ్ పైీస్ లను స�ట్ చేయడం మరియు ట్్యక్ింగ్ చేయడం

  ముకక్లను   వెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ మీద్ ట్ీ జాయింట్ గా ఉంచండ్ి.  
సపో ర్్ర ఉపయోగించి ముకక్లను  పొ జిషన్ లో  ఉంచండ్ి.  
(పట్ం.1) నిలువు ముకక్  అంతరం లేకుండ్్ర  సమాంతర 
పరాదేశానిక్ి లంబంగా ఉండ్ేలా చూసుక్్టండి్.  చతురస్రాా క్ారంతో 
తనిఖీ చేయండ్ి.

 ఉమమిడ్ిని రెండు  చివరలోలీ  మరియు మధ్యాలో కూడ్్ర ట్్యయాక్-వెల్్డి   
చేయండి్. (పట్ం.2)

• ట్్యర్్చ ను  జాయింట్ కు లంబంగా ఉంచండ్ి  మరియు పరాయాణ 
దిశ వెైపు సుమారు 30 0 క్్టణ్రనిని చూపండ్ి. పట్ం.3.

• ఒక ఆర్క్ ను క్ొట్్రండి్  మరియు ఒక గుంట్ను ఏరాపుట్ు చేయండ్ి.     
స�ైడ్ గోడలు ‘ట్ి’ జాయింట్ యొకక్ మూలం వరకు  కరిగిపో యిేలా 
చూసుక్్టండ్ి.        పకక్ గోడలు జాయింట్ యొకక్ మూలం  
కంట్ే ఎలక్్ట్రరో డ్ కు ద్గ్గరగా ఉననింద్ున,  ఆర్క్  స�ైడ్ వాల్ లకు 
వెళ్లీ ఉమమిడి్ యొకక్ మూలం జరగకముందే అవి కరిగిపో యిేలా 
చసేుతు ంది. (పట్ం 4)

• డబి్బంగ్ మోషన్  లో  ఫిలలీ ర్ వెైరును జోడ్ించండ్ి, మీరు ఫిలలీ ర్ 
మటె్ల్ ను ఉపసంహ్రించుకుననిపుపుడు ట్్యర్్చ ను ముంద్ుకు 
తీసుకె్ళ్లీండ్ి. 

• గురుతు ంచుక్్టండ్ి,  తీగను  గయీిేట్పుపుడు  ,  తీగను రక్ిత వాయు 
కవచంలో ఉంచండ్ి.

• పూసను పూరితు చేయండ్ి, అస�ంబీలీ ని చలలీబరచండ్ి.

• ‘T’ బేస్ ని రీపో జిషన్  చేయండ్ి మరియు అదే పద్్ధత్ని 
ఉపయోగించి, మీరు మొద్ట్ చేసిన విధ్ంగానే అవతల్ వెైపు  
వెల్్డింగ్ చేయండ్ి.

కాయాపిైటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.78
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.79
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

అల్యయామినియిం షీట్-ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్  లో ఫిలలో ర్ వెైర్ తో ఫూయాజన్ నడుస్్తతు ింది్ (Fusion runs with filler 
wire on aluminium sheet-flat position)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ లో  సై�్టయిన్ ల్లస్ సైీ్టల్ షీట్ 3mm (t)పై�ై ఫిలలో ర్ వెైర్ తో వెల్్డి  ఫూయాజన్ రన్ అవుతుింద్ి. 
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ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• క్ొలతలకు అనుగుణంగా  అలూయామినియం షీట్ ను సిద్్ధం 
చేయండ్ి.

• స�్రయిన్ ల�స్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్  తో  ఉపరితలానిని శుభ్రాం  చేయండ్ి. 

• గీ్రజు మరియు  ఉపరితల ఆక్ెైస్డ్     తొలగించడ్్రనిక్ి అసిట్్రన్ / 
ఆలక్హాల్ తో క్ెమికల్ క్్లలీనింగ్   చేయండ్ి. 

• సమాంతర ర్దఖలను గీయండ్ి  మరియు క్ొలతల  పరాక్ారం  వాట్ిని 
పంచ్ మార్క్ చేయండి్.

• ఫ్ాలీ ట్ పొ జిషన్ లో  జాబ్ స�ట్   చేయండ్ి.

• కి్ంది విధ్ంగా పవర్ సపై�లలీ ని ఎంచుక్్టండ్ి: 

-   హీల్యం  షీల్్డింగ్ గాయాస్ అయితే  DCEN ఉపయోగించండ్ి. 

- ఒకవళే్ ఆరా్గ న్ గాయాస్ ని షీల్్డి  గా ఉపయోగసిేతు  AC పవర్ 
సో్ ర్స్ ఉపయోగించండ్ి.  వెల్్డింగ్  లో  ఎకుక్వ భ్్యగం ఆరా్గ న్ 
వాయువును ఉపయోగించి జరుగుతుంది. 

• పట్ం.1 పరాక్ారము TIG వెల్్డింగ్ పాలీ ంట్  ని ఏరాపుట్ు చేయండ్ి.

• DC గాయాస్ ఫ్ోలీ  ర్దట్  విషయంలో ట్ంగ్ స్రన్ ఎలక్్ట్రరో డ్ యొకక్ రకం 
మరియు పరిమాణం  , కరెంట్, పో లారటి్ీ ఎంచుక్్టండ్ి మరియు 
వాట్ిని మెషిన్  పై�ై స�ట్ చేయండ్ి.

• అలూయామినియం ఫిలలీ ర్ వెైరును ఎంచుక్్టండ్ి.  5% సిల్క్ాన్ తో 
3mmf

• మెషిన్ సివాచ్ ఆన్ చేయండ్ి  మరియు ఆర్క్ ని క్ొట్్రండి్.  

• ఎక్స్.నెం.2.2.10 క్ొరకు ఉపయోగించిన అదే ట్ెకి్నిక్ ఉపయోగించి 
ఫిలలీ ర్ వెైర్ తో డ్ిపాజిట్ ఫూయాజన్ నడుసుతు ంది.

• వెల్్డింగ్ పనిని శుభ్రాం  చేయండ్ి మరియు తనిఖీ చేయండి్.

నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

వెల్్డింగ్ క్ొరకు షీట్ యొకక్ సరెైన స�ైజును ఉపయోగించ్రలని 
ధ్ృవీకరించుక్్టండి్.  

అలూయామినియం (95% AL మరియు 5% Si) ఫిలలీ ర్ వెైర్ 3.15mmf 
ఎంచుక్్టండ్ి.

దిగువ ఇవవాబడ్డి  ట్ేబుల్ పరాక్ారము ఇవవాబడ్డి   కరెంట్ మరియు ఇతర 
పరామీట్ర్ లను స�ట్  చేయండ్ి.

గాయాస్ సలి్ండర్ వాల్వా ని నెమమిదిగా తెరవండ్ి.

ల�ఫ్ా్ర వార్్డి ట్ెకి్నిక్ ఫాలో అవవాండ్ి.

మునుపట్ి ట్ిగ్ వెల్్డింగ్ ఎకస్ర్  స�ైజులోలీ   ఇచి్చన విధ్ంగా ఫిలలీ ర్ రాడ్ 
మరియు ట్్యర్్చ  ఒక క్్టణంలో  ఉంచబడత్రయి.

వెల్్డింగ్ పూరితు చేయండ్ి మరియు  క్్ద్రట్ర్  నింపైేలా చూసుక్్టండ్ి.

SS వెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి వెల్్డి  ని వెైర్ బరాష్ చేయండ్ి మరియు 
ఏవెైన్ర లోపాలు ఉన్రనియా అని చెక్ చేయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.79
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.80
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

మేక్టింగ్ బ్ట్, టీ మర్మయు కారనిర్ జాయిింట్ (Making butt, Tee and corner joint)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బ్ట్, టీ మర్మయు కారనిర్ ఉమమిడిని తయారు చేస్్తతు ింద్ి.

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• సవాచ్ఛమెైన అలూయామినియం ఫిలలీ ర్ వెైర్ f3.15mm 
ఉపయోగించండ్ి.

•  3mmf (జిరోక్నియం) ట్ంగ్ స్రన్ ఎలక్్ట్రరో డ్ ఉపయోగించండ్ి.

• DC సపై�రాసర్ మరియు హెై ఫేరా-కె్వానీస్ యూనిట్లీతో కూడ్ిన AC 
పవర్ స్ో ర్స్. 

•  గాయాస్ ఆరా్గ న్ ను కవచం  చసేుతు ంది.
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• క్ొలతలకు అనుగుణంగా అలూయామినియం షీట్ తయారు 
చేయండ్ి.

• షీట్లీ   అంచులను  శుభ్రాం  చేయండ్ి.

• ఉపరితల శుభ్రాత క్ొరకు స�్రయిన్ ల�స్ సీ్రల్ వెైర్ బరాష్ 
ఉపయోగించండ్ి.

• స�ట్ చేసిన ముకక్లను  సరెైన విరామాలోలీ  మరియు బయట్ి 
మూల జాయింట్ క్ొరకు సరెైన అమరికలో ఉంచండ్ి.  

• ఉమమిడి్ని చద్ునెైన సి్థత్లో వెల్్డింగ్   చేయండ్ి.

• బయట్ి మూల జాయింట్ లోని మూలం వద్దే   సరెైన 
చొచు్చకుపో వడం ద్రవారా ఏకరీత్ స�ైజు పూసను తయారు 
చేయండ్ి.

• వెల్్డింగ్ పరాా ంత్రనిని బ్యగా శుభ్రాం చేయండ్ి.

నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

డ్్రరా యింగ్   పరాక్ారంగా వెలుపల్  మూల జాయింట్ స�ట్ి్రంగ్ ఉండ్ేలా 
చూసుక్్టండ్ి.

ACలో కరెంట్ 120 - 150 Ampను సరుదే బ్యట్ు చేయండ్ి.(ఉద్ర. 
నెం.2.2.13 యొకక్ పట్ి్రక 1 చూడండ్ి). 

సీ్రల్  క్్టణం నుండ్ి తయారు చేయబడ్ిన బ్యయాక్ింగ్ బ్యర్ ని 
ఉపయోగించండ్ి, ద్రని అపై�క్స్ బెవెల్్డి  లేద్ర ర్దడ్ిని  చొచు్చకుపో యిే 
పూసకు  అనుగుణంగా ఉపయోగించండ్ి.

సీ్రల్ స్ా్ర రి ప్ తో  బ్యయాకప్ బ్యర్ పై�ై షీట్ ని పట్ు్ర క్్టండ్ి.  పట్ం.2

-   వెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ ని పూరితుగా  శుభ్రాం చేసిన  తరువాత 
సరెైన చొచు్చకుపో వడం ద్రవారా పూస యొకక్ సరెైన అమరిక 
మరియు ఏకరూపత.

- పూస యొకక్ సమాన వెడలుపు మరియు ఎతుతు తో ఏకరీత్ అలలు 
(పట్ం.3).

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.80
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.9.81
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - గ్ాయాస్ వెల్్డిింగ్

TIG వెల్్డిింగ్ ద్్రవారా MS/SS పై�ైప్ బ్ట్ మర్మయు ‘Y’ జాయిింట్ (MS/SS pipe butt and ‘Y’ joint by 
Tig welding)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఒక్  చతురస్రాా కార బ్ట్ జాయిింట్ న్త  సై�్టయిన్ ల్లస్ సైీ్టల్ ట్యయాబ్ పై�ై 40mmf [0D] 3mm [గ్ోడ మింద్ిం]  ఫ్ాలో ట్ ప్ొ జిషన్ లో (రోల్ింగ్) వెల్్డి  

చేయిండి.

ఉద్్యయాగ క్రీమిం (Job sequence)

• మటె్ల్ ట్్యయాబ్ లు S.S.304ను 40mmj మరియు 3mm 
గోడ మంద్ం మరియు 75mm పొ డవుతో తయారు చేయండ్ి. 

• ట్్యయాబ్ చివరలను సిద్్ధం చేయండ్ి మరియు చివరలను 
గెైైండ్ింగ్ / మెషినింగ్ తో శుభ్రాం చేయండ్ి, తరువాత డ్షీగ్ద్రజింగ్ 
మరియు పైిక్ిలీంగ్ చేయండ్ి.

•  ట్ెై ై సేక్వార్  ఉపయోగించి పై�ైప్ అంచు  యొకక్  చతురస్రాా క్ారానిని 
తనిఖీ చేయండ్ి.

•  ఫిలలీ ర్ వెైర్ SS-308 L2.5mmf x 1000mm పొ డవు 
ఎంచుక్్టండి్.

• IS 2811-1964 ట్ేబుల్ నుంచి తగిన ఎలక్్ట్రరో డ్ పరిమాణ్రనిని 
ఎంచుక్్టండి్.
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పటి్ట క్ 1

 బ్ార్-డ�ైరెక్్ట క్రెింట్ (ఎలక్ట్టరో డ్ నైెగటివ్) క్ు మద్్దతు ఇవవాక్ుిండ్ర టింగ్ స్్టన్ జడ-వాయువు వెల్్డిింగ్ ఫ్ాలో ట్ బ్ట్ వెల్్డిింగ్

ద్ళ్స్ర్మ

(1)
మి.మీ

ప్ాస్ ల  
స్ింఖ్యా

(2)

ఎడ్జ్  తయారీ

(3)

గ్ాయాస్ క్పుపా 
పర్మమాణిం

(4)
మి.మీ

ఎలక్ట్టరో డ్ 
యొక్క్  
వాయాస్ిం

(5)
మి.మీ

పరాస్్తతు తిం

(6) ఎ

పరాయాణ 
వేగిం (7)
సై�ిం.మీ/
నిమిషిం

ఫిలలో ర్ రాడ్ 
పర్మమాణిం

(8)
మి.మీ

ఆరాగి న్ ఫ్ోలో  
LPM

(9)
1/గిం

1.0
1.6
2.0
3.15
5.0
6.3

1
1
1
1
1
2

Flange
a
a
a
b

b లేద్ర C

10.0
10.0
10.0
12.5
12.5
12.5

1.0
1.6
2.5
2.5
3.15
3.15

30
40-60
60-70
65-85

100-125
130-160

25.0
22.5
20.0
15.0
12.5
15.0

1.6
1.6
2.5
2.5
3.15
4.0

5-6
5-6
6-8
6-8
8-10
8-10

గమనిక a= చతురస్రాా క్ార అంచు క్్టలీ జ్ బట్,

  b = 800  యాంగిల్ సింగిల్ V పైిరాపర్దషన్ (క్్టలీ జ్ బట్), మరియు 

  c = 900  యాంగిల్ డబుల్ V పైిరాపర్దషన్ (క్్టలీ జ్ బట్).

• యూనిఫాం క్ొరకు ఎలక్్ట్రరో డ్ ట్ిప్ ని 600 యాంగిల్ కు  గ్ర్ర ండ్ 
చేయాల్. - చొచు్చకుపో యిే ఆర్క్.

• తగిన గాయాస్ పరావాహానిని సరుదే బ్యట్ు చేయండ్ి,   ఫో్లీ  మీట్ర్  లో 
పరావాహ్ ర్దట్ు 6-8 LPM.

• ట్్యకి్ంగ్ చేయడ్్రనిక్ి ముంద్ు  వీ పొ రా ఫ�ైల్   లోని  ‘V’ బ్యలీ క్ పై�ై 
పై�ైపులను  2mm రూట్ గాయాప్ [పట్ం.2]తో అల�ైన్ చేయండ్ి 
మరియు పట్ం 3లో  చూపైించిన విధ్ంగా వాట్ిని  ట్ెైక్ చేయండ్ి. 
2 మిమీ రాడ్ ఉపయోగించి గాయాప్ చెక్ చేయండ్ి.

• వెల్్డింగ్ పాలీ ంట్  పరాా రంభించండ్ి మరియు పట్ం 3లో చూపైించిన 
విధ్ంగా పనిని సమాన విరామాలతో చేయండ్ి.     

• స�క్షన్ ‘A’ని స్ౌకరయావంతమెైన పొ జిషన్ లో  ఉంచడం క్ొరకు పై�ైప్ 
ని త్పపుండ్ి.  (పట్ం 4ఎ)

• వెల్్డి  స�క్షన్ A ( గడ్ియార దిశలో ).

• స�క్షన్ ‘A’కు ఎద్ురుగా స�క్షన్ ‘B’ని    తరువాత పొ జిషన్ చేయండ్ి 
మరియు ద్రనిని   వెల్్డింగ్ చేయండి్. (పట్ం 4 బి)

• పై�ైప్ ని త్పపుండ్ి మరియు స�క్షన్ ‘C’ని వెల్్డింగ్ చేయండ్ి.  పరుగు 
మిగత్ర వెల్్డింగ్ లలో పూరితుగా  కరిగిపో వాల్. (పట్ం.4 సి)

• పై�ైపును త్పపుండ్ి మరియు  చివరి విభ్్యగానిని (స�క్షన్ D)  
వెల్్డింగ్ చేయండ్ి  .  పరుగు మిగత్ర వెల్్డింగ్ లలో కరిగిపో వాల్. 
(పట్ం.4డ్ి)

• వెల్్డింగ్  పూరితు చేయండ్ి మరియు ఉపరితల లోపాల  క్ొరకు  
వెల్్డింగ్ ని తనిఖీ చేయడం క్ొరకు   పనిని శుభ్రాం చేయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.81
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నైెైపుణయా క్రీమిం (Skill sequence)

టిగ్ వెల్్డిింగ్ ద్్రవారా “Y” జాయిింట్ కొరక్ు పై�ైప్ అభివృద్ి్ధ  (Pipe development for “Y” joint by Tig 
welding)
లక్ష్యాలు: ఇది  మీకు సహాయపడుతుంది 
• 120° వద్్ద  క్ల్సైే   “Y”  జాయిింట్ పై�ైపుల  నమూనై్రన్త అభివృద్ి్ధ   చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం
• 90° వద్్ద   బ్ారా ించ్  చేయబ్డే “Y” జాయిింట్ పై�ైపుల నమూనై్రన్త అభివృద్ి్ధ  చేయడిం మర్మయు లేఅవుట్ చేయడిం.

వెల్్డింగ్ చేయడ్్రనిక్ి ముంద్ు  సరెైన ఫిలలీ ర్ రాడ్ కూరుపును ఎంచుక్్టండి్;  
ఇది వీట్ిపై�ై ఆధ్రరపడ్ి ఉంట్ుంది

a పగుళ్్లలీ  ఏరపుడ్ే ధ్యరణి

b అవసరమెైన లక్షణ్రలు

గరషి్ర  వెల్్డి  రన్ పరిమాణ్రనిని మెయింట్ెైన్  చేయాల్  లేకపో తే  పై�ద్దే  
వెల్్డి  రన్ లు పగుళ్లీకు ద్రరితీయవచు్చ.

వక్్ల్రకరణను  తగి్గంచడం క్ొరకు అవసరమెైన వెల్్డింగ్ యొకక్ క్రమం;   
తేల్కపాట్ి ఉకుక్తో పో ల్సేతు  ఆస�్రనిట్ిక్ ఉకుక్లలో వక్్ల్రకరణను 
నివారించడం మరింత కష్రం.

ట్్యర్్చ మరియు ఫలిలీ ర్ మెట్ల్ యాంగిల్ ని   వరుసగా 70 - 
80°మరియు 10 నుంచి 20° వరకు  ఐజి లేద్ర పై�ైప్ వెల్్డింగ్ యొకక్ 
రోల్ంగ్ పొ జిషన్  లో వెల్్డింగ్  ల�ైన్  కు మార్చండ్ి.

120° వద్్ద  క్ల్సైే  “Y” జాయిింట్ పై�ైపుల  అభివృద్ి్ధ   : 120°  వద్దే  
డయా. 30 మిమీ యొకక్ అంతరీలీన సిల్ండరలీ అభివృది్ధని గీయండ్ి. 
(పట్ం 1)

అనిని సూ్థ పాక్ార పై�ైపులు ఒక్్ద వాయాసం కల్గి ఉంట్్యయి మరియు  పరాత్ 
ఒకక్ట్ి  సమాన క్్టణ్రలోలీ  కలుస్ాతు యి.    అంద్ువలలీ   ఈ సంద్ర్భంలో 
అనిని పై�ైపుల అభివృది్ధ  ఒక్్దలా ఉంట్ుంది, క్ాబట్ి్ర  ఒక పై�ైపు   యొకక్ 
అభివృది్ధ   ఇతర పై�ైపులకు పరాా త్నిధ్యాం వహిసుతు ంది.

• పై�ైప్ ‘A’ యొకక్  పాలీ న్ మరియు ఎల్వేషన్ గీయండ్ి మరియు 
పాలీ న్ పై�ై డి్విజన్ ని మార్క్ చేయండ్ి. (పట్ం 1 బి)

• కూడల్ ర్దఖను చేరుక్్టవడం క్ొరకు  వరి్రకల్ పొ రా జెక్రర్ లను పాలీ న్ 
నుంచి ఫరాంట్ వూయాకు  గీయండ్ి.

• ఈ పాయింట్లీ  నుండ్ి సమాంతర పొ రా జెక్రరలీను అభివృది్ధ   వెైపు  
గీయండ్ి  .

• అంతరాయం కల్గించే బింద్ువులను మార్క్ చేయండ్ి మరియు 
అవసరమెైన అభివృది్ధని పూరితు చేయడం క్ొరకు సూమిత్ కర్వా తో 
కలపండ్ి.

90° వద్్ద  ‘Y’ జాయిింట్ బ్ారా ించ్ అభివృద్ి్ధ :  X, Y, Z యొకక్ మూడు 
సూ్థ పాక్ార పై�ైపులు ‘Y’ ముకక్ను ఏరపురుస్ాతు యి.    (పట్ం 2) పరాత్ 
పై�ైపు యొకక్  పార్శ్వా ఉపరితల అభివృది్ధని  గీయండ్ి.

మూడు పై�ైపులోలీ  XYZ, Y & Z పరిమాణం మరియు ఆక్ారంలో  
సమానంగా  ఉంట్్యయి, అంద్ువలలీ  వాట్ి అభివృది్ధ  కూడ్్ర ఒక్్దలా 
ఉంట్ుంది. 

• మునుపట్ి వాయాయామంలో మాదిరిగానే పై�ైపు ‘X’ యొకక్ 
అభివృది్ధని గీయండ్ి.

• చూపైించిన  విధ్ంగా పై�ైపు ‘Y’ యొకక్ ఎతుతు  మరియు పాలీ న్ 
గీయండ్ి.

• పాలీ న్ సరిక్ల్  ని 16 సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించండి్.

• పాయింట్లీను ఎతుతు కు అనుగుణంగా పొ రా జెక్్ర చేయండ్ి.

• AB  అనేది Dకు సమానమెైన దీర్ఘచతురస్రాా క్ార ABCDని 
గీయండ్ి   .

• పట్ం 2 లో  చూపైించిన విధ్ంగా పై�ైప్ Y యొకక్ అభివృది్ధని 
గీయండ్ి.

కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.81
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330 కాయాపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మింగ్ : షీట్ మెటల్ వరక్ర్ (NSQF - ర్మవెైస్్డి  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.9.81
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.10.82
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అల్యయూమినియం సై�పెసైిఫికేషన్

అల్యయూమినియం సై�లై డింగ్ విండో  తయారు చేయండి (Make aluminium sliding window)
లక్ష్యూలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సై�లై డింగ్ విండో  ఫ్రరేమ్ తయారు చేయడం కొరక్ు అల్యయూమినియం విభజన యొక్్క విభిన్న విభాగాలన్త గుర్మతుంచండి
• ఇవ్వబడ్డ  డ్రరే యింగ్ క్ు అన్తగుణంగా అల్యయూమినియం యాంగ్మల్ ఉపయోగ్మంచి సైింగ్మల్ మర్మయు డబుల్ పార్మటిషన్ లన్త అసై�ంబై్ంగ్ చేయడం 

ద్్ర్వరా విండో   ఫ్రరేమ్ ని తయారు చేయండి
• స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి రెండు   టారే క్ బాటమ్ ఫ్రరేమ్ మర్మయు రెండు టారే క్ టాప్ మర్మయు సై�ైడ్ ఫ్రరేమ్ లన్త పార్మటిషన్ ఫ్రరేమ్ పై�ై ఫిక్్స చేయండి
• ఇవ్వబడ్డ  డ్రరే యింగ్ క్ు అన్తగుణంగా స్్క్రరూలన్త  ఉపయోగ్మంచి పై�ై మర్మయు ద్ిగువ షటటిరుై , ఇంటర్ లాక్ షటటిర్ మర్మయు సై�ైడ్ షటటిర్ లన్త 

అసై�ంబై్ంగ్ చేయడం ద్్ర్వరా సై�లై డింగ్ విండోన్త తయారు చేయండి
• సిైంగ్మల్ మర్మయు డబుల్  పార్మటిషన్ లపై�ై మెర్మసై్ర క్లైప్ లన్త చేతితో నొక్్కడం ద్్ర్వరా మౌంట్  చేయండి
• చేతితో తగ్మన రబ్బరు పాయూక్లంగ్ తో పాటుగా పార్మటిషన్ ఫ్రరేమ్ లో గాై స్ ని ఫిక్్స చేయండి
• సై�లై డింగ్ విండోలో గాై స్ ని ఫిక్్స  చేయండి మర్మయు చేతితో తగ్మన రబ్బర్ పాయూక్లంగ్ లన్త ఫిక్్స చేయండి
• స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి ద్ిగువ  న్తంచి బేర్మంగ్ ని  స్రెైన పొ జిషన్ లో ఫిక్్స చేయండి
• విండో  ఫ్రరేమ్ లోై  సై�లై డింగ్ విండోలన్త స్రెైన పొ జిషన్  లో మౌంట్  చేయండి.  

ఉదో్యూగ క్్రమం (Job Sequence)

• సింగిల్ పార్ిటిషన్ లు, డబుల్ పార్ిటిషన్ లు,   యాంగిల్ పీస్ లు,  
ర్ెండు ట్్యరా క్ బ్యట్మ్ ఫ్్రరామ్ లు, ర్ెండు ట్్యరా క్ ట్్యప్ మర్ియు స�ైడ్ 
ఫ్్రరామ్ లు, దిగువ మర్ియు ట్్యప్ షట్టిరులు , ఇంట్ర్ లాక్ షట్టిర్ 
మరి్యు స�ైడ్ షట్టిర్ యొక్్క అల్యయామినియం మెట్ీర్ియల్ ని 
హాక్ాసా ఉపయోగించి  అవసరమెైన పర్ిమాణాలక్ు  క్త్తిర్ించండి  
. చెయ్యా.

• పట్ం 1   పరాక్ారం, M4 x 6 పొ డవున్న యాంగిల్ ముక్్కలు 
మరి్యు స్ాలు ట్ చేసిన చీజ్ హెడ్ స్క్రరూలను  ఉపయోగించి  బ్యహ్యా 
విభజన ఫ్్రరామ్ ను తయారు చేయండి.

• స�ంట్రాల్ డబుల్ పార్ిటిషన్ ప�ై ర్ెండు   ట్్యరా క్ బ్యట్మ్ ఫ్్రరామ్ లు,  
ర్ెండు వై�ైపులా  సింగిల్ పార్ిటిషన్  లప�ై ర్ెండు ట్్యరా క్ స�ైడ్ ఫ్్రరామ్ లు 
మర్ియు M4 x 16 పొ డవు గల స్ాలు ట్ెడ్ చీజ్ హెడ్ స్క్రరూలను 
ఉపయోగించి  ప�ై సింగిల్ పార్ిటిషన్ ప�ై ర్ెండు ట్్యరా క్ ట్్యప్ ఫ్్రరామ్ లను 
ఫ్ిక్సా చేయండి.

• M6 x 50 పొ డవు  గల ర్ాల్ పలు గ్ మర్ియు స్ాలు ట్ క్ౌంట్ర్ సింక్ 
స్క్రరూలను ఉపయోగించి గోడలో విండో  ఓప�నింగ్  వద్్ద  ఈ ఫ్్రరామ్ 
ను ఫి్క్సా  చేయండి.

• పట్ం 3లో చ్కపించిన విధంగా M4 x 40 పొ డవున్న చీజ్ హెడ్ 
స్క్రరూలతో ప�ై మర్ియు దిగువ షట్టిరులు , స�ైడ్ షట్టిరులు  మర్ియు 
ఇంట్ర్ లాక్ షట్టిర్ లను బిగించడం    దావార్ా రె్ండు స�లలు డింగ్ 
విండోలను తయారు చేయండి.    క్ిట్ిక్ీల ఇంట్ర్ లాకి్ంగ్ ను 
సులభతరం చేయడానిక్ి ఇంట్ర్ లాక్  షట్టిరులు  ఒక్దానిక్ొక్టి్ 
వయాత్రే్క్ దిశలో బిగించబడతాయని గురుతి ంచుక్ోండి.

•  M4 x 8 పొ డవు గల  స్ాలు టె్డ్ చీజ్ హెడ్ స్క్రరూలను ఉపయోగించి  
దిగువ నుంచి దిగువ షట్టిర్ ప�ై బరే్ింగ్ లను మౌంట్  చేయండి.   
పరాత్ స�లలు డింగ్ విండోప�ై చివరల నుండి  సుమారు 150 మిమీ 
ద్్కరంలో ర్ెండు బేర్ింగ్ లను  ఫ్ిక్సా చేయండి.

• రె్ండు ట్్యరా క్ బ్యట్మ్ స�ైడ్ మర్ియు ట్్యప్ ఫ్్రరామ్ లు మరి్యు ఇంట్ర్ 
లాక్ షట్టిర్ ల  స్ాలు ట్  లలో రబ్బరు పాయాకి్ంగ్ లను చొపిపించండి.

• షట్టిరలు   క్ోసం రబ్బర్ పాయాక్ింగ్ తీసుక్ొని,   దాని మధయా స్ాలు ట్్లలు  
రబ్బరు జిగురును   పూయండి మరి్యు ర్ెండు క్ిట్ిక్ీల అదా్ద ల 
యొక్్క నాలుగు వై�ైపుల అంచులలో చొపిపించండి.  

• ఇపుపిడు   స�లలు డింగ్ క్ిట్ిక్ీల  మూలలోలు  ఉన్న స్క్రరూలను విపిపి,  
దాని అంచులప�ై రబ్బరు  పాయాకి్ంగ్  ఉన్న  గాజును ఉంచడానిక్ి  
స�ైడ్ మరి్యు ఇంట్ర్ లాక్ షట్టిరులు  మరి్యు  ప�ై మర్ియు దిగువ 
షట్టిరలును తెరవండి. 

• స�లలు డింగ్ విండో  యొక్్క ప�ై, దిగువ, స�ైడ్ మర్ియు ఇంట్ర్ లాక్ 
షట్టిర్  ల స్ాలు ట్లు లో రబ్బరు పాయాక్ింగ్  తో అదా్ద లను అమర్చండి  
మర్ియు అదా్ద లు బిగుతుగా ఉండే వరక్ు అని్న మూలల 
స్క్రరూలను     ఏక్ర్ీత్గా  బిగించండి.

• రె్ండు ట్్యరా క్ ట్్యప్ ఫ్్రరామ్ తొలగించండి.

• ఇపుపిడు  ఈ అల్యయామినియం గాలు స్ క్ిట్ికీ్లను    దిగువ ఫ్్రరాములప�ై 
ట్్యరా క్ లతో సర్ిపో ల్చ్చ బరే్ింగ్ లను అమర్చండి,  ర్ెండు ట్్యరా క్ ట్్యప్ 
స�క్షన్ లను పొ జిషన్  లో ఉంచండి మరి్యు  దానిని  సింగిల్ ప�ై 
ఫ్ిక్సా చేయండి.  స్ాలు ట్ెడ్ చీజ్ హెడ్ స్క్రరూలను ఉపయోగించి ప�ైన  
విభజించండి.

• ఇపుపిడు  అదా్ద లు బిగించాల్సా వచి్చనపుపిడు దిగువ విభజన 
యొక్్క రె్ండు గొట్్యటి లప�ై   గేలుజింగ్ క్ిలుప్ లను మర్ియు విభజనల 
యొక్్క మిగలి్న మూడు వై�ైపులా  ఒక్ గూరూ వ్ ను మాతరామే ఫి్క్సా 
చేయండి.

• అవసరమెైన స�ైజుల (ఇపపిట్ిక్ే క్త్తి రి్ంచబడిన) 5 మిమీ మంద్ం 
గల స్ాదా గాలు సులను  తీసుక్ొని, వైాట్ిక్ి అని్న వై�ైపులా  రబ్బరు 
పాయాక్ింగ్ ను  ఫ్ిక్సా చేయండి.
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• రబ్బర్ పాయాక్ింగ్   తో పాట్ు అదా్ద లను పట్ుటి క్ోండి మర్ియు ర్ెండు 
మరె్ిస్ర క్ిలుప్ ల మధయాలో నొక్్కండి.

• దిగువ భ్్యగంలో గాలు స్ సరి్గాగా  భద్రాపరచబడింద్ని ధృవీక్రి్ంచుక్ోండి 
మరి్యు తరువైాత మిగిల్న మూడు వై�ైపులా ఇతర గూరూ వ్ లప�ై 
గేలుజింగ్ కి్లుప్ లను ఫ్ిక్సా చేయండి 

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.82
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న�ైపుణయూ క్్రమం (Skill sequence)

అల్యయూమినియం విభజన విభాగాలన్త ఉపయోగ్మంచి గాజు విభజన ఫ్రరేమ్ న్త తయారు చేయడం (Making 
of glass partition frame using aluminium partition sections)
లక్ష్యూలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• విభజన ఫ్రరేమ్  లోై  ఉపయోగ్మంచే విభిన్న అల్యయూమినియం విభజన విభాగాలన్త గుర్మతుంచండి 
• అల్యయూమినియం యాంగ్మల్ ముక్్కలు మర్మయు   స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి సైింగ్మల్ మర్మయు డబుల్ పార్మటిషన్ లన్త క్లపడం ద్్ర్వరా ఫ్రరేమ్ లన్త 

తయారు చేయండి
• సిైంగ్మల్ మర్మయు డబుల్ విభజనలో మెర్మసై్ర క్లైప్ లన్త అసై�ంబుల్  చేయండి
• గేైజింగ్ క్లైప్ లు  మర్మయు రబ్బర్ పాయూక్లంగ్  ఉపయోగ్మంచి పార్మటిషన్ లో అద్్రదా లన్త ఫిక్్స  చేయండి
• గేైజింగ్ క్లైప్ ఉపయోగ్మంచి విభజనలో  క్ణ బో రు్డ లన్త ఫిక్్స చేయండి.

గాలు స్  విభజన   చేయడానిక్ి  అవసరమెైన  అల్యయామినియం విభజన  
విభ్్యగాలను గుర్ితించండి. (పట్ం 1) 

అవసరమెైన  పొ డవును విభజన విభ్్యగం  యొక్్క పొ డవై�ైన వై�ైపున  
మార్్క  చేయండి.

ట్ెై ైస్ర్కవేర్ ఉపయోగించి స�క్షన్ యొక్్క పొ డవుక్ు లంబంగా ర్ేఖను 
మార్్క చేయండి.  (పట్ం 2) 

చేత్తో  హాక్ాసాను ఉపయోగించి మార్్క చేయబడ్డ  ల�ైన్ ని క్త్తిర్ించండి

క్తితుర్మంచిన  విభాగాలు వైాటి  పొ డవుక్ు లంబంగా లేక్పో తే, 
ఉమమిడి చతురస్రాే కారంగా ఉండద్త మర్మయు ఫలితంగా, ఫ్రరేమ్ 
చతురస్రాే కారంగా ఉండద్త. 

ఇపుపిడు  అల్యయామినియం సమాన యాంగిల్ ముక్్కను స�క్షన్ 
వై�డలుపి క్ంట్ే క్ొంచెం పొ డవుగా క్త్తిర్ించండి.  

పరాత్దానికి్  సర్ెైన క్ోణాలోలు   జతచేయాల్సాన  విభ్్యగాలను పట్ుటి క్ోండి  
మరి్యు పట్ం 3లో చ్కపించిన విధంగా ర్ేఖను మార్్క చేయండి 

స�క్షన్ యొక్్క మంద్ం యొక్్క ద్్కరంలో  ప�ైన  మార్్క చేయబడ్డ  
రే్ఖక్ు  దిగువన  ఒక్ సమాంతర ర్ేఖను మార్్క చేయండి.   (పట్ం4) 

పట్ం 5లో చ్కపించిన విధంగా  మధయా బింద్ువులను  మార్్క  
చేయండి మర్ియు 3 mm 4  రంధ్రాా లను భుజాల మధయా ర్ేఖలప�ై 
తవవాండి. 

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.82
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యాంగిల్ ముక్్కను పట్ుటి క్ోండి  , దిగువ  మార్్క చేయబడ్డ  ల�ైన్  తో 
క్ార్నర్ అంచును సర్ిపో ల్చండి  మర్ియు స�క్షన్ ప�ై f3 డిరాల్ ని పాస్ 
చేయండి. (పట్ం)  6) 

ఈ ర్ెండు రంధ్రాా ల    వైాయాస్ాని్న f4  mmక్ు విసతి రి్ంచండి   మరి్యు 
M4 x 6 పొ డవు  గల చీజ్ హెడ్  స్క్రరూలను  ఉపయోగించి స�క్షన్ ప�ై 
యాంగిల్ ముక్్కను ఫ్ిక్సా చేయండి.

విభ్్యగం యొక్్క మంద్ం తక్ు్కవగా ఉండట్ం మర్ియు మెట్ీర్ియల్ 
అల్యయామినియం  క్ావడం  వలలు , ట్్యయాపింగ్  అవసరం  ల్చద్ు.   స్క్రరూల 
థ్ెరాడ్ లు   త్రుగుతున్నపుపిడు  , అల్యయామినియం మటె్ీర్ియల్ 
మర్ియు స్క్రరూలను గట్ిటిగా బిగించాల్.  

అదేవిధంగా   ,  యాంగిల్ ముక్్క  ప�ైన  జతచేయాల్సాన  విభ్్యగాని్న  
వయాత్ర్ేక్ దిశలో ఉంచండి మర్ియు అవతల్ వై�ైపు నుండి f3 
రంధ్రాా లను  దానిప�ైక్ి పంపండి.   స�క్షన్  ప�ై  రంధ్రాా ల  వైాయాస్ాని్న  
4 మిమీకి్ విసతి రి్ంచండి.      క్ోణం  ముక్్కప�ై ఈ  ర్ెండు రంధ్రాా ల 
వైాయాస్ాని్న ప�ద్్దది   చేయవద్ు్ద .

ఇపుపిడు    పట్ం 7లో చ్కపించిన  విధంగా  యాంగిల్ పీస్ ప�ైన  
జతచేయాల్సాన  విభ్్యగాని్న పట్ుటి క్ోండి మర్ియు M4 x 6 పొ డవున్న  
చీజ్ హెడ్ స్క్రరూలతో  దానిప�ై ఫ్ిక్సా చేయండి 

అదేవిధంగా  అల్యయామినియం విభ్్యగాల  జాయ్ంట్లును  (సింగిల్ 
మరి్యు డబుల్ పార్ిటిషన్సా) తయారు చేసి, ఇవవాబడ్డ  డరాా య్ంగ్ 
పరాక్ారం ఫ్్రరామ్ ను తయారు చేయండి.

అంద్ువలలు  యాంగిల్ ముక్్కలు   క్నిపించవు మరి్యు   స్క్రరూల 
తలలు మాతరామే బయట్ి నుండి క్నిపిస్ాతి య్.

ఇపుపిడు మొద్ట్ దిగువ విభజన  యొక్్క ర్ెండు గాడిలప�ై మెర్ిస్ర 
క్ిలుప్ లను మర్ియు  మిగిల్న మూడు వై�ైపులా  ఒక్ వై�ైపు గూరూ వ్ ప�ై 
ఒక్ మెరి్స్ర క్ిలుప్ లను మాతరామే అమర్చండి.

రబ్బరు పాయాక్ింగ్ యొక్్క మధయా స్ాలు ట్ లో రబ్బరు   జిగురును 
పూయండి  మర్ియు సరఫర్ా చేసిన విధంగా అవసరమెైన స�ైజు గాలు స్  
యొక్్క  అంచులలో  చొపిపించండి  .

రె్ండు గేలుజింగ్ కి్లుప్ ల మధయా గాయాప్ ప�ైన   రబ్బరు పాయాక్ింగ్ తో పాట్ు 
గాజును నిలువుగా పట్ుటి క్ోండి మర్ియు రబ్బరు పాయాక్ింగ్ యొక్్క 
రంగుప�ై ఉండే వరక్ు మెరి్స్ర కి్లుప్ లప�ై  నొక్్కండి.   (పట్ం 8) 

ఇపుపిడు   గాలు స్ నిలువుగా ఉండేలా ప�ై భ్్యగం యొక్్క మర్ొక్ గూరూ వ్ 
ప�ై మెరి్స్ర కి్లుప్ లను ఫి్క్సా చేయండి.

చివరగా     గేలుజింగ్ కి్లుప్ లను  స�ైడ్ లలోని ఇతర గేరూవ్ లప�ై క్్యడా అదే 
విధంగా ఫ్ిక్సా చేయండి. 

ఒక్వేైళ గేలుజింగ్ క్ిలుప్ ల మధయా   క్ణ బో రు్డ  (నోవైాపాస్)  బిగించాల్సా  
వస్రతి ,  రబ్బరు పాయాక్ింగ్  అవసరం  ల్చద్ు. ప�ైన వివర్ించిన విధంగా  
గేలుజింగ్  కి్లుప్ లతో  మీరు క్ణ బో రు్డ ను సింగిల్ ల్చదా డబుల్ విభజనప�ై 
ఫ్ిక్సా  చేయవచు్చ. 

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.82
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అల్యయూమినియం సై�లై డింగ్ విండో  బాహ్యూ ఫ్రరేమ్ తయారీ(అల్యయూమినియం విండో  విభాగాలన్త ఉపయోగ్మంచి 
(Making of aluminium sliding window outer frame using aluminium window sections) 
లక్ష్యూలు :  ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది
•  అల్యయూమినియం సై�లై డింగ్ విండో  ఔటర్ ఫ్రరేమ్ తయారు చేయడం కొరక్ు అల్యయూమినియం విండో  విభాగాలన్త గుర్మతుంచండి (పటం 1)
• స్ాై టెడ్ చీజ్ హెడ్ స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి విభజన విభాగాలపై�ై రెండు టారే క్ బాటమ్, టాప్ మర్మయు సై�ైడ్ ఫ్రరేమ్ లన్త  క్లపండి
• స్ాై టెడ్ చీజ్ హెడ్ స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి రెండు  టారే క్ సై�ైడ్ ఫ్రరేమ్ లక్ు జాయింట్  రెండు టారే క్  బాటమ్ మర్మయు టాప్  ఫ్రరేమ్ లు
• రెండు టారే క్ బాటమ్, టాప్ మర్మయు సై�ైడ్ ఫ్రరేమ్ లపై�ై  తగ్మన రబ్బర్ పాయూక్లంగ్ లన్త ఎంచ్తకోండి  మర్మయు ఫిక్్స చేయండి.

అల్యయామినియం స�లలు డింగ్ విండో  బ్యహ్యా ఫ్్రరామ్  తయారు చేయడానిక్ి 
ర్ెండు ట్్యరా క్  బ్యట్మ్ ఫ్్రరామ్ లు,  ర్ెండు ట్్యరా క్ ట్్యప్ మర్ియు స�ైడ్  ఫ్్రరామ్ 
లను గురి్తించండి  .  (పట్ం 1)

ఫ్్రరామ్ లను అవసరమెైన పొ డవుక్ు, చతురస్రాా క్ారంలో 
ట్ెైసై్ర్కవేర్ ఉపయోగించిక్త్తిర్ించండి మర్ియు చేత్తో హాయాక్ాసాను 
ఉపయోగించండి. 

ఫ్్రరామ్ లను క్త్తిర్ించేట్పుపిడు, ప�ై మర్ియు దిగువ ఫ్్రరామ్ లు ర్ెండు 
నిలువు స�ైడ్ ఫ్్రరామ్ ల  మధయా సిథిరంగా ఉనా్నయని గురుతి ంచుక్ోండి. 
(పట్ం 2) 

మొద్ట్ ర్ెండు ట్్యరా క్ స�ైడ్ ఫ్్రరామ్ లను   విభజనక్ు వయాత్ర్ేక్ంగా 
ఇరువై�ైపులా నిలువుగా పట్ుటి క్ోండి   మర్ియు పవర్ ఆపర్ేట్ెడ్ 
పో రటిబుల్ డిరాల్లుంగ్ మెషిన్ ఉపయోగించి సింగిల్/డబుల్ పారి్టిషన్ స�క్షన్ 
గుండా ట్్యరా క్ లోపల్ గుండా 3 మిమీ రంధ్రాా లను తవవాండి.   తరువైాత  
దిగువ ట్్యరా క్  ప�ై   రంధ్రాా లను 4 మిమీ వరక్ు విసతిర్ించండి మర్ియు 
స్ాలు ట్ెడ్ చీజ్  హెడ్  స్క్రరూలతో ద్ృఢంగా  సర్ిచేయండి. సుమారు 300 
మిమీ   ద్్కరంలో  స్క్రరూలను బిగించండి.  (పట్ం 3) 

ర్ెండు వై�ైపులా ర్ెండు ట్్యరా క్ స�ైడ్ ఫ్్రరామ్ లను   ఫ్ిక్సా చేసిన తరువైాత,  
ప�ైన మరి్యు దిగువన రె్ండింట్ి మధయా ఖచి్చతమెైన ద్్కర్ాలను 
తీసుక్ోండి,  తద్నుగుణంగా ప�ై మర్ియు దిగువ ఫ్్రరామ్ ల పొ డవులను 
క్త్తిర్ించండి.  దిగువ మర్ియు ప�ై ఫ్్రరామ్ లను పొ జిషన్ లో ఉంచండి  
మర్ియు దానిని  అదే విధంగా విభజన  విభ్్యగాలప�ై ఫి్క్సా చేయండి.

ఇపుపిడు  రబ్బర్ పాయాకి్ంగ్ క్ు  రబ్బరు జిగురును  వరి్తించండి 
మర్ియు పట్ం 4లో చ్కపించిన విధంగా ట్్యరా క్ స�క్షన్ ల స్ాలు ట్ లోలు  
పాయాకి్ంగ్ ని 

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.82
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అల్యయూమినియం సై�లై డింగ్ విండో  తయారీ అల్యయూమినియం విండో   విభాగాని్న ఉపయోగ్మంచి ((Making of 
aluminium sliding window using aluminium window section)
లక్ష్యూలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• సై�లై డింగ్ విండోస్ తయారు చేయడం కొరక్ు అల్యయూమినియం విండో  విభాగాలన్త  గుర్మతుంచండి (పటం 1)
• పై�ై మర్మయు ద్ిగువ షటటిర్ లన్త  పక్్కక్ు బ్గ్మంచండి మర్మయు జున్త్న హెడ్ స్్క్రరూలతో ఇంటర్ లాక్ షటటిర్ లన్త  బ్గ్మంచండి.
• జున్త్న హెడ్ స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి ద్ిగువ న్తండి ద్ిగువ టారే క్ పై�ై బేర్మంగ్ ని ఫిక్్స చేయండి
• రబ్బరు పాయూక్లంగ్  తో పాటు గాై స్ ని ఫ్రరేమ్ లో ఫిక్్స చేయండి.
• ఇంటర్ లాక్ షటటిర్ లో రబ్బరు పాయూక్లంగ్ ని ఫిక్్స చేయండి
• అల్యయూమినియం  సై�లై డింగ్ బాహ్యూ విండో   ఫ్రరేమ్ లో  పటాటి లపై�ై సై�లై డింగ్ క్లటికీలన్త అమర్చండి

అల్యయామినియం స�లలు డింగ్  విండోస్ తయారు చేయడానికి్ అవసరమెైన 
అల్యయామినియం విండో  విభ్్యగాని్న  గుర్ితించండి.  (పట్ం 1) 

ట్ెైసై్ర్కవేర్ మర్ియు హాక్ాసాను చేత్తో ఉపయోగించి స�క్షనలును 
అవసరమెైన పొ డవు చతురస్రాా క్ారంలో వైాట్ి  పొ డవుక్ు  మార్్క 
చేయండి మర్ియు  క్త్తిర్ించండి.

విభ్్యగాలను   క్త్తిర్ించేట్పుపిడు, ప�ై మర్ియు దిగువ షట్టిరులు  
స�ైడ్ మరి్యు ఇంట్ర్ాలు క్ షట్టిర్ మధయా బిగించబడి ఉనా్నయని  
గురుతి ంచుక్ోండి.  (పట్ం 2)

పట్ం 3లో చ్కపించిన విధంగా దిగువ మర్ియు ప�ై షట్టిర్ లను 
పక్్కక్ు మర్ియు ఇంట్ర్ లాక్ షట్టిర్ క్ు ఫ్ిక్సా చేయండి.

రంధ్రాా లను తవవాడానిక్ి,  మొద్ట్ పట్ం 4 లో చ్కపించిన విధంగా 
రంధ్రాా ల స్ాథి నాని్న గుర్ితించడానిక్ి ట్ెంప్రలు ట్ తయారు చేయండి. 

స�ైడ్ షట్టిర్ యొక్్క స్ాదా వై�ైపున  ట్ెంప్రలు ట్ ఉంచడం దావార్ా రంధ్రాా ల 
స్ాథి నాని్న  మార్్క చేయండి.

పో రటిబుల్ పవర్ ఆపర్ేట్ెడ్ హాయాండ్ డిరాల్లుంగ్ మా-చినే  ఉపయోగించి 
గుండరాట్ి గూరూ వ్ యొక్్క  వైాయాస్ానిక్ి సమానమెైన డయా రంధ్రాా ల 
దావార్ా తవవాండి.

ఇపుపిడు బయటి్ విభ్్యగం యొక్్క వైాయాస్ాని్న   స్క్రరూ యొక్్క  తల  
యొక్్క వైాయాసం క్ంట్ే  ప�ద్్ద  వైాయాస్ానికి్ విసతి రి్ంచండి.   (పట్ం 3 
చ్కడండి) 

ఇపుపిడు   దిగువ మర్ియు స�ైడ్ షట్టిర్ ను లంబంగా  పట్ుటి క్ోండి 
మరి్యు గుండరాని గూరూ వ్ యొక్్క వైాయాస్ానిక్ి సమానమెైన దారం 
యొక్్క మూల వైాయాసం క్ల్గిన స్క్రరూలను చొపిపించండి.  (పట్ం 4) 

మెట్ీర్ియల్ అల్యయామినియం క్ాబట్ిటి  స్క్రరూలను బిగించండి  , అదే 
సమయంలో   గుండరాని గూరూ వ్ లోపల త్ర్ిగే తెరాడ్ లు  ఏరపిడతాయ్  
మర్ియు స్క్రరూలు బిగుసుక్ుపో తాయ్.

అదేవిధంగా ఇంట్ర్ లాక్ షట్టిర్ స�లలు డింగ్ విండోను తయారు చేయడానిక్ి 
మూలల వద్్ద  ప�ై మర్ియు దిగువ షట్టిర్ ఉంట్ుంది.  క్ిటి్క్ీలను 
ఇంట్ర్ లాక్ చేయడానికి్ వీలుగా ఇంట్ర్  లాక్ షట్టిరలును  వయాత్రే్క్ 
దిశలో బిగించారని  గురుతి ంచుక్ోండి.  (పట్ం 5)  

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.82
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దిగువ షట్టిర్ ప�ై బేర్ింగ్ ను దిగువ   నుండి బిగించడం క్ొరక్ు  , ఉల్ని 
ఉపయోగించి దానిలో బేర్ింగ్ క్ు  అనుగుణంగా  దిగువ పక్్కట్ెముక్ 
విభ్్యగాని్న దీర్ఘచతురస్రాా క్ార ఆక్ారంలో  క్త్తిర్ించండి  (పట్ం 6).

ఇపుపిడు  షట్టిర్ ఫ్్రరామ్ ను పట్ుటి క్ున్న   స్క్రరూలను విపపిండి,  దానిలో   
గాలు స్ ఉండేలా వై�డలుపిగా తెరవండి.  రబ్బరు పాయాక్ింగ్  తో పాట్ు   
గాజును పట్ుటి క్ోండి మరి్యు స్క్రరూలను ఏక్రీ్త్గా బిగించండి.  
(పట్ం 7)

విండో  ఫ్రరేమ్ లో అల్యయూమినియం సై�లై డింగ్ విండో   ఏరాపెటు (Mounting of aluminium sliding window 
in window frame)
లక్యూం : ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• టారే క్ లపై�ై స్్కమిత్ గా రన్ చేయడం కొరక్ు విండో  ఫ్రరేమ్ లో అల్యయూమినియం సై�లై డింగ్ విండోన్త అమర్చండి.

ముంద్ుగా  బయట్ి విండో  ఫ్్రరామ్ నుంచి ట్్యప్ ట్్యరా క్ ఫ్్రరామ్  తొలగించండి.  
(పట్ం 1) 

ఇంట్ర్ లాక్  షట్టిర్ క్ిటి్క్ీలను ఇంట్ర్ లాక్  చేస్రలా  పరాత్  ట్్యరా క్ ప�ై 
ఒక్ స�లలు డింగ్ విండోను నిలువుగా  అమర్చండి.  బేరి్ంగ్ ర్ోలర్  యొక్్క 
గూరూ వ్  ట్్యరా క్ స�క్షన్ తో నిమగ్నమెై ఉంద్ని మర్ియు ట్్యరా క్ స�క్షన్ లో 
అది సర్ిగాగా  స�లలు డ్ అవుతోంద్ని  గమనించండి.   (పట్ం 1 & 2)

ఇపుపిడు   ర్ెండు  స�లలు డింగ్ కి్ట్ికీ్లను  చేత్తో గటి్టిగా పట్ుటి క్ొని, క్ొది్దగా 
వంచి, ప�ై  నుండి ట్్యప్ ట్్యరా క్ ఫ్్రరామ్ ను  సర్ిగాగా  అమరి్్చ,  ఆప�ై   క్ిట్ికీ్లను 
నిలువుగా  పట్ుటి క్ోండి.  ట్్యప్ ట్్యరా క్ ఫ్్రరామ్  ను ట్్యప్   పార్ిటిషన్ క్ు ఫి్క్సా 
చేయడానిక్ి ముంద్ు, స�లలు డింగ్ విండోస్  యొక్్క క్ద్ల్క్ను మర్ోస్ార్ి  
తనిఖీ చేయండి. 

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.82

పరాత్ విండోప�ై దాని చివరల నుండి  సుమారు 150 మిమీ పొ డవున 
ర్ెండు బరే్ింగ్ లను  ఫి్క్సా చేయండి.

అవసరమెైన పర్ిమాణంలో  ఉన్న గాలు సును తీసుక్ోండి  (సరఫర్ా 
చేయబడిన విధంగా). 

రబ్బరు పాయాక్ింగ్ యొక్్క మధయా స్ాలు ట్ లో రబ్బరు జిగురును 
పూయండి  మర్ియు రబ్బరు   పాయాక్ింగ్ ను గాజు  యొక్్క అని్న 
వై�ైపుల  అంచులలో చొపిపించండి. 

షట్టిరలులో గాలు స్ సరి్గాగా   అమర్చబడింద్ని ధృవీక్రి్ంచుక్ోండి.  

ఇంట్ర్ లాక్ షట్టిర్ యొక్్క స్ాలు ట్ లో రబ్బరు పాయాకి్ంగ్ ను చొపిపించండి. 
(పట్ం 8) 
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బేర్ింగ్  ప�ై  విండో  యొక్్క స�లలు డింగ్ క్ద్ల్క్ను ధృవీక్రి్ంచిన తరువైాత, 
ట్్యప్ ట్్యరా క్ ఫ్్రరామ్ ను ట్్యప్ పారి్టిషన్ ఫ్్రరామ్ క్ు ఫ్ిక్సా చేయండి.  

ట్్యప్ ట్్యరా క్ ఫ్్రరామ్ ఫ్ిక్సా చేసిన తరువైాత,  స�లలు డింగ్ విండో  యొక్్క  
క్ద్ల్క్  మరి్యు విండో  యొక్్క ఇంట్ర్ లాకి్ంగ్ ని మర్ోస్ారి్ తనిఖీ  
చేయండి.

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.82
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.10.83
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అల్యయూమినియం సై�పెసైిఫికేషన్

అల్యయూమినియం ఛ్రన�ల్ ని ఉపయోగ్మంచడం ద్్ర్వరా - మినీ మోడల్ కాయూబ్న్ న్త తయారు చేయండి. 
పూస్లు మొదల�ైనవి, (Make a mini model cabin - by using Alu. channel. beading etc.)
లక్ష్యూలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  విభజన మర్మయు డోర్ అసై�ంబై్ంగ్  మొదల�ైన వైాటిని  చేయడం కొరక్ు విభిన్న విభాగాలన్త గుర్మతుంచండి 
• సిైంగ్మల్ గూ్ర వ్, డబుల్ గూ్ర వ్, డోర్ సై�క్న్తై , పైీరే లామినేటెడ్ పార్మటిక్ల్ బో డ్, గాై స్ ఫిటిటి ంగ్ మొదల�ైన వైాటిని ఫిక్్స చేయండి
• సిైంగ్మల్ గూ్ర వ్ మర్మయు డబుల్ గూ్ర వ్ విభజనలపై�ై గేైజింగ్ క్లైప్ లన్త మౌంట్ చేయండి
• తగ్మన రబ్బరు పాయూక్లంగ్ ఉపయోగ్మంచి పార్మటిషన్ బో రు్డ  మర్మయు గాై స్ ని ఫిక్్స చేయండి
• స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి ద్ిగువ  న్తంచి బేర్మంగ్ ని  స్రెైన పొ జిషన్ లో ఫిక్్స చేయండి 
• విండో  ఫ్రరేమ్ లోై  సై�లై డింగ్ విండోలన్త స్రెైన పొ జిషన్  లో మౌంట్  చేయండి.  
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ఉదో్యూగ క్్రమం (Job Sequence) 

• డరాా య్ంగ్ లో ఇవవాబడ్డ   మెట్ీర్ియల్ యొక్్క బిలులు క్ు  సంబంధ్ించి  
మటె్ీరి్యల్ చెక్ చేయండి.

• క్ాయాబిన్   విభజన పని  చేయడానిక్ి  సింగిల్ మర్ియు డబుల్  
గూరూ వ్ మర్ియు క్ార్నర్ విభ్్యగాలను ఎంచుక్ోండి. (పట్ం 1)

• లంబంగా ఉండేలా డరాా య్ంగ్ డెైమెన్షన్ పరాక్ారం పొ డవును  
క్త్తిర్ించండి, క్త్తిర్ించడానిక్ి పరాయత్్నంచండి, క్త్తిర్ించడానికి్ 
మరి్యు డీబర్ చేయడానిక్ి చతురస్రాా క్ార్ాని్న ఉపయోగించండి.

• సర్ిగాగా  క్త్తిర్ించడానిక్ి మార్్క చేయబడ్డ  ర్ేఖలు, క్ాక్పో తే,  
ఇది జాయ్నింగ్ స�క్షన్ లక్ు   సంబంధి్ంచి ఫ్్రరామ్ యొక్్క 
చతురస్రాా క్ార్ాని్న పరాభ్్యవితం  చేసుతి ంది.

విభ్్యగాలను   వైాట్ి  పొ డవుక్ు లంబంగా క్త్తిర్ించక్పో తే, 
ఉమ్మడి చతురస్రాా క్ారంగా ఉండద్ు మర్ియు ఫల్తంగా, 
ఫ్్రరామ్ చతురస్రాా క్ారంగా ఉండద్ు.

• స�క్షన్  లోపల్ క్ొలత-  స�క్షన్ యొక్్క మంద్ం  యొక్్క  పొ డవుక్ు 
యాంగిల్  ముక్్కలను  క్త్తిర్ించండి. (మొతతిం వై�డలుపి - 4 x 
మంద్ం).

• యాంగిల్ ముక్్కలక్ు ఒక్ వై�ైపున j 3  2 రంధ్రాా లు చేయండి.   
(పట్ం 2)

• డరాా య్ంగ్  పరాక్ారం యాంగిల్ పీస్ విభ్్యగాలను  ఫి్క్సా  చేయండి.

• విభ్్యగాలను చొపిపించండి  మర్ియు స�ల్ఫ్  ట్్యయాపింగ్ స్క్రరూలను 
ఉపయోగించి స్క్రరూలను ఫ్ిక్సా చేయండి.

• అదేవిధంగా డరాా య్ంగ్  లో చ్కపించిన అని్న క్ీళ్ళ వద్్ద  
క్రూమాని్న అనుసర్ించండి.   తదావార్ా  సమాన యాంగిల్ ప్రలు ట్  
క్నిపించక్్యడద్ు.     స్క్రరూలను  గాడి  మధయాలో  అమర్ా్చరు, 
ఇది గేలుజింగ్ కి్లుప్ లను ఫి్క్సా చేసిన తర్ావాత క్నిపించద్ు. 

•  యాంగిల్ ముక్్కలను ఫ్ిక్సా  చేయండి.  జాయ్నింగ్ మెంబర్ ను  
చొపిపించండి,     తదావార్ా  యాంగిల్ పీస్ యొక్్క విడదీయని 
విభజన స�క్షనలు   లోపల ఉండాల్ మరి్యు  ముంద్ుగా డిరాల్ 
చేయబడ్డ  జాయ్నింగ్ మెంబర్  దావార్ా స�ల్ఫ్ ట్్యయాపింగ్ స్క్రరూను 
డైెవై్ చేయాల్.
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• A మరి్యు B  స�ైడ్  యొక్్క  డరాా య్ంగ్ క్ు అనుగుణంగా అని్న 
విభజనల  విభ్్యగాని్న అస�ంబుల్ చేయండి. 

• మొతతిం ఫ్్రరామ్ సటి ్రక్్చర్ ను  గోడలక్ు,  ఫో్లు ర్  క్ు లాయాగ్ స్క్రరూల దావార్ా 
బిగించాల్. 

• డోర్ ఫ్్రరామ్ తయారు చేయడానిక్ి డోర్ విభ్్యగాలను ఎంచుక్ోండి.  
డోర్  అస�ంబ్లు క్ి  క్్యడా ఇదే విధమెైన అస�ంబ్లు  విధ్ానాని్న 
అనుసర్ించాల్. 

• రె్ండు వై�ైపులా  సింగిల్ మరి్యు డబుల్ పారి్టిషన్  గూరూ వ్ ల 
యొక్్క గాడిలో  మరిె్స్ర కి్లుప్  లను ఫ్ిక్సా చేయండి. 

• పార్ిటిషన్ డెైమెన్షన్ పరాక్ారం పార్ిటిక్ల్ బో ర్్డ మరి్యు గాలు స�స్ క్ట్  
చేసి తయారు  చేయండి. క్ిలుప్ ల  మధయా తగిన రబ్బరు పాయాక్ింగ్  
తో  క్ణ బో రు్డ  మర్ియు గాలు సులను బిగించండి.    చివరగా స్క్రరూ 
దిగువ డోర్ హింజ్ లు మర్ియు విభజన నిర్ా్మణానిక్ి స్క్రరూ 
చేయబడతాయ్

న�ైపుణయూ క్్రమం (Skill Sequence)

అల్యయూమినియం విభజన విభాగాలన్త ఉపయోగ్మంచి విభజన ఫ్రరేమ్ న్త తయారు చేయడం (Making 
partition frame using aluminium partition sections)
లక్ష్యూలు :  ఈ అభ్్యయాసం చివర్ోలు  మీరు  వీట్ిని చేయగలుగుతారు  .
• పార్మటిషన్ ఫ్రరేమ్ లో  ఉపయోగ్మంచే వివిధ రకాల అల్యయూమినియం పార్మటిషన్ విభాగాలన్త గుర్మతుంచండి  
• అల్యయూమినియం యాంగ్మల్ పైీస్ మర్మయు  స్్క్రరూలన్త ఉపయోగ్మంచి ఫ్రరేమ్ లన్త తయారు  చేయండి(క్ంటిక్ల క్నిపైించని పద్ధతి)
• గేైజింగ్ క్లైప్ లు  మర్మయు రబ్బర్ పాయూక్లంగ్  ఉపయోగ్మంచి పార్మటిషన్ ఫ్రరేమ్ లో అద్్రదా లన్త ఫిక్్స  చేయండి
• గేైజింగ్ క్లైప్ ఉపయోగ్మంచడం ద్్ర్వరా పార్మటిషన్  ఫ్రరేమ్ లో క్ణ బో రు్డ న్త ఫిక్్స చేయండి.

• విభజన ఫ్్రరామ్  తయారు చేయడం క్ొరక్ు అల్యయామినియం  
పారి్టిషన్   విభ్్యగాలను గుర్ితించండి.  (పట్ం 1) 

•  అవసరమెైన పొ డవును మార్్క చేయండి మర్ియు 
చతురస్రాా క్ారంతో మార్్క  చేయండి,  సర్ిగాగా  లంబంగా క్త్తిర్ించండి, 
క్ాక్పో తే ఫ్్రరామ్ యొక్్క చతురస్రాా క్ారం పరాభ్్యవం చ్కపుతుంది.

• స�క్షన్ యొక్్క వై�డలుపి క్ంట్ే అల్యయామినియం క్ోణాని్న తక్ు్కవగా 
క్త్తిర్ించండి .

• స�క్షన్  మర్ియు  యాంగిల్  పీస్  లో B/2 మరి్యు S/2 వద్్ద  
స�ంట్ర్ ల�ైన్ మార్్క చేయండి.

• హో్ ల్ స�ంట్ర్ స�ంట్ర్ ను  స�ంట్ర్ ల�ైన్ నుంచి D/2+E/2 
ద్్కర్ానికి్ ఇరువై�ైపులా మార్్క చేయండి మర్ియు R/2 ద్్కరం 
యొక్్క యాంగిల్ ముక్్క అంచు నుంచి మార్్క చేయండి  . 
(పట్ం 2)

•  ఫ్్రరామ్ స�క్షన్ లప�ై ఫ్ిక్సా చేయడం క్ొరక్ు స�ల్ఫ్ ట్్యయాపింగ్ స్క్రరూక్ు 
మారగానిరే్్దశం చేయడం క్ొరక్ు యాంగిల్ పీస్ ప�ై f3 mm రంధ్రాా ల 
యొక్్క పరాా ధమిక్ రంధ్రాా ని్న  తవవాండి.

• డరాా య్ంగ్ పరాక్ారం ఫ్్రరామ్ స�క్షన్ ప�ై యాంగిల్ పొ జిషన్ ని మార్్క 
చేయండి.

•  స�ల్ఫ్ ట్్యయాపింగ్ స్క్రరూ  దావార్ా ఫ్్రరామ్ ప�ై యాంగిల్ పీస్ ని ఫి్క్సా 
చేయండి.  (పట్ం 3)

• పట్ంలో  చ్కపించిన విధంగా జాయ్నింగ్  సభుయాడిని చొపిపించండి.  
(పట్ం 4)

•  యాంగిల్ పీస్ జాయ్నింగ్ మెంబర్ లోపల ఉంట్ుంది మర్ియు 
చ్కపించిన విధంగా స�ల్ఫ్ ట్్యయాపింగ్ స్క్రరూల దావార్ా ఫి్క్సా 
చేయబడుతుంది.  

• అదేవిధంగా  ఫ్్రరామ్ సటి ్రక్్చర్ పూర్ితి చేయడం క్ొరక్ు  అని్న స�క్షన్ 
సభుయాలను సమీక్రి్ంచండి. 
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• అదేవిధంగా  డోర్ ఫ్్రరామ్ ను అమర్చండి. 

• పార్ిటిషన్ ఫ్్రరామ్ పార్టి-ఎ మర్ియు పార్టి-బిలను గోడ మర్ియు ఫో్లు ర్ 
ప�ై  గౌరూ ట్ింగ్ దావార్ా ఫ్ిక్సా చేయండి.  
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.10.84
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - అల్యయూమినియం సై�పెసైిఫికేషన్

ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ పై�టెటి  తయారు చేయండి (Make a electrical panel box)
లక్ష్యూలు : ఈ అభ్్యయాసం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  ఫ�లై  పై�రేస్ పై�ై లాని్సంగ్    చేయడం  ద్్ర్వరా ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ బాక్్స యొక్్క వై�న్తక్ భాగంలో వై�ంటిలేషన్ చీలిక్లన్త తయారు  చేయండి 
• ఫ�లై  పై�రేస్ మర్మయు ఫో్ లి్డంగ్ పై�ై   అంచ్తలన్త టోగ్మైంగ్ చేయడం  ద్్ర్వరా ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ బాక్్స ని తయారు చేయండి
• రంధ్్రరే లన్త గుదదాడం,  పవర్ పై�రేస్  పై�ై  చతురస్రాే కార క్టౌట్ లన్త గుచ్చడం మర్మయు బార్ ఫ్ో ల్డర్ పై�ై అంచ్తలన్త మడతపై�టటిడం ద్్ర్వరా ఎలక్లటిరిక్లాపెయాన�ల్ 

బాక్్స కొరక్ు  ఒక్ డోర్ ని తయారు చేయండి
• హింజ్ ల ద్్ర్వరా  డోర్ ని అసై�ంబై్ంగ్ చేయడం ద్్ర్వరా మర్మయు గ్మంజన్త ఫిక్్స చేయడం  ద్్ర్వరా లాక్లంగ్ అమర్మక్ చేయడం  ద్్ర్వరా ఎలక్లటిరిక్లాపెయా 

న�ల్ ని తయారు చేయండి
• మంచి రూపాని్న  పొ ందడం కొరక్ు సై్ర్రరే పై�యింటింగ్  ద్్ర్వరా ఒక్ ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ క్ు తగ్మన రంగు వైేయండి.

ఉద్ోయూగ క్్రమం (Job Sequence)

పార్టి న�ం.1 ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ డోర్

• ట్్యరా డ్లు  ఆపర్ేటె్డ్ స్ా్కవేర్ింగ్ షియర్సా ప�ై మెట్ీరి్యల్ ను స�ైజుక్ు 
క్ట్ చేయండి.

• స�టి ్రయ్ట్ సి్నప్సా ఉపయోగించి  జాబ్  డరాా య్ంగ్ లో చ్కపించిన 
విధంగా స్ాలు ట్ లను  ఒక్ అంచున క్త్తిర్ించండి.

• f బెంచ్ డిరాల్లుంగ్ మెషిన్ ప�ై  లాక్ింగ్ స్క్రరూలను  చొపిపించడానికి్  
మూలల వద్్ద   2 రంధ్రాా లను తవవాండి.

•  పవర్ ప�రాస్ ప�ై విద్ుయాత్ ఉపక్రణాలను అమర్చడం క్ొరక్ు  f 8-9 
రంధ్రాా లు, f 25.4 - 3 రంధ్రాా లు మర్ియు f 30 - 3 రంధ్రాా లను  
పంచ్  చేయండి.

•  పవర్ ప�రాస్ ప�ై విద్ుయాత్ మీట్రులు  అమర్చడం క్ొరక్ు 90 x 90-2 
చద్రపు స్ాలు ట్ లను పియర్సా  చేయండి.

•  బ్యర్ ఫో ల్డర్  ప�ై  అంచులను మడతప�ట్టిండి. 

పార్టి న�ం.2 ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ బాక్్స

ట్్యరా డ్లు  ఆపర్ేట్ెడ్ స్ా్కవేర్ింగ్ షియర్సా  ప�ై  మెట్ీర్ియల్ ను స�ైజుక్ు క్ట్  
చేయండి.  

వై�ంటి్ల్చషన్ మర్ియు మడతప�ట్టిడం, జాగింగ్ మర్ియు ఫ్ాలు ంజింగ్ ల�ైనలు  
క్ొరక్ు చీల్క్లను మార్్క చేయండి.

లానిసాంగ్ ట్ూల్  ఉపయోగించి ఫ�లలు  ప�రాస్ ప�ై లానిసాంగ్ చేయడం దావార్ా 
వై�ంటి్ల్చషన్ సి్లలిట్ లను తయారు  చేయండి.  (పట్ం 1) నిట్్యరుగా 
ఉండే సి్నప్సా  దావార్ా  హింజ్ లను బిగించడం క్ొరక్ు  స్ాలు ట్ లను ఒక్ 
వై�ైపున క్త్తి రి్ంచండి. బెంచ్  డిరాల్లుంగ్  మెషిన్ ప�ై లాక్ింగ్ స్క్రరూలక్ు 
అనుగుణంగా జాబ్ డరాా య్ంగ్  పరాక్ారం  మూలలోలు   8-2 రంధ్రాా లను 
మార్్క చేయండి మర్ియు డిరాల్  చేయండి. 

ఫ�లలు  ప�రాస్ ప�ై 16 మిమీ అంచును 3 మిమీ లోతుక్ు జొగిలుంగ్ చేయండి. 
(పట్ం 2) అంచులను ఫ్ాలు ంజ్ చేయండి మర్ియు బ్యర్ ఫో ల్డర్  ప�ై 
భుజాలను  మడతప�ట్టిండి.  ట్్యయాగ్  వై�ల్్డంగ్ 4 స్ాపిట్ ల వద్్ద  హెక్సా.  
నట్ M6,  ఆర్్క వై�ల్్డంగ్  దావార్ా   జాగిలుంగ్ అంచు లోపల్ నుండి  f 8 
రంధ్రాా ల   మధయాలో ఉంట్ుంది. ఫ్�ైల్ంగ్, ర్ాపిడి క్ాగితం మొద్ల�ైన వైాట్ి 
దావార్ా బ్యక్సా  ను పూరి్తి చేయండి. 

ఎలక్లటిరిక్ల్ పాయూన�ల్ యొక్్క అసై�ంబై్ంగ్

38 మిమీ (1 1/2”) హింజ్   యొక్్క ఒక్ భ్్యగాని్న ఒక్ వై�ైపు 
ఫ్ాలు ంజ్  యొక్్క 40 మిమీ స్ాలు ట్  మధయాలో ఉంచండి.  స�ంట్రాల్ ర్ౌండ్ 
సరు్ద బ్యట్ు చేయండి పక్్కన 5 mm స్ాలు ట్ లో స�క్షన్  చేయండి 
మర్ియు పో రటిబుల్  డిరాల్లుంగ్ మెషిన్ ఉపయోగించి  షీట్ మటె్ల్ క్ు  
4 డిరాల్  చేయండి మర్ియు ర్ివై�ట్ f 4 x 8 mm పొ డవై�ైన స్ా్నప్ ని  
ఉపయోగించి  షీట్ మెట్ల్ క్ు  పంపండి.  రి్వై�ట్ స్ా్నప్ మర్ియు 
డాలీ ఉపయోగించి  హెడ్ ఎమ్.ఎస్.  అదేవిధంగా ఒక్  భ్్యగాని్న మర్ో 
స్ాలు ట్ లో ఫ్ిక్సా చేయండి.  (పట్ం 3) 

ఇపుపిడు డోర్ పాయాన�ల్ ను ఫ్ాలు ంజ్ అంచుల లోపల ఉంచండి, దానిని 
ఒక్ చేతోతి  గట్ిటిగా పట్ుటి క్ోండి మరి్యు   హింజ్ స�ైడ్ క్ు ఎద్ురుగా 
నుండి తెరవండి  .   డోర్  లోపల్    ముఖంప�ై ఉన్న హింజ్  యొక్్క 
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మర్ొక్ భ్్యగాని్న తీసుక్ొని, హింజ్  ప�ై ఉన్న  రంధ్రాా లను  డోర్  లోపల్  
ముఖానిక్ి బదిలీ చేయండి.   డోర్ బయట్క్ు  తీసి డిరాల్ చేయండి. 
f దానిప�ై 4 రంధ్రాా లు  .  చివరగా ర్ివై�ట్ f 4 x 8 స్ా్నప్ హెడ్ M.S 
ర్ివై�ట్  లు  ర్ివై�ట్ స్ా్నప్ మరి్యు డాలీ ఉపయోగించి పనిచేస్ాతి య్.  
అదేవిధంగా డోర్ మీద్  ఉన్న మర్ో హింజ్ యొక్్క ఇతర భ్్యగాని్న 
ఫ్ిక్సా చేయండి.  (పట్ం 4) డోర్  క్ోలు జ్  చేసిf హెక్సా బో ల్టి  M6 x 
8 పొ డవును లాకి్ంగ్ నట్ లో చొపిపించండి.     ఒక్వేైళ సర్ిగాగా    
సరి్పో క్పో తే, గుండరాట్ి ఫ్�ైలు దావార్ా  డోర్ ప�ై రంధ్రాా ల   వైాయాస్ాలను 
విసతి రి్ంచండి.  ఎలకి్టిరిక్ల్ పాయాన�ల్ ని ఫ్ినిష్  చేయండి మరి్యు  స్క్మత్ 
ఫ్ాలు ట్ ఫ్�ైల్ మరి్యు స్క్మత్ ర్ాపిడి ప్రపర్ తో  డోర్ తో అస�ంబిలు ంగ్ 
చేయండి.   పుట్ీటి   మర్ియు  పరాా ధమిక్ క్ోట్ులను పూయడం దావార్ా 
ఎలకి్టిరిక్ల్ పాయాన�ల్ యొక్్క  లోపల్ మరి్యు వై�లుపల ఉపర్ితలాలను  
సిద్్ధం చేయండి.   ఎలక్ిటిరిక్ల్ పాయాన�ల్ మంచి రూపాని్న పొ ంద్డానికి్ 
తగిన రంగుతో  ప�య్ంట్ చేయండి.  

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.84
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టరేంక్ బాక్్స తయారు చేయండి (Make a trunk box) 
లక్ష్యూలు : ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీట్ిని చేయగలుగుతారు  
• రేఖాగణిత నిరామిణ పద్ధతి ద్్ర్వరా  శరీరానిక్ల మర్మయు టరేంక్ బాక్్స  యొక్్క మూతక్ు అవస్రమెైన అలవై�న్త్సలతో   నమూన్రన్త అభివృది్్ధ  

చేయడం  మర్మయు లేఅవుట్ చేయడం  
• యూనివర్సల్ స్ా్వగ్మంగ్ మెషిన్  ద్్ర్వరా స్రళమెైన అంచ్తన్త వై�ైర్  చేయండి 
• ఫో్ లి్డంగ్ మెషిన్ ద్్ర్వరా అంచ్తన జాగ్మల్
• ఫో్ లి్డంగ్ మెషిన్ ద్్ర్వరా ఛ్రనల్  తయారు చేయండి
• ఛ్రనల్ ని పై�రేస్  బేరేక్  మీద ఉంచండి
• ఛ్రనల్, సై�ైడ్ కాై ంప్,  టిరేపుల్ బీడ్ మర్మయు కార్నర్ బారే కెట్ లన్త ఫిక్్స చేయడం ద్్ర్వరా టరేంక్ బాక్్స ని గటిటిపరచండి.
• హింజ్ మర్మయు పాయూడ్ లాక్ తయారు చేయండి

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.84
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ఉదో్యూగ క్్రమం (Job Sequence)

టరేంక్ బాక్్స తయారు చేయండి

టరేంక్ బాక్్స బాడీ (పార్టి 1A మర్మయు 1B యొక్్క అసై�ంబై్ంగ్)

• పవర్ ఆపరే్ట్ెడ్ గలి�లు ట్ిన్ షియర్ ప�ై  అవసరమెైన పరి్మాణంలో 
మెట్ీర్ియల్ ను క్ట్ చేయాల్.

•  ట్రాంక్ బ్యక్సా బ్యడీ పార్టి ‘1A’ (పట్ం 1) మరి్యు  పార్టి ‘1B’  (పట్ం 
2  ) క్ొరక్ు  జాబ్ డరాా య్ంగ్   క్ు అనుగుణంగా నమూనాను  
రూపొ ందించండి  మర్ియు ల్చఅవుట్ చేయండి  , వై�రై్ింగ్, జాగింగ్, 
ఫో ల్్డంగ్ మర్ియు బ్యక్సా  క్ొరక్ు అని్న అనుమతులతో ర్ేఖాగణిత 
నిర్ా్మణ పద్్ధత్ దావార్ా  తగిన  మారి్్కంగ్, క్ొలత మర్ియు 
ల్చఅవుట్ స్ాధనాలను ఉపయోగించి షీట్ ప�ై ర్ేఖాగణిత నిర్ా్మణ 
పద్్ధత్ దావార్ా  క్ార్నర్  జాయ్ంట్.  జాబ్ డరాా య్ంగ్ క్ు  సంబంధ్ించి 
దాని క్రె్క్టి న�స్  క్ొరక్ు పాయాట్ర్్న లను  చెక్ చేయండి. 

• స�టి ్రయ్ట్  సి్నప్సా ఉపయోగించి నాచ్ లతో నమూనాలను 
క్త్తిర్ించండి   మర్ియు మృద్ువై�ైన ఫ్�ైల్ ఉపయోగించి అంచులను 
తొలగించండి.

• వై�ైర్ింగ్ ర్ోలర్ లను  మార్చడం దావార్ా  యూనివరసాల్ స్రవాజింగ్ 
మెషిన్ ఉపయోగించి   అంచులను వై�ైర్ చేయండి, పార్టి 1A 
యొక్్క  సరళమెైన  అంచుప�ై  వై�ైరును తొలగించడం దావార్ా 
తపుపిడు వై�ైర్్డ అంచు వల�  అదే వై�ైర్్డ  అంచును ఏరపిరుస్ాతి య్. 

• పట్ం 3లో చ్కపించిన విధంగా 4.5 mm f నుంచి U ఆక్ారంలో 
ఉండే ర్ెండు వై�ైరలును రూపొ ందించండి.

• పార్టి 1B (1 న�ం.)  యొక్్క 446 మిమీ పరి్మాణం గల  ‘U’ 
ఆక్ారపు తీగను   ఉంచండి మర్ియు యూనివరసాల్ స్రవాజింగ్ 
మెషిన్ ఉపయోగించి అంచులను వై�ైర్  చేయండి.  అదేవిధంగా  
1B యొక్్క  ఇతర భ్్యగాని్న  వై�ైర్ చేయండి

•  పార్టి 1A,   ల�ైన్ a,b,c మర్ియు ఫో ల్్డంగ్ మెషిన్  ప�ై పట్ుటి క్ోండి 
మర్ియు పట్ం 3bలో చ్కపించిన విధంగా జాగిల్ ని 
రూపొ ందించండి.  అదేవిధంగా పార్టి 1 బి (2 న�ంబరు)లో జాగిల్ 
ను రూపొ ందించండి.

• మడతప�ట్ేటి  యంతరాంప�ై  పార్టి 1 A ఆన్ ల�ైన్ “e” ని పట్ుటి క్ోండి  
మర్ియు పట్ం 4aలో చ్కపించిన విధంగా 90° క్ోణం వద్్ద  
మడతప�ట్టిండి.

• జాగిల్ ఏరపిడట్్యనిక్ి ఫో ల్్డంగ్ మెషిన్  ప�ై  పనిని నిరవాహించేట్పుపిడు,  
వై�ైర్్డ అంచు శరీ్రంలోకి్  వచే్చలా చ్కసుక్ోండి.

• బ్యక్సా క్ార్నర్ జాయ్ంట్ క్ోసం సుత్తి , మాల�ట్ మర్ియు వైాట్్యలను 
స�ట్ చేయడం  దావార్ా  పార్టి 1A యొక్్క రె్ండు  చివరల అంచుల 
యొక్్క జాయ్నింగ్ అలవై�న్సా ప�ై 4 మిమీ హ్ుక్ లను తయారు 
చేయండి.   (పట్ం 4 బి) 

• పార్టి 1B యొక్్క   మూడు  వై�ైపుల అంచుల  యొక్్క జాయ్నింగ్ 
అలవై�న్సా  ప�ై 4 mm త్పపిండి  (2 సంఖయాలు)  బ్యక్సా క్ార్నర్ 
జాయ్ంట్ క్ోసం సుత్తి , మాల�ట్  మరి్యు వైాట్్యను  స�ట్ చేయడం 
ఉపయోగించడం.  (పట్ం 5ఎ)

• పార్టి  1B యొక్్క ఇపపిట్ిక్ే ఉన్న వై�ైరు చివరలను చొపిపించండి  
(2 సంఖయాలు)   పార్టి 1A యొక్్క తపుపిడు వై�ైర్్డ  అంచులలోక్ి 
పరావేైశించి, ఆప�ై  మార్ిన అంచులను ఒక్ేస్ార్ి హ్ుక్ లలోక్ి 
చొపిపించండి  మర్ియు ఉమ్మడిని నొక్్కండి.   (పట్ం 5 బి)
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• సీటిల్ బ్యలు క్, బలు ంట్ ఉల్ మర్ియు మాల�ట్  యొక్్క  మద్్దతుతో,  
zపార్టి 1A  యొక్్క రె్ండు చివరలోలు  బ్యక్సా క్ార్నర్ జాయ్ంట్ 
(పట్ం 6a)  ను రూపొ ందించండి.

• లాయాప్ జాయ్ంట్ అలవై�న్సా ని  పార్టి 1A  యొక్్క మూలలప�ై  
(పట్ం 6b) త్పపిండి  మర్ియు ట్రాంక్  బ్యక్సా  యొక్్క బ్యడీ 
యొక్్క బ్యక్సా క్ార్నర్ జాయ్ంట్ ని పూర్ితి చేయండి. (పట్ం 6 బి)

• ట్రాంక్ బ్యక్సా  యొక్్క శర్ీర  క్ొలతలను తనిఖీ చేయండి.
మూత (పార్టి 2A మర్మయు 2B  యొక్్క అసై�ంబైీ)

 పార్టి 2A - 1 న�ంబరు.

పార్టి 2 బ్ - 2 స్ంఖయూలు.

• పవర్ ఆపర్ేట్ెడ్ గలి�లు ట్ిన్ షియర్ ప�ై  మటె్ీర్ియల్ క్ట్ చేయండి.

• ర్ేఖాగణిత నిర్ా్మణ పద్్ధత్ దావార్ా  పార్టి 2A మర్ియు 2B క్ొరక్ు 
నమూనాను అభివృది్ధ  చేయండి మరి్యు  ల్చఅవుట్ చేయండి.  
(పట్ం 7a & 7b) 

• జాబ్ పార్టి 2A ని 4 మిమీ మీద్ ఉంచండి.  జాయ్నింగ్ అలవై�న్సా 
ల�ైన్ పాయాట్రాన్ క్ట్  చేయండి  మర్ియు బ్యక్సా క్ార్నర్ జాయ్ంట్ 
క్ొరక్ు ర్ెండు చివరలోలు  హ్ుక్  చేయండి.  (పట్ం 8ఎ)

• పనిని ఫో ల్్డంగ్ మెషిన్  ప�ై ‘e’ ల�ైన్  లో ఉంచండి మరి్యు (పట్ం 
8b)లో చ్కపించిన విధంగా 90° క్ోణంలో మడతప�ట్టిండి.

• పార్టి 2B యొక్్క  మూడు వై�ైపుల  యొక్్క జాయ్నింగ్ 
అలవై�నుసాలప�ై 4 mm  త్పపిండి  (2 సంఖయాలు)  బ్యక్సా క్ార్నర్ 
జాయ్ంట్  క్ొరక్ు హాయాండ్ ట్ూల్సా ఉపయోగించడం. (పట్ం)  8c)

• ట్ర్్న చేసిన అంచును పార్టి 2A యొక్్క హ్ుక్ లుగా చొపిపించండి  
మర్ియు ర్ెండు చివరలోలు  బ్యక్సా క్ార్నర్ జాయ్ంట్ ను ఏర్ాపిట్ు 
చేయండి.   (పట్ం 9)
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• మూత  అంచుల వద్్ద    నాలుగు వై�ైపులా బయట్ి వై�రై్ింగ్ చేయాల్. 
(పట్ం)  9)

• బ్యక్సా క్ార్నర్ జాయ్ంట్ మర్ియు వై�లుపల వై�ైర్ింగ్ పూరి్తి చేయండి 
మర్ియు ట్రాంక్ బ్యక్సా యొక్్క మూత యొక్్క క్ొలతలను  తనిఖీ 
చేయండి.

టిరేపుల్ బీడెడ్ సై�టి రెచర్ (పార్టి 3) 4 స్ంఖయూలు.

• పవర్ ఆపర్ేట్ెడ్ గలి�లు ట్ిన్ షియర్  ప�ై  మటె్ీర్ియల్ ని  అవసరమెైన 
స�ైజుక్ు క్ట్  చేయండి.

• జాబ్  డరాా య్ంగ్  పరాక్ారం ట్ిరాపుల్ పూసల స�టి ్రచర్ తయారు 
చేయడానికి్ అవసరమెైన పొ డవు మర్ియు వై�డలుపిను 
ల�క్ి్కంచండి మర్ియు ట్ిరాపుల్ పూసను తయారు చేయడం క్ొరక్ు 
ఒక్ షీట్ ప�ై స�ంట్ర్ ల�ైన్ లను గీయండి మర్ియు ర్ివిట్ింగ్ క్ొరక్ు 
తవైావాల్సాన క్ేందరాా లు.  

• సి్నప్సా  ఉపయోగించి అవైాంఛిత లోహాని్న తొలగించండి  మర్ియు 
అంచులను తొలగించండి.   (పట్ం 10ఎ)

• బ్డింగ్ మెషిన్  ప�ై 6  మిమీ వై�డలుపి ర్ోలర్ లను స�ట్ చేయండి. 
గెైడ్ ప్రలు ట్ ను  సరు్ద బ్యట్ు చేయడం మరి్యు స�ట్ చేయడం దావార్ా  
అవసరమెైన ద్్కర్ానిక్ి షీట్  ప�ై ట్ిరాపుల్ పూసను తయారు 
చేయండి. 

• f డిరాల్లుంగ్ మెషిన్ మర్ియు డీబర్ ఉపయోగించి మార్్క చేయబడ్డ  
స�ంట్ర్  లప�ై 3 mm రంధ్రాా లను తవవాండి.

• ట్ిరాపుల్ పూసల స�టి ్రచర్  యొక్్క  చద్ున�ైన ఉపర్ితలాలను చద్ును 
చేయండి. (పట్ం)  10 బి)

• ట్ిరాపుల్ పూసల స�టి ్రచర్  పూరి్తి చేసి  తనిఖీ చేయండి.

హ్యూట్ సై�క్న్ ఛ్రనల్ (పార్టి న�ం.4&5) పార్టి 4 - 1 న�ం.  - పార్టి 5 - 2 
స్ంఖయూలు.

• పవర్ ఆపరే్ట్ెడ్ గలి�లు ట్ిన్ షియర్  ప�ై  మటీె్ర్ియల్ ని  అవసరమెైన 
స�ైజుక్ు క్ట్  చేయండి.

• మూత (పార్టి 4) (పట్ం 11a & 11b  )  మర్ియు శర్ీరం యొక్్క   
బేస్ క్ొరక్ు  ట్్లపీ స�క్షన్ ఛానల్ క్ొరక్ు  నమూనాను అభివృది్ధ   
చేయండి మర్ియు ల్చఅవుట్ చేయండి. (భ్్యగం)  5)  (పట్ం 
12a & 12b)  జాబ్ డరాా య్ంగ్ పరాక్ారం,  ర్ేఖాగణిత పద్్ధత్ దావార్ా 
ర్ివై�ట్ింగ్ క్ొరక్ు తవైావాల్సాన క్ేందరాా లతో సహా. దాని క్ొలతల  క్ొరక్ు  
నమూనాను తనిఖీ చేయండి  .) పార్టి 5) (పట్ం 12a & 12b)  
జాబ్ డరాా య్ంగ్ పరాక్ారం,  ర్ేఖాగణిత పద్్ధత్ దావార్ా ర్ివిటి్ంగ్ క్ొరక్ు  
తవైావాల్సాన  క్ేందరాా లతో సహా.   దాని క్ొలతల క్ోసం నమూనాను 
తనిఖీ చేయండి

• నాచ్ లతో నమూనాలను క్త్తిర్ించండి మరి్యు అంచులను 
తొలగించండి.       పట్ం 12a & 12bలో  చ్కపించిన విధంగా 
బేరాక్ మర్ియు  ద్శలవైార్ీగా మడతప�ట్టిడం  దావార్ా షీట్ (పార్టి 4)
ప�ై ఛానల్ ని తయారు చేయండి మర్ియు హాయాట్ స�క్షన్ ఛానల్ ని 
పూర్ితి చేయండి. (4వ భ్్యగం)

• మార్్క చేయబడ్డ  స�ంట్ర్ లప�ై స�ంట్ర్ పంచ్ గురుతి లను తయారు  
చేయండి మర్ియు డిరాల్లుంగ్ మెషిన్ ప�ై  f 3 mm 16 రంధ్రాా లను 
తవవాండి  మర్ియు బర్ లను తొలగించండి. (పట్ం 12a & 12b)

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.84
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• పార్టి    5లో ఛానల్ ని ప�రాస్ బేరాక్ మీద్ ఉంచండి  మరి్యు పట్ం 
13aలో చ్కపించిన  విధంగా ఫో ల్్డంగ్  మెషిన్ ప�ై ఫ్ాలు ంజ్ ఉన్న స�ైడ్ 
లను మడతప�ట్టిండి. 

• స�ంట్ర్ పంచ్ మార్్క తయారు  చేయండి మరి్యు డిరాల్ చేయండి 
f 3 mm 10 రంధ్రాా లు మర్ియు డీబర్.) పట్ం 13 బి)

కార్నర్ బారే కెటుై  (పార్టి 6) - 4 స్ంఖయూలు.

•  తవైావాల్సాన   క్ేందరాా లతో సహా  ర్ేఖాగణిత నిర్ా్మణ పద్్ధత్  దావార్ా 
క్ార్నర్ బ్యరా క్ెట్ యొక్్క నమూనాను  ల్చఅవుట్ చేయండి. 

•  పట్ం 13ఎలో చ్కపించిన  విధంగా అంచులను నాచులతో 
క్త్తిర్ించండి  మర్ియు తొలగించండి.  

• f క్ేందరాా లప�ై 3 మిమీ 4 రంధ్రాా లు చేయండి.  పట్ం 13బిలో 
చ్కపించిన  విధంగా భుజాలను మడతప�ట్టిడం  దావార్ా క్ార్నర్ 
బ్యరా క్ెట్ తయారు చేయండి

సై�ైడ్ కాై ంప్ (పార్టి 7) - 4 స్ంఖయూలు.

• స�ైడ్ క్ాలు ంప్ క్ోసం నమూనాను ల్చఅవుట్ చేయండి, తరావైావాల్సాన 
క్ేందరాా లను ఏర్ాపిట్ు చేయండి.

• పట్ం 14aలో      చ్కపించిన  విధంగా స�ంట్ర్ పంచ్ లతో 
తవైావాల్సాన అంచులు మర్ియు మార్్క స�ంట్రలును నాచ్  లతో 
క్త్తిర్ించండి.

• పట్ం 14bలో చ్కపించిన విధంగా మడతప�ట్టిడం దావార్ా   3 mm 
2 రంధ్రాా లను మధయా భ్్యగంలో తవవాండి  మర్ియు స�ైడ్ క్ాలు ంప్ ను  
రూపొ ందించండి.

హింజ్ (పార్టి 8ఎ మర్మయు 8బ్) - 2 స్ంఖయూలు.  పరేతి

•  జాబ్ డరాా య్ంగ్   క్ు అనుగుణంగా హింజ్ క్ొరక్ు నమూనాను 
ల్చఅవుట్ చేయండి,   పట్ం 15aలో చ్కపించిన విధంగా ఇరుక్ెైన 
జాయ్ంట్ క్ు ట్్యయాబ్ ల క్ొరక్ు అలవై�న్సా జోడించండి  మర్ియు 
రంధ్రాా ల  కే్ందరాా లను మార్్క చేయండి.

• రె్ండు లోహ్పు ముక్్కలను క్త్తిర్ించి, ఇరుక్ెైన క్ీలు క్ోసం ట్్యయాబ్ 
లను తయారు  చేయండి మర్ియు హింజ్  ను రూపొ ందించండి.   

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.84కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.84
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f 4mm రంధ్రాా లను తవవాండి మర్ియు  పట్ం 15bలో చ్కపించిన 
విధంగా ఫో ల్్డంగ్ మెషిన్  దావార్ా  మనక్ు అవసరమెైన 
ఆక్ారంలో హింజ్ ను రూపొ ందించండి.   క్ీళ్ళ్ళ దబె్బత్నక్ుండా   
పనిచసేుతి నా్నయో  ల్చదో  తనిఖీ చేయండి.

హ్యూండిల్ క్వర్ పై్రై ట్ (పార్టి 9)

• జాబ్ డరాా య్ంగ్  పరాక్ారం హాయాండిల్ క్వర్ ప్రలు ట్ తయారు చేయడానికి్  
అవసరమెైన  పొ డవు మర్ియు వై�డలుపిను ల�క్ి్కంచండి మరి్యు 
పట్ం 16aలో చ్కపించిన విధంగా రంధ్రాా ల క్ేందరాా లను మార్్క 
చేయండి.  

• షీట్ును క్త్తిర్ించండిఅంచును తొలగించండి, షీట్ మధయాలో ‘U’ 
గూరూ వ్ ను ఏరపిరచండి మర్ియు పట్ం 16bలో చ్కపించిన విధంగా 
క్ేందరాా లప�ై f 3 mm రంధ్రాా ని్న  తవవాండి. 

సై�ైడ్ హ్యూండిల్ (పార్టి 10) - 2 స్ంఖయూలు.

• స�ైడ్   క్ొరక్ు  హాయాండిల్ ర్ాడ్ ని సిద్్ధం  చేయడం  క్ొరక్ు, f 6 
mm x 270 mm పొ డవై�ైన గుండరాని ర్ాడ్ ని దరీ్ఘచతురస్రాా క్ార 
ఆక్ారంలో రూపొ ందించండి.   (పొ డవు 90 మిమీ వై�డలుపి 60 
మిమీ) తరువైాత   పట్ం 17బిలో చ్కపించిన విధంగా 60 మిమీ 
వై�డలుపి మధయాలో 90  °  క్ోణంలో వంచండి.

ఫరేంట్ హ్యూండిల్ (పార్టి 11) - 1 న�ం.

• ఫరాంట్ క్ొరక్ు  హాయాండిల్ ర్ాడ్ ని సిద్్ధం చేయడం  క్ొరక్ు, f 6 
mm x 250 mm పొ డవై�ైన గుండరాని ర్ాడ్ ని దరీ్ఘచతురస్రాా క్ార 
ఆక్ారంలో రూపొ ందించండి.   (పొ డవు 90 మిమీ వై�డలుపి 50 
మిమీ) పట్ం 17a లో చ్కపించిన విధంగా.

పాయూడ్ లాక్ టాప్ (పార్టి 12A & 12B) - ఒకొ్కక్్కటి 1 

• పట్ం 18aలో చ్కపించిన విధంగా   రంధ్రాా లు తవవాడానిక్ి ఇరుక్ెైన 
జాయ్ంట్, ట్్యయాబ్ లు మర్ియు మార్్క స�ంట్ర్ లక్ు  అలవై�న్సా 
అనుమత్ంచడం దావార్ా జాబ్ డరాా య్ంగ్ పరాక్ారం పాయాడ్ లాక్ 
ట్్యప్ తయారు చేయడానికి్  అవసరమెైన పొ డవు  మర్ియు 
వై�డలుపిను ల�కి్్కంచండి.

• పాయాడ్ లాక్ ట్్యప్ యొక్్క  ర్ెండు షీట్ మటె్ల్ ముక్్కలను  (పార్టి 
12A & 12B  ) ఇరుక్ెైన  జాయ్ంట్ దావార్ా  క్లపడం దావార్ా 
పాయాడ్ లాక్ హింజ్ తయారు చేయండి మర్ియు దాని క్ద్ల్క్ను 
తనిఖీ చేయండి.

•  పార్టి 12Aప�ై స్ాలు ట్  మరి్యు పార్టి 12Bప�ై  3 mm f రంధ్రాా లను  
తయారు చేయండి. పట్ం 18బిలో చ్కపించిన  విధంగా 
అవసరమెైన ఆక్ార్ానికి్ అనుగుణంగా రూపొ ందించండి.

పాయూడ్ లాక్ బాటమ్ (పార్టి 13) - 1 న�ం.

• పాయాడ్ లాక్ బ్యట్మ్ (పట్ం 19a) యొక్్క  మార్్క చేయబడ్డ    
భ్్యగాని్న  క్త్తి రి్ంచండి మరి్యు తొలగించండి మర్ియు పట్ం 
19bలో చ్కపించిన విధంగా  మడతప�ట్టిడం దావార్ా దానిని 
అవసరమెైన ఆక్ారంలో రూపొ ందించండి.

• f 10 mm మర్ియు f 3 mm రంధ్రాా లను ఆయా క్ేందరాా ల వద్్ద  
తవవాండి  మర్ియు బర్  ని తొలగించండి.

• దిగువ మూలలోలు  5 మిమీ వైాయాస్ారథిం ఉండేలా చ్కసుక్ోండి. 
(పట్ం 19 బి)

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.84కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్1.10.84

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



362

స్భ

బాడీక్ల కార్నర్ బారే కెట్ లన్త ఫిక్్స  చేయండి

• క్ార్నర్ బ్యరా కె్ట్ లను   ట్రాంక్ బ్యక్సా యొక్్క  బ్యడీ   యొక్్క   
లాప్్డ  మూలలప�ై ఉంచండి మర్ియు  తవివాన రంధ్రాా లను బదిలీ 
చేయండి, డిరాల్ చేయండి మర్ియు  శర్ీరం యొక్్క మూలలప�ై 
క్ార్నర్ బ్యరా క్ెట్  ను ఫ్ిక్సా చేయండి. పట్ం 20లో చ్కపించిన 
విధంగా ట్రాక్ బ్యక్సా యొక్్క బ్యడీని ర్ిప్టి  చేయండి మర్ియు ఫ్ినిష్ 
చేయండి. 

శరీరానిక్ల టిరేపుల్ బీడెడ్ సై�టి రెచరైన్త ఫిక్్స  చేయండి

• బ్యడీ పార్టి 1A డిరాల్ యొక్్క   ర్ెండు వై�ైపులా  లోపల్ మూలల 
నుండి 50 మిమీ ద్్కరంలో టి్రాపుల్ పూసల స�టి ్రచర్ ఉంచడం 
దావార్ా తవివాన  రంధ్రాా లను బదిలీ చేయండి మరి్యు వీట్ిని 
సర్ిచేయండి. పట్ం 21 లో చ్కపించిన విధంగా  ర్ివిట్ింగ్. 

శరీరానిక్ల టోపైీ సై�క్న్ ఛ్రనల్్స (బాడీ  బేస్  ) ఫిక్్స చేయండి

• తరావివాన రంధ్రాా లను ట్రాంక్ బ్యక్సా యొక్్క శర్ీరం యొక్్క అడుగు 
భ్్యగంలో అంచు  నుండి   50 మిమీ ద్్కరంలో ఉంచడం దావార్ా 
బదిలీ  చేయండి   , పట్ం 22 లో చ్కపించిన విధంగా ర్ివిట్ింగ్ 
దావార్ా తవవాండి మర్ియు సర్ిచేయండి.  

బాడీక్ల సై�ైడ్ హ్యూండిల్్స ఫిక్్స చేయండి

• క్వర్ లో   చ్కపించిన విధంగా హాయాండిల్  ప్రలు ట్ ని  ‘U’ గూరూ వ్ 
వరక్ు చొపిపించడం దావార్ా స�ైడ్  హాయాండిల్ యొక్్క ఓప�న్ ఎండెడ్  
భ్్యగాని్న క్వర్ చేయండి  (పట్ం 23a) 
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• హాయాండిల్ క్వర్ ప్రలు ట్ ని 20 మిమీ దిగువన ఉంచడం దావార్ా  
హాయాండిల్ ని ఫ్ిక్సా చేయండి మర్ియు ర్ివై�ట్  దావార్ా  పార్టి 1Bలో 
శర్ీరం యొక్్క మధయా నుండి  పక్్కక్ు ఉంచండి. (పట్ం 24) దాని 
క్ద్ల్క్లను తనిఖీ చేయండి.

బాడీక్ల ఫరేంట్ హ్యూండిల్ ని ఫిక్్స చేయండి

• ఫరాంట్ హాయాండిల్ యొక్్క  ఓప�న్ ఎండెడ్    భ్్యగాని్న ఇంతక్ు 
ముంద్ు చేసిన విధంగా హాయాండిల్ క్వర్ ప్రలు ట్ తో క్వర్ చేయండి 
(పట్ం 23b)  ట్రాంక్ బోరా క్సా బ్యడీ పార్టి 1A  యొక్్క ముంద్ు 
భ్్యగం  మధయాలో  క్వర్ ప్రలు ట్ తో హాయాండిల్ ని ర్ివై�ట్  దావార్ా ఫ్ిక్సా  
చేయండి.  పట్ం 24 లో చ్కపించిన విధంగా మర్ియు దాని 
క్ద్ల్క్ను తనిఖీ చేయండి.

టోపైీ సై�క్న్ ఛ్రనల్ (మూత) న్త మూతక్ు ఫిక్్స చేయండి

• ఛానల్  ను   మూత మధయాలో ఉంచండి  మర్ియు తవివాన 
రంధ్రాా లను బదిలీ చేయండి. 

• ట్్యరా న్సా ఫర్ చేయబడ్డ  డిరాల్ మార్్క ప�ై  డిరాల్ రంధ్రాా లను  తయారు  
చేయండి.  పట్ం 25    లో  చ్కపించిన విధంగా మూత లోపల 
ట్్లపీ స�క్షన్ ఛానల్ ను  ర్ిప్ చేయండి. 

మూతక్ు సై�ైడ్ కాై ంప్ లన్త ఫిక్్స చేయండి

• ట్రాంక్ బ్యక్సా మూత పార్టి 2A    లోపల స�ైడ్ క్ాలు ంప్ ని మూల  
నుండి 100 మిమీ ద్్కరంలో  ర్ెండు వై�ైపులా ఉంచండి మరి్యు 
ర్ివై�ట్ తో జతచేయండి మరి్యు ట్రాంక్ బ్యక్సా  ని ఫి్నిష్ చేయండి. 
పట్ం 26 లో చ్కపించిన  విధంగా మూత.

శరీరం మర్మయు మూతక్ు కళైీన్త బ్గ్మంచండి

• ట్రాంక్ బ్యక్సా   యొక్్క శర్ీరంప�ై మూత  ఉంచండి మరి్యు 
ర్ివిట్ింగ్ దావార్ా ట్రాంక్ బ్యక్సా  యొక్్క   ర్ెండు  చివరల నుండి 
100 మిమీ ద్్కరంలో  హింజ్ ను బిగించండి.   (పట్ం 27) ట్రాంక్ 
బ్యక్సా యొక్్క మూత క్ద్ల్క్ను  పూరి్తి చేసి  తనిఖీ చేయండి.
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పాయూడ్ లాక్ టాప్ న్త మూతక్ు మర్మయు పాయూడ్ లాక్ ద్ిగువ భాగాని్న 
శరీరానిక్ల ఫిక్్స  చేయండి. 

• పాయాడ్ లాక్ ట్్యప్  ను వై�ైర్్డ అంచు మర్ియు మధయా భ్్యగంలో   
ముంద్ు వై�ైపు   మూతక్ు ఉంచి   , ర్ివై�ట్ తో క్లపండి.  
(పట్ం 28)   (పాయాడ్ లాక్ ట్్యప్ యొక్్క  వై�ైర్ింగ్ ని ర్ివిట్ింగ్ 
చేయడానిక్ి ముంద్ు మూతప�ై ఉంచటే్పుపిడు  వై�లుపల ఉండేలా 
చ్కసుక్ోండి)

• పాయాడ్ లాక్ అడుగు  భ్్యగాని్న స్ాలు ట్ రంధరాంలోకి్  చొపిపించి,   ట్రాంక్ 
బ్యక్సా బ్యడీప�ై ఉంచి  రంధ్రాా లను బదిలీ చేయండి.    ట్రాంక్ బ్యక్సా 
బ్యడీతో రి్విట్ చేయడం దావార్ా పాయాడ్ లాక్ బ్యట్మ్ ను డిరాల్ చేసి 
జతచేయండి. (పట్ం)  28)

• ట్రాంక్ బ్యక్సా క్ు మంచి అంద్ం క్ోసం స్ర్లరే ప�య్ంట్ింగ్ దావార్ా 
అలంక్రణ రంగుతో ప�య్ంట్  చేయండి .
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న�ైపుణయూ క్్రమం (Skill sequence)

హ్యూండ్ పరాే సై�స్ ద్్ర్వరా ఫీరే మూవ్ మెంట్ తో తయారీ అతుక్ులు (Preparation hinges with free move-
ment by hand process)
లక్యూం : ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• చేతి పరేక్ల్రయ ద్్ర్వరా సై్ర్వచ్రఛాయుత క్దలిక్తో హింజ్ లన్త  తయారు చేయడం.

పైిరేపరేషన్ హింగే

పట్ం 1లో  ఉన్న విధంగా వై�ైర్ ఎడ్జ్  మర్ియు ట్్యయాబ్ లను మార్్క 
చేయండి.

మెరుగెైన ఉదాహ్రణ క్ోసం  ఈ కి్రూంది  క్ొలతలను తీసుక్ుందాం  .

 X  = 21/2 d = 4 x 2.5 = 10 mm

 XX  = 45 మి.మీ.

 XXX = 75 mm

 ట్్యయాబ్ వై�డలుపి = 15 మిమీ

 d =  తీగ వైాయాసం 4 మి.మీ.

ఫ్ిక్సా డ్ మారి్్కంగ్ గేజ్, సీటిల్ రూల్ ఉపయోగించండి,  స్ర్కవేర్ మరి్యు 
స�ై్రరేబర్ పరాయత్్నంచండి.

బ్యహ్యా ర్ేఖ వై�ంబడి అవైాంఛిత పదార్ాథి ని్న క్త్తిర్ించండి,  బెంచ్ 
లీవర్ షియరలును  ఉపయోగించి క్త్తిర్ించడం దావార్ా క్ుళాయ్లను 
ఏర్ాపిట్ు చేయండి.   ఉల్ మర్ియు సుత్తిని ఉపయోగించి అవైాంఛిత 
క్ుళాయ్లను  క్త్తిర్ించండి  మర్ియు క్త్తిర్ించిన పరాా ంతాని్న  
తొలగించండి.   (పట్ం 2)

బెంచ్ వై�ైస్ ప�ై చెకి్్కన ర్ేఖ వై�ంబడి   క్ుడిక్ోణానికి్ షీట్   ‘A’ని  వంచండి.   
తరువైాత  హాయాచ్్డ   ట్ేక్ మర్ియు  సుత్తిని ఉపయోగించి పద్ున�ైన  
క్ోణానికి్ మడతప�ట్టిండి. (పట్ం 3)

90 మిమీ పొ డవు 4 mm f వై�ైరు తీసుక్ొని చివరలను  డీబర్ 
చేయండి.

పట్ం 4లో ఉన్నట్ులు గా  వై�ైరును  ఉంచండి  మరి్యు షీట్  ని ఆవిల్ 
ప�ై  ఉంచడం  దావార్ా అంచుప�ై ట్్యయాప్ చేయండి. (పట్ం 5)

ట్్యయాప్ చేసిన తరువైాత అంచు చాలా ఇరుక్ుగా ఉంట్ే, పట్ం 6 
లో స్కచించిన దిశలో దిగువ ఇవవాండి.    ఒక్వైేళ అంచు చాలా 
వై�డలుపిగా ఉన్నట్లుయ్తే దిశలో దబె్బలు ఇవవాండి.   పట్ం 7, 8 & 
9 లో స్కచించబడింది. 
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పట్ం 10లో చ్కపించిన విధంగా  బ్యణం  దావార్ా స్కచించబడ్డ  
దిశలో దబె్బలు  ఇవవాడం దావార్ా వై�ైర్్డ అంచును  ద్శలవైార్ీగా పూరి్తి 
చేయండి.   మొద్టి్ రె్ండు అడుగులు     గొడ్డల్    అంచుప�ై,  చివరి్ 
ద్శ గొడ్డల్ అంచుప�ై చేయాల్. 

వై�ైర్్డ అంచు  నుంచి వై�ైరును  తొలగించండి.  షీట్ ‘B’ తీసుక్ొని,  ‘A’ 
క్ొరక్ు  చేసినట్ులు గా వై�ైర్్డ ఎడ్జ్  తయారు  చేయండి మర్ియు వై�ైర్  ని 
తొలగించండి. 

f f 4mm వై�ైరును బెంచీప�ై    ఉంచండి మర్ియు పట్ం 11లో 
చ్కపించిన విధంగా ఒక్ చివరన సుత్తితో స్ా్నప్ చేయండి

ర్ెండు వై�ైర్్డ   అంచులను ఒక్దానిక్ొక్ట్ి ఎద్ురుగా   ఉంచండి  (ఒక్వైేళ 
వై�ైర్్డ అంచు ఒక్దానితో ఒక్ట్ి మెష్  చేయబడక్పో తే, అంచును  ఫ్ాలు ట్ 
ఫ్�ైల్ దావార్ా సుని్నతంగా ఫ్�ైల్ చేయండి మరి్యు మెష్ చేయండి) 
మర్ియు స్ా్నప్  ను చొపిపించండి.  అవతల్ చివర  వై�ైర్ మర్ియు 
ఫారం స్ా్నప్    ను ఏరపిరుస్ాతి య్ మర్ియు  హింజ్ ని పూరి్తి చేస్ాతి య్.   
(పట్ం 12)

పై�యింటింగ్ కొరక్ు ఉపర్మతలాలన్త సైిద్ధం చేయడం (Preparing the surfaces for painting)
లక్యూం : ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• చేతి పరేక్ల్రయ ద్్ర్వరా  ఉపర్మతలాని్న పై�యింటింగ్   వైేయడ్రనిక్ల సైిద్ధం చేయడం  , ఉపర్మతలాని్న  ఏక్రీతిగా, పగుళ్లై  లేక్ుండ్ర, ర్మడ్జ్  మొదల�ైనవి 

లేక్ుండ్ర చేయడం..

గుడ్డతో ద్ుము్మ, ధ్కళిని తొలగించాల్. వై�ైర్ బరాష్  తో  ముతక్ 
తుపుపిను తొలగించండి మర్ియు  సన్నని  తుపుపి ల్చదా తుపుపిను  
తొలగించడానిక్ి బేర్ మెట్ల్  ప�ై సన్నని  ఎమర్ీ ప్రపర్ తో రుద్్దండి. 
(పట్ం 1)

మెట్ల్ వసుతి వును క్ాసిటిక్ స్ో డా మర్ియు వైేడి నీట్ితో క్డగాల్  , 
తదావార్ా న్కన�  మరి్యు జిడు్డ   ల్చక్ుండా  ఉంట్ుంది.  క్ొని్నస్ారులు  
తలెలు ని ఆత్మ

ప�య్ంట్  చేయడానిక్ి ఉపర్ితలంప�ై   ఆయ్ల్, గీరూజును   
తొలగించడానిక్ి దరాా వక్ంగా ఉపయోగించబడుతుంది.   శుభరామెైన 
గుడ్డతో ఉపర్ితలాని్న పొ డిగా తుడవైాల్.

బరాష్ దావార్ా  ఉపర్ితలాలప�ై ప�య్ంటి్ంగ్ వైేయడానికి్ ముంద్ు మటె్ల్ 
ప�ైమైర్ ను  అండర్ క్ోట్ గా వర్ితించండి. (పట్ం 2)  

కాయూపైిటల్ గూడ్్స & మాన్తయూఫ్ాయూక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవై�ైస్్డ  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.10.84

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



375

మెట్ల్ ప�ైమైర్   ఆరి్న తర్ావాత, ఉపరి్తలంప�ై మెట్ల్  పుట్ీటిని 
వర్ితించండి. 

పుట్ిటి   ఆరి్న తరువైాత, ఉపరి్తలాని్న  ఏక్రీ్త్గా చేయడానిక్ి   ఎమర్ీ 
క్ాగితంతో రుద్్దండి  , ద్ంతాలు, ర్ిడు్లలి వంట్ి అని్న ఉపర్ితల లోపాలను  
తొలగిసుతి ంది.  ఇపుపిడు  మర్ోస్ారి్ మెట్ల్  ప�ైమైర్ యొక్్క 2 వ 
పొ రను వరి్తించండి మరి్యు దానిని ఆరనివవాండి. 

బరేష్ తో షీట్ మెటల్ వస్్తతు వున్త పై�యింటింగ్ చేయడం (Painting sheet metal article with brush)
లక్ష్యూలు : ఇది  మీక్ు సహాయపడుతుంది 
• ఉపర్మతల రక్ణ మర్మయు మంచి రూపం కోస్ం  బరేష్ ఉపయోగ్మంచి  షీట్ మెటల్ వస్్తతు వున్త ఏక్రీతి పొ రతో పై�యింట్  చేయండి.  

ప�య్ంట్ యొక్్క అవసరమెైన ష్రడ్ ఎంచుక్ోండి .

మూత తెరవడానిక్ి ముంద్ు  ప�య్ంట్ ట్ిన్ ను బ్యగా క్దిల్ంచండి.

సర్ెైన నిషపిత్తిలో ప�య్ంట్ వైేయడానిక్ి థ్ిన్నర్ జోడించండి మర్ియు 
క్ంట్ెైనర్ లో ఏక్ర్ీత్గా క్లపండి  ల్చదా  క్ంట్ెైనర్  లో క్సటిమ్ మిక్సా డ్ 
ప�య్ంట్ ఉపయోగించండి (ర్ెడీమేడ్)  ఉపయోగించండి.

ప�య్ంట్  యొక్్క చిన్న  పర్ిమాణాని్న  తీసుక్ోవడానిక్ి   , క్ంట్ెైనర్ 
లో బరాష్ యొక్్క  చివరను ముంచండి. (పట్ం 1)

ఉపర్ితలం  నిలువుగా ఉన్నపుపిడు ప�ై మూలలో అండర్ క్ోట్ క్ు 
ప�య్ంట్ింగ్ వేైయడం పరాా రంభించండి.

ఒక్వేైళ ఉపరి్తలం సమాంతరంగా  ఉన్నట్లుయ్తే, బరాష్ ని నిట్్యరుగా 
పట్ుటి క్ోండి మరి్యు స్ాధయామెైనంత తక్ు్కవ సమయంలో  డయాగ్నల్ 
గా ప�య్ంట్ వైేయండి. (పట్ం 2)

బరాష్  సో్టి ్ర క్  యొక్్క  దిశను మార్చడానిక్ి  ముంద్ు మొతతిం 
ఉపర్ితలాని్న పూర్ితి చేయండి.

ఇపుపిడు మొద్టి్  స్ోటి ్ర క్ ప�ై క్ుడి క్ోణాలోలు  డయాగ్నల్ స్ోటి ్ర క్ లను  
ఉపయోగించి ప�య్ంట్ చేయండి.   డయాగ్నల్ స్ోటి ్ర క్సా ప�య్ంట్  
ను స్ాధయామెైనంత తక్ు్కవ సమయంలో పూర్ితి  చేయడానికి్ 

సహాయపడతాయ్.    (పట్ం 2)  పొ ర మంద్ంగా ఉన్న పరాదేశాల 
నుండి పొ ర పలుచగా ఉన్న పరాదేశాలక్ు ప�య్ంట్ ను విసతిర్ించండి.  

బరాష్ తేల్క్గా జారి్నపుపిడు మంద్పాట్ి   పొ రను గురి్తించండి.   క్ానీ 
బరాష్ లాగినపుపిడు, అది సన్నని పొ రగా ఉంట్ుంది.  ఈ విధంగా, 
అండర్ో్కట్ యొక్్క  ఏక్ర్ీత్ పొ రను  వరి్తించండి.

ఇపుపిడు  ప�య్ంట్ ను అడ్డంగా బరాష్ చేసి  ల్చ అవుట్ చేయడానిక్ి 
సిద్్ధం  చేయండి.  (పట్ం 3)

ఇపుపిడు   బరాష్ నుండి ఏదెైనా అద్నపు ప�య్ంట్ తొలగించండి. బరాష్ 
తడిగా ఉండేలా  చ్కసుక్ోండి  .
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ఇపుపిడు ప�య్ంట్ ని క్ొది్దగా క్ిందిక్ి బరాష్ చేయడం దావార్ా ఆఫ్ 
చేయండి. (పట్ం 4)

ఇక్్కడ అండర్ో్కట్  వైాడక్ం ముగిసింది.

ఇపుపిడు  తుది  క్ోట్ును వర్ిటిక్ల్ బ్యయాండ్ లో తవారగా వరి్తించండి.  
(పట్ం 5)

ఆ తరువైాత, ప�య్ంట్  ఏక్రీ్త్గా విసతిర్ించడానికి్  బరాష్ ను అడ్డంగా 
వర్ితించండి.  

ప�య్ంట్ చాలా తవారగా   ఎండిపో క్పో తే  మర్ింత  నిలువు మర్ియు 
సమాంతర బరాషింగ్ చేపట్్యటి ల్.

 గురుతి ంచుక్ోండి, ఇది ఎలలుపుపిడ్క  సమాంతర బరాషింగోతి  ఉపర్ితలాలను 
పూర్ితి చేసుతి ంది.    (పట్ం 6)

పై�యింట్ యొక్్క తుద్ి కోటున్త వర్మతుంచేటపుపెడు    అంచ్త 
మర్మయు ఉపర్మతలం న్తండి నడుస్్తతు న్న పై�యింట్  న్త 
తొలగ్మంచడ్రనిక్ల  బూరే స్ న్తండి అదనపు పై�యింట్ న్త 
తొలగ్మంచండి.
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.11.85
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - మడ్ గార్డ్ మర్మయు రేడియేటర్

లోపభూయష్్టమెైన రేడియేటర్ న్త ర్మపేర్ చేయడం (Repairingthe defective radiator)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• రేడియేటర్ లోని  లోపాలన్త గుర్మతుంచడం  
• రేడియేటర్ యొక్్క భ్్యగాలన్త  విచ్ఛిన్నం  చేయండి
• రేడియేటర్  యొక్్క లోపాలన్త స్ర్మచేయడం 
• రీఎయర్ చసేైిన  తరువాత రేడియేటర్ ని అసై�ంబుల్ చేయండి మర్మయు చెక్ చేయండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

•	 రేడియేటర్	ని	తనిఖీ		చేయండి	మరియు	అది	గొట్టటా ల	లీకేజీ	లేదా	
అడ్్డంక	ిలేదా	రెండింటిలో	లోపం	ఉన్్నదా	అని	గురితించండి.

a	 ఎ)	 ట్యయూబ్	ల	 లీకేజీని	 సరిదిద్్దడ్ం:	 ట్యయూబ్	లలో	 లీకేజీని	
గురితించిన్ట్లయతే,	 ట్టప్	 బ్టటమ్	 ట్టయూంక్	లన్ు	 కూల్చివేసి,	
ట్యయూబ్	లన్ు	రెండ్ు	చివర్్లలో	టంకం	దావారా	ప్ల గ్	చేయండి.

b	 గొట్టటా ల	 అడ్్డంకిని	 సరిదిద్్దడ్ం:	 రేడియేటర్	 ఎగువ	 మరియు	
దిగువ	ట్టయూంకులన్ు	విడ్దీయండి.	పై�ై	న్ుండి	నీటిని	నింపడ్ం	
దావారా	ప్రతి	గొట్టటా ని్న	తనిఖీ	చేయండి	మరియు	దిగువ	న్ుండి	
నీర్ు	వసుతి ందో 	లేదో 	గమనించండి.	నీర్ు	బయటకు	రాకపో తే,	
ట్యయూబ్	న్ు	బ్ట్ల క్్డ	ట్యయూబ్	గా	గురితించండి.

గొట్ట ం గుండా ఫ్�లె క్స్సబుల్ సైీ్టల్ సైి్ట రిప్ లేద్ా వ�ైరున్త పంపడం 
ద్ావారా ట్యయాబ్ ని శుభ్రం చేయండి మర్మయు ట్యయాబ్ క్సలెయర్ 
అయేయా వరక్ు తిప్పండి.

•		 టంకం	దావారా	భ్టగాలన్ు	తిరిగ	ికలపండి.

•		 మర్మ్మతు	చేసిన్	తరావాత	రేడియేటర్	న్ు	తనిఖీ	చేయండి.

నై�ైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

లోపభూయష్్టమెైన రేడియేటరలె మరమమితులు (Repairs of defective radiators)
లక్యాం :	ఇది		మీకు	సహాయపడ్ుతుంది	
• గొట్య్ట ల  లీకేజీలన్త స్ర్మచేయడం
• గొట్య్ట ల యొక్్క  అడడ్ ంక్ులన్త స్ర్మచేయడం.

a గొట్య్ట ల  లీకేజీలన్త స్ర్మచేయడం  (పటం 1)  

రేడియేటర్	లో	లీకేజీ		లోపాలన్ు	గురితించడ్ం.	

డ్ర్రయన్	 వాల్వా,	 వాటర్	 ఇన్	 లెట్	 పై�ైప్,	 వాటర్	 అవుట్	 లెట్	 పై�ైప్	
మరియు	ఓవర్	ఫ్ో్ల 	పై�ైప్	మూసివేయండి.
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రేడియేటర్	ఫిల్ల ర్	కాయూప్	దావారా	నీటిని	నింపండి.		

రేడియేటర్	లోపల	గాల్	పైీడ్నాని్న	కొది్దగా	వరితించండి.	

గొట్టటా ల	న్ుండి	 	లీకేజీని	ద్ృశ్యూమాన్ంగా	తనిఖీ	చేయండి	 	మరియు	
సుద్్దన్ు	ఉపయోగించి	గురితించడ్ం	కొర్కు	వాటిని		మార్క్	చేయండి.

సాధార్ణంగా	 బయట	ి వర్ుసల	 వద్్ద 	 ఉన్్న	 	 గొట్టటా లు	 ద్రబ్బతిని	
లీకేజీలకు	కార్ణమవుతునా్నయ.				లోపల్	గొట్టటా లు	చాలా	అర్ుద్ుగా	
లీక్	అవుతాయ.

లీకేజీని	గురితించిన్	తర్ువాత,		బ్ల్ల 	లాయూంప్	ఫ్్ల్లమ్		ఉపయోగించి	సో ల్డర్	
న్ు	 	ఫ్్యయూజ్	చేయడ్ం	దావారా	ఎగువ	ట్టయూంక్,	కోర్	మరియు	దిగువ	
ట్టయూంక్	న్ు	విచిఛిన్్నం		చేయండి.

లీకవుతున్్న	గొట్టటా లన్ు	సో ల్డరింగ్	దావారా	రెండ్ు	వ�ైపులా	ప్ల గ్	చేయండి.	

లీకెైన్	గొట్టటా లన్ు	ప్ల గ్	చేసిన్	తర్ువాత,	సో ల్డరింగ్	దావారా	రేడియేటర్	
యొకక్	అని్న	భ్టగాలన్ు	తిరిగి	కలపండి.					

b గొట్య్ట ల  అడడ్ ంక్సని  స్ర్మచేయడం  (పటం 2)

కొని్నసార్ు్ల 	 లీకేజీలు	 ఉండ్వు	 కానీ	 రేడియేటర్	 లోని	 నీర్ు	 	 చాలా	
తవార్గా	మర్ుగుతుంది.	 లవణాలు,	 నీటి	మల్నాలు,	 ర్సాయనాలు	
మొద్లెైన్	వాట	ిదావారా	గొట్టటా లు	మూసుకుపో యన్పుపుడ్ు			మాత్రమే	
ఇద	ిజర్ుగుతుంది.

గొట్టటా ల		యొకక్	అడ్్డంకిని	సరిచేయడానికి,

బ్ల్ల 	లాయూంప్	ఫ్్ల్లమ్	ఉపయోగించి	సో ల్డర్	న్ు	ఫ్్యయూజ్	చేయడ్ం	దావారా		
ఎగువ	 ట్టయూంక్	 	 ,	 కోర్	 మరియు	 దిగువ	 ట్టయూంక్	 న్ు	 	 విచిఛిన్్నం	
చేయండి.

ఇపుపుడ్ు	 	 పై�ై	 న్ుంచి	 గొటటాం	 	 గుండా	 నీటిని	 పంపడ్ం	 దావారా	 ప్రతి			
గొటటాం	సపుష్టాంగా	ఉందా	లేదా	నిరోధించబడిందా	అని	తనిఖీ		చేయండ	ి
మరియు	దిగువ	న్ుండ	ినీర్ు	బయటకు	వసోతి ందో 			లేదో 	గమనించండి.		
ఈ	పద్్ధతి	దావారా,	నిరోధించబడిన్	గొట్టటా లన్ు	గురితించండి.

మొద్ట	 గొట్టటా ని్న	 నీటితో	 	 నింపడ్ం	 దావారా	 మరియు	 పీైడ్న్ంతో	
కుదించిన్	గాల్ని		ప్యయడ్ం	దావారా		నిరోధించబడిన్	గొట్టటా లన్ు	శుభ్్రం			
చేయండి.	 	 	 	దీనిని	కొది్దస్లపు	 	 కొన్సాగించండి	మరియు	నిరోధించే	
పదారాథా ల	న్ుండి	ట్యయూబ్	కి్లయర్		చేయబడిందో 	లేదో 	గమనించండి.

ఒకవేళ		ట్యయూబ్	కి్లయర్	కాన్ట్లయతే,					ఫ్�్ల కసిిబుల్	సీటాల్	వ�ైర్	లేదా	సిటా రిప్	
ని	బ్ట్ల క్	చేయబడ్్డ 	ట్యయూబ్	లో్ల కి	చొపైిపుంచి	శుభ్్రం	చేయండి.			

అడ్్డంకిని	 	 సరిచేసిన్	 	 తర్ువాత,	 రేడియేటర్	 	 యొకక్	 భ్టగాలన్ు		
సో ల్డరింగ్	దావారా	తిరిగ	ికలపండి.

కాయాపిటల్ గూడ్్స & మాన్తయాఫ్ాయాక్్చర్మంగ్ : షీట్ మెటల్ వర్కర్ (NSQF - ర్మవ�ైస్డ్  2022) - ఎక్్సర్ సై�ైజ్ 1.11.85
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మూలధన వస్్తతు వులు & తయారీ (C G & M) ఎక్్సర్ సై�ైజ్  1.11.86
షీట్ మెటల్ కార్మమిక్ుడు (Sheet Metal Worker) - మడ్ గార్డ్ మర్మయు రేడియేటర్

బ్యలె క్ చేయబడడ్  సై�ైలెన్సర్ మర్మయు ఫ్్యయాయల్ ట్యయాంక్ ని ర్మపేర్ చేయడం (Repairing blocked silencer 
and fuel tank)
లక్ష్యాలు:ఈ అభ్్యయాస్ం ముగ్మంపులో మీరు చేయగలరు
• బ్యలె క్ చేయబడడ్  సై�ైలెన్సర్ ని క్ట్  చేయండి
• రంధ్ా్ర లున్న  గొట్య్ట లలో మసైి మర్మయు ఆయల్ స్లె రీని   తిప్పండి
• మారాగా ని్న స్మీక్ర్మంచండి మర్మయు  కీళ్్ళన్త వాయువు ద్ావారా  వ�ల్డ్ంగ్ చేయండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

వాహన్ం	న్ుంచి	స�ైలెన్సిర్		న్ు	తొలగించండి.		(స్కక్టర్)

చద్ున�ైన్	ఉల్	మరియు	తగిన్	సుతితిని	ఉపయోగించి	వ�ల్్డంగ్	జాయంట్	
వ�ంట	 స�ైలెన్సిర్	 న్ు	 సమాన్	 భ్టగాలుగా	 కతితిరించండి	 మరియు	
త్రర్వండి.	(పటం	1)

కిరోసిన్	లో	 	 కొది్దగా	 కాటన్	వయూరాథా లన్ు	నాన్బెటిటా 	బహిర్ంగ	భ్టగాలో్ల 	
వేసి	కాలాచిల్.			(పటం	2)

ఇది		స�ైలెన్సిర్	లోపల			చముర్ు	నికే్పాలన్ు		కాల్చివసేుతి ంది.	

కాల్పో యన్	కాటన్	వయూర్థా	అవశేషాలన్ు			వ�ైర్	బ్రష్	సహాయంతో		శుభ్్రం	
చేయండి.		(పటం	3)
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ఇది	స�ైలెన్సిర్	లోపల		పై్లర్ుకుపో యన్			ద్ుము్మ,	కార్్బన్	కణాలన్ు	
తొలగసిుతి ంది.	

తగిన్	సౌకర్యూవంతమ�ైన్	తీగన్ు	ఎంచుకోండి,			పై�ైపు	లోపల	స్లకరించిన్	
ద్ుము్మ	మరియు	కార్్బన్	కణాలన్ు	శుభ్్రం	చేయడానికి	ఇన్	లెట్	
పై�ైపు	యొకక్		వంగిన్	భ్టగంలో		చొపైిపుంచండి.	(పటం	4)

తీసివేయు	 the	 ద్ుము్మ	 హో ల్్డంగ్	 the	 స�ైలెన్సిర్	 గుండా	 చ్రయయూ	
మరియు	ధ్కళి	పడే	వర్కు	స�ైలెన్సిర్	న్ు	కదిల్ంచండి.

ఇన్	లెట్	మరియు	అవుట్	లెట్	పై�ైపులపై�ై				ఏవ�ైనా	ర్ంధ్ార లు	లేదా	
లీకేజీలు	ఉనా్నయా	అని	చ్రక్	చేయండి.	

ఏవ�ైనా	 ర్ంధ్ార లు	 లేదా	 లీకేజీలు	 	 ఉన్్నట్లయతే	 వ�ల్్డంగ్	 దావారా	
సరిచేయండి.

స�ైలెన్సిర్	 లోపల్	 	 భ్టగాని్న	 ప్యరితిగా	 శుభ్్రం	 చేయండి.	 	 	 దానిని	
పొ జిష్న్	లో	అస�ంబుల్	చేయండి	మరియు	గాయూస్	వ�ల్్డంగ్	ని	సరెైన్	
ఆకార్ంలో	ఉంచండి.		(పటం	5)

స�ైలెన్సిర్		చల్లబరిచి	శుభ్్రం	చేయాల్.

వ�ైర్ బ్రష్ లేద్ా ఎమెరీ షీట్ న్త అబ్యజా ర్బర్ ట�ైప్ సై�ైలెన్సర్  ప�ై   
ఉపయోగ్మంచరాద్త  , ఎంద్తక్ంటే ఇద్ి పాయాక్సంగ్ మెటీర్మయల్ 
న్త చెడగొట్ట్ట  తొలగ్మస్్తతు ంద్ి.

ఫ్్యయాయల్ ట్యయాంక్  లీకేజీని  స్ర్మచేయడం (Rectifying the leakage of fuel tank)
లక్ష్యాలు :				ఈ	అభ్టయూసం	చివరో్ల 	మీర్ు		వీటిని	చేయగలుగుతార్ు		.
• చెమట పట్టడం ద్ావారా ఫ్్యయాయల్ ట్యయాంక్ యొక్్క లీకేజీలన్త  స్ర్మచేయండి
• గాయాస్ వ�ల్డ్ంగ్  ద్ావారా  ఫ్్యయాయల్ ట్యయాంక్ యొక్్క  లీకేజీలన్త స్ర్మచేయండి.

ఉద్్యయాగ క్్రమం (Job sequence)

1	 చ్రమట	పటటాడ్ం	దావారా	సరిదిద్్దడ్ం

•	 ఫ్్యయూయల్	ట్టయూంక్		న్ుంచి		ఫ్్యయూయల్	తొలగించండి.

•	 ఫ్్యయూయల్	ట్టయూంక్	ప్యరితిగా	ఖాళీగా	ఉండేలా	చ్కసుకోవాల్.	

•	 ఫ్్యయూయల్		ని	వర్క్	ఏరియాకు	ద్్కర్ంగా	ఒక	సుర్కి్తమ�ైన్	
ప్రదేశ్ంలో	నిలవా	చేయండి,	ఇది	వేడి	మరియు	మంటల	న్ుంచి	
నిరోధిసుతి ంది.

ప�ట్ర్ర ల్ వంట్ట  ఇంధనం చాలా మండే స్వాభ్్యవం మర్మయు 
అసైిథిర పద్ారథిం అని గురుతు ంచ్తకోండి.

•		 ఫ్్యయూయల్	 ట్టయూంకున్ు	 లోపల్	 న్ుంచి	 కాటన్	 కా్ల త్	 తో	 శుభ్్రం		
చేయండి	మరియు	దానిని	ప్యరితిగా	ఆర్బెటటాండి.

•		 ఫ్్యయూయల్	ట్టయూంక్	ప్యరితిగా	ఖాళీగా	ఉండేలా	చ్కసుకోవాల్.	
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•	 ఫ్్యయూయల్	 	 ని	 వర్క్	 ఏరియాకు	 ద్్కర్ంగా	 ఒక	 సుర్క్ితమ�ైన్	
ప్రదేశ్ంలో	నిలవా	చేయండి,	ఇది	వేడి	మరియు	మంటల	న్ుంచి	
నిరోధిసుతి ంది.

•		 పై�ట్ర్ర ల్	 	ట్టయూంకు	 	 	 	అయతే	ట్టయూంకున్ు	నీటితో	కడిగి	 	 ,	కాసిటాక్	
సో డా	కల్పిై		కాటన్	కా్ల త్	తో	శుభ్్రం	చేస్లతి 	ట్టయూంకు	ప్యరితిగా	పై�ట్ర్ర ల్	
లేకుండా	చ్కసుకోవాల్.	

•	 ఖాళీగా		ఉన్్న	ట్టయూంకులో	నీటిని	నింపండి		.

•	 లీకేజీ	సాపుట్	ని	విజువల్	గా	చ్రక్		చేయండి	మరియు	గురితించండి.

•	 చాక్	పైీస్	ఉపయోగించి	లీకేజీ	సాపుట్	ని	మార్క్	చేయండి.

•	 ట్టయూంకులోని		నీటిని		తొలగించి		ఆర్బటె్టటా ల్.		

•	 స్క్మత్	 ఎమరీ	 పై్లపర్	 	 ఉపయోగించి	 	 లీకేజీ	 సాపుట్	 ప్ార ంతాని్న	
శుభ్్రం		చేయండి.

a	 ఒక			ర్ంధ్రం	లేదా	 	చిన్్న	ప్రదేశ్ంలో	కొని్న	ర్ంధ్ార ల	న్ుండి		
లీకేజీని	గమనించిన్ట్లయతే,		హాయూండ్	ట్టర్చి	మరియు	ఫిల్ల ర్	
రాడ్	 లన్ు	 ఉపయోగించి	 	 గాయూస్	 లీకేజీ	 ప్ార ంతాని్న	 	 వ�ల్్డ 	
చేసుతి ంది.

b	 మూల	 	 అంచుల	 	 వద్్ద 	 పగులు	 న్ుండి	 	 	 లీకేజీని	
గమనించిన్ట్లయతే,	పగులు	వ�ంట	గాయూస్	వ�ల్్డంగ్	అవుతుంది.				
(పటం	1)

c	 పిైన్	 ర్ంధ్ార లు	మరియు	 	 	 పగుళ్ల్ల 	 ఉన్్న	 పై�ద్్ద 	 	 ఉపరితల	
ప్ార ంతం	 	 న్ుండి	 	 లీకేజీని	 గమనించిన్ట్లయతే,	 చ్రమట	
పటటాడ్ం	 దావారా	 ఉపరితలంపై�ై	 లీకేజీలన్ు	 	 సరిచేయండి.	 
(పటం	2	&	3)

పని  ప్యరతుయేయా వరక్ు, ఫ్్యయాయల్ ట్యయాంక్ు యొక్్క   నైోట్టని  
మూసిైవేయవద్తదు .  లేక్పో తే  గాయాస్ వ�ల్డ్ంగ్  యొక్్క 
పొ గలు  ఇంధన ట్యయాంక్ు లోపల చ్క్ు్కక్ుని పేలుడుక్ు 
కారణ్మవుతాయ.

•		 ఉపరితలం	 	 చల్లబడని్	 తరావాత,	 	 మృద్ువ�ైన్	 ఎమరీ	 పై్లపర్	
ఉపయోగించి	 	 వ�ల్్డంగ్	 /	 చ్రమట	 పటిటాన్	 ప్ార ంతాని్న	 	 ప్యరితి	
చేయండి.

•	 ట్టయూంకులో	నీటిని	నింపండి		మరియు	కంపై�్రస్్డ 	ఎయర్	ని	అంద్ులో		
అపై�ల్ల 	చేయండి	మరియు	లీకేజీని	ఆపై్లలా	చ్కసుకోండి.	

•	 కాకపో త	ేలీకేజీని		సరిదిద్్దండి.

•	 ఫ్్యయూయల్	ట్టయూంకు	న్ుండి		నీటిని	తీసివేసి,	ఒక	గుడ్్డతో	శుభ్్రం

2 గాయాస్ వ�ల్డ్ంగ్ ద్ావారా స్ర్మద్ిదదుడం

•	 	ఫ్్యయూయల్	ట్టయూంక్		న్ుంచి		ఫ్్యయూయల్	తొలగించండి.			ఇంధనాని్న		
సుర్క్ితమ�ైన్		ప్రదేశ్ంలో	కంట�ైన్ర్		లో	నిలవా	చేయండి		.			ఖాళీ	
ఫ్్యయూయల్		ట్టయూంకులో		పై�్రజర్్డ	వాటర్	నింపండి.	(పటం	1)

•	 ట్టయూంకు	న్ుండి	నీర్ు	లీకెైన్			ప్రదేశాని్న	తనిఖీ		చేయండ	ిమరియు	
లీక్	భ్టగాని్న	సుద్్దముకక్తో	మార్క్	చేయండి.

•	 	ఫ్్యయూయల్	ట్టయూంకున్ు	పొ జిష్న్		చేయండి	మరియు	దాని	సాథా న్ంలో		
ఫిక్సి	చేయండి		మరియు	ఫ్్యయూయల్	ని		రీఫిల్	చేయండి.

•	 నీటిని	 వడ్కటటాండి	 	 మరియు	 ట్టయూంకున్ు	 ఖాళీ	 చేయండ	ి (		
ఆర్నివవాండి).	

•	 ట్టయూంకు		న్ుండి		నీటిని	బయటకు		తీసి			,	ట్టయూంకున్ు	ఖాళీగా	
ఉంచి,	ఆర్నివవాండి.

•	 	మ�టల్	ఉపరితలం	యొకక్	 	లీకేజీ	భ్టగాని్న	మొద్ట	కిరోసిన్		
అపై�ల్ల 	చేయడ్ం		దావారా	శుభ్్రం	చేయండి	మరియు	తర్ువాత	ఎమరీ	
పై్లపర్్ల	దావారా	శుభ్్రం	చేయండి.

•	 ట్టయూంకు	 	 	లోపల	 	 	 	ఒకక్	చుకక్	 	ఇంధన్ం	 	కూడా	లేకుండా	
చ్కసుకోవాల్.
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•	 ఇపుపుడ్ు	 ట్టర్చి	 న్ు	 న�మ్మదిగా	 నొకక్డ్ం	 దావారా	 ఉపరితలం	
యొకక్	లీకేజీ	భ్టగం	వద్్ద 	వేడిని	వరితించండి.

•	 	బ్ట్ర జింగ్	ట్టర్చి	 	ని	 	ఒక	చేతోతి 	 	పట్టటా కోండి	 	మరియు	మ�టల్	
ఎర్ుపు	 ర్ంగులోక	ిమారే	 వర్కు	 లీకేజీ	 ఉపరితలానికి	 	 	 వేడిని	
వరితించండి		మరియు		డ్ర్రయన్	పై�ైప్	మరియు	ఫ్్యయూయల్	ఇన్	లెట్		
న్ుండ	ివేడి	పొ గలు	బయటకు			వసాతి య.			(పటం	2)

•		 ఇపుపుడ్ు		మరో	చేతిలో			బ్ట్ర జింగ్	రాడ్				తీసుకుని	రాడ్		చివర్	
వేడిని	అపై�ల్ల 	చేస	ి	,	రాడ్	యొకక్	వేడి		చివర్న్		ఫ్్ల కైెసిడ్	పౌడ్ర్	న్ు	
వరితించండి.	

•	 	లీకేజీ	భ్టగం	వద్్ద 	వేడ	ిరాడ్		యొకక్	చివర్న్ు	ఉంచి		రాడ్	యొకక్	
చివర్న్ు	వేడ	ిచేయండి.

•	 ఇపుపుడ్ు	 బ్ట్ర జింగ్	 రాడ్	 ఉపరితలంపై�ై	 కరిగిపో వడ్ం	
ప్ార ర్ంభ్మవుతుంది	.

•	 	కరిగని్	 	 	లోహాని్న	లీకేజీ	ప్రదేశ్ం	 	మరియు	చుట్యటా 	మంటతో	
వాయూపైితి 		చేయండి.		కరిగని్	లోహం						ఉపరితలం	యొకక్	లీకేజీ		
భ్టగంపై�ై	తగిన్ంతగా	మరియు		ఏకరీతిగా	వాయూపైించే	వర్కు		దీనిని	
కొన్సాగించండి		.	(పటం	3)

•	 		బ్ర్రజింగ్	ప్రకిరియన్ు	న�మ్మదిగా		ప్యరితి	 	చేయండి,	 	ఎంద్ుకంటే	
ఇది	పగుళ్ల్ల 	మరియు		లీకేజీ	ప్ార ంతం	యొకక్	పైిన్	ర్ంధ్ార ల		వద్్ద 	
బ్రస్	మ�టల్	న్ు		వక్రరికరించవచుచి.

•	 బ్ర్రజింగ్	 	 చేసిన్	 తర్ువాత	 	 ఫ్్యయూయల్	 ట్టయూంక్	 గాల్లో		
చల్లబడ్ట్టనికి	అన్ుమతించండి	 	 .	 	 	 	 	శీతలీకర్ణ	కోసం	నీటిని		
ఉపయోగసి్లతి ,	 	 పగలి్న్	 భ్టగం	 వక్రరికరించబడ్ుతుంది	 మరియు	
లీకేజీ	ఆగిపో కపో వచుచి.

•		 ట్టయూంకులో	 నీటిని	 	 నింపండి	 	 మరియు	 అది	 లీక్	 	 కాకుండా	
చ్కసుకోండి.	ఒకవేళ	అది	లీక్	అయతే,	పై�ైన్	వివరించిన్	విధంగా	
సరిదిద్్దండి.
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