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షీట్ మెటల్ వర్్కర్ 
SHEET METAL WORKER 

NSQF స్్థథా యి - 3

ట్రరేడ్ థియరీ
(TRADE  THEORY)

సెక్్థటా ర్ : క్్థయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

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

డై�ైరెక్టారేట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్ైనైింగ్

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

గవర్్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండైియ్య

నేషనల్ ఇన్ స్టా రీక్షనల్ మీడైియ్య 
ఇన్ సిటాట్యయాట్, చ�న�ై్న

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

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(ii)

 
సెక్్థటా ర్ : క్్థయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్

అవథి  : 1 స్ంవత్స్ర్ం 

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

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురించబడైింద్ి:  

నేషనల్ ఇన్ స్టా రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సిటాట్యయాట్
పో స్టా  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 :  మే, 2023                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయూకించబడ్డడా యి.

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

మ్ుందుమ్్యట

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

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

ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరైించిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముందుక్ు వచి్చింద్ధ. 
క్్థయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ లో వ్ారైిషిక్ నమూన్డ కింద షీట్ మెటల్ వర్్కర్ - ట్రరేడ్ 
థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 3 (స్వరించిన 2022). NSQF స్ా్థ యి - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననైీలక్ు 
అంతరైాజా తీయ స్మానత్వ ప్్రమాణ్డన్ై పొ ందడంలో స్హాయప్డుతుంద్ధ, ఇక్కుడ వ్ారిై న్నప్ుణయూం మరైియు 
యోగయూత ప్్రప్ంచవ్ాయూప్తి ంగా గురైితించబడత్్డయి మరైియు ఇద్ధ ముందస్ుతి  అభాయూస్ం యొక్కు గురైితింప్ు ప్రైిధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పంెచుతుంద్ధ. NSQF స్ా్థ యి - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ననైీలు జీవితకాల అభాయూస్ం మరైయిు న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తసిహించ్య అవకాశ్ాలను క్ూడ్డ పొ ందుత్్డర్ు. NSQF స్ా్థ యి - 3 (స్వరిైంచిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మరైయిు శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్ార్ు మరిైయు వ్ాట్ాద్డర్ులందర్ూ ఈ IMPల నుండ ిగరిైష్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ందుత్్డర్న్ 
మరైియు ద్యశ్ంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయూతను మెర్ుగుప్ర్చడంలో NIMI క్ృష్ట ఎంతగానో దోహదప్డుతుందనడంలో 
న్డక్ు స్ంద్యహం లేదు. .

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

జ�న హింద్

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

న్యయూఢిల్్ల - 110 001 
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా త్మ్ు

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పట్ి డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎంపా్ల య్ మెంట్ అండ్ 
ట్్ననై్ంగ్ (D.G.E & T), కారైిమేక్ మరైయిు ఉపాధ్ధ మంతి్రత్వ శ్ాఖ్, (ప్్రస్ుతి తం స్్టకుల్ డవెలప్ మంెట్ అండ్ ఎంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ మంతి్రత్వ 
శ్ాఖ్ కింద) భార్త ప్్రభుత్వం, స్ాంక్మతిక్తత్ో స్ా్థ ప్టంచ్డర్ు. ప్్రభుత్వం నుండి స్హాయం ఫెడర్ల్ రైిప్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. కారా ఫ్్ట్  స్ మాయూన్ 
మరిైయు అపె్రంట్్రస్ ష్టప్ ట్్ననై్ంగ్ స్ీకుమ్ ల కిరాంద స్్యచించిన స్్టలబస్ (NSQF స్ా్థ యి - 3) ప్్రకార్ం వివిధ్ ట్్ర్రడ్ ల కోస్ం బో ధ్న్డ 
స్ామగిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడం మరైియు అంద్ధంచడం ఈ స్ంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూం.

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

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

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

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

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

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

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

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్్యయాటివ్ డై�ైరెక్టార్ 
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క్ృత్జ్ఞత్

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

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

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

స్హకారైాన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వలప్ మెంట్ క్మిటీ స్భ్ుయాలు

శ్రా. స్్ట. రైామచంద్రన్  -  జూన్యర్. శిక్షణ అధ్ధకారైి,    

   ప్్రభుత్వ I.T.I తిర్ుచెంద్యర్.

నిమి క్ో-ఆరిడ్నేటర్్లలు

శ్రా న్ర్మేలయూ న్డథ్ - డిప్ూయూట్్ర డెనరై�క్్ట్ర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా వి. గోపాలక్ృష్ణన్ - మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

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

అంకితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ంస్లను నమోదు చ్యస్్టంద్ధ.

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

NIMI ధ్నయూవ్ాద్డలత్ో గురైితిస్ుతి ంద్ధ.

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

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(vi)

 

ప్రిచయం

ట్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరైింగ్ లో షీట్ మెటల్ వర్్కర్ -  ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ NSQF లెవ్్ల్ - 3 (రైివ్్నజ్డా  
2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ం స్ెనద్డధి ంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉంట్్టంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీపెన NSQF లెవ్్ల్ - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) స్్టలబస్ లో 
ఉనై ప్ార కి్ట్క్ల్ ఎక్సిర్ స్ెనజ్ ప్్రకార్ం క్ంట్్ంట్ లు క్రామబదీధిక్రిైంచబడత్్డయి, ప్్రతి అభాయూస్ములో ఉనై న్నప్ుణయూంత్ో స్ెనద్డధి ంతిక్ అంశ్ాలను 
స్ాధ్యూమెైనంత వర్క్ు వివరైించ్య ప్్రయతైం జరైిగింద్ధ. ఈ స్హస్ంబంధ్ం శిక్షణ పొ ంద్ధన వ్ారైికి న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శంచ్యందుక్ు గరాహణ 
స్ామరైా్థ యాలను పెంపొ ంద్ధంచడంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహించబడుతుంద్ధ.

మ్్యడ్్యయాల్ 1  -  బేసిక్ ఫిటిటా ంగ్ ప్థరే సెస్ లు

మ్్యడ్్యయాల్ 2  - మెటల్ క్టింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 3  - ఫ్ో ల్డ్ంగ్ & ల్యక్ింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 4  - స్ో లడ్రింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 5  - బేరేజింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 6  - వై�ల్డ్ంగ్ 

మ్్యడ్్యయాల్ 7  - అడై్ఘవాస్డ్  షీట్ మెటల్ ప్థరే సెస్ లు

మ్్యడ్్యయాల్ 8  - యంత్్ఘరే ల ఉప్యోగ్థలు

మ్్యడ్్యయాల్ 9  - గ్థయాస్ వై�ల్డ్ంగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 10  - అల్యయామినియం సెపెసిఫిక్ేషన్ 
మ్్యడ్్యయాల్ 11  - మ్డ్ గ్థర్డ్ మ్రియు రేడైియిేటర్

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

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

మెట్్రరైియల్ స్ీ్వయ-అభాయూస్ ప్్రయోజనం కోస్ం కాదు మరైియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబంధ్ంగా ప్రైిగణించ్డలి.

ట్రరేడ్ ప్థరే క్ిటాక్ల్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ప్ార కి్ట్క్ల్ వర్కు ష్ాప్ లో ఉప్యోగించడ్డన్కి ఉద్యదేశించబడింద్ధ. ఇద్ధ కోర్సి స్మయంలో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయవలస్్టన 
ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉంట్్టంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు NSQF LEVEL - 3 (స్వరిైంచిన 2022) స్్టలబస్ క్ు అనుగుణంగా 
ఉనై అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి.

మానుయూవల్ ప్దకొండు మాడ్యయూల్సి గా విభజించబడింద్ధ.

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

ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయూస్ాన్ై స్్టదధిం చ్యయడ్డన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైం జరైిగింద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్్ట క్ంట్్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్ార్ు క్ూడ్డ స్ులభంగా అర్్థం చ్యస్ుకోవచు్చి. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృందం మరిైంత మెర్ుగుదలక్ు 
అవకాశ్ం ఉందన్ అంగీక్రైిస్ుతి ంద్ధ. మానుయూవల్ న్ మెర్ుగుప్ర్చడం కోస్ం అనుభవజుఞా లెనన శిక్షణ్డ అధ్డయూప్క్ుల స్్యచనల కోస్ం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ంద్ధ.
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అభ్ాయాస్ం / అంచన్ఘ వేైయదగిన ఫల్త్ం
ఈ ప్ుస్తికాన్ై ప్ూరైితి చ్యస్్టన తరైా్వత మీర్ు చ్యయగలర్ు

 క్రా. స్ం. అభ్ాయాస్ ఫల్త్ం అభాయూస్ం స్ం.

 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

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

 1.11.85 రేడైియిేటర్ (Radiator) 11 313

 1.11.86 లోడ్ లను ఎత్్తడ్ం మ్రియు హ్యాండైిల్ చేయడ్ం (Lifting and handling loads)  316

 ప్థఠం నం. ప్థఠం యొక్్క శీరిషిక్ అభ్ాయాస్ పేజీ                
   ఫల్త్ం నం.
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(xi)

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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(xii)

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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(xiii)

- 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-

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(xiv)

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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(xv)

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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(xvi)

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

C G & M అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

ఇన్ సిటిట్యయాట్ లో స్రధ్ధర్ణ క్్రమశిక్షణ (General discipline in the Institute)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఇన్ సిటిట్యయాట్ ద్్ధవార్ర  నిర్దదేశించబడ్్డ  ట్రనైీ కొర్క్ు  స్రధ్ధర్ణ క్్రమశిక్షణను ప్్రట్టంచండి
• అభ్్యయాసక్ుడిగ్ర ఏద్�రన్ధ అవ్రంఛనీయ చర్యాలను నివ్రరించండి
• ఇనిసిటిట్యయాట్ యొక్్క న�రతిక్ ఇమేజ్ మరియు  ప్రాతిష్్ఠ ను  క్రప్్రడ్ండి

సాధారణ క్్రమశిక్షణ: ఏ వ్యక్్తతితోనై�ైనైా మాట్లలో డేటప్్పపుడు ఎలలోప్్పపుడూ 
మర్ా్యదగా, మర్ా్యదగా ఉండండి. (ప్్రరినిసిప్ల్, ట్ైనైింగ్ అండ్ ఆఫీస్ 
సాటా ఫ్,  మీ క్ో-ట్ైనైీలు మర్ియు మీ ఇన్ స్్రటాట్య్యట్ ని సందరి్శించే 
ఇతర  వ్యక్ుతి లు)

మీ శిక్షణక్ు సంబంధించిన విషయాల్లలో        ,   క్ార్ా్యలయానిక్్త 
సంబంధించిన   విషయాల్లలో   ఇతరులతో  వాదనలక్ు దిగక్ండి.

మీ అనుచిత   చర్యలతో మీ సంస్థక్ు  చెడ్డప్ేరు  తీసుక్ుర్ావదుదు .

మీ స్ేనేహితులతో గాస్్రప్్పపులు మర్ియు శిక్షణ క్ాక్ుండా ఇతర 
క్ార్యక్లాపాలల్ల మీ విలువ�ైన సమయానినే వృధా చేయవదుదు .

థియర్ీ, పరాి క్్తటాక్ల్   క్ాలో సులక్ు ఆలస్యంగా ర్ావదుదు .  అనవసరంగా 
ఇతరుల ప్నుల్లలో  జోక్్యం చేసుక్ోక్ండి. 

చాలా శ్్రద్ధగా ఉండండి   మర్ియు ట్ైనైింగ్ స్్రబ్బంది దావార్ా  థియర్ీ  
క్ాలో సులు మరి్యు పరాి క్్తటాక్ల్ డెమానిస్ేటా రేషన్ సమయంల్ల  ఉప్నైా్యసానినే 
జాగ్రతతిగా వినండి. 

 మీ ట్ైనైర్ మర్ియు  ఇతర ట్ైనైింగ్ సాటా ఫ్, ఆఫీస్  సాటా ఫ్  మర్ియు 
క్ో-ట్ైనైీలక్ు గౌరవం ఇవవాండి. 

అనినే శిక్షణా క్ార్యక్్రమాల ప్టలో  ఆసక్్తతి  క్లిగి ఉంట్లరు.

శిక్షణ పొ ందుతుననేప్్పపుడు శ్బదుం చేయవదుదు  లేదా ఉలాలో సంగా  
ఉండవదుదు . 

 ఇన్ స్్రటాట్య్యట్ ఆవరణను శుభ్రింగా ఉంచండి  మర్ియు  ప్ర్ా్యవరణానినే  
క్లుష్రతం చేయక్ుండా ఉండండి.

మీక్ు చెందని ఏ మెటరిీ్యల్ ను ఇన్ స్్రటాట్య్యట్ నుంచి తీసుక్ోవదుదు .

ఎలలోప్్పపుడూ మంచి దుసుతి లు ధర్ించి, మంచి శ్ర్ీర్ాక్ృతితో ఇన్ 
స్్రటాట్య్యట్ క్ు హాజరుక్ావాలి.

క్్రమం తప్పుక్ుండా శిక్షణక్ు హాజరుక్ావాలి మర్ియు  సాధారణ 
క్ారణాల వలలో    థియరీ్ లేదా పరాి క్్తటాక్ల్ తరగతులక్ు దూరంగా ఉండండి.

ప్ర్ీక్ష/ప్ర్ీక్ష ర్ాస్ే ముందు బ్లగా ప్్రరిప్ేర్ అవవాండి.  ప్ర్ీక్ష/ప్ర్ీక్ష 
సమయంల్ల ఎలాంటి అవక్తవక్లక్ు పాలపుడవదుదు . 

మీ థియర్ీ మర్ియు పరాి క్్తటాక్ల్ రి్క్ారు్డ లను క్్రమం తప్పుక్ుండా 
ర్ాయండి  మర్ియు దదిుదు బ్లటు క్ొరక్ు సక్ాలంల్ల వాటిని సబ్మిట్ 
చేయండి.

పరాి క్్తటాక్ల్సి చేస్ేటప్్పపుడు  మీ భ్దరితతో పాటు  ఇతరుల భ్దరితను క్ూడా 
జాగ్రతతిగా చూసుక్ోండి.

ప్్రరా థమిక్ ప్రాథమ చికిత్స (Elementary first aid)
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
• ఇవ్రవాల్్సన ప్రాథమ చికిత్స చికిత్సను  అర్్థం చేసుకోవడ్ం
 – శ్్రవాస సమసయాలు
 – విద్ుయాత్ ష్రక్
 – ప్రాతయాక్ష మంట లేద్్ధ ర్స్రయనం వల్ల  క్ల్గ్ద క్రల్న గ్రయాలు  
 – తీవరామెైన బ్్ల డింగ్ తో లేద్్ధ లేక్ుండ్ధ పెద్దే  గ్రయాలు
 – వేడి ఎగిర్ద క్ణ్ధల వల్ల   క్ంట్టకి గ్రయాలు

విద్ుయాత్ ష్రక్ మరియు శ్్రవాస సమసయాలు:   విదు్యత్ షాక్   యొక్్క  
తీవరిత   శ్ర్ీరం గుండా ప్రివహించే  విదు్యత్ సా్థ యి మరి్యు 
సమయం  యొక్్క పొ డవ్పప్�ై  ఆధారప్డి  ఉంటుంది. తాక్ు. ఆలస్యం  
చేయక్ండి  , వ�ంటనైే చర్య తీసుక్ోండి.   విదు్యత్ క్ర్ెంట్ సప్�లలో  డిస్ 
క్నై�క్టా చేయబడిందని  ధృవీక్ర్ించుక్ోండి.

వ్యక్్తతి ఇంక్ా విదు్యత్ సరఫర్ాతో సంబంధంల్ల ఉంటే - ప్వర్ ఆఫ్ 
చేయడం,  ప్లో గ్ తొలగించడం  లేదా క్ేబులునే ఫీరిగా తొలగించడం 
దావార్ా సంబంధానినే విచిఛిననేం  చేయండి.  క్ాక్పో తే, పొ డి క్లప్, 

రబ్బరు లేదా పాలో స్్రటాక్  వంటి   క్ొనినే ఇనుసిలేటింగ్ మెటీర్ియల్ మీద 
నిలబడండి  లేదా మిమమిలినే మీరు ఇనుసిలేట్ చేసుక్ోవడానిక్్త చేతిల్ల 
ఉననేదానినే  ఉప్యోగించడం మరి్యు  నై�టటాడం దావార్ా సంబంధానినే 
విచిఛిననేం చేయడం  లేదా వ్యక్్తతిని  సే్వాచఛిగా  లాగడం. (ప్టం.1 & 2)

ఒక్వేళ మీరు ఇనుసిలేట్డ్ గా  లేనటలోయితే,   సర్క్కయూట్ డెడ్ అయి్య్య  
వరక్ు  లేదా ప్ర్ిక్రం  నుండి దూరంగా   తరలించే వరక్ు  బ్లధితుడిని  
మీ వటిటా  చేతులతో   తాక్వదుదు   .
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ఒక్వేళ బ్లధితుడు       నైేలమటటాం  నుండి ఎతుతి ల్ల  ఉననేటలోయితే,  
అతడు ప్డిపో క్ుండా నిర్్లధించడానిక్్త లేదా క్నీసం సురక్ితంగా 
ప్డిపో క్ుండా తగిన సురక్ిత చర్యలు తీసుక్ోవాలి. 

బ్లధితుడపి్�ై  విదు్యత్ క్ాలిన గాయాలు ప్�దదు   పరాి ంతానినే క్వర్ 
చేయక్పో వచుచు  , క్ానీ ల్లతుగా ఉండవచుచు.    మీరు  చేయగలిగిందలాలో  
ఆ పరాి ంతానినే శుభ్రిమెైన, శుభ్రిమెైన డెరిస్్రసింగ్లతి  క్ప్పుడం మర్ియు 
షాక్ు్క చిక్్తతసి చేయడం.     వీల�ైనంత తవారగా నిప్్పణుల సహాయం 
తీసుక్ోండి.

ప్రిభ్లవిత వ్యక్్తతి అప్సామిరక్   స్్ర్థతిల్ల ఉండి శ్ావాస తీసుక్ుంటుంటే,  
మెడ, ఛాతీ మర్ియు నడుము చుట్యటా  దుసుతి లను విప్పుండి మర్ియు 
ప్రిభ్లవిత వ్యక్్తతిని  ర్ిక్వర్ీ పొ జిషన్  ల్ల ఉంచండి.  ప్టం.3)

శ్ావాస మరి్యు  ప్ల్సి రే్టును నిరంతరం తనిఖీ చేయండి  .  ప్రిభ్లవిత 
వ్యక్్తతిని వ�చచుగా మరి్యు సౌక్ర్యవంతంగా ఉంచండి.   (ప్టం.4) 
సహాయ౦ క్ోస౦ ప్ంప్౦డి.

అప్స్రమార్క్ సి్థతిలో ఉన్న వయాకితికి నోట్ట  ద్్ధవార్ర  ఏమీ  ఇవవావద్ుదే .

 అప్స్రమార్క్ సి్థతిలో  ఉన్న వయాకితిని ప్ట్టటి ంచుకోక్ుండ్ధ 

మృతునిక్్త శ్ావాస   అందక్పో తే  -  వ�ంటనైే  చర్య తీసుక్ోండి - 
సమయానినే  వృథా  చేయక్ండి!

ఎలకిటిరిక్ ష్రక్  : విదు్యత్ షాక్ యొక్్క తీవరిత  శ్రీ్రం     గుండా 
ప్రివహించే  విదు్యత్  సా్థ యి మర్ియు తాక్్తన సమయంప్�ై ఆధారప్డి 
ఉంటుంది.

షాక్ యొక్్క  తీవరితక్ు  దోహదం చేస్ే ఇతర  అంశ్ాలు: 

–  వ్యక్్తతి యొక్్క వయసుసి 

– ఇనుసిలేటింగ్ పాదరక్షలు ధరి్ంచక్పో వడం లేదా  తడి పాదాలు 
ధర్ించడం

– వాతావరణ స్్ర్థతి

– నైేల తడిగా ఉంది 

– మెయిన్సి వోలేటా జ్ మొదల�ైనవి.

విద్ుయాత్ ష్రక్     యొక్్క ప్రాభ్్యవ్రలు: చాలా తక్ు్కవ సా్థ యిల్ల  విదు్యత్   
ప్రిభ్లవం అసహ్యక్రమెైన  జలదర్ింప్్ప మాతరిమే   క్ావచుచు, క్ానీ 
ఇది  దీనిక్్త సర్ిపో తుంది.   ఒక్ వ్యక్్తతి తన  సమతుల్యతను క్ోల్లపుయి 
ప్డిపో యి్యలా చేసుతి ంది.

అధిక్ సా్థ యి  విదు్యత్ వదదు ,  షాక్  అందుక్ుననే  వ్యక్్తతి తన పాదాల 
నుండి విస్్రర్ివేయబడవచుచు మరి్యు తాక్్తన ప్రిదేశ్ంల్ల తీవరిమెైన 
నైొప్్రపు మర్ియు చిననే క్ాలిన గాయాలను అనుభ్వించవచుచు.

అధిక్ సా్థ యిల్ల  విదు్యత్ ప్రివాహం వదదు ,    క్ండర్ాలు  
సంక్ోచించవచుచు  మరి్యు వ్యక్్తతి వాహక్ంప్�ై  తన ప్టుటా ను  విడుదల 
చేయలేక్పో వచుచు. అతను సపుృహ క్ోల్లపువచుచు మరి్యు  గుండె 
క్ండర్ాలు  సాపుసోమి డిక్లాగా  సంక్ోచించవచుచు  (ఫ�ైబ్రిలాలో - టియాన్). 
ఇది పరాి ణాంతక్ం క్ావచుచు.

విదు్యత్ షాక్ తాక్్తన  ప్రిదేశ్ంల్ల చరమిం మండడానిక్్త   క్ూడా  
క్ారణమవ్పతుంది. 

విద్ుయాత్ ష్రక్ు్క చికిత్స  :

సతవార్ చికిత్స చ్ధలా అవసర్ం.

సమీప్ంల్ల సహాయం అందుబ్లటుల్ల ఉంటే, వ�ైద్య సహాయం క్ోసం 
ప్ంప్ండి,  ఆప్�ై అత్యవసర చిక్్తతసిను క్ొనసాగించండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మీరు ఒంటర్ిగా  ఉంటే, వ�ంటనైే చిక్్తతసిను  క్ొనసాగించండి.

అనవసరమెైన జాప్్యం   లేక్ుండా  ఇది చేయగలిగితే  , క్ర్ెంట్ స్్రవాచ్ 
ఆఫ్  చేయండి. లేక్పో తే,  చెక్్క బ్లర్, తాడు,  సా్కర్ఫ్, బ్లధితుడి    
క్ోటు-తోక్లు, ఏదెైనైా  పొ డి  దుసుతి లు, బెలుటా  వంటి  పొ డి క్ాని 
ప్దార్ా్థ లను ఉప్యోగించి బ్లధితుడిని ల�ైవ్ క్ండక్టార్ తో సంబంధం 
నుండి తొలగించండి.  ర్్లల్-అప్ వార్ాతి ప్తిరిక్, నైాన్ మెట్లలిక్ హో స్, 
ప్్రవిస్్ర ట్య్యబ్, బేక్ెలలోట్ ప్ేప్ర్, ట్య్యబ్ మొదల�ైనవి. (ప్టం.5)

బ్లధితుడితో ప్రిత్యక్ష సంబంధానినే నివార్ించండి.  రబ్బరు గౌలో జులు 
అందుబ్లటుల్ల  లేక్పో తే  మీ చేతులను పొ డి ప్దార్థంతో చుటటాండి. 

విద్ుయాత్   క్రల్న గ్రయాలు: విదు్యత్ షాక్ పొ ందిన వ్యక్్తతి శ్ర్ీరం  గుండా 
విదు్యత్ ప్రివహించినప్్పపుడు క్ూడా క్ాలిన గాయాలు   క్ావచుచు. శ్ావాస 
ప్్పనరుద్ధర్ించబడే వరక్ు మర్ియు ర్్లగి సాధారణంగా శ్ావాస తీసుక్ునైే 
వరక్ు  క్ాలిన గాయాలక్ు   ప్రిథమ చిక్్తతసిను  వరి్తింప్జేయడం 
దావార్ా సమయానినే వృథా  చేయవదుదు  - సహాయం లేక్ుండా.

క్రల్న గ్రయాలు మరియు ప్ొ లుసులు: క్ాలిన గాయాలు చాలా 
బ్లధాక్రంగా ఉంట్లయి.    శ్ర్ీరం  యొక్్క   ప్�దదు  భ్లగం క్ాలిపో తే,  
గాలిని మినహాయించడం  మినహా ఎటువంటి చిక్్తతసి చేయవదుదు , 
eg.by నీరు, శుభ్రిమెైన క్ాగితం లేదా శుభ్రిమెైన  చొక్ా్కతో క్ప్పుండి.   
దీంతో నైొప్్రపు  నుంచి ఉప్శ్మనం లభిసుతి ంది  .

తీవరామెైన ర్క్తిస్రరా వం: ముఖ్్యంగా మణిక్టుటా , చేయి లేదా వళేలోల్ల 
రక్తిసరాి వం అవ్పతుననే ఏదెైనైా గాయం  తీవరిమెైనదిగా ప్ర్ిగణించాలి  
మరి్యు తప్పునిసర్ిగా వృతితిప్రమెైన చిక్్తతసి పొ ందాలి.     తక్షణ     
ప్రిథమ చిక్్తతసి చర్యగా, రక్తిసరాి వం ఆప్డానిక్్త  మర్ియు  సంక్్రమణను  
నివార్ించడానిక్్త  గాయంప్�ై ఒతితిడి  ఉతతిమ మారగాం.

తక్షణ చర్యా: తీవరిమెైన రక్తిసరాి వం   సందర్ాభాల్లలో  ఎలలోప్్పపుడూ:

– ర్్లగిని ప్డుక్ోబెటిటా   విశ్్ార ంతి తీసుక్ునైేలా చేయాలి.

– వీల�ైతే, గాయప్డిన భ్లగానినే శ్ర్ీర సా్థ యి  నుండి  ప్�ైక్్త లేప్ండి 
(ప్టం.)

– గాయం మీద ఒతితిడిని వర్ితించండి. 

– సహాయం క్ోసం క్ాల్  చేయండి.

తీవరామెైన ర్క్తిస్రరా వ్రని్న నియంతిరాంచడ్ధనికి: గాయం  యొక్్క వ�ైప్్పలా  
నైొక్్కండి  .   రక్తిసరాి వం  ఆప్డానిక్్త   అవసరమెైనంత క్ాలం  ఒతితిడిని 
వరి్తించండి.      రక్తిసరాి వం  ఆగిపో యిన తర్ావాత  ,  గాయంప్�ై డెరిస్్రసింగ్  
ఉంచండి  మరి్యు మృదువ�ైన ప్దార్థం యొక్్క పా్యడోతి  క్ప్పుండి  .  
(ప్టం.7)

ప్దునై�ైన  సాధనంప్�ై ప్డటం వలలో  క్లిగే పొ తితి క్డుప్్ప క్తితి  గాయం 
క్ోసం, అంతరగాత రక్తిసరాి వానినే ఆప్డానిక్్త ర్్లగిని గాయంప్�ై   వంగి  
ఉంచండి.

పెద్దే  గ్రయం:  శుభ్రిమెైన పా్యడ్ (వ్యక్్తతిగత డెరిస్్రసింగ్ పరాి ధాన్యత  ) 
మర్ియు బ్ల్యండేజునే గటిటాగా  వర్ితించండి.     రక్తిసరాి వం చాలా  తీవరింగా  
ఉంటే ఒక్టి క్ంటే ఎక్ు్కవ డెరిస్్రసింగ్ వరి్తించండి. (ప్టం.8)

క్ృతిరిమ శ్ావాసక్్త్రయక్ు  సర్ెైన  ప్ద్ధతులను అనుసర్ించండి.

క్ంట్ట గ్రయం: ఆర్్క ఫ్ాలో ష�స్  వలలో  క్లిగే క్ంటి చిక్ాక్ు క్ోసం, తేలిక్పాటి 
క్ంటి చుక్్కను ఉప్యోగించండి మరి్యు ర్్లజుక్ు 3 లేదా 4 సారులో  2 
నుండి 3 చుక్్కలను వరి్తించండి.      మెటల్ చిప్ లేదా సాలో గ్ క్ణాలు 
క్ంటిల్లక్్త ప్రివేశించడం   వలలో  గాయం జర్ిగితే, గాయప్డిన వ్యక్్తతిని 
చిక్్తతసి క్ోసం వ�ంటనైే క్ంటి వ�ైదు్యడి వదదుక్ు తీసుక్ెళలోండి   .   ఏదెైనైా  
రక్మెైన క్ంటి గాయం క్ోసం  క్ంటిని ఎప్్పపుడూ రుదదువదుదు , ఎందుక్ంటే 
ఇది శ్ాశ్వాత దృష్రటా  సమస్యను  క్లిగసిుతి ంది  . అలాగే క్ంటి వ�ైదు్యడిని 
సంప్రిదించక్ుండా ఎటువంటి క్ంటి చుక్్క లేదా లేప్నం వర్ితించవదుదు .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్రిశ్్రమలో్ల  షీట్ మెటల్ ప్ని యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాత (Importance of sheet metal work in industries)
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
• వ్రయాప్్రర్ం యొక్్క ప్రిధి మరియు ప్్రరా ముఖ్యాతను పేర్క్కనండి.

ప్రిచయం

అనైేక్ ఇంజనీర్ింగ్ ఉతపుతుతి లు షీట్ మెటల్  తో తయారు  
చేయబడతాయి.  మెటల్ షీటలోప్�ై ప్నిచేస్ే వ్యక్్తతిని షీట్ మెటల్ వర్కర్ 
అంట్లరు.   నై�పై్్పణ్యం క్లిగిన షీట్ మెటల్ వర్కర్  వివిధ రక్ాల షీట్ 
మెటల్ ఉతపుతుతి లను తయారు చేస్్ర ఇన్ సాటా ల్ చేసాతి రు. (ప్టం 1)

– ప్�ైక్ప్్పపులు[మారుచు]

– డక్్తటాంగ్ లు

–   తీరి వీలర్సి, 4 వీలర్సి,  ష్రప్సి, ఎయిర్ క్ా్ర ఫ్టాస్ వంటి  వాహనైాలు.

– ఫరి్నేచర్

– ఇంట్లలో  వసుతి వ్పలను క్లిగి ఉంటుంది 

– ర్ెైలేవా ప్ర్ిక్ర్ాలు

ప్�ై వసుతి వ్పలను ర్ిపే్ర్ చేయడం  క్ూడా  .

ఈ ప్నులను  చేప్టటాడం క్ొరక్ు,  షీట్ మెటల్ వర్కర్ పాలో న్ చేయాలి, 
లేఅవ్పట్ చేయాలి మర్ియు ఉప్యోగించాలిసిన షీట్ మెటల్ యొక్్క 
ప్ర్ిమాణం మర్ియు రక్ానినే నిర్ణయించాలి. 

షీట్ మెటల్ వర్కర్ ప్వర్   మెషీనలో  దావార్ా  క్టింగ్, మడతప్�టటాడం, 
ఏరపుడటం, బ్గించడం, అస్�ంబ్లో ంగ్ చేయడం వంటి ప్నులను 
నిరవాహిసాతి డు. 

ప్�ై అవసర్ాలక్ు సర్ెైన శిక్షణ అవసరం మర్ియు  ఆప్ర్ేషన్ మర్ియు 
పరాి స్�స్ యొక్్క పరాి థమిక్ సూతరాి లను  తెలుసుక్ోవాలి. అధునైాతన 
సాంక్ేతిక్ ప్ర్ిజాఞా నైాలనీనే పరాి థమిక్ సూతరాి ల నుండి మాతరిమే అభివృది్ధ  
చేయబడా్డ యి.  అధునైాతన సాంకే్తిక్ ప్ర్ిజాఞా నం  భ్లర్ీ ఉతపుతితిక్్త,  
ఉతపుతితి  యొక్్క ఖ్చిచుతతవాం మర్ియు అవసర్ాల ప్ర్ిమాణానిక్్త 
దోహదప్డుతుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

స్రధ్ధర్ణ భద్రాత్ధ జాగ్్రతతిలు (General Safety Precautions)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• భద్రాత యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాతను పేర్క్కనండి
• వర్్క ష్రప్ లో   ప్్రట్టంచ్ధల్్సన భద్రాత్ధ జాగ్్రతతిలను  జాబిత్ధ చేయండి మరియు వివరించండి.
• భద్రాత్ధ చిహ్్నల యొక్్క న్ధలుగ్ు ప్్రరా థమిక్ క్దటగిరీలను  గ్ురితించండి

సాధారణంగా ప్రిమాదాలు జరగవ్ప; అవి సంభ్విసాతి యి. చాలా 
ప్రిమాదాలు నివారి్ంచదగినవి. ఒక్ మంచి హసతిక్ళాక్ారుడు, వివిధ 
భ్దరితా జాగ్రతతిల గుర్ించి ప్ర్ిజాఞా నం క్లిగి ఉండటం వలలో ,   తనక్ు 
మర్ియు తన తోటి క్ార్ిమిక్ులక్ు ప్రిమాదాలను నివార్ించవచుచు  
మర్ియు  ప్రి్క్ర్ాలను  ఏదెైనైా దెబ్బతినక్ుండా క్ాపాడవచుచు.    
దీనిని సాధించడానిక్్త,  ప్రితి వ్యక్్తతి భ్దరితా విధానైానినే పాటించడం 
చాలా అవసరం  .  (ప్టం 1)

వర్్క ష్రప్ లో భద్రాతను స్థ్థ లంగ్ర 3 క్దటగిరీలుగ్ర వరీగీక్రించవచుచు.

• సాధారణ భ్దరిత

• వ్యక్్తతిగత భ్దరిత

• యంతరి భ్దరిత

స్రధ్ధర్ణ భద్రాత

1 ఫ్ోలో ర్ మర్ియు గా్యంగ్ వేలను శుభ్రింగా మర్ియు శుభ్రింగా 
ఉంచండి  . 

2 వర్్క షాప్ ల్ల  జాగ్రతతిగా క్దలండి,    ప్ర్ిగెతతివదుదు .

3 అనుమతి ఉంటే తప్పు  ఏదెైనైా ఎక్్తవాప్ మెంట్/మెష్రన్ ని తాక్డం 
లేదా హా్యండిల్ చేయడం చేయవదుదు .

4  సస్�పున్షన్ ల్లడలో  క్్తంద నడవవదుదు .

5 ఉదో్యగం  క్ొరక్ు  సర్ెైన ట్యల్సి ఉప్యోగించండి.

6  ట్యల్సి  ని సర్ెైన  ప్రిదేశ్ంల్ల ఉంచండి.

7  స్్ర్లలిట్ ఆయిల్ ను వ�ంటనైే తుడవాలి.

8  అరి్గిపో యిన  లేదా దెబ్బతిననే ట్యల్సి ను  వ�ంటనైే మారచుండి.

9 వర్్క షాప్ ల్ల తగినంత వ�లుతురు ఉండేలా  చూసుక్ోవాలి.

10  మెటల్ క్టింగ్ లను తొలగించండి. 

11 మీరు మెష్రన్ పరాి రంభించే  ముందు  దాని  గుర్ించి ప్రితిదీ 
తెలుసుక్ోండి.

వయాకితిగ్త భద్రాత

1 మొతతిం మీద ఒక్ ముక్్క లేదా బ్లయిలర్ సూట్ ధర్ించండి.

2 మొతతిం బటనలోను బ్గించి ఉంచండి.

3 భ్దరితా బూటులో  లేదా బూటులో  లేదా గొలుసు ధర్ించండి.

4  జుటుటా ను పొ టిటాగా క్ట్  చేసుక్ోవాలి.

5 ఉంగరం, గడియారం, గొలుసు   ధర్ించక్ూడదు  .

6 ఎప్్పపుడూ మెష్రన్ మీద వాలిపో వదుదు .

7 మెష్రన్  క్దలిక్ల్ల ఉననేప్్పపుడు  గారు్డ లను తొలగించవదుదు .

8 ప్గిలిన లేదా చిప్్రపున ట్యల్సి ఉప్యోగించవదుదు .

9 తడి చేతులతో విదు్యత్ ప్ర్ిక్ర్ాలను ఎప్్పపుడూ తాక్వదుదు   .

10 ల్లప్భ్ూయిషటామెైన విదు్యత్ ప్ర్ిక్ర్ాలను ఉప్యోగించవదుదు .

11 విదు్యత్ క్నై�క్షనులో  అధీక్ృత ఎలక్్టటారీష్రయన్ దావార్ా మాతరిమే 
చేయబడా్డ యని ధృవీక్రి్ంచుక్ోండి.

12 రనినేంగ్ మెష్రన్ ని చేతులతో ఆప్డానిక్్త  ప్రియతినేంచవదుదు .

యంతరా భద్రాత

1 ఏదెైనైా తప్్పపు  జర్ిగితే వ�ంటనైే మెష్రన్ స్్రవాచ్ ఆఫ్ చేయండి.

2 యంతరాి నినే శుభ్రింగా ఉంచండి.

3 యంతరాి నినే సర్ిగాగా   ఎలా ఆప్ర్ేట్ చేయాల్ల  మీక్ు తెలిస్ే  వరక్ు 
దానిని ఆప్ర్ేట్ చేయడానిక్్త ప్రియతినేంచవదుదు .
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4 ప్వర్ ఆఫ్  చేయబడనంత వరక్ు ట్యల్ లేదా  వర్్క ప్ీస్ ని 
సరుదు బ్లటు చేయవదుదు . 

5 వేగానినే మారచుడానిక్్త ముందు  యంతరాి నినే ఆప్ండి. 

6 స్్రవాచ్ ఆఫ్ చేయడానిక్్త ముందు ఆట్లమేటిక్ ఫీడ్ లను 
నిలిప్్రవేయండి.

7 అనినే  సే్ఫ్ీటా  గారు్డ లు  పొ జిషన్ ల్ల  ఉంటే తప్పు మెష్రన్ ని 
ఎప్్పపుడూ సాటా ర్టా చేయవదుదు .

8 యంతరాి నినే  ఆప్్రన  తరువాత  మాతరిమే క్ొలతలు తీసుక్ోండి.

9 బరువ�ైన ప్నులను ల్లడ్ చేస్ేటప్్పపుడు మర్ియు అన్ ల్లడ్ 
చేస్ేటప్్పపుడు మంచంప్�ై చెక్్క ప్లక్లను ఉప్యోగించండి.

అసహ్యాక్ర్మెైన సంక్దత్ధలు: మీరు  ఒక్ నిర్ామిణ స్�ైట్లలో  మీ ప్నిని  
క్ొనసాగసిుతి ననేప్్పపుడు   మీరు వివిధ రక్ాల సంక్ేతాలు మర్ియు  
నైోటీసులను చూసాతి రు  . వీటిల్ల  క్ొనినే మీక్ు సుప్ర్ిచితం - 
ఉదాహరణక్ు ‘ధూమపానం లేదు’ సంక్ేతం;

భ్దరితా చిహానేలు నైాలుగు వేర్ేవారు క్ేటగిర్ీలుగా వసాతి యి.    ఇవి 
చేయవచుచు

వాటి ఆక్ారం మరి్యు రంగు దావార్ా గురి్తించబడతాయి.  క్ొనినేసారులో  
అవి క్ేవలం చిహానేలు క్ావచుచు ఇతర సంక్ేతాలు అక్షర్ాలు లేదా 
బొ మమిలను క్లిగి ఉండవచుచు  మర్ియు  అడ్డంక్్త యొక్్క   క్్తలోయర్ెన్సి 
ఎతుతి  లేదా  కే్్రన్  యొక్్క  సురక్ితంగా ప్నిచేస్ే ల్లడ్ వంటి  అదనప్్ప 
సమాచార్ానినే  అందిసాతి యి. 

భ్దరితా చిహానేల యొక్్క నైాలుగు పరాి థమిక్ క్ేటగిర్ీలు  ఈ  క్్త్రంది 
విధంగా ఉనైానేయి.

— నిషేధ చిహానేలు

— తప్పునిసరి్ గురుతి లు

— హెచచురి్క్ సంక్ేతాలు

— సమాచార చిహానేలు

నిషేధ చిహ్్నలు[మార్్చచు]

 ఆక్ారం వృతాతి క్ారం.

 రంగు ఎరుప్్ప అంచు మర్ియు క్ా్ర స్   
  బ్లర్ 

  తెలుప్్పప్�ై   నలుప్్ప చిహనేం

  నైేప్థ్య.

 అర్థం ఉండక్ూడదు అని చూప్్రసుతి ంది 
  ప్ూర్ితి.

 ఉదాహరణ పొ గ తరాి గర్ాదు.

తప్పునిసర్ి సంక్ేతాలు

 ఆక్ారం  వృతాతి క్ారము.

 రంగు నీలంప్�ై తెలుప్్ప చిహనేం  
  నైేప్థ్య.

 అర్థం ఏమి ఉండాల్ల చూప్్రసుతి ంది  
  ప్ూర్ితి.

 ఉదాహరణ చేతి రక్షణను ధర్ించండి.

హచెచురిక్ సంక్దత్ధలు

 ఆక్ారం  తిరిభ్ుజాక్ారం.
 రంగు ప్సుప్ు నేప్థయాంతో   
  నలుప్్ప అంచు మరి్యు చిహనేం.
 అర్థం ప్రిమాదం లేదా ప్రిమాదం  
  గుర్ించిహెచచుర్ిసుతి ంది. 
 ఉదాహరణ హెచచురకి్, విద్ుయాత్ ప్రామాద్ం   
  షాక్.
సమాచ్ధర్ సంక్దత్ధలు

 ఆక్ారం చతురసరిం లేదా దీర్ఘచతురసరిం.
 రంగు ఆక్ుప్చచు రంగుల్ల   
  తెలుప్్ప చిహానేలు నైేప్థ్య. 
 అర్్థం సూచిసుతి ంది లేదా ఇసుతి ంద ి
  భ్దరిత యొక్్క సమాచారం  
  నియమం.
 ఉదాహరణ ప్రాథమ చికిత్స ప్్రయింట్.

నిషేధ చిహ్్నలు (ప్టం 2) 

తప్్పనిసరి గ్ుర్్చతి లు (ప్టం 3) 

హచెచురకి్ చిహ్్నలు (ప్టం 4)

మీ భద్రాత గ్ురించి ప్రాశ్్నలు

మీరు ప్నిచేస్ే  ప్రిదేశ్ానినే క్వర్  చేస్ే సాధారణ భ్దరితా నియమాలు 
మీక్ు  తెలుసా?

మీ నిరి్్ధషటా  ఉదో్యగానినే క్వర్ చేస్ే భ్దరితా చట్లటా ల గుర్ించి మీక్ు 
తెలుసా?

మీక్ు,   మీ ప్నివారి్క్్త మర్ియు సాధారణ ప్రిజలక్ు  ప్రిమాదం  
క్లిగించక్ుండా  మీ ప్నిని  ఎలా చేయాల్ల మీక్ు తెలుసా? 

మీరు ఉప్యోగించే పాలో ంట్, మెష్రనర్ీ మరి్యు ట్యల్సి  నిజంగా 
సురకి్తంగా  ఉనైానేయా?  వాటిని సురకి్తంగా ఎలా   ఉప్యోగించాల్ల  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మరి్యు వాటిని సురక్ితమెైన  స్్ర్థతిల్ల ఎలా ఉంచాల్ల మీక్ు    
తెలుసా? 

మీరు  అనినే సర్ెైన రక్షణ దుసుతి లను ధర్ిసుతి నైానేర్ా, మర్ియు  మీక్ు 
అవసరమెైన అనినే భ్దరితా ప్ర్ిక్ర్ాలు జార్ీ చేయబడా్డ యా?

ఉప్యోగించిన మెటీర్ియల్సి గుర్ించి   మీక్ు అవసరమెైన   అనినే 
భ్దరితా సమాచారం ఇవవాబడిందా? 

మీ ప్నిని సురక్ితంగా చేయడం క్ొరక్ు మీక్ు  ట్ైనైింగ్ మర్ియు ఇన్ 
సటా రేక్షన్    ఇవవాబడిందా?

మీరు ప్నిచేస్ే   ప్రిదేశ్ం వదదు  భ్దరితక్ు  ఎవరు  బ్లధ్యత వహసిాతి ర్్ల 
మీక్ు తెలుసా  ?

‘స్ేఫ్ీటా  ర్ిప్రిజెంటేటివ్సి’గా  నియమితుల�ైన  వారు ఎవర్్ల  తెలుసా?

షీట్ మెటల్ వర్్క ష్రప్ వద్దే  భద్రాత్ధ  జాగ్్రతతిలు  (Safety precautions in sheet metal work shop)
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
• SMW ష్రప్  లో  ప్నిచేసేటప్ు్పడ్ు  వివిధ  అనుచిత ప్ద్ధాతులను పేర్క్కనండి. 
• SMW ష్రప్  లో సుర్క్ితంగ్ర ప్నిచేయడ్ం కొర్క్ు   తీసుకోవ్రల్్సన విభిన్న జాగ్్రతతిలను పేర్క్కనండి. 

షాప్   ల్ల  ఏదెైనైా ప్ని జర్ిగినప్్పపుడలాలో , దిగువ ప్ేర్ొ్కననే అంశ్ాలు  
వర్్క మా్యన్/ట్ైనైీ లేదా సమీప్ంల్ల  ప్నిచేస్ే ఇతరులక్ు   గాయానినే 
క్లిగించవచుచు  .

1 మెటీర్ియల్సి, ట్యల్సి మర్ియు మెష్రన్ ని  హా్యండిల్ చేస్ే 
విధానం.

2 ప్నిపరాి ంతం/షాప్ ఫో్లో ర్  ని శుభ్రిం చేయడం.

3 పాడెైపో యిన/ల్లప్భ్ూయిషటామెైన ట్యల్సి, మెష్రన్ లు  మరి్యు 
భ్దరితా ఉప్క్రణాలు.

4 వర్్క మా్యన్/ట్ైనైీ యొక్్క అజాగ్రతతి  మర్ియు నిరలోక్ష్యం.

5 సాధారణ భ్దరితా నియమాల ప్టలో  అజాఞా నం.

ప్రిమాదం/గాయాలు జరగక్ుండా ఉండట్లనిక్్త  , ప్నిచేస్ేటప్్పపుడు 
క్ొనినే భ్దరితా జాగ్రతతిలు పాటించడం చాలా ముఖ్్యం. అవి:

– అధకి్ బరువ్పలను  ఎతేతిటప్్పపుడు  మీ మొతతిం శ్రీ్ర్ానినే 
వంచవదుదు .

– బదులుగా ఎతతిడానిక్్త మీ తొడ క్ండర్ాలను  ఉప్యోగించండి.

– ప్లుచని షటీలో ను హా్యండిల్ చేస్ేటప్్పపుడు గౌలో జులు ఉప్యోగించండి.

– చిస్�లింగ్ ఆప్ర్ేషన్ సమయంల్ల చిప్్రపుంగ్ స్ీ్రరీన్ ఉప్యోగించండి.

– ప్్పటటాగొడుగు తల ఉలిని ఉప్యోగించడం  మానుక్ోండి.

– ట్యల్సి ని  వర్్క టేబుల్  మీద సర్ిగాగా  అమరచుండి   , తదావార్ా  
ట్యల్సి మీ  పాదాలప్�ై టేబుల్ మీద నుంచి ప్డిపో క్ుండా 
చూసుక్ోండి  –  సర్ెైన స్�ైజు భ్దరితా బూటులో  ధర్ించండి.

– ప్ేలో ట్   లేదా షీట్ నుండి ఉలి లేదా హాక్ాసితో క్తితిర్ించిన  తర్ావాత  
వాటిని  ఫ�ైల్ చేయడం దావార్ా బరలోను తొలగించండి.

– విరి్గిన లేదా దెబ్బతిననే హా్యండిల్ ఉననే  సుతితిని  
ఉప్యోగించవదుదు .

– సుతితి   తలను వ�డ్జ్   ఉప్యోగించి హా్యండిల్  తో సురక్ితంగా ఫ్రక్సి 
చేయండి.

– వదులుగా ఉండే దుసుతి లు/దుసుతి లు  ధర్ించవదుదు .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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– గైైెండింగ్ చేస్ేటప్్పపుడు సాదా క్ళలోజోళ్లలో /ఫేస్ షీల్్డ  ధర్ించండి. 

–  3 మిమీ లేదా అంతక్ంటే తక్ు్కవ మందం  ఉననే  ప్దార్ా్థ లను 
మర్ియు ఫ�ర్రస్ క్ాని ల్లహాలను గెైైండ్  చేయవదుదు .

– వర్్క రె్స్టా  మరి్యు గెైైండింగ్ వీల్ మధ్య  గా్యప్ ని 1-2mmక్ు 
సరుదు బ్లటు చేయండి.  

– సర్ెైన ప్ని క్ొరక్ు  సర్ెైన  ట్యల్ ని  ఎంచుక్ోండి మర్ియు 
ఉప్యోగించండి. 

– ప్నిపరాి ంతంల్ల   నైేలను  ఎలాంటి  క్తితిర్ించిన మెటీర్ియల్, 
ఆయిల్ మొదల�ైనవి లేక్ుండా  శుభ్రింగా ఉంచండి. 

– క్ాటన్ వ్యర్ా్థ లు, మెటల్ చిప్సి మొదల�ైన  వాటిని విస్్రర్ేందుక్ు 
ప్రితే్యక్  బ్న్/బుటటాను ఉంచండి.

– ఏదెైనైా అత్యవసర ప్రి్స్్ర్థతుల్లలో  ఉప్యోగించడానిక్్త  అగినేమాప్క్  
ప్ర్ిక్ర్ాలు మరి్యు  ప్రిథమ చిక్్తతసి ప్�ట్టాను ఎలలోప్్పపుడూ స్్రద్ధంగా 
ఉంచండి.

– ప్ని ప్ూరతియిన తరువాత  ట్యల్సి ని ట్యల్ బ్లక్సి  ల్ల ఉంచండి.

– ప్�ైక్ప్్పపు   వదదు  ర్ిపే్ర్ చేయడానిక్్త లేదా  ఓవర్ హెడ్ క్ే్రన్ ప్�ై 
ఎవర్ెైనైా మీ ప్ని ప్రిదేశ్ం  ప్�ైన  ప్నిచేసుతి ంటే హెల�మిట్ ధర్ించండి. 

– వేడి వసుతి వ్పలను హా్యండిల్ చేస్ేటప్్పపుడు ట్లంగ్ లను 
ఉప్యోగించండి.

– వటిటా  వేళలోతో ఏదెైనైా సాధనం యొక్్క ప్దునును   తనిఖీ 
చేయడానిక్్త ప్రియతినేంచవదుదు   .

– ప్ని ప్ూరతియిన తరువాత మెష్రన్ ని విడిచిప్�టేటాటప్్పపుడు మెష్రన్ 
యొక్్క మెయిన్ లను స్్రవాచ్ ఆఫ్ చేయండి.

–  ఏదెైనైా విదు్యత్ ల్లపానినే  మీర్ే  సర్ిదిదదుడానిక్్త  ప్రియతినేంచవదుదు .  
ఏదెైనైా విదు్యత్ మరమమితు ప్ని చేయడం క్ొరక్ు ఎలక్్టటారీష్రయన్ 
క్ు  క్ాల్ చేయండి.

– ఎక్్కడెైనైా, వీల�ైనప్్పపుడలాలో   ప్ర్ా్యవరణానినే  క్లుష్రతం 
చేయక్ుండా ఉండండి.

– ఒక్వేళ ఎవర్ెైనైా ఇతర వ్యక్ుతి లు విదు్యత్ షాక్ క్ు గుర్ెైతే, 
వ�ంటనైే మెయిన్ లను స్్రవాచ్ ఆఫ్ చేయండి లేదా   చెక్్క ర్ాడ్ 
లేదా మరే్దెైనైా ఇనుసిలేటింగ్ మెటీర్ియల్ ఉప్యోగించి వ్యక్్తతిని  
విదు్యత్ సంప్ర్కం నుండి వేరు చేయండి.

– ఎలలోప్్పపుడూ  వ�ైస్   మీద సౌక్ర్యవంతమెైన ఎతుతి ల్ల ప్నిని ఫ్రక్సి  
చేయండి.

– గింజ లేదా బో ల్టా  ను బ్గించేటప్్పపుడు లేదా సడలించేటప్్పపుడు 
తగినంత ప్రప్తిని ఉప్యోగించండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

లోహ్లు మరియు అలోహ్లు (Metals and non-metals)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ లోహ్లు మరియు వ్రట్ట మిశ్్రమాలను పేర్క్కనండి
• వివిధ ర్క్రల ఫెర్్రస్ మరియు న్ధన్-ఫెర్్రస్ లోహ్లను పేర్క్కనండి
• లోహ్లు మరియు లోహ్లు క్రని వ్రట్ట మధయా వయాత్ధయాస్రని్న త�ల్యజ్దయండి
• వివిధ అలోహ్లను పేర్క్కనండి.

ల్లహాలు  వాటి అనైేక్ అదుభాతమెైన లక్షణాల క్ారణంగా  ఉతపుతితి   
తయార్ీక్్త వాంఛనీయ ప్దార్ా్థ లు.  ప్ర్ీక్ష  క్ోసం,  అవి వేడి మర్ియు 
విదు్యత్ యొక్్క మంచి వాహక్ాలు,  అవి అపారదరశిక్మెైనవి, 
మరె్ిస్ేవి, క్ఠినమెైనవి, డక్్తటాల్ మర్ియు వాటిని సులభ్ంగా యంతరిం 
చేయగలవ్ప.

అలాలో య్ మెటల్ అనైేది  ర్ెండు లేదా అంతక్ంటే ఎక్ు్కవ ల్లహాల 
మిశ్్రమం.  సాధారణంగా ఇది   బేస్  మెటల్ మర్ియు తక్ు్కవ 
మొతతింల్ల ఇతర ల్లహాలను  క్లిగి ఉంటుంది.   ల్లహాలను  ర్ెండు 
గూ్ర ప్్పలుగా విభ్జిసాతి రు.   ఇనుము అధిక్ శ్ాతం  ఉననే  ఫ�ర్రస్ 
ల్లహాలు మరి్యు  ఇనుము తక్ు్కవగా లేదా లేని ఫ�ర్రస్ క్ాని 
ల్లహాలు.

1 క్ాస్టా  ఇనుమును అనైేక్ యంతరాి ల   యొక్్క భ్లర్ీ భ్లగాలక్ు 
మరి్యు క్ాస్్రటాంగ్ లను తయారు చేయడానిక్్త ఉప్యోగసిాతి రు.    
ఇందుల్ల 2 నుంచి 4 శ్ాతం క్ార్బన్ ఉంటుంది.   క్ాస్టా ఇనుము 
యొక్్క పరాి థమిక్  రక్ాలు తెలుప్్ప, బూడిదరంగు మర్ియు 
మృదువ�ైన ఇనుము.  ఇవి చాలా ప్�ళ్లసుగా ఉంట్లయి.   క్ాస్టా 
ఐరనలోను వ�లి్డంగ్ చేయడం క్షటాం.

2 ఇనుము   దాదాప్్ప సవాచఛిమెైన ఇనుము.  ఇందుల్ల తక్ు్కవ 
మొతతింల్ల క్ార్బన్ మాతరిమే ఉంటుంది.   ఇనుము బ్లగా 
తయారవ్పతుంది, వేడిగా లేదా చలలో గా సులభ్ంగా వంచవచుచు 
మర్ియు వ�లి్డంగ్ చేయవచుచు.   

3 క్ార్బన్ ఉక్ు్కలు క్ార్బన్  ప్ర్ిమాణానినే  బటిటా     వరీ్గాక్ర్ించబడతాయి, 
అవి  క్లిగి ఉంట్లయి.

a తక్ు్కవ క్ార్బన్ ఉక్ు్క, తరచుగా తేలిక్పాటి ఉక్ు్క లేదా 
మృదువ�ైన  ఉక్ు్క  అని ప్్రలుసాతి రు, ఇందుల్ల  0.1 నుండి  
0.3 శ్ాతం క్ార్బన్ ఉంటుంది.   ఇది వేడి చిక్్తతసిక్ు తగినది 
క్ాదు.  ఈ  రక్మెైన ఉక్ు్క  బ్లలో క్  ఐరన్ షీట్, బ్ల్యండ్ 
ఇనుము,  బ్లరులో  మర్ియు ర్ాడులో గా లభిసుతి ంది, ఎందుక్ంటే 
ఇది సులభ్ంగా వ�లి్డంగ్ చేయబడుతుంది, యంతరిం 
చేయబడుతుంది మర్ియు ఏరపుడుతుంది.  

b మీడియం క్ార్బన్ స్ీటాల్ ల్ల 0.3 నుంచి  0.6 శ్ాతం క్ార్బన్ 
ఉంటుంది.   ఇది అనైేక్ పరాి మాణిక్ యంతరి భ్లగాలక్ు 
ఉప్యోగించబడుతుంది.

c అధిక్ క్ార్బన్ ఉక్ు్క  0.6 నుండి 1.7 శ్ాతం క్ార్బన్ క్లిగి 
ఉంటుంది.   ఉలి, ఫ�ైళ్లలో , స్�ై్రరీబరులో , గొడ్డలి  మొదల�ైన  క్టింగ్ 
ట్యల్సి తయార్ీల్ల  దీనిని ఉప్యోగసిాతి రు. 

4 అలాలో య్ స్ీటాల్సి ప్రితే్యక్ లక్షణాలను క్లిగి ఉంట్లయి, ఇవి   మిశ్్రమం 
మర్ియు   ఇతర మూలక్ాల ప్రి్మాణం, ముఖ్్యంగా జోడించిన 
ల్లహాల దావార్ా నిర్్లధించబడతాయి.

a  బలం, దృఢతావానినే    ప్�ంచడానిక్్త మరి్యు తుప్్పపును 
నిర్్లధించడానిక్్త నికె్ల్ జోడించబడుతుంది. 

b క్ో్ర మియం ధర్ించడానిక్్త క్ఠినత, దృఢతవాం మర్ియు 
ర్ెస్్రస్-ట్లనుసిను జోడిసుతి ంది.    ఉదాహరణక్ు గేరులో  మరి్యు 
యాక్్తసిల్సి తరచుగా  క్ో్ర మియం నికె్ల్ స్ీటాల్లతి  తయారు 
చేయబడతాయి,  ఎందుక్ంటే  దాని బలం.

c శుభ్రిమెైన ల్లహానినే ఉతపుతితి  చేయడానిక్్త మరి్యు 
ఉక్ు్కక్ు బలానినే జోడించడానిక్్త మాంగనీస్ ను ఉక్ు్కల్ల 
ఉప్యోగసిాతి రు.

d స్్ర్లరీంగ్ ల తయార్ీక్్త ఉక్ు్క యొక్్క  నిర్్లధక్తను  ప్�ంచడానిక్్త 
స్్రలిక్ాన్  తరచుగా ఉప్యోగించబడుతుంది.

e తుంగ్ సటాన్ ను  క్్ోర మియం, వనైాడియం, మాలిబ్- డెనమ్ 
లేదా మాంగనీస్ తో హెైస్ీపుడ్ స్ీటాల్  ను ఉతపుతితి  చేయడానిక్్త 
ఉప్యోగసిాతి రు, దీనిని క్తితిర్ించే సాధనైాలల్ల ఉప్యోగిసాతి రు.

f మాలిబ్్డనం క్ఠినంగా ప్నిచసేుతి ంది మర్ియు ఉక్ు్కక్ు 
బలానినే జోడిసుతి ంది.  దీనిని హెైస్ీపుడ్ స్ీటాల్సి తయార్ీల్ల 
ఉప్యోగసిాతి రు.

g వనైాడియం ఉక్ు్క  యొక్్క ధానైా్యనినే  మెరుగుప్రుసుతి ంది.    
క్ో్ర మియంతో క్ో్ర మ్-వనైాడియం స్ీటాల్ తయారు చేయడానిక్్త  
దీనిని  ఉప్యోగిసాతి రు, దీని నుండి ట్లరి నిసిమిషన్ భ్లగాలు 
మర్ియు గరేులో  మను- వాసతివీక్రి్ంచబడతాయి.  ఈ రక్మెైన  
ఉక్ు్క చాలా బలమెైనది మరి్యు అదుభాతమెైన షాక్ 
నిర్్లధక్తను క్లిగి ఉంటుంది. 

ఉక్ు్కను  గ్ురితించే ప్ద్ధాతులు: నంబర్ స్్రసటామ్, క్లర్ క్ోడ్, సాపుర్్క ట్స్టా  
దావార్ా ఉక్ు్కలను గురి్తిసాతి రు.  
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న్ధన్ ఫెర్్రస్ లోహ్లు మరియు మిశ్్రమాలు

అల్యయామినియం:        నీలం రంగు తలెలో ని ల్లహం, 2.7 నిరి్దుషటా  
గురుతావాక్ర్షణ మర్ియు  658°C దరివీభ్వన సా్థ నంతో చాలా తేలిక్ెైన 
బరువ్ప,  100°C నుండి 150°C వదదు   డక్్తటాల్ క్లిగి ఉంటుంది.   వేడి 
మర్ియు విదు్యత్ యొక్్క మంచి వాహక్ం.  తుప్్పపు ర్కపాలను 
నిర్్లధిసుతి ంది.

ఉప్యోగ్రలు: పాతరిలు, విదు్యత్ తీగలు, ఇంజినులో  మర్ియు విమాన 
బ్లడీలు,  ర్ెైలేవా బో గీలు, బసుసిల తయార్ీల్ల దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు

;శ్రీ్ర్ాలు, ఓడ నిర్ామిణం మొదల�ైనవి.  ఈ ర్్లజుల్లలో  అలూ్యమినియం 
విభ్లగాలను విభ్జనలు, క్్తటిక్్టలు మర్ియు తలుప్్పల     తయార్ీల్ల 
ఉప్యోగసిుతి నైానేరు. 

ర్రగి: ఇది ఎరుప్్ప గ్లధుమ రంగుల్ల  ఉంటుంది.    8.2  నిరి్దుషటా  
గురుతావాక్ర్షణ మర్ియు  1083 °C  దరివీభ్వన సా్థ నం  క్లిగిన 
మృదువ�ైన, మృదువ�ైన మర్ియు డక్ెలటాల్ ల్లహం.  వేడి మర్ియు 
విదు్యత్  యొక్్క మంచి వాహక్ం. దరివాల  దావార్ా తుప్్పపు ప్టటాడానిక్్త 
అధిక్ నిర్్లధక్త  .  క్ంచు మర్ియు గన్ మెటల్  వంటి ముఖ్్యమెైన 
మిశ్్రమాలను ఏరపురుసుతి ంది.    దీనిని ఫో రజ్రీ్ చేయవచుచు  లేదా ర్్లల్ 
చేయవచుచు.

ఉప్యోగ్రలు:  దీనిని విదు్యత్ తీగలు మర్ియు క్ేబుళ్లలో , విదు్యత్ 
యంతరాి ల భ్లగాలు,  నైాణేలు మర్ియు బ్లయిలరులో , నూనై� గొట్లటా లు 
వంటి  గృహ నిలవా పాతరిల తయార్ీల్ల  ఉప్యోగిసాతి రు.

సీసం:  11.36   నిర్ిదుషటా  గురుతావాక్ర్షణ మరి్యు 326°C దరివీభ్వన 
సా్థ నం క్లిగిన మృదువ�ైన నీలం బూడిదరంగు ల్లహం.

ఉప్యోగ్రలు:     దీనిని నీటి ప్�ైప్్పలు మర్ియు శ్ానిటర్ీ ఫ్రటిటాంగ్ లక్ు 
మర్ియు రసాయన క్ంట్ైనర్ లక్ు సాఫ్టా సో ల్డరులో  మర్ియు క్ోటింగ్ 
మెటరీ్ియల్ తయారు చేయడానిక్్త ఉప్యోగిసాతి రు.  

జింక్: నీలం తెలుప్్ప బూడిద రంగుల్ల ఉంటుంది.   ఇది  సఫ్టిక్ 
ల్లహం.  సాధారణ ఉషో్ణ గ్రత వదదు  ప్�ళ్లసుగా ఉంటుంది  , క్ానీ 100°C 
నుండి 150°C మధ్య మెతతిగా మర్ియు వాహక్ంగా ఉంటుంది.  వేడి 
మర్ియు విదు్యత్ యొక్్క మంచి వాహక్ం.  నిరి్దుషటా  గురుతావాక్ర్షణ 
7.0 మర్ియు దరివీభ్వన సా్థ నం 420°C.

ఉప్యోగ్రలు:  ఇనుప్ ర్ేక్ులప్�ై గాలవానై�ైజ్ చేయడానిక్్త  
ఉప్యోగిసాతి రు.   డైె ై స్�ల్సి క్వర్ చేయడానిక్్త మర్ియు జింక్ 
పాయింటలోను తయారు చేయడానిక్్త, ఇతతిడి స్్రలవార్ స్�పులిలోంగ్, స్్రలవార్ 
వంటి అనైేక్ మిశ్్రమాలను ఏరపురుసుతి ంది.  

ట్టన్:  స్్రలవార్ వ�ైట్ క్లర్,  మెతతిటి మర్ియు డక్ెలటాల్ మెటల్.

నిర్ిదుషటా  గురుతావాక్ర్షణ 7.8 మర్ియు దరివీభ్వన సా్థ నం 230°C.

ఉప్యోగ్రలు:  దీనిని ఇనుము మర్ియు స్ీటాల్ షీటులో  మర్ియు 
ప్్పల్లోలక్ు రక్షణ క్వచంగా  ఉప్యోగిసాతి రు.

దీనిని ఓడ నిర్ామిణ ప్నులల్ల ఉప్యోగిసాతి రు.     వాతావరణ 
ప్రిభ్లవాల నుండి రకి్ంచడానిక్్త మర్ియు మిశ్్రమాలను   స్్రద్ధం 
చేయడానిక్్త ఐస్ ర్కమ్ లల్ల  అంతరగాత ల�ైనింగ్  లు. 

ఇతతిడి: ఇది   ప్సుప్్పరంగు ల్లహం.  జింక్  సుమారు 60% నుండి 
70% వరక్ు ఉంటుంది.   మిశ్్రమం యొక్్క గటిటాదనం దానిల్ల జింక్ 
శ్ాతం ప్ర్ిమాణంప్�ై ఆధారప్డి ఉంటుంది      .  మెతతిగా మర్ియు 
వాహకి్గా ఉంటుంది;  తుప్్పపు ప్టటాడానినే నిర్్లధిసుతి ంది.

ఉప్యోగ్రలు:   దీనిని గృహో ప్క్రణాల  తయార్ీల్ల  విర్ివిగా 
ఉప్యోగసిాతి రు. నీటి ప్ంప్్పలు మర్ియు క్ొనినే యంతరి భ్లగాలు 
మర్ియు ల�ైట్ మెటల్ క్ాస్్రటాంగ్ క్ొరక్ు.

క్ంచు:    ఇది 90% ర్ాగి మర్ియు 10% టిన్ యొక్్క 
మిశ్్రమం,  సులభ్ంగా యంతరిం చేయబడుతుంది మర్ియు క్ాస్టా 
చేయబడుతుంది.  తుప్్పపు ప్టటాడానినే నిర్్లధిసుతి ంది మర్ియు  చక్్కటి 
పాలిష్ తీసుక్ుంటుంది.    అది  టచ్ క్ూడా.  ఇది  మంచి విదు్యత్ 
మర్ియు ఉష్ణ  వాహక్తను క్లిగి ఉంటుంది.

ఉప్యోగ్రలు  :    దీనిని గృహో ప్క్రణాలు  , నైాణేల  తయార్ీల్ల 
ఉప్యోగసిాతి రు.  ముఖ్్యంగా తుప్్పపు నిర్్లధక్త అవసరమయి్య్య  
బేరి్ంగ్ ల క్ొరక్ు దీనిని ఉప్యోగసిాతి రు   .   వార్మి వీల్, మెష్రన్ 
ట్యల్సి బేస్ మెంట్ వంటి విడిభ్లగాల తయార్ీల్ల ఉప్యోగసిాతి రు.    

గ్న్ మెటల్: ర్ాగి 88%, టిన్ 10%, జింక్ 2%.  ఇది  క్ఠినమెైన, 
బలమెైన మర్ియు క్ఠినమెైన, అధిక్ తుప్్పపు నిర్్లధక్త.  బేర్ింగ్, 
ధరి్ంచే గుణాలు ఎక్ు్కవగా  ఉంట్లయి.  జింక్ దరివతావానినే 
పో రి తసిహిసుతి ంది మరి్యు క్ాబటిటా  ఇది క్ాస్్రటాంగలోక్ు అనుక్ూలంగా 
ఉంటుంది.

ఉప్యోగ్రలు:  చిననే ఉప్క్రణాలు,   బరిే్ంగ్  లు, గ్రంథులు, ఆవిర్ి 
ప్�ైప్్పలు, ఫ్రటింగ్ లు మర్ియు గరేలో  తయారీ్క్్త  దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు. 

ముంట్జ్  మెటల్: ముంట్జ్  మెటల్  60% ర్ాగి మరి్యు 40% 
జింక్  క్లిగి ఉంటుంది.  ముంట్జ్  మెటల్  ప్రిధానంగా వేడి ప్ని చేసే్ 
మిశ్్రమానినే క్ోల్్డ  వర్ి్కంగ్ అవసరం లేని చ్లట ఉప్యోగిసాతి రు.  ఈ 
ల్లహం  మంచి యాంతిరిక్ లక్షణాలను క్లిగి ఉంటుంది, బలానినే 
డక్్తటాలిటీతో క్లప్డం, తుప్్పపు నిర్్లధక్త చాలా మంచిది.   ఈ ఇతతిడి  
ఆహాలో దక్రమెైన రంగుల్ల ఉంటుంది.  ఈ ప్సుప్్ప ఇతతిడిని  1832ల్ల 
జార్జ్ ఎఫ్.ముంట్జ్  క్నిప్�ట్లటా రు.

వ�రట్ మెటల్: వ�ైట్ మెటల్ అనైేది తక్ు్కవ దరివీభ్వన సా్థ నం  
మిశ్్రమాలక్ు మెష్రన్ బేరి్ంగ్ లు, పా్యక్్తంగ్ లు మర్ియు ల�ైనింగ్ ల 
క్ొరక్ు ఉప్యోగించే ల�డ్ యాంటిమోని టిన్  యొక్్క మిశ్్రమం.   
దీనిని బొ మమిలు, ఆభ్రణాలు మరి్యు ఫూ్యస్్రబుల్ ల్లహాలు 
మర్ియు ల్లహ రక్ానిక్్త ఉప్యోగిసాతి రు.    వ�ైట్ మెటల్ 85%, ర్ాగి 
5%, యాంటిమోని 10% ఉంట్లయి.

ఫ్రస్పర్స్ క్ంచు: టిన్ 10% నుండి 14% భ్లసవారం 0.3 నుండి 1% 
మిగిలిన ర్ాగి.  దీనిక్్త  మంచి ట్నిసిల్ బలం  ఉంది. చాలా అధిక్ 
తుప్్పపు నిర్్లధక్త మర్ియు అదుభాతమెైన బేర్ింగ్ నైాణ్యత.

ఉప్యోగ్రలు: దీనిని బరే్ింగ్, గరేులో , వార్మి వీల్సి, స్�లలో డ్ వాల్వా లు, 
స్్ర్లరీంగ్సి మొదల�ైన వాటిక్్త ఉప్యోగసిాతి రు.

వ�ండి: తెలుప్్ప ల్లహ చిహనేం (AB) నిర్ిదుషటా  గురుతావాక్ర్షణ  10.7 
మర్ియు  దరివీభ్వన సా్థ నం  964°C.  స్�టా రి్లోంగ్   వ�ండిని నిరి్దుషటా  వ�ండి 
ర్ాగి మిశ్్రమానిక్్త మాతరిమే వర్ితింప్జేసాతి రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉప్యోగ్రలు:   దీనిని స్్రలవార్ సో ల్డర్ క్ోసం  స్�పులటారలోను తయారు 
చేయడానిక్్త ఉప్యోగిసాతి రు  .  దీనిని ఆభ్రణాలు మర్ియు 
ఆభ్రణాల తయార్ీల్ల క్ూడా ఉప్యోగిసాతి రు.

బంగ్రర్ం: ఇది ర్ాయల్ మెటల్, ప్రిక్ాశ్వంతమెైన ప్సుప్్ప 
రంగుల్ల ఉంటుంది, చాలా మెతతిగా ఉంటుంది.         ఇది దాని 
సవాచఛిమెైన ర్కప్ంల్ల చాలా మృదువ్పగా  ఉంటుంది, క్ాబటిటా  ఇది 
అలంక్రణ ప్నులక్ు అనుక్ూలంగా  ఉండట్లనిక్్త ర్ాగితో మిశి్రతం 
చేయబడుతుంది.     సవాచఛిమెైన  బంగారంల్ల  24 క్ా్యర్ెటులో  ఉంట్లయి.  
బంగారం దరివీభ్వన సా్థ నం విదు్యత్ యొక్్క ఉతతిమ వాహక్ం.

ఉప్యోగ్రలు:  దీనిని సాధారణంగా ఆభ్రణాల  తయార్ీల్ల  
ఉప్యోగిసాతి రు మర్ియు 

ఆభ్రణాలు మర్ియు ర్ాడారులో , ర్ాక్ెటలో ల్ల విదు్యత్ ప్ర్ిచయాల క్ోసం 
ప్రితే్యక్ అనువరతినైాలుగా క్ూడా దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు.

ర్ాగి మర్ియు దాని మిశ్్రమాలు: ఇనుము లేని ల్లహాలను నైాన్ 
ఫ�ర్రస్ ల్లహాలు అంట్లరు.  ఉదా.  ర్ాగి, అలూ్యమినియం, జింక్, స్ీసం 
మర్ియు టిన్.

ర్రగి:   55% ర్ాగిని క్లిగి ఉననే దాని ధాతువ్పల ‘మలాచిట్’ మర్ియు 
32% ర్ాగిని క్లిగి ఉననే   ‘ప్�ైర్ెైట్సి’ నుండి  దీనిని  సంగ్రహిసాతి రు.

లక్షణ్ధలు: ఎరుప్్ప రంగుల్ల ఉంటుంది. ర్ాగి రంగు క్ారణంగా 
సులభ్ంగా విచిఛిననేం  అవ్పతుంది.  

విర్ిగినప్్పపుడు నిర్ామిణం గా్ర ను్యలార్ గా ఉంటుంది,  క్ానీ ఫో రజ్ర్ీ 
చేస్్రనప్్పపుడు లేదా చుటిటానప్్పపుడు ఫ�ైబరస్ గా ఉంటుంది. 

ఇది చాలా మృదువ�ైనది మర్ియు వాహక్మెైనది మర్ియు  షటీులో  
లేదా తీగలుగా తయారు చేయవచుచు.

ఇది మంచి  విదు్యత్ వాహక్ం.  ర్ాగిని   విదు్యత్ క్ేబుళ్లలో  మర్ియు 
విదు్యత్ ప్రివాహానినే ప్రిసారం చేస్ే విదు్యత్ ప్ర్ిక్ర్ాల  భ్లగాలుగా 
విసతి ృతంగా ఉప్యోగిసాతి రు.

ర్ాగి వేడి యొక్్క మంచి వాహక్ం మర్ియు తుప్్పపు ప్టటాడానిక్్త 
క్ూడా అధిక్ నిర్్లధక్తను క్లిగి  ఉంటుంది.   ఈ క్ారణంగా  
దీనిని  బ్లయిలర్ ఫ�ైర్ బ్లక్ుసిలు, వాటర్ హీటింగ్ ప్ర్ిక్ర్ాలు, నీటి 
ప్�ైప్్పలు మర్ియు బూరి వర్ీ మర్ియు రసాయన క్ర్ామిగార్ాలల్లని 
పాతరిలల్ల ఉప్యోగిసాతి రు.   సో ల్డర్ింగ్ ఇనుము  తయార్ీక్్త క్ూడా 
ఉప్యోగిసాతి రు.

ర్ాగి దరివీభ్వన సమశీతోష్ణస్్ర్థతి  1083°C.

ర్ాగి యొక్్క ట్నిసిల్ బలానినే సుతితి  లేదా ర్్లలింగ్ దావార్ా ప్�ంచవచుచు.

క్ంచు: క్ంచు అనైేది పరాి థమిక్ంగా ర్ాగి మర్ియు తగర మిశ్్రమం.  
క్ొనినే ప్రితే్యక్ లక్షణాలను సాధించడానిక్్త క్ొనినేసారులో  జింక్ క్ూడా 
జోడించబడుతుంది.  దీని రంగు ఎరుప్్ప నుండి ప్సుప్్ప వరక్ు 
ఉంటుంది.  క్ంచు  దరివీభ్వన సా్థ నం  సుమారు 1005°C.  ఇది ఇతతిడి 
క్ంటే  క్ఠినంగా ఉంటుంది.  ప్దునై�ైన ట్యల్సి  తో  దనీినే సులభ్ంగా 
మెష్రన్ చేయవచుచు  .   ఉతపుతితి  చేయబడిన చిప్  గా్ర ను్యలార్.  
ప్రితే్యక్మెైన క్ంచు మిశ్్రమాలను  బ్లరి జింగ్ ర్ాడులో గా ఉప్యోగిసాతి రు. 

వివిధ  అనువరతినైాల  క్ోసం వివిధ క్ూరుపుల క్ాంస్యం అందుబ్లటుల్ల 
ఉంది.

సీసం మరియు ద్్ధని మిశ్్రమాలు: స్ీసం  చాలా సాధారణంగా 
ఉప్యోగించే నైాన్ ఫ�ర్రస్  ల్లహం మరి్యు  వివిధ రక్ాల పార్ిశ్్ార మిక్ 
అనువరతినైాలను క్లిగి ఉంటుంది. 

దాని ధాతువ్ప ‘గాల�నైా’ నుంచి స్ీసం  ఉతపుతితి  అవ్పతుంది.   సీ్సం  
అనైేది హెవీ మెటల్, ఇది  క్రి్గినప్్పపుడు వ�ండి రంగుల్ల  ఉంటుంది.    
ఇది మృదువ�ైనది  మర్ియు మృదువ�ైనది మర్ియు తుప్్పపు 
ప్టటాడానిక్్త మంచి నిర్్లధక్తను క్లిగి ఉంటుంది.    ఇది నూ్యక్్తలోయర్ 
ర్ేడియి్యషన్  క్ు  వ్యతిరే్క్ంగా మంచి ఇనుసిలేటర్ గా ప్నిచేసుతి ంది.    
స్ీసం సలూఫ్యూరి్క్ ఆమలో ం మర్ియు హెైడోరిక్ోలో ర్ిక్ ఆమలో ం  వంటి అనైేక్ 
ఆమాలో లక్ు నిర్్లధక్తను క్లిగి   ఉంటుంది. 

దీనిని  క్ారు బ్ల్యటరీ్లు, సో ల్డరలో తయార్ీ  మొదల�ైన  వాటిల్ల 
ఉప్యోగిసాతి రు.   దీనిని ప్�యింటలో  తయార్ీల్ల క్ూడా ఉప్యోగిసాతి రు.

ల�డ్ మిశ్్రమాలు

బ్యబిట్ మెటల్: బ్లబ్ట్ మెటల్ అనైేది  స్ీసం, తగరం, ర్ాగి మరి్యు 
యాంటిమోని యొక్్క మిశ్్రమం.  ఇది   మృదువ�ైన, ఘర్షణ వ్యతిర్ేక్ 
మిశ్్రమం, దీనిని తరచుగా బేర్ింగులో గా ఉప్యోగిసాతి రు. 

స్ీసం, టిన్  మిశ్్రమానినే  ‘సాఫ్టా సో ల్డర్’గా ఉప్యోగసిాతి రు.  

జింక్ మరియు ద్్ధని మిశ్్రమాలు: తుప్్పపును నివారి్ంచడానిక్్త  ఉక్ు్కప్�ై 
ప్ూత వేయడానిక్్త జింక్ సాధారణంగా ఉప్యోగించే ల్లహం  సీ్టాల్ 
బకె్టులో , గాలవానై�ైజ్్డ  ర్కఫ్రంగ్ షీటులో  మొదల�ైనవి ఉదాహరణలు.

జింక్  ధాతువ్ప-క్లమెైన్ లేదా మిశ్్రమం  నుండి లభిసుతి ంది.   దీని 
దరివీభ్వన సా్థ నం 420°C.

ఇది ప్�ళ్లసుగా ఉంటుంది మరి్యు వేడి చసే్్రనప్్పపుడు మృదువ్పగా 
ఉంటుంది; ఇది తుప్్పపుప్టేటా  శ్క్్తతిని క్ూడా క్లిగి ఉంటుంది.     ఈ 
క్ారణంగానైే దీనిని  బ్ల్యటర్ీ  క్ోసం ఉప్యోగసిాతి రు. 

లోహ్ల భ్ౌతిక్ మరియు యాంతిరాక్ ధర్రమాలు (Physical and mechanical properties of metals)
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
• లోహ్ల యొక్్క విభిన్న భ్ౌతిక్ ధర్రమాలను పేర్క్కనండి
• లోహ్ల యొక్్క యాంతిరాక్  లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

లోహ్ల ధర్రమాలు: ల్లహాలు వేర్ేవారు  లక్షణాలను క్లిగి ఉంట్లయి.  
అప్్రలో కే్షన్ రక్ానినే బటిటా , వివిధ ల్లహాలను ఎంచుక్ుంట్లరు.

లోహ్ల భ్ౌతిక్  ధర్రమాలు[మార్్చచు]

ర్ంగ్ు: వివిధ ల్లహాలు వేర్ేవారు  రంగులను క్లిగి ఉంట్లయి  .  ప్రీ్క్ష  
క్ోసం, ర్ాగి విలక్షణమెైన ఎరుప్్ప రంగుల్ల  ఉంటుంది.   తేలిక్పాటి 
ఉక్ు్క  నీలం/నలుప్్ప రంగుల్ల ఉంటుంది. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బర్్చవు: ల్లహాలు వేరే్వారు బరువ్పలను క్లిగి ఉంట్లయి. 
అలూ్యమినియం వంటి ల్లహం  చాలా ఇతర  ల్లహాల  క్ంటే తేలిక్ెైనది  
(నిర్ిదుషటా  గురుతావాక్ర్షణ 2.8) మర్ియు స్ీసం వంటి ల్లహం బరువ�ైనది 
(నిర్ిదుషటా  గురుతావాక్ర్షణ 9)

నిర్రమాణం (ప్టం 1&2): సాధారణంగా ల్లహాలను  వాటి అంతరగాత 
సూక్షమి నిర్ామిణం దావార్ా క్ూడా వేరు చేయవచుచు.  ఇనుము 
మర్ియు అలూ్యమినియం వంటి ల్లహాలు  ఫ�ైబరస్ నిర్ామిణానినే క్లిగి 
ఉంట్లయి మర్ియు  క్ాస్టా ఇనుము మర్ియు క్ంచు వంటి ల్లహాలు 
గా్ర ను్యలార్ నిర్ామిణానినే క్లిగి ఉంట్లయి.  

వ్రహ్క్తవాం (ప్టం 3&4): ఉష్ణ  వాహక్తవాం మర్ియు విదు్యత్- క్ాల్ 
వాహక్త  అనైేది ఉష్ణం  మర్ియు విదు్యతుతి ను ప్రిసారం చేస్ే ప్దార్థం 
యొక్్క సామర్ా్థ యూనిక్్త  క్ొలమానం.  వాహక్తవాం ల్లహానినే  బటిటా  
మారుతుంది  .  ర్ాగి మరి్యు అలూ్యమినియం ఉష్ణం మర్ియు 
విదు్యత్ ర్ెండింటిక్్ట మంచి వాహక్ాలు.   ఇనుములు మర్ియు 
విదు్యత్ వాహక్ాలను సాల్డర్ింగ్ చేయడానిక్్త ర్ాగిని ఉప్యోగిసాతి రు.

ద్ృఢతవాం (ప్టం 12):      ల్లహప్్ప దృఢతవాం అంటే విచిఛిననేం  
క్ాక్ుండా ట్నిసిల్ బలాల  ప్రిభ్లవానినే  ప్రితిఘటించే సామర్థయూం.   
తేలిక్పాటి ఉక్ు్క, ఇనుము మర్ియు ఉక్ు్క  దృఢమెైన ల్లహాలక్ు 
ఉదాహరణలు.

సి్థతిస్ర్థ ప్క్త (ప్టం 13):  ఒక్ ల్లహ స్్ర్థతిసా్థ ప్క్త అనైేది  అనువరి్తిత 
బలం విడుదల�ైన తరువాత దాని అసలు ఆక్ృతిక్్త తిరి్గి వచేచు  లక్షణం.  
సరి్గాగా   వేడిచేస్్రన  స్్ర్లరీంగ్ స్్ర్థతిసా్థ ప్క్తక్ు మంచి  ఉదాహరణ.

మెషినబిల్టీ:   సులభ్ంగా మెష్రన్  చేయగల   మర్ియు  ఎక్ు్కవ 
ట్యల్ ల�ైఫ్, మెరుగెైన ఉప్ర్ితల ఫ్రనిష్రంగ్, గర్ిషటా  క్టింగ్ వేగంతో ఇచేచు 
ల్లహానినే మంచి యంతీరిక్ర్ించదగిన ల్లహంగా చెబుతారు.

ఉద్్ధ:  క్ాస్టా ఇనుముతో పో లిసే్తి  అలూ్యమినియం మంచి 
యంతీరిక్రి్ంచదగిన ల్లహం.  క్ాస్టా    స్ీటాల్ తో పో లిసే్తి  క్ాస్టా ఐరన్ మంచి 
మెష్రన్ సామర్ధయూం క్లిగిన ల్లహం. 

సీటిల్ ఫ్్ర్ల ట్్స మరియు సిటి రిప్్స యొక్్క సె్పసిఫిక్దష్న్ లు (Specification of Steel Flats and Strips)
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
• ఇండియన్  స్రటి ండ్ర్్డ సె్పసిఫిక్దష్న్  ల ప్రాక్రర్ం  సీటిల్ ఫ్్ర్ల ట్ లు మరియు షీట్ ల యొక్్క సెరజును పేర్క్కనడ్ం  
• ఫ్్ర్ల ట్ మరియు షీట్ యొక్్క నిరిధాష్టి   ప్రిమాణం యొక్్క బర్్చవును గ్ురితించండి 

ఉక్ు్క  విభ్్యగ్రలను పేర్క్కనడ్ం యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాత

ఒక్ ఫ్రటటార్  స్ీటాల్ విభ్లగాలను సర్ిగాగా   ప్ేర్ొ్కనగలగాలి మర్ియు 
డరాి యింగ్  ల్ల ఇవవాబడ్డ  స్�పుస్్రఫ్రక్ేషన్ లను క్ూడా అర్థం  
చేసుక్ోగలగాలి.   ఫా్యబ్రిక్ేషన్ క్ోసం తిర్ిగి అవసరమెైన  ముడి 
ప్దార్ా్థ లను  ఎంచుక్ోవడానిక్్త మర్ియు ఆర్డర్ చేయడానిక్్త ఇది    
సహాయప్డుతుంది. 

సీటిల్ ఫ్్ర్ల ట్ల్ల

హాట్ ర్్లల్్డ  స్ీటాల్ ఫ్ాలో టలో ను వ�డలుపు (మిమీ) దావార్ా  నిర్ణయిసాతి రు, 
తరువాత ఐఎస్ఎఫ్ అనైే అక్షర్ాలు ఉంట్లయి.  IS 1730: 1989 
ప్రిక్ారం  మందం (మిమీ).

ఉదాహరణ:50ISF10

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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(ఫ్ాలో ట్ యొక్్క వ�డలుపు మర్ియు  మందం వరుసగా 50 మిమీ 
మర్ియు 10 మిమీ)

ఫ్ాలో ట్      ల యొక్్క పరాి మాణిక్ ప్ర్ిమాణాలను ఎంచుక్ోవడానిక్్త  
మర్ియు  విభిననే వ�డలుపు మర్ియు మందం క్లిగిన  ఫ్ాలో ట్ ల 
బరువ్పను  నిర్ణయించడానిక్్త  టేబుల్ 1 సహాయప్డుతుంది.

ప్ది మీటరలో   సమాధానంల్ల 50ISF 10 యొక్్క బరువ్ప  ఎంత 
ఉండాలి

ఫ్ాలో టులో  మర్ియు   విభిననే  వ�డలుపు మర్ియు మందం  క్లిగిన ఫ్ాలో టలో   
బరువ్పను క్ూడా నిర్ణయించడం.

ప్ది మీటరలో   సమాధానంల్ల  50 ISF 10 యొక్్క బరువ్ప ఎంత 
ఉండాలి

     దరివ్యర్ాశి*,  విభిననే (మిమీ) మందం క్ొరక్ు kg/m
వ�డలుపు 
మిమీ       3    4    5     6   8   10  12  15  20   25  30  40        50   

10        0.236    0.314    0.393    0.471    -        -        -       -        -        -        -        -       -
16        0.377    0.502    0.628  0.754    1.00     1.10    1.51      -        -        -        -        -       -
20        0.471    0.628    0.785    0.942    1.26     1.57    1.88     2.30      -        -        -        -       -
25        0.589    0.785    0.981    1.18     1.57     1.96    2.36     2.94      -        -        -        - -
30        0.707    0.942    1.18     1.41     1.88     2.36    2.83     3.53     4.71      -        -        -       -
35        0.824    1.10     1.37     1.65     2.20     2.75    3.30     4.12     5.50      -        -        -       -
40        0.942    1.26     1.57     1.88     2.51     3.14    3.77     4.71     6.28    7.85     9.42       -       -
45       1.06     1.41     1.77     2.12     2.83     3.53    4.24     5.30     7.07    8.83     10.6       -       -
50        1.18     1.57     1.96     2.36     3.14     3.93    4.71     5.89     7.85    9.81     11.8       -       -
60        1.41     1.88     2.36     2.83     3.77     4.71    5.65     7.07     9.42    11.8     14.1     18.8 -
65         -       2.04     2.55     3.06     4.08     5.10    6.12     7.65     10.2   12.8     15.3     20.4     -
70         -       2.20     2.75     3.30     4.40     5.50    6.59     8.24     11.0    13.7     16.5     22.0      -
75         -       2.36     2.94     3.53     4.71     5.89    7.07     8.83     11.8    14.7     17.7     23.6      -
80        -       2.51     3.14     3.77     5.02     6.28    7.54     9.42     12.6    15.7     18.8     25.1     31.4
90       -        -       3.53     4.24     5.65     7.07    8.48     10.6     14.1    17.7     21.2     28.3     35.3
100      -        -       3.93     4.71     6.28     7.85    9.42     11.8     15.7    19.6     23.6     31.4   39.2
120        -       -        -       5.65     7.54    9.42    11.3     14.1     18.8    23.6     28.3     37.7     
47.1
130        -       -        -       6.12     8.16    10.2    12.2     15.3     20.4    25.6     30.6     40.8     
51.2
140        -       -        -       6.59     8.79    11.0    13.2     16.5     22.0    27.5     33.0     44.0     
55.0
150        -       -        -       7.07     9.42    11.8    14.1     17.7     23.6    29.4     35.3     47.1     
58.9
160        -       -        -        -       10.0    12.6    15.1     18.8     25.1    31.4     37.7     50.2      
-
180       -       -        -        -       11.3    14.1    17.0     21.2    28.3    35.3     42.4     56.5      -
200        -       -        -        -        -       15.7   18.8     23.6     31.4    39.2     47.1     62.8      
-
250        -       -        -        -        -       19.6    23.6     29.4     39.2    49.1     58.9     78.5      
-
300        -       -        -        -        -        -      28.3     35.3     47.1    58.8     70.7    94.2      
-
400       -        -        -        -        -        -        -      47.1     62.8    78.5     94.2     126       -

*ఉక్ు్క సాందరిత =7.85 gm/cm3 ఆధారంగా

ప్ట్టటి క్ 1

హ్ట్ రోల్్డ  సీటిల్ ఫ్్ర్ల ట్ల  కొలతలు మరియు ద్రావయార్రశి
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IS 1730 : 1989 ప్రిక్ారం షీట్ యొక్్క  పొ డవ్ప (mm) x వ�డలుపు 
(mm) x మందం  (mm)  ను సూచించే గణాంక్ాల దావార్ా అందుక్ుననే 
వాటిని ఇండియన్  సాటా ండర్్డ ప్రిక్ారం ISSH గా    ప్ేర్ొ్కంట్లరు.

ఉదాహరణ

ISSH 3200 x 600 x 1.00

ఎక్్కడ

3200   అనైేది  షీట్ యొక్్క పొ డవ్ప (మిమీ) 600 అనైేది షీట్ 
యొక్్క వ�డలుపు (మిమీ)

1.00   అనైేది  షీట్ యొక్్క మందం (mm)

 ప్టిటాక్ 2  వివిధ సాటా న్-డార్్డ  ప్రి్మాణాల  స్ీటాల్  షటీలో  బరువ్పను 
ఇసుతి ంది. 

వా్యయామం

దిగువ  ఇవవాబడ్డ  స్ీటాల్ షీట్ యొక్్క బరువ్పను ల�క్్త్కంచండి  . ISSH 
1800x1200 x 1.40mm

___________________________________________
____

___________________________________________
____

         
 
ప్ర్ిమాణం                                పరాి మాణకి్ం
mmXmm     నైామమాతరిం                 
      ఉప్రి్తల        
      పరాి ంతం        
        m2 ల్ల        
              
1800 x  600    1.08     3.39   4.24   5.34   6.78   7.65    8.47   9.50  10.6  11.9   13.6   5.3     16.1  17.0 
 750    1.35     4.24   5.30   6.67   8.48   9.54   10.6   11.9   13.2  14.8   17.0   19.1   20.1  21.2
 900    1.62     5.09   6.35   8.01  10.2   11.4    12.7   14.2   15.9  17.8   20.3   22.9   24.2  25.4
 950    1.71     5.37   6.71   8.45  10.7   12.1    13.4   15.0   16.8  18.8   21.5   24.2   25.5  26.8
 1000  1.80     5.65   7.06   8.90  11.3   12.7    14.2   15.8   17.7  19.8   22.6   25.4   26.8  28.3
 1100    1.98     6.22   7.77   9.79  12.4   14.0    15.6   17.4   19.4  21.8   24.9   28.0   29.5  31.1
 1200     2.16    6.78   8.48  10.7   13.6   15.3    17.0   19.0   21.2  23.7   27.1   30.5   32.2  33.9 
 1250     2.25    7.07   8.83  11.1   14.1   15.9    17.6   19.8   22.1  24.7   28.3   31.8   33.6  35.3
 1400     2.52    7.91   9.90  12.5   15.8   17.8    19.8   22.2   24.7  27.7   31.7   35.6   37.6  39.6
 1500     2.70    8.48  10.6   13.4   17.0   19.1    21.2   23.8   26.5  29.7   33.9   38.2   40.2  42.4

2000 x  600     1.20    3.77   4.71   5.93   7.53   8.47   9.42   10.6   11.8  13.2   15.1   17.0   17.9  18.8
 750     1.50    4.71   5.88   7.42   9.42  10.6   11.8    13.2   14.7  16.5   18.8   21.2   22.4  23.6 
 900     1.80    5.65   7.06   8.90  11.3   12.7   14.1    15.8   17.7  19.8   22.6   25.4   26.8  28.3
 950     1.90    5.97   7.45   9.39  12.0   13.4   14.9    16.8   17.9  20.8   23.6   26.8   28.3  29.8
 1000     2.00    6.28   7.85   9.89  12.6   14.1   15.7    17.6   19.6  22.0   25.1   28.3   29.8  31.4  
 1100     2.20   6.91   8.63  10.9   13.8   15.5   17.3    19.3   21.6  24.2   27.6   31.1   32.8  34.5
 1200     2.40    7.53   9.42  11.9   15.1   17.0   18.8    21.1   23.6  26.4   30.1   33.9   35.8  37.7                                      
 1250     2.50    7.85   9.80  12.4   15.7   17.7   19.6    22.0   24.5  27.5   31.4   35.3   37.2  39.2
 1400     2.80    8.79  11.0   13.8   17.6   19.8   22.0    24.6   27.5  30.8   35.2   39.6   41.8  44.0
 2500     3.00    9.42  11.8   14.8   18.8   21.2   23.6    26.4   29.4  33.0   37.7   42.2   44.7  47.1

2200 x  600     1.32    4.14   5.18   6.52   8.28   9.32  10.4    11.6   13.0  14.5   16.6   18.7   19.7   20.7
 750     1.65    5.18   6.47   8.16   10.4  11.7   13.0    14.5   16.2  18.1   20.7   23.3   24.6   25.9
 900     1.98    6.22   7.77   9.78   12.4  14.0   15.5    17.4   19.4  21.8   24.9   28.0   29.5   31.1 
 950     2.09    6.56   8.20  10.3    13.1  14.8   16.4    18.4   20.5  23.0   26.2   29.5   31.2   32.8
 1000     2.20    6.91   8.63  10.9    13.8  15.5   17.3    19.3   21.6  24.2   27.6   31.1   32.8   34.5      
 1100     2.42    7.60   9.50  12.0    15.2  17.1   19.0    21.3   23.7  26.6   30.4   34.2   36.1   38.0
 1200     2.64    8.29  10.4   13.1    16.6  18.7   20.7    23.2   25.9  29.0   33.2   37.3   39.4   41.4
 1250     2.75    8.63  10.8   13.6    17.3  19.4   21.6    24.2   27.9  30.2   34.5   38.9   41.0   43.2
 1400     3.08    9.67  12.1   15.2    19.3  21.8   24.2    27.1   30.2  33.8   38.7   43.5   45.9   48.4
 1500     3.30   10.4  13.0   16.3    20.7  23.3   25.9    29.0   32.4  36.3   41.4   46.6   49.2   51.8      

2500 x  600     1.50    4.71   5.88   7.42    9.42 10.6   11.8    13.2   14.7  16.5   18.8   21.2   22.4   23.6
 750     1.875   5.88   7.35   9.26   11.8  13.2   14.7    16.5   18.4  20.6   23.6   26.5   27.9   29.4
 900     2.25    7.07   8.83  11.1    14.1  15.9   17.7    19.8   22.1  24.7   28.3   31.8   33.6   35.3
 950     2.375   7.45   9.32  11.7    14.9  16.8   18.6    20.9   23.3  26.1   29.8   33.6   35.4   37.2
 1000     2.50    7.85   9.80  12.4    15.7  17.7   19.6    22.0   24.5  27.5   31.4   35.3   37.2   39.2
 1100     2.75    8.63  10.8   13.6    17.3  19.4   21.6    24.2   27.0  30.2   34.5   38.9   41.0   43.2
 1200     3.00    9.42  11.8   14.8    18.8  21.2   23.6    26.4   29.4  33.0   37.7   42.4   44.7   47.1
 1250     3.125   9.81  12.3   15.5    19.6  22.1   24.5    27.5   30.7  34.3   39.2   44.2   46.6   49.1
 1400     3.50   11.0  13.7   17.3    22.0  24.7   27.5    30.8   34.3  38.5   44.0   49.5   52.2   55.0
 1500     3.75   11.8  14.7   18.5    23.6  26.5   29.4    33.0   36.8  41.2   47.1   53.0   55.8   58.9

* ఉక్ు్క = 7.85 g/cm2 సాందరిత ఆధారంగా
 2 mm మందం క్ంటే ఎక్ు్కవ షీట్ యొక్్క దరివ్యర్ాశిని నిర్ణయించడానిక్్త IS1730:1989ని చూడండి.

                mm ల్ల పరాి మాణిక్ నైామమాతరిప్్ప మందం
         
      0.40   0.50    0.63   0.80   0.90   1.00   1.12  1.25   1.40   1.60   1.80  1.90  2.00

ప్టిటాక్ 2

షీట్  యొక్్క  ప్్రరా మాణకి్ న్ధమమాతరా కొలతలు మరియు ద్రావయార్రశి

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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IS  1730 - 1989 ప్రిక్ారం ఇండియన్ సాటా ండర్్డ స్్రటా రేప్ లను  ISST గా 
పే్ర్ొ్కంట్లరు, తరువాత  స్్రటా రేప్  యొక్్క వ�డలుపు (mm)  x మందం 
(mm) ఉంటుంది.

ఉదాహరణ

ISST 1050 x 3.15: ఇక్్కడ స్్రటా రేప్ యొక్్క వ�డలుపు 1050 మిమీ 
మర్ియు మందం 3.15 మిమీ.

ప్టిటాక్ 3 ఒక్ మీటరు పొ డవ్పక్ు ఒక్ నిర్ిదుషటా  స్్రటా రేప్ యొక్్క బరువ్పను  
క్్తల్లల్ల ఇసుతి ంది. 

వా్యయామం

ఒక్ ISST 500 x 4 యొక్్క  2 మీటరలో బరువ్పను ల�క్్త్కంచండి

సమాధానం

___________________________________________
____

ISST 1050 x 3.15: ఇక్్కడ స్్రటా రేప్ యొక్్క వ�డలుపు 1050 మిమీ 

mm ల్ల మందం
    1.60   1.80   2.00   2.24   2.50    2.80   3.15   3.55    4.00   4.50   5.0    6.0    8.0     10.0

Width
in mm                                                     Mass * kg/m

 100 1.25 1.41 1.57 1.76 1.96 2.20 2.47 2.79 3.14 3.53 3.92 4.71 6.28 7.85
 125 1.57 1.77 1.96 2.20 2.45 2.74 3.08 3.48 3.92 4.41 4.90 5.88 7.85 9.81
 160  2.01 2.26 2.51 2.81 3.14 3.52 3.95 4.46 5.02 5.65 6.28 7.53 10.0 12.6 

 200  2.51 2.82 3.14 3.52 3.92  4.39 4.94 5.58 6.28  7.06  7.84 9.42 12.6 15.7
 250  3.14  3.53 3.92  4.40 4.90 5.49 6.17 6.97 7.85 8.83 9.80  11.8 15.7 16.6
 320 4.02 4.52  5.02 5.62 6.28  7.05 7.90 8.92  10.0 11.3  12.5 15.1 20.0 25.1

 400 5.02 5.65 6.28 7.04 7.85  8.78 9.88 11.1 12.6  14.1 15.7 18.8 25.1  31.4
 500  6.28  7.05  7.85  8.79  9.51 11.0  12.4 13.9  15.7  17.7  19.6  23.6 31.4 39.2
 650  8.16  9.17 10.2 11.4 12.7  14.3 16.1 18.1 20.4 23.0  25.5 30.6 40.8  51.0

 800 10.0  11.3  12.6 14.1  15.7 17.6  19.8  22.3 25.1 28.3  31.4  37.7  50.2 62.8
 950  -  13.4 14.9 16.7 18.6 20.8 23.5 26.5  29.8 33.6 27.3  44.7 59.7 74.6
 1000  -  - 15.7 17.6 19.6 22.0 24.7 27.9 31.4 35.3 39.2 47.1 62.8 78.5

 1050  -  - 16.5 18.5 20.6 23.3 26.0 29.2 33.0 37.1 41.2 49.5 65.9 82.4
 1150 -  - - 20.2 22.6 25.2 28.4 32.0 36.1 40.6 45.1 54.2 72.2 90.3
 1250 -  -  - - 24.5 27.5 30.9 34.8 39.2 44.2 49.1 58.9  78.5 98.1

 1300   -     -   -  -  - 28.6 32.1 36.2 40.8 45.9  51.0  61.2  81.6 102
 1450 - -  -         -  -   -  35.8  40.4 45.5 51.2  56.9 68.3 91.1 114
1550  - - - - - - 383 43.2 48.7 54.7       60.8   73  93.3 122

ప్టిటాక్ 3

స్రటి ండ్ర్్డ న్ధమినల్ డ�రమెన్షన్్స మరియు మాస్ ఆఫ్ సిటి రిప్

ఇండియన్ సాటా ండర్్డ స్ీటాల్ ప్ేలో టలో ను ISPL ఫో ల్ గా  ప్ేర్ొ్కంట్లరు- IS 
1730 : 1989 ప్రిక్ారం ప్ేలో టలో  పొ డవ్ప (mm) x వ�డలుపు (mm) X 
మందం (mm) ను సూచించే బొ మమిల దావార్ా తగిగాంచబడుతుంది  .

ఉదాహరణ:

ISPL 2200 x 950 x 8

ఇక్్కడ 2200  అనైేది ప్ేలో ట్  యొక్్క పొ డవ్ప (మిమీ)

ప్ేలో ట్  యొక్్క    వ�డలుపు 950  (మిమీ) 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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8 పే్లో ట్ యొక్్క మందం  (మిమీ) ఎక్సిర్ స్�ైజ్

దిగువ సీ్టాల్ పే్లో ట్  యొక్్క బరువ్పను ల�క్్త్కంచండి. ISPL 5600 x 
1400 x 5. (ప్టిటాక్ 4 చూడండి)

Ans________________________________________

  mm లో వెడల్ప్ు

  900    950     1000    1100  1200    1250   1400   1500   1600   1800  2000  2200   2500

Thickness 
in mm      Mass * per  metre, kg

 5         35.3    37.3    39.2    43.2    47.1    49.1    55.0    58.9    62.8    70.6   78.5   86.4    98.1
 6        42.4    44.7    47.1    51.8    56.5    58.9    66.0    70.6    75.4    84.8   94.2   104     118
 7         49.4    52.2    55.0    60.4    66.0    68.7    76.9    82.4    87.9    98.9   110    121     137
 8         56.5    59.7    62.8    69.1    75.4    78.5    87.9    94.2    100     113    126    138     157
10        70.6    74.6    78.5    86.4    94.2    98.1    110     118     126     141    157    173     196
12        84.8    89.5    94.2   104      113     118     132     141     151     170    188    207     236
14        98.9    104     110     121     132     137     154     165     176     198    220    242     275
16        113     119     126     138     151     157     176     188     201     226    251    276     314
18        127     134     141     155     170     177     198     212     226     254    283    311     353
20        141     149     157     173     188     196     220     236     251     283    314    345     392
22        155     164     173     190     207     216     242     259     276     311    345    380     432
25        177     186     196     216     236     245     275     294     314     353    392    432     491
28        198     209     220     242     264     275     308     330     352     396    440    484     550
32        226     239     251     276     301     314     352     377     402     452    502    553     628
36       254     268     283     311     339     353     396     424     452     509    565    621     706
40        283     298     314     345     377     392     440     471     502     585    628    691     785
45        318     336     353     389     424     441     495     530     565     634    706    777     883 
50        353     373     392     432     471     491     550     589     628     706    785    864     981
56        396     418     440     484     528     550     615     659     703     791    879    967    1079
63        445     470     495     544     593     618     692     742     791     890    989   1088   1239

* ఉక్ు్క = 7.85 g/cm3 సాందరిత ఆధారంగా

ప్టిటాక్ 4
పే్ల ట్ల  యొక్్క  మీటర్్చక్ు ద్రావయార్రశి

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

ముడిసర్్చక్ు సమాచ్ధర్ం సిఆర్ సిఎ,  (Raw material information CRCA, HRCA.MS)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీట్ మెటల్ వర్్క లో  ఉప్యోగించే లోహ్ల   ర్క్రలను పేర్క్కనండి. 
• వివిధ ర్క్రల లోహ్ల  ఉప్యోగ్రలను  పేర్క్కనండి.

షీట్ మెటల్ ప్నిల్ల, వివిధ  రక్ాల మెటల్ షటీలో ను ఉప్యోగసిాతి రు.   
షటీులో  వాటి పరాి మాణకి్ గేజ్ సంఖ్్యల దావార్ా ప్ేర్ొ్కనబడతాయి.

ఈ మెటల్ షటీలో  యొక్్క  విభిననే ఉప్యోగాలు మర్ియు 
అనువరతినైాలను  తెలుసుక్ోవడం చాలా అవసరం.

బ్య్ల క్ ఐర్న్ షీట్్స:  చౌక్ెైన షీట్ మెటల్   బ్లలో క్ ఐరన్, ఇది క్ావలస్్రన 
మందానిక్్త  చుటటాబడుతుంది  .   షటీలో ను  ర్ెండు క్ండిషనలోల్ల 
తిప్్పపుతారు  .       శీతల  స్్ర్థతిల్ల    తిప్్రపునప్్పపుడు క్ోల్్డ  ర్్లల్ 
అని  , వేడి స్్ర్థతిల్ల  తిప్్రపునప్్పపుడు  హాట్ ర్్లల్ అని ప్్రలుసాతి రు. హాట్ 
ర్్లల్్డ  షీటులో  నీలం రంగు నలుప్్ప ర్కపానినే క్లిగి ఉంట్లయి మర్ియు 
తరచుగా క్ోట్ చేయని షీటులో  అని ప్్రలుసాతి రు, ఎందుక్ంటే అవి క్ోట్ 
చేయబడవ్ప.  అవి వేగంగా తుప్్పపు ప్డతాయి.

క్ోల్్డ  ర్్లల్్డ  షీటులో  సాదా వ�ండి తెలుప్్ప  ర్కపానినే క్లిగి  ఉంట్లయి 
మర్ియు  క్ోట్ చేయబడవ్ప.   ప్ని క్ాఠిన్యతను    తగిగాంచడానిక్్త, 
చలలోని  షీటలోను  మూస్్రవేస్్రన వాతావరణంల్ల ఉంచుతారు.  ఈ షీటలోను   
స్్ర.ఆర్.స్్ర.ఎ (క్ోల్్డ  ర్్లల్్డ  క్ోలో జ్) షీటులో  అంట్లరు. 

ఈ ల్లహం యొక్్క ఉప్యోగం  ట్ల్యంక్ులు,  పానులో ,  పొ యి్యలు, 
ప్�ైప్్పలు వంటి  ప్�యింట్ చేయవలస్్రన  లేదా ఎనైామెల్ చేయాలిసిన 
వసుతి వ్పల తయార్ీక్్త ప్ర్ిమితం చేయబడింది. 

గ్రలవాన�రజ్్డ  ఐర్న్ షీట్్స: జింక్ క్ోట్డ్ ఐరన్ ను ‘గాలవానై�ైజ్్డ  ఐరన్’ 
అంట్లరు.  ఈ మృదువ�ైన ఇనుప్ షీటును  జి.ఐ.షీట్ అని 
ప్్రలుసాతి రు.   జింక్ ప్ూత తుప్్పపును    నిర్్లధిసుతి ంది మర్ియు  ల్లహం 
యొక్్క ర్కపానినే మెరుగుప్రుసుతి ంది  మర్ియు  దానిని మరి్ంత 
సులభ్ంగా విక్్రయించడానిక్్త అనుమతిసుతి ంది.     ఇది జింక్ోతి  ప్ూత 
ప్ూయబడినందున, గాలవానై�ైజ్్డ  ఐరన్ షీట్  నీటితో సంప్ర్కం మర్ియు  
వాతావరణానిక్్త గుర్ిక్ావడానినే తటుటా క్ుంటుంది.  

పానులో , బక్ెటులో , క్ొలిమిలు, వేడి నైాళాలు, క్ా్యబ్నై�టులో , మురుగు 
క్ాలువలు మొదల�ైన వసుతి వ్పలు.   ఇవి ప్రిధానంగా జి  నుండి 
తయారవ్పతాయి. ఐ.షీట్సి.

సెటియిన�్ల స్ షటీ్ల్ల : ఇది నిక్ెల్, క్ో్ర మియం మరి్యు ఇతర ల్లహాలతో 
క్ూడిన ఉక్ు్క మిశ్్రమం   .  ఇది మంచి తుప్్పపు ప్టేటా  ర్ెస్్రస్ ను  క్లిగి 
ఉంటుంది మర్ియు సులభ్ంగా  వ�లి్డంగ్ చేయవచుచు  .  షీట్ మెటల్ 
షాప్   ల్ల  ఉప్యోగించే స్�టాయిన్ ల�స్ స్ీటాల్ గాలవానై�ైజ్్డ  ఐరన్  షటీలో   
మాదిర్ిగానైే ప్నిచేసుతి ంది, క్ానీ జిఐ షటీలో  క్ంటే క్ఠినంగా ఉంటుంది.   
స్�టాయినై�లో స్ స్ీటాల్ ఖ్రీ్దు చాలా ఎక్ు్కవ.

డెయిరీ్లు, ఫ్పడ్ పరాి స్�స్్రంగ్, క్ెమి క్ా్యల్ పాలో ంటులో , క్్తచెనైేవార్ మొదల�ైన 
వాటిల్ల స్�టాయినై�లో స్ స్ీటాలునే ఉప్యోగసిాతి రు.

ర్రగి షీట్ల్ల : ర్ాగి రే్క్ులు  క్ోల్్డ   ర్్లల్్డ  లేదా హాట్  ర్్లల్్డ  గా లభిసాతి యి.   
ఇవి తుప్్పపు   ప్టటాడానిక్్త    మంచి నిర్్లధక్తను క్లిగి ఉంట్లయి 
మర్ియు సులభ్ంగా  ప్నిచసేాతి యి  .  వీటిని  సాధారణంగా షీట్ 
మెటల్ షాప్్పల్లలో  ఉప్యోగసిాతి రు. ర్ాగి ర్ేక్ు  ఇతర ల్లహాల  క్ంటే 
మెరుగెైన ర్కపానినే క్లిగి ఉంటుంది.

మురుగు  క్ాలువలు, విసతిరణ క్్టళ్లళు, ప్�ైక్ప్్పపు ఫ్ాలో ష్రంగ్ లు, హుడ్ 
లు, పాతరిలు మర్ియు బ్లయిలర్    పే్లో టులో  ర్ాగి రే్క్ులను ఉప్యోగించే 
క్ొనినే  సాధారణ ఉదాహరణలు.

అలూ్యమినియం షీటులో : అలూ్యమినియం దాని సవాచఛిమెైన  ర్కప్ంల్ల  
ఉప్యోగించబడదు, క్ానీ  చాలా తక్ు్కవ మొతతింల్ల ర్ాగి, స్్రలిక్ాన్, 
మాంగనీస్ మర్ియు ఇనుముతో క్లుప్్పతారు.   అలూ్యమినియం 
షీటులో  తెలుప్్ప రంగుల్ల మరి్యు బరువ్పల్ల తేలిక్గా ఉంట్లయి.  ఇవి 
తుప్్పపు మర్ియు ర్ాప్్రడిక్్త చాలా నిర్్లధక్తను క్లిగి ఉంట్లయి.

అలూ్యమినియం     ఇప్్పపుడు   గృహో ప్క్రణాలు, ర్ిఫ్రరిజిరే్టర్ టేరిలు, 
ల�ైటింగ్ ఫ్రక్సిరులో ,   క్్తటిక్్టలు వంటి వసుతి వ్పల తయార్ీల్ల  మర్ియు 
విమానైాల నిర్ామిణంల్ల మర్ియు  అనైేక్ విదు్యత్ మర్ియు రవాణా   
ప్ర్ిశ్్రమలల్ల విసతి ృతంగా ఉప్యోగించబడుతుంది  .

ట్టన�్నడ్ పే్ల ట్: తుప్్పపు ప్టటాక్ుండా క్ాపాడట్లనిక్్త టినై�నేడ్ ప్ేలో ట్ ను టిన్ 
తో ప్ూస్్రన షీట్ ఇనుము అంట్లరు.  ఇది దాదాప్్ప అనినే సో ల్డర్ 
ప్నులక్ు ఉప్యోగించబడుతుంది, ఎందుక్ంటే ఇది సో ల్డర్ింగ్ దావార్ా 
చేరడానిక్్త సులభ్మెైన ల్లహం.

ఈ  ల్లహం చాలా ప్రిక్ాశ్వంతమెైన వ�ండి  ర్కపానినే క్లిగి  ఉంటుంది 
మర్ియు ప్�ైక్ప్్పపులు, ఆహార క్ంట్ైనరులో , పాల ప్ర్ిక్ర్ాలు, ఫరే్నేస్ 
ఫ్రటింగ్సి, డబ్ల్బలు మరి్యు పానులో  మొదల�ైన వాటి తయార్ీల్ల 
ఉప్యోగసిాతి రు. 

లెడ్ షీట్్స: స్ీసం చాలా మెతతిగా,  బరువ్పగా ఉంటుంది. 

అత్యంత తుప్్పపు ప్టేటా  యాస్్రడ్  ట్ల్యంక్ుల     తయార్ీక్్త ల�డ్ షీటలోను 
ఉప్యోగసిాతి రు. 

నలలో  ఇనుప్  రే్క్ులప్�ై స్ీసం ప్ూత ప్ూయినప్్పపుడు  , వాటిని 
ట్రే్నే షీటులో  అంట్లరు.    ఇవి  అత్యంత తుప్్పపుప్టేటావి మర్ియు 
రసాయనైాలను సంరక్ించడంల్ల ఎక్ు్కవగా ఉప్యోగించబడతాయి.
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షీట్ మెటల్ వర్్క  లో ఉప్యోగించే వివిధ ప్ద్్ధల  అర్ర్థ ని్న  పేర్క్కనండి (Technical Terms in Sheet 
Metal work)
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
•  షీట్ మెటల్ ప్నిలో ఉప్యోగించే వివిధ ప్ద్్ధల అర్ర్థ ని్న త�ల్యజ్దయండి

1 బెంచ్ యంత్ధరా లు: యంతరాి లను ఒక్ బెంచీక్్త బ్గించి క్ా్ర ంక్    
తిప్పుడం దావార్ా ఆప్ర్ేట్ చేసాతి రు.   వలయాలు మర్ియు గుండరిని 
ప్�ైప్్పలప్�ై అంచులను తిప్పుడానిక్్త షీట్ మెటల్ వర్కర్ దావార్ా  
ఉప్యోగించబడుతుంది.

2 బెంచ్ వ్రట్యలు:  వివిధ  ప్రితే్యక్తలతో క్ూడిన ఉక్ు్క  ఉప్క్రణాలు 
షీట్ మెటల్  వసుతి వ్పలను ర్కపొ ందించడానిక్్త మర్ియు స్ీమ్  
చేయడానిక్్త  షీట్ మెటల్ వర్కర్ ఉప్యోగించే ఆక్ార్ాలు.

3 బ్య్ల క్ ఐర్న్: ఇనుము మర్ియు సీ్టాల్ షీటులో  ఆక్్టసిక్రణ ప్ూతతో 
మాతరిమే క్ప్పుబడి ఉంట్లయి.

4 ఎంబో సింగ్: షీట్ మెటల్ ప్�ై నిసాసిర ఉప్శ్మన డిజెైన్ ను ఉతపుతితి  
చేసే్ సాటా ంప్్రంగ్ ప్రిక్్త్రయ.

5 ఫ్్ల క్్స: సో ల్డర్ింగ్ క్ు ముందు ల్లహానినే శుభ్రిప్రచడానిక్్త 
మర్ియు ల్లహ ఉప్రి్తలం నుండి ఆక్ెైసిడ్ లను తొలగించడానిక్్త 
ఉప్యోగించే      రసాయనం.

6 గ్దజ్: షీట్ మెటల్ ఉతపుతితి   అయి్య్య మందానినే వర్ీగాక్ర్ించే వ్యవస్థ   
మెటల్ షీట్  యొక్్క మందానినే క్ొలవడానిక్్త మర్ియు 
నిర్ణయించడానిక్్త  ఉప్యోగించే సాధనం. 

7 హేమ్:  షీట్ మెటల్ వసుతి వ్పప్�ై మడతప్�టిటాన అంచు  .

8 సమాంతర్ ర్దఖ్ అభివృద్ిధా : సమాంతర ర్ేఖ్లను ఉప్యోగించి 
నమూనైా ముసాయిదా ప్ద్ధతి.

9 ప్చచుడి:  యాస్్రడ్ బ్లత్ ల్ల   ముంచడం దావార్ా ల్లహం నుండి 
ముర్ిక్్త మర్ియు ఆక్ెైసిడ్ ను  శుభ్రిప్రచడానిక్్త.

10 పికోటి రియల్ డ్ధరా యింగ్్స:   ఒక్ వసుతి వ్ప ఆక్ారంల్ల  ఏరపుడిన 
తరువాత  వాసతివంగా  క్నిప్్రంచే విధంగా మూడు క్ొలతల్లలో   
గీయడం. 

11 పెరైమర్: ఒక్ ల్లహంప్�ై మొదటి క్ోట్ ఆఫ్ ఫ్రనిష్  ,  ఇది ల్లహానినే 
బంధసిుతి ంది మరి్యు అంటుక్ుంటుంది  ,  ఇది తరువాతి 
క్ోటులక్ు మంచి ఆధార్ానినే ఇసుతి ంది. 

12 ప్ంచింగ్:  డెైస్ ఉప్యోగించి  షీట్ మెటల్  ల్ల రంధరాి లు చేస్ే 
ప్రిక్్త్రయ.

13 పివిసి (ప్్రల్వినీ / కో్ల ర�ైడ్): అధిక్ తుప్్పపు నిర్్లధక్త అవసరమయి్య్య 
హుడులో  మర్ియు ట్ల్యంక్ుల  క్ోసం తరచుగా ఉప్యోగించే పాలో స్్రటాక్.

14 ర్దడియల్   లెరన్ డ�వలప్ మెంట్: ఒక్ క్ేందరిం నుండి వ�లువడే 
ర్ేఖ్లను ఉప్యోగించి మర్ియు ఆర్్క లను ఉప్యోగించి  
నమూనైా డరాి ఫ్్రటాంగ్ యొక్్క ఒక్ ప్ద్ధతి.

15 ముడి ఆమలో ం: హెైడోరిక్ోలో రి్క్ ఆమలో ం (హచెిసిఐ)

16 రి్వ�ట్సి: ర్ెండు షీట్ మెటల్ ముక్్కలను క్లప్డానిక్్త ఫాస్�టానరలోను 
ఉప్యోగసిాతి రు  .   ర్ివ�ట్   ను ఒక్ రంధరింల్లక్్త  చొప్్రపుంచి, సుతితితో 
ర్ివ�ట్ ను క్ొటటాడం దావార్ా తల ఏరపుడుతుంది.  

17 షీట్ మెటల్: 1/8” మందం లేదా అంతక్ంటే తక్ు్కవ మందం  
ఉననే  ఏదెైనైా రక్ం మెటల్ షీటులో .

18 సే్కవేర్-ట్ల-రౌండ్: ఒక్   చివర   చతురసరాి క్ారం లేదా 
దీర్ఘచతురసరాి క్ారంల్ల మర్ియు మర్ొక్ చివర గుండరింగా ఉండే  
ఒక్ సాధారణ షీట్ మెటల్ ఫ్రటిటాంగ్ యొక్్క ప్ేరు.

19 సెటియిన�్ల స్ సీటిల్:  క్ో్ర మియం, నిక్ెల్ మర్ియు మాలిబ్్డనం వంటి  
ఇతర రక్ాల  ల్లహాలను క్లిగి ఉననే ప్రితే్యక్ ఉక్ు్క.  స్�టాయినై�లో స్ సీ్టాల్ 
షీటలోల్ల  చాలా రక్ాలు  ఉనైానేయి.  అవనీనే తుప్్పపు నిర్్లధక్తల్ల 
మారుతూ ఉంట్లయి.

20 సేవాజ్:  సూమితినేంగ్ మరి్యు ఫ్రనిష్రంగ్ క్ోసం ఉప్యోగించే ఒక్ 
ప్రితే్యక్ ఫో రి్జ్ంగ్ ట్యల్.

21 సెవాట్ సో ల్డరింగ్:   సో ల్డర్ ను   స్ీమ్ దావార్ా ప్ూర్ితిగా  “చెమట”  గా 
మారచుడం దావార్ా ర్ెండు ల్లహప్్ప ముక్్కలను   క్లిప్్ర సో ల్డర్ చేసే్  
ప్రిక్్త్రయ.

22   ట్టని్నంగ్: క్రి్గిన సో ల్డర్ తో ల్లహప్్ప  పరాి ంతానినే క్వర్ చేయడం.

23 ప్రివర్తిన ముక్్క: ఒక్ చివర నుండి మర్ొక్ చివరక్ు ప్ర్ిమాణం 
లేదా ఆక్ార్ానినే మారే్చు షీట్ మెటల్ ఫ్రటిటాంగ్.

24 టరాయాంగ్ులేష్న్:  తిరిభ్ుజాల ఉప్యోగానినే ఉప్యోగించే  
నమూనైా ముసాయిదా ప్ద్ధతి.

25 వ�రర్్డ అంచు:  అదనప్్ప బలం  క్ోసం తీగ ముక్్క  చుట్యటా   ఒక్ షీట్ 
మెటల్ అంచును మడతప్�ట్లటా లి  .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

షీట్ మెటల్ వర్్కర్ లో ఉప్యోగించే ట్యల్్స మరియు ఎకివాప్ మెంట్ లు  (Tools & equipments 
used in sheet metal worker)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కొలత ట్యల్్స గ్ురించి త�లుసుకోండి
• మారి్కంగ్ ట్యల్్స గ్ురించి త�లుసుకోండి
• ప్ొరా డ్క్షన్ ట్యల్్స గ్ురించి త�లుసుకోండి
• యంత్ధరా లు మరియు ఉప్క్ర్ణ్ధల గ్ురించి త�లుసుకోండి.
• ఫీరా మరియు సె్కచ్    గీయడ్ం గ్ురించి త�లుసుకోండి.

యంత్ధరా లు మరియు ప్రిక్ర్రలు

ఎలక్్తటారీక్ హా్యండ్ డిరిల్(ల�ైట్)

ఎలక్్తటారీక్ హా్యండ్ డిరిల్ (హెవీ)

ఫ�నైామిటిక్ హా్యండ్ డిరిల్

సో ల్డర్ింగ్ ఇనుము

గా్యస్ వేడి చేస్్రన సో ల్డర్ింగ్ క్ాప్ర్

 హా్యండిల్ తో ర్ాగిని స్�యింట్ సో ల్డర్ింగ్ చేయడం 

సరుదు బ్లటు చేయగల సో ల్డ రి్ంగ్ బ్ట్

సులభ్ంగా సో ల్డ రి్ంగ్ ర్ాగి బ్ట్

ఎలక్్తటారీక్ క్ాప్ర్ సో ల్డర్ింగ్

 సాల్డర్ింగ్ ఇనుము

సో మర్ి ట్లంగ్

ర్ాచెట్ డిరిలిలోంగ్ m/c

ప్�డాసటాల్ ట్ైప్ సాపుట్ వ�ల్్డ

హా్యండ్ లివర్ ష్రయర్

కొలత స్రధన్ధలు

సీటిల్ ర్ూల్

మెైక్ోర  మీటర్

Vernies caliper

క్రంబినేష్న్ సెట్

ప్్రరా మాణిక్ వ�రర్ గ్రయాంగ్

ర్దడియస్ గ్దజ్

స్థ్రరూ పిట్య గ్దజ్ 

క్రమ్ ప్్రస్

జ�నీ్న క్రల్ప్ర్

మూసలు[మార్్చచు]

Trammel

Beam Trammel

ఉప్రితల ఫలక్ం

మారి్కంగ్ ట్యల్్స

Vernier IT Gauge

స్�టా రేయిట్ ఎడ్జ్

 స్ే్కవేర్ ప్రియతినేంచండి

టినైామిన్ యొక్్క చతురసరిం

స్�టా రేయిట్ స్�ై్రరీబర్

బెండ్ స్్ర్రరీబర్

సా్రరాట్క్ ఎడబులో యూఎల్

స్�ంటర్ ప్ంచ్

Dot Punch

ప్్రరిక్ ప్ంచ్

Wood mallet
Proffing mallet
End-pached mallet
Raw Hide mallet
బ్లల్పున్ సుతితి
క్ా్ర స్ ప్ీన్ సుతితి
స్�టా రేయిట్ ప్ీన్ సుతితి
స్�టిటాంగ్ సుతితి
ర్ివ�లిటాంగ్ సుతితి
క్్త్రయి్యటింగ్ సుతితి
సాగదీస్ే సుతితి
బో లు సుతితి
బుల�లో ట్ సుతితి
ఓలానిష్రంగ్/పే్లో ట్నేమింగ్ సుతితి

ప్ీనింగ్ సుతితి
Tarmeans shiar
యూనివరసిల్ క్ాంబ్నైేషన్ లేదా గిల్లలో  ష్రయర్
ప్�ైప్ ష్రయర్
సా్కచ్ ష్రయర్
బ్లలో క్ ష్రయర్
ర్కడ్సి ష్రయర్
స్�టా రేయిట్ స్్ర్రరీప్టాస్
వంచు స్్ర్రరీప్సి
హౌక్-బ్ల్్డ  ష్రయర్
ఏవియి్యషన్ ష్రయర్
బెంచ్ ష్రయర్
డబుల్ క్టింగ్ ష్రయర్
ఎలక్్తటారీక్ పో రటాబుల్ ష్రయర్

ర్ౌండ్ బ్లటమ్ సాటా రే క్ హాఫ్ 
మూన్ వాట్ల ఫనై�మిల్ వాట్ల
క్ొక్ు్క లేదా బ్క్్తర్్లన్ 
ఇనుమును తాక్ుతుంది 
టినమిన్   హో స్ ర్ౌండోలో   
అమిల్ ఆధిక్్యం
హాఫ్ మూన్ హెడ్ ర్ౌండ్ 
హెడ్ టిరిమన్ అనివాల్
యూనివరసిల్  వాట్లదారు 
క్ాప్ర్ స్్రమిత్ వాట్ల హా్యండ్ 
స్ీనర్
బ్లర్ ఫో ల్డర్ m/c బెంచ్ పే్లో ట్

ప్ొరా డ్క్షన్ ట్యల్్స

రి్వాలివాంగ్ బెంచ్ పే్లో ట్ C క్ాలో ంప్
యాంగిల్ ఐరన్ ఫో లి్డంగ్ బ్లర్ 
లు సాలిడ్ ప్�ంచ్ హాల్ల ప్�ంచ్
టిననేర్ యొక్్క హా్యండ్ ప్ంచ్ 
హా్యండ్ లివర్ ప్�ంచ్ హా్యండ్ 
రి్వ�టర్
Pop Riveter
బెలలో ండ్ ర్ివ�టింగ్ 
ఎక్్తవాప్ మెంట్ ఫ�ైల్
చిస్�ల్ హాక్ాసి గ్ల్ర వర్
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ట్యల్్స మరియు యాక్్ససరీలను మార్్క చేయడ్ం  మరియు వేయడ్ం
షీట్  మెటల్ వర్్కర్ కొర్క్ు ట్యల్్స 

మరియు ఎకివాప్ మెంట్

లత స్రధన్ధలు

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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షీట్  మెటల్ వర్్కర్ కొర్క్ు ట్యల్్స 

మరియు ఎకివాప్ మెంట్

రి్కంగ్ ట్యల్్స

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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22 CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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షీట్  మెటల్ వర్్కర్ కొర్క్ు ట్యల్్స 

మరియు ఎకివాప్ మెంట్

డ్క్షన్ ట్యల్్స

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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24 CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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25CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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26 CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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27CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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షీట్  మెటల్ వర్్కర్ కొర్క్ు ట్యల్్స 

మరియు ఎకివాప్ మెంట్

త్ధరా లు మరియు ఉప్క్ర్ణ్ధల స్రధన్ధలు

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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29CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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30 CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

కొలత మరియు మారి్కంగ్ ట్యల్  (Measuring and Marking Tool)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఉక్ు్క ప్్రలన యొక్్క  ఉద్ేదేశ్్రయాని్న పేర్క్కనండి
• సీటిల్  ర్ూల్  ఉప్యోగించేటప్ు్పడ్ు    ప్్రట్టంచ్ధల్్సన జాగ్్రతతిలను పేర్క్కనండి

వర్్క పీ్స్ ల యొక్్క ర్ేఖీయ క్ొలతలను క్ొలవడానిక్్త ఇంజనీర్  
యొక్్క ఉక్ు్క నియమాలు (ప్టం 1)  ఉప్యోగించబడతాయి.  సీ్టాల్  
నియమాలను స్్ర్లరీంగ్ స్ీటాల్ లేదా స్�టాయినై�లో స్ సీ్టాల్లతి  తయారు చేసాతి రు. 
150 ఎంఎం, 300 ఎంఎం, 600 ఎంఎం,   1000 ఎంఎం  పొ డవ్పల్లలో   
ఈ ర్కల్సి అందుబ్లటుల్ల  ఉనైానేయి. సీ్టాల్ నియమం యొక్్క ర్ీడింగ్ 
ఖ్చిచుతతవాం 0.5 మిమీ. 

క్చిచుతమెైన ప్ఠనం   క్ోసం   పార్ాలాక్సి వలలో  తల�తేతి    పొ రపాటలోను 
నివార్ించడానిక్్త  నిలువ్పగా చదవడం అవసరం.  (ప్టం 2)

ఉక్ు్క నియమం యొక్్క ఖ్చిచుతతావానినే నిరవాహించడానిక్్త, దాని 
అంచులు మర్ియు ఉప్ర్ితలాలు దెబ్బతినక్ుండా మర్ియు తుప్్పపు 
ప్టటాక్ుండా రక్ించబడేలా చూడటం చాలా ముఖ్్యం.

ఇతర్ క్ట్టంగ్ ట్యల్్స తో  సీటిల్ ర్ూల్ పెటటివద్ుదే .

ఉప్యోగంల్ల లేనప్్పపుడు  సననేని  నూనై�ను  వరి్తించండి.

చతుర్స్రరా క్రర్రని్న ప్రాయతి్నంచండి (Try square)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ట్ర-ైసే్కవేర్ యొక్్క భ్్యగ్రలను పేర్క్కనండి  
• ట్ర-ైసే్కవేర్ యొక్్క ఉప్యోగ్రలను   పేర్క్కనండి.

 ట్ై-ైస్ే్కవేర్ (ప్టం 1) అనైేది ఒక్ ఖ్చిచుతమెైన ప్ర్ిక్రం, ఇది  ఉప్ర్ితలం  
యొక్్క చతురసరాి క్ార్ానినే మర్ియు  ఉప్ర్ితలాల చదునును  తనిఖీ  
చేయడానిక్్త ఉప్యోగించబడుతుంది. 

 ట్ై-ైస్ే్కవేర్   దావార్ా క్ొలత యొక్్క ఖ్చిచుతతవాం

ప్రితి 10 మిమీ పొ డవ్పక్ు 0.002 మిమీ, ఇది చాలా వర్్క షాప్ 
ప్రియోజనం క్ోసం తగినంత ఖ్చిచుతమెైనది.   ట్ై-ైస్ే్కవేర్ సమాంతర 
ఉప్ర్ితలాలతో  క్ూడిన బేలో డునే క్లిగి ఉంటుంది.  ఈ బేలో డ్   ను సాటా క్ 
క్ు 90 0 గా ఫ్రక్సి చేసాతి రు.            చతురసరాి క్ార్ానినే  క్ొలవడంల్ల  
తప్్పపును నివార్ించడం క్ొరక్ు  బేలో డ్ యొక్్క మీటింగ్ పాయింట్ వదదు   
సాటా క్ ప్�ై బర్ సాలో ట్  ఇవవాబడుతుంది. 

ఉప్యోగ్రలు  : షీట్ యొక్్క  చతురసరాి క్ార్ానినే తనిఖీ చేయడానిక్్త 
ట్ై ైస్ే్కవేర్ ఉప్యోగించబడుతుంది. (ప్టం 2)
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వర్్క ప్ీస్ యొక్్క  అంచులక్ు 90°  వదదు  ర్ేఖ్లను మార్్క  చేయడం.  
(ప్టం 3)

బేలో డ్    యొక్్క పొ డవ్పను బటిటా  అంటే  100 మిమీ, 150, 200 
మిమీలను బటిటా  ట్ై ై  స్ే్కవేర్ లు ప్ేర్ొ్కనబడతాయి.

ట్టన్ధమాన్ యొక్్క “ఎల్” సే్కవేర్   (Tinman’s “L” square)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ట్టన్  మన్ యొక్్క  “L” సే్కవేర్   యొక్్క ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి. 

టిన్ మన్ యొక్్క “L” చతురసరిం   అనైేది  నైాలుక్  మర్ియు  శ్ర్ీరం 
లేదా బేలో డ్  అంచులప్�ై గా్ర డు్యయి్యషన్   గురుతి లతో గటిటాప్డిన ఉక్ు్క 
యొక్్క “L” ఆక్ారంల్ల ఉండే ముక్్క (ప్టం.1).   ఏదెైనైా బేస్ ల�ైన్ 
క్ు లంబ  దశి్ల్ల మార్్క  చేయడానిక్్త మరి్యు లంబతావానినే తనిఖీ 
చేయడానిక్్త దీనిని ఉప్యోగసిాతి రు  .

“L” చతురసరిం   యొక్్క  చిననే చేతిని నైాలుక్ అని మరి్యు పొ డవ�ైన 
చేతిని  శ్రీ్రం లేదా బేలో డ్ అని మరి్యు మూలను  మడమ  అని 
ప్్రలుసాతి రు.   “L” చతురసరిం యొక్్క నైాలుక్ మర్ియు  శ్రీ్రం మధ్య  
క్ోణం 90°.

“L” చతురసరిం  యొక్్క ప్ర్ిమాణం శ్ర్ీరం మర్ియు నైాలుక్ యొక్్క  
పొ డవ్ప దావార్ా ప్ేర్ొ్కనబడుతుంది.

దీనైేనే టినైామిన్ స్ే్కవేర్ అని  క్ూడా  అంట్లరు  .

సర్ళమెైన అంచు (Straight edge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సెటి రియిట్ ఎడ్జ్  యొక్్క  ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి
• సెటి రియిట్ ఎడ్జ్   యొక్్క ర్క్రలను జాబిత్ధ  చేయండి.

సటి రియిట్ ఎడ్జ్ : స్�టా రేయిట్ ఎడ్జ్   అనైేది స్ీటాల్  యొక్్క చదునై�ైన బ్లర్.

 షీట్ మెటల్ ఉప్రి్తలంప్�ై సరళ ర్ేఖ్లను  మార్్క చేయడానిక్్త దీనిని 
ఉప్యోగసిాతి రు. 

ర్క్రలు (ప్టం.1):

స్�టా రేయిట్ అంచులు రె్ండు రక్ాలుగా   లభిసాతి యి.

1 చతురసరాి క్ారం నిట్లరుగా ఉండే అంచులు

2 బెవ�ల్ నిట్లరుగా అంచు.

స్�టా రేయిట్ అంచులు 600 మిమీ, 1 నుండ ి3 మీటరలో పొ డవ్పల్ల లభిసాతి యి. 
సరళమెనై అంచు సహాయంత ోమార్్క చసే్టేప్్పపుడు, షటీ్ ప్� ైసరళమెనై 
అంచును ఉంచండ ిమర్యిు మీ ఎడమ చతేిత ోప్టుటా క్ోండి 
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క్రల్ప్ర్్స (Calipers )
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• స్రధ్ధర్ణంగ్ర ఉప్యోగించే క్రల్ప్ర్ లను పేర్క్కనండి
• ద్ృఢమెైన జాయింట్ మరియు సిప్రరింగ్ జాయింట్ క్రల్ప్ర్ ల యొక్్క లక్షణ్ధలను పో్ లచుండి  
• ద్ృఢమెైన  జాయింట్ క్రల్ప్ర్్ల క్ంటే సిప్రరింగ్ జాయింట్  క్రల్ప్ర్ ల  యొక్్క ప్రాయోజన్ధని్న  పేర్క్కనండి

క్ాలిప్రులో  అనేైది  ఉక్ు్క నియమం నుండి  వసుతి వ్పక్ు క్ొలతలను 
బదలి్ చేయడానిక్్త ఉప్యోగించే  సాధారణ  ప్ర్్లక్ష క్ొలత ప్ర్ిక్ర్ాలు  

క్్టళలో   రక్ం మరి్యు క్ాలు యొక్్క ఆక్ార్ానినే   బటిటా  క్ాలిప్రులో  వివిధ 
రక్ాలు.

కీళ్ళ ర్క్రలు

– దృఢమెైన జాయింట్ క్ాలిప్రులో  (ప్టం 1ఎ)

– స్్ర్లరీంగ్ జాయింట్ క్ాలిప్ర్సి (ప్టం

ద్ృఢమెైన జాయింట్ క్రల్ప్ర్్చ్ల  :   దృఢమెైన జాయింట్ క్ాలిప్రలో 
విషయంల్ల  , ర్ెండు క్ాళ్లళు ఒక్ చివరన  తిప్పుబడతాయి.  వర్్క ప్ీస్ 
యొక్్క క్ొలతలు  తీసుక్ోవడానిక్్త,  అది అవసరమెైన ప్ర్ిమాణంల్ల 
సుమారుగా   తెరవబడుతుంది.   చెక్్క ఉప్ర్ితలంప్�ై క్ాలిప్ర్ ను 
తేలిక్గా నైొక్్కడం దావార్ా చక్్కటి అమర్ిక్  జరుగుతుంది. 

సిప్రరింగ్ జాయింట్ క్రల్ప్ర్్స    : ఈ  రక్మెైన క్ాలిప్రలో క్ోసం,  క్ాళలోను 
స్్ర్లరీంగ్  తో ల్లడ్ చసే్్రన ప్్రవోట్ దావార్ా సమీక్ర్ించడం జరుగుతుంది   .   
క్ాలిప్ర్ క్ాళలోను తెరవడానిక్్త మర్ియు మూస్్రవేయడానిక్్త  ఒక్  సూ్రరా 
మర్ియు గింజ అందించబడతాయి.

స్్ర్లరీంగ్ జాయింట్ క్ాలిప్రులో  శీఘ్ర అమర్ిక్ యొక్్క   ప్రియోజనైానినే 
క్లిగి ఉంట్లయి.      గింజ తిప్్రపుతే తప్పు చేస్్రన స్�టిటాంగ్  మారదు  .      
క్ాలిప్ర్  యొక్్క ప్ర్ిమాణం  దాని పొ డవ్ప దావార్ా ప్ేర్ొ్కనబడుతుంది  
- ఇది  ప్్రవోట్ క్ేందరిం మర్ియు క్ాలు  చివర మధ్య దూరం.

తీసుక్ుననే క్ొలత యొక్్క ఖ్చిచుతతవాం  “అనుభ్ూతి లేదా సపురశి”  
యొక్్క  భ్లవనప్�ై చాలా ఆధారప్డి  ఉంటుంది.    క్ొలిచేటప్్పపుడు.

క్ాళ్లళు క్ేవలం ఉప్ర్ితలాలను   తాక్ుతుననేప్్పపుడు  మీరు 
అనుభ్ూతిని    పొ ందాలి.

క్రళ్ల  ర్క్రలు :    క్ాళలో  ఆక్ార్ానినే బటిటా  బయట, ల్లప్ల క్ాళ్లలో  వేర్ేవారుగా 
ఉంట్లయి.     

బయటి క్ొలతల క్ోసం ఉప్యోగించే క్ాలిప్రలోను బయటి క్ాలిప్రులో  
అంట్లరు. (ప్టం 2)  అంతరగాత క్ొలతల క్ోసం ఉప్యోగించే క్ాలిప్రలోను 
ఇన్ స్�ైడ్ క్ాలిప్ర్సి అంట్లరు. (ప్టం 3).  ఉక్ు్క నియమాలతో పాటు 
క్ాలిప్రలోను  ఉప్యోగిసాతి రు మరి్యు  ఖ్చిచుతతవాం  0.5 మిమీక్్త  
ప్ర్ిమితం చేయబడుతుంది.   క్ాలిప్రలోను ఉప్యోగించి  ఉదో్యగాల 
సమాంతరతను క్ూడా తనిఖీ  చేయవచుచు.

జ�నీ్న క్రల్ప్ర్్స (Jenny Calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఒక్ జ�నీ్న క్రల్ప్ర్ ను గ్ురితించండి
• జ�నీ్న క్రల్ప్ర్  యొక్్క   నిర్రమాణ లక్షణ్ధలను  పేర్క్కనండి
• జ�నీ్న క్రల్ప్ర్  యొక్్క ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి  
• జ�నీ్న క్రల్ప్ర్ ఉప్యోగించేటప్ు్పడ్ు  భద్రాత, సంర్క్షణ మరియు నిర్వాహ్ణను పేర్క్కనండి

జెనీనే క్ాలిప్రులో   ఖ్చిచుతతవాం లేని ప్ర్్లక్ష మార్ి్కంగ్ సాధనైాలు.

వీటిని బసే్్ర ల�గ్ క్ాలిప్ర్సి, ల�గ్ అండ్ పాయింట్ క్ాలిప్ర్సి మరి్యు 
హెర్్లమి పో రి డెైట్ క్ాలిప్ర్సి అని క్ూడా ప్్రలుసాతి రు. (ప్టం 1)

నిర్రమాణ్ధలు: ఈ క్ాలిప్రులో   సాధారణ వంగిన క్ాలుతో లేదా మడమతో 
లభిసాతి యి.     (ప్టం 2)
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ఈ క్ాలలిప్్రయరులో  అసాధారణమెైన స్్ర్రరీబర్ పాయింట్ ను క్లిగి 
ఉనైానేరు.  క్ొనినే క్ాలిప్రలోల్ల, మర్ొక్ క్ాలు స్్ర్థరంగా మర్ియు 
గుండరింగా ఉంటుంది.    ఈ క్ాళలోను  ర్ివేట్ దావార్ా  క్లిప్్ర  జాయింట్ 
ను దృఢంగా మారుసాతి రు  .  ఈ క్ాలిప్రులో  150 మిమీ, 200 మిమీ, 
250 మిమీ మరి్యు 300  మిమీ ప్ర్ిమాణాలల్ల  లభిసాతి యి.

ఉప్యోగ్రలు: ఈ క్ాలిప్రలోను దేనిక్్త ఉప్యోగసిాతి రు  

1 ల్లప్లి మరి్యు వ�లుప్ల అంచులక్ు సమాంతరంగా ర్ేఖ్లను 
మార్్క  చేయడం. (ప్టం 2)

2 గుండరిటి బ్లరలో  మధ్యభ్లగానినే గుర్ితించడం. (ప్టం 3)

3 వక్్ర అంచులక్ు సమాంతరంగా ర్ేఖ్లను ర్ాయడం. (ప్టం 4)

మెైక్ోర మీటర్్ల వ�లుప్ల  (Outside Micrometers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వ�లుప్ల మెైక్ోర మీటర్ యొక్్క  భ్్యగ్రలను గ్ురితించండి. 
• వ�లుప్ల మెైక్ోర మీటర్ యొక్్క  ప్రాధ్ధన భ్్యగ్రల విధులను పేర్క్కనండి.

మెైక్ో్ర మీటర్ అనైేది ఒక్ ప్నిని క్ొలవడానిక్్త ఉప్యోగించే ఖ్చిచుతమెైన 
ప్ర్ిక్రం,  సాధారణంగా  0.01 మిమీ   క్చిచుతతవాంల్ల ఉంటుంది.  
బయటి క్ొలతలు  తీసుక్ోవడానిక్్త  ఉప్యోగించే మెైక్ో్ర మీటరలోను 
బయటి మెైక్ో్ర మీటరులో  అంట్లరు.  (ప్టం 1)

మెైక్ో్ర మీటర్ యొక్్క భ్లగాలు ఇక్్కడ  జాబ్తా చేయబడా్డ యి. 

ఫేరామ్: ఈ ఫేరిమ్   ను డరాి ప్ ఫో ర్జ్డ్ స్ీటాల్ లేదా మాలే క్ాస్టా ఐరన్ తో 
తయారు చశే్ారు. మెైక్ో్ర మీటర్ యొక్్క ఇతర భ్లగాలనీనే  దీనిక్్త 
జతచేయబడతాయి.

 

బ్యయార�ల్/సీ్ల వ్: బ్ల్యర్ెల్ లేదా స్ీలో వ్ ఫేరిమ్  క్ు బ్గించబడి ఉంటుంది.  
డాటమ్ ల�ైన్ మరి్యు గా్ర డు్యయి్యషన్ లు దీని మీద మార్్క 
చేయబడతాయి.

తింబే్ల :  థింబుల్ ఉప్రి్తలంప్�ై క్ూడా గా్ర డు్యయి్యషన్ గురుతి  ఉంటుంది.  
దీనిక్్త స్్రపుండిల్ జతచేయబడి ఉంటుంది.

సి్పండిల్   :  స్్రపుండిల్  యొక్్క ఒక్ చివర క్ొలత ముఖ్ం.     మర్ొక్ 
చివరను తెరిడ్ చేస్్ర ఒక్ గింజ గుండా ప్ంప్్పతారు.   తెరిడ్్డ  మకె్ానిజం  
స్్రపుండిల్ యొక్్క ముందుక్ు మర్ియు వ�నుక్ క్దలిక్ను   
అనుమతిసుతి ంది. 

అనివాల్:    మెైక్ో్ర మీటర్ ఫేరిమ్ ప్�ై అమర్ిచున  క్ొలమాన ముఖ్ాల్లలో  
అనివాల్ ఒక్టి.  ఇది అలాలో య్ స్ీటాల్ తో తయారు చేయబడింది మర్ియు 
ప్ూర్ితిగా చదునై�ైన ఉప్ర్ితలం వరక్ు ప్ూర్ితి చేయబడింది.

స్్రపుండిల్ లాక్ నట్:  స్్రపుండిల్ ను  క్ోరుక్ుననే పొ జిషన్ ల్ల  లాక్ 
చేయడానిక్్త స్్రపుండిల్ లాక్  గింజను ఉప్యోగసిాతి రు.

ర్రచ�ట్   స్రటి ప్:  ర్ాచెట్ సాటా ప్ క్ొలత ఉప్ర్ితలాల మధ్య ఏక్ర్ీతి 
ప్ీడనైానినే  నిర్ా్ధ ర్ిసుతి ంది.  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మెైక్ోర మీటర్ వ�లుప్ల మటె్టరాక్ యొక్్క గ్ర్ర డ్ుయాయిేష్న్ లు (Graduations of metric outside 
micrometer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మెైక్ోర మీటర్ యొక్్క  స్థత్ధరా ని్న పేర్క్కనండి
• బయట్ట మెైక్ోర మీటర్ యొక్్క క్నీస సంఖ్యాను  గ్ురితించండి.

ప్నిచేసే స్థతరాం: మెైక్ో్ర మీటర్  సూ్రరా మర్ియు గింజ  యొక్్క ప్్రరినిసి- ప్�లో ప్�ై   
ప్నిచేసుతి ంది.     ఒక్ భ్రిమణ సమయంల్ల స్్రపుండిల్ యొక్్క ర్ేఖ్ాంశ్ 
క్దలిక్ సూ్రరా యొక్్క ప్్రచ్ క్ు సమానంగా ఉంటుంది.         స్్రపుండిల్  
యొక్్క క్దలిక్ను ప్్రచ్ యొక్్క దూరం లేదా దాని భ్లగాలను బ్ల్యర్ెల్ 
మర్ియు థింబుల్ ప్�ై  ఖ్చిచుతంగా క్ొలవవచుచు.  

గ్ర్ర డ్ుయాయిేష్న్్స: మెటిరిక్ మెైక్ో్ర మీటరలోల్ల స్్రపుండిల్ థెరిడ్ యొక్్క ప్్రచ్ 
0.5 మి.మీ.  

తదావార్ా, థింబుల్ యొక్్క ఒక్ భ్రిమణంల్ల, స్్రపుండిల్ యాడ్- వాన్సి 
0.5 మి.మీ.

బ్ల్యర్ెల్ ప్�ై   25 మిమీ పొ డవ�ైన డాటమ్ ల�ైన్  మార్్క చేయబడింది.  
ఈ  ర్ేఖ్ను  ఇంక్ా  మిల్లోమీటరులో  మరి్యు  అర మిల్లోమీటరలోక్ు 
(అనగా) ప్�ంచుతారు.  1 మిమీ & 0.5 మిమీ).  0,5,10,15,20 & 
25 మి.మీ. 

థింబుల్ యొక్్క   బెవ�ల్ అంచు యొక్్క చుటుటా క్ొలత 50  విభ్లగాలుగా 
విభ్జించబడింది మరి్యు  0-5-10-15 గా గురి్తించబడింది.   
45-50

థింబుల్   యొక్్క ఒక్ భ్రిమణం  సమయంల్ల స్్రపుండిల్ దావార్ా క్దిలే 
దూరం 0.5 మి.మీ.

క్దలిక్ యొక్్క ఒక్టి ముక్్కలు యొక్్క the thimble = 0.5 x 
1/50 = 0.01 మి.మీ.

ఎంఐ- క్ోర మీటర్ వ�లుప్ల మెట్టరాక్ యొక్్క ఖ్చిచుతతవాం లేద్్ధ 
క్నిష్టి కౌంట్  0.01 మిమీ

వ�రి్నయర్ క్రల్ప్ర్్స (Vernier calipers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వ�రి్నయర్ క్రల్ప్ర్ యొక్్క భ్్యగ్రలను గ్ురితించండి
• వ�రి్నయర్ క్రల్ప్ర్ యొక్్క  నిర్రమాణ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• వ�రి్నయర్ క్రల్ప్ర్  ల యొక్్క  ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి.

వ�ర్ినేయర్ క్ాలిప్ర్ అనైేది ఖ్చిచుతమెైన క్ొలత ప్ర్ిక్రం.  ఇది 0.02 
మిమీ వరక్ు ఖ్చిచుతతావానినే క్ొలవడానిక్్త ఉప్యోగిసాతి రు. (ప్టం 1)

వ�ర్ినేయర్ క్ాలిప్ర్ యొక్్క  భ్లగాలు ఈ క్్త్రందివి.  (ప్టం 1 ప్రిక్ారం 
సంఖ్్య)

సి్థర్ ద్వడ్ (భ్్యగ్ం 1 మరియు 2) : స్్ర్థరమెైన  దవడలు ప్రిధాన 
స్ే్కలుల్ల భ్లగం  .  ఒక్  దవడను బ్లహ్య క్ొలతలు   తీసుక్ోవడానిక్్త 
మర్ియు మర్ొక్టి అంతరగాత క్ొలతల క్ోసం ఉప్యోగిసాతి రు. 

క్ద్ిలే ద్వడ్ (భ్్యగ్ం 3 & 4) : క్దిలే  దవడలు వ�రి్నేయర్ స్�లలో డ్ ల్ల 
భ్లగం.  రె్ండు దవడలు నై�ం.  1 మరి్యు 4  బ్లహ్య క్ొలతల క్ోసం 
ఉప్యోగించబడతాయి (ప్టం 2) మర్ియు ఇతర దవడలు 2 & 3 
అంతరగాత క్ొలతల క్ోసం ఉప్యోగించబడతాయి.    (ప్టం 3)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 వ�రి్నయర్ సెల్ల డ్ (ప్్రర్టి 5) :    వ�ర్ినేయర్ స్�లలో డ్ బీమ్  మీద క్దులుతుంది  
మర్ియు  స్్ర్లరీంగ్ ల్లడ్  చేస్్రన బొ టనవేలు లివర్  దావార్ా ఏ  పొ జిషన్ 
ల్లనై�ైనైా  స్�ట్ చేయవచుచు (పార్టా 8).

బ్మ్ (ప్్రర్టి 6):  వ�ర్ినేయర్ స్�లలో డ్, దానిక్్త జతచేయబడిన  డెప్తి   బ్లర్, 
బీమ్ మీద స్�లలో డ్ చేయండి.   బీమ్   ప్�ై  ఉండే  గే్రడువాలను మెయిన్ 
సే్్కల్ డివిజనులో  అంట్లరు.  

డ�ప్తి  బ్యర్ (ప్్రర్టి 7):  డెప్తి  బ్లర్ ను వ�ర్ినేయర్ స్�లలో డ్ క్ు జతచేస్్ర ల్లతు 
క్ొలతలక్ు ఉప్యోగిసాతి రు.

వ�రి్నయర్ సే్కల్ (ప్్రర్టి 9) :  వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ అనైేది  వ�ర్ినేయర్ 
స్�లలో డ్ ప్�ై మార్్క చేయబడ్డ  గా్ర డు్యయి్యషన్.  ఈ  సా్థ యి  విభ్లగాలను  
వ�ర్ినేయర్ డివిజనులో  అంట్లరు.

లాక్ నట్ :    ఉదో్యగం క్ొలత తీసుక్ుననే  తర్ావాత తాళం గింజ  
బ్గుసుక్ుపో తుంది.     తదావార్ా  వ�ర్ినేయర్ స్�లలో డ్ క్దలదు మర్ియు 
క్ొలత మారదు.

వ�రి్నేయర్ క్ాలిప్రులో  150 మిమీ, 225 మిమీ, 900 మిమీ మర్ియు 
1200 మిమీ వివిధ ప్రి్మాణాలల్ల లభిసాతి యి.   ప్ర్ిమాణం యొక్్క 
ఎంప్్రక్ తీసుక్ోవలస్్రన క్ొలతలప్�ై ఆధారప్డి ఉంటుంది.  వ�ర్ినేయర్ 
క్ాలిప్రులో   ఖ్చిచుతమెైన ప్ర్ిక్ర్ాలు మర్ియు వాటిని హా్యండిల్ 
చేస్ేటప్్పపుడు చాలా జాగ్రతతిలు తీసుక్ోవాలి.  

చదివేటప్్పపుడు పార్ాలాక్సి దోషానినే  నివార్ించండి  .   బ్లహ్య 
క్ొలత (ప్టం 4) మర్ియు అంతరగాత క్ొలతలక్ు  సర్ెైన ప్ద్ధతి 
చూప్్రంచబడింది. (ప్టం 5)

క్ొలత క్ోసం తప్పు మర్ే ఇతర ప్రియోజనం క్ోసం వ�ర్ినేయర్ క్ాలిప్రునే 
ఉప్యోగించవదుదు .  వ�ర్ినేయర్ క్ాలిప్రలోను     యంతరాి లు లేదా ఫ�ైల్ 
చసే్్రన ఉప్ర్ితలాలక్ు మాతరిమే  ఉప్యోగించాలి.

వాటిని మరే్ ఇతర సాధనైాలతో క్లప్క్ూడదు. 

ఉప్యోగించిన  తరువాత ప్ర్ిక్ర్ానినే  శుభ్రిం  చేయండి.  నూనై� 
లేదా గీ్రజు ప్ూస్్ర ఒక్ ప్�ట్టాల్ల నిలవా చేయండి.  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వ�రి్నయర్ ఎతుతి  గ్దజ్  (Vernier Height Gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వ�రి్నయర్ హెైట్ గ్దజ్ యొక్్క భ్్యగ్రలను గ్ురితించండి
• ప్రాతి భ్్యగ్ం యొక్్క విధులను  పేర్క్కనండి
• వ�రి్నయర్ హెైట్ గ్దజ్  యొక్్క   నిరిదేష్టి  ఉప్యోగ్రలను జాబిత్ధ చేయండి.

వ�రి్నయర్ హెైట్ గ్దజ్ యొక్్క నిరిదేష్టి  ఉప్యోగ్రలు:   లేఅవ్పట్ 
(మారి్్కంగ్ ఆఫ్) మర్ియు తనిఖీ ప్నిల్ల ఖ్చిచుతమెైన క్ొలతలు 
ముఖ్్యమెైనవి.  (ప్టం 1&2)

ఖ్చిచుతమెైన దూర్ాలు మర్ియు క్ేందరి సా్థ నైాలను   గుర్ితించడానిక్్త  
వ�ర్ినేయర్ ఎతుతి  గేజ్ లు  ముఖ్్యంగా అనుక్ూలంగా ఉంట్లయి.        
గా్ర డు్యయి్యషన్ లు మర్ియు ర్ీడింగ్ లు వ�ర్ినేయర్ క్ాలిప్ర్ మాదిరి్గానైే 
ఉంట్లయి. 

భ్్యగ్రలు మరియు వ్రట్ట విధులు:    వ�ర్ినేయర్ హెైట్ గేజ్ యొక్్క  
భ్లగాలు మర్ియు వాటి విధులు ఇక్్కడ ఇవవాబడా్డ యి.  (ప్టం 3)

ఆధ్ధర్ం (1:)    ఇది  క్ొలతలు మరి్యు అమర్ిక్లు చేయబడే 
డాటమ్.    బేస్  యొక్్క దిగువ భ్లగం గటిటాప్డి, నైేల మరి్యు లాప్ 
చేయబడింది.

బ్మ్ (2):  ఇది వ�రి్నేయర్ క్ాలిప్ర్  యొక్్క  బీమ్ సే్్కల్ ను పో లి 
ఉంటుంది మర్ియు బేస్ క్ు జతచేయబడుతుంది.

వ�రి్నయర్ సెల్ల డ్ (3): ఈ యూనిట్  బీమ్ ప్�ై స్�లలో డ్ అవ్పతుంది మర్ియు 
వ�రి్నేయర్ ప్ేలో ట్ (5) లాక్్తంగ్ సూ్రరాలు (6), చక్్కటి స్�టిటాంగ్ ప్రి్క్ర్ానినే 
క్లిగి ఉంటుంది. (4)  మరి్యు వ�ైబైర్ (7).  క్ొనినే వ�ర్ినేయర్ ఎతుతి  
గేజ్ లు:

బీమ్ వ�ంబడి స్�లలో డ్    ను క్దిలించడానిక్్త   ర్ా్యక్ మరి్యు ప్్రనియన్ 
అమర్ిక్ను అందించారు.

వ�రి్నేయర్ హెైట్ గేజ్ లు స్�టా రేయిట్ మరి్యు  ఆఫ్ స్�ైడ్ స్్ర్రరీబర్సి   
రె్ండింటినీ  క్లిగి  ఉంట్లయి. (ప్టం 4)

వ�ర్ినేయర్ హెైట్ గేజ్ యొక్్క జీర్్ల స్�టిటాంగ్: ఆఫ్ స్�ట్ స్్ర్రరీబర్ డాటమ్ 
ఉప్రి్తలం  నుండి  ప్ర్ిక్రం యొక్్క  జీర్్ల స్�టిటాంగ్ ను అనుమతిసుతి ంది. 

స్�టా రేయిట్ స్్ర్రరీబర్ ఉప్యోగించేటప్్పపుడు, ప్ర్ిక్రం యొక్్క జీర్్ల స్�టిటాంగ్  
డాటమ్ ఉప్ర్ితలం ప్�ైన ఒక్ సా్థ యిల్ల  ఉంటుంది.     ఈ సందరభాంల్ల 
ప్ర్ిక్రంతో పాటు సరఫర్ా   చేయబడిన ఖ్చిచుతమెైన ర్ౌండ్ బ్లలో క్    
ఉప్యోగించి జీర్్ల స్�టిటాంగ్ ను  తనిఖీ చేయాలి.

ప్రితే్యక్మెైన ఆఫ్ స్�ట్     స్్ర్రరీబరులో  లేక్ుండా డాటమ్ ఉప్ర్ితలం 
నుండి క్ొలవగల  వ�ర్ినేయర్ ఎతుతి  గేజ్ లు  క్ూడా  అందుబ్లటుల్ల  
ఉనైానేయి. (ప్టం)  5)
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వ�ర్ినేయర్ హెైట్ గేజ్ యొక్్క ప్ర్ిమాణం బీమ్ యొక్్క  ఎతుతి  దావార్ా  
ప్ేర్ొ్కనబడుతుంది.     సాధారణంగా  ఉప్యోగించే ప్ర్ిమాణంల్ల 
300 మిమీ ఎతుతి  గల ప్్పంజం ఉంటుంది.

ఉప్ర్ితల   ఫలక్ాలు లేదా  ఇతర ఖ్చిచుతమెైన చదునై�ైన  
ఉప్ర్ితలాలతో వ�రి్నేయర్ ఎతుతి  గేజ్  లను ఉప్యోగసిాతి రు.

కోణ్ధల కొలత   (Measurement of angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కోణ్ధల యొక్్క యూనిట్ లు మరియు ఫ్రరా క్షనల్ యూనిట్  లను పరే్క్కనండి.
• చిహ్్నలను ఉప్యోగించి డిగీ్రలు, నిమిష్రలు మరియు  సెక్న్ల ను వయాకీతిక్రించండి.

ఒక్ కోణం యొక్్క యూనిట్

క్ోణీయ క్ొలతల క్ొరక్ు  ఒక్ ప్ూర్ితి వృతాతి నినే  360 సమాన భ్లగాలుగా 
విభ్జిసాతి రు.  ప్రితి విభ్లగానినే డిగీ్ర  అంట్లరు  (అర్ధవృతతి ం 180 0 
ఉంటుంది) (ప్టం 1).

ఒక్ కోణం యొక్్క ఉప్విభ్్యగ్రలు

 మర్ింత ఖ్చిచుతమెైన క్ోణీయ క్ొలతల క్ోసం, ఒక్ డిగీ్రని 60 సమాన 
భ్లగాలుగా విభ్జిసాతి రు.  ఈ విభ్లగం ఒక్ నిమిషం(‘).   నిమిషానినే   
డిగీ్ర యొక్్క భ్లగ భ్లగానినే సూచించడానిక్్త ఉప్యోగసిాతి రు మర్ియు 
దీనిని 300 15’ అని ర్ాసాతి రు.   

ఒక్ నిముష్రని్న  సెక్ను్ల  (“) అని పిలువబడే చిన్న యూనిట్ల్ల గ్ర 
విభజిస్రతి ర్్చ.   ఒక్ నిమిష్ంలో 60 సెక్ను్ల  ఉంట్యయి.

డిగీ్రలు, నిమిషాలు మర్ియు  స్�క్నలోల్ల ర్ాస్్రన క్ోణీయ క్ొలత 30 0 
15’20” గా ఉంటుంది.

క్ోణీయ విభ్లగాలక్ు  ఉదాహరణలు 1 ప్ూర్ితి వృతతి ం 3600

1/2 సరి్్కల్ 1800

ఒక్ వృతతి ం యొక్్క  1/4  (క్ుడి క్ోణం) 900

సబ్ డివిజనులో  1 డిగీ్ర లేదా 10 = 60 మీటరులో  లేదా 60’

1 నిమిషం లేదా 1’ = 60 స్�క్నులో  లేదా 600

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వ�రి్నయర్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్యరా క్టిర్ (Vernier Bevel Protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• యూనివర్్సల్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్క్టిర్ యొక్్క భ్్యగ్రలను గ్ురితించండి.
• ప్రాతి భ్్యగ్ం యొక్్క విధులను  పేర్క్కనండి
• వ�రి్నయర్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్క్టిర్ యొక్్క   ఉప్యోగ్రలను జాబిత్ధ చేయండి.

వ�ర్ినేయర్ బెవ�ల్ పొ రి ట్క్టార్ అనైేది 5 నిమిషాల   ఖ్చిచుతతవాంతో 
క్ోణాలను ఖ్చిచుతంగా క్ొలవడానిక్్త ఉదేదుశించిన  ఖ్చిచుతమెైన  
ప్ర్ిక్రం. (5’)

Parts of a vernier bevel protractor

వ�ర్ినేయర్ బెవ�ల్ పొ రి ట్క్టార్ యొక్్క   భ్లగాలు ఈ క్్త్రందివి.  (ప్టం 1)

స్రటి క్

ఒక్ క్ోణం యొక్్క క్ొలత సమయంల్ల సంప్ర్క  ఉప్ర్ితలాలల్ల ఇది  
ఒక్టి.  వంప్్పను క్ొలిచే   ఉప్ర్ితలంతో దీనిని సంబంధంల్ల ఉంచాలి.

డిస్్క

డిస్్క  అనైేది సాటా క్  యొక్్క ఇంటిగే్రట్డ్ భ్లగం  .  ఇది వృతాతి క్ార 
ఆక్ారంల్ల ఉంటుంది, మర్ియు అంచు డిగీ్రలల్ల ఉంటుంది. 

డ్యల్ చేయండి

 దీనిని డిస్్క  క్ు  తిప్్రపు 3600 దావార్ా  తిప్పువచుచు.  ప్ర్ిక్రం యొక్్క   
వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ డయల్  క్ు  జతచేయబడుతుంది  .   క్ొలతను  
చదివేటప్్పపుడు  డయల్  డిస్్క క్ు లాక్ చేయబడుతుంది. 

బే్ల డ్ు

ఇది  ప్రి్క్రం యొక్్క మర్ొక్ సంప్ర్క ఉప్ర్ితలం, ఇది క్ొలత 
సమయంల్ల ప్నిని తాక్ుతుంది, ముఖ్్యంగా ఇన్-క్ెలలోన్్డ   ఉప్ర్ితలం.       
దీనిని క్ాలో ంప్్రంగ్ లివర్  సహాయంతో డయల్  క్ు  ఫ్రక్సి చేసాతి రు.  
అవసరమెైనప్్పపుడలాలో  బేలో డ్ యొక్్క   మధ్య భ్లగంల్ల  ఒక్ సమాంతర 
గాడిని ఏర్ాపుటు చేసాతి రు, తదావార్ా దానిని ర్ేఖ్ాంశ్ంగా ఉంచడానిక్్త 
వీలు క్లుగుతుంది.

లాకి్లంగ్ స్థ్రరూలు

 డయల్  ను డిస్్క క్ు లాక్  చేయడానిక్్త ర్ెండు  లాక్్తంగ్ సూ్రరాలు  
ఇవవాబడా్డ యి  .  మర్ొక్టి  బేలో డ్ ను   డయల్ క్ు లాక్ చేయడం.

అనినే భ్లగాలు మంచి నైాణ్యమెైన అలాలో య్ స్ీటాల్ తో తయారు 
చేయబడా్డ యి, సర్ిగాగా  హీట్-టీరిట్ చేయబడా్డ యి మర్ియు బ్లగా 
ఫ్రనిష్ చేయబడా్డ యి.   గా్ర డు్యయి్యషన్ లను సపుషటాంగా చదవడానిక్్త 
క్ొనినేసారులో  భ్ూతదాదు నినే అమరుసాతి రు.

Uses of a vernier bevel protractor

వ�రి్నేయర్ బెవ�ల్ పొ రి ట్క్టార్ ను తీవరిమెైన క్ోణాలను క్ొలవడానిక్్త 
ఉప్యోగసిాతి రు. అంటే  90 0 (ప్టం 2)  క్ంటే తక్ు్కవ   క్ోణాలు 
అంటే 90 0 క్ంటే ఎక్ు్కవ   (ప్టం 3) మెష్రన్ ట్యల్సి,  వర్్క-
టేబుల్సి మొదల�ైన  క్ోణాలక్ు  వర్్క-హో లి్డంగ్  ప్ర్ిక్ర్ాలను స్�ట్ 
చేయడానిక్్త. (ప్టం 4 & 5).

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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యూనివర్్సల్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్క్టిర్ పెర గ్ర్ర డ్ుయాయిేష్న్ లు (Graduations on universal bevel 
protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• డిస్్క పెర  ప్రాధ్ధన సే్కల్ గ్ర్ర డ్ుయాయిేష్న్ లను పేర్క్కనండి
• డ్యల్ పెర  వ�రి్నయర్ సే్కల్ గ్ర్ర డ్ుయాయిేష్న్ లను పేర్క్కనండి
• వ�రి్నయర్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్క్టిర్ యొక్్క అతి తక్ు్కవ కౌంట్  ను గ్ురితించండి.

మెయిన్ సే్్కల్ గా్ర డు్యయి్యషన్సి (ప్టం 1 & 2)

క్ోణీయ క్ొలతలు తీసుక్ోవడం క్ోసం,  డిస్్క  యొక్్క ప్ూర్ితి 
చుటుటా క్ొలత  డిగీ్రలల్ల ఉంటుంది  .  360డిగీ్రలను    సమానంగా 
విభ్జించి 0 డిగీ్రల నుండి  90 డగిీ్రల వరక్ు,  90 డగిీ్రల   నుండి 
0 డగిీ్రల వరక్ు  , 0 నుండి 0  డగిీ్ర వరక్ు నైాలుగు క్ావాడెరింట్ లుగా 
మార్్క చసేాతి రు.  

90 డిగీ్రల నుండి 0  డగిీ్రలు, 0 నుండి  90 డగిీ్రలు  మర్ియు 90 డిగీ్రల 
నుండి  0 డగిీ్రలు.    ప్రితి ప్దవ డివిజన్ పొ డవ్పగా గుర్ితించబడుతుంది  
మర్ియు సంఖ్్య చేయబడుతుంది.  ఒక్ో్క డివిజన్ 1 డగిీ్రక్్త పరాి తినిధ్యం 
వహసిుతి ంది.   డిస్్క  ప్�ై ఉననే గా్ర డు్యయి్యషన్ లను మెయిన్ స్ే్కల్  
విభ్లగాలుగా ప్్రలుసాతి రు.   డయల్ ప్�ై, ప్రిధాన స్ే్కలు  యొక్్క   
23  డివిజనులో   వ�రి్నేయర్  ప్�ై 12 సమాన భ్లగాలుగా సమానంగా 
విభ్జించబడా్డ యి. ప్రితి 3 వ ల�ైన్ పొ డవ్పగా మార్్క చేయబడుతుంది 
మర్ియు 0,15,30,45,60 గా ల�క్్త్కంచబడుతుంది.  ఇది వ�ర్ినేయర్ 
సే్్కల్ ను ఏరపురుసుతి ంది.  ఇలాంటి గా్ర డు్యయి్యషన్ లు 0 యొక్్క 
ఎడమ వ�ైప్్పన క్ూడా మార్్క చేయబడతాయి (ప్టం 1)

వన్ వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ డివిజన్ (విఎస్ డి) (ప్టం 2)

వ�రి్నయర్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్క్టిర్ యొక్్క అతి తక్ు్కవ కౌంట్

 వ�ర్ినేయర్ సే్్కలు    యొక్్క  సునైానే ప్రిధాన స్ే్కలు యొక్్క  సునైానేతో  
సర్ిపో లినప్్పపుడు,  వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ యొక్్క మొదటి విభ్లగం 2 వ 
ప్రిధాన స్ే్కల్ విభ్లగానిక్్త చాలా దగగారగా  ఉంటుంది. (ప్టం 2).

అందువలలో  , క్నిషటా క్ౌంట్ 2 MSD - 1 VSD

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



41

బేలో డ్ మరి్యు సాటా క్  యొక్్క ఏదెైనైా స్�టిటాంగ్  క్ొరక్ు,  అక్ూ్యట్ 
యాంగిల్ మర్ియు  సప్్రలోమెంటర్ీ ఆబూటా యూస్ యాంగిల్  యొక్్క ర్ీడింగ్ 
అనైేది POS- sable, మర్ియు  వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ గా్ర డు్యయి్యషన్ ల 
యొక్్క రె్ండు స్�ట్ లు  దీనిని సాధించడానిక్్త డయల్ సహాయంప్�ై 
(ప్టం 3).

యూనివర్్సల్ బెవ�ల్ పొ్రా ట్క్టిర్ యొక్్క రీడింగ్ (Reading of universal bevel protractor)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• తీవరామెైన యాంగిల్ సెట్టటి ంగ్ కొర్క్ు vernier bevel protractor చద్వండి
• వ�రి్నయర్ బెవ�ల్ ప్ొరా ట్క్టిర్ యొక్్క అతి తక్ు్కవ కౌంట్  ను గ్ురితించండి.

అక్్యయాట్ యాంగిల్ సెటప్ కొర్క్ు సెటప్ చేయబడింద్ి (ప్టం 1)

మొదట ప్రిధాన స్ే్కలు  యొక్్క సునైానే మర్ియు వ�ర్ినేయర్ స్ే్కలు 
యొక్్క సునైానే మధ్య మొతతిం డిగీ్రల సంఖ్్యను చదవండి  (ప్టం 2)

గ్మనిక్ :  వ�రి్నయర్ సే్కలుపెర ఉన్న ర్దఖ్  ఏద్�రన్ధ ఒక్ ప్రాధ్ధన 
సే్కల్ విభ్్యగ్రనికి సరిగ్రగీ  సరిప్ో తుంద్ి మరియు నిమిష్రలో్ల  
ద్్ధని విలువను నిర్్ణయిసుతి ంద్ి.

వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ రీ్డింగ్ తీసుక్ోవడానిక్్త,   తక్ు్కవ క్ౌంట్ తో ఉమమిడి 
విభ్లగాలను గుణించండి.

ఉదాహరణ 10 x 5’ = 50’

క్ొలతలు పొ ందడం క్ొరక్ు ర్ెండు ర్ీడింగ్ లను మొతతిం అప్ చేయండి 
= 41050’

మీరు ప్రిధాన స్ే్కలును యాంటిక్ాలో క్ెైవాజ్ దిశ్ల్ల చదివినటలోయితే, 
వ�రి్నేయర్     సే్్కలునే క్ూడా సునైానే నుండి  యాంటిలాక్ెైవాజ్ దశి్ల్ల 
చదవండి  

మీరు   ప్రిధాన స్ే్కలును గడియార దశి్ల్ల చదివినటలోయితే  , వ�ర్ినేయర్  
స్ే్కలును క్ూడా సునైానే  నుండి గడియార దశి్ల్ల  చదవండి.

ఆబుటి స్ యాంగిల్ సెటప్  కొర్క్ు  (ప్టం 3)

వ�ర్ినేయర్ స్ే్కల్ ర్ీడింగ్  ను ఎడమ   వ�ైప్్పన బ్లణం  దావార్ా   ఇండిగా 
తీసుక్ుంట్లరు (ప్టం 4) రీ్డింగ్ విలువను 180 0 నుండి తీస్్రవేసాతి రు   

చదవడం 22030’ క్ొలత

1800-220 30’=157030’
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క్రంబినషే్న్ సెట్   (Combination set)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• క్రంబినేష్న్ సెట్ యొక్్క భ్్యగ్రలను   గ్ురితించండి
• క్రంబినేష్న్ సెట్  లో ప్రాతి అట్యచ్ మెంట్ యొక్్క  ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి. 

లేఅవుట,్ క్లొత మర్రయు క్ణోాల తన్రఖ్ ీవంట్ర  వ్రవ్రధ రక్ాల  ప్నులక్ు  
క్ాంబ్రనేషన్ సెట్లను  ఉప్యోగ్రంచవచ్చు. 

క్లయ్రక్ సెట్ (ప్టం 1) లో ఒక్ భ్ాగం ఉంద్ర

– ప్్రొటకె్్టర్ హెడ్

– చతురస్రాక్ార తల

– సెంటర్ హెడ్

– ప్ాల్రంచు.

 ప్్ర్ొట�క్్టర్్ హ్�డ్్ (ప్టం 2) : ప్్రొటెక్్టర్ హెడ్ ను త్రప్్ప్్ర అవసరమైన 
క్ోణాన్రక్్ర సెట్ చేయవచ్చు.

1  °  క్చ్చ్రతత్వంలో  కో్ణాలను మార్క్్ చేయడాన్రక్్ర మర్రయు  
క్ొలవడాన్రక్్ర  ప్్రొటెక్్టర్ హెడ్ ఉప్యోగ్రంచబడుతుంద్ర.   దీన్రక్్ర 
జతచయేబడ్రన  సప్్్రర్రట ్సథ్ాయ్ర సమాంతర సథ్ాయ్రల ోఉదయో్గాలను 
సెట్ చేయడాన్రక్్ర ఉప్యోగప్డుతుంద్ర.

చతుర్స్ర్ం తల (ప్టం) 3) : [మార్చు] చతురస్రం తల ఉంద్ర ఒక్ట్ర 
ముఖ్ాన్న్ర కొ్లవడం వద్ద 900 మర్రయు వేరొక్ వద్ద 450 క్ు 
the ప్ాల్రంచు. ఇద్ర is ఉప్యోగ్రంచబడ్రంద్ర క్ు గుర్తుమర్రయు  90 
0 మర్రయు 450 కో్ణాలను తన్రఖ్ీ చేయండ్ర.    యంత్రాలప్ై వర్క్్ 
ప్ీస్  లను సెట్  చేయడాన్రక్్ర మర్రయు స్లాట్ ల లోతును క్ొలవడాన్రక్్ర  
క్ూడా దీన్రన్ర ఉప్యోగ్రంచవచ్చు.

స�ంటర్్ హ్�డ్్ (ప్టం 4) : స్థూప్ాక్ార ఉద్యోగాల  క్ేంద్రాన్న్ర 
గుర్త్రంచడాన్రక్్ర   న్రయమంతో ప్ాటు దీన్రన్ర ఉప్యోగ్రస్తారు.

ఖ్చ్చితమైన ఫలిత్రలను నిర్్ధ్రర్ించడ్్రనిక్ి, క్లయిక్ స�ట్ 
ను ఉప్యోగి్ంచిన తర్్వ్రత బ్రగ్్ర  శ్ుభ్ర్ప్ర్చ్రలి మర్ియు   
ఉప్యోగ్ించేటప్్ప్ుడ్ు లేద్్ర నిల్వ చేసేటప్్ప్ుడ్ు  క్టింగ్్ 
ట్థల్స్  తో క్లప్క్్థడ్ద్ు   .
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ర్దడియస్ గ్దజ్ లు (Radius gauges)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్దడియస్ గ్దజ్  ల యొక్్క ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి
• ర్దడియస్ గ్దజ్  యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి. 

వరక్్్ ప్సీ ్ల  యొక్్క్ అంతర్గత మర్రయు బాహ్య వయ్ాసార్థానన్్ర 
తన్రఖ్ీ చేయడం క్ొరక్ు రేడ్రయస్ గేజ్ లను  ఉప్యోగ్రస్తారు.

ఈ గేజ్ లు  అధ్రక్ నాణ్యత క్ల్రగ్రన స్టీల్ షీట్లతో తయారు 
చేయబడతాయ్ర మర్రయు ఖ్చ్చ్రతమైన వ్యాసార్ధంతో ప్ూర్త్ర 
చయేబడతాయ్ర.  గేజ ్ ల వయ్ాసార్థానన్్ర ప్లోచ్డం  దవ్ారా  భ్ాగాల 
రేడ్రయాన్న్ర తన్రఖ్ీ చేస్తారు. 

రేడ్రయస్ గేజ్ లు  ఒక్ హోల్డర్ లో ఉన్న అనకే్ బ్లేడ్ ల సెట్ లలో 
లభ్్రస్తాయ్ర. ఉప్యోగంలో ఉన్నప్్ప్ుడు  ప్్రత్ర బ్లేడ్  ను  హోల్డర్ 
నుండ్ర   వ్రడ్రగా బయటక్ు తీయవచ్చు. 

 వ్యాసార్థం  యకొ్్క్ ప్ర్రమాణం గేజ్  ల యొక్్క్ వ్యక్్త్రగత బ్లేడ్ 
లప్ై   మార్క్్ చేయబడుతుంద్ర.   (ప్టం 1)

ఈ గేజ్ లు అంతర్గత మర్రయు బాహ్య వ్యాసార్థంతో వేర్వేరు 
క్లయ్రక్లలో  లభ్్రస్తాయ్ర.  (ప్టం 2 & 3)

ేర్వేరు రేడ్రయల్ క్ోసం వ్యక్్త్రగత గేజ్లు క్ూడా అందుబాటులో 
ఉన్నాయ్ర. (ప్టం 4)

స్థ్రరూ పిచ్ గ్దజ్ (Screw Pitch gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  స్థ్రరూ పిచ్ గ్దజ్ యొక్్క ఉద్ేదేశ్్రయాని్న పేర్క్కనండి
•  స్థ్రరూ పిచ్ గ్దజ్  యొక్్క  నిర్రమాణ లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి.

ఉద్్ద్ేశ్్యం  : థ్రెడ్ యకొ్్క్  ప్్రచ్ ను గుర్త్రంచడాన్రక్్ర  స్క్్రూ ప్్రచ్  
గేజ్ ఉప్యోగ్రంచబడుతుంద్ర. 

థరె్డ ్   ల ప్రొ్ఫలై ్ను ప్లోచ్డాన్రక్్ర  క్ూడా ఇద్ర ఉప్యోగ్రంచబడుతుంద్ర. 

నర్ి్మ్రణ లక్ష్్ణ్రలు: ప్్రచ ్గేజ ్లు అనకే్ బల్డే ్లను సటె ్గా అసెంబుల ్
చేయడంతో అందుబాటులో ఉన్నాయ్ర.     ప్్రత్ర బ్లేడ్ ఒక్  న్రర్ద్రష్ట 
ప్్రామాణ్రక్ థ్రెడ్ ప్్రచ్ను తన్రఖ్ీ చేయడాన్రక్్ర  ఉద్దేశ్్రంచబడ్రంద్ర.  
బ్లేడ్లు సన్నన్ర స్ప్్ర్రంగ్ స్టీల్ షీట్లతో తయారు చేయబడతాయ్ర 
మర్రయు గట్ట్రప్డతాయ్ర.

 ొన్న్ర స్క్్రూ ప్్రచ్ గేజ్ సెట్లలో ఒక్ చ్రవరన మెట్ర్రక్్ స్టాండర్డ్ ను 
మరో చ్రవరన బ్ర్రటీష్ స్టాండర్డ్స్ థ్రెడ్స్ (బ్రఎస్ డబ్ల్యు, బ్రఎస్ 
ఎఫ్ మొదలైనవ్ర) తన్రఖ్ీ  చేయడాన్రక్్ర  బ్లేడ్ లు  అంద్రంచబడతాయ్ర.

 ప్్రత్ర బ్ర లాడ్ ప్ై థ్రెడ్ ప్్రొఫైల్   సుమారు 25 మ్రమీ నుండ్ర 30 
మ్రమీ ప్ొడవుక్ు క్ట్ చేయబడుతుంద్ర.    బ్లేడ్   యొక్్క్ ప్్రచ్ ప్్రత్ర 
బ్లేడ్ ప్ై స్టాంప్్ చేయబడుతుంద్ర.     ప్్రచ్ ల యకొ్్క్  ప్్రామాణ్రక్ం 
మర్రయు ప్ర్రధ్ర క్ేసుప్ై మారక్్్ చేయబడతాయ్ర.   (ప్టం 1)
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స్క్్ర్్థ ప్ిచ్ గ్ేజ్ ఉప్యోగి్ంచేటప్్ప్ుడ్ు ఖ్చ్చితమైన ఫలిత్రలను 
పొ్ందడం క్రొక్ు,  బల్డే ్యొక్్క్  ప్ూరత్్ర ప్డొవును థరె్డ ్లప్ ైఉంచాల్ర.   
(ప్టం 2)

ప్్రరా మాణిక్ వ�రర్ గ్దజ్   (Standard wire gauge)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్్రరా మాణిక్  వ�రర్ గ్దజ్ యొక్్క ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి
• ప్్రరా మాణిక్ వ�రర్ గ్దజ్ ఉప్యోగించడ్ంలో కొని్న ముఖ్యామెైన స్థచనలను  పేర్క్కనండి
• ఇవవాబడ్్డ  గ్దజ్ నంబర్ ల కొర్క్ు మెటల్ మంద్్ధని్న  mmలో  పరే్క్కనండి.

జాబ్ డరాి యింగ్ ఉప్యోగించాలిసిన షీట్  యొక్్క గేజ్ లేదా మందానినే 
మాతరిమే సూచిసుతి ంది.   ప్నిని పరాి రంభించడానిక్్త ముందు  షీట్  
యొక్్క సర్ెైన మందానినే గురి్తించండి.   షీటు    యొక్్క మందానినే 
పరాి మాణిక్ వ�ైర్ గేజ్  సహాయంతో  క్ొలుసాతి రు. 

 గేజ్  డిస్్క  ఆక్ారంల్ల మృదువ�ైన  స్ీటాల్ మెటల్ ముక్్కను క్లిగి 
ఉంటుంది, దీని వ�లుప్ల అంచు చుట్యటా  అనైేక్ సాలో టులో  ఉంట్లయి.    ఈ 
సాలో టులో  వివిధ వ�డలుపు  మర్ియు నిర్ిదుషటా  గేజ్ సంఖ్్యక్ు అనుగుణంగా 
ఉంట్లయి.   (ప్టం 1)

గేజ్ నై�ంబరు  ప్రితి సాలో ట్  యొక్్క ఒక్ వ�ైప్్పన  సాటా ంప్ చేయబడుతుంది 
మర్ియు మర్్ల వ�ైప్్పన,  షీట్ మర్ియు షీట్  యొక్్క  మందానినే 
చూప్్రంచడానిక్్త   ఒక్  అంగుళం యొక్్క దశ్ాంశ్ భ్లగం సాటా ంప్  
చేయబడుతుంది.   తీగ యొక్్క వా్యసం.

 సాటా ండర్్డ వ�ైర్   గేజ్  యొక్్క తగిన సాలో ట్ ల్ల షీట్ యొక్్క అంచును 
చొప్్రపుంచడం దావార్ా షీట్  యొక్్క మందం  చెక్ చేయబడుతుంది.  

తీగను  వృతతి ంల్ల క్ాక్ుండా సాలో ట్ ల్ల మాతరిమే చొప్్రపుంచడం దావార్ా  
వ�ైర్ డయామీటర్ చెక్ చేయబడుతుంది.  (ప్టం 2)
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ప్ట్టటి క్ 1

SWG నుంచి అంగ్ుళాలు  మరియు MM

   SWG NO               INCHES                       MM                   SWG NO              INCHES                        MM                                                                
      

 00 .3437 8.729 18 .0480 1.257

   0 .3125 7.937 19 .0418 1.118

   1 .2812 7.142 20 .0359 .996

   2 .2656 6.846 21 .0329 .886

   3 .2391 6.073 22 .299 .794

   4 .2321 5.895 23 .0269 .707

   5 .2092 5.321 24 .0230 .629

   6 .1943 4.935 25 .0209 .560

   7 .1793 4.770 26 .0179 .498

   8 .1644 3.988 27 .0164 .443

   9 .1495 3.551 28 .0149 .396

 10 .1280 3.175 29 .0135 .353

 11 .1196 2.827 30 .0120 .315

 12 .1046 2.517 31 .0109 .276

 13 .0897 2.240 32 .0101 .256

 14 .0747 1.994 33 .0093 236

 15 .0673 1.775 34 .0085 .251

 16 .0640 1.587 35 .0073 .185

 17 .0538 1.412 36 .0079 .177

స్ిరరిబర్/స్ర్రరూచ్ అవ్రల్ (Scriber/Scratch awl)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సి్రరిబర్ ల యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి 
• సి్రరిబర్ ల ర్క్రలను  జాబిత్ధ చేయండి
• సి్రరిబర్ యొక్్క ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి. 

లేఅవ్పట్ ప్నిల్ల,   క్ట్ చేయాలిసిన లేదా మడతప్�ట్లటా లిసిన వర్్క ప్ీస్ 
యొక్్క క్ొలతలను సూచించడానిక్్త ల�ైన్ లను    ర్ాయడం అవసరం.

3  నుంచి  5 ఎంఎం డయా  హెై క్ార్బన్ స్ీటాల్  తో దనీినే తయారు 
చశే్ారు.  షీట్ మెటల్  ప్�ై  సపుషటామెైన ర్ేఖ్లను గీయడం క్ొరక్ు, 
వరి్్కంగ్  పాయింట్ గౌ్ర ండ్ చేయబడుతుంది.

10° నుండి 20° వరక్ు ఒక్ ముగింప్్ప క్ోణం  వదదు   .  స్్ర్రరీబర్ వర్ి్కంగ్ 
పాయింట్ క్ఠినంగా మర్ియు  క్ఠినంగా ఉంటుంది.

స్�ై్రరీబరులో   వివిధ రక్ాలు మర్ియు ప్ర్ిమాణాలల్ల లభిసాతి యి.  

 సి్రరిబర్్ల ర్క్రలు (ప్టం 1)

– సెటి రియిట్ సెర్రరిబర్

–  సెర్రరిబర్ ను వంచండి

– స్ర్రరూచ్ AWL

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 సి్రరిబర్ ప్్రయింట్ల్ల   చ్ధలా ప్ద్ున�రనవి మరియు వ్రట్టని చ్ధలా జాగ్్రతతిగ్ర 
నిర్వాహించ్ధల్.    సెర్రరిబర్ ను  జ్దబులో   పటె్లటి కోవద్ుదే .  ప్రామాద్్ధలను 
నిరోధించడ్ం  కొర్క్ు ఉప్యోగ్ంలో లేనప్ు్పడ్ు, ప్్రయింట్   మీద్ 
క్రర్్క ఉంచండి.

సి్రరిబర్/స్ర్రరూచ్ (Dividers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• డవి�రడ్ర్ ల  యొక్్క ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి
• డవి�రడ్ర్ ల  సె్పసిఫిక్దష్న్ పేర్క్కనండి
• డవి�రడ్ర్   ప్్రయింట్ల క్ు  సంబంధించి ప్రగి్ణనలోకి తీసుకోవ్రల్్సన ముఖ్యామెైన అంశ్్రలను పేర్క్కనండి 

ఆర్్క లు మర్ియు వృతాతి లను  స్�ై్రరీబ్ చేయడానిక్్త మర్ియు 
దూర్ాలను స్�టాప్ ప్్రంగ్ చేయడానిక్్త డివ�ైడర్ లను ఉప్యోగిసాతి రు.    
(ప్ట్లలు 1,2&3)

దృఢమెైన క్్టళ్లళు మర్ియు స్్ర్లరీంగ్ జాయింటలోతో డివ�ైడరులో  లభిసాతి యి. 
(ప్టం 1 & 4)   స్ీటాల్ ర్కల్  తో  డివ�ైడరలోప్�ై క్ొలతలు స్�ట్   చసేాతి రు. 

నిర్రమాణ విశే్ష్రలు : స్్ర్లరీంగ్ డివ�ైడరులో   ర్ెండు ఉక్ు్క, ప్దునై�ైన క్ాళలోతో 
తయారవ్పతాయి  .   పాయింటులో  క్ఠినంగా మర్ియు క్ఠినంగా 
ఉంట్లయి.    క్ాళలోక్ు   ఫ్పల్రరీమ్ ర్్లలర్, విల్ స్్ర్లరీంగ్  జత చేసాతి రు.    
బ్లల్ హెడ్ సూ్రరా మర్ియు నూర్ల్డ్ నట్  తో పాయింటలో  మధ్య దూర్ానినే 
సరుదు బ్లటు చేయాలి  .  సులభ్ంగా హా్యండిల్    చేయడం  క్ొరక్ు  విలులో  
స్్ర్లరీంగ్ ప్�ైభ్లగంల్ల   ఒక్ ప్�గ్ ఇవవాబడింది. డివ�ైడరలో ప్ర్ిమాణం  50 మిమీ  నుండి 200 మిమీ వరక్ు ఉంటుంది  

.    బ్ందువ్ప   నుండి  ఫ్పల్రరీమ్ ర్్లలర్ (ప్్రవోట్) మధ్య వరక్ు ఉననే 
దూరం డివ�ైడర్ యొక్్క ప్ర్ిమాణం.   (ప్టం 4)

డివ�ైడర్ క్ాళలో  యొక్్క సర్ెైన సా్థ నం మరి్యు స్ీటింగ్ క్ొరక్ు, 30°  
యొక్్క ప్్రరిక్ ప్ంచ్ గురుతి లను ఉప్యోగసిాతి రు.

డివ�ైడర్  యొక్్క ర్ెండు క్ాళ్లళు ఎలలోప్్పపుడూ సమాన పొ డవ్ప  ఉండాలి.  
(ప్టం 5)
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డవి�ైడరులో    వాటి క్్టళళు  రక్ం మర్ియు పొ డవ్ప దావార్ా  ప్ేర్ొ్కనబడతాయి.

చక్్కటి రే్ఖ్లను ఉతపుతితి   చేయడం   క్ొరక్ు డివ�ైడర్ పాయింట్  ను 
ప్దునై�ైనదిగా ఉంచాలి.  గైైెండ్   చేయడం  దావార్ా ప్దును ప్�టటాడం 
క్ంటే ఆయిల్ సోటా న్ తో  తరచుగా ప్దును ప్�టటాడం మంచిది  .

గెైైండింగ్ దావార్ా ప్దును ప్�టటాడం వలలో  పాయింటులో  మృదువ్పగా 
మారతాయి. 

ర�క్్కల ద్ిక్్య్సచి (Wing compass)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర�క్్క ద్ిక్్య్సచి యొక్్క భ్్యగ్రని్న గ్ురితించండి 
• ర�క్్కల ద్ిక్్య్సచి  యొక్్క ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి  
• వింగ్ ద్ిక్్య్సచి యొక్్క  సె్పసిఫిక్దష్న్ పేర్క్కనండి
• ర�క్్క ద్ిక్్య్సచిపెర కొని్న ముఖ్యామెైన  స్థచనలను పేర్క్కనండి  
• ట్యరా మెమాల్ బ్మ్  యొక్్క ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి. 

వింగ్ దిక్ూసిచిని  వృతాతి లు, ఆర్్క లను ర్ాయడానిక్్త మరి్యు 
దూర్ాలను    మారచుడానిక్్త  మర్ియు అడుగులు వేయడానిక్్త  
ఉప్యోగిసాతి రు.   (ప్టం 1,2 మర్ియు 3)

దిక్ూసిచిలు  (A) సంస్థ  జాయింట్ లు (B) వింగ్ (C) స్్ర్లరీంగ్ 
జాయింట్ లు మరి్యు (D) బీమ్ క్ంపాస్ లేదా ట్లరి మెమిల్ తో లభ్్యం 
అవ్పతాయి.  (ప్టం 4)

ర్ెక్్కల    దిక్ూసిచిప్�ై స్ీటాల్ ర్కల్  తో క్ొలతలు స్�ట్   చేసాతి రు. 

ర్ెక్్కల దిక్ూసిచి యొక్్క  ప్ర్ిమాణాలు 50  మిమీ నుండి  200 
మధ్య  ఉంట్లయి. 

మి.మీ. బ్ందువ్ప నుండి  ర్ివ�ట్    మధ్యభ్లగానిక్్త ఉననే దూరం  
ర్ెక్్కల దిక్ూసిచి ప్ర్ిమాణం.  (ప్టం 5)

ర్ెక్్కల దిక్ూసిచి  క్ాళలో   యొక్్క  సర్ెైన సా్థ నం మర్ియు స్ీటింగ్ క్ొరక్ు, 
600 డాట్ ప్ంచ్ మార్్క ఇండెంట్డ్ చేయబడింది. ప్టం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బీమ్ దిక్ూసిచి (లేదా) ట్లరి మెమిల్ ను ర్ెక్్కల దిక్ూసిచితో చెక్్కలేని ప్�దదు  
వా్యసం ఉననే వృతతి ం లేదా ఆర్్క ను ర్ాయడానిక్్త ఉప్యోగిసాతి రు. 
(ప్టం 7)

ర్ెక్్క దిక్ూసిచి యొక్్క భ్లగాలు  ప్టం 8 ల్ల చూప్్రంచబడా్డ యి.

దిక్ూసిచి యొక్్క ర్ెండు క్ాళ్లళు ఎలలోప్్పపుడూ పొ డవ్పల్ల సమానంగా  
ఉండాలి.   (ప్టం 9)

దిక్ూసిచి క్్టళళు రక్ం మర్ియు పొ డవ్పను బటిటా  ప్ేర్ొ్కనబడుతుంది.  
స్్ర్లరీంగ్ ట్ైప్ వింగ్ దిక్ూసిచిని ఉప్యోగిసుతి ననేప్్పపుడు  ఒక్సార్ి 
తీసుక్ుననే  క్ొలత మార్ి్కంగ్ చేస్ేటప్్పపుడు మారదు.

 చక్్కటి రే్ఖ్లను ఉతపుతితి  చేయడం క్ొరక్ు దిక్ూసిచి బ్ందువ్పను 
ప్దునై�ైనదిగా ఉంచాలి.  గైైెండ్ చేయడం  దావార్ా ప్దును ప్�టటాడం క్ంటే  
ఆయిల్ సోటా న్ తో తరచుగా ప్దును ప్�టటాడం మంచిది.  (ప్టం 10) 
గైైెండింగ్  దావార్ా  ప్దును ప్�టటాడం వలలో  బ్ందువ్పలు మృదువ్పగా 
మారతాయి.

ట్యరా మెల్స (Trammels)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ట్యరా మెమాల్్స యొక్్క ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి.

బీమ్ ట్లరి మెమిల్సి మర్ియు టేప్ర్ క్ొలతలు: ఒక్దానిక్ొక్టి  90° వదదు  
ర్ేఖ్లను క్ొటటాడానిక్్త మరి్యు  దూర్ాలను ఖ్చిచుతంగా క్ొలవడానిక్్త 
ట్లరి మెమిల్ స్�ట్ ఉప్యోగించబడుతుంది.     ఒక్   జత  ట్లరి మెమిల్ 
హెడ్సి లేదా ‘ట్లరి మ్ లు’   మర్ియు చెక్్క బ్లట్న్ పొ డవ్ప వంటి ఏదెైనైా 

సౌక్ర్యవంతమెైన ప్్పంజానినే  ఉప్యోగించడం క్ళాక్ారుడకి్్త సాధారణ 
ప్ద్ధతి.   ఖ్చిచుతమెైన మారి్్కంగ్ క్ొరక్ు  చక్్కటి సరుదు బ్లటు  క్ొరక్ు  
ట్లరి మెమిల్ యొక్్క అమరి్క్ ప్టం 1ల్ల చూప్్రంచబడింది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్టం 2 ల్ల చూప్్రంచిన విధంగా బీమ్ ట్లరి మెల్ స్�ట్ లేదా స్ీటాల్ 
టేప్        సహాయంతో 900 యాంగిల్ ల�ైనులో  అంటే ఒక్దానితో ఒక్టి  
చతురసరాి క్ారంల్ల ఉండే ర్ేఖ్లను స్�ట్  చేయవచుచు.

డవి�ైడరులో  మర్ియు ట్లరి మెమిల్సి తో  మార్్క  చేస్ేటప్్పపుడు లభించే  
సాధారణ క్చిచుతతవాం వాసతివానిక్్త 0.15 మిమీ ల్లప్్ప ఉంటుంది. 

ప్రి్మాణం. ట్లరి మెమిల్ స్�ట్ ను ఉప్యోగించి      లంబ రే్ఖ్ను 
స్�ట్ చేయడానిక్్త    క్ుడిక్ోణ తిరిభ్ుజం యొక్్క  లక్షణాలను   ఎలా 
ఉప్యోగించవచ్లచు ప్టం  3 చూప్్రసుతి ంది.

పిడగి్ుద్ుదే  (Punch)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్ంచ్ యొక్్క నిర్రమాణ్ధతమాక్  లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• ప్ంచ్ యొక్్క   ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి
• ప్ంచ్ యొక్్క సంర్క్షణ మరియు నిర్వాహ్ణను  పేర్క్కనండి.

ప్ంచ్ లు అనైేది చేతి ప్నిముటులో , వీటిని ఇండెంటేషన్ గురుతి లను  
తయారు చేయడానిక్్త, రంధరాి లు చేయడానిక్్త మర్ియు షీట్ 
మెటల్ ప్నితీరుల్ల రంధరాి ల నుండి ప్్రనునేలను తొలగించడానిక్్త 
ఉప్యోగిసాతి రు.

 ప్ంచ్ లు  వివిధ రక్ాలుగా లభిసాతి యి.  (ప్టం 1)

దాదాప్్ప అనినే ప్ంచ్ లు ఈ క్్త్రంది లక్షణాలను క్లిగి ఉంట్లయి. 

 ఇవి అధకి్ క్ార్బన్ స్ీటాల్,  ఫో రి్జ్ంగ్ యాంగిల్ (టేప్ర్్డ పో ర్షన్) మర్ియు 
తలతో  తయారు చేయబడతాయి.  (ప్టం 2)

 గుండరిటి  క్ాండం  మంచి ప్టుటా ను  ఇసుతి ంది.   వర్ి్కంగ్ పాయింట్ 
క్ఠినంగా మర్ియు క్ఠినంగా ఉంటుంది. 

డ్ధట్ ప్ంచ్ (ప్టం 3):         దిక్ూసిచిని పొ జిషన్  చేయడానిక్్త 
అవసరమెైన   ల�ైట్ ప్ంచ్ మార్్క  ను మార్్క చేయడానిక్్త డాట్  
ప్ంచ్ యొక్్క  క్ోణానినే ఉప్యోగిసాతి రు  . ప్టం 4 ల్ల చూప్్రంచిన 
విధంగా వృతాతి లను ర్ాయడం క్ొరక్ు  దిక్ూసిచి  యొక్్క  బ్ందువ్పను 
గురి్తించడానిక్్త డాట్  ప్ంచ్ మార్్క  ఉప్యోగించబడుతుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సె్పసిఫిక్దష్న్

డాట్ ప్ంచ్ అనైేది ప్ంచ్  యొక్్క పొ డవ్ప మర్ియు వా్యసం  దావార్ా 
ప్ేర్ొ్కనబడుతుంది.

సంరక్షణ మర్ియు నిరవాహణ:  తలను  బురద లేక్ుండా ఉంచండి, 
లేక్పో తే, అది ప్్పటటాగొడుగు తలక్ు దార్ితీసుతి ంది.

మారి్కంగ్ ప్ంచ్ ల ర్క్రలు (Types of marking punches)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మారి్కంగ్  లో ఉప్యోగించే  విభిన్న ప్ంచ్ లను పేర్క్కనండి
• ప్రాతి ప్ంచ్ యొక్్క లక్షణం  మరియు ద్్ధని ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి.

లేఅవ్పట్ యొక్్క  క్ొనినే డెైమెన్షనల్ లక్షణాలను శ్ాశ్వాతంగా   
చేయడానిక్్త  ప్ంచ్ లను ఉప్యోగిసాతి రు.  ప్ంచ్ లు  మూడు 
రక్ాలుగా ఉంట్లయి.     అవి ఇలా ఉనైానేయి

– కే్ందరిం ప్ంచ్..

– ప్్రరిక్ ప్ంచ్

– డాట్ ప్ంచ్.

సెంటర్ ప్ంచ్:   స్�ంటర్ ప్ంచ్ ల్ల  పాయింట్  క్ోణం  900.  దీని దావార్ా 
చసే్్రన  ప్ంచ్ మార్్క   వ�డలుపుగా ఉంటుంది మర్ియు చాలా ల్లతుగా 
ఉండదు.    రంధరాి లను గుర్ితించడానిక్్త ఈ ప్ంచ్  ను ఉప్యోగిసాతి రు.     
వ�డలాపుటి ప్ంచ్ మార్్క డిరిల్ పరాి రంభించడానిక్్త మంచి  స్ీటింగ్ ను 
ఇసుతి ంది.   (ప్టం 1)

ప్్రరిక్ ప్ంచ్:  ప్్రరిక్ ప్ంచ్  యొక్్క  క్ోణం 300.  డివ�ైడరులో  మర్ియు 
ట్లరి మెమిల్సి  ను పొ జిషన్ చేయడానిక్్త అవసరమెైన తేలిక్పాటి ప్ంచ్ 
గురుతి లను తయారు చేయడానిక్్త ఈ ప్ంచ్ ఉప్యోగించబడుతుంది.   
ప్ంచ్ మార్్క ల్ల డివ�ైడర్ ల�గ్  క్ు సర్ెైన స్ీటింగ్ లభిసుతి ంది.   (ప్టం 
2)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బేసిక్ ఫిట్టటి ంగ్ ప్్రరా సెస్ లు

క్ట్టంగ్ ట్యల్  (Cutting Tool)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సెటి రియిట్ సి్నప్్స యొక్్క  ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి  
• సెటి రియిట్ సి్నప్్స యొక్్క భ్్యగ్రలను పేర్క్కనండి  
• ర్రష్టి రి సంర్క్షణ మరియు నిర్వాహ్ణ.

స్్రనేప్ ను హా్యండ్ ష్రయర్  అని క్ూడా అంట్లరు.    ప్లుచని 
మెతతిటి మెటల్ షటీలో ను   క్తితిర్ించడానిక్్త దీనిని  ఒక్ జత క్తెతి ర  వల� 
ఉప్యోగిసాతి రు.  షీట్ మెటల్ ను  20 SWG వరక్ు క్తితిర్ించడానిక్్త  
స్్రనేప్ లను ఉప్యోగిసాతి రు.

స్�టా రేయిట్ స్్రనేప్సి యొక్్క ఉప్యోగాలు:  సరళ  ర్ేఖ్లు మర్ియు 
వక్్రతల  వ�లుప్లి వ�ైప్్పలా షీట్ మెటల్ ను క్తితిర్ించడానిక్్త  స్�టా రేయిట్ 
స్్రనేప్  లను ఉప్యోగిసాతి రు. 

సటా రేయిట్ స్్రనేప్సి యొక్్క భ్లగాలు  ప్టం 1 ల్ల చూప్్రంచబడా్డ యి.

షీట్ మెటల్ ను క్తితిర్ించేటప్్పపుడు,  షీటుప్�ై  బేలో డ్ లు నైొక్్కబడతాయి,  
ఇది ప్టం 2ల్ల చూప్్రంచిన విధంగా  ర్ెండు వ�ైప్్పల  నుండి క్తితిర్ింప్్ప 
ఉదిరిక్తితక్ు క్ారణమవ్పతుంది మర్ియు క్టింగ్ చర్య జరుగుతుంది. 

బేలో డ్ యొక్్క క్టింగ్ ఎడ్జ్  మర్ియు క్్తలోయర్ెన్సి:  బేలో డ్ ల మధ్య 
క్్తలోయరె్న్సి   ఫీరిగా ఉండాలి క్ానీ గా్యప్  లేక్ుండా ఉండాలి  .  స్�టా రేయిట్ 
స్్రనేప్సి క్ొరక్ు, క్టింగ్ యాంగిల్ 87°.

క్్తలోయరె్న్సి చాలా ప్�దదుదిగా ఉననేటలోయితే, ప్టం 3ల్ల చూప్్రంచిన 
విధంగా  అది అప్ర్ిశుభ్రిమెైన క్ోత, చాంఫ�ర్ మర్ియు వర్్క ప్ీస్ 
జామింగ్ క్ు క్ారణమవ్పతుంది.

ర్క్రలు: స్్రనేప్సి ల్ల రె్ండు రక్ాలు  ఉనైానేయి.

1 స్�టా రేయిట్ స్్రనేప్

2 బెంట్ స్్రనేప్

సె్పసిఫిక్దష్ను్ల : స్్రనేప్సి దాని మొతతిం పొ డవ్ప మర్ియు బేలో డ్ యొక్్క 
ఆక్ారం దావార్ా ప్ేర్ొ్కనబడతాయి    .  (స్్రనేప్సి 150 మిమీ, 200 
మిమీ, 300 మరి్యు 400 మిమీ మొతతిం పొ డవ్పల్ల  లభిసాతి యి) 
ఉదా. 200 మిమీ, స్�టా రేయిట్ స్్రనేప్సి.

భద్రాత: తీగలు మరి్యు గ్లరులో  క్తితి రి్ంచడం మానుక్ోండి, అలా అయితే 
బేలో డ్ యొక్్క క్టింగ్ అంచు దెబ్బతింటుంది (ప్టం 4).

హార్్డ షీట్ మెటల్ ను క్తితిర్ించడం మానుక్ోండి,  అలా  అయితే బేలో డ్ 
మొండిగా మారుతుంది.

అరుగుదల క్ారణంగా, బేలో డలో  యొక్్క క్టింగ్ అంచు  మొదుదు బ్లర్ిపో తుంది.    
బేలో డ్  ను     తిరి్గి మారచుడం క్ొరక్ు, క్టింగ్ యాంగిల్ మాతరిమే 87° 
(ప్టం 5) క్ోణంల్ల గెైైండ్ చేయాలి మర్ియు బేలో డ్
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బెండ్ సి్నప్ లు  (Bend snips)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బెండ్  సి్నప్్స యొక్్క ఉప్యోగ్రని్న పేర్క్కనండి 
• బెండ్  సి్నప్్స యొక్్క భ్్యగ్రలను పేర్క్కనండి 
• బెండ్ సి్నప్్స  యొక్్క సె్పసిఫిక్దష్న్ పేర్క్కనండి.

ల్లప్లి వక్్ర ర్ేఖ్లను క్తితిర్ించడానిక్్త మర్ియు వక్్ర అంచులను 
క్తితిర్ించడానిక్్త బెండ్ స్్రనేప్సి ఉప్యోగించబడతాయి (ప్టం 1).

వంప్్ప స్్రనేప్సి యొక్్క  భ్లగాలు  ప్టం 2 ల్ల చూప్్రంచబడా్డ యి.    
బెండ్ స్్రనేప్సి యొక్్క బేలో డులో  వక్్రంగా ఉంట్లయి. (ప్టం 2)

స్�పుస్్రఫ్రకే్షనులో : బెండ్ స్్రనేప్సి వాటి మొతతిం  పొ డవ్పను బటిటా  
ప్ేర్ొ్కనబడతాయి.  బెండ్ స్్రనేప్సి  150, 200, 300 మర్ియు 400 
మిమీ  పొ డవ్పల్ల లభిసాతి యి. 

 క్త�తి ర్ ర్క్ం

1 టినైామిన్ యొక్్క క్తెతి రలను  క్ొనినేసారులో  స్�టా రేయిట్ షీర్సి అని 
ప్్రలుసాతి రు.

2 యూనివరసిల్ క్ాంబ్నైేషన్ ష్రయర్సి లేదా గిల్ల్బ ష్రయర్సి.

3 ప్�ైప్ క్తెతి రలు

4 సా్కచ్ ష్రయర్సి

5 బ్లలో క్ క్తెతి రలు

6 Rohdes s uses 

ట్టన్ధమాన్్స షియర్్స (ప్టం 3):  18 SWG మందం వరక్ు నిట్లరుగా 
క్ోతలు మర్ియు ప్�దదు  బ్లహ్య వక్్రతలు  చేయడానిక్్త దీనిని 
ఉప్యోగిసాతి రు.   క్తెతి ర యొక్్క క్టింగ్ క్ోణం 870.   క్టింగ్ బేలో డ్ ల 
యొక్్క క్ా్ర స్ స్�క్షనల్ వూ్య ప్టం 3ల్ల చూప్్రంచబడింది.

బేలో డ్   ముఖ్ానినే  ఎప్్పపుడూ గెైైండ్ చేయవదుదు .

యూనివరసిల్ క్ాంబ్నైేషన్ ష్రయర్సి లేదా గిల్లలో  ష్రయర్సి (ప్టం 4)

దీని బేలో డ్ లు    సారవాతిరిక్ క్తితిర్ింప్్ప,   సరళర్ేఖ్  లేదా వంప్్పల 
యొక్్క అంతరగాత మర్ియు బ్లహ్య   క్ోతలు క్ుడి చేయి లేదా ఎడమ 
చేతిగా   ఉండవచుచు,  ప్�ై బేలో డ్  ఆన్  ల్ల ఉననేందున సులభ్ంగా 
గురి్తించవచుచు.  క్ుడి లేదా ఎడమ.. ప్టం 5)

పెరప్ులు క్తితిరించడ్ం (ప్టం 6): ఇది   అనినే సందర్ాభాల్లలో  బెండ్ 
షీరులో గా వరి్తించబడుతుంది,  ముఖ్్యంగా   ప్�ైప్్పల   అంచులను  
క్తితిర్ించడానిక్్త  దీనిని  ఉప్యోగిసాతి రు.

స్ర్కచ్ షియర్్స (ప్టం 7): ఇది ప్టం 9  ల్ల చూప్్రంచిన విధంగా 
ఒక్ ఆక్ారం. దీని హా్యండిల్సి  క్ంటిక్్త రంధరాి లుగా  ఏరపుడి చేతులక్ు  
అదనప్్ప ప్టుటా ను  ఇసాతి యి.   దీనిని టిన్ మన్ యొక్్క క్తెతి రలుగా 
క్ూడా ఉప్యోగసిాతి రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్య్ల క్ షియర్్స (ప్టం 8):    ప్టంల్ల చూప్్రంచిన విధంగా క్తెతి ర యొక్్క  
ఒక్ హా్యండిల్ దిగువక్ు వంగి  ఉంటుంది.      బెండింగ్ భ్లగానినే  
ఇనుప్ ప్లక్ల రంధరింప్�ై   బ్గించాలి  మర్ియు ప్�ై హా్యండిల్ ను  వర్కర్  
ప్టుటా క్ోవాలి.   దీనిని భ్లర్ీ ఉతపుతితి  అవసర్ాలల్ల ఉప్యోగిసాతి రు. 

 రోహె్డ స్ షీర్్స: దీనిల్ల చూప్్రంచిన విధంగా మర్ొక్ హా్యండిల్ తో పో లిసే్తి  
దీని ఒక్ హా్యండిల్ పొ డవ్ప తక్ు్కవగా ఉంటుంది (ప్టం 9).

షార్టా హా్యండిల్  ని వర్కర్  యొక్్క క్ుడి   క్ాలుతో  నైొక్ా్కలి  మర్ియు 
మర్ొక్ హా్యండిల్ ను  క్ుడి చేతితో ప్టుటా క్ోవాలి  .  పొ డవ�ైన షీటలోను 
క్తితిర్ించడానిక్్త దీనిని ఉప్యోగసిాతి రు.

 షరీ్ింగ్ ఫో ర్సి:  గరి్షటా క్టింగ్ బలానినే  ఉతపుతితి   చేయడానిక్్త,   చేతిని 
రి్వ�ట్  క్ు దూరంగా ఉంచాలి మర్ియు క్ట్  చేయబడుతుననే    
ల్లహానినే రి్వ�ట్ క్ు దగగారగా ఉంచాలి. 

షియర్్స ర్క్రలు (Types of  Shears)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• క్త�తి ర్   ర్క్రలు మరియు వ్రట్ట అనువర్తిన్ధని్న పేర్క్కనండి.

హ్క్ బిల్్డ  షియర్్స (ప్టం 1):   దీనిని  క్్తలోషటామెైన ప్ని ల్లప్లి క్ోతక్ు  
ఉప్యోగిసాతి రు.    స్్రనేప్సి ఇరుక్ెైన వక్్ర బేలో డలో ను  క్లిగి ఉంట్లయి, ఇవి 
ల్లహానినే వంచక్ుండా ప్దునై�ైన మలుప్్పలు చేయడానిక్్త మిమమిలినే 
అనుమతిసాతి యి.

ఏవియిేష్న్ షియర్్స (ప్టం 2): దీనిని అనినే రక్ాల క్ోతలక్ు 
ఉప్యోగించవచుచు.    వీటిని ఎడమ, క్ుడి లేదా సారవాతిరిక్ క్టింగ్ 
బేలో డలో తో తయారు చేసాతి రు.

బెంచ్ షియర్్స (ప్టం 3): ఇవి   ఒక్ హా్యండిల్ ను  వ�ైస్ లేదా బెంచ్ 
ప్ేలో ట్ ల్ల ప్టుటా క్ునేైలా డిజెైన్ చేయబడా్డ యి,  మర్ొక్  హా్యండిల్ ప్�ైక్్త 
మర్ియు క్్త్రందకి్్త క్దిలించబడుతుంది.

ఇవి 16 గేజ్ నుండి 18 గేజ్ మందం క్లిగిన షీట్ మెటల్ ను 
క్తితి రి్ంచగలవ్ప.

డ్బుల్ క్ట్టంగ్ క్ట్టంగ్ క్త�తి ర్లు (ప్టం 4): ఈ క్తెతి రలు డబ్ల్బలు 
మర్ియు ప్�ైప్్పలు వంటి సూ్థ పాక్ార వసుతి వ్పల చుట్యటా  క్తితిర్ించడానిక్్త 
ఉప్యోగించే  మూడు బేలో డలో ను  క్లిగి ఉంట్లయి.   క్తితి రి్ంచడం క్ొరక్ు 
మెటల్ గుండా ఒక్  బేలో డ్  ని షీట్ క్ు నై�టటాబడుతుంది.  

ఎలకిటిరిక్ ప్ో ర్టిబుల్ షియర్ (ప్టం 5): తుప్్పపు ప్టిటాన మెటల్ షీటులో  
లేదా  18 గేజ్ మందం క్లిగిన  షీట్ మెటల్ లేదా   తేలిక్పాటి షీట్  
ల్లహాలను క్తితి రి్ంచడానిక్్త  ఎలక్్తటారీక్ ష్రయరలోను ఉప్యోగిసాతి రు. 

తేలిక్పాటి సుతితి  దబె్బతో  ష్రయర్ పాయింట్ ను చొప్్రపుంచవచుచు  . 
వరుస     దెబ్బలు ల్లప్లి వలయాలు, జిగ్ జాగ్, వక్్రత రే్ఖ్  వంటి 
దాదాప్్ప ఏ  ఆక్ార్ానిక్ెైనైా క్తెతి రను   సులభ్ంగా    నడిప్్రసాతి యి.  ఈ 
షీరి్ంగ్ ఆప్ర్ేషన్ ల్ల సుమారు 3”/32 (2.5 మిమీ) వ�డలుపు ఉననే 
మెటల్ స్్రటా రేప్ తొలగించబడుతుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



54

హ్యాండ్ ల్వర్ క్త�తి ర్లు (Hand lever shears)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  హ్యాండ్ ల్వర్ షీర్ ని గ్ురితించండి
• ప్ని స్థత్ధరా ని్న  పరే్క్కనండి 
•  నిర్రమాణ్ధతమాక్ ఫీచర్ భ్్యగ్రలు మరియు వ్రట్ట విధులను పేర్క్కనండి.

హా్యండ్ ల్వర్ ష్రయర్     అనైేది 3 మిమీ (10 SWG) మందం  వరక్ు 
షీట్ మెటల్ ను క్తితి రి్ంచడానిక్్త  ఉప్యోగించే  హా్యండ్ ఆప్ర్ేట్డ్ 
యంతరిం.  యంతరాి నినే  బెంచ్  ప్�ై అమర్ిచునప్్పపుడు,  దానిని  హా్యండ్ 
ల్వర్ బెంచ్ ష్రయర్ అంట్లరు.    దీనిని  వరదప్�ై, ఒక్ చిననే పాలో ట్లఫ్మెైపు 
క్ూడా  అమరచువచుచు.    దీనిని సరళ ర్ేఖ్ల  వ�ంట క్తితిర్ించడానిక్్త 
మర్ియు షీట్ మెటల్ యొక్్క క్నై�వాక్సి క్టింగ్ క్ోసం ఉప్యోగిసాతి రు.

హా్యండ్ లివర్ ష్రయర్  యొక్్క దిగువ బేలో డ్ ఫ్రక్సి చేయబడింది (దిగువ 
భ్లగం).

బేలో డ్) మర్ియు  ఎగువ బేలో డ్ ఒక్  క్ోణం వదదు   తిప్పుబడుతుంది.

క్తితి రి్ంచబడుతుననే షీట్ క్ాలో ంప్్రంగ్ ప్ర్ిక్రం దావార్ా వంప్్పక్ుండా 
నిర్్లధించబడుతుంది , దీనిని షీట్ యొక్్క మందానిక్్త సరుదు బ్లటు 
చేయవచుచు .

ఎగువ బేలో డ్  యొక్్క క్తితి  క్తితి  అంచు వక్్రంగా ఉంటుంది, తదావార్ా క్ోత 
బ్ందువ్ప వదదు  పరాి రంభ్ క్ోణం స్్ర్థరంగా ఉంటుంది.

షీట్ మెటల్  ప్�ై  ఎగువ బేలో డ్ క్్తందిక్్త క్దులుతుననేప్్పపుడు  , ల్లహానినే  
క్తితిర్ించే బలానిక్్త  ల్లనవ్పతుంది, ఇది ల్లహం యొక్్క కీ్ణతక్ు 
క్ారణమవ్పతుంది.     (ప్టం 2&3)

ఒక్ నిరి్దుషటా  మొతతింల్ల  పాలో స్్రటాక్ విక్ృతీక్రణ తర్ావాత, క్తితిర్ించే సభ్ు్యడు 
చొచుచుక్ుపో వడం పరాి రంభిసాతి డు. క్తితిర్ించని ల్లహం, అంచు వదదు  
గటిటాప్డుతుంది (ప్టం 4).

క్టింగ్ సభ్ు్యలు   తాక్్తన  సా్థ నం   నుండి ప్గులు ప్ని గటిటాప్డిన  
ల్లహంల్లక్్త ప్ర్ిగెతతిడం  పరాి రంభిసుతి ంది.    ఈ ప్గుళ్లలో   క్లిస్్రనప్్పపుడు,  
క్టింగ్ సభ్ు్యలు ల్లహ మందం  మొతాతి నినే  చొచుచుక్ుపో తారు.  
(ప్టం 5)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బేలో డ్ క్్తలోయరె్న్సి  చాలా ముఖ్్యమెైనది మర్ియు   క్తితిర్ించాలిసిన 
మందంల్ల 10 శ్ాతానిక్్త  మించక్ూడదు మర్ియు నిర్ిదుషటా  మెటీర్ియల్ 
క్ు  సరి్పో యి్యలా ఉండాలి.

ష్రయర్ బేలో డ్ యొక్్క తప్్పపు మర్ియు సర్ెైన స్�టిటాంగ్ యొక్్క ఫలితాలు 
ఈ క్్త్రంది విధంగా ఉనైానేయి.

1 (ప్టం 6)ల్ల చూప్్రంచిన విధంగా షీట్ యొక్్క దిగువ భ్లగంల్ల 
ఒక్ బుర్ర ఏరపుడట్లనిక్్త అధిక్ క్్తలోయర్ెన్సి క్ారణమవ్పతుంది.

హ్క్ర్స ఫేరామ్ మరియు బే్ల డ్ (Hacksaw frame and blade)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• హ్క్ర్స ఫేరామ్ యొక్్క భ్్యగ్రలను గ్ురితించండి
• హ్క్ర్స ఫేరామ్ లను పేర్క్కనండి
• వివిధ  ర్క్రలెరన హ్క్ర్స ఫేరామ్ లు మరియు వ్రట్ట ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి

 వివిధ విభ్లగాల  ల్లహాలను క్తితిర్ించడానిక్్త బేలో డ్  తో పాటు హా్యండ్ 
హాక్ాసి ఫేరిమ్  ను ఉప్యోగిసాతి రు.      ఇది సాలో టులో  మర్ియు  ర్కప్్ప 
రే్ఖ్లను క్తితిర్ించడానిక్్త  క్ూడా ఉప్యోగించబడుతుంది.

ఈ భ్లగాలు ప్టం 1 ల్ల గుర్ితించబడా్డ యి .   హాక్ాసి ఫేరిమ్ ల రక్ాలు

సాలిడ్  ఫేరిమ్సి మర్ియు అడజ్సటాబుల్  ఫేరిమ్సి అనైే ర్ెండు  విభిననే 
రక్ాల హా్యక్ాసి  ఫేరిమ్ లు ఉనైానేయి.  

స్రల్డ్ ఫేరామ్ : ఈ ఫేరిమ్  క్ు ఒక్ నిర్ిదుషటా  పరాి మాణిక్ పొ డవ్ప  గల బేలో డ్ 
ను మాతరిమే అమరచువచుచు. 

అడ్జ్సటిబుల్ ఫేరామ్ (ఫ్్ర్ల ట్ ట్రప్):  ఈ ఫేరిమ్ క్ు  వివిధ పరాి మాణిక్ ల�ంగ్తి ల 
బేలో డ్ లను బ్గించవచుచు.

సర్్చదే బ్యట్ల చేయద్గిన ఫేరామ్ (ట్యయాబుయాలర్ ర్క్ం) (ప్టం 1) : ఇది  
సాధారణంగా  ఉప్యోగించే రక్ం.  ఇది   క్తితిర్ించేటప్్పపుడు  మంచి 
ప్టుటా  మర్ియు  నియంతరిణను ఇసుతి ంది. 

సర్ిగాగా  ప్నిచేయడం క్ొరక్ు,   దృఢమెైన నిర్ామిణం యొక్్క ఫేరిమ్ లు  
క్లిగి ఉండటం అవసరం.

హ్క్ర్స బే్ల డ్ు్ల  (ప్టం 2) :  హాక్ాసి బేలో డ్ అనైేది దంతాలతో క్ూడిన సననేని 
సననేని స్ీటాల్ బ్ల్యండ్  , చివరల్లలో  ర్ెండు ప్్రన్ రంధరాి లు  ఉంట్లయి.  
దీనిని హా్యక్ాసి ఫేరిమ్ తో  పాటు ఉప్యోగసిాతి రు.   ఈ బేలో డ్ తక్ు్కవ  
అలాలో య్ క్ార్బన్ స్ీటాల్ (ఎల్ఎ) లేదా హెై స్ీపుడ్ సీ్టాల్ (హెచ్ఎస్ఎస్)  
తో తయారు చేయబడింది మర్ియు పరాి మాణిక్ పొ డవ్ప 250 మిమీ 
మరి్యు 300 మిమీ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

2 క్్తలోయర్ెన్సి లేక్ుండా, ఓవర్ స్�టా రేయిన్  వలలో ,  షీట్   యొక్్క అంచు 
క్్త్రంది వ�ైప్్పలా చదును  అవ్పతుంది (ప్టం 7). 

3 సర్ెైన క్్తలోయర్ెన్సి తో, (ప్టం 8)ల్ల చూప్్రంచిన విధంగా గరి్షటా 
షీరి్ంగ్ ఫలితాలు పొ ందబడతాయి.
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హ్క్ర్స బే్ల డ్ ల ర్క్రలు

ర్ెండు రక్ాల  హాక్ాసి బేలో డులో  అందుబ్లటుల్ల ఉనైానేయి  - హార్్డ బేలో డులో  
మర్ియు ఫ్�లో క్్తసిబుల్ బేలో డులో .

ఆల్ హ్ర్్డ బే్ల డ్ు్ల  : వీటిని ప్్రన్ రంధరాి ల మధ్య ప్ూర్ితి వ�డలుపు వరక్ు 
గటిటాప్డతారు.

ఫ్ె్ల కి్సబుల్ బే్ల డ్ు్ల  :  ఈ రక్మెైన  బేలో డ్ లక్ు, దంతాలు  మాతరిమే 
గటిటాప్డతాయి.   వాటి వశ్్యత క్ారణంగా,  ఈ బేలో డులో  వక్్ర ర్ేఖ్ల వ�ంట 
క్తితిర్ించడానిక్్త ఉప్యోగప్డతాయి.

బే్ల డ్ యొక్్క  పిచ్  (ప్టం 3) : ప్రిక్్కనైే ఉననే  దంతాల  మధ్య దూర్ానినే 
బేలో డ్ యొక్్క ‘ప్్రచ్’ అంట్లరు.

   వరీగీక్ర్ణ   గ్కంతు

 ముతక్  1.8 మి.మీ

 మీడ ి 1.4 మిమీ & 1.0 మిమీ

 యం  0.8 మి.మీ

పిచ్ ఎంపిక్: క్ంచు, ఇతతిడి, సాఫ్టా   సీ్టాల్,  క్ాస్టా ఐరన్, హెవీ యాంగిల్సి    
వంటి సాఫ్టా మెటరీ్ియల్సి క్ోసం 1.8 ఎంఎం ప్్రచ్ బేలో డ్ ఉప్యోగించండి.   
(ప్టం 4)

ట్యల్ స్ీటాల్, హెై క్ార్బన్, హెైస్ీపుడ్  స్ీటాల్ మొదల�ైనవి.  1.4 మిమీ ప్్రచ్  
ఉప్యోగించండి.   యాంగిల్ ఇనుము, ఇతతిడి గొటటాం, ర్ాగి, ఇనుప్ 
ప్�ైప్్ప మొదల�ైన వాటిక్్త 1 మిమీ ప్్రచ్ బేలో డ్ ఉప్యోగించండి. (ప్టం 5)

క్ండిక్టా మర్ియు ఇతర సననేని ట్య్యబ్, షీట్ మెటల్ వర్్క మొదల�ైన 
వాటి క్ొరక్ు. 0.8 మిమీ ప్్రచ్ బేలో డ్ ఉప్యోగించండి. (ప్టం 6)

చల్ల ని ఉల్ (Cold chisel)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• చల్ల ని ఉల్ యొక్్క  ఉప్యోగ్రలను జాబిత్ధ  చేయండి
• చల్ల ని ఉల్ యొక్్క భ్్యగ్రలను పేర్క్కనండి 
• వివిధ  ర్క్రలెరన ఉల్లు మరియు  వ్రట్ట ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి.

క్ోల్్డ  ఉలి అనైేది ఫ్రటటారులో  చిప్్రపుంగ్ చేయడానిక్్త మర్ియు క్ార్యక్లాపాలను 
క్తితిర్ించడానిక్్త ఉప్యోగించే హా్యండ్ క్టింగ్ సాధనం.

చిప్్రపుంగ్    అనైేది ఉలి  మర్ియు సుతితి  సహాయంతో అదనప్్ప 
ల్లహానినే, పొ రల వార్ీగా  తొలగించే  చర్య.   చిర్ిగిన ఉప్ర్ితలాలు  
క్ఠినంగా ఉంట్లయి, వాటిని ఫ�ైలింగ్ దావార్ా  ప్ూర్ితి చేయాలి.    (ప్టం 
1)

ఉల్ యొక్్క  భ్్యగ్రలు  (ప్టం 2) : ఉలిక్్త ఈ క్్త్రంది భ్లగాలు ఉంట్లయి.

– తల

– దేహం

– పాయింట్ లేదా క్టింగ్ ఎడ్జ్
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ఉలిని అధకి్ క్ార్బన్ స్ీటాల్ లేదా క్్ోర మ్ వనైాడియం స్ీటాల్ నుండి తయారు 
చసేాతి రు. ఉలి  యొక్్క  క్్ార స్-స్�క్షన్ సాధారణంగా ష�క్ాసిగ్లనల్ లేదా 
అషటాభ్ుజిగా ఉంటుంది.     క్టింగ్ అంచు గటిటాప్డి, నిగ్రహంగా 
ఉంటుంది. 

ఉలి రక్ాలు మరి్యు దాని ఉప్యోగాలు: సాధారణంగా ఉప్యోగించే 
ఉలిలు 

– చదునై�ైన ఉలి

– క్ా్ర స్-క్ట్ ఉలి

– సగం గుండరింగా ఉననే ముక్ు్క ఉలి

– డెైమండ్ పాయింట్ ఉలి

– వ�బ్ చిస్�ల్/ప్ంచింగ్ ఉలి.

చద్ున�రన ఉల్ (ప్టం 3) : షీట్  ల్లహాలను క్తితిర్ించడానిక్్త,  ప్�దదు  
చదునై�ైన ఉప్ర్ితలాల నుండి ల్లహానినే తొలగించండి మరి్యు 
వ�లి్డంగ్ చేస్్రన క్్టళ్లళు మర్ియు క్ాస్్రటాంగ్ లల్ల చిప్ అదనప్్ప ల్లహానినే 
చిప్ చేయండి.    

క్ా్ర స్ క్ట్ లేదా క్ేప్ చిల్సి (ప్టం 3) : క్్టవేలు, గాడిదలు మర్ియు 
సాలో ట్ లను క్తితిర్ించడానిక్్త.

సగం గుండరిని ముక్ు్క ఉలి (ప్టం 4) :  వక్్రమెైన గాడిదలను 
క్తితి రి్ంచడానిక్్త (నూనై� గుంతలు)  

డ�రమండ్ ప్్రయింట్ ఉల్ (ప్టం 5) :  మూలల్లలో  ఉదో్యగాలను 
చతురసరాి క్ారం చేయడం.

వ�బ్ ఉల్/ప్ంచింగ్ ఉల్లు (ప్టం 6) : చెైన్ డిరిలిలోంగ్ తరువాత ల్లహాలను 
వేరు చేయడం.

వాటి ప్రిక్ారం ఉలిని ప్ేర్ొ్కంట్లరు.

– పొ డవ్ప

–  క్టింగ్ ఎడ్జ్  యొక్్క వ�డలుపు

–  అతా్యధునిక్ అంచు యొక్్క  రక్ం/ఆక్ారం

– శ్రీ్రం యొక్్క క్ా్ర స్-స్�క్షన్  .

ఉలి పొ డవ్ప 150  మిమీ నుండి 400  మిమీ వరక్ు ఉంటుంది.    
క్టింగ్ ఎడ్జ్     యొక్్క వ�డలుపు ఉలి  యొక్్క రక్ానినే  బటిటా  
మారుతుంది. 
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ఉల్ యొక్్క కోణ్ధలు (Angles of chisels)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభిన్న మెటీరియల్్స కొర్క్ు ఉల్ యొక్్క ప్్రయింట్ యాంగిల్ లను ఎంచుకోండి
• ఉల్ యొక్్క విభిన్న క్ట్టంగ్ కోణ్ధలను   పరే్క్కనండి
•  ర్దక్ మరియు కి్లయర�న్్స కోణ్ధల ప్రాభ్్యవ్రని్న పేర్క్కనండి  

ప్్రయింట్ యాంగిల్్స మరియు మెటీరియల్్స: ఉలి యొక్్క పాయింట్/
క్టింగ్ యాంగిల్ చిప్్రపుంచాలిసిన మెటీర్ియల్ మీద ఆధారప్డి 
ఉంటుంది.  మృదువ�ైన ప్దార్ా్థ లక్ు ప్దునై�ైన క్ోణాలు, క్ఠినమెైన  
ప్దార్ా్థ లక్ు విసతి ృత క్ోణాలు  ఇవవాబడతాయి.

 సర్ెైన పాయింట్ క్ోణం మర్ియు  వంప్్ప క్ోణం సర్ెైన ర్ేక్ మర్ియు 
క్్తలోయర్ెన్సి క్ోణాలను  ఉతపుతితి  చేసాతి యి. (ప్టం 1)

కి్లయర�న్్స యాంగిల్ : క్్తలోయర్ెన్సి యాంగిల్ ‘’ అనైేది   బ్ందువ్ప 
యొక్్క దిగువ ముఖ్ానిక్్త మర్ియు  క్టింగ్ అంచు వదదు  ఉదభావించే 
ప్ని-ఉప్ర్ితలానిక్్త మధ్య ఉండే క్ోణం. 

క్్తలోయర్ెన్సి క్ోణం చాలా తక్ు్కవగా లేదా  సునైానేగా ఉంటే, రే్క్ 
క్ోణం ప్�రుగుతుంది.  క్టింగ్ ఎడ్జ్  ప్నిల్లక్్త చొచుచుక్ుపో దు.  ఉలి 
జార్ిపో తుంది. (ప్టం 2)

క్్తలోయర్ెన్సి యాంగిల్ మర్ీ ఎక్ు్కవగా ఉంటే ర్ేక్ యాంగిల్ తగుగా తుంది.   
క్టింగ్  ఎడ్జ్  తవవాబడుతుంది, మర్ియు క్ోత  క్్రమంగా ప్�రుగుతుంది.  
(ప్టం 3)

 మెటీరియల్ కొర్క్ు  మొన (β)  కోణం

 క్ట్ చేయాల్ కోణం అభిర్్చచి

 అధిక్ క్ార్బన్ స్ీటాల్ 650 39.50

 క్ాస్టా ఐరన్ 600 370

 తేలిక్పాటి ఉక్ు్క 550 34.50

 ఇతతిడి 500 320

 ర్ాగి 450 29.50

 అలూ్యమినియం 300 220
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శ్్ర్ర వణం (Pliers)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• పెల్ల యర్ ల యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి, 
•  పెల్ల యర్ ల యొక్్క ఉప్యోగ్రలను పేర్క్కనండి.  

ఫీచరులో [మారుచు]

ప్�లలోయరులో    ప్్రవోట్, హింజ్ లేదా ఫ్పల్రరీమ్  ప్్రనైోతి  జతచేయబడిన   ఒక్ 
జత క్ాళళును క్లిగి ఉంట్లయి.  ప్రితి క్ాలు   పొ డవ�ైన హా్యండిల్ 
మర్ియు చిననే దవడను క్లిగి ఉంటుంది. 

ర్ెండు జాయింట్ క్టటారలోతో ప్�లలోయరలో మూలక్ాలు (ప్టం 1)  

(క్లయిక్ ప్�లలోయరులో )

ఫ్ాలో ట్ దవడ 

ప్�ైప్ గి్రప్

స్�ైడ్ 

క్టటారులో  

జాయింట్ 

క్టటార్సి 

హా్యండిల్సి

ఫ్ాలో ట్ దవడ ప్�ైప్ గి్రప్ స్�ైడ్ క్టటారులో  జాయింట్ క్టటార్సి హా్యండిల్సి

విశ్ేష్రలు (ప్టం 1)

చదునై�ైన దవడ చిట్ల్కలు  సాధారణ గి్రప్్రపుంగ్ క్ోసం 
ఉప్యోగించబడతాయి.

సూ్థ పాక్ార వసుతి వ్పలను  ప్టుటా క్ోవడానిక్్త ప్�ైప్ గి్రప్  
ఉప్యోగించబడుతుంది. (ప్టం)  2)

మృదువ�ైన వ�ైరలోను  క్తితిర్ించడానిక్్త  స్�ైడ్ క్టటారలోను ఏర్ాపుటు చేశ్ారు. 
(ప్టం)  3)

స్ీటాల్  వ�ైరలోను  క్తితిర్ించడానిక్్త లేదా క్తితిర్ించడానిక్్త ర్ెండు జాయింట్ 
క్టటారులో  ఏర్ాపుటు చేయబడా్డ యి.  (ప్టం 4)

చేతితో   ఒతితిడిని వర్ితించడానిక్్త  హా్యండిల్సి  ఉప్యోగించబడతాయి  . 
ప్�లలోయరులో  150 మిమీ  నుండి 230 మిమీ  ప్ర్ిమాణాలల్ల    లభిసాతి యి. 
(ప్ర్ిమాణం =  మొతతిం పొ డవ్ప) 

ప్్రలియర్సి యొక్్క ఇతర  రక్ాలు

చదునై�ైన ముక్ు్క రంధరాి లు

ఇది  చదునై�ైన గి్రప్్రపుంగ్ ఉప్ర్ితలాలతో చిననే   చీలిక్ దవడలను క్లిగి 
ఉంటుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



60

సూమిత్ గా లేదా స్�ర్ేట్డ్ గా ఉండవచుచు.  (ప్టం 5)

సననేని షీట్  మెటల్  యొక్్క  ఇరుక్ెైన స్్రటా రేప్ లను వంచడానిక్్త 
మర్ియు మడతప్�టటాడానిక్్త  దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు. (ప్టం 6)

గ్ుండ్రాని ముక్ు్క ర్ంధ్ధరా లు

ఈ రక్ం  ప్లోయరలోను  గుండరిని గుండరిని ఆక్ారంల్ల ఉననే దవడలతో 
తయారు చసేాతి రు.  (ప్టం 7) తీగలల్ల లూప్ లను ఆక్ృతి  చేయడానిక్్త 
మర్ియు  తేలిక్పాటి ల్లహ  ప్టీటాలల్ల వక్్రతలను  ర్కపొ ందించడానిక్్త  
వీటిని ఉప్యోగిసాతి రు. (ప్టం 8)

స్్రలో ప్-జాయింట్ ప్�లలోయర్సి

ఈ ప్లోయరులో    ప్్రవోట్ ప్్రన్సి యొక్్క వివిధ  ఆక్ార్ాలతో  వివిధ శ్్ర్రణి  
సా్థ నైాలల్ల లభిసాతి యి, తదావార్ా అవి వివిధ రక్ాల దవడ ఓప్�నింగలోను 
క్లిగి ఉంట్లయి  . 

ప్రిధానంగా  గి్రప్్రపుంగ్ క్ోసం ఉప్యోగసిాతి రు.   (ప్టం 9)

క్టింగ్ ప్�లలోయర్ లను ముగించండి

ఈ ప్�లలోయరులో  స్�ైడ్ క్టింగ్ ప్�లలోయరలో మాదరి్ిగానైే ఉప్యోగాలను క్లిగి 
ఉంట్లయి. (ప్టం 10)

స్్రర్ిలోప్ ప్�లలోయర్సి

అస్�ంబీలో  ప్నులల్ల స్్రర్ిలోప్ లను   అమరచుడానిక్్త మర్ియు 
తొలగించడానిక్్త స్్రరి్లోప్ ప్లోయర్ లను   ఉప్యోగసిాతి రు.

బ్లహ్య స్్రరి్లోప్ ప్�లలోయరులో

బ్లహ్య స్్రర్ిలోప్ ప్లోయరులో  షాఫ్టా ల యొక్్క గాడిల్ల బ్లహ్య స్్రర్ి్రలిప్ ను 
అమరచుడానిక్్త మర్ియు తొలగించడానిక్్త ఉప్యోగసిాతి రు.

ఇంటరనేల్ స్్రరి్లోప్ ప్�లలోయర్

బో రు యొక్్క  గాడిల్ల  అంతరగాత స్్రరి్లోప్  ను అమరచుడానిక్్త  మర్ియు 
తొలగించడానిక్్త  దీనిని ఉప్యోగసిాతి రు. (ప్టం 11)
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స్్రలో ప్-జాయింట్, మల్టా-గి్రప్ ప్�లలోయరులో

ఇది   గి్రప్ ప్లోయరలోను పో లి ఉంటుంది  క్ాని క్ాళళుల్ల ఎక్ు్కవ 
రంధరాి లను క్లిగి ఉంటుంది.  ఇది దవడ రంధరాి ల   శ్్ర్రణిని  ఇసుతి ంది.   
ఇది  అనేైక్ సా్థ నైాలల్ల దవడల దావార్ా సమాంతరంగా ప్టుటా క్ోవడానిక్్త 
అనుమతిసుతి ంది. (ప్టం 12)

క్ాలు యొక్్క  ఆక్ారం మర్ియు పొ డవ్ప స్్రలో ప్-జాయింట్ ప్�లలోయరలో 
క్ంటే  భిననేంగా ఉంట్లయి.  (ప్టం 13)

స్�ైడ్ క్టింగ్ ప్�లలోయరులో

దవడలను ఒక్ క్ోణంల్ల  అమరి్చు దనీినే తయారు చశే్ారు. (ప్టం 14)

ప్ర్ిమిత ప్రిదేశ్ాల్లలో  వ�ైరలోను  క్తితి రి్ంచడానిక్్త  మరి్యు  ఉప్ర్ితల 
మట్లటా నిక్్త దగగారగా వ�ైరలోను  క్తితి రి్ంచడానిక్్త వీటిని ఉప్యోగిసాతి రు.   
(ప్టం 15)  వీటిని క్ాటర్ ప్్రన్ వా్యప్్రతి క్్త క్ూడా ఉప్యోగిసాతి రు.  (ప్టం 
16)

ప్�లలోయర్ లను లాక్ చేయడం

లాక్్తంగ్      ప్లోయరలో యొక్్క లాక్్తంగ్ లివర్ ఒక్ క్దిలే హా్యండిల్  
తో జతచేయబడుతుంది  , ఇది దవడలను ఏ ఆక్ారంల్ల  ఉననే  
వసుతి వ్పప్�ైనై�ైనైా బ్గిసుతి ంది. (ప్టం 17)

ఇది  అధిక్ గి్రప్్రపుంగ్ శ్క్్తతిని క్లిగి ఉంటుంది.

హా్యండిల్ ల్లని సూ్రరా ప్ని ప్ర్ిమాణానిక్్త ల్వర్ చర్యను సరుదు బ్లటు 
చేయడానిక్్త వీలు క్లిపుసుతి ంది. 

ఫెరలు  యొక్్క అంశ్్రలు (Elements of a file)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫెరలు యొక్్క ఎల్మెంట్ లను  గ్ురితించండి 

మెటీరియల్ క్ట్టంగ్ ప్ద్ధాతులు: క్టింగ్ ట్యల్  గా   ప్నిచేస్ే ఫ�ైల్  ను 
ఉప్యోగించి వర్్క ప్ీస్ నుంచి  అదనప్్ప మెటీర్ియల్ ను తొలగించే 
ప్ద్ధతిని ఫ�ైలింగ్  అంట్లరు.    ఒక్ ఫ�ైలును ఎలా ప్టుటా క్ోవాల్ల  ప్టం  
చూప్్రసుతి ంది.  ఫ�ైళ్లలో  అనైేక్ ఆక్ార్ాలు మర్ియు ప్ర్ిమాణాలల్ల 
లభిసాతి యి.

మెటీరియల్్స : సాధారణంగా ఫ�ైళ్లలో   అధిక్ క్ార్బన్ లేదా ఎక్ు్కవ 
క్ార్బన్  తో తయారవ్పతాయి. 

గే్రడ్ క్ాస్టా స్ీటాల్.   శ్రీ్ర భ్లగం గటిటాప్డి క్ోప్గించుక్ుంటుంది.     అయితే 
ట్లంగ్  గటిటాప్డలేదు. 

 చిట్ల్క లేదా బ్ందువ్ప -  ట్లంగ్ క్ు ఎదురుగా ఉననే  
     ముగింప్్ప

 ముఖ్ం లేదా వ�ైప్్ప -   దంతాలతో ఫ�ైలు  యొక్్క  
     వ�డలాపుటి భ్లగం   
         దాని ఉప్ర్ితలంప్�ై క్ోత
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 అంచు -   సమాంతర దంతాల      
    యొక్్క ఒక్ే వరుసతో   
    ఫ�ైలు  యొక్్క సననేని   
    భ్లగం

 మడమ  -  దంతాలు లేని వ�డలాపుటి భ్లగం  
    యొక్్క భ్లగం

 భ్ుజం -  ఫ�ైలు  యొక్్క వక్్ర భ్లగం- శ్ర్ీరం  
    నుండి ట్లంగ్  ను తొలగించడం .

 ట్లంగ్ :   హా్యండిల్ క్ు సర్ిపో యి్య ఫ�ైలు యొక్్క  
    ఇరుక్ెైన  మర్ియు  సననేని భ్లగం

  హా్యండిల్ -  ఫ�ైలును ప్టుటా క్ోవడం  క్ొరక్ు ట్లంగ్  
    క్ు అమరి్చున భ్లగం

 ఫ�ర్క్ర ల్ :   హా్యండిల్  ప్గుళలోను నివార్ించడానిక్్త  
    ఒక్ రక్ిత ల్లహ ఉంగరం.

ఫెరలు యొక్్క కోతలు  (Cuts of file)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  ఫెరళ్ల  యొక్్క విభిన్న కోతలను పేర్క్కనండి
• ప్రాతి ర్క్ం క్ట్ యొక్్క ఉప్యోగ్రలను   పేర్క్కనండి.

ఫ�ైలు  యొక్్క దంతాలు దాని  ముఖ్ంప్�ై చేస్్రన క్ోతల దావార్ా   
ఏరపుడతాయి.   ఫ�ైళలోల్ల  వివిధ రక్ాల  క్ట్ లు  ఉంట్లయి.  వేరే్వారు 
క్ోతలు వేరే్వారు  ఉప్యోగాలను క్లిగి ఉంట్లయి.

కోతల ర్క్రలు (ప్టం 1): పరాి థమిక్ంగా నైాలుగు రక్ాల క్ోతలు ఉనైానేయి.

స్్రంగిల్ క్ట్, డబుల్ క్ట్, ర్ాస్పు క్ట్ , క్ర్వ్డ్ క్ట్.

సింగిల్ క్ట్ ఫెరల్ (ప్టం 2) :  స్్రంగిల్ క్ట్ ఫ�ైల్  ల్ల ముఖ్ానిక్్త అడ్డంగా 
ఒక్   దశి్ల్ల దంతాల  వరుసలు ఉంట్లయి.     దంతాలు  మధ్య ర్ేఖ్క్ు  
60° క్ోణంల్ల ఉంట్లయి.   ఇది  ఫ�ైల్  క్ట్ చేస్్రనంత వ�డలుపుగా  చిప్ 
లను క్తితిర్ించగలదు  .  ఇతతిడి, అలూ్యమినియం,  క్ంచు, ర్ాగి వంటి  
మృదువ�ైన   ల్లహాలను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త ఈ క్ట్ తో క్ూడిన ఫ�ైళ్లలో  
ఉప్యోగప్డతాయి. 

ఏక్ క్తితిర్ించు ఫ�ైళ్లలో  చేయు క్ాదు తీస్్రవేయు సాటా క్ లాంటి వేగవంతమెైన 
లాంటి రె్టిటాంప్్ప క్తితిర్ించు ఫ�ైళ్లలో , క్ాని the ఉప్ర్ితలం ప్ూర్ితిచేయు 
పొ ందబడింది is చాలా సునినేతంగా ఉంటుంది.

డ్బుల్ క్ట్ ఫెరల్ (ప్టం 3) :  డబుల్ క్ట్ ఫ�ైల్ ల్ల ర్ెండు వరుసల 
దంతాలు ఒక్దానిక్ొక్టి క్ట్  అవ్పతాయి.     దంతాల   మొదటి  
వరుసను ఓవర్ క్ట్ అని ప్్రలుసాతి రు  మర్ియు  వాటిని  70 0 
క్ోణంల్ల క్తితిర్ిసాతి రు.       దీనిక్్త  క్ర్ణంలా తయార్ెైన మర్్ల క్ోతను  

యూప్ీస్ీయూటీ  అని ప్్రలుసాతి రు, ఇది  51 0  క్ోణంల్ల ఉంటుంది.   
ఈ ఫ�ైల్ స్్రంగిల్ క్ట్ ఫ�ైల్  క్ంటే  వేగంగా సాటా క్ ను తొలగసిుతి ంది.

ర్రస్్ప క్ట్ ఫెరల్ (ప్టం 4) :  ర్ాస్పు క్ట్ ఒక్ వరుసల్ల వ్యక్్తతిగత ప్దునై�ైన   
దంతాలను క్లిగి ఉంటుంది మర్ియు క్లప్, తోలు మరి్యు ఇతర 
మృదువ�ైన ప్దార్ా్థ లను  ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త ఉప్యోగప్డుతుంది.  ఈ 
ఫ�ైళ్లలో  సగం గుండరిని ఆక్ారంల్ల  మాతరిమే  లభిసాతి యి.

క్ర్వ్డ్ క్ట్ ఫెరల్ (ప్టం 5):  ఈ ఫ�ైళ్లలో  ల్లతెైన క్టింగ్  చర్యను క్లిగి 
ఉంట్లయి మర్ియు ఆలు- మినీయం, టిన్, ర్ాగి మర్ియు పాలో స్్రటాక్  
వంటి మృదువ�ైన ప్దార్ా్థ లను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త  ఉప్యోగప్డతాయి.   
క్ర్వ్డ్ క్ట్  ఫ�ైల్సి ఫ్ాలో ట్ ఆక్ారంల్ల మాతరిమే లభిసాతి యి.
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ఫెరలు ఆక్రర్రలు (File shapes)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫ్్ర్ల ట్ మరియు హ్యాండ్ ఫెరళ్ల  యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి 
• ఫ్్ర్ల ట్ మరియు హ్యాండ్ ఫెరల్్స యొక్్క అపి్ల క్దష్న్ పేర్క్కనండి.

వివిధ   ఆక్ార్ాలక్ు క్ాంపో నై�ంట్ లను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త మర్ియు   
ప్ూర్ితి  చేయడానిక్్త  వీలుగా ఫ�ైళ్లలో  వేర్ేవారు ఆక్ార్ాల్లలో  తయారు  
చేయబడతాయి.

ఫ�ైళలో   యొక్్క ఆక్ారం  సాధారణంగా వాటి క్్ార స్ స్�క్షన్ దావార్ా 
ప్ేర్ొ్కనబడుతుంది.

ఈ వా్యయామానిక్్త ఉప్యోగప్డే  ఫ�ైళ్లలో  ఫ్ాలో ట్ ఫ�ైల్సి మర్ియు హా్యండ్ 
ఫ�ైల్సి. 

ఫ్్ర్ల ట్ ఫెరల్్స (ప్టం 1 & 2) : ఈ ఫ�ైళ్లలో  దీర్ఘచతురసరాి క్ార క్ా్ర స్ స్�క్షన్ 
ల్ల ఉంట్లయి.   ఈ ఫ�ైళలో  వ�డలుపు  వ�ంబడి అంచులు   పొ డవ్పల్ల 
మూడింట రె్ండు వంతుల   వరక్ు సమాంతరంగా ఉంట్లయి  , ఆప్�ై 
అవి  బ్ందువ్ప వ�ైప్్ప క్ుంచించుక్ుపో తాయి.    ముఖ్ాలు డబుల్ 
క్ట్ చసే్్ర, అంచులు స్్రంగిల్ క్ట్ చేశ్ారు.    ఈ  ఫ�ైళలోను సాధారణ 
ప్రియోజన ప్నులక్ు ఉప్యోగసిాతి రు.    బ్లహ్య మర్ియు అంతరగాత 
ఉప్ర్ితలాలను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త మర్ియు ఫ్రనిష్ చేయడానిక్్త ఇవి 
ఉప్యోగప్డతాయి.

హ్యాండ్ ఫెరల్్స (ప్టం 3) : ఈ ఫ�ైళ్లలో  వాటి క్ా్ర స్ స్�క్షన్ ల్లని ఫ్ాలో ట్ 
ఫ�ైళలోను పో లి ఉంట్లయి.  వ�డలుపు వ�ంట అంచులు పొ డవ్ప  పొ డవ్పనైా 
సమాంతరంగా  ఉంట్లయి.   ముఖ్ాలు డబుల్  క్ట్ అవ్పతాయి. ఒక్ 
అంచు స్్రంగిల్ క్ట్ అయితే, మర్ొక్టి స్ేఫ్ ఎడ్జ్ .  సురక్ితమెైన అంచు 
క్ారణంగా  ,   ఇప్పుటిక్ే ప్ూరతియిన ఉప్ర్ితలాలక్ు సర్ెైన క్ోణాల్లలో  
ఉననే ఉప్ర్ితలాలను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త  ఇవి ఉప్యోగప్డతాయి.

ఫ్ాలో ట్ ఫ�ైళ్లలో  సాధారణ ప్రియోజన ఫ�ైళ్లలో .   ఇవి  అనినే గే్రడలో ల్ల లభిసాతి యి.      
ప్ూరతియిన  ఉప్ర్ితలానిక్్త సర్ెైన  క్ోణాల్లలో  ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త హా్యండ్  
ఫ�ైళ్లలో  ముఖ్్యంగా ఉప్యోగప్డతాయి.

లేదా వేర్ేవారు పొ రి ఫ�ైల్సి ను ఫ�ైల్ చేయడం మర్ియు ఫ్రనిష్రంగ్ చేయడం 
క్ొరక్ు, విభిననే ఆక్ార్ాల ఫ�ైళలోను ఉప్యోగసిాతి రు .

ఫ�ైళలో  ఆక్ార్ానినే  దాని క్ా్ర స్ స్�క్షన్  దావార్ా  తెలియజేసాతి రు.  వివిధ 
ఆక్ృతుల సాధారణ ఫ�ైళ్లలో

–  ఫ్ాలో ట్ ఫ�ైల్, హా్యండ్ ఫ�ైల్, సే్్కవేర్ ఫ�ైల్, ర్ౌండ్ ఫ�ైల్

–  హాఫ్ ర్ౌండ్ ఫ�ైల్, తిరిభ్ుజాక్ార ఫ�ైల్ మరి్యు క్తితి -అంచు ఫ�ైల్ 
(ఫ్ాలో ట్ మరి్యు హా్యండ్ ఫ�ైళ్లలో  ఇప్పుటిక్ే చరి్చుంచబడా్డ యి.)

సే్కవేర్ ఫెరల్ :  చతురసరాి క్ార    రంధరాి లు, అంతరగాత చతురసరాి క్ార 
మూలలు,  దీర్ఘచతురసరాి క్ార ఓప్�నింగ్సి, క్్టవేలు మరి్యు స్�ై్లలిన్ లను  
ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త చతురసరాి క్ార ఫ�ైలును ఉప్యోగసిాతి రు.   (ప్టం 4)

రౌండ్ ఫెరల్ :  వృతాతి క్ార  రంధరాి లను ప్�దదుది చేయడానిక్్త మర్ియు 
ఫ్రల�లో ట్ లతో పొ రి ఫ�ైల్ లను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త   ర్ౌండ్ ఫ�ైల్ 
ఉప్యోగించబడుతుంది.   (ప్టం 5)

హ్ఫ్ రౌండ్ ఫెరల్ : సగం గుండరిని ఫ�ైలు ఒక్ వృతతి ం ఆక్ారంల్ల 
ఉంటుంది.  అంతరగాత వక్్ర ఉప్ర్ితలాలను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త దీనిని 
ఉప్యోగసిాతి రు.  (ప్టం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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తిరాభుజాక్రర్ ఫెరలు :    60 0 క్ంటే ఎక్ు్కవ ఉననే మూలలు మరి్యు 
క్ోణాలను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త తిరిభ్ుజాక్ార ఫ�ైలును ఉప్యోగిసాతి రు.  
(ప్టం 7)

క్తితి  అంచు ఫెరల్ :  క్తితి  అంచు ఫ�ైలు ప్దునై�ైన తిరిభ్ుజం యొక్్క క్ా్ర స్ 
స్�క్షన్  ను క్లిగి ఉంటుంది.   10 0 క్ంటే ఎక్ు్కవ ఇరుక్ెైన గాడిదలు 
మర్ియు క్ోణాలను ఫ�ైల్ చేయడానిక్్త    దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు.   
(ప్టం 8)

ప్�ై ఫ�ైళలో   పొ డవ్పల్ల మూడింట  ఒక్ వంతు ఉంటుంది.  ఇవి స్్రంగిల్, 
డబుల్ క్ట్సి ర్ెండింటిల్లనూ లభిసాతి యి.

100, 150, 200,    250,  300  , 400  ఎంఎం  పొ డవ్పల్లలో  లభించే 
ఈ ఫ�ైళలోను  బ్లసటార్్డ, స్�క్ండ్ క్ట్, సూమిత్ గే్రడలో ల్ల  తయారు చసేాతి రు.

డిరాల్ (భ్్యగ్రలు మరియు విధులు) (Drill (Parts and function))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• డిరాల్్స యొక్్క విధులను  పేర్క్కనండి
• డిరాల్ యొక్్క భ్్యగ్రలను గ్ురితించండి 
• డిరాల్  యొక్్క ప్రాతి భ్్యగ్ం యొక్్క విధిని పేర్క్కనండి. 

డిరిలిలోంగ్   అనైేది  వర్్క ప్ీస్ లప్�ై రంధరాి లు చేస్ే  ప్రిక్్త్రయ.   ఉప్యోగించే 
సాధనం డిరిల్.  డిరిలిలోంగ్  క్ొరక్ు,  డిరిల్  ను గడియార దశి్ల్ల  దిగువ 
ప్ీడనంతో  తిప్్పపుతారు, దీని వలలో  ట్యల్ మెటీర్ియల్ ల్లక్్త 
చొచుచుక్ుపో తుంది. (ప్టం 1)

డిరాల్ యొక్్క భ్్యగ్రలు

డిరిల్ యొక్్క వివిధ భ్లగాలను ప్టం నుండి గుర్ితించవచుచు. (ప్టం 2)

బింద్ువు: క్ోత చేసే్ శ్ంఖ్ు ఆక్ారంల్ల ఉననే చివరను  బ్ందువ్ప 
అంట్లరు  .  ఇది   మృత క్ేందరిం, ప్�దవ్పలు లేదా క్టింగ్ అంచులు 
మరి్యు మడమను క్లిగి ఉంటుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ష్రంక్ :     ఇది  మెష్రన్  క్ు  అమరి్చున డిరిల్ యొక్్క డెైవైింగ్ ఎండ్.  
(ప్టం 3) శ్ంక్ులు   ర్ెండు రక్ాలు.  టపే్ర్ షాంక్  ను ప్�దదు  వా్యసం 
క్లిగిన వినైా్యసాలక్ు ఉప్యోగిసాతి రు, మర్ియు చిననే వా్యసం ఉననే 
డిరిల్సి క్ోసం స్�టా రేయిట్ షాంక్  ను ఉప్యోగిసాతి రు.

ట్లంగ్:     ఇది డిరిలిలోంగ్ మెష్రన్ స్్రపుండిల్ యొక్్క సాలో ట్ క్ు  సరి్పో యి్య 
టేప్ర్ షాంక్ డిరిల్ ల్ల  ఒక్ భ్లగం.

శ్ర్ీరం    :  బ్ందువ్ప మర్ియు శ్ంఖ్ం  మధ్య భ్లగం డిరిల్ యొక్్క 
శ్రీ్రం.  శ్ర్ీరంల్లని భ్లగాలు వేణువ్ప, భ్ూమి/ మార్ిజ్న్, బ్లడీ 
క్్తలోయర్ెన్సి మర్ియు వ�బ్.

వేణువులు:     వేణువ్పలు డిరిల్ పొ డవ్ప వరక్ు నడిచే స్�ైపురల్ గూ్ర వ్ 
లు.   వేణువ్పలు సహాయప్డతాయి.

–   అతా్యధునిక్ అంచులను ఏరపురచడానిక్్త 

–   చిప్సి క్ట్ చేయడానిక్్త మర్ియు

–   వార్ిని బయటక్ు ర్ానివవాండి.

–   అతా్యధునిక్  అంచుక్ు ప్రివహించడానిక్్త  క్ూల�ంట్. 

భూమి/మారిజ్న్: భ్ూమి/మారి్జ్న్ అనైేది వేణువ్పల మొతతిం పొ డవ్ప 
వరక్ు విసతిర్ించిన ఇరుక్ెైన ప్టీటా .

డిరిల్ యొక్్క వా్యసం భ్ూమి/మారి్జ్న్ అంతట్ల ల�క్్త్కంచబడుతుంది .

బ్యడీ కి్లయర�న్్స: బ్లడీ క్్తలోయర్ెన్సి అనైేది  డిరిల్ మరి్యు తవవాబడే 
రంధరిం మధ్య ఘర్షణను తగిగాంచడానిక్్త వా్యసం తగిగాంచే శ్ర్ీర భ్లగం.

వ�బ్: వ�బ్ అనైేది వేణువ్పలను వేరు చసే్ే ల్లహ సతి ంభ్ం.  ఇది క్్రమంగా 
మందం  ప్�రుగుతుంది.) ప్టం 4)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�రస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



66

C G & M అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - మెటల్ కటింగ్

షీట్ మెటల్ మల్్లలె ట్స్ & హ్యామర్స్ (Sheet Metal Mallets & Hammers)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ ర్కాల్  మల్్లలె ట్ ల్ను పేర్్క్కనండి 
• మల్్లలె ట్ ల్ యొక్క ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి 
• సంర్క్షణ మర్ియు నిర్్వహణను పేర్్క్కనండి. 

మాలెట్   అనేది  షీట్ మెటల్ యొక్్క అవసరమెైన ఆకార్ానికి 
చదును చేయడం, వంగడం  మర్ియు ఏర్పడటం వంటి  సాధారణ 
ప్్రయోజన ప్నుల కోసం ఉప్యోగించే షేపింగ్ టూల్.

షీట్ మెటల్ ను చదును చేయడానికి ఏద�ైనా మెటల్ సుత్తిని 
ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు, సుత్తి  యొక్్క ముఖం ప్నికి అవసరమెైన 
దానిక్ంటే ఎక్ు్కవగా షీట్ ప�ై ద�బ్్బత్నవచుచు లేదా ముద్ర  వేయవచుచు.  
అటువంటి డాయామేజ్ మరి్యు ఇంప�్రషన్  నివార్ించడానికి,  మాలెటలోను 
ఉప్యోగిసాతి రు. 

రకాలు (ప్టం 1)

– మామూలు మలెలో ట్

–  బ్ాసింగ్ మేలట్

–  ఎండ్-ఫేక్డ్ మలెలో ట్

–   ప్చిచు చర్ామానిని దాచండి.

సాధ్ధర్ణ మల్్లలె ట్:   మలెలో ట్స్ యొక్్క ర్ెండు ముఖాలక్ు కొదిదిగా 
సంకోచం ఇవ్వబ్డుతుంది.    ముఖం   క్న్వ్వక్స్ ఆకారంలో    లేక్పో తే 
ఉద్యయాగం     చేసేటప్్ప్పడు  ముఖం అంచులు గడడ్క్టుటు క్ుపో తాయి  . 

మాలెటులో  డయా మర్ియు  ముఖం  యొక్్క  ఆకార్ానిని బ్టిటు  
పేర్్క్కనబ్డతాయి. మాలెట్స్  50 మిమీ, 75 మిమీ మర్ియు 100 
మిమీ డయాలో లభిసాతి యి.  

చిపి్పంగ్  చేయడానికి మరి్యు గ్లరులో  నడప్డానికి మరి్యు ప్దున్వైన 
మూలలప�ై ప్నిచేయడానికి మాలెటుని సుత్తిగా ఉప్యోగించడం 
మానుకోండి. 

అలా  చేసేతి   ముఖం   ద�బ్్బత్నడంతో  పాటు మొటిమలు ప్గిలిపో యేి 
ప్్రమాదం  ఉంది.

సుత్తిల్ు (Hammers )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఇంజనీర్ యొక్క సుత్తి  యొక్క  ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి 
• ఇంజనీర్ యొక్క  సుత్తి  యొక్క భ్్యగాల్ను గుర్ితించండి. 
• ఇంజనీర్  యొక్క సుత్తిల్ ర్కాల్ను పేర్్క్కనండి 

ఇంజనీర్ సుత్తి  అనేది  ప్ంచింగ్, వంగడం, నిటారుగా చేయడం, 
చిపి్పంగ్, ఫో రి్జింగ్ మరి్యు ర్ివ్వటింగ్ చేసేటప్్ప్పడు కొటటుడానికి 
ఉప్యోగించే చేత్ సాధనం.  (ప్టం 1)

సుత్తి  యొక్క భ్్యగాల్ు: సుత్తి  యొక్్క తల డ్ార ప్-ఫో ర్జ్డ్ కార్బన్ సీటులోతి  
తయారు చేయబ్డింది, అయితే చ�క్్క హ్యాండిల్  షాక్ుని గ్రహించే 
సామర్ా్య యానిని క్లిగి   ఉండాలి.   సుత్తి  తల   యొక్్క  భాగాలు ముఖం, 
ప�యిన్, చ�క్, ఐహో ల్, సతి ంభం  మరి్యు మెడ.  (ప్టం 2)
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ముఖం : ముఖం ఆక్ర్షణీయమెైన భాగం మర్ియు  అంచు తవ్వక్ుండా 
ఉండటానికి దానికి కొదిదిగా సంకోచం ఇవ్వబ్డుతుంది. చిపి్పంగ్  , 
వంగడం,  గుదదిడం, బ్ో లు వేయడం మొదలెైన  చేసేటప్్ప్పడు 
కొటటుడానికి దీనిని  ఉప్యోగిసాతి రు.

పీన్: ప�యిన్  అనేది తల  యొక్్క  మర్్కక్ చివర.   ర్ివ్వటింగ్, ఫారి్మాంగ్, 
బ్ెండింగ్, హ్లోయింగ్ వంటి ప్నులను రూపొ ందించడానికి  మర్ియు  
రూపొ ందించడానికి  దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు.    ప�యిన్ బ్ాల్ ప�యిన్, 
కా్ర స్ ప�యిన్  మరి్యు స�టు రెయిట్ ప�యిన్  వంటి వివిధ ఆకార్ాలలో  
ఉంటుంది.    ముఖం,  ప�యిన్ గటిటుప్డతాయి.  (ప్టం 3)

చ�ంప్: బ్ుగ్గ అనేది  సుత్తి  తల యొక్్క మధయా భాగం.  సుత్తి  బ్రువ్పను 
ఇక్్కడ సాటు ంప్ చేసాతి రు.

 సుత్తి  తల  యొక్్క ఈ భాగం మృదువ్పగా  ఉంటుంది.

ఐహో ల్: ఐహో ల్ అనేది హ్యాండిల్  ను ఫిక్స్ చేయడానికి  ఉదేదిశించినది  
.  హ్యాండిల్   క్ు దృఢంగా  సర్ిపో యిేలా ఆకారంలో ఉంటుంది.    
చీలిక్లు క్ంటి రంధ్రంలో హ్యాండిల్ ను గటిటుగా  భద్రప్రుసాతి యి.  
(ప్టం 4 & 5)

స్పపెసిఫికేషన్ : ఇంజనీర్ సుత్తిని దాని బ్రువ్ప, ప�యిన్  ఆకార్ానిని  
బ్టిటు  నిర్ణయిసాతి రు.     బ్రువ్ప 125 గా్ర ముల నుండి 1500 గా్ర ముల 
వరక్ు ఉంటుంది.

సాధారణంగా మారి్్కంగ్ కోసం  ఉప్యోగించే   ఇంజనీర్ సుత్తి  బ్రువ్ప 
250 గా్ర ములు.

సుత్తి  ప్పయిన్ యొక్క అపిలె కేషన్ : బ్ంత్ ప�యిన్ ను ర్ివ్వటింగ్ కొరక్ు 
ఉప్యోగసిాతి రు.  (ప్టం 6)

లోహ్నిని ఒక్ దిశలో వాయాపితి  చేయడానికి కా్ర స్ ప�యిన్ ను 
ఉప్యోగసిాతి రు.  (ప్టం 7)

సూటి ప�యిన్ ను  మూలలోలో  ఉప్యోగిసాతి రు.   (ప్టం 8)

సుత్తిని ఉపయోగించే ముందు

- హ్యాండిల్  సరి్గా్గ    అమరచుబ్డిందని ధృవీక్రి్ంచుకోండి.

- ఉద్యయాగానికి తగిన సర్ెైన బ్రువ్ప  ఉనని  సుత్తిని ఎంచుకోండి. 

- ఏద�ైనా ప్గుళ్్లలో   ఉనానియా అని తల  మర్ియు  హ్యాండిల్ 
తనిఖీ  చేయండి.

- సుత్తి    ముఖం  ఆయిల్ లేదా  జిడుడ్   లేక్ుండా ఉండేలా 
చూసుకోవాలి.

షీట్ మెటల్ హ్యామర్స్ (Sheet Metal Hammers )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీట్ మెటల్ సుత్తిల్ పేర్లెను పేర్్క్కనండి   
• షీట్ మెటల్ సుత్తిల్ యొక్క నిర్ామాణ ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి
• సుత్తిల్ను  ఉపయోగించేటప్పపెడు  భద్రత్ధ   జాగ్రతతిల్ను పేర్్క్కనండి. 

మునుప్టి పాఠాలలో, బ్ాల్ పాన్ సుత్తి , కా్ర స్ పాయాన్ సుత్తి  మరి్యు 
స�టు రెయిట్ పాయాన్ సుత్తి  వంటి ఇంజనీరి్ంగ్ సుత్తిల   గుర్ించి  మీరు 
నరేుచుక్ునానిరు  .  ఇవి  కాక్ుండా..

షీట్ మెటల్ వాయాపారంలో  ఉప్యోగించే  కొనిని ప్్రతేయాక్ రక్ం  
సుత్తిలను షీట్ మెటల్ సుత్తిలు అంటారు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అవి ఇలా ఉనానియి

1 స�టిటుంగ్ సుత్తి

2 ర్ివ్వటింగ్ సుత్తి

3 కి్రయిేటింగ్ సుత్తి

4 సాగదీసే సుత్తి

5 బ్ో లు సుత్తి

6 బ్ులెలో ట్ సుత్తి

7 పాలో నిషింగ్ సుత్తి

8 పీనింగ్ సుత్తి

స్పటిటి ంగ్ సుత్తి : దీని ముఖం గుండ్రంగా లేదా చతురస్ార కారంలో 
ఉంటుంది.  దీని అదదిం  క్ంటి రంధ్రం నుండి సననిగా ఉంటుంది 
మరి్యు  మర్్కక్ వ్వైప్్ప హ్యాండిల్ క్ు నేరుగా ఉంటుంది.   అదదిం 
యొక్్క చివర దరీ్ఘచతురస్ార కారంలో ఉంటుంది మరి్యు  కొదిదిగా 
గుండ్రంగా ఉంటుంది.    సీమ్ లను ఏర్ా్పటు   చేయడానికి,  
సూ్య పాకార ఉద్యయాగాల  అంచును వ్వలిగించడానికి మరి్యు  పొ డవ్వైన 
ఛానల్  ను ఏర్ా్పటు  చేయడానికి క్ూడా దీనిని  ఉప్యోగసిాతి రు.   
దీని ముఖానిని  సాధారణ అవసర్ాలక్ు ఉప్యోగసిాతి రు. (ప్టం 1)

ర్ివై�టింగ్ సుత్తి : రి్వ్వటింగ్ సుత్తి  ముఖం గుండ్రంగా ఉంటుంది 
మరి్యు ముఖం కొదిదిగా గుండ్రంగా ఉంటుంది.  దీని పాయాన్ 
పొ డవ్పగా ఉంటుంది మరి్యు నేరుగా హ్యాండిల్ క్ు  నిలువ్పగా 
ఉంటుంది.   ప్ళ్్లలో ం యొక్్క చివర  మిశ్రమంగా ఉంటుంది.

రి్వ్వట్  శంక్ులను దూక్డానికి మరి్యు  రి్వ్వట్ తలలను ప్ూర్ితి 
చేయడానికి  ర్ివ్వటింగ్   సుత్తిని ఉప్యోగసిాతి రు. (ప్టం 2)

సుత్తిని సృషిటించడం: దీని రె్ండు చివరలు ప్దును ప�టిటు  హ్యాండిల్ 
క్ు కా్ర స్  చేయబ్డతాయి  .  వ్వైర్డ్     అంచులు, తప్్ప్పడు 
వ్వైర్ింగ్ ఎడ్జి  ను ప్ూరి్తి  చేయడానికి మరి్యు  కి్రయేిటింగ్ సేటుక్ 
సహ్యంతో షీట్ యొక్్క మూలలను తయారు చేయడానికి ఇది 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది. (ప్టం 3)

స్పటి రెచింగ్ సుత్తి : దీని ఆకారం సుత్తి   లాగా  ఉంటుంది, కానీ దాని 
అదాది ల చివరలు మిశ్రమంగా ఉంటాయి. 

షీట్  యొక్్క  పొ డవ్పను ప�ంచడం కొరక్ు  షీట్ లను  
సాగదీయడానికి  దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు. దీనిని ఎక్ు్కవగా ర్ెైజింగ్ 
ఆప్ర్ేషన్ లో ఉప్యోగిసాతి రు.  (ప్టం 4)

హ్ల్ోయింగ్ సుత్తి : దీని ర్ెండు చివరలు బ్ంత్  ఆకారంలో  ఉంటాయి 
మరి్యు బ్ాగా పాలిష్ చేయబ్డతాయి. 

మెటల్ షీటుప�ై హ్లోయింగ్ ఆప్ర్ేషన్  చేయడానికి  మర్ియు 
ఖాళీగా  ఉనని వసుతి వ్పల  నుండి ప్గుళ్లోను తొలగించడానికి    t 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది.  ఈ సుత్తిని ఎక్ు్కవగా పాయాన్వల్ బీటింగ్ 
ప్నులక్ు ఉప్యోగిసాతి రు.  (ప్టం 5)

బుల్్లలె ట్ సుత్తి : దీని అదాది లు బ్ో లు   సుత్తిలా  క్నిపసిాతి యి, కానీ 
శరీ్రం బ్ో లు సుత్తి  క్ంటే పొ డవ్పగా ఉంటుంది మరి్యు కొదిదిగా 
వంగి ఉంటుంది.    అదాది ల చివరలు బ్ాగా పాలిష్ చేయబ్డాడ్ యి 
మరి్యు లోత�ైన భాగంలో ప్నిచేయడానికి అనుక్ూలంగా  
ఉంటాయి.

ఇది హ్లోయింగ్ సుత్తిని ఉప్యోగించలేని లోత�ైన బ్ో లును  
గీయడానికి  ఉప్యోగిసాతి రు  మరి్యు లోత�ైన బో్ లు భాగం 
నుండి దంతాలను తొలగించడానికి క్ూడా దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు.  
(ప్టం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్ాలె నిషింగ్ సుత్తి : దీని ఒక్ ముఖం చతురస్ార కారంలో  , మర్్కక్టి 
గుండ్రంగా ఉండి బ్ాగా పాలిష్ అవ్పతుంది.  దీని అదాది లు కొదిదిగా 
గుండ్రంగా ఉంటాయి. ఈ సుత్తి  బ్రువ్ప భార్ీగా ఉంటుంది.

ఖాళీగా ఉనని మరి్యు   ఎతతిబ్డిన  ప్నులక్ు మృదువ్వైన ఉప్రి్తల 
ముగింప్్ప  ఇవ్వడానికి మరి్యు  సాదా  షీటలో   ఉప్రి్తలానిని పాలో న్  
చేయడానికి దీనిని  ఉప్యోగిసాతి రు.   (ప్టం 7)

పీనింగ్   సుత్తి : దీని ముఖం గుండ్రంగా మరి్యు కొదిదిగా గుండ్రంగా 
ఉంటుంది మరి్యు  పాయాన్ స�టు రెచింగ్ సుత్తి   వంటిది.   ఈ సుత్తిని సి్పన్డ్  
అలూయామినియం జాబ్ మరి్యు బ్ో లు ర్ాగి, ఇతతిడి హౌస్ హో ల్డ్  
పాత్రలప�ై పాలిష్ చేసిన ముద్రలను తీయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.  
(ప్టం 8)

స్పపెసిఫికేషనులె : షీట్ మెటల్ సుత్తిలను  అదదిం రక్ం మరి్యు సుత్తి   
యొక్్క బ్రువ్ప దా్వర్ా సూచిసాతి రు. 

ఉదాహరణ

1 ఎలి్బ పాలో నిషింగ్ సుత్తి

భద్రత్ధ జాగ్రతతిల్ు (పటం 9)

– ఎలలోప్్ప్పడూ సుత్తిల హ్యాండిల్ మర్ియు ముఖం  ఆయిల్ 
మరి్యు గీ్రజు లేక్ుండా  ఉండాలి.

– సుత్తిల ముఖం  గీతలు, ప్గుళ్్లలో , చీలిక్లు, బ్ుర్రలు, చిప్స్ 
మొదలెైనవి లేక్ుండా ఉండాలి.

– హ్యాండిల్ ను   తలక్ు సురక్ితంగా  బిగించాలి  .  చీలిక్ 
బిగుతుగా ఉండాలి.  (ప్టం 10)

-  విర్ిగిన, ప్గిలిన, సపి్లలింటెడ్ హ్యాండిల్స్  అమర్ిచున సుత్తిలను  
ఉప్యోగించక్ూడదు  .  హ్యాండిల్స్ ని వ్వంటనే   మారచుండి. 
(ప్టం 11)

– సర్ిగా్గ  అమరచుని  లేదా విర్ిగిన హ్యాండిల్ నుండి ఎగరేి్ తలలు  
తీవ్రమెైన గాయాలక్ు కారణమవ్పతాయి.

– సుత్తి  మరి్యు హ్ర్డ్ సీటుల్ మధయా ఎలలోప్్ప్పడూ   మృదువ్వైన 
లోహప్్ప ముక్్కను ఉప్యోగించండి.

– రె్ండు సుత్తి  ముఖాలను ఎప్్ప్పడూ క్లిసి కొటటువదుది  ఎందుక్ంటే  
ముఖాలు చీలిపో తాయి మర్ియు చిప్స్ ప్్రమాదక్రంగా 
ఎగురుతాయి.

– ఆ  నిరి్దిషటు  ఉద్యయాగానికి సర్ెైన సుత్తిని ఎంచుకోండి  . 

గ్ర్ర వర్ (Groover) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  గ్ర్ర వర్ యొక్క ఉపయోగానిని   పేర్్క్కనండి  

హ్యాండ్ గ్ర్ర వర్

ఈ టూల్   దిగువన  అవసరమెైన వ్వడలు్ప మర్ియు  లోతు వరక్ు 
ఒక్ గూ్ర వ్ తయారు చేయబ్డుతుంది.  

ఇది  ప్టుటు కోవటానికి ఉలి వంటి చతురస్ార కార లేదా చతురస్ార కార 
ఆకారంలో హ్యాండిల్  క్లిగి  ఉంటుంది.  ఈ భాగమంతా  గటిటుప్డి, 
నిగ్రహంగా ఉంటుంది.   (ప్టం 1)

గూ్ర వర్ యొక్్క గూ్ర వ్      యొక్్క ప్రి్మాణానిని  బ్టిటు  హ్యాండ్ 
గూ్ర వర్ పేర్్క్కనబ్డుతుంది.

ఒక్ నిర్ిదిషటు  గూ్ర వర్ క్ు సరి్పో యేి విధంగా మడత యొక్్క 
ప్ర్ిమాణానిని (వ్వడలు్ప) చేరుకోవడానికి, గూ్ర వ్ యొక్్క  వ్వడలు్ప  
నుండి    మందానిని 3 రె్టులో   తీసివేయండి (ప్టం 2)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చేత్ ర్ివిటింగ్ కొర్కు టూల్స్ (Tools for hand riveting ) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• హ్యాండ్ ర్ివై�టింగ్ కొర్కు ఉపయోగించే  విభినని టూల్స్ ని పేర్్క్కనండి.
• విభినని హ్యాండ్ రి్వై�టింగ్ టూల్స్  యొక్క  ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి.

సమర్యవంతమెైన కీళ్లోను తయారు చేయడానికి ఈ కి్రంది   
సాధనాలను ఉప్యోగసిాతి రు.  

ర్ివై�ట్ స్పట్:    రంధ్రంలో రి్వ్వట్  ను చ్కపి్పంచిన తర్ా్వత షీట్ మెటల్  
ను దగ్గరగా తీసుక్ుర్ావడానికి రి్వ్వట్  స�ట్ ను ఉప్యోగసిాతి రు.    
సననిని పేలో టులో  లేదా షీటలో ను చినని ర్ివిట్ లతో రి్విట్ చేసేటప్్ప్పడు 
ఇది అవసరం. ప్టం 1)

డ్ధలీ  :    ఇది  ఇప్్పటికే ఏర్పడిన రి్వ్వట్  యొక్్క  తలక్ు మదదితు  
ఇవ్వడానికి మరి్యు  రి్వ్వట్  తల యొక్్క ఆకార్ానికి  నషటుం  
జరగక్ుండా నిర్్లధించడానికి ఉప్యోగసిాతి రు. 

సానిప్: రి్వేటింగ్ సమయంలో రి్వ్వట్ యొక్్క తుది ఆకార్ానిని  
రూపొ ందించడానికి  రి్వ్వట్  ఆకార్ానిని  ఉప్యోగసిాతి రు.    రి్వ్వట్ 
హెడ్స్ యొక్్క వివిధ ఆకార్ాలను సర్ిపో లచుడానికి సానిప్ లు 
అందుబ్ాటులో  ఉనానియి.

కంబ�ైన్డ్  ర్ివై�ట్ స్పట్:  ఇది   తలను    స�ట్  చేయడానికి మరి్యు 
రూపొ ందించడానికి ఉప్యోగించే సాధనం.) ప్టం 2)

డి్రఫ్టి :  రంధ్ార లను ర్ివిట్  చేయడానికి అలెైన్ చేయడానికి  దీనిని  
ఉప్యోగిసాతి రు.( ప్టం 3)

హ్యాండ్ ర్విై�టర్: ఇద ిలివర్ మెకానిజం  క్లిగి ఉంటుంద,ి ఇద ిహ్యాండిల్ 
నొకి్కనప్్ప్పడు దవడల మధయా  ఒత్తిడనిి క్లిగసిుతి ంద.ి (ప్టం 4)

ఇది ర్ాగి లేదా అలూయామినియం ర్ివిటలోను ర్ివిట్ చేయడానికి 
ఉప్యోగప్డుతుంది. ప్రస్పరం    మారుచుకోదగిన అనువరతినాలను 
అందించవచుచు.

ప్ాప్ ర్ివై�టర్: దీనిని  చేత్తో  పాప్ రి్విటలోను రి్విట్ చేయడానికి 
ఉప్యోగిసాతి రు.   టి్రగ్గర్ మెకానిజం ర్ివ్వట్  ను నొక్ు్కతుంది 
మరి్యు రి్వ్వట్ యొక్్క మాండ�్రల్ ను వేరు చసేుతి ంది.    ఈ 
ప్ద్ధత్లో, మాండే్రల్ ను రి్వ్వట్ నుండి వేరు   చసేుతి ననిప్్ప్పడు,   తల 
అవతలి చివర    ఏర్పడుతుంది  .) ప్టం 5)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్క్రరూడ్ైైవర్ (Screwdriver )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభినని  ర్కాల్్ైలన స్క్రరూడ్ైైవర్ ల్ు మర్ియు వైాటి ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి. 

సూ్రరూలను  బిగించడానికి లేదా సడలించడానికి సూ్రరూడ�ైవైరలోను 
ఉప్యోగిసాతి రు  మరి్యు ఇవి  వివిధ పొ డవ్పలలో లభిసాతి యి.

సాటి ండర్డ్ స్క్రరూడ్ైైవర్ (లెైట్ డూయాటీ) (ప్టం 1)

ఇది మెటల్, క్లప్ లేదా మౌల్డ్  ఇనుస్లేటెడ్ మెటీరి్యల్ హ్యాండిల్ 
తో గుండ్రని శంక్ు/బ్్లలో డ్ తో తయారు  చేయబ్డుతుంది.

సాటు ండర్డ్ సూ్రరూడ�ైవైర్ (హెవీ డూయాటీ) (ప్టం 2)

సా్పనర్ యొక్్క చివరతో  అదనప్్ప మెలిత్పే్ప బ్లానిని  
వరి్తింప్జేయడానికి శంక్ు చతురస్ార కార  విభాగంలో ఉంటుంది. 
(ప్టం 3)

శీఘ్్ర అనువరతినం కోసం  ర్ాచ�ట్ ఆఫ�స్ట్ సూ్రరూడ�ైవైరులో  ప్్పనరుతా్పదక్ 
చిటా్కలతో  క్ూడా  అందుబ్ాటులో ఉనానియి. (ప్టం 4)

స�్పసిఫికేషనులో [మారుచు]

సూ్రరూడ�ైవైరులో  (ప్టం 5) ఈ కి్రంది విధంగా  పేర్్క్కనబ్డాడ్ యి  .

- బ్్లలో డ్ యొక్్క  పొ డవ్ప

- చిటా్క యొక్్క వ్వడలు్ప.

సాధారణ బ్్లలో డ్ పొ డవ్ప: 45 నుండి 300 మి.మీ. బ్్లలో డ్  యొక్్క 
వ్వడలు్ప  : 3 నుండి 10 మి.మీ.

సూ్రరూడ�ైవైరలో బ్్లలో డులో   కార్బన్ సీటుల్  లేదా అలాలో య్ సీటులోతి  తయారు 
చేయబ్డతాయి, గటిటుప్డి టెంప్ర్డ్ చేయబ్డతాయి.

ప్్రతేయాక్ ఉప్యోగాల కొరక్ు సూ్రరూడ�ైవైర్ లు

తక్ు్కవ స్యలం  ఉనని చ్లట  చినని దృఢమెైన సూ్రరూడ�ైవైరులో   
వినియోగానికి అందుబ్ాటులో ఉనానియి. (ప్టం 6)

ఎలకీటురీషియనలో  ఉప్యోగం కోసం  ఇనుస్లేషన్ లో అమరి్చున బ్్లలో డ్ 
లతో క్ూడిన  సూ్రరూడ�ైవైరులో   అందుబ్ాటులో  ఉనానియి. (ప్టం 7)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సూ్రరూడ�ైవైర్ అక్షానిని   సూ్రరూ యొక్్క అక్షానికి  అనుగుణంగా  
ప్టుటు కోండి.

ఫిలిప్స్ సూ్రరూడ�ైవైర్ ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు మరి్ంత దిగువ 
పీడనానిని వర్ితించండి.

సూ్రరూడ�ైవైర్  జారడం వలలో  గాయం కాక్ుండా ఉండటానికి మీ చతే్ని 
దూరంగా  ఉంచండి.  (ప్టం 8)

సిప్లలిట్ లేదా లోప్భూయిషటు హ్యాండిల్స్  ఉనని సూ్రరూడ�ైవైర్ లను 
ఉప్యోగించవదుది   . (ప్టం)  9)

పాడ�ైపో యిన      సూ్రరూడ�ైవైరలో  విషయంలో,  బ్్లలో డ్ లను గ్ర్ర ండ్ 
చేయవచుచు  (ముఖాలు సూ్రరూ సాలో ట్ యొక్్క వ్వైప్్పలక్ు 
సమాంతరంగా ఉంటాయి)  మరి్యు ఉప్యోగించవచుచు.  
గెైైండింగ్   చేసేటప్్ప్పడు చిటా్కల చివర సూ్రరూ యొక్్క సాలో ట్ వలె 
మందంగా ఉండేలా చూసుకోండి  .

చినని చినని ప్నులప�ై సూ్రరూడ�ైవైరలోను  ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు,   
ప్నిని బె్ంచ్ మీద  బిగించండి లేదా వాటిని చ�డుగా ప్టుటు కోండి. 
ప్టం 10)

హెవీ డూయాటీ సూ్రరూడ�ైవైర్ (లండన్ నమూనా) (ప్టం 11)

ఇది  చదున్వైన  బ్్లలో డుని క్లిగి   ఉంటుంది మర్ియు చ�క్్క సూ్రరూలను  
సరి్చేయడానికి మరి్యు తొలగించడానికి కారె్్పంటరులో   ఎక్ు్కవగా 
ఉప్యోగసిాతి రు.

ఫిలిప్స్ సూ్రరూడ�ైవైర్ (ప్టం 12)

వీటిని క్ూ్ర సిఫామ్ (ప్టం 13) చిటా్కలతో తయారు చసేాతి రు, ఇవి   
మాయాచింగ్ సాలో టలో  నుండి జారి్పో యిే అవకాశం లేదు.  (ప్టం 14) 
ఫిలిప్స్ విర్ామ హెడ్ సూ్రరూలు (ప్టం 15)లో చూపించబ్డాడ్ యి.

ఫిలిప్స్ సూ్రరూడ�ైవైర్ ల  యొక్్క ప్రి్మాణాలు పాయింట్ స�ైజు 1, 2, 
3 మరి్యు 4 దా్వర్ా పేర్్క్కనబ్డతాయి.

ఆఫ్ స�ట్ సూ్రరూడ�ైవైరులో  (ప్టం 16)

హ్యాండిల్  పొ డవ్ప  కారణంగా  సాధారణ సూ్రరూడ�ైవైర్ ఉప్యోగించలేని 
కొనిని సందర్ాభాలోలో  (ప్టం 17) ఇవి  ఉప్యోగప్డతాయి.  
ఎక్ు్కవ టర్ినింగ్ ఫో ర్స్  ను అప�లలో  చేయడానికి  క్ూడా ఇవి  
ఉప్యోగప్డతాయి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సాపెనర్్లలె  (Spanners)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  వివిధ పర్ిమాణ్ధల్  సాపెనర్ ల్ యొక్క  ఉపయోగాల్ను
•  పేర్్క్కనండి, సాపెనర్ యొక్క పర్ిమాణ్ధనిని గుర్ితించండి.  

సే్పనర్ అనేది దవడలు లేదా ఓప�నింగ్ లేదా గింజలు మరి్యు 
బో్ ల్టు  లు మర్ియు సూ్రరూ హెడ్ లను బిగించడం లేదా సాలో క్ చేయడం 
కోసం ఒక్ చివర లేదా రె్ండు చివరలోలో రి్ంగ్ తో క్ూడిన చతే్ సాధనం. 
(Fig 1) ఇది డ్ార ప్ ఫో ర్జ్డ్, హెై టెన్వైస్ల్ లేదా అలాలో య్ సీటుల్ తో తయారు 
చేయబ్డింది మరి్యు బ్లం కోసం హీట్ టీ్రట్ చేయబ్డింది.

సాపెనర్లె ర్కాల్ు

ఓప�న్ ఎండ్ సా్పనర్ లు

రి్ంగ్ సా్పనరులో

ఓప్పన్ ఎండ్ సాపెనర్ ల్ు

అవి సింగిల్-ఎండ్ లేదా డబ్ుల్-ఎండ్ కావచుచు.

సింగిల్-ఎండ్ సాపెనర్ ల్ు (Fig 2)

ఇవి సాధారణ ప్్రయోజన సా్పనరులో . సింగిల్-ఎండ్ సా్పనర్ లు ఒక్ 
నిరి్దిషటు  ప్్రయోజనం కోసం యంత్ర ప్రి్క్ర్ాలతో ఎక్ు్కవగా సరఫర్ా 
చేయబ్డతాయి.

డబ్ుల్ ఎండ�డ్ సా్పనరులో  (ప్టం 3)

డబ్ుల్-ఎండ�డ్ సా్పనరులో   రె్ండు  వేరే్్వరు ప్రి్మాణ ఓప�నింగ్స్  
క్లిగిన ప్ార మాణకి్ సా్పనరులో . కొనిని సా్పనరలోను కో్ర మ్ వనాడియం 
సీటులోతి  తయారు చసేాతి రు  .

ఇవి 8, నంబ్ర్ 8   నుండి 27 మిమీ స�ట్ లో లభిసాతి యి.   (ప్టం 
3) 8x10, 9x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 
మరి్యు 24x27 మి.మీ.

27 ఎంఎం స�ైజు క్ంటే ప�దది  ఓప�న్ ఎండ్ సా్పనరులో  క్ూడా 
అందుబ్ాటులో ఉనానియి.

రి్ంగ్ సా్పనరులో  (ప్టాలు 4,5 & 6)

గింజ యొక్్క ప్్రక్్కన     అడడ్ంకి ఉనని చ్లట ఈ  రక్మెైన సా్పనరలోను 
ఉప్యోగిసాతి రు (ప్టం 4) మరి్యు   ఓప�న్-ఎండ�డ్ సా్పనరలోను 
ఉప్యోగించడం సాధయాం కాదు.

ఇవి 8 సంఖయాల  స�ట్ లో లభిసాతి యి.   (8 నుండి 27 మి.మీ)

8x9, 10x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 మర్ియు

24x27 మి.మీ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సా్పనర్ ల యొక్్క ప్రి్మాణాలు మరి్యు గుర్ితింప్్ప

మటెి్రక్ బో్ ల్టు  లు, గింజలు మరి్యు సూ్రరూల కొరక్ు సా్పనర్ లు  
దవడ అంతటా ప్రి్మాణంతో మి.మీ.లో గురి్తించబ్డతాయి. 

స�్పషల్ ప్ర్పస్ సా్పనరులో

టూయాబ్ లేదా టూయాబ్ుయాలర్ బ్ాక్స్ సా్పనరులో  (ప్టం 7 & 8)

సాకెట్ సా్పనరులో  (ప్టం 9)

సరుది బ్ాటు చేయగల సా్పనరులో  (ప్టం 10 & 11)

హుక్ సా్పనరులో  (సి-సా్పనర్) (ప్టాలు 12 & 13)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.2.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - మెటల్ కటింగ్

హో ల్డ్ంగ్ టూల్స్ (Holding Tools)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• త్వర్ితగత్న విడుదల్ చేసే వై�ైస్/బ�ంచ్ వై�ైస్/ఇంజినీర్స్ వై�ైస్ యొక్క  నిర్ామాణం మర్ియు ప్రయోజన్ధల్ను పేర్్క్కనండి.
• ప్పైప్ వై�ైస్, టూల్ మేకర్ వై�ైస్,  హ్యాండ్ వై�ైస్ మర్ియు పిన్ వై�ైస్ యొక్క ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి. 

వయాసనం

ప్నిని నిర్వహంిచడానికి వివిధ రకాల దురలవాటులో  ఉప్యోగంిచబ్డతాయి  
- ముక్్కలు.  అవి  వ్వసై్,  పో ప్ వ్వసై్, హ్యాండ్  వ్వసై్, పిన్ వ్వసై్ మర్యిు టూల్ 
మేక్ర్ వ్వసై్ లను త్వరగ  ా విడుదల చసేాతి యి.

త్వర్ితగత్న విడుదల్ చేసే వై�ైస్ (పటం 1)/ బ�ంచ్ వై�ైస్/ఇంజనీర్ వై�ైస్

 శీఘ్్ర విడుదల వ్వైస్  సాధారణ బ్ెంచ్ వ్వైస్  మాదిరి్గానే ఉంటుంది, 
కానీ క్దిలే దవడ త�రవడం టి్రగ్గర్ (లివర్) ఉప్యోగించి 
జరుగుతుంది.     సూ్రరూ ముందు   భాగంలో ఉనని టి్రగ్గర్ మరి్యు    
క్దిలే దవడను కోరుక్ునని  చ్లట త్వరగా స�ట్ చేయవచుచు. 

ప్పైప్ వై�ైస్ (Fig 2)

మెటల్, గ్కటాటు లు మర్ియు ప�ైప్్పల ర్్రండ్ విభాగాలను ప్టుటు కోవడం 
కోసం ప�ైప్ వ్వైస్ ఉప్యోగించబ్డుతుంది. ఈ వ్వైస్ లో, సూ్రరూ నిలువ్పగా 
మర్ియు క్దిలే విధంగా ఉంటుంది. దవడ నిలువ్పగా ప్నిచేసుతి ంది.

ప�ైప్ వ్వైస్ దాని ఉప్ర్ితలంప�ై నాలుగు పాయింటలో  వదది  ప్నిని 
ప్టుటు క్ుంటుంది. ప�ైప్ వ్వైస్ యొక్్క భాగాలు (Fig 2) లో చూప్బ్డాడ్ యి.

హ్యాండ్ వ్వైస్ (Fig. 3 హ్యాండ్ వ్వైస్ లను గి్రపి్పంగ్ సూ్రరూలు, ర్ివ్వట్ లు, 
కీలు, చినని డి్రల్స్ మర్ియు ఇతర సారూప్యా వసుతి వ్పలు బ్ెంచ్ వ్వైస్ లో 
సౌక్రయావంతంగా ఉంచడానికి చాలా చిననివిగా ఉంటాయి. హ్యాండ్ వ్వైస్ 
వివిధ ఆకార్ాలు మర్ియు ప్ర్ిమాణాలలో తయారు చేయబ్డింది. 
పొ డవ్ప మారుతూ ఉంటుంది. 125 నుండి 150 మిమీ వరక్ు 
మర్ియు దవడ వ్వడలు్ప 40 o 44 మిమీ వరక్ు ఉంటుంది. ఒక్ 

కాలుక్ు బిగించి, మర్్కక్దాని గుండా వ్వళ్్లలో  సూ్రరూప�ై ఉనని ర్ెక్్క గింజను 
ఉప్యోగించి దవడలను త�రవవచుచు మర్ియు మూసివేయవచుచు.

పిన్ వై�ైస్ (Fig 4)

పిన్ వ్వైస్ చినని వాయాసం క్లిగిన ఉద్యయాగాలను ఉంచడానికి 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది. ఇది ఒక్ హ్యాండిల్ మర్ియు ఒక్ చివర 
చినని కొలెలో ట్ చక్ ని క్లిగి ఉంటుంది. చక్ హ్యాండిల్ ను త్ప్్పడం దా్వర్ా 
నిర్వహించబ్డే దవడల సమిత్ని క్లిగి ఉంటుంది.

టూల్ మేకర్ వై�ైస్ (Fig 5)

టూల్ మార్కర్ యొక్్క వ్వైస్ చినని ప్నిని ఉంచడానికి 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది, దీనికి ప్ూర్ించడం లేదా డి్రలిలోంగ్ అవసరం 
మర్ియు ఉప్ర్ితల పేలో ట్ లో చినని ఉద్యయాగాలను గుర్ితించడం. ఈ 
వ్వైస్ తేలిక్పాటి ఉక్ు్కతో తయారు చేయబ్డింది. టూల్ మేక్ర్ వ్వైస్ 
ఖచిచుతంగా మెషిన్ చేయబ్డింది.
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హో ల్డ్ంగ్ పర్ికర్ాల్ు/కాలె ంప్ ల్ు (Holding devices/Clamps)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బ్యర్ కాలె ంప్ మర్ియు ‘G’ కాలె ంప్  యొక్క ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి 
• ‘C’ కాలె ంప్ మర్ియు హ్యాండ్ స్క్రరూ యొక్క ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి.   

హ్యాండ్ స్క్రరూ (ప్టం 1)

 హ్యాండ్ సూ్రరూ   అనేది  ఒక్ జత చాప్స్  తో క్ూడిన కాలో ంప్. దీనిని సీటుల్ 
లేదా క్లప్తో తయారు చేసాతి రు.

దీనికి రె్ండు దవడలు  ఉనానియి, ఒక్టి  ఎడమ వ్వైప్్ప మర్ియు 
మర్్కక్టి క్ుడి వ్వైప్్ప.   ప్టంలో చూపించిన  విధంగా ర్ెండు  దవడలు 
ర్ెండు సూ్రరూడ్ సననిని ర్ాడలోతో అనుసంధానించబ్డి ఉంటాయి. 
ఉద్యయాగం     చేసేటప్్ప్పడు  ర్ెండు  సూ్రరూలను సమానంగా సూ్రరూ 
చేయాలి.

చిననిచినని ప్నులక్ు,  గూలో కింగ్ ప్నులక్ు ఇది ఉప్యోగప్డుతుంది.

బ్యర్ కాలె ంప్ (ప్టం 2)

సీటుల్ బ్ార్ కాలో ంప్ లను సాధారణంగా జతలుగా గూలో కింగ్ ప్్రయోజనాల 
కోసం ఉప్యోగిసాతి రు.   బ్ార్ దీర్ఘచతురస్ార కారం లేదా ‘టి’ ఆకారంలో 
ఉండవచుచు .

టి-బ్ార్ కాలో ంప్ లు బ్రువ్పగా ఉంటాయి.  ఈ ప్ర్ిక్రం దా్వర్ా   
ఉద్యయాగానికి అదనప్్ప  ఒత్తిడిని  వర్ితింప్జేయవచుచు.  ఇందులో  ర్ెండు 
స�లలో డింగ్ షూలు ఉనానియి.  ఒక్     షూను సూ్రరూక్ు జతచేసి  , మర్్కక్టి 
అవసరమెైన  చ్లట బిగించారు.    సూ్రరూ ర్ాడ్ బ్లమెైన చతురస్ార కార 
దారం  క్లిగి ఉంటుంది. వీటిని విశాలమెైన ప్నులు మర్ియు ప�దది  
ఫే్రమ్ లను కాలో ంప్ చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.

‘G’ మర్ియు ‘C’ కాలె ంప్ (ప్టం 3 & ప్టం 4)

వీటిని తరచుగా చినని చినని ప్నులక్ు మర్ియు ర్ెండు చేతులు  
ప్నిచేసే చ్లట ఉప్యోగసిాతి రు.   రె్ండు కాలో ంప్ లు  ‘H’ స�క్షన్  
ఇనుమును క్లిగి ఉంటాయి మర్ియు వకీ్రక్రణ ధ్యరణిని నిర్్లధిసాతి యి.      
సూ్రరూక్ు  బ్లమెైన చతురస్ార కార దారం మర్ియు సాక్డ్ జాయింట్ ఉనని  
బ్ంత్ప�ై గుండ్రని   షూ ఉంటుంది. 160 ఎంఎం నుంచి 2500 ఎంఎం 
వరక్ు కాలో ంపింగ్ కెపాసిటీలో  టీ-కాలో ంప్స్ అందుబ్ాటులో  ఉనానియి.

వీటితో  పాటు కారనిర్ కాలో ంప్, ర్్లప్ కాలో ంప్, ఫ్�లో కిస్బ్ుల్ బ్ాయాండ్ కాలో ంప్స్, 
వ్పడ�న్ గూలో యింగ్ డివ్వైజ్  వంటి  అనేక్ ఇతర కాలో ంప్స్   ఉనానియి.

వైాట్యల్ు మర్ియు వైాటి ఉపయోగాల్ు (Stakes and their uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వైాట్య అంటే ఏమిటో  పేర్్క్కనండి
• వివిధ ర్కాల్  వైాట్యల్ు మర్ియు వైాటి ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి.   

వంప్్ప,  సీమింగ్ లేదా ఏర్పడటానికి  ఉప్యోగించే   షీట్ మెటల్ 
వర్కర్స్ ను  సాటు క్స్  అంటారు.   అవి వాసతివానికి సహ్యక్ 
సాధనాలుగా ప్నిచేసాతి యి మర్ియు సాధనాలను ఏర్పరుసాతి యి.  

వీటికి  అనుగుణంగా వివిధ ఆకార్ాలు, ప్ర్ిమాణాలోలో  వీటిని  తయారు 
చసేాతి రు.

యంత్ార లు తక్షణమే లభయాం కాని లేదా  తక్షణమే  సీ్వక్రి్ంచదగిన 
కారయాక్లాపాల రకాలు.

కొనిని సతి ంభాలు ఫో రజిరీ్ తేలిక్పాటి ఉక్ు్కతో తయారు చేయబ్డతాయి, 
కాస్టు   ను ఎదుర్్క్కంటాయి ఉక్ు్క.   బ్ెటర్ కాలో స్ సాటు క్స్   ను ఫో ర్జి సీటుల్ 
లేదా కాస్టు సీటుల్ తో తయారు చసేాతి రు. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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  షీట్ మెటల్ ప్నిలో ఉప్యోగించే ఒక్ వాటాలో  తల  (లేదా) కొముమా 
ఉంటుంది.   (శంక్ు లేదా శర్ీరం మర్ియు మడమ)   శంక్ులు టపే్ర్డ్ 
బె్ంచ్ సాకెట్ క్ు సర్ిపో యిేలా రూపొ ందించబ్డాడ్ యి.   (ప్టం 1)

గుండ్రటి అడుగు భ్్యగం (పటం 1): దీనికి  గుండ్రంగా  , గుండ్రంగా  
ఉండే ముఖం ఉంటుంది.   షీట్ ను బ్ో లు చేయడానికి దీనిని 
ఉప్యోగిసాతి రు.

హ్ట్చచెట్ వైాట్య (పటం 2) : ఈ గ్కడడ్లి ప్దున్వైన, నిటారుగా ఉండే 
అంచును  క్లిగి ఉంటుంది.  ప్దున్వైన మలుప్్పలు వేయడానికి, 
షీట్ మెటల్ అంచులను మడతప�టటుడానికి, చేత్తో ప�టెటులు మరి్యు 
పానలోను రూపొ ందించడానికి  ఇది చాలా ఉప్యోగప్డుతుంది.

హ్ఫ్ మూన్ సాటి క్ (పటం 3): ఈ  సతి ంభం ఒక్  వ్వైప్్ప వృతాతి కారంలో 
ప్దున్వైన తలను  క్లిగి ఉంటుంది  .   మెటల్ డిస్్క లప�ై ఫ్ాలో ంజ్ లను 
త్ప్్పడానికి దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు.

ఫన�నిల్ వైాట్య (పటం 4): ఫన్వనిల్స్ మర్ియు టేప్ర్డ్ ఆర్ిటుక్ల్స్ ను 
ఆక్ృత్ చేసేటప్్ప్పడు మర్ియు సీమింగ్ చేసేటప్్ప్పడు ఈ వాటాను 
ఉప్యోగిసాతి రు.      

కొకు్క ల్ేద్్ధ బిక్ ఐర్న్  (పటం 5): ఈ కొముమాక్ు  ర్ెండు కొముమాలు 
ఉనానియి,  వాటిలో ఒక్టి సననిగా ఉంటుంది,   మర్్కక్టి 
దీర్ఘచతురస్ార కార ఆకారంలో ఉంటుంది.    మందపాటి  కొముమా  లేదా 
కొక్ు్కను సూ్పట్స్ మర్ియు ప్దున్వైన టేప్ర్డ్ వసుతి వ్పలను తయారు  

చేసేటప్్ప్పడు ఉప్యోగసిాతి రు.  మూలలను సా్కవార్ింగ్ చేయడానికి, 
సీమింగ్ చేయడానికి మర్ియు లెైట్ ర్ివ్వటింగ్ కోసం   అని్వల్ 
ఉప్యోగించవచుచు. 

ఇనుము (పటం 6): ఈ సతి ంభానికి ర్ెండు దీర్ఘచతురస్ార కార ఆకారంలో 
ఉనని కొముమాలు ఉనానియి, వాటిలో ఒక్టి సాదాగా ఉంటుంది.  
మర్్కక్ కొముమా  వివిధ ప్ర్ిమాణాలలో గూ్ర వింగ్ సాలో టలో  శ్ర్రణిని క్లిగి  
ఉంటుంది.    చదున్వైన షీట్ యొక్్క   సరళ్మెైన అంచుప�ై  ఒక్ 
ప్ూసను ‘ముంచేటప్్ప్పడు గాడిదలను   ఉప్యోగసిాతి రు.   సననిని 
గేజ్ లోహంతో చినని వాయాసం గల గ్కటాటు లను తయారు చేసేటప్్ప్పడు 
క్ూడా దీనిని ఉప్యోగసిాతి రు.

ప్పైప్ సాటి క్ ల్ేద్్ధ సే్కవేర్ ఎడ్జ్  వైాట్య (పటం 7): ఈ సతి ంభానికి కొముమా  
మర్ియు శంక్ు ఉంటుంది.   కొముమా  ర్ెండింటిలో లభిసుతి ంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రి్వై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టెైప్స్.ఒక్టి చదున్వైన     ముఖంతో  ఉంటుంది (ప్టం 7A).   మర్్కక్టి   
(ప్టం 7బి)లో చూపించిన విధంగా  వక్్రమెైన ముఖంతో  ఉంటుంది. 
అంచులను మడతప�టటుడానికి మరి్యు నిటారుగా   అంచులను 
త్ప్్పడానికి చదున్వైన ముఖ  కొముమాను ఉప్యోగిసాతి రు.     క్ర్వ్డ్ 
ఫేస్ హ్ర్ని ను  వృతాతి కార డిస్్క లేదా వక్్ర అంచులను త్ప్్పడానికి 
మర్ియు కొటిటున కీళ్్ళను తయారు చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.

టని్ధమాన్స్ అని్వల్ (పటం 8):  దీనిని అనిని రకాల చదున్వైన ఆకారప్్ప 
ప్నులను పాలో న్ చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.   ఇది  ప్నిచేసే 
ఉప్ర్ితలంప�ై బ్ాగా పాలిష్  చేయబ్డుతుంది.

ఇన్ధమాన్స్ హ్ర్స్ (పటం 9): ఈ సతి ంభానికి  ర్ెండు  చివరలోలో  ర్ెండు 
చేతులు ఉంటాయి, వీటిలో ఒక్టి సాధారణంగా కిలోయర్ెన్స్ ప్్రయోజనం 
కోసం కిందికి కా్ర ంక్ చేయబ్డుతుంది  .     వివిధ రకాల  తలలను 
సీ్వక్రి్ంచడానికి  ఒక్ చతురస్ార కార రంధ్రం ఉంది.  (ప్టం 10)

ప్ూరతియిన వాయాసం   యొక్్క  ప్ని  న్వైప్్పణాయానికి  వాటా యొక్్క 
ఉప్ర్ితలం ముఖయామెైనది.  అందువలలో ,  చలలోని ఉలితో కేంద్రం 
గుదేదిటప్్ప్పడు లేదా   క్త్తి రి్ంచేటప్్ప్పడు   సతి ంభం  యొక్్క ఉప్ర్ితలానికి 
ఎటువంటి నషటుం జరగక్ుండా  జాగ్రతతి  వహించాలి.

ఈ వాటాలే కాక్ుండా, ప్్రతేయాక్ రకాల  వాటాలు క్ూడా ఉనానియి 
వివిధ రకాల ఉద్యయాగాలక్ు అనుగుణంగా అందుబ్ాటులో  ఉంటుంది.

హ్చ్ట్ వైాట్య (Hatchet stake)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వైాట్య అంటే ఏమిటో  పేర్్క్కనండి
• హ్యాచ్ట్  వైాట్య  యొక్క ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి 
• గ్కడడ్ల్ని ఉపయోగించి  మడతప్పటేటి   పదధాత్ని పేర్్క్కనండి. 

సతింభం  యొక్్క భాగాలు శంక్ు, తల మర్ియు  కొముమా.  శంక్ులు 
సాధారణంగా చతురస్ార కారంలో ఉంటాయి, ఇవి టేప్ర్డ్ బ్ెంచ్ సాకెట్ 
లేదా బె్ంచ్ పేలో ట్ క్ు సర్ిపో తాయి.  (ప్టం 1)

హ్ట్చచెట్ వైాట్య (పటం 2): ఇది ఒక్ వ్వైప్్ప ప్దున్వైన, నిటారుగా ఉండే  
అంచును క్లిగి ఉంటుంది.  అంచు యొక్్క  కోణం సాధారణంగా 50 
నుంచి 50 వరక్ు ఉంటుంది.

60°.  ప్దున్వైన  వంగుళ్్ల్ళ చేయడానికి, అంచులను వంచడానికి 
మరి్యు    దీర్ఘచతురస్ార కార వసుతి వ్పలను రూపొ ందించడానికి  
దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు. 

సాధారణంగా టేప్ర్డ్ బ్ెంచ్ సాకెట్ లో వీటిని అమరుచుతారు.  ఒకో్కసారి్  
బ్ెంచ్ వ్వైస్  లో  క్ూడా  బిగించవచుచు.   షీట్ మెటల్ వర్్క పీస్  ని 
అవసరమెైన పొ జిషన్   లో  ఒక్ గ్కడడ్లిప�ై ఉంచి, మాలెట్ తో కొటటుడం 
దా్వర్ా అవసరమెైన కోణానికి మడతప�టాటు లి. (ప్టం 2)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కాపర్ సిమాత్ వైాట్య (Copper Smith Stake)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ాగి సిమాత్ ను గురి్తించండి 
• ర్ాగి సిమాత్ యొక్క  నిర్ామాణ  ల్క్షణ్ధల్ను   పేర్్క్కనండి
• ర్ాగి సిమాత్ యొక్క ఉపయోగాల్ను  పేర్్క్కనండి 
• ర్ాగి సిమాత్  వైాట్యను ఉపయోగించేటప్పపెడు భద్రత, సంర్క్షణ మర్ియు నిర్్వహణను పేర్్క్కనండి.

షీట్ మెటల్ షాప్్పలో సాధారణ కారయాక్లాపాల కోసం   ఎక్ు్కవ 
వాటాలు క్లిగి ఉండటం ఆర్ి్యక్ం  కాదు.

అందువలలో , విభినని క్ార స్ యొక్్క ర్ెండు అంచులను క్లప్డం దా్వర్ా 
టూలింగ్ యొక్్క ఒక్ చౌకెైన ప్ద్ధత్ని అవలంబిసాతి రు మర్ియు డిజెైన్ 
చేసాతి రు

ప్టం 1 లో ఉననిటులో గా ఒక్ సాధారణ తలప�ై విభాగాలు.   ఈ వాటాను 
కాప్ర్   సిమాత్ లేదా టనిామాన్స్ అని్వల్ అంటారు.     ఇది  షీట్ మెటల్ 
ప్నిలో ఉప్యోగించే చాలా ఉప్యోగక్రమెైన భాగం,  ఎందుక్ంటే 
దీని నిర్ామాణ  లక్షణాలు. 

మీడియం   కార్బన్ సీటుల్, కేస్ గటిటుప్డటంతో ఈ సాటు క్స్  ను తయారు  
చేశారు.

భద్రత్ధ సంర్క్షణ మర్ియు నిర్్వహణ:

1 జార్ిపో వడం మర్ియు ప్్రమాదాలక్ు గుర్ికాక్ుండా ఉండటానికి 
బ్ెంచ్ పేలో ట్ లేదా వాటాదారునిలో వాటాను గటిటుగా బిగించండి.         

ది్గువ ర్ౌండ్ వైాట్య (Bottom round stake)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ౌండ్ బ్యటమ్ వైాట్యను గురి్తించండి 

ది్గువ ర్ౌండ్ వైాట్య: ఇది   షీట్ మెటల్ దుకాణంలో ఉప్యోగించే 
చాలా సాధారణ వాటా. చదున్వైన     ముఖంతో గుండ్రంగా ఉండే 
ఈ సతి ంభం, దీనిని ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు షీటులో  ప్గలడం లేదా  
చిర్ిగిపో క్ుండా   ఉండటానికి  కొదిదిగా చాంఫ�ర్ చేయబ్డింది.

ఇది వృతాతి కార డిస్్క లప�ై  అంచును త్ప్్పడానికి,  సీమింగ్ 
చేయడానికి మర్ియు  సూ్య పాకార  భాగాలక్ు దిగువ భాగానిని 
బిగించడానికి,  సూ్య పాకార భాగాల దిగువన  ఒక్ పాన్ డౌన్ జాయింట్  
ను తయారు చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.  వర్్క బ్ెంచ్ లేదా షేర్ 
హో లడ్ర్ లో  తయారు చేసిన చతురస్ార కార సాలో ట్ క్ు  సర్ిపో యిేలా 
తోక్ను రూపొ ందించారు.

వైాట్య అంచున వై�ైర్్లలె  ల్ేద్్ధ గ్రర్్లలె  కత్తిర్ించవదుదు . ఇద్ి అంచుని 
ప్ాడు చేసుతి ంద్ి మరి్యు షీట్ ల్ేద్్ధ ద్్ధనిప్పై ఏర్పెడిన భ్్యగంల్ో 
అదే్ ముద్ర ఏర్పెడుతుంద్ి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

2 బ్రువ్వైన ప్నులక్ు    వాడక్ూడదు.

3 ఉలి కొటటుడం మరి్యు గుదదిడం దా్వర్ా  సతి ంభం యొక్్క  
ఉప్రి్తలానిని పాడు చేయవదుది .

4 సతి ంభం అంచులప�ై   వ్వైరు లేదా గ్లరులో  క్త్తిర్ించడం  దా్వర్ా  
అంచులను పాడు చేయవదుది . 

5 ఉప్యోగించిన  తర్ా్వత తీసి దాని సా్య నంలో  ఉంచండి
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హ్ఫ్ మూన్ వైాట్య (Half moon stake )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• హ్ఫ్ మూన్ వైాట్య యొక్క ర్ాషటి రె నిర్ామాణ ల్క్షణ్ధల్ు
• హ్ఫ్ మూన్ వైాట్యను ఉపయోగించేటప్పపెడు భద్రత, సంర్క్షణ మర్ియు నిర్్వహణను  పేర్్క్కనండి

షీట్ మెటల్ వర్్క లో సాధారణంగా ఉప్యోగించే వాటాలలో ఇది 
ఒక్టి.    తల  ఆకారం సగం చందు్ర డి  రూప్ంలో ఉంటుంది.    కాబ్టిటు  
దీనిని హ్ఫ్ మూన్ సాటు క్ అంటారు. (ప్టం 1)

ఇది  ప్దున్వైన అంచును 45°    కోణంలో క్లిగి  ఉంటుంది. 

ఇవి సాధారణంగా మీడియం కార్బన్ సీటుల్ మర్ియు కేస్ గటిటుప్డిన 
వాటితో  తయారు చేయబ్డతాయి. 

వృతాతి కార వసుతి వ్పలప�ై  త్ప్్పడానికి, ప్దున్వైన  అంచులు మర్ియు 
ఫ్ాలో ంజ్ లను తయారు చేయడానికి,   వృతాతి కార వసుతి వ్పలప�ై హెమ్డ్   
మర్ియు వ్వైర్డ్  అంచులను ప్ూర్ితి చేయడానికి ఈ   సతి ంభాలను  
ఉప్యోగిసాతి రు. (ప్టం 2 & 3)

భద్రత, సంరక్షణ మర్ియు నిర్వహణ

చాలా బ్రువ్వైన ప్నులక్ు  ఉప్యోగించవదుది .

సతి ంభంప�ై వ్వైరులో  మర్ియు గ్లరులో   క్త్తిర్ించడం దా్వర్ా దాని   అంచులను 
పాడు చేయవదుది . (ప్టం 4)

దానిని ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు ఎలలోప్్ప్పడూ బ్ెంచ్ పేలో ట్ లేదా బ్ెంచ్ వ్వైస్ 
మీద వాటాను గటిటుగా బిగించండి.

వైాట్యద్్ధర్్లల్ు (Stake Holders)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభినని  ర్కాల్్లైన వైాట్యద్్ధర్్లల్ను గుర్ితించండి
• వైాట్యద్్ధర్్లల్ యొక్క నిర్ామాణ ల్క్షణ్ధల్ను   పేర్్క్కనండి
• వైాట్యద్్ధర్్లల్ యొక్క ఉపయోగాల్ను  పేర్్క్కనండి 
• భ్్యగసా్వముల్ను  ఉపయోగించేటప్పపెడు  భద్రత, సంర్క్షణ మర్ియు   నిర్్వహణను పేర్్క్కనండి.

మూడు రకాల   వాటాదారులు ఉంటారు. 

1 బె్ంచ్ పేలో ట్

2 రి్వాలి్వంగ్ బ్ెంచ్ పేలో ట్

3 యూనివరస్ల్ షేర్ హో లడ్ర్

బ�ంచ్ పేలె ట్: వర్్క బె్ంచ్ క్ు  బిగించిన పేలో ట్ దా్వర్ా వాటిని  
ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు  సేటుక్ లు పొ జిషన్ లో ఉంచబ్డతాయి.

బ్ో ల్టు  లు మరి్యు గింజలతో.  ఈ పేలో టలో ను  బ్ెంచ్ పేలో టులో  లేదా 
భాగసా్వములు అంటారు. 

ఈ బ్ెంచ్ పేలో టులో  కాస్టు ఇనుముతో తయారు  చేయబ్డాడ్ యి మర్ియు 
ప్టం 1 లో మాదిర్ిగా దరీ్ఘచతురస్ార కారంలో  ఉంటాయి.     టేప్ర్డ్     
రంధ్ార లను  సౌక్రయావంతంగా అమర్ాచురు  , తదా్వర్ా  సతి ంభాల  
యొక్్క శంక్ులను ఫిక్స్ చేసి  ఏద�ైనా సౌక్రయావంతమెైన సి్యత్లో 
ఉప్యోగించవచుచు.    బ్ెంచ్ క్త�తి రలక్ు మదదితు ఇవ్వడానికి చినని 
రంధ్ార లను ఉప్యోగిసాతి రు.

రి్వైాల్్వంగ్ బ�ంచ్ పేలె ట్: ర్ివాలి్వంగ్ బ్ెంచ్ పేలో ట్ ను  ఉప్యోగించేటప్్ప్పడు 
సతి ంభాల  శంక్ులక్ు   మదదితుగా టేప్ర్డ్ రంధ్ార లతో క్ూడిన ర్ివాలి్వంగ్ 
పేలో ట్  ఉంటుంది.
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ఈ ర్ివాలి్వంగ్ బ్ెంచ్ పేలో ట్ ని వర్్క బ్ెంచ్ క్ు బిగించడం దా్వర్ా ఏద�ైనా 
సౌక్రయావంతమెైన పొ జిషన్ లో ఉంచవచుచు, ప్టం 2లో ఉననిటులో గా 
దానిప�ై కాలో ంపింగ్ సదుపాయం క్లి్పంచబ్డింది.      

యూనివర్స్ల్ షేర్ హో ల్డ్ర్: వర్్క బ్ెంచ్ లో యూనివరస్ల్ షేర్ హో లడ్ర్ 
క్ు ఏ ప్దవి కావాలనాని   క్టటుబె్టటువచుచు.    కాబ్టిటు  చాలా మంది 
మెకానిక్ లు దీనిని ఇషటుప్డతారు.

ఈ వాటాదారుడు వాటాదారునికి సులభంగా ఫిక్స్  చేయగల వాటాల  
స�ట్ తో రూపొ ందించబ్డింది, అందువలలో  దీనిని  ప్టంలో చూపించిన 
విధంగా యూనివరస్ల్ షేర్ హో లడ్ర్ స�ట్ అంటారు.3.  సి్వవ్వల్ హ్యాండిల్ 
ను త్ప్్పడం దా్వర్ా  మర్ియు వాటాను భర్ీతి చేయడం దా్వర్ా ఒక్  
వాటాను చాలా త్వరగా  మర్్కక్ వాటాతో భర్ీతి  చేయవచుచు  .

ఈ రక్మెైన  షేర్ హో లడ్ర్ స�ట్   ను  కొనుగ్లలు చేయడానికి ఆరడ్ర్ 
ఇచేచుటప్్ప్పడు, వాటాదారునితో పాటు ఏ రక్మెైన వాటాలను సరఫర్ా 
చేయాలో స్పషటుంగా పేర్్క్కనాలి.  

భద్రత, సంరక్షణ మరి్యు నిర్వహణ:

– షేర్ హో లడ్ర్ ని వర్్క బ్ెంచ్ మీద  గటిటుగా ఫిక్స్  చేయండి.

– చాలా బ్రువ్వైన ప్నులక్ు  ఉప్యోగించవదుది .

– ప్ర్ిక్రంలోని థ్�్రడ్ లను చ�డగ్కటేటు   లాకింగ్ ఏర్ా్పటలోను  అత్గా 
ప�ంచవదుది .

– అనవసరమెైన యాకెస్సర్ీలను వర్్క టేబ్ుల్ మీద  ఉంచవదుది .  
అవసరమెైన వాటిని మాత్రమే ఉంచండి.

– ఈ  వాటాదారునిప�ై కొటటుడం లేదా గుదదిడం  మానుకోండి.

– ఉప్యోగించిన  తర్ా్వత తీసి దాని సా్య నంలో  ఉంచండి.

హ్ల్ో మాండ్్రల్ (Hollow mandrel)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  ఒక ఖాళీ మాండ్్రల్ వైాట్యను  గుర్ితించండి
•  బో ల్ు మాండ్్రల్ వైాట్య  యొక్క  నిర్ామాణ  ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి 
•   హ్ల్ో మాండ్రల్  ని ఉపయోగిసుతి ననిప్పపెడు  భద్రత,  సంర్క్షణ మర్ియు మెయింట్చన�న్స్ పేర్్క్కనండి.
•  బో ల్ు మాండ్్రల్ వైాట్య యొక్క  ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి. 

పర్ిచయం

షీట్ మెటల్ వసుతి వ్పలను తయారు చేసేటప్్ప్పడు ఫో లిడ్ంగ్, బ్ెండింగ్, 
ఫార్ిమాంగ్,  ర్ివ్వటింగ్,  సీమింగ్  మర్ియు ఫినిషింగ్ వంటి విభినని 
కారయాక్లాపాలను  నిర్వహించడానికి షీట్  మెటల్ వర్కర్  క్ు తరచుగా 
సర్ెైన సహ్యక్ సాధనం  అవసరం అవ్పతుంది.

అందువలలో  అనేక్ సహ్యక్ సాధనాలు  షీట్ మెటల్ దుకాణాలోలో  
రూపొ ందించబ్డాడ్ యి మర్ియు ఉప్యోగించబ్డతాయి.  ఈ సపో రి్టుంగ్ 
టూల్స్ ను సాటు క్స్ అంటారు.  అటువంటి సహ్యక్ సాధనాలలో ఒక్టి 
బ్ో లు మాండ�్రల్ వాటా. (ప్టం)  1)

హ్ల్ో మాండ్్రల్ సాటి క్: ఇది అనిని షీట్ మెటల్ షాప్్పలోలో  సర్వసాధారణంగా 
ఉప్యోగించే వాటా.     ఇది ఒకే సమాంతర లోహ ముక్్క, దీనిలో 
ఒక్ ఉప్ర్ితలం చదునుగా మర్ియు మర్్కక్ ఉప్ర్ితలం గుండ్రంగా 
ఉంటుంది.  దీనికి ఒక్ సాలో ట్ ఉంది,  ఇది బ్ో ల్టు  ప�ై  స�లలో డ్  చేయడానికి 
అనుమత్సుతి ంది, తదా్వర్ా దానిని అవసరమెైన పొ డవ్ప వరక్ు బ్ెంచ్ 
క్ు బిగించవచుచు. 

మీడియం కార్బన్ సీటుల్, కేస్ గటిటుప్డటంతో వీటిని   తయారు చేశారు.

గుండ్రని విభాగానిని సూ్య పాకార ఆకారంలో ఉనని వసుతి వ్పలను 
రూపొ ందించడానికి, సీమింగ్ చేయడానికి మర్ియు ముగించడానికి 
ఉప్యోగిసాతి రు.

చదున్వైన ఆకారప్్ప ఉప్ర్ితలానిని  షటీలో ను  చదును చేయడానికి, 
డబ్ుల్ సీమింగ్ చేయడానికి, పానులో , ప�టెటులక్ు మూలలు మొదలెైన 
వాటికి ఉప్యోగసిాతి రు.  
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షీట్ మెటల్ ను మడతప్పటటిడం  , గటిటి  చ్క్క ముక్క మర్ియు సి కాలె ంప్ ల్ను ఉపయోగించడం (Folding 
the sheet metal, using hard wooden piece and c clamps )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  షీట్ మెటల్ ని మడతప్పటటిడం కొర్కు   గటిటి  చ్క్క ముక్క మర్ియు C కాలె ంప్ ల్ను ఉపయోగించడ్ధనిని పేర్్క్కనండి. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రి్వై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

ఈ  వాటాను నేరుగా బ్ెంచ్  క్ు లేదా యూనివరస్ల్ షేర్ హో లడ్ర్ క్ు 
ఫిక్స్ చేయవచుచు.

భద్రతా సంరక్షణ మర్ియు నిర్వహణ:

లాకింగ్ బ్ో ల్టు  లను గటిటుగా  ఉంచవదుది  ఎందుక్ంటే బ్ో ల్టు  వంగిపో తుంది 
లేదా దార్ాలు చ�డిపో తాయి.

బ్రువ్వైన ప్నులక్ు దీనిని ఉప్యోగించవదుది , ఎందుక్ంటే సతి ంభం వంగి 
ఉండవచుచు, లేదా జార్ి ప్డిపో యి ప్్రమాదానికి కారణం కావచుచు.

సతి ంభం   యొక్్క ముఖానిని  గీతలు మర్ియు ప్గుళ్్లలో   లేక్ుండా 
ఉంచండి  , ఎందుక్ంటే  దానిప�ై  ఏర్పడిన  భాగాలప�ై అదే వ్వైక్లయాం  
సంభవిసుతి ంది. 

ఉప్యోగంలో లేనప్్ప్పడు ఇది అనవసరమెైన సా్య నానిని 
ఆక్్రమించవచుచు మర్ియు సే్వచాఛా క్దలిక్లను ప్ర్ిమితం చేయవచుచు 
కాబ్టిటు  దానిని  తీసివేసి దాని సా్య నంలో ఉంచండి.

చ్క్క పూర్్వ్వకుల్ు (Wooden formers)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• చ్క్క పూర్్వం అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• చ్క్క యొక్క  ఉపయోగాల్ను   పేర్్క్కనండి.

షీట్ మెటల్ వరి్్కంగ్ లో, ఆ పాయార్ిక్ుయాలర్  ఉద్యయాగానికి తగినటులో గా  
షీటులో  వివిధ ర్ేడియం మరి్యు ఆకార్ాలోలో   ఏర్పడాలిస్ ఉంటుంది. 
కొనినిసారులో    దుకాణంలో తగిన మదదితు లేదా వాటాలు లభయాం కావ్ప  
.  అందువలలో  గటిటు  క్లప్ను అవసరమెైన వాయాసార్యం లేదా  ఆకార్ాలక్ు 
తయారు చేసాతి రు.   అలా ఏర్పడిన ఈ గటిటు  చ�క్్క  ముక్్కలను షీట్ 
మెటల్ ప�ై  అదే వాయాసార్ధం లేదా ఆకార్ాలను త్ర్ిగి ఉత్పత్తి   చేయడానికి 
మదదితుగా ఉప్యోగిసాతి రు.   వీటిని చ�క్్క ప్ూర్వప్దాలు అంటారు.     
చ�క్్క  ప్ూర్వప్్ప ఆకార్ాలు  ప్టం 1 లో చూపించబ్డాడ్ యి.

మడతప�టేటు  ఈ ప్్రకి్రయలో,    గటిటు  చ�క్్క ముక్్కను సహ్యక్ సాధనంగా 
ఉప్యోగసిాతి రు.    ఇది సాధారణంగా దరీ్ఘచతురస్ార కారంలో ఉంటుంది.

సుత్తి  కొటిటున తరువాత, అది ద�బ్్బత్నక్ుండా నిర్్లధించడానికి  
విక్ృతీక్రణను  నిర్్లధించడం  హ్ర్డ్ క్లప్ యొక్్క లక్షణం.

 మడతప�టేటు  ఈ ప్ద్ధత్లో, (ప్టం 1) షీట్ మెటల్ వర్్క పీస్  ను ర్ెండు 
C కాలో ంప్   ల  సహ్యంతో గటిటు  చ�క్్క  ముక్్కతో బిగించబ్డుతుంది.    
మడతప�టాటు లిస్న షీట్ మెటల్   యొక్్క కొంత భాగం, వర్్క బ్ెంచ్   
యొక్్క అంచు వ్వలుప్ల పొ ్ర జెక్టు   చేయబ్డుతుంది.    షీట్ మెటల్ 
వర్్క పీస్ యొక్్క పొ ్ర జకెెటుడ్ భాగానిని  చ�క్్క మాలెట్  తో  కొటటుడం 
దా్వర్ా మడతప�టటుబ్డుతుంది  . 

జిగ్స్ & ఫికస్్చర్స్  (Jigs & Fixtures )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• జిగ్స్ మర్ియు ఫకిస్ర్ ల్ యొక్క ప్రయోజన్ధల్ను పేర్్క్కనండి.   

పర్ిచయం:   యూనిట్ వయాయానిని తగి్గంచడానికి అధిక్  ఉతా్పదక్తను 
మర్ియు సులభంగా  అస�ంబిలో ంగ్ చేయడానికి  వీలుగా ప్రస్పర 
మార్ి్పడిని లక్షయాంగా ప�టుటు క్ుంది.   దీంతో  ఉత్పత్తి   ర్ేటును ప�ంచే   
జిగ్స్, ఫిక్స్రలో తయార్ీ అవసరం.

  జిగ్    అనేది ప్నిని సర్ెైన ప్్రదేశంలో   ఉంచడానికి  మర్ియు  క్టింగ్ 
టూల్ క్ు  మార్గనిరే్దిశం చేయడానికి ఉప్యోగించే వర్్క  హో లిడ్ంగ్ 
ప్ర్ిక్రం.   జిగ్ లు చాలా అరుదుగా   యంత్రంప�ై  బిగించబ్డతాయి 
మర్ియు ఎక్ు్కవగా    రంధ్ార లను తవ్వడానికి ఉప్యోగిసాతి రు. 
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ఫిక్స్ర్ అనేది వర్్క హో లిడ్ంగ్ ప్ర్ిక్రం, ఇది ప్నిని సర్ెైన ప్్రదేశంలో 
ఉంచుతుంది, కానీ టూల్ ఒక్ జిగ్ లో వలె మార్గనిరే్దిశం చేయబ్డదు. 
ఫిక్స్రులో  తరచుగా మెషిన్ టేబ్ుల్ క్ు బిగించబ్డతాయి.

మెషినర్ీ అస�ంబిలో ంగ్ మర్ియు  తనిఖీలో ఫిక్స్ర్ లను  ఉప్యోగసిాతి రు.

జిగ్స్ మర్ియు ఫిక్స్ర్ ల యొక్్క ప్్రయోజనాలు

1 ఉత్ధపెదకత

 జిగ్స్ మర్ియు ఫిక్స్ర్ లు మార్ి్కంగ్, పొ జిషనింగ్ మర్ియు 
తరచుగా తనిఖీ చేయడానిని తొలగిసాతి యి.  ఇది ఆప్ర్ేషన్ 
సమయానిని  తగి్గసుతి ంది  మర్ియు ఉతా్పదక్తను ప�ంచుతుంది.

2 ఇంటర్ చేంజిబిల్టీ

 జిగ్స్ మరి్యు ఫిక్స్ర్ లు  మనుఫాక్ లో ఏక్ర్ీత్ నాణయాతను 

అందసిాతి యి.  ఏవ్వైనా భాగాలు అస�ంబిలో ంగ్ లో  సర్ిగా్గ  సర్ిపో తాయి  
, మర్ియు  అనిని సారూప్యా భాగాలు ప్రస్పరం మారుచుకోదగినవి. 

3 న�ైప్పణయాం తగిగింప్ప

 జిగ్ లు మర్ియు ఫిక్స్ర్ లు వర్్క పీస్ ల యొక్్క గురి్తించడం 
మరి్యు కాలో ంప్ చేయడం సులభతరం చేసాతి యి.  న్వైప్్పణయాం 
లేని కారి్మాక్ులు క్ూడా జిగ్స్ మర్ియు ఫిక్స్రలోను ఉప్యోగించి  
ప్నిచేయవచుచు

4 ఖర్్లచె తగిగింప్ప

   అధిక్ ఉత్పత్తి , సా్రరూప్ తగి్గంప్్ప, సులభంగా అస�ంబిలో ంగ్ మర్ియు 
శ్రమ వయాయం ఆదా ఫలితంగా జిగ్స్ మర్ియు ఫిక్స్రలోతో ఉత్పత్తి  
చేయబ్డిన వర్్క పీస్ లక్ు ఖరుచు తగు్గ తుంది.

జిగ్స్ & ఫికస్్చర్స్  (Jigs & Fixtures )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సో ల్డ్ రి్ంగ్  ఇనుము  యొక్క ఉద్ేదుశ్ాయానిని పేర్్క్కనండి 
•  సో ల్డ్ర్ింగ్ ఇనుము యొక్క నిర్ామాణ ల్క్షణ్ధల్ను వివర్ించడం
•  వివిధ  ర్కాల్్లైన ర్ాగి బిట్లలె  మర్ియు వైాటి ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి.

సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము: సో లడ్ర్ ను క్ర్ిగించడానికి మర్ియు మెటల్ ను 
వేడి చేయడానికి సో లడ్ర్ింగ్ ఇనుమును ఉప్యోగిసాతి రు.

సో లడ్ర్ింగ్ ఇనుములు సాధారణంగా ర్ాగి లేదా ర్ాగి మిశ్రమాలతో 
తయారవ్పతాయి.  కాబ్టిటు  వీటిని ర్ాగి ముక్్కలు అని క్ూడా అంటారు.

 సో లడ్ర్ింగ్ బిట్ కొరక్ు ర్ాగి  ఇషటుప్డే ప్దార్యం ఎందుక్ంటే

– ఇది చాలా  మంచి ఉష్ణ  వాహక్ం.

– ఇది  టిన్ లెడ్ మిశ్రమంతో అనుబ్ంధానిని క్లిగి ఉంటుంది 

– సరీ్్వస్ చేయగల సి్యత్లో మెయింటెైన్   చేయడం సులభం.

– అవసరమెైన ఆకారంలో సులభంగా తయారు చేసుకోవచుచు.

సో లడ్ర్ింగ్ ఇనుము ఈ కి్రంది భాగాలను క్లిగి ఉంటుంది.  (ప్టం 1)

– తల (ర్ాగి బిట్)

– Shank

– చ�క్్క హ్యాండిల్

– అంచు

సో లడ్ర్ింగ్ ర్ాగి బిటలో  రకాలు: సాధారణ ఉప్యోగంలో 7 రకాల 
సో లడ్ రి్ంగ్ ర్ాగి బిటులో  ఉనానియి,

అవి ఇల్ా ఉన్ధనియి

–  సూటిగా సో లడ్ రి్ంగ్ కాప్ర్  బిట్.

–  ఎలకిటురీక్ సో లడ్ రి్ంగ్ కాప్ర్ బిట్.

–  ఆ వాయువ్ప కాప్ర్ బిట్  ను వేడి చేసింది.

– నేరుగా సో లడ్ రి్ంగ్ ర్ాగి బిట్.

– ర్ాగి బిట్ ను సో లడ్ రి్ంగ్ చేసే  హ్యాచ�ట్  .

– సరుది బ్ాటు చేయగల ర్ాగి బిట్.

– సులభంగా సో లడ్ రి్ంగ్ చేసే ర్ాగి బిట్.

సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము యొక్్క ముక్్కలు నిరి్దిషటు  ప్నికి  అనుగుణంగా 
వివిధ ఆకార్ాలు మర్ియు ప్ర్ిమాణాలలో తయారు  చేయబ్డతాయి.   
అవి  ప�దదివిగా ఉండాలి. 

చాలా తరచుగా త్ర్ిగి వేడి చేయక్ుండా ఉండటానికి తగినంత వేడిని 
మోయడానికి సర్ిపో తుంది  మరి్యు తారుమారు  చేయడానికి 
ఇబ్్బందిక్రంగా ఉండటానికి చాలా  బ్రువ్పగా ఉండదు. 

సో లడ్ర్ింగ్ బిటులో   ర్ాగి తల యొక్్క బ్రువ్ప  దా్వర్ా పేర్్క్కనబ్డతాయి.  
సాధారణ సో లడ్ర్ింగ్ ప్్రకి్రయ  కోసం,   తల  యొక్్క ఆకారం చతురస్ార కార  
పిరమిడ్, కానీ ప్్పనర్ావృతం కోసం  , లేదా ఇబ్్బందిక్రమెైన ఉంచిన  
కీళ్్ళ  కోసం, ఇతర ఆకార్ాలు సూచించబ్డతాయి.

పాయింట్ సో లడ్ర్ింగ్ కాప్ర్ బిట్: దీనిని   చతురస్ార కార  సో లడ్ రి్ంగ్ 
ఇనుము అని  క్ూడా అంటారు.   అంచు  నాలుగు వ్వైప్్పలా  ఒక్ 
కోణం ఆకారంలో  పిరమిడ్  గా ఏర్పడుతుంది.    దీనిని టాకింగ్ 
మర్ియు సో లడ్ర్ింగ్ కొరక్ు ఉప్యోగసిాతి రు.  (ప్టం 2)
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ఎలకిటురీక్ సో లడ్ రి్ంగ్ కాప్ర్ బిట్: ఎలకిటురీక్ సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము బిట్ ఒక్ 
మూలక్ం దా్వర్ా వడే ిచయేబ్డుతుంద.ి విదుయాత్ లభయామెతై,ే ఇద ిఏక్ర్తీ్  
ఉషా్ణ నిని నిర్వహసిుతి ంద ిక్నుక్ ఈ రకానికి ప్ార ధానయాత ఇవ్వబ్డుతుంద.ి  
ఎలకిటురీక్ సో లడ్ రి్ంగ్ ఐరనులో   వరే్ే్వరు వోలేటుజీలక్ు  అందుబ్ాటులో ఉనానియి 
మరి్యు  సాధారణంగా అనకే్  ప్రస్పర మార్ి్పడ ిచిటా్కలతో  సరఫర్ా 
చేయబ్డతాయి. అవి  చాలా చిననివిగా తయారు   చయేబ్డతాయి 
మరి్యు సాధారణంగా ఎలకిటురీక్ల్ లేదా వరేే్్వరు వోలేటుజీలక్ు  
అందుబ్ాటులో ఉనానియి మర్యిు  సాధారణంగా అనకే్  ప్రస్పర 
మారి్్పడి చిటా్కలతో  సరఫర్ా చయేబ్డతాయి. అవి  చాలా చిననివిగా 
తయారు   చయేబ్డతాయి మర్యిు సాధారణంగా ఎలకిటురీక్ల్ లేదా 
రే్డయిో అస�ంబిలో ంగ్ ప్నిలో ఉప్యోగంిచబ్డతాయి.   (ప్టం 3)

గాయాస్ హీట్చడ్ సో ల్డ్ర్ కాపర్ బిట్:  గాయాస్ వేడి చేసిన  కాప్ర్ బిట్  
ను   గాయాస్    మంటతో వేడి చేసి తల  వ్వనుక్ భాగంలో తాక్ుతుంది.   
అధిక్ పీడన వాయువ్ప  ఉప్యోగించబ్డుతుంది మర్ియు  బిట్ లు 
మంచి ఉష్ణ  నిల్వ సామర్ా్య యానిని క్లిగి ఉండేంత ప�దదివిగా ఉంటాయి.  
ఇందుకోసం లికి్వఫ�ైడ్ ప�ట్ర్ర లియం గాయాస్ (ఎల్్పజీ)మంటను  విర్ివిగా 
వినియోగసిుతి నానిరు. సో లడ్ర్ింగ్ కిట్ సాధారణంగా అనేక్ ప్ర్ిమాణాలను 
క్లిగి ఉంటుంది మర్ియు  చాలా రకాల సో లడ్ రి్ంగ్ క్న్వక్షన్ లను 
తయారు చేయడానికి ఉప్యోగించే బిట్ ల ఆకార్ాలు.  (ప్టం 4)

స్పటి రెయిట్ సో ల్డ్ర్ింగ్ కాపర్ బిట్: ఈ  రక్మెైన సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము  
గుండ్రని ప్ని  యొక్్క లోప్లి అడుగు భాగానిని సో లడ్ రి్ంగ్ చేయడానికి  
అనుక్ూలంగా ఉంటుంది. (ప్టం)  5)

సర్్లదు బ్యట్ల చేయగల్ సో ల్డ్ర్ింగ్ కాపర్ బిట్: ఈ  రక్మెైన సో లడ్ర్ింగ్ 
ఇనుమును సో లడ్ర్ింగ్ కోసం ఉప్యోగసిాతి రు, ఇక్్కడ సో లడ్ర్ింగ్ 
కోసం స�టు రెయిట్ లేదా హ్యాచ�ట్ బిట్    ఉప్యోగించలేరు.  సో లడ్ర్ింగ్ 
కోసం  సరుది బ్ాటు చేయగల  సో లడ్ర్ింగ్ బిట్ ను ఏ పొ జిషన్ లోన్వైనా 
సరుది బ్ాటు చేయవచుచు. (ప్టం 7)

హ్యాచ్ట్ సో ల్డ్ర్ింగ్ కాపర్ బిట్: ఈ రక్మెైన  సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము  
గుండ్రంగా లేదా చతురస్ార కార అడుగు  వ్వలుప్ల చదున్వైన పొ జిషన్ 
లాయాప్ లేదా గూ్ర వ్డ్  జాయింట్ ప�ై సో లడ్ర్ింగ్ చేయడానికి చాలా  
అనుక్ూలంగా ఉంటుంది.  (ప్టం 6)

హ్యాండీ సో ల్డ్ర్ింగ్ కాపర్ బిట్:  ఇది హ్యాచ�ట్ రక్ం లాంటిది కానీ 
హ్యాచ�ట్ క్ంటే ప్ర్ిమాణంలో ప�దదిది. మెటల్ యొక్్క హెవీ గేజ్ ను 
సో లడ్ర్ింగ్ చేయడానికి దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు   .  మెటల్ యొక్్క లెైట్ 
గేజ్ లప�ై సో లడ్ర్ింగ్  కొరక్ు దీనిని  ఉప్యోగించర్ాదు  ఎందుక్ంటే 
అదనప్్ప వేడి వలలో   మెటల్ బ్కిల్  అవ్పతుంది. (ప్టం 8)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



85

C G & M అభ్్యయాసం 1.3.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

షీట్ మెటల్ సీమ్ ల్ు (Sheet metal seams)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సీమ్ ల్ ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి.

పర్ిచయం

షీట్ మెటల్ నిర్ామాణంలో, లెైట్ మర్ియు మీడియం గేజ్ మెటల్   
షటీలో ను  క్లిపేటప్్ప్పడు  మెకానిక్ల్ సీమ్ లను ఉప్యోగిసాతి రు.   
షీట్ మెటల్ వసుతి వ్పలను ఫాయాబి్రకేట్ చేసేటప్్ప్పడు, షీట్ మెటల్ వర్కర్      
నిరి్దిషటు  ఉద్యయాగానికి బ్ాగా సర్ిపో యిే సీమ్  రకానిని ఎంచుకోగలగాలి. 

సీమ్ ల్ ర్కాల్ు  

1 గూ్ర వ్డ్  సీమ్ : గూ్ర వ్డ్  సీమ్ ను సాధారణంగా  షీట్ మెటల్ ను 
జాయినింగ్ చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.   ఈ సీమ్ ప్టం 1 లో  
చూపించిన విధంగా తాళ్ాలు అని పిలువబ్డే  ర్ెండు మడత 
అంచులను క్లిగి ఉంటుంది.    అంచులను ఒక్దానితో ఒక్టి 
క్టిటు , హ్యాండ్ గ్ల్ర వర్ లేదా గూ్ర వింగ్ మెషిన్ తో లాక్ చేసాతి రు.

2 పిటస్్బర్గి  సీమ్: ఈ సమీుని  సుత్తి  లాక్ లేదా హో బ్ో లాక్ అని  
క్ూడా పిలుసాతి రు.   డక్టు వర్్క  వంటి  వివిధ రకాల ప�ైప్్పలక్ు ఈ 
సీమ్  ను ర్ేఖాంశ మూల సీమ్  గా ఉప్యోగిసాతి రు.   సింగిల్ 
లాక్  ను పాకెట్ లాక్  లో ఉంచుతారు మర్ియు ప్టం  2 లో  
చూపించిన విధంగా దశలవార్ీగా ఫ్ాలో ంజ్ ను సుత్తి  చసేాతి రు  . 

theadvantage యొక్్క the పిట్స్ బ్ర్్గ అతుక్ు is అది the ఏక్ 
తాళ్ం డబ్ా్బ అవ్ప్వ త్ర్ిగింది మీద a వంక్ర మర్ియు the జబే్ు 
తాళ్ం డబ్ా్బ అవ్ప్వ ఏర్పడింది మీద a చదును షీట్ మర్ియు ర్్లల్ 
చేయబ్డింది క్ు క్ుదురుచు the వంక్ర లాంటి చూపించబ్డింది లో 
అంజూర ప్ండు 3. అయితే దొరులో  ఏర్పడటం యంత్రం is కాదు దొరుక్ు 
లో షాప్, పిట్స్ బ్ర్్గ సీమ్ ఏర్పడింది మీద the బ్్ల్రక్ు.

3 డబుల్ సీమ్

డబ్ుల్ సీమ్  లలో ర్ెండు రకాలు ఉనానియి.  చతురస్ార కార 
మోచేతులు, బ్ాక్ుస్లు, ఆఫ�స్టులో  మొదలెైన క్్రమరహిత ఫిటిటుంగలోను 
తయారు చేయడానికి  ఒక్ రకానిని   ఉప్యోగిసాతి రు.  ఈ సీమ్  
ను మూలలోలో  ఉప్యోగిసాతి రు మర్ియు  చినని చతురస్ార కార 
మర్ియు దీర్ఘచతురస్ార కార  నాళ్ాలప�ై ర్ేఖాంశ సీమ్ గా క్ూడా 
ఉప్యోగించవచుచు  .  ప్టం 4 లో చూపించిన విధంగా ఒక్ డబ్ుల్ 
అంచు ఏర్పడి, సింగిల్ అంచుప�ై ఉంచబ్డుతుంది మర్ియు సీమ్ 
దశలవార్ీగా ప్ూరతివ్పతుంది.    

మర్్ల రక్ం ప�ైల్స్, టాయాంక్ులు మొదలెైన సూ్య పాకార ఆకారంలో ఉండే 
ప్నులక్ు అడుగు భాగాలను బిగించడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.

 ఈ  రక్మెైన డబ్ుల్ సీమ్  తయారు చేయడంలో దశలు  ప్టం 5 లో 
చూపించబ్డాడ్ యి,  ఇక్్కడ యంత్రంప�ై A ఆన్  చేయబ్డుతుంది.   B 
అనేది థ్ిబి్రంగ్ మెషిన్ ప�ై బ్ర్ి్రంగ్  చేయబ్డుతుంది.  దిగువ  భాగం C 
లో  వలె శరీ్రంప�ై  క్త్తి రి్ంచబ్డుతుంది మరి్యు D లో  వలె  కిందక్ు  
తీయబ్డుతుంది  .  చివరగా  Eలో వలె  మాలెట్ ఉప్యోగించడం  
దా్వర్ా సీమ్ ప్ూరతివ్పతుంది.   ఈ సీమ్ ను బ్ాటమ్ డబ్ుల్ సీమ్ 
లేదా నాక్ అప్  సీమ్ అంటారు.

 ఒక్వళే్ సీమ్ ని    త్ప్్పక్పో తే, Dలో వలె,  సీమ్ ని పాన్డ్  డౌన్ సీమ్ 
అంటారు.

Fig 4
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4  బట్ సీమ్

ప్టం 6 లో  చూపించిన విధంగా  ఈ సీమ్ ర్ెండు ముక్్కలను క్లిపి 
సో లడ్ర్ చసేుతి ంది.   ప్టం రె్ండు రకాల  బ్ట్ సీమ్ లను చూప్్పతుంది.   
ఒక్టి ఫ్ాలో ంజ్డ్  బ్ట్ సీమ్, మర్్కక్టి బ్ట్ సీమ్.

Fig 5

Fig 6

5 ల్ాయాప్ సీమ్

ఒక్ ముక్్క   అంచును మర్్కక్   ముక్్కప�ై  రుదదిడం దా్వర్ా లాయాప్ 
సీమ్ తయారు చేయబ్డుతుంది మర్ియు ప్టం 7  లో  చూపించిన 
విధంగా సో లడ్ర్ చేయబ్డుతుంది.   ప్టంలో  సాదా ఒడి, మునిగిన 
ఒడి, లోప్లి మర్ియు వ్వలుప్ల లాయాప్ సీమ్ లను చూపిసుతి ంది. 

6 జార్డం కీల్ు అతుకు

ఇది అతుక్ు is ఉప్యోగించబ్డింది కొరక్ు a రే్ఖాంశం మూల 
అతుక్ు ప్టం 8 లో చూపించిన విధంగా సీమ్  యొక్్క అస�ంబిలో ంగ్   
లో సింగిల్ లాక్ A మరి్యు డబ్ుల్ లాక్ B ఉంటాయి.     సీమ్ ప్ూర్ితి 
చేయడం కొరక్ు సింగిల్ లాక్ ను డబ్ుల్ లాక్ Cలోకి జారుతారు.    

సిలో ప్ జాయింట్ సీమ్      తో  ప�ైప్్పలను  తయారు చేయడానికి, 
లోహప్్ప  మూలలు చతురస్ార కారంలో ఉండేలా మరి్యు అంచులు   
క్త్తిర్ించేలా తగిన జాగ్రతతిలు  తీసుకోవాలి.    సర్ెైన సిలో ప్ జాయింట్  ని  
ప్టం     9లో  A గా  మర్ియు B వలే అనుచితంగా చూపించబ్డింది,  
ఒక్వేళ్ అంచులను క్త్తిర్ించనటలోయితే, అది ప�ైప్్పను ఆకారం  నుండి  
త్ప్్ప్పతుంది మరి్యు ప�ైప్్ప యొక్్క అంచులు అలా ఉండటానికి 
కారణం కావచుచు. ఎగుడు దిగుడుగా ఉనని.

ల్ాక్ చేయబడింద్ి గ్ర్ర వ్ చేయబడింద్ి కీల్ు (సీమ్) (Locked grooved joint (Seam) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  ఉమమాడి యొక్క ఉదే్దుశ్ాయానిని  పేర్్క్కనండి
•  గ్ర్ర వర్ యొక్క ఉపయోగానిని   పేర్్క్కనండి
•  ల్ాక్ చేయబడడ్  జాయింట్ కొర్కు  అల్వై�న్స్ ని నిర్్ణయించండి

ల్ాక్డ్ జాయింట్: షీట్ మెటల్   ముక్్కలను క్లప్డానికి మర్ియు 
బ్లోపేతం చేయడానికి  అనేక్ ప్ద్ధతులను   ఉప్యోగిసాతి రు.    ఒక్ 
సాధారణ ఉమమాడిని లాక్డ్ జాయింట్ అంటారు. 

ఇది సాధారణంగా సరళ్ ర్ేఖలప�ై జరుగుతుంది.   జతచేయాలిస్న  

వర్్క పీస్ లు హుక్ రూప్ంలో తయారు చేయబ్డతాయి, గ్ల్ర వర్ 
ఉప్యోగించి చ్కపి్పంచబ్డతాయి మర్ియు లాక్ చేయబ్డతాయి   .

అవి ఒక్దానికొక్టి బ్ంధించబ్డి బిగుసుక్ుపో యినప్్ప్పడు మాత్రమే 
దానిని “గూ్ర వ్డ్  జాయింట్” అని పిలుసాతి రు (ప్టం 1).

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గూ్ర వ్డ్  జాయింట్ ను కిందక్ు దించినప్్ప్పడు,  గూ్ర వర్ ఉప్యోగించి 
ఒక్ వ్వైప్్ప విమానానిని తయారు  చేయడానిని “లాక్డ్ గూ్ర వ్డ్  జాయింట్”   
అంటారు. (ప్టం)  2)

బ్యహయా మర్ియు అంతర్గిత ల్ాక్ చేయబడిన కీళ్్ళళు: ఈ ఉమమాడిని షీట్ 
మెటల్ యొక్్క ర్ెండు చివరలను క్లిపి  ర్ేఖాంశ దిశలో వృతాతి కార 
ఆకార్ానిని ఏర్పరచడానికి  ఉప్యోగిసాతి రు.    ప్టం 3లో చూపించిన  
విధంగా వ్వలుప్ల సీమ్ ఏర్పడినప్్ప్పడు దానిని  ‘ఎక్స్ టరనిల్ లాక్డ్ 
జాయింట్’ అంటారు.  

 గూ్ర వ్డ్  మాండ�్రల్ ఉప్యోగించి  సీమ్  ఏర్పడితే  దానిని ‘ఇంటరనిల్ 
లాక్డ్ జాయింట్’ అంటారు  (ప్టం 3)

హ్యాండ్ గ్ర్ర వర్:  హ్యాండ్ గ్ల్ర వర్   కాస్టు సీటుల్  తో తయారు 
చేయబ్డింది మర్ియు బ్ాహయా లాక్డ్ జాయింట్ తయారు చేయడానికి 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది.

ఈ టూల్   దిగువన  అవసరమెైన వ్వడలు్ప మర్ియు లోతు వరక్ు 
ఒక్ గూ్ర వ్ తయారు  చేయబ్డుతుంది. 

 గూ్ర వర్ యొక్్క గూ్ర వ్      యొక్్క ప్ర్ిమాణానిని  బ్టిటు  హ్యాండ్ గూ్ర వర్ 
పేర్్క్కనబ్డుతుంది.

లాక్ చేయబ్డిన జాయింట్   అలవ్వన్స్:   ఒక్ నిర్ిదిషటు  గూ్ర వర్ 
క్ు  సర్ిపో యిే విధంగా మడత యొక్్క  ప్ర్ిమాణం (వ్వడలు్ప) 
చేరుకోవడానికి   , గూ్ర వ్ యొక్్క వ్వడలు్ప నుండి  మందానిని 3 ర్ెటులో   
తీసివేయండి.   (ప్టం 5)

 ఉదాహరణక్ు,  గ్ల్ర వర్  యొక్్క  వ్వడలు్ప  6 మిమీ మర్ియు షీట్ 
మందం 0.5 మిమీ,

 అప్్ప్పడు మడత  యొక్్క వ్వడలు్ప

= 6 - (3 x 0.5)

= 4.5 మిమీ  (ప్టం 6 చూడండి). 

ఇది ప్టుటు కోవటానికి ఉలి  వంటి చతురస్ార కార లేదా చతురస్ార కార 
ఆకారంలో హ్యాండిల్ క్లిగి ఉంటుంది.  ఈ భాగమంతా  గటిటుప్డి, 
నిగ్రహంగా ఉంటుంది.   (ప్టం 4)

పిట్స్ బర్గి  ల్ాక్ (Pittsburg Lock)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  పిట్స్ బర్గి  సీమ్ ను నిర్్వచించండి
•  పిట్స్ బర్గి  సీమ్ ల్  యొక్క  విభినని ర్కాల్ను పేర్్క్కనండి
•  పిట్స్ బర్గి  సీమ్ ల్  యొక్క  ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి.

పిట్స్ బ్ర్్గ లాక్  ను డక్టు వర్్క లో ఉప్యోగిసాతి రు మర్ియు ఫో లిడ్ంగ్ 
మెషిన్ ఉప్యోగించి  దీనిని తయారు చేసాతి రు. 

ఇది    సింగిల్ లాక్ లేదా ఫ్ాలో ంజ్డ్  స�క్షన్ మర్ియు పాకెట్ లాక్ లేదా 
పాకెట్  స�క్షన్  క్లిగి ఉంటుంది. (ప్టం 1)

సింగిల్ లాక్  ను  క్ర్్వ ప�ై   త్ప్్పవచుచు  మర్ియు పాకెట్ లాక్ 

ను ఫ్ాలో ట్ షీట్ ప�ై రూపొ ందించవచుచు మర్ియు తరువాత క్ర్్వ క్ు 
సరి్పో యిేలా త్ప్్పవచుచు. 

    జబే్ుక్ు ఇచేచు అలవ్వన్స్  జబే్ు   వ్వడలు్పక్ు రె్టిటుంప్్ప వ్వడలు్పతో 
పాటు కొటిటునందుక్ు అలవ్వన్స్ ఉంటుంది.  

ఉదాహరణ: W + W + 6.35 mm

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 ఫ్ాలో ంజ్డ్  అంచు  యొక్్క వ్వడలు్ప సాధారణంగా జబే్ు యొక్్క లోతు 
క్ంటే కొదిదిగా తక్ు్కవగా  ఉంటుంది.

ధారణంగా   జేబ్ుక్ు 25 నుంచి  30  వరక్ు, ఫ్ాలో ంజ్ క్ు 6 నుంచి 8 
వరక్ు అలవ్వన్స్  ఉంటుంది ప్టం 2 పిట్స్ బ్ర్్గ లాక్ సీమ్  యొక్్క 
అనువరతినాలను చూప్్పతుంది.

పిట్స్ బర్గి  ల్ాక్ సీమ్  ను వక్ర పనికి వర్ితింపజేశ్ార్్ల (పటం 3)

పటిస్్బర్్గ లాక్ుని క్లిగి ఉనని మోచేతులు వంటి వక్్ర  నాళ్ాలను 
తయారు చేయవలసి  వచిచునప్్ప్పడు, వంప్్పక్ు ముందు సీమ్ 
యొక్్క  ఆడ విభాగం ఏర్పడుతుంది.

 సర్ెైన లాక్ ఆకార్ానిని తయారు చేయడానికి, లాక్  యొక్్క మొదటి 
మర్ియు ర్ెండవ పొ రల  మధయా  ఒక్ షీట్ మెటల్ సిటు రెప్ సే్పసర్  
ఉంచబ్డుతుంది.      తరువాత ప్క్్కక్ు వక్్రమెైన ర్్లల్స్   లో ఆకార్ానికి 
వక్్రంగా ఉంటుంది.    కాంపో న్వంట్  ను అస�ంబిలో ంగ్ చేయడానికి ముందే 
సే్పసింగ్ సిటు రెప్ తొలగించబ్డుతుంది  .

సానిప్ ల్ాక్ సీమ్: సానిప్ లాక్ సీమ్   అనేది పిట్స్ బ్ర్్గ లాక్  సీమ్ 
ను పో లిన యంత్రం.

ఈ జాయింట్ యొక్్క అలవ్వన్స్ మెషిన్ స�టిటుంగ్ ప�ై ఆధారప్డి 
ఉంటుంది మరి్యు సాధారణంగా ఫీమేల్ లాక్ స�క్షన్ లో 25 నుండి 
30 మిమీ మర్ియు మగ స�క్షన్ క్ు 10 మిమీ అలవ్వన్స్ ఉంటుంది.

మగ విభాగం చినని చీలిక్   ఆకారప్్ప పొ ్ర జెక్షనలోను  క్లిగి ఉంటుంది,  
ప్టంలో చూపించిన విధంగా ఫ్ాలో ంజ్  ప�ై క్్రమం తప్్పక్ుండా ప్ంచ్ 
చేయబ్డుతుంది.  4.  ఈ ఫ్ాలో ంజ్  ను   సీతి  ై విభాగంలోకి నొకి్కనప్్ప్పడు 
పొ ్ర జెక్షనులో  ఒక్ మడత అంచు కింద  లాక్ అవ్పతాయి.   ఈ జాయింట్ 
అనేది డక్టు ప్నిలో ఉప్యోగించే ర్ేఖాంశ సీమ్.   ఇది క్ంటే మెరుగా్గ  
ఉంది

పటిస్్బర్్గ సీమ్ ఎందుక్ంటే ఇది చూడటానికి నీటా్గ  ఉంటుంది మర్ియు 
ఫాయాబి్రకేషన్లలో  తక్ు్కవ సమయం అవసరం.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

ఫో ల్డ్ంగ్ మర్ియు జాయినింగ్ అల్వై�న్స్ ల్ు (Folding and joining allowances)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీట్ మెటల్ ఆపర్ేషన్స్ ల్ో అల్వై�న్స్ ల్ు అంద్ించ్ధల్స్న ఆవశ్యాకతను   పేర్్క్కనండి.
• విర్ిగిన కీళ్ళు కొర్కు భత్ధయాల్ను ల్్లకి్కంచండి
• ప్ావ్పర్ాల్ కీళ్ళు కొర్కు భత్ధయాల్ను ల్్లకి్కంచండి

సీ్వయ భద్రమెైన కీళ్్ల్ళ లేదా సీమ్ లను తయారు చేసేటప్్ప్పడు, 
అంచులు  మరి్యు సీమ్  ల   తయార్ీకి మెటీర్ియల్  అందించడం 
అవసరం  , అదనప్్ప ప్దార్ా్య నిని అలవ్వన్స్ అంటారు. 

 ఫినిష్డ్  పొ ్ర డక్టు యొక్్క  సర్ెైన ప్ర్ిమాణానిని నిర్వహించడానికి  
మర్ియు అనిని అంచుల కీళ్్ళ వదది   బ్లానిని  మెరుగుప్రచడానికి 
భతయాం అవసరం.

ప్గుళ్్లలో  లేదా వార్ి్పంగ్ నివార్ించడానికి మర్ియు అవసరమెైన  
ఫినిషింగ్  పొ ందడానికి భతయాం క్ూడా అవసరం.

ఈ భతయాం మడతప�టిటున అంచు యొక్్క వ్వడలు్ప మర్ియు లోహం 
యొక్్క మందంప�ై ఆధారప్డి ఉంటుంది.

0.4 మిమీ లేదా అంతక్ంటే తక్ు్కవ సననిని షీట్ కోసం లోహం 
యొక్్క మందానిని మీరు నిరలోక్షయాం చేయవచుచు.

గూ్ర వ్డ్  జాయింట్స్/సీమ్ ల్ కొర్కు అల్వై�న్స్    (పటం 1): మనం 
అంచులను వ్వడలు్ప Wక్ు  మడిచి  జాయింట్ ను  ఏర్పరచినటలోయితే,  
జాయింట్ G యొక్్క చివర్ి ప్ూర్ితి వ్వడలు్ప W  క్ంటే ఎక్ు్కవగా 
ఉంటుంది.   గూ్ర వ్ యొక్్క చివర్ి వ్వడలు్ప W + 3T యొక్్క 
క్నీస  విలువను క్లిగి ఉంటుందని  చూడవచుచు,  ఇక్్కడ T లోహ 
మందానిని సూచిసుతి ంది. 

గూ్ర వ్డ్  సీమ్ కొరక్ు  భతయాం అనేది  సీమ్ యొక్్క  వ్వడలు్ప.

+   షీట్  యొక్్క మందానికి మూడు ర్ెటులో  

డబుల్ గూ్ర వ్డ్  సీమ్/జాయింట్   కొర్కు అల్వై�న్స్: కాయాపింగ్ సిటు రెప్ 
యొక్్క వ్వడలు్ప   మడతప�టిటున అంచు  యొక్్క వ్వడలు్పక్ు  ర్ెండు 

డబ్ుల్ గూ్ర వ్డ్  సీమ్/జాయింట్ యొక్్క ప్ూరి్తి భతయాం  మడతప�టిటున 
అంచు యొక్్క  వ్వడలు్పక్ు నాలుగు రె్టులో  మర్ియు మెటల్ యొక్్క 
మందానికి నాలుగు రె్టులో  ఉంటుంది.

పగిల్న మరి్యు కొటిటిన కీళ్ళుకు భతయాం

‘P’  అనేది పాన్ డౌన్ జాయింట్ యొక్్క  ప్ర్ిమాణానిని సూచిసుతి ంది 
(ప్టం 3) మర్ియు ‘K’ అనేది నాక్-అప్ జాయింట్ యొక్్క 
ప్ర్ిమాణానిని సూచిసుతి ంది.   (ప్టం 4)

P కొరక్ు అలవ్వన్స్  = 2W + K కొరక్ు 

2T అలవ్వన్స్ = 2W + 3T

ర్ెటులో  మరి్యు లోహ ప్ర్ిమాణం క్ంటే  నాలుగు ర్ెటులో  మందానికి 
సమానమని ప్టం 2 నుండి చూడవచుచు.

వై�రై్ింగ్ ద్్ధ్వర్ా ఎడ్జ్  గటిటిపడటం (Edge stiffening by wiring ) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•   అంచు బిగుసుకుప్ో వడం అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
•  అంచు గటిటిపడటం  యొక్క ఉద్ేదుశ్యాం  ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• వై�ైర్ింగ్ ద్్ధ్వర్ా   ఎడ్జ్  బిగుసుకుప్ో యిే పదధాతుల్ను పేర్్క్కనండి. 

ఎడ్జ్  బిగుతు: అంచులు దృఢంగా, దృఢంగా ఉండే ప్్రకి్రయను ఎడ్జి  
బిగుతు అంటారు. ఎడ్జి  గటిటుప్డటం దీని దా్వర్ా జరుగుతుంది 
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1 wiring

2 అంచులు క్ుటటుడం

3 flanging

4 క్ర్ిలోంగ్

5 ప్ూసలు

6 gutting

7 రి్బి్బంగ్

అంచు గటిటిపడటం యొక్క ఉద్ేదుశ్యాం:

1 అంచులక్ు  అదనప్్ప బ్లం మరి్యు దృఢతా్వనిని  ఇవ్వడం,   
వంగడం/బ్కిలోంగ్ చేయడం, హ్యాండిలో ంగ్ చేసేటప్్ప్పడు డాయామేజ్ 
కాక్ుండా నిర్్లధించడం మొదలెైనవి.

2 సురక్ితమెైన హ్యాండిలో ంగ్ కొరక్ు  ప్దున్వైన అంచులను 
నివార్ించడానికి. 

3 అదనంగా, ఇది  షీట్ మెటల్ వసుతి వ్పల అలంక్రణ రూపానిని 
జోడసిుతి ంది.

వై�రై్ింగ్ ద్్ధ్వర్ా ఎడ్జ్  గటిటిపడే పదధాతుల్ు

1 సాలిడ్ వ్వైర్ింగ్

2 తప్్ప్పడు వ్వైర్ింగ్.

సాలిడ్ వ్వైరి్ంగ్ లో, షీట్ మెటల్  అంచులు వ్వైరు చుటూటు  చుటటుబ్డి 
ఉంటాయి మర్ియు వ్వైరులో  శాశ్వతంగా ఉంచబ్డతాయి.  దీనిని 
సాధారణంగా సాధారణ “వ్వైరి్ంగ్” అంటారు.

తప్్ప్పడు వ్వైర్ింగ్ లో, షీట్ మెటల్ అంచులు తీగ  చుటూటు   
చుటటుబ్డతాయి,  తుది ఆకార్ానిని ఏర్పరచిన తరువాత,   దానిని 
ఖాళీగా ఉంచడం  కొరక్ు తీగను అంచు  నుండి తొలగసిాతి రు. 

 షీట్ మెటల్   యొక్్క  అంచు నిటారుగా ఉంటే, ఏర్పడిన  అంచును 
“స�టు రెయిట్ వ్వైర్డ్ ఎడ్జి ” అంటారు.

 షీట్ మెటల్  యొక్్క అంచు  వక్్రంగా ఉంటే, ఏర్పడిన అంచును  
“క్ర్వ్డ్ వ్వైర్డ్  ఎడ్జి ” అంటారు. 

వక్ర అంచుల్ప్పై తప్పపెడు వై�ైర్ింగ్   చేయల్ేం.

వై�ైర్ింగ్ భతయాం (Wiring Allowance ) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వై�రై్ింగ్ అల్వై�న్స్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• వై�రై్ింగ్ అల్వై�న్స్ నిర్్ణయించండి.

వ్వైర్ింగ్ అలవ్వన్స్ అనేది   వ్వైర్డ్ అంచును తయారు చేయడానికి తీగ  
చుటూటు  చుటటుడానికి  షీట్ మెటల్ ప�ై ఇవ్వబ్డిన అదనప్్ప పొ డవ్ప 
ప్ర్ిమాణం తప్్ప మర్ేమీ కాదు.

వ్వైర్ింగ్ అలవ్వన్స్  ఈ కి్రంది ఫారుమాలా దా్వర్ా  నిర్ణయించబ్డుతుంది.

వ్వైర్ింగ్ అలవ్వన్స్ = 2.5 x d + t ఎక్్కడ

d = తీగ యొక్్క డయా

t = షీట్ మెటల్ యొక్్క మందం.

ఒక్వేళ్   ఇవ్వబ్డడ్  వ్వైర్ింగ్ అలవ్వన్స్  ఎక్ు్కవగా ఉననిటలోయితే,  
అప్్ప్పడు వ్వైర్ యొక్్క సర్ెైన ఆకారం  ఏర్పడదు.  ఒక్వేళ్    ఇవ్వబ్డడ్  
వ్వైరి్ంగ్ అలవ్వన్స్  తక్ు్కవగా ఉననిటలోయితే,  అప్్ప్పడు అంచు యొక్్క  
లోప్లి వ్వైప్్పన గాయాప్ క్నుగ్కనబ్డుతుంది  మర్ియు వ్వైర్ క్నిపిసుతి ంది.

సాధారణంగా,  ఇవ్వబ్డిన తీగ యొక్్క పొ డవ్ప  అంచు   పొ డవ్ప క్ంటే 
కొంచ�ం ఎక్ు్కవగా  ఉంటుంది.   తీగ  చుటూటు    షీట్ మెటల్  యొక్్క  
అంచును ఏర్పరుచేటప్్ప్పడు  ,  తీగను చివరలోలో   ప్టుటు కోవడానికి 
ఇది అవసరం.

 వ్వైర్డ్ అంచు ప్ూరతియిన  తరువాత మిగులు   తీగ క్ట్ చేయబ్డుతుంది.

చేత్ ప్రకి్రయ ద్్ధ్వర్ా వక్ర  ఉపర్ితల్ం వై�ంబడి  వై�ైర్డ్  అంచును తయార్్ల చేయడం  (Making wired edge 
along a curved surface by hand process )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వక్ర అంచు వదదు  వై�రై్ింగ్ అల్వై�న్స్ ని మార్్క  చేయండి.
• చేత్ ప్రకి్రయ ద్్ధ్వర్ా వక్ర ఉపర్ితల్ం వై�ంబడి వై�ైర్డ్ అంచును  తయార్్ల చేయండి.

ప్టం 1లో చూపించిన విధంగా షీట్ మెటల్ తో క్ూడిన గేజ్ 
ఉప్యోగించి వ్వైర్డ్  చేయడం కొరక్ు వక్్ర అంచు వదది  వ్వైర్ింగ్ అలవ్వన్స్ 
ని మార్్క చేయండి.

అంచులను  ఒక్ గ్కడడ్లి మర్ియు స�టిటుంగ్ సుత్తిని ఉప్యోగించి,    
దశలవారీ్గా 90 0 వరక్ు వ్వైర్  చేయాలి. 

 (ప్టం 2) తరువాత ఫ్ాలో ంజ్  ను దాని వ్వడలు్పలో సగానికి   క్ుదించండి  

మర్ియు వ్వైరి్ంగ్ కొరక్ు  ఫ్ాలో ంజ్  ప�ై వక్్రతను చేయండి.  (ప్టం 3)

ఇవ్వబ్డడ్  G  నుంచి ఒక్ గుండ్రని ఉంగర్ానిని తయారు  చేయండి.    
అవసరమెైన డయాక్ు ఐ.వ్వైర్.  (ప్టం 3)

తీగ యొక్్క జాయింట్ తాళ్ం వేసిన జాయింట్ క్ు ఎదురుగా ఉండాలి

జి.ఐ. వ్వైర్ ర్ింగ్ ని ఫ్ాలో ంజ్ మీద ఉంచండి.  (ప్టం 4) 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కి్రయిేటింగ్ సుత్తిని ఉప్యోగించి  వ్వైర్ింగ్ ప్ూర్ితి  చేయండి.  (ప్టం 5)

  హ్ఫ్ మూన్  మర్ియు మాలెట్  ఉప్యోగించి వ్వైర్ింగ్ ను ధర్ించండి.

సూ్య పాకార ఆకారం యొక్్క వాసతివిక్తను   గుండ్రని మాండ్రల్ 
మర్ియు మాలెట్ దా్వర్ా ప్ర్ిష్కర్ించండి.

తప్పపెడు వై�ైర్ింగ్ (False Wiring) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• తప్పపెడు వై�రై్ింగ్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి 
• తప్పపెడు వై�రై్ింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధల్ను పేర్్క్కనండి.  

తప్్ప్పడు వ్వైర్ింగ్ అనేది అంచు గటిటుప్డే ప్ద్ధతులలో ఒక్టి,  దీనిలో 
వ్వైర్డ్ అంచు ఏర్పడుతుంది మర్ియు చివరగా అంచు  నుండి  తీగ  
తొలగించబ్డుతుంది, ఇది అంచును బ్ో లుగా చేసుతి ంది.

తప్పపెడు వై�ైర్ింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధల్ు : వ్వైర్ింగ్ దా్వర్ా   
ప్్రయోజనాలతో పాటు,  తప్్ప్పడు వ్వైర్ింగ్ ఈ కి్రంది ప్్రయోజనాలను 
ఇసుతి ంది. 

1 వసుతి వ్ప ఖర్ీదు తగు్గ తుంది.

2 వసుతి వ్ప బ్రువ్ప  క్ూడా తగు్గ తుంది

ట్రంక్ులు, ప�టెటులు మొదలెైన షీట్ మెటల్ వసుతి వ్పలలో, వ్వైర్ింగ్ 
ప్క్్కప్క్్కల మూలలోలో  మాత్రమే చేయబ్డుతుంది మర్ియు   వ్వైర్డ్ 
అంచు యొక్్క మిగిలిన భాగం ఖాళీగా  ఉంచబ్డుతుంది  .

ఇది  భుజాలను పొ జిషన్ లో   ఉంచడానికి  సహ్యప్డుతుంది.

ఎడ్జ్  గటిటిపడటం (Edge Stiffening) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వంప్ప అంచుప్పై ఒక సింగిల్ హెమింగ్ ను  ఆని్వల్ టేకింగ్ మరి్యు స్పటిటి ంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి తయార్్ల చేయండి. 

మారి్్కంగ్ టెంపేలో ట్    ఉప్యోగించి ఏర్పడిన శర్ీరంప�ై హెమింగ్ 
అలవ్వన్స్  మార్్క చేయండి  .

 వ్వైస్ లేదా బె్ంచ్ పేలో ట్ మీద  ఆవిల్ వాటాను బిగించండి. 

ప్టం 1లో   చూపించిన విధంగా    మార్్క చేయబ్డడ్  ర్ేఖ      సుమారుగా 
100 కోణం వంగి ఉండేలా వర్్క పీస్  ని ప్టుటు కోండి

స�టిటుంగ్ సుత్తిని ఉప్యోగించి ఒక్ చినని ఫ్ాలో ంజ్ ను ఏర్పరచడం కొరక్ు 
మార్్క చేయబ్డడ్  ర్ేఖ వ్వంబ్డి వర్్క పీస్ ని క్్రమంగా కొటటుండి మర్ియు 
త్ప్్పండి.  (ప్టం 2)

ప్టం 3 లో చూపించిన విధంగా ఫ్ాలో ంజ్ ఏర్పడేటప్్పడు క్్రమంగా 
వంప్్ప కోణానిని ప�ంచండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గుండ్రటి మాండ�్రల్    సతి ంభం మీద ఉనని అంచును  ఒక్ మాలెట్ 
దా్వర్ా ప్ూర్ితి చేయండి. (ప్టం 4)

ప్టం 3 లో చూపించిన విధంగా ఫ్ాలో ంజ్ ఏర్పడేటప్్పడు క్్రమంగా 
వంప్్ప కోణానిని ప�ంచండి.

సిలెండర్ ని ప్టం 1లో ఉనని విధంగా  పొ జిషన్  చేయండి మర్ియు 
ఫినిషింగ్ సుత్తి  యొక్్క చదున్వైన ముఖానిని ఉప్యోగించి మెటల్ ని 
కొటటుండి. 

 సిలెండర్  యొక్్క  బ్ాడీని ఒక్ చేతోతి  త్ప్్పండి. 

ఫినిషింగ్ సుత్తితో కొటటుడం దా్వర్ా   ఫ్ాలో ంజ్  90 0క్ు వంగిపో యేి వరక్ు 
(ప్టం 7) వలె వంగడం యొక్్క కోణానిని క్్రమంగా ప�ంచండి.

 సిలిండర్ యొక్్క   శర్ీర్ానిని   గుండ్రని మాండే్రల్ మర్ియు మాలెట్ 
ఉప్యోగించి గుండ్రని ఆకారంలో ధర్ించండి. 

సూ్య పాకార శరీ్ర్ానిని గుండ్రంగా ఉంచడం కొరక్ు మర్ియు  ఫ్ాలో ంజింగ్ 
కొరక్ు  మారి్్కంగ్ అలవ్వన్స్ కొరక్ు చ�క్  చేయండి.

బ్ెంచ్  వ్వైస్  లేదా బ్ెంచ్ పేలో ట్ లో  ర్ాగి సిమాత్ భాగానిని గటిటుగా బిగించండి. 

ప్టం 5లో ఉనని విధంగా   వాటాప�ై   మార్గదర్శక్ంగా ఫ్ాలో ంగింగ్ 
అలవ్వన్స్ ను మార్్క చేయండి.

ఫ్ాలో ంజింగ్ కొరక్ు సిలిండర్ ప�ై మార్్క చేయబ్డడ్  ర్ేఖ,  వాటా  యొక్్క  
సరళ్ అంచుక్ు అనుగుణంగా ఉండేలా  సిలిండర్  ని ప్టుటు కోండి.  
(ప్టం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

 షీట్ మెటల్ ల్ో న్ధచ్ ల్ు (Notches in sheet metal)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  నోచ్ ల్ యొక్క ఉద్ేదుశ్ాయానిని పేర్్క్కనండి  
•  నోచ్   ల్ ర్కాల్ను పేర్్క్కనండి
•  విభినని న్ధచ్ ర్ూప్ాల్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్ను గుర్ితించండి  మర్ియు ప్రత్ద్్ధని  యొక్క ఉపయోగాల్ను  పేర్్క్కనండి.

న్ధచుల్ు:  లే అవ్పట్  నుండి షీట్ లోహ్లను  క్త్తిర్ించినప్్ప్పడు 
అంచులను క్లప్డానికి  ఇవ్వబ్డిన ఖాళీలను నాచ్ లు అంటారు.    
(ప్టం.1)

నోచ్ ల్ యొక్క ఉదే్దుశ్యాం

దీనికి నాచ్ లు సహ్యప్డతాయి  :

– మిగులు ప్దార్యం  అత్వాయాపితి   చ�ందక్ుండా నిర్్లధించడానికి 
మర్ియు  సీమ్ మర్ియు అంచుల వదది  ఉబ్ు్బ ఏర్పడక్ుండా 
నిర్్లధించడం

– ప్నిని అవసరమెైన ప్ర్ిమాణం మర్ియు ఆకార్ానికి  అనుగుణంగా 
రూపొ ందించడానికి  అనుమత్ంచడం

– ప్నిని మర్ింత మెరుగా్గ  సమీక్రి్ంచడానికి అనుమత్ంచడానికి. 

నోచ్ ల్ ర్కాల్ు[మార్్లచె]

స�టు రెయిట్   నాచ్ లేదా చీలిక్:    షీట్  యొక్్క అంచు  నుండి వంగి  
ఉండాలిస్న దూరం  వరక్ు చేసిన స�ట్్రరైట్ కోతలను  స�టు రెయిట్ నాచ్ 
అంటారు. (ప్టాలు.2ఎ మర్ియు 2బి)

సే్కవేర్ న్ధచ్:  చతురస్ార కారం  లేదా దరీ్ఘచతురస్ార కార  ప�టెటును 
రూపొ ందించేటప్్ప్పడు చతురస్ార కార  నాచ్ ఉప్యోగించబ్డుతుంది. 
(ప్టం 3,4 మర్ియు 5)

లోలో   క్లిసినప్్ప్పడు  దీనిని ఉప్యోగిసాతి రు. (ప్టం.6 & 7)

‘వి’ నాచ్: ఈ నాచ్ లో, షీట్ అంచుక్ు ర్ెండు వ్వైప్్పలా 45° కోణంలో 
క్త్తిర్ించబ్డుతుంది.

 నాచ్ యొక్్క భుజాలు 90° వదది  క్లుసాతి యి.      90° వంప్్ప  
మర్ియు  లోప్లి ఫ్ాలో ంజ్  తో  ప్ని చేసేటప్్ప్పడు  ఈ నాచ్   
ఉప్యోగించబ్డుతుంది.   (ప్టాలు 8, 9 మర్ియు 10)
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వై�ైర్ న్ధచ్:    ఈ నాచ్ యొక్్క  కోణం సాధారణంగా 30°  ఉంటుంది 
మరి్యు నాచ్ సాటు ర్టు చేయబ్డిన దూరం  వ్వైరు యొక్్క వాయాసానికి  
31/2 ర్ెటులో  ఉంటుంది. (ప్టం 11)

ఉప్యోగాలు : వ్వైర్ అంచులు  ఉనని   ప్నిలో వ్వైర్  నాచ్ ను 
ఉప్యోగిసాతి రు.    సీమ్ వదది  వ్వైర్డ్ అంచు అత్వాయాపితి  చ�ందక్ుండా 
నిర్్లధించడానికి ఈ నాచ్  అందించబ్డింది.  (ప్టం 12)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.13-16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

 షీట్ మెటల్ ల్ో న్ధచ్ ల్ు (Notches in sheet metal)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• నమూన్ధ, ల్ేఅవ్పట్ మర్ియు  స్పటి రెచ్ అవ్పట్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• నమూన్ధ అభివృద్ిధాల్ో   పర్ిగణనల్ోకి తీసుకోబడే  అంచుల్ు మర్ియు  సీమింగ్ కొర్కు ఎల్ాంటి అల్వై�నుస్ల్ు ఉన్ధనియో పేర్్క్కనండి. 
• నమూన్ధ అభివృద్ిధాల్ో  పరి్గణనల్ోకి తీసుకునని న్ధచింగ్ మర్ియు కిలెపిపెంగ్ కొర్కు ఎల్ాంటి అల్వై�నుస్ల్ు ఉన్ధనియో పేర్్క్కనండి. 
• నమూన్ధ ల్ేఅవ్పట్ అభివృద్ిధా  యొక్క విభినని పదధాతుల్ను  పేర్్క్కనండి. 

నమూన్ధ: నమూనా అనేది ప్దార్యం యొక్్క భాగం, ఇది కావలసిన 
వసుతి వ్పను రూపొ ందించడానికి ఖచిచుతమెైన ప్ర్ిమాణం మరి్యు 
ఆక్ృత్కి క్త్తిర్ించబ్డుతుంది.

ఇది ఏమీ కాదు, ఒక్ వసుతి వ్ప యొక్్క ఫ్ాలో ట్ రూప్్పర్ేఖలు ఏర్పడతాయి

దాని చివరి్ ఆకారం.

నమూనాను మొదట కాగితంప�ై గీయవచుచు, తరువాత షీట్ మెటల్ క్ు 
బ్దిల్ చేయవచుచు. ఇది ఏద�ైనా ఉంటే దదిుది బ్ాటలోను సాధయాం చేసుతి ంది, 
విలువ్వైన ప్దార్ా్య నిని ఆదా చసేుతి ంది. పేప్ర్ నమూనాలు ప్దేప్దే 
ఉప్యోగించడానికి తగినవి కావ్ప.

అయినప్్పటికీ, అనుభవజుఞు లెైన షీట్ మెటల్ వర్కర్ నేరుగా షీట్ 
మెటల్ ప�ై నమూనా లేఅవ్పట్ లను చేసాతి రు.

ల్ేఅవ్పట్: ఇది ప్ంక్ుతి లు మర్ియు వక్్రతలను అభివృది్ధ  చేసే ప్ద్ధత్

ఇది నమూనాను ఏర్పరుసుతి ంది.

విభినని రే్ఖాగణితానిని ఉప్యోగించడం దా్వర్ా నమూనా లేఅవ్పట్ 
చేయబ్డుతుంది నిర్ామాణాలు.

ఇంజనీర్ింగ్ డ్ార యింగ్ సబ్ెజిక్ుటు లో వివిధ ర్ేఖాగణిత నిర్ామాణాలు 
బో్ ధించబ్డతాయి.

స�టు రెచ్ అవ్పట్: “స�టు రెచ్ అవ్పట్” అనే ప్దం ఆకారంలో ఏర్పడే ముందు ఫ్ాలో ట్ 
మెటల్ ముక్్క యొక్్క ప్ర్ిమాణాలను సూచిసుతి ంది. ఉదాహరణక్ు, 
ఒక్ ర్్రండ్ ప�ైప్్ప యొక్్క సాగదీయడం అనేది ప�ైప్్ప చుటుటు కొలత. 
(చిత్రం 1)

అంచులు మర్ియు సీమింగ్ కోసం అనుమతులు, నమూనా లేఅవ్పట్ 
అభివృది్ధలో ప్ర్ిగణించబ్డతాయి.

అంచుల అనుమతులు: వివిధ రకాలెైన అంచులు, షీట్ మెటల్ 
వాయాసాల అంచులను గటిటుగా చేయడానికి మర్ియు ప్దున్వైన 
అంచులను తొలగించడానికి ఉప్యోగసిాతి రు.

అంచులు వంగడం దా్వర్ా లేదా లోహ్నిని చుటటుడం దా్వర్ా తయారు 
చేసాతి రు.

అంచుల కోసం అనుమత్ంచబ్డిన మెటల్ మొతాతి నిని అంచుల కోసం 
భతయాం అంటారు.

కింది ప్టిటుక్ వివిధ అంచుల కోసం భతాయానిని చూప్్పతుంది.

S.No. ఎడ్జ్ అలవెన్స్  యొక్్క  రక్ం

1 సిింగిల్ హేమ్  22 గేజ్ షీట్ కింటే 6 

మి.మీ.

 22 గేజ్ షీట్ కింటే 8 

మిమీ
2 డబుల్ హెమ్ రెిండుసార్లు హేమ్ 

పరిమాణిం - 1.6 మిమీ

3 వైర్ డ్ ఎడ్జ్ గేజ్ షీట్ మెటల్ వైర్ మిందిం 

యొక్క  2.5 x డయా - 24 

గేజ్ షీట్ క్్రిింద

సీమింగ్ కోసం అనుమతులు: షీట్ మెటల్ భాగాలు వివిధ రకాల 
అతుక్ుల దా్వర్ా క్లుసాతి యి. సీమింగ్ కోసం అనుమత్ంచబ్డిన 
మెటల్ మొతాతి నిని “సీమింగ్ కోసం అలవ్వనుస్లు” అంటారు. కింది 
ప్టిటుక్ వివిధ అతుక్ుల కోసం భతాయానిని చూప్్పతుంది. (చిత్రం 2)
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S.No. అంచు రక్ం భత్్య ం సాధారణంగా 

ఉంచబడుతుంది
1 క్రూవ్డ్ సీమ్ 24 గేజ్ షీట్ పైన లాక్ యొక్క  3 x 

వెడల్పు

లాక్ యొక్క  3 x వెడల్పు  5 మెటల్ 

మిందిం-్రిింద 24 గేజ్ షీట్

న్ధచింగ్ / కిలెపిపెంగ్ కోసం అనుమతుల్ు: అతుక్ులు మర్ియు అంచులప�ై 
అత్వాయాపితి  చ�ందక్ుండా మర్ియు ఉబి్బనటులో  నిర్్లధించడానికి మెటల్ 
యొక్్క ఆ భాగాలను క్త్తిర్ించడానికి నాచింగ్ మర్ియు కిలోపి్పంగ్ 
ఉప్యోగించబ్డతాయి. (Figure 3) వివర్ాల సమాచారం కోసం, 
దయచేసి తదుప్రి్ పాఠానిని చూడండి.

నమూనా అభివృది్ధ  కోసం సాధారణంగా నాలుగు ప్ద్ధతులు 
ఉప్యోగించబ్డతాయి.

1  సమాంతర ర్ేఖ అభివృది్ధ  ప్ద్ధత్

2 ర్ేడియల్ లెైన్ అభివృది్ధ  ప్ద్ధత్

3  త్్రభుజాకార అభివృది్ధ  ప్ద్ధత్

4  ర్ేఖాగణిత నిర్ామాణ ప్ద్ధత్.

పర్ిణ్ధమాల్ు (Developments )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర్ ల్్లైన్ పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా  అభివృద్ిధా    చేయగల్ ప్్ార జెకుటి ల్ను గుర్ితించండి.

సమాంతర్ ర్ేఖ పదధాత్ అభివృద్ిధా :    ప్టటుకాల    తరగత్కి చ�ందిన అనిని 
వాయాసాలు లేదా భాగాలు,   వాటి పొ డవ్ప అంతటా సి్యరమెైన మర్ియు 
ఏక్ర్ీత్ కా్ర స్ విభాగాలను క్లిగి ఉంటాయి,  సమాంతర ర్ేఖ ప్ద్ధత్ 
దా్వర్ా అభివృది్ధ  చేయవచుచు.

ఈ ప్ద్ధత్  దా్వర్ా అభివృది్ధ   చేయగల  కొనిని భాగాలు లేదా వాయాసాలు

చతురస్ార కారం, దీర్ఘచతురస్ార కార మర్ియు బ్హుకోణీయ బ్్లస్ 
క్లిగిన ప్టీటులు, బ్ో లు సిలిండరులో , మోచేతులు, సాధారణ ప�ైప్్ప ‘టి’ 
కీళ్్ల్ళ మొదలెైనవి.

కొనినింటిని  స�్కచ్ ల దా్వర్ా చూపిసాతి రు.  (ప్టం 1, 2&3)

మూసల్ు (Templates)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ట్చంపేలె ట్ ల్ యొక్క ఉపయోగాల్ను  పేర్్క్కనండి.

వివర్ణల్ు: షీట్ మెటల్ మర్ియు పేలో ట్ ఫాయాబి్రకేషన్ ప్ర్ిశ్రమలలో 
టెంపేలో టలో ను ఉప్యోగిసాతి రు.  ఉదాహరణకిచ్

1 ఒకే  కొలతను ప్దపే్దే కొలవడం మర్ియు  మార్్క చేయడం 
మర్ియు అనేక్ సారూప్యా భాగాలను త్ర్ిగి  గురి్తించడం 
నివార్ించడానికి. 

2 మెటీర్ియల్ యొక్్క అనవసరమెైన వృథ్ాను నివార్ించడానికి 
మరి్యు డ్ార యింగ్  ప�ై ఇచిచున సమాచారం నుండి  , ప్ూర్ితి 
లేఅవ్పట్ ను ఆర్ి్యక్ంగా సరుది బ్ాటు చేయడానికి ఎక్్కడ 
ప్ార రంభించాలో ఖచిచుతంగా అంచనా వేయడం  దాదాప్్ప అసాధయాం. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.13-16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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3  క్టింగ్ ప్్రకి్రయలక్ు గెైడ్ గా  ప్నిచేయడం.

4 వంప్్ప  కోణాలు మర్ియు  రూప్్ప ర్ేఖలను తనిఖీ చేయడానికి 
ఒక్ సాధారణ మార్గంగా.

  మూసలలో ఇవ్వబ్డిన సమాచారం:

  మూసలప�ై వ్ార యబ్డినవి ఈ కి్రంది విధంగా ఉండవచుచు:

1 ఉద్యయాగం లేదా కాంట్ార క్టు న్వంబ్రు

2  పేలో ట్ యొక్్క ప్రి్మాణం మర్ియు మందం

3  అవసరమెైన ప్ర్ిమాణం

4 వంగడం లేదా మడతప�టేటు  సూచనలు

5 డి్రలిలోంగ్ అవసరం

6 కోత సూచనలు

7 అస�ంబీలో  ర్ిఫరె్న్స్ మార్్క.

 తనిఖీ    సాధనంగా టెంపేలో టులో  ప్టం 4,5,6,7,8,9 లో చూపించబ్డాడ్ యి.

షీట్ మెటల్ ఫాయాబి్రకేషనలోను స�ట్   చేయడానికి టెంపేలో టులో :  ఆర్ి్యక్ 
కారణాల వలలో , షీట్ మెటలుని క్త్తి రి్ంచడానికి మరి్యు 
కారయాక్లాపాలను ఏర్ా్పటు చేయడానికి ముందు మార్్క చేయడానికి 
అనేక్ నమూనాలు తయారు చేయబ్డతాయి.   ప్టం 9,10,11లో 
పొ గతో క్ూడిన ఆవ్పను చూపించారు. ఇక్్కడ     A,B  మర్ియు   
C భాగాల కొరక్ు   క్ూడలి ఉమమాడి ర్ేఖల రూప్్పర్ేఖలను  తనిఖీ 
చేయడానికి మర్ియు మార్్క చేయడానికి ఒక్ టెంపేలో ట్ అవసరం 
అవ్పతుంది,  వాటి అభివృది్ధ  చ�ందిన ప్ర్ిమా

ప్టం      12లో  చతురస్ార కారం నుండి గుండ్రంగా ఉండే ట్ార న్స్ ఫారమార్ 
అనేది షీట్  మెటల్ ట్ార న్స్ ఫారి్మాంగ్ ముక్్క యొక్్క ఐసో మటెి్రక్ 
వూయా  , ఇది ఒక్ వృతాతి కార వాహకి్ను చతురస్ార కార వాహకి్క్ు క్న్వక్టు 
చేయడానికి ఉప్యోగించబ్డుతుంది. కా్ర స్ స�క్షన్ యొక్్క  సమాన 
వ్వైశాలయాం.         ఈ ఉదాహరణలో   గుండ్రని వాహకి్ యొక్్క   
డయా 860 మిమీ మరి్యు చతురస్ార కార వాహకి్ యొక్్క ఒక్ వ్వైప్్ప 
పొ డవ్ప 762 మిమీ మర్ియు రె్ండు నాళ్ాల  మధయా దూరం   ఇది 
458 మిమీ మర్ియు షీట్ మందం  1.2 మిమీ. ణాలు ఫ్ాలో ట్ లో 
అపి్రపే్రట్ డాటమ్ తో మార్్క చేయబ్డతాయి. లెైనులో .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.13-16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్టం 13 ఒక్ సే్కల్ డ�వలప్ మెంట్    నమూనాను  చూప్్పతుంది, 
దానిప�ై ప్ూరి్తి ప్ర్ిమాణ కొలతలు   గుర్ితించబ్డతాయి.  ఈ     రక్మెైన 
ర్ేఖాచిత్ార లను డ్ార యింగ్  కార్ాయాలయం దా్వర్ా మారి్్కంగ్ ప్్రయోజనాల  
కోసం సరఫర్ా  చేసాతి రు.   లేఅవ్పట్  క్ు సీమలు,  కీళ్లోక్ు అలవ్వనుస్లు    
జోడించాలి .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.13-16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

సమాంతర్ ల్్లైన్ అభివృది్ధా  పదధాత్ (Parallel line development method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•   సమాంతర్ ర్ేఖ అభివృద్ిధా  పదధాత్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
•  సమాంతర్ ర్ేఖ అభివృద్ిధా  పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా సాధ్ధర్ణ వసుతి వ్పల్ కోసం ల్ేఅవ్పట్ నమూన్ధల్ు.

సమాంతర రే్ఖ అభివృది్ధ  ప్ద్ధత్:  నాళ్ాలు, మోచేతులు మర్ియు 
టి కీళ్్ళ మాదరి్ిగా ఒక్దానికొక్టి సమాంతరంగా నడిచే వసుతి వ్పల 
నమూనా  అభివృది్ధకి సమాంతర ర్ేఖ తొలగింప్్ప ప్ద్ధత్ని 
ఉప్యోగిసాతి రు.

సమాంతర రే్ఖ అభివృది్ధ  ప్ద్ధత్ దా్వర్ా ఏద�ైనా నమూనాను అభివృది్ధ  
చేయడంలో, ఈ కి్రంది విధానం అనుసర్ించబ్డుతుంది  (ఉదాహరణక్ు 
ప్టం 1 లో చూపించిన వసుతి వ్పను చూడండి). 

1 వసుతి వ్ప యొక్్క  ఎతుతి  మర్ియు ప్్రణాళిక్ను డ�ైమెన్- అయాన్ 
లతో గీయండి  (ప్టం 1)  

2 నమూనా యొక్్క స�టు రెచ్ అవ్పట్  గీయండి (ప్టం 2).

3 నమూనా స�టు రెచ్ అవ్పట్ ప�ై ఎతుతి  లేదా పాలో న్ నుండి కొలత ర్ేఖలను 
గురి్తించండి.   కొలతల ర్ేఖలను గుర్ితించేటప్్ప్పడు, ఈ     రే్ఖలు 
సర్ెైన దూరంలో మర్ియు  సర్ెైన క్్రమంలో  ఉండాలి.  (ప్టం 3)

4 కొలత రే్ఖల పొ డవ్పలను  ఎతుతి   నుండి నమూనాప�ై అదే రే్ఖలక్ు 
బ్దిల్ చేయండి.   (ప్టం 3)

5 కొలత ర్ేఖలప�ై ఉనని పాయింటలోను క్న్వక్టు చేయండి. (ప్టం 3)

ఈ ప్ద్ధత్ దా్వర్ా,  సమాంతర ర్ేఖ అభివృది్ధ    ప్ద్ధత్ని మర్ింత 
మెరుగా్గ  అర్యం చేసుకోవడం కొరక్ు దిగువ ఆబ్ెజిక్టు యొక్్క నమూనా 
లేఅవ్పట్ చూప్బ్డుతుంది.  (ప్టం 4)
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

ర్ేడియల్ ల్్లైన్ అభివృది్ధా  (Radial line development)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ేడియల్ ల్్లైన్ డ్వల్ప్ మెంట్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి 
• ర్డియల్ ల్్లైన్ డ్వల్ప్ మెంట్ యొక్క స్కత్ధ్ర నిని పేర్్క్కనండి.

ర్ేడియల్ లెైన్   ప్ద్ధత్ని  ఒక్  శిఖర్ానికి   క్ుదించిన  వాయాసాలు  
లేదా భాగాల  నమూనాను  అభివృది్ధ    చేయడానికి  ఉప్యోగిసాతి రు. 

ఫ్రసటు రెమ్ అభివృది్ధకి క్ూడా ఈ   ప్ద్ధత్ని  అవలంబిసాతి రు, ఇవి  భుజాలు 
ఉత్పత్తి   అయినప్్ప్పడు  శిఖర్ానికి    క్ుదించబ్డతాయి. 

  రే్డియల్ ర్ేఖ అభివృది్ధ  యొక్్క సూత్రం    అనేది వాయాసం/కాంపో న్వంట్   
యొక్్క ఉప్రి్తలం  వ్వంబ్డి ఎగువ  నుండి ఒక్ బ్్లస్  క్ు  ప్్రసర్ించే 
ర్ేఖల  శ్ర్రణి యొక్్క సా్య నంప�ై  ఆధారప్డి ఉంటుంది,  లేదా  ఒక్ 
ఊహ్జనిత ఆధారం,   దీని నుండి  ఒక్ వక్్రం గీయబ్డుతుంది,  దీని  
చుటుటు కొలత  బ్్లస్ యొక్్క చుటుటు కొలతక్ు సమానంగా  ఉంటుంది. 

కోనులో  మర్ియు పిరమిడులో  లేదా వాటి ఫ్రసటు రెమ్ ర్ేడియల్ లెైన్ ప్ద్ధత్  
దా్వర్ా అభివృది్ధ   చేయబ్డతాయి. 

ప్టం 1,2,3&4  ఒక్ శంఖువ్ప యొక్్క అభివృది్ధ ,   శంఖువ్ప యొక్్క 
ఫ్రసటు రెమ్,  చతురస్ార కార ఆధార్ిత పిరమిడ్ మర్ియు చతురస్ార కార 
ఆధార్ిత పిరమిడ్ యొక్్క   ఫ్రసటు రెమ్   అభివృది్ధని  చూపిసుతి ంది. 
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

నమూన్ధ అభివృది్ధా  యొక్క త్్రకోణీకర్ణ పదధాత్ (Triangulation method of pattern development)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• త్్రకోణీకర్ణ పదధాత్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• త్్రకోణీకర్ణ పదధాత్ యొక్క అనువర్తిన్ధనిని పేర్్క్కనండి
• నిజమెైన నిడివి ఏమిటో పేర్్క్కనండి 
• నిజమెైన  ప్ొ డవ్పను  కనుగ్కనే విధ్ధన్ధనిని  వివర్ించండి
• ట్రయాంగియుల్ేషన్  పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా     చతుర్స్ార కార్ం నుండి చతుర్స్ార కార్ం వర్కు  ఉండే నమూన్ధ అభివృద్ిధా  ప్రకి్రయను వివర్ించండి. 

నమూనా అభివృది్ధ   యొక్్క ర్ియాంగులేషన్ ప్ద్ధత్:  నమూనా 
అభివృది్ధ  యొక్్క ముఖయామెైన ప్ద్ధతులలో టి్రయాన్-గుయాలేషన్ ఒక్టి.

ట్రయాంగియులేషన్ ప్ద్ధత్ అనేది  వసుతి వ్ప  యొక్్క ఉప్ర్ితలానిని 
త్్రభుజాలుగా  విభజించి,  ప్్రత్ త్్రభుజం  యొక్్క  నిజమెైన 
ప్ర్ిమాణానిని  వేరుగా క్నుగ్కని, ప్ూర్ితి నమూనాను పొ ందడానికి  
సర్ెైన క్్రమంలో వాటిని ప్క్్కప్క్్కనే ఉంచే ప్ద్ధత్. 

నిజమెైన ప్ొ డవ్ప:  ప్్రత్ త్్రభుజం  యొక్్క నిజమెైన ప్రి్మాణానిని  
పొ ందడానికి,  ప్్రత్ భుజం యొక్్క నిజమెైన పొ డవ్పను  క్నుగ్కనాలి 
మరి్యు ఇతర భుజాలతో దాని సర్ెైన సంబ్ంధంలో ఉంచాలి.  

ఒక్ ర్ేఖ  యొక్్క నిజమెైన పొ డవ్పను  క్నుగ్కనే ప్ద్ధత్   చాలా 
సులభం.

ఒక్ ర్ేఖ యొక్్క పాలో న్ పొ డవ్పను  దాని నిలువ్ప  ఎతుతి క్ు సర్ెైన 
కోణాలోలో  ఉంచండి  . క్ర్ణం దాని నిజమెైన పొ డవ్పను సూచిసుతి ంది.

ఈ నియమం  యొక్్క సూత్ార నిని (ప్టం 1)  ప్్రసాతి వించడం దా్వర్ా 
చూడవచుచు, ఇది ముఖయాంగా, ఒక్ నిచ�చున  గ్లడక్ు ఆనుకొని ఉననిటులో  
చూపిసుతి ంది. 

 పాలో న్ పొ డవ్ప అనేది గ్లడ నుండి నిచ�చున యొక్్క దిగువక్ు  సమాంతర 
దూరం. 

నిలువ్ప ఎతుతి          అనేది  నిచ�చున యొక్్క బ్్లస్  నుండి ప�ై  బిందువ్ప 
వరక్ు  గ్లడ యొక్్క ఎతుతి , అక్్కడ అది దానిప�ై వాలి ఉంటుంది 
మరి్యు నిజమెైన పొ డవ్ప అనేది నిచ�చున యొక్్క వాసతివ పొ డవ్ప.

నిచ�చున యొక్్క సా్య నం మార్ినప్్ప్పడు,  పాలో న్ పొ డవ్ప మర్ియు 
నిలువ్ప ఎతుతి  తదనుగుణంగా   మారుతూ ఉంటాయి. 

త్్రకోణీక్రణలో, ఒక్ వసుతి వ్ప యొక్్క టాప్ వూయా మర్ియు ఎలివేషన్ 
అనే ర్ెండు వీక్షణలు అవసరం;

ఏద�ైనా రే్ఖ యొక్్క నిలువ్ప ఎతుతి   ఎతుతి  ఎతుతి   నుండి 
క్నుగ్కనబ్డుతుంది. (ప్టం 1)

 ఏద�ైనా లెైన్ యొక్్క పాలో న్ పొ డవ్ప  పాలో న్ నుండి క్నుగ్కనబ్డుతుంది.

 పాలో న్  నుండి    ఏద�ైనా లంబ్ రే్ఖ యొక్్క    పొ డవ్పను  ఎతుతి  నుండి 
అదే  ర్ేఖ యొక్్క నిలువ్ప ఎతుతి క్ు సర్ెైన కోణాలోలో   ఉంచినటలోయితే  
, అప్్ప్పడు  క్ర్ణం ఈ  కి్రంది వాటిని ఇసుతి ంది.   నిజమెైన పొ డవ్ప  
(ప్టం 2).

 ట్రయాంగియుల్ేషన్ పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా చతుర్స్ార కార్ం నుండి చతుర్స్ార కార్ం వర్కు ఉండే నమూన్ధ అభివృది్ధా  
(Pattern development of square to square tapered chute by triangulation method)

సే్కవేర్ ట్ల సే్కవేర్ టేపర్డ్ చ్కయాట్

చతురస్ార కారం నుంచి చతురస్ార కారం వరక్ు ఉండే నమూనా 
లేఅవ్పట్ ను అభివృది్ధ   చేయడానికి 

– టేప్ర్డ్ చీట్  యొక్్క పాలో న్ మర్ియు ఎలివేషన్ గీయండి మర్ియు 
ప్టం 1 లో పేర్్క్కనని విధంగా వాటిని పేర్్క్కనండి.

– S అనేది  సీమ్ ను సూచిసుతి ంది. 

– ప�దది  చతురస్రం   యొక్్క AB, BC, CD మర్ియు DA యొక్్క 
పొ డవ్ప మర్ియు   చినని చతురస్రం యొక్్క 12, 23, 34 
మరి్యు 41 పొ డవ్ప భుజాల యొక్్క నిజమెైన పొ డవ్పలను 
సూచిసాతి యి. 

– A1, B2, C3, D4 మర్ియు SS అనే కారనిర్ లను జోడించండి, 
ఇవి సాలో ంట్ పొ డవ్పను సూచిసాతి యి.
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– క్ర్ా్ణ లను సూచించడానికి చుక్్కల   ర్ేఖలలో 1B,  2C,  3D, క్్క 
DS’, S’A  లను జోడించండి.  (ప్టం 2)

– పాలో న్ లో అలా ఏర్పడిన త్్రభుజాలను  లెకి్కంచండి.  (ప్టం 2)

– నిజమెైన  వంప్్ప పొ డవ్ప  మర్ియు నిజమెైన క్ర్ణం   పొ డవ్పను 
క్నుగ్కనడానికి,  ప్ని యొక్్క ఎతుతి క్ు సమానమెైన  సమాంతర  
ర్ేఖ మర్ియు నిలువ్ప ర్ేఖను గీయండి.  (ప్టం 3)

– పాలో న్ నుంచి S’S యొక్్క పొ డవ్పను తీసుకోండి మర్ియు బ్్లస్ 
లెైన్ ప�ై అడుగు ప�టటుండి మర్ియు దానిని  ఒక్ సననిని ర్ేఖ దా్వర్ా 
ఎగువక్ు జోడించండి.   (ప్టం 3)

– పాలో న్ నుంచి పొ డవ్ప A1 తీసుకోండి  మర్ియు బ్్లస్  లెైన్  ప�ై 
6 యొక్్క స�టుప్  తీసుకోండి మర్ియు దానిని ఒక్ సననిని ర్ేఖ 
దా్వర్ా ఎగువక్ు క్లప్ండి.  (ప్టం 3)

– పాలో న్ నుంచి  S’A పొ డవ్పను తీసుకోండి  మర్ియు బ్్లస్  లెైన్  ప�ై  
అడుగు ప�టటుండి మర్ియు చుక్్కల ర్ేఖ దా్వర్ా దానిని ఎగువక్ు 
జతచేయండి.్లాన్ నుంచి పొ డవ్ప “1B” తీసుకోండి మర్ియు బ్్లస్ 

లెైన్ ప�ై అడుగు ప�టటుండి మరి్యు చుక్్కల ర్ేఖ దా్వర్ా దానిని 
అప�క్స్ క్ు జతచేయండి.

చుక్్కల ర్ేఖలు  నిజమెైన క్ర్ణం పొ డవ్పలను సూచిసాతి యి.   సననిని 
ర్ేఖలు నిజమెైన వంప్్ప పొ డవ్పలను సూచిసాతి యి.  

– నమూనాలోని మొదటి త్్రభుజం కొరక్ు, నిజమెైన పొ డవ్ప దూరం 
BC (పాలో న్ లో) తీసుకొని దానిని నమూనాలో మార్్క చేయండి.

– ‘B’ మరి్యు ‘C’ లను కేంద్ార లుగా మర్ియు వంప్్ప పొ డవ్ప 
ఎతుతి  B2 మరి్యు C3లను వాయాసార్యం సి్వంగ్ ఆర్్క లుగా క్లిగి 
ఉంటాయి. 

– ‘B’   మర్ియు ‘C’లను కేంద్ార లుగా  మర్ియు ‘C,2’క్ు 
సమానమెైన  క్ర్ణ పొ డవ్పను  వాయాసార్యంగా క్లిగి ఉండి, ఆర్్క 
లను క్ర్ణంగా విడదీసి బిందువ్పలక్ు 2&3 అని పేరు ప�టటుండి.  
B2 మర్ియు C3లను సననిని గీతల దా్వర్ా క్లప్ండి.

– చుక్్కల ర్ేఖ  దా్వర్ా C2లో చేరండి   .  ఇది నమూనాలో పాలో న్  
యొక్్క  1 మరి్యు 2 త్్రభుజాలను ప్ూరి్తి చేసుతి ంది.

– ‘2’ను  కేంద్రంగా మర్ియు వాయాసార్ా్య నిని  ‘2,1’ C (చినని  
చతురస్ార కారం యొక్్క  వ్వైప్్ప) క్ు  సమానంగా ఉంచి, ఒక్ ఆర్్క 
ను సి్వంగ్ చేయండి.

– ‘B’ని కేంద్రంగా మరి్యు వాయాసార్ా్య నిని క్ర్ణ  పొ డవ్పక్ు సమానమెైన 
‘1,B’గా ఆర్్క ను క్లుప్్పతుంది.  పాయింట్ ని జతచేయండి 
మర్ియు పాయింట్ క్ు 1 అని పేరు ప�టటుండి.

– 1ని  కేంద్రంగా మర్ియు వాయాసార్ా్య నిని ‘A,1’క్ు సమానంగా  క్లిగి 
ఉండి  ఒక్ ఆర్్క ను సి్వంగ్ చేయండి.

– ‘B’ని  కేంద్రంగా మర్ియు బిఎక్ు  సమానమెైన వాయాసార్ా్య నిని (ప�దది  
చతురస్రం యొక్్క వ్వైప్్ప)  ఆర్్క ను క్లుప్్పతుంది.  పాయింట్ 
ని జతచేయండి మర్ియు పాయింట్ క్ు ‘A’ అని పేరు ప�టటుండి.   
‘ఏబీ’లో చేరండి.

– చుక్్కల ర్ేఖ  దా్వర్ా ‘1.B’లో చేరండి   .

– ఇది నమూనాలో పాలో న్ యొక్్క 4 మర్ియు 6 త్్రభుజాలను ప్ూర్ితి 
చేసుతి ంది .

– అదేవిధంగా, నమూనా  యొక్్క  అవతలి వ్వైప్్పన  3 మర్ియు 5  
ప్ూరి్తి త్్రభుజాలు.

– ‘A’ని  కేంద్రంగా మర్ియు వాయాసార్ా్య నిని ASక్ు  సమానంగా క్లిగి 
ఉండటం  దా్వర్ా ఒక్ ఆర్్క సి్వంగ్ చేయబ్డుతుంది.  

– ‘1’ను  కేంద్రంగా మర్ియు వాయాసార్ా్య నిని   1Sక్ు సమానం(చినని 
చతురస్ార కారం యొక్్క వ్వైప్్ప)  ఆర్్క ను విడదీసి  బిందువ్పను 
క్లప్ండి  మర్ియు బిందువ్పక్ు S అని పేరు ప�టటుండి. 

– ‘A’ని  కేంద్రంగా మర్ియు వాయాసార్ా్య నిని AS (  ప�దది  చతురస్ార కారం 
యొక్్క వ్వైప్్ప  ) క్ు  సమానంగా  ఉంచి  , ఆర్్క ను విడదీసి  
బిందువ్పక్ు  ‘S’  అని పేరు ప�టటుండి. ఎస్ ఎస్ లో చేరండి’.

– చుక్్కల ర్ేఖ  దా్వర్ా S’Aలో చేరండి   .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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– ఇది నమూనాలో పాలో న్ యొక్్క 8 మర్ియు 10 త్్రభుజాలను 
ప్ూరి్తి చేసుతి ంది .

– అదేవిధంగా,  ప్టం 4 లో   చూపించిన విధంగా, పాలో న్ యొక్్క  
7 మర్ియు 9 త్్రభుజాలను ప్ూర్ితి చేయండి మర్ియు  నమూనా 
అభివృది్ధని ప్ూర్ితి  చేయండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.20 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

ర్ేఖాగణిత నిర్ామాణ పదధాత్ (Geometrical construction method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ేఖాగణిత నిర్ామాణ పదధాత్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి.

సమాంతర ర్ేఖ ప్ద్ధత్ లేదా ర్ేడియల్  లెైన్ ప్ద్ధత్ లేదా   త్్రకోణీక్రణ 
ప్ద్ధత్  దా్వర్ా అభివృది్ధ  చేయలేని భాగాలను ర్ేఖాగణిత నిర్ామాణ 
ప్ద్ధత్ దా్వర్ా సులభంగా అభివృది్ధ  చేయవచుచు.   ఉదాహరణక్ు  
టపే్ర్ టే్ర.

ఈ ప్ద్ధత్లో, వాయాసాల  ఖాళీ ప్ర్ిమాణానిని పొ ందడానికి వంప్్ప 
పొ డవ్పలు, ఆర్్క పొ డవ్పలు, వృతతి ం యొక్్క విభాగానిని లెకి్కసాతి రు. 

వంప్్ప పొ డవ్పలను  త్్రకోణమిత్ దా్వర్ా లెకి్కసాతి రు.

ఆర్్క  పొ డవ్పను

l= 2θr x θ0/360

l =  ఆర్్క  యొక్్క పొ డవ్ప 

r = వాయాసార్యం

θ  = చేరచుబ్డిన కోణం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

పంచ్ ల్ు (Punches)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ంధ్ధ్ర ల్ు  చేయడం కొర్కు ఉపయోగించే  పంచ్ ల్   ర్కాల్ను పేర్్క్కనండి. 
•  పంచ్ ల్ స్పపెసిఫికేషన్  పేర్్క్కనండి
• పంచ్ ల్ యొక్క మెటీర్ియల్ పేర్్క్కనండి
•  విభినని పంచ్ ల్ యొక్క అనువర్తిన్ధనిని పేర్్క్కనండి. 

ప్ంచ్ అనేది సననిని స�క్షన్ మెటీర్ియల్ లో రంధ్ార లను ఉత్పత్తి  
చేయడానికి ఉప్యోగించే ఒక్ చేత్ సాధనం.  ఈ ప్ంచ్ లను  కోల్డ్  
ప్ంచ్ లలో ఉప్యోగిసాతి రు, కాబ్టిటు  వీటిని “కోల్డ్  ప్ంచ్ లు” అని క్ూడా 
పిలుసాతి రు.  

ప్ంచ్ లను ర్ెండు రకాలుగా వర్ీ్గక్ర్ిసాతి రు.

a సాలిడ్ ప్ంచ్

b బ్ో లు ప్ంచ్

ప్ంచ్ లను అధిక్  కార్బన్ సీటుల్ లేదా టూల్ సీటుల్  తో తయారు చసేాతి రు  
. వీరు  క్ఠినంగా  మర్ియు కోప్గించుక్ుంటారు. 

ప్ంచ్ లు వాటి వాయాసాలను బ్టిటు  పేర్్క్కనబ్డతాయి. 

సాల్డ్ పంచ్ (పటం 1): ఈ ప్ంచ్ లు కా్ర స్ స�క్షన్ లో ఘ్నంగా 
ఉంటాయి.    గైైెండింగ్ ముఖం మర్ియు వాయాసం  దా్వర్ా క్టింగ్ ఎడ్జి   
ఏర్పడుతుంది.

బో ల్ు పంచ్ ల్ు (పటం 2): ఈ ప్ంచ్ లు కా్ర స్ స�క్షన్ లో ఖాళీగా 
ఉంటాయి  .   ముగింప్్ప వాయాసానిని ఒక్ కోణం వదది  గెైైండ్ చేయడం 
దా్వర్ా క్టింగ్ ఎడ్జి   ఏర్పడుతుంది

హ్యాండ్ లీవర్ పంచ్ (పటం 3): ఇది ప్ంచ్  మర్ియు డ�ై క్లిగి ఉనని 
ఘ్నమెైన ప్ంచ్ లలో ఒక్టి.  ప్ంచ్ ఎగువ లివర్  ప�ై బిగించబ్డుతుంది  
మర్ియు దిగువ లివర్ ప�ై చనిపో తుంది.  షీట్ మెటల్ వర్్క పీస్ ను 
ప్ంచ్ మర్ియు డ�ై మధయా  ఉంచుతారు  మర్ియు చేత్తో లివర్  లను 
నొక్్కడం దా్వర్ా రంధ్ార నిని  క్త్తి రి్సాతి రు

హ్యాండ్ లివర్ ప్ంచ్ లలో ర్ెండు రకాలు  ఉనానియి.

1 టిననిర్ చేత్ ప్ంచ్ (ప్టం 3)

2 ఐరన్ హ్యాండ్ ప్ంచ్ (ప్టం 4)

6 మిమీ డయా  వరక్ు    రంధ్ార లను గుదదిడానికి టనినిర్ యొక్్క 
చేత్ ప్ంచ్ ఉప్యోగించబ్డుతుంది.   ఐరన్ హ్యాండ్ ప్ంచ్  అనేది 
హెవీ డూయాటీ ప్ంచ్, ఇది సననిని షీట్ లో 12 మిమీ డయా వరక్ు 
రంధ్ార లను ప్ంచ్ చేయగలదు
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

హ్యాండ్ ల్వర్ పంచ్ (The hand lever punch)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• హ్యాండ్ ల్వర్ పంచ్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• నిర్ామాణ  ల్క్షణ్ధల్ు మర్ియు ప్రధ్ధన  భ్్యగాల్ను పేర్్క్కనండి  .

హ్యాండ్ లీవర్ పంచ్ (ప్టం 1)

సననిని ర్ేక్ుల అంచుల  దగ్గర చినని రంధ్ార లను గుదదిడానికి దీనిని 
ఉప్యోగసిాతి రు.   (20 నుండి 24 SWG) ఈ టూల్  లో అవసరమెైన 
రంధ్ర ప్రి్మాణం యొక్్క  డ�ై మర్ియు  ప్ంచ్ ఫిక్స్ చేయబ్డతాయి.    
ప్ంచ్ మర్ియు డ�ై  మధయా  షీట్  ఉంచబ్డుతుంది  .     అవసరమెైన 
ప్రి్మాణంలో   రంధ్ార నిని పొ ందడానికి చేత్తో  లివర్  దా్వర్ా  ప్ంచ్ 
ను  డ�ైలోకి బ్లవంతం చేసాతి రు.    అందుకే దీనిని హ్యాండ్ ల్వర్ ప్ంచ్ 
అంటారు.  (ప్టం 2)

ప్రధ్ధన భ్్యగాల్ు

1 పంచింగ్ ల్వర్

2  పంచ్..

3 గేజ్: ఇది సాటు ప్ర్ గా ప్నిచసేుతి ంది మర్ియు ప్ంచ్ చేయడానికి 
వీలు క్లి్పసుతి ంది. సమాన దూరంలో రంధ్ార లు..  స�ట్  చేయడానికి 
దీనిని  సరుది బ్ాటు చేయవచుచు. షీట్ యొక్్క అంచుల నుండి 
దూర్ాలు.

4 స్పంటరి్ంగ్ ప్ాయింట్: ఇది రంధ్ార ల కేంద్ార లను గురి్తిసుతి ంది.  ప్ంచ్  
ప�ైనే  స�ంటర్ింగ్ పాయింట్  ను అందించారు. 

5 డ్ై   : దీనిని  బ్యట త�్రడ్ చేసి,  సూ్రరూ డ�ైవైర్   సహ్యంతో  దానిని 
మారచుడానికి వీలుగా దిగువ భాగంలో సాలో ట్ ఏర్ా్పటు చేసాతి రు  . 

6 పంచ్ హో ల్డ్ర్: ప్ంచ్ యొక్్క విర్ామంలో అమరచుడానికి 
సహ్యప్డే ఫ్ాలో ంజ్ లను  ఇందులో అందించారు.

7 గ్కంతు: ఇది షీటు  అంచు  నుండి   ప్ంచ్ చేయాలిస్న రంధ్రం 
వరక్ు దూర్ానిని నియంత్్రసుతి ంది.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

ర్ివై�ట్స్ - ర్కాల్ు మర్ియు ఉపయోగాల్ు (Rivets - Types & Uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఏది్ ర్ివిటింగ్ గా ఉంట్లంద్ో  పేర్్క్కనండి
• ర్ివై�ట్ యొక్క  ఉపయోగాల్ను  పేర్్క్కనండి
• ర్ివై�ట్ యొక్క  ల్క్షణ్ధల్ను  పేర్్క్కనండి
• విభినని  ర్కాల్ ర్ివై�ట్ ల్ను గుర్ితించండి
• విభినని ర్కాల్ ర్ివై�ట్ ల్ యొక్క ఉపయోగాల్ను  పేర్్క్కనండి
• ర్ివై�ట్ ల్ను నియమించండి
• ర్ివిట్ ల్ను తయార్్ల చేసే   పద్్ధర్ాథా ల్ను పేర్్క్కనండి

రి్వ్వటింగ్: ర్ివ్వటింగ్  అనేది శాశ్వత కీళ్్ళను తయారు చేసే ప్ద్ధత్.   
రి్వ్వటింగ్ కోసం,  జతచేయాలిస్న  పేలో టులో   తవ్వబ్డతాయి  లేదా ప్ంచ్ 
చేయబ్డతాయి. భాగాలను     అస�ంబ్ుల్ చేసిన  తరువాత  అవతలి 
చివర  తల ఏర్పడుతుంది.)  ప్టం 1)

అప్్ప్పడు ర్ివ్వట్ లు చ్కపి్పంచబ్డతాయి మర్ియు శకితితో 
మూసివేయబ్డతాయి, తదా్వర్ా అవి ప్ూర్ితిగా రంధ్రం నింపి దృఢమెైన 
ఉమమాడిని ఏర్పరుసాతి యి.

ఉప్యోగాలు: వంత�నలు, ఓడలు, కే్రనులో , సటు రెక్చురల్ సీటుల్ వర్్క, 
బ్ాయిలరులో , ఎయిర్ కా్ర ఫ్టు  మొదలెైన క్ల్పన ప్నిలో మెటల్ షీట్ లు 
మరి్యు పేలో ట్ లను క్లప్డానికి ర్ివ్వట్ లు ఉప్యోగించే ఫాస�టునర్ లు.

భాగాలు: కిందివి ర్ివ్వట్ యొక్్క భాగాలు. (చిత్రం 2)

-  తల

-  శరీ్రం

- తోక్

మెటీర్ియల్స్: ర్ివ్వటింగ్ లో, ర్ివ్వట్ లు తలని ఏర్పరచడానికి షాంక్ ను 
వ్వైక్లయాం చేయడం దా్వర్ా భద్రప్రచబ్డతాయి. ఇవి సాగే ప్దార్ా్య లతో 
తయారు చేయబ్డాడ్ యి.

ఉద్్ధహర్ణల్ు: తక్ు్కవ కార్బన్ సీటుల్, ఇతతిడి, ర్ాగి మర్ియు 
అలూయామినియం.

ర్ివై�ట్ తల్-ఆకార్ాల్ు

సానిప్-హెడ్: ఈ ర్ివ్వట్ సాధారణంగా నిర్ామాణ ప్నుల కోసం 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది. ర్ివ్వట్ యొక్్క వయాత్ర్ేక్ ముగింప్్ప తల 
ఆకారంలో ఉంటుంది. (Fig 3)

ప్ాన్ హెడ్: ఇది చాలా బ్లమెైన ర్ివ్వట్. వయాత్ర్ేక్ ముగింప్్ప 
సాధారణంగా సానిప్-హెడ్ ఆకార్ానికి ప్ూర్ితి చేయబ్డుతుంది. భార్ీ 
నిర్ామాణంలో పాన్ హెడ్ ర్ివ్వట్ లను ఉప్యోగసిాతి రు.(Fig. 4)
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కౌంటర్ సంక్ హెడ్:ఈ ర్ివ్వట్ హెడ్ యొక్్క పొ ్ర జెక్షన్ ను నివార్ించాలిస్న 
అవసరం ఉననిటలోయితే, ఈ ర్ివ్వట్ లో ప్్రధానంగా ఉప్యోగించబ్డింది. 
వయాత్రే్క్ ముగింప్్ప సానిప్-హెడ్ లేదా క్రంటర్ సంక్ హెడ్ కి ప్ూర్ితి 
చేయబ్డింది. క్రంటర్ సంక్ హెడ్ లు విభినని కోణాలతో అందుబ్ాటులో 
ఉనానియి.

సాటు ండర్డ్ క్రంటర్ సంక్ హెడ్ లో 900 ఉంది. 1200 యాంగిల్ తో 
ర్ివ్వట్ లు సననిని పేలో ట్ లను క్లప్డానికి ఉప్యోగించబ్డతాయి. 
చరే్ే ప్ద్ధత్సననిని షీటులో  నుండి మందపాటి ప్లక్లు అత్తి  5 / 6 లో 
చూప్బ్డాడ్ యి. 

ప్్పటటుగ్కడుగుల తల: ఈ ర్ివ్వట్ లను మెటల్ ఉప్ర్ితలంప�ై ఉనని ర్ివ్వట్ 
హెడ్ ఎతుతి ను తగి్గంచడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.(Fig 7) 

ఫ్ాలె ట్ హెడ్: ఫ్ాలో ట్ హెడ్ ర్ివ్వట్ లను సాధారణంగా షీట్ మెటల్ 
ఫాబి్రకేషన్ లో ఉప్యోగసిాతి రు, ఇక్్కడ మెటల్ చాలా సననిగా 
ఉంటుంది మర్ియు ర్ివ్వట్ యొక్్క పొ ్ర జెకిటుంగ్ హెడ్ అభయాంతరక్రంగా 
ఉంటుంది.

భార్ీ ఫాబి్రకేషన్ ప్ని కోసం ఫ్ాలో ట్ హెడ్ ర్ివ్వట్స్ క్ూడా అందుబ్ాటులో 
ఉనానియి.

సీటిల్ రి్వై�ట్ ల్ హో ద్్ధ:   70 మిమీ పొ డవ్ప క్లిగిన 16 మిమీ వాయాసం 
క్లిగిన తేలిక్పాటి ఉక్ు్క సానిప్-హెడ్ ర్ివ్వట్ ను సానిప్ హెడ్ ర్ివ్వట్ 16 
x 70 ఐఎస్ గా పేర్్క్కనాలి.(చిత్రం 8)

70 మిమీ పొ డవ్ప క్లిగిన 16 మిమీ వాయాసం క్లిగిన హెై టెన్వైస్ల్ 
సీటుల్ సానిప్-హెడ్ ర్ివ్వట్ ను సానిప్ హెడ్ ర్ివ్వట్ 16 x 70 హెచ్ టి ISగా 
నియమించాలి.

ఇతర రకాల రి్వ్వట్ లు క్ూడా ఇదే ప్ద్ధత్లో సూచించబ్డతాయి.  
(Fig 9)

ర్ివై�ట్స్ యొక్క పొ్ డవ్ప షాంక్ పొ్ డవ్ప ద్్ధ్వర్ా 
స్కచించబడుతుంద్ి.

ర్ివై�టింగ్ (హ్ట్ అండ్ కోల్డ్  వరి్్కంగ్): ర్ివ్వటెడ్ కీళ్్ల్ళ వేడిగా లేదా 
చలలో గా ఏర్పడతాయి.

కాంత్ తయారీ్లో ఉప్యోగించే చినని వాయాసం క్లిగిన ర్ివ్వట్ లు ప్ని 
చేసాతి యి

చలలోని.

ప�దది  వాయాసం క్లిగిన ర్ివ్వట్స్ సాధారణంగా వేడిగా ప్ని చసేాతి యి.

వేడి ప్ని కోసం, ర్ివ్వట్స్ చ్కపి్పంచిన రంధ్ార లు ఉష్ణ  విసతిరణక్ు 
అనుగుణంగా ప�దదివిగా ఉంటాయి.

చలలోని ప్ని కోసం రంధ్ార లలో అందించిన కిలోయరె్న్స్ వేడి ప్ని కోసం 
అందించిన దాని క్ంటే తక్ు్కవగా ఉంటుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

ప్రతేయాక షీట్ మెటల్ ర్ివిట్లలె  మరి్యు వైాటి అనువర్తిన్ధల్ు (Special sheet metal rivets and their 
applications)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టూయాబుయాల్ర్ ర్ివై�ట్ ల్  యొక్క  ర్కాల్ు మర్ియు ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి
• ‘హ్ంక్’ ర్ివై�ట్ ప్ొ దల్ వైాడకానిని   పేర్్క్కనండి
• సీపెడ్ నట్స్  యొక్క ఉపయోగానిని పేర్్క్కనండి. 

టూయాబ్ుయాలర్ ర్ివ్వట్:  టూయాబ్ుయాలర్ ర్ివ్వట్ యొక్్క ఉప్యోగం     
అవసరమెైన  చాలా న్వైప్్పణాయానిని తొలగిసుతి ంది, మర్ియు ఘ్నమెైన 
రి్వ్వట్ వలె  మదదితు  అవసరం లేదు.)  ప్టం 1)

టూయాబ్ుయాలర్ ర్ివ్వట్ యొక్్క ఒక్ రక్ం ‘పాప్ ర్ివ్వట్’.  ‘        తుపాకీ’లో దాని 
కాండం ప్టుటు కొని ఉండగా,  ర్ివ్వట్ ను ర్ివ్వట్ రంధ్రంలోకి న్వటిటు   , తుపాకీ 
కాండంను త్రి్గి   లోప్లికి లాగడానికి  కారణమవ్పతుంది.  తుపాకీ,   
తుపాకీ నాజిల్ విర్ిగిన  తలప�ై న్వటటుబ్డి  ఉంటుంది  .   కాండం-హెడ్    
ర్ివ్వట్ టూయాబ్    ను విడదీయడానికి కారణమవ్పతుంది,  తదా్వర్ా 
ఉమమాడి  యొక్్క  సుదూర భాగంలో కొతతి  తల  ఏర్పడుతుంది, 
ఫలితంగా పేలో టలో ను గటిటుగా లాగుతుంది.        చివరగా కాండం మీద  
ప్్పలిలోంగ్ బ్లం దాని  తల కి్రంద కాండం వాయాసంప�ై ప్గిలిపో వడానికి  
సర్ిపో తుంది.   (ప్టం 2)

మర్్కక్  రక్మెైన గ్కటటుప్్ప ర్ివేట్ ఒక్   కాండం-తలను క్లిగి 
ఉంటుంది,  ఇది సా్వగింగ్ దశ తర్ా్వత ర్ివ్వట్ టూయాబ్ వ్వలుప్ల 
విచిఛాననిమవ్పతుంది, తదా్వర్ా మధయా రంధ్రం కిలోయర్ా్గ  ఉంటుంది.   
క్ుహర్ాలు మర్ియు బ్ో లు విభాగాల నుండి పారుదల అవసరమెైన  
చ్లట ఇది  అవసరం.  (ప్టం 3)

‘హ్ంక్’   ర్ివై�ట్ ప్ొ దల్ు: ఈ పొ దలు  లోత�ైన  రంధ్రంతో  క్ూడిన 
సననిని షీట్ లోహ్నిని  మర్ియు వాయాసాలు మర్ియు దారం రూపానిని 
అందించే సాధనం,  మరి్యు  వీటిని ప్ార మాణకి్ స�ట్ సూ్రరూలతో  
క్లప్డంలో  ఉప్యోగసిాతి రు.  ప్ార మాణిక్ గింజలక్ు సర్ిపో యిేలా 
ప్ార ప్యాతను పొ ందలేము.  

హ్ంక్ పొ దలను  సర్చియేడానికి  ఈ కి్రంద ిదశలు అవసరం. (ప్టం 4) 
పాయాన్వల్ లో గతంలో తవి్వన రంధ్ార నిని ఉంచండ.ి

 స�ంటర్ ప్ంచ్ హో ల్ పొ జిషన్ ని మార్్క  చేయండి.

అవసరమెైన  ప్ర్ిమాణంలో  రంధ్రం  తవ్వండి.   రంధ్రం  పొ ద శంక్ు 
యొక్్క కిలోయర్ెన్స్ ప్ర్ిమాణంలో ఉండాలి.

బుర్్రల్ను  తొల్గించండి:  హ్ంక్  పొ దను  కి్రంది వ్వైప్్ప నుండి 
అమరచుండి.

రి్వ్వటింగ్ ఆప్ర్ేషన్ క్ు మదదితు.
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బ్ాల్ ప�యిన్ సుత్తిని ఉప్యోగించి, పొ ద  యొక్్క శంక్ును  
విసతిర్ించండి.   శంఖం  యొక్్క  సమాన వాయాపితిని ధృవీక్ర్ించడం 
కొరక్ు  గటిటుగా  కొటటుండి.   (ప్టం 5)

 సుత్తి  యొక్్క చదున్వైన  ముఖానికి మారచుండి.   గటిటుగా కొటటుండి, 
శంఖానిని చదును చేయండి.) ప్టం 6)

సీపెడ్ నట్స్: సీపెడ్ నట్స్ వివిధ  ర్ూప్ాల్ోలె      ల్భిసాతి యి మర్ియు 
సిప్లరింగ్ సీటుల్, స�టుయిన్వలో స్ సీటుల్ వంటి  వివిధ  ప్దార్ా్య లతో తయారు 
చేయబ్డతాయి.    సీ్పడ్ నట్  లో     మెటల్  సిటు రెప్  ఉంటుంది,  
తదా్వర్ా  ఒక్టి లేదా అంతక్ంటే ఎక్ు్కవ థ్�్రడ్- ఆక్ర్షణీయమెైన 
భాగాలను బ్్లస్ నుండి ప�ైకి నొకి్క సూ్రరూలో భాగంగా  ఏర్పడుతుంది. 
థ్�్రడ్.( ప్టం 7)

సీ్పడ్ నట్స్  సాధారణంగా ముతక్ థ్�్రడ్ లేదా స�ల్ఫ్-టాయాపింగ్ 
సూ్రరూలతో క్లిపి  ఉప్యోగసిాతి రు.   సూ్రరూ  బిగుసుక్ుపో యినప్్ప్పడు,     
నాలుక్లప�ై ఒత్తిడి  స�ల్ఫ్ లాకింగ్ చరయాను ఇసుతి ంది.

గ్కట్యటి ల్ విభజన మర్ియు ల్ోహ కుట్లలె  ర్ివై�ట్స్ (Tubular Bifurcated and metal Piercing Rivets)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ  ర్కాల్్లైన గ్కట్యటి ల్ు మర్ియు విభజించబడిన ర్ివై�ట్ ల్ను పేర్్క్కనండి
• వైాటి యొక్క నిర్ామాణ ల్క్షణ్ధల్ను  పేర్్క్కనండి.
• వైాటి  అనువర్తిన్ధనిని పేర్్క్కనండి .

గ్కటటిప్ప మర్ియు విభజించబడిన రి్వై�ట్ ల్ు: ఈ ర్ివ్వట్ లు తక్ు్కవ 
టనె్షన్ జాయింట్ లలో లేదా మెతతిని ప్దార్ా్య లను షీట్ మెటల్ లక్ు 
క్లప్డానికి ఉప్యోగిసాతి రు, ఇక్్కడ కి్రంద ఇవ్వబ్డాడ్ యి.

స�మీ-టూయాబ్ులర్ ర్ివ్వట్ లు: ఈ ర్ివ్వట్ క్ు షాంక్ చివర్ిలో నేరుగా 
రంధ్రం లేదా టపే్ర్డ్ రంధ్రం ఉంటుంది. రంధ్రప్్ప లోతు అంజీర్ 1లో 
చూపిన విధంగా 1.12 టెైమ్ షాంక్ వాయాసానిని మించక్ూడదు. ర్ివ్వట్ 
షాంక్ ఉమమాడి ప్ూర్ితి మందం వరక్ు విసతి రి్ంచాలి, బ్ో లు భాగం సర్ెైన 
అప్ స�టిటుంగ్ ను అందించడానికి స�ట్ చేయాలి.

ఇనుస్ల్ేట్చడ్ ర్ివై�ట్స్: ఈ రి్వ్వట్ స�మీ-టూయాబ్ాలో ర్ మర్ియు ర్ివ్వట్ హెడ్ 
కింద, ఇది ఫిగ్ 2లో చూపిన విధంగా మందపాటి న్వైలాన్ తో క్ప్్పబ్డి 
ఉంటుంది.

ఈ ర్ివ్వట్ ల యొక్్క ప్్రధాన అనువరతినం ఎలకిటురీక్ల్ అస�ంబీలో లలో 
ఉంటుంది, ఇక్్కడ రి్వ్వట్ ను వర్్క పీస్ నుండి ఇనుస్లేట్ చేయాలి 
మర్ియు గాలి బిగించే లేదా నీరు గటిటుగా ఉండే కీళ్లో  కోసం క్ూడా.

పూర్ితి గ్కటటిప్ప రి్వై�ట్ ల్ు: ఈ ర్ివ్వట్ 1.12D క్ంటే ఎక్ు్కవ రంధ్రం క్లిగి 
ఉంది మర్ియు ఉప్యోగం కోసం రూపొ ందించబ్డింది, ఇక్్కడ 
ర్ివ్వట్ లు ఫిగ్ 3లో చూపిన విధంగా మృదువ్వైన ప్దార్ా్య ల దా్వర్ా 
రి్వ్వట్ ను గుదాది లని కోరుక్ుంటారు.

విభజించబ్డిన లేదా సిప్లలిట్ రి్వ్వట్: అంజీర్ 4లో చూపిన విధంగా 
మృదువ్వైన ప్దార్ా్య లను క్ుటటుడానికి షాంక్ చివరలో ర్ెండు ప్ార ంగ్ లను 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉత్పత్తి  చేయడానికి విభజించబ్డిన లేదా సిప్లలిట్ ర్ివ్వట్ మెషిన్ 
చేయబ్డింది.

మెటల్ పియరి్స్ంగ్ ర్ివ్వట్ లు (Fig. 5): ఈ ర్ివ్వట్ లు వాటి స్వంతంగా 
గుచుచుక్ుంటాయి

షీట్ మెటల్ కీళ్లోలోకి రంధ్ార లు.

ఇవి ఘ్న ర్ివ్వట్ లను పో లి ఉంటాయి మర్ియు మంచి టెన్షన్ మర్ియు 
కోత లక్షణాలను క్లిగి ఉంటాయి. ఇవి ఆర్ి్యక్ంగా ఉంటాయి

వార్ి స్వంత రంధ్ార లను ఉత్పత్తి  చేసాతి యి మర్ియు భారీ్ ఉత్పత్తి  
అపిలో కేషనలోలో ఉప్యోగించబ్డతాయి.

స�మీ-టూయాబ్ుయాలర్ మెటల్ పియర్ిస్ంగ్ ర్ివ్వట్స్: ఈ ర్ివ్వట్ లు రె్ండు 
మెటల్ ముక్్కలప�ై ప్ూర్ితిగా లేదా పాకి్క్ంగా చ్కచుచుక్ుపో యిేలా 
ప్ంచ్ లుగా ఉప్యోగించేందుక్ు రూపొ ందించబ్డాడ్ యి.

ర్ివ్వట్ ప్ూర్ితిగా మెటల్ లోకి చ్కచుచుక్ుపో తే, అది అంజీర్ లో చూపిన 
విధంగా ఉమమాడిని ప్ూర్ితి చేసుతి ంది. ర్ివ్వట్ పాక్ిక్ంగా మెటల్ లోకి 
చ్కచుచుక్ుపో యినప్్ప్పడు, ర్ివ్వట్ యొక్్క తోక్ మూసివ్పనని ఉమమాడిని 
ఏర్పరుసుతి ంది.

మొతతిం షీట్ మెటల్ బ్్లస్ మందం 2.5 మిమీ వరక్ు స�మీ-టూయాబ్ుయాలర్ 
మెటల్ పియర్ిస్ంగ్ ర్ివ్వట్స్ కోసం ఉప్యోగించవచుచు.

మెటల్-పియరి్స్ంగ్ సాలిడ్ ర్ివ్వట్ లు: ఈ క్రంటర్ సంక్ సాలిడ్ 
రి్వ్వట్ లను షీట్ సీటుల్ లోకి 3.2 మిమీ మొతతిం మందం వరక్ు రంధ్రం 
అవసరం లేక్ుండా నడప్వచుచు. ర్ివ్వట్ దా్వర్ా చ్కచుచుక్ుపో వడం, 
క్రంటర్ సింకింగ్ మర్ియు రి్వ్వట్ ను అప్ స�టిటుంగ్ టూల్ క్ు వయాత్రే్క్ంగా 
గటిటుగా ప్టుటు కోవడం, ఒకే సోటు రె క్ లో ప్ూరతివ్పతాయి. క్రంటర్ సన్్క హెడ్ 
ఒక్ ఫ్ాలో ష్డ్  హో ల్ ను ఉత్పత్తి  చసేుతి ంది, ఇది ఉమమాడి కోత బ్లానిని 
మెరుగుప్రుసుతి ంది.

వర్్క పీస్ యొక్్క మర్్కక్ వ్వైప్్పన రి్వ్వట్ ముగింప్్ప విసతిరణ, బ్యటక్ు 
లాగడానిని నిర్్లధిసుతి ంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ�లలె ండ్ ర్ివై�ట్ ల్ేద్్ధ ప్ాప్ ర్ివై�ట్ (Blind rivet or Pop Rivet)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  బ�లలె ండ్ రి్వై�ట్ ల్ ర్కాల్ు, వైాటి  భ్్యగాల్ు మర్ియు అనువర్తిన్ధల్ను పేర్్క్కనండి 
•   బ�లలె ండ్ ర్ివిటింగ్ ఎకి్వప్ మెంట్ పేర్్క్కనండి
•  అంధ ర్ివిట్ ల్ను   ర్ివిట్ చేయడంల్ో దశ్ల్ను పేర్్క్కనండి. 

 ఒక్వ్వైప్్ప నుంచి మాత్రమే  అందుబ్ాటులో ఉండే   కీళ్లోలో    వీటిని ఇన్ 
సాటు ల్ చేసుక్ునేలా బ్ెలలో ండ్ రి్విట్ లను   రూపొ ందించారు  .  అయితే,  
సరళ్త మర్ియు మంచి  రూప్ంతో సహ్ అనేక్ కారణాల వలలో ,  వీటిని 
ర్ెండు వ్వైప్్పల నుండి కీళ్్ళక్ు  ఉప్యోగిసాతి రు.   బ్ెలలో ండ్  ర్ివ్వటింగ్  
కోసం సది్ధం చేసిన రంధ్ార లు అవసరం అవ్పతాయి.

ర్ివేట్   యొక్్క భాగాలు ప్టం 1 లో చూపించబ్డాడ్ యి.    మాండ�్రల్  
భాగానిని  అస�ంబీలో   ప్్రయోజనాల కోసం  మాత్రమే ఉప్యోగిసాతి రు  
మరి్యు ఉప్యోగించిన  తరువాత, ఇది ప్ూర్ితిగా లేదా పాకి్క్ంగా 
భిననింగా ఉంటుంది. (ప్టం 2)

బ�లలె ండ్ ర్ివై�టింగ్ పర్ికర్ాల్ు:    బ్ెలలో ండ్ ర్ివ్వట్  ప�లలోయరులో , లేజీ టాంగ్స్,  
లివర్ హ్యాండ్ టూల్స్, నూయామాటిక్ మర్ియు హెైడ్ార లిక్ మాయాగజెైన్ 
ఫీడ్ మరి్యు స�మీ-ఆట్రమాటిక్ ఫాస�టునరులో  ప్టం 3 లో చూపించిన 
విధంగా బ్ెలలో ండ్ రి్వ్వట్ ప�లలోయరులో .

బ�లలె ండ్ ల్ేద్్ధ ప్ాప్ ర్ివై�ట్ ల్ ర్కాల్ు:  బ్ెలలో ండ్ ర్ివ్వట్     ను అమర్ేచుటప్్ప్పడు, 
ర్ివ్వట్ యొక్్క  శర్ీర్ానిని రంధ్రంలోకి చ్కపి్పంచి   , తోక్ను విక్ృతం 
చేసే మాండ్రల్ లాగబ్డుతుంది, ఇది ఉమమాడిని లాగుతుంది మర్ియు 
సర్ిచసేుతి ంది.    బ్ెలలో ండ్ ర్ివిటులో  అనేక్ రకాలు మర్ియు వయావస్యలలో 
అందుబ్ాటులో ఉనానియి.  వీటిలో కొనిని ఇక్్కడ ఇవ్వబ్డాడ్ యి- 
కి్రంద ఇవ్వబ్డాడ్ యి.

పలె గ్డ్ బ్ర్రక్ కాండం:  మాండ�్రల్ చరయా వలలో  ర్ివ్వట్ తోక్ విచిఛాననిమెైన 
తరువాత, మాండ�్రల్ కాండం విర్ిగిపో తుంది,   ప్టం 4 లో  చూపించిన  
విధంగా  తల వ్వనుక్ ఒక్ ప్లో గ్ ఏర్పడుతుంది.

ఓప్పన్ బ్ర్రక్ కాండం: ఇది  విర్ిగిన కాండం   మాదరి్ిగానే  ఉంటుంది,  
కానీ తోక్ను  విక్ృతం చేసిన తర్ా్వత తల విర్ిగిపో యి బ్యటక్ు 
వసుతి ంది, బ్ో లు శరీ్ర్ానిని త�ర్ిచి ఉంచుతుంది. (ప్టం 5)

సీల్డ్ : సీల్డ్  టెైప్ ర్ివ్వట్  కోలో జ్డ్  బ్ెలలో ండ్ ఎండ్ తో  బ్ో లుగా  ఉంటుంది 
మరి్యు  నీరు లేదా పీడనం టెైట్ రి్వ్వట్  అవసరమెైన  చ్లట 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది. (ప్టం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్యహయాంగా త్్రడ్ చేయబడిన బ�లలె ండ్ ర్ివిట్స్: ఈ ర్ివ్వట్  ఒక్ క్న్వ్వన్షనల్  
ప్్పల్ మాండ�్రల్ బ్ెలలో ండ్ ర్ివ్వట్.   ర్ివ్వట్  స�ట్  చేయబ్డినప్్ప్పడు, 
హెడ్    స�క్షన్ పొ డుచుక్ు వసుతి ంది,   దీనిలో  గింజను బిగించవచుచు.  
(ప్టం 7)

కూల్ప్ో యిే శ్ంకు: ఈ ర్ివేట్ యొక్్క తోక్ లేదా శంఖం   మూడు 
భాగాలుగా  రూపాంతరం చ�ందడానికి రూపొ ందించబ్డింది.  (ప్టం 8  
లో చూపించిన విధంగా)  ఇది కాలో ంప్  అప్ లోడ్ ను  ఒక్ విశాలమెైన 
ప్్రదేశంలో వాయాపితి  చేసుతి ంది, ఇది ప�దది  ప్ర్ిమాణంలో రంధ్రం ఉనని 
అస�ంబిలో ంగ్ లక్ు అనుక్ూలంగా  ఉంటుంది  మర్ియు మృదువ్వైన 
ప్దార్ా్య లలో లాగక్ుండా నిర్్లధిసుతి ంది.

ఫ్లె ష్ బ్ర్రక్ అధిక బల్ం:  3 నుండి 6 మిల్లోమీటరలో వాయాసం క్లిగిన ఈ 
బ్ెలలో ండ్ ర్ివేట్ ప్్రతేయాక్ంగా డిజెైన్ చేయబ్డిన తలతో ఒక్ మాండ్రల్  ను 
క్లిగి ఉంటుంది,  ఇది ర్ివ్వట్ ప�ైభాగంతో ఫ్లోష్ ను విచిఛాననిం చేసుతి ంది. 
(ప్టం 9)

ర్ిపిటేషన్ బ�లలె ండ్ ర్ివై�టింగ్ సిసటిమ్స్: ర్ివ్వట్  ను మాండ�్రల్ మీద  లోడ్ 
చేసాతి రు  , దీనిని  ర్ెడీ పొ జిషన్ లో  ర్ివ్వట్ తో నూయామాటిక్  స�టిటుంగ్ 
టూల్ లో ఉంచుతారు.   ఈ రి్వ్వట్   ను ముందుగా ఏర్పడిన 
రంధ్రంలోకి  చ్కపి్పంచి,  టూల్ టి్రగ్గర్ ను యాకిటువేట్ చసేాతి రు, ర్ివ్వట్ 
దా్వర్ా మాండ�్రల్ ను లాగుతారు, ర్ివ్వట్ తోక్ను విసతిర్ిసాతి రు.   ప్టం 
10లో ర్ివ్వట్ స�టిటుంగ్ యొక్్క స�- కె్వనీస్ చూపించబ్డింది.

డ్ైైవ్ పిన్ ర్ివిట్స్: డ�ైవై్ పిన్ రి్విట్ లలో  బ్ో లు  బ్ాడీ మర్ియు పిన్ 
ఉంటాయి.   తయారు చేసిన సి్యత్లోనే, పిన్  ర్ివ్వట్  హెడ్ నుండి 
పొ ్ర జెక్టు అవ్పతుంది.   సుత్తి  ద�బ్్బ ర్ివ్వట్  ను సది్ధం చేసిన రంధ్రంలోకి 
బ్లవంతం చేసుతి ంది, పిన్ ర్ివ్వట్ ను విసతిర్ిసుతి ంది మర్ియు ముందుగా 
సాలో ట్ చేయబ్డిన శంక్ు ప్ార ంగ్ లను వాయాపితి  చేసుతి ంది. (ప్టం 11)

ర్ివై�టింగ్ బ�లలె ండ్ ర్ివై�ట్

ర్ివ్వటింగ్ దశలు

1 డయా యొక్్క   సర్ెైన ప్ర్ిమాణం మర్ియు పొ డవ్ప కొరక్ు ర్ివ్వట్ 
ని ఎంచుకోండి.

2 సిఫారుస్ చేసిన వాయాసానికి రంధ్రం  తవ్వండి.

3 ర్ివిటింగ్ టూల్ ని త�రి్చి  , రి్వ్వట్ కాండంను  టూల్ నాజిల్ లోకి 
చ్కపి్పంచండి.

4 ర్ివ్వట్ శరీ్ర్ానిని  ముందుగా ఏర్పడిన రంధ్రంలో ఉంచండి. 

5 ర్ివ్వట్ ని స�ట్ చేయడం  కొరక్ు  ర్ివ్వట్ టూల్ హ్యాండిల్స్ ని 
పిండండి  ,  టెన్షన్  యొక్్క సర్ెైన పాయింట్ వదది , ర్ివ్వట్ కాండం 
విర్ిగిపో తుంది.

6 ర్ివ్వట్ కాండం  విర్ిగిపో యినప్్ప్పడు, ప్ని నుండి  టూల్ 
తొలగించండి.  ఖరుచు  చేసిన   ర్ివ్వట్  కాండంను బ్యటక్ు 
తీయడానికి టూల్  ను ప్ూర్ితిగా  త�రవడానికి అనుమత్ంచండి   . 
(ప్టం 12)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సో మర్ి టోంగ్ (Lazy tong )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సో మర్ితనం అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• సో మర్ి టోంగ్  యొక్క  భ్్యగాల్ు మర్ియు యంత్ధ్ర ంగానిని పేర్్క్కనండి
• ఆపర్ేటింగ్ స్కచనల్ను పేర్్క్కనండి. 

లేజీ టాంగ్ అనేది  హ్యాండ్ ఆప్ర్ేటెడ్ టూల్, దీనిని 1/8”, 5/ 32” 
మర్ియు 3/16” డయామీటర్ సాటు ండర్డ్ ఓప�న్ టెైప్ బ్ెలలో ండ్  ర్ివ్వట్ 
లను  స�ట్ చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.  టూల్   యొక్్క అతుయాతతిమ 
ప్నితీరును ధృవీక్ర్ించడానికి, ర్ివ్వట్ యొక్్క వాయాసం ఉంచడానికి   
సర్ెైన ముక్ు్కప్్పడక్ను ఉప్యోగించడం చాలా ముఖయాం   .  భాగాల 
జాబితా  ప్టంలో   చూపించబ్డింది మర్ియు  అనిని భాగాలు 
ప్ూర్ితిగా ప్రస్పరం మారుచుకోదగినవి. :

మెకానిజం యొక్్క వివరణ:  మాండ�్రల్ గి్రపి్పంగ్     మెచా-నిస్మా  
దవడ  కేస్ (5) క్ు అమరచుబ్డిన దవడల  సమూహం (6) ను క్లిగి 
ఉంటుంది మర్ియు  ప్వర్ క్ంపిలో ంగ్ అస�ంబీలో కి సూ్రరూ చేయబ్డుతుంది.    
దవడ ప్్పషర్ (12)    మర్ియు జావ్  ప్్పషర్  సిప్లరింగ్ (11) దా్వర్ా 
దవడలను  ముందు సా్య నంలో  ఉంచుతారు.

దవడలను గీసే హ్యాండిల్ (8)  యొక్్క ప్నితీరు ర్ివ్వట్ మాండే్రల్ 
ను  ప్టుటు క్ునే విధంగా బ్ద్ధక్ప్్ప టాంగ్ మెకానిజం ప్వర్ క్ంపిలో ంగ్ క్ు 
అనుసంధానించబ్డి  ఉంటుంది, తదా్వర్ా ర్ివ్వట్ స�ట్ అవ్పతుంది.  

ఆపర్ేటింగ్ స్కచనల్ు: టూల్   క్ు తగిన న్లస్ పీస్ బిగించబ్డిందా 
మర్ియు థ్�్రడ్ లలో గటిటుగా సూ్రరూ చేయబ్డిందని తనిఖీ చేయండి.

మండప్ం   విర్ిగిపో యినప్్ప్పడు,  ర్ివేట్ స�ట్  చేయబ్డుతుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ర్ివై�ట్చడ్ కీళ్లెల్ో ల్ోపం (Defect in rivetted joints)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ల్ోప్ాల్ను  వైాటి కార్ణ్ధల్తో ముడిప్పటటి ండి.

రి్విటేషన్ పాయింటులో  చేసేటప్్ప్పడు కీళ్లోలో లోపాలు ర్ాక్ుండా కొనిని 
జాగ్రతతిలు పాటించాలి.    

రి్వ్వటింగ్లలో  కొనిని సాధారణ కారణాలు మరి్యు లోపాలు మర్ియు 
నిర్్లధక్ ప్్రభావాలు కి్రంద ఇవ్వబ్డాడ్ యి: (ప్టం 1)  

  ర్ివై�టింగ్ ల్ోప్ాల్కు కార్ణ్ధల్ు ఫల్త ప్రభ్్యవం

రంధ్ార లు తప్్ప్పగా అమరచుబ్డాడ్ యి

ర్ివ్వట్ చాలా

రంధ్రం చాలా ప�దదిది

 డి్రలిలోంగ్ లో బ్రులో

పేలో టలో  మధయా బ్రులో

Rivet సర్ిగా్గ   స�ట్ చేయబ్డలేదు 

Rivet సర్ిగా్గ   స�ట్ చేయబ్డలేదు 

 కేంద్రం వ్వలుప్ల ఏర్పడిన తల

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

హల్్కంగ్ మర్ియు ఫ్పల్లె ర్ింగ్ (Caulking and fullering)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
కాల్్కంగ్ మర్ియు  ఫ్పల్లె ర్ింగ్ యొక్క ఉద్ేదుశ్ాయానిని పేర్్క్కనండి
•  కాల్్కంగ్ మర్ియు ఫ్పల్లె ర్ింగ్ ప్రకి్రయల్ మధయా తేడ్ధను గుర్ితించండి.

కాల్్కంగ్: కాలి్కంగ్    అనేది ర్ివిటలో  యొక్్క   పేలో టులో  మర్ియు  తలల 
అంచులను మూసివేసి  లోహం నుండి లోహ ఉమమాడిని రూపొ ందించే  
ఒక్ చరయా. ప్టం 1)

ర్ివ్వట్ తల   యొక్్క అంచును గటిటుగా నొకి్క పేలో ట్ ప�ై ఒక్ కాలి్కంగ్ 
టూల్ దా్వర్ా విసతిర్ించారు  , ఇది లావ్పగా  ఉనని చలలోని ఉలి లాగా 
క్నిపసిుతి ంది.

ఫ్పలలో ర్ింగ్: ఫ్పలలో ర్ింగ్ అనేది  పేలో ట్  అంచు యొక్్క మొతతిం   ఉప్ర్ితలానిని 
నొకే్క చరయా.   ఇది  ఫ్పలలో రి్ంగ్  టూల్  దా్వర్ా  జరుగుతుంది.)  
ప్టం 2)

కాలి్కంగ్ టూల్   పేలో ట్ వలె మందంగా  ఉననిప్్ప్పడు,  దానిని ఫ్పలలో రి్ంగ్ 
టూల్ అంటారు.

మొదటి పేలో ట్  యొక్్క  అంచు యొక్్క మొతతిం ఉప్ర్ితలం ర్ెండవ 
పేలో ట్ ప�ై గటిటుగా నొక్్కబ్డుతుంది.

 ఫ్పలలో ర్ింగ్ దా్వర్ా మంచి ఫ్ూలో యిడ్-టెైట్ జాయింట్ సాధించబ్డుతుంది.

పేలో టలో    అంచులప�ై,  ర్ివ్వట్ తలల అంచులప�ై  కాలి్కంగ్ చేసాతి రు.    కానీ 
పేలో ట్   అంచులప�ై మాత్రమే  ఫ్పలలో రి్ంగ్  జరుగుతుంది.    పేలో టలో ప�ై   
క్ప్్పడం మరి్యు నింప్డం   సులభతరం చేయడానికి  , పేలో టలో   
అంచులను  80 0 నుండి  850 వరక్ు ఉంచుతారు.

కీళ్లె  బల్ం : ర్ివేటెడ్ జాయింట్ దాని బ్లహీనమెైన భాగం  వలె 
మాత్రమే  బ్లంగా  ఉంటుంది మర్ియు ఇది ఈ కి్రంది నాలుగు 
మార్ా్గ లలో ఒక్దానిలో విఫలమవ్పతుందని గురుతి ంచుకోవాలి.  

– రి్వ్వట్ యొక్్క క్త్తిర్ింప్్ప

– లోహ్నిని క్్రషింగ్ చేయడం

– లోహ విభజన[ మారుచు ]

– పేలో ట్ చీలిపో వడం లేదా చిర్ిగిపో వడం 

ఈ నాలుగు అవాంఛనీయ ప్్రభావాలు కి్రంది ప్టిటుక్లో వివర్ించబ్డాడ్ యి:  
(ప్టం 3) 
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ర్ివ్వటెడ్ కీళ్్ల్ళ ప్్రభావం కారణాలు నివారణ

ర్ివ్వట్ యొక్్క షీరి్ంగ్ పేలో ట్ యొక్్క మందంతో పో లిసేతి  ర్ివ్వట్ 
యొక్్క వాయాసం చాలా చిననిది. 
ర్ివ్వట్ యొక్్క వాయాసం తప్్పనిసర్ిగా 
ర్ివ్వట్ చేయవలసిన పేలో ట్ యొక్్క 
మందం క్ంటే ఎక్ు్కవగా ఉండాలి. 
పేలో టలో  మెటరీ్ియల్ తో పో లిచునప్్ప్పడు 
రి్వ్వట్ మెటీరి్యల్ బ్లం తక్ు్కవగా 
ఉంటుంది.

మందానికి సరి్పో యిే సర్ెైన వాయాసం 
ర్ివ్వట్ ను ఎంచుకోండి
పేలో ట్. తగిన మెటీరి్యల్ ర్ివ్వట్ ను 
ఎంచుకోండి.

ర్ివ్వట్ యొక్్క క్్రసిస్ంగ్ పేలో ట్ యొక్్క మందంతో పో లిసేతి  
ర్ివ్వట్ యొక్్క వాయాసం చాలా 
ప�దదిది. నడప్బ్డినప్్ప్పడు ర్ివ్వట్ లు 
ఉబ్్బడం మర్ియు వంక్రగా 
ఉంటాయి

పేలో ట్ యొక్్క మందం కోసం సర్ెైన 
వాయాసం ర్ివ్వట్ ను ఎంచుకోండి.

మెటల్ యొక్్క 
విభజన

వాటి ముందు మెటల్. ర్ివ్వట్ 
రంధ్ార లు పేలో ట్ అంచుక్ు సమీప్ంలో 
చాలా ప్ంచ్ లేదా డి్రలిలోంగ్ ర్ివ్వట్స్ 
ముందు సిప్లలిట్-టింగ్ దా్వర్ా 
విఫలమయిేయా అవకాశం ఉంది.

అంచు నుండి సర్ెైన దూరం వదది  
రి్వేట్ ను డి్రల్ చేయండి లేదా ప్ంచ్ 
చేయండి మరి్యు ర్ివ్వట్ యొక్్క 
వాయాసం కోసం సర్ెైన లాయాప్ భతాయానిని 
ఉప్యోగించండి.

పేలో ట్ చింపివేయడం ర్ివ్వట్ రంధ్ార లు చాలా 
దగ్గరగా ఉండటం వలలో  పేలో టులో  
బ్లహీనప్డాడ్ యి. ర్ివ్వట్ ల మధయా 
ర్ేఖ వ్వంట పేలో టులో  చీలిపో తాయి.

సర్ెైన అంతరం లేదా పిచ్ వదది  
రి్వ్వట్ రంధ్ార లను గుదదిండి లేదా డి్రల్ 
చేయండి. అదనంగా, చివర్ి అస�ంబీలో కి 
ముందు రంధ్ార ల నుండి అనిని బ్ర్రలిను 
తొలగించండి.

పట్టిక

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.3.26 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - ఫో ల్డ్ంగ్ & ల్ాకింగ్

ర్ివై�ట్ ల్ యొక్క ప్్ార మాణిక పరి్మాణం (Standard size of rivets)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ివై�ట్ ల్ యొక్క  విభినని వైాయాసాల్ కొర్కు ర్ంధ్ర పర్ిమాణ్ధల్ను గుర్ితించండి. 
• పేలె ట్ ల్ు/షటీలె    యొక్క మందం  ప్రకార్ం రి్వై�ట్ డయామీటర్ ల్ను ఎంచుకోండి.
• విభినని డయామీటర్ ర్ివిట్లలె  మరి్యు పేలె ట్ పరి్మాణ్ధల్  కొర్కు ప్ొ డవ్ప మరి్యు ర్ివై�ట్ జోకాయానిని ల్్లకి్కంచండి.

ర్ివిట్ లను  చ్కపి్పంచడానికి తవి్వన రంధ్రం యొక్్క ప్ర్ిమాణం. 

జతచేయాలిస్న పేలో టులో /షటీలో     మందానికి  నిష్పత్తిలో ర్ివ్వట్  యొక్్క 
వాయాసం.

ర్ివ్వట్    యొక్్క రక్ం  మర్ియు పేలో టులో /షీటలో  మందానిని బ్టిటు  ర్ివ్వట్ 
యొక్్క పొ డవ్ప.

ర్ివై�ట్ మర్ియు ర్ంధ్రం  యొక్క పర్ిమాణం:   తవా్వలిస్న  రంధ్రం  
యొక్్క ప్ర్ిమాణం ఉప్యోగించిన ర్ివ్వట్ యొక్్క వాయాసానిని బ్టిటు  
ఉంటుంది.

ఒక్ ఘ్న రి్వేట్ యొక్్క వాయాసానిని నిర్ణయించడానికి సాధారణంగా 
ఉప్యోగించే ఒక్ సూత్రం

డి.మిన్ = టి

 D.Max = 2T

 ఉప్యోగించిన వాసతివ విలువ   వాసతివ ఉమమాడి లక్షణాలు మర్ియు  
సేవా ప్ర్ిసి్యతులప�ై  ఆధారప్డి  ఉంటుంది. 

రంధ్రం యొక్్క ప్ర్ిమాణం రి్వ్వట్ యొక్్క నామమాత్ర వాయాసం క్ంటే 
కొంచ�ం ప�దదిదిగా ఉండాలి.  (ప్టిటుక్ 1)

 వేడి ప్ని కోసం, ర్ివ్వట్ లక్ు చలలోని ప్ని క్ంటే  ఎక్ు్కవ కిలోయర్ెన్స్  
ఉనని రంధ్ార లు  ఉంటాయి

టేబుల్్ 1
ర్ివ్ట్స్ కోసం ర్ంధ్ర్ం వ్యాసం

రివ�ట్ నామమాత్రప్ు డయా   2 3 4 5 6 8 10 12 15          15-40

హ్యల్ డయా 2.2 3.2 4.2 5.3 6.3 8.5 11 18 16.5 1.5 నుండి 2.0 మిమీ వరక్ు   
           నామమాత్రప్ు డయా క్ంటే 
           ప్�ద్ద రంధ్రాలు

ర్ివై�ట్ ల్ ప్ొ డవ్ప: రి్వ్వట్ యొక్్క పొ డవ్ప షాంక్ పొ డవ్ప. ఇది ర్ివ్వట్ 
చేయవలసిన పేలో టలో  మందం మర్ియు ర్ివ్వట్ హెడ్ రకానిని బ్టిటు  
మారుతుంది.(Fig. 1/2)

షాప్ ఫ్ోలో ర్ లో సాధారణంగా ఉప్యోగించే ఫారుమాలా సానిప్ హెడ్ 
ర్ివ్వట్ ల పొ డవ్ప.

L = T 1.5D

క్రంటర్ సంక్ హెడ్ ర్ివ్వట్ ల పొ డవ్ప L = T 0.6 D

L = షాంక్ పొ డవ్ప

T = ఉప్యోగించిన పేలో టలో  సంఖయా యొక్్క మొతతిం మందం

D = ర్ివ్వట్ వాయాసం

D1 = రంధ్రం వాయాసం

ర్ివై�ట్ అంతర్ాయం:  ర్ివేటింగ్ లో  తల   ఏర్పడటానికి అవసరమెైన 
పొ డవ్పను రి్వ్వట్ ఇంటర్ ఫ�క్షన్ అంటారు. 

ఒక్ గుండ్రని  తలను ఏర్పరచేటప్్ప్పడు  (ప్టం 3) అంతర్ాయం  x 
ఇలా ఇవ్వబ్డింది.

 x = d x (1.3, - 1.6)

ఇక్్కడ x = ర్ివ్వట్ ఇంటర్ ఫ�క్షన్ (mm) 

d = ర్ివ్వట్ డయామీటర్ (mm)

అందువలలో    , ప�ైలింగ్ పేలో టలో  యొక్్క మొతతిం మందం T mm ఉననిప్్ప్పడు   
గుండ్రని  తలను  ఏర్పరచడానికి  రి్వ్వట్ (L mm  ) యొక్్క  పొ డవ్ప 
ఈ కి్రంది విధంగా ఉంటుంది.

L = T + d (1.3 ~ 1.6)

ఫ్ాలో ట్ హెడ్ (Figure 4)ని ఏర్పరి్చేటప్్ప్పడు రి్వ్వట్ (L’mm) పొ డవ్ప 
కి్రంద ఇవ్వబ్డిన విధంగా ఉంటుంది.

L’ = T d (0.8 ~ 1.2)

అతను ర్ివ్వట్ వాయాసం మరి్యు పేలో ట్ మందం కోసం పొ డవ్ప యొక్్క 
తగిన విలువలను క్నుగ్కననిప్్ప్పడు, లెకి్కంచిన విలువలక్ు దగ్గరగా 
ఉనని ప్ార మాణిక్ ప్ర్ిమాణంతో ర్ివ్వటలో ను ఎంచుకోండి.
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కళీ్లెల్ో ర్విై�ట్చడ్ కళీ్్ళళు మర్యిు  ర్విై�ట్  ల్ మధయా ద్కర్ం (Riveted Joints & spacing of rivets in joints)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ివై�ట్చడ్ కీళ్ళు  యొక్క  విభినని ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి.
• వివిధ ర్కాల్ ర్ివైేట్చడ్ కీళ్ళు  యొక్క  ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి.
• చ్ైన్ ర్ివై�టింగ్ మర్ియు జిగాజ్ గ్ రి్వై�టింగ్ మధయా తేడ్ధను గుర్ితించండి.
• ర్ివై�ట్ మర్ియు  జాయింట్ యొక్క అంచుల్ మధయా ద్కర్ానిని గుర్ితించండి.
• ర్ివిట్లలె   అంచుకు చ్ధల్ా దగగిర్గా ల్ేద్్ధ చ్ధల్ా  ద్కర్ంగా ఉననిప్పపెడు  కీళ్లెప్పై  ప్రభ్్యవైానిని పేర్్క్కనండి. 
• కీళ్ళుల్ోని ర్ివై�ట్స్ యొక్క పిచ్ ని గుర్ితించండి
• కీళ్ళుల్ో  చ్ధల్ా దగగిర్గా మర్ియు చ్ధల్ా ద్కర్ం  ర్ివై�ట్స్ యొక్క  ప్రభ్్యవైానిని పేర్్క్కనండి. 

నిర్ామాణం మర్ియు ఫాయాబి్రకేషన్ ప్నులలో వివిధ రకాల ర్ివేటెడ్ 
జాయింటులో  తయారు చేయబ్డతాయి. 

సాధారణంగా ఉప్యోగించే కీళ్్ల్ళ:

– సింగిల్ ర్ివిటెడ్ లాయాప్ జాయింట్

– డబ్ుల్ ర్ివిటెడ్ లాయాప్ జాయింట్

– సింగిల్ సాటు రె ప్ బ్ట్ జాయింట్

– డబ్ుల్ సాటు రె ప్ బ్ట్ జాయింట్

[మారుచు] అంతరం యొక్్క the rivet రంధ్ార లు ఆధారప్డి ఉంటుంది 
ప�ైన the ఉద్యయాగం. ఇచిచుంది దీనిని నిర్ణయించడంలో ఒక్ సాధారణ 
విధానం కి్రంద ఉంది.

ర్ివ్వట్ రంధ్ార ల అంతరం ఉద్యయాగంప�ై ఆధారప్డి ఉంటుంది. దీనిని 
నిర్ణయించడంలో సాధారణ విధానం కి్రంద ఇవ్వబ్డింది.

అంచు నుండి ర్ివై�ట్ మధయాల్ో ద్కర్ం.(Fig 1)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.26 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

లోహం యొక్్క  అంచు నుండి  ఏద�ైనా ర్ివ్వట్ యొక్్క  మధయా వరక్ు 
స్యలం లేదా దూరం ర్ివ్వట్ యొక్్క  వాయాసానికి  క్నీసం ర్ెటిటుంప్్ప 
ఉండాలి.

అంచులు చీలిపో క్ుండా నిర్్లధించడమే దీని  ఉదేదిశం. అంచు  నుండి 
గరి్షటు  దూరం పేలో ట్ యొక్్క మందానికి ప్ది ర్ెటులో  మించర్ాదు.   
ప్టం 2

అంచు  నుండి ఎక్ు్కవ దూరం జిఎపిజికి    దార్ితీసుతి ంది. (ప్టం)  3)

ర్ివై�ట్ యొక్క పిచ్: ర్ివ్వట్ ల మధయా క్నీస దూరం ర్ివ్వట్  యొక్్క  
వాయాసానికి  మూడు ర్ెటులో  ఉండాలి  .  (3D) (ప్టం 4)
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అంతర్ాయం  లేక్ుండా  ర్ివ్వట్ లను  నడప్డానికి  దూరం 
సహ్యప్డుతుంది.(  ప్టం 5)

చాలా దగ్గరగా సే్పస్ చేయబ్డిన రి్వ్వటులో  ర్ివ్వట్స్ యొక్్క మధయా ర్ేఖ 
వ్వంబ్డి లోహ్నిని విచిఛాననిం చేసాతి యి.

ర్ివ్వట్ ల మధయా  గర్ిషటు  దూరం లోహం యొక్్క మందం క్ంటే ఇరవ్వై 
నాలుగు రె్టులో   మించాలి.  ప్టం 6)

చాలా దూరం  పిచ్ షీట్/పేలో ట్ ను ర్ివ్వట్ ల మధయా  బిగించడానికి  
అనుమత్సుతి ంది.

ర్ివై�ట్చడ్ కీళ్్ళళు (Riveted Joints )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ివై�ట్చడ్ కీళ్ళు  యొక్క  విభినని ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి.
• వివిధ ర్కాల్ ర్ివేైట్చడ్ కీళ్ళు  యొక్క  ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి.
• చ్ైన్ ర్ివై�టింగ్ మర్ియు జిగాజ్ గ్ రి్వై�టింగ్ మధయా తేడ్ధను గుర్ితించండి.

నిర్ామాణం మర్ియు ఫాయాబి్రకేషన్ ప్నులలో వివిధ రకాల ర్ివేటెడ్ 
జాయింటులో  తయారు చేయబ్డతాయి. 

సాధారణంగా ఉప్యోగించే కీళ్్ల్ళ:

– సింగిల్ రి్విటెడ్ లాయాప్ జాయింట్

– డబ్ుల్ ర్ివిటెడ్ లాయాప్ జాయింట్

– సింగిల్ సాటు రె ప్ బ్ట్ జాయింట్

– డబ్ుల్ సాటు రె ప్ బ్ట్ జాయింట్

సింగిల్ ర్ివైేట్చడ్   ల్ాయాప్ జాయింట్: ఇది అతయాంత సరళ్మెైన 
మరి్యు సాధారణంగా ఉప్యోగించే ఉమమాడి  రక్ం.  మందపాటి 
మరి్యు సననిని పేలో టులో  ర్ెండింటినీ  క్లప్డానికి  ఈ జాయింట్  
ఉప్యోగప్డుతుంది.     దీనిలో,   జతచేయాలిస్న  పేలో టులో  చివరలోలో  
అత్వాయాపితి  చ�ందుతాయి మర్ియు ఒడి మధయాలో  ఒకే వరుస ర్ివ్వటలో ను  
ఉంచుతారు  .) ప్టం 1) 

డబుల్ ర్ివైేట్చడ్ ల్ాయాప్ జాయింట్: ఈ రక్ం  జాయింట్ లో ర్ెండు  
వరుసల ర్ివిట్స్ ఉంటాయి.  అత్వాయాపితి  ర్ెండు వరుసల ర్ివ్వటలో ను క్లిగి  
ఉండేంత  ప�దదిది.( ప్టం 2)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.26 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

డబ్ుల్ ర్ివ్వటెడ్ (జిగ్ జాగ్) లాయాప్ జాయింట్: ఇది సింగిల్ లాయాప్ 
జాయింట్ క్ంటే బ్లమెైన జాయింట్ ను అందిసుతి ంది. ర్ివ్వట్ లు 
చతురస్ార కారంలో లేదా త్్రభుజాకార నిర్ామాణంలో ఉంచబ్డతాయి. 
ర్ివ్వట్ పేలో స్ మెంట్ యొక్్క చతురస్ర నిర్ామాణానిని చ�ైన్ ర్ివ్వటింగ్ 
అంటారు. ర్ివ్వట్ పేలో స్ మెంట్ యొక్్క త్్రభుజాకార ఏర్ా్పటును జిగ్ జాగ్ 
రి్వ్వటింగ్ అంటారు.(Fig. 3)

పిచ్ భతయాం: ర్ివ్వట్ షీట్ మందం 1 సారి్ వాయాసం క్ంటే మూడు లేదా 
నాలుగు ర్ెటులో .
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Rivet నామమాత్రం

2 3 4 5 -6

8 10 12 15 15 నుండి 40

వాయాసం (MM) టాలర్ెన్స్ (D))

0.2± ±0.2 ±0.5–0.2±0.5–0.2

0.2± ±0.2

0.2± ±0.2

నామమాత్రప్్ప వాయాసం  క్ంటే 1.5 నుండి 2.0 మిమీ పేలో టులో  ప�దదివి.

రంధ్రం వాయాసం

2.2 3.2 4.2

8.5 11 13 16.5

5.3 6.3

ర్ివై�ట్ యొక్క అనేనిల్ంగ్  : ర్ివ్వట్  వాయాసం  6 క్ంటే  తక్ు్కవగా  
ఉననిప్్ప్పడు  సాధారణంగా సాధారణ ఉషో్ణ గ్రతలో  ర్ివ్వటింగ్ 
జరుగుతుంది.  

మి.మీ. రి్వ్వట్ ల   విచిఛాననిం మర్ియు వ్వైఫలాయానిని  నిర్్లధించడానికి 
మరి్యు ఆప్ర్ేషన్ ను సులభతరం చేయడానికి, ర్ివ్వట్ లను సాధారణ 
ఉషో్ణ గ్రతలో ఉప్యోగిసాతి రు.  ర్ివ్వట్ లు 650° నుండి 700° స�ంటీగే్రడ్     
ఉషో్ణ గ్రతలో ఉంటాయి మరి్యు వాటిని న్వమమాదిగా  చలలోబ్రచడానికి 
అనుమత్సాతి యి.   సాధారణంగా ఎం. ఎస్.ర్ివ్వటలో ను కొలిమిలలో  
ఏక్ర్ీత్గా  వేడి చేసాతి రు.  అలూయామినియం రి్విట్ లను  అనలెైజింగ్ 
లేక్ుండా ఉప్యోగిసాతి రు.   డూయారలుమిన్    సమూహంలోని అధకి్ 
బ్లం క్లిగిన అలూయామినియం అలాలో య్డ్  ర్ివ్వటలో ను 480 0 - 500 0 
స�ంటీగే్రడ్ వరక్ు వేడి చేసి,  నీటిలో కోడ్ చేసాతి రు.   సాధారణంగా  ర్ివ్వట్ 
లను వేడి చేయడానికి ఎలకిటురీక్ ఫరే్నిస్ లను ఉప్యోగిసాతి రు.

టరనిర్స్ రి్వ్వట్స్  యొక్్క కొలతలను ఇచేచు ISI ప్టిటుక్ కి్రంద 
ఇవ్వబ్డింది. 

ర్ివై�టింగ్ విధ్ధనం: చేత్తో  లేదా యంత్రం దా్వర్ా ర్ివ్వటింగ్  చేయవచుచు.    
చేత్తో  రి్విటింగ్  చేసేటప్్ప్పడు బ్ాల్ పాయాన్ సుత్తి  మర్ియు ర్ివ్వట్ స�ట్ 
తో చేయవచుచు. 

ర్ివై�ట్ స్పట్:  షీట్ మరి్యు ర్ివ్వట్ ను   క్లిపి  గీయడానికి  నిసాస్రమెైన, 
క్ప్్ప్ప ఆకార రంధ్ార నిని  ఉప్యోగసిాతి రు.     ప్్రక్్కన ఉనని అవ్పట్ 
ప్్పట్ సలో గ్ బ్యటక్ు ర్ావడానికి అనుమత్సుతి ంది. 

  ర్ివ్వట్ తల ఏర్పడటానికి  క్ప్్ప్ప ప్టీటుని ఉప్యోగసిాతి రు.    ఎంచుక్ునని  
ర్ివ్వట్ స�ట్ క్ు రి్వ్వట్ యొక్్క వాయాసం క్ంటే కొంచ�ం ప�దది  రంధ్రం ఉండాలి   

ర్ివై�ట్  ల్ మధయా ద్కర్ం   :      లోహప్్ప అంచు నుంచి ఏద�ైనా ర్ివేట్ 
యొక్్క మధయా వరక్ు   దూరం ఉండే స్యలం చిర్ిగిపో క్ుండా ఉండటానికి 
ర్ివ్వట్ యొక్్క వాయాసానికి క్నీసం ర్ెటిటుంప్్ప  ఉండాలి.

గర్ిషటు  దూరం   ఎప్్ప్పడూ షీట్ యొక్్క మందానికి 24 ర్ెటులో   
మించక్ూడదు.   లేదంటే గ్కడవలు   జరుగుతాయి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.26 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

షాంక్ పొ డవ్ప దా్వర్ా ఇవ్వబ్డింది

పొ డవ్ప :- L = T D ఇక్్కడ T అనేది షీట్ మందం మర్ియు D

ర్ివ్వట్ యొక్్క వాయాసం.

సాధారణంగా టనిామాన్ యొక్్క ర్ివ్వట్ లు సంఖయాల దా్వర్ా 
సూచించబ్డతాయి.

షీట్ యొక్్క మందం 14, 16, 18, 20, 22, 25

డయా ఆఫ్ ర్ివ్వట్ 22, 24, 26, 27, 28, 30

 1.25”   సర్ళ్ర్ేఖను  గ్వయండి మరి్యు  షీట్ మంద్్ధనిని  
జోడించండి,  మొతతిం  ద్కర్ానికి కేంద్్ధ్ర నిని   కనుగ్కనండి 
మర్ియు  సిప్రరింగ్ డివై�ైడర్ తో ఒక అర్ధా వృత్ధతి నిని గ్వయండి,  
ర్ేఖను అర్ధా వృతతి ం వర్కు ప్ొ్ర జెక్టి చేస్కతి  ఒక ల్ంబమెైన ర్ేఖను 
గ్వయండి, ద్కర్ానిని ర్ివై�ట్ యొక్క డయాగా తీసుకుంట్యర్్ల.  

ర్ివ్వట్ రంధ్రం ప్రి్మాణం మర్ియు కిలోయర్ెన్స్: ర్ివ్వట్  యొక్్క 
నామమాత్ర వాయాసం క్ంటే కొంచ�ం ప�దదిదిగా ర్ివ్వట్ రంధ్రం ఏర్పడాలి   .         
రంధ్రం వాయాసం ర్ివ్వట్ షాంక్ నామమాత్ర వాయాసం క్ంటే  0.2 నుండి 
0.3  మిమీ  మర్ియు అధిక్ ఉషో్ణ గ్రత (ఎరుప్్ప)  కోసం 0.5 నుండి 
1.5 మిమీ ప�దదిదిగా ఉంటుంది  .   హ్ట్ ర్ివ్వటింగ్ ప్ార స�స్ కోసం..

ప్నిచేసే ప్ర్ిసి్యత్ కోల్డ్  ర్ివ్వటింగ్

హ్ట్ ర్ివ్వటింగ్ ప్్రకి్రయ
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.27 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

షీట్ మెటల్ యొక్క బిగింప్ప (వివిధ  ర్కాల్్ైలన ఫాసిటింగ్ ల్ు) (Fastening of Sheet Metal (Various 
types of Fastning)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బో ల్టి  మర్ియు గింజల్  ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి
• వైాషర్ ల్ యొక్క ర్కాల్ను పేర్్క్కనండి.
• కీళ్లె   ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి.

అనేక్ భాగాలను క్లప్డం మర్ియు ఎటువంటి భాగాలను 
ద�బ్్బతీయక్ుండా  విడదీయడంలో,  బ్ో ల్టుస్, గింజలు, సూ్రరూలు 
మొదలెైన   ప్రి్క్ర్ాలను  ఉప్యోగిసాతి రు.    వీటిని “సూ్రరూడ్ 
ఫాస�టున్స్” అంటారు.   బ్ో ల్టు  అనేది ఒక్ లోహప్్ప సిలిండి్రక్ల్ ర్ాడ్,  
దీని ఒక్ చివర  “హెడ్” అని పిలువబ్డే ఒక్ నిర్ిదిషటు  ఆకార్ానిని క్లిగి  
ఉంటుంది మర్ియు  మర్్కక్ చివరను సూ్రరూ త�్రడలో తో క్త్తిర్ించిన షాంక్ 
అని   పిలుసాతి రు.  అనిని  ఫాస�టునరులో  సాధారణంగా మంచి టెనిస్ల్ స�టు రెంగ్ 
యొక్్క ఉక్ు్కతో తయారు చేయబ్డతాయి.

బో ల్ుటి ల్ు మర్ియు గింజల్ు

బ్ో ల్టు  అనేది నిర్ిదిషటు  ఆకారంలో ఉనని లోహప్్ప ముక్్క,  ఇది ముఖం   
మధయాలో థ్�్రడ్డ్  (సూ్రరూడ్) ప్టుటు ను క్లిగి ఉంటుంది.     భాగాలను 
పొ జిషన్ లో  ఉంచడం కొరక్ు  బ్ో ల్టు/సూ్రరూ యొక్్క  చివరన  దీనిని 
ఉప్యోగిసాతి రు.   (ప్టం 1)

గింజలను  వాటి ఆకారం లేదా వాటి కా్ర స్-స�క్షన్ దా్వర్ా  పిలుసాతి రు.  
సాధారణంగా  ఉప్యోగించే రూపాలు  చతురుభాజ మర్ియు 
చతురస్ార కారం.  గింజ   యొక్్క ఆకారం మర్ియు  వాటిని 
ఉప్యోగించే బ్ో ల్టు  /సూ్రరూ యొక్్క నామమాత్ర డయా దా్వర్ా గింజ  
పేర్్క్కనబ్డుతుంది.  (ప్టం 2)

వైాషర్: ఇది సూ్య పాకార సననిని డిస్్క, మధయాలో రంధ్రం ఉంటుంది.   
గింజ మరి్యు దానిని ఉప్యోగించే  భాగం మధయా మృదువ్వైన 
బ్్లర్ింగ్ ఉప్ర్ితలానిని   అందించడానికి వాషర్    సహ్యప్డుతుంది  
దీని దా్వర్ా  గింజ మూలలు  లోహంలోకి  క్త్తిర్ించక్ుండా 
నిర్్లధించబ్డతాయి   . (ప్టం)  3)

సిప్రలిట్ పిన్: ఇది  స�మీ సరు్కయాలర్ సీటుల్ వ్వైరలోతో (IS:549)  తయారు 
చేయబ్డింది,  బ్ో ల్టు/సూ్రరూ   చివరలోలో ని  సిప్లలిట్ పిన్ రంధ్ార ల గుండా 
వంగి చివరలను వ్వనుక్క్ు త�రుసాతి రు.        బ్ో ల్టు  డయా 2.5 నుండి 
170 మిమీ  డయా  ఆధారంగా ఇవి 16 ప్ర్ిమాణాలలో  లభిసాతి యి, 
0.6 మిమీ నుండి 20 మిమీ వరక్ు. © N
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షీట్ మెటల్ వర్్క ల్ో ఉపయోగించే స్క్రరూల్ ర్కాల్ు (Types of screws applied in sheet metal 
work)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• స్పల్ఫ్ ట్యయాపింగ్ స్క్రరూల్ ర్కానిని పేర్్క్కనండి   
• ప్రత్ స్పల్ఫ్ ట్యయాపింగ్ స్క్రరూల్ యొక్క అనువర్తిన్ధనిని పేర్్క్కనండి   
• ఎల్కిటిరిక్ స్క్రరూ  డ్ైైవర్  యొక్క ఉపయోగానిని పేర్్క్కనండి 
• ల్ాగ్ స్క్రరూ  యొక్క ల్క్షణం మర్ియు ద్్ధని అనువర్తిన్ధనిని పేర్్క్కనండి.

స్పల్ఫ్ ట్యయాపింగ్ స్క్రరూల్ు:  షీట్ మెటల్ ప్ని  కోసం ప్్రతేయాక్ంగా షీట్ మెటల్ 
సూ్రరూలను  రూపొ ందించారు  .   వాటిని  స�ల్ఫ్-టాయాపింగ్ సూ్రరూలు అని 
క్ూడా పిలుసాతి రు ఎందుక్ంటే అవి    ప్దార్యంలోకి నడప్బ్డినప్్ప్పడు 
వాటి స్వంత క్లయిక్ త�్రడలో ను టాయాప్   చసేాతి యి.   (ప్టం 1)  సూ్రరూలు 
సూ్రరూ  యొక్్క  ప్ూర్ితి పొ డవ్పక్ు త�్రడ్ చేయబ్డాడ్ యని  గమనించండి  
ఇది సూ్రరూ  యొక్్క  తల  కి్రంద   లోహం యొక్్క ర్ెండు ముక్్కలను  
గటిటుగా  బిగించడానికి  కారణమవ్పతుంది.  చాలా రకాల  షీట్ మెటల్ 
సూ్రరూలు  సాలో టెడ్, ఫిలిప్స్ మర్ియు హెక్స్ టెైప్ హెడ్  తో లభిసాతి యి.

షీట్ మెటల్ సూ్రరూలను  బిందువ్ప రక్ం మర్ియు థ్�్రడింగ్ దా్వర్ా   
వర్ీ్గక్రి్సాతి రు.   అతయాంత సాధారణ రక్ం  ప్టం 1 లో చూపించబ్డింది.     
“A” రకానికి  ప్దున్వైన (లేదా గమిెలో ట్) బిందువ్ప మరి్యు 
ముతక్ దార్ాలు ఉంటాయి.  సననిని విభాగానిని బిగించడానికి ఈ  
రకానిని  ఉప్యోగిసాతి రు.   టెైప్ “బి” అనేది  టెైప్ ఎ సూ్రరూ యొక్్క 
సవరి్ంచిన రూప్ం మర్ియు  ఇప్్ప్పడు టెైప్ ఎ సా్య నంలో  సిఫారుస్ 
చేయబ్డింది.  టెైప్  Bలో  మొండి బిందువ్ప ఉంటుంది మర్ియు టెైప్ 
A మాదరిి్గానే థ్�్రడింగ్ ఉంటుంది మర్ియు మందమెైన విభాగాలను 
క్లప్డానికి ఉప్యోగిసాతి రు  .  టెైప్ A   మర్ియు B క్ంటే టెైప్ 
C  సననిని త�్రడ్ లను క్లిగి ఉంటుంది మర్ియు బ్రువ్వైన   షీట్ 
ప�ై ఉప్యోగించబ్డుతుంది మర్ియు ఎక్ు్కవ బ్లం  అవసరం 
అవ్పతుంది.   టెైప్     Dలో మొండి బిందువ్ప మర్ియు సననిని  
త�్రడ్ లు ఉంటాయి.  ఇది  ప్్రధానంగా హెవీ లోహ్లు,  వివిధ మందం 
క్లిగిన లోహ్లను క్లప్డానికి మర్ియు షీట్ మెటల్ ను  సటు రెక్చురల్ 
సభుయాలక్ు లేదా కాసిటుంగ్ క్ు బిగించడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.    గ్కప్్ప 
బ్లం అవసరమెైన చ్లట ఈ రకానిని ఉప్యోగిసాతి రు.  ఎ మరి్యు సి  
రకాలు థ్�్రడ్ ఏర్పడే సూ్రరూలు.  అంటే అవి నడప్బ్డుతుననిప్్ప్పడు,  
పీడనం లోహంలోని క్లయిక్ దార్ాలను ఏర్పరుసుతి ంది.  

  షీట్ మెటల్ సూ్రరూల  కోసం రంధ్ార లను తవ్వడంలో,  సర్ెైన ప్ర్ిమాణ 
బిటుని ఉప్యోగించడం  చాలా ముఖయాం, ముఖయాంగా టెైప్ డి కోసం.     
ఉప్యోగించాలిస్న డి్రల్ బిట్ ప్ర్ిమాణం సాధారణంగా సూ్రరూలను 

క్లిగి ఉనని ప�టెటుప�ై  సూచించబ్డుతుంది.    రంధ్రం         చాలా 
ప�దదిదిగా ఉంటే, సూ్రరూ ప్టుటు కోదు,  రంధ్రం చాలా చిననిదిగా ఉంటే సూ్రరూ 
ప్ార రంభం కాదు లేదా త్ప్్పడం క్షటుం మర్ియు రంధ్రంలో విచిఛాననిం 
కావచుచు.

షీట్ మెటల్ సూ్రరూలను హ్యాండ్ సూ్రరూ డ�ైవైర్  లతో లేదా  ప్్రతేయాక్ సూ్రరూ 
డ�ైవైర్ బిట్ లతో  ఎలకిటురీక్ డి్రల్స్ తో  నడప్వచుచు.  అలాగే, ఎలకిటురీక్ సూ్రరూ 
డ�ైవైరులో  ఉనానియి, ఇవి సీ్వక్ర్ించడానికి ప్్రతేయాక్ చక్ అస�ంబిలో ంగలోను 
క్లిగి ఉంటాయి, సాలో టెడ్ కోసం బిటలోను చ్కపి్పంచడం మర్ియు ఫిలిప్స్ 
రక్ం సూ్రరూ హెడ్స్ మరి్యు హెక్స్ హెడ్స్ కోసం సాకటెలో ను క్లిగి 
ఉంటాయి. (ప్టం 2)

స్పల్ఫ్ డి్రల్లెంగ్ స్క్రరూల్ు: స�ల్ఫ్ డి్రలిలోంగ్ సూ్రరూలు గతంలో వివరి్ంచిన   
స�ల్ఫ్ టాయాపింగ్ సూ్రరూలక్ు  మర్ింత మెరుగులు దిదుది తాయి  .     సూ్రరూ 
యొక్్క చివర ఒక్  డి్రల్ బిట్  లాగా  ఉంటుంది.   ఇది పీ్ర-డి్రలిలోంగ్ లేదా 
ప్ంచింగ్ సాటు రటుర్ రంధ్ార ల అవసర్ానిని తొలగిసుతి ంది.   అలాగే,   త�్రడ్ లు 
క్లయిక్  భాగానిని స్వయంచాలక్ంగా టాయాప్ చేసాతి యి కాబ్టిటు ,

స�ల్ఫ్ డి్రలిలోంగ్ సూ్రరూ డి్రల్స్ మర్ియు టాయాప్ లు ప్టం  3లో చూపించిన 
విధంగా  ఒక్ ఆప్ర్ేషన్  లో  థ్�్రడ్ లను టాయాప్ చేసుతి ంది.

స�ల్ఫ్ డి్రలిలోంగ్ సూ్రరూల ప్ర్ిమాణాలు మరి్యు థ్�్రడింగ్ స�ల్ఫ్ టాయాపింగ్ 
సూ్రరూల మాదిర్ిగానే  ఉంటాయి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.27 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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డ్ైైవ్ స్క్రరూల్ు:  ప్టం 4 లో చూపించిన టెైప్ యు డ�ైవై్ సూ్రరూను  
షీట్ మెటల్ సూ్రరూగా ప్ర్ిగణిసాతి రు, అయినప్్పటికీ ఇది  గ్లరు వలె 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది.   హెవీ సటు రెక్చురల్ సీటుల్ యొక్్క  షీట్ మెటల్ 
ను  బిగించడం దీని ప్్రధాన ఉప్యోగం.    సూ్రరూ      యొక్్క అంచుక్ు  
సమానమెైన ప్రి్మాణంలో  ఉనని రంధ్ార నిని ర్ెండు ముక్్కల దా్వర్ా  
తవి్వ, డ�ైవై్ సూ్రరూను  సుత్తితో నడుప్్పతారు.    ఎతతిబ్డిన త�్రడ్ లు 
తరువాత స�ల్ఫ్ టాయాపింగ్ మర్ియు  స�ల్ఫ్  డి్రలిలోంగ్ సూ్రరూల వంటి 
క్లయిక్ త�్రడ్ లను ఏర్పరుసాతి యి 

ఇన్ సటులేషన్ ఫాస�టునరులో :  షీట్ మెటల్ వర్కర్ తరచూ తాను తయారు 
చేసిన వసుతి వ్పలను షాప్్పలో ఇన్ సాటు ల్ చేయాలిస్  ఉంటుంది. 
చాలాసారులో , షీట్ మెటలుని కాంకీ్రట్, మేసీతి ,ై క్లప్, పాలో సటుర్ లేదా పొ డి 
గ్లడ  వంటి ఇతర ప్దార్ా్య లక్ు బిగించడం ఇందులో ఉంటుంది  .  అనేక్ 
ప్్రయోజనాలు ఉనానియి.     షీట్ మెటల్ వాయాపారంలో    సాధారణంగా 
ఉప్యోగించే రకాలు ఈ కి్రంది ఉదాహరణలు.

గ్రర్్లలె : ర్ాగి,  జింక్ మర్ియు టిన్ ప్ూత వంటి  అనకే్ రకాల గ్లళ్్ళను  
షీట్ మెటల్  ప్నిలో ఉప్యోగిసాతి రు.    ర్ాగి  ర్ేక్ులను  క్లప్క్ు 
క్టిటునప్్ప్పడలాలో   ర్ాగి  గ్లళ్లోను ఉప్యోగిసాతి రు.   టిన్వనిడ్ గ్లళ్లోను 
అనిని రకాల టిన్ రూఫింగ్ లో విర్ివిగా ఉప్యోగిసాతి రు.  గాల్వన్వైజ్డ్  
షీట్ మెటల్   యొక్్క అనిని అనువరతినాలలో గాల్వన్వైజ్డ్  గ్లరులో   
ఉప్యోగించబ్డతాయి. 

గ్రర్్లలె : ర్ాగి,  జింక్ మర్ియు టిన్ ప్ూత వంటి  అనకే్ రకాల 
గ్లళ్్ళను  షీట్ మెటల్  ప్నిలో ఉప్యోగసిాతి రు.    ర్ాగి  ర్ేక్ులను  
క్లప్క్ు క్టిటునప్్ప్పడలాలో   ర్ాగి  గ్లళ్లోను ఉప్యోగిసాతి రు.   టిన్వనిడ్ 
గ్లళ్లోను అనిని రకాల టిన్ రూఫింగ్ లో విరి్విగా ఉప్యోగిసాతి రు.  
గాల్వన్వైజ్డ్  షీట్ మెటల్   యొక్్క అనిని అనువరతినాలలో గాల్వన్వైజ్డ్  
గ్లరులో   ఉప్యోగించబ్డతాయి.   గ్లళ్్ళను  “డి”  చిహనిం దా్వర్ా 
నియమిసాతి రు.  ఇది ప�నీనికి ఆంగలో చిహనిం.  అంటే 10 డి అంటే ప్ది 
ప�ైసలు.  సంఖయా ఎంత   తక్ు్కవగా ఉంటే  గ్లరు అంత చిననిదిగా 
ఉంటుంది.  సాధారణంగా ఉప్యోగించే అత్ప�దది  ప్ర్ిమాణం 16 ప�నీని 
గ్లరులో .

లాగ్ సూ్రరూలు:    ప్టం 5లో చూపించిన  లాగ్ సూ్రరూలు సాలో టెడ్ తలక్ు 
బ్దులుగా చతురస్ార కారం లేదా హెక్స్ తల క్లిగిన ప�దది  చ�క్్క సూ్రరూలు.     
తదా్వర్ా  వాటిని సూ్రరూ డ�ైవైర్  క్ు బ్దులు రె్ంచ్ తో  త్ప్్పవచుచు.   
లాగ్ సూ్రరూలను     నలుప్్ప లేదా గాల్వన్వైజ్ చేయవచుచు మర్ియు  
వాయాసం మర్ియు పొ డవ్ప  దా్వర్ా    నిర్ణయించబ్డతాయి, అందువలలో  
1/4 x 4 లాగ్ సూ్రరూ 1/4 అంగుళ్ాల వాయాసం  మర్ియు 4 అంగుళ్ాల 
పొ డవ్ప..  లాగ్ సూ్రరూలు 6 అంగుళ్ాల  వరక్ు లభిసాతి యి.     వీటిని 
క్లప్క్ు బిగించడానికి ఉప్యోగిసాతి రు. . 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రి్వై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.27 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.28 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

కిలెప్ ల్ు (Clips)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కిలెప్ అంటే ఏమిటో పేర్్క్కనండి
• కిలెప్ ల్ ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి
• కిలెప్ ల్ యొక్క ర్ూప్ాల్ు  మర్ియు వైాటి అనువర్తిన్ధనిని పేర్్క్కనండి.

 షీట్ మెటల్ డక్టు మర్ియు ప�ైప్    యొక్్క  కీళ్్ళను అనుసంధానించడానికి 
ప్ార మాణకి్ ప్ద్ధతులు అభివృది్ధ  చేయబ్డాడ్ యి.    సాధారణంగా 
కిలోప్స్ వాడుతుంటారు.   షీట్ మెటల్ వర్కర్  అలవ్వనుస్ల యొక్్క 
ఉప్యోగాలు మర్ియు అనిని కిలోప్ ల  ఏర్ా్పటు గుర్ించి క్షుణ్ణంగా    
త�లుసుకోవాలి.

గవర్నిమెంట్ కిలెప్ (పటం 1): ప్్రభుత్వ కిలోప్  ను  కొనినిసారులో   “క్ప్ 
లేదా పాకెట్ కిలోప్” అని పిలుసాతి రు.  దీని ప్్రధాన ఉప్యోగం  ప�దది , 
దరీ్ఘచతురస్ార కార వాహిక్   విభాగాలను క్లప్డం.  చాలా దుకాణాలోలో   
లాక్ ఫారి్మాంగ్ యంత్రం ఉంటుంది  , ఇది స్వయంచాలక్ంగా కిలోప్లో ను 
ఏర్పరుసుతి ంది.    ప్టం 2 లో చూపించిన విధంగా  కిలోప్ కొరక్ు  డక్టు 
ప�ై అలవ్వన్స్ 1 అంగుళ్ం. 

ఈ అలవ్వన్స్   వంగి ఉండదు, కానీ కిలోప్ సర్ిపో యిేలా  నేరుగా  
వదిలివేయబ్డుతుంది.   కిలోప్   ను డక్టు ప�ై స�ట్ చేసిన తరువాత,  
దానిని కిలోప్ ప్ంచ్ తో లేదా ర్ివిటింగ్ దా్వర్ా బిగించబ్డుతుంది  .  
(ప్టం 3 & 4)

న�యిల్లెంగ్ కిలెప్స్     (పటం 5):  గ్లళ్లోను క్ంటికి క్నిపించక్ుండా  
దాచుక్ుంటూ  , చ�క్్క ఉప్ర్ితలంప�ై షీటును ప్టుటు కోవడానికి న్వయిలిలోంగ్ 
కిలోప్ లను ఉప్యోగిసాతి రు.   అలాగే  కొనిని షీటలోను ప్టుటు క్ునేలా డిజెైన్ 
చేయబ్డాడ్ యి.

కానీ లోహం యొక్్క  విసతిరణ మరి్యు  సంకోచానిని 
అనుమత్ంచడానికి.   లాక్ సీమ్ రూఫింగ్ ప�ై ఉప్యోగించే న్వయిల్ 
కిలోప్ చూపించబ్డింది.  ఈ కిలోప్  సాధారణంగా  1 అంగుళ్ాల వ్వడలు్ప 
ఉంటుంది.  ఇది  లాక్ సీమ్ యొక్్క అంచును దాటుతుంది మర్ియు 
చ�క్్క  ఉప్ర్ితలంలోకి గ్లరు వేయబ్డుతుంది.

మర్్కక్ రక్ం  న్వయిలిలోంగ్ కిలోప్  ప్టం 6 లో చూపించబ్డింది.   ఈ కిలోప్ 
ను తరచుగా బ్ెలలో ండ్ సీమ్ అని పిలుసాతి రు.  ఈ కిలోప్  సాధారణంగా 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది, షీట్ ను గ్లరు కిందక్ు దించవచుచు, కానీ 
గ్లరు క్నిపించక్ుండా ఉండాలి.
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 డ్ైైవ్ కిలెప్ (పటం 7): ఈ కిలోప్ ను సాధారణంగా నాళ్ాలప�ై కా్ర స్ సీమ్ 
లను క్న్వక్టు చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు.  

జతచేయాలిస్న ర్ెండు ముక్్కలప�ై ప్టం 7  లో చూపించిన విధంగా 
అంచులను త్ప్్పడం దా్వర్ా సీమ్ తయారు చేయబ్డుతుంది.    డ�ైవై్ 
కిలోప్  యొక్్క సాధారణ వ్వడలు్ప 1/2”.  తరచుగా కిలోప్ ను  సుత్తితో   
నడపాలిస్  ఉంటుంది, అందుకే దాని పేరు వచిచుంది. 

“S” కిలెప్ (పటం 8):  S కిలోప్    అనేది S ఆకారంలో ఉండే లోహప్్ప 
ముక్్క, ఇది  ప్టం 8లో చూపించిన విధంగా జాయినింగ్ మెటల్ 
జార్ిపో వడానికి  ర్ెండు పాకెట్ లాక్ లను ఏర్పరుసుతి ంది.

డ�ైవై్ కిలోప్ తో,  ‘S’  కిలోప్  యొక్్క  అతయాంత సాధారణ అనువరతినం డక్టు 
యొక్్క విభాగాలను జోడించడం.

డక్టు  యొక్్క విభాగాలలో చేరడానికి  ‘S’ మరి్యు డ�ైవై్ కిలోప్ లు 
ఉప్యోగించబ్డతాయి  . (ప్టం 9)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.28 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.29 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

సో ల్డ్ర్స్ (Solders)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  సో ల్డ్ర్ ను నిర్్వచించండి
• సో ల్డ్ర్ ల్ ర్కాల్ను  పేర్్క్కనండి
•  మృదువై�ైన మర్ియు హ్ర్డ్ సో ల్డ్ర్  ల్ యొక్క  భ్్యగాల్ను పేర్్క్కనండి.

సో లడ్ర్ అనేది సో లడ్ర్ింగ్ ప్్రకి్రయలో ఉప్యోగించే  బ్ాండింగ్  ఫలిలో ర్ 
మెటల్.

స్వచఛామెైన లోహ్లు లేదా మిశ్రమాలను సో లడ్రులో గా ఉప్యోగసిాతి రు. 
సో లడ్రలోను    వ్వైరులో , క్ర్రలు, ర్ాడులో , దార్ాలు, టేప్్పలు, ఏర్పడిన 
విభాగాలు, పౌడర్, పేస్రలి రూప్ంలో ఉప్యోగిసాతి రు.  

సో లడ్ర్ ల రకాలు

సో లడ్రలోలో ర్ెండు  రకాలు ఉనానియి.

– సాఫ్టు సో లడ్ర్

– హ్ర్డ్ సో లడ్ర్

సాఫ్టి  సో ల్డ్ర్్లలె : సాఫ్టు సో లడ్రులో  వివిధ నిష్పత్తిలో టిన్ మరి్యు సీసం 
యొక్్క మిశ్రమాలు  . సాపేక్షంగా   తక్ు్కవ ద్రవీభవన సా్య నం  
కారణంగా  వీటిని  సాఫ్టు  సో లడ్రులో  అని పిలుసాతి రు.   ద్రవీభవన 
బిందువ్పలు  450 0 C ఉనని సాఫ్టు సో లడ్ర్ మర్ియు  450 0C క్ంటే 
ఎక్ు్కవ ద్రవీభవన బిందువ్పలు ఉనని హ్ర్డ్  సో లడ్ర్ ల మధయా తేడాను 
గురి్తించవచుచు.

ఇవి టిన్, సీసం, యాంటిమోని, ర్ాగి, కాడిమాయం మరి్యు జింక్ 
ప్దార్ా్య ల మిశ్రమాలు మర్ియు భార్ీ (మందమెైన) మర్ియు 
తేలిక్పాటి లోహ్లను విక్్రయించడానికి ఉప్యోగిసాతి రు .సో లడ్ర్ 
యొక్్క  విభినని క్ూరు్పలను మర్ియు వాటి అనువరతినానిని  ప్టిటుక్ 
చూప్్పతుంది.

మృదువై�ైన టంకము యొక్క కూర్్లపెల్ో, టిన్ ఎల్లె ప్పపెడ్క 
ముందుగా చ్పపెబడుతుంద్ి.

హెచచెర్ిక

వంట పాత్రల కోసం, సీసం  క్లిగిన సో లడ్రుని   ఉప్యోగించవదుది . 
ఇది విషానికి కారణం కావచుచు. స్వచఛామెైన టిన్ మాత్రమే వాడండి.

హ్ర్డ్ సో ల్డ్ర్్లలె :  ఇవి ర్ాగి, తగరం, వ్వండి,  జింక్  , కాడిమాయం మర్ియు 
భాస్వరం యొక్్క మిశ్రమాలు మర్ియు  వీటిని భార్ీ   లోహ్లను 
విక్్రయించడానికి ఉప్యోగిసాతి రు. 

Sl.No..  సో ల్డ్ర్ ర్కాల్ు[మార్్లచె] తగర్ం నడిపించు పూత

1 కామన్ సో లడ్ర్ 50 50 జనరల్ షీట్ మెటల్
అపిలో కేషన్ లు

2 చక్్కటి సో లడ్ర్ 60 40  శీఘ్్ర స�టిటుంగ్ కారణంగా..
లక్షణాలు మర్ియు అధిక్ బ్లం,
 వీటిని ర్ాగి నీటి కోసం ఉప్యోగిసాతి రు. 

3 చక్్కటి సో లడ్ర్ 70 30 టాయాంక్ులు, హీటరులో  మర్ియు సాధారణ
ఎలకిటురీక్ల్ వర్్క..

4 ముతక్ సో లడ్ర్ 40 60 గాల్వన్వైజ్డ్  ఇనుప్ ర్ేక్ులప�ై 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది

5 అదనప్్ప జర్ిమానా సో లడ్ర్ 66 34  ఇతతిడి, ర్ాగి మరి్యు ఆభరణాలు

6 యూటెకిటుక్ మిశ్రమం 63 37  ఫ�ైన్ సో లడ్ర్ మాదరిి్గానే..
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

సో ల్డ్ రి్ంగ్ ఫ్లె క్స్ (Soldering Flux)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సో ల్డ్ర్ింగ్ ఫ్లె క్స్ యొక్క  విధుల్ను పేర్్క్కనండి
• ఫ్లె క్స్ ల్  ఎంపిక కొర్కు ప్రమాణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి
• తుప్పపెపటేటి  మర్ియు తుప్పపె  పటటిని ప్రవైాహ్ల్ మధయా తేడ్ధను గుర్ితించండి
• వివిధ  ర్కాల్్లైన ఫ్లె క్స్ ల్ు మర్ియు వైాటి అనువర్తిన్ధల్ను పేర్్క్కనండి.

ఆకీస్క్రణం కారణంగా అనిని లోహ్లు వాతావరణానికి గుర్ెైనప్్ప్పడు 
కొంతవరక్ు తుప్్ప్ప  ప్డతాయి.   సో లడ్ రి్ంగ్  చేయడానికి ముందు 
తుప్్ప్ప  యొక్్క  పొ రను  తొలగించాలి.   దీనికోసం  ఉమమాడికి వర్ితించే 
రసాయన సమేమాళ్నానిని ఫ్లో క్స్ అంటారు.

ఫ్లె క్స్ ల్ యొక్క  విధుల్ు:

1 ఫ్లో క్స్ లు   సో లడ్ రి్ంగ్ ఉప్ర్ితలం నుండి ఆకైెస్డ్ లను తొలగసిాతి యి.  
ఇది తుప్్ప్ప ప్టటుక్ుండా నివార్ిసుతి ంది.

2 ఇది  వర్్క పీస్ ప�ై  ద్రవ క్వచానిని ఏర్పరుసుతి ంది మర్ియు 
మర్ింత ఆకీస్క్రణను నిర్్లధిసుతి ంది.  

3 క్ర్ిగిన    సో లడ్ర్ యొక్్క  ఉప్ర్ితల ఉది్రక్తితను తగి్గంచడం 
దా్వర్ా క్ర్ిగిన సో లడ్ర్   అవసరమెైన ప్్రదేశంలో  సులభంగా 
ప్్రవహించడానికి  ఇది  సహ్యప్డుతుంది. 

ఫ్లె క్స్ ఎంపిక: ఫ్లో క్స్ ను ఎంచుకోవడానికి  ఈ కి్రంది ప్్రమాణాలు 
ముఖయామెైనవి. 

– సో లడ్ర్ యొక్్క వరి్్కంగ్ టెంప్ర్ేచర్

– Soldering process

– జతచేయాలిస్న మెటీర్ియల్

వివిధ రకాల  ఫ్లో క్స్ లు: ఫ్లో క్స్ ను (1) అక్ర్బన లేదా తుప్్ప్పప్టేటు  
(యాకిటువ్) & (2) సేందీ్రయ లేదా తుప్్ప్ప ప్టటుని (నిషి్రరియాతమాక్)  
గా  వరీ్్గక్రి్ంచవచుచు.

అక్ర్బన ప్్రవాహ్లు ఆమలో  మర్ియు రసాయనిక్ంగా చురుక్ుగా 
ఉంటాయి మర్ియు వాటిని  రసాయనిక్ంగా క్ర్ిగించడం దా్వర్ా 
ఆకైెస్డలోను తొలగిసాతి యి.   వాటిని  నేరుగా    ఉప్ర్ితలంప�ై  బ్్రష్ దా్వర్ా 
అప�లలో  చేసి సో లడ్ర్ింగ్ ఆప్రే్షన్ ప్ూరతియిన వ్వంటనే క్డగాలి  .

సేందీ్రయ ప్్రవాహ్లు రసాయనిక్ంగా కి్రయారహితంగా ఉంటాయి.   ఈ 
ప్్రవాహ్లు లోహ్ల    ఉప్ర్ితలానిని జత   చేయడానికి ప్ూసాతి యి 
మర్ియు మర్ింత ఆకీస్క్రణను నివార్ించడానికి ఉప్ర్ితలం నుండి 
గాలిని మినహ్యిసాతి యి  .  యాంత్్రక్ ర్ాపిడి  దా్వర్ా గతంలో శుభ్రం 
చేసిన లోహ ఉప్ర్ితలాలక్ు మాత్రమే వీటిని వర్ితింప్జేసాతి రు  .  అవి 
ముదది , పొ డి, పేస్టు  లేదా ద్రవం రూప్ంలో ఉంటాయి. 

వివిధ రకాల ఫ్లో క్స్ లు

(A)  అకర్బిన ప్రవైాహ్ల్ు

1 హెైడో్ర కోలె ర్ిక్ ఆమలె ం: సాందీ్రక్ృత హెైడ్య్రకోలో ర్ిక్ ఆమలో ం ఒక్ ద్రవం, 
ఇది లోప్లికి వచిచునప్్ప్పడు పొ గలు వ్వదజలులో తుంది.

 గాలితో సంప్ర్కం..  ఆమలో ం    ప్ర్ిమాణానికి 2 లేదా 3 ర్ెటులో   
నీటితో క్లిపిన తరువాత,  దీనిని ప్లుచన హెైడ్య్రకోలో ర్ిక్ ఆమలో ంగా 
ఉప్యోగిసాతి రు.    హెైడ్య్రకోలో రి్క్ ఆమలో ం జింక్ తో క్లిసి జింక్ కోలో ర్ెైడ్ 
ను ఏర్పరుసుతి ంది మరి్యు ఫ్లో క్స్ గా ప్నిచసేుతి ంది.   కాబ్టిటు  జింక్   
ఇనుము లేదా గాల్వన్వైజ్డ్    షీటులో  కాక్ుండా షీట్ లోహ్లక్ు ఫ్లో క్స్  
గా దీనిని ఉప్యోగించలేము.   దనీేని  ముర్ియాటిక్  ఆమలో ం అని  
క్ూడా  అంటారు.

 2 జింక్ కోలె ర్ెైడ్:  హెైడ్య్రకోలో ర్ిక్ ఆమాలో నికి శుభ్రమెైన జింక్ యొక్్క 
చినని ముక్్కలను జోడించడం  దా్వర్ా జింక్  కోలో ర్ెైడ్ ఉత్పత్తి  
అవ్పతుంది.    ఇది శకితివంతమెైన బ్బిలో ంగ్ చరయా తర్ా్వత హెైడ్య్రజన్ 
వాయువ్ప మరి్యు వేడిని విడుదల చేసుతి ంది,   తదా్వర్ా జింక్ 
కోలో ర్ెైడ్ ఉత్పత్తి  అవ్పతుంది.  జింక్ కోలో ర్ెైడ్ ను తక్ు్కవ ప్ర్ిమాణంలో 
వేడిని నిర్్లధించే గాజు బీక్రలోలో తయారు చసేాతి రు. (ప్టం 1)

 జింక్ కోలో ర్ెైడలో ను కిల్డ్  సి్పరి్ట్స్ అంటారు.  ఇది ప్్రధానంగా ర్ాగి, 
ఇతతిడి మర్ియు టిన్ షీటలోను విక్్రయించడానికి ఉప్యోగసిాతి రు .

 3 అమ్మానియం   కోలె ర్ెైడ్ ల్ేద్్ధ సాల్-అమ్మానియాక్: ఇది  ర్ాగి, 
ఇతతిడి,  ఇనుము మరి్యు ఉక్ు్కను సో లడ్ర్  చేసేటప్్ప్పడు

 ఉప్యోగించే ఘ్న త�లుప్్ప సఫ్టిక్ ప్దార్యం.     దీనిని పొ డి 
రూప్ంలో లేదా నీటితో  క్లిపి ఉప్యోగసిాతి రు.   ఇది డపిి్పంగ్ 
ద్ార వణంలో కీలోనింగ్ ఏజెంట్ గా క్ూడా ఉప్యోగించబ్డుతుంది.

 4 ఫాసోపె ర్ిక్ ఆమలె ం: ఇది ప్్రధానంగా స�టుయిన్వలో స్ సీటుల్ కోసం 
ఫ్లో కా్గగా ఉప్యోగించబ్డుతుంది.  ఇది చాలా రి్యాకిటువ్  గా 
ఉంటుంది.  ఇది గాజుప�ై దాడి చేసుతి ంది కాబ్టిటు  పాలో సిటుక్ క్ంటెైనరలోలో 
నిల్వ చేయబ్డుతుంది. 

(B)  సేంద్్ర్రయ ప్రవైాహ్ల్ు మార్్లచె

1 ర్ెసిన్: ఇది  ప�ైన్ చ�టుటు  రసం నుండి సకే్రి్ంచిన అంబ్ర్ రంగు 
ప్దార్యం.   ఇది పేస్టు  లేదా పౌడర్ రూప్ంలో లభిసుతి ంది. 

 ర్ాగి, ఇతతిడి, క్ంచు, టిన్ పేలో ట్,  కాడిమాయం,  నికెల్, వ్వండి 
మరి్యు ఈ లోహ్ల యొక్్క  కొనిని మిశ్రమాలను 
విక్్రయించడానికి రె్సిన్  ఉప్యోగించబ్డుతుంది.   దీనిని  
ఎలకిటురీక్ల్ సాలడ్ర్ింగ్ ప్నులక్ు విర్ివిగా ఉప్యోగసిాతి రు.  

2 ట్యల్ో:  ఇది జంతు కొవ్ప్వ యొక్్క ఒక్ రూప్ం.   సీసం, 
ఇతతిడి మర్ియు ప్ూయాటర్ లను సో లడ్ రి్ంగ్ చేసేటప్్ప్పడు దీనిని 
ఉప్యోగసిాతి రు.
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కింది ప్టిటుక్ టంక్ంలో ఉప్యోగించే ఫ్లో క్స్ యొక్్క స్వభావం మరి్యు రకానిని చూప్్పతుంది.

 మెటల్ వర్కు   అకర్బిన ప్రవైాహం ఆర్ాగి నిక్ ఫ్లె క్స్    వైాయాఖయాల్ు
 టంకము వైేయాల్  

 
 అలూయామినియం   వాణిజయాప్రంగా సది్ధమెంైది
 అలూయామినియం-కాంసయా  ఫ్లో క్స్ మర్ియు టంక్ము అవసరం

 ఇతతిడి ఆతమాలను చంపారు రె్సిన్ క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అందుబ్ాటులో ఉంది
  సాల్-అమోనియాక్ అనుమత్సాతి యి 

 కాడిమాయం ఆతమాలను చంపారు రె్సిన్ క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అందుబ్ాటులో ఉంది

 ర్ాగ ి ఆతమాలను చంపారు రె్సిన్ క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అందుబ్ాటులో ఉంది
  సాల్-అమోనియాక్  

 బ్ంగారం  ర్ెసిన్

 దార్ి ఆతమాలను చంపారు టాలో

   ర్ెసిన్

 మోన్వల్   క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అవసరం

 నికెల్  ఆతమాలను చంపారు రె్సిన్ క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అందుబ్ాటులో ఉంది

 వ్వండి  ర్ెసిన్

 స�టుయిన్వలో స్ సీటుల్ ఫాసో్ప రి్క్ ఆమలో ం  క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అందుబ్ాటులో ఉంది

 ఉక్ు్క ఆతమాలను చంపారు

 టిన్ ఆతమాలను చంపారు  క్మరి్్షయల్ ఫ్లో క్స్ అందుబ్ాటులో ఉంది

 టిన్-కాంసయా ఆతమాలను చంపారు  రె్సిన్

 టిన్-ల్డ్

 టిన్-జింక్ ఆతమాలను చంపారు  రె్సిన్ 

 జింక్ ముర్ియాటిక్ యాసిడ్

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

సాఫ్టి  సో ల్డ్ర్ింగ్ (Soft soldering)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సాఫ్టి  సో ల్డ్ రి్ంగ్ ప్రకి్రయను వివర్ించండి
• సాఫ్టి  సో ల్డ్ర్ ల్ యొక్క  ద్రవీభవన  ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి
• సో ల్డ్ర్ింగ్ ట్చకినిక్ యొక్క  ముఖయామెైన ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి
• తనిఖీ  చేసేటప్పపెడు గమనించ్ధల్స్న  సో ల్డ్ర్డ్ సీమ్ ల్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్క్కనండి. 

సాఫ్టి  సో ల్డ్ర్ింగ్ ప్రకి్రయను కల్గి ఉంట్లంద్ి.

– వర్్క పీస్ ను సిద్ధం చేయడం.

– సర్ెైన సాఫ్టు సో లడ్ర్ ఎంచుకోండి.

– సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుమును సిద్ధం చేసుతి ంది.

– తగిన ఫ్లో క్స్ ఎంచుకోండి మర్ియు వర్ితింప్జేయండి.

– సో లడ్ర్ింగ్ ఐరన్ బిట్ మర్ియు వర్్క పీస్ ను సర్ెైన ఉషో్ణ గ్రత వదది  
వేడి చేయండి .

– ప్టం 1లో చూపించిన విధంగా   వర్్క పీస్ ప�ై సో లడ్ర్ింగ్ 
ఇనుమును న్వైప్్పణయాంతో  తారుమారు చేయడం.

–  సంతృపితి క్రమైెన ప్్రమాణాలతో ప్నిని ప్ూర్ితి  చేయండి .

సాఫ్టి  సో ల్డ్ర్లె  ద్రవీభవన   ల్క్షణ్ధల్ు:  టిన్ లెడ్  సో లడ్ర్ యొక్్క 
యూటెకిటుక్ మిశ్రమం 63% టిన్ మర్ియు 37% సీసం  మిశ్రమం. 
63/37 సో లడ్ర్  1830C వదది  క్రుగుతుంది మర్ియు   ప్టం 2  లో 
చూపించిన విధంగా మిశ్రమ శ్ర్రణిలోని  అనిని సమేమాళ్నాలలో అత్ 
తక్ు్కవ ద్రవీభవన సా్య నం .

సో ల్డ్ర్ింగ్ ట్చకినిక్స్:  సో లడ్ర్ింగ్ చేయడానికి ఈ కి్రంది ఫీచరులో  చాలా 
ముఖయామెైనవి.

– సర్ెైన జాయింట్ డిజెైన్

– జాయింట్ తయార్ీ[ మారుచు

– సో లడ్ర్ యొక్్క ఎంపకి్

– సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము  యొక్్క ఎంపిక్ మర్ియు తయార్ీ.

– ర్ాగి బిట్ వేడి చేయడం

– సో లడ్ రి్ంగ్ బిట్ మానిప్్పయాలేషన్

– సో లడ్ర్ింగ్ తర్ా్వత శుభ్రం చేయడం

– సీమ్ ను తనిఖీ  చేశారు.

బిట్ యొక్క  వై�ైఖర్ి  : సో లడ్ రి్ంగ్ ఐరన్ బిట్ ను తగినంత వేడి మర్ియు 
సో లడ్ర్ ఉమమాడిలోకి  ప్్రవహించడానికి  వీలు క్లి్పంచే సి్యత్లో  ఉంచాలి. 

 బిట్ యొక్్క   ప్ని ముఖం మరి్యు ఉమమాడి ఉప్ర్ితలం  మధయా 
కోణానిని సో లడ్ర్  యొక్్క జబే్ుతో నింపాలి. ప్టం 3)

ఈ కోణం  యొక్్క ఏద�ైనా వ్వైవిధయాం   లాప్డ్   ఉప్ర్ితలాలక్ు బ్దలి్ 
చేయబ్డిన  ఉష్ణం మర్ియు సో లడ్ర్ మొతాతి నిని నియంత్్రసుతి ంది.

ప్టంలో చూపించిన  విధంగా  సో లడ్ర్  ఉమమాడిలోకి  చ్కచుచుక్ుపో వడానికి 
క్ర్ిగిన సో లడ్ర్ మరి్యు జాయింట్ ఓప�నింగ్ మధయా సంప్ర్కం 
అవసరం. 
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 టంకం ( Soldering)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ‘సో ల్డ్ర్ింగ్’ను నిర్్వచించండి
• వివిధ  ర్కాల్ సో ల్డ్ర్ింగ్ ప్రకి్రయల్ను పేర్్క్కనండి 
• సో ల్డ్ర్ యొక్క విభినని ర్కాల్ు  మర్ియు వైాటి అనువర్తిన్ధల్ను  పేర్్క్కనండి
• వివిధ  ర్కాల్్లైన సో ల్డ్ర్ింగ్ బిట్ ల్ు మర్ియు వైాటి ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి.  

సో ల్డ్ర్ింగ్ పదధాత్: లోహప్్ప షటీలో ను క్లప్డానికి వివిధ ప్ద్ధతులు 
ఉనానియి.  వాటిలో సో లడ్ర్ింగ్ ఒక్టి.

సో లడ్ర్ింగ్      అనేది  లోహ ప్దార్ా్య లను మర్్కక్ లికి్వఫ�ైడ్ మెటల్ 
(సో లడ్ర్) సహ్యంతో క్లిపే  ప్్రకి్రయ.      సో లడ్ర్  యొక్్క ద్రవీభవన 
సా్య నం జతచేయబ్డే  ప్దార్ా్య ల  క్ంటే  తక్ు్కవగా ఉంటుంది. 

 సో లడ్ర్  బ్్లస్ మెటీర్ియల్ ను క్ర్ిగించక్ుండా తేమ చేసాతి డు. 

వేడి మరి్యు ప్్రక్ంప్నలక్ు  గుర్ెైన మరి్యు  ఎక్ు్కవ బ్లం 
అవసరమయిేయా  కీళ్్ళప�ై  సో లడ్ రి్ంగ్   చేయక్ూడదు. 

సో లడ్ర్ింగ్ ను  సాఫ్టు సో లడ్ర్ింగ్ మర్ియు హ్ర్డ్ సో లడ్ర్ింగ్ గా  
వర్ీ్గక్ర్ించవచుచు.

420 డిగీ్రల స�లిస్యస్ క్ంటే తక్ు్కవగా క్రి్గిపో యిే టిన్ లెడ్ సో లడ్రలోను 
ఉప్యోగించి  లోహ్లను క్లిపే ప్్రకి్రయను సాఫ్టు సో లడ్ రి్ంగ్ అంటారు. 

వాటి క్దలిక్ను నిర్్లధించడానికి ముక్్కలను గటిటుగా ప్టుటు కోండి.

సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుమును ఒక్ చతే్లో ప్టుటు కోండి, దాని వ్వడలా్పటి 
ముఖానిని ఉప్ర్ితలానికి చదునుగా ఉంచి, సో లడ్ర్ చేయాలి.

సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుమును తప్్ప్పగా ప్టుటు క్ుననిప్్ప్పడు, సో లడ్ రి్ంగ్ 
ఇనుము యొక్్క బిందువ్ప సో లడ్ర్ చేయవలసిన ప్్రదేశంలో కొంత 
భాగానిని మాత్రమే తాక్ుతుంది, దీనిని ఉమమాడిని “సి్కమిమాంగ్” అని 
పిలుసాతి రు మర్ియు బ్లహీనమెైన ఉమమాడికి దార్ితీసుతి ంది.

విజయవంతమెైన సో ల్డ్ర్ింగ్ (Successful soldering )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• విజయవంతమెైన సో ల్డ్ర్ింగ్ కొర్కు స్కచనల్ను అనుసర్ించండి.  

జయవంతమెైన సో ల్డ్ర్ింగ్ కోసం స్కచనల్ు

క్ళ్్ళక్ు  గాయం   కాక్ుండా ఉండటానికి మీరు  ఎలలోప్్ప్పడూ భద్రతా 
అదాది లు ధర్ించాలి. 

షీట్ మెటల్ ను ఫ�ైల్, వ్వైర్ బ్్రష్, సీటుల్ ఉనిని సిటు రెప్ లేదా ఎమర్ీ కాలో త్ తో  
శుభ్రం చేయాలి.

సో లడ్ర్ చేయాలిస్న    ముక్్కలు బ్లమెైన ఉమమాడి కోసం దగ్గరగా 
సర్ిపో తాయని నిర్ా్ధ రి్ంచుకోండి.

క్ర్ిగిన సో లడ్ర్   ను వర్ితించాలిస్న ఉప్ర్ితలాలక్ు  మాత్రమే సా్వబ్ 
లేదా బ్్రష్ దా్వర్ా సో లడ్ర్ింగ్ ఫ్లో క్స్ అప�లలో  చేయాలి. 

హ్ర్డ్ సో లడ్రలోను    ఉప్యోగించి లోహ్లను క్లిపే  ప్్రకి్రయలో  ర్ాగి, 
జింక్,  కాడిమాయం మర్ియు వ్వండి 600 డిగీ్రల స�లిస్యస్ క్ంటే 
ఎక్ు్కవగా  క్ర్ిగిపో యిే ప్్రకి్రయను హ్ర్డ్ సో లడ్ర్ింగ్ అంటారు. 

బ్్ార జింగ్   అనేది  ర్ాగి, ఇతతిడి మర్ియు చాలా ఫ�ర్రస్ లోహ్లను 
క్లప్డానికి  ఉప్యోగించే హ్ర్డ్ సో లడ్ర్ింగ్ ప్్రకి్రయ.

బ్ాండింగ్ ఫిలలో ర్ మెటల్ సాధారణంగా  ర్ాగి మర్ియు జింక్ మిశ్రమాలను 
క్లిగి ఉంటుంది.  సలి్వర్ బ్్ల్రజింగ్ లేదా  సలి్వర్ సో లడ్ర్ింగ్ అనేది  
ఉక్ు్క, ర్ాగి,  క్ంచు మర్ియు ఇతతిడి మర్ియు బ్ంగారం మర్ియు 
వ్వండి వంటి విలువ్వైన లోహ్లను క్లప్డానికి  ఉప్యోగించే  ప్్రకి్రయ.

 బ్ాండింగ్ ఫిలలో ర్ మెటల్ లో  వ్వండి, ర్ాగి మర్ియు జింక్ మిశ్రమాలు 
ఉంటాయి.

ఇనుము అంచు కి్రంద మర్ియు ప్నికి దగ్గరగా వ్వైర్ సో లడ్ర్  ను 
వర్ితించండి. సో లడ్ర్  క్రి్గేలా,   వాయాపితి     చ�ందేలా మర్ియు సర్ిగా్గ  
చ్కచుచుక్ుపో యిేలా  సో లడ్ రి్ంగ్   ఇనుమును ప్ని వ్వంట  న్వమమాదిగా  
క్దిలించండి. 

సో లడ్ర్  ఇనుమును త్ర్ిగి వేడి చేయక్ుండా లేదా మర్్కక్ ఇనుముక్ు 
మారక్ుండా వీలెైనంత ఎక్ు్కవ ఉప్ర్ితలాలను క్లిగి ఉంటుంది.     

  కేవలం సో లడ్ర్    ను క్రి్గించే సామర్యయాం ఉనని  ఉషో్ణ గ్రత సర్ిపో దు, 
ఉషో్ణ గ్రతను              త్వరగా ప�ంచడం కొరక్ు సో లడ్ర్ దా్వర్ా సో లడ్ర్ 
ఐరన్ ని వర్్క పీస్ క్ు ప్్రసారం చేయాలి. సో లడ్ర్ ద్రవీభవన ఉషో్ణ గ్రతక్ు 
లోహ్లు.

సో లడ్ర్ింగ్లలో  ఈ దశను ప్ార రంభించేవారు తరచుగా అర్యం చేసుకోవడంలో 
మరి్యు గురుతి ంచుకోవడంలో విఫలమవ్పతారు.

చాలా చిననిగా ఉండే సో లడ్ రి్ంగ్ ఇనుము తరచుగా ఇబ్్బంది 
క్లిగసిుతి ంది. 

 సాల్ అమోమానియాక్ బ్ాలో క్ నుండి ఎటువంటి పొ గను పలీచువదుది   
ఎందుక్ంటే ఇది విష వాయువ్ప మర్ియు ప్్రమాదక్రం. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్య్ర జింగ్ ల్ో ఉపయోగించే స్పపెల్టిర్్లలె  మర్ియు ఫ్లె క్స్ ల్ ర్కాల్ు (Types of spelters and fluxes used 
in Brazing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బ్ర్రజింగ్  ల్ో ఉపయోగించే స్పపెల్టిర్ మర్ియు ఫ్లె క్స్   ర్కాల్ను పేర్్క్కనండి
• స్పపెల్టిర్ యొక్క  కూర్్లపె మర్ియు ద్్ధని ద్రవీభవన బిందువ్ప పేర్్క్కనండి.

బ్్ార జింగ్ తప్్పనిసర్ిగా సో లడ్ రి్ంగ్ మాదిర్ిగానే ఉంటుంది, కానీ ఇది 
సో లడ్ రి్ంగ్  క్ంటే చాలా బ్లమెైన ఉమమాడిని ఇసుతి ంది.      వాణజియాప్రంగా 
స�్పలటుర్ అని పిలువబ్డే క్ఠినమెైన  ఫిలలో ర్ ప్దార్ా్య నిని ఉప్యోగించడం 
ప్్రధాన  వయాతాయాసం  , ఇది ఎర్రటి వేడి  క్ంటే  కొంత ఉషో్ణ గ్రత వదది  
క్లుసుతి ంది, కానీ ద్రవీభవనానికి దిగువన ఉంటుంది.   

భాగాల  యొక్్క ఉషో్ణ గ్రత చేర్ాలి.  ఈ ప్్రకి్రయలో ఉప్యోగించే ఫిలలో ర్ 
మెటరీ్ియల్స్ ను ర్ెండు తరగతులుగా విభజించవచుచు.  ర్ాగి బ్్లస్ 
మిశ్రమాలు మర్ియు సిల్వర్ బ్్లస్ మిశ్రమాలు.   ప్్రత్ తరగత్లో  
అనేక్   విభినని మిశ్రమాలు ఉనానియి,  కానీ కొనినిసారులో  20% 
వరక్ు టిన్ ఉనని ఇతతిడి (ర్ాగి మర్ియు జింక్) ఎక్ు్కవగా ఫ�ర్రస్ ను  
బ్్ల్రజింగ్  చేయడానికి ఉప్యోగిసాతి రు లోహ్లు..  వ్వండి మిశ్రమాలు 

(సిల్వర్ మరి్యు కాప్ర్ లేదా సిల్వర్ మర్ియు కాప్ర్  మరి్యు 
జింక్)  600 నుండి 850 0స�ంటీగే్రడ్  ద్రవీభవన సా్య నం ప్ర్ిధిని క్లిగి 
ఉంటాయి.   అవి కీలోన్ ఫినిష్ మర్ియు  బ్లమెైన డకెటటుల్ జాయింట్ 
ను   ఇసుతి నానియి.  షటీలో  మందానిని బ్టిటు  స�్పలటురలోను సాధారణంగా 
తయారు చేసాతి రు. 

బ్్ల్రజింగ్ తరువాత, ల్కేజీలను తనిఖీ చేయడానికి మర్ియు ఫ్లో క్స్ 
తొలగించడానికి జాయింట్  ను సుత్తితో కొటాటు లి.    ఫ�ర్రస్ మరి్యు నాన్ 
ఫ�ర్రస్ లోహ్ల కొరక్ు ఎక్ు్కవగా మరి్యు సాధారణంగా ఉప్యోగించే 
ఫ్లో క్స్ “బో్ ర్ాక్స్”. ఇది   తుప్్ప్పను తొలగసిుతి ంది మర్ియు బ్్ల్రజింగ్ 
ఆప్ర్ేషన్ జరుగుతుననిప్్ప్పడు వాతావరణ ప్్రభావానిని నివార్ిసుతి ంది  

క్రమ
సంఖయా

స్పపెల్టిర్లె  ర్కాల్ు సాధ్ధర్ణ ల్ోహ్ల్ు ర్ాగి
%

జింక్
%

వై�ండి
%

ద్రవీభవన 
ఉషో్ణ గ్రతల్ు

ఉపయోగాల్ు[మార్్లచె]

1 ర్ాగి + జింక్ బ్్లస్ 
స�్పలటుర్

సామానయా 60 40 సునని 8500C ర్ాగి ర్ేక్ులప�ై హ్ర్డ్ బ్్ల్రజింగ్  మర్ియు నాన్ 
ఫ�ర్రస్

2 -చేయండి- ఫ�ర్రస్ లోహ్లు 80 20 సునని 6000C ఇతతిడి షీట్ మందంగా ఉంటుంది

3 -చేయండి- ఇతతిడి 30 70 సునని 4000C ఇతతిడి షీట్ సననిగా ఉంటుంది

4 సిల్వర్ సో లడ్ర్ బ్ంగారం 10 10 80% 3500C దీనిని బ్ంగారు ఆభరణాల తయార్ీలో  
ఉప్యోగసిాతి రు.

స్పపెల్టిర్ మరి్యు మెల్టింగ్ ప్ాయింటలె  కూర్్లపె

బోలె యర్ తో ప్ో ర్టిబుల్ హ్యాండ్ ఫో ర్జ్ (Portable hand forge with blower)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• చతే్ ఫో ర్జ్ యొక్క  పర్్రపెసో పేర్్క్కనండి
• హ్యాండ్ ఫో ర్జ్ యొక్క నిర్ామాణ్ధతమాక ల్క్షణ్ధనిని  వివర్ించండి
• హ్యాండ్  ఫో ర్జ్  ల్ో ఉపయోగించే  ఇంధన్ధనిని పేర్్క్కనండి.

హ్యాండ్ ఫో ర్జ్: దీనిని సో లడ్ రి్ంగ్ బిట్ ను  వేడి  చేయడానికి 
ఉప్యోగసిాతి రు. 

ఇది  తేలిక్పాటి సీటుల్ పేలో టులో  మర్ియు కోణాలతో తయారు చేయబ్డింది.  
ఇది సాధారణంగా గుండ్రని ఆకారంలో ఉంటుంది.    ఎయిర్ సప�లలో  
కొరక్ు  హ్యాండ్ బ్ోలో యర్ దీనికి   జతచేయబ్డుతుంది.

కాలిపో యిన   అవశ్రషాలను  తొలగించడానికి దిగువన ప�ఫో రే్టెడ్ 
పేలో ట్   బిగించబ్డుతుంది. 

ఫూయాయల్ జోన్    ను ఫ�ైర్ ఇటుక్లతో    నిర్ిమాంచి  మటిటు  మర్ియు 
ఇసుక్ మిశ్రమంతో ప్ూత ప్ూసాతి రు, ఇది ఇంధనం కోసం  మధయాలో 
స్యలానిని  అందిసుతి ంది.   (ప్టం 1)

కాలు్పలక్ు ఉప్యోగించే ఇంధనం ప్్రధానంగా  బ్ొ గు్గ .   క్ఠినమెైన 
క్లప్ నుండి  బ్ొ గు్గ ను తయారు  చసేాతి రు. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బోలె  ద్్రపం (Blow lamp)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  బోలె  ల్ాయాంప్ యొక్క నిర్ామాణ ల్క్షణ్ధనిని  పేర్్క్కనండి
• బోలె  ల్ాయాంప్ యొక్క భ్్యగాల్ను గురి్తించండి
•  బోలె  ల్ాయాంప్ యొక్క  పనితీర్్లను వివర్ించండి.

బ్ోలో  లాయాంప్ (ప్టం 1) లో   కిర్్లసిన్   ముందుగా వేడి చేసిన గ్కటాటు ల  
గుండా వ్వళ్్ళడానికి  ఒత్తిడి చేయబ్డుతుంది, తదా్వర్ా ఆవిర్ెైపో తుంది.  
మారుచు కిర్్లసిన్ ఆవిర్ి ఒక్ జెట్ దా్వర్ా  గాలిలో  క్లవడానికి  
కొనసాగుతుంది మర్ియు  నాజిల్  దా్వర్ా మండించినప్్ప్పడు,  
శకితివంతమెైన మంటను ఉత్పత్తి  చేసుతి ంది.

కిర్్లసిన్ ఆవిర్ెైపో వడానికి  గృహంలోని మంట  వేడిని అందిసుతి ంది.  
సో లడ్ర్ింగ్ బిట్ ను వేడి చేయడానికి నాజిల్  అవ్పట్ లెట్  వదది  ఫీ్ర ఫ్ేలోమ్ 
ఉప్యోగించబ్డుతుంది.

బ్ోలో  లాయాంప్  అనేది పో రటుబ్ుల్  హీటింగ్ ఉప్క్రణం, ఇది సో లడ్ర్ింగ్ 
ఇనుములు లేదా ఇతర భాగాలను సో లడ్ర్ చేయడానికి వేడి యొక్్క 
ప్్రతయాక్ష వనరుగా ఉప్యోగించబ్డుతుంది.   ప్టం 1 బ్ోలో  లాయాంప్ 
యొక్్క భాగాలను చూప్్పతుంది.

ఇది  ఇతతిడితో తయారు చేసిన  టాయాంక్ును క్లిగి ఉంది, కరి్్లసిన్   
నింప్డానికి  దాని ప�ైభాగంలో ఫిలలో ర్ కాయాప్ ను అమర్ాచురు  .  సి్వచ్ 

ఆన్/ఆఫ్ చేయడానికి మరి్యు మంటను నియంత్్రంచడానికి   ప�్రజర్ 
ర్ిల్ఫ్ వాల్్వ న్లటికి  క్న్వక్టు  చేయబ్డుతుంది.

బ్ోలో  లాయాంప్ వ్వలిగించడం కొరక్ు మిథ్�ైలేటెడ్ సి్పర్ిట్ నింప్డం 
కొరక్ు ప�ైమైింగ్ టూ్ర ప్ ఏర్ా్పటు చేయబ్డింది.   కరి్్లసిన్ ఆవిర్ిని  
శకితివంతమెైన మంటను ఉత్పత్తి   చేయడానికి దిశానిరే్దిశం చేయడానికి 
నాజిల్ స�ట్ అందించబ్డుతుంది.  బ్రనిర్ హౌసింగ్ సపో ర్టు   బ్్ార కెట్ 
లప�ై అమరచుబ్డుతుంది  , దీని మీద ప్టంలో చూపించిన విధంగా 
వేడి చేయడానికి సో లడ్ర్ ఇనుము ఉంచబ్డుతుంది. 

టాయాంక్ులోని కిర్్లసిన్  ప�ై ఒత్తిడి  తీసుక్ుర్ావడానికి ప్ంప్్ప ఏర్ా్పటు 
చసేాతి రు. 

గాయాస్ హీటెడ్ సో లడ్ రి్ంగ్ కాప్ర్ బిట్ :  గాయాస్ వేడి చేసిన సో లడ్ర్ింగ్ కాప్ర్ 
బిట్   ను గాయాస్ జా్వల దా్వర్ా వేడి చేసాతి రు, ఇది తల   వ్వనుక్ భాగంలో  
మండుతుంది.  అధిక్ పీడన వాయువ్ప  ఉప్యోగించబ్డుతుంది 
మర్ియు  బిట్ మంచి ఉష్ణ  నిల్వ సామర్ా్య యానిని క్లిగి ఉండేంత ప�దదిదిగా 
ఉంటుంది.   ఇందుకోసం లికి్వఫ�ైడ్ ప�ట్ర్ర లియం గాయాస్ (ఎల్ పీజీ) ఫే్లోమ్ 
ను విర్ివిగా ఉప్యోగసిాతి రు. సో లడ్ రి్ంగ్ కిట్ సాధారణంగా    బిటలో  
యొక్్క  అనేక్ ప్ర్ిమాణాలు మరి్యు ఆకార్ాలను క్లిగి   ఉంటుంది, 
వీటిని చాలా రకాల సో లడ్ రి్ంగ్ క్న్వక్షనలోను తయారు చేయడానికి 
ఉప్యోగించవచుచు. ( ప్టం 4)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

మ్చేయి ప్పైప్ప  యొక్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడం మర్ియు వైేయడం (Development & laying 
out pattern of elbow pipe)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర్ ర్ేఖ  పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా   90º మ్చేయి ర్ెండు సమాన వైాయాసం కల్గిన ప్పైప్పల్ను   కల్పే నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడ్ధనికి  మర్ియు 

ల్ేఅవ్పట్ చేయడ్ధనికి 
• ర్ెండు సమాన వైాయాసం గల్ ప్పైప్పల్ను కల్పండి,  సో ల్డ్ర్డ్ బట్ జాయింట్  ద్్ధ్వర్ా పర్్రక్షంగా కత్తిర్ించి, అసమతుల్యాత ల్ేకుండ్ధ 90° మ్చేయిని 

తయార్్ల చేయండి మర్ియు ద్్ధనిని లీక్ పూరూ ఫ్ గా చేయండి.

సమాంతర్ ర్ేఖ పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా  సమాన వైాయాసం  కల్గిన ప్పైప్పల్  యొక్క 
90° మ్చేయి కొర్కు నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి:-

ప్టం 1 లో చూపించిన విధంగా ప్్రణాళిక్ను గీయండి.

దీని కి్రంద, ప్టం 2 లో  చూపించిన విధంగా  ముందు ఎతుతి ను 
గీయండి. 

పాలో న్ ని   ప్న్వనిండు సమాన భాగాలుగా విభజించండి  మర్ియు 
ప్టం 3లో చూపించిన విధంగా 0 నుంచి 12 వరక్ు పాయింటలోను 
లెకి్కంచండి

ప్టం 4 లో చూపించిన విధంగా  ఈ బిందువ్పల నుండి లంబ్ ర్ేఖను 
ఫ్రంట్ వూయా వ్వైప్్ప మర్ియు సంఖయా 1 నుండి 12 వ్వైప్్ప గీయండి.

ఎలివేషన్ లెైన్  లో  ఎగువ మర్ియు   దిగువక్ు ఆరు వేర్ే్వరు 
పాయింటలో   వదది   నిలువ్ప ర్ేఖలు క్త్తిర్ించబ్డుతునానియని  ఇప్్ప్పడు 
మీరు క్నుగ్కనానిరు.  ప్టం 5 లో చూపించిన విధంగా  వాటిని 
లెకి్కంచండి.

ప్్రత్ బిందువ్ప నుండి సమాంతర సమాంతర ర్ేఖలను గీయండి  
మరి్యు ప్టం 6 లో చూపించిన విధంగా వాటిని లెకి్కంచండి.

ప్టం 7లో చూపించిన విధంగా ఫ్రంట్ ఎలివేషన్ బ్్లస్ లెైన్ ని 
విసతిర్ించండి.
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పాలో న్ యొక్్క ఒక్ విభాగానికి సమానమెైన  దూర్ానిని తీసుకోండి 
మరి్యు దిక్ూస్చి దా్వర్ా బ్్లస్ లెైన్ ప�ై ప్న్వనిండు సారులో  మార్్క 
చేయండి మర్ియు ప్టం 8 లో చూపించిన విధంగా ప్్రత్ బిందువ్ప 
నుండి లంబ్ ర్ేఖలను గీయండి.

ఇప్్ప్పడు ప్్రత్ సమాంతర ర్ేఖ మర్ియు సంబ్ంధిత నిలువ్ప రే్ఖ ఒక్ 
బిందువ్ప  వదది  క్లుసాతి యని  మీరు  క్నుగ్కనానిరు.  ప్టం 9లో 
చూపించిన విధంగా  పాయింటలోను  1  నుండి 12  వరక్ు  లెకి్కంచండి.

ప్టం 10లో చూపించిన విధంగా ఫీ్ర హ్యాండ్ క్ర్్వ దా్వర్ా ఈ 
బిందువ్పలను క్లప్ండి.

ప్టం 11లో చూపించిన  విధంగా లాక్ చేయబ్డడ్  జాయింట్ అలవ్వన్స్ 
అందించండి.

క్త్తిర్ించే ముందు నమూనాను  తనిఖీ  చేయండి.

నిటారుగా మర్ియు వంగి  సినిప్ లను ఉప్యోగించి  నమూనాను 
క్త్తిర్ించండి.

నమూనాను మర్్కక్ లోహప్్ప ముక్్కప�ై ఉంచండి   , మర్్కక్  లోహంప�ై 
నమూనాను   మార్ి్కంగ్ చేయడం దా్వర్ా బ్దిల్  చేయండి  మర్ియు 
మర్్కక్ సారూప్యా నమూనాను పొ ందడానికి  క్త్తిర్ించండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

T’ ప్పైప్ సమాన మర్ియు అసమాన అభివృది్ధా  నమూన్ధ. (T’ pipe equal and unequal development 
pattern)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర్ ర్ేఖ అభివృద్ిధా  పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా  సమాన మర్ియు అసమాన డయా ‘టి’ కీళ్ళు   నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి.

ప్టం 1 (ఎ) లో చూపించిన విధంగా ఒక్ టీ   ఉమమాడిని  ర్ెండు 
మోచేతుల క్లయిక్గా తీసుకోవచుచు, మర్ియు (b)    అనేది ఒక్ 
ఆబ్ూటు స్ మోచేయి, దీనిలో  ఉమమాడి  కోణాలు ఉంటాయి.  180 డగిీ్రల  
వరక్ు ఉంటుంది. మర్ియు (c) వదది  ఉనని ప్టం ర్ెండు మోచేతులు 
క్లిపి,  ఒక్  వక్్ర టీ ఉమమాడిని ఏర్పరుసుతి ంది.  సమాన వాయాసం క్లిగిన 
ప�ైప్్పల మధయా ఉనని తీగలలోని ఉమమాడి ర్ేఖలు ఎలలోప్్ప్పడూ ఎతుతి లో 
సరళ్ ర్ేఖల దా్వర్ా సూచించబ్డతాయి.

అసమాన వాయాసాల ప�ైప్్పల మధయా ఉనని టీస్ యొక్్క అనిని కీళ్్ల్ళ 
ఎతుతి లో వక్్ర ఉమమాడి ర్ేఖలను క్లిగి ఉంటాయి.

కుడి కోణ టీ: అంజీర్ 2లో చూపిన విధంగా లంబ్ కోణ టీ జాయింట్ ను 
ఏర్పరుచుక్ునే బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప కోసం నమూనాను అభివృది్ధ  చేయడానికి, 
బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప చివర స�మీ సర్ి్కల్ ను గీయాలి, ఇది సగం చుటుటు కొలత 
లేదా చుటుటు కొలతను సూచిసుతి ంది. ప�ైప్్ప. అర్ధ వృతాతి నిని ఆరు 
సమాన భాగాలుగా విభజించి, 1 నుండి 7 వరక్ు ఉనని పాయింటలోను 
పేర్్క్కనండి. ఈ పాయింటలో  నుండి ప�ైప్ చివర్ి వరక్ు లంబ్ంగా ప్ంక్ుతి లు 
మర్ియు ABC జాయింట్ లెైన్ లో ప్ార జెక్టు చేయండి. ఆప�ై, నమూనాలో 
బ్్లస్ లెైన్ ను స�ట్ చేయండి మర్ియు భాగాలక్ు సమానమెైన 
1’2’3’4’5’6’7’.....1” భాగాలను గుర్ితించండి స�మీ సర్ి్కల్ చుటూటు  
గ్కటటుం. బ్్లస్ లెైన్ లో ఈ మార్్క పాయింటలో  నుండి, ఒక్దానికొక్టి. 
ఇప్్ప్పడు, ABC జాయింట్ లెైన్ లోని పాయింటలో  నుండి బ్్లస్ లెైన్ నుండి 
లంబ్ాలను క్త్తిర్ించడానికి నమూనాలోకి క్ిత్జ సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి.

నమూనా A’B’C’B”A” ర్ేఖాచిత్రంలో ఈ పాయింటలో  దా్వర్ా గీసిన 
వక్్రతలు ఉమమాడి ర్ేఖ యొక్్క నిజమెైన రూపానిని ఇవా్వలి.

నమూనా యొక్్క ప్ూర్ితి రూప్్పర్ేఖలు ఇప్్ప్పడు ప్ూరతియాయాయి. 
కా్ర స్ ప�ైప్ లోని రంధ్రం యొక్్క ఆకార్ానిని ఎలివేషన్ లో ఉమమాడి ర్ేఖ 
ABCప�ై పాయింటలోను పొ ్ర జెక్టు చేయడం దా్వర్ా అభివృది్ధ  చేయవచుచు. 
మధయా ర్ేఖ TLకి లంబ్ కోణంలో ప్ంక్ుతి లను ప�ైకి విసతిర్ించండి. మధయా 
ర్ేఖప�ై, 1’,2’,3’,4’,5’,6’ మర్ియు 7’ వదది  స�మీ సరి్్కల్ లో ఉనని 
వాటికి సమాన దూర్ాలను గురి్తించండి.

ఈ పాయింటలో  దా్వర్ా, ప�ైకి గీసిన వాటికి లంబ్ కోణంలో ప్ంక్ుతి లను 
గీయండి మర్ియు ర్ేఖాచిత్రంలో చూపిన విధంగా సమావేశ 
బిందువ్పల దా్వర్ా వక్్రర్ేఖలను గీయండి.

యాదృచిఛాక్ంగా, నమూనాలోని B’C’B” వక్్రర్ేఖ B’B” రే్ఖక్ు 
ఎదురుగా ప్్పనర్ావృతం చేయగలిగితే, రంధ్రం వలె ఒక్ ఆక్ృత్ 
లభిసుతి ంది.

అసమాన వాయాసం క్లిగిన ప�ైప్్పల క్ుడి కోణ టీ: అంజీర్ 3లో చూపిన 
ఉదాహరణ లంబ్ కోణ టీ యొక్్క అసమాన వాయాసం క్లిగిన ప�ైప్్పలు. 
నమూనాను అభివృది్ధ  చేయడానికి, ముందు ఎలివేషన్ మర్ియు 
ఎండ్ ఎలివేషన్స్ యొక్్క సా్య వర్ాలప�ై స�మిసరి్్కల్ లను వివర్ించండి 
మర్ియు వాటిలో ప్్రత్ ఒక్్కటి ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించి, 
ముందు ఎలివేషన్ లో వలె వాటిని 1 నుండి 7 వరక్ు క్్రమబ్ద్ధంగా 
లెకి్కంచండి. ఇది బ్యట గమనించవచుచు. ముందు ఎలివేషన్ లో 
1 నంబ్ర్ ఉనని పాయింట్ చివర్ి ఎలివేషన్ లో మధయా బిందువ్ప 
అవ్పతుంది.
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స్పంటర్ ప్పైప్ జాయింట్ నుండి ఒర్ిగిన టీ (Oblique Tee off centre pipe joint)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఒర్ిగిన టీ ఆఫ్  స్పంటర్ ప్పైప్ జాయింట్  కొర్కు   నమూన్ధను అభివృద్ిధా   చేయండి మర్ియు  ల్ేఅవ్పట్ చేయండి.

పర్ిచయం

ప్టం 1    లో చూపించిన  సమసయా   ఏమిటంటే, ప్్రధాన ప�ైప్్పక్ు 
తీవ్రమెైన కోణం  వదది  బ్్ార ంచ్  టీ లేదా సటుంప్.      ప్టం 1లో  చూపించిన 
విధంగా  బ్్ార ంచ్ గర్ిషటు  ఆఫ్ స�ంటర్ పొ జిషన్  లో కాక్ుండా మెయిన్ 
ప�ైప్్పతో మధయాలో   ఉంటుంది. 

నమూనాలు ఆకారంలో భిననింగా ఉననిప్్పటికీ, అభివృది్ధ  ప్ద్ధత్ 
రె్ండు సందర్ాభాలక్ు ఒకేలా ఉంటుంది.

నమూన్ధ అభివృద్ిధా : ప్్రధాన ప�ైప్్ప యొక్్క ముందు ఎతుతి ను 
అవసరమెైన విధంగా గీయండి.

  స�ంటర్ లెైన్     లోని ఏద�ైనా పాయింట్ నుంచి  ‘G’ నుంచి,  
అవసరమెైన కోణంలో బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప కొరక్ు స�ంటర్ లెైన్  గీయండి 
మరి్యు దానికి  G.C  అని పేరు ప�టటుండి. (ప్టం 2)

ప్టం 2లో  ఉనని విధంగా బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప యొక్్క  ఎలివేషన్ ని ప్ూర్ితి 
చేయండి.

 బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప యొక్్క అడుగు భాగంలో  ఒక్ అర్ధ వృతాతి నిని గీయండి  
మరి్యు దానిని 6 సమాన భాగాలుగా విభజించండి మర్ియు ప్టం 
1 లో ఉననిటులో గా 1 నుండి 7 వరక్ు పేరులో  ప�టటుండి. 

ఈ పాయింటలోను బ్్లస్ లెైన్ క్ు పొ ్ర జెక్టు చేయండి మర్ియు  ప్టం 2లో 
ఉననిటులో గా వాటిని A,b,c,d గా పేర్్క్కనండి.

ప్్రధాన ప�ైప్్ప యొక్్క ముగింప్్ప    వీక్షణను గీయండి (ప్టం 2) 

మర్ియు బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప  యొక్్క దరీ్ఘవృతాతి కార  చివరను  ఎండ్ వూయాలో 
పొ ందడం కొరక్ు బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప యొక్్క మధయా ర్ేఖను  గురి్తించండి. ఎండ్ 
వూయాలో  బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప  యొక్్క   మధయా  ర్ేఖను క్త్తిర్ించడం కొరక్ు  
పాయింట్ 1 abcde 7 నుంచి  సమాంతర లెైన్ లను ప్ార జెక్టు చేయండి. 

ముందు ఎతుతి లో  2,b3,c4,d5,e6   పాయింటలోను తీసుకోండి  
మర్ియు ప్టం  3లో ఉననిటులో గా మధయా ర్ేఖక్ు  ఇరువ్వైప్్పలా 
దూర్ాలను మార్్క చేయండి  . 

ఈ బిందువ్పల దా్వర్ా  దీర్ఘవృతాతి కార్ానిని మృదువ్వైన వక్్రత  దా్వర్ా 
ప్ూరి్తి  చేయండి.  (ప్టం 4)

ఈ పాయింటలో  నుండి   ప్్రధాన వృతాతి నిని  క్త్తి రి్ంచడానికి నిలువ్ప 
గీతలను  గీయండి మర్ియు వాటికి ABCDEFG అని పేరు ప�టటుండి.

ఈ బిందువ్పల నుండి  బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప యొక్్క   CG యొక్్క  మధయా 
అక్షానికి సమాంతరంగా బిందువ్పల  నుండి గీసిన మర్్ల ర్ేఖలను  
చేరుకోవడానికి ముందు  ఎతుతి క్ు సమాంతర  రే్ఖలను గీయండి. 

క్ూడలి బిందువ్పలను  A’B’C’D’E’F’G’F”E”D”C”N”A” గా 
పేర్్క్కనండి. (అదే ప్టం 4)

బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప యొక్్క  నమూనాను  లేఅవ్పట్  చేయడానికి బ్్ార ంచ్ 
యొక్్క  బ్్లస్ లెైన్  ని విసతిర్ించండి మరి్యు 12 విభాగాలను మార్్క 
చేయండి మర్ియు వాటికి 1’2’3’4’5’5’6’7’6”5”3”2”1” అని పేరు 
ప�టటుండి.

ఈ పాయింటలో  నుండి  బ్్లస్  లెైన్  క్ు క్ుడి కోణాలోలో   రే్ఖలను గీయండి.

ఎతుతి లో క్ూడలి బిందువ్పల   నుండి,  లంబ్    ర్ేఖలను చేరుకోవడం 
కొరక్ు కొమమా యొక్్క బ్్లస్ క్ు సమాంతరంగా ర్ేఖలను గీయండి.

ప్టంలో వలె సునినితమెైన వక్్రం దా్వర్ా క్ూడలి  బిందువ్పలను 
క్లప్ండి  .

5.  బ్్ార ంచ్ ప�ైప్్ప  యొక్్క నమూనా ఇది.

క్టౌట్ తో  ప్్రధాన ప�ైప్్ప యొక్్క  నమూనా అభివృది్ధని లేఅవ్పట్ 
చేయడానికి,   ప్టం  6లో వలె ఏద�ైనా సౌక్రయావంతమెైన ప్్రదేశంలో 
బ్్లస్ లెైన్ ను సౌక్రయావంతమెైన పొ డవ్పక్ు గీయండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్్లస్ లెైన్ ప�ై  AB, BC, CD, DE, EF, FG దూర్ాలను తొలగించండి.  
ప్టం 6లో ఉననిటులో గా ఈ బిందువ్పల నుండి సమాంతర ర్ేఖలను 
గీయండి. 

ఎతుతి  నుండి సమాంతర  ర్ేఖలను క్లవడానికి క్ూడళ్లో   బిందువ్పల 
నుండి నిలువ్ప రే్ఖలను  గీయండి.

సూమాత్ క్ర్్వ దా్వర్ా  నిలువ్ప మరి్యు సమాంతర ర్ేఖల  యొక్్క  
అంతర బిందువ్పలను క్లప్ండి.

ఇది గీయాలిస్న రంధ్రం యొక్్క రూప్్పర్ేఖగా  ఉంటుంది.

గ్కట్యటి ల్ు మర్ియు ప్పైప్పల్ు (Tubes and pipes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీట్ మెటల్ పనిల్ో  గ్కట్యటి ల్ు మరి్యు ప్పైప్పల్  యొక్క ఉపయోగాల్ను పేర్్క్కనండి. 

పర్ిచయం

మెటల్ గ్కటాటు లు వివిధ రకాల యంత్ార లు మర్ియు సంసా్య ప్నలలో 
ఉప్యోగించబ్డతాయి. హెైడ్ార లిక్ వయావస్యలోని గ్కటాటు లు చాలా 
అరుదుగా సరళ్ రే్ఖలో నడుసాతి యి. టూయాబ్ లు వక్్రంగా ఉంటాయి, 
సటు రెక్చురల్ ఫే్రమ్ ల తయార్ీకి వకీ్రక్ర్ించబ్డి ఉంటాయి మర్ియు 
క్ంప్ూయాటర్ెైజ్డ్  నూయామర్ిక్ల్ క్ంట్ర్ర ల్ (CNC) ప�ైప్్ప బ్ెండింగ్ మెషీన్ ల 
దా్వర్ా వంగి ఉంటాయి.

విదుయాత్ సంసా్య ప్నల కోసం 16 మిమీ నుండి 65 మిమీ వాయాసం వరక్ు 
క్ండూయాట్ ప�ైప్్పలు ఉప్యోగించబ్డతాయి.

ప�ైప్్పలు మర్ియు గ్కటాటు లు లోహ్లు మర్ియు పాలో సిటుక్ లతో తయారు 
చేయబ్డాడ్ యి మర్ియు రవాణా, నీరు, చమురు, గాయాస్ మర్ియు 
గృహ మర్ియు పార్ిశ్ార మిక్ అవసర్ాల కోసం ఉప్యోగిసాతి రు. 
G.I.Pipe (గాల్వన్వైజ్డ్  ఇనుము) సాధారణంగా అనేక్ ప్్రయోజనాల 
కోసం ఉప్యోగించబ్డుతుంది.

బి్రటిష్ ప్ార మాణిక్ ప�ైప్్ప థ్�్రడ్ లు BSP, ISO, DIN. చేర్ిన ప్్రయోజనాల 
కోసం ప�ైప్్పలప�ై ప్ార మాణకి్ థ్�్రడులో  క్త్తిర్ించబ్డతాయి. ప�ైప్ లను 
మొదట హ్యాక్ సా లేదా ప�ైప్్ప క్టటుర్ తో పొ డవ్పగా క్త్తిర్ించి, ఆప�ై ప�ైప్్ప 
లోప్లి వాయాసంలో ఉనని బ్ుర్రను తొలగించడానికి ప�ైప్ ర్ీమర్ ను 
ఉప్యోగిసాతి రు.

సాధారణంగా టూయాబ్ ప్రి్మాణం బ్యటి వాయాసం దా్వర్ా 
నిర్ేదిశించబ్డుతుంది, అయితే ప�ైప్్ప ప్ర్ిమాణం అంతర్గత వాయాసం 
దా్వర్ా పేర్్క్కనబ్డుతుంది.

ప�ైప్్ప మర్ియు గ్కటాటు లు: షీట్ మెటల్ కారి్మాక్ుడు కాళ్్లలో  మర్ియు 
సిటుఫ�నరులో గా బ్ాలో క్ ప�ైప్ మరి్యు గాల్వన్వైజ్డ్  ప�ైప్ ర్ెండింటినీ 
ఉప్యోగసిాతి డు. సాధారణంగా ప�ైప్్ప ప్ని ప్లో ంబ్ర్ లేదా ప�ైప్్ప ఫిటటుర్ 
దా్వర్ా జరుగుతుంది.

షీట్ మెటల్ ప్నివాడు కొనినిసారులో  వయావసా్య పించిన ప�ైప్్పక్ు 
ప్ర్ిక్ర్ాలను క్న్వక్టు చేయడానికి కొనిని చినని ఫటిిటుంగ్ లను క్న్వక్టు 
చేయాలిస్ ఉంటుంది.

ప�ైప్్పలను వివిధ ప్ర్ిమాణాలలో పొ ందవచుచు. షీట్ మెటల్ 
వాయాపారంలో సాధారణంగా ఉప్యోగించే ప�ైప్్పలు 3/8 అంగుళ్ాల 
నుండి 1 1/4 అంగుళ్ాల వాయాసం క్లిగి ఉంటాయి.

సిప్రలిట్ ప్పైప్: మృదువ్వైన, చాలా గటిటు  అంచు కోసం, షీట్ మెటల్ వర్కర్ 
సిప్లలిట్ ప�ైప్్పను ఉప్యోగసిాతి డు. సిప్లలిట్ ప�ైప్్పలు గాల్వన్వైజ్డ్  బ్ాలో క్ 
మర్ియు స�టుయిన్ లెస్ సీటుల్ ప�ైప్్పలలో అందుబ్ాటులో ఉనానియి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రి్వై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.4.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - సో ల్డ్ర్ింగ్

60° సమాన వైాయాసం కల్గిన టీ ప్పైప్ప (60° Tee pipe with equal diameter)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర్ ర్ేఖ పదధాత్ ద్్ధ్వర్ా సమాన వైాయాసం కల్గిన 60° టీ ప్పైప్ప కొర్కు నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడం మర్ియు ల్ేఅవ్పట్  చేయడం
• వివిధ సాథా న్ధల్  వదదు  ప్పైప్ప కీళ్్ళళు కూడల్ కొర్కు నమూన్ధల్ను అభివృద్ిధా  చేయడం మరి్యు ల్ేఅవ్పట్ చేయడం. 

సమాన  వాయాసం  క్లిగిన  60° టీ ప�ైప్్ప యొక్్క నమూనాను 
అభివృది్ధ  చేయడానికి  మరి్యు లేఅవ్పట్ చేయడానికి ప్టం 1 లో 
చూపించబ్డింది.  

ప్టం 2 లో ఎతుతి ను గీయండి.

కొమమా మరి్యు ప్్రధాన ప�ైప్్ప  యొక్్క వాయాసానిని ప్టం 2లో ఉనని 
విధంగా సమాన  భాగాలుగా విభజించండి.

చిత్రంలో చూపిన విధంగా అడడ్ంగా ఉండే నిలువ్ప గీతలు మర్ియు 
కి్త్జ సమాంతర రే్ఖలను గీయండి.

విభజనల రే్ఖను మిటెర్ లెైన్ అంటారు.

మిటెర్ లెైన్ ను పొ ందడానికి అంజీర్ 3లో ఉననిటులో గా పాయింట్ లను 
జాయింట్ చేయండి.

ప్్రధాన ప�ైప్్ప కోసం నమూనాను లేఅవ్పట్ చేయడానికి బ్ాణాల 
దా్వర్ా సూచించిన విధంగా పాయింటులో  XYని ఉత్పత్తి  చేయండి.

ప్న్వనిండు ఖాళీలను తొలగించి, అంజీర్ 3లో చూపిన విధంగా 
కి్త్జ సమాంతర రే్ఖలను గీయండి.

AB పాయింటలో  వదది  కి్త్జ సమాంతర రే్ఖలను క్లిసేందుక్ు 
ఖండన బిందువ్పల నుండి ఎలివేషన్ నుండి లంబ్ాలను గీయండి 
ఈ పాయింట్ లను మృదువ్వైన వక్్రరే్ఖతో క్లప్ండి. బ్్ార ంచ్ ప�ైప్ క్ు 
అనుగుణంగా ప్్రధాన ప�ైప్్పలో ఇది క్టౌట్ అవ్పతుంది.

శాఖ ప�ైప్ కోసం నమూనాను లేఅవ్పట్ చేయడానికి.

అంజీర్ 4లో ఉననిటులో గా ప్ంక్ుతి లను రూపొ ందించండి.

అంజీర్ 4లో చూపిన విధంగా ప్న్వనిండు విభజనలను తొలగించి, 
ప్్రత్ డివిజన్ లో లంబ్ంగా అమరచుండి.

ఒక్ మృదువ్వైన వక్్రత దా్వర్ా ఖండన పాయింటలోను చేరండి.

ఇది శాఖ ప�ైప్ కోసం నమూనాగా ఉంటుంది. (Fig 4)

అవసరమెైన విధంగా అలవ్వనుస్లను జోడించండి.
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కుడి స్కథా ప్ాకార్ ‘Y’ ముక్క (The right cylindrical `Y’ piece)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర్ ల్్లైన్ పదధాత్  ద్్ధ్వర్ా కుడి స్కథా ప్ాకార్ ‘Y’ ముక్క మర్ియు  వక్ర కన�కిటింగ్ ప్పైప్ప యొక్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి.

ప్టం 1లో చూపించిన విధంగా ‘Y’ ప�ైప్్ప యొక్్క క్ుడి సూ్య పాకార 
నిర్ామాణంలో,   ఉమమాడి రే్ఖలు సాధారణ మోచేతుల విషయంలో 
మాదరి్ిగానే కేంద్ర అక్షం  యొక్్క  కోణాలను విడదీసాతి యి.

ఇది కా్ర స్ స�క్షనులో  సమానంగా మర్ియు వృతాతి కారంగా ఉండేలా 
చసేుతి ంది.  నమూనాను  అభివృది్ధ     చేయడానికి,  ఈ సమసయాక్ు 
మరి్యు మునుప్టి సమసయాక్ు మధయా   ప్్రధాన వయాతాయాసం  
చుటుటు కొలత రే్ఖ నుండి దూరం  చేసే ప్ద్ధత్లో ఉంది.   వక్్ర 
సూ్య పాకార ‘Y’ ముక్్కలో  వక్్రం చుటూటు   దూర్ానిని  దూరం 
చేసే  ప్్రతాయామానియ ప్ద్ధత్  దా్వర్ా ప్ర్్లక్షంగా చుటుటు కొలతను 
పొ ందడానిని గమనించవచుచు.    కానీ ప్టం 1    లో   చూపించిన     
ఉదాహరణలో 1 నుండి 7 వరక్ు ఉనని అర్ధ వృతతి ం ప�ైప్్ప యొక్్క 
చుటుటు కొలత లేదా చుటుటు కొలతను సూచిసుతి ంది  మరి్యు  
నమూనాలోని అంతరం నేరుగా బ్్లస్ లెైన్ ప�ై  చేయబ్డుతుంది.

మిగిలిన ప్నులక్ు క్ూడా మునుప్టి క్సరతుతి    మాదరిి్గానే  
ప్్రకి్రయ ఉంటుంది. 

వక్ర కన�కిటింగ్ ప్పైప్ప: ప్టం 2లో విమానాలోలో ని  రె్ండు వృతాతి కార 
రంధ్ార ల మధయా ఒక్దానికొక్టి 90 డిగీ్రల వదది  క్న్వకిటుంగ్ ప�ైప్్ప 
క్నిపిసుతి ంది.    45 డిగీ్రల   వదది  ప�ైప్్ప సననిగా  ఉండేలా 
రంధ్ార లు ఏర్ా్పటు చేసి, ప్్రత్ చివర రంధ్ార లతో సమాన కోణాలను 
ఏర్పరుసాతి యి.

0.   బ్్లస్  ఎండ్ యొక్్క సగం పాలో న్  చూపించడానికి బ్్లస్ లెైన్ AB 
ప�ై స�మీ-సరి్్కల్ గీయండి. 

A,1,2,3,4,5,B వదది  ఉనని విధంగా స�మీ-సరి్్కల్ ని ఆరు సమాన 
భాగాలుగా విభజించండి  మరి్యు ఈ బిందువ్పల నుండి,   ప్ార జెక్టు 
లెైన్ లు  లంబ్ంగా బ్్లస్ లెైన్  క్ు త్రి్గి వసాతి యి.     బ్్లస్ లెైన్ ప�ై 
పొ ందిన బిందువ్పల నుంచి AB మధయా అక్ష CL క్ు క్ుడి కోణాలోలో  
ఉనని నమూనాలోకి రే్ఖలను గీయండి      .    B’, 5’, 4’, 3’, 
2’, 1’, A’ నుంచి B మార్్క నుంచి పొ ్ర జెక్టు చేయబ్డడ్  లెైన్  లోని 
B’ ఏ బిందువ్ప నుంచ�ైనా... B” అనేది స�మీ-సరి్్కల్ చుటూటు  ఉనని 
సంబ్ంధిత ఖాళీలక్ు సమానం.

వ్వలుప్ల బిందువ్ప  A’ని  చేరుక్ునే వరక్ు అంతర్ానిని   ఒక్ 
రే్ఖ  నుండి మర్్కక్ ర్ేఖక్ు  తరలించాలి మర్ియు తరువాత B 
బిందువ్పక్ు లోప్లక్ు ప్్పనర్ావృతం  చేయాలి”. 

 ఈ బిందువ్పల  గుండా గీసిన రే్ఖ నమూనాలో  బ్్లస్ క్ర్్వ  యొక్్క  
రూపానిని అందసిుతి ంది.   బ్్లస్ క్ర్్వ ప�ై    ఉనని ఈ పాయింటలో  నుంచి,   
మధయా అక్షం CLక్ు సమాంతర  రే్ఖలను  గీయండి లేదా  నమూనా 
యొక్్క మధయా రే్ఖ STకి  క్ుడి కోణాలోలో  మర్ియు ప్్రత్ గురుతి ప�ై 
గీయండి.     స�ంటర్ లెైన్ యొక్్క    అవతలి వ్వైప్్పన సమాన 
దూరం ST.  ఈ కొ్ర తతి   బిందువ్పల   సమూహం గుండా గీసిన రే్ఖ 
వయాత్రే్క్ చివరలో వక్్రతను ఇసుతి ంది.     B’G’ మరి్యు B’G’ అనే 
రె్ండు ఎండ్ లెైన్ లు  నమూనాను ప్ూర్ితి చసేాతి యి.

ఈ ప్ర్ిసి్యతులలో, క్న్వకిటుంగ్ ప�ైప్ ఒక్ వక్్ర సిలిండర్.  నమూనాను 
అభివృది్ధ   చేయడం కొరక్ు, దాని  స�ంట్రల్ పాయింట్  దా్వర్ా 
స�ంట్రల్ యాకిస్స్ CL క్ు క్ుడి కోణాలోలో  ఒక్ స�ంటర్  లెైన్  ని పొ ్ర జెక్టు 
చేయండి.  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉపర్ితల్ తయార్్వ (Surface Preparation)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఉపర్ితల్  తయార్్వ ఆవశ్యాకతను  పేర్్క్కనండి
•  ఉపర్ితల్ తయార్్వ యొక్క విభినని  పదధాతుల్ను పేర్్క్కనండి.
•  డగీే్రసిన్ కొర్కు  ఉపయోగించే విభినని ద్్ధ్ర వకాల్ను పేర్్క్కనండి. 
•  ఉపర్ితల్ తయార్్వ యొక్క పకిిలెంగ్ ప్రకి్రయను  పేర్్క్కనండి
•  ఉపర్ితల్ తయార్్వ కొర్కు  బ్యలె స్టి  కీలెనింగ్  ప్రకి్రయను  పేర్్క్కనండి.

ధూళిని మోసే ఉప్ర్ితలం  , గీ్రజు, తుప్్ప్ప లేదా మిల్-సే్కల్ 
యాంటీ తుప్్ప్ప చికితస్ యొక్్క ప్్రతయాక్ష అనువరతినానికి తగినవి 
కావ్ప.

ఏద�ైనా సమర్యవంతమెైన తుప్్ప్ప నిర్్లధక్ చికతిస్క్ు  అతయాంత 
ముఖయామెైన అంశం  ఉప్రి్తల తయార్ీ.

ఉప్ర్ితల తయారీ్కి ఉప్యోగించే  వివిధ ప్ద్ధతులు:

-  డగీే్రసింగ్

- పకిిలోంగ్

- బ్ాలో స్టు  కీలోనింగ్

- ఫే్లోమ్ డ�స్కలింగ్

డగీే్రసింగ్

 డీగే్రజింగ్లలో ,  యాంటీ-తుప్్ప్ప చికతిస్  కోసం ఉప్ర్ితల తయారీ్ ఒక్ 
ద్ార వక్ంతో జరుగుతుంది:

- త�లలో ని ఆతమా

- కార్బన్ టటె్ార కోలో ర్ెైడ్

- టైెకైోలో ర్ెథి్ల్న్

గే్రసింగ్ లో ఉప్యోగించే  ద్ార వకాలు ఆర్్లగాయానికి హ్ని క్లిగిసాతి యి.   
ఈ సాలె్వంట్ లను ఉప్యోగించే ముందు భద్రతా జాగ్రతతిలు 
తీసుకోవాలి.

పకిిలెంగ్

పకిిలోంగ్ అనేది  శుభ్రప్ర్ిచే  ఒక్ రసాయన ప్ద్ధత్.

లోహం యొక్్క  ఉప్రి్తలం ప్లుచన సలూఫ్యార్ిసిడ్ లేదా మిశ్రమ 
ఆమాలో లతో శుభ్రం  చేయబ్డుతుంది.

పకిిలోంగ్ ప్ద్ధత్ దా్వర్ా ఉప్రి్తల తయారీ్   అమరి్క్ను ప్టం 1 
చూపిసుతి ంది. 

ఫే్లె మ్ డీసే్కల్ంగ్ (పటం 3)

 డీసే్కల్   చేయాలిస్న  ఉక్ు్క ఉప్ర్ితలానిని  అధిక్ తీవ్రత 
క్లిగిన  మంటలతో  ఆకీస్-ఫూయాల్ గాయాస్ టార్చు తో వేడి చసేాతి రు. 
సాపేక్షంగా వేడి చేయని బ్్లస్ ఎంటాల్ క్ు వయాత్ర్ేక్ంగా వదులుగా 
అతుక్ు్కపో యేి సే్కల్ యొక్్క  ఈ వేగవంతమెైన  సా్య నిక్ ఉష్ణ  
విసతిరణ  సే్కల్ పేలడానికి కారణమవ్పతుంది.

తుప్్ప్పను తొలగించడానికి ఈ ప్్రకి్రయ అదుభాతంగా ప్నిచేసుతి ంది. 
ప�యింట్   వేయడం ప్ార రంభించే ముందు  పొ డిగా మారచుబ్డిన 
ఏద�ైనా తుప్్ప్ప క్ణాలను  సులభంగా  తొలగించవచుచు.   ఉక్ు్క 
సుమారు 45 డిగీ్రల స�లిస్యస్   ఉననిప్్ప్పడు  ఉతతిమ ర్ీలట్స్ 
కోసం  ప�ైమైర్ ను అప�లలో  చేయాలి,    అంటే  చేయి  ఉక్ు్కను 
సౌక్రయావంతంగా ప్టుటు కోగల  ఉషో్ణ గ్రత. 

 ఉప్రి్తల పీ్రపారే్టుషన్  యొక్్క  ఈ  ప్ద్ధత్ని తరచుగా భార్ీగా 
తుప్్ప్ప ప్టిటున ఉక్ు్క ప్నికి ఉప్యోగిసాతి రు.    ఇది  తేలిక్పాటి 
ఉక్ు్క    ప్నికి తగినది కాదు  , ఇది అభివృది్ధ  చ�ందిన  తీవ్రమెైన 
సా్య నికీక్ర్ించిన వేడి కారణంగా బ్కిల్ మరి్యు వకీ్రక్రి్ంచవచుచు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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తుప్పపె పటటిడం మరి్యు ఉపర్ితల్ ర్క్షణ (Corrosion and Surface Protection)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆకీస్కర్ణ్ధనిని నిర్్వచించండి
• వివిధ పదధాతుల్ ద్్ధ్వర్ా ఆకీస్కర్ణ నివైార్ణను వివర్ించండి.

తుప్్ప్ప ప్టటుడం లేదా తుప్్ప్ప ప్టటుడం:    ఒక్ లోహ్నిని గాలికి 
బ్హిర్గతం చేసినప్్ప్పడు, గాలిలోని ఆకిస్జన్ లోహంతో క్లిసి లోహం  
యొక్్క ఉప్ర్ితలంప�ై  ఒక్ రసాయన  చిత్ార నిని ఏర్పరుసుతి ంది.   ఈ 
రసాయన చిత్ార నిని లోహం యొక్్క ఆకైెస్డ్  అంటారు  .    గాలిలోని 
ఆకిస్జన్ మరి్యు లోహం మధయా రసాయన చరయాను ఆకీస్క్రణం 
అంటారు.  దీనిని  సాధారణంగా  తుప్్ప్ప ప్టటుడం లేదా తుప్్ప్ప 
ప్టటుడం అంటారు.    కోట్ చేయని ఇనుము మరి్యు ఉక్ు్క     
యొక్్క ఉప్ర్ితలాలప�ై తుప్్ప్ప  జరుగుతుంది.    తడి అట్రమాస్ ఫేర్ 
లో  లోహప్్ప తుప్్ప్ప మర్ింత తీవ్రంగా ఉంటుంది.

ఉపర్ితల్ ర్క్షణ:  ఉప్రి్తల రక్షణ  వర్ీ్గక్రి్ంచబ్డింది ఉప్రి్తలాలను 
తుప్్ప్ప ప్టటుక్ుండా  సంరకి్ంచడానికి  ప్ూత యొక్్క మనినిక్ 
ప్్రకారం.   ఈ రక్షణను మూడు గూ్ర ప్్పలుగా    విభజించవచుచు.  
అవి (1)  తాతా్కలిక్ం (2) స�మీ ప్రి్మాన్వంట్ (3) శాశ్వతం. 

1 తాతా్కలిక్ చికితస్

(A) న్కన� ల్ేద్్ధ గ్వ్రజు పూయడం

లోహం  యొక్్క ఉప్ర్ితలంప�ై క్ంద�న నూన్వ లేదా గీ్రజు  
ప్ూయడం దా్వర్ా ఈ రక్మెైన ఉప్రి్తల చికతిస్ చాలా సులభంగా 
జరుగుతుంది. 

(B) ఎన్ధమెల్స్ మరి్యు ల్కె్వర్స్ అప్పలలె  చేయడం

రంగురంగుల  లేదా పారదర్శక్మెైన ఫినిషింగ్ ను ఎనామెల్స్ లేదా 
లక్్కలతో చేయవచుచు. 

 లోహ్నికి  అపారదర్శక్ ఎనామెల్స్ లేదా లాక్్వరలోను  వరి్తించే 
ముందు, మీరు ప�ైమైర్ లేదా మొదటి కోటును ఉప్యోగించాలి.  
ఇది లోహ్నిని బ్ంధిసుతి ంది మరి్యు అంటుక్ుంటుంది, మంచి బ్్లస్ 
ను అందిసుతి ంది.

జింక్ కో్ర మేట్ ప�ైమైర్ బ్ాహయా ఫినిషింగ్ క్ు మంచిది.

ల్క్కను  ఉపయోగించే పదధాతుల్ు

1 వసుతి వ్ప శుభ్రంగా   ఉండేలా  చూసుకోవాలి మరి్యు మచచులు   
తొలగించబ్డతాయి.

2 ఉప్ర్ితలం ప్ూరతియేియాలా చూసుకోవాలి  .

3 ప్ార జెక్టు ని హ్యాండిల్ చేయడం కొరక్ు ఇప్్ప్పడు  శుభ్రమెైన 
కాగితం లేదా గుడడ్ను  ఉప్యోగించండి. 

4 వీలెైతే  పొ యియాలో  లోహ్నిని వేడి  చేయండి,  ఎందుక్ంటే వేడి 
చేయడం వలలో  లాక్ర్ సాఫీగా ప్్రవహిసుతి ంది.

5 ఒక్ మంచి బ్్రష్ ఉప్యోగించండి  మరి్యు ఒకేసారి్ లక్్కను 
కొదిదిగా   వర్ితించండి. 

6 మళీలో ఒక్ ప్ార ంతానిని  దాటవదుది , అంటే రె్ండవసార్ి.

7 వసుతి వ్పను ఒక్టి లేదా రె్ండు గంటలు ఆరనివ్వండి.

8 ర్ెండ్య  కోటు వేసుకోవాలి.

9 లక్్కర్ క్ు సాలె్వంట్   అయిన లక్్కర్ థ్ిననిర్ లో బ్్రష్ ను 
శుభ్రం చేయండి.

ఎన్ధమిల్ ఉపయోగించే పదధాతుల్ు

1  ప్నిని జాగ్రతతిగా శుభ్రం చేయండి.

2  ప�ైమైర్  అప�లలో  చేసి   ఆరనివా్వలి.  

3  ఎనామెల్ మీద సోటు రె క్స్  తో బ్్రష్ చేయండి.

4  చాలా గంటలు   ఆరనివ్వండి.

5 అవసర్ానిని బ్టిటు  రె్ండవ మరి్యు మూడవ కోటులను  
వరి్తించండి.

6 బ్్రష్ ను ప�యింట్ థ్ిననిర్ లేదా లక్్కర్ సననిగా శుభ్రం 
చేయండి, ఎందుక్ంటే  ర్ెండూ ఎనామెల్స్ క్ు మంచి ద్ార వక్ం.

(C) చిత్రం

గాలి మర్ియు తేమ  యొక్్క  ప్్రతయాక్ష సంప్ర్ా్కనిని 
నిర్్లధించడానికి మరి్యు మంచి రూపానిని ఇవ్వడానికి 
ఉప్ర్ితలానికి ప�యింటింగ్ వేయడం దా్వర్ా ఈ రక్మెైన 
ఉప్ర్ితల  చికతిస్ చేయబ్డుతుంది.  ఇది సులభమెైన 
మరి్యు శీఘ్్ర ప్్రకి్రయ.  ప�యింట్ ను బ్్రష్ దా్వర్ా లేదా సేప్లరి 
చేయడం దా్వర్ా అప�లలో  చేయవచుచు.  ప్ూరి్తి ప�యింట్ ససిటుమ్ లో 
(1) ప�ైమైర్ (2) ప్్పటీటులు లేదా ఫలిలో రులో  (3) అండర్ కోట్స్ (4) 
ఫినిష్డ్  లేదా టాప్ కోట్స్ ఉంటాయి. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బ్రరేజింగ్ 

పాక్షిక - శాశ్్వత చికిత్స (Semi - Permanent Treatment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆక్స్సకర్ణ్ధన్ని న్ర్్వచించండషి
• ఆక్స్సకర్ణ  యొక్క వివిధ విధ్ధన్ధలను వివరించండషి.

సెమీ-శాశ్్వత చికతి్స

(A) గాల్వన�ైజింగ్

గాల్వనై�ైజేషన్ అనైేది   ఉపర్ితలానిని తుప్పపు   పట్టకుండా రక్్షించడానికి 
ఇనుప రే్కులు మర్ియు   భాగాలపై�ై జింక్ యొక్క  రక్్షిత పూతను  
ఇచేచే ప్రకిరియ . పూత  యొక్క మందం 0.002 అంగుళాలు.

ప్రేకిరియ

దుముము, నూనై� మర్ియు గ్రరిజును    నివార్ించడానికి యాంత్్రక 
లేదా రసాయన ప్రకిరియ దా్వర్ా వస్ుతు వ్పను స్ర్ిగాగా   శుభ్్రపరచాలి.   
పనిని నీటితో 30% స్ల్ఫ్యయూర్ిక్ ఆమలో ం  కలిగిన పైికిలోంగ్ ద్ార వణంలో 
ముంచుతారు  . అప్పపుడు  పని   జింక్ క్లలో ర్�ైడ్ తో ఫ్లో క్స్ చేయబడుతుంది, 
ఒకవేళ  బేస్ మెటల్ ఇనుము లేదా  గాల్వనై�ైజ్ చేయాలిస్న లోహానిని  
బటి్ట  తగిన ఫ్లో క్స్ తో ఫ్లో క్స్  చేయబడుతుంది  మర్ియు తరువాత 
దానిలో  ముంచబడుతుంది .కర్ిగిన జింక్ సానినం,   4500C నుండ్షి 
460 0C వద్ద  ఉంచబడుతుంది.  ముంచిన తరువాత,  దానిని 
బయటకు  తీసి,  అదనప్ప నిక్ేపానిని తొలగించడానికి  బ్రష్ చేసాతు రు 
మర్ియు నీటితో కడగాలి  .

(B) టిన్నింగ్

ఇది   గాల్వనై�ైజేషన్  మాదరి్ిగానైే  ఉంటుంది.   ఒకే ఒక వ్యతా్యస్ం 
ఏమిటంటే  , టిన్ చేయవలసిన లోహానిని  తగరం యొక్క   కర్ిగిన 
సానినంలో ముంచుతారు. ఫ�రరిస్ మర్ియు నైాన్ ఫ�రరిస్   లోహాలు  
తుప్పపు పట్టడం లేదా తుప్పపు పట్టకుండా కాపాడటానికి  టినినింగ్  
చేయబడుతుంది.

(C) మెటల�ైజింగ్ లేద్్ధ మెటల్ స్ప్రరేయింగ్

ఇది  మెటల్ వ�ైర్  ఉపయోగించడంతో క్ఫడ్షిన ఫ్్లలోమ్ స్ల్రరే ప్రకిరియ. 
పవర్ ఫీడ్ ర్్లల్స్ దా్వర్ా  గన్ మర్ియు నైాజిల్  దా్వర్ా  వ�ైర్  
గ్రయబడుతుంది.

తీగ ఆకిస్జన్ ఫ్ూ్యయల్ గా్యస్ మంటలో కర్ిగిపో తుంది మర్ియు  
కంపై�్రస్డ్  ఎయిర్ బాలో స్్ట  దా్వర్ా పరమాణువ్ప అవ్పతుంది.   ఎయిర్ బాలో స్్ట  
లోహ కణాలను ఉపర్ితల  వస్ుతు వ్పకు తీస్ుకువ�ళుతుంది  , ఇది 
పటం 1 లో చూపైించబడ్షింది.

లోహ కణాలు  ఒక పూతను ఉతపుత్తు  చేసాతు యి.     ఏ రకమెైన 
లోహానిని  అయినైా  మెటల�ైజింగ్ గన్  తో స్ల్రరే చేయవచుచే. కారలోలో 
ఉపయోగించే  పైిస్్టన్ ర్ింగ్ లపై�ై మెటల్ క్లటింగ్  చసేాతు రు . లోహాలను  
గాజుపై�ై, వస్తు ్రం మర్ియు  కాగితంపై�ై స్ల్రరే  చసేాతు రు కండెనస్ర్ పై్లలో టలో ను 
తయారు చేయడానికి.  సరి్ామిక్స్ నిర్్లధకాలు, ఇనుస్లేటరలోపై�ై ర్ాగిని 
పిైచికార్్ర చేసాతు రు.

(D) షెరార్డైజింగ్

జింక్  ధూళిలో ఉకు్క లేదా ఇనుమును ఒక నిరి్్దష్ట  ఉషో్ణో గరితకు 
వేడ్షి   చేసినప్పపుడు,    జింక్ ఉకు్క  యొక్క ఉపర్ితలంలోకి 
గరిహించబడుతుంది మర్ియు తుప్పపు పూరూ ఫ్ అవ్పతుంది. గింజలు,  
స్ూ్రరూలు, సి్రరేంగ్స్ మర్ియు గొలుస్ులు ర్�ండూ ఈ పద్ధత్ దా్వర్ా 
రక్్షించబడతాయి.

(E) కప్్పడం

 తుప్పపును నిర్్లధించే లోహం యొక్క పలుచని షీట్ ని సీ్టల్ పై�ై ఉంచాలి  
, దీనిని  స్ంరక్్షించాలి .ర్ాగి, జింక్ మర్ియు సీస్ం  తరచుగా దీని 
క్లస్ం ఉపయోగిసాతు రు. ఈ ప్రకిరియ  యొక్క ఒక సాధారణ అనువరతునం  
అల్ఫ్యమినియంతో  ఉకు్కను కాలో డ్షింగ్ చేయడం  .

3  శాశ్్వత చికతి్స

(A) ఎలకో్రరో  ప్్పలే టింగ్

ఎలక్ల్టరో  పై్లలో టింగ్ లో, లోహం యొక్క స్ననిని పొ ర ఉదా.  నిక�ల్, 
క్లరి మియం, టిన్ మర్్ల    లోహం ఉపర్ితలంపై�ై నిక్్షిపతుమెై ఉంటాయి.   
ఉదా. ఇనుము మరి్యు ఉకు్క విదు్యచ్ఛకితు.  ఈ  ప్రకిరియను  ఎలక్ల్టరో  
పై్లలో టింగ్ అని పైిలుసాతు రు మర్ియు ఇది ఫినిషింగ్  ప్రకిరియ.  దీనైేని 
విదు్యది్వశ్్లలోషణ అని క్ఫడా అంటారు.

పూత పూయాలిస్న లోహానిని నై�గ�టివ్ టెరి్మునల్ కు కనై�క్్ట చేసి కా్యథోడ్ 
అంటారు.  నిక్ేపైించాలిస్న లోహం లేదా పై్లలో టింగ్ మెటల్ పాజిటివ్ 
టెర్ిమునల్ అంటే యానైోడ్ కు కనై�క్్ట చేయబడుతుంది.ర్�ండు టెర్ిమునల్స్  
ఎలక్ల్టరో ల�ైట్ ద్ార వణంలో ముంచబడతాయి.ఆనైోడ్  నిక�ల్, కాపర్ 
లేదా జింక్ విషయంలో కర్ిగేది కావచుచే  లేదా క్లరి మియం పై్లలో టింగ్ 
విషయంలో ఇది కరగకపో వచుచే.ర్�ండు టెర్ిమునల్స్ పవర్ సో ర్స్ కుకనై�క్్ట 
చేయబడతాయి, దీని వలలో  స్ర్క్కయూట్  లో విదు్యత్  ప్రవహిస్ుతు ంది. 
వలయానిని  పూర్ితు చేయడం కొరకు, ఆనైోడ్ వద్ద  ఉనని లోహం  
ఎలక్ల్టరో ల�ైట్  దా్వర్ా కాథోడ్ వద్ద  పూత పూయబడే లోహంలోకి  
ప్రవహిస్ుతు ంది. అలా  ఎలక్ల్టరో  పై్లలో టింగ్  జరుగుతుంది.  ఈ 
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ద్ార వణానిని 100డ్షిగ్రరిల స�లిస్యస్ నుంచి 110డ్షిగ్రరిల స�లిస్యస్ 
ఉషో్ణో గరిత  మధ్య  వేడ్షి చసేాతు రు. ఎలక్ల్టరో పై్లలో టింగ్ కొరకు  తకు్కవ వోలే్ట జ్, 
హెవీ కర్�ంట్ DC స్పై�లలో  ఉపయోగించబడుతుంది.

(B) యానైోడెైజింగ్

అల్ఫ్యమినియం మర్ియు   దాని మిశ్రిమాలపై�ై మాత్రమే  అలంకరణ 
మర్ియు తుప్పపు నిర్్లధక పూతను అందించడానికి  అనైోడెైజింగ్  
ఉపయోగించబడుతుంది. 

అల్యయామిన్యం అనోడ�ైజింగ్

అల్ఫ్యమినియంపై�ై  ఆక�ైస్డ్ యొక్క పలుచని  పూత తుప్పపు  
పట్టకుండా ఉపర్ితలానిని  కాపాడుతుంది.   అయినపపుటికీ  
అనైోడెైజింగ్ అని పైిలువబడే చాలా స్రళమెైన ఎలక్ల్టరో -క�మికల్ ప్రకిరియ 
దా్వర్ా   భార్్ర పూతను చేయవచుచే.  ఈ ఆక�ైస్డ్ ఫిల్ము, స్ుమారు 
0.01 అంగుళాలు (0.25 మిమీ) కఠినమెైనది  మర్ియు ర్ాపైిడ్షి 
మర్ియు తుప్పపు  చర్య నుండ్షి  ఉపర్ితలానిని రక్్షించగలదు. 

అనోడ�ైజింగ్ ప్రేకిరియ

1  ఉపర్ితలం బాగా శుభ్్రం చేయబడుతుంది, కడ్షిగి, 
ఆరబటె్టబడుతుంది.

2 పాలిష్ మర్ియు బఫింగ్ వీల్స్ తో బ్రష్ చేయడం దా్వర్ా మెటల్ 
యొక్క   ఉపరి్తలంపై�ై ఒక  ఫినిషింగ్ అపై�లలో  చేయబడుతుంది 
లేదా క�మికల్ ఫినిష్ ఇవ్వబడుతుంది, ఇది ఎచింగ్ కు 
కారణమవ్పతుంది.

3 అల్ఫ్యమినియం  శుభ్్రం చేసి మళ్లో  నీటితో కడగాలి.

4 అల్ఫ్యమినియం వస్ుతు వ్ప ఎలక్ల్టరో ల�ైట్  లో నిలిపైివేయబడుతుంది 
మర్ియు దాని గుండా విదు్యత్ ప్రవహిస్ుతు ంది. ఇది   ఉపర్ితలంపై�ై 
దట్టమెైన  అల్ఫ్యమినియం ఆక�ైస్డ్ పూతను  నిర్ిముంచడానికి  
చేస్ుతు ంది.         చలనచిత్రం యొక్క  ధర్ాములు ఎలక్ల్టరో ల�ైట్ క్ఫరుపు  
మర్ియు కేందీ్రకరణ, ఉష్ోణో గరిత,  విదు్యత్,  స్మయం మర్ియు 
వోలే్ట జ్ పై�ై  ఉపయోగించే  మిశ్రిమంపై�ై ఆధారపడ్షి ఉంటాయి.

5 ప్రకిరియను ఆపడం  కొరకు ఆబెజెక్్ట నూ్యట్రల�ైజ్ చేయబడుతుంది.    
ఇప్పపుడు ఇది ఉపయోగం క్లస్ం లేదా రంగు వేయడానికి సది్ధంగా 
ఉంది.

6 అల్ఫ్యమినియంపై�ై స్మాన రంగు ఉపరి్తలాలను ఇవ్వడానికి 
అకర్బన వరణోద్రవా్యలను ఇవ్వడం దా్వర్ా అనైోడెైజ్డ్  ఆలు- 
మినీయంపై�ై రంగు పూత వేయవచుచే.   ఆర్ాగా నిక్ డెై పదార్ాథా లు 
ఇనైార్-గనిక్ కంటే మంచి అదుభుతమెైన  రంగును  ఉతపుత్తు  
చేసాతు యి.  కానీ ఈ రంగులు  స్ూర్యరశ్ముకి  వేగంగా రంగు వేయవ్ప 
మర్ియు అవి బాహ్య ఉపయోగానికి తగినవి కావ్ప.

    బలలే

  ఎలకో్రరో ప్్పలే టింగ్

లోహం ఉప్యోగాలు వ్ాయాఖ్యాలు

కాడ్షిముయం

నిక�ల్

క్లరి మియం

తగరం

జింక్

ఇనుము మర్ియు ఉకు్క 
యొక్క తుప్పపు రక్షణ.

కొనినిసారులో  అలంకరణ 
పూతగా ఉపయోగిసాతు రు, 
కానీ  క్లరి మియం క్లస్ం 
అండర్ క్లటింగాగా  ఎకు్కవగా  
ఉపయోగిసాతు రు.

అలంకరణ పూతల క్లస్ం 
ఉపయోగిసాతు రు.  అరుగుదల 
నిర్్లధకత అవస్రమెైన 
చ్లట  హార్డ్ క్లరి - మియం  
ఉపయోగించబడుతుంది.

తుప్పపు-నిర్్లధకత;  ముఖ్్యంగా  
ఆహార పర్ిశ్రిమలో పూత.

ఇనుము మర్ియు ఉకు్క 
యొక్క తుప్పపు రక్షణ.

ప్ర ధా న ం గా  
స్ననిని పూతలు 
అవస్రమెైన చ్లట 
ఉపయోగిసాతు రు.

 

ధ ర్ి ం చ డా ని కి 
మ ర్ి యు  
మస్కబారడానికి  
అధిక ర్�సిస్ కలిగి 
ఉంటుంది.
ఇది సాధారణంగా 
నిక�ల్ పై�ై పూత 
వేయబడుతుంది  
, ఇది తుప్పపు 
ప ట్ట కు ం డా 
రక్్షిస్ుతు ంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి్�ైసై్ 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.5.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - బ్రరేజింగ్

స్ప్కవేర్ సెక్షన్ సెగ్మెంటల్ బెండ్ ప్ెైప్ డ�వలప్ మెంట్ చేయండషి (Make the square section segmental 
bend pipe Development)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సెగ్మెంటల్ కా్వర్్రర్ బెండ్ ప్ెైప్ యొక్క విభినని భ్్యగాలను గురితించండషి
•  సెంటర్ ల�ైన్ మరియు సెంటర్ సెక్షన్ మధయా తేడ్ధను గురితించండషి.

స్ల్కవేర్ స�క్షన్ స�గ�ముంటల్ కా్వర్టర్ బెండ్ పై�ైప్పను అభివృది్ధ  చేయడానికి 
ముందు, నమూనైాను అభివృది్ధ  చేయడంలో ఈ కిరింది భాగాలు 
స్హాయపడతాయి.   పటం 1 చూడండ్షి.

వంగడం యొక్క కోణం:  ఇది  ‘A’ దా్వర్ా చూపైించబడడ్  ప్రవాహ దశి్ 
మారుపు  యొక్క పర్ిమాణం.

కేంద్రే రఖే్:    ఇది ‘B’ దా్వర్ా చూపైించిన విధంగా కేంద్ర బిందువ్ప నుండ్షి 
మధ్య రే్ఖ్కు ఉనని దూరం మర్ియు  సాధారణంగా చతురస్ార కార 
విభాగం యొక్క పొ డవ్పకు ర్�టి్టంప్ప ఉంటుంది. 

గొంతు: ఇది  ‘C’ దా్వర్ా చూపైించబడ్షిన చతురస్్రం యొక్క వా్యసార్ధం 
మర్ియు పొ డవ్ప   మధ్య రే్ఖ్కు స్ంబంధించినది.

మడమ: ఇది   గొంతు  పొ డవ్పతో పాటు  ‘డ్షి’ చూపైించిన చతురస్ార కారం 
పొ డవ్పకు  స్మానం.

మెైటర్ రఖే్:   పటంలో x దా్వర్ా చూపైించిన విధంగా  ఇది ర్�ండు 
నమూనైాల మధ్య రే్ఖ్. 

కేంద్రే విభ్్యగం: ఇది ర్�ండు ఎండ్ స�క్షన్ యొక్క నమూనైాకు 
స్మానం .

వంగడం యొక్క   క్లణానిని కనుగొనడానికి స్ూత్ార లు  ఈ కిరింది 
విధంగా  ఉనైానియి. 

ఖ్ాళ్ల స్ంఖ్్య = (స�క్షన్ x 2 యొక్క స్ంఖ్్య)-2

స్లపుస్ కు  డ్షిగ్రరిల స్ంఖ్్య = వంప్ప  క్లణం  /స్ంఖ్్య.   ఖ్ాళ్లు.

సగె్మెంటల్ కా్వర్్రర్ బెండ్ (లాబ్స్్టర్ బ్యయాక్) (Segmental quarter bend (Lobster Back)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సెగ్మెంటల్ కా్వర్్రర్ బెండ్ లాబ్స్్టర్ బ్యయాక్ కొర్కు నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండషి.

స�గ�ముంటల్ కా్వర్టర్ బెండ్ లాబ్స్్టర్ బా్యక్ కొరకు నమూనైాను అభివృది్ధ  
చేస్ల పద్ధత్ని మనం ఇప్పపుడు అధ్యయనం చేదా్ద ం.  పటం 1 చూడండ్షి.

వంగడం యొక్క ఎతుతు ను   గ్రయండ్షి.

పై�ైప్ప చివరన ఒక అర్ధవృతాతు నిని  గ్రయండ్షి   మర్ియు ఆరు స్మాన 
భాగాలుగా విభ్జించండ్షి.  ఈ భాగాలను మధ్యలో ప్ార రంభించి 
చూపిైంచిన  విధంగా స్ంఖ్్య చేయాలి.

స�మీస్ర్ి్కల్ నుండ్షి  బేస్ ల�ైన్ వరకు  పాయింటలోను పొ ్ర జ�క్్ట చేయండ్షి 
మర్ియు ఆపై�ై వాటిని బెండ్ స�గ�ముంట్ లకు స్మాంతరంగా పొ ్ర జ�క్్ట 
చేయండ్షి.  

ఏదెైనైా స�గ�ముంట్ యొక్క మధ్య ర్ేఖ్ను పొ ్ర జ�క్్ట చేయండ్షి మర్ియు 
1 నుండ్షి 12 వరకు మార్్క పాయింటులో  (స�మీ స్ర్ి్కల్ యొక్క ఒక 
డ్షివిజన్ కు స్మానం).

ఈ పాయింటలో  వద్ద   మధ్య ర్ేఖ్కు స్ర్�ైన క్లణాలోలో   ర్ేఖ్లను గ్రయండ్షి. 

స�గ�ముంట్ పై�ై ఉనని అంక�ల బిందువ్పల నుండ్షి ప్ార జ�క్్ట చేయండ్షి (స�ంటర్ 
ల�ైన్ కు స్మాంతరంగా  ) మర్ియు పొ ్ర జ�క్్ట చేయబడడ్  ల�ైన్ లు మధ్య 
ర్ేఖ్కు కుడ్షి క్లణాలోలో  ఉనని వాటిని కలిస్ల పాయింటలోను మార్్క 
చేయండ్షి.

ఈ క్ఫడలి బిందువ్పల గుండా గ్రసిన వంప్పలు స�గ�ముంట్ యొక్క 
నమూనైాను ఇసాతు యి.

బెండ్ ఇలస్ప్ర రేటెడ్   తయారీకి మూడు ఫుల్ సెగ్మెంట్లలే , ర్ండు 
హాఫ్  సెగమ్ెంటలే ను  కలపాల్్స ఉంట్లంద్ి.© N
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C G & M అభ్్యయాసం 1.6.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - వెల్్డింగ్

డక్టటింగ్ అవసర్ం (Need for Ducting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వాహిక గురించి తెలుసుకోవాల్.

డక్టి :

వాహిక ఒక  పై�ైపు వలె ఉంటుంది కాని ఆకారంలో భిన్్నంగా 
ఉంటుంది, ఇది  ప్రధాన్ంగా  వాయువులన్ు ప్రసారం చేయడానికి 
ఉపయోగిసాతా రు.   ఇది  జి.ఐ షీట్ మర్ియు అల్యయూమినియం షీట్ లో 
తయారవుతుంది. 

డక్టటింగ్ అవసర్ం:

డకిటింగ్ ప్రధాన్ంగా  ఎసి యూనిట్ న్ుండి  గాలిని ప్రసారం చేయడానికి 
ఉపయోగించబడుతుంది. గాలి  ప్రధాన్ంగా  డకిటింగ్ దావార్ా  
అవసరమై�ైన్ ప్రదేశానికి వీసుతా ంది.

ధూళి తుఫాను, తుఫాను సెపరేటర్, మురిక్ట కాలువలు మరియు కారినిస్ షీట్ మెటల్ (Dust cyclone, 
cyclone separator, gutters and cornices sheet metal)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ధూళి  తుఫాను యొక్క పనితీర్ు మరియు ఉపయోగానిని  పేర్క్కనండి
• సెైకోలో న్ సెపరేటర్  నిరామాణ్ధనిని  పేర్క్కనండి
• ముర్ుగుకాలువలు  మరియు కారినిస్ ల తయారీలో షీట్ మెటల్  యొక్క ఉపయోగానిని పేర్క్కనండి.

షీట్ మై�టల్ న్ు  పర్ిశ్్రమలోలో  ఉపయోగించే కొని్న ముఖ్యూమై�ైన్ 
వసుతా వులన్ు తయారు చేయడానికి ఉపయోగసిాతా రు.  భవనాల  
పై�ైకపుపు  వద్్ద  ఉపయోగించే  ముర్ికి కాలువలు మర్ియు కార్ి్నస్ 
ల  తయార్ీలో  క్యడా దీనిని  ఉపయోగిసాతా రు.    ధూళి తుఫాన్ు, 
తుఫాన్ు స�పర్ేటర్ మరి్యు ముర్ికి కాలువలు మర్ియు కార్ి్నస్   
కి్రంద్ వివర్ించబడాడా యి.

డస్టి సెైకోలో న్ సేకర్ణలు:  ద్ుముము, ధూళి, కలప,  సా  ద్ుముము,  
ధానాయూలు, తృణధానాయూలు  , పశువుల దాణా మొద్లెైన్ వాటిని 
ర్ికవరీ్  చేయడానికి మర్ియు సేకర్ించడానికి  అనేక పర్ిశ్్రమలలో 
ఉపయోగసిాతా రు కాబటిటి  “డస్టి స�ైక్లలో న్” అనే  పైేరు ఉపయోగించబడింది.    
తుఫాన్ు తుఫాన్ు చాలా    పార్ిశ్ార మిక ప్ార ంతాలోలో  బాగా సుపర్ిచితం.    
తకుకువ ఖ్రుచు, తకుకువ  విద్ుయూత్ అవసరం,  తకుకువ నిరవాహణ 
మరి్యు అధిక సామర్థ్యం కారణంగా  ఇవి ప్ార చురయూం పొ ందాయి.  
(పటం 1).

ధూళి తుఫాన్ు సేకరణలు కేంద్్రక బలం    సూత్రం  ఆధారంగా 
పనిచసేాతా యి. కణాలన్ు  మోసుకెళ్్లలో   గాలిని “స�ైక్లలో న్”  సృషిటించే 

విధంగా కలెకటిర్  కు ఫీడ్ చేసాతా రు.      దీనివలలో  కణాలు  బయటి 
వ�ైపుకు ఎగురుతాయి, అదే సమయంలో తుఫాన్ు  కేంద్్రం న్ుండి 
గాలి ఖ్ాళీ అవుతుంది.  కణాల   యొకకు వివిధ బరువులు 
మర్ియు పరి్మాణాలకు  సంబంధించి కలెకటిర్ యొకకు చరయూన్ు   
నియంత్్రంచడానికి తీసుక్లవడం, ఎగాజా స్టి  వాల్యయూమ్ లు మర్ియు 
వేగాలన్ు    నియంత్్రంచవచుచు.
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సెైకోలో న్      సెపరేటర్:  పటం  2  లో చూపైించిన్ స�ైక్లలో న్ స�పర్ేటర్ క్లన్ 
లు మర్ియు సిలిండరలో యొకకు సాధారణ అభివృదిధిని  వార్ప్డ్  క్లన్  
రూపంలో  చొపైిపుంచే ర్ిడక్సర్  మోచేయితో మిళితం చేసుతా ంది.

గాటర్స్ అండ్ కారినిస్: అలంకరణ సిటి రిప్్స  లో    ఏరపుడి  మూలలోలో  
ఉండే షీట్ మై�టల్ న్ు భవనాల  ఆకృత్ని  మై�రుగుపరచడానికి 
మర్ియు నియంత్్రంచడానికి అనేక విధాలుగా  ఉపయోగిసాతా రు. 

మై�టల్ సిటి రిప్ లన్ు  మౌలిడాంగ్్స అని పైిలుసాతా రు  మర్ియు కార్ి్నస్ లు, 
మురుగు కాలువలు, పాయూన�ల్ లు, పై�డిమై�ంట్ లు, మాజీలు, బేలు, 
ఫినియల్్స మొద్లెైన్ వాటిని సృషిటించడానికి ఉపయోగిసాతా రు.  

రూఫ్ అంచు   వద్్ద  పొ ద్ుపు     కాలువలన్ు ఉపయోగిసాతా రు  , 
పై�ైకపుపుపై�ై  ఏద�ైనా సౌకరయూవంతమై�ైన్ ప్రదేశ్ంలో రూఫ్ గటలోన్ు 
ఉంచుతారు.   (పటం 3)

తప్పపుడు సీల్ంగ్ :

తపుపుడు సీలింగ్  అనేది స�కండరీ్ సీలింగ్, దీనిని “డ్ార ప్డా  సీలింగ్” అని  
క్యడా పైిలుసాతా రు.   ఇది  పై�ైమైర్ీ సీలింగ్ కు  జతచేయబడి,  వేలాడే 
పొ జిషన్ లో  పారె్పుట్ బిగించబడుతుంది.

దీనిని ప్రధాన్ంగా హౌస్ హో టల్ లోని  ఎయిర్ కండిషనింగ్ 
నాళ్ాలన్ు నిరవాహించే  ఇంటరీ్ియర్ డ�కరే్షన్ క్లసం ఉపయోగిసాతా రు.   
పర్ిశ్్రమలు, వాణజియూ కేంద్ార లు మొద్లెైన్వి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - వెల్్డింగ్

ఆక్సస్-ఎసిటలి్న్ గాయాస్ వెల్్డింగ్ ప్ాలో ంట్ నిర్్వహణలో భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలు (Safety precautions in handling 
oxy-acetylene gas welding plant)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆక్సస్-ఎసిటిల్న్ గాయాస్ వెల్్డింగ్  ఎక్ట్వప్ మెంట్  ని హ్యాండిల్ చేసేటప్పపుడు  ప్ాటించ్ధల్స్న  సాధ్ధర్ణ భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలను పేర్క్కనండి.

ప్రమాద్  రహితంగా ఉండాలంటే ర్్లజువార్ీ  పన్ులోలో   భద్్రతా నియమాలు   
పాటించాలి. ‘సేఫ్ీటి  ముగిసిన్పుపుడే ప్రమాదాలు మొద్లవుతాయి’ అనే 
సామై�త వినిపిైస్తతా ంది.

గాయూస్ వ�లిడాంగ్ లో, ఇతరులకు మర్ియు తన్కు  ప్రమాదాలు 
జరగకుండా ఉండేంద్ుకు గాయూస్ వ�లిడాంగ్ పాలో ంట్ లన్ు హ్యూండిల్ 
చేసేటపుపుడు వ�లడార్ కొని్న భద్్రతా జాగ్రతతాలు పాటించాలి.    ఈ కి్రంది 
జాగ్రతతాలు పాటించడం వలలో  గాయూస్ వ�లడార్ చాలా వరకు ప్రమాదాలన్ు 
నివార్ించడానికి సహ్యపడుతుంది.

అగి్నమాపక పర్ికర్ాలన్ు ఎలలోపుపుడూ అంద్ుబాటులో ఉంచుక్లండి 
మర్ియు పని క్రమంలో ఉంచండి .

మండే అని్న పదార్ా్థ లన్ు వ�లిడాంగ్ ప్ార ంతానికి ద్ూరంగా  ఉంచాలి.  
(పటం 1)

సాధ్ధర్ణ భద్్రత్ధ జాగ్రత్తలు:  గాయూస్ వ�లిడాంగ్ పాలో ంట్ యొకకు ఏద�ైనా 
భాగం లేదా అస�ంబిలో ంగ్ లో  ఆయిల్  లేదా  గీ్రజున్ు ఎపుపుడూ 
ఉపయోగించవద్ు్ద   , ఎంద్ుకంటే ఇది పైేలుడుకు కారణం  కావచుచు.

వ�లిడాంగ్ చేసేటపుపుడు ఎలలోపుపుడూ  ఫిలటిర్ లెన్్స తో క్యడిన్ గాగుల్్స 
ధర్ించండి.

వ�లిడాంగ్ చేసేటపుపుడు మంటలన్ు తటుటి కునే ద్ుసుతా లు, ఆస�బెసాటి స్ 
గ్లలో జులు మరి్యు  ఏప్ార న్  ధర్ించండి. (పటం 2)

వ�లిడాంగ్ చేసేటపుపుడు న�ైలాన్ లేదా జిడుడా గల ద్ుసుతా లన్ు ఎపుపుడూ 
ధర్ించవద్ు్ద .

చిన్్న   లీకేజీ  క్యడా తీవ్ర ప్రమాదాలకు దార్ితీసుతా ంది కాబటిటి  గుర్ితాంచిన్ 
లీకేజీలన్ు వ�ంటనే  సర్ిచేయండి.

పనిప్ార ంతాని్న విడిచిపై�టేటిటపుపుడు , ఆ ప్రదేశ్ం ఎలాంటి 
అగి్నప్రమాదాలు లేకుండా ఉండేలా చూసుక్లండి. 

గాయాస్ సలి్ండర్లో భద్్రత

షిఫ్టి   చేయడం కొరకు గాయూస్ సిలిండరలోన్ు ర్్లల్ చేయవద్ు్ద .   సిలిండరలోన్ు 
తీసుకెళ్లోడం కొరకు ఎలలోపుపుడూ ట్ార లీని ఉపయోగించండి.   

గాయూస్ సిలిండరలోన్ు కింద్కు దించొద్ు్ద .

ఉపయోగంలో  లేన్పుపుడు లేదా ఖ్ాళీగా  ఉన్్నపుపుడు  సిలిండర్ 
వాల్వా లన్ు మూసివేయండి.

ఖ్ాళీ సిలిండరులో  మర్ియు ఫుల్ సిలిండరలోన్ు విడిగా ఉంచండి. 

ఎలలోపుపుడూ   సిలిండర్ వాల్వా లన్ు న�మముదిగా త�రవండి మర్ియు 
ఒకటిన్్నర  కంటే  ఎకుకువ త్రగవద్ు్ద . 

ఎలలోపుపుడూ  సర్ెైన్ స�ైజు సిలిండర్ కీలన్ు ఉపయోగించండి. (పటం 3)
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సిలిండరులో  ఓపై�న్ చేసేటపుపుడు పకకున్ నిలబడండి.  (పటం 4)

వ�లిడాంగ్ సమయంలో   సిలిండర్ ల  న్ుంచి  సిలిండర్ కీలన్ు  
తొలగించవద్ు్ద .  అతయూవసర పర్ిసి్థతులోలో      సిలిండరలోన్ు  తవారగా  
మూసివేయడానికి ఇది   సహ్యపడుతుంది. 

భద్్రత మరి్యు హ్యూండిలో ంగ్ లో సౌలభాయూని్న ద్ృషిటిలో ఉంచుకొని 
సిలిండరలోన్ు ఎలలోపుపుడూ నిటారుగా ఉంచండి. (పటం 5)

రె్గుయూలేటర్ లన్ు  అటాచ్  చేయడానికి ముంద్ు వాల్వా సాకెట్  ని శుభ్రం 
చేయడం కొరకు ఎలలోపుపుడూ  సిలిండర్ వాల్వా లన్ు పగలగొటటిండి.

రబబెర్ హో స్-పై�ైపుల భద్్రత: గాయూస్ వ�లిడాంగ్ లో ఉపయోగించడానికి 
సిఫారసు చేయబడని్ గొటటిం రకాని్న మా త్రమైే ఉపయోగించండి.

ఆకి్సజన్ క్లసం న్లుపు రంగు గొటాటి లన్ు,  ఎసిటిలిన్ వాయువు క్లసం 
మై�రూన్ రంగు గొటాటి లన్ు మాత్రమైే ఉపయోగించండి.

కఠిన్మై�ైన్ లేదా పద్ున�ైన్   అంచులపై�ై రుద్్దడం  వలలో  కలిగే  గొటటిం-
పై�ైపులకు కలిగే న్ష్ాటి ని్న నివార్ించండి (పటం 6)

గొటాటి లు గాయూంగ్ వేస్  దాటకుండా   చూసుక్లవాలి.

పొ డవున్ు  పై�ంచడానికి గొటటిం  ముకకులన్ు  కలపవద్ు్ద . 

ధూళి లేదా ధూళిని తొలగించడానికి  బ్లలో -పై�ైప్ కు కన�క్టి చేయడానికి 
ముంద్ు  గొటటిం-పై�ైపులన్ు ఊద్ండి.

నీరు, ద్ుముము, ఆయిల్ మొద్లెైన్ వాటి న్ుంచి ర్ెగుయూలేటరలోన్ు 
సంరక్ించండి.

ఫిట్  చేసేటపుపుడు ఆకి్సజన్ మర్ియు ఎసిటిలిన్ ర్ెగు-లాటరలోన్ు 
పరసపురం మారచుడానికి ఎపుపుడూ ప్రయత్్నంచవద్ు్ద , ఎంద్ుకంటే 
ఇది థ్�్రడలో న్ు. 

మంటన్ు వ�లిగించేటపుపుడు,  బ్లలో పై�ైప్ నాజిల్ న్ు సురక్ితమై�ైన్ దశి్లో 
చూపండి. (పటం 7)

మంటలన్ు ఆర్ేపుటపుపుడు, ఎద్ురుద�బబె తగలకుండా  ఉండటానికి 
ముంద్ుగా  ఎసిటిలిన్ వాల్వా న్ు మరి్యు తరువాత ఆకి్సజన్ న్ు 
మూసివేయండి. (పటం 8)  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆకీ్స-ఎసిటిలిన్ వ�లిడాంగ్  ఎకివాప్ మై�ంట్  ఉపయోగించే ముంద్ు 
లీకేజీని  చ�క్ చేయండి.(పటం 9)

అగి్నని నివార్ించడానికి మంటన్ు మండించడానికి సాపుర్కు లెైటర్ 
ఉపయోగించండి ప్రమాదాలు.

వ�లిడాంగ్ సమయంలో వ�లువడే విషపూర్ిత మర్ియు విషపూర్ిత 
పొ గలు కొని్న పదార్ా్థ లన్ు సేకర్ించి కిలోయర్ చేయాలి పైీలచుకుండా 
నిర్్లధించబడుతుంది.

మండే పదార్ా్థ ల నిలవా క్లసం ఉపయోగించే కంట�ైన్రులో  పూర్ితాగా 
శుభ్రపరచకుండా వ�లిడాంగ్ చేయక్యడద్ు, లేకప్త తే కంట�ైన్రులో  
పైేలవచుచు.

మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ లో భద్్రత (Safety in manual metal arc welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్్క వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగించే భద్్రత్ధ ద్ుసు్త లు మరియు యాకస్సరీలను గురి్తంచడం
• కాల్న గాయాలు మరియు  గాయాల నుండి  సంర్క్ించడం కొర్కు  భద్్రత్ధ ద్ుసు్త లు మరియు  యాకస్సరీలను  ఎంచుకోండి
• హ్నికర్మెైన ఆర్్క క్టర్ణ్ధలు మరియు విషపూరిత ప్ొ గల ప్రభ్్యవం  నుండి మిమమాల్ని మరియు ఇతర్ులను ఎలా  ర్క్ించుకోవాలో తెలుసుకోండి.

ఆర్కు  వ�లిడాంగ్  సమయంలో వ�లడార్ ఆర్కు యొకకు   హ్నికరమై�ైన్ 
కిరణాలు (అలాటి రి  వయొలెట్ మర్ియు ఇన్ ఫ్ార  ర్ెడ్ కిరణాలు) వలలో   
గాయపడటం, ఆర్కు న్ుండి అధిక వేడి మర్ియు వేడి ఉద్యయూగాలతో 
తాకడం వలలో  కాలిన్ గాయాలు, విద్ుయూత్ ష్ాక్, విషపూర్ిత పొ గలు, 
ఎగిర్ే వేడి సాపుటరులో  మరి్యు  సాలో గ్ వంటి  ప్రమాదాలకు గురవుతుంది.   
కణాలు మర్ియు వసుతా వులు పాదాలపై�ై పడతాయి. 

 వ�లిడాంగ్ ప్ార ంతానికి సమీపంలో పనిచేసే వ�లడార్ మర్ియు ఇతర వయూకుతా లన్ు 
పై�ైన్  పేైర్ొకున్్న ప్రమాదాల  న్ుండి సంరక్ించడం కొరకు దిగువ భద్్రతా 
ద్ుసుతా లు మర్ియు యాక్ససర్ీలు  ఉపయోగించబడతాయి.

1 Safety apparels

a లెద్ర్ ఆప్ార న్

b లెద్ర్ గ్లలో జులు

c సీలో వ్్స తో లెద్ర్ కేప్

d పారి్శ్ార మిక భద్్రతా బూటులో

2 a  ఒక  హ్యూండ్ సీ్రరీన్

b సరు్ద బాటు చేయగల హెలెముట్

c ప్త రటిబుల్ ఫ�ైర్ పూరూ ఫ్ కానావాస్ సీ్రరీన్ులో

3 గాగుల్్స న్ు చిపైిపుంగ్/గెైరూండింగ్ చేయడం

4 ర్ెసిపుర్ేటర్ మర్ియు ఎగాజా స్టి  డకిటింగ్

లెద్ర్ ఆప్ార న్, గ్లలో వ్్స, సీలో వ్్స  తో క్యడిన్ కేప్ మర్ియు లెగ్ గార్డా 
పటం 1,2,3 మర్ియు 4  వ�లడార్  యొకకు  శ్ర్ీరం, చేతులు, చేతులు, 
మై�డ మరి్యు ఛాతీని  వ�లడార్ న్ుండి రక్ించడానికి ఉపయోగిసాతా రు.   

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆర్కు న్ుండి  వేడి ర్ేడియిేషన్ మర్ియు వేడి సాపుటరులో  మర్ియు  
ఘనీభవించిన్ సాలో గ్ న్ు చీలేచుటపుపుడు   వ�ల్డా  జాయింట్ న్ుండి 
ఎగురుతున్్న వేడి సాలో గ్  కణాల  న్ుండి క్యడా.

పై�నై్ పైేర్ొకున్్న అని్న  భద్్రతా ద్ుసుతా లు     ధర్ించేటపుపుడు  వద్ులుగా 
ఉండర్ాద్ు మర్ియు వ�లడార్   దావార్ా తగిన్  పర్ిమాణాని్న ఎంచుక్లవాలి. 

ఇండసిటి రియల్ సేఫ్ీటి  బూట్ (పటం.5) పాద్ం యొకకు  కాలి వేళ్్ళళు  
మరి్యు చీలమండకు గాయం  కాకుండా ఉండటానికి ఉపయోగసిాతా రు.   
షూ యొకకు  అర్ికాళ్్ళళు  ష్ాక్ ర్ెసిస�టింట్ మై�టీర్ియల్ తో ప్రతేయూకంగా 
తయారు చేయబడని్ంద్ున్  ఇది వ�లడార్ న్ు  విద్ుయూత్ ష్ాక్  న్ుండి 
రక్ిసుతా ంది. 

వ�లిడాంగ్   హ్యూండ్ సీ్రరీన్ లు మర్ియు హెలెముట్: ఆర్కు వ�లిడాంగ్ సమయంలో   
ఆర్కు ర్ేడియిేషన్ మర్ియు సాపుర్కు ల  న్ుండి వ�లడార్ యొకకు   కళ్్ళళు 
మరి్యు  ముఖ్ాని్న రక్ించడానికి వీటిని ఉపయోగిసాతా రు.  

హ్యూండ్ స్ీరరీన్ న్ు చేత్లో  పటుటి కునేలా డిజెైన్ చేశారు. (పటం.6)

తలపై�ై  ధరి్ంచేలా హెలెముట్ సీ్రరీన్  న్ు రూపొ ందించారు. (పటం 7)

వ�లిడాంగ్ చేసేటపుపుడు ఆర్కు మర్ియు కరి్గిన్ కొలన్ున్ు చూడటానికి 
ర్ెండు వ�ైపులా సాదా గాలో సులన్ు  అమరి్చున్ రంగు  (ఫలిటిర్) గాలో సులతో 
రి్ఫ్�లో కిటివ్ కాని,  మండని, ఇన్ు్స-లేట�డ్  , డల్ కలర్, లెైట్ మై�టీర్ియల్  
తో సీ్రరీన్  లన్ు తయారు చసేాతా రు.

వ�ల్డా  సాపుటరలో న్ుండి  రకి్ంచడానికి కలర్ గాలో స్  యొకకు ర్ెండు వ�ైపులా 
కిలోయర్ గాలో సులన్ు అమర్ాచురు. (పటం 8)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హెలెముట్ సీ్రరీన్ మై�రుగెైన్ రక్షణన్ు అందిసుతా ంది మర్ియు వ�లడార్ తన్ 
ర్ెండు చేతులన్ు సేవాచ్ఛగా ఉపయోగించడానికి అన్ుమత్సుతా ంది. 

ఉపయోగించిన్   వ�లిడాంగ్ కర్ెంట్ శ్ర్రణిని బటిటి  కలర్ (ఫిలటిర్) గాలో సులన్ు 
వివిధ షేడ్్స లో తయారు చేసాతా రు.  (పటిటిక 1)

   పటిటి క 1

మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ కొర్కు ఫిలటిర్ గాలో సుల యొక్క 
సిఫార్ుస్లు

కలర్ గ్్లలా స్ యొక్క షేడ్ నెంబరు యాంపియర్స్ లో వెల్్డింగ్ కరెంట్ 
యొక్క పరిధి

              8-9
              10-11
              12-14

        100 వరకు
        100 నుంచి 300
        300 కంటే ఎకుకువ

ప్త రటిబుల్ ఫ�ైర్ పూరూ ఫ్ కానావాస్ సీ్రరీన్ లు వ�లిడాంగ్ ప్ార ంతానికి సమీపంలో 
పనిచేసే వయూకుతా లన్ు ఆర్కు  ఫ్ాలో ష్ ల న్ుండి   రకి్ంచడానికి  పటం.9 
ఉపయోగించబడుతుంది.

సాలో గ్  న్ు చిప్  చేసేటపుపుడు   లేదా పనిని గైెరూండ్  చేసేటపుపుడు 
కళ్ళున్ు రకి్ంచడానికి సాదా కళ్లోజోడున్ు ఉపయోగసిాతా రు. పటం.10

ఇది  బేకెలలోట్ ఫే్రమ్ తో తయారు చేయబడింది, ఇది  కిలోయర్ గాలో స�స్ 
మర్ియు ఆపరే్టర్ యొకకు తలపై�ై సురకి్తంగా పటుటి క్లవడానికి 
ఎలాసిటిక్ బాయూండ్ న్ు కలిగి ఉంటుంది. 

సౌకరయూవంతమై�ైన్ ఫిట్, సర్ెైన్ వ�ంటిలేషన్ మరి్యు అని్న వ�ైపుల 
న్ుండి పూరి్తా  రక్షణ  క్లసం ఇది రూపొ ందించబడింది.

ఇతతాడి మొద్లెైన్ ఫ�ర్రస్ కాని మిశ్్రమాలన్ు  వ�లిడాంగ్ చేసేటపుపుడు 
కొని్నసారులో  విషపూర్ిత పొ గలు మరి్యు భార్ీ పొ గ  వ�లిడాంగ్ న్ుండి 
విడుద్ల కావచుచు (ఇవవాబడతాయి).  విషపూరి్త పొ గలు  మర్ియు  
పొ గన్ు పైీలచుకుండా  ఉండటానికి ర్ెసిపుర్ేటర్ ఉపయోగించండి  
మర్ియు వ�ల్డా  ప్ార ంతానికి   సమీపంలో ఎగాజా స్టి  నాళ్ాలు మర్ియు  
ఫాయూన్లోన్ు ఉపయోగించండి పటం.11.

విషపూర్ితమై�ైన్ పొ గలన్ు పైీలచుడం వలలో  వ�లడార్ సపుృహ క్లలోపుతాడు 
మర్ియు  వేడి వ�లిడాంగ్ పని/   నేలపై�ై పడతాడు.   ఇది కాలిన్ 
గాయాలు లేదా గాయాలకు కారణమవుతుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆక్టస్-ఎసిటిల్న్ వెల్్డింగ్ పరికరాలు మరియు ఉపకర్ణ్ధలు (Oxy-acetylene welding equipment 
and accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆక్టస్జన్ మరియు ఎసిటిల్న్ గాయాస్ సిల్ండర్లో   యొక్క లక్షణ్ధల  మధయా తేడ్ధను గురి్తంచడం
• ఆక్టస్జన్ మరియు ఎసిటిల్న్ గాయాస్ రెగుయాలేటర్లో లక్షణ్ధలను ప్ో ల్చండి  
• ఆక్టస్జన్ మరియు ఎసిటిల్న్ రెగుయాలేటర్లోలో ఉపయోగించే  గ్కటటి ం-కనెకటిర్లో  మధయా తేడ్ధను గురి్తంచండి
• గ్కటటి ం-ప్ొ్ర టెకటిర్ ల యొక్క  విధులను వివరించడం
• హ్నికర్మెైన ఆర్్క క్టర్ణ్ధలు మరియు విషపూరిత ప్ొ గల ప్రభ్్యవం  నుండి మిమమాల్ని మరియు ఇతర్ులను ఎలా  ర్క్ించుకోవాలో తెలుసుకోండి.

ఆకి్స-ఎసిటిలిన్ వ�లిడాంగ్ అనేది   ఆకి్సజన్        మర్ియు ఎసిటిలిన్ 
వాయువుల  మిశ్్రమాని్న ఉపయోగించి   లోహ్లన్ు ద్్రవీభవన్ 
సా్థ నానికి వేడి చేయడం దావార్ా  వాటిని  కలిపైే  పద్ధిత్. (పటం 1)

ఆక్టస్జన్ గాయాస్ సిల్ండర్ులో :  గాయూస్ వ�లిడాంగ్  కు అవసరమై�ైన్ ఆకి్సజన్ 
గాయూస్ న్ు బాటిల్ ఆకారంలో ఉండే సిలిండరలోలో నిలవా చేసాతా రు.  ఈ 
సిలిండరలోన్ు న్లుపు రంగులో పై�యింట్ చేసాతా రు.  (పటం 2) ఆకి్సజన్ 
సిలిండరులో  120 న్ుండి  150 kg/cm 2 మధయూ పైీడన్ంతో 7 m 3 
సామర్థ్యంతో  వాయువున్ు నిలవా చేయగలవు.  ఆకి్సజన్ గాయూస్ 
సిలిండర్ వాల్వా లు   కుడి చేత్తో త�్రడ్ చేయబడాడా యి.

కరిగిన ఎసిటలి్న్ సిల్ండర్ులో :  గాయూస్ వ�లిడాంగ్  లో ఉపయోగించే 
ఎసిటిలిన్    వాయువున్ు మై�రూన్ రంగులో పై�యింట్ చేసని్  సీటిల్   
బాటిల్్స (సిలిండరులో )లో  నిలవా చేసాతా రు.   కర్ిగిన్ సి్థత్లో ఎసిటిలిన్ 
నిలవా చేసే సాధారణ నిలవా సామర్థ్యం  6m 2, పైీడన్ం 15-16 kg/cm 
2  మధయూ ఉంటుంది.

ఆక్టస్జన్ పె్రజర్ రెగుయాలేటర్:  అవసరమై�నై్ పని  పైీడనానికి 
అన్ుగుణంగా ఆకి్సజన్ సిలిండర్ గాయూస్ పైీడనాని్న   తగిగించడానికి 
మర్ియు ఆకి్సజన్    ప్రవాహ్ని్న సి్థరమై�ైన్   ర్ేటుతో నియంత్్రంచడానికి  
ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.  బ్లలో  పై�ైప్.   త�్రడ్డా  కన�క్షన్ులో  కుడి చతే్తో 
త�్రడ్ చేయబడాడా యి. (పటం 3)

ఎసిటిల్న్ రెగుయాలేటర్:   ఆకి్సజన్ ర్ెగుయూలేటర్ మాదరి్ిగానే ఇది క్యడా     
సిలిండర్ గాయూస్ పైీడనాని్న అవసరమై�ైన్ పని  పైీడనానికి తగిగించడానికి 
మరి్యు బ్లలో పై�ైపుకు  సి్థరమై�ైన్ ర్ేటుతో ఎసిటిలిన్ వాయువు   
ప్రవాహ్ని్న నియంత్్రంచడానికి  ఉపయోగసిాతా రు.  త�్రడ్డా  కన�క్షన్ులో  
ఎడమచేత్వాటం.  ఎసిటిలిన్ ర్ెగుయూలేటరు్న తవారగా గుర్ితాంచడానికి, 
గింజ యొకకు మూలల వద్్ద  ఒక గాడది్ కత్తార్ించబడుతుంది.   
(పటం 4)
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ర్బ్బర్ హో స్-పెైప్పలు మరియు కనెక్షనులో : ర్ెగుయూలేటర్ న్ుండి బ్లలో  పై�ైప్ 
కు గాయూస్ న్ు తీసుకెళ్లోడానికి   వీటిని ఉపయోగిసాతా రు.     ఇవి మంచి 
వశ్యూత  కలిగిన్ బలమై�ైన్ కానావాస్ రబబెరుతో తయారు చేయబడాడా యి.   
ఆకి్సజన్ు్న తీసుకెళ్్లలో  గొటాటి లు న్లుపు రంగులో  , ఎసిటిలిన్ గొటాటి లు 
మై�రూన్ రంగులో ఉంటాయి. (పటం 5)

రబబెర్ గొటాటి లన్ు   యూనియన్లో  సహ్యంతో ర్ెగుయూలేటరలోకు    
అన్ుసంధానిసాతా రు.   ఆకి్సజన్  క్లసం   కుడి చేత్ని, ఎసిటిలిన్ క్లసం 
ఎడమ చతే్ని త�్రడ్ చేసాతా రు.   ఎసిటిలిన్ గొటటిం యూనియన్ులో  మూలలోలో  
లా గూ్ర వ్ కట్ చేయబడాడా యి. (పటం 6)

రబబెరు గొటాటి ల యొకకు  బ్లలో  పై�ైప్ చివరన్ గొటటిం-సంరక్షకులు 
అమరచుబడతారు.  హో స్ పొ ్ర ట�కటిరులో  కన�కిటింగ్ యూనియన్ ఆకారంలో 
ఉంటాయి  మర్ియు వ�లిడాంగ్  సమయంలో ఫ్ాలో ష్ బాయూక్ మర్ియు 
బాయూక్ బాయూక్  న్ుండి రక్ించడానికి  లోపల నాన్ ర్ిటర్్న డిస్కు న్ు 
అమరుచుతారు. (పటం)  7)

బ్లలో  పెైప్ మరియు న్ధజిల్:  ఆకి్సజన్  మర్ియు ఎసిటిలిన్ 
వాయువులన్ు అవసరమై�ైన్ నిషపుత్తాలో నియంత్్రంచడానికి మర్ియు 
కలపడానికి బ్లలో  పై�ైప్ లన్ు ఉపయోగిసాతా రు. (పటం 8)

చిన్్న లేదా పై�ద్్ద  మంటలన్ు ఉతపుత్తా  చేయడానికి  వివిధ పర్ిమాణాల 
మార్ిపుడి చేయద్గిన్ నాజిల్్స స�ట్ అంద్ుబాటులో ఉంది  (పటం 9).

వ�లిడాంగ్  చేయాలి్సన్ పైేలో టలో  మందాని్న  బటిటి  నాజిల్ పర్ిమాణం 
మారుతుంది. (పటిటిక 1)

బలలో  1

             ప్్లలే ట్ మందం     నాజిల్ పరిమాణం

    మి.మీ       అంకె       లీటర్లలే /గంట

     0.8
     1.2
     1.6
     2.4
     3.0
     4.0
     5.0
     6.0
     8.0
    10.0
    12.0
    19.0
    25.0
    25.0

         1
         2
         3
         5
         7
        10
        13
        18
        25
        35
        45
        55
        70
        90
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గాయాస్ వెల్్డింగ్ హ్యాండ్ టూల్స్  (Gas welding hand tools)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్డిర్ ఉపయోగించే  హ్యాండ్ టూల్స్ ని గురి్తంచండి మరియు పేర్ు పెటటి ండి
• వాటి ఉపయోగాలను పేర్క్కనండి
• హ్యాండ్ టూల్స్  మంచి పని సిథితిలో   ఉంచడం కొర్కు సంర్క్షణ మరియు మెయింటెనెన్స్  పరే్క్కనండి.

వ�లడార్ ఉపయోగించే  వివిధ చేత్ పనిముటలో   వివర్ాలు  ఈ కి్రంది 
విధంగా ఉనా్నయి.

డబుల్ ఎండెడ్ సాపునర్: డబుల్ ఎండ�డ్ సాపున్ర్ పటం.1 మర్ియు 
1ఎలో చూపైించబడింది. దీనిని ఫ్త ర్జ్డ్ క్ల్ర మ్ వనాడియం సీటిలోతా  తయారు 
చేశారు.  ఇది  కాయలు, ష�కా్సగ్లన్ల్ లేదా చతురస్ార కార తలలతో 
బ్ల ల్ట్్లన్ు  విపపుడానికి లేదా బిగించడానికి ఉపయోగసిాతా రు  .   పటం.1 
లో చూపైించిన్ విధంగా  సాపున్ర్  యొకకు పరి్మాణం దానిపై�ై  మార్కు 
చేయబడింది.  వ�లిడాంగ్ ప్ార కీటిస్ లో గాయూస్ సిలిండర్ పై�ై  ర్ెగుయూలేటర్ ని  
ఫిక్్స చేయడం కొరకు సాపున్ర్ లు  ఉపయోగించబడతాయి.

రె్గుయూలేటర్  మరి్యు బ్లలో  పై�ైప్ కు వాల్వా లు,   హో స్ కన�కటిర్ మర్ియు  
పొ ్ర ట�కటిర్,  ఆర్కు వ�లిడాంగ్ మై�షిన్ అవుట్ పుట్ ట�ర్ిమున్ల్్స కు  కేబుల్ లగ్ 
లన్ు  ఫిక్్స చేయడం మొద్లెైన్వి.

సాపున్ర్ న్ు   సుత్తాగా ఉపయోగించవద్ు్ద ; గింజ/బ్ల ల్టి  తలకు న్షటిం 
జరగకుండా ఉండటానికి సర్ెైన్ స�ైజు  సాపున్ర్  ఉపయోగించండి.

సలి్ండర్ క్స:  ఒక సిలిండర్ కీ  పటం.2లో చూపైించబడింది.  సిలిండర్ 
న్ుండి గాయూస్  ర్ెగుయూలేటర్ కు గాయూస్  ప్రవాహ్ని్న   అన్ుమత్ంచడానికి 
లేదా  ఆపడానికి గాయూస్ సిలిండర్ వాల్వా సాకెట్ న్ు త�రవడానికి లేదా   
మూసివేయడానికి ఇది   ఉపయోగించబడుతుంది. 

వాల్వా  ని ఆపర్ేట్ చేయడానికి  ఉపయోగించే చతురస్ార కార ర్ాడ్  
కు న్షటిం  జరగకుండా నిర్్లధించడానికి ఎలలోపుపుడూ  సర్ెైన్ స�ైజు 
కీని ఉపయోగించండి. ఫ్ాలో ష్ బాయూక్/బాయూక్ ఫ�ైర్ అయిన్పుపుడు గాయూస్ 
ప్రవాహ్ని్న వ�ంటనే ఆపడానికి వీలుగా కీని ఎలలోపుపుడూ వాల్వా సాకెట్ 
పై�ై ఉంచాలి.

న్ధజిల్ లేద్్ధ చిట్య్క క్సలోనర్

చిట్య్క శుభ్రపర్చడం: వ�లిడాంగ్ టార్చు చిటాకులనీ్న ర్ాగితో తయారు 
చేయబడతాయి. అవి కొంచ�ం కఠని్మై�ైన్ హ్యూండిలో ంగ్-డ్ార పైింగ్, టాయూపిైంగ్ 
లేదా పనిపై�ై  చిటాకుతో కత్తార్ించడం   దావార్ా ద�బబెత్న్వచుచు, 
మరమముతుతా కు మించి చిటాకు ద�బబెత్న్వచుచు.

టిప్ క్సలోనర్: టార్చు కంట�ైన్ర్ తో ప్రతేయూక టిప్ కీలోన్ర్ న్ు సరఫర్ా చేసాతా రు.  
ప్రత్ చిటాకుకు  ఒక  రకమై�ైన్ డి్రల్ మర్ియు సూముత్ ఫ�ైల్ పటం.3 
ఉంటుంది. 

చిటాకున్ు శుభ్రం చేయడానికి ముంద్ు,  సర్ెైన్ డి్రల్ న్ు ఎంచుక్లండి  
మర్ియు దానిని త్పపుకుండా, పటం.4లోని రంధ్రం  గుండా  పై�ైకి 
మర్ియు కి్రందికి కదిలించండి. 

చిటాకు యొకకు  ఉపర్ితలాని్న శుభ్రం చేయడం కొరకు సూముత్ ఫ�ైల్ 
ఉపయోగించబడుతుంది పటం.5. శుభ్రపరి్చేటపుపుడు, ధూళిని 
బయటకు పంపడానికి ఆకి్సజన్ వాలువాను పాక్ికంగా  త�రి్చి  ఉంచండి.

సాపుర్్క ల�ైటర్:  పటం.6 మర్ియు   7లో వివర్ించిన్ విధంగా 
సాపుర్కు లెైటర్ న్ు  టార్చు వ�లిగించడానికి ఉపయోగిసాతా రు.     వ�లిడాంగ్ 
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చేసేటపుపుడు,  టార్చు  వ�లిగించడానికి ఎలలోపుపుడూ  సాపుర్కు లెైటర్ 
ఉపయోగించడం అలవాటు  చేసుక్లండి.  మాయూచ్ లన్ు ఎపుపుడూ 
ఉపయోగించవద్ు్ద .   ఈ ప్రయోజన్ం   క్లసం   అగిగిపై�ట�టిలన్ు 
ఉపయోగించడం  చాలా ప్రమాద్కరం, ఎంద్ుకంటే చివర న్ుండి 
ప్రవహించే ఎసిటిలిన్ యొకకు ద్హన్ం  దావార్ా ఉతపుత్తా  అయిేయూ మంట 
యొకకు  ఉబుబె మీ చేత్ని కాలేచు అవకాశ్ం ఉంది.

చిపైిపుంగ్ సుత్తా : నిక్ిపతామై�ైన్  వ�ల్డా  పూసన్ు  కపైిపు ఉంచే సాలో గ్ న్ు 
తొలగించడానికి  చిపైిపుంగ్ సుత్తాని (పటం.8) ఉపయోగిసాతా రు.      
తేలికపాటి సీటిల్ హ్యూండిల్ తో  మీడియం కారబెన్ సీటిల్ తో దనీి్న 
తయారు చేశారు.  దీనికి   ఒక చివర  ఉలి అంచు మర్ియు మర్ొక 
చివరలో సాలో గ్ న్ు ఏ సి్థత్లోన�ైనా చీలచుడానికి ఒక పాయింట్  న్ు 
అందిసాతా రు. 

పద్ున�ైన్ ఉలి అంచున్ు మరి్యు సాలో గ్ న్ు సమర్థవంతంగా 
చిపైిపుంపడానికి పాయింట్ న్ు  నిరవాహించడానికి  జాగ్రతతాలు 
తీసుక్లవాలి. 

కార్్బన్ సీటిల్ వెైర్ బ్రష్: కారబెన్  సీటిల్ వ�ైర్ బ్రష్ పటం.9లో 
చూపైించబడింది. దీనిని దేనికి ఉపయోగసిాతా రు

-  వ�లిడాంగ్  చేయడానికి ముంద్ు  తుపుపు, ఆకెై్సడ్ మరి్యు ఇతర 
ధూళి మొద్లెైన్ వాటి న్ుండి పని ఉపరి్తలాని్న శుభ్రపరచడం.

- సాలో గ్   న్ు చీలిచున్ తరువాత ఇంటర్ బీడ్ వ�ల్డా  నిక్ేపాలన్ు 
శుభ్రపరచడం.

- వ�లిడాంగ్ యొకకు సాధారణ కీలోనింగ్.

నాన్ ఫ�ర్రస్ మరి్యు స�టియిన్ లెస్ సీటిల్ వ�లిడాంగ్ జాయింట్  ని శుభ్రం 
చేయడం కొరకు  స�టియిన్ లెస్ సీటిల్ వ�ైర్ బ్రష్ ఉపయోగించబడుతుంది.

హ్యూండిల్ ఉన్్న     చ�కకు ముకకుపై�ై మూడు న్ుంచి ఐద్ు వరుసలోలో  
అమరి్చున్ సీటిల్ వ�ైరలోతో దీని్న    తయారు చేసాతా రు.    వ�ైరులో   గటిటిపడి 
దరీ్ఘకాలం   పాటు ట�ంపర్ింగ్ చేయబడతాయి మర్ియు మంచి కీలోనింగ్  
చరయూన్ు ధృవీకర్ిసాతా యి.

పటకార్ు: పటం.10 మర్ియు పటం.11లో వేడి పని ముకకులన్ు 
పటుటి క్లవడానికి మర్ియు పనిని పొ జిషన్ లో ఉంచడానికి 
ఉపయోగించే ఒక జత  టాంగ్ లన్ు చూపైించారు.
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ఆర్్క వెల్్డింగ్ ఉపకర్ణ్ధలు (Arc welding accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్్క వెల్్డింగ్ యాకస్సరీలను గురి్తంచండి
•  ప్రతి యాకస్సరీ యొక్క విధులను  వివరించండి
•  కరెంట్ రేంజ్ కు అనుగుణంగా  సీమ్ ని వెల్్డింగ్ చేయడం కొర్కు గాలో స్ యొక్క  సరెైన షేడ్ ఎంచుకోండి.

ఆర్్క వెల్్డింగ్ ఉపకర్ణ్ధలు:  వ�లిడాంగ్ ఆపర్ేషన్  సమయంలో ఆర్కు 
వ�లిడాంగ్    మై�షిన్ తో  వ�లడార్ ఉపయోగించే కొని్న  ముఖ్యూమై�ైన్  
వసుతా వులన్ు ఆర్కు వ�లిడాంగ్ ఉపకరణాలు అంటారు. 

ఎలకోటిరో డ్ హో ల్డిర్ (పటం 1):  ఇది ఆర్కు వ�లిడాంగ్  సమయంలో ఎలక్లటిరో డ్ 
న్ు పటుటి క్లవడానికి మర్ియు తారుమారు చేయడానికి ఉపయోగించే 
కాలో ంపైింగ్ పరి్కరం  .    ఇది మై�రుగెైన్ విద్ుయూత్ వాహకత  క్లసం ర్ాగి/
ర్ాగి మిశ్్రమంతో తయారు చేయబడుతుంది  .

పాక్ికంగా లేదా పూరి్తాగా ఇన్ు్సలేట�డ్ హో లడారులో  వివిధ పర్ిమాణాలోలో  
తయారు చేయబడతాయి.  అంటే 200 - 300 - 500 యాంప్్స.

ఎలక్లటిరో డ్-హో లడార్   వ�లిడాంగ్ కేబుల్ దావార్ా వ�లిడాంగ్ మై�షిన్  కు  కన�క్టి 
చేయబడుతుంది. 

ఎర్్త కాలో ంప్ (పటం 2): ఎర్తా కేబుల్  న్ు జాబ్ లేదా వ�లిడాంగ్ టేబుల్ కు 
ద్ృఢంగా  కన�క్టి  చేయడానికి  దీనిని ఉపయోగిసాతా రు.    ఇది  ర్ాగి/ 
ర్ాగి  మిశ్్రమాలతో  క్యడా తయారు చేయబడుతుంది.

సూ్రరూ లేదా సిప్రీంగ్ లోడ�డ్ ఎర్తా కాలో ంప్ లన్ు  వివిధ పర్ిమాణాలలో 
అంటే  200 - 300 - 500 యాంప్్స  లో తయారు చేసాతా రు.  
(పటం 3).

వెల్్డింగ్ కేబుల్స్/లీడ్స్: వ�లిడాంగ్   మై�షిన్ న్ుంచి వ�లిడాంగ్ కర్ెంట్ న్ు వర్కు 
కు మర్ియు  బాయూక్  కు తీసుకెళ్లోడానికి వీటిని ఉపయోగిసాతా రు.  

వ�లిడాంగ్ మై�షిన్ న్ుంచి ఎలక్లటిరో డ్ హో లడార్  కు వచేచు సీసాని్న ఎలక్లటిరో డ్ 
కేబుల్ అంటారు. 

ఎర్తా కాలో ంప్ దావార్ా పని లేదా ఉద్యయూగం న్ుండి  వచేచు సీసాని్న ఎర్తా 
(గ్ల్ర ండ్) కేబుల్ అంటారు.  

కేబుల్్స సూపర్ ఫ్�లో కి్సబుల్ రబబెర్ ఇన్ు్సలేషన్ తో తయారు 
చేయబడతాయి, చకకుటి ర్ాగి తీగలు మర్ియు నేసిన్ ఫాయూబి్రక్ 
బలపర్ిచే పొ రలన్ు కలిగి ఉంటాయి. (పటం 4)

వ�లిడాంగ్ కేబుల్్స వివిధ పర్ిమాణాలోలో  తయారు చేయబడతాయి (కా్ర స్-
స�క్షన్ులో )  అంటే 300, 400, 600 యాంప్్స మొద్లెైన్వి.

ఎలకోటిరో డ్ మరియు పని కొర్కు ఒకే సెైజు వెల్్డింగ్ కేబుల్స్ 
ఉపయోగించ్ధల్.

తగిన కేబుల్  అట్యచ్ మెంట్స్ (లగ్స్  )తో కేబుల్  కనెక్షన్
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వద్ులుగా ఉన్్న కీళ్్ళళు లేదా చ�డు కాంటాక్టి లు కేబుల్్స వేడ�కకుడానికి 
కారణమవుతాయి.

కేబుల్ యొకకు  పొ డవు ఉపయోగించాలి్సన్  పర్ిమాణంపై�ై  
గణనీయమై�ైన్   ప్రభావాని్న చూపుతుంది.   (పటిటిక 1 చూడండి.)

పటిటి క 1

ఆర్్క వెల్్డింగ్ కొర్కు కాపర్

కేబుల్ డయా.  
(మిమీ) (mm)

యాంప్ియర్ లలో కేబుల్ యొకకు పొ డవులు 
మీటరలేలో ప్రస్ుతు త సామర్థ్యం
0-15               15-30           30-75

     24.0

      21.0

      19.0

      18.0

      16.5

      15.0

      14.5

      13.5

600                 600               400

500                 400               300

400                 350               300

300                  300               200

250                  200               175

200                  195                150

150                  150                100

125                  100                 75

వోలేటి జ్ డ్ార ప్ యాప్.  అని్న కన�క్షన్ లు  శుభ్రంగా మర్ియు బిగుతుగా 
ఉండే 4 వోలుటి లు.

వెల్్డింగ్   హ్యాండ్ సీ్రరీన్ లు మరియు హలె�మాట్: ఆర్కు వ�లిడాంగ్ సమయంలో   
ఆర్కు ర్ేడయిిేషన్ మర్ియు సాపుర్కు ల  న్ుండి వ�లడార్ యొకకు   కళ్్ళళు 
మర్ియు  ముఖ్ాని్న రక్ించడానికి వీటిని ఉపయోగిసాతా రు.  

 హ్యూండ్ సీ్రరీన్ న్ు చేత్లో  పటుటి కునేలా డిజెైన్ చేశారు. (పటం 6ఎ)

 తలపై�ై  ధర్ించేలా హలెెముట్ సీ్రరీన్  న్ు రూపొ ందించారు. (పటం 6బి)

వ�ల్డా  సాపుటరలో న్ుండి రక్ించడానికి  కలర్ గాలో స్  యొకకు  రె్ండు వ�ైపులా 
కిలోయర్ గాలో సులన్ు అమర్ాచురు. 

హెలెముట్ సీ్రరీన్ మై�రుగెైన్ రక్షణన్ు అందిసుతా ంది మర్ియు వ�లడార్ తన్ 
ర్ెండు చేతులన్ు సేవాచ్ఛగా ఉపయోగించడానికి అన్ుమత్సుతా ంది. 

కలర్ (ఫిలటిర్) గాలో సులన్ు వివిధ షేడ్్స లో తయారు చేసాతా రు.    ప్రసుతా త 
శ్ర్రణికి అన్ుగుణంగా ఉంటుంది.  (పటిటిక 2)

పటిటి క 2

మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ కొర్కు ఫిలటిర్ గాలో సుల యొక్క 
సిఫార్ుస్లు

కలర్ గ్ాలే స్ యొకకు ష్లడ్ నెంబర్ల యాంప్ియర్స్ లో వెల్్డింగ్ కరెంట్ 
యొకకు పరిధి

               8 - 9

             10 - 11

             12 - 14

          100 వరకు

       100 నుంచి 300

       300 కంటే ఎకుకువ

చిపిపుంగ్ సుతి్త  (పటం 7): ఇది వ�లిడాంగ్ పూస న్ుండి సాలో గ్ తొలగించడానికి 
ఉపయోగించే వ�లిడాంగ్ సాధన్ం.

వ�లిడాంగ్ చేసేటపుపుడు ఆర్కు మర్ియు కర్ిగిన్ కొలన్ున్ు చూడటానికి 
ర్ెండు వ�ైపులా సాదా గాలో సులన్ు  అమరి్చున్ రంగు  (ఫిలటిర్) గాలో సులతో 
ర్ిఫ్�లో కిటివ్ కాని,  మండని, ఇన్ు్స-లేట�డ్  , డల్ కలర్, లెైట్ మై�టీర్ియల్  
తో సీ్రరీన్  లన్ు తయారు చేసాతా రు.

ఇది మీడియం కారబెన్ సీటిల్ తో  తగిన్ హ్యూండిల్ తో  తయారు 
చేయబడింది.

దీనికి   ఉలి అంచు మర్ియు సాలో గ్ న్ు ఏ సి్థత్లోన�ైనా  చీలచుడానికి  
ఒక పాయింట్ న్ు అందించారు.

వెైర్ బ్రష్ (పటం 8): దీనిని దేనికి ఉపయోగసిాతా రు

– వ�లిడాంగ్ చేయడానికి ముంద్ు పనిచేసే ఉపర్ితలాని్న శుభ్రపరచడం  

– వ�లిడాంగ్ యొకకు సాధారణ కీలోనింగ్.

మూడు   న్ుంచి ఐద్ు వరుసలోలో    చ�కకు ముకకుపై�ై అమర్ిచున్  సీటిల్ 
వ�ైరలోతో దీని్న  తయారు చసేాతా రు.

మంచి శుభ్రపరి్చే చరయూన్ు ధృవీకర్ించడం కొరకు  వ�ైరులో  గటిటిపడతాయి 
మర్ియు  ఎకుకువ కాలం  ట�ంపరి్ంగ్  చేయబడతాయి. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చిపిపుంగ్   గాగుల్స్ (పటం 9): సాలో గ్ కొటేటిటపుపుడు లేదా పనిని గెైరూండ్ 
చేసేటపుపుడు కళ్ళున్ు రక్ించడానికి దీనిని ఉపయోగిసాతా రు.

ఇది  బేకెలలోట్ ఫే్రమ్ తో తయారు చేయబడింది, ఇది  కిలోయర్ గాలో స�స్ 
మర్ియు ఆపర్ేటర్ యొకకు తలపై�ై సురకి్తంగా పటుటి క్లవడానికి 
ఎలాసిటిక్ బాయూండ్ న్ు కలిగి ఉంటుంది. 

సౌకరయూవంతమై�ైన్ ఫిట్, సర్ెైన్ వ�ంటిలేషన్ మర్ియు అని్న వ�ైపుల 
న్ుండి పూర్ితా  రక్షణ  క్లసం ఇది రూపొ ందించబడింది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.6.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - వెల్్డింగ్

ఆక్ససి-ఎసిటలి్న్ మంటల ర్కాలు (Types of oxy-acetylene flames)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ  ర్కాల�ైన ఆక్ససి-ఎసిటిలీన్ జ్్వవాలలను పేర్్క్కనండి 
• ప్్రతి ర్కం జ్్వవాల  యొక్క  లక్షణ్ధలను  పేర్్క్కనండి.
• ప్్రతి ర్కం జ్్వవాల  యొక్క ఉప్యోగాలను వివర్ించండి. 

ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్ గ్ాయాస్ ఫ్్లలోమ్ ను గ్ాయాస్ వలెి్డింగ్ క్ొరకు ఉపయోగ్ిస్ాతా రు 
ఎందుకంటే

– ఇది అధిక  ఉష్్ణణో గ్రతతో బాగ్ా  నియంత్్రించబడిన మంటను కలిగ్ి   
ఉంటుంది 

– బేస్ మెటల్ సర్ిగ్ాగా  కరగడం  క్ొరకు జ్్వవాలను  సులభంగ్ా 
తారుమారు చేయవచుచు.

– ఇది బేస్ మెటల్/వెల్్డి  యొక్క రస్ాయన కూరుపును మారచుదు.

క్్ర్రంద ఇవవాబడిన విధంగ్ా మూడు రక్ాల ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్ మంటలను 
సెట్ చేయవచుచు.

– తటస్థ  మంట

– ఆక్్ససీకరణ మంట

– క్ారుబుర్ింగ్ జ్్వవాల.  

లక్షణ్ధలు మర్ియు ఉప్యోగాలు

న్యయాట్రల్ ఫే్లే మ్ (ప్టం 1): బ్లలో  పైెైప్ లో  ఆక్్రసీజ్న్ మర్ియు ఎసిటిలిన్ 
సమాన నిష్పుత్తాలో కలిసి ఉంటాయి. 

ఈ మంటలో సంపూరణో దహనం   జ్రుగుతుంది.

ఈ జ్్వవాల   బేస్ మెటల్/వెల్్డి  పైెై   చెడు ప్రిభావానిని  చూపదు  , అనగ్ా 
లోహం ఆక్్ససీకరణం చెందదు  మర్ియు లోహంతో చరయా జ్రపడానిక్్ర 
క్ారబున్ లభయాం  క్ాదు.

ఉప్యోగాలు:  తేలికపాటి   ఉకు్క, క్ాస్ట్ ఇనుము, సెట్యిన్ెలో స్ స్టట్ల్, 
ర్ాగ్ి మరి్యు ఆలు- మినియం వంటి చాలా స్ాధారణ లోహాలను 
వెల్్డి   చేయడానిక్్ర దీనిని ఉపయోగ్ిస్ాతా రు. 

మంట  లోహాలపైెై  ఆక్్ససీకరణ ప్రిభావానిని కలిగి్ ఉంటుంది  , ఇది ఇతతాడి 
వెలి్డింగ్ / బే్రిజింగ్  లో జింక్ / టిన్ బాష్్టపుభవన్ానిని నిర్్లధిసుతా ంది. 

ఉపయోగ్ాలు:  ఇతతాడి వెలి్డింగ్  కు,  ఫరె్రస్ లోహాలను బే్రిజింగ్ 
చేయడానిక్్ర  ఉపయోగపడుతుంది.

కార్్బబుర్�ైజింగ్    ఫ్ేలే మ్ (ప్టం 3): ఇది బ్లలో  పైెైప్ నుండి ఆక్్రసీజ్న్ కంటే 
ఎసిటిలిన్ అధికంగ్ా పొ ందుతుంది. 

మంట ఉకు్కపైెై క్ారుబుర్�ైజింగ్ ప్రిభావానిని  కలిగ్ి ఉంటుంది, 
ఇది  కఠినమెైన, పైెళుసెైన మరి్యు బలహీనమెైన వెలి్డింగు్క 
క్ారణమవుతుంది.  

ఉపయోగ్ాలు:  సెట్లిలోటింగ్ (హార్్డి ఫ్లసింగ్), స్టట్ల్ పైెైపుల  ‘లిండే’ వెలి్డింగ్, 
ఫ్్లలోమ్ క్్సలోనింగ్ కు ఉపయోగపడుతుంది.

వెలి్డింగ్ చేయాలిసీన మెటల్ ఆధారంగ్ా ఫ్్లలోమ్ యొక్క ఎంపైిక ఉంటుంది.

తటస్థ  జ్్వవాల అన్ేది  స్ాధారణంగ్ా  ఉపయోగ్ించే మంట. (క్్ర్రంద 
ఇవవాబడిన చారుట్   చూడండి.)  

ఆక్ససిడ�ైజింగ్ ఫ్ేలే మ్ (ప్టం 2):  న్ాజిల్ నుండి వాయువులు బయటకు 
వచిచునపుపుడు ఎసిటిలిన్ కంటే  ఆక్్రసీజ్న్ అధికంగ్ా  ఉంటుంది.
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                   మెటల్                                  ఫే్లే మ్

1 తేలికపాటి ఉకు్క  తటస్థ

2 ర్ాగ్ి (డీ-ఆక్్రసీడెైజ్్డి )  తటస్థ

3 ఇతతాడి  ఆక్్ససీకరణం

4 క్ాస్ట్ ఐరన్  తటస్థ

5 సెట్యిన్ెలో స్ స్టట్ల్  తటస్థ

6          అలూయామినియం (సవాచ్ఛమెైనది)   తటస్థ

7 సెట్యిన్ెలో స్ స్టట్ల్  క్ారుబుర్�ైజింగ్

వెల్్డింగ్ మర్ియు గాయాస్ ఫే్లే మ్ కాంబినేషన్ లో ఉప్యోగించే వాయువులు   (Gases used in welding 
and gas flame combinations)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డింగ్ లో  ఉప్యోగించే  వివిధ ర్కాల   వాయువులను పేర్్క్కనండి.
• వివిధ ర్కాల  గాయాస్ ఫ్ేలే మ్ కాంబినేషన్ లను పో ల్చండి
• విభిన్న గాయాస్ ఫ్ేలే మ్  కాంబినేషన్ ల  యొక్క ఉప్యోగాలను పేర్్క్కనండి 

గ్ాయాస్ వెలి్డింగ్ ప్రిక్్ర్రయలో,  దహన  (ఆక్్రసీజ్న్) మద్దతుదారు సమక్ంలో 
ఇంధన వాయువుల దహనం నుండి వెలి్డింగ్ ఉష్ణోం పొ ందబడుతుంది.

వివిధ గ్యాస్ ఫ్లేమ్ కాంబినేషన్ల ప్ోలిక మర్ియు వాటి ఉప్యోగాలు

Sl. ఫ్యయాయల్   కంబు-సిటియాన్   గాయాస్ ఫ్ేలే మ్ యొక్క     ఉష్ోణో గ్రత       అపిలే కేషన్/ఉప్యోగాలు
No. గాయాస్  యొక్క మద్్దతుద్్ధ పేర్్బ- అయాన్ 
  ర్్బ  

1 ఎసిటిలిన్ ఆమలో జ్ని ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్  3100 to 33000C ఫెర్రస్ మరి్యు న్ాన్ ఫెర్రస్ లోహాలు 
   flame  (అతయాధిక ఉష్్ణణో గ్రత)  మరి్యు వాటి మిశ్్రమాలను వలెి్డింగ్
     చేయడం;  గ్ాయాస్ కటింగ్ మర్ియు  
     స్టట్ల్ యొక్క గ్్లగ్ింగ్; బ్ారి ంజ్ వలెి్డింగ్; 
     మెటల్ స్ల్రరేయింగ్
     మర్ియు కఠినమెైన ముఖం.

2 హ�ైడ్ర్రిజ్న్ ఆమలో జ్ని ఆక్్ససీ-హ�ైడ్ర్రిజ్న్  2400 to 27000C బే్రిజింగ్, సిలవార్ స్్ణ ల్డి రి్ంగ్ మర్ియు 
   మంట (మీడియం టెంపై్ల-  అండర్ వాటర్ గ్ాయాస్ క్ొరకు   
   మంట స్టట్ల్ కటింగ్. మాత్రిమే ఉపయోగ్ించబడుతుంది.

3    బొ గుగా  వాయువు ఆమలో జ్ని ఆక్్రసీ-బొ గుగా   1800 to 22000C స్టట్ల్ యొక్క సిలవార్ స్ాల్డిర్ింగ్ 
   వాయువు మంట (తకు్కవ ఉష్్ణణో గ్రత) మర్ియు అండర్ వాటర్ గ్ాయాస్ కటింగ్ 

4 లిక్్రవాడ్  ఆమలో జ్ని ఆక్్ససీ-లిక్్రవాడ్ పైెట్-  2700 to 28000C గ్ాయాస్ కటింగ్ స్టట్ల్ మరి్యు హీటింగ్ 
 పైెట్ర్రి లియం  ర్్లలమ్ గ్ాయాస్ ఫ్ాలో -  0సెంటీగ్్ర్రడ్ ప్రియోజ్న్ాల క్ొరకు ఉపయోగి్ంచబడుతుంద.ి  
 గ్ాయాస్(ఎలిపుజి)  న్ేను (మీడియం టెంపర్)  మంటలో తేమ మర్ియు క్ారబున్ 
     ప్రిభావానిని కలిగ్ి ఉంటుంది.)

5 ఎసిటిలిన్ గ్ాలి గ్ాలి-ఎసిటిలిన్  1825 to 18750C స్్ణ ల్డిర్ింగ్, బే్రిజింగ్, హీటింగ్ 
   మంట (తకు్కవ ఉష్్ణణో గ్రత) ప్రియోజ్న్ాలు మర్ియు స్టసం 
     క్ాలచుడానిక్్ర మాత్రిమే    
     ఉపయోగ్ించబడుతుంది 

(అధిక ఉష్్ణణో గ్రత మర్ియు ఉష్ణో  తీవ్రిత క్ారణంగ్ా  ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్ గ్ాయాస్  ఫ్్లలోమ్ కలయికను  చాలా గ్ాయాస్  వెలి్డింగ్ ప్రిక్్ర్రయలలో ఉపయోగ్ిస్ాతా రు.).
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ఫ్లే క్సి ర్కాలు మర్ియు వివర్ణ (Fluxes types and description)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫ్లే క్సి మర్ియు ద్్ధని విధిని  వివరి్ంచడం
• ఫ్లే క్సి ల ర్కాలు మర్ియు వాటి నిలవాను వివర్ించండి.

ఫ్లో క్సీ   అనే్ది వెలి్డింగ్ సమయంలో అవాంఛిత  రస్ాయన చరయాను 
నిర్్లధించడానిక్్ర మరి్యు వెలి్డింగ్  ఆపర్్రష్న్ ను సులభతరం  
చేయడానిక్్ర  వలెి్డింగ్ కు  ముందు మర్ియు సమయంలో  
ఉపయోగ్ించాలిసీన  ఫ్ూయాసిబుల్ (సులభంగ్ా కర్ిగ్ిప్ణ యిే) రస్ాయన  
సమేమేళనం.

ఫ్లే క్సి ల యొక్క ఫ్యయాక్షన్ లు:   ఆక్�ైసీడ్ లను కర్ిగ్ించడం మర్ియు  
వెల్్డి  న్ాణయాతను ప్రిభావితం చేస్ల మలిన్ాలు మర్ియు ఇతర చేర్ికలను 
నిర్్లధించడం.

జ్తచేయబడే లోహాల మధయా చాలా చినని అంతరంలోక్్ర ఫిలలో ర్ లోహం 
ప్రివహించడానిక్్ర ఫ్లో క్సీ లు సహాయపడతాయి.

ఆక్�ైసీడలోను  కర్ిగి్ంచడానిక్్ర మర్ియు తొలగ్ించడానిక్్ర మర్ియు  ధూళి 
మర్ియు ఇతర మలిన్ాల నుండి వలెి్డింగ్ చేయడానిక్్ర లోహానిని   
శుభ్రిపరచడానిక్్ర ఫ్లో క్సీ క్్సలోనింగ్ ఏజ్�ంటులో గ్ా పనిచేస్ాతా యి.

ఫ్లో క్సీ పై్లస్ట్ , పౌడర్ మర్ియు ద్రివ  రూపంలో  లభిస్ాతా యి.    ఫ్లో క్సీ  
యొక్క అనువరతాన  పద్ధత్ పటం.1లో చూపైించబడింది.

ఫ్లే క్సి లను నిలవా చేయడం:   ఫ్లో క్సీ ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ పైెై పూత  రూపంలో 
ఉననిపుపుడు, నష్ట్ం  మర్ియు తేమ నుండి ఎలలోపుపుడూ జ్్వగ్రతతాగ్ా 
రక్ించండి  . పటం.2.

ముఖయాంగ్ా ఎకు్కవ క్ాలం నిలవా చేస్లటపుపుడు ఫ్లో క్సీ టిన్ మూతలను 
మూసివేయండి.( పటం.2)

ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్  మంట  యొక్క   లోపలి తగి్గాంచే కవచం వెల్్డి  
లోహానిక్్ర  రక్ణను అందించినపపుటిక్్స,  చాలా సందర్ాభాలోలో  ఫ్లో క్సీ 
ఉపయోగ్ించడం అవసరం. వెలి్డింగ్  సమయంలో  ఉపయోగి్ంచే ఫ్లో క్సీ 
లు వెలి్డింగ్ ని  ఆక్్ససీకరణం నుండి మాత్రిమే క్ాకుండా, వాటి  నుండి 
కూడా రక్ిస్ాతా యి.

పైెైక్్ర  తేలుతూ  శుభ్రిమెైన వెలి్డింగ్ లోహానిని నికి్పతా ం చేయడానిక్్ర 
అనుమత్ంచే స్ాలో గ్.   వలెి్డింగ్  పూరతాయిన తరువాత,  ఫ్లో క్సీ 
అవశషే్ాలను శుభ్రిం చేయాలి. 

ఫ్లే క్సి అవశేష్ాల తొలగింప్ు   : వలెి్డింగ్ లేదా బే్రిజింగ్ పూరతాయిన తర్ావాత, 
ఫ్లో క్సీ అవశేష్ాలను  తొలగ్ించడం  చాలా అవసరం.  స్ాధారణంగ్ా 
ఫ్లో క్సీ లు  రస్ాయనికంగ్ా చురుకుగ్ా ఉంటాయి.   అందువలలో , ఫ్లో క్సీ 
అవశేష్ాలు, సరి్గ్ాగా  తొలగ్ించబడకప్ణ తే, మాతృ లోహం మర్ియు వెల్్డి   
నిక్్రపం తుపుపు పటట్డానిక్్ర దార్ితీయవచుచు  .

ఫ్లో క్సీ అవశేష్ాలను తొలగ్ించడానిక్్ర క్ొనిని సూచనలు      క్్ర్రంద    
ఇవవాబడా్డి యి:

-  అలూయామినియం మర్ియు అలూయామినియం మిశ్్రమాలు 
వీల�ైనంత తవారగ్ా

 వెలి్డింగ్ చేసిన తర్ావాత   క్్సళలోను గ్్లరువచెచుని నీటిలో కడిగ్ి  బ్రిష్ 
చేయాలి. తీవ్రింగ్ా..       పరి్సి్థతులు అనుమత్ంచినపుపుడు, 
న్ెైటి్రిక్ ఆమలో ం   యొక్క 5 శాతం ద్ారి వణంలో వేగంగ్ా తగుగా దల;   
ఆరబెటట్డంలో సహాయపడటానిక్్ర వేడి నీటిని ఉపయోగ్ించి 
మళ్లో కడగ్ాలి.ఫ్ూయాయల్   టాయాంకులు వంటి కంటెైనరులో   వలెి్డింగ్ 
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చేయబడినపుపుడు మర్ియు వేడినీటి స్క్రేబ్బుంగ్ పద్ధత్క్్ర  భాగ్ాలు 
అందుబాటులో  లేనపుపుడు,   న్ెైటి్రిక్ మర్ియు హ�ైడ్ర్రిఫ్్ణలో రి్క్ 
ఆమాలో ల  ద్ారి వణానిని  ఉపయోగ్ించండి.  ప్రిత్ 5.0 లీటరలో నీటిక్్ర 
400 మిలీలోలీటరలో న్ెైటి్రిక్ యాసిడ్ (సెపుసిఫిక్ గ్ా్ర విటీ 1.42),   33 
మిలీలో లీటరలో  హ�ైడ్ర్రిఫ్్ణలో ర్ిక్ ఆమలో ం (40 శాతం బలం) కలపాలి.    గది 
ఉష్్ణణో గ్రత  వద్ద  ఉపయోగ్ించే ద్ారి వణం స్ాధారణంగ్ా 10 నిమిష్ాలోలో  
ఫ్లో క్సీ అవశషే్ాలను పూరి్తాగ్ా తొలగ్ిసుతా ంది, మరకలు లేకుండా 
శుభ్రిమెైన ఏకరీ్త్గ్ా చెక్కబడిన ఉపర్ితలానిని  ఉతపుత్తా   చసేుతా ంది.      
ఈ చిక్్రతసీ    తరువాత  భాగ్ాలను  చలలోటి నీటితో కడగి్ి  వేడి 
నీటితో కడగ్ాలి. వేడినీటిలో నిమజ్్జనం చేస్ల సమయం మూడు 
నిమిష్ాలకు మించకూడదు, లేకప్ణ తే మరకలు ఏరపుడవచుచు;  
ఇలా  వేడి నీటితో  కడగి్ిన తర్ావాత ఆ భాగ్ాలను ఆరబటెాట్ లి  
.          ఈ    చిక్్రతసీను ఉపయోగ్ించేటపుపుడు   ఆపర్్రటర్ 
రబబురు గ్్లలో జులు ధర్ించడం  మర్ియు యాసిడ్  ద్ారి వణానిని 
అలూయామినియం పాత్రిలో  ఉంచడం చాలా అవసరం.

– మెగ్ీనిష్ియం మిశ్్రమాలు - ప్ారి మాణిక  క్్ర్ర మేటింగ్ తరువాత 
నీటిలో కడగ్ాలి. యాసిడ్ క్్ర్ర మేట్ బాత్ ను ర్ీక్ామ్ చేస్ాతా రు.

– ర్ాగ్ి మర్ియు ఇతతాడి -  మరుగుతునని నీటిలో కడగ్ాలి, తరువాత 
బ్రిష్ చేయాలి.   స్ాధయామెైన  చ్లట,  గ్ాలో స్ట  స్ాలో గుని తొలగ్ించడంలో   
సహాయపడటానిక్్ర  న్ెైటి్రిక్ లేదా సలూ్యయూర్ిక్ ఆమలో ం యొక్క 2 
శాతం  ద్ారి వణానిని ఇష్ట్పడతారు, తరువాత వేడి నీటి వాష్. 

– సెట్యిన్ెలో స్ స్టట్ల్ -   5 శాతం క్ాసిట్క్ స్్ణ డా  ద్ారి వణానిని మరి్గ్ించి, 
తరువాత వేడి నీటిలో కడగ్ాలి.  హ�ైడ్ర్రిక్్రలో రి్క్ ఆమలో ం మరి్యు 
నీరు    సమాన ఘనపర్ిమాణం కలిగ్ిన డీ-స్ల్కలింగ్ ద్ారి వణానిని 
ఉపయోగి్ంచండి,  దీనిక్్ర న్ెైటి్రిక్ ఆమలో ం యొక్క మొతతాం 
ఘనపర్ిమాణంలో 5 శాతం  మర్ియు మొతతాం ఘనపర్ిమాణంలో 
0.2 శాతం జ్ోడించాలి.  తగ్ిన  సంయమనం.

– క్ాస్ట్ ఐరన్ - చిపైిపుంగ్ సుత్తా  లేదా వెైర్ బ్రిష్ దావార్ా అవశషే్ాలను 
సులభంగ్ా తొలగి్ంచవచుచు.

– సిలవార్ బే్రిజింగ్ -   వేడి నీటిలో  బే్రిజ్్డి  భాగ్ాలను న్ానబెటట్డం దావార్ా 
ఫ్లో క్సీ అవశషే్ాలను సులభంగ్ా తొలగ్ించవచుచు,  తరువాత  వెైర్ 
బ్రిష్ చేయవచుచు.  క్్రలోష్ట్మెైన సందర్ాభాలోలో  పని భాగ్ానిని  5 నుండి 
10 శాతం సలూ్యయూర్ిక్ యాసిడ్ ద్ారి వణంలో 2 నుండి 5 నిమిష్ాల 
పాటు ముంచాలి, తరువాత వేడినీటిని కడగడం మర్ియు వెైర్ 
బ్రిష్ చేయాలి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.6.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - వెల్్డింగ్

వెల్్డింగ్ బ్లలే  ప�ైప్ (Welding blowpipe)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ ర్కాల�ైన బ్లలే  ప�ైప్ుల యొక్క ఉప్యోగాలను పేర్్క్కనండి.
• ప్్రతి ర్కం బ్లలే ప�ైప్ యొక్క ప్ని స్యత్ధ్ర ని్న వివరి్ంచడం 
• ద్్ధని సంర్క్షణ మర్ియు నిర్వాహణ గుర్ించి వివర్ించండి.

ర్కాలు

 బ్లలో  పైెైప్సీ లో ర్�ండు రక్ాలు ఉన్ానియి.

– అధిక పై్టడనం బ్లలో పైెైప్ లేదా న్ాన్ ఇంజ్�కట్ర్ రకం బ్లలో పైెైప్

– తకు్కవ పై్టడనం బ్లలో పైెైప్ లేదా ఇంజ్�కట్ర్ రకం బ్లలో పైెైప్.

బ్లలే  ప�ైప్ుల ఉప్యోగాలు:  బ్లలో  పైెైప్ అవసరమయిేయా పనిని బటిట్  ఒక్్ర్క 
రకం వివిధ రక్ాల డజి్�ైనలో ను కలిగ్ి ఉంటుంది.  అనగ్ా, గ్ాయాస్ వెలి్డింగ్, 
బ్ారి జింగ్, చాలా సననిని ష్్టట్ వెలి్డింగ్, వెలి్డింగ్  కు ముందు మర్ియు 
తరువాత వేడి చేయడం, గ్ాయాస్ కటింగ్.

సమాన లేదా అధిక పై్టడన బ్లలో పైెైప్ (పటం 1): హ�చ్.పైి.   బ్లలో  పైెైప్ 
అన్ేది క్్రవలం ఒక మిక్్రసీంగ్ పర్ికరం,  ఇది సుమారు సమాన 
పర్ిమాణంలో ఆక్్రసీజ్న్ మర్ియు ఎసిటిలిన్ ను టిప్ కు  సరఫ్ర్ా 
చేసుతా ంది మర్ియు వాయువుల  ప్రివాహానిని నియంత్్రించడానిక్్ర 
వాల్వా లతో అమరచుబడుతుంది.  అవసర్ానిని  బటిట్ ..

అంటే బ్లలో  పైెైపులు/గ్ాయాస్ వలెి్డింగ్ టార్చు లను ఫెర్రస్ మర్ియు న్ాన్ 
ఫరె్రస్ లోహాల వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర,  అంచులను ఫ్ూయాజ్ చేయడం 
దావార్ా పలుచని ష్్టటలోను కలపడానిక్్ర, ఉద్రయాగ్ాలను పై్ట్రిహీటింగ్ 
మర్ియు ప్ణ స్ట్  హీటింగ్ చేయడానిక్్ర, బే్రిజింగ్, దీని దావార్ా ఏరపుడిన 
పగుళలోను తొలగ్ించడానిక్్ర ఉపయోగ్ిస్ాతా రు. కటింగ్  బ్లలో  పైెైపును 
ఉపయోగ్ించి గ్ాయాస్ కట్ చేయడం క్ొరకు  వక్్స్రకర్ించడం.

సమాన పై్టడన బ్లలో  పైెైపు (పటం.1) అధిక  పై్టడన సిలిండరలోలో  
ఉంచిన ఎసిటిలిన్ మర్ియు ఆక్్రసీజ్న్ వాయువులకు ర్�ండు ఇన్ెలో ట్ 
కనె్క్నలోను కలిగ్ి ఉంటుంది. వాయువుల ప్రివాహ పర్ిమాణానిని 
నియంత్్రించడానిక్్ర ర్�ండు కంట్ర్రి ల్ వాల్వా లు మర్ియు  మిక్్రసీంగ్ 
ఛాంబర్ లో  వాయువులు  కలిసిన  వసుతా వు (పటం.2). మిశ్్రమ 
వాయువులు  మెడ పైెైపు దావార్ా న్ాజిల్ కు   ప్రివహిస్ాతా యి మర్ియు 
తరువాత న్ాజిల్ చివర  మండుతాయి.   ఆక్్రసీజ్న్ మర్ియు ఎసిటిలిన్ 
వాయువుల పై్టడనం 0.15 kg/cm2 యొక్క ఒక్్ర పై్టడనం వద్ద  సెట్ 
చేయబడినందున, అవి మిక్్రసీంగ్ ఛాంబర్ వద్ద  కలిసి  ప్రివహిస్ాతా యి.  
న్ాజిల్ చిటా్కకు బ్లలో  పైెైప్ తనంతట తానుగ్ా ఉంటుంది.   ఈ సమాన 
పై్టడన బ్లలో  పైెైప్/టార్చు ను హ�ై పైె్రిజ్ర్ బ్లలో  పైెైప్/టార్చు అని కూడా 
అంటారు ఎందుకంటే దీనిని గ్ాయాస్ వెలి్డింగ్ యొక్క అధిక పై్టడన 
వయావస్థలో ఉపయోగ్ిస్ాతా రు.

ప్రిత్ బ్లలో  పైెైప్ తో ఒక న్ాజిల్సీ సెట్ సరఫ్ర్ా చేయబడుతుంది, న్ాజిల్సీ 
వాయాస్ాలలో తేడా ఉనని రంధ్ారి లను కలిగ్ి ఉంటాయి, తదావార్ా 
వివిధ పర్ిమాణంలో మంటలు వస్ాతా యి.  గంటకు లీటరలోలో గ్ాయాస్ 
వినియోగంతో న్ాజిల్సీ ను ల�క్్ర్కస్ాతా రు.

ముఖ్యామెైన జ్్వగ్రత్త : తకు్కవ పీడన వయావస్థప�ై  అధిక పీడన 
బ్లలే ప�ైప్ ఉప్యోగించకూడద్ు .

అల్పపీడనం (ప్టం 3)

ఈ బ్లలో పైెైప్ శ్ర్ీరం లోపల  ఇంజ్�కట్ర్ (పటం 3) ఉంటుంది, దీని  
దావార్ా అధిక పై్టడన ఆక్్రసీజ్న్ వెళుతుంది.  ఈ ఆక్్రసీజ్న్  ఎసిటిలిన్ 
జ్నర్్రటర్ నుండి తకు్కవ పై్టడన ఎసిటిలినుని మిక్్రసీంగ్ ఛాంబర్్లలో క్్ర 
లాగుతుంది మర్ియు సి్థరమెైన మంటను పొ ందడానిక్్ర అవసరమెైన 
వేగ్ానిని ఇసుతా ంది మర్ియు ఇంజ్�కట్ర్ బాయాక్�ై్యరి్ంగుని నివార్ించడంలో 
సహాయపడుతుంది  .
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తకు్కవ పై్టడనం బ్లలో  పైెైపు సమాన పై్టడన బ్లలో  పైెైపును ప్ణ లి ఉంటుంది, 
దాని శ్రీ్రం లోపల దాని మధయాలో చాలా  చినని (ఇరుక్�ైన) రంధ్రిం 
ఉనని ఇంజ్�కట్ర్ ఉంటుంది, దీని దావార్ా అధిక పై్టడన ఆక్్రసీజ్న్ 
పంపబడుతుంది.   ఇంజ్�కట్ర్ నుండి బయటకు వచిచునపుపుడు 
ఈ అధిక పై్టడన ఆక్్రసీజ్న్  మిక్్రసీంగ్ ఛాంబర్  లో ఒక వాకూయామ్ 
ను సృష్ిట్సుతా ంది మర్ియు  గ్ాయాస్ జ్నర్్రటర్ నుండి తకు్కవ పై్టడనం 
ఎసిటిలిన్ ను పై్టలుచుకుంటుంది (పటం.4).

మొతతాం తల ఈ రకంలో పరసపురం మారుచుక్్రదగ్ినది, తల న్ాజిల్ 
మరి్యు ఇంజ్�కట్ర్ ర్�ండింటినీ కలిగ్ి ఉంటుంది.   ఇది అవసరం, 
ఎందుకంటే ప్రిత్ న్ాజిల్ కు సంబంధిత ఇంజ్�కట్ర్ పర్ిమాణం  ఉంటుంది.

ఎల్.పి.  బ్లలే  ప�ైప్ ద్ీని కంటే ఖ్ర్ీద్�ైనద్ి

హెచ్.పి.  బ్లలే ప�ైప్ కానీ ద్ీనిని అవసర్మెైతే అధిక పీడన 
వయావస్థప�ై

సంర్క్షణ మర్ియు నిర్వాహణ

ర్ాగి్తో తయారు చేసిన వెలి్డింగ్ చిటా్కలు అజ్్వగ్రతతాగ్ా నిరవాహించడం 
వలలో  దెబబుత్నవచుచు  .

పనిని తరలించడానిక్్ర లేదా పటుట్ క్్రవడానిక్్ర న్ాజిల్సీ  ఎపుపుడూ 
వదలకూడదు లేదా  ఉపయోగ్ించకూడదు . 

అసెంబ్లో ంగ్ పైెై బ్గ్ించేటపుపుడు ఫిటిట్ంగ్ ఉపర్ితలాలపైెై ఎటువంటి 
స్్ణ్క రి్ంగ్/స్ా్క్రాచ్    ను నిర్్లధించడానిక్్ర న్ాజిల్ స్టట్ మర్ియు థ్ె్రిడ్ లు  
పూర్ితాగ్ా విదేశీ పదార్థం లేకుండా   ఉండాలి.

ఇందుక్్రసం ప్రితేయాకంగ్ా రూపొ ందించిన టిప్ క్్సలోనర్ తో మాత్రిమే న్ాజిల్ 
ఓర్ిఫెైస్ ను  శుభ్రిం చేయాలి. (పటాలు 5,6 & 7)

మంట        మర్ియు  కర్ిగ్ిన లోహం యొక్క అధిక వేడి  క్ారణంగ్ా 
చిటా్కకు ఏదెైన్ా నష్ట్ం   జ్రగకుండా తరచుగ్ా న్ాజిల్ టిప్ దాఖలు 
చేయాలి.

ఎసిటిలిన్ క్్రసం ఇన్ెలో ట్ ఎడమ చేత్ దార్ానిని కలిగ్ి ఉంటుంది మర్ియు 
ఆక్్రసీజ్న్ క్్రసం  కుడి చతే్ దార్ానిని కలిగ్ి ఉంటుంది.   బ్లలో  పైెైప్ 
ఇన్ ల�ట్ తో సర్�ైన గ్ొటట్పు పైెైపును అమర్్రచులా జ్్వగ్రతతా  వహించండి.  
తరచూ మంటను ఆరి్పువేసి, బ్లలో  పైెైపును చలలోటి నీటిలో ముంచాలి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - వెల్్డింగ్

వివిధ ర్కాల ప�ైప్ు  క్సళ్్ళళు (Various types of Pipe joints)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప�ైప్ు క్సళ్ళు యొక్క వివిధ ర్కాలను వివరి్ంచండి.
• ప�ైప్ు జ్్వయింట్ కొర్కు ప్ర్ిగణనలోక్స తీసుకోవాల్సిన కార్కాలను వివర్ించండి.
• బ్య్ర ంచ్ కాంపో నెంట్ లను   కతి్తర్ించే విధ్ధన్ధని్న  వివరి్ంచండి  (ప�ైప్ డ�వలప్ మెంట్)

వివిధ ర్కాల ప�ైప్ు క్సళ్్ళళు:

ల�నైర్ త ోమర్యిు ల�నైర్  లకేుండ  ా చతురస్్ారి క్ార బట్ జ్్వయింట్ (పటం 1).

బెల్ మర్ియు సిపుగ్్లట్ జ్్వయింట్.  (పటం 2).

‘టీ’ జ్్వయింట్.   (పటం 3).

బ్ారి ంచ్ జ్్వయింట్సీ..  450.  (పటం 4)

‘ఎల్’ మోచేయి జ్్వయింట్.  (పటం 5)

‘వెై’ జ్్వయింట్.   (పటం 6)

ఫ్ాలో ంజ్ జ్్వయింట్ (పైెైపుతో కూడిన ఫ్ాలో ంజ్ ).  (పటం 7)

ఫ్ాలో ంజ్ జ్్వయింట్ (పైెపైుత ోకూడని ష్్టట్). (పటం 8) గుసెసీల్ వంగ్.ి (పటం 9)

పైెైప్ జ్్వయింట్ క్ొరకు పరి్గణనలోక్్ర తీసుక్్రవలసిన క్ారక్ాలు  

ద్ీని కొర్కు ప�ైప్ులను తనిఖీ చేయండి:

-  పదార్థం మరి్యు వాయాసం యొక్క సెపుసఫికి్్రష్న్ (O.D/I.D) (పటం 10)
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మెటీర్ియల్ తయార్ీ విధ్ధనం (Material preparation method)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన మెటీర్ియల్ ని సిద్ధాం చేయాల్సిన  ఆవశ్యాకతను పేర్్క్కనండి.
• వెల్్డింగ్ చేయడ్ధనిక్స ముంద్ు తలే్కపాటి సీటిల్ షీట్లలే  మర్ియు పేలే టలే ను అవసర్మెైన ప్ర్ిమాణంలో కతి్తర్ించడ్ధనిక్స ఉప్యోగించే విభిన్న ప్ద్ధాతులను 

పేర్్క్కనండి.
• తేల్కపాటి సీటిల్ షీట్లలే  మర్ియు పేలే ట్ లను  తయార్్బ చేయడ్ధనిక్స ఉప్యోగించే విభిన్న టూల్సి మర్ియు ఎక్సవాప్ మెంట్ లను గుర్ి్తంచండి.

వెల్్డింగ్ కొర్కు మెటీర్ియల్సి యొక్క ఆవశ్యాకత  : వలెి్డింగ్ దావార్ా విభినని 
క్ాంప్ణ నె్ంట్ లు/భాగ్ాలను ఫ్ాయాబ్్రిక్్రట్ చేస్లటపుపుడు (ఉతపుత్తా  చేయడం  
లేదా తయారు చేయడం) చేస్లటపుపుడు  , వివిధ పర్ిమాణాల పై్లలో టులో  
, ష్్టటులో , పైెైపులు, క్్రణాలు, ఛానల్సీ యొక్క విభినని పర్ిమాణాలను 
కలిపైి  తుది భాగ్ానిని పొ ందుతారు.  వసుతా వులు..    ఉదాహరణకు  
ర్�ైలేవా కంపార్ట్ మెంట్, విమానం, ఆయిల్ లేదా వాటర్ పైెైప్ ల�ైన్, గ్్రటు, 
విండ్ర  గ్ి్రల్, సెట్యిన్ ల�స్ స్టట్ల్ మిల్్క టాయాంక్ మొదల�ైనవి.   క్ాబటిట్  
ప్ారి మాణిక పరి్మాణాలు, మందం, వాయాస్ాలు  మర్ియు పొ డవులలో 
లభించే  పైెద్ద  సెైజు ష్్టటులో , పై్లలో టులో , పైెైపులు మొదల�ైన వాటి నుండి 
వాటిని కత్తార్ించడం దావార్ా మాత్రిమే  ఈ  వసుతా వులను అవసరమెైన  
క్ొలతలకు తయారు చేయవచుచు.  సంత.  అందువలలో  బేస్ మెటల్ ను 
వెలి్డింగ్  చేయడానిక్్ర ముందు అన్ేక స్్ణట్ రులోలో  లభయామయిేయా ఒరి్జినల్ 
మెటీర్ియల్  నుంచి  అవసరమెైన క్ొలతలకు కత్తార్ించడం మర్ియు  
సిద్ధం  చేయడం అవసరం.

అలాగ్్ర  బేస్ లోహాలను సెైజుకు కత్తార్ించే ముందు ఎకు్కవస్లపు నిలవా  
చేయడం వలలో  దుముమే, నూన్ె, పైెయింట్, నీరు మర్ియు ఉపర్ితల 
ఆక్�ైసీడులో  వంటి మలిన్ాలు ఉంటాయి.

ఈ మలిన్ాలు వలెి్డింగ్ పైెై ప్రిభావం చూపుతాయి మర్ియు  వలెి్డింగ్ 
ఉమమేడిలో క్ొనిని లోపాలను సృష్ిట్స్ాతా యి  .   ఈ లోపాలు  ఉమమేడిని 
బలహీనపరుస్ాతా యి మర్ియు  వలెి్డింగ్ చేసిన క్్సళ్ళలో వెలి్డింగ్ లోపాలు  
ఉంటే వలె�్డి డ్ జ్్వయింట్ విర్ిగ్ిప్ణ యిే అవక్ాశ్ం  ఉంది.

క్ాబటిట్   బలమెైన వెలి్డింగ్ జ్్వయింట్ పొ ందడానిక్్ర,  జ్తచేయాలిసీన 
ఉపర్ితలాలను శుభ్రిపరచడం  మర్ియు  దుముమే, నూన్ె, పైెయింట్,  
నీరు, ఉపరి్తల ఆక్�ైసీడ్ మొదల�ైన వాటిని తొలగ్ించడం అవసరం.   
వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర ముందు  జ్్వయినింగ్ ఉపర్ితలాల నుండి.

లోహాలను  కత్తార్ించడానిక్్ర  ఉపయోగ్ించే వివిధ పద్ధతులు

1 ష్్టటలో ను చెక్కడం దావార్ా

2 హాయాక్్రంగ్ దావార్ా

3 హాయాండ్ లివర్ ష్ియర్ ఉపయోగ్ించి కత్తార్ించడం దావార్ా

4 గి్లోలో టిన్ ష్ియర్ ఉపయోగ్ించడం దావార్ా

5 గ్ాయాస్ కటింగ్ దావార్ా

పలుచని ష్్టటలో  క్్రసం మొదటి 4 పద్ధతులను ఉపయోగ్ిస్ాతా రు. 
మందపాటి పదార్ా్థ ల క్్రసం పద్ధత్ 2, 4 మర్ియు 5 ఉపయోగ్ిస్ాతా రు.

 లోహాలను  కత్తార్ించడానిక్్ర  ఉపయోగ్ించే టూల్సీ మర్ియు ఎక్్రవాప్ 
మెంట్

1 చలలోని ఉలి

2 ఫ్ల్రిమ్ తో హాయాక్ాసీ

3 హాయాండ్ లివర్ ష్ియర్

4 గుల�లో టిన్ ష్ియర్

5 ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్ కటింగ్ టార్చు

ష్్టట్ లేదా పై్లలో ట్ యొక్క కత్తార్ించిన  అంచులు బుర్రలను తొలగ్ించడానిక్్ర  
మరి్యు అంచులు ఒకదానితో ఒకటి చతురస్్ారి క్ారంగ్ా (90 0 
క్్రణం వద్ద) ఉండేలా ఫెైల్ చేయాలి.  3 మిమీ కంటే ఎకు్కవ మందం  
ఉనని ఫెర్రస్ మెటల్ పై్లలో టలో  క్్రసం, అంచులను  బెంచ్ / పై్టఠం గ్�ైైండింగ్ 
యంత్రింపైెై  గ్�ైైండ్ చేయడం దావార్ా తయారు చేయవచుచు  .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డింగ్ చేయడ్ధనిక్స ముంద్ు బేస్ మెటల్సి ని శుభ్్రం చేసే ప్ద్ధాతులు (Methods of cleaning the base 
metals before welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డింగ్ చేయడ్ధనిక్స ముంద్ు శుభ్్రం చేయడం యొక్క ప్ార ముఖ్యాతను పేర్్క్కనండి
• క్సలేనింగ్ యొక్క విభిన్న ప్ద్ధాతులను  వివర్ించండి  

స్ౌండ్ వలెి్డింగ్ పొ ందడానిక్్ర వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర ముందు ప్రిత్ క్్సలును 
శుభ్రిం చేయాలి .

క్సలేనింగ్ యొక్క ప్ార ముఖ్యాత  : ఏదెైన్ా వెలి్డింగ్ ప్రిక్్ర్రయ యొక్క ప్ారి థమిక 
అవసరం వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర ముందు జ్్వయినింగ్ అంచులను 
శుభ్రిం చేయడం.  జ్్వయినింగ్ అంచులు లేదా ఉపర్ితలంలో ఆయిల్, 
పైెయింట్, గ్ీ్రజ్, తుపుపు, తేమ, స్ల్కల్ లేదా మర్్రదెైన్ా విదేశీ పదార్థం 
ఉండవచుచు.

ఈ కలుషి్తాలను తొలగ్ించకప్ణ తే వెల్్డి  రంధ్రింగ్ా, పైెళుసుగ్ా మర్ియు 
బలహీనంగ్ా మారుతుంది.  వెలి్డింగ్ యొక్క విజ్యం వలెి్డింగ్ కు 
ముందు జ్తచేయాలిసీన ఉపర్ితలం యొక్క పర్ిసి్థతులపైెై ఎకు్కవగ్ా 
ఆధారపడి ఉంటుంది. వలెి్డింగ్ చేయాలిసీన ష్్టటలోపైెై ఉండే ఆయిల్, గీ్్రజు, 
పైెయింట్సీ మర్ియు తేమ  ఆర్్క లేదా మంట దావార్ా వేడి చేసినపుపుడు 
వాయువులను విడుదల చేస్ాతా యి మర్ియు ఈ వాయువులు కర్ిగ్ిన 
లోహంలోక్్ర ప్రివేశిస్ాతా యి.   కర్ిగ్ినపుడు అవి  లోహం నుంచి బయటకు 
వస్ాతా యి. లోహం చలలోబడి పూసను ఏరపురుసుతా ంది మర్ియు పూస 
యొక్క ఉపర్ితలంపైెై చినని పైిన్  రంధ్ారి లను సృష్ిట్సుతా ంది.  దీనిని 
ప్ణ ర్్లసిటీ అంటారు మర్ియు ఇది ఉమమేడిని బలహీనపరుసుతా ంది. 

శుభ్్రప్ర్ిచే ప్ద్ధాతులు: క్�మికల్ క్్సలోనింగ్ లో ఆయిల్, గ్ీ్రజ్, పైెయింట్ 
మొదల�ైన వాటిని తొలగ్ించడానిక్్ర పలుచన హ�ైడ్ర్రిక్్రలో ర్ిక్ ఆమలో ం యొక్క 
ద్ారి వక్ాలతో కలిస్ల ఉపర్ితలానిని  కడగడం జ్రుగుతుంది. (పటం.1)

 మెక్ానికల్ క్్సలోనింగ్ లో వెైర్ బ్రిషి్ంగ్, గ్�ైైండింగ్, ఫెైలింగ్, శాండ్ బాలో సిట్ంగ్, 
స్ా్క్రాపిైంగ్, మెష్ినింగ్ లేదా ఎమెర్ీ పై్లపర్ తో రుద్దడం ఉంటాయి.  
(పటం.2)

ఫరె్రస్  లోహాలను శుభ్రిం చేయడానిక్్ర క్ారబున్ స్టట్ల్  వెైర్ బ్రిష్ 
ఉపయోగ్ించబడుతుంది. సెట్యిన్ ల�స్ మర్ియు న్ాన్ ఫెర్రస్ 
లోహాలను శుభ్రిం చేయడం క్ొరకు, సెట్యిన్ ల�స్ స్టట్ల్ వెైర్ బ్రిష్ 
ఉపయోగ్ించబడుతుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

గాయాస్ వెల్్డింగ్ లో లోపాలు  (Faults in gas welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ వెల్్డింగ్ లోపాలను పేర్్క్కనడం మర్ియు నిర్వాచించడం
• గాయాస్ వెల్్డింగ్ లో ఉండే సాధ్ధర్ణ లోపాలను గుర్ి్తంచండి.

నిర్వాచనం

ఒక లోపం అన్ేది  వలెి్డింగ్ లో ఒక లోపం, దీని ఫ్లితంగ్ా స్లవలో 
ఉననిపుపుడు వెలి్డింగ్ చేయబడ్డి  జ్్వయింట్ విఫ్లం క్ావచుచు.

 గ్ాయాస్ వలెి్డింగ్  లో ఈ క్్ర్రంది లోపాలు స్ాధారణంగ్ా సంభవిస్ాతా యి.

లోతు : వెలి్డింగ్ యొక్క బొ టనవేలు వెంట   ఒక వెైపు  లేదా ర్�ండు 
వెైపులా ఏరపుడే  ఒక గ్ాడి లేదా ఛానల్. (పటం 1)

అధిక కనెవాక్ససిటీ: జ్్వయింట్ కు ఎకు్కవ వెల్్డి  మెటల్ జ్ోడించబడుతుంది, 
తదావార్ా అధిక వెలి్డింగ్ ఉపబలం ఉంటుంది.   (పటం 2)

అతివాయాపి్త  : బేస్ మెటల్ యొక్క ఉపర్ితలంలో  ఫ్ూయాజ్ చేయకుండా  
ప్రివహించే లోహం. (పటం 3)
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చ్కచు్చకుపో కపో వడం: అవసరమెైన పరి్మాణంలో చొచుచుకుప్ణ వడం      
జ్రగదు, అనగ్ా వెల్్డి  యొక్క మూలం  వరకు  ఫ్ూయాజ్న్  జ్రగదు. 
(పటం 5)

ఫ్యయాజ్న్ లోప్ం:     మూల ముఖం      వద్ద  లేదా  పక్క   ముఖం 
లేదా వెల్్డి  రన్  ల మధయా  బేస్ మెటల్ అంచులు కరగకప్ణ తే, దానిని 
ఫ్ూయాజ్న్ లోపం అంటారు. పటం.6.

పో ర్ోసిటీ:  నిక్ిపతామెైన లోహం యొక్క  ఉపర్ితలంపైెై ఏరపుడిన పిైన్ 
హో ల్సీ సంఖయా.  (పటం 7)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

మితిమీర్ిన చ్కచు్చకుపో వడం: క్్సలు యొక్క మూలం వద్ద  ఫ్ూయాజ్న్ 
యొక్క లోతు అవసరమెైన మొతతాం కంటే ఎకు్కవగ్ా ఉంటుంది.  
(పటం 4)

బ్లలే  హో ల్సి: ఇవి పైిన్ హో ల్సీ ను ప్ణ లి ఉంటాయి క్ానీ ఎకు్కవ వాయాసం 
కలిగి్ ఉంటాయి.  (పటం 8)© N
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ప్గుళ్్ళలే  :   బేస్ మెటల్ లేదా వెలి్డింగ్  మెటల్  లేదా  ర్�ండింటిలో 
నిలిపైివేత. (పటం 9)

కాల్పో వడం: అధికంగ్ా చొచుచుకుప్ణ వడం వలలో  కర్ిగి్న క్ొలను 
కూలిప్ణ వడం,  ఫ్లితంగ్ా వెలి్డింగ్ రన్   లో రంధ్రిం ఏరపుడుతుంది. 
(పటం 12)

వెల్్డి  లోపాలు - కార్ణ్ధలు మరి్యు నివార్ణలు  (Weld defects - Causes and remedies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డింగ్ లోపాల  యొక్క కార్ణ్ధలను వివరి్ంచండి
• లోపాలను నిర్ోధించడ్ధనిక్స  ప్ర్ిష్ా్కర్ాలను పేర్్క్కనండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రి్వెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

వెల్్డింగ్ లోపాలు: సంభ్్యవయా కార్ణ్ధలు మర్ియు నివార్ణలు

 లోప్ం సంభ్్యవయా కార్ణ్ధలు తగిన నివార్ణలు

1 తగ్ినంత గ్ొంతు  ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ మర్ియు బ్లలో  పైెైప్ యొక్క తగ్ిన క్్రణాలోలో  ఫలిలో ర్ ర్ాడ్ మర్ియు 
 మందం లేని  తపుపు క్్రణం. బ్లలో  పైెైప్  మెయింటెైన్ చేయండి.
 ఫిల�లో ట్ వెల్్డి .  

2 బట్ వెల్్డి  పొ ్రి ఫెైల్ లో  ప్రియాణ వేగం లేదా ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ చాలా  ప్రియాణానిక్్ర  సర్�ైన వేగంతో తగి్న సెైజు 
 అధిక సంక్్రలోష్ట్త. చిననిదిగ్ా ఉండటం  వలలో  అధిక వేడి  న్ాజిల్ మర్ియు ఫలిలో ర్ ర్ాడ్
                              ఏరపుడుతుంది  ఉపయోగ్ించండి.

3 మిత్మీర్ిన చొచుచుకుప్ణ వడం.  న్ాజిల్ యొక్క వాలు యొక్క క్్రణం   ప్రియాణం యొక్క సర్�ైన వేగం వద్ద  న్ాజిల్ 
 రూట్ అంచుల యొక్క అధిక  చాలా పైెద్దది.  తగ్ినంత ఫ్ారవార్్డి హీట్  ని మెయింటెైన్  చేయండి. సర్�ైన న్ాజిల్
 కలయిక. లేదు. జ్్వవాల పర్ిమాణం మరి్యు/లేదా వేగం పరి్మాణానిని ఎంచుక్్రండి. మంట వేగ్ానని  
  చాలా ఎకు్కవ.  ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ చాలా పైెద్దది  ిసరి్గ్ాగా   నియంత్్రించండి. ఫిలలో ర్ ర్ాడ్  
  లేదా చాలా చిననిది.  ప్రియాణ వేగం చాలా  యొక్క సర్�ైన పర్ిమాణానిని ఉపయోగ్ించండి. 

నింప్ని బిలం : వెలి్డింగ్  చివరన ఒక డపిైె్రిష్న్ ఏరపుడుతుంది.  (పటం 
10)

అధిక కంకవిటీ/ తగినంత గ్కంతు   మంద్ం లేకపో వడం: తగ్ినంత    
గ్ొంతు మందం లేకప్ణ వడం  వలలో  క్్సలుకు తగ్ినంత వలెి్డింగ్ మెటల్ 
జ్ోడించబడదు . (పటం 11)
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171CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

4 క్ాలచుండి .  మిత్మీర్ిన చొచుచుకుప్ణ వడం వలలో    వెల్్డి  సర్�ైన క్్రణాలోలో  బ్లలో  పైెైప్ మెయింటెైన్ చేయండి. 
  పూల్ స్ా్థ నికంగ్ా కూలిప్ణ వడం వలలో  రూట్  న్ాజిల్ సెైజు, ఫిలలో ర్  ర్ాడ్ సెైజు చెక్ చేయండి. 
  రన్ లో రంధ్రిం ఏరపుడింది. సర్�ైన వేగంతో ప్రియాణించండి.

5 ఫిల�లో ట్ వలె�్డి డ్ టీజ్్వయింట  బ్లలో  పైెైప్ మానిపుయాలేష్న్ లో   సర్�ైన క్్రణంలో బ్లలో పైెైప్  ను 
 ్యొక్క వెర్ిట్- క్ాయాల్ ఉపయోగ్ించే వంపు యొక్క  మెయింటెైన్ చేయండి.
      సభుయాడితో పాటు తపుపు క్్రణం.        
 కత్తార్ించండి.  

6 బటా్జ యింట్ లో వెల్్డి    తపుపుడు బ్లలో పైెైప్ మానిపుయాలేష్న్;  పై్లలో ట్ సర్�ైన న్ాజిల్ పరి్మాణం, ప్రియాణ వేగం 
 ముఖానిక్్ర  ఇరువెైపులా   ఉపర్ితలం  నుండి సర్�ైన దూరం, అధిక పార్శ్్వ మర్ియు పార్శ్్వ బ్లలో పైెైప్ మానిపుయాలేష్న్  
 కత్తార్ించండి. కదలిక.  ఉపయోగ్ించండి.
  చాలా పైెద్ద   న్ాజిల్ ఉపయోగ్ించడం.

7 బట్ జ్్వయింట్ లో అసంపూరణో సర్�ైన  సెటప్ మర్ియు జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్ జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్ మర్ియు సెటప్ సర్ిగ్ాగా p
   రూట్ పైెన్- టే్రిష్న్ లేదు.   అనుచిత ప్రిక్్ర్రయ మర్ియు/లేదా ఉన్ానియని ధృవీకరి్ంచుక్్రండి  .  తగ్ిన  
 (సింగ్ిల్ వీ లేదా డబుల్ వీ). వెలి్డింగ్ టెక్్రనిక్ ఉపయోగ్ించడం. ప్రిక్్ర్రయ మరి్యు/లేదా వెలి్డి ంగ్ టెక్్రనిక్  
   ఉపయోగ్ించాలి.

8 అసంపూరణో రూట్ పైెన్-  క్్రలో జ్  సర్�ైన  సెటప్ మర్ియు జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్ జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్ మరి్యు సెటప్
 స్ల్క్వర్ టీ జ్్వయింట్ లో  లేదు.   అనుచిత ప్రిక్్ర్రయ మరి్యు/లేదా ్  సరి్గ్ాగా  ఉన్ానియని ధృవీకర్ించుక్్రండి
 టే్రిష్న్. వెలి్డింగ టెక్్రనిక్ ఉపయోగ్ించడం. తగి్న ప్రిక్్ర్రయ మరి్యు/లేదా వెలి్డింగ్ 
   టెక్్రనిక్ తపపునిసర్ిగ్ా వాడాలి.

9 రూట్ చొచుచుకుప్ణ వడం  సర్ిక్ాని జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్ మరి్యు సెటప్.    ఉమమేడిని సర్ిగ్ాగా  సిద్ధం చేసి అమరచుండి.
 లేకప్ణ వడం. గ్ాయాప్ చాలా చిననిది. వీ పైి్రిపర్్రష్న్ చాలా 
  ఇరుకుగ్ా ఉంది.  రూట్ అంచులు తాకుతాయి.

10 డబుల్ వీ బట్ జ్్వయింట్  సర్�ైన  సెటప్ మర్ియు జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్  సర్�ైన జ్్వయింట్ పై్ట్రి-పాయార్్రష్న్, సెటప్
 యొక్క రూట్ మర్ియు సెైడ్  లేదు. అనుచితమెైన వెలి్డింగ్ టెక్్రనిక్ మర్ియు వెలి్డింగ్ టెక్్రనిక్  
 ముఖాలపైెై ఫ్ూయాజ్న్ ఉపయోగ్ించడం. ఉపయోగ్ించాలని ధృవీకర్ించుక్్రండి.

11 ఇంటర్ రన్ ఫ్ూయాజ్న్  న్ాజిల్ మర్ియు బ్లలో  పైెైప్ మానిపుయాలేష్న్  వాలు మర్ియు వంపు యొక్క క్్రణాలను
 లేకప్ణ వడం. యొక్క క్్రణాలు తపుపు. సరి్చేయండి. ఏకర్ీత్ ఉష్ణో  నిర్ామేణానిని 
   నియంత్్రించడానిక్్ర  బ్లలో పైెైప్    
   మా ని పుయా లే ష్ న్  ఉ ప యో గ్ి ం చ ం డి . 
 

12 బట్ మర్ియు ఫిల�లో ట్ వెల్్డి స్   తపుపుడు వెలి్డింగ్ ప్రిక్్ర్రయను సర్�ైన విధానం మరి్యు ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ 
 లో  వెల్్డి  ఫ్లస్ పగుళులో . ఉపయోగ్ించడం.  అసమతులయా విసతారణ  ఉపయోగ్ించండి.  ఏకర్ీత్గ్ా తాపన 
  మర్ియు సంక్్రచ ఒత్తాళులో . మలిన్ాల ఉనిక్్ర.  శీతలీకరణ ఉండేలా మర్ియు 
  అవాంఛనీయ శీతలీకరణ ప్రిభావాలు.  చూసుక్్రండి. వెలి్డింగ్ చేయడానిక ి  
  తపుపు ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ ఉపయోగ్ించడం. ముందు మెటీరి్యల్ యొక్క  అనుకూలత
   మర్ియు ఉపర్ితల 
13  ఉపరి్తల ప్ణ ర్్లసిటీ మర్ియు  తపుపు ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ మర్ియు టెక్్రనిక్  పై్లలో ట్ ఉపరి్తలాలను శుభ్రిం చేయండి.    

 వాయు చొరబాటులో . ఉపయోగ్ించడం. వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర ముందు సర్�ైన ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ మర్ియు టెక్్రనిక్    
  ఉపర్ితలాలను శుభ్రిం చేయడంలో విఫ్లం  ఉపయోగ్ించండి.   ఫ్్లలోమ్ సెటిట్ంగ్ సర్ిగ్ాగా  ఉందని  
  క్ావడం . ధృవీకరి్ంచుక్్రండి.గ్ాయాస్  క్ాలుష్ాయానిని  
   నివారి్ంచడానిక్్ర..

 లోప్ం సంభ్్యవయా కార్ణ్ధలు తగిన నివార్ణలు
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14 వెల్్డి  రన్ చివర్్లలో  క్్ర్రటర్.   చినని చినని 
పగుళులో  ఉండవచుచు.

తపుపుగ్ా నిలవా చేయబడిన ఫ్లో క్సీ లు, 
అపర్ిశుభ్రిమెైన ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ క్ారణంగ్ా 
వాయువుల శోష్ణ.

వాతావరణ క్ాలుష్యాం..

స్టమ్ చివరలో వెలి్డింగ్  పూరతాయినపుపుడు  
బ్లలో  పైెైప్ యొక్క  క్్రణానిని, ప్రియాణ వేగ్ానిని 
లేదా ఇన్-క్్స్రజ్ ను మారచుడంలో నిరలోక్యాం  
చేయడం వలలో  వెలి్డింగ్ మెటల్ నిక్్రపణ ర్్రటు 
పైెరుగుతుంది.

హీట్ ఇన్ పుట్ మరి్యు నిక్్రపానిని తగి్గాంచడం 
క్ొరకు  ప్రియాణ వేగంతో బ్లలో  పైెైప్  యొక్క 
క్్రణానిని  క్రమంగ్ా తగ్ిగాంచండి  మర్ియు 
వలెి్డింగ్ పూల్ యొక్క బొ టనవేలు పూరి్తాగ్ా 
గటిట్పడే వరకు దానిని సర్�ైన స్ా్థ యిలో 
నిరవాహించడానిక్్ర తగ్ినంత లోహానిని డిపాజిట్ 
చేయండి.

ఆర్్క వెల్్డింగ్ లో లోపాలు  - నిర్వాచనం, కార్ణ్ధలు మర్ియు నివార్ణలు  (Defects in Arc welding - 
definition, causes and remedies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  ఆర్్క వెల�్డి డ్ క్సళ్ళులో సాధ్ధర్ణ వెల్్డింగ్ లోపాలను నిర్వాచించండి
• వెల్్డింగ్ లోపాల యొక్క కార్ణ్ధలు, నివార్ణలు మర్ియు ద్ిద్ు్ద బ్యటలే ను వివర్ించండి.

ఒక ధవాని లేదా మంచి వెలు్డి  ఏకర్ీత్గ్ా ప్రికంపనలు కలిగ్ిన  
ఉపర్ితలానిని కలిగి్ ఉంటుంది,  క్ాంటూరు, పూస వెడలుపు, మంచి 
చొచుచుకుప్ణ వడం మర్ియు ఎటువంటి లోపాలు ఉండవు.

లోప్ం యొక్క నిర్వాచనం:  ఫినిష్్డి  జ్్వయింట్ అవసరమెైన బలానిని 
(లోడ్) తటుట్ క్్రవడానిక్్ర అనుమత్ంచని లోపానిని లోపం అంటారు.

వెలి్డింగ్ లోపాలకు క్ారణాలు  అంటే లోపానిని సృష్ిట్ంచే  క్ారణాలు 
లేదా తీసుకునని తపుపుడు చరయాలు.

దీనిక్్ర పర్ిష్ా్కరం క్ావచుచు.

a వలెి్డింగ్ కు ముందు మర్ియు సమయంలో సర్�ైన చరయాలు 
తీసుక్్రవడం దావార్ా లోపానిని నివార్ిసుతా ంది. 

b వలెి్డింగ్ తరువాత ఇపపుటిక్్ర జ్ర్ిగ్ిన లోపానిని   సర్ిదిద్దడానిక్్ర  
క్ొనిని దిదు్ద బాటు చరయాలు తీసుక్్రవడం.

కోత:     వెలి్డింగ్ యొక్క బొ టనవేలు వద్ద  మాతృ  లోహంలో ఏరపుడే  
ఒక గ్ాడి లేదా ఛానల్  . (పటాలు 1, 2 & 3)

కార్ణ్ధలు[మార్్బ్చ]

కర్�ంట్ చాలా ఎకు్కవ.

చాలా తకు్కవ ఆర్్క పొ డవును ఉపయోగ్ిస్ాతా రు. వెలి్డింగ్ వేగం చాలా 
వేగంగ్ా ఉంటుంది.

నిరంతర వెలి్డింగ్ క్ారణంగ్ా పని వేడకెు్కతుంది.   లోపభూయిష్ట్ 
ఎలక్్రట్రో డ్ మానిపుయాలేష్న్.

తపుపు ఎలక్్రట్రో డ్ క్్రణం. పర్ిహార్ాలు

(a) నివారణ చరయాలు నిర్ా్ధ ర్ించుక్్రండి

– సర్�ైన కర్�ంట్ సెట్ చేయబడింది

– సర్�ైన వెలి్డింగ్ స్టపుడ్ ఉపయోగ్ించబడుతుంది

– సర్�ైన ఆర్్క పొ డవు ఉపయోగ్ించబడుతుంది

–  ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క సర్�ైన మానిపుయాలేష్న్ పాటించబడుతుంది.

(b) దిదు్ద బాటు చరయాలు[మారుచు]

– దిగువ భాగ్ానిని నింపడానిక్్ర  2mm  ఎలక్్రట్రో డ్ ఉపయోగ్ించి   
వెల్్డి   యొక్క పైెైభాగంలో ఒక సననిని సిట్ రింగర్ పూసను  డిపాజిట్  
చేయండి.

అత్వాయాపైితా

ఎల�క్-ట్ర్రి డ్  నుండి కరి్గ్ిన లోహం మాతృ లోహ ఉపర్ితలం  మీద 
ఫ్ూయాజ్  చేయకుండా  ప్రివహించినపుపుడు  అత్వాయాపైితా    సంభవిసుతా ంది. 
(పటం 4)

క్ారణాలు[మారుచు]

తకు్కవ కర్�ంట్..

స్్ణలో  ఆర్్క ప్రియాణ వేగం.

సర్�ైన ఆర్్క పొ డవు.

 మెటల్ మందం  ప్రిక్ారం  సర్�ైన డయామీటర్ ఎలక్్రట్రో డ్.  ఎలక్్రట్రో డ్ 
యొక్క సర్�ైన  మానిపుయాలేష్న్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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(బి)  ద్ిద్ు్ద బ్యట్ల చర్యాలు[మార్్బ్చ ]

క్్రత లేకుండా గ్�ైైండింగ్ చేయడం దావార్ా అత్వాయాపైితాని తొలగి్ంచండి .

బ్లలో హో ల్ మర్ియు ప్ణ ర్్లసిటీ

బ్లలో  హో ల్ లేదా గ్ాయాస్ పాక్�ట్ అన్ేది పూస లోపల లేదా వెల్్డి  యొక్క 
ఉపర్ితలంపైెై  గ్ాయాస్ ఎంట్ారి ప్ వలలో  కలిగ్్ర  పైెద్ద  వాయాసం కలిగ్ిన రంధ్రిం.  
ప్ణ ర్్లసిటీ అన్ేది గ్ాయాస్ ఎంట్ారి పైెమేంట్ వలలో  వెల్్డి  యొక్క ఉపర్ితలంపైెై 
సననిని రంధ్ారి ల సమూహం. (పటం 5)

కార్ణ్ధలు[మార్్బ్చ]

జ్్వబ్ ఉపరి్తలంపైెై లేదా  ఎలక్్రట్రో డ్ ఫ్లో క్సీ పైెై కలుష్ితాలు/మలిన్ాలు 
ఉండటం,  జ్్వబ్ లేదా ఎలక్్రట్రో డ్ మెటీర్ియల్సీ లో అధిక సల్యర్ 
ఉండటం.   కలిస్ల ఉపర్ితలాల  మధయా చికు్కకునని తేమ.  వెల్్డి  మెటల్ 
యొక్క వేగవంతమెైన ఘనీభవనం.   అంచులను సర్ిగ్ా శుభ్రిం 
చేయకప్ణ వడం.

పరి్హార్ాలు

(ఎ)  నివార్ణ చర్యాలు[మార్్బ్చ ]

ఆయిల్, గీ్్రజు, తుపుపు, పైెయింట్, తేమ మొదల�ైన వాటిని 
తొలగ్ించండి. ఉపరి్తలం నుంచి..  తాజ్్వ మర్ియు ఎండిన 
ఎలక్్రట్రో డలో ను ఉపయోగి్ంచండి.   మంచి ఫ్లో క్సీ క్్రటెడ్ ఎలక్్రట్రో డ్ లను 
ఉపయోగి్ంచండి.  పొ డవాటి ఆర్్క లను నివార్ించండి.

(బి)  ద్ిద్ు్ద బ్యట్ల చర్యాలు

ఒకవేళ బ్లలో హో ల్ లేదా ప్ణ ర్్లసిటీ  వెల్్డి  లోపల ఉననిటలోయితే, ఆ  
ప్ారి ంతానిని శుభ్రిం  చేయండి మర్ియు త్ర్ిగ్ి వెల్్డి  చేయండి. అది 
ఉపర్ితలంపైెై ఉంటే గ్�ైైండ్ చేసి మళ్లో వేయించాలి.

Spatter

వెలి్డింగ్ వెంబడి వెలి్డింగ్ చేస్లటపుపుడు మర్ియు బేస్ మెటల్ 
ఉపర్ితలానిక్్ర అతుకు్కప్ణ యేి సమయంలో ఆర్్క నుండి 
విసరి్ివేయబడే చినని లోహ  కణాలు.  (పటం.6)

క్ారణాలు[మారుచు]

వెలి్డింగ్ కర్�ంట్ చాలా ఎకు్కవగ్ా ఉంది.  తపుపు ప్ణ లార్ిటీ (DCలో).  
లాంగ్ ఆర్్క ఉపయోగ్ించడం.  ఆర్్క దెబబు.  అసమాన ఫ్లో క్సీ క్్రటెడ్ 
ఎలక్్రట్రో డ్.

లాంగ్ ఆర్్క.

చాలా పైెద్ద  వాయాసం కలిగ్ిన ఎలక్్రట్రో డ్.

చేత్ కదలికకు బదులుగ్ా ఎలక్్రట్రో డ్ న్ేత క్ొరకు మణికటుట్   కదలికను 
ఉపయోగి్ంచడం 

పర్ిహార్ాలు

(a) నివారణ చరయాలు[మారుచు]

సర్�ైన కర్�ంట్ ఉపయోగ్ించండి.
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సర్�ైన ప్ణ లార్ిటీ (డిసి)  ఉపయోగ్ించండి.  సర్�ైన ఆర్్క పొ డవును 
ఉపయోగ్ించండి.

 మంచి ఫ్లో క్సీ క్్రటెడ్ ఎలక్్రట్రో డ్ ఉపయోగ్ించండి.

(b) ది్ద్ు్ద బ్యట్ల చర్యాలు[మార్్బ్చ]

చిపైిపుంగ్ సుత్తా  మరి్యు వెైర్ బ్రిష్ ఉపయోగ్ించి స్ాపుటరలోను 
తొలగ్ించండి.

పై్లలో ట్ అంచు  కర్ిగ్ిప్ణ యింది

కర్ిగ్ిన పై్లలో ట్ యొక్క అంచు  లోపం ఒడి మర్ియు మూల క్్సళ్ళలో 
మాత్రిమే జ్రుగుతుంది.   పై్లలో ట్ అంచులలో  ఒకటి అధికంగ్ా 
కర్ిగ్ిప్ణ వడం వలలో  తగి్నంత గ్ొంతు మందం లేకప్ణ తే దానిని పై్లలో ట్ 
కరి్గ్ిన అంచు అంటారు. (పటం 7)

క్ారణాలు[మారుచు]

భార్ీ ఎలక్్రట్రో డ్ ఉపయోగ్ించడం.   మిత్మీర్ిన కర్�ంట్ వాడకం.

ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క  తపుపు మానిపుయాలేష్న్ అంటే ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క 
మిత్మీరి్న న్ేత.

పర్ిహార్ాలు

(a) నివారణ చరయాలు[మారుచు]

సర్�ైన సెైజు ఎలక్్రట్రో డ్ ఎంచుక్్రండి. సర్�ైన కర్�ంట్ సెట్ చేయండి.

ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క సర్�ైన మానిపుయాలేష్న్ ని ధృవీకర్ించుక్్రండి.

(b) దిదు్ద బాటు చరయాలు

గ్ొంతు మందానిని  పెైంచడానిక్్ర అదనపు వెల్్డి  లోహానిని డిపాజిట్ 
చేయండి.

ఓడు

హ�యిర్�లలోన్ విభజ్న వెలి్డింగ్ మెటల్ లేదా మాతృ లోహం యొక్క 
మూలం లేదా మధయా లేదా ఉపర్ితలం మర్ియు లోపల ప్రిదర్ి్శ్సుతా ంది. 
(పటం) )  8)

క్ారణాలు[మారుచు]

ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క తపుపు ఎంపైిక.  స్ా్థ నిక్్సకర్ించిన ఒత్తాడి  ఉండటం . 
సంయమనంతో కూడిన జ్్వయింట్.

వేగవంతమెైన చలలోదనం.

సర్ిక్ాని వలెి్డింగ్ టెక్్రనిక్ లు/స్టక్�వాన్సీ.

పై్లలవమెైన డక్్రట్లిటీ.

ఉమమేడి యొక్క పై్ట్రిహీటింగ్ మర్ియు ప్ణ స్ట్  హీటింగ్ లేకప్ణ వడం .   
బేస్ మెటల్ లో అధిక సల్యర్.

ప్ర్ిహార్ాలు

(a) నివార్ణ చర్యాలు[మార్్బ్చ]

 ర్ాగి్, క్ాస్ట్ ఐరన్ , మీడియం మర్ియు హ�ై క్ారబున్ స్టట్ల్సీ పైెై పై్ట్రిహీట్ 
మర్ియు  ప్ణ స్ట్  హీటింగ్  చేయాలి.

తకు్కవ హ�ైడ్ర్రిజ్న్ ఎలక్్రట్రో డ్ ఎంచుక్్రండి.   న్ెమమేదిగ్ా చలలోబరచండి.

 తకు్కవ పాస్ లు వాడండి.

 సర్�ైన వెలి్డింగ్ టెక్్రనిక్/స్టక్�వాన్సీ ఉపయోగి్ంచండి.

ప్గుళ్్ళలే

(b) ద్ిద్ు్ద బ్యట్ల చర్యాలు[మార్్బ్చ]

– అనిని బాహయా పగుళలోను తకు్కవ లోతుకు తీసుక్�ళలోడానిక్్ర,   పగులు 
యొక్క లోతు వరకు డెైమండ్  పాయింట్ ఉలిని ఉపయోగ్ించి 
V గూ్ర వ్ తీసుక్్రండి  మర్ియు తకు్కవ హ�ైడ్ర్రిజ్న్ ఎలక్్రట్రో డ్ 
ఉపయోగ్ించి ర్ీవెల్్డి  (అవసరమెైతే పై్ట్రిహీటింగ్ తో) చేయండి. 
పనిని న్ెమమేదిగ్ా చలలోబరచండి.

– అంతరగాత/దాచిన పగుళలో  క్ొరకు పగుళలో  లోతు వరకు 
ప్రియాణించండి మర్ియు తకు్కవ హ�ైడ్ర్రిజ్న్ ఎలక్్రట్రో డ్  ఉపయోగి్ంచి  
ర్ీవెల్్డి  (అవసరమెైతే పై్ట్రిహీటింగ్ తో  ) చేయండి. పనిని న్ెమమేదగి్ా 
చలలోబరచండి.

అసంప్్యర్ణో ప్్రవశే్ం

జ్్వయింట్ యొక్క మూలానిని చేరుక్్రవడం మర్ియు ఫ్ూయాజ్ 
చేయడంలో వెలి్డింగ్ మెటల్ విఫ్లం  క్ావడం  .   (పటం 9)

క్ారణాలు[మారుచు]

ఎడ్్జ  పైి్రిపర్్రష్న్ చాలా ఇరుక్�ైనది - తకు్కవ బెవెల్ క్్రణం.   వెలి్డింగ్ వేగం 
చాలా ఎకు్కవ.

క్్స- రంధ్రిం చేయబడిన  జ్్వయింట్ యొక్క రూట్ రన్ చేస్లటపుపుడు 
నిరవాహించబడదు.
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తకు్కవ కర్�ంట్.

పైెద్ద  డయా వాడకం.   ఎలక్్రట్రో డ్.

స్టలింగ్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయడానిక్్ర ముందు తగ్ినంత క్్సలోనింగ్ లేదా  
గ్్లగ్ింగ్ చేయకప్ణ వడం.

ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క తపుపు క్్రణం.  తగ్ినంత రూట్ గ్ాయాప్ లేదు.

ప్ర్ిహార్ాలు

(a) నివార్ణ చర్యాలు[మార్్బ్చ]

సర్�ైన ఎడ్్జ  పైి్రిపర్్రష్న్  అవసరం.

బేవెల్ యొక్క సర్�ైన క్్రణం మర్ియు అవసరమెైన రూట్ గ్ాయాప్ ఉండేలా 
చూసుక్్రండి.  ఎలక్్రట్రో డ్ యొక్క సర్�ైన పర్ిమాణానిని ఉపయోగ్ించండి.

సర్�ైన వెలి్డింగ్ వేగం  అవసరం.

రూట్ రన్ అంతటా క్్స-హో ల్ మెయింటెైన్ చేయండి.  సర్�ైన కర్�ంట్ 
సెటిట్ంగ్ అవసరం.

(b) ది్ద్ు్ద బ్యట్ల చర్యాలు[మార్్బ్చ]

బట్ వలెి్డింగ్ లు మర్ియు ఓపైెన్ క్ారనిర్ వలెి్డింగ్ లు జ్్వయింట్  
యొక్క  మూలానిని చీలిచు, జ్్వయింట్  యొక్క దిగువ భాగం నుండి  
రూట్ రన్ ను నిక్ిపతా ం చేస్ాతా యి.  ఒక టీ & లాయాప్ ఫిల�లో ట్ క్ొరకు, పూర్ితా 
వలెి్డింగ్ నిక్్రపం యొక్క వెలి్డింగ్ మరి్యు జ్్వయింట్ ని త్ర్ిగ్ి వెలిలోంగ్ 
చేయండి.

సాలే గ్ చరే్ిక: స్ాలో గ్ లేదా ఇతర లోహేతర విదేశీ పదార్ా్ధ లు వెల్్డి  లో 
చికు్కకుప్ణ యాయి. (పటం 10)

కార్ణ్ధలు[మార్్బ్చ]

సర్�ైన ఎడ్్జ  పైి్రిపర్్రష్న్ లేదు.

ఎకు్కవస్లపు నిలవా చేయడం వలలో  పాడెైప్ణ యిన ఫ్లో క్సీ క్్రటెడ్ ఎలక్్రట్రో డ్ 
ఉపయోగ్ించడం.  మిత్మీర్ిన కర్�ంట్..

పొ డవెైన ఆర్్క పొ డవు.

సర్ిక్ాని వలెి్డింగ్ టెక్్రనిక్.

మలీట్-రన్ వలెి్డింగ్  లో ప్రిత్ పరుగును సర్ిగ్ాగా  శుభ్రిం చేయకప్ణ వడం. 
పరి్హార్ాలు

(a) నివార్ణ చర్యాలు[మార్్బ్చ]

సర్�ైన జ్్వయింట్ పైి్రిపర్్రష్న్ ఉపయోగి్ంచండి.

సర్�ైన రకం ఫ్లో క్సీ క్్రటెడ్ ఎలక్్రట్రో డ్ ఉపయోగ్ించండి. సర్�ైన ఆర్్క 
పొ డవును ఉపయోగి్ంచండి.

సర్�ైన వెలి్డింగ్ టెక్్రనిక్ ఉపయోగి్ంచండి.

మలీట్-రన్ వెలి్డింగ్ లో  ప్రిత్ రన్ ని క్షుణణోంగ్ా శుభ్రిం  చేస్లలా చూసుక్్రండి.

(b) ద్ిద్ు్ద బ్యట్ల చర్యాలు[మార్్బ్చ]

బాహయా/ఉపర్ితల స్ాలో గ్ చేరి్క  క్్రసం  డెైమండ్ పాయింట్ ఉలిని 
ఉపయోగ్ించి వాటిని తొలగ్ించండి లేదా ఆ ప్ారి ంతానిని  గ్�ైైండ్ చేసి 
త్ర్ిగ్ి ఉంచండి.  అంతరగాత స్ాలో గ్ చేరుపుల క్ొరకు లోపం  యొక్క లోతు 
వరకు గ్్లయింగ్ ఉపయోగ్ించండి మర్ియు ర్ీవెల్్డి  చేయండి.

మితిమీర్ిన కనెవాక్ససిటీ (ప్టం.11)

ఈ లోపానిని భార్ీ వెల్్డి  లేదా అధిక ఉపబలం అని కూడా అంటారు.   
ఇది  ఫెైనల్  లేయర్/కవర్ రన్ లో నికి్పతామెైన అదనపు వెల్్డి  మెటల్.

అధిక సంకోచం/ తగినంత గ్కంతు మంద్ం లేకపో వడం

ఒకవేళ బట్ లేదా ఫిల�లో ట్  వెల్్డి  లో నికి్పతా ం చేయబడిన    వెల్్డి  మెటల్ 
వెల్్డి  యొక్క క్ాలి  వేళలోను కలిపై్ల ర్్రఖకు దిగువన  ఉననిటలోయితే, ఈ 
లోపానిని అధిక క్ాంక్ావిటీ లేదా తగి్నంత  గ్ొంతు  అని పిైలుస్ాతా రు. 
దళసర్ి. పటం.12

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కార్ణ్ధలు[మార్్బ్చ]

– ఎల�క్-ట్ర్రి డ్ యొక్క సర్�ైన న్ేత లేకప్ణ వడం  వలలో  పూస పొ ్రి ఫెైల్ 
తపుపుగ్ా ఉంది.

– చినని డయా వాడకం..  ఎలక్్రట్రో డ్.

– వెలి్డింగ్ యొక్క మిత్మీర్ిన వేగం.

– గూ్ర వ్ ని  నింపడానిక్్ర  సిట్ రింగర్ పూసలను ఉపయోగ్ించేటపుపుడు 
తపుపుడు వెలి్డింగ్ స్టక్�వాన్సీ.

– సమాంతర సి్థత్లో వెల్్డి  మెటల్ యొక్క జ్్వగ్ింగ్ 

నియంతి్రంచబడద్ు.

– ఎలక్్రట్రో డ్ కదలిక ఏకరీ్త్గ్ా  ఉండదు.

–  పై్లలో ట్ ఉపరి్తలాల  మధయా సర్�ైన ఎలక్్రట్రో డ్ క్్రణం లేదు.

ప్ర్ిహార్ాలు

–  ఫ్ూయాజ్న్ లేకప్ణ వడం ..

– అసమతులయాత..

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - ర్ివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

ద్ేశ  ప్్రరిశ్్రరా మిక ఆరిథిక వయావసథి  అభివృద్ిధాతో  వ్రణిజ్యాం యొక్క ప్్రరా ముఖ్యాత (Importance of trade with 
development of industrial economy of the country)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కౌంటర్్లలు  అంటే ఏమిటో  పేర్క్కనండ్ి
• కౌంటర్ ఇన్్కంగ్ యొక్క ఉద్ేదేశ్్రయాలను జ్ాబిత్ధ చేయండ్ి
• విభిన్న అపిలు కేషన్ ల  కొర్కు కౌంటర్ ఇన్్కంగ్ యొక్క కోణ్ధలను పేర్క్కనండ్ి.

పార్ిశ్రాా మిక వృద్్ధధి   ద్ేశంలో ఆరి్థిక వ్యవస్థి  అభివృద్్ధధికి  తోడ్్పడ్ుతుంద్్ధ 
మర్ియు నిరుద్్య్యగ  స్మస్్యలను  కూడా పర్ిష్్కర్ిస్ుతు ంద్్ధ. 
పార్ిశ్రాా మికాభివృద్్ధధికి నిపుణుల�ైన మానవ వనరులోలో  ఒకటి.   
తగిన మానవ వనరుల  ద్ావార్ా పర్ిశరామ నాణ్యమై�ైన ఉత్పతుతు ల 
ప్రయోజనానిని  పొ ందుతుంద్్ధ.

షీట్ మై�టల్ వర్్క అప్్లలో కేష్న్ లో భవన నిర్ామాణం, ఫరి్నిచర్,  
ఆటోమొబై�ైల్,  ష్లప్్ల్పంగ్,  ఎయిర్ కారా ఫ్ట్ , ర్�ైల్వవా మొదల�ైన 
గృహో పకరణాల విడిభాగాల తయార్ీ ఉంటుంద్్ధ.  ప్�ై క్ేత్ార ల తయారీ్ 
పర్ిశరామలకు అధ్ధక పర్ిమాణంలో న�ైపుణ్యం కలిగిన షీట్ మై�టల్ 
కార్ిమాకుల అవస్రం ఉంద్్ధ.

పర్ిశరామలు భార్ీ ఉత్పత్తులో వస్ుతు వుల ఉత్పత్తు  కోస్ం ఆటోమైేటిక్ 
యంత్ార లు మరి్యు స్�్పష్ల్ పర్పస్ యంత్ార లను కలిగి ఉననిప్పటికీ, 
యంత్ార లను ఆపర్ేట్  చసే్ే ఆపర్ేటర్  కలిగి ఉండాలి షీట్ మై�టల్ 
కార్యకలాపాల పరి్జ్ఞఞా నం,  తద్ావార్ా ద్ాని  ఖచిచితతవాం  యొక్క 
ఉత్పతుతు లను దృశ్యమానంగా తనిఖీ చేయవచుచి మరి్యు ఫ్లనిష్  
చేయవచుచి.

అందువలలో  పర్ిశరామలకు న�ైపుణ్యం కలిగిన షీట్  మై�టల్ కారి్మాకుల 
స్హకారం నాణ్యమై�ైన ఉత్పతుతు ల ఉత్పత్తులో ప్�రుగుతుంద్్ధ.  నాణ్యమై�ైన 
ఉత్పతుతు లు మార్�్కట్ ను ఆకర్ిషిస్ాతు యి .  ద్ేశ ఆర్ిథిక వ్యవస్థికు 
ఊతమిచేచి పార్ిశ్రాా మిక వృద్్ధధికి మార్�్కట్ డిమాండేలో   వ�న�నిముక.

ర్క్రలు యొక్క షీట్ లోహం కల్పన

   1      అంచు గటిట్పడ్టం a) స్్లంగిల్ హేమ్   b) డ్బైుల్ హేమ్     c) వ�ైర్ అంచు

2 స్ీమ్ ల రకాలు
[మారుచి]

a) గ్రరా వ్డ్  స్ీమ్
b) బైట్ స్ీమ్
g) స్ానిప్ లాక్

b) ప్్లట్స్ బైర్గ్ స్ీమ్
e) లా్యప్ స్ీమ్
h) డ్బైుల్ స్ీమ్

c)    డ్యవ�టట్ల్ స్ీమ్
f)     స్్లలో ప్ జ్ఞయింట్ స్ీమ్
h(i)   స్ాద్ా డ్యవ�టట్ల్ స్ీమ్
h(ii)  ఫ్ాలో ంజ్ డ్యవ్ ట�ైల్ స్ీమ్
h(iii)  పూస్లు పూస్్లన పావుర్ాల స్ీమ్

3 ర్ివ�టింగ్

4 టంకం

5 బై్ర్రజింగ్ a) Arc                 b) Gas

షీర్ింగ్, చిలులో లు వేయడ్ం, డ్ార యింగ్, కప్్ల్పంగ్, బైాలో ంకింగ్, నాచింగ్ స్ీ్కవీజింగ్, కాయినింగ్, ప్్లయరి్స్ంగ్, 
లానిస్ంగ్, పంచింగ్, బై�ండింగ్ ఎంబైాస్్లంగ్, ఫ్ాలో టినింగ్, యాంగిల్ బై�ండింగ్, కరి్లోంగ్, ఫారి్మాంగ్, పలో ంజింగ్

6 వ�లిడ్ంగ్

7 పవర్ ప్రెస్్ ఆపరేష్న్© N
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

షీట్ మెటల్ ఫ్్రయాబిరాకేషన్ యొక్క ర్క్రల సమీక్ష (Review of Types of Sheet Metal Fabrication)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీట్ మెటల్ వర్్క  లో ఉపయోగించే వివిధ పద్్ధల అర్రథి న్్న  పేర్క్కనండ్ి.

1 పూస్లు వేయడ్ం: గుండ్్రని ప్�ైపు చివర మై�టల్  స్్లట్ రిప్ ను  ఎతేతు  
ప్రకిరాయ.

2 బై�ైసై్్లంగ్: ఒక       లోహపు ముక్కను  గుండ్్రని తల స్ుత్తుతో 
కొటట్డ్ం ద్ావార్ా  స్ాగద్ీస్ే  ప్రకిరాయ,  ఒక గని�నిను రూపొ ంద్్ధంచడ్ం.

3 బై్ర్రక్: షీట్ మై�టల్ వర్కర్ మై�టల్   ప్�ై అంచులను వంచడానికి 
మర్ియు మడ్తప్�టట్డానికి ఉపయోగించే యంత్రం.

4 బైర్ిరాంగ్: వృతాతు కార లోహపు ముక్కప్�ై అంచును త్ప్ే్ప ప్రకిరాయ.

5 కిలోప్ లు: షీట్ మై�టల్ యొక్క  ర్�ండ్ు ముక్కలను కన�క్ట్ చేస్ే 
విధంగా షీట్ మై�టల్ యొక్క ప్రతే్యక స్్లట్ రిప్ లు వంగి ఉంటాయి.

6 కిరాంప్్లంగ్: గుండ్్రని ప్�ైపు   యొక్క చివరను చిననిగా   చేయడానికి 
తుపు్ప పట్టట్  ప్రకిరాయ   , తద్ావార్ా అద్్ధ మర్ొక ప్�ైపు  చివరకు 
స్ర్ిపో తుంద్్ధ.

7 అంచులు: పదున�ైన    అంచులను తొలగించడానికి మర్ియు 
గటిట్పడ్టానికి షీట్  మై�టల్ అంచులప్�ై వంగడ్ం. 

8 నిర్ామాణం: షీట్ మై�టల్ ను ప్�ైపులోకి త్ప్పడ్ం ల్వద్ా వస్ుతు వులు 
ఏర్పడ్టానికి వంగడ్ం.

9 ల్వఅవుట్ పని:  షీట్ మై�టల్ వస్ుతు వు యొక్క నమ్రనాను 
అభివృద్్ధధి  చసే్ే  ప్రకిరాయ.

10 రే్ఖాంశ స్ీమ్: ఒక ప్�ైపు యొక్క  పొ డ్వ�ైన పొ డ్వుతో నడిచే  
స్ీమ్. 

11 మిటర్: ర్�ండ్ు ముక్కలను స్మానంగా విభజించిన కోణంలో 
కలపడ్ం.

12 నిబైుబుల్: లోహానిని ద్ాని  వ�ంట ల్వద్ా అంచున  ముక్కలుగా 
కత్తుర్ించండి. 13 నమ్రనా:  షీట్ మై�టల్   తో తయారు     
చేయాలిస్న వస్ుతు వు యొక్క ఆకారం  ఫ్ాలో ట్ షీట్  ప్�ై మార్్క 

చేయబైడినపు్పడ్ు కనిప్్లస్ుతు ంద్్ధ.   అలాగే, షీట్ మై�టల్  ముక్క  
కోరుకునని  వస్ుతు వుగా ఏర్పడాలంట్ట ఖచిచితమై�ైన పర్ిమాణం 
మర్ియు ఆకారం  ఉండాలి.

14 ప్్లయర్స్: లోహపు భాగం  నుండి లోపలి వ్యరథి నిలవాలను డెైతో 
కత్తుర్ించడ్ం.  

15 పాలో నిష్: లోహ ఉపరి్తలానిని స్ుత్తు  ద్ావార్ా మృదువుగా మారచిడ్ం- 
ఒక స్తు ంభం ల్వద్ా బైాలో క్ మీద ఉంచడ్ం.

16 బై్ర్రక్ ప్�్రస్ చేయండి: షీట్ మై�టల్ ను రూపొ ంద్్ధంచడానికి షీట్ 
మై�టల్ వర్కర్ ఉపయోగించే పవర్ మై�ష్లన్.

17 ప్�్రస్ ఫారి్మాంగ్: లోహానిని కత్తుర్ించడానికి మర్ియు ఆకృత్ 
చేయడానికి  డెైస్ మర్ియు డెైలకు శకితుని ఇవవాడానికి ప్�్రస్ లను 
ఉపయోగించి  షీట్ మై�టల్ ఉత్పతుతు లను స్ృష్లట్ంచడ్ం.  ద్ీనిని 
స్ాట్ ంప్్లంగ్ అని కూడా అంటారు.

18 స్ీమ్ లు: షీట్ మై�టల్  యొక్క ర్�ండ్ు ముక్కలను కలపడానికి  
వివిధ రకాల వంగిన మర్ియు కటిట్న అంచులను ఉపయోగిస్ాతు రు.  
తేలికపాటి షీట్ మై�టల్ కొరకు, మై�కానికల్ జ్ఞయింట్ లను 
ఉపయోగిస్ాతు రు.  మీడియం మర్ియు హెవీ గేజ్ మై�టల్ లో, 
రి్విట�డ్ ల్వద్ా వ�ల�డ్ డ్ స్ీమ్ ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

19 స్ీమ్ వ�లిడ్ంగ్: ఒక రకమై�ైన ర్�స్్లస్�ట్న్స్ వ�లిడ్ంగ్ , ద్ీనిలో ఎలకోట్రో డ్లో కు 
బైదులుగా ర్్లలరలోను ఉపయోగిస్ాతు రు.

20 షీట్ మై�టల్ స్్క్రరూలు: షీట్ మై�టల్ ను జ్ఞయినింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించే ప్రతే్యక స్్క్రరూలు.   స్�ల్ఫ్-టా్యప్్లంగ్ అని కూడా 
ప్్లలుస్ాతు రు ఎందుకంట్ట స్్క్రరూలు తవివాన రంధ్రంలో వార్ి స్వాంత 
తె్రడ్లో ను టా్యప్ చేస్ాతు యి.

21 అత్వా్యప్్లతు  చెంద్ే భాగాలు: విదు్యత్ జను్యవుకు నిర్్లధకత- వ�లిడ్ంగ్ 
ను ఉత్పత్తు  చేస్ే ఉష్ాణా నిని ఉత్పత్తు  చేస్ుతు ంద్్ధ© N
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

అభివృది్ధా  పద్ధాతులు (Methods of developments)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• రేడ్ియల్ ల�ైన్ పద్ధాతి  ద్్ధవార్ర పిర్మిడ్ యొక్క   ఫ్రాస్టమ్ కొర్కు నమూన్ధ లేఅవుట్ ను అభివృద్ిధా  చేయండ్ి.

నమ్రనా ల్వఅవుట్ అభివృద్్ధధి  కొరకు పటం 1&2 చ్కడ్ండి.

ప్్లరమిడ్ యొక్క   ఫ్రస్ట్మ్  యొక్క పాలో న్ మర్ియు ఎలివేష్న్ వూ్య 
గీయండి.

ఒక స్�మీ-వృతాతు నిని ‘O’ బిందువు నుంచి పటంలో చ్కప్్లంచిన OX 
మర్ియు OY వా్యస్ార్ాథి నికి  డవి�ైడ్ర్ ఉపయోగించి గీయండి.  DH లో  
చ్కప్్లంచబైడ్డ్  స్రళర్ేఖను గీయండి .  డవి�ైడ్ర్ ఉపయోగించి  ఔటర్  
స్ర్ి్కల్  ప్�ై DC, CB, BA మర్ియు AD ల�ైన్ లను మార్్క చేయండి.

లోపలి స్�మీ స్ర్ి్కల్ ప్�ై HG, GH, FE మరి్యు EH యొక్క ల�ైన్ 
లను డివ�ైడ్ర్ ఉపయోగించి మార్్క  చేయండి.

స్ీట్ల్ రూల్ మర్ియు నమ్రనాలో చ్కప్్లంచబైడ్డ్  స్్ల్రరిబైర్ ఉపయోగించి 
బైాహ్య మర్ియు లోపలి స్�మీ-స్ర్ి్కల్ లోని అనిని బిందువులను 
కలపండి.   DCBADEFGHD అనదే్్ధ ప్్లరమిడ్ యొక్క ఫూరూ స్ట్ రిమ్ 
యొక్క నమ్రనా.

గుండ్రాన్ నుండ్ి ద్ీర్్ఘవృత్ధతా క్రర్ పరివర్తాన (Round to elliptical transition)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభిన్న క్రరా స్ సెక్షన్ లోన్   వ్రయాస్రల నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడ్ం మరియు లేఅవుట్ చేయడ్ం
• తిరాకోణీకర్ణ  పద్ధాతి ద్్ధవార్ర నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడ్్ధన్కి వ్రర్ప్డ్ ఉపరితలాలపెై తిరాభుజ్ాలను వివిధ పద్ధాతుల ద్్ధవార్ర అమర్్చండ్ి.

పటం 1 ఒక శంఖు రూపానిని చ్కపుతుంద్్ధ, ద్ీనికి కారణం వార్ప్డ్ 
ఉపర్ితలం యొక్క ప్ార రంభ ఆకార్ాలలో మారు్ప.  అటువంటి 
ఆకార్ానిని  వార్�్పడ్ కోన్ అంటారు.  పటం 1 గుండ్్రటి నుండి 
ద్ీర్ఘవృతాతు కార ప్�ైపుకు పర్ివరతునను చ్కపుతుంద్్ధ.

మ్రలకాలు 1-2, 3-4, 5-6, 7-8, .....  13 నుండి 14 వగ�ైర్ాలు 
శంఖువు యొక్క కేంద్ర అక్షానిని కలుపుతాయి.  కానీ ప్రత్ మ్రలకం  
ఒకో్క బిందువు వద్ద  కలుస్ుతు ంద్్ధ.  అందువలలో  శంఖువుకు ఒక 
స్ాధారణ శిఖరం ల్వదు  , అందువలలో  ద్ీనిని త్్రకోణీకరణ పదధిత్ ద్ావార్ా 
అభివృద్్ధధి  చేయాలి.  స్ంఖా్య విధానం  పటం 2 లో చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ.    
నిజమై�ైన పొ డ్వు ర్ేఖాచిత్ార లు మర్ియు నమ్రనా అభివృద్్ధధి  
మునుపటి న�ైపుణా్యల మాద్్ధర్ిగానే ఉంటాయి.

ర్�ండ్ు నిజమై�ైన పొ డ్వు ర్ేఖాచిత్ార లు  నిర్ిమాంచబైడాడ్ యి, ఒకటి 
వంపు పొ డ్వు 1-2, 3-4, 5-6 మొదల�ైన వాటి కోస్ం  మర్ియు 
మర్ొకటి కరణాం పొ డ్వు కోస్ం.  2-3, 4-5, 6-7 మొదల�ైనవి.  అవనీని 
నిరి్మాంచినపు్పడ్ు వాటిని ఎంచుకోవడానికి ల్వద్ా తనిఖీ చేస్ేటపు్పడ్ు 
త్ర్ిగి స్్కచించడానికి ఇటువంటి ఏర్ా్పటు అవస్రం.

వార్ప్డ్ కోన్ మ్రలకాలు బై్రస్ స్రి్్కల్ ప్�ై ఏకర్ీత్గా స్ే్పస్ చేయబైడ్తాయి  
, అయితే  ద్ీర్ఘవృతాతు కార ద్ావారంప్�ై అంతరం ఉండ్దు.

ఏకరీ్త్.  నమ్రనా ల్వఅవుట్ ను అభివృద్్ధధి  చసే్ేటపు్పడ్ు పాలో న్ వూ్య 
నుండి తీస్ుకునని విధంగా ప్రత్ వకారా నికి నిజమై�ైన అంతర్ాలను 
ఉపయోగించేలా జ్ఞగరాతతు   వహించాలి.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



180

వా్యస్ం యొక్క     ఉపర్ితలంప్�ై రే్ఖల యొక్క మర్ింత స్ాధారణ 
అమర్ిక పటం 3 లో చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ.  ఈ ఉద్ాహరణలో వృతాతు కార 
మరి్యు ద్ీర్ఘవృతాతు కార రంధ్ార లు ర్�ండ్్క  స్మానంగా సే్్పస్ 
చేయబైడ్తాయి.

ప్రత్  ఓప్�నింగ్ వద్ద  ఒకే స్ంఖ్యలో ఖాళీలను అంద్్ధంచడానికి.   ఇద్్ధ 
నమ్రనా అభివృద్్ధధికి మరి్ంత స్ౌకర్యవంతమై�ైన ఏర్ా్పటు  , ఎందుకంట్ట 
ప్రత్ అంతర్ానికి ర్�ండ్ు ద్్ధకూస్చిలు ల్వద్ా విలులో  పర్ికర్ాలను విడిగా 
స్�ట్ చేయవచుచి  మరి్యు స్�టిట్ంగ్ లను పద్ేపద్ే ఉపయోగించవచుచి.  
ఇలాంటి నమ్రనాలు పటం 4 లో చ్కప్్లంచబైడాడ్ యి.

నమ్రనా అభివృద్్ధధి  ఆకారం ర్�ండ్ు పదధితుల ద్ావార్ా  ఒకేలా ఉంటుంద్్ధ.   
ఒకే ఒక తేడా  ఏమిటంట్ట, వార్ప్డ్ శంఖాకార ఉపర్ితలంప్�ై త్్రభుజ్ఞల 
అమర్ిక  భిననింగా  ఉంటుంద్్ధ. (పటం) )  5)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఓవల్ నుండ్ి సరి్కల్ ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ (Oval to circle transformer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• తిరాకోణీకర్ణ పద్ధాతి ద్్ధవార్ర  ఓవల్ నుండ్ి సరి్కల్ ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ యొక్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా   చేయండ్ి.

ఓవల్ నుండి  స్రి్్కల్ ట్ార న్స్ ఫారమార్  యొక్క  నమ్రనాను అభివృద్్ధధి  
చేయడానికి, మొదట  పటం 1  లో చ్కప్్లంచిన విధంగా పాలో న్ మరి్యు 
ఎలివేష్న్ గీయండి.  ప్రణాళికలో  వృతతు ం యొక్క పావు వంతును 
మ్రడ్ు స్మాన భాగాలుగా విభజించండి మర్ియు  అద్ే విధంగా 
అండాకారం యొక్క స్ంబైంధ్ధత భాగానిని కూడా విభజించండి.   పాలో న్ 
స్ౌష్ట్వంగా ఉంటుంద్్ధ కాబైటిట్  పావు వంతు స్ర్ిపో తుంద్్ధ.

ర్�ండ్ు గొడ్డ్ళ్లలో ..  1 నుంచి 8  వరకు పాయింటలోను ల�కి్కంచండి.  ఈ 
బిందువుల మధ్య గీయబైడిన జిగ్-జ్ఞగ్ ర్ేఖ ఉపర్ితలం యొక్క 
ఆ భాగానిని  త్్రభుజ్ఞలుగా విభజించగలదు.   ఎతుతు లో ఒక రే్ఖను 
నిలువుగా  పొ ్ర జ�క్ట్ చేయండి మర్ియు పాలో న్ పొ డ్వులను మార్్క 
చేయడ్ం  కొరకు బై్రస్ ల�ైన్ ని విస్తుర్ించండి

మొదటి త్్రభుజం కొరకు, పాలో న్ పొ డ్వు 1,2 తీస్ుకోండి మర్ియు 
ద్ానిని B  నుంచి  కుడి కోణాలోలో  నిలువు ఎతుతు కు మార్్క  చేయండి.   
డ్యాగనిల్ ట్ర్ర  ల�ంగ్తు ల�ైన్  తీస్ుకోండి మర్ియు నమ్రనా 
అభివృద్్ధధిలో 1’,2’ స్�ట్ చేయండి.   తరువాత పాలో న్ పొ డ్వు 2,3 
తీస్ుకొని , ద్ానిని నిలువు ఎతుతు కు స్ర్�ైన కోణాలోలో  మార్్క చేయండి.  
కరణాం యొక్క నిజమై�ైన పొ డ్వును తీస్ుకోండి మర్ియు  నమ్రనాలో 
2’ నుంచి బిందువు 3’  ద్ావార్ా ఒక ఆర్్క గీయండి.   పాలో న్ నుంచి 
నేరుగా 1,3 నిజమై�ైన  పొ డ్వును తీస్ుకోండి మర్ియు నమ్రనాలో 
పాయింట్ 1’ నుంచి మునుపటి  ఆర్్క ను పాయింట్  3’లో కత్తుర్ించే 
ఆర్్క ను వివర్ించండి.   1’, 3’ మర్ియు 2’,3’ చేరండి.

ర్�ండ్వ త్్రభుజం కొరకు పాలో న్ నుండి 3,4 పొ డ్వును తీస్ుకొని ద్ానిని 
నిలువు ఎతుతు కు స్ర్�ైన  కోణాలోలో  మార్్క చేయవచుచి  ;   కరణాం యొక్క 
నిజమై�ైన పొ డ్వును తీస్ుకొని  , నమ్రనాలోని బిందువు 3’ నుంచి  
, బిందువు 4  ‘ ద్ావార్ా ఒక ఆర్్క గీయండి.  అపు్పడ్ు నిజమై�ైన 
పొ డ్వును పాలో న్ నుండి నేరుగా 2,4 తీస్ుకోండి  మర్ియు నమ్రనా 
స్్లవాంగ్ లో పాయింట్ 2’ నుంచి మునుపటి ఆర్్క ను పాయింట్ 4’లో 
కత్తుర్ించే ఆర్్క ను తీస్ుకోండి.

3’, 4’ మరి్యు 2’4’ చేరండి.  మ్రడ్వ త్్రభుజం కొరకు,  పాలో న్ 
పొ డ్వులు 3,5 మర్ియు 4,5తో  మర్ియు  పాలో న్ పొ డ్వు 4,5 

మరి్యు 5,6తో నాలగ్ వ త్్రభుజం  కోస్ం ఈ ప్రకిరాయను పునర్ావృతం  
చేయండి.  కావారట్ర్ నమ్రనాను ఏర్పర్ిచే ర్�ండ్ు త్్రభుజ్ఞలను 
తొలగించడ్ం  కూడా పాలో న్ పొ డ్వు 5,7 నుండి పొ ందబైడ్ుతుంద్్ధ;   
6,7 మరి్యు 6,8;  7,8. పటంలో చ్కప్్లన రకంలో ఈ తైెమైాస్్లకానిని 
పునర్ావృతం చేయడ్ం ల్వద్ా డ్్కప్్లలో కేట్ చేయడ్ం ద్ావార్ా పూర్ితు 
నమ్రనాను పూర్ితు చేయవచుచి.  ఇక్కడ్ ఉద్ాహరణలు[మారుచి] 
(బి)  మరి్యు (స్్ల) అభా్యస్ం కొరకు అదనపు వా్యయామాలుగా 
ఇవవాబైడ్తాయి  .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



182

స్రర్ూపయాతల సమూహం: నమ్రనా అభివృద్్ధధి  యొక్క కళ  షీట్  మై�టల్ 
పని  యొక్క కళతో దగగ్ర్ి స్ంబైంధం కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  కచిచితతవాం 
అనేద్్ధ ఆధునిక ఉత్పత్తు  యొక్క ఆవశ్యక పర్ిస్్లథితులలో ఒకటి 
కాబైటిట్ ,  నమ్రనా ముస్ాయిద్ా యొక్క స్మస్్యల పర్ిష్ా్కర్ానికి 
ర్ేఖాగణితానిని ఉపయోగించడ్ం విజయానిని నిర్ాధి ర్ించడానికి ఒక   
ఆర్ిథిక-కా్యలర్ీ పదధిత్.  స్ారూప్యతల స్మ్రహం ప్ార థమిక స్్కత్ార లను 
బైయటకు తీస్ుకుర్ావడానికి విలువ�ైన స్హాయకార్ిగా ఉంటుంద్్ధ.   
“స్ారూప్యతలు” అనే పదం ఇక్కడ్ అభివృద్్ధధి  పదధిత్ యొక్క 
స్ారూప్యతలను మాత్రమైే స్్కచిస్ుతు ంద్్ధ.  త్్రకోణీయిీకరణ యొక్క ఈ 
మొదటి కోరుస్లో, చేస్్లన స్మస్్యలు ర్�ండ్ు స్మాంతర విమానాల 
మధ్య ఉనని ట్ార నాస్ఫారమారులో .  ఈ బిందువు  వరకు ఒక చివరన 
ఉనని చతురస్్ార కారం నుండి మర్ొక చివర  కర్ాణా కారంగా ఉంచిన ఒకే 
విధమై�ైన చతురస్్ార కార్ానికి రూపాంతరం చెంద్ేవి ఉండేవి, మర్ియు 
వీటి తరువాత పొ డ్వ�ైన బైాయ్ రకం ఉంద్్ధ, ద్ీనిలో ట్ార న్స్-రూపాలు 
ఉనానియి.  ఒక చివర చతురస్్ార కారం,  మర్్ల చివర వృతతు ం .

ఇపు్పడ్ు ప్రగత్శీల కరామానిని  అనుస్ర్ిస్ుతు ననివి ఒక  చివరన 
అండాకారం ల్వద్ా ఇతర వకరా రూపు ర్ేఖ నుండి  మర్ొక చివర వృతతు ం  
వరకు ట్ార న్స్-రూపం, మర్ియు వాటి నుండి  రూపాంతరం చెంద్ేవి.  
ఒక చివర ఒక అరధి  వృతతు ం, మర్ొక చివర  ఒక వృతతు ం, మర్ొక 
వ�ైపు ఒక ద్ీర్ఘచతురస్్ార కారం మరి్యు అరధి వృతతు ం నుండి వృతతు ంగా 
రూపాంతరం చెంద్ే వృతతు ం. 

ఆచరణలో, ఆ స్మస్్యలు అనేక రకాల హుడ్ులో  మరి్యు హాపరలోలో 
ఉపయోగించబైడ్తాయి.  పటం 1, ఎతుతు  మర్ియు ప్రణాళికలో, 
ఒక గుండ్్రని శర్ీరం యొక్క ప్�ై  భాగంలోని ఒక స్గభాగంలో బై్రస్  
వద్ద  స్ర్ిపో యిే ఒక కన�కిట్ంగ్ ముక్కను చ్కపుతుంద్్ధ మర్ియు 
వృతాతు కారంగా మారుతుంద్్ధ.  ప్�ైన  ప్�ైపు.   ఈ రకానికి నమ్రనా 
యొక్క అభివృద్్ధధి  పటం 3 లో చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ.

స్టవ్ - చిమీ్న కన�క్షన్  (Stove - Chimney connection)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ట్ైయైాంగులేషన్ పద్ధాతి ద్్ధవార్ర  స్టవ్ చిమీ్న కన�క్షన్ కొర్కు నమూన్ధను అభివృద్ిధా    చేయండ్ి.

గా్యస్ మర్ియు కోక్ స్ట్వ్ ల నుండి వచేచి అవుట్ ల�టులో  తరచుగా 
అరధి-వృతాతు కార చివరలతో ద్ీర్ఘచతురస్్ార కార స్ట్ంప్ ఆకారంలో 
ఉంటాయి.   ఈ అవుట�లో టలో ను వృతాతు కార చిమీనిలు ల్వద్ా ఇంధనాలకు 
అనుస్ంధానించవచుచి . స్ాధారణంగా షీట్ మై�టల్ యొక్క కన�కిట్ంగ్ 
ముక్క, ఒక ఆకారం నుండి మర్ొక ఆకారంలోకి ట్ార న్స్ ఫారమార్.

పటం 1 లో చ్కప్్లంచిన స్మస్్య ఒక  కాలువ పడ్వ యొక్క  
కా్యబిన్ లోని పొ యి్య నుండి చిమీని కన�క్షనలో  యొక్క విలక్షణమై�ైనద్్ధ.   
స్ాధారణంగా అవుట్ ల�ట్ స్ట్ంప్ స్ట్వ్ ప్�ైభాగంలో ఉంటుంద్్ధ,  మర్ియు 
చిమీని, స్ాధారణంగా చిననిద్్ధ, ప్�ైకపు్ప గుండా ల్వద్ా కా్యబిన్  
గుండా బైయటకు వ�ళ్లతుంద్్ధ. పక్క.  ర్�ండ్వ ఉదంతం పటం 1 లో  
చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ,  దీ్నిలో ట్ార న్స్ ఫారమార్ ప్�ైభాగంలో  ఉనని  చినని, 
స్మాంతర భాగం చిమీని యొక్క చివర  ఉంటుంద్్ధ, లోపల  ఒక 
స్్కథి పాకార ప్�ైపు ఉంటుంద్్ధ.  కా్యబిన్..

స్్కథి పాకార ప్�ైపు యొక్క మధ్య ర్ేఖలు మర్ియు  పర్ివరతున చెంద్ే 
భాగం  మధ్య కోణానిని విభజించడ్ం ద్ావార్ా ఎతుతు లోని ఉమమాడి 
ర్ేఖ 2,14  లభిస్ుతు ంద్్ధ.  ఇద్్ధ స్్కథి పాకార ప్�ైపును  ఒక కోణం 
వద్ద  కత్తుర్ిస్ుతు ంద్్ధ  కాబైటిట్ ,  ఉమమాడి వద్ద  ఖచిచితమై�ైన ఆకారం 
ద్ీర్ఘవృతాతు కారంలో ఉంటుంద్్ధ.   ఈ ద్ీర్ఘవృతాతు కారం యొక్క నిజమై�ైన 
ఆకార్ానిని  పొ ందడ్ం పాలో న్  చేయడ్ం  మర్ియు మధ్య  ర్ేఖకు ప్�ైన 
మరి్యు ద్్ధగువన ఉనని   ద్కర్ాలను AB మర్ియు స్�మీ స్ర్ి్కల్ 
మధ్య ఉనని ద్కర్ాలకు స్మానంగా మార్్క చేయడ్ం.

నమ్రనాను అభివృద్్ధధి  చేయడానికి స్్లదధిం చేయడ్ంలో ,  పటంలో 
చ్కప్్లంచిన విధంగా  పాలో న్ యొక్క స్గభాగానిని త్్రభుజ్ఞలుగా  
విభజించండి , ట్ార న్స్ ఫారమార్ యొక్క చినని వ�ైపున స్ీమ్ 1,2 వద్ద  
ప్ార రంభమవుతుంద్్ధ, మర్ియు  నిరే్్దశిత పదధిత్కి  అనుగుణంగా 
పాయింటలోను ల�కి్కంచండి.   జిగ్-జ్ఞగ్ ర్ేఖను ఏర్పరచడ్ం ద్ావార్ా  
వరుస్ స్ంఖ్యలు ద్్ధగువ నుండి  ప్�ై వరకు మరి్యు ప్�ై నుండి  కిరాంద్్ధకి 
ప్రతా్యమానియంగా వ�ళతాయని చ్కడ్వచుచి, ఇద్్ధ నమ్రనాలో 
స్్పష్ట్ంగా కనిప్్లస్ుతు ంద్్ధ.  ఎలివేష్న్ లో  జ్ఞయింట్ ల�ైన్ వ�ంబైడి ఉనని 
2,4,6,8,10,12,14 పాయింటలో  స్ంఖ్యను  పాలో న్  లోని ఎలిప్స్ ప్�ై ఉనని 
పాయింటలో కు అనుగుణంగా ఉంచడ్ం  మంచిద్్ధ.   తరువాత ఒక నిలువు 
ఎతుతు  ర్ేఖ BTని ఏర్ా్పటు చేయండి మర్ియు 2,4,6,8,10,12,14 
పాయింటలోను అడ్డ్ంగా పొ ్ర జ�క్ట్ చేయండి.

నమ్రనాలోని మొదటి త్్రభుజం కొరకు,  పాలో న్ పొ డ్వు 1,2 
తీస్ుకొని,  ద్ానిని B బిందువు నుంచి బై్రస్ ల�ైన్ వ�ంబైడి మార్్క 
చేయండి .  తరువాత ఉమమాడి ర్ేఖప్�ై పాయింట్ 2 తో నిలువు ఎతుతు  
ర్ేఖప్�ై బిందువు వరకు  నిజమై�ైన పొ డ్వు కర్ాణా నిని తీస్ుకోండి  .   
ద్్ధకూస్చిలోలో  ఈ ద్కర్ానిని బైటిట్  1’, 2’ రే్ఖను నమ్రనాలో ఏద్ెైనా 
స్ౌకర్యవంతమై�ైన స్్లథిత్లో మార్్క చేయండి.    తరువాత పాలో న్ 
పొ డ్వు 2,3 తీస్ుకోండి మర్ియు  బై్రస్ ల�ైన్ వ�ంట ద్ానిని B నుంచి 
మార్్క చేయండి.   నిజమై�ైన పొ డ్వు  కర్ాణా నిని తీస్ుకొని, మళీలో 2తో 
పాయింట్ ల�వల్ వరకు తీస్ుకోండి, మరి్యు నమ్రనాలో పాయింట్ 
2’ నుంచి, పాయింట్  3’ ద్ావార్ా ఒక ఆర్్క ను గీయండి.  ఇపు్పడ్ు 
పాలో న్ నుండి 1,3 డెైర్�క్ట్  గా నిజమై�ైన  పొ డ్వును తీస్ుకోండి  మర్ియు 
పాయింట్ 1’లో మునుపటి ఆర్్క ని  పాయింట్ 3లో కత్తుర్ించే ఆర్్క 
ని వివర్ించండి.   1’, 3’ మరి్యు 2’,3’ చేరండి.   ర్�ండ్వ  త్్రభుజం 
కొరకు  పాలో న్ పొ డ్వు 3,4 తీస్ుకోండి మర్ియు బై్రస్  ల�ైన్ వ�ంట 
ద్ానిని B నుంచి  మార్్క చేయండి.   తరువాత ఈ స్ార్ి నిజమై�ైన 
పొ డ్వు కర్ాణా నిని జ్ఞయింట్ ల�ైన్ ప్�ై 4 తో వరి్ట్కల్ హెైట్ ల�ైన్ ల�వల్ లోని 
పాయింట్ వరకు తీస్ుకోండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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నమ్రనాలో పాయింట్ 3’ నుంచి  పాయింట్  4  ‘ వరకు ఒక 
ఆర్్క ను వివరి్ంచండి.  ఇపు్పడ్ు, ఈ ర్�ండ్వ త్్రభుజ్ఞనిని పూర్ితు 
చేయడానికి,  నమ్రనాలోని 2’,4’ ద్కరం ఉమమాడి  ర్ేఖకు ఎగువన 
దీ్ర్ఘవృతాతు కారంలో ఉనని విభజన నుండి పొ ందబైడ్ుతుంద్్ధ,  ఎందుకంట్ట 
ఆ ద్కర్ాలు నిజమై�ైన అవస్రమై�ైన అంతర్ాలు.  ద్ీర్ఘవృతాతు కారం 
నుంచి 2,4 ద్కర్ానిని తీస్ుకొని, నమ్రనాలోని పాయింట్ 2’ నుంచి  
, పాయింట్ 4’లో మునుపటి ఆర్్క ను కత్తుర్ించే ఒక ఆర్్క ను  
గీయండి.  మ్రడ్వ త్్రభుజం కొరకు,  పాలో న్ పొ డ్వు 4,5 తీస్ుకోండి 
మర్ియు ద్ానిని నిలువు ఎతుతు కు వ్యత్ర్ేకంగా త్్రకోణీకర్ించండి.   
నిజమై�ైన కరణాం పొ డ్వును 4తో బిందువు స్ాథి యి వరకు తీస్ుకోండి, 
మర్ియు నమ్రనాలో పాయింట్ 4’ నుంచి బిందువు 5’ వరకు ఒక 
ఆర్్క ను వివర్ించండి.   తరువాత పాలో న్  నుంచి 3,5 ద్కర్ానిని 
నేరుగా తీస్ుకోండి  , మర్ియు నమ్రనా స్్లవాంగ్ లో పాయింట్ 3’ 
నుంచి మునుపటి ఆర్్క ను  పాయింట్ లో కత్తుర్ించే ఆర్్క తీస్ుకోండి.   
5’.

స్ర్�ైన పాలో న్ పొ డ్వులు మర్ియు నిజమై�ైన ద్కర్ాలను జ్ఞగరాతతుగా 
ఎంచుకోవడ్ం ద్ావార్ా మిగిలిన నమ్రనాను ఈ పాయింట్  నుండి 
స్ులభంగా అనుస్ర్ించాలి.  1,2,2,3,3,4,4,5 వంటి ప్�ై నుండి కింద్్ధకి 
మర్ియు ద్్ధగువ నుండి ప్�ై వరకు వ�ళ్్ళళే అనిని పాలో న్ పొ డ్వులను 
నిలువు ఎతుతు కు వ్యత్ర్ేకంగా త్్రకోణీకర్ించడ్ం మంచిద్్ధ.

ద్్ధగువ అంచులో ఉనని 1,3,3,4,5,7,7,9 మొదల�ైన  పాలో న్  
పొ డ్వులనినింటినీ పాలో న్ నుండి నేరుగా ఉపయోగించాలి,  ఎందుకంట్ట 
అవి ఇప్పటికే నిజమై�ైన పొ డ్వులు.   2,4,4,6,6,8,8,10  మొదల�ైన 
ఎగువ అంచు చుట్రట్   ఉనని అనిని అంతర్ాలను ఉమమాడి రే్ఖకు 
ఎగువన ఉనని  ద్ీర్ఘవృతాతు కారంప్�ై ఉనని నిజమై�ైన విభజనల నుండి 
పొ ందవచుచి  .  అభివృద్్ధధి  చేయబైడిన పటంలో స్గం నమ్రనా 
మాత్రమైే చ్కపబైడింద్్ధ.     నమ్రనా  14’,16’  ర్ేఖ  చుట్రట్  స్ౌష్ట్వంగా 
ఉంటుంద్్ధ కాబైటిట్ , మిగిలిన స్గం  ఆ రే్ఖకు అవతలి వ�ైపున ర్ివర్స్ 
ఆరడ్ర్ లో పునర్ావృతం అవుతుంద్్ధ.

చతుర్స్రరా క్రర్ం నుండ్ి ద్ీర్్ఘచతుర్స్రరా క్రర్ ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ కొర్కు నమూన్ధ అభివృద్ిధా  (Pattern 
development for square to rectangle transformer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టరాయాంగియులేషన్ పద్ధాతి ద్్ధవార్ర చతుర్స్రరా క్రర్ం నుండ్ి ద్ీర్్ఘచతుర్స్రరా క్రర్ ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ యొక్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా   చేయండి్.

చతురస్్ార కారం నుండి ద్ీర్ఘచతురస్్ార కార ట్ార న్స్ ఫారమార్ యొక్క 
నమ్రనా అభివృద్్ధధిని పటం 1 చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.

విధ్ధనం:  ప్రణాళికను గీయండి మర్ియు చ్కప్్లంచిన  విధంగా 
పాయింటలోను  ర్ాయండి.

ట్ార న్స్ ఫారమార్ యొక్క నిలువు ఎతుతు కు స్మానమై�ైన నిలువు ఎతుతు  
ర్ేఖను గీయండి.

న్జ్మెైన ప్ొ డ్వులను ప్ొ ంద్డ్ం: T నుండి L వరకు మర్ియు  T  1 
నుండి L వరకు నిజమై�ైన పొ డ్వులను పొ ందడ్ం  కొరకు పాలో న్ పొ డ్వు 
TL నుంచి  డివ�ైడ్ర్ లతో TLను ఎంచుకోండి  మర్ియు ద్ానిని నిలువు 
ఎతుతు  ర్ేఖ నుండి స్మాంతరంగా మార్్క చేయండి.  ఈ పాయింట్ ని 
మార్్క చేయండి L.  పాలో న్ పొ డ్వు T1L 1  ఉపయోగించి ఈ ప్రకిరాయను 
పునర్ావృతం చేయండి మర్ియు పాయింట్ L 1ని మార్్క చేయండి.

నమూన్ధ అభివృద్ిధా : వర్ిట్కల్ స్�ంటర్ ల�ైన్ గీయండి మర్ియు  పాలో న్ 
ల�ంగ్తు TB తీస్ుకోండి.   వర్ిట్కల్ ల�ైన్ ప్�ై స్�ంటర్ తో స్�ంట్రల్ ల�ైన్ కు 
ఇరువ�ైపులా స్్లవాంగ్ ఆర్్క లు ఉంటాయి.

ఈ ఆర్్క లను జతచేయడ్ం కొరకు ఒక స్మాంతర ర్ేఖను  గీయండి  
మరి్యు A,T మర్ియు B  బిందువులను మార్్క చేయండి 
.  నిజమై�ైన పొ డ్వు TL తీస్ుకోండి మర్ియు ద్ానిని పాయింట్ T 
ద్్ధగువన ఉనని వరి్ట్కల్ స్�ంటర్ ల�ైన్  ప్�ై ఉంచండి.  ఈ పాయింట్ ని 
మార్్క చేయండి L.  L బిందువు ద్ావార్ా స్మాంతర ర్ేఖను గీయండి.   
పాలో న్ ల�ంగ్తు LD ల్వద్ా LC  తీస్ుకోండి మర్ియు స్�ంటర్  ల�ైన్  యొక్క 
ర్�ండ్ు వ�ైపులా పాయింట్ L స్్లవాంగ్ ఆర్్క లను ఉంచండి.  మార్్క 
పాయింట్ లు C,L మర్ియు D.

A నుంచి C  మర్ియు  B నుంచి D వరకు పాయింటలోను జతచేయండి. 
ఇద్్ధ మార్్క చేయబైడిన భాగానికి నమ్రనాను ఇస్ుతు ంద్్ధ (1).  
అవస్రమై�ైన  నమ్రనాలను పొ ందడ్ం కొరకు పార్ట్ మార్్క చేయబైడ్డ్  
(2) కొరకు ఈ ప్రకిరాయ పునర్ావృతం చేయబైడ్ుతుంద్్ధ .   ఒకద్ానికొకటి 
ఎదురుగా ఉనని భుజ్ఞలు ఒకేలా ఉంటాయి కాబైటిట్ , ట్ార న్స్ ఫారమార్ 
ను పూరి్తు చేయడానికి ప్రత్ నమ్రనాకు ర్�ండ్ు నమ్రనాలు అవస్రం 
అవుతాయి.

ప్్రయింటలు ను  ల�కి్కంచే విధ్ధనం (Method of numbering the points)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టరాయాంగియులేషన్  పద్ధాతి ద్్ధవార్ర  నమూన్ధ అభివృద్ిధాలో   ప్్రయింటలు ను ల�కి్కంచడ్్ధన్కి తగిన మరియు సులభమెైన  పద్ధాతిన్ అనుసరించండ్ి

త్్రభుజంలో అభివృద్్ధధిని కిలోయర్ చేయడానికి ఉతతుమ స్ాధనాలలో 
ఒకటి ప్రణాళిక, ఎతుతు  మర్ియు స్�ైడ్ వూ్యలో విభజన  పాయింటలోను 
ల�కి్కంచే మంచి పదధిత్.  అనేక పదధితులు వాడ్ుకలో ఉనానియి, కానీ 
మైేము వరుస్ స్ంఖ్యలు 1,2,3,4 ఉనని ఒకద్ానిని ఇష్ట్పడ్తాము...  
మరి్యు మర్�న్నని,  త్్రకోణీయ పదధితుల స్ందర్ాభాలోలో  ఉమమాడి నుండి  
ఉమమాడి వరకు శర్ీరం చుట్రట్  ఉపయోగించవచుచి.   త్్రభుజ్ఞలు 

ఏర్పడే ర్ేఖల  అమర్ిక  ఉపర్ితలంప్�ై ప్�ై మర్ియు  ద్్ధగువ మధ్య 
నిరంతర జిగాజా గ్ ర్ేఖను ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ. పటం 1 లో  చ్కప్్లంచిన 
విధంగా శరీ్ర భుజ్ఞల అంచులు.  చతురస్్ార కారం నుండి చతురస్్ార కార 
ట్ార నాస్ఫారమారలోలో ఈ  రకమై�ైన ఉద్ాహరణలను చ్కడ్వచుచి.   జిగాజా గ్ 
రే్ఖ పటం 2 లో వల� కరామం తప్పకుండా ఉండాలిస్న అవస్రం ల్వదు.   
గమనించవలస్్లన ముఖ్య విష్యం ఏమిటంట్ట , 1 నుండి 2 వరకు 
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ఉమమాడి వద్ద  ప్ార రంభమై�ై,  వరుస్ స్ంఖ్యలు ఎగువ మర్ియు ద్్ధగువ 
వ�ైపులా ప్రతా్యమానియంగా ఉంచబైడ్తాయి.   జిగ్ జ్ఞగ్ ర్ేఖ శరీ్రం 
చుట్రట్  త్్రభుజ్ఞనిని ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ.   ఇద్్ధ ఒక స్రళమై�ైన స్ంఖా్య 
పదధిత్ మర్ియు  నమ్రనాలో అభివృద్్ధధి  యొక్క పనిని  కొంతకాలం  
వద్్ధలివేయడ్ం  వలలో   ద్ానిని మిగిలిపో యిన చ్లట అవస్రమై�ైన 
ప్రద్ేశంలో ఆతమావిశ్ావాస్ంతో తీస్ుకోవచుచి.

స్ే్కవీర్ టు ర్ౌండ్ ట్ార న్స్ ఫారమారులో  ఈ అమర్ికలో కొంచెం భిననింగా  
ఉంటాయి,  పటం 3 లో చ్కప్్లంచిన స్్కత్రం.   1,2,3,6,7,10,11,14,15 
ద్ావార్ా  నిరంతర జిగ్ జ్ఞగ్ ర్ేఖ ఏర్పడిందని ఈ ఉద్ాహరణ ద్ావార్ా 
గమనించవచుచి.   కానీ  3,7,11 పాయింటలో  నుంచి 3,4,3,5గా 
ప్రస్రి్ంచే ఇతర ర్ేఖలు కూడా  ఉనానియి.

ఇటువంటి   స్ందరభాంలో ప్రకిరాయ,  1  నుండి ప్ార రంభించి 
అనుస్ర్ించాలి. 2,3 మర్ియు 4 తో జిగ్ జ్ఞగ్ రూపంలో ఉంద్్ధ.   
పాయింట్ 4 నుండి,  స్ాథి వర్ానికి త్ర్ిగి  ర్ావడ్ం మినహా,  స్ాథి వర్ానికి 
త్ర్ిగి  ర్ాదు  .  త్ర్ిగి 3కు  చేరుకోండి మర్ియు పాయింట్ 5  కు 
వ�ళలోండి.  మళీలో 3కి త్ర్ిగి వ�ళిలో  ,  పాయింట్ 6కు వ�ళలోండి  .  ఇపు్పడ్ు 
6 నుండి స్ాథి వర్ానికి  త్ర్ిగి ర్ావడ్ం  స్ులభం. 7. పాయింట్ 7 నుండి 
ప్రకిరాయను పాయింట్ 3 నుండి పునర్ావృతం చేస్ాతు రు, కానీ ఈస్ార్ి 
7,8 తో;   7,9,7,10   , ఆ తర్ావాత మళీలో 11కి చేరి్ంద్్ధ.  పాయింట్ 11 
నుండి ఇద్్ధ  మళీలో పునర్ావృతమవుతుంద్్ధ.   ఈ  నంబైర్ింగ్ పదధిత్ని 
అనిని స్ందర్ాభాలోలో  అనుస్ర్ించవచచిని మరి్యు  స్ంకిలోష్ట్మై�ైన 
స్మస్్యలను ఎదుర్్ల్కవటానికి గణనీయమై�ైన ప్రయోజనకరంగా 
ఉంటుందని  కనుగొనబైడింద్్ధ.

చద్ున�ైన వీపుతో చతుర్స్రరా క్రర్ం నుండ్ి చతుర్స్రరా క్రర్  ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ (Square to square transformer 
with flat back)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టరాయాంగియులేషన్  పద్ధాతి ద్్ధవార్ర  నమూన్ధ అభివృద్ిధాలో   ప్్రయింటలు ను ల�కి్కంచడ్్ధన్కి తగిన మరియు సులభమెైన  పద్ధాతిన్ అనుసరించండ్ి

చదున�ైన వీపుతో చతురస్్ార కారం నుండి చతురస్్ార కార ట్ార న్స్ ఫారమార్ 
యొక్క నమ్రనా అభివృద్్ధధిని పటం 1 చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.

ట్రయాంగియుల్వష్న్ పదధిత్లో ఎలివేష్న్ స్�ైడ్ వూ్యలో ఇచిచిన 
అక్షర్ాలను స్ర్ిగాగ్  ఉపయోగించవచుచి మర్ియు తదుపర్ి త్్రకోణీయ 
పదధిత్  స్ంఘటనలలో ఉపయోగించవచుచి.  ఏఏబీ, బీబీస్ీ నుంచి 
మొదలయిే్య పాయింటలో కు పటంలో చ్కప్్లంచిన విధంగా అక్షర్ాలను 
గీయవచుచి.

సే్కవేర్-టు-సరి్కల్ ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ (The square-to-circle transformer)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టరాయాంగులేషన్ పద్ధాతి ద్్ధవార్ర  చతుర్స్రరా క్రర్ం నుండ్ి సరి్కల్ ట్యరా న్స్ ఫ్్రర్్మర్ యొక్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా   చేయండ్ి.

షీట్ మై�టల్ పనిలో, ముఖ్యంగా డ్క్ట్ మర్ియు ప్�ైప్ పనిలో, స్ే్కవీర్-టు-
స్ర్ి్కల్ ట్ార న్స్-పూరవాం, తరచుగా పొ డ్వ�ైన బైాలుడ్ు అని ప్్లలుస్ాతు రు.   
ద్ీని ప్రధాన లక్ష్యం  ఒక చతురస్్ార కార ల్వద్ా ద్ీర్ఘచతురస్్ార కార ప్�ైపును 

గుండ్్రని ప్�ైపుగా మారచిడ్ం ల్వద్ా  గుండ్్రని ప్�ైపును స్�ంటి్రఫూ్యగల్ 
ఫా్యన్ అవుట్ ల�ట్  వంటి చతురస్్ార కార ల్వద్ా ద్ీర్ఘచతురస్్ార కార 
రంధ్ార నికి అనుస్ంధానించడ్ం.   ఈ రకమై�ైన ట్ార నాస్ఫారమార్ కొలిమిలు 
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మరి్యు పొ యి్యలప్�ై హుడ్లో  రూపానిని తీస్ుకుంటుంద్్ధ,  ఇద్్ధ 
ప్�ైభాగంలోని ప్�ైపు ద్ావార్ా వ�లువడే పొ గలను స్ేకర్ిస్ుతు ంద్్ధ.   (పటం 1 
(ఎ) మరి్యు (బి)ను చ్కడ్ండి).  స్ాధారణ ఆచరణలో ఇద్్ధ  అనేక 
విధాలుగా ఎదురవుతుంద్్ధ, ప్ేర్ొ్కనడానికి చాలా ఉనానియి.

ఈ రకానికి స్రళమై�ైన ఉద్ాహరణ  పటం 2 లో చ్కప్్లంచిన విధంగా 
ఉంద్్ధ, ద్ీనిలో ప్రణాళికలోని వృతతు ం యొక్క కేంద్రం  చతురస్్ార కారంతో 
స్ర్ిపో లుతుంద్్ధ మరి్యు ద్ీనిలో చతురస్్ార కారం  యొక్క వ�డ్లు్ప 
వా్యస్ం కంట్ట ప్�ద్దద్్ధగా ఉంటుంద్్ధ.   నమ్రనాను  అభివృద్్ధధి   చేసే్ పదధిత్,  
వృతతు ం ఒకే పరి్మాణంలో ఉనాని  ల్వద్ా  చతురస్్రం కంట్ట ప్�ద్దద్ెైనా,  
ల్వద్ా వృతతు ం ఆఫ్-స్�ంటర్  గా ఉననిద్ా అనే ప్రత్ స్ందర్ాభానికి ఒకేలా 
ఉంటుంద్్ధ.     చతురస్్ార కారంతో  ఒక  మారగ్ం ల్వద్ా ర్�ండ్ు మార్ాగ్ లు.

నమ్రనాను అభివృద్్ధధి  చేయడ్ం కొరకు,  పాలో న్ లోని వృతాతు నిని 
పన�నిండ్ు స్మాన భాగాలుగా విభజించండి.  1,2 పటం 2 వద్ద  సీ్మ్ 
ఒక వ�ైపు మధ్యలో ఉందని భావించి, 1,2,3,4....,15,16,17,17,17,2 
వద్ద  చ్కప్్లంచిన విధంగా స్ీమ్ వద్ద  ప్ార రంభమయిే్య బిందువులకు  
స్ంఖ్యను ఇవవాండి.   ఎతుతు  నుండి, ఒక నిలువు ఎతుతు  ర్ేఖను ప్ార జ�క్ట్  
చేయండి మర్ియు పొ డ్వ�ైన పాలో న్ పొ డ్వుకు అనుగుణంగా బై్రస్ ల�ైన్ 
ను  తగినంతగా విస్తుర్ించండి.

మొదటి త్్రభుజం కొరకు, ద్్ధకూస్చిల స్హాయంతో పాలో న్ పొ డ్వు 
1,2 తీస్ుకోండి మరి్యు ద్ానిని బై్రస్  ల�ైన్ వ�ంబైడి B నుంచి కుడి 
కోణాలోలో  నిలువు ఎతుతు  వరకు మార్్క చేయండి.   నిజమై�ైన పొ డ్వు 
కర్ాణా నిని 2 నుండి నిలువు ఎతుతు  యొక్క టాప్ T వరకు తీస్ుకొని, 
నమ్రనాలో  11 21 స్�ట్ చేయండి .  నమ్రనాలోని ఈ మొదటి 
పంకితుని ఎక్కడెైనా, ఏ  పొ జిష్న్ లోన�ైనా స్�ట్ చేయవచచిని,  మిగిలిన 
నమ్రనా తదనుగుణంగా  అనుస్ర్ిస్ుతు ందని గమనించవచుచి.   
అయితే స్ాధారణంగా మొదటి ల�ైన్ ప్�టాట్ లంట్ట కాస్తు  శరాదధి , ద్కరదృష్లట్  
అవస్రం.

తద్ావార్ా అనుస్ర్ించే నమ్రనా షీట్ ల్వద్ా కాగితం నుండి పరుగ�తతుదు. 
పాలో న్  నుంచి 2,3 తీస్ుకోండి , ద్ానిని B నుంచి బై్రస్ ల�ైన్ వ�ంబైడి కుడి 
కోణాలోలో  నిలువు ఎతుతు కు మార్్క చేయండి.   వాస్తువ పొ డ్వు కర్ాణా నిని 
3 నుంచి టాప్ T వరకు తీస్ుకోండి మర్ియు నమ్రనాలోని పాయింట్ 
21 నుంచి పాయింట్ 3 1 ద్ావార్ా ఒక ఆర్్క నుంచి స్్లవాంగేచియండి.

తరువాత  పాలో న్ నుండి 1,3 నిజమై�ైన ద్కర్ానిని తీస్ుకోండి మర్ియు 
నమ్రనాలోని పాయింట్ 1 నుండి మునుపటి ఆర్్క ను పాయింట్ 3 
1 లో కత్తుర్ించే ఆర్్క ను  చేయండి.  తరువాత 2 1,31 మర్ియు 1 
1,31 జతచేయండి.

ర్�ండ్వ త్్రభుజం కొరకు, పాలో న్ నుంచి 3,4 తీస్ుకోండి, బై్రస్    ల�ైన్  
వ�ంబైడి   వాటిని మార్్క చేయండి, నిజమై�ైన పొ డ్వు కర్ాణా నిని 
తీస్ుకోండి మర్ియు  నమ్రనాలోని బిందువు 31 నుంచి బిందువు 
గుండా ఒక ఆర్్క స్్లవాంగ్ చేయండి.

4.  అపు్పడ్ు వాస్తువ పొ డ్వును పాలో న్ నుండి నేరుగా 2,4 తీస్ుకోండి 
మర్ియు  నమ్రనాలోని పాయింట్ 21 నుండి మునుపటి ఆర్్క ను 
పాయింట్ 41 లో  కత్తుర్ించండి.  తరువాత 3 1,41 జతచేయండి.

మ్రడ్వ త్్రభుజం కొరకు,  పాలో న్ పొ డ్వులు 3,5 మర్ియు 4,5తో 
మర్ియు  పాలో న్  పొ డ్వులు 3,6 మర్ియు 5,6తో నాలగ్ వ త్్రభుజం 
కోస్ం ఈ ప్రకిరాయను పునర్ావృతం చేయండి.  ఐదవ త్్రభుజం కొరకు,  
పాలో న్ పొ డ్వులు 6,7 మర్ియు 3,7తో ప్రకిరాయను  పునర్ావృతం 
చేయండి, అయితే ఈ స్ందరభాంలో  త్్రభుజం ర్ివర్స్ పొ జిష్న్  లో 
ఉంటుంద్్ధ.   మిగిలిన నమ్రనా  ఇపు్పడ్ు అనుస్ర్ించడ్ం  చాలా 
స్ులభం, ఎందుకంట్ట ఇద్్ధ ఈ ప్రకిరాయల పునర్ావృతం.   2’ నుండి 2” 
వరకు ర్ేఖ ఒక వకరాంగా ఉండాలి మర్ియు చినని స్రళ ర్ేఖల శ్్రరాణిగా 
ఉండ్కూడ్దు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

అల్యయామిన్యం ఫ్్రయాబిరాకేషన్ పరిచయం మరియు ద్్ధన్ అనువర్తానం (Introduction to aluminium 
fabrication and its application)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• అల్యయామిన్యం ఫ్్రయాబిరాకేషన్ యొక్క అనువర్తానం.

అలూ్యమినియం ఫా్యబి్రకేష్న్ ను ఫా్యటర్ీలు, తయార్ీ పర్ిశరామలు, 
భవనాల నిర్ామాణం మొదల�ైన వాటిలో విర్ివిగా ఉపయోగిస్ుతు నానిరు.

వివిధ విభాగాలను ఉపయోగించి అలూ్యమినియం ఫా్యబి్రకేష్న్ 
యొక్క ప్రయోజనాలు  , ఎందుకంట్ట  ఇద్్ధ తకు్కవ బైరువు, తుపు్పకు  
నిర్్లధకత మర్ియు ప్ార స్�స్ చేయడ్ం స్ులభం.

వివిధ విభాగాలను ఉపయోగించి అలూ్యమినియం ఫా్యబి్రకేష్న్, 
ఫే్రములు, తలుపులు, కిటికీలు, విభజనలు, ఫాల్స్ స్ీలింగ్, స్ట్ రికచిర్ 
గేలోజింగ్, కాంపో జిట్ పా్యన�ల్ వర్్క మొదల�ైనవి. అలూ్యమినియం  
విభాగాల యొక్క వివిధ ఆకార్ాలను ఎక్స్ ట్ర్ర ష్న్ పదధిత్ ద్ావార్ా 
తయారు చేస్ాతు రు. ఈ విభాగాలు బైరువులను  తటుట్ కోవడానికి  తగిన 
పక్కట�ముకలను  కూడా అంద్్ధంచాయి.

అలూ్యమినియం ఫా్యబి్రకషే్నలోను  కటట్డ్ం  , గ�ైరూండింగ్, డి్రలిలోంగ్, షేప్్లంగ్ 
వంటి వివిధ కార్యకలాపాల ద్ావార్ా తయారు చేయాలిస్న నిర్ామాణం 
యొక్క నిరి్్దష్ట్  అవస్ర్ానికి అనుగుణంగా తయారు చేస్ాతు రు. 

అలూ్యమినియం విభాగాలను ఉపయోగించడ్ంలో మర్ొక ముఖ్యమై�ైన 
అంశం ఏమిటంట్ట, ఇద్్ధ రీ్స్�ైకిల్ చేయదగినద్్ధ. ఎక్స్ ట్ర్ర ష్న్ ప్రకిరాయలో 
విభాగాలను కర్ిగించి త్ర్ిగి ప్ార స్�స్ చేయవచుచి.

 ప్�ై స్మాచారం     అలూ్యమినియం ఫా్యబి్రకేష్న్  యొక్క అనువరతునం  
గుర్ించి పర్ిచయం మాత్రమైే. ఇటీవలి కాలంలో విస్తు ృత అప్్లలో కషే్నులో  
అమలు చేస్్ల ఉపయోగిస్ుతు నానిరు.

ఫెర్రాస్ మెటల్ మరియు న్ధన్ ఫెర్రాస్ మెటల్ (Ferrous Metal andNon- Ferrous Metal)

లోహాల ర్క్రలు [మార్్ల్చ]

లోహాలు  ర్�ండ్ు రకాలు: 

1 ఫ�రరాస్ మై�టల్ 2 నాన్ ఫ�రరాస్ మై�టల్

1 ఫెర్రాస్        లోహాలు : ఇనుములో  ప్రధాన భాగానిని  కలిగి ఉండి,  
ఫ�రరాస్ లోహాలు అని ప్్లలువబైడే పంద్్ధ ఇనుము, తేలికపాటి ఉకు్క, 
నిక�ల్ మొదల�ైన లోహాలు తుపు్ప పటట్డ్ం, అయస్ా్కంతీకరణం 
వంటి ఇనుము లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి. 

2 న్ధన్ ఫెర్రాస్ లోహాలు : ఇనుము ల్వద్ా కారబున్ ల్వని మర్ియు 
ఇనుము లక్షణం ల్వని లోహాలను ర్ాగి, అలూ్యమినియం 
మొదల�ైన ఫ�రరాస్ కాని లోహాలు అంటారు.  

ఫెర్రాస్ మరియు న్ధన్ ఫెర్రాస్ మిశరామాలు 

లోహాలు మరియు ఫెర్రాస్ మిశరామాలు

ర్�ండ్ు ల్వద్ా అంతకంట్ట ఎకు్కవ  లోహాలను కలపడ్ం ద్ావార్ా మిశరామం  
ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ.

ఫ�రరాస్ లోహాలు మర్ియు మిశరామ లోహాలకు, ఇనుము  ప్రధాన  భాగ 
లోహం.  జోడించిన అలాలో య్ మై�టల్ యొక్క రకం మర్ియు శ్ాతానిని 
బైటిట్ , అలాలో య్ స్ీట్ల్ యొక్క లక్షణం మారుతుంద్్ధ.

అలాలు య్ సీ్టల్స్   తయారీలో  స్రధ్ధర్ణంగ్ర ఉపయోగించే  లోహాలు 
న్కెల్ (Ni)

ఇద్్ధ కఠినమై�ైన లోహం మర్ియు అనేక రకాల తుపు్ప తుపు్పకు 
నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

ద్ీనిని నిక�ల్, కాడిమాయం బైా్యటరీ్లు, బైాయిలర్ ట్ర్యబైులు,  
అంతరగ్త దహన కవాటాలు, ఇంజిన్ స్ా్పర్్క పలో గులో  వంటి పార్ిశ్రాా మిక 
అనువరతునాలలో  ఉపయోగిస్ాతు రు.   నిక�ల్  ద్రవీభవన స్ాథి నం  1450 
°C.  నిక�ల్  ను అయస్ా్కంతీకర్ించవచుచి.   శ్ాశవాత అయస్ా్కంతాల

తయార్ీలో  ఒక ప్రతే్యక నిక�ల్ స్ీట్ల్  మిశరామానిని ఉపయోగిస్ాతు రు.   
నిక�ల్ ను ఎలకోట్రో ప్ేలో టింగ్ కొరకు  కూడా ఉపయోగిస్ాతు రు.  ఇనవార్ సీ్ట్ల్ 
లో 36% నిక�ల్ ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ కఠినమై�ైనద్్ధ మరి్యు తుపు్ప 
నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ. ఖచిచితమై�ైన పర్ికర్ాలు ఇనవార్ సీ్ట్ల్ 
తో తయారు చేయబైడ్తాయి ఎందుకంట్ట ఇద్్ధ విస్తురణ యొక్క అత్ 
తకు్కవ గుణకానిని కలిగి ఉంటుంద్్ధ. 

నిక�ల్ కలిగిన   నిక�ల్-సీ్ట్ల్ మిశరామాలు  2%  నుండి 50% వరకు 
లభిస్ాతు యి.

కరోా మియం (Cr)

కోరా మియం,  ఉకు్కకు జోడించినపు్పడ్ు  , ఉకు్క యొక్క తుపు్ప 
నిర్్లధకత, దృఢతవాం మర్ియు గటిట్పడ్టానిని మై�రుగుపరుస్ుతు ంద్్ధ.   
కోరా మియం స్ీట్ల్స్ అందుబైాటులో ఉనానియి, వీటిలో  30% వరకు 
కోరా మియం  ఉండ్వచుచి.

కోరా మియం, నిక�ల్, టంగ్ స్ట్న్ మర్ియు మాలిబిడ్నం ఆటోమొబై�ైల్ 
విడిభాగాల తయారీ్కి మరి్యు కటింగ్ ట్రల్స్ కోస్ం మిశరామంగా 
ఉంటాయి.

కోరా మియంను ఎలకోట్రో ప్ేలో టింగ్ భాగాల కోస్ం కూడా ఉపయోగిస్ాతు రు. 
స్్లలిండ్ర్ ల�ైనరులో   లోపల కోరా మ్-పూత పూయబైడి ఉంటాయి, తద్ావార్ా 
అరుగుదల నిర్్లధక లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి.   స్�ట్యిన�లో స్ సీ్ట్లోలో   
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13%  కోరా మియం  ఉంటుంద్్ధ. కోరా మియం-నిక�ల్ ఉకు్కను బై్రర్ింగ్ 
ల కొరకు ఉపయోగిస్ాతు రు. కోరా మ్-వనాడియం ఉకు్కను స్ా్పనరులో  
మర్ియు ర్�ంచులో  వంటి  చేత్ పనిముటలో  తయార్ీలో  ఉపయోగిస్ాతు రు. 

మాంగనీస్ (Mn)

ఉకు్కకు మాంగనీస్ జోడించడ్ం వలలో  కఠినతవాం మర్ియు బైలం 
ప్�రుగుతుంద్్ధ కాని శీతలీకరణ ర్ేటు తగుగ్ తుంద్్ధ.

మాంగనీస్ ఉకు్కను  బైయటి ఉపర్ితలానిని   గటిట్పరచడానికి   
ఉపయోగించవచుచి, తగు పొ రుగు  ఉపర్ితలానిని కఠినమై�ైన కోర్   తో  
అంద్్ధస్ుతు ంద్్ధ. స్ుమారు 14% మాంగనీస్ కలిగిన మాంగనీస్ ఉకు్కను 
నాగలి మర్ియు బై్రలో డ్లో   వంటి వ్యవస్ాయ పర్ికర్ాల తయారీ్లో 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

సిలిక్రన్ (సి)

ఉకు్కతో మిశరామం  కోస్ం స్్లలికాన్ జోడించడ్ం  వలలో  అధ్ధక ఉషో్ణా గరాత 
ఆకీస్కరణకు ర్�స్్లస్ మై�రుగుపడ్ుతుంద్్ధ.

ఇద్్ధ స్్లథిత్స్ాథి పకతను మర్ియు తుపు్పకు వ్యత్ర్ేకంగా నిర్్లధకతను 
కూడా మై�రుగుపరుస్ుతు ంద్్ధ.  స్్లలికాన్ అలాలో య్డ్  సీ్ట్ల్స్    ను స్్లప్రింగ్స్ 
మర్ియు కొనిని రకాల సీ్ట్ల్  తయార్ీలో  ఉపయోగిస్ాతు రు,  ఎందుకంట్ట 
తుపు్పకు  ద్ాని నిర్్లధకత కారణంగా.  కాస్ట్ ఐరన్  2.5% స్్లలికాన్ 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ ఫీ్ర గారా ఫ�ైట్ ఏర్పడ్టానికి స్హాయపడ్ుతుంద్్ధ, 
ఇద్్ధ కాస్ట్ ఇనుము యొక్క యంత్ర స్ామర్ాథి యానిని పో ్ర తస్హిస్ుతు ంద్్ధ.

టంగ్ స్టన్ (డ్బులు యు)

టంగ్ స్ట్న్   ద్రవీభవన ఉష్ోణా గరాత  3380° స్�ంటీగేరాడ్ ఉంటుంద్్ధ.   ద్ీనిని 
పలుచని తీగలుగా గీయవచుచి

ఈ కారణంగా ద్ీనిని   విదు్యత్  ద్ీపాల  ఫ్లలమై�ంటలో  తయార్ీలో 
ఉపయోగిస్ాతు రు.  

హెైస్ీ్పడ్  కటింగ్ ట్రల్స్ తయార్ీకి టంగ్ స్ట్న్ ను మిశరామ లోహంగా  
ఉపయోగిస్ాతు రు.  హెైస్ీ్పడ్  స్ీట్ల్   18% టంగ్ స్ట్న్, 4% కోరా మియం 
మరి్యు 1% వనాడియం మిశరామం. 

స్�ట్లిలోట్ 30  %  కోరా మియం,  20%  టంగ్ స్ట్న్, 1 నుండి 4% కారబున్ 
మరి్యు బైా్యల�న్స్ కోబైాల్ట్  యొక్క మిశరామం.

వన్ధడ్ియం (వ్ర)

ఇద్్ధ ఉకు్క  యొక్క దృఢతావానిని  మై�రుగుపరుస్ుతు ంద్్ధ.   వనాడియం  
ఉకు్కను గరేులో , ట్రల్స్ మొదల�ైన వాటి  తయార్ీలో ఉపయోగిస్ాతు రు.  
ట్రల్ సీ్ట్ల్స్ లో చక్కటి ధాన్యం నిర్ామాణానిని అంద్్ధంచడ్ంలో 
వనాడియం స్హాయపడ్ుతుంద్్ధ.

కోరా మ్-వనాడియం ఉకు్కలో 0.5% నుండి 1.5% కోరా మియం, 0.15% 
నుండి 0.3% వనాడియం, 0.13% నుండి 1.10% కారబున్ ఉంటుంద్్ధ. 

ఈ మిశరామం అధ్ధక ట�నిస్ల్ బైలం, స్్లథిత్స్ాథి పక పర్ిమిత్ మర్ియు 
వాహకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.    స్్లప్రింగ్స్, గేరులో , ష్ాఫ్ట్స్ మర్ియు డ్ార ప్ 
ఫో ర్జ్డ్ కాంపో న�ంటలో  తయార్ీలో ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.  

వనాడియం హెైస్ీ్పడ్  స్ీట్ల్ లో  0.70% కారబున్ మర్ియు  10% 
వనాడియం ఉంటాయి.    ఇద్్ధ మై�రుగ�ైన హెైస్ీ్పడ్  సీ్ట్ల్ గా 
పర్ిగణించబైడ్ుతుంద్్ధ. 

కోబ్యల్్ట  (కో)

కోబైాల్ట్  ద్రవీభవన స్ాథి నం 1495°C.  ఇద్్ధ అయస్ా్కంత లక్షణాలను 
నిలుపుకోగలదు మరి్యు చాలా అధ్ధక ఉష్ోణా గరాతల వద్ద  అరుగుదల 
నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  కోబైాల్ట్  ను అయస్ా్కంతాలు, బైాల్ 
బై్రరి్ంగ్ లు, కటింగ్ ట్రల్స్ మొదల�ైన వాటి తయారీ్లో ఉపయోగిస్ాతు రు.  
కోబైాల్ట్  హెై సీ్్పడ్ స్ీట్ల్ (కొనినిస్ారులో  స్్కపర్ హెచ్.ఎస్.ఎస్ అని 
ప్్లలుస్ాతు రు)    స్ుమారు 5 నుండి 8% కోబైాల్ట్   కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ 
18% టంగ్ స్ట్న్ హెచ్.ఎస్.ఎస్ కంట్ట మై�రుగ�ైన కఠినతవాం మర్ియు 
అరుగుదల  నిర్్లధక లక్షణాలను  కలిగి ఉంద్్ధ.

మాలిబిడ్ నం (మో)

మాలిబిడ్నం  ద్రవీభవన స్ాథి నం  2620 °C.  ఇద్్ధ వేడి  చేస్్లనపు్పడ్ు 
మై�తతుబైడ్కుండా అధ్ధక నిర్్లధకతను ఇస్ుతు ంద్్ధ.   మాలిబై్రడ్  హెై   సీ్్పడ్ 
స్ీట్ల్ లో  6%  మాలిబిడ్నం, 6% టంగ్ స్ట్న్, 4% కోరా మియం మర్ియు 
2% వనాడియం ఉంటాయి.   ఈ హెైసీ్్పడ్ సీ్ట్ల్ చాలా కఠినమై�ైనద్్ధ 
మరి్యు మంచి కటింగ్ స్ామర్ాథి యానిని కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

క్రడ్ి్మయం (సిడ్ి)

కాడిమాయం  ద్రవీభవన స్ాథి నం 320°C.   ద్ీనిని సీ్ట్ల్ కాంపో న�ంట్స్ కు 
పూత వేయడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు. 

మిశరామ లోహాలు మరియు న్ధన్ ఫెర్రాస్ మిశరామాలు

న్ధన్-ఫెర్రాస్ లోహాలు మరియు మిశరామాలు

ర్రగి మరియు ద్్ధన్ మిశరామాలు

ఇనుము ల్వని లోహాలను నాన్ ఫ�రరాస్ లోహాలు అంటారు.  ఉద్ా. ర్ాగి, 
అలూ్యమినియం, జింక్, స్ీస్ం మర్ియు టిన్.

ర్రగి

ద్ీని  ధాతువుల  నుంచి    55 శ్ాతం ర్ాగి  , 32 శ్ాతం ర్ాగిని కలిగి 
ఉనని ‘ప్�ైర్�ైట్స్’ నుంచి  ద్ీనిని స్ేకర్ిస్ాతు రు. 

లక్షణ్ధలు[మార్్ల్చ]

ఎరుపు రంగులో ఉంటుంద్్ధ. ర్ాగి రంగును స్ులభంగా గుర్ితుంచవచుచి.

విర్ిగినపు్పడ్ు నిర్ామాణం గారా ను్యలార్ గా ఉంటుంద్్ధ,  కానీ ఫో రజార్ీ 
చేస్్లనపు్పడ్ు ల్వద్ా చుటిట్నపు్పడ్ు అద్్ధ ఫ�ైబైరస్ గా ఉంటుంద్్ధ. 

ఇద్్ధ చాలా మృదువ�ైనద్్ధ మర్ియు వాహకమై�ైనద్్ధ మరి్యు షటీులో  
ల్వద్ా తీగలుగా తయారు చేయవచుచి.

ఇద్్ధ మంచి  విదు్యత్ వాహకం.  ర్ాగిని   విదు్యత్ కబేైుళ్లలో  మర్ియు 
విదు్యత్ ప్రవాహానిని ప్రస్ారం చసే్ే విదు్యత్ పర్ికర్ాల  భాగాలుగా 
విస్తు ృతంగా ఉపయోగిస్ాతు రు.

ర్ాగి వేడి యొక్క మంచి వాహకం మరి్యు తుపు్ప  పటట్డానికి 
కూడా అధ్ధక నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.   ఈ కారణంగా 
ద్ీనిని   బైాయిలర్ ఫ�ైర్ బైాకుస్లు, వాటర్ హీటింగ్ పర్ికర్ాలు, నీటి 
ప్�ైపులు మరి్యు బై్ర్ర వర్ీ మరి్యు రస్ాయన కర్ామాగార్ాలలోని 
పాత్రలలో ఉపయోగిస్ాతు రు.   స్ో లడ్ర్ింగ్ ఇనుము  తయార్ీకి కూడా 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

ర్ాగి  ద్రవీభవన ఉష్ోణా గరాత 1083డగిీరాల స్�లిస్యస్ ఉంటుంద్్ధ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ర్ాగి  యొక్క  ట�నిస్ల్ బైలానిని స్ుత్తు  ల్వద్ా ర్్లలింగ్ ద్ావార్ా   ప్�ంచవచుచి.

ర్రగి మిశరామాలు 

ఇతతాడ్ి

ఇద్్ధ  ర్ాగి మరి్యు జింక్ యొక్క మిశరామం.  కొనిని  రకాల ఇతతుడికి 
చినని పర్ిమాణంలో  తగరం ల్వద్ా స్ీస్ం  కలుపుతారు.     ఇతతుడి  
యొక్క రంగు  మిశరామ  మ్రలకాల  శ్ాతంప్�ై ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ.    
రంగు  పస్ుపు ల్వద్ా ల్వత పస్ుపు, ల్వద్ా ద్ాద్ాపు తెలుపు.  ద్ీనిని 
స్ులభంగా మై�ష్లన్ చేయవచుచి.  ఇతతుడి కూడా తుపు్పపట్టట్  శకితుని 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

మోటార్ కార్ ర్ేడియిేటర్ కోర్  మర్ియు  నీటి కుళ్ీయిలు  మొదల�ైన 
వాటి తయార్ీలో   ఇతతుడిని విర్ివిగా ఉపయోగిస్ాతు రు.    హార్డ్ స్ో లడ్ర్ింగ్/
బై్ర్రజింగ్ కొరకు గా్యస్ వ�లిడ్ంగ్ లో కూడా ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.    
ఇతతుడి  ద్రవీభవన స్ాథి నం 880 నుండి  930 డిగీరాల స్�లిస్యస్  వరకు 
ఉంటుంద్్ధ.

వివిధ అనువరతునాల కోస్ం వివిధ కూరు్ప కలిగిన ఇతతుడిని తయారు 
చేస్ాతు రు .

కంచు

కంచు ప్ార థమికంగా  ర్ాగి మర్ియు తగరం యొక్క మిశరామం. 
కొనిని  ప్రతే్యక లక్షణాలను స్ాధ్ధంచడానికి కొనినిస్ారులో  జింక్ కూడా 
జోడించబైడ్ుతుంద్్ధ.   దీ్ని రంగు ఎరుపు నుండి పస్ుపు  వరకు 
ఉంటుంద్్ధ  .  కంచు    ద్రవీభవన స్ాథి నం  స్ుమారు  1005డగిీరాలస్�లిస్యస్ 
ఉంటుంద్్ధ. ఇద్్ధ  ఇతతుడి కంట్ట కఠినంగా ఉంటుంద్్ధ.   పదున�ైన ట్రల్స్  
తో ద్ీనిని స్ులభంగా మై�ష్లన్ చేయవచుచి  .  ఉత్పత్తు  చేయబైడిన 
చిప్  గరాా ను్యలార్.  ప్రతే్యకమై�ైన కంచు మిశరామాలను  బై్ార జింగ్ ర్ాడ్ులో గా 
ఉపయోగిస్ాతు రు.  

వివిధ అనువరతునాల కోస్ం వివిధ కూరు్పల కాంస్్యం అందుబైాటులో 
ఉంద్్ధ .

సీసం మరియు ద్్ధన్ మిశరామాలు

స్ీస్ం   చాలా స్ాధారణంగా ఉపయోగించే నాన్ ఫ�రరాస్ లోహం మర్ియు 
వివిధ రకాల పార్ిశ్రాా మిక అనువరతునాలను  కలిగి ఉంద్్ధ.

ద్ాని ధాతువు ‘గాల�నా’ నుంచి స్ీస్ం  ఉత్పత్తు  అవుతుంద్్ధ.   స్ీస్ం  
అనేద్్ధ హెవీ మై�టల్, ఇద్్ధ  కర్ిగినపు్పడ్ు వ�ండి రంగులో  ఉంటుంద్్ధ.   
ఇద్్ధ మృదువ�ైనద్్ధ  మర్ియు మృదువ�ైనద్్ధ మర్ియు తుపు్ప  
పటట్డానికి మంచి నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ న్క్యకిలోయర్ 
ర్ేడియిేష్న్  కు  వ్యత్ర్ేకంగా మంచి ఇనుస్ల్వటర్ గా పనిచేస్ుతు ంద్్ధ.    
స్ీస్ం స్లూఫ్యారి్క్ ఆమలో ం మర్ియు హెైడ్య్రకోలో ర్ిక్ ఆమలో ం  వంటి అనేక 
ఆమాలో లకు నిర్్లధకతను కలిగి   ఉంటుంద్్ధ. 

ద్ీనిని  కారు బైా్యటర్ీలు, స్ో లడ్రలో తయార్ీ  మొదల�ైన  వాటిలో 
ఉపయోగిస్ాతు రు.   ద్ీనిని ప్�యింటలో  తయార్ీలో కూడా ఉపయోగిస్ాతు రు.

లీడ్ అలాలు య్ లు

బైాబిబుట్ మై�టల్

బైాబిట్ మై�టల్  అనదే్్ధ స్ీస్ం, తగరం, ర్ాగి మర్ియు యాంటిమోని  
యొక్క మిశరామం. ఇద్్ధ మృదువ�ైన, ఘరషిణ వ్యత్ర్ేక మిశరామం, దీ్నిని 
తరచుగా బై్రర్ింగులో గా ఉపయోగిస్ాతు రు.

 స్ీస్ం, టిన్  మిశరామానిని  ‘స్ాఫ్ట్ స్ో లడ్ర్’గా ఉపయోగిస్ాతు రు.

జింక్ మరియు ద్్ధన్ మిశరామాలు

జింక్ అనేద్్ధ తుపు్పను నివార్ించడానికి ఉకు్కప్�ై పూత వేయడానికి 
స్ాధారణంగా ఉపయోగించే లోహం. సీ్ట్ల్ బైక�టులో , గాలావా- నిజ్డ్  
రూఫ్లంగ్ షీటులో  మొదల�ైనవి ఉద్ాహరణలు.

 జింక్  ధాతువు-కలమై�ైన్ ల్వద్ా మిశరామం  నుండి లభిస్ుతు ంద్్ధ.   దీ్ని 
ద్రవీభవన స్ాథి నం 420డిగీరాల స్�లిస్యస్.

ఇద్్ధ ప్�ళ్లస్ుగా ఉంటుంద్్ధ మర్ియు వేడి చేస్్లనపు్పడ్ు మృదువుగా 
ఉంటుంద్్ధ; ఇద్్ధ తుపు్పపట్టట్  శకితుని కూడా కలిగి ఉంటుంద్్ధ. ఈ కారణంగా 
ద్ీనిని బైా్యటరీ్ కాన్-ట�ైనరలోకు ఉపయోగిస్ాతు రు మరి్యు రూఫ్లంగ్ షీటులో  
మొదల�ైన వాటిప్�ై పూత పూస్ాతు రు.

గాలవాన�ైజ్డ్  ఐరన్ షీటలో కు జింక్ పూత పూస్ాతు రు. 

టిన్ మర్ియు టిన్ మిశరామాలు టిన్

కాస్్లట�ర్�ైట్ ల్వద్ా టిన్ స్ోట్ న్ నుండి టిన్ ఉత్పత్తు  అవుతుంద్్ధ.    ఇద్్ధ  
చ్కడ్టానికి వ�ండి తెలుపు రంగులో ఉంటుంద్్ధ మర్ియు  ద్రవీభవన 
స్ాథి నం 231డిగీరాల స్�లిస్యస్ ఉంటుంద్్ధ.   ఇద్్ధ మృదువ�ైనద్్ధ మర్ియు 
అధ్ధక తుపు్ప నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

ద్ీనిని ప్రధానంగా  ఆహార కంట�ైనరలో ఉత్పత్తుకి స్ీట్ల్ షీటలోప్�ై పూతగా  
ఉపయోగిస్ాతు రు.  ద్ీనిని   ఇతర లోహాలతో కూడా మిశరామాలను 
రూపొ ంద్్ధంచడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.  

ఉద్్ధ:  ర్ాగితో  కూడిన టిన్ ను కంచుగా తయారు చేయాలి  .  
స్ీస్ంతో కూడిన టిన్  స్ో లడ్ర్ ను ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ.  ర్ాగి, స్ీస్ం మర్ియు 
యాంటిమోనితో కూడిన టిన్  బైాబిట్ లోహానిని ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ.

అల్యయామిన్యం

అలూ్యమినియం    అనదే్్ధ ‘బైాక�ైస్ట్’ నుంచి  తీస్్లన నాన్ ఫ�రరాస్ లోహం.  
అలూ్యమినియం తెలుపు ల్వద్ా తెలుపు బై్రడిద రంగులో ఉంటుంద్్ధ.   
ద్ీని ద్రవీభవన స్ాథి నం 660డిగీరాల స్�లిస్యస్. అలూ్యమినియం అధ్ధక 
విదు్యత్ మర్ియు ఉష్ణా  వాహకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ మృదువుగా 
మర్ియు వాహకంగా ఉంటుంద్్ధ మరి్యు తకు్కవ ట�నిస్ల్ బైలానిని 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ.   అలూ్యమినియం  ద్ాని తేలిక�ైనదనం కారణంగా  
విమాన పర్ిశరామ మర్ియు ఫా్యబి్రకషే్న్ పనులలో చాలా విస్తు ృతంగా 
ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.    ఎలకిట్రోకల్ పరి్శరామలో కూడా ద్ీని వాడ్కం   
ప్�రుగుతోంద్్ధ.   గృహ తాపన ఉపకరణాలలో కూడా ఇద్్ధ  చాలా   
ఉపయోగంలో  ఉంద్్ధ.

ర్రగి మరియు అలాలు య్ యొక్క ఉపయోగ్రలు

III ర్రగి

ర్ాగి  ప్రపంచంలోని   అనిని ముఖ్యమై�ైన ద్ేశ్ాలలో  లభిస్ుతు ంద్్ధ. దీ్ని 
ప్రధాన ధాతువులు కూ్యప్�ైటై్ కూ్య2ఓ, కాపర్ గాలో న్స్ కూ్య ఎస్, కాపర్ 
ఫ్ల్రట్స్ కూ్యఫ�స్, మలాచిట్ కూ్యకో, ఇతతుడి మర్ియు కంచు ముఖ్యమై�ైన  
మిశరామాల  తయార్ీలో  ద్ీనిని ప్రధానంగా ఉపయోగిస్ాతు రు. CU 
(OH)2 మరి్యు అజుర్�ైట్ 2CuCo3, Cu(OH)2

ప్�ై స్్కత్ర  ధాతువులలో ర్ాగి యొక్క స్ుమారు కంట�ంట్ ఈ కిరాంద్్ధ 
విధంగా ఉంద్్ధ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 కాపర్ యొక్క కూ్యర్�ైట్ ల్వద్ా ఎరుపు ఆక�ైస్డ్.......................88%

ర్ాగి చ్కపు...................................................................80%

ర్ాగి కతెతు రలు.................................................................35%

ర్ాగి  యొక్క మలాక�ైట్ ల్వద్ా ఆకుపచచి కార్్లబునేట్....................56%

అజుర్�ైట్ ల్వద్ా నీలం మలాక�ైట్............................................55%

తయారీ: ర్ాగిని శరామతో కూడిన పదధిత్లో తయారు  చేస్ాతు రు మర్ియు 
అనుస్రి్ంచాలిస్న చికతిస్ ఎకు్కవగా ర్ాగి ధాతువుల నాణ్యతప్�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ.  ర్ాగి తయారీ్ యొక్క  ఆధునిక ప్రకిరాయ 
యొక్క స్ాధారణ  రూపుర్ేఖలు ఈ కిరాంద్్ధ విధంగా  ఉనానియి:

1 ఖనిజ్ఞలు, స్ాధారణంగా ప్�ైర్�ైట్స్, శుభ్రం మర్ియు చ్కరణాం 
మర్ియు అవి ప్రత్ధవానించే కొలిమిలో ల�కి్కంచబైడ్తాయి.

2 గణించబైడిన ఖనిజ్ఞలను స్్లలికా మర్ియు తకు్కవ పరి్మాణంలో 
కోక్ తో కలుపుతారు. అపు్పడ్ు మిశరామం బైాలో స్ట్  ఫరే్నిస్ లో 
కర్ిగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

3 కర్ిగిన లోహం బై�స్�స్మర్ కనవారట్ర్ లో ఆకీస్కరణం చెందుతుంద్్ధ. 
ఇద్్ధ పొ కు్క ర్ాగిని ఇస్ుతు ంద్్ధ.

4 బిలో స్ట్ర్ కాపర్ లో ఉండే మలినాలు గాలి స్మక్షంలో ర్ివరబురే్టర్ీ 
కొలిమిలో కరి్గించడ్ం ద్ావార్ా తొలగించబైడ్తాయి.

5 స్ాలో గ్ తొలగించబైడ్ుతుంద్్ధ మరి్యు ద్ాద్ాపు 99.70 శ్ాతం 
మైేరకు స్వాచ్ఛమై�ైన ర్ాగి లభిస్ుతు ంద్్ధ.

6 చాలా స్వాచ్ఛమై�ైన ర్ాగి ల్వద్ా 100 శ్ాతం ర్ాగి విదు్యద్్ధవాశ్్రలోష్ణ 
ప్రకిరాయ ద్ావార్ా పొ ందబైడ్ుతుంద్్ధ.

గుణ్ధలు:  ర్ాగి  గుణాలు ఈ కిరాంద్్ధ విధంగా ఉనానియి. 

1 ఇద్్ధ  ద్ాని ద్రవీభవన స్ాథి నం  కంట్ట కొంచెం ద్్ధగువన ప్�ళ్లస్ుగా 
మారుతుంద్్ధ.

2 ఇద్్ధ  వేడి ల్వద్ా చలలోని  స్్లథిత్లో   పనిచేయవచుచి, కానీ  ద్ీనిని 
వ�లిడ్ంగ్ చేయల్వము. 

3 ఇద్్ధ  ప్�కులియార్ ఎరుపు  గ్లధుమ రంగులో ఉంటుంద్్ధ. 

4 ఇద్్ధ  ఉష్ణాం మర్ియు విదు్యద్ీకరణ యొక్క మంచి వాహకం.

5 ఇద్్ధ  తెలలో ని వేడి  వద్ద  ఆవిర్ితో  ద్ాడి చేస్ుతు ంద్్ధ. 

6 ఇద్్ధ పొ డి గాలి ద్ావార్ా  ద్ాడి చేయబైడ్దు,  కానీ తేమతో కూడిన 
గాలి ర్ాగి ఉపర్ితలానికి ఆకుపచచి పూతను ఇస్ుతు ంద్్ధ.  

7 ఇద్్ధ ఎటువంటి ఉషో్ణా గరాత వద్ద    నీటిచే ద్ాడి చేయబైడ్దు. 

8 ఇద్్ధ మృదువుగా, వాహకంగా  మర్ియు చాలా మృదువుగా 
ఉంటుంద్్ధ.

9 ఇద్్ధ 1083 డగిీరాల స్�లిస్యస్ వద్ద  కరుగుతుంద్్ధ మర్ియు ద్ాని 
బైాషీ్పభవన స్ాథి నం  2300°C.

10 ద్ీని ప్రతే్యక గురుతావాకరషిణ  8.92.

ఉపయోగ్రలు[మార్్ల్చ]

ర్ాగి యొక్క మార్�్కట్ రూపాలు ఇంగ్లటులో , షటీులో , గొటాట్ లు మర్ియు  
తీగలు. ద్ీనిని విదు్యత్ కబేైుళ్లలో , మిశరామాలు, గృహో పకరణాలు, 
ఎలకోట్రో ప్ేలో టింగ్, ల�ైటింగ్ వాహకాలు,  ర్ాత్ మైేస్ీతు లైో డ్యవ�ల్స్, ప్్ల్రంటింగ్ 
కోస్ం  బైాలో క్స్ మొదల�ైన వాటి  తయార్ీలో విర్ివిగా ఉపయోగిస్ాతు రు.

ర్రగి మిశరామాలు

ఈ మిశరామాలను  స్్కథి లంగా ర్�ండ్ు కేటగరీి్లుగా విభజిస్ాతు రు.

1 Brasses

2 కాంస్ా్యలు[మారుచి]

ఇతతా డి్  :  ఇతతుడి ర్ాగి మరి్యు జింక్ యొక్క మిశరామం మరి్యు టిన్ 
మినహా ఇతర మ్రలకాల యొక్క స్వాల్ప శ్ాతాలను  జోడించవచుచి.   
ఇద్్ధ  అత్యంత విస్తు ృతంగా ఉపయోగించే ర్ాగి మిశరామం.  ఇద్్ధ  ర్ాగి 
కంట్ట బైలంగా ఉంటుంద్్ధ మర్ియు  నిర్ామాణ అనువరతునాలలో 
ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.    ఇద్్ధ మంచి తుపు్ప నిర్్లధకతను కూడా 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ద్ీనిని అచుచిలుగా వేయవచుచి, వ�ైరులో గా గీయవచుచి, 
షీటులో గా త్ప్పవచుచి మరి్యు గొటాట్ లుగా మారచివచుచి    . చాలా 
తరచుగా ఇతతుడి యొక్క మై�ష్లనింగ్ లక్షణాలను మై�రుగుపరచడానికి 
1 నుండి 3% స్ీస్ం జోడించబైడ్ుతుంద్్ధ   .

ఇతతా డి్ యొక్క స్రధ్ధర్ణ ర్క్రలు ఈ కిరాంద్ి విధంగ్ర ఉన్ధ్నయి 

i కా్యటి్రడ్జా  ఇతతుడి: ఇద్్ధ  70% ర్ాగి మర్ియు 30%  జింక్  కలిగి 
ఉంటుంద్్ధ.   ఇద్్ధ డ్క�టట్ల్ మరి్యు ఇద్్ధ అధ్ధక ట�నిస్ల్ బైలానిని  
కలిగి ఉంటుంద్్ధ. ద్ీనిని తూటాలు, గొటాట్ లు, బైుగగ్లు మొదల�ైన 
వాటికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

ii డెలాట్  మై�టల్: ఇందులో 60% ర్ాగి, 37% జింక్ మరి్యు 
3% ఉంటాయి. ఇనుము. తుపు్ప  పటట్డానికి దీ్ని నిర్్లధకత 
ఎకు్కవగా  ఉంటుంద్్ధ  . తుపు్పను నిర్్లధ్ధంచడానికి తేలికపాటి 
ఉకు్క స్ాథి నంలో  కూడా ద్ీనిని  ఉపయోగించవచుచి. 

iii తకు్కవ ఇతతుడి: ఇందులో 80% ర్ాగి మర్ియు 20% జింక్ 
ఉంటుంద్్ధ.   ఇద్్ధ ఒక మోస్తురు బైలంగా ఉంటుంద్్ధ మర్ియు 
ద్ీనిని పంప్ ల�ైనులో , అలంకరణ లోహ పని మర్ియు స్ంగీత 
వాయిద్ా్యలకు ఉపయోగిస్ాతు రు. 

iv ముంట్జా  మై�టల్ ల్వద్ా ఎలోలో  మై�టల్: ఇందులో 60% ర్ాగి మర్ియు 
40% జింక్ ఉంటాయి.   ద్ీనికి అధ్ధక బైలం ఉంద్్ధ.  ద్ీనిని  
కాస్్లట్ంగ్, కండనెస్ర్ ట్ర్యబైులు మొదల�ైన వాటికి ఉపయోగిస్ాతు రు.  
మరి్యు  వేడి పని ప్రకిరాయలకు ఇద్్ధ చాలా ప్ార చుర్యం పొ ంద్్ధన 
మిశరామం. 

v నౌకాదళ ఇతతుడి:   ఇతతుడికి  స్ాధారణ  నియమానికి  ఇద్్ధ 
మినహాయింపు.  ఇందులో  1 శ్ాతం  టిన్  ఉంటుంద్్ధ.  ముంట్జా  
లోహానికి ఒక శ్ాతం తగర్ానిని జోడించినపు్పడ్ు, ద్ానిని నావల్ 
ఇతతుడి అని       , కాటి్రడ్జా  లోహానికి జోడించినపు్పడ్ు, ద్ానిని 
అడిమారలీట్ మై�టల్  అని ప్్లలుస్ాతు రు  .   కండెనస్ర్ ట్ర్యబైులు, పంప్ 
పార్ట్స్, మోటార్ బైో ట్ ష్ాఫ్్లట్ంగ్  వంటి మై�ర్�ైన్ మరి్యు ఇంజనీర్ింగ్ 
కాస్్లట్ంగ్  లకు ద్ీనిని  ఉపయోగిస్ాతు రు.

vi ఎరుపు ఇతతుడి ల్వద్ా ఎరుపు లోహం: ఇద్్ధ 85% ర్ాగి మర్ియు 
15% జింక్  కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ తుపు్ప  చర్యను గటిట్గా  
నిర్్లధ్ధస్ుతు ంద్్ధ  మర్ియు  నీటిని హా్యండిల్ చేయడ్ంలో ర్ాగి కంట్ట  
గొప్పద్్ధ. ద్ీనిని పలో ంబింగ్ ల�ైనులో , ఎలకిట్రోకల్ స్ాక�టులో  మొదల�ైన 
వాటికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

vii తెలలో  ఇతతుడి: ఇందులో 10% ర్ాగి మరి్యు 90% జింక్ ఉంటుంద్్ధ.    
ర్ాగిని జోడించడ్ం వలలో   ఇద్్ధ గటిట్గా మర్ియు బైలంగా  
మారుతుంద్్ధ తప్ప ఇద్్ధ   జింకోతు  ద్ాద్ాపు స్మానంగా ఉంటుంద్్ధ.     
ద్ీనిని అలంకరణ పనులకు ఉపయోగిస్ాతు రు.

viii పస్ుపు ఇతతుడి : ఇందులో 65% ర్ాగి, 35% జింక్ ఉంటాయి.   
ద్ీని ప్రతే్యక గురుతావాకరషిణ  8.47.  ఇద్్ధ  చాలా బైలంగా ఉంటుంద్్ధ 
మరి్యు ద్ీనిని  స్ాధారణ అధ్ధక ఇతతుడి ల్వద్ా  ప్ార మాణిక ఇతతుడి 
అని కూడా ప్్లలుస్ాతు రు.  ద్ీనిని పలో ంబింగ్ ఉపకరణాలు, లా్యంప్ 
ఫ్లకస్రులో ,  గిరాల్ వర్్క, స్్క్రరూలు, రి్విటులో , ట్ర్యబ్ లు మొదల�ైన 
వాటికి ఉపయోగిస్ాతు రు.  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కంచులు: కంచు ర్ాగి  మర్ియు తగరం యొక్క మిశరామం మర్ియు 
జింక్ మినహా ఇతర మ్రలకాల స్వాల్ప శ్ాతాలను  జోడించవచుచి.

కంచు యొక్క స్రధ్ధర్ణ ర్క్రలు  ఈ కిరాంద్ివి

i బెల్ మెటల్ : దీ్నిలో 82% ర్ాగి మర్ియు 18% టిన్ ఉంటుంద్్ధ 
ఇద్్ధ గటిట్  మరి్యు ప్�ళ్లస్ుగా ఉంటుంద్్ధ.   ఇద్్ధ ప్రత్ధవానిని కలిగి 
ఉంటుంద్్ధ.  ద్ీనిని  గంటల  తయార్ీకి  ఉపయోగిస్ాతు రు. 

ii గన్ మెటల్: ఇందులో 88% ర్ాగి, 10%  టిన్ మర్ియు 2%  
జింక్ ఉంటాయి.   అందువలన ఇద్్ధ  జింక్ మర్ియు రూపాలను 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ మర్ియు కంచు యొక్క స్ాధారణ నియమానికి 
మినహాయింపు  ఇస్ుతు ంద్్ధ.  ఇద్్ధ కఠినమై�ైనద్్ధ,  బైలమై�ైనద్్ధ 
మరి్యు కఠినమై�ైనద్్ధ.  ఇద్్ధ స్ముద్రపు నీటిని  తుపు్ప 
పటట్కుండా నిర్్లధ్ధస్ుతు ంద్్ధ.   ఇద్్ధ స్ౌండ్  కాస్్లట్ంగ్  కు అనుకూలంగా 
ఉంటుంద్్ధ.      ద్ీనిని  బై్రర్ింగ్స్, బైో లుట్ లు, కాయలు, పొ దలు 
మర్ియు నావికా నిర్ామాణంలో అనేక వస్ుతు వులకు ఉపయోగిస్ాతు రు 
మర్ియు మధ్య యుగాలలో ఫ్లరంగులను వేయడానికి ఈ 
మిశరామానిని ఉపయోగించారు.  

iii మాంగనీస్: ఇందులో 56 నుంచి 60 శ్ాతం ర్ాగి, మిగిలిన జింక్ 
ఉంటాయి. ఈ కిరాంద్్ధ ఇతర అంశ్ాలు  కూడా జోడించబైడాడ్ యి.

మాంగనీస్ ............................................ 1% గర్ిష్ట్ంగా

అలూ్యమినియం..................................... 0.05% నుండి 1%

నడపి్్లంచు.............................................  గర్ిష్ట్ంగా 0.40%

ఇనుము............................................... 0.40% నుండి 1%

ఈ మిశరామం స్ముద్రపు నీటి తుపు్పను  నిర్్లధ్ధస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు 
పలుచన ఆమాలో ల  ద్ావార్ా కూడా ద్ాడి చేయదు  .  ద్ీనిని   వివిధ ష్లప్ 
ఫ్లటిట్ంగ్ లు, ష్ాఫ్ట్ లు, యాకిస్ల్స్ మొదల�ైన వాటికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

iv ఫాస్ఫ్రస్: ఇందులో 89% ర్ాగి, 10% టిన్ మర్ియు 1% భాస్వారం 
ఉంటాయి.   ఈ మిశరామం గటిట్గా, దృఢంగా ఉంటుంద్్ధ.   ఇద్్ధ 
స్ముద్రపు నీటి  ద్ావార్ా తుపు్ప పటట్డానిని నిర్్లధ్ధస్ుతు ంద్్ధ  .  ఇద్్ధ 
స్బైాకివాయస్ నిర్ామాణం కోస్ం ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ మర్ియు  
అధ్ధక ఓరు్ప పర్ిమిత్ కారణంగా,  ద్ీనిని స్్లప్రింగ్స్, గేరులో , బై్రర్ింగ్స్ 
మొదల�ైన వాటికి కూడా ఉపయోగించవచుచి. 

v స్�్పకు్యలమ్ మై�టల్: ఇందులో 67% ర్ాగి మర్ియు 33% టిన్ 
ఉంటాయి.   ఇద్్ధ వ�ండి రంగులో  ఉంటుంద్్ధ.   పాలిష్ చేస్్లనపు్పడ్ు 
ఇద్్ధ  అధ్ధక రి్ఫ్�లో కిట్వ్ ఉపర్ితలానిని  కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

మెగీ్నషియం మిశరామాలు

ఈ మిశరామాలు  తేలికగా ఉంటాయి మరి్యు అవి స్ులభంగా 
పనిచేస్ాతు యి.    వీటిని విమానాలు, కురీ్చి ఫే్రమ్ లు, ఇంజన్ భాగాలను 

నిర్ిమాంచడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.  కంకి.  కింద్్ధవి  ర్�ండ్ు ముఖ్యమై�ైన 
మై�గీనిష్లయం మిశరామాలు:

1 డౌ మై�టల్

2 ఎలకాట్రో న్ మై�టల్.

1 డ్ౌ మెటల్: ఇందులో 4 నుండి 12% అలూ్యమినియం, 0.1 నుండి 
0.4% మాంగనీస్ మర్ియు మిగిలినవి మై�గీనిష్లయం ఉంటాయి.

2 ఎలక్ర్టరా న్ మెటల్: ఇందులో 4% జింక్, కొద్్ధ్ద  శ్ాతం ర్ాగి, ఇనుము 
మర్ియు స్్లలికాన్ మర్ియు మిగిలినవి మై�గీనిష్లయం ఉంటాయి. 

న్కెల్ మిశరామాలు

ఈ కిరాంద్్ధవి ర్�ండ్ు ముఖ్యమై�ైన నిక�ల్ మిశరామాలు

1 మోన�ల్ మై�టల్

2 నిక�ల్ వ�ండి

మోన�ల్ మెటల్

ఈ నిక�ల్ మిశరామంలో  65% నిక�ల్, 30% ర్ాగి మరి్యు 5% 
ఇనుము మర్ియు మాంగనీస్  వంటి ఇతర లోహాలు ఉంటాయి.   ఇద్్ధ  
తుపు్పపట్టట్  ద్రవాలు, ఆమాలో లు మొదల�ైన వాటికి గొప్ప నిర్్లధకతను 
కలిగి  ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ గణనీయమై�ైన అధ్ధక ఉష్ోణా గరాతల వద్ద  ద్ాని 
భౌత్క లక్షణాలను  నిలుపుకుంటుంద్్ధ. ఈ మిశరామం వివిధ గేరాడ్లో లో  
లభిస్ుతు ంద్్ధ  మర్ియు ప్రత్ గేరాడ్ నిరి్్దష్ట్  ఉపయోగాలను కలిగి ఉంటుంద్్ధ. 
ద్ీనిని ప్రధానంగా ఆహారం, వస్తు  ై మర్ియు రస్ాయన పర్ిశరామలలో 
టా్యంకులు,  కవాటాలు, గొటాట్ లు, నౌకల  పొ ్ర ప్�లలో ర్ ష్ాఫ్ట్ లు మొదల�ైన 
వాటిలో తయారు చేయడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

న్కెల్ వ�ండ్ి

ద్ీనేని  జరమాన్ స్్లలవార్ అని  కూడా  అంటారు.  ఇద్్ధ  ఇతతుడి, ద్ీనికి 
నిక�ల్ జోడించబైడ్ుతుంద్్ధ.  ద్ీని స్ాధారణ కూరు్ప ఈ కిరాంద్్ధ విధంగా 
ఉంటుంద్్ధ:

ర్ాగి.................... 50 నుండి 80%

జింక్.................... 10 నుండి 30%

నిక�ల్.................... 20 నుండి 30%

ఈ మిశరామం వ�ండి తెలుపు రంగులో ఉంటుంద్్ధ మర్ియు ఇద్్ధ 
వాతావరణ తుపు్ప మర్ియు స్ేంద్ీ్రయ ఆమాలో లకు గొప్ప నిర్్లధకతను 
అంద్్ధస్ుతు ంద్్ధ.  శ్ాస్ీతు యై పర్ికర్ాలు, పాత్రలు, ట�ైప్ ర్�ైటర్ భాగాలు,  
స్ంగీత వాయిద్ా్యలు,  ఆటోమొబై�ైల్ ఫ్లటిట్ంగ్స్, మై�ర్�ైన్ ఫ్లటిట్ంగ్స్, 
ఫుడ్ హా్యండిలో ంగ్ ఎకివాప్ మై�ంట్ మొదల�ైన వాటి తయార్ీకి ద్ీనిని  
ఉపయోగిస్ాతు రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.46 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

గుండ్రాటి మరియు శంఖ్ాక్రర్ పెైపు మధయా మోచేయి (Elbow between round and conical pipe)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• గుండ్రాటి మరియు శంఖ్ాక్రర్ పెైపుల మధయా మోచేయి యొక్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండ్ి..

శంఖాకార మర్ియు స్్కథి పాకార  మోచేయి ప్�ైపు  యొక్క  నమ్రనాను 
అభివృద్్ధధి  చేయడానికి మర్ియు ల్వఅవుట్ చేయడానికి.

పటం  1 లో చ్కప్్లంచిన విధంగా 1 నుండి 7 దశల వార్ీగా  నమ్రనాను 
అభివృద్్ధధి   చేయండి.
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వంగిన శంఖ్ువు  నుండ్ి 90º వ�నుక వంగడ్్ధన్కి ఒక టేపర్ ఎండ్రాక్రయను తయార్్ల చేయండ్ి (Make a 
tapered lobster back bend 90º from oblique cone )
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• రేడి్యల్ ల�ైన్ డ్ెవలప్ మెంట్ పద్ధాతి   ద్్ధవార్ర వకరా శంఖ్ువు నుంచి వ�నకి్క వచే్చ లాబ్ స్టర్ యొక్క నమూన్ధను న్ధలుగు సెగె్మంట్ లుగ్ర 

వివరించడ్ం మరియు లేఅవుట్ చేయడ్ం  
• ఫ్న�్నల్ మరియు  చెక్క మాల�ట్ ఉపయోగించి  వంగి ఉన్న  శంఖ్ువు నుండ్ి వ�నుకకు సన్నగ్ర ఉన్న ఎండ్రాక్రయ యొక్క  భ్్యగ్రలను 

ర్ూపొ్ ంద్ించండి్ మరియు త్ధళం వేసి ఉన్న ఉమ్మడ్ి ద్్ధవార్ర కలపండ్ి.
• స్రఫ్్ట  సో లడ్రింగ్ ద్్ధవార్ర రెండ్ు స్థథి ప్్రక్రర్ పెైపులతో అన్్న  సెగె్మంట్  లను కలపండ్ి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.46 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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జ్ాబ్ సీకెవాన్స్ (Job sequence)

• రే్డియల్ ల�ైన్  డెవలప్   మై�ంట్  పదధిత్ని  ఉపయోగించి  ఒర్ిగిన 
కోన్  మరి్యు ఎండ్ ప్�ైపులు A మర్ియు B నుంచి ట్టపర్డ్ లాబై్స్్టర్ 
యొక్క  మొతతుం నాలుగు స్�గ�మాంట్  ల  నమ్రనాను అభివృద్్ధధి  
చేయండి మర్ియు ల్వఅవుట్ చేయండి. 

• 1 నుండి 4 స్�గ�మాంట్ లను ఫన�నిల్ మర్ియు చెక్క మాల�ట్ 
ఉపయోగించి మరి్యు   ఎండ్ ప్�ైప్ A మర్ియు B లను డ్ార యింగ్ 
ప్రకారం గుండ్్రని మాండె్రల్ మర్ియు చెక్క మాల�ట్  ఉపయోగించి 
రూపొ ంద్్ధంచండి  మర్ియు తాళం వేస్్లన జ్ఞయింట్ తో కలపండి.

• మొదట సో్ లడ్ర్డ్ బైట్ జ్ఞయింట్ ద్ావార్ా 1 నుండి 4 స్�గ�మాంటలోను    
ఒకొ్కక్కటిగా కలపండి మర్ియు చివరగా స్ాఫ్ట్ స్ో లడ్ రి్ంగ్   ద్ావార్ా  
ప్�ైప్ A  మర్ియు ప్�ైప్ B లను వాటి చివరలోలో  కలపండి. 

• అవస్రమై�ైతే  స్్కమాత్ ఫ�ైల్, ఎమై�రీ్  మొదల�ైన వాటి  ద్ావార్ా ట్టపర్డ్ 
ఎండ్్రకాయను త్ర్ిగి పూరి్తు చేయండి. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.46 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

అల్యయామిన్యం యొక్క ర్స్రయన మరియు భ్ౌతిక ధర్ర్మలు (Chemical and Physical Properties 
of Aluminium)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• అల్యయామిన్యం యొక్క లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్రలు
• అల్యయామిన్యం మరియు ద్్ధన్ మిశరామాల లక్షణ్ధలు

I అల్యయామిన్యు

భ్రమి ఉపరి్తలంప్�ై అలూ్యమినియం పుష్్కలంగా లభిస్ుతు ంద్్ధ. 
ఇద్్ధ ఆక�ైస్డ్ులో , స్ల్వఫ్టులో , స్్లలికేటులో , ఫాస్ేఫ్టులో  వంటి వివిధ రూపాలోలో  
లభిస్ుతు ంద్్ధ. అయితే ఇద్్ధ వాణిజ్యపరంగా ప్రధానంగా  బైాక�ైస్ట్ (Al2 
O31 2H2O)  నుండి ఉత్పత్తు  చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.

తయారీ: అలూ్యమినియం బైాక�ైస్ట్ నుండి స్ంగరాహించబైడ్ుతుంద్్ధ ఈ 
కిరాంద్్ధ విధంగా ఖనిజ్ఞలు:

1 బైాక�ైస్ట్ ను గ�ైరూండ్  చేస్్ల ఆ తర్ావాత శుద్్ధధి  చేస్ాతు రు. 

2 తరువాత  ఇద్్ధ అలూ్యమినియం మర్ియు స్ో డియం యొక్క 
డ్బైుల్ ఫ్ోలో ర్�ైడ్ అయిన ఫూ్యజ్డ్  కరాయోల�ైట్   , AIF3, 3NaF,

3 తరువాత ఈ ద్్ార వణానిని  విదు్యత్ కొలిమికి తీస్ుకువ�ళతారు  
మర్ియు విదు్యద్్ధవాశ్్రలోష్ణ ద్ావార్ా అలూ్యమినియం వేరు 
చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.

4 ఇద్్ధ  చాలా అరుదుగా న�ైటి్రక్ ఆమలో ం, స్ేంద్ీ్రయ  ఆమలో ం  ల్వద్ా నీటి  
ద్ావార్ా ద్ాడి చేస్ుతు ంద్్ధ. ఇద్్ధ తుపు్ప పటట్కుండా అధ్ధక నిర్్లధకతను 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

5 ఇద్్ధ  బైరువులో తేలిక�ైనద్్ధ,  మృదువ�ైనద్్ధ మర్ియు వాహకమై�ైనద్్ధ.

6 ఇద్్ధ చాలా మై�తతుగా ఉంటుంద్్ధ. 

7 ఇద్్ధ  660°C వద్ద  కరుగుతుంద్్ధ మర్ియు ద్ాని బైాషీ్పభవన 
స్ాథి నం 2056ºC.

8 ఇద్్ధ  గొప్ప దృఢతవాం మరి్యు స్ంకోచ బైలానిని కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

9 ఇద్్ధ  హెైడ్య్రకోలో రి్క్ ఆమలో ంలో స్ులభంగా కరుగుతుంద్్ధ.

10 ద్ీని ప్రతే్యక గురుతావాకరషిణ   2.70

అల్యయామిన్యం ఉపయోగ్రలు

ఈ లోహానిని  ప్రధానంగా విమాన  భాగాలు, వంట పాత్రలు, విదు్యత్ 
తీగలు,  విండ్య  ఫే్రమ్  లు, గేలోజింగ్ బైారులో , తుపు్ప పటిట్న షీటులో , స్ట్ రికచిరల్ 
మై�ంబైర్స్, ఫాయిల్స్, పో స్ుట్ లు, పా్యన�ల్స్, బైాలుస్ేట్ రిడ్ లు, బైాతూ్ర మ్ 
ఫ్లటిట్ంగ్ లు, ఖచిచితమై�ైన స్రే్వా పర్ికర్ాలు, ఫర్ినిచర్ మొదల�ైన వాటి 
తయారీ్కి  ఉపయోగిస్ాతు రు.   ద్ీని ఇతర ఉపయోగాలను ఈ కిరాంద్్ధ 
విధంగా  ప్ేర్ొ్కనవచుచి:

1 ద్ీనిని  ఉకు్క తయార్ీలో ర్ిడ్క్షన్ ఏజ�ంట్  గా ఉపయోగిస్ాతు రు.

2 అలూ్యమినియం మిశరామాలు, ఆటోమొబై�ైల్ బైాడీలు, ఇంజన్ 
భాగాలు మర్ియు శస్తు చైికితస్ పర్ికర్ాల తయార్ీకి ద్ీనిని 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

3 ద్ీనిని స్ీట్ల్   కాస్్లట్ంగ్ లో ఉపయోగిస్ాతు రు. 

4 ద్ీనిని విదు్యత్ వాహకాల  తయార్ీలో  ఉపయోగిస్ాతు రు. 

5 ద్ీనిని పౌడ్ర్ రూపంలో  ప్�యింటలో    తయార్ీలో ఉపయోగిస్ాతు రు.

అల్యయామిన్యం మరియు ద్్ధన్ మిశరామాల వ�లిడ్ంగ్ (Welding of aluminium and its alloys)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కౌంటర్్లలు  అంటే ఏమిటో  పరే్క్కనండ్ి
• కౌంటర్ ఇన్్కంగ్ యొక్క ఉద్ేదేశ్్రయాలను జ్ాబిత్ధ చేయండ్ి
• విభిన్న అపిలు కేషన్ ల  కొర్కు కౌంటర్ ఇన్్కంగ్ యొక్క కోణ్ధలను పేర్క్కనండ్ి.

అల్యయామిన్యం మరియు ద్్ధన్ మిశరామాల లక్షణ్ధలు

స్్లలవార్ వ�ైట్ కలర్ లో ఉంటుంద్్ధ.

స్ాధారణంగా ఉపయోగించే తకు్కవ కారబున్ స్ీట్ల్   కంట్ట మ్రడింట 
ఒక వంతు బైరువు మాత్రమైే ఉంటుంద్్ధ.

తుపు్ప  పటట్డానికి అధ్ధక నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

గొప్ప విదు్యత్ మరి్యు ఉష్ణా  వాహకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ. చాలా 
డ్కట్ల్, ఏర్ా్పటయిే్య మర్ియు ప్�్రస్్లస్ంగ్ ఆపర్ేష్నలో కు అనుకూలంగా 
ఉంటుంద్్ధ.  అయస్ా్కంతం కానిద్్ధ.

స్వాచ్ఛమై�ైన అలూ్యమినియం  ద్రవీభవన స్ాథి నం  659°C

అలూ్యమినియం ఆక�ైస్డ్ అలూ్యమినియం  కంట్ట   అధ్ధక ద్రవీభవన 
స్ాథి నం (1930 °C) కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

ర్క్రలు

అలూ్యమినియం మ్రడ్ు ప్రధాన స్మ్రహాలుగా వరీ్గ్కర్ించబైడింద్్ధ. 

– వాణిజ్యపరంగా స్వాచ్ఛమై�ైన అలూ్యమినియం

– ధవాంస్మై�ైన మిశరామాలు
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– అలూ్యమినియం కాస్ట్ మిశరామాలు

వాణిజ్యపరంగా స్వాచ్ఛమై�ైన అలూ్యమినియం   కనీస్ం 99%   
స్వాచ్ఛతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ, మిగిలిన 1% ఇనుము మర్ియు 
స్్లలికాన్ కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

అల్యయామిన్యం

ఫార్ామాస్్క్యటికల్, క�మికల్,  ఫుడ్, అగిరాకలచిర్ మర్ియు మర్�న్నని 
వివిధ   పర్ిశరామలలో విస్తు ృతంగా ఉపయోగించే అలూ్యమినియం.    
మనినిక�ైన ఫ్లనిష్  ప్రమాణాలు, అధ్ధక ఉష్ోణా గరాతను తటుట్ కోవడ్ం 
మర్ియు ర్ాప్్లడి నిర్్లధకత వంటి ప్రధాన లక్షణాలు ప్ార మాణిక 
పర్ిమాణాలలో లభిస్ాతు యి.   

ఈ కిరాంద్్ధ రంగాలలో విస్తు ృతంగా   ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ: 

1 ఎయిర్ కారా ఫ్ట్  ఫ్లటిట్ంగ్స్[మారుచి]

2 ఫూ్యజ్ భాగాలు

3 క్ిపణి భాగాలు

4 వార్మా గేరులో  మర్ియు కీలు

5 విమానము

6 ఏర్్లస్ో్క ప్

7 రక్షణ అనువరతునాలు

అలూ్యమినియం షీట్ మర్ియు పే్లో ట్ అలూ్యమినియం  ద్ాని  వివిధ 
రూపాలోలో   నిలవా  చేయబైడ్ుతుంద్్ధ,  ఫ్ాలో ష్లంగ్  లు, డ్క్ట్ వర్్క, 
ల�ైనింగావా ల్స్  మొదల�ైన అనిని  స్ాధారణ షీట్ మై�టల్ వర్్క లకు 
వివిధ యుటిలిటీ షీట్ ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.  అలాగే ప్రధానంగా 
పాత్రలు, ఆభరణాలు మొదల�ైన  స్్ల్పనినింగ్ మర్ియు డీప్ డ్ార యింగ్ 
కార్యకలాపాలకు కూడా

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

హాయాండ్ పంచ్ యంతరాం (Hand punch machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• హాయాండ్ లివర్ పంచ్ అంటే ఏమిటో పేర్క్కనండ్ి
• న్ర్ర్మణ  లక్షణ్ధలు మరియు పరాధ్ధన  భ్్యగ్రలను పేర్క్కనండ్ి.

హాయాండ్ లీవర్ పంచ్ (పటం 1)

స్ననిని ర్ేకుల అంచుల  దగగ్ర చినని రంధ్ార లను గుద్దడానికి ద్ీనిని 
ఉపయోగిస్ాతు రు.   (20 నుండి 24 SWG) ఈ ట్రల్  లో అవస్రమై�ైన 
రంధ్ర పర్ిమాణం యొక్క  డెై మర్ియు  పంచ్ ఫ్లక్స్ చేయబైడ్తాయి.    
పంచ్ మర్ియు డెై  మధ్య  షీట్  ఉంచబైడ్ుతుంద్్ధ  .     అవస్రమై�ైన 
పర్ిమాణంలో   రంధ్ార నిని పొ ందడానికి చేత్తో  లివర్  ద్ావార్ా  పంచ్ 
ను  డెైలోకి బైలవంతం చేస్ాతు రు.    అందుకే ద్ీనిని హా్యండ్ లీవర్ పంచ్ 
అంటారు.  (పటం 2)

పరాధ్ధన భ్్యగ్రలు

1 పంచింగ్ లివర్

2  పంచ్..

3 గేజ్: ఇద్్ధ స్ాట్ పర్ గా పనిచేస్ుతు ంద్్ధ మరి్యు పంచ్ చేయడానికి 
వీలు కలి్పస్ుతు ంద్్ధ.

 స్మాన ద్కరంలో రంధ్ార లు..  స్�ట్  చేయడానికి ద్ీనిని  స్రు్ద బైాటు 
చేయవచుచి.

 షీట్ యొక్క అంచుల నుండి ద్కర్ాలు.

4 సెంటరింగ్ ప్్రయింట్: ఇద్్ధ రంధ్ార ల    కేంద్్ార లను గుర్ితుస్ుతు ంద్్ధ.    
పంచ్  ప్�ైనే  స్�ంటర్ింగ్ పాయింట్  ను అంద్్ధంచారు. 

5 డ్ెై: ద్ీనిని  బైయట తె్రడ్ చేస్్ల,  స్్క్రరూ డైెవైర్   స్హాయంతో  ద్ానిని 
మారచిడానికి వీలుగా ద్్ధగువ భాగంలో స్ాలో ట్ ఏర్ా్పటు చేస్ాతు రు  . 

6 పంచ్ హో లడ్ర్:   పంచ్ యొక్క విర్ామంలో అమరచిడానికి 
స్హాయపడే ఫ్ాలో ంజ్ లను  ఇందులో అంద్్ధంచారు.

7 గ్కంతు: ఇద్్ధ షీటు  అంచు  నుండి   పంచ్ చేయాలిస్న రంధ్రం 
వరకు ద్కర్ానిని నియంత్్రస్ుతు ంద్్ధ.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

డి్రాలిలుంగ్ యంత్ధరా లు (ప్ో ర్్టబుల్ ర్క్రలు) (Drilling machines (Portable types))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  విభిన్న   ర్క్రల�ైన ప్ో ర్్టబుల్ డ్ిరాలిలుంగ్ యంత్ధరా లను  గురితాంచడ్ం 
• వ్రటి విలక్షణ లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి.

అవసర్ం: సే్ట్ష్నరీ్ డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లోలో  నిరవాహించల్వని కొనిని పనులకు  
వివిధ రకాల  పో రట్బైుల్ హా్యండ్ డి్రల్స్  ను ఉపయోగిస్ాతు రు  .

ర్క్రలు: పవర్ ఆపర్ేట�డ్ మర్ియు హా్యండ్ ఆపర్ేట�డ్ అని  ర్�ండ్ు 
రకాల  పో రట్బైుల్ డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లు   ఉనానియి. పవర్ ఆపర్ేట�డ్ 
డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లు

ఎలకి్టరాక్ హాయాండ్ డి్రాల్ (ల�ైట్ డ్్క్యటీ) (పటం 1): ఇవి వివిధ రూపాలోలో  
లభిస్ాతు యి.  ఎలకిట్రోక్ హా్యండ్ డి్రల్ ను నడ్పడానికి ఒక చినని 
ఎలకిట్రోకల్ మోటార్ ఉంటుంద్్ధ. స్్ల్పండిల్ చివరన, ఒక డి్రల్ చక్  
అమరచిబైడ్ుతుంద్్ధ. ల�ైట్ డ్్క్యటీ కోస్ం  ఉపయోగించే  ఎలకిట్రోక్ హా్యండ్ 
డి్రల్స్ స్ాధారణంగా ఒకే వేగానిని కలిగి ఉంటాయి.

ఎలకి్టరాక్ హాయాండ్ డి్రాల్ (హెవీ డ్్థయాటీ) (పటం 2 మరియు 3): ఈ డి్రల్ 
కు ఒక అదనపు లక్షణం ఉంద్్ధ; గేరలో వ్యవస్థి  ద్ావార్ా డి్రల్ వేగానిని 
మారచివచుచి    .   ప్�ద్ద  వా్యస్ం ఉనని రంధ్ార లను తవవాడానికి ఇద్్ధ 
ప్రతే్యకంగా ఉపయోగపడ్ుతుంద్్ధ.

న్థయామాటిక్ హాయాండ్ డ్ిరాల్ (పటం 4): ఈ  రకమై�ైన డి్రల్ కంప్�్రస్డ్  ఎయిర్ 
ద్ావార్ా ఆపర్ేట్ చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.    కేస్్లంగ్  లో ఎయిర్  డెైవై్ మోటారు 
ఉంచబైడ్ుతుంద్్ధ మర్ియు డి్రల్ స్ౌకర్యవంతంగా ఆపర్ేట్ చేయడానికి 
ఎయిర్ ప్�ైప్ తో పాటు హా్యండిల్ కూడా అమరచిబైడ్ుతుంద్్ధ.  ఈ డి్రల్ 

ను ఎలకిట్రోకల్ తో నడిచే డి్రల్స్ అంట్ట ప్ేలుడ్ు పద్ార్ాథి ల కర్ామాగార్ాలు, 
ప్�టో్ర లియం రి్ఫ�ైనర్ీలు మొదల�ైన వాటిని నిషేధ్ధంచిన చ్లట 
ఉపయోగిస్ాతు రు   .

హాయాండ్ ఆపరేట్డ్ డ్ిరాలిలుంగ్ మెషినులు : వివిధ రకాల హా్యండ్ ఆపరే్ట�డ్ 
డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లనులో  కిరాంద  చ్కప్్లంచబైడాడ్ యి  .   వీటిని  స్ట్ రికచిరల్ 
ఫా్యబి్రకషే్న్, షీట్ మై�టల్ మరి్యు కార్�్పన్ లలో ఉపయోగిస్ాతు రు.

ముఖ్యంగా విదు్యత్ ల్వద్ా న్క్యమాటిక్ స్రఫర్ా  అందుబైాటులో ల్వని 
చ్లట ప్రయత్నించండి.   ర్ాచెట్ డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్ (పటం 5) స్ాధారణంగా  
స్ట్ రికచిరల్ ఫా్యబి్రకషే్న్ లో ఉపయోగిస్ాతు రు.   స్ే్కవీర్  హెడ్, ట్టపర్ ష్ాంక్ 
డి్రల్స్ ను ఈ యంత్ార లోలో  ఉపయోగిస్ాతు రు.

బై�వ�ల్ గేర్ రకం డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్ (పటం 6) 6 మిమీ వరకు చినని 
వా్యస్ం ఉనని రంధ్ార లను తవవాడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

ర్ొముమా డి్రలిలోంగ్ యంత్రం (పటం 7)  ఎకు్కవ వా్యస్ం  ఉనని 
రంధ్ార లను తవవాడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు  , ఎందుకంట్ట ఎకు్కవ పీ్డ్నం 
చేయవచుచి.    ఈ యంత్ార లప్�ై 6 మిలీలోమీటరలో నుంచి 12 మిలీలోమీటరలో 
వరకు డి్రల్స్   ఉపయోగించవచుచి
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డ్ిరాలిలుంగ్ యంత్ధరా లు (Drilling machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• డి్రాలిలుంగ్ మెషిన్  ల ర్క్రలను పేర్క్కనండ్ి 
• బెంచ్ ట్ైప్, పిలలు ర్ ట్ైప్ డి్రాలిలుంగ్ మెషిన్ ల యొక్క భ్్యగ్రలను గురితాంచండ్ి.
• బెంచ్ ట్ైప్, పిలలు ర్ ట్ైప్   మరియు రేడ్ియల్ డ్ిరాలిలుంగ్ మెషిన్ ల యొక్క లక్షణ్ధలను ప్ో ల్చండ్ి.

డి్రలిలోంగ్ యంత్ార ల యొక్క  ప్రధాన రకాలు 

– స్ునినితమై�ైన బై�ంచ్ డి్రలిలోంగ్ యంత్రం

– ప్్లలలో ర్ ట�ైప్ డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్

– కాలమ్ డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్

– ర్ేడియల్ ఆర్మా డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్ (ర్ేడియల్ డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్)

(మీరు ఇపు్పడ్ు   కాలమ్ మర్ియు ర్ేడియల్ రకాల డి్రలిలోంగ్ 
యంత్ార లను   ఉపయోగించే అవకాశం ల్వదు.  అందువలలో ,   
స్ునినితమై�ైన మర్ియు స్తు ంభ రకం యంత్ార లు మాత్రమైే ఇక్కడ్ 
వివర్ించబైడాడ్ యి.)

సున్్నతమెైన బెంచ్ డి్రాలిలుంగ్ యంతరాం (పటం 1):

స్ునినితమై�ైన డి్రలిలోంగ్ యంత్ార ల  యొక్క స్రళమై�ైన రకం   పటంలో 
చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ, ద్ాని యొక్క వివిధ భాగాలు మార్్క చేయబైడాడ్ యి.    
ద్ీనిని ల�ైట్ డ్్క్యటీ పనులకు ఉపయోగిస్ాతు రు.    ఈ యంత్రం వరకు 
రంధ్ార లు తవేవా  స్ామర్ాథి యానిని కలిగి ఉంటుంద్్ధ. వా్యస్ం 12.5 స్�ం.
మీ.  డి్రల్స్ ను చక్ లో ల్వద్ా నేరుగా  మై�ష్లన్ స్్ల్పండిల్ యొక్క ట్టపర్డ్ 
హో ల్ లో అమరుచితారు.  కొరకు స్ాధారణ డి్రలిలోంగ్  పని ఉపర్ితలం 

స్మాంతరంగా  ఉంచబైడ్ుతుంద్్ధ  .    రంధ్ార లను ఏ కోణంలోన�ైనా    
తవావాలిస్  వస్ేతు  ట్టబైుల్ ను వంచవచుచి.  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్�ట్ప్డ్  పులీలోలో బై�ల్ట్    పొ జిష్న్  మారచిడ్ం ద్ావార్ా విభినని స్్ల్పండిల్ 
వేగాలను స్ాధ్ధస్ాతు రు.   (పటం 2)

స్�ట్ చేయడ్ం   కొరకు  ట్టబైుల్ ను కద్్ధలించడానికి  ర్ా్యక్ మర్ియు 
ప్్లనియన్ మై�కానిజం అంద్్ధంచబైడ్ుతుంద్్ధ.  (పటం 3)

పిలలు ర్   ట్ైప్ డ్ిరాలిలుంగ్ మెషిన్ : ఇద్్ధ స్�నిస్టివ్ బై�ంచ్ డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్ 
యొక్క విస్తుర్ించిన వ�రషిన్.  ఈ డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లను నేలప్�ై అమరి్చి 
శకితువంతమై�ైన విదు్యత్ మోటారలోతో నడ్ుపుతారు.   వీటిని హెవీ 
డ్్క్యటీ పనులకు   వినియోగిస్ాతు రు.  ప్్లలలో ర్ డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లు వివిధ 
పర్ిమాణాలోలో  అందుబైాటులో ఉనానియి.   ప్�ద్ద   యంత్ార లకు  పనిని  

డి్రాల్ (భ్్యగ్రలు మరియు విధులు) (Drill (Parts and function)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• డ్ిరాల్స్ యొక్క విధులను  పేర్క్కనండ్ి
• డ్ిరాల్ యొక్క భ్్యగ్రలను గురితాంచండ్ి 
• డ్ిరాల్  యొక్క పరాతి భ్్యగం యొక్క విధిన్ పేర్క్కనం

డి్రలిలోంగ్   అనదే్్ధ  వర్్క ప్ీస్ లప్�ై రంధ్ార లు చేస్ే  ప్రకిరాయ.   ఉపయోగించే 
స్ాధనం డి్రల్.  డి్రలిలోంగ్  కొరకు,  డి్రల్  ను గడియార ద్్ధశలో  ద్్ధగువ 
పీ్డ్నంతో  త్పు్పతారు, ద్ీని వలలో  ట్రల్ మై�టీర్ియల్ లోకి 
చొచుచికుపో తుంద్్ధ. (పటం 1)

డి్రల్ యొక్క భాగాలు

డి్రల్ యొక్క వివిధ భాగాలను పటం నుండి గురి్తుంచవచుచి. (పటం 2) బింద్ువు: కోత చసే్ే శంఖు ఆకారంలో ఉనని చివరను  బిందువు 
అంటారు  .  ఇద్్ధ   మృత కేంద్రం, ప్�దవులు ల్వద్ా కటింగ్ అంచులు 
మర్ియు మడ్మను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ష్రంక్ :     ఇద్్ధ  మై�ష్లన్  కు  అమరి్చిన డి్రల్ యొక్క డెైవైింగ్ ఎండ్.  
(పటం 3) శంకులు   ర్�ండ్ు రకాలు.  ట్టపర్ ష్ాంక్  ను ప్�ద్ద  వా్యస్ం 
కలిగిన వినా్యస్ాలకు ఉపయోగిస్ాతు రు, మర్ియు చినని వా్యస్ం ఉనని 
డి్రల్స్ కోస్ం స్�ట్ రియిట్ ష్ాంక్  ను ఉపయోగిస్ాతు రు.

LIP: LIP అనేద్్ధ  డి్రలిలోంగ్ చేస్ేటపు్పడ్ు మై�టల్ లోకి చొచుచికుపో యిే 
అతా్యధునిక అంచు.

ట్యంగ్:     ఇద్్ధ డి్రలిలోంగ్ మై�ష్లన్ స్్ల్పండిల్ యొక్క స్ాలో ట్ కు  స్ర్ిపో యిే 
ట్టపర్ ష్ాంక్ డి్రల్ లో  ఒక భాగం.

శరరీ్ం:  బిందువు మరి్యు శంఖం  మధ్య భాగం డి్రల్ యొక్క శర్ీరం.  
శర్ీరంలోని భాగాలు వేణువు, భ్రమి/ మార్ిజాన్, బైాడీ కిలోయర్�న్స్ 
మర్ియు వ�బ్.

వేణువులు:     వేణువులు డి్రల్ పొ డ్వు వరకు నడిచే స్�ై్పరల్ గ్రరా వ్ 
లు.   వేణువులు స్హాయపడ్తాయి.

– అతా్యధునిక అంచులను ఏర్పరచడానికి 

– చిప్స్ కట్ చేయడానికి మరి్యు

– వార్ిని బైయటకు ర్ానివవాండి.

– అతా్యధునిక  అంచుకు ప్రవహించడానికి  కూల�ంట్. 

భూమి/మారిజిన్: భ్రమి/మారి్జాన్ అనేద్్ధ  వేణువుల మొతతుం పొ డ్వు 
వరకు విస్తుర్ించిన ఇరుక�ైన పటీట్ .

డి్రల్ యొక్క వా్యస్ం భ్రమి/మారి్జాన్ అంతటా ల�కి్కంచబైడ్ుతుంద్్ధ .

బ్యడ్ీ కిలుయరెన్స్: బైాడీ కిలోయర్�న్స్ అనేద్్ధ  డి్రల్ మర్ియు తవవాబైడే 
రంధ్రం మధ్య ఘరషిణను తగిగ్ంచడానికి వా్యస్ం తగిగ్ంచే శర్ీర భాగం.

వ�బ్: వ�బ్ అనేద్్ధ   వేణువులను వేరు చేస్ే లోహ  స్తు ంభం  . ఇద్్ధ 
కరామంగా శంఖం వ�ైపు మందం ప్�రుగుతుంద్్ధ.) పటం 4)

డ్ిరాల్ కోణ్ధలు (Drill angles)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టివాస్్ట  డ్ిరాల్ యొక్క వివిధ కోణ్ధలను గురితాంచండ్ి 
• పరాతి కోణం యొక్క విధులను  పేర్క్కనండ్ి
• ఐఎస్ఐ  పరాక్రర్ంగ్ర డి్రాల్ కొర్కు  టూల్ ర్క్రలను జ్ాబిత్ధ  చేయండ్ి 
• విభిన్న ర్క్రల డ్ిరాల్స్  యొక్క లక్షణ్ధలను గురితాంచడ్ం  
• బీఐఎస్ సఫి్్రర్్లస్లకు అనుగుణంగ్ర డ్ిరాల్స్ ను కేట్యయించ్ధలి.

అనిని కటింగ్ ట్రల్స్ మాద్్ధర్ిగానే డి్రలిలోంగ్ లో స్మరథిత కొరకు డి్రల్స్ కు 
నిర్ి్దష్ట్  కోణాలు అంద్్ధంచబైడ్తాయి.

Angles

వేరే్వారు ప్రయోజనాల కోస్ం  వేర్ేవారు కోణాలు  ఉనానియి.   అవి  కిరాంద 
జ్ఞబితా చేయబైడాడ్ యి.

పాయింట్ యాంగిల్, హెలిక్స్ యాంగిల్, ర్ేక్ యాంగిల్, కిలోయర్�న్స్ 
యాంగిల్ మర్ియు చిస్�ల్ ఎడ్జా  యాంగిల్.

ప్్రయింట్ యాంగిల్/కటింగ్ యాంగిల్ :  జనరల్ పర్పస్ (స్ాట్ ండ్ర్డ్) 
డి్రల్  యొక్క  పాయింట్ యాంగిల్ 1180.   ఇద్్ధ  కటింగ్ అంచుల 
(ప్�దవులు) మధ్య కోణం.  తవావాలిస్న మై�టీర్ియల్ యొక్క కఠినతను 
బైటిట్    కోణం మారుతుంద్్ధ.  (పటం 1)

హెలిక్స్ యాంగిల్ : టివాస్ట్  డి్రల్స్ ను వివిధ హెలిక్స్ యాంగిల్స్ తో 
తయారు చేస్ాతు రు.   టివాస్ట్  డి్రల్ యొక్క అతా్యధునిక అంచు వద్ద  
హీలిక్స్ కోణం  రే్క్ కోణానిని నిరణాయిస్ుతు ంద్్ధ.  (పటం 2)
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తవువాతునని మై�టీర్ియల్ ను బైటిట్  హెలిక్స్ కోణాలు మారుతూ 
ఉంటాయి.   ఇండియన్ స్ాట్ ండ్ర్డ్ ప్రకారం వివిధ మై�టీర్ియల్స్ డి్రలిలోంగ్ 
కోస్ం మ్రడ్ు రకాల డి్రల్స్ ను ఉపయోగిస్ాతు రు.    

ట�ైప్ N - స్ాధారణ తకు్కవ కారబున్ స్ీట్ల్ 

ట�ైప్ H - కఠినమై�ైన మర్ియు దృఢమై�ైన పద్ార్ాథి ల  కొరకు 

ట�ైప్ S - మృదువ�ైన మర్ియు కఠినమై�ైన మై�టీర్ియల్స్ కొరకు

స్ాధారణ ప్రయోజన  డి్రలిలోంగ్ పని కొరకు ఉపయోగించే డి్రల్ రకం N.

ర్ేక్ కోణం అనేద్్ధ  వేణువు యొక్క కోణం (హెలిక్స్ కోణం).  (పటం 3)

కిలుయరెన్స్ యాంగిల్ : కిలోయర్�న్స్ యాంగిల్ అనదే్్ధ కటింగ్ ఎడ్జా   వ�నుక 
ట్రల్ యొక్క ఘరషిణను నిర్్లధ్ధంచడ్ం.    ఇద్్ధ  మై�టీర్ియల్  లోకి 
కటింగ్  అంచులు చొచుచికుపో వడానికి  స్హాయపడ్ుతుంద్్ధ  . 
కిలోయర్�న్స్ యాంగిల్ ఎకు్కవగా ఉంట్ట, కటింగ్ అంచులు బైలహీనంగా 
ఉంటాయి మర్ియు అద్్ధ చాలా చిననిద్్ధగా ఉంట్ట, డి్రల్ కత్తుర్ించబైడ్దు. 
(పటం)  4)

చిసెల్ ఎడ్జి  యాంగిల్/వ�బ్ యాంగిల్: ఇద్్ధ  మధ్య కోణం. ఉలి అంచు 
మర్ియు కత్తుర్ించే  ప్�దవి.  (పటం 5)

డి్రల్స్ యొక్క హో ద్ా: టివాస్ట్  డి్రల్స్ ద్ావార్ా  నియమించబైడ్తాయి 

– వా్యస్ం

– ట్రల్ రకం

– ముఖ్యమై�ైన.

ఉద్్ధహర్ణ

9.50 ఎంఎం డ్యా టివాస్ట్ డి్రల్.    కుడి చేత్ కటింగ్ కొరకు మర్ియు 
HSS నుంచి తయారు చేయబైడ్డ్  ట్రల్ ట�ైప్ ‘H’ని ఈ కిరాంద్్ధ విధంగా 
ప్ేర్ొ్కంటారు

Diameter of the drill

IS NO.

Twist drill 9.5-H-IS5101 - HS

Tool Material

Tool type

ఒకవేళ హో ద్ాలో ట్రల్ ట�ైప్  స్్కచించనటలోయితే  , ద్ానిని ట�ైప్ ‘N’ 
ట్రల్ గా తీస్ుకోవాలి. 

మెటీరియల్ తవ్రవాలి. మొన          హెలిక్స్ కోణం
యాంగిల్ d=3.2–5 5-10

మెటీరియల్ తవ్రవాలి ప్్రయింట్ కోణం  హెలిక్స్ కోణం
          d=3.5mm 5mm

ఉకు్క మరి్యు తార్ాగణం 
ఉకు్క 70 kgf/mm2 వరకు 
బైలం, గేరా కాస్ట్  ఐరన్, మలిలోబైుల్ 
కాస్ట్ ఇనుము, ఇతతుడి, జరమాన్ 
వ�ండి, నిక�ల్

ర్ాగి (30 మిమీ డి్రల్ వా్యస్ం 
వరకు) అల్-అలాలో య్, ఫో రి్జాంగ్ 
కర్ీలో  చిప్స్ స్�లు్యలాయిడ్
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బై్ార స్, కూ్యజ�న్ 40 ఆస్�ట్నిటిక్ సీ్ట్ల్స్

స్ీట్ల్ మర్ియు కాస్ట్
స్ీట్ల్ 70...120 kgf/mm2

అచుచి వేస్్లన పాలో స్్లట్క్ లు

స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్ల్, కాపర్ (డి్రల్ 
వా్యస్ం 30 మిమీ కంట్ట  
ఎకు్కవ),  అల్-అలాలో య్,

మందంతో అచుచి వేస్్లన పాలో స్్లట్క్ 
లు <d లామినేట�డ్ పాలో స్్లట్క్ లు 
(ఎబైో న�ైట్)

జింక్ మిశరామాలు

పలుచన్ పేలు టలు ను తవవాడ్ం  (Drilling thin plates)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• పలుచన్ షీటలు పెై డ్ిరాలిలుంగ్ చేసేటపు్పడ్ు ఎద్ుర్యి్యయా  సమసయాలను పేర్క్కనండ్ి 
• పలుచన్ షీటలు ను డి్రాలిలుంగ్ చేయడ్ం కొర్కు డ్ిరాల్ ప్్రయింటలు పెై చేసిన  మార్్ల్పను పేర్క్కనండ్ి.

స్ాధారణ డి్రల్  తో స్ననిని లోహాలప్�ై  రంధ్ార లు తవవాడ్ం ఈ కిరాంద్్ధ 
కారణాల వలలో  భిననింగా ఉంటుంద్్ధ.  

డి్రల్ పాయింట్  కు మద్దతు  ఇవవాడానికి తగినంత మై�టీర్ియల్ 
ఉండ్దు.  (పటం 1ఎ & బి)

డి్రల్ పాయింట్  మై�టీరి్యల్ ను    విచి్ఛననిం చేస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు 
డి్రల్ యొక్క అంచు  రంధ్రంలోకి ప్రవేశించే ముందు పటుట్ కుంటుంద్్ధ  
(పటం 1 బి)

తవివాన రంధ్ార లు ఆకారంలో    ఉండ్వు  .

డి్రల్ పటుట్ కుననిపు్పడ్ు, చుట్రట్  త్ర్ిగే ధ్యరణి ఉంటుంద్్ధ మర్ియు ఇద్్ధ 
చాలా ప్రమాదకరమై�ైనద్్ధ మరి్యు అస్ురక్ితమై�ైనద్్ధ. (పటం 2)

కిరాంద ప్ేర్ొ్కనని విధంగా డి్రల్ పాయింట్ కు త్ర్ిగి పదును ప్�టట్డ్ం  
ద్ావార్ా ద్ీనిని  అధ్ధగమించవచుచి.

పెరిగిన యాంగిల్ తో డ్ిరాల్ ప్్రయింట్ న్ గెరైండ్ చేయడ్ం

ఇద్్ధ  బిందువు యొక్క పొ డ్వును  తగిగ్స్ుతు ంద్్ధ  మర్ియు బిందువు 
విచి్ఛననిం  కావడానికి  ముందు డి్రల్ బైాడీ లోహంలోకి ప్రవేశించడానికి  
అనుమత్స్ుతు ంద్్ధ. (పటం 3)
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వ�బ్ మంద్ానిని తగిగ్ంచడ్ం కొరకు  డి్రల్  యొక్క  బిందువును 
స్ననిబైడ్టం 

ఇద్్ధ   ప్�రి్గిన కటింగ్ యాంగిల్ తో గౌరా ండ్   చేయబైడిన  డి్రల్ యొక్క 
స్ామర్ాథి యానిని మై�రుగుపరుస్ుతు ంద్్ధ. (పటం 4)

ఈ పదధిత్ చాలా చినని వినా్యస్ాలకు తగినద్్ధ కాదు  .( పటం 5)

ద్ీనిని కొనినిస్ారులో  ‘డెడ్ స్�ంటర్’ డి్రల్ అంటారు.  దీ్నిలో స్�ంట్రల్ 
పాయింట్ బైాహ్య కటింగ్ అంచుల  కంట్ట కొంచెం  పొ డ్వుగా ఉంటుంద్్ధ.   
రంధ్రం కత్తుర్ించడ్ం శుభ్రంగా మర్ియు ఎటువంటి వకీరాకరణలు 
ల్వకుండా ఉంటుంద్్ధ. కత్తుర్ించిన తరువాత, శుభ్రమై�ైన ఖాళీ బైయటకు 
వస్ుతు ంద్్ధ.

పలుచని షీట్ లోహాలప్�ై ప్�ద్ద  వా్యస్ం గల రంధ్ార లను తయారు 
చేయడానికి ట�్రపానింగ్ రకాల పనిముటలోను ఉపయోగిస్ాతు రు.ఒక డి్రల్ యొక్క చివరను గ�ైరూండ్ చేయడ్ం ద్ావార్ా  ‘W’ ఆకారం 

ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ.  

కటింగ్ సీ్పడ్ మరియు ఫీడ్ – RPM  (Cutting speed and feed – RPM )
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కటింగ్ వేగ్రన్్న న్ర్వాచించండ్ి.
• కటింగ్ వేగ్రన్్న  న్ర్్ణయించే క్రర్క్రలను పేర్క్కనండ్ి.  
• కటింగ్ సీ్పడ్ మరియు RPM మధయా తేడ్్ధను గురితాంచడ్ం
• RPM/సి్పండ్ిల్ వేగ్రన్్న గురితాంచండ్ి
• టేబుల్స్ నుండ్ి డ్ిరాల్ సెైజుల కొర్కు RPM ఎంచుకోండ్ి. 

ఒక డి్రల్ స్ంతృప్్లతు కరమై�ైన పనితీరును అంద్్ధంచడ్ం కొరకు, అద్్ధ స్ర్�ైన 
కటింగ్ స్ీ్పడ్ మరి్యు ఫీడ్ వద్ద  పనిచేయాలి.

కటింగ్ స్ీ్పడ్ అనేద్్ధ కటింగ్ చేస్ేటపు్పడ్ు మై�టీర్ియల్ ప్�ై కటింగ్ 
ఎడ్జా  ప్రయాణించే వేగం, మర్ియు ఇద్్ధ నిమిష్ానికి మీటరలోలో 
వ్యకీతుకర్ించబైడ్ుతుంద్్ధ .

కటిట్ంగ్ వేగానిని  కొనినిస్ారులో  ఉపర్ితల వేగం ల్వద్ా పర్ిధీయ వేగం  
అని కూడా అంటారు. 

డి్రలిలోంగ్  కొరకు  స్్లఫారుస్ చేయబైడ్డ్  కటింగ్ స్ీ్పడ్ యొక్క ఎంప్్లక 
డి్రల్ చేయాలిస్న మై�టీర్ియల్స్ మరి్యు ట్రల్ మై�టీర్ియల్ మీద 
ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ.

ట్రల్ తయారీ్ద్ారులు స్ాధారణంగా  వివిధ మై�టీర్ియల్స్ కు 
అవస్రమై�ైన కటింగ్ స్ీ్పడ్ ల  పటిట్కను అంద్్ధస్ాతు రు.

విభినని మై�టీరి్యల్స్  కొరకు స్్లఫారస్ు చేయబైడ్డ్  కటింగ్ స్ీ్పడ్ 
లు ట్టబైుల్ లో ఇవవాబైడాడ్ యి.    కటింగ్ సీ్్పడ్ ఆధారంగా. స్్లఫారుస్ 
చేయబైడింద్్ధ,    డి్రల్  నడ్పాలిస్న  RPM నిరణాయించబైడ్ుతుంద్్ధ.

RPMను ల�కి్కంచడ్ం

n - RPM

v -  మీ/నిమిష్ంలో వేగానిని తగిగ్ంచడ్ం.

d - డి్రల్  యొక్క వా్యస్ం mmలో 

p = 3.14

ఉద్ాహరణలు: హైెస్ీ్పడ్  సీ్ట్ల్ డి్రల్ కొరకు  RPM ల�కి్కంచండి f  
తేలికపాటి ఉకు్కను తవవాడానికి  24.

ఎంఎస్  కోస్ం కటింగ్ సీ్్పడ్ నిమిష్ానికి 30 మీటరులో గా తీస్ుకుంటారు.    
నుండి
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స్్ల్పండిల్ వేగానిని దగగ్రలో అందుబైాటులో ఉనని  తకు్కవ పర్ిధ్ధకి 
స్�ట్ చేయడ్ం ఎలలోపు్పడ్్క మంచిద్్ధ.   ఎంప్్లక చేయబైడ్డ్  స్్ల్పండిల్ 
స్ీ్పడ్ 300 RPM.

డి్రల్స్   యొక్క   వా్యస్ానిని బైటిట్   RPM మారుతుంద్్ధ.    కటింగ్ స్ీ్పడ్ 
ఒకేలా  ఉంటుంద్్ధ  , ప్�ద్ద  డ్యామీటర్ డి్రల్స్ తకు్కవ ఆర్ ప్్లఎమ్ 
కలిగి ఉంటాయి మరి్యు చినని డ్యామీటర్ డి్రల్స్ అధ్ధక ఆర్ ప్్లఎమ్ 
కలిగి ఉంటాయి. 

స్్లఫారుస్ చేయబైడిన కోత వేగాలు వాస్తువ ప్రయోగాల ద్ావార్ా  మాత్రమైే  
స్ాధ్ధంచబైడ్తాయి

 తవ్వుతున్న  కటింగ్ స్పీడ్్ 
 మెటీరియల (మీ/న్మిషం)
 HSS డ్ిరాల్ తో
 అలూ్యమినియం 70 - 100
 ఇతతుడ ి 35 - 50

 కంచు (భాస్వారం) 20 - 35

 కాస్ట్ ఐరన్ (బై్రడిద) 25 - 40

 ర్ాగి            35 - 45

 ఉకు్క (మీడియం) 20 - 30
 కారబున్/మై�ైల్డ్  సీ్ట్ల్)

 స్ీట్ల్ (అలాలో య్, హెై 
 ట�నిస్ల్) 5 - 8

 థర్్లమాస్�టింగ్ పాలో స్్లట్క్ 
 (ర్ాప్్లడి కారణంగా 20 - 30  
 తకు్కవ  వేగం)
 లక్షణాలు)

డ్ిరాలిలుంగ్ లో ఫీడ్ (Feed in drilling)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫీడ్   అంటే  ఏమిటో పేర్క్కనండ్ి
• సమర్థివంతమెైన ఫీడ్ కు ద్ోహద్పడ్ే   క్రర్క్రలను పేర్క్కనండ్ి.

ఫీడ్  అనదే్్ధ ఒక డి్రల్ ఒక పూర్ితు భ్రమణంలో  పనిలోకి పుర్్లగమించే 
ద్కరం (X).    (పటం 1) ఫీడ్ ఒక మిలీలోమీటర్ లో  న్కటికి న్కరు 
వంతులలో   వ్యకీతుకరి్ంచబైడ్ుతుంద్్ధ.

ఉద్ాహరణ - 0.040 మిమీ

ద్ాణా ర్ేటు   అనేక అంశ్ాలప్�ై ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ  . అవస్రమై�ైన 
ఫ్లనిష్

డ్ిరాల్ ర్కం (డి్రాల్ మెటీరియల్)

మై�టరీ్ియల్ తవావాలి.  

ఫీడ్ రే్టును నిరణాయించేటపు్పడ్ు   యంత్రం యొక్క దృఢతవాం,  
వర్్క ప్ీస్  పటుట్ కోవడ్ం మర్ియు డి్రల్ వంటి అంశ్ాలను కూడా 
పర్ిగణనలోకి తీస్ుకోవాలి.    ఇవి  అవస్రమై�ైన ప్రమాణాలకు 
అనుగుణంగా ల్వకపో తే ద్ాణా ర్ేటు తగిగ్ంచాలిస్ ఉంటుంద్్ధ.   

అనిని     అంశ్ాలను పర్ిగణనలోకి  తీస్ుకుని నిర్ి్దష్ట్  ఫీడ్ ర్ేటును  
స్్కచించడ్ం స్ాధ్యం కాదు.

ఇక్కడ్ ఇవవాబైడిన ఫీడ్ రే్టు యొక్క పటిట్క వివిధ తయారీ్ద్ారులు 
స్్కచించిన స్గటు ద్ాణా విలువలప్�ై ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ  .  (పటిట్క 
1)

Table 1

  డ్్ర్ిల్ వ్య్రసం                  ఫ్ీడ్్ ర్ేటు
 (mm) H.S.S.           (mm/rev)

   1.0 - 2.5 0.040 - 0.060

   2.6 - 4.5 0.050 - 0.100

   4.6 - 6.0 0.075 - 0.150

   6.1 - 9.0 0.100 - 0.200

   9.1 -12.0 0.150 - 0.250

 12.1 - 15.0 0.200 - 0.300

 15.1 - 18.0 0.230 - 0.330

 18.1 - 21.0 0.260 - 0.360

 21.1 - 25.0 0.280 - 0.380

ఫీడ్ చాలా ముతకగా ఉండ్టం వలలో  కటింగ్ అంచులు ద్ెబైబుత్నవచుచి  
ల్వద్ా  డి్రల్ విచి్ఛననిం కావచుచి.  ఫీడ్ యొక్క  చాలా న�మమాద్్ధగా  
ఉండ్టం వలలో     ఉపర్ితల ఫ్లనిష్లంగ్ లో మై�రుగుదల ఉండ్దు, కానీ  
ట్రల్ పాయింట్ యొక్క అధ్ధక అరుగుదలకు  కారణం కావచుచి 
మరి్యు  డి్రల్ యొక్క   చమతా్కర్ానికి  ద్ార్ితీయవచుచి.  డి్రలిలోంగ్     
చేస్ేటపు్పడ్ు ఫీడ్   ర్ేటులో  స్ర్�ైన ఫలితాల కోస్ం,  డి్రల్ కటింగ్ 
అంచులు పదున�ైనవిగా ఉండేలా చ్కస్ుకోవడ్ం  అవస్రం.  కటింగ్ 
ఫ్ూలో యిడ్ యొక్క స్ర్�ైన రకానిని ఉపయోగించండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కటింగ్ ఫ్్లలు యిడ్స్  (క్యల�ంట్స్) (Cutting fluids  (Coolants))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కటింగ్ ఫ్్లలు యిడ్స్ యొక్క  విధులను పేర్క్కనండ్ి.
• కరిగే న్థన�/సింథటిక్ ఆయిల్ లు  మరియు నీట్ కటింగ్  ఆయిల్ ల యొక్క లక్షణ్ధలను  ప్ో ల్చండ్ి.
• కరిగే న్థన�ను కలిపే  విధ్ధన్ధన్్న  పేర్క్కనండ్ి
• కరిగే ఆయిల్, సింథటిక్ ఆయిల్ మరియు నీట్ కటింగ్ ఆయిల్  యొక్క  అనువర్తాన్ధలను  పేర్క్కనండ్ి 
• విభిన్న మెటీరియల్స్ మరియు అపిలు కేషన్ ల  కొర్కు కటింగ్ ఫ్్లలు యిడ్స్ యొక్క స్రధ్ధర్ణ ర్క్రలను గురితాంచండ్ి.

కటింగ్ ఫ్్లలు యిడ్స్ (క్యల�ంట్స్)

కటింగ్ ట్రల్స్  యొక్క అరుగుదలను  తగిగ్ంచడ్ంలో ద్రవాలను 
కత్తుర్ించడ్ం   ముఖ్యమై�ైన పాత్ర   పో ష్లస్ుతు ంద్్ధ.

కటింగ్  ఆపర్ేష్నలో  స్మయంలో ఉత్పననిమయిే్య  వేడిని తీస్ుక�ళలోడానికి  
ఇవి స్హాయపడ్తాయి, కటింగ్ పాయింట్ నుండి చిప్ లను బైయటకు 
పంపుతాయి  , ఖచిచితమై�ైన కొలతలను మై�యింట�ైన్ చేయడ్ం ద్ావార్ా 
మంచి నాణ్యత కలిగిన  ఫ్లనిష్లంగ్  ను ఉత్పత్తు  చేస్ాతు యి మర్ియు 
అధ్ధక కటింగ్ సీ్్పడ్ మర్ియు ఫీడ్ ప్�ై తుపు్ప పట్టట్  యంత్ార లను 
నిర్్లధ్ధస్ాతు యి.  వివిధ రకాల కటింగ్ ఫ్ూలో యిడ్స్ అందుబైాటులో 
ఉనానియి, కానీ స్ాధారణంగా ఉపయోగించేవి మాత్రమైే  ఇక్కడ్  
వివర్ించబైడాడ్ యి.

కరిగే న్థన�

కర్ిగే న్కన� కటింగ్ ద్రవం యొక్క అత్యంత ప్ార చుర్యం పొ ంద్్ధన రకం. 
వివిధ రకాల కర్ిగే న్కన�లు అందుబైాటులో ఉనానియి.

ఇద్్ధ  ఎమలిస్ఫ�ైడ్ ఆయిల్, ఇద్్ధ  నీటితో కలిప్్లనపు్పడ్ు  , అదుభాతమై�ైన 
కోత ద్రవం.  కరి్గే న్కన� స్ాప్ేక్షంగా చౌక�ైనద్్ధ మర్ియు అనేక యంత్ర 
కార్యకలాపాలకు ఉపయోగించవచుచి.

కర్ిగే న్కన�ను స్ర్ిగాగ్   కలపాలి మర్ియు తయార్ీద్ారు స్్లఫారస్ు 
చేస్్లన న్కన� మర్ియు నీటి నిష్్పతుతు లను ఖచిచితంగా పాటించాలి. 

స్్లథిరమై�ైన ఎమలషినుని తయారు చేయడానికి,   న్కన�ను ఎలలోపు్పడ్్క  
నీటిలో  కలపాలి  మర్ియు   ద్ీనికి విరుదధింగా కాదు. మికిస్ంగ్ 
చసే్ేటపు్పడ్ు, నిరంతరం కద్్ధలించాలి.

ఇండియన్ ఆయిల్ కార్ొ్పరే్ష్న్ మ్రడ్ు  రకాల కర్ిగే కటింగ్ 
న్కన�లను ఉత్పత్తు  చేస్ుతు ంద్్ధ,

SERVO CUT ‘S’, SERVO CUT XL మరి్యు SERVO CUT 
కిలోయర్.

స్�ర్్లవా కట్ చేస్్లన ‘ఎస్’ న్కన�ను నీటితో కలిప్్లనపు్పడ్ు, పాల 
ఎమలషిన్ ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ.  ఈ న్కన� అధ్ధక  శీతలీకరణ మరి్యు 
కంద్ెన లక్షణాలను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.  ఇద్్ధ  ట్రల్-అరుగుదలను 
తగిగ్ంచగలదు   మర్ియు ఉపరి్తల ఫ్లనిష్ుని మై�రుగుపరుస్ుతు ంద్్ధ.   
ఫ�రరాస్ మర్ియు    నాన్ ఫ�రరాస్ లోహాల  యొక్క   వివిధ రకాల కోత 
కార్యకలాపాలకు ఈ  న్కన� స్్లఫారుస్ చేయబైడింద్్ధ  . ఇద్్ధ స్ాధారణ 
మై�ష్లనింగ్ ఆపరే్ష్నలో  కోస్ం 5% గాఢతలో ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ 
మర్ియు  గ�ైరూండింగ్ కోస్ం, మర్ింత పలుచన ఎమలషినలోను తయారు  
చేస్ాతు రు.

స్�ర్్లవా కట్ ఎక్స్ఎల్ ఉతతుమ  నాణ్యత కలిగిన కరి్గే న్కన�.  ఇద్్ధ, నీటితో 
కలిప్్లనపు్పడ్ు  , అపారదర్శక ఎమలషినుని ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ.    హార్డ్ 
వాటర్ లో  ఈ ఆయిల్ మంచి  పనితీరును ఇస్ుతు ంద్్ధ. 

స్�ర్్లవా కట్ కిలోయర్ ఆయిల్,  నీటితో కలిప్్ల ఉపయోగించినపు్పడ్ు, 
మై�ష్లనింగ్  స్మయంలో స్్పష్ట్మై�ైన దృశ్యమానతను  ఇస్ుతు ంద్్ధ.   ఇద్్ధ 
అదుభాతమై�ైన శీతలీకరణ మరి్యు కంద్ెన లక్షణాలను కలిగి ఉంద్్ధ 
మరి్యు స్ుద్ీర్ఘ స్ాధన జీవితకాలం మరి్యు మై�రుగ�ైన ఉపర్ితల 
ఫ్లనిష్లంగుని నిర్ాధి ర్ించగలదు  .

ఆయిల్ కటింగ్ ఫ్ూలో యిడ్స్ వలలో  మై�టల్ యొక్క  స్్కక్షమా కణాలను  
తొలగించే  ఫ�ైన్ గ�ైరూండింగ్  వంటి కార్యకలాపాలోలో  మై�టల్  కటింగ్ లు 
‘మ్రస్ుకుపో తాయి’.  ద్ీనిని అధ్ధగమించడానికి  నాన్ ఆయిల్ 
స్్లంథటిక్ కరి్గే కటింగ్ ఆయిల్స్ (క�మికల్ స్ొ లూ్యష్న్స్)ను 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పంచ్ ర్ంధ్ధరా లు  మరియు డి్రాల్ ర్ంధ్ధరా ల మధయా వయాత్ధయాసం (Difference between punch holes & drill 
holes)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్ంధ్ధరా లు చేసే  వివిధ  ర్క్రలను గురితాంచండ్ి.

పంచ్ చేసిన ర్ంధరాం మరియు తవివాన ర్ంధరాం మధయా వయాత్ధయాసం.

గుచ్చిన ర్ంధ్ర్ం తవ్విన ర్ంధ్ర్ం

1. పంచ్ అనేద్ల రంధ్రాన్న్ల ఉత్పత్త్ల చేయడ్ాన్లక్ల ఒక చేత్ల స్ాధనం. 1. రంధ్రాన్న్ల  ఉత్పత్త్ల చేయడ్ాన్లక్ల బై్లట్ ను  ట్కల్ గా  డ్్ర్లల్  
చేయండ్్ల. 

2. మాన్యువల్ గా ఆపరేట్ చేయబైడ్ుతుంద్ల 2. డ్్ర్లల్స్్  మెష్్లన్ ల్య  పవర్ ద్వారా  ఆపరేట్ చేయబైడ్తాయ్ల.

3. స్న్నన్ల ష్ీట్లను మాత్రమే ఉత్పత్త్ల  చేయవచ్చు  . 3. పలుచన్ల, మందపాట్ల ప్లేట్లను  తవ్వుక్యవచ్చు.

4. స్ాల్లడ్్ మర్లయు హాల్య పంచ్ లను ఉపయ్యగ్లస్్తారు. 4. స్మాంతర మర్లయు టేపర్ ష్ాంక్  డ్్ర్లల్స్్  వంట్ల వ్లవ్లధ రకాలను 
ఉపయ్యగ్లస్్తారు.

5. హ్యాండ్్ లీవర్ పంచ్ క్కడ్ా ఉపయ్యగ్లంచారు. 5. లేథ్, మ్లల్ల్లంగ్, ఎం/స్్ల స్ెంటర్లు వంట్ల వ్లవ్లధ యంత్రాలల్య 
డ్్ర్లల్స్్ బై్లట్స్్ మర్లయు ఉపయ్యగ్లంచబైడ్తాయ్ల.

6. స్్కట్ల ద్లశల్య ఉపయ్యగ్లంచే పంచ్ 6. గడ్్లయారాల వారీగా డ్్ర్లల్ల్లంగ్ ఆపరేష్న్ న్లర్వహ్లంచబైడ్ుతుంద్ల.

7 స్న్నన్ల ష్ీట్ల అంచు  వద్ద రంధ్రాలు చేయడ్ాన్లక్ల  హ్యాండ్్                
లీవర్ పంచ్ ఉపయ్యగ్లంచబైడ్ుతుంద్ల (20-24 SWG)

7. ప్లేట్ మందంల్య పర్లమ్లత్ల  లేదు  కానీ డ్్ర్లల్ బై్లట్ శరీర పడొ్వుపై 
ఆధారపడ్్ల ఉంటుంద్ల.

8 ట్లన్నర్ యొక్క చేత్ల పంచ్ 6 మ్లమీ డ్యా వరకు   రంధ్రాలను 
గుద్దడ్ాన్లక్ల   ఉపయ్యగ్లంచబైడ్ుతుంద్ల. 

8. డ్్ర్లల్ కట్లంగ్ యాంగ్లల్ పై హ్యల్ డ్ీపాండ్్ ఉత్పత్త్ల డ్బై్ల్యు.
ఆర్.ట్ల మెటీర్లయల్  తవ్వాల్ల .

9  ఐరన్ హ్యాండ్్ పంచ్ అనేద్ల హెవీ పంచ్, దీన్లన్ల స్న్నన్ల 
ష్ీట్లల్య 12 మ్లమీ డ్యా వరకు పంచ్  చేయవచ్చు.

9. రేడ్్లయల్ డ్్ర్లల్ల్లంగ్ M/cs పెద్ద డ్యా  కొరకు 
ఉపయ్యగ్లంచబైడ్ుతుంద్ల.   రంధ్రాలు..

10 పంచడ్్్ హ్యల్ డ్యా.  పంచ్ పర్లమాణంపై  కచ్చ్లతత్వం డ్్లపాండ్్ 
లు 

10. డ్్ర్లల్స్్ యొక్క వ్యాస్ం మర్లయు డ్్ర్లల్ బై్లట్ ల యొక్క పెదవ్ల/
వెబై్ పై రంధ్రాల  వ్యాస్ం  తగ్గుతుంద్ల.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.50 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

యూన్వర్స్ల్ స్రవాగింగ్ మెషిన్ (Universal swaging machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• యూన్వర్స్ల్ స్రవాగింగ్ మెషిన్ అంటే ఏమిటో పేర్క్కనండ్ి 
• యూన్వర్స్ల్ స్రవాగింగ్ మెషిన్ పెై  న్ర్వాహించబడ్ే విభిన్న ఆపరేషన్ లను పేర్క్కనండ్ి.
• యూన్వర్స్ల్ సేవాజింగ్ మెషిన్ యొక్క  భ్్యగ్రలు మరియు విధులను పేర్క్కనండ్ి
• యూన్వర్స్ల్ సేవాజింగ్ మెషిన్  యొక్క  సంర్క్షణ మరియు న్ర్వాహణను పేర్క్కనండ్ి. 

షీట్ మై�టల్ పనిలో య్రనివరస్ల్ స్ేవాజింగ్ మై�ష్లన్ చాలా ముఖ్యమై�ైన 
యంత్రం.  టర్ినింగ్, బైర్ిరాంగ్,  బీడింగ్,  స్ావాగింగ్,  వ�ైర్ింగ్,  కిరాంప్్లంగ్, 
స్్లలో టిట్ంగ్, ఫ్ాలో ంజింగ్ వంటి వివిధ కార్యకలాపాలను   నిరవాహించడానికి   
ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు. 

నిర్ి్దష్ట్  ఆపర్ేష్న్ కు  అనువ�ైన స్ంబైంధ్ధత ర్్లలరలోను అమరచిడ్ం ద్ావార్ా 
ఈ వివిధ ఆపర్ేష్న్ లు  చేయబైడ్తాయి.     ప్రత్ ఆపర్ేష్న్ కు 
ప్రతే్యక యంత్ార నిని కలిగి ఉండ్వలస్్లన అవస్రం  ల్వదు,  కాబైటిట్  ద్ీనిని 
య్రనివరస్ల్ స్ావాగింగ్ మై�ష్లన్ అంటారు. 

య్రనివరస్ల్ స్ావాగింగ్ మై�ష్లన్ యొక్క  భాగాలు  (పటం 1 & 2)

1 దే్హం

2  గేర్ తో ఎగువ ష్ాఫ్ట్

3  గేర్ తో లోయర్ ష్ాఫ్ట్

4  బిగుతుగా ఉండే స్్క్రరూతో గేజ్ ప్ేలో ట్ 

5  ర్్లలర్ ల స్�ట్

6  ర్్లలర్ ల కొరకు లాకిలోంగ్ గింజ

7 ఎగువ ర్్లలర్ బిగించడ్ం కొరకు ఎగువ ర్్లలర్ స్రు్ద బైాటు హా్యండిల్

8 ద్్ధగువ ర్్లలర్ స్రు్ద బైాటు హా్యండిల్

9 ఆపర్ేటింగ్ హా్యండిల్

1 దే్హం

శర్ీరం   కాస్ట్ ఇనుముతో తయారు చేయబైడింద్్ధ, ద్ీని  మీద పటం 1 
లో చ్కప్్లంచిన విధంగా అనిని ఇతర భాగాలు అమరచిబైడి ఉంటాయి.

2 గేర్ తో ఎగువ ష్రఫ్్ట

 ఎగువ  ర్్లలర్ ను ఒక చివరలో మర్ియు గేర్   ను మర్ొక చివర 
పటుట్ కోవడానికి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు. 

3 గేర్ తో లోయర్ ష్రఫ్్ట

 ద్్ధగువ ర్్లలర్ ని ఒక చివర మర్ియు ఒక   చివర పటుట్ కోవడానికి  
ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు మర్్ల వ�ైపు గేర్..   ప్�ై ష్ాఫ్ట్ గేర్ మరి్యు 
ద్్ధగువ ష్ాఫ్ట్ గేర్ మై�ష్ చేయబైడాడ్ యి.

4 బిగుతుగ్ర ఉండ్ే స్థ్రరూతో గేజ్ పేలు ట్ 

 ఫ్ాలో ంజ్    యొక్క  వ�డ్లు్పను  స్�ట్ చేయడానికి మర్ియు 
డిస్్క ల్వద్ా  స్్కథి పాకార వస్ుతు వు ఏకర్ీత్ ఫ్ాలో ంగింగ్ పొ ందడానికి 
మారగ్నిరే్్దశం చేయడానికి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.  (అంచును 
త్ప్పడ్ం)

5 రోలర్లు సెట్  (పటం 3)

 ర్్లలరులో   ఎగువ ర్్లలర్ మర్ియు ద్్ధగువ  ర్్లలర్  స్�టలోలో లభిస్ాతు యి.    
విభినని ఆపర్ేష్నలో  కొరకు, విభినని స్�ట్  ర్్లలర్ లు

6 రోలర్ ల కొర్కు లాకిలుంగ్ గింజ్

 లాకింగ్ గింజను ఉపయోగించి ర్్లలరలోను గటిట్గా బిగిస్ాతు రు.  
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7 ఎగువ ర్్లలర్ స్రు్ద బైాటు హా్యండిల్

 విభినని  ఆపరే్ష్నులో  చేస్ేటపు్పడ్ు వరి్తుంచాలిస్న ప్ీడ్నానికి  
అనుగుణంగా ఎగువ ర్్లలర్ ను స్రు్ద బైాటు చేయడానికి ద్ీనిని 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

8 ది్గువ రోలర్ సర్్లదే బ్యటు హాయాండ్ిల్

 వివిధ ఆపర్ేష్న్  ల  కొరకు  అవస్ర్ాలకు అనుగుణంగా  
ద్్ధగువ ర్్లలర్ ను అక్ీయ ద్్ధశలో  స్రు్ద బైాటు చేయడానికి  ఇద్్ధ  
ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ. 

9 ఆపరే్టింగ్ హా్యండిల్

 హా్యండిల్ ద్్ధగువ ష్ాఫ్ట్ ప్�ై బిగించబైడింద్్ధ.   ర్ొట్టటింగ్ హా్యండిల్ 
ద్ావార్ా, ర్్లలరులో  త్ప్పబైడ్తాయి.

యూన్వర్స్ల్ స్రవాగింగ్ మెషిన్ పెై వివిధ ఆపరేషనులు  న్ర్వాహించ్ధర్్ల.

ర్్లలరలో స్�ట్ ను మారచిడ్ం ద్ావార్ా య్రనివరస్ల్ సే్వాజింగ్ మై�ష్లన్  
ప్�ై వివిధ రకాల ఆపరే్ష్నులో  నిరవాహించబైడ్తాయి.  య్రనివరస్ల్ 
స్ేవాజింగ్ మై�ష్లన్ ప్�ై నిరవాహించబైడే విభినని ఆపర్ేష్న్ లను పటం 4 
చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ  . అవి ఇవే

– కారా ంత్

– Burring

– Wiring

– మోచేయి వాపు

– ఫ్ాలో ంగింగ్

– చదును

– కిరాంప్్లంగ్

– Ogee బీడింగ్

– స్్లంగిల్ పూస్లు

– కత్తుర్ించడ్ం

– ఫర్ేనిస్ కాలర్ ఎడిజా ంగ్

భద్రాత, సంర్క్షణ మరియు న్ర్వాహణ (పటం 5)

– ర్ాగ్ ఉపయోగించి ర్్లలరులో , గేజ్ మర్ియు ఇతర భాగాలను  శుభ్రం  
చేయండి.

– మై�ష్లన్  ప్ార రంభించడానికి ముందు కద్్ధల్వ అనిని  భాగాలను 
లూబి్రకేట్  చేయండి.

_  హా్యండిల్ తో  ర్్లలర్ లను త్ప్పడ్ం ద్ావార్ా ఆపరే్టింగ్ కండిష్న్ 
చెక్ చేయండి.

– మీ చేత్ని ల్వద్ా  వేలిని  ర్్లలరలోకు దగగ్రగా ఉంచవదు్ద ,  ఇద్్ధ 
ప్రమాద్ానికి కారణం కావచుచి. 

– వర్్క ప్ీస్ ని పటుట్ కోవడానికి ‘U’ ఆకారంలో ఉండే మై�టల్ గారుడ్ ను 
ఉపయోగించేటపు్పడ్ు,  మై�టల్ గారుడ్ ను స్ర్ిగాగ్  పటుట్ కోండి,  
ల్వకపో తే ఇద్్ధ చేతులప్�ై గీతలు ల్వద్ా కోతలకు కారణం కావచుచి.

బీడ్ింగ్ మెషిన్ (Beading machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్లసలు అంటే ఏమిటో పేర్క్కనండ్ి
• ప్లసల యంతరాంపెై ప్లసల  ఆపరేషన్  చేపట్టడ్ంలో  ముఖ్యామెైన ద్శలను వివరించండ్ి.

షీట్ మై�టల్ వరి్్కంగ్ లో,  తగిన ర్్లలర్ లను    మారచిడ్ం ద్ావార్ా 
య్రనివరస్ల్ స్ేవాజింగ్ మై�ష్లన్ ప్�ై పూస్లు  , స్ావాగింగ్, కిరాంప్్లంగ్, 
తుపు్ప పటట్డ్ం, గ్రరా వింగ్ వంటి కార్యకలాపాలు ఏర్పడ్తాయి. కిరాంప్్లంగ్ 
మై�షీన్, బీడింగ్   మై�షీన్  వంటి  ప్రతే్యక యంత్ార లు అందుబైాటులో    
ఉననిప్పటికీ  ..

ప్లసల యంత్ధరా లు: స్్కథి పాకారపు షీట్ లోహ వస్ుతు వులప్�ై పూస్లు    
ఏర్పడ్తాయి,  ఉపబైలం ల్వద్ా అలంకరణ  కోస్ం స్్లట్ఫనిరులో గా 
పనిచేస్ాతు యి  .  బీడింగ్ మై�ష్లన్ లో    బీడింగ్ మై�ష్లన్ ప్�ై త్ర్ిగే ప్రతే్యక 
బీడింగ్ ర్్లల్స్  ఉంటాయి.    ప్ార మాణిక  పూస్ ఆకార్ాలు  పటం 1 లో 
చ్కప్్లంచిన విధంగా  ఒకే పూస్  , ఓగీ పూస్ మర్ియు టి్రపుల్ పూస్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.50 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హా్యండ్ ఆపరే్ట�డ్ బై�ంచ్ మౌంట�డ్ బీడింగ్ మై�ష్లన్  పటం 2లో 
చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ.   పవర్ తో నడిచే బీడింగ్ మై�ష్లన్   పటంలో 
చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ. 3. పూస్ల   యంత్ార నిని ఏర్ా్పటు చేయడ్ం 
మర్ియు ఆపర్ేట్ చేయడ్ంలో  ర్�ండ్ు ముఖ్యమై�ైన దశలు.

1 మొదట,  పటం  2 లో  ఇప్పటికే చ్కప్్లంచిన విధంగా గేజ్ స్�ట్ 
చేయండి  .    గేజ్   ద్్ధగువన ఉనని బైొ టనవేలు స్్క్రరూ ఉండాలి 
పూస్   ఏర్పడినపు్పడ్ు   జ్ఞర్ిపో కుండా  గటిట్గా బిగించారు. 

2 గేజ్ కు   ఎదురుగా    ఉనని ర్్లల్స్ మధ్య  వర్్క పీ్స్ 
చొప్్ల్పంచబైడ్ుతుంద్్ధ  మర్ియు తరువాత మై�ష్లన్ ప్�ైభాగంలో 
కారా ంక్ స్్క్రరూ బిగించబైడ్ుతుంద్్ధ.   కారా ంక్ స్్క్రరూను చాలా గటిట్గా స్�ట్ 
చేయకుండా జ్ఞగరాతతు  వహించాలి, ఎందుకంట్ట ఇద్్ధ పూస్ గుండా 
ర్్లల్స్ కత్తుర్ించడానికి కారణం కావచుచి.      

ఒక వర్్క ప్ీస్  ను కిరాంప్ మర్ియు పూస్లు  ర్�ండింటినీ కలిప్్ల 
తయారు  చేయాలంట్ట, కలయిక యంత్ార లను ఉపయోగించడ్ం 
ద్ావార్ా ఒకేస్ార్ి చేయవచుచి. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.50 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

ఫెలలు  పెరాస్ (Fly press)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫెలలు  పెరాస్ యొక్క న్ర్ర్మణ   లక్షణ్ధలను వివరించండ్ి
• ఫెలలు   పెరాస్ యొక్క పన్ స్థత్ధరా న్్న పేర్క్కనండ్ి 
•  స్రధ్ధర్ణంగ్ర ఉపయోగించే  ఫెలలు  పెరాస్ ల ర్క్రలను జ్ాబిత్ధ చేయండ్ి  
• విభిన్న పెరాస్ టూల్స్  ఉపయోగించి  ఫెలలు  పెరాస్ పెై     న్ర్వాహించగల  విభిన్న ఆపరేషన్ లను  పేర్క్కనండ్ి.

ఫ్�టలో  ప్�్రస్ ను బైాల్ ప్�్రస్ అని  కూడా  అంటారు.   బైాల్ ప్�్రస్  లో  
మై�టల్ యొక్క బైంత్ని ఫ్�టలో  లక్షా్యనికి ఒక చివరన  ఉంచుతారు.   
(పటం 1)  స్్క్రరూ ర్ాడ్ యొక్క  ఆపర్ేష్న్  ద్ావార్ా  ఫే్రమ్ లో  ర్ా్యమ్  
పనిచేస్ుతు ంద్్ధ,  ద్ీనిని ఆపర్ేటర్ ఆపర్ేటింగ్ హా్యండిల్ ల్వద్ా ఫ్�టలో  ఆర్మా ను 
త్ప్పడ్ం ల్వద్ా ఊపడ్ం ద్ావార్ా త్ప్పడ్ం   ద్ావార్ా  త్పు్పతారు.  బైలం 
యొక్క మై�రుగ�ైన ప్రస్ారం  మర్ియు మై�రుగ�ైన బైలం కోస్ం మలీట్స్ాట్ ర్ట్ 
సే్్కవీర్ థ్ె్రడ్ లను స్్క్రరూ ర్ాడ్ ప్�ై కత్తుర్ిస్ాతు రు.   ‘టి’ బైో లుట్ ల  స్హాయంతో      
మరణానిని స్రి్చేయడానికి  బై�డ్ కు ‘టి’ స్ాలో టులో   ఏర్ా్పటు చేశ్ారు.   
ర్�ండ్ు గ�ైడ్ ల   మధ్య  ర్ామ్  స్�టలో డ్ అవుతుంద్్ధ.  ప్�్రస్ ట్రల్ ని  ఫ్లక్స్ 
చేయడ్ం కొరకు ర్ా్యమ్ ప్�ై లాకింగ్ స్్క్రరూ ఇవవాబైడింద్్ధ.    ప్�్రస్  కాస్ట్    
ఇనుముతో తయారు చేయబైడింద్్ధ మర్ియు ఫే్రమ్ ‘C’ రూపంలో 
ఉంటుంద్్ధ, అందువలలో  ద్ీనిని  ‘C’ ఫే్రమ్ ప్�్రస్ అంటారు.  

స్్క్రరూ ర్ాడ్ యొక్క పర్ిమాణానిని బైటిట్  ఫ్�టలో  ప్�్రస్ లు ప్ేర్ొ్కనబైడ్తాయి.    
ఒత్తుడి నేరుగా  స్్క్రరూ ర్ాడ్ వా్యస్ంతో స్ంబైంధం కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

రఫ్ గ�ైడ్ గా,  ఫ్�టలో  ప్�్రస్ యొక్క టనునిల ర్ేటింగ్  స్్క్రరూ ర్ాడ్ వా్యస్ానికి 
ర్�టిట్ంపు  ఉంటుంద్్ధ.   ఈగ చేతులకు కాస్ట్ ఇనుప బైంత్ బైరువులను 
ఫ్లక్స్ చేయడ్ం ద్ావార్ా బైలానిని ప్�ంచవచుచి. 

 ఫ్�టలో  ప్�్రస్ బైో ల్ట్  మరి్యు  నట్ స్్లస్ట్మ్   స్్కత్రం  ఆధారంగా  పనిచేస్ుతు ంద్్ధ.   
ఫ్�టలో   ఆర్మా   యొక్క  ర్్లటర్ీ కదలికను గొర్�రా   యొక్క ప్రత్స్్పందన 
కదలికగా  మారుస్ాతు రు.

ఫా్యబి్రకషే్న్  ష్ాపులోలో  స్ాధారణంగా  ఉపయోగించే ఫ్�టలో  ప్�్రస్ లు: 

1 స్ర్ట ండ్ర్డ్ లేద్్ధ ‘సి’ ఫేరామ్ పెరాస్:  ఫా్యబి్రకేష్న్ ష్ూస్ లో స్ాధారణంగా 
ఉపయోగించే ప్�్రస్ ఇద్్ధ  .   ప్రధాన కొలతలు     గ�ైడ్ లకు మంచం, 
మధ్య నుండి వ�నుకకు  మర్ియు స్్క్రరూ ర్ాడ్ యొక్క వా్యస్ం. 
(పటం 1)

2 ట్యల్ ట్ైప్ పెరాస్:  కొలతలకు మారగ్నిర్ే్దశం చేయడానికి ఇవి మంచం 
యొక్క పర్ిధులతో అందుబైాటులో  ఉనానియి.   గర్ిష్ట్ంగా 360 
మి.మీ. స్్క్రరూ ర్ాడ్ యొక్క కదలిక ఎకు్కవగా  ఉంటుంద్్ధ  .  
(స్ోట్ రి క్)

3 డ్ీప్ బ్యయాక్ పెరాస్: ఈ ప్�్రస్ లు స్�ంటర్ టు  బైా్యక్ కొలతల    శ్్రరాణిని 
కలిగి ఉంటాయి, ఇవి ప్ార మాణిక ప్�్రస్ ల కంట్ట ఎకు్కవగా 
ఉంటాయి, గర్ిష్ట్ంగా 310 మిమీ. (పటం 2)

4 బ్యర్ ట్ైప్ పెరాస్:  స్ాలిడ్ బై�డ్  ను తొలగించి, పనికి స్పో ర్ట్ చేస్ే బైార్ 
ను అమర్ేచి ఏర్ా్పటు చేస్ాతు రు.  ఈ ప్�్రస్ లో స్్కథి పాకార భాగాలప్�ై 
ప్�్రస్ ఆపర్ేష్నులో  స్ులభంగా చేయవచుచి. (పటం 3)
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ఫ్�టలో  ప్�్రస్ ద్ావార్ా బైాలో ంకింగ్, కుటట్డ్ం, గుచచిడ్ం, నాచింగ్,  ఫారి్మాంగ్, 
ఎంబైో స్ చేయడ్ం , వంగడ్ం,  చదును చేయడ్ం మర్ియు ఎంబైో స్ 
చేయడ్ం వంటి ఆపర్ేష్నులో  చేయవచుచి.

భద్రాత, సంర్క్షణ మరియు న్ర్వాహణ

ఫ్�టలో  ఆర్మా  యొక్క బైంత్  గటిట్గా బిగించబైడింద్్య   ల్వద్్య  తనిఖీ  చేయండి. 
ఎలలోపు్పడ్్క స్్క్రరూ ర్ాడ్ మీద జిడ్ుడ్ ను వర్ితుంచండి.

గ�ైడ్  లకు న్కన�ను వరి్తుంచండి. 

ర్ా్యమ్ స్్క్రరూను అత్గా  ఎతతువదు్ద .

ర్ా్యమ్ స్్క్రరూ మర్ియు కాలో ంప్ బైో ల్ట్  లను బిగించడానికి  స్ర్�ైన స్�ైజు 
ర్�ంచ్ ఉపయోగించండి.

పని చేస్ేటపు్పడ్ు ఉద్్య్యగంప్�ై  ఏకాగరాత వహించండి. 

స్ర్�ైన అవగాహన ల్వకుండా  పత్్రకలను ఆపరే్ట్  చేయవదు్ద . 

ప్�్రస్  ఆపర్ేట్ చేయడానికి ముందు  కాలో ంప్ లు మరి్యు బైో ల్ట్  లను 
ఎలలోపు్పడ్్క తనిఖీ చేయండి.

ట్రల్ యొక్క  ఆపర్ేటింగ్ ప్ార ంతానికి మీ    వళేలోను  ద్కరంగా 
ఉంచండి.

ఫ్�టలో  ఆర్మా ఆపర్ేట్ చేస్ేటపు్పడ్ు మీ స్హో ద్్య్యగులు మీకు ద్కరంగా 
ఉనానిరని గమనించండి మర్ియు చ్కడ్ండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



212

C G & M అభ్్యయాసం 1.7.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

పవర్ పెరాస్ (Power press)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• పవర్ పెరాస్ యొక్క న్ర్ర్మణ  లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండ్ి
• విభిన్న  ర్క్రల�ైన పవర్ పెరాస్ లను గురితాంచండ్ి
• పవర్ పెరాస్ పెై  న్ర్వాహించగల  విభిన్న ఆపరేషన్ లను  పేర్క్కనండ్ి మరియు వివరించండ్ి.
• పెరాస్  ష్రప్  లో పన్చేసేటపు్పడ్ు  భద్రాత్ధ జ్ాగరాతతాలను  పేర్క్కనండ్ి.

పవర్ ప్�్రస్ యొక్క నిర్ామాణ లక్షణం ద్ాద్ాపు  ఫ్�టలో  ప్�్రస్ ల్వద్ా హా్యండ్ ప్�్రస్  
మాద్్ధరి్గానే ఉంటుంద్్ధ.   (పటం 1) ర్ాము శకితు  చేత నడ్పబైడ్ుతుంద్్ధ  
తప్ప.     పవర్  ప్�్రస్ లను మై�కానికల్ ల్వద్ా హెైడ్ార లిక్ గా గుర్ితుంచవచుచి, 
ర్ా్యమ్ కు  పవర్  ని   ప్రస్ారం చేయడానికి ఉపయోగించే వర్ి్కంగ్ 
మై�కానిజం రకానిని  బైటిట్   .     మై�కానికల్ ప్�్రస్  లో,  విదు్యత్  
మోటారు నుండి పొ ంద్్ధన ర్్లటర్ీ చలనం వివిధ యాంత్్రక పర్ికర్ాలను 
ఉపయోగించి ర్ా్యమ్ యొక్క పరస్్పర కదలికగా మారచిబైడ్ుతుంద్్ధ. 
హెైడ్ార లిక్ ప్�్రస్ లో,   అధ్ధక ప్ీడ్నంలో ఉనని  ద్రవానిని  ప్్లస్ట్న్ యొక్క 
ఒక వ�ైపుకు పంప్  చేయబైడ్ుతుంద్్ధ మర్ియు తరువాత హెైడ్ార లిక్ 
స్్లలిండ్ర్ లో మర్ొక వ�ైపుకు పంప్ చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.  పవర్ ప్�్రస్ లు  
(1) పవర్ స్ో ర్స్ (2)  ఫే్రమ్ నిర్ామాణం (3) చర్యలో ఉనని  స్�టలో డ్ ల  
స్ంఖ్య  ప్రకారం కేటాయించబైడ్తాయి.

పెరాస్ ల ర్క్రలు [మార్్ల్చ]

పర్ిశరామలోలో   ఉపయోగించే వివిధ  రకాల ప్�్రస్ లు:

1 గ్రయాప్ పెరాస్ (పటం 2):  ఈ ప్�్రస్ కు ఒక   వ�ైపు  నుంచి  షీట్ 
మై�టల్ ను ఫీడ్ చేయడ్ం  కొరకు ఫే్రమ్ లో తెరవడ్ం  వంటి గా్యప్ 
ఉంటుంద్్ధ.  ఆ గా్యప్ ను చుక్కల ర్ేఖల ద్ావార్ా చ్కప్్లస్ాతు రు.

2 ల�ైనబుల్ పెరాస్ (పటం 3):  ఇద్్ధ  పర్ిశరామలో  ఉపయోగించే  
అత్యంత స్ాధారణ రకం ప్�్రస్.   ఈ ప్�్రస్  ఉపయోగించడ్ం  వలలో   
కలిగే ప్రయోజనం ఏమిటంట్ట, స్ా్రరూప్ ల్వద్ా ఫ్లనిష్డ్   కాంపో న�ంట్  
ను ఏ రకమై�ైన హా్యండిలో ంగ్ మై�కానిజం  స్హాయం  ల్వకుండా 
గురుతావాకరషిణ ద్ావార్ా బైయటకు ర్ావడానికి అనుమత్స్ుతు ంద్్ధ.   

ఈ ప్�్రస్  ద్ాని నిర్ామాణం కారణంగా గా్యప్ ప్�్రస్ వల� కఠినంగా  
ఉండ్దు.

3 సర్్లదే బ్యటు చేయద్గిన బెడ్ పెరాస్ (పటం 4): ఈ ప్�్రస్ లో బై్రస్ట్ర్ 
ప్ేలో ట్ ను ప్�ైకి ల్వపడానికి ల్వద్ా తగిగ్ంచడానికి యాంత్్రక అమర్ిక 
ఉంద్్ధ.  ఇద్్ధ పని యొక్క వివిధ    పర్ిమాణాలను స్�ట్ చేయడానికి 
మర్ియు    యంత్రంప్�ై ట్రల్స్ నొక్కడానికి స్హాయపడ్ుతుంద్్ధ.  
ట్టబైుల్ మై�కానిజం అమరి్క కారణంగా   ఈ ప్�్రస్ కూడా ఇతర ప్�్రస్ 
ల వల� దృఢంగా ఉండ్దు.

4 హార్్న బ్యర్ పెరాస్ (పటం 5): హార్ని బైార్ ప్�్రస్ మై�ష్లన్  ఫే్రమ్   నుండి 
స్్కథి పాకార కొముమా వంటి పొ ్ర జ�క్షన్ ను కలిగి  ఉంటుంద్్ధ.   ఇద్్ధ 
యంత్రం   యొక్క బైలపర్ిచే ప్ేలో ట్  .   వివిధ పరి్మాణాల  పని కొరకు 
కొముమాలను పరస్్పరం మారచివచుచి.    స్్కథి పాకార భాగాలప్�ై ప్�్రస్ 
ఆపర్ేష్నులో  నిరవాహించడానికి ఈ ప్�్రస్ ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.
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5 సె్ట రెయిట్ సెలలు డ్ పెరాస్ (పటం 6):  స్�ట్ రియిట్ స్�టలో డ్ ప్�్రస్   ర్�ండ్ు నిలువు 
దృఢమై�ైన ఫే్రమ్ లను కలిగి ఉంటుంద్్ధ,  ఇవి స్�టలో డ్ ల్వద్ా ర్ా్యమ్ 
ద్ావార్ా కలిగే తీవ్రమై�ైన భార్ానిని   గరాహించడానికి ఉదే్్దశించిన బై్రస్ 
యొక్క ర్�ండ్ు వ�ైపులా  అమరచిబైడి ఉంటాయి.   ఈ యంత్రం 
అత్యంత శకితువంతమై�ైనద్్ధ బైరువ�ైన పనులకు అనుకూలంగా 
ఉంటుంద్్ధ.   స్�ైడ్ ఫే్రమ్ లు ఉండ్టం వలలో  షీట్ మై�టల్ ను ముందు 
వ�ైపు నుంచి మాత్రమైే మై�షీన్ లోకి     ఫీడ్  చేయాలిస్ ఉంటుంద్్ధ.

6 పిలలు ర్ పెరాస్ (పటం 7):  ప్్లలలో ర్ ప్�్రస్ హెైడ్ార లిక్ పవర్ ద్ావార్ా ఆపరే్ట్ 
చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.   ఇద్్ధ నాలుగు స్తు ంభాలను బైలపరి్చే ప్ేలో ట్ 
ల్వద్ా బై్రస్ ప్�ై అమరచిబైడి  ఉంటుంద్్ధ.  స్తు ంభాల  స్పో ర్ట్ ర్ాముడికి 
మారగ్నిర్ే్దశం చేస్ుతు ంద్్ధ.   ఈ ప్�్రస్ ప్�ై ఫార్ిమాంగ్ మర్ియు డీప్ 
డ్ార యింగ్ ఆపర్ేష్నులో  చేయవచుచి

పెరాస్ పరిమాణ్ధలు: ఒక ఖాళీ ముక్కప్�ై వర్ితుంచే ద్ాని గర్ిష్ట్  లోడ్ ద్ావార్ా 
ప్�్రస్ యొక్క పర్ిమాణం నిరణాయించబైడ్ుతుంద్్ధ.  ఇద్్ధ టనునిలోలో  
వ్యకతుమవుతుంద్్ధ  .   మై�కానికల్ ప్�్రస్ లు 5 నుంచి 4000 టనునిల 
స్ామరథియాంతో పనిచేస్ాతు యి.   హెైడ్ార లిక్ ప్�్రస్ లను ప్రతే్యకంగా  50000 
టనునిల వరకు కా్యపాక్  తో రూపొ ంద్్ధంచవచుచి.      ప్�్రస్ పర్ిమాణంతో 
పాటు చాలా   ముఖ్యమై�ైన కొలత అయిన  బై�డ్ ఏర్ియాను ప్ేర్ొ్కనాలి. 

పవర్ పెరాస్ ఆపరేషన్స్: నిరవాహించే    ఆపర్ేష్నలో  ఆధారంగా ప్�్రస్ 
ఆపర్ేష్నలోను వర్ీగ్కర్ిస్ాతు రు   .

షీరింగ్:   షరీ్ింగ్ అనేద్్ధ  పవర్ ప్�్రస్  ప్�ై   పంచ్ స్హాయంతో షీట్ 
మై�టల్ ను కత్తుర్ించి చనిపో యిే ఆపర్ేష్న్.  షీట్ ను డెై మీద 
ఉంచుతారు మరి్యు పంచ్     లోహంప్�ైకి ద్్ధగినపు్పడ్ు,  అద్్ధ చీలికకు  
కారణమవుతుంద్్ధ మర్ియు  లోహానిని కత్తుర్ించడానికి బైలవంతం 
చేస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు షీట్ లోహానిని ద్ెబైబుతీస్ుతు ంద్్ధ.   పంచ్ మర్ియు 
డెై మధ్య కిలోయర్�న్స్ చాలా చిననిద్్ధ కాబైటిట్ , ఇద్్ధ   డెై ఓప్�నింగ్ నుండి 
లోహానిని కిందకు పడేలా  చేస్ుతు ంద్్ధ. (పటం 8)

a బ్యలు ంకింగ్: బైాలో ంకింగ్   అనేద్్ధ షీట్ మై�టల్ స్్లట్ రిప్ నుండి చదున�ైన 
భాగానిని ఉత్పత్తు  చేస్ే చర్య.   మై�టల్ కటౌట్       అనేద్్ధ 
అవస్రమై�ైన కాంపో న�ంట్ మర్ియు డెై మీద కోత ఉనని షీట్ 
స్ా్రరూప్.   బైాలో ంకింగ్ లో,   ఖాళీ యొక్క పర్ిమాణం డెై యొక్క 
పరి్మాణం ద్ావార్ా నియంత్్రంచబైడ్ుతుంద్్ధ మర్ియు కిలోయర్�న్స్ 
పంచ్ ప్�ై వద్్ధలివేయబైడ్ుతుంద్్ధ.   (పటం 9)

b కుటులు   :   కుటులో  అనేద్్ధ ఒక కాంపో న�ంట్ ప్�ై కటౌట్  తయారు 
చేస్ే ఆపర్ేష్న్.      కటౌట్ ఏ ఆకారంలోన�ైనా ఉండొచుచి.    డెై       
నుండి బైయటకు వచేచి పద్ారథిం స్ా్రరూప్ మర్ియు డెై  మీద ఉనని 
కటౌట్  ఉనని లోహానిని  కాంపో న�ంట్ అంటారు.    పంచ్ కటౌట్    
పర్ిమాణానిని   నియంత్్రస్ుతు ంద్్ధ మరి్యు   డెైప్�ై కిలోయర్�న్స్ 
ఇవవాబైడ్ుతుంద్్ధ.   (పటం 10)

c పంచింగ్: గుండ్్రని  రంధ్ార లను గుద్దడ్ం  అనేద్్ధ ఒక ఆపర్ేష్న్  
.   పంచింగ్ మర్ియు కుటులో  మధ్య వ్యతా్యస్ం ఏమిటంట్ట, కుటులో  
వేయడ్ం ద్ావార్ా తయారు చసే్్లన ఈ కటౌట్ ఏ ఆకారంలోన�ైనా 
ఉంటుంద్్ధ.    కానీ పంచింగ్ లో వృతాతు కార రంధ్ార లు మాత్రమైే 
ఏర్పడ్తాయి.   రంధ్రం  యొక్క  పరి్మాణం పంచ్  యొక్క 
పర్ిమాణానిని  బైటిట్  నియంత్్రంచబైడ్ుతుంద్్ధ  మర్ియు డెైప్�ై 
కిలోయర్�న్స్ ఇవవాబైడ్ుతుంద్్ధ. (పటం)  11)

d ర్ంధ్ధరా లు:   రంధ్రం అనేద్్ధ  వృతాతు కార రంధ్ార లను స్ాధారణ 
నమ్రనాలో ల్వద్ా స్మానంగా ఖాళీ చసే్ే చర్య.

 పంచింగ్ లో   వృతాతు కార రంధ్ార లు ఎక్కడెైనా ఏర్పడ్తాయి తప్ప,  
రంధ్రం చేయడ్ంలో  వృతాతు కార రంధ్ార లు స్మానంగా ఉంటాయి.  
(పటం 12)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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e న్ధచింగ్: నాచింగ్      ట్రల్ ఉపయోగించి తదుపర్ి నిర్ామాణ 
కార్యకలాపాలను స్ులభతరం చేయడానికి  , షీట్  యొక్క అంచు  
నుండి అవస్రమై�ైన ఆకృత్కి లోహానిని తొలగించే చర్యను నాచింగ్  
అంటారు.  (పటం 13)

f కతితారించడ్ం: పొ డ్వు పొ డ్వునా  షీట్ మై�టల్  ను స్రళర్ేఖలో 
కత్తుర్ించే పనిని   ముక్కలు చేయడ్ం అంటారు.  (పటం 14)

g లాన్స్ంగ్:   ఒక షీట్ మై�టల్ ను ద్ాని పొ డ్వులో కొంత 
భాగం ద్ావార్ా  కత్తుర్ించి, ఆప్�ై కత్తుర్ించిన   భాగానిని వంచడ్ం  
లానిస్ంగ్.  ఈ ఆపర్ేష్న్  ను ప్రధానంగా డ్క్ట్ వర్్క, ఎలకిట్రోకల్ 
పా్యన�ల్స్, వ�హికిల్ బైాడీస్ మొదల�ైన వాటిలో వ�ంటిల్వటరులో గా  
ఉపయోగిస్ాతు రు.  (పటం 15)

వంగడ్ం: చదున�ైన    షీట్        లోహానిని పంచ్ స్హాయంతో కావలస్్లన  
ఆకారంలోకి మార్ిచి  చనిపో యిే  చర్యను  బై�ండింగ్  అంటారు.     లోడ్ 
విడ్ుదల�ైనపు్పడ్ు,  లోహం  ద్ాని అస్లు  స్ాథి నానికి త్ర్ిగి వస్ుతు ంద్్ధ.  
ద్ీనేని  స్్లప్రింగ్ బైా్యక్ అంటారు.  అవస్రమై�ైన  ద్ానికంట్ట  ఎకు్కవ 
కోణానికి   లోహానిని  వంచడ్ం ద్ావార్ా ద్ీనిని అధ్ధగమించవచుచి 
మర్ియు లోడ్ తొలగించబైడినపు్పడ్ు కాంపో న�ంట్ త్ర్ిగి కావలస్్లన 
కోణానికి వస్ుతు ంద్్ధ. (పటం 16)

a యాంగిల్ బెండ్ింగ్:  యాంగిల్ బై�ండింగ్   అనదే్్ధ  బై�ండింగ్ షీట్ 
మై�టల్ ను పదున�ైన  కోణానికి వంచడ్ం.   స్్లప్రింగ్ బైా్యక్ ఎఫ�క్ట్ ను 
పర్ిగణనలోకి తీస్ుకుని పంచ్ అండ్ డెైని అవస్రమై�ైన యాంగిల్ 
లో డిజ�ైన్ చేశ్ారు.

b కరిలుంగ్: కరి్లోంగ్       అనేద్్ధ  ఒక వస్ుతు వు యొక్క అంచును  
ర్్లల్ ల్వద్ా  గుండ్్రంగా రూపొ ంద్్ధంచే చర్య  .  ఇద్్ధ  ఎడ్జా   
బిగుస్ుకుపో యిే ప్రకిరాయ.   పంచ్     డెైలోకి  ద్్ధగుతుననిపు్పడ్ు, 
లోహం   పంచ్ యొక్క కుహరంలోకి గుండ్్రంగా  త్రుగుతుంద్్ధ.    
అంచులను  బైలోప్ేతం చేయడానికి తీగప్�ై  అంచుల  ర్్లలింగ్   
చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.    డెై బైాలో క్     లోని పలో ంజర్ ల్వద్ా నాకౌట్ పా్యడ్  
ప్�్రజర్  పా్యడ్ వల� పనిచేస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు పంచ్ ఎగువ ద్్ధశలో 
కదలడ్ం ప్ార రంభించినపు్పడ్ు వర్్క ప్ీస్  ను  ప్�ైకి ల్వపుతుంద్్ధ.  
పంచ్ లో అమరి్చిన ప్�్రజర్ పా్యడ్ స్ోట్ రి క్ చివర్్లలో  పంచ్ నుంచి వర్్క 
ప్ీస్ ను బైయటకు పంపుతుంద్్ధ. (పటం)  17)

c ఏర్్పడ్టం: వకరా  అక్షం వ�ంబైడి   షీట్ లోహానిని  వికృతం చసే్ే 
చర్యను ఫారి్మాంగ్ అంటారు.     కాంపో న�ంట్   యొక్క ఆకారం  
ప్�్రస్ ట్రల్ యొక్క ఆకారం  ద్ావార్ా నియంత్్రంచబైడ్ుతుంద్్ధ.   
భాగాలు ఏర్పడేటపు్పడ్ు డెై గ్లడ్లకు  నొక్కబైడ్తాయి  కాబైటిట్  
కార్యకలాపాలను   రూపొ ంద్్ధంచడ్ంలో  నాకౌట్ పే్లో టులో  ల్వద్ా పా్యడ్ులో  
అవస్రం అవుతాయి.  (పటం 18)

d జ్ంపింగ్:  స్్క్రరూల తలలను ల్వద్ా ర్ాడ్ ను  కిందకు న�టిట్న రంధ్రం 
ద్ావార్ా అమరచిడానికి  గతంలో గుద్్ధ్దన  రంధ్రం ముఖంప్�ై షీట్ 
మై�టల్  ను  వికృతం చేస్ే  పనిని పలో ంప్్లంగ్ అంటారు.     ప్ేలో ట్ 
ను మొదట  అవస్రమై�ైన పొ జిష్న్ యాడ్ వద్ద  గుచుచితారు, 
తరువాత పలో ంప్్లంగ్ పంచ్ ను రంధ్రంలోకి నొకు్కతారు  .  ఇద్్ధ డెై 
కుహరంలోని    లోహం యొక్క వికృతీకరణకు కారణమవుతుంద్్ధ.    
పగిలిన రంధ్రం  యొక్క ఆకారం పంచ్ యొక్క ఆకారంప్�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ.       పలుచని షీట్ మై�టల్  ప్�ై  , మై�టల్ ను 
పంచ్ చసే్ే  పనిని డింప్్లలో ంగ్ చేయడ్ం ద్ావార్ా ఇద్్ధ  జరుగుతుంద్్ధ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మరి్యు రంధ్రం యొక్క  అంచున ఒక డింప్్లలో ంగ్ ట్రల్  
ఉంచబైడ్ుతుంద్్ధ  మర్ియు ఒక స్ుత్తుని ఉపయోగించి కౌంటర్ స్్లంక్ 
స్్క్రరూలు మరి్యు కౌంటరలో యొక్క హెడ్ లను  స్రు్ద బైాటు చేయడానికి 
ఫారి్మాంగ్ పూరతువుతుంద్్ధ. ర్ివిట్స్..  (పటం 19)

డ్్ధరా యింగ్:  ఫ్ాలో ట్ షీట్ మై�టల్ ఖాళీల  నుండి కపు్ప ఆకారంలో ఉనని 
వస్ుతు వులను ఉత్పత్తు  చేస్ే పనిని డ్ార యింగ్ అంటారు  .   ఖాళీని  డెై  
మీద ఉంచుతారు మర్ియు పంచ్ కిందకు వచిచినపు్పడ్ు,  ప్�్రజర్ 
పా్యడ్ ఖాళీని డెైప్�ై గటిట్గా ఉంచుతుంద్్ధ.     పంచ్      మర్ింత  కిందకు  
వచిచినపు్పడ్ు మై�టల్ ఖాళీని డెై ఓప్�నింగ్ లోకి   న�టిట్వేయబైడ్ుతుంద్్ధ 
మరి్యు      లోహానిని  డెై పాలో స్్లట్క్ ద్ావార్ా ప్రవహించేలా చేస్ాతు రు.     
కపు్ప..   ప్�్రష్ర్ పా్యడ్   ఏర్పడే స్మయంలో  ఏర్పడే  ముడ్తలను  
నివార్ిస్ుతు ంద్్ధ (పటం 20).    ఒక కపు్పను గీయడానికి అవస్రమై�ైన  
ఖాళీ పరి్మాణానిని  కిరాంద ఇవవాబైడిన స్్కత్రం ద్ావార్ా ల�కి్కంచవచుచి.

a కపి్పంగ్: కప్్ల్పంగ్ అనేద్్ధ డ్ార యింగ్ ఆపర్ేష్న్ ద్ావార్ా కపు్ప 
ఆకారంలో ఉనని వస్ుతు వులను రూపొ ంద్్ధంచే పని.

పిండ్డ్ం:  అనిని కోల్డ్  ప్�్రస్ ఆపర్ేష్నలోలో ప్్లండ్డ్ం  చాలా తీవ్రమై�ైనద్్ధ.    
అవస్రమై�ైన ఆకృత్ని  పొ ందడానికి లోహానిని  డెై  యొక్క కుహరంలోకి 
ప్్లండ్డానికి మర్ియు పంచ్ చేయడానికి  ఎకు్కవ ఒత్తుడి   అవస్రం.   
ఈ ఆపర్ేష్న్ కొరకు  హెైడ్ార లిక్ ప్�్రస్ లు అత్యంత అనుకూలంగా 
ఉంటాయి.

a న్ధణేల తయారీ: నాణేలు,  పతకాలు ల్వద్ా ఇతర అలంకరణ  
పనులను ఉత్పత్తు  చసే్ే పనిని  నాణేలు  అంటారు.     మంచి 
పాలో స్్లట్స్్లటీ మరి్యు స్ర్�ైన పర్ిమాణం కలిగిన  లోహానిని ట్రల్  
లో ఉంచుతారు మర్ియు ర్�ండ్ు చివరల నుండి ట్రల్ ప్�ై 
ఒత్తుడిని వర్ితుంపజేస్ాతు రు.   కంప్�్రస్్లవ్ లోడ్  లోహం  తీవ్రమై�ైన కింద 
ప్రవహిస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు  పంచ్ యొక్క  కుహరంలోకి  నింపుతుంద్్ధ 
మర్ియు చనిపో తుంద్్ధ.  పంచ్  మీద చెకి్కన  బైొ మమాలను బైటిట్   
కాంపో న�ంట్ ర్�ండ్ు వ�ైపులా పదున�ైన ముద్ర వేస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు 
చనిపో తుంద్్ధ.  (పటం 21)

b ఎంబో సింగ్  :   షీట్ మై�టల్ ప్�ై బైొ మమాలు, అక్షర్ాలు ల్వద్ా డిజ�ైనలో  
ముద్రలను రూపొ ంద్్ధంచే పనిని ఎంబైో స్్లంగ్ అంటారు.     పంచ్ 
ల్వద్ా మరణం ల్వద్ా ఇద్దర్ికీ  ఉండ్వచుచి వాటిప్�ై    చకెి్కన  డిజ�ైన్ 

షీట్ మై�టల్  ప్�ై ప్్లండ్డ్ం ద్ావార్ా మరి్యు  లోహం యొక్క  
పాలో స్్లట్క్ ప్రవాహంతో ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ.  

చద్ును లేద్్ధ ప్్రలు న్షింగ్: పాలో నిష్లంగ్ ల్వద్ా పాలో నిష్లంగ్ అనేద్్ధ పాలో నిష్లంగ్ 
ట్రల్ ఉపయోగించి ప్�్రస్ మీద  వకరామై�ైన ల్వద్ా వంగిన షీట్ మై�టల్  
భాగాలను  నిటారుగా చేస్ే పని.  (పటం 22)

పవర్  పెరాస్ ష్రప్  లో పన్చేసేటపు్పడ్ు  ప్్రటించ్ధలిస్న  భద్రాత్ధ జ్ాగరాతతాలు 

 పెరాస్ ష్రప్  లోన్  పరిశరామలో గరషి్ట  పరామాద్్ధలు సంభవిస్రతా యి. 

1 యంత్రం  యొక్క  స్ర్�ైన పరి్జ్ఞఞా నం ల్వకుండా  ఏ యంత్ార నిని  
ఆపరే్ట్ చేయవదు్ద .

2 స్�టలో డింగ్ మర్ియు ర్ొట్టటింగ్ భాగాలను ఎలలోపు్పడ్్క తనిఖీ 
చేయండి మరి్యు లూబి్రకేట్ చేయండి.

3 మై�ష్లన్ స్్లవాచ్ ఆన్ చేయబైడినపు్పడ్ు మై�ష్లన్ ని  శుభ్రం 
చేయడానికి ఎపు్పడ్్క ప్రయత్నించవదు్ద   .

4 ఎలలోపు్పడ్్క ఫుట్ ట�్రడెల్ లాక్  చేయబైడింద్్య  ల్వద్్య  తనిఖీ చేయండి. 

5 యంత్రం యొక్క స్ామర్ాథి యానికి మించి లోహానిని రూపొ ంద్్ధంచడ్ం 
ల్వద్ా కత్తుర్ించడ్ం చేయవదు్ద  .

6 మీ వేళలోను ఎలలోపు్పడ్్క పంచ్  యొక్క పని ప్ార ంతం  నుండి 
ద్కరంగా ఉంచండి మర్ియు చనిపో ండి.

7 పని చేస్ేటపు్పడ్ు ఉద్్య్యగంప్�ై  ఏకాగరాత వహించండి. 

8 మై�ష్లన్ ప్�ై ఒక గ్రరా పుగా పనిచసే్ేటపు్పడ్ు   స్హో ద్్య్యగులతో 
మంచి అవగాహన  కలిగి ఉండాలి.

9 బై్ర్రక్ డౌన్ లో ఉనని  ఏ యంత్ార నిని  ఆపర్ేట్  చేయడానికి 
ప్రయత్నించవదు్ద .

10 ఏద్ెైనా విచి్ఛననిం  జరి్గితే వ�ంటనే స్ంబైంధ్ధత  ఇంచారీ్జాకి 
తెలియజేయాలి.   

11 ఎటువంటి మరమమాతు పనులకు  మీర్ే  హాజరు కావడానికి 
ప్రయత్నించవదు్ద .  

12 మై�ష్లన్ స్్లవాచ్ ఆఫ్ చేయకుండా పని ప్రద్ేశ్ానిని ఎపు్పడ్్క 
విడిచిప్�టట్వదు్ద  .

13 ఏద్ెైనా  విచి్ఛననిం స్ంభవించినటలోయితే  “బై్ర్రక్ డౌన్” బైో రుడ్ ను 
ఉంచండి.
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14 పని పూరతుయిన తరువాత ఫుట్ ట�్రడెల్ కు తాళం వేయండి 
మరి్యు మై�ష్లన్ ని  స్్లవాచ్ ఆఫ్ చేయండి.

15 మీకు ఆర్్లగ్యం బైాగాల్వకపో తే (అనార్్లగ్యంతో)  ఏ యంత్ార నిని 
ఆపరే్ట్ చేయవదు్ద .

బ్రరాక్ నొక్కండి్ (Press brake)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• పెరాస్ బ్రరాక్  యొక్క ఆపరేషన్ యొక్క  స్థత్ధరా న్్న పేర్క్కనండ్ి 
• పెరాస్ బ్రరాక్ ల ర్క్రలను  పరే్క్కనండ్ి
• పెరాస్  బ్రరాక్  లో న్ర్వాహించబడ్ే విభిన్న ఆపరేషన్ లను వివరించండ్ి.

పెరాస్ బ్రరాక్   యొక్క  పన్తీర్్ల యొక్క స్థతరాం:  పెరాస్ బ్రరాక్ లు 8:1 
డెై నిష్్పత్తుప్�ై ఆధారపడి  ర్ేట�డ్ క�పాస్్లటీకి   వంగడానికి డిజ�ైన్  
చేయబైడ్తాయి,  ఇద్్ధ ఆదర్శంగా   అంగీకర్ించబైడ్ుతుంద్్ధ.  
ష్రతులు.. పటం 1 డెై నిష్్పత్తు  యొక్క కొలతను చ్కపుతుంద్్ధ.   ఇద్్ధ  
90 డగిీరాల  గాలి   వంగుళళేకు ప్ార మాణిక వీ డెైతో ఉపయోగించడానికి 
స్్లఫారుస్ చేయబైడింద్్ధ మర్ియు లోహం యొక్క మంద్ానికి 
స్మానమై�ైన లోపలి వా్యస్ార్ాథి నిని ఇస్ుతు ంద్్ధ.

ఒకే డెై మీద ఏర్పడే ప్ేలో టలో  యొక్క  వివిధ మందం ఒకే లోపలి 
వా్యస్ార్ాథి నిని కలిగి  ఉంటుంద్్ధ.  కానీ    వంగడానికి  అవస్రమై�ైన 
బైలం ల్వద్ా  లోడ్ భిననింగా  ఉంటుంద్్ధ.

డెై ఓప్�నింగ్  మై�టల్ మందం  కంట్ట 8 ర్�టలో  కంట్ట తకు్కవగా ఉంట్ట, 
పగులు వంగడ్ం స్ంభవించవచుచి.   అయితే   మై�టల్ మందం  కంట్ట 
6 ర్�టులో   డెై ఓప్�నింగ్  తో ల�ైట్ గేజ్ షీట్ మై�టల్ లో మంచి వంగులను 
ఉత్పత్తు  చేయడ్ం స్ాధ్యపడ్ుతుంద్్ధ.   కానీ 9.5 మిమీ కంట్ట ఎకు్కవ 
మందం ఉనని అధ్ధక ట�నిస్ల్ ప్ేలో టలో కు ద్ీనికి ఎకు్కవ ప్ీడ్నం అవస్రం 
కావచుచి.  మై�టల్ మందం కంట్ట డెై ఓప్�నింగ్ ను 10 నుంచి 12 ర్�టులో  
ప్�ంచాలని స్్లఫారుస్ చేశ్ారు.  ఇద్్ధ అవస్రమై�ైన  బై�ండింగ్ లోడ్ ను 
గణనీయంగా  తగిగ్స్ుతు ంద్్ధ. 

పెరాస్ బ్రరాక్ ల ర్క్రలు: ప్�్రస్ బై్ర్రక్ లు స్ాధారణంగా మై�కానికల్ ల్వద్ా 
ఎలకోట్రో  హెైడ్ార లిక్ గా ఉంటాయి.        వాస్తువానికి  ప్�్రస్ బై్ర్రక్ అనేద్్ధ  
ఒక వ�డ్లా్పటి ర్ా్యమ్ ప్�్రస్, అందువలలో  తగిన ప్�్రస్్లస్ంగ్ ట్రల్స్  తో 
అత్యంత విస్తు ృతమై�ైన ప్�్రస్్లస్ంగ్ పనులకు ఉపయోగించవచుచి  .   ప్�్రస్ 
బై్ర్రక్ క�పాస్్లటీలు స్ాధారణంగా W = 8T ఆధారంగా ఒత్తుడి ల్వద్ా గర్ిష్ట్  
వాస్తువ వర్్క డ్యన్ లో  ఒకటి ల్వద్ా  ర్�ండింటిలో ఇవవాబైడ్తాయి.

పటం 2a మరి్యు 2b ర్�ండ్ు రకాల  ప్�్రస్ బై్ర్రక్  లను చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.    
బై్ర్రక్    నొక్కడ్ం వలలో  ప్�ైకి   ల్వద్ా కిందకు తడ్ుముతూ ఉండ్వచుచి  
.     టాప్ ట్రల్  గా ఉనని ర్ా్యమ్  ని ద్్ధగువ ఫ్లక్స్ డ్  ట్రల్ వరకు 
ప్�్రస్  చేయండి.   అప్ స్ోట్ రి కింగ్ ప్�్రస్  బై్ర్రక్ అనేద్్ధ,    ద్ీనిలో ర్ా్యమ్  
ద్్ధగువ ట్రల్ ను ఫ్లక్స్ డ్ టాప్ ట్రల్ ప్�ైకి  న�టిట్వేస్ుతు ంద్్ధ.   హెైడ్ార లిక్ 
ప్�్రస్ బై్ర్రకులు   ప్ేలుతునానియి.   స్్లవాంగ్ అవుట్ బై�ండింగ్ బీమ్  తో 
కొనిని చినని ప్�్రస్ బై్ర్రక్ లు  అందుబైాటులో ఉనానియి.  ల�ైట్ డ్్క్యటీ 

ఉనని యంత్ార లకు  25 టనునిల నుంచి  75 టనునిల  వరకు ర్ేటింగ్  
ఉంటుంద్్ధ.   మీడియం డ్్క్యటీ ప్�్రస్ బై్ర్రకులు 75  టనునిల  నుంచి  
150 టనునిల వరకు  , హెవీ డ్్క్యటీ యంత్ార లు 150 టనునిల నుంచి 
500 టనునిల వరకు ఉంటాయి.    కొనిని ప్�ద్ద  యంత్ార లు ట్టబైుల్  
పొ డ్వును కలిగి ఉంటాయి 5.5 మి.మీ.

పటం 3 (a-h) ప్�్రస్ బై్ర్రక్ యొక్క బైహుముఖతను  చ్కపుతుంద్్ధ.    
25    టనునిల యంత్రం యొక్క   ర్ా్యమ్ ప్�ై లోడ్  25 x 1000 = 
2500 కిలోల   ద్రవ్యర్ాశికి స్మానం.  ఈ లోడ్  25000 x 9.8/N 
యొక్క  వర్్క ప్ీస్ ప్�ై బైలానిని  చ్కపుతుంద్్ధ.  అంట్ట  245250 N 
యొక్క 2.5 మి.మీ  .  అద్ేవిధంగా,  152 టనునిల యంత్రం 15.2 
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మిమీ వర్్క ప్ీస్ ప్�ై బైలానిని ప్రయోగిస్ుతు ంద్్ధ.

పర్స్పర్ం మార్్ల్చకోద్గిన న్ధలుగు మార్రగా లు ( పటం 3ఎ)

 మీడియం మర్ియు హెవీ ప్ేలో టలో ను వంచడానికి ఉపయోగించే పరస్్పర 
మారి్్పడి చేయగల ఆడ్ మరణాలను పటం 3ఎ  చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.     
ఇందులో  నాలుగు ముఖాలకు 85 డిగీరాల ఓప్�నింగ్ ఉంటుంద్్ధ.   ఫో ర్ 
వే డెైస్ తో ఉపయోగించడానికి మగ పంచ్ లు 60° తో తయారు 
చేయబైడ్తాయి. 

తీవరామెైన కోణం మర్ణిసుతా ంద్ి (పటం 3 బి)

ద్ీనిని చదునుతో కలిప్్ల ఉపయోగించడ్ం ద్ావార్ా,  షీట్ మై�టల్ ప్�ై 
వివిధ రకాల  స్ీమ్ లను  తయారు చేయవచుచి.    ర్ా్యమ్ ఎతుతు ను 
స్రు్ద బైాటు చేయడ్ం ద్ావార్ా అకూ్యట్ యాంగిల్   డెైస్ ను 90° 
వంచడానికి స్�ట్  చేయవచుచి.

గూస్ న�క్ పంచ్ (పటం 3 సి)

ఒకే కాంపో ప్�ై  అనేక  మలుపులను  ఉత్పత్తు  చేస్ేటపు్పడ్ు, మునుపటి 
మలుపులకు   కిలోయర్�నుస్ను పర్ిగణనలోకి తీస్ుకోవాలి.   ఈ  పంచ్   
ప్�ైన చెప్్ల్పన ప్రయోజనం  కోస్ం రూపొ ంద్్ధంచబైడింద్్ధ.   ఈ ట్రల్స్ 
వివిధ రకాల షీట్ మై�టల్ విభాగాలను రూపొ ంద్్ధంచడానికి వీలు 
కలి్పస్ాతు యి.  తేలికపాటి ఉకు్క  యొక్క  వంగు బైలం పటిట్క Iలో 
ఇవవాబైడింద్్ధ.  

ప్్రలు టింగ్ (ప్్రలు న్షింగ్) టూల్ (పటం 3d)

షీట్ మై�టల్    యొక్క    అంచును  చదును  చేయడానికి వివిధ 
రూపాలోలో ని చదున�ైన   పనిముటలోను  జతగా ఉపయోగించవచుచి. 

వ్రయాస్రర్ధాం వంగడ్ం (పటం 3e)

ఒక   జత పనిముటలోలో వా్యస్ారథి వంగడ్ం  ఉతతుమంగా ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ  
. షీట్ మై�టల్ లో స్్లప్రింగ్ ను  అనుమత్ంచడానికి  అవస్రమై�ైన 
ద్ానికంట్ట మగ పంచ్ ప్�ై వా్యస్ారథిం  కొద్్ధ్దగా తకు్కవగా  ఉంటుంద్్ధ.    
ర్ా్యమ్ ఎతుతు ను స్రు్ద బైాటు చేయడ్ం ద్ావార్ా  మర్ియు ట్రల్  ద్ావార్ా 
షీట్ మై�టల్ ను  కరామంగా ఫీడ్  చేయడ్ం ద్ావార్ా  ప్�ద్ద  వా్యస్ార్ాథి నిని 
ఉత్పత్తు  చేయవచుచి

ఛ్ధనల్ చన్పో్ తుంద్ి (పటం 3 ఎఫ్)

ఈ ఛానల్ డెత్ లను ప్�్రజర్ పా్యడ్ లతో తయారు     చేస్ాతు రు,  ఇద్్ధ 
షీట్   మై�టల్ ను  మగ పక్ి ముఖానికి వ్యత్ర్ేకంగా  ఉంచడానికి 
వీలు  కలి్పస్ుతు ంద్్ధ.    ఒక నియమం ప్రకారం,  ఛానల్ డెైస్  
2.64 మిమీ  మందం కలిగిన షీట్ మై�టల్  వరకు  మాత్రమైే 
విజయవంతమవుతుంద్్ధ. 

బ్యక్స్ మేకింగ్ (పటం 3g)

బైాక్స్ మైేకింగ్ కోస్ం మగ పంచ్ లు స్ాధ్యమై�ైనంత లోతుగా ఉండాలి.  
స్ాధారణంగా ప్ార మాణిక    యంత్ార లకు  170 లోతు గల షీట్ మై�టల్ 
బైాక్స్ ను  అమరుచితారు.  లోతెైన ప్�ట�ట్లను ఉత్పత్తు   చేయడానికి,   
యంత్ార నికి  ఎకు్కవ డెై స్ే్పస్ ఇవావాలి  మర్ియు మగవారు ఎకు్కవ 
కాలం  చనిపో తారు.  ప్రత్ అదనపు 25 మిమీ  డెై స్ే్పస్  కు బైాక్స్  
యొక్క  లోతు 17 మిమీ ప్�రుగుతుంద్్ధ. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్లసలు వేయడ్ం

షీట్ మై�టల్ అంచున ఒక పూస్ను ఏర్పరచడానికి.  పటం 3hలో 
చ్కప్్లంచిన విధంగా మ్రడ్ు ఆపర్ేష్నులో  అవస్రం అవుతాయి.  
ప్�్రస్ బై్ర్రక్ ఆపర్ేష్న్స్ బై�ండ్ ల  యొక్క ఉద్ాహరణలు పటం 4లో 
వివర్ించబైడాడ్ యి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

ప్్రరా సెస్ లు  మరియు సర్్లదే బ్యటు  ల�కి్కంచే పద్ధాతి (Method to calculate processes and adjustment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఒతితాడ్ి న్ర్వాహణను మెర్్లగుపర్చడ్్ధన్కి.

ఒతితాడ్ి సర్్లదే బ్యటు :

పీ్డ్న స్రు్ద బైాటు నియంత్రణ ప్రవాహ కొలత ప్రకిరాయలో  యంత్ార లు  
మరి్యు వ్యవస్థిల విజయవంతమై�ైన  పనితీరును ప్�ంచడానికి  
కొలత మర్ియు  నియంత్రణ స్ామరథియాం ఉంటుంద్్ధ, కాబైటిట్  నియంత్రణ 
కవాటాలు ఈ ప్రకిరాయలో కీలక పాత్ర పో ష్లస్ాతు యి. పొ దుపును 
అంద్్ధంచండి మర్ియు ప్ార స్�స్ లభ్యతను ప్�ంచండి, ప్ార స్�స్ వ�ైవిధా్యనిని 
తగిగ్ంచండి మర్ియు నిరవాహణ ఖరుచిలను తగిగ్ంచండి.   పో లచిదగిన 
పర్ిమాణంలో ఉనని  వాల్వా లతో పో లిస్ేతు  స్ర్ిగాగ్  అమర్ిచిన కంటో్ర ల్ 
వాల్వా లు  ఎకు్కవ కాలం ఉంటాయి,   కాబైటిట్  వాల్వా కంటో్ర ల్ వాల్వా  
యొక్క వాస్తువ పర్ిమాణానిని జ్ఞగరాతతుగా పర్ిగణించాలి. కంటో్ర ల్ వాల్వా 
లు  తరచుగా భవిష్్యతుతు  గర్ిష్ట్  డిజ�ైన్ ప్ార స్�స్ ఆర్ట్ మర్ియు స్ాధారణ 
వాల్వా స్�్పస్్లఫ్లకేష్న్ కంట్ట ప్�ద్ద  వాల్వా యొక్క కొనుగ్లలు మర్ియు 
నిరవాహణకు    ద్ార్ితీస్ే భద్రతా కారకం  ఆధారంగా  పర్ిమాణంలో 
ఉంటాయి.  ఇద్్ధ   నియంత్రణ వ్యవస్థిను కొలవినపు్పడ్ు  అధ్ధక 
వినియోగంతో కూడిన  పనితీరు  మర్ియు ప్ేలవమై�ైన అభా్యస్  
పనితీరుతో పాటు  ప్ేలవమై�ైన నియంత్రణ పనితీరుకు ద్ార్ితీస్ుతు ంద్్ధ. 

ఒక స్ాధారణ విధానం   ప్రవాహ ర్ేటును ల�కి్కంచడ్ం, ద్ీనిని ప్రవాహ 
స్ామరథియాంగా వరి్ణాంచవచుచి మర్ియు  డ్బైాబుల యొక్క నిమిష్ానికి  
టి్రమ్ అజిమాడ్ు ఓరమ్ స్్లవి,  F (15.5c), ఇద్్ధ T>paతో పో లిసే్తు  ప్ీడ్న 
తగుగ్ దలతో వాల్వా గుండా వ�ళ్లతుంద్్ధ.     C14 USPBM/PNTUతో 
స్రళమై�ైన పద్ాలు  .

PSIతో పూరి్తుగా ఓప్�న్ కంటో్ర ల్ వాల్వా ప్ీడ్న ప్�రుగుదల మర్ియు 
స్�్పస్్లఫ్లకేష్న్  ఏడ్ు వాల్వా తో  ద్రవానిని ద్ాటుతుంద్్ధ. లక్షణాలు 
(AM CEE స్్కచించిన  విధంగా)   ప్ార స్�స్ ఫ్ూలో యిడ్ యొక్క 
వాల్వా వాలూ్యమ్ ల్వద్ా ఘనపర్ిమాణానిని నిరణాయిస్ాతు యి. చాలా 
మంద్్ధ వాల్వా ట�ైనైరులో  స్్లథిరమై�ైన  నియంత్రణను  అంద్్ధంచేటపు్పడ్ు  
అవస్రమై�ైన ప్రవాహ  ర్ేటును  అనుమత్ంచడానికి వివిధ విధుల 
కోస్ం  వార్ి ఉత్పత్తు   కేటలాగ్లలో  స్్లవిని  కలిగి ఉంటారు. డేటా ద్ీనికి ఒక 
ఉద్ాహరణను పరస్ంట�ైల్ ప్రవాహం.

కటింగ్ కిలుయరెన్స్(Cutting Clearance)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• కతితారించే  చర్యాకు ఎంత విర్రమం    ఇవ్రవాలో పరే్క్కనండ్ి
• ద్ిగువ క్రర్యాకలాప్్రల క్రర్ణంగ్ర  వర్్క పీస్/భ్్యగ్రలోలు  మార్్ల్పలు  ఎకు్కవగ్ర ఉంట్యయి 
 ·  ద్ీపం కతితారించడ్ం యొక్క కిలుయరెన్స్
 ·  కోత యొక్క అధిక కిలుయరెన్స్
 ·  కోత యొక్క  తగినంత ద్్థర్ం లేకప్ో వడ్ం
 ·  పంచ్ మరియు డ్ెై మధయా కేంద్రాక స్రథి నభరాంశం
 ·  పంచ్   యొక్క  కతితారించే వ�ైపుల వద్దే  సి్నగధాత మరియు మర్ణం  
 ·  ప్ొరా డ్క్షన్ మెటీరియల్ కటింగ్ కొర్కు కోత అంతర్రన్్న ల�కి్కంచడ్ం
• పరిమాణం మరియు డ్ెై సెైజును పంచ్ చేయండ్ి  
• ఉప్్రంచ్ మరియు ట్ై యొక్క  పరిమాణ్ధలను  ల�కి్కంచడ్ం  కొర్కు విర్రమం యొక్క ల�కి్కంపును వివరించండ్ి.

పంచ్ యొక్క చర్య స్మయంలో పంచ్ లోపల  వర్్క ప్ీస్ ని ప్్లలిచి 
డిస్ కన�క్ట్ చేస్ుతు ంద్్ధ, తద్ావార్ా  పంచ్  యొక్క పర్ిమాణం డెై పర్ిమాణం 
కంట్ట తకు్కవగా ఉంటుంద్్ధ.

అంజూర పండ్ు.  పంచ్     స్�ైడ్   లోని గా్యప్ ద్ాని మధ్య (స్ంబైంధ్ధత 
డెై స్�ైడ్ లో ఉనని డెడ్ సే్్పస్)  జ్ఞరి్పో యినపు్పడ్ు ఆ గా్యప్ ని ష్లయర్ 
గా్యప్ అంటారు.
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అనుచిత ఇంటరీ్మాడియిెటలో  కారణంగా  ఇన్ స్ుట్ రి మై�ంట్ డేస్ యొక్క 
చర్య  మర్ియు వర్్క మై�టీర్ియల్  యొక్క నాణ్యత మారుతుంద్్ధ, 
ప్�్రజర్ ప్ార స్�స్ లో ఉత్పత్తు  చేయబైడ్డ్  వర్్క ప్ీస్ ని విజువల్ గా తనిఖీ 
చేస్ేటపు్పడ్ు బైాక్స్ పంజిమ్ డెై కొరకు సే్్పస్్లంగ్ ట్రల్స్ లో ఒకటి 
కూడా వస్ుతు ంద్్ధ, ఇద్్ధ స్�ైడ్ కొరకు గేజ్ ను స్్కచిస్ుతు ంద్్ధ. లోపాలను 
గుర్ితుంచవచుచి.

కటింగ్ యొక్క అధ్ధక పర్ిమాణ విర్ామం (ఆప్్లట్మమ్ కిలోయర్�న్స్) 
స్ుయాంట్ కటింగ్ కిలోయర్�న్స్ పొ రపాటు

మిత్మీరి్న కోత కిలోయర్�న్స్

మన   యొక్క   చినని వా్యస్ారథిం ఏర్పడినపు్పడ్ు అధ్ధక కిలోయర్�న్స్ 
తో కట్ (ఆప్్లట్మమ్ కిలోయర్�న్స్ లు) బైాక్స్  యొక్క అధ్ధక కిలోయర్�న్స్.

ఒక కే్త్రం అనదే్్ధ ఫ్�లో కస్రల్ (అటవీ నిరూమాలన) యొక్క ఫలితం. 
(కత్తుర్ింపు యొక్క మొదటి దశ)   బైర్ిమాష్డ్  ష్లయర్ బైా్యండ్ ఇక్కడ్ 
ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ ముడి పద్ారథింలో ద్ాని పర్ిమాణంలో ఒకటి - మ్రడ్వ 
వంతు మర్ియు మిగిలిన కత్తుర్ించిన ప్ార ంతం స్�ంట్ార యిడ్ దశకు 
చేరుకుంటుంద్్ధ.

మొదటి దశలో  పంచ్ మర్ియు డెై  మధ్య మిత్మీర్ిన కటింగ్ 
కిలోయర్�న్స్  ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ,  ముడి పద్ార్ాథి నిని కటింగ్ స్ేట్జ్ యొక్క 
ఆకారంలోకి నొకి్క అంచుల వద్ద  ప్�ద్ద  వా్యస్ార్ాథి నిని ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ. ఇద్్ధ 
కట్ చేయబైడింద్్ధ

O)  ప్�ద్ద  మొతతుంలో త్తుతు లు ఉనని ప్్లండ్ం.   ర్ాళలో  ద్ావార్ా కత్తుర్ించాలిస్న 
పద్ార్ాథి నిని లాగుతారు. 

తగినంత కటింగ్ కిలుయరెన్స్ లేద్ు:

కటింగ్ కిలోయర్�న్స్ చిననిగా ఉంట్ట, కటింగ్ ఎడ్జా  యొక్క మందం 
ఎకు్కవగా  ఉంటుంద్్ధ  .   గా్యప్ చాలా తకు్కవగా  ఉంట్ట మర్్ల ర్�ండ్ు 
కటింగ్ అంచులు ఏర్పడ్తాయి. పంచ్ మర్ియు      శిలువ మధ్య 
కోణం  చిననిగా ఉంట్ట  , పద్ారథిం  అంచు అంచుప్�ై ఒత్తుడి ద్ావార్ా   
గుర్ితుంచబైడ్ుతుంద్్ధ   (పటం 4).   ఫ్ార కచిర్ యొక్క మొదటి దశలో,   
ఇనిస్ప్్లయిెంట్ ఇంటర్ీ్స్్టష్లయల్ పగుళ్లలో  అంచులు ఒత్తుడి వృష్ణాల 
నుండి  అభివృద్్ధధి   చెందుతాయి.

పంచ్ మరియు డ్ెై మధయా వయాత్ధయాసం:  కత్తుర్ించిన భాగం  యొక్క  
స్వాభావానిని బైటిట్ , పంచ్ మర్ియు డెై అవి స్ర్�ైన అమర్ికలో ఉనానియో

ల్వద్్య  చ్కపుతాయి, అయితే అవి ఒక వ�ైపు ద్కరంగా మర్ియు మర్ొక  
వ�ైపు    తకు్కవ స్థిలంతో ఉంటాయి   ,      తద్ావార్ా  ఖాళీ  యొక్క 
ర్�ండ్ు వ�ైపులా  పని  ముక్క యొక్క కత్తుర్ించిన భాగం యొక్క  
స్వాభావం  తెలుస్ుతు ంద్్ధ (పటం 5) 

బీర్్ల వ�ైపు :  విర్ిగిన భాగం  యొక్క (po స్�ైడ్).   కుంగిపో యిన స్గం 
గడ్డ్లను చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ. ఈ ప్రకిరాయలో ఎలాంటి పగుళ్లలో  ఉండ్కూడ్దు. 
ష్లయర్ గా్యప్ అంట్ట డెైక్స్.  కటింగ్ ఎడ్జా  పదున�ైనద్్ధ,  మై�తతుని స్�ైడ్ బైాలో ంక్  
గా ఉంట్ట మధ్య  ఓవర్ బైర్�డ్న్ పంచింగ్  (ఒక వ్యరథిం ఎలలోపు్పడ్్క పంచ్ 
మీద ఉంటుంద్్ధ)

స్ాట్ క్ యొక్క  రంగు భాగం పొ డ్వుగా ఉంటుంద్్ధ  ( ప్రభావవంతమై�ైన 
స్వాభావం ప్రత్కూలంగా ఉంటుంద్్ధ

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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డిఓస్్ల  ముక్క భాగం పర్ిమాణం మర్ియు పంచ్ మర్ియు డెై 
పర్ిమాణం మధ్య స్ంబైంధం: బైహిరగ్తమై�ైన వర్్క ప్ీస్ యొక్క 
పర్ిమాణం కట్ బైార్ తో స్మానంగా ఉంటుంద్్ధ.   

బైాలో ంకింగ్ :బైాలో ంకింగ్ (ఎ) అనేద్్ధ   డెై యొక్క ఖాళీ అంచు ద్ావార్ా 
జరుగుతుంద్్ధ, కాబైటిట్  డెైలోని బైహిరంగ ప్ార ంతం ఖాళీ (ఎ) వ్యర్ాథి ల 
మొతాతు నిని నిరణాయిస్ుతు ంద్్ధ (పటం 7)  

 పలచిం = పలలో కి

పర్ిమాణం - మొతతుం పర్ిమాణ విర్ామం

పాలో ంక్ యొక్క డెై పర్ిమాణం = పాలో ంకీ పర్ిమాణం

( స్్ల జి & ఎం)  మై�టల్ షీట్ వర్కర్ కాంటాక్ట్ కాన�స్ప్ట్  2.2.53

పంచింగ్ :  పంచ్ అనదే్్ధ పద్ార్ాథి నిని కత్తుర్ించే చర్య, కాబైటిట్    పంచ్ 
యొక్క పర్ిమాణం స్ృష్లట్ంచిన రంధ్రం యొక్క పరి్మాణానిని 
నిరణాయిస్ుతు ంద్్ధ.

పియాల్  లో బసుంజీ కొలత[మార్్ల్చ]
డ్్క్యమా మధ్య ల�కి్కంచబైడ్ుతుంద్్ధ

కచిచితమై�ైన   విడిభాగాల తయార్ీ కొరకు c స్్లథిరంగా ఉనని చ్లట  N 
= 0005

001  స్�క్షన్ 5x3 యొక్క ఒక స్ాధారణ విభాగం.   షీట్ యొక్క క్షణం 
mm  S = షీట్ మందం - mm

మై�టీర్ియల్ యొక్క మిమ్ ష్లయర్  స్�ట్ రింత్ రుమిమీలో  వంటకాలకు 
ఉద్ాహరణలు:

ఉద్ాహరణ 2 పటం

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అంజూర పండ్ు. ప్ీల్వరుబైాంచ్ యొక్క కొలతలను నిరణాయించడ్ం 
మర్ియు చనిపో వడ్ం

ఉద్ాహరణ 3

స్ందు

పాలో ంకింగ్ గుంపు యొక్క కొలత

ప్్లయర్ పంచ్ అనేద్్ధ పాన్  లోని రంధ్రం పర్ిమాణంలో ఉంటుంద్్ధ.   )

ప్�నాంగ్     పటంలో  తయార్�ైన భాగం యొక్క ప్�నాంగ్ డి పర్ిమాణం 
41

పర్ిమ్రణంలో కొంత భ్రగం[ 
మ్రర్్చు ]

సంద్ు
+/1

గుంపు పర్ిమ్రణ్రలు

50
20
60
10
10x45
R10

-0.08
+0.08
-0.08
-
-0.04
+0.04

49.94
20.08
59.92
10
9.96x45°
R10.04

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పర్ిమ్రణంలో కొంత భ్రగం[ 
మ్రర్్చు ]

సంద్ు
+/1

గుంపు పర్ిమ్రణ్రలు

50
R5
70
15
10
15
10
R4
5
18

-0.06
-0.03
-0.03
-
-
-
-0.06
+0.03
-0.03
-

49.94
R4.97
69.94
15
10
15
9.94
R 4,03
4.97
18

పర్ిమ్రణంలో కొంత భ్రగం[ 
మ్రర్్చు ]

సంద్ు
+/1

గుంపు పర్ిమ్రణ్రలు

20
R4

-0.04
+0.04

20.04
R4.04

పర్ిమ్రణంలో కొంత భ్రగం[ 
మ్రర్్చు ]

సంద్ు
+/1

గుంపు పర్ిమ్రణ్రలు

R5
25

+0.03
   -

Rs.0.3
   25

ఉద్్ధహర్ణ 4

అంజూర పండ్ు.  పంచ్ యొక్క  కొలతలను  నిరణాయించడ్ం మర్ియు 
ఈ కిరాంద్్ధ వకరాతల కొరకు  చనిపో వడ్ం

       = 0.03mm/side

గుచుచికునే పంచ్ పర్ిమాణం  అనదే్్ధ ప్ార కిట్కల్ రంధ్రం  యొక్క  
పర్ిమాణం (చిత్రం)

బైాలో ంకింగ్ డెై స్�ైజు  యాదం భాగం   యొక్క పర్ిమాణం ఒకేలా 
ఉంటుంద్్ధ 

కుటులో  పాచిక పర్ిమాణాలు ( పటం 24)

ఉద్ాహరణ S

కింద్్ధ భాగాల కొరకు పంచ్ మర్ియు బైరువు కొలతలను గుర్ితుంచడ్ం 
(పటం 26)

interval 

          =0.03mm/side

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టర్ినింగ్ స్�ైజ్ కోస్ం  ఫ�ైర్ బిల్ స్�ైజు కూడా ఉండాలి  . (పటం 28)

పర్ిమ్రణంలో కొంత భ్రగం[ 
మ్రర్్చు ]

సంద్ు
+/1

గుంపు పర్ిమ్రణ్రలు

45-0.06

40-0.06

14+0.06

10-

RS-0.03

44.94

39.94

14.06

10

R7.97

[మారుచి] పర్ిమాణం యొక్క the గుచుచికునానిరు .part is the 
పర్ిమాణం యొక్క pini పంచ్

గుచుచికునే డెై స్�ైజులు ఫ్లగ్ బై్ార జింగ్ డెై స్�ైజు = పార్ట్ స్�ైజ్ + సే్్పస్

  = 10+0.06

  = 10.06

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.54 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

“C” మరియు “H” ఫేరామ్ పెరాస్ లకు పరిచయం (Introduction to “C“ and “ H “ frame presses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• “C” మరియు “H” ఆక్రర్ంలో ఉండ్ే పీడ్నం చన్ప్ో తుంద్ి

మురి్కిగా తయార్�ైన వర్్క ప్ీస్   లను  వాడిన్స్ తో  ఎతతుడానికి 
మరి్యు తొలగించడానికి వీలుగా ఈ ప్�్రజర్ అచుచిలు మ్రడ్ు 
స్ౌకర్యవంతమై�ైన స్ౌకర్ా్యలతో తయారు చేయబైడ్తాయి. 

అచుచి  స్్పష్ట్ంగా కనిప్్లంచే అవకాశం ఉంద్్ధ మర్ియు ఈ రకమై�ైన డెైని 
అచుచిప్�ై నిలువుగా నొకు్కతారు, తద్ావార్ా  పద్ారథింప్�ై కేంద్ర  ప్ీడ్నం  
మధ్య   రే్ఖకు ద్కరంగా ఉంటుంద్్ధ.

2 స్ంఖా్య ప్ీడ్న యాకిస్స్ ల్వద్ా R – ర్ాడ్ ప్�్రజర్ యాకిస్స్  కాంపాక్ట్ 
పనితీరు మర్ియు తకు్కవ కాస్ట్ ప్్ల్రంటింగ్ కొరకు HDTV స్్లస్ట్మ్ లో 
ఇంటిగేరాట్ చేయడ్ం కొరకు రూపొ ంద్్ధంచబైడింద్్ధ;   తకు్కవ స్ామరథియాం 
కలిగిన  ప్�్రస్ అచుచిల యొక్క స్�ైడ్ వాల్ లు  ర్్లల్డ్  ఛానల్ ల్వద్ా 
తుపు్ప పటిట్న మనుష్ులు మరి్యు తదుపర్ి అధ్ధక పనితీరు ప్�్రస్ 
అచుచిలు భార్ీ స్ీట్ల్ పే్లో టలో తో తయారు చేయబైడ్తాయి.

ఉద్ాహరణకు  డజి�ైనులో  మర్ియు వరే్ియబైుల్ ల�ైట్ ఇంటరనిల్ పే్లో టులో  
ఉనానియి.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

సె్టయిన�లు స్ సీ్టల్ (Stainless steel)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  సె్టయిన్ ల�స్ సీ్టల్ యొక్క  ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి
•  సె్టయిన్ ల�స్ సీ్టల్ యొక్క  లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండ్ి
•  సె్టయిన్ ల�స్ సీ్టల్ యొక్క తర్గతులు మరియు ద్్ధన్ క్యర్్ల్పను వివరించండ్ి.

స్�ట్యిన�లో స్ సీ్ట్ల్ అనేద్్ధ ఉకు్కను కలిగి ఉనని కోరా మియం యొక్క తరగత్, 
ద్ీనిని  తుపు్ప నిర్్లధకత కోస్ం మర్ియు అధ్ధక  ఉషో్ణా గరాతల  వద్ద  స్ేవ 
చేయడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

ఇనుము స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్లోలో  0.2 నుండి 0.6% కారబున్, 12 నుండి 18% 
కోరా మియం 8% నిక�ల్ 2% మాలిబిడ్నం ఉంటాయి.

సె్టయిన�లు స్ సీ్టల్ యొక్క యాంతిరాక లక్షణ్ధలు:

స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్ల్ ద్్ధగుబైడి బైలానిని మై�రుగుపరుస్ుతు ంద్్ధ,  పొ డ్వు 
మర్ియు ప్రభావం దృఢతవాం కావచుచి.  వేడి చికతిస్ ద్ావార్ా ఇద్్ధ 
గటిట్పడింద్్ధ.

కాస్ట్  అలాలో య్ స్�ట్యిన్ ల�స్ స్ీట్ల్  ను 540°C వరకు ఉషో్ణా గరాత వద్ద  
అధ్ధక ప్ీడ్న స్ేవలో ఉపయోగిస్ాతు రు.

ఇద్్ధ అధ్ధక ఉష్ోణా గరాతల వద్ద  తుపు్ప పటట్డానిని నిర్్లధ్ధస్ుతు ంద్్ధ.  వారి్్పంగ్, 
పగుళ్లలో  ల్వద్ా ఉష్ణా  అలస్టకు స్్లథిరతవా నిర్్లధకత.  ఇద్్ధ మాగ�నిటిక్ 
పూరూ ఫ్ మర్ియు ఆమలో ం ద్ావార్ా ప్రభావితం కాదు.

పాలో స్్లట్క్  ప్రవాహానికి తీగ బైలం నిర్్లధకతను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

స్�ట్యిన్ ల�స్ స్ీట్ల్ (కాస్ట్) యొక్క ఉపయోగాలు మై�టల్ టీ్రట్ మై�ంట్ 
ఫర్ేనిస్ లు, గా్యస్ టర్�ైబున్ లు, ఎయిర్ కరాా ఫ్ట్  ఇంజిన్ లు, ఆయిల్ 
ర్ిఫ�ైనరీ్ ఫర్ నాస్�స్, స్్లమై�ంట్ మిల్ ఎకివాప్ మై�ంట్ టర్్లబు ఛారజార్ లు.

– అధ్ధక ట�నిస్ల్ బైలం

– ద్్ధగుబైడి బైలం (YS) మర్ియు అంత్మ ట�నిస్ల్ స్�ట్ రింత్  (UTS) 
మధ్య ప్�ద్ద  వా్యప్్లతు

– అధ్ధక వాహకత మర్ియు దృఢతవాం

– తకు్కవ ఉష్ణా  వాహకత.

సె్టయిన�లు స్ సీ్టలు్న ఐద్ు కేటగిరీలుగ్ర   విభజించవచు్చ.

1 ఫ�ర్ిరాటిక్ స్�ట్యిన్ ల�స్ స్ీట్ల్స్.  ఇవి  శర్ీర కేంద్ీ్రకృత ఘన నిర్ామాణానిని 
కలిగి ఉంటాయి  మర్ియు అయస్ా్కంతంగా ఉంటాయి.  ఇద్్ధ  16 
నుండి 18% కరోా మియం కలిగిన ఇనుము ఆధార్ిత  మిశరామం.

2 మార్�ట్నిస్టిక్ స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్ల్  శరీ్ర కేందీ్్రకృత  ఘన నిర్ామాణానిని 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ మర్ియు 12% కోరా మియం మర్ియు 0.1% 
కారబున్ కలిగిన  అయస్ా్కంతానిని కలిగి ఉంటుంద్్ధ. 

3 ఆస్�ట్నిటిక్ స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్ల్  ముఖ కేంద్ీ్రకృత ఘన  నిర్ామాణానిని 
కలిగి  ఉంటుంద్్ధ మర్ియు అయస్ా్కంతం కానిద్్ధ.  ఇందులో 18% 
కోరా మియం మర్ియు 8% నిక�ల్ ఉంటాయి.

4 డ్్క్యప్�లో క్స్ స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్ల్ ఫ�ర్ిరాట్ ద్్ార వణం  యొక్క  మిశరామానిని 
కలిగి ఉంటుంద్్ధ మర్ియు అయస్ా్కంతంగా ఉంటుంద్్ధ.

5 గటిట్పడే స్�ట్యిన్ ల�స్ స్ీట్ల్.
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న్ధన్ ఫెర్రాస్ మెటల్స్ లక్షణ్ధలు మరియు ఉపయోగ్రలు (Non Ferrous Metals Properties and 
Uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ న్ధన్ ఫెర్రాస్ మెటల్ మరియు మిశరాధ్ధతువుల పేర్లుతో పిలువబడ్ుతుంద్ి 
• గన్ మెటల్, ముమ్ట్జ్ మెటల్, వ�ైట్ మెటల్, ఫ్్రస్పర్స్, సలివార్ యొక్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండ్ి.

1 తగరం:

 స్్లలవార్ వ�ైట్ కలర్,  మై�తతుటి మర్ియు డ్క�టట్ల్ మై�టల్. నిరి్్దష్ట్  
గురుతావాకరషిణ 7.8 మర్ియు ద్రవీభవన స్ాథి నం 230° స్�ంటీగేరాడ్.

  ఉపయోగాలు :  ద్ీనిని ఇనుము మర్ియు స్ీట్ల్ షీటులో  మర్ియు 
పులీలోలకు రక్షణ కవచంగా ఉపయోగిస్ాతు రు. 

  దీ్నిని ఓడ్ నిర్ామాణ పనులలో ఉపయోగిస్ాతు రు.     వాతావరణ 
ప్రభావాల నుండి రక్ించడానికి మర్ియు మిశరామాలను స్్లదధిం 
చేయడానికి ఐస్ రూమ్ లలో అంతరగ్త ల�ైనింగ్ లు. 

2 లీడ్ :

 మృదువ�ైన నీలం    బై్రడిదరంగు   లోహం 11.36  నిర్ి్దష్ట్  
గురుతావాకరషిణ మర్ియు  326° స్�ంటీగేరాడ్  ద్రవీభవన స్ాథి నం కలిగి  
ఉంటుంద్్ధ.

 ఉపయోగ్రలు:

 దీ్నిని  నీటి ప్�ైపులు మర్ియు శ్ానిటర్ీ ఫ్లటిట్ంగ్ లకు మరి్యు 
క�మికల్ కాంటినర్ ల  కొరకు స్ాఫ్ట్ స్ో లడ్ర్ లు మర్ియు కోటింగ్ 
మై�టీర్ియల్ తయారు చేయడానికి  ఉపయోగిస్ాతు రు. 

3 జింక్:

 నీలం తెలుపు బై్రడిద రంగులో ఉంటుంద్్ధ. ఇద్్ధ స్ఫ్టిక లోహం. 
స్ాధారణ ఉషో్ణా గరాత వద్ద  ప్�ళ్లస్ుగా ఉంటుంద్్ధ, కానీ  100° 
స్�ంటీగేరాడ్ నుండి 150° స్�ంటీగేరాడ్ మధ్య మై�తతుగా ఉంటుంద్్ధ  . వేడి 
మరి్యు విదు్యత్ యొక్క  మంచి వాహకం. నిరి్్దష్ట్  గురుతావాకరషిణ 
7.0 మరి్యు ద్రవీభవన స్ాథి నం 420°C.

 ఉపయోగ్రలు:

 ఇనుప ర్ేకులప్�ై గాలవాన�ైజ్ చేయడానికి  ఉపయోగిస్ాతు రు.  
పొ డి   కణాలను కప్్ల్ప ఉంచడ్ం   మర్ియు జింక్ పాయింటలోను 
తయారు చేయడ్ం కోస్ం, ఇతతుడి వ�ండి స్�్పలట్ర్, వ�ండి వంటి అనేక 
మిశరామాలను ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ. 

4 వ�ండ్ి:

 తెలుపు లోహ చిహనిం (AB) నిర్ి్దష్ట్  గురుతావాకరషిణ  10.7 
మర్ియు ద్రవీభవన స్ాథి నం 964°C. స్�ట్ర్ిలోంగ్ వ�ండిని నిర్ి్దష్ట్  వ�ండి 
ర్ాగి మిశరామానికి మాత్రమైే వర్ితుంపజేస్ాతు రు.

 ఉపయోగాలు:

 స్్లలవార్ స్ో లడ్ర్ కోస్ం  స్�్పలట్రలోను తయారు చేయడానికి ద్ీనిని 
ఉపయోగిస్ాతు రు  .  ద్ీనిని ఆభరణాలు మర్ియు ఆభరణాల 
తయారీ్లో కూడా ఉపయోగిస్ాతు రు.

5 మమ్ట్జ్ మై�టల్:

 ముంట్జా  లోహంలో 60% ర్ాగి మర్ియు 40% జింక్ ఉంటాయి. 
ముంట్జా  మై�టల్ ప్రధానంగా వేడి పని చసే్ే మిశరామానిని  కోల్డ్  
వరి్్కంగ్ అవస్రం ల్వని చ్లట   ఉపయోగిస్ాతు రు.  ఈ లోహం మంచి 
యాంత్్రక లక్షణాలను కలిగి ఉంద్్ధ, బైలానిని డ్కిట్లిటీతో కలపడ్ం, 
తుపు్ప నిర్్లధకత  చాలా మంచిద్్ధ.  ఈ ఇతతుడి  ఆహాలో దకరమై�ైన  
రంగులో ఉంటుంద్్ధ. ఈ పస్ుపు ఇతతుడిని 1832 లో జ్ఞర్జా ఎఫ్.
ముంట్జా  కనుగొనానిడ్ు.

6 గన్ మై�టల్:

 ర్ాగి 88%, టిన్ 10%, జింక్ 2%.   ఇద్్ధ కఠినమై�ైనద్్ధ, బైలమై�ైనద్్ధ 
మర్ియు కఠినమై�ైనద్్ధ, అధ్ధక తుపు్ప నిర్్లధకత.  బై్రర్ింగ్, ధర్ించే 
గుణాలు ఎకు్కవగా ఉంటాయి. జింక్ ద్రవతావానిని పో ్ర తస్హిస్ుతు ంద్్ధ 
మర్ియు కాబైటిట్  ఇద్్ధ కాస్్లట్ంగలోకు అనుకూలంగా ఉంటుంద్్ధ.

 ఉపయోగ్రలు:

 మిరరార్ యాక�స్స్రీ్స్, బై్రరి్ంగ్స్, గరాంథులు, ఆవిరి్ ప్�ైపులు, ఫ్లటింగ్స్ 
మరి్యు గేరలో తయారీ్కి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.

7 తెలుపు లోహం :

 వ�ైట్ మై�టల్ అనేద్్ధ  తకు్కవ    ద్రవీభవన స్ాథి నం మిశరామాలకు 
మై�ష్లన్  బై్రర్ింగ్ లు, పా్యకింగ్ లు మర్ియు ల�ైనింగ్ ల కొరకు 
ఉపయోగించే  ల�డ్ యాంటిమోని టిన్ యొక్క   మిశరామం. దీ్నిని 
బైొ మమాలు, ఆభరణాలు మర్ియు ఫూ్యస్్లబైుల్ లోహాలు మర్ియు 
లోహ  రకానికి ఉపయోగిస్ాతు రు  .  వ�ైట్ మై�టల్ 85%, ర్ాగి 5%, 
యాంటిమోని 10% ఉంటాయి.

8 ఫాస్్పరస్ కాంస్్యం:

 టిన్ 10% నుండి 14% భాస్వారం 0.3 నుండి 1% ర్ాగి మిగిలి 
ఉంటుంద్్ధ. ద్ీనికి మంచి ట�నిస్ల్ బైలం ఉంద్్ధ. చాలా అధ్ధక తుపు్ప 
నిర్్లధకత మర్ియు అదుభాతమై�ైన బై్రర్ింగ్ నాణ్యత.

 ఉపయోగ్రలు:

 బై్రర్ింగ్, గేరులో , వార్మా వీల్స్, స్�టలో డ్ వాల్వా లు, స్్లప్రింగ్స్ మొదల�ైన 
వాటికి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.
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గ్కట్య్ట లు మరియు పెైపులు వంగడ్ం యొక్క పరిచయం (Introduction to tubes and pipes bending)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  షీట్ మెటల్ పన్లో  గ్కట్య్ట లు మరియు పెైపుల  యొక్క ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి.

పరిచయం

మై�టల్ ట్ర్యబైులను  వివిధ  రకాల యంత్ార లు మర్ియు 
వ్యవస్ాథి పనలలో ఉపయోగిస్ాతు రు.    హెైడ్ార లిక్ స్్లస్ట్మ్ లోని 
ట్ర్యబైులు చాలా అరుదుగా స్రళర్ేఖలో నడ్ుస్ాతు యి.     గొటాట్ లు  
వకరాంగా ఉంటాయి, నిర్ామాణాతమాక ఫే్రమ్ లను తయారు చేయడానికి 
త్ప్పబైడ్తాయి  మర్ియు  కంపూ్యటర్�ైజ్డ్  న్క్యమర్ికల్ కంటో్ర ల్ 
(స్్లఎన్ స్్ల) ప్�ైప్ బై�ండింగ్ యంత్ార ల  ద్ావార్ా వంగి ఉంటాయి. 

16   మిమీ   నుండి 65 మిమీ వా్యస్ం ఉనని  కండిక్ట్ ప్�ైపులను 
ఎలకిట్రోకల్ ఇన్ స్ట్ల్వష్న్ ల కొరకు ఉపయోగిస్ాతు రు.

ప్�ైపులు మర్ియు గొటాట్ లు లోహాలు   మర్ియు పాలో స్్లట్క్ లతో  తయారు 
చేయబైడ్తాయి మరి్యు  రవాణా, నీరు, చమురు, గా్యస్ మర్ియు 
గృహ మర్ియు పారి్శ్రాా మిక ప్రయోజనాల కోస్ం ఉపయోగిస్ాతు రు.   
జి.ఐ.ప్�ైప్ (గాలవాన�ైజ్డ్  ఐరన్) ను అనేక ప్రయోజనాల కోస్ం 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

బి్రటీష్ స్ాట్ ండ్ర్డ్ ప్�ైప్ థ్ె్రడ్స్ బిఎస్ ప్్ల, ఐఎస్ ఒ, డిఐఎన్.  జ్ఞయినింగ్ 
ప్రయోజనాల కొరకు  ప్�ైపులప్�ై ప్ార మాణిక తె్రడ్ లను  కత్తుర్ిస్ాతు రు.   
ప్�ైపులను మొదట  హా్యకాస్ ల్వద్ా ప్�ైప్ కటట్ర్ తో పొ డ్వుగా  కత్తుర్ిస్ాతు రు 
మర్ియు తరువాత ప్�ైపు లోపలి వా్యస్ంలోని బైర్ ను తొలగించడానికి 
ప్�ైప్ ర్ీమేైర్ ను ఉపయోగిస్ాతు రు. 

స్ాధారణంగా గొటట్ం  పర్ిమాణం బైాహ్య వా్యస్ం  ద్ావార్ా 
ప్ేర్ొ్కనబైడ్ుతుంద్్ధ, అయితే ప్�ైపు పర్ిమాణం అంతరగ్త వా్యస్ం ద్ావార్ా 
ప్ేర్ొ్కనబైడ్ుతుంద్్ధ.

పెైప్ మరియు టూయాబ్: షీట్ మై�టల్ వర్కర్ బైాలో క్ ప్�ైప్ మర్ియు గాలవాన�ైజ్డ్  
ప్�ైప్ ర్�ండింటినీ  కాళ్లళే మర్ియు స్్లట్ఫనిరులో గా ఉపయోగిస్ాతు డ్ు.   
స్ాధారణంగా ప్�ైప్ పనిని పలో ంబైర్  ల్వద్ా ప్�ైప్ ఫ్లటట్ర్ చేస్ాతు రు.  

షీట్ మై�టల్ వర్కర్  కొనినిస్ారులో   ఇన్ స్ాట్ ల్ చేయబైడ్డ్  ప్�ైపుకు  ఎకివాప్ 
మై�ంట్ ని కన�క్ట్ చేయడ్ం కొరకు కొనిని చినని ఫ్లటిట్ంగ్ లను కన�క్ట్ 
చేయాలిస్ ఉంటుంద్్ధ.

ప్�ైపులను వివిధ పర్ిమాణాలోలో  పొ ందవచుచి.    షీట్ మై�టల్ 
వా్యపారంలో స్ాధారణంగా ఉపయోగించే ప్�ైపులు  3/8 అంగుళ్ీల  
నుండి 1 1/4 అంగుళ్ీల వా్యస్ం కలిగి ఉంటాయి. 

సిప్లిట్ పెైప్: మృదువ�ైన, చాలా గటిట్  అంచు కోస్ం,  షీట్ మై�టల్ వర్కర్ 
స్్లప్లిట్ ప్�ైపును ఉపయోగిస్ాతు డ్ు.   స్్లప్లిట్ ప్�ైపులు  గాలావా- నిజ్డ్  బైాలో క్ 
మరి్యు స్�ట్యిన్ ల�స్ స్ీట్ల్ లో లభిస్ాతు యి

పెైపులను వంచడ్ం

పలుచని గ్లడ్ మందంతో ప్�ద్ద  వా్యస్ాలునని ప్�ైపులను వంచేటపు్పడ్ు  
ఇస్ుకను నింప్్ల  ర్�ండ్ు చివరలను అడ్ుడ్ కుంటారు.    చినని వా్యస్ం 
ఉనని ప్�ైపులు ల్వద్ా గొటాట్ ల విష్యంలో, వంగడానికి ముందు  
వాటిలో స్ీస్ం పో యాలి.   వంగిన తరువాత, వేడి చేస్్ల  , స్ీస్ానిని 
తొలగించండి.    చినని వా్యస్ం ఉనని ప్�ైపుల  యొక్క చలలోని 
వంగడానికి బై�ండింగ్ ఫ్లకస్రలోను  ఉపయోగించవచుచి. బై�ండింగ్  కోస్ం  
ప్రతే్యక బై�ండింగ్ ఫ్లకస్రులో  (పటం 1) కూడా అందుబైాటులో ఉనానియి.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

పెైప్ బెండ్ింగ్ యంత్ధరా లు (Pipe bending machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• అతయాంత స్రధ్ధర్ణమెైన  మూడ్ు పెైప్ బెండ్ర్ లను గురితాంచండ్ి.
• వ్రటి న్ర్ర్మణ లక్షణ్ధలను వేర్్ల చేయండ్ి 
• బెండ్ింగ్ మెషిన్ ల యొక్క భ్్యగ్రలను పేర్క్కనండ్ి
• బెండ్ింగ్ మెషిన్  ల యొక్క ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి.

పలో ంబింగ్ ఉద్్య్యగాలలో కొనిని పర్ిస్్లథితులు ఉనానియి, ఇక్కడ్ ప్�ైప్  
ఫ్లటింగ్ ఉపయోగించడ్ం   కంట్ట   ప్�ైపును వంచడ్ం మంచిద్్ధ. 

అత్యంత  స్ాధారణమై�ైన ప్�ైప్ బై�ండ్రులో  ఇక్కడ్ జ్ఞబితా చేయబైడాడ్ యి. 

పో్ ర్్టబుల్ హాయాండ్ ఆపరేట్డ్ పెైప్ బెండ్ర్ (పటం 1)

పో రట్బైుల్ హా్యండ్-ఆపర్ేట�డ్ ప్�ైప్ బై�ండ్ర్ ఈ కిరాంద్్ధ  భాగాలను  కలిగి 
ఉంటుంద్్ధ 

1 Tripod stand

2 ప్�ైప్ స్ాట్ ప్ లివర్

3 హా్యండిల్ ల్వద్ా లివర్

4 లోపలి భాగం

బెంచ్ ర్కం హాయాండ్ ఆపరేట్డ్ పెైప్ బెండ్ర్ (పటం 2)

ఇద్్ధ   ఈ కిరాంద్్ధ భాగాలను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.     ఇనుము మరి్యు 
ఉకు్క ప్�ైపులను వంచడానికి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.  

1 లోపలి పూరవాం

2 లీవర్ ల్వద్ా హా్యండిల్

3 లాక్ గింజతో స్్క్రరూను  స్రు్ద బైాటు చేయడ్ం

4 ప్�ైప్ గ�ైడ్.

హెైడ్్ధరా లిక్ బెండ్ింగ్ మెషిన్ (పటం 3)

 జీఐ, ఎంఎస్ ప్�ైపులను   ఏ ద్్ధశకు ఇస్ుక నింపకుండా వంచడానికి 
ఈ యంత్ార నిని ఉపయోగించవచుచి  .

ఇద్్ధ  ఈ కిరాంద్్ధ  భాగాలను కలిగి ఉంటుంద్్ధ  .

1 లోపలి పూరవాం

2 త్ర్ిగి మాజీ

3 హెైడ్ార లిక్ ర్ా్యమ్

4 ప్ీడ్న విడ్ుదల వాల్వా

5 ఆపరే్టింగ్ లివర్

6 రకతుస్్ార వం అయిన స్్క్రరూ

7 బై్రస్ ప్ేలో ట్.

లోపలి భాగాలు  పరస్్పరం మారుచికోదగినవి మర్ియు   75 మిమీ 
వా్యస్ం వరకు ప్�ైపులను వంచగలవు. (పటాలు 3a, b, c, d, e & f)
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.59 & 60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

మూడ్ు రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్ మెషిన్ (Three roll forming machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మూడ్ు రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్ మెషిన్ యొక్క  న్ర్ర్మణ లక్షణ్ధలను  పేర్క్కనండ్ి
• మూడ్ు రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్  మెషిన్  యొక్క ర్క్రలను పేర్క్కనండ్ి 
• మూడ్ు రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్  మెషిన్  యొక్క ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి 
• స్రద్్ధ మరియు సిలు ప్ రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్ మెషిన్ ల మధయా తేడ్్ధను గురితాంచండ్ి.

ఈ యంత్ార లను  స్ాధారణంగా ఫార్ిమాంగ్ ల్వద్ా ర్్లలింగ్  యంత్ార లు  
అని ప్్లలుస్ాతు రు.

ఈ   యంత్ార లను షీట్  మై�టల్ ల్వద్ా వివిధ వకరాతలు మర్ియు  
వా్యస్ాలకు  తీగలను  రూపొ ంద్్ధంచడానికి  ఉపయోగిస్ాతు రు.       ఈ 
యంత్ార లప్�ై  25 మిలీలోమీటరలో కంట్ట ఎకు్కవ  వా్యస్ారథింతో ఏర్పడిన   
స్్లలిండ్రులో , ఇతర వస్ుతు వులను తవారగా తయారు చేయవచుచి  . 

షీట్ మై�టల్ ష్ాపులో   స్ాధారణంగా  ఉపయోగించే యంత్ార లు 
మ్రడ్ు రకాలు.  అవి ఇలా ఉనానియి

ప్�లోయిన్ ఫార్ిమాంగ్ మై�ష్లన్,  స్్లలో ప్ ర్్లల్ ఫార్ిమాంగ్ మై�ష్లన్ మర్ియు 
ప్్లరమిడ్ ట�ైప్ ర్్లల్ ఫార్ిమాంగ్.

స్రద్్ధ ర్ూప యంతరాం: ఈ యంత్ార లు మ్రడ్ు ర్్లలరలోను కలిగి 
ఉంటాయి,  ద్ీని ద్ావార్ా  లోహపు చదున�ైన షీటులో    స్్కథి పాకార 
ఆకార్ాలతో ఏర్పడ్తాయి.   ర్�ండ్ు ఫ్రంట్ ర్్లలరులో   లోహానిని  పటుట్ కొని  
వ�నుక ర్్లలరలోకు బైలవంతం చేస్ాతు యి, ఇవి ద్ానిని ప్�ైకి వంచుతాయి, 
ద్ీని ఫలితంగా షీట్ వకరాంగా మారుతుంద్్ధ మర్ియు స్్లలిండ్ర్ 
ఏర్పడ్ుతుంద్్ధ. 

లోహాల యొక్క వివిధ మంద్ాలకు అనుగుణంగా లోయర్ ర్్లల్ ను 
స్రు్ద బైాటు  చేయవచుచి.  (పటం 1ఎ)

సిలు ప్ రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్ మెషిన్ (పటం 2):  స్్లలో ప్    ర్్లల్ మై�ష్లన్      ప్�ై ఎగువ 
ర్్లలర్ ఉండ్టం మినహా మై�ష్లన్  యొక్క  ఆపర్ేటింగ్ స్్కత్రం స్ాద్ాగా 
ఏర్పడే యంత్రం మాద్్ధర్ిగానే ఉంటుంద్్ధ. ఏర్పడిన లోహపు ముక్కను 
తొలగించడానికి వీలుగా విడ్ుదల చేయబైడ్ుతుంద్్ధ మరి్యు స్్లవాంగ్  
చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.   వ�ైరులో  మరి్యు తీగ అంచులను రూపొ ంద్్ధంచడానికి  
ముందు మరి్యు వ�నుక  ర్్లలరలోలో  గ్రరా వులో  అంద్్ధంచబైడాడ్ యి.

పిర్మిడ్ ట్ైప్ రోల్ ఫ్్రరి్మంగ్ (పటం.3):  ప్్లరమిడ్ ట�ైప్ ర్్లల్ ఫారి్మాంగ్ 
మై�ష్లన్  లో హెవీ గేజ్ షటీులో  మర్ియు పే్లో టులో   ఏర్పడ్తాయి.        
పటం.3లో చ్కప్్లంచిన విధంగా  ర్్లలరులో  ప్్లరమిడ్  లాగా  ఉంచబైడాడ్ యి. 
ఎగువ ర్్లలర్  ను వంగి వా్యస్ారథిం చేయడానికి ప్�ైకి మరి్యు కిరాంద్్ధకి 
స్రు్ద బైాటు చేస్ాతు రు.  ఈ యంత్ార లు స్ాధారణంగా ఎలకిట్రోక్ మోటారలో 
ద్ావార్ా నడ్పబైడ్తాయి.

ర్ియర్ ర్్లలర్ ని వివిధ డ్యామీటరలో స్్లలిండ్ర్  లుగా రూపొ ంద్్ధంచడానికి  
ప్�ైకి ల్వపవచుచి ల్వద్ా తగిగ్ంచవచుచి.   ర్ియర్ ర్్లలర్ అస్లు ఫారి్మాంగ్ 
ప్ార స్�స్ చేస్ుతు ంద్్ధ.  (పటం 1 బి)

వ�ైర్డ్    అంచులతో సిలిండ్ర్లును  ఏర్ర్పటు చేయడ్ం (పటం.4):  తీగ 
అంచులతో స్్కథి పాకార వస్ుతు వులను రూపొ ంద్్ధంచేటపు్పడ్ు  , తీగ ఒక 
చివర లోహపు  అంచును ద్ాటి విస్తుర్ించాలి.      ఇద్్ధ ర్్లలరలో మధ్య    
చొప్్ల్పంచాలిస్న ముగింపు.     అవతలి చివర ఉనని వ�ైరు  లోహం  
కంట్ట కొంచెం చిననిద్్ధగా ఉండాలి,  ఇద్్ధ అవతలి చివర నుండి తీగను 
చొప్్ల్పంచడానికి ఒక ఖాళీ స్థిలానిని ఏర్పరుస్ుతు ంద్్ధ. 

మై�టల్ పగిలిపో కుండా ఉండ్టానికి ఈ ప్రద్ేశంలోకి ఒక చినని తీగ 
ముక్కను చొప్్ల్పంచండి.  చివరలు కలిస్ే  వరకు కావలస్్లన వకరాతకు 
లోహానిని రూపొ ంద్్ధంచండి  .      చినని తీగ  ముక్కను  తొలగించండి  
మరి్యు విస్తుర్ించిన తీగను వ�ైర్   తొలగించగల ప్రద్ేశంలోకి 
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చొప్్ల్పంచండి.     స్ీమ్ ర్్లల్స్   గుండా వ�ళ్్ళళే  వరకు ర్్లల్  చేయడ్ం 
కొనస్ాగించండి. టాప్ ర్్లలర్ స్రు్ద బైాటలోను విడ్ుదల చేయడ్ం  ద్ావార్ా 
భాగానిని తొలగించండి.

భద్రాత, సంర్క్షణ మరియు మెయింట్న�న్స్: మై�ష్లన్ ని ఆపర్ేట్ 
చసే్ేటపు్పడ్ు, ర్్లలర్ ల నుంచి వేళలోను ద్కరంగా ఉంచండి.

పని పూరతుయిన తరువాత, గేర్ వీల్స్ మర్ియు స్్క్రరూలను గీరాజు 
మర్ియు ఆయిల్  తో శుభ్రం చేయండి.

ర్్లలరులో  గీతలు మరి్యు పగుళ్లలో  ల్వకుండా ఉండాలి   .  కాకపో తే వర్్క 
ప్ీస్ ప్�ై కూడా అవే ముద్రలు ఏర్పడ్తాయి.

ర్్లలరలో మధ్యలో కాకుండా  చివరలోలో  మాత్రమైే    వ�ైరలోను ఏర్ా్పటు 
చేయాలి.

ఏర్పడేటపు్పడ్ు, ర్ేడియస్ ప్�ంచడానికి ల్వద్ా తగిగ్ంచడానికి వ�నుక 
ర్్లలర్ ను కరామంగా స్రు్ద బైాటు చేయాలి.

ర్్లలరలోప్�ై న్కన� ల్వద్ా జిడ్ుడ్ ను నివార్ించండి.  భాగానిని రూపొ ంద్్ధంచడ్ం  
ప్ార రంభించే ముందు న్కన� మర్ియు గీరాజును తుడిచివేయండి,   
ల్వకపో తే  భాగం జ్ఞర్ిపో తుంద్్ధ మర్ియు ర్్లలింగ్ జరగదు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.59 & 60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.61-64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

చేతి కుళాయిలు మరియు రెంచ్ లు (Hand taps and wrenches)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• చేతి కుళాయిల యొక్క ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి   
• హాయాండ్ ట్యయాప్ ల యొక్క ఫీచర్లును పేర్క్కనండ్ి 
• సెట్  లో విభిన్న ట్యయాప్ ల యొక్క ఫ్ంక్షనల్ ఉపయోగ్రన్్న పేర్క్కనండ్ి
• వివిధ ర్క్రల కుళాయి రెంచ్ లు మరియు వ్రటి ఉపయోగ్రలు.

హాయాండ్ ట్యయాప్ ల ఉపయోగ్రలు: కాంపో న�ంట్ ల యొక్క  ఇంటరనిల్ 
థె్్రడింగ్ కొరకు హా్యండ్ టా్యప్ లను ఉపయోగిస్ాతు రు.

లక్షణ్ధలు (పటం 1) :  వీటిని  హెై కారబున్ సీ్ట్ల్ ల్వద్ా హెైస్ీ్పడ్ సీ్ట్ల్, 
గటిట్పడి నేలతో తయారు చేస్ాతు రు.

ఉపర్తిలంప్� ైతె్రడ్ లను  కత్తు రి్స్ాతు రు మర్యిు  ఖచిచితంగా పూర్ితు చసే్ాతు రు. 

అతా్యధునిక అంచులను ఏర్పరచడానికి, వేణువులను ద్ార్ాలకు 
అడ్డ్ంగా  కత్తుర్ిస్ాతు రు.

ద్ార్ాలు  కత్తుర్ించేటపు్పడ్ు   కుళ్ీయిలను పటుట్ కోవడానికి మర్ియు  
త్ప్పడానికి,  శంకుల చివరలు చతురస్్ార కారంలో ఉంటాయి.

తె్రడ్ లకు స్హాయం చేయడానికి, అల�ైన్ చేయడానికి మర్ియు 
ప్ార రంభించడానికి  కుళ్ీయిల  చివరలు చాంఫ�ర్డ్ (ట్టపర్ ల�డ్).

కుళ్ీయి     యొక్క పర్ిమాణం మర్ియు ద్ారం యొక్క రకం 
స్ాధారణంగా శంఖంప్�ై మార్్క చేయబైడ్తాయి. 

కొనిని స్ందర్ాభాలోలో , థ్ె్రడ్  యొక్క  ప్్లచ్ కూడ  ామార్్క  చయేబైడ్ుతుంద్్ధ. 

టా్యప్  రకానిని  స్్కచించడానికి అంట్ట  మొదట ిస్�కను మరి్యు  పలోగ్ ను 

స్్కచించడానికి మార్ి్కంగ్ లు కూడా చేయబైడ్తాయి.  

సెట్  లోన్ కుళాయిల ర్క్రలు  (పటం 2) 

ఒక నిర్ి్దష్ట్  తె్రడ్ కోస్ం చేత్ కుళ్ీయిలు మ్రడ్ు ముక్కలతో కూడిన 
స్�ట్ గా లభిస్ాతు యి.

ఇవి

– మొదటి టా్యప్ ల్వద్ా ట్టపర్ టా్యప్

– ర్�ండ్వ టా్యప్ ల్వద్ా ఇంటర్ీమాడియట్ టా్యప్

– పలో గ్ ల్వద్ా బైాటమింగ్ టా్యప్.

ఈ టా్యప్ లు ట్టపర్ ల�డ్ లో తప్ప అనిని ఫీచరలోలో ఒకేలా  ఉంటాయి. 

 థ్ె్రడ్ ప్ార రంభించడ్ం కొరకు ట్టపర్ టా్యప్ చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.     లోతుగా  
ల్వని   రంధ్ార ల ద్ావార్ా  ట్టపర్ టా్యప్  ద్ావార్ా పూర్ితు ద్ార్ానిని  ఏర్పరచడ్ం  
స్ాధ్యమవుతుంద్్ధ. 

థ్ె్రడ్ లను పర్ిమాణం చేయడానికి ర్�ండ్వ టా్యప్ ల్వద్ా ఇంటర్ీమాడియట్ 
టా్యప్ ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

బై�టలో ండ్ హో ల్  యొక్క థె్్రడ్ లను స్ర్�ైన  లోతుకు పూరి్తు చేయడానికి 
బైామింగ్ టా్యప్ (పలో గ్) ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ. 

కుళ్ీయిల రకానిని  తవారగా గుర్ితుంచడ్ం కొరకు  ,  కుళ్ీయిలను 
1,2 మర్ియు 3  గా ల�కి్కస్ాతు రు ల్వద్ా శంకుప్�ై   ఉంగర్ాలు మార్్క  
చేయబైడ్తాయి.   ట్టపర్ టా్యప్ కు ఒక రి్ంగ్,  ఇంటర్ీమాడియట్ టా్యప్ 
కు ర్�ండ్ు ర్ింగ్ లు మర్ియు బైాటమింగ్ టా్యప్ కు మ్రడ్ు ర్ింగ్ లు 
ఉంటాయి.  (పటం 2)

ట్యయాప్ రెంచ్ లు: చేత్ కుళ్ీయిలను స్ర్ిగాగ్  తె్రడ్ చేయడానికి 
రంధ్రంలోకి అల�ైన్ చేయడానికి   మర్ియు నడ్పడానికి  టా్యప్ ర్�ంచ్ 
లు  ఉపయోగించబైడ్తాయి.

డ్బైుల్ ఎండెడ్ అడ్జాస్ట్బైుల్ ర్�ంచ్, టి-హా్యండిల్ టా్యప్ ర్�ంచ్ మర్ియు 
స్ాలిడ్ ట�ైప్ టా్యప్ ర్�ంచ్   వంటి వివిధ రకాలు టా్యప్ ర్�ంచులో .  

డ్బుల్ ఎండ్ెడ్ అడ్జిస్టబుల్ ట్యయాప్ రెంచ్ లేద్్ధ బ్యర్ ట్ైప్ ట్యయాప్ రెంచ్ 
(పటం 3):  ఇద్్ధ    స్ాధారణంగా ఉపయోగించే టా్యప్ ర్�ంచ్ రకం.   
ఇద్్ధ వివిధ స్�ైజులోలో  లభిస్ుతు ంద్్ధ.   175,250,350 మి.మీ పొ డ్వు 
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ఉంటుంద్్ధ.  ఈ కుళ్ీయి ర్�ంచ్ లు  ప్�ద్ద  వా్యస్ం కలిగిన      కుళ్ీయిలకు 
మర్ింత అనుకూలంగా ఉంటాయి మర్ియు కుళ్ీయిని త్ప్పడానికి  

ఎటువంటి అడ్డ్ంకి ల్వని బైహిరంగ ప్రద్ేశ్ాలలో ఉపయోగించవచుచి.   
ర్�ంచ్ యొక్క స్ర్�ైన పర్ిమాణానిని ఎంచుకోవడ్ం చాలా ముఖ్యం.

టి-హాయాండ్లి్ ట్యయాప్ రెంచ్ (పటం 4): ఇవి  ర్�ండ్ు దవడ్లు మర్యిు ర్�ంచ్ 
ను త్ప్పడానిక ిఒక హా్యండలి్ కలిగిన చినని స్రు్ద బైాటు  చయేదగిన 
చక్ లు. ఈ టా్యప్ ర్�ంచ్ నియంత్్రత ప్రద్శే్ాలలో పనిచయేడానికి 
ఉపయోగపడ్ుతుంద్్ధ మర్యిు ఒక చతే్తో మాత్రమై ే  త్ప్పబైడ్ుతుంద్్ధ,  
ఇద్్ధ చినని పర్మిాణ కుళ్ీయిలకు అనుకూలంగా ఉంటుంద్్ధ.

డ్ెై అండ్ డ్ెై స్ర్ట క్ (Die and die stock)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మర్ణ్ధల యొక్క ఉపయోగ్రలను  పేర్క్కనండ్ి
• వివిధ  ర్క్రల�ైన మర్ణ్ధలను గురితాంచండ్ి
• పరాతి ర్కం డ్ెై  కొర్కు  విభిన్న ర్క్రల  డ్ెై స్ర్ట క్ లను పేర్క్కనండ్ి
• డ్ెై న�ట్  ల యొక్క ఉపయోగ్రన్్న పేర్క్కనండ్ి.

డ్ెైస్ యొక్క ఉపయోగం :  స్్కథి పాకార వర్్క ప్ీస్ లప్�ై బైాహ్య ద్ార్ానిని 
కత్తుర్ించడానికి థ్ె్రడింగ్ డెైస్ ను ఉపయోగిస్ాతు రు.  (పటం 1)

మర్ణ్ధల ర్క్రలు 

ఈ కిరాంద్్ధ  వివిధ రకాల�ైన మరణాలు 

_ స్రు్కయాలర్ స్్లప్లిట్ డెై (బైటన్ డెై)

– స్గం మంద్్ధ చనిపో యారు.

– స్రు్ద బైాటు చేయగల స్్క్రరూ ప్ేలో ట్ డెై

వృత్ధతా క్రర్ సిప్లిట్ డ్ెై/బటన్ డ్ెై (పటం 2): ఇద్్ధ పరి్మాణంలో స్వాల్ప 
వ్యతా్యస్ానిని అనుమత్ంచడానికి స్ాలో ట్ కట్ కలిగి ఉంటుంద్్ధ.

డెై స్ాట్ క్ లో ఉంచినపు్పడ్ు,       స్రు్ద బైాటు చేయగల స్్క్రరూలను 
ఉపయోగించడ్ం ద్ావార్ా పర్ిమాణంలో వ�ైవిధ్యం చేయవచుచి. 

(పటం 3) ఇద్్ధ  లోతు కోతను ప్�ంచడానికి ల్వద్ా తగిగ్ంచడానికి  
అనుమత్స్ుతు ంద్్ధ.  స్�ైడ్  లో ఉననిపు్పడ్ు..

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.61 - 64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

స్్క్రరూలు బిగించబైడితే మరణం కొద్్ధ్దగా మ్రస్్లవేయబైడ్ుతుంద్్ధ.    కోత  
యొక్క లోతును స్రు్ద బైాటు చేయడానికి, మధ్య స్్క్రరూ  ముందుకు 
స్ాగుతుంద్్ధ మరి్యు  గాడిలో లాక్ చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.  ఈ రకమై�ైన 
డెై స్ాట్ క్ ను బైటన్ పా్యటర్ని స్ాట్ క్ అంటారు. 

సగం మర్ణ్ధలు (పటం 4) : నిర్ామాణంల  ోస్గం మరణాలు బైలంగ  ాఉంటాయి.

కోత యొక్క  లోతును ప్�ంచడానికి  ల్వద్ా తగిగ్ంచడానికి  స్ులభంగా 
స్రు్ద బైాటులో  చేయవచుచి.

ఇవి మా్యచింగ్ జతలోలో   లభిస్ాతు యి మర్ియు కలిస్్ల   ఉపయోగించాలి. 
డెై    స్ాట్ క్  యొక్క స్్క్రరూను   స్రు్ద బైాటు చేయడ్ం ద్ావార్ా, డెై  
ముక్కలను  దగగ్రగా   తీస్ుకుర్ావచుచి  ల్వద్ా వేరు  చేయవచుచి. 
వార్ికి ప్రతే్యకమై�ైన డెై హో లడ్ర్ కావాలి.
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సర్్లదే బ్యటు చేయద్గిన స్థ్రరూ పేలు ట్ డ్ెై (పటం 5) : ఇద్్ధ   స్గం మరణానిని 
పో లిన ర్�ండ్ు ముక్కల డెై యొక్క మర్ొక రకం. ఇద్్ధ స్్లప్లిట్ డెై కంట్ట 
ఎకు్కవ స్రు్ద బైాటును అంద్్ధస్ుతు ంద్్ధ.

తె్రడ్డ్ ప్ేలోట్ (గ�డై్ ప్ేలోట్) ద్ావార్  ార్�ండ్ు డె ైహాఫ్ లను ఒక కాలర్ ల  ోస్ురక్తింగా 
ఉంచుతారు, ఇద్్ధ థ్ె్రడంిగ్ చసే్టేపు్పడ్ు గ�డై్  గ  ా కూడ  ాపనిచసే్ుతు ంద్్ధ.

డెై ముక్కలను కాలర్ లో  ఉంచిన తరువాత గ�ైడ్ ప్ేలో ట్ బిగించినపు్పడ్ు,   
డెై ముక్కలు స్ర్ిగాగ్  గుర్ితుంచబైడ్తాయి మర్ియు  దృఢంగా  
ఉంచబైడ్తాయి. (పటం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.61 - 64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

కాలర్   ప్�ై  స్రు్ద బైాటు చేస్ే  స్్క్రరూలను  ఉపయోగించి డెై ముక్కలను 
స్రు్ద బైాటు చేయవచుచి. ఈ రకమై�ైన డెై స్ాట్ క్ ను కివాక్ కట్ స్ాట్ క్ 
అంటారు.

ద్ార్ానిని ప్ార రంభించడానికి లీడ్  అంద్్ధంచడానికి డెై హాఫ్స్  యొక్క 
అడ్ుగు భాగానిని స్ననిగా  చేస్ాతు రు.   ప్రత్  తలకు ఒక వ�ైపు  స్ీర్ియల్ 
నంబైర్ ను స్ాట్ ంప్ చేస్ాతు రు.

డెై పీ్స్ లకు   ఒకే మై�టీర్ియల్ స్ీర్ియల్ న�ంబైరు ఉండాలి.

డ్ెై నట్స్ (స్రలిడ్ డ్ెై) :   ద్ెబైబుత్నని ద్ార్ాలను  వ�ంబైడించడానికి ల్వద్ా 
పునర్ినిర్ిమాంచడానికి డెై నట్స్  ను ఉపయోగిస్ాతు రు.

కొతతా  ద్్ధర్రలను   కతితారించడ్్ధన్కి డ్ెై   క్రయలను

డెై గింజలు వివిధ ప్రమాణాలు మరి్యు ద్ార్ాల పర్ిమాణాలకు 
అందుబైాటులో  ఉనానియి. 

డెై గింజను స్ా్పనర్  తో  త్పు్పతారు  .  (పటం 7)
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్/బెంచ్ ఫ్ో లడ్ర్ (Bar folder/Bench folder)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్ ను  మడ్తపెట్టడ్ం మరియు క్రలు ంపింగ్ చేసే  విధ్ధన్ధన్్న పేర్క్కనండ్ి. 
• బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్ యొక్క సె్పసిఫికేషన్ లు మరియు  ఫీచర్లును  పేర్క్కనండ్ి
• బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్ యొక్క ఉపయోగం మరియు అనువర్తాన్ధన్్న   పేర్క్కనండ్ి
• బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్ పెై  వంగడ్ంలో  లోప్్రలు,  వ్రటి క్రర్ణ్ధలను పేర్క్కనండ్ి.

బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్ (పటం 1): బైార్ ఫో లడ్ర్   అనేద్్ధ చేత్తో పనిచసే్ే 
యంత్రం,  ఇద్్ధ షీట్ మై�టల్ ను  వివిధ కోణాలోలో   మడ్తప్�టట్డానికి 
ఉపయోగిస్ాతు రు.       ద్ీనిని ప్ీఠంప్�ై    అమరి్చినపు్పడ్ు బైార్ ఫో లడ్ర్ 
అని, బై�ంచ్ ప్�ై అమర్ిచినపు్పడ్ు బై�ంచ్ ఫో లడ్ర్ అని ప్్లలుస్ాతు రు

ఫో లిడ్ంగ్  నాలుగు దశలోలో  పూరతువుతుంద్్ధ.  

1 వర్్క ప్ీస్ స్�ట్ చేయడ్ం

2 కాలో ంప్్లంగ్

3 ఫో లిడ్ంగ్

4 వర్్క ప్ీస్ తొలగింపు

ఇందులో   కాలో ంప్్లంగ్ మై�కానిజం, మడ్తప్�ట్టట్  మై�కానిజం, బై�డ్ 
ఉంటాయి. 

కాలో ంప్్లంగ్ మై�కానిజంలో,  కాలో ంప్్లంగ్ బీమ్ ఎండ్  ఫే్రమ్ లకు 
జతచేయబైడ్ుతుంద్్ధ. బీమ్ ఆపర్ేటింగ్ లివర్   స్హాయంతో,  బీమ్  
ఆపర్ేటింగ్ కా్యమ్ ను త్ప్పడ్ం ద్ావార్ా  కాలో ంప్్లంగ్ బీమ్  ప్�ైకి మరి్యు 
కిరాంద్్ధకి  కదులుతుంద్్ధ.   కాలో ంప్్లంగ్ బీమ్   యొక్క ద్్ధగువన  కాలో ంప్్లంగ్ 
బై్రలో డ్ బిగించబైడ్ుతుంద్్ధ.   బీమ్ ఆపర్ేటింగ్ లివర్ ను త్ప్పడ్ం ద్ావార్ా 
కాలో ంప్్లంగ్ బై్రలో డ్ మర్ియు మంచం  మధ్య వర్్క ప్ీస్ బిగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

ఫో లిడ్ంగ్ మై�కానిజంలో,  ఫో లిడ్ంగ్ బీమ్ ఎండ్ ఫే్రమ్స్ వద్ద , మంచం  
కిరాంద ఉంటుంద్్ధ.   ఫో లిడ్ంగ్ బై్రలో డ్ ద్ాని  ఎగువ చివరలో ఫో లిడ్ంగ్ 
బీమ్ ప్�ై  బిగించబైడ్ుతుంద్్ధ మర్ియు  ఫో లిడ్ంగ్ హా్యండిల్ ద్్ధగువకు 
జతచేయబైడ్ుతుంద్్ధ  . కాలో ంప్్లంగ్ బై్రలో డ్ మర్ియు మంచం  మధ్య వర్్క 
ప్ీస్   బిగించబైడ్ుతుంద్్ధ. ఫో లిడ్ంగ్ హా్యండిల్ స్హాయంతో ఫో లిడ్ంగ్ 
బీమ్ ను   ఆపరే్టరలో  వ�ైపుకు ర్ేడియల్ గా ప్�ైకి  కద్్ధలించడ్ం ద్ావార్ా 
వర్్క ప్ీస్ ను మడ్తప్�డ్తారు.

బై�డ్ ఎండ్   ఫే్రమ్ లప్�ై  ఫ్లక్స్  చేయబైడ్ుతుంద్్ధ, స్ాట్ ండ్ర్డ్ బై�డ్ బైార్ 
బై�డ్ మీద ఫ్లక్స్   చేయబైడ్ుతుంద్్ధ, ద్ానిప్�ై  వర్్క పీ్స్ పొ జిష్న్  
లో  ఉంచబైడ్ుతుంద్్ధ  .  ర్ేడియస్ అడ్జాస్్లట్ంగ్ స్్క్రరూ (పటం 2)  ఎండ్ 
ఫే్రమ్  వద్ద  ఇవవాబైడింద్్ధ.   వా్యస్ారథి స్రు్ద బైాటు స్్క్రరూతో,  ఫో లిడ్ంగ్ బీమ్ 
ముందుకు  కదులుతుంద్్ధ.  ఫో లిడ్ంగ్ హా్యండిల్ ను  త్ప్ే్పటపు్పడ్ు,     
అవస్రమై�ైన వా్యస్ారథింలో వర్్క ప్ీస్ ను  మడ్తప్�టట్డ్ం కొరకు 
ఫో లిడ్ంగ్ బీమ్  ముందుకు మర్ియు  అద్ే స్మయంలో ర్ేడియల్ గా 
ప్�ైకి  కదులుతుంద్్ధ. (పటం 2)

బ్యర్ ఫ్ో లడ్ర్    యొక్క సె్పసిఫికేషన్ లు:  బైార్ ఫో లడ్ర్   అనదే్్ధ బై�డ్ 
యొక్క  గర్ిష్ట్  పొ డ్వు మర్ియు వంచగల వర్్క ప్ీస్  యొక్క  మందం 
ద్ావార్ా ప్ేర్ొ్కనబైడ్ుతుంద్్ధ.   వంగి    ఉండే వర్్క ప్ీస్  యొక్క మందం 
కాలో ంప్్లంగ్ లివర్ యొక్క లిఫ్ట్  ద్ావార్ా నిరణాయించబైడ్ుతుంద్్ధ.  వంగడ్ం 
యొక్క చినని వ�డ్లు్ప స్ాధారణంగా లోహ మంద్ానికి 8 నుండి 10 
ర్�టులో  ఉంటుంద్్ధ    .   వంగడ్ం యొక్క  కనీస్ లోపలి మ్రల వా్యస్ారథిం 
లోహ మంద్ానికి 1.5 ర్�టులో   ఉంటుంద్్ధ.        మాండె్రల్స్,  స్�్పష్ల్ 
స్�ట్ప్డ్  బైార్, ర్ేడియస్ ఫ్లంగర్స్ మొదల�ైన వాటిని ఉపయోగించి బైార్ 
ఫో లడ్ర్ ప్�ై వంగడ్ం యొక్క వ�ైవిధ్యం మరి్యు  వంపుల కలయికను 
తయారు చేయవచుచి. 

పటం 3 ప్రతే్యక స్�ట్ప్డ్  బైార్ ఉపయోగించి మడ్తప్�ట్టట్  స్�ట్ప్ వంగడానిని 
చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ. 

వేలి వా్యస్ార్ాథి నిని ఉపయోగించి వా్యస్ారథిం వద్ద  వంగడానిని పటం 4 
చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.

పటం 5లో మాండే్రల్ ను ఉపయోగించి వా్యస్ారథింలో వంగడానిని  
చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.

పటం 6  బైార్ ఫో లడ్ర్ ప్�ై తయారు చేయగల వంపులు మర్ియు 
వంగుల కలయికను చ్కప్్లస్ుతు ంద్్ధ.      

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



236

లోప్్రలు మరియు న్వ్రర్ణలు:  బైార్ ఫో లడ్ర్   ప్�ై పనిచేస్ేటపు్పడ్ు,  
వంగడ్ంలో కొనిని  లోపాలు స్ంభవించవచుచి. లోపాల స్వాభావం, 
స్ంభావ్య కారణాలు మర్ియు నివారణలను చ్కప్్లంచే  చార్ట్  ఈ కిరాంద్్ధ 
విధంగా ఉంద్్ధ.

వంగిన  తర్్లవ్రత షీట్ మెటల్ యొక్క వ�నుక భ్్యగంలో సిప్రింగ్ చేయండ్ి (Spring back of a sheet 
metal after bending)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వంగిన తర్్లవ్రత షీట్ మెటల్ యొక్క సిప్రింగ్ బ్యయాక్ అంటే ఏమిటో పేర్క్కనండ్ి.

సిప్రింగ్ బ్యయాక్:  ఒక షీటు      వంగినపు్పడ్ు, వంగే బైలానిని   
తొలగించినటలోయితే,  పద్ారథిం  యొక్క స్్లథిత్స్ాథి పకత కారణంగా,  
అవస్రమై�ైన వ�ైకల్యం స్ాధ్ధంచబైడ్దు.   ఫలితంగా   వంపు  యొక్క 
వాస్తువ కోణం   మడ్తప్�ట్టట్  కోణం  కంట్ట  తకు్కవగా ఉంటుంద్్ధ. 
ఈ  దృగివాష్యానిని “స్్లప్రింగ్ బైా్యక్” అంటారు.   (పటం 1) స్్లప్రింగ్ 

బైా్యక్  పద్ారథిం, పద్ారథిం యొక్క మందం మరి్యు వంగిపో యిే 
ప్ీడ్నానిని బైటిట్   మారుతుంద్్ధ.  వంగడ్ం పని విష్యంలో,    స్్లప్రింగ్ 
బైా్యక్ కారణంగా   ఖచిచితమై�ైన వంగడ్ం కోణం చేయడ్ం కష్ట్ం  .          
అందుకే, స్ర్�ైన వంపు  కోణానిని పొ ందడానికి ప్రయోగాతమాకంగా,  
ట్రయల్ మర్ియు ఎరరార్ పదధిత్ ద్ావార్ా మడ్తప్�టట్డ్ం / వంగడ్ం

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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Sl.No. లోపం యొక్క  స్వభ్రవం సంభ్రవ్య మంద్ు

1

కొలతల ప్రకారం కాకుండ్ా                     మార్క్ చేయబైడ్్డ్ బైెండ్్లంగ 
భుజాలను వంచండ్్ల  (పటం 7)                లైన్ స్ర్లగ్గా స్ెట్ చేయబైడ్లేదు.

మార్క్ చేయబైడ్్డ్ బైెండ్్లంగ్ లైన్ న్ల 
స్ెట్ చేయండ్్ల,  క్లాంప్లంగ్ బెైడ్్  యొక్క 
ముందు అంచు  నుంచ్ల మెటీర్లయల్  
మందంల్య స్గం ముందుకు  సె్ట్ చేయండ్్ల.

2

్ క్లాంప్లంగ్  బైీమ్ న్ల ద్లగువకు కద్లల్లంచడ్ం 
ద్వారా  వర్క్ పసీ్్ న్ల క్లాంప్లంగ్ ల్లవర్ 
ఆన్ చేస్ే  వరకు త్లప్పడ్ం ద్వారా వర్క్ 
పీస్్ న్ల క్లాంప్ చేయండ్్ల. 
బైెడ్్ పర్ఫెక్ట్ గా..

3

బైీమ్ ఆపరేట్లంగ్ ల్లవర్ ను క్రమంగా 
పైక్ల కద్లల్లంచడ్ం ద్వారా వర్క్ పీస్్ ను 
మడ్తపెట్టండ్్ల.

వర్క్ పీస్్ స్ర్లగ్గా క్లాంప్ 
చేయబైడ్లేదు. 

పగుళ్లు కన్లప్లస్్తాయ్ల.
వంగ్లన రేఖపై.. పటం 8)

వేగవంతమైన ఫ్యల్డ్్లంగ్ 
ఆపరేష్న్ లేదా హారడ్్్ వర్క్ 
పీస్్ మెటీర్లయల్.

బైెండ్్లంగ్ లైన్   పై/బైెండ్్లంగ్ లైన్ 
నుంచ్ల బైెండ్్లంగ్ లైన్ కు ఒక క్యణం 
వద్ద/బైెండ్్లంగ్ లైన్ నుంచ్ల ష్్లఫ్ట్   
చేయబైడ్్లనప్పట్లకీ బైెండ్్లంగ్ జరగదు. 
వర్క్ పసీ్్ స్ర్లగ్గా స్ెట్ చేయబైడ్్లంద్ల.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.7.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అడ్్ధవాన్స్ డ్ షీట్ మెటల్ ప్్రరా సెస్ లు

జిగ్ లు మరియు ఫకిస్ర్ లు (Jigs and fixtures)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• జిగ్స్ మరియు ఫకిస్ర్ లను   ఉపయోగించడ్ం  వలలు  కలిగే పరాయోజ్న్ధలను పేర్క్కనండ్ి
• జిగ్స్ మరియు ఫకిస్ర్ ల యొక్క  విధుల మధయా తేడ్్ధను గురితాంచడ్ం
• డి్రాల్ జిగ్ లపెై     న్ర్వాహించగల  ఆపరేషన్ లను పేర్క్కనండ్ి
• ఫికస్ర్ లను ఉపయోగించే  విభిన్న ఆపరేషన్ లను  పేర్క్కనండ్ి.

ఉతా్పదక ప్రకిరాయలోలో  ఉతా్పదకతను మై�రుగుపరచడానికి నేడ్ు   చాలా 
ప్ార ముఖ్యత  ఇవవాబైడింద్్ధ.    జిగ్స్ మర్ియు ఫ్లకస్రలో అనువరతునం ఈ 
ద్్ధశలో చాలా ద్్యహదం చేస్్లంద్్ధ.  జిగ్స్ మర్ియు ఫ్లకస్రులో  (పటం 1 
మర్ియు 2) తయార్ీ ల్వద్ా అస్�ంబిలో ంగ్ లో ఉపయోగించే  పర్ికర్ాలు.  
ప్రతే్యక ఆపర్ేష్నలోను పకా్కగా నిరవాహించడానికి కూడా ఇవి 
ద్్యహదపడ్తాయి.

జిగ్స్ మరియు ఫికస్ర్లును ఉపయోగించడ్ం వలలు  కలిగే పరాయోజ్న్ధలు

- వేగవంతమై�ైన ఉత్పత్తు  ర్ేటు  ..

- న�ైపుణ్యం ల్వని కార్ిమాకులు కూడా   కార్యకలాపాలు నిరవాహించడ్ం 
స్ులభం.

- వ్యకితుగత భాగాలప్�ై ల్వఅవుట్ మరి్యు మారి్్కంగ్  తొలగించబైడింద్్ధ.

Jigs

జిగ్  అనదే్్ధ ఒక ప్రతే్యక పరి్కరం,  ఇద్్ధ ఆపరే్ష్న్  స్మయంలో కటింగ్ 
ట్రల్ ని  పటుట్ కుంటుంద్్ధ, స్పో ర్ట్ చేస్ుతు ంద్్ధ, గురి్తుస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు   
మారగ్నిరే్్దశం చేస్ుతు ంద్్ధ.  జిగ్స్ అంట్ట

ఒకేస్ార్ి ఒకటి ల్వద్ా అంతకంట్ట ఎకు్కవ భాగాలను కలిగి ఉండేలా 
రూపొ ంద్్ధంచబైడింద్్ధ.   డి్రలిలోంగ్ ల్వద్ా బైో ర్ింగ్  కోస్ం జిగ్స్ అందుబైాటులో 
ఉనానియి.   డి్రలిలోంగ్ జిగ్ లను డి్రలిలోంగ్, ర్ీమ్, టా్యప్ మర్ియు ఇతర 
అనుబైంధ కార్యకలాపాలను నిరవాహించడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.  
(పటం 3) బైో ర్ింగ్ జిగ్ లను తవవాడానికి చాలా ప్�ద్దవి ల్వద్ా బై్రస్్ల 
పరి్మాణంలో  ఉండే  రంధ్ార లను బైో ర్ింగ్ జిగ్ లను  ఉపయోగిస్ాతు రు. 
(పటం 4)

Fixtures

 ఫ్లకస్ర్ అనదే్్ధ వర్్క ప్ీస్ ని గురి్తుంచే మరి్యు పటుట్ కునే ఒక పొ ్ర డ్క్షన్  
ట్రల్.  ఇద్్ధ కటింగ్ ట్రల్స్ కు మారగ్నిరే్్దశం చేయదు, కానీ స్�టిట్ంగ్ 
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బైాలో క్ లు మర్ియు ఫీలర్ గేజ్ లు మొదల�ైన వాటి  స్హాయంతో 
కత్తుర్ించడానికి ముందు ట్రల్స్ ని పొ జిష్న్ చేయవచుచి. (పటం 5)

దీ్న్ కోసం వివిధ ర్క్రల ఫికస్ర్్లలు   తయార్్ల చేయబడ్త్ధయి:  

- మిలిలోంగ్

- కారా ంత్

- న్కరటం

- వ�లిడ్ంగ్

- స్భ

- వంగడ్ం మొదల�ైనవి.  (పటం 6)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



240

C G & M అభ్్యయాసం 1.8.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - యంత్ధరా ల ఉపయోగ్రలు

ప్్రలు న్షింగ్ (Planishing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  ప్్రలు న్షింగ్ గురించి తెలుసుకోండ్ి.

ప్్రలు న్షింగ్ (Planishing)

పాలో నిష్లంగ్ అనదే్్ధ మై�టల్ వర్ి్కంగ్ ట�కీ్క, ఇద్్ధ షీట్ మై�టల్ ను 
స్ునినితంగా ఆకృత్ చేయడ్ం మర్ియు మృదువుగా చేయడ్ం 
ద్ావార్ా ఉపరి్తలానిని పూర్ితు చేస్ుతు ంద్్ధ.      పాలో నిష్లంగ్ పా్యన�ల్ స్ుత్తు  
ల్వద్ా స్ాలో పర్ ఫ�ైల్  తో పాలో నిష్లంగ్ స్ాట్ క్   అని ప్్లలువబైడే ఆకారంలో 
ఉనని ఉపర్ితలంప్�ై స్ుత్తు  కొటట్డ్ం ద్ావార్ా ఇద్్ధ జరుగుతుంద్్ధ, ఇద్్ధ  
వ�ైస్  ల్వద్ా మౌంటింగ్   లో ఉంచబైడ్ుతుంద్్ధ.  కమమార్ి కొకు్కలో 
రంధ్రం, ల్వద్ా చతే్తో పటుట్ కునే, ఆకారంలో ఉండే లోహ పనిముటలో కు 
వ్యత్ర్ేకంగా, వీటిని బొై మమాలు ల్వద్ా అనివాల్స్ అని ప్్లలుస్ాతు రు.   వాటా 
ల్వద్ా డాలీ    యొక్క ఆకారం  కావలస్్లన వర్్క ప్ీస్ కాంట్రరుతో 
స్ర్ిపో లాలి  , కాబైటిట్  అవి వివిధ రకాల కామ్- ప్�లో క్స్ ఆకార్ాలలో 
వస్ాతు యి.     ఒక  లోహ   వస్ుతు వును  స్ుమారుగా ఏర్పరచిన 
తరువాత, మునిగిపో వడ్ం మర్ియు ఎండ్ుద్్ార క్ష వంటి పదధితులతో 
స్ాగదీ్యడ్ం ద్ావార్ా, ఆప్�ై ఒక వస్ుతు వును ఆకృత్ చేయడ్ం మర్ియు 
మృదువుగా చేయడ్ం ద్ావార్ా, లోహ  కారి్మాకులు ఉపర్ితల   ఫ్లనిష్లంగ్ 
కోస్ం పాలో నిష్లంగుని ఉపయోగిస్ాతు రు.   పాలో నిష్లంగ్ అనేద్్ధ  మధ్యయుగ 
కవచాల  ఉత్పత్తు  వంటి  ఆటో బైాడీ ర్ిప్ేర్ మర్ియు షీట్ మై�టల్ 
కారా ఫ్ట్  పనిలో  ఉపయోగించే చతే్తో నడిచే ప్రకిరాయ.  పాలో నిష్లంగ్ కోస్ం 
ఉపయోగించే స్ాధారణ  స్ాధనాలలో పా్యన�ల్ బీటింగ్ స్ుత్తులు, 
స్ాలో పరులో  మరి్యు మై�డ్ స్ుత్తులు ఉనానియి.   బైరువ�ైన ముడి ల్వద్ా 
హారుడ్ వీడ్ స్ుత్తులను తరచుగా ఉపయోగిస్ాతు రు. 
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C G & M అభ్్యయాసం 1.8.68 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - యంత్ధరా ల ఉపయోగ్రలు

 ప్్రలిషింగ్ మెషిన్ యొక్క వివర్ణ (Description of Polishing Machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్్రలిషింగ్ యొక్క విభిన్న పద్ధాతులను  పేర్క్కనండ్ి.
• ప్్రలిషింగ్ మరియు బఫింగ్  కొర్కు ఉపయోగించే  విభిన్న సమే్మళన్ధలను పేర్క్కనండ్ి.
• మెటల్ ఉపరితలంపెై శ్్రటిన్  ఫిన్ష్  ఇవవాడ్్ధన్కి  ఉపయోగించే పద్ధాతిన్ పేర్క్కనండ్ి. 
• ధ్ధనయాం  యొక్క ముతకతన్ధన్్న  బటి్ట  ప్్రలిష్  చేయడ్్ధన్కి ఉపయోగించే  వివిధ ర్క్రల చిర్రకు   ర్ూప్్రలను పేర్క్కనండ్ి.

పాలిష్లంగ్ అనదే్్ధ  శుభ్రమై�ైన మర్ియు స్ా్రరూచ్ ల్వని ఉపరి్తలానిని 
తయారు చసేే్  ప్రకిరాయ.

వర్్క ప్ీస్   యొక్క  ఉపర్ితలానిని ర్ాప్్లడి కోట�డ్ వీల్ ల్వద్ా బై�లుట్ కు 
వ్యత్ర్ేకంగా పటుట్ కోవడ్ం  ద్ావార్ా  మర్ియు గీతలు మర్ియు లోపాలు 
ఏర్పడే  వరకు వర్్క ప్ీస్  ను   ముందుకు  మర్ియు  వ�నుకకు 
కద్్ధలించడ్ం ద్ావార్ా పాలిష్లంగ్   చేయబైడ్ుతుంద్్ధ.  లోహం యొక్క 
ఉపరి్తలం తొలగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

యంత్రం  ద్ావార్ా లోహానిని పాలిష్ చేయడానికి   మ్రడ్ు ప్రధాన 
పదధితులు:

1 కాంపౌండ్ మర్ియు కాలో త్ వీల్స్

2 ర్ాప్్లడితో కప్పబైడిన చకరాా లు

3 ర్ాప్్లడి కోట�డ్ బై�లుట్ లు, డిస్్క లు, షీటులో  మర్ియు డ్్రముమాలు.

మృదువ�ైన న�ైలాన్ వ�బ్ తో తయారు చేయబైడిన ఫ్�లో కిస్బైుల్ ర్ాప్్లడి 
షీటులో , ర్ాప్్లడి ధానా్యలు  మర్ియు ర్�స్్లన్ తో  నింపబైడాడ్ యి  .  ఈ 
షటీలో ను  స్్లలికాన్ కార్�ైబుడ్ ల్వద్ా అలూ్యమినియం ఆక�ైస్డ్యతు  తయారు 
చేస్ాతు రు.  అవి ముతక, మీడియం, ఫ�ైన్ మర్ియు చాలా ఫ�ైన్ వంటి 
వాటి ముతకతనానిని బైటిట్  వివిధ గేరాడ్లో లో వస్ాతు యి. (పటం 1)

కోరా కస్ కాలో త్  అనేద్్ధ  ఎరుపు ఐరన్ ఆక�ైస్డ్ పూతతో తయార్�ైన  చాలా 
స్ననిని  ర్ాప్్లడి వస్తు ంై.  ఫ�ైనల్ బైఫ్లంగ్ ఆపర్ేష్న్  లో  చాలా చక్కటి 
ఫ్లనిష్లంగ్   ఇవవాడానికి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు.  

 సమే్మళన్ధలు మరియు క్రలు త్ వీల్స్ తో ప్్రలిష్ చేయడ్ం:  పాలిష్లంగ్ 
మై�ష్లన్ యొక్క తలకు శుభ్రమై�ైన, మృదువ�ైన కాలో త్ వీల్ ను 
జతచేయండి (పటం 2). తరువాత జిడ్ుడ్ ల్వని పాలిష్లంగ్ స్మైేమాళనం  
యొక్క కరరాను ఎంచుకోండి.   ఇద్్ధ  కరరా రూపంలో జిగురుతో కలిప్్లన   
చిర్ాకు.     మై�ష్లన్ స్్లవాచ్  ఆన్  చేయండి   మర్ియు ముఖం పూత 
పూస్ే వరకు టరి్నింగ్ వీల్ కు కరరాను పటుట్ కోండి.   ఈ పూత తవారగా 
ఎండిపో తుంద్్ధ.

తరువాత,  వర్్క ప్ీస్  ను మీ చేతులోలో  గటిట్గా పటుట్ కొని, గీతలు  
తొలగించబైడే వరకు చకారా నికి  అడ్డ్ంగా ముందుకు  మర్ియు 
వ�నుకకు కద్్ధలించండి. భద్రత కొరకు   వర్్క ప్ీస్  ని చకరాం యొక్క 
మధ్య ర్ేఖ  ద్్ధగువన  ఉంచండి.  (పటం 3)

ర్రపిడ్ి కవర్డ్ వీల్స్ తో ప్్రలిష్ చేయడ్ం: పాలిష్లంగ్ తరచుగా జిగురు 
మర్ియు ర్ాప్్లడి ధానా్యలతో కప్పబైడిన చకరాంతో జరుగుతుంద్్ధ.  
చకారా లను స్ాధారణంగా   తాడ్ు, ఫీల్ కానావాస్ ల్వద్ా తోలుతో తయారు 
చేస్ాతు రు.

ముఖానిని పాలిష్ చేయడానికి ధానా్యలను అత్కించి గటిట్  చకారా లను 
తయారు చేస్ాతు రు.

కోట్డ్ ర్రపిడ్ితో ప్్రలిష్ చేయడ్ం:  కోట�డ్ ర్ాప్్లడిలు బై�ల్ట్ , డిస్్క, షటీులో  
మర్ియు డ్్రమ్ రూపాలోలో  లభిస్ాతు యి.

ఫ్�లో కిస్బైుల్ బై�లుట్ లు ర్�ండ్ు ల్వద్ా మ్రడ్ు పులీలోల  చుట్రట్  పనిచేస్ాతు యి 
(పటం 4).  ఈ బై�లుట్ లను  అలూ్యమినియం ఆక�ైస్డ్ తో   స్ీట్ల్ 
మరి్యు స్్లలికాన్ కార్�ైబుడ్ లప్�ై ఉపయోగిస్ాతు రు,    ఫ�రరాస్ కాని  
లోహాలప్�ై ఉపయోగిస్ాతు రు.     పాలిష్లంగ్   చేయడ్ం కొరకు  పనిని షీట్ 
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యొక్క ద్్ధగువ భాగంలో ల్వద్ా పులీలోల మధ్య ఉనని ప్ార ంతాలోలో  బై�లుట్ కు 
వ్యత్రే్కంగా   ఉంచండి.   మీరు ముక్కను ముందుకు మర్ియు 
వ�నుకకు  పనిచేస్ేటపు్పడ్ు  మర్ింత ఒత్తుడిని  వరి్తుంచండి.  పాలిష్లంగ్ 
మై�ష్లన్ లో   పాలిష్లంగ్ డిస్్క లు, షీటులో  మర్ియు డ్్రముమాలను  కూడా  
ఉపయోగిస్ాతు రు.  (పటం 5) మై�ష్లన్ మై�టల్ పాలిష్ చసే్ేటపు్పడ్ు 
ఎలలోపు్పడ్్క స్ేఫ్ీట్  గాగుల్స్ ధర్ించండి.

బైఫ్లంగ్   కోస్ం ర్ాప్్లడి  స్మైేమాళనంతో పూత పూయబైడ్తాయి  .    
ప్రత్ రకమై�ైన కాంపౌండ్ కొరకు విభినని చకారా నిని  ఉపయోగించండి.

స్ాధారణంగా ఉపయోగించే నాలుగు స్హజ ర్ాప్్లడిలు పూ్యమిస్, 
టి్రపో లి, రూజ్ మర్ియు వ�ైటింగ్.

పూ్యమిస్ మర్ియు టి్రపో లిని మొదట పాలిష్ చేయడానికి  
ఉపయోగిస్ాతు రు ల్వద్ా చాలా    పాలిష్ చేయబైడిన ల్వద్ా మై�ర్ిసే్ 
ఉపరి్తలానికి వ�నని కోస్ం వ�ైటింగ్ చేస్ాతు రు  .   అలూ్యమినియం 
ఆక�ైస్డ్ మరి్యు  బైాండింగ్ ఏజ�ంటోతు  కలిప్్లన పౌడ్రులో  వంటి  అనేక 
కృత్్రమ ర్ాప్్లడిలు కూడా ఉనానియి  .  అవి స్్లట్క్ ల్వద్ా కేక్ రూపంలో 
లభిస్ాతు యి.

బఫింగ్ మెటల్ కొర్కు మెటీరియల్స్

ప్లయామిస్: ఇద్్ధ పొ డి లావా వ�ైట్ రంగులో ఉంటుంద్్ధ, ద్ీనిని స్్రరిబిబుంగ్, 
శుభ్రపరచడ్ం మరి్యు పాలిష్ చేయడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

టిరాప్ో లి: ఇద్్ధ  ఇతతుడి,  ర్ాగి,  అలూ్యమినియం బైంగారం మరి్యు 
వ�ండి పాలిష్ చేయడానికి ఉపయోగించే పస్ుపు గ్లధుమ  రంగులో 
కుళిలోపో యిన స్ుననిపుర్ాయి.

ఇద్్ధ    ఎరుపు ఐరన్ ఆక�ైస్డ్, అధ్ధక   రంగు ల్వద్ా  మై�రుపును 
అంద్్ధంచడానికి ల్వద్ా ఉత్పత్తు  చేయడానికి ఎరుపు రంగులో 
ఉపయోగిస్ాతు రు.  

వ�ైటింగ్: ఇద్్ధ  కాలిషియం కార్ొబునేట్ (పలవార్�ైజ్డ్  స్ుద్దం) తెలుపు రంగులో 
ఉంటుంద్్ధ, ద్ీనిని తుద్్ధ పాలిష్లంగ్ కోస్ం ఉపయోగిస్ాతు రు.

పాలిష్లంగ్ అనేద్్ధ లోహం యొక్క ఉపర్ితలానిని  శుభ్రంగా మరి్యు 
గీతలు ల్వకుండా చేస్ే  ప్రకిరాయ.

బైఫ్లంగ్    అనదే్్ధ   వా్యస్ానికి ఆకరషిణీయమై�ైన రూపానిని ఇవవాడానికి 
మై�రి్స్ే  ల్వద్ా అద్దం ముగింపు  ఇచేచి ప్రకిరాయ.

శ్్రటిన్ ఫిన్షింగ్: మై�టల్   యొక్క ఉపర్ితలానిని వ�ైర్  చకారా నికి 
వ్యత్ర్ేకంగా పూర్ితు చేయడ్ం ద్ావార్ా  శ్ాటిన్ ఫ్లనిష్  ఇవవావచుచి.   
(పటం 1)

– వ�ైర్ వీల్ ను ఒక ప్�డ్ల్ గ�ైరూండ్ర్ ల్వద్ా బైఫ్లంగ్ మై�షీన్ కు 
జతచేయండి. 

– మై�ష్లన్ స్్లవాచ్ ఆన్ చేయండి

– మధ్య  రే్ఖకు ద్్ధగువన  ఉనని వ�ైర్ వీల్  కు  వ్యత్ర్ేకంగా  
ఉపర్ితలానిని ఫ్లనిష్ చేయడానికి ఫీడ్ చేయండి.  

– అవస్రమై�ైన విధంగా ఉపర్ితలానిని  పూర్ితు  చేయండి.

– ఇద్్ధ  ఆకరషిణీయమై�ైన మృదువ�ైన  గ్లకబైడిన ఉపరి్తలానిని 
ఇస్ుతు ంద్్ధ.

ఎలలు పు్పడ్్థ  భద్రాత్ధ అద్్ధదే లు ధరించండ్ి.  చకరాం  నుండి్   
సన్నన్ తీగ ముక్కలు ఎగిరి మీ కళ్ళను గ్రయపర్్లస్రతా యి.

బఫింగ్:    చినని చినని గీతలు, లోపాలనినింటినీ  పాలిష్ చేయడ్ం 
ద్ావార్ా తొలగించాలి.   అధ్ధక ష�ైన్ ల్వద్ా  మై�రుపును ఉత్పత్తు  చేయడానికి 
పవర్ బైఫర్ మంచిద్్ధ  .   బైఫ్లంగ్ వీల్ ను  ల్వత్ ల్వద్ా డి్రల్ ప్�్రస్ కు 
కూడా  బిగించవచుచి.   ఈ చకారా లు  కాటన్, ఫ్ాలో న�ల్ ల్వద్ా ఫీల్ తో 
తయారు చేయబైడ్తాయి.    చకరాా ల యొక్క బైయటి  ఉపర్ితలాలు 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.68 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.8.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - యంత్ధరా ల ఉపయోగ్రలు

సి్పన్్నంగ్ లేత్ యొక్క ఆపరేటింగ్ స్థత్ధరా లు మరియు వివర్ణ (Operating principles of Spinning 
Lathe and Description)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మెటల్ సి్పన్్నంగ్ అనే పద్్ధన్్న వివరించండ్ి 
• సి్పన్్నంగ్ లేత్ యొక్క  భ్్యగ్రలు మరియు విధులను పేర్క్కనండ్ి
• సి్పన్్నంగ్ టూల్స్ యొక్క  ర్క్రలు మరియు వ్రటి ఉపయోగ్రలను పేర్క్కనండ్ి.
• సి్పన్్నంగ్ లేత్ పెై పన్చేసేటపు్పడ్ు ప్్రటించ్ధలిస్న భద్రాత్ధ జ్ాగరాతతాలను పేర్క్కనండ్ి.
• సి్పన్్నంగ్ లేత్ మరియు సి్పన్్నంగ్ టూల్స్  యొక్క  సంర్క్షణ మరియు న్ర్వాహణను పేర్క్కనండ్ి.

మెటల్ సి్పన్్నంగ్: మై�టల్ స్్ల్పనినింగ్   అనదే్్ధ షీట్ మై�టల్ డిస్్క లను 
నొక్కడ్ం ల్వద్ా  నిర్ి్దష్ట్  ఆకార్ాలకు  త్ప్పడ్ం  ద్ావార్ా  అవస్రమై�ైన 
రూపం కలిగిన తగిన మాండె్రల్ ల్వద్ా చక్ ప్�ై లోహానిని ప్రవహించమని 
బైలవంతం చేయడ్ం ద్ావార్ా,  స్ాధారణంగా చేత్ పనిముటలో  ద్ావార్ా  
చక్ మరి్యు మై�టల్  కలిస్్ల  త్రుగుతునానియి.   స్్ల్పనినింగ్ ట్రల్స్  
యొక్క “LEV- ERAGE” ద్ావార్ా మాను్యవల్ గా వర్ితుంచబైడే ప్ీడ్నం 
కింద మై�టల్  యొక్క “పాలో స్్లట్క్ ఫ్ోలో ” కారణంగా షీట్  మై�టల్ యొక్క  
ఆకారం మారుతుంద్్ధ. స్్ల్పనినింగ్ ల్వత్ ప్�ై స్�ప్రిడ్ ల్వద్ా డ్ార యింగ్ చర్యను 
చ్కప్్లంచే మాను్యవల్  స్్ల్పనినింగ్  యొక్క వరుస్ దశలు పటం 1 లో 
చ్కప్్లంచబైడాడ్ యి.

సి్పన్్నంగ్ లేత్ యొక్క భ్్యగ్రలు మరియు విధులు

హెడ్ స్ర్ట క్ మరియు సి్పండ్ిల్: స్్ల్పనినింగ్ ఆపర్ేష్న్ స్మయంలో 
ఉపయోగించే  భార్ీ బైలాలను  తటుట్ కునేలా హెడ్ స్ాట్ క్ మర్ియు 
స్్ల్పండిల్ ను  దృఢంగా  నిర్ిమాంచాలి.    “హెడ్ స్ాట్ క్”      మై�ష్లనిస్ట్ ల్వత్ 
కంట్ట  భిననింగా ఉంటుంద్్ధ,  ఇక్కడ్  వస్ుతు వు ఆకారంలో ఉండాలిస్న 
షీట్ మై�టల్ డిస్్క (2)  ఒక   ప్రద్ేశంలో ఉంచబైడ్దు.  చక్, కానీ 
కొనినిస్ారులో  “   మాండె్రల్” ల్వద్ా “చక్” అని ప్్లలువబైడే  మర్ియు 
స్ాధారణంగా కఠినమై�ైన  కలపతో తయారు చేయబైడిన   (మహో గాని 
ల్వద్ా లిగనిమ్ విట్ట ల్వద్ా  ఉకు్క ల్వద్ా కాస్ట్ ఇనుము వంటివి) మర్ియు 
అనుచరుడ్ు (3) (పటం 1) మధ్య ఘరషిణ ద్ావార్ా పటుట్ కోబైడ్ుతుంద్్ధ.

ప్లర్వాం మరియు అనుచర్్లడ్ు:  మొదటిద్్ధ (1)  హెడ్ స్ాట్ క్ స్్ల్పండిల్ 
కు దృఢంగా బిగించబైడి ద్ానితో త్రుగుతుంద్్ధ.    ఫాలోయర్ (3)     
అనదే్్ధ  ట�యిల్ స్ాట్ క్ బైా్యర్�ల్ యొక్క జ్ఞబ్ మర్ియు ముకు్క మధ్య 
ప్రవేశప్�టిట్న లోహం ల్వద్ా గటిట్  కలప యొక్క బైాలో క్,  ఇద్్ధ (పటం  2)

లో చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ  .  ఫాలోయర్ బైాలో క్ యొక్క వివిధ  వా్యస్ాలు 
ఉపయోగించబైడ్తాయి  మర్ియు ప్రత్ద్ానికి స్�ంటర్ లొకేష్న్ 
ఇవవాబైడ్ుతుంద్్ధ.

ల�ైవ్ సెంటర్:  మై�టల్ స్్ల్పనినింగ్  లో అనివార్యమై�ైన ఎండ్ థ్రస్ట్  కింద 
ఘరషిణ ల్వకుండా స్ేవాచ్ఛగా త్రి్గే స్ామరథియాం కలిగిన ప్రతే్యక ల�ైవ్ స్�ంటర్ 
(4)  ను  ఉపయోగిస్ాతు రు. 

ట్యిల్ స్ర్ట క్: స్�ై్పన్ మై�టల్ ను విడ్ద్ీయడానికి        వీలుగా 
ట�యిల్ స్ాట్ క్ లో బైా్యర్�ల్ వేగంగా పుర్్లగమించడ్ం మర్ియు    
ఉపస్ంహర్ించుకునే వ�స్ులుబైాటు ఉండాలి  .       శీఘ్ర చర్య లాకింగ్ 
లివర్, మందగించినపు్పడ్ు, స్్క్రరూను విచి్ఛననిం చేస్ుతు ంద్్ధ మర్ియు 
ట�యిల్ స్ాట్ క్ బైా్యర్�లుని స్ులభంగా  స్�టలో డ్ చేయడానికి అనుమత్స్ుతు ంద్్ధ, 
ఇద్్ధ వేగంగా ముందుకు స్ాగడానికి ల్వద్ా ఉపస్ంహర్ించుకోవడానికి 
వీలు కలి్పస్ుతు ంద్్ధ.

పటం 2లో    ట�యిల్ స్ాట్ క్ హా్యండ్ వీల్ ద్ావార్ా ప్ీడ్నం వర్ితుంచబైడ్ుతుంద్్ధ.     
మునుపటి (1)  పని (2)  మర్ియు  ఫాలోవర్ బైాలో క్ (3  ) ఒకద్ానిగా 
త్ర్ిగేంత గటిట్గా  ఉంచడానికి   తగినంత ఒత్తుడిని   వర్ితుంపజేయాలి  .   
4 వద్ద   ప్రతే్యక ల�ైవ్ స్�ంటర్ చ్కప్్లంచబైడింద్్ధ.

సి్పన్్నంగ్ టూల్స్ ర్క్రలు మరియు వ్రటి ఉపయోగ్రలు:  స్్ల్పనినింగ్ 
ల్వత్ ట్రల్స్  ను స్ాధారణంగా హా్యండ్ ఫార్ిమాంగ్ ట్రల్స్ అని  కూడా 
ప్్లలుస్ాతు రు.  అనిని  ట్రల్స్ ప్రధానంగా ర్�ండ్ు భాగాలను కలిగి 
ఉంటాయి.  అవి  (1) ట్రల్ బిట్ (2) చకె్క హా్యండిల్.

ట్రల్ బిట్ స్ుమారు 300-450 మిమీ పొ డ్వు ఉంటుంద్్ధ 
మర్ియు స్ాధారణంగా హెై స్ీ్పడ్ సీ్ట్ల్ ర్ౌండ్ బైార్ నుండి ఆకారంలో 
రూపొ ంద్్ధంచబైడ్ుతుంద్్ధ  మరి్యు గటిట్పడ్ుతుంద్్ధ.
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ఇద్్ధ  హా్యండిల్ కు  స్ర్ిపో యిే  టాంగ్ ను కలిగి ఉంటుంద్్ధ.   చెక్క  
హా్యండిల్  స్ుమారు 600 మిమీ పొ డ్వు ఉంటుంద్్ధ  .   బిట్,   
స్ురక్ితంగా అమరి్చినపు్పడ్ు (పటం 3) హా్యండిల్ నుండి 200 
ద్కరం వరకు   పొ ్ర జ�క్ట్ అవుతుంద్్ధ. 

mm. చేత్తో ఏర్పడే స్ాధనం యొక్క  స్గటు మొతతుం పొ డ్వు 750 
మర్ియు 850 మిమీ మధ్య ఉంటుంద్్ధ.

సి్పన్్నంగ్ లేత్ టూల్స్ యొక్క ర్క్రలు

1 కాంబినేష్న్ బైాల్ మర్ియు పాయింట్ ట్రల్

2 బైాల్ ట్రల్

3 హుక్ ట్రల్

4 చేప మర్ియు తోక పాలో నిష్లంగ్ ట్రల్

5 గుండ్్రని ల్వద్ా గుండ్్రని ముకు్క పర్ికరం

6 కట్ చేయడ్ం ల్వద్ా టి్రమిమాంగ్ ట్రల్

7 బై�ండింగ్ ట్రల్

8 అనిని పర్పస్ ఫ్ాలో ట్ ల్వద్ా ఫార్ిమాంగ్ ట్రల్

సి్పన్్నంగ్ లేత్ టూల్స్ యొక్క ఉపయోగం

1 కలయిక బంతి మరియు ప్్రయింట్ టూల్ (పటం 4): ఈ స్ాధనం 
చాలా ఉపయోగకరంగా ఉంటుంద్్ధ ఎందుకంట్ట ఇద్్ధ వివిధ ద్్ధశలలో 
త్ప్పడ్ం ద్ావార్ా వివిధ ఆకార్ాలను ఉత్పత్తు  చేయగలదు.

2 బ్యల్ టూల్ (పటం 5): ఇతతుడి మర్ియు ఉకు్క    వంటి గటిట్  లోహాల 
కోస్ం స్్ల్పనినింగ్ లో మొదటి దశ కోస్ం  ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు 
మర్ియు  లోహానిని చక్ కు   దగగ్రగా తీస్ుకుర్ావడానికి కూడా 
ఉపయోగిస్ాతు రు.  వంపులను  ఫ్లనిష్లంగ్ చేయడానికి  ద్ీనిని 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

3 హుక్ టూల్ (పటం 6):  ఇద్్ధ లోపలి  ఏర్పడ్టానికి ఆకార్ానిని 
ఇవవాడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు. 

4 ఫిష్ ట్యిల్ ప్్రలు న్షింగ్ టూల్ (పటం 7):  ఇద్్ధ స్ాధారణంగా పనిని 
పూరి్తు చేయడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు  మర్ియు కాంట్రరులోని 
ఏద్ెైనా ర్ేడియానికి పదును   ప్�టట్డానికి చాలా ఉపయోగకరంగా 
ఉంటుంద్్ధ.

5 గుండ్రాన్ లేద్్ధ గుండ్రాన్ ముకు్క స్రధనం (పటం 8): 
స్్ల్పనినింగ్ ప్ార రంభంలో డిస్్క ను చక్ కు హుక్ చేయడానికి 
ఉపయోగిస్ాతు రు.  ఇద్్ధ చినని వకరాతలను రూపొ ంద్్ధంచడానికి కూడా 
ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

6 కట్ ఆఫ్ లేద్్ధ టిరామి్మంగ్ టూల్ (పటం 9):  స్్ల్పన్ చేస్్లన వస్ుతు వు 
అంచు నుండి అదనపు లోహానిని కత్తుర్ించడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు. 

7 బెండ్ింగ్ టూల్ (పటం 10): పూస్ల ప్�దవి కోస్ం స్్ల్పన్డ్  ప్ార జ�క్ట్ 
యొక్క అంచును త్ప్పడానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.

8 ఆల్ పర్పస్ ఫ్ాలో ట్ ల్వద్ా ఫార్ిమాంగ్ ట్రల్ (పటం 11):  చిటా్క 
యొక్క ఒక భాగం  మృదువ�ైన ప్రయోజనం కోస్ం చదున�ైనద్్ధ.  
మర్ొక  వ�ైపు గుండ్్రంగా ఉంటుంద్్ధ మరి్యు ఇద్్ధ అనిని స్్ల్పనినింగ్ 
ప్రయోజనాల కోస్ం ఉపయోగించబైడ్ుతుంద్్ధ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవి�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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9 బీడ్ింగ్ టూల్ (పటం 12): పూస్ల ప్�దవుల కోస్ం స్్ల్పన్డ్  ప్ార జ�క్ట్ 
యొక్క అంచును త్ప్పడానికి ద్ీనిని ఉపయోగిస్ాతు రు    .

సి్పన్్నంగ్ లేత్  యొక్క  సె్పసిఫికేషన్:  మంచం యొక్క పొ డ్వు 
మి.మీ.   మంచంప్�ై  కేంద్రం యొక్క ఎతుతు  మి.మీ.  ద్ీనిలో పవర్అ 
వస్రం అవుతుంద్్ధ హెచ్.ప్్ల. నికర బైరువు కిలోలలో.

సంర్క్షణ మరియు న్ర్వాహణ

1  పనికి ముందు మర్ియు తరువాత  స్్ల్పనినింగ్ ల్వత్ ను శుభ్రం  
చేయాలి.

2 స్్ల్పనినింగ్   పుర్్లగత్లో ఉననిపు్పడ్ు లూబి్రక�ంట్  తప్పనిస్ర్ి.     
అధ్ధక వేడి అభివృద్్ధధి             చెందకుండా నిర్్లధ్ధంచడానికి, 
ఏర్పడే స్ాధనం యొక్క  ముకు్క మర్ియు పని మధ్య ఘరషిణను 
కనిష్ాట్ నికి తగిగ్ంచడ్ం  అవస్రం,   లోహ   ఉపర్ితలానిని  గ్లకడ్ం 
ల్వద్ా కత్తుర్ించడ్ం మర్ియు

ట్రల్ మర్ియు వర్్క ప్ీస్ డా్యమైేజ్ కాకుండా స్ంరక్ించడ్ం కొరకు, 
స్ర్�ైన లూబి్రక�ంట్ ఉపయోగించి ట్రల్ మరి్యు పార్ట్ ని లూబి్రకేష్న్ 
చేయడ్ం ఖచిచితంగా అవస్రం.

మై�టల్ డిస్్క అధ్ధక వేగంతో త్రుగుతుననిపు్పడ్ు ద్ానికి 
అతుకో్కవడానికి  ఇద్్ధ తగినంత  జిగురుగా ఉండాలి  .

హా్యండ్ స్్ల్పనినింగ్ లో, టాలో మర్ియు ఇండ్స్్లట్ రియల్ స్బైుబు ల్వద్ా 
ర్�ండింటి మిశరామానిని స్ాధారణంగా కంద్ెనలుగా ఉపయోగిస్ాతు రు.

భద్రాత్ధ జ్ాగరాతతాలు

1  అధీకృత వ్యకుతు లు మాత్రమేై  యంత్ార నిని ఆపరే్ట్ చేయాలి. 

2  మై�ష్లన్    స్రి్గాగ్  ల్వనటలోయితే ద్ానిని   ఉపయోగించవదు్ద .

3  ఒక యంత్రం చలనంలో  ఉననిపు్పడ్ు ద్ానిని ఎపు్పడ్్క శుభ్రం 
చేయవదు్ద  ల్వద్ా ఆయిల్   వేయవదు్ద .

4  ఏద్ెైనా స్రు్ద బైాటు చేయడ్ం కొరకు  మై�ష్లన్ ని ఎలలోపు్పడ్్క 
ఆపండి.

5  వ్యర్ాథి లు ల్వద్ా బైటట్లను  పర్ిభ్రమించే భాగాలకు  ద్కరంగా 
ఉంచండి  .

6   ర్ివాలివాంగ్ డిస్్క వ�నుక ఎపు్పడ్్క నేరుగా నిలబైడ్వదు్ద .

7 స్్ల్పనినింగ్  స్మయంలో   ఎకు్కవ లూబి్రక�ంట్    వాడ్కూడ్దు.

8  ల�దర్ ఆప్ార న్ ధర్ించాలి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివ�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.8.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - యంత్ధరా ల ఉపయోగ్రలు

సి్పన్ ఏర్్పడ్టం మర్ణిసుతా ంద్ి (Spin forming dies)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సి్పన్్నంగ్ డ్ెైస్ యొక్క విభిన్న   ర్క్రలను  వివరించండ్ి.
• సగెె్మంటల్ డ్ెత్  ల యొక్క ఉపయోగ్రన్్న పేర్క్కనండ్ి 
• మర్ణ్ధలు ఏ పద్్ధర్రథి లతో  తయార్్ల చేయబడ్త్ధయో పేర్క్కనండ్ి

సి్పన్్నంగ్:   స్్ల్పనినింగ్  అనదే్్ధ వివిధ స్్ల్పనినింగ్ ట్రల్స్  స్హాయంతో 
స్్ల్పనినింగ్ ల్వత్ ప్�ై అంతర్ాయం ల్వని వస్ుతు వును ఉత్పత్తు  చేస్ే ఒక 
చర్య  .    పొ ్ర డ్క్ట్  యొక్క నాణ్యత ఆపర్ేటర్   యొక్క న�ైపుణ్యంప్�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ  . కరామం తప్పకుండా, నిజ్ఞయితీగా మర్ియు 
కరామబైదధిమై�ైన అభా్యస్ం ద్ావార్ా  నాణ్యమై�ైన ఉత్పతుతు లను  ఉత్పత్తు  
చేయవచుచి.

స్్ల్పనినింగ్ అనేద్్ధ ఒక భాగానిని ఉత్పత్తు   చేయడానికి చాలా చౌక�ైన 
స్ాధనం,  ఇక్కడ్ పని  పరి్మాణం తకు్కవగా ఉంటుంద్్ధ మర్ియు  ఆ 
భాగానిని ఉత్పత్తు  చేయడానికి ప్�్రస్ ట్రల్ యొక్క ఖరుచి  ఎకు్కవగా  
ఉంటుంద్్ధ  .   అటువంటి స్ందర్ాభాలోలో , స్్ల్పనినింగ్ ప్రకిరాయ  స్్లఫారుస్ 
చేయబైడింద్్ధ.  ప్�్రస్ ట్రల్స్  తో పో లిసే్తు  స్్ల్పనినింగ్ డెై తయార్ీకి అయిే్య 
ఖరుచి చాలా చౌకగా ఉంటుంద్్ధ.   వా్యస్ాలను వేగంగా  తయారు 
చేయవచుచి, తద్ావార్ా స్మయం  ఆద్ా అవుతుంద్్ధ  .    ఒక నిర్ి్దష్ట్  
ఉద్్య్యగం  పూరతుయిన తర్ావాత తదుపర్ి ఉద్్య్యగానికి అనుగుణంగా డెైని 
స్వర్ించవచుచి. 

సి్పన్్నంగ్ డ్ెైస్: స్్ల్పనినింగ్ డెైస్  ను  చక్స్ ల్వద్ా మాజీలు అని  
కూడా  అంటారు.  స్్ల్పనినింగ్ డెైస్ స్ాధారణంగా కాస్ట్ ఇనుము ల్వద్ా 
తేలికపాటి ఉకు్కతో తయారు  చేయబైడ్తాయి.    వీటిని ఓక్, చెరీ్రా 
ల్వద్ా ఇతర కఠినమై�ైన కలప నుండి   కూడా తయారు చేయవచుచి.  
స్్ల్పన్ ఏర్పడ్టానికి ఉపయోగించే లోహాలు అలూ్యమినియం, ర్ాగి 
మర్ియు ద్ాని మిశరామాలు, వ�ండి, స్�ట్యిన�లో స్ స్ీట్ల్ మర్ియు అనేనిల్డ్  
మై�ైల్డ్  లోహాలు.

పటం 1 లో  చ్కప్్లంచిన  వివిధ రకాల  మరణాలు ఉనానియి.

a వ�లుపల డ్్ధరా యింగ్ డ్ెై:  ఇద్్ధ ఎకు్కవగా స్ాధారణ స్్ల్పన్ 
ఏర్పడ్టానికి ఉపయోగిస్ాతు రు.     డెై యొక్క  ఆకారం కాంపో న�ంట్ 
యొక్క ఆకృత్ప్�ై ఆధారపడి ఉంటుంద్్ధ.

b ఇన్ సెైడ్ డ్్ధరా యింగ్ డ్ెై: ప్ార రంభ డ్ార యింగ్ తరువాత ఒక పాత్ర 
యొక్క అడ్ుగు భాగంలో ఇండెంట్  ఏర్పడ్టానికి దీ్నిని  
ఉపయోగిస్ాతు రు.

c సెగె్మంటల్ డ్ెై: ఇద్్ధ ఒక విధానం ద్ావార్ా అనేక భాగాలుగా 
విభజించబైడింద్్ధ, ద్ీనిలో  డెైని అనేక భాగాలుగా   విభజించవచుచి, 
ఇద్్ధ న్నరు ఉనని ఫ్లనిష్డ్  కాంపో న�ంట్ నుండి స్ులభంగా 
తొలగించబైడ్ుతుంద్్ధ.  డెై ప్ీస్ కంట్ట  చిననిద్్ధ.  ద్ీనేని స్్లప్లిట్ డెై 
అని కూడా అంటారు.

d కోర్ డ్ెై: ప్ార రంభ   డ్ార యింగ్  తరువాత  వ�స్ల్  యొక్క మై�డ్ 
ఏర్పడ్టానికి ద్ీనిని   ఉపయోగిస్ాతు రు. 

పటం 2లో కొనిని చకె్క పూరవాపద్ాలు కూడా చ్కప్్లంచబైడాడ్ యి.   
స్్ల్పనినింగ్ ట్రల్స్  ను ల్వట�న్స్ అని కూడా అంటారు.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.8.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - షీట్ మెటల్

మెటల్ జాయినింగ్ పద్ధాతులు (Metal joining methods)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• లోహాల ఆకారానిని   మార్్చడ్ధనికి  ఉపయోగించే  విభినని పద్ధాతులను పేర్క్కనండి. 
• విభినని మెటల్ జాయినింగ్ పద్ధాతులను పేర్క్కనండి మరియు వివరించండి.
• వెల్్డింగ్  కాకుండ్ధ ఇతర్  పద్ధాతులోలో  చేర్డం యొక్క పరిమితి/నష్ాటా లను పేర్క్కనండి.
• వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధలను పేర్క్కనండి.  

వెల్్డింగ్  అనేది మెటల్  జాయినింగ్ పద్్ధతి.   లోహాలను  కల్పే కళ  
సుమారు 3000 సంవత్్సర్ాల పుర్ాత్నమెైనది.   వెల్్డింగ్  యొక్క 
మూలం బహుశా లోహాల ఆకృతిలో కనుగొనవచ్ుచు. పర్ిశ్్రమలో ప్రతి 
కారి్మికుడు వివిధ పద్్ధత్ులు మర్ియు యంత్ార ల దావార్ా లోహాల 
ఆకార్ానిని మారచుడానికి కృషి చేసుతు నానిడు   .

లోహాల ఆకృతి: లోహాల   ఆకార్ానిని    మారచుడానికి సాధారణంగా  
ఈ కి్రంది పద్్ధత్ులను ఉపయోగిసాతు రు. 

– ఫో రి్జింగ్ -   మౌల్్డింగ్/ కాస్ిటింగ్

– కటింగ్ -   జాయిన్

ఫో రిజింగ్: లోహాల    ఆకార్ానిని   మారచుడానికి ఉపయోగించే  పద్్ధతి 
ఇది, లోహానిని    ఫో ర్్ల్లలో  వేడి చేస్ి, ఆప�ై దానిని ఒక రంధ్రంప�ై  కొటటిడం, 
నలలో  స్ిమిత్ులో  ఉల్, పంచ్ మొద్ల�ైనవి త్యారు చేయడం. (పటం 1)

మౌల్్డింగ్: లోహానిని  ద్్రవ రూపంలోకి  కర్ిగించి  ఆ త్ర్ావాత్  
అచ్ుచులోలో  పో యడం దావార్ా  లోహ ఆకార్ానిని మార్్చచు పద్్ధతి ఇది.   
చ్లాలో రి్న త్రువాత్  పో స్ిన లోహం అచ్ుచు   ప్రకారం ఆకార్ానిని  
సంత్ర్ించ్ుకుంటుంది ఉదా: బెంచ్ వెైస్, మెషిన్ బెడ్్స, ఫ�ైయైింగ్ 
పానులో , అల్యయూమినియం ప�్రజర్ కుక్కర్ మొద్ల�ైనవి.

కటింగ్: మన అవసర్ానిని బటిటి  లోహపు ముక్క  నుంచి   అద్నపు 
పదార్ాథా నిని కతితుర్ించ్డం దావార్ా లోహ ఆకార్ానిని మార్్చచు పద్్ధతి ఇది. 
ఉదా: ఫటిిటింగ్, టరి్నింగ్, మెషినింగ్, షరీ్ింగ్, గాయూస్ కటింగ్ మొద్ల�ైనవి. 

జాయినింగ్:  ఈ పద్్ధతిలో మన   అవసర్ానికి అనుగుణంగా ర్ెండు 
లేదా అంత్కంటే ఎకు్కవ లోహాల ముక్కలను కలపడం దావార్ా    
లోహం యొక్క ఆకార్ానిని మారుసాతు రు ఉదా: కుర్్చచుని త్యారు 

చేయడం, వెల్్డింగ్ టేబుల్, వంతెన, బస్ బాడీ, టిన్ కంట�ైనర్, ఆయిల్ 
కాయూన్ మొద్ల�ైనవి.    లోహాలను కలపడానికి  సాధారణంగా ఈ కి్రంది 
పద్్ధత్ులను ఉపయోగసిాతు రు.

మెటల్ జాయినింగ్ పద్్ధత్ులు

– ర్ివెటింగ్ -   బో ల్టింగ్

– స్ీమింగ్ :   సో ల్డి రి్ంగ్ (లేదా) హుకింగ్

– బ్ార జింగ్ -   వెల్్డింగ్

రివెటింగ్: ర్ివెటింగ్  అనేది అతివాయూపితు   చెందిన ముక్కలలో ఒక 
సాధారణ రంధ్ార నిని త్వవాడం దావార్ా   కలపడం (తాతా్కల్కంగా) 
మర్ియు త్రువాత్  ర్ివెట్ మరి్యు సుతితు  వేయడం దావార్ా వాటిని 
బిగించే  పద్్ధతి.   (పటం 2) ర్ివెట్ త్లను కతితు రి్ంచ్డం దావార్ా 
తెరవవచ్ుచు.

బో ల్టా  తో అసెంబ్లో ంగ్: ర్ివెటింగ్ మాదిరి్గానే.  ర్ివెట్ సాథా నంలో  బో ల్టి  
మరి్యు గింజ బిగించ్డం జరుగుత్ుంది.    గింజను  అన్ స్క్రరూ 
చేయడం దావార్ా దీనిని సులభంగా  తెరవవచ్ుచు. (పటం 3)

సీమింగ్: ఈ జాయింట్ లో కలపాల్్సన పలుచ్ని షటీలో  అంచ్ులను  
మడత్ప�టిటి , కటిటి   , ఆప�ై నొకు్కత్ూ  జాయింట్ గా ఏర్ాపాటు చసేాతు రు.   
హుక్ లను విపపాడం దావార్ా జాయింట్ ను తెరవవచ్ుచు. (పటం)  4)

సో ల్డిర్ింగ్:  సో ల్డిర్  ను జాయినింగ్ మాధయూమంగా ఉపయోగించి 
పలుచ్ని లోహాలప�ై ఈ  జాయింట్ ను  త్యారు చేసాతు రు.   సో ల్డిర్ 
యొక్క ద్్రవీభవన సాథా నం కలపాల్్సన  లోహాల కంటే త్కు్కవగా 
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ఉంటుంది.      సో ల్డిర్ ద్్రవీభవన ఉష్ోణో గ్రత్ (400 °C కంటే త్కు్కవ)  
వరకు వేడి చేయడం దావార్ా  ఉమమిడిని  తెరవవచ్ుచు.

బ్య్ర జింగ్: జాయింట్ సో ల్డి రి్ంగ్ మాదిర్ిగానే ఉంటుంది కానీ ఎకు్కవ 
బలానిని కల్గి ఉంటుంది.  ఉపయోగించే  జాయినింగ్ మాధయూమం 
ఇత్తుడి, ఇది సో ల్డిర్  కంటే ఎకు్కవ ద్్రవీభవన ఉష్ోణో గ్రత్ను  కల్గి 
ఉంటుంది.   ఇత్తుడి ద్్రవీభవన సాథా నం  (850 - 950 °C) వరకు   వేడి 
చేయడం దావార్ా  క్యడా ఉమమిడిని  తెరవవచ్ుచు. 

వెల్్డింగ్  : జాయినింగ్ అంచ్ులను   వేడి చేస్ి, ఫిలలో ర్  లోహంతో లేదా 
లేకుండా కల్పి శాశ్వాత్ (సజాతీయ) బంధానిని ఏరపారచే మెటల్  
జాయినింగ్ పద్్ధతిని వెల్్డింగ్ అంటారు. ఈ పాఠం చివరలో  వెల్్డింగ్  
యొక్క విభినని పద్్ధత్ులు  ఇవవాబడా్డి యి. 

వెల్్డింగ్ కాకుండా ఇత్ర పద్్ధత్ులోలో  చేరడం యొక్క పర్ిమిత్ులు/
నష్ాటి లు

ర్ివెటింగ్ మర్ియు బో ల్టింగ్ లో, రంధ్ార ల   సంఖ్యూను  త్వావాల్్స 
ఉంటుంది మరి్యు రంధ్ార లు త్వవాడం వలలో  పేలో ట్ యొక్క బలం 
త్గుగు త్ుంది.  కాబటిటి    ఉమమిడి  యొక్క అవసరమెైన బలానిని  
నిరవాహించ్డానికి,  అధిక మంద్ం పేలో ట్ ఉపయోగించ్డం అవసరం  
.  దీంతో మెటరీ్ియల్  ఖ్ర్్చద్ు ప�రుగుత్ుంది.    రంధ్ార లు 
త్వవాడం,   ర్ివిటులో , బో లుటి లు, గింజలు, వాషరులో  మొద్ల�ైన వాటిని 
ఉపయోగించ్డం.  ఈ రకమెైన  కీళ్ళ  త్యార్్చ   ఖ్రుచును  క్యడా 
ప�ంచ్ుత్ుంది.    ర్ివెట్ హెడ్,  బో ల్టి  హెడ్్స,  గింజలు మొద్ల�ైన వాటి 
ప్ర ్ర జెక్షన్ త్ద్ుపర్ి అస్�ంబిలో ంగ్  కు ఆటంకం కల్గిసుతు ంది  మర్ియు 
ప�ైపు లోపల ద్్రవాలు లేదా వాయువులు లేదా గాల్ యొక్క ఏకర్్చతి 
ప్రవాహానిని ప్రభావిత్ం చసేుతు ంది.  షీట్ మెటల్ కీళ్ళను ఉపయోగించి 
స్ీమింగ్ చేస్ే సంద్ర్భంలో, అధిక మంద్ం ఉనని పేలో టలో ను ఉమమిడిగా 

ఏర్ాపాటు చేయలేము. కాబటిటి  షీట్ మెటల్ కళీ్ళ్ళ  సననిని షీటలోలో 
మాత్్రమే చేరడానికి అనుక్యలంగా ఉంటాయి.   వరుసగా 300 డిగ్చ్రల  
స్�ల్్సయస్,  800డగి్చ్రల స్�ల్్సయస్  కంటే ఎకు్కవ ఉష్ోణో గ్రత్లకు 
లోనయి్యయూ కళీలోకు  సో ల్డి రి్ంగ్, బ్ర్రజింగ్ అనువెైనవి కావు  .     ప�ై 
ఉష్ోణో గ్రత్ వద్్ద  కీలు విడిపో త్ుంది  .  అలాగ్చ బ్రస్ మెటల్ బలంతో పో ల్స్ేతు  
జాయింట్ వద్్ద  బలం చాలా త్కు్కవగా ఉంటుంది.

వెల్్డింగ్ మర్ియు ఇత్ర మెటల్ జాయినింగ్ పద్్ధత్ుల మధయూ పో ల్క

వెల్్డింగ్ పద్ధాతి: వెల్్డింగ్ అనేది  మెటల్  జాయినింగ్ పద్్ధతి, దీనిలో 
జాయినింగ్ అంచ్ులను  వేడి చసే్ి ఒక శాశ్వాత్ (సజాతీయ) బంధం / 
ఉమమిడిని ఏరపారుసుతు ంది.  ర్ివెటింగ్, బో ల్టి  తో అస్�ంబిలో ంగ్,  స్ీమింగ్, 
సో ల్డిర్ింగ్ మర్ియు బ్ర్రజింగ్ ఇవనీని తాతా్కల్క కళీ్ళకు దార్ితీసాతు యి.   
లోహాలను శాశ్వాత్ంగా కల్పే   ఏకెైక పద్్ధతి వెల్్డింగ్.

త్ధత్ధ్కల్క కీళ్్ళను వేర్ు  చేయవచు్చ:

– ర్ివెట్ యొక్క త్ల కతితుర్ించ్బడింది 

– బో ల్టి   యొక్క  గింజ  స్క్రరూ చేయబడలేద్ు

– స్ీమ్ యొక్క  హుక్  తెరవబడింది 

– సో ల్డిర్ింగ్ మరి్యు బ్ర్రజింగ్ కు అవసరమెైన దానికంటే  ఎకు్కవ 
వేడి ఇవవాబడుత్ుంది. 

వెల�్డి డ్ కళీ్ళను సో ల్డి రి్ంగ్ మర్ియు బ్ర్రజింగ్ వల� వేరు చేయలేము  
ఎంద్ుకంటే ఇది జాయినింగ్ అంచ్ులను వేడి చేయడం మర్ియు  
కలపడం  దావార్ా సజాతీయంగా త్యారవుత్ుంది.

వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజనాలు

ఇత్ర మెటల్ జాయినింగ్ పద్్ధత్ుల కంటే వెల్్డింగ్ ఉత్తుమమెైనది- 
దీనికి కారణం:

– అనేది శాశ్వాత్ పీడనం బిగుత్ుగా ఉండే జాయింట్

– త్కు్కవ సథాలానిని ఆక్రమిసుతు ంది

– మెటీర్ియల్ యొక్క మర్ింత్ ప్ర ద్ుపును అందిసుతు ంది

– త్కు్కవ బరువు కల్గి ఉంటుంది

– జత్చేయబడ్డి  మెటీరి్యల్ కు సమానమెైన అధిక ఉష్ోణో గ్రత్ 
మరి్యు పీడనానిని త్టుటి కుంటుంది

– త్వారగా  చేయవచ్ుచు

– కీళ్ళకు రంగు  మారుపాను  ఇవవాద్ు.

ఇది  అత్యూంత్ బలమెైన జాయింట్ మరి్యు ఏ  రకమెైన లోహానిని   
అయినా కలపవచ్ుచు.

వెల్్డింగ్ యొక్క విభినని పద్్ధత్ులు

వెల్్డింగ్ అనేది లోహాలను శాశ్వాత్ంగా కల్పే పద్్ధతి. ఇది  సుమారు 
1500 సంవత్్సర్ాల పుర్ాత్నమెైన పుర్ాత్న పద్్ధతి.   పుర్ాత్న 
ర్్లజులోలో   ఉపయోగించిన  పద్్ధతి ఫో ర్జి లేదా కమమిరి్ వెల్్డింగ్.  వెల్్డింగ్ 
కళీ్ళను వర్్చగుకర్ించే పద్్ధత్ులలో  ఒకటి లోహ ముక్కల మధయూ ఉమమిడిని 
ప్రభావిత్ం చేయడానికి ఉపయోగించే  పద్్ధతి.  త్ద్నుగుణంగా 
పద్్ధత్ులు:

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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– పీడనం   లేకుండా/ పీడనంతో ఫ్్యయూజన్ పద్్ధతి 

– నాన్ ఫ్్యయూజన్ పద్్ధతి.

పీడనం లేకుండ్ధ ఫ్్యయాజన్ వెల్్డింగ్ (పటం 1): ఒక్చ విధమెైన మర్ియు 
భిననిమెైన లోహాలను  కలపడం  దావార్ా  వాటి జత్  అంచ్ులను 
కలపడం దావార్ా  కలపడం దావార్ా  వెల్్డింగ్  చసే్ే పద్్ధతి.       ఫిలలో ర్ 
మెటల్ యొక్క అనువరతునం లేకుండా  , ఏ విధమెైన  పీడనానిని 
ఉపయోగించ్కుండా ఫ్్యయూజన్ వెల్్డింగ్ అంటారు. 

చేసిన జాయింట్ శాశ్్వతం. సాధ్ధర్ణ త్ధపన వనర్ులు :

1) ఆర్్క వెల్్డింగ్ 2) గాయూస్ వెల్్డింగ్. 3) రసాయనిక చ్రయూ (థరి్మిట్ 
వెల్్డింగ్)

ప�్రజర్ వెల్్డింగ్ (పటం 2) - ఇది  వెల్్డింగ్ యొక్క ఒక పద్్ధతి   , దీనిలో  
సారూపయూ  లోహాలను పాలో స్ిటిక్ లేదా పాక్ికంగా కర్ిగిన సి్థాతిలో   వేడి 
చేయడం దావార్ా కల్పి, త్రువాత్  ఉపయోగించ్కుండా నొక్కడం లేదా 
సుతితు  చేయడం దావార్ా  కలపాల్.   ఫిలలో ర్ మెటల్.  ఇది ఒతితుడితో కల్సే్ 
ఫ్్యయూజన్ పద్్ధతి. ఉమమిడి శాశ్వాత్ంగా త్యారవుత్ుంది.  ఉషణో  వనరు 
కమమిరి్ ఫో ర్జి (ఫో ర్జి వెల్్డింగ్) లేదా విద్ుయూత్ నిర్్లధం (ర్ెస్ిస్�టిన్్స వెల్్డింగ్) 
లేదా ఘర్షణ కావచ్ుచు. 

నాన్-ఫ్్యయూజన్ వెల్్డింగ్ - ఇది       వెల్్డింగ్ యొక్క ఒక పద్్ధతి, దీనిలో  
త్కు్కవ ద్్రవీభవన బింద్ువు ఫిలలో ర్ ర్ాడ్ ఉపయోగించి బ్రస్ మెటల్ 
యొక్క  అంచ్ులను కర్ిగించ్కుండా సారూపయూ లేదా భిననిమెైన 
లోహాలను కలుపుతారు. ఒతితుడిని వర్ితుంపజ్చయడం .

ప్్ార థమిక వెల్్డింగ్ కీళ్్ళ్ళ మరియు బట్ మరియు ఫిల్లలో ట్ వెల్్డి  యొక్క న్ధమకర్ణం (Basic welding 
joints and nomenclature of butt and fillet weld)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్్ార థమిక వెల్్డింగ్ కీళ్్ళను వివరించండి మరియు పేర్ు పెటటా ండి.
• బట్ మరియు ఫలి్లలో ట్ వెల్్డిస్ యొక్క న్ధమకర్ణ్ధనిని వివరించండి.  

బేసిక్ వెల్్డింగ్ కీళ్్ళ్ళ (పటం.1)

వివిధ ప్ార థమిక వెల్్డింగ్ కీళ్ళ్ళ పటం.1లో చ్్కపించ్బడా్డి యి  .  ప�ై 
రకాలు  ఉమమిడి  యొక్క ఆకార్ానిని స్కచిసాతు యి, అనగా, భాగాల 
కలయిక అంచ్ులు ఎలా కల్స్ి ఉంచ్బడతాయి.   

వెల్్డి  ర్కాలు: వెల్్డి  లో  ర్ెండు రకాలు  ఉనానియి.   పటం.2)

– Groove వెల్్డి/butt వెల్్డి

– Fillet weld

బట్ మర్ియు ఫిల�లో ట్ వెల్్డి  యొక్క నామకరణం  (పటం 3  
మరి్యు 4)

రూట్ గాయూప్: ఇది     జత్చేయాల్్సన భాగాల  మధయూ ద్్కరం.   
(పటం 3)

ఉష్్ణ  ప్రభ్్యవిత ప్్ార ంతం: వెల్్డింగ్ హీట్ దావార్ా  మెటలర్ిజికల్ లక్షణాలు 
వెల్్డింగ్ హీట్ గా మారచుబడా్డి యి.  

కాలు ప్ొ డవు: లోహాల జంక్షన్ మర్ియు    వెల్్డింగ్ మెటల్ బ్రస్ మెటల్ 
‘కాల్ బొ టనవేలు’ను తాక్చ  బింద్ువు మధయూ ద్్కరం.  (పటం 5)

మాతృ లోహం:  మెటీరి్యల్ లేదా వెల్్డింగ్ చేయాల్్సన  భాగం.

ఫ్్యయాజన్ పెనెట్ర్రష్న్: మాత్ృ లోహంలో ఫ్్యయూజన్ జోన్ యొక్క లోత్ు.
( పటం 3 మర్ియు 4)

ఉపబలం: మూల లోహం యొక్క ఉపర్ిత్లంప�ై నికి్పతుమెైన  లోహం 
లేదా   ర్ెండు కాల్   వేళ్ళను కల్పే ర్్చఖ్ప�ై అద్నపు   లోహం.  
(పటం 6)

ర్ూట్: ద్గగురగా ఉనని భాగాలను కలపాల్్స ఉంటుంది. (పటం)  7)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మూల ముఖం:  మూలం  వద్్ద    పద్ునెైన  అంచ్ును   నివార్ించ్డానికి 
ఫ్్యయూజన్ ముఖ్ం యొక్క  మూల అంచ్ును తొలగించ్డం దావార్ా 
ఏరపాడిన ఉపరి్త్లం  .   (పటం 8)

ర్ూట్ ర్న్: జాయింట్ యొక్క మూలంలో నిక్ిపతుమెైన మొద్టి పరుగు. 
(పటం)  9)

ర్ూట్ చ్కచు్చకుప్ో వడం:  ఇది  ఉమమిడి  అడుగున  ఉనని రూట్ రన్ 
యొక్క  ప్ర ్ర జెక్షన్ (పటం.6 మరి్యు 9)

పర్ుగు: ఒక పాస్  సమయంలో నికి్పతుమెైన లోహం   . పటం.9.

ర్ెండో  రన్ ను రూట్  రన్ ప�ై నికి్పతు ం చేస్ిన  2గా మార్్క చేసాతు రు.     
మూడవ రన్ 3 గా మార్్క చేయబడుత్ుంది, ఇది ర్ెండవ రన్  లో 
జమ చేయబడుత్ుంది. 

సీల్ంగ్ ర్న్: బట్ లేదా కారనిర్ జాయింట్  యొక్క  మూల భాగంలో 
(వెల్్డింగ్ జాయింట్ ప్యరతుయిన త్రువాత్) ఒక  చినని వెల్్డి   నికి్పతు ం 
చేయబడుత్ుంది. (పటం)  10)

బ్యయాకింగ్ ర్న్:    బట్ లేదా కారనిర్ జాయింట్ యొక్క రూట్ స్�ైడ్ లో 
(జాయింట్ వెల్్డింగ్ చేయడానికి ముంద్ు)  ఒక చినని వెల్్డింగ్  నిక్ిపతు ం 
చేయబడుత్ుంది   . అంజూర పండు. 6

గ్కంతు మంద్ం:  లోహాల   జంక్షన్ మర్ియు ర్ెండు కాల్ వళే్ళను 
కల్పే ర్్చఖ్ప�ై మధయూ బింద్ువు  మధయూ ద్్కరం.( పటం.5)

వెల్్డింగ్  యొక్క బొ టనవేలు:    వెల్్డింగ్ ముఖ్ం మాత్ృ  లోహంలో 
కల్స్ే బింద్ువు.( పటం.5 & 6)

వెల్్డి  ముఖం:   వెల్్డి  త్యారు చేస్ిన   వెైపు నుండి  కనిపించే వెల్్డి   
యొక్క ఉపర్ిత్లం.( పటం.5 & 6)

వెల్్డి  జంక్షన్:   ఫ్్యయూజన్ జోన్ మర్ియు హీట్ ప్రభావిత్ జోన్  మధయూ 
సర్ిహద్ు్ద .( పటం.3 & 4)

ఫ్్యయాజన్ ఫేస్:   వెల్్డింగ్ త్యారు చేస్ేటపుపాడు    కలపాల్్సన  
ఉపర్ిత్లం యొక్క భాగం. పటం 11)

ఫ్్యయాజన్ జోన్:   మాత్ృ లోహానిని ఎంత్  లోత్ుకు చేర్ాచురు.   
(పటం 11)

ప్్ార థమిక వెల్్డింగ్ సాథా న్ధలు (Basic welding positions)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్్ార థమిక వెల్్డింగ్ ప్ొ జిష్న్ లను పేర్క్కనండి మరియు వివరించండి.

ప్ార థమిక వెల్్డింగ్ సాథా నాలు

– చ్ద్ునెైన లేదా డౌన్ హాయూండ్ ప్ర జిషన్ (పటం 1)

– సమాంత్ర సాథా నం (పటం 2)

– నిలువు సాథా నం ( నిలువుగా ప�ైకి  మర్ియు కి్రందికి) (పటం 3)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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– ఓవర్ హెడ్ ప్ర జిషన్ (పటం 4)

అనిని వెల్్డింగ్ చ్రయూ కరి్గిన ప్యల్ లో జరుగుత్ుంది, ఏరపాడిన వెల్్డింగ్ 
జాయింట్/వెల్్డింగ్ ల�ైన్ లో.

గ్ర్ర ండ్ అక్షానికి సంబంధించి వెల్్డింగ్ జాయింట్ ల�ైన్ మర్ియు వెల్్డి  
ముఖ్ం యొక్క సాథా నం వెల్్డింగ్ సాథా నానిని స్కచిసుతు ంది.

అనిని కీళ్ళ్ళ అనిని సాథా నాలోలో  వెల్్డింగ్ చేయబడవచ్ుచు.

అధిక పీడనం ఆకీసీ-ఎసిటిల్న్ వెల్్డింగ్ పరికరాలు మరియు ఉపకర్ణ్ధలు (High Pressure Oxy-
acetylene welding equipment and accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆకిసీజన్ మరియు ఎసిటిల్న్ గాయాస్ సిల్ండర్లో   యొక్క లక్షణ్ధల  మధ్యా తేడ్ధను గురితించడం
• ఆకిసీజన్ మరియు ఎసిటిల్న్ గాయాస్ రెగుయాలేటర్లో లక్షణ్ధలను ప్ో ల్చండి  
• ఆకిసీజన్ మరియు ఎసిటిల్న్ రెగుయాలేటర్లోలో ఉపయోగించే  గ్కటటా ం-కనెకటార్లో  మధ్యా తేడ్ధను గురితించండి
• గ్కటటా ం-ప్ొ్ర టెకటార్ ల యొక్క  విధ్ులను వివరించడం
• బోలో  పెైపులు మరియు న్ధజిల్సీ యొక్క  విధ్ులను పేర్క్కనండి.

ఆకి్స-ఎస్ిటిల్న్ వెల్్డింగ్ అనేది   ఆకి్సజన్        మర్ియు ఎస్ిటిల్న్ 
వాయువుల  మిశ్్రమానిని ఉపయోగించి   లోహాలను ద్్రవీభవన 
సాథా నానికి వేడి చేయడం దావార్ా  వాటిని  కల్పే  పద్్ధతి. (పటం 1)

ఆకిసీజన్ గాయాస్ సిల్ండర్ులో :  గాయూస్ వెల్్డింగ్  కు అవసరమెైన ఆకి్సజన్ 
గాయూస్ ను బాటిల్ ఆకారంలో ఉండే స్ిల్ండరలోలో నిలవా చేసాతు రు.  ఈ 
స్ిల్ండరలోను నలుపు రంగులో ప�యింట్ చేసాతు రు.  (పటం 2) ఆకి్సజన్ 
స్ిల్ండరులో  120 నుండి  150 kg/cm 2 మధయూ పీడనంతో 7 m 3 
సామరథా్యంతో  వాయువును నిలవా చేయగలవు.  ఆకి్సజన్ గాయూస్ 
స్ిల్ండర్ వాల్వా లు   కుడి చేతితో తె్రడ్ చేయబడా్డి యి.

కర్ిగిన ఎస్ిటిల్న్ స్ిల్ండరులో :  గాయూస్ వెల్్డింగ్  లో ఉపయోగించే  
ఎస్ిటిల్న్  వాయువును మెరూన్ రంగులో ప�యింట్ చేస్ిన   స్ీటిల్ 
బాటిల్్స (సి్ల్ండరులో )లో  నిలవా చేసాతు రు.    కర్ిగిన స్ిథాతిలో ఎస్ిటిల్న్ 
నిలవా చేసే్ సాధారణ నిలవా సామరథా్యం  6m 2, పీడనం 15-16 kg/cm 
2  మధయూ ఉంటుంది.

ఆకిసీజన్ పె్రజర్ రెగుయాలేటర్: అవసరమెైన పని     పీడనానికి 
అనుగుణంగా ఆకి్సజన్ స్ిల్ండర్ గాయూస్ పీడనానిని    త్గిగుంచ్డానికి 
మరి్యు స్ిథారమెైన ర్్చటు వద్్ద  ఆకి్సజన్    ప్రవాహానిని నియంతి్రంచ్డానికి  
దీనిని  ఉపయోగసిాతు రు.    బోలో  ప�ైప్..   తె్రడ్్డి  కనెక్షనులో  కుడి చేతితో తె్రడ్ 
చేయబడా్డి యి. (పటం 3)
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ఎసిటలి్న్ రగెుయాలేటర్: ఆకి్సజన్ ర్ెగుయూలేటర్ మాదిర్ిగానే ఇది క్యడా 
స్ిల్ండర్ గాయూస్ పీడనానిని   అవసరమెైన పని పీడనానికి త్గిగుంచ్డానికి  
మర్ియు బోలో ప�ైపు్క స్ిథారమెైన ర్్చటుతో ఎస్ిటిల్న్ వాయువు 
ప్రవాహానిని నియంతి్రంచ్డానికి  ఉపయోగసిాతు రు.     తె్రడ్్డి  కనెక్షనులో   
ఎడమచేతివాటం.   ఎస్ిటిల్న్ ర్ెగుయూలేటరుని త్వారగా గుర్ితుంచ్డానికి, 
గింజ యొక్క మూలల వద్్ద  ఒక గాడిద్ కతితుర్ించ్బడుత్ుంది. 
(పటం 4)

రబ్బర్ హో స్-ప�ైపులు మర్ియు కనెక్షనులో : ర్ెగుయూలేటర్ నుండి బోలో  ప�ైప్ 
కు గాయూస్ ను తీసుకెళలోడానికి   వీటిని ఉపయోగిసాతు రు.     ఇవి మంచి 
వశ్యూత్  కల్గిన బలమెైన కానావాస్ రబ్బరుతో త్యారు చేయబడా్డి యి.   
ఆకి్సజనుని తీసుకెళ్్లలో  గొటాటి లు నలుపు రంగులో, ఎస్ిటిల్న్ గొటాటి లు 
మెరూన్ రంగులో ఉంటాయి. (పటం 5)

రబ్బర్ గొటాటి లను   యూనియనలో  సహాయంతో ర్ెగుయూలేటరలోకు    
అనుసంధానిసాతు రు.   ఆకి్సజన్  కోసం   కుడి చేతిని, ఎస్ిటిల్న్ కోసం 
ఎడమ చేతిని తె్రడ్ చేసాతు రు.   ఎస్ిటిల్న్ గొటటిం యూనియనులో  మూలలోలో  
లా గూ్ర వ్ కట్ చేయబడా్డి యి. (పటం 6)

రబ్బరు గొటాటి ల యొక్క  బోలో  ప�ైప్ చివరన గొటటిం-సంరక్షకులు 
అమరచుబడతారు.  హో స్ ప్ర ్ర ట�కటిరులో  కనెకిటింగ్ యూనియన్ ఆకారంలో 
ఉంటాయి మరి్యు  వెల్్డింగ్ సమయంలో  ఫ్ాలో ష్ బాయూక్ మర్ియు 
బాయూక్ బాయూక్ నుండి  రకి్ంచ్డానికి  లోపల నాన్ రి్టర్ని డిస్్క ను 
అమరుచుతారు.   (పటం 7)
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బోలో  ప�ైప్ మరి్యు నాజిల్:  ఆకి్సజన్  మర్ియు ఎస్ిటిల్న్ 
వాయువులను అవసరమెైన నిషపాతితులో నియంతి్రంచ్డానికి మరి్యు 
కలపడానికి బోలో  ప�ైప్ లను ఉపయోగిసాతు రు  .  (పటం 8)

చినని లేదా ప�ద్్ద  మంటలను ఉత్పాతితు  చేయడానికి  వివిధ పరి్మాణాల 
మార్ిపాడి చేయద్గిన నాజిల్్స స్�ట్ అంద్ుబాటులో ఉంది  (పటం 9).

వెల్్డింగ్  చేయాల్్సన పేలో టలో  మందానిని  బటిటి  నాజిల్ పర్ిమాణం 
మారుత్ుంది. (పటిటిక 1)

        టేబుల్ 1

        పేలో ట్ మంద్ం                       ముకు్క పరిమాణం
     mm               సంఖయా  లీటర్ులో /గం

 0.8 1 29
 1.2 2 57
 1.6 3 86
 2.4 5 140
 3.0 7 200
 4.0 10 280 
 5.0 13 370

          ప్లేట్ మంద్ం                       ముక్కు పర్ిమాణం
     mm               సంఖయా  లీటర్ులో /గం

 6.0 18 520
 8.0 25 710
 10.0 35 1000
 12.0 45 1300
 19.0 55 1600
 25.0 70 2000
  25.0 90 2500

వెల్్డింగ్ మరియు గాయాస్ ఫ్ేలో మ్ కాంబ్నేష్న్ లో ఉపయోగించే వాయువులు (Gases used in welding 
and gas flame combinations)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డింగ్ లో  ఉపయోగించే  వివిధ్ ర్కాల   వాయువులను పేర్క్కనండి.
•  వివిధ్ ర్కాల  గాయాస్ ఫ్ేలో మ్ కాంబ్నేష్న్ లను ప్ో ల్చండి
•   విభినని గాయాస్ ఫే్లో మ్  కాంబ్నషే్న్ ల  యొక్క ఉపయోగాలను పేర్క్కనండి. 

గాయూస్ వెల్్డింగ్ ప్రకి్రయలో,  ద్హన  (ఆకి్సజన్) మద్్దత్ుదారు సమక్షంలో 
ఇంధన వాయువుల ద్హనం నుండి వెల్్డింగ్ ఉషణోం ప్ర ంద్బడుత్ుంది.
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వివిధ్ గ్యాస్ జ్వాల కలయికలు మరి్యు వాటి ఉపయోగాలు పోలిక

Sl. ఇంధ్న వాయువు మద్్దతుద్్ధర్ు  వాయువు పేర్ు    ఉషో్్ణ గ్రత      అపిలో కషే్న్/ఉపయోగాలు
No.  కాంబు యొక్క- జ్వాల యొక్క- 
  స్టేష్న్ స్టేష్న 

1 ఎస్ిటలీన్ ఆకి్సజన్ ఆకి్స-ఎస్ిటలీన్ 3100 to 33000C అనిని ఫ�ర్రస్ మర్ియు నాన్-వెల్్డి  చేయడానికి
   జావాల  (అత్యూధిక ఉష్ోణో గ్రత్ - ఫ�ర్రస్ లోహాలు మర్ియు వాటి మిశ్్రమాలు
    ప్రవృతితు ) గాయూస్ కటిటింగ్ యొక్క ఉకు్క; బ్ర్రజింగ్ కాంసయూం
     వెల్్డింగ్; మెటల్ సే్్రరేయింగ్ మర్ియు కఠినంగా
     ఎద్ుర్కోవడం.

2 హైడ్రోజన ్ ఆక్సిజన్ ఆక్సి-హైడ్రోజన్ 2400 to 27000C బ్రేజింగ్, వెండికి మాత్్రమే ఉపయోగిసత్్ారు
   జ్వాల  (మధ్యస్థ ఉష్ణోగ్రత్ టంకం మరియు నీటి అడుగున గ్యాస ్  
   ప్రవృత్్త్ి) ఉక్కు కటింగ్.

3 బొగ్గు వాయువు ఆక్సిజన్ ఆక్సి-బొగ్గు వాయువు 1800 to 22000C వెండి టంకం కోసం ఉపయోగిస్త్ారు మరియు
   జ్వాల (త్క్కువ ఉష్ణోగ్రత్) ఉక్కు నీటి అడుగున గ్యాస్ కట్టింగ్.

4 లిక్విడ ్ ఆక్సిజన్ ఆక్సి-లిక్విడ్ పెంపుడు 2700 to 28000C గ్యాస్ కట్టింగ్ స్టీల్ కోసం ఉపయోగిస్త్ారు
 పెట్రోలియం  జంత్ువు-రోలమ్ (మధ్యస్థం  త్ాపన ప్రయోజనాల. (ఉంద్ి 
 గ్యాస్ (LPG)  గ్యాస్-జ్వాల ఉష్ణోగ్రత్ త్ేమ మరియు కార్బన్ ప్రభావం
     మంట.)

5 ఎసిటలీన్ గాలి ఎయిర్-ఎసిటలీన్ 1825 to 18750C టంకం కోసం మాత్్రమే ఉపయోగిస్త్ారు,
   జ్వాల (త్క్కువ ఉష్ణోగ్రత్) బ్రేజింగ్, త్ాపన ప్రయోజనాల కోసం 
     మరియు సీసం బర్నింగ్.

(అధిక ఉష్ోణో గ్రత్ మరి్యు ఉషణో  తీవ్రత్ కారణంగా  ఆకీ్స-ఎస్ిటిల్న్ గాయూస్  
ఫ్ేలోమ్ కలయికను  చాలా గాయూస్  వెల్్డింగ్ ప్రకి్రయలలో ఉపయోగిసాతు రు.)  

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.8.72 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - షీట్ మెటల్

ARC వెల్్డింగ్ యొక్క సూత్ధ్ర లు (ARC వెల్్డింగ్ యొక్క సూత్ధ్ర లు)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్కాలను పేర్క్కనండి మరియు ఎలకిటారిక్ వెల్్డింగ్ ప్రకి్రయలను  వర్గగీకరించండి.
• ఎలకిటారిక్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ యొక్క  సూత్ధ్ర నిని పేర్క్కనండి

ఎలకిటారిక్ వెల్్డింగ్: ఇది    వెల్్డింగ్ ప్రకి్రయ, దీనిలో విద్ుయూత్ నుండి ఉషణో  
శ్కితుని ప్ర ంద్ుతారు. 

ఒక, మధయూసథా  పదారథాం  గుండా విద్ుయూత్ ప్రవహించినపుపాడు అది 
ఉష్ాణో నిని ఉత్పాతితు  చేసుతు ంది.

ఉత్పాతితు  అయి్యయూ ఉషణో  పర్ిమాణం  వీటిప�ై ఆధారపడి ఉంటుంది:

- మాధయూమం గుండా ప్రవహించే   విద్ుయూత్ పర్ిమాణం

- మాధయూమంలో జరుగుత్ునని  మారుపాలు

- మాధయూమం  యొక్క  నిర్్లధం.

విద్ుయూత్ మరి్యు నిర్్లధానిని సరు్ద బాటు చేయడం దావార్ా  ,  
లోహాలను కర్ిగించ్డానికి త్గినంత్ ఉష్ాణో నిని ఉత్పాతితు  చేయవచ్ుచు. 

షీల్్డి  మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ యొక్క సూత్రం

కోట�డ్ మెటల్ ఎలకోటిరో డ్ యొక్క చివర మర్ియు వర్్క పీస్ మధయూ    
ఒక ఎలకిటిరోక్ ఆర్్క  నిరవాహించ్బడుత్ుంది.

వెల్్డింగ్  సమయంలో ఫ్లో క్్స కవర్ కర్ిగి ఆర్్క కర్ిగిన వెల్్డింగ్ ప్యల్ ను 
రక్ించ్డానికి వాయువు మర్ియు సాలో గ్ ను ఏరపారుసుతు ంది.    వెల్్డింగ్  
లోహానికి సా్కవెంజరులో , డీఆకి్సడెైజరులో  మర్ియు మిశ్్రమ మూలకాలను 
జోడించే పద్్ధతిని  క్యడా ఫ్లో క్్స అందిసుతు ంది.    

వివిధ పేరులో  స్ిటిక్ ఎలకోటిరో డ్ వెల్్డింగ్,

ఎలకిటిరోక్ ఆర్్క వెల్్డింగ్,

షీల్్డి  మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ (SMAW) మానుయూవల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ 
(MMAW) ఆర్్క వెల్్డింగ్ గా ప్రస్ిది్ధ  చెందింది

ఐఐటి అనేది ఒక మానుయూవల్ మర్ియు పుర్ాత్న వెల్్డింగ్ ప్రకి్రయ, 
ఇది 100 సంవత్్సర్ాల  పుర్ాత్నమెైనది

SMAW లో ప్రధ్ధన భ్్యగాలు

• వెల్్డింగ్ Machine

• ఎలకోటిరో డ్ హో ల్డిర్

• గ్ర్ర ండ్ కాలో ంప్ (భూమి)

• వెల్్డింగ్ క్చబుల్్స

పవర్ సో ర్సీ యొక్క ర్కాలు

1 AC వెల్్డింగ్ ట్ార న్్స ఫారమిర్

2 DC మోటార్ జనర్్చటర్

3 రె్కిటిఫ�ైయర్ స్�ట్

4 ఇనవారటిర్

SMAW ప్రయోజన్ధలు / నష్ాటా లు ప్రయోజన్ధలు:

1  ఫీల్్డి  లేదా ష్ాప్ ఉపయోగం; గాల్ మర్ియు ధ్కళికి త్కు్కవ 
సునినిత్ంగా ఉంటుంది

2  విసతు ృత్ శ్ర్రణి వినియోగ వసుతు వులు

3  అనిని సాథా నాలు; అనువెైన

4  చాలా పో రటిబుల్; పర్ిమిత్ యాకె్సస్ ప్ార ంతాలను చేరుకోవచ్ుచు

5  సాధారణ, చ్వకెైన పర్ికర్ాలు

ప్రతికూలతలు:

1  అధిక నెైపుణయూం కారకం

2  సాలో గ్ చేర్ికలు

3  త్కు్కవ నిక్్చపణ ర్్చటు మరి్యు ఆపర్్చటింగ్ ఫాయూకటిర్

4  అధిక సాథా యి ప్ర గ

5  హైెడో్రజన్ నియంత్్రణ

6  త్కు్కవ ద్్రవీభవన సాథా నం (ఉదా.pb,sn,zn) లేదా ర్ియాకిటివ్ ను 
వెల్్డి  చేయడం సాధయూం కాద్ు లోహాలు (ఉదా. టి)© N

IM
I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



256

C G & M అభ్్యయాసం 1.8.73 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - షీట్ మెటల్

వెల్్డింగ్ మెషిన్ ర్కాలు (Types of Welding Machine)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• AC వెల్్డింగ్ ట్య్ర న్సీ ఫార్్మర్, DC వెల్్డింగ్  జనరేటర్ మరియు వెల్్డింగ్ రకెిటాఫెైయర్ యొక్క లక్షణ్ధలను గురితించడం  
• పెై వెల్్డింగ్ మెషిన్ ల యొక్క పని సూత్ధ్ర నిని వివరించండి.
• AC మరియు  DC వెల్్డింగ్ మెషిన్ యొక్క  ప్రయోజన్ధలు మరియు నష్ాటా లను ప్ో ల్చండి.
• వెల్్డింగ్ మెషిన్ ల యొక్క  సంర్క్షణ మరియు మెయింటెనెన్సీ గురించి వివరించండి.

ఎసి వెల్్డింగ్ ట్య్ర న్సీ ఫార్్మర్:  ఇది ఒక రకమెైన ఎస్ి వెల్్డింగ్ యంత్్రం, 
ఇది ఎసి్ మెయిన్ సప�లలో ని ఎస్ి వెల్్డింగ్  సప�లలో గా మారుసుతు ంది.    
(పటం 1)

ఎసి మెయిన్  సపెలలో లో అధిక వోలేటా జ్-తకు్కవ యాంపియర్ 
ఉంటుంద్ి. ఎసి వెల్్డింగ్ సపెలలో  అధిక యాంపియర్-లో వోలేటా జ్

సరూ్క్యట్ వోలేటి జ్ (OCV)కు త్గిగుసుతు ంది, ఇది 40 మర్ియు 100 
వోలుటి ల మధయూ ఉంటుంది.

- వంద్లాది యాంపియర్ లలో అవసరమెైన అధిక అవుట్ 
పుట్ వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ కు  ప్రధాన సరఫ్ర్ా త్కు్కవ కర్ెంటును 
ప�ంచ్ుత్ుంది. 

- ఏసీ్ మెయిన్ సప�లలో  లేకుండా ఏస్ీ వెల్్డింగ్ ట్ార న్్స ఫారమిర్ ఆపర్్చట్ 
చేయలేం.

నిరా్మణ లక్షణ్ధలు: ఇది ఒక ప్రతేయూక అలాలో య్ సననిని   ఇనుప   షీట్ 
సాటి ంపింగ్ లతో త్యారు చేస్ిన  ఐరన్ కోర్ ను  కల్గి ఉంటుంది.  
ఇనుప కోర్ ప�ై ర్ెండు తీగల కాయిల్్స వాటి మధయూ ఎటువంటి ఇంటర్ 
కనెక్షన్ లేకుండా కతితు రి్ంచ్బడా్డి యి. 

ప్ార ధమిక వెైండింగ్ అని పిలువబడే ఒక కాయిల్, సననిని వాహకానిని 
కల్గి ఉంటుంది  మర్ియు మెయిన్్స  నుండి  శ్కితుని స్ీవాకర్ించే  
ఎకు్కవ మలుపులను కల్గి ఉంటుంది.  స్�కండర్్చ వెైండింగ్ అని 
పిలువబడే ర్ెండవ కాయిల్   మంద్పాటి  వాహకం మర్ియు త్కు్కవ  
మలుపులను కల్గి ఉంటుంది, ఇవి వెల్్డింగ్ కు శ్కితుని అందిసాతు యి. 

ఎలకోటిరో డ్ ల యొక్క వివిధ పర్ిమాణాలకు త్గిన విధంగా వెల్్డింగ్ 
చేయడం కొరకు యాంపియర్ లను సరు్ద బాటు  చేయడం కొరకు 

స్�కండర్్చ అవుట్ పుట్  సప�లలో కి కర్ెంట్ రె్గుయూలేటర్ జత్చేయబడుత్ుంది.

అవుట్ పుట్ ట�ర్ిమినల్్స  కు రె్ండు వెల్్డింగ్ క్చబుల్్స  జత్చేయబడా్డి యి.  
ఒకటి   ఎలకోటిరో డ్ కోసం,  మర్ొకటి  భూమి లేదా ఉదోయూగం కోసం.

ట్ార నా్సఫారమిరుని ఎయిర్-క్యల్్డి  లేదా ఆయిల్-క్యల్ చేయవచ్ుచు.

పని సూత్రం:  ఎస్ి ప్రధాన సరఫ్ర్ా (220-440 వోలుటి లు) ప్ార ధమిక 
వెైండింగ్ కు అనుసంధానించ్బడి ఉంటుంది, ఇది  ఐరన్ కోర్ లో 
అయసా్కంత్ శ్కితు ర్్చఖ్లను ఉత్పాతితు   చేసుతు ంది.

 శ్కితు యొక్క అయసా్కంత్ ర్్చఖ్లు దివాతీయ వెైండింగ్  ను ప్రభావిత్ం 
చేసాతు యి మరి్యు దానిలో  అధిక యాంపియర్-త్కు్కవ వోలేటి జ్ 
వెల్్డింగ్ సరఫ్ర్ాను   పే్రర్్చపిసాతు యి. 

ఈ చర్యాను పర్స్పర్ పే్రర్ణ సూత్రం అంట్యర్ు .

ప్ార థమిక తీగచ్ుటటి వద్్ద  వోలేటి జీ స్�కండర్్చ కాయిల్ లో నెంబరు   యొక్క 
నిషపాతితుని  బటిటి  త్గిగుంచ్బడుత్ుంది.     ప్ార ధమిక  మర్ియు దివాతీయ 
మలుపులు. 

దీనికి త్గినది కాద్ు:

 స్�కండర్్చ కాయిల్ వద్్ద  వోలేటి జ్  =

ప్రయోజన్ధలు

-  త్కు్కవ ప్ార రంభ ఖ్రుచు

-  త్కు్కవ నిరవాహణ ఖ్రుచు

-  ఆర్్క దెబ్బ నుండి స్ేవాచ్్ఛ

-  శ్బ్దం లేద్ు

DC యొక్క అయసా్కంత ప్రభ్్యవం ఆర్్క, ద్ి ద్ీని ప్రభ్్యవానిని 
‘ఆర్్క బోలో ’ అంట్యర్ు.

ప్రతికూలతలు

-  ఫ�ర్రస్ కాని లోహాల వెల్్డింగ్

-  బ్రర్ వెైర్ ఎలకోటిరో డులో

-  వెల్్డింగ్ ప్రతేయూక ఉదోయూగాలోలో  జర్ిమానా ప్రసుతు త్ స్�టిటింగ్.
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ప్రతేయాక భద్్రత్ధ జాగ్రతతిలు లేకుండ్ధ AC ఉపయోగించబడద్ు.

సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ

ట్ార న్్స ఫారమిర్ బాడీని సర్ిగాగు  ఎర్తు చేయాల్.

ఆయిల్ క్యల్్డి  ట్ార న్్స ఫారమిర్ లలో, స్ిఫారు్స చేస్ిన వయూవధి త్ర్ావాత్ 
ట్ార న్్స ఫారమిర్ ఆయిల్ ను త్పపానిసర్ిగా మార్ాచుల్.

యంత్ార నిని అమలు చేయడానికి మర్ియు ఇన్ సాటి ల్ చేయడానికి 
ఎలలోపుపాడ్క ఆపర్్చటింగ్ ఇన్ సటి ్రక్షన్ మానుయూవల్ ని అనుసర్ించ్ండి.

యంత్ార నిని దాని గర్ిషటి  సామరథా్యంతో నిరంత్రంగా అమలు చేయవద్ు్ద .

అంత్రగుత్ంగా లేదా బాహయూంగా శుభ్రం   చేస్ేటపుపాడు మెషిన్  యొక్క 
ప్రధాన సప�లలో ని స్ివాచ్ ఆఫ్ చేయండి.

వెల్్డింగ్ జరుగుత్ుననిపుపాడు కర్ెంట్  ని మారచువద్ు్ద   .  మెషిన్ ని 
ఎలలోపుపాడ్క ప్ర డి ఫ్ోలో ర్ ప�ై ఉంచ్ండి మర్ియు ఇన్ సాటి ల్ చేయండి.

వర్షం లేదా ద్ుముమిలో బయట   పనిచసే్ేటపుపాడు  మెషిన్ కు సర్ెైన 
రక్షణ కల్పాంచ్ండి.

D.C వెల్్డింగ్ జనరేటర్

DC వెల్్డింగ్ జనరేటర్ యొక్క ఆవశ్యాకత

DC వెల్్డింగ్ జనర్్చటర్ లు వీటికి ఉపయోగించ్బడతాయి :

- ఎస్ి మెయిన్ సప�లలో   సహాయంతో DC వెల్్డింగ్ సప�లలో   జనర్్చట్ 
చేయండి

- ఇంజిన్ ఆధార్ిత్ స్�ట్ ల  సహాయంతో విద్ుయూత్ (మెయిన్ సప�లలో )   
లభయూం కాని చ్లట వెల్్డింగ్ సప�లలో ని జనర్్చట్   చేయండి. 

- పో లారి్టీ యొక్క సాపేక్ష ప్రయోజనాలను ప్ర ంద్డం అంటే ఎలకోటిరో డ్ 
మరి్యు బ్రస్ మెటల్ మధయూ  ఉషణో  పంపిణీ  మర్ియు  ఫ�ర్రస్ కాని 
లోహాల వెల్్డింగ్.

DC వెల్్డింగ్ జనరేటర్ యొక్క నిరా్మణ లక్షణ్ధలు (పటం.2)

DC వెల్్డింగ్ జనర్్చటర్ (పటం.2) ఈ కి్రంది  భాగాలను కల్గి ఉంటుంది. 

ప్రధ్ధన ధ్ృవాలు: ఇవి   శ్ర్్చర్ానికి లేదా న్కకకు అనుసంధానించ్బడి  
అయసా్కంత్ శ్కితు ర్్చఖ్లను ఉత్పాతితు  చేసాతు యి, దీనిని  ఫీల్్డి  కాయిల్్స 
అని  క్యడా పిలుసాతు రు.

బ్యడీ లేద్్ధ నూక: ఇది   జనర్్చటర్ యొక్క  బాడీ, ఇది అనిని 
భాగాలను కవర్ చసేుతు ంది  మర్ియు విద్ుయూత్ుతు ను ఉత్పాతితు  చేయడానికి  
మాగెనిటిక్ చేయడానికి  మాగెనిటిక్  సరూ్క్యటుని ప్యర్ితు చేయడంలో 
సహాయపడుత్ుంది. 

ఆరే్మచర్:    ఇది ర్ాగి వాహకాలను కల్గి ఉండే ర్్చఖ్ాంశ్ం కల్గిన 
లామినేట�డ్ స్ీటిల్ డ్రమ్.

ఇది ఒక  ష్ాఫ్టి ప�ై  అమరచుబడుత్ుంది, ఇది దాని చివరలోలో  అమర్ిచున 
త్గిన బ్రర్ింగ్ లో తిరుగుత్ుంది.   

ఇది ఆర్్చమిచ్ర్ తో పాటు ష్ాఫ్టి ప�ై క్యడా అమరచుబడుత్ుంది మరి్యు 
ఆర్్చమిచ్ర్ వాహకాలకు కనెక్టి చేయబడుత్ుంది.

కార్్బన్ బ్రష్ లు: ఇవి తిర్ిగ్చ కమూయూటేటర్ తో సంబంధం కల్గి 
ఉండటానికి శ్ర్్చరంప�ై అమరచుబడతాయి మర్ియు అవుట్ పుట్ 
ట�ర్ిమినల్్స కు కనెక్టి చేయబడతాయి.

ఫాయాన్: ఇది  జనర్్చటర్ ను చ్లలోబరచ్డానికి ఉదే్దశించినది.

పెైైమ్ మూవర్: జనర్్చటర్ లోని ఆర్్చమిచ్ర్ ను తిపపాడానికి ఉపయోగించే   
మోటార్ లేదా ఇంజిన్  గా ఇది డెైవైింగ్ సో ర్్స.  (పటం 3)

DC వెల్్డింగ్ జనరేటర్   యొక్క వరి్కంగ్ సూత్రం:    బలమెైన 
అయసా్కంత్ క్్చత్్రం ఉనని ప్రధాన ధు్ర వాల మధయూ    ఒక ప్రధాన 
మూవర్  సహాయంతో ఆర్్చమిచ్ర్ తిర్ిగ్చలా చేయబడుత్ుంది.

ఆర్్చమిచ్ర్ శ్కితు యొక్క అయసా్కంత్ ర్్చఖ్లను కతితు రి్సుతు ంది,  దాని 
వాహకాలలో EMFను ఉత్పాతితు   చేసుతు ంది.   కమూయూటేటర్, ఆర్్చమిచ్ర్ 
కండకటిర్ లకు  కనెక్టి చేయబడి  ఉండటం  వలలో , జనర్్చట్ చేయబడ్డి  
ఆలటిర్్చనిటింగ్ కర్ెంట్ ని  DCగా మారుసుతు ంది.     జనర్్చట్ చసే్ిన DCని 
కార్బన్ బ్రష్ ల దావార్ా జనర్్చటర్ ట�ర్ిమినల్్స కు  తీసుకెళ్్తతు రు. ప్రధాన   
సరఫ్ర్ా విద్ుయూత్ అంద్ుబాటులో  ఉనని చ్లట;  ఒక  మోటారును ప�ైమై్ 
మూవర్ గా ఉపయోగసిాతు రు.  ఫీల్్డి  వర్్క కొరకు లేదా మెయిన్ సప�లలో  
లభయూం కాని చ్లట, ప�ట్ర్ర ల్ లేదా డీజిల్ ఇంజిన్ ని ప�ైమై్ మూవర్ గా 
ఉపయోగించ్వచ్ుచు.

ఆర్్క వెల్్డింగ్ జనరేటర్ ల సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ

ఆర్్క వెల్్డింగ్ జనర్్చటర్ ను   ఉత్తుమంగా ఉపయోగించ్ుకోవడానికి  
మర్ియు దాని దీర్ాఘా యుషు్ష ను    ధృవీకరి్ంచ్డానికి  ఈ కి్రంది చెక్ 
పాయింట్ లను పాటించాల్. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.73 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇంజిన్ తో నడిచే జనర్్చటర్ యొక్క ఇంజిన్ కొరకు  చెక్ పాయింట్ 
లు.

ప్రతిర్్లజూ ర్్చడయిి్యటర్ లోని  వాటర్ ల�వల్ మర్ియు ఇంజిన్ లోని 
ఆయిల్ ల�వల్  చెక్ చేయండి  .

250 గంటలు  రన్ చసే్ిన త్రువాత్  ఇంజిన్ ఆయిల్ మారచుండి.  
వార్ానికి ఒకసారి్ ఫాయూన్ బ్రర్ింగ్ ను ల్యబి్రక్చట్ చేయండి.

ఫాయూన్ బలెుటి లు సర్ెైన బిగుత్ుగా ఉనానియా అని ప్రతిర్్లజూ త్నిఖీ 
చేయండి.  ప్రతిర్్లజూ ప�ట్ర్ర ల్, డీజిల్ ప�ైపుల లీక్చజీకి చెక్ ప�టటిండి.  
మోటారుతో నడిచే జనర్్చటర్ కొరకు చెక్ పాయింట్ లు

ప్రతి మూడు    నెలలకు ఒకసార్ి  1.5 నుండి 2.0 kg/cm 2 పీడనం 
వద్్ద  ప్ర డి కంప�్రస్్డి  గాల్తో జనర్్చటర్  లోపల్ నుండి ధ్కళిని బయటకు 
తీయండి. 

ప్రతి వారం    కార్బన్ బ్రష్ లు కమూయూటేటర్ తో  తాకడానిని త్నిఖీ  
చేయండి, అది సాపార్్క  చేయకుండా  మంచి సి్థాతిలో ఉంద్ని 
ధృవీకర్ించ్ుకోండి. 

ఆరు నెలల త్రువాత్ ష్ాఫ్టి బ్రర్ింగ్ లను మంచి నాణయూమెైన గ్చ్రజుతో  
ల్యబి్రక్చట్ చేయండి.

తిర్ిగ్చ  భాగాలను త్గిన కవరలోతో సంరక్ించ్ండి.   ఎయిర్ వెంటిలేషన్ 
నాళ్్తలను కవర్ చేయవద్ు్ద .

ఆర్ి్కంగ్  సమయంలో  పో లార్ిటీ స్ివాచ్ ని  ఆపర్్చట్ చేయవద్ు్ద .   
క్యల్ంగ్ ఫాయూన్ సరి్గాగు  పనిచేస్ేలా చ్్కసుకోవాల్.

విద్ుయూత్ కనెక్షన్ లను త్నిఖీ చేయండి మర్ియు వద్ులుగా ఉండే 
కనెక్షన్ లను పరి్హర్ించ్ండి. 

బలహీనమెైన ద్శ్లో మోటారును ఎపుపాడ్క నడపవద్ు్ద .  విద్ుయూత్ 
మోటారు  సరి్గాగు  ఎర్తు చేయబడినటులో గా ధృవీకర్ించ్ుకోండి. 

AC/DC వెల్్డింగ్ రెకిటాఫెైయర్   యొక్క నిరా్మణ లక్షణ్ధలు:  AC వెల్్డింగ్ 
సప�లలో ని DC వెల్్డింగ్  సప�లలో గా మారచుడం కొరకు వెల్్డింగ్  ర్ెకిటిఫ�ైయర్ 
స్�ట్ ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.   ఇంద్ులో స్�టిప్ డౌన్ ట్ార న్్స ఫారమిర్ 
మర్ియు క్యల్ంగ్ ఫాయూన్ తో కర్ెంట్ ర్ెకిటిఫ�ైయర్ స్�ల్ వెల్్డింగ్ ఉంటుంది.  
(పటం, 4) రె్కిటిఫ�ైయర్ కణంలో  సీ్టిల్ లేదా  అల్యయూమినియంతో 
త్యారు చేసి్న సపో ర్ిటింగ్ పేలో ట్   ఉంటుంది (పటం.5)  ఇది స్�లీనియం 
లేదా స్ిల్కాన్తతు  పిచికార్్చ చేయబడిన నికెల్ లేదా బిసమిత్ యొక్క 
సననిని ప్ర రతో ప్యత్ వేయబడుత్ుంది. ఇది చివరకు కాడిమియం, 
బిసి్మిత్ మర్ియు టిన్  యొక్క మిశ్్రమ చిత్్రంతో కపపాబడి ఉంటుంది.

సపో ర్ిటింగ్ పేలో ట్  ప�ై  నికెల్ లేదా బిసమిత్ యొక్క ప్యత్ దిద్ు్ద బాటు 
స్�ల్  యొక్క  ఒక ఎలకోటిరో డ్ (ANODE) గా పనిచేసుతు ంది.  మిశ్్రమ  
చిత్్రం (కాడిమియం, బిసమిత్ మర్ియు టిన్) దిద్ు్ద బాటు కణం  యొక్క 
మర్ొక ఎలకోటిరో డ్ (కాథోడ్) గా  పనిచేసుతు ంది.   ర్ెకిటిఫ�ైయర్  నాన్ ర్ిటర్ని 
వాల్వా వలే పనిచసేుతు ంది మర్ియు ఇది చాలా  త్కు్కవ నిర్్లధకత్ను 
అందసిుతు ంది  మరి్యు మర్ొక వెైపు ఇది  చాలా ఎకు్కవ   ఆఫ్ర్ 
చేసుతు ంది  కాబటిటి  దాని  యొక్క ఒక వెైపు విద్ుయూత్ ప్రవహించ్డానికి 
అనుమతిసుతు ంది.    విద్ుయూత్   ప్రవాహానికి  నిర్్లధకత్.  అంద్ువలలో   
విద్ుయూత్ ఒక  దిశ్లో మాత్్రమే ప్రవహించ్గలద్ు.

పని సూత్రం: స్�టిప్ డౌన్ ట్ార న్్స ఫారమిర్ యొక్క అవుట్ పుట్  
ర్ెకిటిఫ�ైయర్ యూనిట్ కు కనెక్టి  చేయబడుత్ుంది,  ఇది  ACని  
DCగా మారుసుతు ంది. DC అవుట్ పుట్ పాజిటివ్ మర్ియు నెగటివ్ 
ట�ర్ిమినల్్స కు కనెక్టి చేయబడుత్ుంది, అక్కడ నుంచి వెల్్డింగ్ క్చబుల్్స 
దావార్ా వెల్్డింగ్ ప్రయోజనాల కొరకు తీసుకోబడుత్ుంది   .   మెషిన్ 
లో ఇచిచున స్ివాచ్ ను ఆపర్్చట్ చేయడం దావార్ా ఏస్ీ లేదా డీస్ీ వెల్్డింగ్ 
సప�లలో  అందించేలా  దీనిని రూప్ర ందించ్వచ్ుచు.  

ర్ెకిటిఫ�ైయర్ వెల్్డింగ్ స్�ట్ యొక్క సంరక్షణ మర్ియు నిరవాహణ

అనిని  కనెక్షన్ లను ట�ైట్ కండిషన్ లో ఉంచ్ండి  . 3 నెలలకు ఒకసార్ి 
ఫాయూన్ ష్ాఫ్టి ను ల్యబి్రక్చట్ చేయండి.

వెల్్డింగ్ ఆర్్క ‘ఆన్’ లో ఉననిపుపాడు కర్ెంట్ సరు్ద బాటు చేయవద్ు్ద  
లేదా AC/DC స్ివాచ్ ని ఆపర్్చట్ చేయవద్ు్ద .

రె్కిటిఫ�ైయర్ పేలో టలో ను శుభ్రంగా ఉంచ్ండి.

 కనీసం  నెలకు  ఒకసారెైన్ధ సెట్ ను తనిఖీ చేసి శుభ్రం

 ఎయిర్ వెంటిలేషన్ వయూవసథాను మంచి క్రమంలో ఉంచ్ండి.

 ఫాయాన్ లేకుండ్ధ యంత్ధ్ర నిని  ఎపు్పడూ నడపవద్ు్ద .

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.73 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



259

C G & M అభ్్యయాసం 1.8.74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - షీట్ మెటల్

ఎసి మరియు డిసి వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధలు  మరియు నష్ాటా లు (Advantages and disadvantages 
of AC and DC welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఎసి వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధలు మరియు నష్ాటా లను  ప్ో ల్చండి
• DC వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధలు మరియు నష్ాటా లను  ప్ో ల్చండి.

ఎసి వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధలు

వెల్్డింగ్ ట్ార న్్స ఫారమిర్ లో ఇవి ఉనానియి:

- సరళమెైన మరి్యు సులభమెైన నిర్ామిణం కారణంగా  త్కు్కవ 
ప్ార రంభ ఖ్రుచు

- త్కు్కవ విద్ుయూత్ వినియోగం కారణంగా  త్కు్కవ నిరవాహణ 
వయూయం

- ఎసి్  కారణంగా వెల్్డింగ్ చేస్ేటపుపాడు ఆర్్క దెబ్బల ప్రభావం 
ఉండద్ు

- తిర్ిగ్చ భాగాలు   లేకపో వడం వలలో  త్కు్కవ నిరవాహణ వయూయం

- అధిక పని సామరథా్యం

- శ్బ్దం లేని ఆపర్్చషన్..

ఎసి వెల్్డింగ్ యొక్క నష్ాటా లు

ఇది  బ్రర్ మర్ియు ల�ైట్ కోట�డ్ ఎలకోటిరో డ్ లకు త్గినది కాద్ు.

ఓప�న్ సరూ్క్యట్ వోలేటి జీ ఎకు్కవగా ఉండటం వలలో  విద్ుయూత్ ష్ాక్ కు 
గురయి్యయూ అవకాశ్ం ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

  సననిని గ్చజ్ షటీులో , కాస్టి ఇనుము మర్ియు నాన్ ఫ�ర్రస్ లోహాల 
వెల్్డింగ్ (కొనిని సంద్ర్ా్భలోలో ) కషటిం.

 ఎలకిటిరోకల్ మెయిన్్స సప�లలో   అంద్ుబాటులో ఉనని చ్లట మాత్్రమే  దీనిని 
ఉపయోగించ్వచ్ుచు.

డిసి వెల్్డింగ్ యొక్క ప్రయోజన్ధలు

పో లార్ిటీ (పాజిటివ్ 2/3 మర్ియు నెగటివ్ 1/3)  మారుపా    
కారణంగా ఎలకోటిరో డ్  మర్ియు  బ్రస్ మెటల్ మధయూ అవసరమెైన ఉషణో  
పంపిణీ  సాధయూమవుత్ుంది.

ఫ�ర్రస్ మరి్యు   నాన్ ఫ�ర్రస్ లోహాలు రె్ండింటినీ వెల్్డింగ్  చేయడానికి 
దీనిని  విజయవంత్ంగా  ఉపయోగించ్వచ్ుచు.

బ్రర్ వెైరులో  మర్ియు ల�ైట్ కోట�డ్ ఎలకోటిరో డలో ను  సులభంగా 
ఉపయోగించ్వచ్ుచు.   ప్ర లార్ిటీ ప్రయోజనం కారణంగా ప్ర జిషనల్ 
వెల్్డింగ్ సులభం.

ఎలకిటిరోకల్ మెయిన్్స సప�లలో  అంద్ుబాటులో లేని చ్లట   డీజిల్ లేదా 
ప�ట్ర్ర ల్ ఇంజిన్ సహాయంతో దీనిని నడపవచ్ుచు  .

 పో లార్ిటీ ప్రయోజనం కారణంగా  సననిని షీట్ మెటల్, కాస్టి ఐరన్ 
మర్ియు నాన్ ఫ�ర్రస్ లోహాలను విజయవంత్ంగా  వెల్్డింగ్ చేయడానికి 
దీనిని ఉపయోగించ్వచ్ుచు. 

త్కు్కవ ఓప�న్ సరూ్క్యట్ వోలేటి జీ కారణంగా ఇది విద్ుయూత్ ష్ాక్ కు 
త్కు్కవ  అవకాశ్ం కల్గి ఉంటుంది.

కొటటిడం మరి్యు స్ిథారమెైన ఆర్్క ను నిరవాహించ్డం సులభం. 

కరె్ంట్ సరు్ద బాటు యొక్క రి్మోట్ కంట్ర్ర ల్  సాధయూమవుత్ుంది.  డిస్ి 
వెల్్డింగ్ యొక్క నష్ాటి లు

DC వెల్్డింగ్ పవర్ సో ర్్స లో ఇవి ఉనానియి:

- అధిక ప్ార రంభ ఖ్రుచు

- అధిక నిరవాహణ వయూయం

- అధిక నిరవాహణ వయూయం

- వెల్్డింగ్ సమయంలో ఆర్్క బోలో  యొక్క ఇబ్బంది

- త్కు్కవ పని సామరథా్యం

- వెల్్డింగ్ జనర్్చటర్   విషయంలో శ్బ్దం చేస్ే ఆపర్్చషన్

- ఎకు్కవ సథాలానిని ఆక్రమిసుతు ంది.

ఆర్్క ప్ొ డవు మరియు ద్్ధని ప్రభ్్యవాలు (Arc length and its effects)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభినని  ర్కాల్లైన ఆర్్క ప్ొ డవులను నిర్్వచించడం మరియు గురితించడం 
• విభినని ఆర్్క ప్ొ డవుల  యొక్క  ప్రభ్్యవాలు మరియు ఉపయోగాలను వివరించండి.

ఆర్్క ప్ొ డవు (పటం 1): ఇది  ఆర్్క ఏరపాడినపుపాడు ఎలకోటిరో డ్ టిప్ 
మరి్యు జాబ్ ఉపర్ిత్లం మధయూ సరళమెైన ద్్కరం. ఆర్్క ప్ర డవులు 
మూడు ఉనానియి.

- మీడియం లేదా నారమిల్

- ప్ర డవెైన

- ప్ర టిటి

మీడియం, న్ధర్్మల్ ఆర్్క (పటం 2):  సర్ెైన ఆర్్క ప్ర డవు లేదా 
సాధారణ ఆర్్క ప్ర డవు  ఎలకోటిరో డ్ యొక్క కోర్ వెైర్ యొక్క వాయూసానికి 
సమానంగా   ఉంటుంది.

లాంగ్ ఆర్్క (పటం 3): ఎలకోటిరో డ్    యొక్క చివర మర్ియు బ్రస్�మిటల్  
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ష్ార్టా ఆర్్క (పటం 4): ఎలకోటిరో డ్     యొక్క చివర  మర్ియు బ్రస్ 
మెటల్ మధయూ ద్్కరం డయా  కంటే త్కు్కవగా ఉంటే.   కోర్ వెైర్ లో 
దీనిని ష్ార్టి ఆర్్క అంటారు.

విభినని ఆర్్క ప్ర డవు లాంగ్ ఆర్్క యొక్క ప్రభావాలు

ఇది   హమిమింగ్ ధవానిని కల్గిసుతు ంది: 

- అస్ిథారమెైన ఆర్్క

- వెల్్డి  మెటల్ యొక్క ఆకీ్సకరణం

- పేలవమెైన కలయిక మర్ియు చొచ్ుచుకుపో వడం

మధయూ ద్్కరం కోర్ వెైర్  యొక్క  వాయూసం కంటే ఎకు్కవగా ఉంటే దానిని 
లాంగ్ ఆర్్క అంటారు.

- కరి్గిన లోహం యొక్క పేలవమైెన నియంత్్రణ

- ఎలకోటిరో డ్ మెటల్ యొక్క వృథాను స్కచించే  మర్ినిని సాపాటరులో .

ష్ార్టా ఆర్్క: ఇది పాపింగ్ ధవానిని కల్గసిుతు ంది:  

- ఎలకోటిరో డ్ వేగంగా కర్ిగిపో త్ుంది మర్ియు పనిని 
సతు ంభింపజ్చయడానికి ప్రయతినిసుతు ంది  

- ఇరుకెైన వెడలుపా ప్యసతో ఎతెతతు న లోహం 

- త్కు్కవ సాపాటరులో

- మర్ింత్ కలయిక మర్ియు చొచ్ుచుకుపో వడం.

సాధ్ధర్ణ ఆర్్క: ఇది స్ిథారమెైన పద్ునెైన పగుళలో   ధవానిని ఉత్పాతితు  చసే్ే 
స్ిథారమెైన ఆర్్క  మర్ియు దీనికి కారణమవుత్ుంది:  

- ఎలకోటిరో డ్ ను కాలచుడం క్యడా

- సాపాటటిరలో త్గిగుంపు

- సర్ెైన కలయిక మర్ియు చొచ్ుచుకుపో వడం

- సర్ెైన లోహ నిక్్చపణ.

విభినని ఆర్్క ప్ర డవుల యొక్క ఉపయోగాలు

మీడియం లేదా నారమిల్ ఆర్్క:  మీడియం కోట�డ్ ఎలకోటిరో డ్ ఉపయోగించి 
తలే్కపాటి ఉకు్కను వెల్్డి  చేయడానికి దీనిని ఉపయోగసిాతు రు.  కోత్ 
మరి్యు అధిక కనెవాక్్స ఫలి�లో ట్ / ఉపబలానిని    నివార్ించ్డానికి 
దీనిని త్ుది కవర్ రన్ కోసం ఉపయోగించ్వచ్ుచు. 

లాంగ్ ఆర్్క: దీనిని  పలో గ్ అండ్ సాలో ట్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగిసాతు రు.   ఆర్్క  
ను పునఃప్ార రంభించ్డానికి  మరి్యు బిలానిని నింపిన త్రువాత్ 
ప్యస చివరన ఎలకోటిరో డ్ ను ఉపసంహర్ించేటపుపాడు.  సాధారణంగా 
లాంగ్ ఆర్్క ను నివార్ించాల్, ఎంద్ుకంటే ఇది  లోపభూయిషటిమెైన 
వెల్్డింగ్ ను ఇసుతు ంది.  

ష్ార్టి ఆర్్క: మంచి రూట్ చొచ్ుచుకుపో వడానికి రూట్ రన్ కోసం, 
ప్ర జిషనల్ వెల్్డింగ్ కోసం మర్ియు హెవీ కోట�డ్ ఎలకోటిరో డ్, త్కు్కవ 
హెైడో్రజన్,  ఐరన్, పౌడర్ మర్ియు డీప్ ప�నెటే్రషన్ ఎలకోటిరో డ్ 
ఉపయోగించేటపుపాడు దీనిని  ఉపయోగసిాతు రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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261CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

ఆర్్క వెల్్డింగ్ లో లోప్ాలు  - ద్్ధని ప్రభ్్యవం (Defects in arc welding - its effect )
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్్క వలె్ల్డి డ్ కీళ్్ళలో విభినని వెల్్డింగ్ లోప్ాలను పేర్క్కనండి 
• వెల్్డింగ్ లోప్ానిని నిర్్వచించండి
• వెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  కీళ్్ళపెై లోప్ాల  యొక్క  ప్రభ్్యవానిని పేర్క్కనండి 
• బ్యహయా మరియు అంతర్గీత లోప్ాల మధ్యా తేడ్ధను గురితించండి.

పర్ిచ్యం: వెల�్డి డ్ జాయింట్ యొక్క బలం  బ్రస్ మెటల్  యొక్క 
బలం కంటే ఎకు్కవ  లేదా సమానంగా   ఉండాల్  .  వెల్్డింగ్ జాయింట్   
లో  ఏదెైనా  వెల్్డింగ్ లోపం ఉంటే   , అపుపాడు  జాయింట్ బ్రస్ మెటల్ 
కంటే బలహీనంగా ఉంటుంది.  ఇది ఆమోద్యోగయూం కాద్ు.

కాబటిటి    ఒక బలమెైన లేదా మంచి వెల్్డి   ఏకర్్చతిగా ప్రకంపనలు  
కల్గిన ఉపర్ిత్లం, ఆకృతి, ప్యస వెడలుపా, మంచి చొచ్ుచుకుపో వడం 
కల్గి ఉండాల్ మర్ియు లోపం ఉండక్యడద్ు. 

వెల్్డింగ్ లోపం/లోపం   యొక్క  నిరవాచ్నం: లోపం  లేదా లోపం  
అనేది ఫినిష్్డి  జాయింట్ అవసరమెైన లోడ్ ను త్టుటి కోవడానికి లేదా 
మోయడానికి అనుమతించ్ద్ు.

వెల్్డింగ్ లోపం/లోపం యొక్క ప్రభావాలు:  ఎలలోపుపాడ్క  లోపభూయిషటి 
వెల్్డింగ్ జాయింట్ ఈ కి్రంది చెడు ప్రభావాలను కల్గి ఉంటుంది.

– బ్రస్ మెటల్ యొక్క ప్రభావవంత్మెైన మంద్ం  త్గుగు త్ుంది.

– వెల్్డింగ్ యొక్క  బలం త్గుగు త్ుంది. 

– ఎఫ�కిటివ్ గొంత్ు మంద్ం త్గుగు త్ుంది. 

– లోడ్ చసే్ినపుపాడు జాయింట్ విర్ిగిపో త్ుంది,  ఇది ప్రమాదానికి 
కారణమవుత్ుంది.

– బ్రస్ మెటల్ యొక్క లక్షణాలు  మారతాయి.

– ఎకు్కవ ఎలకోటిరో డులో  అవసరం  అవుతాయి, ఇది వెల్్డింగ్ ఖ్రుచును 
క్యడా ప�ంచ్ుత్ుంది.

– శ్్రమ, సామగి్ర వృథా.

– వెల్్డి  లుక్  పేలవంగా ఉంటుంద్ి.

వెల్్డింగ్ లోపాలు     ఉమమిడిప�ై చెడు ప్రభావాలను  కల్గిసాతు యి కాబటిటి ,    
లోపాలను నివారి్ంచ్డానికి/ నిర్్లధించ్డానికి వెల్్డింగ్ కు ముంద్ు 
మర్ియు సమయంలో ఎలలోపుపాడ్క సర్ెైన  జాగ్రత్తులు మర్ియు చ్రయూ  
తీసుకోవాల్.   ఒకవేళ ఇపపాటిక్చ  లోపాలు సంభవించినటలోయితే, 
వెల్్డింగ్ త్రువాత్ లోపానిని సర్ిదిద్్దడానికి/సర్ిదిద్్దడానికి త్గిన 
చ్రయూలు తీసుకోవాల్.

వెల్్డింగ్   లోపానిని నివార్ించ్డానికి/నిర్్లధించ్డానికి మర్ియు 
సరి్దిద్్దడానికి/సర్ిదిద్్దడానికి తీసుకునే చ్రయూ/చ్రయూను నివారణ అని 
క్యడా అంటారు. 

కాబటిటి  వెల్్డింగ్ లోపానిని నివార్ించ్డానికి / నివార్ించ్డానికి 
కొనిని నివారణలు సహాయపడతాయి మరి్యు కొనిని నివారణలు  
ఇపపాటిక్చ జరి్గిన వెల్్డింగ్ లోపానిని సర్ిచేయడానికి / సరి్దిద్్దడానికి 
సహాయపడతాయి.

వెల్్డింగ్ లోపానిని   ర్ెండు శీరి్్షకల కింద్ పర్ిగణించ్వచ్ుచు.

– [మారుచు ] బాహయూ లోపాలు

– అంత్రగుత్ లోపాలు

ఒటిటి    కళ్ళతో లేదా వెల్్డి  బెడ్ ప�ై భాగంలో ల�న్్స తో లేదా బ్రస్ మెటల్ 
ఉపర్ిత్లంప�ై లేదా  ఉమమిడి  యొక్క మూల భాగంలో కనిపించే   
లోపాలను బాహయూ లోపాలు అంటారు.  

వెల్్డి  ప్యస లోపల  లేదా  బ్రస్ మెటల్ ఉపర్ిత్లం లోపల  దాగి  ఉనని 
మరి్యు  వటిటి  కళ్ళ్ళ లేదా ల�న్్స తో చ్్కడలేని లోపాలను అంత్రగుత్ 
లోపాలు అంటారు.  

వెల్్డింగ్  లోపాలలో కొనిని  బాహయూ లోపాలు, కొనిని అంత్రగుత్ లోపాలు 
మరి్యు  పగుళ్ళలో   , బోలో  హో ల్  మర్ియు పో ర్్లస్ిటీ, సాలో గ్ చరే్ిక, ఫలి�లో ట్ 
కీళ్ళలో రూట్ చొచ్ుచుకుపో కపో వడం వంటి  కొనిని లోపాలు, కంకి.   
బాహయూ మరి్యు అంత్రగుత్  లోపాలుగా సంభవిసాతు యి. 

బాహయూ లోపాలు

1 [మారుచు]

2 పగుళ్ళలో

3  రంధ్రం మర్ియు పో ర్్లస్ిటీని ఊద్ండి

4 Slag inclusions

5 ఎడ్జి  పేలో ట్ కర్ిగిపో యింది 

6 మితిమీరి్న కనెవాకి్సటీ/ఓవర్ స్�ైజ్ వెల్్డి/మితిమీర్ిన ఉపబలం
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262

C G & M అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

రెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ యంత్్ధరా లు (Resistance welding machines)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• రెససి్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ యొక్్క సూతరాం మరియు ర్క్యలను వివరించడం
• రెససి్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ మెషిన్ యొక్్క ప్రాధ్ధన అంశ్యలను వివరించండి
•  ప్రిశ్రిమలో రెససి్టటెన్స్ వెల్్డింగ్  యొక్్క అనువర్్తన్ధలు మరియు ద్్ధని ప్రాయోజన్ధలను పేర్క్కనండి.

రెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ యొక్్క సూతరాం:  ర్ెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్    అనేది ఒక వెల్్డింగ్ 
ప్్రక్్రరియ, దీనిలో  ఒక వలయంలో  విద్్యయుత్  ప్్రవాహానిక్్ర ప్ని  అందించే 
నిర్్లధం న్యండి పొ ందిన ఉష్్ణం  దావార్ా క్ోల్స్టన్స్ అందించబడుతుంది.  
పీడనం  యొక్క అన్యవర్తనం దావార్ా ఉమ్్మడి ప్్రభావితమ్వుతుంది.  

అనిని నిర్్లధ వెల్్డింగ్  ఆధార్ిత  ప్ార థమిక సూత్రం ఈ క్్రరింది విధంగా 
ఉంది.

ఒక స్టకన్యపాటు భార్ీ విద్్యయుత్ ప్్రవాహానిక్్ర భాగాలు  అందించే నిర్్లధం 
వలలో   ఉష్్ణం ఉత్పననిమ్వుతుంది.

జంక్షన్ వద్్ద   ఉత్పత్్త  అయ్్యయు ఉష్ా్ణ నిని ఫారు్మలా I2Rt దావార్ా  
లెక్్ర్కస్ా్త రు.

ఇక్కడ I అంటే ఆంప్స్ లో కర్ెంట్ మొత్తం.

ఓమ్స్ లో అందించే ర్ెసిస్టటెన్స్ క్ొరకు R

t - స్టకనలోలో విద్్యయుత్ ప్్రవాహ వయువధిక్్ర  ప్టేటె  సమ్యం.

ర్ెండు భాగాల  కూడల్ వద్్ద  ఈ వేడి లోహానిని పాలో సిటెక్ సిథిత్క్్ర 
మ్ారుస్య్త ంది మ్రి్యు సర్ెైన మొత్తంలో పీడనంతో కల్పినప్ు్పడు, 
సంలీనం జరుగుతుంది. 

స్ా్పట్ వెల్్డింగ్,  సీమ్ వెల్్డింగ్, పొ ్ర జెక్షన్ వెల్్డింగ్, ఫ్ాలో ష్ బట్   వెల్్డింగ్,   
వెల్్డింగ్ వంటి వివిధ రక్ాల ర్ెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ యంత్ార లు ఉనానియ్.  

ఒక ప్ార మ్ాణిక ర్ాకర్ ఆర్్మ ట�ైప్ ర్ెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ మెషిన్ ప్టం.1లో 
చూపించబడింది. ప్్రధాన భాగాలు:

2 ఫో ర్స్ మెక్యనిజం: కంప్ట్రస్్డి  ఎయ్ర్ సిల్ండర్ మ్ర్ియు  పివోట్ 
ర్ాకర్ ఆర్్మ ఎగువ ఎలక్ోటెరో డ్ హో ల్డిర్ జతచేయబడిన ల్వర్ కు  
అవసరమెైన అధిక పీడనానిని  ఇస్ా్త య్.

3 ఎలక్రటెరిక్ సర్్క్కయూట్: ఇది స్టటెప్ డౌన్ ట్ార న్స్ ఫార్మర్ న్య కల్గి  
ఉంటుంది, ఇది వెల్్డింగ్ పాయ్ంట్ వద్్ద  ప్్రవహించడానిక్్ర 
అవసరమెైన విద్్యయుత్ న్య అందిస్య్త ంది.     

4 ఎలకోటెరి డ్లలు :  ఎలక్ోటెరో డులో  వెల్్డింగ్ ప్ార ంతం వద్్ద  సంప్ర్ా్కనిని తయారు 
చేయడానిక్్ర మ్రి్యు ప్టుటె క్ోవడానిక్్ర యంత్ార ంగానిని కల్గి 
ఉంటాయ్.

5 ట�ైమింగ్ క్ంట్రరా ల్స్:  కరె్ంట్, కర్ెంట్  ఫ్్లలో  ట�ైమ్ మ్రి్యు క్ాంటాక్టె 
పరీ్ియడ్ ట�ైమ్  యొక్క విలువన్య ట�ైమింగ్ కంట్ర్ర ల్స్ గా 
నియంత్్రంచే సివాచ్ లు.

6 వ్యటర్ క్ూల్ంగ్ సిసటెమ్: కూల్ంగ్ వాటర్ ని  ఎలక్ోటెరో డ్ లకు  
సరు్కయులేట్ చేయడం.

 ఇది నీటి జలాశయం మ్రి్యు ప్్రవాహ వయువసథిన్య కల్గి  ఉనని 
అద్నప్ు భాగం.

స్్యపాట్ వెల్్డింగ్: ఈ  రకమెైన ర్ెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ మెషిన్ న్య స్ాధారణంగా 
రె్సిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ క్ోసం ఉప్యోగిస్ా్త రు.  జతచేయాల్స్న ప్దారథిం  ప్టం  
2Aలో చూపించిన విధంగా ర్ెండు ఎలక్ోటెరో డ్ ల మ్ధయు ఉంచబడుతుంది.   
ఒక ఎలక్ోటెరో డ్ న్యండి మ్ర్ొక ఎలక్ోటెరో డ్ కు  ఒక శీఘ్్ర విద్్యయుత్ ష్ాట్ 
ప్ంప్బడిన  తరువాత  పీడనం  వర్ి్తంచబడుతుంది.

1 ఫ్ేరామ్:  ఇది  యంత్రం యొక్క ప్్రధాన శర్ీరం  , ఇది సిథిరమెైన 
మ్రి్యు ప్ల రటెబుల్ రక్ాలకు ప్ర్ిమ్ాణం మ్ర్ియు ఆక్ారంలో 
భిననింగా ఉంటుంది.
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స్ా్పట్ వెల్్డింగ్  న్య మ్ూడు ద్శలోలో  తయారు చేస్ా్త రు.

మొద్టి ద్శ ఏమిటంటే, జతచేయాల్స్న  భాగాలన్య ఎలక్ోటెరో డలో  మ్ధయు   
బిగించినప్ు్పడు.     ర్ెండవ ద్శలో,  క్ాలో ంప్ చేయబడ్డి  సభ్ుయుల గుండా  
అధిక విద్్యయుత్   ప్్రవహించడానిక్్ర అన్యమ్త్ంచబడుతుంది  మ్రి్యు 
వెల్్డింగ్ ట�ంప్రే్చర్ కు  ప్టంచారు.   మ్ూడవ ద్శలో  కరె్ంట్  కట్ 
చేయబడటం మ్రి్యు జాయ్ంట్ మ్ర్ియు జాయ్ంట్ కు అధిక   
పీడనం వర్ి్తంప్జేయడం   జరుగుతుంది.  ప్టం 2బిలో చూపించిన  
విధంగా  నగెగెట్ ఏర్పడుతుంది. 

ఎలక్ోటెరో డ్ లుగా  ఉప్యోగించడానిక్్ర  ఒక ప్్రతేయుక ర్ాగి మిశరిమ్ ప్దారథిం 
అభివృదిధి  చేయబడింది.

ఎలక్ోటెరో డలో  శీతలీకరణ అంతరగెతంగా ప్్రవహించే నీటి దావార్ా జరుగుతుంది.

ఎలక్ోటెరో డులో  అనేక ఆక్ార్ాలు మ్ర్ియు ప్ర్ిమ్ాణాలన్య కల్గి ఉంటాయ్, 
అతయుంత స్ాధారణమెైనవి  స్టంటర్ టిప్ మ్ర్ియు ఆఫ్్టస్ట్ చిటా్క 
రక్ాలు. (ప్టం 3 మ్ర్ియు 4)

స్ా్పట్ వెల్్డింగ్ లన్య  ఒక్ేస్ార్ి తయారు   చేయవచ్యచు లేదా  ఒక్ేస్ార్ి 
అనేక వెల్్డింగ్ లన్య ప్ూరి్్త చేయవచ్యచు.

సీటెల్ వెల్్డింగ్ క్ోసం స్ా్పట్  వెల్్డింగ్   న్య విరి్విగా   ఉప్యోగిస్ా్త రు 
మ్ర్ియు  ఎలక్ాటెరో నిక్ ట�ైమ్ర్  న్య అమ్ర్ిచునప్ు్పడు, అలూయుమినియం, 
ర్ాగి, స్టటెయ్న్ లెస్ సీటెల్, గాలవానెైజ్్డి  మెటల్స్ వంటి ఇతర ప్దార్ాథి ల  
క్ోసం  దీనిని ఉప్యోగించవచ్యచు.  

సీమ్ వెల్్డింగ్: సీమ్ వెల్్డింగ్ అనేది  స్ా్పట్ వెల్్డింగ్ లాంటిది,  మ్చచులు 
ఒకదానిక్ొకటి అత్వాయుపి్త  చెంద్్యతాయ్  , ఇది  నిరంతర వెల్్డింగ్ 
సీమ్ న్య చసే్య్త ంది.   ఈ ప్్రక్్రరియలో  లోహప్ు మ్ుక్కలు ప్టం 5లో 
చూపించిన విధంగా ర్్లలర్ రకం ఎలక్ోటెరో డ్ ల మ్ధయు  వెళతాయ్.

కరిమ్ం తప్్పకుండా స్ా్పట్ వెల్్డింగ్ చేయడం వలలో  లోహంప్టై క్ొది్దగా 
డిప్ట్రష్న్యలో  ఏర్పడతాయ్.  ప్టద్్ద  స్టైజు ఎలక్ోటెరో డ్ చిటా్కలన్య ఉప్యోగించడం 
దావార్ా  మ్ర్ియు ఎలక్ోటెరో డ్ మ్ర్ియు ఉద్యయుగం మ్ధయు  1.6 మిమీ  ర్ాగి  
షటీలో న్య  చొపి్పంచడం దావార్ా ఈ డిప్ట్రష్న్యలో  తగిగెంచబడతాయ్.

ఎలక్ోటెరో డ్ లు త్రుగుతుననిప్ు్పడు,    భాగాలు   కదిలే  వేగానిక్్ర  
అన్యగుణంగా  విర్ామ్ాలోలో   విద్్యయుత్ సవాయంచాలకంగా  ‘ఆన్’ 
మ్రి్యు ‘ఆఫ్’ చేయబడుతుంది.     సర్ెైన నియంత్రణతో, కంట�ైనరులో , 
వాటర్ హీటరులో , ఫ్ూయుయల్ టాయుంకులు మొద్లెైన వాటకి్్ర అన్యవెైన  
గాల్ చొరబడని సీమ్ లన్య  పొ ంద్డం స్ాధయుప్డుతుంది. 

నిరంతర  వెల్్డింగ్ న్య  ఉత్పత్్త  చేయడానిక్్ర మ్చచులు ఎకు్కవసపే్ు 
అత్వాయుపి్త   చెంద్నప్ు్పడు,  ఈ  ప్్రక్్రరియన్య క్ొనినిస్ారులో  ర్్లలర్ స్ా్పట్ 
వెల్్డింగ్ అని పిలుస్ా్త రు.

ఎలక్ోటెరో డలో  యొక్క   శీతలీకరణ   నీటిని అంతరగెతంగా పీలచుడం దావార్ా 
లేదా ఎలక్ోటెరో డ్ ర్్లలరలోప్టై నీటిని  బాహయుంగా సే్రరే చేయడం దావార్ా 
జరుగుతుంది.

లాయుప్ మ్రి్యు బట్ క్ీళ్ళళు ర్ెండూ  సీమ్ వెల్్డి స్ దావార్ా వెల్్డింగ్  
చేయబడతాయ్. బట్ క్ీళళు విష్యంలో, కీ్ళళుప్టై ఫ్ిలలో ర్ లోహాల 
రే్కులన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్్రరా జెక్షన్ వెల్్డింగ్: పొ్ర జెక్షన్ వెల్్డింగ్ అనేది  స్ా్పట్ వెల్్డింగ్ న్య ద్గగెరగా 
ప్ల ల్ ఉండే  ర్ెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ దావార్ా  భాగాలన్య కలప్డం  .  
నిర్ా్మణ సభ్ుయులకు ఫాస్టటెనరలోన్య జతచేయడంలో  ఈ రకమెైన  వెల్్డింగ్  
విస్త ృతంగా ఉప్యోగించబడుతుంది.

వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న ప్్రదేశంలో ఎంబో సింగ్, స్ాటె ంపింగ్ లేదా మెషినింగ్ 
దావార్ా ఏర్పడిన పొ ్ర జెక్షన్యలో  ఉనానియ్. పొ ్ర జెక్షన్యలో    ఈ ప్ార ంతాలలో 
వెల్్డింగ్ వేడిని కే్ందీ్రకర్ించడానిక్్ర  మ్ర్ియు ప్టద్్ద  విద్్యయుత్ న్య 
ఉప్యోగించాల్స్న అవసరం లేకుండా సంలీనానిని స్యలభ్తరం 
చేయడానిక్్ర ఉప్యోగప్డతాయ్. వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియలో పొ ్ర జెక్షనలోన్య  
కలయ్క భాగానిక్్ర తాకడం మ్ర్ియు ప్టం 6  లో వివర్ించిన విధంగా  
ఎలక్ోటెరో డలో  (ఫ్ాలో ట్ క్ాప్ర్ ఎలక్ోటెరో డ్) మ్ధయు  అమ్రచుడం జరుగుతుంది. 

సింగిల్ లేదా  అనేక  పొ ్ర జెక్షనలోన్య  ఒక్ేస్ార్ి వెల్్డింగ్ చేయవచ్యచు.

అనిని లోహాలన్య పొ ్ర జెక్షన్-వెల్్డింగ్ చేయలేమ్ు.  ఇత్తడి మ్ర్ియు 
ర్ాగి ఈ ప్ద్ధిత్క్్ర  తమ్న్య తామ్ు   ఇవవావు  ఎంద్్యకంటే అంచనాలు 
స్ాధారణంగా  ఒత్్తడిక్్ర  లోనవుతాయ్  .  గాలవానెైజ్్డి  ఇన్యమ్ు 
మ్రి్యు టిన్ పేలో టులో ,  అలాగే  చాలా ఇతర సననిని గేజ్ ఉకు్కలన్య   
విజయవంతంగా పొ ్ర జెక్షన్-వెల్్డింగ్ చేయవచ్యచు.

ఫ్్యలు ష్ బట్ వెల్్డింగ్: ఫ్ాలో ష్ బట్ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియలో జతచేయాల్స్న ర్ెండు 
లోహాల మ్ుక్కలన్య క్ాలో ంప్ లలో గటిటెగా ప్టుటె కుంటారు, ఇవి ప్నిక్్ర 
విద్్యయుత్ న్య ప్్రవహిస్ా్త య్. ప్టం 7)

అంతటా మెర్ిసే చరయు లోహానిని కర్ిగిస్య్త ంది, మ్ర్ియు ర్ెండు కర్ిగిన 
చివరలు  బలవంతం చేయబడినప్ు్పడు  , సంలీనం జరుగుతుంది.   
కదిలే క్ాలో ంప్  దావార్ా భార్ీ పీడనం వర్ి్తంచడానిక్్ర  మ్ుంద్్య  విద్్యయుత్  
కట్ చేయబడుతుంది. 

ఫ్ాలో ష్ బట్ వెల్్డింగ్ న్య బట్-వెల్్డింగ్ పేలో టులో , బార్ లు,  ర్ాడ్ లు, ట్యయుబ్ 
మ్రి్యు ఎక్స్ ట్య్ర డెడ్ విభాగాలకు ఉప్యోగిస్ా్త రు.    క్ాస్టె ఐరన్, 
సీసం మ్ర్ియు జింక్ మిశరిమ్ాలన్య వెల్్డింగ్ చేయడానిక్్ర  ఇది 
స్ాధారణంగా సిఫారస్య చేయబడలేద్్య.

 ఫ్ాలో ష్ బట్ వెల్్డింగ్   లో ఎద్్యర్ొ్కనే ఏక్ెైక సమ్సయు ఫ్ల్తంగా వెల్్డింగ్ 
బింద్్యవు వద్్ద  ఉబుబు ఏర్పడుతుంది.  భాగానిని  ఫ్ినిషింగ్  చేయాల్స్ 
వసే్త  గైైెండింగ్ లేదా మెషినింగ్ చేయడం దావార్ా దానిని తొలగించాల్.

బట్ లేద్్ధ అస్టట్ వెల్్డింగ్ (స్్లలో  బట్ వెల్్డింగ్)

 బట్ వెల్్డింగ్ లో వెల్్డింగ్  చేయాల్స్న  లోహాలు పీడనంలో సంబంధంలో  
ఉంటాయ్. వాటి  గుండా  విద్్యయుత్ ప్్రవాహం  ప్్రవహిస్య్త ంది, మ్ర్ియు 
అంచ్యలు మెత్తబడతాయ్ మ్రి్యు ప్టం 8 లో వివర్ించిన విధంగా 
కల్సిప్ల తాయ్.

ఈ ప్్రక్్రరియ ఫ్ాలో ష్ బట్ వెల్్డింగ్ న్యండి భిననింగా ఉంటుంది, దీనిలో  ఉష్్ణ  
ప్్రక్్రరియ సమ్యంలో  సిథిరమెైన పీడనం వర్ి్తంచబడుతుంది  , ఇది 
మెరుప్ున్య తొలగిస్య్త ంది.   సంప్ర్క బింద్్యవు వద్్ద  ఉత్పననిమ్య్్యయు  
ఉష్్ణం నిర్్లధం వలలో  వస్య్త ంది.   బట్ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ  యొక్క ఆప్ర్ేష్న్ 
మ్రి్యు నియంత్రణ  ఫ్ాలో ష్ బట్ వెల్్డింగ్ మ్ాదిరి్గానే ఉంటుంది.

బట్ లేదా అస్టట్ వెల్్డింగ్ అనేది   200-250 మిమీ 2   మించని  క్ారి స్ 
స్టక్షన్ వెైశాలయుం ఉనని భాగాలకు ప్రి్మితం చేయబడింది.  250mm 
2 మ్రి్యు అంతకంటే ఎకు్కవ క్ారి స్-స్టక్షనల్ వెైశాలయుం  కల్గిన బార్  
లు ఫ్ాలో ష్ బట్ వెల్్డింగ్ తో  జతచేయబడతాయ్.

అపిలు కేషన్: క్ారులో , ట్ార కటెరులో , వయువస్ాయ యంత్ార లు, ర్ెైలు బో గీలు 
మొద్లెైన వాటి ఉత్పత్్తలో స్ా్పట్,  సీమ్ మ్ర్ియు పొ ్ర జెక్షన్ వెల్్డింగ్  
న్య విర్ివిగా ఉప్యోగిస్ా్త రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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చతురస్్ార క్ారం, దరీ్ఘచతురస్్ార క్ారం, సూథి పాక్ార ర్ాడులో   వంటి ప్టద్్ద  
విభాగాలు స్ాధారణ మ్ర్ియు కరిమ్రహిత మ్ుగింప్ు మ్ుఖాలతో 
ఫ్ాలో ష్ బట్ లేదా బట్ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియల  దావార్ా ఎటువంటి అంచ్య 
సనానిహాలు లేకుండా వెల్్డింగ్ చేయబడతాయ్. 

రెసిస్టటెన్స్ వెల్్డింగ్ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు

– షీట్ లోహాలన్య కలప్డానిక్్ర విస్త ృతంగా  ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

– వేగవంతమెైన ప్్రక్్రరియ..

– వక్ీరికరణ లేద్్య.

– తకు్కవ నెైప్ుణయుం ఉనని ఆప్రే్టరులో  ప్ని చేయగలరు  

వెల్్డింగ్ సింబల్ - వివర్ణ మరియు ఉప్యోగ్్యలు (Welding symbol - Description and uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డింగ్ సింబల్ మరియు వెల్్డింగ్  సింబల్  యొక్్క ఆవశ్యాక్తను వివరించండి
• ప్్యరా థమిక్ చిహ్నాలు మరియు అనుబంధ చిహ్నాలను వివరించడం
•  వెల్్డింగ్ సింబల్ మరియు ద్్ధని అనువర్్తన్ధనినా వివరించండి.

అవసర్ం: డజిెైనరులో  మ్ర్ియు వెల్డిరలోకు వెల్్డింగ్ క్ోసం అవసరమెైన 
సమ్ాచార్ానిని తెల్యజేయడానిక్్ర, ప్ార మ్ాణిక చిహానిలన్య 
ఉప్యోగిస్ా్త రు.     క్్రరింద్ వివర్ించిన చిహానిలు  వెల్్డింగ్  యొక్క  రకం, 
ప్ర్ిమ్ాణం,  స్ాథి నానిక్్ర సంబంధించిన  సమ్ాచార్ానిని  గీయడంప్టై 
ఉంచే  మ్ార్ాగె లన్య అందిస్ా్త య్. 

ప్్యరా థమిక్ చిహ్నాలు (IS 813 - 1986  ప్్రక్ారం):  వెల్్డింగ్  ల యొక్క 
వివిధ క్ేటగరి్ీలు స్ాధారణంగా తయారు చేయబడే వెల్్డి  యొక్క 
ఆక్ార్ానిని ప్ల ల్ ఉండే ఒక చిహనిం దావార్ా వరీ్గెకర్ించబడతాయ్. 
(ప్టిటెక)  1)

ప్ట్టటె క్ 1

ప్్యరా థమిక్ చిహ్నాలు[మార్్చచు]

Sl. హో ద్్ధ వివర్ణ చిహనాం
No.

1  ఎతెత్త న అంచ్యలతో పేలో టలో   మ్ధయు బట్ వెల్్డింగ్ (ఎతెత్త న          
 అంచ్యలు ప్ూర్ి్తగా కర్ిగిప్ల తాయ్)

2 సే్కవేర్ బట్ వెల్్డి

3 సింగిల్ V బట్ వెల్్డి

4 సింగిల్ బెవెల్ బట్ వెల్్డి

5 విశాలమెైన రూట్ మ్ుఖంతో సింగిల్ V బట్ వెల్్డి  

6 వెడలా్పటి రూట్ మ్ుఖంతో సింగిల్ బెవెల్ బట్ వెల్్డి  

7 సింగిల్ U బట్ వెల్్డి  (సమ్ాంతర లేదా స్్లలో య్ంగ్ స్టైడ్ లు)

8 Single J బట్ వెల్్డి

9 బాయుక్ రన్;  వెల్్డింగ్ న్య వెన్యకకు లేదా బాయుకప్ చేయడం 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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10 విరి్గిన వాటిని అత్క్్రంచ్యట

11 ప్లో గ్ వెల్్డి ;  ప్లో గ్ లేదా స్ాలో ట్ వెల్ల్డ్/USA

12 Spot వెల్్డి

13 సీమ్ వెల్్డి

అనుబంధ చిహ్నాలు: ప్ార థమిక చిహానిలన్య వెల్్డి  యొక్క బాహయు 
ఉప్రి్తలం యొక్క ఆక్ార్ానిని వివర్ించే మ్ర్ొక చిహానిల సమ్ూహం 
(సపిలోమెంటర్ీ) (ప్టిటెక 2) తో ప్ూర్ించవచ్యచు. ప్ార థమిక చిహానిలప్టై  
అన్యబంధ చిహానిలు అవసరమెైన వెల్్డి  ఉప్ర్ితల రక్ానిని సూచిస్ా్త య్. 
(ప్టిటెక 3)

ప్ట్టటె క్ 2

అనుబంధ చిహ్నాలు

  వెల్్డి  ఉప్రితలం యొక్్క ఆక్యర్ం  చిహనాం

a  ఫ్ాలో ట్ (స్ాధారణంగా ప్ూర్తయ్న ఫ్లోష్)

b  క్ానెవాక్స్

c  క్ాంకే్వ్

ప్ట్టిక్  3
అనుబంధ చిహ్న్యల అనువర్్తన్యనిక్ి ఉద్యహర్ణలు

 హోద్య[మ్యర్్చు] వివర్ణ చిహ్నం

ఫ్్లాట్ (ఫ్్లష్్)సింగిల్ V     
బట్ వెల్డ్

Convex డబ్యల్ V     
butt వెల్డ్

ప్్యటాకార ఫ్ిల్లెట్ వెల్డ్

ఫ్్లాట్ (ఫ్్లష్్)  బ్యాక్      
రన్ త్య ఫ్్లాట్ (ఫ్్లష్్)     
సింగిల్ V బట్ వెల్డ్ 

వెల్్డి  సింబల్: ఇది  వెల్్డింగ్ జాయ్ంట్  ప్టై తయారు చేసిన వెల్్డి   రక్ానిని 
సూచిస్య్త ంది.   వెల్్డింగ్ కు మ్ుంద్్య  అవసరమెైన ఏదెైనా మెటల్ ఎడ్జ్  
పి్రప్ర్ేష్న్ యొక్క చినని డ్ార య్ంగ్ కూడా ఇది.

వెల్్డింగ్ సింబల్: ప్ూర్ి్త వెల్్డింగ్ సింబల్ బేసిక్ వెల్్డింగ్ సింబల్  తో    బేస్ 
మెటల్  న్య ఎలా తయారు  చేయాలో, ఉప్యోగించాల్స్న వెల్్డింగ్ 
ప్్రక్్రరియ, ఫ్ినిష్ చేసే విధానం మ్ర్ియు అవసరమెైన క్ొలతలు 
మ్రి్యు ఇతర వివర్ాలన్య బేసిక్ వెల్్డింగ్ సింబల్ తో వలె్డిర్ కు 
తెల్యజేస్య్త ంది.  అవి క్్రరింద్  పేర్ొ్కనని విధంగా   7 మ్ూలక్ాలన్య  
కల్గి ఉంటాయ్.  (ప్టం 1)

1 ర్ిఫ్ర్ెన్స్ లెైన్

2 బాణమ్ు

3 ప్ార థమిక చిహానిలన్య వెల్్డింగ్ చేయడం

4 క్ొలతలు మ్రి్యు ఇతర వివర్ాలు

5 అన్యబంధ చిహానిలు

6  చిహానిలన్య ప్ూరి్్త చేయండి

7 తోక (స్ట్పసిఫ్ిక్ేష్న్, ప్ార స్టస్)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్్యరా తినిధయా ప్దధాతులు  (ప్టం 2 మ్ర్ియు 3)

రిఫరెన్స్ ల�ైన్, బ్యణం-తల మరియు త్ోక్

ప్టం 1 మ్ర్ియు 5 లో చూపించిన ర్ిఫ్ర్ెన్స్ ర్ేఖ ఎలలోప్ు్పడూ 
సమ్ాంతర రే్ఖగా  గీయబడుతుంది.   దీనిని   వెల్్డింగ్   చేయడానిక్్ర 
జాయ్ంట్  ద్గగెర డ్ార య్ంగ్ మీద్ ఉంచ్యతారు.   వెల్్డింగ్ సింబల్ 
ప్టై  ఇవావాల్స్న   అనిని ఇతర సమ్ాచారం ర్ిఫ్ర్ెన్స్ లెైన్ ప్టైన లేదా 
దిగువన చూప్బడుతుంది. 

బ్యణం: బాణం ర్ిఫ్ర్ెన్స్ ర్ేఖకు ఇరువెైప్ుల న్యంచి   గీయవచ్యచు  .   
బాణం ఎలలోప్ు్పడూ వెల్్డింగ్ ఉమ్్మడిని  సూచించే ర్ేఖన్య తాకుతుంది.    
వెల్్డింగ్ సింబల్ ప్టై బాణం స్టైడ్ వెల్్డింగ్ సమ్ాచారం ఎలలోప్ు్పడూ 
దిగువన చూప్బడుతుందిర్ిఫ్ర్ెన్స్ లెైన్.   మ్ర్ొక వెైప్ు వెల్్డింగ్ 
సమ్ాచారం  ఎలలోప్ు్పడూ డాష్-లెైన్ వెైప్ు చూప్బడుతుంది. (ప్టం 
2 మ్ర్ియు 4)

వెల్్డింగ్/ఎల్మెంటరీ సింబల్: వెల్్డింగ్ సింబల్స్ లో క్ొనిని రక్ాల వెల్్డింగ్ 
చిహానిలన్య ఎలా ఉప్యోగిస్ా్త ర్్ల  ప్టం 6 మ్రి్యు 7 వివరి్స్ా్త య్.

ర్్కట్ ఓప్టనింగ్ మరియు గ్్రరి వ్ కోణం: రూట్  ఓప్టనింగ్ ప్రి్మ్ాణం 
ప్ూర్ి్త వెల్్డింగ్ సింబల్ ప్టై బేసిక్ వెల్్డింగ్ సింబల్ లోప్ల కనిపిస్య్త ంది. 
ఒక గూరి వ్ వెల్్డి  యొక్క చేరచుబడిన క్ోణం లేదా మొత్తం క్ోణం  బేసిక్ 
వెల్్డి  సింబల్ ప్టైన  చూప్బడుతుంది.  (ప్టం 8)

క్యంటూర్ మరియు ఫ్ినిష్ చిహ్నాలు: ప్ూర్ి్త చేసిన వెల్్డింగ్ ప్ూస 
యొక్క  ఆక్ారం లేదా ఆకృత్ని వెల్్డింగ్ సింబల్ ప్టై బేసిక్ వెల్్డింగ్ 
సింబల్   మ్ధయు సరళ లేదా వకరి ర్ేఖగా  చూపిస్ా్త రు.  ఫి్నిష్ సింబల్..  
వకరిమెైన క్ాంట్యరు రే్ఖ ఒక స్ాధారణ కనెవాక్స్ లేదా క్ాంక్ేవ్ వెల్్డి  
ప్ూసన్య సూచిస్య్త ంది.  (ప్టం 9)

త్ోక్: అవసరమెైనప్ు్పడు మ్ాత్రమే తోకన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.       
ఒకవేళ ఉప్యోగించినటలోయ్తే, స్ట్పసిఫ్ిక్ేష్న్, ఉప్యోగించిన వెల్్డింగ్ 
ప్ార స్టస్  లేదా వెల్్డింగ్ సింబల్ లో   చూపించబడని ఇతర వివర్ాలకు 
సంబంధించిన సమ్ాచార్ానిని అందించవచ్యచు. 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కొలతలు మరియు ఇతర్ వివర్యలు: వెల్్డి  యొక్క ప్ర్ిమ్ాణం 
మ్ుఖయుమెైనది.   ‘స్టైజు ఆఫ్   వెల్్డి ’ అనే ప్దానిక్్ర ఫ్ిలెలో ట్ వెల్్డి  మ్ర్ియు 
బట్ వెల్్డి  కు  వేర్ేవారు విష్యాలు అని అరథిం.    ఫ్ిలెలో ట్ వెల్్డి    యొక్క  
క్ొలతలు బేసిక్ వెల్్డి  సింబల్ యొక్క ఎడమ్ వెైప్ున చూప్బడతాయ్.   
(ప్టం 10) 300 సంఖయు  వెల్్డి  యొక్క పొ డవు  300 మిమీ  అని 
సూచిస్య్త ంది; a5   గొంతు మ్ంద్ం 5 మిమీ అని సూచిస్య్త ంది;  z7 
క్ాలు పొ డవు 7 మిమీ అని సూచిస్య్త ంది

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.9.76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

Co2  వెల్్డింగ్ ఎక్రవిప్ మెంట్ మరియు ప్్యరా స్టస్ (Co2 welding equipment and process)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీల్డ్డ్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ మరియు Co2 వెల్్డింగ్  మధయా  ప్రాధ్ధన వయాత్్ధయాస్్యనినా పేర్క్కనండి
•  Co2 వెల్్డింగ్ యొక్్క సూత్్ధరా నినా పేర్క్కనండి. 

Co2 వెల్్డింగ్ ప్రిచయం: మెటల్ పేలో టులో  మ్ర్ియు షీటలో  ఫ్ూయుజన్ వెల్్డింగ్ 
లోహాలన్య కలప్డానిక్్ర ఉత్తమ్ ప్ద్ధిత్, ఎంద్్యకంటే  ఈ ప్్రక్్రరియలో  
వెల్్డింగ్ జాయ్ంట్ బేస్ మెటల్ మ్ాదిర్ిగానే లక్షణాలు మ్రి్యు 
బలానిని కల్గి ఉంటుంది.

దీనిని స్ాధించడానిక్్ర, వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియలో    వాతావరణంలోని ఆక్్రస్జన్ 
మ్రి్యు నత్రజని న్యండి కర్ిగిన మ్డుగు యొక్క ప్ూర్ి్త రక్షణ  చాలా  
అవసరం.

ప్ూర్ి్తగా కవచం చేయబడిన ఆర్్క మ్ర్ియు కర్ిగిన బురద్ లేకుండా,   
వాతావరణంలోని  ఆక్్రస్జన్ మ్ర్ియు నత్రజని కర్ిగిన లోహం  దావార్ా 
గరిహించబడతాయ్.   ఇది   బలహీనమెైన మ్ర్ియు రంధ్ర వెల్్డింగలోకు 
దారి్తీస్య్త ంది. 

షీల్డ్డ్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ (SMAW)లో  ఆర్్క మ్ర్ియు కరి్గిన 
లోహం ఎలక్ోటెరో డ్ ప్టై ప్ూత ప్ూసిన ఫ్లో క్స్ న్య క్ాలచుడం దావార్ా ఉత్పత్్త  
అయ్్యయు వాయువుల దావార్ా సంరక్ించబడతాయ్/ రక్ించబడతాయ్.

ఆర్ాగె న్, హలీ్యం, క్ారబున్-డెై ఆక్ెైస్డ్ వంటి జడవాయువున్య  
వెల్్డింగ్ టార్చు/గన్ దావార్ా ప్ంప్డం దావార్ా ప్టైన పేర్ొ్కనని రక్షణ 
చరయు చేయవచ్యచు.  బేస్ మెటల్ మ్ర్ియు టార్చు దావార్ా నిరంతరం 
ఫ్ీడ్ చేయబడే బేర్ వెైర్ వినియోగ ఎలక్ోటెరో డ్ మ్ధయు  ఆర్్క ఉత్పత్్త   
చేయబడుతుంది. 

వినియోగయోగయుమెైన మెటల్ ఎలక్ోటెరో డ్ దావార్ా ఉత్పత్్త  చేయబడిన 
ఆర్్క న్య రక్ించడానిక్్ర  జడ వాయువున్య ఉప్యోగిస్ా్త రు క్ాబటిటె ,  
ఈ ప్్రక్్రరియన్య  గాయుస్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ (జిఎంఎడబులో యు) అంటారు. 
GMAW ప్్రక్్రరియన్య వివిధ పేరలోతో కూడా పిలుస్ా్త రు.

అవి ఇలా ఉనానియ్

1 మెటల్ ఇనర్టె గాయుస్ (ఎంఐజి) వెల్్డింగ్

2 మెటల్ యాక్్రటెవ్ గాయుస్ (MAG) లేదా Co2 వెల్్డింగ్

క్ారబున్-డయాక్ెైస్డుని రక్షణ ప్్రయోజనాల క్ోసం 
ఉప్యోగించినప్ు్పడు, అది  ప్ూర్ి్తగా జడమెైనది  క్ాద్్య మ్ర్ియు 
ఇది పాక్ికంగా క్్రరియాశీల వాయువుగా మ్ారుతుంది.  క్ాబటిటె  Co2 
వెల్్డింగ్ న్య మ్ాయుగ్ వెల్్డింగ్ అని కూడా అంటారు.

Co2 వెల్్డింగ్  సూతరాం: Co2 వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియలో,  నిరంతరం ఫ్ీడ్ 
చేయబడే బేర్ వెైర్ ఎలక్ోటెరో డ్ మ్ర్ియు బేస్ మెటల్ మ్ధయు ఒక ఆర్్క 
క్ొటటెబడుతుంది.  వెల్్డింగ్ టార్చు/ గన్ గుండా ప్్రయాణించే  క్ారబున్-
డెై-ఆక్ెైస్డ్ వాయువు ప్్రవాహం దావార్ా వేడి చేయబడిన  బేస్ మెటల్, 
కర్ిగిన ఫ్ిలలో ర్ మెటల్ మ్రి్యు ఆర్్క రక్ించబడతాయ్.   (ప్టం.1)

Co2 వెల్్డింగ్ ఎక్రవిప్ మెంట్ మరియు యాక్స్సరీలు (Co2 welding equipment and accessories)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• Co2 వెల్్డింగ్  ఎక్రవిప్ మెంట్ మరియు  యాక్స్సరీల యొక్్క భ్్యగ్్యలను పేర్క్కనండి మరియు క్ులు ప్్త ంగ్్య వివరించండి. .

Co2 వెల్్డింగ్  క్ొరకు ఉప్యోగించే ఎక్్రవాప్ మెంట్ మ్ర్ియు 
యాకె్స్సర్ీలు: (ప్టం.1)

1 ప్్రధాన శక్్ర్త వనరు (వెల్్డింగ్ మెషిన్)

2 నియంత్రణ వయువసథి  3 వెైర్ ర్ీల్

4 వెైర్ ఫ్ీడ్ డెైవై్ మోటార్ 5 క్ేబుల్ అస్టంబ్లో

6 కండూయుట్ లెైనర్ 7 టార్చు అస్టంబ్లో

8 వాల్వా, ర్ెగుయులేటర్ అమ్రి్చున  Co2 గాయుస్ సిల్ండర్

9 గాయుస్ ఫ్్లలో  మీటర్

ప్రాధ్ధన శ్క్ర్త వనర్్చ (వెల్్డింగ్ మెషిన్):  Co2 వెల్్డింగ్  క్ొరకు ఉప్యోగించే 
ఆర్్క వెల్్డింగ్  మెషిన్ DC సిథిర వోలేటె జ్ (సిథిర పొ ట�నిషియల్) రకం. క్్రంది 
రక్ాల యంత్ార లన్య  ఉప్యోగిస్ా్త రు.

a డి.సి  రె్క్్రటెఫ్యర్ తో  ఎ.సి ట్ార న్స్ ఫార్మర్

b డి.సి ర్ెక్్రటెఫ్్టైయర్ తో  ఆలటెర్ేనిటర్
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క్ర్వి A:  అవుట్ ప్ుట్ వాలు లేదా వోలటెంప్టర్ కర్వా    Aలో, 20 
వోలుటె ల న్యంచి 25 వోల్టె  లకు మ్ారడం వలలో  యాంపిర్ేజ్ 135 
యాంప్స్ న్యంచి 126 యాంప్స్  కు తగుగె తుంది.   వోలేటె జీలో 25 
శాతం    మ్ారు్పతో,   కర్వా Aలోని వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ లో  క్ేవలం 6.7 
శాతం మ్ారు్ప  మ్ాత్రమే  సంభ్విస్య్త ంది.   అంద్్యవలలో    వలె్డిర్ ఆర్్క 
యొక్క  పొ డవున్య మ్ార్ిచు,    వోలేటె జీలో   మ్ారు్పకు క్ారణమెైతే,  
విద్్యయుత్ ప్్రవాహంలో చాలా తకు్కవ మ్ారు్ప    ఉంటుంది  మ్ర్ియు   
వెల్్డి  నాణయుత   ఉంటుంది. నిరవాహించారు.  ఈ యంత్రంలో  విద్్యయుత్ 
ప్్రవాహం క్ొది్దగా  మ్ారుతుననిప్్పటిక్ీ సిథిరంగా ప్ర్ిగణించబడుతుంది.

క్ర్వి B:  మెషిన్ ప్టై  50    వోలుటె ల స్టటిటెంగ్  క్ొరకు ఓప్టన్ సరూ్కయుట్ 
వోలేటె జ్ కర్వా ప్టం.3లో కర్వా B గా చూపించబడింది.     వెల్్డింగ్   
వోలేటె జీలో అదే 20 వోలుటె ల న్యండి 25 వోలుటె ల (25 శాతం) మ్ారు్ప  

ఫ్ల్తంగా విద్్యయుత్ 142 యాంప్స్ న్యండి 124  యాంప్స్ లేదా 13.3 
శాతానిక్్ర ప్డిప్ల తుంది. ఈ నెమ్్మదిగా వంగిప్ల య్్య వోల్టె  యాంపియర్ 
కర్వా అవుట్ ప్ుట్ యాంపరి్ేజ్ తో యాంపిర్ేజ్  లో ప్టద్్ద    మ్ారు్పకు 
క్ారణమ్వుతుంది వోలేటె జీలో అదే చినని మ్ారు్ప.  ఒక వలె్డిర్ ఈ 
నెమ్్మదిగా వంగిప్ల య్్య (పొ గడ్త ) వోల్టె-యాంపియర్ అవుట్ ప్ుట్ కర్వా  
న్య కల్గి ఉండాలని  క్ోరుక్ోవచ్యచు.

మెత్తటి  అవుట్ ప్ుట్ వాలుతో  వెల్డిర్ ఆర్్క పొ డవులో చినని 
మ్ారు్పలు చేయడం దావార్ా  కరి్గిన ప్ూల్ మ్రి్యు ఎలక్ోటెరో డ్ కర్ిగే 
రే్టున్య నియంత్్రంచగలద్్య.      టాల్,  వరి్టెకల్ మ్ర్ియు ఓవర్ హెడ్ 
పొ జిష్న్ లలో వెల్్డింగ్ చేసేటప్ు్పడు కర్ిగిన  ప్ూల్ మ్రి్యు ఎలక్ోటెరో డ్  
కర్ిగే  ర్ేటున్య నియంత్్రంచడం  చాలా మ్ుఖయుం.

CO2 వెల్్డింగ్/GMAW క్ొరకు ఎసి  వెల్్డింగ్  మెషిన్ లు తగినవి క్ావు. వోల్టె , యాంపియర్ వకరితలు (A & B) యొక్క లక్షణాలు ప్టం.2లో 
చూపించబడా్డి య్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ంట్రరా ల్ ససిటెమ్: ఈ యూనిట్ వెైర్ ఫ్ీడ్ ర్ేట్/ వెల్్డింగ్ కర్ెంట్, “ఆన్/
ఆఫ్” సివాచ్,  వెల్్డింగ్  గన్  కు గాయుస్ ఫ్్లలో , గన్ కంట్ర్ర ల్, గాయుస్ హీటర్ కు 
110V సరఫ్ర్ాన్య నియంత్్రస్య్త ంది.

వెైర్ రీల్: ఈ వెైర్  ర్ీల్  ప్టై  ఎలక్ోటెరో డ్ వెైరు క్ాయ్ల్ రూప్ంలో ఉంటుంది.   

వెైర్ ఫ్ీడ్ డ్ైైవ్ మోట్యర్: ఈ మోటార్ ఫ్ిలలో ర్ న్య లాగుతుంది వెైర్ 
న్యండి ఎలక్ోటెరో డ్ వెైర్ వెైర్ ర్ీల్ వెైర్ ఫ్ీడ్ ప్ట్రజర్  ర్్లలర్ ల దావార్ా ర్ీల్ 
చేయబడుతుంది మ్ర్ియు దానిని వెల్్డింగ్ గన్ కు ఫ్ీడ్ చసే్య్త ంది. 
(ప్టం.3)

కేబుల్ అస్టంబ్లు ంగ్:  ఎలక్ోటెరో డ్ వెైరు మ్ర్ియు  క్ో2 వాయువున్య క్ేబుల్ 
అస్టంబ్లో  దావార్ా వెల్్డింగ్ గన్ యొక్క చివరకు ఫ్ీడ్ చేస్ా్త రు. (ప్టం.4) 
క్ేబుల్ అస్టంబిలో ంగ్ ఫ్్టలో క్్రస్బుల్ గా ఉండాల్ క్ాబటిటె  ఎలక్ోటెరో డ్ వెైరు 
మ్ర్ియు క్ో2 వాయువు కండిక్టె లెైనర్ గుండా వెళతాయ్ (ప్టం.5).

ఒక సిర్ామిక్ నాజిల్  ఉంటుంది, దీని దావార్ా క్ో2 వాయువు జాబ్ 
ఉప్ర్ితలంప్టైక్్ర ప్్రవహసి్య్త ంది. (ప్టం.6 మ్రి్యు ప్టం.7) క్ాంటాక్టె 
టిప్ (ప్టం.8) కూడా  టార్చు అస్టంబ్లో  ఎగిజ్ట్ మ్ధయులో అమ్రచుబడింది  
మ్రి్యు  ఎలక్ోటెరో డ్ వెైరు ఈ  చిటా్క  గుండా వెళ్ళతుంది మ్ర్ియు 
ఈ క్ాంటాక్టె టిప్ న్యండి వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ పొ ంద్్యతుంది.   వెల్్డింగ్ గన్   
బాడీప్టై అమ్ర్ిచున టి్రగగెర్/సివాచ్ ని వెైర్ ఫ్ీడ్  మోటారున్య ఆప్ర్ేట్ 
చేయడానిక్్ర మ్రి్యు   వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న వర్్క పీస్  కు  ఎలక్ోటెరో డ్ 
వెైరున్య ఫ్ీడ్ చేయడానిక్్ర ప్ట్రస్ చేస్ా్త రు.

ట్యర్చు అస్టంబ్లు ంగ్:  వెల్్డింగ్ గన్  అని  కూడా పిలువబడే  టార్చు  
లోహ శరీ్ర్ానిని కల్గి ఉంటుంది,  ఇంద్్యలో ఎలక్ోటెరో డ్ వెైరు, కరె్ంట్ 
కండకటెర్, షీల్్డింగ్ గాయుస్ క్ోసం  మ్ారగెం  ఉంటుంది.     తుపాక్ీ  చివరన  

కో2 గ్్యయాస్ సలి్ండర్ మరియు రెగ్ుయాలేటర్:    GMAW/Co2 వెల్్డింగ్ 
కు అవసరమెైన షీల్్డింగ్ గాయుస్ న్య అవుట్ లెట్ వాల్వా మ్ర్ియు 
ర్ెగుయులేటర్  దావార్ా గాయుస్ సిల్ండర్ న్యంచి సరఫ్ర్ా చేస్ా్త రు.   క్ో2 గాయుస్ 
సిల్ండర్   విష్యంలో, ర్ెగుయులేటర్  మ్ుంద్్య గాయుస్ హీటర్ యూనిట్ 
జతచేయబడుతుంది  .   Co2 గాయుస్ సిలెండర్  లోప్ల ద్్రవ రూప్ంలో 

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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లభ్యుం అవుతుంది మ్రి్యు  దానిని  సలి్ండర్ న్యంచి తీసినప్ు్పడు 
అది ఉంటుంది గాయుస్ గా మ్ారుతాయ్  .   గాయుస్ ఉష్్ల్ణ గరిత 0°C కంటే 
తకు్కవగా  ఉంటుంది.  ర్ెగుయులేటర్ ఇన్ లెట్  లో ఉనని ఏదెైనా తేమ్ 
మ్ంచ్యగా మ్ారుతుంది  .  ఈ మ్ంచ్య ఏర్పడటం  వలలో  ర్ెగుయులేటర్  
లోనిక్్ర Co2 వాయువు ప్్రవహించడానిని  నిర్్లధిస్య్త ంది.     క్ాబటిటె   
ల్క్్రవాడ్  క్ో  2న్య Co2 వాయువుగా  మ్ార్ేచు సమ్యంలో మ్ంచ్య 
ఏర్పడకుండా నిర్్లధించడానిక్్ర  హీటర్ ఉప్యోగించబడుతుంది. 

గ్్యయాస్ ఫో్లు  మీటర్: ఇది  గాలో స్ ట్యయుబ్ ప్టై గారి డుయుయ్్యష్న్ మ్ార్్క 
చేయబడిన  యూనిట్.   ఫ్్లలో  మీటర్  కు  అమ్ర్ిచున ఫ్్లలో  ర్ేట్ సరు్ద బాటు 
వాల్వా ప్్రత్  నిమిష్ానిక్్ర లీటరులో వెల్్డింగ్ గన్  కు   జడ వాయువు/
క్ో2 వాయువు ప్్రవాహ  ర్ేటున్య నియంత్్రస్య్త ంది. ప్టం.9.

Co2 వెల్్డింగ్ స్టట్  యొక్్క వివర్ణ: Co2 వెల్్డింగ్ స్టట్ అనేది ఒక 
ర్ెక్్రటెఫ్్టైయర్ వెల్్డింగ్ మెషిన్, దీనిలో  వోలేటె జ్, యాంపిర్ేజ్, గాయుస్ ఫ్్లలో  
మీటర్,  వెైర్ ఫ్ీడ్ ర్ేట్, కూల్ంగ్ వాటర్ ఫ్్లలో  కంట్ర్ర ల్ వంటి వివిధ వెల్్డింగ్ 
పార్ామీటర్ లన్య స్టట్ చేయడానిక్్ర అనిని నిబంధనలు  ఉంటాయ్. 
వాటర్ కూల్్డి  టార్చు లు, ఇండక్షన్ స్టటిటెంగ్ లు మొద్లెైనవి.    ఎలక్ోటెరో డ్ 
వెైర్, ఇన్-బిల్టె వెైర్ ఫ్ీడింగ్ యూనిట్ మొద్లెైన వాటితో సహా కే్బుల్ 
మ్ర్ియు హో స్ అస్టంబ్లో ని జత చేసే సద్్యపాయం  కూడా  ఇంద్్యలో 
ఉంది. ప్టం.10.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.9.77 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

SMAW ప్్యరా స్టస్ మరియు  Co2 వెల్్డింగ్ యొక్్క అపిలు కేషన్  క్ంటే Co2 వెల్్డింగ్ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు, నష్్యటె లు 
(Advantages, disadvantages of Co2 welding over SMAW process and application of 
Co2 welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• షీల్డ్డ్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్  ప్రాక్రరియ  క్ంటే Co2 వెల్్డింగ్ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు మరియు నష్్యటె లను పేర్క్కనండి 
•  Co2 వెల్్డింగ్ యొక్్క అనువర్్తన్ధలను పేర్క్కనండి.

ప్రాయోజన్ధలు: తకు్కవ ఎడ్జ్  తయార్ీ మ్ర్ియు సటెబ్ నష్టెం లేకప్ల వడం 
వలలో  వెల్్డింగ్ చౌకగా ఉంటుంది.

లోతెైన చొచ్యచుకుప్ల య్్య క్ీళలోన్య ఉత్పత్్త  చేస్య్త ంది. 

సననిని మ్రి్యు మ్ంద్పాటి ప్దార్ాథి లన్య  వెల్్డింగ్ చేయవచ్యచు.

క్ారబున్ సీటెల్స్, అలాలో య్ సీటెల్, స్టటెయ్నెలో స్ సీటెల్,  ర్ాగి మ్ర్ియు దాని 
మిశరిమ్ాలు, అలూయుమినియం మ్ర్ియు  దాని మిశరిమ్ాల వెల్్డింగ్ క్ోసం 
దీనిని ఉప్యోగించవచ్యచు. అనిని పొ జిష్నలోలో వెల్్డింగ్ చేయవచ్యచు.

నిక్ేప్ణ ర్ేటు ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.

స్ాల్డ్ ఫ్లో క్స్  ఉప్యోగించబడద్్య.  క్ాబటిటె  ప్్రత్ ప్రుగు తర్ావాత  స్ాలో గ్ 
న్య శుభ్్రం  చేయాల్స్న అవసరం లేద్్య.

వక్ీరికరణ తగిగెంది.   

ఎక్స్ రే్ క్ావాల్టీ వెల్్డి  న్య ఉత్పత్్త  చేస్య్త ంది.

ప్రాతిక్ూలతలు

వెల్్డింగ్ ప్ర్ికర్ాలు మ్ర్ింత ఖర్ీదెైనవి, మ్ర్ింత సంక్్రలోష్టెమెైనవి 
మ్రి్యు తకు్కవ ప్ల రటెబుల్. 

ఎయ్ర్ డి్రఫ్టె  లు  షీల్్డి  గాయుస్  యొక్క సేవాచాఛా ప్్రవాహానిక్్ర అంతర్ాయం 
కల్గిస్ా్త య్ క్ాబటిటె , అవుట్ డ్యర్ వెల్్డింగ్ లో GMAW బాగా 
ప్నిచేయకప్ల వచ్యచు.

వెల్్డి  మెటల్ యొక్క శీతలీకరణ రే్టులో  ఎకు్కవగా  ఉంటాయ్.

Co2 వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ యొక్్క అనువర్్తన్ధలు: క్ారబున్, సలి్క్ాన్ 
మ్ర్ియు అలాలో య్ సీటెల్స్, స్టటెయ్నెలో స్  సీటెల్,  అలూయుమినియం, ర్ాగి,  
నిక్ెల్ మ్ర్ియు వాటి మిశరిమ్ాలు, ట�ైటానియం మొద్లెైన వాటిని 
వెల్్డింగ్ చేయడానిక్్ర  ఈ ప్్రక్్రరియన్య ఉప్యోగించవచ్యచు. 

తేల్కపాటి మ్రి్యు భార్ీ ఫాయుబి్రకే్ష్న్ ప్ని.

ప్ట్రజర్   ఓడలు, ఆట్రమొబెైల్,   విమ్ాన ప్ర్ిశరిమ్లోలో  ఈ ప్్రక్్రరియన్య 
విజయవంతంగా  ఉప్యోగసి్య్త నానిరు. 
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C G & M అభ్్యయాసం 1.9.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

TIG వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ మరియు ప్రకి్ర్యలు (TIG Welding process and equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• TIG వెల్్డింగ్  ప్రాక్రరియ యొక్్క  సూత్్ధరా నినా పేర్క్కనండి
• ద్్ధని అనువర్్తన్ధనినా పరే్క్కనండి 
• TIG వెల్్డింగ్ ప్రిక్ర్యనినా గ్ురి్తంచండి
• TIG వెల్్డింగ్ ఎక్రవిప్ మెంట్  యొక్్క  భ్్యగ్్యలను పేర్క్కనండి 
•  విభిననా భ్్యగ్్యల యొక్్క ఉద్్దదేశ్యయానినా  పేర్క్కనండి.

ట్టగ్ వెల్్డింగ్ ప్రిచయం: గాయుస్ టంగ్ సటెన్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ (జిటిఎడబులో యు) 
ప్్రక్్రరియ లోహాలన్య వినియోగించని (కర్ిగిప్ల ని) టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్ 
మ్ర్ియు వర్్క పీస్ మ్ధయు  వేడి చేయడం దావార్ా కలప్ుతుంది.    
సంలీనానిక్్ర (  కరి్గిన లోహాల కలయ్క  లేదా కలయ్క)  అవసరమెైన  
ఉష్్ణం టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్ మ్ర్ియు బేస్ మెటల్ మ్ధయు ఆర్ి్కంగ్ విద్్యయుత్ 
ప్్రవాహం  దావార్ా అందించబడుతుంది.  ప్టం.1

ఈ  ప్్రక్్రరియన్య టిఐజి (టంగ్ సటెన్ ఇనెర్టె గాయుస్) వెల్్డింగ్ అని  కూడా 
అంటారు.  గాయుస్ టంగ్ సటెన్ ఆర్్క వెల్్డింగ్, ఇది పార్ిటెకుస్టటెయ్నెలో స్ సీటెల్, 
అలూయుమినియం,  టిటా- నియం మ్ర్ియు అనేక ఇతర నాన్ ఫ్్టరరిస్ 
లోహాలన్య వెల్్డింగ్ చేసేటప్ు్పడు ఉప్యోగిస్ా్త రు.

TIG వెల్్డింగ్ ప్రిక్ర్యలు

– ఎసి లేదా డిసి ఆర్్క వెల్్డింగ్ మెషిన్.  అంజూర ప్ండు.  2 & 3

– ద్్రవ వాయువులన్య హాయుండిల్ చేయడం క్ొరకు గాయుస్ సిల్ండరులో  
లేదా ఫ్్టసిల్టీలన్య షీల్్డి  చేయడం

– ఒక షీల్్డి  గాయుస్ ర్ెగుయులేటర్ – గాయుస్ ఫ్్లలో  మీటర్ 

– గాయుస్ గొటాటె లు మ్రి్యు ఫ్ిటిటెంగ్ లన్య షీల్్డి  చేయడం

– వెల్్డింగ్ టార్చు (ఎలక్ోటెరో డ్ హో ల్డిర్)

– టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్ లు – వెల్్డింగ్ ర్ాడ్ లు

– ఆప్షినల్ యాకస్సర్ీలు 

– హెవీ డూయుటీ వెల్్డింగ్ క్ారయుకలాపాల క్ొరకు గొటాటె లతో కూడిన 
వాటర్ కూల్ంగ్ సిసటెమ్

– ఫ్ుట్ రి్యోస్ాటె ట్ (సివాచ్) – ఆర్్క ట�ైమ్ర్ లు

ఈ రకమైెన  వెల్్డింగ్  స్ాధారణంగా ఒక్ే ఎలక్ోటెరో డ్య్త   జరుగుతుంది  . 
టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్ మ్రి్యు వెల్్డింగ్ జోన్ (వెల్్డింగ్ చేయబడుతునని 
ప్ార ంతం)  వాతావరణం (దాని  చ్యట్యటె  ఉనని గాల్) న్యండి ఆర్ాగె న్ 
లేదా హలీ్యం వంటి  జడ వాయువు దావార్ా  రక్ించబడతాయ్.  
ఫ్ిలలో ర్ మెటల్   ఉప్యోగించవచ్యచు  లేదా  ఉప్యోగించకప్ల వచ్యచు.  
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ట్యర్చు :  తలే్కపాట ిబరువు  గల గాల్ న్యండ ి హెవీ డూయుట ీవాటర్ కూల్్డి  
రక్ాల  వరకు వివిధ రక్ాల టార్చు లు అంద్్యబాటులో  ఉనానియ్. ప్టం.1 
& 2. టార్చు ఎంచ్యక్ోవడంలో  ప్ర్గిణంిచవలసని ప్్రధాన అంశాలు:

– చేత్లో ఉనని ప్ని  క్ొరకు ప్్రస్య్త త క్ాయుర్ీయ్ంగ్ క్ెపాసిటీ

– టార్చు హెడ్   యొక్క బరువు, బాయులెన్స్ మ్ర్ియు చేత్లో ఉనని 
ప్నిక్్ర ప్ార ప్యుత.

టార్చు బాడీ  టాప్ లోడింగ్ కంప్ట్రష్న్-ట�ైప్ క్ొలెట్ అస్టంబ్లో ని కల్గి 
ఉంటుంది, ఇది వివిధ వాయుస్ాల ఎలక్ోటెరో డలో న్య కల్గి ఉంటుంది.   
అవి స్యరక్ితంగా ప్టుటె క్ోబడతాయ్, అయ్నప్్పటిక్ీ ఎలక్ోటెరో డుని 
తొలగించడానిక్్ర లేదా త్ర్ిగి ఉంచడానిక్్ర క్ొలెట్ స్యలభ్ంగా 
మ్ంద్గించబడుతుంది.    వెల్్డింగ్   చేయాల్స్న  పేలో ట్ యొక్క మ్ంద్ం 
ప్టర్ిగకే్ొదీ్ద , అవసరమెైన ప్టద్్ద  వెల్్డింగ్ ప్్రవాహాలన్య   ఎద్్యర్్ల్కవడానిక్్ర 
టార్చు మ్ర్ియు ఎలక్ోటెరో డ్ వాయుసం యొక్క ప్ర్ిమ్ాణం  ప్టరగాల్  .

గ్్యయాస్ రెగ్ుయాలేటర్, ఫో్లు మీటర్ (ప్టం 3 & 4):  గాయుస్ ర్ెగుయులేటర్  టార్చు   
కు సరఫ్ర్ా చేయడం క్ొరకు  ఆర్ాగె న్ సిల్ండర్ లోని పీడనానిని 175 
లేదా 200  బార్  న్యండి 0-3.5 బార్ కు తగిగెస్య్త ంది. 

మ్ాన్యయువల్ గా ఆప్ర్ేట్ చేసే సూది వాల్వా ఉనని ఫ్్లలో మీటర్, రక్ానిని 
బటిటె  ఆర్ాగె న్ ప్్రవాహానిని  0-600 లీటరులో /గంట న్యండి 0-2100 
లీటరులో /గంటకు నియంత్్రస్య్త ంది. 

నీర్్చ చలలు బరిచిన ట్యర్చు యొక్్క భ్్యగ్్యలు  ప్టం.2

1 థొ రి్య్్యట�డ్ లేదా జిర్్ల్కనియ్్యట�డ్ టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్

2 సిర్ామిక్ షీల్్డి/నాజిల్

3 “ఓ” రి్ంగ్

4 క్ొలెలో ట్ హో ల్డిర్

5 క్ొలెలో ట్

6 ఎలక్ోటెరో డ్ క్ాయుప్ (చినని మ్రి్యు పొ డవు)

7 బాడీ అస్టంబ్లో

8 ఒర

9 హో స్ అస్టంబ్లో  కవర్

10 ఆర్ాగె న్ హో స్ అస్టంబ్లో

11 వాటర్ హో స్ అస్టంబ్లో

12 ప్వర్ క్ేబుల్ అస్టంబ్లో

13 అడాప్టెర్ (ప్వర్ క్ేబుల్)

14 అడాప్టెర్ (ఆర్ాగె న్ గాయుస్ గొటటెం)

15 సివాచ్ యాకుచువేటర్

16 మీట

17 షీత్ ని రి్ట�ైన్ చేయడం క్ొరకు సివాచ్  చేయండి

18 క్ేబుల్ (2 core)

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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19 ఇన్యస్లేటింగ్ సీలో వ్

20 మేకు

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ మరియు గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్ క్ంటే TIG వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు 
(Advantages of TIG welding process over manual metal arc welding and gas welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్  క్ంటే TIG వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ యొక్్క  ప్రాయోజన్ధలను పేర్క్కనండి
•  ఆక్సస్-ఎసిట్టల్న్ వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ క్ంటే TIG వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలను పేర్క్కనండి.

TIG వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ

TIG ప్్రక్్రరియ  లోహానిని నిక్ిప్్త ం చేయకుండా  వెల్్డింగ్ చేయబడే  
భాగానిక్్ర  వేడిని మ్ాత్రమే  ప్ర్ిచయం చేస్య్త ంది. ఈ ప్్రక్్రరియతో 
అవసరమెైనప్ు్పడు మ్ాత్రమే ‘ఫ్ిలలో ర్’ మెటల్ జోడించబడుతుంది 
మ్ర్ియు దీనిని వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ కు ల్ంక్ చేయాల్స్న అవసరం లేద్్య.

టిగ్ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ  లోహం న్యండి మ్ూలక్ాలన్య జోడించద్్య లేదా 
తీసివేయద్్య  , ఇది   సంలీనానిక్్ర  తీస్యకువస్య్త ంది. అంద్్యవలలో   
స్టటెయ్నెలో స్ సీటెల్, అలూయుమినియం, మెగీనిషియం వంటి రి్యాక్్రటెవ్  
లోహాలన్య కలప్డానిక్్ర ఈ  ప్్రక్్రరియ చాలా అన్యకూలంగా ఉంటుంది.

ఈ ప్్రక్్రరియ క్్రరింది ప్దార్ాథి లకు చాలా అన్యకూలంగా ఉంటుంది.

స్టటెయ్నెలో స్ సీటెల్ 0.5-3mm మ్ంద్ం తయారుక్ానిది.
అలూయుమినియం మ్ర్ియు దాని మిశరిమ్ాలు 1.5 - 8mm మ్ంద్ం.
ర్ాగి, కుప్ల ్ర -నికె్ల్ మ్ర్ియు అలూయుమినియం క్ాంసయు.

క్ారబున్ సీటెల్స్ మ్రి్యు తకు్కవ అలాలో య్ సీటెల్స్.
ట�ైటానియం మ్రి్యు మెగీనిషియం  వంటి అధిక ర్ియాక్్రటెవ్ ప్దార్ాథి లు 
మ్ర్ియు వాటి మిశరిమ్ాలు.

TIG వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ అస్ాధారణంగా ప్ర్ిప్ూర్ణమెైన శుభ్్రమెైన వెల్్డింగ్ 
మ్ర్ియు స్ా్పటర్ లేకప్ల వడం అందిస్య్త ంది. 

ఈ ప్్రయోజనాలు   టిఐజిని  అధిక నాణయుత కల్గిన వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియగా 
మ్ారుస్ా్త య్, ఇది  చినని క్ొలతల క్ీళళు ఉత్పత్్తక్్ర ఆట్రమేట్ చేయడం 
స్యలభ్ం  లేదా ప్ార ప్యుత చేయడం చాలా కష్టెం. 

TIG వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ ధవాని వెల్్డింగ్ న్య ఉత్పత్్త  చేస్య్త ంది ఎంద్్యకంటే 
చాలా తకు్కవ పొ గ, పొ గలు లేదా స్ా్పర్్క లు ఉంటాయ్.  ఆర్్క చ్యట్యటె  
ఉండే షీల్్డింగ్ గాయుస్ పారద్ర్శకంగా ఉంటుంది కన్యక  ,  వెల్డిర్ వెల్్డింగ్ 
న్య స్యలభ్ంగా గమ్నించగలడు. 

ఆర్్క ట�ంప్ర్ేచర్  60000C  వరకు  ఉంటుంది మ్ర్ియు అంద్్యవలలో  
వెల్్డింగ్ హీట్ చాలా ఎకు్కవగా  ఉంటుంది, ఇరుక్ెైన సనానిహాలతో   
వెల్్డింగ్  చేయడం స్ాధయుప్డుతుంది  , అంటే మ్ర్ింత చౌకగా 
ఉప్యోగించడం.
ఫ్ిలలో ర్ వెైర్ మ్రి్యు అధిక వెల్్డింగ్ వేగం.

 ఆర్ాగె న్, హీల్యం వాయువులు ప్ూర్ి్తగా జడమెైనవి మ్ర్ియు 
క్్రరియాశీలం క్ానివి.   ఈ ప్్రక్్రరియ దావార్ా చేసే వెల్్డింగ్ ఎలలోప్ు్పడూ 
శుభ్్రంగా మ్రి్యు ఎటువంటి ఆక్ీస్కరణ లేకుండా ఉంటుంది. 

ర్ియాక్్రటెవ్ మెటీరి్యల్స్ ని జాయ్న్ చేయడం/వెల్్డింగ్ చేయడం క్ొరకు 
అన్యకూలత  అద్్యభుతమెైనది.

లోహానిని నికి్ప్్త ం చేయకుండా MMAW వేడిని ప్్రవేశప్టటటెద్్య.  
అంద్్యవలలో , ఫ్ూయుజన్   లేకప్ల వడం  , ఎలక్ోటెరో డ్ న్యండి స్ాలో గ్ ల   
క్ారణంగా చేర్ికలు సంభ్వించే  ప్్రమ్ాదాలు ఉనానియ్. 
 వెల్్డింగ్   తో సంబంధం ఉనని ప్ూత మ్రి్యు చొచ్యచుకుప్ల కప్ల వడం.
MMA వెల్్డింగ్ ఆప్ర్ేటింగ్ వెల్డిబిల్టీతో వినియోగయోగయుమెైన ఎలక్ోటెరో డ్ 
లన్య ఉప్యోగసి్య్త ంది,  ఇది  ఫ్లో క్స్ కవర్  లోని మ్ూలక్ాలచే  
నియంత్్రంచబడుతుంది,  క్ొనినిస్ారులో  మెటలర్ిజ్కల్ క్ోణంలో 
అవాంఛనీయమెైన  మ్ూలక్ాలన్య  ప్్రవేశప్టడుతుంది. 
ఈ వినియోగ ఎలక్ోటెరో డులో  హెైడ్య్రజన్ శోష్ణన్య  కూడా ప్టంచ్యతాయ్ 
(ఉదా.  ప్ూతలలో తేమ్).
కష్టెంతో స్టటెయ్న్ లెస్ సీటెల్ పేలో టులో  మ్రి్యు షీటలోన్య  3 మిమీ కంటే 
ఎకు్కవ  మ్ంద్ంతో  వెల్్డింగ్ చేయవచ్యచు. వెల్్డింగ్ సమ్యంలో 
కల్గే నష్ాటె నిని ప్ూడచుడానిక్్ర క్ోట�డ్ ఎలక్ోటెరో డ్ లు ప్్రతేయుకంగా 
మిశరిమ్ మ్ూలక్ాలన్య కల్గి ఉనని క్ోటింగ్ ఫ్లో క్స్ తో తయారు 
చేయబడతాయ్.  
ఈ  ప్్రక్్రరియ క్ేవలం  మెైల్్డి  సీటెల్, క్ారబున్ సీటెలుస్కు మ్ాత్రమే 
ప్ర్ిమితమెైంది.
  అలూయుమినియం మ్ర్ియు   ఇతర రి్యాక్్రటెవ్ లోహాల  షీటులో  
మ్ర్ియు పేలో టలో కు ఈ ప్్రక్్రరియ  ఏమ్ాత్రం అన్యకూలంగా ఉండద్్య  .

MMA వెల్్డింగ్ స్ాధారణంగా ఆర్్క స్ా్పటర్  తో బాధప్డుతుంది 
మ్ర్ియు అంద్్యవలలో  వెల్్డింగ్ జాయ్ంట్ ద్గగెర బేస్ మెటల్ లో వేడి 
మ్చచులు ఏర్పడతాయ్.
 MMAWలోని సిటెక్ ఎలక్ోటెరో డ్ లు  ఆట్రమేష్న్ కు ఫ్్టలో క్్రస్బిల్టీని  
అందించవు.

సిటెక్ ఎలక్ోటెరో డ్ లతో  MMA వెల్్డింగ్  లో  ,   వెల్్డింగ్ లో పొ గలు, పొ గలు  
గాయుస్  ప్ల ర్్లసిటీక్్ర దారి్తీసే  ప్్రత్ ప్్రమ్ాద్ం ఉంది.

ఆక్ీస్ - ఎసిటిల్న్ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ
ఆక్ీస్ ఎసిటిల్న్ వెల్్డింగ్ లో,    తటసథి  జావాల  క్ొరకు మ్ంట ఉష్్ల్ణ గరిత   
3500 0 C   మించద్్య, మ్ర్ియు  మ్ంటలో తకు్కవ ఉష్్ణ  ఇన్ 
ప్ుట్  వెల్్డి  జాయ్ంట్ క్ొరకు విస్త ృతమెైన సనానిహాలన్య  క్ోరుతుంది, 
అంద్్యవలలో  ప్టద్్ద  మొత్తంలో   ఫ్ిలలో ర్ వెైర్ యొక్క
మ్రి్యు నెమ్్మదిగా వెల్్డింగ్ వేగం.
ఆక్్రస్-ఎసిటిల్న్ వెల్్డింగ్ లో ఉష్్ణ  వనరు   ఆక్్రస్జన్ లో  ఎసిటిల్న్ 
న్య క్ాలచుడం దావార్ా మ్ాత్రమే  ఉంటుంది, అంద్్యవలలో   ఆక్్రస్జన్ 
ఎలలోప్ు్పడూ వేడి వెల్్డి  లోహానిని తాకడానిక్్ర అవక్ాశం   ఉంటుంది, 
అంద్్యవలలో  వెల్్డి  ప్ూల్ ఆక్ీస్కరణం మ్రి్యు విడుద్ల చేయబడిన 
క్ారబున్-మోనాక్ెైస్డ్ దావార్ా ఆక్ెైస్డ్ లోపాలు లేదా ప్ల ర్్లసిటీ. 
ఇది ఆకీ్స్-ఫ్ూయుయల్ క్ాబటిటె ,    ఫ్ిలలో ర్ ర్ాడ్ తో పాటు  తకు్కవ 
ద్్రవీభ్వన ప్్రవాహం ఉననిప్ు్పడు  మ్ాత్రమే రి్యాక్్రటెవ్ ప్దార్ాథి లన్య 
వెల్్డింగ్ చేయవచ్యచు.   ఇది 100% లోప్ం లేని వెల్్డింగ్ డిపాజిటలోన్య  
నిర్ాధి ర్ించద్్య.

మానుయావల్ మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ క్ంటే TIG వెల్్డింగ్ ప్రాక్రరియ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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TIG వెల్్డింగ్ లో ప్ో లారిటీ ర్క్యలు మరియు ద్్ధని అనువర్్తనం (Types of polarity and its application 
in TIG welding)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్ో లారిటీని  నిర్విచించండి  మరియు ప్ో లారిటీ యొక్్క ర్క్యలను పేర్క్కనండి. 
• విభిననా లోహ్ల వెల్్డింగ్ కొర్క్ు ప్ో లారిటీ యొక్్క అనువర్్తన్ధనినా పేర్క్కనండి  
•  తప్్పపా ప్ో లారిటీని ఎంచుకోవడం వలలు  క్ల్గే్  ప్రాభ్్యవ్యలను పేర్క్కనండి.

డిసి ప్వర్ వనర్్చలు: రె్ండు రక్ాల  ఎలక్ోటెరో డ్ కనెక్షన్యలో   స్ాధయుమే.          
DCలో,  ప్వర్ స్్ల ర్స్  యొక్క నెగటివ్ (DCEN)కు ఎలెక్ోటె డ్ కనెక్షన్ 
ప్ార ధానయుతా రకం కనెక్షన్, దీని క్ొరకు  చొచ్యచుకుప్ల వడం  ఎకు్కవగా 
గమ్నించబడింది.    కనెక్షన్ రకం మ్ర్ియు అంద్్యవలలో  విస్త ృతంగా 
ఉప్యోగించబడుతుంది.  ప్టిటెక 1 మ్ర్ియు 2.   మ్ర్ొక  రకమెైన 
కనెక్షన్ డిసి ఎలక్ోటెరో డ్ పాజిటివ్ (డిసిఇపి) వలలో   టార్చు  యొక్క 
చొచ్యచుకుప్ల వడం మ్ర్ియు వేడెక్కడం జరుగుతుంది. ప్టం.1. క్ాబటిటె  
స్ాధారణంగా అలూయుమినియం, మెగీనిషియం వంటి లోహాలు తప్్ప ఇది 
జరగద్్య. ఈ లోహాల విష్యంలో  ఉప్ర్ితలంప్టై  సననిని గటిటె  ఆక్ెైస్డ్ 
పొ ర ఎలలోప్ు్పడూ  ఉంటుంది మ్ర్ియు ఏదెైనా శుభ్్రప్ర్ిచే ప్ద్ధితుల 
దావార్ా తొలగించిన వెంటనే, ఇది  చాలా  తవారగా ఏర్పడుతుంది.   
ఈ పొ రన్య వెల్్డింగ్ చేయడం వలలో  ఆక్ెైస్డ్ చరే్ికలు లేదా ఫ్ూయుజన్  
లేకప్ల వడం వంటి లోపాలు  ఏర్పడతాయ్.    ఈ ఆక్ెైస్డ్ పొ రన్య 
డిసిఇపిలోని ఆర్్క దావార్ా శుభ్్రం చేయవచచుని గమ్నించబడింది.     
ఇప్్పటకేి్ చెపి్పనటులో గా, ఈ కనెక్షన్ పేలవమెైన వాయుపి్తని ఇస్య్త ంది.  

ఎసి శ్క్ర్త వనర్్చలు: ఎసిలో, ప్ల లార్ిటీ మ్ారుతుంది మ్ర్ియు ఎలక్ోటెరో డ్ 
ప్ల లార్ిటీ సగం చకరిం గుండా వెళ్ళతుంది, ఈ సమ్యంలో ఆక్ెైస్డ్ 

శుభ్్రప్డుతుంది.  అంద్్యవలలో  అలూయుమినియం, మగెీనిషియం, వాటి 
మిశరిమ్ ప్దార్ాథి లకు ఏసకీ్్ర ప్ార ధానయుం ఇస్ా్త రు. ప్టిటెక.3.

ఉదా.నెం.2-2-11 క్ొరకు సంబంధిత సిదాధి ంతంలో  ఇవవాబడ్డి   TIG 
వెల్్డింగ్ కు సంబంధించిన గెైడ్ ప్టై ప్టిటెక  వివిధ మెటరీ్ియల్స్  ఇష్టెమెైన 
ప్ల లారి్టీతో వెల్్డింగ్ చేయబడా్డి యని చూపిస్య్త ంది.  DC లేదా  ACలో  
సిథిరమెైన  కర్ెంటున్య  అందించడం క్ొరకు విభినని రక్ాలెైన ప్వర్ 
స్్ల ర్స్ లు లభ్యుం అవుతాయ్.

ప్ట్టటె క్ 2
సిఫ్యర్సు చ్దయబడ్డి  ఎలకోటెరి డ్ ప్రిమాణ్ధలు మరియు క్రెంట్ (డ్ైరెక్టె 

క్రెంట్, ఎలకోటెరి డ్ నెగ్ట్టవ్ ప్ో ల్ క్ు క్నెక్టె చ్దయబడింద్ి)

 ఎలకోటెరి డ్ ప్రిమాణం              ప్రాసు్త త  A
         mm Min. Max.

         1.2 8 25
         1.6 20 70
         2.5 40 120
         3.15 80 200
         4.0 100 300

ప్ట్టటె క్ 3
అలూయామినియం మరియు  ద్్ధని మిశ్రిమాల కొర్క్ు సిఫ్యర్సు 

చ్దయబడ్డి  ఎలకోటెరి డ్ ప్రిమాణ్ధలు మరియు విదుయాత్  
(ఆలటెరేనాట్టంగ్ క్రెంట్)

 ఎలకోటెరి డ్ ప్రిమాణం గ్రిషటె  క్రెంట్ (బ్యయాల�న్స్డ్)

 1.6 50 
 2.5 80
 3.15 120
 4.0 160
 5.0 200
 5.6 240
 6.3 320
 8.0 450

ప్ట్టటె క్ 1
 స్టటెయిన్ ల�స్ సీటెల్ షీటలు  కొర్క్ు GTAW ప్ర్యమీటర్ లు

 గ్ుణగ్ణ్ధలు DCEN DCEP AC

 చొచ్యచుకుప్ల వడం లోతెైన మ్ర్ియు ఇరుక్ెైన నిస్ాస్రంగా మ్ర్ియు వెడలు్పగా ఒక మోస్తరు  
 ఉష్్ణ  ప్ంపిణీ E = 33% E=67% E=1/2, W=1/2
  W = 67% W=33% 
 ఆక్ెైస్డ్ యొక్క శుభ్్రత స్ాధయుం క్ాద్్య ప్ూర్ి్తగా స్ాధయుమే  ఒక అరధి చకరింలో మ్ాత్రమే 
 ఎలక్ోటెరో డ్ — — — 
 స్ామ్రథియుం 3.2mm 6.3mm 3.2mm 
  350amps 120 amps 220 amps 

ఈ ప్రాసు్త త విలువలు సవిచ్ఛమెైన టంగ్ సటెన్ ఎలకోటెరి డ్ ల కోసం 
ఉద్్దదేశించబడ్ధ్డి యి. తయారీద్్ధర్్చల సఫి్యర్్చస్లను అనుసరించవచుచు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.9.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

టంగ్ సటెన్ ఎలకోటెరి డ్ లు - ర్క్యలు – ఉప్యోగ్్యలు (Tungsten electrodes - types - uses)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• టంగ్ సటెన్ యొక్్క లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి  
• TIG వెల్్డింగ్ లో ఉప్యోగ్ించ్ద వివిధ ర్క్యల  టంగ్ సటెన్ ఎలకోటెరి డ్ లను పేర్క్కనండి
•  టంగ్ సటెన్ ఎలకోటెరి డ్ ల యొక్్క  ఉప్యోగ్్యలను పేర్క్కనండి.

టంగ్ సటెన్ ఎలకోటెరి డ్ లు: TIG వెల్్డింగ్ లో,   ఎలక్ోటెరో డ్ నిరవాచనం ప్్రక్ారం, 
ఫ్ూయుసిబుల్ గా ఉండాల్.   ద్్రవీభ్వన స్ాథి నం  చాలా ఎకు్కవగా  ఉండే 
టంగ్ సటెన్ లోహానిని ఉప్యోగిస్ా్త రు.

1.0, 1.6, 2,3,4,5,6,7 మ్ర్ియు 8 మి.మీ వాయుసం కల్గిన ఎలక్ోటెరో డ్ 
లు  10A న్యండి 800A కంటే  ఎకు్కవ వరకు వెల్్డింగ్ విద్్యయుత్ 
ప్్రవాహాలన్య   అన్యమ్త్స్ా్త య్.   ప్్రతయుక్ష విద్్యయుత్ (ఎలక్ోటెరో డ్ నెగటివ్) 
తో అన్యమ్త్ంచబడిన విద్్యయుత్ ప్్రవాహాలు ప్్రతాయుమ్ానియ విద్్యయుత్ తో 
ప్ల ల్సే్త  చాలా ఎకు్కవగా ఉనానియని గమ్నించాల్.

న్ధలుగ్ు  ర్క్యల ఎలకోటెరి డలు ను ఉప్యోగ్ిస్్య్త ర్్చ. 

ప్్యయార్ టంగ్ సటెన్: ఈ ఎలక్ోటెరో డ్ లు కనీసం 99.7% సవాచఛాత కల్గిన 
టంగ్ సటెన్ పౌడర్ న్య  ఉప్యోగించడం  దావార్ా పొ ంద్బడతాయ్.  వీటి 
ద్్రవీభ్వన స్ాథి నం 3380°C.

అవి అతయుధిక విద్్యయుత్ స్ాంద్్రతలకు మ్ద్్దతు ఇవవాలేవు 
మ్ర్ియు క్ాలుష్ాయునిక్్ర తకు్కవ తటుటె క్ోగలవు. మ్ృద్్యవెైన ఆర్్క  
అవసరమెైనప్ు్పడు  వీటిని ఉప్యోగిస్ా్త రు.

ఇరుక్ెైన చొచ్యచుకుప్ల వడానిక్్ర ఆర్్క న్య క్ేందీ్రకర్ించడానిక్్ర ఆక్ారంలో 
ఉనని ఎలక్ోటెరో డ్ లన్య ఉప్యోగించాల్స్న అవసరం  వచిచునప్ు్పడు  
హెవీ లోహాలన్య డెైర్ెక్టె కర్ెంట్ (ఎలక్ోటెరో డ్ నెగటివ్) తో వెల్్డింగ్ 
చేసేటప్ు్పడు లక్షణాలు  ప్్రశంసించబడతాయ్.

థోరియం ఆకెసస్డ్  1-2% త్ో టంగ్ సటెన్: సవాచఛామెైన టంగ్ సటెన్ తో  
ప్ల ల్సే్త   ఈ ప్దార్ాథి లు ఎకు్కవ ఎలెక్ాటెరో నలో న్య  విడుద్ల చేస్ా్త య్ 
మ్ర్ియు అధిక విద్్యయుత్ స్ాంద్్రతకు మ్ద్్దతు ఇస్ా్త య్.  ఇవి ఆర్్క 
ఇగినిష్న్ మ్రి్యు సిథిరతావానిని కూడా స్యలభ్తరం చేస్ా్త య్ మ్ర్ియు 
ఎకు్కవసపే్ు ఉంటాయ్.

అదే విద్్యయుత్ స్ాంద్్రత క్ోసం, ఈ ఎలక్ోటెరో డులో  సవాచఛామెైన టంగ్స్్టన్ 
ఎలక్ోటెరో డలో  కంటే చలలో గా  నడుస్ా్త య్.

టంగ్ సటెన్ 0.3-0.5% జిర్క్కనియంత్ో:  ప్్రతాయుమ్ానియ విద్్యయుత్ తో 
మ్ాత్రమే ఉప్యోగించబడుతుంది,  ఇవి మ్ున్యప్టి ర్ెండు రక్ాల  
మ్ధయు   వచేచు లక్షణాలన్య కల్గి ఉంటాయ్.   ఎలక్ోటెరో డలో న్య కల్గి ఉనని  
థ్య రి్యంతో   ప్ల ల్సే్త   ఈ   ఎలక్ోటెరో డలో తో టంగ్స్్టన్ నష్ాటె లు తకు్కవగా 
ఉంటాయ్.  ప్ూల్ క్ాలుష్యుం  సంభ్వించిన చ్లట టంగ్ సటెన్ చరిే్కలు 
తకు్కవ ద్్రవయుర్ాశిని కల్గి ఉంటాయ్ మ్రి్యు ఎలక్ోటెరో డ్ లన్య కల్గి 
ఉనని థ్య రి్యం కంటే ఎకు్కవ డిస్-ప్టరి్స్ంగ్ కల్గి ఉంటాయ్.

థోరియం జతచ్దయబడిన టంగ్ సటెన్ ప్టీటెలత్ో  క్ూడిన క్యంప్ో జిట్  
టంగ్ సటెన్  ఎలకోటెరి డ్ 

ఒక సననిని థొర్ియ్్యట�డ్ సిటె రిప్   సవాచఛామెైన టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్    
యొక్క అక్షానిక్్ర సమ్ాంతరంగా జతచేయబడుతుంది.  ఆలటె రే్నిటింగ్ 
కర్ెంట్  తో ఆట్రమేటిక్ వెల్్డింగ్ క్ొరకు  ఇటువంటి ఎలక్ోటెరో డ్ లన్య  
ఉప్యోగిస్ా్త రు.    ఇవి సవాచఛామెైన టంగ్ సటెన్ ఎలక్ోటెరో డ్ దావార్ా 
ఇవవాబడిన ఆర్్క సిథిరతావానిని థ్య రి్యం ఎలక్ోటెరో డ్ యొక్క   స్ామ్రథియుంతో  
మిళితం చేసి  ద్టటెమెైన విద్్యయుత్ కు   మ్ద్్దతు ఇస్ా్త య్.   అయ్తే 
వాటిని ఒక  బింద్్యవుగా   రూపొ ందించలేమ్ు   క్ాబటిటె , వాటిని ప్్రతయుక్ష 
విద్్యయుత్ తో ఉప్యోగించలేమ్ు. 

ఎలక్ోటెరో డులో  స్ాధారణంగా వాణిజయుప్రంగా 150 మిమీ పొ డవులో 
లభిస్ా్త య్ మ్రి్యు ఫ్ార న్స్స్లో ఈ క్్రరింది విధంగా గురి్్తంచబడతాయ్.  

– బూలో  చిటా్క: సవాచఛామెైన టంగ్ సటెన్

– ఎరుప్ు చిటా్క:2% థ్యర్ియంతో టంగ్ సటెన్  

– తెలుప్ు చిటా్క: థ్య రి్యం విభాగంతో మిశరిమ్ టంగ్ సటెన్ 

(ఇతర దేశాలలో క్ోడ్ భిననింగా ఉండవచ్యచు).

వివిధ  మెటీర్ియల్స్    వెల్్డింగ్ క్ొరకు ఉప్యోగించే ఎలక్ోటెరో డ్  రకం  
క్ొరకు దిగువ ఇవవాబడ్డి  TIG వెల్్డింగ్ క్ొరకు  గెైడ్ ప్టై టేబుల్ ని ర్ిఫ్ర్  
చేయండి.

 TIG వెల్్డింగ్ కొర్క్ు గ్ెసడ్

   ముఖ్యామెైన               వెల్్డి  ర్క్ం ప్రాసు్త తం  షీల్్డింగ్ గ్్యయాస్ ఎలకోటెరి డ్ ర్క్ం

 అలూయుమినియం సననిని లేదా మ్ంద్పాటి షీటులో  HF సగటు వాయుపి్తతో  ఆర్ాగె న్ ఆర్.       సవాచఛామెైన లేదా జిర్్ల్కనియం 
  లేదా తార్ాగణం మిశరిమ్ాలు   +హలీ్యం ప్టనెటే్రష్న్  జిర్్క. -> నాణయుమెైన ర్ేడియో

  మ్ంద్పాటి ఉప్ర్ితలాలు ఎలక్ోటెరో డ్-ve లోతెైన  ఆర్ాగె న్ అర్. అతన్య థ్య రి్యంతో (పాయ్ంట�డ్) 
  మ్ాత్రమే. వాయుపి్త   వాయుపి్త  

  సననిని ఉప్ర్తిలాలు మ్ాత్రమ.ే ఎలక్ోటెరో డ్ +ve.  ఆర్ాగె న్ ‘బాల్’ జిర్్క. లేదా థ్యర్. ఏర్ా్పటు 
     నిర్ా్మణం అవసరం.
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 క్ారబున్ సీటెల్స్ సననిని మ్ర్ియు మ్ధయుసథి  ఎలక్ోటెరో డ్ -ve ఆర్ాగె న్ లోతెైన థ్య రి్యం (పాయ్ంట�డ్) అర్ తో.  
  షీటులో   లోతెైన వాయుపి్త . అతన్య. మ్ంద్పాటి భాగాలప్టై.

  సననిని షీట్ లు మ్ాత్రమే  HF సగటు వాయుపి్తతో. ఆర్ాగె న్ సవాచఛామెైన లేదా జిర్్క.  
  (దీనిలో చాలా కఠినంగా     ఎకు్కవసేప్ు ఉంటుంది  
  ప్ర్ిష్్కర్ించబడలేద్్య

 ర్ాగి(ఉప్యోగం) సననిని మ్ర్ియు మ్ధయుసథి  ఎలక్ోటెరో డ్-ve లోతెైన ఆర్ాగె న్  థ్య రి్యం(పాయ్ంట�డ్) 
 ఒక బే్రజింగ్ ఫ్లో క్స్ షీటులో  వాయుపి్త  అర్. అతన్య. మ్ంద్పాటి 
    భాగాలప్టై ఉత్తమ్ం

  చాలా చక్కటి షీట్ షీటులో . HF సగటు వాయుపి్తతో ఆర్ాగె న్ సవాచఛామెైన లేదా జిర్్క.  
     ఎకు్కవసేప్ు ఉంటుంది.

 ర్ాగి మిశరిమ్ాలు షీటులో  e>12/10 ఎలక్ోటెరో డ్ -ve అర్. లేదా Ar. అతన్య  థ్య రి్యంతో (పాయ్ంట�డ్) 
    మ్ంద్పాటి భాగాలప్టై లేదా   
    బెర్ీల్యంతో; అర్

  మీడియం షీట్ లు మిశరిమ్ HF సగటు వాయుపి్తతో ఆర్ాగె న్ ప్ూయుర్ లేదా జిర్్క.  
  లోహాలన్య వేస్ా్త య్   జిర్్క. ర్ేడియో నాణయుత

  సననిని షీటులో  మ్ాత్రమే ఎలక్ోటెరో డ్ మ్రి్యు ఆర్ాగె న్ లేదా ఆర్. అతన్య. జిర్్క. లేదా థ్యర్. ‘బాల్’ 
   లోతెైన వాయుపి్త .  అవసరం.

 నిక్ెల్ మోనెల్ అనిని మ్ందాలు ఎలక్ోటెరో డ్ -ve ఆర్ాగె న్ థ్య రి్యం(పాయ్ంట�డ్)

  మ్ధయుసథి  & మ్ంద్పాటి షీట్ లు ఎలక్ోటెరో డ్-ve ఆర్ాగె న్ లేదా ఆర్. అతన్య థ్య రి్యం(పాయ్ంట�డ్) 
   లోతెైన వాయుపి్త

  సననిని షీటులో  మ్ాత్రమే HF సగటుతో ఆర్ాగె న్ సవాచఛామెైన లేదా సర్్క.  
     ఎకు్కవ మ్నినిక.

 ట�ైటానియం అనిని మ్ంద్ం ఎలక్ోటెరో డ్ -ve లోతెైన ఆర్ాగె న్ థ్య రి్యం(పాయ్ంట�డ్) 
   వాయుపి్త

   ముఖ్యామెైన               వెల్్డి  ర్క్ం ప్రాసు్త తం  షీల్్డింగ్ గ్్యయాస్ ఎలకోటెరి డ్ ర్క్ం

GTAW ఫ్ిలలు ర్ ర్యడ్ లు మరియు ఎంపిక్ ప్దధాతులు (ప్రామాణ్ధలు) (GTAW filler rods and selection 
methods (criteria))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  తప్పానిసరి వరీగీక్ర్ణ నిరేదేశ్క్యలను పేర్క్కనండి. 

వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియలో (GTAW లేదా గాయుస్ టంగ్ సటెన్) అనేది ఫ్ిలలో ర్ ర్ాడ్ 
లన్య ఆప్ర్ేట్ చేసే ఒక ఆర్్క  వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ.

టిగ్ టార్చు న్య గాల్ లేదా నీటి దావార్ా చలలోబరచవచ్యచు   మ్ర్ియు  
ప్ల ్ర -స్టస్  ర్్లడు్డి  రూప్ంలో ఫ్ిలలో ర్ లోహానిని ఉప్యోగిస్య్త ంది.    టంగ్ 
సటెన్ ఎలెక్- ట్ర్ర డ్ ఎంపిక మ్ర్ియు వెల్్డింగ్ ల క్ొరకు పార్ామీటర్ లు 
వారి్క్్ర   మ్ారగెనిర్ే్దశం చేయబడతాయ్. 

గాయుస్ టంగ్ సటెన్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ న్య టంగ్ సటెన్ జడ వాయువు (TIG) 
వెల్్డింగ్ అని కూడా పిలుస్ా్త రు, ఇది GTAW ప్్రక్్రరియలో ఆర్్క 
డెవలప్ మెంట్.

ఇప్ు్పడు ఎలలోప్ు్పడూ ప్ూరక కడీ్డిలు వెల్్డి  ప్ూల్ న్యండి 
ఉప్సంహరి్ంచబడతాయ్, ప్్రత్స్ారీ్ ఎలక్ోటెరో డ్ మ్ారచువచ్యచు

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వ్ల్డింగ్్ ప్ూర్క్ మ్టల్ డిజైనర్్లు

1 కార్బన్ స్టీల్ ఎలక్ట్ర్యడ్ల్య

తప్్ప్నిసరి వర్గీకరణ డిజైనర్ల్య

ఎలక్ట్ర్యడ్ న్య నిర్ద్ేశిస్త్యంద్ి

డిప్ాజిట్ చేయబడిన వెల్డ్ మ్ెటల్ యొక్క Ksiల్య కనీస తన్యత 
బలాన్ని నిరద్్ేశిస్త్యంద్ి.

వలెడ్ింగ్ సథ్ానం, కవరింగ్ రకం మ్రయి్య ఎలక్టర్్యడ ్ల్య అన్యకూలంగా 
ఉండే వెల్డింగ్ కరెంట్ రకాన్ని నిర్ద్ేశిస్త్యంద్ి (క్రింద్ ప్ట్టిక 
చూడండి)

ఐచ్ఛకి్ అనుబంధ డిజైనర్్లు

ఎలక్ట్ర్యడ్ శ్యష్ించబడిన తమే్ యొక్క అవసరాలన్య తీర్యస్త్యంద్ని 
సూచిస్త్యంద్ి.

ఎలక్ట్ర్యడ్ డఫి్్యూసిబ్యల్ హైడ్ర్యజన్ ప్రీకష్్ యొక్క అవసరాలక్య 
అన్యగ్యణంగా ఉంద్న ినర్ిద్శేసిత్్యంద్ ి- 100gms డపి్ాజిట ్చయేబడని 
మె్టల్ క్య సగట్య విల్యవ “Z” mL H2 కంటే ఎక్క్యవ ఉండద్్య.

మె్ర్యగనై ద్ృఢతవ్ం మ్రయి్య డక్టలిటి ీక్యసం ఎలక్టర్్యడ ్అవసరాలన్య 
తీర్యస్త్యంద్ని నిర్ద్ేశిస్త్యంద్ి.

E XX YY - 1   HZ   R

ఆప్్షనల్ సపిలు మెంటరీ డిజిగ్ేనాటర్ లు

 AWS  క్వరింగ్ ర్క్ం  వెల్్డింగ్ ప్్ర జిషన్ క్రెంట్ b యొక్్క ర్క్ం
 వరీగీక్ర్ణ

 E6010 అధిక్ స్టలుయాలోజ్, స్ో డియం  F,V,OH, H dcep

 E6011 అధిక్ స్టలుయాలోజ్, ప్్ర ట్యషియం  F,V,OH,H as or dcep

 E7018 తక్ు్కవ హై�ైడోరాజన్, ప్్ర ట్యషియం, ప్్ర డి  F,V,OH,H ac or dcep

 E7024 ఐర్న్ ప్ౌడర్, ట�ైట్యనియా  H-ఫ్ిల�లు ట్స్, F ac, dcep or dcen 

ర్ాస్యక్ో

a సంక్ిప్్త  ప్దాలు వెల్్డింగ్ స్ాథి నాలన్య సూచిస్ా్త య్ 

F=ఫ్ాలో ట్;  V=వర్ిటెకల్, OH=ఓవర్ హెడ్, H=హార్ిజాంటల్, 
H=ఫ్ిలెలో ట్స్ = హార్ిజాంటల్ ఫ్ిలెలో ట్స్.

b డిసిఇపి అనే ప్ద్ం డెైర్ెక్టె కర్ెంట్ ఎలక్ోటెరో డ్ పాజిటివ్ (డిసి, స్టటె రియ్ట్ 
ప్ల లారి్టీ) న్య సూచిస్య్త ంది.

ప్టై ఎలక్ోటెరో డ్   వర్ీగెకరణలు  అతయుంత  విస్త ృతంగా ఉప్యోగించబడతాయ్ 
మ్ర్ియు అంద్్యబాటులో  ఉనని అనిని వర్ీగెకరణలన్య  కల్గి ఉండవని 
కూడా గమ్నించండి.    ప్ూరి్్త ల్సిటెంగ్ క్ొరకు AWS A 5.1 చూడండి.

2 అలాలు య్ సీటెల్ ఎలకోటెరి డ్ లు

తప్పానిసరి వరీగీక్ర్ణ నిరేదేశ్క్ులు

డిసిగేనిటులో  మ్రి్యు ఎలక్ోటెరో డ్

నిక్ిప్్త ం చేయబడ్డి  వెల్్డి  మెటల్ యొక్క KSIలో కనిష్టె ట�నిస్ల్ బలానిని  
సూచిస్య్త ంది.

వెల్్డింగ్ పొ జిష్న్,  కవర్   రకం మ్ర్ియు  ఎలక్ోటెరో డ్ లు అన్యవెైన 
వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ రక్ానిని తెల్యజేస్య్త ంది  .

SMAW ప్్రక్్రరియన్య ఉప్యోగించి ఎలక్ోటెరో డ్ దావార్ా ఉత్పత్్త  చేయబడని 
వెల్్డి  మెటల్ యొక్క రస్ాయన కూరు్పన్య తెల్యజేస్య్త ంది.

ఆప్్షనల్ సపిలు మెంటరీ డిజిగే్నాటర్ లు

ఎలక్ోటెరో డ్ శోషించబడిన తేమ్  యొక్క అవసర్ాలన్య తీరుస్య్త ంద్ని 
సూచిస్య్త ంది. 

వాయుపి్త  చెందే హెైడ్య్రజన్ ప్ర్ీక్ష యొక్క   అవసర్ాలన్య  ఎలక్ోటెరో డ్ 
తీరుస్య్త ంద్ని సూచిస్య్త ంది -  100 గారి మ్ుల నిక్ేపిత లోహానిక్్ర “Z” 
mL H2 యొక్క  సగటు విలువ మించద్్య, ఇక్కడ “Z” 4,8 లేదా 16. 

యాంత్్రక ధర్ా్మలు,   నికి్ప్్తమెైన వెల్్డి  మెటల్  యొక్క  రస్ాయన 
కూరు్ప మ్ర్ియు SMAW ప్ార స్టస్ క్ొరకు ట�సిటెంగ్ ప్్రక్్రరియల క్ొరకు 
AWS A 5.5 చూడండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



282

3 స్టటెయినెలు స్ సీటెల్ ఫి్లలు ర్ మెటల్

వినియోగ వర్ీగెకరణ

 వెల్్డింగ్ క్రెంట్ యొక్్క ర్క్యలు  మరియు వెల్్డింగ్ యొక్్క స్్యథా నం

 AWS వరీగీక్ర్ణ వెల్్డింగ్ క్రెంట్ వెల్్డింగ్ ప్్ర జిషన్

 EXXX (X) - 15 dcep All

 EXXX (X) - 16 dcep or ac All

 EXXX (X) - 17 dcep or ac All

 EXXX(X) - 25 dcep H,F

 EXXX (X) - 26 dcep or ac H,F

వినియోగ వర్ీగెకరణలప్టై మ్ర్ినిని వివర్ాల క్ొరకు  , AWS A 5.4 
చూడండి. 

ప్టిటెక 1: SMAW ప్ార స్టస్ క్ొరకు క్ారబున్ మ్ర్ియు తకు్కవ - అలాలో య్ 
సీటెల్ వెల్్డింగ్ వినియోగ వస్య్త వులు 

ల�జెండ్

A AWS A 5.1 వరీ్గెకరణ E 70XX తకు్కవ హెైడ్య్రజన్ (E7018 
ప్ార ధానయుత)

B AWS A 5.1 వరీ్గెకరణ E 70XX తకు్కవ హెైడ్య్రజన్ (E7018 
ప్ార ధానయుత)

C AWS A 5.5 వరీ్గెకరణ E70XX - A1, తకు్కవ హెైడ్య్రజన్

D AWS A 5.5 వర్ీగెకరణ E70XX - B2L లేదా E80XX- B2, 
తకు్కవ హెైడ్య్రజన్

E AWS A 5.5 వర్ీగెకరణ E80XX-B3L లేదా E80XX- B6L, 
తకు్కవ హెైడ్య్రజన్

F AWS A 5.5 వర్ీగెకరణ E80XX-B6 లేదా E80XX-B6L, 
తకు్కవ హెైడ్య్రజన్

G AWS A 5.5 వర్ీగెకరణ E80XX-B7 లేదా E80XX-B7L, 
తకు్కవ హెైడ్య్రజన్

H AWS A 5.5 వరీ్గెకరణ E90XX-B8 లేదా E80XX- B8L, 
తకు్కవ హెైడ్య్రజన్

1 ప్టిటెక 1  క్ోట�డ్ ఎలక్ోటెరో డ్ లన్య (SMAW ప్ార స్టస్) మ్ాత్రమే 
సూచిస్య్త ంది. బేర్ వెైర్ వెల్్డింగ్ (SAV, GMAW, GTAW 
మ్రి్యు FCAW) క్ొరకు, సమ్ానమెైన ఎలక్ోటెరో డ్ వర్ీగెకరణలన్య 
ఉప్యోగించండి (AWS A 5.14, A 5.17, A5.18, A 5.20, A 
5.23, At 28)

2 ప్ల స్టె వలె్్డి హీట్ టీ్రట్ మంెట్  (పడిబులో యుహెచ్ ట)ి తర్ావాత అవసరమెనై 
ట�నిస్ల్ మ్రి్యు ద్ృఢతావానిని తీరచుడానిక్్ర టబేుల్ ల  ోపరే్ొ్కనబడ్డి  
అధకి అన్యమ్త్ ఎలక్ోటెరో డ్ న్య స్ాధారణంగ  ాఉప్యోగంిచాల్.  ఒకవళే  
PWHT  అవసరం లేనటలోయ్త,ే   క్ాఠనియుత అవసర్ాలన్య తీరచుడం 
క్ొరకు  పరే్ొ్కనబడ్డి  దగిువ అలాలో య్ ఎలక్ోటెరో డ్ అవసరం క్ావచ్యచు.

Types of welding current and position of welding
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 Base material 

 Carbon steel   AB  AC AD  AE     AF  AG

 Carbon-Molybdenum steel   C CD  CE     CF  CH

 1 and 1 1/4 Cr-1/2 Mo steel    D  DE     DF  DH

 2 1/4 Cr-1 Mo steel       E     EF  EH

 5 Cr - 1/2 Mo steel              F  FH

 9 Cr-1 Mo steel           H

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.9.80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

షీల్్డింగ్ వ్యయువ్పలు (Shielding Gases)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్యగీ న్ వ్యయువ్ప యొక్్క  లక్షణ్ధలను పేర్క్కనండి
• TIG వెల్్డింగ్ కొర్క్ు ఆర్యగీ న్ మరియు హైీల్యం వ్యయువ్ప యొక్్క ప్నితీర్్చ లక్షణ్ధలను ప్ో లచుండి
• ఆర్యగీ న్ గ్్యయాస్ సలి్ండర్ మరియు  సిర్యమిక్ న్ధజిల్స్ గ్ురి్తంచండి 
•  ఆర్యగీ న్ మరియు హైీల్యం వ్యయువ్ప యొక్్క ఉప్యోగ్్యలను పేర్క్కనండి.

సంర్క్ించడం 

 షీల్్డి  వ్యయువ్పల  ర్స్్యయన  చర్యా:  వెల్్డింగ్  లో వాయువుల ప్్రవర్తన 
వాటి రస్ాయన చరయుకు సంబంధించినది క్ాబటిటె   ఈ చరయు ప్్రక్ారం 
వాటిని వరీ్గెకరి్ంచడం స్ౌకరయువంతంగా ఉంటుంది.

జడ వ్యయువ్పలు: ఇవి ఆర్ాగె న్ మ్ర్ియు హీల్యం.  క్్రరిపాటె న్, ర్ాడాన్,   
జెనాన్ మ్రి్యు నియాన్  వంటి ఇతర జడ  వాయువులన్య 
ప్్రయత్నించారు, క్ాని వాటి  తకు్కవ లభ్యుత ఫ్ల్తంగా అవి 
ఎకె్స్పెనిస్వాగె  ఉంటాయ్.   అలాగే, వార్ి లక్షణాలు ప్్రస్య్త తం వార్ిక్్ర  
ప్్రతేయుకమెైన ప్్రయోజనానిని ఇవవావు.

ఆర్ాగె న్ మ్ర్ియు హీల్యం  మోనాట్రమిక్ (వాటి   అణువులో ఒక్ే 
ప్రమ్ాణువు   ఉంటుంది)  మ్ర్ియు ఇతర వస్య్త వులతో (  ఆర్్క 
పాలో స్ా్మలో)  చరయు జరప్వు  , అంద్్యవలలో  దీనిక్్ర ‘జడ’ అనే పేరు 
వచిచుంది.  వాతావరణ వాయువుల న్యండి  ఎలక్ోటెరో డ్ మ్రి్యు 
కర్ిగిన లోహానిని రక్ించడానిక్్ర  ఈ మ్ుంద్స్య్త  లక్షణం వాటిని 
అన్యమ్త్స్య్త ంది.   అయ్తే అవి ప్్రత్ సంద్రభుంలోనూ తగినవి క్ావు.  
ఉదాహరణకు క్ారబున్  సీటెల్స్ వెల్్డింగ్  చేసేటప్ు్పడు  సవాచఛామెైన 
ఆర్ాగె న్ మ్ృద్్యవెైన బింద్్యవు బదిలీని అన్యమ్త్ంచద్్య.    క్ావలసిన 
బదిలీ మోడ్    పొ ంద్డానిక్్ర ఆక్్రస్జన్  లేదా క్ారబున్ డెై ఆక్ెైస్డ్  
యొక్క  నిర్ి్దష్టె    నిష్్పత్్తని జోడించడం అవసరం.

ఆర్ాగె న్ మ్ర్ియు హీల్యం యొక్క విభినని అయనీకరణ స్ామ్రథియుం 
అవి భిననింగా ప్్రవర్ి్తంచడానిక్్ర క్ారణమ్వుతాయ్. 

ఆర్యగీ న్ మరియు హైీల్యం వ్యయువ్పల లక్షణ్ధలు

ఈ వాయువులు రంగులేనివి, వాసన లేనివి. 

ఆర్ాగె న్ గాల్ కంటే  బరువుగా, హలీ్యం గాల్  కంటే తలే్కగా ఉంటుంది. 

ఇవి వేడి లేదా చలలోని ప్ర్ిసిథితులలో ఏ  లోహాలతో    రస్ాయనికంగా 
చరయు జరప్వు.  

ఇవి వాతావరణం  న్యండి కర్ిగిన లోహానిక్్ర  మ్ంచి  రక్షణ చరయున్య 
ఇస్ా్త య్. 

అలూయామినియం యొక్్క TIG వెల్్డింగ్ కోసం వ్యయువ్పలు

ఆర్యగీ న్ వ్యయువ్ప

ఆర్ాగె న్ సిల్ండర్ ప్టై ప్టయ్ంట్  చేసిన నమె్ల్ నీలం రంగు  దావార్ా  
గురి్్తంచబడుతుంది.

న్ధణయాత : వెల్్డింగ్ క్ావాల్టీ  కల్గిన ఆర్ాగె న్ గాయుస్ వాడాల్.

శుభ్్రమెైన వెల్్డి  పొ ంద్డానిక్్ర  ఆర్ాగె న్ ప్్రవాహ ర్ేటు తగినంతగా ఉండాల్.  
ఇది  మ్ాతృ  లోహం రకం, ఉప్యోగించిన  విద్్యయుత్, నాజిల్ యొక్క 
ఆక్ారం మ్ర్ియు ప్ర్ిమ్ాణం, ఉమ్్మడి రకం మ్ర్ియు ప్ని లోప్ల 
లేదా ఆరుబయట జరుగుతుందా వంటి అనేక అంశాలప్టై ఆధారప్డి 
ఉంటుంది. స్ాధారణంగా బయటి మ్ూల క్ీళ్ళళు, ఎడ్జ్  వెల్్డింగ్ లు 
మ్ర్ియు ఆరుబయట ప్నిచేయడానిక్్ర అధిక వెల్్డింగ్ ప్్రవాహాలతో 
అధిక ప్్రవాహ రే్టు అవసరం.  స్ాధారణంగా అనిని మ్ందాలన్య   వెల్్డి  
చేయడానిక్్ర నిమిష్ానిక్్ర 2 న్యండి 7 లీటరలో  ప్్రవాహ ర్ేటులో  సరి్ప్ల తాయ్. 

ప్్రత్కూల వాతావరణంలో, మ్ుఖయుంగా    అధిక గాల్ ఉనని సమ్యంలో    
టంగ్ సటెన్ జడవాయువు  వెల్్డింగ్ ఆరుబయట  చేయవలసి వసే్త ,  
వెల్్డింగ్ ప్ార ంతానిని సమ్రథివంతంగా  సంరక్ించాల్. చితు్త ప్్రతులు గాయుస్ 
షీల్్డి  న్య విచిఛాననిం చసే్య్త ంది,  దీని ఫ్ల్తంగా  ప్ల రస్ మ్ర్ియు ఆక్ెైస్డ్ 
కలుషితమెైన వెల్్డింగ్ లు ఏర్పడతాయ్.

ఆర్ాగె న్ షీల్్డి  వెల్్డి స్ యొక్క చొచ్యచుకుప్ల య్్య పొ ్ర ఫ్్టైల్ వేల్ రూప్ంలో ఒక 
ప్్రతేయుకమెైన ఆక్ార్ానిని కల్గి ఉంటుంది. ప్టం.1

హైీల్యం: హలీ్యంన్య ప్్రధానంగా టిగ్ వెల్్డింగ్ లో ఉప్యోగిస్ా్త రు 
మ్రి్యు స్ాధారణంగా లోహానిని వెల్్డింగ్ చేసినా (తలే్కపాటి 
మిశరిమ్ాలు, ర్ాగి మొద్లెైనవి) ప్్రతయుక్ష విద్్యయుత్ తో ఉప్యోగిస్ా్త రు.

హీల్యం షీల్్డింగ్ యొక్క ప్్రధాన ప్్రయోజనాలు:

– వెల్్డింగ్ వేగం ప్టరగడం

– మ్రి్ంత తీవ్రమెైన స్ాథి నిక తాప్న, ఉష్్ణం యొక్క మ్ంచి వాహక్ాలు 
అయ్న లోహాలతో మ్ుఖయుమెైనది 

– హీల్యం  షీల్్డి   చేయబడిన వెల్్డి  యొక్క  చొచ్యచుకుప్ల వడం, 
పొ ్ర ఫ్్టైల్  ని ప్టం.2 చూపిస్య్త ంది.

హలీ్యం వాయువు కంటే ఆర్ాగె న్ వాయువు ఎకు్కవ 
చొచ్యచుకుప్ల తుంది.
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క్వచ వ్యయువ్పలుగ్్య ఆర్-గ్్కన్ మరియు హైీల్యం యొక్్క లక్షణ్ధలు 
మరియు  తులన్ధత్మక్ ప్నితీర్్చ

ఆర్యగీ న్

తక్ు్కవ ఆర్్క వోలేటె జ్ : తకు్కవ ఉష్్ణం ఏర్పడుతుంది;  అంద్్యవలన 
ఆర్ాగె న్ లోహాల మ్ాన్యయువల్ వెల్్డింగ్ క్ొరకు దాదాప్ు ప్్రతేయుకంగా   
ఉప్యోగించబడుతుంది. 1.6 మి.మీ మ్ంద్ం.

మ్ంచి శుభ్్రప్ర్ిచే చరయు: అలూయుమినియం మిశరిమ్ాలు లేదా అధిక 
శాతం అలూయుమినియం కల్గిన ఫ్్టరరిస్ మిశరిమ్ాలు వంటి ర్ిఫ్ార కటెర్ీ 
ఆక్ెైస్డ్ చర్ా్మలు కల్గిన లోహాలకు ప్ార ధానయుత ఇస్ా్త రు.

సులభమెైన ఆర్్క స్్యటె రిటెంగ్: సననిని లోహానిని వెల్్డింగ్ చేయడంలో 
మ్ుఖయుంగా మ్ుఖయుమెైనది.

హీల్యం కంటే ఆర్్క సిథిరతవాం  ఎకు్కవ

తక్ు్కవ వ్యయు ప్రిమాణం: గాల్  కంటే బరువుగా ఉండటం  
వలలో , ఆర్ాగె న్ తకు్కవ వాయు ప్్రవాహాలతో మ్ంచి కవర్ేజీని 
అందిస్య్త ంది  మ్ర్ియు  ఇది హీల్యం కంటే గాల్ దావార్ా తకు్కవ 
ప్్రభావితమ్వుతుంది.

వరిటెక్ల్ మరియు ఓవర్ హై�డ్ వెల్్డింగ్:  క్ొనినిస్ారులో  మెరుగెైన వెల్్డింగ్ 
గుంట నియంత్రణ క్ారణంగా ఇష్టెప్డతారు క్ాని హీల్యం కంటే 
తకు్కవ కవర్ేజీని ఇస్ా్త రు.

ఆట్రమేట్టక్ వెల్్డింగ్: నిమిష్ానిక్్ర 60 స్టంటీమీటరలో కంటే ఎకు్కవ వెల్్డింగ్ 
వేగంతో  ప్ల ర్్లసిటీ మ్ర్ియు క్ోతకు క్ారణం క్ావచ్యచు. సమ్సయు వివిధ 
లోహాలు మ్రి్యు మ్ందాలతో మ్ారుతుంది మ్ర్ియు హీల్యం 
లేదా ఆర్ాగె న్ మ్రి్యు హీల్యం మిశరిమ్ానిక్్ర మ్ారడం దావార్ా 
సర్ిచేయవచ్యచు.  

మందప్్యట్ట ప్ని లోహం:  5 మిమీ కంటే మ్ంద్ంగా ఉనని లోహానిని 
వెల్్డింగ్ చేయడానిక్్ర  ఆర్ాగె న్ మ్ర్ియు హలీ్యం మిశరిమ్ం 
ప్్రయోజనకరంగా ఉంటుంది.

విభిననా లోహ్ల వెల్్డింగ్: స్ాధారణంగా హలీ్యం కంటే ఆర్ాగె న్ గొప్్పది.

హైీల్యం

అధిక్ ఆర్్క వోలేటె జీ: దీని  ఫ్ల్తంగా  వేడి ఆర్్క ఏర్పడుతుంది,  ఇది  
మ్ంద్పాటి లోహానిని (5 మిమీ కంటే ఎకు్కవ) మ్రి్యు  అధిక 
ఉష్్ణ  వాహకతవాం కల్గిన లోహాలన్య వెల్్డింగ్ చేయడానిక్్ర మ్ర్ింత 
అన్యకూలంగా ఉంటుంది. 

చిననా ఉష్ణ  ప్రాభ్్యవిత జోన్: అధిక ఉష్్ణ  ఇన్ ప్ుట్ మ్రి్యు ఎకు్కవ 
వేగంతో, వేడి ప్్రభావిత ప్ార ంతానిని ఇరుకుగా   ఉంచవచ్యచు. ఇది  
తకు్కవ వక్ీరికరణకు  దార్ితీస్య్త ంది మ్రి్యు తరచ్యగా  అధిక 
యాంత్్రక లక్షణాలన్య కల్గి ఉంటుంది.

అధిక్ వ్యయు ప్రిమాణం: హీల్యం గాల్  కంటే తేల్కగా ఉంటుంది, 
వాయు ప్్రవాహం  స్ాధారణంగా ఆర్ాగె న్ కంటే  1 1/2 న్యండి 3 ర్ెటులో  
ఎకు్కవగా ఉంటుంది.  తలే్కగా  ఉండటం వలలో , హీల్యం చినని 
ఎయ్ర్ డ్ార ఫ్టె  లకు మ్రి్ంత స్యనినితంగా ఉంటుంది,  అయ్తే ఇది  
ఓవర్ హెడ్ వెల్్డింగ్ కు మ్రి్యు తరచ్యగా నిలువు పొ జిష్న్ వెల్్డింగ్   
కు  మ్ంచి కవర్ేజీని ఇస్య్త ంది.

ఆట్రమేట్టక్ వెల్్డింగ్: నిమిష్ానిక్్ర 60 స్టంటీమీటరలో కంటే ఎకు్కవ వెల్్డింగ్ 
వేగంతో.  తకు్కవ ప్ల ర్్లసిటీ మ్రి్యు క్ీణత  కల్గిన వెల్్డింగ్ లన్య 
స్ాధించవచ్యచు  (వర్్క మెటల్ మ్రి్యు మ్ందానిని బటిటె ).

 ఆర్యగీ న్ మరియు హీైల్యం క్వచ్ధల మధయా ప్ో ల్క్

ఆర్యగీ న్ హైీల్యం

1 స్యనినితమెైన ఆర్్క. 1 1 తకు్కవ వేడి ప్్రభావిత ప్ార ంతం. 
2 ఈజీగా స్ాటె ర్టె.. 2 అధిక ఆర్్క వోలేటె జ్ క్ారణంగా  మ్ంద్మెైన మెటల్ వెల్్డింగ్ కు  

  ఉత్తమ్ం.
3 తకు్కవ ఆర్్క వోలేటె జ్ క్ారణంగా  సననిని మెటల్ వెల్్డింగ్ 3 అధిక వేగంతో వెల్్డింగ్ చేయడం మ్ంచిది                                                    

కు ఉత్తమ్ం.
4 Al  ని వెల్్డింగ్ చేసేటప్ు్పడు మ్ంచి క్ీలోనింగ్ చరయు. 4 వర్ిటెకల్ మ్ర్ియు ఓవర్ హెడ్  పొ జిష్న్  లలో మెరుగెైన  

  కవర్ేజీని ఇస్య్త ంది.
5 గాల్ కంటే బరువెైనది  - తకు్కవ ప్్రవాహ ర్ేటులో  5 బాయుక్ షీల్్డి స్ లో ఉప్యోగించినప్ు్పడు మ్ూల మ్ుఖం   

  చద్్యన్య అవుతుంది.
6 తకు్కవ ఖరుచు, ఎకు్కవ లభ్యుత.

7 భిననిమెైన లోహాలన్య వెల్్డింగ్ చేయడం మ్ంచిది.

8 పొ జిష్నల్ క్ీళళుప్టై బురద్ యొక్క మెరుగెైన నియంత్రణ.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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లోప్్యలు క్యర్ణ్ధలు మరియు నివ్యర్ణ (Defects causes and remedy)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• GTAWలో విభిననా  ర్క్యల లోప్్యలను  పేర్క్కనండి
•  GTAW లోప్్యల  యొక్్క  క్యర్ణ్ధలు మరియు ప్రిష్్య్కర్యలను పేర్క్కనండి.

TIG వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ  దావార్ా  తయారు చేయబడిన వెల్్డింగ్ లోలో  
ఎద్్యరయ్్యయు మ్ర్ింత స్ాధారణ లోపాలకు క్ారణం మ్ర్ియు నివారణకు 
ఈ క్్రరింది ప్టిటెక సంబంధించినది. (ప్టం 1)

లోప్ం ప్్ర డ హైేతువ్ప మందు

సచిఛాద్్రత వెల్్డి   లో పిన్  రంధ్ార లు ఉంటాయ్. తగినంత షీల్్డి  గాయుస్ లేద్్య.  గాయుస్ 
నాజిల్ యొక్క బో ర్  చాలా చినని 
ఆర్్క పొ డవు చాలా పొ డవుగా 
ఉంటుంది . మిగులు డీగేరిసింగ్ 
ఏజెంట్.

సంతృపి్త కరమెైన గాయుస్ సరఫ్ర్ా. 
సర్ెైన  సిర్ామిక్ షీల్్డి .  అనిని 
డీగేరిజింగ్ ఏజెంటలోన్య తొలగించండి 
మ్రి్యు ఆరబెటటెండి.
ఆర్్క పొ డవున్య తగిగెంచండి.

అండర్ కట్ సకరిమ్ంగా లేని గుంతలు లేదా 
క్ాలువలు

తప్ు్ప వెల్్డింగ్ ట�క్్రనిక్.  కరె్ంట్ 
చాలా ఎకు్కవ. తప్ు్ప వెల్్డి ంగ్ 
వేగం.

సర్ెై న  క రె్ ంట్ .  సర్ెై న  ర్ాడ్ 
మ్ానిప్ుయులేష్న్.   స్పష్టె మెైన 
వెల్్డింగ్ ఉప్ర్ితలం.  వెల్్డి  యొక్క 
క్ాల్ వేళళు వద్్ద .

కలయ్కలో లోప్ం. (స్టైడ్ రూట్ 
లేదా ఇంటర్ రన్)

వెల్్డి  నిక్ిప్్త మెై న  ఉప్ర్ితలం   
క ర్ి గి ప్ల లే ద్్య . ఎ ప్ు్ప డూ 
కనిపించద్్య. స్ాధారణంగా

ప్్రస్య్త త స్ాథి య్ తప్ు్ప.
తప్ు్ప ఫ్లిలో ర్ ర్ాడ్ మ్ానిప్ుయులేష్న్.  
అప్రి్శుభ్్రమెనై పేలో టలో  ఉప్రి్తలాలు. 
వంగడం ప్ర్ీక్ష దావార్ా లేదా దాని 
దావార్ా గురి్్తంచబడతాయ్ నాన్-
డిసటె రిక్్రటెవ్ ట�క్్రనిక్స్
(ఉదా .  అలాటె రి స్్ల నిక్ లోపానిని 
గురి్్తంచడం).

సర్ెైన  కర్ె ంట్.   స రైె్న ర్ాడ్ 
మ్ానిప్ుయులేష్న్  ఉప్యోగంిచండ.ి  
పేలో ట్ ఉప్రి్తలాలన్య  శుభ్్రం 
చేయండి.

చొచ్యచుకుప్ల వడం లేకప్ల వడం వెల్్డి   యొక్క మ్ూలం వద్్ద   నాచ్ 
లేదా గాయుప్

సర్ెైన పి్రప్ర్ేష్న్ లేకప్ల వడం 
మ్రి్యు

ఏర్ా్పటు చేశారు.  ప్్రస్య్త త స్ాథి య్   
తప్ు్ప. వలె్్డింగ్ వగేం చాలా వగేంగా 
ఉంటుంది.

సర్ెైన పి్రప్ర్ేష్న్  ఉప్యోగించి 
స్టటప్ చేస్యక్ోండి.  సర్ెైన కర్ెంట్.  
సర్ెైన వెల్్డింగ్ వేగం.

చొచ్యచుకుప్ల వడం లేకప్ల వడం స్ా ధా ర ణ ం గా  అ ం త రగె త ం గా 
మ్ ర్ి యు   త గి న  ప్ ర్ీ క్షా 
ప్ ద్ధి తు ల  దావా ర్ా  మ్ా త్ర మే 
గుర్ి్తంచబడుతుంది.  స్ాధారణంగా 
ఆక్ెైస్డ్ లేదా టంగ్ సటెన్ చేరి్కలు.

ఆక్ెైస్డ్  చే ర్ి కలు . .   వె ల్్డి ం గ్ 
చేయడానిక్్ర  మ్ుంద్్య పేర్ె ంట్ 
మెటీర్ియల్ ని సరి్గాగె  శుభ్్రం 
చేయకప్ల వడం .  ఫ్ిలలో ర్  ర్ాడ్ 
యొక్క ఉప్ర్ితలంప్టై  క్ాలుష్యుం.

వెల్్డింగ్  యొక్క దిగువ భాగానిక్్ర   
తగినంత రక్షణ లేద్్య  .  గాయుస్ షలీ్్డి  
క్ోలో్పవడం.

అనిని మెటల్ ఉప్ర్ితలాలన్య 
శుభ్్రం చేయండి. షీల్్డింగ్ గాయుస్  
యొక్క సంతృపి్త కరమెైన సరఫ్ర్ా 
ఉండేలా చూస్యక్ోండి. డ్ార ఫ్టె  లన్య 
మినహాయ్ంచండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్గుళ్ళలో వెల్్డి  లోహాలలో మ్ర్ియు వెల్్డింగ్    
తో పాటు మ్ాతృ లోహంలో ప్గుళ్ళలో  
ఏర్పడతాయ్. అవి ఉప్ర్ితలంప్టై 
కనిపించకప్ల వచ్యచు మ్రి్యు 
త గి న  ప్ ర్ీ క్షా  ప్ ద్ధి తు ల న్య 
ఉప్యోగించడం దావార్ా మ్ాత్రమే 
గుర్ి్తంచవచ్యచు.

ప్గుళలో  రకం  మ్ర్ియు అంద్్యవలలో  
దాని క్ారణం వెల్్డింగ్ చేయబడే 
ప్దారథింప్టై ఆధారప్డి ఉంటుంది.   
ప్ గు లు  యొ క్క  క్ా ర ణా నిని 
సర్ెైన ర్్లగ  నిర్ాధి రణకు తరచ్యగా 
నిప్ుణుల ప్ర్ిజాఞా నం అవసరం.

స రె్ై న  వె ల్్డి ం గ్  వి ధా నా నిని 
ఉప్యోగించండి .  పీ్ర  హీటింగ్ 
మ్ర్ియు ప్ల స్టె  హీట్ టీ్రట్ మెంట్ . 
సర్ెైన పి్రప్ర్ేష్న్ ఉప్యోగించండి 
కరె్ంట్ స్టటప్ చేయండి. సర్ెైన 
ఫ్ిలలో ర్ ర్ాడ్ ఉప్యోగించండి.
ప్గుళలో కు గురయ్్యయు ప్దార్ాథి లన్య  
వెల్్డింగ్  చేసేటప్ు్పడు సూచించిన 
ప్్రక్్రరియన్య ఎలలోప్ు్పడూ ఖచిచుతంగా 
పాటించండి.
ఎ లలో ప్ు్ప డూ  స రైె్ న  ర క ం 
ఫ్ిలలో ర్  ఉప్యోగించబడింద్ని 
మ్ రి్ యు  స ర్ెై న  మొ త్త ం లో 
ఫ్ిలలో ర్ మెటల్ జోడించబడింద్ని 
ధృవీకర్ించ్యక్ోండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.9.81 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - గ్్యయాస్ వెల్్డింగ్

ప్్యలు స్్య్మ ఆర్్క క్ట్టంగ్ (Plasma arc cutting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్్యలు స్్య్మ ఆర్్క క్ట్టంగ్ యొక్్క  సూత్్ధరా నినా పేర్క్కనండి
• ప్్యలు స్్య్మ ఆర్్క క్ట్టంగ్ యొక్్క  వివిధ  ప్రాక్రరియను పేర్క్కనండి
•  ప్్యలు స్్య్మ ఆర్్క క్ట్టంగ్ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు.

పాలో స్ా్మ ఆర్్క కటింగ్ ప్్రక్్రరియ,  1950  ల మ్ధయులో ప్ర్ిశరిమ్లో 
ప్్రవేశప్టటటెబడింది.   అనిని లోహాలు  మ్ర్ియు    అలోహాలన్య  
కత్్తర్ించడానిక్్ర ఈ ప్్రక్్రరియన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.   స్ాధారణ ఆక్ీస్-
ఫ్ూయుయల్ కటింగ్ ప్్రక్్రరియ (  రస్ాయన  ప్్రక్్రరియ ఆధారంగా) 
క్ారబున్ సీటెల్ మ్రి్యు తకు్కవ అలాలో య్ సీటెల్ కటింగ్  కు మ్ాత్రమే  
అన్యకూలంగా  ఉంటుంది.   ర్ాగి, అలూయుమినియం మ్ర్ియు స్టటెయ్నెలో స్ 
సీటెల్స్   వంటి ప్దార్ాథి లన్య గతంలో స్ావింగ్, డి్రల్లోంగ్ లేదా క్ొనినిస్ారులో  
పౌడర్ ఫ్ేలోమ్ కటింగ్ దావార్ా  వేరు చేసేవారు. ఈ ప్దార్ాథి లన్య ఇప్ు్పడు 
పాలో స్ా్మ టార్చు   ఉప్యోగించి,  వేగంగా  మ్ర్ియు మ్ర్ింత ఆర్ిథికంగా  
కత్్తర్ిస్య్త నానిరు. పాలో స్ా్మ కటింగ్ ప్్రక్్రరియ ప్ార థమికంగా  ఒక ఉష్్ణ  క్ోత 
ప్్రక్్రరియ,  ఎటువంటి రస్ాయన  ప్్రత్చరయు  లేకుండా, అంటే ఆక్ీస్కరణ 
లేకుండా. పాలో స్ా్మ ఆర్్క కటింగ్ లో  అతయుంత అధిక ఉష్్ల్ణ గరిత మ్ర్ియు 
అధిక వేగం సంక్ోచించబడిన ఆర్్క ఉప్యోగించబడుతుంది.

క్యర్యయాచర్ణ సూతరాం 

పాలో స్ా్మ ఆర్్క కటింగ్ అనేది విద్్యయుత్ ఆర్్క  యొక్క విప్ర్ీతమెైన  వేడితో 
వాయువు యొక్క  స్త ంభానిని (ఆర్ాగె న్, నెైట్ర్ర జన్, హీల్యం, గాల్, 
హెైడ్య్రజన్ లేదా వాటి మిశరిమ్ాలు)  అయనీకరణం చేయడం వలలో  కల్గే 
ప్్రక్్రరియ.   ఆర్్క తో పాటు అయనీకరణ వాయువు చాలా చినని నాజిల్ 
ఓర్ిఫ్్టైస్ గుండా బలవంతం చేయబడుతుంది, దీని ఫ్ల్తంగా అధిక 
వేగం (స్టకన్యకు 600 మీ వరకు వేగం) మ్ర్ియు అధిక ఉష్్ల్ణ గరిత 
(20000 °K వరకు)  యొక్క  పాలో స్ా్మ ప్్రవాహం ఏర్పడుతుంది.    ఈ  
అధిక వేగానిని  చేరుకుననిప్ు్పడు, అధిక ఉష్్ల్ణ గరిత పాలో స్ా్మ ప్్రవాహం 
మ్ర్ియు ఎలక్్రటెరోక్ ఆర్్క వర్్క పీస్ న్య తాకుతాయ్, మ్రి్యు 
పాలో స్ా్మలోని అయాన్ లు వాయు ప్రమ్ాణువులుగా త్ర్ిగి కల్సి ప్టద్్ద  
మొత్తంలో గుప్్త  ఉష్ా్ణ నిని విడుద్ల చేస్ా్త య్.   ఈ ఉష్్ణం వర్్క పీస్ 
న్య కరి్గిస్య్త ంది, ప్దారథిం యొక్క  క్ొంత భాగానిని  ఆవిరి్ చేస్య్త ంది 
మ్ర్ియు ఉష్్ణం దావార్ా కర్ిగిన లోహం రూప్ంలో సమ్తులయుతన్య 
విచిఛాననిం చేస్య్త ంది.

ప్్యలు స్్య్మ క్ట్టంగ్ ససిటెమ్

పాలో స్ా్మ  క్ోతకు కటింగ్ టార్చు, కంట్ర్ర ల్ యూనిట్, విద్్యయుత్ సరఫ్ర్ా, 
ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ కటింగ్ వాయువులు మ్రి్యు 
శుభ్్రమెైన శీతలీకరణ నీటి   సరఫ్ర్ా అవసరం (వాటర్-కూల్్డి  టార్చు   
ఉప్యోగించినటలోయ్తే). 

మ్ాన్యయువల్ మ్రి్యు మెక్ానికల్ ర్ెండింటిక్ీ  ఎక్్రవాప్ మెంట్  లభ్యుం 
అవుతుంది ఛదే్నం. ఒక ప్ార థమిక పాలో స్ా్మ ఆర్్క కటింగ్ సరూ్కయుట్   
ప్టంలో చూపించబడింది. 1. ఇది డెైర్ెక్టె కర్ెంట్ స్టటె రియ్ట్ ప్ల లార్ిటీ 

(డీసీఈఎన్)న్య ఉప్యోగసి్య్త ంది. ఎలక్ోటెరో డ్ చ్యట్యటె  ఉనని నాజిల్ 
కర్ెంట్ ల్మిటింగ్  ర్ీసిటర్ మ్రి్యు ప్టైలట్ ఆర్్క ర్ిలే క్ాంటాక్టె దావార్ా 
వర్్క పీస్ (పాజిటివ్)  కు కనెక్టె చేయబడుతుంది.

ఎలక్ోటెరో డ్ మ్రి్యు నాజిల్  మ్ధయు ప్టైలట్ ఆర్్క     ఎలెక్ోటెరో డ్  మ్ర్ియు 
నాజిల్ మ్ధయు కనెక్టె చేయబడిన హెై  ఫ్ీ్రక్ెవానీస్ జనర్ేటర్ దావార్ా 
ప్ార రంభించబడుతుంది  .    ప్టైలట్ ఆర్్క  దావార్ా అయనీకర్ించబడిన    
ఓరి్ఫ్్టైస్ వాయువు సంక్ోచించే నాజిల్ ఓర్ిఫ్్టైస్ గుండా ఎగిరి్ప్ల తుంది 
మ్ర్ియు  ఎలక్ోటెరో డ్ మ్ర్ియు వర్్క పీస్ మ్ధయు ప్్రధాన బదిలీ ఆర్్క న్య 
మ్ండించడానిక్్ర తకు్కవ నిర్్లధక మ్ార్ాగె నిని ఏర్పరుస్య్త ంది.   ఆన్/
ఆఫ్ సివాచ్  క్ోలో జ్ చేయబడింది.   ప్్రధాన ఆర్్క మ్ండినప్ు్పడు  ప్టైలట్ 
ఆర్్క ర్ిలే సవాయంచాలకంగా తెరవబడుతుంది  , సంక్ోచించే నాజిల్ 
యొక్క అనవసరమెైన  వేడిని నివారి్ంచవచ్యచు.    నాజిల్   ర్ాగితో 
కూడి ఉంటుంది మ్ర్ియు స్ాధారణంగా  నీటితో చలలోబరచబడుతుంది  
- అధిక పాలో స్ా్మ జావాల ఉష్్ల్ణ గరిత (స్యమ్ారు 20000 °K) న్య 
తటుటె కుంటుంది మ్రి్యు ఎకు్కవ జీవితానిని కల్గి ఉంటుంది.

ప్టైన చర్ిచుంచిన సంప్్రదాయ గాయుస్ పాలో స్ా్మ కటింగ్ లో, కటిటెంగ్ 
వాయువు  ఆర్ాగె న్, నెైట్ర్ర జన్, (ఆర్ాగె న్ + హెైడ్య్రజన్) లేదా కంప్ట్రస్్డి  
ఎయ్ర్ క్ావచ్యచు.    క్ామ్-ప్ట్రస్్డి  ఎయ్ర్ మినహా అనిని  కటింగ్ 
వాయువులకు,  వినియోగించలేని ఎలక్ోటెరో డ్ ప్దారథిం  2% థొ రి్య్్యట�డ్ 
టంగ్ సటెన్ గా ఉంటుంది.   ఎయ్ర్ పాలో స్ా్మ కటింగ్ (ప్టం 2) లో 
పొ డి, శుభ్్రమెైన కంప్ట్రస్్డి  గాల్ని  కటింగ్ గాయుస్ గా, హాఫి్నియం లేదా 
జిర్్ల్కనియం యొక్క ఎలక్ోటెరో డ్ గా ఉప్యోగిస్ా్త రు. గాల్లో టంగ్ సటెన్  
వేగంగా క్ీణించడం వలలో  దీనిని ఉప్యోగిస్ా్త రు   .  తడి మ్ర్ియు 
మ్ుర్ిక్్ర కంప్ట్రస్్డి  గాల్ వినియోగ భాగాల ఉప్యోగకరమెైన జీవితానిని 
తగిగెస్య్త ంది మ్ర్ియు నాణయుతన్య ఉత్పత్్త  చేస్య్త ంది.
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నిర్ి్దష్టె  అన్యవర్తనాల క్ోసం కట్ నాణయుతన్య మెరుగుప్రచడానిక్్ర 
అనేక ప్్రక్్రరియ వెైవిధాయులు ఉప్యోగించబడతాయ్.    కత్్తర్ించిన  
నాణయుతన్య మెరుగుప్రచడానిక్్ర  మ్ర్ియు నాజిల్ జీవితానిని  
మెరుగుప్రచడానిక్్ర  వాయువు లేదా నీటి రూప్ంలో సహాయక  
కవచం ఉప్యోగించబడుతుంది (ప్టం 3).   వాటర్ ఇంజెక్షన్ పాలో స్ా్మ 
కటింగ్ (ప్టం 4) మ్రి్ంత సంక్ోచించే నాజిల్ ఓర్ిఫ్్టైస్ ద్గగెర స్ౌష్టెవ 
ఇంపింగ్ వాటర్  జెట్ న్య ఉప్యోగిస్య్త ంది పాలో స్ా్మ మ్ంటన్య ప్ర్ిమితం  
చసే్య్త ంది మ్ర్ియు నాజిల్ జీవితానిని ప్టంచ్యతుంది.    వాటర్ 
ఇంజెక్షన్ పాలో స్ా్మ కటింగ్ లో తకు్కవ లేదా తకు్కవ డ్య్రస్  లేకుండా  
ప్ద్్యనెైన మ్ర్ియు స్పష్టెమెైన   అంచ్యలతో మ్ంచి నాణయుమెైన కట్ 
స్ాధయుమ్వుతుంది.

లేజర్ క్ట్టంగ్ (Laser cutting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• లేజర్ క్ట్టంగ్ యొక్్క లక్షణ్ధలు
•  వివిధ క్ట్టంగ్ ప్రాక్రరియల మధయా క్ుద్ింప్్ప.

లేజర్ క్ట్టంగ్

లేజర్ క్్రరణం   ప్దార్ాథి నిని బాషీ్పభ్వనం చేయడం దావార్ా   మ్ర్ియు   
రంధ్ార నిని సృషిటెంచడం   దావార్ా మ్ర్ియు  దానిని దాటడం  దావార్ా చాలా 
ప్దార్ాథి లన్య కత్్తర్ించగలద్్య.   కర్ిగిన ప్దార్ాథి లతో, కర్ిగిన ఉత్పత్్తని 
ఊద్డానిక్్ర క్ోయాక్్రస్యల్ గాయుస్ జెట్ ఉప్యోగించబడుతుంది     
(ప్టం 1).  ఇలా  చేయడంలో విఫ్లమెైతే  వెల్్డింగ్  ఏర్పడుతుంది.  
ప్దారథిం దానితో ఉష్్ణమోచకంగా ప్్రత్స్పందిసే్త , ఈ గాయుస్ జెట్ కటింగ్ 
జోన్ లో వేడిని కూడా జోడించగలద్్య (ఉదా. సీటెల్ మ్ర్ియు ఓ?). 
ఏదమేెైనా, అధిక ప్ార స్టసింగ్ వేగం మ్ర్ియు శక్్ర్త యొక్క అధిక 
స్ాథి నిక్ీకరి్ంచిన సవాభావం  క్ారణంగా  ఉష్్ణ  ప్్రభావిత ప్ార ంతం ఇరుక్ెైనది.

లేజర్ కటింగ్ యొక్క ప్్రధాన లక్షణాలు ఈ  క్్రరింది విధంగా ఉనానియ్.

i క్ోత చాలా ఇరుక్ెైన క్ెర్ఫ్ న్య కల్గి ఉంటుంది,  తదావార్ా 
మెటరీ్ియల్  లో ఆదా అవుతుంది. 

ii క్ోత  చాలా ఇరుక్ెైన ఉష్్ణ  ప్్రభావిత జోన్ (హెచ్ఎజి) కల్గి 
ఉంటుంది,  అంద్్యవలలో , తకు్కవ ఉష్్ణ  వకీ్రికరణన్య ఇస్య్త ంది. 

iii ఇది   దాదాప్ు యంత్రం-మ్ృద్్యవెైన కట్ ఉప్ర్ితలానిని ఇస్య్త ంది, 
ఇది తద్్యప్ర్ి టి్రమి్మంగ్ అవసర్ానిని తగిగెస్య్త ంది.  

iv కట్ కు చతురస్్ార క్ార అంచ్యలు ఉంటాయ్.

v ట్యల్ వేర్ లేద్్య.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.81 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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vi ట్యల్   డ్ార గ్  కు వయుత్ర్ేకంగా వర్్క పీస్  కు హో ల్్డింగ్ అవసరం 
లేద్్య, మ్ర్ియు వర్్క-హో ల్్డింగ్ డమి్ాండ్ లు   క్ేవలం లొకే్టింగ్ 
పాత్రకు ప్ర్ిమితం చేయబడతాయ్.

vii మెత్తటి,  ప్టళ్ళస్టైన, మ్ృద్్యవెైన లేదా కఠినమెైన ప్దార్ాథి లన్య 
దాదాప్ు సమ్ానంగా కత్్తర్ించడం స్ాధయుమే  .

viii ఇది  ఎలాంటి కటింగ్  బలాలు లేని  నాన్ క్ాంటాక్టె ప్ద్ధిత్   మ్రి్యు 
క్ాలో త్, రబబుర్, తుప్ు్ప ప్టిటెన క్ార్్డి బో ర్్డి వంటి స్ౌకరయువంతమెైన 
ప్దార్ాథి లన్య కత్్తర్ించడానిక్్ర అన్యవెైనది   . 

ix ఇది దిశారహితమెైనది;  అంద్్యవలలో , ఇది అనిని  దిశలలో 
సమ్ానంగా కత్్తర్ించబడుతుంది మ్ర్ియు దీనిని ఎక్కడెైనా 
ప్ార రంభించవచ్యచు. 

x బెలలో ండ్ కట్స్ చేయవచ్యచు  .

xi ఇతర ప్ద్ధితులతో ప్ల ల్సే్త  కటింగ్ సీ్పడ్ ఎకు్కవగా  ఉంటుంది. 

xii ఒక లేజర్ న్యంచి మ్లీటె సేటెష్న్  ఆప్ర్ేష్న్యలో  స్ాధయుమే.   ఇది 
నూయుమ్ర్ికల్ కంట్ర్ర ల్ దావార్ా స్యలభ్ంగా ఆట్రమేట�డ్ అవుతుంది.

కట్ చేసిన అంచ్యలన్య నేరుగా  వెల్్డింగ్  చేసే అవక్ాశం  ఉంది.

ఐద్్య వేరే్వారు మ్ార్ాగె లు ఉనానియ్, వీటిలో వివిధ ప్దార్ాథి లన్య 
కత్్తర్ించడానిక్్ర లేజరుని ఉప్యోగించవచ్యచు.

i) బ్యషీపాభవనం - బ్మ్  శక్్ర్త ఉప్ర్ితలానిని  దాని మ్రుగుతునని 
బింద్్యవు న్యండి ప్టైక్్ర వేడి చేస్య్త ంది,  మ్ర్ియు  ప్దారథిం ఆవిరి్గా 
వెళిలోప్ల తుంది మ్ర్ియు విసర్ిజ్ంచబడుతుంది.  

ii) బ్మ్ శక్్ర్తని కర్ిగించడం మ్ర్ియు ఊద్డం వలలో    ఉప్ర్ితలం  
కరి్గిప్ల తుంది మ్రి్యు జడ వాయువు  యొక్క  జెట్ కత్్తర్ించిన 
ప్ార ంతం  న్యండి  కర్ిగిప్ల తుంది. 

iii) రియాక్రటెవ్ గ్్యయాస్ లో మండడం:

iv) బ్మ్ శక్్ర్త క్్రండిలో ంగ్ ఉష్్ల్ణ గరితకు ప్దార్ాథి నిని వేడి చేస్య్త ంది,    ఇది 
ర్ియాక్్రటెవ్ గాయుస్ జటెలో లో మ్ండుతుంది; (ii) వలె జెట్ కూడా డ్య్రస్ 
న్య క్్రలోయర్ చేస్య్త ంది.

v) ఉష్్ణ  ఒత్్తడి ప్గుళ్ళలో  లేదా నియంత్్రత విచిఛాననిం - బ్మ్ శక్్ర్త 
ప్టళ్ళస్టైన ప్దారథింలో ఉష్్ణ   కే్త్ార నిని   ఏర్పరుస్య్త ంది.  ఉదా. 
ప్గులున్య ఏ దిశలోనెైనా గెైడ్ చేసే విధంగా గాలో స్ ఉంటుంది.

vi) సి్రరిబ్లు ంగ్: బెలలో ండ్ కట్ న్య స్టటె రిస్ ర్ెైజర్  గా ఉప్యోగిస్ా్త రు, ఇది 
చెక్్ర్కన రే్ఖల వెంట యాంత్్రక స్ానిపింగ్ న్య అన్యమ్త్స్య్త ంది. 

ఈ ఐద్్య యంత్ార ంగాలన్య వేరు చేసేది ఏమిటంటే  , వేడి తరువాత 
ఎలా జతచేయబడుతుంది  మ్రి్యు  వర్్క పీస్ ప్టై దాని ప్్రభావాలు.

విమ్ాన ప్ర్ిశరిమ్ క్ోసం  ట�ైటానియంన్య  కత్్తర్ించడంలో  లేజరులో  
మ్ుఖయుంగా విజయవంతమ్యాయుయ్.   లేజరలోన్య ఉప్యోగించడానిక్్ర 
మ్ుంద్్య, ఈ కష్టెమెైన ప్దార్ాథి నిని పాలో స్ా్మ ఆర్్ల్తతో కత్్తర్ించారు.

ఇది ఒక వెడలా్పటి క్ెర్ఫ్ మ్రి్యు వెడలా్పటి HAZని ఉత్పత్్త  
చేసింది, దీనిని యంత్రం చేయవలసి  వచిచుంది.  లేజర్ కటింగ్  న్యండి  
ఇరుక్ెైన HAZ  అంచ్య  ఉప్ర్ితలానిని శుభ్్రం చేయడానిక్్ర కనీస ప్ల స్టె  
మెషినింగ్ ద్శ అవసరం. మెటల్ కటింగ్ ట�క్్రనిక్ ల యొక్క ప్ల ల్క  
టేబుల్ 1లో ఇవవాబడింది. పాలో స్ా్మ ఆర్్క లేదా ఆక్్రస్ఎసిటిలీన్ కటింగ్ 
కంటే  లేజర్ కటింగ్  చాలా ప్్రభావవంతంగా ఉంటుంది. 

ప్ట్టటె క్ 1

 వివిధ క్ట్టంగ్ ప్రాక్రరియల ప్ో ల్క్

     లేజర్    ఆక్సస్-ఎసిట్టల్న్    ప్్యలు స్్య్మ-ఆర్్క

   హీట్ ప్్రభావిత జోన్ క్ెర్ఫ్  0.25 mm to 0.76 mm 6.35 mm 2.54 mm

 వెడలు్ప     0.89 to 1.4 mm 2.03 mm 7.92 mm

 ఎడ్జ్  మెషినింగ్ అలవెన్స్          1.27 mm 9.52 mm 5.08 mm

లోహాల  లేజర్ కటింగ్ లో   ర్ియాక్్రటెవ్ కటింగ్ ప్్రక్్రరియన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.     
ఈ ప్్రక్్రరియలో, క్ోయాక్్రస్యల్ గాయుస్ జెట్  దావార్ా  ఆక్్రస్జన్ సరఫ్ర్ా 
చేయబడుతుంది. ఈ ఆక్్రస్జన్  వాస్తవానిక్్ర క్ోతన్య చేస్య్త ంది, లేజర్ 
ప్్రత్చరయున్య నిలుప్ుకుంటుంది.  వివిధ లోహాల క్ొరకు లేజర్ కటింగ్ 
రే్టలోలో తేడాలు ప్టం 2లో చూపించబడా్డి య్.

లోహాలు మ్ర్ియు అలోహాలు ర్ెండింటిక్ీ లేజర్ కటింగ్ యొక్క అనేక 
అన్యవర్తనాలలో,  ఇక్కడ క్ొనిని ఉదాహరణలు మ్ాత్రమే  ఇవవాబడా్డి య్. 
స్టటెయ్నెలో స్ సీటెల్ హెల్క్ాఫ్టెర్  బేలో డలో న్య  కత్్తర్ించడంలో కంటే, మ్ున్యప్టి 
ప్ద్ధిత్తో ప్ల ల్సే్త  లేజరు్క 1.6 నిమిష్ాలు ప్టిటెంది,  దీనిక్్ర 6 ప్్రతేయుక 
కటటెరలోకు అద్నంగా 35 నిమిష్ాలు  ప్టిటెంది.   ఎయ్ర్ కండషి్నింగ్ 
యూనిటలో   తయారీ్ మ్ర్్ల ఉదాహరణ.  సంఖాయుప్రంగా నియంత్్రత 
లేజర్ న్య ఉప్యోగించడం వలలో  గాలవానెైజ్్డి  లేదా పాలో సిటెక్ క్ోట�డ్ సీటెల్ 
షీటలో  దావార్ా క్ోత వక్ీరికరణ రహితంగా ఉండేలా  చూస్యకుంట్య ప్నిని  
గుర్ి్తంచాల్స్న అవసర్ానిని  తొలగసి్య్త ంది.   ఈ అపిలో కే్ష్న్    1976 
లో ఒక సంవతస్రంలో  50,000 అమరె్ికన్ డాలరులో  ఆదా   చేసింది, 
స్యమ్ారుగా లేజర్   ఖరుచు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.81 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వాటర్ జెట్ కటటెర్,  వాటర్ జెట్ లేదా వాటర్ జెట్ అని  కూడా  
పిలుస్ా్త రు, ఇది చాలా అధిక-పీడన జెట్ నీటిని లేదా నీరు మ్ర్ియు 
చిర్ాకు ప్దార్ాథి నిని ఉప్యోగించి అనేక రక్ాల ప్దార్ాథి లన్య 
కత్్తర్ించగల పార్ిశరాి మిక స్ాధనం. ర్ాపిడి జెట్ అనే ప్ద్ం  ప్్రతేయుకంగా     
లోహం లేదా గారి నెైట్  వంటి కఠినమెైన ప్దార్ాథి లన్య  కత్్తర్ించడానిక్్ర 
నీరు మ్రి్యు ర్ాపిడి మిశరిమ్ానిని  ఉప్యోగించడానిని  సూచిస్య్త ంది, 
అయ్తే ఈ ప్దాలు సవాచఛామెైన వాటర్ెజ్ట్  మ్ర్ియు నీరు-మ్ాత్రమే 
కటటెడం అనేది కలప్ లేదా రబబురు వంటి మ్ృద్్యవెైన ప్దార్ాథి ల క్ోసం 
తరచ్యగా  ఉప్యోగించే   అద్నప్ు ర్ాపిడిలన్య ఉప్యోగించకుండా 
వాటరె్జ్ట్ క్ోతన్య   సూచిస్య్త ంది.

మెషిన్ భాగాలన్య తయారు చేసేటప్ు్పడు వాటర్ జెట్ కటింగ్  
తరచ్యగా ఉప్యోగించబడుతుంది. కత్్తర్ించే ప్దార్ాథి లు ఇతర 
ప్ద్ధితుల దావార్ా  ఉత్పననిమ్య్్యయు అధిక ఉష్్ల్ణ గరితలకు స్యనినితంగా  
ఉననిప్ు్పడు ఇది ఇష్టెప్డే ప్ద్ధిత్. మెైనింగ్ మ్ర్ియు ఏర్్లసే్పస్ తో 
సహా   వివిధ ప్ర్ిశరిమ్లలో  వాటర్ జెట్ కటింగ్ న్య కత్్తర్ించడానిక్్ర, 
ఆకృత్ చేయడానిక్్ర మ్ర్ియు ప్ునర్ినిర్ి్మంచడానిక్్ర ఉప్యోగిస్ా్త రు.  

అధిక్ పీడనం

అధిక పీడన నౌకలు మ్ర్ియు ప్ంప్ులు ఆవిర్ి శక్్ర్త ర్ాకతో  సరసమెైనవి 
మ్రి్యు నమ్్మద్గినవిగా మ్ార్ాయ్. 1800 ల మ్ధయు  నాటిక్్ర, ఆవిర్ి 
లోక్ోమోటివులో   స్ాధారణం మ్ర్ియు  మొద్టి సమ్రథివంతమెైన 
ఆవిరి్-ఆధార్ిత ఫ్్టైర్ ఇంజిన్  క్ారయుకలాపాలు. శతాబ్దం   చివర్ి  
నాటిక్్ర, అధిక-పీడన విశవాసనీయత  మెరుగుప్డింది,  లోక్ోమోటివ్ 
ప్ర్ిశోధన బాయ్లర్ పీడనంలో ఆరు ర్ెటులో  ప్టరుగుద్లకు దార్ితీసింది, 
క్ొనిని 1600 పిఎస్ఐ (11 ఎంపిఎ) కు చేరుకునానియ్. అయ్తే, ఈ 
సమ్యంలో  చాలా అధిక-పీడన ప్ంప్ులు 500-800 పిఎస్ఐ 
(3-6 ఎంపిఎ) వరకు ప్నిచేశాయ్.

విమ్ానయానం, ఆట్రమోటివ్ మ్ర్ియు చమ్ురు ప్ర్ిశరిమ్ల దావార్ా  
అధిక-పీడన వయువసథిలు మ్ర్ింత రూప్ుదిద్్య్ద కునానియ్.   బో య్ంగ్ 
వంటి  విమ్ాన తయారీ్దారులు 1940 లలో  హెైడ్ార ల్క్ గా ప్టంచిన   
నియంత్రణ వయువసథిల క్ోసం సీల్స్ న్య అభివృదిధి  చేశారు,  ఆట్రమోటివ్  
డిజెైనరులో  అన్యసర్ించారు హెైడ్ార ల్క్ సస్ట్పనషిన్ సిసటెమ్ ల క్ొరకు ఇలాంటి 
ప్ర్ిశోధన. ప్ర్ిశరిమ్లో హెైడ్ార ల్క్  వయువసథిలలో  అధిక పీడనాలు  
లీకే్జీలన్య  నిర్్లధించడానిక్్ర అధ్యనాతన  సీల్స్ మ్ర్ియు  పాయుక్్రంగ్  
అభివృదిధిక్్ర దారి్తీశాయ్. 

సీల్ ట�క్ానిలజీలో ఈ ప్ుర్్లగత్,    యుదాధి నంతర సంవతస్ర్ాలలో పాలో సిటెకలో 
ప్టరుగుద్ల, మొద్టి నమ్్మద్గిన అధిక-పీడన  ప్ంప్ు   అభివృదిధిక్్ర 
దారి్తీసింది  .   ఫ్ిల్ప్స్  ప్టట్ర్ర ల్యం కంప్టనీక్్ర  చెందిన ర్ాబర్టె బాయుంక్స్ 
మ్ర్ియు జాన్ పాల్ హొగన్ లు  మ్ార్ెలోక్స్  న్య కన్యగొనడంతో 
పాల్థిలీన్  లోక్్ర ఉతే్రరేరకం ఇంజెక్టె  చేయాల్స్ వచిచుంది.    క్ానాస్స్ 
లోని బాక్స్్టర్ సి్రరేంగ్స్ లో ఉనని  మెక్ క్ార్ీటెనీ మ్ాన్యయుఫాయుకచుర్ింగ్ 
కంప్టనీ 1960లో ఈ హెై  ప్ట్రజర్ ప్ంప్ుల  తయార్ీని ప్ార రంభించింది.

వ్యటర్ జెట్ క్ట్టంగ్ (Water jet cutting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వ్యటర్ జెట్ క్ట్టంగ్ యొక్్క సూతరాం
• వ్యటర్ జెట్ క్ట్టంగ్ యొక్్క ప్రాయోజన్ధలు
•  వ్యటర్ జెట్ క్ట్టంగ్ యొక్్క ఎడ్జ్  క్యవిల్టీ.

ఆప్రేషన్

కటటెర్ స్ాధారణంగా అధిక పీడనం కల్గిన నీటి ప్ంప్ుకు 
అన్యసంధానించబడి ఉంటుంది, అక్కడ నాజిల్ న్యండి నీరు బయటకు   
ప్ంప్బడుతుంది,    అధిక-వేగ నీటి జెట్   తో పిచిక్ార్ీ చేయడం  
దావార్ా ప్దార్ాథి నిని  కత్్తర్ిస్ా్త రు.   సస్ట్పనషిన్ గిరిట్ లేదా   గారె్నిట్ 
మ్ర్ియు అలూయుమినియం ఆక్ెైస్డ్  వంటి ఇతర ర్ాపిడిల  రూప్ంలో 
సంకలనాలు ఈ ప్్రక్్రరియకు సహాయప్డతాయ్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.81 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్రాయోజన్ధలు

వాటర్ జెట్ యొక్క ఒక మ్ుఖయుమెైన ప్్రయోజనం ఏమిటంటే, దాని 
అంతరీ్లోన నిర్ా్మణంలో జోకయుం చేస్యక్ోకుండా ప్దార్ాథి నిని కత్్తర్ించే 
స్ామ్రథియుం,  ఎంద్్యకంటే “వేడి ప్్రభావిత ప్ార ంతం” (హెచ్ఎజి) 
లేద్్య.   వేడి  యొక్క  ప్్రభావాలన్య తగిగెంచడం  లోహాలన్య 
హాని  కల్గించకుండా లేదా  అంతరగెత లక్షణాలన్య మ్ారచుకుండా 
కత్్తర్ించడానిక్్ర అన్యమ్త్స్య్త ంది. 

వాటర్ జెట్ కటటెరులో   ప్దారథింలో సంక్్రలోష్టెమెైన క్ోతలన్య  ఉత్పత్్త   
చేయగలవు.  ప్్రతేయుకమెైన స్ాఫ్టె వేర్, 3డీ మెషినింగ్ హెడ్స్ తో సంక్్రలోష్టె  
ఆక్ార్ాలన్య తయారు చేయవచ్యచు.

 క్ోత యొక్క  కె్ర్ఫ్, లేదా వెడలు్పన్య  నాజిలోలో ని   భాగాలన్య మ్ారచుడం  
దావార్ా సరు్ద బాటు  చేయవచ్యచు,   అలాగే ర్ాపిడి  రకం మ్రి్యు 
ప్రి్మ్ాణానిని  మ్ారచువచ్యచు.   స్ాధారణ క్ోతలు     0.04” న్యండి 
0.05”  (1.016 న్యండి 1.27 మిమీ)    ప్ర్ిధిలో క్ెర్ఫ్ కల్గి ఉంటాయ్  
, క్ానీ 0.02” (0.508 మిమీ) వరకు   ఇరుక్ెైనవి క్ావచ్యచు.   నాన్-
ర్ాపిడి క్ోతలు స్ాధారణంగా 0.007” న్యండి 0.013” (0.178 న్యండి 
0.33 మిమీ), క్ానీ  0.003” (0.076 మిమీ) వరకు చిననివిగా 
ఉంటాయ్, ఇది స్యమ్ారు మ్ానవ జుటుటె కు సమ్ానం.    ఈ చినని జటెులో  
విస్త ృత శ్రరిణి అన్యవర్తనాలలో చినని వివర్ాలన్య అన్యమ్త్ంచగలవు.

నీటి జటెులో  0.005” (0.13 మిమీ) వరకు ఖచిచుతతావానిని  
స్ాధించగలవు మ్ర్ియు 0.001” (0.025 మిమీ)  వరకు 
ప్ునర్ావృత స్ామ్ర్ాథి యునిని కల్గి ఉంటాయ్.

స్ాపేక్షంగా ఇరుక్ెైన క్ెర్ఫ్ క్ారణంగా, వాటర్ జెట్ కటింగ్  ఉత్పత్్త  
చేయబడిన   స్ా్తరాప్ మెటీర్ియల్  మొతా్త నిని తగిగెస్య్త ంది, స్ాంప్్రదాయ 
క్ోత ప్ద్ధితుల కంటే కత్్తర్ించని భాగాలన్య మ్ర్ింత ద్గగెరగా గూడు 
కటటెడానిక్్ర  అన్యమ్త్స్య్త ంది.   వాటర్ జెట్ లు  నిమిష్ానిక్్ర   స్యమ్ారు  
సగం న్యండి ఒక గాయులన్ (2 న్యండి 4 లీటరులో ) న్య ఉప్యోగిస్ా్త య్ 
(  కత్్తర్ించే తల యొక్క ఆర్ిఫ్్టైస్ ప్ర్ిమ్ాణానిని బటిటె ),  మ్రి్యు 
నీటిని క్ోలో జ్్డి -లూప్ సిసటెమ్ ఉప్యోగించి ర్ీస్టైక్్రల్ చేయవచ్యచు.   వయురథి 
నీరు స్ాధారణంగా మ్ుర్ిక్్ర క్ాలువన్య ఫ్ిలటెర్ చేయడానిక్్ర మ్రి్యు 
పారవేయడానిక్్ర తగినంత ప్ర్ిశుభ్్రంగా ఉంటుంది.   గారె్నిట్ ర్ాపిడి 
అనేది  విష్రహిత ప్దారథిం, ఇది ప్ునర్ావృత ఉప్యోగం క్ోసం 
ర్ీస్టైక్్రల్ చేయవచ్యచు;  లేకప్ల తే, ఇది స్ాధారణంగా లాయుండ్ ఫ్ిల్ లో 
పారవేయబడుతుంది.    వాటర్ జెట్ లు తకు్కవ   గాల్లోని ధూళి 
కణాలు, పొ గ, పొ గలు  మ్ర్ియు కలుషితాలన్య  ఉత్పత్్త  చేస్ా్త య్,  
ప్్రమ్ాద్కరమెైన ప్దార్ాథి లకు ఆప్ర్ేటర్ గుర్ిక్ావడానిని తగిగెస్ా్త య్.

కబేళంలో  వివిధ జంతువుల మ్ధయు క్ాంటాక్టె మీడియం (అనగా, బేలో డ్)       
లేనంద్్యన వాటర్ జెట్ ట�క్ానిలజీని ఉప్యోగించి మ్ాంస్ాలన్య 
కత్్తర్ించడం  క్రాి స్ కలుషితమ్య్్యయు ప్్రమ్ాదానిని తొలగిస్య్త ంది. 

బహుమ్ుఖతవాం

కటింగ్ సీటె రిమ్ యొక్క సవాభావానిని  స్యలభ్ంగా    మ్ారచువచ్యచు క్ాబటిటె  
వాటర్ జెట్  న్య దాదాప్ు ప్్రత్ ప్ర్ిశరిమ్లో ఉప్యోగించవచ్యచు;     
వాటర్ జెట్ కత్్తర్ించగల  అనేక విభినని ప్దార్ాథి లు ఉనానియ్.  
వాటిలో క్ొనిని ప్్రతేయుకమెైన  లక్షణాలన్య కల్గి ఉంటాయ్, ఇవి 
కత్్తర్ించేటప్ు్పడు ప్్రతేయుక శరిద్ధి  అవసరం.

 నీటి జెట్ తో స్ాధారణంగా     కత్్తర్ించే ప్దార్ాథి లలో రబబురు, న్యరుగు, 
పాలో సిటెక్, తోలు, మిశరిమ్ాలు, ర్ాయ్, ట�ైల్, లోహాలు, ఆహారం, క్ాగితం 
మ్రి్యు  మ్రె్న్సని ఉనానియ్.       ట�ంప్ర్్డి  గాలో స్, డెైమ్ండ్స్ మ్ర్ియు 
క్ొనిని  సిర్ామిక్స్ వంటి  వాటిని వాటర్  జెట్ తో కత్్తర్ించలేమ్ు. 
నీరు ప్దె్దనిమిది అంగుళాల (45 స్టం.మీ) మ్ంద్ం కంటే ఎకు్కవ 
మ్ందానిని కత్్తర్ించే స్ామ్ర్ాథి యునిని కల్గి ఉంటుంది.

అందుబ్యటు

వాణిజయు వాటర్ జెట్ కటిటెంగ్ వయువసథిలు ప్్రప్ంచవాయుప్్త ంగా   తయారీ్దారుల 
న్యండి  , వివిధ  ప్ర్ిమ్ాణాలలో మ్రి్యు   అనేక రక్ాల పీడనాలన్య  
చేయగల నీటి ప్ంప్ులతో అంద్్యబాటులో  ఉనానియ్.   స్ాధారణ 
వాటర్ జెట్ కటింగ్ యంత్ార లు  క్ొనిని చద్రప్ు అడుగుల వరకు 
లేదా వంద్ల  చద్రప్ు అడుగుల వరకు  ప్నిచేసే కవరున్య కల్గి 
ఉంటాయ్.

అలాటె రి -హెై   ప్ట్రజర్ వాటర్ ప్ంప్ులు 40,000 పిఎస్ఐ (276 ఎమ్ పిఎ) 
న్యండి 100,000 పిఎస్ ఐ (689 ఎంపిఎ) వరకు అంద్్యబాటులో  
ఉనానియ్.

ప్రాక్రరియ

వాటర్ జెట్ కటింగ్ కు ఆరు ప్్రధాన ప్్రక్్రరియ లక్షణాలు ఉనానియ్:

అలాటె రి   హెై ప్ట్రజర్ వాటర్ (30,000-90,000  పిఎస్ఐ) ప్్రవాహంలో  
వేలాడదీయబడిన  ర్ాపిడి కణాల అధిక వేగ ప్్రవాహానిని 
ఉప్యోగిస్య్త ంది, ఇది వాటర్ జెట్ ఇంట�నిస్వర్ ప్ంప్ దావార్ా ఉత్పత్్త  
అవుతుంది. 

వేడి-స్యనినితమెైన, స్యనినితమెైన లేదా   చాలా  ప్దార్ాథి లతో సహా  ప్టద్్ద  
శ్రరిణి ప్దార్ాథి లన్య యంత్ార లన్య తయారు చేయడానిక్్ర ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

వర్్క పీస్ ఉప్ర్ితలం లేదా అంచ్యలకు ఎలాంటి ఉష్్ణ  నష్టెం 
వాటిలలోలేద్్య. నాజిల్ స్ాధారణంగా సింట�ర్్డి బో ర్ెైడ్య్త  తయారవుతుంది.

చాలా క్ోతలప్టై 1 డగిీరి కంటే తకు్కవ టాప్రుని ఉత్పత్్త  చేస్య్త ంది, ఇది 
క్ోత ప్్రక్్రరియన్య మ్ంద్గించడం దావార్ా తగిగెంచవచ్యచు లేదా ప్ూర్ి్తగా 
తొలగించవచ్యచు.

 వర్్క పీస్ న్యండి నాజిల్ యొక్క ద్ూరం  కె్ర్ఫ్  యొక్క ప్రి్మ్ాణం  
మ్ర్ియు మెటరిీ్యల్ యొక్క  తొలగింప్ు ర్ేటున్య ప్్రభావితం 
చసే్య్త ంది.    స్ాధారణ ద్ూరం.  125” (3.175 మి.మీ).

ఉష్్ల్ణ గరిత అంత క్ారకం    క్ాద్్య.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.81 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఎడ్జ్  క్యవిల్టీ

వాటర్ జెట్ క్ాయున్ భాగాలకు ఎడ్జ్  క్ావాల్టీని 1 న్యండి 5 వరకు 
సంఖయులతో నిరవాచిస్ా్త రు.  తకు్కవ సంఖయులు కఠినమెైన అంచ్య 
మ్ుగింప్ున్య సూచిస్ా్త య్; అధిక సంఖయులు స్యనినితంగా ఉంటాయ్. 
సననిని ప్దార్ాథి లకు, నాణయుత 1 క్ోసం కటింగ్ వేగంలో వయుతాయుసం  
నాణయుత 5  క్ోసం  వేగం కంటే 3 ర్ెటులో  ఎకు్కవగా ఉంటుంది.  
మ్ంద్మెైన ప్దార్ాథి ల క్ోసం, నాణయుత 1 నాణయుత 5  కంటే  6 ర్ెటులో  
వేగంగా ఉంటుంది. ఉదాహరణకు, 4” మ్ంద్ం కల్గిన అలూయుమినియం 
Q5 0.72 ఐపిఎమ్ (18 మిమీ / నిమిష్ం) మ్ర్ియు కూయు 1 4.2 
ఐపిఎమ్ (107 మిమీ / నిమిష్ం), 5.8 ర్ెటులో  వేగంగా ఉంటుంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.9.81 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.10.82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అలూయామినియం స్టపాసిఫ్ికేషన్

అలూయామినియం విభ్్యగ్ం స్టపాసఫి్ికేషనులు  (Specification of aluminium section)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• అలూయామినియం స్టక్షన్ యొక్్క వివిధ ర్క్యలను  పేర్క్కనండి
•  అలూయామినియం స్టక్షన్ యొక్్క అనువర్్తన్ధనినా పేర్క్కనండి.

అనుప్్యతం

1 తుప్ు్ప నిర్్లధకత

2 అద్్యభుతమెైన యాంత్్రక లక్షణాలు

3 డెైమెనషినల్ టాలర్ెన్స్

4 అధిక మ్నినిక

5 తుప్ు్పకు వయుత్ర్ేకంగా నిర్్లధకత

6 అద్్యభుతమెైన ఫ్ినిషింగ్

7 అధిక బలం

అలూయుమినియం షీట్ మ్ర్ియు పేలో ట్ అలూయుమినియం  దాని  వివిధ 
రూపాలోలో  వివిధ రక్ాల యుటిల్టీ షీట్ లలో నిలవా చేయబడుతుంది, 
ఫ్ాలో షింగ్ లు వంటి అనిని స్ాధారణ షీట్ మెటల్ ప్న్యలకు 
ఉప్యోగించబడుతుంది,   డక్టె వర్్క, లెైనింగ్ గ్లడలు మొద్లెైనవి.  
అలాగే ప్్రధానంగా పాత్రలు, ఆభ్రణాలు మొద్లెైన సి్పనినింగ్ మ్రి్యు 
డీప్ డ్ార య్ంగ్ క్ారయుకలాపాలకు కూడా.

మ్ంద్ం : 0.15 - 150 మి.మీ

వెడలు్ప : 20 - 2000 మి.మీ.

పొ డవు : 1000 - 6000 మి.మీ.  

మ్ంచి పాలో సిటెసిటీ మ్ర్ియు వాహకతవాం.

స్ాధారణంగ  ావయుక్్ర్తగత మ్రి్యు నిర్ా్మణ అన్యవర్తనాలల  ోఉప్యోగసి్ా్త రు.  

అలూయామినియం సిటె రిప్స్

వివిధ ప్ార మ్ాణిక ప్ర్ిమ్ాణాలు మ్రి్యు గేరిడ్ లలో లభించే  ఈ సిటె రిప్ 
లన్య ఇంజిన్ షీటలో  తయార్ీక్్ర విర్ివిగా ఉప్యోగిస్ా్త రు.

లక్షణాలు

1 రసూటె పె్ర ఫ్

2 డెైమెనషినల్ గా సిథిరంగా ఉంటుంది

3 చక్కటి ఫ్ినిషింగ్

అలూయామినియం గ్్కట్యటె లు

ప్ర్ిశరిమ్ నిర్ే్దశించిన నిబంధనలు మ్ర్ియు  మ్ారగెద్ర్శక్ాల     
ప్్రమ్ాణాలకు అన్యగుణంగా  విస్త ృతమెైన మ్ర్ియు గణనీయమెైన 
శ్రరిణి అలూయుమినియం  గొటాటె లు అంద్్యబాటులో  ఉనానియ్. 

లక్షణ్ధలు

1 ర్ాపిడిక్్ర నిర్్లధకత

2 అధిక ఉష్్ల్ణ గరితన్య  తటుటె కునే స్ామ్రథియుం

3 అతయుంత మ్నినిక్ెైనది

అలూయామినియం కోణం

ఫార్ా్మసూయుటికల్, క్ెమికల్,  ఫ్ుడ్, అగిరికలచుర్ మ్ర్ియు మ్ర్ెన్సని 
వివిధ ప్ర్ిశరిమ్లలో  విస్త ృతంగా ఉప్యోగించే అలూయుమినియం  
క్ోణాలు. మ్నినిక్ెైన ఫ్ినిష్ ప్్రమ్ాణాలు, అధిక ఉష్్ల్ణ గరితన్య తటుటె క్ోవడం 
మ్ర్ియు ర్ాపిడి నిర్్లధకత వంటి ప్్రధాన లక్షణాలు ప్ార మ్ాణిక 
ప్ర్ిమ్ాణాలలో లభిస్ా్త య్.  

ఈ క్రరింద్ి ర్ంగ్్యలలో విస్త తృతంగ్్య   ఉప్యోగ్ించబడ్లతుంద్ి: 

1 ఎయ్ర్ క్ారి ఫ్టె  ఫ్ిటిటెంగ్స్

2 ఫ్ూయుజ్ భాగాలు

3 క్ిప్ణి భాగాలు

4 వార్్మ గరేులో  మ్రి్యు కీ్లు

5 విమ్ానమ్ు

6 ఏర్్లస్్ల్క ప్

7 రక్షణ అన్యవర్తనాలు

అలూయామినియం ఛ్ధనల్స్

అలూయుమినియం ఛానల్  న్య హెై గేరిడ్ అలూయుమినియంతో తయారు 
చేస్ా్త రు.  స్ొ గస్టైన డిజెైన్,  అధయుయన నిర్ా్మణం మ్రి్యు  మ్నినిక్ెైన 
ప్నితీరు  వంటి లక్షణాల క్ారణంగా   వీటిని  వివిధ ప్ర్ిశరిమ్ 
అన్యవర్తనాలలో విస్త ృతంగా ఉప్యోగిస్ా్త రు  .

లక్షణ్ధలు

1 స్యలభ్మెైన వయువస్ాథి ప్న

2 డెైమనెషినల్ గా ఖచిచుతమెైనది

3 తుప్ు్ప నిర్్లధకత

4 ద్ృఢంగా ఉంటుంది

అలూయుమినియం ఛానల్స్  న్య వెబ్  కు 90 డిగీరిల క్ోణంలో ప్టై 
మ్రి్యు దిగువ ఫ్ాలో ంజ్ లతో కూడిన నిలువు వెబ్ న్య ఉప్యోగించి 
నిరి్్మంచారు. లోప్ల్ వాయుస్ారథి మ్ూలలు నిర్ా్మణానిక్్ర అద్నప్ు 
బలానిని అందిస్ా్త య్, ప్దారథిం  యొక్క బలానిని మ్ర్ింత 
ప్టంచ్యతాయ్. అలూయుమినియం  యొక్క అధిక బలం మ్ర్ియు అధిక 
ఉష్్ణ  లక్షణాలు ఎలక్ాటెరో నిక్, ఎలక్్రటెరోకల్ మ్ర్ియు మెషినర్ీ ఎన్ క్ోలో జరలోలో 
ఉప్యోగించడానిక్్ర  మ్ంచి  ప్దారథింగా చేస్ా్త య్.  దాని తుప్ు్ప 
నిర్్లధకత  క్ారణంగా  ఇది  భ్వనాలు మ్రి్యు వాహనాల  క్ోసం 
క్్రటికీ్ మ్రి్యు డ్యర్ ఫ్ే్రమ్లో లో వాతావరణానిక్్ర మ్ర్ియు ఛానళెలోకు 
గుర్ెైన  గృహాలకు  ఉప్యోగించబడుతుంది. 
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ఛానల్స్ అతయుంత విస్త ృతంగా ఉప్యోగించే ఎక్స్ ట్య్ర డ్ అలూయుమినియం 
పొ ్ర ఫ్్టైల్ ఆక్ార్ాలలో ఒకటి  ఎంద్్యకంటే  అలూయుమినియం మిశరిమ్ం  
యొక్క మ్ాల్బిల్టీ అనేక పార్ిశరాి మిక, తయార్ీ మ్ర్ియు నిర్ా్మణ 
అన్యవర్తనాలకు అన్యవెైన వివిధ ఛానల్ పొ ్ర ఫ్్టైల్ ఆక్ార్ాలు మ్ర్ియు 
ప్ర్ిమ్ాణాల    విస్త ృత   శ్రరిణిని తొలగించడానిక్్ర  అన్యమ్త్స్య్త ంది.             
భార్ీ వాహనాల బాహయు   బాడీల  నిర్ా్మణంతో పాటు, ర్ెైలు  లోప్ల 
ఉనని  ర్ెైల్ ర్్లడ్ క్ార్ క్్రటికీ్లు మ్ర్ియు ఇతర భాగాలలో ఎక్స్ ట్య్ర డెడ్ 
అలూయుమినియం ఛానల్స్ విస్త ృతంగా  ఉప్యోగించబడతాయ్.    
ట్రకు్కలు వంటివి,  ఎంద్్యకంటే ఇంధన స్ామ్ర్ాథి యునిని ప్టంచడానిక్్ర 
రె్ండింటకీి్ బలం మ్రి్యు తకు్కవ బరువు  అవసరం.  అనేక విభినని 
లోహ  పొ ్ర ఫ్్టైల్ ఆక్ార్ాలన్య  “ఛానల్స్” అని పిలుస్ా్త రు;   అయ్నప్్పటిక్ీ 
అవి విస్త ృతంగా ఉప్యోగించే అనేక వర్ాగె లకు సర్ిప్ల తాయని 
స్ాధారణంగా అంగీకర్ించబడింది.  ఈ ఆక్ార్ాలలో  యు-ఛానల్, జె- 

ఛానల్, సి-ఛానల్,  చతురస్్ార క్ార మ్ర్ియు దీర్ఘచతురస్్ార క్ార ఓప్టన్ 
సీమ్ ట్యయుబ్, హాయుట్ ఛానల్ మ్ర్ియు దాదాప్ు ఏదెైనా అస్ాధారణంగా 
ఉనానియ్ ఆక్ారంలో ఉనని అలూయుమినియం ఎక్స్ ట్య్ర ష్న్ పొ ్ర ఫ్్టైల్ కు   
జెడ్-ఛానల్ వంటి మ్ర్ొక పేరు లేద్్య.

అలూయుమినియం ఛానల్ యొక్క అద్్యభుతమెైన జాయ్నింగ్ లక్షణాలు 
మ్రి్యు  అన్యవర్ి్తత ప్ూతలన్య అంగీకర్ించే స్ామ్రథియుం కూడా ఈ 
ఉత్పత్్తని విమ్ానం మ్ర్ియు సమ్ుద్్ర ఫ్ిటింగ్స్ మ్ర్ియు హార్్డి వేర్ లో 
అద్్యభుతమెైన ఎంపికగా  చేస్య్త ంది. 

ప్ద్్యనెైన, నిరవాచించబడిన అంచ్యలు, తేల్కపాటి స్ౌంద్రయు మ్ర్ియు 
నిర్ా్మణ అన్యవర్తనాలకు అద్్యభుతమెైన ఎంపిక మ్రి్యు స్ాధారణంగా  
ఇతర రక్ాల అలూయుమినియం  ఛానెల్  కంటే చినని పొ ్ర ఫ్్టైల్ 
ప్ర్ిమ్ాణాలలో  కూడా లభిస్య్త ంది.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్రిచయం

ఈ ర్్లజులోలో , అలూయుమినియం విభ్జనలు స్ాధారణంగా క్ార్ాయులయాలు, 
క్ాయుబిన్ లు, ష్్ల రూమ్ లు, ఫాయుకటెరీ్లు మొద్లెైన వాటి తయారీ్లో 
ఉప్యోగించబడుతునానియ్ మ్ర్ియు ప్బిలో క్ మ్ర్ియు వాణిజయు 
భ్వనాలలో బాగా ప్ార చ్యరయుం పొ ందాయ్.

క్్రటిక్ీల వద్్ద  పాత రకం ఫాయుబి్రక్ేట�డ్ సీటెల్ ఫ్ే్రమ్ ల స్ాథి నంలో 
అలూయుమినియం విండ్య  ఫ్ే్రమ్ లు వస్య్త నానియ్.

అలూయుమినియం విభాగాల వాడకం ప్టై అన్యవర్తనాలలో కలప్   
వాడక్ానిని  గణనీయంగా తగిగెంచింది. 

అలూయుమినియం విభ్జన విభాగాలు  చూడటానిక్్ర అలంకరణగా 
ఉంటాయ్,  నిరి్్మంచడం స్యలభ్ం, ఎయ్ర్ లీక్ ప్ూై ఫ్, బరువులో తలే్కగా 
ఉంటాయ్,  అదా్ద లు లేదా పీ్రలామినటే�డ్ పారి్టెకల్ బో రు్డి లన్య  స్యలభ్ంగా 
అమ్రచుడం    ఫ్ే్రమ్ లు మ్రి్యు మ్ార్ె్కట్రలో  లభ్యుతలో స్ౌలభ్యుం ఈ 
విభాగాలన్య విస్త ృతంగా ఆమోదంిచలేా చసే్ా్త య్.  ఇంటరీ్యిరె్్డి కర్టేరులో  
అలూయుమినియం పార్ిటెష్నలో  వాడక్ానిని ప్ునరుద్ధిర్సి్య్త నానిరు.

అలూయుమినియం విభ్జన విభాగాలు  అలూయుమినియం అలాలో య్ ఎక్స్ 
ట్య్ర ష్న్ లతో తయారు చేయబడా్డి య్ (  IS 733-1983 మ్ర్ియు IS 
1285-1975 ప్్రక్ారం).  ఇవి  నేచ్యరల్ మ్ర్ియు ఎలక్ోటెరో లెైటిక్ కలర్ 
అన్సడెైజ్్డి  ఫ్ినిష్ లో లభిస్ా్త య్.  ఇవి   విస్త ృత శ్రరిణి  ప్ర్ిమ్ాణాలలో 
లభిస్ా్త య్.  

అలూయుమినియం పారి్టెష్న్యలో  సిలోమ్ గా మ్ర్ియు ఆకరషిణీయంగా, స్ొ గస్టైన 
మ్రి్యు డజిెైన్  లో ఫ్ంక్షనల్ గా  ఉంటాయ్, అంద్్యబాటులో ఉనని 
సథిలానిని సదివానియోగం చేస్యక్ోవడానిక్్ర వీలు కల్్పస్య్త ంది. అవి చాలా 
మ్నినిక్ెైనవి మ్ర్ియు నిరవాహించడం స్యలభ్ం.

ఫ్ే్రమ్ లన్య   మెత్తటి  గుడ్డి  మ్ుక్కతో మ్ాత్రమే  తుడవాల్.

అలూయామినియం విభజన విభ్్యగ్్యలు

ప్టం 1, విభ్జనలన్య నిర్ి్మంచడానిక్్ర  ఉప్యోగించే వివిధ విభ్జన  
విభాగాలన్య చూప్ుతుంది.   సింగిల్ పార్ిటెష్న్, డబుల్ పారి్టెష్న్, 
దీర్ఘచతురస్్ార క్ార గొటాటె లు, విభ్జన సి్రలోట్, గేలోజింగ్ క్్రలోప్స్ వేర్ేవారు 
విభ్జన విభాగాలు.

పీ్రలామినేట�డ్ పారి్టెకల్ బో రు్డి లు లేదా గాలో స్యలన్య ఒక వెైప్ు మ్ాత్రమే 
బిగించాల్స్ వచిచునప్ు్పడు సింగిల్ పారి్టెష్న్  ఉప్యోగించబడుతుంది.  
ర్ెండు  వెైప్ులా  గాలో స్యలు లేదా పీ్రలామినేట�డ్ కణ బో రు్డి లన్య  
అమ్ర్ిచునప్ు్పడు డబుల్ పార్ిటెష్నలోన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

గేలోజింగ్ క్్రలోప్ లు ఒకదానిక్ొకట ి ఎద్్యరె్ద్్యరుగ  ా ఉనని సంిగిల్ లేద  ాడబుల్ 
విభ్జన యొక్క గాడలి  ో నిమ్గనిమైె   ఉంటాయ్ మ్రి్యు రబబురు 
పాయుక్్రంగ్ లేద  ాపీ్రలామినటే�డ్ పార్ిటెకల్ బో ర్్డి  త  ోపాటు గాలో స్యలు ఉంటాయ్. 

అవి వాటి గాయుప్ మ్ధయు అమ్రచుబడతాయ్.  ఎంద్్యకంటే   గేలోజింగ్ క్్రలోప్ 
ల మ్ధయు   గాయుప్ పీ్రలామినేట�డ్ పారి్టెకల్ బో ర్్డి లేదా  రబబురు పాయుక్్రంగ్ 
తో కూడిన గాలో స్యల మ్ంద్ం  కంటే  2 న్యండి  3 మిమీ తకు్కవగా  
నిరవాహించబడుతుంది మ్ర్ియు స్టక్షన్ యొక్క మ్ంద్ం 1 న్యంచి 
1 వరకు ఉంటుంది. 1.5 మిమీ,  పీ్రలామినేట�డ్ పారి్టెకల్ బో ర్్డి లేదా 

అలూయామినియం విభజన విభ్్యగ్ం యొక్్క (Aluminium partition section’s)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• అలూయామినియం విభజనల తయారీక్ర  ఉప్యోగి్ంచ్ద అలూయామినియం విభజన విభ్్యగ్్యలను గ్ురి్తంచండి 
• అలూయామినియం విభజన విభ్్యగ్్యల  యొక్్క అనువర్్తన్ధనినా  పేర్క్కనండి
•  అలూయామినియం విభజనల యొక్్క ప్రాయోజన్ధలను

గేలోజింగ్ క్్రలోప్ లన్య ఉప్యోగించి సింగిల్ లేదా డబుల్ పారి్టెష్న్ ప్టై గాలో స్ 
యొక్క ఫ్ిట్ మెంట్ న్య ప్టం 2  చూపిస్య్త ంది.  పీ్రలామినేట�డ్ పారి్టెకల్ 
బో రు్డి లు లేదా న్సవాపాన్స్  బిగించాల్స్  వచిచునప్ు్పడు, రబబురు 
పాయుక్్రంగ్ అవసరం లేద్్య. 

అలూయుమినియం యాంగిల్   పీస్ మ్ర్ియు మెటల్ సూ్తరాలన్య 
ఉప్యోగించి,  విభ్జన విభాగాలు ఒకదానిక్ొకటి  సర్ెైన క్ోణాలోలో  
అమ్రచుబడతాయ్.   (ప్టం 3)    విభాగాలన్య కల్పేటప్ు్పడు, సూ్తరా  
యొక్క మ్ూల వాయుస్ానిక్్ర సమ్ానమెైన  వాయుసం ఉనని రంధ్ార లన్య 
తవవాండి.    సూ్తరాన్య  త్పే్పటప్ు్పడు,  ఇది అలూయుమినియం 
మెటీర్ియల్ క్ావడం మ్రి్యు స్టక్షన్ సననిగా ఉండటం వలలో , స్టల్ఫ్ 
టాయుపింగ్ దావార్ా సూ్తరా బిగుస్యకుప్ల తుంది.   (ప్టం 4)

గాలో స్యలు ప్క్కల న్యండి సవాల్ప పీడనంతో అమ్రచుబడతాయ్ మ్ర్ియు 
బిగుస్యకుప్ల తాయ్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అలూయామినియం డోర్ విభ్్యగ్్యలు (Aluminium door sections)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• తలుప్్పల తయారీ కొర్క్ు  ఉప్యోగ్ించ్ద విభిననా అలూయామినియం విభ్్యగ్్యలను గ్ురి్తంచడం 
•  విభిననా అలూయామినియం డోర్ స్టక్షన్  ల యొక్్క అనువర్్తన్ధనినా   పేర్క్కనండి.

పార్ిటెష్న్ ఫ్ే్రమ్ లన్య గ్లడలకు బిగించి రంధ్ార లోలో  మెటల్ సూ్తరాలు 
మ్ర్ియు ర్ౌల్ ప్లో గ్ లతో గౌరి ట్ చేస్ా్త రు.

ప్టం 1 వివిధ అలూయుమినియం డ్యర్ విభాగాలన్య చూప్ుతుంది. 

డ్యర్ వరి్టెకల్స్ న్య డ్యర్ ఫ్ే్రమ్ యొక్క వర్ిటెకల్ మెంబర్స్ గా 
ఉప్యోగిస్ా్త రు.   అవి  రె్ండు రక్ాల  డ్యర్ వరి్టెకల్స్.  ఒకటి రబబురు 
పాయుక్్రంగ్ క్ోసం గూరి వ్  కల్గి  ఉంది మ్ర్ియు మ్ర్ొకటి గూరి వ్ లేద్్య.

ఎయ్ర్ కండిష్న్్డి  క్ాయుబిన్ లు లేదా గద్్యల క్ొరకు, డ్యర్ వర్ిటెకల్ విత్ 
గూరి వ్ ఉప్యోగించబడుతుంది  .  అంద్్యలో రబబుర్ పాయుక్్రంగ్  న్య 
చొపి్పంచి ఎయ్ర్ ప్ూై ఫ్   గా తయారు చేస్ా్త రు  .

డ్యర్ ఫే్్రమ్ యొక్క ఎగువ మ్ర్ియు దిగువ  సభ్ుయులుగా  డ్యర్  టాప్ 
మ్ర్ియు దిగువ భాగాలన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.   ఒకవెైప్ు సింగిల్/
డబుల్  విభ్జన  వంటి గుంతలు ఏర్పడుతునానియ్.

ఇది గేలోజింగ్ క్్రలోప్ లన్య ఉప్యోగించి   గాలో స్ లేదా పీ్రలామినేట�డ్ 
పారి్టెకల్ బో రు్డి న్య  ఫ్ిక్స్ చేయడానిక్్ర వీలు కల్్పస్య్త ంది.

డ్యర్ ఫ్ే్రమ్ యొక్క   కే్ంద్్ర సభ్ుయుడిగా డ్యర్ మ్ుల్లోయనలోన్య   
ఉప్యోగిస్ా్త రు.   గాలో స్ లేదా పీ్రలామినేట�డ్ పారి్టెకల్ బో రు్డి లన్య 
బిగించడానిక్్ర వాటి ర్ెండు వెైప్ులా మెర్ిసే క్్రలోప్ు్పల క్ోసం గాడది్లు 
ఏర్ా్పటు చేయబడా్డి య్.

డ్యర్ హాయుండిల్ న్య సూ్తరాల దావార్ా డ్యర్ ప్టై బిగించారు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



297

ప్ుర్ాతన క్ాలం న్యండి గాజున్య ఇంజనీర్ింగ్ మెటరీ్ియల్ గా 
ఉప్యోగిస్య్త నానిరు.    గాలో స్ ఆధ్యనిక క్ాలంలో అతయుంత బహుమ్ుఖ  
ఇంజనీర్ింగ్ మెటరీ్ియల్ గా బయటకు వచిచుంది.  మ్ానవుడు 
తయారు చేసిన మొద్టి గాజు వస్య్త వులు అబిస్డియన్ మ్ర్ియు 
ర్ాక్ క్్రరిసటెల్ వంటి సహజ గాజుతో తయారు చేయబడా్డి య్.  తయారు 
చేయబడిన గాజు స్యద్ూర తూరు్ప, భారతదేశం మ్ర్ియు ఈజిప్ుటె లలో 
చార్ిత్ార త్మక క్ాలం న్యండి ఉంది.  క్ానీ దాని ఖచిచుతమెైన ప్్రదేశం 
మ్రి్యు  ప్ుటిటెన  తేదీ తెల్యద్్య.

గాజు ప్రి్శరిమ్లో  అభివృదిధి   చేసిన ప్ద్ధితుల  సహాయంతో,   వివిధ 
ప్ర్ిశరిమ్ల అవసర్ాలకు అన్యగుణంగా  ఏ రకమెైన మ్ర్ియు నాణయుత  
కల్గిన గాజున్య ఉత్పత్్త  చేయవచ్యచు. 

1 ఆధ్యనిక బో య్ంగ్ జెట్ విమ్ానంలో 5000కు ప్టైగా గాజు భాగాలు 
ఉంటాయ్.   

2 ఫ్ర్ినిచర్, లాయుంపేషిడ్స్,  బాతూ్ర మ్ ఫ్ిటింగ్స్, నేవీ బో టులో , 
విమ్ానాలు, క్ారులో , ట్రకు్కలు మొద్లెైన వాటి  నిర్ా్మణంలో పాలో సిటెక్ో్త   
రీ్ఇన్సఫ్ర్స్ చేసిన ఫ్్టైబర్  గాలో స్యని ఉప్యోగించవచ్యచు.

3 సమ్ుద్్రం అడుగుభాగం    వరకు  వళెలోడానిక్్ర  , దాని ఉతే్తజానిని 
నిలుప్ుక్ోవటానిక్్ర  తగినంత బలమెైన ప్దారథిం గాజు మ్ాత్రమే.   
అంద్్యవలలో   దీనిని డీప్ డెైవింగ్ వాహనాల మ్ుకు్కల నిర్ా్మణంలో 
ఉప్యోగిస్ా్త రు.

4 వాల్వా లు, ప్ంప్ులు, ప్టైప్ులు వంటి రస్ాయన తుప్ు్ప వలలో  
ప్్రభావితమ్య్్యయు  ప్ర్ికర్ాలప్టై  గాలో స్ లెైనింగ్ న్య అప్టలలో  చేస్ా్త రు. 

5 ఆధ్యనిక గృహాల నిర్ా్మణంలో బో లు గాజు బాలో కుల గ్లడలు, 
ప్టైకప్ు్పలు నిర్ి్మంచవచ్యచు.  ఇలాంటి నిర్ా్మణాలు   వెలుగున్య 
తగిగెస్ా్త య్.   క్ానీ ఇది సూరయురశి్మని అంగీకర్ిస్య్త ంది మ్ర్ియు 
ధవాని మ్రి్యు వేడిని మెరుగెైన మ్ారగెంలో నియంత్్రస్య్త ంది.

6 ఈ ర్్లజులోలో  రంగు మ్ార్ేచు గాలో స్ న్య తయారు చేయడం ఆసక్్ర్తకరంగా 
మ్ార్ింది.  అటువంటి గాజుతో కూడిన క్్రటిక్ీ ప్గటిప్ూట 
పారద్ర్శకంగా ఉంటుంది మ్ర్ియు ఇది ర్ాత్్రప్ూట క్ాంత్ 
వనరుగా ఉంటుంది.

7 ఖగ్లళ శాస్త ంై మ్ర్ియు  బాక్ీటెరి్యాలజీ శాస్ా్త రి ల అభివృదిధి  మ్ర్ియు 
ప్ుర్్లగత్  ప్్రధానంగా ఆపిటెకల్ గాలో స్  వాడకం క్ారణంగా  ఉంది.

8 స్ాధారణ గాజు యొక్క యాంత్్రక బలం 35 న్యండి  70 N/mm2 
వరకు ఉంటుంది.    గాజు ప్ర్ిశరిమ్లో ప్ర్ిశోధనల క్ారణంగా,  
స్యమ్ారు 420 N/mm2 యాంత్్రక బలం కల్గిన గాజున్య ఉత్పత్్త  
చేయడంస్ాధయుమెైంది.

స్్ల డా-లెైమ్ గాలో స్ Na2O, CaO, 6SiO2 

పొ టాష్-లెైమ్ గాలో స్ K2O, CaO, 6SiO2 

అలూయామినియం ఫ్యయాబ్రాకేషన్ లో ఉప్యోగ్ించ్ద ఇతర్ ప్ద్్ధర్యథా లు (Other materials used in aluminium 
fabrication)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• క్ళ్లుజోడ్ల యొక్్క గ్ురి్తంప్్ప మరియు స్టపాసిఫ్ికేషన్
•  ప్్యయాక్రంగ్ ర్బ్బర్్చ యొక్్క స్టపాసిఫ్ికేషన్.

పొ టాష్-లెడ్ గాలో స్ K2O, PbO, 6SiO2 

గ్్యలు స్ యొక్్క లక్షణ్ధలు

గాజు యొక్క లక్షణాలు ప్్రధానంగా  భాగాల  కూరు్ప,  ఉప్ర్ితల  
సిథిత్, ఉష్్ణ  శుదిధి  ప్ర్ిసిథితులు, నమ్ూనా  క్ొలతలు మొద్లెైన  క్ారక్ాల  
దావార్ా నిరవాచించబడతాయ్. 

గాజు యొక్క లక్షణాలు  మ్రి్యు ఉప్యోగకరమెైనవి ఈ క్్రరిందివి:

1 ఇది క్ాంత్ని గరిహిస్య్త ంది, వక్ీరిభ్విస్య్త ంది లేదా ప్్రస్ారం చసే్య్త ంది .

2 ఇది అధిక పాల్ష్ తీస్యక్ోవచ్యచు మ్రి్యు ఖర్ీదెైన రతానిలకు 
ప్్రతాయుమ్ానియంగా ఉప్యోగించవచ్యచు.

3 దీనిక్్ర ఖచిచుతమెైన సఫ్టిక్ాక్ార నిర్ా్మణం లేద్్య.

4 దీనిక్్ర ప్ద్్యనెైన ద్్రవీభ్వన స్ాథి నం లేద్్య.

5 ఇది ఆల్కలీల దావార్ా ప్్రభావితమ్వుతుంది.

6 అంద్మెైన రంగులోలో  లభిస్య్త ంది. 

7 ఇది   అనేక విధాలుగా ప్నిచేయగలద్్య.    దీనిని ఎగరవేయవచ్యచు, 
గీయవచ్యచు లేదా నొక్కవచ్యచు.   క్ానీ   ప్టద్్ద  మ్ుక్కలుగా వేయడం 
కష్టెమ్ని  చెప్్పడం వింతగా ఉంది.

8 ఇది చాలా ప్టళ్ళస్యగా ఉంటుంది.

9 ఇది స్ాధారణంగా గాల్ లేదా నీటి దావార్ా ప్్రభావితం క్ాద్్య.

10 ఇది స్ాధారణ రస్ాయన క్ారక్ాలచే స్యలభ్ంగా దాడి చేయబడద్్య. 

గ్్యజు ర్క్యలు

ఈ క్్రరింది రక్ాల  గాజు యొక్క లక్షణాలు మ్రి్యు ఉప్యోగాలు 
ఇప్ు్పడు చర్ిచుంచబడతాయ్. 

1 స్్ల డా-లెైమ్ గాలో స్

2 పొ టాష్-లెైమ్ గాలో స్

3 పొ టాష్-లెడ్ గాలో స్

4 స్ాధారణ గాజు

1 స్ో డ్ధ-ల�ైమ్ గ్్యలు స్

 దీనిని  స్్ల డా-గాలో స్ లేదా స్ాఫ్టె-గాలో స్  అని  కూడా  పిలుస్ా్త రు.   ఇది 
ప్్రధానంగా  స్్ల డియం సిల్కే్ట్ మ్రి్యు క్ాల్షియం సలి్క్ేట్ మిశరిమ్ం.

లక్షణ్ధలు:

i ఇది శుభ్్రమెైన మ్రి్యు స్పష్టెమెైన సిథిత్లో లభిస్య్త ంది. 

ii ఇది చౌక.

iii ఇది  తకు్కవ ఉష్్ల్ణ గరితల  వద్్ద  స్యలభ్ంగా ప్్రయాణించగలద్్య.
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iv ఈ  గాజుతో తయారు చేసిన   వస్య్త వులన్య స్ాధారణ ఉష్్ణ  వనరుల 
సహాయంతో ఊద్డం లేదా  వెల్్డింగ్ చేయడం స్ాధయుమ్వుతుంది.

ఉప్యోగ్్యలు:

దీనిని గాజు గొటాటె లు మ్రి్యు ఇతర ప్్రయోగశాల ప్ర్ికర్ాలు, పేలో ట్ 
గాలో స్, విండ్య  గాలో స్ మొద్లెైన వాటి తయార్ీలో ఉప్యోగిస్ా్త రు.

2 ప్్ర ట్యష్-ల�ైమ్ గ్్యలు స్

దనీేని బో హేమియన్ గాలో స్ లేదా హార్్డి గాలో స్ అంటారు.  ఇది ప్్రధానంగా  
పొ టాషియం సలి్క్ేట్ మ్రి్యు క్ాల్షియం సిల్క్ేట్ యొక్క మిశరిమ్ం.

ఉప్యోగ్్యలు:

ద్హన గొటాటె లు మొద్లెైన అధిక ఉష్్ల్ణ గరితలన్య తటుటె కునే గాజు 
వస్య్త వుల తయార్ీలో ఈ గాజున్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.

3 ప్్ర ట్యష్-ల�డ్ గ్్యలు స్

దీనేని ఫ్ిలో ంట్ గాలో స్ అని  కూడా   అంటారు.  ఇది  ప్్రధానంగా పొ టాషియం 
సిల్కే్ట్ మ్ర్ియు లెడ్ సిల్క్ేట్ యొక్క మిశరిమ్ం.

ఉప్యోగ్్యలు :

దీనిని కృత్్రమ్ రతానిలు, విద్్యయుత్ బలుబులు, లెన్యస్లు, పి్రజమ్స్ 
మొద్లెైన వాటి తయారీ్లో ఉప్యోగిస్ా్త రు.

మ్ుడి ప్దార్ాథి లతో పాటు, ప్్రత్ రకం  గాజుకు కలెలో ట్ మ్ర్ియు 
డీక్ోలూర్ిజరలోన్య కూడా కలుప్ుతారు.

 ప్రాతి ర్క్ం  గ్్యజుక్ు ముడి ప్ద్్ధర్యథా లు 

 No గ్్యజు ర్క్ం    ముడి ప్ద్్ధర్యథా లు

  1. స్్ల డా-లెైమ్ గాలో స్  స్యననిం, స్్ల డా బూడిద్ మ్రి్యు శుభ్్రమెైన ఇస్యక

  2. పొ టాష్-లెైమ్ గాలో స్  స్యననిం, పొ టాషియం క్ార్్లబునేట్ (K2CO3) మ్రి్యు శుభ్్రమెైన ఇస్యక

  3.  పొ టాష్-లెడ్ గాలో స్  ల్థర్జ్ (PbO లెడ్ మోనాక్ెైస్డ్) లేదా లెడ్ స్టసి్కవేయాక్ెైస్డ్ (Pb3O4)

     పొ టాషియం క్ార్్లబునేట్ మ్ర్ియు సవాచఛామెైన ఇస్యక

  4. స్ాధారణ గాజు  చాక్, స్ాల్టె  కే్క్ (Na2SO4), క్ోక్, స్ాధారణ ఇస్యక మొద్లెైనవి.

ర్బ్బర్్చ ప్్యయాక్రంగ్

వాతావరణ  ద్ృఢతావానిని స్ాధించడానిక్్ర హాయుచ్ కవరులో  
మ్ర్ియు క్ోమింగ్ మ్ధయు అనేక   రక్ాల  రబబురు పాయుక్్రంగ్  
ఉప్యోగించబడుతుంది. స్ాంప్్రదాయకంగా స్ా్పంజ్ రబబుర్ పాయుక్్రంగ్  
కంప్ట్రష్న్ బార్ కు వయుత్ర్ేకంగా నొక్కడానిక్్ర  ఉప్యోగించబడింది.   
సంవతస్ర్ాలు గడిచే క్ొదీ్ద  నౌకలు ఇది చాలా ప్టద్్దదిగా మ్ార్ింది 
మ్ర్ియు  క్ోమింగ్ మ్రి్యు హాయుచ్ కవరలో మ్ధయు ప్టద్్ద   కద్ల్కన్య 
కల్గి ఉంది.  ఈ సమ్సయున్య  ప్ర్ిష్్కర్ించడానిక్్ర స్టలలో డింగ్ రబబుర్ 
పాయుక్్రంగ్ ఉప్యోగించబడింది.   చద్్యనెైన ఉప్ర్ితలంప్టై  స్టలలో డింగ్ 
రబబుర్ పాయుక్్రంగ్ నొక్కడం దావార్ా హాయుచ్ కవర్ సలీ్ంగ్ సిసటెమ్ ప్టద్్ద  హల్ 
వెైకలాయులకు అన్యగుణంగా మ్ారగల్గింది. 

 క్ార్్లగె  కే్ర్ స్ొ లూయుష్న్స్  దావార్ా సరఫ్ర్ా చేయబడ్డి  హాయుచ్ కవర్ రబబుర్ 
పాయుక్్రంగ్ దీర్ా్ఘ యువుకు గాయురంటీ ఇవవాడం  క్ొరకు అధిక నాణయుత 
కల్గిన మెటీరి్యల్ తో తయారు చేయబడుతుంది సమ్యం.  
మ్ా స్టలలో డింగ్ రబబుర్ తకు్కవ ఘ్రషిణన్య అందిస్య్త ంది, ఇది తకు్కవ 
అరుగుద్లతో పాటు మెరుగెైన స్టలలో డింగ్  క్ోసం అందిస్య్త ంది.  ఇంక్ా 
ఇది యువి ర్ేడయి్్యష్న్ నిర్్లధకతన్య కల్గి ఉంటుంది మ్ర్ియు ప్టద్్ద  
ఉష్్ల్ణ గరిత ప్రి్ధిలో వర్ి్తస్య్త ంది.  పాయుక్్రంగ్  ప్టై నష్ాటె నిని తగిగెంచడానిక్్ర  మ్ా  
స్ా్పంజ్ రబబుర్  బలమెైన ఘ్న చర్ా్మనిని కల్గి ఉంటుంది.   స్ా్పంజ్ 
క్ోర్ బలమెైన సహజ రబబురు న్యండి తయారు చేయబడింది, ఇది 
ఉత్తమ్ కుదింప్ు మ్ర్ియు కనీస అరుగుద్లని అందిస్య్త ంది.  

స్్యపాంజ్ ర్బ్బర్్చ

1 ఎకు్కవగా  స్టైడ్ ర్్లల్ంగ్, ఫ్ల ల్్డింగ్ హాయుచ్ కవరలోలో ఉప్యోగిస్ా్త రు.  

2 స్ా్పంజ్ రబబుర్ క్ోర్  తో  ఘ్నమైెన చర్ా్మనిని కల్గి ఉంటుంది. 

3 స్ాటె ండర్్డి కంప్ట్రష్న్ : 12 మిమీ

4 దీర్ా్ఘ యుష్ుషి కు  గాయురంటీ ఇచేచులా రూపొ ందించారు. 

స్టలలు డింగ్ ర్బ్బర్్చ

1 ఎకు్కవగా  పాంటన్ హాయుచ్ కవరులో  లేదా మ్డతప్టటేటె  హాయుచ్ కవరలోతో 
కూడిన ప్టద్్ద   పాత్రలప్టై ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

2 EPMD మెటరిీ్యల్ కల్గి ఉంటుంది.

3 స్ాటె ండర్్డి కంప్ట్రష్న్ : 12 మిమీ

4 దీర్ా్ఘ యుష్ుషి కు  గాయురంటీ ఇచేచులా రూపొ ందించారు. 

పీరాలామినేట�డ్ ఎండీఎఫ్ బో ర్్చ్డి :

మీడియం డెనిస్టీ ఫ్్టైబర్ బో రు్డి  (ఎండిఎఫ్) అనేది ఒక రకమెైన  హార్్డి 
బో రు్డి , ఇది వేడి మ్రి్యు  పీడనంలో కలప్, ఫ్్టైబర్స్, గూలో డ్ న్యండి 
తయారవుతుంది. 

దీనిని  ప్టలలో వుడ్ లేదా చిప్ బో ర్్డి  కు బద్్యలుగా ఉప్యోగిస్ా్త రు.   ఇది  
ద్టటెంగా, చద్్యన్యగా, ద్ృఢంగా ఉంటుంది,  నాటులో  లేవు మ్రి్యు ఇది 
స్యలభ్ంగా యంత్రం చేయబడుతుంది.     ఇది  సూక్ష్మ కణాలతో   
తయారవుతుంది, దీనిక్్ర  స్యలభ్ంగా  త్ర్ిగి పొ ంద్గల్గే ఉప్రి్తల 
ధానయుం లేద్్య. 

ఎండిఎఫ్ చవక్ెైనది, మ్నినిక్ెైనది మ్ర్ియు  ష్టల్వాంగ్ మ్రి్యు  నిలవా  
క్ాయుబినెటులో   వంటి అనేక కలప్ ప్ని మ్రి్యు వడ్రంగి ప్ార జెకుటె లకు 
మ్ంచి ఎంపిక.  ఇది అతయుంత బహుమ్ుఖ నిర్ా్మణ ప్దారథిం.
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299CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

అపిలు కేషన్ లు

విభ్జన, పాయునల్ంగ్, కూయుబ్ బో ర్్డి ష్టటెరులో , తప్ు్పడు సీల్ంగ్ లు,  
ఫ్ర్ినిచర్,  పాయునెల్ డ్యరులో , ఇనస్ర్టె లు మొద్లెైన వాటిక్్ర దీనిని 
ఉప్యోగిస్ా్త రు.  ఇది ప్ార మ్ాణిక మ్ంద్ం (మిమీ) 6, 9, 12, 18, 25 
మొద్లెైన వాటిలో లభిస్య్త ంది. 

ప్ార మ్ాణిక ప్ర్ిమ్ాణం (అడుగులు)  8x4, 8x6,  9x6, 9x3, 6x4, 
6x3 , 8x3 కలయ్క ప్ర్ిమ్ాణం 9x4 మ్రి్యు 9x2 మొద్లెైనవి.
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C G & M అభ్్యయాసం 1.10.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అలూయామినియం స్టపాసిఫ్ికేషన్

అలూయామినియం ఫ్యయాబ్రాకేషన్ ప్నిలో ఉప్యోగ్ించ్ద టూల్స్ మరియు ఎక్రవిప్ మెంట్ (Tools and 
equipment used in aluminium fabrication work)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• అలూయామినియం ఫ్యయాబ్రాకేషన్ లో  విభిననా  ర్క్యల�ైన టూల్స్ మరియు ఎక్రవిప్ మెంట్ లను పేర్క్కనండి
•  అలూయామినియం ఫ్యయాబ్రాకేషన్ వర్్క, టూల్స్ మరియు ఎక్రవిప్ మెంట్  యొక్్క  అపిలు కేషన్ పేర్క్కనండి.

1 డి్రల్లోంగ్ మెషిన్

2 డి్రల్ బిట్

3 గైైెండర్ / కటింగ్ మెషిన్

4 గైైెండర్ వీల్ / కటటెర్ వీల్

5 జా యంత్రం

6 జిగాస్ బేలో డ్

7 పాప్ ర్ివెట్

8 పాప్ ర్ివెట్ గన్

9 సూ్తరా డెైవైర్ 

10 సూ్తరాలు

11 డి్రల్లోంగ్ మెషిన్  క్ొరకు సూ్తరా డెైవైర్ బిట్ 

12 హామింగ్ మెషిన్ 

13 హాయుమ్ర్ బిట్ 

14 గాలో స్ హో ల్డిర్ (వాకూయుమ్ ట�ైప్)

15 అలెన్ క్ీ / హెక్ోస్గ్లనల్ స్ాక్ెట్ wrincks

16 హో ల్ సీ  కటటెర్ న్య చూసింది

సూ్రరూడ్ైైవర్్చలు

సూ్తరాడైెవైర్ అనేది  సూ్తరాలన్య బిగించడానిక్్ర లేదా సడల్ంచడానిక్్ర 
ఉప్యోగించే  స్ాధనం.  ఒక స్ాధారణ సూ్తరాడెైవైర్ మ్ర్ియు దాని 
భాగాలు ప్టం 1 లో చూపించబడా్డి య్.

సూ్తరాలన్య బిగించడానిక్్ర లేదా సడల్ంచడానిక్్ర సూ్తరాడెైవైర్ 
ఉప్యోగించినప్ు్పడు.  ఒక సూ్తరాడెైవైర్ యొక్క బేలో డ్ అక్షానిని  ప్టం 
2లో చూపించిన విధంగా సూ్తరా అక్షంతో అన్యసంధానం  చేయాల్.     
ఈ విష్యానిని  జాగరిత్త గా   చూస్యక్ోకప్ల తే రంధ్రంలోని సూ్తరాడెైవైర్ 
టిప్/సూ్తరా హెడ్/థె్రడ్స్ దబెబుత్ంటాయ్. 

స్ాలో ట్ మ్ర్ియు/లేదా సూ్తరాడెైవైర్ యొక్క చివరన్య దెబబుతీయకుండా  
ఉండటానిక్్ర,  చిటా్క సర్ిగాగె  ఆక్ారంలో  ఉండటం మ్ర్ియు  ప్టం 
3 లో చూపించిన విధంగా స్ాలో ట్ యొక్క ప్ర్ిమ్ాణానిని సర్ిప్ల లచుడం 
చాలా మ్ుఖయుం. 
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చద్్యనెైన సూ్తరాడెైవైర్ చిటా్క క్ొది్దగా బో లు నేలగా ఉండాల్.  అటువంటి  
ఆక్ారంతో దాని టరి్నింగ్ ఫ్ల ర్స్ స్ాలో ట్  యొక్క దిగువన   ఉంటుంది, 
ఇది సూ్తరాన్య త్పే్పటప్ు్పడు స్ాలో ట్ లో అంచ్యన్య ఉంచ్యతుంది. 

ప్టం  4లో చద్్యనెైన  సూ్తరాడెైవైర్ చిటా్క కనిపిస్య్త ంది, ఇది క్ొది్దగా  
సననిగా  ఉంటుంది. దాని టరి్నింగ్ ఫ్ల ర్స్  స్ాలో ట్  ప్టైభాగంలో  
ప్్రయోగింప్బడుతుంది  , దీని వలలో   స్ాలో ట్ న్యండి చిటా్కన్య ప్టైక్్ర 
లేప్వచ్యచు. సూ్తరాన్య త్పే్పటప్ు్పడు  స్ాలో ట్     లో  టిప్ ఉంచడం క్ొరకు  
సూ్తరాడైెవైర్ ప్టై ఒత్్తడిని ప్్రయోగించాల్స్ ఉంటుంది. 

ప్టం 7లో చూపించిన విధంగా సూ్తరా డైెవైర్ న్య త్పి్పనప్ు్పడు చాలా 
సననిగా ఉనని చిటా్క  మలె్త్ప్్పవచ్యచు.

చద్్యనెైన సూ్తరాడెైవైర్ చిటా్క యొక్క వెడలు్ప మ్ర్ియు మ్ంద్ం  అది  
ఉప్యోగించే   స్ాలో ట్  యొక్క క్ొలతలకు అన్యగుణంగా ఉండటం 
చాలా మ్ుఖయుం. దాని వెడలు్ప  స్ాలో ట్ యొక్క పొ డవు కంటే క్ొంచెం 
తకు్కవగా  ఉండాల్ మ్ర్ియు దాని మ్ంద్ం ప్టం 5 లో చూపించిన 
విధంగా స్ాలో ట్ యొక్క వెడలు్పకు దాదాప్ు సమ్ానంగా  ఉండాల్.

ప్టం 6 లో   చూపించిన విధంగా చాలా ఇరుక్ెైన ఒక చిటా్క సూ్తరా 
యొక్క క్ేంద్ార నిక్్ర ద్గగెరగా తన మ్లుప్ు బలానిని ప్్రయోగిస్య్త ంది, 
దీనివలలో  స్ాలో ట్ మ్ర్ియు చివరకు నష్టెం జరుగుతుంది.  

ప్టం 8a మ్రి్యు 8bలో చూపించిన విధంగా చాలా వెడలు్పగా 
ఉండే ఒక చద్్యనెైన చిటా్క వర్్క పీస్ కు హాని కల్గించవచ్యచు.

చద్్యనెైన చిటా్కలతో కూడిన  సూ్తరాడెైవైరులో  వాటి బేలో డ్ యొక్క పొ డవు 
మ్రి్యు ప్టం 9 లో చూపించిన విధంగా వాటి చివర వెడలు్ప 
దావార్ా  ప్ర్ిమ్ాణంలో  పేర్ొ్కనబడతాయ్.  ఈ క్ొలతలు  మిలీలోమీటరులో  
(మిమీ) లో  ఇవవాబడా్డి య్. 

సూ్తరాడెైవైరులో   అనేక ప్ర్ిమ్ాణాలలో   లభిస్ా్త య్,  బేలో డ్ పొ డవు 25 
మిమీ న్యండి 300 మిమీ వరకు మ్ర్ియు చిటా్కల వెడలు్ప 0, 5 
మిమీ న్యండి 18 మిమీ వరకు ఉంటుంది. 

బ్లలు డ్ L యొక్్క ప్్ర డవ్ప  మరియు చిట్య్క W యొక్్క ప్్ర డవ్ప

స్ాధారణంగా  బేలో డ్    యొక్క పొ డవు  మ్ర్ియు సూ్తరాడైెవైర్ యొక్క 
చివర వెడలు్ప మ్ధయు ఎటువంటి సంబంధం లేద్్య.    6 మిమీ వెడలు్ప 
ఉనని  సూ్తరాడెైవైర్  బేలో డ్ పొ డవు 25 న్యండి 250  మిమీ వరకు  
ఉంటుంది.  ప్టం 10 లో చూపించిన విధంగా  ఇది వివిధ రక్ాల  
హాయుండిల్స్ న్య కూడా కల్గి ఉంటుంది.  

అయ్త,ే డఐిఎన్, ఐఎస్ఐ   వంట ి పార్శిరాి మిక స్ట్పసఫిి్క్షే్నలోకు 
అన్యగుణంగా  సూ్తరాడెైవైరులో  తయారు చయేబడతాయ్.  ఈ సూ్తరా డెైవైర్  
లు  సిథిరమెనై క్ొలతలన్య కల్గి ఉంటాయ్ మ్రి్యు  సూ్తరా యొక్క  ప్్రత్ 
ప్ర్మి్ాణానిక్్ర- డెైవైర్ దాని చివర యొక్క వడెలు్ప మ్రి్యు దాని బేలోడ్ 
యొక్క పొ డవు ప్టం 11 లో చూపంిచిన విధంగా పరే్ొ్కనబడంిద.ి

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్టం 12 ఫ్ిల్ప్స్ క్ారి స్-ట�ైప్ సూ్తరాడెైవైర్ చిటా్కన్య చూపిస్య్త ంది.   
ఫ్ిల్ప్స్ క్ారి స్-ట�ైప్ విర్ామ్ంతో సూ్తరాలన్య  బిగించడానిక్్ర మ్ర్ియు 
సడల్ంచడానిక్్ర దీనిని ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

ప్టం 13లో POZIDRIV క్ారి స్ ట�ైప్ సూ్తరా డెైవైర్ చిటా్క చూపించబడింది.     
ఇది  క్ారి స్ ట�ైప్ చిటా్క యొక్క మెరుగెైన రకం.    ఫ్ిల్ప్స్ రకం టిప్ 
యొక్క క్ొది్దగా సననిని ర్ెక్కలతో ప్ల ల్సే్త  ఇది సరళమెైన ర్ెక్కలన్య 
కల్గి ఉంటుంది.  సూ్తరాడెైవైర్ కు  టర్ినింగ్ బలానిని  వరి్్తంచేటప్ు్పడు 
నిటారుగా  ఉండే ర్ెక్కలు విర్ామ్ సమ్యంలో అంచ్యన్య ఉంచ్యతాయ్.  

నిట్యర్్చగ్్య ఉండ్ద రెక్్కలు మరియు టేప్ర్్డి రెక్్కలు

 ప్టై క్ారి స్ ట�ైప్ సూ్తరాడెైవైర్ చిటా్కలు ప్టం 14 లో చూపించిన విధంగా 
ఐద్్య ప్ార మ్ాణిక ప్ర్ిమ్ాణాలలో, సంఖయులు 0, 1, 2, 3 మ్ర్ియు 4 లో     
లభిస్ా్త య్.  M2 న్యండి M12.7 వరకు క్ారి స్ ట�ైప్ గాయుప్ లు ఉనని  అనిని 
సూ్తరాలకు ఈ ఐద్్య ప్రి్మ్ాణాల చిటా్కలు  ఉప్యోగించబడతాయ్.

క్ారి స్ ట�ైప్ చిటా్కలతో కూడిన సూ్తరాడెైవైరులో   25 న్యండి 40 మిమీ పొ డవు 
గల చినని బేలో డలో తో మ్రి్యు  ప్టం 15 లో  చూపించిన విధంగా వివిధ 
రక్ాల హాయుండిలో్స్తో కూడా లభిస్ా్త య్.    చినని    మ్రి్యు పొ డవెైన 
బేలో డ్  లతో  సూ్తరాడెైవైర్ ల  మ్ధయు  వయుతాయుస్ానిని చూపించడానిక్్ర ష్ార్టె 
వరెషిన్ యొక్క  టిప్ నెంబరు మ్ుంద్్య ‘0’ ఉంచబడుతుంది. 

వివిధ రక్ాల విర్ామ్ాలతో సూ్తరా హెడ్స్ క్ోసం ఇతర రక్ాల సూ్తరాడైెవైర్  
చిటా్కల  యొక్క క్ొనిని ఉదాహరణలు ప్టం 16 లో  చూపించబడా్డి య్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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1 హెక్ాస్గ్లనల్ స్ాక్ెట్ తల

2 స్టై్రలోన్ స్ాక్ెట్ హెడ్

3 కలోచ్ స్ాకె్ట్ హెడ్

4 స్ాలో బ్ స్ాక్ెట్ హెడ్.

సూ్రరూడ్ైైవర్ యొక్్క తప్్పపా ర్క్ం లేద్్ధ ప్రిమాణ్ధనినా ఎప్్పపాడూ 
ఉప్యోగ్ించవదుదే  ఎందుక్ంటే ఇద్ి సూ్రరూహై�డ్ యొక్్క 
అంతర్యనినా ద్్బ్బతీసు్త ంద్ి. అనుమానం ఉంటే, మీ బో ధక్ుడిని 
అడగ్ండి/అనుభవం ఉననా వయాక్ర్తని ఏ చిట్య్క ఉప్యోగ్ించ్ధలో 
చ్ప్పామని అడగ్ండి.

ఇనుస్ట్రరా మెంట్ సూ్రరూడ్ైైవర్్చలు

ఫ్ిగ్ 17 ఒక ఇన్ స్యటె రి మెంట్ సూ్తరాడెైవైర్ న్య చూప్ుతుంది. వాయ్దాయులు, 
గడియార్ాలు మ్ర్ియు గడియార్ాలలో ఉప్యోగించే విధంగా 
చాలా చినని సూ్తరాలన్య త్ప్్పడానిక్్ర ఇది ఉప్యోగించబడుతుంది. 
ఇది సూ్తరాడెైవైర్ న్య త్ప్్పడానిక్్ర బొ టనవేలు మ్ర్ియు మ్ధయు వేలు 
ఉప్యోగించినప్ు్పడు చూప్ుడు వేలు ప్టుటె కునని ఒక త్ర్ిగే 
తల ఉంటుంది. దిగువ ప్టిటెకలో అందించిన క్ొలతలతో 5 న్యండి 
8 సూ్తరాడెైవైర్ లతో కూడిన స్టట్ లలో ఇన్ స్యటె రి మెంట్ సూ్తరాడెైవైర్ లు 
అంద్్యబాటులో ఉనానియ్.

   మిమీలో చిట్య్క వెడలుపా మిమీలో మొత్తం ప్్ర డవ్ప
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 1.0   80
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 1.8 100
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 2.9 120
 3.6 130

క్ారె్్పంటర్ బే్రస్ కు సర్ిప్ల య్్య సూ్తరాడెైవైర్ బిట్ లన్య  ఉప్యోగించడం 
దావార్ా ప్టద్్ద   సూ్తరాలన్య స్యలభ్ంగా  త్ప్్పవచ్యచు.   ఇలాంటి బిట్స్  
వివిధ రక్ాలు, ప్రి్మ్ాణాలోలో  లభిస్ా్త య్. 

ప్టం 18లో ఇంటర్ చేంజ్ చేయద్గిన చిటా్కలతో కూడిన సూ్తరాడెైవైర్ 
చూపించబడింది.  ఇటువంటి   సూ్తరాడెైవైరులో    యూనివరస్ల్ ఫ్ిటిటెంగ్ 
మ్ర్ియు  వివిధ  ఆక్ార్ాలు మ్రి్యు ప్ర్ిమ్ాణాలలో  చిటా్కల  
సమ్ూహంతో కూడిన  స్టటలో లో లభిస్ా్త య్. 

Impact సూ్రరూడ్ైైవర్ లు

ప్టం 19 ఇంపాక్టె  సూ్తరాడెైవైర్ ని చూపిస్య్త ంది.   ఇది  సూ్తరాలన్య 
బిగించడానిక్్ర లేదా చాలా గటిటె  సూ్తరాలన్య సడల్ంచడానిక్్ర 
ఉప్యోగిస్ా్త రు.  దాని హాయుండిల్   యొక్క చివరన్య   స్యత్్తతో   
క్ొటిటెనప్ు్పడు, సూ్తరాకు  శక్్ర్తవంతమెైన మ్లుప్ు బలం 
వర్ి్తంచబడుతుంది. 

ఇంపాక్టె సూ్తరాడెైవైరులో   ఒక మెటల్ హాయుండిల్ న్య కల్గి ఉంటాయ్, 
దీనిని ప్టం 20 లో చూపించిన విధంగా విభినని సూ్తరా హెడ్ 
లకు  అన్యగుణంగా వివిధ మ్ారి్్పడి చేయగల చిటా్కలతో 
ఉప్యోగించవచ్యచు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఎలక్్రటెరోకల్ ప్ని క్ొరకు సూ్తరాడెైవైర్ లు  ప్ూర్ి్తగా ఇన్యస్లేట�డ్ పాలో సిటెక్ 
లేదా రబబురు హాయుండిల్స్ కల్గి ఉంటాయ్.    బేలో డుల చ్యట్యటె  హాయుండిల్స్ 
వేస్ా్త రు. భార్ీ మెక్ానికల్ ప్ని క్ొరకు సూ్తరాడెైవైర్ లు తరచ్యగా బేలో డ్ 
లన్య కల్గి ఉంటాయ్, ఇవి ప్టం 21bలో చూపించిన  విధంగా  
హాయుండిల్ గుండా విస్తర్ించబడతాయ్.  అటువంటి సూ్తరాడెైవైరలోన్య 
క్ొనిని ప్్రద్క్ిణ భ్ంగిమ్లోలో  స్యత్్తతో క్ొటటెవచ్యచు.

ఎలక్్రటెరోకల్ ప్ని క్ొరకు సూ్తరాడెైవైర్ లు  తరచ్యగా    పాలో సిటెక్ సీలో వ్ ల 
రూప్ంలో ఇన్యస్లేట�డ్ బేలో డ్  లన్య  కల్గి ఉంటాయ్, వీటిని  ప్టం 
22లో చూపించిన విధంగా బేలో డ్ ల చివర వరకు అమ్రుస్ా్త రు.

సూ్రరూడ్ైైవర్లు  యొక్్క ప్రాత్్దయాక్ ర్క్యలు

ప్టం 23లో చద్్యనెైన సూ్తరాడెైవైర్ చిటా్కన్య ర్ెండు క్ోణాలతో 
చూపించారు.  దీనిని  ర్ెండు దీర్ఘచతురస్్ార క్ార విర్ామ్ాలు కల్గిన  
సూ్తరాలతో లేదా స్ాలో ట్ చేసిన  గింజలతో ఉప్యోగిస్ా్త రు. ఇది ఎం 
3 న్యండి ఎం 12 వరకు సూ్తరాలు మ్ర్ియు గింజలకు తగిన వివిధ 
ప్ర్ిమ్ాణాలలో లభిస్య్త ంది.

ప్టం 24లో ర్ెండు గుండ్రని పిన్యనిలతో కూడిన చద్్యనెైన సూ్తరాడైెవైర్ 
చిటా్క  కనిపసి్య్త ంది.  దీనిని పిన్యనిలకు అన్యగుణంగా ర్ెండు గుండ్రని 
విర్ామ్ాలు కల్గిన సూ్తరాలు మ్ర్ియు గింజలతో ఉప్యోగిస్ా్త రు. ఇది  
ఎం 3 న్యండి ఎం 12 వరకు సూ్తరాలు మ్రి్యు గింజల క్ోసం అనేక  
ప్ర్ిమ్ాణాలలో కూడా  లభిస్య్త ంది.

సూ్రరూడ్ైైవర్ ఉప్యోగ్ించడం

సూ్తరాడెైవైర్ ఉప్యోగించే స్ాధారణ విధానం క్్రరింద్ ఇవవాబడింది.

– అవసరమెైన బేలో డ్ పొ డవు, చిటా్క వెడలు్ప మ్రి్యు చిటా్క 
యొక్క మ్ంద్ం కల్గిన  తగిన సూ్తరాడెైవైర్ న్య ఎంచ్యక్ోండి.

– సూ్తరాడెైవైర్ యొక్క చివర చద్్యన్యగా మ్ర్ియు చతురస్్ార క్ారంగా  
ఉంద్య   లేద్య  తనిఖీ  చేయండి.

అరిగి్ప్ో యిన చిట్య్కలు తిపేపాటప్్పపాడ్ల  జారపి్ో త్్ధయి  
మరియు గ్్యయం క్ల్గి్ంచవచుచు.

– మీ చేతులు మ్ర్ియు  సూ్తరాడెైవైర్ హాయుండిల్ పొ డిగా మ్ర్ియు 
జిడు్డి  లేకుండా ఉండేలా చూస్యక్ోండి.

– సూ్తరా యొక్క  అక్షానిక్్ర అన్యగుణంగా  అక్షంతో  సూ్తరాడెైవైర్ న్య 
ప్టుటె క్ోండి. 

– ప్టం 23లో చూపించిన విధంగా  ఒక చతేో్త  బేలో డ్ కు మ్ారగెనిరే్్దశం 
చేయండి. సూ్తరాడెైవైర్ యొక్క చివరన్య సూ్తరా స్ాలో ట్ లో  స్టట్ 
చేయండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.10.84 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - అలూయామినియం స్టపాసిఫ్ికేషన్

అస్టంబ్లు  మరియు సబ్ అస్టంబ్లు , గ్ౌరి్డింగ్ అస్టంబ్లు ంగ్, డోర్ అస్టంబ్లు , ఛ్ధసిస్ అస్టంబ్లు , క్యయాబ్నెట్ అస్టంబ్లు , 
ప్వర్ ప్్యయాక్ అస్టంబ్లు  (Assembly and Sub Assembly, Gaurding Assembling, Door 
Assembly,Chassis Assembly, Cabinet Assembly, Power Pack Assembly) 

లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  క్యరి్డింగ్ అస్టంబ్లు . డోర్ అస్టంబ్లు , ఛ్ధసిస్ అస్టంబ్లు  మరియు క్యయాబ్నెట్ అస్టంబ్లు .

అస్టంబ్లు  మరియు సబ్ అస్టంబ్లు

ఆట్రమొబెైల్ యొక్క నిర్ా్మణంలో  మ్ుఖయుమెైన భాగాలు మ్రి్యు 
వాటి యాకస్సరీ్లు కనెక్టె చేయబడతాయ్. వాటిలో క్ొనిని 
మ్ుఖయుమెైనవి  ఇవవాబడా్డి య్.

1 అస్టంబ్లో ని క్ాప్లా క్ాస్య్త నానిరు.

2 డ్యర్ అస్టంబ్లో

3 ఛాసిస్ అస్టంబ్లో

4 ప్వర్ పాయుక్ అస్టంబ్లో

5 క్ాయుబినెట్ అస్టంబ్లో

క్యరి్డింగ్ అస్టంబ్లు :  వాహనాల   మ్ుంద్్య భాగంలో ర్ేడియ్్యటర్, 
ఆలటెర్ేనిటర్, కంప్ట్రష్ర్ వంటి యువ బాయుటర్ీని ఆకుల రక్షణ క్ోసం, 
గిరిల్, ఈటర్ మొద్లెైన వాటిని    మ్ుంద్్య భాగంలో  ఏర్ా్పటు చేస్ా్త రు,  
భ్ద్్రతా డిజెైన్ క్ోసం క్ార్ి్డింగ్ అస్టంబ్లో  అని పిలుస్ా్త రు.   మెటల్ పేలో ట్ 
మ్ర్ియు ఇన్యప్ ర్ాడలోతో తయారు చేయబడుతుంది  మ్రి్యు 
వాహనంప్టై బిగించబడుతుంది  .

డోర్ అస్టంబ్లు :  వాహనంలో  ఉననివార్ి   భ్ద్్రత   క్ోసం   వాహనంలో 
డ్యర్  ఓప్టన్ చేసి క్ోలో జ్ చేయడానిక్్ర డ్యర్ అస్టంబ్లో ని ఏర్ా్పటు  చేస్ా్త రు.  
దీనిని షీట్ మెటల్ ఫ్ే్రమ్, డ్యర్ లాక్, సూప్ర్ బ్డింగ్, గాలో స్ మొద్లెైన 
వాటిని ఉప్యోగించి, షీట్ మెటల్ వర్్క, ర్ివెటింగ్, వెల్్డింగ్  ,  సూ్తరా, 
నట్ బో ల్టె  మొద్లెైన వాటిని ఉప్యోగించి తయారు చేస్ా్త రు.   

నాలుగు డ్యరులో , ప్్రయాణికుల  క్ోసం ర్ెండు డ్యరులో   ఉనని తేల్కపాటి 
వాహనం.  ఒకటి  డైెవైర్  కు అమ్ర్ాచురు. 

ఛ్ధసిస్    అస్టంబ్లు  :   ఛాసిస్ అస్టంబిలో లో  ఛాసిస్  ప్టైభాగంలో బాడీ  
మ్ర్ియు దిగువన  సస్ట్పనషిన్ సిసటెమ్, బే్రక్ సిసటెమ్ వద్్ద  గొడ్డిళ్ళలో  
మొద్లెైనవి  ఉంటాయ్. ఛాసిస్ ఫ్ే్రమ్ న్య  నట్ బో ల్టె , ర్ివెటింగ్ 
మ్ర్ియు వెల్్డింగ్  వంటి  ప్ద్ధితులన్య ఉప్యోగించి  ఛాసిస్ ఫే్్రమ్  
న్య నిరి్్మంచారు, ర్ెండు పొ డవెైన ఛానల్స్ లో ఛాసిస్ వెంబడి క్ారి స్-
ట�ంప్ర్ింగ్ ఛానల్స్ తో ఛానల్స్ న్య రూపొ ందించారు. వీటిలో మ్ూడు  
రక్ాల ఫ్ే్రమ్  లు   ఉప్యోగించబడతాయ్ (1) బాక్స్  ఫ్ే్రమ్ (2) 
ద్్యంప్ రకం (3) ఫే్్రమ్ రకం 

ప్వర్ ప్్యయాక్ అస్టంబ్లు ంగ్: వేహికల్ ఇంజిన్ రనినింగ్, ల్ట్ టంగ్ సటెన్ 
ఫ్ూయుయల్ సిసటెమ్, ఇగీనిష్న్ సిసటెమ్, ఆడియో వీడియో ససిటెమ్ 
మొద్లెైనవి ప్నిచేయడానిక్్ర ఎలక్్రటెరోకల్ ప్వర్ అవసరం అవుతుంది. 
బాయుటర్ీ  , ఛారి్జ్ంగ్ ససిటెం మొద్లెైన వాటిని  ఉప్యోగించి   
వాహనంలోని ఎలక్్రటెరోకల్ క్ాంప్ల నెంటలోన్య తయారు చేసి ఇన్ స్ాటె ల్ 
చేసిన మెటల్ తో సంరక్ిస్ా్త రు. 

క్యయాబ్నెట్ అస్టంబ్లు  :   డెైవైర్ స్ౌంద్రయుం క్ోసం  మెటల్ షీట్ మ్ర్ియు       
వివిధ ప్ర్ిమ్ాణాల   ఛానళలోన్య  ఉప్యోగించి ఇంజిన్ ప్టై భాగంలోని 
ఛాసిస్ కు తలుప్ులు కల్గిన క్ాయుబినెట్ అస్టంబ్లో ని  బో న్య లాంటి 
ఆక్ారంలో అమ్ర్ాచురు.   సరుకు రవాణా వాయుగన్ లో సరుకులన్య 
లోడ్ చేయడానిక్్ర మ్ుంద్్య భాగంలో క్ాయుబినెట్ మ్ర్ియు వెన్యక 
భాగంలో లోడ్ బేరి్ంగ్ టిన్ షీట్ న్య    అమ్ర్ాచురు.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



306 CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.84 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



307

ప్టయింట్టంగ్ ప్రాక్రరియ (Process of Painting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఎయిర్ క్ంప్టరాసర్ యొక్్క  విధిని పేర్క్కనండి  
• ఎయిర్ క్ంప్టరాసర్ యొక్్క ప్నితీర్్చను వివరించండి
• ఎయిర్ క్ంప్టరాసర్  యొక్్క వరీగీక్ర్ణను పేర్క్కనండి 
•  ఎయిర్ క్ంప్టరాసర్ యొక్్క స్్యంకేతిక్   నిబంధనలను పేర్క్కనండి.

ఎయిర్ క్ంప్టరాసర్్చలు :  ఎయ్ర్ కంప్ట్రసర్ అనేది   తకు్కవ ఇనెలో ట్ పీడనం 
న్యండి  గాల్ లేదా వాయువున్య స్ాధారణంగా అధిక పీడన స్ాథి య్క్్ర 
కుదించే యంత్రం.  గాల్/వాయువు యొక్క ఘ్నప్ర్ిమ్ాణానిని 
తగిగెంచడం  దావార్ా ఇది స్ాధించబడుతుంది.  ఎయ్ర్ కంప్ట్రసరులో  
స్ాధారణంగా స్ాన్యకూల స్ాథి నభ్్రంశం యూనిటులో  మ్ర్ియు  ఇవి 
పిసటెన్ రకం లేదా  ర్్లటర్ీ సూ్తరా లేదా  ర్్లటర్ీ వేన్  రక్ాలు.   కుదింప్ు  
సమ్యంలో  ఉత్పననిమ్య్్యయు వేడిని వదె్జలలోడానిక్్ర కంప్ట్రసరలోతో 
శీతలీకరణ  అవసరం.   వేడిని వదె్జలలోడం క్ొరకు ర్ెక్కలు సిల్ండర్ 
ప్టై  అందించబడతాయ్.

కంప్ట్రష్ర్ దావార్ా గాల్ని కుదించినప్ు్పడు, గాల్ అణువులు    ద్గగెరగా 
వచిచు ఒకదానిప్టై  మ్ర్ొకటి వేగంగా బౌన్స్  అవవాడం వలలో  అది వేడిని 
తీస్యకుంటుంది.  అధిక వేడి    మెటల్ భాగాలన్య దెబబుతీస్య్త ంది 
మ్రి్యు ఇన్ ప్ుట్ ప్వర్ అవసర్ాలన్య ప్టంచ్యతుంది.   ప్ల రటెబుల్ 
మ్రి్యు చినని పార్ిశరాి మిక కంప్ట్రసరులో  స్ాధారణంగా గాల్లో 
చలలోబడతాయ్.  అయ్తే ప్టద్్ద  యూనిటలోన్య నీటితో చలలోబరచాల్.

ఎయ్ర్ కంప్ట్రష్ర్ స్ాటె ర్టె చేయాల్, రన్ చేయాల్, సిసటెమ్ కు అవసరమెైన 
విధంగా గాల్ని డెల్వర్ీ చేయాల్ మ్ర్ియు ఆప్ర్ేటర్ లేకుండా ఆపాల్ 
మ్ర్ియు ప్ార రంభించాల్. కంప్ట్రసర్  లో  ఇప్్పటకి్ే స్టట్ చేయబడ్డి  
ఎయ్ర్ ప్ట్రజర్  కు చేరుకుననిప్ు్పడు కంప్ట్రసర్ ని ఆప్డానిక్్ర 
ఆట్రమేటిక్ కంట్ర్ర ల్స్ అవసరం అవుతాయ్.    ఒక పసిటెన్  కంప్ట్రసర్ 
స్యమ్ారు 150 పిఎస్ఐ  వరకు పీడనానిని అందించగలద్్య.   ప్ంపింగ్ 
స్ామ్ర్ాధి యునిని మెరుగుప్రచడం క్ొరకు ఒకటి కంటే ఎకు్కవ సిల్ండర్ 
సేటెజింగ్  ఉనని కంప్ట్రసర్ లన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.

  సేటెజింగ్ అంటే మొత్తం పీడనానిని ర్ెండు లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ 
సలి్ండరలో మ్ధయు విభ్జించడం,  ఒక సిల్ండర్  న్యండి ఎగాజ్ స్టె  న్య 
తద్్యప్ర్ి సిల్ండర్ యొక్క ఇన్ లెట్ కు ఫ్ీడ్ చేయడం.

మ్లీటె-సేటెజ్ పిసటెన్ కంప్ట్రసరలోలో, వరుస సిల్ండర్ ప్ర్ిమ్ాణాలు 
తగుగె తాయ్ మ్ర్ియు ఇంటర్ కూల్ంగ్ కుదింప్ు  యొక్క  వేడిలో  
ఎకు్కవ భాగానిని తొలగిస్య్త ంది.  ఇది  కంప్ట్రసర్ యొక్క గాల్ స్ాంద్్రత 
మ్ర్ియు వాలూయుమెటి్రక్ స్ామ్ర్ాథి యునిని ప్టంచ్యతుంది. 

పిసటెన్ రకం కంప్ట్రసర్ యొక్క వివిధ ద్శల పీడన స్ామ్ర్ాథి యులు 
చూప్బడతాయ్. 

 దశ్ల సంఖ్యా ప్టరాజర్ కెప్్యసిటీ (psi)

 1 150

 2 500

 3 2500

 4 5000

రెసిప్్రరా కేట్టంగ్ ఎయిర్ క్ంప్టరాషర్ లు:  (ప్టం 1)

ఎయ్ర్ కంప్ట్రసర్ అనేది గాల్ని కుదించడానిక్్ర మ్ర్ియు  దాని 
పీడనానిని ప్టంచడానిక్్ర ఒక యంత్రం.   ఎయ్ర్ కంప్ట్రసర్ వాతావరణం    
న్యండి గాల్ని పీలుచుకుంటుంది, దానిని కంప్ట్రస్ చేస్య్త ంది  మ్ర్ియు 
తరువాత  దానిని అధిక పీడనం క్్రంద్ నిలవా  నౌకకు   అందిస్య్త ంది, 
దీనిని  ప్టైప్ లెైన్  దావార్ా    ప్ంప్వచ్యచు. కుదించబడిన ప్్రదేశం ప్ని 
క్ొరకు గాల్ని ఉప్యోగిస్ా్త రు.   కంప్ట్రష్ర్ న్య  ఏద్య  ఒక ప్టైమైో్మవర్ 
తో  నడపాల్. అంద్్యవలలో   నూయుమ్ాటిక్ డి్రల్స్, ర్్లడ్ డి్రల్స్  , స్ాటె రి్టెంగ్ లో 
ప్టయ్ంట్   సే్రరేయ్ంగ్ మ్ర్ియు అంతరగెత ద్హన ఇంజిన్ ల యొక్క 
సూప్ర్ ఛార్ిజ్ంగ్ వంటి అనేక ప్్రయోజనాల  క్ొరకు  కంప్ట్రస్్డి  గాల్ని  
ఉప్యోగిస్ా్త రు.  గాయుస్ టర్ెైబున్ పాలో ంటులో , జెట్ ఇంజిన్యలో  మ్ర్ియు 
ఎయ్ర్ మోటారులో  మొద్లెైనవి.  కంప్ట్రస్్డి  గాల్ని ల్ఫ్టె లు, ర్ాయుమ్ 
లు, ప్ంప్ులు మ్రి్యు వివిధ రక్ాల ఇతర ప్రి్కర్ాల నిరవాహణలో 
కూడా ఉప్యోగిస్ా్త రు.   ప్ర్ిశరిమ్లో, బాలో స్టె    ఫ్ర్ేనిస్ లు మ్ర్ియు 
బెస్టస్మ్ర్ కనవారటెర్  లలో  గాల్ని బాలో స్టె  చేయడానిక్్ర  కంప్ట్రస్్డి  ఎయ్ర్  
ఉప్యోగించబడుతుంది. 

ఎయ్ర్ కంప్ట్రసరలో వరీ్గెకరణ: కంప్ట్రసరలోన్య (1) కంప్ట్రసరులో  (2) ర్్లటర్ీ 
కంప్ట్రసరులో  (3) సింగిల్ యాక్్రటెంగ్ కంప్ట్రసరులో  (4) డబుల్ యాక్్రటెంగ్ 
కంప్ట్రసరులో  (5) సింగిల్ సేటెజ్ కంప్ట్రసరులో  (6) మ్లీటె-సేటెజ్ కంప్ట్రసరులో గా 
వర్ీగెకర్ిస్ా్త రు .

స్్యంకేతిక్ ప్ద్్ధలు:

1 ఇనెలో ట్ పీడనం:  ఇది కంప్ట్రష్ర్ యొక్క ఇనెలో ట్ వద్్ద   గాల్ యొక్క  
సంప్ూర్ణ పీడనం.

2 ఉతస్రగె  పీడనం:  ఇది కంప్ట్రష్ర్ యొక్క అవుట్ లెట్ వద్్ద   గాల్  
యొక్క  సంప్ూర్ణ పీడనం.

3 కుదింప్ు నిష్్పత్్త  లేదా పీడన నిష్్పత్్త : ఇది  ఇనెలో ట్  పీడనానిక్్ర 
ఉతస్రగె పీడనం  యొక్క నిష్్పత్్త .  కుదింప్ు నిష్్పత్్త  యొక్క 
విలువలు ఎలలోప్ు్పడూ ఏకతవాం కంటే ఎకు్కవగా ఉంటాయ్.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.84 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



308

4 కంప్ట్రస్్డి    కె్పాసిటీ:  ఇది కంప్ట్రసర్ దావార్ా  డెల్వర్ీ చేయబడ్డి   
గాల్ యొక్క ఘ్నప్రి్మ్ాణం మ్ర్ియు ఇది m 3/నిమిష్ం లేదా 
m3/స్టకన్యలో   వయుక్ీ్తకర్ించబడుతుంది.

5 ఉచిత ఎయ్ర్ డెల్వర్ీ:    ఇది స్ాధారణ ఉష్్ల్ణ గరిత మ్ర్ియు పీడన 
సిథిత్క్్ర   తగిగెంచినప్ు్పడు  కంప్ట్రసర్ దావార్ా  డెల్వర్ీ  చేయబడే 
వాస్తవ వాలూయుమ్.   కంప్ట్రష్ర్  యొక్క స్ామ్ర్ాథి యునిని స్ాధారణంగా 
ఉచిత ఎయ్ర్ డెల్వరీ్   ప్రంగా  ఇస్ా్త రు.

6 స్టవాప్్డి  వాలూయుమ్:  ఇది కంప్ట్రష్ర్ దాని సక్షన్ స్్లటె రి క్  సమ్యంలో 
పీలేచు గాల్ యొక్క ఘ్నప్ర్ిమ్ాణం  . గణితశాస్త పై్రంగా,  ఒక్ే 
ప్నిచేసే ఎయ్ర్  కంప్ట్రసర్  యొక్క సీవాప్్డి   ఘ్నప్ర్ిమ్ాణం లేదా 
స్ాథి నభ్్రంశం ఈ క్్రరింది విధంగా ఇవవాబడింది

 స్వపె్్ వాల్యూమ్్  = Vs 
          = πD2/4 x L 
        ఇక్కడ   D  = సిలెండర్ బ్యర్ యొక్క  వ్యాసం
         L   = ప్ిస్టన్ స్ట్ర్యక్ యొక్క ప్ొడవ్య
7 సగ్టు ప్రాభ్్యవవంతమెైన పీడనం: వాస్తవానిక్్ర, సిల్ండర్  లోని 

పసిటెన్ కద్ల్కతో కంప్ట్రసర్ పసిటెన్ ప్టై గాల్ పీడనం మ్ారుతూ 
ఉంటుంది. స్్లటె రి క్ వాలూయుమ్ న్యండి   ప్్రత్  చక్ారి నిక్్ర చేసిన ప్నిని 

విభ్జించడం దావార్ా కంప్ట్రసర్ యొక్క సగటు ప్్రభావవంతమెైన 
పీడనం గణితప్రంగా  కన్యగొనబడుతుంది.

బాడీ మ్రి్యు ప్టయ్ంట్ ష్ాప్ క్ొరకు  కంప్ట్రస్్డి  ఎయ్ర్ సిసటెమ్ యొక్క  
లేఅవుట్ ని ప్టం 2 చూపిస్య్త ంది.

ఆట్ర బ్యడీ షీట్ మెటల్ యొక్్క లక్షణ్ధలు (Properties of an auto body sheet metal)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•  ఆట్ర బ్యడీ షీట్ మెటల్ యొక్్క లక్షణ్ధలను వివరించండి.

ఆట్ర బ్యడీ షీట్ మెటల్  యొక్్క లక్షణ్ధలు:   ఆట్రమొబెైల్ ఉప్ర్ితల 
పాయునెల్స్ ఉత్పత్్తలో ఉప్యోగించే  షీట్  మెటల్  పాలో సిటెసిటీ, 
సిథిత్స్ాథి ప్కత మ్ర్ియు ప్ని గటిటెప్డటం వంటి క్ొనిని లక్షణాలు లేదా 
లక్షణాలన్య కల్గి ఉండాల్.

ప్రాతయాక్ష మరియు ప్ర్కక్ష నష్్యటె లు: బాడీ షీట్ లోహానిక్్ర కల్గే నష్ాటె నిని   
ప్్రతయుక్ష లేదా ప్ర్్లక్ష నష్టెంగా  వర్ీగెకర్ించవచ్యచు.

షీట్ మెటల్ న్య  ఒక వస్య్త వు తాకడం  వలలో  ప్్రతయుక్ష నష్టెం సంభ్విస్య్త ంది.    
నష్టెం జర్ిగిన ప్ార ంతానిని పాయ్ంట్ ఆఫ్ ఇంపాక్టె   అంటారు.  ప్్రతయుక్ష 
నష్టెం   లోతెైన రూప్ంలో   ఉండవచ్యచు. లోహంలో గీతలు, గేజ్ లు, 

కనీనిళ్ళలో  లేదా తీవ్రమెైన ప్్రభావం ఉనని సంద్ర్ాభులోలో , కుళిలోప్ల య్న 
లేదా కుళిలోప్ల య్న షీట్ మెటల్.

ప్్రతయుక్ష నష్టెం  యొక్క బలం ప్్రభావ ప్ార ంతం న్యండి పాయునెల్ 
యొక్క వివిధ భాగాలకు ప్్రస్ారం చేయబడుతుంది లేదా బదిలీ   
చేయబడుతుంది, తదావార్ా  ప్ర్్లక్ష నష్టెం జరుగుతుంది.    ప్ర్్లక్ష 
నష్టెం అనేది ర్్లల్ బక్్రల్స్, లోయలు లేదా ప్ద్్యనెైన రే్ఖల రూప్ం.

ప్్రతయుక్ష మ్ర్ియు ప్ర్్లక్ష ఆనకటటె  వయస్యస్ ఉనని  పాయునెల్ న్య 
నిటారుగా చేసేటప్ు్పడు, స్ాధారణంగా ప్ర్్లక్ష నష్ాటె నిని  మొద్ట  
నిటారుగా చేస్ా్త రు.

అబ్యరా సివ్స్ (Abrasives)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్టయింట్టంగ్ క్ు ముందు ఉప్రితలానినా ప్్యరి్త చ్దయడ్ధనిక్ర ఉప్యోగ్ించ్ద వివిధ ర్క్యల అబ్యరా సివ్ లను పేర్క్కనండి.

ప్టయ్ంటింగ్ క్ోసం క్ారున్య సిద్ధిం చేయడంలో, శర్ీర మ్రమ్్మతు 
న్యండి మిగిల్ప్ల య్న చిప్స్, తుప్ు్ప, గీతలు లేదా గటులో  వంటి అనిని 
లోపాలన్య తొలగించడానిక్్ర ఉప్ర్ితలం సర్ిగాగె  ఇస్యకతో వేయాల్. 
ఉప్రి్తలంప్టై మిగిల్ ఉనని ఏవెైనా లోపాలు తుది రంగు క్ోటు దావార్ా 
ప్టద్్దవి చేయబడతాయ్.

అబ్ార సివ్ లు స్ాధారణంగా డిస్్క లో లేదా ఇస్యక పేప్ర్ రూప్ంలో 
ఉంటాయ్. అబ్ార సివ్ ల రక్ాలు అలూయుమినియం ఆక్ెైస్డ్, సలి్క్ాన్ 
క్ార్ెైబుడ్, ఎమరె్ీ గార్ె్మట్ మ్ర్ియు ఫ్ిలో ంట్. ఆట్రమోటివ్ మ్రమ్్మతు 

ప్నిలో అలూయుమినియం ఆక్ెైస్డ్ మ్రి్యు సిల్క్ాన్ క్ార్ెైబుడ్ మ్ాత్రమే 
ఉప్యోగించబడతాయ్. మిగలి్న మ్ూడు చెక్క వంటి మ్ృద్్యవెైన 
ప్దార్ాథి లప్టై ఉప్యోగించబడతాయ్.

అలూయుమినియం ఆక్ెైస్డ్ అధిక తనయుత ప్దార్ాథి లన్య ఇస్యక 
వేయడానిక్్ర ఉప్యోగిస్ా్త రు.

సిల్క్ాన్ క్ార్ెైబుడ్ అలూయుమినియం, ర్ాగి, ఇత్తడి మొద్లెైన మ్ృద్్యవెైన 
ప్దార్ాథి లన్య గౌరి ండింగ్ చేయడానిక్్ర ఉప్యోగిస్ా్త రు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.84 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉప్రితల శుభరాప్ర్చడం: ఉప్ర్ితలాలన్య రస్ాయనికంగా శుభ్్రం 
చేయాల్ ఎంద్్యకంటే వాషింగ్ మెైనప్ు, సలి్క్ాన్, ర్్లడ్ తారు లేదా 
ఇతర కలుషితాలన్య తొలగించద్్య.

శుభరాప్రిచ్ద విధ్ధన్ధలు: ఒక పాయుడ్ లో గుడ్డిన్య మ్డిచి, ఉప్ర్ితలానిని 
ప్ూరి్్తగా తడి చేయడానిక్్ర తగినంత రస్ాయనంతో శుభ్్రప్ర్ిచే 
రస్ాయనం లేదా ద్ార వక్ానిని ప్ూయండి.

పాయునెల్ లోని ఒక భాగానిని తడిపి, ద్ార వకం ఆర్ిప్ల య్్య మ్ుంద్్య 
వెంటనే శుభ్్రమెైన గుడ్డితో పొ డిగా తుడవండి. తుడవడానిక్్ర మ్ుంద్్య 
ద్ార వకం ఆర్ిప్ల య్నటలోయ్తే, ద్ార వకం న్యండి అవశ్రష్ాలు సంశ్రలోష్ణన్య 
ప్్రభావితం చేయగలవు క్ాబటిటె  దానిని తీసివేయండి.

శుభ్్రప్రి్చేటప్ు్పడు, ఎతెత్త న ప్్రదేశంలో ప్ార రంభించండి.

ద్ార వకం యొక్క అనిని జాడల చ్యట్యటె  ప్ూర్ి్తగా తుడవండి.

• మెటల్ ప్టైమై్ర్ తో ప్టయ్ంట్ చేయండి.

ప్టయింట్టంగ్ చ్దయడ్ధనిక్ర ముందు ఆట్రమొబ�ైల్ ను దుము్మ 
దుల్పేటప్్పపాడ్ల, అనినా మెైనప్్ప మరియు సలి్క్యన్ లను 
తీసివేయాల్, లేక్పో్ త్్ద, అవి ప్్యయానెల్ ప్టై ఎగ్ిరిపో్ త్్ధయి మరియు 
ప్టయింట్ జాబ్ ప్్యడ్ైప్ో తుంద్ి. ఎన్ధమెల్ త్ో ప్టయింట్టంగ్ 
చ్దయడ్ధనిక్ర ముందు ఫ్్టర్రిస్ మెట్యల్క్ ఉప్రితలం మంచి 
మెటల్ ప్టైైమర్ త్ో ప్్యయాల్.

ఉప్రితల శుభరాప్ర్చడం (Surface cleaning)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్టయింట్టంగ్ వేయడ్ధనిక్ర ముందు ఉప్రితలానినా ఫ్ినిష్ చ్దయడం కొర్క్ు ఉప్యోగి్ంచ్ద వివిధ ర్క్యల  ర్యపిడిలను పేర్క్కనండి.

స్ేరరి ప్టయింట్టంగ్ (Spray painting)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సే్రరి గ్న్ మరియు క్ంప్టరాస్్డి  ఎయిర్ ఉప్యోగ్ించి మంచి ర్్కప్్యనినా  ప్్ర ందడం కొర్క్ు షీట్ మెటల్ ఉప్రితలానిక్ర ప్టయింట్ వేయండి. 

సే్రరే ప్టయ్ంటింగ్ క్ొరకు ఉప్ర్ితలానిని సిద్ధిం చేయండి (Ex.
నం.4.మ్ాడూయుల్ నెం.5 చూడండి) 

ఎయ్ర్ కంప్ట్రసర్ యొక్క ఆయ్ల్ లెవల్  చెక్  చేయండి.

కంప్ట్రష్ర్ యొక్క అవుట్ లెట్  వాల్వా  ని మ్ూసివేసినటలోయ్తే  
డె్రయ్న్ వాల్వా ల దావార్ా టాయుంక్ న్యంచి నీటిని బయటకు తీయండి.

కంప్ట్రష్ర్ ని ‘ఆన్’ చేయండి.

సే్రరే గన్ న్య శుభ్్రం చేయండి.  (నెైప్ుణయు కరిమ్ానిని చూడండి) తగిన 
ప్టయ్ంట్ ఎంచ్యక్ోండి. 

ప్టయ్ంట్ యొక్క అవసరమెైన సినిగధితన్య పొ ంద్డం క్ొరకు తగిన 
ద్ార వకం (సననిగా)  జోడించండి.

ప్టయ్ంట్ బాగా వేయ్ంచాల్.

స్ేరరే గన్ యొక్క కప్ు్పలో ప్టయ్ంట్ న్య దాని స్ామ్రథియుంలో 3/4 
వరకు ప్ల యాల్. ప్ల య్్యటప్ు్పడు  ప్టయ్ంట్  లోని ఏదెైనా మ్ల్నాలన్య 
వడకటటెడానిక్్ర స్టటెయ్నర్   ఉప్యోగించండి.

కప్ు్పన్య ట్రపీక్్ర ఫ్ిక్స్  చేయండి.

స్ేరరే గన్ న్య కంప్ట్రసర్ యొక్క అవుట్ లెట్ మ్ుకు్క ప్టైప్ుకు కనెక్టె 
చేయండి.

తుపాక్ీ  వద్్ద   గాల్ పీడనానిని స్యమ్ారు 50 పిఎస్ఐక్్ర  స్టట్   చేయండి. 
ఫాయున్ సరు్ద బాటు చేసే సూ్తరాన్య ప్ూర్ి్తగా తెరవండి.

ఫ్ూలో య్డ్ సరు్ద బాటు సూ్తరాన్య ప్ూర్ి్తగా తెరవండి.  సూ్తరా ష్ౌడ్ యొక్క  
ఒక దారం కనిపిస్య్త ంది.

ప్టయ్ంట్ చేయడం క్ొరకు  సే్రరే గన్  ని ఉప్ర్ితలం  న్యంచి  200 
మిమీ ద్ూరంలో ఉంచండి. క్ొలవడానిక్్ర శీఘ్్ర మ్ారగెం ప్టం 1 లో 
చూపించబడింది.

టి్రగగెర్ న్య వెనక్్ర్క లాగండి మ్రి్యు దానిని తవారగా విడుద్ల చేయండి 
సే్రరే యొక్క  నమ్ూనా యొక్క ప్ర్ిమ్ాణం మ్రి్యు ఆక్ార్ానిని 
తనిఖీ  చేయండి 

స్ాధారణ పిచిక్ార్ీ నమ్ూనా  స్యమ్ారు 200 న్యండి 250 మిమీ 
ఎతు్త   మ్రి్యు 50 న్యండి 75 మిమీ వెడలు్ప ఉంటుంది. ప్టం 2 
తకు్కవ గాల్ పీడనంతో నమ్ూనాన్య చూప్ుతుంది  మ్ర్ియు ప్టం 
3 అధిక గాల్  పీడనంతో నమ్ూనాన్య చూప్ుతుంది.

సే్రరే యొక్క క్ావలసిన నమ్ూనా లభించే వరకు గన్ వద్్ద  గాల్ 
పీడనానిని సరు్ద బాటు చేయండి.
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ఒకవేళ తడిగా ఉంటే, గాల్ పీడనానిని 5  psi  ప్టంచండి. అదేవిధంగా 
ట్రయల్ మ్ర్ియు ఎరరిర్ ప్ద్ధిత్ దావార్ా సర్ెైన ఆకృత్ని స్టట్ చేయండి.

ప్టయ్ంట్ చేయడం క్ొరకు  గన్ లెవల్  ని ఉప్ర్ితలానిక్్ర కుడి క్ోణంలో  
ఉంచండి.

మీ మ్ణికటుటె న్య గటిటెగా ఉప్యోగించండి మ్ర్ియు ప్టయ్ంట్ 
చేయడానిక్్ర  ఉప్ర్ితలాల గుండా సే్రరే గన్ న్య కదిల్ంచడానిక్్ర  మీ 
చేయ్ మ్ర్ియు భ్ుజానిని  ఉప్యోగించండి.  తుపాక్ీని నిలువుగా 
ఉంచండి. (ప్టం 5)

ఒకవేళ పాయుటర్ని చాలా  చిననిదిగా ఉననిటలోయ్తే (ప్టై న్యంచి దిగువకు) 
పాయుట్రన్ యొక్క సర్ెైన ఎతు్త న్య పొ ంద్డం క్ొరకు ఫాయున్ సూ్తరాన్య 
యాంటిక్ లాక్ వెైజ్ గా త్ప్్పండి.  

సే్రరే నమ్ూన  ాయొక్క ఆకృత్ని  తనిఖీ  చయేండ.ి (ప్టం 4).  ఒకవళే 
పొ డగి  ాఉననిటలోయ్త ే గాల్ పడీనానిని 5 psi తగిగెంచండ ి లేద  ాప్టయ్ంట్ 
మొతా్త నిని ప్టంచడం క్ొరకు  ఫ్ూలో య్డ్ అడజ్సిటెంగ్ సూ్తరాన్య క్ొది్దగ  ాతరెవండ.ి 

మీరు తుపాక్ీని పే్రర్ేపించడానిక్్ర మ్ుంద్్య, ప్టయ్ంట్ చేయాల్స్న  
ఉప్రి్తలాలప్టై తుపాక్ీని సిథిరంగా మ్ర్ియు విస్త ృతమెైన  స్్లటె రి క్ లలో  
కదలి్ంచడం ప్ార క్ీటెస్   చేయండి.

ప్టయ్ంట్ వేయడానిక్్ర  , ప్టయ్ంట్ చేయడానిక్్ర  ఉప్ర్ితలం  యొక్క 
ఎగువ  భాగంలో గన్ నాజిలుని  లక్షయుంగా చేస్యక్ోండి మ్ర్ియు  
టి్రగగెరుని లాగండి  .  తుపాక్ీని స్టకన్యకు 0.3 మిమీ సిథిరమెైన వేగంతో 
సజావుగా  కదిల్ంచండి.   కద్ల్కన్య ఎప్ు్పడూ  ఆప్వద్్య్ద .  కద్ల్కలు  
ఏకర్ీత్గా ఉండాల్.

మీరు మొద్టి పాస్  మ్ుగింప్ుకు  చేరుకుననిప్ు్పడు,  టి్రగగెర్ న్య  
విడుద్ల చేయండి ఫ్ూలో య్డ్ సూది వాల్వా  మ్ూసివేయడానిక్్ర 
సర్ిప్ల తుంది. 

లక్షాయునిని సే్రరే నమ్ూనా యొక్క ఎతు్త లో సగం దిగువకు మ్ారచుండి  
మ్ర్ియు ర్ెండవ పాస్  ప్ార రంభించండి.   మొద్టి పాస్  కుడి  న్యండి 
ఎడమ్కు ఉంటే, రె్ండవ పాస్ ఎడమ్ న్యండి కుడిక్్ర ఉండాల్. ప్టం 6)

ప్ూర్ి్త ఉప్ర్ితలానిక్్ర ప్టయ్ంట్ వేయబడే వరకు తుపాక్ీని వరుస పాస్ 
లలో మ్ుంద్్యకు మ్ర్ియు వెన్యకకు కదలి్ంచడం క్ొనస్ాగించండి.

ఉప్ర్ితలాల యొక్క  ఒక నిర్ి్దష్టె  మ్చచు ప్ార ంతానిని ప్టయ్ంట్  
చేయాలన్యకుంటే,  ప్్రత్ పాస్ న్య ప్ని న్యండి  ద్ూరంగా ఉనని విస్త ృత 
కద్ల్కతో ప్ార రంభించండి మ్రి్యు మ్ుగించండి.

శ్యండింగ్;

స్ాండింగ్ అనేది  కలప్ ప్ని, మెటల్ లేదా డైెవైెల్ ప్ార జెక్టె  యొక్క 
ఉప్ర్ితలంలో తేడాన్య చూపించడానిక్్ర  ఉప్యోగించే ప్్రక్్రరియ.    ఈ 
ప్దార్ాథి లప్టై ఉత్తమ్ ఫ్ినిషింగ్ లన్య సృషిటెంచడానిక్్ర ఎలక్్రటెరోక్ స్ాండర్స్ 
వంటి ప్వర్ ట్యల్స్   తో చతే్తో మ్ర్ియు టాండమ్ దావార్ా  స్ాండింగ్ 
చేయవచ్యచు.    చతే్తో స్ాండింగ్  కలప్  ప్ని  చేయడానిక్్ర మ్ర్ియు 
ఫ్ినిషింగ్ చేయడానిక్్ర బాగా  ప్నిచసే్య్త ంది, మ్ుఖయుంగా లెైట్ టార్చు 
యొక్క ఉప్ర్ితలాలన్య ఇవవాడానిక్్ర.  ప్వర్ ట్యల్స్ తో స్ాండింగ్ 
చేయడం వలలో  మెటీర్ియల్ ని తవారగా  స్ా్తరాప్  చేయడంలో  
సహాయప్డుతుంది,  మెటరిీ్యల్స్  న్య ఆకృత్ చేయడానిక్్ర 
మ్రి్యు లెవల్ చేయడానిక్్ర అద్నప్ు స్ామ్రధియుం ఉంటుంది.  
ప్టయ్ంట్ ప్ని  క్ోసం లోహాలన్య తయారు చేయడానిక్్ర కూడా ఇన్ 
ఉప్యోగించబడుతుంది. 

Etch ప్టైైమర్ లు:

ఇటిహెచ్ ప్టైమై్రులో  అనేది వాటిని ఉప్యోగించే వివిధ లోహ 
ఉప్ర్ితలాలకు అంటుకునేలా ర్ెసినలో  కలయ్కతో  రూపొ ందించబడిన  
సింగిల్ పాయుక్ మెటల్ ప్టైమై్రులో . ఈ  ప్టైమై్రలోలో ఫాసేఫ్ర్ిక్ ఆమ్లో ం  తకు్కవ 
స్ాథి య్లో ఉంటుంది. 

లోహ ఉప్ర్ితలం మ్రి్యు జిగురున్య మెరుగుప్రుస్య్త ంది.      
ప్ూతలలో షీట్  ఉప్ర్ితలాలకు జింక్ ఫాసేఫ్ట్  యాంటీ తుప్ు్ప 
వర్ణద్్రవయుం కూడా ఉంటుంది. గమ్నించవలసిన ఒక మ్ుఖయుమెైన 
విష్యం ఏమిటంటే, అవి  తకు్కవ వాలూయుమ్ ఘ్నప్దార్ాథి లతో  
రూపొ ందించబడా్డి య్, తదావార్ా  చలనచిత్ర నిర్ా్మణాలన్య తకు్కవగా   
ఉంచవచ్యచు.
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ప్ౌడర్ ప్్యత ;

పౌడర్ ప్ూత  అనేది పొ డిగా ఉండే ప్్రక్్రరియ.  పౌడర్ క్ోటింగ్ అధిక-
నాణయుత, మ్నినిక్ెైన ఫ్ినిషింగ్ క్ోసం ఉప్యోగించబడుతుంది, ఇది 
గర్ిష్టె  ఉత్పత్్తని అన్యమ్త్స్య్త ంది  .  మెరుగెైన స్ామ్ర్ాథి యులు..  మ్రి్యు  
ఫ్ంక్షనల్ (పొ ్ర ట�క్షన్) మ్ర్ియు డెకర్ేష్న్ ఫ్ినిష్్డి  పౌడర్ ప్ూతలుగా 
ఉప్యోగించే  సరళీకృత ప్ర్ాయువరణ సమ్్మత్ దాదాప్ు అప్ర్ిమితమెైన 
రంగులు మ్ర్ియు ఆకృతులు మ్ర్ియు స్ాంక్ేత్కతల ప్ుర్్లగత్లో 
అంద్్యబాటులో ఉనానియ్  అద్్యభుతమెైన ప్నితీరు లక్షణాలు.

బఫ్ింగ్:

పాల్ష్ చేయడం దావార్ా అనిని చినని గీతలు మ్ర్ియు  లోపాలన్య 
తొలగించాల్. అధిక ష్టైన్ లేదా మెరుప్ు వద్్ద  ఉత్పత్్త  చేయడానిక్్ర 
ప్వర్ బఫ్ర్ మ్ంచిది.   బఫ్ింగ్ వీల్ న్య    లేత్ లేదా డి్రల్ ప్ట్రస్ కు  
కూడా  బిగించవచ్యచు. ఈ చక్ారి లన్య క్ాటన్, ఫ్ాలో నెల్ లేదా ఫాల్ తో 
తయారు  చేస్ా్త రు.   చక్ారి ల యొక్క బయటి ఉప్ర్ితలాలు   బఫ్ింగ్ 
క్ోసం గాల్ ర్ాపిడి సమే్మళనంతో  ప్ూత ప్ూయబడతాయ్  . ప్్రత్ 
రకమెైన క్ాంపౌండ్ క్ొరకు విభినని చక్ారి నిని ఉప్యోగించండి.

స్ాధారణంగా ఉప్యోగించే నాలుగు సహజ ర్ాపిడిలు ప్ూయుమిస్, 
టి్రప్ల ల్, రూజ్ మ్ర్ియు వెైటింగ్.

ప్ూయుమిస్ మ్రి్యు టి్రప్ల ల్ని మొద్ట పాల్ష్ చేయడానిక్్ర  
ఉప్యోగిస్ా్త రు లేదా చాలా    పాల్ష్ చేయబడిన లేదా మెర్ిసే 
ఉప్ర్ితలానిక్్ర వెనని క్ోసం వెైటింగ్ చేస్ా్త రు  .      అలూయుమినియం   
ఆక్ెస్డ్ మ్రి్యు బాండింగ్ ఏజెంట్ర్త  కల్పిన పౌడరులో   వంటి అనేక 
కృత్్రమ్  ర్ాపిడిలు కూడా  ఉనానియ్. అవి సిటెక్ లేదా క్ేక్ రూప్ంలో 
లభిస్ా్త య్.

వివిధ గ్ిరిట్ ప్రిమాణ్ధలు:

శాండ్ పేప్రలో గిరిట్ అనేది  శాండ్ పపే్ర్ ప్టై ర్ాపిడి ప్దార్ాథి ల ప్రి్మ్ాణానిక్్ర 
ర్ేటింగ్. అధిక గిరిట్ సంఖయు ఫ్ికస్ర్ ర్ాపిడిక్్ర సమ్ానం, ఇది మ్ృద్్యవెైన 
ఉప్ర్ితల ఫ్ినిష్రలోన్య సృషిటెంచింది, తకు్కవ గిరిట్ సంఖయులు క్ార్ెస్ట్ 
ర్ాపిడిని  సూచిస్ా్త య్ మ్రి్యు  ప్దార్ాథి లన్య చాలా తవారగా  స్ా్తరాప్ 
చేస్ా్త య్.   దీని యొక్క  అక్షరం మ్ుంద్్య “P” మెైక్ోరి  మ్ర్ియు మ్ాక్ోరి  
అనే రె్ండు ప్్రధాన ఉప్విభాగాలు    ఉనానియ్,   వీటిలో అనేక గేరిడషే్న్ 
లు చేరచుబడా్డి య్ మ్రి్యు పేర్ొ్కనబడా్డి య్.

మెైకరోి  గ్ిరిట్ శ్యండ్ పేప్ర్

మెైక్ోరి  గిరిట్  అనేది సూక్ష్మ ర్ాపిడి యొక్క తరగత్.  వాటిలో అధిక గిరిట్ సంఖయులు ఉనానియ్.   మెైక్ోరి  గిరిట్ స్టైజు శాండ్ పపే్రలోన్య  స్ాధారణంగా కలప్ప్టై 
మ్ర్ియు క్ొనినింటిని డెైవైెల్ మీద్ ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

దర్యజ్  వివర్యలు CAMI FEPA వ్యయాసం కొర్క్ు వ్యడబడినది్

అలాటె రి  బాగుంది అతయుంత స్యనినితమెైన 
చిర్ాకులు

800 or 1000 P1500,P2000 
or P2500

8,4-12.6 మెైక్రోి మీటరులో తుది ఇస్యక మ్ర్ియు 
 మ్ంద్పాటి ఫ్ినిషింగ్

సూప్ర్ ఫ్్టైన్ పాచెస్/చినని అసిథిరతలన్య 
క్ొది్దగా తుడిచివేస్య్త ంది, 
క్ానీ తొలగించడానిక్్ర 
తగినంత బలంగా ఉండద్్య. 

400,500 or 
600

P800,P1000 
or P1200

15.3 న్యండి 23.0 
మెైక్ోరి మీటరులో

ఫ్్టైనల్ వుడ్ ఫ్ినిషింగ్

అద్నప్ు 
జర్ిమ్ానా

సూప్ర్ ఫ్్టైన్ కంటే క్ొంచెం 
తకు్కవ ఫ్్టైన్ మ్ర్ియు 
మ్ర్ింత చిర్ాకు

360 or 320 P400,P500 or 
P600

25.8 న్యంచి 36.0 
మెైక్ోరి మీటరులో

కలప్ పాల్షింగ్ క్ొరకు చొరవ 
ప్ద్ధితులు

చాలా బాగుంది మెైక్ోరి  ర్ాపిడిలో అత్ 
తకు్కవ జర్ిమ్ానా  

240 P240,P280, 
P320 or P360

40.5 న్యంచి 58.5 
మెైక్ోరి మీటరులో

వరుస క్ోటులు మ్ర్ియు 
డెైవైాల్ మ్రి్యు కలప్ మ్ధయు  
శాండింగ్ మ్ుగుస్య్త ంది

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.84 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మాకరోి  గ్ిరిట్ శ్యండ్ పేప్ర్.

మ్ాక్ోరి  గిరిట్స్ అనేది మీడియం  న్యండి  క్ోరుస్ శాండ్ పేప్ర్ క్ాల్బరలో వరకు ఉండే ర్ాపిడిల తరగత్, ఇవి మ్ధయు న్యండి తకు్కవ గిరిట్ సంఖయులన్య కల్గి 
ఉంటాయ్. సూథి ల గిరిట్ స్టైజు శాండ్ పపే్రలోన్య స్ాధారణంగా కఠినమెైన కలప్ మ్రి్యు  లోహాలలో ఉప్యోగిస్ా్త రు  మ్రి్యు బలమెైన క్్రలోయరె్న్స్  
కల్గి ఉంటారు. 

దర్యజ్  వివర్యలు CAMI FEPA వ్యయాసం కొర్క్ు వ్యడబడినద్ి

చాలా బాగుంది   మెైక్ోరి అబ్ార సివ్స్ క్్రంద్ 
చాలా ఫ్్టైన్ కంటే మ్ుతక 
ప్దారథిం

150,180or 
220

P150,P180 or 
P220

190 న్యంచి 265 
మెైక్ోరి మీటరులో

ఒటిటె  కలప్ప్టై ఇస్యక 

సననిని చెక్కప్టై వార్ినిష్ లేదా  
ప్టయ్ంట్ తొలగించడం 
స్ాధయుం క్ాద్్య 

100 or 120 P100 or 120 115 న్యంచి 162 
మెైక్ోరి మీటరులో

పాలో సటెర్ న్య శుభ్్రం చేయడం 
మ్ర్ియు చకె్కప్టై నీటి  
మ్రకలన్య తొలగించడం 
క్ొరకు కలప్న్య  సిద్ధిం 
చేయండి

ఒక మోస్తరు ఇస్యక తవివాన తరువాత 
మ్ధయుసథిం న్యండి మ్ుతక 
ఉప్రి్తల ఆకృత్

80 P60or P80 190 న్యంచి 265 
మెైక్ోరి మీటరులో

వార్ినిష్ తొలగించడానిక్్ర  
మ్ర్ియు ఫ్్టైనల్ ఫ్ినిషింగ్ 
చేయడానిక్్ర సిద్ధిం 
చేయడానిక్్ర ఖాళీ  కలప్న్య 
స్ాండింగ్ చేయండి

గరుకు మెటరిీ్యల్ ని వేగంగా 
తొలగించే  స్ామ్ర్ాధి యునిని 
కల్గి ఉంటుంది. 

40,50 or 60 P40 or P50 P40 లేదా P50 ఒక  పొ రన్య  తుడిచివేయడం 

శిథిలాలు లేదా తకు్కవ 
శరిమ్తో ప్ూర్ి్త చేయండి 

అద్నప్ు 
మ్ుతక

చాలా ప్దార్ాథి ల 
తొలగింప్ున్య  వేగవంతం 
చేస్య్త ంది

24,30 or 36 P12,P16,P30 
or P36

P12,P16,P30 లేదా 
P36

 హార్్డి వుడ్ ఫ్్లలో ర్ స్ాండింగ్ లో 
ప్ార రంభ్ ప్్రయతానిలు

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.10.84 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.11.85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - మడ్ గ్్యర్్డి మరియు రేడియిేటర్

రేడియిేటర్ (Radiator)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• రేడియిేటర్లు   ప్నితీర్్చను  పేర్క్కనండి
• రేడియిేటర్లు  ర్క్యలను  పేర్క్కనండి
• రేడియిేటర్లు యొక్్క  భ్్యగ్్యలు మరియు వ్యట్ట నిర్య్మణం పేర్క్కనండి.

రేడయిిేటర్ యొక్్క విధి: ఇంజిన్  వాటర్ జాక్ెటలో      న్యండి వచేచు 
వేడి నీటిని చలలోబరచడం  మ్ర్ియు ఇంజిన్ జాక్ెటలో కు చలలోని నీటిని  
సరఫ్ర్ా చేయడం,  ఇంజిన్ న్య చలలోబరచడం ర్ేడియ్్యటర్ యొక్క విధి. 

అంద్్యవలలో  ఇంజిన్ జాక్ెటలో  న్యండి నీరు  ఇనెలో ట్ ప్టైప్ు దావార్ా ర్ేడియ్్యటర్ 
యొక్క  ఎగువ టాయుంకులోక్్ర ప్్రవేశిస్య్త ంది.   అప్ు్పడు  నీరు ర్ాగి నాళాల  
గుండా  వెళ్ళతుంది.   ర్ాగి గొటాటె లు నిలువుగా  ఉంచబడతాయ్,  
సమ్ాంతర గాల్ ర్ెక్కల మ్ద్్దతుతో ఉంటాయ్.      నీరు ర్ాగి గొటాటె ల   
గుండా వెళ్ళతుననిప్ు్పడు,  కూల్ంగ్ ఫాయున్  న్యండి వచేచు సవాచఛామెైన 
గాల్ ర్ాగి గొటాటె లన్య తాకుతుంది మ్ర్ియు  వేడిని  తొలగసి్య్త ంది,  
చలలోబరచ్యతుంది.   ర్ాగి గొటాటె ల లోప్ల నీరు.

ఆ తర్ావాత నీరు  లోయర్ టాయుంకులోక్్ర   ప్్రవేశించి బయటి ప్టైప్ు 
దావార్ా మ్ళీలో ఇంజిన్ జాక్ెటలో కు సరఫ్ర్ా చేస్ా్త రు. 

రేడియిేటర్లు ర్క్యలు:  ర్ేడియ్్యటరులో   స్ాధారణంగా ర్ెండు రక్ాలుగా 
లభిస్ా్త య్, అవి: 

1 గొటటెప్ు రకం (ప్టం 1)

రేడియిేటర్ యొక్్క భ్్యగ్్యలు  (ప్టం 3)

2 రి్బబున్ స్టలుయులార్ లేదా తేనె ద్్యవెవాన.  రకం.  (ప్టం 2)

1 ప్ూరక ట్రపీ

2 ఎగువ టాయుంక్

3 ఇన్ లెట్ ప్టైప్ు

4 ఓవర్ ఫ్్లలో  ప్టైప్ు

5 క్ోర్ (  గొటాటె లు మ్రి్యు ర్ెక్కలన్య కల్గి ఉంటుంది)

6 డె్రయ్న్ వాల్వా

7 అవుట్ లెట్ ప్టైప్ు

8 దిగువ టాయుంక్

9 ప్టరుగుతునని క్ాలో ంప్స్..

గొటాటె ల రకంలో  నీరు గొటాటె ల గుండా ప్్రవహిస్య్త ంది మ్ర్ియు గాల్ 
వాటి   చ్యట్యటె  వెళ్ళతుంది. 

స్టలుయులార్ రకంలో,  గాల్ గొటటెం గుండా వెళ్ళతుంది  మ్ర్ియు గొటాటె ల 
మ్ధయు సథిలంలో నీరు ప్్రవహసి్య్త ంది.  

గొటటెం  చ్యట్యటె  ఉనని  ర్ెక్కల ఆక్ార్ానిని బటిటె   గొటటెప్ు  రకం  క్ోరలోన్య 
వర్ీగెకర్ిస్ా్త రు  .  అవి  (1) సర్పట�ైన్ ర్ెక్కలు (2) స్టై్పరల్ ర్ెక్కలు (3) 
పేలో ట్ ర్ెక్కలు (ప్టం 4)

వేడిని నీటి న్యండి చలలోని గాల్క్్ర బదిలీ చేయడానిక్్ర  సంప్ర్క  
వెైశాలాయునిని ప్టంచడానిక్్ర ఏర్ా్పటులో  చేయబడతాయ్.
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ర్ేడయి్్యటర్ గొటాటె లు స్ాధారణంగా  ర్ాగితో తయారు చేయబడతాయ్ 
ఎంద్్యకంటే అవి తుప్ు్పకు అధిక నిర్్లధకతన్య కల్గి ఉంటాయ్, 
అధిక ఉష్్ణ  వాహకతన్య కల్గి ఉంటాయ్, అవసరమెైన ఆక్ార్ానిక్్ర  
స్యలభ్ంగా  ఏర్పడతాయ్ మ్ర్ియు స్్ల ల్డిర్ చేయడానిక్్ర స్యలభ్ంగా 
ఉంటాయ్. 

గొటాటె ల మ్ంద్ం స్ాధారణంగా 28 న్యండి  30 SWG ఉంటుంది.

స్టైల�నస్ర్/మఫ్లు ర్ (Silencer/Muffler)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ  ర్క్యల�ైన స్టైల�నస్ర్ లను పేర్క్కనండి 
• స్టైల�నస్ర్ ల యొక్్క  నిర్య్మణ లక్షణ్ధలను  వివరించండి
• స్టైల�నస్ర్ యొక్్క   ఉప్యోగ్్యలను  వివరించండి
•  స్టైల�నస్ర్ యొక్్క  అడ్డి ంక్రక్ర  క్యర్ణ్ధనినా పేర్క్కనండి.

ఇంజినలో  న్యంచి వెలువడే ఎగాజ్ స్టె  వాయువుల వలలో  ప్టద్్ద  శబ్దం  వస్య్త ంది.      
శబా్ద నినితగిగెంచడానిక్్ర, ఇంజిన్ యొక్క ఎగాజ్ స్టె  న్య ఎగాజ్ స్టె  ప్టైప్ దావార్ా 
స్టైలెనస్ర్ కు కనెక్టె చేస్ా్త రు. స్టైలెనస్ర్ న్య మ్ఫ్లో ర్ అని కూడా అంటారు.  
(ప్టం 1)

ఉప్యోగించే మ్ఫ్లో రులో  వివిధ రక్ాలుగా ఉంటాయ్. అవి ఇలా ఉనానియ్

1 బఫ్్టల్ రకం

2 ర్ెసొ్ నెన్స్ రకం

3 అబాజ్ రబుర్ రకం

4 కంబెైన్్డి  ర్ెస్ొ నెన్స్ మ్ర్ియు అబాజ్ రబుర్ రకం

ఈ  రకం మ్ఫ్లో రులో  స్ాధారణంగా సిల్ండి్ర ఆక్ారంలో  ఉంటాయ్  
మ్ర్ియు  ప్టం 2 లో చూపించిన విధంగా  లోప్ల అనేక  మ్చచులన్య  
కల్గి ఉంటాయ్.

ఇవి వాయువుల  దిశన్య  మ్ార్ిచు  శబా్ద నిని గరిహిస్ా్త య్. ఈ 
వాయువులు క్ారబున్  నిక్ేపానిని     వదిల్వేస్ా్త య్, ఇవి   ఎరుప్ు 
వేడిగా మ్ారతాయ్  , బయటి క్ేసింగ్లలో   రంధ్ార లన్య క్ాల్చువేస్ా్త య్ 
మ్రి్యు స్టైలెనస్రుని నిర్్లధిస్ా్త య్.    ఈ రంధ్ార లన్య వెంటనే 
మ్రమ్్మతు చేసి స్టైలెనస్ర్ న్య శుభ్్రం చేయాల్.

రెస్్ర నెన్స్ ర్క్ం: ఇవి ర్ెండు రక్ాలు (1) ప్్రవాహ రకం దావార్ా నేరుగా 
(2) ర్ివర్స్ ఫ్్లలో  రకం

స్టటె రియ్ట్ థూ్ర   ఫ్్లలో  ట�ైప్ స్టైలెనస్ర్ శ్రరిణిలో  అనేక ప్్రత్ధవాని గద్్యలన్య కల్గి 
ఉంటుంది, దీని దావార్ా ఒక ప్టైప్ు యాకె్స్స్ ప్ల ర్టె లన్య కల్గి ఉంటుంది.    
ఎగాజ్ స్టె  వాయువులు ఈ ప్టైప్ు గుండా నేరుగా  ప్్రయాణిస్ా్త య్ 
మ్రి్యు అంద్్యవలలో  ఎటువంటి నిర్్లధకతన్య అన్యభ్వించవు. 
ప్్రత్ధవాని  గద్్యల  శ్రరిణి  ఎగాజ్ స్టె  శబ్దం యొక్క  ఫీ్్రకె్వానీస్ని  తగిగెంచడంలో 
సహాయప్డుతుంది.  (ప్టం 3)

 ర్ివర్స్ ఫ్్లలో  స్టైలెనస్ర్ లో, విడిగా ఇన్ లెట్ మ్రి్యు అవుట్ లెట్ ట్యయుబ్ 
లు ఉంటాయ్.    ఈ గొటాటె లు ఒకదానిప్టై ఒకటి అమ్రచుబడతాయ్.  
అవుట్ లెట్ ప్టైప్ులోక్్ర ప్్రవేశించడానిక్్ర ఎగాజ్ స్టె  వాయువులు వయుత్రే్క 
దిశలో ప్్రవహించాల్. (ప్టం 4)

అబ్యజ్ ర్్బర్ ర్క్ం: ఈ రకమెైన  స్టైలెనస్రలోలో, గాలో స్ వూల్ లేదా ఫ్్టైబర్ 
గాలో స్ వంటి మ్ృద్్యవెైన మ్రి్యు ప్ల రస్ సవాభావం కల్గిన ధవానిని 
గరిహించే ప్దార్ాథి లన్య ఎగాజ్ స్టె  వాయువు ప్్రయాణించే రంధ్ర గొటటెం 
చ్యట్యటె  ఉంచ్యతారు.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.11.85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అధిక పీడన హెచ్యచుతగుగె ల సమ్యంలో  ఈ  వాయువులు రంధ్ార ల  
గుండా ధవానిని గరిహించే ప్దార్ాథి నిక్్ర వెళతాయ్.  ఈ హెచ్యచుతగుగె లు 
(ధవానిక్్ర ప్్రధాన క్ారణం) తగిగెనప్ు్పడు ధవాని తీవ్రత తగుగె తుంది. 
ఈ స్టైలెనస్రులో  ట�ైప్ (ప్టం 5) లేదా ర్ివర్స్ ఫ్్లలో  ట�ైప్ దావార్ా నేరుగా 
ఉండవచ్యచు.  (ప్టం 6)

క్ంబ�ైన్్డి  రెస్్ర నెన్స్ మరియు అబ్యజ్ ర్్బర్ ట�ైప్ (ప్టం 7): స్ాధారణ 
రె్స్ొ నెన్స్ రకం లేదా అబాజ్ రబుర్ రకం స్టైలెనస్ర్ కంటే స్టైలెనస్ర్ రకం 
మ్రి్ంత సమ్రథివంతంగా ఉంటుంద్ని కన్యగొనబడింది   .   ర్ెస్ొ నెన్స్, 
అబాజ్ రబుర్ ట�ైప్ స్టైలెనస్ర్ ట�క్ానిలజీ ర్ెండింటినీ కల్పి  దనీిని  
రూపొ ందించారు.

బ్యలు క్ చ్దయబడ్డి  ఎగ్్యజ్ స్టె  ప్టైప్ మరియు స్టైల�నస్ర్: దీని  వలలో  సిలెండర్   
లోప్ల  ప్టద్్ద  మొత్తంలో  క్ాల్ప్ల య్న  వాయువులు   మిగలి్ప్ల తాయ్, 
ఇది  సర్ెైన ప్ర్ిమ్ాణంలో క్ొత్త  మిశరిమ్ం లోప్ల్క్్ర ప్్రవేశించకుండా 
నిర్్లధిస్య్త ంది.   సలి్ండర్ మ్రి్యు తదావార్ా  , ఇంజిన్ ప్ూర్ి్త శక్్ర్తని  
అభివృదిధి   చేయకుండా నిర్్లధిస్య్త ంది.

 ప్ని యొక్్క అంచన్ధ  (రేడయేిిటర్ & మఫ్లు ర్)

    S.NO   ప్ని యొక్్క అంచన్ధ వెల

 1  ర్ేడియ్్యటర్ గొటటెం యొక్క ప్ునశచుర 300/-

 2 ఓవర్ బోలో  ట్యయుబ్ యొక్క ర్ీపేలో స్ మెంట్  100/-

 3 ర్ేడియ్్యటర్ క్ాయుప్ యొక్క ర్ీపేలో స్ మెంట్ 175/-

 4 థర్్ల్మస్ాటె ట్ విలువ యొక్క ర్ీపేలో స్ మెంట్  500/-

 5 ర్ేడియ్్యటర్ టాయుంక్ పాయుక్్రంగ్ 300/-

 6 ర్ేడియ్్యటర్ లో లీకే్జీని నిర్్లధించండి 400/-

 7 ఒక ప్గులున్య  సర్ిచేయడం  300/-

 8 మ్ఫ్లో ర్ స్ాథి నానిని భ్ర్ీ్త చేయడం 500/-

 9 ప్ార థమిక సేవా రుస్యమ్ు  600/-

  మొత్తం ఖరుచు  3175/-

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రివెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.11.85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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C G & M అభ్్యయాసం 1.11.86 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (Sheet Metal Worker) - మడ్ గ్్యర్్డి మరియు రేడియిేటర్

 లోడ్ లను ఎత్తడం మరియు హ్యాండిల్ చ్దయడం (Lifting and handling loads)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• లోడ్ లను ఎత్్ద్తటప్్పపాడ్ల మరియు మోసు్త ననాప్్పపాడ్ల క్ల్గే్ గ్్యయాల ర్క్యలను పేర్క్కనండి మరియు వ్యట్టని ఎలా నిర్కధించ్ధల్ 
• ల్ఫ్ిటెంగ్ యొక్్క  గ్తిజ ప్దధాతిలో  గ్మనించ్ధల్స్న  ఆర్్చ   ప్్యయింటలు ను పేర్క్కనండి. 

నమోదెైన అనేక ప్్రమ్ాదాలలో లోడలోన్య ఎతే్తటప్ు్పడు మ్ర్ియు 
మోస్య్త ననిప్ు్పడు గాయాలు సంభ్విస్ా్త య్. ఒక ఎలక్ీటెరోషియన్  
ప్రి్మిత సథిలంలో   భారీ్ విద్్యయుత్ మోటారున్య  ఇన్ స్ాటె ల్ చేయాల్స్ 
ఉంటుంది మ్ర్ియు సర్ెైన వెైర్ింగ్ కనెక్షన్ లన్య చేయాల్స్ ఉంటుంది. 
తప్ు్పడు ల్ఫ్ిటెంగ్ ప్ద్ధితులు  గాయానిక్్ర దార్ితీస్ా్త య్.   గాయం 
కల్గించడానిక్్ర లోడ్ చాలా బరువుగా ఉండవలసిన అవసరం లేద్్య.

గాయానిక్్ర తరచ్యగా క్ారణమేమిటి - 

చాలా భార్ీ లోడ్ లేదా ఎత్తడానిక్్ర తప్ు్పడు మ్ారగెం ?

చాలా బరువుగా ఉననిదానిని ఎత్తడానిక్్ర   తప్ు్పడు మ్ారగెం గాయానిక్్ర 
క్ారణమ్వుతుంది.  కండర్ాలు, క్ీళ్ళలో  ఒత్్తడిక్్ర గురవుతాయ్.  
మ్ుఖయుంగా వీప్ుకు  గాయం అయ్నప్ు్పడు ఇది  వరి్్తస్య్త ంది.       ఎతే్త  
తప్ు్పడు మ్ారగెం  వలలో   కల్గే గాయం యొక్క అతయుంత స్ాధారణ రకం 
వెన్యక  గాయం.

గాయాలు   క్ేవలం ఒత్్తడి  ఫ్ల్తంగా మ్ాత్రమే సంభ్విస్య్త నానియా? 

లేద్్య.   ల్ఫి్టెంగ్ మ్ర్ియు మోస్య్త ననిప్ు్పడు గాయాలు ఒక వస్య్త వుప్టై 
జార్ిప్డటం మ్ర్ియు ప్డిప్ల వడం లేదా లోడ్ ఉనని వస్య్త వున్య 
క్ొటటెడం  వలలో  సంభ్వించవచ్యచు. 

గ్్యయం ర్క్యలు  మరియు వ్యట్టని ఎలా  నివ్యరించ్ధల్

కోతలు మరియు ర్యపిడి: క్ోతలు మ్ర్ియు ర్ాపిడి సంభ్విస్ా్త య్ :

– కఠినమెైన ఉప్ర్ితలాలు మ్ర్ియు విర్ిగిన అంచ్యల దావార్ా

– చీల్కలు మ్ర్ియు ప్ద్్యనెైన లేదా సూటిగా ఉనని అంచనాల 
దావార్ా. (ప్టం 1)

చికు్కక్ోకుండా మ్రి్యు నల్గిప్ల కుండా  చూస్యక్ోవడానిక్్ర  భారీ్ 
బరువులన్య ఎతే్తటప్ు్పడు మ్ర్ియు తగిగెంచేటప్ు్పడు కలప్ చీల్కలన్య 
ఉప్యోగించవచ్యచు.

సీటెల్ బొ టనవేలు ట్రపీలతో కూడిన సేఫ్ీటె  ష్ూలు పాదాలకు రక్షణ 
కల్్పస్ా్త య్. (ప్టం)  2)

లెద్ర్ గౌలో జులు  స్ాధారణంగా  రక్షణ  క్ోసం సర్ిప్ల తాయ్,  క్ానీ దీనిని 
నిర్ాధి రి్ంచడానిక్్ర లోడుని తనిఖీ చేయాల్, ఎంద్్యకంటే ప్టద్్ద  లేదా భారీ్ 
లోడులో  శర్ీర సంప్ర్ా్కనిని   కూడా కల్గి ఉంటాయ్. 

ప్్యద్్ధలు లేద్్ధ చ్దతులను క్రిషింగ్ చ్దయడం: పాదాలు లేదా చేతులు     
లోడ్  క్్రంద్  చికు్కక్ోకుండా  ఉంచాల్.  వళే్ళలో  మ్ర్ియు  చేతులు 

క్ండర్యలు మరియు క్సళ్్ళక్ు జాతులు  : కండర్ాలు  మ్రి్యు క్ీళళుకు 
ఒత్్తడి ఫ్ల్తంగా ఉండవచ్యచు: 

– చాలా బరువుగా ఉనని  లోడ్ ని ఎత్తడం  లేదా

– తప్ు్పడు ప్ద్ధిత్ దావార్ా ఎత్తడం  ..

మెల్త్ప్్పడం లేదా త్ప్్పడం వంటి  ఆకసి్మక మ్ర్ియు ఇబబుందికరమెైన 
కద్ల్కలు

ల్ఫ్టె సమ్యంలో కుద్్యప్ు కండర్ాలప్టై తీవ్రమెైన ఒత్్తడిని  
కల్గిస్య్త ంది. వీప్ుకు గాయం   చాలా  తరచ్యగా చాలా  బరువుగా 
ఉనని  లోడలోన్య  ఎత్తడం లేదా తప్ు్పడు ప్ద్ధితులన్య ఉప్యోగించడం 
వలలో  సంభ్విస్య్త ంది.   ‘స్్లలో ప్ ల్ఫ్ిటెంగ్’ - వెన్యని గుండ్రంగా నిలబడి 
ఉనని స్ాథి నం న్యండి ఎత్తడం (ప్టం 3) వనె్యనినొపి్ప ప్్రమ్ాదానిని 
ప్టంచ్యతుంది.

మ్ానవ వెనెనిమ్ుక సమ్రథివంతమెైన వెయ్ట్ ల్ఫ్ిటెంగ్   యంత్రం 
క్ాద్్య, మ్రి్యు తప్ు్పడు ప్ద్ధితులన్య ఉప్యోగసిే్త   స్యలభ్ంగా 
దెబబుత్ంటుంది.
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వనెెనిమ్ుకన్య నిటారుగా  ఉంచడం కంటే  గుండ్రని వీప్ుప్టై ఒత్్తడి ఆరు 
ర్ెటులో  ఎకు్కవగా   ఉంటుంది.   ప్టం 4  లో కుంగిప్ల వడం యొక్క 
ఉదాహరణ చూప్బడింది.

ల్ఫ్ిటెంగ్ యొక్్క గ్తిజ  ప్దధాతి:  ఇది ల్ఫ్టె ప్ార రంభించడానిక్్ర   క్ార్ి్మకుడిక్్ర 
శర్ీరం యొక్క   సవాంత బరువున్య ప్ూర్ి్తగా  ఉప్యోగించ్యక్ోవడానిక్్ర 
వీలు కల్్పస్య్త ంది.  

వనెెనిమ్ుక  యొక్క సహజ ఆక్ారం  అంతటా  నిరవాహించబడుతుంది 
(శరీ్రం మ్ుంద్్యకు వంగి ఉననిప్్పటిక్ీ, వెనెనిమ్ుక నిటారుగా 
ఉండాల్), మ్ర్ియు ల్ఫ్టె క్ాళ్ళళు మ్రి్యు తొడలలోని బలమెైన 
కండర్ాల దావార్ా శక్్ర్తవంతం చేయబడుతుంది.

సర్ెైన భ్ంగిమ్తో ప్ార రంభించడం చాలా మ్ుఖయుం,  అనగా, ల్ఫ్టె 
ప్ార రంభించే మ్ుంద్్య  శర్ీరంలోని  వివిధ భాగాలన్య సర్ిగాగె  ఉంచాల్.   
క్్రంది  ఆరు అంశాలన్య  గమ్నించాల్.

– పాదాలు 18 అంగుళాల  వెడలు్పతో,  ఒక అడుగు  క్ొంచెం 
మ్ుంద్్యకు, కదిలే  దిశలో  ఉంచబడతాయ్.  ఇది  మ్ంచి 
బాయులెన్స్ ఇస్య్త ంది మ్రి్యు  ల్ఫ్టె కు స్యరక్ితమెైన ఆధార్ానిని 
అందిస్య్త ంది. 

– మోక్ాళ్ళళు క్ొది్దగా వంగి ఉండాల్  (క్ాని స్ా్కవేట్ లో వలె ప్ూర్ి్తగా 
వంగకూడద్్య).  

– ప్టంలో చూపించిన విధంగా శర్ీరం మ్ుంద్్యకు వంగి       
ఉననిప్్పటికీ్ వీప్ు నిటారుగా ఉండాల్.

– చేతులు   శర్ీర్ానిక్్ర వీలెైనంత ద్గగెరగా  ఉండాల్  .  చేతులు ఎంత 
ద్ూరం విస్తర్ిసే్త  ఒత్్తడి అంత ఎకు్కవగా ఉంటుంది. మోచేతులు 
కూడా అలాగే ఉంచాల్.

– గిరిప్  ద్ృఢంగా మ్రి్యు స్యరక్ితంగా ఉండాల్.

– తల  నిటారుగా  ఉండి గడ్డిం  ఉంచాల్. 

సరెసన మానుయావల్ ల్ఫ్ిటెంగ్ ట�క్రనాక్ లు

– కద్ల్క దిశకు ఎద్్యరుగా, లోడ్ ని  చతురస్్ార క్ారంగా సమీపించండి.

– ల్ఫ్టె ల్ఫ్టెర్ న్య బాయులెన్స్ డ్ పొ జిష్న్ లో, క్ాళలోన్య క్ొది్దగా విడదీసి, 
లోడ్ న్య  శర్ీర్ానిక్్ర ద్గగెరగా ఉంచి ప్ార రంభించాల్.  స్యరకి్తమెైన  
హాయుండ్ గిరిప్  పొ ందేలా చూస్యక్ోండి  .  బరువు ప్టరగడానిక్్ర 
మ్ుంద్్య తీస్యకునని తరువాత, వీప్ున్య  నిటారుగా ఉంచాల్  
మ్రి్యు స్ాధయుమెైనంత వరకు నిలువుగా  ఉంచాల్. (ప్టం 5)

ల్ఫ్టె చ్దయడ్ధనిక్ర సిదధాం: ఎత్తడానిక్్ర మ్ుంద్్య మీరు  ఎటువంటి 
మ్ుంద్స్య్త  జాగరిత్తలు తీస్యక్ోవాల్? 

 ఏదెైనా లోడ్ ని ఎత్తడానిక్్ర లేదా హాయుండిల్ చేయడానిక్్ర మ్ుంద్్య  ఈ 
క్్రరింది ప్్రశనిలన్య  మీర్ే అడగండి. 

ఏం తరల్ంచాల్?  

ఎక్కడి న్యంచి, ఎక్కడకు? 

సహాయం అవసరమ్ా?

మొద్ట మోయడానిక్్ర తగినంత తలే్కగా అనిపించే లోడ్  కరిమ్ంగా 
బరువుగా మ్ారుతుంది, మీరు దానిని ఎంత ద్ూరం  మోయాల్.

ఎత్తడానిక్్ర మ్ర్ియు మోయడానిక్్ర మ్ుంద్్య,  మ్ారగెం  అడ్డింకులు  
లేకుండా ఉంద్ని మ్ర్ియు అన్ లోడ్ చేసే ప్్రదేశం ఎటువంటి 
అడ్డింకులు లేకుండా ఉంద్ని  ధృవీకర్ించ్యక్ోండి.

భార్ానిని మోసే వయుక్్ర్త ఎలలోప్ు్పడూ దాని ప్టైన లేదా చ్యట్యటె  చూడగలగాల్.

ఒక వయుక్్ర్త  ఎత్తగల బరువు దీని  ప్్రక్ారం మ్ారుతుంది:  

– వయస్యస్

– శర్ీర్ాకృత్ మ్రి్యు

– ఇతర ఆర్్లగయు క్ారక్ాలు వంటి  ప్ర్ిసిథిత్.

ఇది భారీ్ లోడలోన్య  ఎత్తడానిక్్ర మ్ర్ియు నిరవాహించడానిక్్ర అలవాటు  
ప్డా్డి ర్ా అనే దానిప్టై కూడా ఆధారప్డి ఉంటుంది. 

ఒక వస్య్త వున్య  ఎత్తడానిక్్ర మ్ర్ియు తీస్యక్ెళలోడానిక్్ర ఏది కష్టెతరం 
చసే్య్త ంది?  

– బరువు మ్ాత్రమే ఎత్తడం మ్రి్యు మోయడం కష్టెతరం చేసే   
అంశం క్ాద్్య.

–  ప్ర్ిమ్ాణం మ్ర్ియు ఆక్ారం ఒక  వస్య్త వున్య నిరవాహించడానిక్్ర 
ఇబబుందికరంగా చేస్య్త ంది. 

–  శరీ్ర్ానిక్్ర    ద్గగెరగా  తీస్యక్ెళ్లలో   వస్య్త వుల  కంటే చేతులు శరీ్రం  
మ్ుంద్్య   విస్తర్ించాల్స్న  లోడులో  వీప్ు మ్ర్ియు కడుప్ుప్టై 
ఎకు్కవ  ఒత్్తడిని కల్గిస్ా్త య్.

– హాయుండ్-హో ల్్డి స్ లేదా సహజ హాయుండిలో ంగ్ పాయ్ంటులో   లేకప్ల వడం వలలో  
వస్య్త వున్య ప్టైక్్ర లేప్డం మ్ర్ియు తీస్యక్ెళలోడం కష్టెమ్వుతుంది.

– బరువున్య ప్టంచడానిక్్ర, మొద్ట క్ాళళున్య నిటారుగా చేయండి. 
ఇది ల్ఫ్ిటెంగ్ స్టటె రియ్న్ సరి్గాగె  ప్్రస్ారం  అవుతుంద్ని  మ్ర్ియు 
శక్్ర్తవంతమెైన తొడ కండర్ాలు మ్రి్యు ఎమ్ుకల దావార్ా 
తీస్యక్ోబడుతుంద్ని నిర్ాధి ర్ిస్య్త ంది. నిటారుగా ఉననిప్ు్పడు  లోడ్ 
న్య క్్రంద్కు దించకుండా నేరుగా మ్ుంద్్యకు చూడండి  మ్ర్ియు  
వీప్ున్య నిటారుగా ఉంచండి;  ఇది   కుద్్యప్ు లేదా   వడకటటెకుండా  
మ్ృద్్యవెైన, సహజమెైన   కద్ల్కన్య నిర్ాధి ర్ిస్య్త ంది.  (ప్టం 6)
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– ల్ఫ్టె ప్ూర్ి్త చేయడానిక్్ర, శర్ీరం  యొక్క ఎగువ  భాగానిని  
నిలువు స్ాథి నానిక్్ర ఎత్త ండి.     ఒక  లోడ్  ఒక  వయుక్్ర్త యొక్క 
గరి్ష్టె ల్ఫ్ిటెంగ్   స్ామ్ర్ాథి యునిక్్ర ద్గగెరగా  ఉననిప్ు్పడు, నిటారుగా   
ఉండటానిక్్ర మ్ుంద్్య  పిరుద్్యలప్టై క్ొది్దగా  వెనక్్ర్క వాల్ప్ల వడం 
(లోడుని సమ్తులయుం చేయడానిక్్ర) అవసరం.   (ప్టం 7)

– శర్ీరంలోక్్ర  లోడ్ న్య బాగా   ఉంచి,  దానిని స్టట్  చేయాల్స్న 
ప్్రదేశానిక్్ర తీస్యకె్ళాలో ల్. త్పే్పటప్ు్పడు, నడుమ్ు న్యండి 
మలె్త్ప్్పడం  మ్ాన్యక్ోండి-   మొత్తం శరీ్ర్ానిని ఒకే్  కద్ల్కలో 
త్ప్్పండి.

లోడ్ తగ్ిగీంచడం: ఆ ప్ార ంతంలో ఏవెైనా అడ్డింకులు లేకుండా 
చూస్యక్ోవాల్. (ప్టం 8)

మోక్ాళళు వద్్ద  వంగి స్టమీ-స్ా్కవేటింగ్ పొ జిష్న్ కు వంచండి;    క్్రంద్కు 
క్ాకుండా నిటారుగా మ్ుంద్్యకు చూడటం దావార్ా  వీప్ు మ్ర్ియు 
తలన్య నిటారుగా  ఉంచండి లోడ్. క్్రందిక్్ర దిగే చివరి్ ద్శలో   
మోచేతులన్య తొడలప్టై   విశరాి ంత్ తీస్యక్ోవడం సహాయప్డుతుంది. 
(ప్టం 7)

భ్్యరీ స్్యమగ్ిరిని తర్ల్ంచడం (Moving heavy equipment)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• భ్్యరీ ప్రిక్ర్యనినా తర్ల్ంచడం కొర్క్ు ప్రిశ్రిమలో అనుసరించ్ద ప్దధాతులను పేర్క్కనండి
• లేయర్ లు మరియు ర్కలర్ లప్టై భ్్యరీ ఎక్రవిప్ మెంట్ ని తర్ల్ంచడం కొర్క్ు  ప్్యట్టంచ్ధల్స్న  ప్రాక్రరియను వివరించండి
•  లోడ్ ని ఎత్్ద్తటప్్పపాడ్ల మరియు లోడ్ ని తర్ల్ంచ్దటప్్పపాడ్ల భదరాత్్ధ ప్రగి్ణనలను జాబ్త్్ధ చ్దయండి.

ఈ క్్రరిందివాటిలో దేనినెైనా ఉప్యోగించి ప్ర్ిశరిమ్లో భార్ీ ప్ర్ికర్ాలన్య 
తరల్స్ా్త రు.

– క్ేరిన్ లు మ్రి్యు సిలో ంగ్ లు

– Winches

– మెషిన్ మ్ూవింగ్ పాలో ట్ ఫారమ్ లు

– లేయరులో  మ్ర్ియు ర్్లలరులో .

కేరిన్ లు మరియు సిలు ంగ్ లు: లోడ్ లన్య  ఎత్తడానిక్్ర మ్ర్ియు  
తరల్ంచడానిక్్ర అవసరమెైనప్ు్పడలాలో  ఈ ప్ద్ధిత్ని    ఉప్యోగిస్ా్త రు.   
(ప్టం 1) క్ోతలు, ర్ాపిడి, అరుగుద్ల, చిర్ిగిప్ల వడం లేదా తుప్ు్ప 
ప్టటెడం క్ొరకు  సిలో ంగ్ లన్య ప్ర్ిశీల్ంచండి.

పాడెైప్ల య్న సిలో ంగ్ లన్య  ఉప్యోగించకూడద్్య.

ఒకటి కంటే ఎకు్కవ సిలో ంగ్ లన్య ఉప్యోగిస్య్త ననిప్ు్పడు సిలో ంగ్ ల  
మ్ధయు బరువున్య స్ాధయుమెైనంత సమ్ానంగా ప్ంపిణీ  చేయండి. 
(ప్టం 2)

సిలో ంగ్ లన్య  వీలెైనంత వరకు  నిలువుకు  ద్గగెరగా ఉంచండి.
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వించ్ లు: భ్ూమి  వెంట భార్ీ లోడ్ లన్య లాగడానిక్్ర  వించ్ లన్య  
ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

కే్రిన్యలో  మ్రి్యు సిలో ంగ్ లు శక్్ర్తతో నడిచేవి క్ావచ్యచు  (ప్టం 3)

స్యలువుగా హాయుండిలో ంగ్ చేయడం క్ొరకు, లోడ్ యొక్క ప్్రత్ వెైప్ున  
పొ ్ర జెక్టె చేయడానిక్్ర  ర్ౌండ్ బార్ లు (ర్్లలర్ లు) తగినంత పొ డవుగా 
ఉండేలా చూస్యక్ోండి.

అవి మ్ారగెంలో ఏదెైనా అసమ్ానతన్య స్యలభ్ంగా త్పే్పంత  ప్టద్్దవిగా 
ఉండాల్ క్ాని స్యలభ్ంగా నిరవాహించగల్గేంత  చిననివిగా ఉండాల్. 
(ప్టం 6)

వించ్ యొక్క సేఫ్ వర్ి్కంగ్ లోడ్ (SWL)  ప్నిక్్ర సర్ిప్ల తుంద్ని 
ధృవీకరి్ంచ్యక్ోండి.

లాగడానిని తటుటె కునేంత బలమెైన నిర్ా్మణానిక్్ర వించ్ న్య భ్ద్్రప్రచండి. 

ఒక బహిరంగ మెైదానంలో, పొ డవాటి స్త ంభాలన్య మెైదానంలోక్్ర  
నడప్ండి మ్ర్ియు వించ్ న్య వార్ిక్్ర భ్ద్్రప్రచండి. 

తగిన సిలో ంగ్ ఎంచ్యక్ోండి మ్ర్ియు దానిని లోడ్ యొక్క బేస్  చ్యట్యటె  
పాస్  చేయండి. దానిని వించ్ యొక్క హుక్ కు భ్ద్్రప్రచండి.

కొనినా భ్్యరీ వసు్త వ్పలక్ు   జాక్రంగ్ మరియు ట్రయింగ్ 
ప్రాయోజన్ధల  కోసం ప్రాత్్దయాక్ లూగ్స్ వెల్్డింగ్ చ్దయబడత్్ధయి.

భదరాత్్ధ ప్రిగ్ణనలు: ఏదెైనా వించ్ ఉప్యోగించే మ్ుంద్్య,   బే్రక్ లేదా 
ర్ాచెట్ ప్ని కరిమ్ం  లో  ఉంద్య  లేద్య  తనిఖీ చేయండి  . దానిని ఎలా 
కంట్ర్ర ల్ చేయాలో తెలుస్యక్ోవాల్.

గేర్ చక్ారి లకు చేతులు మ్ర్ియు వేళలోన్య బాగా ద్ూరంగా ఉంచండి.   

బేర్ింగ్ లు మ్ర్ియు గేర్ లన్య ఆయ్ల్ లేదా జిడు్డి గా ఉంచండి.

మెషిన్ మ్రవింగ్ ప్్యలు ట్ ఫ్యమ్స్: ప్ర్ిశరిమ్లో  భార్ీ ప్ర్ికర్ాలన్య 
తరల్ంచడానిక్్ర తయారు చేసిన ప్్రతేయుక ప్ర్ికరం ఇది  .  ప్టం 4a 
మ్ర్ియు 4b ప్ర్ికర్ాలన్య లోడ్ చేసే విధానానిని చూప్ుతాయ్.

స్ౌకరయువంతమెైన  ఎతు్త లో  లోడ్  చ్యట్యటె  తగిన సిలో ంగ్ న్య పాస్ 
చేయండి. 

వించ్ యొక్క  హుక్ కు సిలో ంగ్ న్య జతచేయండి మ్ర్ియు దాని 
గురుతావాకరషిణ క్ేంద్్రం మ్ుంద్్య మ్ర్ియు వెన్యక చక్ారి ల   మ్ధయు ఉండే 
వరకు పాలో ట్ ఫారం మీద్ లోడ్  గీయండి. 

పాలో ట్ ఫారం దాని చక్రాి లప్టై   ఉండేలా జాక్ లన్య క్్రంద్కు దించండి.  

అన్ లోడింగ్ క్ొరకు  ర్ివర్స్ ఆర్డిర్ లోని ప్్రక్్రరియన్య అన్యసర్ించండి.

ప్్ర ర్లు మరియు ర్కలర్లును ఉప్యోగ్ించడం: క్ొనినిస్ారులో  ఒక లోడ్ 
దాని   బేస్   యొక్క కరిమ్రహిత ఆక్ారం క్ారణంగా లేదా తగినంత 
ద్ృఢంగా లేకప్ల వడం వలలో  భ్ూమి  వెంట కద్లలేమ్ు.

అటువంటి లోడ్ న్య చద్్యనెైన-అడుగున ఉనని పాయులెట్ లేదా గుండ్రని 
బార్ లప్టై విశరాి ంత్ తీస్యకునే ‘లేయర్’ మీద్ ఉంచండి. (ప్టం 5)

చాలా లోడ్  లకు  సమ్ాన వాయుసం కల్గిన ర్ెండు లేదా మ్ూడు ర్ౌండ్ 
బార్  లు సరి్ప్ల తాయ్  , అయ్తే నాలుగు లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ 
బార్ లన్య ఉప్యోగించినటలోయ్తే వెన్యక   బార్  న్య మ్ుంద్్య వెైప్ుకు 
తరల్ంచేటప్ు్పడు ఎటువంటి జాప్యుం జరగద్్య కన్యక లోడ్ వేగంగా   
తరల్ంచబడుతుంది. (ప్టం 6)

కరౌి బ్యర్ ఉప్యోగ్ించి  లోడ్ ని క్ద్ిల్ంచండి.  (ప్టం 7)

జాగ్రిత్త   :   ర్కలర్లుప్టై లోడ్ ఉననాప్్పపాడ్ల,  లోతులేని వ్యలులను 
మాతరామే ప్రిష్కరించవచుచు.  
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వ్యలుప్టై ఉననా అనినా సమయాలోలు  లోడ్ ని చ్క్ లో ఉంచండి.

ద్ీని కోసం సమర్థావంతమెైన బ్లరాక్ ఉననా వించ్ ను 
ఉప్యోగ్ించండి.

ర్కలర్లుప్టై  ఒక్ మ్రలను చరిచుంచడ్ధనిక్ర:  ఒక మోస్తరు లోడ్  క్ోసం,  
మ్ూల  సమీపసి్య్త ననిప్ు్పడు ఒక ర్్లలరుని ఇతరుల కంటే  క్ొంచెం 
ప్టద్్దదిగా చొపి్పంచండి. 

ఈ ర్్లలర్     లోడ్  యొక్క గురుతావాకరషిణ   క్ేంద్్రం క్్రంద్ ఉననిప్ు్పడు, 
లోడ్  న్య  ర్్లలర్ ప్టై  అట్య  ఇట్య కదిల్ంచవచ్యచు  మ్ర్ియు ప్క్కకు  
త్ప్్పవచ్యచు. (ప్టం 8)

బర్్చవెైన లోడ్ ల కొర్క్ు: మ్ూల   ప్ార రంభ్ంలో  లోడ్  ని ఆప్ండి.

ర్్లలరలో చివరలోలో  లోడ్ ఉండే వరకు  క్ోరి బార్ తో  స్టైడ్ లన్య నటెటెడం 
దావార్ా ర్్లలర్  లప్టై లోడ్  న్య త్ప్్పండి. (ప్టం 9)

క్ొనిని ర్్లలరలోన్య  లోడ్    యొక్క మ్ుంద్్య   భాగంలో  ఒక క్ోణంలో 
ఉంచండి. 

ఈ ర్్లలర్ లప్టై లోడ్ ని మ్ుంద్్యకు నెటటెండి.

లోడ్  న్య  మ్ర్ింత  గుండ్రంగా త్ప్్పండి  మ్ర్ియు ఫ్ీ్రడ్ ర్్లలర్ లన్య 
లోడ్ మ్ుంద్్య మ్ర్ియు లోడ్ కు ఒక క్ోణంలో ఉంచండి. (ప్టం 10)

లోడ్    క్ోరుకునని దిశలో చూపే వరకు క్ొనస్ాగించండి.

భదరాత్్ధ ప్రిగ్ణనలు

కరౌి బ్యర్్చలు  లేద్్ధ జాక్ లత్ో భ్్యరీ లోడ్ లను తర్ల్ంచడం: పాయుక్్రంగ్ 
లేదా ర్్లలర్  లప్టై  తగిగెంచే మ్ుంద్్య చేతులు లోడ్ న్యండి క్్రలోయర్ గా  
ఉనానియని నిర్ాధి ర్ించ్యక్ోండి.

పాయుక్్రంగ్ ని పొ జిష్న్ చేసేటప్ు్పడు దాని క్్రంద్ ఉనని చేతులన్య 
ఉప్యోగించవద్్య్ద . ప్ుష్ బాలో క్ ఉప్యోగించండి.

పాయుక్్రంగ్ ని   నేలప్టై ఉంచండి  మ్ర్ియు దానిని లోడ్  క్్రంద్కు  
నటెటెండి. (ప్టం 11)

వేళలోన్య  లోడ్ యొక్క దిగువ అంచ్య న్యండి మ్ర్ియు నేల న్యండి 
ద్ూరంగా ఉంచ్యతూ దాని ప్క్క  మ్ుఖాలన్య ప్టుటె క్ోండి. (ప్టం 12)

లోడ్ ప్టంచడం: లోడ్    కు మ్రి్యు  హుక్ కు సిలో ంగ్ లు సర్ిగాగె  
స్యరక్ితంగా ఉనానియో లేద్య  తనిఖీ చేయండి.    లోడ్ యొక్క 
పొ ్ర జెక్్రటెంగ్ భాగంలో వాటిని వకీ్రికర్ించకుండా లేదా ప్టుటె క్ోకుండా  
చూస్యక్ోండి.

CG & M : షీట్ మెటల్ వర్్కర్ (NSQF - రవిెైస్్డి  2022) - అభ్్యయాసం 1.11.86 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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లోడ్ యొక్క  ద్ూరంగా ఉనని సహాయకుడిని  మీరు చూడలేకప్ల తే,    
ఎత్తడం ప్ార రంభించడానిక్్ర  మ్ుంద్్య అతన్య సిద్ధింగా ఉనానిడని 
ధృవీకర్ించ్యక్ోండి మ్ర్ియు  అతని చేతులు సిలో ంగ్స్ న్యండి స్పష్టెంగా 
ఉనానియని నిర్ాధి రి్ంచ్యక్ోండి. 

ల్ఫ్టె ప్్యరా ర్ంభం క్యబో త్ోందని సమీప్ క్యరి్మక్ులను 
హై�చచురించండి .

నెమ్మది్గ్్య లేప్ండి  !

లోడ్ ప్టర్ిగే క్ొదీ్ద  ఇతర  వస్య్త వులప్టై నల్గిప్ల కుండా జాగరిత్త  వహించండి. 
ఇది భ్ూమిని విడిచిప్టటిటెనప్ు్పడు ఊగవచ్యచు లేదా త్రగవచ్యచు.  
(ప్టం 13)

లోడ్  యొక్క గురుతావాకరషిణ   క్ేంద్ార నిక్్ర ఎగువన హుక్ లన్య  
స్ాధయుమెైనంత వరకు ర్ేట్  గా గురి్్తంచడం దావార్ా అటువంటి కద్ల్కన్య  
తగిగెంచండి.

అనవసరమెైన   వస్య్త వులతో నేలన్య శుభ్్రంగా ఉంచండి  .

లోడ్ ను తర్ల్ంచడం : క్ేరిన్ మ్ర్ియు లోడ్ మ్ారగెంలో  ఎలాంటి 
అడ్డింకులు లేవని  తనిఖీ చేయండి. (ప్టం 14)

లోడ్ ని క్్రలోయర్ గా ఉంచండి  మ్ర్ియు దానిని సిథిరంగా కదలి్ంచండి.

ఎవర్ెైనా దాని  మ్ారగెంలోక్్ర వెళితే, లోడుని తవారగా   ఆప్డానిక్్ర 
సిద్ధింగా ఉండండి.

వేగం లేదా  దిశన్య   మ్ారే్చుటప్ు్పడు  లోడ్ యొక్క సహజ  సివాంగ్ 
కు అన్యమ్త్ంచండి  .

ఇతరుల నెత్్తన భారం ప్డకుండా  చూస్యక్ోవాల్.  (ప్టం 15)

టాక్్రల్ విఫ్లం క్ావచ్యచు  లేదా జార్ిప్ల వచ్యచు. 

 ప్రామాదం జర్గ్డ్ధనిక్ర ముందు సపాషటెంగ్్య నిలబడ్ధలని  వ్యరిని 
హై�చచురించండి.

తనిఖీ మరియు ఖ్ర్్చచు అంచన్ధ (Inspection and cost estimate)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సంతతృపి్త క్ర్మెైన ఉతపాతి్త  కొర్క్ు  చ్దప్ట్యటె ల్స్న  వివిధ ర్క్యల   తనిఖీలను పరే్క్కనండి
•  విభిననా తనిఖీ ర్క్యల  కొర్క్ు తనిఖీ ప్ర్యమీటర్ లను వివరించండి.

ప్రిచయం

సంతృపి్త కరమెైన ఉత్పత్్త     క్ోసం  దానిని తనిఖీ చేయడానిక్్ర  ఒక 
ఉత్పత్్త , ఉప్యోగం యొక్క ఉదే్దశయుం మ్ర్ియు ఉప్యోగించే ప్్రదేశం 
గుర్ించి ప్ూరి్్త ప్రి్జాఞా నం కల్గి ఉండటం చాలా అవసరం. 

తనిఖీలో  మ్రడ్ల భ్్యగ్్యలు ఉంట్యయి:

1 మెటీర్ియల్ యొక్క తనిఖీ

2 తయార్ీ ప్్రక్్రరియలో మ్ధయువర్ి్త తనిఖీ    

3 ఫ్ినిష్్డి  పొ ్ర డక్టె ల తనిఖీ.

మెటీరియల్స్ తనిఖీ:   పొ్ర డక్టె యొక్క ప్నితీరున్య మెరుగుప్రచడం 
క్ొరకు మ్ంచి మెటీర్ియల్స్ ఎంచ్యక్ోవడం చాలా మ్ుఖయుం.     
క్ొనినిస్ారులో  ప్ని ఆప్ర్ేష్న్ సమ్యంలో షీట్ మెటల్ విచిఛాననిం 
క్ావడం లేదా మెటీరి్యల్స్  సర్ిగాగె  ఎంపిక చేయకప్ల వడం  వలలో   
ప్ని  ప్్రక్్రరియకు చాలా ఇబబుంది  వస్య్త ంది.    షీట్ మెటల్ వరి్్కంగ్ 
మెటీర్ియల్స్ యొక్క తనిఖీ  నాలుగు అంశాలన్య కల్గి ఉంటుంది. 
అనగా ప్్రద్ర్శన తనిఖీ, నాణయుత తనిఖీ, డెైమనెషినల్ తనిఖీ మ్ర్ియు  
యాంత్్రక తీవ్రత యొక్క తనిఖీ.

ర్్కప్ ప్రిశీలన:   ఉప్ర్ితలంప్టై మ్చచులు,  స్టటె రియ్న్, లామినషే్న్ 
లోప్ం, మ్డత, ఇండెంటేష్న్ గురు్త లన్య ఈ ద్శలో తనిఖీ చేస్ా్త రు.
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a) మచచులు:   మ్చచులు ఉత్పత్్తలో విచిఛానానినిక్్ర క్ారణం  క్ావచ్యచు.  
షీటుప్టై  ఆక్ెైస్డలోన్య  తొలగించకుండా  త్పి్పతే, అవి ఆకృత్ని 
త్ంటాయ్ మ్రి్యు ఉప్ర్ితలంప్టై అసమ్ానతన్య వదిల్వేస్ా్త య్.   
ఈ అసమ్ానతన్య ప్టయ్ంటింగ్  దావార్ా క్ొంతవరకు  మ్ారచువచ్యచు. 

b) లామినేషన్ లోప్ం: బేస్   మెటల్  న్య చూసే కరిమ్ంలో ర్ెండు లేదా 
అంతకంటే ఎకు్కవ షీటులో గా విడగొటిటెనటలోయ్తే, అది లామినషే్న్ 
లోప్ం. లామినషే్న్  లోపానిని  స్యత్్తతో నొక్కడం దావార్ా లేదా 
షీట్ మెటల్ యొక్క చినని మ్ుక్కన్య మ్డతప్టటటెడం దావార్ా 
గురి్్తంచవచ్యచు.

c) తుప్్పపా: ఉప్ర్ితలంప్టై ఎకు్కవ తుప్ు్పకు చెక్ ప్టటాటె ల్ .

d) వెైక్లయాం

కొలతల తనిఖీ:   షీట్ మెటల్ యొక్క క్ొలతలు ప్ర్ిమ్ాణం, మ్ంద్ం 
వంటి నామ్మ్ాత్ర వాల్వా    యొక్క క్ొలతలు సమ్ానంగా  ఉనానియో 
లేద్య  తనిఖీ చేయడం ఇది.

క్యవిల్టీ ఇన్ స్టపాక్షన్ : క్ెమికల్ అనాల్సిస్ దావార్ా క్ావాల్టీ ఇన్ స్ట్పక్షన్ 
చసేే్త    గెైైండర్ తో  స్ా్పర్్క ట�స్టె  క్ొంత వరకు ఎఫ్్టక్్రటెవ్ గా ఉంటుంది. 

యాంతిరాక్ తీవరాత ప్రిశీలన: యాంత్్రక తీవ్రత అంటే, ట�నిస్ల్ 
బలం, సిథిత్స్ాథి ప్కత, మేట్  యొక్క కఠినతవాం. ట�నిస్ల్ బలం 
మ్ర్ియు సిథిత్స్ాథి ప్కత ఉది్రక్తతన్య ప్ర్ీక్ించడానిక్్ర ట�సటెర్ 
ఉప్యోగించబడుతుంది.  ఎర్ికస్న్ డీప్ డ్ార య్ంగ్ కట్ ట�సటెర్  షీట్ 
మెటల్ యొక్క లక్షణాలన్య ప్ర్ీక్ించడానిక్్ర మ్ర్ియు గీయడానిక్్ర 
ఉప్యోగిస్ా్త రు.

మధయావరి్తతవి తనిఖీ: ఒక ప్్రక్్రరియ దావార్ా తయారు చేయబడిన  
ఉత్పత్్తక్్ర ఫ్ినిష్్డి  గూడ్స్ యొక్క   ఒక  తనిఖీ సర్ిప్ల తుంది, అయ్తే 
అనేక ప్్రక్్రరియల  తరువాత ప్ూర్తయ్న ఉత్పత్్త   క్ోసం ప్్రత్ ప్్రక్్రరియ 
తర్ావాత  తనిఖీ అవసరం. సమ్యం మ్ర్ియు శరిమ్న్య వృధా 
చేయకుండా, ఏదెైనా ఉత్పత్్త  ప్ూర్ి్త క్ావడానిక్్ర మ్ుంద్్య దానిలో 
లోప్భ్ూయ్ష్టె బింద్్యవున్య కన్యగొనడానిక్్ర దీనిని మ్ధయువర్ి్తతవా తనిఖీ  
అంటారు. షీట్ మెటల్ వర్్క లో కటింగ్, ఫార్ి్మంగ్ (ప్ట్రస్, హాయుండ్ వర్్క) 
రి్వెటింగ్ మ్ర్ియు అస్టంబిలో ంగ్, వెల్్డింగ్ మ్ర్ియు అస్టంబిలో ంగ్ వంటి 
క్ారయుకలాపాలు ఉంటాయ్.

క్ట్టంగ్  :  పి్రసి్తరేప్షిన్ ప్్రక్ారం కట్ క్ొలతన్య తనిఖీ చేయడానిక్్ర సే్కల్ 
లేదా పేలో ట్ గేజో్త   తనిఖీ చేస్ా్త రు.

నిర్య్మణం : చేత్ ప్ని మ్ర్ియు మెక్ానికల్ ప్ట్రస్ వర్్క రె్ండింటిక్ీ  ప్గుళ్ళలో  
మ్ర్ియు ప్ర్ిమ్ాణం ఉనిక్్రని తనిఖీ  చేస్ా్త రు.   సర్ెైన క్ోణాలకు 
చతురస్్ార క్ార్ానిని,  ఇతర క్ోణాలకు పొ ్ర ట�కటెర్   న్య ఉప్యోగించడం 
దావార్ా క్ోణాలన్య తనిఖీ చేస్ా్త రు.  ఒక్ేస్ారి్  అనేక మ్ందిని  తనిఖీ 
చేయడానిక్్ర పేలో ట్ గేజ్ అన్యవెైనది.

వెల్్డింగ్:  సలో గ్ లన్య  తొలగించిన తరువాత, ప్ూస  తరంగాల రూపాలు 
మ్రి్యు  ప్ూస మ్రి్యు బేస్ మెటల్  మ్ధయు సర్ిహద్్య్ద  యొక్క  
ఆక్ార్ానిని బటిటె  వెల్్డింగ్ చొచ్యచుకుప్ల వడానిని  తనిఖీ చేస్ా్త రు.   
ఇది  ప్ర్ిశీలనలో ఉననిటులో  తెలుస్్ల్త ంది.  కంప్ట్రష్న్ ట�స్టె  మ్ర్ియు 
ఆయ్ల్ంగ్ ప్ద్ధిత్ దావార్ా  కటుటె బడి ఉండటం ప్ర్ీక్ించబడుతుంది.  
కుదింప్ు ప్రీ్క్షలో నీటి పీడనం మ్ర్ియు చమ్ురు పీడనం లేదా 
గాల్ పీడనం దావార్ా పీడనానిక్్ర వయుత్ర్ేకంగా వెల్్డింగ్ క్ీళళు నిర్్లధకత 
ప్ర్ీక్ించబడుతుంది.

రివెట్టంగ్: ర్ివేటింగ్ తల యొక్క  ఆక్ారం  మ్రి్యు లోప్ల్ భాగానిని 
నగని కంటితో తనిఖీ చేస్ా్త రు మ్ర్ియు రి్వెటింగ్ యొక్క ప్ర్ిసిథితులన్య 
తనిఖీ చేయడానిక్్ర ధవాని ప్ర్ీక్షన్య ఉప్యోగిస్ా్త రు.    స్యత్్తతో 
తలన్య తటిటెనప్ు్పడు, అది సరి్దిద్్దడానిక్్ర స్పష్టెమెైన ధవానిని ఇస్య్త ంది 
మ్రి్యు లోప్ం ఉంటే నిసే్తజమెైన శబా్ద నిని ఇస్య్త ంది.

బో రింగ్: బో రు యొక్క డబుల్ డయామీటరులో  +3 మి.మీ మ్ుంద్్య 
గీసే్త  రంధ్ార ల  స్ాథి నం, పిచ్, వాయుసం మ్ర్ియు ఇతర్ాలన్య  తనిఖీ 
చేస్ా్త రు.    ప్టద్్ద  సంఖయులో   ఉత్పతు్త లన్య తనిఖీ  చేయడానిక్్ర పేలో ట్ 
గేజ్ ఉప్యోగించబడుతుంది. 

ఫ్ినిష్్డి  గ్్రడ్స్ తనిఖీ: ప్్రత్ షీట్ మెటల్ ప్ార స్టస్ లో అనిని ప్న్యలు 
మ్ుగిసినప్ు్పడు ఒక పొ ్ర డక్టె ప్ూర్తవుతుంది. ప్ర్ిశీల్ంచిన భాగాల   
ప్ార మ్ుఖయుతన్య బటిటె   క్ొలతలన్య నిర్ణయ్ంచడం తప్్పనిసర్ి.      
మొత్తంగా ప్్రత్ భాగంలో క్ొలతలు,  సరళత  విష్యంలో కచిచుతతావానిని  
ఆశించడం వలలో  ఉప్యోగం ఉండద్్య.

తనిఖీ మరియు ఖ్ర్్చచు అంచన్ధ (Estimate of sheet metal processing)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• క్యస్టె  అకౌంట్టంగ్ యొక్్క వరీగీక్ర్ణను  పేర్క్కనండి
• ప్్రరా డక్టె యొక్్క మొత్తం ఖ్ర్్చచు యొక్్క క్యస్టె   ఎల్మెంట్ లను వివరించండి
• ప్రాతయాక్ష మరియు ప్ర్కక్ష వయాయ అంశ్యలను గ్ురి్తంచండి.

క్యస్టె  అకౌంట్టంగ్   యొక్్క ర్్కప్్పరేఖ్లు:  క్ాస్టె ప్టైసై్ అంటే ఒక ఉత్పత్్త    
తయార్ీక్్ర అయ్్యయు ఖరుచులు మ్ర్ియు క్ాస్టె అక్ౌంటింగ్ అనేది  ఒక 
నిర్ి్దష్టె  యూనిట్ ఉత్పత్్తక్్ర అయ్్యయు ఖరుచున్య  లెక్్ర్కంచడం.  క్ాబటిటె  క్ాస్టె  
అక్ౌంటింగ్ అనేది  ఒక ఉత్పత్్త  యొక్క అమ్్మకప్ు ధరకు మ్ర్ియు  
నిరవాహణన్య మెరుగుప్రచడానిక్్ర సంఖాయు  డేటాకు  ఆధారం  .

క్యస్టె  అకౌంట్టంగ్ యొక్్క వరీగీక్ర్ణ :    దీనిని అడావాన్స్ అక్ౌంటింగ్ 
మ్ర్ియు అక్ౌంటింగ్  తరువాత నిరవాహించే సమ్యానిని బటిటె  
వర్ీగెకర్ిస్ా్త రు.

ఖ్ర్్చచు యొక్్క అంశ్యలు

అడావాన్స్ అక్ౌంటింగ్ లేదా అంచనా    అనేది ఒక   ఉత్పత్్త  తయార్ీక్్ర  
మ్ుంద్్య లెక్్ర్కంచబడుతుంది మ్రి్యు ఇది క్ేవలం బడెజ్ట్ లేదా 
అంచనా.

అక్ౌంటింగ్ తరువాత  లేదా వాస్తవ వయుయ అక్ౌంటింగ్  ఉత్పత్్త  
ప్ూర్తయ్న తరువాత వాస్తవ ఖరుచుల ఆధారంగా జరుగుతుంది.   
అడావాన్స్ అక్ౌంటింగ్  యొక్క ప్ునాదిని అందించడానిక్్ర   ఇది అనిని 
రక్ాల వాయుపార్ాలకు  వరి్్తస్య్త ంది.
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ఒక ఉత్పత్్త  యొక్క మొత్తం ఖరుచుతో  కూడిన అంశాలు ఇక్కడ  జాబితా చేయబడా్డి య్: 

మెటరీ్ియల్ ఖరుచులు ప్్రతయుక్ష మెటీరి్యల్ ఖరుచు 

ప్ర్్లక్ష మెటీర్ియల్ ఖరుచులు

ప్్రతయుక్ష శరిమ్ ఖరుచులు

( మ్ుడిసరుకులు, ప్దార్ాథి లు).

(సహాయక స్ామ్గిరి, వినియోగ స్ాధనాలు, 
పాత్రలు, క్ార్ాయులయ ఉప్కరణాలు).

( ప్్రతయుక్ష క్ార్ి్మకుల వేతనాలు)  

తయార్ీ వయుయం శరిమ్ ఖరుచులు

ప్ర్్లక్ష క్ార్ి్మక ఖరుచులు ఖరుచులు

ప్్రతయుక్ష వయుయాలు

ప్ర్్లక్ష ఖరుచులు

( ఫాయుకటెర్ీ సబిబుందిక్్ర వేతనం  , ప్ర్్లక్ష క్ారి్్మకుల 
వేతనాలు మ్రి్యు ఇతరులకు).

(డిజెైనింగ్ ఖరుచు నేరుగా ఉత్పతు్త లు, చెక్కప్టై 
భారం నమ్ూనాలు మ్ర్ియు ఇతరులు).

(యంత్ార ల  తరుగుద్ల ఖరుచు, మ్రమ్్మతు 
ఖరుచు,

సంక్ేమ్ ఖరుచు, భ్ూమి అదె్ద , ఇంటి అదె్ద , 
పీ్రమియం, విద్్యయుత్ ర్ేటు,

గాయుస్ రే్టు, నీటి రే్టు, ప్్రయాణ ఖరుచులు, 
ప్ద్వీ విరమ్ణ అన్యమ్త్ , ప్న్యని, ఇతర 
ఖరుచులు).

మొత్తం వయుయం (అమ్్మకప్ు ఖరుచు) అమ్్మకప్ు ఖరుచులు స్ాధారణ (ప్ర్ిపాలనా 
ఖరుచులు)

మొత్తం సంసథి      నిరవాహణకు  అవసరమెైన  
ఖరుచులు (ఉదాహరణకు ప్్రధాన 
క్ార్ాయులయానిక్్ర సంబంధించిన ఖరుచులు)

అమ్్మకప్ు ధర = మొత్తం ఖరుచు + లాభ్ం
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