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1ले वषŊ / Year

टŌ ेड Ůैİƃकल
(TRADE  PRACTICAL)

Ɨेũ : कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग 

SECTOR : Capital Goods & Manufacturing

(संशोिधत अɷास Ţमानुसार जुलै 2022 - 1200 तास)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

डायरेƃोरेट जनरल ऑफ टŌ े िनंग
कौशʞ िवकास आिण उȨमशीलता मंũालय

भारत सरकार

पोː बॉƛ Ţ. 3142, CTI कॅɼस, िगंडी, चेɄई - 600 032

नॅशनल इं Ōːƕनल 
मीिडया इİɍǨूट, चेɄई
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(ii)

Ɨेũ : कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग
कालावधी : 2 वषŊ
टŌ ेड : िफटर - 1ले वषŊ - टŌ ेड Ůैİƃकल - NSQF  ˑर - 4 (संशोिधत 2022)

Ȫारे िवकिसत आिण Ůकािशत  

नॅशनल इं Ōːƕनल मीिडया इİɍǨूट
पोː बॉƛ Ţ. 3142, CTI कॅɼस, 
िगंडी, चेɄई - 600 032

भारत
ईमेल : chennai-nimi@nic.in
संकेत̾थळ : www.nimi.gov.in

कॉपीराइट © 2023 नॅशनल इं Ōːƕनल मीिडया इİɍǨूट, चेɄई

पिहली आवृȅी : माचŊ, 2023                         Ůती: 1,000

Rs./-

सवŊ हſ राखीव.

या Ůकाशनाचा कोणताही भाग नॅशनल इं Ōːƕनल मीिडया इİɍǨूट, चेɄई यांǉा िलİखत परवानगीिशवाय फोटोकॉपी, 

रेकॉिडōग िकंवा कोणȑाही मािहतीचे संचयन आिण पुनŮाŊɑी Ůणालीसह कोणȑाही ˢŝपात िकंवा इलेƃŌ ॉिनक िकंवा 

यांिũक पȠतीने पुनŜȋािदत िकंवा Ůसाįरत केले जाऊ शकत नाही. 
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(iii)

अŤलेख

रा Ō̓ ीय कौशʞ िवकास धोरणाचा एक भाग ʉणून ȑांना नोक̴या सुरिƗत करǻात मदत करǻासाठी भारत 

सरकारने 2020 पयōत 30 कोटी लोकांना कौशʞे Ůदान करǻाचे महȇाकांƗी लƙ ठेवले आहे, Ůȑेक चार 

भारतीयांपैकी एक. िवशेषत: कुशल मनुˈबळ उपलɩ कŝन देǻाǉा ̊ ʼीने औȨोिगक ŮिशƗण सं̾था (ITIs) या 

ŮिŢयेत महȇाची भूिमका बजावतात. हे लƗात घेऊन, आिण ŮिशƗणाथŏना सȯाǉा उȨोगाशी संबंिधत कौशʞ 

ŮिशƗण देǻासाठी, ITI अɷासŢम अलीकडेच िविवध भागधारकांचा समावेश असलेʞा मŐटॉर कौİɌलǉा 

मदतीने अȨयावत करǻात आला आहे. उȨोग, उȨोजक, िशƗणतǎ आिण आयटीआयचे Ůितिनधी.

नॅशनल इं Ōːƕनल मीिडया इİɍǨूट (NIMI), चेɄईने आता सुधाįरत अɷासŢमाला अनुसŝन शैƗिणक सािहȑ 

आणले आहे. कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग Ɨेũातील िफटर - 1ले वषŊ - टŌ ेड Ůैİƃकल NSQF ˑर - 4 

(संशोिधत 2022). NSQF ˑर - 4 टŌ ेड िथअरी ŮिशƗणाथŏना आंतररा Ō̓ ीय समतुʞ मानक िमळिवǻात मदत 

करेल िजथे ȑांची कौशʞ Ůवीणता आिण योƶता जगभरात योƶįरȑा ओळखली जाईल आिण यामुळे पूवŎǉा 

िशƗणाǉा ओळखीची ʩाɑी देखील वाढेल. NSQF ˑर - 4 ŮिशƗणाथŏना आयुˈभर िशƗण आिण कौशʞ 

िवकासाला ŮोȖाहन देǻाची संधी देखील िमळेल. मला शंका नाही की NSQF ˑर - 4 सह ITI चे ŮिशƗक आिण 

ŮिशƗणाथŎ, आिण सवŊ भागधारकांना या IMPs चा जाˑीत जाˑ फायदा होईल आिण NIMI चे Ůयȉ देशातील 

ʩावसाियक ŮिशƗणाची गुणवȅा सुधारǻासाठी खूप पुढे जाईल.

NIMI चे कायŊकारी संचालक आिण कमŊचारी आिण मीिडया डेʬलपमŐट किमटीचे सद˟ हे Ůकाशन Ůकािशत 

करǻासाठी ȑांǉा योगदानाबȞल कौतुकास पाũ आहेत.

जय िहंद

 

 अितįरƅ सिचव/महासंचालक (ŮिशƗण) 

 कौशʞ िवकास आिण उȨमशीलता मंũालय 

 भारत सरकार.

नवी िदʟी - 110 001
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(iv)

Ůˑावना
नॅशनल इं Ōːƕनल मीिडया इİɍǨूट (NIMI) ची ̾थापना 1986 मȯे चेɄई येथे तǽालीन रोजगार आिण 
ŮिशƗण महासंचालनालय (D.G.E & T), ŵम आिण रोजगार मंũालय, (आता कौशʞ िवकास आिण उȨोजकता 
मंũालयाǉा अंतगŊत) भारत सरकार, तांिũक सह. सरकारकडून मदत फेडरल įरपİɰक ऑफ जमŊनीचे. कारागीर 
आिण िशकाऊ ŮिशƗण योजनŐतगŊत िविहत अɷासŢमानुसार (NSQF LEVEL - 4) िविवध टŌ ेड्ससाठी शैƗिणक 
सािहȑ िवकिसत करणे आिण Ůदान करणे हे या सं̾थेचे Ůमुख उिȞʼ आहे.

भारतातील NCVT/NAC अंतगŊत ʩावसाियक ŮिशƗणाचे मुƥ उिȞʼ लƗात घेऊन ही िशकवणी सामŤी तयार 
केली गेली आहे, जी एखाȨा ʩƅीला नोकरी करǻासाठी कौशʞांमȯे Ůभुȕ िमळवǻास मदत करणे आहे. 
िनदőशाȏक सािहȑ इɍŌƕनल मीिडया पॅकेजेस (IMPs) ˢŝपात तयार केले जाते. IMP मȯे िथअरी बुक, 
Ůॅİƃकल बुक, टेː आिण असाइनमŐट बुक, इɍŌƃर गाइड, ऑिडओ İʬǛुअल एड (वॉल चाटŊ आिण पारदशŊकता) 
आिण इतर सपोटŊ मटेįरयल असतात.

टŌ ेड Ůॅİƃकल पुˑकात ŮिशƗणाथŏनी कायŊशाळेत पूणŊ करावयाǉा एƛरसाइजांची मािलका असते. हे ʩायाम 
िविहत अɷासŢमातील सवŊ कौशʞे समािवʼ आहेत याची खाũी करǻासाठी िडझाइन केलेले आहेत. टŌ ेड िथअरी 
पुˑक ŮिशƗणाथŏना नोकरी करǻास सƗम करǻासाठी आवʴक संबंिधत सैȠांितक ǒान Ůदान करते. चाचणी 
आिण असाइनमŐट्स ŮिशƗकाला ŮिशƗणाथŎǉा कामिगरीǉा मूʞमापनासाठी असाइनमŐट देǻास सƗम करतील. 
वॉल तƅे आिण पारदशŊकता अिȪतीय आहेत, कारण ते केवळ ŮिशƗकाला िवषय Ůभावीपणे मांडǻासाठीच 
मदत करत नाहीत तर ŮिशƗणाथŎǉा आकलनाचे मूʞांकन करǻासही मदत करतात. ŮिशƗक मागŊदशŊक 
ŮिशƗकाला ȑाǉा सूचनांचे वेळापũक, क̓ǉा मालाची आवʴकता, दैनंिदन धडे आिण ŮाȑिƗकांचे िनयोजन 
करǻास सƗम करते.

कौशʞे उȋादनƗम रीतीने पार पाडǻासाठी या िनदőशाȏक सामŤीमधील ʩायामाǉा QR कोडमȯे िनदőशाȏक 
İʬिडओ एɾेड केले आहेत जेणेकŜन ʩायामामȯे िदलेʞा ŮिŢयाȏक ʩावहाįरक पाय̴यांसह कौशʞ 
िशƗण एकिũत करता येईल. उपदेशाȏक İʬिडओ ʩावहाįरक ŮिशƗणाǉा दजाŊची गुणवȅा सुधारतील आिण 
ŮिशƗणाथŏना लƗ कŐ ͤिūत करǻास आिण कौशʞ अखंडपणे पार पाडǻास Ůवृȅ करतील.

IMPs Ůभावी कायŊसंघ कायाŊसाठी िवकिसत करणे आवʴक असलेʞा जिटल कौशʞांशी देखील संबंिधत आहे. 
अɷासŢमात िविहत केʞानुसार संलư ʩापारातील महȇाǉा कौशʞ Ɨेũांचा समावेश करǻाचीही आवʴक 
काळजी घेǻात आली आहे.

सं̾थेमȯे संपूणŊ सूचनाȏक मीिडया पॅकेजची उपलɩता ŮिशƗक आिण ʩव̾थापन दोघांनाही Ůभावी ŮिशƗण 
देǻास मदत करते.

IMPs हे NIMI चे कमŊचारी सद˟ आिण सावŊजिनक आिण खाजगी Ɨेũातील उȨोग, ŮिशƗण महासंचालनालय 
(DGT), सरकारी आिण खाजगी ITIs अंतगŊत िविवध ŮिशƗण सं̾थांमधून खास काढलेʞा माȯम िवकास सिमȑांǉा 
सद˟ांǉा सामूिहक Ůयȉांचे पįरणाम आहेत.

NIMI िविवध राǛ सरकारांचे रोजगार आिण ŮिशƗण संचालक, सावŊजिनक आिण खाजगी Ɨेũातील उȨोगांचे 
ŮिशƗण िवभाग, DGT आिण DGT फीʒ इİɍǨूटचे अिधकारी, Ůूफ रीडर, वैयİƅक मीिडया डेʬलपर आिण 
ȑांचे मनः पूवŊक आभार ʩƅ करǻासाठी या संधीचा लाभ घेऊ इİǅत आहे. समɋयक, परंतु Ǜांǉा सिŢय 
समथŊनासाठी NIMI हे सािहȑ आणू शकले नसते.
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(v)

आभार

नॅशनल इं Ōːƕनल मीिडया इİɍǨूट (NIMI) खालील माȯम िवकासक आिण ȑांǉा Ůायोजक सं̾थांनी हे 
िनदőशाȏक सािहȑ आणǻासाठी िदलेʞा सहकायŊ आिण योगदानाबȞल आभार मानते. िफटर  (टŌ ेड Ůैİƃकल) 

ǉा ʩापारासाठी कप (NSQF ˑ र - 4) (संशोिधत 2022) अंतगŊत कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग साठी Ɨेũ.

माȯम िवकास सिमती सद˟

ŵी. पी.के. राधा कृˁन  -  वįरʿ ŮिशƗक 
   सरकारी ITI, केरळ

ŵी. टी. गोपालन  -  सहाʊक ŮिशƗण अिधकारी 
   सरकारी ITI, अंबȅूर, चेɄई

ŵी. यु. अɨुल कादर  -  किनʿ ŮिशƗण 
   अिधकारी सरकारी ITI, िगंडी, चेɄई

ŵी ए. िवजयराघवन  -  सहाʊक ŮिशƗण संचालक (से.िन.) 
   ATI, चेɄई - 32.

िनमी समɋयक

ŵी. िनमाŊʞ नाथ - उप संचालक,
   NIMI, चेɄई - 32.

ŵी. वी. गोपालकृˁन् - मॅनेजर,
   NIMI, चेɄई - 32.

ŵीमती बी. रेवती - JTA (DTP)

   NIMI, चेɄई - 32.

NIMI डेटा एंटŌ ी, CAD, DTP ऑपरेटसŊचे या िनदőशाȏक सािहȑाǉा िवकासाǉा ŮिŢयेत उǽृʼ आिण समिपŊत 
सेवांसाठी ȑांचे कौतुक नोदंवते.

या िनदőशाȏक सािहȑाǉा िवकासासाठी योगदान देणा̴या इतर सवŊ NIMI कमŊचा̴यांनी केलेʞा अमूʞ Ůयȉांची 
NIMI आभार मानते.

हे िनदőशाȏक सािहȑ िवकिसत करǻासाठी ŮȑƗ िकंवा अŮȑƗपणे मदत करणा̴या Ůȑेकाचे NIMI आभारी आहे. 
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(vi)

पįरचय 
ʩापार ʩावहाįरक

टŌ ेड Ůॅİƃकल मॅɊुअल ʩावहाįरक कायŊशाळेत वापरǻाचा हेतू आहे. यात ŮिशƗणाथŏनी िफटर टŌ ेडǉा दरʄान पूणŊ 
करावयाǉा ʩावहाįरक एƛरसाइजांची मािलका समािवʼ आहे आिण एƛरसाइज करǻास मदत करǻासाठी सूचना/

मािहतीȪारे पूरक आिण समिथŊत आहे. NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) अɷासŢमाचे पालन करणारी सवŊ कौशʞे 
समािवʼ आहेत याची खाũी करǻासाठी हे एƛरसाइज तयार केले आहेत.

हे मॅɊुअल आठ मॉǰूलमȯे िवभागलेले आहे. आठ मॉǰूल खाली िदले आहेत

मॉǰूल 1 -  सुरƗा  

मॉǰूल 2 -  बेिसक िफिटंग

मॉǰूल 3 -  शीट मेटल

मॉǰूल 4  -  वेİʒंग

मॉǰूल 5  -  िडŌ िलंग 

मॉǰूल 6  -  िफिटंग असŐɰी 

मॉǰूल 7  -  टिनōग 

मॉǰूल 8 - बेिसक देखभाल

शॉप ɢोअरमधील कौशʞ ŮिशƗण हे काही ʩावहाįरक Ůकʙाभोवती कŐ ͤिūत असलेʞा ʩावहाįरक एƛरसाइजांǉा 
मािलकेȪारे िनयोिजत आहे. तथािप, अशी काही उदाहरणे आहेत िजथे वैयİƅक अɷास Ůकʙाचा भाग बनत नाही.

Ůॅİƃकल मॅɊुअल िवकिसत करताना Ůȑेक एƛरसाइज तयार करǻाचा Ůामािणक Ůयȉ केला गेला जो सरासरीपेƗा 
कमी ŮिशƗणाथŏना देखील समजǻास आिण पार पाडǻास सोपा असेल. तथािप, िवकास संघाने हे माɊ केले की आणखी 
सुधारणेला वाव आहे. मॅɊुअलमȯे सुधारणा करǻासाठी NIMI अनुभवी ŮिशƗण िशƗकांǉा सूचनांची अपेƗा करते.

ʩापार िसȠांत 

टŌ ेड िथअरीǉा मॅɊुअलमȯे िफटरǉा कोसŊसाठी सैȠांितक मािहती असते - 1ले टŌ ेड िथअरीǉा NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 
2022) इन कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग. NSQF ˑर - 4 (सुधाįरत 2022) मȯे समािवʼ असलेʞा ʩावहाįरक 
एƛरसाइजांǉा मजकूर Ţमवारी लावला आहे. ŮिशƗणाथŏना कौशʞे पार पाडǻासाठी आकलन Ɨमता िवकिसत 
करǻास मदत करǻासाठी हा पर˙रसंबंध राखला जातो.

टŌ ेड Ůॅİƃकलǉा मॅɊुअलमȯे समािवʼ असलेʞा संबंिधत एƛरसाइजसह ʩापार िसȠांत िशकवला आिण िशकला 
पािहजे. या मॅɊुअलǉा Ůȑेक शीटमȯे संबंिधत ʩावहाįरक एƛरसाइजांचे संकेत िदले आहेत.

शॉप ɢोअरमȯे संबंिधत कौशʞे पार पाडǻापूवŎ Ůȑेक एƛराइजाशी संबंिधत ʩापार िसȠांत िकमान एक वगŊ 
िशकवणे/िशकणे ŵेयˋर असेल. ʩापार िसȠांत हा Ůȑेक ʩायामाचा एकिũत भाग मानला जातो.

हे सािहȑ ˢयंिशƗणाǉा उȞेशाने नाही आिण ते वगाŊतील सूचनांना पूरक मानले जावे.
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(vii)

  एƛरसाईस धǰाचे शीषŊक िशकत आहे पृʿ
 Ţ.  पįरणाम Ţ.

  सामŤी

  मॉǰूल 1 : सुरƗा (Safety)

 1.1.01 उिȞʼे ʩवसाय ŮिशƗणाचे महȇ, ʩवसायात  वापरʞा जाणार् या साधनांची आिण यंũांची यादी 
  (Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)   1

 1.1.02  ŮिशƗणाथŏना वैयİƅक संरƗणाȏक उपकरणे (पीपीई) वापरǻास िशिƗत कŝन ȑांची  
  सुरƗा वृȅी िवकिसत करणे (Safety attitude development of the trainee by 
  educating them to use personal protective equipment (PPE)   3

 1.1.03  Ůथमोपचार पȠती आिण बेिसक िफिटंग ŮिशƗण (First aid method and basic 
  training)    5

 1.1.04  कॉटन वेː , मेटल िचɛ/बसŊ इȑादी टाकाऊ पदाथाōची सुरिƗत िवʥेवाट लावणे (Safe 
  disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc) 1 10

 1.1.05  धोका ओळखणे आिण टाळणे (Hazard identi cation and avoidance)   11

 1.1.06  धोका, चेतावणी, सावधिगरी आिण वैयİƅक सुरƗा संदेशासाठी सुरƗा िचɎ (Safety sign 
  for danger, warning, caution and personal safety message)  13

 1.1.07  िवद्युत अपघातांसाठी Ůितबंधाȏक उपाय आिण अशा अपघातांमȯे ƽावयाची पावले 
  (Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in 
  such accidents)  15

 1.1.08  अिưशामक यंũांचा वापर (Uses of re extinguishers)  17

 1.1.09  िफिटंग जॉबमȯे कायŊ करताना पाळʞा जाणा̴या खबरदारीचा सराव करा आिण समजून ƽा 
  (Practice and understand precautions to be followed while working in tting 
  jobs)    19

 1.1.10  ʩवसायात  वापरʞा जाणा̴या साधनांचा आिण उपकरणांचा सुरिƗत वापर (Safe use of tools 
  and equipmentsused in the trade)   21

  मॉǰूल 2 : बेिसक िफिटंग (Basic Fitting) 

 1.2.11  मािकō ग आिण सॉइंगसाठी इİǅत वैिश̽Ǩांनुसार साधने आिण उपकरणे ओळखणे (Identi cation 
  of tools and equipments as per desired speci cations for  marking & sawing)   23

 1.2.12  गरजेनुसार मटेįरयलची िनवड (Selection of material as per application)   25

 1.2.13  गंजणे, ˋेिलंग, गंज इȑादीसाठी क̓ǉा मालाची ̊ʴ तपासणी (Visual inspection of 
  raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)   26

 1.2.14  रेषा िचɎांिकत करणे, वाइस जबǰात योƶįरȑा पकडणे, िदलेʞा पįरमाणांवर हॅकसॉइंग करणे 
  (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 
  dimensions)   27

 1.2.15  वेगवेगʨा िवभागातील िविवध Ůकारचे धातू कापून घेणे (Sawing different types of metals of 
  different sections)   32

 1.2.16  फाइिलंग चॅनेल, समांतर (Filing channel, parallel)   36

  आऊटसाईड कॅिलपरसह मोजणे (Measuring with outside calipers)  

 1.2.17  ɢॅट आिण ˍेअर फाइिलंग (रफ िफिनिशंग) (Filing flat and square (rough nish))   40

 1.2.18  फाइिलंग सराव, सरफेस  फाइिलंग, ऑड लेग कॅिलपर आिण ːील Ŝलसह Ōː ेट  आिण समांतर रेषा 
  िचɎांिकत करणे (Filing practice, surface ling, marking of straight and 

  parallel lines with odd leg caliper and steel rule)  1 42
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(viii)

  एƛरसाईस धǰाचे शीषŊक िशकत आहे पृʿ
 Ţ.  पįरणाम Ţ.

 1.2.19  िडʬाडर, ऑड लेग कॅिलपर आिण ːील Ŝल  (वतुŊळे, आकŊ , समांतर रेषा) सह िचɎांिकत सराव 
  (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule 
  (circles, arcs, parallel lines))   44

 1.2.20  ˌाइिबंग ɰॉक आिण िडʬायडर वापŝन Ōːेट  रेषा आिण आकŊ   िचɎांिकत करणे 
  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)  47

  सरफेस गेज वापŝन समांतर रेषा िचɎांिकत करणे (Marking parallel lines using 
  surface gauge)  

 1.2.21  िचɎांिकत रेषेसह सपाट सरफेस  िचप करणे (Chipping flat, surfaces along a marked line)   50

 1.2.22  टŌ ाय - ˍेअर वापŝन मािकō ग, फाइिलंग, ɢॅट, ˍेअर आिण चेक करा (Marking, ling, 
  flat square and check using Try - square)   52

 1.2.23  िछūांची İ̾थती शोधǻासाठी साȯा ɰू िŮंट नुसार िचɎांिकत करणे, िचɎांिकत साधनांसह खडूǉा 
  पृʿभागावर रेषा िलिहणे (Marking according to simple blue prints for locating 
  position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)   53

 1.2.24  ‘Vʼ ɰॉक आिण मािकō ग ɰॉकǉा मदतीने राऊंड बारचे सŐटŌ ल  शोधणे (Finding 
  center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)  57

 1.2.25  Ōː ेट  रेषेला कमानीशी जोडणे (Joining straight line to an arc)   59

 1.2.26  िफिटंग िचिपंग, चे̱फįरंग, िचप ˠॉट आिण ऑइल Ťूʬ ( Ōː ेट) (Chipping, chamfering, 
  chip slots and oil grooves (straight))  63

 1.2.27  िफिटंग ±0.5 िममीǉा अचूकतेला सपाट, चौरस आिण समांतर फाइिलंग (Filing flat, square and 
  parallel to an accuracy of ±0.5mm)   65

 1.2.28  एका रेषेत िचप कवŊ  बसवणे - िचɎांिकत करा, िविवध कोनांवर की-वे आिण कट की मागŊ (Chip 
  curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)   66

 1.2.29  िचझलचे शापŊिनंग (Sharpening of chisel)   68

 1.2.30  0.5 िममीǉा अचूकतेसाठी पातळ धातूची फाइल िफट करणे (File thin metal to an accuracy 

  of 0.5mm)    70

 1.2.31  धातूǉा वेगवेगʨा िवभागांवर Ōː ेट  रेषेने, कवŊ  रेषेने सॉ िफट करणे (Saw along a straight line, 
  curved line, on different sections of metals) 1 72

  िũǛा तपासत आहे (Checking the radius)   

 1.2.32  एम एस अँगल  पाईपǉा जाड भागावर Ōː ेट सॉ  (Straight saw on thick section of
  M.S.angle and pipe)   76

  ːीलǉा कोनावर हॅकसॉइंग (Hacksawing on steel angle)  

 1.2.33  ±0.25 िममीǉा अचूकतेसाठी ˝ूथ फाइलसह िफिटंग फाइल ːेप आिण समाɑ करा (File steps
  and nish with smooth le to accuracy of ±0.25mm)   78

 1.2.34  एम एस ˍेअर आिण पाईप वर फायिलंग आिण सोईंग (File and saw on M.S. square and 

  pipe)    80

 1.2.35  एका िचɎांिकत रेषेसह िफिटंग फाइल िũǛा (कॉ̢ʬेƛ आिण कॉनकेʬ) आिण जुळवा (File 
  radius along a marked line (convex and concave) and match)   82

 1.2.36  िचप शीट मेटल (िशअįरंग) (Chip sheet metal (shearing))   85

 1.2.37  िचप ːेɛ आिण फाइल (Chip step and le)   87

 1.2.38  िचɎांिकत करा आिण िछūांमधून िडŌ ल करा (Mark off and drill through holes)   88

 1.2.39  िडŌ ल आिण एम एस ɢॅट वर टॅप करा (Drill and tap on M.S.flat)   91
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(ix)

  एƛरसाईस धǰाचे शीषŊक िशकत आहे पृʿ
 Ţ.  पįरणाम Ţ.

 1.2.40  योƶ पंच अƗर आिण संƥा (लेटर पंच आिण नंबर पंच) (Punch letter and number 
  (letter punch and number punch))   94

 1.2.41  वेगवेगʨा पंचचा सराव व वापर (Practice use of different punches)   96

  मॉǰूल 3 : शीट मेटल (Sheet Metal)

 1.3.42  Ōː ेट रेषा, वतुŊळे, Ůोफाइल आिण िविवध भौिमितक आकार िचɎांिकत करणे आिण पũके ि˘ɛने 
  कापणे (Marking of straight lines, circles, pro les and various geometrical 
  shapes and  cutting the sheets with snips)   98

 1.3.43  िसɼल डेʬलोपमŐट मािकō ग (Marking out of simple development)   112

 1.3.44  सोʒįरंग आिण ˢेएिटंगसाठी ɢॅप िचɎांिकत करणे (Marking out for flaps for soldering 
  and sweating)   117

 1.3.45  िविवध शीट मेटल जॉईंट (Various sheet metal joints)   125

 1.3.46  पोकळ आिण सॉिलड  पंचांचा वापर कŝन होल  पाडा (Punch holes using hollow and 
  solid punches)   142

 1.3.47  लॅप आिण बट जॉईंट  करा (Do lap and butt joints)  2 & 3 147

 1.3.48  शीट मेटलला िविवध कवŊ फॉमŊमȯे वाकवा - फनेल वायडŊ कवŊ - Ōː ेट  आिण कवŊ, ːेƛ वापŝन 
  शीट मेटल कोनात फोʒ करा (Bend sheet metal into various curvature forms-Funnel   
  Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)   151

 1.3.49  वायडŊ एज आिण िफƛ हँडलसह साधे चौरस कंटेनर बनवा (Make simple square container 
  with wired edge and x handle)   152

 1.3.50  चौरस सोʒर कॉनŊरसह चौरस टŌ े बनवा (Make square tray with square soldered corners)   159
 1.3.51  सॉɝ सोʒįरंग आिण िस̵ʬर सोʒįरंगचा सराव करा (Practice on soft soldering 
  and silver soldering)   162

 1.3.52  įरʬेटेड लॅप आिण बट जॉइंट बनवा (Make riveted lap and butt joint)   166

 1.3.53  डेʬलोपमŐट आिण सोʒर जॉईंट  नुसार फनेल बनवा (Make funnel as per development 
  and solder joints)   171

 1.3.54  įरʬिटंगसाठी िडŌ ल (Drill for riveting)   182

 1.3.55  उपलɩ िततƐा Ůकारǉा įरʬेटसह įरवेिटंग, काउंटर शंक  जॉब   įरʬट्सचा वापर (Riveting 
  with as many types of rivet as available, use of counter sunk head rivets)   184

  मॉǰूल 4 : वेİʒंग (Welding)

 1.4.56  Ōː ाइक करणे आिण आकŊ   राखणे, Ōː ेट  - रेषा बीड करणे (Striking and maintaining arc, 
  laying straight - line bead)   187

 1.4.57  गॅस आिण एआरसी वेİʒंग ŮिŢयेचा वापर कŝन बट जॉइंट आिण 'टी' जॉइंट बनवणे (Making 
  butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)  4 & 5 192

 1.4.58  ǜाला सेट करणे, ɡूजन िफलर रॉड आिण गॅससह आिण ȑािशवाय चालते (Do setting up 
  of flames, fusion runs with and without ller rod and gas)   205

 1.4.59  आकŊ  वेİʒंगमȯे बट वेʒ आिण कॉनŊर , िफलेट बनवा (Make butt weld and corner,  llet 
  in arc welding)   211

 1.4.60  एमएस ɘेट्सचे गॅस किटंग (Gas cutting of MS plates)   214

  मॉǰूल 5 : िडŌ िलंग (Drilling)

 1.5.61  िचɎांिकत करा आिण िछūांमधून िडŌ ल करा (Mark off and drill through holes)   223

 1.5.62  एम एस  ɢॅट वर िडŌ ल (Drill on M.S Flat)   225

 1.5.63  फाइल िũǛा आिण अनुŝप Ůोफाइल गेज (File radius and pro le to suit gauge)   226
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(x)

  एƛरसाईस धǰाचे शीषŊक िशकत आहे पृʿ
 Ţ.  पįरणाम Ţ.

 1.5.64  िडŌ लला ती˽ण करणे (Sharpening of drills)   230

 1.5.65  कोनीय मापन यंũाचा सराव करा (Practice use of angular measuring instrument)   235
 1.5.66  काउंटर िसंक, काउंटर बोअर आिण रीम İ̾ɘट िफट (Ūी पीस िफिटंग) (Counter sink, 
  counter bore and ream split t (three piece tting))   237

 1.5.67  होल  आिण ɰाइंड होलमधून िडŌ ल करा (Drill through hole and blind holes)   241

 1.5.68  टॅपसह ːँडडŊ  आकारापयōत इंटरनल  Ūेडस  तयार करा (होल  आिण ɰाइंड होलȪारे) (Form 
  internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes)  6 243

 1.5.69  ːड आिण बोʐ तयार करा (Prepare studs and bolt)   248

 1.5.70  ːँडडŊ  आकारात डायसह एƛटनŊल   Ūेड तयार करा (Form external threads with dies
  to standard size)   252

 1.5.71  नट तयार करा आिण बोʐसह जुळवा (Prepare nuts and match with bolts)   253
 1.5.72  फाइल करा आिण ːेप िफट करा, कोनीय िफट, कोन सरफेस  (बेʬल गेज अचूकता 1 िडŤी) (File
  and make step t, angular t, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))   255

 1.5.73  साधे उघडे आिण ˠाइिडंग िफट बनवा (Make simple open and sliding ts)   257

 1.5.74  होल वाढवा आिण इंटरनल  ʩास वाढवा (Enlarge hole and increase internal dia)   259
 1.5.75  दंडगोलाकार सरफेस  फाइल करा (File cylindrical surfaces)   261

 1.5.76  कवŊ Ůोफाइलचे ओपन िफिटंग करा (Make open tting of curved pro les)   262

 1.5.77  पूवŎ िडŌ ल केलेले होल  बाइंड कŝन िडŌ ल ̾थान बरोबर करणे (Correction of drill location by 
  binding previously drilled hole)   265

 1.5.78  आत चौरस िफट करा (Make inside square t)   267

  मॉǰूल 6 : िफिटंग असŐबली (Fitting Assembly)

 1.6.79  ˠाइिडंग 'T' िफट करा (Make sliding ‘T’ t)   269

 1.6.80  असŐबली फाइल िफट - एकिũत, उघडे कोनीय आिण ˠाइिडंग बाजू (File t - combined, 
  open angular and sliding sides)   271

 1.6.81  फाइल इंटरनल  कोन 30 िमिनटे अचूकता उघडा, कोनीय िफट (File internal angles 
  30 minutes accuracy open, angular t)  7 273

 1.6.82  90° पेƗा इतर कोनांसह ˠाइिडंग िफट करा (Make sliding t with angles other than 90°)   275

 1.6.83  सपाट सरफेस , कवŊ  सरफेस  आिण समांतर पृʿभागांवर ˌॅप आिण चाचणी (Scrap on flat 
  surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)   278

 1.6.84  ˠाईिडंग ɢॅट्स, ɘेन सरफेस  करा आिण एकũ करा (Make and assemble, sliding flats, 
  plain surfaces)   283

 1.6.85  बेअįरंग पृʿभागांǉा िनʨा जुळणीसाठी तपासा - İʬट वथŊ पȠतीने सपाट आिण कवŊ  सरफेस  दोɎी 
  (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by 
  whitworth method)   285

 1.6.86  फाइल आिण िफट एकिũत िũǛा आिण कोनीय सरफेस  (अचूकता ± 0.5 िममी) कोनीय आिण िũǛा 
  िफट (File and t combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) 
  angular and radius t)   286

 1.6.87  अचूक होल  शोधा आिण ːड िफट करǻासाठी अचूक होल  करा (Locate accurate holes and
  make accurate hole for stud t)   289

 1.6.88  हँड टूʤ वापŝन ˌू, बोʐ आिण कॉलर वापŝन यांिũक घटक/उप-असŐबली एकũ बांधणे (Fasten 
  mechanical components/sub-assemblies together using screws, bolts and 
  collars using hand tools)   290

 1.6.89  समांतर आिण अँƶूलर मेटीगं पृʿभागासह सरकती िफट असŐɰी बनवा (Make sliding ts 
  assembly with parallel and angular mating surface)   292
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(xi)

  एƛरसाईस धǰाचे शीषŊक िशकत आहे पृʿ
 Ţ.  पįरणाम Ţ.

  मॉǰूल 7 : टिनōग  (Turning)

 1.7.90  लेथ ऑपरेशɌ (Lathe operations)   295

 1.7.91  नाईफ टूल वापŝन चार जबǰाǉा चकवर जॉब ś͖  करणे (True job on four jaw chuck using 
  knife tool)    296

 1.7.92  मȯभागी ठेवǻासाठी दोɎी टोकांना फेस  Ȩा (Face both the ends for holding between 
  centres)    298

 1.7.93  निलōग टूल समांतर टनŊ  ± 0.1 िममी वापरणे (Using roughing tool parallel turn ± 0.1 mm)   300

 1.7.94  आऊटसाईड  कॅिलपर आिण ːील Ŝल  वापŝन ʩास मोजा (Measure the diameter using 
  outside caliper and steel rule)   302

 1.7.95  तीन जॉ  चक मȯे जॉब धŝने (Holding job in three jaw chuck)   304

 1.7.96  फेिसंग, ɘेन टनŊ, ːेप टनŊ, पािटōग, डी बर, चे̱फर कॉनŊर, गोलाकार टोके करा आिण फॉमŊ टूʤ वापरा 
  (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer corner,
  round the ends and use from tools)   305

 1.7.97  शोʒर  टनŊ  : चौकोनी, िफʐडŊ , बेʬल अंडरकट शोʒर , टिनōग - फीललेटेड अंडरकट, चौरस 
  बेʬल केलेले (Shoulder turn : Square , lleted, beveled under cut shoulder, 
  turning- lleted under cut, square beveled)   310

 1.7.98  िसंगल पॉइंट टूʤ शापŊ करणे (Sharpening of - single point tools)  8 315

 1.7.99  कट Ťूʬ - चौकोनी, गोलाकार 'V' Ťूʬ (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)   317

 1.7.100  जॉब नलŊ करा (Knurl the job)   319

 1.7.101  बोअर होल - ˙ॉट फेस, पायलट िडŌ ल, बोअįरंग  साधनांचा वापर कŝन होल  वाढवा (Bore holes - 
  spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)   321

 1.7.102  टनŊ टेपर (इंटरनल  आिण एƛटनŊल) (Turn taper (internal and external)   325

 1.7.103  टेपर िपन टनŊ करा (Turn taper pins)   329

 1.7.104  गेजǉा अनुŝप ːँडडŊ  टेपसŊ टनŊ  (Turn standard tapers to suit with gauge)   330

 1.7.105  लेथवर हाताने टॅप आिण डायचा वापर कŝन Ūेिडंगचा सराव करा (Practice threading using  
  taps, dies on lathe by hand)   333

 1.7.106  एƛटनŊल   'V' Ūेड  बनवा (Make external ‘V’ thread)   335

 1.7.107  नट तयार करा आिण बोʐसह जुळवा (Prepare a nut and match with the bolt)   339

  मॉǰूल 8 : बेिसक िफिटंग (Basic Maintenance)

 1.8.108  दुŜˑीचे साधे काम - ɰू िŮंट्समधून मशीनǉा भागांची साधी असŐɰी (Simple repair 
  work - simple assembly of machine parts from blue prints)   341

 1.8.109 असŐɰी दरʄान संभाʩ असŐबली दोष दुŜˑ करा (Rectify possible assembly faults 
  during assembly)  344 

 1.8.110 देखभाल तपासणी यादीसह िनयिमत देखभाल करा (Perform the routine maintenance 
  with check list)  351

 1.8.111 मॉिनटर मशीन िनयिमत तपासणी यादीनुसार देखभाल (Monitor machine as per routine 
  check list)  9 353

 1.8.112 देखभाल Ůेशर  गेज, टेɼरेचर गेज , ऑइल लेʬल वाचा (Read pressure gauge, temperature 
  gauge, oil level)  355

 1.8.113 Ɋूमॅिटक Ůणाली मȯे Ůेशर सेट (Set pressure in pneumatic system)  356

 1.8.114 टॉकŊ  रŐच वापŝन डॉवेल िपन आिण कॅप ˌू असŐबली वापŝन साधे िफिटंग एकũ करा (Assemble 
  simple tting using dowel pins and cap screw  assembly using torque wrench)  357
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(xii)

QR CODE

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.16

Ex. No. 1.1.04 Ex. No. 1.1.07Ex. No. 1.1.06 Ex. No. 1.1.08Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.20 Ex. No. 1.2.20 Ex. No. 1.2.24 Ex. No. 1.2.31 Ex. No. 1.2.32

 Ţ. सं. िशकǻाचा पįरणाम संदभŊ उदा. Ţ.

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

  2 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join them by soldering,  1.3.42 - 1.3.51
   brazing and riveting. CSC/N0301

  3 Join metal components by riveting observing standard procedure. CSC/N0304 1.3.52 - 1.3.55

 4  Join metal component by arc welding observing standard procedure. CSC/N0304 1.4.56

 5  Cut and join metal component by gas (oxy-acetylene) CSC/N0304   1.4.57 - 1.4.60

 6  Produce components by different operations and check accuracy using appropriate 1.5.61 - 1.5.78
  measuring instruments.[Different Operations - Drilling, Reaming, Taping, Dieing; 
  Appropriate MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge, Micrometer] CSC/N0304 

 7 Make different fit of components for assembling as per required tolerance observing 1.6.79 - 1.6.89
  principle of interchange ability and check for functionality. [Different Fit - Sliding, 
  Angular, Step fit, ‘T’ fit,  Square fit and Profile fit; Required tolerance: ±0.04 mm, 
  angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304 

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

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

िशकणे / मूʞांकन करǻायोƶ पįरणाम

 हे पुˑक पूणŊ झाʞावर तुʉी सƗम ʬाल
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(xiii)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

Plan and organize
the work to make job
as per specification
applying different
types of basic fitting
operation and
Check for
d i m e n s i o n a l
accuracy following
safety precautions.
[Basic fitting
operation - marking,
Hacks awing,
Chiseling, Filing,
Drilling, Taping and
Grinding etc.
Accuracy: ±
0 . 2 5 m m ]
CSC/N0304.

1. Importance of trade training, List of tools
& Machinery used in the trade. (1 hr.)

2. Safety attitude development of the
trainee by educating them to use
Personal Protective Equipment (PPE).
(5 hrs.)

3. First Aid Method and basic training.
(2 hrs.)

4. Safe disposal of waste materials like
cotton waste, metal chips/burrs etc.
(2 hrs.)

5. Hazard identification and avoidance.
(2 hrs.)

6. Safety signs for Danger, Warning,
caution & personal safety message.
(1 hrs.)

7. Preventive measures for electrical
accidents & steps to be taken in such
accidents. (2 hrs.)

8. Use of Fire extinguishers. (7 hrs.)

9. Practice and understand precautions to
be followed while working in fitting jobs.
(2 hrs.)

10.Safe use of tools and equipments used
in the trade. (1 hrs.)

11. Identification of tools &equipment as
per desired specifications for marking
& sawing. (4 hrs.)

12.Selection of material as per application.
(1 hrs.)

13.Visual inspection of raw material for
rusting, scaling, corrosion etc. (1 hrs.)

14.Marking out lines, gripping suitably in
vice jaws, hacksawing to given
dimensions. (9 hrs.)

15.Sawing different types of metals of
different sections. (6 hrs.)

Linear measurements- its units,
dividers, calipers, hermaphrodite,
centre punch, dot punch, prick
punch their description and uses of
different types of hammers.
Description, use and care of 'V'
Blocks, marking off table.

Measuring standards (English,
Metric Units), angular
measurements. (04 hrs.)

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

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

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

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

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

Measuring standards (English,
Metric Units), angular
measurements. (04 hrs.)

19.Marking practice with dividers, odd leg
calipers and steel rule (circles, ARCs,
parallel lines). (4 hrs.)

Marking off and layout tools,
dividers, scribing block, -
description, classification, material,
care & maintenance.

Try square, ordinary depth gauge,
protractor- description, uses and
cares.

Uses, care & maintenance of cold
chisels- materials, types, cutting
angles. (04 hrs.)

20.Marking off straight lines and ARCs
using scribing block and dividers. (4
hrs.)

21.Chipping flat surfaces along a marked
line. (9 hrs.)

22.Marking, filing, filing square and
check using tri square. (9 hrs.)

23.Marking according to simple
blueprints for locating, position of
holes, scribing lines on chalked
surfaces with marking tools. (8 hrs.)

24.Finding centre of round bar with the
help of 'V' block and marking block. (2
hrs.)

25.Joining straight line to an ARC. (08
hrs.)

Marking media, marking blue,
Prussian blue, red lead, chalk and
their special application,
description.

Use, care and maintenance of
scribing block.

Surface plate and auxiliary marking
equipment, 'V' block, angle plates,
parallel block, description, types,
uses, accuracy, care and
maintenance. (03 hrs.)

26.Chipping, Chamfering, Chip slots &
oils grooves (Straight). (08 hrs.)

27.Filing flat, square, and parallel to an
accuracy of 0.5mm. (07 hrs.)

28.Chip curve along a line-mark out,
keyways at various angles & cut
keyways. (1 hrs.)

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

30.File thin metal to an accuracy of 0.5
mm. (3 hrs.)

Physical properties of engineering
metal: colour, weight, structure,
and conductivity, magnetic,
fusibility, specific gravity.
Mechanical properties: ductility,
malleability hardness, brittleness,
toughness, tenacity, and elasticity.
(04 hrs.)

31.Saw along a straight line, curved line,
on different sections of metal. (12 hrs.)

32.Straight saw on thick section, M.S.
angle and pipes. (8 hrs.)

Power Saw, band saw, Circular saw
machines used for metal cutting. (03
hrs.)

33.File steps and finish with smooth file
to accuracy of ± 0.25 mm. (12 hrs.)

34.File and saw on M.S. Square and
pipe. (10 hrs.)

35.File radius along a marked line
(Convex & concave) & match.   (12
hrs.)

Micrometer- outside and inside -
principle, constructional features,
parts graduation, reading, use and
care. Micrometer depth gauge,
parts, graduation, reading, use and
care. Digital micrometer. (03 hrs.)
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(xv)

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

37.Chip step and file. (3 hrs.)
Vernier calipers, principle,
construction, graduations, reading,
use and care. Vernier bevel
protractor, construction,
graduations, reading, use and care,
dial Vernier Caliper, Digital Vernier
caliper.

Vernier height gauge: material
construction, parts, graduations
(English & Metric) uses, care and
maintenance. (03 hrs.)

38.Mark off and drill through holes. (5 hrs.)

39.Drill and tap on M.S. flat. (8 hrs.)

40.Punch letter and number (letter punch
and number punch) (3 hrs.)

41.Practice use of different punches. (5
hrs.)

Drilling processes: common type
(bench type, pillar type, radial
type), gang and multiple drilling
machine.

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

M a n u f a c t u r e
simple sheet
metal items as
per drawing and
join them by
soldering, brazing
and riveting.
CSC/N0301

42.Marking of straight lines, circles,
profiles and various geometrical
shapes and cutting the sheets with
snips. (12 hrs.)

43.Marking out of simple development (5
hrs.)

44.Marking out for flaps for soldering and
sweating. (4 hrs.)

Safety precautions to be observed
in a sheet metal workshop, sheet
and sizes, Commercial sizes and
various types of metal sheets,
coated sheets and their uses as per
BIS specifications. Shearing
machine- description, parts and
uses. (05 hrs.)

45.Make various joints: wiring, hemming,
soldering and brazing, form locked,
grooved and knocked up single hem
straight and curved edges form
double hemming. (22 hrs.)

46.Punch holes-using hollow and solid
punches. (5 hrs.)

47.Do lap and butt joints. (12 hrs.)

Marking and measuring tools, wing
compass, tin man's square tools,
snips, types and uses. Tin man's
hammers and mallets type-sheet
metal tools, types, specifications,
uses. Trammel- description, parts,
uses. Hand grooves- specifications
and uses.

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)
48.Bend sheet metal into various

curvature form, wired edges- straight
and curves. Fold sheet metal at angle
using stakes. (6 hrs.)

49.Make simple Square container with
wired edge and fix handle. (13 hrs.)

Stakes-bench types, parts, their
uses. Various types of metal joints,
their selection and application,
tolerance for various joints, their
selection& application. Wired
edges. (04 hrs.)

50.Make square tray with square soldered
corner. (11 hrs.)

51.Practice in soft soldering and silver
soldering. (7 hrs.)

Solder and soldering: Introduction-
types of solder and flux.
Composition of various types of
solders and their heating media of
soldering iron. Method of soldering,
selection and application-joints.
Hard solder- Introduction, types
and method of brazing.  (05 hrs.)
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(xvi)

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

52.Make riveted lap and butt joint. (6 hrs.)
53.Make funnel as per development and

solder joints. (8 hrs.)
54.Drill for riveting. (1 hr.)
55.Riveting with as many types of rivet

as available, use of counter sunk head
rivets. (4 hrs.)

Various rivets shape and form of
heads, importance of correct head
size.
Rivets-Tin man's rivets types, sizes,
and selection for various works.
Riveting tools, dolly snaps
description and uses. Method of
riveting,
The spacing of rivets. Flash riveting,
use of correct tools, compare hot
and cold riveting. (03 hrs.)

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

56.Welding - Striking and maintaining
ARC, laying Straight-line bead. (21
hrs.)

Safety-importance of safety and
general precautions observed in a
welding shop. Precautions in
electric and gas welding. (Before,
during, after) Introduction to safety
equipment and their uses.
Machines and accessories, welding
transformer, welding generators.
(04 hrs.)

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

57.Making butt joint and joint-gas and
ARC. (12 hrs.)

58.Do setting up of flames, fusion runs
with and without filler rod, and gas.
(8 hrs.)

Welding hand tools: Hammers,
welding description, types and
uses, description, principle, method
of operating, carbon dioxide
welding. H.P. welding equipment:
description, principle, method of
operating L.P. welding equipment:
description, principle, method of
operating. Types of Joints-Butt and
fillet as per BIS SP: 46-1988
specifications.  Gases and gas
cylinder description, kinds, main
difference and uses. (05 hrs.)

59.Make butt weld and corner, fillet in ARC
welding (22 hrs.)

Setting up parameters for ARC
welding machines-selection of
Welding electrodes. Care to be
taken in keeping electrode.           (05
hrs.)

60.Gas cutting of MS plates (22 hrs. Oxygen acetylene cutting-machine
description, parts, uses, method of
handling, cutting torch-description,
parts, function and uses.       (06
hrs.)

Drill- material, types, (Taper shank,
straight shank) parts and sizes. Drill
angle-cutting angle for different
materials, cutting speed feed.
R.P.M. for different materials. Drill
holding devices- material,
construction and their uses. (04
hrs.)

Counter sink, counter bore and spot
facing-tools and nomenclature,
Reamer- material, types (Hand and
machine reamer), kinds, parts and

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

61.Mark off and drill through holes. (04 hrs.)

62.Drill on M.S. flat. (1 hrs.)

63.File radius and profile to suit gauge. (10
hrs.)

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

65.Practice use of angular measuring
instrument. (04 hrs.)

66.Counter sink, counter bore and ream
split fit (three piece fitting). (04 hrs.)

67.Drill through hole and blind holes. (2 hrs.)

Join metal
components by
riveting observing
s t a n d a r d
p r o c e d u r e .
CSC/N0304

Join metal
component by
arc welding
o b s e r v i n g
s t a n d a r d
p r o c e d u r e .
CSC/N0304

Cut and join metal
component by gas
(oxy-acetylene)
CSC/N0304

P r o d u c e
components by
different operations
and check
accuracy using
a p p r o p r i a t e
m e a s u r i n g
instruments.[Different
Operations -
Drilling, Reaming,
Taping, Dieing;
A p p r o p r i a t e
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(xvii)

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

Screw threads: terminology, parts,
types and their uses. Screw pitch
gauge: material parts and uses.
Taps British standard (B.S.W.,
B.S.F., B.A. & B.S.P.) and metric /
BIS (coarse and fine) material, parts
(shank body, flute, cutting edge).
(03 hrs.)

68.Form internal threads with taps to
standard size (through holes and blind
holes). (3 hrs.)

69.Prepare studs and bolt. (13 hrs.)

70.Form external threads with dies to
standard size. (08 hrs.)

71.Prepare nuts and match with bolts. (15
hrs.)

72.File and make Step fit, angular fit, angle,
surfaces (Bevel gauge accuracy 1
degree). (12 hrs.)

73.Make simple open and sliding fits. (08
hrs.)

74.Enlarge hole and increase internal dia.
(2 hrs.)

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

76.Make open fitting of curved profiles.
(15 hrs.)

Tap wrench: material, parts, types
(solid &adjustable types) and their
uses removal of broken tap, studs
(tap stud extractor).

Dies: British standard, metric and BIS
standard, material, parts, types,
Method of using dies. Die stock:
material, parts and uses.   (06 hrs.)

Drill troubles: causes and remedy.
Equality of lips, correct clearance,
dead centre, length of lips. Drill
kinds: Fraction, metric, letters and
numbers, grinding of drill. (04 hrs.)

Grinding wheel: Abrasive, grade
structures, bond, specification, use,
mounting and dressing. Selection of
grinding wheels. Bench grinder parts
and use. (04 hrs.)

77.Correction of drill location by binding
previously drilled hole. (04 hrs.)

78.Make inside square fit. (16 hrs.)

79.Make sliding 'T' fit. (21 hrs.)Professional
Skill 126Hrs;

Professional
Knowledge
28Hrs

Gauges- Introduction, necessity,
types. Limit gauge: Ring gauge,
snap gauge, plug gauge, description
and uses.

Description and uses of gauge- types
(feeler, screw, pitch, radius, wire
gauge). (05 hrs.)

Interchange ability: Necessity in
Engg, field definition, BIS. Definition,
types of limit, terminology of limits
and fits-basic size, actual size,
deviation, high and low limit, zero
line, tolerance zone Different
standard systems of fits and limits.
British standard system, BIS
system. (05 hrs.)

Make different fit of
components for
assembling as per
required tolerance
observing principle
of interchange
ability and check
for functionality.
[Different Fit -
Sliding, Angular,
Step fit, 'T' fit,
Square fit and
Profile fit; Required
tolerance: ±0.04
mm, angular
tolerance: 30 min.]

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(xviii)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

Screw thread micrometer:
Construction, graduation and use.
(05 hrs.)

89.Make sliding fits assembly with parallel
and angular mating surface.
(± 0.04 mm) (21 hrs.)

Dial test indicator, construction,
parts, material, graduation, Method
of use, care and maintenance.
Digital dial indicator. Comparators-
measurement of quality in the
cylinder bores.  (05 hrs.)

90.Lathe operations-

91.True job on four jaw chuck using knife
tool. (5 hrs.)

92.Face both the ends for holding between
centres. (06 hrs.)

93.Using roughing tool parallel turn ± 0.1
mm. (06 hrs.)

94.Measure the diameter using outside
caliper and steel rule.(1 hr.)

Safely precautions to be observed
while working on a lathe, Lathe
specifications, and constructional
features. Lathe main parts
descriptions- bed, head stock,
carriage, tail stock, feeding and thread
cutting mechanisms. Holding of job
between centres, works with catch
plate, dog, simple description of a
facing and roughing tool and their
applications. (04 hrs.)

P r o d u c e
c o m p o n e n t s
involving different
operations on lathe
observing standard
procedure and
check for accuracy.
[ D i f f e r e n t
Operations -
facing, plain
turning, step
turning, parting,
c h a m f e r i n g ,

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xix)

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

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

97.Shoulder turn: square, filleted, beveled
undercut shoulder, turning-filleted under
cut, square beveled. (08 hrs.)

98.Sharpening of -Single point Tools.
(1 hr.)

Lathe cutting tools- Nomenclature
of single point & multipoint cutting
tools,

Tool selection based on different
requirements and necessity of
correct grinding, solid and tipped,
throw away type tools, cutting
speed and feed and comparison for
H.S.S., carbide tools. Use of
coolants and lubricants. (03 hrs.)

99.Cut grooves- square, round, 'V' groove.
(08 hrs.)

100. Knurl the job. (1 hr.)

101. Bore holes -spot face, pilot drill,
enlarge hole using boring tools. (9 hrs.)

Chucks and chucking the
independent four-jaw chuck.
Reversible features of jaws, the
back plate, Method of clearing the
thread of the chuck-mounting and
dismounting, chucks, chucking
true, face plate, drilling - method of
holding drills in the tail stock, Boring
tools and enlargement of holes.
(02 hrs.)

102. Turn taper (internal and external). (10
hrs.)

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

104.Turn standard tapers to suit with
gauge. (5 hrs.)

General turning operations- parallel
or straight, turning. Stepped turning,
grooving, and shape of tools for the
above operations. Appropriate
method of holding the tool on tool
post or tool rest, Knurling: - tools
description, grade, uses, speed and
feed, coolant for knurling, speed,
feed calculation.

Taper - definition, use and method
of expressing tapers. Standard
tapers-taper, calculations Morse
taper.  (03 hrs.)

105. Turn taper (internal and external).
(10 hrs.)

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

107. Turn standard tapers to suit with
gauge. (5 hrs.)

Screw thread definition - uses and
application. Square, worm,
buttress, acme ( nonstandard-
screw threads), Principle of cutting
screw thread in centre lathe -
principle of chasing the screw
thread - use of centre gauge,
setting tool for cutting internal and
external threads, use of screw
pitch gauge for checking the screw
thread. (03 hrs.)

shoulder turn,
grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external 'V' only)]
CSC/N0110

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xx)

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance
-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

-Retrieval of data from machine
manuals Preventive maintenance-
objective and function of Preventive
maintenance, section inspection.

Visual and detailed, lubrication
survey, system of symbol and
colour coding.  Revision, simple
estimation of materials, use of
handbooks and reference table.
Possible causes for assembly
failures and remedies.

Installation, maintenance and
overhaul of machinery and
engineering equipment (10 hrs.)

Plan & perform
simple repair,
overhauling of
different machines
and check for
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Machines
- Drill Machine,
Power Saw, Bench
Grinder and
Lathe]N/A

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

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                                                                        एक्सरसाईझ1.1.01
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

उद्दिष्टे व्यवसाय प्रशिक्षणाचे महत्त्व, व्यवसायात  वापरल्या जाणार्‍या साधनांची आणि यंत््राांची 
यादी(Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)                        
उद्दिष्टे: या व्यवसायच्या शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
•	फि टर विभागात वापरलेली साधने आणि उपकरणे ओळखा.

•	 प्रत्येक साधनाची नावं नोदंवा, करा आणि करू नका.

•	 ज्या उद्योगांमध्ये फिटर कार््यरत आहेत त््याांची नावे नोदंवा.
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2

जॉब  क्रम (Job Sequence)

प्रशिक्षकाने विभागातील सर््व साधने आणि उपकरणे 

दाखवावीत आणि त््याांची नावे, उपयोग आणि प्रत्येक साधन 

आणि उपकरणासाठी पाळल्या जाणार्‍या सुरक्षा बिदूची 

माहिती द्यावी.

•	 प्रशिक्षणार्थी सर््व प्रदर््शशित साधनांची नावे, उपयोग आणि प्रत्येक 

साधनासह जॉब करताना पाळण्यात येणारी खबरदारी लक्षात 

ठेवतील.

•	 तक्ता 1 मध्ये त्याची नोदं करा.

•	 प्रशिक्षकाकडून त्याची तपासणी करून घ्या.

अ. क्र साधन/उपकरणांची  नाव वापरकर्ते 
निरीक्षण करताना पाळण्याची खबरदारी 

(करू आणि करू नका)
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

प्रशिक्षक उद्योगांमध्ये फिटरची भूमिका सांगतील. खाजगी आणि सार््वजनिक क्षेत्रातील उद्योगांची नावे देऊन असेेंब्ली शॉपवर अधिक भर 

द्या, जेथे फिटर मोठ्या प्रमाणात जॉब करतात. प्रशिक्षणार्थथींना उद्योगांची नावे लक्षात ठेवण्यास सांगा.

			   तक्ता 1

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.01
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3

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                                                                        एक्सरसाईझ1.1.02
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

प्रशिक्षणार्थथींना वैयक्तिक संरक्षणात्मक उपकरणे (पीपीई) वापरण्यास शिक्षित करून 
त््याांची सुरक्षा वृत्ती विकसित करणे.(Safety attitude development of the trainee by 
educating them to use personal protective equipment (PPE))                        
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 वैयक्तिक संरक्षणात्मक उपकरणे ओळखा

•	विवि ध प्रकारच्या वैयक्तिक संरक्षणात्मक उपकरणांचा अर््थ लावा

जॉब  क्रम (Job Sequence)

•	 वास्तविक उपकरणांवरून किवा चार््टवरून वैयक्तिक संरक्षणात्मक 
उपकरणांचे व्हिज्युअल वाचा आणि त्याचा अर््थ लावा.

•	 विविध प्रकारच्या संरक्षणासाठी वापरलेली वैयक्तिक संरक्षक उपकरणे 
ओळखा आणि निवडा.

•	 PPE चे नाव आणि संबंधित प्रकारचे संरक्षण आणि धोके टेबल 1 मध्ये 
लिहा.

प्रशिक्षक विविध प्रकारची वैयक्तिक संरक्षक उपकरणे किवा 

तक्ते प्रदर््शशित करतील आणि जॉबसाठी योग्य PPE उपकरणे 

कशी ओळखावी आणि कशी निवडावी हे समजावून सांगतील 

आणि प्रशिक्षणार्थथींना तक्ता 1 मध्ये धोके आणि संरक्षणाचे 

प्रकार लक्षात घेण्यास सांगतील. 

प्रशिक्षक सर््व पीपीई कसे घालणे आणि काढणे ते दाखवतील. 

प्रशिक्षणार्थथींना त्याचा सराव करण्यास सांगा.
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4

कार््य 1:

				    तक्ता 1

अ. क्र PPE चे नाव धोके संरक्षणाचे     प्रकार

1

2

3

4

5

6

7

8

9

तुमच्या प्रशिक्षकाकडून ते तपासा.

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.02
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                       एक्सरसाईझ1.1.03
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

प्रथमोपचार पद्धती आणि बेसिक फिटिग प्रशिक्षण(First aid method and basic training)                        
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 माणसाला गुदमरणे, जखमा होणे, भाजणे, चावणे आणि डंक मारणे यासाठी प्रथमोपचार प्रदान करा. 

•	 डोळ्याला दुखापत, नाकातून रक्तस्त्राव, मधुमेह, उष्मा, थकवा असणाऱ््यया अशा व्यक््तीीं ची प्रथमोपचार करून काळजी घ्या

•	 उष्माघात झालेल्या व्यक्तीला प्रथमोपचार द्या.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1: चोकिग

•	 गंभीर गुदमरणे: आकृती  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे पाठीचा वार आणि 
ओटीपोटात जोर.

•	 त््याांच्या मागे आणि किचित एका बाजूला उभे रहा. त््याांच्या छातीला एका 
हाताने सपोर््ट द्या. ... 

•	 तुमच्या हाताच्या टाचेने त््याांच्या शोल्डरच्या ब्लेडमध्ये 5 वेळा तीक्षष्ण वार 
करा. ...

•	 अडथळा दूर झाला आहे का ते तपासा.

•	 नसल्यास, 5 वेळा ओटीपोटात जोर द्या.

कार््य 2: जखम (चित्र 2 ते 3)
जखमेच्या काळजीची पहिली पायरी म्हणजे रक्तस्त्राव थांबवणे.

•	 रक्तस्त्रावाचा स्रोत शोधा.

•	 तुमचे हात धुवा आणि जेव्हा शक्य असेल तेव्हा हातमोजे घाला किवा 
तुमच्या आणि जखमेच्या दरम्यान अडथळा वापरा.

•	 कोणताही लूज डेब्रिज काढा.

•	 जखमेवर थेट दाब द्या (चित्र 1)

•	 जखमेवर कापसाच्या पट्टीने मलमपट्टी करा (चित्र 2)

Fig 1

Fig 2
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कार््य 3: भाजणे  (चित्र 1, 2, 3)

किरकोळ भाजणे वर उपचार

•	 भाजलेला भाग थंड करा.

•	 जळलेल्या भागातून अंगठ्या किवा इतर घट्ट वस्तू काढून टाका.

•	 फोड फोडू नका.

•	 लोशन लावा.

•	 भागलेल्या भागावर मलमपट्टी करा.

•	 आवश्यक असल्यास, नॉन-प्रिस्क्रिप््शन वेदना कमी करणारे औषध घ्या, 
जसे की ibuprofen (Advil, Motrin IB, others), naproxen so-
dium (Aleve) किवा acetaminophen (Tylenol, others).

कार््य 4: चावणे आणि डंक (चित्र 1,2,3)

•	 स्वच्छ, कोरड्या कापडाने थेट दाब देऊन जखमेतून रक्तस्त्राव थांबवा. 

•	 जखम धुवा. ...

•	 जखमेवर बॅक्टेरियाच्या वाढीस प्रतिबंध करणारा पदार््थ मलम लावा. ...

•	 कोरडी, निर्जंतुक पट्टी घाला.

•	 जर मानेवर, डोक्यावरवर, फेस वर, हाताला, बोटांना किवा पायाला 
चावा लागला असेल, तर लगेच डॉक्टरांना कॉल करा कार््य 

Fig 1 Fig 3

Fig 2

Fig 1 Fig 3

Fig 2

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.03
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कार््य 5: डोळ्याला दुखापत (चित्र 1 आणि 2)

•	 रुग्णाला वर पाहण्यास सांगा.

•	 खालची पापणी खाली करा. वस्तू दिसत असल्यास, ओल्या कापडाच्या 
कोपऱ््ययाने काढून टाका. 

•	दि सत नसल्यास, वरची पापणी वर ओढा.

•	 अयशस्वी झाल्यास, निर्जंतुकीकरण खारट किवा स्वच्छ पाण्याने डोळे 
धुवा.

•	 तरीही अयशस्वी झाल्यास, फक्त जखमी डोळा झाकून घ्या आणि 
वैद्यकीय मदत घ्या. 

कार््य 6: नाकातून रक्तस्त्राव (चित्र 1 आणि 2)

•	 रुग्णाला स्ट् रेट  बसायला लावा आणि फक्त डोक्याचा भाग पुढे वाकवा 
(यामुळे तुमच्या नाकातील नसांमधील रक्तदाब कमी होईल)

•	 रुग्णाला नाकातून श्वास घेण्यास सांगा.

•	 नाकातील रक्त बाहेर काढण्यासाठी नाक चिमटा.

•	 पुन्हा रक्तस्त्राव टाळण्यासाठी, नाक उचलू नका किवा शिकू नका 
आणि कित्येक तास खाली वाकू नका.

•	 पुन्हा रक्तस्त्राव होत असल्यास, या स्टेप्स  पुन्हा करा.

कार््य 7: मधुमेह (कमी रक्त शर््कर ा) (चित्र 1 आणि 2)

•	 अपघाताचे मूल््याांकन करण्यासाठी  बेसिक फिटिग प्रथमोपचार 
पद्धतीचे अनुसरण करा.

•	 जास्त ऊर््जजा देणारे पदार््थ किवा साखर द्या.

•	 अपघातग्रस्त व्यक्ती शुद्धीत असेल तरच अन्न द्या.

•	 जर वैद्यकीय मदतीला उशीर होत असेल तर दर 15 मिनिटांनी साखर 
द्या.

•	 रक्तातील कमी साखरेची पातळी वाढल्यास अपघातग्रस्त व्यक्ती 
लवकर बरे होईल. 

Fig 1

Fig 1

Fig 2

Fig 2

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.03
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कार््य 8: उष्णता थकवा (चित्र 1 ते 2)

उष्णता थकवा

•	थ ड ठिकाणी रेस्ट घ्या. वातानुकूलित इमारतीत जाणे चांगले आहे, परंतु 
कमीतकमी, सावलीची जागा शोधा किवा पंख्यासमोर बसा.

•	थ ड द्रव प्या. पाणी किवा ऊर््जजा देणारे पेय प्या.

•	थ ड करण्याचे उपाय करून पहा.

•	 कपडे सैल करा.

कार््य 9: उष्माघात
•	 व्यक्तीला थंड पाण्याच्या टबमध्ये किवा थंड शॉवरमध्ये ठेवा.

•	 बागेच्या नळीने व्यक्तीवर फवारणी करा.

•	 व्यक्तीला थंड पाण्याचे स्पंज लावा.

•	थ ड पाण्याने मिस््टििंग करताना व्यक्ती जवळ पंखा लावा.

•	 आईस पॅक किवा थंड ओले टॉवेल मानेवर आणि बगलेवर ठेवा.

•	 व्यक्तीला थंड ओलसर चादरीनंी झाका.

कार््य 10: (CPR) कार््डडिओ फुफ्फु सीय पुनरुत्थानाद्वारे  कार््डडियाक अरेस्ट इंटरनल असलेल्या पीडितेचे पुनरुत्थान करा

ज्या प्रकरणांमध्ये हृदयाचे ठोके थांबले आहेत, आपण 

ताबडतोब कारवाई करणे आवश्यक आहे.

•	 पीडित व्यक्तीला हृदयविकाराचा झटका आला आहे का ते त्वरित 
तपासा.

गळ्यात ह्रदयाची नाडी नसणे (चित्र 1), ओठांभोवती निळा 

रंग आणि डोळ््याांची पुष्कळ पसरलेली बाहुली यावरून 

हृदयविकाराचा त्रास फिक्स  केला जाऊ शकतो.

•	 पीडितेला त्याच्या पाठीवर मजबूत पृष्ठभागावर ठेवा.

•	 छातीच्या बाजूने गुडघे टेकून स्तनाच्या हाडाचा खालचा भाग शोधा. 
(चित्र 2)

•	 एका हाताचा तळवा छातीच्या हाडाच्या खालच्या भागाच्या मध्यभागी 
ठेवा, तुमची बोटे फासळ््याांपासून दूर ठेवा. आकृतीत  3 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे तळहात आपल्या दुसऱ््यया हाताने झाकून घ्या आणि 
आपली बोटे एकत्र लॉक करा.

Fig 3

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.03
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•	 तुमचे हात स्ट् रेट  ठेवून, स्तनाच्या हाडाच्या खालच्या भागावर झपाट्याने 
दाबा; नंतर प्रेशर  सोडा. (चित्र 4)

•	 वरील चरणाची पुनरावृत्ती करा, किमान एकदा प्रति सेकंद दराने पंधरा 
वेळा. 

•	 हृदयाची नाडी तपासा. (चित्र 5)

•	 दोन श्वास घेण्यासाठी पीडितेच्या तोडंाकडे परत जा (फेस - ते -फेस  
पुनरुत्थान). (चित्र 6)

•	 हृदयासाठी आणखी 15 दाबांसह क्रिया सुरू ठेवा आणि त्यानंतर 
तोडंातून तोडंाचे पुनरुत्थानाचे आणखी दोन श्वास घ्या आणि असेच, 
वारंवार अंतराने नाडी तपासा. 

•	 हृदयाचे ठोके परत येताच, ताबडतोब दाबणे थांबवा परंतु नैसर््गगिक 
श्वासोच्छ्वास पूर््णपणे पुनर्संचयित होईपर्यंत तोडंावाटे पुनरुत्थान सुरू 
ठेवा. 

•	 आकृतीत  7 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे पीडित व्यक्तीला पुनर्प्राप्ती स््थथितीत 
ठेवा. त्याला उबदार ठेवा आणि त्वरित वैद्यकीय मदत घ्या. 

इतर स्टेप्स 

•	 डॉक्टरांना त्वरित संदेश पाठवा.

•	 पीडिताला ब्लँकेटने उबदार ठेवा, गरम पाण्याच्या बाटल्या किवा 
उबदार विटांनी गंुडाळून ठेवा; हृदयाच्या दिशेने हात आणि पायांच्या 
आतील बाजूस मारून रक्ताभिसरण उत्तेजित करा.

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.03
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                                          एक्सरसाईझ1.1.04
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

कॉटन वेस्ट , मेटल चिप्स/बर््स इत्यादी टाकाऊ पदार््थाांची सुरक्षित विल्हेवाट लावणे.(Safe 
disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.)                        
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 कार््यशाळेतील टाकाऊ पदार््थ ओळखणे आणि वेगळे करणे

•	 वेस्ट  मटेरियल  वेगवेगळ्या डब्यात ठेवा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)
•	 कॉटन वेस्ट  वेगळा करा.

•	ब्र शच्या साहाय्याने हातमोज्याने चिप्स गोळा करा. (Fig.2). 

•	 तेल सांडले असल्यास फरशी स्वच्छ करा.

मोकळ्या हाताने चिप हाताळू नका वेगवेगळ्या धातूच्या चिप्स 

असू शकतात. त्यामुळे धातूनुसार चिप वेगळी करा.

• कॉटन  वेस्ट  वेगळा करा आणि टाकाऊ कॉटन  साहित्य साठवण्यासाठी 
दिलेल्या डब्यात साठवा. (चित्र 2)

• त्याचप्रमाणे प्रत्येक श्रेणीतील मेटल चिप वेगळ्या डब्यात साठवा.

प्रत्येक डब्यावर साहित्याचे नाव असावे.

		  आकृतीत  1 मध्ये दिलेली मटेरियल  ओळखा आणि तक्ता 1 भरा

				    तक्ता1

अ. क्र. साहित्याचे नाव

1

2

3

4

5
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                          एक्सरसाईझ1.1.05
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

धोका ओळखणे आणि टाळणे(Hazard identification and avoidance)                        
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
•	व्या वसायिक धोके ओळखा

•	व्या वसायिक धोके टाळण्यासाठी योग्य पद्धती सुचवा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

प्रशिक्षक विद्यार्थथ्ययांना धोक्याचे आणि ते टाळण्याच्या 

महत्त्वावर भर देतील आणि त््याांना योग्य रीतीने अनुसरण 

करण्याचा आग्रह करतील.

•	 औद्योगिक धोक््याांच्या रेखाचित्राचा अभ्यास करा.

•	 धोक््याांचा प्रकार ओळखा.

•	 धोक््याां नुसार त््याांची नावे द्या 

•	 तक्ता 1 मध्ये धोके आणि ते टाळण्याची नोदं करा.

			   तक्ता 1

अ. क्र. धोक्याची ओळख टाळणे

1

2

3

4

5

6

7

9

9

10

•	 तुमच्या प्रशिक्षकाकडून ते तपासा

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.05
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                            एक्सरसाईझ1.1.06
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

धोका, चेतावणी, सावधगिरी आणि वैयक्तिक सुरक्षा संदेशासाठी सुरक्षा चिन्ह(Safety sign 
for danger, warning,and personal safety message)                        
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 सुरक्षा चिन्हाच्या बेसिक श्रेणी ओळखा

•	दि लेल्या तक्त्यामध्ये सुरक्षा चिन्हाचा अर््थ नोदंवा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

प्रशिक्षक विविध सुरक्षा चिन्हे, तक्त्या श्रेणी प्रदान करेल आणि 

त््याांचा अर््थ, वर््णन स्पष्ट करेल. प्रशिक्षणार्थथींना टेबल 1 मधील 

चिन्ह आणि रेकॉर््ड ओळखण्यास सांगा.

•	 चार््टवरून सुरक्षा चिन्ह ओळखा.

•	 तक्ता 1 मध्ये श्रेणीचे नाव नोदंवा.

•	 तक्ता 1 मध्ये सुरक्षा चिन्हाच्या अर््थ वर््णनाचा उल्लेख करा.
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			   तक्ता 1

आकृती  क्र. बेसिक श्रेणी/सुरक्षा चिन्ह अर््थ - वर््णन

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

•	 तुमच्या प्रशिक्षकाकडून ते तपासा.

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.06
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                                              एक्सरसाईझ1.1.07
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

विद्यु त अपघातांसाठी प्रतिबंधात्मक उपाय आणि अशा अपघातांमध्ये घ्यावयाची 
पावले(Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents)                     
उद्दिष्ट: या  व्यवसायाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
•	विद्यु  त अपघात टाळण्यासाठी प्रतिबंधात्मक उपायांचा अवलंब करा

•	विद्यु  त अपघात झालेल्या व्यक्तीची काळजी घ्या.

टीप: प्रशिक्षक या एक्सरसाईझ साठी योग्य इलेक्ट्रि कल सेफ्टी पोस्टर/तक्ता/घोषणा लावतील.

विद्यु त अपघातांसाठी प्रतिबंधात्मक उपाय

•	 ओल्या हातांनी किवा पाण्यात उभे असताना कोणत्याही विद्यु त 
उपकरणास/यंत्रास कधीही स्पर््श करू नका.

•	 कोणत्याही विद्यु त वस्तूला, सिकला, टबला किवा इतर ओल्या भागाला 
स्पर््श करताना तुम्हाला मंुग्या येणे किवा शॉक लागल्यास, मुख्य 
पॅनेलवरील वीज बंद करा आणि ताबडतोब इलेक्ट्रिशि यनला कॉल 
करा.

•	 डॅमेज  झालेल्या किवा तुटलेल्या कॉर््ड/ वायर््स वापरू नका किवा 
तुटलेला  सॉकेट असले काहीही प्लग इन करू नका.

•	 अनप्लग करताना, कॉर््ड ओढू नका; प्लगने खेचा.

•	 सॉकेट्स ओव्हरलोड करू नका; सेफ्टी स्विचसह पॉवर एक्स््टेंशन बोर््ड 
वापरा.

•	 आणि शट-ऑफ स्विचेस आणि/किवा सर््ककि ट ब्रेकर पॅनेल कसे 
चालवायचे व त्याचे स््थथान जाणून घ्या. आग किवा विजेचा धक्का 
लागल्यास उपकरणे बंद करण्यासाठी या उपकरणांचा वापर करा.

•	 विद्यु त उपकरणांवर किवा जवळ पाणी किवा रासायनिक गळती टाळा. 
ओल्या भागात रबरी शूज घाला.

•	 न वापरलेले आउटलेट झाकून ठेवा आणि धातूच्या वस्तू आउटलेटपासून 
दूर ठेवा. उघडलेल्या जिवंत तारांच्या संपर््ककात येणार नाही याची खात्री 
करण्यासाठी तुम्ही नेहमी अतिरिक्त काळजी घेतली पाहिजे कारण 
यामुळे शॉक लागण्याचा आणि जळण्याचा धोका असतो.

•	 इतरांना धोक्याची माहिती देण्यासाठी आणि तुम्ही दुरुस्तीचे शेड्यूल 
करू शकत नाही तोपर्यंत ते संरक्षित असल्याची खात्री करण्यासाठी 
उपकरणाजवळ एक सूचना द्या.

•	 प्रत्येक वेळी विद्यु त उपकरणे वापरताना सुरक्षित कार््यपद्धती वापरा.

•	 घरातील असो वा वर््क च्या ठिकाणी असो, सर््व इलेक्ट्रि क इन्स्टॉलेशन 
ग्राउंड केलेले असणे आवश्यक आहे, ज्याला कोणत्याही अतिरिक्त 
विजेचा मागोवा घेण्यासाठी अर््थििंग म्हणून ओळखले जाते, कोणत्याही 
सुरक्षिततेला धोका निर््ममाण न करता जमिनीवर परतण्याचा हा सर््ववात 
प्रभावी मार््ग आहे.

•	 केवळ कोरड्या हाताने प्लग इन केलेल्या विद्यु त उपकरणांवर वर््क  
करणे आणि नॉन-कंडक्टिव्ह हातमोजे आणि इन्सुलेटेड-सोल शूज 
घालणे सुरक्षित आहे.

•	डि व्हाइसच्या सेवेच्या किवा देखभालीच्या कालावधीत स्त्रोतापासून 
डिव्हाइस डिस्कनेक्ट करा.

•	 इलेक्ट्रि कल उपकरणे सर्व्हिसिग किवा दुरुस्त करण्यापूर्वी उर््जजा स्त्रोत 
डिस्कनेक्ट करा.

•	 तारांशी थेट संपर््क  टाळण्यासाठी सर््व इलेक्ट्रि कल कॉर््डमध्ये पुरेसे 
इन्सुलेशन असणे आवश्यक आहे.

•	 प्रयोगशाळेत/कार््यशाळेत प्रत्येक वापरापूर्वी सर््व कॉर््डची तपासणी 
करणे विशेषतः  महत्वाचे आहे, कारण संक्षारक रसायने किवा सॉल्वव्हहेंट्स 
इन्सुलेशन डॅमेज  करू शकतात.

•	 डॅमेज झालेले कॉर््ड ताबडतोब दुरुस्त केले पाहिजेत किवा सेवेतून 
बाहेर काढले पाहिजेत, विशेषत: ओल्या वातावरणात जसे की थंड 
खोल्या आणि आंघोळीच्या पाण्याजवळ.

•	 उर््जजायुक्त किवा भारित सर््ककि ट्सपासून दूर ठेवा, उपकरणांमधून 
आर््चििंग, स्पार््कििं ग किवा धूम्रपान

•	 जर यंत्र पाणी किवा इतर द्रव रसायनांशी संवाद साधत असेल, तर 
उपकरणे मुख्य स्विच किवा सर््ककि ट ब्रेकरवर वीज बंद करून अनप्लग 
केलेली असणे आवश्यक आहे.

•	 कोणतीही व्यक्ती थेट विद्यु त लाईनच्या संपर््ककात आल्यास, त्या व्यक्तीला 
किवा उपकरणे/स्रोत/ दोरीला स्पर््श करू नका; सर््ककि ट ब्रेकरमधून 
पॉवर सोर््स डिस्कनेक्ट करा किवा लेदर बेल्ट वापरून प्लग बाहेर 
काढा.

•	 नेहमी ओव्हरहेड   पॉवर लाईन्सपासून किमान दहा फूट दूर राहा, 
कारण त्यामधून सर््ववात जास्त व्होल्टेज वाहून जाते, याचा अर््थ असा की 
कोणीही त््याांच्या संपर््ककात आले तर, केवळ विजेचा धक्काच नाही तर 
गंभीर भाजण्याचाही लक्षणीय धोका आहे.
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अपघाती इलेक्ट्रि क शॉक पीडितांसाठी प्रथमोपचार (चित्र 1)

•	 अपघाती विजेचा धक्का बसलेल्या समोरच्या व्यक्तीला मदत 
करण्यासाठी जाण्यापूर्वी तुम्ही स्वतः चे संरक्षण करण्यासाठी पुरेशी 
सुरक्षा खबरदारी घेत आहात याची खात्री करा.

•	 व्यक्तीशी बोला आणि मोठ्याने विचारा, “तुम्ही ठीक आहात का?”; 
त्याला आरामदायक वाटू द्या. • व्हहेंट�िलेशन आणि वायुमार््ग तपासा; 
त्यामधील अडथळा दूर करा आणि ताजी हवा प्रवाह प्रदान करा. 

•	 सामान्य श्वासोच्छवासाची चिन्हे तपासा, उदा. श्वास पाहणे.

•	 सामान्यपणे श्वास घेत नसल्यास, CPR सुरू करा

•	 उपकरण अनप्लग करा किवा कंट््ररो ल पॅनलवरील पॉवर बंद करा.

•	 जर तुम्ही वीज बंद करू शकत नसाल, तर पीडित व्यक्तीला विद्यु त 
संपर््क /उर््जजा स्त्रोतापासून वेगळे करण्यासाठी झाडूचे हँडल, कोरडी 
दोरी किवा कोरडे कपडे ,कोरडा लाकडी तुकडा वापरा.

•	 उच्च व्होल्टेज वायरला स्पर््श करणाऱ््यया पीडितेला हलवण्याचा प्रयत्न 
करू नका; आपत्कालीन मदतीसाठी कॉल करा / मदतीसाठी तात्काळ 
वरिष््ठाांना कॉल करा.

•	 बेशुद्ध झालेल््याांना त््याांच्या बाजूला ठेवले पाहिजे जेणेकरून द्रवपदार््थथाचा 
निचरा होऊ शकेल; पीडित व्यक्तीला खोटे बोलत ठेवा आणि आकृती 
1 मध्ये दर््शविलेल्या लक्षणांचे निरीक्षण करा

•	 जर मान किवा मणक्याला दुखापत झाल्याची शंका असेल तर 
रुग्णवाहिका सेवेला कॉल करा.

•	 जर पीडित व्यक्ती श्वास घेत नसेल, तर तोडंातून पुनरुत्थान लागू करा. 
पीडितेला नाडी नसल्यास, कार््डडिओपल्मोनरी रिसुसिटेशन (CPR) सुरू 
करा. नंतर बॉडी तील उष्णता टिकवून ठेवण्यासाठी पीडितेला ब्लँकेटने 
झाकून टाका, पीडितेचे डोके खाली ठेवा आणि वैद्यकीय मदत घ्या.

•	 व्यक्तीला इलेक्ट्रि क बर््न असल्यास, शॉक तपासा आणि आकृती 2 मध्ये 
दर््शविलेल्या एक्सटर््नल  रेखांचे अनुसरण करा.

अपघातातील इलेक्ट्रि कल बर््न पीडितांसाठी प्रथमोपचार

खालील परिस््थथितीनुंसार इलेक्ट्रि कल भाजणे  तीव्रतेमध्ये बदलतात

•	 पीडित व्यक्ती किती काळ विद्यु त प्रवाहाच्या संपर््ककात आहे;

•	 वर््तमान प्रवाहाची ताकद;

•	 वर््तमान AC किवा DC चा प्रकार; आणि

•	 प्रवाहाची दिशा बॉडीतून जाते.

•	 व्यक्ती शुद्धीत असल्यास आणि शॉकची कोणतीही चिन्हे नसल्यास 
(जसे की थंड, चिकट, फिकट गुलाबी आणि वेगवान नाडी) व्यक्तीचे 
निरीक्षण करा.

•	 जळालेल्या भागांवर ग्रीस किवा तेल लावू नका.

•	 कोरड्या, निर्जंतुकीकरण ड््ररेसि  गने बर््न झाकून ठेवा.

•	 एकापेक्षा जास्त क्षेत्र जळलेले असू शकते.

•	 पीडितेला थंड होण्यापासून दूर ठेवा; शक्य तितक्या लवकर वैद्यकीय 
मदत घ्या.

अपघाती विद्यु त आग

•	 विद्यु त उपकरणे किवा आउटलेट जे ज्वलनशील पदार््थाांच्या संपर््ककात 
येतात आग लागू शकते अश््याांपासून ज्वलनशील पदार््थ दूर ठेवा 

•	 इलेक्ट्रि कल वायरिंगची तपासणी करा: इलेक्ट्रि कल आग रोखण्यासाठी 
तुमच्या इलेक्ट्रि क वायरिंगची तपासणी करा. वायरिंग कायमस्वरूपी 
टिकत नाही, त्यामुळे तुमचे वायरिंग तपासणे चांगली कल्पना आहे

•	 काही उपकरणांपासून सावध राहा: एखादे उपकरण फ्यूज उडवल्यास, 
सर््ककि ट फेकले किवा वापरत असताना ठिणगी पडली, तर उपकरण 
ताबडतोब अनप्लग करा आणि ते दुरुस्त करणे किवा बदलणे 
आवश्यक आहे का ते तपासा.

•	स्पर््श  करताच गरम लागलेल्या स्विचेस किवा आऊटलेट्स तपासा 
आणि/किवा ऍसिड गंध उत्सर््जजित करा; आउटलेट आणि स्विचची 
तपासणी आणि दुरुस्ती करा.

•	 विद्यु त आग लागल्यास, फक्त CO2 प्रकारचे अग्निशामक यंत्र वापरा.

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.07
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                                                   एक्सरसाईझ1.1.08
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

अग्निशामक यंत््राांचा वापर(Uses of fire extinguishers)                     
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 आगीच्या प्रकारानुसार अग्निशामक यंत्र निवडा

•	 अग्निशामक यंत्र चालवा

•	 आग विझवा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)
आग विझवणारी

•	 आग, आग, आग असे ओरडून आसपासच्या लोकांना सतर््क  करा.

•	 अग्निशमन सेवेला कळवा किवा ताबडतोब माहिती देण्याची व्यवस््थथा 
करा.

•	 आणीबाणी परिस््थथिती आहे असे समजुन आजूबाजूच्या सगळ््याांना लांब 
जाण्यास सांगा.

•	 विश्लेषण करा आणि आगीचा प्रकार ओळखा. तक्ता 1 पहा.
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		  तक्ता 1

वर््ग 'अ' लाकूड, कागद, कापड, सॉलिड  पदार््थ

वर््ग 'ब'
तेल आधारित आग (वंगण, पेट््ररो ल, तेल) आणि 

द्रवीकरण करण्यायोग्य सॉलिड  पदार््थ

वर््ग 'क' वायू आणि द्रवीबेस  वायू

वर््ग 'ड' धातू आणि विद्यु त उपकरणे

सर््व अग्निशामक यंत्रे कोणत्या वर््गगाच्या अग्नीचा सामना 

करण्यासाठी डिझाइन केलेली आहेत हे सूचित करण्यासाठी 

लेबल केले आहेत.

आग ‘बी’ प्रकारची आहे असे गृहीत धरा (ज्वलनशील द्रवरूप 

सॉलिड  पदार््थ)

•	 CO2 (कार््बन डायऑक्साइड) अग्निशामक यंत्र निवडा

•	 CO2 अग्निशामक यंत्र शोधा आणि उचला. त्याची काल एक्सपायरी  
तारीख तपासा. 

•	 सील तोडून टाका.

मागे राहा: आगीचा सामना करा आणि बाहेर पडण्यासाठी तुमची पाठ 
ज्योतपासून सहा ते आठ फूट अंतरावर ठेवा.

ऑपरेटर: अग्निशामक यंत्र चालवा

बहुतेक अग्निशामक ऑपरेटर त्याच मूळ मार््गगाने आगीपासून 

सहा ते आठ फूट दूर उभे राहतात आणि PASS - PULL - 

AIM - SQUEEZE - SWEEP लक्षात ठेवा.

 पिन ओढा:  हे तुम्हाला एक्सटिगविषर डिस््चचार््ज परवानगी देईल. (चित्र 1) 

आगीच्या पायथ्याशी AIM: जर तुम्ही ज्वालांकडे लक्ष्य ठेवत असाल (जे 
वारंवार प्रलोभन असते). विझवणारा एजंट बरोबर उडून जाईल आणि 
काहीही चांगले करणार नाही. (चित्र 2)

वरचे हँडल किवा लीव्हर दाबा: हे एक बटण दाबते जे विझवण्यामध्ये 
दाबलेले विझवणारा एजंट सोडते. (चित्र 3)

आग पूर््णपणे विझत नाही तोपर्यंत एका बाजूपासून दुसऱ््यया बाजूला स्वीप 
करा. दुरूनच अग्निशामक यंत्र वापरण्यास सुरुवात करा. मग पुढे जा. आग 
विझवल्यानंतर पुन्हा पेटलेल्या भागावर लक्ष ठेवा. (चित्र 4)

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.08
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                                            एक्सरसाईझ1.1.09
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

फिटिग जॉबमध्ये कार््य करताना पाळल्या जाणाऱ््यया खबरदारीचा सराव करा आणि समजून 
घ्या(Practice and understand precautions to be followed while working in fitting 
jobs)                     
उद्दिष्ट: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	फिटि ग जॉबमध्ये कार््य करताना पाळली जाणारी खबरदारी नोदंवा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

शिक्षक विद्यार्थथ्ययांना मार््गदर््शन आणि प्रात्यक्षिक करतील 

आणि त््याांना योग्य नोकऱ््ययाांमध्ये जॉब करताना पाळल्या 

जाणार्‍या खबरदारीचा सराव आणि समजून घ्या.

•	 तक्ता 1 मध्ये फिटिग जॉबमध्ये कार््य करताना पाळल्या जाणार्‍ या 
खबरदारीची नोदं करा

			   तक्ता 1

आकृतीत  क्र. वर््णन फिटिग जॉबमध्ये कार््य करताना पाळावयाची खबरदारी नोदंवा

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•	 भरा आणि ते तुमच्या प्रशिक्षकाकडून तपासा.

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.09
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG&M)                                           एक्सरसाईझ1.1.10
फिटर (Fitter)- सुरक्षा

व्यवसायात  वापरल्या जाणाऱ््यया साधनांचा आणि उपकरणांचा सुरक्षित वापर(Safe use of 
tools and equipment used in  the trade)                     
उद्दिष्ट: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	फि टर ट््ररे ड टूल आणि उपकरणे वापरताना सुरक्षा बिदू रेकॉर््ड करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

शिक्षक व्यवसायात  वापरल्या जाणार्‍या साधनांचा आणि 

उपकरणांच्या सुरक्षित वापरावर विद्यार्थथ्ययांना भर देतील आणि 

सुरक्षितता बिदू नोदंवण्यासाठी मार््गदर््शन करतील.

•	 तक्ता 1 मध्ये फिटिग जॉबमध्ये जॉब करताना पाळल्या जाणार्‍ या 
खबरदारीची नोदं करा

		  तक्ता 1

आकृतीत  क्र. वर््णन
फिटिग जॉबमध्ये जॉब करताना पाळावयाची 

खबरदारी नोदंवा
1

2

3

4

5

6

7

8

9

•	 भरा आणि ते तुमच्या प्रशिक्षकाकडून तपासा.

ऑटोमोटिव्ह : मेकॅनिक मोटर वाहन (NSQF -उजळणी 2022) व्यायाम  1.1.10
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.11
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

मार््कििं ग आणि सॉइंगसाठी इच्छित वैशिष््ट््याांनुसार साधने आणि उपकरण ओळखणे 
(Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	फिटि ग शॉपमध्ये वापरल्या जाणार्‍या मार््कििं ग टूल्स ओळखा

•	फिटि ग शॉप मध्ये वापरल्या जाणार्‍या सॉइंगची साधने ओळखा

• तक्त्यामध्ये साधनांची नावे नोदंवा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

प्रशिक्षक विभागातील सर््व साधने आणि उपकरण प्रदर््शशित 
करतील आणि त््याांची नावे, उपयोग आणि प्रत्येक साधन 
आणि उपकरणाची कार््य स््थथिती थोडक्यात सांगतील.

•	 प्रशिक्षणार्थी सर््व प्रदर््शशित साधनांची नावे नोदंवतील.

•	 तक्ता 1 मध्ये त्याची नोदं करा.

•	 प्रशिक्षकाकडून त्याची तपासणी करून घ्या.

	 आकृतीत  क्र.				    साधनाचे नाव				            शेरा

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

तक्ता 1 

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.11
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.12
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

गरजेनुसार मटेरियलची निवड (Selection of material as per application)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 अभियांत्रिकी अनुप्रयोगासाठी साहित्य निवडा

•	 ते टेबलमध्ये रेकॉर््ड करा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

	 •	 प्रशिक्षणार्थी टेबलमध्ये नमूद केलेल्या उद्देशासाठी 	
	 वापरल्या जाणार्‍या मटेरियलचा प्रकार फिक्स  करतील.

	 •	 तक्ता 1 मध्ये त्याची नोदं करा.

	 •	 प्रशिक्षकाकडून त्याची तपासणी करून घ्या

Table 1
S.No.									         भागाचे नाव	             उतप्ादनासाठी वापरलेली मटरेियल

1					     व्हर्नियर कॅलिपर	

2					     स्क्रबर	

3	 				    हॅकसॉ ब्लेड	

4	 				    लोखंड आणि स्टीलवर संरक्षक आवरण	

5					     वर्म व्हील, गीअर्स	

6	 				    कास्टिंग गन	

7					     गन	

8					     मशीन बेड कास्टिंग	

9					     डाय ब्लॉक, हँड टूल्स	

10					     हाय स्पीड स्टील	

11					     बोल्ट आणि नट	

12					     सरफेस  प्लेट	
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.13
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

गंजणे, स्केलि ग, गंज इत्यादीसाठी कच्च्या मालाची दृश्य तपासणी (Visual inspection of 
raw material for rusting, scaling, corrosion etc)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 गंजण्यासाठी कच्च्या मालाची दृश्य तपासणी

•	 स्केलि ग आणि गंज.

Fig.1 Rusted components Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

जॉब  क्रम (Job Sequence)

प्रशिक्षक कच्च्या धातंूचे विविध भाग गंजलेल्या, गंजलेल्या 

स््थथितीत आणि कोणत्याही दोषांशिवाय प्रदर््शशित करण्याची 

व्यवस््थथा करेल. एकमेकांशी फरक करा प्रशिक्षणार्थथींना ते 

टेबलमध्ये रेकॉर््ड करण्यास सांगा

•	दि लेल्या कच्च्या मालाचे निरीक्षण करा

•	 गंजणे, गंजणे आणि स्केलि गसाठी मटेरियल ची निर््ममिती ओळखा 

•	 तक्ता 1 मध्ये दोषांचे स्वरूप रेकॉर््ड करा. प्रशिक्षकाकडून त्याची 
तपासणी करून घ्या

S.No.			  कच्च्या मालावरील दोष				    स्वरूप थोडक्यात 

1			   स्केलिंग

2			   गंज	

3			   गंजलेले 	

तक्ता 1
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.14
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

रेषा चिन््हाांकित करण, वाइस जबड्यात योग्यरित्या पकडणे, दिलेल्या परिमाणांवर हॅकसॉइंग 
करण (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 
dimensions)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 जेनी कॅलिपर वापरून रेषा चिन््हाांकित करा

•	बे ेंच व्हॉइस जॉब धरा

•	चि न््हाांकित रेषांसह कट करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1: मार््कििं ग आणि हॅकसॉइंग

•	 स्टील रुल वापर करून 75x75x10 मिमीचा पूर््व-मशीन आकार 
तपासा. 

•	 जॉबच्या पृष्ठभागावर समान रीतीने मार््कििं ग मीडिया सेल्युलोज लेप 
लावा. 

•	 जॉब लेव्हलिग प्लेटमध्ये ठेवा.

•	 स्टील रुल  वापरून जेनी कॅलिपरमध्ये मापन 15 मिमी सेट करा.

• 	 आकृतीत 1 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे जेनी कॅलिपरच्या साहाय्याने “AB” 
बाजूला 15 मिमीची समांतर रेषा काढा.

•	 त्याचप्रमाणे, 30 मिमी, 45 मिमी आणि 60 मिमी सेट करा आणि “AB” 
ला समांतर रेषा काढा. (आकृती क्रं  1).

•	 स्टील रुल  वापरून जेनी कॅलिपरमध्ये मापन 20 मिमी सेट करा.

•	 जेनी कॅलिपर वापरून “AD” बाजूला समांतर रेषा काढा.

•	 त्याचप्रमाणे, 30 मिमी, 40 मिमी आणि 50 मिमी सेट करा आणि चित्र 2 
मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे “AD” बाजूला समांतर रेषा काढा.

•	 डॉट पंच आणि बॉल पीन हॅमर वापरून हॅकसॉइंग लाईन्सवर पंच 
साक्षीदार चिन्हे चित्र 3

•	 जॉबला बेेंच व्हाइसमध्ये घट्ट धरून ठेवा, बाजू “AD” ला व्हाइस जॉजच्या 
समांतर ठेवा.

•	 1 मिमी पिच हॅकसॉ ब्लेड निवडा, ब्लेडला हॅक सॉ फ्रे ममध्ये फिक्स 
करा, दात पुढे दिशेने निर्दे श�ित करा.

•	वि ग नटसह ब्लेडला आवश्यक तणावात घट्ट करा.

•	 ब्लेड घसरणे टाळण्यासाठी हॅकसॉइंगच्या ठिकाणी एक खाच फाइल 
करा. 

•	 हॅकसॉ वापरून किचित खालच्या दाबाने कटिग सुरू करा.

•	 पंच चिन््हाांपर्यंत रेषांसह पाहिले.

•	फ ॉरवर््ड स्ट् रोकमध्ये दाब द्या.

•	 रिटर््न स्ट् रोकमध्ये दाब सोडा.

•	 कटिग करताना ब्लेडची संपूर््ण लांबी वापरा.

•	 स्टील रुलने आकार तपासा.

कार््य २: मार््कििं ग आणि हॅकसॉ कटिग

•	 स्टील रुल  वापरून 60x60x10mm चे प्री-मशीन आकार तपासा. 

•	 जॉबच्या पृष्ठभागावर समान रीतीने मार््कििं ग मीडिया सेल्युलोज लेप  
लावा. 

•	 जॉब लेव्हलिग प्लेटवर ठेवा.

•	 स्टील रुल  वापरून जेनी कॅलिपरमध्ये मापन 20 मिमी सेट करा.

•	 जेनी कॅलिपर वापरून “AB” बाजूला 20 मिमीची समांतर रेषा काढा. 
Fig 1

•	 त्याचप्रमाणे, जेनी कॅलिपरमध्ये 20 मिमी आकारमानाच्या समान 
सेटिगसह, “BC”, “CD”, आणि “AD” ला समांतर रेषा काढा. आकृतीत  
1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.14
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•	चि त्र 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे डॉट पंच आणि बॉल पीन हॅमर वापरून 
जॉबच्या प्रोफाइलवर पंच साक्षीदार चिन्हे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

स्टील रुल ने मोजणे (Measuring with a steel rule)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• लांबी किवा वस््तूूंच्या लांबीचा भाग मोजा.

•	 जॉबला बेेंच व्हाइसमध्ये घट्ट धरून ठेवा, बाजू “AD” ला व्हाइस जॉच्या 
समांतर ठेवा. (चित्र 3)

•	 “AD” बाजूने कापणे सुरू करा, उजव्या बाजूला 20 मिमी चिन््हाांकित 
लांबीपर्यंत 1 ते 2 ओळ कट करा. आकृतीत .3

सॉइंग करताना पंच चिन््हाांपकी अर्धे दिसण्याची खात्री करा

•	 त्याचप्रमाणे, जॉब टर््न करा आणि चित्र 4 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 5 ते 4, 
6 ते 7, 8 ते 7, 9 ते 10, 11 ते 10 आणि 12 ते 2 अशी ओळ कापा.

•	 त्याच सेटिगमध्ये, जॉबची स््थथिती न बदलता आकृती 3 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे डाव्या बाजूला 20 मिमी चिन््हाांकित लांबीपर्यंत 3 ते 4 
रेखा कट करा.

•	 आकृतीत  5 मध्ये दर््शविलेल्या जॉबचे प्रोफाइल सॉइंग केल्यानंतर, 
स्टील रुल ने आकार तपासा.

रुल एकतर थेट मोजायच्या लांबीवर ठेवा किवा संदर््भ समतल 9O अंश 
कोनात ठेवा.

शक्य असल्यास कॉन्टॅक्ट फेस वापरा आणि थेट स्टील रुल पाहून मोजमाप 
वाचा. (आकृती क्रं  1)

स्टील रुलची एज जीर््ण किवा डॅमेज  झाल्यास 1cm रेषेपासून सुरू होणाऱ््यया 
रुलने मोजा. (चित्र 2)

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.14
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रुल जॉबच्या काठाशी समांतर एज करणे आवश्यक आहे अन्यथा मापन 
योग्य होणार नाही. (चित्र 3)

जॉबच्या काठाच्या समांतर रेषा चिन््हाांकित करणे

उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल (Marking lines parallel to the edge of the job)
• जेनी कॅलिपर वापरून समांतर रेषा चिन््हाांकित करा.

चिन््हाांकित करण्यासाठी पृष्ठभागावर चिन््हाांकित माध्यम लागू करा.

स्टील रुलच्या मदतीने जेनी कॅलिपर चिन््हाांकित करण्याच्या आकारावर 
(म्हणजे परिमाण) सेट करा. (आकृती क्रं  1)

सेट परिमाण जॉबमध्ये हस््ताांतरित करा. (चित्र 2)

60° चा प्रिक पंच वापरून चिन््हाांकित केलेल्या ओळीवंर साक्षीदार चिन्हे 
बनवा. साक्षीचे चिन्ह एकमेकांच्या खूप जवळ नसावेत.

थोडेसे झुका आणि जेनी कॅलिपर एकसमान गतीने हलवा आणि रेषा 
चिन््हाांकित करा.

चिन््हाांकित ओळ पंचिग (Punching the marked line)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• प्रिक पंच वापरून ओळ पंच करा.

लेव्हलिग प्लेटवर जॉब ठेवा, जसे की चिन््हाांकित रेषा ऑपरेटरला अंदाजे 
लंब असावी.

शक्य असेल तेथे अंगठा आणि हाताच्या पहिल्या दोन बोटांच्या दरम्यान 
धरा, चित्र.1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे चिन््हाांकित मध्यबिदूवर करंगळी आणि 
आपल्या हाताची एज  ठेवा.

उभ्या स््थथितीत डॉट पंच आणा आणि डॉट पंचाच्या जॉबवर बॉल पीन हॅमरने 
हलके प्रहार करा.

पंचाचा बिदू पहा आणि त्याच्या जॉबवर बॉल पेन हॅमरने प्रहार करा Fig.2. 
मध्यबिदूपासून कर््व  रेषा काढताना हे डॉट पंच चिन्ह विग कंपास पाय 
घसरण्यापासून प्रतिबंधित करतात.
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एका लाईन मध्ये सॉइंग करण (Sawing along a line)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल
•	ह कसॉने स्ट्रेट रेषेत कट करा.

सॉईंगसाठी क्रॉस-सेक्शननुसार कापल्या जाणार््यया जॉबला क्लॅम्प करा.

शक्यतोवर जॉबला अशा प्रकारे धरा की काठापेक्षा सपाट किवा लांब बाजू 
कापता येईल. (आकृती क्रं  1)

जर जॉबमध्ये प्रोफाइल (स्टील अँगल सारखे) असेल तर, जॉब क्लॅम्प करा 
जेणेकरुन ओव्हरहँगिगच्या टोकाकडे सॉइंग करता येईल. (चित्र 2)

जितका कठिण धातु तितका ब्लेड पिच बारीक मटेरियल  असावी.

ब्लेड अशा फिक्स ठेवा की दात कापण्याच्या दिशेने असतील. (चित्र 3)

जॉबला शक्य तितक्या लांब व्हाइसवर क्लॅम्प करा आणि जास्तीत जास्त 
दृश्यता प्राप्त करण्यासाठी चिन््हाांकित सॉइंग लाइन व्हाइस जॉच्या बाजूला 
आहे याची खात्री करा.

जॉब फिरणे आणि हलणे टाळण्यासाठी जॉ घट्ट करा.

जेव्हा जेव्हा सेकशन कापला जातो तेव्हा चटेरिंग करणारा प्रभाव किवा 
कंपन दिसून येतो, तेव्हा क्लॅम््पििंगमध्ये सुएज णा आवश्यक असते.

कापण्यासाठी योग्य पिच ब्लेड निवडा.

जेवढा कटिग विभाग लहान, तेवढा ब्लेड पिच अधिक बारीक. एका वेळी 
किमान चार दात कापत आहेत याची खात्री करा.

फक्त विग नट वापरून हाताने ब्लेड घट्ट करा आणि ताणा.

खबरदारी अपुरा ब्लेड टेन््शनने कट स्ट्रेट  होणार नाही. 

ओव्हर टेेंशनने ब्लेड तुटतील. हॅकसॉ घसरण टाळण्यासाठी 

गुळगुळीत आणि कठीण कामांवर सुरुवातीच्या बिदूवर एक 

खाच फाइल करा. (चित्र 4)

जोपर्यंत फक्त काही दात कापत आहेत तोपर्यंत थोडासा खाली हात लावा. 
फक्त फॉरवर््ड (कटिग) स्ट् रोक दरम्यान खाली दाबा.

ब्लेडच्या मध्यभागी दात लवकर निस्तेज होऊ नयेत म्हणून ब्लेडची संपूर््ण 
लांबी वापरा.

चिन््हाांकित दिशेने काटेकोरपणे ब्लेड हलवा. सॉइंग  असताना फ्रे म वाकवू 
नका कारण ब्लेडला वाकल्याने ब्लेड अचानक तुटू शकते.

चिन््हाांकित रेषेपासून कटिग जास्त असल्यास विरुद्ध बाजूने कट करण्याचा 
अवलंब करा.

ब्लेड तुटणे आणि स्वतः ला इजा होऊ नये म्हणून कट पूर््ण करताना कटिगची 
गती कमी करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.15
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

वेगवेगळ्या विभागातील विविध प्रकारचे धातू कापून घेणे (Sawing different types of 
metals of different sections)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 वेगवेगळ्या जाडीचे धातू कापून घ्या

•	 धातूचे वेगवेगळे भाग कापून टाका.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1:गोल रॉडवर सॉइंग 

•	 ब्लेड घसरणे टाळण्यासाठी कटिगच्या ठिकाणी एक खाच फाइल करा. 

•	 हॅकसॉ वापरून गोल रॉडवर किचित खालच्या दाबाने कटिग सुरू 
करा.

•	 ब्लेडची संपूर््ण लांबी वापरून फॉरवर््ड आणि रिटर््न स्ट् रोकवर योग्य दाब 
देऊन हॅकसॉइंग लाइनवर कट करा.

•	 गोल रॉडवर सॉइंग असताना कटिगची हालचाल स््थथिर असावी.

•	 कट पूर््ण करताना, ब्लेड तुटणे आणि स्वतः ला आणि इतरांना इजा होऊ 
नये म्हणून दाब कमी करा.

•	 स्टील रुल ने गोल रॉडचा आकार तपासा.

हॅकसॉ ब्लेडची निवड 

सॉफ्ट  मटेरिअलसाठी 1.8 मिमी पिच ब्लेडचा वापर करा. 

कठिण मटेरियल साठी सॉइंग  असताना 1.4 मिमी पिच ब्लेड 

वापरा.

•	 स्टील रुल  वापरून कच्चा माल तपासा.

•	 गोल रॉडची दोन्ही टोके 100 मिमी लांबीपर्यंत फाइल करा.

•	 कडा पासून बर्नन्स काढा.

•	जिथ  मार््कििं ग आवश्यक असेल तिथच मार््कििं ग मीडिया लागू करा.

•	 मार््कििं ग टेबलवर गोल रॉड उभ्या ठेवा.

•	 V ब्लॉक वापरून गोल रॉडला सपोर््ट   द्या आणि ब्लॉक चिन््हाांकित 
करून हॅकसॉइंग लाइन चिन््हाांकित करा. 

•	 डॉट पंचसह सॉइंग लाइनवर पंच साक्षीदार चिन्ह.

•	बे ेंच वाइसमध्ये जॉब धरा.

•	 हॅकसॉ फ्रे ममध्ये 1.8 मिमी पिच हॅकसॉ ब्लेड फिक्स  करा.

कार््य २: स्टीलच्या कोनावर सॉइंग

•	 करवतीच्या रेषा चिन््हाांकित करा आणि पंच करा.

•	 आकृती.1 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे बेेंच वाइसमध्ये जॉब धरा
•	 हॅकसॉ फ्रे ममध्ये 1.8 मिमी खडबडीत पिच ब्लेड फिक्स  करा.

•	 हॅक्सॉच्या साहाय्याने सॉईंग लाइन्ससह कट करा.

•	 स्टील रुल ने कोनांचा आकार तपासा

सावधगिरी:  आकार आणि कापण्यासाठी साहित्यानुसार 

योग्य पिच ब्लेड निवडा. सॉइंग  असताना, ब्लेडचे दोन किवा 

अधिक दात धातूच्या भागाच्या संपर््ककात असले पाहिजेत.

कार््य ३: पाईप वर सॉइंग  करण

•	 करवतीच्या रेषा चिन््हाांकित करा आणि पंच करा.

•	 आकृतीमध्ये दाखवल्याप्रमाणे बेेंच वाइसमध्ये जॉब धरा.1

•	 हॅकसॉ फ्रे ममध्ये 1.0 मिमी पिच ब्लेड फिक्स  करा

•	 हॅक्सॉच्या साहाय्याने सॉईंग लाइन्ससह कट करा.

•	 हॅक सॉइंग  असताना पाईपची स््थथिती टर््न करा आणि बदला

खबरदारी व्हॉइसमध्ये पाईप जास्त घट्ट करण टाळा ज्यामुळे 

दाब निर््ममाण होते. खूप वेगाने कापू नका. खूप हळू कट करा 

आणि कापताना दाब कमी करा
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

हॅकसॉइंग (होल््डििंग-पिच निवड) (Hacksawing (holding-pitch selection)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
•	 वेगवेगळ्या धातूच्या विभागांसाठी ब्लेड निवडा

•	ह कसॉइंगसाठी वर््कप ीसचे वेगवेगळे विभाग धरा.

वर््कप ीस धरने

हॅकसॉइंगसाठी क्रॉस-सेक्शननुसार कापल्या जाणार्‍या धातूची स््थथिती ठेवा.

जॉब शक्य तितक्या एज  किवा कोपऱ््ययाच्या ऐवजी सपाट बाजूने कापला 
जाईल असा धरला जातो.

त्यामुळे ब्लेड तुटण्याचे प्रमाण कमी होते. (आकृतीत  1,2 आणि 3) ब्लेडची 
निवड कापल्या जाणार्‍या मटेरिअलचा आकार आणि कडकपणा यावर 
अवलंबून असते.

पिचची निवड

कांस्य, पितळ, सॉफ्ट  स्टील, कास्ट आयर््न, जड कोन इत्यादी सॉफ्ट  
साहित्यासाठी 1.8 मिमी पिच ब्लेड वापरा. (चित्र 4)

टूल स्टील, हाय कार््बन, हाय स्पीड स्टील इत्यादीसंाठी 1.4 मिमी पिच वापरा. 
कोनातील लोखंड, पितळ नळ्या, तांबे, लोखंडी पाईप इत्यादीसाठी 1 मिमी 
पिच ब्लेड वापरा. (चित्र 5)

टॅप  आणि इतर पातळ नळ्या, शीट मेटल वर््क  इत्यादीसाठी 0.8 मिमी पिच 
वापरा. (चित्र 6)
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हॅकसॉइंग (Hacksawing)
उद्दिष्टे: हे तुम्हाला मदत करेल

• योग्य ताण आणि दिशा राखून हॅकसॉ ब्लेडचे निराकरण करा 

• हॅकसॉने धातूचे तुकडे करा.

हॅकसॉ ब्लेडचे फिक््सििंग

हॅकसॉ ब्लेडचे दात कटच्या दिशेने आणि हँडलपासून दूर असावेत.  
(आकृती क्रं  1)

सुरू करण्यापूर्वी ब्लेड स्ट् रेट  धरले पाहिजे आणि योग्यरित्या ताणले पाहिजे. 
कट सुरू करताना एक लहान खाच बनवा. (चित्र 2)

त्रिकोणी फाइल वापरून ‘V’ नॉच फाइल करा.

कटिगची हालचाल स््थथिर असावी आणि ब्लेडची संपूर््ण लांबी वापरली पाहिजे.

फक्त फॉरवर््ड स्ट् रोक दरम्यान प्रेशर  लागू करा. (चित्र 3)

कापताना किमान दोन ते तीन दात जॉबच्या संपर््ककात असले पाहिजेत. 
पातळ जॉबसाठी एक बारीक पिच ब्लेड निवडा. (चित्र 4 आणि 5)

हॅकसॉइंग करताना पाईपची स््थथिती टर््न करा   आणि बदला.  
(Fig 4 & 5)

साधारणपणे, हाताने हॅकसॉइंग करताना कूलण्ट आवश्यक नसते. तथापि, 
जड स्टॉकमध्ये, अधूनमधून कूलण्ट  टाकणे करणे आवश्यक आहे.

ब्लेड खूप वेगाने हलवू नका. कट पूर््ण करताना, ब्लेड तुटणे आणि स्वतः ला 
आणि इतरांना दुखापत होऊ नये म्हणून हळू करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.16
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

फाइलिग चॅनेल, समांतर (Filing channel, parallel)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 फाइलिगसाठी बेेंचमध्ये जॉब  आडवे ठेवा

•	 फ्लॅट बॅस्टर््ड फाइलसह सपाट सरफेस  फाइल करा

•	ट््ररा  य स्क्वे अरच्या स्ट्रेट एज /ब्लेडसह फाइल पृष्ठभागाची सपाटता तपासा 

•	 आऊटसाईड  कॅलिपर आणि स्टील रुल ने समांतरता तपासा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)
•	 स्टील रुल ने स्टॉकचा आकार तपासा.

•	बे ेंच वाइसमध्ये जॉब  धरा, जेणेकरून सरफेस  S1 वर येईल. 
(आकृती क्रं  1)

फक्त मर््ययादित क्लॅम््पििंग फोर््स लावा जेणेकरुन रिब्स वाकणार 

नाहीत

•	 जेनी कॅलिपरसह S1 च्या समांतर सरफेस  S2 आणि S3 वर 35 
मिमी रेषा चिन््हाांकित करा. 

•	चि न््हाांकित रेषेपर्यंत रिब फाइल करा (चित्र 2) आणि स्टील रुल ने 
आकार तपासा.

•	 स्ट् रेट  काठाने पृष्ठभागाची पातळी तपासा.

•	 आऊटसाईड  कॅलिपर आणि स्टील रुल ने समांतरता तपासा.

•	 सपाट बास्टर््ड फाइलसह सरफेस  अ1 फाइल करा.

•	ट््ररा  य स्क्वे अरच्या स्ट् रेट एज /ब्लेडसह पृष्ठभागाची पातळी तपासा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सपाट सरफेस  फाईल करण (Filing flat surface)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल
• फाइल फ्लॅट.

बेेंच वाइसची हाइट  तपासा. (चित्र 1) हाइट  जास्त असल्यास, प्लॅटफॉर््म 
वापरा आणि कमी असल्यास, दुसरा वर््कबे ेंच निवडा आणि वापरा.

व्हाइस जॉ च्या वरच्या भागापासून 5 ते 10 मिमीच्या प्रोजेक्शनसह बेेंच 
व्हाइसमध्ये जॉब    धरा.

यानुसार विविध ग्रेड आणि लांबीच्या फ्लॅट फाइल्स निवडा

-	 जॉबचा आकार

-	 काढण्यासाठी धातूचे प्रमाण

-	 जॉबची मटेरियल .

फाइलचे हँडल घट्ट बसते का ते तपासा. फाइलचे हँडल (चित्र 2) धरून ठेवा 
आणि तुमच्या उजव्या हाताच्या तळव्याचा किवा डाव्या हाताच्या तळव्याचा 
वापर करून फाईल पुढे ढकला.

काढावयाच्या धातूच्या प्रमाणानुसार फाईलचे टोक धरून ठेवा. 

जड फाइलिगसाठी. (चित्र 3)

हलक्या फाइलिगसाठी (चित्र 4)

पृष्ठभागावरील असमानता दूर करण्यासाठी. (चित्र 5)

पृष्ठभागावरील असमानता दूर करण्यासाठी ड््ररॉ  फाइलिग देखील केले जाऊ 
शकते. (चित्र 6) तीच फाइलिग फाईन फिनिशिंगसाठी देखील करता येते.

फॉरवर््ड स्ट् रोक दरम्यान फाइलला एकसमान ढकलून फाइल करणे सुरू 
करा आणि रिटर््न स्ट् रोक दरम्यान दाब सोडा. स्ट् रोक देणे सुरू ठेवा. फाईलचा दाब अशा प्रकारे संतुलित करा की फाइल 

नेहमी सपाट आणि फाईल करण्याच्या पृष्ठभागावर स्ट् रेट  राहील.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.16
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सपाटपणा आणि चौरसपणा तपासणे (Checking flatness and squareness) 
उद्दिष्टे: हे तुम्हाला मदत करेल
• सपाटपणा तपासा

• चौरसपणा तपासा.

सपाटपणा तपासणे (चित्र 1)

सपाटपणा तपासण्यासाठी ट््ररा य स्क्वे अरचा ब्लेड स्ट् रेट एज  म्हणून वापरा.

ट््ररा य स्क्वे अरचे ब्लेड सर््व दिशांनी तपासण्यासाठी पृष्ठभागावर ठेवा 
जेणेकरून संपूर््ण सरफेस  झाकून जाईल.

प्रकाशाकडे फेस  करून तपासणी करा. हलके अंतर उच्च आणि कमी 
स्पॉट्स दर््शवेल.

चौरसपणा तपासणे:  मोठ्या तयार पृष्ठभागाचा संदर््भ सरफेस  म्हणून विचार 
करा. याची खात्री करा की संदर््भ सरफेस  अचूकपणे दाखल केला आहे 
आणि बर््र  पासून मुक्त आहे.

बट आणि संदर््भ सरफेस  विरुद्ध स्टॉक दाबा. (चित्र 2)

हळू हळू खाली आणा (चित्र 3) आणि ब्लेडला दुसऱ््यया पृष्ठभागाला स्पर््श करा 
ज्याने चौकोनीपणा तपासायचा आहे.

हलके अंतर उच्च आणि निम्न स्पॉट्स दर््शवेल.

आऊटसाईड कॅलिपरसह मोजणे (Measuring with outside calipers)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• मापनासाठी योग्य क्षमतेचा कॅलिपर निवडा

• फर््म जॉइंट आणि स्पप्ररिंग कॅलिपर दोन्हीमध्ये आकार सेट करा

• आकारांना स्टील रुलमध्ये स््थथानांतरित करून वाचा किवा इतर अचूक मापन यंत्रे जसे की असेल.

आऊटसाईड कॅलिपर: मोजल्या जाणार्‍या परिमाणावर आधारित कॅलिपर 
निवडा. 150mm क्षमतेचा आऊटसाईड  कॅलिपर 0-150mm पर्यंत 
आकार मोजू शकतो.

कॅलिपरचे जबडे उघडा जोपर्यंत ते मोजल्या जाणार्‍या परिमाणांवरून 
स्पष्टपणे जात नाहीत. आकार मोजताना जॉब    स््थथिर असणे आवश्यक 
आहे. (आकृती क्रं  1)

पायाचा एक बिदू वर््क पीसवर ठेवा आणि पायाच्या दुसर्‍या बिदूचा अनुभव 
घ्या.

पायाच्या दुसर्‍या बिदूवर क्लीअरन्स असल्यास, ‘अनुभूती’ची योग्य जाणीव 
देण्यासाठी वर््क पीसच्या एक्सटर््नल व्यासापासून ते निसटून जाईपर्यंत, 
मजबूत जॉईंट  कॅलिपरच्या एका पायाच्या मागील बाजूस हलक्या हाताने 
टॅप करा. (चित्र 2)

आकार वाचण्याची अचूकता मुख्यत्वे वापरकर्त्याच्या अचुकतेवर अवलंबून 
असल्याने, योग्य अचुकतेवर मिळविण्यासाठी उच्च काळजी घेतली पाहिजे.

कॅलिपरच्या बाहेरच्या स्पप्ररिंगच्या बाबतीत, स्क्रू  नट ऍडजेस्ट करा जेणेकरून 
जबड्याचे ऍडजेस्टमेन्ट वर््क पीसच्या एक्सटर््नल  व्यासापासून फक्त घसरले 
जाईल जेणेकरून योग्य फ़ील येईल. (चित्र 3)

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.16
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जेव्हा तुम्ही योग्य ‘फील’ साठी आऊटसाईड  कॅलिपर ऍडजेस्ट    केले 
असेल तेव्हा माप स्टील रुल  किवा इतर कोणत्याही अचूक मापन यंत्रावर 
हस््ताांतरित करा.

आऊटसाईड कॅलिपरसह समांतरता तपासत आहे. (चित्र 4)

ग्रॅज्युएटेड स्टील रुल सपाट पृष्ठभागावर ठेवा आणि एका जबड्याचा बिदू 
रुलच्या टोकाशी घट्ट धरून ठेवा. (चित्र 4)

Fig 5

एका जबड्याचा बिदू ग्रॅज्युएशनवर ठेवला पाहिजे जेणेकरून दुसर्‍या 
जबड्याचा बिदू स्टील रुल च्या काठाशी समांतर असेल. (चित्र 5)

वाचन ±0.5 मिमीच्या अचूकतेवर रेकॉर््ड करा.

त्याचप्रमाणे मध्यभागी आणि शेवटी मोजमाप घ्या. जर सर््व परिमाणे समान 
असतील तर ते समांतर आहे.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफक्चरिंग

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.16

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



40

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.17
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

फ्लॅट आणि स्क्वे अर फाइलिग (रफ फिनिशिंग) (Filing flat and square (rough finish))
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 फाइलिगसाठी बेेंचमध्ये जॉब आडवे ठेवा

•	 सपाट सरफेस  फाइल करा

•	 स्ट्रेट एज वापरून फाइल केलेल्या जॉबची सपाटता तपासा/चौकोनी ब्लेड वापरून पहा 

•	ट््ररा  य स्क्वे अरसह जॉबचा चौरसपणा तपासा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

•	 फ्लॅट रफ फाइलद्वारे स्केलि ग काढा.

•	 फ्लॅट बास्टर््ड फाइलने साइड (A) फाइल करा (आकृतीत  1)

• 	 बाजू A, B आणि C एकमेकांना परस्पर लंब आहेत (चित्र 1)

•	ट््ररा  य स्क्वे अरच्या ब्लेडद्वारे सपाटपणा तपासा

•	 बाजू (B) फाइल करा आणि बाजू (A) च्या संदर््भभात चौरसपणा राखा. 

•	 त्याचप्रमाणे फाइल बाजू (C)

•	 स्क्वे अरनेस ट््ररा य स्क्वे अरने तपासा.

•	 स्टील रुल  वापरून जेनी कॅलिपर 74 मिमी वर सेट करा

•	 बाजू (B) आणि (C) पासून 74 मिमीच्या समांतर रेषा काढा

•	 डॉट पंच आणि बॉल पेन हॅमर वापरून चिन््हाांकित रेषेवर पंच करा 

•	 बाजू (D) आणि (E) 74 मिमी वर सेट आणि फाइल करा आणि इतर सर््व 
बाजंूना चौरसपणा राखा. 

•	 (D) आणि (E) बाजूला (B) आणि (C) (Fig.2) समांतर ठेवा

•	 स्टील रुलने परिमाणे तपासा आणि स्क्वे अरनेस वापरून पहा 

•	फ ाइल सरफेस  (F) आणि बाजू A च्या 9 मिमी समांतरतेची जाडी 
कायम ठेवा. 

•	 तीक्षष्ण कडा काढा. थोडेसे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन 
करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.17
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.18
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

फाइलिग सराव, सरफेस  फाइलिग, ऑड लेग कॅलिपर आणि स्टील रुलसह स्ट्रेट  आणि 
समांतर रेषा चिन््हाांकित करण (Filing practice, surface filing, marking of straight 
and parallel lines with odd leg caliper and steel rule)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	आवश्यक आकारात फ्लॅट फाइल करा आणि पूर््ण करा

•	 ऑड लेग कॅलिपर वापरून रेषा चिन््हाांकित करा	

•	चि न््हाांकित रेषा पंच करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

बाजू A वर खूण करा

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा

•	 3 बाजू ज्या एकमेकांना लंब आहेत त्या फाइल करा.

•	 48x48x9 मिमी आकारात चिन््हाांकित करा आणि फाइल करा.

•	 ऑड लेग कॅलिपरमध्ये 5 मिमी सेट करा आणि सर््व बाजंूना समांतर रेषा 
काढा (चित्र 1)

B बाजूला चिन््हाांकित करा

•	 ऑड लेग कॅलिपरमध्ये 5 मिमी सेट करा आणि AB, CD, CA आणि DB 
या बाजूला समांतर रेषा काढा. चित्र 3.

•	 त्याचप्रमाणे, ऑड लेग कॅलिपरमध्ये 10 मिमी सेट करा आणि सर््व 
बाजंूना समांतर रेषा काढा. (चित्र 2) चिन््हाांकित रेषेवर पंच करा.

•	 10 मिमी सेट करा आणि AB आणि CD बाजूला समांतर रेषा काढा.

•	चि त्र.4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे 1 आणि 2, 3 आणि 4 ओळीवर 5 मिमी 
चिन््हाांकित करा.

•	बि दू 1 आणि 3, 2 आणि.4 मध्ये सामील व्हा आणि आकृतीत  4 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे साक्षीदार चिन्हे पंच करा.

•	 मार््कििं ग प्रमाणित करण्यासाठी थोडे तेल लावा आणि ते जतन करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.18
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.19
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

डिव्हाडर, ऑड लेग कॅलिपर आणि स्टील रुल  (वर््ततुळे, आर््क , समांतर रेषा) सह चिन््हाांकित 
सराव (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, 
arcs, parallel lines)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	जेनी कॅलिपरसह समांतर रेषा चिन््हाांकित करा

•	 कोनीय रेषा प्रॉटेक्टर आणि स्क्राइबरने चिन््हाांकित करा

•	वि भाजक आणि स्क्राइबरसह आर्कक्स, वर््ततुळे आणि स्पर््शशिका चिन््हाांकित करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य1: कर््व आणि सरकल चिन््हाांकित करण

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा

•	 कच्चा माल 78x78x9 मिमी आकारात फाइल करा

•	 जॉबच्या पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया सेल्युलोज लेप  लावा.

•	 जेनी कॅलिपरमध्ये 13 मिमी आकारमान सेट करा आणि ‘AB’ संदर््भभात 
रेखाचित्रानुसार समांतर रेषा काढा. चित्र 1

•	 त्याचप्रमाणे, 26 मिमी परिमाणे सेट करा आणि समांतर रेषा आकृतीत  
1 काढा

•	 जेनी कॅलिपरमध्ये 11 मिमी आकारमान सेट करा आणि ‘DA’ च्या 
संदर््भभात रेखाचित्रानुसार समांतर रेषा काढा. आकृतीत  2

•	 त्याचप्रमाणे, 39 मिमी, 67 मिमी आकारमान सेट करा आणि समांतर 
रेषा काढा. आकृतीत  2

•	प्रि क पंच 30° वापरून वर््ततुळ आणि त्रिज्या काढण्यासाठी मध्य रेषांच्या 
छेदनबिदूवर पंच करा

•	त्रि ज्या 5 मिमी, 6 मिमी डिव्हायडरमध्ये सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार 
वर््ततुळे काढा. (चित्र 3)

कार््य २: स्पर््शशिका आणि आर््क   चिन््हाांकित करण

•	त्रि ज्या 35 मिमी सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार आर््क   काढा. (चित्र 3)

•	 वर््ततुळे आणि त्रिज्या वर साक्षीदार चिन्हे पंच करा.

•	 ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

1	प ायरी

मटेरियल चा आकार आणि चौरसपणा तपासा

•	 जॉबच्या एका फेसवर मार््कििं ग मीडिया लावा.

पायरी 2

• 	 X’ बाजूने 17, 35, 37 आणि 57 च्या समांतर रेषा काढा (चित्र 1).

•	 23,39.74 च्या समांतर रेषा आणि 63 मिमी बाजूला ‘Y’ (चित्र 1) पासून 
चिन््हाांकित करा. • बेव्हल प्रोट््ररॅ क्टरवर 97° सेट करा

•	बि दू ‘O’ मधून 97° रेषा चिन््हाांकित करा आणि इतर दोन वर््ततुळाची केें द र्े  
सेट करा 
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•	 काढलेल्या आर््क वरून स्पर््शरेषा काढा, स्पर््शशिकेचा आंतरभाग (e) हा 
स्पर््शरेषेला आर््क शी जोडण्यासाठी सेेंट््र ल  आहे.

•	 आकृती 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे ‘f’ बिदूवर केें द्रापासून R10 मिमी 
आर््क   काढा

•	 त्याचप्रमाणे, बिदू ‘d’ पायरी 5 वर R6 मिमी आर््क   काढा (चित्र 3)

•	 सर््व चार वर््ततुळांच्या सेेंट््र ल वर पंचने चिन्हे करा 

पायरी 3 (चित्र 2)

•	 ‘a’, ‘o’, ‘c’ वर  Ø6 mm वर््ततुळ आणि ‘b’ वर  Ø4 mm वर््ततुळ काढा.

पायरी 4 (चित्र 2)

•	 मध्यभागी ‘a’ आणि ‘o’ पासून R8 मिमी, आर््क   काढा

•	से ेंट््र ल  ‘c’ पासून R10 मिमी, आर््क   काढा.

•	चि त्र 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे X, Y आणि Z जोडण्यासाठी स्पर््शरेषा 
काढा.

•	चि न््हाांकित रेषांवर समान अंतराने पंच करा आकृती 3.

•	 मूल््याांकनासाठी जॉब जतन करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.20
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

स्क्राइबिग ब्लॉक आणि डिव्हायडर वापरून स्ट्रेट  रेषा आणि आर््क   चिन््हाांकित करण (Marking 
off straight lines and arcs using scribing block and dividers)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	स्क्राइबिग ब्लॉक वापरून समांतर रेषा चिन््हाांकित करा

•	डि व्हायडर वापरून आर्कक्स चिन््हाांकित करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1: स्ट्रेट  रेषा आणि आर््क  चिन््हाांकित करण

कार््य २: स्ट्रेट  रेषा, आर््क   आणि कडा चिन््हाांकित करण

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

•	 एकमेकांना परस्पर लंब असलेल्या तीन बाजू फाईल करा.

•	 76 x 76 x 9 मिमी आकारात चिन््हाांकित करा आणि फाइल करा

•	 मार््कििं ग टेबल, अँगल प्लेट, स्क्रिबिग ब्लॉक आणि स्टील रुल सॉफ्ट  
कापडाने स्वच्छ करा. 

•	 मार््कििं ग टेबलवर स्क्राइबिग ब्लॉक, अँगल प्लेट आणि स्टील रुल ठेवा. 

•	 अँगल प्लेटसह स्टील रुल सपोर््ट द्या.

•	 स्टील रुल  वापरून स्क्राइबिग ब्लॉकमध्ये 28 मिमी आकारमान सेट 
करा.

•	 स्क्राइबिग ब्लॉकमध्ये अँगल प्लेट आणि स्क्राइब डायमेेंशन लाईन 28 
मिमी सोबत ‘AB’ बाजूच्या संदर््भभात जॉबला सपोर््ट द्या आकृतीत  1

•	 त्याचप्रमाणे, बाजू ‘AB’ च्या संदर््भभात 48 mm स्क्राइब लाइन सेट करा.

•	 ‘BC’ च्या बाजूने जॉब टर््न  करा आणि ठेवा.

•	 ‘BC’ बाजूच्या संदर््भभात 18 मिमी आकार आणि स्क्राइब लाइन सेट करा 
आकृती 2.

•	 त्याचप्रमाणे, 58 मि.मी.चा आकार सेट करा आणि बाजू ‘BC’ च्या 
संदर््भभात स्क्राइब लाइन सेट करा.

•	त्रि ज्या काढण्यासाठी चारही बाजंूच्या संदर््भभात आकार 20 मिमी आणि 
स्क्राइब लाइन सेट करा.

•	 30° प्रिक पंचसह चार त्रिज्या बिदूवर पंच करा.

•	 चार कोपऱ््ययाांमध्ये विभाजक वापरून 20 मिमी त्रिज्या काढा.

•	 समान अंतराने चिन््हाांकित रेषांवर पंच करा. (चित्र 3)

•	 ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

जॉबच्या दुसऱ््यया बाजूला, रेखांकनानुसार टास्क 2 चिन््हाांकित करा आणि 
पंच करा.

•	 संदर््भ सरफेस  AB पासून मध्य रेषा 38 मिमी चिन््हाांकित करा.

•	 रेखाचित्रानुसार मध्य रेषेच्या वर 15 मिमी आणि मध्य रेषेच्या खाली 15 
मिमी चिन््हाांकित करा. (आकृती क्रं  1)

•	 मध्य रेषेवर 20 मिमी आणि 50 मिमी चिन््हाांकित करा संदर््भ सरफेस  
BC काढा. (चित्र 2)

•	 6 ठिकाणी त्रिज्या R6 चिन््हाांकित करा.

•	 रेखाचित्रानुसार त्रिज्या रेषा जोडा.

•	 काढा ∅20 मिमी आणि 50 मिमीच्या चिन््हाांकित संदर््भभावर 12 मिमी 
वर््ततुळ. 

•	 आकृती 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे R 10mm मध्यभागी कॉर््नर  चिन््हाांकित 
करा.

•	 मार््क  लाइनवर 60° डॉट पंचाने पंच करा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सरफेस गेज वापरून समांतर रेषा चिन््हाांकित करण (Marking parallel lines using 
surface gauge)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल

• सरफेस गेज वापरून समांतर रेषा चिन््हाांकित करा.

स्क्राइबर आणि इतर स्लाइडिग युनिट्सची मुक्त हालचाल तपासा.

सरफेस गेजचा पाया स्वच्छ करा.

बेस सरफेस प्लेटवर  घट्टपणे ठेवा.

कोन प्लेटच्या विरूद्ध स्टील रुल ठेवा आणि चिन््हाांकित करण्याच्या 
आकारावर स्क्राइबर सेट करा. (आकृती क्रं  1)

जॉबमध्ये कोणतेही बर््स नाहीत आणि ते योग्यरित्या साफ केले गेले आहेत 
याची खात्री करा. मार््कििं ग मीडियाचा पातळ आणि समान लेप लावा.

अँगल प्लेट विरुद्ध जॉबला बट करा

जॉब   एका हातात धरा आणि जॉबच्या पृष्ठभागाला स्पर््श करणारा स्क्राइबर 
पॉइंट हलवा आणि चिन््हाांकित करा.(चित्र 2)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.21
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

चिन््हाांकित रेषेसह सपाट सरफेस  चिप करण (Chipping flat surfaces along a marked 
line)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	फ्लॅट चिझेल वापरून सरफेस  समान रीतीने चिप करा.

टीप: प्रत्येक प्रशिक्षणार्थीने 1.5 मिमी खोलचे 3 थर चिप करण्याचा सराव केला पाहिजे.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

•	 मार््कििं ग मीडिया लागू करा आणि चिपिगद्वारे काढल्या जाणार््ययाम 
धातूची खोली चिन््हाांकित करा. 

•	चि न््हाांकित रेषेला डॉट पंचाने पंच करा.

•	 व्हॉइस मध्ये जॉब  घट्ट धरून ठेवा.

•	चिपि ग करताना लाकडी ठोकळ्याने जॉबला सपोर््ट द्या

	 आवश्यक असल्यास, जॉबच्या तुकड्याच्या खाली लाकडी 

सपोर््ट द्या जेणेकरून चिन््हाांकित रेषा वाइस जॉच्या फेस 

वर असावी.

•	 योग्य कटिग एजसह 20 मिमी रुुं दीची सपाट चिझल  निवडा.

•	 1 किलोचा बॉल पेन हॅमर निवडा.

•	चि झलला चिपिग स््थथितीत झुकण्याच्या अंदाजे 35° कोनात धरा. 

•	 अधिक लेवरेज मिळवण्यासाठी हँडलच्या शेवटी हातोडा धरा.

खबरदारी: चिझल मशरूमच्या हेड पासून मुक्त असावी. 

हॅमर हँडलला पाचर घालून आय होल सुरक्षितपण फिक्स  

केले पाहिजे. कापताना गॉगल वापरा. उडणाऱ््यया चिप्सपासून 

वाचण्यासाठी  वाइसच्या मागे चिपिंग गार््ड वापरा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



51

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

फ्लॅट चिझल  वापरून चिपिंग (Chipping using flat chisel) 
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• धातूचे तुकडे चिपिंग करण.

चिपिग सुरू करण्यापूर्वी: मशरूम-मुक्त चिझल निवडा आणि सुरक्षित 
हँडलसह हातोडा निवडा. (आकृती क्रं  1)

हातोडाच्या फेस वरून तेलकट पदार््थ पुसून टाका.

सुरक्षा चष्मा घाला.

चिपिग स्क्रीन स््थथापित करा. (चित्र 2)

चिपिग प्रक्रिया: व्हॉइस मध्ये जॉब धरा. आवश्यक असल्यास, लाकडी 
ब्लॉकवर जॉबला  सपोर््ट करा. (चित्र 3)

जास्तीत जास्त फायदा घेण्यासाठी हँडलच्या शेवटी हातोडा धरा. (चित्र 5)

एकसमान जाडीत धातू कापण्यासाठी चिझल ला 35° (अंदाजे) कोनात ठेवा. 
(चित्र 4)

चिझलच्या बिदूकडे पाहून चिझलच्या हेडवर हातोडा घाला. (चित्र 4)

पृष्ठभागाच्या समाप्तीपूर्वी चिप करणे थांबवा; अन्यथा जॉबची एज  तुटते. हे 
टाळण्यासाठी, जॉबच्या शेवटी रिव्हर््स  दिशेने चिप करा. (आकृतीत  6A 
आणि B)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.22
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

ट््ररा य - स्क्वे अर वापरून मार््कििं ग, फाइलिग, फ्लॅट, स्क्वे अर आणि चेक करा (Marking, filing, 
flat, square and check using Try - square)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	फाइलिगसाठी बेेंचमध्ये जॉब  आडवे ठेवा

• सपाट आणि चौरस फाइल करा आणि आकार ±0.5 मिमीच्या आत ठेवा

• स्ट्रेट एज ट््ररा य स्क्वे अर ब्लेड वापरून फाइल केलेल्या जॉबचा सपाटपणा तपासा 

• ट््ररा य स्क्वे अरसह जॉबचा चौरसपणा तपासा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

•	 3 बाजू एकमेकांना लंब आहेत फाइल करा.

•	 ±0.5 मिमी आकार राखून 70x70x18 मिमी आकारात चिन््हाांकित 
करा आणि फाइल करा. 

•	 स्टील रुल ने आकार तपासा

•	ट््ररा  य स्क्वे अरच्या साहाय्याने स्ट् रेट  काठ तपासा. आणि सपाट 
सरफेस  स्ट् रेट एज/ ब्लेड ट््ररा य स्क्वे अरच्या साहाय्याने तपासा .

•	 तेल स्वच्छ करून लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

• 	 कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफक्चरिंग
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.23
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

छिद््राांची स््थथिती शोधण्यासाठी साध्या ब्लू प््रििंट नुसार चिन््हाांकित करण, चिन््हाांकित साधनांसह 
खडूच्या पृष्ठभागावर रेषा लिहिणे (Marking according to simple blue prints for locating 
position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•  डिव्हायडर वापरून ड््ररि ल होल आणि त्रिज्या चिन््हाांकित करा

•	 बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वापरून कोनीय रेषा चिन््हाांकित करा

•	 मार््कििं ग ब्लॉक वापरून स्ट्रेट  रेषा चिन््हाांकित करा

•	वि भाजक वापरून पिच वर््ततुळ व्यास चिन््हाांकित करा.
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टीप: आकृती 1,2 आणि 4 चिन््हाांकित करण्यासाठी धातूच्या दोन्ही पृष्ठभागांचा वापर करा

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.23
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

आकृती: 1

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा

•	 कच्चा धातू 70 x 45 x 9 मिमी आकारात फाइल करा आणि स्टील रुल 
ने तपासा. 

•	 जॉबच्या पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया लावा.

•	 जेनी कॅलिपर वापरून रेखाचित्रानुसार वर््ततुळाकार होल  सेेंट््र ल , त्रिज्या 
आणि ग्रुव्ह चिन््हाांकित करा.

•	वि भाजक सेट करा आणि वर््ततुळे काढा ∅6 मिमी,∅8 मिमी, आणि 
∅16 मि.मी. रेखाचित्रानुसार

•	 डॉट पंच वापरून चिन््हाांकित रेषेवर साक्षीच्या खुणा पंच करा.

•	 स्टील रुल ने मार््कििं ग तपासा.

आकृती: 2

•	 जॉबच्या दुसऱ््यया पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया लावा.

•	 ‘xy’ च्या संदर््भभात जेनी कॅलिपर वापरून 8mm, 16mm, 26.4 mm 
आणि 34.4 mm रेषा चिन््हाांकित करा.

•	 ‘xz’ च्या संदर््भभात जेनी कॅलिपर वापरून 8mm, 34mm आणि 52.4 
mm रेषा चिन््हाांकित करा. आकृती क्रं  1.

आकृती क्रं  1

• रेखाचित्रानुसार बेव्हल प्रोटेक्टर वापरून बिदू ‘O’ वर 45° कोनीय रेषा 
चिन््हाांकित करा. • प्रिक पंच 30° वापरून ‘A’, ‘O’ आणि ‘B’ छेदणारे बिदू 
शोधा. आकृतीत  2

• त्रिज्या डिव्हायडरमध्ये 3 मिमी सेट करा आणि आकृतीत  2 मध्ये 
दाखवल्याप्रमाणे ‘A’, ‘O’ आणि ‘B’ बिदूवर Ø 6 मिमी 3 छिद्रे  काढा

•	 त्याचप्रमाणे, 8 मिमी त्रिज्या सेट करा आणि आकृतीत  2 मध्ये 
दाखवल्याप्रमाणे अर््ध गोल काढा 

•	चि त्र 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे स्पर््शरेषा काढा.

•	बि दू ‘C’ पासून स्पर््शरेषेच्या संदर््भभासह एक्सटर््नल त्रिज्या 8mm काढा. 

•	स्पर््श रेषा जोडण्यासाठी ‘O’ बिदूवर 8 मिमी त्रिज्या काढा.

•	 रेखाचित्राच्या प्रोफाइलवर साक्षीदार चिन्हे पंच करा.

•	 स्टील रुल ने मार््कििं ग तपासा.

आकृती 3

•	 जॉबच्या पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया लागू करा (45x9x45mm)

•	 AB च्या संदर््भभात जॉब सेेंटरलाइन 22.5 मिमी चिन््हाांकित करा

•	 AB च्या संदर््भभात जेनी कॅलिपर वापरून 4.5mm, 40.5mm रेषा मार््क  
करा 

•	 BC च्या संदर््भभात जॉब सेेंटरलाइन 22.5mm चिन््हाांकित करा.

•	प्रि क पंच वापरून जॉब सेेंटरलाइनच्या छेदनबिदूवर पंच करा. 

•	 BC च्या संदर््भभात जेनी कॅलिपर वापरून 4.5m, 40.5mm रेषा 
चिन््हाांकित करा. 

•	त्रि ज्या 3mm, 3.5mm,8mm,15mm सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार 
वर््ततुळ काढा. 

• त्रिज्या 2.5 मिमी सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार 4 वर््ततुळे काढा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.23
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आकृतीत  4

•	 जॉबच्या दोन पृष्ठभागांवर 70x9x45mm मार््कििं ग मीडिया लावा

•	 AB च्या संदर््भभात 5.5mm मध्य रेषा 22.5mm, 39.5mm आणि 
20.5mm, 24.5mm चिन््हाांकित करा.

•	 BC च्या संदर््भभात 5mm, 9, मध्य रेषा 35mm,61mm रेषा चिन््हाांकित 
करा. 

•	प्रि क पंच वापरून जॉब सेेंटरलाइनच्या छेदनबिदूवर पंच करा. 

•	त्रि ज्या 5mm,12.5mm सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार वर््ततुळे काढा.

•	त्रि ज्या 4 मिमी सेट करा आणि रेखांकनानुसार आर््क   काढा.

•	त्रि ज्या 2.5 मिमी सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार 4 ठिकाणी वर््ततुळ 
काढा. • जॉब    आडव्या स््थथितीत ठेवा.

•	 EF च्या संदर््भभात 65 मिमी आणि DE च्या संदर््भभात 4.5 मिमी चिन््हाांकित 
करा. • प्रिक पंच वापरून छेदनबिदूवर पंच करा.

•	त्रि ज्या 3 मिमी सेट करा आणि रेखाचित्रानुसार वर््ततुळ काढा.

• 	 कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफक्चरिंग

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.23
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.24
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

‘V’ ब्लॉक आणि मार््कििं ग ब्लॉकच्या मदतीने राऊंड बारचे सेेंट््रल  शोधणे (Finding center of 
round bar with the help of ‘V’ block and marking block)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•  राऊंड बार ठेवण्यासाठी ‘V’ ब्लॉकचे योग्य आकार निवडा

•	 ‘V’ ब्लॉक आणि मार््कििं ग ब्लॉक वापरून राऊंड बारचे सेेंट््र ल  शोधा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

•	 राऊंड बारचे फेस फाइल करा

•	 राऊंड बारच्या फेस वर मार््कििं ग मीडिया लावा

•	 मार््कििं ग टेबल, ‘V’ ब्लॉक, मार््कििं ग ब्लॉक आणि स्टील रुल  स्वच्छ करा

•	 मार््कििं ग टेबलवर ‘V’ ब्लॉक, मार््कििं ग ब्लॉक आणि स्टील रुल  ठेवा.

•	 ‘V’ ब्लॉकवर राऊंड बार सेट करा आणि ‘U’ क्लॅम्पने क्लॅम्प करा.

•	 राऊंड बारच्या वर मार््कििं ग ब्लॉक स्क्राइबर ठेवा आणि स्टील रुलने  
मापन वाचा.

•	 स्टील रुल  वापरून राऊंड बारची हाइट  मोजा

•	 गोल बार रीडिगच्या शीर््षषापासून 10 मिमी पेक्षा कमी स्टील रुल  
वापरून मार््कििं ग ब्लॉकमध्ये मापन सेट करा.

•	 आकृतीत  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे मार््कििं ग ब्लॉक वापरून राऊंड 
बारच्या फेस वर ‘AB’ रेखा.

•	 ‘U’ क््लॅॅंप सैल करा

•	ट््ररा  य स्क्वे अर वापरून AB रेषा 90° वर फिरवा आणि सेट करा आणि 
‘U’ क्लॅम्प आणि स्क्राइब लाइन BC (चित्र 2) घट्ट करा.

•	 CD आणि AD Fig 3 ला स्क्राइब करण्यासाठी समान प्रक्रिया पुन्हा 
करा.

•	 ‘U’ क्लॅम्प सैल करा आणि राऊंड बार बाहेर काढा आणि मार््कििं ग 
टेबलवर ठेवा. 

•	 स्टील रुल  आणि स्क्राइबर वापरून आकृतीत  4 समन्वय बिदू ‘AC’ 
आणि ‘BD’ मध्ये जॉईन व्हा.

•	 मध्यभागी पंच 90° वापरून छेदनबिदू ‘O’ वर पंच करा.

•	बि दू ‘O’ हा राऊंड बारचा सेेंट््र ल  आहे.

•	 ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

•	 कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफक्चरिंग.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.2.24
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.2.25
फिटर (Fitter) - बेसिक फिटिग

स्ट्रेट  रेषेला कमानीशी जोडणे (Joining straight line to an arc)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	चि न््हाांकित ब्लॉकसह धातूच्या पृष्ठभागावरील रेषा चिन््हाांकित करा • स्क्राइबरसह रेषा चिन््हाांकित करा

•	 बेव्हल प्रोट््ररे क्टरसह कोन चिन््हाांकित करा

•	 कोनांना विभाजकाने दुभाजक करा

•	वि भाजक आणि स्क्राइबरसह वर््ततुळे, आर््क  आणि स्पर््शरषा काढा 

•	 डॉट पंचसह प्रोफाइलची नोदंणी करा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



60

जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 :स्पॅनर

•	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

•	 150 x 64 x 9 मिमी आकारात फाइल मेटल.

•	 जॉबच्या पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया लावा.

•	 मार््कििं ग टेबल, मार््कििं ग ब्लॉक, अँगल प्लेट आणि स्टील रुल  स्वच्छ करा. 

•	 स्टील रुल  वापरून मार््कििं ग ब्लॉकमध्ये 30 मिमी आकार सेट करा. 

•	 मार््कििं ग टेबलवर जॉब ठेवा आणि त्याला अँगल प्लेटने सपोर््ट करा. 

•	 ‘WX’ बाजूच्या संदर््भभात 30 mm सेेंट््र ल  रेखा अक्ष  चिन््हाांकित करा  
चित्र 1.

•	त्रि ज्या रेषा ऑब्जेक्ट संदर््भ बाजू ‘XY’ बिदू ‘C.’ येथे छेदते. चित्र 3

•	 मार््कििं ग ब्लॉकमध्ये 30 + 5 = 35 मिमी आकार सेट करा आणि ‘WX’ 
बाजूच्या संदर््भभात जॉब ड््ररॉ इंगमध्ये दर््शविल्याप्रमाणे उजव्या बाजूला 19 
मिमी लांबीची रेखा लिहा.

•	 त्याचप्रमाणे, आकार 30 - 10 = 20 मिमी सेट करा आणि जॉब 
ड््ररॉ इंगमध्ये ‘WX’ बाजूच्या संदर््भभात चित्र 1 दाखवल्या प्रमाणे जॉबच्या 
उजव्या बाजूला 23 मिमी लांबीची एक ओळ स्क्राइब करा.

•	 जॉब टर््न  करा आणि बाजूला ‘XY’ आकृतीत  2 च्या संदर््भभात अँगल 
प्लेटने सपोर््ट द्या.

•	 19 मिमी आकार सेट करा आणि बाजूच्या ‘XY’ संदर््भभात एक ओळ 
लिहा आणि छेदनबिदूवर ‘A’ बिदू चिन््हाांकित करा. आकृतीत  2

•	 त्याचप्रमाणे, बाजूच्या ‘XY’ च्या संदर््भभात 23 मिमी आकाराची एक रेषा 
लिहा आणि छेदणाऱ््यया रेषांवर बिदू ‘B’ चिन््हाांकित करा. आकृतीत  2

•	त्रि ज्या 19 मिमी सेट करा आणि बिदू ‘A’ वर त्रिज्या काढा.

•	बि दू ‘C’ वर 14° कोन बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वापरून चिन््हाांकित करा आणि 
27 मिमी अंतरापर्यंत एक कोनीय रेषा लिहा आणि बिदू ‘D’ चिन््हाांकित 
करा. आकृतीत  3

•	 22 मिमी अंतरापर्यंत ‘CD’ रेषेच्या संदर््भभात 90° कोनीय रेषा चिन््हाांकित 
करा आणि जॉब ड््ररॉ इंगमध्ये दर््शविल्याप्रमाणे बिदू ‘E’ चिन््हाांकित करा. 
आकृतीत  4

•	 त्याचप्रमाणे, 27 मिमी अंतरावरील रेषा ‘DE’ च्या संदर््भभात 90° अंगुलर 
लाइन चिन््हाांकित करा आणि बिदू ‘F’ चिन््हाांकित करा. आकृतीत  4

•	 ‘DE’ ओळीवर मध्य रेषा चिन््हाांकित करा आणि त्याला ‘G’ असे नाव द्या. 
आकृतीत  5

•	बि दू ‘G’ पासून खालच्या दिशेने 19 मिमी लांबीपर्यंत लंब रेषा काढा 
आणि त्याला ‘H’ म्हणून चिन््हाांकित करा. आकृतीत  5

•	 ‘H’ बिदूपासून 19 मिमी त्रिज्या अशा प्रकारे काढा की कंस बिदू ‘E’ 
आणि ‘D’ ला सेेंट््र ल बिदू ‘G’ द्वारे भेटला पाहिजे. आकृतीत  5

•	त्रि ज्या 19 मिमी सेट करा आणि बिदू ‘B’ वर एक आर््क   काढा.

•	त्रि ज्या रेषा ऑब्जेक्ट संदर््भ बाजू ‘XY’ बिदू ‘F’ वर छेदते. आकृतीत  5 + 
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30 + 9.5 = 39.5 मिमी रेफेरन्स लाइन ‘WX’ बाजूच्या संदर््भभात लिहा. 
आकृतीत  6

•	 त्याचप्रमाणे, उजव्या टोकाला स्पॅनरची रुुं दी चिन््हाांकित करण्यासाठी 
30 - 9.5 = 20.5 मिमी रेफेरन्स लाइन ‘WX’ बाजूच्या संदर््भभात लिहा. 
आकृतीत  6

•	बि दू ‘Q’ पासून 13 मिमी त्रिज्या खालच्या बाजूने आणि बिदू ‘R’ पासून 
51 मिमी वरच्या बाजूने त्रिज्या काढून स्पॅनर ऑब्जेक्ट लाइन्समध्ये 
सामील व्हा आणि जॉब ड््ररॉ इंगमध्ये दाखवल्याप्रमाणे स्पॅनर पूर््ण करा. 
आकृतीत  6

•	 त्याचप्रमाणे, स्पॅनर प्रोफाइल मार््कििं ग पूर््ण करण्यासाठी बिदू I, J, K, 
L, M, N, O P, अ आणि T पासून स्पॅनरच्या डाव्या बाजूच्या टोकाला 
चिन््हाांकित करण्यासाठी वरील प्रक्रियेचे अनुसरण करा. आकृतीत  7

•	 प्रमुख गुणांसाठी चिन््हाांकित रेषांवर पंच करा. आकृतीत  8

•	 स्टील रुल ने आकार तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

व्हर््ननियर हाइट  गेजसह चिन््हाांकित करण (Marking with a vernier height gauge) 
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• व्हर््ननियर हाइट  गेजसह चिन््हाांकित करा.

व्हर््ननियर हाईट गेजचे मुख्य कार््य काय आहे?

वर््ननियर हाईट गेजच्या प्राथमिक कार््याांपैकी एक म्हणजे वर््क पीसवर ज्ञात 
हाइट पर्यंत रेषा लिहिणे.

व्हर््ननियर हाईट गेज कसे वापरावे?

जेव्हा स्क्राइबर संदर््भ पृष्ठभागाशी संपर््क  साधतो तेव्हा व्हर््ननियरचे शून्य बीम 
स्के लच्या शून्याशी जुळते की नाही याची पुष्टी करण्यासाठी हाइट  गेज 
स्क्राइबरला संदर््भ पृष्ठभागावर तपासणे आवश्यक आहे. (आकृती क्रं  1)

स्लाइडिग युनिटच्या फ्री हालचाली तपासा.

वर््क पीसमध्ये बुरशी नाही आणि ती व्यवस््थथित साफ केली आहे याची खात्री 
करा.

वर््क पीसची आवश्यकता एका कोनाच्या प्लेटला क्लॅम्प करणे. पातळ 
असल्यास, मार््कििं ग मीडियाचा वापर हलका पातळ आणि समान असावा.

व्हर््ननियर हाईट गेज बेस सफेस प्लेटवर घट्ट ठेवा.

स्क्राइबरला वर््क पीसच्या कोनात धरा आणि स्क्राइबरचा कॉर््नर  संपूर््ण 
जॉबवर ओढा. (चित्र 2)
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पाया उचलू देऊ नका. वर््क पीसमधून धातू काढण्यासाठी जास्त प्रेशर  लागू 
करू नका. हे स्क्राइबर पॉइंटचे नुकसान टाळेल. उजव्या कोनात रेषा लिहून 
सेेंट््र ल बिदू शोधता येतात.

प्रथम सर््व परिमाणांच्या ओळी एका दिशेने स्क्राइब. दुसरे म्हणजे सर््व ओळी 
दुसऱ््यया दिशेने स्क्राइब. (चित्र 2).

जॉब  90° वर ठेवा आणि जॉब  करण्यासाठी ओळी काढा. मार््कििं ग दरम्यान 
उचलणे टाळण्यासाठी जॉब सरफेस  सपाट आणि गुळगुळीत केले पाहिजेत.

अचूक रेषा मिळविण्यासाठी खबरदारी.

स्क्राइबर पॉइंट नेहमी एज शार््प असल्याची खात्री करा. स्क्राइबर पॉइंटच्या 
फक्त कलते पृष्ठभागा तीक्षष्ण करा. (चित्र 3) वारंवार तीक्षष्ण करणे टाळले 
पाहिजे. शिक्षकाला तुमच्यासाठी तीक्षष्ण करण्यास सांगा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.26
िफटर (Fitter) - सुरƗा

िफिटंग िचिपंग, चे̱फįरंग, िचप ˠॉट आिण ऑइल Ťूʬ ( Ōːेट ) (Chipping, chamfering, 
chip slots and oil grooves (straight)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• रेखािचũानुसार ˠॉट, Ťुʬ आिण चŐफर िचɎांिकत करा
• आकारमान राखून Ţॉस कट िचझल सह िचप ˠॉट
• राऊंड नोज  िचझल सह िचप ऑइल Ťूʬ आिण आकारमान राखणे
• ɘेन िचझल  वापŝन कोनीय सरफेस  िचप करा. 
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जॉब  Ţम Job Sequence 

• ːील Ŝल ने क̓ǉा मालाचा आकार तपासा

• कǄा धातू 70x48x14 िममी आकारात फाइल करा आिण पूणŊ करा.

• रेखांकनानुसार जॉब िचɎांिकत करा आिण डॉट पंच 60° सह साƗीदार 
िचɎ पंच करा. 

Ōːेट ˠॉट िचिपंग करा

• बŐच वाईसमȯे जॉब घǥपणे धरा.

• Ţॉस कट िचझल  वापŝन ˠॉट िचप करा आिण 9.5 िममी Ŝंदी 5 
िममी खोलीपयōत पįरमाण ठेवा. Fig 1

िचझलची किटंग एज अधूनमधून थंड होǻासाठी वंगण 
तेलात िभजवलेली िचंधी हाताशी ठेवा.

• डायमंड पॉइंट िचझल  वापŝन ˠॉटचे कोपरे िचप करा. Fig  2

ऑइल Ťुʬ िचपीगं  

• ȑाचŮमाणे, ऑइल Ťूʬ Ŝंदी 3 िममी x खोली 1.5 िममी राऊंड नोज  
िचझल आिण बॉल पेन हॅमरन चीप करणे Fig  3

• ːील Ŝल आिण डे̪थ गेजसह ˠॉट आिण ऑइल Ťूʬची Ŝंदी आिण 
खोली तपासा.

िचिपंग चŐफर

• जॉब डŌ ॉईंगमȯे दशŊिवʞाŮमाणे सपाट िचझल आिण बॉल पेन हॅमर 
वापŝन  5 x 45° चे̱फटŊ भाग िचप करा.

• जॉबचे सवŊ फेस आिण कोपरे डी बर करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.27
िफटर (Fitter) - सुरƗा

(िफिटंग ±0.5 िममीǉा अचूकतेला सपाट, चौरस आिण समांतर फाइिलंग) (Filing flat, 
square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• ±0.5 िममीǉा अचूकतेमȯे सपाट, समांतर सरफेस  फाइल करा 
• ːील Ŝल सह पįरमाणे तपासा
• आऊटसाईड  कॅिलपरसह समांतरता तपासा
• टŌ ाय ˍेअरसह काटकोन तपासा. 

जॉब  Ţम (Job Sequence) 

• बर्सŊ  काढा आिण क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

• ɢॅट बाːडŊ फाइलसह ितरपे फायलीगं (Fig.1) बाजू 1 350mm 
करा.

• वारंवार चौरस ɰेड वापŝन सपाटपणा तपासा.

• ȑाच बाजूला ɢॅट सेकंड कट फाइलसह फाइल करा आिण 
फाइल ɢॅट ˝ूथ सह समाɑ करा. 

• फाईल साइड 2, ɢॅट आिण 90° ते साइड 2 आिण साइड 1 वर.

• फाईल साइड 3, ɢॅट आिण 90° ते साइड 2 आिण साइड 1 वर.

• रेखािचũानुसार आकार िचɎांिकत करा.

• फाईल साइड 4 बाजू 1 समांतर. (समांतरता तपासǻासाठी 
कॅिलपर वापरा). 

• फाईल आिण िफिनश साइड 5 बाजू 2 ǉा समांतर.

• फाईल आिण िफिनश साइड 6 बाजू 3 ǉा समांतर.

• ːील Ŝल ने आकार तपासा.

ɢॅट बाːडŊ फाइलǉा काठाचा वापर कŝन, फाइल 
करायǉा पृʿभागावŝन हाडŊ सरफेस  ˋेल काढा.

• ˢǅ करा, थोडे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.28
िफटर (Fitter) - सुरƗा

(एका रेषेत िचप कवŊ  बसवणे - िचɎांिकत करा, िविवध कोनांवर की-वे आिण कट की मागŊ) 
(Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key 
ways)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• एका रेषेत िचप कवŊ  बसवणे - िचɎांिकत करा, िविवध कोनांवर की-वे आिण कट की मागŊ 
• Ţॉस कट आिण डायमंड पॉइंट िचझल सह िविवध कोनांवर िचप करा. 
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

कायŊ 1: ऑइल Ťुʬ िचपीगं.

• ːील Ŝल ने कǄा धातू तपासा

• कǄा धातू 70 x 45 x 9 िममी आकारात फाइल करा आिण पूणŊ करा

• रेखांकनानुसार ऑइल Ťुʬ कवő िचɎांिकत करा.

• आकारमान Ŝंदी 3 िममी राखून राऊंड नोज  िचझल ने ऑइल Ťुʬला  
िचकटवा. (Fig 1)

• ːीलǉा िनयमाने आकार तपासा.

कायŊ 2: िविवध कोनातून कीवे िचप करणे

• कǄा धातू ȑाǉा आकारासाठी तपासा

• 7०x48x9 िममी आकाराची फाइल

• ːील Ŝल ने आकार तपासा

• टŌ ाय ˍेअरसह चौरसपणा तपासा

• मािकō ग मीिडया लागू करा आिण ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ॅƃर वापŝन 
ʬिनŊयर हाईट गेज आिण की-वे अँगल वापŝन की-वे िचɎांिकत करा. 
(Fig 2)

• पंच साƗीदार खुणा

• बŐच वाइसमȯे जॉब धरा

• Ţॉस कट िचझल सह आवʴक खोलीपयōत िचप करा

• डायमंड पॉइंट िचझल सह टोकदार कोपरे िचप करा

• ːील Ŝल ने जॉबचा आकार तपासा

• बेʬल ŮोटŌ ेƃरने कोन तपासा

• जॉब पूणŊ करा आिण ते डी बर करा.

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा

िचझल नीट Ťाइंड करा 

• नेहमी किटंग एज कडे पहा 

• किटंग एज वेळोवेळी थंड करा
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.29
िफटर (Fitter) - सुरƗा

(िचझलचे शापŊिनंग) (Sharpening of chisel)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• पेडेːल/बŐच Ťाइंडर वापŝन सपाट िचझल पुɎा ती˽ण करा
• पेडेːल िकंवा बŐच Ťाइंिडंग मशीन सुरिƗतपणे चालवा.

कौशʞ Ţम (Skill Sequence) 

सपाट िचझल  Ťाइंिडंग  करणे (Grinding of flat chisel)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• सपाट िचझल बोथट झाʞावर Ťाइंड करा.

Ťाइंिडंग करǻापूवŎ: Ťाइंिडंग ʬील तपासा, 

- Ƹेिझंग शोधǻासाठी Ťाइंिडंग ʬीलवर बोटाचे टोक सरकवणे

- (Ƹेिझंगǉा बाबतीत, चाकाला डŌ ेस करा.) डŌ े िसंगसाठी िसिलकॉन 
काबाŊइडǉा काǰा वापरा आिण ŮिशƗकाची मदत ƽा. (Fig 1)

- Ţॅकसाठी िवसुअली तपासा.

Ťाइंडर चालू करा, सुरƗेसाठी चाकाǉा बाजूला उभे राहा आिण चाक 
‘ ś͖  ‘ चालते की नाही ते पहा आिण ȑात जाˑ कंपन नाही. जाˑ कंपन 
झाʞास, ś͖ इंग करणे आवʴक आहे. सʡासाठी ŮिशƗकांना िवचारा.

कंटेनरमȯे पुरेसे कूलǵ  असʞाची खाũी करा.

गॉगलने तुमचे डोळे सुरिƗत करा िकंवा टूल रेː जवळ Ůोटेİƃंग शीʒ 
करा. (Fig 2) 
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आवʴक असʞास, चाकाǉा 2 िममी जवळ टूल रेː ऍडजेː    करा. 
(Fig 2)

Ťाईडंीगं: पुɎा Ťाईंडीगंसाठी एक बोथट िचझल ƽा. वापरʞामुळे िचझल  
बोथट होतील. कायŊƗम िचिपंगसाठी, िचझल  िनयिमतपणे पुɎा ती˽ण 
केʞा पािहजेत.

Ťाइंड करताना िचझल धरǻासाठी कॉटन  वेː  िकंवा इतर सािहȑ 
वापŝ नका. फƅ चाकाचा फेस  वापरा आिण बाजू नाही (Fig 3)

Ťाइंडर चालू करा.

िचझल  काठ चाक पृʿभागाǉा समांतर धŝन ठेवा; िचझल चे बॉडी  30° 
कोनात असले पािहजे अशा Ůकारे 60° वेज कोन िमळेल. (Fig 5)

िचझलचे मुƥ भाग टूल रेː (A) (Fig 5) वर रेː करा आिण िबंदूला 
चाकाला ˙शŊ कŝ Ȩा. (Fig  4 & 5)

किटंग एज जाˑ गरम होǻापासून रोखǻासाठी दाब शƐ िततका 
कमीत कमी ठेवा (िनळा रंग ʉणजे अॅिनिलंग Ůभाव टाळा).

किटंग एजवर कॉ̢ʬेƛिसटी Ůदान करǻासाठी दोɎी बाजंूǉा िबंदूला 
कमानीमȯे रॉक करा. Fig 5 बाण ‘Cʼ पहा.

िचझल  कूलंटमȯे आवʴकतेनुसार बुडवा जेणेकŝन जाˑ गरम होऊ 
नये. किटंग एजǉा įरʬसŊ  बाजूने Ťाइंड करǻाची पुनरावृȅी करा.

बेʬल ŮोटŌ ेƃरसह वेज कोन तपासा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.29
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.30
िफटर (Fitter) - सुरƗा

(0.5 िममीǉा अचूकतेसाठी पातळ धातूची फाइल िफट करणे) (File thin metal to an 
accuracy of 0.5mm)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• ɢॅट बाːडŊ आिण सेकंड कट फाइल वापŝन ±1 िममीǉा आत फाइलचे सरफेस  सपाट आिण चौरस करा.
• टŌ ाय-ˍेअर वापŝन सपाटपणा आिण चौरसपणा तपासा
• आऊटसाईड  कॅिलपर वापŝन जाडी तपासा.

जॉब  Ţम (Job Sequence)

• जर असेल तर सपाट दुसरी कट फाईल वापŝन बर्सŊ  काढा 
आिण धातूचा सरफेस  तेल िकंवा Ťीसपासून मुƅ असʞाची 
खाũी करा.

• कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी ːील Ŝल ने 300 िममी तपासा.

• वकŊ पीसला 125 िममीǉा जबǰाǉा बŐचǉा टोकाला धŝन 
ठेवा.

• जॉब आडवे ठेवʞाचे सुिनिʮत  करा.

वकŊ पीस जाˑ घǥ पकडू नका

• वरǉा पृʿभागावर ɢॅट बाːडŊ फाइल 250 िममी फाइल करा.

• टŌ ाय-ˍेअरसह सपाटपणा तपासा.

• ɢॅट सेकंड कट फाइल 250mm वापŝन फाईल ते िमिडयम 
िफिनश.

• लांब बाजूला फाइल करǻासाठी वकŊ पीस धरा.

• ˍेअर 150 िममी वापŝन पूवŎ तयार केलेʞा पृʿभागांसह सपाटपणा 
आिण चौरसपणा फाइल करा आिण तपासा.

• शेजारील लहान बाजू सपाट आिण चौरस दोɎी तयार पृʿभागावर 
फाइल करा.

• ːील Ŝल, टŌ ाय-ˍेअर आिण ˌाइबर वापŝन, जॉब डŌ ॉइंगनुसार बरŊ  
काढा आिण आकार िचɎांिकत करा.

•  इतर दोन बाजू सपाट आिण चौरस फाइल करा, पįरमाणे राखून ठेवा.

बŐचवाइसमȯे वकŊ पीस धŝन ठेवताना िफिनश फाइल 
केलेʞा पृʿभागाचे संरƗण करǻासाठी सॉɝ  जबǰांचा 
वापर करा.

•  इतर सपाट सरफेस  समांतर फाइल करा आिण आऊटसाईड  कॅिलपर 
वापŝन जाडी तपासा.
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फाइʤ साफ करणे (Cleaning files)
उिȞʼ:हे तुʉाला मदत करेल
• फाईʤ साफ करा.

पįरचय

फाइिलंग करताना, मेटल िचɛ (फाइिलंƪ) फाइʤǉा दातांमȯे 
अडकतात. याला फाइʤचे ‘िपिनंगʼ असे ʉणतात. Ǜा फाईʤ िपन 
झाʞा आहेत ȑा फाईल केलेʞा पृʿभागावर ओरखडे िनमाŊण करतील 
आिण चांगले िदसत नाहीत.

फाइʤचे िपिनंग काढǻासाठी फाइल Űश वापरा. (Fig 1)

गुळगुळीत सरफेस पूणŊ करǻासाठी वकŊ पीस फाइल 
करताना अिधक ‘िपिनंगʼ होईल कारण दातांची िपच आिण 
खोली कमी आहे. फाईलǉा फेस वर खडू लावʞाने दातांची 
आत Ůवेश करणे आिण ‘िपिनंगʼ कमी होǻास मदत होईल.

ओʬरकटǉा िदशेने फाइल Űश खेचा.

फाईल काडŊȪारे सहजपणे बाहेर न येणार् या फाइिलंƪ िपतळ िकंवा 
तांɯाǉा पǥीने काढा. (Fig 2)

नवीन फाइʤ साफ करǻासाठी फƅ सॉɝ  धातूǉा पǦा (िपतळ 
िकंवा तांबे) वापरा.

ːील फाईल काडŊ वापरʞास फायलीǉंा ती˽ण किटंग कडा 
लवकर संपतात.

चॉक पावडरमȯे एɾेड केलेले फाइिलंग काढून टाकǻासाठी 
फाइल वारंवार साफ करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.30
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.31
िफटर (Fitter) - सुरƗा

(धातूǉा वेगवेगʨा िवभागांवर Ōːेट  रेषेने, कवŊ  रेषेने सॉ िफट करणे) (Saw along a 
straight line, curved line, on different section of metals)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• धातूǉा वेगवेगʨा िवभागांवर Ōːेट  रेषेत पािहले, चॅनेल आिण ‘Tʼ िवभाग 
• धातूǉा सपाट भागावर कवŊ  रेषेत पािहले. 
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जॉब  Ţम  (Job Sequence) 

कायŊ 1: चॅनेलवर हॅकसॉइंग

• मटेįरयल चा आकार तपासा.

• 90x72x35mm आकारात फाइल करा आिण पूणŊ करा

• पृʿभागावर मािकō ग मीिडया लावा.

• जेनी कॅिलपर आिण ː ील Ŝल ने आवʴक Ůमाणात सॉ कट िचɎांिकत 
करा. 

• िचɎांिकत ओळ पंच करा.

• वकŊ पीस बŐच वाइसवर घǥ धŝन ठेवा.

• योƶ िपच ɰेड िनवडा (1.0 िममी िपच)

• हॅकसॉ ůेममȯे ɰेड िफƛ करा जे दात पुढे िदशेने दाखवतात. 

• िवंग नटसह आवʴक ताणासह ɰेड घǥ करा.

• ɰेडची ˠीिपंग  टाळǻासाठी, कापǻाǉा िठकाणी एक खाच 
फाइल करा. 

• िकंिचत खालǉा दाबाने कापणे सुŝ करा.

• įरटनŊ Ōː ोकमȯे दाब सोडा.

• ɰेडची संपूणŊ लांबी वापरा.

खबरदारी: ɰेड अȯŊ मागाŊने Űेक झाʞास, नवीन ɰेड 
वापŝ नका. वापरलेʞा ɰेडने कट पूणŊ करा. सॉइंग  
असताना ůेम वाकवू नका.

कायŊ 2: ‘टीʼ िवभागावर हॅकसॉइंग

• जॉबला बŐच वाइसमȯे िचɎांिकत करा आिण धŝन ठेवा.

• पंच साƗीदार खुणा

• ɰेडची ˠीिपंग  टाळǻासाठी फाईल ‘Vʼ नॉच कापǻाǉा िठकाणी 
ठेवा

• हॅकसॉ ůेममȯे 1.4 िममी िपच हॅकसॉ ɰेड िफƛ  करा

• हॅकसॉ वापŝन ‘Tʼ िवभागावर िकंिचत खालǉा दाबाने किटंग सुŝ 
करा. 

• िचɎांिकत रेषांसह कट करा आिण किटंग भाग वेगळे करा.

• ‘Tʼ िवभागावर सॉइंग  असताना किटंगची हालचाल İ̾थर असावी.

• कट पूणŊ करताना, ɰेड तुटणे आिण तुʉाला आिण इतरांना इजा होऊ 
नये ʉणून दाब कमी करा.

• ‘Tʼ िवभागातील किटंग भागांचे आकार ːील Ŝल ने तपासा.

कायŊ 3:सपाट िवभागावर हॅकसॉइंग

• सवŊ क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

•  71x45x9mm आकाराचा कǄा माल फाइल करा आिण पूणŊ करा.

• लॅɼ चौक लावा आिण रेखािचũानुसार Ůोफाइल िचɎांिकत करा

• िचɎांिकत रेषांवर साƗीदार िचɎे पंच करा.

• बŐच वाइसमȯे जॉब धरा

• िũकोणी फाईल वापŝन ɰेडची ˠीिपंग  टाळǻासाठी फाईल ‘Vʼ 
नॉच कापǻाǉा िठकाणी. 

• हॅकसॉ ůेममȯे 1.4 िममी िपच लविचक हॅकसॉ ɰेड िफƛ  करा.

• हॅक सॉ वापŝन धातूवर िकंिचत खालǉा दाबाने किटंग सुŝ करा. 

• कवŊ  रेषांसह कट करा आिण किटंग भाग वेगळे करा

• ːील Ŝल ने किटंग भागांचे आकार तपासा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.31
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कौशʞ Ţम (Skill Sequence)

िũǛा फाइिलंग करणे (एƛटनŊल) (Filing radius) (external)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• एƛटनŊल   िũǛा फाइल करणे.

फाइिलंग िũǛा हे पूणŊपणे िभɄ तंũ आहे आिण चांगʞा िफिनशसह 
अचूकपणे फाइल करǻासाठी लƗणीय कौशʞ आवʴक आहे.

या Ůकारǉा फाइिलंगमȯे, फाईल पूणŊपणे हॉरीझॉȴल Ŝंदीनुसार धरली 
पािहजे आिण ȑाच वेळी लांबीǉा िदशेने एक रॉिकंग मोशन िदले पािहजे. 
फाइल केलेʞा पृʿभागावर कोणतीही सपाट सरफेस  नसावी आिण 
एकसमान कवŊ  असावी. एƛटनŊल   पृʿभागांची िũǛा भरणे वेगवेगʨा 
चरणांमȯे चालते.

कोप̴यांचे खडबडीत फाइिलंग

कोपरे फाईल केले जातात आिण ɢॅट बाːडŊ फाइल वापŝन लाईनवर 
जवळ आणले जातात. (Fig 1)

कोपरे गोलाकार करणे

सपाट सरफेस  गोलाकार केले जातात आिण सेकंद कट फाइल वापŝन 
पूणŊ आकाराǉा जवळ आणले जातात. यामȯे, फाईल एका वळणाने कवŊ  
ओलांडून पुढे सरकवली जाते. (Fig 2)

रेिडयस गेजने वेळोवेळी तपासा

िũǛाचे अंितम िफिनिशंग

ːेɛ  पूणŊ करǻासाठी, ˝ूथ फाइल वापरली जाते. आवʴक िũǛा 
तयार होईपयōत फाईलला कवŊ  रेषेसह सी-सॉ गती िदली जाते. (Fig 3)

फाइल करताना याची खाũी करा:

- रेिडयस गेजने वारंवार िũǛा तपासणे.

- जॉबसाठी िवˑृत पृʿभागाचा आकार तपासǻासाठी अƗ  ʉणून 
वापरणे. 

- फाईल सरकǻाची शƐता असʞाने िũǛा दाखल करताना जाˑ 
दाब देऊ नये.

िũǛा तपासत आहे (Checking the radius)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• रेिडअस गेजने िũǛा तपासा.

रेिडअस गेजने तपासǻापूवŎ रेिडअस गेज पूणŊपणे ˢǅ असʞाची खाũी 
करा. वकŊ पीसमधून, जर बर्सŊ  असेल तर, बर्सŊ  काढा. तपासा आिण गेजचे 
Ůोफाइल डॅमेज  झाले नाही याची खाũी करा.

िũǛा गेज तपासǻासाठी िũǛाला लंब धŝन ठेवावे. (Fig 1 & 2)

कोणȑाही Ůकाशातून जाणार् या संपकŊ  पृʿभागांचे िनरीƗण करा, 
Ůकाशाǉा पा Ŋ̫भूमीवर तपासा. तपासǻासाठी गेज िũǛेǉा फाइल 
लांबीǉा बाजूने हलवावे. (Fig  3 & 4)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.31

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



75

रेिडअस गेजनुसार हळूहळू िũǛा फाइल करा आिण ऍडजेː    करा.

उजवी िũǛा ʉणजे गेजशी बरोबर जुळणारी. Fig 5 िũǛा गेज 
वापरʞानंतर, ते पुसून टाका, ˢǅ कापडाने ˢǅ करा आिण 
साठवǻापूवŎ तेलाची हलकी िफʝ लावा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.31
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.32
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

एम एस अँगल  पाईपǉा जाड भागावर Ōːेट सॉ  (Straight saw on thick section of 
M.S.angle and pipe)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• समान कोन िवभागावर िचɎांिकत करा आिण तुकडे करा
• पाईपवर िचɎांिकत करा आिण तुकडे करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

कायŊ 1: ːीलǉा कोनावर हॅकसॉइंग

• ːील Ŝल  वापŝन कǄा माल तपासा

• ːीलचा कोन 100 िममी लांबीǉा आकारात फाइल करा.

• करवतीǉा रेषा िचɎांिकत करा आिण पंच करा.

• Fig  1 मȯे दाखवʞाŮमाणे बŐच वाइसमȯे जॉब धरा

• हॅकसॉ ůेममȯे 1.8 िममी खडबडीत िपच ɰेड िफƛ  करा.

• हॅƛॉǉा साहाʊाने सॉईंग लाइɌसह कट करा.

• ːील Ŝल ने कोनांचा आकार तपासा.

• डी-बर करा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

खबरदारी 

कापǻासाठी आकार आिण मटेįरयल नुसार योƶ िपच ɰेड 
िनवडा. 

कायŊ 2: पाईपवर हॅकसॉइंग

• ːील Ŝल  वापŝन पाईप आकार तपासा.

• पाईपǉा टोकाचा आकार 90 िममी लांबीपयōत फाइल करा.

• करवतीǉा रेषा िचɎांिकत करा आिण पंच करा.

• Fig 1 मȯे दाखवʞाŮमाणे बŐच वाइसमȯे जॉब धरा.

• हॅकसॉ ůेममȯे 1.0 िममी िपच ɰेड िफƛ  करा.

• हॅकसॉ वापŝन सॉईंग लाइɌसह कट करा.

• हॅकसॉइंग करताना पाईपची İ˕ती टनŊ करा आिण बदला

• ːील Ŝल  वापŝन पाईपचा आकार तपासा.

• डी-बर आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

खबरदारी वायसमȯे पाईप जाˑ घǥ करणे टाळा Ǜामुळे 
िडफॉमŊशन िनमाŊण होते. खूप वेगाने कापू नका. खूप हळू कट 
करा आिण कापताना दाब कमी करा.

सॉइंग  असताना, ɰेडचे दोन िकंवा अिधक दात धातूǉा 
भागाǉा संपकाŊत असले पािहजेत.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.32
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.33
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

±0.25 िममीǉा अचूकतेसाठी ˝ूथ फाइलसह िफिटंग फाइल ːेप आिण समाɑ करा (File 
steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ʬिनŊयर हाइट  गेजसह ːेɛ  िचɎांिकत करा
• हॅकसॉइंगȪारे धातू कापून टाका
• ± 0.25 िममीǉा अचूकतेसाठी फाइल आिण ːेɛ  पूणŊ करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

• ːील Ŝल ने कǄा धातू तपासा.

• कǄा धातू 45x45x18 िममी आकारात फाइल करा आिण पूणŊ करा.

• डŌ ॉइंग आिण पंच साƗीदार िचɎांनुसार ʬिनŊयर हाईट गेजसह ːेɛ  
िचɎांिकत करा. 

• Fig  1 करवतीने जाˑीचे सािहȑ कापून वेगळे करा

• बाːडŊ , सेकंड कट आिण ˝ूथ Ťेडचा वापर कŝन सेफ एज 
फाइलसह फाइल ːेप.

• ± 0.25 िममी अचूकता राखून आऊटसाईड  मायŢोमीटरने जॉबचे 
आकार मोजा.

• टŌ ाय ˍेअरसह चौरसपणा तपासा.

• ȑाचŮमाणे, Fig 2 करवतीने जादा सािहȑ कापून वेगळे करा

• िभɄ Ťेड वापŝन सुरिƗत काठ फाइलसह फाइल ːेɛ 

• आऊटसाईड  मायŢो मीटरने जॉबचा आकार मोजा

• टŌ ाय ˍेअरसह चौरसपणा तपासा

• जॉब पूणŊ करा आिण डी-बरर करा

• ȑाचŮमाणे, दुसरा भाग ‘Bʼ फाईल करा आिण पूणŊ करा आिण 
एकमेकांशी जुळवा. आकृतीत  3

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण ते मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.33
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.34
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

एम एस ˍेअर आिण पाईप वर फायिलंग आिण सोईगं (File and saw on M.S. square 
and pipe)
उिȞʼे : या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• रेखािचũानुसार एमएस ˍेअरमȯे फाइल, िचɎांिकत आिण देखावा
•  आकारमानानुसार एमएस ˍेअर पोकळ पाईपमȯे फाइल, माकŊ  आिण सॉ.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

कायŊ 1: ˋेअर िवभागावर हॅकसॉइंग

•  ː ील Ŝल  वापŝन क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

• एम एस  ǉा सवŊ बाजू फाइल करा आिण पूणŊ करा 75x38x38 िममी 
पयōत चौरस करा आिण एकमेकांना समांतरता आिण लंब कायम ठेवा.

• रेखािचũानुसार िचɎांिकत करा आिण पंच करा.

• बŐच ʬाइसमȯे जॉब धरा, जसे की बŐच ʬाईसǉा जॉǉा बाहेर 35 
िममी ŮƗेिपत होते 

• िचɎांिकत रेषा 1,2 आिण 3 ǉा बाजूने आवʴक खोलीपयōत कट 
करा.

•  इतर 3 तुकडे पाहǻासाठी Fig 2 मȯे दाखवʞाŮमाणे जॉब धरा.

कायŊ 2: चौरस पाईपवर हॅकसॉइंग.

• ːील Ŝल  वापŝन क̓ǉा धातूचा आकार तपासा.

• एम एस  राउंड पाईप 75 x 38 x 38 िममी पयōत फाइल आिण िफिनश 
करा आिण एकमेकांना समांतरता आिण लंब िटकवून ठेवा.

• रेखािचũानुसार िचɎांिकत करा आिण पंच करा.

• जॉबला बŐच ʬाईसमȯे धŝन ठेवा आिण जॉब डŌ ॉईंगमȯे 
दाखवʞाŮमाणे िचɎांिकत रेषांसह आवʴक खोलीपयōत कट करा.

• ːील Ŝल ने सॉन मेटल तपासा.

• जॉब डी बर करा आिण ते मूʞमापनासाठी जतन करा.

•  िचɎांिकत रेषेǉा बाजूने पािहले आिण जॉबची लंब आिण समांतरता 
राखली.

कापलेला तुकडा समांतर असावा आिण ȑावर एकसमान 
करवतीची खूण असावी.

• जॉब डी बर करा आिण मूʞांकनासाठी ते जतन करा.

सॉिलड पदाथाŊसाठी खडबडीत िपच ɰेड आिण पोकळ 
भागासाठी बारीक िपच ɰेड वापरा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.34
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.35
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

एका िचɎांिकत रेषेसह िफिटंग फाइल िũǛा (कॉ̢ʬेƛ आिण कॉनकेʬ) आिण जुळवा  (File radius 
along a marked line (convex and concave) and match)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• कॉ̢ʬेƛ आिण कॉनकेʬ  िũǛा िचɎांिकत करा
• पįरमाणानुसार फाइल, बिहवŊŢ आिण कॉनकेʬ  िũǛा
• रेखािचũानुसार कॉ̢ʬेƛ आिण कॉनकेʬ  िũǛा जुळवा.।
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

भाग ‘Aʼ

• ːील Ŝल  वापŝन क̓ǉा धातूचा आकार तपासा.

• 60x60x9 िममी आकारात फाइल आिण िफिनश करा आिण समांतरता 
आिण लंबवतपणा राखून ठेवा. 

• Fig 1 मȯे दाखवʞाŮमाणे भाग ‘Aʼ मȯे िचɎांिकत करा आिण पंच 
करा.

•  िभɄ Ťेड वापŝन हाफ राऊंड फाईलसह बिहवŊŢ िũǛा ‘Cʼ  ते  30 
िममी फाइल करा आिण टेɼलेटसह िũǛा Ůोफाइल तपासा

िशƗक िũǛा तपासǻासाठी टेɼलेटची ʩव˕ा कŝ 
शकतात. 

खबरदारी: 

हाफ राऊंड सेकंद कट फाईल वापŝन सपाट सरफेस  
गोलाकार केले जातात आिण पूणŊ आकाराǉा जवळ आणले 
जातात. यामȯे, फाइल रोटरी गतीने कवŊ  ओलांडून हलवली 
जाते. 

टेɼलेटसह वारंवार िũǛा तपासा. 

िũǛा दाखल करताना जाˑ दाब देऊ नका, कारण फाइल 
सरकǻाची शƐता आहे.

भाग ‘Bʼ

•  45x45x9 िममी आकारात फाइल आिण िफिनश करा आिण समांतरता 
आिण लंबवतपणा राखून ठेवा. 

• आकृतीत  5 मȯे दाखवʞाŮमाणे ‘Bʼ भाग िचɎांिकत करा आिण पंच 
करा.

• Fig 2 मȯे दाखवʞाŮमाणे धातूला ऑɥेƃ लाइनपासून 1 िममी दूर 
ठेवून िचɎांिकत करा.

• कापून जाˑीचा भाग काढून टाका 

• Fig 3 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे रेषा िचɎांिकत करा आिण िचɎांिकत 
रेषांसह कट करा आिण अितįरƅ धातू काढून टाका.

•  फाइल ːेप ‘Aʼ ते 15 िममी पयōत सेफ एज फाईल आिण अधŊ गोल 
फाईल िभɄ Ťेड वापŝन आिण ʬिनŊयर कॅिलपर Fig  4 सह आकार 
तपासा.

• ȑाचŮमाणे, ːेɛ  ‘Bʼ फाइल करा आिण आकार Fig 4 तपासा. •  Fig  6 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे िचɎांिकत करा आिण िचɎांिकत रेषेसह 
कट करा आिण अितįरƅ धातू काढा

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.35
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• Fig  7 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे िचɎांिकत करा आिण िचɎांिकत रेषांसह 
कट करा आिण अितįरƅ धातू काढून टाका.

•  िभɄ Ťेड वापŝन अȯŊ गोल फाईलसह कॉनकेʬ  िũǛा फाइल करा 
आिण ʬिनŊयर कॅिलपरसह आकार तपासा.

• टे̱ɘेटसह कॉनकेʬ िũǛा तपासा.

• भाग ‘Aʼ आिण ‘Bʼ मȯे फाइल आिण डी - बर  पूणŊ करा

• जॉब डŌ ॉइंगमȯे दाखवʞाŮमाणे भाग ‘Aʼ आिण ‘Bʼ जुळवा.

• थोडे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.35
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.36
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

िचप शीट मेटल (िशअįरंग) (Chip sheet metal (shearing)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• िविवध Ůकारचे भौिमितक आकार काढा
• ɢॅट िचझल ने वेगवेगʨा भौिमतीय आकारांना िचप करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

•  मॅलेट वापŝन िटन मॅनǉा अॅİ̢ʬलवर शीट मेटल ɘॅिनश करा.

•  ː ील Ŝल  वापŝन 150x150x0.5 िममी शीटचा आकार तपासा. 

•  जॉब डŌ ॉइंगमȯे दाखवʞाŮमाणे मȯ रेषा िचɎांिकत करा.

• िŮक पंच 30° आिण बॉल पेन हॅमर वापŝन मȯिबंदूला पंच करा. 

• ːील Ŝल , Ōː ेट  कडा, ‘Lʼ चौरस आिण ˌाइबर वापŝन 150 
िममी बाजूचा चौरस िचɎांिकत करा. 

• ːील Ŝल आिण िडʬायडर वापŝन ȑाच सŐटŌ ल िबंदूपासून 
φ120mm चे वतुŊळ काढा. 

• जॉब डŌ ॉइंगमȯे दाखवʞाŮमाणे वतुŊळात 50 िममी बाजूचा 
षटकोनी िचɎांिकत करा 

• जॉब डŌ ॉइंगमȯे दशŊिवʞाŮमाणे षटकोनामȯे 40 िममी बाजूचा 
पंचकोन िचɎांिकत करा. 

• जॉब डŌ ॉईंगमȯे दाखवʞाŮमाणे पंचकोनमȯे 30 िममी बाजूचा 
समभुज िũकोण िचɎांिकत करा. 

• शीट अॅİ̢ʬलवर ठेवा.

• सपाट िचझल आिण बॉल पेन हॅमर वापŝन आकृतीत 1 Ůमाणे 
150 िममी बाजूचा चौरस कापा.

• ȑाचŮमाणे, इतर भौिमितक Ůोफाइल कट करा. सपाट िचझल 
आिण बॉल पेन हॅमर वापŝन वतुŊळ (Fig.2) षटकोनी (Fig.3) 
पंचकोन (Fig.4) आिण िũकोण (Fig.5)

• ːील Ŝल सह िभɄ भूिमतीय Ůोफाइल तपासा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.36
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.37
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

िचप ːेɛ आिण फाइल  (Chip step and file)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• रेखािचũानुसार िचɎ आिण िचप 
• िदलेʞा पįरमाणे फाइल ːेɛ.

ŮिशƗकाने ŮिशƗणाथŏना कायŊ सोपवावे.

• कायŊ करǻासाठी जॉबचा Ţम िलहा

• आवʴक साधने आिण उपकरणे सूचीबȠ करा

•  िचझल  वापŝन Ůोफाइल िचɎांिकत करा आिण कट करा आिण 
Ůोफाइल ± 0.5 िममीǉा अचूकतेवर फाइल करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.38
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

िचɎांिकत करा आिण िछūांमधून िडŌ ल करा (Mark off and drill through holes)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ʬिनŊयर हाइट गेज वापŝन िचɎांिकत करा
• खांब/बŐच वापŝन िडŌ िलंग मशीन वापŝन िछūे िडŌ ल करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

• कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

• मािकō ग मीिडया लागू करा.

• रेखांकनाǉा पįरमाणांनुसार िचɎांिकत करा आिण िछūांǉा मȯभागी 
मȯभागी पंच करा. 

• मोǬा िछūांचा पįरघ 60° िŮक पंचने पंच केला पािहजे. 

• मशीन वाइसवर जॉब िफƛ करा.

• िडŌ ल चकमȯे सŐटर िडŌ ल िफƛ करा, होल सŐटर आिण सŐटर िडŌ लसह 
आवʴक खोलीपयōत संरेİखत करा.

• िडŌ ल चकमȯे Ø 4 िममी िडŌ ल िफƛ  करा

• Ø 4 िममी िडŌ लसाठी İ˙ंडलचा वेग सेट करा.

• Ø 4 िममी िडŌ ल सवŊ िछūांसाठी पायलट ʉणून वापरले जाऊ शकते.

• Ø 8, Ø 10 आिण Ø 16 िममी िडŌ ल एक एक कŝन िफƛ करा आिण 
जॉब डŌ ॉइंगनुसार िछūांमधून िडŌ ल करा. 

• िडŌ िलंग करताना कूलǵ  वापरा

खबरदारी: िडŌ ल चकमȯे िडŌ ल घǥ करǻासाठी चक की 
वापरा.

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमधून टेपर श፿क िडŌ ल काढǻासाठी िडŌɝ 
वापरा. (Fig 1)

• ते बाहेर काढǻासाठी िडŌɝवर हातोडा माŝ नका.

• िडŌ लǉा ʩासानुसार İ˙ंडलचे आरपीएम ऍडजेː करा. तुमǉा 
ŮिशƗकाला िवचारा. 

• जॉब पूणŊ करा आिण सवŊ कोपरे डी-बरर करा.

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण ते मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॉİɾनेशन िडŌ लȪारे िडŌ िलंग सŐटर होल ही िछūांची İ˕ती (ʉणजे ± ०.०२5 
िममीǉा आत) शोधǻाची अचूक पȠत आहे. िडŌ िलंग ऑपरेशɌमȯे, ही 
पȠत सखोल होल  पाडताना आिण अगदी अचूक िठकाणी होल  पाडताना 
िवशेषतः  उपयुƅ ठरेल. सŐटŌ ल  िडŌ िलंग करǻासाठी, खालीलŮमाणे पुढे जा.

िडŌ ल चकमȯे कॉİɾनेशन सŐटर िडŌ ल धरा आिण ते ‘ ś͖  चालते की नाही ते 
तपासा.

कॉİɾनेशन िडŌ लला अनुŝप İ˙ंडल गती ऍडजेː    करा. वायससह कायŊ 
एकũ ऍडजेː  करा आिण मȯभागी पंच िचɎासह संरेİखत करा. (Fig 1)

काउंटर िसंकǉा 3/4 ʩा खोलीपयōत सŐटŌ ल िडŌ ल करा. सŐटŌ ल  िडŌ लवर 
अवाजवी Ůेशर  लागू कŝ नका.

किटंग ɢुइड पुरेशा Ůमाणात लावा.

सŐटŌ ल  िडŌ ल काढा. आवʴक ʩासचे िǩː िडŌ लचे िफƛ करा. ते ͖ ś   चालतेʼ 
का ते तपासा. होल मधुन िडŌ िलंग सुŝ करा.

कौशʞ Ţम (Skill Sequence)

सŐटर िडŌ लȪारे िडŌ िलंगǉा साहाʊाने होल लोकेट करणे (Locating hole accurately by 
drilling centre drill)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• सŐटŌ ल िडŌ लने िडŌ िलंग मशीनने िडŌ ल करा. 

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.38
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िडŌ िलंग मशीनǉा İ˙ंडलमȯे िडŌ ल चक िफƛ करा.

पायलट होलसाठी िडŌ ल चकमȯे 4 िममी डाय िडŌ ल िफƛ करा.

योƶ शंकूǉा पुलीमȯे बेʐ हलवून İ˙ंडलचा वेग िनवडा.

सवŊ िछūे Ůथम 4 िममी िडŌ लने िडŌ ल करा. हे 8 िममी, 10 िममी आिण 16 
िममी ʩासाǉा िडŌ लसाठी पायलट होल ʉणून हेड करेल.

िडŌ ल Ø 8 िममी.

िडŌ ल Ø 10 िममी होल .

िडŌ ल आिण िडŌ ल चक काढा.

खबरदारी: तुमǉा उघǰा हातांनी िचɛ काढू नका- Űश 
वापरा. मशीन चालू असताना बेʐ बदलǻाचा Ůयȉ कŝ नका.

सुिनिʮत करŐ  िक िडŌ ल वाइस मŐ Ůवेश न करŐ।

मȯभागी पंचने होल करावयाǉा होलǉा मȯभागी पंच करा.

िडŌ ल साफ करǻासाठी दोन समांतर पǦा वापŝन मशीनमȯे सुरिƗतपणे 
जॉब  सेट करा (Fig 1)

होल मधून िडŌ िलंग (Drilling through holes) 
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
•  िडŌ िलंग मशीनमȯे वेगवेगʨा ʩासाची होल िडŌ ल करा.

िडŌ ल वाइसमȯे घुसणार नाही याची खाũी करा.

िडŌ ल चकमȯे खोलवर िडŌ ल सुरिƗतपणे िफƛ  करा. (Fig 2)

मोǬा ʩासाǉा वेबचे जाळे जाड असʞाने, ȑा िडŌ लचे डेड सŐटर  मȯभागी 
पंच िचɎांवर बसत नाहीत. यामुळे होल चे ˕ान बदलू शकते. जाड डेड 
सŐटर  सहजपणे मटेįरयल मȯे Ůवेश कŝ शकत नाहीत आिण िडŌ लवर 
गंभीर ताण आणतील.

सुŜवातीला पायलट होल िडŌ ल कŝन या सम˟ांवर मात करता येते. (Fig 3)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.38
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

•  कǄा धातू आिण फाईल 75x50x9 िममी आकारात तपासा.

•  टॅप िडŌ ल होलसाठी ʬिनŊयर हाइट गेजसह होल सŐटर िचɎांिकत 
करा

.िडŌ िलंग

•  िडŌ िलंग ऑपरेशनसाठी िपलर िडŌ िलंग मशीन सेट करा

• मशीन वाइस वर जॉब  सेट करा.

• एका िडŌ ल चकमȯे सŐटर िडŌ ल िफƛ करा.

• होलǉा सŐटर  ̞ ानासह सŐटर  िडŌ ल संरेİखत करा आिण मȯभागी 
सŐटर िडŌ ल करा.

• िडŌ ल चकमȯे Ø 5 िममी िडŌ ल िफƛ करा आिण सवŊ मȯभागी 
िडŌ ल केलेले सŐटर िडŌ ल करा. (हे मोǬा ʩासाǉा िडŌ लसाठी 
पायलट होल ʉणून कायŊ करते).

• M 8 टॅपसाठी दोन िछūे Ø 6.8 िममी िडŌ ल करा.

• M 10 टॅपसाठी दोन िछūे Ø 8.5 िममी िडŌ ल करा.

• M16 टॅपसाठी जॉबǉा मȯभागी Ø 14 िममी िडŌ ल करा.

• िडŌ िलंग मिशनमȯे काउंटर िसंक टूल िफƛ करा आिण सवŊ टॅप िडŌ ल 
होल दोɎी बाजंूना 1.0 िममी खोलीपयōत ठेवा.

टॅप करणे

• बŐच वाइसमȯे जॉब िफƛ करा.

• M6 हँड टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन M6 इंटरनल Ūेड  कट करा.

• ȑाचŮमाणे, M8, M10 आिण M16 हँड टॅप आिण टॅप रŐच 
वापŝन इंटरनल  Ūेड कापून ƽा 

• िफिनश जॉब आिण जॉबचे सवŊ सरफेस डी - बर करा.

• सवŊ Ūेड्स बर िशवाय ˢǅ करा.

• थोडे तेल लावा आिण मूʞांकनासाठी जॉब जतन करा

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.39
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

िडŌ ल आिण एम एस ɢॅट वर टॅप करा (Drill and tap on M.S.flat)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• टॅपǉा िछūांना ʬिनŊयर हाइट  गेजने िचɎांिकत करा
• टॅप िडŌ ल आकार िफƛ  करा
• जॉबवर टॅप िडŌ ल होल िडŌ ल करा आिण ȑास चŐफर करा
• हाताने टॅप कŝन इंटरनल Ūेड कट करा.
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होलमधून टॅप करणे  (Tapping through holes)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• हाताणे टॅप कŝन इंटरनल  Ūेड्स कापून ƽा.

फॉʄुŊला िकंवा टेबल वापŝन टॅप िडŌ लचा आकार िफƛ  करा.

आवʴक टॅप िडŌ ल आकारात होल  िडŌ ल करा. [अंडर आकाराǉा होल 
मुळे टॅप  तुटतो].

टॅप सहज संरेİखत करǻासाठी आिण सुŝ करǻासाठी िडŌ ल केलेʞा 
होलǉा शेवटǉा बाजूस चŐफर करा. (Fig 1)

योƶ आकाराǉा टॅप रŐचमȯे पिहला टॅप (टॅपर टॅप) िफƛ करा. खूप लहान 
रŐचला टॅप चालू करǻासाठी जाˑ शƅी लागेल. खूप मोǬा आिण जड 
पानांमुळे टॅप चालू करǻासाठी आवʴक असलेली ‘फीलʼ िमळणार नाही 
कारण तो कापतो आिण टॅप तुटǻाची शƐता असते.

टॅप Ɨैितज समतलात असʞाची खाũी कŝन चॅ̱फडŊ होलमȯे टॅपला 
ʬिटŊकल ठेवा.

İ˕र खालǉा िदशेने दाब Ȩा आिण Ūेड सुŝ करǻासाठी टॅप रŐच हळू हळू 
घǰाळाǉा िदशेने टनŊ  . टॅप įरंच मȯभागी धरा. (Fig 3)

सेिटंगमȯे अडथळा न आणता Ūेड सुŝ करǻाची खाũी असताना टॅपमधून 
पाना काढा.

वाइसमȯे जॉब घǥ व आडवे धरा. जॉबची वरची सरफेस ʬाईस जॉबǉा 
पातळीपेƗा िकंिचत वर असावी. हे टॅप संरेİखत करताना कोणȑाही 
अडथʨािशवाय टŌ ाय ˍेअर वापरǻास मदत करेल. (Fig 2)

तपासा आिण टॅप उɷा असʞाची खाũी करा दोन पोिझशɌमȯे 90° वर 
एकमेकांना वापŝन पहा. (Fig  4 आिण 5)

आवʴक असʞास टॅपǉा िवŜȠ बाजूवर थोडा अिधक Ůेशर  टाकून 
उभा करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.39
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टॅप संरेखन पुɎा तपासा. टॅप संरेखन पिहʞा काही वळणांमȯे दुŜˑ केले 
पािहजे. नंतर Ůयȉ केʞास टॅप तुटǻाची शƐता असते.

टॅप उɷा İ˕तीत ठेवʞानंतर कोणताही खालचा Ůेशर  न आणता टोकाला 
धŝन हलकेच पाना िफरवा. हातांनी िदलेला रŐचचा दाब चांगला संतुिलत 
असावा. एका बाजूला कोणताही अितįरƅ Ůेशर  टॅप संरेखन डॅमेज  करेल 
आिण टॅप तुटǻास देखील कारण  ठŝ शकतो. (Fig 6)

होल  पूणŊपणे Ūेड होईपयōत Ūेड  कट करा.

इंटरमीिडएट आिण ɘग टॅप वापŝन पूणŊ करा आिण साफ करा. जर 
पिहʞा टॅपने होल त पूणŊपणे Ůवेश केला असेल तर सŐटŌ ल आिण ɘग टॅप 
कोणताही Ūेड  कापणार नाही.

जॉबतून िचɛ काढा आिण Űशने टॅप ˢǅ करा.

टॅप करायǉा होलचा ʩास टॅपǉा िदलेʞा आकारासाठी 
योƶ असʞाची खाũी करा. 

िचɛ तोडǻासाठी चतुथाōश वळणावर वारंवार मागे वळा. 
टॅपǉा आकारासाठी योƶ रŐचची लांबी िनवडा. 

रŐचǉा जाˑ लांबीमुळे टॅप फुटू शकतो.
Ūेड  कापणे सुŝ ठेवा. चीप तोडǻासाठी चतुथाōश वळणावर वारंवार मागे 
वळा. (Fig 7)

जेʬा हालचालीमंȯे अडथळा येतो तेʬा थांबा आिण मागे वळा.

घषŊण आिण उˁता कमी करǻासाठी Ūेड  कापताना किटंग 
ɢुइड वापरा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.39
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

• क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

• अƗरे पंच करǻासाठी ओळ िचɎांिकत करा.

• लांबी मोजा.

• Ůȑेक ओळीवरील अƗरे मोजा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.40
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

योƶ पंच अƗर आिण संƥा (लेटर पंच आिण नंबर पंच) (Punch letter and number 
(letter punch and number punch))
उिȞʼ: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• अƗरे आिण नंबर पंच करा.

• ˙ेसनुसार अƗरांचा आकार िनवडा

• लेटर पंच ठेवा आिण पंचाǉा वर उɷा उɷा İ˕तीत हातोडा धरा.

• अƗर आिण नंबर पंिचंगचा सराव करा.
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अƗर आिण नंबर पंच

या कठोर आिण टेɼडŊ  ː ील पंचांचा वापर जॉबवर आवʴकतेनुसार िचɎे, 
अƗरे िकंवा संƥा ओळखǻासाठी िशſा मारǻासाठी केला जातो.

ते 0.8 िममी ते 13 िममी आकाराǉा िचɎांसह Ůाɑ करता येतात. ते बॉƛ् 
सेटमȯे ठेवले जातात.

जॉब  पंचापेƗा सॉɝ आहे हे तपासǻासाठी मुūांिकत केलेʞा जॉबवर 
फाईल वापरा. कठोर मटेįरयल वर िशſा मारǻाचा कोणताही Ůयȉ पंच 
डॅमेज  करेल. हाडŊ मटेįरयल  िचɎांिकत करǻासाठी इलेİƃŌक पेİɌल 
िकंवा ऍिसड एिचंग वापरा. (Fig 1)

कौशʞ Ţम (Skill Sequence)

उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• पंच अƗरे आिण संƥा.

Ůȑेक िचɎ एकाच फटƐाने बनवले पािहजे. दुसरा धſा िडफॉमŊशनसारखा 
दुसरा छाप देतो.

अƗरे जसे की M आिण W अƗरे आिण I सारƥा खोलवर छाप पाडǻासाठी 
अिधक मजबूत वार आवʴक असू I आिण T बनवू शकतो.

िदलेʞा फटƐासाठी इंŮेशनची खोली मटेįरयल ǉा सॉɝ पणानुसार बदलते. 

वेगवेगʨा धातंूवर सराव करा.

खालील पȠतीने पंच वापरा:

- िचɎांसाठी गाइड लाईन  िचɎांिकत करा.

- तुमǉाकडे योƶ िचɎ आहे का ते तपासा.

-   पंच अʴा  İ˕ती करा जेणेकŝन िचɎ रेषेत,चौरस, योƶ अंतरावर 
आिण योƶ मागाŊवर असेल. (Fig 2)

पंच उɷा İ˕तीत धरा. (Fig 3)

हातोडा पंचाǉा वर उɷा धरा. (Fig 3)

पंचचा पॉईंट पहा.

एका जोरदार फटƐाने पंचǉा चौरसवर मारा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.40
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.2.41
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग    

वेगवेगʨा पंचचा सराव व वापर (Practice use of different punches)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• पोकळ पंचने गॅˋेटवर िछūे िचɎांिकत करा आिण होल करा
• असŐɰीमȯे टेपर िपन/डॉवेल िपन काढून टाका.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

कायŊ 1: गॅˋेटवर िछūे िचɎांिकत करा आिण होल  करा

• गॅˋेटमधील रेखांकनानुसार िचɎांिकत करा.

• पेİɌल वापŝन होल  िबंदूचे छेदनिबंदू शोधा.

• िडʬायडरसह Ø 8 िममी होल  वतुŊळे काढा.

• पंच करा आिण Ø 8 िममी पोकळ पंचाने होल  करा - Fig  1.

कायŊ 1 साठी गॅˋेट/लेथेरॉइड शीट/रबर िकंवा कॉकŊ  
शीटसाठी सरावासाठी तरतूद केली जाऊ शकते.

•  मशीन असŐबलीमȯे टेपर िपन काढून टाकǻासाठी नेहमी ːाटŊर 
िडŌɝ पंच वापरा. (Fig 2)

•  असŐबलीमȯे टेपर िपन काढून टाकǻासाठी िपन पंच (लहान) िकंवा 
(लांब) वापरा.

• डॉवेल टेपर िपन काढून टाकताना, हलƐा फटƐाने डोवेल िपनवर 
हॅमरने Ůहार करा.

कायŊ 2: टेपर डॉवेल िपन िडसमंटल

•  टेपर िपन Fig  1 ǉा िवघटनानुसार योƶ िपन पंच िनवडा.

TASK 2 साठी िजƺचे िफ˾चर वेगळे करǻासाठी तरतुदी 
केʞा जाऊ शकतात िजथे डॉवेल िपन सरावासाठी िकंवा 
काढǻासाठी Ůदान केʞा जातात.

Fig 2

Fig 1

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.2.41
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.42
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                      

स्ट्रेट रेषा, वर््ततुळे, प्रोफाइल आणि विविध भौमितिक आकार चिन््हाांकित करण आणि पत्रके 
स्निप्सने कापण (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical 
shapes and cutting the sheets with snips)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 लाकडी मॅलेट वापरून शीट सपाट करा
•	 समांतर रेषा, कर््व  रेषा, वर््ततुळे आणि भौमितिक आकार चिन््हाांकित करा 
•	 स्ट्रेट  स्निप्स वापरून स्ट्रेट  रेषांवर शीट मेटल कापून टाका
•	 कर््व  स्निप्स वापरून कर््व  रेषांवर शीट मेटल कट करा
•	विवि ध भौमितिक आकारांवर शीट मेटल कट करा।
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1: स्ट्रेट  रेषांवर चिन््हाांकित करण आणि कट करण

स्टील रुल वापरून स्के चनुसार स्टील शीटचा आकार तपासा. मॅलेट वापरून 
शीटला वर््क बेेंच किंवा बेेंच स्टॅकवर लेव्हल करा.

‘L’ स्क्वे अर, स्टील रुल  आणि स्क्राइब वापरून स्के चनुसार शीट मेटलवर 
आयत चिन््हाांकित करा.

25 मिमी साठी शीटच्या एक्सटर््नल  रेखावर स्टील रुल सेट करा.

प्रत्येक लांब बाजूने 25 मिमी वर दोन ‘V’ चिन््हाांकित करा.

150 मिमीच्या संपूर््ण लांबीमध्ये, ‘V’ चिन््हाांमधून एक ओळ लिहा. त्याचप्रमाणे, 
इतर रेषा एकमेकांपासून 20 मिमी, 15 मिमी, 10 मिमी आणि 5 मिमी अंतरावर 
चिन््हाांकित करा. डाव्या हाताने शीट धरा.

स्ट् रेट  स्निप्स वापरुन, ओळीवर उजव्या हाताने शीट कापून टाका.

कार््य २: वर््ततुळांवर चिन््हाांकित करण आणि कट करण

स्टील रुल चा वापर करून स्क्वे अर शीटचा आकार स्के चनुसार तपासा.

मॅलेट वापरून लेव्हलिग प्लेटवर शीट समतल करा.

स्के चनुसार शीट मेटलवर चौरस चिन््हाांकित करा.

स्क्वे अर शीटच्या मध्यभागी चिन््हाांकित करा आणि पंच करा.

∅12 मिमी केें द्रीबस  वर््ततुळ चौरसाच्या मध्यभागी काढा.

त्याचप्रमाणे, कॉन्सट््ररि क त्रिज्या असलेली इतर 7 केें द्रित वर््ततुळे लिहा. बेेंड 
स्निप्स वापरून वर््ततुळाच्या रेषा कापून टाका.

कार््य ३:कर््व  रेषांवर चिन््हाांकित करण आणि कट करण

मॅलेट  आणि टिनमॅनचा एव्हील स्टेक वापरून शीट मेटल सपाट करा. स्टील 
रुल  वापरून शीटचा आकार तपासा.

स्टील रुल , स्ट् रेट  एज  आणि ‘L’ चौकोन वापरून 100 x 100 चिन््हाांकित करा.

आकृतीमध्ये दर््शविल्याप्रमाणे मध्य रेषा चिन््हाांकित करा. बिदू ‘A’ चिन््हाांकित 
करा आणि डॉट पंच आणि बॉल पेन हॅमर वापरून पंच करा.

बिदू ‘A’ सेेंट््र ल  म्हणन घेऊन, विग कंपास वापरून कर््व  रेषा त्रिज्या 10mm 
चिन््हाांकित करा. त्याचप्रमाणे, जॉब ड््ररॉ इंगनुसार इतर कर््व  रेषा चिन््हाांकित 
करा.

स्टील रुल  वापरून चिन््हाांकित कर््व  रेषा तपासा.

स्ट् रेट स्निप्स वापरून चिन््हाांकित आऊटसाईड कर््व  रेषा 1 ते 4 कट करा. 
(Fig 2) बेेंड स्निप्स वापरून 5 ते 9 कर््व  रेषा आतील चिन््हाांकित बाजूने कट 
करा. (चित्र 2)

स्टील रुल  वापरून कापलेल्या तुकड््याांची परिमाणे तपासा.

मॅलेटने एव्हील स्टेकवर शीट सपाट करा.

स्टील रुलच्या काठासह पृष्ठभागाची सपाटता तपासा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.42
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कार््य 4: त्रिकोण चिन््हाांकित करण आणि कट करण

स्टील रुल  वापरून स्के चनुसार शीटचा आकार तपासा.

मॅलेट वापरून बेेंच स्टेकवर शीट समतल करा.

शीटच्या मध्यभागी प्रिक पंचने पंच करा.

∅65 मिमी वर््ततुळ शीटवर विभाजक वापरून काढा.

वर््ततुळाच्या परिघावर एक बिदू टोचून पंच करा. समभुज त्रिकोणाच्या बाजूस 
समान तीन आर््क   चिन््हाांकित करा आणि आर््क   रेषांनी जोडा. स्ट् रेट स्निप्स 
वापरून चिन््हाांकित रेषांसह कट करा.

स्टील रुलने त्रिकोणाचा आकार तपासा

कार््य 5: चौरस चिन््हाांकित करण आणि कट करण

स्टील रुल  वापरून स्के चनुसार शीटचा आकार तपासा.

मध्य रेषा चिन््हाांकित करा. शीटच्या मध्यभागी प्रिक पंचने पंच करा. 

बिदू ‘0’ वर शीटवर विभाजक वापरून ∅60 मिमी वर््ततुळ काढा.

A, B, C, D बिदू जोडून स्क्वे अर लिहा.

स्ट् रेट स्निप्स वापरून चिन््हाांकित रेषांसह कट करा.

कार््य 6: षटकोनी चिन््हाांकित करण आणि कट करण

स्टील रुल  वापरून स्के चनुसार शीटचा आकार तपासा.

लेव्हलिग प्लेटवर शीट समतल करा. मध्यभागी रेषा चिन््हाांकित करा.

शीट ‘O’ च्या मध्यभागी पंच करा.

∅90 मिमी वर््ततुळ काढा.

परिघावर स्क्राइब आर्कक्स, प्रत्येक आर््क   वर््ततुळाच्या त्रिज्याएवढी आहे. A, B, 
C, D, E आणि F बिदंूना जोडून षटकोन तयार करा.

स्ट् रेट  स्निप्स वापरून चिन््हाांकित रेषांसह कट करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

शीट मेटल सपाट करण (Flattening the sheet metal)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	विवि ध आकारांचे शीट मेटल सपाट करा।

टिनमॅनचा एव्हील स्टेक आणि जॉब साफ करा.

एव्हील स्टेक टॉपवर जॉब ठेवा. (आकृती क्रं  1)
शीट मेटलचा आकार स्टेकच्या फेस पेक्षा लहान असल्यास, शीटला स्टेक 
फेसच्या मध्यभागी कुठेतरी ठेवा. (चित्र 2)
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जर शीटचा आकार स्टेकच्या फेस पेक्षा मोठा असेल तर शीटची एज स्टेक 
फेसच्या मध्यभागी ठेवा.

शीटची संपूर््ण सरफेस  सपाट होईपर्यंत शीटला मॅलेटने मागे आणि समोरच्या 
बाजूने मारा. (चित्र 3)

स्टील रुलच्या काठासह शीट मेटलची सपाटता तपासा.

सपाटपणा तपासताना, शीटच्या पृष्ठभागावर स्टील रुलची एज  ठेवा आणि 
स्टील रुलची एज  आणि शीट मेटलच्या पृष्ठभागामधील अंतर पहा. (चित्र 4)

जर गॅप दिसली नाही तर शीट पूर््णपणे सपाट आहे.

जर गॅप दिसल्यास, अंतराच्या बिदंूवर शीट सपाट नाही. अंतर दिसल्यास 
अंतराच्या बिदंूवर सरफेस  सपाट करा.

शीट मेटल मोजणे आणि चिन््हाांकित करण (Measuring and marking the sheet metal)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 स्टील रुल  वापरून शीट मेटलचे रेखीय परिमाण मोजा 
•	 स्टील रुल , स्ट्रेट  एज  आणि स्क्राइबर वापरून समांतर रेषा चिन््हाांकित करा.

मोजमाप

-	 टाकाऊ कापड वापरून स्टील रुलच्या कडा स्वच्छ करा.

-	 वर््क पीसवर स्टील रुलचा ग्रॅज्युएटेड किनारा अशा प्रकारे ठेवा की एज  
रेषा किंवा कडांना लंब असेल. (आकृती क्रं  1)

शीटवर स्ट् रेट रेषा चिन््हाांकित करा: स्टील रुल आणि स्क्राइबर वापरून, 
मोजमापासाठी आवश्यक असलेल्या अंतरावर अक्ष  ‘xx’ वरून दोन ‘V’ 
चिन््हाांकित करा. अक्ष ‘xx’ हे अक्ष ‘yy’ च्या काटकोनात आहे. (चित्र 2)

-	 स्टील रुल वर मोठ्या ग्रॅज्युएटेड रेषेसह (सेेंटीमीटर रेषा) एक ओळ एकत्र 
करा.

-	 हे संदर््भ परिमाण म्हणन घेऊन, ज्या रेषा/किनार््ययामधील अंतर तपासले 
जाणार आहे त्याच्याशी जुळणारे परिमाण लक्षात घ्या.

-	 दोन ओळीमंधील अंतर फिक्स  करा. उदाहरणार््थ, जर 50 मिमी हे संदर््भ 
परिमाण असेल आणि 100 मिमी हे अंतर ज्या रेषेदरम्यान तपासायचे 
आहे त्याच्याशी जुळणारे परिमाण असेल, तर 100-50 = 50 मिमी हे 
दोन ओळीमंधील अंतर आहे.

‘V’ चिन््हाांच्या मध्ये स्ट् रेट  कडा सेट करा आणि तुमच्या बोटांनी स्ट् रेट  एज  
दाबा. (चित्र 3)

रेषा स्क्राइब करताना, चित्र 4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे स्क्राइबरला स्ट् रेट  
काठावर धरून ठेवा.

आकृतीत 5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे अंदाजे 45° च्या कोनात स्क्राइबरला टर््न 
करा आणि स्ट् रेट काठाच्या कडावर आपल्या दिशेने एक ओळ लिहा.

जर चढ तुमच्या विरुद्ध असेल तर ते शीटचे नुकसान करेल आणि धातूचा 
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वरचा थर काढून टाकेल.

धातू काढून टाकणे टाळण्यासाठी स्क्राइबर वापरून ओळी लिहिताना जास्त 
दाब लागू करू नका. आकृतीत  6.

रेखा AB ही अक्ष  xx ची समांतर रेषा आहे. (चित्र 7)

आर््थथिक चिन््हाांकनासाठी

अपव्यय टाळण्यासाठी, आकृतीत  8 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 
नेहमी डाव्या हाताच्या तळाच्या कोपर््ययातन रेषा लिहा परतु 
आकृतीत 9 प्रमाणे नाही. जॉब ड््ररॉ इंगमध्ये दर््शविलेल्या 
परिमाणांनुसार आकृतीत  10 प्रमाणे समांतर रेषा काढा. 
(संदर््भ. उदा. 1.3.42 कार््य 1 साठी जॉबचा क्रम.
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विग कंपाससह चिन््हाांकित करण (Marking with wing compass)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	वि ग कंपासवर आवश्यक परिमाण सेट करा
•	वि ग कंपासने वर््ततुळे आणि आर््क   काढा.

विग कंपास

कंपासचे पाय समान लांबीचे आहेत याची खात्री करा. (आकृती क्रं  1)

नसल्यास, पाय बारीक करा आणि ऑइल स्टोनणे तीक्षष्ण करा.

चिन््हाांकित रेषांच्या छेदनबिदूवर पंच करा. (चित्र 2)

कंपास घसरण्यापासून रोखण्यासाठी फक्त एक लहान बिदू 
आवश्यक आहे.

लहान लांबीसाठी, विग नट सैल करा आणि कंपास रुुं द उघडा आणि नंतर 
आपल्या उजव्या हाताने पिळून घ्या आणि रुल नुसार आवश्यक लांबी 
ऍडजेस्ट  करा. (चित्र 3)

कंपास ओपनिग ऍडजेस्ट करताना, रुलचा मध्यभाग वापरा 
एज  नाही.

मोठ्या लांबीसाठी, रुल वर््क टेबलवर ठेवा आणि रुल वरील दोन्ही टिपांसह, 
कंपास उघडणे ऍडजेस्ट    करा.

पाय अंशतः  बंद करण्यासाठी, पायाच्या आऊटसाईड  बाजूस हलके टॅप करा.

ते अंशतः  उघडण्यासाठी, कंपास रिव्हर््स  करा आणि हेड वर हलके टॅप 
करा. (चित्र 4)

परिमाणे सेट केल्यानंतर, विग नटसह पाय लॉक करा आणि परिमाण पुन्हा 
तपासा.

कंपास पॉईंट वर््ततुळाच्या मध्यभागी घसरण्यापासून रोखण्यासाठी आपल्या 
हाताच्या तळव्याने कंपासचे  हेड धरून ठेवा.

विग नट दाबू नका.

अंगठ्याचा दाब वापरून खालच्या डावीकडून उजवीकडे वरचे अर्धे वर््ततुळ 
काढा. (चित्र 5)

कंपासवरील अंगठ्याची स्थिती बदला आणि बाकीचे वर््ततुळ खालच्या 
डावीकडून काढा. (चित्र 6)

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



106

रेखाचित्र काढताना, कंपास फिरण्याच्या दिशेने किंचित वाकवा. स्वतः हून प्रथम स्पष्टपण काढा.

कर््व  रेषा चिन््हाांकित करा (Mark curved lines)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 स्क्राइबर आणि स्टील रुल  वापरून मध्य रेषा चिन््हाांकित करा
• डॉट पंच वापरून डॉट मार््क  पंच करा
•	वि ग कंपास वापरून कर््व  रेषा चिन््हाांकित करा.

टिनमनचा भाग आणि शीट मेटल सरफेस  स्वच्छ करा.

मॅलेट वापरून शीट मेटल सपाट करा.

स्टील रुल  वापरून शीट मेटलचा आकार तपासा.

वर््क पीसच्या मध्यभागी विरुद्ध बाजंूनी ‘V’ चिन््हाांकित करा आणि स्टील रुल  
आणि स्क्राइबर वापरून त्यात सामील व्हा. (आकृती क्रं  1)

मध्य रेषेवर सेेंट््र ल बिदू चिन््हाांकित करा.

पंचाचा बिदू पहा आणि त्याच्या हेड वर बॉल पेन हॅमरने प्रहार करा 
आकृतीत  3.

मध्यबिदूपासून कर््व  रेषा काढताना हे डॉट पंच चिन्ह विग कंपास पाय 
घसरण्यापासून प्रतिबधित करतात.

विग कंपासला घसरण्यापासून रोखण्यासाठी फक्त एक लहान बिदू आवश्यक 
आहे. जर बिदू खूप मोठा असेल तर, आकृती 4 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे कंपास 
पाय फिरेल.

आता विग कंपासला आवश्यक परिमाणात सेट करा.

मध्यबिदूला पंच करण्यासाठी डॉट पंच वापरा. एव्हील स्टेक वर शीट  ठेवा.

शक्य असेल तेथे अंगठा आणि हाताच्या पहिल्या दोन बोटांच्या दरम्यान पंच 
धरा, आकृती 2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे चिन््हाांकित मध्यबिदूवर करंगळी आणि 
आपल्या हाताची एज विसावा.

डॉट पंच उभ्या स्थितीत आणा आणि बॉल पेन हॅमरने डॉट पंचाच्या जॉबवर 
हलकेच प्रहार करा.
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विग कंपासचा एक पाय सेेंट््र ल बिदूवर सेट करा आणि आकृती 5 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे विग कंपास फिरवून कर््व  रेषा (आर््क  ) लिहा.

सुरक्षितता: डॉट पंचच्या जॉब  वर मारताना, हातोड्याचा फेस बर््रर््स  आणि 
तेल पदार््थाांपासून मुक्त असणे आवश्यक आहे.

हातोड्याचे डोके पाचर घालून हँडलवर घट्ट धरले पाहिजे.

शीट मेटल स्ट्रेट  रेषेत स्ट्रेट  स्निप्सने कापून टाका (Cutting the sheet metal along 
straight line by straight snips)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 शीट मेटलला स्ट्रेट  रेषेत स्ट्रेट  स्निप्सने कापून टाका.

शीट एका हातात धरा आणि दुसऱ््यया हाताने स्निप करा, स्निप्स हँडल शेवटी 
धरा आणि स्निप्सचा वरचा ब्लेड लहान उघडण्याचा कोन ठेवून ओळीवर 
ठेवा. (आकृती क्रं  1)

स्निप्स पकडा जेणेकरुन दोन्ही ब्लेड एकमेकांशी जोडले जातील ब्लेडमधील 
कोणत्याही क्लिअरन्सशिवाय.

ब्लेडमधील अंतर 200 पेक्षा कमी ठेवा (चित्र 2 आणि 3)

ब्लेड शीट मेटलच्या पृष्ठभागावर लंब ठेवा आणि स्निप्स स्ट् रेट  धरा. (चित्र 4)

एकाच स्ट्रोकसाठी ब्लेडची संपूर््ण लांबी वापरू नका. आपण 
एकाच स्ट्रोकसाठी ब्लेडची संपूर््ण लांबी वापरल्यास, कटिग 
लाइन स्ट्रेट  होणार नाही आणि ब्लेडच्या कोपऱ््ययामुळे शीट 
डॅमेज  होईल. (चित्र 5)
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शक्यतो शीट  कापताना शीटचा थोडासा भाग डाव्या हाताला 
ठेवावा. (चित्र 6)

स्निपमध्ये स्टॉप दिलेले नसल्यास, शीट कापताना काळजी घेतली पाहिजे, बंद 
करताना स्निप हँडलच्या वाकलेल्या टोकांच्या दरम्यान हाताच्या तळव्याला 
चिमटा देऊ नये. (Fig 7)

स्काईंबिग लाईन सह मटेरियल कापून टाका. (चित्र 8)

कर््व  रेषांसह कटिग (Cutting along curved lines)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 शीट मेटलवरील आऊटसाईड कर््व  स्ट्रेट  स्निप्सने कापून टाका
•	 शीट मेटलवर बेेंड स्निप्सद्वार आतील कर््व  कट करा.

स्ट् रेट  स्निप्सने आऊटसाईड  कर््व  कापून वर््क पीस एका हातात धरा. हँडलच्या 
शेवटी दुसऱ््यया हाताने स्ट् रेट  स्निप्स धरा.

स्ट् रेट  स्निप्स ब्लेड आऊटसाईड  कर््व  रेषेवर 90 ° कोनात ठेवा आणि 
हळुवारपणे हँडल दाबा.

यामुळे कातरण्याची शक्ती निर््ममाण होते जी मटेरियल  कापते. (आकृती क्रं  1)

त्यानुसार, कर््व  रेषा संपेपर्यंत कर््व  रेषेच्या एकूण लांबीसह, बिदू दर बिदूसह 
प्रक्रिया सुरू ठेवा.

योग्य कर््व  आकार मिळविण्यासाठी आऊटसाईड  कर््व  रेषा कापताना लहान 
लांबीच्या ब्लेडचा वापर करा.

बेेंड स्निप्सद्वारे आतील कर््व  कापणे: कौशल्याचा क्रम एक्सटर््नल कर््व  
कापण्यासारखाच असतो, शिवाय बेेंड स्निप्स इंटरनल  कर््व  रेषांसह 
कापण्यासाठी वापरल्या जातात. (चित्र 2)

कापताना, स्निप्स कर््व  रेषेने पुढे सरकवा आणि वर््क पीस तुमच्या दिशेने करा.

ही गती योग्य कर््व  आकार मिळविण्यासाठी समक्रमित केली पाहिजे.
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स्निप्सची तीक्षष्ण करण (Sharpening of snips)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	  ब्लंट स्निप्स शार््प करा.

परिचय: सतत वापर केल्यानंतर, स्निप्सची कटिग एज  जीर््ण होते आणि पुन्हा 
तीक्षष्ण करणे आवश्यक आहे. (आकृती क्रं  1)

स्निप्स शारपिंग  करण्याच मार््ग

1	 फाइल्सद्वारे तीक्षष्ण करणे

2	 ऑइलस्टोनने तीक्षष्ण करणे

3	 ग्राइंडिग व्हील ग्राइंडिग तीक्षष्ण करणे

फायलीदं्वार तीक्षष्ण करण:आकृतीत 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे ब्लेडच्या 
हँडलला तीक्षष्ण करा.

आकृतीत  3 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे फ्लॅट स्मूथ फाइल वापरून ब्लेडचा 
कटिग फेस फाइल करा.

ऑइलस्टोनद्वार तीक्षष्ण करण: बेेंच व्हाइसमध्ये स्निप्सचे एक हँडल क्लॅम्प 
करा. तुम्ही फाइल वापरता तशाच प्रकारे ऑइलस्टोन वापरा. (चित्र 4)

प्रथम ऑइलस्टोनची खडबडीत बाजू वापरा.

फिनिशिगसाठी ऑइल स्टोनची बारीक बाजू वापरा.

वाइसमधून स्निप्स काढा आणि इतर ब्लेडसाठी तेच पुन्हा करा. ग्राइंडिग 
व्हीलद्वारे तीक्षष्ण करणे ऑफहँड ग्राइंडरवर स्विच करा.

शक्य तितक्या स्निप्सचे ब्लेड उघडा.

आकृतीत  5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे प्रत्येक ब्लेड ग्राइंडिग व्हीलवर ठेवा.

पिव्होट जॉइंटपासून ग्राइंडिग सुरू करा आणि ग्राइंडिग व्हीलवर ब्लेड 
काढा. (चित्र 6)

वाइसमधून स्निप्स काढा, आधी केल्याप्रमाणे व्हाईसमधील दुसरे हँडल क्लॅम्प 
करा. फाईलद्वारे दुसरा ब्लेड तीक्षष्ण करा.
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दिलेल्या वर््ततुळात त्रिकोण चिन््हाांकित करण (Marking triangle in a given circle)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	दि लेल्या वर््ततुळात त्रिकोण काढा.

वर््ततुळाचा व्यास BD काढा. (आकृती क्रं  1)

त्रिज्या म्हणन d/2 चा आर््क   काढा आणि D मध्यभागी काढा.

या कमानाला वर््ततुळ A आणि C मध्ये छेदू द्या. (चित्र 2)

AB, BC आणि AC एकमेकांना जोडा.

ABC हा दिलेल्या वर््ततुळात काढलेला त्रिकोण आहे. (चित्र 3)

दिलेल्या वर््ततुळात चौरस चिन््हाांकित करण (Marking square in a given circle)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	दि लेल्या वर््ततुळात चौरस लिहा.

वर््ततुळाचा व्यास AC काढा. (चित्र 1) दुभाजक AC. (चित्र 2)

BD रेषेच्या वरच्या आणि खालच्या बाजूला सेेंट््र ल  म्हणन A आणि C सह 1 
आणि 2 दोन आर्कक्स काढा. (चित्र 3)

आर््क   B आणि D येथे भेटू द्या.

बिदू B ला जोडा आणि D BD हा AC चा दुभाजक आहे.

AB, BC, CD आणि DA एकमेकांना जोडा.

ABCD हा दिलेल्या वर््ततुळाच्या आत काढलेला चौरस आहे. (चित्र 3)
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नियमित षटकोन चिन््हाांकित करण (Marking a regular hexagon)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 वर््ततुळात नियमित षटकोनी काढा.

वर््ततुळात नियमित षटकोन काढा. (आकृती क्रं  1)

दिलेल्या वर््ततुळाचा व्यास व्हर््टटिकल काढा ज्याचे सेेंट््र ल  ‘o’ आहे. A 
आणि B हे परिघावरील छेदणारे बिदू असू द्या. (चित्र 2)

त्रिज्या म्हणन Ao आणि A आणि B मध्यभागी ठेवून, कंपासच्या 
मदतीने अनुक्रमे दोन आर्कक्स CD आणि EF काढा.

C, D, E, F हे परिघावरील छेदणारे बिदू समजा. (चित्र 3)

बिदू A, D, F, B, E आणि ‘C’ एकमेकांना जोडा. (चित्र 4) आता वर््ततुळात 
एक नियमित षटकोनी कोरलेली आहे.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.43
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                        

सिम्पल डेव्हलोपमेेंट मार््कििं ग (Marking out of simple development)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 समांतर रेषा पद्धतीने सिलिडरचा डेव्हलोपमेेंट तयार करा
•	 समांतर रेषा पद्धतीने आयताकृती ट््ररे   तयार करा
•	 हेमिगसाठी फ्लॅप्स चिन््हाांकित करा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



113कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.43

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



114

जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1: सिलेेंडरचा समांतर रेषा डेव्हलोपमेेंट

समांतर रेषेच्या पद्धतीने ड््ररॉ इंग शीटवर जोडण्यासाठी आणि हेमिगसाठी सर््व 
भत्तत्ययांसह सिलेेंडरसाठी पॅटर््न विकसित करा आणि मांडणी करा.

ड््ररॉ इंग शीट (A3) वर दिलेल्या परिमाणांनुसार ऑब्जेक्टची हाइट आणि 
प्लॅन  काढा.

वर््ततुळाच्या परिघाचे 12 समान भाग करा. (आकृती क्रं  1)

पायथ्यापासून कमाल लांबीपर्यंत रेषा वाढवा, म्हणजे सिलेेंडरच्या परिघापेक्षा 
जास्त. (चित्र 2)

वरच्या काठावर हेमिग करण्यासाठी आणि खालच्या कडांना जोडण्यासाठी 
पॅटर््नच्या वरच्या आणि तळाशी 4 मिमी अंतरावर रेषा चिन््हाांकित करा. (चित्र 4)

सीमिगसाठी दोन्ही बाजंूना अनुक्रमे 5mm आणि 10mm अंतरावर ‘00’ 
आणि 12 12’ च्या समांतर रेषा काढा.

दिलेल्या परिमाणानुसार सिलेेंडरचा विकास पूर््ण करा.

124 मिमी (सिलेेंडरची हाइट ) हाइट वर बेस लाइनच्या समांतर रेषा काढा 
आणि 314 मिमी बेस लाइनच्या शेवटी लंब रेषा काढा.

आकृतीत 2 मध्ये दर््शविल्यानुसार बेस लाईनवर कंपास वापरून 0 ते 1 
मधील अंतर हस््ताांतरित करा आणि 11 ते 12 पर्यंत 1 ते 2, 2 ते 3 चिन््हाांकित 
करणे सुरू ठेवा.

बेस रेषेपासून बिदंूमधून लंब रेषा काढा.

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 आणि 12 आधीच बेस लाईन काढलेली आहेत 
(चित्र 3)

कार््य 2:आयताकृती ट््ररेच ा समांतर रेषा विकास

आयताकृती बॉक्सची विकसित लांबी आणि रुुं दी मोजा.

विकसित लांबी = बेस लांबी +2 (बाजूची हाइट  + सिगल हेमिग अलॉयन्स) 
=80+2(20+5) = 130 मिमी

विकसित रुुं दी = पायाची रुुं दी + 2 (बाजूची हाइट  + सिगल हेमिग अलॉयन्स) 
= 35+2(20+5) = 85 मिमी

130x85mm आकारात शीट मेटल वर््क  पीस चिन््हाांकित करा आणि कट 
करा चौरसपणा राखण्यासाठी.

XX आणि YY लांबी आणि रुुं दीच्या मध्य रेषा काढा. (आकृती क्रं  1)
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मध्य रेषेपासून वर््क  पीसच्या मध्यभागी बेस लांबी आणि रुुं दी काढा. YY च्या 
दोन्ही बाजंूना 40mm आणि XX च्या दोन्ही बाजूस 17.5mm रेषा चिन््हाांकित 
करा (Fig 2)

आकृतीत  मध्ये दाखवल्याप्रमाणे AB, BC, CD आणि DA च्या समांतर 
आयताकृती बॉक्सच्या चार बाजंूच्या 20 मिमी हाइट साठी रेषा काढा.

FG, HI, JK आणि LE च्या समांतर चार बाजंूवर 5mm सिगल हेमिग पॅटर््न 
साठी रेषा काढा. Fig 4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे.

आकृतीत  5 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे GB, AF, CJ आणि DK च्या समांतर 
आयताकृती बॉक्सच्या कोपऱ््ययाांवर सोल्डर जॉइंटसाठी 20mm लॅपवर रेषा 
काढा.

आकृतीत  मध्ये दाखवल्याप्रमाणे H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C आणि D 
बिदंूवर 45° तिरकस खाचांसाठी रेषा काढा 6.

दिलेल्या परिमाणानुसार आयताकृती ट््ररे चा विकास पूर््ण करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सिलेेंडरचा समांतर रेषा विकास (Parallel line development of a cylinder)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 समांतर रेषा विकास पद्धतीद्वार सिलेेंडरसाठी नमुना विकसित आणि मांडणी करा.

सिलेेंडरची समोरची बाजु आणि प्लॅन कागदावर काढा. (आकृती क्रं  1) वर््ततुळाच्या परिघाचे 12 समान भाग करा आणि प्रत्येक भाग तपासा. (चित्र 2)
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वर््ततुळाच्या परिघापेक्षा किंचित जास्त लांबीपर्यंत रेषा वाढवा (pd) तसेच 
लॉक केलेल्या ग्रूव््ह््ड जॉइंटसाठी अलॉयन्स . (चित्र 3)

डाव्या टोकाकडून समांतर रेषेला लंब असलेली 00’ रेषा काढा. (चित्र 4)

कंपासच्या सहाय्याने समान लांबीला अडथळा न आणता परिघीय रेषेवर 
प्लॅनच्या 12 पर्यंत समान अंतर 0,1,2,3,4 हस््ताांतरित करा. (चित्र 5)

लेआउटच्या बाराव्या बिदूच्या शेवटी बेस रेषेवर एक लंब काढा. (चित्र 6)

12 पर्यंत 1,2,3,4 बिदंूवर 00’ रेषेला समांतर रेषा काढा. (चित्र 6)

वरच्या काठावर हेमिग करण्यासाठी आणि खालच्या काठावर जोडण्यासाठी 
पॅटर््नच्या वरच्या आणि तळाशी 4 मिमी अंतरावर रेषा चिन््हाांकित करा. 
(Fig 7)

सीमिगसाठी दोन्ही बाजंूना अनुक्रमे 5 मिमी आणि 10 मिमी अंतरावर 00’ 
आणि 12 12’ च्या समांतर रेषा काढा. (Fig 7) आता नमुना पूर््ण झाला आहे.              
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.44
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                      

सोल्डरिंग आणि स्वेएटिगसाठी फ्लॅप चिन््हाांकित करण (Marking out for flaps for 
soldering and sweating)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	दि लेल्या परिमाणांनुसार आयताकृती ट््ररे   बनवा
•	 समांतर रेषा पद्धतीने नमुना विकसित करा
•	 आवश्यक परिमाणांनुसार कापून आयताकृती ट््ररे   बनवा
•	 सोल्डर आणि स्वेट सोल्डरिंग.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1: आयताकृती ट््ररे   आणि फ्लॅप सोल्डरिंग बनवणे

स्टील रुल वापरून स्के चनुसार शीटचा आकार तपासा. 

मॅलेट वापरून लेव्हलिग प्लेटवर शीट समतल करा.

समांतर रेषा पद्धतीने ट््ररे   विकसित करा.

सावलीत दाखवलेले जादाचा भाग  स्ट् रेट  स्निप वापरून कापा (चित्र 1)

स्ट् रेट  स्निप्स वापरून 45° वर नॉचेस कट करा (चित्र 1)

फ्लॅट स्मूथ  फाइल वापरून शीट मेटल पॅटर््नच्या कडा डि बर करा. ट््ररे च्या 
चार बाजंूनी एकच हेमिग तयार करा.

टिनमॅनच्या एव्हीलचा वापर करून चारही बाजू 90° वर वाकवा.

सर््व फ्लॅप्स 90° वर वाकवा. (चित्र 2)

सॉफ्ट  सोल्डरिंगद्वारे चार कोपऱ््ययात सामील व्हा.

कार््य 2: सोल्डरिंग आणि स्वेएटिग  येणे

75 x 50 मिमी आकाराचे दोन तुकडे करा.

टिनमॅनच्या एव्हीलवर पत्रके सपाट करा.

घट्ट कापड आणि कोरड्या कापडाने जोडण्यासाठीचा सरफेस पूर््णपणे स्वच्छ 
करा. शीट्सच्या पृष्ठभागावर फ्लक्स लावा.

आकृती 3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे योग्य संरेखनात जोडण्यासाठी सरफेस  ठेवा.

सोल्डरिंग आयर््न  बिट फोर््ज किंवा ब्लो लॅम्पमध्ये गरम करा, सोल्डर 
वितळण्यासाठी पुरेसे गरम. ऑक्सिडेशन टाळण्यासाठी सोल्डरिंग बिटचा 
बिदू डिपिग सोल्युशनमध्ये बुडवा. बिटला सोल्डर लावा.

सांध्याच्या एका टोकाला लॅप ओपनिगवर बिट योग्य स्थितीत ठेवा. सोल्डरचा 
गुळगुळीत टॅक मिळविण्यासाठी जॉइंटमधून बिट उचला.

	 टॅकिग शीट्सचे तात्पुरत होल््डििंग प्रदान करत.

त्याचप्रमाणे जॉईंट बाजूने नियमित अंतराने टॅक करा.

एका दिशेने जॉईंट  बाजूने थोडा स्थिरपणे हलवा.

जॉईंट  पूर््ण होईपर्यंत सोल्डरिंग सुरू ठेवा.

त्याचप्रमाणे, वरील प्रक्रियेनुसार लॅप जॉइंटची दुसरी बाजू सोल्डर करा. 
जॉईंट थंड होऊ द्या. वाहत्या पाण्याने फ्लक्सचे सर््व ट््ररे स धुवा. चिधीने जॉब  
स्वच्छ करा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सॉफ्ट सोल्डर तयार करत आहे (Preparing the soft solders)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 सॉफ्ट सॉल्डर वेगवेगळ्या प्रमाणात स्टॉकच्या स्वरूपात तयार करा जेणेकरून धातू जोडल्या जाव्यात.

सॉफ्ट सोल्डरिंग प्रक्रियेत, टिन आणि शिसे यांच्या आवश्यक प्रमाणात 
सॉफ्ट  सोल्डर तयार करणे आवश्यक आहे, जेव्हा कथील आणि शिसे शुद्ध 
स्वरूपात पुरवले जातात.

ते सामान्यतः  त्रिकोणी काड््याांच्या स्वरूपात तयार केले जातात.

प्रथम आवश्यक प्रमाणात कथील आणि शिसे किलोग्रॅममध्ये मोजा.

उदाहरणार््थ 60/40 सॉफ्ट सोल्डर तयार करण्यासाठी, 1 किलो सॉफ्ट  सोल्डर 
तयार करण्यासाठी 600 ग्रॅम कथील आणि 400 ग्रॅम शिसे घ्या.

शिसे प्रथम क्रुसिब ल, कास्ट आयर््न पॅन किंवा ल्याडलमध्ये वितळवा. 
(आकृती क्रं  1)

शिसे प्रथम वितळले जाते कारण त्याचे वितळण्याचे तापमान कथीलपेक्षा 
जास्त असते. (3270 C) वितळलेल्या शिशात हळूहळू कथील घाला आणि 
मिश्रण ढवळून मिसळा. (आकृती क्रं  1)

मिश्रण सहजपणे वाहू नये तोपर्यंत सोल्डरचे तापमान कमी करा. मिश्रणात 
थोडेसे सल्फर फ्लक्स म्हणन घाला आणि मिश्रधातू स्वच्छ करा. (5 ग्रॅम 
सल्फर/किलो सोल्डर)

मिश्रण नीट ढवळून घ्यावे आणि मिश्रधातू मुक्त होईपर्यंत तापमान वाढवा. 
सल्फर अशुद्धतेशी एकरूप होतो जे पृष्ठभागावर उठते, जळते आणि एक 
मलम बनते. होल  पाडलेल्या ल्याडलने घास काढून टाका. (चित्र 2)

साचा म्हणन अँगल आयर््न  वापरा.

आकृतीत  3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे अँगल आयर््न  स्वच्छ करा आणि वितळलेले 
सोल्डर काळजीपूर््वक आणि सतत ओतणे.

साचा म्हणून अँगल आयर््न  वापरा.

आकृतीत  3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे अँगल आयर््न  स्वच्छ करा 
आणि वितळलेले सोल्डर काळजीपूर््वक आणि सतत ओतण.

सोल्डर सेट होऊ द्या.

थंड झाल्यावर काठी काढा.
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सोल्डरिंग बिटचे कार््यरत बिदू तयार करण (Preparing the working point of soldering 
bit)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 ऑक्सिडेशनशिवाय वर््कप ीसवर सोल्डरचा फ्री  आणि एकसमान प्रवाह करण्यासाठी सोल्डरिंग बिट टिन करा

नवीन बिटच्या बाबतीत, बिटला व्हाइसमध्ये धरून ठेवा आणि बरर््स फेस 
आणि कडांमधून फाइल करा आणि फाईलसह बिदूपासून हलके गोल करा.

थोडासा वापरात असल्यास, बिट पॉइंट फाईलसह स्वच्छ करा, खड्डे असलेले 
फेस आणि खडबडीत कडा काढा. (आकृती क्रं  1)

जर सोल्डरिंग बिट फाइल करण खूप कठीण असेल, तर 
ते सोल्डर मुक्तपण वितळेपर्यंत गरम करा आणि नंतर थंड 
पाण्यात बुडवून थंड करा.

फेसवर रंग येईपर्यंत थोडा गरम करा, बिट जास्त गरम करू नका. साल-
अमोनियाक केकवर सर््व फेस  घासून घ्या. (चित्र 2)

प्रत्येक कार््यरत फेस वर स्टिक सोल्डर लावा, कारण ते साल-अमोनियाक 
केकवर घासले जाते.

सोल्डर फेस वर एकसमान पसरवा आणि चिधीच्या तुकड्याने पुसून जास्तीची 
सोल्डर काढा. (चित्र 3)

आता कॉपर बिटच्या फेस वर “टिन” नावाची पातळ चमकदार फिल्म तयार 
झाली आहे. याला टिनिग म्हणतात.

साल-अमोनियाकपासून होणारे श्वासोच्छवासाचे धुक टाळा 
ज्यामुळे डोकेदुखी होत आणि फुफ्फु सांना हानिकारक आहे.

जॉइंट टॅकिग आणि सोल्डरिंग (Tacking and soldering the joint)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 लॅप जॉइंट योग्य अलाइनमेेंटमध्ये सेट करा आणि टॅक करा
•	 लॅप जॉइंट सोल्डरच्या समान प्रवाहासह, सपाट स्थितीत
•	 लॅप जॉइंटची तपासणी करा, मजबूत जॉईटं  सुनिश्चित   करण्यासाठी

स्टील रुल आणि ट््ररा यस्क्वे अर वापरून मटेरियलचा आकार तपासा.

सोल्डरिंग बिटचा योग्य प्रकार निवडा. (तांबे)

सोल्डरिंग बिट टिन करा.

जॉबसाठी योग्य प्रवाह निवडा.

जॉबसाठी योग्य सोल्डर निवडा.

घाण, गंज, तेल, वंगण इत्यादीपासून मुक्त करून, अपघर््षक कापडाने आणि 

नंतर कोरड्या कापडाने जोडण्यासाठी सरफेस  स्वच्छ करा (चित्र 1)

आकृतीत  2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे जॉईंट वर फ्लक्स लावा.

योग्य संरेखनात जोडण्यासाठी सरफेस  ठेवा.

फोर््ज किंवा ब्लो लॅम्पमध्ये थोडा गरम करा, सोल्डर सहज वितळण्याइतपत 
गरम

बिट गरम करण्याचा परिणाम आकृतीत  3 मध्ये दर््शविला आहे.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.44

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



122

ते लाल गरम होऊ देऊ नका अन्यथा टिनिग जळून जाईल किवा 
टीपावर कांस्य लेप तयार होईल, ज्यावर सोल्डर व्यवस्थित 
चिकटणार नाही.

ऑक्सिडेशन टाळण्यासाठी बिटच्या बिदूला डिपिग सोल्यूशनमध्ये बुडवा. 
(चित्र 4)

बिटला सोल्डर लावा. सांध्याच्या एका टोकाला लॅप ओपनिगवर बिट योग्य 
स्थितीत ठेवा. (चित्र 5)

जोपर्यंत सोल्डर वर््क पीसवर वाहते आणि लॅप ओपनिग झाकत नाही तोपर्यंत 
थोडा स्थिर ठेवा. (चित्र 5)

सोल्डरचा गुळगुळीत टॅक मिळविण्यासाठी जॉइंटमधून बिट उचला. (चित्र 5)

त्याचप्रमाणे, जॉईंट  बाजूने नियमित अंतराने टॅक करा.

टॅकिंग शीट्सचे तात्पुरते होल््डििंग प्रदान करते. (चित्र 6)

आवश्यक असल्यास, थोडा पुन्हा गरम करा.

सीमच्या एका टोकाला बिट ठेवा, बिटमध्ये सोल्डर घाला आणि सोल्डर वितळू 
द्या आणि जॉईंटमध्ये वाहू द्या, जे कॅपिलॅरी क्रियेद्वारे होते.

सोल्डरिंग करताना, लॅप जॉइंट वेगळे होऊ नये म्हणन, जॉइंट लाकडाच्या 
काठीने धरला जातो.
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एका दिशेने, सातत्यपूर््ण हालचालीसह जॉईंट बाजूने थोडा स्थिरपणे हलवा. 
(चित्र 7)

लॅप केलेल्या पृष्ठभागांमध्ये सोल्डरच्या प्रवेशासाठी लॅप जॉइंटची तपासणी 
करा. ओपनिग सोल्डरच्या व्यवस्थित, गुळगुळीत फिलेटने सील केलेले 
असल्याची खात्री करा.

शिवणाच्या वरच्या पृष्ठभागावर सोल्डरचे गुळगुळीत, पातळ कोटिग्ज, 
नीटनेटके सोल्डर मार््जजिनसह एकसमान रुुं दी दिसली पाहिजे.

	 सोल्डर केलेले जॉइंट कधीही फाइल करू नका.

आवश्यकतेनुसार सोल्डर घाला.

जॉईंट पूर््ण होईपर्यंत सोल्डरिंग सुरू ठेवा.

जर सोल्डर फक्त ‘आणले’ किंवा ‘वितळले’ तर जॉईंट  समाधानकारक होणार 
नाहीत. सोल्डर मुक्तपणे वाहू पाहिजे.

जॉईंट  थंड होऊ द्या. वाहत्या पाण्याने फ्लक्सचे सर््व ट््ररे स धुवा आणि रॅगने 
जॉब साफ करा. (चित्र 8)

स्वेएटिग  येणे किवा स्वेएटिग सोल्डरिंग (Sweating or sweat soldering)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 ब्लो लॅम्प वापरून लॅप जॉइंट स्वेएटिग  सोल्डर करा.

शीट किंवा तुकडे आवश्यक आकारात कापून चिन््हाांकित करा.

धूळ, घाण आणि तेलकट पृष्ठभागापासून पूर््णपणे मुक्त जोडण्यासाठी सरफेस  
स्वच्छ करा. फ्लक्ससह जोडण्यासाठी पृष्ठभागावर कोट करा. (आकृती क्रं  1)

रॉडने जॉईंट खाली दाबा, कारण दोन पृष्ठभागांमधील सोल्डर वितळू लागते 
आणि वाहू लागते. (चित्र 3)

जोडण्यासाठी प्रत्येक पृष्ठभागावर सोल्डरचा एकसमान लेप लावा. (चित्र 2)

टिन केलेले सरफेस  एकाच्या वरच्या बाजूला ठेवा आणि संरेखित करा.

टिन केलेले सरफेस  संपर््ककात असल्याची खात्री करा.

जॉइंटच्या एका टोकाला गरम झालेल्या कॉपर बिटची सपाट बाजू ठेवा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.44

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



124

बिट कॉपर हळू हळू जॉइंटच्या बाजूने काढा आणि होल्ड डाउन पीससह 
अनुसरण करा. कॉपर बिट पुढे सरकवताना, सोल्डर वितळत असल्याची 
खात्री करा. अन्यथा, जॉईंट  योग्य होणार नाही.

उष्णतेचा सतत पुरवठा यशस्वी स्वेएटिग  सोल्डर केलेला जॉईंट  तयार करेल.

म्हणन, या ऑपरेशनसाठी दोन तांबे बिट्स वापरण्याचा सल्ला दिला जातो 
ज्याद्वारे, एक वापरात असताना, दुसरा गरम केला जाऊ शकतो आणि सतत 
ऑपरेशनसाठी तयार ठेवता येतो.

आकृतीत  4 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे ब्लो पाईप वापरून स्वेट 
सोल्डरिंग देखील करता येते.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.45
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

विविध शीट मेटल जॉईटं  (Various sheet metal joints)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	सिगल हेमिग आणि डबल हेमिग जॉइंट बनवा 
• 	हँड टूल्सचा वापर करून पॅन्ड डाउन सीम जॉइंट बनवा 
• 	हँड टूल्स वापरून नॉक अप सीम जॉइंट बनवा 
• 	हाताच्या ग्रूव्हडचा वापर करून लॉक केलेले ग्रूव्ह जॉइंट बनवा
• 	हाताने प्रक्रिया करून स्ट्रेट एज वायर््ड जोड बनवा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

• 	 ड््र रॉइंगनुसार शीटला चिन््हाांकित करा आणि कट करा (ISSH 100 x 62 
x 0.6mm GI शीट) 

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवर मॅलेट वापरून शीट सपाट करा. (आकृती क्रं  1)

• 	 शीटच्या कडांवर फ्लॅट स्मूथ फाइलसह बर््रर््स  काढा.

• 	 फोल््डििंग क्लीयरन्ससह सिगल हेमिगसाठी दोन्ही कडापासून 6 मिमी 
अंतरावर दोन रेषा चिन््हाांकित करा. (चित्र 2)

• 	सि गल  हेमिगसाठी हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीटची एक एज  
फोल्ड करा. (चित्र 3)

• 	 मॅलेट वापरून ड््र रेसि ग प्लेटवर जॉब शीट मेटलचा सिगल  हेम केलेला 
किनारा सपाट करा. (चित्र 4)

• 	 त्याचप्रमाणे, सिगल हेमिगसाठी वरील प्रक्रिया दुसर्‍ या काठावर पुन्हा 
करा. 

• 	 शीट मेटलच्या सिगल हेम््ड जॉबचा सपाटपणा आणि स्ट्रे ट पणा तपासा. 

• 	 अंतर न ठेवता सिगल हेमिग कडा तपासा.

कार््य २ : हाताने प्रक्रिया करून दुहेरी हेमिग

• 	 रेखाचित्रानुसार शीट  चिन््हाांक ित करा आणि कट करा. (ISSH 
100x66x0.6mm G.I. शीट) 

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवर मॅलेट वापरून शीट सपाट करा.

• 	 शीटच्या कडांवर फ्लॅट स्मूथ फाइलसह बर््रर््स  काढा.

• 	 फोल््डििंग क्लीयरन्ससह सिगल हेमिगसाठी दोन्ही कडापासून 6 मिमी 
अंतरावर दोन रेषा चिन््हाांकित करा.

• 	सि गल  हेमिगसाठी हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीटची एक एज  
फोल्ड करा. (आकृती क्रं  1)

• 	 मॅलेट वापरून ड््र रेसि ग प्लेटवर जॉब शीट मेटलचा सिगल  हेम केलेला 
किनारा सपाट करा. (चित्र 2)

• 	 दुहेरी हेमिगसाठी सिगल हेमपासून 6 मिमी अंतरावरील दोन ओळी पुन्हा 
चिन््हाांकित करा. (चित्र 3)
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• 	 दुहेरी हॅमिगसाठी हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून जॉब शीट मेटलची 
सिगल हेम केलेली एज  फोल्ड करा. (चित्र 4)

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवर शीट मेटलच्या दुहेरी हेम््ड काठाला मॅलेट वापरून सपाट 
करा (आकृतीत  5 आणि 6)

• 	 त्याचप्रमाणे, दुहेरी हेमिगसाठी वरील प्रक्रिया दुसर्‍ या काठावर पुन्हा 
करा. 

• 	 शीट मेटलच्या दुहेरी हेम््ड जॉबचा सपाटपणा आणि स्ट्रे ट पणा तपासा. 

• 	 अंतर न ठेवता दुहेरी हेमिग कडा तपासा.

कार््य ३: पॅन डाउन सीम जॉईटं 

• 	 ड््र रॉईंगनुसार आकारानुसार शीट  चिन््हाांकित करा आणि कट करा (भाग 
I ISSH 60 x 50 x 0.6mm G.I. शीट) (भाग II ISSH 80x50x0.6mm 
G.I. शीट)

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवर मॅलेट वापरून पत्रके सपाट करा.

• 	 शीटच्या कडांवर फ्लॅट स्मूथ फाइलसह बर््रर््स  काढा.

• 	 भाग 1 मध्ये सिगल सीम (पॅन डाउन जॉइंट) साठी सेटिग डाउन ऑपरेशन 
चिन््हाांकित करा.

• 	 भाग 1 मधील सिगल सीमसाठी हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीटची 
एज  90° पर्यंत फोल्ड करा (चित्र २)

• 	 भाग 2 (पॅन डाउन जॉइंट) मध्ये सिगल सीमसाठी सेटिग डाउन ऑपरेशन 
चिन््हाांकित करा (चित्र 3)

• 	 भाग 2 मध्ये सिगल हेमिगसाठी हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीटची 
एज  फोल्ड करा (चित्र 4)

• 	सि गल सीम पेन डाउन जॉइंटसाठी स्केच मध्ये दर््शविल्यानुसार ट््र राय 
स्क्वे अर वापरून भाग 1 आणि 2 सेट करा. (चित्र 5)
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• 	फ्ल लॅंजच्या काठावर स्ट्रा इक करा आणि पॅनेड डाउन जॉइंटसाठी ऑपरेशन 
पूर््ण करा. (आकृतीत  6 आणि 7)

• 	 अंतर न ठेवता, खाली पॅन केलेले जॉईंट  तपासा.

कार््य 4 : नॉक अप सीम जॉइंट (सिगल सीम)

• 	 रेखांकनानुसार आकारानुसार शीट चिन््हाांकित करा आणि कट करा. 
(भाग 1 ISSH 65x50x0.6 G.I शीट) (भाग 2 ISSH 85x50x0.6 G.I 
शीट)

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवर मॅलेट वापरून शीट सपाट करा.

• 	 शीटच्या काठावर फ्लॅट स्मूथ फाइलसह डी-बर करा.

• 	 भाग 1 (नॉक अप सीम जॉइंट) मध्ये सिगल सीमसाठी सेटिग डाउन 
ऑपरेशन चिन््हाांकित करा (चित्र 1)

• 	 भाग 1 मधील सिगल सीमसाठी हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीटचा 
किनारा तयार करण्यासाठी दुमडण. (चित्र 2)

• 	सि गल सीमसाठी भाग २ मध्ये अंतर चिन््हाांकित करा (चित्र ३)

• 	 भाग 2 मध्ये सिगल सीमसाठी हॅचेट स्टॅक आणि मॅलेट वापरून शीटची 
एज  तयार करा. (चित्र 4)

• 	 जॉब भाग 1 आणि भाग 2 हाफ मून स्टेकवर सेट करा आणि आकृतीमध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे वाकलेला पाय मॅलेटसह जोडा. (चित्र 5)

• 	 हाताने जॉबला सपोर््ट द्या आणि नॉक अप जॉइंट तयार करण्यासाठी 
आकृतीमध्ये दर््शविल्याप्रमाणे एका कोनात मॅलेटने सर््व बाजूने प्रहार 
करा. (चित्र 6)
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• 	 नॉक््ड अप जॉइंट तयार करण्यासाठी आकृतीमध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 
शिवणाच्या चारही बाजूने मॅलेटने मारताना बेेंडचा कोन हळूहळू वाढवा. 
(Fig 7)

• 	 आकृतीत दाखवल्याप्रमाणे प्लॅनिशिग हॅमर वापरून डबल सीम (नॉक 
अप जॉइंट) घट्ट करा. (चित्र 8)

• 	च ौकोनी भागावर जॉइंटची एज  ठेवा आणि आकृतीमध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 
प्लॅनिशिग हॅमरने तळाशी हलके घाव घाला आणि नॉक अप जॉइंट पूर््ण 
करा. (चित्र 9)

• 	 ठोकलेल्या सांध्याची तपासणी करा.

कार््य 5 : लॉक ग्रूव्हड  जॉईटं 

• 	 रेखाचित्र भाग 1 आणि भाग 2 - ISSH 75x60x0.6 मिमी प्रत्येकी नुसार 
शीटचे दोन तुकड चिन््हाांकित करा आणि कट करा

• 	 शीट मेटल सपाट करा.

• 	 शीटच्या कडांवर डी-बर करा.

• 	दि लेल्या सीमचा फॉण्ट साईझ  फिक्स  करा.

• 	 आकृतीत  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे स्टील रुल आणि स्क्राइबर वापरून 
दोन शीटवर दुमडण्यासाठी स्ट्रे ट  रेषा चिन््हाांकित करा.

• 	 आकृतीत  2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे हुक्स  तयार करण्यासाठी हॅचेट स्टॅक, 
स्टील प्लेट / हॅमरिंग ब्लॉक आणि मॅलेट वापरून चिन््हाांकित रेषेवर तीव्र 
कोनात दोन पत्रके फोल्ड करा.

• 	 शीटच्या अंदाजे 1.5 पट जाडीच्या स्क्रॅ प बेेंड शीटमध्ये भरून आणि दोन 
शीटमध्ये लॉकसाठी पॉकट  मिळविण्यासाठी मॅलेटने दाबून दुमडलेली 
रुुं दी सपाट करा. (चित्र 3)

• 	 दुमडलेल्या शीटला आंतर लॉक करा आणि शीट ड््र रेसि ग प्लेटवर ठेवा. 
(चित्र 4)
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• 	 आकृतीत  5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे ग्रूव्हडयुक्त जॉईंट  (शिण) 
मिळविण्यासाठी लाकडी मॅलेटचा वापर करून बंद करण्यासाठी जॉईंट  
दाबा.

आकृतीत  6 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे, लॉकच्या दिलेल्या रुुं दीच्या हँड ग्रूवरचा 
योग्य आकार निवडा.

• 	 ग्रूव्हर फोल्डवर ठेवा आणि बॉल पेन हॅमर वापरून त्यावर प्रहार करा, 
जॉइंट लॉक करा आणि पूर््ण करा. (चित्र 7)

• 	 लॉक केलेले ग्रूव्हड जोड त्याच्या आवश्यकतेनुसार तपासा.

कार््य 6 : हाताने प्रक्रिया करून स्ट्रेट एज  वायर््ड जॉईटं  बनवण.

• 	 ड््र रॉइंगनुसार शीटला मार््क  करा आणि कट करा (ISSH 215 x 95 x 
0.6mm G.I. शीट)    ड््र रेसि ग प्लेटवर मॅलेट वापरून शीट सपाट करा.

• 	 शीटच्या कडांवर डी-बर करा.

• 	 एज वायर््ड जॉइंटसाठी शीटची एकूण  लांबी फिक्स करा.

• 	 एकूण  वायरिंग अलॉयन्सच्या 1/4व्या अंतरावर शीट मेटलच्या काठाच्या 
समांतर दोन रेषा चिन््हाांकित करा.

• 	 स्टील प्लेटवर काटकोनात काठाच्या जवळ असलेल्या पहिल्या ओळीत 
दुमडण किंवा मॅलेट वापर करून हॅचेट स्टेक करा.

• 	 मॅलेट वापर करून हॅचेट स्टेकवर 30°  पर्यंत दुसऱ््यया चिन््हाांकित रेषेवर 
आणखी एक पट बनवा.

• 	 तार लावण्यासाठी काठाच्या लांबीपेक्षा किंचित लांब दिलेल्या व्यासाची 
वायर वापरा.

• 	 वायर दुमडलेल्या काठावर ठेवा आणि आकृतीत 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 
सपोर््ट म्हणून एव्हील किंवा एनव्हिल स्टॅक वापरून लाकडी मॅलेट  
काठावर टॅप करा.

• 	 आकृतीत  3 आणि 4 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे, वायर कडा, एव्हील किंवा 
कडा अॅन्व्हिल स्टॅकच्या काठावर, लाकडी माळीला वेगवेगळ्या दिशेने 
मारून पूर््ण करा.

• 	 आकृतीत  २ मध्ये दाखवल्याप्रमाणे लाकडी मॅलेट  मारून ताराभोवती 
एज  तयार करा.
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• 	 शेवटी, आकृतीत  मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे वायर््ड एज  एका हॅच््ड स्टेकवर 
पूर््ण करा.

• 	 हॅकसॉ (हॅकसॉ फ्रे ममध्ये बसवलेले हॅकसॉ ब्लेड) वापरून सरप्लस वायर 
कापून टाका.

• 	 वायरचे टोक एका फ्लॅट स्मूथ फाइलने फाइल करा.

• 	 स्ट्रे ट  एज  वायर््ड जॉइंटचे परीक्षण करा.

कार््य 7 : कर््व  काठावर सिगल हेमिग आणि डबल हेमिग

• 	 समांतर रेषा पद्धतीने ड््र रॉइंग शीटवर जोडण्यासाठी आणि हेमिगसाठी 
सर््व भत्तत्ययांसह सिलेेंडर (चित्र 1) साठी नमुना विकसित आणि मांडणी 
करा.

• 	 नमुना त्याच्या अचूकतेसाठी तपासा.

•	 मटेरियलचा आकार योग्य असल्याची खात्री करा.

• 	 नमुना कट करा आणि दिलेल्या शीट मेटलवर गमसह चिकटवा. 

• 	 12” स्ट्रे ट  स्निप्स वापरून नॉचसह पॅटर््न कट करा.

• 	 150 मिमी लांब फ्लॅट स्मूथ फाइल वापरून कडा डि बर करा.

• 	 लॉक ग्रूव््ड जॉइंट बनवण्यासाठी हॅचेट स्टेक आणि हुकच्या स्वरूपात 
मॅलेट वापरून शीट मेटल पॅटर््नच्या कडा दुमडण. (चित्र 2) (संदर््भ. 
कौशल्य क्रम)

• 	 गोलाकार मँडरेल स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीट मेटल पॅटर््नला 
दंडगोलाकार आकार द्या. (चित्र 3) (संदर््भ. कौशल्य क्रम)

• 	 दुमडलेल्या कडांना हुक करा आणि हँड ग्रूव्हर वापरून लॉक ग्रूव््ह््ड 
जॉइंट करा. (चित्र 4) (संदर््भ. कौशल्य क्रम)

• 	 एका टोकाला सिगल हेमिग आणि सिलेेंडरच्या दुस-या टोकाला दुहेरी 
हेमिग हॅचेट स्टेक आणि टिनमॅन अॅन्व्हिल वापरून करा. (संदर््भ. कौशल्य 
क्रम)

• 	 गोलाकार मँडरेल स्टॅक आणि मॅलेट वापरून सिलेेंडरला नियमित 
गोलाकार आकार द्या. (चित्र 5)

• 	 गेज वापरून सिलेेंडरच्या आतील व्यासाची गोलाकारता तपासा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

हॅचेट स्टेक वापरून काटकोनात फोल््डििंग (Folding at right angle using a hatchet 
stake)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 हॅचेट स्टेक आणि मॅलेट वापरून शीट मेटल काटकोनात दुमडणे.

वर््क पीसवर फोल््डििंग लाइन चिन््हाांकित करा.

आकृती 1 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे वर््क पीस एका हाताने आडवा धरा.

हॅचेट स्टेकच्या बेव्हल एजवर चिन््हाांकित फोल््डििंग लाइन ठेवा.

दुस-या हाताने, किंचित कोनीय गती वापरून वर््क पीसच्या काठावर दोन्ही 
टोकांना मॅलेटने वार करा.

फोल््डििंग दोन्ही टोकांना चिन््हाांकित फोल््डििंग रेषांवर होत असल्याची खात्री 
करा. वर््क पीसचा शेवट किंचित कमी करा. (चित्र 2)

स्ट्रा इकिंगचा समान कोन वापरून वर््क पीसच्या काठावर प्रहार करा.

एका टोकापासून वर््क पीसच्या काठावर प्रहार करा, हळूहळू प्रगती करत 
दुसऱ््यया टोकाकड.

हे एकसमान फोल््डििंग देईल.

आकृती 3 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे आता वर््क पीस उभ्या ठेवा आणि किनारा 
अंदाजे 90°  वर दुमडवा.

सिगल हेमिग (Single hemming)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 हॅचेट स्टेक वापरून शीटच्या काठावर सिगल हेमिग करा.

ट््र रायस्क्वे अर वापरून लंबता तपासा. आवश्यक असल्यास, मागील पद्धतीद्वारे 
दुरुस्त करा.

हॅचेट स्टॅक आणि लाकडी मॅलेट वापरून वर््क पीसची एज अंदाजे 90° पर्यंत 
फोल्ड करा. (संदर््भ. हॅचेट स्टेक वापरून काटकोनात दुमडण्याचा कौशल्य 
क्रम)

आकृतीत  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे वर््क पीस उभ्या हॅचेट स्टेकवर ठेवून, 
लाकडाच्या मालेटला मारून बेेंडचा कोन वाढवा. (चित्र 2)
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आकृती 3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे वेस्ट  शीटचा तुकडा ठेवा आणि काठ 
सपाट करा.

वेस्ट तुकड काढून टाका आणि आकृतीत  4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे टोकदार 
मॅलेटने टोकदार स्थितीत मारून पट खाली करा.

काठ आणि वर््क पीसच्या पृष्ठभागामधील कोणत्याही अंतरासाठी काठाचे 
परीक्षण करा. (चित्र 5)

असल्यास, एकसमान हेमिग मिळविण्यासाठी एज  पूर््ण करा.

वाकताना दुमडलेला भाग जास्त प्रमाणात क्रश करू नका 

अन्यथा ते तडे जाऊ शकतात.

मार््कििं ग आणि फोल््डििंग (Marking and folding)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	दुहेरी हेमिगसाठी अलॉयन्स  चिन््हाांकित करा

• 	हॅचेट स्टेक वापरून शीटच्या काठावर दुहेरी हेमिग करा.

प्रथम हेमिग अलॉयन्स दुहेरी हेमिग परिमाणांच्या बरोबरीने चिन््हाांकित करा 
म्हणजे, वापरल्या जाणार्‍ या शीटच्या 2 पट जाडी.

शीटमेटल फोल्ड करा; मॅलेट वापरून हॅचेट स्टेकवर 90° पेक्षा जास्त 
दुमडलेला किनारा. (आकृती क्रं  1)

मॅलेट वापरून ड््र रेसि ग प्लेटवर दुमडलेला किनारा सपाट करा.

दुमडलेल्या कडांमध्ये अंतर नाही याची खात्री करा. (चित्र 2)

दुमडलेल्या काठावरुन शीटच्या जाडीच्या समान अंतरावर एक ओळ 
चिन््हाांकित करा, दुस-या पटासाठी मंजुरी प्रदान करा. (चित्र 3)

वर््क पीस उभ्या धरून ठेवा, हॅचेट स्टॅकच्या बेव्हल्ड काठाशी जुळणारी 
चिन््हाांकित रेषा सेट करा आणि मॅलेट वापरून किनारा अंदाजे 90°  वर 
दुमडवा. (चित्र 4)

आता मॅलेट वापरून ड््र रेसि ग प्लेटवर एज  आणखी फोल्ड करा. (चित्र 5)

मॅलेट वापरून, कोणत्याही अंतराशिवाय, एज  सपाट करा. (चित्र 6)

सपाटपणा आणि स्ट्रे ट पणासाठी दुहेरी हेम््ड एज  तपासा.

आवश्यक असल्यास, दुरुस्त करा.
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पॅन डाउन जॉईटं  (Paned down joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	भाग सेट करा आणि पॅन डाउन जॉइंट (सिगल सीम) पूर््ण करा.

सिगल सीम (पॅन डाउन जॉइंट) साठी सेटिग डाउन ऑपरेशन (चित्र 1) मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे टप्प्याटप्प्याने केले पाहिजे.

धातूच मारताना, स्ट्रे  चिंग आणि बकलिग खालच्या काठावर होते (चित्र 2)

तयार केलेला सिगल सीम (पॅन डाउन जॉइंट) (चित्र 3) मध्ये दर््शविला आहे.

सेटिग आणि दुहेरी सिमिग  (Setting and double seaming)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	हाफमून स्टॅक आणि स्क्वे अर स्टॅकवर जॉईटं  ठेवा

• 	नॉक््ड अप जॉइंट पूर््ण करा (डबल सीम) नॉक अप सीमसाठी, पॅन केलेला जॉइंट वर केला जातो.

आकृती 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे पॅन्ड डाउन जॉइंट अर््धचद्राच्या भागावर 
ठेवा आणि मॅलेटने जोडा.

जॉबला हाताने सपोर््ट  द्या आणि आकृती 2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे एका 
कोनात चारी बाजंूनी मॅलेट मारा.

आकृतीत  3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे, शिवणाच्या चारही बाजूने मॅलेटने 
मारताना, बेेंडचा कोन हळूहळू वाढवा.
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आकृतीत  4 मध्ये दर््शविलेल्या प्लॅनिशिग हॅमरचा वापर करून डबल सीम 
(नॉक अप जॉइंट) घट्ट करा.

चौकोनी भागावर जॉइंटची एज  ठेवा आणि आकृतीत 5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 
प्लॅनिशिग हॅमरने तळाशी हलके घाव घाला.

पूर््ण झालेला दुहेरी शिवण (नॉक अप जॉइंट) आकृतीत  6 मध्ये दर््शविला 
आहे.

लॉक ग्रूव्हड जॉईटं  चिन््हाांकित करण आणि तयार करण  (Paned down joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	दुहेरी हेमिगसाठी अलॉयन्स  चिन््हाांकित करा

• 	हॅचेट स्टेक वापरून शीट मेटलच्या काठावर दुहेरी हेमिग करा.

प्रथम शिवणच्या दिलेल्या रुुं दीसाठी फॉण्ट साईझ  फिक्स  करा.

फॉण्ट साईझ  = लॉकची रुुं दी - मटेरियलच्या जाडीच्या 3 पट.

आता फोल्डच्या आकारावरून लॉक केलेल्या ग्रूव्हडच्या जोडासाठी एकूण  
अलॉयन्स  फिक्स  करा.

एकूण  अलॉयन्स  = (3 x फॉण्ट साईझ ) + (6 x शीटची जाडी) उदाहरणार््थ, 
जर लॉकची रुुं दी 6 मिमी असेल आणि जाडी 0.5 मिमी असेल तर, फॉण्ट 
साईझ  = 6-(3x0.5) = 4.5 मिमी एकूण  अलॉयन्स  = (3x4.5) + (6 x 0.5) 
= 13.5+3=16.5 मिमी.

एका शीटवर एकूण  अलॉयन्सच्या 1/3 व्या अंतरावर आणि दुसर्‍ या शीटवर 
एकूण  अलॉयन्स च्या 1/3 आणि 2/3 च्या अंतरावर दोन ओळी चिन््हाांकित 
करा.

उदाहरणार््थ, जर एकूण  अलॉयन्स  16.5 मिमी असेल तर, एका शीटवर 
काठावरुन 5.5 मिमी अंतरावर रेषा चिन््हाांकित करा आणि दुसर्‍ या शीटवर 
काठावरुन 5.5 मिमी आणि 11.00 मिमी अंतरावर दोन ओळी चिन््हाांकित 
करा (चित्र 1)

मॅलेट (चित्र 2) वापरून हॅचेट स्टेकवर वर््क पीस 90° पेक्षा जास्त फोल्ड करा 
आणि नंतर आकृतीत  3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 1.5 पट जाडीचे बेेंड शीट 
ठेवा आणि मॅलेट वापर करून काठ सपाट करा.

हे हुकसारखे दिसते. इतर वर््क पीसवर देखील असाच हुक बनवा. इंटरलॉक 
करा आणि ड््र रेसि ग प्लेटवर वर््क पीस ठेवा. (चित्र 4)

इंटरलॉक करताना, इंटरलॉक दोन्ही टोकांना समांतर आणि घट्ट असल्याची 
खात्री करा.

ग्रूव्हडचा जॉइंट्स  (शिण) मिळविण्यासाठी मॅलेट वापर करून बंद 
करण्यासाठी जॉईंट दाबा. (चित्र 5)
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लॉकच्या (सीम) दिलेल्या रुुं दीचा हँड ग्रूवर निवडा.

जर योग्य आकाराचे ग्रूवर वापरले गेले नाही, तर ते ग्रूव्हडच्या जोडाचे 
अयोग्य लॉकिंग होऊ शकते (चित्र 6)

Fig.7 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे एका टोकाला पटावर ग्रूवर ठेवा

हँड ग्रूवर एका हातात धरा आणि दुसर्‍ या हाताने बॉल पेन हॅमरने ग्रूव्हरच्या 
वरच्या भागावर प्रहार करा आणि ग्रूव क््लििंच करा.

त्याचप्रमाणे दुसऱ््यया टोकाला ग्रूवर क््लििंच करा.

संपूर््ण ग्रूव्हड  खाली येईपर्यंत हे जॉब   प्रत्येक 1/3 चर लांबीच्या पुढे करा 
(चित्र 8)

हँड ग्रूव्हर आणि हॅमरसह लॉक केलेले ग्रूव्हड जोड (शिण) पूर््ण करा.

हाताने प्रक्रिया करून कडक करण्यासाठी वायर््ड स्ट्रेट एज  बनवण  (Making wired 
straight edge for stiffening by hand process)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	वायरिंग अलॉयन्स  आणि एकूण लांबीची गणना करा

• 	वायरभोवती एज  तयार करा आणि हॅचेट स्टेक म्हणून समाप्त करा.

व्यास ‘d’ आणि शीट जाडी ‘t’ च्या दिलेल्या वायरसाठी वायरिंग अलॉयन्स  
मोजा.

वायरिंग अलॉयन्स  = वायरच्या व्यासाच्या 2.5 पट + शीटची जाडी.

बाजूची एकूण  लांबी फिक्स  करा. एकूण  लांबी = बाजूची लांबी + वायरिंग 
अलॉयन्स .

स्ट्रे ट स्निप वापरून शीट मेटलला आवश्यक आकारात कट करा.

ड््र रेसि ग प्लेटवरील शीटला मॅलेटने सपाट करा आणि कापलेल्या कडा फ्लॅट 
स्मूथ फाईलने डी-बर करा.

एकूण  वायरिंग अलॉयन्स च्या 1/4 व्या अंतरावर शीट मेटलच्या काठाच्या 
समांतर दोन रेषा चिन््हाांकित करा.

स्टीलच्या प्लेटवर काटकोनात काठाच्या जवळ असलेल्या पहिल्या ओळीत 
किंवा मॅलेट वापर करून हॅचेट स्टॅकवर फोल्ड करा.

दुसऱ््यया चिन््हाांकित रेषेवर 30° ला एक लाकडी मॅलेट वापरून हॅचेट स्टेकवर 
आणखी एक पट बनवा.

तार लावायच्या काठाच्या लांबीपेक्षा किंचित लांब दिलेल्या व्यासाची वायर 
घ्या.

वायर दुमडलेल्या काठावर ठेवा आणि बेस म्हणून एव्हील किंवा एनव्हिल 
स्टॅक वापरून लाकडी मॅलेट  काठावर टॅप करा. (आकृती क्रं  1)
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लाकडी मॅलेट मारून वायरभोवती एज  तयार करा. (चित्र 2)

जर एज  खूपच अरुुं द असेल तर, आकृती 3 मध्ये दर््शविलेल्या दिशेने वार 
करा.

जर काठ खूप रुुं द असेल तर आकृती 4 मध्ये दर््शविलेल्या दिशेने वार करा.

एव्हील किंवा एव्हिल स्टॅकच्या काठावर असलेल्या वायर््ड काठाला 
वेगवेगळ्या दिशांनी लाकडी मॅलेट मारून पूर््ण करा. (आकृतीत  5 आणि 6)

आकृतीत  7 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे शेवटी वायर््ड एज  एका हॅचेट स्टेकवर 
पूर््ण करा.

सरप्लस वायरचे टोक कापून टाका. फ्लॅट फाइल स्मूथ वापरून वायरचे 
टोक फाइल करा.

हाताने प्रक्रिया करून दंडगोलाकार आकार तयार करण  (Forming cylindrical shape by 
hand process)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	हाताने प्रक्रिया करून एक सिलिड््ररि कल आकारात एक साधा शीट  तयार करा.

नमुना योग्य आकार आणि आकार याची खात्री करा. (वर््क पीस)

बेेंच प्लेटवर मँडरेल स्टेक फिक्स करा. वर््क पीसचे टोक मॅन्डरेलच्या अक्षीय 
रेषेच्या समांतर सेट करा आणि वाकवा. (आकृती क्रं  1)

हळूहळू फिरवा आणि हाताने संपूर््ण वर््क पीस सिलिड््ररिक ल आकारात तयार 
करा. (चित्र 2 आणि 2A)

एक्सटर््नल गेज वापरून एक्सटर््नल व्यासाच्या गोलाकारपणासाठी तयार 
केलेला सिलेेंडर तपासा. गोलाकारपणा तपासण्याच्या कौशल्य क्रमाची 
आकृतीत  2.
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वर््कप ीस भागाच्या अक्षीय रेषेच्या समांतर सेट करा. तसे 

नसल्यास आकृती 3 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे कडा एकमेकांशी 

जुळणार नाहीत.

हाताने प्रक्रिया करून सिलेेंडरवर लॉक ग्रूव््ड जॉइंट बनवण (Making lock grooved joint 
on a cylinder by hand process)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	हँड ग्रूवर वापरून दंडगोलाकार वस्तूवर लॉक ग्रूव््ड जॉइंट बनवा.

पॅटर््नवर योग्य चिन््हाांकित केल्याची खात्री करा, लॉक केलेले ग्रूव्हड  
जोडण्यासाठी अलॉयन्स .

व्हाइस किंवा बेेंच प्लेटमध्ये हॅचेट स्टेक फिक्स  करा.

हॅचेट स्टेकच्या बेव्हल्ड काठावर बेेंड�िग लाइन ठेवा आणि सेट करा. 
(आकृती क्रं  1)

असमान फोल््डििंग टाळण्यासाठी, हॅचेट स्टेकच्या बेव्हल 

काठावर वाकलेली रेषा योग्यरित्या सेट करा.

हॅचेट स्टॅक आणि मॅलेट वापरून दोन्ही टोकांना विरुद्ध दिशेने हुक तयार 
करा.

गोलाकार मँडरेल स्टेक वापरून शीटला दंडगोलाकार आकार द्या. (मागील 
कौशल्य क्रम पहा).

आकृती 3 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे टोकांना हुक्स  एकमेकांना लावा.

मॅलेट वापरून हलके वार करून हुक बंद करा.

हे ग्रूव्हड  शिवण आहे. (चित्र 4)

आकृतीत  5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे ग्रूव्हड  केलेल्या सीमला हँड ग्रूव्हर 
आणि हातोड्याने लॉक करा.

तयार केलेल्या सिलेेंडरला गोलाकार मँडरेल स्टॅक आणि लाकडी मॅलेट 
वापरून नियमित गोलाकार आकार द्या.
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कर््व  काठावर एकच हेमिग बनवा (Make a single hemming on a curved edge)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	एव्हील स्टेक आणि सेट हॅमर वापरून कर््व  काठावर एकच हेमिग करा.

मार््कििं ग टेम्पलेट वापरून तयार केलेल्या बॉडीवर हेमिग अलॉयन्स  
चिन््हाांकित करा.

व्हाईस किंवा बेेंच प्लेटवर एव्हिल स्टेक फिक्स करा. वर््क पीस अशा प्रकारे 
धरून ठेवा की चिन््हाांकित रेषा 10 ° च्या कोनात (चित्र 1) दर््शविल्याप्रमाणे 
अंदाजे 10 ° च्या कोनात झुकलेल्या भागाच्या काठाशी एकरूप होईल.

सेटिग हॅमर वापरून एक लहान फ्ललॅंज तयार करण्यासाठी चिन््हाांकित 
रेषेवर वर््क पीसला स्ट्रा इक करा आणि फिरवा. (चित्र 2)

आकृतीत  3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे फ्ललॅंज तयार करताना हळूहळू 
इन्क्लीनेशन कोन वाढवा.

गोलाकार मँडरेल स्टेकवर हेम््ड एज  एका मॅलेटने पूर््ण करा. (चित्र 4)

सिलेेंडरच्या विस्कळीत बॉडीला गोलाकार मँडरेल स्टॅक आणि मॅलेट 
वापरून गोलाकार आकार द्या.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.46
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

पोकळ आणि सॉलिड  पंचांचा वापर करून होल  पाडा  (Punch holes using hollow and 
solid punches)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	पोकळ पंचांचा वापर करून होल  पाडा

• 	डॅमेज  झालेले गॅस्के ट बदला

• 	ठोस पंच वापरून होल  पाडा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1 : पोकळ पंच वापरून होल  पाडा

• 	 रबर शीट 78x48x2mm आकारात कापून घ्या.

• 	 स्टील रुल  आणि पेन्सिल वापरून होल  केें द्रे  शोधण्यासाठी परिमाणे 
चिन््हाांकित करा. 

• 	 टास्क 1 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे गॅस्के टचा भौमितीय आकार चिन््हाांकित 
करा. 

• 	क पास वापरून वर््ततुळे (होल ) आणि आर्कक्स काढा.

• 	क ार््य 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे गॅस्के टचा भौमितीय आकार चिन््हाांकित 
करा.

• 	छ िद््राांसाठी चिन््हाांकित केलेल्या वर््ततुळांच्या परिघावर बसण्यासाठी, पोकळ 
पंच कटिग एज शोधा. (आकृती क्रं  1)

• 	 बॉल पेन हॅमर वापरून छिद्रे  कापण्यासाठी पोकळ पंचावर प्रहार करा. 

• 	क ात्री वापरून गॅस्के टचा परिघ कापून टाका.

• 	 परिमाणांची अचूकता तपासा.

कार््य २ : ठोस पंच वापरून होल  पाडा

• 	 स्टील रुल  वापरून कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 शीट मेटल वर््क पीसच्या कापलेल्या कडांवर 250 मिमी फ्लॅट स्मूथ  
फाईलद्वारे बर फाइल करा.

• 	 लाकडी मॅलेट Ø75 वापरून टिनमॅनच्या एव्हीलवर जॉब मटेरियल  सपाट 
करा. 

• 	 जॉब मटेरियलचा सपाटपणा ट््र रायस्क्वे अरद्वारे तपासा.

• 	 स्टील रुल  वापरून स्क्राइबरसह स्ट्रे ट  रेषा चिन््हाांकित करा.

• 	 वर््क पीसच्या दोन्ही बाजंूना बेेंड रेषा a’a’, b’b’, c’c’, d’d’ चिन््हाांकित करा, 
फेस  A आणि E साठी शीट आणि फेस ची B, C आणि D, 2 ची एकवेळ 
जाडी कमी करा. क्लॅम्पच्या परिमाणांमधून शीटची टाईम थिकनेस 
आकृती 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे.

• 	बि दू ‘X’ आणि ‘Y’ चिन््हाांकित करा आणि मध्यभागी पंच आणि बॉल पेन 
हॅमरसह इंडेेंट करा. विग डिव्हायडर वापरून कर््व  रेषा चिन््हाांकित करा. 
(आकृती क्रं  1)

• 	 स्ट्रे ट  आणि कर््व  रेषांसह स्ट्रे ट  स्निप्सने कट करा.

• 	 जॉबच्या कापलेल्या कडांवर 250 मिमी फ्लॅट स्मूथ  फाईलने बर््रर््स  
फाइल करा.

• 	 फोल््डििंग बारमध्ये शीटच्या 1/2 वेळा जाडीच्या वरच्या फोल््डििंग लाईनच्या 
जॉबच्या B फेस ला क्लॅम्प करा, बेेंच व्हाइसमध्ये धरून ठेवा आणि 
लाकडी मॅलेट ø75 वापरून फेस A उजव्या कोनात दुमडवा. (चित्र 2 
आणि 3)
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• 	 व्हॉइसचा जॉ  सैल करून, जॉब काढून टाका.

• 	 त्याचप्रमाणे, बेेंचव्हाइसमध्ये ठेवलेल्या फोल््डििंग बारमधील जॉबचा फेस 
डी क्लॅम्प करा आणि लाकडी मॅलेट ø75 वापरून फेस  E काटकोनात 
फोल्ड करा. (चित्र 4)

• 	 व्हॉइसचा जॉ  सैल करून, जॉब काढून टाका.

• 	 जॉबच्या फेसवर C ला अँगल आयर््नच्या जोडीमध्ये क्लॅम्प करा, 
बेेंचव्हाइसमध्ये धरा आणि लाकडी मॅलेट ø 75 वापरून फेस  B उजव्या 
कोनात फोल्ड करा. (चित्र 5)

• 	बे ेंच वाईसचे जॉ सैल करून, जॉब  काढून टाका.

• 	 त्याचप्रमाणे, बेेंच व्हाइसमध्ये ठेवलेल्या अँगल आयर््नमध्ये जॉबचा 
क्लॅम्प फेस ‘C’ आणि लाकडी मॅलेट ø75 (चित्र 6) वापरून फेस  ‘D’ 
काटकोनात फोल्ड करा.

• 	ट् ्र रायस्क्वे अर वापरून सर््व बेेंडची लंबता तपासा.

• 	 दुमडण लंब नसल्यास, लाकडी मॅलेट  आणि योग्य लाकडी सपोर््ट  
वापरून लंब दुरुस्त करा.

• 	डॉ ट पंच आणि बॉल पेन हॅमर वापरून स्क्राइबर आणि पंचसह बिदू 
शोधून काढा. (Fig.7)

• 	 लीड केकवर जॉब ठेवा.

• 	 एका हाताने उभ्या स्थितीत स्थित बिदंूवर ठोस पंच ø6mm धरून ठेवा.

• 	 बॉल पेन हॅमरने ठोस पंचाच्या हेडवर पुरेशा स्ट्रा इकिंग फोर््सने दुसऱ््यया 
हाताने प्रहार करा.

• 	 जोपर्यंत तुम्हाला होल  मिळत नाही तोपर्यंत हातोडा मारण्याची पुनरावृत्ती 
करा.

•	 स्मूथ राऊंड फाईल वापरून जॉबच्या दोन्ही बाजंूनी बर फाइल करा. 

• 	 सपाटपणासाठी टिनमॅनच्या एव्हीलवर शीटचे पंच केलेले क्षेत्र प्लॅनिश 
करा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पंचची स्थिती फिक्स  करण आणि पंच होल पूर््ण करण (Positioning the punch and 
finishing the punch holes)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• पंच होलच्या मध्यभागी ठेवा
• पंच केलेल्या होलच्या फुगवटाला प्लॅनिश करा.

पंचिंग हे पंच वापरून पातळ विभागातील मटेरियल वर होल  निर््ममाण 
करण्याच ऑपरेशन आहे.

एका हाताने वर््क पीसवर खुणा शोधण्यासाठी उभ्या स्थितीत ठोस पंच धरा 
आणि होल  मिळेपर्यंत दुसऱ््यया हाताने बॉल पेन हॅमरने पंचाच्या हेडवर प्रहार 
करा. (आकृती क्रं  1)

पंच अशा स्थितीत ठेवा की चार शोधण्याचे बिदू, पंचाच्या 

वर््ततुळाकार कटिग कडांशी एकरूप असतील, अन्यथा पंच 

केलेल्या होल च्या मध्यभागी विस्थापित होईल.

सपोर््ट  म्हणून लीड केक किंवा क्रॉस ग्रेन्ड लाकडी ब्लॉक वापरा. स्ट्रा इक 
करताना, कटिग पॉइंट पहा आणि पंचच्या हेड कड नाही.

हातोडा मारताना, हातोडा त्याच्या खालच्या फेस वर आणि पंचाच्या वरच्या 
फेस च्या मध्यभागी वार करतो याची खात्री करा.

अन्यथा, पंचची स्थिती बिघडते आणि आयताकृती होल  तयार होते. 
काहीवेळा, पंच त्याच्या स्थानावरून घसरून अपघात होऊ शकतो.

सपोर््ट  बेस  सपोर््ट  म्हणून लाकडी ब्लॉक वापरताना, शीट लाकडाच्या 
ढोबळ टोकाला ठेवावी, अन्यथा, डिस्टोरशन  निर््ममाण होते. (चित्र 2)

पंचाचा फेस  घड्याळाच्या दिशेने फिरवून हळू हळू बारीक करा.

फिरवत असताना, टूल रेस्टवर पंच कडकपणे धरा आणि ग्राईंडीगं   जास्त 
जोर लावला जात नाही हे पहा.

छिद्रित होल व्यास किंचित कमी होतो, जेव्हा पंचिंग केल्यानंतर शीट सपाट 
होते.

पंच केलेले होल पूर््ण करा, बर फाईल करा, पंचिंगमुळे उद्भवलेल्या 
फुगवटाचे नियोजन करा. (चित्र 3)

सॉलिड  पंच  पुन्हा एज  लावण (Resharpening of a solid punch)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	बेेंच ग्राइंडर आणि पेडेस्टल ग्राइंडरवर सॉलिड पंचच्या बोथट कटिग कडा पुन्हा शारपिंग  करा.

सतत वापरल्यानंतर, ठोस पंचाच्या कटिग कडा बोथट होतात. पंच पुन्हा 
वापरण्यासाठी, पंच पुन्हा शारपिग  केला जातो.

रीशार््पनिग बेेंच किंवा पेडेस्टल ग्राइंडरवर केले जाते.

ग्राइंडिग फेस वर केले जाते आणि सॉलिड  पंच च्या व्यासाचे टेपर््ड केले 
जाते.

ग्राइंडिग करण्यापूर्वी, ग्राइंडिग व्हील योग्यरित्या कपडे घातलेले आहे आणि 
चाक ट्रू   आहे याची खात्री करा.

ग्राइंडिग व्हील फेस आणि टूल रेस्टमधील अंतर अंदाजे 2 मिमी आहे याची 
खात्री करा.

ग्राइंडिग व्हीलच्या फेस वर लंब असलेल्या टूल रेस्टवर ठोस पंच धरा. 
(आकृती क्रं  1)

पंचचा फेस  घड्याळाच्या दिशेने फिरवून हळू हळू बारीक करा.

फिरवत असताना, टूल रेस्टवर पंच कडकपणे धरा आणि ग्राईंडीगं   जास्त 
जोर लावला जात नाही हे पहा.

पंचाचा फेस  सपाट होईपर्यंत ग्राइंडिग   सुरू ठेवा.

आता आकृतीत  2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे पंच एका कोनात धरा आणि पंच 
घड्याळाच्या दिशेने फिरवून सॉलिड  पंचाचा व्यास हळूहळू बारीक करा.
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पंचाचा व्यास किवा फेस  ग्राइंडिगसाठी ग्राइंडिग व्हीलच्या 

बाजू वापरू नका.

ग्राइंडिग करताना पहा की पंच स्पर््शशिका धरलेला आहे आणि पंचाचा व्यास 
ग्राइंडिग व्हीलच्या फेस ला हलक्या शक्तीने स्पर््श करत आहे.

व्यासाचे योग्य ग्राइंडिगसाठी पंच समान रीतीने फिरवा.

ग्राईंडीगं  करताना जास्त दाब लावू नका, अन्यथा तो पंच डॅमेज  करेल किंवा 
अपघात देखील होऊ शकतो.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.47
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

लॅप आणि बट जॉईटं  करा  (Do lap and butt joints)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	योग्य संरेखनात लॅप जॉइंट सेट आणि टॅक करा

• 	सॉफ्ट  सोल्डर वापरून लॅप जॉइंट सोल्डर करा

• 	इलेक्ट्रि क सोल्डरिंग आयर््न  वापरून फिलेट आणि बट जॉइंट सपाट स्थितीत सोल्डर करा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1 : सोल्डरिंग लॅप जॉईटं 

• 	 शीट मेटलचे 75x50x0.5 मिमी आकाराचे दोन तुकड करा.

• 	 स्टील रुल  वापरून मटेरियलचा आकार तपासा आणि स्क्वे अरनेस ट््र राय 
स्क्वे अरसह तपासा.

• 	 जॉब ड््र रॉईंगमध्ये दाखवल्याप्रमाणे दोन तुकड एकमेकांवर ठेवा. कोळशाने 
पोर्टेबल हँड फोर््ज तयार करा आणि ब्लोअरसह फायर करा.

• 	 सोल्डरिंग कॉपर बिट गरम करा आणि त्याच वर््कििं ग पॉइंट टिन करा.

• 	 जॉइंटला टॅक आणि सोल्डर करा.

• 	 ऑक्साइड काढून टाकण्यासाठी पाणी वापरून जॉईंट  स्वच्छ करा.

कार््य २:सोल्डरिंग बट जॉईटं 

• 	 जॉब ड््र रॉईंगनुसार मटेरियल चे तीन तुकड करा.

• 	 जॉब ड््र रॉइंगनुसार इलेक्ट्रिक  सोल्डरिंग आयर््न  वापरून सिगल प्लेटेड 
बट जॉइंट बनवा.

• 	 ऑक्साइड काढून टाकण्यासाठी पाण्याचा वापर करून जॉब    स्वच्छ 
करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सॉफ्ट  सोल्डरिंगची पद्धत (Method of soft soldering)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	सॉफ्ट  सोल्डरिंग करून जॉईटं  बनवा. सॉफ्ट सोल्डरिंग जोडण्यासाठी क्षेत्र पूर््णपण स्वच्छ करा

सौम्य स्टीलवर लॅप जॉइंट आवश्यक असल्यास, सोल्डरिंग 

करताना हीट ट््रराां सफरला मदत करण्यासाठी, वरच्या लॅपच्या 

दोन्ही बाजू स्वच्छ आणि टिन केल्या पाहिजेत.

सोल्डरिंग आयर््नच तांबे ज्वाला चमकदार हिरवी होईपर्यंत गरम करा. 
तांब्याची कड वरच्या बाजूला ठेवा. (आकृती क्रं  1)

बिटच्या काठाला फ्लक्स सोल्डर-ऍसिडमध्ये बुडवा. (चित्र 2)

सोल्डरच्या बाजूने घासून टीप टिन केली जाते. (चित्र 3)

शीट सोल्डरिंग बेेंचवर ठेवा.

जोडल्या जाणार्‍ या भागावर फ्लक्स लावा. (चित्र 4)

बिदू फ्लक्समध्ये बुडवा.

हे फाईन फेस वरील ऑक्साईड फिल्म काढून टाकेल.
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बिदूवर सोल्डर लावा. (चित्र 5) जॉबला थोडा बिट लागू करा.

सोल्डर पृष्ठभागांवर समान रीतीने पसरवा.

जास्तीत जास्त उष्णता हस््ताांतरण प्राप्त करण्यासाठी, बिटचा टिन केलेला 
फेस  सपाट ठेवा. आवश्यकतेनुसार अधिक सोल्डर लावा.

शीट रिव्हर््स  आणि त्याच पद्धतीने इतर लॅप क्षेत्र टिन करा. ओल्या चिंध्याचा 
वापर करून, अतिरिक्त प्रवाह साफ करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सिगल प्लेटेड सोल्डर केलेले बट जॉइंट बनवण (Making a single plated soldered butt 
joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	इलेक्ट्रि क सोल्डरिंग आयर््न  वापरून सिगल प्लेटेड बट जॉइंट योग्य अलाइनमेेंटमध्ये सेट आणि टॅक करा

• इलेक्ट्रि क सोल्डरिंग आयर््न  वापरून सपाट स्थितीत योग्य आकाराचे फिलेट आणि बट जॉइंट सोल्डर करा.

स्टील रुल  वापरून तीन शीट मेटलच्या तुकड््याांचा आकार तपासा.

इलेक्ट्रिक  सोल्डरिंग आयर््न चा योग्य प्रकार निवडा.

त्यात लूझ कॉम्पोनन्टचे कनेक्शन, जळलेले किंवा डॅमेज  झालेले इन्सुलेशन 
आहे का ते तपासा. आढळल्यास, सोल्डरिंग आयर््न  बदला.

वरील दोषांमुळे शॉर््ट सर््ककिटि गमुळे शॉक  आणि आग लागू शकते. (आकृती 
क्रं  1)

ते दुरुस्त करण्याचा स्वतः चा प्रयत्न करू नका.

योग्य इलेक्ट्रिशि यनद्वारे दुरुस्ती केली पाहिजे.

ते स्विच बोर््डच्या सॉकटमध्ये लावा आणि ‘चालू’ करा.

इलेक्ट्रिक  सोल्डरिंग आयर््न  योग्य सपोर््ट स्टँडवर ठेवा. (चित्र 2)

जॉबसाठी योग्य प्रवाह निवडा. जॉबसाठी योग्य सोल्डर निवडा. जोडण्यासाठी 
सरफेस  स्वच्छ करा.

ब्रश वापरून जॉइंटवर फ्लक्स लावा.

जॉब ड््र रॉइंगनुसार सिगल प्लेटेड बट जॉइंट मिळवण्यासाठी तीन शीट 
मेटलचे तुकड तयार करा.

इलेक्ट्रिक ल सोल्डरिंग आयर््न  अशा प्रकारे ठेवा की त्याचा शिसा धातूच्या 
तुकड््याांच्या तीक्षष्ण कडांवर येऊ नये. (चित्र 3)

इलेक्ट्रिक  सोल्डरिंग आयर््न चा बिदू सॉफ्ट  सोल्डरवर घासून टिन करा. 
बिटवरील टिनिग चमकदार असावे आणि टीपचे फेस  पूर््णपणे झाकले 
पाहिजे. तीन धातूच तुकड योग्य संरेखनात सेट करा आणि टॅक करा.

तळाशी बट एज सोल्डर करा आणि वरच्या बाजूला प्लेटच्या कडा झाकू न 
टाका. (चित्र 4)
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पॉवर बंद करा, सोल्डरिंग पूर््ण झाल्यानंतर स्विच बोर््डमधून प्लग काढा.

ऑक्साइड काढून टाकण्यासाठी थंड पाण्यात जॉब स्वच्छ करा.

जॉईंट तपासा आणि आवश्यक असल्यास दुरुस्त करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.48
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

शीट मेटलला विविध कर््व फॉर््ममध्ये वाकवा - फनेल वायर््ड कर््व - स्ट्रेट  आणि कर््व, स्टेक्स 
वापरून शीट मेटल कोनात फोल्ड करा  (Bend sheet metal into various curvature 
forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle 
using stakes)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	स्ट्रेट  वायर््ड एज  बनवा

• 	कर््व वायर््ड एज  बनवा

• 	वापरून कोनात शीट मेटल फोल्ड करा.

जॉब  क्रम  (Job Sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I-शीट 

• 	 रेखांकनात नमूद केल्याप्रमाणे 0.6 मिमी जाडीच्या G.I शीटला 
आवश्यक आकारात कट करा. 

• 	 रेखाचित्रानुसार प्रोफाइल, फोल््डििंग लाइन आणि वायरिंग अलॉयन्स  
चिन््हाांकित करा. 

• 	 स्ट्रे ट  स्निप वापरून 4 ठिकाणी स्लिट करा.

• 	 φ 2mm वायर वापरा आणि A आणि B बाजूला स्ट्रे ट  वायर््ड कॉर््नर 
करा (स्ट्रे ट  वायर््ड एजसाठी एक्सरसाईझ  1.3.45 मध्ये नमूद केलेल्या 
प्रक्रियेचे अनुसरण करा).

• 	 φ2mm वायर वापरा आणि R100 आणि R25 वर कर््व  वायर््ड एज 
बनवा. 

• 	 हॅचेट स्टेक वापरा आणि बाजू A आणि B  90° कोनात दुमडवा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.49
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

वायर््ड एज आणि फिक्स हँडलसह साधे चौरस कंटेनर बनवा  (Make simple square 
container with wired edge and fix handle)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	चौरस कंटेनरसाठी नमुना विकसित करा

• 	चौकोनी डबा झाकणाने नॉक अप जॉइंट आणि लॉक केलेले ग्रूव्हड  जोडून तयार करा

• 	कंटेनरसाठी कव्हर प्लेट आणि हँडल बनवा

• 	वायर््ड जॉइंटसह कंटेनर पूर््ण करा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1: चौरस कंटेनर बॉडीचा विकास

• 	 वायरिंग अलॉयन्स  लक्षात घेऊन समांतर रेषा पद्धतीने पॅटर््न विकसित 
आणि मांडणी करा. आकृतीत  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे बॉडी आणि 
तळासाठी लॉक केलेले ग्रूव्हड  आणि नॉक अप जॉइंट.

• 	 बॉडी आणि बॉटमसाठी कात्री वापरून लेआउट पॅटर््न कट करा.

• 	 शीट मेटलवर नमुना चिकटवा.

• 	 स्ट्रे ट  स्निप्स वापरून शीटवर पेस्ट केलेल्या लेआउट पॅटर््नच्या एक्सटर््नल  
रेखावरील शीट मेटल कट करा.

• 	 बॉडी च्या दोन्ही टोकांना हेमिग रेषेपर्यंत बेेंड लाइनवर स्ट्रे ट खाच कापून 
घ्या. 

• 	 तळाशी शीट आणि लॉक केलेले ग्रूव्हड  जोड निराकरण करण्यासाठी 
बॉडीच्या तळाशी हेम तयार करा. 

• 	 नॉक अप जॉइंटसाठी फ्ललॅंज म्हणून दुमडण्यासाठी हेम तयार करा.

• 	 शीटमेटलला कोनातील लोखंडी/फोल््डििंग बार/स्क्वे अर स्टेक्सवर 
योग्यरित्या क्लॅम्प लावा.

• 	 हळूहळू बेेंड लाईनच्या बाजूने लाकडी मॅलेटने प्रहार करा.

• 	 स्क्वे अर/स्टील स्क्वे अर वापरून तपासा आणि कंटेनरचा चौरस भाग तयार 
करणे सुरू ठेवा.

कार््य २: चौरस कंटेनर झाकण (लिड) विकास

• 	 समांतर रेषेच्या पद्धतीने पॅटर््न विकसित करा आणि मांडणी करा, हेमिग 
अलॉयन्स  लक्षात घेऊन आणि बॉडीत देखील फिट होईल. (आकृती क्रं  
1)

• 	क ात्री वापरून लेआउट पॅटर््न, चौरस कव्हर कट करा.

• 	 शीट मेटलवर नमुना चिकटवा.

• 	 स्ट्रे ट  स्निप्स वापरून शीटवर पेस्ट केलेल्या लेआउट पॅटर््नच्या एक्सटर््नल  
रेखावरील शीटमेटल कापून टाका.

• 	 आकृतीत दाखवल्याप्रमाणे हेमिगसाठी 45° वर नॉच चार बाजंूनी कट 
करा. स्क्वे अर स्टेक्स वापरून कव्हर शीटच्या चार बाजंूनी हेमिग वाकवा.

• 	 स्क्वे अर स्टेक्स वापरून कव्हर शीटच्या चार बाजंूनी फ्ललॅंज वाकवा. 

• 	 सॉफ्ट  सोल्डर वापरून चार कोपरे सोल्डर करा.

कार््य ३: चौरस कंटेनर तळाशी शीटचा विकास

• 	 आकृती 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे हेमिग अलॉयन्स आणि बॉडीत फिट 
होण्यासाठी समांतर रेषा पद्धतीद्वारे पॅटर््न विकसित आणि मांडणी करा.

• 	क ात्री वापरून चौरस कंटेनर तळाशी असलेल्या शीटचा लेआउट पॅटर््न 
कट करा. 

• 	 शीट मेटलवर नमुना चिकटवा.

• 	 स्ट्रे ट  स्निप्स वापरून शीटवर पेस्ट केलेल्या लेआउट पॅटर््नच्या एक्सटर््नल  
रेखावरील शीट मेटल कापून टाका.

Fig 1

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.49

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



155

• आकृतीत दर््शविल्याप्रमाणे हेमिगसाठी चौकोनी खाच चारही बाजंूनी कट 
करा.

•	 स्क्वे अर स्टेक्स वापरून तळाच्या शीटच्या चार बाजंूनी हेमिग तयार करा, 
जेणेकरून स्क्वे अर कंटेनरच्या मुख्य भागासह नॉक अप जॉइंट बनवा.

•	  शिवण दुमडण्यासाठी तळाशी असलेल्या शीटवर चौरस कंटेनरचे मुख्य 
भाग फिक्स करा. 

• 	च ौरस स्टेक्स वापरून नॉक अप जॉइंट तयार करण्यासाठी तळाच्या चार 
बाजू दुमडू न घ्या. 

• 	 समोरच्या हँडलसह हँडल कव्हर प्लेट 3 नग फिक्स करा

• 	 स्केच नुसार पूर््ण करा आणि पूर््ण करा.

• 	 झाकण कंटेनरच्या बॉडीच्या विरूद्ध योग्यरित्या फिट असल्याची खात्री 
करा.

बॉडी वायर््ड एज 

• 	 वायरला बॉडी एजच्या वर ठेवा आणि जॉब सिक्वे न्समध्ये दाखवल्याप्रमाणे 
वायर््ड एज बॉडीच्या चार बाजंूनी सतत तयार करा.

• 	 हॅचेट स्टेकवर वायर््ड एज पूर््ण करा आणि सरप्लस वायर कापून टाका.

फिक््सििंग हाताळा

• 	 जॉब ड््र रॉइंग भाग 3 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे हँडल कव्हर प्लेट तयार करा.

• 	 जॉब ड््र रॉइंग भाग 4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे फ्रं ट हँडल तयार करा.

• 	 समोरच्या हँडलसह हँडल कव्हर प्लेट 3 नग फिक्स  करा

• 	 जॉब ड््र रॉइंगनुसार पूर््ण करा आणि पूर््ण करा.

• 	 झाकण कंटेनरच्या बॉडीच्या विरूद्ध योग्यरित्या फिट असल्याची खात्री 
करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

बेेंड�िगसाठी मटेरियलच्या लांबीची गणना करा (Calculate the length of material for 
bending)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	बेेंड�िगमुळे होणारे परिणाम सांगा

• 	बेेंड�िगसाठी धातूच्या आवश्यक लांबीची गणना करा.

रॉड, शीट किंवा पाईप वाकवताना, बेेंड�िग पॉईंटवर मटेरियलच्या 
आऊटसाईड  भागात तन्य शक्तीमुळे, मटेरियल  ताणली जाते. (आकृतीत  
1 आणि २)

बेेंड�िगच्या बिदूवर मटेरियलच्या आतील भागात दाबाच्या जोरामुळे, 
मटेरियल  संकुचित होते.

मटेरियल च्या मध्यभागी असलेला थर तणाव किंवा कॉम्प्रेशनच्या अधीन 
नाही.

याला तटस्थ अक्ष म्हणतात. (चित्र 2)

बेेंड�िग साठी मटेरियल च्या लांबीची गणना करण्यासाठी, तटस्थ अक्षावरील 
मटेरियल ची लांबी विचारात घेतली जाते.

रिक्त/रॉड/पाईपची लांबी ही बेेंड�िग पूर्वी ताणलेली लांबी असते. ताणलेली 
लांबी तटस्थ अक्षाच्या बाजूने निर््धधारित केली जाते.

वाकताना रॉड/शीट/पाईपची ताणलेली/लांबलेली लांबी मोजण्यासाठी (चित्र 
3), प्रथम सर््व स्ट्रे ट  भाग एकत्र जोडा.

x+y+z+y+x=2x+2y+z
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नंतर वाकलेल्या जागेचे अंतर एकत्र जोडा. याची गणना करण्यासाठी: तटस्थ 
अक्षापर्यंत वाकलेली त्रिज्या घ्या आणि बेेंडचा कोन देखील विचारात घ्या. 
(चित्र 4)

तटस्थ अक्षापर्यंत बेेंड�िगची त्रिज्या = आतील त्रिज्या+(शीटची 0.5 x जाडी 
किंवा रॉड किंवा पाईपचा व्यास. आकृतीत  3 आणि 4 च्या संदर््भभात बेेंडचा 
कोन  90 ° आहे.

तटस्थ अक्षापर्यंत बेेंड�िगची त्रिज्या.

तटस्थ अक्षापर्यंत बेेंडची त्रिज्या = आतील त्रिज्या + (शीटची 0.5x जाडी 
किंवा रॉड किंवा पाईपचा व्यास) 90° च्या संदर््भभात बेेंडचा कोन. (आकृतीत  
5 आणि 6)

तटस्थ अक्षापर्यंत बेेंड�िगची त्रिज्या =आतील त्रिज्या +(गोलाकार रॉडची ०.5 
x जाडी)

तटस्थ अक्षापर्यंत बेेंडची त्रिज्या  =6+(0.5x6) मिमी 6+3.0 मिमी =9 मिमी

∴तटस्थ अक्षापर्यंत बेेंड�िगची त्रिज्या = 9 

मिमी कर््व  भागाची लांबी =

जेथे ‘R’ ही तटस्थ अक्षावरील कर््व  त्रिज्या आहे.

∴एका बेेंडची ताणलेली लांबी =

∴चार बेेंडची स्ट्रेच  लांबी =

= 56.57 मिमी

स्ट्रे ट  भाग लांबी,

‘अ’ च्या लांबीसाठी

A = 90-(6+6) मिमी

   = 90-12 मिमी

   = 78 मिमी

‘B’ च्या लांबीसाठी,

B = 50-(6+6)मिमी

   = 50-12 मिमी

   = 38 मिमी

‘C’ च्या लांबीसाठी एकूण  लांबी

C = 30-6 मिमी

   = 24 मिमी

D च्या लांबीसाठी

D = 30-6 मिमी

     = 24 मिमी

E च्या लांबीसाठी

E = 50-(6+6)मिमी

   = 50-12 मिमी

   = 38 मिमी

∅6 मिमी गोल रॉडची एकूण  लांबी = A+B+C+D+E+ची लांबी चार 
बेेंडची स्ट्रेच  लांबी.

                                              =78+38+24+24+38+56.57 मिमी

                                             = 258.57 मिमी

गोल रॉडची एकूण  लांबी = 258.57 मिमी.

फ्रं ट हँडल

आकृतीमध्ये दाखवल्याप्रमाणे फ्रं ट हँडल 3 नग करण्यासाठी गोल रॉडच्या 
लांबीची गणना करा.

गणनानुसार आवश्यक रॉडची लांबी चिन््हाांकित करा.

हॅक सॉ वापरून लांबीचा रॉड कापून घ्या. (चित्र 7)

बर््रर््स  काढण्यासाठी गोलाकार रॉडच टोक फाइल करा.

वाकलेल्या लांबीसाठी आकारमान चिन््हाांकित करा. (चित्र 8)

बेेंड�िग फिक्सस्चरमध्ये गोल रॉड सेट करा.
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	 प्रशिक्षक योग्य बेेंड�िग फिक्सस्चरची व्यवस्था करेल

गोल रॉड वाकवून 90° बनवा (चित्र 9)

बेव्हल प्रोट््र रेक्टर वापरून 90° वाकलेला कोन तपासा. (चित्र 10)

गोल रॉड वाकलेल्या पायापासून 90° पर्यंत  50mm वर सेट करा.

आकृती 11 मध्ये दर््शविल्यानुसार गोल रॉड 50 मिमी पर्यंत वाकवा.

गोल रॉड वाकलेल्या पायापासून 90° पर्यंत  90mm वर सेट करा.

आकृतीत  12 मध्ये दर््शविल्यानुसार गोल रॉड 90 मिमी पर्यंत वाकवा.

गोल रॉड वाकलेल्या पायापासून 90° पर्यंत 50mm वर सेट करा.

आकृतीत दर््शविल्याप्रमाणे गोल रॉड 50 मिमी पर्यंत वाकवा. (चित्र 13)
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स्टील रुल  वापरून समोरच्या हँडलचे परिमाण तपासा. (चित्र 14)

त्याचप्रमाणे, वरील कार््य क्रमांनुसार उर््वरित दोन फ्रं ट हँडल पूर््ण करा.

हँडल कव्हर प्लेट हँडल कव्हर प्लेट बनवण्यासाठी आवश्यक लांबी आणि 
रुुं दीची गणना करा.

जॉब ड््र रॉइंगनुसार छिद््राांची केें द्रे  चिन््हाांकित करा.

स्ट्रे ट  स्निप वापरून शीट कट करा.

एज  डी बर््र  करा. योग्य गोल रॉड वापरून शीटच्या मध्यभागी ‘U’ ग्रूव्हड  
तयार करा. ड््ररि ल आकृतीत    15 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे केें द््राांवर ∅3 मिमी 
होल करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.50
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

चौरस सोल्डर कॉर््नरसह चौरस ट््ररे   बनवा  (Make square tray with square soldered 
corners)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 स्क्वे अर टेपर ट््ररे च्या पॅटर््नचा लेआउट विकसित करा

• 	फोल्डर बार वापरून कडांवर एकच हेम बनवा

• 	कोनातील लोखंडाच्या जोडीचा वापर करून टेपर ट््ररे च्या बाजू 60° वर दुमडवा

• 	चौकोनी टेपर ट््ररे  चे चार कोपर सोल्डर करा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

• 	 स्टील रुल  वापरून जॉब ड््र रॉइंगनुसार शीट मेटलचा आकार तपासा. 

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवरील शीट मेटलचा तुकडा लाकडी मॅलेट वापरून सपाट 
करा.

• 	 स्क्राइबर, स्टील रुल , प्रोट््र रॅक्टर आणि डिव्हायडर वापरून डेव्हलोपमेेंट 
आणि लेआऊट पद्धतीद्वारे शीट मेटलवर फ्ललॅंज आणि सिगल हेमसाठी 
अलॉयन्स  लक्षात घेऊन ट््र रेसाठी पॅटर््न विकसित आणि मांडणी करा. 
(आकृती क्रं  1)

• 	 शीट मेटलवरील पॅटर््नच्या मांडणीनुसार शीट मेटल कापून घ्या. 

• 	 बारफोल्डरवर चारही बाजंूनी सिगल हेम्स बनवण्यासाठी 6 मिमी कडा 
फोल्ड करा.

• 	 बारफोल्डरवरील टेपर ट््र रेच्या चार बाजंूना फ्ललॅंज बनवण्यासाठी 15 मिमी 
बाजू 60° वर फोल्ड करा.

• 	 जॉब ड््र रॉईंगमध्ये दाखवल्याप्रमाणे 60° वर 46mm चार बाजू फोल्ड 
करा, कोनातील लोखंडाची जोडी, एक बेेंचवाइस, एक ‘C’ क्लॅम्प आणि 
लाकडी मॅलेट वापरून.

• 	 बेव्हल प्रोट््र रॅक्टर वापरून टॅपर््ड बाजंूचे कोन तपासा आणि आवश्यक 
असल्यास दुरुस्त करा.

• 	च ौकोनी ट््र रेच चार कोपरे सोल्डर करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

नमुना लेआउट तयार करत आहे (Preparing the pattern layout)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	स्क्वे अर टेपर ट््ररे साठी विकसित लांबी आणि रुुं दीची गणना करा 

• 	पटर््न लेआउट विकसित करा.

चांगल समजण्यासाठी आपण तेच जॉब घेऊ.

चौरस टेपर ट््र रेच्या विकसित परिमाणाची गणना करा.

दिलेले

चौरसाची बाजू 200 मिमी

आऊटसाईड  बाजूची लांबी = 15 मिमी

आपण सिगल हेम 6 मिमी म्हणून घेऊ आणि तिरकी हाइट  मोजू.

AB ही तिरकी लांबी आहे.

दिलेला AC = 40 मिमी (चित्र 1)

SIN 60° = AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AB=46.18 मिमी

विकसित आकार = चौरसाच्या बाजूची लांबी + 2 (स्लॅट हाइट  + फ्ललॅंज 
लांबी + सिगल हेम अलॉयन्स ) = 200+2 (46+15+6)
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=200+2(67)

200+134

= 334 मिमी

334 मिमी आकाराच्या स्क्वे अरवर शीट मेटल चिन््हाांकित करा आणि कट 
करा. (चित्र 2)

अनुक्रमे XX आणि YY लांबी आणि रुुं दीची मध्य रेषा काढा. (चित्र 3)

शीट मेटल वर््क पीसच्या मध्यभागी बेस लांबी आणि रुुं दी काढा, YY 
च्या दोन्ही बाजंूना 100mm आणि XX च्या दोन्ही बाजंूना 100mm रेषा 
चिन््हाांकित करा. (चित्र 3)

आकृती 4 मध्ये दर््शविलेल्या AB, BC, CD आणि DA च्या समांतर चौरस 
टेपर ट््र रेच्या चार बाजंूच्या 46 मिमी स्लॅट हाइट साठी रेषा काढा.

Fig.5 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे EF, FG, GH आणि HE च्या समांतर चार बाजंूनी 
15 मिमी फ्ललॅंज आणि 6 मिमी सिगल हेम अलॉयन्स साठी रेषा काढा.

Fig.6 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे AB,BC, CD आणि DA या रेषांच्या दोन्ही 
टोकांना A,B,C,D बिदंूवर 30° च्या कोनात रेषा काढा.

चित्रात दाखवल्याप्रमाणे I,J, K, L M, N, O, P या बिदंूवर 60° च्या कोनात 
रेषा काढा. चित्र.6 मध्ये सावलीने दाखवलेल्या पॅटर््नचा अवांछित भाग कापून 
टाका.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.51
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

सॉफ्ट सोल्डरिंग आणि सिल्वव्हर सोल्डरिंगचा सराव करा  (Practice on soft soldering and 
silver soldering)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	ब्लो लॅम्प वापरून सोल्डरिंग आयर््न तांब्याचा तुकडा गरम करा 

• 	शंक  लॅप जॉइंटला योग्य अलाइनमेेंटमध्ये सेट करा आणि टॅक करा 

• 	योग्य आकाराचे बुडलेले लॅप फिलेट सपाट स्थितीत सोल्डर करा 

• 	तांब्याच्या नळीचे जॉईटं  बेल माऊथने तयार करा 

• 	सिल्वव्हर ब्रेजिग रॉडसह सोल्डर करा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1 : शंक  लॅप जॉईटं 

• 	 मटेरियल चा आकार तपासा.

• 	 हॅचेट स्टॅक, एक लाकडी माला आणि सेटिग हातोडा वापरून शंक  लॅप 
जॉइंट बनवा.

• 	 ब्लो लॅम्प लावा.

कार््य २ : सिल्वव्हर सोल्डरिंग

• 	 ब्लो लॅम्प वापरून कॉपर बिट गरम करा.

• 	 जॉईंट  सोल्डर करा.

• 	 ऑक्साइड काढून टाकण्यासाठी पाण्याचा वापर करून जॉब धुवा.

• 	 रेखांकनानुसार पाईपचे तुकड मिळवा आणि ते स्वच्छ करा.

	 सर््व सुरक्षा साधनांचा वापर सुनिश्चित  करा.

• 	 पाईपच्या एका टोकाला बेल-माउथ (फ्लेअर) बनवा आणि दुसरा पाईप 
आत घाला.

	प ाईप्सचे फिटिग अलाइनमेेंटमध्ये असल्याची खात्री करा.

• 	 सांध्याच्या मुळाशी सिल्वव्हर ब्रेजिग फ्लक्स लावा.

• 	 वेल््डििंग टेबलवर बेेंच-वाईसमध्ये उभ्या स्थितीत जॉईंट  धरा. 

• 	 गॅस वेल््डििंग प््लाांटला लहान आकाराच्या नोजलने सेट करा.

• 	 सॉफ्ट कार्ब्युराइजिग ज्वाला ऍडजेस्ट करा.

• 	 जॉईंटभोवती किंचित पूर््व-उष्णता.

	 मंद लाल रंग बदल करण्यासाठी प्रतिबंधित आहे.

• 	फ्ल क्सच्या वापराने फिलर रॉड वितळवून जॉईंट भोवती पसरवा. 

• 	फि लर मेटल जॉइंटमध्ये घुसण्यासाठी ज्वाळा हलक्या हाताने 
जॉईंटभोवती लावा.

	व ितळलेल्या धातूवर कधीही थेट ज्योत लावू नका.

• 	 आवश्यक असल्यास, सांध्याभोवती अधिक फिलर रॉड जोडा.

• 	 जॉईंट  काही सेकंद थंड होऊ द्या.

• 	 जॉईंट  स्वच्छ करा आणि तपासणी करा.

• 	 जोपर्यंत तुम्ही गुळगुळीत चांदीचे ब्रेझ केलेले वेल्ड बनवू शकत नाही 
तोपर्यंत तेच करा.

	 जॉईंट  जास्त गरम करणे टाळा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सुरक्षितपण ब्लो दिवा लावण (Lighting the blow lamp safely)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	ब्लो लॅम्प वापरून सोल्डरिंग आयर््न  गरम करा.

ब्लो लॅम्प (चित्र 1)

टाकीमध्ये केरोसीनची पातळी तपासा.

आवश्यक असल्यास पुन्हा भरा.

सुरक्षिततेसाठी टाकी 3/4 पूर््ण करा.

प्रिकरने जेट स्वच्छ करा.

प्रेशर रिलीफ व्हॉल्वव्ह बंद करा.

मेथिलेटेड स्पिरिटने प्राइमिग कंुड भरा.

आगीचे धोके टाळण्यासाठी स्पिरिट  ओव्हरफिल होणार नाही याची काळजी 
घ्या.

दिवा प्रिमिग करण्यासाठी पंप करण्यासाठी दोन ते तीन स्ट्रोक  द्या.

स्पिरिट  प्रकाश.

स्पिरिट जळल्यानंतर टाकीवर प्रेशर  आणण्यासाठी पंप सहा ते आठ वेळा 
चालवा.

जर या टप्प्यावर जेटमधून द्रव रॉकल उत्सर््जजित होत असेल तर, प्रेशर रिलीफ 
व्हॉल्वव्ह त्वरीत उघडा.

प्रारंभिक प्रक्रिया पुन्हा सुरू करा.

बर््नर हाऊसिगच्या टॉप स्थानी दिवा लावा.

सतत ज्योत राखण्यासाठी, वापरादरम्यान पंप सक्रिय करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.51

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



164

जर दिवा वाऱ््ययाने उडू न गेला किंवा विझला तर प्रेशर रिलीफ व्हॉल्वव्ह 
ताबडतोब उघडा.

हे ज्वलनशील रॉकलची वाफ हवेत जाण्यापासून प्रतिबंधित करते. ज्वलनशील 
पदार््थथाकड ज्योत निर्देश�ि त करू नका.

कार््य संपल्यानंतर, प्रेशर रिलीफ वाल्वने ज्योत विझवा

शंक  लॅप जॉइंटची निर््ममिती आणि सोल्डरिंग (Forming and soldering the sunk lap 
joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	हॅचेट स्टेक वापरून शंक  लॅप तयार करा

• 	शंक  लॅप जॉइंटला सोल्डर करा.

आकार तपासा, आवश्यक असल्यास कट करा आणि शंक  लॅपसाठी 
अलॉयन्स  चिन््हाांकित करा. आकृतीत  1 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे हॅचेट स्टेक 
वापरून बुडवलेला लॅप.

एमरी पेपरने जोडण्यासाठी सरफेस  स्वच्छ करा.

आकृतीत  2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे योग्य फ्लक्स लावा आणि दोन तुकड 
ठेवा.

ब्लो लॅम्प वापरून कॉपर बिट गरम करा.

एकसमान प्रवाह आणि योग्य प्रवेशासह शंक  लॅप जॉइंटला सोल्डर करा. 
(चित्र 3).

गॅसद्वार तांब्याच्या पाईप्सचे चांदीचे ब्रेजिग (Silver brazing of copper pipes by gas)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	बेल-माउथ बट जॉइंट्ससाठी तांब्याच्या नळ््याांच्या कडा तयार करा 

• 	सिल्वव्हर ब्रेज कॉपर ट्यूब

• 	सिल्वव्हर-ब्रेस््ड वेल्ड स्वच्छ करा आणि तपासा.

तांब्याच्या नळ््याांचा वापर ऑटोमोटिव्ह शीट मेटल ट््र रेड, एअर कंडिशनिग 
आणि रेफ्रिजरेशन यासारख्या अनेक क्षेत्रात केला जातो.

तांब्याच्या नळीच्या सांध््याांना जोडण्यासाठी सिल्वव्हर-ब्रेझिग ही योग्य पद्धत 
आहे.

कडा साफ करण आणि तयार करण(आकृती क्रं  1)

एमरी पेपर किंवा स्टील वूलने घासून जोडलेल्या कडा स्वच्छ करा.

पाईपच्या एका टोकाला बेलच्या तोडंाचा आकार तयार करण्यासाठी 
स्टीलच्या रॉडचा वापर करा आणि त्याच्याभोवती मॅलेटने हातोडा घाला.
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जॉईटं  तुकडे सेट करण(चित्र 2)

जोडलेल्या कडांवर स्लिव्हर-ब्रेझिग फ्लक्स लावा.

बेल-माउथ बट जॉइंट अडजेस्टमेेंट राखण्यासाठी जॉईंट  तुकड सेट करा. 
जॉईंट  तुकड एका बेेंच निकमध्ये उभ्या स्थितीत धरा Fig.3.

सिल्वव्हर ब्रेझिग वेल्ड बनवण(चित्र 3)

फिलर रॉड लावा, वितळवा आणि जॉइंटभोवती पसरवा आणि त्याचा शेवट 
फ्लक्स वापरून स्क्रॅच  करा.

ज्वाळा हलक्या हाताने सांध्याभोवती लावा आणि फिलर मेटल जॉइंटमध्ये 
घुसवा.

वितळलेल्या फिलर धातूवर कधीही थेट ज्योत लावू नका 

किवा जॉईटं  जास्त गरम करू नका.

आवश्यक असल्यास, सांध्याभोवती अधिक फिलर रॉड जोडा.

ज्योत काढून टाका आणि फिलर मेटलला 10-15 सेकंद थंड होऊ द्या.

स्वच्छता आणि तपासणी (चित्र 4)

नोजल क्रमांक 1 सिल्वव्हर ब्रेझिग फिलर रॉड Ø1.6 मिमी (IS: 2927 - 1975 
नुसार BA-Cu-Ag 16A टाइप करा) आणि सिल्वव्हर-ब्रेझिग फ्लक्सद्वारे 
तयार केलेली सॉफ्ट कार्ब्युराइजिग फ्लेम वापरा.

सांध्याभोवती एक मंद लाल रंग गरम करा (फ्लक्स वितळणे).
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.52
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

रिव्हेटेड लॅप आणि बट जॉइंट बनवा  (Make riveted lap and butt joint)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	सिगल  रिव्हेटेड लॅप आणि बट जॉइंट करण्यासाठी रिव्हेट होलसाठी अंतर लेआउट करा 

• 	ठोस पंच वापरून योग्य आकाराच्या छिद््राांना पंच करा

• 	स्नॅप जॉब   रिव्हट्स रिव्हेट सेट, रिव्हेट स्नॅप, बॉल पेन हॅमर वापरून डॉलीच्या मदतीने रिव्हेट करा, सिगल  रिव्हेटेड लॅप आणि बट जॉइंट बनवा.

• 	स्नॅप जॉब   आणि फ्लॅट जॉब   रिवेट्सचे रिव्हेट हेड्स तयार करा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1:सिगल रिव्हेटेड लॅप जॉईटं 

• 	 स्टील रुल  वापरून दिलेला कच्चा माल 140 x 48 मिमी आकारात 
कापून तपासा.

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवरील शीट मॅलेटने सपाट करा.

• 	 एक फ्लॅट स्मूथ फाइल वापरून कडा डी बर करा.

• 	 140 मिमी लांबीची मध्य रेषा चिन््हाांकित करा आणि स्ट्रे ट  स्निप्स वापरून 
70 x 48 आकाराचे दोन तुकड करा.

• 	 शीटच्या दोन्ही तुकड््याांवर स्क्राइबर आणि स्टील रुल  वापरून सिगल 
रिव्हेट लॅप जॉइंट करण्यासाठी रिव्हेट होलसाठी अंतर तयार करा आणि 
मध्यभागी पंच आणि सेटिग हॅमर वापरून रिव्हेट होलच्या मध्यभागी बिदू 
चिन््हाांकित करा. (कौशल्य क्रमाची चित्र 1 आणि 2)

• 	 शीटच्या एका तुकड्यावर सर््व सेेंट््र ल बिदंूवर पंच करा आणि φ 3.2 होल  
करा आणि ठोस पंच वापरून शीटच्या दुसर््यया तुकड्यावर एक सेेंटर  
होल  करा (चित्र 1)

• 	ड््ररि  ल केलेल्या छिद््राांवर हाताने फिरवत मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने होल 
पाडा. (चित्र 2)

• 	 शीटचा तुकडा सर््व छिद्रे दुसर्‍ या वर छिद्रे असलेला ठेवा, जसे की शीटच्या 
आच्छादित कडा चिन््हाांकित रेषांशी एकरूप होतील.

• 	 मध्यभागी असलेल्या होल मध्ये 3 मिमी डाय स्नॅप जॉब   रिव्हेट घाला. 
(चित्र 3)

• 	 बॉल पेन हॅमर वापरून रिव्हेट स्नॅप आणि डॉलीच्या मदतीने रिव्हेट जॉब   
तयार करा.

• 	 शीटच्या खालच्या तुकड्यावर उर््वरित चार छिद्रे , छिद््राांमधून, शीटच्या 
वरच्या तुकड्यावर आधीपासून होल  करा.

• 	 मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने होल  पाडा, होल  पाडलेल्या छिद््राांवर हाताने 
फिरवा.

• 	 रिवेट सेट, रिव्हेट स्नॅप, डॉली आणि बॉल पेन हॅमरच्या मदतीने रिव्हेटला 
पर््ययायी छिद््राांमध्ये घाला आणि रिव्हेट हेड्स तयार करा, एक एक करून 
एक एक रिव्हेट लॅप जॉइंट बनवा.
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कार््य २:सिगल स्ट्रॅप सिगल रो रिव्हेटेड बट जॉइंट

• 	दि लेल्या मटेरियलचे तीन तुकड करा, दोन ते 50 x 48 मिमी आकाराचे 
आणि तिसरे 24 x 48 मिमी आकाराचे तुकड स्ट्रे ट  स्निप वापरून करा 
आणि स्टील रुल  वापरून आकार तपासा. (आकृती क्रं  1)

• 	 ड््र रेसि ग प्लेटवरील शीट मॅलेटने सपाट करा.

• 	 एक फ्लॅट स्मूथ फाइल वापरून कडा डी बर करा.

• 	 शीटच्या तुकड््याांवर स्क्राइबर, डिव्हायडर आणि स्टील रुल  वापरून 
सिगल स्ट्रॅ प सिगल रिव्हेटेड बट जॉइंट बनवण्यासाठी रिव्हेट होलसाठी 
अंतर तयार करा. (आकृती क्रं  1)

• 	 मध्यभागी पंच आणि बॉल पेन हॅमर वापरून रिव्हेट छिद््राांसाठी सेेंट््र ल 
बिदू चिन््हाांकित करा.

• 	 पट्ट्यावरील सर््व बिदंूवर φ 3.2 मिमी छिद्रे  आणि जोडण्यासाठी दोन 
वर््क पीसवरील मध्यभागी छिद्रे  ड््ररि ल करा.

• 	ड््ररि  ल केलेल्या छिद््राांवर हाताने फिरवून मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने होल  
पाडा.

• 	 जोडल्या जाणार्‍ या वर््क पीसच्या कडांना बट लावा आणि त्यावर पट्टा ठेवा 
आणि जॉब ड््र रॉइंगनुसार ते योग्यरित्या सेट करा.

• 	 बटच्या तुकड््याांच्या मध्यभागी एक φ 3 मिमी फ्लॅट जॉब   रिव्हेट घाला 
आणि रिव्हेट सेट, रिव्हेट स्नॅप आणि बॉल पेन हॅमर वापरून सपाट स्टील 
प्लेटवर जॉब लावा.

• 	 जोडले जाणारे वर््क पीसेस आणि कव्हर शीट चिन््हाांकित रेषेवर योग्यरित्या 
संरेखित आहे का ते तपासा.

• 	 शीटच्या खालच्या तुकड्यावरील उर््वरित होल  कव्हर शीटवर आधीच 
ड््ररि ल केलेल्या छिद््राांमधून ड््ररि ल करा.

• 	ड््ररि  ल केलेल्या छिद््राांवर हाताने फिरवून मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने होल  
पाडा.

• 	 रिवेट्सला पर््ययायी छिद््राांमध्ये घाला आणि रिव्हेट हेड्स एक-एक करून 
सिगल स्ट्रॅ प सिगल रो रिव्हेटेड बट जॉइंट बनवा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

रिव्हेट होलसाठी सिगल  रिव्हटेड लॅप जॉइंट करण्यासाठी अंतराची मांडणी करा (Layout 
the spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	बीआयएस मानकांनुसार लॅपचे अंतर, पहिल्या रिव्हेटच्या मध्यभागी आणि कडांमधील अंतर आणि पीच चे अंतर मोजा.

• 	एकच रिव्हेट लॅप जॉइंट करण्यासाठी रिव्हेट होलसाठी अंतर तयार करा.

जोडल्या जाणार्‍ या वर््क पीसच्या कडा गंजविरहित आणि स्ट्रे ट असल्याची 
खात्री करा. लॅपचे अंतर मोजा.

लॅपचे अंतर = 4 x रिव्हेटचा व्यास (D)

रिव्हेटचा व्यास = ज्ञात जाडीच्या 2.5 किंवा 3 पट, रिव्हेटच्या व्यासाची 
गणना करा आणि लॅपचे अंतर काढा.

स्क्राइबर आणि स्टील रुल  वापरून दोन्ही वर््क पीसवर, लॅपच्या अंतराची 
रेषा काठाच्या समांतर चिन््हाांकित करा. (आकृती क्रं  1)

शीटच्या काठावरुन रिव्हेट लाइनच्या अंतराची गणना करा.

काठापासून रिव्हेट रेषेचे अंतर = 2 x रिव्हेटचा व्यास (D) दोन्ही वर््क पीसवर, 
काठाच्या समांतर रिव्हेट रेषा चिन््हाांकित करा (चित्र 2).
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बाजूच्या काठावरुन पहिल्या रिव्हेटच्या अंतराची गणना करा.

काठावरुन पहिल्या रिव्हेटचे अंतर = 2 x रिव्हेटचा व्यास (D)

विभाजक वापरून दोन्ही वर््क पीसवर, रिव्हेट लाइनवरील बाजूच्या 
कडापासून पहिल्या रिव्हट्सचे अंतर चिन््हाांकित करा.

दोन रिव्हट्समधील अंतराची गणना करा.

पीच  = 3 x रिव्हेटचा व्यास (D)

विभाजक वापरून दोन्ही वर््क पीस (चित्र 2) वर, रिव्हेट रेषांवर रिवेट्सची 
पीच  चिन््हाांकित करा. सेेंटर पंच आणि बॉल पेन हॅमर वापरून रिव्हट्सच्या 
मध्यभागी बिदंूवर पंच करा.

रिव्हटिग स्नॅप हेडरिवेट (Riveting snap head rivet)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	योग्य रिवेटिग करण्यासाठी डॉली, रिव्हेट सेट आणि रिव्हेट स्नॅपचा योग्य वापर करा

• 	बॉल पेन हॅमरने हॅमर ब्लोज व्यवस्थित लावून, रिवेट हेड गोल आकारात बनवा.

• 	रिव्हेट स्नॅप हेड रिव्हेट बेस मेटलला इजा न करता रिव्हेटेड जॉइंट घट्ट करण्यासाठी.

सर््व रिव्हेट होल  एका शीटवर ड््ररि ल केले आहेत आणि मध्य रिव्हेटसाठी 
फक्त एक होल  दुसर््यया शीटवर ड््ररि ल केले आहे याची खात्री करा.

ड््ररि ल केलेले होल  डि बर केलेले आहेत आणि पत्रके सपाट आहेत याची 
खात्री करा. व्हाइस डॉलीला बेेंच व्हाइसमध्ये कडकपणे धरा.

सर््व छिद्रे  दुसऱ््ययावर ड््ररि ल केलेली शीट ठेवा, ड््ररि ल केलेले होल  संरेखित करा 
आणि काठासह लॅपसाठी चिन््हाांकित रेषा जुळवा.

मध्यभागी असलेल्या होल मध्ये रिव्हेट घाला आणि हॅमरिंग करताना 
डिफॉर््मशन होऊ नये म्हणून रिव्हेटचे जॉब   व्हाइस डॉलीवर ठेवा. (चित्र 
1 आणि 2)

रिव्हेटच्या शेेंकवर रिव्हेट सेटचे खोल होल  ठेवा. (चित्र 3)

शीट्स जवळ आणण्यासाठी, रिव्हेटसाठी जोड घट्टपणे सेट करण्यासाठी 
बॉल पेन हॅमरने रिव्हेट सेटवर प्रहार करा. (चित्र 3)

रिव्हेटच्या सेट वरील रिव्हेट काढा.

रिवेटचे जॉब   सुरुवातीला हातोडा मारून आणि नंतर बॉल पेन हॅमर 
वापरून जॉब   गोलाकार बनवा. (चित्र 4 आणि 5)
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रिव्हेटच्या गोलाकार हेडवर रिव्हेट स्नॅप ठेवा आणि त्यावर हातोडा मारून 
बॉल पेन हॅमर वापरून रिव्हेट हेड तयार करा आणि पूर््ण करा. (चित्र 6)

सिगल स्ट्रॅप सिगल रिव्हेटेड बट जॉइंट बनवण्यासाठी रिव्हेट होलसाठी अंतर ठेवा (Layout 
the spacing for rivet holes to make single strap single riveted butt joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	कव्हर प्लेटच्या रुुं दीची गणना करा. बीआयएस मानकांनुसार पहिल्या रिव्हेटच्या मध्यभागी आणि कडा आणि पीच तील अंतर

• 	सिगल स्ट्रॅप सिगल रो रिव्हटेड बट जॉइंट करण्यासाठी रिव्हेट होलसाठी अंतर ठेवा.

जोडल्या जाणार्‍ या वर््क पीसच्या कडा स्ट्रे ट आणि बर््र  नसल्याची खात्री करा. 
प्रथम जोडल्या जाणार्‍ या वर््क पीसवरील रिव्हेट होलचे अंतर तयार करा. 
रिव्हेटच्या व्यासाची गणना करा.

रिव्हेटचा व्यास (D) = 2.5 T किंवा 3T, जेथे T = शीट्सची एकूण  जाडी 
जोडायची आहे.

लॅपचे अंतर मोजा.

लॅपचे अंतर = 8 x D

 स्क्राइबर आणि स्टील रुल  वापरून दोन्ही वर््क पीसवर लॅपच्या अंतराची 
रेषा चिन््हाांकित करा. (आकृती क्रं  1)

शीटच्या काठावरुन रिव्हेट लाइनच्या अंतराची गणना करा. 

काठापासून रिव्हेट रेषेचे अंतर = 2 x रिव्हेटचा व्यास (D).

वर््क पीसवर काठाच्या समांतर रिव्हेट रेषा चिन््हाांकित करा. (आकृती क्रं  1)

बटच्या बाजूच्या काठावरुन पहिल्या रिव्हेटच्या अंतराची गणना करा.               
बाजूच्या काठापासून पहिल्या रिव्हेटचे अंतर = 2 x रिव्हेटचा व्यास (D)

वर््क पीसवर, रिव्हेट लाइनवर बाजूच्या कडापासून पहिल्या रिव्हट्सचे अंतर 
चिन््हाांकित करा. दोन रिव्हट्समधील अंतराची गणना करा, म्हणजे पीच .

पिच = 3 x रिव्हेटचा व्यास (आकृती क्रं  1)

सेेंटर पंच आणि बॉल पीन हॅमर वापरून रिव्हट्सच्या मध्यबिदूवर पंच करा.

पट्ट्यावरील रिव्हेट छिद््राांच अंतर लेआउट करा: त्याचप्रमाणे, वर नमूद 
केल्याप्रमाणे, पट्टावर  4D अंतरावर रिव्हेट छिद््राांच्या दोन ओळी चिन््हाांकित 
करा. Fig 2  
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.53
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

डेव्हलोपमेेंट आणि सोल्डर जॉईटं  नुसार फनेल बनवा  (Make funnel as per development 
and solder joints)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	स्ट्रेट  वायर््ड एज  बनवा

• 	कर््व वायर््ड एज  बनवा

• 	कोनात शीट मेटल फोल्ड करा.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

कार््य 1: फनेल बनवा भाग 1 (फनेल बॉडी) 

1	जि ओमेत्री बॉक्स (इन्स्ट्रु मेेंट बॉक्स) वापरून साध्या ड््र रॉईंग पेपरवर 
जॉइनिग ऑलॉयन्ससह फनेल (शंकूच ा फ्रस्टम) बॉडी साठी नमुना 
विकसित आणि मांडणी करा.

2	क ात्री वापरून लेआउट पॅटर््न कट करा आणि फेव्हिकॉल/गम वापरून 
दिलेल्या कच्च्या मालावर (शीट मेटल) पेस्ट करा.

3	 स्ट्रे ट  आणि बेेंड स्निप्स वापरून कागदाच्या लेआउट पॅटर््नच्या एक्सटर््नल  
रेखांवर शीट मेटल कापून टाका.

कार््य २: भाग २ (फनेल टेल)

1	 भूमिती बॉक्स वापरून साध्या ड््र रॉइंग पेपरवर जोडण्यासाठी सर््व 
ऑलॉयन्ससह फनेलच्या टेलसाठी नमुना विकसित आणि मांडणी करा. 
(वाद्य पेटी)

2	क ात्री वापरून लेआउट पॅटर््न कट करा आणि फेव्हिकॉल/गम वापरून 
दिलेल्या शीट मेटलवर पेस्ट करा.

3	 स्ट्रे ट  आणि बेेंडस्निप्स वापरून पेस्ट केलेल्या कागदाच्या लेआउट 
पॅटर््नच्या एक्सटर््नल  रेषांवर शीट मेटल कापून टाका.

कार््य ३: भाग ३ (फनेल फेरूल)

1	 शीट मेटलला 335x30 आकारात कट करा, शीट सपाट करा आणि 
कापलेल्या कडा डि बर करा.

2	सिले ेंडरच्या 1.3.43 विकासासाठी कौशल्य क्रम पहा.

3	 2 मिमी व्यासासाठी वायरिंग अलॉयन्स  लक्षात घेऊन शीटवर पॅटर््न 
लेआउट विकसित करा. वायर, 4 मिमी लॉक केलेल्या ग्रूव्ह जॉइंटसाठी 
सीमिग अलॉयन्स  आणि स्ट्रे ट  स्निप वापरून क्लिपसह पॅटर््न कट करा.

4	 गोलाकार मँडरेल स्टेक, हँड ग्रूवर, बॉल पेन हॅमर आणि मॅलेट वापरून 
लॉक केलेल्या ग्रूव्हडच्या जोडीने गोलाकार आकार तयार करा.

5	 हाफ मून स्टेक आणि सेटिग हॅमर वापरून रिंगच्या वर््ततुळाकार काठावर 
2mm डाय वायर््ड एज बनवा.

6	 आकार आणि परिमाणांसाठी राऊंड आकार तपासा.

कार््य 4: भाग 4 (फनेल हँडल)

1	 फनेल स्टॅक आणि मॅलेट वापरून रेखाचित्रानुसार हँडल (भाग 4) बनवा.

फनेलची असेेंब्ली

2	 बॉडीच्या मोठ्या टोकाला जोडणी अलॉयन्स  वाकवा (भाग 1) एनव्हिल 
स्टेक आणि मॅलेट वापरून. (आकृती क्रं  1)

3	 बॉडी  (भाग 1) आणि सोल्डरमध्ये फेरूल (भाग 3) घाला.

4	 टेलला लॅप जॉइंट सोल्डर करा. (भाग 2)

5	 बॉडीत सुरक्षितपणे ठेवण्यासाठी टेलच्या (भाग 2) मोठ्या डायएडची 4 
मिमी एज फ्लेअर करा.

6	 बॉडी टेल घाला आणि सोल्डर करा.

7	 हँडल (भाग 4) आणि सोल्डर जॉब ड््र रॉइंगनुसार ठेवा.

8	 तीक्षष्ण कडा, बुरशी किंवा कोणत्याही अनियमिततेसाठी तयार वस्तूची 
तपासणी करा आणि आवश्यक असल्यास दुरुस्त करा.

9	 आर््टटिकल थंड पाण्याने धुवा.

कार््य 5: शीट मेटल 90° वर फोल्ड करण

1	 जॉब मटेरियल 135x48 मिमी स्ट्रे ट  स्निप वापरून कट करा.

2	 स्टील स्क्वे अर वापरून जॉब मटेरियल स्क्राइबरसह चिन््हाांकित करा. 
(आकृती क्रं  1)

3	 फोल््डििंग लाइनला 90° वर बेेंड साठी चिन््हाांकित करा.

4	 मार््कििं ग लाइन बेव्हल हॅचेट स्टेकच्या काठावर ठेवा. 

5	 जॉबचे दुसरे टोक धरून मॅलेट वापरून काठावर प्रहार करा. 6	 आवश्यकतेनुसार बेेंड लाइनवर फोल््डििंग होत असल्याची खात्री करा.
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7	 90° कोनात फोल्ड करण्यासाठी जॉबवर स्ट्रा इक करणे सुरू ठेवा.

8	ट् ्र राय स्क्वे अरद्वारे जॉबची लंबता तपासा.

9	 आवश्यक असल्यास, मॅलेट  वापर करून, हॅचेट स्टेकवर जॉबस सपोर््ट  
देऊन, लंबता दुरुस्त करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

गोलाकार शंकूसाठी विकास (Development for a circular cone)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	र डियल लाइनच्या डेव्हलपमेेंटद्वार गोलाकार शंकू विकसित करा.

रेडियल लाइन डेव्हलपमेेंटद्वारे गोलाकार शंकू  विकसित करा (चित्र 1)

गोलाकार शंकू :  फ्रं ट एलेवेशन आणि प्लॅन  काढा. (चित्र 2)

ते अचूकपणे हस््ताांतरित करा.

लंब रेषा (चित्र 6) वर एका बिदूवर मध्यभागी एक आर््क   काढा आणि त्रिज्या 
म्हणून तिरकी हाइट काढा.

आराखडा काढताना, बेस वर््ततुळाचे तटस्थ समतल (एक्सटर््नल व्यास प्लेट 
जाडी) व्यास म्हणून घेतले जाते.

जर प्लेटची जाडी 0.5 मिमी पेक्षा कमी असेल तर तटस्थ प्लॅनचा  आकार 
नगण्य आहे. चाचा घेर 12 समान भागांमध्ये अचूकपणे विभाजित करा. 
(चित्र 3)

वर््ततुळाच्या त्रिज्यासह, प्रथम परिघाला 6 समान भागांमध्ये विभाजित करा. 
नंतर प्रत्येक भागाचे दोन भाग करा.

मटेरियल वर लंब रेषा काढा. (चित्र 4)

मटेरियल रिकाम्या जागेच्या मध्यभागी एक लंब रेषा काढा. किनारी रेषेची 
लांबी (तिरकस हाइट ) कंपासमध्ये हस््ताांतरित करा. (चित्र 5)

त्रुटी कमी करण्यासाठी, प्रत्येक समान विभागलेल्या बिदूसह कंपास  
उघडण तपासा.

परिघीय लांबीच्या 12 समान विभागलेल्या भागांपैकी एकावर कंपास  बिदू 
उघडा.

त्रुटी कमी करण्यासाठी प्रत्येक समान विभाजित बिदू तपासून कंपास  
उघडा. कंपासवरील 12 ओपनिग पॉइंट्स लिहा.

लंबाच्या उजव्या आणि डाव्या दोन्ही बाजंूना अनुक्रमे सहा बिदू लिहा. 
(चित्र 7)

पॉइंट्स स्क्राइब करताना कंपास पॉईंट्स एका वेळी कंपासमधून न काढता 
आळीपाळीने वापरा.

कमानीचे उजवे आणि डावे टोक मध्यभागी जोडा. (चित्र 8)
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आकृतीत  8 दिलेल्या शंकूच ा विकास दर््शवितो.

रेडियल लाइन पद्धतीने शंकूच्या फ्रस्टमसाठी नमुना विकसित आणि मांडणी करा (Develop 
and layout the pattern for the frustum of a cone by radial line method)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
•	र डियल लाइन पद्धतीने शंकूच्या फ्रस्टमसाठी नमुना विकसित आणि मांडणी करा.

फ्लॅट पॅटर््न लेआउट करण्यासाठी पुरेसे मोठे साधा ड््र रॉइंग पेपर मिळवा. 
आकृती 1 मध्ये पूर््ण आकाराच्या ‘AGMN’ मध्ये शंकू च्या फ्रस्टमची हाइट  
काढा.

बॉडीच्या बारीक बाजू दर््शविणाऱ््यया रेषा सुरू ठेवा जोपर्यंत ते ‘0’ बिदूला 
छेदत नाहीत. ‘0’ ला ‘Apex’ म्हणतात. (आकृती क्रं  1)

आता A1 N1 आणि A2 N2 ला समांतर रेषा काढून ‘a’ आणि ‘b’ जोडण्याच 
अलॉयन्स  जोडा. (चित्र 4)

आर््क   N1 N2 च्या आत आणि आर््क   A1 A2 च्या बाहेर आर््क   काढून 
हेमिग किंवा वायरिंग किंवा जॉइनिग अलॉयन्स  ‘c’ आणि ‘d’ जोडा. (चित्र 4)

0’ ला सेेंट््र ल  आणि 0’A त्रिज्या म्हणून घेऊन, एक आर््क   AG काढा आणि 
त्याला A-B-C-D-E-F-G असे सहा समान भाग करा. (चित्र 2)

मध्यभागी ‘O’ काढा आर्कक्स ‘AX’ आणि ‘NY’. X&Y हे शंकू च्या फ्रस्टमच्या 
मध्य रेषेवरील बिदू आहेत. (चित्र 3)

अंतर ‘X’ घ्या आणि A1 -B1 -C1 -D1 .... ते D2 -C2 -B2 ....A2 
मिळविण्यासाठी आर््क   AX बाजूने बारा रेषा चिन््हाांकित करा. (चित्र 3)

बिदू A1 , B1 , C1 , .... C2 , B2 , A2 ला बिदू ‘°’ ला जोडा A1 A2 N1 N2 
विकास आवश्यक आहे.

हे जॉइनिग अलॉयन्स शिवाय शंकू च्या फ्रस्टमचा विकास आहे.
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भाग 1 (मुख्य भाग)

1	 मॅलेट  आणि टिनमन्स अॅनव्हिल स्टेक वापरून शीट मेटल सपाट करा. 
आकृती क्रं  1)

2	 स्टील रुलचा वापर करून लॉक केलेल्या ग्रूव्हड च्या जोडासाठी 
अलॉयन्स  तपासा.

3	 हॅचेट स्टॅक, एक लाकडी मॅलेट आणि 1/2 Ib बॉल पेन हॅमर वापरून 
विरुद्ध दिशेने दोन्ही टोकांवर हुक तयार करा.

4	 फनेल स्टेक वापरून शीट मेटल शंकू च्या फ्रस्टममध्ये तयार करा. 
(चित्र 3)

8	 फनेल स्टेक, हँड ग्रूवर आणि 1 1/2 Ibअ बॉल पेन हॅमर वापरून लॉक 
केलेले ग्रूव्हड जॉइंट बनवा. (चित्र 4)

9	 लाकडी मॅलेट  वापरून जॉब पूर््ण करा.

10	 स्टील रुल वापरून जॉबचे परिमाण तपासा.

भाग २ (टेल)

1	 मॅलेट  आणि टिनमन्स अॅनव्हिल स्टेक वापरून शीट मेटल सपाट करा. 
(चित्र 5).

2	 स्टील रुल वापरून लॅप जॉइंटसाठी अलॉयन्स  तपासा.

3	 शीट मेटलला शंकू च्या फ्रस्टममध्ये तयार करा, ज्यामध्ये लांब निमुळता 
चोच असलेल्या शंकू च्या लांब चोचीच्या फ्रस्टमचा वापर करा. (चित्र 6)

5	 फनेल स्टेक, हँड ग्रूवर आणि 1 1/2 Ibअ बॉल पेन हॅमर वापरून लॉक 
केलेले ग्रूव्हड जॉइंट बनवा. (चित्र 4)

6	 लाकडी मॅलेट  वापरून जॉब पूर््ण करा.

7	 स्टील रुल वापरून जॉबचे परिमाण तपासा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग :  फिटर (NSQF - सुधारित 2022) - एक्सरसाईझ 1.3.53

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



179

लॉक केलेल्या ग्रूव्हड  जोड्यासह शंकूचे फ्रस्टम तयार करण (Forming a frustum of a 
cone with locked grooved joint)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	फनेल स्टॅक आणि मॅलेट वापर करून शंकूचा फ्रस्टम तयार करा.

•	 फनेल स्टेक, हँड ग्रूवर आणि बॉल पेन हॅमर वापरून टेपर््ड कर््व  पृष्ठभागावर लॉक केलेले ग्रूव््ह््ड जॉइंट बनवा.

नमुना तपासा आणि जॉब ड््र रॉईंगनुसार स्टील रुल  वापरून सर््व आवश्यक 
अलॉयन्स  प्रदान केले आहेत याची खात्री करा. (आकृती क्रं  1)

फ्लॅट फाइल वापरून बर््रर््स  काढा.

बेेंच प्लेटवर हॅचेट स्टेक माउंट करा.

शीट  हॉरिझॉन्टली हॅचेट स्टॅकच्या काठावर फोल््डििंगसाठी आधी चिन््हाांकित 
केलेल्या ओळीवर ठेवा.

वेस्ट  टिन प्लेटच्या तुकड्यावर एज  लावा. (चित्र 5)

लाकडी मॅलेटने   दोन्ही टोकांना जॉबच्या काठावर वार करा. (चित्र 2)

तयार झालेल्या ब्रेक किंवा फोल्ड मार््कच  निरीक्षण करा. स्ट्रा इकिंगचा समान 
कोन वापरून जॉबचा शेवट किंचित कमी करा, वळणाचा कोन वाढवा.

एज  आवश्यक कोनात वळत नाही तोपर्यंत वरील ऑपरेशनची पुनरावृत्ती 
करा. (चित्र 3)

90°    पेक्षा जास्त वळणासाठी, स्टेकच्या समोरील बाजूने जॉबला सपोर््ट  द्या. 
‘A’ वर बोटांनी स्टेक पकडा आणि अंगठ्याने जॉबला धरून ठेवा. (चित्र 4)

शीटच्या दुसऱ््यया काठावर समान ऑपरेशनची पुनरावृत्ती करा आणि हुक 
तयार करा. (चित्र 6)

एका बेेंच प्लेटवर फनेल स्टेक माउंट करा. (चित्र 7a)

लहान त्रिज्या, प्लेट असलेल्या शंकू साठी “लांब निमुळता बिक हॉर््नड आयर््न 
भाग” वापरा. (चित्र 7b आणि 7c)

वर््क  पीसचे एक टोक स्टॅकच्या अक्षीय रेषेच्या समांतर फनेल स्टॅकवर ठेवा 
आणि आकृतीत  8 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे वाकवा.

वर््क पीसच्या दुसऱ््यया टोकावर समान ऑपरेशनची पुनरावृत्ती करा.

(चित्र 9) मध्ये दाखवल्याप्रमाणे वर््क पीस समान रीतीने वाकवा.

वर््ततुळाकार चकतीची वळलेली एज  तपासा आणि ती हळूहळू कर््व  करा 
आणि दोन्ही टोके एकमेकांना  एकत्र करा. (चित्र 10)

वर््क पीसच्या दुमडलेल्या कडा समांतर असल्याची खात्री करा, जर तसे 
नसेल तर (चित्र 11) मध्ये दाखवल्याप्रमाणे कडा जुळणार नाहीत.

आकृती 12 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे दुमडलेल्या कडांना हुक करा.
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(चित्र 13) मध्ये दाखवल्याप्रमाणे मॅलेटचा वापर करून हळू हळू कडा लॉक 
करा.

जॉईंट  घट्ट करण्यासाठी सांध्याच्या एका टोकापासून दुसऱ््यया टोकापर्यंत वार 
सुरू करा. (आता ग्रूव्हड ची शिवण तयार झाली आहे)

ग्रोव्हरचा योग्य आकार निवडा.

(चित्र 14) मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे ग्रूव्हड  केलेल्या सांध्यावर ग्रूवर ठेवा.

ग्रूव्हरला अगदी थोड्या कोनात ठेवा.

जॉइंटची एज  ग्रोव्हरसाठी गाइड  म्हणून कार््य करते. (चित्र 15)

ग्रूवरला उभ्या स्थितीत आणा. (चित्र 16)

बॉल पेन हॅमरने ग्रोव्हरच्या वरच्या भागावर घट्ट प्रहार करा आणि दुसऱ््यया 
टोकाला लॉक करा. (चित्र 17)

ते ओळीत आहेत याची खात्री करण्यासाठी ते पुन्हा तपासा. हँड ग्रूव्हरसह 
ओळीच्या बाजूने सीम लॉक करणे सुरू ठेवा.

आता जॉइंट पूर््णपणे बंद आहे. (चित्र 18)
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शेवटी संपूर््ण बॉडी वर मॅलेटने गुळगुळीत करा आणि स्टील रुलचा वापर 
करून जॉब ड््र रॉईंगनुसार परिमाणे तपासा.

आवश्यक आकाराच्या सीमची योग्य सेटिग मिळविण्यासाठी, ग्रूव्हरचा योग्य 
आकार वापरणे आवश्यक आहे.

नसल्यास, शिवण खूप रुुं द किंवा खूप अरुुं द सेट केले आहे. आकृतीत  19, 
20 आणि 21.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.54
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

रिव्हटिगसाठी ड््ररि ल (Drill for riveting)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• ड््ररि ल होल ड््ररॉ इंगनुसार चिन््हाांकित करा

• इलेक्ट्रि क पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीन वापरून रिव्हटिगसाठी शीटमेटलमध्ये क्लॅम्प आणि ड््ररि ल होल .
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

1	 स्टील रुल  वापरून 48x50  मिमी शीटचा आकार तपासा.

2	 मॅलेट वापरून ड््र रेसि ग प्लेटवर शीट सपाट करा.

3	ड््ररि  ल होलसाठी अंतराची मांडणी करा आणि मध्यभागी पंच आणि बॉल 
पेन हॅमर वापरून ड््ररि ल होलचे मध्यबिदू चिन््हाांकित करा.

4	 ‘C’ क्लॅम्प वापरून शीट घट्ट धरून ठेवा.

5	 रेखांकनानुसार छिद््राांमधून Ø 3.2 मिमी ड््ररि ल करा.

6	ड््ररि  ल केलेल्या छिद््राांवर हाताने फिरवून मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने छिद्रे  
डी-बरर करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पॉवर ऑपरटेड पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीनद्वार शीटमेटलवर ड््ररिलि ग (Drilling on sheetmetal 
by power operated portable drilling machine)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	प ॉवर ऑपरटेड पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीन योग्यरित्या ऑपरट करून शीटमेटलवर योग्य आकाराचे होल  ड््ररि ल करा.

मध्यभागी पंच आणि बॉल पेन हॅमर वापरून हलके ड््ररि ल करण्यासाठी 
छिद््राांच चिन््हाांकित सेेंट््र ल बिदू पंच करा.

पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीनच्या ड््ररि ल चकमध्ये स्ट्रे ट  शँक, ड््ररि ल बिट घाला आणि 
चक कीने घट्ट करा. (आकृती क्रं  1)

पॉवर ऑपरेटेड पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीनच्या ड््ररि ल चकमध्ये ड््ररि ल घालण्यापूर्वी, 
स्विच बंद आहे आणि अर््थििंग प्रदान केले आहे याची खात्री करा.

योग्य लाकडी आधारावर वर््क पीस ठेवा आणि ‘सी’ क्लॅम्पच्या मदतीने क्ललॅंप 
करा. (चित्र 2)

पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीन एका हातात धरा आणि दुसर्‍ या हाताच्या पुढच्या 
बोटाने आणि अंगठ्याने गन  पकडा, जेणेकरून ड््ररि ल ड््ररि ल केल्या जाणार्‍ या 
धातूच्या पृष्ठभागावर लंब असेल. (चित्र 2)

दुसऱ््यया बोटाने ट््ररि गर स्विच ‘चालू’ करा.

होल  पाडेपर्यंत ड््ररिलि ग मशीनवर दाब द्या.

शीट मेटलवर इलेक्ट्रिक  ऑपरेटेड पोर्टेबल ड््ररिलि ग मशीनद्वारे ड््ररिलि ग 
करताना, हलका दाब लागू केला पाहिजे अन्यथा, ड््ररि ल वर््क पीसला धडकल. 
(चित्र 3)

ड््ररिलि ग पूर््ण झाल्यानंतर ड््ररिलि ग मशीन बंद करा. ड््ररि ल केलेल्या होल वर 
हाताने फिरवून मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने छिद्रे  डी-बरर करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग (CG & M)	 एक्सरसाईझ  1.3.55
फिटर (Fitter) - शीट मेटल                                                   

उपलब्ध तितक्या प्रकारच्या रिव्हेटसह रिवेटिग, काउंटर शंक  जॉब   रिव्हट्सचा वापर 
(Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk head 
rivets)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	र खांकनानुसार रिव्हटिगसाठी चिन््हाांकित करा आणि होल  करा

•	 रिव्हेट काउंटर बुडलेले जॉब   रिव्हेट, फ्लॅट जॉब रिव्हेट, स्नॅप जॉब   रिव्हेट आणि पॅन जॉब   रिव्हेट.
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जॉब  क्रम  (Job Sequence)

•	 स्टील रुल  वापरून 50x48 मिमी शीटचा आकार तपासा.

•	 मॅलेट वापरून ड््र रेसि ग प्लेटवर शीट्स  सपाट करा.

•	 रेखाचित्रानुसार छिद्रे  चिन््हाांकित करा आणि ड््ररि ल करा.

•	 शीटचा तुकडा सर््व छिद्रे  दुसर्‍ या वर ड््ररि ल केलेले ठेवा, जसे की शीटच्या 
आच्छादित कडा चिन््हाांकित रेषांशी एकरूप होतील.

•	ड््ररि  ल केलेले होल  मध्यभागी संरेखित करा.

•	 मध्यभागी होल  मध्ये 3mm dia काउंटर बुडलेले जॉब   रिव्हेट घाला. 
(आकृती क्रं  1)

•	 बॉल पेन हॅमर वापरून रिव्हेट सेटच्या मदतीने रिव्हेट जॉब   तयार 
करा.

•	 शीटच्या वरच्या तुकड्यावर आधीच ड््ररि ल केलेल्या छिद््राांमधून शीटच्या 
खालच्या भागावर उर््वरित होल  ड््ररि ल करा.

•	 मोठ्या आकाराच्या ड््ररि लने होल  पाडा, ते हाताने ड््ररि ल केलेल्या छिद््राांवर 
फिरवा.

•	 रिवेट सेट आणि बॉल पेन हॅमरच्या मदतीने सिगल रिव्हटेड लॅप जॉइंट 
(चेन ) करण्यासाठी पर््ययायी छिद््राांमध्ये रिवेट्स घाला आणि रिव्हेट हेड्स 
एक एक करून तयार करा.

•	 समान, TAअK 2 मध्ये फ्लॅट जॉब   रिव्हेट वापरून ड््ररि ल आणि रिव्हेट, 
TAअK 3 मध्ये स्नॅप जॉब   रिव्हेट आणि TAअK 4 मध्ये पॅन जॉब   रिव्हेट 
आणि रिव्हेट पूर््ण करा.

काउंटरशंक जॉब   रिव्हेट, पॅन जॉब   रिव्हेट, स्नॅप जॉब   रिव्हेट 

आणि फ्लॅट जॉब   रिव्हेट तयार करण्यासाठी ड््ररेसि  ग प्लेट, 

रिव्हेट सेट, रिव्हेट स्नॅप आणि बॉल पेन हॅमर वापरा आणि 

रिव्हटिग पूर््ण करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.4.56
फिटर (Fitter) - वेल््डििंग

स्ट्राइक करण आणि आर््क   राखणे, स्ट्रेट  - रेषा बीड करण (Striking and maintaining 
arc, laying straight - line bead)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 स्क्रॅच िंग आणि टॅपिंग पद्धतीने कंस मारण आणि राखणे 

• 	एकसमान स्ट्रेट  वेल्ड बीड  जमा करा आणि दोषांची तपासणी करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 : स्ट्राइकिग आणि आर््क   राखणे

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

•	  चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल.

• 	 स्टील वायर ब्रशने धातूचा सरफेस  स्वच्छ करा आणि तेल आणि ग्रीस 
असल्यास पुसून टाका.

घाण किवा गंज डॅमेज  कनेक्शन बनवते.

• 	 सुरक्षा पोशाख परिधान करा (संरक्षणात्मक कपडे)

• 	 मशीन आणि जॉबसह वेल््डििंग केबल्स कनेक्ट करा.

नुकसान आणि सैल कनेक्शनसाठी केबल तपासा. अर््थ 

-क्लॅम्प योग्यरित्या जोडलेले आहे की नाही ते तपासा.

• 	 ∅4 मिमी एम एस . इलेक्ट् रोड होल्डरमध्ये फिक्स करा

इलेक्ट् रोड उघड्या टोकापासून होल्डरमध्ये घट्टपण धरलेला 

असल्याची खात्री करा.

• 	 वेल््डििंग करंट (अँपरेज) 140-150 amps सेट करा.

जर वेल््डििंग मशीन डीसी असेल तर इलेक्ट् रोडला नेगेटिव्हशी 

जोडा.

• 	 वेल््डििंग मशीन सुरू करा.

• 	 स्क्रॅ चिंग पद्धतीने आर््क  मारा आणि राखा.

आर््क -वेल््डििंग करताना योग्य रंगीत चष्मा बसवलेल्या वेल््डििंग 

स्क्रीनचा वापर करा.

• 	 थोड्या अंतरासाठी योग्य आर््क  धरा आणि इलेक्ट् रोडला पटकन मागे 
घेऊन ब्रेक करा.

योग्य आर््क   बर््नििंग स््थथिर, तीक्षष्ण, कर््क श आवाज देईल. 

प्रत्येक वेळी इलेक्ट् रोड गोठल्याशिवाय आर््क  मारले जाईपर्यंत 

या एक्सरसाइजची पुनरावृत्ती करा. जर इलेक्ट् रोड प्लेटवर 

गोठला (चिकटला) तर, जास्त गरम होणे किवा डॅमेज  होऊ 

नये म्हणून मनगटाच्या गतीला झटपट वळवून ते ताबडतोब 

मोकळे केले पाहिजे.

कार््य 2: आर््क  वेल््डििंगद्वार स्ट्रेट  रेषा बीड घालणे

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल.

• 	 रेखाचित्रानुसार बीडची स््थथिती चिन््हाांकित करा.

• 	 वेल््डििंग टेबलवर जॉबचा तुकडा सपाट स््थथितीत सेट करा 

• 	 आर््क -वेल््डििंग प््लाांट सेट करा आणि वेल््डििंग केबल्स कनेक्ट करा.

• 	 एम एस  निवडा आणि फिक्स  करा. इलेक्ट् रोड ∅4 मि.मी. होल्डरमध्ये 
टाका

इलेक्ट् रोड-होल्डर  जॉज स्वच्छ असल्याची खात्री करा.

• 	 AC किं वा DC मशीनवर वेल््डििंग करंट 140-150 amp  सेट करा.

जर उर््जजा स्त्रोत D.C असेल तर इलेक्ट् रोडला नेगेटिव्ह  स्ट्रेट  

पोलॅरिटीसह कनेक्ट करा.

• 	 संपूर््ण सुरक्षा पोशाख परिधान करा आणि वेल््डििंग स्क्रीनची फिल्टर 
लेन्स तपासा. 

• 	 चाचणीसाठी स्क्रॅ पच्या तुकड्यावर आर््क   मारा आणि वर््तमान सेटिंग 
पहा.

इलेक्ट् रोड जळणे सामान्य आहे याची खात्री करा.

• 	 जॉब-पीसवर एका काठावर आर््क   मारा आणि एकसमान सामान्य शॉर््ट 
आर््क  ठेवा.

• 	 इलेक्ट् रोडला एका स्ट् रेट  रेषेत हलवा आणि प्लेटच्या दुसऱ््यया काठावर 
बीड  पूर््ण करा.

• 	 वेल््डििंग दरम्यान इलेक्ट् रोडचा 70° - 80° वर योग्य कोन ठेवा. 

• 	 कंसाची लांबी स््थथिर तीक्षष्ण कर््क श आवाज निर््ममाण करते.

• 	 प्रवासाचा वेग अंदाजे. 150 मिमी प्रति मिनिट दराने.

• 	 वेल्ड बीडमधून स्लॅग काढा आणि तपासा: 

- 	 एकसमान रुुं दी आणि हाइट - स्लॅग समावेश. 

- 	 फ्यूजनची सामान्य खोली. 

- 	 स्ट् रेट पणा.

• 	 जोपर्यंत तुम्हाला चांगले परिणाम मिळत नाहीत तोपर्यंत एक्सरसाइज  
पुनरावृत्ती करा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence) 

वेल््डििंगसाठी आर््क  वेल््डििंग मशीनची सेटिग (Setting of arc welding machine for 
welding)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	आर््क -वेल््डििंग प््लाांट सेट करा

• 	इलेक्ट् रोडच्या आकारानुसार विद्यु तप्रवाह सेट करा

• 	स्क्रॅच िंग आणि टॅपिंग पद्धतीने आर््क   मारण आणि राखणे.

आर््क  वेल््डििंगमध्ये आर््क   मारणे हे एक  बेसिक फिटिंग   ऑपरेशन आहे. 
प्रत्येक वेळी वेल््डििंग सुरू करताना हे होईल.

आर््क  वेल््डििंगमध्ये शिकणे हे एक आवश्यक  बेसिक फिटिंग   कौशल्य 
आहे.

आर््क -वेल््डििंग प््लाांटची स््थथापना(आकृती क्रं  1)

वेल््डििंग मशीनसाठी उर््जजा स्त्रोताचे कार््य तपासा.

लक्षात ठेवा वीज हा चांगला सेवक आहे पण वाईट मालक 

आहे.

इलेक्ट्रि कल समस्या सोडवण्यासाठी इलेक्ट्रिशि यनला कॉल 

करा.

वेल््डििंग केबल्स वेल््डििंग मशीनसह जोडा.

केबल कनेक्शन स्वच्छ, कोरडे, घट्ट आणि मशीनच्या योग्य 

टर््ममिनल्सशी संलग्न असल्याची खात्री करा.

योग्य ठिकाणी वेल््डििंग टेबलसह अर््थ  केबल घट्ट जोडा. इलेक्ट् रोड-होल्डर  
सुरक्षित ठिकाणी ठेवा.

मशीन DC पॉवरवर असल्यास, केबल्स योग्य POLARITY मध्ये जोडा.

वेल््डििंग करंट सेट करणे इलेक्ट् रोडच्या व्यासानुसार वेल््डििंग करंट सेट करा. 
(सारणी 1)

वेल्डेड करावयाच्या धातूच्या जाडीनुसार किं वा शिफारसीनुसार इलेक्ट् रोड 
निवडा. (सारणी 1)

तक्ता 1

	 प्लेट	 इलेक्ट् रोड	च ालू

	 मिमी मध्ये जाडी	 आकार मिमी	 श्रेणी (अँपिअर)	

	 (अंदाजे)

	 1.6	 1.6	 40-60

	 2.5	 2.5	 50-80

	 4.0	 ३2	 90-130

	 6.0	 4.0	 120-170

	 8.0	 5.0	 180-270

	 २5.0	 6.0	 300-400

इलेक्ट् रोड्सच्या अचूक आकाराची उपलब्धता नसल्यास जवळच्या 
आकाराचे पर््ययायी इलेक्ट् रोड वापरा.

इलेक्ट् रोडचा व्यास वेल्डेड करण्यासाठी धातूच्या जाडीपेक्षा 

जास्त नसावा.

स्ट्राइक करण आणि एक आर््क  राखणे

स्क्रॅच िंग पद्धत (चित्र 2)

इलेक्ट् रोडला जॉब-पीसच्या 25 मिमी वर एका टोकाला, पृष्ठभागावर लंब 
धरून ठेवा.

आपल्या डोळ््याांसमोर वेल््डििंग स्क्रीन आणा.

सुरक्षा पोशाख परिधान केल्याची खात्री करा.
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फक्त मनगटाची हालचाल वापरून, वेल््डििंग जॉबवर इलेक्ट् रोडला पटकन 
आणि हळूवारपणे ड््ररॅ ग करून कमानीवर प्रहार करा.

काही सेकंदांसाठी पृष्ठभागापासून अंदाजे 6 मिमी इलेक्ट् रोड मागे घ्या आणि 
नंतर ते (अंदाजे) 4 मिमी अंतरापर्यंत कमी करा.

जर कंस योग्यरित्या मारला गेला असेल तर, स््थथिर तीक्षष्ण 

कर््क श आवाजासह प्रकाशाचा स्फोट तयार होईल.

टॅपिंग पद्धत (चित्र 3)

जॉबच्या पृष्ठभागाला हलके स्पर््श करण्यासाठी इलेक्ट् रोडला खाली हलवून 
आर््क   मारा.

इलेक्ट् रोडला हळू हळू वर हलवा, काही सेकंदांसाठी अंदाजे 6 मिमी, आणि 
नंतर ते अंदाजे कमी करा. पृष्ठभागापासून 4 मि.मी.

सामान्यतः  टॅपिंग पद्धतीची शिफारस केली जाते कारण ती 

जॉबच्या पृष्ठभागावर खड्ड्याच चिन्ह निर््ममाण करत नाही.

आर््क द्वार स्ट्रेट  रेषेचे बेेंड�िग (सपाट स््थथिती) (Straight line beading by arc  (Flat posi-
tion)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	स्ट्रेट  बीड  सपाट स््थथितीत जमा करा

• 	वेल्डमेेंट साफ करा आणि दोषांची तपासणी करा.

जॉब सेटिग

वेल््डििंग टेबलवर सपाट स््थथितीत जॉब  सेट करा. (आकृती क्रं  1)

इलेक्ट् रोड. वापरात असलेल्या इलेक्ट् रोडसाठी नेहमी करण्ट श्रेणी चार््टचे 
अनुसरण करा.

इलेक्ट् रोड स््थथिती(Fig.3a&b)

इलेक्ट् रोडला वेल्ड लाइनसह 70° - 80° च्या कोनात धरा आणि प्लेटच्या 
लगतच्या पृष्ठभागासह 90°.

जॉब आणि वेल््डििंग टेबल यांच्यात चांगला विद्यु त संपर््क  असल्याची खात्री 
करा.

करण्ट  सेटिग(चित्र 2)

वेल््डििंग मशीनवर विद्यु तप्रवाह सेट करा, Ø4mm एम एस  साठी 140-150 
amps. 

स्ट्रेट  बीड  जमा करण(चित्र 4)

पंच केलेल्या रेषेचे अनुसरण करून आणि आर््क   राखून स्ट् रेट  बीड  जमा 
करा

• 	 योग्य आर््क   लांबी

• 	 योग्य ट््ररॅव्ह लचा वेग
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• 	 इलेक्ट् रोडचा योग्य कोन.

वेल््डििंग स्क्रीन लेन्स स्वच्छ असल्याची खात्री करा जेणेकरून 

तुम्ही आर््क   आणि वेल्ड लाइन पाहू शकता.

विखुरलेले असल्यास, साधा काच बदला.

आर््क   ऐका. हे एक स््थथिर तीक्षष्ण कर््क श आवाज तयार करते.

इलेक्ट् रोड वितळताना आणि वितळलेल्या पूलमधून जमा केलेला धातू तयार 
करण्यासाठी वाहताना पाहून ट््ररॅव्ह लचा वेग ऍडजेस्ट    करा. (चित्र 5 अ 
आणि ब)

वेल्डमेेंट तपासणी (चित्र 6)

चिपिंग हॅमर आणि वायर ब्रश वापरून वेल्डमेेंटमधून स्लॅग काढा.

स्लॅग काढताना गॉगल वापरा.

जमा केलेल्या बीडची तपासणी करा आणि यात काही फरक लक्षात 

घ्या:

• 	 रुुं दी आणि हाइट 

• 	 फ्यूजनची खोली

• 	 धावण्याची लांबी. (स्ट् रेट पणा)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.4.57
फिटर (Fitter) - वेल््डििंग

गॅस आणि एआरसी वेल््डििंग प्रक्रियेचा वापर करून बट जॉइंट आणि ‘टी’ जॉइंट बनवणे 
(Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 वर््क पीस सेट करा आणि वेल्ड करा जेणेकरून एक चौकोनी बट आणि ‘T’ फिलेट जॉइंट्स आर््क   मध्ये योग्य संरेखित करा

• 	शिफारस केलेले इलेक्ट् रोड, फिलर रॉड आणि नोजल आकाराचा वापर करून ‘टी’ फिलेट आणि स्क्वे अर बट जॉइंट वेल्ड करा

• 	जॉईटं पासून डिस्टोरशन  काढून टाका

• 	वेल्डमेेंट साफ करा आणि पृष्ठभागावरील दोषांची तपासणी करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 : आर््क  वेल््डििंगद्वार सपाट स््थथितीत चौरस बट जॉईटं

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 चौरसासाठी आकारानुसार चिन््हाांकित करा आणि फाइल करा.

• 	 चौकोनी बट जॉइंटसाठी वेल््डििंग टेबलवर 1.5 मिमी अंतर संरेखन मध्ये 
तुकडे सेट करा. (रेखांकनाचा संदर््भ घ्या)

• 	नि वडा a ∅3.15 मिमी एम एस . इलेक्ट् रोड आणि 120 amps करंट 
सेट करा

इलेक्ट् रोडला नेगेटिव्हशी कनेक्ट करा, जर उर््जजा स्त्रोत D.C 

असेल.

•	  दोन्ही टोकांना आणि मध्यभागी देखील तुकडे करा.

सुरक्षा पोशाख परिधान केल्याची खात्री करा.

• 	 टॅक केलेल्या तुकड््याांचे संरेखन तपासा आणि आवश्यक असल्यास 
रीसेट करा.

• जॉईंट वेल््डििंग टेबलवर सपाट स््थथितीत ठेवा, चांगले जमिनीवर ठेवा. (टॅक्स 
बाजूला खाली)

• 	नि वडा a ∅4.0mm एम एस . इलेक्ट् रोड आणि 150-160 amps करंट 
सेट करा. 

• 	 पहिला बीड जॉईंट  रेषेवर यासह जमा करा:

- 	 योग्य कंस लांबी

- 	 योग्य इलेक्ट् रोड कोन

- 	 योग्य वेल््डििंग गती.

• 	 बीड , ब्रश आणि तपासणी पासून स्लॅग चिप करा.

हॉट जॉब ठेवण्यासाठी चिमटे वापरा, चिपिंग हातोडा आणि 

वायर ब्रश चिपिंग आणि साफ करण्यासाठी, डोळ््याांच्या 

संरक्षणासाठी गॉगल वापरा.

• 	 पहिल्या बीडची मागील बाजू पूर््णपणे स्वच्छ करा आणि टॅक्स फ्लश 
बारीक करा. 

•	  समान सेटिंग्ज वापरून, या बाजूला दुसरा बीड  जमा करा. 

• 	 बीडतील स्लॅग चिप करा, ब्रश करा आणि दोषांची तपासणी करा.

• 	 जोपर्यंत तुम्ही ध्वनी बट वेल्ड तयार करू शकत नाही तोपर्यंत या 
एक्सरसाईझ चा सराव करा.

पण जॉइंट वेल््डीीं ग करताना प्लेटच्या जाडीनुसार किवा 

धातूच्या सपाट भागानुसार 1/3 भाग अंतर राखले पाहिजे.

कार््य 2:आर््क  वेल््डििंगद्वार ‘टी’ फिलेट जॉइंट सपाट स््थथितीत

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा

• 	 चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल

• 	 दोन्ही टोकांना ‘टी’ फिलेट जॉइंट म्हणन जॉब-पीस सेट आणि टॅक 
करा. (रेखांकन पहा).

• 	 याची खात्री करा की ∅3.15mm इलेक्ट् रोड आणि 130 amps करंट 
वापरले जातात. सुरक्षा पोशाख परिधान केले पाहिजे.

• 	 टॅक्स साफ करा, संरेखन तपासा आणि आवश्यक असल्यास जॉब  
रीसेट करा. 

• 	 जॉईंट  वेल््डििंग टेबलवर सपाट स््थथितीत ठेवा. (टॅकची बाजू खाली) 

• 	नि वडा ∅4 मिमी एम एस . इलेक्ट् रोड आणि 150-160 amps करंट 
सेट करा. 

• 	 पहिला मणी योग्य आणि एकसमान असलेल्या संयुक्त रेषेवर जमा करा

- 	 चाप लांबी

- 	 प्रवासाचा वेग

- 	 इलेक्ट् रोड कोन.

इलेक्ट् रोडचा कोन कोपऱ््ययासह 45° आणि प्रवासाच्या दिशेने 

वेल््डििंग लाइनसह 70° ते 80° असल्याची खात्री करा.

वेल्डमेेंट साफ करा आणि दोषांची तपासणी करा.

• 	 सांध्याची दुसरी बाजू स्वच्छ करा आणि टॅक्स फ्लश ग्राइंडिं ग   घ्या.

• 	 जॉईंट  सपाट स््थथितीत सेट करा (बाजूला खाली वेल्ड करा).

• 	 पहिल्या बीड साठी वापरल्याप्रमाणे समान सेटिंग आणि तंत्राने जॉईंट 
ओळीवर दुसरे वेल्ड बनवा.

वेल्ड स्वच्छ करा आणि खालील वेल्ड वैशिष््ट््याांसाठी तपासणी 

करा.

- 	 गुळगुळीत आणि बंद रिपल देखावा. एकसमान रुुं दी आणि हाइट  
समान पायांची लांबी

- 	 वेल्डच्या पायाच्या बोटात अंडरकट आणि ओव्हरलॅपशिवाय चांगले 
फ्युजन

- 	 प्लेटच्या जाडीइतकी फिलेट वेल्डची लेग लांबी

• 	 जोपर्यंत तुम्ही चांगले वेल्ड तयार करत नाही तोपर्यंत एक्सरसाइज  
पुनरावृत्ती करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.4.57

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



195

कार््य ३:गॅस वेल््डििंगद्वार सपाट स््थथितीत स्क्वे अर बट जॉइंट
• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल.

• 	 जॉबचे तुकडे वेल््डीीं ग टेबलवर सेट करा आणि रुट कॅप 1.5 मिमीसह 
चौरस बट जॉइंट (उघडा) तयार करा.

• 	 गॅस वेल््डििंग प््लाांट सेट करा, नोजल क्रमांक 5 जोडा आणि दोन्ही 
वायंूसाठी 0.15 kg/cm2 दाब सेट करा.

• 	 एक C .C. M. S  फिलर रॉड ∅ 1.5 मि.मी. टॅकिं गसाठी आणि ∅3.00 
मि.मी वेल््डििंगसाठी. निवडा 

• 	 सुरक्षा पोशाख परिधान करा.

• 	 तटस््थ ज्योत सेट करा.

• 	 दोन्ही टोकांना आणि मध्यभागी देखील वापरून तुकडे करा ∅1.5 
मिमी फिलर रॉड. (श्रीनकेज अलॉयन्स  २ ठेवा)

टॅक्स चांगले मिसळले पाहिजेत आणि घुसले पाहिजेत.

• 	 तुकड््याांमधील संरेखन आणि अंतर तपासा आणि आवश्यक असल्यास 
रीसेट करा. 

• 	 टॅक्स स्वच्छ करा आणि वेल््डििंग टेबलवरील जॉब    सपाट स््थथितीत रीसेट 
करा.

• 	 डाव्या बाजूच्या तंत्राचा वापर करून ब्लोपाइप आणि ∅3 मिमी फिलर 
रॉडच्या योग्य कोनासह वेल््डििंग सुरू करा.

• 	 कडा एकसमान फ्यूज करा आणि फिलर मेटल जोडा. (एकसमान वेल्ड 
बीड तयार करण्यासाठी ब्लोपाइप आणि फिलर रॉडचा प्रवासाचा वेग 
आणि हालचाल योग्य ठेवा)

• 	 डाव्या काठावर थांबा, वेल्ड पूर््ण करण्यासाठी खड्डा भरा.

• 	 ज्योत विझवा, नोजल थंड करा आणि ब्लोपाइप सुरक्षित ठिकाणी ठेवा.

वेल्डेड जॉईटं  स्वच्छ करा आणि व्हिजुअली तपासा

- 	 बीडची  थोडी बहिर््वक्र एकसमान रुुं दी आणि हाइट .

- 	 मुळाजवळील रिपल्स जॉइंटच्या रिव्हर््स  बाजूस थोडासा भेदक बीड . 

• 	 जोपर्यंत तुम्हाला चांगले परिणाम मिळत नाहीत तोपर्यंत एक्सरसाइज  
पुनरावृत्ती करा.

कार््य 4:गॅस वेल््डििंगद्वार फिलेट वेल्ड ‘टी’ जॉइंट सपाट स््थथितीत

• 	 रेखांकनानुसार जॉबचे तुकडे तयार करा.

• 	 वेल्डेड करण्यासाठी शीटची सरफेस  आणि कडा स्वच्छ करा.

• 	 गॅस वेल््डििंग टेबलवर शीट ‘टी’ जॉइंटच्या स्वरूपात सेट करा. 

• 	 सुरक्षा पोशाख आणि गॅस वेल््डििंग गॉगल घाला.

• 	 गॅस वेल््डििंग प््लाांट सेट करा, नोजल क्रमांक 5 फिक्स करा आणि दोन्ही 
वायंूसाठी 0.15 kgf/cm2 दाब सेट करा.

• 	 तटस््थ ज्वाला सेट करा, 1.6 मिमी C.C.M.S.  रॉडसह सांध्याच्या दोन्ही 
टोकांना आणि मध्यभागी टॅक लावा.

• 	ट््ररा  य स्क्वे अरसह जॉइंटचे संरेखन तपासा आणि टॅक केलेला भाग स्वच्छ 
करा. 

• 	 वेल््डििंग टेबलवर जॉब  सपाट स््थथितीत ठेवा.

• 	 डावीकडील तंत्राने वेल््डििंग सुरू करा आणि उजव्या हाताच्या सांध्याचे 
टोक वितळवा.

• 	 वेल्डेड करण्यासाठी क्षेत्र फ्यूज करा (म्हणजे हॉरीझॉन्टल शीटचा भाग 
आणि व्हर््टटिकल शीटचा समान भाग) आणि वितळलेल्या पूलमध्ये 
फिलर रॉड लावा जेणेकरून जोडणीवर फिलेट वेल्ड तयार होईल.

• 	 योग्य प्रवासाचा वेग राखा, एकसमान वेल्ड बीड तयार करण्यासाठी 
ब्लोपाइप आणि फिलर रॉडमध्ये फेरफार करा.

• 	 वेल्डच्या शेवटी विवर भरल्यानंतर जोडाच्या डाव्या हाताच्या टोकाला 
वेल्ड थांबवा.

• 	 ज्योत विझवा, नोजल थंड करा आणि ब्लोपाइप त्याच्या जागी ठेवा. 

• 	 वेल्डमेेंट स्वच्छ करा आणि फिलेट वेल्डमधील दोषांची तपासणी करा.

व्हिज्युअल तपासणी

•	 थोडासा बहिर््वक्रता, एकसमान रुुं दी, एकसमान तरंग चांगले वेल्ड 
बीड दर््शवतात. अंडरकट, ओव्हरलॅप, पोरोसिटी इत्यादी नसलेले वेल्ड 
उत्तम दर््जजाचे वेल्ड सुनिश्चित करेल.

• 	 अधिक सरावासाठी जोडाच्या दुसऱ््यया बाजूला वेल्ड करा
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सपाट स््थथितीत आर््क द्वार चौरस बट जॉईटं  (टास्क 1) (Square butt joint by arc in flat 
position (TASK 1))
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	चौकोनी बट जॉइंट एका सपाट स््थथितीत वेल्ड करा

•	प र््ण झालेल्या बट वेल्डची तपासणी करा.

या प्रकारचा जॉइंट्स  उद्योगात मोठ्या प्रमाणावर वापरला जातो. दोन्ही 
बाजंूनी (6 मिमी प्लेट जाडी) वेल्डेड केल्यास, एक ध्वनी वेल्ड मिळू शकते. 

सेटिग आणि टॅकिग

वेल््डििंगमध्ये 3 मिमी अंतरासह बट जॉइंट्स म्हणन तुकडे सेट करा.

दोन्ही टोकांना आणि मध्यभागी एक टॅक. (आकृती क्रं  1)

3.15mm M.S इलेक्ट् रोड वापरा. वर््तमान सेट करा 120-130 amps आणि 
टॅकची लांबी 15 मिमी.

टॅक्स एकत्र केले आहेत याची खात्री करा.

टॅक केल्यानंतर संरेखन तपासा आणि आवश्यक असल्यास रीसेट करा 
(चित्र 2).

टॅक-वेल््ड््स नीट तपासा.

वेल््डििंग बट जॉईटं 

जॉईंट  सपाट स््थथितीत ठेवा.

∅4 मिमी एम एस . इलेक्ट् रोड आणि 150-160 amps करंट योग्य सह 
वापरून, प्रथम बीड  जमा करा

• 	 इलेक्ट् रोड कोन

• 	 वासाचा वेग आणि

• 	 आर््क   लांबी. (चित्र 3)

इलेक्ट् रोडला वेल्डच्या ओळीच्या बाजूने पुढे आणि मागे हलवा

• 	 वेल्डच्या पुढे मेटल प्री-हीट करा

• 	 जळण्याची प्रवृत्ती कमी करा

• 	 वेल्डच्या टॉप स््थथानी स्लॅग परत करा आणि स्लॅगचा समावेश नियंत्रित 
करा

.वेल्डची तपासणी

वेल्डमधून स्लॅग काढा आणि खालील वेल्ड वैशिष््ट््याांसाठी तपासणी करा. 
(चित्र 4)

• 	 बीडची  रुुं दी आणि हाइट  एकसमान असावी.

• 	 देखावा जवळच्या तरंगांसह गुळगुळीत असावा.

• 	 वेल्डचा फेस  थोडा बहिर््वक्र असावा.

• 	 वेल््ड््सच्या काठावर चांगले फ्यूजन असावे, ओव्हरलॅप आणि अंडरकट 
नसावे. 

• 	प्रा रंभ आणि थांबण्याचे बिंदू डिप्रेशन आणि उच्च स्पॉट्सपासून मुक्त 
असावेत. 
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• 	 वेल्ड आणि प्लेट पृष्ठभागाच्या मुळांमध्ये चांगले फ्युजन आणि पेनिट््ररे शन 
असावा. 

• 	 सरफेस प्लेट  स्प्याटर््सपासून मुक्त असावी.

सपाट स््थथितीत आर््क   द्वार ‘T’ फिलेट जॉइंट (‘T’ fillet joint by arc in flat position)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	डिस्टोरशन  आणि वेल्ड दोष नसलेल्या सपाट स््थथितीत कमानीद्वार वेल्ड ‘टी’ फिलेट जॉइंट • वेल्ड वैशिष््ट््याांसाठी फिलेटची तपासणी करा.

‘टी’ किं वा लॅप जॉइंटवर जमा केलेल्या वेल्डला फिलेट वेल्ड म्हणतात. 
अनेकदा ‘टी’जॉइंटला फिलेट जॉइंट म्हणतात. (चित्र 1) हा जॉइंट मुख्यतः 
औद्योगिक फॅब्रि केशनच्या जॉबत वापरला जातो.

सेटिग आणि टॅकिग (चित्र 2)

तुकडे संरेखन मध्ये सेट करा, 90° ‘T’ बनवा.

दोन्ही टोकांना तुकडे करा. 

∅3.15 मिमी एम एस . इलेक्ट् रोड वापरा

150-160 amps वर वर््तमान सेट करा. 

15 मिमी लांबीचे टॅक्स चांगले जोडलेले असल्याची खात्री करा

टॅकिं ग केल्यानंतर संरेखन तपासा.

फिलेट जॉईटं  वेल््डििंग

सपाट स््थथितीत वेल््डििंगसाठी जॉईंट  ठेवा. (चित्र 3)

प्लेटच्या पृष्ठभागावर 45° च्या कोनात जॉइंटच्या कोपऱ््ययाकडे निर्दे श�ित 
करून इलेक्ट् रोड धरा. (चित्र 4)

प्रवासाच्या दिशेने इलेक्ट् रोड 10°-20° टर््न  . (चित्र 5)

जास्त बिल्डअप किं वा अंडरकट (दोष) साठी वितळलेला पूल आणि गोठलेले 
बीड  काळजीपूर््वक पहा. वरील दोष दिसल्यास ते दुरुस्त करण्यासाठी वेग 
वाढवा किं वा इलेक्ट् रोडचा कोन बदला.

एकसमान प्रवास गतीसह जॉईंट बाजूने वेल्ड करण्यासाठी पुढे जा. (चित्र 5)

जास्त बिल्ड अप किवा अंडरकट (दोष) साठी वितळलेला पूल 

आणि गोठलेले मणी काळजीपूर््वक पहा.

वरील दोष दिसल्यास ते सुधारण्यासाठी वेग वाढवा किवा 

इलेक्ट् रोडचा कोन बदला.
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वेल्डची तपासणी करा

वेल्ड पूर््णपणे स्वच्छ करा.

योग्य आकार आणि आकारासाठी फिलेटची तपासणी करा.

वेल्डच्या पायाच्या बोटावर अंडरकट आणि ओव्हरलॅप नाही. (चित्र 6)

फिलेटच्या पायांची लांबी जवळजवळ प्लेटच्या समान असते.

वेल्डचा प्रवेश मुळापर्यंत पूर््ण होतो.

वेल्डचा फेस  किं चित बहिर््वक्र आहे.

ऑक्सी-एसिटिलीन प््लाांटची स््थथापना (Setting up OXY-Acetylene plant)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल
• ऑक्सी-एसिटिलीन प््लाांट सेट करा.

कॅप्ससह ऑक्सिजन आणि अॅसिटिलीन सिलिंडर स्टोअरमधून गॅस वेल््डििंग 
क्षेत्रात हलवा. ऑक्सिजन सिलिंडर त्यावर काढलेल्या काळ्या रंगावरून 
ओळखला जातो. अॅसिटिलीन सिलेेंडर त्यावर रंगवलेल्या मरून रंगाने 
ओळखला जातो. तसेच ऑक्सिजन सिलेेंडर एसिटिलीन सिलेेंडरपेक्षा 
उंच असेल आणि ऑक्सिजन सिलेेंडरचा व्यास अॅसिटिलीन सिलेेंडरच्या 
व्यासापेक्षा कमी असेल.

सिलिंडर रिकाम्या सिलिंडरपासून वेगळे ठेवल्याची खात्री करा.

गॅस सिलिंडर ट््ररॉ लीमध्ये ठेवा आणि त््याांना चेनने सुरक्षित करा.

सिलिंडर नेहमी सिलेेंडर स्टँडमध्ये/ ट््ररॉ लीवर स्ट् रेट /उभ्या ठेवा (चित्र 2)

हलवत असताना, गॅस सिलिंडर उभ्या स््थथितीकडे किं चित झुकलेले ठेवले 
पाहिजेत आणि सिलेेंडरच्या व्हॉल्वव्हला नुकसान होऊ नये म्हणन संरक्षक 
टोपी वापरली पाहिजे. (चित्र 3)
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सिलिंडर जमिनीवर आडवे गंुडाळू नका.

सिलेेंडरच्या टोप्या काढा. सिलेेंडर की वापरून गॅस सिलेेंडरचे व्हॉल्वव्ह 
झटकन उघडून आणि बंद करून क्रॅ क करा. आकृतीत  4

सिलेेंडर व्हॉल्वव्ह सॉकेट्समधील धुळीचे कण सिलेेंडर व्हॉल्वव्ह क्रॅ क करून 
साफ केले जातात. यामुळे सिलिंडरच्या व्हॉल्वव्हच्या चुकीच्या आसनामुळे 
गॅसची गळती टाळता येईल आणि रेग्युलेटरमध्ये धुळीचे कण जाण्यापासून 
बचाव होईल ज्यामुळे रेग्युलेटरना नुकसान होऊ शकते.

सिलेेंडर क्रॅ क करताना नेहमी वाल्व आउटलेटच्या विरुद्ध उभे रहा. (चित्र 5)

तुमचे हात तेल किं वा तेलापासून मुक्त असल्याची खात्री करा.

ऑक्सिजन रेग्युलेटरला ऑक्सिजन गॅस सिलेेंडर (उजव्या हाताचे थ्रेडस )शी 
जोडा. एसिटिलीन रेग्युलेटरला एसिटिलीन गॅस सिलिंडरशी जोडा (डाव्या 
हाताचे थ्रेडस ) दोन्ही रेग्युलेटरचे दाब ऍडजेस्ट    करणारे स्क्रू  सोडलेल्या 
स््थथितीत असल्याची खात्री करा.

सिलेेंडरवर योग्य रेग्युलेटर कनेक्ट केल्याची खात्री करा, एसिटिलीन 
कनेक्शनमध्ये डाव्या हाताचा थ्रेड  आहे आणि ऑक्सिजनला उजव्या 
हाताचा थ्रेड  आहे.

नट जोडणार्‍या एसिटिलीन रेग्युलेटरवर एक ग्रूव्हड  असेल (चित्र 6) आणि 
प्रेशर गेज डायल मरून रंगाचा असेल.

सर््व थ्रेडेड कनेक्शन्स सुरुवातीला हाताने घट्ट करून फिक्स  केले पाहिजेत 
आणि नंतर फक्त स्पॅनर वापरावे. हे क्रॉस थ्रेडसह असेेंब्ली टाळण्यास मदत 
करेल ज्यामुळे थ्रेड्सचे नुकसान होईल.

थ्रेड्सचे नुकसान टाळण्यासाठी नेहमी योग्य आकाराचे स्पॅनर वापरा  
(चित्र 7)

गॅस वेल््डििंग उपकरणांच्या थ्रेडेड असेेंब्लीमध्ये लुब्रिकेशन लागू करणे 
धोकादायक आहे कारण यामुळे आग लागू शकते (चित्र 8)

घट्ट करताना अनावश्यक शक्ती टाळा. कनेक्शन फक्त घट्ट असावे.

रेग्युलेटरच्या टोकाला होज कनेक्टर आणि ब्लोपाइपच्या टोकाला होज-
संरक्षक कनेक्ट करा.
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(ऑक्सिजन लाइनसाठी काळी रबरी नळी आणि एसिटिलीन लाइनसाठी 
मरून नळी वापरा.)

एसिटिलीन कनेक्शनमध्ये नटच्या कोपऱ््ययाांवर कट असलेले डाव्या हाताचे 
थ्रेडस  असतात तर ऑक्सिजन कनेक्शनमध्ये कट न करता उजव्या हाताचा 
थ्रेड  असतो.

ऑक्सिजन रेग्युलेटरच्या आउटलेटला काळ्या रंगाच्या होज-पाइपचे एक 
टोक आणि अॅसिटिलीन रेग्युलेटर आउटलेटला मारून रंगाची होज-पाईप 
जोडा (चित्र 9)

चांगली पकड सुनिश्चित करण्यासाठी आणि गॅस गळती टाळण्यासाठी होज-
क्लिप्स वापरून जॉईंट  सुरक्षित करा (चित्र 10)

रबरी नळी घट्ट करण्यासाठी स्क्रू  ड््ररा यव्हर वापरा.

नेहमी योग्य आकाराच्या नळी-क्लिप्स वापरा (चित्र 11)

रेग्युलेटरचा प्रेशर ऍडजस््टििंग स्क्रू  चालू करा ज्याला ऑक्सिजन होज पाईप 
जोडलेले आहे (चित्र 12)

जर रबरी नळीच्या आत धूळ किं वा घाणीचे कण टाकले असतील तर ते 
बाहेर टाकण्यासाठी पुरेसा दाब द्या आणि नंतर दाब ऍडजेस्ट    करणारा 
स्क्रू  सोडा.

ऍसिटिलीन नळीसाठी देखील तेच पुनरावृत्ती करा.

ब्लोपाइप जोडत आहे

रबरी नळीचे दुसरे टोक ब्लोपाइप इनलेटला जोडावे लागते. (चित्र 13)

ब्लोपाइपच्या टोकांवर नळी-संरक्षक फिक्स करा. कोपऱ््ययात ग्रूव्हड  
असलेले हॉसप्रोटेक्टर अॅसिटिलीन होज-पाइपवर फिक्स  केले जातात 
आणि ब्लोपाइपच्या ऍसिटिलीन इनलेटशी जोडलेले असतात. ऑक्सिजन 
नळीच्या नळीवर रबरी नळीचे चिन्ह न लावता रबरी नळीचे रक्षक फिक्स  
केले जातात आणि ब्लोपाइपच्या ऑक्सिजन इनलेटशी जोडलेले असतात. 
(चित्र 14)
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नळी-संरक्षक ब्लोपाइपपासून रबर होसेसपर्यंत वायूच्या परतीच्या 
प्रवाहापासून संरक्षण करतात. ते नॉन रिटर््न व्हॉल्वव्ह म्हणन ऍक्ट करतात.

गॅस प्रेशर ऍडजेस्ट    करणे

ऑक्सिजन आणि ऍसिटिलीन दोन्हीसाठी गॅसचा दाब नोजलच्या 
आकारानुसार रेग्युलेटर वर ऍडजेस्ट    करावा लागतो.

नोजलचा आकार जॉब मटेरियल  आणि जाडीनुसार निवडला जातो.

गॅस प्रेशर ऍडजेस्ट    करण्यासाठी, दोन्ही सिलेेंडर््सचे व्हॉल्वव्ह एका वळणाने 
हळू हळू उघडा आणि दाब ऍडजेस्ट    करणारे स्क्रू  घट्ट करून, लहान 
आकाराच्या नोझलसाठी दोन्ही रेग्युलेटर वर 0.15 kg/cm2 दाब सेट 
करा. (चित्र 15) गॅस प्रेशर सेट करताना ब्लो पाईप कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह उघडे 
ठेवल्याची खात्री करा.

गॅस रेग्युलेटरच्या कार््यरत दाब गेजवर प्रेशर  वाचला जाऊ शकतो

गळतीसाठी चाचणी

गळतीसाठी सर््व कनेक्शनची चाचणी करणे आवश्यक आहे.

एसिटिलीन कनेक्शनसाठी साबण पाण्याचे द्रावण आणि ऑक्सिजन 
कनेक्शनसाठी ताजे पाणी (चित्र 16) लावा.

ऑक्सिजन कनेक्शनवर साबण पाण्याचा वापर केल्याने आगीचा धोका 
होऊ शकतो. लीकेज चाचणी दरम्यान कधीही काडीपेटी किं वा फ्लेम लाइट 
वापरू नका.

ज्योत प्रज्वलित करण

वेल््डििंग ब्लोपाइपच्या गळ्यात नोजलचा शिफारस केलेला आकार जोडा.

गॅस सिलेेंडर उघडा आणि रेग्युलेटरवर शिफारस केलेले गॅस दाब ऍडजेस्ट    
करा. ऑक्सिजन आणि ऍसिटिलीनचा दाब 0.15 kg/cm2 आहे नोजल 
क्रमांक 3 साठी सिलेेंडर व्हॉल्वव्ह अतिशय हळू उघडा.
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रेग्युलेटरवर दाब सेट करताना, अचूक सेटिंगसाठी ब्लोपाइप कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह 
उघडा ठेवा.

एसिटिलीन कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह उघडा 1/4 ब्लोपाइप चालू करा आणि स्पार््क  
लाइटरने प्रज्वलित करा. (चित्र 17)

काळ्या धुराने वातावरणातील ऑक्सिजनचा वापर करून अॅसिटिलीन 
जळते. स्पार््क  लाइटरशिवाय इतर कोणत्याही आगीचा स्रोत वापरणे टाळा.

ब्लोपाइपला तुमच्यापासून आणि इतरांपासून दूर असलेल्या मोकळ्या 
जागेत सुरक्षित दिशेने निर्दे श�ित करा. काळा धूर निघेपर्यंत एसिटिलीन 
वाढवा. (चित्र 18)

ज्योतचे निरीक्षण करा आणि ब्लोपाइपचा ऑक्सिजन कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह 
उघडून ऑक्सिजन घाला. आता नोजलच्या टोकाला एक चमकदार पांढरा 
कोन दिसू लागतो (चित्र 19)

वायूद्वार सपाट स््थथितीत चौरस बट जॉईटं (Square butt joint in flat position by gas)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• चौकोनी बट जॉइंटसाठी वर््क पीसेस संरेखनमध्ये सेट करा आणि टॅक करा

• एका सपाट स््थथितीत खुल्या चौकोनी बट जॉइंटवर एकसमान आणि चांगले घुसलेले बीड  तयार करा

• पूर््ण झालेल्या सांध्याच व्हिजुअली निरीक्षण करा.

चांगल्या वेल्डेड जॉईंटच्या आवश्यकता आहेत:

जॉईंट योग्य संरेखनात असणे आवश्यक आहे (डिस्टोरशन  मुक्त)

वेल्ड चांगले फ्युज केलेले, चांगले घुसलेले, रुुं दी आणि हाइट  एकसमान, 
योग्य आकाराचे आणि इंटरनल  किं वा एक्सटर््नल   दोषांपासून मुक्त असले 
पाहिजे.

सेटिग आणि टॅकिग

योग्य अंतरासह आणि डिस्टोरशन अलॉयन्स साठी योग्य संरेखनमध्ये जॉब-
पीस सेट आणि टॅक करा. (आकृती क्रं  1)

टॅक केल्यानंतर संरेखन तपासा आणि आवश्यक असल्यास रीसेट करा. 
(चित्र 2)
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-	  शिफारस केलेल्या कोनांमध्ये ब्लोपाइप आणि फिलर रॉड पकडणे 
आणि हाताळणे.

 - 	ट््ररॅव्ह  ल स्पीड आणि फीड एकसमान ठेवा.

- 	 योग्य आकाराचे कीहोल तयार करणे.

जॉब पूर््ण करा.

संरेखन तपासा - आवश्यक असल्यास, डिस्टोरशन  काढून टाका आणि 
तपासा

वेल्ड बीडची एकसमान रुुं दी आणि हाइट . (चित्र 4)

वेल््डििंग

डाव्या बाजूचे तंत्र (चित्र 3) वापरून पूर््ण प्रवेशासह चांगले-जॉईंट  एकसमान 
बीड  तयार करा;

- 	 एकसमान रिपल आणि फ्युजन, पूर््ण प्रवेश. (चित्र 5)

- 	 अंडरकट, फ्यूजन नसणे, न भरलेले खड्डे इत्यादी दोषांची अनुपस््थथिती.

गॅस वेल््डििंगद्वार फिलेट वेल्ड ‘टी’ जॉइंट सपाट स््थथितीत (Fillet weld ‘T’ joint in flat posi-
tion by gas welding)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	फिलेट वेल्ड टी जॉइंटसाठी वर््क पीस अलाइनमेेंटमध्ये सेट करा आणि टॅक करा

• 	शिफारस केलेल्या फिलर रॉड आणि नोझल आकाराचा वापर करून टी फिलेट जॉइंट वेल्ड करा 

• 	पर््ण झालेल्या जॉइंटची व्हिजुअली तपासणी करा.

‘टी’ फिलेट जॉइंट्सचा वापर उद्योगात मोठ्या प्रमाणावर केला जातो, म्हणजे 
अंडरफ्रे म बनवणे, तेल आणि पाण्याच्या कंटेनरसाठी उभ्या सपोर््टर््स आणि 
इतर तत्सम संरचनात्मक जॉब   .

हा एक किफायतशीर जॉइंट आहे ज्यामध्ये अगदी कमी काठाची तयारी 
असते परंतु ऑपरेटरला योग्य सराव मिळाल्याशिवाय दोषांशिवाय (म्हणजे 
असमान पाय लांबी, अंडरकट इ.) वेल्ड करणे कठीण असते.
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रूट प्रवेश पूर््णपणे प्राप्त करणे आवश्यक आहे आणि अंडरकट टाळणे 
आवश्यक आहे.

जॉबचे तुकडे सेट करणे आणि हाताळणे

टी जॉइंटसाठी वेल््डििंग टेबलवर तुकडे ठेवा.

सपोर््ट वापरून तुकडे स््थथितीत धरा. (आकृती क्रं  1)

सांध्यातील अंतर न ठेवता उभा तुकडा आडव्या तुकड्याला लंब असल्याचे 
सुनिश्चित   करा.

लंबकतेसाठी ट््ररा य स्क्वे अरसह तपासा.

सांध्याच्या एका बाजूला दोन्ही टोकांना (चित्र 2) जोडणी टॅक-वेल्ड करा.

फिलेट ‘टी’ जॉइंटचे सपाट स््थथितीत वेल््डििंग (चित्र ३)

टॅक केलेला जॉइंट्स  सपाट स््थथितीत तिरपा आणि सपोर््ट देऊन ठेवा.  
(चित्र 3)

वितळलेला पूल तयार करण्यासाठी टॅक-वेल्ड आणि पॅरेेंट मेटल एकत्र 
करून जोडाच्या उजव्या हाताच्या टोकाला वेल््डििंग सुरू करा. ब्लोपाइप 
डावीकडे 60° ते 70° च्या कोनात ठेवा आणि फिलर रॉड 30° ते 40° च्या 
कोनात प्रवासाच्या रेषेत ठेवा. ब्लो पाईप आणि फिलर रॉड जॉइंटच्या 2 
पृष्ठभागांदरम्यान 45° वर धरले पाहिजेत. हे रूट प्रवेश सुनिश्चित करेल. दोन्ही 
तुकडे एकसमान वितळले आहेत याची खात्री करण्यासाठी वितळलेल्या 
धातूकडे बारकाईने लक्ष द्या. जर तुकडे एकसारखे वितळले नाहीत तर ब्लो 
पाईपचा कोन बदला. जेव्हा वितळलेला पूल तयार होईल तेव्हा वितळलेल्या 

पूलच्या मध्यभागी फिलर रॉड घाला. फ्लेमला (ब्लोपाइप) थोडीशी हालचाल 
द्या आणि फिलर रॉडला पिस्टनसारखी हालचाल द्या.

ब्लोपाइप आणि फिलर रॉडचा प्रवास दर रूट आणि दोन्ही शीटमध्ये समान 
प्रवेश सुरक्षित करण्यासाठी आणि समान पाय लांबीचे फिलेट वेल्ड तयार 
करण्यासाठी ऍडजेस्ट    करा.

व्हिज्युअल तपासणी (चित्र 4)

वेल्डमेेंट स्वच्छ करा आणि तपासा:

- 	 एकसमान वेल्ड आकार आणि बीडचा आकार (मजबुतीकरण आणि 
कॉन्टोर किं चित कॉन्वेक्स) 

- 	 समान पायाची लांबी, वेल्डच्या पायाच्या बोटांवर कोणताही अंडरकट 
नाही

- 	 सच्छिद्रता नाही, ओव्हरलॅप
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.4.58
फिटर (Fitter) - वेल््डििंग

ज्वाला सेट करण, फ्यूजन फिलर रॉड आणि गॅससह आणि त्याशिवाय चालते (Setting up of 
flames, fusion runs with and without filler rod and gas)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 नोजलच्या आकारानुसार गॅसचा दाब सेट करा

• 	जॉबच्या जाडीनुसार योग्य आकाराचे नोजल निवडा आणि फिट करा

• 	फ्लॅट पोझिशनसाठी जॉब सेट करा, डाव्या बाजूच्या तंत्राचा वापर करून फिलर रॉडसह आणि त्याशिवाय वेल्ड फ्यूजन चालवा

• 	ऑक्सी-एसिटिलीन ज्वाला प्रज्वलित करा, ऍडजेस्ट    करा आणि विझवा

• 	कार््य थांबवण्यासाठी ऑक्सी अॅसिटिलीन प््लाांट बंद करा

• 	वेल्डमेेंट साफ करा आणि वेल्ड दोषांसाठी व्हिजुअली तपासणी करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 : ऑक्सी - एसिटिलीन फ्लेम सेटिग

• 	 सुरक्षा पोशाख परिधान करा

• 	 गॅस सिलिंडर उघडा आणि रेग्युलेटरवर गॅसचे दाब ऍडजेस्ट    करा 

• 	 ब्लोपाइपमध्ये एसिटिलीन गॅसचा कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह उघडा

• 	स्पार््क   लाइटर वापरून ज्योत पेटवा.

आगीचे इतर कोणतेही स्त्रोत वापरण टाळा

• 	 काळा धूर निघेपर्यंत एसिटिलीन प्रवाह ऍडजेस्ट करा

• 	 ज्योतीमध्ये कोणताही आवाज न येता योग्य गोल आतील शंकू स््थथापित 
होईपर्यंत ऑक्सिजन वायू उघडा. ही तटस््थ ज्योत म्हणन ओळखली 
जाते.

• 	 ऑक्सिजन वायू वाढवून ऑक्सिडायझिंग फ्लेम ऍडजेस्ट  करा (तीक्षष्ण 
आतील शंकू आणि थोडा हिसिंग आवाजासह)

• 	 तटस््थ ज्वाला पुन्हा सेट करा आणि कोणत्याही आवाजाशिवाय आऊटर 
फिदरनी झाकलेल्या सॉफ्ट  आतील शंकूने अॅसिटिलीन गॅस वाढवून 
कार््बरायझिंग ज्वाला ऍडजेस्ट  करा.

• 	 जोपर्यंत तुम्ही कोणत्याही बॅकफायर किं वा फ्लॅश-बॅकशिवाय ज्वाला 
सेट करण्यास व्यवस््थथापित करत नाही तोपर्यंत ज्वालाच्या सेटिंगची 
पुनरावृत्ती करा

ज्योत विझवणे आणि वर््क  थांबवणे

• 	 प्रथम एसिटिलीन व्हॉल्वव्ह आणि नंतर ऑक्सिजन व्हॉल्वव्ह बंद करून 
ज्योत विझवा 

• 	 थोडासा ऑक्सिजन वायू उघडून थंड होण्यासाठी ब्लोपाइप नोजल 
पाण्यात बुडवा.

• 	सिलिं डरचे झडप बंद करा आणि ओळीतून सर््व दाब सोडा

कार््य 2: फ्यूजन गॅसद्वार सपाट स््थथितीत फिलर रॉडशिवाय चालते

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल.

• 	 रेखाचित्रानुसार बीडची  स््थथिती चिन््हाांकित करा.

• 	 सरफेस  स्वच्छ करा

• 	 जॉबचा तुकडा वेल््डििंग टेबलवर सेट करा आणि डाव्या किनारी सुमारे 
15 मिमी उंच करा. 

• 	 ब्लोपाइप (इंडि यन ऑक्सिजन मेक) सह नोजल आकार 5 निवडा 
आणि संलग्न करा 

• 	 रेग्युलेटर््सवर एसिटिलीन आणि ऑक्सिजनचा दाब 0.15kg/cm2 वर 
सेट करा. 

• 	 सुरक्षा पोशाख परिधान करा आणि तटस््थ ज्योत लावा.

• 	 ब्लोपाइपला नोजलच्या कोनात  60°-70° वेल््डििंग लाइनसह (पंचसह 
चिन््हाांकित) नोझल एंगल 90° आणि फ्लेम शंकूच्या शेजारच्या 
पृष्ठभागाच्या अंतरासह 60°-70° जॉबच्या स््थथितीत ठेवा. सरफेस , 
डावीकडे निर्दे श�ित करते.

• 	 ब्लोपाइपच्या किं चित गोलाकार हालचालीने सरफेस  गरम करणे आणि 
फ्यूज करणे सुरू करा.

• 	 ब्लोपाइप डाव्या दिशेने हलवा, एकसमान गती ठेवून तुम्हाला लोकल 
फ्यूजन मिळेल (वितळलेल्या धातूचा लहान गोल पूल).

उष्णतेचे जास्त प्रमाणात कॉन्सनट््ररे शन टाळा. जर धातू खूप 

गरम होत असेल, तर ब्लोपाइप वितळलेल्या तलावापासून 

काही क्षण दूर उचला. वितळलेला पूल आत ठेवा

प्रवासाचा दर आणि ब्लोपाइपची गोलाकार गती ऍडजेस्ट    

करून योग्य आकार.

• 	 डाव्या काठावर थांबा आणि ब्लोपाइप पटकन उचला.

• 	 ज्योत विझवा आणि ब्लोपाइप पाण्यात थंड करा.

• 	 स्टील-वायर ब्रशने फ्यूज केलेला सरफेस  स्वच्छ करा आणि फ्यूजन 
रनच्या एकसमानतेची तपासणी करा.

प्रवासाचा वेग आणि ब्लोपाइप गती योग्य असल्यास, फ्यूजन 

रन्स एकसमान रुुं दीमध्ये आणि अगदी तरंगांमध्येही दिसून 

येतील.

• 	 जोपर्यंत तुम्ही एकसमान फ्यूजन प्राप्त करत नाही तोपर्यंत एक्सरसाइज  
पुनरावृत्ती करा.

कार््य ३:गॅसद्वार सपाट स््थथितीत फिलर रॉडसह फ्यूजन चालवा

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल.

• 	 रेखाचित्रानुसार बीड ची  स््थथिती चिन््हाांकित करा.

• 	 वेल््डििंग टेबलवर वर््क पीस सेट करा ज्यामध्ये डाव्या किनारी सुमारे 15 
मिमी वाढवा.

• 	 नोजल आकार 5 (IOL मेक-सॅफायर प्रकार) निवडा आणि एसिटिलीन/
ऑक्सिजन दाब 0-15 kg/cm2 वर सेट करा.
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• 	 Ø1.6mm चा सौम्य स्टील कॉपर लेपित (C.C.M. S.) फिलर रॉड 
निवडा. 

• 	 सुरक्षा पोशाख घाला आणि तटस््थ ज्योत लावा.

• 	 ब्लोपाइपला 60° - 70° च्या कोनात शीटच्या छिद्रित रेषेवर धरा आणि 
उजव्या हाताच्या काठावर एक लहान वितळलेला पूल बनवा.

जॉब पृष्ठभागापासून 2.0 ते 3.0 मिमी अंतर ठेवा.

• 	फि लर रॉड डाव्या हातात धरा, वितळलेल्या तलावाजवळ वेल्डच्या रेषेने 
30°-40° च्या कोनात निर्दे श�ित करा.

• 	फि लर रॉडचा शेवट वितळलेल्या पूलमध्ये बुडवा आणि वेल्ड बीड 
तयार करण्यासाठी जॉब पृष्ठभागावर फिलर मेटल घाला.

• 	 ब्लोपाइप आणि फिलर रॉडच्या पिस्टन सारखी हालचाल करून पंच 
केलेल्या रेषेसह एकसमान गतीने डावीकडे हलवा.

बीड  हाइट  आणि रुुं दीमध्ये समान रीतीने तयार करण्यासाठी 

वितळलेल्या तलावामध्ये पुरेसा रॉड घाला. 

बीडचा आकार आणि आवश्यक प्रवेश नियंत्रित करण्यासाठी 

फिलर रॉडसह प्रवासाचा दर समन्वयित करा.

• 	 डाव्या काठावर थांबा, ज्योत विझवा आणि नोजल थंड करा.

• 	 वेल्ड सरफेस  स्वच्छ करा. वेल्ड बीडची सम तरंग आणि एकसमान 
रुुं दी/हाइट ची तपासणी करा. 

• 	 जोपर्यंत तुम्हाला चांगले परिणाम मिळत नाहीत तोपर्यंत एक्सरसाइज  
पुनरावृत्ती करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

गॅस वेल््डििंगसाठी ऑक्सी-एसिटिलीन ज्वाला प्रज्वलित करा, सेट करा आणि विझवा  
(टास्क 1) (Ignite, setup and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding 
(TASK 1))
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	गॅस वेल््डििंगसाठी ऑक्सी-एसिटिलीन फ्लेम योग्यरित्या प्रज्वलित करा, सेट करा आणि विझवा 

• 	जॉब  थांबवण्यासाठी ऑक्सी-एसिटिलीन प््लाांट बंद करा.

ज्योत प्रकाश

(चित्र 1) मध्ये दाखवल्याप्रमाणे सुरक्षा ऍप्रन, हातमोजे आणि गॉगल्स घातले 
जातात.

लहान आकाराच्या नोजलसाठी ऑक्सिजन आणि एसिटिलीनचा दाब 
0.2kgf/cm2 वर सेट करा. (क्रमांक 3)

रेग्युलेटरवर दाब सेट करताना, अचूक सेटिगसाठी ब्लोपाइप 

कंट््ररो ल व्हॉल्वव्ह उघडा ठेवा.

ब्लोपाइपचा एसिटिलीन कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह ¼ टर््न उघडा आणि स्पार््क -
लाइटरच्या मदतीने प्रज्वलित करा. काळा धूर निघेपर्यंत एसिटिलीन प्रवाह 
ऍडजेस्ट  करा. (चित्र 2)

बॅक फायर किवा ब्लो पाईपचा फ्लॅश बॅक टाळा.

ज्योतचे निरीक्षण करा आणि ब्लोपाइपचा ऑक्सिजन कंट््ररो  ल व्हॉल्वव्ह उघडून 
ऑक्सिजन घाला. (चित्र 3)
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ज्योत समायोजन

तटस््थ ज्योत ऍडजेस्ट    करण्यासाठी, पांढरा शंकू स्पष्ट आणि गोल 
करण्यासाठी पुरेसा ऑक्सिजन घाला. (चित्र 4)

ब्लोपाइपमधील गॅस मिश्रणामध्ये ऑक्सिजन आणि 

ऍसिटिलीन समान प्रमाणात असतात.

ऑक्सिडायझिंग फ्लेम ऍडजेस्ट  करण्यासाठी, अधिक ऑक्सिजन घाला.

पांढरा शंकू लहान आणि तीक्षष्ण होईल.

ज्वाला फुसफुसणारा आवाज निर््ममाण करेल आणि त्याची लांबी लहान 
असेल. (चित्र 5)

कार्ब्युरिझिंग फ्लेम ऍडजेस्ट  करण्यासाठी, ज्वाला तटस््थ करण्यासाठी 
ऍडजेस्ट करा आणि नंतर एसिटिलीन घाला. पांढरा शंकू लांब होईल, 
पंखासारखा भाग घेरलेला असेल. ज्योत शांतपणे जळते आणि जास्त लांबी 
असते. (चित्र 6)

ज्योत विझवणे

ज्वाला विझवण्यासाठी, प्रथम ऍसिटिलीन वाल्व (ब्लोपाइप) आणि नंतर 
ऑक्सिजन वाल्व बंद करा.

प््लाांट बंद करत आहे

जॉबच्या शेवटी, खाली सांगितल्याप्रमाणे प््लाांट बंद करा.

एसिटिलीन सिलेेंडर वाल्व बंद करा.

ब्लोपाइप एसिटिलीन व्हॉल्वव्ह उघडा आणि सर््व दाब सोडा.

एसिटिलीन रेग्युलेटर प्रेशर एडजस््टििंग स्क्रू  सोडा.

ब्लोपाइप एसिटिलीन वाल्व बंद करा.

ऑक्सिजन बंद करण्यासाठी वरील चार चरणांची पुनरावृत्ती करा.

गॅसद्वार फ्लॅट स््थथितीत फिलर रॉडशिवाय फ्यूजन चालते (टास्क 2) (Fusion runs without 
filler rod in flat position by gas (TASK 2))
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• धातूचे योग्य फ्यूजन मिळविण्यासाठी ब्लोपाइप आणि ज्वाला योग्य स््थथितीत धरा 

• एकसमान बीड तयार करण्यासाठी फिलर रॉडशिवाय फ्यूजन रन करा 

• फ्यूजन बीडच्या गुणवत्तेच दृश्यमानपण परीक्षण करा.

फ्यूजन चालते

गॅसच्या ज्वालाच्या साहाय्याने धातूच्या कडा वितळवून आणि फ्यूज करून 
गॅस वेल््डििंगमध्ये एकसंध जॉईंट  तयार होतात.

योग्य संलयनासाठी ब्लोपाइप आणि ज्योत योग्य स््थथितीत 

धरून ठेवा.

योग्य गॅस फ्लेम वापरून धातूचे फ्यूजिंग.

ब्लोपाइप योग्य स््थथितीत धरून ठेवा.

डावीकडील तंत्र वापरून स्ट् रेट  रेषेत फ्यूजन चालवा.

जॉब-पीस साफ करण आणि सेट करण

जॉब-पीस सरफेस  स्टील-वायर ब्रश आणि एमरी पेपरने स्वच्छ करा. 
फायर-ब्रिक वेल््डििंग टेबलवर जॉब-पीस सेट करा, डाव्या किनारी ऍप  15 
मिमी वाढवा. (आकृती क्रं  1)
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योग्य संलयनासाठी ब्लोपाइप आणि ज्योत योग्य स््थथितीत 

धरून ठेवा.

ब्लोपाइप आणि ज्वाला अशा स््थथितीत धरा की जॉइंटचा अक्ष ऑपरेटरच्या 
बॉडीला समांतर असेल (चित्र 2)

वेल््डििंग लाइन 60°-70° (Fig.3) फ्यूज मेटलसह नोजलचा कोन उजव्या 
काठावर असलेल्या जॉब पृष्ठभागावर वितळलेल्या तलावावर एक लहान 
डबके बनवते (चित्र 3) ब्लोपाइपला थोडीशी गोलाकार हालचाल देते.

रॉडशिवाय फ्यूजन चालवणे

तुम्हाला लोकल फ्यूजन मिळेल म्हणन ब्लो पाईप डाव्या दिशेने हलवा. पंच 
लाईनवर वितळलेला पूल ठेवा. (चित्र 4)

ब्लोपाइपवर किं चित गोलाकार हालचाल करून प्रवासाचा वेग कायम ठेवा. 
(चित्र 5)

योग्य हीट इनपुट आणि बॅकफायर टाळण्यासाठी ज्वालाचा 

पांढरा शंकू आणि शीट सरफेस  यांच्यामध्ये सतत 2-3 मिमी 

अंतर ठेवा.

फ्यूजन रनची व्हिज्युअल तपासणी

वेल्डच्या शेवटी स्टील-वायर ब्रशने फ्यूजन रन स्वच्छ करा.

जॉब जाडीमध्ये फ्यूजनच्या एकसमान खोलीसह एकसमान रुुं दी आणि 
लहरीसंाठी व्हिजुअली तपासा. (चित्र 6)

गॅसद्वार सपाट स््थथितीत स्टील प्लेटवर फिलर रॉडसह फ्यूजन चालते (टास्क 3) (Fusion runs 
with filler rod on steel plate in flat position by gas (TASK 3))
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	डाव्या बाजूच्या तंत्राचा वापर करून स्ट्रेट  रेषेत फिलर रॉडसह फ्यूजन रन बनवा 

• 	दोषांसाठी वेल्डमेेंट साफ करा आणि तपासा.

गॅस वेल््डििंग दरम्यान, बहुतेक जोड््याांना योग्य, मजबूत वेल्ड मिळविण्यासाठी 
फिलर मेटलची आवश्यकता असते.

वितळलेल्या तलावामध्ये फिलर मेटलचे पोषण करण्यासाठी विशेष कौशल्य 
आवश्यक आहे, जे येथे वर््णन केले आहे.

ब्लोपाइप आणि फिलर रॉडची योग्य स््थथिती.

जॉबच्या संदर््भभात ब्लोपाइप आणि फिलर रॉड योग्य स््थथितीत धरा. 
ब्लोपाइपचा कोन वेल्ड लाइनसह (उजवीकडे) 60° - 70° असावा. 
फिलर रॉडचा कोन वेल्ड लाइनसह (डावीकडे)       30° - 40° असावा.  
(आकृती क्रं  1)
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ब्लोपाइप आणि फिलर रॉड प्लेटच्या पृष्ठभागावर 90° वर ठेवा. (चित्र 2)

सरफेस  फ्यूजन आणि फिलर रॉड जोडणे

धातूच्या पृष्ठभागावर फ्यूज करा आणि योग्य हालचालीसंह फिलर मेटल 
जोडा; ब्लोपाइपसाठी वर््ततुळाकार गती आणि फिलर रॉडसाठी पिस्टनसारखी 
गती. (चित्र 3)

धातूच्या पृष्ठभागापासून 2 ते 3 मिमी अंतरावर फ्लेम शंकूचे 

अंतर ठेवा.

वेल््डििंगची दिशा

वेल्ड पूर््ण करण्यासाठी ब्लो पाईप स्ट् रेट  रेषेप्रमाणे डावीकडे हलवा. (चित्र 4)

योग्य उष्णता इनपुट आणि बॅकफायर टाळण्यासाठी 

ज्वालाचा पांढरा शंकू आणि शीट सरफेस  यांच्यामध्ये सतत 

2-3 मिमी अंतर ठेवा.

वेल्डची तपासणी 

बीडची एकसमान रुुं दी आणि हाइट , एकसमान तरंग आणि फ्यूजनची 
योग्य खोली यासाठी वायर ब्रशने व्यवस््थथित साफ केल्यानंतर वेल्ड बीडची 
तपासणी करा. (चित्र 5)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.4.59
फिटर (Fitter) - वेल््डििंग

आर््क  वेल््डििंगमध्ये बट वेल्ड आणि कॉर््नर , फिलेट बनवा (Make butt weld and corner, 
fillet in arc welding)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	सि गल वी बट जॉइंटसाठी गॅस कटिगद्वार प्लेटच्या कॉर््नर बेव्हल करा 

• 	सिगल वी बट जॉइंटसाठी गॅस-कट बेव्हलच्या कडा योग्य रूट फेससह बारीक करा

• 	2 मिमीच्या रूट गॅपसह प्लेट्स सेट करा आणि सिगल वी बट जॉइंटसाठी योग्य डिस्टोरशन  अलॉयन्स 

• 	कंट््ररो ल आर््क  ब्लो

• 	डिपॉझिट रूट सिगल वी बट जॉइंटमध्ये पूर््ण प्रवेश सुनिश्चित  करण्यासाठी चालवा

• 	डिपॉझिट इंटरमीडिएट आणि फायनल कव्हरिंग योग्य फ्यूजन आणि मजबुतीकरण प्राप्त करण्यासाठी सिगल वी बट जॉइंटमध्ये चालते

• 	पष्ठभागावरील दोष आणि एकसमान रूट प्रवेशासाठी ग्रूव्हड  वेल्ड स्वच्छ आणि तपासा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 : आर््क  वेल््डििंगद्वार सपाट स््थथितीत सिगल ‘व्ही’ बट जॉइंट

• 	 रेखांकनानुसार गॅस कटिंगद्वारे 12 मिमी जाडीच्या दोन प्लेट्स स्ट् रेट  
कापून घ्या आणि त्या आकारात बारीक करा.

• 	 दोन प्लेट्समध्ये बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वापरून बेव्हलला 30° कोनात 
चिन््हाांकित करा. 

• 	 पंच साक्षीदार खुणा

• 	 गॅस कटिंगद्वारे प्रत्येक प्लेटच्या कडांना 30° कोनात बेवेल करा आणि 
जॉइंटच्या सिंगल ‘V’ बटच्या काठाच्या तयारीसाठी रेखाचित्रानुसार रूट 
फेस फाइल करा. (आकृती क्रं  1)

• 	 प्लेट्स घाण, पाणी, तेल ग्रीस, पेेंट इत्यादीपासून स्वच्छ करा.

• 	 प्लेट्स बट जॉइंटच्या स्वरूपात उलथून ठेवा आणि योग्य रूट अंतर 
ठेवा. 

• 	 जॉईंट च्या प्रत्येक बाजूला 1.5° डिस्टोरशन  अलॉयन्स  ठेवा. 

• 	 सर््व संरक्षणात्मक कपडे घाला.

• 	 3.15 मिमी मध्यम लेपित Mअ इलेक्ट् रोड वापरा आणि 110 अँपिअर 
करंट सेट करा. डीसी वेल््डििंग मशीनच्या बाबतीत इलेक्ट् रोड केबलला 
मशीनच्या नेगेटिव्ह  टर््ममिनलशी जोडा.

• 	 प्लेट्सच्या मागील बाजूस टोकाला वेल्ड टाका. टॅकची लांबी 20 मिमी 
असावी.

• 	 टॅक वेल्ड डी-स्लॅग करा आणि स्वच्छ करा.

• 	 डी-स्लॅग करा आणि रूट रन साफ करा आणि रूट प्रवेशाची तपासणी 
करा.

• 	 टॅक वेल्डेड जॉब टेबलवर सपाट स््थथितीत ठेवा (सिंगल  व्ही भाग 
समोरासमोर आहे)

• 	 रूट रन जमा करा आणि स्क्वे अर बट जॉइंट वेल््डििंगसाठी केल्याप्रमाणे 
क्रे टर भरा.

• 	 रूट फेस योग्य वितळणे आणि मुळांमध्ये प्रवेश करणे सुनिश्चित   
करण्यासाठी की होल राखण्यासाठी विशेष काळजी घ्या.

• 	 4 मिमी मध्यम कोटेड इलेक्ट् रोड आणि 150-160 अँपिअर करंट, शॉर््ट 
आर््क  आणि इलेक्ट् रोडचे योग्य वियविंग वापरून दुसरी धाव/अधूनमधून 
रन जमा करा. जास्त वियविंग टाळा आणि सामान्य प्रवासाचा वेग 
सुनिश्चित   करा.

• 	 आवश्यक तेथे विवर भरा.

• 	हि ट.

• 	 दुसऱ््यया रनसाठी वापरलेले समान पॅरामीटर आणि तंत्र वापरून तिसरी 
रन/कव्हरिंग रन जमा करा. 1 ते 1.5 मिमी योग्य मजबुतीकरण 
सुनिश्चित  करा आणि अंडरकट टाळा.

• 	 कोणत्याही पृष्ठभागाच्या वेल्ड दोषाची तपासणी करा.

कार््य 2:आर््क   वेल््डििंगद्वार सपाट स््थथितीत ओपन कॉर््नर जॉइंटमध्ये फिलेट वेल्ड

• 	 रेखांकनानुसार जॉब प्लेट्स आकारात तयार करा.

• 	 प्लेट्सच्या जोडणाऱ््यया कडा आणि सरफेस  स्वच्छ करा.

• 	 कोनातील लोखंडी जिग वापरून 2.5 मि.मी.च्या रूट गॅपसह प्लेट्स 
ओपन कॉर््नर जॉइंट म्हणन सेट करा.

• 	 DC जनरेटर वापरल्यास योग्य ध्रुवता निवडा.

• 	 Ø 3.15 मिमी मध्यम कोटेड MS इलेक्ट् रोड आणि सांध्याच्या आतून 
100-110 amps करंट वापरून दोन्ही टोकांना जॉईंट  तुकड््याांवर टॅक 
करा.

• 	 सुरक्षा पोशाख परिधान केल्याची खात्री करा. डिस्टोरशन  नियंत्रित 
करण्यासाठी योग्य पद्धत वापरा. 

• 	 टॅक्स साफ करा, संरेखन तपासा आणि आवश्यक असल्यास जॉइंट 
रीसेट करा. 

• 	 वेल््डििंग टेबलवर जॉइंट सपाट स््थथितीत सेट करा.

• 	डि पॉझिट रूट एक कीहोल तयार करून जॉईंट मध्ये धावा आणि पूर््ण 
प्रवेश मिळवा. 

• 	 डी-स्लॅग करा आणि रूट रन साफ करा आणि रूट प्रवेशाची तपासणी 
करा.

प्रवेशाची हाइट  1.6 मिमी पेक्षा जास्त नाही याची खात्री करा.

• 	 आवश्यक असल्यास रूट रनचा फेस  बारीक करा आणि ड््ररे स करा.

• 	 साठी वेल््डििंग करंट 160 amps सेट कराØ4 मिमी मध्यम लेपित एम 
एस . इलेक्ट् रोड

• 	 एक इंटरमीडिएट लेयर जमा करा म्हणजेच रूट रनवर थोडा वियविंग  
वापरून दुसरा रन Ø4 मिमी इलेक्ट् रोड करा.

• 	से ेंटर स्तर पूर््णपणे स्वच्छ करा आणि दोषांची तपासणी करा. दोष 
असल्यास दुरुस्त करा.
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• 	 दुस-या लेयरसाठी वापरल्याप्रमाणे समान वर््तमान सेटिंग, इलेक्ट् रोड 
आणि विव््हििंग मोशन वापरून अंतिम स्तर वेल्डच्या आकारात जमा 
करा.

• 	 तपासणीसाठी अंतिम स्तर स्वच्छ करा.

• 	 कॉर््नर फिलेट वेल्डची तपासणी करा: - एकसमान आणि योग्य 
मजबुतीकरण सुनिश्चित   करण्यासाठी - वेल्डचा फेस  सच्छिद्रता, स्लॅग 
समावेश, न भरलेला खड्डा, ओव्हरलॅप आणि प्लेटची एज  वितळलेली / 
अपुरी घशाची जाडी यापासून मुक्त आहे याची खात्री करण्यासाठी.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सिगल ‘वी’ बट जॉइंट आर््क ने सपाट स््थथितीत (टास्क 1) (Single ‘Vee’ butt joint in flat 
position by arc (TASK 1))
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	वेल््डििंगद्वार सपाट स््थथितीत सिगल ‘वी’ बट जॉइंट

• 	सिगल वी बट जॉइंटसाठी प्लेटच्या कडा तयार करा

• 	2 मिमीच्या रूट गॅपसह प्लेट्स सेट करा आणि सिगल ‘वी’ बट जॉइंटसाठी योग्य विघटन अलॉयन्स 

• 	सिगल  ‘वी’ बट जॉइंटमध्ये सेेंटर  आणि अंतिम आवरणामध्ये रूट बीड  जमा करतात • पृष्ठभागावरील दोषांसाठी वेल्ड स्वच्छ आणि तपासा.

तुकडे तयार करण (चित्र 1)

ऑक्सी-एसिटिलीन कटिंग वापरून प्रत्येक तुकड्यावर 30°   बेव्हल कट 
करा.

बेव्हलवरील ऑक्साईड ठेवी काढून टाकण्यासाठी कडा बारीक करा.

1.5 मि.मी.चे एकसमान मूळचे फेस  दोन्ही बेवेल केलेल्या कडांवर भरून 
तयार करा.

सिगल वी बट जॉइंट आणि टॅकिग सेट करण

2 मि.मी.च्या रूट गॅपसह आणि 30 डिस्टॉशन अलाउंससह बेव्हल कडा 
वरच्या बाजूला ठेवा. (Fig 2) योग्य सपोर््ट  वापरणे, म्हणजे सांध्याच्या प्रत्येक 
बाजूला 1.50.

दोन्ही टोकांना टॅक-वेल. (20 मिमी लांब)

सुरक्षा पोशाख परिधान केले आहेत याची खात्री करा.

टॅकिगनंतर जॉईटं  सपाट स््थथितीत ठेवा.

मूळ बीड जमा करण (चित्र 3)

Ø3.15 एम एस  वापरून रूट बीड  जमा करा. इलेक्ट् रोड आणि 110 
amps वेल््डििंग करंट. एक लहान आर््क   धरून एकसमान सामान्य गतीसह 
पुढे जा.
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इलेक्ट् रोडचा कोन (चित्र 3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे) 80° वर वेल्डच्या ओळीवर 
ठेवा.

योग्य प्रवेशासाठी कीहोलचा आकार राखण्यासाठी इलेक्ट् रोडला व्हिपिंग द्या.

रूट बीड  स्वच्छ करा, आणि आत प्रवेश करणे निरीक्षण करा.

हॉट पास आणि कॅपिंग बीड  जमा करण (चित्र 4)

4.00mm व्यासाचा मिडीयम कोटेड एम एस . इलेकट््ररो ड आणि 160 amps 
वेल््डििंग करंट वापरून पहिला कव्हरिंग बीड  जमा करा.

एकसमान गतीने पुढे जा, एक सामान्य लहान आर््क   आणि इलेक्ट् रोडला 
बाजूला-टू-साइड विव््हििंग मोशन धरून.

इलेक्ट् रोडचा कोन मूळ बीड साठी होता तसाच असल्याची खात्री करा. बीड  
पूर््णपणे स्वच्छ करा आणि मण््याांच्या कुबड्या (असल्यास) बारीक करा. 
संभाव्य दोष, असल्यास दुरुस्त करा.

अंतिम/केपिंग बीड  जमा करण (चित्र 5)

Ø5.mm एम एस  वापरून अंतिम आवरण बीड  जमा करा. इलेक्ट् रोड, 220 
amps वेल््डििंग करंट, आणि इलेक्ट् रोड्सना विस्तीर््ण बाजू-टू-साइड विव््हििंग 
मोशन प्रदान करते.

वेल्डच्या पायावर इलेक्ट् रोड विणण थांबवा (थांबवा) जेणेकरून अंडरकट 
दोष दूर होईल.

स्वच्छता आणि तपासणी

वेल्डेड जॉंट दोन्ही बाजंूनी पूर््णपणे स्वच्छ करा.

वेल्ड आकार, सरफेस  दोष, रूट प्रवेश आणि डिस्टोरशन  तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.4.60
फिटर (Fitter) - वेल््डििंग

एमएस प्लेट्सचे गॅस कटिग (Gas cutting of MS plates)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 योग्य कटिग अलॉयन्स  ठेवून प्लेटवर कटिग लाइन चिन््हाांकित करा 

• स्ट्रेट , बेव्हल, वर््ततुळ आणि प्रोफाइल कटिगसाठी जॉब  सेट करा

• वेगवेगळ्या प्लेट जाडीसाठी कटिग नोजल नंबर आणि कटिग ऑक्सिजन प्रेशर निवडा

• प्रीहीटिग फ्लेम ऍडजेस्ट करा आणि धातू प्रीहीट करा

• हाताने आणि मशीनने स्ट्रेट  रेषेचा बेव्हल, वर््ततुळ आणि प्रोफाइल कापून घ्या • गॅस कट कडा स्वच्छ करा आणि दोषांची तपासणी करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 : ऑक्सी - अॅसिटिलीन हँड कटिग स्ट्रेट आणि बेव्हल कट

• 	 सर््व सुरक्षिततेचे कपडे घाला.

• 	 गॅस वेल््डििंग प््लाांटला कटिंग ब्लोपाइप आणि कटिंग ऑक्सिजन 
रेग्युलेटरने सेट करा.

• 	 कापल्या जाणार्‍या धातूच्या जाडीनुसार योग्य कटिंग नोझल बसवा 
(एमएस प्लेट 10 मिमी जाडीसाठी 1.2 मिमी व्यासाचा वापर करा. 
ओरिफिस कटिंग नोजल)

• 	 कटिंग नोजलच्या आकारानुसार ऑक्सिजन आणि एसिटिलीन गॅसचा 
दाब दोन्ही ऍडजेस्ट करा. (ऑक्सिजन 1.6 kgf/अq.cm आणि acety-
lene 0.15 kgf/अq.cm)

दाब ऍडजेस्ट  करताना कटिग ब्लो पाईपच्या वॉल्स उघड्या 

ठेवा

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा

• 	 200x150x10 आकारात चिन््हाांकित करा आणि फाइल करा

•	 प्लेट घाण, तेल, ग्रीस पेेंट, पाणी इत्यादीपासून स्वच्छ करा.

• 	 रेखांकनानुसार गॅस कटिंग लाइन चिन््हाांकित करा.

• 	 कटिंग लाईन्सवर पंच साक्षीदार चिन्हे

• 	 कटिंग टेबलवर जॉब    सेट करा.

• 	 तटस््थ ज्योत सेट करा.

• 	 गॅस वेल््डििंग गॉगल घाला.

• 	 कटिंग लाइन आणि कटिंग नोजल अक्ष नोजल आणि प्लेटच्या 
पृष्ठभागाच्या दरम्यान 90° च्या कोनात ब्लोपाइप धरा.

• 	 पंच केलेल्या ओळीचे एक टोक चेरी लाल गरम स््थथितीपर्यंत गरम करा. 

• 	 वर््क पीस आणि नोजलच्या टोकातील अंतर सुमारे 5 मिमी ठेवा. 

• 	प्री हीट शंकू प्लेटच्या वर अंदाजे 1.6 मिमी ठेवा.

• 	 ज्योत टीपच्या आकारापेक्षा थोडी मोठी वर््ततुळात हलवा. जेव्हा धातू चेरी 
लाल करण्यासाठी गरम केले जाते, तेव्हा टीप प्लेटच्या काठावर हलवा.

• 	 कटिंग ऑक्सिजन लेव्हर ताबडतोब चालवा आणि टॉर््च कापण्याच्या 
दिशेने हळूहळू हलवा.

• 	 योग्य टॉर््चचा वेग आणि प्लेट सरफेस  आणि नोजलमधील अंतर कटच्या 
शेवटपर्यंत ठेवा.

• 	 जर लांब प्लेट्स कट करायच्या असतील तर, चांगला स्ट् रेट  गॅस कट 
सरफेस  मिळविण्यासाठी, कटिंगच्या रेषेला समांतर स्ट् रेट  एज  लावा 
आणि कटिंग टॉर््चला जोडलेल्या स्पेड मार््गदर््शकाचा वापर करा. क्लॅम्प 
केलेल्या फ्लॅटच्या बाजूने टॉर््च एकसारखे हलवा आणि फ्लॅटच्या विरूद्ध 
स्पेड गाइड  दाबा.

• 	 कट पूर््ण झाल्यावर कटिंग ऑक्सिजन लीव्हर सोडा आणि ज्योत बंद 
करा.

• 	 कापलेल्या काठावर चिकटलेला कोणताही स्लॅग काढून टाकल्यानंतर 
वायर ब्रशने कट सरफेस  स्वच्छ करा.

बेव्हल कट करण

• 	 कमीत कमी स्लॅगसह चांगला बेवेल मिळविण्यासाठी सर्वोत्तम पद्धत 
म्हणजे एकाच वेळी कट आणि बेव्हल.

• 	 25 मिमी अंतरावर स्ट् रेट  रेषा चिन््हाांकित करा आणि पंच करा.

• 	 बेवेल कापण्यासाठी प्लेट्सवर बेवेल करण्यासाठी एक किं वा दोन 
फ्लॅट्स ठेवा आणि फ्लॅट्सवर नोजल ठेवून कटिंग नोजलला कोन करा.

• 	 टॉर््च डाव्या हातात धरा, ती पेटवा, ती लंबाच्या 30°-35° पर्यंत वाकवा.

•	प्री हीट करा आणि स्ट् रेट  रेषेच्या कटिंगप्रमाणे दोन्ही हातांवर टॉर््च धरून 
कट सुरू करा. प्रवासाचा वेग वाढवून कर््फ  भरणे टाळा.

• 	 शेवटपर्यंत पोहोचल्यावर, पूर््ण कट मिळविण्यासाठी आणखी 6 मिमी 
किं वा त्याहून अधिक कटिंग चालू ठेवावे.

• 	 शेवटी टॉर््च बंद करा आणि ते पाण्यात बुडवा आणि स्लॅग बंद करा. 

• 	 चांगला आणि गुळगुळीत कट येईपर्यंत एक्सरसाइज  पुनरावृत्ती करा.

• 	 स्वच्छ आणि चांगल्या गॅस कट पृष्ठभागासह लांब प्लेटच्या काठावर 
बेवेल करण्यासाठी, टॉर््चला बेव्हलिंग अटॅचमेेंट  वापरा आणि टॉर््चच्या 
नोझलला बेव्हलच्या आवश्यक कोनात वाकवा.

कार््य 2:ऑक्सी - एसिटिलीन मशीन कटिग

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 चिन््हाांकित करा आणि आकारानुसार फाइल

• 	 रेखांकनानुसार गॅस कटिंग लाईन्स स्ट् रेट  बेव्हल, वर््ततुळ आणि प्रोफाइल 
चिन््हाांकित करा. 

• 	 गॅस कटिंग चिन््हाांकित रेषेवर साक्षीच्या खुणा पंच करा.

• 	 कटिंग मशीन सेट करा आणि ऑक्सिजन आणि अॅसिटिलीन सिलिंडर, 
रेग्युलेटर मशीनच्या होसेसला जोडा आणि योग्य कटिंग नोजल फिक्स 
करा.

• 	 कटिंग मशीन टेबलवर वर््ततुळाकार आणि प्रोफाइल टेम्पलेट बसवा. 

• 	 कापण्यासाठी मेटल प्लेटची सरफेस स्वच्छ करा.
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• 	 कापून घ्यायच्या प्लेटच्या जाडीनुसार नोजल निवडा आणि त्याचे 
निराकरण करा.

• 	 ज्या ट््ररॅ कवर कटिंग टॉर््च असेेंब्ली युनिट बसवले आहे तो आणि 
वर््ततुळाकार आणि प्रोफाइल टेम्पलेट्स स्वच्छ करा आणि त्यावर 
कोणतीही घाण नाही याची खात्री करा.

• 	 सुरुवातीचे लीव्हर तपासा आणि ते तटस््थ स््थथितीत असल्याची खात्री 
करा.

• 	 नोजलच्या आकारानुसार ऑक्सिजन आणि एसिटिलीनचा आवश्यक 
दाब सेट करा.

• 	स्पी ड कंट््ररो  ल डायलमध्ये कट करायच्या धातूच्या जाडीनुसार आवश्यक 
वेग सेट करा.

• 	 नोजल अशा हाइट वर ऍडजेस्ट करा की प्रीहीटिंग फ्लेमचा आतील 
शंकू कापल्या जाणार्‍या धातूच्या पृष्ठभागापासून 3 मि.मी.

• 	 कटिंग मशीन सुरवातीच्या ठिकाणी ठेवा.

• 	 प्रज्वलित करा आणि तटस््थ ज्योत सेट करा.

• 	 पुरेशा प्रीहिटिंगसाठी परवानगी द्या आणि नंतर ऑक्सिजनचा जेट ‘चालू’ 
करा.

• 	 एकाच वेळी स्ट् रेट  रेषेत कट करण्यासाठी कटिंग युनिटला योग्य गतीने 
पुढे नेण्यासाठी मशीनला ‘चालू’ करा.

• 	 मशीन थांबवा आणि कटच्या शेवटी स्विच तटस््थ स््थथितीकडे टर््न  . 

• 	 कटिंग नोजल 30° कोनात सेट करा आणि स्ट् रेट  रेषेच्या कट प्रमाणेच 
बेवेल कट करा.

• 	 जॉब प्लेट 180° ने फिरवा आणि कटिंग नोजल 60° वर सेट करून 60° 
बेव्हल अँगल कट करा.

• 	 मशीनच्या कटिंग युनिटची रेषीय हालचाल क्लॅम्प वापरून रेलच्या 
सहाय्याने पकडा आणि वर््ततुळ आणि प्रोफाइल कापण्यासाठी वापरल्या 
जाणार्‍या पिव्होट ब्लॉकला जोडा.

• 	 आवश्यक व्यास मिळविण्यासाठी पिव्होट ब्लॉक सेट करा आणि 
मशीन टेबलवर त्याचे निराकरण करा.

• 	 कटिंग नोजल जॉब प्लेटला लंब सेट करा आणि ते प्रज्वलित करा आणि 
प्रीहीटिंग फ्लेम सेट करा.

• 	 जेव्हा प्लेट लाल गरम होते, तेव्हा कटिंग ऑक्सिजनचा प्रवाह उघडा 
आणि वर््ततुळ कापून टाका.

• 	प्रो फाइल कटिंगसाठी, प्रोफाईलचे टेम्प्लेट मशीन टेबलवर जोडा आणि 
कटिंग जॉब   युनिट प्रोफाईल फॉलो करण्यासाठी बनवा.

• 	 कट संपल्यानंतर मशीनच्या सर््व हालचाली थांबवा आणि गॅस कट 
केलेल्या सर््व पृष्ठभागावरील स्लॅग काढा.

• 	 गॅस कट जॉब हाताळताना चिमटे वापरा.

• 	 कापताना वितळलेला स्लॅग आणि कापल्यानंतर घट्ट झालेला गरम स्लॅग 
टेबलच्या खाली ठेवलेल्या गोळा कंुडात पडेल याची खात्री करा.

• 	 कटिंग कडा स्लॅगपासून स्वच्छ करा आणि गॅस कटिंग दोषांसाठी कट 
तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

ऑक्सी-एसिटिलीन हँड कटिग स्ट्रेट आणि बेव्हल कट (Oxy-acetylene hand cutting 
straight and bevel cut)
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• गॅस कटिग प््लाांट सेट करा

• कटिगसाठी जॉब  सेट करा

•	 गॅस कटिगसाठी कटिग फ्लेम ऍडजेस्ट करा.

गॅस कटिंग प््लाांट सेट करणे: ऑक्सि-एसिटिलीन गॅस कटिंग प््लाांटला 
वेल््डििंगसाठी लावल्याप्रमाणे सेट करा आणि कटिंग ब्लोपाइप वेल््डििंग 
ब्लोपाइपच्या जागी जोडा. (चित्र 1) ऑक्सिजन कटिंग रेग्युलेटरसह 
ऑक्सिजन वेल््डििंग रेग्युलेटर देखील बदला.

स्ट् रेट रेषा कटिंगसाठी जॉब  सेट करणे (चित्र 2): प्लेटवरील 7 स्ट् रेट  रेषा 
एका स्ट् रेट  रेषेच्या कटसाठी 15 मिमी अंतरावर आणि इतर काठावर बेव्हल 
कटिंगसाठी 3 ओळी 25 मिमी अंतरावर चिन््हाांकित करा.
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कटिंग टेबलवर जॉब सेट करा जेणेकरून पार््टििंग तुकडा पडण्यास मोकळा 
असेल.

कटिग लाइनची खालची बाजू स्पष्ट आहे आणि जवळपास 

कोणतेही ज्वलनशील पदार््थ पडलेले नाहीत याची खात्री करा.

कटिग फ्लेम ऍडजेस्ट करण: कटिंग नोजल निवडा आणि कटिंग जॉबच्या 
जाडीनुसार गॅस प्रेशर सेट करा. (सारणी 1)

समान जाडीच्या चौरस कटच्या तुलनेत बेव्हल कटसाठी बेव्हलची जाडी 
अधिक असेल.

प्लेट्सच्या सर््व जाडीसाठी एसिटिलीनचा दाब 0.15 kgf/cm2 असावा.

तक्ता 1

कापण्यासाठी डेटा

	 कटिग व्यास	 स्टील प्लेटची	 ऑक्सिजन	

	 ऑक्सिजन होल	 जाडी	 कटिग		

			प्रे   शर

	 (1) मिमी	 (2) मिमी	 (3) kgf/cm2

	 0.8	 3.6	 1.0- 1.4		
	 12	 6.19	 1.4 - 2.1	

	 1.6	 19-100	 2.1 - 4.2

	 2.0	 100 - 150	 4.2 - 4.6

	 2.4	 150 - 200	 4.6 - 4.9

	 2.8	 200 - 250	 4.9 - 5.5

	 32	 250 - 300	 5.5 - 5.6	

10 मिमी जाडीची प्लेट कापण्यासाठी ø1.2 मिमी (ओर््फफि स) कटिंग नोजल 
निवडा.

कटिंग ऑक्सिजनसाठी 1.6 kgf/अq.cm दाब आणि एसिटिलीन गॅससाठी 
0.15 kgf/अq.cm दाब सेट करा.

ऑक्सिजन आणि अॅक्टिलीन गॅस लाइन्सच्या ब्लोपाइप कनेक्शनमध्ये 
गळती आहे का ते तपासा. प्रीहीटिंगसाठी तटस््थ ज्योत ऍडजेस्ट  करा.  
(चित्र 4)

सुरक्षा पोशाख परिधान केल्याची खात्री करा. कटिंग ब्लोपाइपमध्ये कटिंग 
नोजल योग्यरित्या फिक्स करा. (चित्र 3)

कटिंग ऑक्सिजन लीव्हर चालवताना फ्लेम ऍडजस्टमेेंटमध्ये अडथळा येत 
नाही याची खात्री करा.

स्ट् रेट  रेषा कटिंग: हँड कटिंग ब्लोपाइप प्लेटच्या पृष्ठभागासह 90° कोनात 
ठेवा आणि स्ट् रेट  रेषा कापण्यास सुरुवात करा. (चित्र 5)

कटिंग ऑक्सिजन लीव्हर दाबण्यापूर्वी प्रारंभि क बिंदू लाल उष्णतावर 
गरम4 करा. (चित्र 5)

बॅकफायर टाळण्यासाठी वर््क पीस आणि नोजलमधील अंतर सुमारे 5 मिमी 
ठेवा. (चित्र 5)

कटिंग ऑक्सिजन कंट््ररो  ल लीव्हर दाबून कटिंग ऑक्सिजन सोडा आणि 
कटिंग अॅक्शन सुरू करा आणि ब्लोपाइप पंच केलेल्या रेषेसह एकसमान 
वेगाने हलवा. (चित्र 6)
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कोणत्याही बाजूच्या हालचालीशिवाय स्ट् रेट  प्रवासाची खात्री करा.

कट पूर््ण होईपर्यंत प्लेटच्या पृष्ठभागासह नोजलचा कोन 90° असतो. कटिंग 
ऑक्सिजन वाल्व पूर््णपणे उघडा.

शक्य असल्यास प्लेटला स्ट् रेट  एज  किं वा टेम्प्लेट फिक्स  करा आणि कटिंग 
नोझलला सपोर््ट  फिक्स  करा जेणेकरून नोझलची टीप आणि प्लेटच्या 
पृष्ठभागामध्ये सतत अंतर राहील आणि एकसमान स्ट् रेट  कट राखता येईल. 
(चित्र 7)

साठी कटिग तपासा

- 	 एकसमान आणि गुळगुळीत कट किं वा ड््ररॅ ग लाइन

- 	 स्ट् रेट पणा, तीक्षष्णपणा.

- 	 कटची रुुं दी (केर््फ ) आकृतीत  8

बेव्हल कटिंग:आकृतीत  9 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे जॉब    सेट करा.

कटिंग ब्लोपाइप (नोजल) (आवश्यक) 60° - 55° कोनात धरा म्हणजे 
प्लेटवरील बेव्हल अँगल 30° - 35° असेल. (चित्र 10)

कटलाइनच्या खालच्या बाजूस कोणताही अडथळा नसावा आणि जॉबमधील 
विभक्त तुकडा खाली पडण्यास मोकळा असावा.

चेरी लाल रंगासाठी प्रारंभि क बिंदू प्रीहीट करा.

बॅकफायर टाळण्यासाठी वर््क पीस आणि नोजलमधील अंतर 

सुमारे 5 मिमी ठेवा. (चित्र 10)

कटिंग ऑक्सिजन लीव्हर दाबून अतिरिक्त ऑक्सिजन सोडा, कटिंग क्रियेचे 
निरीक्षण करा आणि एकसमान गतीने पंच केलेल्या रेषेसह पुढे जाणे सुरू 
करा. (चित्र 11)
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समान जाडीसाठी स्ट् रेट  कट करण्यासाठी वापरता त्यापेक्षा कमी कटिंग 
गती ठेवा.

कट स्ट् रेट  रेषेत आहे आणि योग्य कोन राखण्यास सक्षम आहे याची खात्री 
करण्यासाठी कटिंग जॉबवर एक किं वा अधिक स्ट् रेट  बार फिक्स  करा. 
(चित्र 12)

बेव्हल कटची तपासणी: कापलेल्या पृष्ठभागावर चिपिंग हातोडा आणि वायर 
ब्रशने चिकटल्यास स्लॅग साफ करा आणि गॅस कटिंग दोषांची तपासणी 
करा.

उत्कृष्ट  टॉप एज आणि अत्यंत गुळगुळीत कापलेल्या फेस द्वारे चांगली 
गुणवत्ता दर््शविली जाते. कट भाग डायमेेंशनली अचूक आहे. (चित्र 13)

डॅमेज  गुणवत्तेचा परिणाम गोगिंगमध्ये होतो जो सर््ववात सामान्य दोष आहे. 
हे एकतर जास्त वेगामुळे किं वा खूप कमी प्रीहीट ज्वालामुळे होते. (चित्र 14)

ऑक्सी-एसिटिलीन मशीन कटिग (स्ट्रेट , बेव्हल, वर््ततुळ आणि प्रोफाइल) (टास्क 2) (Oxy-
acetylene machine cutting (straight, bevel, circle and profile) (TASK 2))
उद्दिष्टे:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	पोर्टेबल कटिग मशीनचे असेेंब्ली

• 	गॅसचा दाब नोजलच्या आकारात सेट करा

• 	पोर्टेबल कटिग मशीनद्वार प्रोफाइल कट करा.

मशीनची असेेंब्ली, टेम्पलेट्स किं वा पुनरुत्पादनाच्या प्रणालीचंा वापर, 
जॉबची स््थथिती, वेग श्रेणी आणि कटिंग नोझल मशीनच्या प्रकारानुसार 
बदलतात.

कटिंग मशिनने स्ट् रेट आणि बेव्हल कटिंगसाठी जॉब   कटिंग सारख्या 
ऍक्सेसरीज एकत्र करा. (आकृती क्रं  1)

10 मिमी जाड प्लेटसाठी कटिंग नोजलचा 1.2 मिमी आकार निवडा.

एसिटिलीनसाठी 0.15kgf/cm2 आणि 1.2mm आकाराच्या नोजलसाठी 
ऑक्सिजनसाठी 1.4 ते 2 kgf/cm2 चा वायू दाब सेट करा.

10 मिमी जाडीच्या प्लेटसाठी 50 सेमी/मिनिट या रेग्युलेटेड स्पीडनुसार 
मशीन मुक्तपणे चालण्यासाठी सेट करा.

ज्योत प्रज्वलित करा आणि तटस््थ ज्योत ऍडजेस्ट करा.

नोजलची टीप प्लेटच्या पृष्ठभागापासून योग्य अंतरावर सेट करा, म्हणजे 
सुमारे 7 ते 8 मिमी.

मशीन सुरू करा आणि धातू कापण्यासाठी आवश्यक अंतरापर्यंत जा. 

मशीन ‘बंद’ करा आणि कटच्या शेवटी ज्योत विझवा. प्लेट काढा, आयर््न  
ऑक्साईड स्लॅग स्वच्छ करा आणि कापलेल्या पृष्ठभागाची तपासणी करा.

बेव्हल एज कापण्यासाठी कटिंग टॉर््च नोझलला आवश्यक कोनात वाकवा 
आणि स्ट् रेट  रेषेवर कटिंगसाठी समान कौशल्य क्रम अनुसरण करा.  
(चित्र 2)

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.4.60
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मशीन सुरू करा आणि धातू कापण्यासाठी आवश्यक अंतरापर्यंत जा.

मशीन ‘बंद’ करा आणि कटच्या शेवटी ज्योत विझवा. प्लेट काढा, आयर््न  
ऑक्साईड स्लॅग स्वच्छ करा आणि कापलेल्या पृष्ठभागाची तपासणी करा.

बेव्हल एज कापण्यासाठी कटिंग टॉर््च नोझलला आवश्यक कोनात वाकवा 
आणि स्ट् रेट  रेषेवर कटिंगसाठी समान कौशल्य क्रम अनुसरण करा. 
आकृतीत  2.

वर््ततुळ कापण्यासाठी, पिव्होट ब्लॉकला (Fig.3) कटिंग टॉर््च नोझल जोडा 
आणि स्ट् रेट  रेषा आणि बेव्हल कापण्यासाठी वापरल्या जाणार्‍या पद्धतीचा 
अवलंब करा.

कट करायच्या वर््ततुळाच्या परिघाच्या आत एक लहान होल पाडणे आणि 
नंतर टॉर््च परिघावरील सर््ववात जवळच्या बिंदूवर हलवणे महत्वाचे आहे.

नंतर वर््ततुळाच्या परिघासह ज्योत हलविण्यासाठी पिव्होट ब्लॉक वापरा.

प्रोफाइल कापण्यासाठी वर््ततुळ कटिंगसाठी वापरण्यात येणारा समान 
क्रम पाळला जातो, त्याशिवाय कट करायच्या प्रोफाइल सारखाच टेम्पलेट 
टेबलवर बसवला जातो आणि कटिंग जॉबला जोडलेला ट््ररे सर टेम्प्लेट 
प्रोफाइलला फॉलो करेल.

टॉर््चची ज्योत जॉबवरील प्रोफाइल कट करेल.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.4.60
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.61
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

चिन््हाांकित करा आणि छिद््राांमधून ड््ररि ल करा (Mark off and drill through holes)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	रेखांकनानुसार ड््ररि ल होल चिन््हाांकित करा

• 	पिलर ड््ररि लिग मशीन वापरून छिद्रे ड््ररि ल करा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1 : चोकिग

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

• 	 85 x 72 x 9 मिमी आकारात फाइल आणि फिनिश करा आणि 
समांतरता आणि लंबवतपणा राखून ठेवा. 

• 	 रेखांकनानुसार ड््ररि ल होल चिन््हाांकित करा.

• 	से ेंटर पंच 90° वापरून ड््ररि ल होल केें द््राांवर पंच करा

• 	 सर््व ड््ररि ल होल सेेंटरमध्ये सेेंटर ड््ररि ल बनवा.

• 	 सर््व मध्यभागी ड््ररि ल केलेल्या छिद््राांमध्ये Ø 6 मिमी ड््ररि ल आणि ड््ररि ल 
पायलट छिद्रे  फिक्स  करा.

• 	 त्याचप्रमाणे ड््ररि लिग मशीनमध्ये Ø 8 मिमी, Ø 10 मिमी, Ø 12 
मिमी, आणि 16 मिमी ड््ररि ल आणि ड््र रॉइंगनुसार छिद्रे  फिक्स  करा.

• 	 जॉबच्या सर््व कोपऱ््ययाांमध्ये फिनिश डी-बर.

• 	व्हर््ननि यर कॅलिपरने आकार तपासा.• तेलाचा पातळ थर लावा आणि 
ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



224

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

छिद््राांमधून ड््ररि लिग (Drilling through holes)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल

• 	छिद््राांद्वारे  ड््ररि ल करा मध्य पंचाने होल  करावयाच्या होल च्या मध्यभागी पंच करा.

ड््ररि ल साफ करण्यासाठी दोन समांतर पट्ट्या वापरून मशीनमध्ये सुरक्षितपणे 
जॉब  सेट करा (चित्र 1)

ड््ररि लिग मशीनच्या स््पििंडलमध्ये ड््ररि ल चक फिक्स करा.

सर््व होल  केें द््राांमध्ये सेेंट््र ल  ड््ररि ल आणि ड््ररि ल फिक्स  करा.

पायलट होलसाठी ड््ररि ल चकमध्ये Ø 6 मिमी डाय ड््ररि ल फिक्स करा.

योग्य शंकूच्या पुलीमध्ये बेल्ट हलवून स््पििंडलचा वेग निवडा. 

सर््व होल  प्रथम Ø 6 मिमी ड््ररि लने ड््ररि ल करा.

हे Ø 8mm, 10 mm, 12 mm आणि 16 mm dia ड््ररि लसाठी पायलट होल 
म्हणन जॉब    करेल. त्याचप्रमाणे, Ø 8 मिमी होल  ड््ररि ल करा, नंतर 10 
मिमी, 12 मिमी होल  ड््ररि ल करा.

ड््ररि ल आणि ड््ररि ल चक काढा.

ड््ररि लिग मशीन स््पििंडलमध्ये Ø 16 मिमी टेपर शंॅक ड््ररि ल फिक्स करा.

स््पििंडलची गती Ø 16 मिमी ड््ररि लला अनुरूप बदला आणि होल  ड््ररि ल करा. 
ड््ररि ल वाइसमध्ये घुसणार नाही याची खात्री करा.

खबरदारी: आपल्या उघड्या हातांनी चिप्स काढू नका - ब्रश 
वापरा. मशीन चालू असताना बेल्ट बदलण्याचा प्रयत्न करू 
नका.

ड््ररि ल चकमध्ये खोलवर ड््ररि ल सुरक्षितपणे फिक्स  करा. (चित्र 2)

मोठ्या व्यासाच्या कवायतीचें जाळे जाड असल्यान, त्या ड््ररि लचे डेड सेेंटर  
मध्यभागी पंच चिन््हाांवर बसत नाहीत.

यामुळे होल चे स््थथान बदलू शकते.

जाड डेड सेेंटर  सहजपणे मटेरियल मध्ये प्रवेश करू शकत नाहीत आणि 
ड््ररि लवर गंभीर ताण आणतील.

सुरुवातीला पायलट होल ड््ररि ल करून या समस््याांवर मात करता येते. (चित्र 
3)

ड््ररि लिग मशीन स््पििंडलमधून ड््ररि ल चक आणि टेपर शंॅक ड््ररि ल काढण्यासाठी 
ड््ररि फ्टचा वापर करा (चित्र 4)

ड््ररि लच्या व्यासानुसार स््पििंडलची गती सेट करा.

लहान व्यासाच्या ड््ररि लसाठी स््पििंडलचा वेग जास्त R.P.M मध्ये ठेवा आणि 
मोठ्या व्यासाच्या ड््ररि लसाठी स््पििंडलचा वेग कमी R.P.M मध्ये ठेवा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.61
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.62
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

एम एस  फ्लॅट वर ड््ररि ल (Drill on M.S Flat)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	ड््ररि ल होल सेेंटर््स चिन््हाांकित करा

• 	मशीन वाइस वापरून ड््ररि लिग मशीन टेबलमध्ये जॉब  धरा

• 	ड््ररि लच्या व्यासानुसार स््पििंडलचा वेग सेट करा

• 	रेखांकनानुसार छिद्रे ड््ररि ल करा

• 	समाप्त आणि डी-बरर

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

• 	 फाइल सरफेस  सपाट करण्यासाठी.

• 	च ौकोनास उजव्या कोनात फाइल करा.

• 	 63 x 63 x 9 मि.मी.च्या आकाराचे मेटल फाइल करा ज्यामध्ये 
समांतरता आणि लंबकता राखून ठेवा 

• 	व्हर््ननि यर कॅलिपरसह चौरस आणि आकार वापरून सपाटपणा 
आणि चौरसपणा तपासा.

• 	 मार््कििं ग मीडिया लागू करा, रेखाचित्रानसार आकारमान रेषा 
चिन््हाांकित करा आणि डॉट पंच वापरून साक्षीदार चिन्हे पंच करा.

• 	 मध्यभागी पंच वापरून ड््ररि ल होल सेेंटरवर पंच करा.

• 	ड् ्ररि लिगसाठी मशीन वाइस वापरून ड््ररि लिग मशीन टेबलमध्ये जॉब    
धरा. 

• 	ड् ्ररि ल चकद्वारे ड््ररि लिग मशीन स््पििंडलमध्ये Ø 5 मिमी ड््ररि ल फिक्स  
करा.

• 	ड् ्ररि लच्या आकारानुसार स््पििंडलचा योग्य वेग सेट करा.

• 	 जॉबमधील होल तून Ø 5 मिमी ड््ररि ल करा.

• 	ड् ्ररि ल चकमधून Ø 5 मिमी ड््ररि ल काढा.

• 	 त्याचप्रमाणे, ड््ररि ल चकमध्ये Ø 7, Ø 9 आणि Ø 11 मिमी ड््ररि ल फिक्स 
करा आणि ड््र रॉइंगनुसार छिद््राांमधून ड््ररि ल करा.

• 	व्हर््ननि यर कॅलिपरने आकार तपासा.

• 	 जॉबचे सर््व कोपरे पूर््ण करा आणि डी - बर करा. 

• 	 जॉबवर थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.63
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

फाइल त्रिज्या आणि अनुरूप प्रोफाइल गेज  (File radius and profile to suit gauge)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	जॉब ड््ररॉ इंगनुसार फाइल आणि चिन््हाांकित करा

• 	फाइल इंटरनल  आणि एक्सटर््नल   त्रिज्या

• 	त्रिज्या गेज वापरून त्रिज्या तपासा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

• 	 समांतरता आणि लंबवतपणा राखून एकूण 60x40x10 मिमी 
आकारात मेटल फाइल करा आणि सपाटपणा आणि चौरसपणा 
तपासा.

• 	 रेखाचित्रानसार सर््व परिमाणे चिन््हाांकित करा.

• 	वि भाजक वापरून त्रिज्या चिन््हाांकित करा आणि ओळख चिन््हाांवर 
पंच करा. (आकृती क्रं  1)

• 	 इंटरनल  त्रिज्या 2 मिमी तयार करण्यासाठी Ø 4 मिमी ड््ररि ल करा.

• 	 अतिरिक्त मटेरियल  आतून बाहेर काढण्यासाठी चेन ड््ररि ल होल 
. (जॉब    कडकपणे धरा, कूलंट वापरा आणि ड््ररि लिगसाठी योग्य 
RPM सेट करा.) 

• 	 आतील कडा बाजूने हॅकसॉ.

• 	 वेब चिझल  आणि बॉल पेन हॅमर वापरून जास्तीच साहित्य आतून 
वेगळे करा. 

• 	 रेखाचित्रानसार स्लॉटच्या आत फाइल करा.

• 	 हॅकसॉ, फाइल आणि फिनिश अँगल आणि आऊटसाईड  सरफेस .

• 	 एक्सटर््नल त्रिज्या फाइल करा आणि पूर््ण करा आणि त्रिज्या गेजसह 
तपासा. 

• 	 ±0.04 मिमी राखून सर््व बाजंूनी फाइल आणि गुळगुळीत समाप्त करा.

• 	 जॉबवर थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.
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काही जॉबच्या वैशिष््ट््याांचा आकार असा आहे की हाताने हॅकसॉइंगसाठी 
प्रवेशयोग्य नसलेल्या ठिकाणी धातू कापल्या पाहिजेत.

हे करण्यासाठी अनेक पद्धती आहेत, परंतु बेेंच फिटिगमध्ये अवलंबली 
जाणारी सर््ववात सामान्य पद्धत म्हणजे अशा ठिकाणी चेन ड््ररि ल करणे आणि 
शक्य असल्यास इतर बाजंूनी हॅकसॉ करणे.

चेन ड््ररि लिग आणि दुसऱ््यया बाजूने हॅकसॉइंग केल्यानतर, धातू A चे भाग 
करण्यासाठी चिझल  वापरली जाते. (चित्र 1)

चेन ड््ररि लिग करताना ड््ररि लिग होल आणि साक्षीदार चिन््हाांमध्ये 
1 मिमी जागा सुनिश्चित   करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

चेन  ड््ररि लिगद्वारे  विभाजन करणे (Parting off by chain drilling)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल

• 	चेन ड््ररि लिगद्वारे  धातूचा भाग.

जर वर््क पीस पुरेशी जाड नसेल तर, सामान्य सपाट चिझलने विभक्त 
केल्यान वर््क पीसचे डिफॉर््मशन  होईल.

छिद्रित छिद््राांमधील धातूचे जाळे काढण्यासाठी पंचिंग चिझेल किवा वेब 
चिसेल वापरणे ही सर्वोत्तम पद्धत आहे.

वेब चिझल  (पंचिंग चिझेल) मध्ये दुहेरी कटिग एज  असते आणि यामुळे 
वर््क पीसचे डिफॉर््मशन होण्याची शक्यता कमी होते.

वेब कापताना, चिझल एका कोनात ठेवली जाते. (चित्र 2)

समान जाडीच्या फक्त पातळ चिप्स काढा.

जाड वर््क पीसला दोन्ही बाजंूनी वेब चिझल ने कट करणे आवश्यक आहे.

चेन  ड््ररि लिगसाठी चिन््हाांकित करताना, ड््ररि ल केें द््राांच स््थथान अशा प्रकारे ठेवा 
की वेब खूप जाड नाही. (चित्र 3)

सुमारे 1 मिमी जाड वेब ड््ररि लिग आणि चिझलसह वेगळे करण्यासाठी 
सोयीस्कर आहे.

जर वेबची जाडी खूप लहान ठेवली असेल, तर ड््ररि लिगमध्ये थोडीशी 
अयोग्यता ड््ररि लला आधीच ड््ररि ल केलेल्या होल कडे आकर््षषित करेल आणि 
ड््ररि लला नुकसान करेल.
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पार्टटींग करणे सोपे करण्यासाठी, चिझल मध्ये प्रवेश करण्यासाठी आणि 
फाइलिगसाठी किमान मटेरियल  सोडण्यासाठी योग्य होल  आकार निवडा.

वेब चिझलने कट केल्या ने तीक्षष्ण कटिग एज  तयार होतील. 
वर््कप ीस काळजीपूर््वक हाताळा.

फाइलिग त्रिज्या (एक्सटर््नल) (Filing radius (external))
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल

• 	फाइल एक्सटर््नल त्रिज्या.

फाइलिग त्रिज्या हे पूर््णपणे भिन्न तंत्र आहे आणि चांगल्या फिनिशसह 
अचूकपणे फाइल करण्यासाठी लक्षणीय कौशल्य आवश्यक आहे.

या प्रकारच्या फाइलिगमध्ये, फाईल पूर््णपणे क्षैतिज रुुं दीच्या दिशेने धरली 
पाहिजे आणि त्याच वेळी लांबीच्या दिशेने एक रॉकिग मोशन दिले पाहिजे.

फाइल केलेल्या पृष्ठभागावर कोणतीही सपाट सरफेस  नसावी आणि 
एकसमान कर््व  असावी. एक्सटर््नल   पृष्ठभागांची त्रिज्या भरणे वेगवेगळ्या 
चरणांमध्ये चालते.

कोपऱ््ययाांचे खडबडीत फाइलिग

बास्टर््ड फाइल वापरून कोपरे फाइल केले जातात आणि ओळीत जवळ 
आणले जातात. (आकृती क्रं  1)

कोपऱ््ययाांची गोलाकार

दुसऱ््यया कट फाईलचा वापर करून सपाट सरफेस  गोलाकार केले जातात 
आणि पूर््ण आकाराच्या जवळ आणले जातात.

यामध्ये, फाईल एका वळणाने कर््व  ओलांडून पुढे सरकवली जाते (चित्र 2)

त्रिज्या गेजने वेळोवेळी तपासा.

त्रिज्याच अंतिम फिनिशिग

स्टेप्स  पूर््ण करण्यासाठी, एक गुळगुळीत फाइल वापरली जाते.

आवश्यक त्रिज्या तयार होईपर्यंत फाईलला कर््व  रेषेसह सी-सॉ गती दिली 
जाते. (चित्र 3)

फाईल करताना खात्री करा

- 	त्रि ज्या गेजने वारंवार त्रिज्या तपासणे

- 	 जॉबसाठी विस्तृत पृष्ठभागाचा आकार तपासण्यासाठी अक्ष  म्हणन 
वापरणे - फाईल सरकण्याची शक्यता असल्यान त्रिज्या फाईल 
करताना जास्त दाब देऊ नये.
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त्रिज्या तपासणे (Checking the radius)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल

• 	त्रिज्या गेजने त्रिज्या तपासा

त्रिज्या गेजने तपासण्यापूर्वी त्रिज्या गेज पूर््णपणे स्वच्छ असल्याची खात्री 
करा. वर््क पीसमधून, जर असेल तर, बर््रर््स  काढा.

तपासा आणि गेजचे प्रोफाइल डॅमेज  झाले नाही याची खात्री करा.

त्रिज्या गेज तपासण्यासाठी त्रिज्याला लंब धरून ठेवावे. (चित्र 1 आणि 2)

कोणत्याही प्रकाशासाठी संपर््क  पृष्ठभागांचे निरीक्षण करा.

प्रकाशाच्या पार्शश्वभूमीवर तपासा.

तपासण्यासाठी गेज त्रिज्येच्या फाइल लांबीच्या बाजूने हलवावे. (चित्र 3 
आणि 4)

त्रिज्या गेजनुसार हळूहळू त्रिज्या फाइल करा आणि ऍडजेस्ट    करा. उजवी 
त्रिज्या म्हणजे गेजशी बरोबर जुळणारी. (चित्र 5)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.64
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

ड््ररि लला तीक्षष्ण करणे  (Sharpening of drills)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	ग्राइंडिग व्हील ड््ररे स करा

• 	पेडेस्टल ग्राइंडरमधील ड््ररि लला तीक्षष्ण करा

• 	ड््ररि ल गेज वापरून ड््ररि ल कोन तपासा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 ब्लंट ट्विस्ट ड््ररि ल दोन्ही हातात व्यवस््थथित धरा.

• 	ड् ्ररि ल टूल रेस्टवर ठेवा.

• 	 ग्राइंडिग व्हील फेसमध्ये ग्राइंडिग स्टोनपासून 31° कोन राखून ट्विस्ट 
ड््ररि लच्या कटिग एजला स्पर््श करा.

• 	ड् ्ररि लला व्हील फेसवर थोडेसे फिरवा आणि 59° मिळविण्यासाठी 
आवश्यक कोनात एक कटिग एज  बारीक करा.

• 	 त्याचप्रमाणे, कटिग कडची लांबी समान ठेवण्यासाठी 59° 
मिळवण्यासाठी इतर कटिग एज  आवश्यक कोनात बारीक करा.

ग्राईडंीगं ड््ररि लच शंक  किचित खालच्या दिशेने टर््न  . 
ड््ररि ल शारपिंग  करताना, कटिग कडची लांबी आणि कोन 
समान असावेत.

• 	ड् ्ररि ल ग्राइंडिग गेजमध्ये कटिग अँगल आणि कटिग एजची लांबी 
तपासा.

 • 	 ग्राइंडिग मशीन बंद करा आणि व्यवस््थथित स्वच्छ करा.

ट्विस्ट ड््ररि ल्स शारपिंग  करताना सुरक्षा गॉगल घाला.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

बंद - बेेंच आणि पेडेस्टल ग्राइंडरसह हँड ग्राइंडिग (Off - Hand grinding with bench and 
pedestal grinders)  

उद्दिष्टे: हे तुम्हाला मदत करेल
• ग्राइंडिग मशीन आणि भाग ओळखा.

ऑफ - हँड ग्राइंडिग हे साहित्य काढून टाकण्याच ऑपरेशन आहे ज्याला 
आकार किवा आकारात अचूकता आवश्यक नसते.

हे ग्राइंडिग व्हीलच्या विरूद्ध हाताने वर््क पीस दाबून केले जाते. जॉब्सचे रफ 
ग्राइंडिग आणि चाक पुन्हा शार््पन करण्यासाठी ऑफ - हॅन्ड ग्राइंडिग केले 
जाते. स्क्राइबर््स पंचेस चिसेल्स ट्विस्ट ड््ररि ल्स सिगल पॉइंट कटिग टूल्स इ. बंद 
- बेेंच किवा पेडेस्टल ग्राइंडरने हाताने ग्राइंडिग केले जाते. (चित्र 1 आणि 2)

बेेंच ग्राइंडर

बेेंच ग्राइंडर बेेंच किवा टेबलवर बसवलेले असतात आणि ते लाईट ड्युटी 
जॉबसाठी उपयुक्त असतात

.पेडेस्टल ग्राइंडर

पेडेस्टल ग्राइंडर बेस (पेडेस्टल) वर ठेवले केले जातात, जे फ्लोअरला 
बांधलेले असतात. ते हेवी ड्युटी जॉबसाठी वापरले जातात.

या ग्राइंडरमध्ये इलेक्ट्रि क मोटर आणि ग्राइंडिग चाके बसवण्यासाठी दोन 
स््पििंडल्स असतात.

एका स््पििंडलवर खरखरीत - दाणेदार चाक बसवलेले असते आणि दुसऱ््यया 
बाजूला बारीक दाणेदार चाक.

सुरक्षेसाठी, जॉब    करताना, व्हील गार््ड दिले जातात. (चित्र 1 आणि 2)

जॉबच्या वारंवार थंड होण्यासाठी कूलण्ट  कंटेनर प्रदान केला जातो. (चित्र 
2) 

ऍडजेस्टेबल वर््क  - ग्राईंडीगं   जॉबला सपोर््ट   देण्यासाठी दोन्ही चाकांना 
टूल  रेस्ट दिली जाते. हे कार््य - टूल  रेस्ट चाकांच्या अगदी जवळ सेट करणे 
आवश्यक आहे.

डोळ््याांच्या सुरक्षेसाठी अतिरिक्त आय शील्ड देखील प्रदान केले जातात. 
(चित्र 2)

ट्विस्ट ड््ररि ल पुन्हा तीक्षष्ण करणे (Re-sharpening a twist drill) 
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल

• 	ट्विस्ट ड््ररि ल पुन्हा तीक्षष्ण करा

खालील पद्धतीचा अवलंब करून बेेंच किवा पेडेस्टल ग्राइंडरवर ट्विस्ट ड््ररि ल 
यशस्वीरित्या तीक्षष्ण केली जाऊ शकते.

प्रत्येक चाकाचा सरफेस  ट्रू   आहे आणि चाके स्वच्छ आहेत हे तपासा.

टूल-रेस्ट योग्यरित्या ऍडजेस्ट आणि घट्ट केल्याची खात्री करा.

सुरक्षा चष्मा घाला.

मशीनसमोर आरामदायी स््थथितीत उभे रहा.

बिदूपासून, अंगठा आणि उजव्या हाताच्या पहिल्या बोटाच्या दरम्यान ड््ररि लला 
त्याच्या लांबीच्या सुमारे एक चतुर््थाांश अंतरावर धरून ठेवा. (आकृती क्रं  1)
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दोन्ही कोपर बाजूला ठेवा.

स्वत:ला अशा प्रकारे ठेवा की ड््ररि ल चाकाच्या फेस वर 59° ते 60° कोन 
करेल. (चित्र 2)

ड््ररि ल पातळी धरा.

एक कटिग एज  हॉरिझॉन्टल आणि चाकाच्या फेसला समांतर होईपर्यंत ते 
फिरवा. डाव्या हाताने ड््ररि लची शंक  किचित खाली आणि डावीकडे स््वििंग 
करा. उजवा हात टूल  रेस्ट वर आहे.

चाकाच्या विरूद्ध कटिग एज  पहा.

लक्षात घ्या की, शँक, खाली झुलत असताना, कटिग एज  किचित वर येते 
आणि चाकाच्या फेस पासून दूर येते. (चित्र 3)

आपल्या हातांना थोडासा पुढे करा.

हे लीप क्लिअरन्स तयार करण्यासाठी चाकाच्या विरूद्ध बिदूची बाजू 
आणेल.

खाली स््वििंग करणे, घड्याळाच्या दिशेने टर््नििंग  आणि पुढे जाणे या तीन 
हालचाली समन्वयित करा. या हालचाली जड हालचाली नसाव्यात. जर ते 
योग्यरित्या केले गेले तर ते एक कटिग एज तयार करतील ज्यामध्ये योग्य 
लीप क्लिअरन्स आणि कटिग अँगल असेल.

नवीन किवा योग्य तीक्षष्ण ड््ररि ल वापरून स््थथिर चाकाच्या विरूद्ध या 
हालचालीचंा सराव करा.

आवश्यक क्लीयरन्स तयार करण्यासाठी फक्त एक लहान हालचाल 
आवश्यक आहे हे लक्षात घ्या.

हे देखील लक्षात घ्या की, जर ड््ररि ल खूप लांब फिरवले असेल तर, इतर 
कटिग एज चाकाच्या फेस शी संपर््क  साधण्यासाठी खाली स््वििंग करेल.

शक्य तितक कमी धातू काढून एक एज  शारपिग  करण्यासाठी आता पुढे 
जा.

समान कोन मिळविण्याची प्रक्रिया

ड््ररि ल मागे हलवा, व्हील फेस साफ करा.

स््थथिती न हलवता ड््ररि ल रिव्हर््स .

हे पहिल्‍या कटिग एजच्‍या कोनात व्‍हील फेसची दुसरी एज दाखवते.

पूर्वीप्रमाणेच ड््ररि ल हालचालीचंा वापर करून, दुसरी कटिग एज  शारपिग  
करण्यासाठी पुढे जा.

जेव्हा या क्रिया पण काळजीपूर््वक केल्या जातात, तेव्हा ड््ररि ल समान कटिग 
अँगलने तीक्षष्ण केली जाईल.

ओठ क्लिअरन्स योग्य आणि समान असेल.

कटिग अँगल बरोबर आहे हे तपासण्यासाठी ड््ररि ल अँगल गेज वापरा (सौम्य 
स्टीलसाठी 118°), कटिग कड समान लांबीच्या आहेत आणि ओठांचे 
क्लिअरन्स समान आणि योग्य आहेत (सुमारे 12°). (चित्र 4)

व्हील फेस बंद करून ड््ररि ल लिफ्ट करा.

उजव्या हाताने ड््ररि लवर पकड कायम ठेवा.

आवश्यकतेनुसार तपासणी किवा तपासणी करा.

उजवा हात मागे हलवा-टूल-टूल  रेस्ट आधीच्या स््थथितीत आणा. कोपर 
बाजूने डाव्या हातात पुन्हा ड््ररि ल शँक धरा.

ड््ररि ल चाकाच्या फेस वर परत त्याच स््थथितीत आणि पूर्वीच्या कोनात सापडेल.

ड््ररि ल्स शारपिग  करताना विचारात घ्यायचे मुद्दे

ड््ररि लमधून शक्य तितक्या कमी बारीक करा.

कटिग कडा शारपिग  करण्यासाठी पुरेसे काढा.

कडा डॅमेज  झाल्यामुळे ड््ररि ल पॉईंटला खडबडीत ग्रिट व्हीलने क्लीन करा. 
(चित्र 5)
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क्रॅ क किवा स्प्लिट ड््ररि ल कधीही पुन्हा तीक्षष्ण करू नका. ड््ररि ल जास्त गरम 
करणे टाळा.

चाकाच्या फेस वर हलका दाब लावा. चाकाच्या फेसचा किनारा वारंवार 
उचला. हे व्हीलद्वारे उत्पादित वायु प्रवाह ड््ररि ल पॉइंटला थंड करण्यास 
अनुमती देते.

ड््ररि लला थंड पाण्यात झपाट्यान थंड केल्यान कटिग एज क्रॅ क होऊ शकते.

खूप लहान ड््ररि ल्स पुन्हा तीक्षष्ण करण्यासाठी उत्कृ ष्ट कौशल्य आवश्यक 
आहे. कटिग अँगल तयार करण्यासाठी त््याांना प्रमाणात कमी हालचाल 
आवश्यक आहे.

परफॉर््मन्ससाठी पुन्हा तीक्षष्ण ट्विस्ट ड््ररि लची चाचणी करत आहे (Testing a re-sharpened 
twist drill for its performance)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल

• 	होल  पाडून पुन्हा तीक्षष्ण केलेल्या ड््ररि लची चाचणी करा.

ड््ररि लिग मशीनची स््पििंडल क््राांती 25 ते 30 मीटर प्रति मिनिट कटिग गती 
देण्यासाठी सेट करा.

योग्य रितीने तीक्षष्ण केलेले ड््ररि ल हे करेल:

• 	 त्याच्या कटिग कडापासून दोन समान रीतीने कर््ल चिप्स तयार करा 
(चित्र 1)

• 	 जॉबत फीड करण्यासाठी फक्त मध्यम दाब आवश्यक आहे.

होल  ड््ररि ल केल्यावर, ड््ररि ल मशीनमधून बाहेर काढा आणि होल मध्ये घालून 
प्रयत्न करा.

जर ड््ररि ल कोणत्याही प्लेशिवाय बसत असेल तर याचा अर््थ असा की (चित्र 
2):

• 	 कटिग कडा आणि कोन समान आहेत

• 	ड् ्ररि लने योग्य आकाराचे होल  तयार केले आहे.

होल मध्ये ड््ररि लचा कोणताही ढिलेपणा म्हणजे (चित्र 3)

• 	 कटिग कडा असमान लांबीच्या आहेत

• 	ड् ्ररि लने मोठ्या आकाराचे होल  तयार केले आहे. 

असमान किवा खूप मोठे ओठ क्लिअरन्ससह ग्राउंड केलेले ड््ररि ल

• 	 सुरू करताना चाटर््स करण्याची प्रवृत्ती

• 	 आऊट ऑफ राऊंड  होल  तयार करेल.

ऑफ - हँड ग्राइंडरवर सुरक्षित कार््य (Safe working on off - hand grinders)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल

• 	ऑफ हँड ग्राइंडरवर सुरक्षितपणे कार््य करा.

ऑफ-हँड ग्राइंडरवर कसे कार््य करावे?

ऑफ-हँड ग्राइंडरवर जॉब  करताना, खालील सुरक्षा उपायांचे पालन करणे 
महत्वाच आहे.

सुरू करण्यापूर्वी

ग्राइंडिग व्हील गार््ड जागेवर असल्याची खात्री करा.

ग्राईंडीगं करताना सुरक्षा गॉगल घाला. (आकृती क्रं  1)
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सुरू करताना मशीनच्या एका बाजूला उभे रहा.

- 	 शक्य तितक्या चाकाच्या जवळ टूल रेस्ट घ्या.

कमाल शिफारस केलेले अंतर 2 मिमी आहे.

हे साधन टूल  रेस्ट आणि चाक दरम्यान पकडले जाणारे जॉब  टाळण्यासाठी 
मदत करेल. (चित्र 2)

लोड किवा चकाकी असलेल्या चाकांवर कार््य करू नका.

जेव्हा आवश्यक असेल तेव्हा ड््ररेसि  ग आणि चाके ट्रू  करा. (चित्र 3)

खबरदारी: कोणताही असामान्य आवाज दिसल्यास, मशीन 
बंद करा. क्रॅ क किवा अयोग्यरित्या संतुलित चाके धोकादायक 
असतात.

ग्राइंडिग व्हील ड््ररेसि  ग (Dressing a grinding wheel)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल

• 	ग्राइंडिग व्हील ड््ररेसि  ग करा

जेव्हा ग्राइंडिग चाके लोड केली जातात किवा चकाकी केली जातात तेव्हा ते 
ड््ररेसि  गद्वारे दुरुस्त केले जातात.

 पेडेस्टल ग्राइंडर चाकांचे ड््ररेसि  ग स्टार व्हील ड््ररे सरद्वारे केले जाते.

स्टार - व्हील ड््ररे सरच्या योग्य सेटिगसाठी, जॉब - टूल  रेस्ट ऍडजेस्ट    केली 
पाहिजे जेणेकरून ड््ररे सर पिव्होट्स चाक आणि जॉब - टूल  रेस्ट दरम्यान 
स््थथित होतील. (आकृती क्रं  1)

हँडल हळू हळू उचलून ड््ररे सर चाकाच्या संपर््ककात येऊ द्या. ड््ररे सरचा स्टार - 
व्हील फिरू लागतो म्हणन, एक धक्का बसू शकतो.

जॉबवर प्रेशर  टाकून यावर मात करता येते 

ग्राइंडिग व्हीलच्या विरूद्ध ड््ररे सर घट्टपणे दाबा आणि त्यास फेस वर हलवा. 
पलीकडे जाताना चाकाच्या काठावरुन पळू नका.

जॉबवर खाली येणारा प्रेशर  सोडू नका - हँडल उचलताना टूल  रेस्ट घ्या. 
जास्त प्रेशर  आणू नका; ते ग्राइंडिग व्हील क्रॅ क करू शकते.

सर््व धातूचे कण काढले जाईपर्यंत आणि फेस  स्ट्रे ट  होईपर्यंत ड््ररे सरला 
ग्राइंडिग व्हीलच्या फेस वर हलवा.

जॉब    ऍडजेस्ट    करा - शक्य तितक्या ग्राइंडिग व्हीलच्या जवळ टूल  रेस्ट 
घ्या. (चित्र 2)

ग्राइंडिग व्हील ड््ररेसि  ग करताना सुरक्षा गॉगल आणि हातमोजे घाला. सुरू 
करताना ग्राइंडरच्या एका बाजूला उभे रहा. ड््ररेसि  ग करताना ड््ररे सर घट्ट 
धरून ठेवा. ग्राइंडिग चाकांवर जास्त प्रेशर  टाकू नका.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.65
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

कोनीय मापन यंत्राचा सराव करा  (Practice use of angular measuring instrument)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	व्हर््ननियर बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वापरून घटकांचे भिन्न लघु कोन आणि विशाल कोन मोजा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

टीप: कोनीय मापन यंत््राांसह सराव करण्यासाठी प्रशिक्षक 

वेगवेगळ्या कोनीय घटकांची व्यवस््थथा करेल.

• 	व्हर््ननि यर बेव्हल प्रोट््ररेक्ट र वापरून भिन्न कोन मोजा.

• 	 तक्ता 1 मध्ये कोन प्रविष्ट करा.

तक्ता - 1

	 घटक क्र.	 कोन मोजले

	 1

	 2

	 3

	 4

       घटक क्र.	 कोन मोजले

	 5

	 6

	 7

	 8

	 9

	 10
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व्हर््ननियर बेव्हल प्रोट््ररे क्टरचे वाचन (Reading of vernier bevel protractor)
उद्दिष्टे: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	लघु कोन सेटिगसाठी व्हर््ननियर बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वाचा

• 	विशाल कोन सेटिगसाठी व्हर््ननियर बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वाचा

लघु कोन सेट अप वाचण्यासाठी (चित्र 1)

प्रथम मुख्य स्के लचे शून्य आणि व्हर््ननियर स्के लचे शून्य यामधील संपूर््ण अंशांची 
संख्या वाचा. (चित्र 2)

व्हर््ननियर स्के लवरील ओळ लक्षात घ्या जी मुख्य स्के ल विभागांपैकी कोणत्याही 
एका विभागाशी तंतोतंत जुळते आणि त्याच मूल्य काही मिनिटांत फिक्स  करा.

व्हर््ननियर स्के ल रीडिग घेण्यासाठी, कमीत कमी मोजणीसह समान भागांचा 
गुणाकार करा.

उदाहरण: 10 x 5’ = 50’ मोजमाप मिळविण्यासाठी एकूण दोन्ही रीडिग्स 
= 41° 50’ जर तुम्ही मुख्य स्के ल घड्याळाच्या विरुद्ध दिशेने वाचत असाल, 
तर व्हर््ननियर स्के ल देखील शून्यापासून रिव्हर््स  दिशेने वाचा.

जर तुम्ही मुख्य स्के ल घड्याळाच्या दिशेने वाचत असाल, तर व्हर््ननियर स्के ल 
शून्यातून घड्याळाच्या दिशेने देखील वाचा.

ओबट्युस अँगल सेटअपसाठी (चित्र 3)

बाणाने दर््शविल्याप्रमाणे व्हर््ननियर स्के ल वाचन डाव्या बाजूला घेतले जाते. 
(चित्र 4)

ओबट्युस कोन मूल्य मिळविण्यासाठी वाचन मूल्य 180° मधून वजा केले 
जाते. वाचन 22°30’

मापन 180° - 22°30’

= 157°30’
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.66
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

काउंटर सिक, काउंटर बोअर आणि रीम स्प्लिट फिट (थ्री पीस फिटिग) (Counter sink, 
counter bore and ream split fit (three piece fitting))
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	जॉब ड््ररॉ इंगनुसार रेषा चिन््हाांकित करा

• 	ड््ररि ल, काउंटर सिक, काउंटर बोअर आणि रेखांकनानुसार होल  पाडा 

• 	भाग 1 आणि 2 मध्ये जादा धातू कापून काढा

• 	फाइल आणि आकार पूर््ण करा, रेखाचित्रानुसार विभाजित करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

• 	 भाग 1 आणि 2 ते 60 x 40 x 9 मिमी, भाग 3 ते 29 x 29 x 9 मिमी 
पर्यंत समांतरता आणि लंबवतपणा राखून सर््व आकारात फाइल आणि 
फिनिश करा.

• 	 जॉब ड््र रॉइंगनुसार भाग 1 आणि 2 मध्ये होल  केें द्रे  आणि पंच करा. 

• 	 योग्य क्लॅम्पप्ससह ड््ररि लिग मशीन टेबलमधील जॉब    फिक्स  करा.

• 	ड् ्ररि ल चकद्वारे ड््ररि लिग मशीन स््पििंडलमध्ये सेेंटर ड््ररि ल फिक्स करा आणि 
सर््व ड््ररि ल होल सेेंटरमध्ये ड््ररि ल सेेंटर ड््ररि लिग करा.

• 	ड् ्ररि ल चकमध्ये Ø 5 मिमी ड््ररि ल फिक्स करा आणि ड््ररि ल केलेल्या 
छिद््राांमध्ये सर््व मध्यभागी रेखाचित्रानसार छिद््राांमधून ड््ररि ल करा.

• 	 त्याचप्रमाणे, ड््ररि ल चकमध्ये Ø 5.5, Ø 6.5 आणि Ø 9. 8 मिमी ड््ररि ल 
फिक्स करा आणि सीएसके, काउंटर बोअर आणि रीम होलमधून 
अनुक्रमे होल  करा.

• 	ड् ्ररि लिग मशीनमध्ये काउंटर सिक टूल फिक्स करा आणि काउंटर 
सिकला दोन छिद्रे  आवश्यक खोलीपर्यंत ठेवा.

• 	 त्याचप्रमाणे, ड््ररि लिग मशीनमध्ये काउंटर बोअर टूल फिक्स करा आणि 
काउंटर बोअर दोन छिद्रे  आवश्यक खोलीपर्यंत ठेवा.

• 	रे ेंचसह Ø 10 मिमी हँड रीमर वापरून Ø 9.8 मिमी दोन छिद्रीत होल  
करा.

• 	 भाग 1 बेेंच वाईस  धरा.

• 	 हॅकसॉइंगद्वारे अतिरिक्त धातू कापून काढा.

•	  जॉब ड््र रॉइंगनुसार आकार आणि आकारानुसार फाइल.

• 	 त्याचप्रमाणे, वरील प्रक्रिया भाग २ मध्ये पुन्हा करा आणि जॉब    पूर््ण 
करा

 भाग - 3 

• 	 रेखाचित्रानसार आकारमान रेषा चिन््हाांकित करा आणि भाग 3 मध्ये 
साक्षीदार चिन्हे पंच करा. • कापून काढा आणि एक्ससेस मटेरियल 
काढा आणि रेखाचित्रानसार आकार आणि आकारात फाइल करा.

 • 	 भाग 1, 2,3 जुळवा आणि स्प्लिट फिट म्हणन तीन तुकडे करा.

• 	 जॉब्सच्या सर््व पृष्ठभागावर आणि कोपऱ््ययाांमध्ये डी -बर करा.

• 	 तेल लावा आणि ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

काउंटर सिक (Counter sink)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल
• 	वेगवेगळ्या आकाराचे काउंटरसिक होल 

काउंटरसिकची निवड स्क्रू च्या टेपर जॉबच्या कोनानुसार काउंटरसिक टूल 
निवडा.

काउंटरसिक छिद््राांसाठी टेबल वापरा.

मशीन वायसमध्ये जॉब फिक्स  करा (आवश्यक असल्यास, समांतर ब्लॉक्स 
वापरा) आणि ते चौरस सेट करा. काउंटरसंक करण्यासाठी ड््ररि ल केलेल्या 
होल सह मशीन स््पििंडल संरेखित करा. (आकृती क्रं  1)

ड््ररि ल काढा आणि अलाइनमेेंटमध्ये अडथळा न आणता मशीनवर 
काउंटरसिक टूल फिक्स करा. (चित्र 2)

ड््ररि लिग मशीन RPM ची स््पििंडल गती सेट करा.

काउंटरसिकच्या शिफारस केलेल्या गतीच्या जागी फॉर्म्युला वापरा. (व्ही = 
ड््ररि लिगसाठी कटिग गतीचा 1/3)

स्क्रू  जॉबच्या जॉबच्या हेडच्या समान खोलीपर्यंत काउंटरसिक होल . (चित्र 
3)
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योग्य बसण्यासाठी योग्य काउंटरसिक हेड स्क्रू सह काउंटरसिक होल 
तपासा. (चित्र 4)

काउंटरबोरिंग (Counterboring)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	ड््ररि ल केलेल्या छिद््राांना केें द्रित वेगवेगळ्या आकाराचे काउंटरबोर होल 

काउंटरबोर आकारांची निवड B.I.S. क्लिअरन्स होलच्या आकारांवर 
आधारित वेगवेगळ्या आकाराच्या काउंटरबोअरची शिफारस करते.

स्क्रू च्या आकारानुसार काउंटरबोर निवडा.

मशीन वायसमध्ये जॉब फिक्स करा, मशीन स््पििंडलच्या अक्षावर स्क्वे अर 
करा. समांतर ब्लॉक्स वापरा. (आकृती क्रं  1)

योग्य व्यासाचे ड््ररि ल वापरून ड््ररि ल केलेल्या होल  स््थथितीचे स््थथान सेट करा. 
ड््ररि ल केलेल्या होल सह स््पििंडल अक्ष संरेखित करा.

अचूक जॉबसाठी, एकाच सेटिगमध्ये ड््ररि ल आणि काउंटरबोर.

ड््ररि लिग मशीन स््पििंडलवर काउंटरबोर टूल माउंट आणि फिक्स  करा. (चित्र 
2)

ड््ररि लिग मशीनचा स््पििंडल वेग जवळच्या गणना केलेल्या RPM वर सेट करा. 
सूत्र वापरा

(ड््ररि लिगसाठी कटिग स्पीडच्या 1/3 प्रमाणे `V` चे मूल्य विचारात घ्या)

काउंटरबोअर होल  स्क्रू जॉब  च्या जाडीपेक्षा किचित जास्त खोलीपर्यंत ठेवा 
(आकृतीत  3 आणि 4)

काउंटरबोर होलची खोली नियंत्रित करण्यासाठी डेप््थ स्टॉप व्यवस््थथा वापरा.

काउंटरबोर होलची खोली तपासा. (खोली आणि सीटिग तपासण्यासाठी 
योग्य स्क्रू  वापरा).
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हँड रीमरचा वापर करून ड््ररि ल केलेले होल  पाडणे (Reaming drilled holes using hand 
reamers)
उद्दिष्ट:हे तुम्हाला मदत करेल

• 	मर््ययादेच्या आत छिद््राांमधून रीम फिरवा आणि दंडगोलाकार पिनसह रीमेड होल  तपासा. रीमिंगसाठी ड््ररि लचा आकार फिक्स  करणे

सूत्र वापरा,

ड््ररि ल व्यास = रीमेड आकार - (आकाराखाली + मोठ्या आकारात)

रीमिंगसाठी ड््ररि ल साईझवरील रिलेटेड थेअरीमध्ये शिफारस केलेल्या अंडर 
साइजसाठी टेबल पहा.

हँड रीमिंग

निर््धधारित आकारानुसार रीमिंगसाठी छिद्रे  ड््ररि ल करा.

मशीन वाइस वर सेट करताना वर््क  समांतर वर ठेवा. (आकृती क्रं  1)

चेेंफर होल किचित संपतो. हे बर््रर््स  काढून टाकते, आणि रीमरला व्हर््टटिकल  
संरेखित करण्यास देखील मदत करेल (चित्र 2).

बेेंच वाइसमध्ये वर््क  फिक्स  करा.

तयार सरफेस  संरक्षित करण्यासाठी व्हाइस क्लॅम्प वापरा.

जॉब हॉरिझॉन्टल असल्याची खात्री करा.

चौकोनी टोकावर टॅप रेेंच फिक्स करा आणि होलमध्ये रीमर व्हर््टटिकल  ठेवा. 
ट््ररा य स्क्वे अरसह संरेखन तपासा. आवश्यक असल्यास दुरुस्त्या करा.

टॅप रेेंच घड्याळाच्या दिशेने टर््न   आणि त्याच वेळी थोडासा खाली दाब 
लागू करा (चित्र 3).

रिव्हर््स  दिशेने वळू नका ते रीमेड होल  स्क्रॅच  करेल. (चित्र 4)

टॅप रेेंचच्या दोन्ही टोकांवर समान रीतीने दाब लावा.

कटिग फ्लुइड लावा.

खालचा दाब कायम ठेवून टॅप रेेंच स््थथिर आणि हळू टर््न  . होल  पुन्हा करा.

रीमरची टेपर लीडची लांबी जॉबच्या तळापासून चांगली आणि 

स्वच्छ आहे याची खात्री करा.

रीमरचा शेवट विसवर प्रहार करू देऊ नका.

रिमर होल तून साफ होईपर्यंत वरच्या दिशेने खेचून रिमर काढा. (चित्र 5)

रीमेड होलच्या तळापासून बर््रर््स  काढा.

होल  स्वच्छ करा.

पुरवलेल्या दंडगोलाकार पिनसह अचूकता तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.67
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

होल  आणि ब्लाइंड होलमधून ड््ररि ल करा (Drill through hole and blind holes)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	व्हर््ननियर हाईट गेज वापरून ड््ररि ल होल सेेंटर््स चिन््हाांकित करा

• 	ड््ररि लिग मशीनमध्ये स््पििंडलचा योग्य वेग सेट करा

• 	रेखांकनानुसार होल तून ड््ररि ल करा

• 	ब्लाइंड  होल  ड््ररि ल करण्यासाठी डेप््थ बार सेट करा

• 	आवश्यक खोलीच्या आकाराचे डेप््थ होल  ड््ररि ल करा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 60 x 60 x 19 मिमी आकारात समांतरता आणि लंबवतपणा राखून 
मेटल फाइल करा आणि पूर््ण करा.

• 	व्हर््ननि यर कॅलिपरसह चौरस आणि आकार वापरून सपाटपणा 
आणि चौरसपणा तपासा.

• 	 रेखाचित्रानसार व्हर््ननियर हाईट गेज वापरून मार््कििं ग मीडिया आणि 
ड््ररि ल होल सेेंटर््स चिन््हाांकित करा.

• 	से ेंटर पंच 90° वापरून ड््ररि ल होल सेेंटरवर पंच करा

• 	ड् ्ररि लिग मशीन टेबलमध्ये जॉब   धरा.

• 	ड् ्ररि ल होल सेेंटरमध्ये सेेंटर ड््ररि ल बनवा.

• 	ड् ्ररि ल चकद्वारे ड््ररि लिग मशीन स््पििंडलमध्ये Ø 6 मिमी ड््ररि ल फिक्स 
करा आणि थ्रू आणि ब्लाइंड होलसाठी पायलट होल ड््ररि ल करा.

• 	 रेखाचित्रानसार Ø 8.5 मिमी ड््ररि ल आणि होल तून ड््ररि ल करा.

• 	 Ø 10.5 मिमी ड््ररि ल फिक्स  करा आणि 14 मिमीच्या आवश्यक 
खोलीपर्यंत ब्लाइंड  होल  ड््ररि ल करा. • डी - बर जॉबच्या सर््व 
कोपऱ््ययाांमध्ये करा

• 	 तेलाचा पातळ थर लावा आणि ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

ब्लाइंड होल ड््ररि लिग (Drilling blind holes)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल

• 	डेप््थ स्टॉप्स वापरून आवश्यक खोलीपर्यंत ब्लाइंड होल ड््ररि ल करा. ब्लाइंड  होलची खोली नियंत्रित करण्याची पद्धत

ब्लाइंड  छिद्रे  ड््ररि ल करताना, ड््ररि लच्या फीडवर नियंत्रण ठेवणे आवश्यक 
आहे.

बर्‍ याच मशीन्सना खोली थांबवण्याची व्यवस््थथा दिली जाते ज्याद्वारे स््पििंडलची 
खालची हालचाल नियंत्रित केली जाऊ शकते. (आकृती क्रं  1)

बहुतेक डेप््थ स्टॉप्स व्यवस््थथाांमध्ये ग्रॅज्युएशन असेल ज्याद्वारे स््पििंडलची 
प्रगती पाहिली जाऊ शकते.

सामान्यतः  ब्लाइंड  होल  खोली सहिष्णुता 0.5 मिमी अचूकता दिली जाते.

ब्लाइंड होल ड््ररि लिगसाठी सेटिग

ब्लाइंड  होल साठी - खोली सेटिग, प्रथम वर््क  मशीनवर धरले जाते आणि 
होल  योग्यरित्या स््थथित आहे.

ड््ररि ल सुरू केले आहे, आणि पूर््ण व्यास तयार होईपर्यंत ते ड््ररि ल केले जाते.

या टप्प्यावर प्रारंभिक वाचन लक्षात ठेवा. (चित्र 2)

ड््ररि ल करण्यासाठी ब्लाइंड होलच्या खोलीत प्रारंभिक वाचन जोडा. प्रारंभिक 
वाचन + होलची खोली = सेटिग.

स्के ल वापरून आवश्यक सेटिगच्या पुढील स्टॉप ऍडजेस्ट    करा.

सेटिग विस्कळीत होण्यापासून रोखण्यासाठी लॉक नट घट्ट करा.

मशीन सुरू करा आणि ड््ररि ल फीड करा.

जेव्हा स्टॉप नट हातापर्यंत पोहोचतो तेव्हा ब्लाइंड होल  आवश्यक 
खोलीपर्यंत ड््ररि ल केला जातो. (चित्र 3)	

ड््ररि लिग करताना, कटिग फ्लुइडद्वारे चिप्स बाहेर पडण्यासाठी होल तून 
ड््ररि ल वारंवार सोडा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.68
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

टॅपसह स्टँडर््ड  आकारापर्यंत इंटरनल  थ्रेडस  तयार करा (होल  आणि ब्लाइंड होलद्वारे ) (Form 
internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes))
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	टॅपिंगसाठी होल  पाडा

• 	बेेंच वाईस मध्ये जॉब फिक्स  करा

• 	टॅप सेट निवडा

• 	हँड टॅप आणि टॅप रेेंच वापरून इंटरनल  थ्रेडस  आणि ब्लाइंड होल  कापून टाका

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 होल तून इंटरनल  थ्रेड  कापून टाका

• 	 या एक्सरसाईझ साठी Ex.क्र  1.5.67 चा वर््क  पीस वापरा.

• 	बे ेंच वाइसमध्ये जॉब फिक्स  करा.

• 	 टॅप रेेंचमध्ये M 10 प्रथम टॅप फिक्स करा आणि होल तून इंटरनल  
थ्रेड  कापून टाका.

• 	 त्याचप्रमाणे, टॅप रेेंचमध्ये एम 10 दुसरा टॅप आणि तिसरा टॅप एक-एक 
करून फिक्स करा आणि पूर््ण थ्रेड  तयार करण्यासाठी इंटरनल  थ्रेड  
कापून घ्या.

• 	 होल तून इतर छिद््राांमध्ये इंटरनल  थ्रेड  कापण्यासाठी वरील प्रक्रियेची 
पुनरावृत्ती करा.
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ब्लाइंड  होलमध्ये इंटरनल  थ्रेड  कट

• 	 ब्लाइंड होलतून धातूची चिप्स असल्यास ती उलटी करून आणि 
लाकडी पृष्ठभागावर किचित टॅप करून काढा.

• 	 टॅप रेेंचमध्ये M 12 प्रथम टॅप फिक्स  करा.

• 	 खोलीचा थांबा म्हणन जॉब    करण्यासाठी 14 मिमी पर्यंत आवश्यक 
अंतरापर्यंत पहिल्या टॅपवर जुळणारे नट स्क्रू  करा.

• 	 आवश्यक 14 मिमी खोलीपर्यंत ब्लाइंड होलत इंटरनल  थ्रेड  कापून 
घ्या.

• 	 थ्रेडड ब्लाइंड होलमधून मेटल चिप्स काढा.

• 	 त्याचप्रमाणे, टॅप रेेंचमध्ये M 12 दुसरा टॅप आणि तिसरा टॅप एक एक 
करून फिक्स करा आणि पूर््ण थ्रेड  तयार करण्यासाठी थ्रेड  कापून 
टाका.

• 	 थ्रेड केलेले होल  बरशिवाय स्वच्छ करा.

• 	 इतर ड््ररि ल केलेल्या ब्लाइंड होलमध्ये इंटरनल  थ्रेड  कापण्यासाठी 
वरील प्रक्रियेची पुनरावृत्ती करा. 

• 	 स्क्रू  करून M10 आणि M12 जुळणारे बोल्ट वापरून थ्रेडड होल 
तपासा. 

• 	 तेलाचा पातळ थर लावा आणि मूल््याांकनासाठी दाब द्या.

थ्रेड  कापताना कटिग फ्लुइड वापरा.

हँड टॅप वापरून छिद््राांमधून इंटरनल  थ्रेडिग (Internal threading of through holes us-
ing hand taps)
उद्दिष्टे: हे तुम्हाला मदत करेल
•	 इंटरनल  थ्रेडिगसाठी टॅप ड््ररि ल आकार फिक्स  करा

• 	हाताचे टॅप  वापरून इंटरनल  थ्रेडस  कापून घ्या

टॅप ड््ररि ल आकार फिक्स  करणे

इंटरनल  थ्रेडस  कापण्यासाठी, होल चा आकार (टॅप ड््ररि ल आकार) फिक्स  
करणे आवश्यक आहे. हे सूत्र वापरून मोजले जाऊ शकते किवा टॅप ड््ररि ल 
आकारांच्या टेबलमधून निवडले जाऊ शकते.

कार््यपद्धती

आवश्यक टॅप ड््ररि ल आकारात होल  ड््ररि ल करा.

वाइसमध्ये जॉब    घट्ट व आडवे धरा.

संरेखि त करण्यासाठी आणि टॅप सुरू करण्यासाठी आवश्यक 

चेेंफर देण्यास विसरू नका. (आकृती क्रं  1)

वरची सरफेस  व्हाईस जॉच्या पातळीपेक्षा किचित वर असावी.

हे टॅप संरेखित करताना कोणत्याही अडथळ्याशिवाय ट््ररा य स्क्वे अर 
वापरण्यात मदत करेल (चित्र 2).

वाइस वर तयार सरफेस  पकडताना करताना सॉफ्ट  जॉ  

वापरा.

रेेंचमध्ये पहिला टॅप (टॅपर टॅप) फिक्स  करा.

खूप लहान रेेंचला टॅप चालू करण्यासाठी मोठ्या शक्तीची आवश्यकता 
असेल. खूप मोठ्या आणि जड टॅप रेेंचमुळे टॅप कापताना हळू हळू चालू 
करण्याची आवश्यकता भासणार नाही.

क्षैतिज समतलात पाना असल्याची खात्री करून टॅपला चेम््फर््ड होलमध्ये 
व्हर््टटिकल  ठेवा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.68
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स््थथिर खालच्या दिशेने दाब द्या आणि थ्रेड सुरू करण्यासाठी टॅप रेेंच हळू 
हळू घड्याळाच्या दिशेने टर््न  .

टॅप रिंच मध्यभागी धरा. (चित्र 3)

जेव्हा तुम्‍हाला थ्रेड  सुरू करण्‍याची खात्री असेल, तेव्हा टॅप संरेखनात 
अडथळा न आणता टॅप रेेंच काढून टाका.

तपासा आणि टॅप उभ्या असल्याची खात्री करा.

मदतीसाठी लहान ट््ररा य स्क्वे अर वापरा. (चित्र 4)

ट््ररा य स्क्वे अर दोन पोझिशन्समध्ये ठेवा, एकमेकांना 90°. (चित्र 5)

आवश्यक असल्यास दुरुस्त्या करा.

हे टॅप इन्कलीनेशनच्या विरुद्ध बाजूवर थोडा अधिक प्रेशर  टाकून केले 
जाते. (चित्र 6)

टॅपला टर््नििंग मोशन न देता साइड प्रेशर कधीही लागू करू नका.

ट््ररा य स्क्वे अरसह टॅप संरेखन पुन्हा तपासा.

टॅप रेेंच फिट करा आणि टॅप संरेखनात अडथळा न आणता घट्ट करा. एक 
किवा दोन टर््नििंग  करा आणि संरेखन तपासा.

टॅप संरेखन पहिल्या काही वळणांमध्ये दुरुस्त केले पाहिजे.

नंतर असे करता येणार नाही कारण थ्रेडस  तुटतील.

टॅप उभ्या स््थथितीत ठेवल्यानतर, पाना हँडलच्या टोकांना दाबून खाली दाब न 
देता हलकेच टर््न  . (चित्र 7)

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.68
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पाना वळवताना, हालचाल संतुलित असावी.

एका बाजूला कोणताही अतिरिक्त प्रेशर  टॅप संरेखन डॅमेज  करेल आणि 
टॅप  तुटण्यास देखील कारणीबेस  ठरू शकतो.

थ्रेड  कापणे सुरू ठेवा.

चिप तोडण्यासाठी वारंवार मागे वळा, सुमारे चतुर््थाांश टर््न . (चित्र 8)

जेव्हा हालचालीमंध्ये काही अडथळे जाणवतात तेव्हा थांबा आणि मागे वळा.

थ्रेड  कापताना कटिग फ्लुइड वापरा.

थ्रेड केलेल्या होल च्या आत टॅप पूर््णपणे येईपर्यंत थ्रेड  कापून घ्या. 
इंटरमीडिएट आणि प्लग टॅप वापरून पूर््ण करा आणि साफ करा.

जर टॅप  होल त पूर््णपणे घुसला असेल तर इंटरमीडिएट आणि प्लग टॅप 
कोणताही थ्रेड  कापणार नाही.

ब्रशने जॉबतून चिप्स काढा.

जुळणार्‍ या स्क्रून  थ्रेडड होल तपासा.

ब्रशने टॅप स्वच्छ करा आणि पुन्हा स्टँडवर ठेवा (चित्र 9)

हॅन्ड टॅपचा वापर करून ब्लाइंड  होल वर इंटरनल  थ्रेडिग (Internal threading blind 
holes using hand taps)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	हॅन्ड टॅप  वापरून इंटरनल  थ्रेडस  कापून घ्या.

एक ब्लाइंड होल   ड््ररि लिग

टॅपिग ड््ररि ल आकारांसाठी टेबल वापरून टॅपिग ड््ररि ल आकार फिक्स  करा. 
खोली थांबा व्यवस््थथा वापरून एक ब्लाइंड होल   ड््ररि ल.

टॅपिग होलची खोली आवश्यक थ्रेडच्या खोलीपेक्षा किचित जास्त असावी. 
(आकृती क्रं  1)

थ्रेडिगची प्रक्रिया

ब्लाइंड होलतून धातूचे चिप्स, जर असतील तर, ते वरच्या खाली वळवून 
आणि लाकडी पृष्ठभागावर किचित टॅप करून काढा.

चीप उडवून साफ करू नका कारण यामुळे तुमच्या डोळ््याांना इजा होऊ 
शकते.

डेप््थ स्टॉप म्हणन जॉब  करण्यासाठी पहिल्या टॅपवर जुळणारे नट स्क्रू  
करा. (चित्र 2)

जोपर्यंत नट प्लेटच्या पृष्ठभागाला स्पर््श करत नाही तोपर्यंत ब्लाइंड होल  
थ्रेड करा.

सपाट आणि वाकलेली वायर वापरून, होल तून वारंवार चिप्स काढा. (चित्र 
3)
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इंटरमीडिएट आणि बॉटमिंग टॅपने होल टॅप करणे समाप्त करा.
थ्रेडची खोली नियंत्रित करण्यासाठी नट सेट करा. (चित्र 4)
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.69
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

स्टड आणि बोल्ट तयार करा (Prepare studs and bolt)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	स्टड आणि बोल्टसाठी एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी रिक्त आकार फाइल करा

•	  स्टड आणि बोल्टच्या दोन्ही टोकांमध्ये चेेंफर

• 	स्टड आणि बोल्टमध्ये एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी आवश्यक लांबी चिन््हाांकित करा 

• 	स्टड आणि बोल्टमध्ये डाय आणि डाय स्टॉक वापरून एक्सटर््नल   थ्रेड  कट करा 

• 	स्क्रू  पिच गेज आणि मॅचिंग नट्स वापरून एक्सटर््नल  थ्रेड  तपासा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

कार््य 1:स्टड तयार करा

• 	 कच्च्या मालाचा आकार तपासा.

• 	 10 मिमी x 70 मिमी लांबीचा आकार राखून सपाटपणा आणि 
चौरसपणापर्यंत गोल रॉडच्या टोकाला फाईल करा.

• 	 रेखांकनानुसार एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी राउंड रॉड बेलनाकार 
प्रोफाइल Ø 9.85 मिमी रिक्त आकारात फाइल करा.

• 	 गोल रॉडच्या दोन्ही टोकांना 2 मिमी x 45° पर्यंत फाईल चेम््फर करा

• 	 जॉबच्या दंडगोलाकार पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया लावा आणि 
रेखाचित्रानसार एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी आवश्यक लांबी आणि 
पंच साक्षीदार चिन््हाांकित करा.

• 	बे ेंच व्हाईसमधील दंडगोलाकार रॉडला अॅल्युमिरुल वाइस क्लॅम्पप्ससह 
90° धरून ठेवा आणि ट््ररा य स्क्वे अरसह 90° तपासा.

• 	ड ाय स्टॉकमध्ये M10 वर््ततुळाकार स्प्लिट डाय सेट करा.

• 	 स्प्लिट डायला दंडगोलाकार गोल रॉडवर एका टोकाला ठेवा आणि 
एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी घड्याळाच्या दिशेने आणि घड्याळाच्या 
विरुद्ध दिशेने फिरवून एक्सटर््नल   थ्रेड  कापून घ्या.

• 	ड ाई स्टॉकवर समान रीतीने दाब द्या आणि डाईला स्टड ब्लँकमध्ये 
पुढे जाण्यासाठी घड्याळाच्या दिशेने टर््न   आणि चिप्स फोडण्यासाठी 
डायला थोड्या अंतरासाठी रिव्हर््स  करा.

• 	 वरील प्रक्रियेचे अनुसरण करून, रेखांकनानुसार आवश्यक लांबीपर्यंत 
एक्सटर््नल   थ्रेड  कापून घ्या.

• 	 थ्रेड  स्वच्छ करा आणि योग्य स्क्रू  पिच गेज आणि जुळणारे नट तपासा.

• 	 जर नट आऊटसाईड  थ्रेड ला बसवलेले नसेल तर, स्प्लिट डाय स्टॉक 
आऊटसाईड  स्क्रू  ऍडजेस्ट    करून कटची खोली हळूहळू वाढवा 
आणि थ्रेडची पिच दुरुस्त करण्यासाठी थ्रेडचा कट खोल करा आणि 
जुळणारे नट आणि स्क्रू  पिच गेजसह तपासा.

• 	 त्याचप्रमाणे, दंडगोलाकार गोल रॉडच्या दुसऱ््यया टोकाला आवश्यक 
लांबीपर्यंत थ्रेड  कापण्याची प्रक्रिया पुन्हा करा आणि योग्य स्क्रू  पिच 
गेजने तपासा आणि योग्य नटसह जुळवा.

• 	 थ्रेड  स्वच्छ करा आणि बुरशी न करता याची खात्री करा आणि थोडे तेल 
लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

कार््य २: बोल्ट तयार करा

कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

• 	 षटकोनी रॉडच्या टोकाला सपाटपणा आणि चौकोनीपणाचा आकार Ø 
10 मिमी x 40 मिमी लांबी लेथमध्ये टर््न  

• 	 जॉब ड््र रॉइंगनुसार षटकोनी जॉब   बोल्ट रिक्त तयार करण्यासाठी 
मार््कििं ग मीडिया आणि चिन््हाांकित परिमाण लागू करा.

• 	डॉ ट पंच 60° वापरून पंच साक्षीदार चिन्हे. (आकृती क्रं  1)

• 	 कट करा आणि काढून टाका 

• 	 एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी षटकोनी रॉड दंडगोलाकार रिक्त 
आकार Ø 9.9 मिमी x 18 मिमी लांबीपर्यंत फाइल करा. (चित्र 2)

• 	 हेक्सागोन 2 मिमी x 45° च्या दोन्ही टोकांमध्ये फाइल चेम््फर

• 	 हेक्सागोनल जॉब   बोल्टला बेेंच व्हाईसमध्ये अॅल्युमिरुल व्हाईस 
क्लॅम्पप्ससह 90° पर्यंत धरून ठेवा.

• 	ड ाय स्टॉकमध्ये M10 स्प्लिट डाय सेट करा.

• 	 स्प्लिट डाय हे षटकोनी जॉब   बोल्टच्या गोल रिकाम्या टोकावर डाय 
स्टॉकसह ठेवा आणि एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी घड्याळाच्या 
दिशेने आणि घड्याळाच्या विरुद्ध दिशेने टर््न  . (चित्र 3)
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• 	 एक्सटर््नल   थ्रेड  कापताना षटकोनी जॉब   बोल्ट रिकामे 90° वर 
तपासा.

• 	ड ाई स्टॉकवर समान रीतीने दाब लावा आणि जॉब ड््र रॉइंगमध्ये 
दाखवल्याप्रमाणे एक्सटर््नल   थ्रेड  कापून टाका.

• 	 स्क्रू  पिच गेज आणि मॅचिंग नटसह थ्रेड  तपासा.

• 	 थ्रेड  स्वच्छ करा आणि तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

थ्रेड  कापताना कटिग ल्युब्रिकंट  वापरा

कौशल्य क्रम (Skill Sequence) 

डाय वापरून एक्सटर््नल थ्रेडिग (External threading using dies)
उद्दिष्ट: हे तुम्हाला मदत करेल
• 	डाय वापरून एक्सटर््नल   थ्रेडस  कापा.

रिक्त आकार तपासा.

 रिक्त आकार = थ्रेडचा आकार - 0.1 x थ्रेडची पिच 

डायस्टॉकमध्ये डाय फिक्स करा आणि डायस्टॉकच्या पायरीच्या विरूद्ध 
डायची पुढची बाजू ठेवा. (चित्र 1 आणि 2)

व्हाइसमध्ये चांगली पकड सुनिश्चित करण्यासाठी व्हाइस क्लॅम्प वापरा. 
व्हाईसच्या वर रिक्त प्रोजेक्ट करा - फक्त आवश्यक थ्रेड लांबी.

जॉबच्या चेम््फरवर डायची पुढची बाजू ठेवा. (चित्र 3)

डायस्टॉकचा मध्यभागी स्क्रू  घट्ट करून डाय पूर््णपणे उघडला आहे याची 
खात्री करा. (चित्र 4)
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डाय सुरू करा, बोल्ट सेेंट््र ल  रेषेपर्यंत चौरस करा. (चित्र 5)

डायस्टॉकवर समान रीतीने दाब लावा आणि बोल्ट ब्लँकवर डाय पुढे 
जाण्यासाठी घड्याळाच्या दिशेने टर््न  . (चित्र 5)

चिप्स तोडण्यासाठी हळू हळू कापून थोड्या अंतरासाठी डाय रिव्हर््स  करा.

कटिग ल्युब्रिकंट  वापरा

एक्सटर््नल  स्क्रू  ऍडजेस्ट   करून हळूहळू कटची खोली वाढवा. जुळणार्‍ या 
नटसह थ्रेड  तपासा. नट जुळेपर्यंत कटिगची पुनरावृत्ती करा.

एक्सटर््नल  स्क्रू  ऍडजेस्ट   करून हळूहळू कटची खोली वाढवा. जुळणार्‍ या 
नटसह थ्रेड  तपासा. नट जुळेपर्यंत कटिगची पुनरावृत्ती करा.

एका वेळी खूप खोली कापल्याने थ्रेड डॅमेज  होईल. हे डाय 

देखील डॅमेज  करू शकते. चिप्स अडकू नयेत आणि थ्रेड  

डॅमेज  होऊ नये म्हणन डाय वारंवार स्वच्छ करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.70
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

स्टँडर््ड  आकारात डायसह एक्सटर््नल   थ्रेड तयार करा (Form external threads with dies 
to standard size)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	एक्सटर््नल   थ्रेड  कापण्यासाठी गोल रॉडमध्ये फाइल रिक्त आकार

• 	स्प्लिट डाय आणि डाय स्टॉक वापरून M14 एक्सटर््नल   थ्रेड  आवश्यक लांबीपर्यंत कट करा 

• 	स्क्रू  पिच गेज आणि मॅचिंग नटसह थ्रेड  तपासा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

• 	 रेखांकनानुसार फाइल रिक्त आकार Ø 13.9 मिमी x 40 मिमी 
लांबी.

• 	 दोन्ही टोकांना 2 मिमी x 45° फाइल चेम््फर

•	  बेेंच वाइसमध्ये 90° वर जॉब धरा.

• 	ड ाय स्टॉकमध्ये M14 स्प्लिट डाय सेट करा.

• 	 रिकाम्या टोकावर डाय सेट करा आणि समान रीतीने खाली दाबा 
आणि थ्रेड  कापण्यासाठी हळू हळू घड्याळाच्या दिशेने टर््न  .

• 	 दंडगोलाकार रॉडला डाय 90° तपासा.

• 	ड ाय स्टॉकवर समान रीतीने दाब लावा आणि डायला बेलनाकार 
रिकाम्यामध्ये पुढे जाण्यासाठी घड्याळाच्या दिशेने टर््न  .

• 	 आऊटसाईड  थ्रेड  हळूहळू कापा आणि चिप्स तुटण्यासाठी डायला 
कमी अंतरासाठी रिव्हर््स  करा.

• 	 स्क्रू  ऍडजेस्ट    करून हळूहळू कटची खोली वाढवा आणि थ्रेडची 
पिच योग्य करण्यासाठी थ्रेड कट करा.

• 	 स्क्रू  पिच गेजसह थ्रेड  तपासा.

• 	न ट जुळेपर्यंत थ्रेड  कापण्याची प्रक्रिया पुन्हा करा.

• 	 थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

थ्रेड  कापताना कटिग ल्युब्रिकंट  वापरा
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.71
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

नट तयार करा आणि बोल्टसह जुळवा (Prepare nuts and match with bolts)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	एक्सटर््नल   थ्रेडस  कापण्यासाठी स्क्वे अर रॉड कापून रिक्त आकारात बदला 

• 	रेखांकनानुसार आकार आणि आकार योग्य करण्यासाठी चौरस बोल्ट आणि नट फाइल करा 

• 	षटकोनी आणि चौकोनी नटसाठी टॅप ड््ररि ल आकार फिक्स  करा

• 	टॅपिंग होलसाठी होल  पाडणे, षटकोनी आणि स्क्वे अर नटमधील इंटरनल  थ्रेडस  कापण्यासाठी • डाय आणि डाय स्टॉक वापरून स्क्वे अर जॉब   

बोल्टवरील एक्सटर््नल   थ्रेडस  कापा 

• 	टॅप आणि टॅप रेेंच वापरून हेक्सागोन आणि स्क्वे अर नट्सवरील इंटरनल  थ्रेडस  कापून घ्या • बोल्टसह नट जुळवा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

भाग 1 हेक्सागोनल जॉब   बोल्ट

टीप: षटकोनी नटशी जुळण्यासाठी Ex:क्र  2.1.69 टास्क 2 हेक्सागोनल 
बोल्ट वापरा.

षटकोनी नट

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा

• 	 फाईल नट ते आकारमान 10 मिमी जाडी 18 मिमी मध्ये सपाट 
षटकोनी रॉडमध्ये 

• 	 फाइल चेम््फर एका टोकाला 2 मिमी x 30°

• 	 M 10 टॅपसाठी टॅप ड््ररि ल आकार फिक्स  करा.

• 	 टॅप ड््ररि ल आकार Ø 8.5 मिमी साठी होल  सेेंट््र ल  चिन््हाांकित करा

• 	 टॅप ड््ररि ल होल सेेंटरवर मध्यभागी पंच 90° सह पंच करा

• 	 होल  सेेंट््र ल  शोधण्यासाठी सेेंट््र ल  ड््ररि ल करा

• 	 षटकोनी नटमध्ये पायलट होल Ø 5 मिमी ड््ररि ल करा

• 	 M 10 टॅपसाठी Ø 8.5 मिमी होल  ड््ररि ल करा.

• 	ड् ्ररि ल केलेल्या होलच्या दोन्ही टोकांना 2 मिमी x 45° पर्यंत चेेंफर करा

• 	न ट वाइस जबड्याच्या समांतर बेेंचमध्ये धरा.

• 	 टॅप रेेंचमध्ये M10 फर्सस्ट टॅप फिक्स करा आणि ड््र रॉइंगनुसार इंटरनल  
थ्रेड  कट करा 

• 	 त्याचप्रमाणे, M10 दुसरा टॅप, तिसरा टॅप फिक्स करा आणि कट करा 
आणि पूर््ण थ्रेड  तयार करा. 

• 	 स्क्रू  पिच गेज आणि मॅचिंग बोल्टसह थ्रेडड होल तपासा. 

• 	 बोल्ट आणि नट मध्ये थ्रेड  स्वच्छ करा.

• 	 आकृतीत  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे बोल्टसह नट जुळवा.

• 	 थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

भाग 2 स्क्वे अर हेड बोल्ट

• 	 स्क्वे अर रॉड 53 मिमी आकारात कापून घ्या.

• 	 फाइल स्क्वे अर रॉडची बाजू 25 मिमी ते बाजू 24 मिमी आणि लांबी 50 
मिमी. • आकृती 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे Ø 11.8 मिमी x 40 मिमी 
लांबीच्या आकाराकडे वळा.

• 	 2 मिमी x 45° आणि हेड साइड 2 x 30° पर्यंत रिकाम्या एन्ड मध्ये 
फाईल चेम््फर करा

• 	बे ेंच व्हाईसमध्ये स्क्वे अर जॉब   बोल्ट 90° पर्यंत रिक्त धरून ठेवा

• 	ड ाय स्टॉकमध्ये M 12 स्प्लिट डाय फिक्स करा.

• 	 स्क्वे अर जॉब   बोल्टच्या रिक्त टोकावर एम 12 स्प्लिट डाय सेट करा 
आणि एक्सटर््नल   थ्रेड  कट करा. 

• 	न ट जुळेपर्यंत थ्रेड  कापण्याची प्रक्रिया पुन्हा करा. 

• 	 स्क्रू  पिच गेज आणि मॅचिंग नट वापरून एक्सटर््नल   थ्रेड  तपासा.
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स्क्वे अर नट

• 	 कच्च्या मालाचा आकार 15 मिमी तपासा.

• 	 25 मिमी बाजूच्या चौकोनी रॉडमध्ये 12 मिमी जाडीच्या आकारापर्यंत 
फाइल नट. 

• 	 एका टोकाला 2 मिमी x 30° फाईल चेम््फर करा.

• 	 M 12 टॅपसाठी टॅप ड््ररि ल आकार फिक्स  करा.

• 	 टॅपिग होलसाठी होल चे सेेंट््र ल  चिन््हाांकित करा.

• 	 टॅप ड््ररि ल होल सेेंटरवर मध्यभागी पंच 90° सह पंच करा

• 	 होल  सेेंट््र ल  शोधण्यासाठी सेेंट््र ल  ड््ररि ल करा.

• 	 स्क्वे अर नटमध्ये Ø 6 मिमी पायलट होल ड््ररि ल करा

• 	 टॅपिग होलसाठी ड््ररि ल Ø 10.8 मिमी.

• 	ड् ्ररि ल केलेल्या होलच्या दोन्ही टोकांना 2 मिमी x 45° पर्यंत चेेंफर करा

• 	न ट वाइस जबड्याच्या समांतर बेेंचमध्ये धरा.

• 	 टॅप रेेंचमध्ये M 12 प्रथम टॅप फिक्स  करा आणि रेखाचित्रानसार 
इंटरनल  थ्रेड  कापून टाका. • त्याचप्रमाणे, M 12 दुसरा टॅप, तिसरा 
टॅप फिक्स करा आणि कट करा आणि पूर््ण इंटरनल  थ्रेड  तयार करा. 

• 	 स्क्रू  पिच गेज आणि मॅचिंग बोल्टसह थ्रेडड होल तपासा. 

• 	 बोल्ट आणि नट मध्ये थ्रेड  स्वच्छ करा.

• 	 आकृतीत  2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे बोल्टसह नट जुळवा.

• 	 थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.71
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.72
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

फाइल करा आणि स्टेप फिट करा, कोनीय फिट, कोन सरफेस  (बेव्हल गेज अचूकता 1 डिग्री) 
(File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 
degree))
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
• 	व्हर््ननियर हाइट  गेज वापरून ओळीनंा चिन््हाांकित करा

• 	अचूकता ± 0.04 मिमी राखून फाइल स्टेप करा

• 	व्हर््ननियर बेव्हल प्रोट््ररे क्टर वापरून 45° कोन चिन््हाांकित करा

• 	फाइल कोन 1° अचूकता राखत आहे

• 	स्टेप आणि कोनीय फिट, फिनिश आणि डी-बरर बनवा

जॉब  क्रम (Job Sequence)

भाग 1

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.
• 	 70 x 50 x 9 मिमी आकारात समांतरता आणि लंबवतपणा राखून 

फाइल आणि फिनिश करा. 
• 	 आकृती - 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे भाग ‘1’ मध्ये चिन््हाांकित करा 

आणि पंच करा.
• 	 जॉब ड््र रॉइंगमध्ये दाखवल्याप्रमाणे Ø 3 रिलीफ होल ड््ररि ल करा.
• 	 आकृतीत  2 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे भाग ‘1’ मधून अतिरिक्त साहित्य 

वेगळे करण्यासाठी चेन ड््ररि ल होल .

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



256

• 	 वेब चिझेल आणि बॉल पेन हॅमर वापरून जादा साहित्य कापून काढा.
• 	 आकार ± 0.04 मिमी अचूकता राखण्यासाठी फाइल स्टेप्स  आणि 45° 

ते कोन 1° अचूकता राखण्यासाठी सुरक्षित किनार््ययाचा वापर करून 
फायलीचं्या वेगवेगळ्या ग्रेड 3. 

• व्हर््ननियर कॅलिपरसह आकार आणि बेव्हल गेजसह कोन तपासा.

भाग 2

• 	 70 x 50 x 9 मिमी आकारात समांतरता आणि लंबवतपणा राखून 
फाइल आणि फिनिश करा. 

• 	च ित्र 4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे भाग -2 मध्ये चिन््हाांकित करा आणि पंच 
करा

• 	 रेखांकनात दाखवल्याप्रमाणे Ø 3 रिलीफ होल ड््ररि ल करा.

• 	 आकृतीत  5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे भाग - 2 मधील अतिरिक्त साहित्य 
वेगळे करण्यासाठी चेन ड््ररि ल होल  करा.

• 	 वेब चिझेल आणि बॉल पेन हॅमर वापरून जादा साहित्य कापून काढा.

• 	 आकृती 6 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे सेफ एज फाईल वेगवेगळ्या ग्रेडचा 
वापर करून आकार आणि 45° कोनापर्यंतचे स्टेप्स  फाइल करा.

• 	व्हर््ननि यर कॅलिपरसह आकार आणि बेव्हल गेजसह कोन तपासा. 

• 	 आकृतीत  7 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे भाग 1 आणि 2 जुळवा.

• 	 भाग 1, 2 आणि डी - बर करा वर सर््व पृष्ठभागावर फाइल समाप्त करा. 

• 	 थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.72
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.73
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

साधे उघडे आणि स्लाइडिग फिट बनवा (Make simple open and sliding fits)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 ± 0.04 मिमीच्या अचूकतेमध्ये सपाट सरफेस  सपाट आणि समांतर फाइल करा 

•	 फाईल करा आणि जीभ आणि ग्रूव्हड  एकत्र करा आणि फिटचा आवश्यक क्लास मिळवा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

	 भाग - ए

	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

•	 50 x 48 x 9 मिमी आकारात फाइल आणि फिनिश करा आणि 
समांतरता आणि लंबवतपणा राखून ठेवा.

•	च ित्र 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे मार््कििं ग मीडिया, जॉब ड््र रॉइंगनुसार 
चिन््हाांकित करा आणि भाग A मध्ये साक्षीदार चिन्हे पंच करा.

आकृती क्रं  1

•	ड् ्ररि ल रिलीफ होल Ø भाग A मध्ये जॉब ड््र रॉइंगनुसार 3 मिमी.
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•	च ित्र 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे धातूला ऑब्जेक्ट लाइनपासून 1 मिमी 
दूर ठेवून चिन््हाांकित करा आणि हॅकसॉइंगद्वारे अतिरिक्त धातू कापून 
काढा.

•	 सेफ एज फाईलसह 14 मिमी x 24 मिमी आकाराच्या रेखांकनानुसार 
फाइल भाग A आणि व्हर््ननियर कॅलिपरसह आकार तपासा.

•	 त्याचप्रमाणे आकार आणि आकारानुसार अतिरिक्त धातू आणि फाईल 
स्टेप बी कापून काढा आणि आकृती 3 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे व्हर््ननियर 
कॅलिपरने आकार तपासा.

भाग बी

•	 50 x 48 x 9 मिमी आकारात फाइल आणि फिनिश करा आणि 
समांतरता आणि लंबवतपणा राखून ठेवा.

•	च ित्र 4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे मार््कििं ग मीडिया, मार््क  आणि पंच लावा.

•	ड् ्ररि ल रिलीफ होल Ø भाग B वर 3 मिमी

•	च न ड््ररि ल होल, चिप, हॅकसॉ आणि आकृतीत  5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे 
अतिरिक्त धातू काढून टाका.

•	 आकृती 6 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे सपाटपणा आणि चौरसपणा राखून 
आकार आणि आकारानुसार फाइल.

•	व्हर््ननि यर कॅलिपरने आकार तपासा.

•	 आकृतीत  7 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे भाग ‘A’ आणि ‘B’ जुळवा

•	 जॉबच्या सर््व कोपऱ््ययाांमध्ये फिनिश डी - बर करा. 

•	 तेलाचा पातळ थर लावा आणि ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.73
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.74
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

होल वाढवा आणि इंटरनल  व्यास वाढवा (Enlarge hole and increase internal dia)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	ड््र रि ल होल सेेंटर ड््ररॉ इंगनुसार चिन््हाांकित करा

•	ड््र रि ल सेेंटर ड््ररि ल आणि पायलट होल

• फाईलिग करून ड््ररि ल केलेले होल  Ø 25 मिमी पर्यंत मोठे करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा

•	 80x63x9 मिमी आकारात फाइल आणि फिनिश करा आणि समांतरता 
आणि लंबवतपणा राखून ठेवा.

•	 मार््कििं ग मीडिया लागू करा, मध्य रेषा चिन््हाांकित करा आणि ड््र रॉईंगनुसार 
ड््ररि ल होलचे सेेंट््र ल  शोधा.

•	प्रि क पंच 30° वापरून छेदणाऱ््यया रेषांवर पंच करा, स्टील रुल  वापरून 
डिव्हायडरमध्ये 12.5 मिमी सेट करा आणि Ø 25 मिमी वर््ततुळ काढा.

•	च ित्र 1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे प्रिक पंच वापरून Ø 25 मिमी वर््ततुळावर 
पंच करा.

•	ड् ्ररि लिग मशीनमध्ये Ø 6 मिमी ड््ररि ल फिक्स करा आणि मध्यभागी ड््ररि ल 
केलेल्या होल मध्ये पायलट होल ड््ररि ल करा. (चित्र 3)

•	ड् ्ररि लिग मशिन टेबलवर जॉब   फिक्स करा.

•	ड् ्ररि ल चकमध्ये सेेंटर ड््ररि ल फिक्स करा आणि वर््क  पीसच्या मध्यभागी 
ड््ररि ल होल शोधा. (चित्र 2)

•	ड् ्ररि लच्या व्यासानुसार ड््ररि लिग मशीनची गती सेट करा.

•	 त्याचप्रमाणे, ड््ररि लिग मशिनमध्ये Ø 10 mm, Ø 16 mm आणि Ø 20 
mm ड््ररि ल एजॉबगून एक वेगवेगळ्या व्यासांमध्ये फिक्स करा आणि 
आकृतीत  4 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे पूर्वी ड््ररि ल केलेले होल  मोठे करा.

•	 शेवटी, आकृतीत 5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे फाइल करून पूर्वी ड््ररि ल 
केलेले होल  Ø 25 मिमी पर्यंत मोठे करा.

•	 जॉबवर फाईल पूर््ण करा आणि सर््व कोपऱ््ययात डी-बर करा.

•	 तेलाचा पातळ थर लावा आणि ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.

• 	ड् ्ररि लिग करताना कूलण्ट  वापरा

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.74
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.75
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

दंडगोलाकार सरफेस  फाइल करा (File cylindrical surfaces)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	  बेेंच वाइसमध्ये दंडगोलाकार रॉड धरा

•	 फाइल दंडगोलाकार सरफेस  ± 0.04 मिमीची अचूकता

•	 समाप्त आणि डी - बर .

जॉब  क्रम (Job Sequence)

• 	 कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा

•	 75 मिमी लांबी राखून सपाटपणा आणि चौकोनीपणाच्या दोन्ही 
टोकांना फाईल गोल रॉड. 

•	 सपाटपणा चौरसपणा आणि समांतरता तपासा.

•	 गोल रॉडच्या दोन्ही टोकांना मार््कििं ग मीडिया लावा.

•	 गोल रॉडच C/L चिन््हाांकित करा. C/L च्या संदर््भभात, चित्र 1 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे दंडगोलाकार प्रोफाइल फाइल करण्यासाठी 
विभाजक आणि स्टील रुल  वापरून दोन्ही टोकांवर व्यास Ø 25 
मिमी चिन््हाांकित करा.

•	च िन््हाांकित व्यासावर साक्षीदार चिन्हे पंच करा.

•	बे ेंच वायसमध्ये दंडगोलाकार रॉड धरा आणि सील मोशनमध्ये 
वेगवेगळ्या ग्रेडच्या फ्लॅट फाइलचा वापर करून दंडगोलाकार 

प्रोफाइल Ø 25 मिमी फाइल करा.

•	व्हर््ननि यर कॅलिपरसह दंडगोलाकार रॉडची लांबी आणि व्यास 
तपासा. 

•	 दंडगोलाकार रॉड आणि फाइल गोलाकार प्रोफाइल Ø 25 मिमी 
पर्यंत फिरवा.

•	 आऊटसाईड मायक्रोमीटरने व्यास तपासा.

•	 गोल रॉडच्या दोन्ही टोकांमध्ये डेबर.

•	 थोडे तेल लावा आणि ते मूल्यमापनासाठी जतन करा.
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.76
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

कर््व प्रोफाइलचे ओपन फिटिग करा (Make open fitting of curved profiles)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 फाइल सरफेस  सपाट आणि ± 0.04 मिमीच्या अचूकतेच्या समांतर 

•	रे खाचित्रानुसार कर््व  प्रोफाइल चिन््हाांकित करा

•	 फाइल त्रिज्या आणि कर््व  प्रोफाइल आकार आणि आकार

•	 कर््व  प्रोफाइलचे ओपन फिटिग जुळवा.

जॉब  क्रम (Job Sequence)

भाग 1

•	स्टी ल रुल  वापरून कच्च्या धातूचा आकार तपासा.

•	 समांतरता आणि लंबवतपणा राखून एकूण 64 x 57 x 9 मिमी 
आकारात फाइल करा आणि पूर््ण करा.

•	 मार््कििं ग मीडिया लागू करा, जॉब ड््र रॉइंगनुसार भाग 1 मध्ये 
चिन््हाांकित करा.

•	 आकृतीत  1 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे पंच साक्षीदार चिन्हे
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•	 एका बाजूला जादा धातूचा हॅच भाग कापून काढा आणि चित्र 2 •	 हॅकसॉन रिलीफ ग्रूव्हड  कापून टाका.

•	 कर््व बाजूला (आकृतीत  4) जादा धातूचा हॅच केलेला भाग कापून काढा 
आणि कर््व  प्रोफाइल आकारानुसार फाइल करा आणि कर््व  प्रोफाइल 
टेम्पलेटसह तपासा आणि आकृती 5 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे व्हर््ननियर 
कॅलिपरसह आकार तपासा.

मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे आकार आणि आकारात फाइल करा.

•	व्हर््ननि यर कॅलिपरने आकार तपासा.

•	 त्याचप्रमाणे, आकृती 3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे, दुसर्‍ या बाजूला 
जादा धातूचा हॅच केलेला भाग कापून काढा आणि आकार आणि 
प्रोफाइलमध्ये फाइल करा.

भाग 2

•	स्टी ल रब वापरून कच्च्या धातूचा आकार तपासा.

•	 फाइल आणि फिनिश 64 x 51 x 9 मिमी आकारात समांतरता आणि 
लंबवतपणा राखून ठेवा. 

•	 मार््कििं ग मीडिया लागू करा, जॉब ड््र रॉइंगनुसार चिन््हाांकित करा.

•	 आकृतीत  6 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे भाग 2 मध्ये पंच साक्षीदार चिन्हे.

• आकृतीत 7 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे अतिरिक्त धातू काढण्यासाठी चेन ड््ररि ल 
होल .

•	 आकृतीत  8 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे अतिरिक्त धातू आणि फाईलचा 
आकार आणि आकार कापून काढा.

•	 त्याचप्रमाणे, हॅकसॉच्या सहाय्यान कर््व  प्रोफाइलच्या बाजूला 
जादा धातूचा उबलेला भाग कापून काढा आणि आकृती 9 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे प्रोफाइल आकार आणि आकारात फाइल करा.

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.76
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•	 आकृती 10 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे टेम्प्लेटसह कर््व  प्रोफाइल आणि 
व्हर््ननियर कॅलिपरसह आकार तपासा.

•	 दोन्ही बाजंूनी चित्र 11 आणि 12 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे भाग 1 आणि 2 
जुळवा.

•	 भाग 1 आणि 2 मध्ये फाइल पूर््ण करा आणि सर््व सरफेस  आणि 
कोपऱ््ययाांवरील बर््रर््स  काढा. • थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी 
जतन करा.

•	 कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.76
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.77
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

पूर्वी ड््ररि ल केलेले होल  बाइंड करून ड््ररि ल स््थथान बरोबर करणे (Correction of drill location 
by binding previously drilled hole)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	 होल  आकारापेक्षा जास्त गोल रॉड तयार करा

•	 होल  घट्ट बसेल म्हणन प्लग करा

•	प्ल ग केलेला सरफेस  सपाट आणि चौरस दोन्ही बाजंूनी फाइल करा

•	 होल  स््थथान एकाग्रता सेेंट््र ल  रेषांना चिन््हाांकित करा

•	ड््र रि ल पायलट करा आणि मध्य रेषांना योग्य ड््ररि ल होल एकाग्रता करा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

•	दि लेल्या मटेरियलच्य  होल चा आकार आकृतीत  1 तपासा.

•	 होलच्या दोन्ही टोकांना चेेंफर 2x45°

•	 गोल रॉडच्या दोन्ही टोकांना 0.050 मिमी वास्तविक आकाराचे (16.000 
+ 0.050 = 16.050 मिमी) गोल रॉड आणि 2 x 45° चेेंफर तयार करा.

•	 बॉल पेन हॅमर (चित्र 2) वापरून तयार केलेल्या गोल रॉडन होल  घट्ट 
बसवा.

•	प्ल ग फिट केलेल्या गोल रॉडच्या दोन्ही टोकांना वेल्ड करा

•	 दोन्ही बाजंूच्या प्लगच्या पृष्ठभागाला सपाट आणि चौरस फाइल करा.

•	 पृष्ठभागावर मार््कििं ग मीडिया लावा.

•	व्हर््ननि यर हाइट  गेजसह ड््ररि ल होलसाठी योग्य सेेंट््र ल  चिन््हाांकित करा 
(चित्र 3)

•	ड् ्ररि ल होल  सेेंट््र ल  चिन्हावर मध्यभागी पंच 90° सह पंच करा.

•	ड् ्ररि ल चकमध्ये सेेंटर ड््ररि ल फिक्स करा आणि सेेंटर ड््ररि ल होल करा.

•	 Ø 6 मिमी ड््ररि ल आणि ड््ररि ल होलला पायलट होल (चित्र 3) म्हणन फिक्स  
करा.

•	 त्याचप्रमाणे Ø 9 mm, Ø 13 mm ड््ररि ल फिक्स करा आणि पूर्वी ड््ररि ल 
केलेले होल  मोठे करा. • शेवटी, Ø 16 मिमी ड््ररि ल फिक्स करा आणि 
पूर्वी ड््ररि ल केलेले होल  मोठे करा आकृतीत  4.

•	 फाईल पूर््ण करा, डी-बर, स्वच्छ करा आणि व्हर््ननियर कॅलिपरने तपासा.

•	 थोडे तेल लावा आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा. मध्य रेषांना 
किरकोळ विक्षिप्तपणा असल्यास खाली दिलेल्या प्रक्रियेचे अनुसरण 
करा

•	 मशीन वायसमध्ये जॉबचा तुकडा फिक्स  करा

•	 लोकेटिग पिनसह मध्यभागी संरेखित करा

•	ड् ्ररि ल चकमध्ये स्लॉट ड््ररि ल फिक्स करा

•	 समान सेटिग ड््ररि ल Ø 16 मिमी होल ने स्लॉट ड््ररि ल करा (आता सेेंट््र ल  
स््थथानावर आहे).

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.77
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कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग  (C G & M)	 एक्सरसाईझ  1.5.78
फिटर (Fitter) - ड््ररि लिग

आत चौरस फिट करा (Make inside square fit)
उद्दिष्टे: या व्यवसायाच्या  शेवटी, तुम्ही सक्षम व्हाल
•	  रेखाचित्रानुसार आकारमान रेषा चिन््हाांकित करा

•	चे न ड््ररि ल करा, काढून टाका आणि कापून काढा

•	 फाइल स्क्वे अर स्लॉट ± 0.04 मिमी राखत आहे 

•	 स्क्वे अर स्लॉटमध्ये स्क्वे अर जुळवा.
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जॉब  क्रम (Job Sequence)

भाग 1

•	दि लेला कच्चा माल त्याच्या आकारासाठी तपासा.

•	 सपाट आणि चौरस ते सर््व आकारमान 70x70x11 मिमी ± 0.04 मिमी 
अचूकता राखून पृष्ठभागांवर रफ आणि फिनिश फाइल.

•	 जॉब ड््र रॉइंग आणि पंच साक्षीदार चिन््हाांनसार भाग 1 मध्ये आकार 
चिन््हाांकित करा.

•	ड् ्ररि लिग मशीन टेबलमध्ये भाग 1 धरा आणि आकृतीत  1 मध्ये 
दर््शविल्याप्रमाणे अतिरिक्त धातू काढण्यासाठी चेन ड््ररि ल छिद्रे  ड््ररि ल 
करा.

ड््ररि लच्या परिघाने साक्षीदार चिन््हाांना स्पर््श करू नये

•	 आकृती 2 मध्ये दाखवल्याप्रमाणे वेब चिझेल आणि बॉल पेन हॅमर 
वापरून चेन ड््ररि ल केलेला हॅच केलेला भाग कापून काढा.

•	 ± 0.04 मि.मी.ची अचूकता राखून वेगवेगळ्या ग्रेडच्या सुरक्षित काठाच्या 
फाइलचा वापर करून चिप केलेला भाग आकार आणि आकारानुसार 
फाइल करा आणि व्हर््ननियर कॅलिपरने आकार तपासा.

•	 आकृतीत  3 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे चार आतील कोपऱ््ययाांवर हॅकसॉ 
वापरून रिलीफ ग्रूव्ह कट करा.

भाग 2

•	 30x30x11 मिमी आकाराची फाइल अचूकता ± 0.04 मिमी राखते.

•	ट््ररा  य स्क्वे अरसह सपाटपणा आणि चौरसपणा तपासा.

•	व्हर््ननि यर कॅलिपरने आकार तपासा.

•	 आकृती 4 मध्ये दर््शविल्याप्रमाणे भाग - 2 भाग 1 मध्ये जुळवा.

•	 भाग 1 आणि 2 मध्ये फ्लॅट स्मूथ फाइलसह फाइल पूर््ण करा आणि 
जॉबच्या सर््व सरफेस  आणि कोपऱ््ययाांमध्ये डी-बर करा.• थोडे तेल लावा 
आणि मूल्यमापनासाठी जतन करा.

•	 कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग

कॅपिटल गुड्स आणि मॅन्युफॅक्चरिंग : फिटर (NSQF सुधारित - 2022) एक्सरसाईझ  1.5.78
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जॉब  Ţम (Job sequence)
भाग - 1

•  ː ील Ŝल  वापŝन क̓ǉा धातूचा आकार तपासा

•  62x60x14 िममीǉा एकूण आकारात फाइल आिण िफिनश करा 
आिण समांतरता आिण लंबकता राखून आिण ± 0.04 िममीǉा 
अचूकतेपयōत.

•  ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे मािकō ग मीिडया, डŌ ॉइंगनुसार 
िचɎांिकत करा आिण पंच साƗीदार िचɎे लावा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.79
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

ˠाइिडंग ‘Tʼ िफट करा  (Make sliding ‘Tʼ fit)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सपाट सरफेस  सपाट आिण चौरस करǻासाठी फाइल करा अचूकता ± 0.04 िममी 
• रेखािचũानुसार आकारमान रेषा िचɎांिकत करा
• आकार, आकार आिण ˠाइिडंग िफट करǻासाठी फाइल.

•  Fig  2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे जॉबǉा एका बाजूला जादा धातूचा 
उबलेला भाग हॅकसॉ करा आिण काढा.

•  ± 0.04 िममीǉा अचूकतेनुसार सपाटपणा आिण चौरसपणा 
राखून कट भाग आकार आिण आकारानुसार फाइल करा.

• ȑाचŮमाणे, दुस̴या बाजूने जादा धातू कापून काढून टाका, Fig 3 
मȯे दशŊिवʞाŮमाणे ʬिनŊयर कॅिलपरसह आकार तपासा.
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भाग - 2

ːील Ŝल  वापŝन क̓ǉा धातूचा आकार तपासा

•  ± 0.04 िममीǉा अचूकतेसाठी समांतरता आिण लंबवतपणा राखून 
62x60x14 िममी आकारात फाइल आिण िफिनश करा

• Fig 4 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे मािकō ग मीिडया लागू करा, आकारमान 
रेषा िचɎांिकत करा आिण पंच करा.

•  Fig  5 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे हॅकसॉ िचप करा आिण अितįरƅ धातूचा 
उबलेला भाग काढून टाका.

• Fig 6 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे सपाटपणा आिण चौरसपणा राखून 
आकार आिण आकारानुसार फाइल.

•  भाग 1 आिण 2 जुळवा आिण आकृतीत  7 मȯे दाखवʞाŮमाणे 
ˠाइड करा.

•  फाइल भाग 1 आिण 2 पूणŊ करा आिण जॉबचे सवŊ सरफेस  आिण 
कोपरे डी-बरर करा. 

•    थोडे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.79
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.80
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

असŐबली फाइल िफट - एकिũत, उघडे कोनीय आिण ˠाइिडंग बाजू  (File fit - combined, 
open angular and sliding sides)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  सपाट आिण चौरस ± 0.04 िममीǉा अचूकतेपयōत 
• रेखािचũानुसार डायमŐशन रेषा िचɎांिकत करा
• रेखािचũानुसार सपाट आिण टोकदार सरफेस  फाइल करा
• ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ेƃर वापŝन कोन मोजा
• एकिũत खुʞा, टोकदार ˠाइिडंग बाजू, िफिनश आिण डी-बरर िफट करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

• कǄा मॅटल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  फाइल भाग 1 आिण 2 ते सवŊ आकार 78 x 48 x 9 िममी समांतरता 
आिण लंबवतपणा राखून ठेवा.

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• जॉब डŌ ॉइंगनुसार भाग 1 आिण 2 वर मािकō ग मीिडया आिण मािकō ग 
डायमŐशन रेषा लागू करा.

• भाग 1 आिण २ वर पंच साƗीदार िचɎे.

•  Fig 1 मȯे दाखवʞाŮमाणे अचूकता ± 0.04 िममी आिण कोन 30 
िमिनटे राखून भाग 1 मधील अितįरƅ धातू कापून काढा आिण आकार 
आिण आकारात फाइल करा.

• भाग ‘Bʼ मȯे Ø 3 िममी įरलीफ होल िडŌ ल करा

•  चेन िडŌ ल, िचप, भाग ‘Bʼ मधील अितįरƅ धातू काढून टाका आिण 
Fig 2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे आकार आिण आकार Ȩा.

• ʬिनŊयर कॅिलपरसह आकार आिण ʬिनŊयर बेʬल Ůोटेƃरसह कोन 
तपासा.

• भाग 1 आिण २ वर फाईल पूणŊ करा आिण सवŊ कोप̴यात डी-बर करा.

• Fig 3 मȯे दाखवʞाŮमाणे भाग 1 आिण २ जुळवा.

• थोडेसे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी ठेवा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.80
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.81
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

फाइल इंटरनल  कोन 30 िमिनटे अचूकता उघडा, कोनीय िफट (File internal angles 30 
minutes accuracy open, angular fit)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  समांतर आिण चौरस ± 0.04 िममीǉा अचूकतेमȯे 
• रेखािचũानुसार आकारमान आिण कोनीय रेषा िचɎांिकत करा
• रेखािचũानुसार सपाट आिण टोकदार सरफेस  फाइल करा
• 30 िमिनटांǉा अचूकतेसाठी ʬिनŊयर बेʬल Ůोटेƃर वापŝन कोन तपासा 
• डŌ ॉइंग, िफिनश आिण डी-बर नुसार कोनीय सरफेस  िफट करा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

• क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

•  फाईल भाग 1 आिण 2 ते सवŊ आकारमान 74 x 47 x 9 िममी सपाट 
आिण चौरसपणा राखून ठेवा.

•  पृʿभागावर मािकō ग मीिडया लागू करा आिण जॉब डŌ ॉइंगनुसार भाग 1 
आिण 2 वर आकारमान रेषा िचɎांिकत करा.

• भाग 1 आिण २ वर पंच साƗीदार िचɎे.

• भाग 1 आिण 2 मȯे Ø 3 िममी įरलीफ होल िडŌ ल करा.

• हॅƛॉ करा आिण भाग 1 मधील अितįरƅ धातू काढा आिण Fig 1 मȯे 
दशŊिवʞाŮमाणे अचूकता ± 0.04 िममी आिण कोन 30 िमिनटे राखून 
कट भाग आकार आिण आकारात फाइल करा.

•  चेन िडŌ ल, िचप, हॅकसॉ आिण भाग 2 मधील अितįरƅ धातू काढून 
टाका आिण Fig 2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे आकार आिण आकारात 
फाइल करा.

•  ʬिनŊयर कॅिलपरसह आकार आिण ʬिनŊयर बेʬल Ůोटेƃरसह कोन 
तपासा.  

• Fig  3 मȯे दाखवʞाŮमाणे भाग 1 आिण 2 जुळवा.

• थोडे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.81

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



275

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.82
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

90° पेƗा इतर कोनांसह ˠाइिडंग िफट करा (Make sliding fit with angles other than 
90°)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ± 0.04 िममी आिण ± 30 िमिनटांǉा अचूकतेमȯे सपाट आिण टोकदार सरफेस  फाइल करा आिण पूणŊ करा
• रेखािचũानुसार िछūे िचɎांिकत करा आिण िडŌ ल करा
• काउंटरिसंक ˌू एकũ करǻासाठी इंटरनल  Ūेड  कापून ƽा
• ˌू आिण डॉवेल िपन वापŝन घटक तयार करा आिण एकũ करा 
• अँƶूलर मेटीगं पृʿभागांसह ˠाइिडंग िफट Ůाɑ करǻासाठी घटक एकũ करा.
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276 कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.82
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जॉब  Ţम (Job sequence)

• कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  भाग 1, 2, 3 आिण 4 ची मटेįरयल  ± 0.04 िममीची अचूकता राखून 
सवŊ आकारांमȯे फाइल करा.

•  भाग 1, 2, 3 आिण 4 पृʿभागांवर मािकō ग मीिडया लागू करा आिण 
रेखािचũानुसार रेषा िचɎांिकत करा. 

• पंच साƗीदार खुणा.

• भाग 2, 3 आिण 4 मȯे हॅकसॉ आिण फाइल आिण जॉब डŌ ॉइंगनुसार 
आकार आिण आकारात फाइल.

• Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे समांतर Ƒॅɼसह िडŌ िलंग मशीन 
टेबलमȯे भाग 1,2,3 आिण 4 एकũ करा आिण पकडा.

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे िडŌ ल चकȪारे Ø 3.8 िममी िडŌ ल िफƛ 
करा आिण होल तून िडŌ ल करा.

• टॅप रŐचमȯे Ø 4 िममी हँड रीमर िफƛ करा आिण असŐबली सेिटंगमȯे 
अडथळा न आणता Ø 4 िममी डॉवेल िपन िफƛ  करǻासाठी िडŌ ल 
केलेले होल  पुɎा करा.

• रीमेड होल ˢǅ करा आिण Ø 4 िममी डॉवेल िपन घाला.

• ȑाचŮमाणे, इतर डॉवेल िपन होल एक एक कŝन िडŌ ल करा आिण 
िडŌ ल केलेले होल  एक एक कŝन पुɎा करा आिण असŐबलीमȯे 
अडथळा न आणता डॉवेल िपन िफƛ  करा.

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे िडŌ ल चकȪारे Ø 4.2 िममी िडŌ ल िफƛ  
करा आिण सेिटंगमȯे अडथळा न आणता असŐबलीमȯे काउंटर िसंक 
ˌू िफƛ  करǻासाठी इंटरनल  Ūेड  कापǻासाठी िछūे िडŌ ल करा.

• असŐबली भाग 1,2,3 आिण 4 वेगळे करा आिण काउंटरिसंक टूल 
वापŝन भाग 1 मȯे दोɎी टोकांना टॅिपंग होल चŐफर करा.

• भाग 2 आिण 3 मȯे CSK ˌूसाठी Ø 5.5 िममी िडŌ ल ůी होल.

• काउंटर िसंक जॉब   ˌू भाग 2 आिण 3 मȯे बसवǻासाठी िडŌ ल 
केलेले होल  काउंटर िसंक करा. • भाग 1 बŐच ʬाइसमȯे धरा.

• M5 हँड टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन इंटरनल  Ūेड  कट करा.

• Ūेड्स बरसŊिशवाय ˢǅ करा.

• जॉब डŌ ॉइंगनुसार आकार आिण आकारानुसार भाग 2, 3 आिण 4 मȯे 
कट करा आिण फाइल करा आिण ʬिनŊयर कॅिलपर आिण ʬिनŊयर 
बेʬल ŮोटŌ ेƃरसह कोनांसह आकार तपासा.

• डोवेल िपन आिण काउंटर िसंक ˌूसह जॉब डŌ ॉइंगनुसार भाग 1,2,3 
आिण 4 एकũ करा.

• Fig 2 मȯे दाखवʞाŮमाणे असŐबलीमȯे भाग 4 बसवा आिण ˠाइड 
करा.

•  असŐɰीमधील सवŊ भाग वेगळे करा.

• भाग 1,2,3 आिण 4 वर फाईल पूणŊ करा आिण जॉबǉा सवŊ कोप̴यातील 
बर्सŊ  काढा. 

• जॉब डŌ ॉइंगनुसार सवŊ भाग एकũ पुɎा एकũ करा.

• थोडे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.82

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



278

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.83
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

सपाट सरफेस , कवŊ  सरफेस  आिण समांतर पृʿभागांवर ̩ ॅ प आिण चाचणी (Scrap on flat 
surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  सपाट आिण चौरस ± 0.04 िममीǉा अचूकतेपयōत 
• Ůिशयन ɰू वापŝन सपाट आिण कवŊ  पृʿभागांवर उǄ डाग शोधा
• सपाट, कवŊ  पृʿभागांवर ˌॅप करा आिण चाचणी करा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

कायŊ 1: सपाट पृʿभागावर ˌॅिपंग

• कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  96x96x10 mm आकारात सपाटपणा आिण चौरसपणा राखǻासाठी 
मेटल फाइल करा. 

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• सरफेस ɘेट सॉɝ  कापडाने ˢǅ करा.

• सरफेस ɘेटवर समान रीतीने पिसŊअन  ɰू लावा.

• जॉब सरफेस ɘेटवर ठेवा आिण थोडेसे पुढे आिण मागे सरकवा • 
सरफेस ɘेट मधून जॉब    ƽा आिण सपाट पृʿभागावर िनळे िठपके 
लƗात ƽा. 

• बŐच वाइसमȯे जॉब धरा

• ɢॅट ˌॅपर Fig1 वापŝन जॉबǉा सपाट पृʿभागावरील उǄ डाग 
ˌॅप करा आिण काढा.

• बर काढǻासाठी सॉɝ  कापडाने खरवडलेली सरफेस  पुसून टाका.

• पुɎा, ̩ ॅ प केलेला सरफेस  पिसŊअन  िनʨा लागू केलेʞा पृʿभागावर 
ठेवा आिण पुढे आिण मागे जा आिण उǄ ˕ानाǉा खुणा लƗात ƽा.

• ˌॅिपंग ŮिŢयेची पुनरावृȅी करा जोपयōत जॉबǉा संपूणŊ पृʿभागावर 
पिसŊअन  िनळे िठपके पसरत नाहीत.

• खरवडलेली सरफेस  सॉɝ  कापडाने पुसून टाका.

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण मूʞांकनासाठी दाब Ȩा.

कायŊ 2: कवŊ  पृʿभागावर ˌॅिपंग

• कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

• 90x48x18 िम.मी.ǉा आकारात फाईल मेटल सपाटपणा आिण 
चौरसपणा राखून ठेवा. 

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे मािकō ग मीिडया, माकŊ  आिण पंच लागू 
करा.

•  चेन  िडŌ ल होल Fig  2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे अितįरƅ मटेįरयल 
काढून टाकतात.

•  Fig 3 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे वेब िचझेल आिण बॉल पेन हॅमर वापŝन 
चेन िडŌ ल केलेʞा िछūांचा अितįरƅ धातू कापून काढा.
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•  कवŊ  सरफेस  अȯŊ गोल फाइलसह फाइल करा आिण कवŊ  Ůोफाइल 
टेɼलेटसह तपासा. 

•  गोल टेː बार Ø 60 िममी बŐच ʬाइसमȯे अॅʞुिमŜल ʬाईस 
Ƒॅɼसह धरा. 

•  चाचणी पǥीǉा दंडगोलाकार पृʿभागाǉा एका टोकाला पिसŊअन  
िनʨा रंगाचा पातळ आवरण लावा.

•  जॉबची कवŊ  सरफेस  पिसŊअन  ɰू अॅɘाइड टेː बारवर ठेवा आिण 
मागे-मागे िफरवा.

• कवŊ  पृʿभागावर िनʨा िठपके असलेʞा खुणा लƗात ƽा.

• बŐच वाइसमȯे जॉब धरा.

• अधŊ गोल ˌॅपर वापŝन कवŊ  Ůोफाइल पृʿभागावरील उǄ डाग 
ˌॅप करा आिण काढा.

• बर काढǻासाठी सॉɝ  कापडाने खरवडलेली सरफेस  पुसून टाका.

• पुɎा, चाचणी पǥीवर पिसŊअन  िनळा लावा आिण कवŊ  ˌॅप केलेला 
सरफेस  चाचणी पǥीवर ठेवा आिण मागे-मागे िफरवा.

• ˌॅिपंग ŮिŢयेची पुनरावृȅी करा जोपयōत जॉबǉा संपूणŊ कवŊ  
पृʿभागावर Ůसशन िनळे िठपके पसरत नाहीत.

• खरवडलेली सरफेस  सॉɝ  कापडाने पुसून टाका.

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण ते मूʞमापनासाठी जतन करा.

कौशʞ Ţम (Skill sequence)

कवŊ  सरफेस  ˌॅप करणे (Scraping curved surfaces)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• ˌॅप करा आिण कवŊ  सरफेस  तपासा.

कवŊ  सरफेस  खरडǻासाठी अधŊ गोल ̩ ॅ पर सवाŊत योƶ आहे. ̩ ॅ िपंगची 
ही पȠत ɢॅट ˌॅिपंगपेƗा वेगळी आहे.

पȠत (Method)

कवŊ  सरफेस  ˌॅप करǻाची पȠत हँडल अशा Ůकारे हाताने धरले जाते 
की आवʴक िदशेने ˌॅपरची हालचाल सुलभ होईल (Fig 1)

कापǻासाठी शंकवर दुस̴या हाताने Ůेशर  टाकला जातो. 

खडबडीत ˌॅिपंगला लांब Ōː ोकसह जाˑ दाब आवʴक असेल.

बारीक ̩ ॅ िपंगसाठी, दाब कमी होतो आिण ː Ō ोकची लांबी देखील कमी होते. 
किटंग िŢया फॉरवडŊ आिण įरटनŊ Ōː ोक दोɎीवर होते. (Fig 2)

फॉरवडŊ  ː Ō ोकवर एक किटंग एज जॉब   करतो आिण įरटनŊ ː Ō ोकवर दुसरा 
किटंग एज जॉब    करतो.

Ůȑेक पास नंतर, किटंगची िदशा बदला.

हे एकसमान सरफेस  सुिनिʮत   करते. (Fig 3 आिण 4)

ˌॅप केलेʞा पृʿभागाची शुȠता तपासǻासाठी माːर बार वापरा. (Fig 5)

हाय ̇ ॉट शोधǻासाठी माːर बारवर पिसŊअन ɰूचा पातळ 
लेप लावा.
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बारीक कŝन ती˽ण केलेʞा किटंग कडा होिनंग पािहजे.

होिनंग Ťाइंिडंगǉा खुणा काढून टाकते आिण किटंग कडा Ůदान करते. 
होिनंगसाठी बारीक दजाŊचा अॅʞुिमŜल ऑƛाईड ऑइलːोन वापरा.

होिनंग करताना वंगण वापरा.

ʞुिŰकंट तयार करǻासाठी हलके खिनज तेल रॉकेलमȯे िमसळा.

Fig  5 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे Ůथम फेसला होिनंग करा.

नंतर ˌॅपरला ऑइलːोनवर Ōː ेट  İ˕तीत रॉिकंग मूʬमŐटसह ठेऊन 
किटंग एȵ होिनंग करा. (आकृतीत  6 आिण 7)

किटंग कोन काय असावे? तो असावा

- रफ ˌॅिपंगसाठी - 60°

- अंितम ˌॅिपंगसाठी - 90°.

सपाट ˌॅपर शारिपंग  करणे (Sharpening a flat scraper)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• Ťाइंिडंग  आिण होिनंग कŝन एक सपाट ˌॅपर शारिपंग  करा.

सपाट ˌॅपसŊ शारिपंग  करǻासाठी ȑाǉा दोɎी फेसǉा किटंग एज 
Ťाइंिडंग  आिण होिनंग करतात.

Ťाईंडीगं जाˑ गरम होऊ नये ʉणून, वेट ʬील Ťाइंिडंग वापरा िकंवा 
पेडेːल/बŐच Ťाइंडरसाठी थंड ʩव˕ा असʞाची खाũी करा. फाईन Ťेन 
असलेले Ťाइंिडंग ʬील िनवडा. (Fig 1)

किटंग एजवर थोडासा कॉनकेʬ  सरफेस  देǻासाठी ̩ ॅ परला आकŊ  मȯे 
हलवा. (Fig 3)

मोǬा ʩासासह सॉɝ Ťेड अॅʞुिमŜल ऑƛाईड Ťाइंिडंग ʬील सवŖȅम 
पįरणाम देते.

वकŊ -रेː आिण Ťाइंिडंग ʬीलमधील अंतर तपासा आिण 
आवʴक असʞास ऍडजेː    करा.

किटंग कडा Ťाइंिडंगसाठी, ˌॅपरला आडʩा आिण टूलǉा टूल  रेːवर 
सपाट धŝन ठेवा. (Fig 2)

जर ̩ ॅ पर काबाŊइड-िटप केलेले असेल तर िसिलकॉन काबाŊइड 
िकंवा डायमंड ʬीʤ वापरा. (Fig 4)
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अधŊ गोल ˌॅपसŊ शारिपंग करणे (Sharpening half round scrapers)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• अधŊ गोल ˌॅपर शारिपंग  करा.

किटंग कडा तळाǉा पृʿभागाȪारे तयार होतात आिण सपाट सरफेस  
ˌॅपरǉा मागील बाजूस गोलाकार जिमनीवर असतात. (Fig 2)
खालǉा पृʿभागांना थोडासा कवŊ  कŝन बारीक करा.

हे किटंग कǰांना ˌॅप केलेʞा पृʿभागावर िबंदू संपकŊ  साधǻास मदत 
करते. (Fig 3)

पुɎा ती˽ण करǻासाठी ऑइलːोनवर तळाǉा पृʿभागावर रॉिकंग मोशनने 
घासून ƽा. (Fig 4)

ˌॅपसŊ सहसा ऑइलːोनवर वर पुɎा ती˽ण केले जातात.

किटंग कडा डॅमेज  झाʞास, ते पेडेːल Ťाइंडरवर Ťाउंड केले जातात.

अȯŊ गोल ˌॅपसŊला ती˽ण करणे अȯŊ गोल ˌॅपसŊना गोलाकार पाठीवर 
दोन किटंग कडा असतात. (Fig 1)

जेʬा किटंग एज  बोथट असते तेʬा तळाǉा पृʿभागावर बारीक कŝन 
ती पुɎा ती˽ण केली जाऊ शकते.

शƐतो कडा बारीक करणे टाळा. (गोलाकार पाठीवर सपाट 
सरफेस)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



283

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.84
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

ˠाईिडंग ɢॅट्स, ɘेन सरफेस  करा आिण एकũ करा,  (Make and assemble, sliding 
flats, plain surfaces)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  सपाट आिण चौरस ते ± 0.04 िममीǉा अचूकतेसाठी 
• रेखािचũानुसार आकारमान रेषा िचɎांिकत करा
• रेखािचũानुसार सवŊ भाग तयार करा
• िडŌ ल डॉवेल िपन होल, काउंटर िसंक ˌू होल
• एकũ करा आिण सपाट पृʿभागावर सरकवा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

•  कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

• रेखांकनानुसार आकार आिण आकारानुसार भाग 1,२ ३ आिण 4 साठी 
जॉब फाइल करा.

• भाग 2 आिण 3 वर मािकō ग मीिडया लावा आिण डŌ ॉइंगनुसार डॉवेल िपन 
होल, काउंटरिसंक ˌू होल शोधǻासाठी िचɎांिकत करा.

• Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे समांतर Ƒॅɼसह िडŌ िलंग मशीन टेबलमȯे 
भाग 1,2 3 आिण 4 एकũ करा आिण पकडा.

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे िडŌ ल चकȪारे Ø 3.8 िममी िडŌ ल िफƛ करा 
आिण होल तून िडŌ ल करा.

• टॅप रŐचमȯे Ø 4 िममी हँड रीमर िफƛ करा आिण असŐबली सेिटंगमȯे 
अडथळा न आणता Ø 4 िममी डॉवेल िपन िफƛ  करǻासाठी िडŌ ल 
केलेले होल  पुɎा करा.

• रीमेड होल ˢǅ करा आिण Ø 4 िममी डॉवेल िपन घाला.

• ȑाचŮमाणे, इतर 3 डॉवेल िपन होलसाठी एक एक कŝन िछūे िडŌ ल करा 
आिण िडŌ ल केलेले होल  एक एक कŝन पुɎा करा आिण असŐबलीमȯे 
अडथळा न आणता डॉवेल िपन िफƛ  करा.

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे िडŌ ल चकȪारे Ø 4.2 िममी िडŌ ल िफƛ करा 
आिण सेिटंगमȯे अडथळा न आणता असŐɰीमȯे काउंटर िसंक ˌू 
िफƛ  करǻासाठी टॅप िडŌ ल होलसाठी िडŌ ल होल  करा.

• काउंटरिसंक टूल वापŝन असŐɰी पाटŊ 1,2 3,4 वेगळे करा आिण दोɎी 
टोकांना टॅिपंग होल चŐफर करा.

• भाग 1 बŐच वाईसमȯे  धरा.

• भाग 2 आिण 3 वरील काउंटरिसंक ̩ ू साठी Ø 5.5 ůी होल िडŌ ल करा 
आिण जॉब   ˌू आऊंटरिसंक करǻासाठी होल  काउंटरिसंक करा.

• M5 हँड टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन इंटरनल  Ūेड  कट करा.

• बर्सŊ न काढता Ūेड  ˢǅ करा

• डॉवेल िपन आिण काउंटरिसंक ˌूसह जॉब डŌ ॉइंगनुसार भाग 1, 2,3 
आिण 4 एकũ करा.

• Fig 2 मȯे दाखवʞाŮमाणे असŐबलीमȯे भाग 4 बसवा आिण ˠाइड 
करा.

• असŐɰीमधील सवŊ भाग वेगळे करा.

• भाग 1,2,3,4 ǉा पृʿभागावर फाईल पूणŊ करा आिण जॉबǉा कोप̴यातील 
बर्सŊ  काढा. 

• जॉब डŌ ॉइंगनुसार सवŊ भाग एकũ पुɎा एकũ करा.

• तेलाची पातळ िफʝ लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.85
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

बेअįरंग पृʿभागांǉा िनʨा जुळणीसाठी तपासा - İʬट वथŊ पȠतीने सपाट आिण कवŊ  सरफेस  
दोɎी (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved surfaces 
by whitworth method)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सरफेस  ɘेट आिण िसिलंिडŌ कल टेː बार वर Ůिुसयन िनळा लावा 
• सरफेस  ɘेट वापŝन सपाट पृʿभागावरील उǄ ˙ॉट्सची िनळी जुळणी तपासा 
• टेː बार वापŝन कवŊ  पृʿभागावरील उǄ डागांची िनळी जुळणी तपासा.

जॉब  Ţम (Job sequence)

कायŊ 1: सपाट पृʿभागावर िनळे मॅच तपासत आहे
• जॉब सरफेस ɘेट वर ठेवा
•  िकंिचत पुढे आिण मागे हलवा आिण संपूणŊ सपाट पृʿभागावर 

पसरलेʞा िनʨा रंगाची जुळणी लƗात ƽा.

कायŊ 2: कवŊ  पृʿभागावर िनळे गिणत तपासत आहे

• एƛरसाईझ  Ţमांक वापरा: 1-6-83 कायŊ 2 जॉब एƛरसाईझ .
• दंडगोलाकार चाचणी बार सॉɝ  कापडाने ˢǅ करा.
• अॅʞुिमिनयम ʬाइस Ƒॅɼसह बŐच ʬाइसमȯे टेː बार धरा. 
• चाचणी पǥीǉा कवŊ वर पिसŊअन  िनळा समान रीतीने लावा.

•  जॉबची कवŊ  सरफेस  चाचणी पǥीवर ठेवा आिण मागे आिण पुढे 
थोडेसे िफरवा.

• संपूणŊ कवŊ  पृʿभागावर पसरलेʞा िनʨा जुळणीकडे लƗ Ȩा.

•  या एƛरसाईझ साठी एƛरसाईझ  Ţमांक:1-6-83 टाˋ 1 जॉब 
वापरा.

• सरफेस  ɘेट सॉɝ  कापडाने ˢǅ करा.
• सरफेस ɘेट वर समान रीतीने पिसŊअन  ɰू लावा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.86
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

फाइल आिण िफट एकिũत िũǛा आिण कोनीय सरफेस  (अचूकता ± 0.5 िममी) कोनीय 
आिण िũǛा िफट (File and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 
0.5 mm) angular and radius fit)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सपाट आिण समांतर सरफेस  ± 0.04 िममीǉा अचूकतेसाठी
• रेखािचũानुसार आकारमान रेषा िचɎांिकत करा
• चेन िडŌ ल, अितįरƅ मटेįरयल  काढǻासाठी िचप
• रेखांकनानुसार डोवेटेल आिण कवŊ  Ůोफाइल फाइल करा आिण ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ेƃरसह कोन तपासा आिण टे̱ɘेटसह कवŊ  सरफेस  
तपासा

• एकिũत िũǛा आिण कोनीय सरफेस  िफट करा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)
भाग A

•  ː ील Ŝल  वापŝन क̓ǉा धातूचा आकार तपासा.

• समांतरता, लंबकता आिण ± 0.04 िममी अचूकता राखून 74x60x9 
िममीǉा एकूण आकारापयōत फाइल आिण िफिनश करा

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे मािकō ग मीिडया, रेखािचũानुसार 
िचɎांिकत आिण पंच साƗीदार िचɎे लागू करा.

• िडŌ ल įरलीफ होल Ø 3 िममी Fig 2 मȯे दाखवʞाŮमाणे.

• Fig  2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे एका बाजूला हॅकसॉ करा आिण बाहेर 
काढा.

•  रेषीय पįरमाणासाठी ± 0.04 िममी अचूकता आिण कोनीय 
पįरमाणासाठी 30 िमिनटांची अचूकता राखणारी फाइल करा.

• ʬिनŊयर कॅिलपरसह आकार आिण ʬिनŊयर बेʬल Ůोटेƃरसह कोन 
तपासा.

• ȑाचŮमाणे, Fig 3 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे, दुस̴या बाजूने जादा धातू 
कापून काढून टाका आिण आकारानुसार फाइल करा.

•  कवŊ बाजूतील अितįरƅ धातू कापून काढा आिण Fig 4 मȯे 
दाखवʞाŮमाणे कवŊ  Ůोफाइल आकार आिण आकारात फाइल करा.

• टे̱ɘेटसह कवŊ  Ůोफाइल तपासा. 

भाग B

•   74x50x9 िममीǉा एकूण आकारात फाइल आिण िफिनश करा आिण 
समांतरता आिण लंबकता राखून आिण ± 0.04 िममीǉा अचूकतेपयōत.

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• Fig 5 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे मािकō ग मीिडया, रेखािचũानुसार िचɎांिकत 
करा आिण पंच साƗीदार िचɎे लावा.

•  िडŌ ल įरलीफ होल Ø 3 िममी आिण िडŌ ल चेन िडŌ ल िछūे Fig 6 Ůमाणे 
अितįरƅ धातू काढǻासाठी.

•   जादा धातूचा हॅच केलेला भाग हॅकसॉ, िचप करा आिण काढून टाका 
आिण Fig 7 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे िचप केलेला भाग आकार आिण 
आकारात फाइल करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.86
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• Fig  8 मȯे दशŊिवलेʞा कवŊ  पृʿभागावरील अितįरƅ धातूचा हॅकसॉ 
करा आिण काढा.

•  Fig 9 मȯे दाखवʞाŮमाणे कवŊ  भाग आकार आिण आकारात फाइल 
करा.

• टे̱ɘेटसह कवŊ  Ůोफाइल तपासा.

• Fig  10 आिण 11 मȯे दाखवʞाŮमाणे भाग A आिण B जुळवा

•  भाग A,B मȯे फाईल पूणŊ करा आिण सवŊ कोप̴यातील बर्सŊ  काढा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.86
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.87
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

अचूक होल  शोधा आिण ː ड िफट करǻासाठी अचूक होल  करा (Locate accurate holes 
and make accurate hole for stud fit)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  सपाट आिण चौरस
• टॅिपंग होलसाठी टॅप िडŌ लचा आकार िफƛ  करा आिण होल  िडŌ ल करा 
• रŐचसह टॅप वापŝन M10 इंटरनल  Ūेड  कट करा
• Ūेडेड होलमȯे ːड बसवा.

जॉब  Ţम (Job sequence)
•  कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  सपाटपणा आिण चौरसपणा राखून 48x48x9 िममी आकाराचे 
धातू फाइल करा. 

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• रेखांकनानुसार जॉबǉा मȯभागी िडŌ ल होल िचɎांिकत करा.

• M10 टॅपसाठी टॅप िडŌ ल आकार िफƛ  करा.

• बŐच वाईस  जॉब धरा

•  िडŌ ल होल सŐटर शोधǻासाठी िडŌ ल चक आिण िडŌ ल सŐटर 
िडŌ िलंगमȯे सŐटर िडŌ ल िफƛ  करा. 

• ȑाचŮमाणे, Ø 6 िममी िडŌ ल आिण िडŌ ल पायलट होल िफƛ  करा.

• Ø 8.5 िममी िडŌ ल िफƛ करा आिण टॅिपंगसाठी होल तून िडŌ ल 
करा.

•  काउंटरिसंक टूल वापŝन िडŌ ल केलेʞा होल ǉा दोɎी टोकांवर 
चŐफर. 

• बŐच वाइसमȯे जॉब धरा.

•  हँड टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन M10 इंटरनल  Ūेड  कट करा.

• बर्सŊ  काढǻासाठी Ūेड  साफ करा.

• ˌू िपच गेजसह Ūेड  तपासा.

• Ūेडेड होलमȯे ːड बसवा Fig 1.

• एƛ Ţ. 1.5.69 टाˋ 1 मȯे ːड वापरा 

• थोडेसे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.88
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

हँड टूʤ वापŝन ˌू, बोʐ आिण कॉलर वापŝन यांिũक घटक/उप-असŐबली एकũ बांधणे 
(Fasten mechanical components/sub-assemblies together using screws, bolts 
and collars using hand tools) 
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  सपाट आिण चौरस
• रेखांकनानुसार िडŌ ल होल िचɎांिकत करा
• हँड टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन M6 इंटरनल  Ūेड  कट करा
• रेखािचũानुसार सवŊ भाग एकũ करा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

•    भाग 1 साठी उदा. Ţमांक 2.1.68 आिण भाग 3 साठी उदा. 2.1.69 
भाग 2 वापरा.

कॉलर तयार करा: (भाग 2)

• क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

• फाइल सपाटपणा आिण चौरसपणा साठी.

• जॉब डŌ ॉइंगनुसार कॉलरमȯे िचɎांिकत करा आिण होल मȯभागी 
आिण कॉलरǉा एƛटनŊल   पįरघाला पंच करा.

• होल ǉा मȯभागी िडŌ ल करा Ø 10.5 िममी आिण चŐफरने िडŌ ल केलेले 
होल  दोɎी बाजंूनी िसंक करा.

• जॉब बŐच ʬाइसमȯे धरा आिण कॉलरचा घेर Ø 22 िममी आिण जाडी 
14 िममी पयōत फाइल करा. Fig 1

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ।

• ʬिनŊयर कॅिलपरने आकार तपासा.

• भाग 1,2 आिण 3 ˢǅ करा.

• हेƛागोनल बोʐ वापŝन भाग 1 आिण 2 एकũ करा आिण योƶ 
डबल एंडेड ˙ॅनर/įरंग ˙ॅनर वापŝन बोʐ घǥ करा.

• जॉब डŌ ॉइंगमȯे दशŊिवʞाŮमाणे कॉलरǉा मȯभागी टॅप िडŌ ल होल 
सŐटŌ ल  िचɎांिकत करा 

• योƶ Ƒॅİɼंग िडʬाइस वापŝन िडŌ िलंग मशीन टेबलमȯे असŐबली 
सेट करा.

• M6 टॅपसाठी िडŌ ल होल कॉलर Ø 5.2 िममी करा आिण जॉब डŌ ॉइंगमȯे 
दशŊिवʞाŮमाणे षटकोनी बोʐमȯे 10.5 िममी आयडी उघडेपयōत 
िडŌ ल करा.

• भाग 1,2 आिण ३ वेगळे करा.

• िडŌ िलंग मशीनमȯे काउंटर िसंक टूल िफƛ करा आिण Ø 5.2 िममी 
िडŌ ल केलेले होल  चŐफर करा. 

• कॉलर बŐच ʬाइसमȯे धरा

• हँड टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन M6 इंटरनल  Ūेड  कट करा.

• भाग 1,2 आिण 3 पुɎा एकũ करा आिण योƶ डबल एंडेड ˙ॅनर / 
įरंग ˙ॅनर वापŝन षटकोनी बोʐ घǥ करा.

• जॉब डŌ ॉइंग दशŊिवʞाŮमाणे कॉलरमȯे गोल जॉब   ˠॉटेड ˌू ˌू 
करा आिण योƶ ˌू डŌ ायʬर वापŝन घǥ करा आिण उप-असŐबली 
पूणŊ करा.

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण ते मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.88
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.6.89
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

समांतर आिण अँƶूलर मेटीगं पृʿभागासह सरकती िफट असŐɰी बनवा (Make sliding fits 
assembly with parallel and angular mating surface)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फाइल सरफेस  सपाट आिण ± 0.04 िममीǉा अचूकतेǉा समांतर
• रेखािचũानुसार आकारमान रेषा िचɎांिकत करा
• फाइल करा आिण असŐबलीसाठी सवŊ भाग तयार करा
• डॉवेल िपन आिण काउंटरिसंक ˌूसाठी होल  िडŌ ल करा
• डॉवेल िपन आिण काउंटर िसंक ˌू वापŝन घटक एकũ करा 
• कोनीय वीण सरफेस , िफिनश आिण डी-बरर िफट आिण ˠाइड करा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

• कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

• भाग 1,2,3 आिण 4 साठी मटेįरयल  ± 0.04 िममी अचूकता राखून 
एकूण आकारात फाइल करा.

• भाग 2,3 आिण 4 वर मािकō ग मीिडया लागू करा आिण ʬिनŊयर हाइट 
गेजसह िलिनअर डायमेनशन रेषा आिण ʬिनŊयर बेʬल Ůोटेƃरसह 
कोनीय रेषा िचɎांिकत करा.

• भाग २,३ आिण 4 वर पंच साƗीदार िचɎे.

• डॉवेल िपन आिण काउंटर िसंक ˌू असŐɰीसाठी मȯभागी पंच 
वापŝन िडŌ ल होलǉा िचɎांवर पंच करा.

• भाग 2,3,4 मधील अितįरƅ धातू कापून काढा आिण जॉब डŌ ॉइंगनुसार 
आकार आिण आकारानुसार फाईल करा आिण ʬिनŊयर कॅिलपर 
आिण ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ेƃरसह कोन वापŝन आकार तपासा. 
(Fig 1)

•  Fig  2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे समांतर Ƒॅɼसह िडŌ िलंग मशीन 
टेबलमȯे भाग 1,2 आिण 3 एकũ करा आिण पकडा.

• िडŌ ल चकȪारे िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे Ø 3.8 िममी िडŌ ल िफƛ 
करा आिण डॉवेल िपन असŐबलीसाठी िछūांमधून िडŌ ल करा.

• टॅप रŐचसह Ø 4 िममी हँड रीमर िफƛ करा आिण असŐबली सेिटंगमȯे 
अडथळा न आणता Ø 4 िममी डॉवेल िपन िफƛ  करǻासाठी िडŌ ल 
केलेले होल  पुɎा करा.

• रीमेड होल सॉɝ  कापडाने ˢǅ करा आिण Ø 4 िममी डॉवेल िपन 
घाला.

• ȑाचŮमाणे, इतर डॉवेल िपन होलसाठी एक एक कŝन िडŌ ल करा 
आिण असŐबली सेिटंगमȯे अडथळा न आणता Ø 4 िममी, 3 डॉवेल 
िपन एक-एक कŝन िनराकरण करǻासाठी िडŌ ल केलेले होल  पुɎा 
करा.

• M4 इंटरनल  Ūेड साठी टॅप िडŌ ल आकार िफƛ  करा.

• िडŌ ल चकȪारे िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे Ø 3.3 िममी िडŌ ल िफƛ 
करा आिण जॉब डŌ ॉईंगमȯे दशŊिवʞाŮमाणे दोन होल  िडŌ ल करा.

• असŐबली भाग 1,2,3 आिण 4 वेगळे करा.

• भाग 1 मȯे इंटरनल  Ūेड  कापǻासाठी िडŌ िलंग मशीनमȯे काउंटर 
िसंक टूल आिण िडŌ ल केलेʞा िछūांǉा दोɎी टोकांमȯे चŐफर िफƛ  
करा.

• भाग 1 बŐच ʬाइसमȯे धरा आिण M4 टॅप आिण टॅप रŐच वापŝन 
इंटरनल  Ūेड  कट करा.

• काउंटर िसंक टूल िफƛ करा आिण काउंटर िसंक जॉब   ˌू 
बसवǻासाठी भाग 2 आिण 3 मȯे िडŌ ल केलेले होल  काउंटर िसंक 
करा आिण M4 काउंटर िसंक ˌूसाठी İƑअरɌ होल िडŌ ल करा.

• भाग 1,2,3, 4 वर फाईल पूणŊ करा आिण जॉबǉा सवŊ कोप̴यातील 
बरŊ  काढा आिण जॉब डŌ ॉईंगमȯे दशŊिवʞाŮमाणे डॉवेल िपन, काउंटर 
िसंक ˌू वापŝन सवŊ भाग एकũ करा.

• तेलाचा पातळ थर लावा आिण ते मूʞमापनासाठी जतन करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.6.89
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 कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.90
िफटर (Fitter) - टिनōग 

लेथ ऑपरेशɌ (Lathe operations)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  टेबल 1 मȯे वेगवेगʨा लेथ ऑपरेशɌची नोदं करा.

तुमǉा ŮिशƗकाकडून ȑाची पडताळणी करा.

तक्ता 1

     आकृतीत . Ţ.     ऑपरेशनचे नाव

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

टीप: ŮिशƗकाने ŮिशƗणाथŏना लेथमȯे केलेʞा वेगवेगʨा 
लेथ ऑपरेशनचे ŮाȑिƗक दाखवावे.

तƅा 1 मȯे लेथ ऑपरेशɌची नोदं करा
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जॉब  Ţम (Job sequence)
•  चक िकʟीने एक जॉ  उघडा.

•  चक टनŊ  आिण िवŜȠचा जॉ  उघडा

•  जॉब ʩासापेƗा अंदाजे सवŊ जबडे उघडा

•  जबǰाǉा आत जॉब ठेवा

•  जॉ जवळ करा आिण जॉब धरा

•  ना ईफ साधनाȪारे जॉबची ś͖  नेस  तपासा.

•  सवŊ जबडे घǥ करा.

•  नाईफ  टूल वापŝन चक तट̾थ İ̾थतीत िफरवून जॉबची ś͖  नेस 
तपासा.

•  नाईफ ǉा साधनाने जॉबला समान रीतीने ˙शŊ केला पािहजे.

•  जॉबǉा ś͖  रिनंगसाठी पुɎा एकदा तपासा.

कौशʞ Ţम (Skill sequence)

सरफेस गेजǉा मदतीने चार जबǰाǉा चकमȯे ͖ ś   वकŊ  (Truing work in a four jaw chuck with 
the help of a surface gauge)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  सरफेस  गेजǉा मदतीने चार जबǰाǉा ˢतंũ चकमȯे एक गोल रॉड.

टिनōगपूवŎ ś͖ इंग केले नसʞास, खालील पįरणाम होतील.

 किटंग टूलवर असमान भार.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.91
िफटर (Fitter) - टिनōग 

नाईफ टूल वापŝन चार जबǰाǉा चकवर जॉब ś͖  करणे (True job on four jaw chuck 
using knife tool)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  चार जबǰाǉा चकमȯे गोल रॉड/जॉब सेट करा
•  नाईफ टूल वापŝन गोल रॉड/जॉब ś͖  .

ȑाच खोलीसाठी मȯभागी असलेʞा भागातून अिधक धातू काढली जाईल. 
वळलेली सरफेस  िसिलंिडŌ कल असू शकत नाही.
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वकŊ  घालǻासाठी पुरेसे ऍडजेसन जॉ उघडा. (Fig 3)

ś͖ इंग दरʄान (During truing)

मुƥ İ˙ंडल तट̾थ İ̾थतीत ठेवा.

आऊटसाईड  कॅिलपरने िकंवा ːील Ŝल ने जॉबचा ʩास मोजा. (Fig 1)

ˢतंũ चकचे चार जबडे कŐ ūापासून समान अंतरावर ठेवा.

िवŜȠ जबǰांǉा आतील फेस तील अंतर जॉबǉा ʩासाइतके आहे. 
(Fig र 2)

वकŊ  चकǉा आत ठेवा, चकǉा बाहेर वळǻासाठी पुरेसा भाग ठेवा आिण 
दोन शेजारील जबडे घǥ करा, जॉब    पकडǻासाठी पुरेसे आहे.

चकǉा जवळ असलेʞा बेड-वेजवर नाईफ चे साधन िफƛ  करा.

टूलची टीप कमीतकमी अंतरासह जॉबǉा वरǉा िकंवा बाजूǉा भागाǉा 
जवळ जाǻासाठी ते ऍडजेː    करा.

चक हाताने िफरवा आिण दोन िवŜȠ जबǰांǉा İ̾थतीसाठी साधन आिण 
जॉबǉा पृʿभागामधील अंतर पहा.

िजथे अंतर जाˑ असेल ितथे थोडासा जॉ  उघडा आिण िवŜȠचा जॉ  घǥ 
करा। (Fig 4)

अंतर समान होईपयōत पुɎा करा (Fig 5)

िवŜȠǉा जबǰाǉा इतर संचासाठी वरील Ţमांची पुनरावृȅी करा.

टूल पॉइंट टीप जॉबǉा पृʿभागाǉा जवळ आणा.

हाताने चक िफरवा आिण अंतराचे िनरीƗण करा.

İ˙ंडल लीʬसŊ सुमारे 250 rpm वर गंुतवा आिण मशीन चालवा. जॉबवरील 
टूल पॉइंटला ˙शŊ करा.

जर जॉबवरील रेषा एकसारखी असेल तर जॉ  घǥ करा.

एकसमान रेषा तयार होईपयōत पुनरावृȅी करा. शेवटी, समान दाबाने įरʬसŊ  
जबडे घǥ करा.

जॉबǉा ख̴या धावपळीसाठी पुɎा एकदा तपासा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.91
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जॉब  Ţम (Job sequence)

•  कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  25 िममी ओʬरहंॅगसह चार जबǰाǉा ˢतंũ चकमȯे जॉब धरा 
आिण ते ś͖   करा.

 •  टूल पोːमȯे R.H. फेिसंग टूल सेट करा.

•  R.P.M सेट करा

•  जॉबǉा एका टोकाला फेस  Ȩा.

•  जॉब 250 िममी लांब िचɎांिकत करा आिण पįरघावर साƗीदार िचɎे 
पंच करा. 

•  जॉब    įरʬसŊ  करा, ते चक मȯे पकडा आिण ते पुɎा ś͖   करा.

•  İ˙ंडलचा वेग Ůित िमिनट 318 R.P.M जवळ सेट करा.

•  अȯŊ पंच माकŊ  पातळीपयōत लांबीचा सामना करा आिण 250 िममी 
लांब ठेवा. 

•  िड बर करा आिण जॉब तपासा

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.92
िफटर (Fitter) - टिनōग 

मȯभागी ठेवǻासाठी दोɎी टोकांना फेस  Ȩा (Face both the ends for holding 
between centres)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• चार जबǰाǉा चक वर जॉब सेट करा
• टूल पोːवर टूल सेट करा
• जॉबला सामोरे जा
• ʬिनŊयर कॅिलपरने लांबी मोजा.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

उजʩा हाताने फेिसंग कŝन जॉब पूणŊ करा (Finish-facing the work with a right hand 
facing tool)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  उजʩा हाताने फेिसंग टूल वापŝन जॉब पूणŊ करा.

जेʬा जॉबǉा तोडंावर अिधक धातू काढायची असते, तेʬा आʉी एलएच 
फेिसंग टूल िकंवा एलएच निलōग  टूलȪारे रफ फेिसंग करǻास ŮाधाɊ देतो, 
टूलला जॉबǉा पįरघापासून मȯभागी िफडीगं देतो.

िफिनश-फेिसंग हे जॉबǉा दशŊनी भागावर चांगले सरफेस  िमळिवǻासाठी 
खडबडीत फेिसंग काढून टाकले जाते.

सामाɊ R.H. फेिसंग टूल, ȑाची किटंग एज Ōː ेट  असते, फेस  करताना 
जॉबǉा फेस कडे थोडेसे झुकलेले असते.

एखादे साधन, Ǜाची अȑाधुिनक एज  ˢतः च एका कोनात Ťाउंड असते, 
वापरली जाऊ शकते (Fig 1)

अशा साधनासह जॉब पूणŊ करǻाची ŮिŢया खाली Ţमाने िदली आहे.

टूल पोːमधील टूलला ȑाǉा अƗासह जॉबǉा अƗाǉा काटकोनात आिण 
कमीतकमी ओʬरहंॅगसह योƶ मȯभागी हाइट वर धरा.

मशीन सुमारे 500 rpm वर सेट करा. (िफिनश-फेिसंगसाठी िशफारस केलेला 
किटंग वेग आिण जॉबचा सरासरी ʩास िनवडून İ˙ंडल गतीची गणना करा).

मशीन सुŝ करा आिण Ţॉस ˠाइड आिण कॅरेज हालचाल कŝन टूल 
पॉइंटला वकŊ -फेसला ˙शŊ करा.

टूलला जॉबपासून दूर हलवा (Fig 2a) आिण टॉप  ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर 
शूɊावर सेट करा, बॅकलॅश काढून टाका. कॅरेजला लॉक करा.

टॉप  ˠाइडȪारे सुमारे 0.5 िममी साधन फीड करा.

टूल पॉइंट मȯभागी जाईपयōत ŢॉसˠाईडȪारे टूलला जॉबǉा मȯभागी 
फीड करा. (िचũ 2ब)

टूलला सुŜवातीǉा İ̾थतीत परत हलवा (Fig 2a)

वरǉा ˠाइडȪारे जॉबǉा आत आणखी 0.5 िममीने टूल पुढे करा. पॉवर 
फीड गंुतवा (0.05 िममी/रेʬ. वर सेट करा) आिण मेटल काढून टूलला 
जॉबǉा मȯभागी जाǻाची परवानगी Ȩा.

आवʴक Ůमाणात मटेįरयल  काढून टाकेपयōत Ţमाची पुनरावृȅी करा. 
Ůाɑ केलेʞा िफिनशचे िनरीƗण करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.92
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.93
िफटर (Fitter) - टिनōग 

निलōग टूल समांतर टनŊ  ± 0.1 िममी वापरणे (Using roughing tool parallel turn ± 
0.1 mm)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• लेथ चक मȯे वकŊ  धरा
• RH टिनōग टूल बारीक करा
• टूल पोːमȯे टिनōग टूल सेट करा
• वळǻासाठी मशीन İ˙ंडलची गती सेट करा
• हाताने फीड पȠतीने जॉबला समांतर टनŊ  लावा Ǜामȯे वेगवेगʨा खोलीǉा कट आहेत.

जॉब  Ţम (Job sequence)

•  चार जबǰाǉा चक मȯे जॉब    धरा.

•  RH टिनōग टूल आिण टिनōग  Ťाइंिडंग   ȑाचे िनराकरण करा 
R.P.M सह जॉबची  36 ते कमाल लांबी 318 ǉा जवळ.

•  ʬिनŊयर कॅिलपर वापŝन ʩास तपासा

•  चŐफर शेवट 3×45° आिण डी बरŊ  करा.

•  जॉब    įरʬसŊ  करा आिण चार जबǰात धरा.

•  उवŊįरत 36 िम.मी. लांबी टनŊ करा कडे पॅरालल टिनōग कŝन.

•  चŐफर शेवट आिण डी बरŊ  करा.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

रफ टिनōग टूल Ťाइंिडंग (Rough turning tool grinding)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल

•  रफ टिनōग टूल िविवध कोनातून बारीक करा.

•  चाक हाताने िफरवा आिण ůी िफरǻासाठी िनरीƗण करा.

•  ś͖  रिनंगसाठी Ťाइंिडंग चाके तपासा.

•  गॉगल घाला.

•  चाकांना ʬील डŌ ेसरने कपडे घाला.

•  ʬील फेसपासून िकमान 2 ते 3 िममी अंतर राखǻासाठी टूल-रेː 
ऍडजेː    करा.

•  Ťाइंिडंग ʬीलǉा पुढील बाजूस 30° ते हॉįरझॉȴलवर टूलची बाजूची 
बाजू धरा आिण लावा.

•  टूलǉा 2/3ʩा Ŝंदीला कʬर करǻासाठी बाजूǉा किटंग एज 
अँगलला बारीक करǻासाठी टूल डावीकडून उजवीकडे आिण įरʬसŊ  
हलवा.

•  8° चा साइड ƑीयरɌ कोन बारीक करा, काठाचा खालचा भाग Ůथम 
चाकाला ˙शŊ करेल.

•  शेवटचा किटंग एज ३०°चा कोन आिण 5°चा ůंट ƑीयरɌ कोन 
एकाच वेळी रफ Ťाइंड करा.

•  टूलचा वरचा भाग 14° वर झुकलेʞा चाकाǉा फेस वर धŝन ठेवा, 
मागील बाजू Ůथम चाकाशी संपकŊ  साधते आिण बाजूǉा रेकचा 14° 
कोन बारीक करा.

•  जिमनीचा भाग बाजूǉा किटंग एजला समांतर असʞाची खाũी करा. 

•  िफिनिशंग ʬीलवरील सवŊ फेस  बारीक करा.

•  अंदाजे नोज R. 0.4 िममी िũǛा बारीक करा.

•  टूल अँगल गेज आिण टेɼलेटसह कोन तपासा.

•  किटंग एजला ऑइलːोनने लॅप करा.

•  वरचा रेक (बॅक रेक) कोन 0° वर ठेवला पािहजे.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.93
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जॉब  Ţम (Job sequence)

•  आऊटसाईड कॅिलपर धरा

•  कॅिलपर पाय जॉबǉा ʩासापेƗा अंदाजे जाˑ उघडा 

•  जॉबǉा ʩासाला ˙शŊ करǻासाठी आऊटसाईड  कॅिलपर पाय 
ऍडजेː    करा. 

•  जॉबǉा एƛटनŊलʩासाला ̇ शŊ करǻासाठी कॅिलपर पाय ऍडजेː    
करा. 

•  जॉबǉा वेगवेगʨा İ̾थतीत समान ŮिŢया पुɎा करा 

•  ːील Ŝल  वापŝन ʩास मोजा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.94
िफटर (Fitter) - टिनōग 

आऊटसाईड  कॅिलपर आिण ːील Ŝल  वापŝन ʩास मोजा (Measure the diameter 
using outside caliper and steel rule)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• आऊटसाईड  कॅिलपर वापŝन ʩास तपासा
• ːील Ŝल ने ʩास मोजा.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

आऊटसाईड  कॅिलपरसह मोजणे (Measuring with outside calipers)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  मापनासाठी योƶ Ɨमता कॅिलपर िनवडा
•  मजबुत जॉईटं  आिण İ˚ंग कॅिलपर दोɎीमȯे आकार सेट करा
•  आकारांना ːील Ŝल ̾थानांतįरत कŝन वाचा िकंवा इतर अचूक मापन यंũे जसे की असेल.

आऊटसाईड  कॅिलपर (Outside calipers)

मोजǻासाठी ʩासावर आधाįरत कॅिलपर िनवडा.

कॅिलपरǉा आऊटसाईड  150 िममी Ɨमता 0-150 िममी पयōत आकार 
मोजǻास सƗम आहे.

कॅिलपरचे जबडे उघडा जोपयōत ते मोजʞा जाणार् या ʩासावŝन ̇ ʼपणे 
जात नाहीत.

आकार मोजताना जॉब    İ̾थर असणे आवʴक आहे. (Fig 1)

पायाचा एक िबंदू वकŊ पीसवर ठेवा आिण पायाǉा दुसर् या िबंदूचा अनुभव ƽा.

पायाǉा दुसर् या िबंदूवर İƑअरɌ असʞास, मजबूत जॉईंट  कॅिलपरǉा 
एका पायाǉा मागील बाजूस हळुवारपणे टॅप करा जेणेकŝन ते फƅ 
वकŊ पीसǉा एƛटनŊल   ʩासापासून सरकले जाईल जेणेकŝन ‘अनुभवʼ 
योƶ असेल. (Fig 2)

आकार वाचǻाची अचूकता मुƥतः  वापरकȑाŊǉा सेɌवर अवलंबून 
असʞाने, योƶ सेɌ िमळिवǻासाठी उǄ काळजी घेतली पािहजे.  (Fig 3)

कॅिलपरǉा आऊटसाईड  İ˚ंगǉा बाबतीत, ˌू नट ऍडजेː    करा 
जेणेकŝन कॅिलपरचे समायोजन वकŊ पीसǉा एƛटनŊल   ʩासापासून 
फƅ घसरते आिण योƶ सेɌ Ůाɑ होईल.

जेʬा तुʉी योƶ ‘फीलʼ साठी आऊटसाईड  कॅिलपर ऍडजेː    केले 
असेल तेʬा मापन ː ील Ŝल त िकंवा इतर कोणȑाही अचूक मापन यंũावर 
̾थानांतįरत करा.

ŤॅǛुएटेड ːील Ŝल  सपाट पृʿभागावर ठेवा आिण एका पायाचा िबंदू Ŝल 
ǉा टोकाशी घǥ धŝन ठेवा.  (Fig 4)

एका पायाचा िबंदू ŤॅǛुएशनवर ठेवला जाणे आवʴक आहे जेणेकŝन 
दुसयाŊ पायाचा िबंदू ːील Ŝल ǉा काठाशी समांतर असेल.

वाचन ± 0.5 िममीǉा अचूकतेवर रेकॉडŊ करा. अचूक मोजमापांǉा बाबतीत, 
मोजमाप आतील मायŢोमीटर िकंवा ʬिनŊयर कॅिलपरवर ̾ थानांतįरत करा.

हे मोजमाप ± 0.01 िकंवा ± 0.02 िममीची अचूकता देईल. येथे, वाचन 
ठरवǻासाठी वापरकȑाŊच सेɌ खूप महȕाची आहे.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.94
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जॉब  Ţम (Job sequence)

•  क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

•  चक की ने जॉ  उघडा

•  जॉब ʩासापेƗा अंदाजे जाˑ जॉ  उघडा 

•  75 िममीǉा ओʬरहंॅगसह जॉब चकमȯे ठेवा 

•  आवʴकतेनुसार जबडे घǥ करा

•  जॉबची ś͖  नेस  तपासा

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.95
िफटर (Fitter) - टिनōग 

तीन जॉ  चक मȯे जॉब धŝने (Holding job in three jaw chuck)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• तीन जॉ  चक मȯे जॉब धरा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.96
िफटर (Fitter) - टिनōग 

फेिसंग, ɘेन टनŊ, ːेप टनŊ, पािटōग, डी बर, चे̱फर कॉनŊर, गोलाकार टोके करा आिण फॉमŊ 
टूʤ वापरा (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, chamfer 
corner, round the ends, and use form tools)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• तीन जबǰाǉा चक मȯे जॉब  धरा
• फेस  एȵ  आिण ɘेन टिनōग 
• पॉवर फीड आिण नाईफ  टूल वापŝन ːेप टनŊ जॉब ± 0.1
• फॉमŊ टूल वापŝन फॉमŊ टिनōग
• पािटōग टूल वापŝन वेगळे करणे
• पािटōग टूल बारीक करा आिण आवʴक आकारात कट करा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)
•  कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  चकǉा बाहेर सुमारे 75 िममी ठेवून 3 जबǰाǉा चकमȯे जॉब   
धरा. 

•  टूल योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा.

•  योƶ İ˙ंडल R.P.M िनवडा आिण सेट करा.

•  Ůथम एका बाजूला फेस करा आिण आऊटसाईड  ʩासाकडे टनŊ   
45 िम.मी.जाˑीत जाˑ संभाʩ लांबीसाठी 

•  जॉब डŌ ॉइंगमȯे दाखवʞाŮमाणे 30 िममी x 32 िममी लांबीत टनŊ  

•  25 िममी x 30 िममी लांबीत टनŊ  .

•  अंडर कट टूल, िũǛा टूल, योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा आिण 
ते कडकपणे धरा.

•  2 िममी खोली x 2 िममी Ŝंदीचा 30 िममी आिण शेवटǉा बाजूपासून 
62 िममी चौरस Ťूʬड  तयार करा.

•  िũǛा 3 िममी , 25 िममी x Ŝंदी 30 िममी एȵ फेस  येथे तयार करा

•  तीन जबǰाǉा चकǉा आत 30 िममी x Ŝंदी 32 िममी, चकǉा 
बाहेर सुमारे 40 िममी लांबी ठेवा आिण जॉब    įरʬसŊ  करा आिण धरा 
आिण जॉब ś͖   करा.

•  45 िममी x 40 िममी लांबीत टनŊ   .

•  2 िममी Ŝंदीचे पािटōग टूल योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा

•  येथे ɘंज कट पȠत वापŝन जॉबचे भाग करा  शेवटǉा फेस पासून 
45 िममी x Ŝंदी 8 िममी. 

•  दुस-या टोकाला एकूण 92 िममी लांबीचे फेस Ȩा.

•  चे̱फįरंग टूल योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा.

•  चŐफर करा 45 िममी कॉनŊर  ते  3x45°.

•  ती˽ण एज  काढा.

•  पįरमाण तपासा.

कौशʞ Ţम (Skill sequence)

वेगवेगʨा ʩासांǉा टिनōग ːेɛ  (Turning steps of different diameters)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
•  शाɝवर िफƛ  लांबीसाठी वेगवेगʨा ʩासाǉा ːेɛ  टनŊ  .

जेʬा टिनōग ː ेɛची Ŝंदी टूलǉा ŜंदीपेƗा जाˑ असते, तेʬा ते R.H. नाईफ 
-एज  टूल वापŝन वळवले जाते.

पूवŎǉा टिनōग शाɝला तीन जबǰाǉा चकमȯे धरा आिण ते दोɎी टोकांना 
(चक आिण ओʬरहँिगंग टोकाजवळ) ś͖   करा.

टूल पोːमȯे आरएच नाइफ-एज टूल ȑाǉा किटंग एजसह मȯ हाइट 
वर आिण काटकोनात धरा.

मशीन 300 r.p.m वर सेट करा. बॅकलॅश काढून टाकून Ţॉस-ˠाइड 
ŤॅǛुएटेड कॉलर शूɊावर सेट करǻासाठी मशीन सुŝ करा आिण जॉबǉा 
पृʿभागावर टूल टीपला ˙शŊ करा. (Fig 1)

जॉबवŝन टूल मागे ƽा आिण बॅकलॅश काढून टाकून टॉप  ɣ ाइड ŤॅǛुएटेड 
कॉलर शूɊावर सेट करǻासाठी किटंग एजला जॉबǉा दशŊनी भागाशी 

संपकŊ  करा.  (Fig 2)

टूल टीप जॉबǉा काठावर ठेवा.  (Fig 3)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.96
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ːेɛ  हळूहळू वळǻासाठी कटची खोली Ȩा.  (Fig 4)

वरǉा ɣ ाइड हँड ʬीलला िफरवून टूलला अƗीयपणे आवʴक लांबीपयōत 
वाढवा. (आवʴक लांबी गाठेपयōत वरǉा ɣ ाइड हँड ʬीलचे िफरणे सतत 
आिण एकसमान असावे).

Ůȑेक कटसाठी कटची खोली जाˑीत जाˑ 3 िममी पयōत मयाŊिदत करा.

आवʴक ʩास गाठेपयōत कटची खोली पुɎा करा.

कॅरेज बंद İ̾थतीत ठेवा.

कॉनŊर तयार करणारे टूल (Corner forming tool)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
•  कॉनŊर फॉिमōग टूल बारीक करा.

कॉनŊर फॉिमōग टूल Ťाइंिडंगची ŮिŢया (एƛटनŊल ऑपरेशनसाठी). टूल 
Ťाइंिडंगसाठी पेडेːल Ťाइंडर सेट करा.

गॉगल घाला.

खडबडीत चाक घाला, 3 ते 4 िममी िभंतीची जाडी राखून, सुमारे 10.00 िममी 
खोलीपयōत टूल बारीक करा. (Fig 1)

̾थानीय अचूकता तपासǻासाठी एम एस शीट मधून टेɼलेट तयार करा 
(Fig 2)

आता कोप̴यात 2R तयार करǻासाठी गुळगुळीत चाक घाला.

काबŖरंडम डŌ ेसर कॉनŊर  िũǛा तयार करǻासाठी वापरला जातो.

टे̱ɘेटसह डŌ ेस केलेले चाक तपासा.

4°- 6° ůंट ƑीयरɌ कोन समोर आिण 3°-4° बाजूला İƑअरɌ Ťाइंिडंग. 

(Fig 3)

पायरी काढा आिण फॉमŊ 2R करा आिण टेɼलेटसह तपासा.

ऑइल ːोन  सह डी बरŊ  करा.

रेक अँगल िदलेला नाही.

ऑपरेशन िवभƅ करणे (Parting off operation)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• मशीनमधील पािटōग ऑफ टूल योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा 
• िवभƅ करताना योƶ ŮिŢयेचे अनुसरण करा
• िवभƅ करताना काही सावधिगरी बाळगा.

ऑपरेशन िवभƅ करणे (Parting off operation)

खडबडीत िकंवा तयार ːॉकमधून तयार झालेला भाग िवभƅ करणे िकंवा 
तोडणे हे ऑपरेशन आहे.

पािटōग टूलची सेिटंग (Setting of parting tool)

शƐ िततƐा कमी बॅक रेकसह पािटōग टूल अगदी मȯभागी सेट करा. 
(Fig 1)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.96
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पािटōग ऑफ टूल ऍडजेː    करा जेणेकŝन ते टूल-होʒरकडून 
İƑअरɌसाठी जॉबǉा अȯŊ ʩासासह सुमारे 3 िममी वाढवेल  (Fig 2)

कायŊपȠती (Procedure)

िनिदŊʼ जॉबसाठी योƶ Ůकारचे टूल िनवडा.

चकमȯे कमीतकमी ओʬरहंॅगसह जॉब धरा.

जॉबसह टूल ̱ े अर सेट करा जेणेकŝन ते Ťूʬडǉा बाजंूना घासणार नाही, 
जसे ते जॉबत िदले जाते   (Fig 3)

İ˙ंडलची गती वळǻासाठी अȯŊ गतीवर सेट करा.
कॅरेज हलवा जेणेकŜन ɰेडची उजवी बाजू िजथे जॉब    कापायचे आहे ȑा 
िठकाणी असेल. (Fig 4)

जर किटंग टूल खूप जाˑ असेल तर ते वकŊ  पीसमधून कापले 
जाणार नाही. जर ते खूप कमी असेल, तर जॉब    वाकले जाऊ 
शकते आिण किटंग टूल खराब होऊ शकते.

लेथ सुŝ करा आिण Ţॉस-ˠाइड हँडल वापŝन टूलला सतत कामात 
फीड करा.

जोपयōत भाग तोडला जात नाही तोपयōत टूलला कामात फीड करणे सुŝ ठेवा.

सावधिगरी  Precautions

काम चक जबǰांमधून बाहेर पडले पािहजे, चक जबǰाǉा शƐ िततƐा 
जवळ कट करǻास परवानगी देǻासाठी पुरेसे आहे.

काम नेहमी चक िकंवा कोलेटमȯे सुरिƗतपणे ठेवले पािहजे.

जर वकŊ पीस मȯभागी ठेवली असेल, तर ती वाकते िकंवा तुटते 
आिण िवभƅ होताना लेथमधून उडते. । (Fig 5)

उजʩा हाताने ऑफसेट टूल-होʒर वापरा (Fig 6)

एकापेƗा जाˑ ʩासाचे काम वेगळे करताना मोǬा ʩासावर पकडले पािहजे.

मधूनमधून येणारे फीड टूलची अȑाधुिनक एज  िनˑेज करते.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.96
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जड फीडमुळे जॅिमंग आिण टूल तुटते.

ːीलवर पुरेसे शीतलक वापरा. िपतळ आिण काː लोह कोरडे कापले पािहजे.

सुिनिʮत करŐ  िक पूरे ऑपरेशन के दौरान सैडल बंद है।

फीडचा दर कमी करा, जेʬा काम जवळजवळ कापले जाते.

लांब काम सोडताना, ते टेलːॉक कŐ ūासह समिथŊत असले पािहजे.

मशीन चांगʞा İ̾थतीत असʞास, s यंचिलत Ţॉस फीड वापरले जाऊ शकते.

जेʬा टूल ȑाǉा Ŝंदीǉा खोलीपयōत Ůवेश करते तेʬा ते मागे ƽा आिण 
कंपाऊंड ˠाइडसह बाजूला हलवा आिण पुɎा फीड करा.

वरील ऑपरेशनची वारंवार पुनरावृȅी करणे आवʴक आहे जेणेकŝन 
साधनामȯे खोदǻाची आिण ũास होǻाची Ůवृȅी कमी होईल.

पािटōग ऑफ ऑपरेशन जवळजवळ पूणŊ झाʞावर, वकŊ पीस पडǻापासून 
रोखǻासाठी हाताने धŝन ठेवा, जेणेकŝन नुकसान टाळता येईल.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.96
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जॉब  Ţम (Job sequence)
•  क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

•  कमीतकमी ओʬरहंॅगसह तीन जबǰाǉा चकमȯे जॉब  धरा.

•  R.H. फेिसंग टूल िकमान ओʬरहंॅगसह योƶ मȯभागी हाइट वर 
कठोरपणे सेट करा.

 •  मशीनला पूवŊिनधाŊįरत R.P.M वर सेट करा.

•  कॅरेज लॉक करा आिण एका टोकाला फेस Ȩा.

•  टूल पोːमȯे R.H. टिनōग टूल कठोरपणे सेट करा.

•  जॉबकडे टनŊ करा जाˑीत जाˑ संभाʩ लांबीपयōत 28 िममी.

•  ːेप टनŊ 15 िममी ते 19.5 िममी लांबी पयōत करा.

•  ʬिनŊयर कॅिलपरने पįरमाणे तपासा.

•  R1.5x1.5 डे̪थ पयōत कट इंटरनल  िफलेटेड करा. 

•  4 िममी Ŝंदी आिण 4 िममी खोलीǉा इंटरनल  कट करा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.97
िफटर (Fitter) - टिनōग 

शोʒर  टनŊ  : चौकोनी, िफʐडŊ, बेʬल अंडरकट शोʒर , टिनōग - फीललेटेड अंडरकट, 
चौरस बेʬल केलेले (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, 
turning-filleted under cut, square beveled )
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  3-जॉ चक मȯे जॉब सेट करा आिण ś͖   करा
•  फेस , ɘेन आिण ːेप टनŊ जॉब हाताने ± 0.1 िममीǉा अचूकतेकडे टनŊ   
•  चौरस करा फीललेटेड अंडरकट इंटरनल  भरा कŝन 
•  0.1 िममीǉा रनआउट अचूकतेवर जॉब सेट करा आिण ś͖   करा
•  चौरस फीललेटेड शोʒर  टनŊ  करा
•  बेवेल शोʒर   टनŊ .

•  जॉब įरʬसŊ  करा आिण तयार पृʿभागावर धरा.

•  जॉबला 108 िममी लांबीपयōत फेस Ȩा.

•  ʬिनŊयर कॅिलपरने लांबी तपासा.

•  टनŊ  जॉब 23 िममी ते 16 िममी लांबी.

•  ːेप टनŊ 15 िममी ते 26.5 िममी लांबी.

•  बेवेल करा 4x45° ǉा कोनात आिण 23 िममी ːेप.

•  टनŊ 10 िममी x 10 िममी लांबी

•  चŐफर करा 2X30° ǉा कोनाची आिण 10 िममी पायरी

•  जॉबतून बर्Ŋ   काढा.

•  ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ॅƃरने कोन तपासा.

•  ʬिनŊयर कॅिलपरने पįरमाणे तपासा.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

दोन ʩासांǉा जंƕनवर अंडरकट शोʒर  तयार कराएं (Form an undercut shoulder at the 
junction of two diameters)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  टूल पोːमȯे अंडरकिटंग टूल सेट करा
•  आवʴक İ̾थतीत साधन सेट करा
•  अंडरकट ऑपरेशन करा
•  ʬिनŊयर कॅिलपरने अंडरकट Ŝंदी आिण खोली तपासा.

Ūेिडंग करायǉा िवभागाचा शेवट एक चॅनेल Ůदान करǻासाठी Ǜामȯे 
Ūेिडंग टूल चालू शकते ते मुƥतः  कमी केले जाते. हे मेटीगं भाग ȑाǉा 
मȯे चौरस बसǻाची परवानगी देते.

जेʬा ʩासाचा आकार Ťाइंिडंग कŝन पूणŊ करायचा असतो, तेʬा Ťाइंिडंग 
ʬीलला İƑअरɌ देǻासाठी एक चॅनेल सामाɊतः  शोʒरवर कापला 
जातो, ȑामुळे चौकोनी कॉनŊर  सुिनिʮत   होतो.

जंƕनवर अंडरकट शोʒर तयार करǻासाठी, खालील ŮिŢयेचे पालन 
करावे लागेल. योƶ टूल िबट िनवडा िकंवा आवʴक आकार आिण 
आकारानुसार एक बारीक करा. योƶ İ˙ंडल गती सेट करा आिण मशीन 
सुŝ करा.

टूल जवळजवळ जॉबǉा फेसला ̇ शŊ करेपयōत कॅरेज हँडल िफरवा.  (Fig 1)

या İ̾थतीत सॅडल लॉक करा.

Ţॉस-ˠाइड हँडल िफरवा आिण टूलǉा पुढील किटंग एजसह जॉबǉा 
पृʿभागाला हलके ˙शŊ करा.

Ţॉस-ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर शूɊावर सेट करा. (Fig 2)

टूल शोʒरवर हलके िचɎांिकत करेपयōत वरǉा ˠाइड हँडलला िफरवा.  
(Fig 3)

शीषŊ ˠाइड फीड ˌूǉा ŤॅǛुएटेड कॉलरवरील वाचन लƗात ƽा आिण 
वाचन शूɊावर सेट करा.

किटंग ɢुइड लावा

Ţॉस-ˠाइड हँडल वापŝन आवʴक खोलीपयōत टूलला हळूहळू आिण 
समान रीतीने फीड करा (Fig 4)

लेथ थांबवा आिण ȑाǉा पįरमाणांसाठी अंडरकट तपासा. जर असेल तर 

ती˽ण कोपरे काढा.
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Ţॉस-ˠाइड हँडलला घǰाळाǉा िवŜȠ िदशेने वळवून शोʒरला फेस 
Ȩा, अशा Ůकारे मȯभागी बाहेŝन कट करा.

सलग कट करǻासाठी, Ţॉस-ˠाइड ̩ ू  समान ŤॅǛुएटेड कॉलर सेिटंगवर 
परत करा.

बेʬʒ शोʒर मशीिनंग (Fig 3) (Machining a bevelled 
shoulder (Fig 3)

वकŊ पीसǉा लांबीǉा बाजूने शोʒरची İ̾थती ठेवा आिण आकृतीत 3 मȯे 
दशŊिवʞाŮमाणे टूल सेट करा.

िविवध शोʒरवर मशीिनंग (Machining various shoulders)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  िविवध शोʒरवर मशीिनंग.

खडबडीत आिण पूणŊ ʩास आवʴक लांबीǉा सुमारे 1 िममीǉा आत 
टनŊ करा . 

टूल-होʒरमȯे फेिसंग टूल िबट माउंट करा आिण ȑास मȯभागी सेट 
करा। (Fig 2)

शोʒरला योƶ लांबीपयōत मशीन येईपयōत वरील ŮिŢयेची पुनरावृȅी करा.

रफ आिण िफिनश लहान ʩासाला आकारात बदला. टूल होʒरमȯे साइड 
किटंग टूल माउंट करा आिण ते मȯभागी सेट करा.

शोʒरǉा ̾थानाǉा शƐ िततƐा जवळ लहान ʩासावर खडू िकंवा 
लेआउट डाई लावा.

फƅ खडू िकंवा लेआउट डाई काढून टाकेपयōत टूलचा िबंदू थोडा आत 
आणा. किटंग टूल शोʒरवर हळू हळू भरǻासाठी कॅरेज हँड ʬील हाताने 
िफरवा. किटंग कृतीला मदत करǻासाठी आिण पृʿभागाची चांगली रचना 
करǻासाठी किटंग ɢुइड लावा. बेʬʒ शोʒर आवʴक आकारात 
येईपयōत मिशन करा.

जर शोʒरचा आकार मोठा असेल आिण टूल िबटǉा बाजूने कापताना 
ǉाटįरंग  होत असेल तर कंपाऊंड रेː वापŝन बेʬʒ शोʒर कट करणे 
आवʴक असू शकते.

कंपाऊंड टूल  रेːला इİǅत कोनात सेट करा. (Fig 4)

टूल िबट ऍडजेː करा जेणेकŝन फƅ िबंदू कापला जाईल.

किटंग िŢयेस मदत करǻासाठी किटंग ɢुइड लावा.

ŢमाŢमाने बेवेल मशीन करा.

नेहमी बाहेरǉा बाजूने कट करा आिण Ůȑेक कट शोʒरǉा फेसǉा 
सवाŊत आऊटसाईड  काठापासून सुŝ करा.

Ůȑेक नवीन कट तयार करताना लहान ʩासाचे नुकसान होणार नाही 

1 चौरस शोʒरवर  मशीिनंग (Machining a square shoulder)

एक संदभŊ सरफेस  िबंदू Ůदान करǻासाठी जॉबǉा शेवटी फेस Ȩा 
Ǜावŝन मोजमाप ƽा.

खालीलपैकी एका पȠतीȪारे शोʒरची İ̾थती िफƛ करा.

आवʴक लांबी िचɎांिकत करǻासाठी जॉबǉा पįरघाभोवती शारिपंग 
उपकरणाǉा िबंदूसह एक हलका Ťूʬड  कापून टाका.  (Fig 1)

टूल िबट जॉबǉा अगदी जवळ असलेʞा िबंदूसह आिण बाजूǉा किटंग 
एजवर थोडीशी जागा ठेवून सेट केले आहे याची खाũी करा.

शƐ िततƐा शोʒरǉा जवळ, लहान ʩासावर खडू लावा िकंवा रंग लावा.

लेथ सुŝ करǻापूवŎ, टूल िबट पॉइंट आिण जॉबचा ʩास यांǉामȯे 
कागदाचा तुकडा िकंवा पातळ ːॉक वापŝन, टूल िबट ʩासाǉा अगदी 
जवळ आणले पािहजे.

लेथ सुŝ करा आिण फेिसंग टूल फƅ खडू िकंवा लेआउट डाई काढून 
टाकेपयōत आत आणा.

Ţॉस-ˠाइड ˌूǉा ŤॅǛुएटेड कॉलरवरील वाचन लƗात ƽा.

कट सुŝ होईपयōत कॅरेज हँड ʬीलसह टूल िबट शोʒरवर आणा.

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.97

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



313

याची काळजी ƽा.

अंितम कटǉा सुŝवातीस, टूलचा िबंदू थोडा आत आणा, जोपयōत तो मूळ 
शोʒरǉा फेस ǉा अगदी आतील बाजूस खडू िकंवा लेआउट डाई काढून 
टाकत नाही.

िफलाटेड शोʒर की मशीिनंग (Fig 5) Machining a filleted 
shoulder (Fig 5)

वकŊ पीसवर शोʒर ̾थान ठेवा िकंवा िचɎांिकत करा.

फीललेटेड शोʒरची मांडणी करताना िũǛा कापǻासाठी अलॉयɌ  Ȩा.

जर फीललेटेड शोʒरची िũǛा 4 िममी असेल आिण वकŊ पीसǉा शेवटी 
60 िममी असेल तर लेआउट शेवटपासून 56 िममी असावा.

हे िũǛा कापǻासाठी सािहȑ सोडेल.

रफ आिण िफिनश लहान ʩासाला आकारात बदला.

होʒरमȯे िũǛा टूल माउंट करा आिण ते मȯभागी सेट करा.

िũǛा गेजसह टूल िबट तपासा की ȑाची योƶ िũǛा आहे याची खाũी करा.

शोʒरǉा ̾थानाǉा शƐ िततƐा जवळ लहान ʩासावर लेआउट डाई 
िकंवा खडू लावा.

लेथ İ˙ंडलचा वेग टिनōग  गतीǉा अंदाजे अȯŊपयōत सेट करा. लेथ सुŝ 
करा आिण लेआउट डाई िकंवा खडू काढून टाकेपयōत टूल थोडा आत 
आणा. Ţॉस-ˠाइड ˌूǉा ŤॅǛुएटेड कॉलरवरील वाचन लƗात ƽा. 
Ţॉस-ˠाइड हँडलला घǰाळाǉा िवŜȠ िदशेने अȯŊ वळणावर वळवून 
किटंग टूल मागे ƽा.

Ţॉस-ˠाइड हँडल मूळ कॉलर सेिटंगǉा अंदाजे 1 िममीǉा आत येईपयōत 
घǰाळाǉा िदशेने टनŊ  .

राऊंड नोज  टूल िबटचा िबंदू आता जॉबǉा ʩासापासून सुमारे 1 िममी 
अंतरावर असावा.

हे भरलेʞा कोप̴याला खडबडीत करताना किटंग टूलला कमी करǻापासून 
Ůितबंिधत करते. भरलेʞा शोʒरला कापून िũǛा टूल सुŝ करǻासाठी 
कॅरेज हँड ʬील हळू हळू िफरवा.

िफलेट केलेʞा कोप̴यावर मशीिनंग करताना ǉाटįरंग होत असʞास, 
लेथचा वेग कमी करा आिण िफलेटची समाɑी चांगली करǻासाठी किटंग 
ɢुइड लावा. (Fig 5)

शोʒरची लांबी योƶ होईपयōत कॅरेज हँड ʬील हळू आिण काळजीपूवŊक 
िफरवत रहा.

शोʒर अंतर मोजǻासाठी लेथ थांबवताना,किटंग टूल सेिटंग ʩासापासून 
मागे घेऊन हलवू नका. (Fig 6)

किटंग टूलला शोʒरपासून थोडेसे दूर नेǻासाठी कॅरेज हँड ʬील िफरवा.

Ţॉस-ˠाईड हँडलला 1 िम.मी.ǉा įरʬसŊ  िदशेने टनŊ   मूळ कॉलर सेिटंगवर.

कॅरेज हँड ʬीलसह िũǛा टूल िबटला काळजीपूवŊक पुढे कŝन भरलेला 
कॉनŊर  पूणŊ करा.

फॉमŊ टूल िबटसाठी िũǛा खूप मोठी असʞास, िकंवा खूप ǉाटįरंग होत 
असʞास, ǉाटįरंग  होऊ नये अशा सवाŊत मोǬा िũǛा टूलचा वापर कŝन 
िफलेटला पाय̴यांमȯे कट करा.

िũǛा गेजसह िफलेटची अचूकता तपासा (Fig 7)
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1 अंडरकट शोʒर मशीिनंग (Machining an undercut 
shoulder)

वकŊ पीसǉा लांबीसह अंडरकट शोʒरची İ̾थती ठेवा. रफ आिण िफिनश 
लहान ʩासाला आकारात बदला.

टूल-होʒरमȯे अंडरकट टूल माउंट करा आिण मȯभागी सेट करा.

अंडरकट शोʒरǉा ̾ थानाǉा शƐ िततƐा जवळ लहान ʩासावर आिण 
मोǬा ʩासाǉा फेस वर चॉक िकंवा लेआउट डाई लावा.

लेथ İ˙ंडलला टिनōग  गतीǉा अंदाजे अȯŊ भागावर सेट करा.

फेस वरील खडू िकंवा लेआउट डाई काढून टाकेपयōत टूलचा िबंदू थोडा आत 
आणा आिण टॉप  ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर शूɊावर सेट करा.

किटंग िŢयेस मदत करǻासाठी किटंग ɢुइड लावा आिण पृʿभागाची 
चांगली रचना करा. Ţॉस-ˠाइड हँडलला घǰाळाǉा įरʬसŊ  िदशेने 
वळवून किटंग टूल मागे ƽा.

अंडरकट शोʒर योƶ खोलीपयōत मशीिनंग होईपयōत वरील ŮिŢयेची 
पुनरावृȅी करा.

मोǬा ʩासाǉा फेस वŝन टूल टीप साफ करा आिण टूलला वरǉा 
ˠाइडǉा 1 िवभाजनाने अƗीयपणे पुढे करा.

टूलला मोǬा ʩासाǉा फेसǉा काठावŜन जॉबमȯे  फीड करा, जोपयōत 
ते लहान ʩासावर लागू केलेले खडूचे िचɎ काढून टाकत नाही.

Ţॉस-ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर रीिडंग लƗात ƽा आिण 
खोलीनुसार आवʴक िवभागांǉा संƥेपयōत टूलला जॉबमȯे  
पुढे करा.

टूल किटंग एज जॉबǉा अƗाǉा समांतर असʞाची खाũी 
करा. अंडरकिटंग ऑपरेशन दरʄान कॅरेज लॉक असʞाची 
खाũी करा.

किटंग कृतीला मदत करǻासाठी आिण पृʿभागाची चांगली रचना 
करǻासाठी किटंग ɢुइड लावा. Ţॉस-ˠाइड हँडलला घǰाळाǉा 
įरʬसŊ  िदशेने वळवून किटंग टूल मागे ƽा.

अंडरकट शोʒर योƶ खोलीपयōत मशीिनंग होईपयōत वरील ŮिŢयेची 
पुनरावृȅी करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.98
िफटर (Fitter) - टिनōग 

िसंगल पॉइंट टूʤ शापŊ करणे. (Sharpening of - single point tools )
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  मशीिनंग ːीलसाठी साइड किटंग टूल Ťाइंड करणे.

जॉब  Ţम (Job sequence)

•  सुŝ करǻापूवŎ सुरƗा गॉगल घाला.

•  चाक आिण टूल रेːमधील अंतर तपासा आिण 2 ते 3 िममी अंतर 
राखा.

•  12° ते 15° ǉा बाजूǉा रेकǉा कोनासाठी टूलचा वरचा भाग बारीक 
करा.

•  गुळगुळीत चाकावर - सवŊ कोन आिण İƑअरɌ Ťाइंिडंग  समाɑ 
करा.

•  अंदाजे 0.5 िममी R िũǛा नोज बारीक करा.
नुकसान िकंवा आवʴक दुŜ˒ा िशƗकांǉा िनदशŊनास 
आणʞा पािहजेत.

•  टूलची बाजू बारीक करा - 6° ते 8° साइड İƑअरɌ देǻासाठी.  
बाजूची लांबी टूल įरकाʄा Ŝंदीएवढी असावी.

Ťाउंड सरफेस  पाययाōिशवाय असावेत आिण एकसमान 
गुळगुळीत िफिनिशंग असावे.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

मशीिनंग ːीलसाठी साइड किटंग टूल Ťाइंिडंग (Grinding a side cutting tool for 
machining steel)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
•  साइड किटंग टूल मशीन ːीलमȯे बारीक करा.

ːीलवर वापरले जाणारे साइड किटंग टूल आकृती 1 मȯे ˙ʼ केले आहे.

पाटŊ Ťाइंिडंग  आधी िठपके असलेʞा रेषांमȯे टूल įरकाʄा आिण जाड 
रेषांनी Ťाउंड टूल ˙ʼ करतो.  (Fig 1)

बाजूची किटंग एज įरकाʄा काठाशी सुसंगत आहे आिण शेवटची किटंग 
एज  25° ǉा कोनात कललेली आहे.

बाजूǉा रेकचा कोन 14° आहे. समोर आिण बाजूचे İƑअरɌ Ťाउंड 6° 
आहेत. साइड किटंग एजची लांबी टूल ɰँकǉा ˍेअर Ţॉस-सेƕनǉा 
आकाराइतकी राखली जाते, ʉणजे 12 िममी. आकृतीत  2 मȯे Ťाउंड टूल 
िमळिवǻासाठी टूल įरƅ Ťाइंिडंग काढला जाणारा छायांिकत भाग दशŊिवला 
आहे. Ţमाने ŮिŢया खालीलŮमाणे आहे.

शेवटचा किटंग एज 25° कोन बारीक करा. कोन ‘xnʼ  (Fig 3)

बाजूǉा रेकचा 14° कोन बारीक करा. कोन ‘r .̓  (Fig 4)

कोन 6° ǉा बाजूचा İƑअरɌ कोन बारीक करा.  (Fig 5)

कोन 6° ǉा समोरचा İƑअरɌ कोन बारीक करा. कोन   (Fig 6)

बारीक करा आिण टूलǉा िबंदूवर R 0.4 ते R 0.6 िममीची नोज  िũǛा Ȩा. 
आकृतीत  7 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे 0.2 ते 0.3 िममी लहान लांबीसाठी ɢॅट 
बारीक करा.  ˙ʼतेǉा फायȨासाठी आकृती मोठे केले आहे.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.99
िफटर (Fitter) - टिनōग 

कट Ťूʬ - चौकोनी, गोलाकार ‘Vʼ Ťूʬ  (Cut grooves - square, round ‘Vʼ groove)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  लेथ चक मȯे जॉब धरा.
•  टिनōग टूल सेट करा
•  मशीन İ˙ंडल गती सेट करा
•  हाताने फीड कŝन जॉबचा तुकडा समांतर टनŊ  
•  Ťूʬ टिनōगसाठी टूल सेट करा -ʼVʼ टूल, िũǛा टूल आिण ˍेअर टूल.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

•  कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  चकǉा बाहेर सुमारे 50 िममी अंतर ठेवून 3 जबǰाǉा चकमȯे जॉब 
धरा 

•  टूलला योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा.

•  योƶ İ˙ंडल R.P.M िनवडा आिण सेट करा.

•  Ůथम एका बाजूला फेस करा आिण एƛटनŊल   ʩासाकडे   42 
िम.मी. जाˑीत जाˑ संभाʩ लांबीसाठी टनŊ करा.

•  30 िममी x 35 िममी लांबी टनŊ करा.

•  अंडर कट टूल, िũǛा टूल, ‘Vʼ Ťूʬ टूल योƶ मȯभागी हाइट वर सेट 
करा आिण ते कडकपणे धŝन ठेवा.

•  2.5 िममी खोली x 5 िममी Ŝंदीǉा टोकापासून 30 िममीवर चौरस 
Ťूʬड  तयार करा. 

•  शेवटǉा फेस पासून 18 िममी वर 2.5 िममी खोली x 5 िममी Ŝंदीचा 
िũǛा Ťूʬड  तयार करा. 

•  शेवटǉा फेस पासून 6 िममीवर 5 िममी Ŝंदीचा ‘Vʼ Ťूʬड  तयार 
करǻासाठी ‘Vʼ Ťूʬ टूल ɘँज करा. 

•  जॉब įरʬसŊ  करा आिण धरा.

•  दुस̴या टोकाला एकूण 75 िममी लांबीचे फेस Ȩा.

•  42 िममी x 40 िममी लांबी टनŊ करा.

•  चॅɼसŊ  2 x 45°    2 x 45° एȵ

•  ती˽ण एज  काढा

•  पįरमाण तपासा.

कौशʞ Ţम (Skill sequence)

60° ‘Vʼ टूल Ťाइंड  करा (Grind 60° ‘V’ tool)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  60° ‘Vʼ टूल Ťाइंिडंग  .

1   टूलला 60° ǉा कोनात बारीक करा

•  टूल माउंट करा आिण कŐ ūाची हाइट योƶįरȑा सेट करा

•  वेग सेट करा, कॅरेज लॉक करा

•  Ţॉस ˠाइड हलवा आिण टूलला आवʴक आकारात बुडवा. 

•  ‘Vʼ Ťूʬड ची खोली तपासा.  (Fig 1)

2   टूल 4 िममी िũǛा बारीक करा

•  टूल माउंट करा आिण कŐ ūाची हाइट योƶįरȑा सेट करा

•  वेग सेट करा, कॅरेज लॉक करा

•  Ţॉस ˠाइड हलवा आिण टूलला आवʴक आकारात ɘँज करा. 

  (Fig  2)

3    4 िममीǉा आवʴक Ŝंदीवर टूल बारीक करा

•  टूल माउंट करा आिण कŐ ūाची हाइट योƶįरȑा सेट करा.

•  वेग सेट करा, कॅरेज लॉक करा.

•  Ţॉस ˠाइड हलवा आिण टूलला आवʴक आकारात बुडवा. 

  (Fig 3)
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.100
िफटर (Fitter) - टिनōग 

जॉब नलŊ करा  (Knurl the job)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  लेथ चक मȯे जॉब  धरा
•  टूल पोːमȯे एक निलōग  टूल सेट करा
•  दंडगोलाकार पृʿभागावर नलŊ करा.

जॉब  Ţम (Job sequence)
•  क̓ǉा मालाचा आकार तपासा

•  चकǉा बाहेर 50 िममी ŮƗेिपत करणा̴या 3 जबǰाǉा चकमȯे 
मटेįरयल सुरिƗतपणे धरा. 

•  एका टोकाला फेस Ȩा.

•  निलōग साठी आवʴक पेƗा जाˑ  40-0.2 जॉब टनŊ करा.

•  डायमंड निलōग टूल सुरिƗतपणे धरा आिण मȯभागी हाइट वर 
सेट करा. 

•  निलōग ऑपरेशनसाठी योƶ गती िनवडा.

•  डायमंड आकार तयार होईपयōत सरफेस  नलŊ करा.

•  शेवटी  2x45° चे̱फįरंग करा

•  जॉब įरʬसŊ  करा आिण चक मȯे जॉब धरा आिण ś͖  करा.

•  शेवटचा सामना करा आिण 80 िममी लांबी राखा.

•  साईड नाईफ टूलसह 25 x 50 जॉब टनŊ करा. (पįरमाण मोजǻासाठी 
ʬिनŊयर कॅिलपर वापरा.)

•  45° चे̱फįरंग टूलसह शेवटी 2x45° पयōत चŐफर करा.

•  सवŊ ती˽ण कडा िड बर करा.

लƗात ठेवा Remember

•  टूल ओʬरहँग करणे टाळा.

•  निलōग पृʿभागावरील खुणा टाळǻासाठी पॅिकंगसाठी अ ॅʞुिमिनयम चे 
तुकडे वापरा,.

सुरƗा खबरदारी Safety precautions

•  मशीन चालू असताना लीʬर कधीही चालवू नका.

•  मशीनǉा िफरȑा भागांवर कोणतीही साधने ठेवू नका.

•  योƶ कूलǵ  वापरा.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

लेथवर निलōग   Knurling on lathe
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• निलōगसाठी जॉब  तयार करा
• निलōगसाठी गती सेट करा
• टूल पोːमȯे निलōग  टूल सेट करा
• नलŊǉा आवʴक Ťेडचा वापर कŝन जॉब नलŊ  करा.

चांगली पकड आिण दंडगोलाकार पृʿभागावर चांगले िदसǻासाठी, घटकाचा 
एक भाग निलōग केला जातो.

निलōगची ŮिŢया, Ţमाने, खालीलŮमाणे आहे. नलŊǉा Ťेड आिण जॉबǉा 
मटेįरयल वर अवलंबून असलेʞा भागाचा ʩास कमी करा.

बारीक निलōगसाठी 0.1 िम.मी., िमडीयम निलōगसाठी 0.2 िम.मी. आिण 
खडबडीत निलōगसाठी 0.3 िम.मी. कमी करा. टूल पोːमȯे निलōग टूल सेट 
करा आिण मȯभागी िकंवा टेल ːॉकसह संरेİखत करारŐ  (Fig 1)

कमी गतीसाठी मशीन सेट करा, शƐतो टिनōग  गतीǉा 1/3 ते 1/4. निलōगची 
लांबी िचɎांिकत करा.

निलōग टूल ऍडजेː  करा जेणेकŝन ते जॉबǉा अƗाǉा उजʩा कोनात 
असेल; ते घǥ करा. (Fig 2)

Ţॉस-ˠाईड हँड ʬीलȪारे जॉबǉा पįरघाशी संपकŊ  साधǻासाठी नलŊ  
फीड करा आिण नलŊ बनवा.

कॅरेज हलवा जोपयōत निलōग रोलचा फेस वकŊ पीसǉा शेवटी ओʬरलॅप होत 
नाही Ǜामुळे ś͖  नमुना तयार होǻास मदत होते (Fig 3)

लेथ सुŝ करा आिण Ţॉस-ˠाईडȪारे जॉबत निलōग टूल फीड करा. आवʴक 
असʞास, लेथ थांबवा आिण निलōग टूल रीसेट करा.

नलŊ  िफरवǻापूवŎ, वकŊ पीसमȯे फीड केʞाने, नलŊ  खराब 
होऊ शकते.

कॅरेज हँड ʬीलǉा सहाʊाने निलōग टूलला रेखांशाǉा िदशेने हलवा.

टूल मागे न काढता Ţॉस-ˠाइडȪारे खोली Ȩा.

योƶ नमुना Ůाɑ होईपयōत, निलōग   टूल मागे घेऊ नका.

दुस̴या टोकाला निलōग टूल फीड करा.

मुबलक कूलǵ  वकŊ पीसवर लावावे लागते.

हे कोणतेही धातूचे कण धुवून टाकते आिण निलōग रोलसाठी लुिŰकेशन  
Ůदान करते.

किठण धातंूना निसōगसाठी बारीक फीड वापरा आिण सॉɝ  
धातंूǉा निसōगसाठी खडबडीत फीड वापरा.

ȑानंतरǉा कटसाठी Űशने नलŊ ˢǅ करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.101
िफटर (Fitter) - टिनōग 

बोअर होल - ˙ॉट फेस, पायलट िडŌ ल, बोअįरंग  साधनांचा वापर कŝन होल  वाढवा  (Bore 
holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• होलमधून  िडŌ ल करा
• बोअįरंग  साधनाने ± 0.04 िममी अचूकतेसाठी होल करा
• ʬिनŊयर कॅिलपर वापŝन बोअर मोजा
• िǩː िडŌ लला पुɎा आकार Ȩा
• ȑाǉा कायŊƗमतेसाठी िǩː िडŌ ल तपासा
• बोअįरंग होलǉा शेवटी फेस  ˙ॉट करा.

जॉब  Ţम (Job sequence)

•  कǄा माल ȑाǉा आकारासाठी तपासा.

•  जॉबला 4 जबǰाǉा चकमȯे धरा आिण चकǉा बाहेर सुमारे 45 
िममी ठेवा. 

•  फेिसंग टूल योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा.

•  फेिसंगसाठी योƶ İ˙ंडल गती िनवडा आिण सेट करा.

•  Ůथम एका बाजूला फेस  करा आिण आऊटसाईड  ʩासाकडे टनŊ  
जाˑीत जाˑ संभाʩ लांबीसाठी 40 िम.मी. करा.

•  सŐटŌ ल  िडŌ ल.

•  पायलट िडŌ लसह आवʴक आकाराचे िडŌ ल िनवडा.

•  साफ केʞानंतर योƶ ˠीʬजǉा मदतीने टेलːॉक İ˙ंडलमȯे 
िडŌ ल धरा. 

•  12 िममी ʩासाचे पायलट होल िडŌ ल करǻासाठी İ˙ंडल गती िनवडा.

•  टेलːॉकला िडŌ िलंगसाठी सोयीˋर İ̾थतीत आणा आिण टेलːॉकला 
बेडवर लॉक करा.

•  लेथ चालवा आिण िडŌ ल पुढे करा, जेणेकŝन ते चकमȯे ठेवलेʞा 
जॉबवर िडŌ िलंग ऑपरेशन करेल.

•  िडŌ िलंग करताना कूलǵ वापरा आिण िडŌ ल हळूहळू पुढे करा.

•  12 िममी होल मोठे करǻासाठी 20 िममी होल कमी İ˙ंडल 
वेगाने िडŌ िलंग करा .

•  टूल पोːमधील बोअįरंग  टूलला मȯभागी हाइट वर सेट करा आिण 
िडŌ ल केलेले 24.7 िममी. होल  बोअर करा.

•  ʬिनŊयर कॅिलपरने बोअर तपासा.
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कौशʞ Ţम (Skill sequence)

िडŌ िलंग होल  बोअįरंग  करणे (Boring a drilled hole)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• टूल पोːमȯे बोअįरंग टूल सेट करा
• िडŌ ल केलेले होल  आवʴक आकाराचे करा
• ʬिनŊयर कॅिलपरǉा मदतीने होल  तपासा.

•  बोअįरंग साधनाने ˙ॉट फेस 4x4 िममी करा

•  संपूणŊ जॉबमȯे िडŌ िलंग पूणŊ केʞावर įरʬसŊ  आिण खरी जॉब; 
रेखांकनानुसार आवʴक लांबीला फेस  Ȩा आिण एƛटनŊल   ʩास 
40 िममी टनŊ करा.

•  बोअįरंग  टूल 4x4 िममी वापŝन ˙ॉट फेस बनवा सुरƗा खबरदारी

•  आकार आिण ऑपरेशननुसार योƶ İ˙ंडल वेग िनवडा.

•  20 िममी पेƗा जाˑ िडŌ ल आकाराचे िडŌ ल करताना पायलट िडŌ ल 
वापरा.

•  िडŌ िलंग करताना िडŌ लला हळूहळू फीड करा.

•  िडŌ िलंग करताना कूलǵ  वापरा.

बोįरंग हे िसंगल पॉइंट किटंग टूलǉा मदतीने होल  मोठे करǻाचे इंटरनल  
ऑपरेशन आहे. (Fig 1)

होल  पाडǻासाठी खालील ŮिŢया अवलंबावी लागते. चार जबǰाǉा 
चकमȯे वकŊ पीस माउंट करा.

जॉबचा फेस  आिण एƛटनŊल  ʩास हे ś͖   आहे.

बोअįरंगसाठी लेथला İ˙ंडलǉा योƶ गतीवर सेट करा.

कंपाऊंड रेːǉा टूल पोːवर बोअįरंग  टूल माउंट करा

बोअįरंग  साधन िफƛ  करा, लेथचा सŐटर  ओळीǉा समांतर 
आिण समांतर.

सवाŊत मोǬा ʩासाचे बोअįरंग साधन वापरा जे िडŌ ल केलेʞा होल मȯे 
सामावून घेता येईल. (बोअरचा अंदाजे 2/3 था आकार)

किटंग टूलची किटंग एज  मȯ रेषेǉा अगदी थोडी वर सेट करा, कारण 
किटंग करताना टूल खाली येǻाची Ůवृȅी असते.

रफ बोअįरंगसाठी योƶ फीड िनवडा.

मशीन सुŝ करा आिण किटंग टूल होल ǉा आतील पृʿभागाला ̇ शŊ करेपयōत 
Ţॉस-ˠाईड हँडलला घǰाळाǉा įरʬसŊ  िदशेने िफरवा । (Fig 2)

जॉबǉा शेवटी उजʩा बाजूला सुमारे 0.2 िममी खोल आिण सुमारे 8 िममी 
लांब एक हलकी टेल कट ƽा.  (Fig 3)

निलōग  कटसाठी होल तून िकती मटेįरयल  काढायची आहे याची गणना करा.  
िफिनश कटसाठी सुमारे 0.5 िममी कमी आकार सोडा.

आवʴक लांबीसाठी निलōग  कट ƽा.  (Fig 5)

मशीन को रोकŐ  और एक टेलीˋोिपक गेज या कैिलपर के अंदर के ʩास 
का उपयोग करके ʩास को मापŐ। (Fig 4)
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बोअसŊ ȑांǉा िमतीय अचूकतेसाठी वापŝन तपासले जातात:

-  मायŢोमीटरǉा आत.

-  युिनʬसŊल ʬिनŊयर कॅिलपर.

-  इनसाईड  कॅिलपर आिण आऊटसाईड  मायŢोमीटर (हˑांतरण 
मापन). 

-  टेिलˋोिपक गेज आिण आऊटसाईड  मायŢोमीटर (हˑांतरण 
मापन).

पिहʞा दोन पȠती थेट वाचन देतात तर  3री आिण 4 थी हˑांतरण मापनाȪारे.

इनसाईड  कॅिलपर आिण आऊटसाईड  मायŢोमीटर वापŝन बोअरचा 
ʩास तपासǻासाठी खालील Ţम पाळला पािहजे.

मोजǻासाठी बोअरǉा आकारानुसार इनसाईड कॅिलपर िनवडा. होलǉा 
आकारासाठी योƶ ŵेणीचे आऊटसाईड  मायŢोमीटर िनवडा. इनसाईड  
कॅिलपरचे पाय उघडा जेणेकŜन ȑाǉा होल मȯे Ůवेश होऊ शकेल. एक 
पाय बोअरǉा तळाशी संपकाŊत ठेवा.

हे फुलŢम ʉणून ठेवून, बोअरमȯे दुसरा पाय ओİˋलेट करा.

वाढवǻासाठी िकंवा कमी करǻासाठी हळूवार टॅप कŝन पायांमधील 
अंतर ऍडजेː  करा जेणेकŝन पाय आत जाऊ शकेल.

इनसाईड  कॅिलपरला जॉबǉा अƗाǉा संदभाŊत रॉक करा जेणेकŝन 
इनसाईड कॅिलपरचा पाय बोअरǉा वरǉा पृʿभागाशी संपकŊ  साधेल.  (Fig 1)

बोअįरंग साधन होल साफ करेपयōत मशीन ठेवा आिण कॅरेज उजवीकडे 
हलवा.  (Fig 6)

िफिनश कटसाठी सुमारे 0.1 िममी एक बारीक फीड सेट करा.

तयार बोर आकार िमळिवǻासाठी आवʴक खोलीसाठी किटंग टूल सेट करा. 

Ţॉस-ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर वापरा.

बोअįरंग ऑपरेशन पूणŊ करा आिण ʬिनŊयर कॅिलपरने मोजा.

कटची खोली ऍडजेːन करता घेतलेले अनेक कट बेल माउंिटंग योƶ 
करतात. ती˽ण कोपरे काढा.

इनसाईड  कॅिलपर आिण आऊटसाईड  मायŢोमीटर बोर मोजǻासाठी वापरला जातो (Inside calliper 
& outside micrometer used for bore measurement)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• इनसाईड कॅिलपरने बोअįरंग होलचे मोजमाप ƽा, ते आऊटसाईड  मायŢोमीटरमȯे ̾थानांतįरत करा आिण मोजमाप वाचा.

जर ‘फीलʼ कठीण असेल, तर पायांǉा िटपांमधील अंतर कमी 
करा आिण फील कमी असʞास िकंवा जाणवत नसʞास, 
पायांǉा िटपांमधील अंतर िकंिचत वाढवा.

पुɎा एकदा तपासा आिण तुʉाला योƶ वाटेपयōत पुनरावृȅी करा.

एकदा योƶ भावना Ůाɑ झाʞानंतर, पायांची İ̾थती िवˋळीत होणार 
नाही याची खाũी करा.

आऊटसाईड  मायŢोमीटर एका हातात धरा आिण İ˙ंडल अॅİ̢ʬल फेस 
पासून दूर ठेवा, इनसाईड  कॅिलपरǉा दोन पायांमधील अंतरापेƗा थोडे जाˑ.

मायŢोमीटरǉा एʬील फेससह एका पायाǉा टोकाशी संपकŊ  साधून 
इनसाईड  कॅिलपर दुस̴या हाताने धरा.

दुसरा पाय ओİˋलेट करा आिण इनसाईड  कॅिलपरǉा दोलन पायाǉा 
टोकाशी संपकŊ  साधǻासाठी आऊटसाईड  मायŢोमीटरचा अंगठा िफरवा।
(Fig 2)
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तुʉाला पूवŎŮमाणेच फील िमळेल याची खाũी करा.

आऊटसाईड  मायŢोमीटरǉा बॅरल आिण थंबलवरील रीिडंग लƗात ƽा 
आिण मापनाचा आकार िफƛ  करा.

अचूकता कौशʞावर अवलंबून असते. मापनासाठी योƶ 
भावना िमळिवǻासाठी सराव करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M)    एƛरसाईझ  1.7.102
िफटर (Fitter) - टिनōग 

टनŊ टेपर (इंटरनल  आिण एƛटनŊल) (Turn taper (internal and external)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
•  कŐ ūांमȯे जॉब धरा
•  कंपाऊंड ˠाइडȪारे टेपर बोअर तयार करा
•  कंपाऊंड रेː िनिदŊʼ कोनात सेट करा
•  कंपाऊंड रेː पȠतीने एƛटनŊल   टेपर िफरवा
•  ʬिनŊयर बेʬल Ůोटेƃरसह टेपर तपासा.
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जॉब  Ţम (Job sequence)

कायŊ 1: टेपर टिनōग इंटरनल 

•  4 जबǰाǉा चक मȯे जॉब धरा आिण ते ś͖   करा.

•  कŐ ūाची हाइट दुŜˑ करǻासाठी टूल सेट करा.

•  जॉबǉा एका टोकाला फेस  Ȩा.

•  टनŊ  45 िममी ते 45 िममी लांबी.

•  16 िम.मी िडŌ िलंग कŝन पायलट होल िडŌ ल करा 

•  चŐफर 2x45°.

•  पािटōग टूलला मȯभागी हाइट वर सेट करा आिण 40 िममी 
लांबीपयōत कट ऑफ करा. 

•  37.5 िम.मी.ची लांबी राखǻासाठी निलōग धरा आिण टोकांना फेसȨा.  

•  टोकाला 2x45° चŐफर करा

•  ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ॅƃरǉा मदतीने कंपाऊंड टूल  रेː 5° 45ʼ वर 
सेट करा. 

•  बोअįरंग साधन योƶ मȯभागी हाइट वर सेट करा.

•  रेखांकनानुसार टेपर टनŊ करा.

•  टेपर जुळवा.

सुरƗा खबरदारी (Safety precautions)

•  सवŊ ती˽ण कॉनŊर काढा.

•  निलōग करताना मंद गती वापरा.

•  िडŌ िलंग, टेपर टिनōग आिण निलōग करताना भरपूर कूलंट वापरा.

कायŊ 2:  एƛटनŊल टेपर टिनōग 

•  क̓ǉा मालाचा आकार तपासा.

•  कŐ ūांमȯे जॉब धरा.

•  बारीक टोकाला Ø12 x 15 िममी लांबीची पायरी टनŊ  करा.

•  कŐ ūांमȯे įरʬसŊ  आिण रीिफट करा.

•  जॉबǉा दुस̴या टोकापासून Ø 12 x 15 िममी लांब ːेप टॉप करा  .

•  सूũ वापŝन कंपाऊंड रेːǉा सेिटंग कोनाची गणना करा 

•  ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ेƃर वापŝन कंपाऊंड रेː ɣ ाइडला वरील कोनात 
िफरवा.

•  टॉप ˠाईड फीडचा वापर कŝन टेपर टॉप करा आिण मेजर ʩास. 
31.26 िममी  राखा , ते  मायनर ʩास 25.90 िममी आिण लांबी 103 
िममी.

•  ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ॅƃर आिण ʬिनŊयर कॅिलपरसह जॉबचा आकार 
तपासा.

कौशʞ Ţम (Skill sequence) 

टेपर िलिमट ɘग गेज वापŝन टॅपडŊ बोअर तपासत आहे (Checking a tapered bore using a 
taper limit plug gauges)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• टेपर ɘग गेजसह इंटरनल टेपर तपासा.

टेपर िलिमट ɘग गेज कोनाची अचूकता आिण टेपर बोअरची रेषीय पįरमाणे 
सुिनिʮत  करते.  (Fig 1)

टॅपडŊ बोअर साफ करा.

टŌ ॅपर िलिमट ɘग गेजवर पिसŊअन  ɰूचा पातळ थर ȑाǉा लांबीǉा बाजूने 
लावा. (Fig 2)
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कंपाऊंड ˠाइड İˢʬिलंगȪारे टेपर टिनōग करणे (Turning taper by compound slide 
swivelling)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी, तुʉी सƗम ʬाल
• कंपाऊंड ˠाइड वापŝन टेपर िफरवा
• ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ॅƃरने टेपर तपासा.

टेपर टिनōग करǻाǉा पȠती ंͤपैकी एक ʉणजे कंपाऊंड ˠाइड िफरवणे 
आिण हाताने फीडȪारे जॉबǉा अƗाǉा कोनात टूल फीड करणे। (Fig 1)

टेपर ɘग गेज आिण बोअर यांǉात सकाराȏक संपकŊ  सुिनिʮत करǻासाठी 
पुरेशा शƅीने काळजीपूवŊक टेपडŊ बोअरǉा आत एकũ करा आिण ɘग 
गेजला एक चतुथाōश िǩː Ȩा.

टेपर िलिमट ɘग गेज काळजीपूवŊक काढून टाका आिण पिसŊअन  ɲू 
एकसमानपणे घासला आहे का ते तपासा, कमीतकमी 75% Ɨेũफळ. हे 
आवʴक कोनाची अचूकता सुिनिʮत   करते.

नंतर पुɎा एकदा टेपर बोअरǉा आत टेपर ɘग गेज घाला आिण तपासा, 
बोअरचा मोठा डाय, गेजवर िचɎांिकत केलेʞा ‘गोʼ आिण ‘नो-गोʼ मयाŊदेत 
येतो का, हे या टॅपडŊची िमतीय अचूकता सुिनिʮत   करते. बोअįरंग   (Fig 3)

मोठया ʩासाǉा जॉबला टनŊ कŝन सेट आिण जॉब ś͖  करा     

मशीनला आवʴक rpm वर सेट करा.

वरǉा ˠाइड Ƒॅİɼंग नट्स सोडवा.

आकृती 2 मȯे दाखवʞाŮमाणे वरǉा ˠाइडला टेपरǉा अȯŊ कोनात 
िफरवा.

दोɎी नटांसाठी ̇ ॅनरने समान दाब िदला आहे याची खाũी करा.

टूल पोːमधील टिनōग टूल योƶ मȯभागी हाइट वर िफƛ  करा.

टूलचा िकमान ओʬरहंॅग ठेवा.

वरǉा ˠाईडला सवाŊत मागǉा İ̾थतीत सेट करा.

सॅडल अशा İ̾थतीत ठेवा जेणेकŜन टूल वळवǻाǉा टेपरची संपूणŊ लांबी 
कʬर कŝ शकेल.

टॉप ˠाइड बेसǉा काठाǉा पलीकडे जात नाही याची खाũी करा. अʴा 
İ̾थतीत कॅरेज लॉक करा.

रिनंगमȯे कायाŊसाठी जॉब सरफेसला  टूलचा ˙शŊ करा - आिण Ţॉस-
ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर शूɊावर सेट करा.

वरǉा ɣ ाइड हँड ʬीलǉा हालचालीने जॉब साफ करǻासाठी साधन आणा.

Ţॉस-ˠाईडȪारे कटची खोली Ȩा आिण टूल जॉबतून साफ होईपयōत वरǉा 
ˠाइड हँड ʬीलȪारे टूलला फीड करा.

टॉप  ˠाइडȪारे फीिडंग एकसमान आिण सतत असणे 
आवʴक आहे. Ţॉस-ˠाईडȪारे सलग कट Ȩा आिण Ůȑेक 
वेळी वरǉा ˠाइडला फीड करा.

ʬिनŊयर बेʬल ŮोटŌ ॅƃरसह वळलेʞा जॉबचा कोन तपासा. काही फरक 
असʞास İˢʬल ऍडजेː    करा.

टेपर टिनōग करणे सुŝ ठेवा आिण टेपर पूणŊ करा.
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िविवध कोन वळवǻासाठी कंपाऊंड रेː सेटअप (Compound rest setup for turning various angles)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.102

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



329

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब को चार जबड़े वाले चक पर सेट करŐ।

• जॉब को सही करŐ  

• कायŊ को 20 िममी से 55 िममी . की लंबाई तक मोड़Ő

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing)             अɷास 1.7.103
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

टेपर िपन टनŊ करना (Turn taper pins)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• फोर जॉ चक मŐ जॉब को सेट करना 
• टूल पोː मŐ टूल सेट करना
• टेपर टिनōग अटैचमŐट को आवʴक कोण पर सेट करना
• जॉब को ʩास 1:50 टेपर अनुपात मŐ मोड़ना ।
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• कंपाउंड रेː सेिटंग कोण की 1:50 टŐपर की गणना  करŐ।

• यौिग क ˠाइड मŐ कोण सेट करŐ

• ʩास टेपर अनुपात  को 1:50 . मोड़Ő

• दोनो ंिस रो ंके ʩास को 20 और 19 . के ŝप मŐ जांचŐ

• पािटōग टूल  सेट करŐ

• कट को फीड करŐ  और 50 िम मी की लंबाई ह टा दŐ।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



330

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing)             अɷास 1.7.104
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

गेज के साथ सूट करने के िलए मानक टेपर चालू करना (Turn standard tapers  to suit with gauge)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• जॉब को चार जबड़़े वाले चक पर सेट करŐ
• टेपर टिनōग अटैचमŐट को टेपर टनŊ के िल ए सेट करŐ
• टूल पोː मŐ टूल सेट करŐ
• ːटœडडŊ टŐपर mt3 टनŊ  करŐ  
• टेपर को गेज से जांचना ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• चक के बाह र चार जॉ चक Ůोजेİƃंग [(1 - l2 + 10 mm)] मŐ जॉब 
सेट करŐ।

• यूिनवसŊल सरफे स गेज Ȫारा इसे सही करŐ।

• ऑफसेट फेिसंग टूल के साथ फेिसंग करने के िल ए काबŊबाइड िटप 
टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ।

• मोड़ने के िल ए ऑफसेट साइड किटंग टूल सेट करŐ।

• İ˙ंडल ˙ीड को किटंग ˙ी ड चाटŊ के अनुसार सेट करŐ।

• एक छोर का सामना करŐ।

• (एक - l2) के बराबर लंबाई के िलए ʩास को एक5 िममी घुमाएं।

• अंत से l3 छोड़ने के बाद, Ťोइंग फॉमŊ करŐ  और ʩास मेȴेन रखŐ।

• 15 से 1x45° के दोनो ंिस रो ंको चे̱फर  करेे।ं

• पैिकंग के ŝप मŐ एʞुिमिन यम/कॉपर शीट देकर जॉब को उʐा करŐ  
और टनŊȵ डाया 15 िम मी होʒ करŐ।

• सतह गेज का उपयोग करके जॉब को सही करŐ।

• l1 की लंबाई बनाए रखने के िल ए अंितम िसरे को फेस करŐ।

• ʩास d1 टनŊ करŐ  और वनŊिनयर माइŢोमीटर का उपयोग करके जांच 
करŐ  ।

• टेपर टिनōग अटैचमŐट को 1°26ʼ16” के टŐपर को मोड़ने के िल ए सेट 
करŐ  ।

• टेेपंर MT3 को घुमाएं और विनŊयर माइŢोमीटर और वनŊिनयर बेवल 
ŮोटŌ रैƃर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार आयामो ंकी जांच करŐ।

• टेपर को गेज से जांचŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टेपर बनाना Producing taper by using taper turning 
attachment
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• टेपर टिनōग अटैचमŐट को आवʴक कोण पर सेट करना
• टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टेपर उȋɄ करना 

एक टेपर टिनōग अटैचमŐट, टेपर को मोड़ने का एक ȕįरत और सटीक 
साधन Ůदान करता है।

टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टŐपर मोड़ने के दौरान िनɻिलİखत 
ŮिŢया का पालन िकया जाना है।

गाइड बार और ˠाइिडंग ɰॉक के बीच बैकलैश की जांच करŐ  और यिद 
आवʴक हो तो समायोिजत करŐ।

गाइड बार को साफ और तेल लगाएं।

लॉिकंग ˌू को ढीला करŐ , िफर गाइड बार को आवʴक कोण पर घुमाएं।

लॉिकंग ˌू को कस लŐ।

बेस ɘेट को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक गाइड बार के िसरे 
Ţॉस-ˠाइड एƛटŐशन से समान दूरी पर न हो।ं

काटने के उपकरण को सटीक कŐ ū पर सेट करŐ।

 िकसी भी ũुिट के पįरणामˢŝप गलत टŐपर होगा

वकŊ पीस को चक पर या कŐ ūो ंके बीच मŐ माउंट करŐ।

कैįरज को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक काटने का उपकरण पतला 
खंड के कŐ ū के लगभग िवपरीत न हो।

इस İ̾थित मŐ टेपर टिनōग अटैचमŐट को सुरिƗत करने के िलए Ƒैİɼंग Űैकेट 
को लेथ बेड पर लॉक करŐ।

1 सादे टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करते समय, इस ˑ र 
पर नीचे िदए गए चरणो ंका पालन करŐ।

शीषŊ ˠाइड को इस Ůकार समायोिजत करŐ  िक यह Ţॉस-ˠाइड के 
समानांतर हो, अथाŊत जॉब के 90° पर।

सही İ̾थित के िलए किटंग उपकरण सेट करŐ।

आवʴक r.p.m . सेट करŐ

किटंग उपकरण को तब तक İखलाफीड करŐ  जब तक िक यह काम की 
सतह से लगभग 6 िममी दूर न हो जाए।

Ţॉस-ˠाइड और Ţॉस-ˠाइड नट को जोड़ने वाले लॉिकंग ̩ ू  को हटा दŐ।

Ţॉस-ˠाइड एƛटŐशन और ɣ ाइिडंग ɰॉक को जोड़ने के िलए ɰाइंिडंग 
लीवर का उपयोग करŐ।

Ţॉस-ˠाइड ˌू को गंदगी और िचɛ से बचाने के िलए Ţॉस ˠाइड के 
शीषŊ पर छेद मŐ एक उपयुƅ ɘग डालŐ।

कंपाउंड ˠाइड का उपयोग अब काटने के उपकरण को काम मŐ लगाने 
के िलए िकया जाना चािहए।

कैįरज को दाईं ओर ले जाएं जब तक िक काटने का उपकरण वकŊ पीस के 
दािहने हाथ के छोर से एक2 िममी दूर न हो जाए।

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.104
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यह टेपर टिनōग अटैचमŐट के चलते भागो ंमŐ िकसी भी अȶराल 
को हटा देता है।

लेथ İˢच ऑन करŐ।

लगभग 2 िममी लंबा हʋा कट लŐ और आकार के िलए अंितम टेपर की 
जांच करŐ।

रिफंग कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

ɘेन टिनōग  के साथ काम को मशीन करŐ।

Ůȑेक कट की शुŜआत मŐ काटने के उपकरण को काम के दािहने हाथ के 
अंत से 12mm आगे ले जाकर अȶराल को हटा दŐ।

िफट के िलए टेपर की जाँच करŐ।

टेपर टिनōग अटैचमŐट को िफर से एडजː करŐ , यिद आवʴक हो तो लाइट 
कट करŐ  और टेपर की दोबारा जांच करŐ।

टेपर को आकार मŐ समाɑ करŐ  और इसे टेपर गेज मŐ िफट करŐ।

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.104
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing)             अɷास 1.7.105
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

हाथ से टेप, डाई और लेथ का उपयोग करके Ūेिडंग का अɷास करना (Practice threading using 
taps, dies on lathe by hand)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• जॉब को तीन जबड़े वाले चक मŐ सेट करना 
• होल के माȯम से िडŌ ल करना
• लेथ मŐ आंतįरक Ūेड को टैप और टैप įरंच का उपयोग करके काटना 
• तीन जॉ चक के साथ पूवŊ-मशीनीकृत गोल रॉड सेट करना 
• डाई और डाई ːॉक का उपयोग करके वा˨ Ūेड को लेथ मŐ काटना।
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कायŊ 2 : तीन जॉ चक के साथ पूवŊ-मशीनीकृत गोल रॉड सेट करना

लेथ मŐ डाई और डाई ːॉक का उपयोग करके वा˨ Ūेड को काटना।
(Fig 2)

कायŊ का Ţम (Job sequence)

कायŊ 1: कायŊ को तीन जबड़े वाले चक मŐ सेट करŐ

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब को 3 जॉ चक मŐ होʒ करŐ। 

• साइड ʩास और लɾाई  को टनŊ और अंितम ŝप दŐ।

• M10 के िलए कंेे ū िडŌ ल और 8.5 िममी िडŌ ल करŐ।

• िडŌ ल िकए गए छेद को दोनो ंतरफ से चे̱फर करŐ  ।

• पहले टैप के चौकोर िसरे पर टैप įरंच को िफƛ करŐ।

• पहले टैप टेपर लेड को  छेद मŐ रखŐ और दूसरे िसरे को टेल ːॉक डेड 
सेȴर से सहारा दŐ  ।

• Ůथम टैप से Ūेड फॉमŊ करŐ , दूसरा टैप और तीसरा टैप एक-एक करके 
हाथ से घड़़ी की िदशा मŐ  धीरे धीरे घुमाएं और िचɛ को छोड़ने के िलए 
आधा घुमाएं जब तक िक आप आंतįरक Ūेड का पूणŊ गठन Ůाɑ न करŐ।

• तेल लगाएं और कंठवेʼ  साफ करŐ  

• Ūेड होल को M10 बोʐ से जांचŐ ।

• कǄे माल के आकार की जाँच करेे।ं

• जॉब को 3 जॉ चक मŐ पकड़Ő

• 9.85 िममी ʩास से 50 िममी लɾाई  के įरƅ आकार के िलए कायŊ 
को टनŊ करŐ

• जॉब के िसरे को चे̱फर करŐ  ।

• डाई को जॉब फलक के समानांतर पकड़Ő।

• Ūेड को काटने और िचɛ िनकालने के िलए उिचत धſे के साथ Ūेड 
को आगे की ओर और आधे धागे के िलए पीछे की ओर घुमाएं।

• डाई ːॉक मŐ िदए गए ˌू को एडजː करके M10 नट से िमलान

• करने के िलए कट की गहराई को धीरे -धीरे बढ़़ाएं और Ūेड को काटŐ।

• मैिचंग राउंड नट से Ūेड को चेक करŐ  (कायŊ 1)।

• Ūेड को िबना BURR  के साफ करŐ  ।

• थोड़ा सा ऑयल  लगाकर मूʞाƾन के िलए 

नोट: टैप įरंच और डाई ːॉक हœडल इतना छोटा होना 
चािहए िक लेथ बेड पर घुमाया जा सके।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

आंतįरक और बा˨ Ūेड काटना (Cutting internal and external thread using)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• टेप और डाई का उपयोग करके आंतįरक और वा˨ Ūेड को लेथ मŐ काटना।

कायŊ 1: 1 खराद मŐ आंतįरक धागे को टैप और टैप įरंच का उपयोग करके काटŐ

कायŊ 2: छेद के माȯम से िडŌ ल

लेथ मŐ टैप और टैप įरंच का उपयोग करके आंतįरक Ūेड को काटना (Fig 1)

कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग : िफटर (NSQF सुधाįरत - 2022) एƛरसाईझ  1.7.105
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing)             अɷास 1.7.106
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

वा˨ ‘Vʼ चूड़ी (Ūेड) बनाना  (Make external ‘V’ thread)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• लेथ मशीन मŐ जॉब लगाना 
• डŌ ाइंग के अनुसार मोड़ना और िनʺोिणत (Chamfer) करना 
• लेथ पर मीिटŌक Ūेड कट करने के िलए Ūेिडंग टूल को Ťाइंड करना
• िसंगल पॉइंट टूल Ȫारा लेथ पर मीिटŌक Ūेड को काटना 
• Ūेड įरंग गेज का उपयोग करके मीिटŌक Ūेड की जांच करना। 

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ  ।

• जॉब को 40 िममी ओवरहœग के साथ चक मŐ पकड़Ő और इसे सही 
करŐ  ।

• अिधकतम संभव लɾाई  27 िममी ʩास  तक  फेिसंग और टिनōग 
करŐ  ।

• अंत मŐ  1.5×45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

•  75mm ओवरहœग, फेस और सŐटर िडŌ ल के साथ चक मŐ जॉब को 
उʐा करके रखŐ।

• अंत मŐ  1.5×45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

• जॉब  को 22 िममी ʩास से 75 िममी की लंबाई मŐ बदलŐ ।

• अंत मŐ  1.5×45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

• दाएं हाथ की चूड़ी (Ūेड) को काटने के िलए मशीन को 2.5 िममी िपच 
पर सेट करŐ  ।

•  दािहने हाथ के धागे को काटने के िलए मशीन को 2.5 िममी िपच पर सेट 
करŐ।

• ˠाइड Ťेजुएशन कॉलर के आकार के अनुसार सेट करेे।ं

• टेल ːॉक को įरवॉİʢंग सŐटर के साथ जॉब के पास ले जाएं और जॉब 
को सŐटर िडŌ ल िकए गए िहˣे मŐ  सपोटŊ करŐ  

• दाएं हाथ के मीिटŌक ‘Vʼ Ūेड  काटŐ, िजससे Ţिमक कटौती के िलए Ţॉस 
ˠाइड Ȫारा कट की गहराई दी जाए।

• Ţॉस ˠाइड Ȫारा Ůȑेक कट के अंत मŐ  टूल को वा पस ले लŐ । Ţॉस 
ˠाइड Ȫारा कट की गहराई देने से पहले िफर से शूɊ पर आगे बढ़Ő।

• Ūेड को रफ कर अंितम ŝप दŐ   और Ūेड įरंग गेज से जांच लŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)
लेथ पर िनʺोिणत (Chamfering) करना (Chamfering on lathe)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• आवʴक आकार मŐ अंितम िसरे को चे̱फर करना।

िदए गए कोण पर उपकरण  Ťाइंड करŐ   सामाɊतः   45°।

उपकरण को माउंट करŐ   और कŐ ū की ऊंचाई ठीक से सेट करŐ  ।

गित सेट करŐ   कैįरज को लॉक करŐ  ।

Ţॉस ˠाइड को मूव करŐ  और टूल को आवʴक आकार मŐ ɘंज करŐ।

विनŊयर कैिलपर Ȫारा चे̱फर की लɾाई की जाँच करŐ  ।

यिद उभरी Šई लंबाई अिधक है, तो कŐ ū को आधार Ůदान करŐ।
सुिनिʮत करŐ  िक उपकरण लेथ अƗ के लंबवत है।

Ūेिडंग टूल 60° Ťाइंिडंग (Grinding 60° threading tool)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• 60° Ūेिडंग टूल को Ťाइंिडंग करना 

टूल Ťाइंिडंग के िलए पेडːल Ťाइंडर सेट करŐ।

टूल के दािहने हाथ की अित įरƅ सामŤी को टूल की मोटाई के बराबर 
लंबाई  और रफ Ťाइंिडंग ʬील पर टूल की मोटाई से आधी चौड़़ाई तक 
िनकालŐ। (Fig 1)

उपकरण को ʬील पटल पर 60° के कोण पर पकड़Ő , उपकरण के बाईं 
ओर 30° पर Ťाइंड करŐ  । (Fig 2)

उपकरण पर 60° का एक सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए उपकरण 
के दाईं ओर उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं। (Fig 3)

टूल के Ůȑेक साइड  6° से 8° साइड ƑीयरŐस एंगल को Ťाइंड करŐ।

4° से 6° ůंट ƑीयरŐस एंगल को Ťाइंड करŐ

˝ूथ Ťाइंिडंग ʬील का उपयोग करके सभी ˠाइड्स को िफिनश करŐ।

     रेक एंगल को Ťाइंड न करŐ  

कŐ ū गेज Ȫारा उपकरण की जांच करŐ , उपकरण के गेज और किटंग एज 
किटंग एज से Ůकाश नही ंगुजरना चािहए। (Fig 4)

˝ूथ  ʬील मŐ सावधानी से Ťाइंड कर किटंग पॉइंट को 0.14 × िपच तक 
घुमाया जाता है।
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ɘंज कट िविध Ȫारा ‘Vʼ Ūेड काटना (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
•  ɘंज कट िविध Ȫारा लेथ पर िसंगल पॉइंट टूल का उपयोग करके ‘Vʼ Ūेड  को काटना 

Ūेड मŐ उनके उपयोग के अनुसार मोटे और महीन िपच होते हœ । मानक 
महीन िपच Ūेड, दोनो ंबा˨ और आंतįरक, सामाɊतः   टैप और  डाइस 
का उपयोग करके काटे जाते हœ । जब इनका उȋादन बड़ी माũा मŐ िकया 
जाता है, तो िविभ Ʉ मशीन टूʤ पर अलग-अलग तरीके अपनाए जाते हœ। 
यदिप, कभी-कभी, कŐ ū लेथ पर एकल िबंदु उपकरण Ȫारा Ūेड को काटना 
आवʴक हो सकता है ।

िसंगल पॉइंट टूल Ȫारा Ūेिडंग की ɘंज कट िविध, Ūेड फॉमŊ को बनाने के 
िलए टूल को कायŊ मŐ ɘंज करके की जाती है । उपकरण की नोक, साथ ही  
उपकरण के दो िक नारे Ūेड काटने के दौरान धातु को हटा दŐगŐ और इसिलए 
उपकरण पर भार अिधक होगा । चंूिक Ūेड पर एक अǅा पįरʺरण  Ůाɑ 
करने की संभावना सीिमत है , इसिल ए यह िविध महीन िपच Ūेड किटंग 
पर लागू होती है।

ɘंज कट Ȫारा ‘Vʼ Ūेड काटने का ŮिŢयाȏक Ţम िन ɻिलİखत है ।

अंत मŐ किटंग िकनारो ंपर ऑयल ːोन लगाकर टूल को लपेटे।

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions)

सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील उिचत ŝप से संरिƗत हœ ।

टूल रेː और Ťाइंिडंग ʬील पटल के मȯ  2 िम मी का अंतर रखŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग करते समय ऑपरेटर को किटंग एज िदखाई दे।

ʬील पटल पर Ǜादा दबाव न डालŐ।

टूल को कूलŐट मŐ बार-बार ठंडा करŐ।

आवʴक Ūेड एंगल के िलए एक ‘Vʼ Ūेड टूल को Ťाइंड करŐ  । (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक Ūेड एंगल Ťाउंड टूल की धुरी  के संबंध मŐ  समिमत है ।

चŐज  िगयर टŌ ेन को ʩवİ̾थत करŐ  और आवʴक िपच और Ūेड के िलए 
ȕįरत पįरवतŊक िगयरबॉƛ लीवर सेट करŐ।

टूल-पोː मŐ  टूल को Ƒœप करŐ  और टूल को कŐ ū ऊंचाई पर सेट करŐ  ।

सŐटर गेज का उपयोग करके उपकरण को लेथ अƗ पर लंबवत सेट करŐ। 
(Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक शीषŊ ˠाइड 0° पर सेट है, और िढलाई (slackness) को 
gib समायोजन Ȫारा हटा िद या जाता है ।

मशीन की  रफ टिनōग आरपीएम के लगभग 1/3 पर सेट करŐ  ।

मशीन ːाटŊ करŐ  और कायŊ करने के िल ए िटप को ˙शŊ करŐ  । (Fig 3) 

बैकलैश को समाɑ करते Šए Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ɣ ाइड Ťेजुएटेड 
कॉलर को शुɊ पर सेट करŐ  ।

उपकरण को Ůारंिभक िबंदु पर लाएं और हाफ नट को लगाएं।

टूल को टŌ ायल कट लेने की अनुमित दŐ  , गहराई को Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड 
कॉलर के 0.05 िममी िडवीज़न िदए जा रहे हœ। (Fig 4)

िगयर बॉƛ सेिटंग की पुिʼ करने के िलए ˌू िपच गेज से जांचŐ। (Fig 4)
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कैįरज को Ůारंिभक  िबंदु पर लाने के िलए मशीन को उʐा कर दŐ। (Fig 5)

Ţमागत कट दŐ।

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा कट की Ůȑेक तीसरी डे̪थ के िलए, कंपाउंड ɣ ाइड के 
अधŊ िवभाजन Ȫारा उपकरण को अƗीय ŝप से Ůभरण (feed) देकर एक 
अƗीय कट दŐ  । यह उपकरण पर लोड  को भर मुƅ करता है । (Fig 6)

Ūेड Ůोफाइल बनने तक Ţम जारी रखŐ । (Fig 7)

िफट के वगŊ को सुिनिʮत करने के िलए युƅ घटक का िमलान करŐ।

यिद उपकरण कायŊ की अƗ पर वगाŊकार सेट नही ंहै, तो गेज Ūेड से मेल 
नही ंखाएगा। (Fig 8)

- टूल Ůोफाइल की शुȠता।

-  वह सटीकता िजसके साथ उपकरण को कायŊ की धुरी पर वगाŊकार 
सेट िकया जाता है।

- ɘंज कट्स कटौती की संƥा (कट की गहराई) दी गई

- साइड कट की सापेƗ संƥा (अिधमानतः  दोनो ंिकनारो ंपर) दी गई है।

‘वीʼ Ūेड टूल और Ūेड्स कट के पॉिजिटव बैक रेक एंगल को Ťाइंड करने 
का Ůभाव। (Fig 9 और 10)

लेथ पर िसंगल पॉइंट टूल से Ūेड किटंग की ɘंज कट िविध मŐ, Ūेड की 
सटीकता इससे बŠत Ůभािवत होती है:
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing)             अɷास 1.7.107
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

नट तैयार कर बोʐ के सुमेिलत करना (Prepare a nut and match with the bolt)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• आंतįरक ‘वीʼ Ūेड को िसंगल पॉइंट Ūेिडंग टूल Ȫारा काटना 
• Ūेड ɘग गेज का उपयोग करके मीिटŌक Ūेड की जांच करना 
• नट और बोʐ सुमेिलत करना 

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• दी गई सामŤी के आकार की जांच ːील ŝल से करŐ।

• कायŊ  को चक के अंदर लगभग 10mm Ūी जॉ चक मŐ रखŐ।

• बा˨  ʩास को संभव लंबाई मŐ 40mm तक मोड़Ő।

• च̱फįरंग टूल Ȫारा िकनारे को 1x45° च̱फर करŐ।

•  केū िडŌ ल, और िछū के माȯम से 10 िममी ʩास के एक पायलट 
को िडŌ ल करŐ  ।

•  िडŌ ल िकए गए छेद ʩास को 10mm 18mm िडŌ िलंग Ȫारा बड़ा 
करŐ।

•  िडŌ ल िकए गए छेद को धागे के कोर (ŝट) ʩास यानी 19.2mm 
तक Ůवेधन (बोर) करŐ।

• मशीन को 2.5 िममी िपच आंतįरक चूड़ी (Ūेड) को काटने के िलए सेट 
करŐ।

• आंतįरक चूड़ी (Ūेड) काटŐ । 

• ˌू िपच गेज से चूड़ी (Ūेड)  की जांच करŐ  ।

• Ūेड को बा˨  Ūेड मैिटंग भाग से जांचŐ  अɷास 106

• कायŊ को 40 िम मी पर उʐा करके रखŐ और इसे सही करŐ  ।

• कायŊ के फलक (फेस) िसरे की  कुल  लɾाई 20 िममी बनाये रखŐ ।

• वा˨ िकनारे पर 1x45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

• तीŴ (sharp) िकनारो ंको हटा दŐ  और अंितम जांच करŐ। 
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

आंतįरक चूड़ी (Ūेड) काटना (Cutting an internal thread)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• कŐ ū खराद पर आंतįरक चूड़ी (Ūेड) काटना।

जॉब को फोर जॉ चक / Ūी जॉ चक / कोलेट पर माउंट करŐ।

होल के माȯम से आवʴक लɾाई तक चूड़ी (Ūेड) जॉब के मुƥ )कोर)  
ʩास को िडŌ ल और Ůवेिधत (बोर) करŐ  ।

ɰाइंड होल के िलए, Ůवेधन (बोर) के अंत मŐ  एक अंतराल काटलŐ तािक 
किटंग टूल  को Ūेड को साफ करने की अनुमित िमल सके ।

अंतराल Ūेड  के Ůमुख ʩास से बड़ा होना चािहए । (Fig 2)

सामने के छोर को 2×45° पर िनʺोिणत (Chamfer) करŐ।

Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार 60° अंतगŊत कोण को काटने के िलए कंपाउंड 
रेː  को 29° पर सेट करŐ।

िगयर बॉƛ लीवर को आवʴक िपच पर सेट करŐ।

बोįरंग बार मŐ सही ढंग से Ťाउंड Ūेिडंग टूल को िफƛ करŐ।

लेथ सŐटर लाइन के समानांतर बोįरंग बार को िफƛ करŐ  और किटंग टूल 
के पॉइंट को सŐटर पर İ̾थित के िलए सेट करŐ।

किटंग टूल को सŐटर गेज की मदद से संरेİखत करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ 
िदखाया गया है।

सुिनिʮत करŐ  िक बोįरंग बार जॉब मŐ कही ंभी ख़राब नही ंहœ 

Ţॉस ɣ ाइड को तब तक उʐा करŐ  जब तक टूल पॉइंट केवल बोर को न छू ले।

Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड अंशांकन पǥी को शूɊ पर सेट करŐ।

किटंग टूल को बोर से हटा दŐ।

पįरकिलत r.p.m के İ˙ंडल गित को एक/3 पर सेट करŐ।

मशीन चालू करŐ।

कट की गहराई को 0.1mm तक समायोिजत करŐ  ।

कट के अंत मŐ  चक को उʐा कर दŐ   और साथ ही साथ उपकरण को Ūेड  
से दूर ह टा दŐ  ।

सुिनिʮत करŐ  िक उपकरण Ůवेधन (बोर) के दोनो ंओर Ūेड को नही ं˙शŊ 
करना चािहए ।

जब किटंग टूल Ůवेधन (बोर) से बाहर आए तो मशीन को बंद कर दŐ  ।

कट को गहराई दŐ  और मशीन को आगे की िदशा मŐ चलाएं। इसी Ůकार 
अंितम गहराई Ůाɑ होने तक Ūेड को पįरʺृत करŐ  ।

Ūेड ɘग गेज या Ūेडेड बोʐ के साथ तैयार Ūेड की जांच करŐ  ।

बोर मŐ Ůवेश की आवʴक गहराई को इंिगत करने के िलए बोįरंग बार को 
िचि˥त करŐ।
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग  (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.108
िफटर (Fitter) -बेिसक िफिटंग  

दुŜˑीचे साधे काम - ɰू िŮंट्समधून मशीनǉा भागांची साधी असŐɰी (Simple repair 
work - simple assembly of machine parts from blue prints)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• टेल ːॉक असŐबलीमधील दोष ओळखा
• टेल ːॉक असŐबली काढून टाका
• सदोष/जीणŊ झालेले भाग ओळखा
• सदोष भाग दुŜˑ करा
• टेल ːॉकमȯे एकũ करा
•  टेल ːॉक परफॉमŊɌ  तपासा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

टेल ːॉकमधील दोषांची ओळख

• टेल ːॉकमधील दोष ओळखा.

• İ˙ंडल हलिवǻासाठी टेल ːॉक हँड ʬील िफरवा.

• लॉिकंग लीʬर वापŝन İ˙ंडल लॉक करा.

• टेल ː ॉक हँड ʬील िफरवा आिण İ˙ंडलǉा हालचाली आिण लॉिकंग 
İ̾थती तपासा. İ˙ंडल नीट लॉक केलेले नसʞास ते हलते.

• ʉणून, याला ˌू रॉड İ˙ंडल लॉक नीट कायŊ करत नाही असे 
ʉणतात. 

• İ˙ंडल लॉिकंग युिनट टेल ːॉकमधून काढून टाका.

• सदोष ˌू रॉडऐवजी नवीन ˌू रॉड तयार करा.

• जीणŊ झालेʞा ˌू रॉडऐवजी तयार ˌू रॉड एकũ करा. 

• टेल ːॉकची कायŊƗमता तपासा आिण İ˙ंडलला योƶ İ̾थतीत लॉक 
करा.

टेलːॉक

Ťुप असŐɰी रेखािचũ

नंबर ऑन डŌ ॉइंग
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
२0
२1
२2
२3
२4
२5
२6
२7
२8
२9
३0
३1

Ůमाण/गट
1
6
1
1
1
1
1
1
1
1
1
10
1
1
1
1
1
3
3
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1

वणŊन
टेलːॉक
ऑइल िनɔल
हेƛ. सॉकेट हेड कॅप ˌू
हेƛ. सॉकेट हेड कॅप ˌू
िसिलंिडŌ कल िपन
की
Ťुब ˌू. ‘Gʼ
Ťुब ˌू. ‘Aʼ
ˠीʬ
ˠीʬ (टेनॉन ˠॉटसह)
नट
हेƛ. सॉकेट हेड कॅप ˌू
ˌू
टŪː बॉल बेअįरंग (51205)
ɢॅ̢ज
ŤॅǛुएटेड कॉलर
हॅȵ ʬील
कॉɽेशन İ˚ंग
ːील बॉल वगŊ V
टेपर िपन
हॅȵल
हॅȵल रॉड 
कॅलॅɼ पीस
कॅलॅɼ पीस
ˌू रॉड
कॅप
टेपरिपन
हॅȵल रॉड
नॉब
इसेİȴŌक शाɝ
एƛटनŊल सरİƑप
िसिलंिडŌ कल ɘग

आकार

C8
M8 x 100
M8 x 60
10 x 50

M8 x 16
M8 x 10

M8 x 25

२5/47 x 15

5/16” Ƒास V
6x60

6 x 50

A 30
6
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नंबर ऑन डŌ ॉइंग Ůमाण/गट वणŊन आकार
३2
३3 
३4
३5
३6
३7
३8
३9
40
41
42
43

44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

59

60

61

1
1
1
1
1
1
1
2
1
2
1
3
3
3
3
3
1
1
2
2
8
2
2
1
3
3
3
1
1
1
2
2
2
1
1
1
2

˙ेसर
Ƒॅɼ नट
कॅप
टेपरिपन
टेपरिपन
हॅȵल रॉड
टेनन
इंट. Ūेड टेपर िपन
िगब
तपशील. ˌू
कॅलॅɼ  िपस
बेअįरंग होʒर
हेƛ. सॉकेट Ťुब ˌू
कॅलॅɼ  िपन
नीडल रोलर बेअįरंग DL-810
बेअįरंग बुश
शाɝ
शाɝ
वायपर
ɘेट
ˠॉटेड चीझ हेड ˌू A
वायपर
ɘेट
Ƒॅɼ ɘेट
˙ेिसिफक वॉशर
कॉɽेशन İ˚ंग
˙ेिसिफक Ťुब ˌू
टेलːॉक बेस (NH22 साठी)
टेलːॉक बेस (NH26 साठी)
टेलːॉक बेस (NH32 साठी)
ːड ‘बीʼ (NH22 साठी)
ːड ‘Bʼ (NH26 साठी)
˙ेक. ːड (NH 32 साठी)
हेƛ. बोʐ (NH22 साठी)
हेƛ. बोʐ (NH26 साठी)
हेƛ. बोʐ (NH32 साठी)
सेʚ लॉिकंग नट

6 x 80
4 x 30

8x50

M6 x 10

8/14 x 10

M6 x 18

M20 x 130

M20 x 170

M20 x 140
M20 x 180
M20x 220
0, 8dx M20
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.109
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

असŐɰी दरʄान संभाʩ असŐबली दोष दुŜˑ करा (Rectify possible assembly faults 
during assembly)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• िडŌ िलंग जॉब मधून İ˙ंडल आिण İ˙ंडल पुली काढून टाका 
• जीणŊ आिण डॅमेज झालेले भाग ˢǅ करा आिण तपासा
• İ˙ंडल आिण İ˙ंडल पुली एकũ करा
• İ˙ंडल आिण İ˙ंडल पुली योƶ कायाŊसाठी तपासा
• पॉवर सॉ मधील हायडŌ ॉिलक दोष दुŜˑ करा
• डॅमेज झालेले Ťाइंिडंग ʬील काढून टाका आिण एकũ करा
• लेथǉा Ţॉस ˠाइडमधून िगब काढून टाका आिण एकũ करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

कायŊ 1: िडŌ िलंग मशीनǉा İ˙ंडल आिण पुलीचे िवघटन आिण असŐɰी

• İ˙ंडलमधून िडŌ ल चक आिण आबŊर (भाग Ţ 20 आिण 19) काढा 

• मशीन बंद करा आिण बेʐ गाडŊ काढा.

• पुलीमधून ‘Vʼ पǥा (भाग Ţमांक 1) काढा.

İ˙ंडल पुली आिण हब असŐɰी काढून टाकणे

• İ˙ंडल हब (भाग Ţ. 4) पासून नट (भाग Ţ 2) सोडवा. 

• İ˙ंडल हबमधून ːेप केलेली ‘Vʼ पुली (भाग Ţ 3) काढा. 

• फेदर की काढा (भाग Ţ 5).

•  ˙ेसरमधून (भाग Ţ. 8) इंटरनल सरİƑप (भाग Ţ 6) काढा.

•  İ˙ंडल हब (भाग Ţ. 4) ǉा टोकापासून एƛटनŊल सरİƑप (भाग Ţ 
9) काढा. 

•  İ˙ंडल हब आिण बेअįरंƪ  (भाग Ţ 7) ˙ेसरमधून काढा.

हब आिण बेअįरंƪ चे नुकसान टाळǻासाठी अॅʞुिमिनयम 
िकंवा कॉपर रॉड वापरा.

İ˙ंडल ˠीʬ काढणे

• मशीनमधून शाɝसह िपिनयन काढा.

•  टूथड वॉशर Ōː ेट  करा (भाग Ţ 11).

•  नट (भाग Ţ. 10) İ˙ंडलमधून (भाग Ţ. 17) सोडवा आिण काढा. 

•  İ˙ंडलमधून टूथड वॉशर काढा.

•  बेअįरंƪ  काढा (İ˙ंडल ˠीʬमधून भाग Ţ 12 (भाग Ţ 14)

•  O - įरंग काढा (भाग Ţ 13).

•  İ˙ंडल ˠीʬ काढा (भाग Ţ 14).

•  İ˙ंडल ˠीʬमधून İ˙ंडल (भाग Ţ. 17) काढा.

•  हायडŌ ॉिलक Ůेस वापŝन İ˙ंडलमधून Ūː बेअįरंग (भाग Ţ. 15) 
काढा. 

•  सवŊ काढलेले भाग ˢǅ करा आिण कोरडे करा.

िडˣेɾल केलेले सवŊ भाग योƶ Ţमाने वेगʨा टŌ ेमȯे 
काढून ठेवा.

जीणŊ झालेले आिण डॅमेज  झालेले भाग ओळखणे

• İ˙ंडल आिण पुलीचे सवŊ तोडलेले भाग पूणŊपणे तपासा आिण डॅमेज  
झालेले, जीणŊ भागांची यादी करा आिण िदलेला टेबल भरा.

•  जीणŊ झालेले आिण डॅमेज  झालेले भाग बदला आिण İ˙ंडल आिण 
पुली एकũ करा.

•  İ˙ंडल आिण पुलीचे सवŊ भाग įरʬसŊ  Ţमाने एकũ करा आिण 
आवʴक भागांवर Ťीस, तेल लावा.

नवीन बेअįरंƪ आिण सकŊ ल िफƛ करताना काळजी ƽावी.

• ‘Vʼ बेʐ िफƛ  करा आिण योƶ ताणतणाव ऍडजेː करा.

•  बेʐ गाडŊ माउंट करा.

चाचणी मशीन चालवा

•  वीज पुरवठा चालू करा.

•  चंुबकीय ːँडसह लीʬर टाइप डायल टेː इंिडकेटर वापŝन 
İ˙ंडलचे रन आउट तपासा.

   टेबल

अ क्र. भागांची नावे शेरा

1
2
3

İ˙ंडल आिण पुलीचे भाग
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• मिशन मंद, मȯम आिण उǄ गतीने 5 िमिनटांत चालवा.

•  İ˙ंडल असŐɰीमधून असामाɊ आवाज येत असʞास ऐका.

•  İ˙ंडल असŐɰीमȯे कोणताही आवाज िनमाŊण होत आहे का ते तपासा 
जर असे असेल तर दोष दुŜˑ करा आिण आवाज न करता मशीन 
चालवा.

भाग

1 ‘Vʼ बेʐ

2 नट

3 İ˙ंडल पुली

4 İ˙ंडल हब (इंटरनल  ̾ɘाइɌ)

5 िफ़दर की

6 इंटरनल  सरİƑप

7 बेअįरंग

8 बेअįरंगसाठी ˙ेसर

9 एƛटनŊल सरİƑप

10 नट

11 वॉशर

12 बेअįरंग

13 ओ-įरंग

14 İ˙ंडल ˠीʬ

15 Ūː बेअįरंग

16 İ˙ंडलवर ̾ɘाइɌ 

17 İ˙ंडल

18 वेज ˠॉट

19 चक आबŊर

20 िडŌ ल चक

कायŊ २: पॉवर सॉ मधील हायडŌ ॉिलक फॉʐ दुŜˑ करणे

• मशीन बंद करा आिण बेʐ गाडŊ काढा.

•  हाताला योƶ सपोटŊ Ȩा.

•  हायडŌ ॉिलक ऑइल काढून टाका आिण ते सुरिƗतपणे ठेवा.

•  कनेİƃंग िपन/सकŊ िलप/İ̾ɘट िपन काढा आिण हायडŌ ॉिलक 
युिनटमधील फाːनसŊ सोडवा.

• ऑइल लाइɌ िडˋनेƃ करा आिण हायडŌ ॉिलक युिनट मिशन वŝन 
काढा. 

•  हायडŌ ॉिलक युिनट काढून टाका आिण वेगʨा टŌ ेमȯे ठेवा आकृतीत 2.

• सवŊ भाग ˢǅ करा आिण कोरडे करा.

•  कॉɽेसड हवेसह तेल Ůवाह भाग तपासा.

•  ऑइल सील/ ‘ओʼ įरंƺ/िफʐर कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ/ ʬॉ̵ʬ सीटची 
तपासणी करा.

•  जीणŊ/नुकसान झालेले भाग बदला/दुŜˑ करा.

हायडŌ ॉिलक युिनटला िवघटन करǻाǉा įरʬसŊ  पȠतीने 
एकũ करा.

• मशीनवर युिनट िफƛ करा.

•  उȋादकांनी िशफारस केलेʞा Ťेड ऑइलनुसार दूिषत भराव 
असʞास िनचरा झालेʞा तेलाची İ̾थती तपासा.

•  मिशन मंद, मȯम आिण उǄ गतीने 5 िमिनटांत चालवा. 

•  İ˙ंडल असŐɰीमधून असामाɊ आवाज येत असʞास ऐका.

•  İ˙ंडल असŐɰीमȯे कोणताही आवाज िनमाŊण होत आहे का ते तपासा 
जर असे असेल तर दोष दुŜˑ करा आिण आवाज न करता मशीन 
चालवा. भाग 1 ‘Vʼ बेʐ 2 नट 3 İ˙ंडल पुली 4 İ˙ंडल हब (इंटरनल  
̾ɘाइɌ) 5 फेदर की 6 इंटरनल  सकŊ ल 7 बेअįरंग

• ऑइल लाइɌ आिण डŌ ाईʬ िसːम कनेƃ करा आिण हाताचा सपोटŊ  
काढा. 

•  टŌ ेल मशीन चालवा आिण परफॉमŊɌचे िनरीƗण करा.

•  ऑइल लाईनमधील कोणतीही गळती तपासा, आढळʞास ȑांना 
अटकाव करा.

• कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ ऍडजेː करा आिण आमŊ िलİɝंग आिण उतरȑा 
परफॉमŊɌची पडताळणी करा. 

•  बेʐ गाडŊ िफƛ  करा.
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कायŊ ३:जीणŊ झालेले Ťाइंिडंग ʬील काढून टाकणे आिण एकũ करणे

• िवद्त वीज पुरवठा बंद करा.

•  सेɝी Ƹास Űॅकेट उतरवा.

•  Ťाइंिडंग ʬील कʬसŊ काढा.

•  Ťाइंिडंग ʬीलǉा İ˙ंडलमधून नट्स काढा.

•  टूल  रेː काढा.

•  İ˙ंडलमधून Ťाइंिडंग ʬील काढा.

•  मोटर पुलीमधून बेʐ काढा.

•  Ťाइंिडंग ʬील हेड युिनटला मुƥ भागापासून वेगळे करा.

•  चाकाǉा जॉब वŝन चाकाची İ˙ंडल काढून टाका.

•  हाऊिसंग/İ˙ंडलमधून बॉल बेअįरंग काढा.

•  बॉल बेअįरंƪ आिण इतर भाग ˢǅ करा.

•  बेअįरंƪ  आिण इतर भागांची तपासणी करा.

•  आवʴक असʞास, बेअįरंƪ  बदला.

•  डॅमेज  झाʞास बेʐ बदला.

•  बेअįरंƪ  आिण इतर भाग वंगण घालणे.

•  įरʬसŊ  अनुŢिमक Ţमाने भाग एकũ करा.

•  आवʴक असʞास, Ťाइंिडंग चाके बदला.

•  बŐच Ťाइंडर सुरळीत चालू आहे का ते तपासा.

कायŊ 4: लेथǉा Ţॉस ˠाइडमधून िगबचे िवघटन आिण एकũीकरण

• डोवेटेल ˠाइडमधून अॅडजİːंग ˌू काढा.

•  Ţॉस ˠाइडमधून िगब काढून टाका.

•  ˠाइड सरफेस  ˢǅ करा.

•  सवŊ भाग तपासा आिण तपासा.

•  िगब İ Ōː पचे डॅमेज  झालेले भाग आिण समायोजन ̩ ू  बदलले पािहजेत. 

•  ˠाइड मागाōना वंगण घालणे.

•  िगब एकũ करा आिण िगब बसǻाची ʩव̾था तपासा.

•  तुʉाला काही दोष आढळʞास, ते दुŜˑ करा.

•  ऍडजेİː̢ग ˌू Ūेड तपासा.

•  िगब İ Ōː पǉा ˠाइड मागाōना वंगण घालणे.

•  ˠाइड मागŊ, सॅडलसह जीप पǥी एकũ करा.

• असŐɰीमȯे आवʴक योƶ ˢातंȒ देǻासाठी ऍडजेİː̢ग ˌू घǥ 
करा. 

•  चेक - नट Ȫारे ऍडजेİː̢ग ˌूची हालचाल लॉक करा. 

•  कोणȑाही शेकिशवाय सुरळीत हालचाल करǻाǉा ˠाइड पȠती 
तपासा.

•  जर असŐबलीमȯे टेपर िगब Ůदान केले असेल तर, िगबला शेवटǉा 
ˌूȪारे ʩवİ̾थत ठेवा.

कौशʞ Ţम (Skill Sequence)

नवीन Ťाइंिडंग ʬील बसवा - कायŊ 3 (Fit a new grinding wheel -Task 3)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• पेडेːल Ťाइंिडंग मशीनमȯे नवीन Ťाइंिडंग ʬील बसवा.

मशीनला वीज पुरवठा बंद करा मशीन

ˢǅ करा आिण कोणतेही लूज धातू िकंवा अŰेिसʬ कण काढून टाका.

वकŊ  रेː Ƒॅɼ सैल करा आिण बाकीचे  काढा. िचũ 1 

ʬील गाडŊची आऊटर ɘेट काढा . िचũ 1.

ʬील Ƒॅİɼंग नट आता Ůवेशयोƶ आहे.

काढǻापूवŎ नटची िदशा तपासा.
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योƶ आकाराचे ˙ॅनर वापŝन नट सैल करा. आकृतीत  2 Ůमाणे

लƗात ठेवा की यंũाǉा पुढील बाजूस फेस  करताना, डाʩा 
बाजूला असलेʞा İ˙ंडलमȯे डाʩा हाताचा Ūेड  असतो. 
नट सैल करǻासाठी घǰाळाǉा िदशेने टनŊ करा .

नट आिण आऊटर ɢंॅज काढा.

चाकातून मुƅ होǻासाठी सॉɝ हातोǰाने हलका फटका 
मारǻाची आवʴकता असू शकते.

İ˙ंडलमधून जीणŊ झालेले चाक काढा आिण ˌॅप िबनमȯे ठेवा.

जुɊा चाकावरील खुणा नवीन चाकावरील खुणा िचũ 3 सारƥाच आहेत 
हे तपासा.

ɢंॅजला िचकटलेला कोणताही कागद, वॉशर काढा. िचũ 4.

आऊटर कडा, İ˙ंडल, Ūेड  आिण गाडŊǉा आत ˢǅ करा.

नवीन ʬील मȯे दोɎी पेपर वॉशर अखंड असʞाचे तपासा.

İ˙ंडलवर नवीन चाक वापŝन पहा आकृतीत  5.

योƶ िफिटंग राहǻासाठी लीड बुश ˌॅप करा. नवीन 
चाकाचा आऊटर ʩास ʬील गाडŊǉा आत ʩवİ̾थत बसला 
पािहजे, परंतु पुरेशा İƑअरɌसह.

डŌ ायİʬंग ɢंॅजǉा िवŝȠ चाक काळजीपूवŊक दाबा आिण आऊटर ɢंॅज 
İ̾थतीत ठेवा.

चाक ठेवǻासाठी पुरेसे घǥपणे Ƒॅİɼंग नट हाताने ˌू करा, आकृतीत  6 

İ˙ंडल आिण चाक पूणŊ िफरवा.

हात िफरवून चाक ś͖   चालत आहे आिण गाडŊचा आतील भाग ˙ʼ आहे 
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याची खाũी करा.

नट पुरेसे घǥ करा जेणेकŝन ɢंॅ̕स चाक न घसरता चालतील याची खाũी 
करा. (िचũ 7 आिण 8)

ʬील गाडŊǉा आऊटर ɘेटला įरिफट करा आकृतीत  9.

शƐ िततƐा चाकाǉा फेसǉा जवळ जॉबचे टूल  रेː रीसेट करा.

वकŊ  रेː Ƒॅɼ घǥ करा.

चाक पुɎा हाताने िफरवा हे सुिनिʮत करा की चाक मुƅपणे आिण ś͖   
चालते. (वीज पुरवठा चालू करा आिण मशीन सुŝ करा).

चाक पूणŊ ऑपरेिटंग वेगाने एक िमिनट चालू Ȩा. मशीन आता Ťाइंिडंग 
ऑपरेशनसाठी तयार आहे.

िगब İ Ōːप ऍडजेː  करा - कायŊ 4 (Adjust the gib strip - Task 4)
उिȞʼ: हे तुʉाला मदत करेल
• लेथमȯे िगब İ Ōːप ऍडजेː  आिण अलाइन करा.

लॉक-नट्स सैल करा. (आकृती Ţं 1)

सेट ˌू काढा. (िचũ 2)

िगब बाहेर काढा. (िचũ 3) सवŊ भाग ˢǅ करा.
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Ůुिशयन िनळा वापŝन िगबचा Ōː ेटपणा तपासा.

Ţॉस-ˠाइडची İːक-İˠप हालचाल टाळǻासाठी समसमान सरफेस  
िमळिवǻासाठी िगब ˌॅप करा. सवŊ भाग वंगण घालणे.

डोʬटेल ˠाइडमȯे िगब एकũ करा आिण ȑास ̾थान Ȩा. (िचũ 4)

असŐɰीमȯे आवʴक योƶ ˢातंȒ िमळिवǻासाठी ˌू ऍडजेː करा 

आिण ˠाइड्समधील İƑअरɌ काढून टाका.

चेकनटȪारे ऍडजेİː̢ग ˌूची हालचाल लॉक करा.

चेक-नट्ससह लॉक करताना िगबला योƶ İ̾थतीत घǥ धŝन ठेवा. Ţॉस-
ˠाइडचे कायŊ तपासा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.110
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

देखभाल तपासणी यादीसह िनयिमत देखभाल करा (Perform the routine maintenance 
with check list)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• चेक िलːसह िनयिमत देखभाल करा
• आढळलेʞा सदोष वˑू दुŜˑ करा.

जॉब  Ţम (Job Sequence)

1 बेʐचा ताण तपासा आिण ऍडजेː करा

2 लेथǉा कॅरेजची हालचाल तपासा.

• वेगवेगʨा İ˙ंडल ˙ीडवर मशीन चालवा आिण वेग तपासा. 

• पॉवर फीड गंुतवा आिण लॉनजीटूडीनल आिण टŌ ाɌʬसŊ फीड हालचाली तपासा. 

• Ƒच लीʬर चालवून Ƒचचे कायŊ तपासा.

3 Ţॉस-ˠाइड आिण कंपाऊंड ˠाइडची हालचाल तपासा. 

4 तेलाची पातळी आिण लुिŰकेशन  पंपचे कायŊ तपासा. 

• कूलǵ  पातळी आिण कूलǵ  पंपाचे कायŊ तपासा. 

5 सुरƗा रƗक तपासा आिण ते İ̾थतीत असʞाची खाũी करा.
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सेंटर लेथच्या खालील चेकलिस्ट यादीची तपासणी करा

आणि योग्य कॉलममध्ये खूण करा.

टेबल

तपासǻायोƶ वˑू चांगले कायŊरत / समाधानी सदोष उपचाराȏक करावयाǉा उपाय ɘॅन 
बेʐ आिण ȑाचा ताण

बेअįरंग आवाज

ड्रायव्हिंग क्लच आणि ब्रेक

उघड गीअर्स

सर्व गतीने कार्य करणे

सर्व फीडमध्ये काम करत आहे

स्नेहन प्रणाली

कूलण्ट  प्रणाली

कॅरेज  आणि त्याचा प्रवास
क्रॉस-स्लाइड आणि त्याचे
हालचाली 
कंपाऊंड स्लाइड आणि त्याचा प्रवास

टेलस्टॉक समांतर हालचाल

इलेक्ट्रिकल कंट्रोल्स

सुरक्षा गार्ड्स
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.111
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

मॉिनटर मशीन िनयिमत तपासणी यादीनुसार देखभाल(Monitor machine as per routine 
check list)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• लेथǉा भागांची तपासणी करा
• लेथ भागांना लुिŰकेशन  लागू करणे
• मशीिनंग करǻापूवŎ मशीनǉा भागांǉा हालचाली तपासा आिण तपासा.

जॉब  Ţम (Job Sequence)

• मशीन ˢǅ करा.

• सेɝी गाडŊ (िचũ 1) तपासा आिण ते İ̾थतीत असʞाची खाũी करा. 

• बेʐचा ताण तपासा.

• कॅरेजची मुƅ हालचाल, लेथचा टेलːॉक तपासा.

• वेगवेगʨा İ˙ंडल ˙ीडवर मशीन चालवा आिण तपासा.

• पॉवर फीड गंुतवा आिण लॉनजीटूडीनल आिण टŌ ाɌʬसŊ फीड हालचाली 
तपासा. 

• Ƒच लीʬर चालवून Ƒचचे कायŊ तपासा.

• Ţॉस ˠाइड आिण कंपाऊंड ˠाइडची हालचाल तपासा.

• तेलाची पातळी आिण लुिŰकेशन चे कायŊ तपासा.

• कूलǵ  आिण कूलǵ  पंपाचे कायŊ तपासा.

• उघडलेले गीअसŊ योƶįरȑा बसवलेले आहेत ते तपासा आिण चालू करा 
आिण मशीिनंग करǻापूवŎ मशीनची चालू İ̾थती तपासा.
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तपासǻायोƶ वˑू वणŊन शेरा

बेʐ आिण ȑाचा ताण

बेअįरंग आवाज

डŌ ायİʬंग Ƒच आिण Űेक

उघड गीअसŊ

सवŊ गतीने कायŊ करणे

सवŊ फीडमȯे काम करत आहे

˘ेहन Ůणाली

कूलǵ  Ůणाली

कॅरेज  आिण ȑाचा Ůवास

Ţॉस-ˠाइड आिण ȑाचे हालचाली 

कंपाऊंड ˠाइड आिण ȑाचा Ůवास

टेलːॉक समांतर हालचाल

सुरƗा गाड्Ŋस

ऍडजेː   ˌू

İƓक चŐज िगयर बॉƛ

फीड िनवडक

लेथची िनयिमत तपासणी यादी

टेबल
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.112
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

देखभाल Ůेशर  गेज, टेɼरेचर गेज , ऑइल लेʬल वाचा (Read pressure gauge, 
temperature gauge, oil level)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• Ůेशर  गेज  वाचा
• टेɼरेचर गेज  वाचा
• ऑइल लेʬल तपासा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.113
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

Ɋूमॅिटक Ůणाली मȯे Ůेशर सेट (Set pressure in pneumatic system)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• Ůेशर įरलीफ ʬॉ̵ʬ सेट करा
• įरलीफ ʬॉ̵ʬचे कायŊ तपासा.

जॉब  Ţम (Job Sequence)

• कंप्रेसर चालू करा

• कंप्रेसर टाकीमधील प्रेशर गेज  वाचा.

• आउटलेट लाइन बंद करा.

• कार्यरत दाब प्रणालीनुसार रिलीफ व्हॉल्व्हचे कार्य तपासा 

• ते योग्यरित्या कार्य करत नाही, पुढील गोष्टी करा.

• कॅप उघडा

• सेट स्क्रू ऍडजेस्ट करा आकृतीत  दाखविल्या प्रमाणे क्रमांक 5.

• आवश्यक दाबानुसार सेट स्क्रू ऍडजेस्ट  करा. 

• न्यूमॅटिक प्रणालीचे कार्य तपासा
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) एƛरसाईझ  1.8.114
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

टॉकŊ  रŐच वापŝन डॉवेल िपन आिण कॅप ˌू असŐबली वापŝन साधे िफिटंग एकũ करा 
(Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly using torque 
wrench)
उिȞʼे: या ʩवसायाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• डॉवेल िपन आिण कॅप ˌू वापŝन असŐबली िफट तयार करा आिण एकũ करा.
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जॉब  Ţम (Job Sequence)

 • क̓ǉा मालाचा आकार तपासा

• भाग 1, 2 आिण 3 सवŊ आकारात समांतरता आिण लंबवतपणा राखून 
फाइल करा.

• ʬिनŊयर कॅिलपरसह चौरस आिण टŌ ाय ˋेअर वापŝन दोष आिण 
चौरसपणा तपासा.

• भाग 1 आिण 3 वर मािकō ग मीिडया लागू करा आिण रेखांकनानुसार 
िमतीय रेषा िचɎांिकत करा. 

• पंच साƗीदार िचɎ आिण िडŌ ल होल माƛŊ भाग 1 आिण 2

• चेन िडŌ ल करा, कापून काढा आिण काढा अितįरƅ धातू आिण फाईल 
आकार आिण आकारानुसार िचũ 1.

• ȑाचŮमाणे, आकृती 2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे, भाग 3 मȯे अितįरƅ 
धातू चेन िडŌ ल करा, कट करा आिण काढून टाका आिण आकार आिण 
आकारात फाइल करा.

• िफट, भाग 1 आिण 3 मधील भाग 2 टॉलरɌ ± 0.04 िममी.

• भाग 1, 2 आिण 3 सवŊ एकũ करा आिण समांतर Ƒॅɼ वापŝन 
चौरसपणा राखून Ƒॅɼ करा.

• योƶ िफ˾चरसह िडŌ िलंग मशीन टेबलमȯे असŐबली सेिटंग धŝन 
ठेवा.

• असŐबली सेिटंगमȯे अडथळा न आणता 5 िममी डॉवेल िपन िडŌ ल 
करा, काउंटर िसंक करा आिण    रेखांकनानुसार होल  पुɎा लावा 
आिण िनराकरण करा 

•  ȑाचŮमाणे, असŐबली सेिटंगमȯे अडथळा न आणता 5 िममी डॉवेल 
िपन िडŌ ल करा, काउंटर िसंक करा आिण इतर डॉवेल िपन होल पुɎा 
करा आिण इतर िनराकरण करा.

•  असŐबली सेिटंगमȯे अडथळा न आणता भाग 1 आिण 3 मȯे टॅप 
करǻासाठी होल  िडŌ ल करा.

•  असŐबली सेिटंग, होलतून 6.6 िममी िडŌ ल वेगळे करा आिण जॉब 
डŌ ॉइंगमȯे दशŊिवʞाŮमाणे जॉब   कॅप ˌूमȯे Ůवेश करǻासाठी 
भाग 3 मȯे 8 िममी खोलीपयōत 11 िममी काउंटर बोअर करा

•  भाग 1 बŐच ʬाइसमȯे धरा आिण कॅप जॉब   ˌू िफƛ  करǻासाठी 
M6 इंटरनल  Ūेड  दोन िछūांमȯे कापून ƽा.

•  बरसŊ िशवाय Ūेडस  ˢǅ करा.

•  भाग 1, 2, 3 मȯे फाइल पूणŊ करा आिण जॉबǉा सवŊ कोप̴यांमȯे 
डी-बर करा.

•  डोवेल िपन आिण कॅप ˌूसह भाग 1 आिण 3 पुɎा एकũ करा. 

•  टॉकŊ  रŐच वापŝन कॅप ˌू ठीक करा.

•  िफट, भाग 1 आिण 3 ओपिनंग ˠॉटमȯे भाग 2.

•  थोडे तेल लावा आिण मूʞमापनासाठी जतन करा.

कौशʞ Ţम (Skill Sequence)

डॉवेल िफİƛंग करा (Fixing of dowel)
उिȞʼे: हे तुʉाला मदत करेल
• डॉवेल िपन दुŜˑ करा
• डॉवेल िपन काढा.

आकृती 1 मȯे दाखवʞाŮमाणे İ̾थती 1 आिण İ̾थती 2 ठेवा.

सॉकेट हेड ˌू अशा Ůकारे घǥ करा की आकृती 1 मȯे दाखवʞाŮमाणे 
सॉकेट हेड ˌूǉा एका िपचमȯे अंतर असेल.

हातोडा वापŝन डॉवेल चालवा जेणेकŝन डॉवेलǉा चे̱फर बाजूचा सुमारे 
5 िममी आकृतीत  2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे रीमेड होलमȯे जाईल.

लंबकता तपासा.
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डॉवेलला रीमेड होलमȯे अशा Ůकारे चालवा की डॉवेलचा शŐफडŊ टोक 
आकृतीत 3 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे İ̾थती 1 मȯे पूणŊपणे Ůवेश करेल.

डॉवेल कीिपंग िपन पंच डाय 5.8 डॉवेलǉा टोकाǉा िũǛा वर अशा 
Ůकारे चालवा की डॉवेलचा शŐफडŊ टोक आकृती 4 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे 
2 İ̾थतीत येईल.

आकृतीत  5 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे डॉवेलला सुमारे 10 िममी İ̾थती 2 मȯे 
चालवा.

सॉकेट हेड ˌू घǥ करा जेणेकŝन आकृतीत  6 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे 
कोणतेही अंतर नसेल.
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डोʬल काढणे

डॉवेल काढणे डŌ ायİʬंग सारƥाच िदशेने असावे.

आकृती 7 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे रीमेड होलमȯे िपन पंच घाला जेणेकŜन 
ते डोʬलǉा िũǛा टोकावर बसेल.

आकृतीत  8 मȯे दाखवʞाŮमाणे हातोडा वापŝन डोवेल बाहेर काढा.
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