
(i)

ଫିଟର୍
FITTER 

NSQF ସ୍ତର - 4

1st ବର୍୍ଷ / Year

ଟ୍୍ରରୈଡ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକଲ
(TRADE  PRACTICAL)

କ୍ଷେତ୍ର: ପଞୁ୍ଜି  ସାମଗ୍ରୀ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ 
Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(ସଂଶୋ�ୋଧତି ସିଲାବସ ୍ଅନୁଯାୟୀ ଜଲୁାଇ 2022 - 1200 ଘଣ୍ଟା |)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ପ୍ରଶକି୍ଷଣର ସାଧାରଣ ସାଧାରଣ 
ସ୍କିଲ୍ ବକିାଶ ଏବଂ ଉଦ୍ୟୋଗ ମନ୍ତ୍ରଣାଳୟର ମନ୍ତ୍ରଣାଳୟ | 

ଇଣ୍ଡିଆର ସରକାର

ଜାତୀୟ ନରି୍୍ଦଦେଶକ
ମିଡିଆ ପ୍ରତଷି୍୍ଠଠାନ, ଚେନ୍ନାଇ 

ପୋ�ୋଷ୍ଟ ବକ୍ସ ନମ୍ବର 3142, CTI କ୍୍ୟୟାମ୍ପସ, ଗଇୁଣ୍ଡି, ଚେନ୍ନାଇ - 600 032
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(ii)

 
କ୍ଷେତ୍ର	 :	ପ ଞୁ୍ଜି  ସାମଗ୍ରୀ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ
ସମୟ	 :	 2 - ବର୍୍ଷ
ବାଣଜି୍୍ୟ	 :	 ଫିଟର୍ - ପ୍ରଥମ ବର୍୍ଷ - ଟ୍୍ରରୈଡ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକଲ - NSQF ସ୍ତର - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022)

ଦ୍ୱାରା ବିକଶତି ଏବଂ ପ୍ରକାଶତି |

ଜାତୀୟ ନରି୍ଦ୍ଦେଶନାମା ମିଡିଆ ପ୍ରତଷି୍୍ଠଠାନ
ପୋ�ୋଷ୍ଟ ବକ୍ସ ନମ୍ବର 3142, CTI କ୍୍ୟୟାମ୍ପସ, 
ଗଇୁଣ୍ଡି, ଚେନ୍ନାଇ - 600 032
ଇମେଲ୍ | : chennai-nimi@nic.in 
ୱେବସାଇଟ୍ : www.nimi.gov.in

ପିରାଇଟ୍ © 2023 ଜାତୀୟ ନରି୍ଦ୍ଦେଶନାମା ମିଡିଆ ପ୍ରତଷି୍୍ଠଠାନ, ଚେନ୍ନାଇ

ପ୍ରଥମ ସଂସ୍କରଣ : ଫେବୃଆରୀ, 2023                            କପି: 1000

Rs./-

ସମସ୍ତ ଅଧକିାର ସଂରକ୍ଷିତ।

ଚେନ୍ନାଇର ଜାତୀୟ ନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ମିଡିଆ ଇନଷ୍ଟିଚ୍୍ୟୟୁ ଟ୍, ଲିଖତି ଆକାରରେ ବିନା ଅନୁମତିରେ ଫଟୋ�ୋଗ୍ରାଫି , ରେକର୍୍ଡିିଂ କିମ୍ବା କ ସଚୂନା 
ଣସି ସଚୂନା ସଂରକ୍ଷଣ ଏବଂ ପନୁରୁଦ୍ଧାର ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ସହତି ଏହ ିପ୍ରକାଶନର କ pଅଂଶ ଣସି ଅଂଶ ରିଉତ୍ପାଦନ କରନ୍ତୁ  କିମ୍ବା ପ୍ରସାରିତ 
ଯେକଫର୍୍ମ ଣସି ରୂପରେ କିମ୍ବା କ ମୀନ୍ ୍ସ ଣସି ଉପାୟରେ, ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋନିକ ୍କିମ୍ବା ଯାନ୍ତ୍ରିକ, ଫୋ�ୋଟୋ�ୋକାପି ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୁ କ୍ତ କରି,ହୋ�ୋଇପାରିବ ନାହି ଁ|
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(iii)

ଅଗ୍ରଗାମୀ

ରାଷ୍ଟ୍ରୀୟ ଦକ୍ଷତା ବିକାଶ ନୀତିର ଏକ ଅଂଶ ଭାବରେ ସେମାନଙ୍କୁ ଚାକିରି ସରୁକ୍ଷିତ କରିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା 
ପାଇ ଁଭାରତ ସରକାର 2020 ସଦୁ୍ଧା ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଚାରିଜଣ ଭାରତୀୟଙ୍କ ମଧ୍ୟରୁ 30 କୋ�ୋଟି ଲୋ�ୋକଙ୍କୁ ଦକ୍ଷତା ପ୍ରଦାନ 
କରିବାର ଏକ ଉଚ୍ଚ ଲକ୍ଷଷ୍ୟ ଧାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିଛନ୍ତି। ବିଶେଷ କରି କୁଶଳୀ ମାନବ ଶକ୍ତି ଯୋ�ୋଗାଇବା କ୍ଷେତ୍ରରେ ଇଣ୍ଡଷ୍ଟ୍ରିଆଲ୍ 
ଟ୍ରେନିଂ ଇନଷ୍ଟିଚ୍୍ୟୟୁ ଟ୍ (ଆଇଟିଆଇ) ଏକ ଗରୁୁତ୍ୱପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଭୂମିକା ଗ୍ରହଣ କରିଥାଏ | ଏହାକୁ ଧ୍ୟାନରେ ରଖ ିଏବଂ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀଙ୍କୁ 
ବର୍ତତ୍ତମାନର ଶଳି୍ପ ସମ୍ବନ୍ଧୀୟ କ ill ଶଳ ତାଲିମ ପ୍ରଦାନ ପାଇ ଁ, ଆଇଟିଆଇ ସିଲାବସ ୍ବିଭିନ୍ନ ହତିାଧକିାରୀଙ୍କ ଗଠତି 
ମେଣ୍ଟର କାଉନସିଲ୍ ସହାୟତାରେ ଅଦ୍୍ୟତନ କରାଯାଇଛି | ଶଳି୍ପ, ଉଦ୍ୟୋଗୀ, ଏକାଡେମିକ୍ ଏବଂ ITI ର ପ୍ରତିନିଧୀ | 

ନ୍୍ୟୟାସନାଲ ଇନଷ୍ଟଟ୍ରକସନାଲ ମିଡିଆ ଇନଷ୍ଟିଚ୍୍ୟୟୁ ଟ୍ (NIMI), ଚେନ୍ନାଇ, ଦକ୍ଷତା ବିକାଶ ଏବଂ ଉଦ୍ୟୋଗ ମନ୍ତ୍ରଣାଳୟ 
ଅଧୀନରେ ଥବିା ଏକ ସ ୍autonomous ୟଂଶାସିତ ସଂସ୍ଥା ଆଇଟିଆଇ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ଆନୁସଙ୍ଗି କ ଅନୁଷ୍ ୍ଠଠାନ ପାଇ ଁ    
ଆବଶ୍୍ୟକ ନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ମିଡିଆ ପ୍୍ୟୟାକେଜ ୍(IMP) ଉତ୍ପାଦନ ଏବଂ ବିସ୍ତାର ପାଇ ଁଦାୟିତ୍। ଦିଆଯାଇଛି।

ବାର୍ଷିକ ପାଟର୍୍ନ ଅନ୍ତର୍୍ଗତ ପଞୁ୍ଜି  ସାମଗ୍ରୀ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ ସେକ୍୍ଟରରେ ଫିଟର୍ - ପ୍ରଥମ ବର୍୍ଷ - ଟ୍୍ରରୈଡ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକଲ - NSQF 
ସ୍ତର - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ପାଇ ଁସଂଶୋ�ୋଧତି ପାଠ୍୍ୟକ୍ରମକୁ ଅନୁଷ୍ ୍ଠଠାନ ବର୍ତତ୍ତମାନ ନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ଆଣଛିି |  NSQF 
ସ୍ତର - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ବାଣିଜ୍୍ୟ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକାଲ୍ ତାଲିମପ୍ରାପ୍ତମାନଙ୍କୁ ଏକ ଆନ୍ତର୍୍ଜଜାତୀୟ ସମାନତା ମାନ୍୍ୟତା ପାଇବାରେ 
ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ ଯେଉଠଁାରେ ସେମାନଙ୍କର ଦକ୍ଷତା ଦକ୍ଷତା ଏବଂ ଦକ୍ଷତା ସମଗ୍ର ବିଶ୍ୱରେ ସ୍ୱୀକତୃିପ୍ରାପ୍ତ ହେବ ଏବଂ ଏହା ମଧ୍ୟ 
ପରୂ୍୍ବ ଶିକ୍ଷାର ସ୍ୱୀକୃତରି ପରିସର ବ increase ାଇବ | NSQF ସ୍ତର - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନେ ମଧ୍ୟ ଦୀର୍୍ଘ 
ଜୀବନ ଶିକ୍ଷା ଏବଂ ଦକ୍ଷତା ବକିାଶକ ୁପ୍୍ରରୋତ୍ସାହତି କରିବାର ସଯୁୋ�ୋଗ ପାଇବେ | ମୋ�ୋର ଏଥରିେ କ no ଣସି ସନ୍ଦେହ ନାହି ଁ| 
NSQF ସ୍ତର - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ITI ର ପ୍ରଶିକ୍ଷକ ଏବଂ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀ, ଏବଂ ସମସ୍ତ ହତିାଧକିାରୀ ଏହ ିIMP ରୁ 
ସର୍୍ବବାଧକି ଲାଭ ପାଇବେ ଏବଂ ଦେଶରେ ଭୋ�ୋକେସନାଲ୍ ତାଲିମର ଗଣୁବତ୍ତା ବୃଦ୍ଧିରେ NIMI ର ପ୍ରୟାସ ବହୁ ଦୂର ଯିବ | 

NIMI ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟନିର୍୍ବବାହୀ ନିର୍ଦ୍ଦେଶକ ଏବଂ କର୍୍ମଚାରୀ ଏବଂ ମିଡିଆ ବିକାଶ କମିଟିର ସଦସ୍୍ୟମାନେ ଏହ ିପ୍ରକାଶନ 
ଆଣବିାରେ ସେମାନଙ୍କର ଅବଦାନ ପାଇ ଁପ୍ରଶଂସା ପାଇବାକୁ ଯୋ�ୋଗ୍୍ୟ |

ଜୟ ହିନ୍ଦ 

	 ଆଡଲେ ସେକ୍ରେଟେରୀ / ଡାଇରେକ୍୍ଟର ଜେନେରାଲ୍ (ଟ୍ରେନିଂ) 
	 ଦକ୍ଷତା ବିକାଶ ଏବଂ ଉଦ୍ୟୋଗ ମନ୍ତ୍ରଣାଳୟ, 
	ଭ ାରତ ସରକାର 

ନୂଆଦିଲ୍ଲୀ - 110 001
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(iv)

ପରୂ୍୍ବବାବଲୋ�ୋକନ

ଜାତୀୟ ନିର୍୍ଦଦେଶକ ମିଡିଆ ଇନଷ୍ଟିଚ୍୍ୟୟୁ ଟ୍ (NIMI) 1986 ରେ ଚେନ୍ନାଇରେ ତତ୍କାଳୀନ ଚାକିରୀ ଏବଂ ତାଲିମ ନିର୍ଦ୍ଦେଶାଳୟ 
(ଡି। ସରକାରୀ ସହାୟତା ଫେଡେରାଲ୍ ରିପବ୍ ୍ଲଲିକ୍ ଅଫ୍ ଜର୍୍ମମାନୀ ଏହ ିଅନୁଷ୍ ୍ଠଠାନର ମଳୂ ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ ହେଉଛି କାରିଗର ଏବଂ 
ଆପ୍ରେଣ୍ଟିସିପ ୍ଟ୍ରେନିଂ ସ୍କିମ ୍ଅନ୍ତର୍୍ଗତ ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ସିଲାବି (NSQF) ଅନୁଯାୟୀ ବିଭିନ୍ନ ବାଣିଜ୍୍ୟ ପାଇ ଁନିର୍ଦ୍ଦେଶାବଳୀ ସାମଗ୍ରୀ ବିକାଶ 
ଏବଂ ପ୍ରଦାନ କରିବା |

ଭାରତରେ NCVT / NAC ଅଧୀନରେ ଭୋ�ୋକେସନାଲ୍ ଟ୍ରେନିଂର ମଳୂ ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟକୁ ଦୃଷ୍ଟିରେ  ରଖ ିନିର୍୍ଦଦେଶନାମା ସାମଗ୍ରୀ ସଷୃ୍ଟି  
କରାଯାଇଛି, ଯାହାକି ଏକ ବ୍୍ୟକ୍ତିକୁ ଏକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ପାଇ ଁଦକ୍ଷତା ହାସଲ କରିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା | ନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା 
ସାମଗ୍ରୀଗଡୁ଼଼ିକ ପ୍୍ୟୟାକେଜ ୍(IMPs) ଆକାରରେ ସଷୃ୍ଟି  ହୁଏ | ଏକ IMP ଥଓିରୀ ବୁକ୍, ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକାଲ୍ ବୁକ୍, ଟେଷ୍ଟ ଏବଂ ଆସାଇନମେଣ୍ଟ 
ବୁକ୍, ଇନ୍ ୍ଷ୍୍ଟ୍୍ରକ୍୍ଟର ଗାଇଡ୍, ଅଡିଓ ଭିଜଆୁଲ୍ ଏଡ୍ (ୱାଲ୍ ଚାର୍୍ଟ ଏବଂ ସ୍ୱଚ୍ଛତା) ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ସହାୟତା ସାମଗ୍ରୀକୁ ନେଇ ଗଠତି | 

ବାଣିଜ୍୍ୟୟିକ ବ୍୍ୟବହାରିକ ପସୁ୍ତକ କର୍୍ମଶାଳାରେ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ସମାପ୍ତ ହେବାକୁ ଥବିା ବ୍୍ୟୟାୟାମର କ୍ରମରେ ଗଠତି | ଏହ ି
ବ୍୍ୟୟାୟାମଗଡିୁକ ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ସିଲାବସରେ ସମସ୍ତ କ skills ଶଳ ଆବୃତ ହୋ�ୋଇଛି କି ନାହି ଁନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ଡିଜାଇନ୍ କରାଯାଇଛି| 
ବାଣିଜ୍୍ୟ ସିଦ୍ଧାନ୍ତ ପସୁ୍ତକ ତାଲିମପ୍ରାପ୍ତ ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ଏକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବାକୁ ସକ୍ଷମ କରିବାକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ସମ୍ବନ୍ଧୀୟ ତତ୍ତ୍ୱଗତ ଜ୍ଞାନ 
ପ୍ରଦାନ କରେ | ପରୀକ୍ଷା ଏବଂ ଆସାଇନମେଣ୍ଟଗଡିୁକ ପ୍ରଶିକ୍ଷକଙ୍କ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତାର ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ନିର୍୍ଦଦେଶକଙ୍କୁ ସକ୍ଷମ 
କରିବାକୁ ସକ୍ଷମ କରିବ | କାନ୍ଥ ଚାର୍୍ଟ ଏବଂ ସ୍ୱଚ୍ଛତା ଅତୁଳନୀୟ, କାରଣ ସେମାନେ କେବଳ ଏକ ବିଷୟକୁ ପ୍ରଭାବଶାଳୀ ଭାବରେ 
ଉପସ୍ଥାପନ କରିବାକୁ ପ୍ରଶିକ୍ଷକଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରନ୍ତି ନାହି ଁବରଂ ତାଲିମ ପ୍ରାପ୍ତ ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ବୁ assess ାମଣାକୁ ଆକଳନ କରିବାରେ 
ମଧ୍ୟ ସାହାଯ୍୍ୟ କରନ୍ତି | ନିର୍୍ଦଦେଶକ ଗାଇଡ୍ ନିର୍୍ଦଦେଶକଙ୍କୁ ତାଙ୍କର ନିର୍ଦ୍ଦେଶର କାର୍୍ଯ୍୍ୟସଚୂୀ, କଞ୍ଚାମାଲର ଆବଶ୍୍ୟକତା, ଦିନକୁ ଦିନ 
ଶିକ୍ଷା ଏବଂ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ ପାଇ ଁଯୋ�ୋଜନା କରିବାକୁ ସକ୍ଷମ କରେ |

ଏକ ଉତ୍ପାଦନକାରୀ manner ଙ୍ଗରେ କ skills ଶଳ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବାକୁ, ନିର୍ଦ୍ଦେଶାବଳୀ ଭିଡିଓଗଡିୁକ ଏହ ିନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା 
ସାମଗ୍ରୀରେ ବ୍୍ୟୟାୟାମର QR କୋ�ୋଡ୍ ରେ ଏମ୍ବେଡ୍ ହୋ�ୋଇଛି ଯାହା ଦ୍ the ାରା କ ill ଶଳ ଶିକ୍ଷାକୁ ବ୍୍ୟୟାୟାମରେ ଦିଆଯାଇଥବିା 
ପ୍ରକ୍ରିୟାଗତ ପଦକ୍ଷେପ ସହିତ ଏକୀକୃତ କରାଯିବ | ନିର୍ଦ୍ଦେଶାବଳୀ ଭିଡିଓଗଡିୁକ ବ୍୍ୟବହାରିକ ତାଲିମ ଉପରେ ମାନାଙ୍କ 
ଗଣୁରେ ଉନ୍ନତି ଆଣବି ଏବଂ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନଙ୍କୁ କ ill ଶଳକୁ ନିରବିଚ୍ଛିନ୍ନ ଭାବରେ ଧ୍ୟାନ ଦେବା ପାଇ ଁଉତ୍ସାହତି କରିବ | 

ପ୍ରଭାବଶାଳୀ ଦଳ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁବିକାଶ ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଜଟିଳ କ skills ଶଳ ସହତି IMP ଗଡିୁକ ମଧ୍ୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରେ | ସିଲାବସରେ 
ଧାର୍୍ଯ୍୍ୟ ହୋ�ୋଇଥବିା ସହଯୋ�ୋଗୀ ବାଣିଜ୍୍ୟର ଗରୁୁତ୍ୱପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କ ill ଶଳ କ୍ଷେତ୍ରକୁ ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୁ କ୍ତ କରିବା ପାଇ ଁମଧ୍ୟ ଆବଶ୍୍ୟକ ଯତ୍ନ ନିଆଯାଇଛି | 
ଏକ ଅନୁଷ୍୍ଠଠାନରେ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ମିଡିଆ ପ୍୍ୟୟାକେଜ ୍ଉପଲବ୍ଧତା ଉଭୟ ପ୍ରଶିକ୍ଷକ ଏବଂ ପରିଚାଳନାକୁ ପ୍ରଭାବଶାଳୀ 
ତାଲିମ ଦେବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରେ |

ସରକାରୀ ଏବଂ ବେସରକାରୀ କ୍ଷେତ୍ର ଶଳି୍ପ, ସରକାରୀ ତଥା ବେସରକାରୀ ଆଇଟିଆଇ ଅଧୀନରେ ଥବିା ବିଭିନ୍ନ ତାଲିମ 
ପ୍ରତିଷ୍ ୍ଠଠାନ, NIMI ର କର୍୍ମଚାରୀ ତଥା ମିଡିଆ ବିକାଶ କମିଟିର ସଦସ୍୍ୟଙ୍କ ସାମହୂକି ପ୍ରୟାସର ଫଳାଫଳ ହେଉଛି IMP |

NIMI ଏହ ିସଯୁୋ�ୋଗ ନେଇ ବିଭିନ୍ନ ରାଜ୍୍ୟ ସରକାରଙ୍କ ନିଯକୁ୍ତି ଏବଂ ପ୍ରଶିକ୍ଷଣ ନିର୍ଦ୍ଦେଶକ, ଉଭୟ ସରକାରୀ ଏବଂ ବେସରକାରୀ 
କ୍ଷେତ୍ରର ଶଳି୍ପ ବିଭାଗ, ଡିଜିଟି ଏବଂ ଡିଜି ଫି ଲ୍ ୍ଡ ଇନଷ୍ଟିଚ୍୍ୟୟୁ ଟର ଅଧକିାରୀ, ପରୁ୍ଫ୍ ରିଡର୍, ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ମିଡିଆ ଡେଭଲପର୍ ଏବଂ 
ଅଶେଷ ଧନ୍୍ୟବାଦ ଅର୍୍ପଣ କରିବାକୁ ଚାହୁଛିଁ | ସଂଯୋ�ୋଜକ, କିନ୍ତୁ ଯାହାର ସକ୍ରିୟ ସମର୍୍ଥନ ପାଇ ଁNIMI ଏହ ିସାମଗ୍ରୀ ବାହାର 
କରିବାରେ ସକ୍ଷମ ହୋ�ୋଇନଥାନ୍ତା |

ଚେନ୍ନାଇ - 600 032 	 ନରି୍୍ବବାହୀ ନରି୍ଦ୍ଦେଶକ 
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(v)

ଅକ୍ନୋଵ୍ଲେଦ୍ଗେମେନ୍ତ

ନ୍୍ୟୟାସନାଲ ଇନଷ୍ଟଟ୍ରକସନାଲ ମିଡିଆ ଇନଷ୍ଟିଚ୍୍ୟୟୁ ଟ୍ (NIMI) ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ମିଡିଆ ଡେଭଲପର୍୍ସ ଏବଂ ସେମାନଙ୍କ ପ୍ରାୟୋ�ୋଜକ ସଂଗଠନ ଦ୍ 
ଫିଟର୍ - ପ୍ରଥମ ବର୍୍ଷ - ଟ୍୍ରରୈଡ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକଲ - NSQF ସ୍ତର - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ର ବାଣିଜ୍୍ୟ ପାଇ ଁଏହ ିନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା 
ସାମଗ୍ରୀ (ବାଣିଜ୍୍ୟ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକାଲ୍) ଆଣବିା ପାଇ ଁସହଯୋ�ୋଗ ଏବଂ ଅବଦାନ ପାଇ ଁଆନ୍ତରିକତାର ସହ ସ୍ୱୀକାର କରେ | ) ଆଇଟିଆଇ ପାଇ ଁ
ପଞୁ୍ଜି  ସାମଗ୍ରୀ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ  ସେକ୍୍ଟର ଅଧୀନରେ |

ଗଣମାଧ୍ୟମ ବକିାଶ କମିଟି ସଦସ୍୍ୟ 

ଶ୍ରୀ ପି. କେ.  ରାଧା କୃଷ୍ଣନ୍ 	 - 	 ବରିଷ୍ ୍ଠ ଶିକ୍ଷକ |

		  ସରକାରୀ ITI, କେରଳ

ଶ୍ରୀ ଟି. ଗୋ�ୋପାଳନ୍ 	 - 	 ସହକାରୀ ତାଲିମ ଅଧକିାରୀ |

		  ସରକାରୀ ଆଇଟିଆଇ, ଅମ୍ବାଟୁର, ଚେନ୍ନାଇ |

ଶ୍ରୀ ୟୁ. ଅବଦୁଲ କାଦର 	 - 	 ଜନିୁଅର ଟ୍ରେନିଂ ଅଫି ସର |

		  ସରକାରୀ ଆଇଟିଆଇ, ଗଇୁଣ୍ଡି, ଚେନ୍ନାଇ |

ଶ୍ରୀ ଏ. ବିଜୟରାଜଗାନ୍ 	 - 	 ପ୍ରଶିକ୍ଷଣର ସହକାରୀ ନିର୍ଦ୍ଦେଶକ (ଅବସର)

		  ATI, ଚେନ୍ନାଇ - 32 

NIMI କୋ�ୋର୍ଡିନେଟର

	 ଶ୍ରୀ ନିର୍୍ମଳା ନାଥ 	 - 	ଡେ ପଟିୁ ଡାଇରେକ୍୍ଟର, 

			   NIMI- ଚେନ୍ନାଇ - 32 

	 ଶ୍ରୀ V. ଗୋ�ୋପାଳକୃଷ୍ଣନ୍ 	 - 	 ପରିଚାଳକ NIMI, ଚେନ୍ନାଇ - 32 | 

			   NIMI, ଚେନ୍ନାଇ - 32

	 ଶ୍ରୀ ଏସ. ଗୋ�ୋପାଳକୃଷ୍ଣନ୍  	 - 	 ଆସିଷ୍ଟାଣ୍ଟ ମ୍୍ୟୟାନେଜର 

			   NIMI, ଚେନ୍ନାଇ - 32

ଏହ ିନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ସାମଗ୍ରୀର ବିକାଶ ପ୍ରକ୍ରିୟାରେ ସେମାନଙ୍କର ଉତ୍କୃଷ୍ଟ ତଥା ଉତ୍ସର୍୍ଗଗୀକୃତ ସେବା ପାଇ ଁNIMI ଡାଟା ଏଣ୍ଟ୍ରି, CAD, 
DTP ଅପରେଟରମାନଙ୍କ ପାଇ ଁଏହାର କୃତଜ୍ଞତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରେ |

NIMI ଅନ୍୍ୟ ସମସ୍ତ NIMI କର୍୍ମଚାରୀଙ୍କ ଦ୍ୱାରା କରାଯାଇଥବିା ଅମଲୂ୍୍ୟ ପ୍ରୟାସକୁ ଧନ୍୍ୟବାଦ ସହତି ସ୍ୱୀକାର କରେ ଯେଉମଁାନେ 
ଏହ ିନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ସାମଗ୍ରୀର ବିକାଶରେ ସହଯୋ�ୋଗ କରିଛନ୍ତି |

ଏହ ିନିର୍ଦ୍ଦେଶନାମା ସାମଗ୍ରୀର ବିକାଶରେ ପ୍ରତ୍୍ୟକ୍ଷ କିମ୍ବା ପରୋ�ୋକ୍ଷ ଭାବରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିଥବିା ସମସ୍ତଙ୍କୁ NIMI ମଧ୍ୟ କୃତଜ୍ଞ |
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(vi)

 

ପରିଚୟ
ବାଣିଜ୍୍ୟୟିକ ବ୍୍ୟବହାରିକ ମାନୁଆଲ ବ୍୍ୟବହାରିକ କର୍୍ମଶାଳାରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ହେବାକୁ ଇଚ୍ଛା କରେ | ଏଥରିେ ଫିଟର ବାଣିଜ୍୍ୟ ସମୟରେ ତାଲିମ ପ୍ରାପ୍ତ 
ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ସମାପ୍ତ ସମ୍ପୁର୍ଣଣ୍ଣ ହେବାକୁ ଥବିା ଅଭ୍୍ୟୟାସଗତ ବ୍୍ୟୟାୟାମଗଡୁ଼଼ିକର ଏକ ଶଙୃ୍ଖଳା ରହଥିାଏ ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାୟାମଗଡିୁକ କରିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ 
କରିବାକୁ ନିର୍ଦ୍ଦେଶ / ସଚୂନା ଦ୍ୱାରା ସମର୍ଥିତ  ଏବଂ ସମର୍ଥିତ | ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମଗଡିୁକ NSQF LEVEL - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ସିଲାବସ ୍ସହତି 
ଅନୁପଯକୁ୍ତ ସମସ୍ତ କ skills ଶଳ ନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ଡିଜାଇନ୍ କରାଯାଇଛି |

ଏହ ିମାନୁଆଲକୁ ଆଠଟି ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲରେ ବିଭକ୍ତ କରାଯାଇଛି | ଆଠଟି ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ ନିମ୍ ୍ନରେ ଦିଆଯାଇଛି |

ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 1 	 -  	 ସରୁକ୍ଷା
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 2 	 - 	 ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 3 	 - 	 ସିଟ୍ ଧାତୁ |
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 4	 - 	 ୱେଲଡିଂ |
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 5 	 - 	 ଡ୍ରିଲିଂ |
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 6 	 - 	 ଫିଟ୍ ବଧିାନସଭା |
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 7 	 - 	 ଟର୍୍ନିିଂ |
ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 8 	 - 	 ମୌ�ୌଳିକ  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

କିଛି ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକାଲ୍ ପ୍୍ରରୋଜେକ୍୍ଟକୁ କେନ୍ଦ୍ର କରି ଅନେକ ପ୍ରାକ୍୍ଟଟିକାଲ୍ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ମାଧ୍ୟମରେ ଦୋ�ୋକାନ ଚଟାଣରେ ଦକ୍ଷତା ତାଲିମ ଯୋ�ୋଜନା କରାଯାଇଛି | 
ତଥାପି, ସେଠାରେ କିଛି ଉଦାହରଣ ଅଛି ଯେଉଠଁାରେ ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ପ୍ରକଳ୍ପର ଏକ ଅଂଶ ଗଠନ କରେ ନାହି ଁ|

ବ୍୍ୟବହାରିକ ମାନୁଆଲକୁ ବିକଶତି କରିବାବେଳେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଆନ୍ତରିକ ପ୍ରୟାସ କରାଯାଇଥଲିା ଯାହା ହାରାହାରି 
ପ୍ରଶିକ୍ଷକଙ୍କ ନିମ୍ ୍ନରେ ରା ମଧ୍ୟ ବୁଝବିା ପାଇ ଁସହଜ ହେବ | ତଥାପି ବିକାଶ ଦଳ ସ୍ୱୀକାର କରନ୍ତି ଯେ ଆଗକୁ ଉନ୍ନତି ପାଇ ଁଏକ ସଯୁୋ�ୋଗ ଅଛି | 
ମାନୁଆଲ୍ ଉନ୍ନତି ପାଇ ଁଅଭିଜ୍ଞ ତାଲିମ ଅଧ୍ୟାପକଙ୍କ ପରାମର୍୍ଶକୁ NIMI ଅପେକ୍ଷା କରିଛି |

ବାଣଜି୍୍ୟ ଥଓିରୀ

ବାଣିଜ୍୍ୟ ସିଦ୍ଧାନ୍ତର ମାନୁଆଲରେ ନିର୍୍ମମାଣରେ ଫିଟର୍ - ପ୍ରଥମ ବାଣିଜ୍୍ୟ ଥଓିରୀ NSQF LEVEL - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ପାଇ ଁତତ୍ତ୍ୱଗତ ସଚୂନା 
ରହଛିି | ବାଣିଜ୍୍ୟ ଉପରେ NSQF LEVEL - 4 (ସଂଶୋ�ୋଧତି 2022) ସିଲାବସରେ ଥବିା ବ୍୍ୟବହାରିକ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ଅନୁଯାୟୀ ବିଷୟବସ୍ତୁଗଡିୁକ 
କ୍ରମାନୁସାରେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବ୍୍ୟୟାୟାମରେ ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୁ କ୍ତ କ ill ଶଳ ସହତି ତତ୍ତ୍ୱିକ ଦିଗଗଡିୁକ ସମ୍ବନ୍ଧିତ କରିବାକୁ ପ୍ରୟାସ କରାଯାଇଛି | ତାଲିମ ପ୍ରଦାନକାରୀଙ୍କୁ 
ଦକ୍ଷତା ପ୍ରଦର୍୍ଶନ ପାଇ ଁଧାରଣା କ୍ଷମତା ବିକାଶରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବାକୁ ଏହ ିସମ୍ପର୍୍କ ବଜାୟ ରହଛିି |

ବାଣିଜ୍୍ୟ ସିଦ୍ଧାନ୍ତ ଉପରେ ମାନୁଆଲରେ ଥବିା ଅନୁରୂପ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ସହତି ବାଣିଜ୍୍ୟ ସିଦ୍ଧାନ୍ତକୁ ଶିକ୍ଷା ଏବଂ ଶଖିବିାକୁ ପଡ଼଼ିବ | ଅନୁରୂପ ବ୍୍ୟବହାରିକ 
ବ୍୍ୟୟାୟାମ ବିଷୟରେ ସଚୂକ ଏହ ିମାନୁଆଲ୍ର ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ସିଟ୍ ରେ ଦିଆଯାଇଛି |

ଦୋ�ୋକାନ ଚଟାଣରେ ସମ୍ପୃକ୍ତ କ ସ୍କିଲ୍ ୍ସ ଶଳ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ସହତି ଅତି କମରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଶ୍ରେଣୀ ସହତି ସଂଯକୁ୍ତ ବାଣିଜ୍୍ୟ 
ସିଦ୍ଧାନ୍ତ ଶିକ୍ଷା / ଶଖିବିା ଅଧକି ପସନ୍ଦ ହେବ | ବାଣିଜ୍୍ୟ ସିଦ୍ଧାନ୍ତକୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବ୍୍ୟୟାୟାମର ଏକ ସମନ୍ ୍ୱୱିତ ଅଂଶ ଭାବରେ ଗ୍ରହଣ କରିବାକୁ ହେବ |

ସାମଗ୍ରୀ  ଶିକ୍ଷଣ  ଶିକ୍ଷଣର ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ ପାଇ ଁନୁହେ ଁଏବଂ ଶ୍ରେଣୀଗହୃ ନିର୍ଦ୍ଦେଶ ପାଇ ଁସପ୍୍ଲଲିମେଣ୍ଟାରୀ ଭାବରେ ବିବେଚନା କରାଯିବା ଉଚିତ |
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(vii)

ବଷିୟବସ୍ତୁଗଡୁ଼଼ିକ
	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ ନଂ		ବ୍୍ୟୟା  ୟାମର ଆଖ୍୍ୟୟା |                         	ଶ କି୍ଷଣ 	ପ ଷୃ୍ ୍ଠଠା		
	                                                           		  ଫଳାଫଳ	 ନ  

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 1 :  ସରୁକ୍ଷା (Safety)	

	 1.1.01 	 ବାଣିଜ୍୍ୟ ପ୍ରଶିକ୍ଷଣର ଗରୁୁତ୍ୱ, ବାଣିଜ୍୍ୟରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ଉପକରଣ ଯନ୍ତ୍ରର ତାଲିକା | (Importance of 

		  trade training, list of tools & machinery used in the trade 		  1

	 1.1.02 	 ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତରିକ୍ଷା ଉପକରଣ (PPE) ବ୍୍ୟବହାର କରିବାକୁ ଶକି୍ଷା ଦେଇ ତାଲିମ ପ୍ରାପ୍ତ ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ 
		  ସରୁକ୍ଷା ମନୋ�ୋଭାବ ବକିାଶ; (Safety attitude development of the trainee by 

		  educating them to use personal protective equipment (PPE))		  3

	 1.1.03 	 ପ୍ରାଥମିକ ସହାୟତା ପଦ୍ଧତ ିଏବଂ ମୌ�ୌଳିକ ( basic )ତାଲିମ | (First aid method and basic 

		  training)		  5

	 1.1.04 	 କପା ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ, ଧାତୁ ଚପି୍ସ / ବର ଇତ୍୍ୟୟାଦ ିଆବର୍୍ଜନା ସାମଗ୍ରୀର ନରିାପଦ ନଷି୍କାସନ | (Safe 

		  disposal of waste materials like cotton waste, metalchips / burrs etc)		  10

	 1.1.05 	 ବିପଦ ଚିହ୍ନଟ ଏବଂ ଏଡାଇବା | (Hazard identification and avoidance) 		  11

	 1.1.06 	 ବପିଦ, ଚେତାବନୀ, ସତର୍୍କତା ଏବଂ ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ସରୁକ୍ଷା ବାର୍ତ୍ତା ପାଇ ଁସରୁକ୍ଷା ଚହି୍ନ | (Safety sign 

		  for danger, warning, caution and personal safety message)		  13

	 1.1.07 	 ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକି ଦୁର୍୍ଘଟଣା ପାଇ ଁପ୍ରତଷିେଧକ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ଏବଂ ଏହପିରି ଦୁର୍୍ଘଟଣାରେ ପଦକ୍ଷେପ ନଆିଯିବା | 
		  (Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 

		  accidents)		  15

	 1.1.08 	 ଅଗ୍ନି ନରି୍୍ବବାପକ ଯନ୍ତ୍ରର ବ୍୍ୟବହାର | (Uses of fire extinguishers)		  18

	 1.1.09 	 ଫି ଟ୍ ଚାକିରିରେ କାମ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ ଥବିା ସତର୍୍କତା ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
		  ବୁଝନ୍ତୁ ଅନ୍ ୍ଡର୍ ୍ସ୍ଟଟାନ୍ ୍ଡ | (Practice and understand precautions to be followed while working

		  in fitting jobs) 		  20

	 1.1.10 	 ବାଣିଜ୍୍ୟରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣର ନିରାପଦ ବ୍୍ୟବହାର | (Safe use of tools 

		  and equipments used in the trade) 		  22

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 2 :  ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |  (Basic Fitting)

	 1.2.11 	 ଇଚ୍ଛାକୃତ ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟତା ଅନୁଯାୟୀ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣର ଚିହ୍ନଟ | ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ଦେଖବିା | 
		  (Identification of tools and equipments as per desired specifications for marking 

		  & sawing) 		  24

	 1.2.12 	 ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ଅନୁଯାୟୀ ପଦାର୍୍ଥ ଚୟନ | (Selection of material as per application) 		  26

	 1.2.13 	 କଳଙ୍କିତ, ମାପିବା, କ୍ଷୟ ଇତ୍୍ୟୟାଦି ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲର ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ | (Visual inspection of 

		  raw material for rusting, scaling, corrosion etc.) 		  27

	 1.2.14 	 ରେଖା ଚିହ୍ନଟ କରିବା, ଭାଇସ ୍ଜହ୍ନରେ ଉପଯକୁ୍ତ ଭାବରେ ଧରିବା, ଦିଆଯାଇଥବିା ପରିମାଣକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ 
		  କରିବା | (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 

		  dimensions) 		  28

	 1.2.15 	 ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗର ବିଭିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ଧାତୁ ଦେଖବିା | (Sawing different types of metals of 

		  different sections) 		  34

	 1.2.16	 ଚ୍୍ୟୟାନେଲ ଫାଇଲ୍, ସମାନ୍ତରାଳ | (Filing channel, parallel) 		  38

		  ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ସହତି ମାପବା | (Measuring with outside calipers)		  40
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(viii)

	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ ନଂ		ବ୍୍ୟୟା  ୟାମର ଆଖ୍୍ୟୟା |                         	ଶ କି୍ଷଣ 	ପ ଷୃ୍ ୍ଠଠା		
	                                                           		  ଫଳାଫଳ	 ନ  

	 1.2.17 	 ଫ୍୍ଲଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଫାଇଲ୍ (ରୁଗ ୍ଫି ନିଶ)୍ (Filing flat and square (rough finish) 		  42

	 1.2.18 	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ ଅଭ୍୍ୟୟାସ, ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଫାଇଲ୍, ଅଦ୍ଭୁ ତ ଲେଗ ୍କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ସହତି ସିଧା ଏବଂ 
		  ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚିହ୍ନଟ | (Filing practice, surface filing, marking of straight and 

		  parallel lines with odd leg caliper and steel rule) 		  44

	 1.2.19 	 ଡିଭାଇଡର୍, ଅଦ୍ଭୁ ତ ଲେଗ ୍କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ (ସର୍୍କଲ୍, ଆର୍୍କ, ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା) ସହତି 
		  ମାର୍୍କିିଂ ଅଭ୍୍ୟୟାସ | (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule 

		  (circles, arcs, parallel lines)) 		  46

	 1.2.20 	 ସ୍କ୍ରିପଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ଏବଂ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଧା ଲାଇନ ଏବଂ ଆର୍୍କଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନିତ କରିବା | 
		  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)		  49

		  ଭୂପଷୃ୍୍ଠ ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚହି୍ନଟ କରିବା | (Marking parallel lines 

		  using surface gauge)		  51

	 1.2.21 	 ଏକ ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଚିପିଙ୍ଗ୍  | (Chipping flat, surfaces along a 

		  marked line) 		  52

	 1.2.22 	 ମାର୍୍କିିଂ, ଫାଇଲ୍, ଫ୍୍ଲ ଲାଟ, ବର୍୍ଗ ଏବଂ ଚେଷ୍ଟା - ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (Marking, filing, 

		  flat square and check using Try - square) 		  54

	 1.2.23 	 ଛିଦ୍ରର ଅବସ୍ଥାନ ଖୋ�ୋଜିବା ପାଇ ଁସରଳ ନୀଳ ପ୍ରିଣ୍ଟ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କିିଂ, ମାର୍୍କିିଂ ଉପକରଣ ସହତି ଚକ୍ 
		ହୋ�ୋ  ଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ରେଖା ଲେଖବିା | (Marking according to simple blue prints for 

		  locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools) 		  55

	 1.2.24 	 ‘ଭି’ ବ୍ ୍ଲକ୍ ଏବଂ ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ର କେନ୍ଦ୍ର ଖୋ�ୋଜବିା | (Finding center of 

		  round bar with the help of ‘V’ block and marking block)		  59

	 1.2.25 	 ଏକ ଆର୍୍କରେ ସିଧା ଲାଇନରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା | (Joining straight line to an arc) 		  61

	 1.2.26 	 ଚିପିଙ୍ଗ୍ , ଚାମ୍ଫେରିଙ୍ଗ୍ , ଚିପ ୍ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଏବଂ ତେଲ ଗ୍ରୀଭ୍ (ସିଧା) (Chipping, chamfering, chip slots 

		  and oil grooves (straight) 		  65

	 1.2.27 	 ଫ୍୍ଲଲାଟ, ବର୍୍ଗ ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ± 0.5 ମିମି ଫାଇଲ୍ କରିବା | (Filing flat, square and 

		  parallel to an accuracy of ±0.5mm) 		  67

	 1.2.28 	 ଏକ ରେଖା ସହତି ଚିପ ୍ବକ୍ର - ମାର୍୍କ ଆଉଟ୍, ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣରେ କିୱେ ଏବଂ କଟ୍ କି | ଉପାୟ (Chip 

		  curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key ways) 		  68

	 1.2.29 	 ଚିଜେଲର ତୀକ୍ଷ୍ଣ | (Sharpening of chisel) 		  70

	 1.2.30 	 0.5mm ମିମି ସଠକିତା ପାଇ ଁପତଳା ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (File thin metal to an accuracy 

		  of 0.5mm) 		  72

	 1.2.31 	 ଧାତୁର ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗରେ ଏକ ସିଧା ରେଖା, ବକ୍ର ରେଖା ସହତି ଦେଖ | (Saw along a straight line, 

		  curved line, on different sections of metals)		  74

		  ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଯାଞ୍ଚ କରୁଛ ି| (Checking the radius) 		  76

	 1.2.32	 MS କୋ�ୋଣ ଏବଂ ପାଇପ ୍ର ମୋ�ୋଟା ବିଭାଗରେ ସିଧା ସଳଖ | (Straight saw on thick section 

		  of M.S.angle and pipe) 		  78

		  ଇସ୍ପାତ କୋ�ୋଣରେ ହ୍୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  | (Hacksawing on steel angle)		  79

	 1.2.33 	 ଷ୍ଟେପ ୍ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିକ୍କଣ   0.25 ମିମି ସଠକିତା ପାଇ ଁସଗୁମ ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶେଷ କରନ୍ତୁ | 
		  (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm) 		  80

	 1.2.34 	 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ M.S. ବର୍୍ଗ ଏବଂ ପାଇପ ୍| (File and saw on M.S. square and pipe) 		  82

	 1.2.35 	 ଏକ ଚିହ୍ନିତ ରେଖା (କନଭକ୍ସ ଏବଂ ଅବତଳ) ସହତି ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ମେଳ | (File radius 

		  along a marked line (convex and concave) and match) 		  84
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	 1.2.36 	 ଚିପ ୍ସିଟ୍ ଧାତୁ (କାଟିବା) (Chip sheet metal (shearing)) 		  87

	 1.2.37 	 ଚିପ ୍ଷ୍ଟେପ ୍ଏବଂ ଫାଇଲ୍ | (Chip step and file) 		  89

	 1.2.38 	 ମାର୍୍କ ଅଫ୍ କରି ଗାତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ୍ କର | (Mark off and drill through holes) 		  90

	 1.2.39 	 M.S.flat ଉପରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରନ୍ତୁ | (Drill and tap on M.S.flat) 		  93

	 1.2.40 	 ପଞ୍ଚ ଅକ୍ଷର ଏବଂ ସଂଖ୍୍ୟୟା (ଅକ୍ଷର ପଞ୍ଚ ଏବଂ ନମ୍ବର ପଞ୍ଚ) (Punch letter and number (letter 

		  punch and number punch)) 		  96

	 1.2.41 	 ବିଭିନ୍ନ ପଙ୍କ ବ୍୍ୟବହାର ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ | (Practice use of different punches) 		  98

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 3 :  ସିଟ୍ ଧାତୁ | (Sheet Metal)

	 1.3.42 	 ସିଧାସଳଖ ରେଖା, ସର୍୍କଲ, ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଏବଂ ବିଭିନ୍ନ ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ଆକୃତିର ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ସ୍ନିପ ୍ସହତି 
		  ସିଟ୍ କାଟିବା | (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical 

		  shapes and cutting the sheets with snips) 		  100

	 1.3.43 	 ସରଳ ବିକାଶରୁ ଚିହ୍ନଟ | (Marking out of simple development) 		  114

	 1.3.44 	 ସୋ�ୋଲଡିଂ ଏବଂ ସଵ୍େଟିଂଗ ଢାଳ ପାଇ ଁଫ୍୍ଲ ଲାପ ୍ପାଇ ଁମାର୍୍କ ଆଉଟ୍ | (Marking out for flaps for 

		  soldering and sweating) 		  119

	 1.3.45 	 ବିଭିନ୍ନ ସିଟ୍ ଧାତୁ ଗଣ୍ଠି | (Various sheet metal joints) 		  125

	 1.3.46 	 ଖୋ�ୋଲା ଏବଂ କଠନି ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ | (Punch holes using hollow and solid 

		  punches) 		  142

	 1.3.47 	 ଲାପ ୍ଏବଂ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠିଗଡିୁକ କରନ୍ତୁ | (Do lap and butt joints) 		  146

	 1.3.48 	 ଶୀଟ୍ ଧାତୁକୁ ବିଭିନ୍ନ ବକ୍ରତା ଫର୍୍ମରେ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ - ଫନେଲ୍ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର - ସିଧା ଏବଂ ବକ୍ର, ଷ୍ଟକ୍ 
		ବ୍  ୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍ ସିଟ୍ ଧାତୁ | (Bend sheet metal into various curvature 

		  forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle 

		  using stakes) 		  150

	 1.3.49 	 ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ଏବଂ ସରଳ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ସହତି ସରଳ ବର୍୍ଗ ପାତ୍ର ତିଆରି କରନ୍ତୁ | (Make simple 

		  square container with wired edge and fix handle) 		  151

	 1.3.50 	 ବର୍୍ଗ ସୋ�ୋଲଡର କୋ�ୋଣ ସହତି ବର୍୍ଗ ଟ୍ରେ ତିଆରି କରନ୍ତୁ | (Make square tray with square 

		  soldered corners) 		  158

	 1.3.51 	 ନରମ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଏବଂ ରୂପା ସୋ�ୋଲଡିଂ ଉପରେ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ | (Practice on soft soldering 

		  and silver soldering) 		  161

	 1.3.52 	 ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଏବଂ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତିଆରି କରନ୍ତୁ | (Make riveted lap and butt joint) 		  165

	 1.3.53 	 ବିକାଶ ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡର ଗଣ୍ଠି ଅନୁଯାୟୀ ଫନେଲ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make funnel as per 

		  development and solder joints) 		  170

	 1.3.54 	 ରିଭାଇଟିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ | (Drill for riveting) 		  181

	 1.3.55 	 ଯେତେ ପ୍ରକାରର ରିଭେଟ୍ ସହତି ଉପଲବ୍ଧ, କାଉଣ୍ଟର ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର | 
		  (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk head 

		  rivets) 		  183

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 4 :  ୱେଲଡିଂ | (Welding)

	 1.4.56 	 ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଏବଂ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ, ସିଧା - ଲାଇନ୍ ବିଡ୍ ରଖବିା | (Striking and maintaining 

		  arc, laying straight - line bead) 		  186

	 1.4.57 	 ଗ୍୍ୟୟାସ ଏବଂ ଆର୍ସି ୱେଲଡିଂ ପ୍ରକ୍ରିୟା ବ୍୍ୟବହାର କରି ବଟ ଗଣ୍ଠି ଏବଂ ‘ଟି’ ମିଳିତ କରିବା | (Making butt 

		  joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process) 		  191
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	 1.4.58 	 ଅଗ୍ନି ସେଟ୍ ଅପ,୍ ଫି ଲର୍ ରଡ୍ ଏବଂ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ସହତି ଏବଂ ଫ୍୍ୟୟୁ ଜନ୍ ଚାଲିଥାଏ | (Do setting up of 

		  flames, fusion runs with and without filler rod and gas) 		  204

	 1.4.59 	 ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂରେ ବଟ ୱେଲ୍୍ଡ ଏବଂ କୋ�ୋଣ, ଫିଲେ ଟ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make butt weld and 

		  corner, fillet in arc welding) 		  209

	 1.4.60 	 ଏମଏସ ପ୍୍ଲଲେଟଗଡୁ଼଼ିକର ଗ୍୍ୟୟାସ କାଟିବା | (Gas cutting of MS plates) 		  214

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 5 :  ଡ୍ରିଲିଂ | (Drilling)

	 1.5.61 	 ମାର୍୍କ ଅଫ୍ କରି ଗାତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ୍ କର | (Mark off and drill through holes) 		  221

	 1.5.62 	 M.S ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଉପରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ | (Drill on M.S Flat) 		  224

	 1.5.63 	 ଗେଜ ୍ଅନୁଯାୟୀ ଫାଇଲ୍ ରେଡିଓ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ | (File radius and profile to suit gauge) 		  226

	 1.5.64 	 ଡ୍ରିଲ୍ ୍ସର ତୀକ୍ଷ୍ଣ | (Sharpening of drills) 		  231

	 1.5.65 	 କୋ�ୋଣାର୍୍କ ମାପ ଯନ୍ତ୍ରର ବ୍୍ୟବହାର ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ | (Practice use of angular measuring 

		  instrument) 		  237

	 1.5.66 	 କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ, କାଉଣ୍ଟର ବୋ�ୋର ଏବଂ ରିମ ୍ବିଭାଜିତ ଫି ଟ୍ (ତିନୋ�ୋଟି ଖଣ୍ଡ ଫି ଟିଂ) | (Counter sink, 	

		  counter bore and ream split fit (three piece fitting) 		  239

	 1.5.67 	 ଗର୍ତତ୍ତ ଏବଂ ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ | (Drill through hole and blind holes) 		  243

	 1.5.68 	 ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ସାଇଜ ୍ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ସହତି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା ଗଠନ କରନ୍ତୁ (ଛିଦ୍ର ଏବଂ ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ର 
		  ମାଧ୍ୟମରେ) | (Form internal threads with taps to standard size (through holes and 

		  blind holes)		  245

	 1.5.69 	 ଷ୍ଟଡ୍ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Prepare studs and bolt) 		  249

	 1.5.70 	 ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ସାଇଜ ୍ସହତି ମରିବା ସହତି ବାହ୍୍ୟ ସତୂା ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (Form external threads with 

		  dies to standard size) 		  252

	 1.5.71 	 ବାଦାମ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ | (Prepare nuts and match with bolts) 		  253

	 1.5.72 	 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଷ୍ଟେପ ୍ଫି ଟ୍, ଆଙ୍ଗୁଲାର୍ ଫି ଟ୍, ଆଙ୍ଗଲ୍ ସର୍୍ଫଫେ ସ ୍(ବେଭେଲ୍ ଗେଜ ୍ସଠକିତା 1 ଡିଗ୍ରୀ) 
		  କରନ୍ତୁ | (File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge 

		  accuracy 1 degree) 		  255

	 1.5.73 	 ସରଳ ଖୋ�ୋଲା ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ଫି ଟ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make simple open and sliding fits) 		  257

	 1.5.74 	 ଛିଦ୍ର ବନାନ୍ତୁ and ଏବଂ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଡିଆ ବୃଦ୍ଧି କରନ୍ତୁ | (Enlarge hole and increase internal 

		  dia) 		  259

	 1.5.75 	 ସିଲିଣ୍ଡର ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (File cylindrical surfaces) 		  261

	 1.5.76 	 ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲଗଡିୁକର ଖୋ�ୋଲା ଫି ଟିଂ କରନ୍ତୁ | (Make open fitting of curved profiles) 		  262

	 1.5.77 	 ପରୂ୍୍ବରୁ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରକୁ ବାନ୍ଧି ଡ୍ରିଲ୍ ଅବସ୍ଥାନର ସଂଶୋ�ୋଧନ | (Correction of drill location 

		  by binding previously drilled hole) 		  265

	 1.5.78 	 ବର୍୍ଗଫଟ ଫି ଟ୍ କରନ୍ତୁ | (Make inside square fit) 		  267

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 6 :  ଫିଟ୍ ବଧିାନସଭା | (Fitting Assembly)

	 1.6.79 	 ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ ‘ଟି’ ଫି ଟ୍ କରନ୍ତୁ | (Make sliding ‘T’ fit) 		  269

	 1.6.80 	 ଫାଇଲ୍ ଫି ଟ୍ - ମିଳିତ, ଖୋ�ୋଲା କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱଗଡିୁକ | (File fit - combined, open 

		  angular and sliding sides) 		  271

	 1.6.81 	 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ କୋ�ୋଣଗଡିୁକ 30 ମିନିଟର ସଠକିତା ଖୋ�ୋଲା, କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଫି ଟ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (File 

		  internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit) 		  273

	 1.6.82 	 90° ବ୍୍ୟତୀତ କୋ�ୋଣ ସହତି ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ଫି ଟ୍ କରନ୍ତୁ | (Make sliding fit with angles other than 

		  90°) 		  275
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(xi)

	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ ନଂ		ବ୍୍ୟୟା  ୟାମର ଆଖ୍୍ୟୟା |                         	ଶ କି୍ଷଣ 	ପ ଷୃ୍ ୍ଠଠା		
	                                                           		  ଫଳାଫଳ	 ନ  

	 1.6.83 	 ଫ୍୍ଲଲାଟ ସର୍୍ଫଫେ ସ,୍ ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ସ୍କ୍ରାପ ୍କରନ୍ତୁ | (Scrap on flat surfaces, 

		  curved surfaces and parallel surfaces and test) 		  278

	 1.6.84 	 ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ, ସାଧା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ତିଆରି ଏବଂ ଏକତ୍ର କର | (Make and assemble, sliding flats, 

		  plain surfaces) 		  283

	 1.6.85 	 ଭାରୀ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକର ନୀଳ ମେଳ ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ - ଉଭୟ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଧଳା ମଲୂ୍୍ୟ 
		  ପ୍ରଣାଳୀ ଦ୍ୱାରା | (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved 

		  surfaces by whitworth method) 		  285

	 1.6.86 	 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଫି ଟ୍ ମିଳିତ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠ (ସଠକିତା ± 0.5 ମିଲିମିଟର) କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଏବଂ 
		ବ୍  ୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଫି ଟ୍| (File and fit combined radius and angular surface (accuracy 

		  ± 0.5 mm) angular and radius fit) 		  286

	 1.6.87 	 ସଠକି୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଖୋ�ୋଜ ଏବଂ ଷଟୁ୍ଡ୍ ଫି ଟ୍ ପାଇ ଁସଠକି୍ ଛିଦ୍ର ତିଆରି କର | (Locate accurate 

		  holes and make accurate hole for stud fit) 		  289

	 1.6.88 	 ହାତ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍୍କ୍ରରୁ  , ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ଏବଂ କଲର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯାନ୍ତ୍ରିକ ଉପାଦାନ / 
		  ସବ୍-ଆସେମ୍ବଲିଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକତ୍ର ବାନ୍ଧନ୍ତୁ | (Fasten mechanical components/sub-assemblies 

		  together using screws, bolts and collars using hand tools) 		  290

	 1.6.89 	 ସମାନ୍ତରାଳ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ମିଳନ ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ଫି ଟ୍ ଆସେମ୍ବଲି ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make 

		  sliding fits assembly with parallel and angular mating surface) 		  292

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 7 :  ଟର୍୍ନିିଂ | (Turning)

	 1.7.90 	 ଲେଥ ୍ଅପରେସନ୍ ୍ସ | (Lathe operations) 		  295

	 1.7.91 	 ଛୁରୀ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାରୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ପ୍ରକୃତ କାମ | (True job on four jaw chuck 

		  using knife tool) 		  296

	 1.7.92 	 କେନ୍ଦ୍ରଗଡିୁକ ମଧ୍ୟରେ ରଖବିା ପାଇ ଁଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ | (Face both the ends for holding 

		  between centres) 		  298

	 1.7.93 	 ରୁଗ ୍ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ଟର୍୍ନ ± 0.1 ମିମି | (Using roughing tool parallel turn 

		  ± 0.1 mm) 		  300

	 1.7.94 	 ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ୟୟାସ ମାପନ୍ତୁ | (Measure the diameter 

		  using outside caliper and steel rule) 		  302

	 1.7.95 	 ତିନୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକିରି କରିବା | (Holding job in three jaw chuck) 		  304

	 1.7.96 	 ମହୁାମଁହୁି ଁ, ସାଧା ଟର୍୍ନ, ଷ୍ଟେପ ୍ଟର୍୍ନନ୍ , ବିଭାଜନ, ଡେବ୍୍ୟୟୁର୍, ଚାମ୍ଫର୍ କୋ�ୋଣାର୍୍କ, ଶେଷକୁ ଗୋ�ୋଲାକାର କରନ୍ତୁ 
		  ଏବଂ ଫର୍୍ମ ଉପକରଣଗଡିୁକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (Perform the facing, plain turn, step turn, 

		  parting, deburr, chamfer corner, round the ends and use from tools) 		  305

	 1.7.97 	 କାନ୍ଧ ଟର୍୍ନ: ବର୍୍ଗ, ଫି ଲଟେଡ୍, କଟା କାନ୍ଧ ତଳେ ବେଭେଲଡ୍, କଟ୍ ତଳେ ଟର୍୍ନିିଂ-ଫିଲେ ଟ୍, ବର୍୍ଗ ବେଭେଲଡ୍ | 
		  (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted 

		  under cut, square beveled) 		  310

	 1.7.98 	 ତୀକ୍ଷ୍ଣ - ଏକକ ବିନ୍ଦୁ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକ | (Sharpening of - single point tools) 		  315

	 1.7.99 	 ଖୋ�ୋଳା ଖୋ�ୋଳା - ବର୍୍ଗ, ଗୋ�ୋଲାକାର ‘ଭି’ ଖୋ�ୋଳା | (Cut grooves - square, round ‘V’ groove) 		  317

	 1.7.100 	 ଚାକିରି କର | (Knurl the job) 		  319

	 1.7.101 	 ବୋ�ୋର ହୋ�ୋଲ୍ - ସ୍ପଟ୍ ଚେହେରା, ପାଇଲଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ବୋ�ୋରଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବଡ଼ ଆକାର | (Bore 

		  holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools) 		  321

	 1.7.102 	 ଟେପର ଟର୍୍ନ କରନ୍ତୁ (ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ) (Turn taper (internal and external)) 		  325

	 1.7.103 	 ଟେପର ପିନ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ | (Turn taper pins) 		  329
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(xii)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME
On completion of this book you shall be able to

 SI.No.	 Learning Outcome	 Exercise No.
	 1 	 Plan and organize the work to make job as per specification  applying different 	 1.1.01 - 1.2.41
		  types of basic fitting operation and Check for dimensional accuracy following 
		  safety precautions.[Basic fitting operation - marking, Hacks awing, Chiseling,
		  Filing, Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm] CSC/N0304
	 2 	 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join them by 	 1.3.42 - 1.3.51
		  soldering, brazing and riveting. CSC/N0301
	 3 	 Join metal components by riveting observing standard procedure. CSC/N0304	 1.3.52 - 1.3.55
	 4 	 Join metal component by arc welding observing standard procedure. 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 	 1.6.79 - 1.6.89
		  observing principle of interchange ability and check for functionality. [Different 
		  Fit - Sliding, Angular, Step fit, ‘T’ fit, Square fit and Profile fit; Required 
		  tolerance: ±0.04 mm, angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304
	 8 	 Produce components involving different operations on lathe observing standard	 1.7.90 - 1.7.107
		  procedure and check for accuracy. [Different Operations - facing, plain turning, 
		  step turning, parting, chamfering, shoulder turn, grooving, knurling, boring,
		  taper turning, threading (external ‘V’ only)] CSC/N0110
	 9 	 Plan & perform simple repair, overhauling of different machines and check for 	 1.8.108-1.8.114
		  functionality. [Different Machines - Drill Machine, Power Saw, Bench Grinder 
		  and Lathe]N/A

	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ ନଂ		ବ୍୍ୟୟା  ୟାମର ଆଖ୍୍ୟୟା |                         	ଶ କି୍ଷଣ 	ପ ଷୃ୍ ୍ଠଠା		
	                                                           		  ଫଳାଫଳ	 ନ  

	 1.7.104 	 ଗେଜ ୍ସହତି ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପର୍ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ | (Turn standard tapers to suit with gauge) 		  330

	 1.7.105 	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଥ୍ରେଡିଂ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କର, ହାତରେ ଲେଥରେ ମରିଯାଏ | (Practice threading 

		  using taps, dies on lathe by hand) 		  333

	 1.7.106 	 ବାହ୍୍ୟ ‘ଭି’ ସତୂ୍ର ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make external ‘V’ thread) 		  335

	 1.7.107 	 ଏକ ବାଦାମ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ | (Prepare a nut and match with 

		  the bolt) 		  339

		  ମଡ୍୍ୟୟୁ ଲ୍ 8 :  ମୌ�ୌଳିକ  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ | (Basic Maintenance)

	 1.8.108 	 ସରଳ ମରାମତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ - ନୀଳ ପ୍ରିଣ୍ଟରୁ ମେସିନ୍ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକର ସରଳ ସମାବେଶ | (Simple repair 

		  work - simple assembly of machine parts from blue prints) 		  341

	 1.8.109 	 ବିଧାନସଭା ସମୟରେ ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ବିଧାନସଭା ତ୍ରୁଟି ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ | (Rectify possible assembly 

		  faults during assembly) 		  345

	 1.8.110 	 ଚେକ୍ ତାଲିକା ସହତି ରୁଟିନ୍ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କର | (Perform the routine maintenance with 

		  check list) 		  352

	 1.8.111 	 ରୁଟିନ୍ ଚେକ୍ ତାଲିକା ଅନୁଯାୟୀ ମେସିନ୍ ମନିଟର୍ କରନ୍ତୁ | (Monitor machine as per routine 

		  check list) 		  354

	 1.8.112 	 ପ୍ରେସର ଗେଜ, ତାପମାତ୍ରା ଗେଜ, ତେଲ ସ୍ତର ପଢନ୍ତୁ  | (Read pressure gauge, temperature 

		  gauge, oil level) 		  356

	 1.8.113 	 ନିମୋ�ୋନିଆ ସିଷ୍ଟମରେ ଚାପ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ | (Set pressure in pneumatic system) 		  357

	 1.8.114 	 ଟର୍୍କ ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଏବଂ କ୍୍ୟୟାପ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ଆସେମ୍ବଲି ବ୍୍ୟବହାର କରି ସରଳ ଫି ଟିଂ 
		  ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ | (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly 

		  using torque wrench) 		  358
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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
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(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
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(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.)

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. 1.2.24 Ex. No. 1.2.31 Ex. No. 1.2.32
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1

କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.01
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ବାଣଜି୍୍ୟ ପ୍ରଶକି୍ଷଣର ଗରୁୁତ୍ୱ, ବାଣଜି୍୍ୟରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ଉପକରଣ ଯନ୍ତ୍ରର ତାଲିକା | (Importance of 
trade training, list of tools & machinery used in the trade)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫିଟର ବଭିାଗରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନଟ କର |
•	 ସାଧନଗଡୁ଼଼ିକର ନାମ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ, ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଉପକରଣର କରନ୍ତୁ ଏବଂ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|
•	ଯେ ଉଠଁାରେ ଫିଟରଗଡିୁକ ନୟିୋ�ୋଜତି ସେହ ିଶଳି୍ପଗଡିୁକର ନାମ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
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2

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ନରି୍୍ଦଦେଶକ ବଭିାଗରେ ସମସ୍ତ ଉପକରଣ ଏବଂ ଯନ୍ତ୍ରପାତ ି
ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ ଏବଂ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଉପକରଣ ଏବଂ ଯନ୍ତ୍ରପାତ ି
ପାଇ ଁ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ ଥବିା ସେମାନଙ୍କର ନାମ, 
ବ୍୍ୟବହାର ଏବଂ ସରୁକ୍ଷା ବନି୍ଦୁକୁ ସଂକ୍ଷିପ୍ତ କରିବେ |

•	 ପ୍ରଶକି୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଉପକରଣ ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା 
ସମୟରେ ପ୍ରଦର୍ଶିତ ସମସ୍ତ ଉପକରଣର ନାମ, ବ୍୍ୟବହାର ଏବଂ 
ସତର୍୍କତା ଉପରେ ଧ୍ୟାନ ଦେବେ |

•	 ଏହାକୁ ସାରଣୀ ୧ ରେ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

•	ଶ କି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଏହାକୁ ଯାଞ୍ଚ କର |

ସାରଣୀ 1

ନା ସାଧନ / ଉପକରଣର ନାମ | ବ୍ୟବହାର ସତର୍କତା ଅବଲମ୍ବନ କରାଯିବ (କର ଏବଂ କର 
ନାହିଁ)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

ଶଳି୍ପଗଡୁ଼଼ିକରେ ଫିଟରର ଭୂମିକା ନରି୍୍ଦଦେଶକ ସଂକ୍ଷିପ୍ତ କରିବେ | ବେସରକାରୀ ତଥା ସାର୍୍ବଜନୀନ କ୍ଷେତ୍ର ଶଳି୍ପଗଡିୁକର ନାମ ପ୍ରଦାନ କରି 
ବଧିାନସଭା ଦୋ�ୋକାନ ଉପରେ ଅଧକି ଗରୁୁତ୍ୱ ଦଅିନ୍ତୁ, ଯେଉଠଁାରେ ଫିଟର୍୍ମମାନେ ମଖୁ୍୍ୟତଃ employee ନୟିୋ�ୋଜତି ଅଟନ୍ତି | ପ୍ରଶକି୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନଙ୍କୁ 
ଶଳି୍ପଗଡିୁକର ନାମ ଲେଖବିାକୁ କୁହନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.01
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.02
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତରିକ୍ଷା ଉପକରଣ (PPE) ବ୍୍ୟବହାର କରିବାକୁ ଶକି୍ଷା ଦେଇ ତାଲିମ ପ୍ରାପ୍ତ ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ସରୁକ୍ଷା 
ମନୋ�ୋଭାବ ବକିାଶ (Safety attitude development of the trainee by educating them 
to use personal protective equipment (PPE))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
•	ବ୍ ୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତରିକ୍ଷା ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ 
•	 ବଭିିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତରିକ୍ଷା ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ବ୍୍ୟୟାଖ୍୍ୟୟା କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

• 	 ପ୍ରକତୃ ଉପକରଣରେ କିମ୍ ୍ବବା ଚାର୍୍ଟରୁ ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତିରକ୍ଷା ଉପକରଣର 
ଭିଜଆୁଲ୍ ପଢ( Read )ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାଖ୍୍ୟୟା କର |

• ବିଭିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ସରୁକ୍ଷା ପାଇ ଁ ବ୍୍ୟବହୃତ ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତିରକ୍ଷା 
ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଟେବଲ୍ 1 ରେ PPE ର ନାମ ଏବଂ ସଂପକୃ୍ତ ପ୍ରକାରର ସରୁକ୍ଷା ଏବଂ 
ବିପଦ ଲେଖନ୍ତୁ |

ନରି୍୍ଦଦେଶକ ବଭିିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ପ୍ରତରିକ୍ଷା ଉପକରଣ 
କମି୍୍ବବା ଚାର୍୍ଟ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁ ଉପଯକୁ୍ତ 
PPE ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକ କପିରି ଚହି୍ନଟ କରିବେ ଏବଂ ଚୟନ 
କରିବେ ତାହା ବ୍୍ୟୟାଖ୍୍ୟୟା କରିବେ ଏବଂ ପ୍ରଶକି୍ଷକମାନଙ୍କୁ 
ସାରଣୀ 1 ରେ ବପିଦ ଏବଂ ପ୍ରକାରର ପ୍ରକାର ବଷିୟରେ 
ଉଲ୍ଲେଖ କରିବାକୁ କହବିେ |
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	 ସମସ୍ତ PPE ର ପରିଧାନ ଏବଂ ଅପସାରଣ କପିରି ନରି୍୍ଦଦେଶକ 
ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ |

	 ତାଲିମପ୍ରାପ୍ତ ଲୋ�ୋକଙ୍କୁ ଏହା ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରିବାକୁ କୁହନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

S.No. PPE ର ନାମ ବିପଦ ସୁରକ୍ଷା ପ୍ରକାର |

1

2

3

4

5

6

7

8

9

ଏହାକୁ ତୁମର ପ୍ରଶକି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.02
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.03
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ପ୍ରାଥମିକ ସହାୟତା ପଦ୍ଧତ ିଏବଂ ମୌ�ୌଳିକ ( basic )ତାଲିମ | (First aid method and basic 
training)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
•	 ମଣଷି ଉପରେ ଚକ୍କର, କ୍ଷତ, ଜଳିବା, କାମଡୁ଼଼ିବା ଏବଂ ଦାଗ ପାଇ ଁପ୍ରଥମ ଚକିତି୍ସା ଯୋ�ୋଗାଇବା |
•	 ପ୍ରଥମ ଚକିତି୍ସା ଚକିତି୍ସା ଦ୍ବାରା ଆଖରିେ ଆଘାତ, ନାକ ରକ୍ତସ୍ରାବ, ମଧମୁେହ, ଉତ୍ତାପ କ୍୍ଲଲାନ୍ତ ଥବିା ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ଯତ୍ନ ନଅିନ୍ତୁ |
•	 ଗରମ ଆଘାତ ଥବିା ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ପ୍ରାଥମିକ ଚକିତି୍ସା ଦଅି |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ଟାସ୍କ 1 : ଚେକ କରିବା |

• 	 ଭୟଙ୍କର ଚକ୍କର: ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପିଠ ି ଆଘାତ 
ଏବଂ ପେଟ ଥ୍ରଷ୍ଟ |

• 	ସେ ମାନଙ୍କ ପଛରେ ଛିଡା ହୁଅନ୍ତୁ ଏବଂ ସାମାନ୍୍ୟ ଗୋ�ୋଟଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ | 
1 ଛାତିରେ ସେମାନଙ୍କ ଛାତିକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ | ...

• 	 ଆପଣଙ୍କ ହାତର ଗୋ�ୋଇଠ ିସହତି ସେମାନଙ୍କ କାନ୍ଧ ବ୍୍ଲ ଲେଡ ମଧ୍ୟରେ 5 
ଟି ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଆଘାତ ଦିଅନ୍ତୁ | ...

• 	 ଅବରୋ�ୋଧ ସଫା ହୋ�ୋଇଛି କି ନାହି ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	ଯ ଦି ନୁହେ ଁ, 5 ଟି ପେଟକୁ ଛାଡଦିଅ |

ଟାସ୍କ 2 : କ୍ଷତ (ଚତି୍ର 2 ରୁ 3)

କ୍ଷତର ଯତ୍ନର ପ୍ରଥମ ପଦକ୍ଷେପ ହେଉଛି ରକ୍ତସ୍ରାବ ବନ୍ଦ କରିବା |

• 	 ରକ୍ତସ୍ରାବର ଉତ୍ସ ଖୋ�ୋଜ |

• 	 ହାତ ଧୋ�ୋଇ ଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ ଯେତେବେଳେ ସମ୍ଭବ, ଗ୍ଲୋଭସ ୍ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ 
କିମ୍ ୍ବବା ଆପଣଙ୍କ ଏବଂ କ୍ଷତ ମଧ୍ୟରେ ଏକ ପ୍ରତିବନ୍ଧକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ 
|

•	କୌ� ୌଣସି ଖାଲି ଆବର୍୍ଜନା ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍ଷତ ଉପରେ ସିଧାସଳଖ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ (Fig 1)

Fig 1

•	 କ୍ଷତକୁ ସତୂା ବ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଜ ୍ସହତି ପିନ୍ଧନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2)

Fig 2
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ଟାସ୍କ 3 : ଜଳିବା (ଚତି୍ର1,2,3)

ସାମାନ୍୍ୟ ଜଳିବାର ଚିକିତ୍ସା |

ଜଳିବା କୁ ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ |

ପୋ�ୋଡଯାଇଥବିା ସ୍ଥାନରୁ ରିଙ୍ଗ କିମ୍ ୍ବବା ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ କଠନି ଜନିିଷ ବାହାର 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଫୁଲା ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 	ଲୋ�ୋ ସନ ଲଗାନ୍ତୁ |

ପୋ�ୋଡାକୁ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ |

• ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ଏକ ଅଣ-ପ୍ରେସକ୍ରିପସନ୍ ଯନ୍ତ୍ରଣାରୁ ମକୁ୍ତି 
ନିଅ, ଯେପରିକି ଆଇବୁପ୍୍ରରୋଫେନ (ଆଡଭିଲ୍, ମୋ�ୋଟ୍ରିନ 
ଆଇବି, ଅନ୍୍ୟମାନେ), ନାପ୍ରକ୍ସେନ୍ ସୋ�ୋଡୟମ ୍ (ଆଲେଭ୍) କିମ୍ ୍ବବା 
ଆସେଟାମିନୋ�ୋଫେନ (ଟାଇଲେନୋ�ୋଲ୍, ଅନ୍୍ୟମାନେ) |

Fig 1

Fig 2

Fig 3

ଟାସ୍କ 4: କାମଡୁ଼଼ା ଏବଂ ଷ୍ଟିଙ୍ଗ୍  (ଚତି୍ର 1,2,3)

Fig 1

Fig 2

Fig 3

ଏକ ପରିଷ୍କାର, ଶଖୁଲିା କପଡା ସହତି ପ୍ରତ୍୍ୟକ୍ଷ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରି କ୍ଷତକୁ 
ରକ୍ତସ୍ରାବରୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

କ୍ଷତ ଧୋ�ୋଇ ଦିଅନ୍ତୁ | ...

କ୍ଷତରେ ଏକ ଆଣ୍ଟିବ୍୍ୟୟାକ୍୍ଟଟେରିଆଲ ମଲମ ଲଗାନ୍ତୁ | ...

• 	 ଏକ ଶଖୁଲିା, ନିର୍୍ଜଳ ବ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଜ ୍ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

• 	ଯ ଦି କାମଡୁ଼଼ା ବେକ, ମଣୁ୍ଡ, ମହୁ ଁ, ହାତ, ଆଙ୍ଗୁଠ ିକିମ୍ ୍ବବା ପାଦରେ ଥାଏ, 
ତୁରନ୍ତ ଡାକ୍ତରଙ୍କୁ ଡାକନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.03
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ଟାସ୍କ 5 : ଆଖରିେ ଆଘାତ (ଚତି୍ର 1) |

Fig 1 Fig 2

ରୋ�ୋଗୀକୁ ଦେଖବିା ପାଇ ଁକୁହନ୍ତୁ |

ନିମ୍ ୍ନ ଆଖପିତା ତଳକୁ ଟାଣନ୍ତୁ | ଯଦି ବସ୍ତୁ  ଦୃଶ୍୍ୟମାନ ହୁଏ, ଆର୍ଦଦ୍ର କପଡ଼଼ାର 
କୋ�ୋଣ ସହତି ବାହାର କରନ୍ତୁ |

• 	ଯ ଦି ଦୃଶ୍୍ୟମାନ ହୁଏ ନାହି,ଁ ଉପର lid ଢାଙ୍କୁଣୀକୁ ତଳକୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

• 	ଯ ଦି ଅସଫଳ ହୁଏ, ତେବେ ଆଖକିୁ ସାଲାଇନ୍ ସାଲାଇନ୍ କିମ୍ ୍ବବା ବିଶଦୁ୍ଧ 
ପାଣରିେ ଧୋ�ୋଇ ଦିଅନ୍ତୁ |

• 	ଯ ଦି ତଥାପି ବିଫଳ ହୁଏ, କେବଳ ଆହତ ଆଖକିୁ ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଚିକିତ୍ସା ସହାୟତା ନିଅନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 6: ନାକ ରକ୍ତସ୍ରାବ (ଚତି୍ର 1&2) |

• 	 ଜଣେ ରୋ�ୋଗୀକୁ ସିଧା ବସିବା ଏବଂ କେବଳ ମଣୁ୍ଡର ଅଂଶକୁ ବଙ୍କା 
କରିବା ପାଇ ଁପ୍ରସ୍ତୁତ କର (ଏହା ଆପଣଙ୍କ ନାକର ଶରିାରେ ରକ୍ତଚାପ 
ହ୍ରାସ କରିବ)

• 	ରୋ�ୋ ଗୀକୁ ନାକରୁ ନିଶ୍ୱାସ ନେବାକୁ କୁହନ୍ତୁ |

ନାକରେ ରକ୍ତ ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁନାକକୁ ଚିପଡୁ଼ନ୍ତୁ |

ପନୁର୍୍ବବାର ରକ୍ତସ୍ରାବକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁ, ନାକ ଉଠାନ୍ତୁ ନାହି ଁ କିମ୍ ୍ବବା ଉଡାନ୍ତୁ 
ନାହି ଁଏବଂ ଅନେକ ଘଣ୍ଟା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ନଇଯଁାଅ ନାହି ଁ|

• 	ଯ ଦି ପନୁର୍୍ବବାର ରକ୍ତସ୍ରାବ ହୁଏ, ତେବେ ପନୁର୍୍ବବାର ଏହ ିପଦକ୍ଷେପଗଡିୁକୁ 
ଯାଆନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 7: ମଧମୁେହ (ନମି୍୍ନ ରକ୍ତ ଶର୍୍କରା) (ଚତି୍ର 1&2) |

Fig 1 କ୍ଷୟକ୍ଷତିର ଆକଳନ କରିବାକୁ ମୌ�ୌଳିକ ପ୍ରଥମ ସହାୟତା ଯୋ�ୋଜନା 
ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଉଚ୍ଚ ଶକ୍ତିଯକୁ୍ତ ଖାଦ୍୍ୟ କିମ୍ ୍ବବା ଚିନି ଦିଅନ୍ତୁ |

• 	 କ୍ଷତିଗ୍ରସ୍ତ ସଚେତନ ହେଲେ କେବଳ ଖାଦ୍୍ୟ ଦିଅନ୍ତୁ |

• 	ଯ ଦି ଚିକିତ୍ସା ସହାୟତା ବିଳମ୍୍ବ ହୁଏ ତେବେ ପ୍ରତି 15 ମିନିଟରେ ଚିନି 
ଦିଅନ୍ତୁ |ଯଦି ରକ୍ତରେ ଶର୍୍କରା ସ୍ତର କମ ୍ଥାଏ ତେବେ କ୍ଷତି ଶୀଘ୍ର ସସୁ୍ଥ 
ହେବ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.03
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ଟାସ୍କ 8 : ଉତ୍ତାପ କ୍୍ଲଲାନ୍ତ (ଚତି୍ର 1 ରୁ 2)

ଉତ୍ତାପ କ୍୍ଲଲାନ୍ତ

• 	ଥଣ୍ଡା  ସ୍ଥାନରେ ବିଶ୍ରାମ କରନ୍ତୁ | ଏକ ଶୀତତାପ ନିୟନ୍ତ୍ରିତ କୋ�ୋଠା 
ଭିତରକୁ ଯିବା ସର୍ବୋତ୍ତମ, କିନ୍ତୁ ଅତି କମରେ ଏକ ଛାଇ ସ୍ଥାନ ଖୋ�ୋଜ 
କିମ୍ ୍ବବା ଫ୍୍ୟୟାନ୍ ସାମ୍ ୍ନନାରେ ବସ |

ଥଣ୍ଡା ତରଳ ପଦାର୍୍ଥ ପିଅନ୍ତୁ | ପାଣ ିକିମ୍ ୍ବବା କ୍ରୀଡା ପାନୀୟରେ ରଖନ୍ତୁ |

Fig 1

ଥଣ୍ଡା ପଦକ୍ଷେପଗଡିୁକ ଚେଷ୍ଟା କରନ୍ତୁ |

• 	ପୋ�ୋ ଷାକ ଖାଲି କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 9 : ଉତ୍ତାପ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ |

• 	 ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ଥଣ୍ଡା ଟବରେ ପାଣ ିକିମ୍ ୍ବବା ଥଣ୍ଡା ସାୱାରରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ଏକ ବଗିଚା ହୋ�ୋସ ୍ସହତି ସ୍ପ୍ରେ କରନ୍ତୁ |

ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ଥଣ୍ଡା ପାଣରିେ ସ୍ପଞ୍ଜ କରନ୍ତୁ |

• 	ଥଣ୍ଡା  ପାଣରିେ ଭୁଲ୍ କରିବା ସମୟରେ ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ଫ୍୍ୟୟାନ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବେ କ ଏବଂ ବାହୁରେ ବରଫ ପ୍୍ୟୟାକ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଥଣ୍ଡା ଓଦା ଟାୱେଲ ରଖନ୍ତୁ 

ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କୁ ଥଣ୍ଡା ଓଦା ସିଟ୍ ସହତି ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 10: (CPR) କାର୍ଡିଓ ଫୁସଫୁସ ପନୁଃଶ୍ଚ ଚକିତି୍ସା  card ଦ୍ୱାରା ହୃଦ୍ଘାତରେ ପୀଡତ ପୀଡତାଙ୍କୁ ପନୁଃଶ୍ଚ ଉଦ୍ଧାର କର

ଯେଉ ଁକ୍ଷେତ୍ରରେ ହୃଦୟ ପ୍ରହାର ବନ୍ଦ କରିଦଏି, ତୁମେ ତୁରନ୍ତ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ଜରୁରୀ |

ପୀଡତା ହୃଦ୍ଘାତରେ ଅଛନ୍ତି କି ନାହି ଁଶୀଘ୍ର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ।

ବେକରେ ହୃଦ୍ଘାତର ଅନୁପସ୍ଥିତି ଦ୍ୱାରା ହୃଦ୍ଘାତ ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରାଯାଇପାରେ |

(ଚତି୍ର 1), ଓଠ ଚାରିପାଖରେ ନୀଳ ରଙ୍ଗ ଏବଂ ଆଖରି ବହୁଳ 
ବସି୍ତାରିତ ଛାତ୍ର |

Fig 1

• 	 ପୀଡତାଙ୍କୁ ତାଙ୍କ ପିଠରିେ ଏକ ଦୃଢ firm ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଛାତି ଆଡକୁ ମହୁ ଁକରି ଆଣଠୁ୍ମାଡ ଏବଂ ସ୍ତନପଥର ନିମ୍ ୍ନ ଭାଗକୁ ଖୋ�ୋଜ 
| (ଚିତ୍ର 2)

Fig 2

• 	ଗୋ�ୋଟ ଏ ହାତର ପାପଲିୁକୁ ସ୍ତନପଥର ତଳ ଅଂଶର ମଧ୍ୟଭାଗରେ 
ରଖନ୍ତୁ, ଆଙ୍ଗୁଠକିୁ ପଟିରୁ ଦୂରରେ ରଖନ୍ତୁ | ଖଜରୁୀକୁ ଅନ୍୍ୟ ହାତରେ 
ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆଙ୍ଗୁଠଗିଡୁ଼଼ିକୁ 
ଏକତ୍ର ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ତ ମର ବାହୁକୁ ସିଧା ରଖବିା, ସ୍ତନପଥର ନିମ୍ ୍ନ ଭାଗରେ ତୀବ୍ର ତଳକୁ 
ଦବାନ୍ତୁ; ତାପରେ ଚାପକୁ ମକୁ୍ତ କର | (ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.03
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• 	 ପ୍ରତି ସେକେଣ୍ଡରେ ଥରେ ଆଟଲେଷ୍ଟ ହାରରେ ପନ୍ଦର ଥର ଉପରେ 
ପଦାଙ୍କ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ହୃଦରୋ�ୋଗର ପଲ୍୍ସ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

Fig 4

Fig 5

ଦୁଇଟି ନିଶ୍ୱାସ ଦେବା ପାଇ ଁପୀଡତାଙ୍କ ପାଟକୁ ଫେରିଯାଅ (ପାଟରୁ ମହୁକଁୁ 
ପନୁଃଶ୍ଚ ଉଦ୍ଧାର) | (ଚିତ୍ର 6)

Fig 6

ହୃଦୟର ଅନ୍୍ୟ 15 ଟି ସଙ୍୍କକୋଚନ ସହତି ଜାରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ତା’ପରେ 
ଦୁଇଥର ନିଶ୍ୱାସ ପ୍ରଶ୍ୱାସରୁ ପାଟରୁ ପନୁଃଶ୍ଚ ଉଦ୍ଧାର, ଇତ୍୍ୟୟାଦି, ବାରମ୍୍ବବାର 
ବ୍୍ୟବଧାନରେ ନାଡକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ହୃଦସ୍ପନ୍ଦନ ଫେରିବା ମାତ୍ରେ ତୁରନ୍ତ ସଙ୍୍କକୋଚନକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ କିନ୍ତୁ 
ପ୍ରାକୃତିକ ଶ୍ୱାସକ୍ରିୟା ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ରୂପେ ପନୁରୁଦ୍ଧାର ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ପାଟରୁ ମହୁକଁୁ ପନୁଃଶ୍ଚ ଉଦ୍ଧାର ସହତି ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	ଦେଖାଯା ଇଥବିା ପରି ପୀଡତାଙ୍କୁ ପନୁରୁଦ୍ଧାର ଅବସ୍ଥାରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 7. ତାଙ୍କୁ ଗରମ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଶୀଘ୍ର ଡାକ୍ତରୀ ସାହାଯ୍୍ୟ ନିଅନ୍ତୁ |

Fig 7

ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ପଦକ୍ଷେପ |

• 	ତ ରନ୍ତ ଡାକ୍ତରଙ୍କ ପାଇ ଁଶବ୍ଦ ପଠାନ୍ତୁ |

• 	 ପୀଡତାଙ୍କୁ କମ୍୍ବଳ ସହତି ଗରମ ରଖନ୍ତୁ, ଗରମ ପାଣ ିବୋ�ୋତଲ କିମ୍ ୍ବବା 
ଉଷମୁ ଇଟା ଦ୍ୱାରା ଗଡୁ଼଼ାଇ ରଖନ୍ତୁ; ବାହୁ ଏବଂ ଗୋ�ୋଡର ଭିତର 
ଅଂଶକୁ ହୃଦୟ ଆଡକୁ ଆଘାତ କରି ରକ୍ତ ସଞ୍ଚାଳନକୁ ଉତ୍ସାହତି କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.03
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.04
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

କପା ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ, ଧାତୁ ଚପି୍ସ / ବର ଇତ୍୍ୟୟାଦ ିଆବର୍୍ଜନା ସାମଗ୍ରୀର ନରିାପଦ ନଷି୍କାସନ | (Safe disposal 
of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
•	କର୍୍ମ ଶାଳାରେ ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ ଚହି୍ନଟ ଏବଂ ପଥୃକ କର |
•	 ବଭିିନ୍ନ ପାତ୍ରରେ ଆବର୍୍ଜନା ସାମଗ୍ରୀ ସଜାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

•	 କପା ଆବର୍୍ଜନାକୁ ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

•	 ବ୍ରଶ ୍ସାହାଯ୍୍ୟରେ ହାତ ଚୋ�ୋପା ଦ୍ୱାରା ଚିପ୍ସ ସଂଗ୍ରହ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

• 	ତେ ଲ ଢଳି  ଗଲେ ଚଟାଣକୁ ସଫା କର |

	ଖା ଲି ହାତରେ ଚପି ୍ପରିଚାଳନା କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

	 ବଭିିନ୍ନ ଧାତୁ ଚପି୍ସ ଥାଇପାରେ | ତେଣ ୁଧାତୁ ଅନୁଯାୟୀ ଚପିକୁ 
ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

• 	 କପା ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁକୁ ଅଲଗା କରି ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ  ସତୂା ସାମଗ୍ରୀ ସଂରକ୍ଷଣ 
ପାଇ ଁଦିଆଯାଇଥବିା ବିନ୍ରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 2)

• 	ସେ ହଭିଳି ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବର୍୍ଗର ଧାତ ଚିପକୁ ଅଲଗା ପାତ୍ରରେ ଗଚ୍ଛିତ 
କରନ୍ତୁ |

	 ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବନ୍ି ସାମଗ୍ରୀର ନାମ ରହବିା ଉଚତ୍ି |

ଡିମ୍୍ବବିରି 1 ରେ ଦଆିଯାଇଥବିା ସାମଗ୍ରୀକୁ ଚହି୍ନଟ କର ଏବଂ ସାରଣୀ 1 ସାରଣୀ 1 ପରୁଣ କର |

S. ନା। ପଦାର୍ଥର ନାମ |
1
2
3
4
5
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.05
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ବପିଦ ଚହି୍ନଟ ଏବଂ ଏଡାଇବା (Hazard identification and avoidance)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
•	 ବୃତ୍ତିଗତ ବପିଦଗଡିୁକ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
•	 ବୃତ୍ତିଗତ ବପିଦକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ପଦ୍ଧତ ିପରାମର୍୍ଶ ଦଅିନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

	 ଶକି୍ଷାର୍୍ଥଥୀ ଛାତ୍ରମାନଙ୍କ ପାଇ ଁବପିଦ ଏବଂ ଏଡାଇବା ଉପରେ 
ଗରୁୁତ୍ୱାରୋ�ୋପ କରିବେ ଏବଂ ସେମାନଙ୍କୁ ସଠକ୍ି ଭାବରେ 
ଅନୁସରଣ କରିବାକ ଜଦ୍ି କରିବେ |

• 	 Industrial ଉଦ୍ୟୋଗିକ ବିପଦର ଚିତ୍ରକୁ ଅଧ୍ୟୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ ିପଦର ପ୍ରକାର ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

• 	ସେ ମାନଙ୍କ ନାମ ବିରୁଦ୍ଧରେ ବିପଦର ନାମ ଦିଅ |

• 	 ସାରଣୀ 1 ରେ ବିପଦ ଏବଂ ଏଡାଇବା ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

S.No. ବପିଦର ଚହି୍ନଟ | ଏଡାଇବା

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• 	 ଏହାକୁ ତୁମ ପ୍ରଶକି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.05
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.06
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ବପିଦ, ଚେତାବନୀ, ସତର୍୍କତା ଏବଂ ବ୍୍ୟକ୍ତିଗତ ସରୁକ୍ଷା ବାର୍ତ୍ତା ପାଇ ଁସରୁକ୍ଷା ଚହି୍ନ | (Safety sign for 
danger, warning, caution and personal safety message)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
• 	ସରୁକ୍ଷା ଚହି୍ନର ମୌ�ୌଳିକ categories ବର୍୍ଗଗଡିୁକ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
• 	ଦଆିଯାଇଥବିା ସାରଣୀରେ ସରୁକ୍ଷା ଚହି୍ନର ଅର୍୍ଥ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

	 ଶକି୍ଷକ ବଭିିନ୍ନ ସରୁକ୍ଷା ଚହି୍ନ, ଚାର୍୍ଟ ବର୍୍ଗ ପ୍ରଦାନ କରିବେ ଏବଂ 
ସେମାନଙ୍କର ଅର୍୍ଥ, ବର୍ଣଣ୍ଣନା ବ୍୍ୟୟାଖ୍୍ୟୟା କରିବେ | ଟେବୁଲ୍ 1 ରେ 
ଚହି୍ନ ଏବଂ ରେକର୍୍ଡ ଚହି୍ନଟ କରିବାକୁ ପ୍ରଶକି୍ଷାର୍୍ଥଥୀଙ୍କୁ କୁହ |

• 	 ଚାର୍୍ଟରୁ ସରୁକ୍ଷା ଚିହ୍ନ ଚିହ୍ନଟ କର |

• 	ଟେବ ଲ୍ 1 ରେ ବର୍୍ଗର ନାମ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସାରଣୀ 1 ରେ ସରୁକ୍ଷା ଚିହ୍ନର ଅର୍୍ଥ ବର୍ଣଣ୍ଣନା ଉଲ୍ଲେଖ କରନ୍ତୁ |
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ସାରଣୀ 1

Fig.No. ମୌ�ୌଳିକ Basic  ବର୍୍ଗ / ସରୁକ୍ଷା ଚହି୍ନ | ଅର୍୍ଥ - ବର୍ଣଣ୍ଣନା

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

•	 ଏହାକୁ ତୁମ ପ୍ରଶକି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.06
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.07
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକି ଦୁର୍୍ଘଟଣା ପାଇ ଁ ପ୍ରତଷିେଧକ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ଏବଂ ଏହପିରି ଦୁର୍୍ଘଟଣାରେ ପଦକ୍ଷେପ ନଆିଯିବା  
(Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
• 	ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକି electrical  ଦୁର୍୍ଘଟଣାର ଶକିାର ହୋ�ୋଇଥବିା ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ଯତ୍ନ ନଅିନ୍ତୁ |
•	ବୈ� ୈଦ୍୍ୟୟୁତକି electrical  ଦୁର୍୍ଘଟଣାର ଶକିାର ହୋ�ୋଇଥବିା ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ଯତ୍ନ ନଅିନ୍ତୁ |

ଟିପନ୍ତୁ: ନରି୍୍ଦଦେଶକ ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମ ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକି electrical ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷ୍ଟର / ଚାର୍୍ଟ / ସ୍ଲୋଗାନ୍ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରିବେ

ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକି electrical ଦୁର୍୍ଘଟଣା ପାଇ ଁପ୍ରତଷିେଧକ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା 

• 		 ଓଦା ହାତରେ କିମ୍ ୍ବବା ପାଣରିେ ଠଆି ହେବା ସମୟରେ କୌ�ୌଣସି elec-
trical  ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକ ଉପକରଣ / ଯନ୍ତ୍ରକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 		ଯ ଦି ଆପଣ କୌ�ୌଣସି electrical ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକ ଆଇଟମ,୍ ସିଙ୍କ୍, ଟବ 
କିମ୍ ୍ବବା ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ଓଦା ସ୍ଥାନକୁ ଛୁଇବଁା ସମୟରେ ଏକ ଟଙ୍ଗଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା 
ଶକ୍ ପାଆନ୍ତି, ତେବେ ମଖୁ୍୍ୟ ପ୍୍ୟୟାନେଲରେ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ତୁରନ୍ତ ଏକ ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକାଲ୍ କୁ ଡାକନ୍ତୁ |

•		ନ  ଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଥବିା କିମ୍ ୍ବବା ଭଙ୍ଗା ଦଉଡି / ତାର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ
କିମ୍ ୍ବବା କୌ�ୌଣସି missing ଜିନିଷରେ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଲଗାନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 		 ଅନଲଗ ୍କରିବାବେଳେ, କର୍୍ଡ ଟାଣନ୍ତୁ ନାହି;ଁ ଏହାକୁ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଦ୍ୱାରା ଟାଣ |

• 		 ସକେଟକୁ ଅଧକି ଲୋ�ୋଡ କରନ୍ତୁ ନାହି;ଁ ଏକ ସରୁକ୍ଷା ସଇୁଚ୍ ସହତି ଏକ 
ପାୱାର୍ ଏକ୍ସଟେନ୍ ୍ସନ୍ ବୋ�ୋର୍୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•		  ଅବସ୍ଥାନ ଏବଂ ସଟ-ଅଫ୍ ସଇୁଚ୍ ଏବଂ / କିମ୍ ୍ବବା ସର୍କିଟ ବ୍ରେକର 
ପ୍୍ୟୟାନେଲଗଡିୁକ କିପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବେ ତାହା ଜାଣନ୍ତୁ | ଅଗ୍ନିକାଣ୍ଡ 
କିମ୍ ୍ବବା ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ସଂଯୋ�ୋଗ ସମୟରେ ଯନ୍ତ୍ରପାତି ବନ୍ଦ କରିବାକୁ ଏହ ି
ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 		 electrical ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ ଉପକରଣ ଉପରେ କିମ୍ ୍ବବା ପାଖରେ ଜଳ 
କିମ୍ ୍ବବା ରାସାୟନିକ ପଦାର୍୍ଥ ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ | ଓଦା ଅଞ୍ଚଳରେ 
ରବର ଜୋ�ୋତା ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

•		  ଅବ୍୍ୟବହୃତ ଆଉଟଲେଟ ଗଡିୁକୁ ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାତ ବସ୍ତୁକୁ 
ଆଉଟଲେଟ ଠାରୁ ଦୂରରେ ରଖନ୍ତୁ | ତୁମେ ସର୍୍ବଦା ଅତିରିକ୍ତ ଯତ୍ନ 
ନେବା ଉଚିତ ଯେ ନିଶ୍ଚିତ କର ଯେ ତୁମେ ଉନ୍ ମୋଚିତ ଜୀବନ୍ତ 
ତାରଗଡୁ଼଼ିକ ସହତି ସଂସ୍ପର୍୍ଶରେ ଆସିବ ନାହି ଁକାରଣ ଏହା ଶକ୍ ଏବଂ 
ଜଳିବାର ଆଶଙ୍କା ଚଲାଇଥାଏ |

• 		ବ ିପଦ ବିଷୟରେ ଅନ୍୍ୟମାନଙ୍କୁ ଜଣାଇବା ପାଇ ଁ ଏବଂ ଆପଣ 
ମରାମତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟସଚୂୀ ସ୍ଥିର ନକରିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା ସରୁକ୍ଷିତ ଥବିା 
ସନିୁଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ଉପକରଣ ନିକଟରେ ଏକ ବିଜ୍ଞପ୍ତି ରଖନ୍ତୁ |

•		  ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଥର ଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର ହେଲେ ସରୁକ୍ଷିତ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଅଭ୍୍ୟୟାସ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•		  ଘରେ କିମ୍ ୍ବବା କର୍୍ମକ୍ଷେତ୍ରରେ ନିର୍ବିଶେଷରେ ସମସ୍ତ ବ electrical 
ଦ୍୍ୟୟୁତକ ସଂସ୍ଥାଗଡୁ଼଼ିକ ନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ ଗ୍ରାଉଣ୍ଡ୍ ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ, 
ଯାହାକି ଅନ୍୍ୟ କୌ�ୌଣସି electricity  ଅତିରିକ୍ତ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ଟ୍ରାକ୍ କରିବା 
ପାଇ ଁପଥୃବିୀ ଭାବରେ ଜଣାଶଣୁା,  କୌ�ୌଣସି safety  ସରୁକ୍ଷା ବିପଦ 
ନ ଦେଇ ଭୂମିକୁ ଫେରିବା ପାଇ ଁସବୁଠାରୁ ପ୍ରଭାବଶାଳୀ ମାର୍୍ଗ |

•		ଶ  ଖୁଲିାଵୈ�ଦ୍୍ୟୟୁତକ ଉପକରଣରେ କାମ କରିବା ନିରାପଦ ଅଟେ 
ଯାହା କେବଳ ଶଖୁଲିା ହାତରେ ଲଗାଯାଇଥାଏ ଏବଂ ଅଣ-କଣ୍ଡକ୍୍ଟଟିଭ୍ 
ଗ୍ ଲୋଭସ ୍ଏବଂ ଇନସଲୁେଟେଡ ସୋ�ୋଲ୍ ଜୋ�ୋତା ପିନ୍ଧିବା |

		  ଉପକରଣର ସେବା କିମ୍ ୍ବବା ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ ଅବଧରିେ ଉପକରଣକୁ 
ଉତ୍ସରୁ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ କରନ୍ତୁ |

• 		ବୈ� ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electrical  ଉପକରଣର ସେବା କିମ୍ ୍ବବା ମରାମତି କରିବା 
ପରୂ୍୍ବରୁ ଶକ୍ତି ଉତ୍ସକୁ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ କରନ୍ତୁ |

		ତା  ରଗଡୁ଼଼ିକ ସହତି ସିଧାସଳଖ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁସମସ୍ତ 
ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electrical କର୍୍ଡରେ ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ଇନସଲୁେସନ୍ ରହବିା 
ଉଚିତ୍ |

•		  ଏକ ଲାବୋ�ୋରେଟୋ�ୋରୀ / କର୍୍ମଶାଳାରେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବ୍୍ୟବହାର ପରୂ୍୍ବରୁ 
ସମସ୍ତ କର୍୍ଡ ଯାଞ୍ଚ କରିବା ବିଶେଷ ଗରୁୁତ୍ୱପରୂ୍ଣଣ୍ଣ, କାରଣ କ୍ଷତିକାରକ 
ରାସାୟନିକ ପଦାର୍୍ଥ କିମ୍ ୍ବବା ଦ୍ରବଣକାରୀ ଇନସଲୁେସନକୁ ନଷ୍ଟ 
କରିପାରେ |

• 		 କ୍ଷତିଗ୍ରସ୍ତ କର୍୍ଡଗଡିୁକ ତୁରନ୍ତ ମରାମତି କିମ୍ ୍ବବା ସେବାରୁ ବାହାରକୁ 
ନିଆଯିବା ଉଚିତ୍, ବିଶେଷତଃ wet ଶୀତଳ କୋ�ୋଠରୀ ଏବଂ ଜଳ ସ୍ନାନ 
ପରି ଆର୍ଦଦ୍ର ପରିବେଶରେ |

• 		ଶ କ୍ତିଯକୁ୍ତ କିମ୍ ୍ବବା ଲୋ�ୋଡ ହୋ�ୋଇଥବିା ସର୍କିଟ ଠାରୁ ଦୂରରେ ରୁହନ୍ତୁ, 
ଯନ୍ତ୍ରପାତିରୁ ଆର୍୍ସିିଂ, ସ୍ପାର୍୍କିିଂ କିମ୍ ୍ବବା ଧମୂପାନ |

• 		ଯ ଦି ଡିଭାଇସ ୍ଜଳ କିମ୍ ୍ବବା ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ତରଳ ରାସାୟନିକ ପଦାର୍୍ଥ ସହତି 
ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କରେ, ତେବେ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକ ମଖୁ୍୍ୟ ସଇୁଚ୍ କିମ୍ ୍ବବା 
ସର୍କିଟ ବ୍ରେକରରେ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ବନ୍ଦ ହୋ�ୋଇଯିବା ଆବଶ୍୍ୟକ |

• 		ଯ ଦି କୌ�ୌଣସି individual  ବ୍୍ୟକ୍ତି ଜୀବନ୍ତ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electric  
ଲାଇନର ସଂସ୍ପର୍୍ଶରେ ଆସନ୍ତି, ବ୍୍ୟକ୍ତି କିମ୍ ୍ବବା ଉପକରଣ / ଉତ୍ସ / କର୍୍ଡକୁ 
ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ ନାହି;ଁ ସର୍କିଟ ବ୍ରେକରରୁ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ଉତ୍ସକୁ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ କରନ୍ତୁ 
କିମ୍ ୍ବବା ଏକ ଚମଡ଼଼ା ବେଲ୍୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପ୍ ୍ଲଗ ୍ବାହାର କରନ୍ତୁ |

• 		 ସର୍୍ବଦା ଓଭରହେଡ ପାୱାର୍ ଲାଇନ୍ ଠାରୁ ଅତି କମରେ ଦଶ ଫୁଟ 
ଦୂରରେ ରୁହନ୍ତୁ, ସର୍ବୋଚ୍ଚ ଭୋ�ୋଲଟେଜ ୍ବହନ କରନ୍ତୁ, ଯାହାର ଅର୍୍ଥ 
ହେଉଛି ଯେ ଯଦି କେହ ିସେମାନଙ୍କ ସହ ସଂସ୍ପର୍୍ଶରେ ଆସନ୍ତି, ତେବେ 
କେବଳ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ସଂଯୋ�ୋଗ ନୁହେ ଁବରଂ ଭୟଙ୍କର ଜଳିବାର ମଧ୍ୟ ଏକ 
ବଡ଼ ବିପଦ ରହଛିି |
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ଦୁର୍୍ଘଟଣାଗ୍ରସ୍ତ ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ ଶକ୍ ପୀଡତଙ୍କ ପାଇ ଁପ୍ରଥମ ସହାୟତା (ଚତି୍ର 
1)

• 		ନ ଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଅନ୍୍ୟ ଜଣକୁ ଆକସ୍ମିକ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ଆଘାତରେ 
ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବାକୁ ଯିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ନିଜକୁ ରକ୍ଷା କରିବା ପାଇ ଁଆପଣ 
ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ସରୁକ୍ଷା ସତର୍୍କତା ଅବଲମ୍୍ବନ କରୁଛନ୍ତି |

• 		ସେ ହ ି ବ୍୍ୟକ୍ତିଙ୍କ ସହ କଥାବାର୍ତ୍ତା କର ଏବଂ ଉଚ୍ଚ ସ୍ୱରରେ ପଚାର, 
“ତୁମେ ଭଲ ଅଛ କି?”; ତାଙ୍କୁ ଆରାମଦାୟକ କର |

• 		ଭେ ଣ୍ଟିଲେସନ୍ ଏବଂ ବାୟୁପଥ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ; ପ୍ରତିବନ୍ଧକକୁ ସଫା କର 
ଏବଂ ସତେଜ ବାୟୁ ପ୍ରବାହ ଯୋ�ୋଗାଏ |

• 		 ସାଧାରଣ ଶ୍ୱାସକ୍ରିୟାର ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ; ଶ୍ବାସକ୍ରିୟା ପାଳନ 
କରନ୍ତୁ |

• 		ଯ ଦି ସାଧାରଣ ଭାବେ ଶ୍ୱାସ ନହୁଏ, CPR ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

• 		 ଉପକରଣକୁ ଅନ୍ ୍ପ୍୍ଲଗ ୍କରନ୍ତୁ କିମ୍ ୍ବବା କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ପ୍୍ୟୟାନେଲରେ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ 
ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

• 		ଯ ଦି ଆପଣ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ ବନ୍ଦ କରିପାରିବେ ନାହି,ଁ ପୀଡତାଙ୍କୁ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ 
electrical  ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ / ଶକ୍ତି ଉତ୍ସରୁ ଅଲଗା କରିବା ପାଇ ଁଏକ 
ବ୍ରମ ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍, ଶଖୁଲିା ଦଉଡି କିମ୍ ୍ବବା ଶଖୁଲିା ପୋ�ୋଷାକ ପରି ଏକ 
ଶଖୁଲିା କାଠ ଖଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 		 ହାଇ ଭୋ�ୋଲଟେଜ ୍ତାରକୁ ଛୁଇ ଁପୀଡତାଙ୍କୁ ଘଞୁ୍ଚାଇବାକୁ ଚେଷ୍ଟା କରନ୍ତୁ 
ନାହି;ଁ ସହାୟତା ପାଇ ଁ ଜରୁରୀକାଳୀନ ସହାୟତା / ତୁରନ୍ତ ଉନ୍ନତ 
ପାଇ ଁଆହ୍ ୍ୱୱାନ କରନ୍ତୁ |

• 		ତ ରଳ ପଦାର୍୍ଥର ଜଳ ନିଷ୍କାସନ ପାଇ ଁ ଅଜ୍ଞାତ ପୀଡତମାନଙ୍କୁ 
ସେମାନଙ୍କ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ରଖବିା ଉଚିତ୍; ପୀଡତାଙ୍କୁ ମିଥ୍୍ୟୟା ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଲକ୍ଷଣଗଡିୁକ ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ |

• 		ଯ ଦି ଆମବୁ୍ଲାନ୍ ୍ସ ସେବା ପାଇ ଁ ବେକ କିମ୍ ୍ବବା ମେରୁଦଣ୍ଡରେ ଆଘାତ 
ଲାଗିଥବିାର ସନ୍ଦେହ ଅଛି ତେବେ ପୀଡତାଙ୍କୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ନାହି।ଁ

• 		ଯ ଦି ପୀଡତା ନିଶ୍ୱାସ ନେଉ ନାହାନଁ୍ତି, ତେବେ ପାଟରୁ ମହୁରଁେ ପନୁ us 
ଚିକିତ୍ସା ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | ଯଦି ପୀଡତାଙ୍କର କୌ�ୌଣସି pulse ନାଡ 
ନାହି,ଁ ତେବେ କାର୍ଡିଓପଲୁମୋ�ୋନାରୀ ପନୁଃ ଚିକିତ୍ସା (CPR) ଆରମ୍ଭ 
କରନ୍ତୁ | ତା’ପରେ ଶରୀରର ଉତ୍ତାପକୁ  

•		ବ  ଜାୟ ରଖବିା, ପୀଡତାଙ୍କ ମଣୁ୍ଡକୁ କମ ୍ରଖବିା ଏବଂ ଡାକ୍ତରୀମାଇନା 
କରିବା ପାଇ ଁପୀଡତାଙ୍କୁ କମ୍୍ବଳରେ ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ |

• 		 ଦୁର୍୍ଘଟଣାଗ୍ରସ୍ତ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ Electric ଦ୍ବର୍୍ନ ପୀଡତଙ୍କ ପାଇ ଁ ପ୍ରଥମ 
ସହାୟତା |

ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ଅବସ୍ଥା ଉପରେ ନିର୍୍ଭର କରି ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ Electric ପୋ�ୋଡା 
ଗମ୍ଭୀରତାରେ ଭିନ୍ନ ହୋ�ୋଇଥାଏ |

• 		 ପୀଡତା କେତେ ଦିନ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electric କରେଣ୍ଟ ସହତି 
ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗରେ ଅଛନ୍ତି;

ସାମ୍ପ୍ରତିକ ପ୍ରବାହର ଶକ୍ତି;

ସାମ୍ପ୍ରତିକ AC କିମ୍ ୍ବବା DC ର ପ୍ରକାର; ଏବଂ

• 		 କରେଣ୍ଟର ଦିଗ ଶରୀର ମାଧ୍ୟମରେ ନେଇଥାଏ |

• 		 ବ୍୍ୟକ୍ତିକୁ ଦେଖ, ଯଦି ବ୍୍ୟକ୍ତି ସଚେତନ ଏବଂ ସେଠାରେ କ shock 
ଣସି ଆଘାତର ଲକ୍ଷଣ ନାହି ଁ(ଯେପରିକି ଥଣ୍ଡା, କ୍୍ଲଲାମି, ଫିକା ଏବଂ ଦ୍ରୁତ 
ନାଡ) |

• 		 ଜଳିବା ପାଇ ଁତେଲ କିମ୍ ୍ବବା ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 		ଶ ଖୁଲିା, ନିର୍୍ଜଳ ଡ୍ରେସିଂ ସହତି ପୋ�ୋଡାକୁ ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ |

• 		ସେ ଠାରେ ଏକରୁ ଅଧକି ସ୍ଥାନ ପୋ�ୋଡ ଯାଇପାରେ |

• 		ଯ ଦି ବ୍୍ୟକ୍ତିର ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electrical  ପୋ�ୋଡା ଅଛି, ତେବେ ଶକ୍ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଥବିା ବାହ୍୍ୟରେଖା ଅନୁସରଣ 
କରନ୍ତୁ |

•  	 ପୀଡତାଙ୍କୁ ଥଣ୍ଡା ହେବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ ନାହି;ଁ ଯଥାଶୀଘ୍ର ଚିକିତ୍ସା ଧ୍ୟାନ ନିଅନ୍ତୁ|

ଆକସ୍ମିକ ବଦି୍୍ୟୟୁତ ଅଗ୍ନି |

•		  ଜ୍ୱଳନ୍ତ ସାମଗ୍ରୀକୁ ଦୂରରେ ରଖନ୍ତୁ: ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ Electric ଉପକରଣ 
କିମ୍ ୍ବବା ଆଉଟଲେଟ ଯାହା ଜ୍ୱଳନ୍ତ ସାମଗ୍ରୀ ସହତି ସଂସ୍ପର୍୍ଶରେ ଆସେ 
ଯାହା ଅଗ୍ନି ସଷୃ୍ଟି  କରିପାରେ |

•		ବୈ�  ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electrical  ତାରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ: ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electri-
cal  ଅଗ୍ନିକାଣ୍ଡକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁଆପଣଙ୍କର ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electric  
ତାରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ତାର ସଂଯୋ�ୋଗ ସବୁଦନି ପାଇ ଁରହେ ନାହି,ଁ 
ତେଣ ୁଆପଣଙ୍କର ତାରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରିବା ଏକ ଭଲ ଚିନ୍ତାଧାରା |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.07
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• 		ନ ର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକ ପ୍ରତି ସାବଧାନ ରୁହନ୍ତୁ: ଯଦି ଏକ ଉପକରଣ 
ଫ୍୍ୟୟୁଜ ୍ ଉଡାଏ, ବ୍୍ୟବହାର ସମୟରେ ଏକ ସର୍କିଟ କିମ୍ ୍ବବା ସ୍ପାର୍୍କ ଟ୍ରିପ ୍
କରେ, ତୁରନ୍ତ ଉପକରଣକୁ ଅନ୍ ୍ଲଗ ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାର ମରାମତି 
କିମ୍ ୍ବବା ବଦଳାଇବା ଆଚରଣ କରିବା ଆବଶ୍୍ୟକ କି ନାହି ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 		 ସଇୁଚ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଆଉଟଲେଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଏକ ଏସିଡ୍ ଦୁର୍୍ଗନ୍ଧକୁ 
ସ୍ପର୍୍ଶ କରିବା ଏବଂ / କିମ୍ ୍ବବା ନିର୍୍ଗତ କରିବା ପାଇ ଁ ଗରମ ଅଟେ | 
ଆଉଟଲେଟ ଏବଂ ସଇୁଚ୍ ଯାଞ୍ଚ ଏବଂ ମରାମତି କରନ୍ତୁ |

• 		ବୈ� ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electrical  ଅଗ୍ନି କ୍ଷେତ୍ରରେ, କେବଳ CO2 ପ୍ରକାରର 
ଅଗ୍ନି ନିର୍୍ବବାପକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.07
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.08
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ଅଗ୍ନି ନରି୍୍ବବାପକ ଯନ୍ତ୍ରର ବ୍୍ୟବହାର | (Uses of fire extinguishers)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
• 	ଅଗ୍ନି ପ୍ରକାର ଅନୁଯାୟୀ ଅଗ୍ନି ନରି୍୍ବବାପକ ବାଛନ୍ତୁ 
• 	ଅଗ୍ନି ନରି୍୍ବବାପକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରନ୍ତୁ
• 	ନଆି ଁଲିଭାଇବା 

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

• 	ନ ଆ ଁ, ନିଆ ଁ, ନିଆ ଁଚିତ୍କାର କରି ଲୋ�ୋକଙ୍କୁ ଘେରି ରୁହନ୍ତୁ |

• 	 ଅଗ୍ନିଶମ ସେବାକୁ ସଚୂନା ଦିଅନ୍ତୁ କିମ୍ ୍ବବା ତୁରନ୍ତ ଜଣାଇବାକୁ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା 
କରନ୍ତୁ |

• 	ଖୋ�ୋ ଲା ଜରୁରୀକାଳୀନ ପରିସ୍ଥିତି ଅଛି ଏବଂ ସେମାନଙ୍କୁ ଯିବାକୁ କୁହନ୍ତୁ 
|

•	 ଅଗ୍ନି ପ୍ରକାରକୁ ବିଶ୍ଳେଷଣ ଏବଂ ଚିହ୍ନଟ କର | ସାରଣୀ 1 କୁ ଅନୁସରଣ 
କରନ୍ତୁ |
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	 ସମସ୍ତ ଅଗ୍ନି ନରି୍୍ବବାପକ ଯନ୍ତ୍ରକୁ ସଚୂାଇବା ପାଇ ଁ ଲେବଲ୍ 
କରାଯାଇଛ ିଯେ ସେମାନେ କେଉ ଁଶ୍ରେଣୀର ଅଗ୍ନି ମକୁାବଲିା 
ପାଇ ଁଡିଜାଇନ୍ ହୋ�ୋଇଛନ୍ତି |

କ୍୍ଲଲାସ ୍‘ଏ’ କାଠ, କାଗଜ, କପଡା, କଠନି ସାମଗ୍ରୀ |

କ୍୍ଲଲାସ ୍‘ବି’ ତେଲ ଭିତ୍ତିକ ଅଗ୍ନି (ଗ୍ରୀସ,୍ ପେଟ୍୍ରରୋଲ, ତେଲ)

କ୍୍ଲଲାସ ୍‘ସି’ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଏବଂ ତରଳ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍|

କ୍୍ଲଲାସ ୍‘ଡି’ ଧାତ ଏବଂ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକ electrical  ଉପକରଣ | 

ସାରଣୀ 1

	 ଧରାଯାଉ ନଆି ଁହେଉଛ ି‘ବ’ି ପ୍ରକାର (ଜ୍ୱଳନ୍ତ ତରଳ ପଦାର୍୍ଥ) |

•	 CO2 (କାର୍୍ବନ ଡାଇଅକ୍ସାଇଡ୍) ଅଗ୍ନି ନିର୍୍ବବାପକ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	 CO2 ଅଗ୍ନି ନିର୍୍ବବାପକ ସ୍ଥାନ ଖୋ�ୋଜ ଏବଂ ଉଠାନ୍ତୁ | ଏହାର ସମାପ୍ତି 
ତାରିଖ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସିଲ୍ ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ |

ପଛକୁ ଠଆି ହୁଅନ୍ତୁ : ନିଆକଁୁ ସାମ୍ ୍ନନା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଆଠଁାରୁ ଛଅରୁ ଆଠ 
ଫୁଟ ଦୂରରେ ଥବିା ପ୍ରସ୍ଥାନକୁ ରଖନ୍ତୁ |

ଅପରେଟର୍ : ଅଗ୍ନି ନିର୍୍ବବାପକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରନ୍ତୁ |

ଅଧକିାଂଶ ଅଗ୍ନି ନରି୍୍ବବାପକ ଅପରେଟର ସମାନ ମ basic 
ଳିକ ଉପାୟ ଅଗ୍ନିଠାରୁ ଛଅରୁ ଆଠ ଫୁଟ ଦୂରରେ ଛଡିା 
ହୋ�ୋଇ PASS - PULL - AIM - SQUEEZE - SWEEP 
କୁ ମନେରଖ |

ପିନ୍ ପଲ୍ୁ କରନ୍ତୁ : ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ନିର୍୍ବବାପକ ଯନ୍ତ୍ରକୁ ଡିସଚାର୍୍ଜ କରିବାକୁ 
ଅନୁମତି ଦେବ | (ଚିତ୍ର 1)

ଅଗ୍ନି ମଳୂରେ AIM: ଯଦି ଆପଣ ନିଆକଁୁ ଲକ୍ଷଷ୍ୟ କରନ୍ତି (ଯାହା ବାରମ୍୍ବବାର 
ପ୍ରଲୋ�ୋଭନ ଅଟେ) | ଲିଭାଇବା ଏଜେଣ୍ଟ ଠକି୍ ଉଡ଼଼ିବ ଏବଂ କିଛି ଭଲ 
କରିବ ନାହି ଁ| (ଚିତ୍ର 2)

ଟପ ୍ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଲିଭରକୁ ଚିପି ଦିଅନ୍ତୁ: ଏହା ଏକ ବଟନ କୁ ଡିପ୍ରେସନ୍ 
କରେ ଯାହା ପ୍ରେସରାଇଜଡ୍ ନିର୍୍ବବାପକ ଏଜେଣ୍ଟକୁ ଲିଭାଇଥାଏ | (ଚିତ୍ର 3)

ନିଆ ଁସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ ସ୍ୱିପ ୍କରନ୍ତୁ | ଦୂରରୁ ଲିଭାଇବା 
ବ୍୍ୟବହାର କରିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | ତା’ପରେ ଆଗକୁ ବଢନ୍ତୁ | ଥରେ ନିଆ ଁ
ଲିଭାଇବା ପରେ ପନୁର୍୍ବବାର ଜ୍ୱଳନ୍ତ ସ୍ଥାନ ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.08
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.09
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ଫିଟ୍ ଚାକରିିରେ କାମ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକ ଥବିା ସତର୍୍କତା ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ  ବୁଝନ୍ତୁ 
ଅନ୍୍ଡର୍୍ସ୍ଟଟାନ୍ ୍ଡ | (Practice and understand precautions to be followed while working in 
fitting jobs)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
• 	ଫିଟ୍ ଚାକରିିରେ କାମ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ ଥବିା ସତର୍୍କତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ  
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

	 ପ୍ରଶକି୍ଷକ ଛାତ୍ରମାନଙ୍କୁ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରିବା ଏବଂ ଫିଟ୍ 
ଚାକରିିରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ 
ଥବିା ସତର୍୍କତାକୁ ବୁଝବିା understand ପାଇ ଁ ମାର୍୍ଗଦର୍୍ଶନ 
ଏବଂ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ |

•	ଟେବ ଲ୍ 1 ରେ ଫିଟ୍ ଚାକିରିରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ 
କରାଯବାକୁ ଥବିା ସତର୍୍କତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

Fig. No. ବର୍ଣଣ୍ଣନା ଫିଟିଂ ଚାକରିିରେ କାମ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ ଥବିା 
ସତର୍୍କତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• 	 ପରୁଣ କର ଏବଂ ଏହାକୁ ତୁମର ପ୍ରଶକି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.09
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.10
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସରୁକ୍ଷା|

ବାଣଜି୍୍ୟରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣର ନରିାପଦ ବ୍୍ୟବହାର  | (Safe use of tools 
and equipment used in the trade)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
• 	ଫିଟ୍ ଚାକରିିରେ କାମ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ ଥବିା ସତର୍୍କତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ  
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

	 ବାଣଜି୍୍ୟରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣର 
ନରିାପଦ ବ୍୍ୟବହାର ବଷିୟରେ ଶକି୍ଷକ ଛାତ୍ରମାନଙ୍କୁ ଗରୁୁତ୍ୱ 
ଦେବେ ଏବଂ ସେମାନଙ୍କୁ ସରୁକ୍ଷା ପଏଣ୍ଟ ରେକର୍୍ଡ କରିବାକୁ 
ମାର୍୍ଗଦର୍୍ଶନ କରିବେ | 

•	ଟେବ ଲ୍ 1 ରେ ଫିଟ୍ ଚାକିରିରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ 
କରାଯବାକୁ ଥବିା ସତର୍୍କତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

Fig. No. ବର୍ଣଣ୍ଣନା ଫିଟିଂ ଚାକରିିରେ କାମ କରିବା ସମୟରେ ପାଳନ କରାଯିବାକୁ ଥବିା 
ସତର୍୍କତାକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

• 	 ପରୁଣ କର ଏବଂ ଏହାକୁ ତୁମର ପ୍ରଶକି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.1.10
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.11
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଇଚ୍ଛାକୃତ ନରି୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟତା ଅନୁଯାୟୀ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣର ଚହି୍ନଟ | ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ଦେଖବିା | 
(Identification of tools and equipments as per desired specifications for 
marking & sawing)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫିଟିଂ ଦୋ�ୋକାନରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ମାର୍୍କିିଂ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
•	 ଫିଟିଂ ଦୋ�ୋକାନରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ସାୱାର ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନଟ କର |
•	ଟେବ ଲରେ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକର ନାମ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
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25ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.11

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ନିର୍୍ଦଦେଶକ ସମସ୍ତ ଉପକରଣଗଡୁିକ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ ଏବଂ 
ବିଭାଗରେ ଯନ୍ତ୍ରପାତ ିଏବଂ ସେଗଡୁ଼଼ିକର ସଂକ୍ଷିପ୍ତ | ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକର 
ନାମ, ବ୍୍ୟବହାର ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସ୍ଥିତି | ଉପକରଣ ଏବଂ 
ଉପକରଣ

• ପ୍ରଶକି୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନେ ସମସ୍ତ ପ୍ରଦର୍ଶିତ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକର ନାମଗଡୁ଼଼ିକ ୁନୋ�ୋଟ୍
କରିବେ |

• ଏହାକୁ ଟେବଲ୍ 1 ରେ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

•	ଶ କି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ବାରା  ଏହାକୁ ଯାଞ୍ଚ କର |

ଚତି୍ର ନଂ				 ଉପକରଣର ନାମ				            ଟିପ୍ପଣୀ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

ସାରଣୀ 1
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.12
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ଅନୁଯାୟୀ ପଦାର୍୍ଥ ଚୟନ | (Selection of material as per application)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଇଞ୍ଜିନୟିରିଂ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ପାଇ ଁସାମଗ୍ରୀ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
• ଏହାକୁ ଟେବଲରେ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

S.No.									ଭା ଗ ନାମ	             ଉତ୍ପାଦନ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ସାମଗ୍ରୀ |

1	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ |	

2	ଲେ ଖକ

3	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ |

4	 ଲ ହ ଏବଂ ଷ୍ଟିଲ ଉପରେ ପ୍ରତିରକ୍ଷା ଆବରଣ |

5	 କୀଟ ଚକ, ଗିଅର୍ |

6	ବ ନ୍ଧୁକ କାଷ୍୍ଟିିଂ

7	ବେ ଲ୍ |

8	ମେ ସିନ୍ ବେଡ କାଷ୍୍ଟିିଂ  |

9	ବ୍୍ଲ  କ୍ ମର, ହାତ ସାଧନ |

10	 ହାଇ ସ୍ପିଡ ଷ୍ଟି ଲ୍ |

11	ବୋ�ୋ ଲ୍ ୍ଟ ଏବଂ ବାଦାମ |

12	 ସରଫେସ ୍ପ୍୍ଲଲେଟ୍ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

• ପ୍ରଶକି୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନେ ବ୍୍ୟବହୃତ ସାମଗ୍ରୀର ପ୍ରକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରିବେ |
ସାରଣୀରେ ଉଲ୍ଲେଖ କରାଯାଇଥବିା ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ ପାଇ ଁ|

• ଏହାକୁ ଟେବଲ୍ 1 ରେ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

•	ଶ କି୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ବାରା it  ଏହାକୁ ଯାଞ୍ଚ କର |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.13
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

କଳଙ୍କିତ, ମାପିବା, କ୍ଷୟ ଇତ୍୍ୟୟାଦ ିପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲର ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ | (Visual inspection of raw 
material for rusting, scaling, corrosion etc.)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• କଳଙ୍କ ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲର ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ |
•	ମା ପିବା ଏବଂ କ୍ଷୟ |

ସାରଣୀ 1

S.No. କଞ୍ଚାମାଲ ଉପରେ ତ୍ରୁଟି |			 ଦୃଶ୍୍ୟକୁ ସଂକ୍ଷିପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

1			 ମାପିବା	

2			 କ୍ଷୟ	

3			 କଳଙ୍କିତ |	

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

କଞ୍ଚା ଧାତୁର ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗକ ୁକଳଙ୍କିତ, ମାପିବା କ୍ଷତକିାରକ 
ଅବସ୍ଥା ଏବଂ କ def ଣସି ତ୍ରୁଟି ବିନା ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବାକ ୁଶିକ୍ଷକ 
ବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରିବେ |

ପରସ୍ପର ସହତି ଭିନ୍ନ କରନ୍ତୁ |

ତାଲିମକାରୀମାନଙ୍କୁ ଏହାକୁ ଟେବଲରେ ରେକର୍୍ଡ କରିବାକୁ 
କୁହନ୍ତୁ |

• ପ୍ରଦତ୍ତ କଞ୍ଚାମାଲ ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ |

• କଳଙ୍କ ପାଇ ଁସାମଗ୍ରୀର ଗଠନ ଚିହ୍ନଟ କର, କ୍ଷୟ ଏବଂ ମାପିବା |

• ସାରଣୀ 1 ରେ ତ୍ରୁଟିର ଦୃଶ୍୍ୟକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ | ପାଅ |ଏ ହା
ନିର୍୍ଦଦେଶକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କରାଯାଇଥଲିା |

Fig.1 Rusted components Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



28

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.14
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ରେଖା ଚହି୍ନଟ କରିବା, ଭାଇସ ୍ଜହ୍ନରେ ଉପଯକୁ୍ତ ଭାବରେ ଧରିବା, ଦଆିଯାଇଥବିା ପରିମାଣକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ 
କରିବା | (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 
dimensions)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଜେ ନ ିକାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରେଖା ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
• ଚାକରିି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ରଖନ୍ତୁ |
• ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି କାଟନ୍ତୁ |
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29ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.14

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  |

•	 ବ୍୍ୟବହାର କରି 75x75x10 mm ର ପରୂ୍୍ବ-ଯନ୍ତ୍ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
| ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	 ମିଡିଆ ସେଲୁଲୋ�ୋଜ ୍ ଲାକକୁ ସମାନ ଭାବରେ ମାର୍୍କିିଂ କରନ୍ତୁ | 
ଚାକିରିର ପଷୃ୍ ୍ଠ

•	 ଚାକିରିକୁ ଲେଭେଲିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ବ୍୍ୟବହାର କରି ଜେନ କାଲିପରରେ 15 ମିଲିମିଟର ମାପ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	 ସହତି “AB” ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 15 ମିଲିମିଟର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ | Fig 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଜେନ କାଲିପରର 
ସାହାଯ୍୍ୟ |

•	ସେ ହପିରି, 30 ମିମି, 45 ମିମି ଏବଂ 60 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ର 
କରନ୍ତୁ | “AB” ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା | (Fig 1) |

•	 ଚାକିରିକୁ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ଦୃ firm ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, “AD” 
କୁ ଭାଇସ ୍ଜାଉସ ୍ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 mm ମିମି ପିଚ୍ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ, ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କର୍ 
ଫ୍ରେମ୍ରେ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ, ଦାନ୍ତକୁ ଆଗକୁ ଦେଖାନ୍ତୁ |

•	 ୱଙି୍ଗ୍  ବାଦାମ ସହତି ଆବଶ୍୍ୟକ ଟେନସନ୍ ପାଇ ଁବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଟାଣନ୍ତୁ |

•	ବ୍ ୍ଲ ଲେଡର ipp ିଟିପିଟି ନହେବା ପାଇ ଁହ୍୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  ପଏଣ୍ଟରେ ଏକ ଖଣ୍ଡ 
ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାମାନ୍୍ୟ ତଳ ଚାପ ସହତି କାଟିବା ଆରମ୍ଭ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ପଙ୍କ୍ ମାର୍୍କ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ରେଖା ସହତି ଦେଖଲିେ |

•	ଫ ରୱାର୍୍ଡ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକରେ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ରିଟର୍୍ନ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକରେ ଚାପ ଛାଡଦିଅ |

•	ଦେ ଖବିା ସମୟରେ ବ୍୍ଲ ଲେଡର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଲମ୍୍ବ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଜେନ  କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମାପକୁ 20 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
| ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	ଜେନ  କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି “AD” ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	ସେ ହପିରି, 30 ମିମି, 40 ମିମି ଏବଂ 50 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଡ୍ର କରନ୍ତୁ | Fig  2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି “AD” ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା |

•	  ଏକ ବିନ୍ଦୁ ବ୍୍ୟବହାର କରି ହ୍୍ୟୟାକସ୍୍ୱିିଂ ଲାଇନ ଉପରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ 
ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | ପିଚ୍ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ ହାତୁଡ଼଼ି Fig 3 |

ଟାସ୍କ 2: ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍କଟିଙ୍ଗ୍  |

•	 ବ୍୍ୟବହାର କରି 60x60x10mm ର ପରୂ୍୍ବ-ଯନ୍ତ୍ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
| ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	 ମିଡିଆ ସେଲୁଲୋ�ୋଜ ୍ ଲାକକୁ ସମାନ ଭାବରେ ମାର୍୍କିିଂ କରନ୍ତୁ | 
ଚାକିରିର ପଷୃ୍ ୍ଠ

•	 ଚାକିରିକୁ ଲେଭେଲିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ବ୍୍ୟବହାର କରି ଜେନ କାଲିପରରେ 20 ମିଲିମିଟର ମାପ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	 ବ୍୍ୟବହାର କରି “AB” ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 20 ମିଲିମିଟର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ଜେନ କାଲିପର୍ Fig 1 

•	ସେ ହପିରି, 20 ର ସମାନ ସେଟିଂ ସହତି | ଜେନ କାଲିପରରେ mm, 
“BC”, “CD” ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କର, ଏବଂ “AD” 
ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି |
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• ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପିନ୍
ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାକିରିର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲରେ ପଞ୍ଚ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନ |

• ଚାକିରିକୁ ଦୃ AD ଭାବରେ ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ପାର୍ଶଶ୍ୱ 
“AD” କୁ ରଖନ୍ତୁ | ଭାଇସ ୍ଜହ୍ନ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ | (Fig  3)

• “AD” ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ କାଟିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ, ରେଖା 1 ରୁ 2 ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ
କାଟନ୍ତୁ | ଡାହାଣ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଲମ୍୍ବ 20 ମିମି ଚହି୍ନିତ | Fig  3

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ପଞ୍ଚ ଚହି୍ନଗଡୁିକର ଅଧା ଦୃଶ୍୍ୟମାନ ହେବ | 
ଦେଖବିା ସମୟରେ |

• ସମାନ ସେଟିଂରେ, ସ୍ଥିତିକୁ ପରିବର୍ତତ୍ତନ ନକରି | କାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଚିହ୍ନିତ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ
length  20 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 3 ରୁ 4 ରେଖା କାଟିଲା | Fig  3 ରେ
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବାମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ |

•	ସେ ହପିରି ଭାବରେ, କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଲାଇନକୁ 5 ରୁ 4, 6 ରୁ
7, 8 କାଟନ୍ତୁ | Fig  4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି to7, 9 ରୁ 10, 11 
ରୁ 10 ଏବଂ 12 ରୁ 2 |

• Fig  5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଦେଖବିା ପରେ,
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର |

କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନୟିମ ସହତି ମାପିବା | (Measuring with a steel rule)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ବସ୍ତୁର ଲମ୍୍ବ କମି୍ ୍ବବା ଏକ ଅଂଶ ମାପନ୍ତୁ |

ମାପିବାକୁ ଥବିା ଦ length ର୍୍ଘ୍୍ୟରେ କିମ୍ ୍ବବା ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପ୍୍ଲ ଲେନରେ ଡାହାଣ 
କୋ�ୋଣରେ ନିୟମ ରଖନ୍ତୁ |

ଯଦି ସମ୍ଭବ ତେବେ ଏକ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ଚେହେରା ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସିଧାସଳଖ ଇସ୍ପାତ ନିୟମକୁ ଦେଖ ିମାପ ପ read ନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦି 1cm ଲାଇନରୁ ଆରମ୍ଭ ହେଉଥବିା ଏକ ନିୟମ ସହତି ମାପନ୍ତୁ | 
ନିୟମର ଧାର ପରୁୁଣା କିମ୍ ୍ବବା ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଯାଇଛି | (Fig  2)

 ନିୟମଟି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଧାର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଧରାଯିବା ଆବଶ୍୍ୟକ 
| ଅନ୍୍ୟଥା ମାପ ସଠକି୍ ହେବ ନାହି ଁ| (Fig  3)

ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମକୁ ସର୍୍ବଦା କାଟିବା ଉପକରଣଠାରୁ ଦୂରରେ ରଖନ୍ତୁ | ସ୍କ୍ରାଚ୍ / 
କ୍ଷତିରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.14
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଧାର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ମାର୍୍କିିଂ ରେଖା | (Marking lines parallel to the 
edge of the job)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଜେନ ିକାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଚିହ୍ନିତ ହେବାକୁ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମାଧ୍ୟମ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | 

ଚିହ୍ନିତ ହେବାକୁ ଥବିା ଆକାରରେ ଜେନ କାଲିପର୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ (ଯଥା। 
ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସାହାଯ୍୍ୟରେ | (Fig  1)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସେଟ୍ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରନ୍ତୁ | (Fig  2)

ସାମାନ୍୍ୟ ଇନଲାଇନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଜେନ କାଲିପରକୁ ୟୁନିଫର୍୍ମ ସ୍ପିଡ ଏବଂ 
ମାର୍୍କ ଲାଇନ୍ ସହତି ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | 

60° ପ୍ରିକ ୍ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନ ପ୍ରସ୍ତୁତ 
କରନ୍ତୁ | ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡୁ଼଼ିକ ପରସ୍ପରର ଅତି ନିକଟତର ହେବା ଉଚିତ୍ ନୁହେ ଁ|

ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ପିଚ୍ କରିବା | (Punching the marked line)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	  ପ୍ରିକ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲାଇନକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଲେଭେଲିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖନ୍ତୁ, ଯେପରି ରେଖା ଚହି୍ନିତ |

ଅପରେଟର୍ ପାଇ ଁପାଖାପାଖ ିp ର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱ ହେବା ଉଚିତ | ଆଙ୍ଗୁଠ ିଏବଂ ହାତର 
ପ୍ରଥମ ଦୁଇ ଆଙ୍ଗୁଠ ିମଧ୍ୟରେ ପଞ୍ଚ କୁ ଧରି ରଖ, Fig  1 ରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଥବିା 
ଚିହ୍ନିତ କେନ୍ଦ୍ର ବିନ୍ଦୁ ଉପରେ ଛୋ�ୋଟ ଆଙ୍ଗୁଠ ିଏବଂ ଆପଣଙ୍କ ହାତର ଧାରକୁ 
ବିଶ୍ରାମ କର |

ଭୂଲମ୍୍ବ ଅବସ୍ଥାରେ ଡଟ୍ ପିଚ୍ ଆଣନ୍ତୁ ଏବଂ ଡଟ୍ ପିଚ୍ ମଣୁ୍ଡରେ ଏକ ବଲ୍ 
ପିନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ହାଲୁକା ଭାବରେ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ |

ପଞ୍ଚର ବିନ୍ଦୁ ଦେଖନ୍ତୁ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଏହାର ମଣୁ୍ଡକୁ 
ଆଘାତ କରନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 2 | ଏହ ି ବିନ୍ଦୁ ପଞ୍ଚ ଚିହ୍ନଗଡୁ଼଼ିକ କେନ୍ଦ୍ର ବିନ୍ଦୁରୁ ବକ୍ର 
ରେଖା ଲେଖବିାବେଳେ ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ ଗୋ�ୋଡକୁ ଖସିଯିବାକୁ ରୋ�ୋକିଥାଏ 
|ଏକ ଧାଡରେ ଦେଖବିା |
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ଏକ ଧାଡିରେ ଦେଖବିା | (Sawing along a line)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	  ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଦ୍ୱାରା ଏକ ସିଧା ଲାଇନରେ କାଟନ୍ତୁ | 

ଦେଖବିା ପାଇ ଁକ୍ରସ ୍ବିଭାଗ ଅନୁଯାୟୀ କାଟିବାକୁ ଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବନ୍ଦ କର |

ଯଥାସମ୍ଭବ ଚାକିରିକୁ ଏପରି hold ଙ୍ଗରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଯେ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କିମ୍ ୍ବବା 
ଲମ୍୍ବବା ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଧାର ଅପେକ୍ଷା କଟାଯାଇପାରିବ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦି ଚାକିରିର ଏକ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଥାଏ (ଷ୍ଟି ଲ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ ପରି), ଚାକିରିକୁ 
ବନ୍ଦ କର ଯାହା ଦ୍ saw ାରା ଓଭରହେଙ୍ଗ୍  ଶେଷ ଆଡକୁ ଦେଖବିା 
କରାଯାଇପାରିବ | (ଚିତ୍ର 2)

ଉପାଧ୍ୟାୟ ଉପରେ ଯଥାସମ୍ଭବ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ 
ଯେ ସର୍୍ବବାଧକି ଦୃ ness ତା ହାସଲ କରିବା ପାଇ ଁଚିହ୍ନିତ ସାୟିଂ ଲାଇନ୍ 
ଉପା ଜହ୍ନର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅଛି |

ଚାକିରିର ting ୁଲିଯିବା ଏବଂ ସ୍ଥାନାନ୍ତରିତ ନହେବା ପାଇ ଁଜହ୍ନକୁ ଦୃ ly 
ଭାବରେ ଟାଣନ୍ତୁ |

ଯେତେବେଳେ କଟାଯାଉଥବିା ବିଭାଗ ଚାଟରିଂ ପ୍ରଭାବ କିମ୍ ୍ବବା କମ୍ପନ 
ଦେଖାଏ, କ୍୍ଲଲାମିଙ୍ଗର ଉନ୍ନତି ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ |

କାଟିବା ପାଇ ଁସଠକି୍ ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ ବିଭାଗ ଛୋ�ୋଟ, ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ପିଚ୍କୁ ସକୂ୍ଷ୍ମ | ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଥରେ 
ଚାରିଟି ଦାନ୍ତ କାଟୁଛି |

ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ପିଚ୍ ସାମଗ୍ରୀ କଠନି ହେବା ଉଚିତ୍ |

ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ ଏତେ ଦୂରରେ ଠକି କରନ୍ତୁ ଯେ ଦାନ୍ତ କାଟିବା ଦିଗରେ ଅଛି | 
(ଚିତ୍ର 3)

କେବଳ ଡେଙ୍ଗା ବାଦାମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ ଟାଣନ୍ତୁ ଏବଂ ଟେନସନ୍ 
କରନ୍ତୁ |
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ସାବଧାନ

ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଟେନସନ୍-କଟ୍ ସିଧା ହେବ ନାହି ଁ|

ଅଧକି ଟେନସନ୍-ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଭାଙ୍ଗି ଯିବ |

ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଖସିଯିବାକ ୁଏଡାଇବା ପାଇ ଁସଗୁମ ଏବଂ କଠନି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 
ଉପରେ ପ୍ରାରମ୍ଭରେ ଏକ ଖଣ୍ଡ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 4)

ଟିକିଏ ଅଳ୍ପ ତଳ ହାତ ବଳ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅଳ୍ପ କିଛି | ଦାନ୍ତ 
କାଟୁଛି। କେବଳ ଆଗକୁ (କାଟିବା) ସମୟରେ ତଳକୁ ଦବାନ୍ତୁ | ଆଘାତ।

ବ୍୍ଲ ଲେଡର ମଧ୍ୟ ଭାଗରେ ଦାନ୍ତର ଶୀଘ୍ର ଫୁଲି ନହେବା ପାଇ ଁବ୍୍ଲ ଲେଡର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ 
ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଚିହ୍ନିତ ଦିଗ ସହତି ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ କଠୋ�ୋର ଭାବରେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | ଦେଖବିା ସମୟରେ 
ଫ୍ରେମ ୍କୁ ଟାଣନ୍ତୁ ନାହି ଁକାରଣ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ହଠାତ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଭାଙ୍ଗି ପାରେ |

ଯଦ ି ବିପରୀତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ କାଟିବାକୁ ରିସର୍୍ଟ କରନ୍ତୁ | ଚିହ୍ନିତ 
ରେଖା ଠାରୁ ବିଚ୍୍ୟୟୁ ତ ଅତ୍୍ୟଧକି ଅଟେ |

ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଭାଙ୍ଗିବା  ଏବଂ ନିଜ ପାଇ ଁ ଆଘାତ ନହେବା ପାଇ ଁ କଟ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ 
କରିବା ସମୟରେ କଟିଙ୍୍ଗ୍କକୁ ମନ୍ଥର କରନ୍ତୁ 
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.15
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗର ବିଭିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ଧାତୁ ଦେଖବିା | (Sawing different types of metals of 
different sections)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଧାତୁର ବିଭିନ୍ନ ଘନତା କାଟନ୍ତୁ |
•	 ଧାତୁର ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗ କାଟନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ିରେ ଦେଖବିା |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଗୋ�ୋ ଲାକାର ରଡର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ 100 ମିମି ଲମ୍୍ବରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଧାରରୁ ବୁରଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	ଯେ ଉଠଁାରେ ମାର୍୍କିିଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ ସେଠାରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡକ ୁଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 V ବ୍୍ଲ କ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଚିହ୍ନନ୍ତୁ |

•	ବ୍୍ଲ  କ୍ ମାର୍୍କିିଂ କରି ହ୍୍ୟୟାକ୍ ଲାଇନ୍ |

•	ଡ ଟ୍ ପିଚ୍ ସହତି ସାୟିଂ ଲାଇନରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 1.8 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟିପିଟି ନହେବା ପାଇ ଁକାଟିବା ସ୍ଥାନରେ ଏକ ଖଣ୍ଡ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍

•	ଗୋ�ୋ ଲାକାର ଉପରେ ସାମାନ୍୍ୟ ତଳକୁ ଚାପ ସହତି କାଟିବା ଆରମ୍ଭ 
କରନ୍ତୁ | ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାଡ଼଼ି |

• 	 ଉପଯକୁ୍ତ ଚାପ ଦେଇ ହ୍୍ୟୟାକସିଂ ଲାଇନ୍ ଉପରେ କାଟନ୍ତୁ | ବ୍୍ଲ ଲେଡର 
ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଲମ୍୍ବ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଗକୁ ଏବଂ ରିଟର୍୍ନ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ |

•	ଦେ ଖବିା ସମୟରେ କାଟିବା ଗତି ସ୍ଥିର ହେବା ଉଚିତ୍ | ଗୋ�ୋଲାକାର 
ବାଡ଼଼ି |

•	 କଟ୍ ଶେଷ କରିବାବେଳେ, ଏଡାଇବାକୁ ଚାପକୁ ମନ୍ଥର କରନ୍ତୁ | ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ 
ଭାଙ୍ଗିବା  ଏବଂ ନିଜ ପାଇ ଁଏବଂ ଅନ୍୍ୟମାନଙ୍କ ପାଇ ଁଆଘାତ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଚୟନ |

•	 ନରମ ସାମଗ୍ରୀ ପାଇ ଁ 1.8 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ଦେଖବିା ସମୟରେ |

•	 କଠନି ସାମଗ୍ରୀ ପାଇ ଁ 1.4 ମିମି ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ | ଦେଖବିା ସମୟରେ |

ଟାସ୍କ 2 : ଇସ୍ପାତ କୋ�ୋଣରେ ଦେଖବିା |

•	 କର୍ ଲାଇନ୍ ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ପିଚ୍ କର |

•	 Figure 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟାୟରେ ଚାକିରି 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 1.8 ମିଲିମିଟର କଠନି ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକ୍ ସହତି ସାୟିଙ୍ଗ୍  ଲାଇନ୍ ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି କୋ�ୋଣର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ସାବଧାନ

ଅନୁଯାୟୀ ସଠକ୍ି ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ | ଆକୃତ ିଏବଂ 
କାଟିବାକୁ ଥବିା ସାମଗ୍ରୀ |

ଟାସ୍କ 3 : ପାଇପ ୍ଉପରେ ଦେଖବିା |

•	  କର୍ ଲାଇନ୍ ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ପିଚ୍ କର |

•	 ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ଚାକିରି ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 1.0 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକ୍ ସହତି ସାୟିଙ୍ଗ୍  ଲାଇନ୍ ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

•	ହ୍ ୍ୟୟାକ୍ କରିବା ସମୟରେ ପାଇପ ୍ ର ସ୍ଥିତିକୁ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ | 
ଦେଖବିା

ସାବଧାନ

ଉପାଧ୍ୟମରେ ପାଇପ ୍ଟାଣିବା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ | ବିକୃତ ି
ସଷୃ୍ଟି  କରେ |

ଦେଖବିା ସମୟରେ, ବ୍୍ଲଲେଡର ଦୁଇ କମି୍୍ବବା ଅଧକି ଦାନ୍ତ | ଧାତୁ 
ବିଭାଗରେ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ହେବା ଉଚତ୍ି |

ଅଧକି ଶୀଘ୍ର କାଟନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

କାଟିବା ସମୟରେ ବହୁତ ଧୀର କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାପ ହ୍ରାସ 
କରନ୍ତୁ | ମାଧ୍ୟମରେ
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କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ହ୍୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  (ହୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ-ପିଚ୍ ଚୟନ) (Hacksawing (holding-pitch selection))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ବିଭିନ୍ନ ଧାତୁ ବିଭାଗ ପାଇ ଁବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
•	ହ୍ ୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁୱାର୍୍କସିପ୍ସର ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଧରି ରଖବିା |

କ୍ରସ-ସେକ୍ସନ୍ ଅନୁଯାୟୀ କଟା ହେବାକୁ ଥବିା ଧାତୁକୁ ରଖନ୍ତୁ | ହ୍୍ୟୟାକସିଂ 
ପାଇ ଁ|

ଯଥାସମ୍ଭବ ଚାକିରି ଅନୁଷ୍ ୍ଠଠିତ ହୁଏ ଯାହା ଉପରେ କଟାଯିବ | ସମତଳ ପାର୍ଶଶ୍ୱ 
ବରଂ ଧାର କିମ୍ ୍ବବା କୋ�ୋଣ | ଏହା କମିଯାଏ | ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଭାଙ୍ଗିବା  | (Figs  1,2 
ଏବଂ 3)

ବ୍୍ଲ ଲେଡର ଚୟନ ଆକୃତି ଉପରେ ନିର୍୍ଭର କରେ ଏବଂ କାଟିବାକୁ ଥବିା 
ପଦାର୍୍ଥର କଠନିତା |

ପିଚ୍ ଚୟନ |

ନରମ ସାମଗ୍ରୀ ଯଥା ପିତ୍ତଳ, ପିତ୍ତଳ, ନରମ ଇସ୍ପାତ, କାଷ୍ଟ | ଲୁହା, ଭାରୀ 
କୋ�ୋଣ ଇତ୍୍ୟୟାଦି 1.8 ମିମି ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତି | (Fig 4)

ଟୁଲ୍ ଷ୍ଟି ଲ୍, ହାଇ କାର୍୍ବନ, ହାଇ ସ୍ପିଡ ଷ୍ଟି ଲ୍ ଇତ୍୍ୟୟାଦି ପାଇ ଁa ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ | 1.4 mm ପିଚ୍ | ଆଙ୍ଗଲ୍ ଆଇରନ୍, ପିତ୍ତଳ ଟ୍୍ୟୟୁବ , ତମ୍୍ବବା, ଲୁହା 
ପାଇପ ୍ଇତ୍୍ୟୟାଦି ପାଇ ଁ1 ମିମି ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (Fig 5)

କଣ୍୍ଡଡ୍୍ୟୟୁ ଟ୍ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ପତଳା ଟ୍୍ୟୟୁବ  ପାଇ ଁ, ସିଟ୍ ଧାତୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଇତ୍୍ୟୟାଦି 
ପାଇ ଁ0.8 ମିମି ପିଚ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (Fig 6)
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ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଫିକ୍୍ସିିଂ |

ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡର ଦାନ୍ତ ଦିଗକୁ ସଚୂାଇବା ଉଚିତ୍ | କଟା ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲଠାରୁ 
ଦୂରରେ | (Fig 1)	

ହ୍୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  | (Hacksawing)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସଠକ୍ି ଟେନ୍୍ସନ୍ ଏବଂ ଦଗି ବଜାୟ ରଖ ିହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଠକ୍ି କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ସହତି ଧାତୁ ଖଣ୍ଡ କାଟି ଦଅି |

ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ସିଧା, ଏବଂ ସଠକି୍ ଭାବରେ ଟେନ୍ ୍ସନ୍ ହେବା ଉଚିତ୍ | ଆରମ୍ଭ କରିବା 
ପରୂ୍୍ବରୁ

କଟ୍ ଆରମ୍ଭ କରିବାବେଳେ ଏକ ଛୋ�ୋଟ ଖଣ୍ଡ ତିଆରି କରନ୍ତୁ | (Fig 2)

ଏକ ତ୍ରିକୋ�ୋଣୀୟ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ‘V’ ନଚ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | 

କାଟିବା ଗତି ସ୍ଥିର ହେବା ଉଚିତ ଏବଂ ବ୍୍ଲ ଲେଡର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଦ ଲମ୍୍ବ ର୍୍ଘ୍୍ୟ 
ବ୍୍ୟବହାର କରାଯିବା ଉଚିତ |

କେବଳ ଫରୱାର୍୍ଡ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ୍ ସମୟରେ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (Fig 3)

କାଟିବା ସମୟରେ ଅତିକମରେ ଦୁଇରୁ ତିନି ଦାନ୍ତ କାମ ସହତି 
ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କରିବା ଉଚିତ୍ | ପତଳା କାମ ପାଇ ଁଏକ ଭଲ ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ 
ଚୟନ କରନ୍ତୁ | (Fig 4 ଏବଂ 5)

ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ସମୟରେ ପାଇପ ୍ର ସ୍ଥିତିକୁ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ | (Fig 4 
ଏବଂ 5)

ସାଧାରଣତ ,, ହାତରେ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ସମୟରେ ଏକ କୁଲାଣ୍ଟ ଆବଶ୍୍ୟକ 
ହୁଏ ନାହି ଁ | ଅବଶ୍୍ୟ, ଭାରୀ ଷ୍ଟକ୍ରେ ଦେଖବିା ପାଇ ଁ, ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ କୁଲାଣ୍ଟ 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରାଯିବ |

ବ୍୍ଲଲେଡ୍କୁ ଶୀଘ୍ର ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ନାହି ଁ| ଏକ କଟ୍ ଶେଷ କରିବାବେଳେ, 
ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଭାଙ୍ଗିବା  ଏବଂ ନଜି ତଥା ଅନ୍୍ୟମାନଙ୍କ ପାଇ ଁଆଘାତ 
ନହେବା ପାଇ ଁମନ୍ଥର ଗତ ିକର |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.16
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଚ୍୍ୟୟାନେଲ ଫାଇଲ୍, ସମାନ୍ତରାଳ | (Filing channel, parallel)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଦାଖଲ ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଭୂସମାନ୍ତର ଭାବରେ ଏକ ବେଞ୍ଚରେ ରଖନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ଫାଇଲ୍ ସହତି ଏକ ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗର ସିଧା ଧାର / ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ସହତି ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠର ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	ବାହ୍ ୍ୟ କାଲିପର୍ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

•	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଷ୍ଟକ୍ ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିଟିକୁ ବେଞ୍ଚ bench ଉପାଧନରେ ଧରି ରଖ, ଯାହାଦ୍ୱାରା 
ସେହ ିପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି S1 | ଉପରକୁ ଆସେ | (Fig 1)

କେବଳ ସୀମିତ କ୍୍ଲଲାମିଂ ଫୋ�ୋର୍୍ସ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ 
.ରା ପଟି ବଙ୍କା ହୁଏ ନାହି ଁ|

•	ଜେନ  କାଲିପର୍ ସହତି S1 ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ S2 ଏବଂ 
S3 ପଷୃ୍ ୍ଠରେ 35 ମିଲିମିଟର ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖା (Fig 2) ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ପଟି ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ 
ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସିଧାସଳଖ ଧାର ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସ୍ତରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବାହ୍ ୍ୟ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳତା ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ଫାଇଲ୍ ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ S1 ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗର ସିଧା ଧାର / ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସ୍ତରକୁ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |
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କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠ ଦାଖଲ | (Filing flat surface)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଫାଇଲ୍ |

ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷର ଉଚ୍ଚତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (Fig 1) ଯଦି ଉଚ୍ଚତା | ଅଧକି, 
ଏକ ପ୍୍ଲଲା ଟଫର୍୍ମ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଯଦି ଏହା କମ,୍ ଚୟନ ଏବଂ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ଅନ୍୍ୟ ଏକ ୱର୍୍କବେଞ୍ଚ |

ଚାକିରିକୁ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ 5 ରୁ 10 ମିମି ପ୍୍ରରୋଜେକସନ ସହତି ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ |

ଅନୁଯାୟୀ ବିଭିନ୍ନ ଗ୍ରେଡ ଏବଂ ଲମ୍୍ବ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଫାଇଲ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

-	 ଚାକିରିର ଆକାର |

-	 ଅପସାରଣ କରାଯିବାକୁ ଥବିା ଧାତୁର ପରିମାଣ |

-	 ଚାକିରିର ସାମଗ୍ରୀ |

ଫାଇଲ୍ ର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ ଦୃଢ tight ଭାବରେ ଫିଟ୍ ଅଛି କି ନାହି ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
| ଧରି ରଖନ୍ତୁ | ଫାଇଲ୍ ର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ (Fig 2) ଏବଂ ଆପଣଙ୍କର ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଫାଇଲ୍ କୁ ଆଗକୁ ବଢାନ୍ତୁ push  | ଡାହାଣ 

ହାତର ଖଜରୁୀ କିମ୍ ୍ବବା ବାମ ହାତର ଖଜରୁୀ | ଧାତୁର ପରିମାଣ ଅନୁଯାୟୀ 
ଫାଇଲର ଟିପ ୍ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ଭାରି ଦାଖଲ ପାଇ ଁ| (Fig 3)

ହାଲୁକା ଫାଇଲ୍ ପାଇ ଁ| (Fig 4)

ସ୍ଥାନୀୟ ଅସମାନତା ହଟାଇବା ପାଇ ଁ| (Fig  5)

ସ୍ଥାନୀୟ ଅସମାନତା ଡ୍ର ଫାଇଲ୍ ଅପସାରଣ ପାଇ ଁମଧ୍ୟ ହୋ�ୋଇପାରେ | 
ସମାପ୍ତ (Fig  6) ସମାନ ଫାଇଲ୍ ମଧ୍ୟ ଜରିମାନା ପାଇ ଁକରାଯାଇପାରିବ 
| ସମାପ୍ତ

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.16

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



40

ଅଗ୍ରଗାମୀ ସମୟରେ ଫାଇଲକ ୁସମାନ ଭାବରେ ଠେଲି ଦାଖଲ କରିବା 
ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ ଏବଂ ରିଟର୍୍ନ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ ୍ସମୟରେ ଚାପକ ୁମକୁ୍ତ କର | 

ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ ଦେବା ଜାରି ରଖ | ଫାଇଲ୍ ର ଚାପକୁ ସନ୍ତୁଳିତ କରନ୍ତୁ | ଏପରି 
ଭାବରେ ଫାଇଲ ସର୍୍ବଦା ସମତଳ ଏବଂ ସିଧା ରହଥିାଏ | ଦାଖଲ ହେବାକୁ 
ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠ ଉପରେ |

ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରିବା | (Checking flatness and squareness)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	ବର୍୍ଗ ତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ (Fig 1)

ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗର ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ପାଇ ଁଏକ ସିଧା ଧାର ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | 
ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରୁଛି |

ହେବା ପାଇ ଁ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗର ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ରଖନ୍ତୁ | ସମସ୍ତ ଦିଗରେ ଯାଞ୍ଚ 
କରାଯାଇଛି ଯାହା ଦ୍ ରା ସମଗ୍ର ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଆଚ୍ଛାଦନ କରାଯିବ |

ଆଲୋ�ୋକ ଆଡକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ହାଲୁକା ବ୍୍ୟବଧାନ ଉଚ୍ଚ ଏବଂ ନିମ୍ ୍ନ 
ଦାଗଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଚୂିତ କରିବ |

ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ: ବୃହତ ସମାପ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ବିଚାର କରନ୍ତୁ | ରେଫରେନ୍ ୍ସ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ 
ଭାବରେ | ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପଷୃ୍ ୍ଠଟି ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ରୂପେ ଦାଖଲ 
ହୋ�ୋଇଛି ଏବଂ ବରରୁ ମକୁ୍ତ ଅଟେ |

ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ବଟ ଏବଂ ଷ୍ଟକ୍ ଦବାନ୍ତୁ | (Fig  2)

ଧୀରେ ଧୀରେ ତଳକୁ ଆଣ Fig 3) ଏବଂ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଦ୍ୱିତୀୟ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କର 
ଯାହା ସହତି ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରାଯିବ |

ହାଲୁକା ବ୍୍ୟବଧାନ ଉଚ୍ଚ ଏବଂ ନିମ୍ ୍ନ ଦାଗଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଚୂିତ କରିବ |

ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ସହତି ମାପିବା | (Measuring with outside calipers)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ମାପ ପାଇ ଁସଠକ୍ି କ୍ଷମତା କାଲିପର୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
•	 ଉଭୟ ଆକାରକୁ ଦୃଢ firm ଗଣ୍ଠି ଏବଂ ବସନ୍ତ କାଲିପର୍୍ରରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନୟିମ କମି୍୍ବବା ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ସଠକିତା ମାପ ଉପକରଣକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରି ଆକାରଗଡୁିକ ପ ନ୍ତୁ |

ବାହାରେ କାଲିପର୍: ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଉପରେ ଆଧାର କରି ଏକ କାଲିପର୍ 
ଚୟନ କରନ୍ତୁ | ମାପିବାକୁ

କାଲିପର୍ ବାହାରେ ଏକ 150 ମିମି କ୍ଷମତା ଆକାର ମାପ କରିବାରେ 
ସକ୍ଷମ ଅଟେ | 0-150mm ରୁ

କାଲିପରଗଡିୁକର ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସେମାନେ ମାପିବାକୁ ଥବିା 
ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଉପରେ ସ୍ପଷ୍ଟ ଭାବରେ ପାସ ୍କରନ୍ତି | ଆକାର ମାପିବାବେଳେ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ ସ୍ଥିର ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ | 

ଗୋ�ୋଡର ଗୋ�ୋଟିଏ ବିନ୍ଦୁକୁ ୱାର୍୍କସିପ ୍ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ପାଆନ୍ତୁ | 
ଗୋ�ୋଡର ଅନ୍୍ୟ ବିନ୍ଦୁର ଅନୁଭବ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.16
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ଯଦି ଗୋ�ୋଡର ଅନ୍୍ୟ ପଏଣ୍ଟରେ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଅଛି, ଧୀରେ ଧୀରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
କରନ୍ତୁ | ଏକ କାଠ ଉପରେ ଦୃଢ firm ମିଳିତ କାଲିପର୍୍ସର ଗୋ�ୋଟିଏ 
ଗୋ�ୋଡର ପଛ ଭାଗ |

ଏହାର ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସରୁ ଖସିଯିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଖଣ୍ଡ | ‘ଅନୁଭବ’ର ସଠକି୍ ଅର୍୍ଥ 
ଦେବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ର | (Fig 2)

କାରଣ ଆକାର ପଢିବାର reading ସଠକିତା ନିର୍୍ଭର କରେ | ମଖୁ୍୍ୟତଃ  
ଉପଭୋ�ୋକ୍ତାଙ୍କର ଅନୁଭବ ଉପରେ, ଉଚ୍ଚ ଯତ୍ନ ନେବା ଉଚିତ୍ | ସଠକି୍ 
‘ଅନୁଭବ’ ପାଇବା ପାଇ ଁବ୍୍ୟୟାୟାମ କର |

ବାହାରେ କାଲିପର୍ ବାହାରେ, ସ୍୍କ୍ରରୁ   ବାଦାମକୁ ସଜାଡନ୍ତୁ | ଯାହା ଦ୍ବାରା  
ଜହ୍ନର ଆଡଜଷ୍ଟମେଣ୍ଟ୍ କେବଳ ଖସିଯାଏ | ସଠକି୍ ଅର୍୍ଥ ଦେବା ପାଇ ଁ
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସ | ଅନୁଭବ (Fig 3)

ଯେତେବେଳେ ତୁମେ ସଠକି୍ ପାଇ ଁବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ଆଡଜଷ୍ଟ କରିଛ | 
‘ଅନୁଭବ’ ମାପକୁ ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ କିମ୍ ୍ବବା ଅନ୍୍ୟ କୌ�ୌଣସି transfer 
ସ୍ଥାନକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରନ୍ତୁ | ସଠକି୍ ପରିମାପ ଯନ୍ତ୍ର ଯେପରି ହୋ�ୋଇପାରେ |

ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳତା ଯାଞ୍ଚ କରୁଛି | (Fig 4)

ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର ଇସ୍ପାତ ନିୟମକୁ ଏକ ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ନିୟମ 
ଶେଷ ବରୁିଦ୍ଧରେ ଏକ ଜହ୍ନର ବନି୍ଦୁକ ୁଦୃଢ ly ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | (Fig 4)

ଗୋ�ୋଟିଏ ଜହ୍ନର ବିନ୍ଦୁ ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର ଉପରେ ରଖାଯିବା ଉଚିତ ଯାହା 
ଦ୍ବାରା other ଅନ୍୍ୟ ଜହ୍ନର ବିନ୍ଦୁ ଇସ୍ପାତ ନିୟମର ଧାର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ 
ଅଟେ | (Fig 5)

± 0.5 ମିମି ସଠକିତାକୁ ପଠନକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସେହଭିଳି ମଝରିେ middle  ଏବଂ ଶେଷରେ ମାପ ନିଅନ୍ତୁ | ଯଦି 
ସବୁପରିମାପ ସମାନ ତେବେ ଏହା ସମାନ୍ତରାଳ ଅଟେ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.16
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.17
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଫାଇଲ୍ (ରୁଗ ୍ଫିନିଶ)୍ (Filing flat and square (rough finish))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଦାଖଲ ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଭୂସମାନ୍ତର ଭାବରେ ଏକ ବେଞ୍ଚରେ ରଖନ୍ତୁ |
• ଏକ ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
• ସିଧାସଳଖ ଧାର / ବର୍୍ଗ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଚେଷ୍ଟା କରି ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟ୍ରାଇସ୍କେୟାର ସହତି ଚାକରିିର ସ୍କ୍ୱାର୍୍ନନେସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ରୁଗ ୍ଫାଇଲ୍ ଦ୍ୱାରା ସ୍କେଲିଂ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ଫାଇଲ୍ (ଡିମ୍ ୍ବବିର୍ 1) ସହତି ଫାଇଲ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱ (A) |

•	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗର ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଦ୍ୱାରା ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଫା ଇଲ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱ (B) ଏବଂ ସମ୍ମାନ ସହତି ବର୍୍ଗତା ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ | ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ 
(A)

•	ସେ ହଭିଳି ଫାଇଲ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱ (C)

•	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ବର୍୍ଗତାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପାର୍ଶଶ୍ୱ A, B ଏବଂ C ପରସ୍ପର ପାଇ ଁପରସ୍ପର ଅନୁପାତ (Fig 
1) |

•	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଜେନ କାଲିପର୍ କୁ 74 ମିଲିମିଟରରେ 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ|

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱ (B) ଏବଂ (C) ରୁ 74 ମିଲିମିଟର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଡ ଟ୍ ପଞ୍ଚ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚହି୍ନିତ ରେଖାକୁ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ | ହାତୁଡ଼଼ି

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱଗଡିୁକ (D) ଏବଂ (E) କୁ 74 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ | ଅନ୍୍ୟ ସମସ୍ତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ବର୍୍ଗତା |

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱ (B) ଏବଂ (C) ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ (D) ଏବଂ (E) 
ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ (Fig 2)

•	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ସହତି ପରିମାଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଏକ 
ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି |

•	ଫା ଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠ (F) ଏବଂ 9 ମିମି ମୋ�ୋଟାକୁ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ | A. ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ସମାନ୍ତରାଳତା |

•	 ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାରଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ | ଅଳ୍ପ ପରିମାଣର ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ 
ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.17
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NOTE: Use same material for both the markings (Side A & B)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.18
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଅଭ୍୍ୟୟାସ ଅଭ୍୍ୟୟାସ, ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଫାଇଲ୍, ଅଦ୍ଭୁ ତ ଲେଗ ୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନୟିମ ସହତି ସିଧା ଏବଂ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚହି୍ନଟ | (Filing practice, surface filing, marking of straight and 
parallel lines with odd leg caliper and steel rule)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫ୍୍ଲଲା ଟକୁ ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |
•	 ଅଡୁଆ ଲେଗ ୍କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

A	 ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଚିହ୍ନିତ କର |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପରସ୍ପର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 48x48x9 mm ଆକାରରେ ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	  ଅଡୁଆ ଗୋ�ୋଡ କାଲିପରରେ 5 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମସ୍ତ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ (Fig 1)

B	 ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଚିହ୍ନିତ କର |

•  ଅଦ୍ଭୁ ତ ଲେଗ ୍ କାଲିପରରେ 5 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ପାର୍ଶଶ୍ୱ AB, CD, CA ଏବଂ DB 
Fig 3 |

•	ସେ ହପିରି, ଅଦ୍ଭୁ ତ ଲେଗ ୍କାଲିପରରେ 10 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ସବୁ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ରେଖା | (Fig 2) 
ଚହି୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ପିଚ୍ |

•	 10 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ AB ଏବଂ CD ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	 Fig 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଧାଡ 1 ଏବଂ 2, 3 ଏବଂ 4 ରେ 5 
ମିଲିମିଟର ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ପଏଣ୍ଟ 1 ଏବଂ 3, 2 ଏବଂ .4 ରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ, ଏବଂ ସାକ୍ଷୀ ମାର୍୍କକୁ 
ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | Fig 4 Fig 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମାର୍୍କିିଂ ବ୍୍ୟବଧତା valid ପାଇ ଁ ଏହାକୁ 
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

Fig 3

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.18
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.19
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଅଭ୍୍ୟୟାସ ଅଭ୍୍ୟୟାସ, ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଫାଇଲ୍, ଅଦ୍ଭୁ ତ ଲେଗ ୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନୟିମ ସହତି ସିଧା ଏବଂ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚହି୍ନଟ | (Marking practice with dividers, odd leg calipers and 
steel rule (circles, arcs, parallel lines))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଜେ ନ ିକାଲିପର୍ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ସହତି କୋ�ୋଣାର୍୍କ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	ଡିଭା ଇଡର୍ ଏବଂ ସ୍କ୍ରିବର୍ ସହତି ଆର୍୍କ, ସର୍୍କଲ୍ ଏବଂ ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟସ ୍ଚିହ୍ନିତ କର |

      NOTE: Use same material for both the tasks (side A & B)
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ବକ୍ର ସର୍୍କଲଗଡୁିକ ଚିହ୍ନିତ କରିବା |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲକୁ 78x78x9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ସେଲୁଲୋ�ୋଜ ୍ଲାକ ଲଗାନ୍ତୁ | ଚାକିରିର

•	ଜେନ  କାଲିପରରେ 13 ମିଲିମିଟର ଆକାର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଡ୍ର କରନ୍ତୁ | ‘AB’.Fig 1 ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା |

•	ସେ ହପିରି ଭାବରେ, 26 ମିମି ପରିମାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ରେଖା Fig 1 |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁସାରେ, mm ୦୦ ମି.ମି., mm ମି.ମି. (Fig 3)

•	 ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ 35 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ଆର୍୍କ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | (Fig 3)

•	 ସର୍୍କଲ ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

•	ଜେନ  କାଲିପରରେ 11 ମିଲିମିଟର ପରିମାଣ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
‘DA’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | Fig  2

•	ସେ ହପିରି, 39 ମିମି, 67 ମିମି ପରିମାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ର କରନ୍ତୁ 
| ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା | Fig 2

•	 ଚିତ୍ର ଆଙ୍କିବା ପାଇ ଁକେନ୍ଦ୍ର ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକର ବିଚ୍ଛେଦ ବିନ୍ଦୁ ଉପରେ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ | ପ୍ରିକ୍ ପିଚ୍ 30 ° ବ୍୍ୟବହାର କରି ବୃତ୍ତ ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ |

ଟାସ୍କ 2: ଟ୍୍ୟୟାଙ୍ଗେଣ୍ଟସ ୍& ଆର୍୍କ ମାର୍୍କିିଂ |

ପଦାଙ୍କ 1

•	 ଏହାର ଆକାର ଏବଂ ଏହାର ବର୍୍ଗତା ପାଇ ଁସାମଗ୍ରୀ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ଗୋ�ୋଟିଏ ମହୁରଁେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ପଦାଙ୍କ 2

•	 ‘X’ ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ 17,35,37 ଏବଂ 57 ର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1) |

•	 ‘Y’ ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ 23,39.74 ଏବଂ 63 ମିମି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚହି୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1) |

•	ବେଭେ ଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ଉପରେ 97 ° ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ପଏଣ୍ଟ ‘O’ ମାଧ୍ୟମରେ 97 ° ରେଖା ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ଦୁଇଟି 
ବୃତ୍ତର କେନ୍ଦ୍ରଗଡିୁକ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ଚାରୋ�ୋଟି ସର୍୍କଲରେ ପଞ୍ଚ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ମାର୍୍କ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.19

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



48

ପଦାଙ୍କ 3 (Fig 2)

•	 ‘A’, ‘o’, ‘c’ ଏବଂ Ø4 mm ବୃତ୍ତରେ ‘b’ ରେ Ø6 mm ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ |

ପଦାଙ୍କ 4 (Fig 2)

•	କେ ନ୍ଦ୍ରରୁ ‘a’ ଏବଂ ‘o’ ରୁ ଏକ ଆର୍୍କ, R8 mm ଆଙ୍କନ୍ତୁ |

•	କେ ନ୍ଦ୍ରରୁ “c” ରୁ R10 mm ଏକ ଆଙ୍କ ଅଙ୍କନ କର |

•	 Fig 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି X, Y ଏବଂ Z ରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା 
ପାଇ ଁଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ୍ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଆଙ୍କାଯାଇଥବିା ଆର୍୍କରୁ ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ୍ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ୍ (ଇ) ର ବିଭାଗ ହେଉଛି ଯୋ�ୋଗଦାନର କେନ୍ଦ୍ର | ଆର୍୍କ ସହତି 
ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ୍ |

•	ଦେ ଖାଯାଇଥବିା ପରି ‘f’ ପଏଣ୍ଟରେ କେନ୍ଦ୍ରରୁ R10 mm ଆର୍୍କ ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ | Fig 2 ରେ |

•	ସେ ହଭିଳି, ‘d’ ବନି୍ଦୁରେ R6 mm ଆର୍୍କ ଅଙ୍କନ କର | 

ପଦାଙ୍କ 5 (Fig 3)

•	 ସମାନ ବ୍୍ୟବଧାନ ସହତି ଚହି୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ Fig 3 |

•	 ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.19

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



49

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.20
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ସ୍କ୍ରିପିଂ ବ୍୍ଲ କ୍ ଏବଂ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଧା ଲାଇନ ଏବଂ ଆର୍୍କଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରିବା | (Marking 
off straight lines and arcs using scribing block and dividers)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ସ୍ କ୍ରିପିଂ ବ୍୍ଲ କ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର |
•	ଡିଭା ଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆର୍୍କ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ସିଧା ରେଖା ଆର୍୍କ ଚହି୍ନଟ କରିବା |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପରସ୍ପର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ତିନି ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 76 x 76 x 9 mm ଆକାରରେ ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍୍ଲଲିନ ମାର୍୍କିିଂ ଟେବଲ୍, ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ୍, ସ୍କ୍ରିପିଂ ବ୍୍ଲ କ୍ ଏବଂ | 

•	ନ ରମ କପଡା ସହତି ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	ସ୍କ୍ରିବ ଂି ବ୍୍ଲ କ୍, ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ରଖନ୍ତୁ | ମାର୍୍କିିଂ ଟେବଲ୍ |

•	 ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ସହତି ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ | 28 ମିଲିମିଟର 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଡ୍ ‘ଏବ’ି Fig 1 କୁ ଦର୍୍ଶଶାଇ ସ୍କ୍ରିବଲ୍ ବ୍୍ଲକ୍ରେ  ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ 
ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ 28 ମିଲିମିଟର ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ ୁସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

•	ସେ ହଭିଳି, 58 ମିଲିମିଟର ଆକାର ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ରେଖା ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
| ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘ବିସି’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ

•	ରେଡ ଓ ଆଙ୍କିବା ପାଇ ଁ ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି 20 
ମିଲିମିଟର ଆକାର ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ରେଖା ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାରୋ�ୋଟି ରେଡଓ ପଏଣ୍ଟରେ 30 ° ପ୍ରିକ୍ ପିଚ୍ ସହତି ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାରି କୋ�ୋଣରେ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 20 ମିଲିମିଟର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ ବ୍୍ୟବଧାନ ସହତି ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | (Fig 3)

•	 ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

•	ସେ ହଭିଳି, ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘AB’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି 48 ମିଲିମିଟର ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ 
ରେଖା ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ‘ବିସି’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି ଟର୍୍ନନ୍  ଏବଂ ସ୍ଥାନତ କର |

•	 ସାଇଡ୍ ‘ବିସି’ Fig 2 କୁ ସଚୂାଇ 18 ମିଲିମିଟର ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ରେଖା 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ସିଧା ରେଖା, ଆର୍୍କ ଏବଂ ଧାର ଚହି୍ନଟ କରିବା |

ଚାକିରିର ଅନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ, ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ TASK 2 କୁ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	ରେଫରେ ନ୍ ୍ସ ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି AB ରୁ ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ 38mm ଚହି୍ନିତ କର |

•	ସେଣ୍ଟ୍ରା ଲ୍ ଲାଇନ୍ ଉପରେ ମାର୍୍କ 15mm ଏବଂ ତଳେ 15mm | ଚିତ୍ର 
ଅନୁଯାୟୀ କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା | 

•	 6 ଟି ସ୍ଥାନରେ ରେଡଓ R6 ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ରେଡଓ ରେଖା ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ |

•	 20mm ଏବଂ 50mm ର ଚହି୍ନିତ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ଉପରେ ∅ 12mm 
ସର୍୍କଲ ଅଙ୍କନ କର |

•	 Fig 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କେନ୍ଦ୍ରର R10mm କୋ�ୋଣକ ୁଚିହ୍ନିତ କର |

•	 ମାର୍୍କ ଲାଇନ୍ ଉପରେ 60 ° ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ ଦ୍ୱାରା ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ସେଣ୍ଟ୍ରା ଲ୍ ଲାଇନ୍ ଡ୍ର ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ 20 ମିମି ଏବଂ 50 ମିମି 
ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ | (Fig 2)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.20

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



51

କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ଭୂପଷୃ୍୍ଠ ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚହି୍ନଟ କରିବା | (Marking parallel lines using 
surface gauge)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଭୂପଷୃ୍୍ଠ ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଲେଖକ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ୟୁନିଟ୍ ଗଡିୁକର ମାଗଣା ଗତିବିଧ ିଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଗେଜ ୍ର ମଳୂ ସଫା କର |

ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଆଧାରକୁ ଦୃଢ  ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ବିରୁଦ୍ଧରେ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମକୁ ବିଶ୍ରାମ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | ଚହି୍ନିତ ଆକାରର ଲେଖକ | (Fig1)

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଚାକିରିର କୌ�ୌଣସି  ଅସବୁିଧା ନାହି ଁଏବଂ ହୋ�ୋଇଛି | 
ସଠକି୍ ସଫା ହୋ�ୋଇଛି |

ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆର ଏକ ପତଳା ଏବଂ ଏପରିକି ଆବରଣ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ବିରୁଦ୍ଧରେ କାମକୁ ବଟ କରନ୍ତୁ |

କାମକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ ହାତରେ ଧରି ଲେଖକ ବିନ୍ଦୁକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଏବଂ ଚିହ୍ନ ଉପରେ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରିବା | (Fig 2)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.20
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Note: Each trainee should practice chipping of 3 layers of 1.5 mm deep.

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.21
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଏକ ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠଗଡୁିକ ଚପିିଙ୍ଗ୍  | (Chipping flat surfaces along a 
marked line)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଚିଜେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚପି ୍ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ ସମାନ ଭାବରେ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାତୁର ଗଭୀରତାକୁ ଚହି୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିପିଙ୍ଗ୍  ଦ୍ୱାରା ଅପସାରଣ କର |

•	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖାକୁ ଏକ ଡଟ୍ ପିଚ୍ ସହତି ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିରେ ଦୃଢ ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଚିପିଙ୍ଗ୍  ସମୟରେ କାଠ ବ୍୍ଲ କ୍ ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ନମି୍୍ନରେ ଏକ କାଠ ସମର୍୍ଥନ ଦଅି | 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡ ଯାହା ଦ୍ବାରା  ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ହେବା ଉଚତି | 
ଉପ-ଜହ୍ନ ମହୁ ଁଉପରେ ରୁହ |

•	 ଏକ ସଠକି୍ କାଟିବା ଧାର ସହତି ଏକ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଚଜିେଲ୍ 20 ମିମି 
ଓସାର ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

•	 1 କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମର ଏକ ବଲ୍ ପେନ ହାତୁଡ଼଼ି ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚପିିଙ୍ଗ୍  ସ୍ଥିତରିେ ପାଖାପାଖ ି° 35 ° କୋ�ୋଣରେ ଚଜିେଲ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଅଧକି ଲାଭ ପାଇବା ପାଇ ଁ ହାତୁଡ଼଼ିର ଶେଷରେ ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ|	

ସତର୍୍କତା: ଛେନା ମଷୂା ଠାରୁ ମକୁ୍ତ ହେବା ଉଚତ୍ି | ମଣୁ୍ଡ

ହାମର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ସହତି ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ ସ୍ଥିର କରାଯିବା 
ଉଚତି | ଏକ ଚଟାଣ ସହତି ଆଖ ିଛିଦ୍ର |

ଚପିିଙ୍ଗ କରିବା ସମୟରେ ଗଗଲ୍୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଗିରଫ ପାଇ ଁଉପାଧ୍ୟକ୍ଷ ପଛରେ ଏକ ଚପିିଂ ଗାର୍୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ | ଫ୍୍ଲଲା ଇଙ୍ଗ୍  ଚପି୍ସ |
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କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଚିଜେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚପିିଙ୍ଗ୍  | (Chipping using flat chisel)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଚପି ୍ଧାତୁ ଖଣ୍ଡ |

ଚପିିଂ ଆରମ୍ଭ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ: ଏକ ମଷୂାମକୁ୍ତ ଚୟନ କରନ୍ତୁ | ଏକ ଭଲ 
ସରୁକ୍ଷିତ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ସହତି ଏକ ହାତୁଡ଼଼ି ବାଛନ୍ତୁ | (Fig1)

ତେଲିଆ ପଦାର୍୍ଥଗଡିୁକ, ଯଦି ଥାଏ, ମହୁରୁଁ ପୋ�ୋଛି ଦିଅନ୍ତୁ | ହାତୁଡ଼଼ି

ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍୍ସ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ଚିପିଙ୍ଗ୍  ସ୍କ୍ରିନ ସଂସ୍ଥାପନ କରନ୍ତୁ | (Fig 2)

ଚିପିଂ ପ୍ରକ୍ରିୟା: କାମକୁ ଏକ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ 
ହୁଏ,

ଏକ କାଠ ବ୍୍ଲ କରେ କାମକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ | (Fig 3)

କାଟିବା ପାଇ ଁ ଛେନାକୁ 35 ° (ପାଖାପାଖ)ି କୋ�ୋଣରେ ରଖନ୍ତୁ | ସମାନ 
ମୋ�ୋଟା ଧାତୁ | (Fig 4)

ବିନ୍ଦୁକୁ ଦେଖ ିଛେଳିର ମଣୁ୍ଡକୁ ହାତୁଡ଼଼ି ଦିଅ | ଛେନା (Fig 4)

ସର୍୍ବବାଧକି ପାଇ ଁ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲର ଶେଷରେ ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | ଲାଭ  
(Fig 5)

ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠର ଶେଷ ପରୂ୍୍ବରୁ ଚିପିଂ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ; ଅନ୍୍ୟଥା

ଚାକିରିର ଧାର ବନ୍ଦ ହୋ�ୋଇଯିବ | ଏହାକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁ, ଶେଷକୁ ଚିପ ୍
କରନ୍ତୁ | ବିପରୀତ ଦିଗରୁ ଚାକିରିର | (Fig 6A&B)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.21
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.22
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ମାର୍୍କିିଂ, ଫାଇଲ୍, ଫ୍୍ଲଲା ଟ, ବର୍୍ଗ ଏବଂ ଚେଷ୍ଟା - ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (Marking, filing, 
flat, square and check using Try - square)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଦାଖଲ ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଭୂସମାନ୍ତର ଭାବରେ ଏକ ବେଞ୍ଚରେ ରଖନ୍ତୁ |
•	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆକାରଗଡୁିକ ± 0.5 ମିମି ମଧ୍ୟରେ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |
•	 ସିଧାସଳଖ ଧାର ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	ଚେଷ୍ଟା  ବର୍୍ଗ ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପରସ୍ପରକୁ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର ମ୍୍ୟୟୁଟୁଲେ ଫାଇଲ୍ 3 ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ± 0.5 ମିମି ଆକାର ବଜାୟ ରଖ ି70x70x18mm ଆକାରରେ 
ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଚେ ଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ଏବଂ ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି ବର୍୍ଗତାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗର ସିଧା ଧାର / ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ସହତି |

•	ତେ ଲ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ
ଏହାକୁ   ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.23
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ଛିଦ୍ରର ଅବସ୍ଥାନ ଖୋ�ୋଜିବା ପାଇ ଁସରଳ ନୀଳ ପ୍ରିଣ୍ଟ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କିିଂ, ମାର୍୍କିିଂ ଉପକରଣ ସହତି ଚକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା 
ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ରେଖା ଲେଖବିା | (Marking according to simple blue prints for locating 
position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଡିଭା ଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଚିହ୍ନିତ କର |
•	ବେଭେ ଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣାର୍୍କ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	ମାର୍୍କିିଂ  ବ୍୍ଲ କ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଧା ଲାଇନଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	ଡିଭା ଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପିଚ୍ ସର୍୍କଲ୍ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |
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NOTE: Use both the sur-
faces of metal for marking 
Fig 1,2 & 4

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.23
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଚତି୍ର: 1

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କଞ୍ଚା ଧାତୁକୁ 70 x 45 x 9mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	 ଚାକିରି ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ସର୍୍କକୁ ଲାର୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍, ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଏବଂ ଗ୍ରୀଭ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଚହି୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଜେନ  କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ |

•	ଡ ଭାଇଡର୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସର୍୍କଲଗଡିୁକ draw 6 mm, ∅ 8 
mm, ଏବଂ

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ mm 16 ମିମି |

•	 ଏକ ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ଧାଡରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ମାର୍୍କିିଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଚତି୍ର: 2

•	 ଚାକିରିର ଅନ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 8mm, 16mm, 26.4 mm ଏବଂ 34.4 mm ରେଖା ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ | ‘Xy’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି ଜେନ କାଲିପର୍ |

•	ଜେନ  ବ୍୍ୟବହାର କରି 8 ମିମି, 34 ମିଲିମିଟର ଏବଂ 52.4 ମିଲିମିଟର 
ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | ‘xz’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି କାଲିପର୍ | Fig 1।

•	 Fig 2 ରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଛି |

•	 Fig 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ୍ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	 ‘C’ ବିନ୍ଦୁରୁ ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ 8 ମିମି ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ୍ 
ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକର ସନ୍ଦର୍୍ଭ |

•	 ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟ ଲାଇନରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା ପାଇ ଁ‘o’ ବିନ୍ଦୁରେ 8 ମିଲିମିଟର 
ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ମାର୍୍କିିଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଚତି୍ର: 3

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟେକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି 45° 
କୋ�ୋଣାର୍୍କ ରେଖା ‘o’ ରେ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ରି କ୍ ପଞୁ୍ଚ 30 ° ବ୍୍ୟବହାର କରି ବିଚ୍ଛେଦ ବିନ୍ଦୁ ‘A’, ‘O’ ଏବଂ ‘B’ ଖୋ�ୋଜ 
| Fig 2

•	ଡ ଭାଇଡରରେ 3 ମିଲିମିଟର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସର୍୍କଲ୍ 
draw 6 ମିମି ଡ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 Fig 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ‘A’, ‘O’ ଏବଂ ‘B’ ରେ 3 ଟି ଛିଦ୍ର 
| ସେହପିରି ଭାବରେ, ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧକୁ 8 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଅଧା ରାଉଣ୍ଡ ଟାଣନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (45x9x45mm)

• 	 ଏବି ରେଫରେନ୍୍ସ ସହତି ଚାକିରି ସେଣ୍ଟ୍ରାଇନ୍ 22.5 ମିମି ଚିହ୍ନିତ କର |

•	  ଜେନ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 4.5 ମିମି, 40.5 ମିମି ରେଖା ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ | AB କୁ ସନ୍ଦର୍୍ଭ

•	 ଖ୍ରୀଷ୍ଟପରୂ୍୍ବ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି ଚାକିରି ସେଣ୍ଟ୍ରାଇନ୍ 22.5 ମିମି ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ସେଣ୍ଟ୍ରିଲାଇନ୍ ର ଛକ ବିନ୍ଦୁ ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | ପ୍ରିକ୍ ପଞ୍ଚ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.23
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•	ଜେନ  କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 4.5 ମିଟର, 40.5 ମିମି ରେଖା 
ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | ଖ୍ରୀଷ୍ଟପରୂ୍୍ବ

•	 3 ମିମି, 3.5 ମିମି, 8 ମିମି, 15 ମିମି ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ର 
କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ବୃତ୍ତ |

•	 mm। Mm ମିମି ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
4 ଟି ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଚତି୍ର: 4

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଦୁଇଟି ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | 70x9x-
45mm

•	 5.5 ମିମି ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ 22.5 ମିମି, 39.5 ମିମି ଏବଂ 20.5 ମିମି, 
24.5 ମି.ମି.

•	 5 ମିମି, 9, ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ 35 ମିମି, 61 ମିମି ଲାଇନ ସହତି ମାର୍୍କ 
କରନ୍ତୁ | ଖ୍ରୀଷ୍ଟପରୂ୍୍ବ

•	 ଚାକିରି ସେଣ୍ଟ୍ରିଲାଇନ୍ ର ଛକ ବିନ୍ଦୁ ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | ପ୍ରିକ୍ ପଞ୍ଚ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି |

•	 ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ 5 ମିମି, 12.5 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅନୁଯାୟୀ ସର୍୍କଲ 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ରାଙ୍କନ

•	 mm ମିମି ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଆର୍୍କ ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ |

•	 mm। Mm ମିମି ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 4 ଟି ସ୍ଥାନରେ ବୃତ୍ତ 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଭୂସମାନ୍ତର ଅବସ୍ଥାରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 EF ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି 65 ମିମି ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 4.5 ମିମି ମାର୍୍କ 
କରନ୍ତୁ | DE ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି |

•	ପ୍ରି କ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛକ ବିନ୍ଦୁରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ରେଡ ଓ 3 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.24
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |  

‘ଭି ’ ବ୍ ୍ଲକ୍ ଏବଂ ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ର କେନ୍ଦ୍ର ଖୋ�ୋଜିବା | (Finding center of 
round bar with the help of ‘V’ block and marking block)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ଧରି ରଖବିା ପାଇ ଁ‘V’ ବ୍ ୍ଲକର ଉପଯକୁ୍ତ ଆକାର ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
•	 ‘ଭି ’ ବ୍ ୍ଲକ୍ ଏବଂ ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ର କେନ୍ଦ୍ର ଖୋ�ୋଜ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ର ଚେହେରା ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ମହୁରଁେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ଲଗାନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ଟେବୁଲ୍, ‘ଭି’ ବ୍ ୍ଲକ୍, ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମକୁ ସଫା କର|

•	 ମାର୍୍କିିଂ ଟେବୁଲ ଉପରେ ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମକୁ ‘ଭି’ ବ୍ ୍ଲକ୍ 
ରଖନ୍ତୁ |

•	 ‘ଭି’ ବ୍ ୍ଲକରେ ଗୋ�ୋଲାକାର ଦଣ୍ଡ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ‘U’ କ୍୍ଲମ୍ପ 
ସହତି ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ସ୍କ୍ରିବରକୁ ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ | ଏବଂ ଇସ୍ପାତ 
ନିୟମରେ ମାପ ପଢନ୍ତୁ read |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗୋ�ୋଲାକାର ଦଣ୍ଡର ଉଚ୍ଚତା ମାପନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକରେ ମାପ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ | 
ଗୋ�ୋଲାକାର ଦଣ୍ଡର ଉପରୁ 10 ମିମିରୁ କମ ୍| ପଢିବା

•	 ମାର୍୍କିିଂ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରାଉଣ୍ଡ ବାର୍ ମହୁରଁେ ସ୍କ୍ରିନ୍ ଲାଇନ୍ ‘ଏବି’ | 
ଡିମ୍ବି ରି 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅବରୋ�ୋଧ କରନ୍ତୁ |

•	 ‘U’ କ୍୍ଲମ୍ପକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍ରାଏ ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି AB କୁ 90 ° କୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ‘U’ କ୍୍ଲମ୍ପ ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ରେଖା BC (ଚିତ୍ର 2) କୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

•  ରେଖା CD ଏବଂ AD ଲେଖବିା ପାଇ ଁ ସମାନ ପଦ୍ଧତି ପନୁରାବତ୍ତି 
କରନ୍ତୁ| Fig 3

•	 ‘U’ କ୍୍ଲମ୍ପକୁ ବନ୍ଦ କରି ଗୋ�ୋଲାକାର ଦଣ୍ଡ ବାହାର କର | ବାହାରେ ଏବଂ 
ଏହାକୁ ମାର୍୍କିିଂ ଟେବୁଲରେ ରଖ |

•	 ଇସ୍ପାତ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସଂଯୋ�ୋଜନା ପଏଣ୍ଟ ‘ଏସି’ ଏବଂ ‘ବିଡି’ରେ 
ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ | ନିୟମ ଏବଂ ଲେଖକ Fig 4 |

•	ସେ ଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛକ ବିନ୍ଦୁ ‘O’ ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | 
90°

•	 ପଏଣ୍ଟ ‘ଓ’ ହେଉଛି ଗୋ�ୋଲାକାର ଦଣ୍ଡର କେନ୍ଦ୍ର |

•	 ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.24
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.25
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |  

ଏକ ଆର୍୍କରେ ସିଧା ଲାଇନରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା | (Joining straight line to an arc)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ସହତି ଧାତବ ପଷୃ୍୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ରେଖା ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଲେଖକ ସହତି ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର |
•	 ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି କୋ�ୋଣ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
•	 ଡିଭାଇଡର୍ ସହତି କୋ�ୋଣକୁ ଦୁଇଭାଗ କରନ୍ତୁ |
•	 ଡିଭାଇଡର୍ ଏବଂ ସ୍କ୍ରିବର୍ ସହତି ସର୍୍କଲ୍, ଆର୍୍କ ଏବଂ ଟାଙ୍ଗେଣ୍ଟସ ୍ଆଙ୍କ |
•	 ଡଟ୍ ପିଚ୍ ସହତି ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ପଞ୍ଜିକରଣ କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
ଟାସ୍କ : ସ୍ପାନର୍ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 150 x 64 x 9 mm ଆକାରରେ ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ଚା କିରି ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ଟେବୁଲ୍, ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍, ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ ଏବଂ | ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

•	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍ ୍ଲକ୍ ମାର୍୍କିିଂରେ 30 ମିଲିମିଟର ଆକାର 
ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ଚା କିରିକୁ ମାର୍୍କିିଂ ଟେବୁଲରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ କୋ�ୋଣ ସହତି 
ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ | ଥାଳି।

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘WX’ ଚିତ୍ର 1 କୁ ସଚୂାଇ ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ ଡାଟମ ୍30 ମିଲିମିଟର 
ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ରେ 30 5 = 35 ମିଲିମିଟର ଆକାର ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ 
ରେଖା ଡାହାଣ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ 19 ମିଲିମିଟର ଲମ୍ବ ଲେଖନ୍ତୁ ଯେପରି ପାର୍ଶଶ୍ୱ 
ଚିତ୍ର ‘WX’ Fig 1 କୁ ଦର୍୍ଶଶାଇ ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଛି |

•	ସେ ହଭିଳି, ସାଇଜ ୍30 - 10 = 20 ମିମି ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡାହାଣ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 23 ମିଲିମିଟର ଦ ଲମ୍ବ ର୍୍ଘ୍୍ୟରେ ଏକ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ 
ଯେପରି ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଚିତ୍ର ‘WX’ Fig 1 କୁ ଦର୍୍ଶଶାଉଛି |

•	ରେ ଡିୟସ ୍ଲାଇନ୍ ବସ୍ତୁ  ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘XY’ କୁ ବିଚ୍ଛେଦ କରେ | 
ବିନ୍ଦୁ ‘ସି’Fig 3 |

•	ବେଭେ ଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ‘C’ ବିନ୍ଦୁରେ 14 ° କୋ�ୋଣ 
ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 27 ମିଲିମିଟର ଦୂରତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏକ ଆଙ୍ଗୁଲାର୍ 
ଲାଇନ୍ ଲେଖନ୍ତୁ ଏବଂ ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ | ବିନ୍ଦୁ ‘D’ | Fig 3

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘XY’ ଚିତ୍ର 2 କୁ ସଚୂାଇ ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟ 
ସହତି ଏହାକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଜ ୍19 ମିଲିମିଟର ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘XY’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ 
ସହତି ଏକ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ ଏବଂ ବିଚ୍ଛେଦ ରେଖା ଉପରେ ପଏଣ୍ଟ ‘A’ 
ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର 2

•	ସେ ହଭିଳି, ସାଇଡ୍ ‘XY’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି 23 ମିଲିମିଟର 
ଆକାରର ଏକ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ ଏବଂ ବିଚ୍ଛେଦ ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକରେ ‘ବି’ 
ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | Fig 2

•	 ° ୦ ° ଆଙ୍ଗୁଲାର ଲାଇନକୁ 22 ମିଲିମିଟର ଦୂରତାକୁ ରେଖା ‘ସିଡି’ 
ଏବଂ ମାର୍୍କ ପଏଣ୍ଟ ‘ଇ’ ସହତି ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ 
ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଛି | Fig 4

•	ସେ ହପିରି, 90 ମିଲିମିଟର ଦୂରତାକୁ ରେଖା ‘DE’ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ସହତି 
90 ° ଆଙ୍ଗୁଲାର୍ ଲାଇନ୍ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପଏଣ୍ଟ ‘F’ କୁ ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ | Fig 4

•	ରେ ଖାକୁ ‘DE’ ରେ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ଏହାକୁ ‘G’ ଭାବରେ ନାମିତ 
କର | Fig 5

•	ବ ିନ୍ଦୁରୁ ‘ଜ’ି ଲମ୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏକ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱ ରେଖା ଆଙ୍କନ୍ତୁ |

•	 19 ମିଲିମିଟର ତଳକୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ‘H’ ଭାବରେ ଚିହ୍ନିତ କର | ଚିତ୍ର 
5 ଏହପିରି ‘H’ ବିନ୍ଦୁରୁ 19 ମିଲିମିଟର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଆଙ୍କନ୍ତୁ | ଯେ ଆର୍୍କ 
କେନ୍ଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ପଏଣ୍ଟ ‘ଇ’ ଏବଂ ‘ଡି’ ପରୂଣ କରିବା ଉଚିତ୍ | ବିନ୍ଦୁ 
‘G’ | Fig 5
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•	 ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧକୁ 19 ମିଲିମିଟର ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ‘ବି’ ବିନ୍ଦୁରେ ଏକ 
ଆଙ୍କ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

•	ରେ ଡିଓ ଲାଇନ୍ ବସ୍ତୁ  ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘XY’ କୁ ‘F’ ରେ ବିଚ୍ଛେଦ 
କରେ | ଚିତ୍ର 5

•	 30 9.5 = 39.5 ମିମି ଭୂସମାନ୍ତର ରେଖା ସହତି ଏକ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ 
|vପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘WX’ କୁ ସନ୍ଦର୍୍ଭ | Fig 6

•	ସେ ହଭିଳି, ଏକ ଧାଡି 30 - 9.5 = 20.5 ମିମି ଭୂସମାନ୍ତର ରେଖା 
ଲେଖନ୍ତୁ, ଏହାର ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଚିହ୍ନିବା ପାଇ ଁପାର୍ଶଶ୍ୱ ‘WX’ କୁ ସଚୂିତ କରନ୍ତୁ | 
ଡାହାଣ ମଣୁ୍ଡରେ ସ୍ପାନର୍ | Fig 6

•	 ତଳ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ‘Q’ ପଏଣ୍ଟରୁ 13 ମିଲିମିଟର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଏବଂ ଉପର 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ‘R’ ପଏଣ୍ଟରୁ 51 ମିଲିମିଟର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଆଙ୍କି  ସ୍ପାନର୍ ବସ୍ତୁ  
ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ସ୍ପାନର୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ | Fig 6

•	ସେ ହଭିଳି, ସ୍ପାନରର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ମାର୍୍କିିଂ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରିବା ପାଇ ଁ
ସ୍ପାନରର ବାମ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ I, J, K, L, M, N, O, P, S ଏବଂ T ରୁ ଚିହ୍ନିତ 
କରିବା ପାଇ ଁଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପଦ୍ଧତିଗଡିୁକ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ | Fig 7

•	ବ ିଶଷି୍ଟ ମାର୍୍କ ପାଇ ଁଚିହ୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | Fig 8

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଏକ ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ସହତି ମାର୍୍କିିଂ | (Marking with a vernier height gauge)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ସହତି ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତାର ମଖୁ୍୍ୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ’ଣ? ଗେଜ୍?

ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ ର ଏକ ପ୍ରାଥମିକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ହେଉଛି | ଜଣାଶଣୁା 
ଉଚ୍ଚତାକୁ ଏକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ 

ରେଖା ଲେଖବିା | ଏକ ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ କପିରି ବ୍୍ୟବହାର 
କରିବେ?

ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ ସ୍କ୍ରିବର୍ ନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ ଯାଞ୍ଚ କରାଯିବା ଆବଶ୍୍ୟକ | 
ଭର୍ନିୟରର ଶନୂ କି ନାହି ଁନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପଷୃ୍ ୍ଠ |

ଲେଖକ ଯେତେବେଳେ ବିମ ୍ ସ୍କେଲର ଶନୂ ସହତି ମେଳ ଖାଏ | 
ରେଫରେନ୍ ୍ସ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କରେ | (Fig 1)

ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ୟୁନିଟ୍ ର ମାଗଣା ଗତବିିଧ ିଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ କୌ�ୌଣସି burr  ବୁର ନାହି ଁ ଏବଂ 
ହୋ�ୋଇଛି | ସଠକି୍ ସଫା ହୋ�ୋଇଛି |

ୱାର୍୍କସ୍ପିସ ୍ଆବଶ୍୍ୟକତା ଏକ ଆଙ୍ଗଲ୍ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ଲାଗିଥାଏ | ଯଦି ପତଳା, 	
ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆର ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ହାଲୁକା ପତଳା ହେବା ଉଚିତ | ଏବଂ ଏପରିକି
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ଆଧାର ଉଠାଇବାକୁ ଦଅିନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରୁ ଧାତୁକୁ ଛାଣିବା ପାଇ ଁ ଅଧକି ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ| ଏହା ଲେଖକ ବିନ୍ଦୁକୁ କ୍ଷତ ିପହ ଏଡାନ୍ତୁ |ଚାଇବ | 
ସଠକ୍ି କୋ�ୋଣରେ ରେଖା ଲେଖବିା ଦ୍ୱାରା କେନ୍ଦ୍ର ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକ 
ଅବସ୍ଥିତ |

ପ୍ରଥମେ ଏକ ଦିଗରେ ସମସ୍ତ ଆକାରର ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ | ଦ୍ୱିତୀୟତଃ all 
ସମସ୍ତ ରେଖା ଅନ୍୍ୟ ଦିଗରେ ଲେଖନ୍ତୁ | (Fig 2)

କାମକୁ 90 ° ରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କାମ କରିବାକୁ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ | ଚାକିରି 
ଉଠାଣକୁ ଏଡ଼଼ାଇବା ପାଇ ଁପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ସମତଳ ଏବଂ ସରଳ ହେବା ଉଚିତ୍ 
| ମାର୍୍କିିଂ ସମୟରେ

ସଠକ୍ି ରେଖା ପାଇବା ପାଇ ଁସତର୍୍କତା |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଲେଖକ ବିନ୍ଦୁ ସର୍୍ବଦା ତୀକ୍ଷ୍ଣ | କେବଳ 
ଲେଖକର ପ୍ରବତ୍ତ ପଷୃ୍୍ଠକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କର |

ବିନ୍ଦୁ (Fig3)

ବାରମ୍ବାର ତୀକ୍ଷ୍ଣତାକୁ ଏଡ଼଼ାଇବା ଉଚତ୍ି | ପଚାର | ତୁମ ପାଇ ଁ
ଲେଖକଙ୍କୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବାକୁ ନିର୍୍ଦଦେଶକ |

ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ବେସ୍ କୁ ସଫୁେସ ୍ଉପରେ ଦୃ ly ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ 
| ଥାଳି।

ଲେଖକଙ୍କୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ଏକ କୋ�ୋଣରେ ଧରି ଟାଣନ୍ତୁ | କାମରେ 
ଲେଖକଙ୍କ କୋ�ୋଣ | (Fig 2)
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.26
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |  

ଏକ ଆର୍୍କରେ ସିଧା ଲାଇନରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା | (Joining straight line to an arc)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସ୍୍ଲଟ୍, ଗ୍ରୀଭ ଏବଂ ଚାମ୍ଫର୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ପରିମାପକୁ ବଜାୟ ରଖ ିକ୍ରସ ୍କଟ୍ ଚିଜେଲ୍ ସହତି ଚପି ୍ସ୍୍ଲଟ୍ |
•	 ଗୋ�ୋଲାକାର ନାକ ଚିଜେଲ ସହତି ଚପି ୍ତେଲ ଗ୍ରୀଭ ଏବଂ ପରିମାପ ବଜାୟ ରଖବିା |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଚିଜେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚପି କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କଞ୍ଚା ଧାତୁକୁ 70x48x14 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	ଚ ିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଚାକିରି ଚିହ୍ନଟ କର ଏବଂ ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ 60o ସହତି 
ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନକୁ ପିଚ୍ କର | ସିଧା ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଚିପିଙ୍ଗ୍  |

•	ଚା କିରିକୁ ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ଦୃଢ ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	କ୍ର ସ ୍ କଟ୍ ଚିସେଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଚିପ ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ | 9.5 ମିମି ମୋ�ୋଟେଇ 5 ମିମି ଗଭୀରତା | 
Fig1

ତେଲ ଲଗାଇବା ପାଇ ଁ ତେଲରେ ଭିଜାଯାଇଥବିା ଏକ 
ପୋ�ୋଷାକ ରଖନ୍ତୁ | କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରର ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଥଣ୍ଡା | ଛେନା

•	 ହୀରା ପଏଣ୍ଟ ଚିଜେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍ ୍ଲଟର କୋ�ୋଣକୁ ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ |

ତେଲ ଖୋ�ୋଳିବା |

•	ସେ ହପିରି, ଚିପ ୍ ତେଲ ଗ୍ରୀଭ୍ ମୋ�ୋଟେଇ 3 ମିମି x ଗଭୀରତା 1.5 
ମିମି| ଗୋ�ୋଲାକାର ନାକ ଛେନା ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାମର ଡିମ୍ବି ର୍ 3 
ସହତି |

•	 ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଏବଂ ତେଲ ଗ୍ରୀଭ୍ ର ମୋ�ୋଟେଇ ଏବଂ ଗଭୀରତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଏବଂ ଗଭୀରତା ଗେଜ ୍|

ଚପିିଙ୍ଗ୍  ଚାମ୍ଫର୍ |

•	ଚା କିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଚିଜେଲ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ 
ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାମ୍ଫେଡ୍ ଅଂଶ 5 x 45 ° ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ |

•	ଚା କିରିର ସମସ୍ତ ଚେହେରା ଏବଂ କୋ�ୋଣକୁ ଡି - ବୁର୍ କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.27
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |  

ଫ୍୍ଲ ଲାଟ, ବର୍୍ଗ ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ± 0.5 ମିମି ଫାଇଲ୍ କରିବା | (Filing flat, square and 
parallel to an accuracy of ± 0.5mm)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ, ସମାନ୍ତରାଳ ପଷୃ୍୍ଠଗଡିୁକ ± 0.5 ମିମି ସଠକିତା ମଧ୍ୟରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ|
•	 ଇସ୍ପାତ ନୟିମ ସହତି ପରିମାଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	 ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ଡାହାଣ କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	ବ ର୍ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 350 ମିମି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସହତି ଡାଇଗୋ�ୋନାଲ୍ (Fig 1) ପାର୍ଶଶ୍ୱ 1 ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ | ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ଫାଇଲ୍ |

•	ବା ରମ୍ବାର ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ବ୍୍ଲଲେ ଡ୍

•	 ସମାନ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ ସହତି ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ | ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସଫ୍୍ଟ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶେଷ କର |

•	 ଫାଇଲ୍ ସାଇଡ୍ 2, ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ 90o ରୁ ସାଇଡ୍ 2 ଏବଂ ସାଇଡ୍ 1 
ରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଡ୍ 3, ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ 90o ରୁ ସାଇଡ୍ 2 ଏବଂ ସାଇଡ୍ 1 ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଚ ିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱ 1 ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଫାଇଲ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱ 4 (ସମାନ୍ତରାଳତା 
ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପାଇ ଁଏକ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଡ୍ 2 ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ 5 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ 
କରନ୍ତୁ|

•	 ସାଇଡ୍ 3 ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ 6 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ 
କରନ୍ତୁ|

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ରୁ ହାର୍୍ଡ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସ୍କେଲ୍ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ | ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟର 
ଧାର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦାଖଲ ହେବାକୁ ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠ | ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ 
ଫାଇଲ୍|

•	 ସଫା, ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.28
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ | 

ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର ଚହି୍ନିତ କର ଏକ ରେଖା ସହତି ଚପି ୍ବକ୍ର - ମାର୍୍କ ଆଉଟ୍, ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣରେ 
କିୱେ ଏବଂ କଟ୍ କ ି| ଉପାୟ (Chip curve along a line - mark out, keyways at various 
angles and cut key ways)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଗୋ �ୋଲାକାର ନାକ ଚିଜେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ କ୍ରସର ସହତି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ବିରିଙ୍ଗ ପଷୃ୍୍ଠରେ ଚପି ବକ୍ର |
•	 କ୍ରସ ୍କଟ୍ ଏବଂ ହୀରା ପଏଣ୍ଟ ଚିଜେଲ ସହତି ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣରେ ଚପି ୍କିୱେ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ତେଲ ଖୋ�ୋଳିବା |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି କଞ୍ଚା ଧାତୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କଞ୍ଚା ଧାତୁକୁ 70 x 45 x 9mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ତେଲ ଗ୍ରୀଭ୍ ବକ୍ରକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	ଗୋ �ୋଲାକାର ନାକ ଚିଜେଲ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ ସହତି ତେଲ ଖୋ�ୋଳାକୁ 
ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ | ପରିମାପ ମୋ�ୋଟେଇ 3 ମିମି | (Fig 1)

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣରେ କିୱେ ଚପିିଙ୍ଗ୍  |

•	 କଞ୍ଚା ଧାତୁକୁ ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 70x48x9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଚେ ଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ବର୍୍ଗତାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
କିୱେଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ଏବଂ କିୱେ କୋ�ୋଣ | ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର | (Fig 2)

•	 ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ କ୍ରସ ୍କଟ୍ ଚିଜେଲ୍ ସହତି ଚିପ ୍କିୱେଗଡିୁକ |

	ଗ ଭୀରତା

•	 ହୀରା ବିନ୍ଦୁ ଚିଜେଲ ସହତି ଚିପ ୍କିୱେ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କୋ�ୋଣ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ଚାକିରି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବେଭେ ଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି କୋ�ୋଣଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଶେଷ କର ଏବଂ ଏହାକୁ ତ୍ରୁଟି କର |

•	ତେ ଲର ପତଳା ଆବରଣ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ଏହାକୁ 
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ଛେନାକୁ ଭଲ ଭାବରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସର୍୍ବଦା କାଟିବା ଦିଗରେ ଦେଖ |

•	 ସମୟ ସମୟରେ କଟିଙ୍ଗକୁ ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.28
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.29
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ | 

ଚିଜେଲର ତୀକ୍ଷ୍ଣ | (Sharpening of chisel)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ପେଡ େଷ୍ଟାଲ୍ / ବେଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଚିଜେଲକୁ ପନୁଃ sharp ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ |
•	ପେଡ େଷ୍ଟାଲ୍ କମି୍ବା ବେଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ମେସିନ୍ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରନ୍ତୁ

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଚିଜେଲର ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ | (Grinding of flat chisel)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	ଯେତେବେଳେ  ସେମାନେ ଅସ୍ପଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଯାଆନ୍ତି, ସେତେବେଳେ ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଚିଜଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ:  ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ,

-	 ଗ୍ ୍ଲଲାସ ୍ଚହି୍ନଟ କରିବା ପାଇ ଁଆଙ୍ଗୁଠ ିଟିପ ୍ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଉପରେ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
କରନ୍ତୁ |

-	 (ଗ୍୍ଲଲେଜ ଂି କ୍ଷେତ୍ରରେ, ଚକକୁ ପରିଧାନ କର |) ଡ୍ରେସିଂ ପାଇ ଁସିଲିକନ୍ 
କାର୍୍ବବାଇଡ୍ ଷ୍ଟିକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ରଶକି୍ଷକଙ୍କ ସାହାଯ୍୍ୟ ନିଅନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 1)

-	 ଫାଟଗଡିୁକ ପାଇ ଁଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ କୁ ସଇୁଚ୍ କର, ସରୁକ୍ଷା ପାଇ ଁଚକ ପାଖରେ ଛିଡା ହୁଅ, ଏବଂ 
ଚକଟି ‘ସତ୍୍ୟ’ ଚାଲୁଛି କି ନାହି ଁଦେଖ |

ଅତ୍୍ୟଧକି କମ୍ପନ | ଅତ୍୍ୟଧକି କମ୍ପନ କ୍ଷେତ୍ରରେ, ଟ୍ରୁଇଙ୍ଗ୍  ଆବଶ୍୍ୟକ | 

ପରାମର୍୍ଶ ପାଇ ଁଶକି୍ଷକଙ୍କୁ ପଚାର | ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ପାତ୍ରରେ ଯଥେଷ୍ଟ 
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କୁଲାଣ୍ଟ ଅଛି | ଗଗଲ୍୍ସ ସହତି ଆଖକିୁ ସରୁକ୍ଷିତ କରନ୍ତୁ କିମ୍ବା ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମ 
ନିକଟରେ ସଂରକ୍ଷଣ  ଢାଲକୁ କମ ୍କରନ୍ତୁ | (Fig 2)

ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମକୁ ଚକଠାରୁ 2 ମିମି ନିକଟତର କରନ୍ତୁ 
| (Fig 2)

ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ: ପନୁଃ  ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଖଣ୍ଡିଆ 
ଛେନା ନିଅ | ବ୍୍ୟବହାର ହେତୁ ଚଜିେଲଗଡିୁକ ଅସ୍ପଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଯିବ | 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷମ ପାଇ ଁ ଚିପିଙ୍ଗ୍ , ଚିଜେଲଗଡିୁକ ନିୟମିତ ଭାବରେ ତୀକ୍ଷ୍ଣ 
କରାଯିବା |

ଧରିବା ପାଇ ଁସତୂା ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ  କିମ୍ବା ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ସାମଗ୍ରୀ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ 
ନାହି ଁ| ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ଛେନା |

କେବଳ ଚକ୍ରର ଚେହେରା ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱଗଡିୁକ ନୁହେ ଁ

(Fig 3)

ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଅନ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚକ ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଚିଜେଲ୍ ଧାର ଧରନ୍ତୁ; ଛେଳିର 
ଶରୀର ନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ 30 ° କୋ�ୋଣରେ ରହବିା ଉଚିତ ଯେପରି 60 ° 
ୱେଜ ୍କୋ�ୋଣ ପାଇବ | (Fig 5)

ସଂକଳନ ଯୋ�ୋଗାଇବା ପାଇ ଁଏକ ଆର୍୍କରେ ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ବିନ୍ଦୁକୁ ରୋ�ୋକ୍ 
କରନ୍ତୁ | କଟିଙ୍ଗରେ (Fig 5) ତୀରଗଡୁ଼଼ିକର C ଦେଖନ୍ତୁ |

ଚିଜେଲକୁ କୁଲାଣ୍ଟରେ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ ଏବଂ ଯେତେବେଳେ ଏହା ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ 
ଯେପରି ଅତ୍୍ୟଧକି ଗରମରୁ ରକ୍ଷା ପାଇବ |

କଟିଙ୍ଗର ବିପରୀତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି ୱେଜ ୍କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମ (A) (Fig 5) ଉପରେ ଛେଳିର ଶରୀରକୁ ବିଶ୍ରାମ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ବିନ୍ଦୁକୁ ଚକକୁ ଛୁଇବଁାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ | (Fig 4 & 5)

ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁ ଯଥାସମ୍ଭବ ଚାପ ରଖନ୍ତୁ | କଟିଙ୍ଗର ଅତ୍୍ୟଧକି ଗରମ, 
(ନୀଳ ରଙ୍ଗରୁ ଦୂରେଇ ରୁହ | ଯଥା ଆନ୍ନାଲିଙ୍ଗ୍  ଇଫେକ୍୍ଟ) |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.29
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.30
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ | 

0.5। Mm ମିମି ସଠକିତା ପାଇ ଁପତଳା ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (File thin metal to an accuracy 
of 0.5mm)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ​​ଏବଂ ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି mm 1 ମିମି ମଧ୍ୟରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସର୍୍ଫଫେ ସ ୍ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗ |
• ଏକ ଚେଷ୍ଟା-ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
• ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଘନତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)
•	 ଯଦି କୌ�ୌଣସି flat  ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତି 

ଏବଂ ଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ତେଲ କିମ୍ବା ଗ୍ରୀସ ୍ମକୁ୍ତ ବୋ�ୋଲି ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ 300 ମିମି ସହତି ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁ କଞ୍ଚାମାଲ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଏହାର ଶେଷରେ 125 ମିମି ଜହ୍ନ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଭୂସମାନ୍ତର ଭାବରେ ଅନୁଷ୍୍ଠଠିତ ହୋ�ୋଇଛି |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଅଧକି ଟାଣନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 	 ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ​​ଫାଇଲ୍ ସହତି ଉପର ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ 250 ମିମି ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା-ବର୍୍ଗ ସହତି ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସେକେଣ୍ଡ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ 250 ମିମି ବ୍୍ୟବହାର କରି ମଧ୍ୟମରୁ 
ଫାଇଲ୍ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଲମ୍ବା ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଫାଇଲ୍ କରିବାକୁ ୱାର୍୍କସିପ ୍ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟେନ୍ ୍ସ ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା-ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପରୂ୍୍ବରୁ ସମାପ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ | 150 
ମିମି

• 	 ସଂଲଗ୍ନ କ୍ଷୁଦ୍ର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗକୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | ଉଭୟ ସମାପ୍ତ 
ପଷୃ୍ ୍ଠ |

• 	 ଚାକିରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବୁର୍ ଏବଂ ମାର୍୍କ ଆକାରକୁ ହଟାନ୍ତୁ, ଏକ 
ଇସ୍ପାତ ନିୟମ, ଚେଷ୍ଟା-ବର୍୍ଗ ଏବଂ ଲେଖକ ବ୍୍ୟବହାର କରି |

• 	 ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କରି ଅନ୍୍ୟ ଦୁଇ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ସମତଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ | ପରିମାପ

ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ରଖବିା ପାଇ ଁ ନରମ 
ଜହ୍ନ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ବେଞ୍ଚଭାଇସରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍
ଧରିଥବିାବେଳେ |

• 	 ଅନ୍୍ୟ ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଘନତା |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



73

ଫାଇଲଗଡୁିକ ସଫା କରିବା (Cleaning files)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଫାଇଲଗଡୁିକ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ପରିଚୟ

ଦାଖଲ ସମୟରେ, ଧାତୁ ଚିପ୍ସ (ଫିଲିଙ୍ଗଗ୍ସ) ମଧ୍ୟରେ ବନ୍ଦ ହୋ�ୋଇଯିବ | 
ଫାଇଲଗଡୁ଼଼ିକର ଦାନ୍ତ ଏହା ଫାଇଲଗଡିୁକର ‘ପିନ୍’ ଭାବରେ ଜଣାଶଣୁା 
| ଯେଉ ଁ ଫାଇଲଗଡିୁକ ପିନ୍ ହୋ�ୋଇଛି, ତାହା ଉପରେ ସ୍କ୍ରାଚ୍ ଉତ୍ପାଦନ 
କରିବ | ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଦାଖଲ ହେଉଛି, ଏବଂ ଭଲ କାମଡୁ଼଼ିବ ନାହି ଁ|

ଫାଇଲଗଡିୁକର ପିନିଂ ଅପସାରଣ କରିବାକୁ ଏକ ଫାଇଲ୍ ବ୍ରଶ ୍ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ | (Fig 1)

ଏକ ୱାର୍୍କସିପ ୍ ସଗୁମ ଶେଷରେ ଦାଖଲ କରିବା ସମୟରେ 
ଅଧକି ‘ପିନ୍’ ହେବ କାରଣ ଦାନ୍ତର ପିଚ୍ ଏବଂ ଗଭୀରତା 
କମ ୍|

ଫାଇଲର ମହୁରଁେ ଚକ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରିବା ଦ୍ୱାରା ଦାନ୍ତର 
ପ୍ରବେଶ ଏବଂ ‘ପିନ୍’ ହେବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ | ଓଭରକଟ୍ 
ଦିଗରେ ଫାଇଲ୍ ବ୍ରଶ ୍ଟାଣନ୍ତୁ |

ଫିଲିଂଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ୱାରା ସହଜରେ ବାହାରକୁ ଆସେ 
ନାହି ଁ|

ଏକ ପିତ୍ତଳ କିମ୍ବା ତମ୍ବା ଷ୍ଟ୍ରିପ ୍ଦ୍ୱାରା ଫାଇଲ୍ କାର୍୍ଡ | (Fig 2)

ସଫା କରିବା ପାଇ ଁ କେବଳ ନରମ ଧାତୁ ରେଖା (ପିତ୍ତଳ କିମ୍ବା ତମ୍ବା) 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ନୂତନ ଫାଇଲ୍ |

ଫାଇଲଗଡୁିକର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କଟି ଧାରଗଡୁିକ ପିନ୍ଧିବ | ଯଦ ିଏକ 
ଷ୍ଟି ଲ୍ ଫାଇଲ୍ କାର୍୍ଡ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ ଶୀଘ୍ର ବାହାରକୁ ଯାଆନ୍ତୁ |

ଅପସାରଣ କରିବା ପାଇ ଁଫାଇଲକୁ ବାରମ୍ବାର ସଫା କରନ୍ତୁ | 
ଚକ ପାଉଡରରେ ଏମ୍ବେଡ ହୋ�ୋଇଥବିା ଫିଲିଙ୍ଗ୍  |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.30
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.31
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

ଧାତୁର ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗରେ ଏକ ସିଧା ରେଖା, ବକ୍ର ରେଖା ସହତି ଦେଖ | (Saw along a straight 
line, curved line, on different section of metals)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଧାତୁ, ଚ୍୍ୟୟାନେଲ ଏବଂ ‘ଟି’ ବିଭାଗର ବିଭିନ୍ନ ବିଭାଗରେ ସିଧା ଲାଇନରେ ଦେଖାଗଲା |
• 	ଧାତୁର ସମତଳ ବିଭାଗରେ ବକ୍ର ଧାଡିରେ ଦେଖାଗଲା |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1 ::  ଚ୍୍ୟୟାନେଲରେ ହ୍୍ୟୟାକସ୍୍ୱିିଂ |

• 	 ସାମଗ୍ରୀକୁ ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 90x72x35mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• 	ଜ େନି କାଲିପର୍ ସହତି ଆବଶ୍୍ୟକ ସଂଖ୍୍ୟକ କର୍ କଟ୍ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏବଂ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ |

• 	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖାକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 କର୍୍ମକ୍ଷେତ୍ରକୁ ବେଞ୍ଚ bench  ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷ ଉପରେ ଦୃଢ firmly ଭାବରେ 
ଧରି ରଖ |

• 	 ସଠକି୍ ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ (1.0 ମିମି ପିଚ୍) ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଦାନ୍ତକୁ ସଚୂାଇ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ | ଅଗ୍ରଗାମୀ 
ଦିଗ

• 	ଡେ ଣା ସହତି ଆବଶ୍୍ୟକ ଟେନସନ୍ ସହତି ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଟାଣନ୍ତୁ | ବାଦାମ |

• 	 ଟିପିଟି ନହେବା ପାଇ ଁକାଟିବା ସମୟରେ ଏକ ଖଣ୍ଡ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | 
ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍

• 	 ସାମାନ୍୍ୟ ତଳ ଚାପ ସହତି କାଟିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

• 	 ରିଟର୍୍ନ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକରେ ଚାପ ଛାଡିଦିଅ |

• 	ବ୍ ୍ଲ ଲେଡର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଲମ୍ବ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ସତର୍୍କତା: ଯଦ ିବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଅଧା ମଧ୍ୟରେ ବ୍ରେକ୍ କରେ | ଉପାୟ, 
ଏକ ନୂତନ ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ| କଟ୍ ଶେଷ କର | 
ଏକ ବ୍୍ୟବହୃତ ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ସହତି |

ଦେଖବିା ସମୟରେ ଫ୍ରେମ ୍ଟିଲ୍ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ଟାସ୍କ 2: ‘ଟି’ ବିଭାଗରେ ହ୍୍ୟୟାକସ୍୍ୱିିଂ |

• 	 ଚାକିରିକୁ ଏକ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ୍ ୍ଲ ଲେଡର ipp ିଟିପିଟି ନହେବା ପାଇ ଁ କାଟିବା ସମୟରେ ‘ଭି’ ଖଣ୍ଡ 
ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 1.4 ମିମି ପିଚ୍ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ‘ଟି’ ବିଭାଗ ଉପରେ ସାମାନ୍୍ୟ ତଳକୁ ଚାପ 
ସହତି କାଟିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକରେ କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଅଲଗା 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ‘ଟି’ ବିଭାଗରେ ଦେଖବିା ସମୟରେ କଟିଙ୍ଗ ଗତି ସ୍ଥିର ହେବା ଉଚିତ୍ |

• 	 ଏକ କଟ୍ ଶେଷ କରିବାବେଳେ, ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଭାଙ୍ଗିବା  ଏବଂ ଆପଣଙ୍କ ଏବଂ 
ଅନ୍୍ୟମାନଙ୍କ ପାଇ ଁଆଘାତ ନହେବା ପାଇ ଁଚାପକୁ ମନ୍ଥର କରନ୍ତୁ |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ‘ଟି’ ବିଭାଗର କଟିଙ୍ଗ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକର ଆକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 3: ଫ୍୍ଲଲା ଟ ବିଭାଗରେ ହ୍୍ୟୟାକସ୍୍ୱିିଂ |

• 	 ସମସ୍ତ କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 71x45x9mm ଆକାରରେ କଞ୍ଚାମାଲ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କର |

• 	ଲ୍ ୍ୟୟାମ୍ପ ଚକ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ 
ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଟିପିଟି ନହେବା ପାଇ ଁକାଟିବା ସମୟରେ ‘ଭି’ ଖଣ୍ଡ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | 
ତ୍ରିକୋ�ୋଣୀୟ ଫାଇଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ |

• 	 1.4 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ ଫ୍୍ଲଲେକ୍ସିବଲ୍ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 
ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାକ୍ ସୋ�ୋ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଧାତୁ ଉପରେ ସାମାନ୍୍ୟ ତଳକୁ ଚାପ 
ସହତି କାଟିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ କ୍ର ରେଖା ସହତି କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ କାଟିବା ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି କଟିଙ୍ଗ ଅଂଶଗଡିୁକର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



76

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ରେଡିଓ ଫାଇଲ୍ (ବାହ୍୍ୟ) (Filing radius (external))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ରେଡ଼଼ିଓ ଫାଇଲ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ରୂପେ ଏକ ଭିନ୍ନ କୌ�ୌଶଳ technique , ଏବଂ 
ଆବଶ୍୍ୟକତା | ଏକ ଭଲ ଫିନିଶ ୍ସହତି ସଠକି୍ ଭାବରେ ଦାଖଲ କରିବା 
ପାଇ ଁଯଥେଷ୍ଟ କୌ�ୌଶଳ ill |

ଏହ ିପ୍ରକାର ଫାଇଲ୍ ରେ, ଫାଇଲ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ରୂପେ ଧରି ରଖବିାକୁ ପଡିବ 
| ଭୂସମାନ୍ତର ଓସାରରେ, ଏବଂ ସେହ ିସମୟରେ ଏକ ରୋ�ୋକ୍ | ଦ ର୍୍ଘ୍୍ୟ 
ଅନୁଯାୟୀ ଗତି | ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଟି ରହବିା ଉଚିତ୍ ନୁହେ ଁ
ଯେକୌ�ୌଣସି any  ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ ଏକ ସମାନ ବକ୍ର ରହବିା ଉଚିତ 
| ରେଡିଓ ବାହ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକର ଫାଇଲ୍ ବିଭିନ୍ନ ପଦକ୍ଷେପରେ କରାଯାଏ |

କୋ�ୋଣଗଡୁ଼଼ିକର କଠନି ଫାଇଲ୍ |

କୋ�ୋଣଗଡିୁକ ଦାଖଲ କରାଯାଏ ଏବଂ a ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲାଇନକୁ ଘନିଷ୍ ୍ଠ 
ଭାବରେ ଅଣାଯାଏ | ଫ୍୍ଲଲା ଟ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ଫାଇଲ୍ | (Fig 1)

କୋ�ୋଣଗଡୁ଼଼ିକର ଗୋ�ୋଲାକାର |

ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଗୋ�ୋଲାକାର ହୋ�ୋଇ ପାଖାପାଖ ିଅଣାଯାଏ | ଏକ ଫ୍୍ଲଲା ଟ 
ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫାଇନିଂ ସାଇଜ ୍| ଏଥରିେ, ଫାଇଲ୍ 
ହେଉଛି | ଏକ ଟର୍୍ନିିଂ ଗତି ସହତି ବକ୍ର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଆଗକୁ ବ ଲା | (Fig 2)

ଏକ ରେଡିଓ ବ୍୍ୟୟାଜ ୍ସହତି ପର୍୍ଯ୍ୟୟାୟକ୍ରମେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧର ଅନ୍ତିମ ସମାପ୍ତି |

ପଦାଙ୍କ ସମାପ୍ତ କରିବା ପାଇ ଁ, ଏକ ସଗୁମ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ | 
ଫାଇଲ୍ ଦିଆଯାଇଛି | ଆବଶ୍୍ୟକ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବକ୍ର ରେଖା ସହତି 
ଏକ ଦେଖବିା ଗତି | ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସଷୃ୍ଟି  ହୁଏ | (Fig 3)

ଦାଖଲ କରିବା ସମୟରେ ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ:

- 	ବା ରମ୍ବାର ରେଡିଓ ବ୍୍ୟୟାଜ ୍ଯାଞ୍ଚ କରିବା |

- 	 ଚାକିରି ପାଇ ଁ ବିସ୍ତୃତ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଡାଟୁମ ୍ ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହାର କରିବା | 
ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରୁଛି |

- 	 ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଦାଖଲ କରିବା ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ଦେବା ଉଚିତ୍ 
ନୁହେ ଁ| ଫାଇଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲିପ ୍ହେବାର ସମ୍ଭାବନା ଅଛି |

ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଯାଞ୍ଚ କରୁଛ ି| (Checking the radius)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ରେଡିୟସ ୍ଗେଜ୍ ସହତି ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ରେଡିୟସ ୍ ଗେଜ ୍ ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ 
ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଗେଜ ୍ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ପରିଷ୍କାର ଅଟେ | ରୁ, ଯଦି କୌ�ୌଣସି any  ଅଛି, 
ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ର ଗେଜ ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ | 
କ୍ଷତି ହୋ�ୋଇନାହି ଁ| ଯାଞ୍ଚ ହେବାକୁ ଥବିା ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସକୁ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର୍ ଧରି 
ରଖବିା ଉଚିତ୍ | (Fig 1 ଏବଂ 2)
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ଯେକୌ�ୌଣସି any  ଆଲୋ�ୋକ ଦେଇ ଯାଉଥବିା ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ 
ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ, ଆଲୋ�ୋକର ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ବିରୁଦ୍ଧରେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
ଗେଜ ୍କରିବା ଉଚିତ୍ | ଯାଞ୍ଚ ପାଇ ଁବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସର ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ଲମ୍ବ 
ସହତି ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | (Fig 3 ଏବଂ 4)

ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଅନୁଯାୟୀ ଧୀରେ ଧୀରେ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଆଡଜଷ୍ଟ 
କରନ୍ତୁ | ଗେଜ ୍ ସଠକି୍ ରେଡିଓ ହେଉଛି ଯାହା ସହତି ସଠକି୍ ଭାବରେ 
ମେଳ ହୁଏ | ଗେଜ ୍(Fig 5)

ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଗେଜ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରିବା ପରେ, ଏହାକୁ ପୋ�ୋଛି ଦିଅ, a ସହତି 
ସଫା କର | କପଡା ସଫା କର ଏବଂ ଗଚ୍ଛିତ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ତେଲର ଏକ 
ହାଲୁକା ଚଳଚ୍ଚିତ୍ର ଲଗାନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.32
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

MS କୋ�ୋଣ ଏବଂ ପାଇପ ୍ର ମୋ�ୋଟା ବିଭାଗରେ ସିଧା ସଳଖ | (Straight saw on thick section 
of M.S.angle and pipe)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ସମାନ କୋ�ୋଣ ବିଭାଗରେ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନ ଏବଂ କାଟି ଦଅି |
• 	ପାଇପ ୍ଉପରେ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନ ଏବଂ କାଟି ଦଅି |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ଇସ୍ପାତ କୋ�ୋଣରେ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଇସ୍ପାତ କୋ�ୋଣକୁ 100 ମିମି ଲମ୍ବ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•  	ରେଖା ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିବା ଏବଂ ପିଚ୍ କରିବା |

• 	 Fig 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ଚାକିରି ରଖନ୍ତୁ 
|

•  	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 1.8 ମିଲିମିଟର କଠନି ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାକ୍ ସହତି ସାୟିଙ୍ଗ୍  ଲାଇନ୍ ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

•  	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି କୋ�ୋଣର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•  	 ଡି-ବୁର ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ସାବଧାନ

କାଟିବାକୁ ଥବିା ଆକୃତ ିଏବଂ ସାମଗ୍ରୀ ଅନୁଯାୟୀ ସଠକ୍ି ପିଚ 
ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ଦେଖବିା ସମୟରେ, ବ୍୍ଲଲେଡର ଦୁଇ କମି୍ବା ଅଧକି ଦାନ୍ତ | ଧାତୁ 
ବିଭାଗରେ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ହେବା ଉଚିତ୍ |

ଟାସ୍କ 2: ପାଇପ ୍ଉପରେ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପାଇପ ୍ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ପାଇପ ୍ଶେଷକୁ 90 ମିଲିମିଟର ଲମ୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 କର୍ ଲାଇନ୍ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ପିଚ୍ କର |

• 	 ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ଚାକିରି ରଖନ୍ତୁ 
|

• 	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମରେ 1.0 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି କର୍ ଲାଇନ୍ ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ପାଇପ ୍ର ସ୍ଥିତି ଟର୍୍ନନ୍  ଏବଂ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ | ହ୍୍ୟୟାକିଂ

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପାଇପ ୍ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡି-ବୁର ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ସାବଧାନ

ଉପରରେ ପାଇପ ୍ ଟାଣିବା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ | ଯାହା 
ବିକୃତ ିସଷୃ୍ଟି  କରେ |

ଅଧକି ଶୀଘ୍ର କାଟନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ବହୁତ ଧୀର କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାପ ହ୍ରାସ କରନ୍ତୁ | କାଟିବା© N
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.33 
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

ଷ୍ଟେପ ୍ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିକ୍କଣ   0.25 ମିମି ସଠକିତା ପାଇ ଁସଗୁମ ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶେଷ କରନ୍ତୁ | 
(File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm )
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ସହତି ଷ୍ଟେପ ୍ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
• 	ହ୍୍ୟୟାକ୍ୱିଙ୍ଗ୍  ଦ୍ୱାରା ଧାତୁ କାଟ |
• 	± 0.25 ମିମିର ସଠକିତା ପାଇ ଁଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଷ୍ଟେପ ୍ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି କଞ୍ଚା ଧାତୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 କଞ୍ଚା ଧାତୁକୁ 45x45x18 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ ସହତି ଷ୍ଟେପଗଡିୁକ 
ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | ଏବଂ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡିମ୍ବି ରି ଦେଖଲିି କୁ ଦେଖ ିଅତିରିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥକୁ କାଟି ଅଲଗା କରନ୍ତୁ Fig 
1 |

•	ବାଷ୍ଟାର୍୍ଡ , ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଏବଂ ସଗୁମ ଗ୍ରେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସରୁକ୍ଷିତ 
ଧାର ଫାଇଲ୍ ସହତି ଷ୍ଟେପ ୍ଫାଇଲ୍  

•	ବାହ୍ ୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଆକାର ମାପ କରନ୍ତୁ ± 0.25 
ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

•	ଚେଷ୍ଟା  ବର୍୍ଗ ସହତି ବର୍୍ଗତାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ସେ ହପିରି, Fig 2 ଦେଖ ିଅତିରିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥକୁ କାଟି ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିଭିନ୍ନ ଗ୍ରେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସରୁକ୍ଷିତ ଧାର ଫାଇଲ୍ ସହତି ଫାଇଲ୍ 
ଷ୍ଟେପ ୍|

•	ବାହ୍ ୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଆକାର ମାପନ୍ତୁ |

•	ଚେଷ୍ଟା  ବର୍୍ଗ ସହତି ବର୍୍ଗତାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଶେଷ କର ଏବଂ ଡି-ବୁର୍ କର |

•	ସେ ହଭିଳି, ଅନ୍୍ୟ ଅଂଶ ‘ବି’ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ | 
ପରସ୍ପର ସହତି Fig 3

• 	ତେ ଲର ପତଳା କୋ�ୋଟ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ଏହାକୁ 
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ | CG

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



82

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.34 
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

ଫାଇଲ୍ ଏବଂ M.S. ବର୍୍ଗ ଏବଂ ପାଇପ ୍|(File and saw on M.S. square and pipe )
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ M.S.square ରେ ଫାଇଲ୍, ମାର୍୍କ ଏବଂ ଦେଖ |
• 	ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଅନୁଯାୟୀ M.S.square ହୋ�ୋଲ୍ ପାଇପ ୍ରେ ଫାଇଲ୍, ମାର୍୍କ ଏବଂ ଦେଖ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 1: ବର୍୍ଗ ବିଭାଗରେ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 M.S. ର ସମସ୍ତ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କର | ବର୍୍ଗରୁ 75x38x-
38mm ଏବଂ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ପାଇ ଁସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ 
ରଖବିା | ଅନ୍୍ୟ

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିଟି ବେଞ୍ଚ bench  ଉପାଧ୍ୟାୟକୁ ଧରି ରଖ, ଯେପରିକି mm 35 
ମି.ମି. ବେଞ୍ଚ ଭାଇସ ୍ର ଜହ୍ନ ବାହାରେ |

• 	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖା 1,2 ଏବଂ 3 କୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ କାଟନ୍ତୁ | 
ଗଭୀରତା Fig 1 |

• 	 ଅନ୍୍ୟ 3 ଖଣ୍ଡ ଦେଖବିା ପାଇ ଁ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି ଦେଖ ଏବଂ p ର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖ | ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର 
ସମାନ୍ତରାଳତା |

କଟା ଖଣ୍ଡ ସମାନ୍ତରାଳ ହେବା ଉଚିତ ଏବଂ କରିବା ଉଚିତ | 
ୟୁନଫିର୍୍ମ ସିଙ୍ଗ୍  ମାର୍୍କ ଅଛ ି|

ଦ୍ରବୀଭତ ତେଲରେ ବାରମ୍ବାର ବ୍୍ଲଲେଡକୁ ଓଦା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିକୁ ଦେବେ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

କଠନି ପଦାର୍୍ଥ ପାଇ ଁକଠନି ପିଚ ବ୍୍ଲଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ହୋ�ୋଲ୍ ବିଭାଗ ପାଇ ଁଭଲ ପିଚ ବ୍୍ଲଲେଡ୍ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 2: ବର୍୍ଗ ପାଇପ ୍ଉପରେ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	  M.S ରାଉଣ୍ଡ ପାଇପ ୍ର ଫାଇଲ ଏବଂ ଶେଷ 75 x 38 x ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
| 38 ମିମି ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବଜାୟ 
ରଖନ୍ତୁ | ପରସ୍ପରକୁ

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରୀକୁ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଚିହ୍ନିତ ଗଭୀରତାକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତାକୁ 
କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ସନ୍ ଧାତୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିକୁ ଡି-ବୁର୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.35 
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

ଏକ ଚିହ୍ନିତ ରେଖା (କନଭକ୍ସ ଏବଂ ଅବତଳ) ସହତି ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ମେଳ |(File radius 
along a marked line (convex and concave) and match )
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	କନଭକ୍ସ ଏବଂ ଅବତଳ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |
• 	ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଫାଇଲ୍, କନଭକ୍ସ ଏବଂ ଅବତଳ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍|
• 	ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ କନଭକ୍ସ ଏବଂ ଅବତଳ ରେଡିଓ ସହତି ମେଳ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଭାଗ ‘A’

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 60x60x9 mm ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ ପାଇ ଁଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ | 
ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ଅନୁପାତ

• 	 ଡିମ୍ବି ରି 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ ‘A’ ରେ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଧାତୁ 1 ମିମି ଛାଡି Fig 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ରେଖା ଚହି୍ନିତ 
କର | ବସ୍ତୁ  ରେଖା ଠାରୁ ଦୂରରେ |

• 	 କାଟିବା ଦ୍ୱାରା ଅଧକି ଧାତୁ କାଟି କା ଦିଅ |

• 	 Fig 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ 
ଚହି୍ନିତ ସହତି କାଟିଦିଅ | ରେଖା ଏବଂ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁ ଅପସାରଣ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ସରୁକ୍ଷିତ ଧାର ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଅଧା ରାଉଣ୍ଡ ସହତି ଷ୍ଟେପ ୍‘A’ ରୁ 15 
mm ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |ବିଭିନ୍ନ ଗ୍ରେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | କାଲିପର୍ Fig 4 |

• 	ସେ ହଭିଳି, ଷ୍ଟେପ ୍ଷ୍ଟେପ ୍‘ବି’ ଏବଂ Fig 4 ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅର୍ଦଦ୍ଧ ରାଉଣ୍ଡ ଫାଇଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି କନଭକ୍ସ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍‘C’to 30 
mm ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | ବିଭିନ୍ନ ଗ୍ରେଡ୍ ଏବଂ ରେଡିଓ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ 
ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଟେମ୍ପଲେଟ୍ |

ଯାଞ୍ଚ କରିବାକୁ ଶିକ୍ଷକ ଏକ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରିପାରନ୍ତି 
| ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ

ସାବଧାନ:

ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ ଗୋ�ୋଲାକାର ହୋ�ୋଇ ନକିଟତର ହୁଏ 
| ଅଧା ରାଉଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆକାର ଶେଷ କରିବାକୁ | 
ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ | ଏଥରିେ, ଫାଇଲ୍ କୁ ଘଞୁ୍ଚିଗଲା | ଏକ 
ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ ଗତ ିସହତି ବକ୍ରତା |

ଏକ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବାରମ୍ବାର ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦାଖଲ କରିବା ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ଦଅିନ୍ତୁ ନାହି ଁ | 
ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ, ଯେହେତୁ ଫାଇଲଟି ଖସିଯିବାର ସମ୍ଭାବନା ଅଛ ି|

ଭାଗ ‘B’

• 	 45x45x9 mm ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ ପାଇ ଁଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ | 
ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ଅନୁପାତ

• 	 Fig 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ‘ବି’ ଅଂଶକୁ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ 
|

•	 Fig 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର ଏବଂ ଚିହ୍ନିତ 
ସହତି କାଟିଦିଅ |  ରେଖା ଏବଂ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁ ଅପସାରଣ କର |

• 	 Fig 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର ଏବଂ ଚହି୍ନିତ 
ସହତି କାଟିଦିଅ |

•  	ରେଖା  ଏବଂ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ | ଅଲଗା ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଅଧା ରାଉଣ୍ଡ ଫାଇଲ୍ ସହତି କନକ୍ଭ୍ ରେଡିଓସ ୍ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ 
| ଗ୍ରେଡ୍ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
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•  	ଟେମ୍ପଲେ ଟ୍ ସହତି ଅବତଳ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•  	 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଡି - ବୁର୍ ଅଂଶ ‘A’ ଏବଂ ‘B’ ରେ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ ‘A’ ଏବଂ ‘B’ ସହତି 
ମେଳ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.36 
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

ଫିଟର୍ - ମୌ�ୌଳିକ Basic  ଫିଟିଂ |(Chip sheet metal (shearing) )
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ବିଭିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ଜ୍୍ୟୟାମିତକି ଆକୃତ ିଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |
• ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଚିଜେଲ ଦ୍ୱାରା ବିଭିନ୍ନ ଜ୍୍ୟୟାମିତକି ଆକୃତଗିଡିୁକ ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• 	 ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଟିଫିନର ଆନ୍ ୍ଭଭିଲରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ 
ଯୋ�ୋଜନା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଆକାର 150x150x0.5 
mm ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ ଚିହ୍ନିତ 
କର |

• 	 ଏକ ପ୍ରିକ୍ ପଞୁ୍ଚ 30 ° ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ, ସିଧା ଧାର, ‘L’ ବର୍୍ଗ ଏବଂ ଲେଖକ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି 150 ମିମି ପାର୍୍ଶଶ୍ a ର ଏକ ବର୍୍ଗ ଚହି୍ନିତ କର |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଏବଂ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ କେନ୍ଦ୍ର 
ବିନ୍ଦୁରୁ f120mm ର ଏକ ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବୃତ୍ତରେ 50 ମିଲିମିଟର 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଥବିା ଏକ ଷୋ�ୋଡଶକକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |

• 	 ଚାକିରି ଚତି୍ରାଙ୍କନରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଷୋ�ୋଡଶାଳ ମଧ୍ୟରେ 
40 ମିଲିମିଟର ପାର୍ଶଶ୍ୱର ଏକ ପେଣ୍ଟାଗନ୍ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପେଣ୍ଟାଗନ୍ ମଧ୍ୟରେ 30 
ମିଲିମିଟର ପାର୍୍ଶଶ୍ଵର  ଏକ ସମାନ୍ତରାଳ ତ୍ରିରଙ୍ଗାକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସିଟ୍ କୁ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଉପରେ ରଖ |

• 	ଫ୍୍ଲଲା  ଟ ଚିଜେଲ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାମର ଡିମ୍ବି ରି 1 ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ବର୍୍ଗ 150 ମିଲିମିଟର ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ କାଟନ୍ତୁ |

• 	ସେ ହଭିଳି, ଅନ୍୍ୟ ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲଗଡୁ଼଼ିକୁ କାଟିଦିଅ | ସର୍୍କଲ୍ 
(ଚିତ୍ର 2) ଷୋ�ୋଡଶାଳ (ଚିତ୍ର 3) ପେଣ୍ଟାଗନ୍ (ଚିତ୍ର 4) ଏବଂ ତ୍ରିରଙ୍ଗା 
(ଚିତ୍ର 5) ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଚିଜେଲ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି |

• 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ବିଭିନ୍ନ ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.37 
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ ଫିଟିଂ |

ଚିପ ୍ଷ୍ଟେପ ୍ଏବଂ ଫାଇଲ୍ |(Chip step and file )
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ ଏବଂ ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ |
• 	ପ୍ରଦତ୍ତ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ କୁ ଫାଇଲ୍ ଷ୍ଟେପ ୍|

ପ୍ରଶିକ୍ଷକ ଏହ ି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀମାନଙ୍କୁ ନ୍୍ୟସ୍ତ କରିବା 
ଉଚିତ୍ |

• 	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବାକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ ଲେଖନ୍ତୁ |

• 	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଉପକରଣ ଏବଂ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକୁ ତାଲିକାଭୁକ୍ତ କର |

• 	 ଚିସେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପ୍୍ରରୋଫାଇଲକୁ ମାର୍୍କ ଏବଂ କାଟି ଦିଅନ୍ତୁ 
ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲକୁ ± 0.5 ମିଲିମିଟର ସଠକିତାରେ ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.38
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ମାର୍୍କ ଅଫ୍ କରି ଗାତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ୍ କର |(Mark off and drill through holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମାର୍୍କ ଅଫ୍ କରନ୍ତୁ |
• ସ୍ତମ୍ଭ / ବେଞ୍ଚ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛଦି୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |
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91ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.38

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

• 	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ପରିମାପ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ ସହତି 
ଛିଦ୍ରର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ ଡ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକର ପାରିପାର୍ଶ୍ୱିକ ପ୍ରିକ୍ ପିଚ୍ 60 ° ସହତି ପିଚ୍ ହେବା 
ଉଚିତ୍ |

• 	ମେ ସିନ୍ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ, ଗାତ କେନ୍ଦ୍ର ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ 
ଡ୍ରିଲ୍ ସହତି ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତା ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ |

• 	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ Ø 4 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 Ø 4 mm ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇ ଁସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 Ø 4 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ସମସ୍ତ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁ ପାଇଲଟ୍ ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହୃତ 
ହୋ�ୋଇପାରେ |

• 	 Ø 8, Ø 10 ଏବଂ Ø 16 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲ୍ ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ 
ଠକି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାକିରି ଚତି୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ 
|

• 	 ଡ୍ରିଲ୍ କରିବା ସମୟରେ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ସତର୍୍କତା: ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ଡ୍ରିଲ୍କୁ କଡ଼଼ାକଡି କରିବା ପାଇ ଁ ଚକ୍ 
ଚାବି ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ଟେପର ଶଙ୍କର ଡ୍ରିଲକୁ ହଟାଇବା ପାଇ ଁ
ଡ୍ରାଇଫ୍୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 ଏହାକୁ ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁଡ୍ରିଫ୍୍ଟରେ ହାତୁଡ଼଼ି ଦିଅନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 	 ଡ୍ରିଲର ବ୍୍ୟୟାସ ଅନୁଯାୟୀ ସ୍ପିଣ୍ଡଲର rpm ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ | ତୁମ 
ଶକି୍ଷକଙ୍କୁ ପଚାର |

• 	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଶେଷ କର ଏବଂ ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣକୁ ଡି-ବୁର୍ କର |

• 	ତେ ଲର ପତଳା କୋ�ୋଟ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ଏହାକୁ 
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ମାର୍୍କ ଅଫ୍ କରି ଗାତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ୍ କର | (Mark off and drill through holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଏକ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସହତି ଡ୍ରିଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଛଦି୍ର |

ମିଶ୍ରଣ ଡ୍ରିଲ୍ ଦ୍ବାରା center ଡ୍ରିଲିଂ ସେଣ୍ଟର୍ ଗାତଗଡିୁକ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକର 
ଅବସ୍ଥାନ ଖୋ�ୋଜିବା ପାଇ ଁଏକ ସଠକି୍ ପଦ୍ଧତି (ଯଥା ± 0.025 ମିମି ମଧ୍ୟରେ) 
| ଡ୍ରିଲିଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ, ଗଭୀର ଛିଦ୍ର ଏବଂ ଯଥେଷ୍ଟ ସଠକି୍ ସ୍ଥାନଗଡିୁକର ଗାତ 
ଖୋ�ୋଳିବାବେଳେ ଏହ ିପଦ୍ଧତି ବିଶେଷ ସହାୟକ ହେବ | ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲିଂ 
କରିବା ପାଇ ଁ, ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ଭାବରେ ଅଗ୍ରଗତି କରନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ କମ୍୍ବବିନେସନ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହା ‘ସତ 
ଚାଲୁଛି କି ନାହି’ଁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ମିଶ୍ରଣ ଡ୍ରିଲ୍ ସହତି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷ ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ମାର୍୍କ ସହତି 
ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କର 3/4 ଗଭୀରତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ | 
ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଉପରେ ଅଯଥା ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ପରିମାଣର କଟିଙ୍ଗ ତରଳ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ହଟାନ୍ତୁ | ଆବଶ୍୍ୟକ ବ୍୍ୟୟାସ ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ ଡ୍ରିଲର ଫିକ୍ସ | ଏହା ‘ସତ 
ଚାଲୁଛି କି ନାହି’ଁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଗର୍ତତ୍ତ ଦେଇ ଖୋ�ୋଳିବା ଆରମ୍ଭ କର |
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92 ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.38

ଗାତ ଦେଇ ଖୋ�ୋଳିବା | (Drilling through holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଏକ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ ବିଭିନ୍ନ ବ୍୍ୟୟାସ ବିଶିଷ୍ଟ ଗାତ ଖୋ�ୋଳ |

ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ ଦ୍ୱାରା ଖୋ�ୋଳାଯିବାକୁ ଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲ୍ ସଫା କରିବା ପାଇ ଁଦୁଇଟି ସମାନ୍ତରାଳ ଦଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମେସିନ୍ 
ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍କୁ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନର ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ ଠକି କରନ୍ତୁ |

ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ 4 ମିଲିମିଟର ଡିଆ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ଉପଯକୁ୍ତ କୋ�ୋଣାର୍୍କରେ ବେଲ୍୍ଟ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ଚୟନ  
କରନ୍ତୁ |	

ସମସ୍ତ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ପ୍ରଥମେ 4 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଦ୍ୱାରା ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ | ଏହା 8 
ମିଲିମିଟର, 10 ମିଲିମିଟର ଏବଂ 16 ମିଲିମିଟର ଡିଆ ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇ ଁ
ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବ |

ଡ୍ରିଲ୍ Ø 8 ମି.ମି.

Ø 10 ମିମି ଗାତ ଖୋ�ୋଳ |

ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ କାଢି ଦିଅ |

ସତର୍୍କତା: ଖାଲି ହାତରେ ଚପି୍ସ କା ଅପସାରଣ କର | ଼ନ୍ତୁ ନାହି ଁ
- ବ୍ରଶ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଚାଲୁଥବିାବେଳେ ବେଲ୍୍ଟ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରିବାକୁ ଚେଷ୍ଟା 
କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଡ୍ରିଲ୍ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ପ୍ରବେଶ କରିବ ନାହି ଁ|

ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ଗଭୀର ଭାବରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ବଡ଼ ବ୍୍ୟୟାସ ଡ୍ରିଲଗଡୁ଼଼ିକର ୱେବ୍ ମୋ�ୋଟା ହୋ�ୋଇଥବିାରୁ ସେହ ିଡ୍ରିଲଗଡୁ଼଼ିକର 
ମତୃ କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ୍ ପଞ୍ଚ ମାର୍୍କରେ ବସନ୍ତି ନାହି ଁ| ଏହାଦ୍ୱାରା ଛିଦ୍ର 
ଅବସ୍ଥାନ ସ୍ଥାନାନ୍ତରିତ ହୋ�ୋଇପାରେ | ମୋ�ୋଟା ମତୃ କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ସହଜରେ 
ପଦାର୍୍ଥ ଭିତରକୁ ପ୍ରବେଶ କରିପାରିବ ନାହି ଁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ ଉପରେ ପ୍ରବଳ 
ଚାପ ସଷୃ୍ଟି  କରିବ |

ପ୍ରାରମ୍ଭରେ ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବା ଦ୍ୱାରା ଏହ ି ସମସ୍୍ୟୟାଗଡିୁକ ଦୂର 
ହୋ�ୋଇପାରିବ | (ଚିତ୍ର 3)© N
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.39
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

M.S.flat ଉପରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରନ୍ତୁ |(Drill and tap on M.S.flat)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ସହତି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
• ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନରି୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |
• ଚାକରିି ଉପରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର ଏବଂ ଏହାକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |
• ହାତ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

• 	 କଞ୍ଚା ଧାତୁ ଏବଂ ଫାଇଲକୁ 75x50x9 ମିଲିମିଟର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ସହତି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁଛିଦ୍ର 
କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଖନନ

• 	 ଡ୍ରିଲିଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁସ୍ତମ୍ଭ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ମେ ସିନ୍ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ଚାକିରି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଗର୍ତତ୍ତର କେନ୍ଦ୍ର ଅବସ୍ଥାନ ସହତି ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳନ୍ତୁ ..

• 	 ଏକ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ Ø 5 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମସ୍ତ କେନ୍ଦ୍ର 
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଏହା ବୃହତ ବ୍୍ୟୟାସ 
ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇ ଁପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରେ) |

• 	 M 8 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପାଇ ଁଦୁଇଟି ଛିଦ୍ର Ø 6.8 ମିମି ଖୋ�ୋଳ |

• 	 M 10 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପାଇ ଁଦୁଇଟି ଛିଦ୍ର Ø 8.5 ମିମି ଖୋ�ୋଳ |

• 	 M16 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ପାଇ ଁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର କେନ୍ଦ୍ରରେ Ø 14 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍  
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ୍ ଟୁଲ୍କୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଉଭୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରକୁ ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ 1.0 ମିଲିମିଟର 
ଗଭୀରତାକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା |
• 	ବେ ଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ଚାକିରି ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |
• 	 M6 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଏବଂ ରେଞ୍ଚ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି M6 

ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |
• 	ସେ ହଭିଳି, M8, M10 ଏବଂ M16 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍

ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |
• 	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ସମାପ୍ତ ଏବଂ ଡି - ବୁର୍ କର |
• 	 ସମସ୍ତ ସତୂାକୁ ବୁର ବିନା ସଫା କରନ୍ତୁ |
• 	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଚାକିରି ସଂରକ୍ଷଣ 

କରନ୍ତୁ |
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ଗାତ ଦେଇ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା | (Tapping through holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

ଫର୍୍ମମୁଲା କିମ୍ ୍ବବା ଟେବଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କର |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାରରେ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ | [ଏକ ଅଣ୍ଡରାଇଜଡ୍ ଛିଦ୍ର 
ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭାଙ୍ଗି ଯିବ |

ସହଜ ଆଲାଇନ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଆରମ୍ଭ ପାଇ ଁ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର 
ଶେଷକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଦୃଢ firm ଭାବରେ ଏବଂ ଭୂସମାନ୍ତରାଳରେ ରଖନ୍ତୁ | ଚାକିରିର 
ଉପର ପଷୃ୍ ୍ଠଟି ଉପ-ଜହ୍ନର ସ୍ତରଠାରୁ ଟିକିଏ ଅଧକି ହେବା ଉଚିତ୍ | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
ଆଲାଇନ୍ କରିବା ସମୟରେ ଏହା କ ob ଣସି ବାଧା ବିନା ଏକ ଚେଷ୍ଟା 
ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ | (ଚତି୍ର 2)

ସଠକି ଆକାର ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ରେଞ୍ଚରେ ପ୍ରଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ (ଟେପର ଟ୍୍ୟୟାପ)୍ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବୁଲାଇବା ପାଇ ଁବହୁତ ଛୋ�ୋଟ ଏକ ରେଞ୍ଚ ଏକ ବଡ଼ ଶକ୍ତି 
ଆବଶ୍୍ୟକ କରିବ | ବହୁତ ବଡ ଏବଂ ଭାରୀ ରେଞ୍ଚଗଡିୁକ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଟର୍୍ନନ୍  
କରିବା ପାଇ ଁ ଆବଶ୍୍ୟକ କରୁଥବିା ‘ଅନୁଭବ’ ଦେବ ନାହି ଁ କାରଣ ଏହା 
କଟିଯାଏ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭାଙ୍ଗି ପାରେ |

ରେଞ୍ଚଟି ଏକ ଭୂସମାନ୍ତର ସମତଳରେ ଥବିା ସନିୁଶ୍ଚିତ କରି ଚାମ୍ପେଡ୍ 
ଗର୍ତତ୍ତରେ ଟ୍୍ୟୟାପକ୍ୁ ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

ସ୍ଥିର ତଳକୁ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସତୂା ଆରମ୍ଭ କରିବା ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍
ରେଞ୍ଚକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଘଣ୍ଟା ଦିଗରେ ବୁଲାନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚକୁ କେନ୍ଦ୍ର 
ପାଖରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଯେତେବେଳେ ଆପଣ ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ସତୂ୍ର ଆରମ୍ଭ କରିବାକୁ 
ନିଶ୍ଚିତ ହୁଅନ୍ତି ସେତେବେଳେ ଟ୍୍ୟୟାପରୁ ରେଞ୍ଚକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ପରସ୍ପରକୁ 90 ° ରେ ଦୁଇଟି ସ୍ଥିତିରେ 
ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭୂଲମ୍୍ବ ଅଟେ | (ଡ଼଼ିମ।୍ 4 & 5)

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପ୍ରବୃତ୍ତିର ବିପରୀତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ସାମାନ୍୍ୟ ଅଧକି ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରି 
ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ସଂଶୋ�ୋଧନ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.39
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ପନୁର୍୍ବବାର ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ୍ ପ୍ରଥମ 
କିଛି ଟର୍୍ନନ୍  ମଧ୍ୟରେ ସଂଶୋ�ୋଧତି ହେବା ଉଚିତ | ଯଦି ଏହା ପରେ ଚେଷ୍ଟା 
କରାଯାଏ ତେବେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭାଙ୍ଗିବା ର ଏକ ସଯୁୋ�ୋଗ ଅଛି |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ଅବସ୍ଥାପିତ ହେବା ପରେ କୌ�ୌଣସି down ତଳ 
ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ନକରି ଶେଷରେ ଧରି ରେଞ୍ଚକୁ ହାଲୁକା ଭାବରେ ବୁଲାନ୍ତୁ | 
ହାତ ଦ୍ୱାରା ପ୍ରବାହତି ରେଞ୍ଚ ଚାପ ଭଲ ସନ୍ତୁଳିତ ହେବା ଉଚିତ | ଗୋ�ୋଟିଏ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଯେକୌ�ୌଣସି extra ଅତିରିକ୍ତ ଚାପ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟକୁ ନଷ୍ଟ 
କରିଦେବ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭାଙ୍ଗି ପାରେ | (ଚିତ୍ର 6)

ସତୂା କାଟିବା ଜାରି ରଖ | ଚିପ୍ସ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁକ୍ୱାର୍୍ଟର ଟର୍୍ନ ବିଷୟରେ 
ବାରମ୍୍ବବାର ପଛକୁ ବୁଲନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ଯେତେବେଳେ ଗତିବିଧରିେ କୌ�ୌଣସି  ବାଧା ଅନୁଭବ ହୁଏ ବନ୍ଦ କର ଏବଂ 
ପଛକୁ ବୁଲ |

ଘର୍୍ଷଣ ଏବଂ ଉତ୍ତାପକୁ କମ ୍ କରିବା ପାଇ ଁ ସତୂା କାଟିବା 
ସମୟରେ ଏକ କଟିଙ୍ଗ ତରଳ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଛିଦ୍ରଟି ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଥ୍ରେଡ୍ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସତୂାକୁ କାଟିଦିଅ |

ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଏବଂ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶେଷ ଏବଂ ସଫା କର | ଯଦି 
ପ୍ରଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଗର୍ତତ୍ତରେ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ପ୍ରବେଶ କରେ ତେବେ ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଏବଂ ପ୍ ୍ଲଗ ୍
ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କୌ�ୌଣସି thread  ସତୂ୍ର କାଟିବ ନାହି ଁ|

କାମରୁ ଚପି୍ସ କାଢି  ଏକ ବ୍ରଶ ୍ସହତି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ସଫା କର |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ହେବାକୁ ଥବିା ଛଦି୍ରର ଡାଏ ସଠକ୍ି 
ଅଟେ |

ଚପି୍ସ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁକ୍ୱାର୍୍ଟର ଟର୍୍ନ ବିଷୟରେ ବାରମ୍୍ବବାର ପଛକୁ 
ବୁଲନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆକାର ସହତି ଉପଯକୁ୍ତ ରେଞ୍ଚର ଲମ୍୍ବ ଚୟନ କରନ୍ତୁ | 
ରେଞ୍ଚର ଲମ୍୍ୱୱା ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭାଙ୍ଗି ପାରେ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.39
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.40
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ପଞ୍ଚ ଅକ୍ଷର ଏବଂ ସଂଖ୍୍ୟୟା (ଅକ୍ଷର ପଞ୍ଚ ଏବଂ ନମ୍୍ବର ପଞ୍ଚ)(Punch letter and number (letter 
punch and number punch))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଅକ୍ଷର ଏବଂ ସଂଖ୍୍ୟୟାକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

• 	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅକ୍ଷରଗଡୁ଼଼ିକୁ ପିଚ୍ କରିବା ପାଇ ଁରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର |

• 	 ଲମ୍୍ବ ମାପନ୍ତୁ |

• 	 ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଧାଡିରେ ଅକ୍ଷର ଗଣନା କରନ୍ତୁ |

• 	ସ୍ପେ ସ ୍ଅନୁଯାୟୀ ଅକ୍ଷରର ଆକାର ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅକ୍ଷର ପଞ୍ଚକୁ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ଟିକାଲ୍ ପୋ�ୋଜସିନ୍ ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ପଞୁ୍ଚ 
ଉପରେ ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଅକ୍ଷର ଏବଂ ନମ୍୍ବର ପିଚ୍ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ |
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଅକ୍ଷର ଏବଂ ସଂଖ୍୍ୟୟାକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ 

ଅକ୍ଷର ଏବଂ ସଂଖ୍୍ୟୟା ପଙ୍କ |

ଏହ ି କଠନି ଏବଂ ତାପମାତ୍ରା ଇସ୍ପାତ ପଞ୍ଚଗଡୁ଼଼ିକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଆବଶ୍୍ୟକ 
ଅନୁଯାୟୀ ଚହି୍ନ, ଅକ୍ଷର କିମ୍ ୍ବବା ସଂଖ୍୍ୟୟା ଚିହ୍ନଟ କରୁଥବିା ଷ୍ଟାମ୍ପ୍ ପାଇ ଁ
ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ |

ସେଗଡିୁକ 0.8 ମିଲିମିଟରରୁ 13 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଥବିା ପ୍ରତୀକ ସହତି 
ଉପଲବ୍ଧ |

ସେଗଡିୁକ ବକ୍ସ ସେଟ୍ ରେ ରଖାଯାଏ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଏକ ପଞ୍ଚ ଅପେକ୍ଷା ନରମ ବୋ�ୋଲି ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପାଇ ଁଷ୍ଟାମ୍ପ୍ ହେବାକୁ 
ଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଏକ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | କଠନି ସାମଗ୍ରୀକୁ ଷ୍ଟାମ୍ପ୍ 
କରିବାର କୌ�ୌଣସି attempt  ପ୍ରୟାସ ପଞ୍ଚ କୁ କ୍ଷତି ପହଞ୍ଚାଇବା would| 
କଠନି ସାମଗ୍ରୀ ଚିହ୍ନିବା ପାଇ ଁଏକ ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ପେନ୍ ୍ସସିଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଏସିଡ୍ ଇଚଂି 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ପ୍ରତୀକକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ blow ଟିକା ସହତି ପ୍ରସ୍ତୁତ କରାଯିବା 
ଆବଶ୍୍ୟକ | ଦ୍ୱିତୀୟ blow ଟିକା ଏକ ବିକୃତ ଦ୍ୱିତୀୟ ଭାବନା ଦେଇଥାଏ |

ଅକ୍ଷରଗଡିୁକ ଯେପରିକି M ଏବଂ W ଭଳି ସମାନ ଗଭୀରତା ସଷୃ୍ଟି  
କରିବାକୁ ଅଧକି ଦୃଢ ଆଘାତ ଆବଶ୍୍ୟକ କରିପାରନ୍ତି ଯେପରିକି I ଏବଂ 
T ଅକ୍ଷରଗଡିୁକ |

ପ୍ରଦତ୍ତ blow ଟିକା ପାଇ ଁଛାପର ଗଭୀରତା ପଦାର୍୍ଥର କୋ�ୋମଳତା ସହତି 
ଭିନ୍ନ ହୋ�ୋଇଥାଏ |

ବିଭିନ୍ନ ଧାତୁ ଉପରେ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କର |

ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ଉପାୟରେ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ:

- 	 ପ୍ରତୀକଗଡୁ଼଼ିକ ପାଇ ଁନିର୍ଦ୍ଦେଶାବଳୀ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

- 	 ଆପଣଙ୍କର ସଠକି୍ ପ୍ରତୀକ ଅଛି କି ନାହି ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

- 	 ପଞ୍ଚକୁ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ ଯାହାଦ୍ୱାରା ପ୍ରତୀକ ଧାଡ଼଼ି, ବର୍୍ଗ, ସଠକି୍ ବ୍୍ୟବଧାନ 
ଏବଂ ସଠକି୍ ଉପାୟରେ ରହବି | (ଚତି୍ର 2)

ପଞ୍ଚକୁ ଏକ ଭୂଲମ୍୍ବ ସ୍ଥିତିରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ପଙ୍କ ଉପରେ ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ପଞ୍ଚର ବିନ୍ଦୁ ଦେଖନ୍ତୁ |

ଗୋ�ୋଟିଏ ଦୃଢ firm  blow ଟିକା ସହତି ପଞ୍ଚକୁ ଚତୁର୍ଦ୍ଦିଗରେ ଆଘାତ  
କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.40
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.41
ଫିଟର୍ (Fitter) - ମୌ�ୌଳିକ  ଫିଟିଂ |

ବିଭିନ୍ନ ପଙ୍କ ବ୍୍ୟବହାର ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ | (Practice use of different punches)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫାଙ୍କା ପଙ୍କ ସହତି ଗ୍୍ୟୟାସ୍କେଟ୍ ଉପରେ ଛଦି୍ର ଚିହ୍ନ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |
• ଏକ ସଭାରେ ଟେପର ପିନ୍ / ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ଗ୍୍ୟୟାସ୍କେଟ୍ ଉପରେ ଛଦି୍ର ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ଗ୍ ୍ୟୟାସ୍କେଟରେ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁସାରେ ଚିହ୍ନିତ କର |

• 	ପେନ୍  ୍ସସିଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛିଦ୍ର ବିନ୍ଦୁର ଛକ ଖୋ�ୋଜ |

• 	 ଡିଭାଇଡର୍ ସହତି Ø 8 ମିମି ଗାତ ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ପିଚ୍  8 ମିଲିମିଟର ହୋ�ୋଲ୍ ପଞ୍ଚ୍ ଡ଼଼ିମ ୍ 1 ସହତି ଏକ ଛିଦ୍ର ତିଆରି  
କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 1 ପାଇ ଁଅଭ୍୍ୟୟାସ ପାଇ ଁଗ୍୍ୟୟାସ୍କେଟ୍ / ଲିଥେରଏଡ୍ ସିଟ୍ 
/ ରବର କମି୍୍ବବା କର୍୍କ ସିଟ୍ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରାଯାଇପାରେ |

ଟାସ୍କ 2: ଟେପର ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ୍ ବିସର୍୍ଜନ |

• 	ଟେ ପର ପିନ୍ ଡିମ୍ ୍ବବିର୍ 1 ଭାଙ୍ଗିବା  ଅନୁଯାୟୀ ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ପିନ୍ ପିଚ୍ 
ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	ମେ ସିନ୍ ଆସେମ୍୍ବଲିରେ ଟେପର ପିନକୁ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁ ସର୍୍ବଦା 
ପ୍ରଥମେ ଷ୍ଟାର୍୍ଟର ଡ୍ରାଇଫ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 2)

• 	ବ ଧାନସଭାରେ ଟେପର ପିନକୁ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁପିନ୍ ପଞ୍ଚ (କ୍ଷୁଦ୍ର) କିମ୍ ୍ବବା 
(ଲମ୍୍ବବା) ମଧ୍ୟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 	ଡୋ�ୋବେ ଲ ଟେପର ପିନ୍ ଭାଙ୍ଗିବାବେଳେ , ହାଲ୍ ସହତି ଡୋ�ୋବେଲ୍ 
ପିନ୍ ଉପରେ ହାଲକା ଆଘାତ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2 ପାଇ ଁଜିଗ ୍ର ଫିକ୍ଚର୍ ବିଛନି୍ନ କରିବା ପାଇ ଁବ୍୍ୟବସ୍ଥା 
କରାଯାଇପାରେ ଯେଉଠଁାରେ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କମି୍୍ବବା ଡୋ�ୋବେଲ୍ 
ଅପସାରଣ ପାଇ ଁଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ ଯୋ�ୋଗାଇ ଦଆିଯାଉଛ ି|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.2.41
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.42
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ସିଧାସଳଖ ରେଖା, ସର୍୍କଲ, ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଏବଂ ବିଭିନ୍ନ ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ଆକୃତରି ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ସ୍ନିପ ୍ସହତି 
ସିଟ୍ କାଟିବା | (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical 
shapes and cutting the sheets with snips)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	କା ଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା, ବକ୍ର ରେଖା, ବୃତ୍ତ ଏବଂ ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ଆକୃତ ିଚହି୍ନିତ କର |
•	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଧା ଲାଇନରେ ସିଟ୍ ଧାତୁ କାଟନ୍ତୁ |
•	ବ କ୍ର ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବକ୍ର ରେଖା ଉପରେ ସିଟ୍ ଧାତୁ କାଟ |
•	ବିଭି ନ୍ନ ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ଆକୃତ ିଉପରେ ସିଟ୍ ଧାତୁ କାଟନ୍ତୁ |
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101ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.42
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102 ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.42
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ସିଧା ଲାଇନରେ ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ କାଟିବା |

1ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ସିଟ୍ ଷ୍ଟିଲର ଆକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ୱାର୍୍କବେଞ୍ଚ କିମ୍ ୍ବବା ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ବେଞ୍ଚ ଅଂଶରେ ସିଟ୍ 
ସ୍ତର କରନ୍ତୁ |

‘L’ ବର୍୍ଗ, ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ଏବଂ ଲେଖକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ 
ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ଏକ ଆୟତକ୍ଷେତ୍ର ଚିହ୍ନିତ କର |

25 ମିମି ପାଇ ଁଶୀଟ୍ ର ବାହ୍୍ୟରେ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଲମ୍୍ବବା ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ 25 ମିମିରେ ଦୁଇଟି ‘V’ ମାର୍୍କ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

150 ମିମି ଲମ୍୍ବରେ ‘V’ ମାର୍୍କ ମାଧ୍ୟମରେ ଏକ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ |

ସେହଭିଳି, ପରସ୍ପରଠାରୁ ଅଲଗା 20 ମିମି, 15 ମିମି, 10 ମିମି ଏବଂ 5 
ମିମି ଅନ୍୍ୟ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ସିଟ୍ କୁ ବାମ ହାତରେ ଧରି ରଖ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲାଇନରେ ଡାହାଣ ହାତରେ ସିଟ୍ 
କାଟନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ସର୍୍କଲଗଡୁିକରେ ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ କାଟିବା |

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ବର୍୍ଗ ସିଟ୍ ର ଆକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଲେଭେଲିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ସ୍ତର କରନ୍ତୁ 
|

ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ଏକ ବର୍୍ଗ ଚିହ୍ନିତ କର |

ବର୍୍ଗ ସିଟ୍ ର କେନ୍ଦ୍ରକୁ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ପିଚ୍ କର |

ବର୍୍ଗର ମଝରିେ at ∅ mm12 ମିମି ଏକାଗ୍ର ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ସେହଭିଳି, ଅନ୍୍ୟ 7 ଟି ଏକାଗ୍ର ବୃତ୍ତକୁ ସମାନ ଦୂର ଦୂରତା ସହତି ଲେଖନ୍ତୁ 
|

ବ୍ରେଡ୍ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସର୍୍କଲ୍ ଲାଇନ୍ କାଟନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 3 : ବକ୍ର ରେଖା ଉପରେ ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ କାଟିବା |

ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ଏବଂ ଟିଫିନର ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ 
ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ, ଏକ ସିଧା ଧାର ଏବଂ ଏକ ‘L’ ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ବର୍୍ଗ 100 x 100 ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ବାହ୍୍ୟ ବକ୍ର ରେଖା 1 ରୁ 4 କାଟନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 2)

ବଙ୍କା ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି 5 ରୁ 9 ମଧ୍ୟରେ ଚିହ୍ନିତ ଭିତର ବକ୍ର ରେଖା 
ସହତି କାଟନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଏକ ପଏଣ୍ଟ ଡଟ୍ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ପଏଣ୍ଟ୍ ‘ଏ’ 
ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ପଏଣ୍ଟ ଭାବରେ ‘A’ କୁ ଗ୍ରହଣ କରି, ଏକ ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ବକ୍ର 
ରେଖା ବ୍୍ୟୟାଡ 10 ମିମି ଚିହ୍ନିତ କର |

ସେହଭିଳି, ଚାକିରି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଅନ୍୍ୟ ବକ୍ର ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକ ୁଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ବକ୍ର ରେଖା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଟା ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

କାଠ ମଲେଟ୍ ସହତି ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଉପରେ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ |

ଇସ୍ପାତ ନିୟମର ଧାର ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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ଟାସ୍କ 4 : ତ୍ରିକୋ�ୋଣକୁ ଚହି୍ନିବା ଏବଂ କାଟିବା |

ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଶୀଟ୍ ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବେଞ୍ଚ ଅଂଶରେ ସିଟ୍ ସ୍ତର କରନ୍ତୁ |

ଏକ ପ୍ରିକ୍ ପିଚ୍ ଦ୍ୱାରା ଶୀଟ୍ ର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ଶୀଟ୍ ରେ ଏକ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ∅ 65 ମିମି ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ |

ଏକ ପ୍ରିକ୍ ପିଚ୍ ଦ୍ୱାରା ବୃତ୍ତର ପରିଧ ିଉପରେ ଏକ ବିନ୍ଦୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ତନିୋ�ୋଟି ଆର୍୍କକୁ ସମାନ୍ତରାଳ ତ୍ରିରଙ୍ଗାର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ସହତି ସମାନ ଭାବରେ 
ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ରେଖା ଦ୍ୱାରା ଆର୍୍କରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ସହତି ତ୍ରିରଙ୍ଗା ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 5: ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ କାଟିବା ବର୍୍ଗ |

ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଶୀଟ୍ ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର |

ଏକ ପ୍ରିକ୍ ପିଚ୍ ଦ୍ୱାରା ଶୀଟ୍ ର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

‘O’ ପଏଣ୍ଟରେ ଶୀଟ୍ ଉପରେ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ∅ 60 
ମିଲିମିଟର ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ପଏଣ୍ଟ A, B, C, D ରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ ବର୍୍ଗକୁ ଲେଖନ୍ତୁ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 6: ଷୋ�ୋଡଶକୁ ଚହି୍ନିବା ଏବଂ କାଟିବା |

ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଶୀଟ୍ ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଲେଭେଲିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ସ୍ତର କରନ୍ତୁ |

କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଶୀଟ୍ ‘o’ ର ମଝରିେ at  ପିଚ୍ |

∅ 90 ମିମି ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ପରିଧରିେ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ଆର୍୍କ, ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଆର୍୍କ ବୃତ୍ତର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସହତି ସମାନ |

ପଏଣ୍ଟ A, B, C, D, ଏ & F and ରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ ଷୋ�ୋଡଶକ ନିର୍୍ମମାଣ 
କରନ୍ତୁ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରିବା | (Flattening the sheet metal)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ବିଭିନ୍ନ ଆକାରର ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

ଟିଫିନର ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶ ଏବଂ କାମ ସଫା କର |

ଚାକିରିଟିକୁ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଷ୍ଟକ୍ ଉପରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦ ିସିଟ୍ ଧାତୁର ଆକାର ଅଂଶର ମଖୁଠାରୁ ଛୋ�ୋଟ, ତେବେ ସିଟ୍କୁ କୌ�ୌଣସି 
stake ସ୍ଥାନରେ ଅଂଶ ମଖୁର ମଝରିେ place ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଯଦି ଶୀଟ୍ ର ଆକାର ଅଂଶର ମଖୁଠାରୁ ବଡ, ତେବେ ଶୀଟ୍ ର ଧାରକୁ 
ଅଂଶ ମଖୁର ମଧ୍ୟଭାଗରେ ରଖନ୍ତୁ |
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ଶୀଟ୍ ର ସମଗ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠ ସମତଳ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆଗରୁ ପଛକ ୁଏବଂ ପଛକୁ 
ଆଗକୁ ମଲେଟ୍ ସହତି ଶୀଟ୍ ମାରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଯଦି ଏକ ଫାଙ୍କ ଦେଖାଯାଏ ନାହି,ଁ ତେବେ ସିଟ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ସମତଳ |

ଯଦି ଏକ ଫାଙ୍କ ଦେଖାଯାଏ, ତେବେ ସିଟ୍ ବ୍୍ୟବଧାନରେ ସମତଳ ନୁହେ ଁ|

ଯଦି ଏକ ଫାଙ୍କ ଦେଖାଯାଏ ତେବେ ଫାଙ୍କ ବନି୍ଦୁରେ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ |

ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମର ଧାର ସହତି ସିଟ୍ ଧାତୁର ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ସମତଳତା 
ଯାଞ୍ଚ କରିବାବେଳେ, ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମର ଧାରକ ୁଶୀଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ 
ନିୟମ ଧାର ଏବଂ ଶୀଟ୍ ଧାତୁର ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ବ୍୍ୟବଧାନକ ୁଦେଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ସିଟ୍ ଧାତୁ ମାପିବା ଏବଂ ଚହି୍ନିତ କରିବା | (Measuring and marking the sheet metal)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନୟିମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ଧାତୁର ଆରଖ୍୍ୟ ଆକାର ମାପ |
•	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନୟିମ, ଏକ ସିଧା ଧାର ଏବଂ ଲେଖକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର |

ମାପ

-	ବ ର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ  ବ୍୍ୟବହାର କରି ଇସ୍ପାତ ନିୟମର ଧାରକୁ ସଫା କର |

-	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମର ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର ଧାରକ ୁକାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ରଖନ୍ତୁ ଯେପରି 
ଧାରଟି ଧାଡି କିମ୍ ୍ବବା ଧାର ସହତି p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ଥାଏ | (ଚିତ୍ର 1)

- 	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଉପରେ ଏକ ବୃହତ ସ୍ନାତକ ରେଖା (ସେଣ୍ଟିମିଟର 
ଲାଇନ) ସହତି ଗୋ�ୋଟିଏ ଧାଡି ସମକକ୍ଷ କରନ୍ତୁ |

- 	 ଏହାକୁ ଏକ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଭାବରେ ଗ୍ରହଣ କରି, ରେଖା 
/ ଧାର ସହତି ମେଳ ଖାଉଥବିା ସ୍କେଲରେ ଥବିା ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଧ୍ୟାନ 
ଦିଅନ୍ତୁ ଯାହା ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ଯାଞ୍ଚ କରାଯିବ |

-	 ଦୁଇଟି ଧାଡି ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କର | ଉଦାହରଣ ସ୍ୱରୂପ, ଯଦି 
50 ମିମି ହେଉଛି ରେଫରେନ୍ ୍ସ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଏବଂ 100 ମିଲିମିଟର 
ହେଉଛି ସେହ ିଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଯାହା ସେହ ିଦୂରତା ଯାଞ୍ଚ କରିବାକୁ ଥବିା 
ରେଖା ସହତି ମେଳ ଖାଉଛି, ତେବେ 100-50 = 50 ମିମି ହେଉଛି 
ଦୁଇଟି ଲାଇନର ଦୂରତା |

ଶୀଟ୍ ଉପରେ ଏକ ସିଧା ରେଖା ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ: ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ଏବଂ 
ଶାସ୍ତ୍ରୀ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମାପ ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ ଦୂରତାରେ ଡାଟୁମ ୍
‘xx’ ରୁ ଦୁଇଟି ‘V’ ମାର୍୍କ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ | ଡାଟୁମ ୍‘xx’ ଡାଟୁମ ୍‘yy’ ପାଇ ଁ
ସଠକି୍ କୋ�ୋଣରେ ଅଛି | (ଚିତ୍ର 2)

‘V’ ମାର୍୍କ ମଧ୍ୟରେ ସିଧା ଧାରକୁ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆଙ୍ଗୁଠ ିସାହାଯ୍୍ୟରେ 
ସିଧା ଧାରକୁ ଦବାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ରେଖା ଲେଖବିାବେଳେ, ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଲେଖକଙ୍କୁ 
ସିଧା ଧାର ପାଖରେ ରଖ |

ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପ୍ରାୟ 450 କୋ�ୋଣରେ ଶାସ୍ତ୍ରୀକୁ ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୂ କ୍ତ 
କର ଏବଂ ସିଧା ଧାରର ଧାରରେ ତୁମ ଆଡକୁ ଏକ ରେଖା ଲେଖ |

ଯଦି ପ୍ରବୃତ୍ତି ତୁମଠାରୁ ବିପରୀତ, ଏହା ଶୀଟ୍ କୁ କ୍ଷତି ପହଞ୍ଚାଇବ ଏବଂ 
ଧାତୁର ଉପର ସ୍ତରକୁ ଅପସାରଣ କରିବ |

ଧାତୁ ଅପସାରଣକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରେଖା 
ଲେଖବିାବେଳେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ| ଚିତ୍ର 6
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AB ରେଖା ହେଉଛି ଡାଟୁମ ୍xx ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା | (ଚିତ୍ର 7)

ଅର୍୍ଥନୈ�ୈତିକ mark  ମାର୍୍କିିଂ ପାଇ ଁ|

ଅପଚୟକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ,ଁ ଚିତ୍ର 8 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ସର୍୍ବଦା ବାମ ହାତର ତଳ କୋ�ୋଣରୁ ରେଖା ଲେଖନ୍ତୁ କିନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 
9 ରେ ନୁହେ ଁ|

ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରିମାପ ଅନୁଯାୟୀ ଚିତ୍ର 
10 ରେ ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | (ରେଫ। 
Ex.No.1.3.42 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 1 ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ସହତି ମାର୍୍କିିଂ | (Marking with wing compass)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ଉପରେ ଆବଶ୍୍ୟକ ପରିମାଣ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ସହତି ସର୍୍କଲ୍ ଏବଂ ଆର୍୍କ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍|

ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଯେ କମ୍ପାସର ଗୋ�ୋଡ ସମାନ ଲମ୍୍ବ ଅଟେ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦି ନୁହେ,ଁ ଗୋ�ୋଡକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ତେଲ 
ପଥରରେ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

ଚିହ୍ନିତ ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକର ଛକରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

କମ୍ପାସକୁ ଖସିଯିବାକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁ କେବଳ ଏକ ଛୋ�ୋଟ 
ବିନ୍ଦୁ ଆବଶ୍୍ୟକ |

ଛୋ�ୋଟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ s  ପାଇ ଁ, ୱଙି୍ଗ୍  ବାଦାମକୁ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କମ୍ପାସକ ୁବ୍୍ୟୟାପକ 
ଭାବରେ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଏବଂ ତା’ପରେ ନିୟମ ଉପରେ ଆବଶ୍୍ୟକ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟକୁ 

length  ସଜାଡିବା ଏବଂ ମେଳାଇବା ପାଇ ଁଆପଣଙ୍କ ଡାହାଣ ହାତରେ 
ଚିପି ଦିଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)
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କମ୍ପାସ୍ ଖୋ�ୋଲିବା  ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରିବାବେଳେ, ନିୟମର 
ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାର ନୁହେ ଁ|

ବୃହତ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ s  ପାଇ ଁ, ନିୟମକୁ ୱର୍୍କଟେବଲ୍ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ନିୟମ 
ଉପରେ ଉଭୟ ଟିପ୍ସ ସହତି କମ୍ପାସ ୍ଖୋ�ୋଲିବାକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ଗୋ�ୋଡକୁ ଭଗ୍୍ନାାଂଶ ଭାବରେ ବନ୍ଦ କରିବାକୁ, ଗୋ�ୋଡର ବାହ୍୍ୟକୁ ହାଲୁକା 
ଭାବରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରନ୍ତୁ |

ସେମାନଙ୍କୁ ଭଗ୍୍ନାାଂଶ ଭାବରେ ଖୋ�ୋଲିବାକୁ, କମ୍ପାସକୁ ଓଲଟାଇ ମଣୁ୍ଡକୁ 
ହାଲୁକା ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପରିମାପ ସେଟିଂ କରିବା ପରେ, ଗୋ�ୋଡକ ୁଡେଣା ବାଦାମ ସହତି ଲକ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ପନୁର୍୍ବବାର ପରିମାଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କମ୍ପାସ ୍ମଣୁ୍ଡକୁ ହାତର ପାପଲିୁ ସହତି ଧରି ରଖନ୍ତୁ, କମ୍ପାସ ୍ପଏଣ୍ଟକୁ ବୃତ୍ତର 
ମଧ୍ୟଭାଗରୁ ଖସିଯିବାକୁ ରୋ�ୋକନ୍ତୁ |

ଡେଣା ବାଦାମକୁ ଦବାନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ଆଙ୍ଗୁଠ ିଚାପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ନିମ୍ ୍ନ ବାମରୁ ଡାହାଣକୁ ଏକ ଉପର ଅର୍ଦଦ୍ଧ ବୃତ୍ତ 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

କମ୍ପାସରେ ଆଙ୍ଗୁଠ ିସ୍ଥିତିକୁ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିମ୍ ୍ନ ବାମରୁ ବୃତ୍ତର 
ଅବଶଷି୍ଟ ଅଂଶ ଆଙ୍କନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)

ଚିତ୍ର ଆଙ୍କିବାବେଳେ, କମ୍ପାସକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ ଦିଗରେ ଟିକେ ଟାଣନ୍ତୁ |

ପ୍ରଥମ ଥର ନିଜେ ସ୍ପଷ୍ଟ ଭାବରେ ଅଙ୍କନ କର |
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ଟିଫିନର ଅଂଶ ଏବଂ ସିଟ୍ ଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର |

ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ବିପରୀତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର କେନ୍ଦ୍ରରେ ‘ଭି’ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ଏକ 
ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏଥରିେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅ | (ଚିତ୍ର 1)

ବକ୍ର ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର | (Mark curved lines)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ଏବଂ ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନୟିମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଡଟ୍ ମାର୍୍କ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ବକ୍ର ରେଖା ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟରେ ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟକୁ ପିଚ୍ କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଡଟ୍ ପିଚ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | 
ସିଟ୍ କୁ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଉପରେ ରଖ | ଆଙ୍ଗୁଠ ିଏବଂ ହାତର ପ୍ରଥମ ଦୁଇ 
ଆଙ୍ଗୁଠ ିମଧ୍ୟରେ ପଞ୍ଚକୁ ଧରି ରଖ, ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଥବିା ପରି ଛୋ�ୋଟ 
ଆଙ୍ଗୁଠ ିଏବଂ ତୁମର ହାତର ଧାରକୁ ଚିହ୍ନିତ କେନ୍ଦ୍ର ବିନ୍ଦୁ ଉପରେ ରଖ |

ଭୂଲମ୍୍ବ ସ୍ଥିତିରେ ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ୍ ଆଣ ଏବଂ ଡଟ୍ ପିଚ୍ ମଣୁ୍ଡରେ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ହାଲୁକା ଭାବରେ ମାର |

ପଞ୍ଚର ବିନ୍ଦୁକୁ ଦେଖନ୍ତୁ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଏହାର ମଣୁ୍ଡକୁ 
ଆଘାତ କରନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 3 |

ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ଖସିଯିବାକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁକେବଳ ଏକ ଛୋ�ୋଟ ବନି୍ଦୁ ଆବଶ୍୍ୟକ 
| ଯଦି ବିନ୍ଦୁଟି ବହୁତ ବଡ, ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କମ୍ପାସ ୍ଗୋ�ୋଡ 
ବୁଲିବ |

ବର୍ତତ୍ତମାନ ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସ ୍ ଆବଶ୍୍ୟକ ପରିମାଣରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ୱଙି୍ଗ୍  
କମ୍ପାସର ଗୋ�ୋଟିଏ ଗୋ�ୋଡକୁ କେନ୍ଦ୍ର ବିନ୍ଦୁରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଚିତ୍ର 5 
ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ୱଙି୍ଗ୍  କମ୍ପାସକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ଏକ ବକ୍ର ରେଖା 
(ଆର୍୍କ) ଲେଖନ୍ତୁ |

ନରିାପତ୍ତା: ଡଟ୍ ପଞ୍ଚର ମଣୁ୍ଡକୁ ମାରିବାବେଳେ ହାତୁଡ଼଼ି ମହୁ ଁନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ 
ବର ଏବଂ ତେଲ ପଦାର୍୍ଥରୁ ମକୁ୍ତ ରହବିା ଆବଶ୍୍ୟକ | ହାତୁଡ଼଼ି ମଣୁ୍ଡକୁ ୱେଜ ୍
ଦ୍ୱାରା ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ଉପରେ ଜୋ�ୋରରେ ଧରି ରଖବିା ଜରୁରୀ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.42
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ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ଦ୍ୱାରା ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ସିଧା ଲାଇନରେ କାଟିବା | (Cutting the sheet metal along 
straight line by straight snips)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ଦ୍ୱାରା ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଏକ ସିଧା ଲାଇନରେ କାଟିଦଅି |

ଗୋ�ୋଟିଏ ହାତରେ ସିଟ୍ ଧର ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ହାତରେ ସ୍ନିପ ୍ କର, ସ୍ନିପ ୍
ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଶେଷରେ ଧରି ରଖ ଏବଂ ସ୍ନିପ୍ସର ଉପର ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ ଏକ ଛୋ�ୋଟ 
ଖୋ�ୋଲିବା କୋ�ୋଣ ରଖ ିଲାଇନରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 1)

ସ୍ନିପ୍ସକୁ ଗ୍ରାଇପ ୍କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ବାରା both ଉଭୟ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ପରସ୍ପର ସହତି 
ଜଡିତ ହୋ�ୋଇ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ମଧ୍ୟରେ କୌ�ୌଣସି clearance କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ବିନା | ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ 
ମଧ୍ୟରେ ଥବିା ବ୍୍ୟବଧାନକୁ 200 ରୁ କମ ୍ରଖନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2 & 3)

ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ସିଟ୍ ଧାତୁର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ସ୍ନିପ୍ସକୁ ସିଧା ରଖନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 4)

ଗୋ�ୋଟିଏ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ ପାଇ ଁବ୍୍ଲ ଲେଡର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଲମ୍୍ବ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ 
ନାହି ଁ|

ଯଦ ିଆପଣ ଗୋ�ୋଟିଏ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ ପାଇ ଁବ୍୍ଲ ଲେଡର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ 
length  ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତି, ତେବେ କଟିଙ୍ଗ ଲାଇନ ସିଧା ହେବ 
ନାହି ଁଏବଂ ବ୍୍ଲଲେଡ୍ କୋ�ୋଣ ମଧ୍ୟ ଶୀଟ୍ କ ୁନଷ୍ଟ କରିଦେବ | (ଚିତ୍ର 5)

ଯଥାସମ୍ଭବ, ସିଟ୍ କାଟିବା ସମୟରେ ଶୀଟ୍ ର ଏକ ଛୋ�ୋଟ 
ଅଂଶକ ବାମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)

ଯଦି ସ୍ନିପ୍ସରେ ଷ୍ଟପ ୍ଯୋ�ୋଗାଇ ଦଆିଯାଉ ନାହି,ଁ ସିଟ୍ କାଟିବା ସମୟରେ ଧ୍ୟାନ 
ଦେବା ଉଚିତ୍, ବନ୍ଦ ହେବା ସମୟରେ ସ୍ନିପ ୍ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲଗଡିୁକର ବଙ୍କା ମଣୁ୍ଡ 
ମଧ୍ୟରେ ହାତର ପାପଲିୁକୁ ଚିପଡୁ଼଼ିବା ଉଚିତ୍ ନୁହେ ଁ(ଚିତ୍ର 7) |

ଲିପିବଦ୍ଧ ରେଖା ସହତି ସାମଗ୍ରୀ କାଟନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 8)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



110

ବକ୍ର ରେଖା ସହତି କାଟିବା | (Cutting along curved lines)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ଦ୍ୱାରା ସିଟ୍ ଧାତୁ ଉପରେ ବାହ୍୍ୟ ବକ୍ରଗଡୁିକ କାଟନ୍ତୁ |
•	 ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ବଙ୍କା ସ୍ନିପ୍ସ ଦ୍ୱାରା ଭିତର ବକ୍ରଗଡୁିକ କାଟନ୍ତୁ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ଦ୍ୱାରା ବାହ୍୍ୟ ବକ୍ରଗଡୁିକ କାଟିବା |

ଗୋ�ୋଟିଏ ହାତରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ଅନ୍୍ୟ ହାତରେ ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସକୁ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ ଶେଷରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ କୁ 900 କୋ�ୋଣରେ ବାହ୍୍ୟ ବକ୍ର ରେଖା ଉପରେ 
ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଦବାନ୍ତୁ | ଏହା କାଟିବା ଶକ୍ତି 
ଉତ୍ପାଦନ କରେ ଯାହା ପଦାର୍୍ଥକୁ କାଟେ | (ଚିତ୍ର 1)

କାଟିବା ସମୟରେ, ସ୍ନିପଗଡୁ଼଼ିକୁ ବକ୍ର ରେଖା ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ର ସହିତ 
ଆଗକୁ ବଢାନ୍ତୁ move | ଏକ ସଠକି୍ ବକ୍ର ଆକୃତି ପାଇବା ପାଇ ଁଏହ ିଗତି 
ସିଙ୍୍କ୍ରରୋନାଇଜ ୍ହେବା ଉଚିତ |

ସେହି ଅନୁଯାୟୀ, ବକ୍ର ରେଖା ସମାପ୍ତ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ, ବକ୍ର ଧାଡିର 
ସମଦୁାୟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ସହତି ପ୍ରକ୍ରିୟା ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ବକ୍ର ଆକାର ପାଇବାକୁ ବାହ୍୍ୟ ବକ୍ର ରେଖା କାଟିବାବେଳେ ଛୋ�ୋଟ 
ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ବଙ୍କା ସ୍ନିପ୍ସ ଦ୍ବାରା cut ବକ୍ରଗଡୁିକ କାଟିବା: କ ill ଶଳ କ୍ରମ ବାହ୍୍ୟ ବକ୍ର 
କାଟିବା ସହତି ସମାନ, ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ବକ୍ର ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକରେ କାଟିବା ପାଇ ଁ
ବ୍ରେଡ୍ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟତୀତ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ | (ଚିତ୍ର 2)

ସ୍ନିପ୍ସର ତୀକ୍ଷ୍ଣ | (Sharpening of snips)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଅସ୍ପଷ୍ଟ ସ୍ନିପ୍ସକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କର |

ଉପକ୍ରମଣିକା: କ୍ରମାଗତ ବ୍୍ୟବହାର ପରେ, ସ୍ନିପ୍ସର କଟିଙ୍ଗ୍  ଚରି ହୋ�ୋଇଯାଏ 
ଏବଂ ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ | (ଚିତ୍ର 1)

ସ୍ନିପ୍ସକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବାର ଉପାୟ |

1	 ଫାଇଲ୍ ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ |

2	ତେ ଲ ପଥର ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ |

3	 ଚକ ଚକାଇବା ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ |

ଫାଇଲଗଡୁିକ ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ: ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବ୍୍ଲ ଲେଡର 
ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କର |

ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ସଗୁମ ଫାଇଲ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ବ୍୍ଲ ଲେଡର କଟିଙ୍ଗ ଚେହେରା ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.42
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ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରୁ ସ୍ନିପ୍ସ କା ove ଼ିଦିଅ, ପରୂ୍୍ବ ପରି ଅନ୍୍ୟ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ବନ୍ଦ କର |

ଦ୍ୱିତୀୟ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଫାଇଲ୍ ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ କର |

ତେଲ ପଥର ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ: ଏକ ବେଞ୍ଚଭାଇସରେ ସ୍ନିପ୍ସର ଗୋ�ୋଟିଏ 
ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ଆପଣ ଏକ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରୁଥବିା ପରି ତେଲ ପଥରକୁ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପ୍ରଥମେ ତେଲ ପଥରର କଠନି ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ଶେଷ କରିବା 
ପାଇ ଁତେଲ ପଥରର ସକୂ୍ଷ୍ମ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଉପରୁ ସ୍ନିପ୍ସ କାଢିଦିଅ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ପାଇ ଁସମାନ ପନୁରାବତ୍ତି କର |

ଚକ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଦ୍ୱାରା ତୀକ୍ଷ୍ଣ |

ଅଫ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ସଇୁଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ସ୍ନିପ୍ସର ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଯଥାସମ୍ଭବ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍କୁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଉପରେ 
ରଖନ୍ତୁ | ପିଭଟ୍ ଗଣ୍ଠିରୁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଉପରେ 
ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍ ଟାଣନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)

ଏକ ପ୍ରଦତ୍ତ ବୃତ୍ତରେ ତ୍ରିରଙ୍ଗା ଚହି୍ନିତ | (Marking triangle in a given circle)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ପ୍ରଦତ୍ତ ବୃତ୍ତ ଭିତରେ ଏକ ତ୍ରିରଙ୍ଗା ଅଙ୍କନ କର |

ବୃତ୍ତର ବ୍୍ୟୟାସ BD ଅଙ୍କନ କର | (ଚିତ୍ର 1)

ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ପରି ଏକ ଆର୍୍କ d / 2 ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ର ଭାବରେ D ଅଙ୍କନ କର |

ଏହ ିଆର୍୍କକୁ A ଏବଂ C ରେ ବୃତ୍ତକୁ ବିଚ୍ଛେଦ କରିବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2)

ପରସ୍ପରକୁ AB, BC, ଏବଂ AC ରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ |

ABC ହେଉଛି ପ୍ରଦତ୍ତ ବୃତ୍ତ ଭିତରେ ଅଙ୍କାଯାଇଥବିା ତ୍ରିରଙ୍ଗା | (ଚିତ୍ର 3)
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ଏକ ପ୍ରଦତ୍ତ ବୃତ୍ତରେ ବର୍୍ଗ ଚିହ୍ନଟ କରିବା | (Marking square in a given circle)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ପ୍ରଦତ୍ତ ବୃତ୍ତରେ ଏକ ବର୍୍ଗ ଲେଖନ୍ତୁ |

ବୃତ୍ତର ବ୍୍ୟୟାସ AC ଅଙ୍କନ କର | (ଚିତ୍ର 1)

ବିସେକ୍୍ଟ ଏସି | (ଚିତ୍ର 2)

BD ରେଖାର ଉପର ଏବଂ ତଳ ଭାଗରେ କେନ୍ଦ୍ର ଭାବରେ A ଏବଂ C ସହତି 
ଦୁଇଟି ଆର୍୍କ 1 ଏବଂ 2 ଅଙ୍କନ କର | (ଚିତ୍ର 3)

ଆର୍୍କଗଡିୁକ B ଏବଂ D ରେ ଭେଟିବାକୁ ଦିଅ |

ବି ଏବଂ ଡି ପଏଣ୍ଟରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ |

ବିଡି ହେଉଛି ଏସିର ବିସେକ୍୍ଟର |

ପରସ୍ପରକୁ AB, BC, CD ଏବଂ DA ରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ |

ABCD ହେଉଛି ପ୍ରଦତ୍ତ ବୃତ୍ତ ଭିତରେ ଅଙ୍କିତ ବର୍୍ଗ | (ଚିତ୍ର 3)
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ଏକ ନୟିମିତ ଷୋ�ୋହଳ ଚିହ୍ନଟ କରିବା | (Marking a regular hexagon)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ବୃତ୍ତରେ ଏକ ନୟିମିତ ଷୋ�ୋଡଶାଳ ଲେଖନ୍ତୁ |

ଏକ ବୃତ୍ତରେ ଏକ ନିୟମିତ ଷୋ�ୋଡଶାଳ ଲେଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ପ୍ରଦତ୍ତ ସର୍୍କଲକୁ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ଟାଣନ୍ତୁ ଯାହାର କେନ୍ଦ୍ର ହେଉଛି 
‘O’ |

A ଏବଂ B କୁ ପରିଧରିେ ବିଚ୍ଛେଦ ପଏଣ୍ଟ ହେବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

AO ପରି ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଏବଂ A ଏବଂ B କେନ୍ଦ୍ର ଭାବରେ, ଏକ କମ୍ପାସ ୍
ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଯଥାକ୍ରମେ ଦୁଇଟି ଆର୍୍କ CD ଏବଂ EF ଟାଣନ୍ତୁ | C, D, E, F 
ପରିଧରିେ ବିଚ୍ଛେଦ ପଏଣ୍ଟ ହୁଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକ A, D, F, B, E ଏବଂ ‘C’ କୁ ପରସ୍ପର ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 4)

ବର୍ତତ୍ତମାନ ଏକ ନିୟମିତ ଷୋ�ୋଡଶାଳ ବୃତ୍ତରେ ଲେଖା ହୋ�ୋଇଛି |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.43
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ସରଳ ବିକାଶରୁ ଚିହ୍ନଟ | (Marking out of simple development)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତରିେ ସିଲିଣ୍ଡରର ବିକାଶ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତରିେ ଆୟତାକାର ଟ୍ରେର ବିକାଶ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	ହେ ମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଫ୍୍ଲ ଲାପ ୍ଚିହ୍ନଟ କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ସିଲିଣ୍ଡରର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ବିକାଶ |

ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତି ଦ୍ୱାରା ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଶୀଟ୍ ରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା ଏବଂ 
ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଭତ୍ତା ସହତି ସିଲିଣ୍ଡର ପାଇ ଁପ୍୍ୟୟାଟର୍ ବିକାଶ ଏବଂ 
ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ସିଟ୍ (A3) ରେ ଦିଆଯାଇଥବିା ପରିମାପ ଅନୁଯାୟୀ ବସ୍ତୁର 
ଉଚ୍ଚତା ଏବଂ ଯୋ�ୋଜନା ଅଙ୍କନ କର |

ବୃତ୍ତର ପାରିପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ 12 ଟି ସମାନ ଭାଗରେ ବିଭକ୍ତ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଉପର ଧାରରେ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଏବଂ ତଳ ଧାରରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା ପାଇ ଁ
pattern ଢାଞ୍ଚାର ଉପର ଏବଂ ତଳ ଭାଗରେ mm ମିମି ଦୂରତାରେ 
ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 4)

ସିମ ୍ପାଇ ଁଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଯଥାକ୍ରମେ 5 ମିମି ଏବଂ 10 ମିମି ଦୂରରେ 
‘00’ ଏବଂ 12 12 ‘ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | ପ୍ରଦତ୍ତ 
ପରିମାଣ ଅନୁଯାୟୀ ସିଲିଣ୍ଡରର ବିକାଶ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

ଆଧାରକୁ ସର୍୍ବବାଧକି ଲମ୍୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବିସ୍ତାର କର, ଯଥା ସିଲିଣ୍ଡରର 
ପରିସରଠାରୁ ଅଧକି | (ଚିତ୍ର 2)

124 ମିମି ଉଚ୍ଚତା (ସିଲିଣ୍ଡରର ଉଚ୍ଚତା) ସହତି ବେସ ୍ ଲାଇନ୍ ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 314 ମିମି ବେସ ୍
ଲାଇନ୍ ଶେଷରେ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର୍ ଲାଇନ୍ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଅନୁଯାୟୀ ବେସ ୍ଲାଇନରେ ଏକ କମ୍ପାସ ୍
ବ୍୍ୟବହାର କରି 0 ରୁ 1 ଦୂରତା ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରନ୍ତୁ ଏବଂ 1 ରୁ 2, 2 ରୁ 3 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 11 ରୁ 12 ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ମାର୍୍କ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

ପଏଣ୍ଟ ମାଧ୍ୟମରେ ବେସ ୍ଲାଇନରୁ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର୍ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ 
| 0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 ଏବଂ 12 ପରୂ୍୍ବରୁ ବେସ ୍ଲାଇନ୍ ଅଙ୍କିତ 
ହୋ�ୋଇଛି (ଚିତ୍ର 3)

ଟାସ୍କ 2: ଆୟତାକାର ଟ୍ରେର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ବିକାଶ |

ଏକ ଆୟତକ୍ଷେତ୍ର ବାକ୍ସର ବିକଶତି ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଏବଂ ମୋ�ୋଟେଇ 
ଗଣନା କରନ୍ତୁ | ବିକଶତି ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  = ଆଧାର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  2 
(ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଉଚ୍ଚତା ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ ଭତ୍ତା)

		  = 80 2 (20 5) = 130 ମିମି |

ବକିଶତି ଓସାର = ବେସ ମୋ�ୋଟେଇ 2 (ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଉଚ୍ଚତା ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ ଭତ୍ତା)

		  = 35 2 (20 5) = 85 ମିମି |

ସିଟ୍ ଧାତୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡକୁ 130x85 ମିମି ଆକାରରେ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
କାଟନ୍ତୁ |

ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଏବଂ ମୋ�ୋଟେଇ XX ଏବଂ YY ର କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)
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ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନରୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡର ମଝରିେ at  ମଳୂ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ଏବଂ 
ମୋ�ୋଟେଇ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | YY ର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 40 ମିମି ଏବଂ XX ର 
ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 17.5 ମିମି ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2)

ଡିମ୍ ୍ବବିରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି AB, BC, CD ଏବଂ DA ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଆୟତାକାର ବାକ୍ସର ଚାରି ପାର୍୍ଶଶ୍ 20 ର 20 ମିମି 
ଉଚ୍ଚତା ପାଇ ଁରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି FG, HI, JK ଏବଂ LE ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ 
ଭାବରେ ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 5 ମିମି ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ ଭତ୍ତା ପାଇ ଁରେଖା ଅଙ୍କନ 
କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି GB, AF, CJ ଏବଂ DK ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଆୟତାକାର ବାକ୍ସର କୋ�ୋଣରେ ସୋ�ୋଲଡର ଗଣ୍ଠି 
ପାଇ ଁ20 ମିମି ଲ୍୍ୟୟାପରେ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଡିମ୍ ୍ବବିରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି H, I, J, K, L, E, F, G, A, B, C ଏବଂ D 
ପଏଣ୍ଟରେ 45° ସ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟ୍ ନଚ୍ ପାଇ ଁରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରଦତ୍ତ ପରିମାପ ଅନୁଯାୟୀ ଆୟତାକାର ଟ୍ରେର ବିକାଶ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ | 

କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ଏକ ସିଲିଣ୍ଡରର ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ବିକାଶ | (Parallel line development of a cylinder)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ବିକାଶ ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ୱାରା ଏକ ସିଲିଣ୍ଡର ପାଇ ଁଏକ pattern ଢାଞ୍ଚା ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏକ କାଗଜରେ ଆଗ ଉଚ୍ଚତା ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡରର ଯୋ�ୋଜନା ଅଙ୍କନ କର | 
(ଚିତ୍ର 1)

ବୃତ୍ତର ପାରିପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ 12 ଟି ସମାନ ଭାଗରେ ବିଭକ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ 
ବିଭାଗକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ବୃତ୍ତର ପରିସର (pd) ଏବଂ ତାଲା ପଡିଥବିା ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁ ଭତ୍ତା ଠାରୁ 
ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଟିକିଏ ଅଧକି ଲମ୍୍ବକୁ ବିସ୍ତାର କର | (ଚିତ୍ର 3)

ବାମ ମଣୁ୍ଡ ଦେଇ ସମାନ୍ତରାଳ ଧାଡିରେ 00 ‘ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର ଏକ ରେଖା 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

କମ୍ପାସ ସହତି ସମାନ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟକୁ s  ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ପରିଧ ି ରେଖା 
ଉପରେ ଯୋ�ୋଜନାର 12 ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସମାନ ଦୂରତା 0,1,2,3,4 ସ୍ଥାନାନ୍ତର 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ଲେଆଉଟ୍ ର ଦ୍ୱାଦଶ ବିନ୍ଦୁ ଶେଷରେ ଏକ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର୍ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 6)
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12 ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 1,2,3,4 ପଏଣ୍ଟରେ ଲାଇନ୍ 00 ‘କୁ ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା 
ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 6)

ଉପର ଧାରରେ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଏବଂ ତଳ ଧାରରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା ପାଇ ଁpat-
tern ଢାଞ୍ଚାର ଉପର ଏବଂ ତଳ ଭାଗରେ mm ମିମି ଦୂରତାରେ ରେଖା 
ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 7)

ସିମ ୍ପାଇ ଁଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଯଥାକ୍ରମେ 5 ମିମି ଏବଂ 10 ମିମି ଦୂରରେ 
00 ‘ଏବଂ 12 12’ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7) 
ବର୍ତତ୍ତମାନ pattern ଢାଞ୍ଚା ସମାପ୍ତ ହୋ�ୋଇଛି |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.43
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.44
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ସୋ�ୋଲଡିଂ ଏବଂ ସଵ୍େଟିଂଗ ଢାଳ ପାଇ ଁଫ୍୍ଲ ଲାପ ୍ପାଇ ଁମାର୍୍କ ଆଉଟ୍ |  (Marking out for flaps for 
soldering and sweating)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ପ୍ର ଦତ୍ତ ପରିମାପ ଅନୁଯାୟୀ ଆୟତାକାର ଟ୍ରେ ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ୱାରା pattern ଢାଞ୍ଚା ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |
• ଆବଶ୍୍ୟକ ପରିମାଣ ଅନୁଯାୟୀ କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଆୟତାକାର ଟ୍ରେ ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
•	ସୋ�ୋ ଲଡର ଏବଂ at ଢାଳ ସୋ�ୋଲଡିଂ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ଆୟତାକାର ଟ୍ରେ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାପ ୍ସୋ�ୋଲଡିଂ ତଆିରି କରିବା |

ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କେଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଶୀଟ୍ ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଭେଲିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ସ୍ତର କରନ୍ତୁ |

ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତି ଦ୍ୱାରା ଟ୍ରେକୁ ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସିଧା ସ୍ନିପ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛାଇରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଅବାଞ୍ଛିତ 
ସ୍ଥାନକୁ କାଟନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1) |

ଏକ ସିଧା ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି 45° ରେ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ କାଟନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1) |

ଏକ ସଗୁମ ଫ୍୍ଲଲା ଟ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ଧାତୁ pattern ଢାଞ୍ଚାର 
ଧାରକୁ ଦେବେ |

ଟ୍ରେର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଟିନମ୍୍ୟୟାନ୍ ୍ଙ୍୍କ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ 90o କୁ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ଫ୍୍ଲଲା ପଗଡୁ଼଼ିକୁ 90o କୁ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ନରମ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ଚାରୋ�ୋଟି କୋ�ୋଣରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ବିକ୍ରୟ ଏବଂ ating ଆଳ |

75 ଖଣ୍ଡ 50 ମିମି ଆକାରରେ ଦୁଇଟି ଖଣ୍ଡ କାଟନ୍ତୁ |

ଟିନମ୍୍ୟୟାନ୍ ୍ଙ୍୍କ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଉପରେ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ |

ଘଣୃ୍୍ୟ କପଡା ଏବଂ ଶଖୁଲିା କପଡା ସହତି ଭଲ ଭାବରେ ଯୋ�ୋଡାଯିବାକୁ 
ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଫା କର |

ସିଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସଠକି୍ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟରେ ଯୋ�ୋଗ 
ହେବାକୁ ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ରଖନ୍ତୁ |

ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା iron ବିଟ୍କୁ ଜାଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ବ୍ଲୋ  ଲ୍୍ୟୟାମ୍ପରେ ଗରମ କରନ୍ତୁ, 
ସୋ�ୋଲଡରକୁ ତରଳାଇବା ପାଇ ଁଯଥେଷ୍ଟ ଗରମ |

ଅକ୍ସିଡେସନକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁ ସୋ�ୋଲଡିଂ ବିଟ୍ ର ବିନ୍ଦୁକୁ ଏକ ବୁଡ଼ 
ପକାଇବା ସମାଧାନରେ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ |

ବିଲ୍ ୍ଡରେ ସୋ�ୋଲଡର ଲଗାନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠିର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ଲାପ ୍ଖୋ�ୋଲିବା ଉପରେ ବିଟ୍ ସଠକି୍ ସ୍ଥିତିରେ 
ରଖନ୍ତୁ |

ସୋ�ୋଲଡରର ଏକ ସଗୁମ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ପାଇବା ପାଇ ଁଗଣ୍ଠିରୁ ବିଟ୍ ଉଠାନ୍ତୁ |

ସେହଭିଳି ଗଣ୍ଠି ସହତି ନିୟମିତ ବ୍୍ୟବଧାନରେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୟୟାକିଂ ସିଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକର ଅସ୍ଥାୟୀ ଧାରଣ କରିଥାଏ |

ଗୋ�ୋଟିଏ ଦିଗକୁ ଗଣ୍ଠି ସହତି ସ୍ଥିର ଭାବରେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠି ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

ସେହଭିଳି, ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପଦ୍ଧତଗିଡିୁକ ଅନୁସରଣ କରି ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିର ଅନ୍୍ୟ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ସୋ�ୋଲଡର୍ |

ଗଣ୍ଠିକୁ ଥଣ୍ଡା ହେବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ପ୍ରବାହତି ଜଳ ସହତି ଫ୍୍ଲକ୍ସର ସମସ୍ତ ଚିହ୍ନ ଧୋ�ୋଇ ଦିଅନ୍ତୁ |

କାମକୁ ରାଗ ସହତି ସଫା କର |
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କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ନରମ ବିକ୍ରେତାମାନଙ୍କୁ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବା | (Preparing the soft solders)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଯୋ�ୋଗ ହେବାକ ଥବିା ଧାତୁକୁ ଷ୍ଟକ ଆକାରରେ ବିଭିନ୍ନ ଅନୁପାତରେ ସଫ୍୍ଟ  ସୋ�ୋଲଡର୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

ସଫ୍୍ଟ ସୋ�ୋଲଡିଂ ପ୍ରକ୍ରିୟାରେ, ଟିଫିନ୍ ଏବଂ ସୀସା ନିର୍୍ମଳ ଆକାରରେ 
ଯୋ�ୋଗାଇ ଦିଆଯିବାବେଳେ ଟିଫିନ୍ ଏବଂ ସୀସା ର ଅନୁପାତରେ ନରମ 
ସୋ�ୋଲଡର ପ୍ରସ୍ତୁତ ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ |

ସେଗଡୁ଼଼ିକ ସାଧାରଣତଃ  ତ୍ରିକୋ�ୋଣୀୟ ବାଡ଼଼ି ଆକାରରେ ପ୍ରସ୍ତୁତ |

ପ୍ରଥମେ ମାପ କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମରେ ଆବଶ୍୍ୟକ ପରିମାଣର ଟିଣ ଏବଂ ସୀସା 
| ଉଦାହରଣ ସ୍ୱରୂପ 60/40 ସଫ୍୍ଟ  ସୋ�ୋଲଡର ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବାକୁ, 600 
କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ ଟିଣ ଏବଂ 400 ଗ୍ରାମ ସୀସା ନିଅନ୍ତୁ 1 କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ କୋ�ୋମଳ 
ସୋ�ୋଲଡର ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବାକୁ |

ଏକ ଗରୁୁତ୍ୱପରୂ୍ଣଣ୍ଣ, କାଷ୍ଟ ଲୁହା ପ୍୍ୟୟାନ କିମ୍ ୍ବବା ଲେଡଲରେ ପ୍ରଥମେ ଲିଡ୍ 
ତରଳାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1) ଲିଡ୍ ପ୍ରଥମେ ତରଳାଯାଏ କାରଣ ଏହାର ତରଳିବା 
ତାପମାତ୍ରା ଟିଣଠାରୁ ଅଧକି | (327°C)

ତରଳାଯାଇଥବିା ସୀସାକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଟିଣ ମିଶାନ୍ତୁ ଏବଂ ମିଶ୍ରଣକୁ 
ଘାଣ୍ଟନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ମିଶ୍ରଣ ସହଜରେ ପ୍ରବାହତି ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସୋ�ୋଲଡରର ତାପମାତ୍ରା 
ହ୍ରାସ କରନ୍ତୁ |

ମିଶ୍ରଣରେ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ପରି ଅଳ୍ପ ପରିମାଣର ଗନ୍ଧକ ମିଶାନ୍ତୁ ଏବଂ ମିଶ୍ରଣକୁ ସଫା 
କରନ୍ତୁ | (5 ଗ୍ରାମ ସଲଫର / କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ ସୋ�ୋଲଡର)

ମିଶ୍ରଣକୁ ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ମିଶ୍ରଣ ମକୁ୍ତ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ତାପମାତ୍ରା ବୃଦ୍ଧି କରନ୍ତୁ |

ଗନ୍ଧକ ଅପରିଷ୍କାରତା ସହତି ମିଳିତ ହୁଏ ଯାହା ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଉଠେ, ଜଳିଯାଏ 
ଏବଂ ଏକ ଡ୍ରସ ୍ସଷୃ୍ଟି  କରେ |

ଏକ ଛିଦ୍ର ହୋ�ୋଇଥବିା ଲେଡ୍ ସହତି ଡ୍ରସ ୍କାଢିଦିଅ | (ଚିତ୍ର 2)

କୋ�ୋଣ ଲୁହାକୁ ଏକ ଛାଞ୍ଚ ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

କୋ�ୋଣ ଲୁହାକୁ iron  ସଫା କର ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ତରଳ ସୋ�ୋଲଡରକୁ ଯତ୍ନର ସହତି ଏବଂ ନିରନ୍ତର pour ଢାଳ |

ସତର୍୍କବାଣୀ

ତରଳ ସୋ�ୋଲଡର ଆର୍ଦଦ୍ରତା ସଂସ୍ପର୍୍ଶରେ ଆସି ହଂିସ୍ର ଭାବରେ 
ଛିଞ୍ଚିବ | ଛାଞ୍ଚଗଡୁିକ ଗରମ ହେବା ଜରୁରୀ |

ସୋ�ୋଲଡରକୁ ସେଟ୍ କରିବାକୁ ଅନୁମତି ଦିଅନ୍ତୁ |

ଥଣ୍ଡା ହେବା ପରେ ବାଡି କାଢିଦିଅ |
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ସୋ�ୋଲଡିଂ ବିଟ୍ ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବିନ୍ଦୁ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବା | (Preparing the working point of soldering bit)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଅକ୍ସିଡେସନ୍ ବିନା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ସୋ�ୋଲଡରର ମାଗଣା ଏବଂ ସମାନ ପ୍ରବାହ ପାଇ ଁଏକ ସୋ�ୋଲଡିଂ ବିଟ୍ ଟିଫିନ୍ |

ଏକ ନୂତନ ବିଟ୍ କ୍ଷେତ୍ରରେ, ବିଟ୍ କୁ ଏକ ଭାଇସ ୍ ରେ ଧରି ମହୁ ଁଏବଂ 
ଧାରରୁ ବୁରସ ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପଏଣ୍ଟ ସହତି ହାଲୁକା ଭାବରେ 
ଗୋ�ୋଲେଇ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଟିକେ ବ୍୍ୟବହାର କ୍ଷେତ୍ରରେ, ଏକ ଫାଇଲ୍ ସହତି ବିଟ୍ ପଏଣ୍ଟକୁ ସଫା କର, 
ପିଟ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଚେହେରା ଏବଂ ରୁଗ ୍ଏଜ ୍ଅପସାରଣ କର | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦ ି ସୋ�ୋଲଡିଂ ବିଟ୍ ଫାଇଲ୍ କରିବା କଷ୍ଟକର, ତେବେ 
ସୋ�ୋଲଡରକୁ ମକୁ୍ତ ଭାବରେ ତରଳିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହାକୁ ଗରମ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ତା’ପରେ ଥଣ୍ଡା ପାଣରିେ ବୁଡ଼଼ାଇ ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ |

ଚେହେରାରେ ରଙ୍ଗ ଦେଖାଯିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଟିକେ ଗରମ କରନ୍ତୁ, ଟିକେ 
ଗରମ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ସାଲ-ଆମୋ�ୋନିଆକ୍ କେକ୍ ଉପରେ ସମସ୍ତ ଚେହେରା ଘଷନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରୁଥବିା ଚେହେରାରେ ଷ୍ଟିକ୍ ସୋ�ୋଲଡର ଲଗାନ୍ତୁ, 
ଯେହେତୁ ଏହା ସାଲ-ଆମୋ�ୋନିଆକ୍ କେକ୍ ଉପରେ ଘଷାଯାଏ |

ସୋ�ୋଲଡରକ ୁଚେହେରା ଉପରେ ସମାନ ଭାବରେ ବସି୍ତାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ 
ଖଣ୍ଡ ସହତି ପୋ�ୋଛ ଦେଇ ଅତିରିକ୍ତ ସୋ�ୋଲଡରକ ୁବାହାର କରନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 3)

ବର୍ତତ୍ତମାନ ତମ୍୍ବବା ବିଟ୍ ମହୁରଁେ “ଟିଫିନ୍” ନାମକ ଏକ ପତଳା ଉଜ୍ଜ୍ୱଳ ଚଳଚ୍ଚିତ୍ର 
ସଷୃ୍ଟି  | ଏହାକୁ ଟିଫିଙ୍ଗ୍  କୁହାଯାଏ |

ସାଲ-ଆମୋ�ୋନଆିକରୁ ଧଆୂ ଁବାହାରିବା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ 
ଯାହା ମଣୁ୍ଡବିନ୍ଧାର କାରଣ ହୋ�ୋଇଥାଏ ଏବଂ ଫୁସଫୁସ ପାଇ ଁ
କ୍ଷତିକାରକ |

ଗଣ୍ଠିକ ଟ୍୍ୟୟାକିଂ ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡିଂ | (Tacking and soldering the joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସଠିକ ଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକ ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ କରନ୍ତୁ |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତରିେ ସୋ�ୋଲଡରର ସମାନ ପ୍ରବାହ ସହତି ଏକ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ସୋ�ୋଲଡର୍ |
•	 ଶକ୍ତିଶାଳୀ ଗଣ୍ଠିକ ନଶି୍ଚିତ କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଏବଂ ଟ୍ରାଇସ୍କେୟାର ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାମଗ୍ରୀର ଆକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ପ୍ରକାରର ସୋ�ୋଲଡିଂ ବିଟ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ | 
(ତମ୍୍ବବା)

ସୋ�ୋଲଡିଂ ବିଟ୍ ଟିନ୍ କରନ୍ତୁ | କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ଚାକିରି ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ସୋ�ୋଲଡର ବାଛନ୍ତୁ |

ଏକ ଘଣୃ୍୍ୟ କପଡା ସହତି ଏବଂ ପରେ ଏକ ଶଖୁଲିା କପଡା ସହତି ଯୋ�ୋଡି 
ହେବାକୁ ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର, ଏହାକୁ ମଇଳା, କଳଙ୍କ, ତେଲ, ଗ୍ରୀସ ୍
ଇତ୍୍ୟୟାଦିରୁ ମକୁ୍ତ କର (ଚିତ୍ର 1) |

ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଗଣ୍ଠିରେ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟରେ ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ରଖନ୍ତୁ |
ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡରେ ବା ବିଟ୍ ଗରମ କରନ୍ତୁ, ସୋ�ୋଲଡରକୁ ସହଜରେ ତରଳାଇବା 
ପାଇ ଁ ଯଥେଷ୍ଟ ଗରମ | ବିଟ୍ ଗରମ କରିବାର ପ୍ରଭାବ ଚିତ୍ର 3 ରେ 
ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଛି |
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ଏହାକୁ ଲାଲ୍ ଗରମ ହେବାକୁ ଦଅିନ୍ତୁ ନାହି ଁଅନ୍୍ୟଥା ଟିଫିଙ୍ଗ୍  
ଜଳିଯାଏ କିମ୍୍ବବା ଏହା ଟିପ ୍ଉପରେ ଏକ ପିତ୍ତଳ ଆବରଣ ସଷୃ୍ଟି  
କରିବ, ଯାହା ଉପରେ ସୋ�ୋଲଡର୍ ସଠିକ ଭାବରେ ରହିବ 
ନାହି ଁ|

ଅକ୍ସିଡେସନକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁ ବିଟ୍ ର ବିନ୍ଦୁକୁ ଏକ ବୁଡ଼ ପକାଇବା 
ସମାଧାନରେ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ବିଲ୍ ୍ଡରେ ସୋ�ୋଲଡର ଲଗାନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠିର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ଲାପ ୍ଖୋ�ୋଲିବା ଉପରେ ବିଟ୍ ସଠକି୍ ସ୍ଥିତିରେ 
ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5) ସୋ�ୋଲ୍ ୍ଡର୍ ୱାର୍୍କସିପ ୍ଉପରେ ପ୍ରବାହତି ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଏବଂ ଲାପ ୍ଖୋ�ୋଲିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଟିକେ ସ୍ଥିର ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ସୋ�ୋଲଡରର ଏକ ସଗୁମ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ପାଇବା ପାଇ ଁଗଣ୍ଠିରୁ ବଟ୍ି ଉଠାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ସେହଭିଳି, ଗଣ୍ଠି ସହତି ନିୟମିତ ବ୍୍ୟବଧାନରେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାକିଂ 
ସିଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକର ଅସ୍ଥାୟୀ ଧାରଣ କରିଥାଏ | (ଚିତ୍ର 6)

ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ ତେବେ ବିଟ୍ କୁ ପନୁର୍୍ବବାର ଗରମ କରନ୍ତୁ | ବିଟ୍ କୁ 
ସିମର ଗୋ�ୋଟିଏ ପ୍ରାନ୍ତରେ ରଖନ୍ତୁ, ବିଟରେ ସୋ�ୋଲଡର ଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସୋ�ୋଲଡରକୁ ତରଳିବା ଏବଂ ଗଣ୍ଠିରେ ପ୍ରବାହତି ହେବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ, ଯାହା 
କ୍୍ୟୟାପିଲାରୀ କ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ହୋ�ୋଇଥାଏ |

ସୋ�ୋଲଡିଂ କରିବା ସମୟରେ, ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ଅଲଗା ନହେବା ପାଇ ଁ, କାଠର 
ବାଡ଼଼ି ଦ୍ୱାରା ଗଣ୍ଠିଟି ରଖାଯାଏ |

ଗୋ�ୋଟିଏ ଦିଗରେ ଏକ ସ୍ଥିର ଗତିବିଧ ିସହତି ଗଣ୍ଠି ସହତି ସ୍ଥିର ଭାବରେ 
ଗତି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.44

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



124

ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ ସୋ�ୋଲ୍ ୍ଡର୍ ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠି ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

ଯଦି ବିକ୍ରୟକାରୀ କେବଳ ‘ଆଘାତ’ କିମ୍ ୍ବବା ‘ତରଳାଯାଏ’ ତେବେ ଗଣ୍ଠି 
ସନ୍୍ତତୋଷଜନକ ହେବ ନାହି ଁ | ସୋ�ୋଲ୍ ୍ଡର୍ ମକୁ୍ତ ଭାବରେ ପ୍ରବାହତି ହେବା 
ଉଚିତ୍ | ଗଣ୍ଠିକୁ ଥଣ୍ଡା ହେବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ପ୍ରବାହତି ଜଳ ସହତି ଫ୍୍ଲକ୍ସର ସମସ୍ତ ଚିହ୍ନ ଧୋ�ୋଇ ଦିଅ ଏବଂ କାମକୁ ରାଗ 
ସହତି ସଫା କର | (ଚିତ୍ର 8)

ଲାପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ସୋ�ୋଲଡରର ପ୍ରବେଶ ପାଇ ଁଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସୋ�ୋଲଡରର ଏକ ସଫା, ସଗୁମ ଫିଲେଟ୍ ସହତି 
ଖୋ�ୋଲିବା ସିଲ୍ ହୋ�ୋଇଛି |

ସିମର ଉପର ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ସୋ�ୋଲଡରର ଏକ ସଗୁମ, ପତଳା ଆବରଣ 
ଦେଖାଇବା ଉଚିତ, ପରିଷ୍କାର ସୋ�ୋଲଡର ମାର୍ଜିନ ସହତି ମୋ�ୋଟେଇରେ 
ସମାନ |

ସୋ�ୋଲଡେଡ୍ ଗଣ୍ଠିକ କେବେବି ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ating ାଳ ବା at ାଳ ସୋ�ୋଲଡିଂ | (Sweating or sweat soldering)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ at ଲାଲ୍ ଲ୍୍ୟୟାମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରି at ଲାଲ୍  ସୋ�ୋଲଡର ଏକ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାର ଏବଂ ଚିହ୍ନରେ ସିଟ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ କାଟିଦିଅ |

ଧଳିୂ, ମଇଳା ଏବଂ ତେଲିଆ ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ ଭଲ ଭାବରେ ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା 
ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ଫ୍୍ଲକ୍ସ ସହତି ଯୋ�ୋଡିବାକୁ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ କୋ�ୋଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ସୋ�ୋଲଡରର ଏକ ସମାନ 
ଆବରଣ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଗୋ�ୋଟିଏ ଉପରେ ଟିଫିନ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଆଲାଇନ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟିଫିନ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗରେ 
ଅଛି |

ଗରମ ତମ୍୍ବବା ବିଟର ସମତଳ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଗଣ୍ଠିର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଏକ ବାଡ଼଼ି ସହତି ଗଣ୍ଠିକୁ ଦବାନ୍ତୁ, ଯେହେତୁ ଦୁଇ ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ଥବିା 
ସୋ�ୋଲଡର ତରଳିବା ଏବଂ ପ୍ରବାହତି ହେବାକୁ ଲାଗେ | (ଚିତ୍ର 3)

ଗଣ୍ଠି ସହତି ଧୀରେ ଧୀରେ ବିଟ୍ ତମ୍୍ବବା ଟାଣନ୍ତୁ ଏବଂ ହୋ�ୋଲ୍ ୍ଡ ଡାଉନ୍ ଖଣ୍ଡ 
ସହତି ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |

ତମ୍୍ବବା ଟିକିଏ ଆଗକୁ ବଢ଼଼ିବାବେଳେ while, ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସୋ�ୋଲଡର 
ତରଳି ଯାଉଛି | ଅନ୍୍ୟଥା, ଗଣ୍ଠି ସଠକି୍ ହେବ ନାହି ଁ|

ଉତ୍ତାପର କ୍ରମାଗତ ଯୋ�ୋଗାଣ ଏକ ସଫଳ  ସୋ�ୋଲଡେଡ୍ ଗଣ୍ଠି ଉତ୍ପାଦନ 
କରିବ |

ତେଣ,ୁ ଏହ ି ଅପରେସନ୍ ପାଇ ଁ ଦୁଇଟି ତମ୍୍ବବା ବଟ୍ି ବ୍୍ୟବହାର କରିବା 
ପରାମର୍୍ଶଦାୟକ, ଯେଉଠଁାରେ ଯେତେବେଳେ ଗୋ�ୋଟିଏ ବ୍୍ୟବହାର ହେଉଛି, 
ଅନ୍୍ୟଟି ଗରମ ହୋ�ୋଇ ନିରନ୍ତର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁପ୍ରସ୍ତୁତ ହୋ�ୋଇପାରିବ |

ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରିମାଣ at ସୋ�ୋଲଡିଂ ମଧ୍ୟ 
ଏକ ବ୍ଲୋ ପାଇପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି କରାଯାଇପାରିବ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ବିଭିନ୍ନ ସିଟ୍ ଧାତୁ ଗଣ୍ଠି | (Various sheet metal joints)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଗୋ�ୋ ଟିଏ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଏବଂ ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
•	 ହାତ ସାଧନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ସିମ ୍ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
•	 ହାତ ସାଧନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ନକ୍ ଅପ ୍ସିମ ୍ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
•	ହ୍ ୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଗ୍ରୀଭ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଭ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
•	 ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ଏକ ସିଧା ଧାର ତାରଯକୁ୍ତ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)

ଟାସ୍କ 1: ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  |

1	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସିଟ୍ ଚିହ୍ନିତ ଏବଂ କାଟି ଦିଅ (ISSH 100 x 62 
x 0.6mm GI ସିଟ୍)

2	 ଏକ ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଟାସ୍କ 2: ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ଦୁଇଥର ହେମିଙ୍ଗ୍  |

1	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସିଟ୍ ଚିହ୍ନଟ କର ଏବଂ କାଟିଦିଅ | (ISSH 
100x66x0.6mm G.I. ସିଟ୍)

2	 ଏକ ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ 
କରନ୍ତୁ |

3	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ସଫ୍୍ଟ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଥବିା ବୁର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ବାହାର 
କରନ୍ତୁ |

4	ଫୋ�ୋ ଲ୍୍ଡଡିିଂ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ସହତି ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଉଭୟ ଧାରରୁ 6 
ମିମି ଦୂରରେ ଦୁଇଟି ଧାଡି ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

5	 ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ୍ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଶୀଟ୍ ର ଗୋ�ୋଟିଏ ଧାରକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

6	 ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଚାକିରି ସିଟ୍ ଧାତୁର 
ଏକକ ହେମଡ୍ ଧାରକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

3	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ସଫ୍୍ଟ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଥବିା ବୁର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ବାହାର 
କରନ୍ତୁ |

4	ଫୋ�ୋ ଲ୍୍ଡଡିିଂ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ସହତି ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଉଭୟ ଧାରରୁ 6 
ମିମି ଦୂରରେ ଦୁଇଟି ଧାଡି ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

5	 ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ୍ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଶୀଟ୍ ର ଗୋ�ୋଟିଏ ଧାରକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

6	 ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଚାକିରି ସିଟ୍ ଧାତୁର 
ଏକକ ହେମଡ୍ ଧାରକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

7	ସେ ହଭିଳି, ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ଅନ୍୍ୟ ଧାରରେ 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

8	 ସିଟ୍ ଧାତୁର ଏକକ ହେମଡ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମତଳତା ଏବଂ ସରଳତା ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

9	 ଫାଙ୍କ ବିନା ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଧାରଗଡିୁକ ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |

7	 ପନୁର୍୍ବବାର ଚିହ୍ନିତ କର, ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମ ୍ଠାରୁ 6 
ମିମି ଦୂରରେ ଦୁଇଟି ରେଖା | (ଚିତ୍ର 3)

8	 ଡବଲ୍ ହାମିଂ ପାଇ ଁହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ୍ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଚାକିରି ସିଟ୍ ଧାତୁର ଏକକ ହେମଡ୍ ଧାରକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

9	 ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ଧାତୁର ଡବଲ୍ 
ହେମଡ୍ ଧାରକୁ ଚଟାନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 5& 6) |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ଟାସ୍କ 3: ସିମ ୍ଗଣ୍ଠିକ ପ୍୍ୟୟାନେଡ୍ କରନ୍ତୁ |

1	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାରକୁ ମାର୍୍କ ଏବଂ କଟ୍ କରନ୍ତୁ |

	 (ଭାଗ I ISSH 60 x 50 x 0.6mm G.I. ସିଟ୍)

	 (ଭାଗ II ISSH 80x50x0.6mm G.I. ସିଟ୍)

2	 ଏକ ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ 
କରନ୍ତୁ |

3	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ସଫ୍୍ଟ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଥବିା ବୁର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ବାହାର 
କରନ୍ତୁ |

4	 ଅଂଶ 1 ରେ ଏକକ ସିମ ୍(ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି) ପାଇ ଁସେଟିଂ ଡାଉନ୍ 
ଅପରେସନ୍ ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

11	ସିଟ୍ ଧାତୁର ଡବଲ୍ ହେମେଡ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମତଳତା ଏବଂ ସରଳତା 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

12	ଫାଙ୍କ ବିନା ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଧାରଗଡିୁକ ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |

10	ସେହପିରି ଭାବରେ, ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ 
ଅନ୍୍ୟ ଧାରରେ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

5	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଏବଂ ଅଂଶ 1 ରେ ସିଙ୍ଗଲ୍ ସିମ ୍ପାଇ ଁଏକ ମଲେଟ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ଏଜ ୍90o ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2) |

6	 ଅଂଶ 2 ରେ ଏକକ ସିମ ୍ପାଇ ଁସେଟିଂ ଡାଉନ୍ ଅପରେସନ୍ ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ (ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି) (ଚିତ୍ର 3) |

7	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଏବଂ ଅଂଶ 2 ରେ ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଏକ ମଲେଟ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଫୋ�ୋଲ୍ଡ୍ ଏଜ ୍(ଚିତ୍ର 4) |

8	 ଏକକ ସିମ ୍ପେନ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁ ସ୍କେଚ୍ ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଅନୁଯାୟୀ 
ଟ୍ରାଏ ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ଟାସ୍କ 4: ସିମ ୍ଗଣ୍ଠି (ଏକକ ସିମ)୍ ନକ୍ ଅପ ୍|

1	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାରକୁ ମାର୍୍କ ଏବଂ କଟ୍ କରନ୍ତୁ |

	 (ଭାଗ 1 ISSH 65x50x0.6 G.I ସିଟ୍)

	 (ଭାଗ 2 ISSH 85x50x0.6 G.I SheeT |

2	 ଏକ ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ 
କରନ୍ତୁ |

3	 ଫ୍୍ଲଲା ଟ ସଫ୍୍ଟ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ଶୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଡି-ବୁର୍ |

4	 ଅଂଶ 1 ରେ ଏକକ ସିମ ୍ପାଇ ଁସେଟିଂ ଡାଉନ୍ ଅପରେସନ୍ ଚହି୍ନଟ 
କରନ୍ତୁ (ସିମ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ନକ୍ ଅପ)୍ (ଚିତ୍ର 1) |

9	ଫ୍୍ଲ ଲେଞ୍ଜର ଧାରରେ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁ
ଅପରେସନ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6 & 7)

10	ଫାଙ୍କା ନହୋ�ୋଇ ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |

5	 ଏକ ଅଂଶରେ ଏକ ସିମ ୍ପାଇ ଁଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଧାର ଗଠନ କରିବାକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ଡ୍ | (ଚିତ୍ର 2)

6	 ଏକକ ସିମ ୍ପାଇ ଁଅଂଶ 2 ରେ ଦୂରତା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 3) |

7	 ଏକ ଅଂଶରେ ଏକକ ସିମ ୍ପାଇ ଁଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଧାର ଗଠନ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 4) |

8	 ଚାକିରିର ଅଂଶ 1 ଏବଂ ଭାଗ 2 କୁ ଅଧା ଚନ୍ଦ୍ର ଅଂଶରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ମଲେଟ୍ ସହତି ବଙ୍କା 
ଗୋ�ୋଡରେ ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

9	 ହାତରେ କାମକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି ଗଠନ ପାଇ ଁ
ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ କୋ�ୋଣରେ ମଲେଟ୍ ସହତି 
ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)

10	ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି ଗଠନ ପାଇ ଁଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସମଦୁ୍ରର 
ଚାରିପାଖରେ ମଲେଟ୍ ସହତି ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରିବା ସମୟରେ ଧୀରେ 
ଧୀରେ ବଙ୍କା କୋ�ୋଣ ବଢାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

11	ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଯୋ�ୋଜନା କରୁଥବିା ହାତୁଡ଼଼ିକୁ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡବଲ୍ ସିମ ୍(ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି) ଟାଣନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 8)

12	ବର୍୍ଗର ଅଂଶରେ ଗଣ୍ଠିର ଧାରକୁ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ପ୍୍ଲଲା ନିଂ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ତଳ ଅଂଶକୁ ହାଲୁକା ଭାବରେ ପରିଧାନ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ଶେଷ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 9)

13	ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |
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ଟାସ୍କ 5: ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି |

1	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଶୀଟ୍ କୁ ଦୁଇ ଖଣ୍ଡରେ ଚିହ୍ନିତ କର |

	 ଭାଗ 1 ଏବଂ ଭାଗ 2 - ISSH 75x60x0.6 mm ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ |

2	 ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ |

3	ଶ ୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଡି-ବୁର୍ |

4	 ପ୍ରଦତ୍ତ ସିମର ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କର |

5	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ଏବଂ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦୁଇଟି ଶୀଟ୍ ଉପରେ 
ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ପାଇ ଁସିଧା ଲାଇନଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |

6	 ଦୁଇଟି ସିଟ୍କୁ ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ୍, ଷ୍ଟି ଲ୍ ପ୍୍ଲ ଲେଟ୍ / ହାମରିଂ ବ୍୍ଲ କ୍ ଏବଂ ଏକ 
ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ଏକ ତୀବ୍ର କୋ�ୋଣରେ 
ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

7	 ପାଖାପାଖ ି1.5 ଗଣୁ ମୋ�ୋଟା ସିଟ୍ ର ଏକ ସ୍କ୍ରାପ ୍ବେଣ୍ଡ୍ ସିଟ୍ ଭର୍ତ୍ତି କରି 
ଏବଂ ଦୁଇଟି ସିଟ୍ ରେ ଲକ୍ ପାଇ ଁପକେଟ୍ ପାଇବା ପାଇ ଁଫୋ�ୋଲଡ୍ 
ଓସାରକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

8	 ଇଣ୍ଟର ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡେଡ୍ ସିଟ୍ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଡ୍ରେସିଂ 
ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

9	 ଡିମ୍ ୍ବବିରି 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଖୋ�ୋଳା ଗଣ୍ଠି (ସିମ)୍ ପାଇବାକୁ, 
କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବନ୍ଦ କରିବାକୁ ଗଣ୍ଠିକୁ ଦବାନ୍ତୁ |

10	ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଲକ୍ (ସିମ)୍ ର ଏକ ଓସାରର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ 
ଗ୍୍ରରୋଭରର ସଠକି ଆକାର ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
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11	ଗ୍୍ରରୋଭରକୁ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ମାରନ୍ତୁ, ଗଣ୍ଠିକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଶେଷ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

12	ଏହାର ଆବଶ୍୍ୟକତା ଅନୁଯାୟୀ ତାଲା ପଡିଥବିା ଗଣ୍ଠି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

1	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ ଏବଂ କଟ୍ ସିଟ୍ (ISSH 215 x 95 x 
0.6mm G.I. ସିଟ୍)

2	 ଏକ ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲଲା ଟ 
କରନ୍ତୁ |

3	ଶ ୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଡି-ବୁର୍ |

4	 ଧାର ତାରଯକୁ୍ତ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଶୀଟ୍ ର ମୋ�ୋଟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ 
କର |

5	 ସମଦୁାୟ ତାରର ଭତ୍ତାର 1/4 ଦୂରତାରେ ଶୀଟ୍ ଧାତୁର ଧାର ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଦୁଇଟି ଧାଡି ଚିହ୍ନିତ କର |

6	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ କିମ୍ ୍ବବା କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶରେ ଥବିା ଧାରର ନିକଟବର୍ତ୍ତୀ ପ୍ରଥମ ଧାଡିରେ 
ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

7	 ଦ୍ୱିତୀୟ ଚିହ୍ନିତ ଧାଡିରେ ଏକ କାଚ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ହ୍୍ୟୟାଚ୍ 
ଅଂଶରେ 30o ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅନ୍୍ୟ ଏକ ଫୋ�ୋଲ୍ ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

8	 ତାରଯକୁ୍ତ ଧାରର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ଠାରୁ ଟିକେ ଅଧକି ଦିଆଯାଇଥବିା 
ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ତାର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

9	 ତାରକୁ ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଧାରରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଡିମ୍ ୍ବବିରି 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଏକ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ କାଠ 
ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଧାରକୁ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 6: ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ଏକ ସିଧା ଧାର ତାରଯକୁ୍ତ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା |

10	ଡିମ୍ ୍ବବିରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାଠ ମଲେଟକୁ ଆଘାତ କରି 
ତାରର ଚାରିପାଖରେ ଧାର ଗଠନ କର |

11	ଡିମ୍ ୍ବବିରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାଠ ମଲେଟକୁ ବିଭିନ୍ନ ଦିଗକୁ 
ଆଘାତ କରି ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶର ଧାରରେ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର 
ଶେଷ କର |
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12	ଶେଷରେ, ଡିମ୍ ୍ବବିରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା 
ଅଂଶରେ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ଶେଷ କର |

13	ହ୍୍ୟୟାକସ ୍(ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଫ୍ରେମ ୍ସହତି ସଜ୍ଜିତ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ଲ ଲେଡ୍) ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଶେଷରେ ଅତିରିକ୍ତ ତାରକୁ କାଟିଦିଅ |

14	ଏକ ସମତଳ ସଗୁମ ଫାଇଲ୍ ଦ୍ୱାରା ତାର ଶେଷକୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

15	ସିଧାସଳଖ ଧାର ତାରଯକୁ୍ତ ଗଣ୍ଠିକୁ ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 7: ବକ୍ର ଧାରରେ ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଏବଂ ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  |

1	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତି ଦ୍ୱାରା ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଶୀଟ୍ ରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା 
ଏବଂ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଭତ୍ତା ସହତି ସିଲିଣ୍ଡର (ଚିତ୍ର 1) ପାଇ ଁ
ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

2	 ଏହାର ସଠକିତା ପାଇ ଁpattern ଢାଞ୍ଚା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

3	 ପଦାର୍୍ଥର ସଠକି୍ ଆକାର ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

4	 pattern ଢାଞ୍ଚା କାଟି ଏହାକୁ ଦିଆଯାଇଥବିା ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ଗଣୁ୍ଡ 
ସହତି ଲେପନ କରନ୍ତୁ |

5	 12 “ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ନଚ୍ ସହତି ପ୍୍ୟୟାଟର୍ କାଟନ୍ତୁ |

6	 150 ମିଲିମିଟର ଲମ୍୍ବବା ଏକ ସମତଳ ଚିକ୍କଣ ଫାଇଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଧାରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଡିବର୍ କରନ୍ତୁ |

7	 ଲକ୍ ଗ୍ରୀଭ୍ ଗଣ୍ଠି ତିଆରି କରିବା ପାଇ ଁହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ଧାତୁ pattern ଢାଞ୍ଚାର ଧାରକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 2) (ରେଫ। ସ୍କି ଲ୍ କ୍ରମ)

8	 ଏକ ଗୋ�ୋଲାକାର ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଆକୃତିର ଶୀଟ୍ ଧାତୁ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3) 
(ରେଫ। ସ୍କି ଲ୍ କ୍ରମ)

9	ଫୋ�ୋ ଲଡ୍ ଏଜ ୍ ଗଡିୁକୁ ହୁକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଗ୍୍ରରୋଭର 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲକ୍ ଗ୍ରୀଭ୍ ଗଣ୍ଠି ତିଆରି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4) (ରେଫ। 
ସ୍କି ଲ୍ କ୍ରମ)

10	ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡରର ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡରେ 
ଦୁଇଥର ହେମିଙ୍ଗ୍  ତିଆରି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଏବଂ ଟିନମ୍୍ୟୟାନ୍ ୍ଙ୍୍କ 
ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ରେଫ। ସ୍କି ଲ୍ କ୍ରମ)

11	ଗୋ�ୋଲାକାର ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ସିଲିଣ୍ଡରକୁ ନିୟମିତ ଗୋ�ୋଲାକାର ଆକାରରେ ପରିଧାନ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 5)

12	ଗେଜ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଲିଣ୍ଡରର ଭିତରର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧର ଗୋ�ୋଲାକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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କୌ�ୌଶଳକ୍ରମ (Skill Sequence)

ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ | (Folding at right angle using 
a hatchet stake)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |

ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଭୂସମାନ୍ତର ଭାବରେ 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ଚିହ୍ନିତ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନକୁ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶର ବେଭେଲଡ୍ ଧାରରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଅନ୍୍ୟ ପଟେ, ସାମାନ୍୍ୟ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଗତି ବ୍୍ୟବହାର କରି କାଠ ମଲେଟ ଦ୍ୱାରା 
ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ଧାରକୁ ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଆଘାତ କର |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଚିହ୍ନିତ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନରେ 
ହୋ�ୋଇଥାଏ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଶେଷକୁ ସାମାନ୍୍ୟ କମ ୍କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଷ୍ଟ୍ରାଇକର ସମାନ କୋ�ୋଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ଧାରକ ୁଷ୍ଟ୍ରାଇକ ୍କରନ୍ତୁ |

ୱାର୍୍କସିପ ୍ ର ଧାରକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ ପ୍ରାନ୍ତରୁ ଆଘାତ କରନ୍ତୁ, ଧୀରେ ଧୀରେ 
ଅଗ୍ରଗତି କରି ଅନ୍୍ୟ ପ୍ରାନ୍ତ ଆଡକୁ | ଏହା ୟୁନିଫର୍୍ମ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଦେବ |

ବର୍ତତ୍ତମାନ ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଭୂଲମ୍୍ବ 
ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାରକୁ ପାଖାପାଖ ି900 କୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଟ୍ରାଇସ୍କେୟାର ବ୍୍ୟବହାର କରି p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପରୂ୍୍ବ ପଦ୍ଧତି ଦ୍ୱାରା ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ |

ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  | (Single hemming)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ଧାରରେ ଏକକ ହେମିଙ୍ଗ୍  ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଏବଂ ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ୱାର୍୍କସିପ ୍ର 
ଧାରକୁ ପ୍ରାୟ 90 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ରେଫ। ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ କରିବାର କ ill ଶଳ କ୍ରମ)

ଚତି୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକ ୁଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ରଖବିା, 
କାଠ ମଲେଟ୍ ସହତି ଆଘାତ କରି ବଙ୍କା କୋ�ୋଣ ବ increase ାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁର ଏକ ଖଣ୍ଡ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ଧାରକୁ ଚଟାନ୍ତୁ |

ଆବର୍୍ଜନା ଖଣ୍ଡକୁ କା ove ଼ିଦିଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
କୋ�ୋଣାର୍୍କ ସ୍ଥିତିରେ ଶେଷ ମହୁା ଁ ମଲେଟ୍ ସହତି ଏହାକୁ ଆଘାତ କରି 
ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡକୁ ଧାର କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ଧାର ଏବଂ ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ଯେକ gap ଣସି ବ୍୍ୟବଧାନ ପାଇ ଁ
ଧାର ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ଯଦି ଅଛି, ୟୁନିଫର୍୍ମ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇବା ପାଇ ଁଧାର ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡେଡ୍ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚୂର୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ
ଯେତେବେଳେ ନଇଯଁାଏ ଅନ୍୍ୟଥା ଏହା ଫାଟିପାରେ |

ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ | (Marking and folding)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଭତ୍ତା ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
•	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ର ଧାରରେ ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  କର |

ପ୍ରଥମ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଭତ୍ତାକୁ ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ସହତି ସମାନ 
ଭାବରେ ଚିହ୍ନିତ କର, ଅର୍୍ଥଥାତ୍ ବ୍୍ୟବହାର ହେବାକୁ ଥବିା ଶୀଟ୍ ର 2 ଗଣୁ 
ମୋ�ୋଟା |

ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ; ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶରେ 
900 ରୁ ଅଧକି ଫୋ�ୋଲ୍ଡ୍ ହେବ | (ଚିତ୍ର 1)

ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଧାରକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ 
| ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଏଜ ୍ମଧ୍ୟରେ କୌ�ୌଣସି gap  ଫାଙ୍କ ନାହି ଁ
| (ଚିତ୍ର 2)

ଦ୍ୱିତୀୟ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ପାଇ ଁ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ପ୍ରଦାନ କରି ଶୀଟ୍ ର ଘନତା ସହତି 
ସମାନ ଦୂରତାରେ ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଧାରରୁ ଏକ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 3)

ୱାର୍୍କସିପ ୍ ଭର୍ଟିକାଲ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶର 
ବେଭେଲଡ୍ ଧାର ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଧାରକୁ ପାଖାପାଖ ି900 କୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ବର୍ତତ୍ତମାନ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଧାରକୁ ଆଗକୁ 
ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କୌ�ୌଣସି gap  ଫାଙ୍କ ବିନା ଧାରକୁ ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 6)

ସମତଳତା ଏବଂ ସରଳତା ପାଇ ଁଡବଲ୍ ହେମେଡ୍ ଧାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ମିଳିତ ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ | (Paned down joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଅଂଶ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି (ଏକକ ସିମ)୍ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

ସିଙ୍ଗଲ୍ ସିମ ୍ ପାଇ ଁ ସେଟିଂ ଡାଉନ୍ ଅପରେସନ୍ (ପ୍୍ୟୟାନ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି) 
ପର୍୍ଯ୍ୟୟାୟ ଅନୁଯାୟୀ ପର୍୍ଯ୍ୟୟାୟକ୍ରମେ କରାଯିବା ଉଚିତ (ଚିତ୍ର 1) |

ଧାତୁର ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍, ଷ୍ଟ୍ରେଚ୍ ଏବଂ ବାକ୍୍ଲଲିିଂ ତଳ ଧାରରେ ଘଟିଥାଏ (ଚିତ୍ର 2)

ସମାପ୍ତ ସିଙ୍ଗଲ୍ ସିମ ୍(ପ୍୍ୟୟାନ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି) (ଚିତ୍ର 3) ରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଛି |

ସେଟିଂ ଏବଂ ଡବଲ୍ ସିମ ୍କରିବା | (Setting and double seaming)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଅର୍ଦଦ୍ଧ ଚନ୍ଦ୍ର ଅଂଶ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଅଂଶରେ ଗଣ୍ଠିକ ରଖନ୍ତୁ |
•	 ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି (ଡବଲ୍ ସିମ)୍ ଶେଷ କର |

ନକ୍ ଅପ ୍ସିମ ୍ପାଇ ଁ, ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ ଗଣ୍ଠି ଟର୍୍ନନ୍  ଅପ ୍| ପ୍୍ୟୟାନଡ୍ ଡାଉନ୍ 
ଗଣ୍ଠିକୁ ଅଧା ଚନ୍ଦ୍ର ଅଂଶରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ଏକ ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଯୋ�ୋଗ ଦିଅନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ହାତରେ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ଏକ କୋ�ୋଣରେ ମଲେଟ୍ ସହତି ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସମଦୁ୍ରର ଚାରିପାଖରେ ମଲେଟ୍ ସହତି 
ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରୁଥବିାବେଳେ ଧୀରେ ଧୀରେ ବଙ୍କା କୋ�ୋଣ ବଢାନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପ୍୍ଲଲା ନିଂ ହାମର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡବଲ୍ ସିମ ୍
(ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି) ଟାଣନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠିର ଧାରକୁ ବର୍୍ଗ ଚଟାଣରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଯୋ�ୋଜନା କରୁଥବିା ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ତଳ ଅଂଶକୁ ହାଲୁକା ଭାବରେ 
ପରିଧାନ କରନ୍ତୁ |

ସମାପ୍ତ ଡବଲ୍ ସିମ ୍(ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି) ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଛି |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ମାର୍୍କିିଂ ଏବଂ ଲକ୍ ଗ୍୍ରରୋଡ୍ ଗଣ୍ଠି ଗଠନ | (Marking and forming lock grooved joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଭତ୍ତା ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ସିଟ୍ ଧାତୁର ଧାରରେ ଡବଲ୍ ହେମିଙ୍ଗ୍  ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରଥମେ ସିମର ପ୍ରଦତ୍ତ ମୋ�ୋଟେଇ ପାଇ ଁଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ସାଇଜ ୍ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କର |

ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ସାଇଜ ୍= ଲକର ମୋ�ୋଟେଇ - ସାମଗ୍ରୀର ଘନତାର 3 ଗଣୁ |

ବର୍ତତ୍ତମାନ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ସାଇଜ ୍ରୁ ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁସମଦୁାୟ 
ଭତ୍ତା ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

ସମଦୁାୟ ଭତ୍ତା = (3 x ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ଆକାର) (ସିଟ୍ ର ମୋ�ୋଟେଇ 6 x)

ଉଦାହରଣ ସ୍ୱରୂପ, ଯଦି ଲକର ମୋ�ୋଟେଇ 6 ମିମି ଏବଂ ମୋ�ୋଟା 0.5। 
Mm ମିମି ତେବେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ସାଇଜ ୍= 6- (3x0.5) = 4.5 ମିମି |

ସମଦୁାୟ ଭତ୍ତା = (3x4.5) (6 x 0.5) = 13.5 3 = 16.5 ମିମି |

ଗୋ�ୋଟିଏ ସିଟ୍ ଉପରେ ସମଦୁାୟ ଭତ୍ତାର 1/3 ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ଏକ ସିଟ୍ 
ଉପରେ ମୋ�ୋଟ ଭତ୍ତାର 1/3 ଏବଂ 2/3 ଦୂରତାରେ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର |

ଉଦାହରଣ ସ୍ୱରୂପ, ଯଦି ସମଦୁାୟ ଭତ୍ତା 16.5 ମିମି ଅଟେ, ତେବେ 
ଗୋ�ୋଟିଏ ସିଟ୍ ଉପରେ ଧାରରୁ 5.5 ମିମି ଦୂରରେ ଏବଂ ଦୁଇଟି ସିଟ୍ 5.5 
ମିମି ଏବଂ 11.00 ମିମି ଦୂରତାରେ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1)

ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ (ଚିତ୍ର 2) ବ୍୍ୟବହାର କରି ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଉପରେ 
ୱାର୍୍କସିପ ୍ କୁ 900 ରୁ ଅଧକି ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ତା’ପରେ ଚିତ୍ର 3 
ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 1.5 ଗଣୁ ମୋ�ୋଟା ବେଣ୍ଡ ସିଟ୍ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ 
କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଧାରକୁ ଚଟାନ୍ତୁ | ଏହା ଏକ ହୁକ୍ ପରି 
ଦେଖାଯାଉଛି |

ଅନ୍୍ୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ମଧ୍ୟ ସମାନ ହୁକ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

ୱାର୍୍କିିଂକୁ ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 4)

ଇଣ୍ଟରଲକ୍ କରିବାବେଳେ, ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଇଣ୍ଟରଲକ୍ ସମାନ୍ତରାଳ 
ଏବଂ ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଦୃଢ tight ଭାବରେ ଦୃଶ୍୍ୟମାନ |

ଲକ୍ (ସିମ)୍ ର ଏକ ପ୍ରସ୍ଥର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭର ଚୟନ କରନ୍ତୁ | ଯଦି ସଠକି୍ 
ସାଇଜ ୍ଗ୍୍ରରୋଭର ବ୍୍ୟବହାର କରାଯାଏ ନାହି,ଁ ତେବେ ଏହା ଖୋ�ୋଳା ଗଣ୍ଠିର 
ଅନୁପଯକୁ୍ତ ତାଲା ସଷୃ୍ଟି  କରିପାରେ (ଚିତ୍ର 6) |

ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି (ସିମ)୍ ପାଇବାକୁ, କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବନ୍ଦ କରିବାକୁ 
ଗଣ୍ଠିକୁ ଦବାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଗ୍୍ରରୋଭରକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଗୋ�ୋଟିଏ ହାତରେ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭରକୁ ଧରି ଅନ୍୍ୟ ପଟେ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି 
ସହତି ଗ୍୍ରରୋଭରର ଉପରି ଭାଗକୁ ଆଘାତ କର ଏବଂ ଖାଲକୁ କ୍୍ଲଲିଚ୍ କର | 
ସେହଭିଳି ଅନ୍୍ୟ ପ୍ରାନ୍ତରେ ଖୋ�ୋଳା କ୍୍ଲଲିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍୍ରରୋଭର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ର ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ 1/3 ଏହ ିକାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଆଗକୁ ବଢାନ୍ତୁ, 
ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସମଗ୍ର ଖୋ�ୋଳା କ୍୍ଲଲିଚ୍ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ (ଚିତ୍ର 8)

ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଗ୍୍ରରୋଭର ଏବଂ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି (ସିମ)୍ 
ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା କଠନି ହେବା ପାଇ ଁତାରଯକୁ୍ତ ସିଧା ଧାର ତଆିରି କରିବା | (Making wired 
straight edge for stiffening by hand process)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ତାରଯକୁ୍ତ ଭତ୍ତା ଏବଂ ସମଦୁାୟ ଲମ୍୍ବ ଗଣନା କରନ୍ତୁ |
•	 ତାରର ଚାରିପାଖରେ ଧାର ଗଠନ କର ଏବଂ ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ଭାବରେ ଶେଷ କର |

ଦିଆଯାଇଥବିା ତାରର ବ୍୍ୟୟାସ ‘d’ ଏବଂ ସିଟ୍ ଘନତା ‘t’ ପାଇ ଁତାରଯକୁ୍ତ 
ଭତ୍ତା ଗଣନା କର |

ତାର ଭତ୍ତା = ତାରର ମୋ�ୋଟେଇର 2.5। 2.5 ଗଣୁ |

ପାର୍ଶଶ୍ୱର ମୋ�ୋଟ ଲମ୍୍ବ ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

ସମଦୁାୟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  = ପାର୍ଶଶ୍ୱ ତାର ତାର ଭତ୍ତାର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length |

ଏକ ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରରେ 
କାଟନ୍ତୁ |

ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ କୁ ଏକ ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଫ୍୍ଲଲା ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଟା 
ଧାରକୁ ଏକ ସମତଳ ଚିକ୍କଣ ଫାଇଲ ଦ୍ୱାରା ଡେବ୍୍ୟୟୁ କରନ୍ତୁ |

ସମଦୁାୟ ତାରଯକୁ୍ତ ଭତ୍ତାର 1/4 ଦୂରତାରେ ଶୀଟ୍ ଧାତୁର ଧାର ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଦୁଇଟି ଧାଡି ଚିହ୍ନିତ କର |

ଷ୍ଟି ଲ୍ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ କିମ୍ ୍ବବା କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶରେ ଥବିା ଧାରର ନିକଟବର୍ତ୍ତୀ ପ୍ରଥମ ଧାଡିରେ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ଦ୍ୱିତୀୟ ଚିହ୍ନିତ ଧାଡିରେ 30 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶରେ ଅନ୍୍ୟ ଏକ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ତାରଯକୁ୍ତ ହେବାକୁ ଥବିା ଧାରର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ଠାରୁ ଦିଆଯାଇଥବିା 
ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧର ଏକ ତାର ନିଅ |

ତାରକୁ ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଧାରରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶକୁ 
ଆଧାର ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଧାରକୁ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦି ଧାର ବହୁତ ସଂକୀର୍ଣଣ୍ଣ, ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଦିଗରେ blows 
ଟିକା ଦିଅ |

ଯଦି ଧାରଟି ବହୁତ ପ୍ରଶସ୍ତ ତେବେ i ଦେଖାଯାଇଥବିା ଦିଗରେ blows 
ଟିକା ଦିଅନ୍ତୁ |

କାଠ ମଲେଟକୁ ଆଘାତ କରି ତାର ଚାରିପାଖରେ ଧାର ସଷୃ୍ଟି  କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 2)

ବିଭିନ୍ନ ଦଗିରେ କାଠ ମଲେଟକୁ ଆଘାତ କରି ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶର 
ଧାରରେ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ଶେଷ କର | (ଚିତ୍ର ୫ & 6)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ଶେଷରେ ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶରେ 
ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ଶେଷ କର |

ଅବଶଷି୍ଟ ତାରକୁ ଶେଷରେ କାଟିଦିଅ |

ଏକ ସମତଳ ସଗୁମ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତାରର ଶେଷକୁ ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ସିଲିଣ୍ଡର ଆକୃତ ିଗଠନ | (Forming cylindrical shape by hand process)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ଏକ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ ଆକୃତରି ଏକ ସାଦା ସିଟ୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

ଢାଞ୍ଚାର ସଠକି ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତି ପାଇ ଁନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ | (କର୍୍ମକ୍ଷେତ୍ର)

ବେଞ୍ଚ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ଅଂଶକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ର ଅକ୍ଷୀୟ ରେଖା ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ 
ସେଟ୍ ଏବଂ ବଙ୍କା କର | (ଚିତ୍ର 1)

ଧୀରେ ଧୀରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମଗ୍ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ହାତରେ 
ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଆକୃତିରେ ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2& 2A)

ବାହ୍୍ୟ ଗେଜ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସାର ଗୋ�ୋଲାକାରତା ପାଇ ଁ
ଗଠତି ସିଲିଣ୍ଡର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଗୋ�ୋଲାକାର ଯାଞ୍ଚ କରିବାର କୌ�ୌଶଳ ill 
କ୍ରମର ଚିତ୍ର 2 | କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଅଂଶର ଅକ୍ଷୀୟ ରେଖା ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ 

ଭାବରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ଯଦ ିଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ପରସ୍ପର ସହତି ମେଳ ହେବ ନାହି ଁ|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ହାତ ପ୍ରକ୍ରିୟା ଦ୍ୱାରା ଏକ ସିଲିଣ୍ଡରରେ ଲକ୍ ଗ୍ରୀଭ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା | (Making lock grooved 
joint on a cylinder by hand process)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	ହ୍ ୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ ବସ୍ତୁ ଉପରେ ଏକ ଲକ୍ ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

ଢାଞ୍ଚାରେ ସଠକି୍ ମାର୍୍କିିଂ ପାଇ ଁ, ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି ତିଆରି ପାଇ ଁ
ଭତ୍ତା ପାଇ ଁନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷ କିମ୍ ୍ବବା ବେଞ୍ଚ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶର ବେଭେଲଡ୍ ଧାରରେ ବଙ୍କା ରେଖା ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଅସମାନ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶର 
ବେଭେଲଡ୍ ଧାରରେ ସଠିକ ଭାବରେ ବଙ୍କା ରେଖା ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବିପରୀତ ଦିଗରେ 
ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ହୁକ୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଗୋ�ୋଲାକାର ମାଣ୍ଡେଲ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଆକାରରେ 
ସିଟ୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (ପରୂ୍୍ବ କୌ�ୌଶଳ ill କ୍ରମକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ) |

ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଶେଷରେ ହୁକ୍କୁ ଇଣ୍ଟରଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ହାଲୁକା ଆଘାତ ଦ୍ୱାରା ହୁକ୍କୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ | 
ଏହା ହେଉଛି ଖୋ�ୋଲା ସିମ ୍| (ଚିତ୍ର 4)

ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଗ୍ରୀଭ୍ ସିମ ୍କୁ ଏକ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭର 
ଏବଂ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଗଠତି ସିଲିଣ୍ଡରକୁ ଏକ ଗୋ�ୋଲାକାର ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ କାଠ 
ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ନିୟମିତ ଗୋ�ୋଲାକାର ଆକାରରେ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ଏକ ବକ୍ର ଧାରରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ହେମିଙ୍ଗ୍  ତଆିରି କରନ୍ତୁ | (Make a single hemming on a curved 
edge)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଆନ୍୍ଭଭିଲ୍ ଷ୍ଟକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ହାତୁଡ଼଼ି ସେଟିଂ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ବକ୍ର ଧାରରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ହେମିଙ୍ଗ୍  ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

ଏକ ମାର୍୍କିିଂ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗଠତି ଶରୀର ଉପରେ ହେମିଂ 
ଭତ୍ତା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷ କିମ୍ ୍ବବା ବେଞ୍ଚ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ୱାର୍୍କସିପ ୍ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଯେପରି ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ଅଂଶର ଧାର ସହତି ସମକକ୍ଷ 
ହୁଏ (ଚିତ୍ର 1) ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପ୍ରାୟ 100 କୋ�ୋଣରେ ଥାଏ |

ଏକ ସେଟିଂ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଛୋ�ୋଟ ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଗଠନ ପାଇ ଁ
ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି ୱାର୍୍କସିପକ୍ୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଏବଂ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କର 
| (ଚିତ୍ର 2)

ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଗଠନ କରିବା ସମୟରେ ଧୀରେ 
ଧୀରେ ପ୍ରବୃତ୍ତି କୋ�ୋଣ ବଢାନ୍ତୁ increase |

ଏକ ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଏକ ଗୋ�ୋଲାକାର ମାଣ୍ଡେଲ୍ ଅଂଶରେ ହେମଡ୍ ଧାର 
ଶେଷ କର | (ଚିତ୍ର 4)

ସିଲିଣ୍ଡରର ବିକୃତ ଶରୀରକୁ ଗୋ�ୋଲାକାର ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ 
ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗୋ�ୋଲାକାର ଆକାରରେ ପରିଧାନ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.45
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.46
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ଖୋ�ୋଲା ଏବଂ କଠନି ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛଦି୍ରଗଡିୁକ | (Punch holes using hollow and solid 
punches Punch holes using hollow and solid punches)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଖୋ�ୋଲା ପଙ୍କ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛଦି୍ରଗଡିୁକ |
•	 ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍୍ୟୟାସ୍କେଟ୍ ବଦଳାନ୍ତୁ |
• 	କଠନି ପିଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛଦି୍ରଗଡିୁକ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ ::  ହୋ�ୋଲ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପଙ୍କ୍ ହୋ�ୋଲ୍ |

• 	 ରବର ସିଟ୍ 78x48x2mm ଆକାରରେ କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ଏବଂ ପେନ୍ ୍ସସିଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ରଗଡିୁକ 
ଖୋ�ୋଜବିା ପାଇ ଁପରିମାପ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଟାସ୍କ in ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଗ୍୍ୟୟାସେଟର ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ଆକୃତି 
ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ କମ୍ପାସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସର୍୍କଲ୍ (ଛିଦ୍ର) ଏବଂ ଆର୍୍କ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ 
|

• 	 ଟାସ୍କ in ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଗ୍୍ୟୟାସେଟର ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ଆକୃତି 
ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁ ଚହି୍ନିତ ବୃତ୍ତର ପାରିପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ବସିବା ପାଇ ଁ ହୋ�ୋଲ୍ ପଞ୍ଚ୍ 
କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରକୁ ଖୋ�ୋଜ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛିଦ୍ର କାଟିବା ପାଇ ଁହୋ�ୋଲ୍ 
ପଞ୍ଚ ଉପରେ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 କଞ୍ଚା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗ୍୍ୟୟାସେଟର ପାରିପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ପରିମାପର ସଠକିତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ ୨: କଠନି ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛଦି୍ରଗଡିୁକ |

• 	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
|

• 	ଶ ୀଟ୍ ଧାତୁ ୱାର୍୍କସିପ ୍ର କଟା ଧାରରେ ବର୍୍ସଗଡିୁକ ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଫାଇଲ୍ 
ଦ୍ୱାରା 250 ମିଲିମିଟର ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ Ø75 ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟିନମ୍୍ୟୟାନ୍ ୍ଙ୍୍କ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲରେ 
ଚାକିରି ସାମଗ୍ରୀକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଟ୍ରାଇସ୍କେୟାର ଦ୍ୱାରା ଚାକିରି ସାମଗ୍ରୀର ସମତଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
|

• 	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶାସ୍ତ୍ରୀ ସହତି ସିଧା ରେଖା ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ବ୍ରେଡ୍ ଲାଇନ୍ a’a ‘, b’b’, c’c ‘, d’d’ 
ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ, ସିଟ୍ A ଏବଂ E ପାଇ ଁସିଟ୍ ଏବଂ ମହୁ ଁB, C ଏବଂ D, 2 
କୁ ହ୍ରାସ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କ୍୍ଲମ୍ପର ଆକାରରୁ 
ଶୀଟ୍ ର ସମୟ ଘନତା |

• 	 ପଏଣ୍ଟ ‘X’ ଏବଂ ‘Y’ ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଇଣ୍ଡେଣ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ | ୱଙି୍ଗ୍  ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ବକ୍ର ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ଦ୍ୱାରା ସିଧା ଏବଂ ବକ୍ର ରେଖା ସହତି କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିର କଟା ଧାରରେ ବୁରସ ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଫାଇଲ୍ 250 ମିଲିମିଟର 
ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିର ମହୁ ଁB କୁ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନ୍ରେ 1/2 / time ସମୟର ମୋ�ୋଟା 
ମୋ�ୋଟା ଉପରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନ୍ରେ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ, ବେଞ୍ଚ ଭାଇସ ୍ ରେ 
ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କାଠ ମଲେଟ୍ ø75 ବ୍୍ୟବହାର କରି ମହୁକଁୁ A କୁ ଡାହାଣ 
କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର ୨ & 3)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.46
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• 	 ଚାକିରିକୁ ଏକ ଲିଡ୍ କେକ୍ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ହାତରେ ଭୂଲମ୍ବ ସ୍ଥିତିରେ ଥବିା ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକ ଉପରେ କଠନି ପଞ୍ଚ 
ø6 ମିମି ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଯଥେଷ୍ଟ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଫୋ�ୋର୍୍ସ ସହତି ଅନ୍୍ୟ ହାତରେ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାମର 
ସହତି କଠନି ପଞ୍ଚର ମଣୁ୍ଡକୁ ଆଘାତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ତୁମେ ଛିଦ୍ର ନ ପାଇବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ମାରିବା ପନୁରାବତ୍ତି କର |

• 	 ଏକ ସଗୁମ ରାଉଣ୍ଡ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଉଭୟ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 	ବ ର୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟନେସ ୍ ପାଇ ଁ ଏକ ଟିଫିନର ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ ଉପରେ ଶୀଟ୍ ର ପିଚ୍ 
ହୋ�ୋଇଥବିା କ୍ଷେତ୍ରକୁ ଯୋ�ୋଜନା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଉପାଧ୍ୟାୟଙ୍କ ଜହ୍ନକୁ ଖୋ�ୋଲା କରି ଚାକିରି ହଟାନ୍ତୁ |

• 	ସେ ହଭିଳି, ବେଞ୍ଚଭାଇସରେ ଧରିଥବିା ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ବାରରେ ଚାକିରିର 
କ୍୍ଲମ୍ପ ଫେସ ୍D ଏବଂ କାଠ ମଲେଟ୍ ø75 ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡାହାଣ 
କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ଫେସ ୍E | (ଚିତ୍ର 4)

• 	 ଉପାଧ୍ୟାୟଙ୍କ ଜହ୍ନକୁ ଖୋ�ୋଲା କରି ଚାକିରି ହଟାନ୍ତୁ |

• 	 କାଠର ମଲେଟ୍ ø 75 ବ୍୍ୟବହାର କରି ବେଞ୍ଚଭାଇସ ୍ଏବଂ ଡାହାଣ 
କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍ଡ୍ ଫେସ ୍B କୁ ଧରି ରଖାଯାଇଥବିା ଏକ କୋ�ୋଣ 
ଆଇରନ୍ରେ ଚାକିରିର କ୍୍ଲଲାମ ୍ଫେସ ୍C | (ଚିତ୍ର 5)

• 	ବେଞ୍ଚ  ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷଙ୍କ ଜହ୍ନକୁ ଖୋ�ୋଲା କରି ଚାକିରି ହଟାନ୍ତୁ |

• 	ସେ ହଭିଳି, ବେଞ୍ଚ bench ଭାଇସ ୍ ରେ ରଖାଯାଇଥବିା ଆଙ୍ଗଲ୍ 
ଆଇରନ୍ରେ ଚାକିରିର କ୍୍ଲଲାମ ୍ଚେହେରା ‘C’ ଏବଂ କାଠ ମଲେଟ୍ ø75 
(ଚିତ୍ର 6) ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ ‘D’ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ମହୁ ଁ|

• 	 ଏକ ଟ୍ରାଇସ୍କେୟାର ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମସ୍ତ ବଙ୍କାଗଡୁ଼଼ିକର p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଯଦି ଏକ କାଚ ମଲେଟ୍ ଏବଂ ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ କାଠ ସମର୍୍ଥନ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରଟିକୁ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ, ଯଦି ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଗଡୁ଼଼ିକ p 
ର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ନଥାଏ |

• 	 ଏକ ଡଟ୍ ପନ୍ଚ୍ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍କ୍ରିବର୍ 
ଏବଂ ପିଚ୍ ସହତି ଲୋ�ୋକେସନ ପଏଣ୍ଟ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.46
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ପଙ୍୍କ୍କକୁ ସ୍ଥିର କରିବା ଏବଂ ପଙ୍କ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସମାପ୍ତ କରିବା | (Positioning the punch and finish-
ing the punch holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ପଞ୍ଚ୍ ଗର୍ତତ୍ତର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ରଖନ୍ତୁ |
• 	ପଙ୍କ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ବଲିଙ୍ଗ୍  ଯୋ�ୋଜନା କରନ୍ତୁ |

ପଞ୍୍ଚିିଂ ହେଉଛି ଏକ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ପତଳା ବିଭାଗ ସାମଗ୍ରୀ 
ଉପରେ ଛିଦ୍ର ଉତ୍ପାଦନ କରିବାର ଏକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ |

ଗୋ�ୋଟିଏ ହାତରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍ଉପରେ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଚହି୍ନିବା ଉପରେ କଠନି 
ପନ୍ ୍ଚକୁ ଭୂଲମ୍ବ ସ୍ଥିତିରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଆପଣ ଛିଦ୍ର ନ ପାଇବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଅନ୍୍ୟ ହାତରେ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ଦ୍ୱାରା ପଞୁ୍ଚର ମଣୁ୍ଡକୁ ଆଘାତ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 1)

ପଞ୍ଚକୁ ଏପରି ସ୍ଥିତ କର ଯେପରି ଚାରୋ�ୋଟି ଅବସ୍ଥାନ ପଏଣ୍ଟ, ପଞ୍ଚର 
ବୃତ୍ତାକାର କଟି ଧାର ସହତି ସମକକ୍ଷ ହୁଏ, ନଚେତ୍ ଖଣ୍ଡ ଖଣ୍ଡର କେନ୍ଦ୍ର 
ବିସ୍ଥାପିତ ହେବ |

ଏକ ସହାୟକ ବେସ ୍ଭାବରେ ଏକ ଲିଡ୍ କେକ୍ କିମ୍ବା କ୍ରସ ୍ଗ୍ରେଡ୍ କାଚ ବ୍ ୍ଲକ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରିବା ସମୟରେ, କଟିଙ୍ଗ୍  ପଏଣ୍ଟକୁ ଦେଖନ୍ତୁ ଏବଂ ପିଚ୍ ର ମଣୁ୍ଡ 
ନୁହେ ଁ|

ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ମାରିବାବେଳେ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ, ହାତୁଡ଼଼ି ଏହାର ତଳ ମହୁ ଁ
ଏବଂ ଉପର ମଣୁ୍ଡର ମଧ୍ୟଭାଗରେ ଆଘାତ କରେ | ନଚେତ୍, ପଞ୍ଚର ଅବସ୍ଥା 
ବିଚଳିତ ହୁଏ ଏବଂ ଲମ୍୍ୱୱା ହୋ�ୋଲ୍ ଉତ୍ପନ୍ନ ହୁଏ | ବେଳେବେଳେ, ପିଚ୍ ଏହାର 
ସ୍ଥିତିରୁ ଖସି ଯାଇ ଦୁର୍୍ଘଟଣା ଘଟାଇପାରେ |

ସହାୟକ ବ୍ ୍ଲକ ଭାବରେ କାଠ ବ୍ ୍ଲକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରିବାବେଳେ, ସିଟ୍ କାଠର 
ମୋ�ୋଟ ଶସ୍୍ୟ ଶେଷରେ ରଖାଯିବା ଉଚିତ୍, ନଚେତ୍ ବିକୃତତା ଘଟିଥାଏ | 
(ଚିତ୍ର 2)

ଏକ ପିଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗାତର ବ୍୍ୟୟାସ ସାମାନ୍୍ୟ କମିଯାଏ, ଯେତେବେଳେ 
ପିଚ୍ କରିବା ପରେ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ହୋ�ୋଇଯାଏ | ଖଣ୍ଡବିଖଣ୍ଡିତ ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଶେଷ 
କର, ବୁର ଫାଇଲ୍ କର, ତା’ପରେ ପିଚ୍ ହେତୁ ଘଟିଥବିା ବଲିଙ୍ଗ୍  ଯୋ�ୋଜନା 
କର | (ଚିତ୍ର 3)

ଏକ କଠନି ପିଚ୍ ର ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ | (Resharpening of a solid punch)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ଏକ ବେଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଏବଂ ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଉପରେ ଏକ କଠନି ପିଞ୍ଚର ଅସ୍ପଷ୍ଟ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରକୁ ପନୁଃ ସଜାନ୍ତୁ |

ପରିଚୟ

କ୍ରମାଗତ ବ୍୍ୟବହାର ପରେ, ଏକ କଠନି ପିଞ୍ଚର କଟି ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ଅସ୍ପଷ୍ଟ 
ହୋ�ୋଇଯାଏ | ପନୁଃ use ବ୍୍ୟବହାର ପାଇ ଁ ପିଚ୍ ପାଇବାକୁ, ପଞ୍ଚ୍ ପନୁଃ 
ସଜ୍ଜିତ |

ଏକ ବେଞ୍ଚ କିମ୍ବା ଏକ ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରରେ ରିସର୍୍ପପେନିଂ କରାଯାଏ | 
ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ମହୁରଁେ ଏବଂ କଠନି ପଞ୍ଚର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ବ୍୍ୟୟାସ |

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ସଠକି୍ ଭାବରେ 
ପୋ�ୋଷାକ ହୋ�ୋଇଛି ଏବଂ ଚକଟି ସତ ଅଟେ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଚେହେରା ଏବଂ ଉପକରଣ ବିଶ୍ରାମ 
ମଧ୍ୟରେ ବ୍୍ୟବଧାନ ପ୍ରାୟ 2 ମିମି ଅଟେ |

ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମ ଉପରେ କଠନି ପିଚ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ମହୁରଁେ p 
ର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ | (ଚିତ୍ର 1)

ଘଣ୍ଟା ଘଣ୍ଟା ଦିଗରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ଧରିେ ଧରିେ ମହୁକଁୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରିବା ସମୟରେ, ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମ ଉପରେ ପଞ୍ଚକୁ ଦୃ ly ଭାବରେ 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଦେଖନ୍ତୁ ଯେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ବଳ 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରାଯାଏ ନାହି ଁ|

ପଞ୍ଚର ଚେହେରା ସମତଳ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

ବର୍ତତ୍ତମାନ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ କୋ�ୋଣରେ ପଞ୍ଚକୁ 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ପଞ୍ଚକୁ ଘଣ୍ଟା ବୁଲାଇ ଧୀରେ ଧୀରେ କଠନି ପଞ୍ଚର 
ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ଦେଖନ୍ତୁ ଯେ ପିଚ୍ 
ଟାଙ୍ଗେନସିଆଲ୍ ଧରିଛି ଏବଂ ପଞ୍ଚର ବ୍୍ୟୟାସ କେବଳ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ମହୁକଁୁ 
ହାଲୁକା ଶକ୍ତି ସହତି ସ୍ପର୍୍ଶ କରୁଛି | ବ୍୍ୟୟାସ୍ର ସଠକି୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ ପାଇ ଁ ପଞ୍ଚକୁ 
ସମାନ ଭାବରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ୍ରର ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ବ୍୍ୟୟାସ କମି୍ବା ମହୁରଁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ପାଇ ଁ
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ, ନଚେତ୍ 
ଏହା ପିଚ୍ କୁ ନଷ୍ଟ କରିଦେବ କିମ୍ବା ଏହା ଦୁର୍୍ଘଟଣା ମଧ୍ୟ କରିପାରେ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.46
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.47
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ଲାପ ୍ଏବଂ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠିଗଡିୁକ କରନ୍ତୁ | (Do lap and butt joints)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ସଠକ୍ି ଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ସଫ୍୍ଟ  ସୋ�ୋଲଡର ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଏକ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ସୋ�ୋଲଡର୍ |
• 	ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତିରେ ଏକ ଫିଲେ ଟ୍ ଏବଂ ବଟ ଗଣ୍ଠି ସୋ�ୋଲଡର୍ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ :: ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ବିକ୍ରୟ କରିବା |

• 	 ସିଟ୍ ଧାତୁର ଦୁଇ ଖଣ୍ଡକୁ 75x50x0.5 ମିମି ଆକାରରେ କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ପଦାର୍୍ଥର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଦୁଇଟି ଖଣ୍ଡକୁ ଅନ୍୍ୟ ଉପରେ 
ରଖନ୍ତୁ | ଅଙ୍ଗାର ଏବଂ ପୋ�ୋଲ ସହତି ନିଆ ଁସହତି ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ 
ଫୋ�ୋର୍୍ଜଜ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ :: ବଟ ଗଣ୍ଠି ବିକ୍ରୟ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ସାମଗ୍ରୀକୁ ତିନି ଖଣ୍ଡରେ କାଟିଦିଅ |

• 	 ଚାକିରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଏକ ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକକ ଧାତୁଯକୁ୍ତ ବଟ ଗଣ୍ଠି ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

•	  ଅକ୍ସାଇଡ୍ ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁପାଣ ିବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସଫା 
କର |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ନରମ ସୋ�ୋଲଡିଂର ପଦ୍ଧତ ି| (Method of soft soldering)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ନରମ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ଏକ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

କୋ�ୋମଳ ସୋ�ୋଲଡିଂ |

ଭଲ ଭାବରେ ଯୋ�ୋଗଦେବାକୁ ଥବିା ସ୍ଥାନକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ମଦୁୃ ଷ୍ଟିଲରେ ଯେଉଠଁାରେ ଏକ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, 
ଉପର କୋ�ୋଳର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ସଫା କରି ଟିଫିନ୍ କରାଯିବା 
ଉଚତି, ସୋ�ୋଲଡିଂ ସମୟରେ ଉତ୍ତାପ ସ୍ଥାନାନ୍ତରଣରେ 
ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା |

ଅଗ୍ନି ଉଜ୍ଜ୍ୱଳ ସବୁଜ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ର iron ତମ୍ବାକୁ 
ଗରମ କରନ୍ତୁ | ତମ୍ବାର ଧାରକୁ ଉପରକୁ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	ସୋ�ୋ ଲଡିଂ ତମ୍ବା ବିଟ୍ ଗରମ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବିନ୍ଦୁକୁ ଟିଫିନ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଗଣ୍ଠିକୁ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡର୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅକ୍ସାଇଡ୍ ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁପାଣ ିବ୍୍ୟବହାର କରି ଗଣ୍ଠିକୁ ସଫା 
କରନ୍ତୁ |

ଫ୍୍ଲକ୍ସ ସୋ�ୋଲଡର-ଏସିଡରେ ବିଟ୍ ର ଧାରକୁ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଟିପକୁ ସୋ�ୋଲଡର ସହତି ଘଷିବା ଦ୍ୱାରା ଟିଫିନ୍ କରାଯାଏ | (ଚିତ୍ର 3)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.47

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



148

ସିଟ୍କୁ ଏକ ସୋ�ୋଲଡିଂ ବେଞ୍ଚରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଯୋ�ୋଗଦେବାକୁ ଥବିା ଅଞ୍ଚଳରେ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ବିନ୍ଦୁକୁ ଫ୍୍ଲକ୍ସରେ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ | ଏହା ଅକ୍ସିଡ ଫିଲ୍୍ମକୁ ଫାଇନଡ୍ ମହୁରୁଁ ବାହାର 
କରିଦେବ |

ସୋ�ୋଲଡରକୁ ବିନ୍ଦୁରେ ଲଗାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

କାମରେ ବିଟ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ସୋ�ୋଲଡରକୁ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ସମାନ ଭାବରେ ବିସ୍ତାର କରନ୍ତୁ |

ସର୍୍ବବାଧକି ଉତ୍ତାପ ସ୍ଥାନାନ୍ତର ପାଇବା ପାଇ ଁବିଟ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ୍ର ଟିନ୍ଡ୍ ଚେହେରା 
ରଖନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ ଅଧକି ସୋ�ୋଲଡର ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଶୀଟ୍ କୁ ଓଲଟାଇ ଅନ୍୍ୟ ଲାପ ୍ଏରିଆକୁ ସମାନ in ଙ୍ଗରେ ଟିଫିନ୍ କର |

ଏକ ଓଦା ରଂଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି, ଅଧକି ଫ୍୍ଲକ୍ସକୁ ସଫା କର |

ଗୋ�ୋଟିଏ ଧାତୁଯକୁ୍ତ ସୋ�ୋଲଡେଡ୍ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା | (Making a single plated soldered 
butt joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ବ୍୍ୟବହାର କରି ସଠକ୍ି ଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ଏକକ ଧାତୁଯକୁ୍ତ ବଟ ଗଣ୍ଠିକୁ ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତିରେ ସଠକ୍ି ଆକାରର ଏକ ଫିଲେ ଟ୍ ଏବଂ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ସୋ�ୋଲଡର୍ |

ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତନିୋ�ୋଟି ସିଟ୍ ଧାତୁ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକର 
ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ପ୍ରକାରର ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ଏହାର ଖାଲି ଉପାଦାନଗଡୁ଼଼ିକର ସଂଯୋ�ୋଗ ଅଛି, ଫ୍ରେଡ୍ କିମ୍ବା ନଷ୍ଟ 
ହୋ�ୋଇଥବିା ଇନସଲୁେସନ୍ ଅଛି କି ନାହି ଁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଯଦି ମିଳିଲା, 
ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହାକୁ ବଦଳାନ୍ତୁ | ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ତ୍ରୁଟି ହେତୁ ସର୍୍ଟ ସର୍କିଟ୍ ଶକ୍ 
ଏବଂ ଅଗ୍ନିକାଣ୍ଡ ଘଟାଇପାରେ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ବ୍ରଶ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗଣ୍ଠିରେ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଚାକିରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଏକକ ଧାତୁଯକୁ୍ତ ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇବା ପାଇ ଁ
ତିନୋ�ୋଟି ସିଟ୍ ଧାତୁ ଖଣ୍ଡ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତିକ electrical  ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ରଖନ୍ତୁ ଯେପରି ଏହାର ସୀସା 
ଧାତୁ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକର ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାରକୁ ଆସିବ ନାହି ଁ| (ଚିତ୍ର 3)

ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହା ର iron ବିନ୍ଦୁକୁ ଏକ ନରମ ସୋ�ୋଲଡର 
ଉପରେ ଘଷନ୍ତୁ |

ବିଟ୍ ଉପରେ ଟିଫିଙ୍ଗ୍  ଉଜ୍ଜ୍ୱଳ ହେବା ଉଚିତ୍ ଏବଂ ଟିପ ୍ର ଚେହେରାକୁ 
ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଭାବେ ଆଚ୍ଛାଦନ କରିବା ଉଚିତ୍ |

ସଠକି୍ ଆଲାଇନ୍୍ମମେ ଣ୍ଟରେ ତିନୋ�ୋଟି ଧାତୁ ଖଣ୍ଡ ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |

ତଳ ଭାଗରେ ବଟ ଧାରକୁ ବିକ୍ରି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପରେ ପ୍୍ଲଲେଟର ଧାରକୁ 
ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ଏହାକୁ ମରାମତି କରିବାକୁ ନିଜକୁ ଚେଷ୍ଟା କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ | ଜଣେ ଦକ୍ଷ 
ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିସିଆନ ଦ୍ୱାରା ମରାମତି କରାଯିବା ଉଚିତ୍ |

ଏହାକୁ ସଇୁଚ୍ ବୋ�ୋର୍୍ଡର ସକେଟରେ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ‘ଅନ୍’ ସଇୁଚ୍ କରନ୍ତୁ | 
ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହାକୁ ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ସପୋ�ୋର୍୍ଟ ଷ୍ଟାଣ୍ଡରେ ରଖନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 2)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ଚାକିରି ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ସୋ�ୋଲଡର ବାଛନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.47
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ବିଦ୍୍ୟୟୁତ୍ ବନ୍ଦ କର, ତାପରେ ସୋ�ୋଲଡିଂ ସମାପ୍ତ ହେବା ପରେ ସଇୁଚ୍ 
ବୋ�ୋର୍୍ଡରୁ ପ୍ ୍ଲଗ ୍କାଟିଦିଅ |

ଅକ୍ସାଇଡ୍ ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁଥଣ୍ଡା ପାଣରିେ କାମ ସଫା କର |

ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ ତେବେ ଗଣ୍ଠିକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ 
|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.47
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.48
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ଶୀଟ୍ ଧାତୁକୁ ବିଭିନ୍ନ ବକ୍ରତା ଫର୍୍ମରେ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ - ଫନେଲ୍ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର - ସିଧା ଏବଂ ବକ୍ର, ଷ୍ଟକ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍ ସିଟ୍ ଧାତୁ | (Bend sheet metal into various curvature 
forms - Funnel 	 Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle 
using stakes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ସିଧାସଳଖ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
• 	ବକ୍ର ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
• 	ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I- ସିଟ୍ |
• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନରେ ଉଲ୍ଲେଖ କରାଯାଇଥବିା ପରି 0.6 ମିମି ମୋ�ୋଟା G.I 

ସିଟ୍ କାଟନ୍ତୁ |
• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍, ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନ୍ ଏବଂ ତାରଯକୁ୍ତ 

ଭତ୍ତା ଚିହ୍ନିତ କର |
• 	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି places ଟି ସ୍ଥାନରେ ଏକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଟ୍ 

ତିଆରି କରନ୍ତୁ |
• 	 F 2mm ତାର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ A ଏବଂ B ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ସିଧା 

ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତିଆରି କରନ୍ତୁ (ସିଧା ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ପାଇ ଁବ୍୍ୟୟାୟାମ 
1.3.45 ରେ ଉଲ୍ଲେଖ କରାଯାଇଥବିା ପଦ୍ଧତିକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ) |

• 	 F2mm ତାର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ R100 ଏବଂ R25 ରେ ବକ୍ର 
ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱଗଡିୁକ A  & B ରୁ 90 ° 
କୋ�ୋଣକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ କ୍ର ଆକାରରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ପାଇ ଁ100 ଏବଂ 25 ମିମି ବିଶଷି୍ଟ ଅର୍ଦଦ୍ଧ ଚନ୍ଦ୍ର 
ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.49
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ଏବଂ ସରଳ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ସହତି ସରଳ ବର୍୍ଗ ପାତ୍ର ତଆିରି କରନ୍ତୁ | (Make simple 
square container with wired edge and fix handle)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ବର୍୍ଗ ପାତ୍ର ପାଇ ଁpattern ଢାଞ୍ଚା ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |
• 	ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି ଏବଂ ତାଲା ପଡିଥବିା ଗଣ୍ଠିଗଡିୁକ ଦ୍ୱାରା lid ଢାଙ୍କୁଣୀ ସହତି ବର୍୍ଗ ପାତ୍ରକୁ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
• 	କଣ୍ଟେନର ପାଇ ଁକଭର ପ୍୍ଲଲେଟ ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
• 	ତାରଯକୁ୍ତ ଗଣ୍ଠି ସହତି ପାତ୍ରକୁ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ :: ବର୍୍ଗ କଣ୍ଟେନର ଶରୀରର ବିକାଶ |
• 	 ତାରଯକୁ୍ତ ଭତ୍ତାକୁ ବିଚାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତି ଦ୍ୱାରା 

ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ | ଡିମ୍ବି ରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଖୋ�ୋଲା ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠି ଏବଂ ଶରୀର ଏବଂ ତଳ ପାଇ ଁଗଣ୍ଠିକୁ ନକ୍ 
କରିଦେଲା |

• 	 ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେପନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ରେ ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ର 
ବାହ୍୍ୟରେଖା ଉପରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ କାଟିଦିଅ |

• 	ଶ ରୀରର ଉଭୟ ପ୍ରାନ୍ତରେ ହେମିଙ୍ଗ୍  ଲାଇନ୍ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ଲାଇନ୍ରେ 
ସିଧା ଖଣ୍ଡ କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ତଳ ସିଟ୍ ଏବଂ ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଡ୍ ଗଣ୍ଠିକୁ ଠକି୍ କରିବା ପାଇ ଁ
ଶରୀରର ତଳ ଭାଗରେ ହେମ ୍ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଭାବରେ ଫୋ�ୋଲ୍ କରିବାକୁ ହେମ ୍ପ୍ରସ୍ତୁତ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଆଙ୍ଗଲ୍ ଆଇରନ୍ / ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ବାର୍ / ବର୍୍ଗ ଷ୍ଟେକ୍ ବିରୁଦ୍ଧରେ 
ସିଟ୍୍ମ ମେଟାଲ୍ ଫୋ�ୋଲ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 କାଠ ମଲେଟ୍ ସହତି ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ, ଧୀରେ ଧୀରେ ବଙ୍କା ରେଖା 
ସହତି |

• 	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ / ଷ୍ଟି ଲ୍ ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ପାତ୍ରର ବର୍୍ଗ ଶରୀର ଗଠନ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ :: ବର୍୍ଗ କଣ୍ଟେନର lid ଢାଙ୍କୁଣୀର ବିକାଶ |

• 	ଶ ରୀର ଏବଂ ତଳ ପାଇ ଁକଞ୍ଚା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ 
କାଟନ୍ତୁ |

• 	ହେ ମିଙ୍ଗ୍  ଭତ୍ତାକୁ ବିଚାର କରି ଶରୀରରେ ମଧ୍ୟ ଫିଟ୍ ହୋ�ୋଇ 
ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତି ଦ୍ଵାରା  pattern ଢାଞ୍ଚାକୁ ବିକାଶ ଏବଂ 
ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 କଞ୍ଚା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍, ବର୍୍ଗ କଭର କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେପନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ରେ ଲେପନ ହୋ�ୋଇଥବିା 
ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ର ବାହ୍୍ୟରେଖା ଉପରେ ସିଟମେଟାଲ୍ କାଟିଦିଅ 
|

• 	 ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 45o 
ରେ ଖଣ୍ଡ କାଟନ୍ତୁ |

• 	ବର୍୍ଗ  ଷ୍ଟେକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଭର ସିଟ୍ ର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ହେମିଙ୍ଗକୁ 
ବଙ୍କା କର |

• 	ବର୍୍ଗ ର ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଭର ସିଟ୍ ର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ 
ବାନ୍ଧ |

• 	 ନରମ ସୋ�ୋଲଡର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାରି କୋ�ୋଣକୁ ସୋ�ୋଲ୍ ୍ଡର୍ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ :: ବର୍୍ଗ କଣ୍ଟେନର ତଳ ସିଟ୍ ର ବିକାଶ |

• 	 ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ପଦ୍ଧତି ଦ୍ଵାରା pattern ଢାଞ୍ଚାକୁ ବିକାଶ ଏବଂ 
ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ, ହେମିଙ୍ଗ ଭତ୍ତାକୁ ବିଚାର କରି ଏବଂ ଚିତ୍ର 1 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଶରୀରରେ ମଧ୍ୟ ଫିଟ୍ ହେବା |

• 	 କଞ୍ଚା ବ୍୍ୟବହାର କରି ବର୍୍ଗ କଣ୍ଟେନର ତଳ ଶୀଟ୍ ର ଲେଆଉଟ୍ 
ପ୍୍ୟୟାଟର୍ କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେପନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ରେ ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ର 
ବାହ୍୍ୟରେଖା ଉପରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ କାଟିଦିଅ |

• 	 ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ହେମିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱ ବର୍୍ଗ ଖଣ୍ଡକୁ 
କାଟନ୍ତୁ |
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• 	ବର୍୍ଗ  ଚଟାଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତଳ ଶୀଟ୍ ର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ହେମିଙ୍ଗ୍  
ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ, ତେଣ ୁସ୍କ୍ୱାର୍ ପାତ୍ରର ଶରୀର ସହତି ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି 
ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

• 	ବର୍୍ଗ ଫୁଟର ପାତ୍ରର ଶରୀରକୁ ତଳ ସିଟ୍ ଉପରେ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବର୍୍ଗ ର ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ନକ୍ ଅପ ୍ଗଣ୍ଠି ଗଠନ ପାଇ ଁତଳର ଚାରି 
ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ଫ୍ର ଣ୍ଟ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ 3 ନମ୍ବର ସହତି ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ କଭର ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ସ୍କେ ଚ୍ ଅନୁଯାୟୀ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଏବଂ ଶେଷ କର |

• 	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ lid ଢାଙ୍କୁଣୀଟି ପାତ୍ର ଶରୀର ସହତି ସଠକି୍ ଫିଟ୍ 
ଅଛି |

ଶରୀରର ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର

• 	 ତାରକୁ ଶରୀରର ଧାର ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର କ୍ରମରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କ୍ରମାଗତ ଭାବରେ ଶରୀରର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଉପରେ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାରକୁ ଶେଷ କର ଏବଂ ଶେଷରେ 
ଅତିରିକ୍ତ ତାରକୁ କାଟିଦିଅ |

ଫିକ୍୍ସିିଂ ନୟିନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅଂଶ 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ 
କଭର ପ୍୍ଲଲେଟ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅଂଶ 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସାମ୍ ୍ନନା ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ 
ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

• 	ଫ୍ର ଣ୍ଟ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ 3 ନମ୍ବର ସହତି ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ କଭର ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଏବଂ ଶେଷ କର |

• 	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଢାଙ୍କୁଣୀଟି ପାତ୍ର ଶରୀର ସହତି ସଠକି୍ ଫିଟ୍ ଅଛି |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ନଇବଁା ପାଇ ଁପଦାର୍୍ଥର ଲମ୍ବ ଗଣନା କରନ୍ତୁ | (Calculate the length of material for bend-
ing)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	ବଙ୍କା  ହେତୁ ଏହାର ପ୍ରଭାବଗଡିୁକ ଦର୍୍ଶଶାନ୍ତୁ |
•	 ନଇବଁା ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଧାତୁର ଗଣନା କରନ୍ତୁ |

ବାଡ଼଼ି, ସିଟ୍ କିମ୍ବା ପାଇପ ୍ବଙ୍କା କରିବାବେଳେ, ନଇବଁା ସ୍ଥାନରେ ପଦାର୍୍ଥର 
ବାହ୍୍ୟ ଅଂଶରେ ଥବିା ଟେନସାଇଲ୍ ଫୋ�ୋର୍୍ସ ହେତୁ, ସାମଗ୍ରୀ ବିସ୍ତାରିତ | 
(ଡ଼଼ିମ ୍1 ଏବଂ ୨) ବଙ୍କା ଅବସ୍ଥାରେ ପଦାର୍୍ଥର ଭିତର ଅଂଶରେ ଚାପର ଶକ୍ତି 
ହେତୁ ପଦାର୍୍ଥ ସଙ୍୍କକୋଚିତ ହୁଏ |

ପଦାର୍୍ଥ ମଝରିେ middle  ଥବିା ସ୍ତର ଟେନ୍ ୍ସନ୍ କିମ୍ବା ସଙ୍୍କକୋଚନାର ଶକିାର 
ହୁଏ ନାହି ଁ|

ଏହାକୁ ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ କୁହାଯାଏ | (ଚିତ୍ର 2)

ନଇବଁା ପାଇ ଁପଦାର୍୍ଥର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଗଣନା କରିବା ପାଇ ଁ, ନିରପେକ୍ଷ 
ଅକ୍ଷରେ ପଦାର୍୍ଥର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length କୁ ବିଚାରକୁ ନିଆଯାଏ |

ଖାଲି / ବାଡ଼଼ି / ପାଇପ ୍ ର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ହେଉଛି ନଇବଁା ପରୂ୍୍ବରୁ 
ବିସ୍ତାରିତ ଲମ୍ବ | ବିସ୍ତାରିତ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷରେ ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ 
କରାଯାଏ | ଏକ ବାଡ଼଼ି / ସିଟ୍ / ପାଇପ ୍ର ବିସ୍ତାରିତ / ବିସ୍ତାରିତ ଲମ୍ବକୁ 
ଗଣନା କରିବା ପାଇ ଁ (ଚିତ୍ର 3), ପ୍ରଥମେ ସମସ୍ତ ସିଧା ଅଂଶକୁ ଏକତ୍ର 
ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ |

x y z y x = 2x 2y z

ତା’ପରେ ଏକତ୍ର ବଙ୍କା ସ୍ଥାନ ଦୂରତା ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ | ଏହାକୁ ଗଣନା କରିବା 
ପାଇ ଁ: ବଙ୍କା ର ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସକୁ ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ନିଅ ଏବଂ ବଙ୍କା 
କୋ�ୋଣକୁ ମଧ୍ୟ ଧ୍ୟାନରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 4)
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ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ରଡିଓ |

= ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ (ଶୀଟ୍ ର 0.5 x ମୋ�ୋଟା କିମ୍ବା ବାଡ଼଼ି କିମ୍ବା 
ପାଇପ ୍ର ବ୍୍ୟୟାସ | ଡ଼଼ିମ ୍୩ & 4 ସହତି ବଙ୍କା କୋ�ୋଣ ହେଉଛି 90 |

ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ରଡିଓ |

ନିଉଟ୍ରାଲ୍ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ର ରେଡିଓ = 90o ସହତି ବଙ୍କା କୋ�ୋଣର 
ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ (ଶୀଟ୍ ର 0.5x ମୋ�ୋଟା କିମ୍ବା ବାଡ଼଼ି କିମ୍ବା ପାଇପ ୍
ର ବ୍୍ୟୟାସ) କୋ�ୋଣ | (ଚିତ୍ର ୫ & 6)

ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ରଡିଓ,

= ଭିତର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ (ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡର x। X x ମୋ�ୋଟା)

ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ରଡିଓ |

=6+(0.5x6)mm

6+3.0mm

=9mm

\ ନିରପେକ୍ଷ ଅକ୍ଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବଙ୍କା ରଡିଓ = 9 ମିମି |

			   = 56.57 ମିମି

ସିଧା ଅଂଶ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ,

‘A’ ର ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ|

			   A = 90- (6 6) mm

				    = 90-12 ମିମି

				    78 ମିମି

‘ବି’ ର ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ,

			ବ   ି = 50- (6 6) ମିମି |

			   = 50-12 ମିମି |

			   = 38 ମିମି

ସମଦୁାୟ ଲମ୍ବ |

			   ‘C’ ର ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ|

			   C = 30-6mm

			   = 24 ମିମି

‘D’ ର ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ|

			   D = 30-6mm

			   = 24 ମିମି

‘ଇ’ ର ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ|

			   E = 50- (6 6) mm

			   = 50-12 ମିମି

			   38 ମିମି

Æ6 ମିମି ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ସମଦୁାୟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  = A B C D E 
ର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଚାରିଟି ବଙ୍କା |

= 78 38 24 24 38 56.57 ମିମି |

= 258.57 ମିମି

ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ମୋ�ୋଟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  = 258.57 ମିମି |
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ବୁର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ହଟାଇବା ପାଇ ଁଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ଶେଷକୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ବଙ୍କା ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ପାଇ ଁଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 8)

ସାମ୍ ୍ନନା ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍୍ସ |

ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଫ୍ରଣ୍ଟ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲଗଡିୁକ 3 ନମ୍ବର ତିଆରି 
କରିବାକୁ ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ଲମ୍ବ ଗଣନା କର |

ହସିାବ ଅନୁଯାୟୀ ଆବଶ୍୍ୟକ ବାଡ଼଼ିର ଲମ୍ବ ଚିହ୍ନିତ କର |

ହ୍୍ୟୟାକ୍ କର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲମ୍୍ୱୱା ବାଡ଼଼ି କାଟନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ି ନଇବଁା ଫିକ୍ଚରରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଉପଯକୁ୍ତ ନମ୍ର ଫିଚରର ବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରିବାକୁ ଶକି୍ଷକ |

90o (ଚିତ୍ର 9) ଗଠନ ପାଇ ଁଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ି ବାନ୍ଧ |

ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ବଙ୍କା କୋ�ୋଣ 90o ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 10)

ବଙ୍କା ଗୋ�ୋଡରୁ 90o ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡି 50 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 11 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଅନୁଯାୟୀ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡିକୁ 50 ମିମିରେ 
ବାନ୍ଧନ୍ତୁ |

ବଙ୍କା ଗୋ�ୋଡରୁ 90o ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡି 90 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଡିମ୍ବି ରି 12 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଅନୁଯାୟୀ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡିକୁ 90 
ମିମିରେ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ |
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ବଙ୍କା ଗୋ�ୋଡରୁ 90o ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡି 50 ମିମି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ଅନୁଯାୟୀ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡିକୁ 50 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ବାନ୍ଧନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 13)

ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାମ୍ ୍ନନା ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 14)

ସେହଭିଳି, ଉପରୋ�ୋକ୍ତ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମଗଡିୁକ ଅନୁସରଣ କରି ଅବଶଷି୍ଟ ଦୁଇଟି 
ଆଗ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲଗଡିୁକ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

କଭର ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ କଭର ପ୍୍ଲଲେଟ ତିଆରି କରିବା ପାଇ ଁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଲମ୍ବ ଏବଂ 
ମୋ�ୋଟେଇ ଗଣନା କରନ୍ତୁ |

ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ରର କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |

ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ କାଟନ୍ତୁ |

ଧାରକୁ ଦେବେ |

ଉପଯକୁ୍ତ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ ମଝରିେ U ‘ଖୋ�ୋଳା |

ଡିମ୍ବି ରିରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କେନ୍ଦ୍ରଗଡିୁକରେ mm3 ମିମି ଗାତ 
ଖୋ�ୋଳ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.50
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ବର୍୍ଗ ସୋ�ୋଲଡର କୋ�ୋଣ ସହତି ବର୍୍ଗ ଟ୍ରେ ତଆିରି କରନ୍ତୁ | (Make square tray with square 
soldered corners)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ବର୍୍ଗ ଟେପର ଟ୍ରେର ଲେଆଉଟ୍ ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |
• 	ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡର୍ ବାର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଧାରରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ହେମ ୍ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
• 	କୋ�ୋଣ ଲୁହା iron  ଯଗୁଳ ବ୍୍ୟବହାର କରି 60o ରେ ଟେପର ଟ୍ରେର ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	  ବର୍୍ଗ ଟେପର ଟ୍ରେର ଚାରୋ�ୋଟି କୋ�ୋଣକୁ ସୋ�ୋଲ୍୍ଡର୍ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• 	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାକିରି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ସିଟ୍ ଧାତୁର 
ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏ	 କ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ଧାତୁ 
ଖଣ୍ଡକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଶାସ୍ତ୍ରୀ, ଇସ୍ପାତ ନିୟମ, ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ଏବଂ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଜ୍୍ୟୟାମିତିକ ନିର୍୍ମମାଣ ପ୍ରଣାଳୀ ଦ୍ ୍ବବାରା ଶୀଟ୍ ଧାତୁରେ ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଏବଂ 
ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମ ୍ପାଇ ଁଭତ୍ତାକୁ ବିଚାର କରି ଟ୍ରେ ପାଇ ଁପ୍୍ୟୟାଟର୍ ବିକାଶ 
ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 ଏକ ସିଧା ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ ଧାତୁରେ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେଆଉଟ୍ 
ଅନୁଯାୟୀ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ କାଟିଦିଅ |

• 	ବା ରଫୋ�ୋଲ୍୍ଡରର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଏକକ ହେମ ୍ତିଆରି କରିବା ପାଇ ଁ6 
ମିମି ଧାରକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବା ରଫୋ�ୋଲ୍୍ଡରରେ ଟେପର ଟ୍ରେର ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ତିଆରି 
କରିବାକୁ 60o ରେ 15 ମିମି ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 46o ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 46 ମିମି 
ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ, ଏକ ଯଗୁଳ ଆଙ୍ଗଲ୍ ଆଇରନ୍, ବେଞ୍ଚଭାଇସ,୍ ଏକ ‘ସି’ 
କ୍୍ଲମ୍ପ ଏବଂ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି |

• 	 ଏକ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପର ହୋ�ୋଇଥବିା 
ପାର୍ଶଶ୍ୱଗଡିୁକର କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ 
ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ |

• 	ବର୍୍ଗ  ଟ୍ରେର ଚାରି କୋ�ୋଣକୁ ସୋ�ୋଲ୍ ୍ଡର୍ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେଆଉଟ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବା | (Preparing the pattern layout)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ବର୍୍ଗ ଟେପର ଟ୍ରେ ପାଇ ଁବିକଶିତ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଏବଂ ମୋ�ୋଟେଇ ଗଣନା କରନ୍ତୁ |
• 	ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେଆଉଟ୍ ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |

ଉତ୍ତମ ଦୃଷ୍ଟାନ୍ତ ପାଇ ଁଆସନ୍ତୁ ସମାନ କାମ କରିବା |

ଏକ ବର୍୍ଗ ଟେପର ଟ୍ରେର ବିକଶତି ଆକାର ଗଣନା କରନ୍ତୁ |

ଦିଆଗଲା |

ବର୍୍ଗର ପାର୍ଶଶ୍ୱ 200 ମିମି |

ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଲମ୍ବ = 15 ମିମି |

ଆସନ୍ତୁ ସିଙ୍ଗଲ୍ ହେମ ୍ କୁ 6 ମିମି ଭାବରେ ଗ୍ରହଣ କରିବା ଏବଂ ସ୍ ୍ବଳ୍ପ 
ଉଚ୍ଚତାକୁ ଗଣନା କରିବା |

ଏବି ହେଉଛି କ୍ଷୁଦ୍ର ଲମ୍ବ |

ଦିଆଯାଇଥବିା AC = 40mm (ଚିତ୍ର 1)

ପାପ 60o = AC / AB |

0.866 = AC / AB

AB = 40 / 0.866

AB = 46.18mm

ବିକଶତି ଆକାର = ବର୍୍ଗ 2 ର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  (ସ୍ ୍ବଳ୍ପ ଉଚ୍ଚତା ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ 
ଲମ୍ବ ଏକକ ହେମ ୍ଭତ୍ତା)

= 200 2 (46 15 6)

= 200 2 (67)

200 134

= 334 ମିମି
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ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆକାର ବର୍୍ଗ 334 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କାଟନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 2)

ଲମ୍ବ ଏବଂ ମୋ�ୋଟେଇ XX ଏବଂ YY ର କେନ୍ଦ୍ରୀୟ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 3)

ସିଟ୍ ଧାତୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ମଝରିେ at ମଳୂ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଏବଂ 
ମୋ�ୋଟେଇ ଅଙ୍କନ କର, YY ର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 100 ମିମି ଏବଂ XX ର 
ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 100 ମିମି ରେଖା ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 3)

ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା AB, BC, CD ଏବଂ DA ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ 
ଭାବରେ ବର୍୍ଗ ଟେପର ଟ୍ରେର ଚାରି ପାର୍୍ଶଶ୍ 46 ର 46 ମିମି ସ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟ ଉଚ୍ଚତା 
ପାଇ ଁରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି EF, FG, GH ଏବଂ HE ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଚାରି ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 15 ମିମି ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଏବଂ 6 ମିମି ସିଙ୍ଗଲ୍ 
ହେମ ୍ଭତ୍ତା ପାଇ ଁରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି AB, BC, CD ଏବଂ DA ରେଖାର 
ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ A, B, C, D ପଏଣ୍ଟରେ 30o କୋ�ୋଣରେ ରେଖା ଅଙ୍କନ 
କର |

ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି I, J, K, L M, N, O, P ପଏଣ୍ଟରେ 60o 
କୋ�ୋଣରେ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 6 ରେ ଛାୟା ଦ୍ୱାରା ଦେଖାଯାଇଥବିା pattern ଢାଞ୍ଚାର ଅବାଞ୍ଛିତ 
ଅଂଶକୁ କାଟିଦିଅ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.51
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ନରମ ସୋ�ୋଲଡିଂ ଏବଂ ରୂପା ସୋ�ୋଲଡିଂ ଉପରେ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ | (Practice on soft soldering 
and silver soldering)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ବ୍ ଲୋ ଲ୍୍ୟୟାମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହାର iron ତମ୍ବା ବିଟ୍ ଗରମ କରନ୍ତୁ |
• 	ସଠକ୍ି ଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ଏକ ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତିରେ ସଠକ୍ି ଆକାରର ଏକ ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍ଫିଲେ ଟ୍ ସୋ�ୋଲଡର୍ |
• 	ଘଣ୍ଟି ପାଟିରେ ତମ୍ବା ଟ୍୍ୟୟୁବ  ଗଣ୍ଠି ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
• 	ରୂପା ବ୍ରଜ୍ ରଡ୍ ସହତି ସୋ�ୋଲଡର୍ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ :: ବୁଡ଼଼ି ଯାଇଥବିା ଗଣ୍ଠି |

• 	 ପଦାର୍୍ଥର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟକ୍, ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ଏବଂ ଏକ ସେଟିଂ ହାତୁଡ଼଼ି 	
ବ୍୍ୟବହାର କରି ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

• 	 ଧକ୍କା ଦୀପ ଜାଳନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ ୨: ରୂପା ସୋ�ୋଲଡିଂ |

• 	 ଏକ ବ୍ଲୋ  ଲ୍୍ୟୟାମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତମ୍ବା ବିଟ୍ ଗରମ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଗଣ୍ଠିକୁ ବିକ୍ରୟ କରନ୍ତୁ |

 ଅକ୍ସାଇଡ୍ ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁପାଣ ିବ୍୍ୟବହାର କରି କାମ 
ଧୋ�ୋଇ ଦଅି |

• 	 ଗଣ୍ଠିର ଚାରିପାଖରେ ଅଳ୍ପ ଗରମ କରନ୍ତୁ |

• 	 ରଙ୍ଗ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କେବଳ ଲାଲ୍ ରଙ୍ଗରେ ସୀମିତ |

• 	 ଫ୍୍ଲକ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର ସହତି ଗଣ୍ଠି ଚାରିପାଖରେ ଫିଲର ରଡକୁ ତରଳାନ୍ତୁ 
ଏବଂ ବିସ୍ତାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ଫିଲର ଧାତୁକୁ ଗଣ୍ଠିରେ ପ୍ରବେଶ କରିବା ପାଇ ଁ ଗଣ୍ଠି ଚାରିପାଖରେ 
ନିଆକଁୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଲଗାନ୍ତୁ |

• 	 ତରଳ ଧାତୁ ଉପରେ କଦାପି ସିଧାସଳଖ ନିଆ ଁଲଗାନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 	 ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ଗଣ୍ଠି ଚାରିପାଖରେ ଅଧକି ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ 
|

• 	 ଗଣ୍ଠିକୁ କିଛି ସେକେଣ୍ଡ ପାଇ ଁଥଣ୍ଡା ହେବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

• 	 ଗଣ୍ଠିକୁ ସଫା କର ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର |

• 	 ତୁମେ ଭଲ ଭାବରେ ଅନୁପ୍ରବେଶତି ସମୁଧରୁ ରୂପା-ବ୍ରଜେଡ୍ ୱେଲ୍୍ଡ 
ତିଆରି କରିବାରେ ସକ୍ଷମ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସମାନ ପନୁରାବତ୍ତି କର |

• 	 ଗଣ୍ଠିକୁ ଅଧକି ଗରମ କରିବା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ପାଇପ ୍ ଖଣ୍ଡଗଡିୁକ ପ୍ରାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଫା 
କରନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ସରୁକ୍ଷା ଉପକରଣର ବ୍୍ୟବହାର ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ପାଇପ ୍ର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ଏକ ଘଣ୍ଟି-ପାଟି (ଫ୍୍ଲଲେର୍) ତିଆରି କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ପାଇପ ୍ଭିତରେ ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ପାଇପଗଡିୁକର ଫିଟିଂ ଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ 
ଅଛ ି|

• 	 ଗଣ୍ଠିର ମଳୂ ସହତି ରୂପା ବ୍ରଜଂି ଫ୍୍ଲକ୍ସ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଏକ ବେଞ୍ଚ-ଭାଇସରେ ଗଣ୍ଠିକୁ ଏକ 
ଭୂଲମ୍ବ ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	ଛୋ�ୋ ଟ ଆକାରର ଅଗ୍ରଭାଗ ସହତି ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ୱେଲଡିଂ ପ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ନରମ କାର୍୍ବବୁ ରିଜଂି ନିଆକଁୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

• 	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ପଶରୁ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  କୋ�ୋଣର ଲମ୍ବ 1.5 ଗଣୁ 
ଅଟେ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ନରିାପଦରେ blow ଟିକା ଦୀପ ଜାଳିବା | (Lighting the blow lamp safely)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ଏକ ବ୍ଲୋ ଲ୍୍ୟୟାମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସୋ�ୋଲଡିଂ ଲୁହାକୁ iron ଗରମ କରନ୍ତୁ |

ଦୀପ ପ୍ରଜ୍ୱଳନ (ଚତି୍ର 1) ଟାଙ୍କିରେ କିରୋ�ୋସିନର ସ୍ତର ଯାଞ୍ଚ Check  କରନ୍ତୁ | ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ 
ପରୁଣ କରନ୍ତୁ | ସରୁକ୍ଷା ପାଇ ଁଟାଙ୍କିକୁ 3/4 ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରିକର୍ ସହତି ଜେଟ୍ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ଚାପ ରିଲିଫ୍ ଭଲଭ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ମିଥାଇଲେଟେଡ୍ ସ୍ପିରିଟ୍ ସହତି ପ୍ରିମିଙ୍ଗ୍  ଟ୍ରଫ୍ ଭରନ୍ତୁ |

ଅଗ୍ନି ବିପଦରୁ ରକ୍ଷା ପାଇବା ପାଇ ଁଆତ୍ମାକୁ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ନକରିବାକୁ ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଦୀପକୁ ପ୍ରାଥମିକତା ଦେବା ପାଇ ଁଦୁଇରୁ ତନିୋ�ୋଟି ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଆତ୍ମାକୁ ଆଲୋ�ୋକିତ କର |

ଆତ୍ମା ଜଳିଯିବା ପରେ ଟ୍୍ୟୟାଙ୍କ ଉପରେ ଚାପ ପକାଇବା ପାଇ ଁପମ୍ପକୁ ପ୍ରାୟ 
ଛଅରୁ ଆଠ ଥର ଚଲାନ୍ତୁ |
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ଯଦି ଏହ ିପର୍୍ଯ୍ୟୟାୟରେ ଜେଟରୁ ତରଳ କିରୋ�ୋସିନ ନିର୍୍ଗତ ହୁଏ, ତେବେ 
ଶୀଘ୍ର ଚାପ ରିଲିଫ୍ ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

ପ୍ରାରମ୍ଭ ପ୍ରଣାଳୀକୁ ସପୁାରିଶ କରନ୍ତୁ |

ବର୍୍ନର୍ ହାଉସିଂର ଉପରି ଭାଗରେ ଦୀପ ଜାଳନ୍ତୁ |

ଲଗାତାର ନିଆକଁୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ ବ୍୍ୟବହାର ସମୟରେ ପମ୍ପକୁ 
ସକ୍ରିୟ କରନ୍ତୁ |

ଯଦି ଦୀପ ପବନ ଦ୍ୱାରା ଉଡିଯାଏ କିମ୍ବା ଲିଭାଯାଏ, ତୁରନ୍ତ ଚାପ ରିଲିଫ୍ 
ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲ | ଏହା ଜ୍ୱଳନ୍ତ କିରୋ�ୋସିନ ବାଷ୍ପକୁ ବାୟୁରେ ଖସିଯିବାକୁ 
ରୋ�ୋକିଥାଏ |

ଜ୍ୱଳନ୍ତ ପଦାର୍୍ଥରେ ନିଆକଁୁ ନିର୍ଦ୍ଦେଶ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

କାମ ସରିବା ପରେ ଚାପ ରିଲିଫ୍ ଭଲଭ୍ ଦ୍ୱାରା ନିଆ ଁଲିଭାନ୍ତୁ |

ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ସୋ�ୋଲଡର୍ କରନ୍ତୁ |

ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ କାଟନ୍ତୁ, ଏବଂ ବୁଡ଼଼ି ଯାଇଥବିା 
ଲାପ ପାଇ ଁଭତ୍ତା ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶକୁ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବୁଡ଼଼ିଯିବା 
|

ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ଗଠନ ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡିଂ | (forming and soldering the sunk lap 
joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ଏକ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଏମେରୀ କାଗଜରେ ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର |

ଉପଯକୁ୍ତ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ଦୁଇଟି ଖଣ୍ଡ ରଖନ୍ତୁ |

ଏକ ଧକ୍କା ଦୀପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତମ୍ବା ବିଟ୍ ଗରମ କରନ୍ତୁ |

ସମାନ ପ୍ରବାହ ଏବଂ ସଠକି୍ ଅନୁପ୍ରବେଶ ସହତି ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ଲାପ ୍
ଗଣ୍ଠିକୁ ବିକ୍ରି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

କାମକୁ ଓଦା ରଂଗ ସହତି ସଫା କର |

ଗ୍୍ୟୟାସ ଦ୍ୱାରା ତମ୍ବା ପାଇପଗଡୁ଼଼ିକର ରୂପା ବ୍ରଜ | (Silver brazing of copper pipes by gas)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ଘଣ୍ଟି-ପାଟି ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁତମ୍ବା ଟ୍୍ୟୟୁବ  ର ଧାର ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
• 	ରୂପା ପିତ୍ତଳ ତମ୍ବା ଟ୍୍ୟୟୁବ  |
• 	ରୂପା-ବ୍ରଜେଡ୍ ୱେଲ୍୍ଡକୁ ସଫା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର |

ତମ୍ବା ଟ୍୍ୟୟୁବ  ଗଡିୁକ ଅନେକ କ୍ଷେତ୍ରରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ ଯେପରିକି 
ଅଟୋ�ୋମୋ�ୋବାଇଲ୍ ସିଟ୍ ଧାତୁ କାରବାର, ଏୟାରକଣ୍ଡିଶନିଂ ଏବଂ 
ରେଫ୍ରି ଜରେଜେସନ୍ |

ତମ୍ବା ଟ୍୍ୟୟୁବ  ଗଣ୍ଠିରେ ଯୋ�ୋଗଦେବା ପାଇ ଁସିଲଭର-ବ୍ରଜଂି ହେଉଛି ଉପଯକୁ୍ତ 
ପଦ୍ଧତି |

ଧାରଗଡିୁକ ସଫା କରିବା ଏବଂ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବା (ଚିତ୍ର -1) |

ଏକ ଏମେରୀ କାଗଜ କିମ୍ବା ଷ୍ଟି ଲ୍ ଲୋ�ୋମ ସହତି ଘଷିବା ଦ୍ୱାରା ଯୋ�ୋଗ 
ଧାରକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |
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ପାଇପ ୍ର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ଘଣ୍ଟି ମଖୁର ଆକୃତି ସଷୃ୍ଟି  କରିବା ପାଇ ଁଏକ 
ଷ୍ଟି ଲ୍ ରଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାର ଚାରିପାଖରେ ହାତୁଡ଼଼ି |

ମିଳିତ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ସେଟ୍ କରିବା (ଚିତ୍ର 2)

ଯୋ�ୋଗଦାନ ଧାରରେ ସ୍ ୍ଲଲିଭର-ବ୍ରଜଂି ଫ୍୍ଲକ୍ସ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ବେଲ-ପାଟି ବଟ ଗଣ୍ଠି ଭାବରେ ଆଲାଇନ୍୍ମମେ ଣ୍ଟ ବଜାୟ 
ରଖନ୍ତୁ |

ମିଳିତ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକ ବେଞ୍ଚ ନିକରେ ଏକ ଭୂଲମ୍ବ ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 
3 |

ରୂପା ବ୍ରଜେଜ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ତଆିରି କରିବା (ଚତି୍ର 3)

ଗଣ୍ଠି ଚାରିପାଖରେ ଗରମ ଲାଲ୍ ରଙ୍ଗରେ ଗରମ କରନ୍ତୁ (ଫ୍୍ଲକ୍ସର 
ତରଳିବା) |

ଏକ ଫ୍୍ଲକ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର ସହତି ଏହାର ଶେଷକୁ ସ୍କ୍ରାଚ୍ କରି ଗଣ୍ଠି ଚାରିପାଖରେ 
ଫିଲର୍ ରଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ତରଳାନ୍ତୁ ଏବଂ ବିସ୍ତାର କରନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠିର ଚାରିପାଖରେ ନିଆକଁୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ଫିଲର ଧାତୁକୁ 
ଗଣ୍ଠିରେ ପ୍ରବେଶ କରନ୍ତୁ |

ତରଳ ଫିଲର ଧାତୁ ଉପରେ ସିଧାସଳଖ ନିଆ ଁଲଗାନ୍ତୁ ନାହି ଁକିମ୍ବା ଗଣ୍ଠିକୁ 
ଅଧକି ଗରମ କରନ୍ତୁ |

ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ଗଣ୍ଠି ଚାରିପାଖରେ ଅଧକି ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ |

ନିଆକଁୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଫିଲର ଧାତୁକୁ 10-15 ସେକେଣ୍ଡ ପାଇ ଁଥଣ୍ଡା 
କରିବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ସଫା କରିବା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ (ଚିତ୍ର 4)

ଏକ ଏମେରୀ କାଗଜରେ ଘଷିବା ଦ୍ୱାରା ଗଣ୍ଠିକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

କୌ�ୌଣସି smooth ପିନ୍-ହୋ�ୋଲ୍ ବିନା ଏକ ସଗୁମ ଏବଂ ସମାନ ଭାବରେ 
ଭର୍ତି, ବ୍ରଜେଡ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ନୋ�ୋଜଲ୍ ନଂ 1 ଦ୍ୱାରା ଏକ ରୂପା ବ୍ରଜଂି ଫିଲର ରଡ୍ Ø1.6 ମିମି (ଟାଇପ ୍
BA-Cu-Ag 16A IS: 2927 - 1975) ଏବଂ ରୂପା-ବ୍ରଜଂି ଫ୍୍ଲକ୍ସ ଦ୍ୱାରା 
ଉତ୍ପାଦିତ ଏକ କୋ�ୋମଳ କାର୍୍ବବୁ ରିଜଂି ଅଗ୍ନି ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.51
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.52
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଏବଂ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରନ୍ତୁ | | (Practice on soft soldering and silver 
soldering)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଏକକ ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ଏକ ସଠକ୍ି ପିଚ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସଠକ୍ି ଆକାରର ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍, ରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ,୍ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଡଲି, ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍୍ସକୁ ଏକକ ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଏବଂ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି 

ତଆିରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ର ରିଭେଟ୍ ହେଡ୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ :: ଏକକ ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି |

• 	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦିଆଯାଇଥବିା କଞ୍ଚାମାଲକୁ 140 x 48 
mm ଆକାରରେ କାଟି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ସମତଳ ଚିକ୍କଣ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଧାରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଡିବର୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 140 ମିଲିମିଟର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ସିଧା ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ କୁ 70 x 48 ଆକାରର ଦୁଇ 
ଖଣ୍ଡରେ କାଟି ଦିଅନ୍ତୁ |

• 	 ରାଇଟର ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଟ୍ର 
ଉଭୟ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଏକ ଶାସ୍ତ୍ରୀ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଏକକ ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ତିଆରି କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ 
ଏବଂ ଏକ ସେଟିଂ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଭେଟ୍ ଛିଦ୍ରର ସେଣ୍ଟର୍ 
ପଏଣ୍ଟଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | (ସ୍କି ଲ୍ କ୍ରମର ଚିତ୍ର 1 2)

• 	ଶ ୀଟ୍ ର ଗୋ�ୋଟିଏ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ସମସ୍ତ ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟରେ f 3.2 
ଛିଦ୍ର ଏବଂ ଏକ କଠନି ଖଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଅନ୍୍ୟ ଏକ ସିଟ୍ ଉପରେ 
ଗୋ�ୋଟିଏ କେନ୍ଦ୍ରୀୟ ଛିଦ୍ର (ଚିତ୍ର 1) |

• 	 ରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡଲି 
ସାହାଯ୍୍ୟରେ ରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

• 	ଶ ୀଟ୍ ର ତଳ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଅବଶଷି୍ଟ ଚାରିଟି ଛିଦ୍ରକୁ, ଗର୍ତତ୍ତ ମାଧ୍ୟମରେ, 
ଶୀଟ୍ ର ଉପର ଖଣ୍ଡରେ ପିଚ୍ କରିଦିଅ |

• 	ବ ଡ଼ ଆକାରର ଡ୍ରିଲ୍ ସହତି ଛିଦ୍ରଗଡିୁକୁ ଡେବର କରନ୍ତୁ, ଏହାକୁ 
ହାତରେ ଖଣ୍ଡ ଖଣ୍ଡ କରି ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍, ରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ,୍ ଏକ ଡଲି ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି ସାହାଯ୍୍ୟରେ ରିଭେଟ୍ ଗଡୁ଼଼ିକୁ ବିକଳ୍ପ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ ଡ଼ ଆକାରର ଡ୍ରିଲ ସହତି ଗାତଗଡୁ଼଼ିକୁ ହାତରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା 
ଗର୍ତତ୍ତରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

• 	 ସମସ୍ତ ଖଣ୍ଡଗଡିୁକ ଅନ୍୍ୟ ଉପରେ ଛିଞ୍ଚିଥବିା ଶୀଟ୍ ଖଣ୍ଡକୁ ରଖନ୍ତୁ, 
ଯେପରି ଶୀଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକର ଓଭରଲିପ ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ଚହି୍ନିତ 
ରେଖା ସହତି ମେଳ ଖାଉଛି |

• 	ସେ ଣ୍ଟର୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ 3 ମିମି ଡିଆ ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 3)

ଟାସ୍କ :: ସିଙ୍ଗଲ୍ ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ସିଙ୍ଗଲ୍ ଧାଡି ରିଭାଇଟେଡ୍ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି |

• 	ପ୍ରଦ ତ୍ତ ସାମଗ୍ରୀକୁ ତିନି ଖଣ୍ଡରେ କାଟି ଦୁଇରୁ 50 x 48 ମିମି ଆକାର 
ଏବଂ ତୃତୀୟ ଖଣ୍ଡ 24 x 48 ମିମି ସିଧା ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ 
ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 ଏକ ମଲେଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ସମତଳ ଚିକ୍କଣ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଧାରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଡିବର୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଖଣ୍ଡ, ଏକ ଡିଭାଇଡର୍ ଏବଂ ସିଟ୍ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଙ୍ଗଲ୍ ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ସିଙ୍ଗଲ୍ ରିଭେଟେଡ୍ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତିଆରି 
କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 
1)

• ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଭେଟ୍ 
ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ ଉପରେ ଥବିା ସମସ୍ତ ପଏଣ୍ଟରେ f 3.2 ମିମି ହୋ�ୋଲ୍ ଏବଂ 
ଯୋ�ୋଡ଼଼ାଯିବାକୁ ଥବିା ଦୁଇଟି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ଥବିା ସେଣ୍ଟର୍ ହୋ�ୋଲ୍ 
ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• ହାତରେ ଖୋ�ୋଳା ଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ର ଉପରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ବଡ଼ ଆକାରର 
ଡ୍ରିଲ ସହତି ଛିଦ୍ରଗଡିୁକୁ ଦେବେ |

• ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଧାରକୁ ବଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସେମାନଙ୍କ ଉପରେ ଚାପ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଏହାକୁ 
ସଠକି୍ ଭାବରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.52
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• 	ବ ଟ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକର ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଏକ f 3 mm ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ହେଡ୍ 
ରିଭେଟ୍ ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଷ୍ଟି ଲ୍ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ଚାକିରି ରଖ ି
ଏକ ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍, ରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ ୍ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏହାକୁ ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ରିଭେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ଯୋ�ୋଡାଯିବ କି ନାହି ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଭର୍ ସିଟ୍ 
ଏକ ଚହି୍ନିତ ଧାଡିରେ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସମାନ ହୋ�ୋଇଛି କି ନାହି ଁଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 କଭର ସିଟ୍ ଉପରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ମାଧ୍ୟମରେ ଶୀଟ୍ 
ର ତଳ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଅବଶଷି୍ଟ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଖୋ�ୋଳ |

କୋ�ୋଳର ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ଲାପ ୍ର ଦୂରତା = 4 x ରିଭେଟ୍ (D)

ଜଣାଶଣୁା ଘନତା ଠାରୁ ରିଭେଟର ବ୍୍ୟୟାସ = 2.5 କିମ୍ବା 3 ଥର, ରିଭେଟର 
ଡିଆକୁ ଗଣନା କର ଏବଂ କୋ�ୋଳର ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ଶାସ୍ତ୍ରୀ ଏବଂ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉଭୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ 
ଲ୍୍ୟୟାପର ଦୂରତାକୁ ଧାଡି ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 1)

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଗୋ�ୋଟିଏ ରିଭାଇଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | (Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ଲାପ ୍ର ଦୂରତା, ପ୍ରଥମ ରିଭେଟ୍ ଏବଂ ଧାରର କେନ୍ଦ୍ର ଏବଂ BIS ମାନକ ଅନୁଯାୟୀ ପିଚ୍ ର ଦୂରତା ଗଣନା କର |
• 	ଗୋ�ୋଟିଏ ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |
• 	ନଶି୍ଚିତ ହୁଅନ୍ତୁ ଯେ ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ବୁର ଏବଂ ସିଧା ଅଟେ |

ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉଭୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ରିଭେଟ୍ ଲାଇନର 
ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଧାରରୁ ପ୍ରଥମ ରିଭେଟ୍ ର ଦୂରତା ଚହି୍ନିତ କର |

ଦୁଇଟି ରିଭେଟ୍ ଯଥା ପିଚ୍ ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ପିଚ୍ = 3 x ରିଭେଟ୍ (D)

ଏକ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉଭୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ (ଚିତ୍ର 2) 
ରିଭେଟ୍ ରେଖା ଉପରେ ରିଭେଟ୍ ଗଡିୁକର ପିଚ୍ ଚିହ୍ନିତ କର |

ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ରିଭାଇଟ୍ ୍ସର ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ସିଟ୍ ଧାରରୁ ରିଭେଟ୍ ଲାଇନର ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ରିଭେଟ୍ ଲାଇନର ଦୂରତା = 2 x ରିଭେଟର ବ୍୍ୟୟାସ (D)

ଉଭୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ (ଚିତ୍ର 2) ଧାର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ 
ରିଭେଟ୍ ରେଖା ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଧାରରୁ ପ୍ରଥମ ରିଭେଟଗଡିୁକର ଦୂରତା ଗଣନା କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରଥମ ରିଭେଟର ଦୂରତା = 2 x dia ରିଭେଟ୍ (D)
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ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ (Riveting snap head rivet)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ସଠକ୍ି ରିଭିଟିଙ୍ଗ୍  କରିବା ପାଇ ଁଡଲି, ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍ ଏବଂ ରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ ୍ର ଉପଯକୁ୍ତ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |
• 	ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ଦ୍ୱାରା ହାତୁଡ଼଼ିକୁ ସଠକ୍ି ଭାବରେ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରି ଗୋ�ୋଲାକାର ଆକାରରେ ରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |
• 	ମଳୂ ଧାତୁକୁ ନଷ୍ଟ ନକରି ରିଭେଟେଡ୍ ଗଣ୍ଠିକୁ ଟାଣିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସମସ୍ତ ରିଭେଟ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଗୋ�ୋଟିଏ ସିଟ୍ ଉପରେ 
ଖୋ�ୋଳା ଯାଇଛି ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ରିଭେଟ୍ ପାଇ ଁକେବଳ ଗୋ�ୋଟିଏ ଛିଦ୍ର ଅନ୍୍ୟ 
ଏକ ସିଟ୍ ଉପରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଛି |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଖରାପ ଏବଂ ସିଟ୍ 
ସମତଳ |

ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ଭାଇସ ୍ଡଲିକୁ ଦୃଢ ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଅନ୍୍ୟ ଉପରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ସିଟ୍ ରଖନ୍ତୁ, 
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରକୁ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାର ପାଇ ଁ ଚହି୍ନିତ 
ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଧାର ସହତି ସମକକ୍ଷ କରନ୍ତୁ |

ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ ରିଭେଟ୍ ଭର୍ତ୍ତି କର ଏବଂ ହାତୁଡ଼଼ି ମାରିବା ସମୟରେ 
ବିକୃତିକୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡକୁ ଭାଇ ଡଲି ଉପରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 
1 & 2)

ରିଭେଟର ଗଭୀର ଗର୍ତତ୍ତକୁ ରିଭେଟର ଶଙ୍କର ଉପରେ ରଖ | (ଚିତ୍ର 3)

ସିଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକୁ ନିକଟତର କରିବା ପାଇ ଁ, ଗଣ୍ଠିକୁ ଦୃଢ firm ଭାବରେ ସ୍ଥିର 
କରିବା ପାଇ ଁଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍କୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ରିଭେଟର ଶଙ୍କର ଉପରେ ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍ କାଢିଦିଅ |

ପ୍ରାରମ୍ଭରେ ହାତୁଡ଼଼ି କରି ତା’ପରେ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ମଣୁ୍ଡକୁ ଗୋ�ୋଲେଇ କରି ରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡକୁ ପ୍ରାୟତ Form ଗଠନ କର 
| (ଚିତ୍ର 4 & 5)

ରିଭେଟର ସ୍ନାପକୁ ରିଭେଟର ଗୋ�ୋଲାକାର ମଣୁ୍ଡ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ 
ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡକୁ ଶେଷ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)
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ସିଙ୍ଗଲ୍ ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ସିଙ୍ଗଲ୍ ରିଭେଟେଡ୍ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ 
ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ | (Layout the spacing for rivet holes to make single strap single 
riveted butt joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• 	ଏକ କଭର ପ୍୍ଲଲେଟର ମୋ�ୋଟେଇ ଗଣନା କରନ୍ତୁ | ପ୍ରଥମ ରିଭେଟର କେନ୍ଦ୍ର ଏବଂ ବିଏସ ୍ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ଅନୁଯାୟୀ ପିଚ୍ ର ଧାର ଏବଂ ଦୂରତା ମଧ୍ୟରେ 

ଦୂରତା |
• 	ସିଙ୍ଗଲ୍ ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ସିଙ୍ଗଲ୍ ଧାଡି ରିଭାଇଟେଡ୍ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ତଆିରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ଛଦି୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ନିଶ୍ଚିତ ହୁଅନ୍ତୁ ଯେ ଯୋ�ୋଗ ହେବାକୁ ଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ 
ବୁର ଏବଂ ସିଧା ଅଟେ | ପ୍ରଥମେ ଯୋ�ୋଗଦେବାକୁ ଥବିା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ 
ରିଭେଟ୍ ଛିଦ୍ରର ବ୍୍ୟବଧାନ |

ରିଭେଟର ଡିଆ ଗଣନା କର |

ରିଭେଟର ବ୍୍ୟୟାସ (D) = 2.5 T କିମ୍ବା 3T, ଯେଉଠଁାରେ T = ଯୋ�ୋଗ 
ହେବାକୁ ଥବିା ଶୀଟ୍ ଗଡିୁକର ମୋ�ୋଟ ଘନତା |

ଲାପ ୍ର ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ଲାପ ୍ର ଦୂରତା = 8 x D |

ଶାସ୍ତ୍ରୀ ଏବଂ ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉଭୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ 
ଲାପ ୍ର ଦୂରତାକୁ ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 1)

ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଧାରରୁ ପ୍ରଥମ ରିଭେଟର ଦୂରତା = ରିଭେଟ୍ (D) ର 2 x dia |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ରିଭେଟ୍ ଲାଇନର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଧାରରୁ ପ୍ରଥମ ରିଭେଟ୍ ର 
ଦୂରତା ଚହି୍ନିତ କର |

ଦୁଇଟି ରିଭେଟ୍ ଯଥା ପିଚ୍ ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ପିଚ୍ = ରିଭେଟ୍ ର 3 x ଡିଆ |

ଏକ ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ରିଭେଟ୍ ରେଖା 
ଉପରେ ରିଭେଟ୍ ର ପିଚ୍ ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 1)

ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପିନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଭେଟ୍ ୍ସର 
ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚାପରେ ରିଭେଟ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକର ବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ: ସେହପିରି, 
ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପରି, ଷ୍ଟ୍ରାପ ୍ଉପରେ 4D ଦୂରତାରେ ଦୁଇ ଧାଡି ରିଭେଟ୍ ଛିଦ୍ର 
ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ସିଟ୍ ଧାରରୁ ରିଭେଟ୍ ଲାଇନର ଦୂରତା ଗଣନା କର |

ରିଭେଟ୍ ଲାଇନର ଦୂରତା = 2 x ରିଭେଟ୍ (D) ର ବ୍୍ୟୟାସ |

କର୍୍ମକ୍ଷେତ୍ରରେ ଧାର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ରିଭେଟ୍ ରେଖା ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଏକ ବଟ୍ର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଧାରରୁ ପ୍ରଥମ ରିଭେଟ୍ ର ଦୂରତା ଗଣନା କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.53
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ବିକାଶ ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡର ଗଣ୍ଠି ଅନୁଯାୟୀ ଫନେଲ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make funnel as per 
development and solder joints)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ସିଧାସଳଖ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
• 	ବକ୍ର ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତଆିରି କରନ୍ତୁ |
• 	ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ ଫୋ�ୋଲ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟାସ୍କ :: ଏକ ଫନେଲ ପାର୍୍ଟ 1 (ଫନେଲ ବଡି) ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଜ୍୍ୟୟାମିତି ବାକ୍ସ (ଯନ୍ତ୍ର ବାକ୍ସ) ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାଧା ଚିତ୍ରାଙ୍କନ 
କାଗଜରେ ଭତ୍ତା ଯୋ�ୋଗାଇବା ସହତି ଏକ ଫନେଲ (କୋ�ୋଣାର 
ଫ୍ରଷ୍ଟମ)୍ ର ଶରୀର ପାଇ ଁpattern ଢାଞ୍ଚା ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2 : ଭାଗ 2 (ଫନେଲ୍ ଟେଲ୍)

• 	 ଏକ ଜ୍୍ୟୟାମିତି ବାକ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାଧା ଚତି୍ରାଙ୍କନ କାଗଜରେ 
ଯୋ�ୋଗଦେବା ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଭତ୍ତା ସହତି ଫନେଲର ଲାଞ୍ଜ (କୋ�ୋଣାର୍୍କର 
ଫ୍ରଷ୍ଟଟ୍ରମ)୍ ପାଇ ଁ pattern ଢାଞ୍ଚା ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ | 
(ଯନ୍ତ୍ର ବାକ୍ସ)

• 	 କଞ୍ଚା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଫେଭିକୋ�ୋଲ୍ 
/ ଗମ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦିଆଯାଇଥବିା କଞ୍ଚାମାଲ (ସିଟ୍ ଧାତୁ) ଉପରେ 
ଲେପନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ସିଧା ଏବଂ ବଙ୍କା ସ୍ନିପ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କାଗଜର ଲେଆଉଟ୍ 
ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ର ବାହ୍୍ୟରେଖା ଉପରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ କାଟିଦିଅ |

• 	 କଞ୍ଚା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଫେଭିକୋ�ୋଲ୍ 
/ ଗମ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦିଆଯାଇଥବିା ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ଲେପନ କରନ୍ତୁ 
|

• 	 ଏକ ସିଧା ଏବଂ ବଙ୍କା ବ୍୍ୟବହାର କରି କାଗଜର ଲେଆଉଟ୍ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ 
ର ବାହ୍୍ୟରେଖା ଉପରେ ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ କାଟିଦିଅ |

ଟାସ୍କ :: ଭାଗ 3 (ଫନେଲ ଫେରୁଲ)

• 	 ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ 335x30 ଆକାରରେ କାଟନ୍ତୁ, ଶୀଟ୍ କୁ ଚଟାନ୍ତୁ ଏବଂ 
କଟା ଧାରକୁ ଖରାପ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସିଲିଣ୍ଡରର ବିକାଶ 1.3.43 ପାଇ ଁକୌ�ୌଶଳ କ୍ରମକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |

• 	 2 ମିମି ଡାଏ ପାଇ ଁ ତାରଯକୁ୍ତ ଭତ୍ତାକୁ ବିଚାର କରି ଶୀଟ୍ ଉପରେ 
ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେଆଉଟ୍ ବିକାଶ କରନ୍ତୁ | ତାର, 4 ମିମି ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା 
ଗ୍ରୀଭ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁସିମିଂ ଭତ୍ତା ଏବଂ ଏକ ସିଧା ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି 
କ୍୍ଲଲିପ ୍ସହତି ପ୍୍ୟୟାଟର୍ କାଟ |

• 	ଗୋ�ୋ ଲାକାର ମାଣ୍ଡ୍ରେଲ୍ ଅଂଶ, ଏକ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭର, ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି ଏବଂ ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତାଲା ପଡିଥବିା ଗଣ୍ଠି 
ସହତି ବୃତ୍ତାକାର ଆକୃତି ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅର୍ଦଦ୍ଧ ଚନ୍ଦ୍ର ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ ସେଟିଂ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଙ୍ଗର 
ବୃତ୍ତାକାର ଧାରରେ 2 ମିମି ଡିଆ ତାରଯକୁ୍ତ ଧାର ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

•	  ଆକୃତି ଏବଂ ପରିମାପ ପାଇ ଁରିଙ୍ଗକୁ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 4: ଭାଗ 4 (ଫନେଲ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ)

• 	 ଫନେଲ ଷ୍ଟେକ୍ ଏବଂ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ଏକ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ (ଭାଗ 4) ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

Fun ଢେଙ୍କାନାଳର ସଭା |

•	ଯୋ�ୋ ଗର ଭତ୍ତା ଶରୀରର ବଡ଼ ପ୍ରାନ୍ତରେ (ଭାଗ -1) ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଷ୍ଟକ୍ ଏବଂ 
ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାନ୍ଧନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	ଶ ରୀରରେ (ଭାଗ)) ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡରରେ ଫେରୁଲ୍ (ଭାଗ)) ଭର୍ତ୍ତି 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଲାଞ୍ଜର ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠିକୁ ବିକ୍ରି କରନ୍ତୁ | (ଭାଗ 2)

  	 ଏହାକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ ଶରୀରରେ ରଖବିା ପାଇ ଁ ଲାଞ୍ଜର ବଡ଼ 
ଡିଆ ଏଣ୍ଡର 4 ଭାଗ ଧାର (ଭାଗ 2) କୁ ପ୍ରଜ୍ୱଳିତ କରନ୍ତୁ |

• 	ଶ ରୀରରେ ଲାଞ୍ଜ ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡର କରନ୍ତୁ |

	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ (ଭାଗ 4) ଏବଂ ସୋ�ୋଲଡର 
ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାର, ବୁର କିମ୍ବା କୌ�ୌଣସି any ଅନିୟମିତତା ପାଇ ଁ ସମାପ୍ତ 
ଆର୍ଟିକିଲକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ 
| ଆର୍ଟିକିଲକୁ ଥଣ୍ଡା ପାଣରିେ ଧୋ�ୋଇ ଦିଅନ୍ତୁ |
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ଟାସ୍କ 5: ସିଟ୍ ଧାତୁକୁ 90o ରେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ସିଧାସଳଖ ସ୍ନିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାକିରି ସାମଗ୍ରୀ 135x48 ମିମି 
କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଖକ ସହତି ଚାକିରି ସାମଗ୍ରୀକୁ 
ଚିହ୍ନିତ କର | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 90o ରେ ବଙ୍କା ହେବାକୁ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ମାର୍୍କିିଂ ଲାଇନକୁ ବେଭେଲଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶର ଧାରରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିର ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ଧରି ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଧାରକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ଆବଶ୍୍ୟକତା ଅନୁଯାୟୀ ବ୍ରେଡ୍ ଲାଇନରେ 
ହୋ�ୋଇଥାଏ |

• 	 90o କୋ�ୋଣରେ ଫୋ�ୋଲ୍ଡ୍ କରିବା ପାଇ ଁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ମାରିବା ଜାରି 
ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ଦ୍ୱାରା ଚାକିରିର p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ଏକ କାଚ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି, ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ 
ଉପରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସମର୍୍ଥନ କରି ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରଟିକୁ ସଂଶୋ�ୋଧନ 
କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଏକ ବୃତ୍ତାକାର କୋ�ୋଣ ପାଇ ଁବିକାଶ | (Development for a circular cone)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ବିକାଶ ଦ୍ୱାରା ଏକ ବୃତ୍ତାକାର କୋ�ୋଣ ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |

ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ବିକାଶ ଦ୍ ୍ବବାରା ଏକ ବୃତ୍ତାକାର କୋ�ୋଣ ବିକାଶ କର, 
ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ବିକାଶ ଦ୍ୱାରା ଏକ ବୃତ୍ତାକାର କୋ�ୋଣ ବିକାଶ କର (ଚିତ୍ର 
1) |

ବୃତ୍ତାକାର କୋ�ୋଣ: ଆଗ ଉଚ୍ଚତା ଏବଂ ଯୋ�ୋଜନା ଅଙ୍କନ କର | (ଚିତ୍ର 2)

ଯୋ�ୋଜନା ଅଙ୍କନ କରିବା ସମୟରେ, ମଳୂ ବୃତ୍ତର ନିରପେକ୍ଷ ବିମାନ 
(ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସ ପ୍୍ଲଲେଟର ଘନତା) ବ୍୍ୟୟାସ ଭାବରେ ନିଆଯାଏ |

ଯଦି ପ୍୍ଲ ଲେଟର ଘନତା mm। Mm ମିମିରୁ କମ,୍ ନିରପେକ୍ଷ ବିମାନ ଆକାର 
ଅଳ୍ପ ଅଟେ |

ଯୋ�ୋଜନାର ପରିସରକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ 12 ସମାନ ଭାଗରେ ବିଭକ୍ତ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ବୃତ୍ତର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ସହତି ପ୍ରଥମେ ପରିଧ ି 6 ଟି ସମାନ ଭାଗରେ ବିଭକ୍ତ 
କର |

ତା’ପରେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଅଂଶକୁ ଦୁଇ ଭାଗରେ ବିଭକ୍ତ କରନ୍ତୁ |

ସାମଗ୍ରୀ ଉପରେ ଏକ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପଦାର୍୍ଥ ଖାଲି ସ୍ଥାନର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ଏକ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

ଧାର ଧାରର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length (କ୍ଷୁଦ୍ର ଉଚ୍ଚତା) କମ୍ପାସକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 5)
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ଏହାକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରନ୍ତୁ |

ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର୍ ଲାଇନ୍ (ଚିତ୍ର 6) ଏବଂ ରେଡିଓ ପରି ସ୍ ୍ବଳ୍ପ ଉଚ୍ଚତା ଉପରେ 
ଏକ କେନ୍ଦ୍ର ସହତି ଏକ ଆଙ୍କ ଅଙ୍କନ କର |

ତ୍ରୁଟିଗଡୁ଼଼ିକୁ କମ ୍ କରିବାକୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ସମାନ ଭାବରେ ବିଭାଜିତ ପଏଣ୍ଟ 
ସହତି କମ୍ପାସର ଖୋ�ୋଲିବା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପରିଧ ିଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟର length  12 ସମାନ ଭାବରେ ବିଭାଜତି ଅଂଶ ମଧ୍ୟରୁ 
କମ୍ପାସ ପଏଣ୍ଟ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

ତ୍ରୁଟିଗଡୁ଼଼ିକୁ କମ ୍କରିବା ପାଇ ଁପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ସମାନ ଭାବରେ ବିଭାଜିତ ବିନ୍ଦୁ 
ଯାଞ୍ଚ କରି କମ୍ପାସ ୍ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

ଆର୍୍କରେ କମ୍ପାସର 12 ଖୋ�ୋଲିବା ପଏଣ୍ଟ ଲେଖ |

ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର ଉଭୟ ଡାହାଣ ଏବଂ ବାମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଯଥାକ୍ରମେ six ଟି 
ପଏଣ୍ଟ ଲେଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ଏକ ସମୟରେ ଆର୍୍କରୁ କମ୍ପାସ ୍ ଅପସାରଣ ନକରି ପଏଣ୍ଟ ଲେଖବିା 
ସମୟରେ କମ୍ପାସ ୍ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକ ବିକଳ୍ପ ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଆର୍୍କର ଡାହାଣ ଏବଂ ବାମ ମଣୁ୍ଡକୁ କେନ୍ଦ୍ର ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 
8)

ଚିତ୍ର 8 ପ୍ରଦତ୍ତ କୋ�ୋଣ ପାଇ ଁବିକାଶକୁ ଦର୍୍ଶଶାଏ |

ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ଵାରା a ଏକ କୋ�ୋଣର ଫ୍ରଷ୍ଟମ ୍ପାଇ ଁପ୍୍ୟୟାଟର୍ ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | (Development for a circular cone)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ବିକାଶ ଦ୍ୱାରା ଏକ ବୃତ୍ତାକାର କୋ�ୋଣ ବିକାଶ କରନ୍ତୁ |

ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ପଦ୍ଧତି ଦ୍ଵାରା a ଏକ କୋ�ୋଣର ଫ୍ରଷ୍ଟମ ୍ପାଇ ଁପ୍୍ୟୟାଟର୍ 
ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |

ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ପଦ୍ଧତି ଦ୍ଵାରା a  ଏକ କୋ�ୋଣର ଫ୍ରଷ୍ଟମ ୍ପାଇ ଁପ୍୍ୟୟାଟର୍ 
ବିକଶତି ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପ୍୍ୟୟାଟର୍ ଲେଆଉଟ୍ କରିବାକୁ ଏକ ସାଦା ଚିତ୍ରାଙ୍କନ କାଗଜ ପ୍ରାପ୍ତ 
କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 1 ରେ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଆକାର ‘AGMN’ ରେ ଏକ କୋ�ୋଣର ହତାଶାର ଉଚ୍ଚତା 
ଅଙ୍କନ କର |

ଶରୀରର କମ ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଦେଖାଉଥବିା ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ 
ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସେମାନେ ‘O’ ବିନ୍ଦୁରେ ବିଚ୍ଛେଦ କରନ୍ତି | ‘ଓ’ କୁ ‘ଆପେକ୍ସ’ 
କୁହାଯାଏ | (ଚିତ୍ର 1)

O ’କୁ କେନ୍ଦ୍ର ଭାବରେ ଏବଂ O’A କୁ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଭାବରେ ଗ୍ରହଣ କର, ଏକ 
ଆର୍ ଏଜ ିଟାଣ ଏବଂ ଏହାକୁ six ଟି ସମାନ ଭାଗରେ A-B-C-D-E-F-G 
ରେ ବିଭକ୍ତ କର | (ଚିତ୍ର 2)

କେନ୍ଦ୍ର ‘O’ ଡ୍ର ଆର୍୍କସ ୍ ‘AX’ ଏବଂ ‘NY’ ସହତି | X& Y ହେଉଛି ଏକ 
କୋ�ୋଣାର ହତାଶାର କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା | (ଚିତ୍ର 3)

ଦୂରତା ‘X’ ନିଅ ଏବଂ A1-B1-C1-D1 ପାଇବା ପାଇ ଁଆର୍୍କ AX ସହତି 
ବାର ଧାଡି ଚିହ୍ନଟ କର .... D2-C2-B2 .... A2 | (ଚିତ୍ର 3)

A1, B1, C1, .... C2, B2, A2 ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକରେ ‘O’ ପଏଣ୍ଟରେ ଯୋ�ୋଗ 
ଦିଅନ୍ତୁ |
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ଆବଶ୍୍ୟକ ବିକାଶ ହେଉଛି A1 A2 N1 N2 |

ଯୋ�ୋଗଦାନ ଭତ୍ତା ବିନା ଏହା ଏକ କୋ�ୋଣାର ଏକ ହତାଶାର ବିକାଶ |

ବର୍ତତ୍ତମାନ A1N1 A2 N2 ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ରେଖା ଅଙ୍କନ କରି 
ଯୋ�ୋଗଦାନ ଭତ୍ତା ‘a’ ‘b’ ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ଆର୍୍କ N1 N2 ଭିତରେ ଏବଂ ଆର୍୍କ A1 A2 ବାହାରେ ଆର୍ ଅଙ୍କନ କରି 
ହେମିଙ୍ଗ୍  କିମ୍ବା ତାର କିମ୍ବା ଯୋ�ୋଗଦାନ ଭତ୍ତା ‘c’ ‘d’ ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ଭାଗ 1 (ଶରୀର)

• 	 ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ଏବଂ ଟିନ୍ ୍ମମାନସ ୍ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ 
ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର 5)

• 	 ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ତାଲା ପଡିଥବିା ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଭତ୍ତା 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶ, କାଠ ମଲେଟ୍ ଏବଂ 1/2 / Ib ଇବ୍ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ବିପରୀତ ଦିଗରେ ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ହୁକ୍ ଫର୍୍ମ କରନ୍ତୁ 
|

• 	 ଏକ ଫନେଲ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣର ଫ୍ରୁଟମ୍ରେ ସିଟ୍ ଧାତୁ 
ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

• 	 ଏକ ଫନେଲ ଅଂଶ, ଏକ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭର ଏବଂ 1/2 / Ib ଇବସ ୍
ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ତାଲା ପଡିଥବିା ଗଣ୍ଠି ତିଆରି 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 8)

• 	 ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଶେଷ କର |

•  ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ପରିମାଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଭାଗ 2 (ଲାଞ୍ଜ)

• 	 ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ଏବଂ ଟିନ୍ ୍ମମାନସ ୍ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ ଅଂଶ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ 
ଧାତୁକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 9)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.53

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



178

• 	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲାପ ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁ ଭତ୍ତା ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଲମ୍ବା ଟେପରଡ୍ ବିକ୍ ଶଙୃ୍ଗ ଲୁହା iron  ଅଂଶ ସହତି କୋ�ୋଣର 
ଏକ ଲମ୍ବା ଟେପରଡ୍ ବିକ୍ ଫ୍ରୁଷ୍ଟମ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶଟ୍ି ଧାତୁକୁ 
କୋ�ୋଣର ଫ୍ରଷ୍ଟମ୍ରେ ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 10)

ରେଡିଆଲ୍ ଲାଇନ୍ ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ଵାରା a ଏକ କୋ�ୋଣର ଫ୍ରଷ୍ଟମ ୍ପାଇ ଁପ୍୍ୟୟାଟର୍ ବିକାଶ ଏବଂ ଲେଆଉଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | (Forming a frustum of a cone with locked grooved joint)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଫନେଲ ଅଂଶ ଏବଂ ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣାର୍୍କର ଏକ ଫ୍ରଷ୍ଟମ ୍ଗଠନ କରନ୍ତୁ |
• 	ଏକ ଫନେଲ୍ ଅଂଶ, ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଗ୍୍ରରୋଭର ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପରଡ୍ ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠରେ ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗ୍ରୀଭ ଗଣ୍ଠି 

ତଆିରି କରନ୍ତୁ |

ନମନୁା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମସ୍ତ ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ଭତ୍ତା ପ୍ରଦାନ 
କରାଯାଇଛି | (ଚିତ୍ର 1)

ଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବୁର୍ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ | ବେଞ୍ଚ 
ପ୍୍ଲଲେଟରେ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ପରୂ୍୍ବରୁ ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡଡିିଂ ପାଇ ଁ ଚହି୍ନିତ ଧାଡିରେ ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଷ୍ଟେକ୍ ଧାରରେ ସିଟ୍କୁ 
ଭୂସମାନ୍ତର ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଏକ କାଠ ମଲେଟ୍ ସହତି କାମର ଧାରକୁ ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଆଘାତ କର | 
(ଚିତ୍ର 2) ଗଠତି ବ୍ରେକ୍ କିମ୍ବା ଫୋ�ୋଲ୍୍ଡ ମାର୍୍କ ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମାନ କୋ�ୋଣକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକର ସମାନ କୋ�ୋଣକୁ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଟର୍୍ନର କୋ�ୋଣକୁ ବଢାନ୍ତୁ increasing |

ଧାରଟି ଆବଶ୍୍ୟକ କୋ�ୋଣକୁ ନଆସିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

900 ରୁ ଅଧକି ଟର୍୍ନ କରିବା ପାଇ ଁ, ଷ୍ଟକ ମହୁ ଁବିରୁଦ୍ଧରେ କାମ ଫ୍୍ଲ ଲାଟକୁ 
ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

‘ଏ’ ରେ ଆଙ୍ଗୁଠ ିସାହାଯ୍୍ୟରେ ଅଂଶକୁ ଧରି ଆଙ୍ଗୁଠ ିସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଧରି 
ରଖ | (ଚିତ୍ର 4)

ବର୍୍ଜ୍୍ୟବସ୍ତୁ  ଟିଣ ପ୍୍ଲଲେଟର ଏକ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ମଲେଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ଶୀଟ୍ ର ଅନ୍୍ୟ ଧାରରେ ସମାନ ଅପରେସନ୍ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ହୁକ୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)
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ଏକ ବେଞ୍ଚ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ଫନେଲ ଅଂଶକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7a) ଛୋ�ୋଟ 
ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ, ପ୍୍ଲ ଲେଟ୍ ଥବିା କୋ�ୋଣଗଡୁ଼଼ିକ ପାଇ ଁ “ଲମ୍ବା ଟେପରଡ୍ ବିକ୍ ଶଙୃ୍ଗ 
ଲୁହା ଅଂଶ” ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର ୭ବ & 7c)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଖଣ୍ଡର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ଫନେଲ ଷ୍ଟକ ଉପରେ ସମାନ୍ତରାଳ 
ଭାବରେ ଅଂଶର ଅକ୍ଷୀୟ ରେଖା ସହତି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 8 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବଙ୍କା |

ୱାର୍୍କସିପ ୍ ର ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡରେ ସମାନ ଅପରେସନ୍ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 9) ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ସମାନ ଭାବରେ ବଙ୍କା 
କରନ୍ତୁ |

ବୃତ୍ତାକାର ଡିସ୍କର ଟର୍୍ନ ହୋ�ୋଇଥବିା ଧାରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ 
ଧୀରେ ଧୀରେ ବକ୍ର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ଏକାଠ ିଦେଖବିା ପାଇ ଁ
ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 10)

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ସମାନ୍ତରାଳ, ଯଦି 
ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ମେଳ ଖାଉ ନାହି ଁ(ଚିତ୍ର 11)

ଚିତ୍ର 12 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଫୋ�ୋଲଡ୍ ଧାରଗଡୁ଼଼ିକୁ ହୁକ୍ କରନ୍ତୁ |

(ଚିତ୍ର 13) ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ହାଲୁକା ଧକ୍କା ଦେଇ ଧାରକୁ ଧରିେ ଧରିେ ବନ୍ଦ କରିଦିଅ | (ବର୍ତତ୍ତମାନ 
ଖୋ�ୋଲା ସିମ ୍ଗଠନ ହୋ�ୋଇଛି)

ଗ୍୍ରରୋଭରର ସଠକି୍ ଆକାର ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

(ଚିତ୍ର 14) ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଖୋ�ୋଳା ଗଣ୍ଠି ଉପରେ ଗ୍୍ରରୋଭର 
ରଖନ୍ତୁ |

ଗ୍୍ରରୋଭରକୁ ଅତି ସାମାନ୍୍ୟ କୋ�ୋଣରେ ରଖନ୍ତୁ | ମିଳିତର ଧାର ଗ୍୍ରରୋଭର 
ପାଇ ଁଏକ ଗାଇଡ୍ ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରେ | (ଚିତ୍ର 15)
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ଗ୍୍ରରୋଭରକୁ ଭୂଲମ୍ବ ସ୍ଥିତିକୁ ଆଣ | (ଚିତ୍ର 16)

ଗ୍୍ରରୋଭରର ଉପରି ଭାଗକୁ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି ଦୃଢ  ଭାବରେ 
ଆଘାତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ପଟେ ସମାନ ଭାବରେ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 
17)

ସେମାନେ ଧାଡିରେ ଅଛନ୍ତି କି ନାହି ଁନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ଶେଷକୁ ପନୁ Check 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍୍ରରୋଭର ସହତି ଲାଇନରେ ସିମ ୍ଲକ୍ କରିବା ଜାରି 
ରଖ |

ବର୍ତତ୍ତମାନ ଗଣ୍ଠିଟି ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଛି | (ଚିତ୍ର 18)

ଶେଷରେ ସମଗ୍ର ଶରୀରରେ ଏକ ମଲେଟ୍ ସହତି ମସଣୃ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାକିରି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ପରିମାଣ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରର ସିମର ସଠକି୍ ସେଟିଂ ପାଇବାକୁ, ଏକ ଗ୍୍ରରୋଭରର 
ସଠକି୍ ଆକାର ବ୍୍ୟବହାର କରିବା ଆବଶ୍୍ୟକ | ଯଦି ନୁହେ ଁ, ସିମ ୍ବହୁତ 
ଚଉଡା କିମ୍ବା ବହୁତ ସଂକୀର୍ଣଣ୍ଣ | ଚିତ୍ର 19, 20
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.54
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ରିଭାଇଟିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ | (Drill for riveting)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନିତ କର |
• 	ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଭେଟିଂ ପାଇ ଁସିଟ୍୍ମ ମେଟାଲରେ କ୍୍ଲମ୍ପ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର |
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• 	 ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ 48x50mm ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

• 	ଡ୍ରି ଲ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ପାଇ ଁ ବ୍୍ୟବଧାନ ଲେଆଉଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ 
ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ 
ଛିଦ୍ରର ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ‘ସି’ କ୍୍ଲମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶୀଟ୍ କୁ ଦୃଢ  ଭାବରେ ଧରି ରଖ |

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ Ø 3.2 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ ଡ଼ ଆକାରର ଡ୍ରିଲ ସହତି ଗାତଗଡୁ଼଼ିକୁ ହାତରେ ଖୋ�ୋଳିବା ଦ୍ୱାରା ଡି-
ବୁର୍ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ପାୱାର ଚାଳିତ ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଦ୍ୱାରା ସିଟ୍୍ମ ମେଟାଲ୍ ଉପରେ ଡ୍ରିଲିଂ | (Drilling on sheet-
metal by power operated portable drilling machine)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସଠକ୍ି ଭାବରେ ଅପରେଟିଂ ପାୱାର୍ ଚାଳିତ ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଦ୍ୱାରା ଶୀଟମେଟାଲ୍ ଉପରେ ସଠକ୍ି ସାଇଜ୍ ଗାତ ଖୋ�ୋଳ |

ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ହାଲୁକା 
ଭାବରେ ଖୋ�ୋଳାଯିବାକୁ ଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡିୁକର ଚହି୍ନିତ ସେଣ୍ଟର୍ ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକୁ 
ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନର ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ଏକ ସିଧା ଶଙ୍କର, ଡ୍ରିଲ୍ ବିଟ୍ 
ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚକ୍ ଚାବି ସହତି ଟାଣନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ପାୱାର୍ ଚାଳିତ ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନର ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଭର୍ତ୍ତି 
କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ନିଶ୍ଚିତ ହୁଅନ୍ତୁ ଯେ ସଇୁଚ୍ ଅଫ୍ ଅଛି ଏବଂ ଆର୍ଟିଙ୍ଗ୍  
ଯୋ�ୋଗାଇ ଦିଆଯାଇଛି |

ୱାର୍୍କସିପକୁ ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ କାଠ ସପୋ�ୋର୍୍ଟ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ‘C’ 
କ୍୍ଲମ୍ପ ସାହାଯ୍୍ୟରେ କ୍୍ଲମ୍ପ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଗୋ�ୋଟିଏ ହାତରେ ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଧରି ଅନ୍୍ୟ ହାତକୁ ଆଙ୍ଗୁଠ ି
ଏବଂ ଆଙ୍ଗୁଠ ିସହତି ବନ୍ଧୁକକୁ ଧରିଦିଅ, ଯେପରି ଡ୍ରିଲ୍ ଖୋ�ୋଳାଯିବାକୁ ଥବିା 
ଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ଥାଏ | (ଚିତ୍ର 2)

ଦ୍ୱିତୀୟ ଆଙ୍ଗୁଠ ିସହତି ଟ୍ରିଗର ସଇୁଚ୍ କୁ ‘ଅନ୍’ ସଇୁଚ୍ କର |

ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଉପରେ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସିଟ୍ ଧାତୁରେ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତିକ electric  ଚାଳିତ ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେବଲ୍ ଡ୍ରିଲିଂ 
ମେସିନ୍ ଦ୍ୱାରା ଡ୍ରିଲିଂ କରାଯାଉଥବିାବେଳେ ହାଲୁକା ଚାପ ଅନ୍୍ୟଥା 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରାଯିବା ଉଚିତ୍, ଡ୍ରିଲ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ପଡ଼଼ିବ | (ଚିତ୍ର 3)

ଡ୍ରିଲିଂ ଶେଷ ହେବା ପରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନକୁ ବନ୍ଦ କର |

ହାତରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ବଡ଼ ଆକାରର ଡ୍ରିଲ 
ଦ୍ୱାରା ଗାତଗଡୁ଼଼ିକୁ ଡି-ବୁର୍ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.54
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.55
ଫିଟର୍ (Fitter) - ସିଟ୍ ଧାତୁ |

ଯେତେ ପ୍ରକାରର ରିଭେଟ୍ ସହତି ଉପଲବ୍ଧ, କାଉଣ୍ଟର ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର | 
(Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk head 
rivets)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• 	ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ରିଭାଇଟିଙ୍ଗ୍  ପାଇ ଁମାର୍୍କ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର |
• ରିଭେଟ୍ କାଉଣ୍ଟର ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍, ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍, ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ଏବଂ ପ୍୍ୟୟାନ୍ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍୍ସ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• 	 ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିଟ୍ 50x48mm ର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ମଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରେସିଂ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ସିଟ୍ ଗଡିୁକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ର ଚିହ୍ନ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ କର |

• 	 ସମସ୍ତ ଖଣ୍ଡଗଡିୁକ ଅନ୍୍ୟ ଉପରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଶୀଟ୍ ଖଣ୍ଡକୁ 
ରଖନ୍ତୁ, ଯେପରି ଶୀଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକର ଓଭରଲିପ ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ 
ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ସହତି ମେଳ ଖାଉଛି |

• 	ଖୋ �ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ କେନ୍ଦ୍ରରେ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ସେ ଣ୍ଟର୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ mm ମିମି ଡାଏ କାଉଣ୍ଟର ବୁଡ଼଼ିଯାଇଥବିା ହେଡ୍ 
ରିଭେଟ୍ ଭର୍ତ୍ତି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	 ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ 
ରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

• 	ଶ ୀଟ୍ ର ଉପର ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତଗଡିୁକ ଦ୍ୱାରା 
ଶୀଟ୍ ର ତଳ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଖୋ�ୋଳ |

• 	ବ ଡ଼ ଆକାରର ଡ୍ରିଲ ସହତି ଗାତଗଡୁ଼଼ିକୁ ଡେବ୍୍ୟୟୁ କରନ୍ତୁ, ଏହାକୁ 
ହାତରେ ଖୋ�ୋଳା ଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ର ଉପରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

• 	ବ ିକଳ୍ପ ଛିଦ୍ରରେ ରିଭେଟ୍ ଭର୍ତ୍ତି କର ଏବଂ ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ 
ଏକକ ରିଭେଟେଡ୍ ଲାପ ୍ଗଣ୍ଠି (ଚେନ୍) ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି 
ତିଆରି କରିବା ପାଇ ଁରିଭେଟ୍ ମଣୁ୍ଡକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଗଠନ 
କର |

• 	 TASK 2 ରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସିମିଲାରୀ, ଡ୍ରିଲ୍ 
ଏବଂ ରିଭେଟ୍, TASK 3 ରେ ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ଏବଂ TASK 4 
ରେ ପ୍୍ୟୟାନ୍ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଭିଟିଙ୍ଗ୍  ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

କାଉଣ୍ଟସ୍କ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍, ପ୍୍ୟୟାନ୍ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍, ସ୍ନାପ ୍ହେଡ୍ 
ରିଭେଟ୍ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ହେଡ୍ ରିଭେଟ୍ ଗଠନ କରିବାକୁ, ଡ୍ରେସିଂ 
ପ୍୍ଲଲେଟ୍, ରିଭେଟ୍ ସେଟ୍, ରିଭେଟ୍ ସ୍ନାପ ୍ଏବଂ ଏକ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ରିଭିଟିଙ୍ଗ୍  ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.3.55
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.56
ଫିଟର୍ (Fitter) - ୱେଲଡିଂ 

ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଏବଂ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ, ସିଧା - ଲାଇନ୍ ବଡ୍ି ରଖବିା (Striking and maintaining 
arc, laying straight - line bead)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ସ୍କ୍ରାଚ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପ୍ରଣାଳୀ ଦ୍ୱାରା ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଏବଂ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କର |
•	 ୟୁନଫିର୍୍ମ ସିଧାସଳଖ ୱେଲ୍୍ଡ ବଡିି ଜମା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ତ୍ରୁଟି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ଟାସ୍କ 1 : ଆର୍୍କକୁ ମାରିବା ଏବଂ ପରିଚାଳନା କରିବା 

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ତାର ବ୍ରଶ ୍ସହତି ଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ତେଲ 
ଏବଂ ଗ୍ରୀସ ୍ପୋ�ୋଛି ଦିଅନ୍ତୁ |

	 ମଇଳା କମି୍ ୍ବବା କଳଙ୍କ ଖରାପ ସଂଯୋ�ୋଗ କରିଥାଏ |

• 	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ (ପ୍ରତିରକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ)

•	ମେ ସିନ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସହତି ୱେଲଡିଂ କେବଲଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ |

	 କ୍ଷତ ିଏବଂ ଖାଲି ସଂଯୋ�ୋଗ ପାଇ ଁକେବୁଲଗଡୁ଼଼ିକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
| ପଥୃବିୀ-କ୍୍ଲମ୍ପ ସଠକ୍ି ଭାବରେ ସଂଲଗ୍ନ ହୋ�ୋଇଛ ି କ ି ନାହି ଁ
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ∅ 4mm M.S. ଧାରକରେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ |

	 ସନୁଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଖାଲି ଶେଷରୁ ଧାରକରେ 
ଧରାଯାଏ |

• 	ୱ େଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ (ଆମ୍ପେରେଜ)୍ 140-150 ଏମ୍ପିଏସ ୍ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

	 ଯଦ ି ୱେଲଡିଂ ମେସିନ୍ ଏକ D.C ଅଟେ, ତେବେ 
ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ନକାରାତ୍ମକ ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•  	ୱ େଲଡିଂ ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

•  	ସ୍କ୍ରା ଚିଂ ପଦ୍ଧତି ଦ୍ୱାରା ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଏବଂ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କର |

	 ଆର୍୍କ-ୱେଲଡିଂ ସମୟରେ ସଠକ୍ି ରଙ୍ଗର ଚଷମା ସହତି 
ସଜ୍ଜିତ ଏକ ୱେଲଡିଂ ସ୍କ୍ରିନ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•  	 ଅଳ୍ପ ଦୂରତା ପାଇ ଁ ଏକ ସଠକି୍ ଆର୍୍କ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଶୀଘ୍ର 
ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କରି ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ |

	 ସଠକ୍ି ଆର୍୍କ ଜଳିବା ସ୍ଥିର, ତୀକ୍ଷ୍ଣ, ଚକତି ଶବ୍ଦ ଦେବ |

	 ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଫ୍ରି ଜ୍ ବନିା ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଥର ଆର୍୍କ ଧକ୍କା ନହେବା 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ପନୁରାବୃତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

	 ଯଦ ି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ଫ୍ରି ଜ୍ (ବାଡି) ଥାଏ, ତେବେ 
ଅତ୍୍ୟଧକି ଗରମ କମି୍୍ବବା ନଷ୍ଟ ନହେବା ପାଇ ଁ ଏହାକୁ ତୁରନ୍ତ 
ହାତଗୋ�ୋଡ଼ର ଗତ ିଦ୍ୱାରା ମକୁ୍ତ କରାଯିବା ଉଚତି |

ଟାସ୍କ 2 : ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ସିଧା ଲାଇନ ବଡିି ଲଗାଇବା 

• 	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବିଡ୍ ସ୍ଥିତିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• 	ୱ େଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡକୁ ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଆର୍୍କ-ୱେଲଡିଂ ପ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ୱେଲଡିଂ କେବଲଗଡୁ଼଼ିକୁ 
ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• 	 M.S. କୁ ବାଛନ୍ତୁ ଏବଂ ଠକି କରନ୍ତୁ | ଧାରକ ମଧ୍ୟରେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ 
mm4 ମିମି |

	 ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଧାରକ JAWS ସଫା ଅଛ ି|

• 	 ଏକ ଏସି କିମ୍ ୍ବବା ଡିସି ମେସିନରେ ଏକ ୱେଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ 140-150 
ଏମ୍ପି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

	 ଯଦ ିଶକ୍ତି  ଉତ୍ସ ହେଉଛ ି ଡି.ସି. ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ନକାରାତ୍ମକ 
ସିଧା ପୋ�ୋଲାରିଟି ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ ଏବଂ ୱେଲଡିଂ ସ୍କ୍ରିନର ଫିଲ୍୍ଟର ଲେନ୍ ୍ସ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପରୀକ୍ଷା ପାଇ ଁଏକ ସ୍କ୍ରାପ ୍ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସାମ୍ପ୍ରତିକ ସେଟିଂକୁ ପାଳନ କରନ୍ତୁ | ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡର 
ଜଳିବା ସ୍ୱାଭାବିକ |

•	 ଚାକିରି ଖଣ୍ଡ ଉପରେ ଏକ ଧାରରେ ଆଘାତ କର ଏବଂ ଏକ ସମାନ 
ସାଧାରଣ କ୍ଷୁଦ୍ର ଆର୍୍କ ବଜାୟ ରଖ |

	 ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ଏକ ସିଧା ଲାଇନରେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍୍ଲଲେଟର 
ଅନ୍୍ୟ ଧାରରେ ବଡ୍ି ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲଡିଂ ସମୟରେ 70o - 80o ରେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ର ଏକ ସଠକି 
କୋ�ୋଣ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଆର୍୍କ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଏକ ସ୍ଥିର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କ୍ରାକ୍୍ଲଲିିଂ ଶବ୍ଦ ଉତ୍ପାଦନ 
କରେ |

•	 ଭ୍ରମଣ ଗତି ପାଖାପାଖ ି| ପ୍ରତି ମିନିଟରେ 150 ମିମି ହାରରେ |

•	ୱ େଲ୍୍ଡ ବିଡରୁ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍କାଢି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ:

- 	 ୟୁନିଫର୍୍ମ ଓସାର ଏବଂ ଉଚ୍ଚତା - ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୂ କ୍ତ |

- 	ଫ୍୍ୟୟୁ  ଜନର ସାଧାରଣ ଗଭୀରତା |

- 	 ସରଳତା |

• 	 ଭଲ ଫଳାଫଳ ପାଇବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବ୍୍ୟୟାୟାମର ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.56
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ   (Skill Sequence)

ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂ ମେସିନର ସେଟିଂ|  (Striking and maintaining arc, laying 
straight - line bead)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଆର୍୍କ-ୱେଲଡିଂ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
•	 ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡର ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ କରେଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
•	 ସ୍କ୍ରାଚଂି ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ୱାରା ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ ଏବଂ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କର |

ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂରେ ଏକ ଆର୍୍କ ମାରିବା ଏକ ମୌ�ୌଳିକ basic କାର୍୍ଯ୍୍ୟ | 
ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଥର ୱେଲଡିଂ ଆରମ୍ଭ ହେବା ସମୟରେ ଏହା ଘଟିବ |

ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂରେ ଶଖିବିା ଏହା ଏକ ଅତ୍୍ୟୟାବଶ୍୍ୟକ ମୌ�ୌଳିକ basic  
ଦକ୍ଷତା |

ଆର୍୍କ-ୱେଲଡିଂ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟର ସେଟିଂ (ଚତି୍ର 1)

ୱେଲଡିଂ ମେସିନ୍ ପାଇ ଁଶକ୍ତି ଉତ୍ସର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ମନେରଖନ୍ତୁ ବଦି୍୍ୟୟୁତ୍ ଜଣେ ଭଲ ସେବକ କନି୍ତୁ ଜଣେ ଖରାପ 
ଗରୁୁ |

କୌ�ୌଣସି any ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକି electrical  ସମସ୍୍ୟୟାର ସମାଧାନ 
ପାଇ ଁଜଣେ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତକି electric  କର୍୍ମଚାରୀଙ୍କୁ ଡାକନ୍ତୁ |

ୱେଲଡିଂ ମେସିନ ସହତି ୱେଲଡିଂ କେବଲଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କେବୁଲ୍ ସଂଯୋ�ୋଗଗଡୁ଼଼ିକ ପରିଷ୍କାର, 
ଶଖୁଲିା, ଟାଣ ଏବଂ ଯନ୍ତ୍ରର ସଠକ୍ି ଟର୍ମିନାଲ୍ ସହତି ସଂଲଗ୍ନ 
ହୋ�ୋଇଛ ି|

ସଠକି୍ ସ୍ଥାନରେ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ୍ ସହତି ପଥୃବିୀ କେବଲ୍କୁ ଦୃଢ  ଭାବରେ 
ସଂଲଗ୍ନ କରନ୍ତୁ |

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଧାରକକୁ ଏକ ସରୁକ୍ଷିତ ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଯଦ ିମେସିନ୍ ଡିସି ପାୱାରରେ ଅଛ,ି ସଠକ୍ି POLARITY ରେ 
କେବୁଲଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ୱେଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରିବା |

ବ୍୍ୟବହୃତ ହେବାକୁ ଥବିା ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡର ବ୍୍ୟୟାସ ଅନୁଯାୟୀ ୱେଲଡିଂ 
କରେଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ସାରଣୀ 1)

ୱେଲ୍୍ଡ ହେବାକୁ ଥବିା ଧାତୁର ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ କିମ୍ ୍ବବା ପରାମର୍୍ଶ ଅନୁଯାୟୀ 
ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ | (ସାରଣୀ 1)

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡଗଡିୁକର ସଠକି୍ ଆକାରର ଉପଲବ୍ଧତା ନହେବା କ୍ଷେତ୍ରରେ 
ନିକଟସ୍ଥ ଆକାରର ବିକଳ୍ପ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ୍ସ ବ୍୍ୟୟାସ ୱେଲ୍୍ଡ ହେବାକୁ ଥବିା ଧାତୁର ଘନତାଠାରୁ 
ଅଧକି ହେବା ଉଚତି ନୁହେ ଁ|

ଏକ ଆର୍୍କକୁ ମାରିବା ଏବଂ ପରିଚାଳନା କରିବା |

ସ୍କ୍ରାଚଂି ପଦ୍ଧତ ି(ଚତି୍ର 2)

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ଚାକିରି-ଖଣ୍ଡଠାରୁ ପ୍ରାୟ 25 ମିମି ଉପରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, 
ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ |

ୱେଲଡିଂ ସ୍କ୍ରିନକୁ ଆଖ ିଆଗରେ ଆଣ |

ନରିାପତ୍ତା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧିବା ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

ଥାଳି ଇଲେକ୍ଟ୍ରୋଡ୍ | ସାମ୍ପ୍ରତିକ
ମୋଟା |
mm ରେ 

(ପାଖାପାଖି)
ଆକାର mm ପରିସର 

(ଆମ୍ପେର୍ସ)

1.6

2.5

4.0

6.0

8.0

25.0

1.6

2.5

3.2

4.0

5.0

6.0

40-60

50-80

90-130

120-170

180-270

300-400
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କେବଳ ହାତଗୋ�ୋଡର ଗତିବିଧ ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡକୁ ଶୀଘ୍ର 
ଏବଂ ନରମ ଭାବରେ ୱେଲଡିଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଟାଣ ିଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ |

କିଛି ସେକେଣ୍ଡ ପାଇ ଁଭୂପଷୃ୍ ୍ଠରୁ ପ୍ରାୟ 6 ମିମି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଟାଣନ୍ତୁ, ଏବଂ 
ତାପରେ ଏହାକୁ (ପାଖାପାଖ)ି 4 ମିମି ଦୂରତାକୁ ନିଅନ୍ତୁ |

ଯଦ ିଆର୍୍କକୁ ସଠକ୍ି ଭାବରେ ଆଘାତ କରାଯାଇଛ,ି ତେବେ 
ଏକ ସ୍ଥିର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କ୍ରାକ୍୍ଲଲିଙ୍ଗ୍  ଶବ୍ଦ ସହତି ଏକ ଆଲୋ�ୋକ ଉତ୍ପନ୍ନ 
ହେବ |

ଟ୍୍ୟୟାପିଂ ପଦ୍ଧତ ି(ଚତି୍ର 3)

ଚାକିରି ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ହାଲୁକା ଭାବରେ ଛୁଇବଁା ପାଇ ଁ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ତଳକୁ 
ଘଞୁ୍ଚାଇ ଆର୍୍କକୁ ଷ୍ଟ୍ରାଇକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଉପରକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ, ପ୍ରାୟ 6 ମିମି କିଛି 
ସେକେଣ୍ଡ ପାଇ ଁ, ଏବଂ ତାପରେ ଏହାକୁ ପାଖାପାଖ ି ତଳକୁ ଖସାନ୍ତୁ | 
ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠରୁ 4 ମିମି |

ଟ୍୍ୟୟାପିଂ ପଦ୍ଧତ ି ସାଧାରଣତଃ recommended ସପୁାରିଶ 
କରାଯାଏ କାରଣ ଏହା ଚାକରିି ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ପିଟ୍ ମାର୍୍କ ସଷୃ୍ଟି  
କରେ ନାହି ଁ|

ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂ ମେସିନର ସେଟିଂ|  (Striking and maintaining arc, laying 
straight - line bead)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ସିଧାସଳଖ ବଡିିଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଜମା କରନ୍ତୁ |
•	 ୱେଲମେଣ୍ଟକୁ ସଫା କର ଏବଂ ତ୍ରୁଟି ଯାଞ୍ଚ କର |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସେଟିଂ

ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ 
| (ଚତି୍ର 1)

ଚାକିରି ଏବଂ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ୍ ମଧ୍ୟରେ ଏକ ଭଲ ବୈ�ୈଦ୍୍ୟୟୁତିକ electri-
cal  ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ଅଛି ବୋ�ୋଲି ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ସାମ୍ପ୍ରତକି ସେଟିଂ (ଚତି୍ର 2)

ୱେଲ୍୍ଡଡିିଂ ମେସିନରେ କରେଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ, mm4mm M.S ପାଇ ଁ140-
150 amps | ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ |

ବ୍୍ୟବହାରରେ ଥବିା ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ପାଇ ଁସର୍୍ବଦା ସାମ୍ପ୍ରତିକ ପରିସର ଚାର୍୍ଟ 
ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ସ୍ଥିତ ି(ଚତି୍ର 3a) |

ୱେଲ୍୍ଡ ସହତି 70 ° - 80 ° କୋ�ୋଣରେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | ରେଖା 
ଏବଂ ସଂଲଗ୍ନ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି 90o |
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ସିଧାସଳଖ ବଡିି ଜମା କରିବା (ଚତି୍ର 4)

ପଙ୍କଡ୍ ଲାଇନ୍ ଅନୁସରଣ କରି ଏବଂ ଆର୍୍କକୁ ବଜାୟ ରଖ ିସିଧା ବଡିି 
ଜମା କରନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ ଆର୍୍କ ଲମ୍୍ବ |

•	 ସଠକି୍ ଭ୍ରମଣ ବେଗ |

•	 ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ର ସଠକି୍ କୋ�ୋଣ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ୱେଲଡିଂ ସ୍କ୍ରିନ ଲେନ୍୍ସ ସଫା ଅଛ ି ଯାହା 
ଦ୍ବାରା you ଆପଣ ଆର୍୍କ ଏବଂ ୱେଲ୍୍ଡ ଲାଇନ ଦେଖପିାରିବେ 

ସାଧା କାଚକୁ ବଦଳାନ୍ତୁ, ଯଦି ଛିଞ୍ଚିଯାଏ |

ଆର୍୍କକୁ ଶଣୁ | ଏହା ଏକ ସ୍ଥିର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କ୍ରାକଂି SOUND 
ଉତ୍ପାଦନ କରେ |

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ତରଳିବା ଏବଂ ତରଳାଯାଇଥବିା ପଲ୍ୁ ଦେଇ ପ୍ରବାହତି ଜମା 
ଧାତୁ ଗଠନ କରି ଭ୍ରମଣ ବେଗକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5a)

ୱେଲମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ (ଚତି୍ର 6)

ଏକ ଚିପିଙ୍ଗ୍  ହାତୁଡ଼଼ି ଏବଂ ତାର ବ୍ରଶ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ୱେଲମେଣ୍ଟରୁ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍
କା ଅତିକ୍ରମ ନକରି |

ସ୍୍ଲଲାଗ ୍ଅପସାରଣ ସମୟରେ ଗଗଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଜମା ହୋ�ୋଇଥବିା ବଡିିଗଡୁ଼଼ିକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏଥରିେ ଥବିା କୌ�ୌଣସି 
variety  ପରିବର୍ତତ୍ତନକୁ ଧ୍ୟାନ ଦଅିନ୍ତୁ:

•	ମୋ�ୋଟେ ଇ ଏବଂ ଉଚ୍ଚତା |

•	ଫ୍୍ୟୟୁ  ଜନର ଗଭୀରତା |

•		ଦୈ�  ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ (ସିଧା)
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.57
ଫିଟର୍ (Fitter) - ୱେଲଡିଂ 

ଗ୍୍ୟୟାସ ଏବଂ ଆର୍ସି ୱେଲଡିଂ ପ୍ରକ୍ରିୟା ବ୍୍ୟବହାର କରି ବଟ ଗଣ୍ଠି ଏବଂ ‘ଟି’ ମିଳିତ କରିବା  (Making 
butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଆର୍୍କରେ ସଠକ୍ି ଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ଏକ ବର୍୍ଗ ବଟ ଏବଂ ‘ଟି’ ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠି ଗଠନ ପାଇ ଁୱାର୍୍କସିପ ୍ସେଟ୍ ଏବଂ ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
•	 ପରାମର୍ଶିତ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍, ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଏବଂ ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ‘ଟି’ ଫିଲେଟ୍ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠିକ ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
•	 ଗଣ୍ଠିରୁ ବକୃିତକିୁ ହଟାନ୍ତୁ |
•	 ୱେଲମେଣ୍ଟକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଇନ୍୍ସପ ୍କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ଟାସ୍କ 1 : ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବର୍୍ଗ  ପାଇ ଁ ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ବର୍୍ଗ  ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକ ୁ1.5 ମିଲିମିଟର 
ବ୍୍ୟବଧାନରେ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ରାଙ୍କନକ ୁଅନୁସରଣ 
କରନ୍ତୁ)

• 	 ∅ 3.15mm M.S. ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଏବଂ ଏକ 120 ଏମ୍ପିଏସ ୍କରେଣ୍ଟ୍ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

	 ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ନକାରାତ୍ମକ ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଯଦ ିଶକ୍ତି  
ଉତ୍ସ D.C.

•	 ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକ ୁଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଏବଂ ମଧ୍ୟ କେନ୍ଦ୍ରରେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |

	 ନରିାପତ୍ତା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧିବା ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

• 	ଟ୍ ୍ୟୟାକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକର ଶ୍ରେଣୀବଦ୍ଧତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ 
ହେଲେ ପନୁ res ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

	 ଭଲକ ୁଗ୍ରାଉଣ୍ଡ ହୋ�ୋଇଥବିା ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଗଣ୍ଠିକ ୁଏକ ସମତଳ 
ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ | (ପାର୍ଶଶ୍ୱକ ୁଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରେ)

• 	 ∅ 4.0mm M.S. ଚୟନ କରନ୍ତୁ | ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଏବଂ ଏକ 150-160 
ଏମ୍ପିଏସ ୍କରେଣ୍ଟ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

	 ପ୍ରଥମ ବଡ୍ି କୁ ମିଳିତ ରେଖା ସହତି ଜମା କରନ୍ତୁ:

- 	 ସଠକ୍ି ଆର୍୍କ ଲମ୍୍ବ |

- 	 ସଠକ୍ି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ କୋ�ୋଣ |

- 	 ସଠକ୍ି ୱେଲଡିଂ ଗତି |

• 	ବ ଡିିରୁ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ, ବ୍ରଶ ୍କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

	 ଗରମ କାମ ଧରି ରଖବିା ପାଇ ଁ ଟଙ୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ, ଚପିିଙ୍ଗ୍  
ଏବଂ ସଫା କରିବା ପାଇ ଁ ହାତୁଡ଼଼ି ଏବଂ ତାର ବ୍ରଶ,୍ ଆଖରି ସରୁକ୍ଷା 
ପାଇ ଁ ଗଗଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ପ୍ରଥମ ବଡିର ପଛ ପାର୍ଶଶ୍ୱକ ୁଭଲ ଭାବରେ ସଫା କର ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ଫ୍୍ଲଲାଶ ୍
ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କର |

	 ସମାନ ସେଟିଂ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏହ ିପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଦ୍ୱିତୀୟ ବଡ୍ି ଜମା କରନ୍ତୁ |

• 	ବ ଡିିରୁ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଚିପ ୍କରନ୍ତୁ, ବ୍ରଶ ୍କରନ୍ତୁ ଏବଂ ତ୍ରୁଟି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	ଯେ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆପଣ ଏକ ସାଉଣ୍ଡ୍ ବଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ଉତ୍ପାଦନ ନକରନ୍ତି ସେ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ |

	 ଯେତେବେଳେ କନି୍ତୁ ପ୍୍ଲଲେଟର ଘନତା କମି୍ ୍ବବା ଧାତୁର ସମତଳ ବଭିାଗ 
ଅନୁଯାୟୀ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ ପାଇ ଁ ଫାଙ୍କର 1/3 ଗଣ୍ଠି ୱେଲଡିଂ |

ଟାସ୍କ 3 : ଗ୍୍ୟୟାସ ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ମଳୂ କ୍୍ୟୟାପ ୍1.5 ମିଲିମିଟର ସହତି ଏକ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି (ଖୋ�ୋଲା) 
ଗଠନ ପାଇ ଁ ଏକ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲରେ ଚାକିରି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ପ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ, ନୋ�ୋଜଲ୍ ନଂ 5 ସଂଲଗ୍ନ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉଭୟ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ପାଇ ଁ0.15 କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ / ସେମି 2 ର 
ଚାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ C.C.M.S. ଚୟନ କରନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାକିଂ ପାଇ ଁ ଫିଲର ରଡ୍ .51.5 
ମିମି ଏବଂ ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁÆ3.00 ମିମି |

• 	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

• 	 ନିରପେକ୍ଷ ଅଗ୍ନି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଉଭୟ ପ୍ରାନ୍ତରେ ଏବଂ ମଧ୍ୟଭାଗରେ ∅ 1.5 ମିମି ଫିଲର ରଡ୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ | (2 ର ସଙ୍୍କକୋଚନ ଭତ୍ତା 
ରଖନ୍ତୁ)

	 ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ଗଡିୁକ ଭଲ ଭାବରେ ଫ୍୍ୟୟୁଜ୍ ହୋ�ୋଇ ପ୍ରବେଶ କରିବା 
ଉଚତ୍ି |

•	 ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକ ମଧ୍ୟରେ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଏବଂ ଫାଙ୍କ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ 
ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ପନୁଃ set ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ଟ୍ ୍ୟୟାକ୍ ସଫା କର ଏବଂ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲରେ କାମକୁ ସମତଳ 
ଅବସ୍ଥାରେ ପନୁଃ reset ସେଟ୍ କର |

• 	 Æ3 ମିମିର ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡର ସଠକି୍ କୋ�ୋଣ ସହତି 
ବାମପଟ କୌ�ୌଶଳ technical ବ୍୍ୟବହାର କରି ୱେଲଡିଂ ଆରମ୍ଭ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଧାରକୁ ସମାନ ଭାବରେ ଫ୍୍ୟୟୁଜ ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଫିଲର୍ ଧାତୁ ଯୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ | (ଏକ ସମାନ ୱେଲ୍୍ଡ ବିଡ୍ ଉତ୍ପାଦନ କରିବାକୁ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍
ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡର ଏକ ସଠକି୍ ଭ୍ରମଣ ଗତି ଏବଂ ଗତି ବଜାୟ 
ରଖନ୍ତୁ)

• ବାମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅଟକି ଯାଅ, ୱେଲ୍୍ଡ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରିବାକୁ କ୍ରାଟର ପରୂଣ 
କର |

• ନିଆ ଁ ଲିଭାନ୍ତୁ, ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବ୍ ୍ଲପ ୍ ପାଇପ ୍ କୁ ଏକ 
ସରୁକ୍ଷିତ ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ |

ୱେଲଡେଡ୍ ଗଣ୍ଠିକ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

- 	 ସାମାନ୍୍ୟ ଉନ୍ମକୁ୍ତ ସମାନ ପ୍ରସ୍ଥ ଏବଂ ବିଡର ଉଚ୍ଚତା |

- 	 ମଳୂ ନିକଟରେ ଥବିା ରିପଲ୍ ଗଣ୍ଠିର ଓଲଟା ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ସାମାନ୍୍ୟ 
ଅନୁପ୍ରବେଶକାରୀ ବିଡ୍ |

• 	 ଭଲ ଫଳାଫଳ ପାଇବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବ୍୍ୟୟାୟାମର ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |
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ଟାସ୍କ 4 : ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତରିେ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ‘ଟି’ ଗଣ୍ଠି |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଚାକିରି ଖଣ୍ଡ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲ୍୍ଡ ହେବାକୁ ଥବିା ସିଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକର ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ ଧାରକୁ ସଫା କର |

•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଏକ ‘ଟି’ ଗଣ୍ଠି ଆକାରରେ ସିଟ୍ 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ଏବଂ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ଗଗଲ୍ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

• 	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ପ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ, ନୋ�ୋଜଲ୍ ନଂ 5 ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଉଭୟ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ପାଇ ଁ0.15 kgf / cm2 ରେ ଚାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ନିରପେକ୍ଷ ଅଗ୍ନି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ, ଗଣ୍ଠିର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ମଧ୍ୟଭାଗରେ 1.6 ମିଲିମିଟର C.C.M.S ବାଡି ସହତି ଟ୍୍ୟୟାକ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ଗଣ୍ଠିର ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲଡିଂ ଟେବଲରେ କାମକୁ ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	ବା ମପନ୍ଥୀ କୌ�ୌଶଳ technical ସହତି ୱେଲଡିଂ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଗଣ୍ଠିର ଡାହାଣ ହାତକୁ ତରଳାନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲଡେଡ୍ ହେବାକୁ ଥବିା କ୍ଷେତ୍ରକୁ ଫ୍୍ୟୟୁ ଜ ୍କରନ୍ତୁ (ଯଥା ସମାନ୍ତରାଳ 
ଭାବରେ ସିଟ୍ ଏବଂ ଭୂଲମ୍୍ବ ଶୀଟ୍ ର ଅଂଶ) ଏବଂ ଗଣ୍ଠିରେ ଏକ 
ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ଗଠନ ପାଇ ଁତରଳ ପଲୁରେ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ |

	 ସଠକି୍ ଭ୍ରମଣ ବେଗ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ, ଏକ ସମାନ ୱେଲ୍୍ଡ ବିଡ୍ ଉତ୍ପାଦନ 
କରିବା ପାଇ ଁବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର ରଡକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

• 	ୱ େଲ୍୍ଡର ଶେଷରେ କ୍ରାଟର ଭରିବା ପରେ ଗଣ୍ଠିର ବାମ ହାତରେ 
ୱେଲ୍୍ଡକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

• 	 ନିଆ ଁଲିଭାନ୍ତୁ, ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍କୁ ତାଙ୍କ 
ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲମେଣ୍ଟକୁ ସଫା କର ଏବଂ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡରେ ଥବିା ତ୍ରୁଟି ପାଇ ଁ
ଯାଞ୍ଚ କର |

ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ |

• 	 ସାମାନ୍୍ୟ ଉନ୍ମକୁ୍ତତା, ସମାନ ପ୍ରସ୍ଥ, ୟୁନିଫର୍୍ମ ରିପଲ୍୍ସ ଏକ ଭଲ ୱେଲ୍୍ଡ 
ବିଡ୍ ସଚୂାଇଥାଏ | ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍, ଓଭରଲପ,୍ ପୋ�ୋରୋ�ୋସିଟି ଇତ୍୍ୟୟାଦି ବିନା 
ଏକ ୱେଲ୍୍ଡ ଏକ ଭଲ ଗଣୁବତ୍ତା ୱେଲ୍୍ଡ ନିଶ୍ଚିତ କରିବ |

•	 ଅଧକି ଅଭ୍୍ୟୟାସ ପାଇ ଁଗଣ୍ଠିର ଅନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ   (Skill Sequence)

ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଆର୍୍କ ଦ୍ୱାରା ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି (TASK 1)  (Square butt joint by arc in flat 
position (TASK 1))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଏକ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠିକ ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାପ୍ତ ବଟ ୱେଲ୍୍ଡକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏହ ିପ୍ରକାର ଗଣ୍ଠି ଶଳି୍ପରେ ବହୁଳ ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ | ଯଦି ଉଭୟ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ ୱେଲ୍୍ଡ କରାଯାଏ (mm ମିମି ପ୍୍ଲଲେ ଟର ଘନତା), ଏକ ସାଉଣ୍ଡ ୱେଲ୍୍ଡ 
ମିଳିପାରିବ |

ସେଟିଂ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକଂି |

ଏକ ୱେଲ୍୍ଡଡିିଂରେ mm ମିମି ବ୍୍ୟବଧାନ ସହତି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ବଟ ଗଣ୍ଠି 
ଭାବରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଉଭୟ ପ୍ରାନ୍ତରେ ଏବଂ ଗୋ�ୋଟିଏରେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

∅ 3.15mm M.S ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | କରେଣ୍ଟ୍ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ | 120-130 ଏମ୍ପିଏସ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ର ଲମ୍୍ବ 15 ମିମି |

	 ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ଗଡୁ଼଼ିକ ଫ୍୍ୟୟୁଜ୍ ହୋ�ୋଇଛ ି|

ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ପରେ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ 
ପନୁ res ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2) |

ଟ୍୍ୟୟାକ୍-ୱେଲ୍୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଭଲ ଭାବରେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ୱେଲଡିଂ ବଟ ଗଣ୍ଠି |

ଗଣ୍ଠିକୁ ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ରଖନ୍ତୁ |

Be4mm M.S. ବ୍୍ୟବହାର କରି ପ୍ରଥମ ବିଡ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ | ଏକ ସଠକି୍ 
ସହତି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଏବଂ 150-160 ଏମ୍ପିସ ୍କରେଣ୍ଟ୍:
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•		  ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ କୋ�ୋଣ |

•		  ଭ୍ରମଣ ବେଗ, ଏବଂ

• 		 ଆର୍୍କ ଲମ୍୍ବ | (ଚତି୍ର 3)

ୱେଲ୍୍ଡର ରେଖା ସହତି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ଆଗକୁ ଏବଂ ପଛକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

•		ୱ  େଲ୍୍ଡ ଆଗରେ ଧାତୁକୁ ପରୂ୍୍ବରୁ ଗରମ କରନ୍ତୁ |

•		  ଜଳିବାର ପ୍ରବୃତ୍ତିକୁ କମ ୍କରନ୍ତୁ |

•		  ସ୍ ୍ଲଲାଗକ୍ୁ ୱେଲ୍୍ଡର ଉପର ଭାଗକୁ ବାଧ୍ୟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୂକ୍ତି କୁ 
ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡର ଯାଞ୍ଚ |

ୱେଲ୍୍ଡରୁ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍କାଢି ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ୱେଲ୍୍ଡ ବୈ�ୈଶଷି୍ଟଟ୍ୟ characteristics ଗଡିୁକ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

•		ବ  ିଡର ମୋ�ୋଟେଇ ଏବଂ ଉଚ୍ଚତା ସମାନ ହେବା ଉଚିତ୍ |

•		  ଘନିଷ୍ ୍ଠ ରିପଲ୍ ସହତି ଦୃଶ୍୍ୟ ସଗୁମ ହେବା ଉଚିତ୍ |

•		ୱ  େଲ୍୍ଡର ଚେହେରା ସାମାନ୍୍ୟ ଉନ୍ମକୁ୍ତ ହେବା ଉଚିତ୍ |

•		ୱ  େଲ୍୍ଡର ଧାରରେ ଭଲ ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ରହବିା ଉଚିତ୍, କୌ�ୌଣସି over 
ଓଭରଲପ ୍ଏବଂ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ନାହି ଁ|

•		ପ୍ରା  ରମ୍ଭ ଏବଂ ସ୍ଥଗିତ ପଏଣ୍ଟଗଡିୁକ ଉଦାସୀନତା ଏବଂ ଉଚ୍ଚ ଦାଗମକୁ୍ତ 
ହେବା ଉଚିତ |

•		ୱ  େଲ୍୍ଡ ଏବଂ ପ୍୍ଲଲେଟ ପଷୃ୍ ୍ଠର ଚେରରେ ଭଲ ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଏବଂ ଅନୁପ୍ରବେଶ 
ରହବିା ଉଚିତ୍ |

•		ପ୍୍ଲଲେ   ଟର ଉପରିଭାଗ ସ୍ପାଟର୍ ମକୁ୍ତ ହେବା ଉଚିତ୍ |

ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଆର୍୍କ ଦ୍ୱାରା ‘ଟି’ ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠି | (‘T’ fillet joint by arc in flat position)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବକିୃତ ଏବଂ ୱେଲ୍୍ଡ ତ୍ରୁଟିମକୁ୍ତ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଆର୍୍କ ଦ୍ୱାରା ‘ଟି’ ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠିକ ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
•	 ୱେଲ୍୍ଡ ବୈ�ୈଶଷି୍ଟଟ୍ୟ characteristics ଗଡିୁକ ପାଇ ଁଫିଲେଟ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ‘ଟି’ କିମ୍ ୍ବବା ଲାପ ୍ ଗଣ୍ଠିରେ ଜମା ହୋ�ୋଇଥବିା ୱେଲ୍୍ଡକୁ ଏକ ଫିଲେଟ୍ 
ୱେଲ୍୍ଡ କୁହାଯାଏ | ପ୍ରାୟତଃ ‘’ T’joint କୁ ଏକ ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠି କୁହାଯାଏ | 
(ଚିତ୍ର 1) ଏହ ିଗଣ୍ଠି ପ୍ରାୟତଃ industrial ଶଳି୍ପ ନିର୍୍ମମାଣ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ବ୍୍ୟବହୃତ 
ହୁଏ |

ସେଟିଂ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକଂି (ଚତି୍ର 2)

90 ° ‘T’ ଗଠନ କରି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |

∅ 3.15mm M.S. ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ୍ସ |

150-160 ଏମ୍ପିଏସରେ କରେଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ଗଡୁ଼଼ିକ ଭଲ ଭାବରେ ଫ୍୍ୟୟୁଜ୍ 
ହୋ�ୋଇଛ ି| 15 ମିମି ଲମ୍୍ବ |

ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ପରେ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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ଏକ ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠି ୱେଲଡିଂ |

ଫ୍୍ଲଲାଟ ପୋ�ୋଜସିନ୍ ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁଗଣ୍ଠିକୁ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ 45 ° କୋ�ୋଣରେ ଗଣ୍ଠିର କୋ�ୋଣକୁ ସଚୂାଇ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 4)

ଭ୍ରମଣ ଦିଗରେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ 10 ° - 20 ° କୁ ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୁ କ୍ତ କରନ୍ତୁ |

(ଚିତ୍ର 5)

ଏକ ସମାନ ଭ୍ରମଣ ବେଗ ସହତି ଗଣ୍ଠିରେ ୱେଲ୍୍ଡ କରିବାକୁ ଅଗ୍ରଗତି କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 5)

ଅତ୍୍ୟଧକି ନରି୍୍ମମାଣ କମି୍୍ବବା ଅଣ୍ଡରକଟ୍ (ତ୍ରୁଟି) ପାଇ ଁ
ତରଳାଯାଇଥବିା ପଲ୍ୁ ଏବଂ ଫ୍ରି ଜ୍ ବଡ୍ି କୁ ଯତ୍ନର ସହତି 
ଦେଖନ୍ତୁ |

ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ତ୍ରୁଟିଗଡୁ଼଼ିକ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରିବା ପାଇ ଁଗତ ିବ or 
ାନ୍ତୁ କମି୍୍ବବା ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ର କୋ�ୋଣ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡକୁ ଭଲ ଭାବରେ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ଆକୃତି ଏବଂ ଆକାର ପାଇ ଁଫିଲେଟ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡର ଆଙ୍ଗୁଠରିେ କୌ�ୌଣସି under ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ଏବଂ ଓଭରଲପ ୍ନାହି ଁ| 
(ଚିତ୍ର 6)

ଫିଲେଟର ଗୋ�ୋଡର ଲମ୍୍ବ ପ୍୍ଲଲେ ଟ ସହତି ସମାନ |

ୱେଲ୍୍ଡର ଅନୁପ୍ରବେଶ ମଳୂ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ |

ୱେଲ୍୍ଡର ଚେହେରା ସାମାନ୍୍ୟ ଉନ୍ମକୁ୍ତ |
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OXY-Acetylene ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ସ୍ଥାପନ କରିବା | (‘T’ fillet joint by arc in flat position)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ ଅପ ୍କରନ୍ତୁ |

ଷ୍୍ଟଟୋରରୁ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ୱେଲଡିଂ କ୍ଷେତ୍ରକୁ କ୍୍ୟୟାପ ୍ ସହତି ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ 
ଆସେଟିଲିନ୍ ସିଲିଣ୍ଡର ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | ଏଥରିେ ଅଙ୍କିତ କଳା ରଙ୍ଗ ଦ୍ୱାରା ଏକ 
ଅମ୍୍ଳଜାନ ସିଲିଣ୍ଡର ଚିହ୍ନଟ ହୁଏ | ଏହା ଉପରେ ଚିତ୍ରିତ ମାରୁନ ରଙ୍ଗ ଦ୍ୱାରା 
ଏକ ଆସେଟିଲିନ୍ ସିଲିଣ୍ଡର ଚିହ୍ନଟ ହୁଏ | ଅମ୍୍ଳଜାନ ସିଲିଣ୍ଡର ମଧ୍ୟ ଏକ 
ଏସିଟାଇଲନ୍ ସିଲିଣ୍ଡରଠାରୁ ଉଚ୍ଚ ହେବ ଏବଂ ଅମ୍୍ଳଜାନ ସିଲିଣ୍ଡରର 
ବ୍୍ୟୟାସ ଏକ ଏସିଟାଇଲନ୍ ସିଲିଣ୍ଡରର ବ୍୍ୟୟାସଠାରୁ କମ ୍ହେବ |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସିଲିଣ୍ଡରଗଡିୁକ ଖାଲି ସିଲିଣ୍ଡରଠାରୁ ଅଲଗା 
ରଖାଯାଇଛି |

ଗ୍୍ୟୟାସ ସିଲିଣ୍ଡରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକ ଟ୍ରଲିରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ଶଙୃ୍ଖଳା ସହତି 
ସରୁକ୍ଷିତ କରନ୍ତୁ |

ସିଲିଣ୍ଡରଗଡୁ଼଼ିକୁ ସର୍୍ବଦା ସିଧା / ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ସିଲିଣ୍ଡର ଷ୍ଟାଣ୍ଡରେ / 
ଚଟାଣରେ ରଖନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2)

ଗତି କରିବା ସମୟରେ, ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ସିଲିଣ୍ଡରଗଡିୁକ ଭୂଲମ୍୍ବ ସ୍ଥିତିକୁ ସାମାନ୍୍ୟ 
ପ୍ରବୃତ୍ତ ରଖବିା ଉଚିତ ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭଗଡିୁକର କ୍ଷତି ନହେବା ପାଇ ଁ
ବ୍୍ୟବହୃତ ପ୍୍ରରୋଟେକ୍୍ଟର କ୍୍ୟୟାପ ୍| (ଚିତ୍ର 3)

ସିଲିଣ୍ଡରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଭୂସମାନ୍ତରାଳରେ ଭୂମିରେ ଗଡ଼ନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ସିଲିଣ୍ଡର କ୍୍ୟୟାପ ୍କାଢିଦିଅ | ଗ୍୍ୟୟାସ ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭଗଡୁ଼଼ିକୁ ସିଲିଣ୍ଡର ଚାବି 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ବନ୍ଦ କରି ବନ୍ଦ କରି ଫାଟିଯାଅ | ଚିତ୍ର 4

ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭ ସକେଟରୁ ମଇଳା ଧଳିୂ କଣକିା ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭକୁ 
ଫାଟିଯାଇ ସଫା କରାଯାଏ | ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭ୍ର ଭୁଲ୍ ବସିବା କାରଣରୁ 
ଏହା ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ଲିକ୍କୁ ଏଡାଇବ ଏବଂ ଧଳିୂ କଣକିାକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରକ ଭିତରକୁ 
ପ୍ରବେଶ ନକରିବା ପାଇ ଁମଧ୍ୟ ନିୟନ୍ତ୍ରଣକାରୀଙ୍କ କ୍ଷତି ଘଟାଇପାରେ |

ସିଲିଣ୍ଡର ଫାଟିବାବେଳେ ସର୍୍ବଦା ଭଲଭ୍ ଆଉଟଲେଟ୍ ବିପରୀତ ଛିଡା 
ହୁଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)
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ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଆପଣଙ୍କ ହାତ ଗ୍ରୀସ ୍କିମ୍ ୍ବବା ତେଲରୁ ମକୁ୍ତ |

ଅମ୍୍ଳଜାନ ନିୟନ୍ତ୍ରକକୁ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଗ୍୍ୟୟାସ ସିଲିଣ୍ଡର (ଡାହାଣ ହାତର ସତୂା) 
ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଆସେଟିଲିନ୍ ରେଗଲୁେଟରକୁ ଆସେଟିଲିନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ସିଲିଣ୍ଡର (ବାମ 
ହାତର ସତୂା) ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଉଭୟ ନିୟାମକଙ୍କ ଚାପ ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍୍କ୍ରରୁ  ଗଡିୁକ ମକୁ୍ତ 
ଅବସ୍ଥାରେ ଅଛି |

ସିଲିଣ୍ଡର ଉପରେ ସଠକି୍ ନିୟନ୍ତ୍ରକକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରିବାକୁ ନିଶ୍ଚିତ ହୁଅନ୍ତୁ, 
ଆସେଟିଲିନ୍ ସଂଯୋ�ୋଗଗଡୁ଼଼ିକ ବାମ ହାତର ସତୂା ଏବଂ ଅମ୍୍ଳଜାନର 
ଡାହାଣ ହାତ ସତୂା ଅଛି |

ବାଦାମକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରୁଥବିା ଆସେଟିଲିନ୍ ରେଗଲୁେଟର ଉପରେ ଏକ 
ଖୋ�ୋଳା କଟା ରହବି (ଚିତ୍ର 6) ଏବଂ ପ୍ରେସର ଗେଜ ୍ଡାଏଲ୍ ମାରୁନ୍ ରଙ୍ଗର 
ହେବ |

ସମସ୍ତ ଥ୍ରେଡେଡ୍ ସଂଯୋ�ୋଗଗଡୁ଼଼ିକ ହାତରେ ଟାଣବିା ଦ୍ୱାରା ଅନ୍ତରଙ୍ଗ 
ଭାବରେ ସ୍ଥିର କରାଯିବା ଉଚିତ ଏବଂ ତା’ପରେ କେବଳ ଏକ ସ୍ପାନର୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରାଯିବା ଉଚିତ | ଏହା ଥ୍ରେଡଗଡିୁକର କ୍ଷତି ଘଟାଉଥବିା କ୍ରସ ୍
ଥ୍ରେଡ୍ ସହତି ସମାବେଶକୁ ଏଡ଼଼ାଇବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |

ସତୂ୍ରଗଡୁ଼଼ିକର କ୍ଷତି ନହେବା ପାଇ ଁସର୍୍ବଦା ସଠକି୍ ଆକାର ସ୍ପାନର୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 7) |

ଗ୍୍ୟୟାସ ୱେଲଡିଂ ଉପକରଣର ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଆସେମ୍୍ବଲିରେ ତେଲ ଲଗାଇବା 
ବିପଜ୍ଜନକ କାରଣ ଏହା ଅଗ୍ନି ସଷୃ୍ଟି  କରିପାରେ (ଚିତ୍ର 8)

କଡ଼଼ାକଡ଼଼ି କରିବା ସମୟରେ ଅଯଥା ବଳରୁ ଦୂରେଇ ରୁହ | ସଂଯୋ�ୋଗଗଡୁ଼଼ିକ 
କେବଳ କଠନି ହେବା ଉଚିତ୍ |

ନିୟନ୍ତ୍ରକ ଶେଷରେ ହୋ�ୋସ ୍ ସଂଯୋ�ୋଜକ ଏବଂ ବ୍ ୍ଲପ ୍ ପାଇପ ୍ ଶେଷରେ 
ହୋ�ୋସ-୍ପ୍୍ରରୋଟେକ୍୍ଟର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

(ଅମ୍୍ଳଜାନ ରେଖା ପାଇ ଁ କଳା ହୋ�ୋସ ୍ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନ୍ ଲାଇନ୍ ପାଇ ଁ
ମାରୁନ୍ ହୋ�ୋସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |)

ଏସିଟାଇଲନ୍ ସଂଯୋ�ୋଗଗଡୁ଼଼ିକ ବାଦାମର କୋ�ୋଣରେ ଏକ କଟା ସହତି 
ବାମ ହାତ ସତୂାକୁ ଛାଡିଥବିାବେଳେ ଅମ୍୍ଳଜାନ ସଂଯୋ�ୋଗଗଡୁ଼଼ିକର ବିନା 
ଡାହାଣ ହାତରେ ଡାହାଣ ସତୂା ଥାଏ |
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ବ୍ ୍ଲଲାକ୍ ହୋ�ୋସ-୍ପାଇପ ୍ ର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ଅମ୍୍ଳଜାନ ରେଗଲୁେଟର 
ଆଉଟଲେଟ୍ ଏବଂ ମାରୁନ୍ ରଙ୍ଗର ହୋ�ୋସ-୍ପାଇପ ୍ କୁ ଆସେଟିଲିନ୍ 
ରେଗଲୁେଟର ଆଉଟଲେଟ୍ ସହତି ସଂଲଗ୍ନ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 9)

ଭଲ ଗ୍ରାଇପ ୍ସନିୁଶ୍ଚିତ କରିବା ଏବଂ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ଲିକେଜକୁ ଏଡ଼଼ାଇବା ପାଇ ଁ
ହୋ�ୋସ-୍କ୍୍ଲଲିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗଣ୍ଠିଗଡୁ଼଼ିକୁ ସରୁକ୍ଷିତ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 10)

ହୋ�ୋସ-୍କ୍୍ଲଲିପଗ୍ଡୁ଼଼ିକୁ ଟାଣବିା ପାଇ ଁଏକ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ଡ୍ରାଇଭର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ସର୍୍ବଦା ସଠକି୍ ଆକାରର ହୋ�ୋସ-୍କ୍୍ଲଲିପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 11) |

ରେଗଲୁେଟରର ପ୍ରେସର ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍୍କ୍ରରୁ   ଟର୍୍ନନ୍  ଅନ୍ କରନ୍ତୁ ଯେଉଥଁରିେ 
ଅମ୍୍ଳଜାନ ହୋ�ୋସ ୍ପାଇପ ୍ସଂଯକୁ୍ତ (ଚିତ୍ର 12) |

ଧଳିୂ କିମ୍ ୍ବବା ମଇଳା କଣକିାକୁ ଉଡାଇବା ପାଇ ଁଯଥେଷ୍ଟ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କର 
ଯଦି ହୋ�ୋସ-୍ପାଇପ ୍ଭିତରେ କ t ଣସି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ହୁଏ ଏବଂ ତା’ପରେ ଚାପ 
ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍୍କ୍ରରୁ   ମକୁ୍ତ କର |

ଆସେଟିଲିନ୍ ହୋ�ୋସ ୍ପାଇ ଁମଧ୍ୟ ସମାନ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ସଂଲଗ୍ନ କରିବା |

ହୋ�ୋସ-୍ପାଇପ ୍ର ଅନ୍୍ୟ ପ୍ରାନ୍ତକୁ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଇନଲେଟ୍ ସହତି ସଂଲଗ୍ନ 
କରାଯିବା | (ଚିତ୍ର 13)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.57
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ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଶେଷରେ ହୋ�ୋସ-୍ପ୍୍ରରୋଟେକ୍୍ଟର୍୍ସ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ | କୋ�ୋଣରେ ଏକ 
ଖୋ�ୋଲା ଥବିା ହୋ�ୋସ-୍ ରକ୍ଷକମାନେ ଆସେଟିଲିନ୍ ହୋ�ୋସ-୍ପାଇପ ୍ଉପରେ 
ସ୍ଥିର ହୋ�ୋଇ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ର ଆସେଟିଲିନ୍ ଇନଲେଟ୍ ସହତି ସଂଯକୁ୍ତ | ମାର୍୍କ 
କାଟିବା ବିନା ହୋ�ୋସ-୍ରକ୍ଷକମାନେ ଅମ୍୍ଳଜାନ ହୋ�ୋସ-୍ପାଇପ ୍ଉପରେ ସ୍ଥିର 
ହୋ�ୋଇ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ର ଅମ୍୍ଳଜାନ ଇନଲେଟ୍ ସହତି ସଂଯକୁ୍ତ | (ଚିତ୍ର 14)

ହୋ�ୋସ-୍ରକ୍ଷକମାନେ ବ୍ ୍ଲପ ୍ ପାଇପ ୍ ରୁ ରବର ହୋ�ୋସ ୍ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗ୍୍ୟୟାସର 
ଫେରସ୍ତ ପ୍ରବାହରୁ ରକ୍ଷା କରନ୍ତି | ସେମାନେ ରିଟର୍୍ନ ନଥବିା ଭଲଭ୍ 
ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରନ୍ତି |

ଗ୍୍ୟୟାସ ଚାପକୁ ନୟିନ୍ତ୍ରଣ କରିବା |

ଉଭୟ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନ୍ ପାଇ ଁ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ଚାପକୁ ଅଗ୍ରଭାଗର 
ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ନିୟାମକଗଡୁ଼଼ିକରେ ସଜାଡ଼଼ିବାକୁ ପଡିବ |

ଚାକିରି ସାମଗ୍ରୀ ଏବଂ ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାର ଚୟନ 
କରାଯାଏ |

ଗ୍୍ୟୟାସ ଚାପକୁ ସଜାଡିବା ପାଇ ଁ, ଉଭୟ ସିଲିଣ୍ଡରର ଭଲଭକୁ ଧୀରେ 
ଧୀରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଟର୍୍ନରେ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାପ ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍୍କ୍ରରୁ  କୁ କଡ଼଼ାକଡି 
କରି ଛୋ�ୋଟ ଆକାରର ଅଗ୍ରଭାଗ ପାଇ ଁଉଭୟ ନିୟନ୍ତ୍ରକଙ୍କ ଉପରେ ଚାପକୁ 
0.15 କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ / ସେମି 2 ଭାବରେ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 15) ଗ୍୍ୟୟାସ ୍
ଚାପ ସ୍ଥିର କରିବା ସମୟରେ blow ଟକା ପାଇପ ୍ କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭଲଭ୍ 
ଖୋ�ୋଲା ରଖାଯିବା ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ରେଗଲୁେଟରଗଡିୁକର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଚାପ ଗେଜ ୍ ଉପରେ ଚାପ ପଢା 
read ଯାଇପାରିବ |

ଲିକେଜ ୍ପାଇ ଁପରୀକ୍ଷା

ସମସ୍ତ ସଂଯୋ�ୋଗ ଲିକେଜ ୍ପାଇ ଁପରୀକ୍ଷା କରାଯିବା ଜରୁରୀ |

ଅମ୍୍ଳଜାନ ସଂଯୋ�ୋଗ ପାଇ ଁସାବନ ଜଳ ସମାଧାନ ଏବଂ ଅମ୍୍ଳଜାନ ସଂଯୋ�ୋଗ 
ପାଇ ଁମଧରୁ ଜଳ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 16) |

ଅମ୍୍ଳଜାନ ସଂଯୋ�ୋଗରେ ସାବନ ଜଳ ବ୍୍ୟବହାର କଲେ ଅଗ୍ନି ବିପଦ 
ହୋ�ୋଇପାରେ |

ଲିକେଜ ୍ପରୀକ୍ଷା ସମୟରେ କଦାପି ମ୍୍ୟୟାଚ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ଲାଇଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ନିଆ ଁଜଳାଇବା |

ୱେଲଡିଂ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ ଯଥା ନୋ�ୋଜଲ୍ ନଂ 3 ର ବେକରେ ଅଗ୍ରଭାଗର 
ପରାମର୍ଶିତ ଆକାର ସଂଲଗ୍ନ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ସିଲିଣ୍ଡର ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଏବଂ ନିୟନ୍ତ୍ରକମାନଙ୍କ ଉପରେ ପରାମର୍ଶିତ 
ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଚାପକୁ ସଜାଡନ୍ତୁ |

ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନର ଚାପ ହେଉଛି ନୋ�ୋଜଲ୍ ନଂ 3 ପାଇ ଁ0.15 
କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ / ସେମି 2 |

ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭଗଡିୁକ ଧୀରେ ଧୀରେ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

ନିୟନ୍ତ୍ରକ ଉପରେ ଚାପ ସେଟିଂ କରିବାବେଳେ, ସଠକି୍ ସେଟିଂ ପାଇ ଁବ୍ ୍ଲପ ୍
ପାଇପ ୍କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲା ରଖନ୍ତୁ |
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ଏସିଟାଇଲନ୍ କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭାଲଭ୍ 4 / the ଟି ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଟର୍୍ନନ୍  ଖୋ�ୋଲ 
ଏବଂ ଏକ ସ୍ପାର୍୍କ ଲାଇଟର୍ ସହତି ଜଳାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 17) କଳା ଧଆୂ ଁସହତି 
ବାୟୁମଣ୍ଡଳୀୟ ବାୟୁରେ ଅମ୍୍ଳଜାନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆସେଟିଲିନ୍ ଜଳିଯାଏ 
|

ସ୍ପାର୍୍କ ଲାଇଟର୍ ବ୍୍ୟତୀତ ଅନ୍୍ୟ କୌ�ୌଣସି fire  ଅଗ୍ନି ଉତ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ 
ନାହି ଁ|

ତୁମ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟମାନଙ୍କଠାରୁ ଦୂରରେ ଖୋ�ୋଲା ସ୍ଥାନରେ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍କୁ 
ଏକ ସରୁକ୍ଷିତ ଦିଗରେ ସଚୂିତ କର |

କଳା ଧଆୂ ଁନଷ୍ଟ ହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆସେଟିଲିନ୍ ବୃଦ୍ଧି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 18)

ନିଆକଁୁ ଦେଖ ଏବଂ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ର ଅମ୍୍ଳଜାନ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲି 
ଅମ୍୍ଳଜାନ ଯୋ�ୋଗ କର | ବର୍ତତ୍ତମାନ ଏକ ଉଜ୍ଜ୍ୱଳ ଧଳା କୋ�ୋଣ ଅଗ୍ରଭାଗର 
ପ୍ରାନ୍ତରେ ଦେଖାଯିବା ଆରମ୍ଭ କରେ (ଚିତ୍ର 19)

ଗ୍୍ୟୟାସ ଦ୍ବାରା flat ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି |  (Square butt joint in flat position 
by gas)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଏକ ଖୋ�ୋଲା ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠିରେ ଏକ ୟୁନଫିର୍୍ମ ଏବଂ ଭଲ ଅନୁପ୍ରବେଶତି ବଡ୍ି ଉତ୍ପାଦନ କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାପ୍ତ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗଣ୍ଠିକ ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଭଲ ୱେଲଡେଡ୍ ଗଣ୍ଠିର ଆବଶ୍୍ୟକତା ହେଉଛି:

ଗଣ୍ଠି ସଠକି୍ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟରେ ରହବିା ଆବଶ୍୍ୟକ (ବିକୃତ ମକୁ୍ତ)

ୱେଲ୍୍ଡକୁ ଭଲ ଭାବରେ ଫ୍୍ୟୟୁଜ ୍କରାଯିବା, ଭଲ ଅନୁପ୍ରବେଶ, ମୋ�ୋଟେଇ 
ଏବଂ ଉଚ୍ଚତା ମଧ୍ୟରେ ସମାନ, ସଠକି୍ ଆକାର ଏବଂ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ କିମ୍ ୍ବବା 
ବାହ୍୍ୟ ତ୍ରୁଟିରୁ ମକୁ୍ତ ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ |

ସେଟିଂ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକଂି |

ସଠକି୍ ବ୍୍ୟବଧାନରେ ଏବଂ ବିକୃତ ଭତ୍ତା ପାଇ ଁସଠକି୍ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟରେ 
ଚାକିରି-ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ପରେ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ 
ପନୁଃ reset ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ୱେଲଡିଂ

ଏକ ବାମପନ୍ଥୀ କୌ�ୌଶଳ technical  (ଚିତ୍ର 3) ବ୍୍ୟବହାର କରି ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ 
ଅନୁପ୍ରବେଶ ସହତି ଏକ ସସୁଜ୍ଜିତ ୟୁନିଫର୍୍ମ ବିଡ୍ ଉତ୍ପାଦନ କରନ୍ତୁ |

- 		 ସପୁାରିଶ ହୋ�ୋଇଥବିା କୋ�ୋଣରେ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଧରି 
ରଖବିା ଏବଂ ପରିଚାଳନା କରିବା |

- 		 ଏକ ସମାନ ଭ୍ରମଣ ଗତି ଏବଂ ଫିଡ୍ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

- 		 ଏକ ସଠକି୍ ଆକାର କୀହୋ�ୋଲ୍ ଗଠନ |

କାମ ଶେଷ କର |

ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ - ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ ତେବେ ବିକୃତିକୁ 
ହଟାନ୍ତୁ, ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ:

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.57
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ଆକାରରେ ୱେଲ୍୍ଡ ବିଡର ସମାନ ପ୍ରସ୍ଥ ଏବଂ ଉଚ୍ଚତା | (ଚତି୍ର 4)

- 		 ୟୁନିଫର୍୍ମ ରିପଲ୍୍ସ ଏବଂ ଫ୍୍ୟୟୁ ଜନ୍, ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଅନୁପ୍ରବେଶ | (ଚତି୍ର 5)

- 		 ତ୍ରୁଟିର ଅନୁପସ୍ଥିତି ଯେପରିକି ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍, ଫ୍୍ୟୟୁ ଜନ୍ ଅଭାବ, ଅନୁପଯକୁ୍ତ 
କ୍ରାଟର ଇତ୍୍ୟୟାଦି |

ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତରିେ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ‘ଟି’ ଗଣ୍ଠି |  (Fillet weld ‘T’ joint in flat 
position by gas welding)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ଟି ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଆଲାଇନ୍୍ମମେଣ୍ଟରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍ସେଟ୍ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ପରାମର୍ଶିତ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଏବଂ ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଟି ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠିକ ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାପ୍ତ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗଣ୍ଠିକ ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଶଳି୍ପରେ ‘ଟି’ ଫିଲେଟ୍ ଗଣ୍ଠିଗଡିୁକ ବହୁଳ ଭାବରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ ଯଥା 
ଅଣ୍ଡରଫ୍ରେମ ୍ଗଠନ, ତୈ�ୈଳ oil  ଏବଂ ଜଳ ପାତ୍ର ପାଇ ଁଭୂଲମ୍୍ବ ସମର୍୍ଥକ 
ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ସମାନ ଗଠନମଳୂକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ |

ଏହା ଏକ ଅର୍୍ଥନୈ�ୈତିକ ଗଣ୍ଠି ଅଟେ ଯାହାକି ବହୁତ କମ ୍ ଧାର ପ୍ରସ୍ତୁତି 
ସହତି କିନ୍ତୁ ତ୍ରୁଟି ବିନା ୱେଲ୍୍ଡ କରିବା କଷ୍ଟକର (ଯଥା ଅସମାନ ଗୋ�ୋଡର 
ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length , ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ଇତ୍୍ୟୟାଦି) ଯଦି ଅପରେଟର ଉପଯକୁ୍ତ ଅଭ୍୍ୟୟାସ 
ନକରନ୍ତି |

ମଳୂ ଅନୁପ୍ରବେଶ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ରୂପେ ପ୍ରାପ୍ତ ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ ଏବଂ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟକୁ 
ଏଡାଇବାକୁ ହେବ |

ଚାକିରି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ସେଟିଂ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା |

ଟି ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ୱେଲଡିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ |

ସମର୍୍ଥନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 1)

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଭୂଲମ୍୍ବ ଖଣ୍ଡଟି ଗଣ୍ଠିର ଫାଙ୍କ ବିନା ଭୂସମାନ୍ତର ଖଣ୍ଡ 
ସହତି p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ଅଛି |

ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ପାଇ ଁଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଗଣ୍ଠିର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଗଣ୍ଠିକୁ ଟ୍୍ୟୟାକ୍-ୱେଲ୍୍ଡ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2) |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.57

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



203

ଫ୍୍ଲଲାଟ ସ୍ଥିତିରେ ଫିଲେଟ୍ ‘ଟି’ ଗଣ୍ଠିର ୱେଲଡିଂ (ଚିତ୍ର 3) |

ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗଣ୍ଠିକୁ ଟାଣବିା ଏବଂ ସମର୍୍ଥନ କରି ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ 
ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଟ୍୍ୟୟାକ୍-ୱେଲ୍୍ଡ ଏବଂ ପ୍୍ୟୟାରେଣ୍ଟ୍ ଧାତୁକୁ ମିଶ୍ରଣ କରି ଗଣ୍ଠିର ଡାହାଣ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ୱେଲଡିଂ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍କୁ ବାମ ଦିଗରେ 60 ° ରୁ 70 ° 
କୋ�ୋଣରେ ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ 30 ° ରୁ 40 ° କୋ�ୋଣରେ ଯାତ୍ରା ଲାଇନରେ 
ରଖନ୍ତୁ | ଗଣ୍ଠିର 2 ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ବ୍ ଲୋ ପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ 45 ° ରେ 
ରଖବିା ଉଚିତ | ଏହା ମଳୂ ପ୍ରବେଶକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରିବ |

ତରଳାଯାଇଥବିା ଧାତୁକୁ ଅତି ନିକଟରୁ ଦେଖନ୍ତୁ ଯେ ଉଭୟ ଖଣ୍ଡ 
ସମାନ ଭାବରେ ତରଳି ଯାଉଛି | ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକ ସମାନ ଭାବରେ ତରଳି 
ନ ଗଲେ ବ୍ ଲୋ ପାଇପ ୍ ର କୋ�ୋଣ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ | ଯେତେବେଳେ 
ତରଳାଯାଇଥବିା ପଲ୍ୁ ଗଠନ ହୁଏ, ତରଳ ପଲୁର ମଝରିେ in ଫିଲର୍ 
ରଡ୍ ମିଶାନ୍ତୁ | ଅଗ୍ନି (ବ୍ ଲୋପାଇପ)୍ ଏବଂ ଫିଲର ରଡକୁ ଗତି ପରି ଏକ 
ପିଷ୍ଟନ୍ କୁ ସାମାନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଗତି ଦିଅ |

ମଳୂ ଏବଂ ଉଭୟ ସିଟ୍ ମଧ୍ୟରେ ପ୍ରବେଶକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ରଖବିା ପାଇ ଁଏବଂ 
ସମାନ ଗୋ�ୋଡର ଲମ୍୍ବ ଏକ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ଉତ୍ପାଦନ କରିବା ପାଇ ଁ
ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡର ଯାତ୍ରା ହାରକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ (ଚତି୍ର 4)

ୱେଲମେଣ୍ଟ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ:

- 		 ୟୁନିଫର୍୍ମ ୱେଲ୍୍ଡ ଆକାର ଏବଂ ବିଡର ଆକୃତି (ଦୃଢୀକରଣ for ଏବଂ 
କଣଟୁ୍ର ସାମାନ୍୍ୟ ଉନ୍ମକୁ୍ତ) |

- 		 ସମାନ ଗୋ�ୋଡର ଲମ୍୍ବ, ୱେଲ୍୍ଡର ଆଙ୍ଗୁଠରିେ କୌ�ୌଣସି under  
ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ନାହି ଁ|

- 		କୌ� ୌଣସି por  ଘୋ�ୋରତା ନାହି,ଁ ଓଭରଲପ ୍|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.57
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.58
ଫିଟର୍ (Fitter) - ୱେଲଡିଂ 

ଅଗ୍ନି ସେଟ୍ ଅପ,୍ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଏବଂ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ସହତି ଏବଂ ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଚାଲିଥାଏ | (Setting up of flames, 
fusion runs with and without filler rod and gas)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଚାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚାକରିିର ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ ସଠକ୍ି ଆକାରର ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ବାଛ ଏବଂ ଫିଟ୍ କର |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପୋ�ୋଜସିନ୍ ପାଇ ଁଚାକରିି ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ, ବାମପନ୍ଥୀ କୌ�ୌଶଳ technical  ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫିଲର୍ ରଡ୍ ସହତି ଏବଂ ୱେଲ୍୍ଡ ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଚଲାନ୍ତୁ 
•	 ଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ ନଆିକଁୁ ପ୍ରଜ୍ୱଳିତ, ଆଡଜଷ୍ଟ ଏବଂ ଲିଭାନ୍ତୁ |
•	କା ମ ବନ୍ଦ କରିବା ପାଇ ଁଅକ୍ସି ଏସିଟାଇଲନ୍ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |
•	 ୱେଲଡମେଣ୍ଟକୁ ସଫା କର ଏବଂ ୱେଲ୍୍ଡର ତ୍ରୁଟି ପାଇ ଁଭିଜଆୁଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ଟାସ୍କ 1 : ଅକ୍ସି - ଆସେଟିଲିନ୍ ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ସେଟିଂ |

•	 ପନୁର୍୍ବବାର ନିରପେକ୍ଷ ଅଗ୍ନି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କ sound ଣସି ଧ୍ୱନି 
ବିନା ବାହ୍୍ୟ ପୋ�ୋଷା ଦ୍ୱାରା ଆଚ୍ଛାଦିତ କୋ�ୋମଳ ଭିତର କୋ�ୋଣ ସହତି 
ଆସେଟିଲିନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ବୃଦ୍ଧି କରି କାର୍୍ବବୁ ରାଇଜଂି ଅଗ୍ନିକୁ ସଜାଡନ୍ତୁ |

• 	ଯେ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆପଣ କୌ�ୌଣସି back  ବ୍୍ୟୟାକଫାୟାର କିମ୍ ୍ବବା ଫ୍୍ଲ ଲାସ-
ବ୍୍ୟୟାକ୍ ବିନା ନିଆ ଁସେଟ୍ କରିବାକୁ ପରିଚାଳନା ନକରନ୍ତି ସେ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ନିଆରଁ ସେଟିଂକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

	 ନଆି ଁଲିଭାଇବା ଏବଂ କାମ ବନ୍ଦ କରିବା |

•	 ପ୍ରଥମେ ଆସେଟିଲିନ୍ ଭଲଭ୍ ଏବଂ ପରେ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଭଲଭ୍ ବନ୍ଦ କରି 
ନିଆକଁୁ ଲିଭାନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଗ୍୍ୟୟାସ ଖୋ�ୋଲି ଥଣ୍ଡା ହେବା ପାଇ ଁବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ନୋ�ୋଜଲକୁ 
ପାଣରିେ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ |

• 	 ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଲାଇନରୁ ସମସ୍ତ ଚାପ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ 

• 	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

• 	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍ ସିଲିଣ୍ଡର ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଏବଂ ନିୟନ୍ତ୍ରକମାନଙ୍କ ଉପରେ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍
ଚାପକୁ ସଜାଡନ୍ତୁ |

• 	ବ୍  ୍ଲପପାଇପରେ ଆସେଟିଲିନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସର କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭାଲ୍ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ସ୍ପାର୍୍କ ହାଲୁକା ବ୍୍ୟବହାର କରି ନିଆକଁୁ lgnite କରନ୍ତୁ |

	 ଅନ୍୍ୟ କୌ�ୌଣସି fire ଅଗ୍ନି ଉତ୍ସ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

• 	 କଳା ଧଆୂ ଁନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆସେଟିଲିନ୍ ପ୍ରବାହକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଗ୍ନିରେ କୌ�ୌଣସି sound  ଧ୍ୱନି ବିନା ସଠକି୍ ଗୋ�ୋଲାକାର ଭିତର 
କୋ�ୋଣ ସ୍ଥାପିତ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ | ଏହା ଏକ 
ନିରପେକ୍ଷ ଅଗ୍ନି ଭାବରେ ଜଣାଶଣୁା |

•	 ଅମ୍୍ଳଜାନ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ବୃଦ୍ଧି କରି (ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଭିତର କୋ�ୋଣ ଏବଂ ଅଳ୍ପ ଶବ୍ଦ ଶବ୍ଦ 
ସହତି) ଅକ୍ସିଡାଇଜ ୍ନିଆକଁୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2 : ଗ୍୍ୟୟାସ ଦ୍ୱାରା ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତରିେ ଫିଲର ରଡ ବନିା ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଚାଲିଥାଏ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବିଡ୍ ସ୍ଥିତିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର |

•	ୱ େଲଡିଂ ଟେବଲରେ ଚାକିରି ଖଣ୍ଡକୁ ବାମ ଧାର ପ୍ରାୟ 15 ମିମି 
ବଢାଇ raised ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ (ଇଣ୍ଡିଆନ୍ ଅମ୍୍ଳଜାନ ମେକ୍) ସହତି ଅଗ୍ରଭାଗର 
ଆକାର 5 ଚୟନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଂଲଗ୍ନ କରନ୍ତୁ |

•	 ନିୟନ୍ତ୍ରକମାନଙ୍କ ଉପରେ ଆସେଟିଲିନ୍ ଏବଂ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଚାପକୁ 0.15 
କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ / ସେମି 2 ରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ ଏବଂ NEUTRAL ନିଆ ଁସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ସହତି ଡାହାଣ ଧାରରେ ନୋ�ୋଜଲ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ 60 ° - 70 ° 
ସହତି ୱେଲ୍୍ଡଡିିଂ ଲାଇନ୍ (ପଞ୍ଚ ସହତି ଚିହ୍ନିତ) ନୋ�ୋଜଲ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ 90 ° 
ସହତି ଅଗ୍ନି କୋ�ୋଣର ପାଖାପାଖ ିଦୂରତା ସହତି 1.5 ମିମିରୁ 3.0 ମିମି 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | ବାମକୁ ସଚୂାଇ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ |

• 	ବ ୍ ଲୋପାଇପ ୍ ର ସାମାନ୍୍ୟ ବୃତ୍ତାକାର ଗତି ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଗରମ 
କରିବା ଏବଂ ଫ୍୍ୟୟୁ ଜ ୍କରିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

• 	 ତୁମେ ସ୍ଥାନୀୟ ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ (ତରଳ ଧାତୁର ଛୋ�ୋଟ ଗୋ�ୋଲାକାର ପଲ୍ୁ) 
ପାଇବାବେଳେ ଏକ ସମାନ ଗତି ବଜାୟ ରଖବିା ସହତି ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍
କୁ ବାମ ଦିଗକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

	 ଉତ୍ତାପର ଅତ୍୍ୟଧକି ଏକାଗ୍ରତା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ | ଯଦ ି
ଧାତୁ ଅତ୍୍ୟଧକି ଗରମ ହୋ�ୋଇଯାଏ, ତେବେ ତରଳାଯାଇଥବିା 
ପଷୁ୍କରିଣୀରୁ କଛି ିସମୟ ପାଇ ଁବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଉଠାନ୍ତୁ |

	 ଭ୍ରମଣ ହାର ଏବଂ ବ୍ଲୋପାଇପ ୍ ର ବୃତ୍ତାକାର ଗତ ି ସଜାଡି 
ତରଳ ପଲୁକୁ ସଠକ୍ି ଆକାରରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	ବା ମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅଟକି ଯାଅ ଏବଂ ଶୀଘ୍ର ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ଉଠାନ୍ତୁ |

• 	 ନିଆ ଁଲିଭାନ୍ତୁ ଏବଂ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍କୁ ପାଣରିେ ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ |

	 ଷ୍ଟି ଲ୍-ତାର ବ୍ରଶ ୍ସହତି ଫ୍୍ୟୟୁ ଜ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର ଏବଂ 
ଫ୍୍ୟୟୁ ଜନ୍ ରନ୍ଗଡୁ଼଼ିକର ସମାନତା ଯାଞ୍ଚ କର |

	 ଯଦ ିଭ୍ରମଣର ଗତ ିଏବଂ ବ୍ଲୋପାଇପ ୍ଗତ ିସଠକ୍ି ହୁଏ, FU-
SION RUNS ସମାନ ମୋ�ୋଟେଇରେ ଦେଖାଯିବ ଏବଂ 
ଏପରିକ ିରିପଲ୍ ମଧ୍ୟ |

• 	ଯେ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆପଣ ୟୁନିଫର୍୍ମ FUSION ହାସଲ ନକରନ୍ତି ବ୍୍ୟୟାୟାମର 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 3 : ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଦ୍ୱାରା ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତରିେ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ସହତି ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଚାଲିଥାଏ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବିଡ୍ ସ୍ଥିତିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲ୍୍ଡଡିିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ, ବାମ ଧାର ପ୍ରାୟ 15 
ମିମି ବଢିଛି raised  |

•	ନୋ�ୋ ଜଲ୍ ସାଇଜ ୍5 (IOL ମେକ୍-ସଫାୟର୍ ପ୍ରକାର) ଚୟନ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଆସେଟିଲିନ୍ / ଅମ୍୍ଳଜାନ ଚାପକୁ 0-15 କିଲୋ�ୋଗ୍ରାମ / ସେମି 2 
ରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 Ø1.6 ମିମିର ଏକ ମଦୁୃ ଷ୍ଟି ଲ୍ ତମ୍୍ବବା ଆବୃତ (C.C.M.S) ଫିଲର୍ ରଡ୍ 
ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ନିରପେକ୍ଷ ନିଆ ଁଲଗାନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.58
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• 	ବ୍  ୍ଲଲିପ ୍ପାଇପ ୍କୁ 60 ° - 70 ° କୋ�ୋଣରେ ଧରି ସିଟ୍ ର ଏକ ଖଣ୍ଡିତ 
ଧାଡିରେ ଧରି ଡାହାଣ ହାତର ଧାରରେ ଏକ ଛୋ�ୋଟ ତରଳ ପଲ୍ୁ 
ତିଆରି କର |

	 ଚାକରିି ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ 2.0 ରୁ 3.0 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏକ ଅଗ୍ନି କୋ�ୋଣ 
ଦୂରତା ରଖନ୍ତୁ |

• 	ୱ େଲ୍୍ଡର ଧାଡି ସହତି 30 ° - 40 ° କୋ�ୋଣ ସହତି ତରଳାଯାଇଥବିା 
ପଷୁ୍କରିଣୀକୁ ଦର୍୍ଶଶାଇ ବାମ ହାତରେ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଫିଲର ରଡର ଶେଷକୁ ତରଳ ପଲୁରେ ବୁଡ଼଼ାଇ ଏକ ୱେଲ୍୍ଡ ବିଡ୍ 
ଗଠନ ପାଇ ଁଚାକିରି ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଫିଲର ଧାତୁ ମିଶାନ୍ତୁ |

• 	ବ୍  ୍ଲଲିପ ୍ପାଇପ ୍ର ସାମାନ୍୍ୟ ବୃତ୍ତାକାର ଗତି ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡର ପିଷ୍ଟନ୍ 
ପରି ଗତି ସହତି ଏକ ସମାନ ଗତି ସହତି ବାମ ଆଡକୁ ଗତି କର |

	 ଉଚ୍ଚତା ଏବଂ ମୋ�ୋଟେଇରେ ବଡ୍ି ସମାନ ଭାବରେ ନରି୍୍ମମାଣ 
କରିବା ପାଇ ଁତରଳ ପଲୁରେ ଯଥେଷ୍ଟ ବାଡ଼଼ି ମିଶାନ୍ତୁ |

	 ବଡିର ଆକାର ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁପ୍ରବେଶକୁ ନୟିନ୍ତ୍ରଣ 
କରିବା ପାଇ ଁ ଫିଲର ରଡ ସହତି ଭ୍ରମଣ ହାରକୁ ସମନ୍୍ୱୱିତ 
କରନ୍ତୁ |

• 	ବା ମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅଟକି ଯାଅ, ନିଆ ଁ ଲିଭାନ୍ତୁ ଏବଂ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ଥଣ୍ଡା 
କରନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲ୍୍ଡ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର | ୱେଲଡ୍ ବିଡ୍ ର ରିପଲ୍ ଏବଂ ସମାନ ପ୍ରସ୍ଥ 
/ ଉଚ୍ଚତା ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଭଲ ଫଳାଫଳ ପାଇବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବ୍୍ୟୟାୟାମର ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ   (Skill Sequence)

ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ ନଆିକଁୁ ଜାଳନ୍ତୁ, ସେଟଅପ ୍କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଲିଭାନ୍ତୁ (TASK 1)  
(Ignite, setup and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding (TASK 1))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ସଠକ୍ି ଭାବରେ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁଏକ ଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ ନଆିକଁୁ ପ୍ରଜ୍ୱଳିତ, ସେଟ୍ ଏବଂ ଲିଭାନ୍ତୁ |
•	କା ମ ବନ୍ଦ କରିବା ପାଇ ଁଅକ୍ସି-ଏସିଟାଇଲନ୍ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ଅଗ୍ନି ଆଲୋ�ୋକ

(ଚିତ୍ର 1) ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସରୁକ୍ଷା ଆପ୍୍ରରୋନ୍, ଗ୍ ଲୋଭସ ୍ ଏବଂ 
ଗଗଲ୍ ପିନ୍ଧାଯାଏ |

ଅଳ୍ପ ଆକାରର ଅଗ୍ରଭାଗ ପାଇ ଁ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନର ଚାପକୁ 
0.2kgf / cm2 ରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | (ନଂ 3)

ରେଗଲୁେଟର ଉପରେ ଚାପ ସେଟିଂ କରିବାବେଳେ, ସଠକ୍ି 
ସେଟିଂ ପାଇ ଁବ୍ଲୋ ପାଇପ ୍କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲା ରଖନ୍ତୁ |

ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ର ଆସେଟିଲିନ୍ କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭାଲ୍ ¼ ଟର୍୍ନନ୍  ଖୋ�ୋଲ ଏବଂ ସ୍ପାର୍୍କ-
ଲାଇଟର୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଜଳାନ୍ତୁ | କଳା ଧଆୂ ଁନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆସେଟିଲିନ୍ 
ପ୍ରବାହକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ବ୍୍ୟୟାକ୍ ପାଇପ ୍ର ପଛ ଅଗ୍ନି କିମ୍ ୍ବବା ଫ୍୍ଲ ଲାସ-୍ବ୍୍ୟୟାକ୍ ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

ନିଆକଁୁ ଦେଖ ଏବଂ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ର ଅମ୍୍ଳଜାନ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲି 
ଅମ୍୍ଳଜାନ ଯୋ�ୋଗ କର | (ଚିତ୍ର 3)

ଅଗ୍ନି ସଂଶୋ�ୋଧନ |

ନିରପେକ୍ଷ ନିଆକଁୁ ସଜାଡିବା ପାଇ ଁ, ଧଳା କୋ�ୋଣକୁ ସ୍ୱଚ୍ଛ ଏବଂ ଗୋ�ୋଲାକାର 
କରିବା ପାଇ ଁପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ଅମ୍୍ଳଜାନ ମିଶାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.58
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ବ୍୍ଲପ ୍ ପାଇପ ୍ ରୁ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ ମିଶ୍ରଣରେ ସମାନ ପରିମାଣରେ 
ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନ୍ ଥାଏ |

ଅକ୍ସିଡାଇଜିଂ ନିଆକଁୁ ସଜାଡିବା ପାଇ ଁଅଧକି ଅମ୍୍ଳଜାନ ମିଶାନ୍ତୁ |

ଧଳା କୋ�ୋଣ ଛୋ�ୋଟ ଏବଂ ତୀକ୍ଷ୍ଣ ହୋ�ୋଇଯିବ |

ଏହ ିଅଗ୍ନି ଏକ ଶବ୍ଦ ଶବ୍ଦ ସଷୃ୍ଟି  କରିବ ଏବଂ ଏହାର ସ୍ୱଳ୍ପ ଲମ୍୍ବ ରହବି | 
(ଚିତ୍ର 5)

ଏକ କାର୍୍ବବୁ ରିଜଂି ଅଗ୍ନିକୁ ସଜାଡିବା ପାଇ ଁ, ନିଆକଁୁ ନିରପେକ୍ଷ ଭାବରେ 
ସଜାଡନ୍ତୁ ଏବଂ ତା’ପରେ ଆସେଟିଲିନ୍ ଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଧଳା କୋ�ୋଣ ଲମ୍୍ବବା ହୋ�ୋଇଯିବ, ଏକ ପଶ ୁପରି ଅଂଶ ଦ୍ୱାରା ଘେରି ରହବି |

ନିଆ ଁଚୁପଚାପ ୍ଜଳିବ ଏବଂ ଅଧକି ଲମ୍୍ବ ରହବି | (ଚତି୍ର 6)

ନଆି ଁଲିଭାଇବା |

ନିଆ ଁଲିଭାଇବା ପାଇ ଁପ୍ରଥମେ ଆସେଟିଲିନ୍ ଭଲଭ୍ (ବ୍ ଲୋପାଇପ)୍ ଏବଂ 
ପରେ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଭଲଭ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ଉଦ୍ଭି ଦ ବନ୍ଦ କରିବା |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଶେଷରେ, ନିମ୍ ୍ନରେ ଦର୍୍ଶଶାଯାଇଥବିା ପରି ପ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟକୁ ବନ୍ଦ କର |

ଆସେଟିଲିନ୍ ସିଲିଣ୍ଡର ଭଲଭ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଆସେଟିଲିନ୍ ଭଲଭ୍ ଖୋ�ୋଲ ଏବଂ ସମସ୍ତ ଚାପ ମକୁ୍ତ କର |

ଆସେଟିଲିନ୍ ରେଗଲୁେଟର ଚାପ ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍୍କ୍ରରୁ   ଛାଡିଦିଅ |

ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଆସେଟିଲିନ୍ ଭଲଭ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ଅମ୍୍ଳଜାନ ବନ୍ଦ କରିବା ପାଇ ଁଉପରୋ�ୋକ୍ତ ଚାରୋ�ୋଟି ପଦକ୍ଷେପକୁ ପନୁରାବତ୍ତି 
କରନ୍ତୁ |

ଗ୍୍ୟୟାସ ଦ୍ବାରା flat ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତରିେ ଫିଲର ରଡ ବନିା ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଚାଲିଥାଏ (TASK 2)(Fusion runs 
without filler rod in flat position by gas (TASK 2))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବାମପନ୍ଥୀ କୌ�ୌଶଳ technical  ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ସିଧା ଲାଇନରେ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ସହତି ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଚଲାନ୍ତୁ |
	 ତ୍ରୁଟି ପାଇ ଁୱେଲମେଣ୍ଟକୁ ସଫା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର |

ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ସମୟରେ, ଅଧକିାଂଶ ଗଣ୍ଠିଗଡିୁକ ଏକ ସଠକି୍, ଶକ୍ତିଶାଳୀ 
ୱେଲ୍୍ଡ ପାଇବା ପାଇ ଁଫିଲର୍ ଧାତୁ ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ |

ତରଳାଯାଇଥବିା ପଲୁରେ ଫିଲର ଧାତୁର ଖାଇବାକୁ ବିଶେଷ କ ill ଶଳ 
ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ, ଯାହା ଏଠାରେ ବର୍ଣ୍ଣିତ |

ବ୍୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡର ସଠକ୍ି ସ୍ଥିତ ି|

ଚାକିରି ସମ୍୍ବନ୍ଧରେ ସଠକି୍ ସ୍ଥିତିରେ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡ ଲାଇନ (ଡାହାଣ ଆଡକୁ) ସହତି ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍କୋ�ୋଣ 60 ° - 70 ° 
ହେବା ଉଚିତ |

ୱେଲର୍ ଲାଇନ୍ (ବାମ ଆଡ଼କୁ) ସହତି ଫିଲର୍ ରୋ�ୋଡ୍ କୋ�ୋଣ 30 ° - 40 
° ହେବା ଉଚିତ୍ | (ଚତି୍ର 1)

ପ୍୍ଲଲେଟ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ 90 ° ରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ସର୍୍ଫଫେ ସ ୍ଫ୍୍ୟୟୁ ଜନ୍ ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ଯୋ�ୋଗ |

ଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଫ୍୍ୟୟୁ ଜ ୍କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଫିଲର୍ ଧାତୁକୁ ସଠକି୍ ଗତି ସହତି ଯୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ | ବ୍ ୍ଲପ ୍ ପାଇପ ୍ ପାଇ ଁ ବୃତ୍ତାକାର ଗତି, ଏବଂ ଫିଲର୍ ରଡ୍ ପାଇ ଁ
ପିଷ୍ଟନ୍ ପରି ଗତି | (ଚତି୍ର 3)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.58
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ଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ 2 ରୁ 3 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏକ ଅଗ୍ନି କୋ�ୋଣ ଦୂରତା 
ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

ୱେଲଡିଂର ଦଗି

ୱେଲ୍୍ଡକୁ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କରିବା ପାଇ ଁବ୍ ଲୋ ପାଇପ ୍କୁ ସିଧା ଲାଇନ ସହତି ବାମ 
ଦିଗକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ସଠକ୍ି HEAT INPUT ଏବଂ BACKFIRE କୁ ଏଡାଇବା 
ପାଇ ଁନଆିରଁ ଧଳା କୋ�ୋଣ ଏବଂ ସିଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ଏକ ସ୍ଥିର 
2-3 ମିମି ଦୂରତା ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡର ଯାଞ୍ଚ |

ଏକ ତାର ବ୍ରଶ ୍ସହତି ସଠକି୍ ସଫା କରିବା ପରେ ୱେଡ୍ ବିଡ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, 
ବିଡ୍ ର ସମାନ ଓସାର ଏବଂ ଉଚ୍ଚତା, ୟୁନିଫର୍୍ମ ରିପଲ୍ ଏବଂ ଫ୍୍ୟୟୁ ଜନ୍ ର 
ସଠକି ଗଭୀରତା ପାଇ ଁ| (ଚତି୍ର 5)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.58
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.59
ଫିଟର୍ (Fitter) - ୱେଲଡିଂ 

ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂରେ ବଟ ୱେଲ୍୍ଡ ଏବଂ କୋ�ୋଣ, ଫିଲେଟ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make butt weld and 
corner, fillet in arc welding)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
•	 ସିଙ୍ଗଲ୍ ଭେ ବଟ୍ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଗ୍୍ୟୟାସ ୍କାଟିବା ଦ୍ୱାରା ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଧାରକୁ ବେଭେଲ୍ କରନ୍ତୁ 
•	 ଏକକ ଭେ ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ମଳୂ ଚେହେରା ସହତି ଗ୍୍ୟୟାସ ୍କଟା ବେଭେଲ୍ ଧାରକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ 
•	 2 ମିଲିମିଟର ମଳୂ ଫାଙ୍କା ଏବଂ ଏକକ Vee ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁସଠକ୍ି ବକିୃତ ିଭତ୍ତା ସହତି ପ୍୍ଲଲେଟଗଡିୁକ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
•	 ଆର୍୍କ blow ଟୀକାକୁ ନୟିନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ 
•	 ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଅନୁପ୍ରବେଶକୁ ନଶି୍ଚିତ କରିବା ପାଇ ଁଏକକ Vee ବଟ ଗଣ୍ଠିରେ ରୁଟ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ 
•	 ସଠକ୍ି ଫ୍୍ୟୟୁଜନ୍ ଏବଂ ସଶକ୍ତିକରଣ ପାଇବା ପାଇ ଁଏକକ ଭି ବଟ ଗଣ୍ଠିରେ ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଏବଂ ଅନ୍ତିମ କଭରିଙ୍ଗ୍  ଜମା କରନ୍ତୁ 
•	ଭ ପଷୃ୍୍ଠର ତ୍ରୁଟି ଏବଂ ସମାନ ମଳୂ ଅନୁପ୍ରବେଶ ପାଇ ଁଗ୍ରୀଭ୍ ୱେଲ୍୍ଡକୁ ସଫା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ଟାସ୍କ 1 : ଆର୍୍କ ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଏକକ ‘ଭି’ ବଟ ଗଣ୍ଠି |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍କାଟିବା ଦ୍ୱାରା ଦୁଇଟି 12 ମିମି ମୋ�ୋଟା 
ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍କୁ ସିଧା କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ଆକାରରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଦୁଇଟି ପ୍୍ଲଲେ ଟରେ ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ବେଭେଲକୁ 
30o କୋ�ୋଣରେ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍ କାଟିବା ଦ୍ୱାରା ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ପ୍୍ଲଲେଟର ଧାରକୁ 300 କୋ�ୋଣରେ 
ବେଭେଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାର ପ୍ରସ୍ତୁତି ସିଙ୍ଗଲ୍ ‘ଭି’ ବଟ୍ର ମିଳିତ ଚତି୍ର 
ପାଇ ଁମଳୂ ଚେହେରାକୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

• 	ପ୍୍ଲଲେ  ଟଗଡୁ଼଼ିକୁ ମଇଳା, ପାଣ,ି ତେଲ ଗ୍ରୀସ,୍ ରଙ୍ଗ ଇତ୍୍ୟୟାଦିରୁ ସଫା 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଉପଯକୁ୍ତ ମଳୂ ବ୍୍ୟବଧାନ ସହତି ପ୍୍ଲଲେଟଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକ ବଟ ଗଣ୍ଠି 
ଆକାରରେ ଓଲଟା ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଗଣ୍ଠିର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 1.5o ର ବିକୃତି ଭତ୍ତା ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ପ୍ରତିରକ୍ଷା କପଡା ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

•	 3.15 ମିମି ମଧ୍ୟମ ଆବୃତ MS ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ 110 ଆମ୍ପେର୍ କରେଣ୍ଟ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ଡିସି ୱେଲଡିଂ ମେସିନ୍ 
କ୍ଷେତ୍ରରେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ କେବଲ୍ ମେସିନର ନକାରାତ୍ମକ ଟର୍ମିନାଲ୍ 
ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍୍ଲଲେ  ଟଗଡିୁକର ପଛ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଶେଷରେ ୱେଲ୍୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାକ୍ 
ର ଲମ୍୍ବ 20 ମିମି ହେବା ଉଚିତ୍ |

•	ଟ୍ ୍ୟୟାକ୍ ୱେଲ୍୍ଡକୁ ଡି-ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.59
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•	 ମଳୂ ଚଲାଇବା ପାଇ ଁଡି-ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଏବଂ ସଫା କର ଏବଂ ମଳୂ ପ୍ରବେଶକୁ 
ଯାଞ୍ଚ କର |

•	ଟ୍ ୍ୟୟାକ୍ ୱେଲଡେଡ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଟେବଲ ଉପରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ 
(ଏକକ V ଅଂଶ ଆଡକୁ)

•	 ରୁଟ୍ ରନ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ୱେଲଡିଂ ବର୍୍ଗ ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁକ୍ରାଟର 
ପରୂଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ମଳୂ ମହୁରଁ ସଠକି୍ ତରଳିବା ଏବଂ ମଳୂ ପ୍ରବେଶକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରିବା 
ପାଇ ଁକି ଗର୍ତତ୍ତକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁବିଶେଷ ଯତ୍ନ ନିଅ |

•	 4 ମିମି ମଧ୍ୟମ ଆବୃତ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଏବଂ 150-160 ଆମ୍ପେର୍ 
କରେଣ୍ଟ୍, ସର୍୍ଟ ଆର୍୍କ ଏବଂ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ର ସଠକି୍ ବୁଣା ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଦ୍ୱିତୀୟ ରନ୍ / ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ରନ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ | ଅତ୍୍ୟଧକି ବୁଣା ଠାରୁ 
ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ ଏବଂ ସାଧାରଣ ଯାତ୍ରା ବେଗ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଆବଶ୍୍ୟକ ସ୍ଥଳେ କ୍ରାଟର ପରୁଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡି-ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍|

•	 ୨ୟ ରନ୍ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ସମାନ ପାରାମିଟର ଏବଂ କୌ�ୌଶଳ tech-
nical ବ୍୍ୟବହାର କରି ତୃତୀୟ ରନ୍ / କଭରିଙ୍ଗ୍  ରନ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ | 1 
ରୁ 1.5 ମିମିର ସଠକି୍ ଦୃଢୀକରଣ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ଠାରୁ 
ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

•	ଯେକୌ� ୌଣସି any  ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ୱେଲ୍୍ଡ ତ୍ରୁଟି ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ଆର୍ ୱେଲଡିଂ ଦ୍ୱାରା ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଖୋ�ୋଲା କୋ�ୋଣରେ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାରରେ ଚାକିରି ପ୍୍ଲଲେ ଟଗଡିୁକ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍୍ଲଲେ  ଟଗଡିୁକର ଯୋ�ୋଗଦାନ ଧାର ଏବଂ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଆଙ୍ଗଲ୍ ଆଇରନ୍ ଜଗି ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ମଳୂ ଫାଙ୍କ ସହତି mm। 
Mm ମିମି ସହତି ପ୍୍ଲଲେଟ୍ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକ ଖୋ�ୋଲା କୋ�ୋଣ ଗଣ୍ଠି ଭାବରେ 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଯଦି ଏକ DC ଜେନେରେଟର ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ, ତେବେ ସଠକି୍ 
ପୋ�ୋଲାରିଟି ବାଛନ୍ତୁ |

•	 ଉଭୟ ଅଂଶରେ joint 3.15 ମିଲିମିଟର ମଧ୍ୟମ ଆବୃତ MS 
ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ଏବଂ ଗଣ୍ଠିର ଭିତରୁ 100-110 ଏମ୍ପିସ ୍ କରେଣ୍ଟ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ମିଳିତ ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧିବା ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ | ବିକୃତିକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରିବା 
ପାଇ ଁଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ପଦ୍ଧତି ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ ସଫା କର, ଆଲାଇନମେଣ୍ଟ୍ ଯାଞ୍ଚ check   
ଏବଂ ଯୋ�ୋଡ଼଼ିକୁ ପନୁଃ reset ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ୱ େଲ୍୍ଡଡିିଂ ଟେବଲ ଉପରେ ଗଣ୍ଠିକୁ ଏକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ କିହୋ�ୋଲ ଗଠନ କରି ଗଣ୍ଠିରେ ରୁଟ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ 
ଅନୁପ୍ରବେଶ ପ୍ରାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

•	 ମଳୂ ଚଲାଇବା ପାଇ ଁଡି-ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଏବଂ ସଫା କର ଏବଂ ମଳୂ ପ୍ରବେଶକୁ 
ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଅନୁପ୍ରବେଶର ମକୁୁଟ ଉଚ୍ଚତା 1.6 ମିମିରୁ ଅଧକି 
ନୁହେ ଁ|

•	 ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ମଳୂ ରନ୍ ର ଚେହେରାକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ପରିଧାନ କରନ୍ତୁ |

• 	 mm 4 ମିମି ମଧ୍ୟମ ଆବୃତ M.S ପାଇ ଁୱେଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ୍ 160 ଏମ୍ପି 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ |

•	 An4 ମିମି ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାମାନ୍୍ୟ ବୁଣା ଗତି ସହତି 
ମଳୂ ଚଲାଇବା ଉପରେ ଏକ ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ସ୍ତର ଅର୍୍ଥଥାତ୍ ଦ୍ୱିତୀୟ ରନ୍ 
ଜମା କରନ୍ତୁ |

•	 ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ସ୍ତରକୁ ଭଲ ଭାବରେ ସଫା କର ଏବଂ ତ୍ରୁଟି ଯାଞ୍ଚ କର | 
ତ୍ରୁଟିଗଡିୁକ ସଂଶୋ�ୋଧନ କର, ଯଦି ଅଛି |

•	 ଦ୍ୱିତୀୟ ସ୍ତର ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ସମାନ ସାମ୍ପ୍ରତିକ ସେଟିଂ, ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ 
ଏବଂ ବୁଣା ଗତି ବ୍୍ୟବହାର କରି ୱେଲ୍୍ଡ ଆକାରରେ ଅନ୍ତିମ ସ୍ତରକୁ 
ଜମା କର |

•	 ଯାଞ୍ଚ ପାଇ ଁଅନ୍ତିମ ସ୍ତରକୁ ସଫା କର |

•	କୋ�ୋ ଣାର୍୍କ ଫିଲେଟ୍ ୱେଲ୍୍ଡ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ:

- 	 ସମାନ ଏବଂ ସଠକି୍ ଦୃଢୀକରଣ for ନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ |

- 	 ସନିୁଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ଯେ ୱେଲ୍୍ଡ ଚେହେରା ପୋ�ୋରୋ�ୋସିଟି, ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍
ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୂ କ୍ତ, ଅସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କ୍ରାଟର, ଓଭରଲପ ୍ଏବଂ ପ୍୍ଲଲେଟର ଧାର ତରଳି 
ଯାଇଛି / ଗଳାର ଘନତା |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.59
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ   (Skill Sequence)

ଆର୍ (TASK 1) ଦ୍ୱାରା ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଏକକ ‘ଭେ’ ବଟ ଗଣ୍ଠି |(Single ‘Vee’ butt joint in 
flat position by arc (TASK 1))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ୱେଲଡିଂ କରି ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ଏକକ ‘ଭି’ ବଟ ଗଣ୍ଠି |
•	 ଏକକ ଭି ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଧାରଗଡିୁକ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	 2 ମିମିର ମଳୂ ଫାଙ୍କା ଏବଂ ଏକକ ‘ଭି’ ବଟ ଗଣ୍ଠି ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ବନିାଶ ଭତ୍ତା ସହତି ପ୍୍ଲଲେଟଗଡିୁକ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ସିଙ୍ଗଲ୍ ‘ଭି’ ବଟ ଗଣ୍ଠିରେ ମଧ୍ୟମ ଏବଂ ଅନ୍ତିମ କଭରିଙ୍ଗରେ ରୁଟ୍ ବଡ୍ି ଜମା କରନ୍ତୁ |
•	ଭ ପଷୃ୍୍ଠର ତ୍ରୁଟି ପାଇ ଁୱେଲ୍୍ଡକୁ ସଫା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର |

ଖଣ୍ଡଗଡୁ଼଼ିକର ପ୍ରସ୍ତୁତ ି(ଚତି୍ର 1)

ଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ କଟିଙ୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଖଣ୍ଡ ଉପରେ 300 
ବେଭେଲ କାଟନ୍ତୁ |

ବେଭେଲରେ ଅକ୍ସାଇଡ୍ ଜମା ବାହାର କରିବା ପାଇ ଁ ଧାରକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ଉଭୟ ବେଭେଲଡ୍ ଧାରରେ ଦାଖଲ କରି 1.5 ମିମିର ଏକ ସମାନ ମଳୂ 
ମଖୁ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

ଏକକ Vee ବଟ ଯୋ�ୋଡ଼଼ିବା ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାକଂି କରିବା |

2 ମିମି ମଳୂ ଫାଙ୍କା ଏବଂ 30 ବିଭ୍ରାଟ ଭତ୍ତା ସହତି ବେଭେଲ ଧାରକୁ 
ଓଲଟା ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2) ଉପଯକୁ୍ତ ସମର୍୍ଥନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯଥା ଗଣ୍ଠିର 
ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 1.50 |

ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଭଲ ଭାବରେ ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ | (20 ମିମି ଲମ୍୍ବବା)

	 ନରିାପତ୍ତା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧିବା ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |
ଟ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ପରେ ଗଣ୍ଠିକ ସମତଳ ଅବସ୍ଥାରେ ରଖନ୍ତୁ |

ମଳୂ ବଡିର ଜମା (ଚତି୍ର 3)

Root3.15 M.S. ବ୍୍ୟବହାର କରି ମଳୂ ବିଡ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ | ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ 
ଏବଂ 110 ଏମ୍ପିସ ୍ୱେଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ୍ |

ଏକ ଛୋ�ୋଟ ଆର୍୍କ ଧରି ଏକ ସାଧାରଣ ସାଧାରଣ ଗତି ସହତି ଅଗ୍ରଗତି 
କର |

ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ କୋ�ୋଣକୁ (ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି) ୱେଲ୍୍ଡର 
ଧାଡିରେ 800 ରେ ରଖନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ଅନୁପ୍ରବେଶ ପାଇ ଁKEYHOLE ର ଆକାର ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ
ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ଏକ ଚାବକ ଗତି ଦିଅ |

ମଳୂ ବିଡି ସଫା କର ଏବଂ ଅନୁପ୍ରବେଶକୁ ଦେଖ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.59
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ଗରମ ପାସ ୍ର ଜମା (ଚତି୍ର 4)

4.00 ମିମି ଡିଆ ମଧ୍ୟମ ଆବୃତ M.S.electrode ଏବଂ 160 amps 
ୱେଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରି ପ୍ରଥମ କଭର୍ ବିଡ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସାଧାରଣ କ୍ଷୁଦ୍ର ଆର୍୍କ ଏବଂ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡକୁ ଏକ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ବୁଣା ଗତି ଧରି 
ଏକ ସମାନ ଗତି ସହତି ଅଗ୍ରଗତି କରନ୍ତୁ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ କୋ�ୋଣ ମଳୂ ବିଡ୍ ପାଇ ଁସମାନ |

ବିଡ୍ କୁ ଭଲ ଭାବରେ ସଫା କର ଏବଂ ହମ୍ପପ୍ସକୁ ବିଡିରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କର 
(ଯଦି ଉପସ୍ଥିତ ଥାଏ) |

ଯଦି ଅଛି, ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ତ୍ରୁଟିଗଡିୁକ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ |

ଅନ୍ତିମ / କ୍୍ୟୟାପିଂ ବଡିର ଜମା (ଚତି୍ର 5)

Covering5.mm M.S ବ୍୍ୟବହାର କରି ଅନ୍ତିମ କଭର୍ ବିଡ୍ ଜମା କରନ୍ତୁ 
| ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍, 220 ଏମ୍ପିସ ୍ୱେଲଡିଂ କରେଣ୍ଟ୍, ଏବଂ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍କୁ ଏକ 
ବିସ୍ତୃତ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ବୁଣା ଗତି ପ୍ରଦାନ | ୱେଲ୍୍ଡର ଆଙ୍ଗୁଠରିେ ଇଲେକ୍୍ଟଟ୍୍ରରୋଡ୍ ବୁଣାକୁ 
ବିରତି (ବନ୍ଦ) କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ବାରା under ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ତ୍ରୁଟି ଦୂର ହୋ�ୋଇଯିବ |

ସଫା କରିବା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ

ୱେଲଡେଡ୍ ଜଣ୍ଟକୁ ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ ଭଲ ଭାବରେ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ୱେଲ୍୍ଡ ଆକାର, ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠର ତ୍ରୁଟି, ମଳୂ ପ୍ରବେଶ ଏବଂ ବିକୃତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.59
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କ୍୍ୟୟାପିଟାଲ୍ ସାମଗ୍ରୀ ଉତ୍ପାଦନ  (CG&M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.60
ଫିଟର୍ (Fitter) - ୱେଲଡିଂ 

ଏମଏସ ପ୍୍ଲଲେଟଗଡୁ଼଼ିକର ଗ୍୍ୟୟାସ କାଟିବା | (Gas cutting of MS plates)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ 
•	 ଉପଯକୁ୍ତ କାଟିବା ଭତ୍ତା ରଖ ିପ୍୍ଲଲେଟରେ କଟିଙ୍ଗ ରେଖା ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ 
•	 ସିଧାସଳଖ, ବେଭେଲ୍, ସର୍୍କଲ୍ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ କାଟିବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
•	 ବଭିିନ୍ନ ପ୍୍ଲଲେଟର ଘନତା ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ର ନମ୍୍ବର ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଚାପ ଚୟନ କରନ୍ତୁ 
• 	ପ୍ରିହେଟିଂ ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଧାତୁଗଡୁ଼଼ିକୁ ଗରମ କରନ୍ତୁ 
•	ହା ତ ଏବଂ ମେସିନ୍ ଦ୍ୱାରା ସିଧା ଲାଇନ ବେଭେଲ, ବୃତ୍ତ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ କାଟନ୍ତୁ 
• ଗ୍୍ୟୟାସ କଟା ଧାରକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ତ୍ରୁଟି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ  Job Sequence

ଟାସ୍କ 1 : ଅକ୍ସି - ଆସେଟିଲିନ୍ ହାତ ସିଧା ଏବଂ ବେଭେଲ କଟା |

•	 ସମସ୍ତ ସରୁକ୍ଷା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୱେଲଡିଂ ପ୍ ୍ଲଲାଣ୍ଟକୁ ଏକ କଟିଙ୍ଗ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍ ଏବଂ ଅମ୍୍ଳଜାନ 
ନିୟନ୍ତ୍ରକ କାଟିବା ସହତି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟା ହେବାକୁ ଥବିା ଧାତୁର ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ ସଠକି୍ କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରକୁ 
ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ (M.S. ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍ ପାଇ ଁ10 ମିମି ମୋ�ୋଟା ପାଇ ଁ1.2 ମିମି ଡିଆ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ଓରିଫାଇସ ୍କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ର) |

•	 କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ଉଭୟ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ 
ଆସେଟିଲିନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଚାପକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ | (ଅମ୍୍ଳଜାନ 1.6 kgf / 
sq.cm ଏବଂ acetylene 0.15 kgf / sq.cm)

	 ଚାପକୁ ସଜାଡିବା ସମୟରେ କଟିଙ୍ଗ୍  ପାଇପ ୍କାନ୍ଥକୁ ଖୋ�ୋଲା 
ରଖନ୍ତୁ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 200x150x10 ଆକାରରେ ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍୍ଲଲେ  ଟକୁ ମଇଳା, ତେଲ, ଗ୍ରୀସ ୍ପେଣ୍ଟ, ପାଣ ିଇତ୍୍ୟୟାଦିରୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁସାରେ ଗ୍୍ୟୟାସ କାଟିବା ରେଖା ଚହି୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

•	 କାଟିବା ରେଖା ଉପରେ ସାକ୍ଷୀ ଚହି୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟିଙ୍ଗ ଟେବଲରେ କାମ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ନିରପେକ୍ଷ ଅଗ୍ନି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍ୱେଲଡିଂ ଗଗଲ୍ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

• 	ବ ଟପାଇପ ୍ କୁ 900 ର କୋ�ୋଣରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ 
ଅଗ୍ରଭାଗର ଅକ୍ଷଟି ଅଗ୍ରଭାଗ ଏବଂ ପ୍୍ଲଲେ ଟର ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ |

• 	ଚେ ରି ଲାଲ୍ ଗରମ ଅବସ୍ଥା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ପଙ୍କଡ୍ ଲାଇନର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡକୁ 
ଗରମ କରନ୍ତୁ |

•	ୱାର୍ ୍କସିପ ୍ଏବଂ ଅଗ୍ରଭାଗର ଟିପ ୍ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ପ୍ରାୟ 5 ମିମି ରଖନ୍ତୁ 
|

•	ପ୍ରିହେ ଟ୍ କୋ�ୋଣକୁ ପାଖାପାଖ ି1.6 ମିମି ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଟିପ ୍ଆକାରଠାରୁ ଟିକିଏ ବଡ଼ ବୃତ୍ତରେ ନିଆକଁୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | ଯେତେବେଳେ 
ଧାତୁକୁ ଚେରି ଲାଲ୍ ଗରମ କରାଯାଏ, ଟିପକ୍ୁ ପ୍୍ଲଲେ ଟର ଧାରକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ 
|

•	 କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଲିଭରକୁ ତୁରନ୍ତ ଚଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଟର୍ଚଚ୍ଚକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ 
କାଟିବା ଦିଗରେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

• 	ପ୍୍ଲଲେ  ଟର ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ଏବଂ କଟାର ଶେଷ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅଗ୍ରଭାଗ ମଧ୍ୟରେ 
ସଠକି୍ ମଶାଲ ଗତି ଏବଂ ଦୂରତା ବଜାୟ ରଖ |

• 	 ଯଦି ଲମ୍୍ବବା ପ୍୍ଲଲେ ଟଗଡିୁକ କାଟିବାକୁ ପଡିବ, ଏକ ଭଲ ସିଧା ଗ୍୍ୟୟାସ ୍କଟ୍ 
ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପାଇବାକୁ, କଟା ରେଖା ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଏକ 
ସିଧା ଧାରର ଫ୍୍ଲ ଲାଟକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ଟର୍ଚଚ୍ଚରେ ଲାଗିଥବିା 
ଏକ ସ୍ପେଡ୍ ଗାଇଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | କ୍୍ଲଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସହତି 
ଟର୍ଚଚ୍ଚକୁ ସମାନ ଭାବରେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ବିରୁଦ୍ଧରେ ସ୍ପେଡ୍ ଗାଇଡ୍ 
ଦବାନ୍ତୁ |

•	 କଟ୍ ସମାପ୍ତ ହେବା ପରେ କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଲିଭର ଛାଡି ନିଆକଁୁ ବନ୍ଦ 
କରିଦିଅ |

•	 କଟା ଧାରରେ ଲାଗିଥବିା ଯେକୌ�ୌଣସି any  ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ଚିପ ୍କରିବା ପରେ 
ତାର ବ୍ରଶ ୍ଦ୍ୱାରା କଟା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର |

ବେଭେଲ କାଟ କରିବା 

•	 ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ସହତି ଏକ ଭଲ ବେଭେଲ୍ ପାଇବା ପାଇ ଁସର୍ବୋତ୍ତମ 
ପଦ୍ଧତି ହେଉଛି ଏକ ସମୟରେ କାଟିବା ଏବଂ ବେଭେଲ୍ |

•	 25 ମିମି ବ୍୍ୟବଧାନରେ ସିଧା ଲାଇନଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ବେଭେଲ କାଟିବା ପାଇ ଁ ପ୍୍ଲଲେ ଟରେ ଗୋ�ୋଟିଏ କିମ୍ ୍ବବା ଦୁଇଟି 
ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଉପରେ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ବିଶ୍ରାମ କରି କଟିଙ୍ଗ 
ଅଗ୍ରଭାଗକୁ କୋ�ୋଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟର୍ଚଚ୍ଚକୁ ବାମ ହାତରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ଏହାକୁ ହାଲୁକା କରନ୍ତୁ, ଏହାକୁ 
ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର 30-350 ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଟାଣନ୍ତୁ |

•	 ସିଧା ଲାଇନ-କଟିଙ୍ଗରେ କରାଯାଇଥବିା ପରି ଦୁଇ ହାତରେ ଟର୍ଚଚ୍ଚ 
ଧରିଥବିା କଟାକୁ ଗରମ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | ଭ୍ରମଣ ବେଗ 
ବଢ଼଼ାଇ  କର୍୍ଫ  ଭରିବା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

• 	 ଶେଷରେ ପହଞ୍ଚିବା ପରେ, ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ କାଟ ପାଇବା ପାଇ ଁଅନ୍୍ୟ 6 ମିମି 
କିମ୍ ୍ବବା ଅଧକି ପାଇ ଁକାଟିବା ଜାରି ରଖବିା ଉଚିତ |

• 	 ଶେଷରେ ମଶାଲକୁ ବନ୍ଦ କରି ଏହାକୁ ପାଣରିେ ବୁଡ଼଼ାଇ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ ଚିପ ୍
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ଭଲ ଏବଂ ସଗୁମ କଟ୍ ହାସଲ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବ୍୍ୟୟାୟାମକୁ 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

• 	 ଏକ ପରିଷ୍କାର ଏବଂ ଭଲ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍କଟା ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି ଏକ ଲମ୍୍ବବା ପ୍୍ଲଲେ ଟର 
ଧାରକୁ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁ, ଟର୍ଚଚ୍ଚରେ ଏକ ବେଭେଲିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଟର୍ଚଚ୍ଚର ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ବେଭେଲର ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ କୋ�ୋଣରେ 
ଟାଣନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2 : ଅକ୍ସି - ଏସିଟାଇଲନ୍ ମେସିନ୍ କାଟିବା 

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଜ ୍ମାର୍୍କ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ କଟିଙ୍ଗ୍  ଲାଇନଗଡିୁକ ଆଟ୍ରାଇଟ୍ 
ବେଭେଲ୍, ସର୍୍କଲ୍ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍କଟିଙ୍ଗ ଚିହ୍ନିତ ରେଖା ଉପରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟିଙ୍ଗ ମେସିନ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନ୍ 
ସିଲିଣ୍ଡର, ନିୟନ୍ତ୍ରକକୁ ଯନ୍ତ୍ରର ହୋ�ୋସ ୍ସହତି ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ କଟିଙ୍ଗ ନୋ�ୋଜଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.60
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•	 କଟିଙ୍ଗ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ସର୍୍କକୁଲାର୍ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ 
ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟା ହେବାକୁ ଥବିା ଧାତୁ ପ୍୍ଲଲେ ଟର ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସଫା କର |

•	 କଟାଯିବାକୁ ଥବିା ପ୍୍ଲଲେ ଟର ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ବାଛ ଏବଂ 
ଠକି୍ କର |

• 	ଯେ ଉ ଁଟ୍ରାକ୍ ଉପରେ କଟିଙ୍ଗ୍  ଟର୍ଚଚ୍ଚ ଆସେମ୍୍ବଲି ୟୁନିଟ୍ ମାଉଣ୍ଟ୍ ହୋ�ୋଇଛି 
ଏବଂ ସର୍୍କକୁ ଲାର୍ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଟେମ୍ପଲେଟଗଡିୁକ ସଫା କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସେମାନଙ୍କ ଉପରେ କୌ�ୌଣସି dirt ମଇଳା 
ନାହି ଁ|

•	ପ୍ରା ରମ୍ଭ ଲିଭର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଏହା ନିରପେକ୍ଷ 
ସ୍ଥିତିରେ ଅଛି |

•	 ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆସେଟିଲିନ୍ ର 
ଆବଶ୍୍ୟକ ଚାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟା ହେବାକୁ ଥବିା ଧାତୁର ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ ସ୍ପିଡ୍ କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଡାଏଲ୍ 
ରେ ଆବଶ୍୍ୟକ ଗତି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ଏକ ଉଚ୍ଚତାରେ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯେପରି ପ୍ରିହେଟିଙ୍ଗ୍  
ନିଆରଁ ଭିତର କୋ�ୋଣ କାଟିବା ପାଇ ଁଧାତୁ ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ 3 ମିଲିମିଟର ଅଟେ 
|

•	 କଟିଙ୍ଗ ମେସିନକୁ ପ୍ରାରମ୍ଭ ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ନିରପେକ୍ଷ ଅଗ୍ନି ଜାଳନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ଗରମ ପାଇ ଁ ଅନୁମତି ଦିଅନ୍ତୁ, ଏବଂ ତାପରେ ଅମ୍୍ଳଜାନର 
ଜେଟକୁ ‘ଅନ୍’ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ସିଧା ଲାଇନ କାଟିବା ପାଇ ଁ ରେଲିଂରେ ସଠକି୍ ଗତି ସହତି 
କଟିଙ୍ଗ ୟୁନିଟ୍ କୁ ଆଗକୁ ବଢ଼଼ାଇବା to ପାଇ ଁଏକ ସମୟରେ ମେସିନ୍ 
କୁ ‘ଅନ୍’ ସଇୁଚ୍ କର |

• 	ମେ ସିନ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଟ୍ ଶେଷରେ ସଇୁଚ୍ କୁ ନିରପେକ୍ଷ ସ୍ଥିତିକୁ 
ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ 300 କୋ�ୋଣରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଧା ଲାଇନ 
କଟ୍ ପରି ବେଭେଲ୍କୁ କାଟି ଦିଅନ୍ତୁ |

•	 1800 ସଦୁ୍ଧା ଚାକିରି ପ୍୍ଲଲେ ଟକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ନୋ�ୋଜଲକୁ 600 
ରେ ସେଟ୍ କରି 600 ବେଭେଲ କୋ�ୋଣ କାଟି ଦିଅନ୍ତୁ |

•	ମେ ସିନର କଟିଙ୍ଗ ୟୁନିଟର  line ମଖୁ୍୍ୟ ଗତିକୁ ଏକ ରେମ୍ପ ସହତି 
ରେଲ ସହତି ଗିରଫ କର ଏବଂ ଏହାକୁ ସର୍୍କଲ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ 
କାଟିବା ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ପିଭଟ ବ୍ ୍ଲକରେ ସଂଲଗ୍ନ କର |

•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ବ୍୍ୟୟାସ ପାଇବା ପାଇ ଁ ପିଭଟ୍ ବ୍ ୍ଲକ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏହାକୁ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ପ୍୍ଲଲେ ଟରେ କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏହାକୁ ପ୍ରଜ୍ୱଳିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ରିହେଟିଂ ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• ଯେତେବେଳେ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଲାଲ୍ ଗରମ ହୋ�ୋଇଯାଏ, ଅମ୍୍ଳଜାନ କାଟିବାର 
ସ୍୍ରରୋତ ଖୋ�ୋଲ ଏବଂ ବୃତ୍ତକୁ କାଟିଦିଅ |

•	ପ୍୍ରରୋ ଫାଇଲ୍ କାଟିବା ପାଇ ଁ, ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ର ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ମେସିନ୍ 
ଟେବଲ୍ ସହତି ସଂଲଗ୍ନ କର ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଅନୁସରଣ କରିବାକୁ 
କଟିଙ୍ଗ୍  ହେଡ୍ ୟୁନିଟ୍ ତିଆରି କର |

•	 କଟ୍ ସରିଯିବା ପରେ ସମସ୍ତ ମେସିନ୍ ଗତି ବନ୍ଦ କର ଏବଂ ସମସ୍ତ 
ଗ୍୍ୟୟାସ ୍କଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍କାଢି remove ଦିଅ |

•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍କଟ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପରିଚାଳନା କରିବା ସମୟରେ ଟଙ୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କାଟିବା ସମୟରେ ତରଳାଯାଇଥବିା ସ୍ ୍ଲଲାଗ,୍ ଏବଂ 
କାଟିବା ପରେ ଚିପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା କଠନି ଗରମ ସ୍ ୍ଲଲାଗ,୍ ଟେବଲ୍ ତଳେ 
ରଖାଯାଇଥବିା ଏକ ସଂଗ୍ରହକାରୀ ଖାଲରେ ପଡ଼ନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ ୍ଲଲାଗରୁ କଟିଙ୍ଗ ଧାରକୁ ସଫା କର ଏବଂ ଗ୍୍ୟୟାସ କାଟିବା ତ୍ରୁଟି ପାଇ ଁ
କଟ୍ ଯାଞ୍ଚ କର |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ   (Skill Sequence)

ଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ ହାତ ସିଧା ଏବଂ ବେଭେଲ କଟା |(Oxy-acetylene hand cutting straight 
and bevel cut)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ୍କଟିଙ୍ଗ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
•	କା ଟିବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ 
•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ କାଟିବା ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ ନଆିକଁୁ ସଜାଡନ୍ତୁ |

ଗ୍୍ୟୟାସ କଟିଙ୍ଗ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟ ସେଟିଂ: ଅକ୍ସି-ଏସିଟାଇଲନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସ କଟିଙ୍ଗ ପ୍୍ଲଲାଣ୍ଟକୁ 
ୱେଲଡିଂ ପାଇ ଁ କରାଯାଇଥବିା ପରି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ୱେଲଡିଂ 
ବ୍ ୍ଲପପାଇପ ୍ସ୍ଥାନରେ କଟିଙ୍ଗ ବ୍ ୍ଲପ ୍ପାଇପ ୍ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1) 
ଅମ୍୍ଳଜାନ କାଟିବା ନିୟନ୍ତ୍ରକ ସହତି ଅମ୍୍ଳଜାନ ୱେଲଡିଂ ରେଗଲୁେଟର ମଧ୍ୟ 
ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ |

ସିଧାସଳଖ ରେଖା କାଟିବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସ୍ଥିର କରିବା (ଚତି୍ର 2): ଏକ 
ସିଧା ଲାଇନ କଟ୍ ପାଇ ଁ15 ମିଲିମିଟର ପଥୃକ ଭାବରେ ପ୍୍ଲଲେଟରେ 7 ଟି 
ସିଧା ଲାଇନକୁ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ଧାରରେ ବେଭେଲ 
କାଟିବା ପାଇ ଁ3 ଧାଡି 25 ମିମି ପଥୃକ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.60
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କଟିଙ୍ଗ ଟେବଲରେ କାମ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ବାରା  ବିଭାଜନ ଖଣ୍ଡ 
ଖସିଯିବା ମକୁ୍ତ ଅଟେ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କଟିଙ୍ଗ ଲାଇନର ତଳ ଅଂଶ ସ୍ପଷ୍ଟ ଏବଂ 
ପାଖରେ କୌ�ୌଣସି  ଜାଳେଣୀ ସାମଗ୍ରୀ ନାହି ଁ|

କଟିଙ୍ଗ୍  ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ଆଡଜଷ୍ଟ୍: କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ବାଛ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର 
ଘନତା ଅନୁଯାୟୀ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଚାପ ସେଟ୍ କର | (ସାରଣୀ 1)

ସମାନ ଘନତା ପାଇ ଁ ଏକ ବର୍୍ଗ କଟା ସହତି ତୁଳନା କଲେ ବେଭେଲ 
ଘନତା ଅଧକି ହେବ |

ଟେବୁଲ୍ 1

କାଟିବା ପାଇ ଁତଥ୍୍ୟ |

ଅମ୍ଳଜାନ 
ଓରିଫାଇସ୍ 
ନୋଜଲ୍ 

କାଟିବାର ବ୍ୟାସ

ଇସ୍ପାତ ପ୍ଲେଟର 
ଘନତା

ଅମ୍ଳଜାନ ଚାପ 
କାଟିବା

(1)
mm

(2)
mm

(3)
kgf/cm2

0.8
1.2
1.6
2.0
2.4
2.8
3.2

3.6
6.19

19 - 100
100 - 150
150 - 200
200 - 250
250 - 300

1.0 - 1.4
1.4 - 2.1
2.1 - 4.2
4.2 - 4.6
4.6 - 4.9
4.9 - 5.5
5.5 - 5.6

ପ୍୍ଲଲେଟଗଡିୁକର ସମସ୍ତ ଘନତା ପାଇ ଁଆସେଟିଲିନ୍ ଚାପ 0.15 kgf / cm2 
ହେବା ଉଚିତ |

10 ମିଲିମିଟର ମୋ�ୋଟା ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍ କାଟିବା ପାଇ ଁ ø1.2 ମିଲିମିଟର 
(ଓରିଫାଇସ)୍ କାଟି ଅଗ୍ରଭାଗ ବାଛନ୍ତୁ |

ଅମ୍୍ଳଜାନ କାଟିବା ପାଇ ଁ1.6 kgf / sq.cm ଚାପ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ

ଆସେଟିଲିନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ପାଇ ଁ0.15 kgf / sq.cm ଚାପ |

ନିରାପତ୍ତା ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧିବା ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ ନୋ�ୋଜଲକୁ କଟିଙ୍ଗ ବ୍ ୍ଲପପାଇପରେ ସଠକି୍ ଭାବରେ ଠକି କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 3)

ଅମ୍୍ଳଜାନ ଏବଂ ଆକ୍୍ଟଟିଲିନ୍ ଗ୍୍ୟୟାସ ଲାଇନଗଡିୁକର ବ୍ ୍ଲପ ୍ ପାଇପ ୍
ସଂଯୋ�ୋଗରେ ଲିକେଜ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଗରମ କରିବା ପାଇ ଁନିରପେକ୍ଷ ନିଆକଁୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଲିଭର ଚଲାଇବା ସମୟରେ ଅଗ୍ନି 
ଆଡଜଷ୍ଟମେଣ୍ଟ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ହୁଏ ନାହି ଁ|

ସିଧା ଲାଇନ କାଟିବା: ପ୍୍ଲଲେ ଟ ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି ହାତ କାଟିବା ବ୍ ୍ଲପପାଇପକୁ 90 
° କୋ�ୋଣରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ସିଧା ଲାଇନ କାଟିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 5)

କଟି ଅମ୍୍ଳଜାନ ଲିଭର ଦବାଇବା ପରୂ୍୍ବରୁ ଆରମ୍ଭ ସ୍ଥାନକୁ ଲାଲ୍ ଉତ୍ତାପରେ 
ଗରମ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ବ୍୍ୟୟାକଫାୟାରରୁ ରକ୍ଷା ପାଇବା ପାଇ ଁୱାର୍୍କସିପ ୍ଏବଂ ଅଗ୍ରଭାଗର ଦୂରତାକୁ 
ପ୍ରାୟ 5 ମିମି ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ ଲିଭରକୁ ଦବାଇ କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନକୁ ମକୁ୍ତ କର 
ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଆରମ୍ଭ କର ଏବଂ ବ୍ ଲୋପାଇପକୁ ସମାନ ବେଗରେ 
ପଙ୍କଡ ଲାଇନ ସହତି ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 6)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.60
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କୌ�ୌଣସି side  ପାର୍୍ଶଶ୍ଵ movement ଗତି ବିନା ସିଧା ଯାତ୍ରା ନିଶ୍ଚିତ 
କରନ୍ତୁ |

କଟା ସମାପ୍ତ ହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ପ୍୍ଲଲେଟ ପଷୃ୍ ୍ଠ ସହତି ଅଗ୍ରଭାଗ କୋ�ୋଣ 90 ° 
ଅଟେ |

କଟି ଅମ୍୍ଳଜାନ ଭଲଭକୁ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

ଯଦି ସମ୍ଭବ ହୁଏ ପ୍୍ଲଲେଟରେ ଏକ ସିଧା ଧାର କିମ୍ ୍ବବା ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ଏକ ସମର୍୍ଥନ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ବାରା  
ଅଗ୍ରଭାଗର ଟିପ ୍ଏବଂ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ନିରନ୍ତର ଦୂରତା ନିଶ୍ଚିତ ହେବ 
ଏବଂ ଏକ ସମାନ ସିଧା କଟ୍ ବଜାୟ ରହବି | (ଚତି୍ର 7)

କାଟିବା ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

- ୟୁନିଫର୍୍ମ ଏବଂ ସଫ୍୍ଟ  କଟ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଡ୍ରାଗ ୍ଲାଇନ୍ |

- ସରଳତା, ତୀକ୍ଷ୍ଣତା |

- କଟର ମୋ�ୋଟେଇ (କର୍୍ଫ ) ଚିତ୍ର 8 |

ବେଭେଲ କଟିଙ୍ଗ: ଚତି୍ର 9 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ 
(କଟିଙ୍ଗ ବ୍ ଲୋପାଇପ ୍(ଅଗ୍ରଭାଗ) କୁ 60 - 55 ° କୋ�ୋଣରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ 
ଯାହା ଦ୍ବାରା  ପ୍୍ଲଲେ ଟରେ ଥବିା ବେଭେଲ କୋ�ୋଣ 30 - 350 ହେବ (ଚିତ୍ର 
10)

କଟଲାଇନର ତଳ ଭାଗରେ କୌ�ୌଣସି  ପ୍ରତବିନ୍ଧକ ରହବିା ଉଚିତ ନୁହେ ଁ
ଏବଂ ଚାକିରିରୁ ବିଭାଜନ ଖଣ୍ଡ ଖସିଯିବା ମକୁ୍ତ ହେବା ଉଚିତ |

ଲାଲ୍ ରଙ୍ଗକୁ ଚେରି କରିବା ପାଇ ଁପ୍ରାରମ୍ଭ ବିନ୍ଦୁକୁ ଗରମ କରନ୍ତୁ |

ବ୍୍ୟୟାକଫାୟାରରୁ ରକ୍ଷା ପାଇବା ପାଇ ଁ ୱାର୍୍କସିପ ୍ ଏବଂ 
ଅଗ୍ରଭାଗର ଦୂରତାକୁ ପ୍ରାୟ 5 ମିମି ରଖନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 10)

କଟିଙ୍ଗ ଅମ୍୍ଳଜାନ ଲିଭରକୁ ଦବାଇ ଅତିରିକ୍ତ ଅମ୍୍ଳଜାନ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ, କଟିଙ୍ଗ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ପାଳନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମାନ ବେଗରେ ପଙ୍କ ହୋ�ୋଇଥବିା ଲାଇନ 
ସହତି ଗତି କରିବା ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 11)
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ସମାନ ମୋ�ୋଟା ପାଇ ଁ ସିଧା କଟା ପାଇ ଁ ଆପଣ ବ୍୍ୟବହାର 
କରିବା ଅପେକ୍ଷା କମ ୍କାଟିବା ବେଗ ରଖନ୍ତୁ |

କଟି ସିଧା ସଳଖରେ ଅଛି ଏବଂ ସଠକି୍ କୋ�ୋଣ ବଜାୟ ରଖବିାରେ ସକ୍ଷମ 
ହେବା ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଗୋ�ୋଟିଏ କିମ୍ ୍ବବା ଅଧକି ସିଧା ଦଣ୍ଡକୁ ଠକି 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 12)

ବେଭେଲ କଟର ଯାଞ୍ଚ: ଯଦି ଏକ ଚିପିଙ୍ଗ ହାତୁଡ଼଼ି ଏବଂ ତାର ବ୍ରଶ ଦ୍ୱାରା 
କଟା ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଲାଗିଥାଏ ତେବେ ସ୍ ୍ଲଲାଗକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ କ gas ଣସି 
ଗ୍୍ୟୟାସ କାଟିବା ତ୍ରୁଟି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଉତ୍ତମ ଗଣୁଟି ଉତ୍କଷୃ୍ଟ ଉପର ଧାର ଏବଂ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚିକ୍କଣ କଟା 
ଚେହେରା ଦ୍ୱାରା ପ୍ରଦର୍ଶିତ ହୁଏ | କଟା ଅଂଶଟି ସଠକି୍ ଭାବରେ ସଠକି୍ | 
(ଚିତ୍ର 13)

ଗରିବ ଗଣୁ ଗଗିୁଂରେ ଫଳାଫଳ କରେ ଯାହା ଏକ ସାଧାରଣ ଦୋ�ୋଷ | ଏହା 
ଅତ୍୍ୟଧକି ଗତି କିମ୍ ୍ବବା ଅତ୍୍ୟଧକି କମ ୍ପ୍ରିହେଟ୍ ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ଦ୍ୱାରା ହୋ�ୋଇଥାଏ | 
(ଚିତ୍ର 14)

ଅକ୍ସି-ଆସେଟିଲିନ୍ ମେସିନ୍ କାଟିବା (ସିଧା, ବେଭେଲ୍, ବୃତ୍ତ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍) (TASK 2) |(Oxy-
acetylene machine cutting (straight, bevel, circle and profile) (TASK 2))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେ ବଲ୍ କଟିଙ୍ଗ୍  ମେସିନ୍ ର ଆସେମ୍୍ବଲି 
•	ଗ୍ ୍ୟୟାସ ଚାପକୁ ଅଗ୍ରଭାଗର ଆକାରରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
•	ପୋ�ୋର୍୍ଟଟେ ବଲ୍ କଟିଙ୍ଗ୍  ମେସିନ୍ ଦ୍ୱାରା ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ କାଟନ୍ତୁ |

ମେସିନର ଆସେମ୍୍ବଲି, ଟେମ୍ପଲେଟ୍ କିମ୍ ୍ବବା ପ୍ରଜନନ ପ୍ରଣାଳୀର ବ୍୍ୟବହାର, 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସ୍ଥିତି, ସ୍ପିଡ୍ ରେଞ୍ଜ୍ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ନୋ�ୋଜଲ୍ ମେସିନ୍ ପ୍ରକାର 
ଅନୁଯାୟୀ ଭିନ୍ନ ହୋ�ୋଇଥାଏ |

କଟିଙ୍ଗ ମେସିନ୍ ସହତି ସିଧା ଏବଂ ବେଭେଲ କାଟିବା ପାଇ ଁମଣୁ୍ଡ କାଟିବା 
ପରି ଆସେସୋ�ୋରିଜ ୍ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

10 ମିମି ମୋ�ୋଟା ପ୍୍ଲଲେ ଟ ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ ଅଗ୍ରଭାଗର 1.2 ମିମି ଆକାର ଚୟନ 
କରନ୍ତୁ |

ଆସେଟିଲିନ୍ ପାଇ ଁ0.15kgf / cm2 ର ସଠକି୍ ଗ୍୍ୟୟାସ ୍ଚାପ ଏବଂ 1.2 
ମିମି ସାଇଜ ୍ନୋ�ୋଜଲ୍ ପାଇ ଁଅମ୍୍ଳଜାନ ପାଇ ଁ1.4 ରୁ 2 kgf / cm2 ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ନିୟନ୍ତ୍ରିତ ବେଗ ଅନୁଯାୟୀ ଯନ୍ତ୍ରକୁ ମକୁ୍ତ ଭାବରେ ଚାଲିବା ପାଇ ଁ ସେଟ୍ 
କରନ୍ତୁ ଯଥା 10 ମିମି ମୋ�ୋଟା ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍ ପାଇ ଁ50cm / ମିନିଟ୍ |

ନିଆକଁୁ ଜାଳନ୍ତୁ ଏବଂ ନିରପେକ୍ଷ ନିଆକଁୁ ସଜାଡନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.60
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କଟାଯିବାକୁ ଥବିା ପ୍୍ଲଲେ ଟର ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ ସଠକି୍ ଦୂରତାରେ ଅଗ୍ରଭାଗର ଟିପ ୍
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯଥା ପ୍ରାୟ 7 ରୁ 8 ମିମି |

ମେସିନ ଆରମ୍ଭ କର ଏବଂ ଧାତୁ କାଟିବା ପାଇ ଁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଦୂରତାକୁ 
ଦୌ�ୌଡ଼ run  |

ମେସିନ୍ କୁ ‘ଅଫ୍’ ସଇୁଚ୍ କର ଏବଂ କଟ୍ ଶେଷରେ ନିଆ ଁଲିଭାନ୍ତୁ |

ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍ କାଢି, ଲୁହା ଅକ୍ସାଇଡ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ ସଫା କର ଏବଂ କଟା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଯାଞ୍ଚ 
କର |

ଏକ ବେଭେଲ ଧାର କାଟିବା ପାଇ ଁ କଟିଙ୍ଗ ଟର୍ଚଚ୍ଚ ନୋ�ୋଜଲକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ 
କୋ�ୋଣରେ ଟିଲ୍୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଧା ଲାଇନ କାଟିବା ପାଇ ଁ ଅନୁସରଣ 
କରାଯାଉଥବିା ସମାନ କୌ�ୌଶଳ ill କ୍ରମକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ମେସିନ ଆରମ୍ଭ କର ଏବଂ ଧାତୁ କାଟିବା ପାଇ ଁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଦୂରତାକୁ 
ଦୌ�ୌଡ଼ run  |

ମେସିନ୍ କୁ ‘ଅଫ୍’ ସଇୁଚ୍ କର ଏବଂ କଟ୍ ଶେଷରେ ନିଆ ଁଲିଭାନ୍ତୁ |

ପ୍୍ଲଲେ ଟ୍ କାଢି, ଲୁହା ଅକ୍ସାଇଡ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଗ ୍ ସଫା କର ଏବଂ କଟା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଯାଞ୍ଚ 
କର |

ଏକ ବେଭେଲ ଧାର କାଟିବା ପାଇ ଁ କଟିଙ୍ଗ ଟର୍ଚଚ୍ଚ ନୋ�ୋଜଲକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ 
କୋ�ୋଣରେ ଟିଲ୍୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଧା ଲାଇନ କାଟିବା ପାଇ ଁ ଅନୁସରଣ 
କରାଯାଉଥବିା ସମାନ କ ill ଶଳ କ୍ରମକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର 2

ଏକ ବୃତ୍ତ କାଟିବା ପାଇ ଁ, ପିଭିଟ୍ ବ୍ ୍ଲକ୍ (ଚତି୍ର 3) ରେ କଟିଙ୍ଗ ଟର୍ଚଚ୍ଚ ନୋ�ୋଜଲ୍ 
ସଂଲଗ୍ନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଧା ଲାଇନ ଏବଂ ବେଭେଲ କାଟିବା ପାଇ ଁ
ବ୍୍ୟବହୃତ ସମାନ ପଦ୍ଧତିକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ | କାଟିବାକୁ ଥବିା ବୃତ୍ତର 
ପରିଧ ିଭିତରେ ଏକ ଛୋ�ୋଟ ଗର୍ତତ୍ତକୁ ବିଦ୍ଧ କରିବା ଏବଂ ତା’ପରେ ଟର୍ଚଚ୍ଚକୁ 
ପରିସରର ନିକଟତମ ସ୍ଥାନକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରିବା ଜରୁରୀ | ତା’ପରେ 
ବୃତ୍ତର ପରିଧରିେ ନିଆକଁୁ ଘଞୁ୍ଚାଇବା ପାଇ ଁପିଭଟ୍ ବ୍ ୍ଲକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଏକ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ କାଟିବା ପାଇ ଁସର୍୍କଲ୍ କାଟିବା ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ସମାନ 
କ୍ରମକୁ ଅନୁସରଣ କରାଯାଏ, ଏହା ବ୍୍ୟତୀତ କଟାଯିବାକୁ ଥବିା ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ 
ପରି ଏକ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ଟେବଲ୍ ଉପରେ ଲଗାଯାଇଥାଏ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ 
ମଣୁ୍ଡରେ ଲାଗିଥବିା ଏକ ଟ୍ରେସର୍ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଅନୁସରଣ 
କରିବ | ଟର୍ଚଚ୍ଚ ଫ୍୍ଲଲେମ ୍ଚାକିରିରେ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ କାଟିବ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.4.60
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.61
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର ଚହି୍ନିତ କର (Mark off and drill through holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର ଚହି୍ନିତ କର | 
•	 ସ୍ତମ୍ଭ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଛଦି୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



222

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଗାତ ଦେଇ ଖୋ�ୋଳିବା | (Drilling through holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଛଦି୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ ଦ୍ୱାରା ଖୋ�ୋଳାଯିବାକୁ ଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲ୍ ସଫା କରିବା ପାଇ ଁଦୁଇଟି ସମାନ୍ତରାଳ ଦଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମେସିନ୍ 
ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ85 
x 72 x 9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ଚିହ୍ନଟ କର |

•	 ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ 90 ° ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଗଡିୁକରେ 
ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟରରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ କେନ୍ଦ୍ର ଡ୍ରିଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ଛିଦ୍ରରେ Ø 6 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲ ଏବଂ 
ଡ୍ରିଲ ପାଇଲଟ ଛିଦ୍ର ଠକି କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହଭିଳି ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ Ø 8 ମିଲିମିଟର, Ø 10 ମିଲିମିଟର, 
Ø 12 ମିଲିମିଟର, ଏବଂ 16 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ 
ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ଡି-ବୁର୍ ଶେଷ କର |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍କୁ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନର ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ ଠକି କରନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ଗାତ କେନ୍ଦ୍ରରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ Ø 6 ମିମି ଡିଆ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ଉପଯକୁ୍ତ କୋ�ୋଣାର୍୍କରେ ବେଲ୍୍ଟ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ଛିଦ୍ରକୁ ପ୍ରଥମେ Ø 6 ମିମି ଡ୍ରିଲ ଦ୍ୱାରା ଡ୍ରିଲ କରନ୍ତୁ | ଏହା Ø 8mm 
10 mm, 12 mm ଏବଂ 16 mm dia ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇ ଁ ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର 
ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବ |

ସେହପିରି, Ø 8 ମିମି ଗାତ ଖୋ�ୋଳ, ତା’ପରେ 10 ମିଲିମିଟର, 12 
ମିଲିମିଟର ଗାତ ଖୋ�ୋଳ |

ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ କାଢି ଦିଅ |

ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 16 ମିଲିମିଟର ଟେପର ଶଙ୍କର ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ |

Ø 16 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଡ୍ରିଲ୍ କରିବା ପାଇ ଁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ 
ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ |

ସତର୍୍କତା: ଖାଲି ସହତି ଚପି୍ସ କାଢନ୍ତୁ remove ନାହି ଁ|

ହାତ - ବ୍ରଶ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଚାଲୁଥବିାବେଳେ ବେଲ୍୍ଟ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରିବାକୁ ଚେଷ୍ଟା 
କରନ୍ତୁ ନାହି|ଁ

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଡ୍ରିଲ୍ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ପ୍ରବେଶ କରିବ ନାହି ଁ|

ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ଗଭୀର ଭାବରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ବଡ଼ ବ୍୍ୟୟାସ ଡ୍ରିଲଗଡୁ଼଼ିକର ୱେବ୍ ମୋ�ୋଟା ହୋ�ୋଇଥବିାରୁ ସେହ ିଡ୍ରିଲଗଡୁ଼଼ିକର 
ମତୃ କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ୍ ପଞ୍ଚ ମାର୍୍କରେ ବସନ୍ତି ନାହି ଁ| ଏହାଦ୍ୱାରା ଛିଦ୍ର 
ଅବସ୍ଥାନ ସ୍ଥାନାନ୍ତରିତ ହୋ�ୋଇପାରେ | ମୋ�ୋଟା ମତୃ କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ସହଜରେ 
ପଦାର୍୍ଥ ଭିତରକୁ ପ୍ରବେଶ କରିପାରିବ ନାହି ଁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ ଉପରେ ପ୍ରବଳ 
ଚାପ ସଷୃ୍ଟି  କରିବ |

ପ୍ରାରମ୍ଭରେ ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବା ଦ୍ୱାରା ଏହ ି ସମସ୍୍ୟୟାଗଡିୁକ ଦୂର 
ହୋ�ୋଇପାରିବ | (ଚିତ୍ର 3)

ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ଏବଂ ଟେପର ଶଙ୍କର ଡ୍ରିଲ୍ ଅପସାରଣ 
କରିବାକୁ ଡ୍ରାଇଫ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.61
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ଡ୍ରିଲ୍ ୍ସର ବ୍୍ୟୟାସ ଅନୁଯାୟୀ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସ ଡ୍ରିଲ୍ 
ପାଇ ଁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବେଗକୁ ଅଧକି R.P.M ରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲର ବୃହତ 
ବ୍୍ୟୟାସ ପାଇ ଁସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ କମ ୍R.P.M ରେ ରଖନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.61

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



224

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.62
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

M.S ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଉପରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ | (Drill on M.S Flat)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତ କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନିତ କର | 
•	 ମେସିନ୍ ଭାଇସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଧର |
•	 ଡ୍ରିଲର ବ୍୍ୟୟାସ ଅନୁଯାୟୀ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛଦି୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଶେଷ ଏବଂ ଡି-ବୁର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମତଳତାକୁ ଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠ |

•	 ବର୍୍ଗତାକୁ ଡାହାଣ କୋ�ୋଣ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ63 x 63 x 9 
mm ଆକାରରେ ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ଏବଂ ଆକାର ସହତି 
ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ 
ଲାଇନ୍ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାକ୍ଷୀ ମାର୍୍କକୁ 
ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ରରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲିଂ ପାଇ ଁ ମେସିନ୍ ଭାଇସ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ 
ଟେବଲରେ କାମକୁ ଧରି ରଖ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 5 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲର ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ଉପଯକୁ୍ତ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ Ø 5 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 • ଡ୍ରିଲରୁ Ø 5 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ ବାହାର କରନ୍ତୁ |ଠାକୁର |

•	 • ସେହଭିଳି, ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ Ø 7, Ø 9 ଏବଂ Ø 11 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 • କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣକୁ ସମାପ୍ତ ଏବଂ ଡି - ବୁର୍ କର |

•	 ଚାକିରିରେ ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.62
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.63
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଗେଜ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଫାଇଲ୍ ରେଡିଓ ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ | (File radius and profile to suit gauge)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚାକରିି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ମାର୍୍କ |
•	 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ରେଡିଓ ବ୍୍ୟୟାଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



227

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବଜାୟ ରଖବିା ଏବଂ 
ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପାଇ ଁ ସାମଗ୍ରିକ ଆକାର 
60x40x10 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସମସ୍ତ ପରିମାଣକୁ ଚିହ୍ନଟ କର |

•	 ଡିଭାଇଡର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରେଡିଓକୁ ଚହି୍ନିତ କର ଏବଂ ପରିଚୟ 
ଚିହ୍ନକୁ ପିଚ୍ କର | (ଚିତ୍ର 1)

•	 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ mm ମିମି ଗଠନ ପାଇ ଁ Ø 4 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଭିତରରୁ ଅତିରିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥକୁ ଅଲଗା କରିବା ପାଇ ଁଶଙୃ୍ଖଳା ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର 
| (କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଦୃଢ id ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ଏକ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲିଂ ପାଇ ଁସଠକି୍ RPM ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |)

•	 ଭିତର ଧାରରେ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍|

•	 ଏକ ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଅତିରିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥକୁ ଭିତରୁ ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଭିତରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ହ୍୍ୟୟାକସ,୍ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଫିନିଶ ୍ଆଙ୍ଗଲ୍ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ |

•	 ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କର ଏବଂ ରେଡିଓ ବ୍୍ୟୟାଜ ୍
ସହତି ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 04 0.04 ମିଲିମିଟର ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଫାଇଲ୍ ଏବଂ ସଗୁମ 
ସମାପ୍ତ |

•	 ଚାକିରିରେ ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |

ଯେତେବେଳେ ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ଡ୍ରିଲିଂ ଛଦି୍ର ଏବଂ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନ 
ମଧ୍ୟରେ 1 ମିମି ସ୍ଥାନ ସନୁଶି୍ଚିତ କରେ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଶଙୃ୍ଖଳା ଖନନ ଦ୍ୱାରା ଅଲଗା ହେବା | (Parting off by chain drilling)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ଦ୍ୱାରା ଧାତୁକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ଚାକିରି ବୈ�ୈଶଷି୍ଟଟ୍ୟ features ଗଡିୁକର ଆକୃତି ଏପରି ଯେ 
ଧାତୁଗଡୁ଼଼ିକୁ ସେହ ି ସ୍ଥାନରେ କାଟିବାକୁ ପଡିବ ଯାହା ହାତରେ ହ୍୍ୟୟାକ୍ 
କରିବା ପାଇ ଁଅସମ୍ଭବ ଅଟେ |

ଏହା କରିବା ପାଇ ଁଅନେକ ପଦ୍ଧତି ଥବିାବେଳେ, ବେଞ୍ଚ ଫିଟିଂରେ ଗ୍ରହଣ 
କରାଯାଇଥବିା ସବୁଠାରୁ ସାଧାରଣ ପଦ୍ଧତି ହେଉଛି ଏହପିରି ସ୍ଥାନରେ 
ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ କରିବା, ଏବଂ ସମ୍ଭବ ହେଲେ ଅନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା |

ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରିବା ପରେ, ଧାତୁ ଏ (ଚିତ୍ର 1) କୁ 
ଭାଗ କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଛେନା ବ୍୍ୟବହାର କରାଯାଏ |

ଯଦି ୱାର୍୍କସିପ ୍ ଯଥେଷ୍ଟ ମୋ�ୋଟା ନୁହେ ଁ, ଏକ ସାଧାରଣ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଚିଜେଲ 
ସହତି ଅଲଗା ହେବା ଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ବିକୃତି ସଷୃ୍ଟି  ହେବ |

ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ର ମଧ୍ୟରେ ଧାତୁ ୱେବକୁ ହଟାଇବା ପାଇ ଁସର୍ବୋତ୍ତମ 
ପଦ୍ଧତି ହେଉଛି ଏକ ପଞ୍ଚିଙ୍ଗ୍  ଚସିେଲ୍ କିମ୍ ୍ବବା ୱେବ୍ ଚାଇସେଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରିବା |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.63
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ୱେବ୍ ଚଜିେଲ୍ (ପିଞ୍୍ଚିିଂ ଚିସେଲ୍) ର ଦୁଇଗଣୁ କଟିଙ୍ଗ୍  ଅଛି, ଏବଂ ଏହା 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ବିକୃତିର ସମ୍ଭାବନାକୁ ହ୍ରାସ କରିଥାଏ |

ୱେବ୍ କାଟିବାବେଳେ, ଛେନାକୁ ଏକ କୋ�ୋଣରେ ରଖାଯାଏ | (ଚିତ୍ର 2)

ସମାନ ଘନତାର କେବଳ ପତଳା ଚିପ୍ସ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ମୋ�ୋଟା ୱାର୍୍କପେସ ୍ ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ ଏକ ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ସହତି କାଟିବା 
ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ |

ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲିଂ ପାଇ ଁମାର୍୍କିିଂ କରିବାବେଳେ, ଡ୍ରିଲ୍ ସେଣ୍ଟରଗଡିୁକର ଅବସ୍ଥାନକୁ 
ଏପରି ରଖନ୍ତୁ ଯେପରି ୱେବ୍ ଅଧକି ମୋ�ୋଟା ନୁହେ ଁ| (ଚତି୍ର 3)

ପ୍ରାୟ mm ୦ ମିମି ମୋ�ୋଟା ୱେବ୍ ଏକ ଚଜିେଲ୍ ସହତି ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଅଲଗା 
କରିବା ପାଇ ଁସବୁିଧାଜନକ |

ଯଦି ୱେବ୍ ଘନତା ବହୁତ ଛୋ�ୋଟ ରଖାଯାଏ, ଡ୍ରିଲିଂରେ ସାମାନ୍୍ୟ ଭୁଲ୍ 
ଡ୍ରିଲ୍କୁ ପରୂ୍୍ବରୁ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଟାଣବି ଏବଂ ଡ୍ରିଲରେ କ୍ଷତି 
ଘଟାଇବ |

ସହଜ ବିଭାଜନ ପାଇ ଁ, ଚିଜେଲକୁ ପ୍ରବେଶ କରିବାକୁ ଏବଂ ଦାଖଲ ପାଇ ଁ
ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ସାମଗ୍ରୀ ଛାଡିବାକୁ ଅନୁମତି ଦେବା ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ଛିଦ୍ର ଆକାର 
ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ସହତି କାଟିବା ତୀକ୍ଷ୍ଣ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର ସଷୃ୍ଟି  
କରିବ | କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଯତ୍ନର ସହତି ପରିଚାଳନା କରନ୍ତୁ |

ରେଡିଓ ଫାଇଲ୍ (ବାହ୍୍ୟ) (Filing radius (external))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

ରେଡ଼଼ିଓ ଫାଇଲ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ରୂପେ ଏକ ଭିନ୍ନ କୌ�ୌଶଳ technique  ଏବଂ 
ଏକ ଭଲ ଶେଷ ସହତି ସଠକି୍ ଭାବେ ଦାଖଲ କରିବା ପାଇ ଁ ଯଥେଷ୍ଟ 
ଦକ୍ଷତା ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ |

ଏହ ି ପ୍ରକାର ଫାଇଲ୍ ରେ, ଫାଇଲ୍ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଭାବରେ ଭୂସମାନ୍ତର 
ଓସାରରେ ରଖବିା ଆବଶ୍୍ୟକ, ଏବଂ ସେହ ିସମୟରେ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length 
ରେ ଦିଆଯାଇଥବିା ଏକ ରୋ�ୋକିଙ୍ଗ୍  ଗତି | ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠରେ 
କୌ�ୌଣସି flat ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠ ରହବିା ଉଚିତ ନୁହେ ଁ ଏବଂ ଏକ ସମାନ 
ବକ୍ର ରହବିା ଉଚିତ | ବାହ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକର ରେଡିୟସ ୍ ଫାଇଲ୍ ବିଭିନ୍ନ 
ପଦକ୍ଷେପରେ କରାଯାଏ |

କୋ�ୋଣଗଡୁ଼଼ିକର କଠନି ଫାଇଲ୍ |

କୋ�ୋଣଗଡୁ଼଼ିକ ଦାଖଲ କରାଯାଏ ଏବଂ ଏକ ବଷ୍ଟାର୍୍ଡ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଲାଇନକୁ ଘନିଷ୍ ୍ଠ ଭାବରେ ଅଣାଯାଏ | (ଚତି୍ର 1)

କୋ�ୋଣଗଡୁ଼଼ିକର ଗୋ�ୋଲାକାର |

ଦ୍ୱିତୀୟ କଟ୍ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଗୋ�ୋଲେଇ 
ହୋ�ୋଇ ଆକାରର ସମାପ୍ତ ହେବାକୁ ଆସିଥାଏ | ଏଥରିେ, ଫାଇଲ୍ ଏକ 

ଟର୍୍ନିିଂ ମୋ�ୋସନ୍ ସହତି ବକ୍ର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଆଗକୁ ବଢେ | (ଚିତ୍ର 2)

ଏକ ରେଡିଓ ବ୍୍ୟୟାଜ୍ ସହତି ପର୍୍ଯ୍ୟୟାୟକ୍ରମେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧର ଅନ୍ତିମ ସମାପ୍ତି |

ପଦାଙ୍କ ସମାପ୍ତ କରିବା ପାଇ ଁ, ଏକ ସଗୁମ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ | 
ଆବଶ୍୍ୟକ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ ଗଠନ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ କୁ ବକ୍ର ରେଖା 
ସହତି ଏକ ସି-ସୋ�ୋ ଗତି ଦିଆଯାଏ | (ଚିତ୍ର 3)

ଦାଖଲ କରିବାବେଳେ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

-	ବା ରମ୍୍ବବାର ରେଡିଓ ବ୍୍ୟୟାଜ ୍ଯାଞ୍ଚ କରିବା |

-	 ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପାଇ ଁଡାଟୁମ ୍ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ବିସ୍ତୃତ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ 
ବ୍୍ୟବହାର କରିବା |

-	ରେ ଡ଼଼ିଓ ଦାଖଲ କରିବା ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ନଦେବା କାରଣ 
ଫାଇଲଟି ଖସିଯିବାର ସମ୍ଭାବନା ଅଛି |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.63
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ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଯାଞ୍ଚ କରୁଛ ି| (Checking the radius)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ରେଡିୟସ ୍ଗେଜ୍ ସହତି ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ରେଡିୟସ ୍ ଗେଜ ୍ ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ 
ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ ଗେଜ ୍ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ପରିଷ୍କାର ଅଟେ | କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରୁ ବୁର୍, ଯଦି 
ଥାଏ, ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ | ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଗେଜ ୍ର 
ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇନାହି ଁ|

ଯାଞ୍ଚ ହେବାକୁ ଥବିା ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସକୁ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାର୍ ଧରି ରଖବିା ଉଚିତ୍ | 
(ଚିତ୍ର 1 ଏବଂ 2)

ଯେକୌ�ୌଣସି light  ଆଲୋ�ୋକ ଦେଇ ଯିବା ପାଇ ଁଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ 
ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ | ଆଲୋ�ୋକର ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ବିରୁଦ୍ଧରେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
ଯାଞ୍ଚ ପାଇ ଁରେଞ୍ଜର ଦାଖଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ସହତି ଗେଜକୁ 
ଘଞୁ୍ଚାଇବା ଉଚିତ | (ଚିତ୍ର 3 ଏବଂ 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.63
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ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ ଗେଜ ୍ ଅନୁଯାୟୀ ଧୀରେ ଧୀରେ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ 
ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ରେଡିଓ ହେଉଛି ଗେଜ ୍ ସହତି ସଠକି୍ ଭାବରେ ମେଳ | 
(ଚିତ୍ର 5)

ରେଡିୟସ ୍ ଗେଜ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରିବା ପରେ, ସେମାନଙ୍କୁ ଏକ ସଫା 
କପଡ଼଼ାରେ ସଫା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଂରକ୍ଷଣ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ତେଲର ହାଲୁକା 
ଚଳଚ୍ଚିତ୍ର ଲଗାନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.63
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.64
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଡ୍ରିଲ୍ ୍ସର ତୀକ୍ଷ୍ଣ | (Sharpening of drills)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ପରିଧାନ କରନ୍ତୁ |
•	 ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରରେ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ |
•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 ଦୁଇ ହାତରେ ସଠକି୍ ଟୁଇଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମରେ ଡ୍ରିଲ୍ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ମହୁରଁେ ଏକ ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲର କଟିଙ୍ଗ ଧାରକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚକ ମହୁରଁେ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ଟିକେ ମୋ�ୋଡ଼ନ୍ତୁ ଏବଂ 59 ° ପାଇବା ପାଇ ଁ
ଗୋ�ୋଟିଏ କଟିଙ୍ଗକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ କୋ�ୋଣରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, କଟିଙ୍ଗ ଧାରର ଲମ୍୍ବକୁ ସମାନ ଭାବରେ 
ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ59 ° ପାଇବା ପାଇ ଁଅନ୍୍ୟ କୋ�ୋଣକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ 
କୋ�ୋଣରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ଡ୍ରିଲ୍ ର ଶଙ୍କରକୁ ଟିକଏି ତଳକୁ 
ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲ୍କୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବାବେଳେ, କଟି ଧାରର ଲମ୍୍ବ ଏବଂ କୋ�ୋଣ 
ସମାନ ହେବା ଉଚତି |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଗେଜରେ କଟିଙ୍ଗ୍  ଆଙ୍ଗଲ୍ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ୍  ଲମ୍୍ବ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ମେସିନ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବା ସମୟରେ ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଅଫ୍ - ବେଞ୍ଚ ଏବଂ ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ସହତି ହାତ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ | (Off - Hand grinding with 
bench and pedestal grinders)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ମେସିନ୍ ଏବଂ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

ଅଫ୍ - ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ହେଉଛି ପଦାର୍୍ଥ ଅପସାରଣର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାହାକି 
ଆକାର କିମ୍ ୍ବବା ଆକୃତିର ବଡ଼ ସଠକିତା ଆବଶ୍୍ୟକ କରେ ନାହି ଁ | ଏକ 
ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ବିରୁଦ୍ଧରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରକୁ ଦବାଇ ଏହା କରାଯାଇଥାଏ |

ଅଫ୍ - ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚାକିରିର କଠନି ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଏବଂ ଚକ୍ରକୁ ପନୁଃ 
ସଜାଇବା ପାଇ ଁକରାଯାଏ |

ଶାସ୍ତ୍ରୀମାନେ |

ପିଚ୍ |

ଛେନା

ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ ଡ୍ରିଲ୍ ୍ସ |

ଏକକ ପଏଣ୍ଟ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣ ଇତ୍୍ୟୟାଦି |

ଅଫ୍ - ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଏକ ବେଞ୍ଚ କିମ୍ ୍ବବା ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ସହତି 
କରାଯାଏ | (ଚିତ୍ର 1 ଏବଂ 2)

ବେଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍୍ସ |

ବେଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରଗଡିୁକ ଏକ ବେଞ୍ଚ କିମ୍ ୍ବବା ଟେବଲରେ ଫିଟ୍ ହୋ�ୋଇଛି ଏବଂ 
ହାଲୁକା ଡ୍୍ୟୟୁ ଟି କାମ ପାଇ ଁଉପଯୋ�ୋଗୀ |

ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ |

ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଗଡିୁକ ଏକ ବେସ ୍ (ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍) ଉପରେ 
ଲଗାଯାଇଥାଏ, ଯାହା ଚଟାଣରେ ଲାଗିଥାଏ | ସେଗଡିୁକ ଭାରୀ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 
ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ |

ଏହ ି ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରଗଡୁ଼଼ିକ ଏକ ଇଲେକ୍୍ଟ୍ରରିକ୍ ମୋ�ୋଟର ଏବଂ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ 
ଲଗାଇବା ପାଇ ଁ ଦୁଇଟି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଧାରଣ କରିଥାଏ | ଗୋ�ୋଟିଏ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ 
ଏକ କଠନି - ଶସ୍୍ୟଯକୁ୍ତ ଚକ ଫିଟ୍ ହୋ�ୋଇଛି ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ପଟେ ଏକ ସକୂ୍ଷ୍ମ 
ଶସ୍୍ୟ ବିଶଷି୍ଟ ଚକ | ସରୁକ୍ଷା ପାଇ ଁ, କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ସମୟରେ ଚକ ଗାର୍୍ଡ 
ଯୋ�ୋଗାଇ ଦିଆଯାଏ | (ଚିତ୍ର 1 ଏବଂ 2)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ବାରମ୍୍ବବାର ଥଣ୍ଡା ପାଇ ଁ ଏକ କୁଲାଣ୍ଟ ପାତ୍ର ପ୍ରଦାନ କରାଯାଏ | 
(ଚିତ୍ର 2)

ନିୟନ୍ତ୍ରିତ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ - ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସମର୍୍ଥନ କରିବା 
ପାଇ ଁଉଭୟ ଚକ ପାଇ ଁବିଶ୍ରାମ ପ୍ରଦାନ କରାଯାଇଥାଏ | ଏହ ିକାର୍୍ଯ୍୍ୟ - 
ବିଶ୍ରାମଗଡିୁକ ଚକଗଡିୁକର ଅତି ନିକଟ ସେଟ୍ ହେବା ଜରୁରୀ |

ଆଖରି ସରୁକ୍ଷା ପାଇ ଁଅତିରିକ୍ତ ଆଖ ି- ield ଢାଲ ମଧ୍ୟ ଯୋ�ୋଗାଇ ଦିଆଯାଏ 
| (ଚତି୍ର 2)
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ଏକ ଟୁଇଷ୍ଟ ଡ୍ରିଲକୁ ପନୁଃ sharp ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ | (Re-sharpening a twist drill)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ପନୁଃ - ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ପ୍ରଣାଳୀ ଗ୍ରହଣ କରି ଏକ ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଏକ ବେଞ୍ଚ କିମ୍ ୍ବବା 
ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରରେ ସଫଳତାର ସହତି ତୀକ୍ଷ୍ଣ ହୋ�ୋଇପାରିବ |

ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଯେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଚକ୍ରର ପଷୃ୍ ୍ଠଟି ସତ ଚାଲୁଛି ଏବଂ ଚକଗଡିୁକ 
ପରିଷ୍କାର ପରିଧାନ କରାଯାଇଛି |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟୁଲ୍-ବିଶ୍ରାମ ସଠକ୍ି ଭାବରେ ସଜାଡି 
ହୋ�ୋଇଛ ିଏବଂ ଟାଣ କରାଯାଇଛ ି|

ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍୍ସ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ସାମ୍ ୍ନନାରେ ଏକ ଆରାମଦାୟକ ସ୍ଥିତିରେ ଛିଡା ହୁଅନ୍ତୁ |

ଆଙ୍ଗୁଠ ି ଏବଂ ଡାହାଣ ହାତର ପ୍ରଥମ ଆଙ୍ଗୁଠ ି ମଧ୍ୟରେ ବିନ୍ଦୁରୁ ଏହାର 
ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ପ୍ରାୟ ଏକ ଚତୁର୍୍ଥଥାାଂଶରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଉଭୟ କୋ�ୋଣକୁ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ରଖନ୍ତୁ |

ନିଜକୁ ଏପରି ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ ଯେ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ ମହୁକଁୁ 59 ° ରୁ 60 ° କୋ�ୋଣ 
କରିଥାଏ | (ଚିତ୍ର 2)

ଡ୍ରିଲ୍ ସ୍ତରକୁ ଧରି ରଖ | ଗୋ�ୋଟିଏ କଟି ଧାରଟି ଭୂସମାନ୍ତର ଏବଂ ଚକ ମଖୁ 
ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହାକୁ ମୋ�ୋଡ଼ନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲର ଶଙ୍କରକୁ ଟିକିଏ ତଳକୁ ଏବଂ ବାମ ହାତରେ ବାମକୁ ସଇୁଙ୍ଗ୍  କରନ୍ତୁ 
| ଡାହାଣ ହାତ ସାଧନ-ବିଶ୍ରାମରେ ଅଛି |

ଚକ ବିରୁଦ୍ଧରେ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରକୁ ଦେଖନ୍ତୁ | ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ ଯେ, ଶଙ୍କର 
ଯେପରି ତଳକୁ ଖସିଯାଏ, କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର ଟିକିଏ ଉପରକୁ ଏବଂ ଚକ ମଖୁରୁ 
ଦୂରରେ ଆସେ | (ଚିତ୍ର 3)

ତୁମ ହାତରେ ସାମାନ୍୍ୟ ଅଗ୍ରଗାମୀ ଗତ ିପ୍ରୟୋ�ୋଗ କର |

ଏହା ଏକ ଓଠ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଉତ୍ପାଦନ ପାଇ ଁଚକ ବିରୁଦ୍ଧରେ ବିନ୍ଦୁର ପାଶ୍ୱର୍ 
ଆଣବି |

ଘଞୁ୍ଚିଯିବା, ଘଣ୍ଟା ବୁଲାଇ ଏବଂ ଆଗକୁ ଗତରି ତିନୋ�ୋଟି 
ଗତିବିଧକିୁ ସମନ୍୍ୱୟ କର | ଏହ ିଗତଗିଡିୁକ ଭାରୀ ଗତ ିହେବା 
ଉଚତ୍ି ନୁହେ ଁ | ଯଦ ି ସେଗଡିୁକ ସଠକ୍ି ଭାବରେ ସଂପାଦତି 
ହୁଏ, ତେବେ ସେମାନେ ଏକ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର ଉତ୍ପାଦନ କରିବେ 
ଯାହାର ସଠକ୍ି ଓଠ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍୍ସ ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ୍  କୋ�ୋଣ ଅଛ|ି

ଏକ ନୂତନ କିମ୍ ୍ବବା ସଠକି୍ ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଡ୍ରିଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ସ୍ଥିର ଚକ 
ବିରୁଦ୍ଧରେ ଏହ ିଗତିବିଧ ିଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଉତ୍ପାଦନ ପାଇ ଁ କେବଳ ଏକ ଛୋ�ୋଟ ଗତି କିପରି 
ଆବଶ୍୍ୟକ ତାହା ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଏହା ମଧ୍ୟ ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ ଯେ, ଯଦି ଡ୍ରିଲ୍ ବହୁତ ଦୂରରେ ମୋ�ୋଡ଼଼ି ହୋ�ୋଇଯାଏ, 
ତେବେ ଅନ୍୍ୟ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର ଚକ ଚେହେରା ସହତି ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କରିବାକୁ 
ତଳକୁ ଖସିଯିବ |

ଯଥାସମ୍ଭବ ଅଳ୍ପ ଧାତୁ ଅପସାରଣ କରି ଗୋ�ୋଟିଏ ଧାରକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବାକୁ 
ବର୍ତତ୍ତମାନ ଅଗ୍ରଗତି କରନ୍ତୁ |

ସମାନ କୋ�ୋଣ ପାଇବା ପାଇ ଁପ୍ରକ୍ରିୟା |

ଚକ ମହୁରୁଁ ସଫା ହୋ�ୋଇ ଡ୍ରିଲକୁ ପଛକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ସ୍ଥିତିକୁ ନ ଘଞୁ୍ଚାଇ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ଓଲଟାନ୍ତୁ | ଏହା ପ୍ରଥମ କଟିଙ୍ଗ ଧାର ସହତି 
ସମାନ କୋ�ୋଣରେ ଚକ ମହୁରଁେ ଦ୍ୱିତୀୟ ଧାରକୁ ଉପସ୍ଥାପନ କରେ |

ପରୂ୍୍ବ ପରି ସମାନ ପରିମାଣର ଡ୍ରିଲ୍ ଗତି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦ୍ୱିତୀୟ କଟିଙ୍ଗକୁ 
ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବାକୁ ଅଗ୍ରଗତି କର | ଯେତେବେଳେ ଏହ ିକାର୍୍ଯ୍୍ୟଗଡୁ଼଼ିକ ନିଆଯାଏ 
କିନ୍ତୁ ଯତ୍ନର ସହତି, ଡ୍ରିଲ୍ ସମାନ କଟିଙ୍ଗ କୋ�ୋଣ ସହତି ତୀକ୍ଷ୍ଣ ହେବ | ଓଠ 
କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ସଠକି୍ ଏବଂ ସମାନ ହେବ |

କଟିଙ୍ଗ କୋ�ୋଣ ସଠକି୍ (ମଦୁୃ ଷ୍ଟି ଲ୍ ପାଇ ଁ 118 °), କାଟିବା ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ 
ସମାନ ଲମ୍୍ବ ଏବଂ ଓଠ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ସମାନ ଏବଂ ସଠକି୍ (ପ୍ରାୟ 12 °) ଯାଞ୍ଚ 

Fig 3
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କରିବାକୁ ଏକ ଡ୍ରିଲ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ ଗେଜ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 4)

ଡ୍ରିଲ୍କୁ ଚକ ମହୁରୁଁ ଉଠାନ୍ତୁ | ଡାହାଣ ହାତରେ ଡ୍ରିଲ ଉପରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ ଏପରି ଯାଞ୍ଚ କିମ୍ ୍ବବା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ପରୂ୍୍ବ ପରି ସମାନ 
ଅବସ୍ଥାରେ ଡାହାଣ ହାତକୁ ଟୁଲ୍-ରିଷ୍ଟକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଥବିା କାନ୍ଧ ସହତି ଡ୍ରିଲ୍ ଶଙ୍କରକୁ ପଣୁ ିବାମ ହାତରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ 
| ଡ୍ରିଲ୍ ପରୂ୍୍ବ ଅବସ୍ଥାରେ ସମାନ ସ୍ଥିତିରେ ଏବଂ ସମାନ କୋ�ୋଣରେ ଚକ ମହୁ ଁ
ବିରୁଦ୍ଧରେ ପନୁର୍୍ବବାର ଖୋ�ୋଜିବ |

ଡ୍ରିଲ୍ଗଡୁ଼଼ିକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବା ସମୟରେ ଧ୍ୟାନ ଦେବାକୁ ହେବ |

ଡ୍ରିଲରୁ ଯଥାସମ୍ଭବ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | କଟିଙ୍ଗ ଧାରକୁ ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବା ପାଇ ଁ
କେବଳ ଯଥେଷ୍ଟ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

କୌ�ୌଣସି crack ଫାଟିଯାଇଥବିା କମି୍ ୍ବବା ବିଭାଜତି ଡ୍ରିଲକୁ 
ପନୁର୍୍ବବାର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ଡ୍ରିଲକୁ ଅଧକି ଗରମ କରିବା ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

ଚକ ଚେହେରା ବିରୁଦ୍ଧରେ ହାଲୁକା ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | ବାରମ୍୍ବବାର ଚକ 
ମହୁରଁ ଧାରକୁ ସଫା କର | ଏହା ଚକ ଦ୍ୱାରା ଉତ୍ପାଦିତ ବାୟୁ ପ୍ରବାହକୁ ଡ୍ରିଲ୍ 
ପଏଣ୍ଟକୁ ଥଣ୍ଡା କରିବାକୁ ଅନୁମତି ଦିଏ |

ଥଣ୍ଡା ପାଣିରେ ଲିଭାଇ ଏକ ଡ୍ରିଲ୍ କୁ ଶୀଘ୍ର ଥଣ୍ଡା କରିବା ଦ୍ୱାରା 
କଟିଙ୍ଗ୍  ଫାଟିଯାଇପାରେ |

ବହୁତ ଛୋ�ୋଟ ଡ୍ରିଲଗଡିୁକର ପନୁଃ sharp- ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବା ପାଇ ଁ ବହୁତ 
କୌ�ୌଶଳ ill ଆବଶ୍୍ୟକ | କଟିଙ୍ଗ କୋ�ୋଣ ଉତ୍ପାଦନ ପାଇ ଁ ସେମାନେ 
ଆନୁପାତିକ ଭାବରେ କମ ୍ଗତି ଆବଶ୍୍ୟକ କରନ୍ତି |

Fig 4

Fig 5

ଯେତେବେଳେ ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ଖରାପ ଚିପ ୍ହୋ�ୋଇଯାଏ ସେତେବେଳେ ଏକ 
କଠନି ଗ୍ରୀଟ୍ ଚକ ସହତି ଡ୍ରିଲ୍ ପଏଣ୍ଟକୁ ତଳକୁ ଖସାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ଏହାର କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତା ପାଇ ଁପନୁ - ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ପରୀକ୍ଷା | (Testing a re-sharpened twist 
drill for its performance)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ମେସିନ୍ ଏବଂ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଡ୍ରିଲ୍ ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ ଯାହା ଏକ ଗର୍ତତ୍ତ ମାଧ୍ୟମରେ ଖୋ�ୋଳିବା ଦ୍ୱାରା 
ପନୁଃ sharp ତୀକ୍ଷ୍ଣ ହୋ�ୋଇଛି |

ପ୍ରତି ମିନିଟରେ 25 ରୁ 30 ମିଟର କାଟିବା ବେଗ ଦେବା ପାଇ ଁ ଡ୍ରିଲିଂ 
ମେସିନର ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବିପ୍ଳବ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ସଠକି୍ ଭାବରେ ପନୁର୍୍ବବାର ତୀକ୍ଷ୍ଣ 
ହୋ�ୋଇଥବିା ଏକ ଡ୍ରିଲ୍:

ଏହାର କଟିଙ୍ଗ ଧାରରୁ ଦୁଇଟି ସମାନ ଭାବରେ କୁଞ୍ଚିତ ଚିପ୍ସ ଉତ୍ପାଦନ 
କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1) |

ଏହାକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଖାଇବାକୁ ଦେବା ପାଇ ଁକେବଳ ମଧ୍ୟମ ଚାପ ଆବଶ୍୍ୟକ|

ଯେତେବେଳେ ଗାତ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥାଏ, ଡ୍ରିଲକୁ ମେସିନରୁ ବାହାର କରି 
ସେହ ିଗର୍ତତ୍ତରେ ଭର୍ତ୍ତି କରି ଚେଷ୍ଟା କର |

ଯଦି ଡ୍ରିଲ୍ କୌ�ୌଣସି play  ଖେଳ ବିନା ଫିଟ୍ ହୁଏ ଏହାର ଅର୍୍ଥ ହେଉଛି 
(ଚିତ୍ର 2):

•	 କଟିଙ୍ଗ ଧାର ଏବଂ କୋ�ୋଣ ସମାନ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ସଠକି୍ ଆକାରର ଏକ ଛିଦ୍ର ସଷୃ୍ଟି  କରିଛି |

ଗର୍ତତ୍ତରେ ଥବିା ଡ୍ରିଲର ଯେକୌ�ୌଣସି  ଖୋ�ୋଲା ଅର୍୍ଥ ହେଉଛି (ଚିତ୍ର 3)

•	 କଟିଙ୍ଗ ଧାରଗଡୁ଼଼ିକ ଅସମାନ ଲମ୍୍ବ ଅଟେ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଏକ ଓସାରିଆ ଛିଦ୍ର ସଷୃ୍ଟି  କରିଛି |

ଏକ ଡ୍ରିଲ୍ ଯାହା ଅସମାନ କିମ୍ ୍ବବା ଅତ୍୍ୟଧକି ଓଠ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ସହତି ଗ୍ରାଉଣ୍ଡ୍ 
ହୋ�ୋଇଛି |

•	 ଆରମ୍ଭ କରିବା ସମୟରେ ଚାଟର୍ କରିବାକୁ ପ୍ରବୃତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ବାହ୍୍ୟ ଗର୍ତତ୍ତ ଉତ୍ପାଦନ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.64
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ଅଫ୍ - ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଉପରେ ନରିାପଦ କାମ କରିବା | (Safe working on off - hand grind-
ers)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ଅଫ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରରେ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ କାମ କରନ୍ତୁ |

ଅଫ୍ - ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରରେ କପିରି କାମ କରିବେ?

ଅଫ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରରେ କାମ କରିବାବେଳେ, ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ସରୁକ୍ଷା 
ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ପାଳନ କରିବା ଜରୁରୀ ଅଟେ |

ଆରମ୍ଭ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ରାକ୍ଷୀମାନେ ଅଛନ୍ତି |

ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଆରମ୍ଭ କରିବା ସମୟରେ ମେସିନର ଗୋ�ୋଟିଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଛିଡା ହୁଅନ୍ତୁ |

ସାଧନକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ - ଯଥାସମ୍ଭବ ଚକ ପାଖରେ ବିଶ୍ରାମ କରନ୍ତୁ |

ସର୍୍ବବାଧକି ସପୁାରିଶ ହୋ�ୋଇଥବିା ବ୍୍ୟବଧାନ ହେଉଛି 2 ମିମି | ଏହା ସାଧନ 
ବିଶ୍ରାମ ଏବଂ ଚକ ମଧ୍ୟରେ କାମକୁ ରୋ�ୋକିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ | 
(ଚିତ୍ର 2)

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଉପରେ କାମ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ ଯାହା ଲୋ�ୋଡ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଗ୍ ୍ଲଲାସ ୍
ହୋ�ୋଇଛି | ଯେତେବେଳେ ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ ପୋ�ୋଷାକ ଏବଂ ପ୍ରକୃତ ଚକ 
| (ଚତି୍ର 3)

ସତର୍୍କତା: ଯଦି କୌ�ୌଣସି  ଅସ୍ୱାଭାବିକ ଧ୍ୱନି ଲକ୍ଷଷ୍ୟ ହୁଏ, ତେବେ ମେସିନ୍ 
ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ | ଫାଟିଯାଇଥବିା କିମ୍ ୍ବବା ଅନୁପଯକୁ୍ତ ସନ୍ତୁଳିତ ଚକଗଡିୁକ 
ବିପଜ୍ଜନକ ଅଟେ |

ଏକ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ପିନ୍ଧିବା | (Dressing a grinding wheel)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଏକ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ଯେତେବେଳେ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକଗଡିୁକ ଲୋ�ୋଡ୍ କିମ୍ ୍ବବା ଗ୍ ୍ଲଲାସ ୍ କରାଯାଏ, 
ସେଗଡିୁକ ଡ୍ରେସିଂ ଦ୍ୱାରା ସଂଶୋ�ୋଧତି ହୁଏ |

ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଚକଗଡିୁକର ପୋ�ୋଷାକ ଏକ ତାରକା - ଚକ 
ଡ୍ରେସର ଦ୍ୱାରା କରାଯାଏ |

ତାରାର ସଠକି୍ ସେଟିଂ ପାଇ ଁ- ଚକ ଡ୍ରେସର, କାର୍୍ଯ୍୍ୟ - ବିଶ୍ରାମକୁ ସଜାଡିବା 
ଉଚିତ ଯାହା ଦ୍ବାରା  ଡ୍ରେସର ପିଭଟଗଡିୁକ ଚକ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ମଧ୍ୟରେ 
ଅବସ୍ଥାନ କରିବ - ବିଶ୍ରାମ | (ଚତି୍ର 1)

ଧୀରେ ଧୀରେ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଉଠାଇ ଡ୍ରେସରକୁ ଚକ ସହତି ସଂସ୍ପର୍୍ଶରେ 
ଆଣନ୍ତୁ |

ଯେହେତୁ ଡ୍ରେସର ଷ୍ଟାର - ଚକ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ ଆରମ୍ଭ କରେ, ସେଠାରେ ଏକ ଜର୍୍କ 
ହୋ�ୋଇପାରେ | କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଉପରେ ଦିଆଯାଇଥବିା ଚାପ ଦ୍ୱାରା ଏହାକୁ ଦୂର 
କରାଯାଇପାରିବ - ବିଶ୍ରାମ |

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ବିରୁଦ୍ଧରେ ଡ୍ରେସରକୁ ଦୃଢ ଭାବରେ ଦବାନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ 
ମହୁକଁୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ଅତିକ୍ରମ କରିବା ସମୟରେ ଚକ୍ରର ଧାରରୁ ଦୌ�ୌଡ଼ନ୍ତୁ run  ନାହି ଁ|

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଉପରେ ନିମ୍ ୍ନ ଚାପକୁ ଛାଡନ୍ତୁ ନାହି ଁ - ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲ ଉଠାଇବା 
ସମୟରେ ବିଶ୍ରାମ କରନ୍ତୁ |

ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ନାହି;ଁ ଏହା ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଫାଟିପାରେ |

ସମସ୍ତ ଧାତୁ କଣକିା ଅପସାରିତ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏବଂ ଚେହେରା ସିଧା 
ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଡ୍ରେସରକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ମହୁରଁେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ - ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଯଥାସମ୍ଭବ ବିଶ୍ରାମ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 2)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.64

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



236

ଏକ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ପିନ୍ଧିବା ସମୟରେ ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍୍ସ ଏବଂ 
ଗ୍ଲୋଭସ ୍ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ | ଆରମ୍ଭ କରିବା ସମୟରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରର 
ଗୋ�ୋଟିଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଛଡିା ହୁଅନ୍ତୁ | ପୋ�ୋଷାକ ପିନ୍ଧିବା ସମୟରେ 
ଡ୍ରେସରକୁ ଦୃଢ  ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଉପରେ 
ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ରଖନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.64
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.65
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

କୋ�ୋଣାର୍୍କ ମାପ ଯନ୍ତ୍ରର ବ୍୍ୟବହାର ଅଭ୍୍ୟୟାସ କରନ୍ତୁ | (Practice use of angular measuring 
instrument)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଭର୍ନିୟର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉପାଦାନଗଡୁ଼଼ିକର ବିଭିନ୍ନ ତୀବ୍ର କୋ�ୋଣ ଏବଂ ଅବଟ୍୍ୟୟୁ ଜ୍ କୋ�ୋଣ ମାପନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଟିପ୍ପଣୀ: କୋ�ୋଣାର୍୍କ ମାପ ଯନ୍ତ୍ର ସହତି ଅଭ୍୍ୟୟାସ ପାଇ ଁନିର୍୍ଦଦେଶକ 
ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଉପାଦାନଗଡୁ଼଼ିକର ବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରିବେ |

ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣ ମାପନ୍ତୁ |

ଟେବଲ୍ 1 ରେ କୋ�ୋଣ ପ୍ରବେଶ କରନ୍ତୁ |

ଉପାଦାନ ନଂ। କୋ�ୋଣ ମାପ ହେଲା |
1
2
3
4
5

ଉପାଦାନ ନଂ। କୋ�ୋଣ ମାପ ହେଲା |
6
7
8
9
10

ଟେବଲ୍ – 1
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ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ପଢିବା (Reading of vernier bevel protractor)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ତୀବ୍ର କୋ�ୋଣ ସେଟିଂ ପାଇ ଁଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ପଢନ୍ତୁ read  |
•	 ଅବ୍୍ଟଟ୍୍ୟୟୁ ଜ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ ସେଟିଂ ପାଇ ଁଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ପଢନ୍ତୁ read  |

ତୀବ୍ର କୋ�ୋଣ ପଢିବା reading ପାଇ ଁ(ଚିତ୍ର 1) |

ପ୍ରଥମେ ମଖୁ୍୍ୟ ସ୍କେଲର ଶନୂ ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ ସ୍କେଲର ଶନୂ ମଧ୍ୟରେ ପରୁା 
ଡିଗ୍ରୀ ସଂଖ୍୍ୟୟା ପଢ read | (ଚିତ୍ର 2)

ଭର୍ନିୟର୍ ସ୍କେଲରେ ଥବିା ରେଖା ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ ଯାହା କ scale ଣସି ମଖୁ୍୍ୟ 
ସ୍କେଲ୍ ବିଭାଜନ ସହତି ମେଳ ଖାଉଛି ଏବଂ ଏହାର ମଲୂ୍୍ୟକୁ ମିନିଟ୍ରେ 
ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

ଭର୍ନିୟର୍ ସ୍କେଲ୍ ପଢବିା reading  ପାଇ ଁ, ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ଗଣନା ସହତି ସମକକ୍ଷ 
ବିଭାଜନକୁ ଗଣୁ କରନ୍ତୁ |

ଉଦାହରଣ: 10 x 5 ’= 50’

ମାପ ପାଇବା ପାଇ ଁଉଭୟ ପଠନକୁ ସମଦୁାୟ କରନ୍ତୁ = 41 ° 50 ’

ଯଦି ଆପଣ ଆଣ୍ଟିକ୍୍ଲକ୍ୱାଇଜ ୍ଦିଗରେ ମଖୁ୍୍ୟ ସ୍କେଲ୍ ପଢନ୍ତି read , ଭର୍ନିୟର୍ 
ସ୍କେଲ୍ ମଧ୍ୟ ଶନୂରୁ ଆଣ୍ଟିକ୍୍ଲକ୍ୱାଇଜ ୍ଦିଗରେ ପଢନ୍ତୁ read  |

ଯଦି ଆପଣ ମଖୂ୍୍ୟ ସ୍କେଲ୍କୁ ଘଣ୍ଟା ଦିଗରେ ପଢନ୍ତି read , ଭର୍ନିୟର୍ ସ୍କେଲ୍ 
ମଧ୍ୟ ଶନୂରୁ ଘଣ୍ଟା ଦିଗରେ ପଢନ୍ତୁ read  |

ଅବ୍୍ଟଟ୍୍ୟୟୁ ଜ ୍ଆଙ୍ଗଲ୍ ସେଟ୍ ଅପ ୍ପାଇ ଁ(ଚିତ୍ର 3) |

ଭର୍ନିୟର୍ ସ୍କେଲ୍ ପଠନ ବାମ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ନିଆଯାଇଛି ଯେପରି ତୀର ଦ୍ୱାରା 
ସଚୂିତ କରାଯାଇଛି | (ଚିତ୍ର 4) ଅବଟ୍୍ୟୟୁ ଜ ୍ କୋ�ୋଣ ମଲୂ୍୍ୟ ପାଇବା ପାଇ ଁ
ପଠନ ମଲୂ୍୍ୟ 180 ° ରୁ ବାହାର କରାଯାଇଥାଏ |

ପ ° ଢିବା 22 ° 30 ’

ମାପ

180 ° - 22 ° 30 ’= 157 ° 30’

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.65
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.66
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ, କାଉଣ୍ଟର ବୋ�ୋର ଏବଂ ରିମ ୍ବିଭାଜତି ଫିଟ୍ (ତିନୋ�ୋଟି ଖଣ୍ଡ ଫିଟିଂ) | (Counter sink, 
counter bore and ream split fit (three piece fitting))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚାକରିି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର |
•	 ଡ୍ରିଲ୍, କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ୍, କାଉଣ୍ଟର ବୋ�ୋର ଏବଂ ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଗାତଗଡିୁକ ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ |
•	 ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ ଅତରିିକ୍ତ ଧାତୁକୁ କାଟି କାଢି remove ଦଅି |
•	 ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତ ିପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଶେଷ କର, ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବିଭାଜତି ଫିଟ୍ କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଅଂଶ 1 ଏବଂ 
2 ରୁ 60 x 40 x 9 mm, ଅଂଶ 3 ରୁ 29 x 29 x 9mm ଆକାର 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁସାରେ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଏବଂ part1 ଏବଂ 2 
ରେ ପଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ଉପଯକୁ୍ତ କ୍୍ଲମ୍ପପ୍ସ ସହତି କାମ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତ କେନ୍ଦ୍ରରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲିଂ 
ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ Ø 5 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକର 
ସମସ୍ତ କେନ୍ଦ୍ରରେ ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 • ସେହଭିଳି, ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ Ø 5.5, Ø 6.5 ଏବଂ Ø 9. 8 ମିଲିମିଟର 
ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ CSK, କାଉଣ୍ଟର ବୋ�ୋର ଏବଂ ରିମ ୍ ଛିଦ୍ର 
ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ଉପକରଣକୁ ଠକି କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତାରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ଦୁଇଟି ଛିଦ୍ର ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 • ସେହଭିଳି, ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ କାଉଣ୍ଟର ବୋ�ୋର ଟୁଲ୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ କାଉଣ୍ଟର ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ଗଭୀରତାରେ ଦୁଇଟି ଛିଦ୍ର ବୋ�ୋର |

•	 ରେଞ୍ଚ ସହତି Ø 10 ମିମି ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ରିମର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି Ø 9.8 
ମିଲିମିଟର ଦୁଇଟି ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରରେ ପନୁଃନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ଭାଗ 1 ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ହ୍୍ୟୟାକସ୍ୱିଙ୍ଗ୍  ଦ୍ୱାରା ଅତ୍୍ୟଧକି ଧାତୁକୁ କାଟି କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଫାଇଲ୍ |

•	 ସେହଭିଳି, ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ଭାଗ 2 ରେ ପନୁରାବତ୍ତି କର ଏବଂ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସମାପ୍ତ କର |

ଭାଗ - 3

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଲାଇନଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଭାଗ 3 ରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଆକାର ଏବଂ ଆକାରକୁ 
ଦେଖ ିଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ କାଟି କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ଅଂଶ 1, 2, 3 ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବିଭାଜତି ଫିଟ୍ ଭାବରେ 
ତନିୋ�ୋଟି ଖଣ୍ଡ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ କୋ�ୋଣରେ ଡି - ବୁର୍ |

•	 ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ | (Counter sink)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବିଭିନ୍ନ ଆକାରର କାଉଣ୍ଟର ଲିଙ୍କ୍ ଛଦି୍ର |

କାଉଣ୍ଟର ଲିଙ୍କ୍ ଚୟନ |

ସ୍୍କ୍ରରୁ   ର ଟେପର ମଣୁ୍ଡର କୋ�ୋଣ ଅନୁଯାୟୀ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ଉପକରଣ 
ଚୟନ କରନ୍ତୁ | କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁଟେବଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଉପାଧ୍ୟମରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ (ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, 
ସମାନ୍ତରାଳ ବ୍ ୍ଲକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ) ଏବଂ ଏହାକୁ ବର୍୍ଗ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍କୁ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଛିଦ୍ର ସହତି କାଉଣ୍ଟର୍୍ସଙ୍୍କ୍କକୁ ଆଲାଇନ୍ 
କରନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 1)

ଡ୍ରିଲ୍ କାଢି ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟକୁ ବିଘ୍ନ ନକରି ମେସିନରେ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ଟୁଲ୍ 
ଠକି୍ କର | (ଚିତ୍ର 2)

ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ RPM ର ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | ସତୂ୍ର ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ |

କାଉଣ୍ଟର ଲିଙ୍କ୍ ର ସପୁାରିଶ କରାଯାଇଥବିା ଗତି ବଦଳାନ୍ତୁ |

(ଖନନ ପାଇ ଁକଟି ବେଗର V = 1/3)

ସ୍୍କ୍ରରୁ   ମଣୁ୍ଡର ମଣୁ୍ଡର ଲମ୍୍ବ ସହତି ସମାନ ଗଭୀରତାରେ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ 
ଗର୍ତତ୍ତ | (ଚତି୍ର 3)
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ଉପଯକୁ୍ତ ବସିବା ପାଇ ଁ ଉପଯକୁ୍ତ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ହେଡ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ସହତି 
କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ଗର୍ତତ୍ତ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପ୍ରତିବାଦ (Counterboring)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବିଭିନ୍ନ ଆକାରର କାଉଣ୍ଟରବୋ�ୋର୍ ଗାତଗଡିୁକ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛଦି୍ରଗଡିୁକରେ ଏକାଗ୍ର |

କାଉଣ୍ଟର ଆକାରର ଚୟନ |

B.I.S. କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଛିଦ୍ରର ଆକାର ଉପରେ ଆଧାର କରି ବିଭିନ୍ନ ଆକାରର 
କାଉଣ୍ଟରବୋ�ୋରକୁ ସପୁାରିଶ କରେ |

ସ୍୍କ୍ରରୁ   ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ କାଉଣ୍ଟରବୋ�ୋର୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଭାଇସ,୍ ବର୍୍ଗକୁ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ର ଅକ୍ଷରେ ବର୍୍ଗ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ | 
ସମାନ୍ତରାଳ ବ୍ ୍ଲକଗଡିୁକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ସଠକି୍ ବ୍୍ୟୟାସ ଡ୍ରିଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ଅବସ୍ଥାନର ଅବସ୍ଥାନ 
ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ର ସହତି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଅକ୍ଷକୁ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ | ସଠକି୍ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁ, ଗୋ�ୋଟିଏ ସେଟିଂରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟରବୋ�ୋର୍ |

ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ କାଉଣ୍ଟରବୋ�ୋର୍ ଟୁଲ୍ ମାଉଣ୍ଟ ଏବଂ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 2)

ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନର ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ନିକଟତମ ଗଣତି RPM ରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
| ସତୂ୍ର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

(ଡ୍ରିଲିଂ ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ ଗତିର 1/3 ଭାବରେ `V` ର ମଲୂ୍୍ୟକୁ ବିଚାର କରନ୍ତୁ)

ସ୍୍କ୍ରରୁହେ  ଡର ଘନତାଠାରୁ ଟିକିଏ ଅଧକି ଗଭୀରତାରେ ଗର୍ତତ୍ତକୁ କାଉଣ୍ଟର 
କରନ୍ତୁ (ଡ଼଼ିମ।୍ 3 |

କାଉଣ୍ଟରବୋ�ୋରର ଗର୍ତତ୍ତର ଗଭୀରତାକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରିବା ପାଇ ଁଗଭୀରତା 
ବନ୍ଦ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

କାଉଣ୍ଟର ହୋ�ୋଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ଗଭୀରତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଗଭୀରତା ଏବଂ 
ଆସନ ଯାଞ୍ଚ ପାଇ ଁସଠକି୍ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ) |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.66
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ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ରିମର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗାତଗଡିୁକର ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ | (Reaming drilled 
holes using hand reamers)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ସୀମା ମଧ୍ୟରେ ଥବିା ଗାତଗଡିୁକ ମାଧ୍ୟମରେ ପନୁଃନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପିନ ସହତି ପନୁଃ ଗର୍ତତ୍ତଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପନୁଃନିର୍୍ମମାଣ ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନରି୍ଣଣ୍ଣୟ କରିବା |

ସତୂ୍ର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ,

ଡ୍ରିଲ୍ ବ୍୍ୟୟାସ = ପନୁଃ amed ଆକାର - (ଆକାର ଓଭରସାଇଜ ୍ତଳେ)

ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ସାଇଜ ୍ସମ୍୍ବନ୍ଧୀୟ ଥଓିରିରେ ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ 
ସପୁାରିଶ କରାଯାଇଥବିା ସାରଣୀ ପାଇ ଁସାରଣୀକୁ ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |

ହାତ ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ |

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ପନୁଃନିର୍୍ମମାଣ  ପାଇ ଁଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ |

ମେସିନ୍ ଭାଇସ ୍ଉପରେ ସେଟିଂ କରିବା ସମୟରେ କାମକୁ 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଗର୍ତତ୍ତଟି ଟିକିଏ ଶେଷ ହୁଏ | ଏହା ବୁର୍ ଗଡିୁକୁ ଅପସାରଣ କରିଥାଏ, 
ଏବଂ ପନୁଃ କୁ ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ଆଲାଇନ୍ କରିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ 
(ଚିତ୍ର 2) | ବେଞ୍ଚ bench ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ କାମ ଠକି କରନ୍ତୁ | ସମାପ୍ତ 
ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକର ସରୁକ୍ଷା ପାଇ ଁଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ 
ଯେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ଭୂସମାନ୍ତର ଅଟେ |

ବର୍୍ଗ ଶେଷରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ରେଞ୍ଚକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ରିମେରକୁ ଭୂଲମ୍୍ବ 
ଭାବରେ ଗର୍ତତ୍ତରେ ରଖନ୍ତୁ | ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ | ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ସଂଶୋ�ୋଧନ କର | ଏକ ସମୟରେ ସାମାନ୍୍ୟ 
ତଳକୁ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚକୁ ଏକ ଘଣ୍ଟା ଦିଗରେ ବୁଲାନ୍ତୁ 
(ଚିତ୍ର 3) | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ରେଞ୍ଚର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଚାପକୁ ସମାନ ଭାବରେ 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ ତରଳ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ନିମ୍ ୍ନ ଚାପକୁ ବଜାୟ ରଖ ିଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚକୁ ସ୍ଥିର ଏବଂ ଧୀରେ ଧୀରେ ବୁଲାନ୍ତୁ|

ଓଲଟା ଦିଗକୁ ଯାଆନ୍ତୁ ନାହି ଁଏହା ପନୁଃ amed ଗର୍ତତ୍ତକୁ ସ୍କ୍ରାଚ୍ କରିବ | 
(ଚିତ୍ର 4)

ଗର୍ତତ୍ତକୁ ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ | ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ରିମେରର 
ଟେପର ଲିଡ୍ ଲମ୍୍ୱୱା ଭଲ ଭାବରେ ବାହାରକୁ ଆସେ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ତଳ ୁ
ସଫା ହୁଏ | ରିମେରର ଶେଷକୁ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷକୁ ମାରିବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ରିମର୍ ଛିଦ୍ରରୁ ସଫା ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉପର ଟାଣ ସହତି ରିମର୍ କୁ 
କାଢନ୍ତୁ Remove | (ଚିତ୍ର 5)

ପନୁଃ amed ଗର୍ତତ୍ତର ତଳଭାଗରୁ ବୁରଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଗର୍ତତ୍ତକୁ ସଫା କର | ଯୋ�ୋଗାଇ ଦିଆଯାଇଥବିା ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପିନ ସହତି 
ସଠକିତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.66
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.67
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଗର୍ତତ୍ତ ଏବଂ ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ | (Drill through hole and blind holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତ କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ ସଠକ୍ି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛଦି୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଅନ୍ଧ ଛଦି୍ର ଖୋ�ୋଳିବା ପାଇ ଁଗଭୀରତା ଦଣ୍ଡ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତା ଆକାରରେ ଅନ୍ଧ ଛଦି୍ର ଖୋ�ୋଳ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଧାତୁକୁ 60 x 
60 x 19 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ଏବଂ ଆକାର ସହତି 
ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ସେଣ୍ଟର୍ ପଞ୍ଚ 90 ° ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକରେ 
ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ କାମକୁ ଧରି ରଖ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟରରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 6 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ 
ଉଭୟ ଏବଂ ଦୃଷ୍ଟିହୀନ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ hole 8.5 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଗାତ ମାଧ୍ୟମରେ 
ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 Ø 10.5 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ 14 ମିଲିମିଟର ଗଭୀରତାରେ ଅନ୍ଧ 
ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ଡି - ବୁର୍ |

•	 ଏକ ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଅନ୍ଧ ଗାତ ଖୋ�ୋଳିବା | (Drilling blind holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଗଭୀରତା ଷ୍ଟପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତାରେ ଅନ୍ଧ ଛଦି୍ର ଖୋ�ୋଳ |

ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତର ଗଭୀରତାକୁ ନୟିନ୍ତ୍ରଣ କରିବାର ପଦ୍ଧତ ି|

ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବାବେଳେ, ଡ୍ରିଲର ଫିଡ୍ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରିବା ଆବଶ୍୍ୟକ| 
ଅଧକିାଂଶ ମେସିନ୍ ଏକ ଗଭୀରତା ବନ୍ଦ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ସହତି ପ୍ରଦାନ 
କରାଯାଇଥାଏ ଯାହା ଦ୍ବାରା  ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ର ନିମ୍ ୍ନ ଗତି ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରାଯାଇପାରିବ| 
(ଚିତ୍ର 1)

ଅଧକିାଂଶ ଗଭୀରତା ବନ୍ଦ ବ୍୍ୟବସ୍ଥାରେ ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର ରହବି ଯାହା ଦ୍ବାରା  
ସ୍ପିଣ୍ଡଲର ଅଗ୍ରଗତି ପରିଲକ୍ଷିତ ହୋ�ୋଇପାରିବ |

ସାଧାରଣତଃ ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତର ଗଭୀରତା ସହନଶୀଳତା mm। Mm ମିମି 
ସଠକିତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଦିଆଯାଏ |

ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବା ପାଇ ଁସେଟିଂ |

ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତ ପାଇ ଁ- ଗଭୀରତା ସେଟିଂ ପାଇ ଁ, ପ୍ରଥମେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ମେସିନରେ 
ଅନୁଷ୍୍ଠଠିତ ହୁଏ ଏବଂ ଗର୍ତତ୍ତଟି ସଠକି୍ ଭାବରେ ଅବସ୍ଥିତ |

ଡ୍ରିଲ୍ ଆରମ୍ଭ ହୋ�ୋଇଛି, ଏବଂ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ବ୍୍ୟୟାସ ଗଠନ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା 
ଡ୍ରିଲ୍ | ଏହ ିସମୟରେ ପ୍ରାରମ୍ଭିକ ପଠନକୁ ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଖୋ�ୋଳିବାକୁ ଥବିା ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତର ଗଭୀରତାରେ ପ୍ରାରମ୍ଭିକ ପଠନ ଯୋ�ୋଡନ୍ତୁ |

ପ୍ରାରମ୍ଭିକ ପଠନ ଗର୍ତତ୍ତର ଗଭୀରତା = ସେଟିଂ |

ସ୍କେଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆବଶ୍୍ୟକ ସେଟିଂ ପାଖରେ ଷ୍ଟପ ୍ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ|

ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନହେବା ପାଇ ଁଲକ୍ ବାଦାମକୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କର ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଖାଇବାକୁ ଦିଅ | ଯେତେବେଳେ ଷ୍ଟପ ୍
ବାଦ ବାହୁରେ ପହଞ୍ଚେ, ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତ ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତାରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଏ| 
(ଚିତ୍ର 3)

ଡ୍ରିଲିଂ କରିବା ସମୟରେ, କଟିଙ୍ଗ ଫ୍ଲୁଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା ଚପି୍ସ 
ବାହାରକୁ ବାହାରିବା ପାଇ ଁଗର୍ତତ୍ତରୁ ବାରମ୍୍ବବାର ଡ୍ରିଲ୍ ଛାଡିଦଅି|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.67
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.68
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ସାଇଜ୍ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ସହତି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା ଗଠନ କରନ୍ତୁ (ଛଦି୍ର ଏବଂ ଅନ୍ଧ ଛଦି୍ର 
ମାଧ୍ୟମରେ)| (Form internal threads with taps to standard size (through holes and 
blind holes)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା ପାଇ ଁଛଦି୍ରଗଡିୁକ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |
• ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ଚାକରିି ଠକ୍ି କରନ୍ତୁ |
• ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ସେଟ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
• ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା ଏବଂ ଅନ୍ଧ ଛଦି୍ରଗଡିୁକ କାଟିଦଅି |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• ଗର୍ତତ୍ତ ଦେଇ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟ |

• ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମ ପାଇ ଁEx.No 1.5.67 ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର
କରନ୍ତୁ |

• ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ଚାକିରି ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ M 10 ପ୍ରଥମେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଗର୍ତତ୍ତରେ
ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

• ସେହପିରି ଭାବରେ, M 10 ସେକେଣ୍ଡ୍ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ତୃତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ୍
ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଠକି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ 
ସତୂ୍ର ଗଠନ ପାଇ ଁଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂାକୁ କାଟି ଦିଅନ୍ତୁ|

• ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଅନ୍୍ୟ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂାକୁ
କାଟିବା ପାଇ ଁଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

• ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟ |

• ଯଦି ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ରରୁ ଏହାକୁ ଓଲଟାଇ କାଠ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଟିକିଏ ଟ୍୍ୟୟାପ୍
କରି ଧାତୁ ଚିପ୍ସ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

• ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ M 12 ପ୍ରଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• ଏକ ଗଭୀରତା ଷ୍ଟପ ୍ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବା ପାଇ ଁ14 ମିଲିମିଟର
ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଦୂରତାକୁ ପ୍ରଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଉପରେ ଏକ ମେଳକ
ବାଦକୁ ସ୍୍କ୍ରରୁ   କରନ୍ତୁ |
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•	 ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂାକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତା 14 ମିମି 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କାଟନ୍ତୁ |

•	 ଧାତୁ ଚିପ୍ସକୁ ବାହାର କର, ଯଦି ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ରରୁ |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ M 12 ଦ୍ୱିତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ 
ତୃତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଥ୍ରେଡ୍ 
କାଟି ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ସତୂ୍ର ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଗର୍ତତ୍ତକୁ ବୁର୍ ବିନା ସଫା କର |

•	 ଅନ୍୍ୟ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟିବା 
ପାଇ ଁଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍୍କ୍ରରୁଙ୍ଗ୍    କରି M10, ଏବଂ M12 ମେଳକ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଛିଦ୍ର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ତେଲର ପତଳା କୋ�ୋଟ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ଚାପ 
ଦିଅନ୍ତୁ |

ସତୂା କାଟିବା ସମୟରେ କଟିଙ୍ଗ ତରଳ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗାତ ମାଧ୍ୟମରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଥ୍ରେଡିଂ | (Internal threading of 
through holes using hand taps)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଥ୍ରେଡିଂ ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନରି୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |
•	 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନରି୍ଣଣ୍ଣୟ କରିବା |

ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁ, ଗର୍ତତ୍ତର ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରିବା ଆବଶ୍୍ୟକ 
(ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର) | ଏହାକୁ ସତୂ୍ର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗଣନା କରାଯାଇପାରେ 
କିମ୍ ୍ବବା ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାରର ଟେବଲରୁ ଚୟନ କରାଯାଇପାରିବ |

ପ୍ରଣାଳୀ

ଆବଶ୍୍ୟକ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାରରେ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଆଲାଇନ୍ କରିବା ଏବଂ ଆରମ୍ଭ କରିବା ପାଇ ଁ
ଆବଶ୍୍ୟକ ଚାମ୍ଫର୍ ଦେବାକୁ ଭୁଲନ୍ତୁ ନାହି ଁ| (ଚିତ୍ର 1)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଦୃଢ firm ଭାବରେ ଏବଂ ଭୂସମାନ୍ତରାଳରେ ରଖନ୍ତୁ | 
ଉପରିଭାଗ ଉପ-ଜହ୍ନର ସ୍ତରଠାରୁ ଟିକିଏ ଅଧକି ହେବା ଉଚିତ୍ | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
ଆଲାଇନ୍ କରିବା ସମୟରେ ଏହା କ ob ଣସି ବାଧା ବିନା ଏକ ଚେଷ୍ଟା 
ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରିବାରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |

ଉପରିଭାଗରେ ସମାପ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଧରି ରଖବିାବେଳେ ନରମ ଜହ୍ନ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ |

ରେଞ୍ଚରେ ପ୍ରଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍(ଟେପର ଟ୍୍ୟୟାପ)୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ବହୁତ ଛୋ�ୋଟ ଏକ ରେଞ୍ଚ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଟର୍୍ନନ୍  କରିବା ପାଇ ଁ ଏକ ବଡ଼ ଶକ୍ତି 
ଆବଶ୍୍ୟକ କରିବ | ବହୁତ ବଡ ଏବଂ ଭାରୀ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚଗଡିୁକ ଟ୍୍ୟୟାପକ୍ୁ 
ଧୀରେ ଧୀରେ ବୁଲାଇବା ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଭବ ଦେବ ନାହି ଁ|

ଏକ ଭୂସମାନ୍ତର ସମତଳ ରେଞ୍ଚକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରି ଚାମ୍ପେଡ୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ 
ଟ୍୍ୟୟାପକ୍ୁ ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

ସ୍ଥିର ତଳକୁ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସତୂା ଆରମ୍ଭ କରିବା ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍
ରେଞ୍ଚକୁ ଘଣ୍ଟା ଘଣ୍ଟା ଦିଗରେ ଧୀରେ ଧୀରେ ବୁଲାନ୍ତୁ | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ରେଞ୍ଚକୁ 
କେନ୍ଦ୍ର ପାଖରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.68
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ଯେତେବେଳେ ଆପଣ ଥ୍ରେଡ୍ ଆରମ୍ଭ କରିବାକୁ ନିଶ୍ଚିତ, ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଭୂଲମ୍୍ବ ଅଟେ | ସାହାଯ୍୍ୟ 
ପାଇ ଁଏକ ଛୋ�ୋଟ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପରସ୍ପରକୁ 90 ° ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗକୁ ଦୁଇଟି ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ସଂଶୋ�ୋଧନ କର | ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପ୍ରବୃତ୍ତିର ବିପରୀତ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ସାମାନ୍୍ୟ ଅଧକି ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରି ଏହା କରାଯାଇଥାଏ | (ଚିତ୍ର 6)

ଟ୍୍ୟୟାପକ୍ୁ ଟର୍୍ନିିଂ ମୋ�ୋସନ୍ ନ ଦେଇ କଦାପି ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ 
ନାହି ଁ|

ଏକ ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ପନୁର୍୍ବବାର ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ରେଞ୍ଚକୁ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ 
ନକରି ଟାଣନ୍ତୁ |

ଗୋ�ୋଟିଏ କିମ୍ ୍ବବା ଦୁଇଟି ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟ୍ ପ୍ରଥମ କିଛି ଟର୍୍ନନ୍  ମଧ୍ୟରେ ସଂଶୋ�ୋଧତି ହେବା ଉଚିତ 
| ଏହା ପରେ ସତୂ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁଏହା କରାଯାଇପାରିବ ନାହି ଁ|

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭୂଲମ୍୍ବ ଭାବରେ ସ୍ଥାପିତ ହେବା ପରେ, କୌ�ୌଣସି down  ତଳକୁ 
ଚାପ ନକରି ରେଞ୍ଚ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲଗଡିୁକର ଶେଷକୁ ଧରି ରେଞ୍ଚକୁ ହାଲୁକା 
ଭାବରେ ବୁଲାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ରେଞ୍ଚକୁ ବୁଲାଇବାବେଳେ, ଗତିବିଧ ିଭଲ ସନ୍ତୁଳିତ ହେବା ଉଚିତ | ଗୋ�ୋଟିଏ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଯେକୌ�ୌଣସି extra  ଅତିରିକ୍ତ ଚାପ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଆଲାଇନ୍୍ମ ମେଣ୍ଟକୁ ନଷ୍ଟ 
କରିଦେବ ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଭାଙ୍ଗି ପାରେ |

ସତୂା କାଟିବା ଜାରି ରଖ | ଚିପ ୍ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁବାରମ୍୍ବବାର ପଛକୁ, କ୍ୱାର୍୍ଟର୍ 
ଟର୍୍ନନ୍  | (ଚିତ୍ର 8) ଯେତେବେଳେ ଗତି ପାଇ ଁ କିଛି ବାଧା ଅନୁଭବ ହୁଏ 
ସେତେବେଳେ ବନ୍ଦ କର ଏବଂ ପଛକୁ ବୁଲ |

ସତୂା କାଟିବା ସମୟରେ ଏକ କଟିଙ୍ଗ ତରଳ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଥ୍ରେଡ୍ ଥ୍ରେଡ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଛିଦ୍ର ଭିତରେ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସତୂାକୁ 
କାଟିଦିଅ |

ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଏବଂ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଶେଷ ଏବଂ ସଫା କର | 
ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଏବଂ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କୌ�ୌଣସି thread  ସତୂ୍ର କାଟିବ ନାହି ଁଯଦି 
ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଗର୍ତତ୍ତରେ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ପ୍ରବେଶ କରିଛି |

ଏକ ବ୍ରଶ ୍ସହତି କାମରୁ ଚିପ୍ସ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଏକ ମେଳକ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ସହତି ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଛିଦ୍ର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ବ୍ରଶ ୍ସହତି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ସଫା କର ଏବଂ ଏହାକୁ ଷ୍ଟାଣ୍ଡରେ ରଖ (ଚିତ୍ର 9) |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.68
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ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଥ୍ରେଡିଂ ଅନ୍ଧ ଛଦି୍ର | (Internal threading blind holes 
using hand taps)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

ଏକ ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତ ଖୋ�ୋଳିବା |

ଡ୍ରିଲ୍ ସାଇଜ ୍ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା ପାଇ ଁଟେବଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟ୍୍ୟୟାପିଂ ଡ୍ରିଲ୍ 
ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କର |

ଗଭୀରତା ବନ୍ଦ ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ | ଟ୍୍ୟୟାପିଂ 
ଛିଦ୍ରର ଗଭୀରତା ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ସତୂାର ଗଭୀରତାଠାରୁ ଟିକେ ଅଧକି 
ହେବା ଉଚିତ | (ଚିତ୍ର 1)

ଥ୍ରେଡିଂ ପାଇ ଁପ୍ରଣାଳୀ |

ଧାତୁ ଚିପ୍ସ, ଯଦି ଥାଏ, ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତରୁ ଏହାକୁ ଓଲଟା କରି କାଠ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ 
ସାମାନ୍୍ୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରି ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଚପି୍ସକୁ ଉଡାଇ ସଫା କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ କାରଣ ଏହା ଆପଣଙ୍କ 
ଆଖରିେ ଆଘାତ ଦେଇପାରେ |

ଏକ ଗଭୀରତା ଷ୍ଟପ ୍ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରିବାକୁ ପ୍ରଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଉପରେ 
ଏକ ମେଳକ ବାଦକୁ ସ୍୍କ୍ରରୁ   କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ବାଦାମ ପ୍୍ଲଲେଟ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଛୁଇବଁା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅନ୍ଧ ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଥ୍ରେଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଚଟାଣ ଏବଂ ବଙ୍କା ତାର ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାରମ୍୍ବବାର ଛିଦ୍ରରୁ ଚିପ୍ସ 
ବାହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଏବଂ ବଟମିଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ସହତି ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ 
| ସତୂାର ଗଭୀରତାକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରିବା ପାଇ ଁ ବାଦାମ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.68
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.69
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଷ୍ଟଡ୍ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Prepare studs and bolt)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଷ୍ଟଡ୍ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ପାଇ ଁବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁଖାଲି ଆକାର ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଷଟୁ୍ଡ୍ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଚାମ୍ଫର୍ |
•	 ଷ୍ଟଡ୍ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟରେ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଲମ୍୍ବ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
•	 ଷଟୁ୍ଡ୍ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟରେ ଡାଏ ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିଦଅି |
•	 ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପିଚ୍ ଗେଜ୍ ଏବଂ ମେଳ ଖାଉଥବିା ବାଦାମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ ସତୂାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
ଟାସ୍କ :: ଷ୍ଟଡ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 round 10 mm x 70 mm ଲମ୍୍ବ ଆକାରକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ
ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡକୁ ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବାହ୍୍ୟ ସତୂାକୁ କାଟିବା ପାଇ ଁ round 9.85 
ମିଲିମିଟର ଖାଲି ଆକାରରେ ରାଉଣ୍ଡ ରଡ୍ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ 
ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ 2 mm x 45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଫାଇଲ୍ ଚାମ୍ଫର୍ |

•	 ଚାକିରିର ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବାହ୍୍ୟ ସତୂାକୁ କାଟିବା ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ 
length  ଏବଂ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଆଲୁମିନିୟମ ୍ଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପପ୍ସ ସହତି ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ବାଡିକୁ 90 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଟ୍ରାଏ ବର୍୍ଗ ସହତି 90 ° ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ରେ M10 ସର୍୍କକୁଲାର୍ ବିଭାଜନ ଡାଏ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଭାଜତି ଡାଏକୁ ସିଲିଣ୍ଡର ରାଉଣ୍ଡ ରଡରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ରଖ 
ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ସତୂାକୁ କାଟିବା ପାଇ ଁଘଣ୍ଟା ଜ୍ଞାନୀ ଏବଂ ଘଣ୍ଟା ବିରୋ�ୋଧୀ 
ଦିଗରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ବାହ୍୍ୟ ସତୂାକୁ କାଟିଦିଅ |

•	 ଡେ ଷ୍ଟକ୍ ଉପରେ ଚାପକୁ ସମାନ ଭାବରେ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଷଟୁ୍ଡ୍ ଖାଲିରେ ଡାଏକୁ ଆଗକୁ ବଢ଼଼ାଇବା  ପାଇ ଁଏବଂ ଘଣ୍ଟା ଚିପ୍ସ 
ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁଡାଏକୁ ଓଲଟା କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଘଣ୍ଟା ଜ୍ଞାନୀ ଦିଗରେ 
ବୁଲନ୍ତୁ |

•	 ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପ୍ରକ୍ରିୟାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଅନୁସରଣ କରି, ଚତି୍ର ଅନୁଯାୟୀ ବାହ୍୍ୟ 
ସତୂାକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଲମ୍୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କାଟନ୍ତୁ |

•	 ସତୂାକୁ ସଫା କର ଏବଂ ଉପଯକୁ୍ତ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ ଏବଂ ମେଳ 
ଖାଉଥବିା ବାଦାମ ସହତି ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 ଯଦି ବାଦାମ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା ସହତି ଫିଟ୍ ହୋ�ୋଇନଥାଏ, ତେବେ 
ବିଭାଜତି ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ବାହ୍୍ୟ ସ୍୍କ୍ରରୁ  ଗଡିୁକୁ ସଜାଡି ଧୀରେ ଧୀରେ କଟର 
ଗଭୀରତା ବଢାନ୍ତୁ increase  ଏବଂ ସତୂ୍ରର ପିଚ୍ ସଠକି୍ କରିବା ପାଇ ଁ
ସତୂା କଟାକୁ ଗଭୀର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାଦାମ ଏବଂ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍
ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହପିରି, ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ରାଉଣ୍ଡ ରଡର ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଥ୍ରେଡ୍ କଟିଙ୍ଗ 
ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଲମ୍୍ବରେ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପଯକୁ୍ତ 
ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପଯକୁ୍ତ ବାଦାମ ସହତି 
ମେଳ କରନ୍ତୁ |

•	 ସତୂାକୁ ସଫା କର ଏବଂ ବିନା ବର୍୍ସରେ ନିଶ୍ଚିତ କର ଏବଂ ଅଳ୍ପ ତେଲ 
ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ କର |

ପଚାର 2: ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଷୋ�ୋହଳ ରଡକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟନେସ ୍ଏବଂ ବର୍୍ଗଗାକାରତା ଲେଥ ୍ରେ size 10 
mm x 40 mm ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ବଜାୟ ରଖବିା |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ଖାଲି 
ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବାକୁ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ଏବଂ ମାର୍୍କ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଡଟ୍ ପଞ୍ଚ 60 ° ବ୍୍ୟବହାର କରି ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 1)

•	 ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟକୁ ବେଞ୍ଚ ଭାଇସ ୍ ରେ 90 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଆଲୁମିନିୟମ ୍ଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପ ସହତି ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ରେ M10 split die ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଭାଜତି ଡାଏକୁ ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ରାଉଣ୍ଡ ଖାଲି 
ଶେଷରେ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ସହତି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁ
ଘଣ୍ଟା ଜ୍ଞାନୀ ଦିଗ ଏବଂ ଘଣ୍ଟା ବିରୋ�ୋଧୀ ଦିଗରେ ବୁଲନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 3)

•	 ଦେଖବିା ଦ୍ୱାରା ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ କାଟି କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁ ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ରଡ୍ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଖାଲି 
ଆକାର Ø 9.9 mm x 18 mm ଲମ୍୍ବ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 (ଚିତ୍ର 2)

•	 ଷୋ�ୋଡଶାଳର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଚାମ୍ଫର୍ 2 mm x 45 ° |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.69
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•	 ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ସମୟରେ ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟକୁ 
ଖାଲିକୁ 90 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡେ ଷ୍ଟକ୍ ଉପରେ ଚାପକୁ ସମାନ ଭାବରେ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ଏବଂ ମେଳଥୁବିା ବାଦାମ ସହତି ସତୂାକ ୁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ|

•	 ସତୂାକୁ ସଫା କର ଏବଂ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ
ଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କର |

ସତୂା କାଟିବା ସମୟରେ ଏକ କଟିଙ୍ଗ ଲବ୍ରିକାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ମରିବା ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ ଥ୍ରେଡିଂ | (External threading using dies)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଡିଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

ଖାଲି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଖାଲି ଆକାର = ଥ୍ରେଡ୍ ଆକାର - 0.1 x ପିଚ୍ ଥ୍ରେଡ୍ |

ଡାଏକୁ ଡାଏଷ୍ଟକ୍ରେ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡାଏର ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ଡାଇଷ୍ଟକ୍ ଷ୍ଟେପ ୍
ବିପରୀତ ସ୍ଥାନରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ଭାଇସ ୍ରେ ଏକ ଭଲ ପନ୍ଥା ନିଶ୍ଚିତ କରିବା ପାଇ ଁଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର 
କରନ୍ତୁ |

ଉପାଧ୍ୟାୟ ଉପରେ ଖାଲି ପ୍୍ରରୋଜେକ୍୍ଟ କରନ୍ତୁ - କେବଳ ଆବଶ୍୍ୟକ ସତୂ୍ରର ଲମ୍୍ବ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅଗ୍ରଭାଗରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅଗ୍ରଭାଗକୁ ରଖନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 3)

ଡାଏଷ୍ଟକ୍ ଉପରେ ସମାନ ଭାବରେ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ 
ଖାଲିରେ ମରିବାକୁ ଆଗକୁ ବଢ଼଼ାଇବା clock ପାଇ ଁଘଣ୍ଟା ବୁଲାଇ ଦିଗକୁ 
ବୁଲନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 5)

ଚିପ୍ସ ଭାଙ୍ଗିବା  ପାଇ ଁଧୀରେ ଧୀରେ କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ଅଳ୍ପ ଦୂରତା ପାଇ ଁମରିକୁ 
ଓଲଟା କରନ୍ତୁ |

ଏକ କଟିଙ୍ଗ ଲବ୍ରିକାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ବାହ୍୍ୟ ସ୍୍କ୍ରରୁ  ଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଜାଡି ଧୀରେ ଧୀରେ କଟର ଗଭୀରତା ବଢାନ୍ତୁ |

ଏକ ମେଳୁଥବିା ବାଦାମ ସହତି ସତୂାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ବାଦାମ ମେଳ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କାଟିବା ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଗଭୀରତା ସତୂାକୁ ନଷ୍ଟ କରିଦେବ 
| ଏହା ମଧ୍ୟ ମରିବାକୁ ନଷ୍ଟ କରିପାରେ |

ଚପି୍ସକୁ ଜମାଟ ବାନ୍ଧିବା ଏବଂ ସତୂାକୁ ନଷ୍ଟ ନକରିବା ପାଇ ଁ
ବାରମ୍୍ବବାର ଡାଏକୁ ସଫା କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.69

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଡାଏଷ୍ଟକ୍ ର ସେଣ୍ଟଟ୍ର ସ୍୍କ୍ରରୁ  କୁ ଟାଣବିା ଦ୍ୱାରା ମରଟି 
ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଖୋ�ୋଲା ଅଛି | (ଚିତ୍ର 4)

ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବର୍୍ଗ, ବର୍୍ଗ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.70
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ସାଇଜ୍ ସହତି ମରିବା ସହତି ବାହ୍୍ୟ ସତୂା ଗଠନ କରନ୍ତୁ | (Form external threads with 
dies to standard size)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁଗୋ�ୋଲାକାର ରଡରେ ଖାଲି ଆକାର ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ବିଭାଜତି ଡାଏ ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି M14 ବାହ୍୍ୟ ସତୂାକୁ କାଟନ୍ତୁ |
•	 ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପିଚ୍ ଗେଜ୍ ଏବଂ ମେଳ ଖାଉଥବିା ନଟ୍ ସହତି ଥ୍ରେଡ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଖାଲି ଆକାର Ø 13.9 mm x 40 mm 
ଲମ୍୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 • ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ 2 ମିଲି x 45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ ଚାମ୍ଫର୍ |

•	 ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ 90 ° ରେ ଚାକିରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ରେ M14 split die ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 • ଖାଲି ଶେଷରେ ଡାଏ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମାନ ଭାବରେ 
ତଳକୁ ଦବାନ୍ତୁ ଏବଂ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଘଣ୍ଟା 
ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ବାଡିରେ ଡାଏ 90 ° ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡେ ଷ୍ଟକ୍ ଉପରେ ଚାପକୁ ସମାନ ଭାବରେ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଖାଲିରେ ମତୃ୍୍ୟୟୁ କୁ ଆଗକୁ ବଢ଼଼ାଇବା to  ପାଇ ଁଏକ ଘଣ୍ଟା 
ଜ୍ଞାନୀ ଦିଗରେ ବୁଲନ୍ତୁ |

•	 ବାଦାମ ମେଳ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସତୂା କାଟିବା ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ସତୂା କାଟିବା ସମୟରେ କାଟିବା ଲବ୍ରିକାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.71
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ବାଦାମ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ | (Prepare nuts and match with bolts)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁବର୍୍ଗ ରଡକୁ ଖାଲି ଆକାରରେ କାଟି ବୁଲାନ୍ତୁ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତ ିସଠକ୍ି କରିବାକୁ ବର୍୍ଗ ସ୍୍କକୋର୍ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ଏବଂ ନଟ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ବାଦାମ ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନରି୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |
•	 ଷୋ�ୋହଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ବାଦାମରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁଛଦି୍ର ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା ପାଇ ଁଛଦି୍ର ଖୋ�ୋଳ |
•	 ଡାଏ ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବର୍୍ଗ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟରେ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିଦଅି |
•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଷୋ�ୋଡଶାଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ବାଦାମ ଉପରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |
•	 ବାଦାମ ସହତି ବାଦାମ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଭାଗ - 1 ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ |

ଟିପନ୍ତୁ: ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବାଦାମ ସହତି ମେଳ କରିବା ପାଇ ଁEx: No 2.1.69 
ଟାସ୍କ 2 ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବାଦାମ |

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବାଡ଼଼ିରେ 18 ମିଲିମିଟରରେ 10 ମିଲିମିଟର 
ମୋ�ୋଟା ଆକାରରେ ବାଦାମ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ 2 mm x 30 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 M 10 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର hole 8.5 ମିମି ପାଇ ଁ ଛିଦ୍ରର କେନ୍ଦ୍ର ଚିହ୍ନଟ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତ କେନ୍ଦ୍ରରେ ସେଣ୍ଟର୍ ପିଚ୍ 90 ° ସହତି ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ର ଖୋ�ୋଜିବା ପାଇ ଁସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବାଦାମରେ ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର Ø 5 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 M 10 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପାଇ ଁØ 8.5 ମିମି ଗାତ ଖୋ�ୋଳ |

•	 ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ 2 mm x 45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବାଦାମକୁ ଭାଇସ ୍ ଜହ୍ନ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ବେଞ୍ଚରେ 
ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ M10 ପ୍ରଥମେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ 
ଅନୁଯାୟୀ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, M10 ଦ୍ୱିତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ,୍ ତୃତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଫିକ୍ସ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ସତୂ୍ର ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ଏବଂ ମେଳକ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ସହତି ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଛିଦ୍ର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ଏବଂ ବାଦାମରେ ସତୂାକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବାଦାମକୁ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ସହତି ମେଳ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|

ଭାଗ - 2 ବର୍୍ଗ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ |

•	 ବର୍୍ଗ ରଡକୁ 53 ମିମି ଆକାରରେ କାଟନ୍ତୁ |

•	 ବର୍୍ଗ ବର୍୍ଗ ରଡ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱ 25 ମିମିରୁ 24 ମିମି ଏବଂ ଲମ୍୍ବ 50 ମିମି ଫାଇଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆକାର Ø 11.8 mm x 40 
mm ଲମ୍୍ବକୁ ବୁଲନ୍ତୁ |

•	 ଖାଲି ଶେଷରେ 2 ମିମି x 45 ° ଏବଂ ମଣୁ୍ଡ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 2 x 30 ° 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବର୍୍ଗ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟକୁ ଖାଲି ବେଞ୍ଚରେ 90 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ରେ M 12 split die କୁ ଠକି କରନ୍ତୁ |

•	 ବର୍୍ଗ ହେଡ୍ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ଖାଲି ମଣୁ୍ଡରେ M 12 split die ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ବାଦାମ ମେଳ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସତୂା କାଟିବା ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ପନୁରାବତ୍ତି 
କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ଏବଂ ମେଳ ଖାଉଥବିା ବାଦ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ 
ସତୂାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ର ଖୋ�ୋଜବିା ପାଇ ଁସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ବର୍୍ଗ ବାଦାମରେ Ø 6 ମିଲିମିଟର ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପିଂ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁØ 10.8 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ 2 mm x 45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବାଦାମକୁ ଭାଇସ ୍ ଜହ୍ନ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ବେଞ୍ଚରେ 
ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ M 12 ପ୍ରଥମେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ 
ଅନୁଯାୟୀ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, M 12 ସେକେଣ୍ଡ୍ ଟ୍୍ୟୟାପ,୍ ତୃତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଫିକ୍ସ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ କଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂ୍ର ଗଠନ 
କରନ୍ତୁ|

•	 ସ୍୍କ୍ରରୁ   ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ଏବଂ ମେଳକ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ସହତି ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଛିଦ୍ର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ଏବଂ ବାଦାମରେ ସତୂାକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ବାଦାମକୁ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ସହତି ମେଳ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.71
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.72
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଷ୍ଟେପ ୍ଫିଟ୍, ଆଙ୍ଗୁଲାର୍ ଫିଟ୍, ଆଙ୍ଗଲ୍ ସର୍୍ଫଫେ ସ ୍(ବେଭେଲ୍ ଗେଜ୍ ସଠକିତା 1 ଡିଗ୍ରୀ) 
କରନ୍ତୁ | (File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 
1 degree)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରେଖା ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |
• ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଫାଇଲ୍ ଷ୍ଟେପ ୍± 0.04 ମିମି |
• ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି 45 ° କୋ�ୋଣ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
• 1 ° ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଫାଇଲ୍ କୋ�ୋଣ |
• ଷ୍ଟେପ ୍ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଫିଟ୍, ଫିନିଶ ୍ଏବଂ ଡି - ବୁର୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କର |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଭାଗ - 1

• ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ
70 x 50 x 9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

• ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ ‘1’ ରେ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍
କରନ୍ତୁ |

• ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି relief 3 ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର ଡ୍ରିଲ୍
କରନ୍ତୁ |

• ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ ‘1’ ରୁ ଅତିରିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥକୁ
ଅଲଗା କରିବା ପାଇ ଁଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର |
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•	 ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଅତିରିକ୍ତ 
ସାମଗ୍ରୀ କାଟ ଏବଂ କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ ଫାଇଲ୍ ଷ୍ଟେପଗଡିୁକ ± 0.04 
ମିଲିମିଟର ଏବଂ କୋ�ୋଣ 45 ° ରୁ 1 ° ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ

ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସରୁକ୍ଷିତ ଧାରର ବିଭିନ୍ନ ଗ୍ରେଡ୍ 
ଫାଇଲଗଡିୁକ ବ୍୍ୟବହାର କରି |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ବେଭେଲ୍ ଗେଜ ୍ ସହତି କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

ଭାଗ-। |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ70 
x 50 x 9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ -2 ରେ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପିଚ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି relief 3 ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ |

•	 ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ - 2 ରୁ ଅତିରିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥକୁ 
ଭାଗ କରିବା ପାଇ ଁଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର |

•	 ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସରୁକ୍ଷିତ ଧାର ଫାଇଲ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଆକାର ଏବଂ କୋ�ୋଣକୁ 45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ ଷ୍ଟେପ ୍କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ବେଭେଲ୍ ଗେଜ ୍ ସହତି କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ସହତି ମେଳ 
କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.72

•	 ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଅତିରିକ୍ତ 
ସାମଗ୍ରୀ କାଟ ଏବଂ କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ସମସ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଫାଇଲ୍ 1, 2 ଏବଂ ଡି - ବୁର୍ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.73
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ସରଳ ଖୋ�ୋଲା ଏବଂ ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ ଫିଟ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make simple open and sliding fits)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ମଧ୍ୟରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଜିଭ ଏବଂ ଗ୍ରୀଭ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ଫିଟ୍ ଫିଟ୍ ପ୍ରାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଭାଗ - ଏ

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ50 x 48 x 
9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ A 
ରେ ପଞୁ୍ଚ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ A ରେ ଚାକିରି ଚତି୍ର ଅନୁଯାୟୀ ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର Ø 3 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ, 
ଧାତୁକୁ ବସ୍ତୁ  ଲାଇନଠାରୁ 1 ମିମି ଦୂରରେ ଛାଡିଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରି କାଢି remove ଦିଅନ୍ତୁ |
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•	 ସରୁକ୍ଷିତ ଧାର ଫାଇଲ ସହତି 14 mm x 24 mm ଆକାରର 
ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଅଂଶ A ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ 
କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହଭିଳି ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁ ଏବଂ ଫାଇଲ ଷ୍ଟେପ ୍ B କୁ ଆକାର 
ଏବଂ ଆକୃତିର କାଟ ଏବଂ ଅପସାରଣ କର ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କର |

ଭାଗ B

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ50 x 48 x 9 
mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ, ମାର୍୍କ ଏବଂ ପଞ୍ଚ 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 B ଅଂଶରେ ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର Ø 3 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର, ଚିପ,୍ ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଏବଂ ଚତି୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ବଜାୟ 
ରଖବିା ପାଇ ଁଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଫାଇଲ୍ |

•	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ ‘A’ ଏବଂ ‘B’ ମେଳ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ଡି-ବୁର୍ ଶେଷ କର |

•	 ଏକ ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.73
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.74
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ଛଦି୍ର ବନାନ୍ତୁ and ଏବଂ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଡିଆ ବୃଦ୍ଧି କରନ୍ତୁ | (Enlarge hole and increase internal 
dia)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଚହି୍ନିତ କର |
•	 ଡ୍ରିଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ପାଇଲଟ୍ ଛଦି୍ର |
•	 ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛଦି୍ରଗଡିୁକ Ø 25 ମିଲିମିଟରକୁ ବୃଦ୍ଧି କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 80x63x9 mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ ଏବଂ
ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

• ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ ଗଡିୁକୁ ଚିହ୍ନିତ
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଗର୍ତତ୍ତର କେନ୍ଦ୍ର ଖୋ�ୋଜ |

• ପ୍ରିକ୍ ପଞ୍ଚ୍ 30 ° ବ୍୍ୟବହାର କରି ବିଚ୍ଛେଦ ରେଖା ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ,
ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡିଭାଇଡର୍୍ରରେ 12.5 ମିଲିମିଟର ସେଟ୍
କରନ୍ତୁ ଏବଂ Ø 25 ମିଲିମିଟର ବୃତ୍ତ ଅଙ୍କନ କରନ୍ତୁ |

• ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପ୍ରିକ୍ ପଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି Ø 25
ମିଲିମିଟର ବୃତ୍ତକୁ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• ଚାକିରି ଉପରେ ଫାଇଲ୍ ଶେଷ କର ଏବଂ ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ଡି-
ବୁର୍ |

• ଏକ ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ
କରନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲିଂ ସମୟରେ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ କାମ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଗର୍ତତ୍ତକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ
ଖଣ୍ଡର ମଧ୍ୟଭାଗରେ ଖୋ�ୋଜ | (ଚତି୍ର 2)

• • ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ Ø 6 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ସେଣ୍ଟ୍ର୍  ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ରେ
ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇଲଟ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

• ଡ୍ରିଲର ବ୍୍ୟୟାସ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଗତି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• ସେହଭିଳି, ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ by 10 ମିଲିମିଟର, Ø 16 ମିଲିମିଟର
ଏବଂ Ø 20 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଠକି କରନ୍ତୁ
ଏବଂ ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପରୂ୍୍ବରୁ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା
ଛିଦ୍ରକୁ ବଢାନ୍ତୁ |

• ଶେଷରେ, ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଦାଖଲ କରି ପରୂ୍୍ବରୁ
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ Ø 25 ମିଲିମିଟରକୁ ବୃଦ୍ଧି କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.74
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.75
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ସିଲିଣ୍ଡର ପଷୃ୍୍ଠଗଡିୁକ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | (File cylindrical surfaces)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଏକ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ରଡ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |
• ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠର ସଠକିତା ± 0.04 ମିଲିମିଟର |
• ଶେଷ ଏବଂ ଡି - ବୁର |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

• ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 75 ମିଲିମିଟର ଲମ୍୍ବ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ ସମତଳତା ଏବଂ
ବର୍୍ଗତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉଭୟ ରାଉଣ୍ଡ ରଡ୍ ଫାଇଲ୍ |

• ସମତଳତା ବର୍୍ଗତା ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• ରାଉଣ୍ଡ ରଡର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର C / L ଚହି୍ନିତ କର | C / L ରେଫରେନ୍

୍ସସହତି ଚତି୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସିଲିଣ୍ଡର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍
ଫାଇଲ୍ କରିବା ପାଇ ଁଡିଭାଇଡର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର
କରି ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ବ୍୍ୟୟାସ Ø 25 ମିଲିମିଟର ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

• ଚିହ୍ନିତ ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• ବେଞ୍ଚ ଭାଇସ ୍ ରେ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ରଡ୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍
ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ କୁ mm 25 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ରଖନ୍ତୁ, ବିଭିନ୍ନ
ଗତିର ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଦେଖନ୍ତୁ |

• ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ରଡର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length
ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାସ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ରଡ୍ ଏବଂ ସର୍୍କକୁଲାର୍ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ Ø 25 ମିଲିମିଟରକୁ 
ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

• ବାହାର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ସହତି ବ୍୍ୟୟାସ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଦେବେ |

• ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |© N
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.76
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲଗଡିୁକର ଖୋ�ୋଲା ଫିଟିଂ କରନ୍ତୁ | (Make open fitting of curved profiles)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ସମତଳ ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଚହି୍ନିତ କର |
•	 ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତରି ରେଡିଓ ଏବଂ ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲର ଖୋ�ୋଲା ଫିଟିଂ ସହତି ମେଳ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

ଭାଗ - 1

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ|

•	 ସାମଗ୍ରିକ ଆକାର 64 x 57 x 9 mm ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ 
ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ଅଂଶ 1 ରେ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପଞୁ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଗୋ�ୋଟିଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ 
କାଟି କାଢି remove ଦିଅ ଏବଂ ଚତି୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଫାଇଲ୍ କର |

•	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହଭିଳି, ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ ଅନ୍୍ୟ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ କାଟ ଏବଂ କାଢି remove ଦିଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆକାର ଏବଂ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲରେ ଫାଇଲ୍ 
କର |

•	 ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଦ୍ୱାରା ରିଲିଫ୍ ଗ୍ରୀଭ୍ କାଟନ୍ତୁ |

•	 ବକ୍ର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ (ଡିମ୍ ୍ବବିରି 4) ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା 
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ଅଂଶକୁ କାଟ ଏବଂ କାଢି remove ଦିଅ ଏବଂ ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲକୁ 
ଆକାର ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କର ଏବଂ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବକ୍ର 
ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କର ଏବଂ ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କର |

ଭାଗ - ୨

•	 ଷ୍ଟି ଲ୍ ରବ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ64 x 51 x 9 
mm ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚାକିରି ଚତି୍ର ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଭାଗ 2 ରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ 
ପଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ ହଟାଇବା ପାଇ ଁ
ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.76

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



264

•	 ଚିତ୍ର 8 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁ ଏବଂ ଫାଇଲର 
ଆକାର ଏବଂ ଆକାରକୁ କାଟି ଏବଂ କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ ସହତି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ କାଟ ଏବଂ କାଢି re-
move ଦିଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର 9 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପ୍୍ରରୋଫାଇଲକୁ 
ଆକାର ଏବଂ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କର |

•	 ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଚିତ୍ର 10 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଚିତ୍ର 11 12 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ 1 
ଏବଂ 2 ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ ଫାଇଲ୍ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମସ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ 
କୋ�ୋଣରେ ବୁର୍ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.76
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.77
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ପରୂ୍୍ବରୁ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛଦି୍ରକୁ ବାନ୍ଧି ଡ୍ରିଲ୍ ଅବସ୍ଥାନର ସଂଶୋ�ୋଧନ | (Correction of drill location 
by binding previously drilled hole)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଛଦି୍ର ଆକାରଠାରୁ ଅଧକି ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ି ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଟାଇଟ୍ ଫିଟ୍ ଭାବରେ ପ୍୍ଲଗ ୍କରନ୍ତୁ |
•	 ପ୍୍ଲଗ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଗର୍ତତ୍ତ ଅବସ୍ଥାନ ଏକାଗ୍ରତାକୁ କେନ୍ଦ୍ର ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର |
•	 ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇଲଟ୍ ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତର ଏକାଗ୍ରତାକୁ ସଠକ୍ି କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ପ୍ରଦତ୍ତ ସାମଗ୍ରୀର ଗର୍ତତ୍ତ ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 1 | •	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର 

କରନ୍ତୁ |

•	 ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଭାବରେ Ø 6 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ଠକି୍ କରନ୍ତୁ 
(ଚିତ୍ର 3) |

•	 ଗର୍ତତ୍ତର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ଚାମ୍ଫର୍ 2x45 ° |

•	 0.050 ମିଲିମିଟରରୁ ଅଧକି ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ି ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା 
ଗାତର ପ୍ରକୃତ ଆକାର (16.000 0.050 = 16.050 ମିଲିମିଟର) 
ଏବଂ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ 2 x 45 ° ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ବଲ୍ ପେନ୍ ହାତୁଡ଼଼ି (ଚତି୍ର 2) ବ୍୍ୟବହାର କରି ପ୍ରସ୍ତୁତ ରାଉଣ୍ଡ ରଡ୍ 
ସହତି ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଟାଇଟ୍ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହଭିଳି Ø 9 ମିମି, Ø 13 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପରୂ୍୍ବରୁ 
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରକୁ ବଢାନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷରେ, Ø 16 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପରୂ୍୍ବରୁ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା 
ଗର୍ତତ୍ତକୁ ବଡ଼ କରନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 4 |

•	 ପ୍ ୍ଲଗ ୍ ଫିଟ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡର ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ୱେଲ୍୍ଡ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସମତଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ|

•	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିୟର୍ ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ସହତି ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଚିହ୍ନଟ 
କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 3) |

•	 ସେଣ୍ଟ୍ର୍  ପଞ୍ଚ 90 with ସହତି ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ମାର୍୍କ ଉପରେ 
ପଙ୍କ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫାଇଲ୍, ଡି-ବୁର୍, ସଫା ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|

•	 କେନ୍ଦ୍ର ରେଖାଗଡୁ଼଼ିକରେ ଛୋ�ୋଟ ଅଜବତା ବୃଦ୍ଧି ନିମ୍ ୍ନରେ ଦିଆଯାଇଥବିା 
ପଦ୍ଧତିକୁ ଅନୁସରଣ କରେ |

•	 ମେସିନ୍ ଭାଇସ ୍ରେ କାମ ଖଣ୍ଡକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ପିନ୍ ଅବସ୍ଥାନ ସହତି କେନ୍ଦ୍ରକୁ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ରେ ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ ସେଟିଂ ଡ୍ରିଲ୍ Ø 16 ମିମି ଛିଦ୍ର ସହତି ସ୍ ୍ଲଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ 
(ବର୍ତତ୍ତମାନ କେନ୍ଦ୍ର ଅବସ୍ଥାନରେ ଅଛି) |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.77
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.78
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଡ୍ରିଲିଂ 

ବର୍୍ଗଫୁଟ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ | (Make inside square fit)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କର |
•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଚପିିଙ୍ଗ୍  ଦ୍ୱାରା ଅତରିିକ୍ତ ଧାତୁକୁ କାଟି କାଢି remove ଦଅି |
•	 square 0.04 ମିମି ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ ଫାଇଲ୍ ବର୍୍ଗ ସ୍୍ଲଟ୍ |
•	 ବର୍୍ଗ ସ୍୍ଲଟରେ ବର୍୍ଗ ମେଳ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
ଭାଗ - 1

•	 ଦିଆଯାଇଥବିା କଞ୍ଚାମାଲକୁ ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗରେ ସମସ୍ତ ଆକାର 70x70x11 ମିଲିମିଟରରୁ 
ସଠକିତା ± 0.04 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କଠନି ଏବଂ ଶେଷ ଫାଇଲ୍ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଏବଂ ପଞ୍ଚ ସାକ୍ଷୀ ମାର୍୍କ ଅନୁଯାୟୀ ଅଂଶ 1 ରେ 
ଆକାର ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ ହଟାଇବା ପାଇ ଁ
ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରରେ ଅଂଶ 1 ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର in ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଚାରୋ�ୋଟି ଭିତର କୋ�ୋଣରେ 
ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଲିଫ୍ ଗ୍ରୀଭ୍ କାଟନ୍ତୁ |

ଡ୍ରିଲର ଫିରିଫେରୀ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରିବା ଉଚତ୍ି ନୁହେ ଁ|

•	 ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାମର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ଅଂଶକୁ କାଟି 
କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ଭାଗ – ୨ 

•	 ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ 30x30x11 mm ଆକାରରେ 
ଫାଇଲ୍ ± 0.04 ମିଲିମିଟର |

•	 ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ସହତି ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ - 2 କୁ ଅଂଶ 1 ସହତି ମେଳ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଭିନ୍ନ ସ୍ତରର ସରୁକ୍ଷିତ ଧାର ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିପଡ୍ ଅଂଶକୁ 
ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ± 0.04 ମିଲିମିଟର 
ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର in ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଚାରୋ�ୋଟି ଭିତର କୋ�ୋଣରେ 
ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ରିଲିଫ୍ ଗ୍ରୀଭ୍ କାଟନ୍ତୁ |

•	 ବିଭିନ୍ନ ସ୍ତରର ସରୁକ୍ଷିତ ଧାର ଫାଇଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚିପଡ୍ ଅଂଶକୁ 
ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ± 0.04 ମିଲିମିଟର 
ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ କୋ�ୋଣରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସଫ୍୍ଟ  ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଡି-
ବୁର୍ ସହତି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ ଫାଇଲ୍ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.5.78
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.79
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ବିଧାନସଭା |Fitter - Fitting Assembly

ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ‘ଟି’ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ | (Make sliding ‘T’ fit)

ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•  ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗରେ ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ± 0.04 ମିଲିମିଟର ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•  ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•  ସାଇଜ୍, ଆକୃତ ିଏବଂ ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ ଫିଟ୍ କରିବାକୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

ଭାଗ - 1

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
|

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା  ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ଏବଂ ± 0.04 
ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 62x60x14 
ମିଲିମିଟର ଆକାରକୁ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର  2 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଗୋ�ୋ ଟିଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ      ଏବଂ 
ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 କଟାଯାଇଥବିା ଅଂଶକୁ ଆକାର ଏବଂ ଆକାରରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟନେସ ୍ଏବଂ 
ବର୍୍ଗତା ± 0.04 ମିମି ସଠକିତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହଭିଳି, ଅନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ  ଥବିା  ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁ କାଟି କାଢ ି re-
move ଦିଅ, ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଭର୍ନିଅର୍ ଆଲିପର୍ 
ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କର |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



270

ଭାଗ - 2

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 62 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା  ସହତି ସମାନ୍ତରାଳତା  ଏବଂ 
ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 62x60x14 mm 
ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର  4 ରେ ଦ େଖାଯାଇଥବିା ପରି ମାର୍୍କିିଂ  ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, 
ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

	 ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ହ୍୍ୟୟାକ୍ସା ଚିପ ୍ଏବଂ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର 
ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ବଜାୟ 
ରଖବିା ପାଇ ଁଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଫାଇଲ୍ |

•	 ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା 
ପରି ଏହାକ ୁସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫାଇଲ୍ ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମସ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠ 
ଏବଂ କୋ�ୋଣକୁ ଡି-ବୁର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.79
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.80
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ବିଧାନସଭା |Fitter - Fitting Assembly

ଫାଇଲ୍ ଫିଟ୍ - ମିଳିତ,ଖୋ�ୋଲା କୋ�ୋଣାର୍୍କଏବଂ ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂପାର୍ଶଶ୍ୱଗଡିୁକ | (File fit - combined, open 
angular and sliding sides)

ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫାଇଲ୍  0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ପାଇ ଁସମତଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗର ଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
• ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣ ମାପନ୍ତୁ |
• ମିଳିତ ଖୋ�ୋଲା, କୋ�ୋଣାର୍୍କ ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱ, ଫିନିଶ ୍ଏବଂ ଡି-ବୁର୍ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚା ମ୍୍ୟୟାଟାଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଅଂଶ 78 
x 48 x 9 mm ରୁ ଅଧକି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ଏବଂ 
ମାର୍୍କ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭାଗ 1 ଏବଂ 2 ରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1 ରେ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁହ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସଠକିତା ±   0.04 ମିଲିମିଟର 
ଏବଂ କୋ�ୋଣ 30 ମିନିଟ୍ ଆକାର ଏବଂ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ ‘ବି’ ରେ Ø 3 ମିଲିମିଟର ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଚିପ,୍ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁ‘ବି’ ଅଂଶରେ କାଢି remove ଦିଅ 
ଏବଂ 

    ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆକାର ଏବଂ ଆକାରକୁ ଫାଇଲ୍ 
କର |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେ ଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟେ କ୍୍ଟର୍ ସହତି  
କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ ଫାଇଲ୍ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ 
ଡି ବର୍ |

•	 ଚିତ୍ର 3 ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ରଖ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.80

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



273

ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.81
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣକୋ�ୋଣଗଡିୁକ 30 ମିନଟିରସଠକିତାଖୋ�ୋଲା, କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଫିଟ୍ ୍ଫଫାଇଲ୍କରନ୍ତୁ | (Fileinternal 
angles 30 minutes accuracy open, angular fit)

ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ମଧ୍ୟରେ ସମାନ୍ତରାଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଫାଇଲ୍ ଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ରେଖା ଚହି୍ନିତ କର |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
• 30 ମିନଟିର ସଠକିତା ପାଇ ଁଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟେକ୍୍ଟର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ, ଶେଷ ଏବଂ ଡି-ବୁର ଅନୁଯାୟୀ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଅଂଶ 74 x 47 x 9 
mm ରୁ ଅଧକି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 କୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମିରେ  ମାର୍୍କିିଂ  ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାକିରି ଚିତ୍ର 
ଅନୁଯାୟୀ ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚିହ୍ନିତ    କରନ୍ତୁ 
|

•	 ଭାଗ 1 ଏବଂ 2 ରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1 ଏବଂ 2 ରେ Ø 3 ମିଲିମିଟର ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ  1 ରେ  ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁହ୍ ୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାଢନ୍ତୁ re-
move  ଏବଂ ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସଠକିତା ±   0.04 
ମିଲିମିଟର ଏବଂ କୋ�ୋଣକ ୁ30 ମିନିଟ୍ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର 
ଆକାରରେ ଏବଂ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଚିପ,୍ ହ୍ ୍ୟୟାକସ ୍ ଏବଂ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁ ଅଂଶ  2 ରେ  
ଅପସାରଣ କରାଇଦିଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର  2 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି 
ଆକାର ଏବଂ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କର |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେ ଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟେ କ୍୍ଟର୍ ସହତି 
କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର  3 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ଅଂଶ  1 ଏବଂ 2 ସହତି ମେ ଳ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.81
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.82
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

90°ବ୍୍ୟତୀତକୋ�ୋଣସହତିସ୍୍ଲଲାଇଡିଂଫିଟ୍ ୍କରନ୍ତୁ | (Make sliding fit with angles other than90°)

ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 0.04 ମିଲିମିଟର ଏବଂ ± 30 ମିନଟିର ସଠକିତା ମଧ୍ୟରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ •କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କର |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛଦି୍ର ଚିହ୍ନ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ କର |
•	 କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଏକତ୍ର କରିବା ପାଇ ଁଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟ |
•	 ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଏବଂ ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉପାଦାନଗଡିୁକ ପ୍ରସ୍ତୁତ ଏବଂ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |
•	କୋ�ୋ ଣାର୍୍କ ମିଳନ ପଷୃ୍୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ ସହତି ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ ଫିଟ୍ ହାସଲ କରିବାକୁ ଉପାଦାନଗଡିୁକ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | 
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276 ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.82
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•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭାଗ 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଆକାର 
ଉପରେ ଅଂଶ 1, 2, 3 ଏବଂ 4 ର ସାମଗ୍ରୀ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1, 2, 3 ଏବଂ 4 ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ରେଖା ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ହ୍୍ୟୟାକସ ୍ଏବଂ ଅଂଶ 2, 3 ଏବଂ 4 ରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚାକିରି 
ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର  1 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ସମାନ୍ତରାଳ କ୍୍ଲମ୍ପ ସହତି ଡ୍ରିଲିଂ 
ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ଅଂଶ 1,2,3 ଏବଂ 4 ଏକତ୍ର କରି କ୍୍ଲମ୍ପ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 3.8 ମିଲିମିଟର 

ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଗାତ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ Ø 4 ମିଲିମିଟର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ରିମର୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି Ø 4 ମିଲିମିଟର ଡୋ�ୋବେଲ୍ 
ପିନ୍ ଠକି ୍କରିବା ପାଇ ଁଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଛିଦ୍ରକ ୁ ସଫା  କର ଏବଂ Ø 4 
ମିଲିମିଟର ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଭର୍ତ୍ତି କର |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, ଅନ୍୍ୟ ଡୋ�ୋବେ ଲ୍ ପିନ୍ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଗୋ�ୋ ଟିଏ 
ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଗୋ�ୋଟିଏ 
ପରେ ଗୋ�ୋ ଟିଏ ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବ ିଧାନସଭାକୁ 
ବିଚଳିତ ନକରି ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନଗଡିୁକ ଠକି ୍କରନ୍ତୁ |

•	 ସେଟିଂକ ୁବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ବିଧାନସଭାରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଠକି୍ 
କରିବା ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ ମେସିନ୍ 
ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 4.2 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭା  ଅଂଶଗଡିୁକ 1,2,3 ଏବଂ 4 କୁ ପଥୃକ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟ୍୍ୟୟାପିଂ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଉଭୟ 
ଅଂଶ 1 ରେ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 2 ଏବଂ 3 ରେ CSK ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପାଇ ଁଫ୍ରି ହୋ�ୋ ଲ୍ Ø 5.5 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

•	 କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ହେଡ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡୁ଼଼ିକୁ ଭାଗ 2 ଏବଂ 3 ରେ ବସିବା ପାଇ ଁ
କାଉଣ୍ଟର ଡ୍ରିଲ ହୋ�ୋଇଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ସିଙ୍କ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1 କୁ ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 M5 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ 
ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ସତୂାଗଡୁ଼଼ିକୁ ବାହାର ବର୍ ସହତି ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଅଂଶ  2, 3 
ଏବଂ 4 ରେ କାଟ ଏବଂ ଫାଇଲ କର ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ ବେଭେ ଲ୍ 
ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଏବଂ ସି ସହତି ଚାକିରି ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଅଂଶ 1,2,3 
ଏବଂ 4 ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭାରେ ଅଂଶ 4 କୁ ଫିଟ୍ ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭା ଠାରୁ ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ବଛିନ୍ନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ  1,2,3 ଏବଂ 4 ରେ ଫାଇଲ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର 
ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ବର୍ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ଏକତ୍ର ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.82
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.83
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ଫ୍୍ଲ ଲାଟସର୍୍ଫଫେ ସ,୍ବକ୍ରପଷୃ୍୍ଠଏବଂସମାନ୍ତରାଳପଷୃ୍୍ଠରେସ୍କ୍ରାପ୍୍କରନ୍ତୁ | (Scrap on flat surfaces, curved 
surfaces and parallel surfaces and test)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫାଇଲ୍ | 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ପାଇ ଁସମତଳ ଏବଂ ବର୍୍ଗର ଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ |
•	 ପରୁ୍ସିଆନ୍ ନୀଳ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମତଳ ଏବଂ ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ଉଚ୍ଚ ଦାଗ ଖୋ�ୋଜ |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ, ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ସ୍କ୍ରାପ ୍କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

ଟାସ୍କ 1: ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠରେ ସ୍କ୍ରାପିଂ |

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମତଳତା  ଏବଂ ବର୍୍ଗ ତା ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 96x96x10 mm 
ଆକାରରେ ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ନରମ କପଡା ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବଲୁକୁ ସମାନ ଭାବରେ ଲଗାନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକ ୁଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଟିକିଏ ଆଗକୁ ଏବଂ ପଛକୁ 
ଯାଆନ୍ତୁ|

•	 ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ପ୍୍ଲ ଲେଟରୁ ଚାକିରି ନିଅ ଏବଂ ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ନୀଳ ରଙ୍ଗର 
ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଧ୍ୟାନ ଦଅ |

•	 ଚାକିରି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଟ ସ୍କ୍ରାପର୍ Fig1 ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଥବିା 
ଉଚ୍ଚ ଦାଗଗଡୁ଼଼ିକୁ ସ୍କ୍ରାପ ୍ଏବଂ ଅପସାରଣ କର |

•	 ବୁରସ ୍ ଅପସାରଣ କରିବା  ପାଇ ଁ ନରମ କପଡା  ସହତି ସ୍କ୍ରାପ ୍
ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ପୋ�ୋଛି ଦିଅ |

•	 ପନୁର୍୍ବବାର, ସ୍କ୍ରାପ ୍ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁ ପରୁ୍ସନ୍ ନୀଳ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଆଗକୁ ଏବଂ ପଛକୁ ଯାଆନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଉଚ୍ଚ ସ୍ପଟ୍ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଧ୍ୟାନ ଦଅନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମଗ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ବସ୍ତାରିତ ପରୁ୍ସନ୍ ନୀଳ ଦାଗ ଚିହ୍ନ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ସ୍କ୍ରାପିଂ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

•	 ନରମ କପଡା ସହତି ସ୍କ୍ରାପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ପୋ�ୋଛି ଦିଅ |

• 	 ତେଲର ପତଳା କୋ�ୋଟ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠରେ ସ୍କ୍ରାପ ୍କରିବା |

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମତଳତା  ଏବଂ ବର୍୍ଗଗା କାରତା ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 90x48x18 
mm ଆକାରରେ ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର  1 ରେ ଦ େଖାଯାଇଥବିା ପରି ମାର୍୍କିିଂ  ମିଡିଆ, ମାର୍୍କ ଏବଂ ପଞ୍ଚ 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅତିରିକ୍ତ 
ପଦାର୍୍ଥକୁ ବାହାର କରିଥାଏ |

•	 ଚେନ୍ 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି  ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚେ ନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଗାତର ଅତିରିକ୍ତ 
ଧାତୁକ ୁକାଟି କାଢ ିremove ଦିଅ |

•	 ଅଧା  ରାଉଣ୍ଡ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ବକ୍ର  ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଆଲୁମିନିୟମ ୍ଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପପ୍ସ ସହତି ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ରାଉଣ୍ଡ ଟେଷ୍ଟ 
ବାର୍ Ø 60 ମିଲିମିଟର ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ପରୀକ୍ଷା ଦଣ୍ଡର ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବଲୁ ର 
ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ଲଗାନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.83
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•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅତିରିକ୍ତ 
ପଦାର୍୍ଥକୁ ବାହାର କରିଥାଏ |

•	 ଚେନ୍ 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ୱେବ୍ ଚିଜେଲ୍ ଏବଂ ବଲ୍ ପେନ୍ 
ହାତୁଡ଼଼ି  ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚେ ନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଗାତର ଅତିରିକ୍ତ 
ଧାତୁକ ୁକାଟି କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ଅଧା  ରାଉଣ୍ଡ  ଫାଇଲ୍ ସହତି ବକ୍ର  ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଆଲୁମିନିୟମ ୍ଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପପ୍ସ ସହତି ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ରାଉଣ୍ଡ ଟେଷ୍ଟ 
ବାର୍ Ø 60 ମିଲିମିଟର ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ପରୀକ୍ଷା ଦଣ୍ଡର ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠର ଗୋ�ୋଟିଏ ମଣୁ୍ଡରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବଲୁ ର 
ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ଲଗାନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁପରୁ୍ସନ୍ ବଲୁ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ହୋ�ୋଇଥବିା ପରୀକ୍ଷଣ 
ଦଣ୍ଡ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ପଛକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

•	 ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ନୀଳ ରଙ୍ଗର ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ବେଞ୍ଚ ଉପାଧ୍ୟକ୍ଷରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଅର୍ଦଦ୍ଧ ରାଉଣ୍ଡ ସ୍କ୍ରାପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଥବିା 
ଉଚ୍ଚ ଦାଗଗଡୁ଼଼ିକୁ ସ୍କ୍ରାପ ୍ଏବଂ ଅପସାରଣ କର |

•	 ବୁରସ ୍ ଅପସାରଣ କରିବା  ପାଇ ଁ ନରମ କପଡା  ସହତି ସ୍କ୍ରାପ ୍
ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ପୋ�ୋଛି ଦିଅ |

•	 ପନୁର୍୍ବବାର, ଟେ ଷ୍ଟ୍ ବାର୍ ଉପରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବ ଲୁ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ବକ୍ର 
ସ୍କ୍ରାପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁଟେଷ୍ଟ୍ ବାର୍ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ପଛକ ୁ
ଏବଂ ପଛକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମଗ୍ର ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ବସ୍ତାରିତ ନୀଳ ଦାଗ ଚିହ୍ନ ନହେବା 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସ୍କ୍ରାପିଂ ପ୍ରକ୍ରିୟାକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

•	 ନରମ କପଡା ସହତି ସ୍କ୍ରାପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ପୋ�ୋଛି ଦିଅ |

•	 ତେଲର ପତଳା କୋ�ୋ ଟ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ଏହାକୁ 
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତାକ୍ରମ |
ବକ୍ରପଷୃ୍୍ଠଗଡିୁକସ୍କ୍ରାପ୍୍କରିବା |
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ସ୍କ୍ରାପଏ୍ବଂବକ୍ରପଷୃ୍୍ଠଗଡିୁକପରୀକ୍ଷାକରନ୍ତୁ |

ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ସ୍କ୍ରାପ ୍କରିବା ପାଇ ଁଏକ ଅଧା ରାଉଣ୍ଡ ସ୍କ୍ରାପର୍ ହେଉଛି 
ସବୁଠାରୁ ଉପଯକୁ୍ତ ସ୍କ୍ରାପର୍ | ସ୍କ୍ରାପିଂର ଏହ ି ପଦ୍ଧତି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସ୍କ୍ରାପିଂ ଠାରୁ 
ଭିନ୍ନ |

ପଦ୍ଧତି

ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ସ୍କ୍ରାପିଂ ପାଇ ଁହ୍ ୍ୟୟାଣ୍ଡେଲଟି ହାତରେ ଧରିଥାଏ ଯେ ପରି 
ଆବଶ୍୍ୟକ ଦଗରେ ସ୍କ୍ରାପରର ଗତିବିଧକିୁ ସଗୁମ କରିଥାଏ (ଚିତ୍ର 1) |

କାଟିବା ପାଇ ଁଅନ୍୍ୟ ହାତରେ ଶଙ୍କର ଉପରେ ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରାଯାଏ |

କଠନି ସ୍କ୍ରାପିଂରେ ଅଧକି ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକ୍ ସହତି ଅତ୍୍ୟଧକି ଚାପ ଆବଶ୍୍ୟକ |

ସକୂ୍ଷ୍ମ ସ୍କ୍ରାପିଂ ପାଇ ଁ ଚାପ କମିଯାଏ ଏବଂ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋ କର ଲମ୍୍ବ ମଧ୍ୟ ଛୋ�ୋ ଟ 
ହୋ�ୋଇଯାଏ |

କାଟିବା କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଉଭୟ ଆଗକୁ ଏବଂ ରିଟର୍୍ନ  \ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକରେ ହୋ�ୋଇଥାଏ | 
(ଚିତ୍ର 2)

ଅଗ୍ରଗାମୀ ଗତି ସମୟରେ ଗୋ�ୋ ଟିଏ କଟିଙ୍ଗ୍   ଏଣ୍ଡ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରେ, ଏବଂ 
ରିଟର୍୍ନ ଷ୍୍ଟ୍ରରୋକରେ, ଅନ୍୍ୟଟି କଟିଙ୍ଗ୍  ଏଣ୍ଡ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରେ |

ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ପାସ ୍ ପରେ, କାଟିବାର ଦ ିଗ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ | ଏହା  ଏକ 
ସମାନ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରେ | (ଡ଼଼ିମ ୍3, 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



281

ସ୍କ୍ରାପ ୍ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ପଷୃ୍ ୍ଠର ସଠକିତା ଯାଞ୍ଚ କରିବାକୁ ଏକ ମାଷ୍ଟର ବାର୍ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚତି୍ର 5)

ଉଚ୍ଚ ଦାଗଗଡିୁକ ଖୋ�ୋଜିବା ପାଇ ଁମାଷ୍ଟର ବାରରେ ପରୁ୍ସନ୍ 
ବ୍ଲୁ ର ଏକ ପତଳା ଆବରଣ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଏକଫ୍୍ଲ ଲାଟସ୍କ୍ରାପର୍୍ତତୀକ୍ଷ୍ଣ |
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂଏବଂହୋ�ୋନଂିକରିଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟସ୍କ୍ରାପରକୁତୀକ୍ଷ୍ଣକରନ୍ତୁ |

ଫ୍୍ଲଲାଟ ସ୍କ୍ରାପର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକ କଟିଙ୍ଗ୍   ଧାରକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରି ଉଭୟ ଚେହେ ରାକୁ 
ସମ୍ମାନିତ କରି ତୀକ୍ଷ୍ଣ |

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ସମୟରେ ଅତ୍୍ୟଧକି ଗରମରୁ ରକ୍ଷା ପାଇବା ପାଇ ଁ, ଓଦା ଚକ 
ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ କିମ୍ ୍ବବା ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ / ବେଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ପାଇ ଁ
ଥଣ୍ଡା ବ୍୍ୟବସ୍ଥା ଅଛି ବୋ�ୋଲି ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ସକୂ୍ଷ୍ମ ଶସ୍୍ୟ ସହତି ଏକ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ବାଛନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ବୃହତ ବ୍୍ୟୟାସ ସହତି ସଫ୍୍ଟ  ଗ୍ରେଡ୍ ଆଲୁମିନିୟମ ୍ଅକ୍ସାଇଡ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ 
ସର୍ବୋତ୍ତମ ଫଳାଫଳ ଦେଇଥାଏ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ-ବିଶ୍ରାମ ଏବଂ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ମଧ୍ୟରେ ବ୍୍ୟବଧାନ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ, ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ ଧାରକ ୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା  ପାଇ ଁ, ଟୁଲ୍ ବା କି ଉପରେ  ସ୍କ୍ରାପର୍ 
ଭୂସମାନ୍ତର ଏବଂ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

କଟିଙ୍ଗରେ  ଟିକିଏ ଅବତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠ ଯୋ�ୋ ଗାଇବା  ପାଇ ଁ ସ୍କ୍ରାପରକ ୁ ଏକ 
ଆର୍୍କରେ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଯଦ ି ସ୍କ୍ରାପର୍ କାର୍୍ବବାଇଡ୍-ଟିପଡ୍୍ ସିଲିକନ୍ କାର୍୍ବବାଇଡ୍ କମି୍ ୍ବବା 
ହୀରା ଚକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ  ଦ୍ୱାରା  ତୀକ୍ଷ୍ଣ କଟିଙ୍ଗ ଧାରକୁ ସମ୍ମାନିତ କରାଯିବା  ଉଚିତ୍ | 
ହୋ�ୋନିଙ୍ଗ୍   ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ  ମାର୍୍କ  ଅପସାରଣ କରେ  ଏବଂ ପ୍ରବଳ କଟିଙ୍ଗ୍   ଏଜ ୍
ପ୍ରଦାନ କରେ |

ସମ୍ମାନ ପାଇ ଁ ଏକ ସକୂ୍ଷ୍ମ ଗ୍ରେ ଡ୍ ଆଲୁମିନିୟମ ୍ ଅକ୍ସାଇଡ୍ ତେ ଲ ପଥର 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |
ସମ୍ମାନ ଦେବାବେଳେ ଏକ ଲବ୍ରିକାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |
ଲବ୍ରିକାଣ୍ଟ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବା ପାଇ ଁହାଲୁକା ଖଣଜି ତେଲକୁ କିରୋ�ୋସିନ ସହତି 
ମିଶାନ୍ତୁ |
ଚତି୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଏକ ଗତି ସହତି ପ୍ରଥମେ ଚେହେରାକୁ 
ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ |
ତାପରେ ସ୍କ୍ରାପରକୁ ଏକ ପଥର ଚଳାଚଳ ସହତି ତ oil ଳ ପଥର ଉପରେ 
ଏକ ସିଧା ସ୍ଥିତିରେ ରଖ ିକଟିଙ୍ଗ ଶେଷକୁ ହୋ�ୋନ୍ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 6 ଏବଂ 7) |
କଟିଙ୍ଗ କୋ�ୋଣ କ’ଣ ହେବା ଉଚିତ୍? ଏହା ହେବା ଉଚିତ୍ |
-	 ରୁଗ ୍ସ୍କ୍ରାପିଂ ପାଇ ଁ- 60o |
-	 ଅନ୍ତିମ ସ୍କ୍ରାପିଂ ପାଇ ଁ- 90o |
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ଅଧାରାଉଣ୍ଡସ୍କ୍ରାପର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବା |
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ଏକଅଧାରାଉଣ୍ଡସ୍କ୍ରାପରକୁତୀକ୍ଷ୍ଣ କରନ୍ତୁ |

ସ୍କ୍ରାପର୍ ଗଡିୁକ ସାଧାରଣତଃ oil ତେଲ ପଥର ଉପରେ ପନୁର୍୍ବବାର ତୀକ୍ଷ୍ଣ 
ହୋ�ୋଇଥାଏ | ଯେତେବେଳେ କଟି କାଟିବା ଖରାପ ହୋ�ୋଇଯାଏ, ସେଗଡୁ଼଼ିକ 
ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ଉପରେ ପଡିଥାଏ |

ଅର୍ଦଦ୍ଧ ରାଉଣ୍ଡ ସ୍କ୍ରାପର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ବୀଣା କରିବା |

ଅଧା ରାଉଣ୍ଡ ସ୍କ୍ରାପର୍ ଗଡିୁକ ଗୋ�ୋଲାକାର ପିଠରିେ ଦଇଟି କଟି ଧାର ଅଛି 
| (ଚିତ୍ର 1)

କଟିଙ୍ଗ ଧାରଗଡିୁକ ତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠ ଦ୍ୱାରା ଗଠତି ହୁଏ, ଏବଂ ସମତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ 
ସ୍କ୍ରାପରର ଗୋ�ୋଲାକାର ପଛପଟେ ଭୂମି | (ଚତି୍ର 2)

ସାମାନ୍୍ୟ ବକ୍ରତା ସହତି ତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | ସ୍କ୍ରାପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା 
ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ପଏଣ୍ଟ କଣ୍ଟାକ୍୍ଟ କରିବାକୁ ଏହା  କଟିଙ୍ଗ ଧାରକୁ ସାହାଯ୍୍ୟ 
କରେ | (ଚିତ୍ର 3)

ପନୁର୍୍ବବାର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରିବା ପାଇ ଁଅଲି ପଥର ଉପରେ ଏକ ରୋ�ୋକ୍ ଗତି ସହତି 
ତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଘଷନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ଯେତେବେଳେ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର ଧରିେ ଧରିେ ଏହା ତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରି 
ପନୁର୍୍ବବାର ତୀକ୍ଷ୍ଣ କରାଯାଇପାରେ |

ଯଥାସମ୍ଭବ ଧାରଗଡିୁକର ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ ଠାରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ | 
(ଗୋ�ୋଲାକାର ପଛ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି |)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.83
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.84
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ,ସାଧାପଷୃ୍୍ଠଗଡିୁକତଆିରିଏବଂଏକତ୍ରକର | (Make and assemble, sliding flats, 
plain surfaces)	
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡିୁକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗକୁ ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସମସ୍ତ ଅଂଶ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	ଡୋ�ୋବେ ଲ ପିନ୍ ଛଦି୍ର, କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଛଦି୍ର ଖୋ�ୋଳ |
•	 ସାଦା ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଏକତ୍ର ହୋ�ୋଇ ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ଅଂଶ 1,2 3 ଏବଂ 4 ପାଇ ଁ
ଫାଇଲ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 2 ଏବଂ 3 ରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ରାଙ୍କନ 
ଅନୁଯାୟୀ ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଛିଦ୍ର, କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଜିବା 
ପାଇ ଁଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର  1 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ସମାନ୍ତରାଳ କ୍୍ଲମ୍ପ ସହତି ଡ୍ରିଲିଂ 
ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ଅଂଶ 1,2 3 ଏବଂ 4 କୁଏକତ୍ର କର ଏବଂବନ୍ଦକର 
|

• 	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 3.8 ମିଲିମିଟର 
ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଗାତ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚରେ Ø 4 ମିଲିମିଟର ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ରିମର୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକ ୁବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି Ø 4 ମିଲିମିଟର ଡୋ�ୋବେଲ୍ 
ପିନ୍ ଠକି ୍କରିବା ପାଇ ଁଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଛିଦ୍ରକ ୁ ସଫା  କର ଏବଂ Ø 4 
ମିଲିମିଟର ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଭର୍ତ୍ତି କର |

•	 ସେହପିରି ଭାବରେ, ଅନ୍୍ୟ 3 ଡୋ�ୋବେ ଲ୍ ପିନ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁଗୋ�ୋ ଟିଏ 
ପରେ ଗୋ�ୋ ଟିଏ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକୁ 
ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବିଧାନସଭାକୁ 
ବିଚଳିତ ନକରି ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନଗଡିୁକ ଠକି ୍କରନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ ୍ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 4.2 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ 
ଏବଂ ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ବଧାନସଭାରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ 
ଫିକ୍୍ସିିଂ ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ଠକି କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭା ଅଂଶଗଡିୁକ 1,2 3,4 କୁ ପଥୃକ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ 
ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟ୍୍ୟୟାପିଂ ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଉଭୟ ଅଂଶ 1 ରେ 
ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ଭାଗ 1 ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 2 ଏବଂ 3 ରେ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପାଇ ଁଫ୍ରି ହୋ�ୋ ଲ୍ Ø 5.5 

ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଓଣ୍ଟର୍ସିଙ୍କ୍ ହେଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ସିଟ୍ ପାଇ ଁଗର୍ତତ୍ତକୁ କାଉଣ୍ଟର 
କରନ୍ତୁ |

•	 M5 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ 
ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ବୁର୍ ବିନା ସତୂାକୁ ସଫା କର |

•	 ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ   ସହତି ଚାକିରି ଚତି୍ର 
ଅନୁଯାୟୀ ଅଂଶ 1, 2,3 ଏବଂ 4 ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭାରେ ଅଂଶ 4 କୁ ଫିଟ୍ ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭା ଠାରୁ ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ବଛିନ୍ନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ  1,2,3,4 ର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ  ଫାଇଲ ଶ େଷ କର ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର 
କୋ�ୋଣରେ ଥବିା ବରଗଡିୁକ ଅପସାରଣ କର |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ଏକତ୍ର ଏକତ୍ର 
କରନ୍ତୁ |

•	 ତେଲର ପତଳା ଚଳଚ୍ଚିତ୍ର ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.84
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.85
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ଭାରୀ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକର ନୀଳ ମେଳ ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ - ଉଭୟ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠଗଡିୁକ ଧଳା ମଲୂ୍୍ୟ 
ପ୍ରଣାଳୀ ଦ୍ୱାରା |(Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved 
surfaces by whit worth method)	
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଟେଷ୍ଟ୍ ବାର୍ ଉପରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବ୍ଲୁ ଲଗାନ୍ତୁ |
• ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲଲେଟ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠରେ ଉଚ୍ଚ ଦାଗର ନୀଳ ମେଳ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
• ପରୀକ୍ଷା ଦଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠରେ ଉଚ୍ଚ ଦାଗର ନୀଳ ମେଳ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |
ଟାସ୍କ 1: ସମତଳ ପଷୃ୍୍ଠରେ ନୀଳ ଗଣତି ଯାଞ୍ଚ କରୁଛ ି|

• ଏହ ି ବ୍୍ୟୟାୟାମ ପାଇ ଁ ବ୍୍ୟୟାୟାମ ନଂ: 1-6-83 ଟାସ୍କ  1 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ନରମ କପଡା ସହତି ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବଲୁକୁ ସମାନ ଭାବରେ ଲଗାନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିକୁ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ପ୍୍ଲ ଲେଟରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ଟିକିଏ ଆଗକୁ ଏବଂ ପଛକୁ ଯାଆନ୍ତୁ ଏବଂ ସମଗ୍ର  ସମତଳ 
ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ବସ୍ତାରିତ ନୀଳ ମେଳକୁ ଲକ୍ଷଷ୍ୟ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2: ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠରେ ନୀଳ ଗଣତି ଯାଞ୍ଚ କରିବା |
• ବ୍୍ୟୟାୟାମ ନମ୍୍ବର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ: 1-6-83 ଟାସ୍କ  2 ଚାକିରି 

ବ୍୍ୟୟାୟାମ |

• 	 ନରମ କପଡା ସହତି ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ଟେଷ୍ଟ୍ ବାର୍ ସଫା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଆଲୁମିନିୟମ ୍ଭାଇସ ୍କ୍୍ଲମ୍ପ ସହତି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ଟେଷ୍ଟ୍ ବାର୍ 
ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ପରୀକ୍ଷା ଦଣ୍ଡର ବକ୍ରତା ଉପରେ ପରୁ୍ସନ୍ ନୀଳ ସମାନ ଭାବରେ 
ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରିର ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠକ ୁପରୀକ୍ଷା ଦଣ୍ଡ ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଟିକିଏ 
ପଛକୁ ଏବଂ ପଛକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ ସମଗ୍ର ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ବସ୍ତାରିତ ନୀଳ ମ୍୍ୟୟାଚ୍ |
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.86
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଫିଟ୍ ମିଳିତ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠ (ସଠକିତା ± 0.5 ମିଲିମିଟର) କୋ�ୋଣାର୍୍କ 
ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଫିଟ୍|(File and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 
0.5 mm) angular and radius fit)	
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ ପଷୃ୍୍ଠକୁ ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
• ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଅତରିିକ୍ତ ପଦାର୍୍ଥ ଅପସାରଣ କରିବାକୁ ଚପି ୍|
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡୋ�ୋଭେଟେଲ୍ ଏବଂ ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ଏବଂ 

ବକ୍ର ପଷୃ୍୍ଠ ସହତି କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
• ମିଳିତ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

ଭାଗ A

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି କଞ୍ଚା ଧାତୁର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• ସମାନ୍ତରାଳତା, ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ଏବଂ ± 0.04 ମିଲିମିଟର 
ସଠକିତା ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 74x60x9 ମିଲିମିଟର ଆକାରକ ୁ
ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ  ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ  କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଚିତ୍ର  1 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ସାକ୍ଷୀ  ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଚିହ୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଚତି୍ର 2 ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର Ø 3 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଗୋ�ୋଟିଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର 
ହ୍୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ର ରେଖା ଖକି ଆକାର ପାଇ ଁ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ଏବଂ 
କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଆକାର ପାଇ ଁ30 ମିନିଟର ସଠକିତା ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁ
ଫାଇଲ୍ ଆକାର |

• 	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେ ଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟେ କ୍୍ଟର ସହତି 
କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସେହଭିଳି, ଅନ୍୍ୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ  ଥବିା  ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁ କାଟି କାଢି re-
move ଦିଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆକାର ଏବଂ 
ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କର |

• 	 ବକ୍ର ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁକାଟି କାଢି remove ଦଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର 4 
ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ 
ଫାଇଲ୍ କର |

• 	 ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଭାଗ B

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରାଇଟି ଏବଂ ± 0.04 ମିଲିମିଟର 
ସଠକିତା ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 74x50x9 ମିଲିମିଟର ଆକାରକୁ 
ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ମାର୍୍କିିଂ  ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ, ଚିତ୍ର  5 ରେ ଦ େଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ମାର୍୍କ ଏବଂ ପଞୁ୍ଚ ସାକ୍ଷୀ ମାର୍୍କ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁହଟାଇବା ପାଇ ଁ
ରିଲିଫ୍ ଛିଦ୍ର Ø 3 ମିମି ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ |

• ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍ ୍ୟୟାଚ୍ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଅଂଶକୁ ହ୍ ୍ୟୟାକ୍, ଚିପ ୍ ଏବଂ 
ଅପସାରଣ କର ଏବଂ ଚିତ୍ର  7 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ଚିପଡ୍ 
ଅଂଶକୁ ଆକାର ଏବଂ ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.86
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• 	 ଚିତ୍ର 8 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ବକ୍ର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁର ହ୍୍ୟୟାଚ୍ 
ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶକୁ ହ୍୍ୟୟାକ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚିତ୍ର  9 ରେ ଦ  େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ବକ୍ର  ଅଂଶକୁ ଆକାର ଏବଂ 
ଆକାରରେ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ର 10 ଏବଂ 11 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଅଂଶ A ଏବଂ B ସହତି 
ମେଳ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ A, B ରେ ଫାଇଲ୍ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ଥବିା 

•	 ଟେମ୍ପଲେଟ୍ ସହତି ବକ୍ର ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.86

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



289

ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.87
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ସଠକ୍ି ଛଦି୍ରଗଡିୁକ ଖୋ�ୋଜ ଏବଂ ଷଟୁ୍ଡ୍ ଫିଟ୍ ପାଇ ଁସଠକ୍ି ଛଦି୍ର ତଆିରି କର |(Locate accurate 
holes and make accurate hole for stud fit)	
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ସର୍୍ଫଫେ ସ ୍ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗ |
• ଛଦି୍ର ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରିବା ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନରି୍ଣଣ୍ଣୟ କର ଏବଂ ଗାତକୁ ଡ୍ରିଲ୍ କର |
• ରେଞ୍ଚ ସହତି ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି M10 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |
• ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଫିଟ୍ ଷଟୁ୍ଡ୍ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମତଳତା  ଏବଂ ବର୍୍ଗ ତା ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ 48x48x9 mm 
ଆକାରରେ ଧାତୁ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର କେନ୍ଦ୍ରରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର ଚିହ୍ନିତ କର |

•	 M10 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

•	 ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ଚାକିରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଗଲ୍ ସେ ଣ୍ଟର୍ ଖୋ�ୋ ଜବିା ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ସେ ଣ୍ଟର୍ 
ଡ୍ରିଲିଂରେ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସେହଭିଳି, Ø 6 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ପାଇଲଟ୍ ହୋ�ୋଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ କରନ୍ତୁ | 8.5 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଟ୍ ୍ୟୟାପ ୍ ପାଇ ଁ ଛିଦ୍ର 
ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ୍ ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତର ଉଭୟ 
ମଣୁ୍ଡରେ ଚାମ୍ଫର୍ |

•	 ଚାକିରି ବେଞ୍ଚ୍ ଭାଇସ ୍ରେ ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି M10 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ 
ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

• 	 ବୁରଗଡିୁକ ହଟାଇବା ପାଇ ଁସତୂାକୁ ସଫା କର |

• 	 ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ସହତି ଥ୍ରେଡ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଥ୍ରେଡେଡ୍ ଗର୍ତତ୍ତରେ ଫିଟ୍ ଷଟୁ୍ଡ୍ ଚିତ୍ର 1 |

• 	 ଉଦାହରଣ ନମ୍୍ବର 1.5.69 ଟାସ୍କ | 1 ରେ ଷଟୁ୍ଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



290

ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.88
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ହାତ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍ ୍କ୍ରରୁ , ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ଏବଂ କଲର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯାନ୍ତ୍ରିକ ଉପାଦାନ / ସବ୍-
ଆସେମ୍୍ବଲିଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକତ୍ର ବାନ୍ଧନ୍ତୁ |(Fasten mechanical components/sub-assemblies 
together using screws, bolts and collars using hand tools)	
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଏବଂ ବର୍୍ଗ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡ୍ରିଲ୍ ଛଦି୍ର ଚହି୍ନିତ କର |
• ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି M6 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ଏକତ୍ର କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

• 	 ଅଂଶ 1 ପାଇ ଁEx ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ: No 2.1.68 ଏବଂ ଅଂଶ 3 ପାଇ ଁ
ଯଥା 2.1.69 part 2 ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

କଲର ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ: (ଭାଗ 2)

• 	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସମତଳତା ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ କଲାରରେ ଚିହ୍ନିତ କର ଏବଂ ଛିଦ୍ର କେନ୍ଦ୍ର 
ଏବଂ କଲାରର ବାହ୍୍ୟ ପରିସରକୁ ପିଚ୍ କର |

• 	 10.5 ମିଲିମିଟର ଗର୍ତତ୍ତର ମଧ୍ୟଭାଗକୁ ଡ୍ରିଲ୍ କର ଏବଂ ଚାମ୍ଫର୍ 
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ବଡ଼଼ାଇ ଦଅ |

• 	 ଚାକିରୀକ ୁବେଞ୍ଚ ଭାଇସ ୍ରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କଲାରର ପରିଧ ିØ 
22 ମିଲିମିଟର ଏବଂ ମୋ�ୋଟା 14 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର 
1

• 	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 1,2 ଏବଂ 3 ଅଂଶଗଡିୁକ ସଫା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବୋ�ୋ ଲ୍ ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଅଂଶ  1 ଏବଂ 2 କୁ ଏକତ୍ର 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପଯକୁ୍ତ ଡବଲ୍ ଏଣ୍ଡ୍ ସ୍ପାନର୍ / ରିଙ୍ଗ୍  ସ୍ପାନର୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ବୋ�ୋଲ୍୍ଟକୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦ େଖାଯାଇଥବିା  ପରି କଲାର ମଝରିେ  middle  
ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତ କେନ୍ଦ୍ରକୁ ଚିହ୍ନିତ କର |

• 	 ଉପଯକୁ୍ତ କ୍୍ଲଲାମିଂ ଡିଭାଇସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ 
ଆସେମ୍୍ବଲି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଷୋ�ୋଡଶାଳିଆ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟରେ ID 
10.5 ମିମି ଖୋ�ୋଲିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ M6 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ପାଇ ଁଡ୍ରିଲ୍ ହୋ�ୋଲ୍ କଲାର 
Ø 5.2 ମିଲିମିଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

• 	 1,2, ଏବଂ 3 ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ଉପକରଣକୁ ଠକି କରନ୍ତୁ ଏବଂ Ø 
5.2 ମିଲିମିଟର ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ କଲର ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

• 	 ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି M6 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ 
ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

• 	 1,2 ଏବଂ 3 ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ପନୁଃ  ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପଯକୁ୍ତ ଡବଲ୍ 
ଏଣ୍ଡ୍ ସ୍ପାନର୍ / ରିଙ୍ଗ୍   ସ୍ପାନର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଷୋ�ୋ ଡଶାଳ ବୋ�ୋ ଲ୍ ୍ଟକ ୁ
ଟାଣନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ର  ପରି ଦ େଖାଯାଇଥବିା  ପରି ଗୋ�ୋ ଲାକାର ହେ ଡ୍ ସ୍ ୍ଲଟ୍ 
ହୋ�ୋଇଥବିା  ସ୍ ୍କ୍ରରୁ କୁ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ   କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପଯକୁ୍ତ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ   ଡ୍ରାଇଭର 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏହାକୁ ଟାଣନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପ-ଆସେମ୍୍ବଲିଗଡିୁକ ସଂପରୂ୍ଣଣ୍ଣ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ତେଲର ପତଳା କୋ�ୋ ଟ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁ ଏହାକ ୁ
ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.88
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ପଞୁ୍ଜିଦ୍ରବ୍୍ୟଏବଂଉତ୍ପାଦନ | (Capital Goods & Manufacturing)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.6.89
ଫିଟର୍ - ଫିଟ୍ ୍ବବିଧାନସଭା | (Fitter - Fitting Assembly)

ସମାନ୍ତରାଳ ଏବଂ କୋ�ୋଣାର୍୍କ ମିଳନ ପଷୃ୍୍ଠ ସହତି ସ୍୍ଲଲାଇଡିଂ ଫିଟ୍ ଆସେମ୍୍ବଲି ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |(Make 
sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)	
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଫାଇଲ୍ | 0.04 ମିମି ସଠକିତା ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଫାଇଲ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ଏବଂ ସମାନ୍ତରାଳ |
• ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍୍ସନ୍ ଲାଇନ୍ ଚହି୍ନିତ କରନ୍ତୁ |
• ବିଧାନସଭା ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଅଂଶ ଫାଇଲ୍ ଏବଂ ପ୍ରସ୍ତୁତ କର |
• ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟରସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପାଇ ଁଗାତ ଖୋ�ୋଳ |
• ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ବ୍୍ୟବହାର କରି ଉପାଦାନଗଡିୁକ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |
• କୋ�ୋଣାର୍୍କ ମିଳନ ପଷୃ୍୍ଠକୁ ଫିଟ୍ ଏବଂ ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍, ଫିନିଶ ୍ଏବଂ ଡି ବୁର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ସଠକିତା  ± 0.04 ମିଲିମିଟର ବ ଜାୟ ରଖବିା  ପାଇ ଁ ଅଂଶ  1,2,3 
ଏବଂ 4 ପାଇ ଁସାମଗ୍ରିକ ଆକାରକୁ ସାମଗ୍ରୀ ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଂଶ 2,3 ଏବଂ 4 ରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ 
ଉଚ୍ଚତା ଗେଜ ୍ସହତି ର line ମଖୁ୍୍ୟ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନାଲ୍ ଲାଇନ୍ ଏବଂ 
ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେ ଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟେ କ୍୍ଟର ସହତି କୋ�ୋ ଣାର୍୍କ ରେ ଖା  ଚହି୍ନିତ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଂଶ 2,3 ଏବଂ 4 ରେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଆସେମ୍୍ବଲି ପାଇ ଁ ଡ୍ରିଲ୍ 
ହୋ�ୋଲ୍ ମାର୍୍କ ଉପରେ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଂଶ 2,3,4 ରୁ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକ ୁକାଟ ଏବଂ କାଢି remove ଦଅ 
ଏବଂ ଚାକିରି ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଆକାର ଏବଂ ଆକାରକୁ ଫାଇଲ୍ 
କର ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର 
ସହତି କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କର | (ଚତି୍ର 1)

• 	 ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସମାନ୍ତରାଳ କ୍୍ଲମ୍ପ ସହତି ଏକ ଡ୍ରିଲିଂ 
ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ଅଂଶ 1,2 ଏବଂ 3 କୁ ଏକତ୍ର କର ଏବଂ ବନ୍ଦ 
କର |

• 	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 3.8 ମିଲି ଡ୍ରିଲ୍ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଆସେମ୍୍ବଲି ପାଇ ଁଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲ୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ  ସହତି Ø 4 ମିଲିମିଟର ରିମର୍ ଫିକ୍ସ  କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକ ୁବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି Ø 4 ମିଲିମିଟର ଡୋ�ୋବେଲ 
ପିନ ଠକି୍ କରିବା  ପାଇ ଁଖୋ�ୋ ଳାଯାଇଥବିା  ଛିଦ୍ରକ ୁ ପନୁଃ am ରିମ ୍
କରନ୍ତୁ |

• 	 ନରମ କପଡା ସହତି ପନୁଃ am ନିର୍୍ମମାଣ ହୋ�ୋ ଇଥବିା  ଛିଦ୍ରକ ୁସଫା 
କର ଏବଂ Ø 4 ମିଲିମିଟର ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଭର୍ତ୍ତି କର |

• 	 ସେହଭିଳି, ଅନ୍୍ୟ ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଛିଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ପାଇ ଁଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ 
ଗୋ�ୋଟିଏ ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି Ø 
4 ମିଲିମିଟର, 3 ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ, ଗୋ�ୋଟିଏ ପରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ଡ୍ରିଲ୍ ଛିଦ୍ର 
|

• 	 M4 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂ୍ର ପାଇ ଁଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଡ୍ରିଲ୍ ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
ଡ୍ରିଲ୍ ମାଧ୍ୟମରେ ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ Ø 3.3 ମିଲିମିଟର ଡ୍ରିଲ୍ 
ଠକି କରନ୍ତୁ |

• 	 ବିଧାନସଭା ଅଂଶ 1,2,3 ଏବଂ 4 କୁ ପଥୃକ କରନ୍ତୁ |

• 	 ଡ୍ରିଲିଂ ମେ ସିନରେ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ଟୁଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତର ଉଭୟ 
ମଣୁ୍ଡରେ ଚାମ୍ଫର୍ ଅଂଶ 1 ରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟିବା ପାଇ ଁଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ |

• 	 ଅଂଶ 1 କୁ ବେଞ୍ଚ ଭାଇସରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ M4 ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ 
ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

• 	 କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ୍  ଟୁଲ୍ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ୍  ଅଂଶ  2 ଏବଂ 3 ରେ 
ଖୋ�ୋଳା ଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରଗଡିୁକ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ହେଡ୍ 
ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ବସିବା ପାଇ ଁଏବଂ M4 କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ପାଇ ଁ
ଏକ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବା |

• 	 ଅଂଶ  1,2,3, 4 ରେ  ଫାଇଲ ଶ େଷ କର ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମସ୍ତ 
କୋ�ୋଣରେ ଥବିା ବର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ କାଢି remove ଦିଅ ଏବଂ ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ, କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ବ୍୍ୟବହାର 
କରି ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଏକତ୍ର କର |

• 	 ଏକ ପତଳା କୋ�ୋଟ୍ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁସଂରକ୍ଷଣ 
କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.90
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଲେଥ ୍ଅପରେସନ୍୍ସ | (Lathe operations)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ଟେବ ଲ୍ 1 ରେ ବିଭିନ୍ନ ଲେଥ ୍ଅପରେସନ୍ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

	 ଟିପନ୍ତୁ: ଲେଥ ୍ରେ କରାଯାଇଥବିା ବିଭିନ୍ନ ଲେଥ ୍ଅପରେସନ୍ 
ବିଷୟରେ ଶିକ୍ଷକ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀଙ୍କୁ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ |

ଟେବୁଲ୍ 1 ରେ ଲେଥ ୍ଅପରେସନ୍ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ 1

	 ଚତି୍ର ନଂ				    ଅପରେସନ୍ ର ନାମ

ଏହାକୁ ତୁମ ପ୍ରଶିକ୍ଷକଙ୍କ ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କର |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.91
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଛରୁୀ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚାରୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ପ୍ରକୃତ କାମ | (True job on four jaw chuck 
using knife tool)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ ଗୋ�ୋଲାକାର ରଡ୍ / ଚାକରିି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଛରୁୀ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ରାଉଣ୍ଡ ରଡ୍ / ଚାକରିି ସତ୍୍ୟ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 ଚକ୍ ଚାବି ଦ୍ୱାରା ଗୋ�ୋଟଏ ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲ |

•	 ଚକ୍କୁ ବୁଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ବିପରୀତ ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ବ୍୍ୟୟାସ ଅପେକ୍ଷା ପ୍ରାୟ ସମସ୍ତ ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ ଜହ୍ନ ଭିତରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଜହ୍ନକୁ ବନ୍ଦ କର ଏବଂ କାମକୁ ଧରି ରଖ |

•	 ଛୁରୀ ଉପକରଣ ଦ୍ୱାରା ଚାକିରିର ସତ୍୍ୟତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ଜହ୍ନକୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

•	 ଛୁରୀ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚକକୁ ନିରପେକ୍ଷ ଅବସ୍ଥାରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ 
କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସତ୍୍ୟତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଛୁରୀ ସାଧନ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସମାନ ଭାବରେ ସ୍ପର୍୍ଶ କରିବା ଉଚିତ୍ |

•	 ଚାକିରିର ପ୍ରକୃତ ଚାଲିବା ପାଇ ଁପଣୁ ିଥରେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଏକ ଭୂପଷୃ୍୍ଠ ଗେଜ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଏକ ଚାରି ଜହ୍ନରେ ଟ୍ରୁଇଙ୍ଗ୍  କାର୍୍ଯ୍୍ୟ | (Truing work in a four 
jaw chuck with the help of a surface gauge)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଭୂପଷୃ୍୍ଠ ଗେଜ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଏକ ଚାରି ଜହ୍ନର  independent ସ୍୍ବବାଧୀନ ଚକ୍ରେ ଏକ ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଡ଼଼ି ସତ୍୍ୟ |

ଯଦି ବୁଲିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ଟ୍ରୁଇଙ୍ଗ୍  କରାଯାଏ ନାହି ଁ, ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ଫଳାଫଳ 
ହେବ |

କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣରେ ଅସମାନ ଭାର |

ସମାନ ଗଭୀରତା ପାଇ ଁଅଧକି ଧାତୁ କେନ୍ଦ୍ର ଅଂଶରୁ ବାହାର କରାଯିବ |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



297

ସର୍୍ଫଫେ ସ ୍ଟର୍୍ନନ୍  ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ହୋ�ୋଇନପାରେ |

ଟ୍ରୁଇଂ ସମୟରେ |

ମଖୁ୍୍ୟ ସ୍ପିଣ୍ଡଲକୁ ଏକ ନିରପେକ୍ଷ ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଚାକିରିର ବ୍୍ୟୟାସକୁ ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ କିମ୍ବା ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ ସହତି ମାପନ୍ତୁ | 
(ଚିତ୍ର 1)

independent ସ୍ ୍ବବାଧୀନ ଠାକୁର ଚାରିଟି ଜହ୍ନକୁ କେନ୍ଦ୍ରରୁ ସମାନ ରଖନ୍ତୁ 
| ବିପରୀତ ଜହ୍ନର ଭିତର ଚେହେରା ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ବ୍୍ୟୟାସ 
ସହତି ସମାନ | (ଚିତ୍ର 2)

କାମ ସନ୍ନିବେଶ କରିବାକୁ ଯଥେଷ୍ଟ ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

କାମକୁ ଚକ ଭିତରେ ରଖନ୍ତୁ, ବୁଲିବା ପାଇ ଁଚକ ବାହାରେ ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ ଅଂଶ 
ରଖନ୍ତୁ, ଏବଂ ଦୁଇଟି ସଂଲଗ୍ନ ଜହ୍ନକୁ ଟାଣନ୍ତୁ, କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଧରିବା ପାଇ ଁ
ଯଥେଷ୍ଟ |

ଚକ୍କର ପାଖରେ ଥବିା ଛୁରୀ ଉପକରଣରେ ଛୁରୀ ଉପକରଣକୁ ଠକି 
କରନ୍ତୁ |

ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ବ୍୍ୟବଧାନ ସହତି ଏହାର ଟିପ ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଉପର କିମ୍ବା ପାର୍ଶଶ୍ୱ 
ଅଂଶକୁ ନିକଟତର କରିବାକୁ ଟୁଲ୍ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚକ୍କୁ ହାତରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଦୁଇଟି ବିପରୀତ ଜହ୍ନର ସ୍ଥିତି ପାଇ ଁ
ଉପକରଣ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠ ମଧ୍ୟରେ ବ୍୍ୟବଧାନକୁ ଦେଖନ୍ତୁ |

ଫାଙ୍କ ସମାନ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ବିପରୀତ ଜହ୍ନର ଅନ୍୍ୟ ସେଟ ପାଇ ଁଉପରୋ�ୋକ୍ତ କ୍ରମଗଡିୁକ ପନୁରାବତ୍ତି 
କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ପଏଣ୍ଟ ଟିପକ୍ୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଆଣ |

ଚକକୁ ହାତରେ ବୁଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଫାଙ୍କକୁ ଦେଖ |

ପ୍ରାୟ 250 rpm ରେ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଲିଭରଗଡିୁକୁ ନିୟୋ�ୋଜିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ମେସିନ୍ ଚଲାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଉପରେ ଟୁଲ୍ ପଏଣ୍ଟ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ |

f ଚାକିରିରେ ଥବିା ରେଖା ଏକ ପ୍ରକାର ଜହ୍ନକୁ ଟାଣ |

ଏକ ସମାନ ଧାଡ ଗଠନ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ଶେଷରେ, ସମାନ ପରିମାଣର ଚାପ ସହତି ବିପରୀତ ଜହ୍ନକୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ପ୍ରକୃତ ଚାଲିବା ପାଇ ଁପଣୁ ିଥରେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.91
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.92
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁିକ ମଧ୍ୟରେ ରଖବିା ପାଇ ଁଉଭୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ | (Face both the ends for holding 
between centres)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକରିି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚାକରିିର ସାମ୍୍ନନା କରନ୍ତୁ |
•	ଭର୍ନି ୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଲମ୍ବ ମାପନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ ଏକ ଚାରି ଜହ୍ନର ସ୍ ୍ବବାଧୀନ independent ଚକ୍ରେ 25 
ମିଲିମିଟର ଓଭରହଙ୍ଗ ସହତି ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ସତ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଟ ଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ R.H. ମହୁାମଁହୁି ଁଉପକରଣକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 R.P.M. ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଗୋ�ୋଟଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ସାମ୍ ୍ନନା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ 250 ମିମି ଲମ୍ବା ଏବଂ ପରିଧରିେ ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନ ଚିହ୍ନଟ କରନ୍ତୁ 
|

•	 ଚାକିରିକୁ ଓଲଟାଇ ଦିଅ, ଏହାକୁ ଚକ୍ରେ ବନ୍ଦ କରି ପନୁର୍୍ବବାର ସତ୍୍ୟ 
କର |

•	ସ୍ପି ଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ପ୍ରତି ମିନିଟ୍ରେ 318 ବିପ୍ଳବର ନିକଟତର କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଧା ପଞ୍ଚ ମାର୍୍କ ସ୍ତର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length ର ସମମ୍ଖୁୀନ ହୁଅନ୍ତୁ 
ଏବଂ 250 ମିମି ଲମ୍ବ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

•	ଡେ ବ୍୍ୟୟୁର୍ ଏବଂ ଚାକିରି ଯାଞ୍ଚ କର |
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଏକ ଡାହାଣ ହାତ ସାମ୍୍ନନା ସାଧନ ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ | (Finish-facing the work with 
a right hand facing tool)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଡାହାଣ ହାତ ସାମ୍୍ନନା ସାଧନ ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଶେଷ କରିବା |

ଯେତେବେଳେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ମହୁରଁେ ଅଧକି ଧାତୁ ଅପସାରଣ କରାଯାଏ, 
ଆମେ ଏକ L.H. ମହୁାମଁହୁି ଁଉପକରଣ କିମ୍ବା ଏକ L.H. ରୁଚିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଦ୍ୱାରା 
ରୁଗ ୍ ମହୁା ଁ କରିବାକୁ ପସନ୍ଦ କରୁ, କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ପାରିପାର୍ଶଶ୍ୱରୁ ଉପକରଣକୁ 
କେନ୍ଦ୍ର ଆଡକୁ ଖାଇବାକୁ ଦେବ | କଠନି ଚେହେରାକୁ ହଟାଇ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର 
ମହୁରଁେ ଏକ ଉତ୍ତମ ପଷୃ୍ ୍ଠଭୂମି ଶେଷ କରିବା ପାଇ ଁ ସମାପ୍ତି କରାଯାଏ 
| ସାଧାରଣ ଆର। ଏକ ଉପକରଣ, ଏହାର କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର ନିଜେ ଏକ 
କୋ�ୋଣରେ ରହଥିାଏ, ବ୍୍ୟବହୃତ ହୋ�ୋଇପାରେ | (ଚିତ୍ର 1)

ଏହପିରି ଏକ ଉପକରଣ ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ସମାପ୍ତିର ପ୍ରକ୍ରିୟା ନିମ୍ ୍ନରେ 
କ୍ରମରେ ଦିଆଯାଇଛି |

ସାଧନକୁ ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ଏହାର ଅକ୍ଷ ସହତି 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅକ୍ଷରେ ଏବଂ ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ଓଭରହଙ୍ଗ୍  ସହତି ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ କୁ ପ୍ରାୟ 500 rpm ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ | (ଫିନିଶ ୍ ମହୁା ଁ ଏବଂ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ହାରାହାରି ବ୍୍ୟୟାସ ପାଇ ଁସପୁାରିଶ କରାଯାଇଥବିା କଟିଙ୍ଗ ଗତି 
ଚୟନ କରି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ଗଣନା କରନ୍ତୁ) |

ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କ୍ରସ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏବଂ ଗାଡ ଚଳାଚଳ କରି 
ଟୁଲ୍ ପଏଣ୍ଟକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ-ମହୁକଁୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ | ଟୁଲ୍କୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଠାରୁ ଦୂରରେ 
ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2a) ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାକ୍ ସ୍ ୍ଲଲାସ୍ କୁ ହଟାଇ ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲାରକୁ 
ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ | ରଥକୁ ବନ୍ଦ କର |

ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା ଟୁଲକୁ ପ୍ରାୟ ମିଲିମିଟର ମିମି ଫିଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ପଏଣ୍ଟ ସେଣ୍ଟର୍ ଅତିକ୍ରମ ନକରିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କ୍ରସ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟର କେନ୍ଦ୍ର ଆଡକୁ ଟୁଲ୍କୁ ଫିଡ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2 ବି) ସାଧନକୁ ପ୍ରାରମ୍ଭ 
ସ୍ଥିତିକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 2a) |

ଟପ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଭିତରେ ଆହୁରି 0.5। Mm ମିମି ଟୁଲ୍କୁ 
ଅଗ୍ରଗତି କରନ୍ତୁ |

ପାୱାର୍ ଫିଡ୍କୁ ନିୟୋ�ୋଜିତ କରନ୍ତୁ (0.05 mm / rev। ରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ) ଏବଂ ଧାତୁକୁ ବାହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର କେନ୍ଦ୍ର ଆଡକୁ ଯାତ୍ରା କରିବାକୁ 
ଅନୁମତି ଦିଅନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ପରିମାଣର ପଦାର୍୍ଥ ଅପସାରଣ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କ୍ରମକୁ 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରାପ୍ତ ସମାପ୍ତିକୁ ଦେଖ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.92
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.93
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ରୁଗ ୍ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମାନ୍ତରାଳ ଟର୍୍ନ ± 0.1 ମିମି | (Using roughing tool parallel turn 
± 0.1 mm)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 କାମକୁ ଲେଥ ୍ଚକ୍ରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |
•	 RH ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟର୍୍ନିିଂ ପାଇ ଁମେସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବେ ବିଭିନ୍ନ ପ୍ରକାରର ଗଭୀରତା ସହତି ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଫିଡ  ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ କାମକୁ ଧରି ରଖ |

•	 RH ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍କୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ ଏବଂ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ r.p.m ସହତି 
ଚାକିରିର ସର୍୍ବବାଧକି ଲମ୍ବକୁ Æ36 ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ | ପାଖାପାଖ ି318

•	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ୟୟାସ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷ × × 45 ° ଏବଂ ଡେବରୁକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ ଓଲଟା କରି ଚାରି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳ ଟର୍୍ନିିଂ ଦ୍ୱାରା ଅବଶଷି୍ଟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟକୁ length  Æ36 
ମିଲିମିଟରକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷ ଏବଂ ଡେବ୍୍ୟୟୁର୍ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
କଠନି ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ | (Rough turning tool grinding)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣ ସହତି ରୁଗ ୍ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚକକୁ ହାତରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ମାଗଣା ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ ପାଇ ଁ ପାଳନ 
କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର କୃତ ଚାଲିବା ପାଇ ଁଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଗଗ ଲ୍୍ସ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

•	 ଚକ ଡ୍ରେସର ଦ୍ୱାରା ଚକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

•	 ଚକ ମଖୁରୁ ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ 2 ରୁ 3 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ବ୍୍ୟବଧାନ 
ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଟୁଲ୍-ବିଶ୍ରାମକୁ ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଧନର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ପାଶ୍ୱର୍୍କକୁ  ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ୍ରର ଆଗ ମହୁକଁୁ 30 ° ଭୂସମାନ୍ତର 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

•	ଟ ଲର 2/3 ଓସାରକୁ ଆଚ୍ଛାଦନ କରିବା ପାଇ ଁପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ କୋ�ୋଣକୁ 
ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ କରିବା ପାଇ ଁ ଟୁଲକୁ ବାମକୁ ଡାହାଣକୁ ଏବଂ ବିପରୀତକୁ 
ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣକୁ ° ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ, ଧାରର ତଳଟି ପ୍ରଥମେ 
ଚକକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରେ |

•	 30 ° ର ଶେଷ କଟିଙ୍ଗ୍  କୋ�ୋଣ ଏବଂ ଆଗ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣକୁ 
ଏକାସାଙ୍ଗରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ଟ ଲର ଉପର ପାଶ୍ୱର୍୍ରରେ 14 ° ରେ ଥବିା ଚକ ମହୁକଁୁ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ପଛ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱ ପ୍ରଥମେ ଚକ ସହତି ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ରେକ୍ 
କୋ�ୋଣକୁ 14 ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଭୂମି ଅଂଶ ପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଅଟେ 
|

•	 ଫିନିସିଂ ଚକ ଉପରେ ସମସ୍ତ ଚେହେରା ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ପାଖାପାଖ ିR. 0.4 ମିଲିମିଟର ନାକ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଟୁଲ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ ଗେଜ ୍ଏବଂ ଟେମ୍ପଲେଟ ସହତି କୋ�ୋଣଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ତେଲ ପଥର ସହତି କାଟବା ଧାରକୁ ଲାପ ୍କରନ୍ତୁ |

•	 ଉପର ରେକ୍ (ବ୍୍ୟୟାକ୍ ରେକ୍) କୋ�ୋଣକୁ 0 ° ରେ ରଖବିା ଉଚିତ୍ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.93
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.94
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ଏବଂ ଷ୍ଟିଲ ନୟିମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ୟୟାସ ମାପନ୍ତୁ | (Measure the diameter 
using outside caliper and steel rule)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ୟୟାସ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	 ଇସ୍ପାତ ନୟିମ ସହତି ବ୍୍ୟୟାସ ମାପ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଆଉଟ୍ ସାଇଡ୍ କାଲିପର୍ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ବ୍୍ୟୟାସ ଅପେକ୍ଷା କାଲିପର୍ ଗୋ�ୋଡ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଛୁଇବଁା ପାଇ ଁ ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର ଗୋ�ୋଡକୁ 
ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଛୁଇବଁା ପାଇ ଁ କାଲିପର ଗୋ�ୋଡକୁ 
ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ବିଭିନ୍ନ ଅବସ୍ଥାରେ ସମାନ ପ୍ରକ୍ରିୟା ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବ୍୍ୟୟାସ ମାପନ୍ତୁ |
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ସହତି ମାପିବା | (Measuring with outside calipers)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ମାପ ପାଇ ଁସଠକ୍ି କ୍ଷମତା କାଲିପର୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |
• ଉଭୟ ଆକାରକୁ ଦୃଢ firm ଗଣ୍ଠି ଏବଂ ବସନ୍ତ କାଲିପର୍୍ରରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଇସ୍ପାତ ନୟିମ କିମ୍ବା ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ସଠକିତା ମାପ ଉପକରଣକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରି ଆକାରଗଡୁିକ ପଢନ୍ତୁ read  |

ବାହାରେ କାଲିପର୍ |

ମାପିବାକୁ ଥବିା ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ଆଧାର କରି ଏକ କାଲିପର୍ ବାଛନ୍ତୁ |

କାଲିପର୍ ବାହାରେ ଏକ 150 ମିଲିମିଟର କ୍ଷମତା 0-150 ମିଲିମିଟରରୁ 
ମାପ କରିବାକୁ ସକ୍ଷମ ଅଟେ |

କାଲିପରଗଡିୁକର ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସେମାନେ ମାପିବା ପାଇ ଁ
ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ସ୍ପଷ୍ଟ ଭାବରେ ପାସ ୍ କରନ୍ତି | ଆକାର ମାପିବାବେଳେ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ ସ୍ଥିର ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ | (ଚିତ୍ର 1)

ଗୋ�ୋଡର ଗୋ�ୋଟଏ ବିନ୍ଦୁକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ର ଉପରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଗୋ�ୋଡର 
ଅନ୍୍ୟ ବିନ୍ଦୁର ଅନୁଭବ ଅନୁଭବ କରନ୍ତୁ |

ଯଦି ଗୋ�ୋଡର ଅନ୍୍ୟ ବିନ୍ଦୁରେ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଅଛି, ତେବେ ଦୃଢ firm ମିଳିତ 
କାଲିପର୍୍ସର ଗୋ�ୋଟଏ ଗୋ�ୋଡର ପଛପଟକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରନ୍ତୁ 
ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ଏହା ଠକି୍ ଅନୁଭବ ଦେବା ପାଇ ଁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ବାହ୍୍ୟ 
ବ୍୍ୟୟାସରୁ ଖସିଯାଏ | (ଚିତ୍ର 2)

କାରଣ ଆକାର ପଢିବାର reading ସଠକିତା ମଖୁ୍୍ୟତଃ ଉପଭୋ�ୋକ୍ତାଙ୍କର 
ଅନୁଭବ ଉପରେ ନିର୍୍ଭର କରେ, ସଠକି୍ ଅନୁଭବ ପାଇବା ପାଇ ଁଉଚ୍ଚ ଯତ୍ନ 
ନେବା ଉଚିତ୍ | (ଚିତ୍ର 3)

ବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ବାହାରେ ବସନ୍ତ କ୍ଷେତ୍ରରେ, ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ବାଦାମକୁ ସଜାଡନ୍ତୁ 
ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ସଠକି୍ ଅନୁଭବ ଦେବା ପାଇ ଁକାଲିପରର ଆଡଜଷ୍ଟମେଣ୍ଟ୍ 
ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସରୁ ଖସିଯାଏ |

ଯେତେବେଳେ ତୁମେ ସଠକି୍ ‘ଅନୁଭବ’ ପାଇ ଁବାହ୍୍ୟ କାଲିପର୍ ଆଡଜଷ୍ଟ 
କରିଛ, ମାପକୁ ଏକ ଷ୍ଟି ଲ୍ ନିୟମ କିମ୍ବା ଅନ୍୍ୟ କୌ�ୌଣସି ସଠକିତା ମାପ 
ଯନ୍ତ୍ରକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କର | ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର ଇସ୍ପାତ ନିୟମକୁ ଏକ ସମତଳ 
ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ନିୟମ ଶେଷ ବିରୁଦ୍ଧରେ ଗୋ�ୋଟଏ ଗୋ�ୋଡର ବିନ୍ଦୁକୁ 
ଦୃ ly ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ଗୋ�ୋଟଏ ଗୋ�ୋଡର ବିନ୍ଦୁ ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର ଉପରେ ରଖାଯିବା ଆବଶ୍୍ୟକ ଯାହା 
ଦ୍ ୍ବବାରା  ଅନ୍୍ୟ ଗୋ�ୋଡର ବିନ୍ଦୁ ଇସ୍ପାତ ନିୟମର ଧାର ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ 
ଅଟେ |

± 0.5 ମିଲିମିଟର ସଠକିତାକୁ ପଠନକୁ ରେକର୍୍ଡ କରନ୍ତୁ |

ସଠକିତା ମାପ କ୍ଷେତ୍ରରେ, ମାପଗଡିୁକ ଭିତର ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର କିମ୍ବା 
ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ଉପରେ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କରନ୍ତୁ | ଏହ ିମାପ ± 0.01 କିମ୍ବା 
± 0.02 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ଦେବ | ଏଠାରେ, ପଠନ ସ୍ଥିର କରିବାରେ 
ଉପଭୋ�ୋକ୍ତାଙ୍କର ଅନୁଭବ ଅତ୍୍ୟନ୍ତ ଗରୁୁତ୍ୱପରୂ୍ଣଣ୍ଣ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.94
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.95
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ତିନୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକରିି କରିବା | (Holding job in three jaw chuck)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚାକରିିକୁ ତିନୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚକ୍ ଚାବି ଦ୍ୱାରା ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ବ୍୍ୟୟାସଠାରୁ ଅଧକି ଜହ୍ନ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ 75 ମିଲିମିଟର ଓଭରହଙ୍ଗ ସହତି ଚକ୍ରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଅନୁଯାୟୀ ଜହ୍ନକୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସତ୍୍ୟତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.96
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ମହୁାମଁହୁି,ଁ ସାଧା ଟର୍୍ନ, ଷ୍ଟେପ ୍ଟର୍୍ନନ୍ , ବିଭାଜନ, ଡେବ୍୍ୟୟୁର୍, ଚାମ୍ଫର୍ କୋ�ୋଣାର୍୍କ, ଶେଷକୁ ଗୋ�ୋଲାକାର କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଫର୍୍ମ ଉପକରଣଗଡୁିକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | (Perform the facing, plain turn, step turn, 
parting, deburr, chamfer corner,round the ends, and use form tools)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 କାମକୁ ତିନୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖ |
•	ଶେ ଷ ଏବଂ ସାଧା ଟର୍୍ନିିଂକୁ ସାମ୍୍ନନା କରନ୍ତୁ |
•	 ପାୱାର୍ ଫିଡ  ଏବଂ ଏକ ଛରୁୀ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଷ୍ଟେପ ୍ଟର୍୍ନ ଚାକରିି ± 0.1 |
•	 ଫର୍୍ମ ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫର୍୍ମ ଟର୍୍ନିିଂ |
•	ବିଭା ଜନ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବିଭାଜନ କରିବା |
•	ବିଭା ଜନ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରରେ କଟ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ 3 ଜହ୍ନରେ ରଖ, ଚକ୍ ବାହାରେ ପ୍ରାୟ 75 ମିମି ରଖ |

•	 ସାଧନକୁ ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ r.p.m. ଚୟନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର ଥମେ ଗୋ�ୋଟଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ମହୁାନଁ୍ତୁ ଏବଂ ସର୍୍ବବାଧକି ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ
ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ Æ 45 ମିମିରେ ପରିଣତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି Æ 30 mm x 32 mm ଲମ୍ବ 
ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 Æ 25 mm x 30 mm ଲମ୍ବ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ଅଣ୍ଡର କଟ୍ ଟୁଲ୍, ରେଡଓସ ୍ଟୁଲ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଏହାକୁ ଦୃଢ id ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷ ମହୁରଁେ mm 25mm x ମୋ�ୋଟେଇ 30 ମିମିରେ 3 ମିଲିମିଟର 
ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

•	 ତିନିଟି ଜହ୍ନର ଚକ ଭିତରେ mm 30 ମିମି x ଓସାର 32 ମିମିରେ 
ଓଲଟା ଏବଂ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚକ୍ ବାହାରେ ପ୍ରାୟ 40 ମିମି ଲମ୍ବ 
ରଖ ିଚାକିରିଟି ସତ୍୍ୟ |

•	 Æ 45mm x 40mm ଲମ୍ବ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ 2 ମିମି ଓସାର ବିଭାଜନ ଉପକରଣ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷ ମହୁରୁଁ Æ 45 mm x ମୋ�ୋଟେଇ 8 ମିମିରେ ପ୍ ୍ଲଞ୍ଜ କଟ୍ ପଦ୍ଧତି 
ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଭାଗ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମଦୁାୟ ଲମ୍ବ 92 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁାନଁ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ଚାମ୍ଫି ଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 Æ 45mm କୋ�ୋଣକୁ 3x45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାରକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ପରିମାପ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ବିଭିନ୍ନ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ପଦାଙ୍କଗଡୁିକ (Turning steps of different diameters)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଶାଫ୍୍ଟରେ ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ଲମ୍ବ ପାଇ ଁବିଭିନ୍ନ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧର ଷ୍ଟେପ ୍ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

ଯେତେବେଳେ ଟର୍୍ନର ମୋ�ୋଟେଇର ମୋ�ୋଟେଇ ସାଧନର ମୋ�ୋଟେଇଠାରୁ 
ଅଧକି, ଏହା ଏକ R.H. ଛୁରୀ-ଧାର ସାଧନ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟର୍୍ନନ୍  
ହୋ�ୋଇଯାଏ |

ପରୂ୍୍ବରୁ ଘଞୁ୍ଚିଯାଇଥବିା ଶାଫ୍୍ଟକୁ ତିନୋ�ୋଟ ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ 
ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡରେ ସତ୍୍ୟ କରନ୍ତୁ (ଚକ୍ ଏବଂ ଓଭରହଙ୍ଗି ଙ୍ଗ୍  ଶେଷରେ) |

ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ RH  ଧରୁୀ-ଧାର ଉପକରଣକୁ ଏହାର ଉଚ୍ଚତା ଏବଂ 
ଡାହାଣ କୋ�ୋଣରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ମେସିନକୁ 300 r.p.m ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବ୍୍ୟୟାକ୍୍ଲଲାସ ୍ ବିଲୋ�ୋପ ହୋ�ୋଇ କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ସ୍ନାତକ କଲାରକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରିବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟର ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଟୁଲ୍ 
ଟିପ ୍ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟରୁ ସାଧନକୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କର ଏବଂ ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲାରକୁ 
ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରିବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଚେହେରାକୁ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କର 
| (ଚିତ୍ର 2)

ଟୁଲ୍ ଟିପକ୍ୁ କାମର ଧାରରେ ରଖନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ପଦକ୍ଷେପଗଡୁ଼଼ିକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ବୁଲାଇବା ପାଇ ଁଏକ ଗଭୀରତା ଦିଅନ୍ତୁ 
| (ଚିତ୍ର 4)

ଉପର ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଚକକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ସାଧନକୁ ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟକୁ 
length  ଅଗ୍ରଗତି କରନ୍ତୁ |

(ଉପର ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକ୍ରର ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  
ପହଞ୍ଚିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ନିରନ୍ତର ଏବଂ ସମାନ ହେବା ଉଚିତ) |
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ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ କଟା ପାଇ ଁସର୍୍ବବାଧକି 3 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କଟର ଗଭୀରତାକୁ 
ସୀମିତ କରନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ବ୍୍ୟୟାସ ପହଞ୍ଚିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କାଟର ଗଭୀରତାକୁ ପନୁରାବତ୍ତି 
କରନ୍ତୁ |

ଗାଡଟିକୁ ବନ୍ଦ ଅବସ୍ଥାରେ ରଖନ୍ତୁ |

କୋ�ୋଣ ଗଠନ ଉପକରଣ | (Corner forming tool)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଗଠନ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

କୋ�ୋଣାର୍୍କ ଗଠନ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ କରିବାର ପ୍ରକ୍ରିୟା (ବାହ୍୍ୟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 
ପାଇ)ଁ |

ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ପାଇ ଁପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଗଗଲ୍୍ସ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ରୁଗ ୍ଚକ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ, ସାଧନକୁ ପାଖାପାଖ ି10.00 ମିଲିମିଟର ଗଭୀରତାରେ 
ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ, କାନ୍ଥର ଘନତାକୁ 3 ରୁ 4 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ରଖନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 
1)

M.S ରୁ ଏକ ଟେମ୍ପଲେଟ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | ସ୍ଥିତିର ସଠକିତା ଯାଞ୍ଚ କରିବାକୁ 
ସିଟ୍ | (ଚିତ୍ର 2)

ବର୍ତତ୍ତମାନ କୋ�ୋଣରେ 2R ଗଠନ କରିବାକୁ ଚିକ୍କଣ ଚକ ପରିଧାନ କରନ୍ତୁ |

କୋ�ୋଣାର୍୍କ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଗଠନ ପାଇ ଁକାର୍ବୋରୁଣ୍ଡମ ୍ଡ୍ରେସର ବ୍୍ୟବହୃତ ହୁଏ |

ଟେମ୍ପଲେଟ ସହତି ପୋ�ୋଷାକ ଚକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଆଗରେ 4 ° - 6 ° ସାମ୍ ୍ନନା କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣ ଏବଂ 3 ° - 4 ° ପାର୍ଶଶ୍ୱ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ 
ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଷ୍ଟେପ ୍ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 2R ଫର୍୍ମ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଟେମ୍ପଲେଟ ସହତି 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ତେଲ ପଥର ସହତି ଦେବେର୍ |

କ ra ଣସି ରେକ୍ କୋ�ୋଣ ଦିଆଯାଇନଥାଏ |

ଅପରେସନ୍ ଅଫ୍ (Parting off operation)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	ମେ ସିନରେ ପାର୍ଟିଙ୍ଗ୍  ଅଫ୍ ଟୁଲ୍କୁ ସଠକ୍ି କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଅଲଗା ହେବା ସମୟରେ ସଠକ୍ି ପଦ୍ଧତ ିଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |
•	 ଅଲଗା ହେବା ସମୟରେ କଛି ିସତର୍୍କତା ପାଳନ କରନ୍ତୁ |

ଅପରେସନ୍ ଅଫ୍

ଅଲଗା ହେବା କିମ୍ବା କାଟବା ହେଉଛି ଏକ ସମାପ୍ତ ଅଂଶକୁ ରୁଗ ୍ କିମ୍ବା 
ସମାପ୍ତ ଷ୍ଟକ୍ ଠାରୁ ଅଲଗା କରିବାର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ |

ବିଭାଜନ ଉପକରଣର ସେଟିଂ

ଯଥାସମ୍ଭବ ଅଳ୍ପ ବ୍୍ୟୟାକ୍ ରେକ୍ ସହତି ବିଭାଜନ ଉପକରଣକୁ ଠକି୍ 
କେନ୍ଦ୍ରରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)
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ବିଭାଜନ ଅଫ୍ ଟୁଲ୍କୁ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ଏହା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅଧା 
ବ୍୍ୟୟାସ ଏବଂ ଟୁଲ୍ ଧାରକରୁ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ପାଇ ଁପ୍ରାୟ 3 ମିମି ବିସ୍ତାର କରିବ 
(ଚିତ୍ର 2)

ଯଦ ିକଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ବହୁତ ଅଧକି, ଏହା କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡ ଦ୍ୱାରା କାଟିବ 
ନାହି ଁ | ଯଦ ି ଏହା ବହୁତ କମ,୍ କାମଟି ବଙ୍କା ହୋ�ୋଇପାରେ 
ଏବଂ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣ ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇପାରେ |

ପ୍ରଣାଳୀ

ଏକ ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁସଠକି ପ୍ରକାରର ଉପକରଣ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

କାମକୁ ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ଓଭରହଙ୍ଗ ସହତି ଏକ ଚକ୍ରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସହତି ଟୁଲ୍ ବର୍୍ଗ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ଏହା ଖୋ�ୋଲା ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 
ଘଷିବ ନାହି ଁ, ଯେହେତୁ ଏହା କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଖଆିଯାଏ (ଚିତ୍ର 3) |

ବୁଲିବା ପାଇ ଁସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବେଗକୁ ଅଧା ବେଗରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ରଥକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ବ୍୍ଲ ଲେଡର ଡାହାଣ ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଯେଉଠଁାରେ କାମ 
କାଟବାକୁ ପଡିବ | (ଚିତ୍ର 4)

ଲେଥ ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଉପକରଣକୁ ସ୍ଥିର ଭାବରେ ଖାଇବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଅଂଶଟ ଅଲଗା ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସାଧନକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଖାଇବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ସତର୍୍କତା |

କାମଟି ଚକ୍ ଜହ୍ନରୁ ବାହାରିବା ଉଚିତ୍, ଚକ୍ ଜହ୍ନକୁ ଯଥା ସମ୍ଭବ ନିକଟତର 
ହେବାକୁ ଅନୁମତି ଦେବା ପାଇ ଁଯଥେଷ୍ଟ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ସର୍୍ବଦା ଏକ ଚକ କିମ୍ବା କୋ�ୋଲେଟରେ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ ଧରି 
ରଖବିା ଆବଶ୍୍ୟକ |

ଯଦ ିୱାର୍୍କସିପ ୍କେନ୍ଦ୍ରଗଡୁିକ ମଧ୍ୟରେ ରଖାଯାଏ, ଏହା ଅଲଗା 
ହୋ�ୋଇଯିବା ସମୟରେ ଲେନ୍ଥରୁ ବଙ୍କା ହୋ�ୋଇ ଭାଙ୍ଗି ପାରେ | 
(ଚତି୍ର 5)

ଏକ ଡାହାଣ ହାତ ଅଫସେଟ ଟୁଲ୍ ଧାରକ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 6) |

ଏକରୁ ଅଧକି ବ୍୍ୟୟାସ ବିଶଷି୍ଟ ଏକ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଅଲଗା ହେବା ସମୟରେ ବଡ଼ 
ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ଧରାଯିବା ଉଚିତ |

ମଧ୍ୟବର୍ତ୍ତୀ ଫିଡ  ଉପକରଣର କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରକୁ ଦୁର୍୍ବଳ କରିବାକୁ 
ଲାଗେ |

ଭାରୀ ଫିଡ୍ ଜାମିଂ ଏବଂ ଟୁଲ୍ ଭାଙ୍ଗି ଯାଏ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
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ଇସ୍ପାତ ଉପରେ ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | ପିତ୍ତଳ ଏବଂ କାଷ୍ଟ 
ଲୁହାକୁ ଶଖୁବିା ଉଚିତ୍ |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସମଗ୍ର ଅପରେସନ୍ ସମୟରେ ସାଡଲ୍ ଲକ୍ ହୋ�ୋଇଛି |

କାମ ପ୍ରାୟ ବନ୍ଦ ହୋ�ୋଇଗଲେ ଫିଡ୍ ହାର ହ୍ରାସ କର |

ଦୀର୍୍ଘ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଛାଡବାବେଳେ, ଏହାକୁ ଟେଲଷ୍ଟକ୍ କେନ୍ଦ୍ର ସହତି ସମର୍୍ଥନ 
କରାଯିବା ଉଚିତ |

ଯଦି ମେସିନ୍ ଭଲ ଅବସ୍ଥାରେ ଅଛି, ସ୍ୱୟଂଚାଳିତ କ୍ରସ ୍ ଫିଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର 
କରାଯାଇପାରେ |

ଯେତେବେଳେ ଟୁଲ୍ ଏହାର ମୋ�ୋଟେଇର ଗଭୀରତା ଭିତରକୁ ପ୍ରବେଶ 
କଲା, ଏହାକୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କର ଏବଂ ଯୌ�ୌଗିକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସହତି ଏହାକୁ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ପନୁର୍୍ବବାର ଫିଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଉପକରଣର ଖୋ�ୋଳିବା ଏବଂ ଅସବୁିଧା ସଷୃ୍ଟି  କରିବା ପାଇ ଁ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବାରମ୍ବାର ପନୁରାବତ୍ତି କରାଯିବା ଉଚିତ |

ଯେତେବେଳେ ପାର୍ଟିଙ୍ଗ୍  ଅଫ୍ ଅପରେସନ୍ ପ୍ରାୟ ସମାପ୍ତ ହୋ�ୋଇଯାଏ, 
ୱାର୍୍କସିପକ୍ୁ ହାତରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଯେପରି ଏହାକୁ ଖସି ନ ଯାଏ, ଯାହା 
ଦ୍ ୍ବବାରା damage କ୍ଷତି ଏଡାଯାଇପାରିବ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

କାନ୍ଧ ଟର୍୍ନ: ବର୍୍ଗ, ଫିଲଟେଡ , କଟା କାନ୍ଧ ତଳେ ବେଭେଲଡ, କଟ୍ ତଳେ ଟର୍୍ନିିଂ-ଫିଲେଟ୍, ବର୍୍ଗ ବେଭେଲଡ 
| (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted 
under cut, square beveled)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 3-ଜହ୍ନରେ ଚାକରିି ସେଟ୍ ଏବଂ ସତ୍୍ୟ |
•	ଚେହେ ରା, ସାଧା ଏବଂ ଷ୍ଟେପ ୍ହାତ ସାଧନ ଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ± 0.1 ମିଲିମିଟର ସଠକିତାକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |
•	 କଟ୍ ତଳେ ବର୍୍ଗ ଫିଲେଟ୍ ଫର୍୍ମ |
•	 0.1। Mm ମିଲିମିଟର ରନ୍ ଆଉଟ୍ ସଠକିତା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟ ସେଟ୍ ଏବଂ ସତ୍୍ୟ |
•	ବର୍୍ଗ  ଫିଲଟେଡ  କାନ୍ଧ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |
•	ବେଭେଲ  କାନ୍ଧକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରୀକୁ ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ଓଭରହଙ୍ଗ ସହତି ତିନୋ�ୋଟ ଜହ୍ନରେ ଧରି 
ରଖନ୍ତୁ |

•	 ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ଓଭରହଙ୍ଗ୍  ସହତି ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ R.H. ମହୁା ଁ
ଉପକରଣକୁ କଠନି ଭାବରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ମେ ସିନକୁ ପରୂ୍୍ବ ନିର୍ଦ୍ଧାରିତ r.p.m ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ରଥକୁ ବନ୍ଦ କରି ଗୋ�ୋଟଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ |

•	ଟ ଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ R.H. ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍କୁ କଠନି ଭାବରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସର୍୍ବବାଧକି ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ଲମ୍ବକ ୁÆ 28 ମିଲିମିଟରକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	ଷ୍ଟେ ପ ୍ଟର୍୍ନ Æ 15 ମିଲିମିଟର ଲମ୍ବକୁ 19.5 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ |

•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟା R1.5x1.5 ଗଭୀରତାରେ ଭରନ୍ତୁ |

•	 4 ମିମି ଓସାର ଏବଂ 4 ମିମି ଗଭୀରତା କଟା ତଳେ ତିଆରି କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଓଲଟା କରି ସମାପ୍ତ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଧରି ରଖ |

•	 ଚାକିରିକୁ 108 ମିମି ଲମ୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସାମ୍ ୍ନନା କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ mm 23 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 16 ମିମି ଲମ୍ବରେ ପରିଣତ କର |

•	ଷ୍ଟେ ପ ୍ଟର୍୍ନ Æ 15 ମିଲିମିଟର ଲମ୍ବ 26.5 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ |

•	 4x45 ° କୋ�ୋଣରେ Æ 23 mm ଷ୍ଟେପ ୍ବେଭେଲ୍ କରନ୍ତୁ |
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•	 Æ 10 mm x 10 mm ଲମ୍ବ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 2x30 ° କୋ�ୋଣକୁ Æ 10 mm ଷ୍ଟେପ ୍ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିରୁ ବୁର୍ ହଟାନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଡାଇମେନ୍ ୍ସନ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଦୁଇଟି ବ୍୍ୟୟାସାର ମିଳନସ୍ଥଳରେ ଏକ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ କାନ୍ଧ ଗଠନ କର | (Form an undercut shoulder 
at the junction of two diameters)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଅଣ୍ଡର୍୍କିିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟୁଲ୍କୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ସ୍ଥିତିରେ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ଅପରେସନ୍ କର |
•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ ଓସାର ଏବଂ ଗଭୀରତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଥ୍ରେଡେଡ ହେବାକୁ ଥବିା ଏକ ବିଭାଗର ଶେଷ ପ୍ରାୟତ a ଏକ ଚ୍୍ୟୟାନେଲ୍ 
ଯୋ�ୋଗାଇବା ପାଇ ଁଅଣ୍ଡର୍୍କଟ ଅଟେ ଯେଉଥଁରିେ ଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଚାଲିପାରେ 
| ଏହା ମିଳନ ଅଂଶକୁ ଏହା ବିରୁଦ୍ଧରେ ବର୍୍ଗ ଭାବରେ ବସିବାକୁ ଅନୁମତି 
ଦିଏ | ଯେତେବେଳେ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଦ୍ୱାରା ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଆକାର ଆକାରରେ ସମାପ୍ତ 
କରାଯାଏ, ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ପାଇ ଁକ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଯୋ�ୋଗାଇବା ପାଇ ଁସାଧାରଣତ 
a ଏକ ଚ୍୍ୟୟାନେଲ କାନ୍ଧରେ କଟାଯାଇଥାଏ, ଯାହାଦ୍ୱାରା ଏକ ବର୍୍ଗ କୋ�ୋଣ 
ନିଶ୍ଚିତ ହୁଏ |

ଜଙ୍କସନରେ ଏକ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ କାନ୍ଧ ଗଠନ କରିବାକୁ, ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ପଦ୍ଧତି 
ଅନୁସରଣ କରିବାକୁ ହେବ |

ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ଉପକରଣ ବିଟ୍ ବାଛନ୍ତୁ କିମ୍ବା ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକୃତି ଏବଂ 
ଆକାରକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

ସାଧନଟି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଚେହେରାକୁ ଛୁଇବଁା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗାଡ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ସାଡଲକୁ ଏହ ିଅବସ୍ଥାରେ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପକରଣର ଆଗ କଟିଙ୍ଗ 
ଧାର ସହତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ହାଲୁକା ଭାବରେ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ | କ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ସ୍ନାତକ କଲାରକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଟୁଲ୍ କାନ୍ଧକୁ ହାଲୁକା ଭାବରେ ଚହି୍ନିତ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉପର ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ 
ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଫିଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ର ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର କଲର ଉପରେ ପଠନକୁ ଧ୍ୟାନ 
ଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ ପଠନକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ ତରଳ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍କୁ କ୍ରସ-ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ (ଚିତ୍ର 4) ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆବଶ୍୍ୟକ 
ଗଭୀରତାକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଧୀରେ ଧୀରେ ଏବଂ ସମାନ ଭାବରେ ଖାଇବାକୁ 
ଦିଅନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାର ପରିମାଣ ପାଇ ଁଅଣ୍ଡର୍୍କଟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | 
ତୀକ୍ଷ୍ଣ କୋ�ୋଣଗଡିୁକ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ, ଯଦି ଅଛି |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
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ବିଭିନ୍ନ କାନ୍ଧ ମେସିନ କରିବା | (Machining various shoulders)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	ବିଭି ନ୍ନ କାନ୍ଧରେ ଯନ୍ତ୍ର କରିବା |

ଏକ ବର୍୍ଗ କାନ୍ଧ ମେସିନ କରିବା |

ଏକ ରେଫରେନ୍ ୍ସ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ବିନ୍ଦୁ ପ୍ରଦାନ କରିବାକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଶେଷକୁ ସାମ୍ ୍ନନା 
କରନ୍ତୁ ଯେଉଠଁାରୁ ମାପ ନିଆଯିବ |

ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ପଦ୍ଧତିଗଡୁ଼଼ିକ ମଧ୍ୟରୁ ଗୋ�ୋଟଏ ଦ୍ୱାରା କାନ୍ଧର ଅବସ୍ଥାନ ରଖ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଚିହ୍ନଟ କରିବା ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟର ପରିଧରିେ ଏକ 
ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଉପକରଣର ବିନ୍ଦୁ ସହତି ଏକ ହାଲୁକା ଖୋ�ୋଳା କାଟନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

କଠନି ଏବଂ ଶେଷ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଲମ୍ବ ପ୍ରାୟ 1 ମିମି ମଧ୍ୟରେ 
ପରିଣତ କର |

ଟୁଲ୍-ହୋ�ୋଲ୍ ୍ଡରରେ ଏକ ମହୁାମଁହୁି ଁଉପକରଣ ବିଟ୍ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏହାକୁ କେନ୍ଦ୍ରରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ନିକଟ ବିନ୍ଦୁ ସହତି ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱ 
କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରରେ ସାମାନ୍୍ୟ ସ୍ଥାନ ସହତି ସେଟ ଅପ ୍ହୋ�ୋଇଛି |

ଚକ ଲଗାନ୍ତୁ କିମ୍ବା ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ରଙ୍ଗ ରଖନ୍ତୁ, ଯଥାସମ୍ଭବ କାନ୍ଧ 
ପାଖରେ |

ଲେଥ ୍ ଆରମ୍ଭ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ, ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ପଏଣ୍ଟ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସ 
ମଧ୍ୟରେ କାଗଜ ଖଣ୍ଡ କିମ୍ବା ପତଳା ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ 
ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଯଥେଷ୍ଟ ନିକଟତର କରାଯିବା ଉଚିତ | ଲେଥ ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ମହୁାମଁହୁି ଁଉପକରଣକୁ ଆଣନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା କେବଳ ଚକ କିମ୍ବା 
ଲେଆଉଟ୍ ରଙ୍ଗ ଅପସାରଣ କରେ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ର ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର କଲର ଉପରେ ପଢନ୍ତୁ reading |

କଟ୍ ଆରମ୍ଭ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଗାଡ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକ ସହତି ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ କାନ୍ଧ 
ଆଡକୁ ଆଣ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଘଣ୍ଟା ବୁଲାଇ ବୁଲାଇ କାନ୍ଧକୁ ମହୁ ଁ କରନ୍ତୁ, 
ଏହପିରି କେନ୍ଦ୍ରରୁ ବାହାରକୁ କାଟନ୍ତୁ |

କ୍ରମାଗତ କାଟ ପାଇ ଁ, କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ କୁ ସମାନ ସ୍ନାତକ କଲର ସେଟଂକୁ 
ଫେରାନ୍ତୁ | କାନ୍ଧ ସଠକି୍ ଲମ୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଯନ୍ତ୍ର ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ 
ପଦ୍ଧତିକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ଏକ ବିଭେଲଡ କାନ୍ଧର ଯନ୍ତ୍ର (ଚତି୍ର 3)

ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ along  ସହତି କାନ୍ଧର ସ୍ଥିତି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଚିତ୍ର 3 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଉପକରଣକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

କଠନି ଏବଂ ଶେଷ ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଆକାରରେ ପରିଣତ କର |

ଟୁଲ୍-ହୋ�ୋଲ୍ ୍ଡରରେ ଏକ ପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ 
କେନ୍ଦ୍ରରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

କାନ୍ଧ ଅବସ୍ଥାନରେ ଯଥାସମ୍ଭବ ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଚକ କିମ୍ବା ଲେଆଉଟ୍ 
ରଙ୍ଗ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ବିନ୍ଦୁକୁ ଆଣନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା କେବଳ ଚକ କିମ୍ବା ଲେଆଉଟ୍ 
ରଙ୍ଗ ଅପସାରଣ କରେ |

କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ କାନ୍ଧରେ ଖାଇବାକୁ ଦେବା ପାଇ ଁରଥ 
ହାତ ଚକକୁ ହାତରେ ବୁଲାନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା ଏବଂ ଏକ ଭଲ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସମାପ୍ତ କରିବା 
ପାଇ ଁଏକ କଟିଙ୍ଗ ଫ୍ଲୁଇଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

ବିଭେଲଡ୍ କାନ୍ଧକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ମେସିନ୍ କରନ୍ତୁ |

ଯଦି କାନ୍ଧର ଆକାର ବଡ଼, ଏବଂ ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ କାଟବା ସମୟରେ 
ଚାଟର୍ ହୁଏ, ଯୌ�ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବିଭେଲଡ୍ କାନ୍ଧ କାଟବା 
ଆବଶ୍୍ୟକ ହୋ�ୋଇପାରେ |

ଯୌ�ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମକୁ ଇଚ୍ଛିତ କୋ�ୋଣରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
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ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା only  କେବଳ ପଏଣ୍ଟ କଟିବ |

କଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା ପାଇ ଁଏକ କଟିଙ୍ଗ ଫ୍ଲୁଇଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
କରନ୍ତୁ | ଧୀରେ ଧୀରେ ବେଭେଲ୍ ମେସିନ୍ କରନ୍ତୁ | ସର୍୍ବଦା ବାହାରକୁ 
କାଟନ୍ତୁ ଏବଂ କାନ୍ଧର ମହୁରଁ ବାହ୍୍ୟ ଧାର ନିକଟରେ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ କଟା ଆରମ୍ଭ 
କରନ୍ତୁ | ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ନୂତନ କଟା ପ୍ରସ୍ତୁତ କରିବାକୁ ପ୍ରସ୍ତୁତ ହେବାବେଳେ 
ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ନଷ୍ଟ ନକରିବାକୁ ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ | ଅନ୍ତିମ କଟ୍ ଆରମ୍ଭରେ, 
ସେ ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ଭିତରକୁ ଆଣନ୍ତୁ, ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା ମଳୂ କାନ୍ଧ ମହୁରଁ ଭିତର 
ଧାରରେ ଥବିା ଚକ କିମ୍ବା ଲେଆଉଟ୍ ରଙ୍ଗକୁ ଅପସାରଣ କରେ |

ଏକ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କାନ୍ଧ ମେସିନ କରିବା (ଚତି୍ର 5)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ କାନ୍ଧର ଅବସ୍ଥାନ ରଖନ୍ତୁ କିମ୍ବା ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଭର୍ତି ହୋ�ୋଇଥବିା କାନ୍ଧ ପାଇ ଁରଖବିା ସମୟରେ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ କାଟବା ପାଇ ଁ
ଭତ୍ତା ଦିଅନ୍ତୁ | ଯଦି ଏକ ଭର୍ତି କାନ୍ଧରେ 4 ମିଲିମିଟର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଥାଏ ଏବଂ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଶେଷରୁ 60 ମିମି ଥାଏ, ଲେଆଉଟ୍ ଶେଷରୁ 56 ମିମି 
ହେବା ଉଚିତ | ଏହା ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ କାଟବା ପାଇ ଁପଦାର୍୍ଥ ଛାଡଦେବ |

କଠନି ଏବଂ ଶେଷ ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଆକାରରେ ପରିଣତ କର |

ଧାରକରେ ଏକ ରେଡଓ ଉପକରଣ ସ୍ଥାପନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ କେନ୍ଦ୍ରରେ 
ସେଟ କରନ୍ତୁ | ଏହାର ସଠକି୍ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଅଛି କି ନାହି ଁନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ଟୁଲ୍ 
ବିଟ୍କୁ ଏକ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଗେଜ ୍ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାନ୍ଧ ଅବସ୍ଥାନକୁ ଯଥାସମ୍ଭବ ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ଏକ ଲେଆଉଟ୍ ରଙ୍ଗ 
କିମ୍ବା ଚକ୍ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ଟର୍୍ନିିଂ ସ୍ପିଡର ପ୍ରାୟ ଅଧାକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ଆଣନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା କେବଳ 
ଲେଆଉଟ୍ ରଙ୍ଗ କିମ୍ବା ଚକ୍ ଅପସାରଣ କରେ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ର ସ୍ନାତକୋ�ୋତ୍ତର କଲର ଉପରେ ପଢନ୍ତୁ reading  |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଆଣ୍ଟିକ୍୍ଲକ୍ୱାଇଜ ୍କୁ ଅଧା ଟର୍୍ନନ୍  କରି କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍କୁ 
ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କର |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଘଣ୍ଟା ବୁଲାନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା ମଳୂ କଲର 
ସେଟଂର ପ୍ରାୟ 1 ମିମି ମଧ୍ୟରେ ନଥାଏ | ଗୋ�ୋଲାକାର ନାକ ସାଧନ ବିଟ୍ 
ର ବିନ୍ଦୁ ବର୍ତତ୍ତମାନ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସ ଠାରୁ ପ୍ରାୟ 1 ମିମି ଦୂରରେ ରହବିା 
ଉଚିତ୍ | ଭରାଯାଇଥବିା କୋ�ୋଣକୁ ରୁଗ ୍କରିବାବେଳେ ଏହା କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍କୁ 
ଅଣ୍ଡର୍୍କିିଂରୁ ରୋ�ୋକିଥାଏ |

ଭର୍ତି ହୋ�ୋଇଥବିା କାନ୍ଧକୁ କାଟବା ପାଇ ଁ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ଟୁଲ ଆରମ୍ଭ କରିବା 
ପାଇ ଁରଥ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଚକକୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ବୁଲାନ୍ତୁ | ଯଦି ଭରାଯାଇଥବିା 
କୋ�ୋଣକୁ ମେସିନ କରିବା ସମୟରେ ଚାଟରିଂ ହୁଏ, ତେବେ ଲେଥ୍ର ଗତି 
ହ୍ରାସ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଫିଲେଟର ସମାପ୍ତିକୁ ଉନ୍ନତ କରିବା ପାଇ ଁଏକ କଟିଙ୍ଗ 
ଫ୍ଲୁଇଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

କାନ୍ଧର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ସଠକି୍ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ରଥ ହାତ ଚକକୁ 
ଧୀରେ ଧୀରେ ଏବଂ ଯତ୍ନର ସହତି ବୁଲାନ୍ତୁ |

କାନ୍ଧର ଦୂରତା ମାପିବା ପାଇ ଁଲେଥ ୍ବନ୍ଦ କରିବାବେଳେ, ଏହାକୁ ବ୍୍ୟୟାସରୁ 
ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କରି କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ସେଟଂକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ନାହି ଁ| (ଚିତ୍ର 6)

କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ କାନ୍ଧରୁ ଟିକିଏ ଦୂରକୁ ଘଞୁ୍ଚାଇବା ପାଇ ଁ ରଥ ହାତ 
ଚକକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଆଣ୍ଟିକ୍୍ଲକ୍ୱାଇଜ ୍ ଅନୁଯାୟୀ ପ୍ରାୟ 1 ମିମି ମଳୂ 
କଲର ସେଟଂକୁ ଫେରନ୍ତୁ |

ଗାଡ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଚକ ସହତି ରେଡ଼଼ିଓ ଟୁଲ ବିଟକୁ ସାବଧାନତାର ସହତି 
ଅଗ୍ରଗତି କରି ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ କୋ�ୋଣକୁ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

ଯଦି ଏକ ଫର୍୍ମ ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ପାଇ ଁବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ବହୁତ ବଡ, କିମ୍ବା ଅଧକି ଚାଟରିଂ 
ହୁଏ, ତେବେ ସର୍୍ବ ବୃହତ ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଫିଲେଟକୁ 
ଷ୍ଟେପ ୍ ରେ କାଟନ୍ତୁ ଯାହା ଚାଟରିଂ ସଷୃ୍ଟି  କରେ ନାହି ଁ | ରେଡଓ ବ୍୍ୟୟାଜ ୍
ସହତି ଫିଲେଟର ସଠକିତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 7)

ଏକ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ୍ କାନ୍ଧ ମେସିନ୍ କରିବା |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଲମ୍ବ ସହତି ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ କାନ୍ଧର ଅବସ୍ଥାନ ରଖ |

କଠନି ଏବଂ ଶେଷ ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଆକାରରେ ପରିଣତ କର |

ଟୁଲ୍-ହୋ�ୋଲ୍ ୍ଡରରେ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ ଟୁଲ୍କୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ କେନ୍ଦ୍ରରେ 
ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଚକ କିମ୍ବା ଲେଆଉଟ୍ ରଙ୍ଗକୁ ଯଥାସମ୍ଭବ ଅଣ୍ଡର୍୍କଟ କାନ୍ଧ 
ଅବସ୍ଥାନରେ ଏବଂ ବଡ଼ ବ୍୍ୟୟାସ ମହୁରଁେ ଲଗାନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଟର୍୍ନିିଂ ସ୍ପିଡର ପ୍ରାୟ ଅଧାକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ବିଟ୍ ବିନ୍ଦୁକୁ ଆଣନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା କେବଳ ଚକ୍ କିମ୍ବା ଲେଆଉଟ୍ 
ରଙ୍ଗକୁ ମହୁରଁେ କାଢି remove ନଥାଏ ଏବଂ ଟପ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ 
କଲାରକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରେ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
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କଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା ଏବଂ ଏକ ଭଲ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସମାପ୍ତି  ପାଇ ଁ
ଏକ କଟିଙ୍ଗ ଫ୍ଲୁଇଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଆଣ୍ଟିକଲକ୍ୱାଇ ବୁଲାଇ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ 
ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କର |

ଅଣ୍ଡରକଟ୍ କାନ୍ଧ ସଠକି୍ ଗଭୀରତାରେ ଯନ୍ତ୍ର ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ 
ପଦ୍ଧତିକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ଟିପକ୍ୁ ବଡ଼ ବ୍୍ୟୟାସ ମହୁରୁଁ ସଫା କର ଏବଂ ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ର 1 ଡିଭିଜନ୍ 
ଦ୍ୱାରା ଟୁଲକୁ ଅକ୍ଷରେ ଅଗ୍ରସର କର |

ସାଧନକୁ ବୃହତ ବ୍୍ୟୟାସ ମହୁରଁ ଧାରରୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଖାଇବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ, 
ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଏହା ଛୋ�ୋଟ ବ୍୍ୟୟାସ ଉପରେ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ ହୋ�ୋଇଥବିା ଚକ ଚିହ୍ନକୁ 
ଅପସାରଣ କରେ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲର୍ ପଢବିା କୁ reading  ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଗଭୀରତା ଅନୁଯାୟୀ ଆବଶ୍୍ୟକ ବିଭାଗ ସଂଖ୍୍ୟୟାକୁ ଟୁଲ୍କୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ 
ଆଗକୁ ବଢାନ୍ତୁ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟୁଲ୍ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଅକ୍ଷ ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଅଟେ |

ସନୁଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଅଣ୍ଡରକଟିଂ ଅପରେସନ୍ ସମୟରେ 
ରଥଟି ତାଲା ପଡିଛ ି|

କଟିଙ୍ଗ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବା ଏବଂ ଏକ ଭଲ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ସମାପ୍ତ କରିବା 
ପାଇ ଁଏକ କଟିଙ୍ଗ ଫ୍ଲୁଇଡ୍ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଆଣ୍ଟିକ୍୍ଲକ୍ୱାଇଜ ୍ ବୁଲାଇ କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍କୁ 
ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କର |

ଅଣ୍ଡରକଟ୍ କାନ୍ଧ ସଠକି୍ ଗଭୀରତାରେ ଯନ୍ତ୍ର ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ 
ପଦ୍ଧତିକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.97
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.98
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ତୀକ୍ଷ୍ଣ - ଏକକ ବିନ୍ଦୁ ଉପକରଣଗଡୁ଼଼ିକ | (Sharpening of - single point tools)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଇସ୍ପାତ ଯନ୍ତ୍ର ପାଇ ଁପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍୍ସ ପିନ୍ଧିବା ଆରମ୍ଭ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ |

•	 ଚକ ଏବଂ ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମ ମଧ୍ୟରେ ଥବିା ବ୍୍ୟବଧାନକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ବ୍୍ୟବଧାନକୁ 2 ରୁ 3 ମିମି ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

	 ଆବଶ୍୍ୟକ କ୍ଷତ ି କିମ୍ବା କୌ�ୌଣସି any ସଂଶୋ�ୋଧନ 
ନିର୍୍ଦଦେଶକଙ୍କ ନଜରକୁ ଆଣିବା ଉଚତ୍ି |

•	 ଶେଷ କଟିଙ୍ଗ୍  ଆଙ୍ଗଲ୍ 20o ରୁ 25o ଏବଂ ଫ୍ରଣ୍ଟ୍ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ 
କୋ�ୋଣକୁ 6o ରୁ 8o ମଧ୍ୟରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ପାଇ ଁଚକ ଉପରେ 
ଖାଲି ରଖନ୍ତୁ |

•	ଟ ଲର ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ - 6o ରୁ 8o ପାର୍ଶଶ୍ୱ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଦେବା 
ପାଇ ଁ | ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ଖାଲି ଉପକରଣର ମୋ�ୋଟେଇ 
ସହତି ସମାନ ହେବା ଉଚିତ୍ |

•	 12o ରୁ 15o ର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ରେକ୍ କୋ�ୋଣ ପାଇ ଁଉପକରଣର ଉପରି 
ଭାଗକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣ ଏବଂ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ ଶେଷ କରନ୍ତୁ - ଏକ ଚିକ୍କଣ 
ଚକ ଉପରେ |

•	 ପାଖାପାଖ ି0.5। Mm ମିମି ଆର ନାକ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

 	 ଭୂତଳ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକ ବିନା ପଦକ୍ଷେପରେ ରହବିା ଉଚିତ ଏବଂ ଏକ 
ସମାନ ସଗୁମ ସମାପ୍ତ ହେବା ଉଚିତ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.98
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Grinding a side cutting tool for machining steel)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	ମେ ସିନ୍ ଷ୍ଟିଲରେ ଏକ ଡାହାଣ ପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଇସ୍ପାତରେ ବ୍୍ୟବହୃତ ହେବାକୁ ଥବିା ପାର୍ଶଶ୍ୱ କାଟବା ଉପକରଣ ଚିତ୍ର 1 ରେ 
ବର୍ଣ୍ଣିତ ହୋ�ୋଇଛି | (ଚିତ୍ର 1)

ପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ ଧାରଟି ଖାଲି ଧାର ସହତି ଅନୁରୂପ ଅଟେ ଏବଂ ଶେଷ 
କଟିଙ୍ଗ ଧାର 25 ° କୋ�ୋଣରେ ଥାଏ | ପାର୍ଶଶ୍ୱ ରେକ୍ କୋ�ୋଣ ହେଉଛି 14 
° | ଆଗ ଏବଂ ପାର୍ଶଶ୍ୱ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସଗଡିୁକ ଭୂମି 6 ° | ପାର୍ଶଶ୍ୱ କଟିଙ୍ଗ୍  ଧାରର 
ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  ସାଧନର ବର୍୍ଗ କ୍ରସ ୍ବିଭାଗର ଆକାର ସହତି ସମାନ 
ଭାବରେ ପରିଚାଳିତ, ଯଥା 12 ମିମି | ଗ୍ରାଉଣ୍ଡ୍ ଟୁଲ୍ ପାଇବା ପାଇ ଁଟୁଲ୍ 
ଖାଲି ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରି ଅପସାରିତ ହେବାକୁ ଥବିା ଚିତ୍ର 2 କୁ ଦର୍୍ଶଶାଏ | କ୍ରମରେ 
ପଦ୍ଧତି ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ଅଟେ |

ଶେଷ କଟିଙ୍ଗ୍  କୋ�ୋଣ 25 ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | କୋ�ୋଣ ‘xn’ (ଚିତ୍ର 3)

ପାର୍ଶଶ୍ୱ ରେକ୍ କୋ�ୋଣକୁ 14 ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | କୋ�ୋଣ ‘r’ | (ଚିତ୍ର 4)

ପାର୍ଶଶ୍ୱ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣକୁ ° ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | କୋ�ୋଣ (ଚିତ୍ର 5)

ଆଗ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣକୁ 6 ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | କୋ�ୋଣ Æ (ଚିତ୍ର 6)

ସାଧନ ବିନ୍ଦୁରେ R 0.4 ରୁ R 0.6 mm ର ନାକ ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ 
କରନ୍ତୁ | ଚିତ୍ର 7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 0.2। To ରୁ mm। Mm 
ମିମି ସ୍ୱଳ୍ପ ଲମ୍ବ ପାଇ ଁଏକ ଫ୍୍ଲ ଲାଟ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | ସ୍ୱଚ୍ଛତା ପାଇ ଁଚିତ୍ରଟି ବୃଦ୍ଧି 
କରାଯାଇଛି |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.98
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.99
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଖୋ�ୋଳା ଖୋ�ୋଳା - ବର୍୍ଗ, ଗୋ�ୋଲାକାର ‘ଭି ’ ଖୋ�ୋଳା | (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଲେଥ ୍ଚକ୍ରେ ଚାକରିି ଧରି ରଖ |
•	 ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	ମେ ସିନ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	ହ୍ ୍ୟୟାଣ୍ଡ ଫିଡ  ଦ୍ୱାରା ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଖଣ୍ଡକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |
•	 ଗ୍ରୀଭ ଟର୍୍ନିିଂ -’ଭି  ’ଟୁଲ୍, ବ୍୍ୟୟାଡ୍୍ୟୟୁ ସ ୍ଟୁଲ୍ ଏବଂ ବର୍୍ଗ ଟୁଲ୍ ପାଇ ଁଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରୀକୁ 3 ଜହ୍ନରେ ରଖନ୍ତୁ, ଠାକୁର ବାହାରେ ପ୍ରାୟ 50 ମିମି ରଖନ୍ତୁ 
|

•	 ସାଧନକୁ ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ r.p.m. ଚୟନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର ଥମେ ଗୋ�ୋଟଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ମହୁାନଁ୍ତୁ ଏବଂ ସର୍୍ବବାଧକି ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ଲମ୍ବ ପାଇ ଁ
ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ Æ 42 ମିମିରେ ପରିଣତ କରନ୍ତୁ |

•	 Æ 30 mm x 35 mm ଲମ୍ବ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଣ୍ଡର କଟ୍ ଟୁଲ୍, ରେଡଓସ ୍ ଟୁଲ୍, ‘ଭି’ ଗ୍ରୀଭ୍ ଟୁଲ୍କୁ ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର 
ଉଚ୍ଚତାକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ଦୃ id ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷ ମହୁରୁଁ mm ୦ ମି.ମି.ରେ mm। Mm ମି.ମି.

•	 ଶେଷ ମଖୁରୁ 18 ମିଲିମିଟରରେ 2.5 ମିଲିମିଟର ଗଭୀରତା x 5 ମିମି 
ମୋ�ୋଟେଇ ରେଡୟସ ୍ଗ୍ରୀଭ୍ ଗଠନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷ ମହୁରୁଁ mm ମି.ମି.

•	 ଓଲଟା ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଧରି ରଖ |

•	 ସମଦୁାୟ ଲମ୍ବ 75 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁାନଁ୍ତୁ |

•	 Æ 42 mm x 40 mm ଲମ୍ବ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 2 x 45 ° ଶେଷରେ ଚମ୍ପର୍୍ସ 2 x 45 ° |

•	 ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାରକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ପରିମାପ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
60 ° ‘V’ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | (Form an undercut shoulder at the junction of 
two diameters)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 60 ° ‘V’ ଉପକରଣକୁ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

1	ଟ ଲ୍ କୁ 60 ° ର କୋ�ୋଣରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଧନକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଗ ତି ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ, ଗାଡକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍ରସ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପକରଣକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରରେ 
ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ |

•	 ‘ଭି’ ଗଭୀରର ଗଭୀରତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

2	ଟ ଲ୍ 4 ମିମି ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଧନକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଗ ତି ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ, ଗାଡକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ଟୁଲ୍ କୁ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ |

• 	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାର (ଚିତ୍ର 2)

3	 ସାଧନକୁ 4 ମିଲିମିଟର ପ୍ରସ୍ଥରେ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାଧନକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଗ ତି ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ, ଗାଡକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍ରସ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପକରଣକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରରେ 
ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.99
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.100
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଚାକରିି କର | (Knurl the job)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଲେଥ ୍ଚକ୍ରେ ଚାକରିି ଧରି ରଖ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଏକ ନର୍୍ଲିିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଗଣ୍ଠି |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବାସ୍ତୁ କୁ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ 3 ଟି ଜହ୍ନରେ 50 ମିଲିମିଟର 
ପ୍୍ରରୋଜେକ୍୍ଟରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	ଗୋ �ୋଟଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ |

•	 ନର୍୍ଲିିଂ ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକଠାରୁ ଅଧକି ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ Æ 40-0.2 ରେ 
ପରିଣତ କରନ୍ତୁ |

•	 ହୀରା ନର୍୍ଲିିଂ ଉପକରଣକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ଭାବରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏହାକୁ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

• 	 ନର୍୍ଲିିଂ ଅପରେସନ୍ ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ଗତି ବାଛନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ହୀରା ଆକୃତି ସଷୃ୍ଟି  ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଘୋ�ୋଡାନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷରେ ଚାମ୍ଫର୍ 2x45 ° |

•	 ଚାକିରିକୁ ଓଲଟା ଏବଂ ଧରି ରଖ ଏବଂ ଚାକିରିକୁ ସତ କର |

•	 ଶେଷକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ ଏବଂ 80 ମିମି ଲମ୍ବ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ପାର୍ଶଶ୍ୱ ଛୁରୀ ଉପକରଣ ସହତି ଚାକିରି Æ 25 x 50 ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ | 
(ପରିମାପ ମାପିବା ପାଇ ଁଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ 
|)

•	 45 ° ଚାମ୍ଫର୍ ଟୁଲ୍ ସହତି ଶେଷରେ 2x45 ° କୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାରକୁ ଦେବେ |

ମନେରଖ |

•	 ସାଧନର ଅତ୍୍ୟଧକି ପରିବର୍ତତ୍ତନରୁ ଦୂରେଇ ରୁହନ୍ତୁ |

•	ପ୍ ୍ୟୟାକ୍ କରିବା ପାଇ ଁଆଲୁମିନିୟମ ୍ଖଣ୍ଡ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ, ଖଣ୍ଡିଆ 
ପଷୃ୍ ୍ଠରେ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ଏଡାଇବାକୁ |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



320

ସରୁକ୍ଷା ସତର୍୍କତା |

•	ମେ ସିନ୍ ଗତିଶୀଳ ଥବିାବେଳେ କେବେବି ଲିଭର ଚଲାନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

•	 ଯନ୍ତ୍ରର ଗତିଶୀଳ ଅଂଶ ଉପରେ କୌ�ୌଣସି tools ଉପକରଣ ରଖନ୍ତୁ 
ନାହି ଁ|

•	 ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଲେଥ ୍ଉପରେ ଚଢିବା | (Knurling on lathe)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ନର୍୍ଲିିଂ ପାଇ ଁକାମ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	 ନର୍୍ଲିିଂ ପାଇ ଁଗତ ିସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ନର୍୍ଲିିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଗ୍ରେଡ ନର୍୍ଲଲ୍  ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବାନ୍ଧନ୍ତୁ |

ଉତ୍ତମ ଧରିବା ପାଇ ଁ ଏବଂ ସିଲିଣ୍ଡ୍ରିକ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକରେ ଭଲ ଦେଖାଯିବା 
ପାଇ ଁ, ଉପାଦାନର ଏକ ଅଂଶ ଖଣ୍ଡିତ | କ୍ରମରେ କ୍ରୁର କରିବାର ପ୍ରଣାଳୀ 
ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ଅଟେ |

ଚାକିରିର ଗ୍ରେଡ ଏବଂ ସାମଗ୍ରୀ ଉପରେ ନିର୍୍ଭର କରି ଖଣ୍ଡ ଖଣ୍ଡ ହେବାକୁ 
ଥବିା ଅଂଶର ବ୍୍ୟୟାସ ହ୍ରାସ କରନ୍ତୁ | ସକୂ୍ଷ୍ମ ନର୍୍ଲିିଂ ପାଇ ଁmm। Mm ମିମି, 
ମଧ୍ୟମ ନର୍୍ଲିିଂ ପାଇ ଁmm। Mm ମିମି ଏବଂ କଠନି ନର୍୍ଲିିଂ ପାଇ ଁmm। 
Mm ମିମି ହ୍ରାସ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ନର୍୍ଲିିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ କିମ୍ବା ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ 
ସହତି ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 1) |

କମ ୍ସ୍ପିଡ ପାଇ ଁମେସିନ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ, ବିଶେଷତଃ  ଟର୍୍ନିିଂ ସ୍ପିଡର 1/3 ରୁ 
1/4 | ଲମ୍୍ୱୱା ହେବାକୁ ଥବିା ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ କୁ length  ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ନର୍୍ଲିିଂ ଟୁଲ୍କୁ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ଏହା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅକ୍ଷରେ ସଠକି୍ 
କୋ�ୋଣରେ ଅଛି; ଏହାକୁ ଦୃଢ  ଭାବରେ ଟାଣ କର | (ଚିତ୍ର 2)

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକ ଦ୍ୱାରା ୱାର୍୍କ ପେରିଫେରୀ ସହତି ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ 
କରିବାକୁ ନର୍୍ଲଲ୍୍କକୁ  ଖାଇବାକୁ ଦିଅ |

ରଥକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ନର୍୍ଲିିଂ ରୋ�ୋଲର ମଖୁଟ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରର ଶେଷକୁ 
ଓଭରପ୍୍ଲପ ୍କରେ ଯାହା ଏକ ପ୍ରକୃତ pattern ଢାଞ୍ଚା ଉତ୍ପାଦନ କରିବାରେ 
ସାହାଯ୍୍ୟ କରେ | (ଚିତ୍ର 3)

ଲେଥ ୍ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ନର୍୍ଲିିଂ ଟୁଲ୍କୁ 
ଖାଇବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ନର୍ଲିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ପନୁଃ reset 
ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଏହାକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକ୍ଷେତ୍ରରେ ନର୍୍ଲ ଖାଇବାକୁ 
ଦେବା ଦ୍ୱାରା ନର୍୍ଲ ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇପାରେ |

ଗାଡ଼଼ି ଚକିଆ ଦ୍ୱାରା ଏକ ସମାନ ଗତି ସହତି ନର୍ଲିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍କୁ ଲମ୍ବା ସମୟ 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ସାଧନକୁ ପଛକୁ ଟାଣ ନକରି କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା ଗଭୀରତା ଦିଅ | ନର୍୍ଲିିଂ 
ଟୁଲ୍କୁ ଅନ୍୍ୟ ପ୍ରାନ୍ତକୁ ଖାଇବାକୁ ଦିଅ |

ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସଠକ୍ି ନମନୁା ଢାଞ୍ଚା ନ ମିଳୁଛ,ି ନର୍୍ଲିିଂ ଉପକରଣକୁ 
ପଛକୁ ଫେରାନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ୱାର୍୍କସିପ ୍ ଉପରେ ନର୍୍ଲଡ ହେବା ପାଇ ଁ ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ କୁଲାଣ୍ଟ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ 
କରାଯିବା | ଏହା ଯେକ ଯେକ .ଣସି ଣସି ଧାତୁ କଣକିାକୁ ଧୋ�ୋଇଦିଏ, ଏବଂ 
ନର୍୍ଲିିଂ ରୋ�ୋଲ୍ ପାଇ ଁତେଲ ଯୋ�ୋଗାଇଥାଏ |

କଠନି ଧାତୁ ଗଡୁ଼଼ାଇବା ପାଇ ଁ ଏକ ସକୂ୍ଷ୍ମ ଫିଡ  ଏବଂ ନରମ 
ଧାତୁ ଗଡୁ଼଼ାଇବା ପାଇ ଁଏକ କଠନି ଫିଡ  ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ପରବର୍ତ୍ତୀ କାଟ ପାଇ ଁଏକ ବ୍ରଶ ୍ସହତି ନର୍୍ଲକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.100
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.101
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ବୋ�ୋର ହୋ�ୋଲ - ସ୍ପଟ୍ ଚେହେରା, ପାଇଲଟ୍ ଡ୍ରିଲ, ବୋ�ୋରଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବଡ଼ ଆକାର | (Bore 
holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଗର୍ତତ୍ତ ଦେଇ ଡ୍ରିଲ କରନ୍ତୁ |
• ବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣ ସହତି ± 0.04 ମିଲିମିଟର ସଠକିତା ପାଇ ଁଏକ ଛଦି୍ର ବହନ କଲା |
• ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବୋ�ୋରକୁ ମାପନ୍ତୁ |
• ଏକ ଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ ପନୁ - ଆକୃତ ିକରନ୍ତୁ |
• ଏହାର କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତା ପାଇ ଁଟ୍ ୍ୱୱିଷ୍ଟ୍ ଡ୍ରିଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	ବି ରକ୍ତ ଛଦି୍ରର ଶେଷ ସ୍ଥାନକୁ ଦାଗ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରୀକୁ 4 ଟି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ସତ କରନ୍ତୁ, 
ଚକ୍ ବାହାରେ ପ୍ରାୟ 45 ମିମି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାରେ ମହୁାମଁହୁି ଁଉପକରଣକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ସାମ୍ ୍ନନା କରିବା ପାଇ ଁସଠକି୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ଚୟନ ଏବଂ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର ଥମେ ଗୋ�ୋଟଏ ପାର୍ଶଶ୍ୱକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ ଏବଂ ସର୍୍ବବାଧକି ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ଲମ୍ବ 
ପାଇ ଁବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସକୁ Æ40 ମିଲିମିଟରକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	କେ ନ୍ଦ୍ର ଡ୍ରିଲ୍ |

•	 ପାଇଲଟ୍ ଡ୍ରିଲ୍ ସହତି ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରର ଡ୍ରିଲ୍ ଚୟନ କରନ୍ତୁ |

•	 ସଫା କରିବା ପରେ ଉପଯକୁ୍ତ ସ୍ ୍ଲଲିଭ୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ଟେଲଷ୍ଟକ୍ 
ସ୍ପିଣ୍ଡଲରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 12 ମିମି ଡିଆର ପାଇଲଟ୍ ଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳିବା ପାଇ ଁସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ଚୟନ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଡ୍ରି ଲିଂ ପାଇ ଁ ଟେଲଷ୍ଟଷ୍ଟକୁ ଏକ ସବୁିଧାଜନକ ସ୍ଥାନକୁ ଆଣ, ଏବଂ 
ଟେଲଷ୍ଟଷ୍ଟକୁ ଖଟ ଉପରେ ଲକ୍ କର |

•	ଲେ ଥ ୍ ଚଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ଆଗକୁ ବଢାନ୍ତୁ, ଯାହାଫଳରେ ଏହା 
ଠାକୁର କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଡ୍ରିଲିଂ ଅପରେସନ୍ କରିବ |

•	ଡ୍ରି ଲ୍ କରିବା ସମୟରେ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍କୁ 
ଧୀରେ ଧୀରେ ଆଗକୁ ବଢାନ୍ତୁ |

•	 ହ୍ରାସ ହୋ�ୋଇଥବିା ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବେଗରେ ଡ୍ରିଲ୍ କରି Æ12 ମିଲିମିଟର 
ଗର୍ତତ୍ତକୁ Æ20 ମିଲିମିଟର ଗର୍ତତ୍ତକୁ ବୃଦ୍ଧି କରନ୍ତୁ |

•	ଟ ଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଏକ ବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣକୁ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ 
ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରକୁ Æ24.7 ମିଲିମିଟର 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବହନ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ବୋ�ୋରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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•	ବ ିରକ୍ତିକର ଉପକରଣ ଦ୍ୱାରା ସ୍ପଟ୍ ଚେହେରା 4x4 ମିଲିମିଟର କରନ୍ତୁ 
|

•	 ଚାକିରିର ଓଲଟା ଏବଂ ସତ୍୍ୟକୁ ଡ୍ରିଲିଂ ସମାପ୍ତ କରିବା ପରେ; ଚତି୍ରାଙ୍କନ 
ଅନୁଯାୟୀ ଆବଶ୍୍ୟକ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ କୁ length  ମହୁାନଁ୍ତୁ, ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ଡ଼଼ିଆ 
Æ40 ମିମି ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 4x4 mm ସରୁକ୍ଷା ସାବଧାନତା ଅବଲମ୍ବନ କରି ସ୍ପଟ୍ ଚେହେରା 
ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଆକାର ଏବଂ ଅପରେସନ୍ ଅନୁଯାୟୀ ସଠକି୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ଚୟନ 
କରନ୍ତୁ |

•	 20 ମିମିରୁ ଅଧକି ଡ୍ରିଲ ଆକାର ଖୋ�ୋଳିବା ସମୟରେ ପାଇଲଟ ଡ୍ରିଲ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•	ଡ୍ରି ଲ୍ କରିବା ସମୟରେ ଡ୍ରିଲ୍କୁ ଧୀରେ ଧୀରେ ଖାଇବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

•	ଡ୍ରି ଲ୍ କରିବା ସମୟରେ କୁଲାଣ୍ଟ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଏକ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ବିରକ୍ତ କରିବା | (Boring a drilled hole)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଛଦି୍ର ବହନ କଲା |
•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଛଦି୍ର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଗୋ�ୋଟଏ ବିନ୍ଦୁ କାଟବା ଉପକରଣ ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଏକ ଛିଦ୍ର ବଢାଇବା ର  
ଏକ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ କାର୍୍ଯ୍୍ୟ | (ଚିତ୍ର 1)

ଛିଦ୍ର ବହନ କରିବାକୁ ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ପଦ୍ଧତି ଅନୁସରଣ କରିବାକୁ ହେବ |

ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ ୱାର୍୍କସିପ ୍ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ | କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଚେହେରା ଏବଂ 
ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସ ସତ୍୍ୟ |

ବିରକ୍ତିକର ପାଇ ଁସଠକି୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବେଗରେ ଲେଥ ୍ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଯୌ�ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମର ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣକୁ ମାଉଣ୍ଟ 
କରନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ ର ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଉପକରଣ, ସ୍ତର ଏବଂ 
ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ଠକି କରନ୍ତୁ |

ଚାଟର୍ କମାଇବା ପାଇ ଁବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣକୁ ଯଥାସମ୍ଭବ 
କ୍ଷୁଦ୍ର କରନ୍ତୁ |

ସର୍୍ବ ବୃହତ ବ୍୍ୟୟାସ ବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ ଯାହା 
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତରେ ସ୍ଥାନିତ ହୋ�ୋଇପାରିବ | (ବୋ�ୋରର ପ୍ରାୟ / / 
size ଆକାର)

କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣର କଟିଙ୍ଗ ଧାରକୁ ସେଣ୍ଟ୍ରାଲ ଲାଇନଠାରୁ ଟିକିଏ 
ଉପରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ, ଯେହେତୁ କାଟବା ସମୟରେ ଉପକରଣଟି ତଳକୁ 
ଖସିବାର ପ୍ରବତ୍ତି ଅଛି |

ରୁଗ୍ ୍ଣ ବିରକ୍ତ ପାଇ ଁଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ଫିଡ୍ ବାଛନ୍ତୁ |

ବିରକ୍ତିକର ଗତ ିବୁଲିବା ସହତି ସମାନ ଏବଂ ବୋ�ୋରର ବ୍୍ୟୟାସ 
ପାଇ ଁଗଣନା କରାଯାଏ |

ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କର ଏବଂ କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡେଲକୁ ଆଣ୍ଟିକ୍୍ଲକ୍ୱାଇଜ ୍
ବୁଲାନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଗର୍ତତ୍ତର ଭିତର ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରେ | (ଚିତ୍ର 
2)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଡାହାଣ ହାତରେ ପ୍ରାୟ 0.2। Mm ମିମି ଗଭୀର ଏବଂ ପ୍ରାୟ 
mm ମିମି ଲମ୍୍ୱୱା ହାଲୁକା ଟ୍ରେଲ୍ ନିଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ମେସିନ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଟେଲିସ୍୍କକୋପିକ୍ ଗେଜ ୍କିମ୍ବା କାଲିପର୍ ଭିତରେ 
ବ୍୍ୟୟାସ ମାପ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.101
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କଠନି କାଟବା ପାଇ ଁଗର୍ତତ୍ତରୁ ବାହାର କରାଯିବାକୁ ଥବିା ପଦାର୍୍ଥର ପରିମାଣ 
ଗଣନା କର |

ଏକ ଶେଷ କଟ୍ ପାଇ ଁପ୍ରାୟ 0.5। Mm ମିମି ଅଣ୍ଡରସାଇଜ ୍ଛାଡଦିଅ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଲମ୍ବ ପାଇ ଁଏକ ରୁଗ୍ ୍ଣ କଟ୍ ନିଅନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

ମେସିନ୍ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଗାଡଟିକୁ ଡାହାଣକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଯେପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବିରକ୍ତିକର 
ଉପକରଣ ଛିଦ୍ର ସଫା ନ କରେ | (ଚିତ୍ର 6)

ଶେଷ କଟ୍ ପାଇ ଁପ୍ରାୟ 0.1 ମିଲିମିଟର ଏକ ଭଲ ଫିଡ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ସମାପ୍ତ ବୋ�ୋର ଆକାର ପାଇବା ପାଇ ଁଆବଶ୍୍ୟକ ଗଭୀରତା ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ 
ଉପକରଣ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

ଏକ ବିରକ୍ତିକର ଅପରେସନ୍ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ 
ସହତି ମାପନ୍ତୁ |

ଘଣ୍ଟି ମହୁକଁୁ ଏଡାଇବା ପାଇ ଁସମାନ କଟା ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

କଟର ଗଭୀରତାକୁ ସଜାଡବା ବିନା ନିଆଯାଇଥବିା ଅନେକ କଟ ଘଣ୍ଟି 
ସ୍ଥାପନକୁ ଠକି କରିବ |

ତୀକ୍ଷ୍ଣ କୋ�ୋଣଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

କାଲିପର୍ ଭିତରେ, ବୋ�ୋର ମାପ ପାଇ ଁବ୍୍ୟବହୃତ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର (Inside caliper & outside 
micrometer used for bore measurement)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଭିତରର କାଲିପର୍ ସହତି ଏକ ବିରକ୍ତ ଛଦି୍ରର ମାପ ନଅି, ଏହାକୁ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟରକୁ ସ୍ଥାନାନ୍ତର କର ଏବଂ ମାପ ପ ପ read ଼ନ୍ତୁ | 

ବୋ�ୋରଗଡିୁକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସେମାନଙ୍କର ଡାଇମେନ୍ ୍ସନାଲ୍ ସଠକିତା 
ପାଇ ଁଯାଞ୍ଚ କରାଯାଏ:

-	 ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ଭିତରେ |

-	 ୟୁନିଭର୍୍ସସାଲ୍ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ |

-	 କାଲିପର୍ ଭିତରେ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର (ସ୍ଥାନାନ୍ତର ମାପ) |

-	ଟ େଲିସ୍୍କକୋପିକ୍ ଗେଜ ୍ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର (ସ୍ଥାନାନ୍ତର ମାପ) 
|

ପ୍ରଥମ ଦୁଇଟି ପଦ୍ଧତି ପ୍ରତ୍୍ୟକ୍ଷ ପଢିବା  reading  ଦେଇଥାଏ ଯେତେବେଳେ 
ତୃତୀୟ ଏବଂ 4th ର୍୍ଥ ସ୍ଥାନାନ୍ତର ମାପ ଦ୍ୱାରା |

ଭିତର କାଲିପର୍ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ବୋ�ୋର 
ବ୍୍ୟୟାସ ଯାଞ୍ଚ କରିବା ପାଇ ଁନିମ୍ ୍ନଲିଖତି କ୍ରମକୁ ଅନୁସରଣ କରିବାକୁ ହେବ |

ମାପିବାକୁ ଥବିା ବୋ�ୋରର ଆକାର ଅନୁଯାୟୀ ଭିତର କାଲିପର୍ ଚୟନ 
କରନ୍ତୁ |

ଗର୍ତତ୍ତର ଆକାର ପାଇ ଁଉପଯକୁ୍ତ ପରିସରର ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ବାଛନ୍ତୁ 
|

ଭିତର କାଲିପରର ଗୋ�ୋଡ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ ଯାହା ଗର୍ତତ୍ତରେ ପ୍ରବେଶ କରିବାକୁ 
ଅନୁମତି ଦିଏ |

ଗୋ�ୋଟଏ ଗୋ�ୋଡକୁ ବୋ�ୋରର ତଳ ସହତି ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଏହାକୁ ଫୁଲକ୍ରମ ୍ଭାବରେ ରଖବିା, ବୋ�ୋରରେ ଅନ୍୍ୟ ଗୋ�ୋଡକୁ ଦୋ�ୋହଲାଇ 
ଦିଅ |

ଗୋ�ୋଡକୁ ପ୍ରବେଶ କରିବାକୁ ସକ୍ଷମ କରିବାକୁ କୋ�ୋମଳ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍କରି ଗୋ�ୋଡ 
ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅକ୍ଷ ସହତି ଭିତର କାଲିପରକୁ ରୋ�ୋକ୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା in-
side  ଭିତର କାଲିପରର ଗୋ�ୋଡ ବୋ�ୋର ଉପର ପଷୃ୍ ୍ଠକୁ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ 
କରିବ | (ଚିତ୍ର 1)

ଯଦ ି ‘ଅନୁଭବ’ କଠନି, ଗୋ�ୋଡ ଟିପ୍ସ ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତା ହ୍ରାସ 
କର ଏବଂ ଯଦ ିଅନୁଭବ କମ ୍ଥାଏ କିମ୍ବା ଯଦ ିକ feel ଣସି 
ଅନୁଭବ ନଥାଏ, ତେବେ ଗୋ�ୋଡ ଟିପ୍ସ ମଧ୍ୟରେ ଦୂରତାକୁ 
ସାମାନ୍୍ୟ ବଢାନ୍ତୁ  |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.101
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ପଣୁ ିଥରେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆପଣ ସଠକି୍ ଅନୁଭବ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ଅନୁଭବ ମିଳିବା ପରେ ଗୋ�ୋଡର ସ୍ଥିତି ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନହେବା ନିଶ୍ଚିତ 
କରନ୍ତୁ |

ଗୋ�ୋଟଏ ହାତରେ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର, ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଆନ୍ ୍ଭଭିଲ୍ 
ମହୁରୁଁ ଦୂରରେ ରଖନ୍ତୁ, ଭିତର କାଲିପରର ଦୁଇ ଗୋ�ୋଡ ମଧ୍ୟରେ ଥବିା 
ଦୂରତାଠାରୁ ଟିକିଏ ଅଧକି |

ଭିତରର କାଲିପର୍ ୱଟ୍ି ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

ଅନ୍୍ୟ ଗୋ�ୋଡକୁ ଓସିଲେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭିତର କାଲିପରର ଦୋ�ୋହଲି 
ଯାଉଥବିା ଗୋ�ୋଡର ଟିପ ୍ ସହତି ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ କରିବାକୁ ବାହ୍୍ୟ 
ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟରର ଥମ୍ବଲ୍ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ନଶି୍ଚିତ କର ଯେ ତୁମେ ପରୂ୍୍ବ ପରି ସମାନ ‘ଅନୁଭବ’ ପାଇବ |

ବ୍୍ୟୟାରେଲ୍ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟରର ଥମ୍ବଲ୍ ଉପରେ ପଠନଗଡିୁକ 
ଧ୍ୟାନ ଦିଅନ୍ତୁ, ଏବଂ ମାପର ଆକାର ନିର୍ଣଣ୍ଣୟ କରନ୍ତୁ |

ସଠକିତା ଦକ୍ଷତା ଉପରେ ନିର୍୍ଭର କରେ | ମାପ ପାଇ ଁସଠକ୍ି 
ଅନୁଭବ ପାଇବାକୁ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କର |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.101
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.102
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଟେପର ଟର୍୍ନ କରନ୍ତୁ (ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ) (Turn taper (internal and external))
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟଗଡୁିକ କେନ୍ଦ୍ର ମଧ୍ୟରେ ରଖନ୍ତୁ |
•	 କମ୍ପାଉଣ୍ଡ୍ ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା ଟେପର ବୋ�ୋର ଉତ୍ପାଦନ କରନ୍ତୁ |
•	 ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ କୋ�ୋଣରେ ଯୌ�ୌଗିକ  ବିଶ୍ରାମ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	ଯୌ� ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମ ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ୱାରା ବାହ୍୍ୟ ଟେପରକୁ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟେକ୍୍ଟର୍ ସହତି ଟେପର୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ |

ଟାସ୍କ 1: ଟେପର ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଟର୍୍ନିିଂ |

•	 ଚାକିରିକୁ 4 ଟି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖ ଏବଂ ଏହାକୁ ସତ କର |

•	କେ ନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତା ସଠକି୍ କରିବାକୁ ଟୁଲ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ଗୋ�ୋଟଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ସାମ୍ ୍ନନା କରନ୍ତୁ |

•	 mm 45 ମିମି ଲମ୍ବ 45 ମିଲିମିଟରକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	ଡ୍ରି ଲ୍ ଦ୍ୱାରା ପାଇଲଟ୍ ହୋ�ୋଲ୍ Æ 16 ମିମି ଡ୍ରିଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାମ୍ଫର୍ 2x45 ° |

•	 ଉଚ୍ଚତା କେନ୍ଦ୍ରରେ ବିଭାଜନ ଉପକରଣକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 40 ମିମି 
ଲମ୍ବରେ କାଟ ଦିଅନ୍ତୁ |

•	 37.5 ମିଲିମିଟର ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ maintain  ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁକଣ୍ଟା 
ହୋ�ୋଇଥବିା କାମକୁ ଧରି ଶେଷ ଆଡକୁ ମହୁାନଁ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2:  ଟେପର ବାହ୍୍ୟ ମୋ�ୋଡିବା |

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିଗଡିୁକ କେନ୍ଦ୍ର ମଧ୍ୟରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	ଷ୍ଟେ ପ ୍Ø12 x 15 ମିମି ଲମ୍ବକୁ ଟେପର ଶେଷରେ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	କେ ନ୍ଦ୍ରଗଡୁ଼଼ିକ ମଧ୍ୟରେ ଓଲଟା ଏବଂ ରିଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ଅନ୍୍ୟ ପ୍ରାନ୍ତରୁ ଷ୍ଟେପ ୍Ø 12 x 15 ମିମି ଲମ୍ବ କରନ୍ତୁ |

•	 ସତୂ୍ର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯୌ�ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମର ସେଟଂ କୋ�ୋଣ ଗଣନା କରନ୍ତୁ 
|

•	 2x45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଶେଷକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସାହାଯ୍୍ୟରେ ଯୌ�ୌଗିକ  ବିଶ୍ରାମକୁ 5 ° 
45 ’ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାରେ ବିରକ୍ତିକର ଉପକରଣ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଟେପର ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	ଟ େପର ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ |

ସରୁକ୍ଷା ସତର୍୍କତା |

•	 ସମସ୍ତ ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଆସଥୁବିା ଲୋ�ୋକଙ୍କୁ ହଟାନ୍ତୁ |

•	 ନର୍୍ଲିିଂ କରିବା ସମୟରେ ଧୀର ଗତି ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•	ଡ୍ରି ଲିଂ, ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ଏବଂ ନର୍୍ଲିିଂ ସମୟରେ ପ୍ରଚୁର କୁଲାଣ୍ଟ 
ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଯୌ�ୌଗିକ  
ବିଶ୍ରାମ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କୁ ଉପର କୋ�ୋଣକୁ ସ୍ୱାଇଭ୍ କରନ୍ତୁ |

•	ଟ ପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଫିଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପରକୁ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ରମଖୁ 
ଡିଆକୁ ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ | ରୁ 31.26 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ | ଛୋ�ୋଟ ଡିଆରୁ 
25.90 ମିମି ଏବଂ ଲମ୍ବ 103 ମିମି ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ |

•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ଏବଂ ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ସହତି 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଏକ ଟେପର ସୀମା ପ୍୍ଲଗ ୍ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଟେପରଡ୍ ବୋ�ୋର ଯାଞ୍ଚ କରିବା | (Checking a 
tapered bore using a taper limit plug gauges)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	ଟେ ପର ପ୍୍ଲଗ ୍ଗେଜ୍ ସହତି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଟେପର୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ଟେପର ସୀମା ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଗେଜ ୍କୋ�ୋଣର ସଠକିତା ଏବଂ ଟେପର ବୋ�ୋରର 
ର  ମଖୁ୍୍ୟ ଆକାରକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରେ | (ଚିତ୍ର 1) ଟେପର ହୋ�ୋଇଥବିା 
ବୋ�ୋରକୁ ସଫା କର |

ଏହାର ଲମ୍ବ ସହତି ଟ୍ରାପର୍ ସୀମା ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଗେଜ ୍ଉପରେ ପରୁ୍ସନ୍ ବ୍ଲୁ ର 
ଏକ ପତଳା ସ୍ତର ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.102
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ଗେଜ ୍ଏବଂ ବୋ�ୋର ମଧ୍ୟରେ ସକରାତ୍ମକ ଯୋ�ୋଗାଯୋ�ୋଗ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରିବା 
ପାଇ ଁ ଟେପରଡ୍ ବୋ�ୋର ଭିତରେ ଟେପର ପ୍୍ଲଗ ୍ ଗେଜକ୍ୁ ଯତ୍ନର ସହତି 
ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଗେଜକୁ ଏକ ଚତୁର୍୍ଥଥାାଂଶ ମୋ�ୋଡ଼ ଦିଅନ୍ତୁ |

ସାବଧାନତାର ସହତି ଟେପର ସୀମା ପ୍ ୍ଲଗ ୍ ଗେଜ ୍ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ପରୁ୍ସନ୍ ବ୍ଲୁକୁ ସମାନ ଭାବରେ ଘଷାଯାଇଛି କି ନାହି ଁ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ, ଏହାର ଅଞ୍ଚଳର ପ୍ରାୟ 75% ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ | ଏହା ଆବଶ୍୍ୟକ କୋ�ୋଣର 
ସଠକିତାକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରେ |

ତା’ପରେ ପଣୁ ି ଥରେ ଟେପର ବୋ�ୋର ଭିତରେ ଟେପର ପ୍୍ଲଗ ୍ ଗେଜ ୍
ସନ୍ନିବେଶ କର ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର, ଯଦି ବଡ ଡିଆ, ବୋ�ୋରର ଶେଷଟି 
ଗେଜରେ ଚିହ୍ନିତ ‘ଗୋ�ୋ’ ଏବଂ ‘ନୋ�ୋ-ଗୋ�ୋ’ ସୀମା ମଧ୍ୟରେ ପଡ଼଼େ, ଏହା 
ଏହ ିଟେପର ହୋ�ୋଇଥବିା ଡାଇମେନ୍ ୍ସନାଲ ସଠକିତାକୁ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରେ | 
ଜନ୍ ୍ମ (ଚିତ୍ର 3)

ଟର୍୍ନିିଂ ଟେପର ଦ୍୍ବବାରା  ଯୌ�ୌଗିକ | ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ (Turning taper by compound slide swivelling)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ଏକ ଯୌ�ୌଗିକ ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପରକୁ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି ଟେପରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟେପର ଟର୍୍ନ କରିବାର ଗୋ�ୋଟଏ ପଦ୍ଧତି ହେଉଛି ଯୌ�ୌଗିକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡକୁ ସ୍ୱାଇଭ୍ 
କରିବା ଏବଂ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ ଫିଡ୍ ଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅକ୍ଷରେ ଏକ ଉପକରଣରେ 
ଟୁଲ୍ ଖାଇବା | (ଚିତ୍ର 1)

କାର୍୍ଯ୍୍ୟଟି ସେଟ ଏବଂ ସତ୍୍ୟ ଟେପରର ବଡ଼ ବ୍୍ୟୟାସକୁ ଗଲା |

ମେସିନ୍ କୁ ଆବଶ୍୍ୟକ rpm ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଉପର ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କ୍୍ଲଲାମିଂ ବାଦାମକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଟେପରର ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୁ କ୍ତ କୋ�ୋଣକୁ ଉପର 
ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କୁ ସ୍ୱାଇଭ୍ କରନ୍ତୁ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଉଭୟ ବାଦାମ ପାଇ ଁସ୍ପାନର୍ ଦ୍ୱାରା ସମାନ 
ଚାପ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରାଯାଏ |

ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଟର୍୍ନିିଂ ଟୁଲକୁ ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

ସାଧନର ସର୍୍ବନିମ୍ ୍ନ ଓଭରହଙ୍ଗ୍  ରଖନ୍ତୁ |

ଉପର ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ କୁ ପଛପଟ ସ୍ଥିତିକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ସାଡଲକୁ ଏପରି ରଖନ୍ତୁ ଯେପରି ଟୁଲ୍ ଟର୍୍ନର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length  
ଆଚ୍ଛାଦନ କରିବାକୁ ସକ୍ଷମ ଅଟେ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଉପର ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ଆଧାରର ଧାରଠାରୁ ଅଧକି ଯାତ୍ରା 
କରେ ନାହି ଁ|

ରଥକୁ ସ୍ଥିତିରେ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସାଧନକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ - ଚାଲିବା ସମୟରେ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଏବଂ କ୍ରସ-୍
ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲାରକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକ ଗତି ଦ୍ୱାରା କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସଫା କରିବାକୁ ଟୁଲ୍ ଆଣ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା କଟା ଗଭୀରତା ଦିଅ ଏବଂ ଟୁଲ୍ କାମରୁ ସଫା ନହେବା 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକ ଦ୍ୱାରା ଟୁଲ୍କୁ ଖାଇବାକୁ ଦିଅ |

ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା ଖାଇବା ନିଶ୍ଚିତ ଭାବରେ ସମାନ ଏବଂ ନିରନ୍ତର ହେବା 
ଆବଶ୍୍ୟକ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା କ୍ରମାଗତ କଟ୍ ଦିଅ ଏବଂ ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ ଥର ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ଫିଡ୍ କର |

ଏକ ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ସହତି ଟର୍୍ନ ହୋ�ୋଇଥବିା 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟର କୋ�ୋଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.102
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ଯଦି କୌ�ୌଣସି difference ପାର୍୍ଥକ୍୍ୟ ଅଛି ତେବେ ସ୍ୱିଭେଲକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ 
କରନ୍ତୁ |

ବିଭିନ୍ନ କୋ�ୋଣ ବୁଲାଇବା ପାଇ ଁଯୌ�ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମ ସେଟଅପ ୍|

ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଟେପର ଶେଷ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.102
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.103
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଟେପର ପିନ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ | (Turn taper pins)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକରିି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଆବଶ୍୍ୟକ କୋ�ୋଣରେ ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ବ୍୍ୟୟାସ 1:50 ଟେପର ଅନୁପାତରେ ବୁଲାନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକିରି ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ସତ୍୍ୟ |

•	 55 ମିଲିମିଟର ଲମ୍ବ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ Æ 20 ମିମି ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |
•	ଯୌ� ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମ ସେଟଂ କୋ�ୋଣକୁ 1:50 ଟେପର ଗଣନା କରନ୍ତୁ |

•	ଯୌ� ୌଗିକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡରେ କୋ�ୋଣ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ବ୍୍ୟୟାସ ଟେପର ରେସନକୁ 1:50 ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 End 20 ଏବଂ Æ 19 ପରି ଉଭୟ ମଣୁ୍ଡର ବ୍୍ୟୟାସ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିଭାଜନ ଉପକରଣକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟାକୁ ଖାଇବାକୁ ଦିଅ ଏବଂ 50 ମିମି ଲମ୍ବ କା ଅପସାରଣ କରାଇ 
ଦିଅ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.104
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଗେଜ୍ ସହତି ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ଟ୍୍ୟୟାପର୍ ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ | (Shoulder turn : Square , filleted, beveled 
under cut shoulder, turning-filleted under cut, square beveled)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଚାରିଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକରିି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
• ଟେପର ଟର୍୍ନ କରିବା ପାଇ ଁଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
• ଟୁଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଟୁଲ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
• ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ଟେପର MT3 ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |
•	ଗେ ଜ୍ ସହତି ଟେପରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 ଚାରିଟି ଜହ୍ନ ଚକ୍ ପ୍୍ରରୋଜେକ୍୍ଟରେ ଚାକିରି ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ [(l1 - l2 10 

mm)] ଠାକୁର ବାହାରେ |

•	 ୟୁନିଭର୍୍ସସାଲ୍ ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଗେଜ ୍ଦ୍ୱାରା ଏହା ସତ୍୍ୟ |

•	 ଅଫସେଟ ମହୁା ଁଉପକରଣ ସହତି ମହୁାମଁହୁି ଁହେବା ପାଇ ଁକାର୍୍ବବାଇଡ୍ 
ଟିପ ୍ଟୁଲ୍କୁ ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ଟର୍ ୍ନିିଂ ପାଇ ଁଅଫସେଟ ସାଇଡ୍ କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 କଟିଙ୍ଗ ସ୍ପିଡ ଚାର୍୍ଟ ଅନୁଯାୟୀ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ଗୋ �ୋଟଏ ମଣୁ୍ଡକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ |

•	 (L1 - l2) ସହତି ସମାନ ଲମ୍ବ ପାଇ ଁଡିଆ 15 ମିମି ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷରୁ l3 ଛାଡବା ପରେ ଏବଂ ଗ୍୍ରରୋଭିଙ୍ଗ୍  ଫର୍୍ମ କରନ୍ତୁ |

•	 Æ 15 ରୁ 1x45 ° ର ଦୁଇ ମଣୁ୍ଡକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ ଓଲଟା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ପ୍୍ୟୟାକିଂ ଭାବରେ ଆଲୁମିନିୟମ ୍/ ତମ୍ବା 
ସିଟ୍ ଦେଇ 15 ମିମି ଟର୍୍ନନ୍  ଧରନ୍ତୁ |

•	 ଭୂପଷୃ୍ ୍ଠ ଗେଜ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସତ କରନ୍ତୁ |

•	 L1 ର ଲମ୍ବ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁଶେଷକୁ ମହୁ ଁକରନ୍ତୁ |

•	ଡା ଏ d1 ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 1 ° 26’16 ର ଏକ ଟେପରକୁ ବୁଲାଇବା ପାଇ ଁ ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ 
ସଂଲଗ୍ନକ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	ଟ େପର MT3 ଟର୍୍ନନ୍  କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଭର୍ନିୟର୍ ମାଇକ୍୍ରରୋମିଟର ଏବଂ 
ଭର୍ନିଅର୍ ବେଭେଲ୍ ପ୍୍ରରୋଟ୍ରାକ୍୍ଟର ବ୍୍ୟବହାର କରି ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ 
ପରିମାଣ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ଗେ ଜ ୍ସହତି ଟେପରକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପର ଉତ୍ପାଦନ | | (Producing taper by using 
taper turning attachment)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ଆବଶ୍୍ୟକ କୋ�ୋଣରେ ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ଏକ ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପର ଉତ୍ପାଦନ କରନ୍ତୁ |

ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ଟ୍୍ୟୟାପର୍ ଟର୍୍ନର ଏକ ଶୀଘ୍ର ଏବଂ ସଠକି୍ ମାଧ୍ୟମ 
ପ୍ରଦାନ କରେ |

ଏକ ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଟେପର ଟର୍୍ନ କରିବା 
ସମୟରେ ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି ପଦ୍ଧତି ଅନୁସରଣ କରାଯିବା |

ଗାଇଡ୍ ବାର୍ ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡିଂ ବ୍ ୍ଲକ୍ ମଧ୍ୟରେ ବ୍୍ୟୟାକ୍୍ଲଲାସ ୍ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଏବଂ 
ଆବଶ୍୍ୟକ ହେଲେ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ଗାଇଡ୍ ବାର୍ କୁ ସଫା ଏବଂ ତେଲ କରନ୍ତୁ |

ଲକିଂ ସ୍ ୍କ୍ରରୁଗ ଡିୁକୁ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ, ତାପରେ ଗାଇଡ୍ ବାର୍ କୁ ଆବଶ୍୍ୟକ 
କୋ�ୋଣକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ଲକିଂ ସ୍ ୍କ୍ରରୁଗ ଡିୁକ କଠନି କରନ୍ତୁ |

ଗାଇଡ୍ ବାର୍ ର ଶେଷ କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏକ୍ସଟେନ୍ ୍ସନ୍ ଠାରୁ ସମାନ ନହେବା 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବେସ ୍ପ୍୍ଲଲେଟ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ କେନ୍ଦ୍ରରେ କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ସେଟ ଅପ ୍କରନ୍ତୁ |

ଯେକ ଯେକୌ�ୌଣସି  ତ୍ରୁଟି ଏକ ଭୁଲ୍ ଟେପର ସଷୃ୍ଟି  କରିବ |

ୱାର୍୍କସିପକ୍ୁ ଚକ ଉପରେ କିମ୍ବା କେନ୍ଦ୍ର ମଧ୍ୟରେ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

କଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଟେପରଡ୍ ବିଭାଗର ମଧ୍ୟଭାଗର ବିପରୀତ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
ରଥକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏହ ିଅବସ୍ଥାରେ ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକୁ ସରୁକ୍ଷିତ ରଖବିା ପାଇ ଁଲେମ୍୍ୱ 
ଶଯ୍୍ୟୟାରେ କ୍୍ଲଲାମିଂ ବ୍ରାକେଟ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସାଦା ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକ ବ୍୍ୟବହାର କରିବାବେଳେ, 
ଏହ ି ପର୍୍ଯ୍ୟୟାୟରେ ନମି୍୍ନରେ ଦଆିଯାଇଥବିା ପଦକ୍ଷେପଗଡୁ଼଼ିକୁ 
ଅନୁସରଣ କରନ୍ତୁ |

ଟପ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ ଯାହା ଦ୍ ୍ବବାରା  ଏହା କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସହତି 
ସମାନ୍ତରାଳ ଅଟେ, ଯଥା 90 ° କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ |

ସଠକି୍ ସ୍ଥିତି ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ସେଟ ଅପ ୍କରନ୍ତୁ |

ସରୁକ୍ଷା ଗଗଲ୍୍ସ ପିନ୍ଧନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ r.p.m ସେଟ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପଷୃ୍ ୍ଠରୁ ପ୍ରାୟ 6 ମିମି ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ 
ଖାଇବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ଲକିଂ ସ୍ ୍କ୍ରରୁଗ ଡିୁକ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ ଯାହା କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏବଂ କ୍ରସ-୍
ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ବାଦକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରେ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏକ୍ସଟେନ୍ ୍ସନ୍ ଏବଂ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ବ୍ ୍ଲକ୍ କୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରିବା ପାଇ ଁ
ଦୃଷ୍ଟିହୀନ ଲିଭର ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ କୁ ମଇଳା ଏବଂ ଚିପ୍ସରୁ ରକ୍ଷା କରିବା ପାଇ ଁକ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ଉପରେ ଥବିା ଗର୍ତତ୍ତରେ ଏକ ଉପଯକୁ୍ତ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଭର୍ତ୍ତି କର |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ ଖାଇବାକୁ ଦେବା ପାଇ ଁଯୌ�ୌଗିକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ବର୍ତତ୍ତମାନ ବ୍୍ୟବହୃତ ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ |

ୱାର୍୍କସିପ ୍ର ଡାହାଣ ହାତରୁ କାଟବା ଉପକରଣ 12 ମିମି ଦୂରରେ ନହେବା 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ରଥକୁ ଡାହାଣକୁ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ |

ଏହା ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନର ଗତିଶୀଳ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକରେ ଯେକୌ�ୌଣସି 
play  ଖେଳକୁ ଅପସାରଣ କରିଥାଏ |

ଲେଥ ୍ଅନ୍ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.104
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ପ୍ରାୟ 2 ମିମି ଲମ୍ବର ହାଲୁକା କାଟ ନିଅ ଏବଂ ଆକାର ପାଇ ଁ ଶେଷ 
ଟେପରକୁ ଯାଞ୍ଚ କର |

ରୁଗ ୍କଟ୍ ର ଗଭୀରତା ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ସାଧା ଟର୍୍ନିିଂ ପରି କାମକୁ ମେସିନ୍ କରନ୍ତୁ |

ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ କଟା ଆରମ୍ଭରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଡାହାଣ ହାତର ଅତିକ୍ରମ କରି କଟିଙ୍ଗ 
ଉପକରଣକୁ 12 ମିଲିମିଟର ଘଞୁ୍ଚାଇ ନାଟକକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଫିଟ୍ ପାଇ ଁଟେପର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟେପର ଟର୍୍ନିିଂ ସଂଲଗ୍ନକୁ ପନୁ j ସଜାଡନ୍ତୁ, ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ ଏକ 
ହାଲୁକା କଟା ଏବଂ ଟେପରକୁ ପନୁଃ  ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଆକାରକୁ ଟେପରକୁ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ଟେପର ଗେଜରେ ଫିଟ୍ 
କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.104
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.105
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଥ୍ରେଡିଂ ଅଭ୍୍ୟୟାସ କର, ହାତରେ ଲେଥରେ ମରିଯାଏ | (Practice threading 
using taps, dies on lathe by hand)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ତିନୋ�ୋଟି ଜହ୍ନରେ ଚାକରିି ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	ଗର୍ତତ୍ତ  ଦେଇ ଡ୍ରିଲ କରନ୍ତୁ |
•	ଟ୍ ୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଲେଥରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |
•	 ତିନୋ�ୋଟି ଯାକ ଚକ ସହତି ପ୍ରି ମେସିନଡ୍ ରାଉଣ୍ଡ ରଡ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	ଡା ଏ ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏକ ଲେଥରେ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟିଦଅି |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
ଟାସ୍କ 1:

•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ 3 ଟି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ସାଇଡ୍ ଡାଏ ମିଟର ଏବଂ ଲମ୍ବ ଟର୍୍ନନ୍  ଏବଂ ଶେଷ କର |

•	 M10 ପାଇ ଁସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ Æ 8.5 ମିମି |

•	 ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଗର୍ତତ୍ତକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର ଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ର ବର୍୍ଗ ଶେଷରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚକୁ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର ଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଟେପର ସୀସାକୁ ଗର୍ତତ୍ତରେ ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ 
ଡେଡ ସେଣ୍ଟର୍ ସହତି ଅନ୍୍ୟ ମଣୁ୍ଡକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

•	ପ୍ର ଥମ ଟ୍୍ୟୟାପ,୍ ଦ୍ୱିତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଏବଂ ତୃତୀୟ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ ଦ୍ୱାରା ଗୋ�ୋଟଏ 
ପରେ ଗୋ�ୋଟଏ ହାତରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ ଘଣ୍ଟା ବୁଦ୍ଧିମାନ ଏବଂ ଅଧା ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ 
ଦ୍ୱାରା ଚିପ୍ସ ମକୁ୍ତ କରିବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ତୁମେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂ୍ରର ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ 
ଗଠନ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଫର୍୍ମ କର |

•	ତେ ଲ ଏବଂ ସଫା ବୁର ଲଗାନ୍ତୁ |

•	 M10 ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ଦ୍ୱାରା ଥ୍ରେଡ୍ ଛିଦ୍ର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 2:

•	 ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁକଞ୍ଚାମାଲ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିକୁ 3 ଟି ଜହ୍ନରେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	ଖା ଲି ଆକାର 85 9.85 ମିଲିମିଟରରୁ 50 ମିମି ଲମ୍ବ ପାଇ ଁକାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ 
ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ଶେଷକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରି ଚେହେରା ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବେ ମରନ୍ତୁ |

•	ଥ୍ ରେଡ୍ କାଟବା ଏବଂ ଚିପ୍ସ କା ଅପସାରଣ ହଟାନ୍ତୁ  ପାଇ ଁ ଉପଯକୁ୍ତ 
ଥ୍ରେସ ୍ସହତି ଡାଏକୁ ଆଗକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 ଧୀରେ ଧୀରେ କଟର ଗଭୀରତା ବନାନ୍ତୁ and  ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ରେ 
ପ୍ରଦତ୍ତ ସ୍ ୍କ୍ରରୁଗ ଡିୁକ ସଜାଡ M10 ବାଦ ସହତି ମେଳ ହେବା ପାଇ ଁସତୂା 
କାଟନ୍ତୁ |

•	ମେ ଳ ଖାଉଥବିା ଗୋ�ୋଲାକାର ବାଦାମ (କାର୍୍ଯ୍୍ୟ 1) ସହତି ସତୂାକୁ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିନା ସତୂାକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ |

ଟିପନ୍ତୁ: ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡଲ୍ ଲେଥ ୍ବେଡ 
ଉପରେ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରିବାକୁ ନଶି୍ଚିତ ହେବା ପାଇ ଁଯଥେଷ୍ଟ ଛୋ�ୋଟ 
ହେବା ଆବଶ୍୍ୟକ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ଥ୍ରେଡ୍ କାଟିବା | Cutting internal and external 
thred using
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଥରେ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟି ଦଅି |

ଟାସ୍କ 1:

ଲେଥରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ଏବଂ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା 
କାଟବା | (ଚିତ୍ର 1)

ଟାସ୍କ 2:

ଲେଥରେ ଡାଏ ଏବଂ ଡାଏ ଷ୍ଟକ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାହ୍୍ୟ ସତୂା କାଟବା | 
(ଚିତ୍ର 2)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.105
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.106
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ବାହ୍୍ୟ ‘ଭି ’ ସତୂ୍ର ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ | (Make external ‘V’ thread)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଲେଥ ୍ମେସିନରେ କାମ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |
•	 ଚିତ୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଟର୍୍ନନ୍  ଏବଂ ଚାମ୍ଫର୍ |
•	 ଲେଥ୍ରେ ମେଟ୍ରିକ୍ ଥ୍ରେଡ୍ କାଟିବା ପାଇ ଁଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ସିଙ୍ଗଲ ପଏଣ୍ଟ ଟୁଲ୍ ଦ୍ୱାରା ଲେଥ ୍ଉପରେ ମେଟ୍ରିକ୍ ଥ୍ରେଡ୍ କାଟନ୍ତୁ |
•	ଥ୍ ରେଡ୍ ରିଙ୍ଗ୍  ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମେଟ୍ରିକ୍ ଥ୍ରେଡ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)
•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରୀକୁ 40 ମିଲିମିଟର ଓଭରହଙ୍ଗ ସହତି ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏହାକୁ ସତ କରନ୍ତୁ |

•	ଫେ ସ ୍ଏଣ୍ଡ୍ ଏବଂ ସର୍୍ବବାଧକି ଲମ୍ବ Æ 27 ମିଲିମିଟରକୁ ଯାଆନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷରେ ଚାମଫର୍ 1.5 × 45 ° |

•	 75 ମିଲିମିଟର ଓଭରହଙ୍ଗ, ଚେହେରା ଏବଂ ସେଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍ ସହତି 
ଓଲଟା ଏବଂ ଚାକିରିରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷରେ ଚାମଫର୍ 1.5 × 45 ° |

•	 ଚାକିରିକୁ mm 22 ମିଲିମିଟରରୁ 75 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 ଶେଷରେ ଚାମ୍ଫର୍ 1 x 45 ° |

•	ଟ ଲ୍ ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ମେଟ୍ରିକ୍ ‘ଭି’ ଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ସେଣ୍ଟର୍ ଗେଜ ୍ସାହାଯ୍୍ୟରେ, ଅକ୍ଷରେ p ର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ଥ୍ରେଡିଂ ଟୁଲ୍ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

•	ଡା ହାଣ ହାତର ସତୂା କାଟବା ପାଇ ଁମେସିନ୍ କୁ 2.5 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ 
ପାଇ ଁସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଗ୍ରାଜଏୁସନ କଲର ଆକାରରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କେନ୍ଦ୍ର ସହତି ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ରର 
ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ଅଂଶରେ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍ରମାଗତ କଟ୍ ପାଇ ଁ କ୍ରସ ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା କଟ୍ ଗଭୀରତା ଦେଇ 
ଡାହାଣ ହାତର ମେଟ୍ରିକ୍ ‘ଭି’ ସତୂାକୁ କାଟ |

•	 କ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ କଟ୍ ଶେଷରେ ଟୁଲ୍ ଟାଣନ୍ତୁ | କ୍ରସ ୍
ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ୱାରା କଟ୍ ଗଭୀରତା ଦେବା ପରୂ୍୍ବରୁ ପନୁର୍୍ବବାର ଶନୂକୁ 
ଅଗ୍ରସର ହୁଅ |

•	ଥ୍ ରେଡ୍ କୁ କଠନି ଏବଂ ଶେଷ କର ଏବଂ ଏକ ଥ୍ରେଡ୍ ରିଙ୍ଗ୍  ଗେଜ ୍
ସହତି ଯାଞ୍ଚ କର |
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)
ଲେଥ ୍ଉପରେ ଚାମ୍ଫେରିଙ୍ଗ୍  | (Chamfering on lathe)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରର ଶେଷକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

ସାଧନକୁ ଦିଆଯାଇଥବିା କୋ�ୋଣରେ ସାଧାରଣତ 45 45 ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ 
|

ସାଧନକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

ଗତି ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ, ଗାଡକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଘଞୁ୍ଚାନ୍ତୁ ଏବଂ ଉପକରଣକୁ ଆବଶ୍୍ୟକ ଆକାରରେ ବୁଡ଼଼ାନ୍ତୁ |

ଭର୍ନିଅର୍ କାଲିପର୍ ଦ୍ୱାରା ଚାମ୍ଫରର ଲମ୍ବ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଯଦ ିଲମ୍୍ୱୱା ଲମ୍ବ ଅଧକି, କେନ୍ଦ୍ର ସହତି ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଉପକରଣଟି ଲେଥ ୍ଅକ୍ଷରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ 
ଅଛ ି|

60 ° ଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା | (Grinding 60° threading tool)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 60 ° ଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ପାଇ ଁପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡର୍ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲର ଡାହାଣ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଥବିା ଅତିରିକ୍ତ ସାମଗ୍ରୀକୁ ଟୁଲ୍ ର ମୋ�ୋଟେଇ 
ସହତି ସମାନତା ଏବଂ ମୋ�ୋଟେଇ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ଉପରେ ଟୁଲର 
ମୋ�ୋଟେଇର ଅର୍ଦ୍ଧେକ | (ଚିତ୍ର 1)

ଟୁଲ୍କୁ 60 ° କୋ�ୋଣରେ ଚକ ମହୁରଁେ ଧରି ରଖନ୍ତୁ, ଉପକରଣର ବାମ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 30 ° ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ସାଧନରେ 60 ° ର ଏକ କୋ�ୋଣ ପାଇବା ପାଇ ଁ ଉପକରଣର ଡାହାଣ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଉପରୋ�ୋକ୍ତ ପଦ୍ଧତିକୁ ପନୁରାବତ୍ତି କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3)

ଉପକରଣର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ 6 ° ରୁ 8 ° ପାର୍ଶଶ୍ୱ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ 
କରନ୍ତୁ |

4 ° ରୁ 6 ° ସାମ୍ ୍ନନା କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସ କୋ�ୋଣ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ |

ସଗୁମ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ବ୍୍ୟବହାର କରି ସମସ୍ତ ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

ରେକ୍ ଆଙ୍ଗଲ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ଟୁଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଗେଜ ୍ଦ୍ୱାରା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ସେଠାରେ ଆଲୋ�ୋକ ଗେଜ ୍ଏବଂ 
ଟୁଲର କଟିଙ୍ଗ ଦେଇ ଯିବା ଉଚିତ୍ ନୁହେ ଁ| (ଚିତ୍ର 4)

ସଗୁମ ଚକ୍ରରେ ଯତ୍ନର ସହତି ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରି କଟିଙ୍ଗ୍  ପଏଣ୍ଟ 0.14 × ପିଚ୍ 
କୁ ବକ୍ର ହୋ�ୋଇଛି |

ଶେଷରେ କଟା ଧାରରେ ତେଲ ପଥର ଲଗାଇ ସାଧନକୁ ଲାପ ୍କରନ୍ତୁ |

ସରୁକ୍ଷା ସତର୍୍କତା |

ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକଗଡିୁକ ସଠକି୍ ଭାବରେ ଜଗି ରହଥିବିାର ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ବିଶ୍ରାମ ଏବଂ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ ଚକ ଚେହେରା ମଧ୍ୟରେ 2 ମିମି ବ୍୍ୟବଧାନ 
ରଖନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.106
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ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବା ସମୟରେ ଅପରେଟର୍ ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ୍  ଦୃଶ୍୍ୟ ଦୃଶ୍୍ୟମାନ 
ହେବା ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ |

ଚକ ଚେହେରା ଉପରେ ଅଧକି ଚାପ ଦିଅନ୍ତୁ ନାହି ଁ|

ସାଧନକୁ ବାରମ୍ବାର ଥଣ୍ଡା କରନ୍ତୁ |

କଟ ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ୱାରା ‘ଭି ’ ସତୂ୍ର କାଟିବା | (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
• ବୁଡ଼ ପକାଇବା ପଦ୍ଧତ ିଦ୍ଵାରା a ଏକ ଲେଥରେ ଗୋ�ୋଟିଏ ବିନ୍ଦୁ ଉପକରଣ ବ୍୍ୟବହାର କରି ‘V’ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

ସେମାନଙ୍କ ବ୍୍ୟବହାର ଅନୁଯାୟୀ ଥ୍ରେଡରେ କଠନି ଏବଂ ସକୂ୍ଷ୍ମ ପିଚ୍ ଅଛି | 
ଷ୍ଟାଣ୍ଡାର୍୍ଡ ସକୂ୍ଷ୍ମ ପିଚ୍ ସତୂା, ଉଭୟ ବାହ୍୍ୟ ଏବଂ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ, ସାଧାରଣତଃ 
tap ଟ୍୍ୟୟାପ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି କାଟ ଦିଆଯାଏ | ଯେତେବେଳେ ସେମାନେ 
ବହୁ ପରିମାଣରେ ଉତ୍ପାଦିତ ହୁଅନ୍ତି, ବିଭିନ୍ନ ଯନ୍ତ୍ର ଉପକରଣରେ ବିଭିନ୍ନ 
ପଦ୍ଧତି ଗ୍ରହଣ କରାଯାଏ | ତଥାପି, ବେଳେବେଳେ, ଏକ କେନ୍ଦ୍ର ଲେଥରେ 
ଏକ ପଏଣ୍ଟ ଟୁଲ୍ ଦ୍ୱାରା ସତୂା କାଟବା ଆବଶ୍୍ୟକ ହୋ�ୋଇପାରେ |

ଗୋ�ୋଟଏ ପଏଣ୍ଟ୍ ଟୁଲ୍ ଦ୍ୱାରା ଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ର ପ୍ ୍ଲଙ୍ଗ୍  କଟ୍ ପଦ୍ଧତି, ସତୂ୍ର ଫର୍୍ମ 
ଉତ୍ପାଦନ ପାଇ ଁ ଉପକରଣକୁ କାର୍୍ଯ୍୍ୟରେ ଲଗାଇ କରାଯାଇଥାଏ | 
ସାଧନର ଟିପ,୍ ଏବଂ, ଉପକରଣର ଦୁଇଟି ପାର୍ଶଶ୍ୱ ସତୂା କାଟବା ସମୟରେ 
ଧାତୁକୁ ବାହାର କରିଦେବ ଏବଂ ତେଣ ୁଉପକରଣ ଉପରେ ଭାର ଅଧକି 
ହେବ | ଯେହେତୁ ସତୂ୍ରରେ ଏକ ଭଲ ଫିନିଶ ୍ପାଇବା ସମ୍ଭାବନା ସୀମିତ, 
ସକୂ୍ଷ୍ମ ପିଚ୍ ସତୂା କାଟବା ପାଇ ଁଏହ ିପଦ୍ଧତି ପ୍ରଯଜୁ୍୍ୟ |

ନିମ୍ ୍ନଲିଖତିଟି ହେଉଛି ‘ଭି’ ସତୂାକୁ କାଟବା ଦ୍ୱାରା ପ୍ରକ୍ରିୟାକରଣ କ୍ରମ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ସତୂ୍ର କୋ�ୋଣ ପାଇ ଁଏକ ‘V’ ଥ୍ରେଡ୍ ଟୁଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1)

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଉପକରଣର ଅକ୍ଷ ସହତି ଥ୍ରେଡ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ ଗ୍ରାଉଣ୍ଡ 
ସମଦୃ୍ଧ ଅଟେ |

ପରିବର୍ତତ୍ତନ ଗିଅର ଟ୍ରେନର ବ୍୍ୟବସ୍ଥା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ପିଚ୍ ଏବଂ 
ଥ୍ରେଡର ହାତ ପାଇ ଁଶୀଘ୍ର ପରିବର୍ତତ୍ତନ ଗିଅରବକ୍ସ ଲିଭର ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍-ପୋ�ୋଷ୍ଟରେ ଟୁଲ୍କୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଟୁଲ୍କୁ କେନ୍ଦ୍ର ଉଚ୍ଚତାକୁ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

ଟୁଲ୍ ସେଣ୍ଟର୍ ଗେଜ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ଲେଥ ୍ଅକ୍ଷରେ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟପ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 0 ° ରେ ସେଟ ହୋ�ୋଇଛି, ଏବଂ ଗିବ୍ 
ଆଡଜଷ୍ଟମେଣ୍ଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଅଳସଆୁତା ଅପସାରିତ ହୋ�ୋଇଛି |

ମେସିନକୁ ରୁଗ ୍ଟର୍୍ନିିଂ r.p.m ର 1/3 ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ ଏବଂ କାମ କରିବାକୁ ଟିପ ୍କୁ ସ୍ପର୍୍ଶ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 3) 
କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏବଂ ଯୌ�ୌଗିକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲାରଗଡୁ଼଼ିକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ 
କରି ବ୍୍ୟୟାକ୍୍ଲଲାସ୍ କୁ ହଟାଇଲା |

ସାଧନକୁ ପ୍ରାରମ୍ଭ ସ୍ଥାନକୁ ଆଣ ଏବଂ ଅଧା ବାଦାମକୁ ନିୟୋ�ୋଜତି କର |

ଟୁଲ୍ ଟ୍ରାଏଲ୍ କଟ୍ ନେବାକୁ ଅନୁମତି ଦିଅନ୍ତୁ, କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲାରର 
0.05 ମିଲିମିଟର ବିଭାଜନ ଦିଆଯାଉଛି |

କଟ୍ ଶେଷରେ ସାଧନକୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କର ଏବଂ ମେସିନ୍ ବନ୍ଦ କର | (ଚିତ୍ର 
4)

ଗିଅର ବାକ୍ସ ସେଟଂକୁ ନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ ସହତି ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 4)

ରଥକୁ ଆରମ୍ଭ ସ୍ଥାନକୁ ଆଣବିା ପାଇ ଁମେସିନକୁ ଓଲଟା କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 5)

କ୍ରମାଗତ କାଟ ଦିଅନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଦ୍ ୍ବବାରା every ପ୍ରତ୍୍ୟୟେକ 3 ଗଭୀରତା ପାଇ ଁ, ଯୌ�ୌଗିକ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ର ଅଧା ବିଭାଜନ ଦ୍ୱାରା ସାଧନକୁ ଅକ୍ଷରେ ଖାଇବାକୁ ଦେଇ ଗୋ�ୋଟଏ 
ଅକ୍ଷୀୟ କଟ୍ ଦିଅ | ଏହା ସାଧନ ଉପରେ ଥବିା ଭାରକୁ ମକୁ୍ତ କରିଥାଏ | 
(ଚିତ୍ର 6)

ଥ୍ରେଡ୍ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲ୍ ଗଠନ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କ୍ରମ ଜାରି ରଖନ୍ତୁ (ଚିତ୍ର 7) 

ଥ୍ରେଡ୍ ଫର୍୍ମ ପାଇ ଁସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ସହତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.106
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ଫିଟ୍ ଶ୍ରେଣୀ ନିଶ୍ଚିତ କରିବାକୁ ମିଳନ ଉପାଦାନ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ |

ଯଦି ଉପକରଣଟି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅକ୍ଷରେ ବର୍୍ଗ ସେଟ ହୋ�ୋଇନାହି ଁ, ଗେଜ ୍ସତୂା 
ସହତି ମେଳ ହେବ ନାହି ଁ| (ଚିତ୍ର 8)

ଏକ ଲେଥରେ ଗୋ�ୋଟଏ ପଏଣ୍ଟ ଟୁଲ୍ ସହତି ଥ୍ରେଡ୍ କଟିଙ୍ଗର ପଲୁ୍ଜ ୍କଟ୍ 
ପଦ୍ଧତରିେ, ସତୂାର ସଠକିତା ଦ୍ୱାରା ବହୁ ପ୍ରଭାବିତ ହୋ�ୋଇଥାଏ:

-	 ଉପକରଣ ପ୍୍ରରୋଫାଇଲର ସଠକିତା |

-	ଯେ ଉ ଁସଠକିତା ସହତି ଉପକରଣଟି କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଅକ୍ଷରେ ବର୍୍ଗ ସେଟ 
ହୋ�ୋଇଛି |

-	 ଦିଆଯାଇଥବିା ବୁଡ଼଼ି କାଟ ସଂଖ୍୍ୟୟା (କଟା ଗଭୀରତା) |

-	 ଦିଆଯାଇଥବିା ପାର୍ଶଶ୍ୱ କାଟର ଆପେକ୍ଷିକ ସଂଖ୍୍ୟୟା (ବିଶେଷତ both 
ଉଭୟ ପାଶ୍ୱର୍୍ରରେ) ଦିଆଯାଇଛି |

‘ଭି’ ଥ୍ରେଡ୍ ଟୁଲ୍ ଏବଂ ଥ୍ରେଡ୍ କଟ୍ ର ପଜଟିିଭ୍ ବ୍୍ୟୟାକ୍ ରେକ୍ ଆଙ୍ଗଲ୍ 
ଗ୍ରାଇଣ୍ଡ୍ କରିବାର ପ୍ରଭାବ | (ଡ଼଼ିମ।୍ 9

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.106
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ | (C G & M)	 ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.107
ଫିଟର୍ (Fitter) - ଟର୍୍ନିିଂ | 

ଏକ ବାଦାମ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ | (Prepare a nut and match with 
the bolt)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
• ଏକକ ପଏଣ୍ଟ ଥ୍ରେଡିଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଦ୍ୱାରା ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ‘V’ ଥ୍ରେଡ୍ କାଟନ୍ତୁ |
• ଥ୍ରେଡ୍ ପ୍୍ଲଗ ୍ଗେଜ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ମେଟ୍ରିକ୍ ଥ୍ରେଡ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
• ବାଦାମ ଏବଂ ବୋ�ୋଲ୍୍ଟ ସହତି ମେଳ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ (Job Sequence)

•	 ଇସ୍ପାତ ନିୟମ ଅନୁଯାୟୀ ଏହାର ଆକାର ପାଇ ଁ ପ୍ରଦତ୍ତ ସାମଗ୍ରୀ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କାମକୁ ତିନି ଜହ୍ନରେ ପ୍ରାୟ 10 ମିଲିମିଟର ଭିତରେ ରଖନ୍ତୁ |

•	 ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ଲମ୍ବକୁ ବାହ୍୍ୟ ଡିଆକୁ 40 ମିଲିମିଟରକୁ ବୁଲାନ୍ତୁ |

•	 ଚାମ୍ଫି ଙ୍ଗ୍  ଟୁଲ୍ ଦ୍ୱାରା 1x45 ° ଧାରକୁ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

•	ସେ ଣ୍ଟର୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଏବଂ ଛିଦ୍ର ମାଧ୍ୟମରେ Æ 10 ମିଲିମିଟର ପାଇଲଟ୍ 
ଡ୍ରିଲ୍ କର |

•	ଡ୍ରି ଲ୍ ଦ୍ୱାରା ଖୋ�ୋଳାଯାଇଥବିା ହୋ�ୋଲ୍ ଡିଆ 10 ମିମି Æ 18 ମିମି 
ବୃଦ୍ଧି କର |

•	ଖୋ �ୋଳାଯାଇଥବିା ଛିଦ୍ରକୁ ସତୂ୍ରର ମଳୂ (ମଳୂ) ବ୍୍ୟୟାସ ଅର୍୍ଥଥାତ୍ 19.2 
ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ବହନ କର |

•	 2.5 ମିଲିମିଟର ପିଚ୍ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟବା ପାଇ ଁମେସିନ୍ 
ସେଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ପିଚ୍ ଗେଜ ୍ସହତି ଥ୍ରେଡ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବାହ୍ ୍ୟ ସତୂା ମିଳନ ଅଂଶ ସହତି ସତୂାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ Ex.106 |

•	 Re 40 ମିଲିମିଟର ଉପରେ ଓଲଟା ଏବଂ ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଏହାକୁ ସତ କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟର ଶେଷକୁ ସାମ୍ ୍ନନା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସମଦୁାୟ ଲମ୍ବ 20 ମିମି 
ବଜାୟ ରଖନ୍ତୁ |

•	ବାହ୍ ୍ୟ ଧାରରେ ଚାମ୍ଫର୍ 1x45 ° |

•	 ତୀକ୍ଷ୍ଣ ଧାରଗଡିୁକ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକ ଚୂଡ଼଼ାନ୍ତ ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ|
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ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ  (Skill Sequence)

ଏକ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂ୍ର କାଟିବା | (Cutting an internal thread)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ସେଣ୍ଟର୍ ଲେଥ ୍ଉପରେ ଏକ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂା କାଟଦିଅ |

ଚାରିଟି ଜହ୍ନ ଚକ୍ / ତିନୋ�ୋଟ ଜହ୍ନ ଚକ୍ / କଲେଟ ଉପରେ ଚାକିରି କର |

ଆବଶ୍୍ୟକ ଦୈ�ୈର୍୍ଘ୍୍ୟ length / ଗର୍ତତ୍ତ ମାଧ୍ୟମରେ ସତୂ୍ରର ମଳୂ ବ୍୍ୟୟାସ ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ 
କାମକୁ ଡ୍ରିଲ୍ କର |

ଏକ ଅନ୍ଧ ଛିଦ୍ର ପାଇ ଁ, କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ ସତୂା ସଫା କରିବାକୁ ଅନୁମତି 
ଦେବା ପାଇ ଁବୋ�ୋରର ଶେଷରେ ଏକ ଛୁଟି କାଟ |

ଛୁଟି ସତୂାର ମଖୁ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସଠାରୁ ବଡ ହେବା ଜରୁରୀ | (ଚିତ୍ର 1)

ଆଗ ଭାଗକୁ 2 × 45 ° ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଚାମ୍ଫର୍ କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 60 ° ଅନ୍ତର୍୍ଭଭୁ କ୍ତ କୋ�ୋଣ କାଟବା ପାଇ ଁ
ଯୌ�ୌଗିକ ବିଶ୍ରାମକୁ 29 ° ରେ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଆବଶ୍୍ୟକ ପିଚରେ ଗିଅର ବକ୍ସ ଲିଭରଗଡିୁକ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ଏକ ବିରକ୍ତ ଦଣ୍ଡିକାରେ ସଠକି୍ ଗ୍ରାଉଣ୍ଡ ଥ୍ରେଡିଂ ଉପକରଣକୁ ଠକି କରନ୍ତୁ |

ଲେଥ ୍ସେଣ୍ଟର୍ ଲାଇନ୍ ସହତି ସମାନ୍ତରାଳ ଭାବରେ ବିରକ୍ତ ଦଣ୍ଡକୁ ଠକି୍ 
କରନ୍ତୁ ଏବଂ କେନ୍ଦ୍ରରେ ଶୋ�ୋଇବା ପାଇ ଁକଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣର ବିନ୍ଦୁ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 3 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ସେଣ୍ଟର୍ ଗେଜ ୍ସାହାଯ୍୍ୟରେ କଟିଙ୍ଗ୍  
ଟୁଲ୍କୁ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ |

ବୋ�ୋରରେ ପ୍ରବେଶର ଆବଶ୍୍ୟକୀୟ ଗଭୀରତାକୁ ସଚୂାଇବା ପାଇ ଁବିରକ୍ତ 
ଦଣ୍ଡକୁ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ବିରକ୍ତିକର ବାରଟି ଚାକିରିର କୌ�ୌଣସି anywhere  
ସ୍ଥାନରେ ଖରାପ ନହେଉ |

ଟୁଲ୍ ପଏଣ୍ଟ କେବଳ ବୋ�ୋରକୁ ଛୁଇବଁା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ କ୍ରସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଓଲଟା କରନ୍ତୁ 
|

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏବଂ କମ୍ପାଉଣ୍ଡ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ସ୍ନାତକ କଲର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ଶନୂ୍୍ୟରେ ସେଟ 
କରନ୍ତୁ |

ବୋ�ୋରରୁ କଟିଙ୍ଗ ଉପକରଣକୁ ପ୍ରତ୍୍ୟୟାହାର କରନ୍ତୁ |

ଗଣତି r.p.m ର 1/3 ରେ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ପିଡ ସେଟ କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କରନ୍ତୁ |

କଟର ଗଭୀରତାକୁ 0.1 ମିଲିମିଟର ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ଅଧା ବାଦାମକୁ ନିୟୋ�ୋଜିତ କରନ୍ତୁ |

କଟ୍ ଶେଷରେ, ଏକ ସମୟରେ ଚକ୍କୁ ଓଲଟା କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସତୂାକୁ କିଛି 
ଦୂରରେ ଉପକରଣକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଟୁଲ୍ ବୋ�ୋରର ଉଭୟ ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଥବିା ସତୂାକୁ ସ୍ପର୍୍ଶ 
କରିବା ଉଚିତ୍ ନୁହେ ଁ|

ବୋ�ୋରରୁ କାଟବା ଉପକରଣ ବାହାରକୁ ଆସିବା ପରେ ମେସିନ୍ ବନ୍ଦ କର |

କଟା ଗଭୀରତା ଦିଅ ଏବଂ ମେସିନକୁ ଆଗକୁ ଦଗିରେ ଚଲାନ୍ତୁ | ସେହଭିଳି 
ଅନ୍ତିମ ଗଭୀରତା ହାସଲ ନହେବା ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ସତୂାକୁ ଶେଷ କର |

ଏକ ଥ୍ରେଡ୍ ପ୍ ୍ଲଗ ୍ଗେଜ ୍କିମ୍ବା ଏକ ଥ୍ରେଡେଡ ବୋ�ୋଲ୍ ୍ଟ ସହତି ସମାପ୍ତ ସତୂାକୁ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଏବଂ ଉତ୍ପାଦନ : ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.7.107
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.108 
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ସରଳ ମରାମତ ିକାର୍୍ଯ୍୍ୟ - ନୀଳ ପ୍ରିଣ୍ଟରୁ ମେସିନ୍ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକର ସରଳ ସମାବେଶ |  (Simple repair 
work - simple assembly of machine parts from blue prints)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ ଆସେମ୍ବଲିରେ ଥବିା ତ୍ରୁଟିଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନଟ କର |
•	 ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ ଆସେମ୍ବଲି ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ |
•	 ତ୍ରୁଟିଯକୁ୍ତ / ପରୁୁଣା ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଚହି୍ନଟ କର |
•	 ତ୍ରୁଟିପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଅଂଶଗଡିୁକ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |
•	 ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ରେ ଏକତ୍ର ହୁଅ |
•	 ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | ( Job Sequence)
ଏକ ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ରେ ଥବିା ତ୍ରୁଟିର ଚହି୍ନଟ |

•	 ଏକ ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକ୍ରେ ତ୍ରୁଟି ଚିହ୍ନଟ କର |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଚଳାଇବା ପାଇ ଁଟେଲ୍ ଷ୍ଟକ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକ୍ରକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ |

•	  ଲକିଂ ଲିଭର ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଟେଲ୍ ଷ୍ଟକ୍ ହ୍୍ୟୟାଣ୍ଡ୍ ଚକକୁ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଗତବିିଧ ି
ଏବଂ ଲକିଂ ସ୍ଥିତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ | ଯଦି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସଠକି୍ ଭାବରେ ଲକ୍ 
ହୋ�ୋଇନଥାଏ ତେବେ ଏହା ଗତି କରିବ |

•	 ତେଣ,ୁ ଏହା ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ରଡ୍ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଲକ୍ ସଠକି୍ ଭାବରେ କାମ କରୁନାହି ଁ
ବୋ�ୋଲି ଜଣାଶଣୁା |

•	 ଲାଞ୍ଜ ଷ୍ଟକରୁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଲକିଂ ୟୁନିଟ୍ ବିସର୍୍ଜନ କରନ୍ତୁ |

•	  ତ୍ରୁଟିପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ରଡ୍ ବଦଳରେ ନୂତନ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ରଡ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଚିରାଚରିତ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ରଡ୍ ବଦଳରେ ପ୍ରସ୍ତୁତ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ରଡ୍ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 ଟେଲ୍ ଷ୍ଟକ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍କୁ ସଠକି୍ ସ୍ଥିତିରେ 
ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ |

ଗୋ�ୋଷ୍୍ଠଠୀ ବିଧାନସଭା ଚିତ୍ରାଙ୍କନ |

DRG ରେ ନା Qty / ଗୋଷ୍ଠୀ ବର୍ଣ୍ଣନା ଆକାର

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

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

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ |

ତେଲ ନିପଲ୍ |

ହେକ୍ସ ସୋ। hd। କ୍ୟାପ୍ ପେଚ

ହେକ୍ସ ସୋ। hd। କ୍ୟାପ୍ ପେଚ

Cyl.pin

ଚାବ

ଗ୍ରବ୍ ସ୍କ୍ର। ‘ଜି’

ଗ୍ରବ୍ ସ୍କ୍ର। ‘ଏ’

ହାତ

ସ୍ଲିଭ୍ (ଟେନନ୍ ସ୍ଲଟ୍ ସହିତ)

ବାଦାମ |

ହେକ୍ସ ସୋ। hd। କ୍ୟାପ୍ ପେଚ

ପେଚ

ଥ। ବଲ୍ ବିରିଂ (51205)

ଫ୍ଲେଞ୍ଜ୍

ସ୍ନାତକ କଲର

ହାତ ଚକ

ସଙ୍କୋଚନ ବସନ୍ତ |

ଷ୍ଟିଲ୍ ବଲ୍ କ୍ଲାସ୍ ଭି

ଟେପର ପିନ୍ |

ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

ବାଡ଼ି ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

କ୍ଲମ୍ପ ଖଣ୍ଡ |

କ୍ଲମ୍ପ ଖଣ୍ଡ | 

ସ୍କ୍ରୁ ରଡ୍ |

C8

M8 x 100

M8 x 60

10 x 50

M8 x 16

M8 x 10

M8 x 25

25/47 x 15

5/16” class V

6 x 60

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.108
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DRG ରେ ନା Qty / ଗୋଷ୍ଠୀ ବର୍ଣ୍ଣନା ଆକାର

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

2

1

3

3

3

3

3

1

1

2

2

8

2

କ୍ୟାପ୍

ଟେପର ପିନ୍ |

ବାଡ଼ି ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

ନୋବ |

ଅଜବ ଶାଫ୍ଟ |

ବାହ୍ୟ ସର୍କଲିପ୍ |

ସିଲ୍ ପ୍ଲଗ୍

ସ୍ପେସର୍ |

ବାଦାମ ବାଦାମ |

କ୍ୟାପ୍

ଟେପର ପିନ୍ |

ଟେପର ପିନ୍ |

ବାଡ଼ି ନିୟନ୍ତ୍ରଣ କରନ୍ତୁ |

ଟେନନ୍ |

ଇଣ୍ଟ। Thrd ଟେପର ପିନ୍ |

ଗିବ୍ |

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ | ପେଚ

କ୍ଲମ୍ପ ଖଣ୍ଡ |

ଧାରକ ଧାରଣକାରୀ |

ହେକ୍ସ soc ଗ୍ରବ୍ ସ୍କ୍ରୁ |

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ | ପିନ୍

DL-810 ଧାରଣ କରୁଥିବା ଛୁଞ୍ଚି ରୋଲର୍ |

ବୁଦା ବହନ କରିବା |

ଶାଫ୍ଟ

ଶାଫ୍ଟ

ୱାଇପର

ଥାଳି

ସ୍ଲଟ୍ ହୋଇଥିବା ch। hd। scr। ‘ଏ’

ୱାଇପର

6 x 50

A 30

6

6 x 80

4 x 30

8 x 50

M6 x 10

 8/14 x 10

M6 x 18

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.108

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



344

DRG ରେ ନା Qty / ଗୋଷ୍ଠୀ  ବର୍ଣ୍ଣନା ଆକାର

53

54

55

56

57

58

59

60

61

2

1

3

3

3

1

1

1

2

2

2

1

1

1

2

ଥାଳି

କ୍ଲମ୍ପ ପ୍ଲେଟ୍ |

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ | ଧୋଇବା

ସଙ୍କୋଚନ ବସନ୍ତ |

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ | ଗ୍ରବ୍ ସ୍କ୍ରୁ |

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ ବେସ୍ (NH22 ପାଇଁ)

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ ବେସ୍ (NH26 ପାଇଁ)

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ ବେସ୍ (NH32 ପାଇଁ)

ଅଧ୍ୟୟନ ‘ବି’ (NH22 ପାଇଁ)

ଅଧ୍ୟୟନ ‘ବି’ (NH26 ପାଇଁ)

ନିର୍ଦ୍ଦିଷ୍ଟ ଷ୍ଟୁଡ୍ (NH 32 ପାଇଁ)

ହେକ୍ସ ବୋଲ୍ଟ (NH22 ପାଇଁ)

ହେକ୍ସ ବୋଲ୍ଟ (NH26 ପାଇଁ)

ହେକ୍ସ ବୋଲ୍ଟ (NH32 ପାଇଁ)

ସେଲ୍ଫ୍ ଲକିଂ ବାଦାମ |

M20 x 130

M20 x 170

M20 x 140

M20 x 180

M20 x 220

0, 8d x M20

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.108
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.109 
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ବିଧାନସଭା ସମୟରେ ସମ୍ଭାବ୍୍ୟ ବିଧାନସଭା ତ୍ରୁଟି ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ | (Rectify possible 
assembly faults during assembly)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଡ୍ରିଲିଂ ମଣୁ୍ଡରୁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ପଲି ଛିଣ୍ଡାନ୍ତୁ |
•	 ପରୁୁଣା ଏବଂ କ୍ଷତ ିପାଇ ଁଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଫା ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	  ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ପଲି ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |
•	 ସଠକ୍ି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ପାଇ ଁସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ପଲି ପରୀକ୍ଷା କରନ୍ତୁ |
•	 ପାୱାର୍ କର୍ ରେ ଥବିା ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ତ୍ରୁଟି ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ |
•	 ଚରିାଚରିତ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ ଏବଂ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |
•	 ଲେଥ୍ର କ୍ରସ ୍ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ରୁ ଗିବ ଛିଣ୍ଡାଇ ଏକତ୍ର କର |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | ( Job Sequence)    
ଟାସ୍କ 1 : ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନର ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ପଲିର ବିସର୍୍ଜନ ଏବଂ 
ସମାବେଶ|

•	 ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ ଏବଂ ଆର୍୍ବର୍ (ଭାଗ ନଂ 20 19) କୁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ବାହାର 
କରନ୍ତୁ |

•	ମେ ସିନ୍ ବନ୍ଦ କର ଏବଂ ବେଲ୍୍ଟ ଗାର୍୍ଡକୁ ବାହାର କର |

•	 ପଲିରୁ ‘ଭି’ ବେଲ୍୍ଟ (ଭାଗ ନଂ 1) କାଢି ଦିଅ |

ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ପଲି ଏବଂ ହବ୍ ଆସେମ୍ବଲିର ଅପସାରଣ |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ହବ୍ (ଭାଗ ନଂ 4) ରୁ ବାଦାମକୁ (ଭାଗ ନଂ 2) ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

•	  ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ହବ୍ ରୁ ଷ୍ଟେପ ୍ହୋ�ୋଇଥବିା ‘ଭି’ ପଲି (ଅଂଶ ନଂ 3) କୁ ବାହାର 
କରନ୍ତୁ |

•	 ପଶ ୁଚାବକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ (ଭାଗ ନଂ 5) |

•	  ସ୍ପେସର୍ (ଅଂଶ ନଂ 8) ରୁ ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସର୍୍କଲିପ୍ସ (ଅଂଶ ନଂ 6) 
ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ହବ୍ (ଭାଗ ନଂ 4) ର ଶେଷରୁ ବାହ୍୍ୟ ସର୍୍କଲିପ ୍(ଭାଗ ନଂ 9) 
ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ପେଣ୍ଡରରୁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ହବ୍ ଏବଂ ବିୟରିଂଗଡିୁକ (ଅଂଶ ନଂ 7) କାଢି ଦିଅ 

ହବ୍ ଏବଂ ବିୟରିଂର କ୍ଷତ ିନହେବା ପାଇ ଁଆଲୁମିନୟିମ ୍କିମ୍ବା 
ତମ୍ବା ରଡ୍ ବ୍୍ୟବହାର କରନ୍ତୁ | |

ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍୍ଲଲିଭ୍ ର ଇମୋ�ୋଭାଲ୍ |

•	 ମେସିନରୁ ଶାଫ୍୍ଟ  ସହତି ପିନିଅନ୍ କାଢିଦିଅ |

•	 ଦାନ୍ତ ଧୋ�ୋଇବାକୁ ସିଧା କରନ୍ତୁ (ଭାଗ ନଂ 11) |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ବାଦାମ (ଅଂଶ ନଂ 10) କୁ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହାର କରନ୍ତୁ|

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ଦାନ୍ତ ଧୋ�ୋଇବାକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ବିୟରିଂଗଡିୁକ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ (ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲିଭରୁ ଅଂଶ ନଂ 12 (ଭାଗ 
ନଂ 14) |

•	 O - ରିଙ୍ଗକୁ ହଟାନ୍ତୁ (ଭାଗ ନଂ 13) |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲିଭ୍ (ଅଂଶ ନଂ 14) ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	  ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲିଭରୁ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ (ଅଂଶ ନଂ 17) କାଢିଦିଅ |

•	 ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ପ୍ରେସ ୍ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ଥ୍ରଷ୍ଟ ବିୟରିଂ (ଅଂଶ 
ନଂ 15) କୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ସମସ୍ତ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ ଅଂଶକୁ ସଫା କରି ଶଖୁାନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଅଲଗା ଅଲଗା ଟ୍ରେରେ ସଠକ୍ି 
କ୍ରମରେ ରଖନ୍ତୁ |

ପରୁୁଣା ଏବଂ ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶଗଡିୁକର ଚହି୍ନଟ |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ପଲିର ସମସ୍ତ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ ଅଂଶକୁ ଭଲଭାବେ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଯାଇଥବିା, ପରୁୁଣା ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ତାଲିକାଭୁକ୍ତ କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଦିଆଯାଇଥବିା ଟେବଲ୍ ପରୁଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ପରୁୁଣା ଏବଂ ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ବଦଳାନ୍ତୁ ଏବଂ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ 
ଏବଂ ପଲି ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

• 	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ପଲିର ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ଓଲଟା କ୍ରମରେ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ 
ଏବଂ ଆବଶ୍୍ୟକ ଅଂଶରେ ତେଲ, ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ |

ନୂତନ ବିୟରିଂ ଏବଂ ସର୍୍କଲିପ ୍ ଫିକ୍୍ସିିଂ କରିବା ସମୟରେ ଯତ୍ନବାନ 
ହେବା ଉଚତି |

• 	 ଭି’ ବେଲ୍୍ଟକୁ ଠକି କରନ୍ତୁ ଏବଂ ସଠକି୍ ଟେନସନ୍ ସହତି ଆଡଜଷ୍ଟ  
କରନ୍ତୁ |

•	ବେ ଲ୍୍ଟ ଗାର୍୍ଡକୁ ମାଉଣ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ଚଲାନ୍ତୁ |

•	 ବିଦ୍୍ୟୟୁତ୍ ଯୋ�ୋଗାଣକୁ ସଇୁଚ୍ କର |

•	 ଚୁମ୍ବକୀୟ ଷ୍ଟାଣ୍ଡ ସହତି ଲିଭର ପ୍ରକାର ଡାଏଲ୍ ପରୀକ୍ଷା ସଚୂକ 
ବ୍୍ୟବହାର କରି ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ର ରନ୍ ଆଉଟ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟେବଲ୍ |

Sl.No. ଅଂଶଗୁଡ଼ିକର ନାମ ଟିପ୍ପଣୀ
1
2
3

ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ପଲିର ଅଂଶ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.109
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•	ମେ ସିନକୁ ଧୀର, ମଧ୍ୟମ ଏବଂ ଉଚ୍ଚ ଗତିର ଆଟଲେସେଟରେ 5 
ମିନିଟରେ ଚଲାନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଆସେମ୍ବଲିରୁ ଯଦି କୌ�ୌଣସି  ଅସ୍ୱାଭାବିକ ଶବ୍ଦ ଶଣୁେ ତେବେ 
ଶଣୁ |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଆସେମ୍ବଲିରେ କୌ�ୌଣସି noise  ଶବ୍ଦ ସଷୃ୍ଟି  ହେଉଛି କି ନାହି ଁ
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଯଦି ତ୍ରୁଟି ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବିନା ଶବ୍ଦରେ ମେସିନ୍ 
ଚଲାନ୍ତୁ |

ଅଂଶଗଡିୁକ

1	 ‘ଭି’ ବେଲ୍୍ଟ |

2	ବା ଦାମ |

3	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ପଲି |

4	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ହବ୍ (ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସ୍ପ୍ଲାଇନ୍ ୍ସ)

5	 ଚାବି ଚାବି |

6	 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସର୍୍କଲିପ ୍|

7	ବ ହନ

8	 ପ୍ରସବ ପାଇ ଁସ୍ପେସର୍ |

9	ବାହ୍ ୍ୟ ସର୍୍କଲିପ ୍|

10	ବାଦାମ |

11	ଧୋ�ୋଇବା |

12	ବହନ

13	ଓ-ରିଙ୍ଗ |

14	ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲିଭ୍ |

15	ଥ୍ରଷ୍ଟ ବହନ

16	ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଉପରେ ସ୍ପ୍ଲାଇନ୍ ୍ସ |

17	ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ |

18	ୱେଜ ୍ସ୍ ୍ଲଟ୍ |

19	ଚକ୍ ଆର୍୍ବର୍ |

20	ଡ୍ରିଲ୍ ଚକ୍ |

ଟାସ୍କ 2 : ବିଦ୍୍ୟୟୁତ୍ କର୍ ରେ ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ତ୍ରୁଟିର ସଂଶୋ�ୋଧନ |

•	ମେ ସିନ୍ ବନ୍ଦ କର ଏବଂ ବେଲ୍୍ଟ ଗାର୍୍ଡକୁ ବାହାର କର |

•	ବା ହୁକୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସମର୍୍ଥନ କରନ୍ତୁ |

•	 ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ତେଲକୁ ନିଷ୍କାସନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ସରୁକ୍ଷିତ 
ରଖନ୍ତୁ|

•	 କନେକ୍୍ଟଟିଙ୍ଗ୍  ପିନ୍ / ସର୍୍କଲିପ ୍/ ସ୍ପ୍ଲିଟ୍ ପିନ୍ କାଢି ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ୟୁନିଟ୍ 
ରେ ଫାଷ୍ଟେନର୍୍ଗଗୁଡ଼଼ିକୁ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ |

•	ତେ ଲ ଲାଇନଗଡୁ଼଼ିକୁ ବିଚ୍ଛିନ୍ନ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ୟୁନିଟ୍ କୁ m 
/ c ରୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	 ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ୟୁନିଟ୍ ଭାଙ୍ଗନ୍ତୁ ଏବଂ ଏହାକୁ ଏକ ଅଲଗା ଟ୍ରେରେ 
ରଖନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 2 |

•	 ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ସଫା କରି ଶଖୁାନ୍ତୁ |

•	 ସଙ୍୍କକୋଚିତ ବାୟୁ ସହତି ତେଲ ପ୍ରବାହ ଅଂଶ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ତେ ଲ ସିଲ୍ / ‘ଓ’ ରିଙ୍ଗ / ଫିଲ୍୍ଟର କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭଲଭ୍ / ଭଲଭ୍ ସିଟ୍ 
ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପରୁୁଣା / ନଷ୍ଟ ହୋ�ୋଇଥବିା ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ବଦଳାନ୍ତୁ / ମରାମତି କରନ୍ତୁ |

ବିସର୍୍ଜନର ଓଲଟା manner ଢଙ୍ଗରେ ହାଇଡ୍୍ରରୋଲିକ୍ ୟୁନଟ୍ି 
ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	ମେ ସିନରେ ୟୁନିଟ୍ ଫିକ୍ସ କରନ୍ତୁ |

•	 ନିର୍୍ମମାତାମାନେ ଗ୍ରେଡ୍ ତେଲ ଅନୁଯାୟୀ ପ୍ରଦୂଷିତ ଭରିବା ଦ୍ୱାରା 
ନିଷ୍କାସିତ ତେଲର ସ୍ଥିତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ତେ ଲ ଲାଇନ୍ ଡ୍ରାଇଭ୍ ସିଷ୍ଟମକୁ ସଂଯୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହୁ 
ସମର୍୍ଥନକୁ ହଟାନ୍ତୁ |

•	ଟ୍ ରେଲ୍ ମେସିନ୍ ଚଲାନ୍ତୁ ଏବଂ କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତା ଉପରେ ନଜର ରଖନ୍ତୁ |

•	ତେ ଲ ଲାଇନରେ କୌ�ୌଣସି any  ଲିକ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ, ଯଦି ସେମାନଙ୍କୁ 
ଗିରଫ କରାଯାଏ |

•	 କଣ୍୍ଟ୍ରରୋଲ୍ ଭାଲ୍ ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହୁ ଉଠାଇବା ଅବତରଣ 
କାର୍୍ଯ୍୍ୟଦକ୍ଷତାକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବେ ଲ୍୍ଟ ଗାର୍୍ଡଗଡୁ଼଼ିକୁ ଠକି କରନ୍ତୁ |
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ଟାସ୍କ 3 : ଏକ ପରୁୁଣା ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଭାଙ୍ଗିବା  ଏବଂ ଏକତ୍ର କରିବା |

•	ବ ିଦ୍୍ୟୟୁତ ଶକ୍ତି ଯୋ�ୋଗାଣ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

•	 ସିକ୍୍ୟୟୁରିଟି ଗ୍ ୍ଲଲାସ ୍ବ୍ରାକେଟ୍କୁ ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

•	ଗ୍ରା ଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ କଭରଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	ଗ୍ରା ଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ୍ରର ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ବାଦାମକୁ ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଟୁଲ୍ ବାକି ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	ମୋ�ୋ ଟର ପଲିରୁ ବେଲ୍୍ଟ କାଢି ଦିଅ |

•	 ମଖୁ୍୍ୟ ଶରୀରରୁ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକ ହେଡ୍ ୟୁନିଟ୍ ଅଲଗା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚକ ମଣୁ୍ଡରୁ ଚକ ସ୍ପିଣ୍ଡଲକୁ ବିସର୍୍ଜନ କରନ୍ତୁ |

•	 ହାଉସିଂ / ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ବଲ୍ ବିୟରିଂଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	ବ ଲ୍ ବିୟରିଂ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ଅଂଶ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିୟରିଂ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ଅଂଶ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ବିୟରିଂଗଡୁ଼଼ିକୁ ବଦଳାନ୍ତୁ |

•	 କ୍ଷତିଗ୍ରସ୍ତ ହେଲେ ବେଲ୍୍ଟ ପରିବର୍ତତ୍ତନ କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିୟରିଂ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟୟାନ୍୍ୟ ଅଂଶକୁ ତେଲ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକୁ ଓଲଟା କ୍ରମିକ କ୍ରମରେ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 ଯଦି ଆବଶ୍୍ୟକ ହୁଏ, ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକଗଡୁ଼଼ିକୁ ବଦଳାନ୍ତୁ |

•	ବେ ଞ୍ଚ ଗ୍ରାଇଣ୍ଡରର ସଗୁମ ଚାଲିବା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟାସ୍କ 4 : ଏକ ଲେଥ୍ର କ୍ରସ ୍ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ରୁ ଗିବ ଭାଙ୍ଗିବା  ଏବଂ ଏକତ୍ର କରିବା |
•	ଡୋ�ୋଭେଟେ ଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ରୁ ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

•	କ୍ର ସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ରୁ ଗିବ୍କୁ ବିସର୍୍ଜନ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ପଷୃ୍ ୍ଠଗଡୁ଼଼ିକୁ ସଫା କର |

•	 ସମସ୍ତ ଅଂଶ ଯାଞ୍ଚ ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 ଗିବ୍ ଷ୍ଟ୍ରିପ ୍ଏବଂ ଆଡଜଷ୍ଟମେଣ୍ଟ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକର କ୍ଷତିଗ୍ରସ୍ତ ଅଂଶଗଡିୁକ 

•	ବ ଦଳାଇବା ଉଚିତ୍ |

•	 ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଉପାୟଗଡୁ଼଼ିକୁ ତେଲ କରନ୍ତୁ |

•	 ଗିବ୍କୁ ଏକତ୍ର କର ଏବଂ ଗିବ୍ ବସିବା ଯାଞ୍ଚ କର |

•	 ଯଦି ତୁମେ କୌ�ୌଣସି any  ତ୍ରୁଟି ଖୋ�ୋଜଛୁ, ଏହାକୁ ସଂଶୋ�ୋଧନ କର |

•	 ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ସତୂାକୁ ଆଡଜଷ୍ଟ କରିବା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଗିବ୍ ଷ୍ଟ୍ରିପ ୍ର ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଉପାୟକୁ ତେଲ କରନ୍ତୁ |

•	 ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଉପାୟ, ସାଡଲ୍ ସହତି ଜପି ୍ଷ୍ଟ୍ରିପ ୍ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିଧାନସଭାରେ ଆବଶ୍୍ୟକ ସଠକି ସ୍ୱାଧୀନତା ଦେବା ପାଇ ଁଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  
ସ୍ ୍କ୍ରରୁ କୁ ଟାଣନ୍ତୁ |

•	ଚେ କ୍ - ବାଦାମ ଦ୍ୱାରା ଆଡଜଷ୍ଟିଙ୍ଗ୍  ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ର ଗତିକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 କୌ�ୌଣସି any  କମ୍ପନ ବିନା ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଉପାୟଗଡିୁକ ସଗୁମ ଗତି ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |

•	 ଯଦି ବିଧାନସଭାରେ ଟେପର ଗିବ୍ ପ୍ରଦାନ କରାଯାଏ, ତେବେ ଶେଷ 
ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଦ୍ୱାରା ଗିବ୍କୁ ସଠକି୍ ଭାବରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଏକ ନୂତନ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ - ଟାସ୍କ 3(Fit a new grinding wheel)(Task 3)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ପେଡେଷ୍ଟାଲ୍ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ମେସିନରେ ଏକ ନୂତନ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଚକକୁ ଫିଟ୍ କରନ୍ତୁ |

ଯନ୍ତ୍ରକୁ ବିଦ୍୍ୟୟୁତ୍ ଯୋ�ୋଗାଣ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

ଯନ୍ତ୍ରକୁ ସଫା କର ଏବଂ କୌ�ୌଣସି  ଖାଲି ଧାତୁ କିମ୍ବା ଘଣୃ୍୍ୟ କଣକିା ବାହାର 
କର |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବିଶ୍ରାମ କ୍୍ଲମ୍ପକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ବାକି ଚିତ୍ର 1 କୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଚକ ଗାର୍୍ଡର ବାହ୍୍ୟ ପ୍୍ଲ ଲେଟକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ ଚିତ୍ର 1 |
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ଚକ କ୍୍ଲଲାମିଂ ବାଦ ବର୍ତତ୍ତମାନ ଉପଲବ୍ଧ ହେଉଛ ି|

ଖାଲି ହେବା ପରୂ୍୍ବରୁ ବାଦାମ ଦିଗ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ସଠକି୍ ଆକାରର ସ୍ପାନର୍ ବ୍୍ୟବହାର କରି ବାଦାମକୁ ମକୁ୍ତ କରନ୍ତୁ |

ମନେରଖନ୍ତୁ ଯେ ଯନ୍ତ୍ରର ସାମ୍୍ନନା ଆଡକୁ ମହୁାଇଁବାବେଳେ ବାମ 
ପାର୍ଶଶ୍ୱରେ ଥବିା ସ୍ପିଣ୍ଡଲର ବାମ ହାତର ସତୂା ଥାଏ | ଏହାକୁ 
ମକୁ୍ତ କରିବା ପାଇ ଁବାଦାମକୁ ଘଣ୍ଟା ବୁଲାଇ ବୁଲାନ୍ତୁ |

ବାଦାମ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ ଚଟାଣକୁ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଏହାକୁ ଚକରୁ ମକୁ୍ତ କରିବା ପାଇ ଁଏକ ନରମ ହାତୁଡ଼଼ି ସହତି 
ହାଲୁକା blow ଟିକା ଆବଶ୍୍ୟକ ହୋ�ୋଇପାରେ |

ସ୍ପିଣ୍ଡଲରୁ ଚିର ହୋ�ୋଇଯାଇଥବିା ଚକକୁ ବାହାର କରି ସ୍କ୍ରାପ ୍ବିନ୍ରେ ରଖ |

ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଯେ ପରୁୁଣା ଚକ ଉପରେ ଥବିା ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ନୂତନ ଚକ ଚିତ୍ର 
3 ସହତି ସମାନ |

କୌ�ୌଣସି any  କାଗଜ, ୱାଶର୍ କାଢିଦିଅ ଯାହା ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଚିତ୍ର 4 କୁ ମାନିଛି |

ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍, ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍, ସତୂା ଏବଂ ରାକ୍ଷୀ ଭିତରେ ସଫା କର |

ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଯେ ଉଭୟ କାଗଜ ଧୋ�ୋଇବା ନୂତନ ଚକ୍ରରେ ଅକ୍ଷୁର୍ଣଣ୍ଣ ଅଛି |

ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଚିତ୍ର 5 ରେ ନୂତନ ଚକ ଚେଷ୍ଟା କରନ୍ତୁ |

ଏକ ସଠକ୍ି ଫିଟ୍ ନହେବା ପାଇ ଁସୀସା ବୁଦାକୁ ସ୍କ୍ରାପ ୍କରନ୍ତୁ 
| ନୂତନ ଚକ୍ରର ବାହ୍୍ୟ ବ୍୍ୟୟାସ ଚକ ଗାର୍୍ଡ ଭିତରେ ସନୁ୍ଦର 
ଭାବରେ ଫିଟ୍ ହେବା ଉଚତି, କନି୍ତୁ ପର୍୍ଯ୍ୟୟାପ୍ତ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍୍ସ ସହତି |

ଡ୍ରାଇଭିଂ ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜ୍ ଉପରେ ଚକକୁ ଯତ୍ନର ସହ ଠେଲି ଦିଅନ୍ତୁ ଏବଂ ବାହ୍୍ୟ 
ଫ୍୍ଲଲେଞ୍୍ଜ୍କକୁ ସ୍ଥିତିରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଚକକୁ ସ୍ଥିତିରେ ରଖବିା ପାଇ ଁଦୃଢ ଭାବରେ ଯଥେଷ୍ଟ ଭାବରେ ହାତରେ 
କ୍୍ଲଲାମିଂ ବାଦକୁ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  କରନ୍ତୁ |
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ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ଏବଂ ଚକକୁ ଏକ ସମ୍ପୂର୍ଣଣ୍ଣ ବିପ୍ଳବ ବୁଲାନ୍ତୁ |

ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଚକଟି ଚାଲୁଛି, ହାତ ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରି ଏବଂ ଏହା ରାକ୍ଷୀର 
ଭିତର ଅଂଶରୁ ସ୍ପଷ୍ଟ ଅଟେ |

ବାଦାମକୁ ଯଥେଷ୍ଟ ପରିମାଣରେ ଟାଣନ୍ତୁ ଯେ ସନିୁଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ 
ଫ୍୍ଲଲେଞ୍ଜଗଡିୁକ chipping ପିଟିପିଟି ନ ହୋ�ୋଇ ଚକ ଚଳାଇବ | (ଚିତ୍ର 7)

ଚକ ଗାର୍୍ଡର ବାହ୍୍ୟ ପ୍୍ଲ ଲେଟକୁ ଚିତ୍ର କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବିଶ୍ରାମକୁ ଯଥାସମ୍ଭବ ଚକ ମହୁକଁୁ ପନୁଃ Reset ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ବିଶ୍ରାମକୁ ଦୃଢ firm ଭାବରେ ଟାଣନ୍ତୁ |

ଚକକୁ ପନୁର୍୍ବବାର ଘରୂ୍ଣଣ୍ଣନ କରନ୍ତୁ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ଚକଟି ମକୁ୍ତ ଏବଂ ସତ୍୍ୟ 
ଅଟେ |

(ବିଦ୍୍ୟୟୁତ୍ ଯୋ�ୋଗାଣକୁ ସଇୁଚ୍ କର ଏବଂ ମେସିନ୍ ଆରମ୍ଭ କର) |

ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ ଅପରେଟିଂ ବେଗରେ ଚକକୁ ଏକ ମିନିଟ୍ ପାଇ ଁଚାଲିବାକୁ ଦିଅନ୍ତୁ |

ମେସିନ୍ ବର୍ତତ୍ତମାନ ଗ୍ରାଇଣ୍୍ଡିିଂ ଅପରେସନ୍ ପାଇ ଁପ୍ରସ୍ତୁତ |

ଗିବ ଷ୍ଟ୍ରିପ ୍ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ - ଟାସ୍କ 4 (Adjust the gib strip)(Task 4)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଏକ ଲେଥରେ ଗିବ ଷ୍ଟ୍ରିପ ୍ଆଡଜଷ୍ଟ୍ ଏବଂ ଆଲାଇନ୍ କରନ୍ତୁ |

ଲକ୍-ବାଦାମକୁ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 1) ସେଟ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ଅପସାରଣ କରନ୍ତୁ | (ଚିତ୍ର 2)

ଗିବ୍ ବାହାର କର | (ଚିତ୍ର 3)

ସମସ୍ତ ଅଂଶ ସଫା କର |

ପରୁ୍ସିଆନ୍ ନୀଳ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଗିବ୍ ର ସିଧାତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ର ଷ୍ଟିକ୍-ସ୍ ୍ଲଲିପ ୍ଗତିକୁ ରୋ�ୋକିବା ପାଇ ଁଗିବ୍କୁ ସ୍କ୍ରାପ ୍କରନ୍ତୁ |

ସମସ୍ତ ଅଂଶକୁ ତେଲ କରନ୍ତୁ |

ଡୋ�ୋଭେଟେଲ୍ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ରେ ଗିବ୍ ଏକତ୍ର କର ଏବଂ ଏହାକୁ ସ୍ଥିର କର | 
(ଚିତ୍ର 4)

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.109
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ବିଧାନସଭାରେ ଆବଶ୍୍ୟକ ସଠକି ସ୍ୱାଧୀନତା ପାଇବା ପାଇ ଁ ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ 
ମଧ୍ୟରେ କ୍୍ଲଲିୟରାନ୍ ୍ସକୁ ଦୂର କରନ୍ତୁ |

ଚେକ୍-ନଟ୍ ଦ୍ୱାରା ଆଡଜଷ୍୍ଟିିଂ  ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକର ଗତିକୁ ଲକ୍ କରନ୍ତୁ |

ଚେକ୍-ବାଦାମ ସହତି ଲକ୍ କରିବା ସମୟରେ ଗିବ୍କୁ ସଠକି୍ ସ୍ଥିତରିେ 
ରଖନ୍ତୁ |

କ୍ରସ-୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.109

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



352

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.110 
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ଚେକ୍ ତାଲିକା ସହତି ରୁଟିନ୍ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କର | (Perform the routine maintenance with 
check list)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଚେକ୍ ତାଲିକା ସହତି ରୁଟିନ୍ ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ କର |
•	 ମିଳୁଥବିା ତ୍ରୁଟିଯକୁ୍ତ ଆଇଟମଗଡିୁକ ସଂଶୋ�ୋଧନ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)
1	ବେ ଲ୍୍ଟର ଟେନସନ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

2	ଲେ ଥ୍ର ରଥର ଗତ ିଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ମେ ସିନ୍ କୁ ବିଭିନ୍ନ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବେଗରେ ଚଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଗତି ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପାୱାର୍ ଫିଡ୍ ନିୟୋ�ୋଜିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଦ୍ରାଘିମା ଏବଂ ଟ୍ରାନ୍ ୍ସଭର୍୍ସ ଫିଡ୍ 
ଗତିବିଧ ିଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍୍ଲଚ୍ ଲିଭର ଚଲାଇ କ୍୍ଲଚ୍ ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

3	କ୍ର ସ-୍ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ଏବଂ ଯୌ�ୌଗିକ ସ୍୍ଲଲାଇଡ୍ ର ଗତ ିଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

4	ତେ ଲ ସ୍ତର ଏବଂ ତେଲ ଲଗାଇବା ପମ୍ପର କାର୍୍ଯ୍୍ୟକାରିତା ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ|

•	 କୁଲାଣ୍ଟ ସ୍ତର ଏବଂ କୁଲାଣ୍ଟ ପମ୍ପର କାର୍୍ଯ୍୍ୟକାରିତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

5	 ସରୁକ୍ଷାକର୍୍ମମୀଙ୍କୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନଶି୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସେମାନେ 
ସ୍ଥିତିରେ ଅଛନ୍ତି |

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



353

କେନ୍ଦ୍ର ଲେଥ୍ର ନମି୍୍ନଲିଖତି ଯାଞ୍ଚ ତାଲିକା ଆଇଟମଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଏବଂ ଏହାକୁ ଉପଯକୁ୍ତ ସ୍ତମ୍ଭରେ ଟିକ୍ କରନ୍ତୁ |

ସାରଣୀ

ଯାଞ୍ଚ ହେବାକୁ ଥିବା ଆଇଟମଗୁଡିକ | ଭଲ କାମ / ସନ୍ତୋଷଜନକ | ତ୍ରୁଟିଯୁକ୍ତ କାର୍ଯ୍ୟକାରୀ ହେବାକୁ ଥିବା 
ପ୍ରତିକାର ବ୍ୟବସ୍ଥା |

ବେଲ୍ଟ ଏବଂ ଏହାର ଟେନସନ |

ଧ୍ୱନି

ଡ୍ରାଇଭିଂ କ୍ଲଚ୍ ଏବଂ ବ୍ରେକ୍ |

ଖୋଲା ଗିଅର୍ |

ସମସ୍ତ ବେଗରେ କାମ କରିବା |

ସମସ୍ତ ଫିଡରେ କାମ କରିବା |

ତେଲ ପ୍ରଣାଳୀ |

କୁଲାଣ୍ଟ ସିଷ୍ଟମ୍ |

ଏହାର ଯାତ୍ରା

କ୍ରସ୍-ସ୍ଲାଇଡ୍ |

ଯୌଗକ ସ୍ଲାଇଡ୍ |

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ ର ସମାନ୍ତରାଳ ଗତି |

ବୈଦୁତିକ Electric  ନିୟନ୍ତ୍ରଣ |

ସୁରକ୍ଷା ଗାର୍ଡସ୍ |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.110

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



354

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.111 
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ରୁଟିନ୍ ଚେକ୍ ତାଲିକା ଅନୁଯାୟୀ ମେସିନ୍ ମନଟିର୍ କରନ୍ତୁ |(Monitor machine as per routine 
check list)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଲେଥ ୍ଅଂଶଗଡିୁକ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
•	 ଲେଥ ୍ଅଂଶରେ ତେଲ ଲଗାଇବା |
•	 ମେସିନ୍ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ମେସିନ୍ ଅଂଶଗଡୁ଼଼ିକର ଗତିବିଧକିୁ ଚଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)
•	ମେ ସିନ୍ ସଫା କର |

•	 ସରୁକ୍ଷାକର୍୍ମମୀ (ଚିତ୍ର 1) ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ନିଶ୍ଚିତ କରନ୍ତୁ ଯେ ସେମାନେ 
ସ୍ଥିତିରେ ଅଛନ୍ତି |

•	ବେ ଲ୍୍ଟର ଟେନସନ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଗାଡ଼଼ିର ମାଗଣା ଗତିବିଧ,ି ଲେଥ୍ର ଟେଲଷ୍ଟକ୍ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ବ ିଭିନ୍ନ ସ୍ପିଣ୍ଡଲ୍ ବେଗରେ ମେସିନ୍ ଚଲାନ୍ତୁ ଏବଂ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ପାୱାର୍ ଫିଡ୍ ନିୟୋ�ୋଜିତ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଦ୍ରାଘିମା ଏବଂ ଟ୍ରାନ୍ ୍ସଭର୍୍ସ ଫିଡ୍ 
ଗତିବିଧ ିଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କ୍୍ଲଚ୍ ଲିଭର ଚଲାଇ କ୍୍ଲଚ୍ ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	କ୍ର ସ ୍ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ଏବଂ ଯୌ�ୌଗିକ  ସ୍ ୍ଲଲାଇଡ୍ ର ଗତବିିଧ ିଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	ତେ ଲ ସ୍ତର ଏବଂ ଯବକ୍ଷାରଜାନର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 କୁଲାଣ୍ଟ ଏବଂ କୁଲାଣ୍ଟ ପମ୍ପର କାର୍୍ଯ୍୍ୟକାରିତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

	 ଉନ୍ ମୋଚିତ ଗିଅରଗଡିୁକ ସଠକି୍ ଭାବରେ ସଇୁଚ୍ ଅନ୍ ଅଛି କି ନାହି ଁ
ଯାଞ୍ଚ 

•	 କରନ୍ତୁ ଏବଂ ମେସିନ୍ କରିବା ପରୂ୍୍ବରୁ ମେସିନର ଚାଲିବା ସ୍ଥିତି ଯାଞ୍ଚ 
କରନ୍ତୁ |
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ଲେଥ୍ର ରୁଟିନ୍ ଯାଞ୍ଚ ତାଲିକା |

ସାରଣୀ

ଯାଞ୍ଚ ହେବାକୁ ଥିବା ଆଇଟମଗୁଡିକ | ବର୍ଣ୍ଣନା ଟିପ୍ପଣୀ

ବେଲ୍ଟ ଏବଂ ଏହାର ଟେନସନ |

ଧ୍ୱନି

ଡ୍ରାଇଭିଂ କ୍ଲଚ୍ ଏବଂ ବ୍ରେକ୍ |

ଖୋଲା ଗିଅର୍ |

ସମସ୍ତ ବେଗରେ କାମ କରିବା |

ସମସ୍ତ ଫିଡରେ କାମ କରିବା |

ତେଲ ପ୍ରଣାଳୀ |

କୁଲାଣ୍ଟ ସିଷ୍ଟମ୍ |

ଏହାର ଯାତ୍ରା

ଏହାର ଗତିବିଧି କ୍ରସ୍-ସ୍ଲାଇଡ୍ |

କମ୍ପାଉଣ୍ଡ୍ ସ୍ଲାଇଡ୍ ଏହାର ଯାତ୍ରା |

ଟେଲଷ୍ଟକ୍ ର ସମାନ୍ତରାଳ ଗତି |

ସୁରକ୍ଷାକର୍ମୀ

ଆଡଜଷ୍ଟମେଣ୍ଟ ସ୍କ୍ରୁ

ଶୀଘ୍ର ପରବିର୍ତ୍ତନ ଗିଅର ବାକ୍ସ |

ଫିଡ୍ ଚୟନକର୍ତ୍ତା |

ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ: ଫିଟର୍ (NSQF - ସଂସୋ�ୋଧତି 2022) - ଅଭ୍୍ୟୟାସ 1.8.111
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.112 
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ପ୍ରେସର ଗେଜ, ତାପମାତ୍ରା ଗେଜ, ତେଲ ସ୍ତର ପଢନ୍ତୁ Read |(Read pressure gauge, 
temperature gauge, oil level)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ପ୍ରେସର ଗେଜ ପଢନ୍ତୁ read  |
•	 ତାପମାତ୍ରା ଗେଜ ପଢନ୍ତୁ read  |
•	 ତେଲ ସ୍ତର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଟିପନ୍ତୁ: ପ୍ରେସର ଗେଜ, ତାପମାତ୍ରା ଗେଜ ଏବଂ ତୈ�ୈଳ oil ସ୍ତର ବିଷୟରେ ପ୍ରଶକି୍ଷକ ପ୍ରଶିକ୍ଷାର୍୍ଥଥୀଙ୍କୁ ପ୍ରଦର୍୍ଶନ କରିବେ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.113
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ନିମୋ�ୋନଆି ସିଷ୍ଟମରେ ଚାପ ସ୍ଥିର କରନ୍ତୁ |(Set pressure in pneumatic system)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ପ୍ରେସର ରିଲିଫ୍ ଭଲଭ୍ ସେଟ୍ କରନ୍ତୁ |
•	 ରିଲିଫ୍ ଭଲଭ୍ ର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)
•	 ସଙ୍୍କକୋଚକକୁ ସଇୁଚ୍ କର |

•	 କମ୍ପ୍ରେସର ଟାଙ୍କିରେ ଥବିା ପ୍ରେସର ଗେଜକୁ ପଢନ୍ତୁ Read |

•	 ଆଉଟଲେଟ୍ ଲାଇନ୍ ବନ୍ଦ କରନ୍ତୁ |

•	 କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଚାପ ପ୍ରଣାଳୀ ଅନୁଯାୟୀ ରିଲିଫ୍ ଭଲଭ୍ କାର୍୍ଯ୍୍ୟକୁ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ|

•	 ଏହା ସଠକି୍ ଭାବରେ କାମ କରୁନାହି ଁ, ନିମ୍ ୍ନଲିଖତି କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କରନ୍ତୁ |

•	କ୍ ୍ୟୟାପ ୍ଖୋ�ୋଲନ୍ତୁ |

•	 ଡିମ୍ବରେ ସେଟ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ନଂ 5 ଆଡଜଷ୍ଟ କରନ୍ତୁ |

•	 ଆବଶ୍୍ୟକ ଚାପ ଅନୁଯାୟୀ ସେଟ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ଆଡଜଷ୍ଟ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ନିମୋ�ୋନେଟିକ୍ ସିଷ୍ଟମର କାର୍୍ଯ୍୍ୟ ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |
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ପଞୁ୍ଜି  ଦ୍ରବ୍୍ୟ ଉତ୍ପାଦନ (C G & M)	 ବ୍୍ୟୟାୟାମ 1.8.114 
ଫିଟର୍ (FITTER)-ମୌ�ୌଳିକ Basic  ରକ୍ଷଣାବେକ୍ଷଣ |

ଟର୍୍କ ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡୋ�ୋବେଲ ପିନ ଏବଂ କ୍୍ୟୟାପ ସ୍୍କ୍ରରୁ   ଆସେମ୍ବଲି ବ୍୍ୟବହାର କରି ସରଳ ଫିଟିଂ 
ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |(Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly 
using torque wrench)
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହ ିବ୍୍ୟୟାୟାମର ଶେଷରେ ଆପଣ ସକ୍ଷମ ହେବେ |
•	 ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ ଏବଂ କ୍୍ୟୟାପ ୍ସ୍୍କ୍ରରୁ   ବ୍୍ୟବହାର କରି ଆସେମ୍ବଲି ଫିଟ୍ ପ୍ରସ୍ତୁତ ଏବଂ ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |
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କାର୍୍ଯ୍୍ୟ କ୍ରମ | (Job Sequence)
•	 କଞ୍ଚାମାଲର ଆକାର ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ସମାନ୍ତରାଳତା ଏବଂ p ଊର୍ଦ୍୍ଧ୍ୱକୁ ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁସମସ୍ତ ଆକାର 
ଉପରେ ଅଂଶ 1, 2 ଏବଂ 3 ଫାଇଲ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଭର୍ନିୟର୍ କାଲିପର୍ ସହତି ଚେଷ୍ଟା ବର୍୍ଗ ଏବଂ ପରିମାପ ସହତି ତ୍ରୁଟି 
ଏବଂ ବର୍୍ଗତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

•	 ଅଂଶ 1 ଏବଂ 3 ରେ ମାର୍୍କିିଂ ମିଡିଆ ପ୍ରୟୋ�ୋଗ କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଚତି୍ରାଙ୍କନ 
ଅନୁଯାୟୀ ଡାଇମେନ୍ ୍ସନାଲ୍ ଲାଇନ୍ ଚିହ୍ନିତ କରନ୍ତୁ |

ଭାଗ 1 & 2

•	 ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁ ଏବଂ ଫାଇଲ୍ କୁ ଆକାର ଏବଂ ଆକୃତିର 
ଆକାର ଏବଂ ଆକାରରେ କାଟି କାଢି remove ଦିଅ |

•	 ସେହଭିଳି, ଚେନ୍ ଡ୍ରିଲ୍, ଅଂଶ 3 ରେ ଅତିରିକ୍ତ ଧାତୁକୁ କାଟି କାଢି re-
move ଦିଅ ଏବଂ ଚିତ୍ର 2 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଆକାର ଏବଂ 
ଆକୃତିର ଫାଇଲ୍ କର |

•	 ସାକ୍ଷୀ ଚିହ୍ନ ଏବଂ ଡ୍ରିଲ୍ ଗାତ ଚିହ୍ନଗଡିୁକ ପିଚ୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ଫିଟ୍, ଭାଗ 2 ଏବଂ ଭାଗ ସହନଶୀଳତା ବଜାୟ ରଖବିା | ± 0.04 
ମିମି

•	 ଏକତ୍ର କର, ଅଂଶ 1, 2 ଏବଂ 3 ସମସ୍ତଙ୍କୁ ଏକତ୍ର କର ଏବଂ ବର୍୍ଗତା 
ବଜାୟ ରଖବିା ପାଇ ଁସମାନ୍ତରାଳ କ୍୍ଲମ୍ପ ବ୍୍ୟବହାର କରି ଏହାକୁ ବନ୍ଦ 
କର |

•	 ଉପଯକୁ୍ତ ଫିକ୍ଚର୍ ସହତି ଡ୍ରିଲିଂ ମେସିନ୍ ଟେବଲରେ ଆସେମ୍ବଲି 
ସେଟିଂକୁ ଧରି ରଖନ୍ତୁ |

•	 ଡ୍ରିଲ୍, କାଉଣ୍ଟର ସିଙ୍କ୍ ଏବଂ ଚତି୍ରାଙ୍କନ ଅନୁଯାୟୀ ଛିଦ୍ରକୁ ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ  
କରନ୍ତୁ ଏବଂ ଆସେମ୍ବଲି ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି Æ 5 ମିମି 
ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ସେହଭିଳି, ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ଡ୍ରିଲ୍, କାଉଣ୍ଟର 
ସିଙ୍କ୍ ଏବଂ ଅନ୍୍ୟ ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଛିଦ୍ରକୁ ପନୁଃ ନିର୍୍ମମାଣ କରନ୍ତୁ ଏବଂ 
ଅନ୍୍ୟ Æ 5 ମିମି ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ୍ ଠକି୍ କରନ୍ତୁ |

•	 ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକୁ ବ୍୍ୟୟାଘାତ ନକରି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 3 ରେ ଟ୍୍ୟୟାପ ୍
କରିବା ପାଇ ଁଛିଦ୍ର ଖୋ�ୋଳ |

•	 ବିଧାନସଭା ସେଟିଂକୁ ପଥୃକ କରନ୍ତୁ, ଗର୍ତତ୍ତ ମାଧ୍ୟମରେ Æ 6.6 ମିମି 
ଏବଂ Æ 11 ମିମି କାଉଣ୍ଟର ବୋ�ୋର ଅଂଶ 3 ରେ 8 ମିମି ଗଭୀରତା 
ପର୍୍ଯ୍୍ୟନ୍ତ ଡ୍ରିଲ କରନ୍ତୁ, ଚାକିରି ଚିତ୍ରରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି କ୍୍ୟୟାପ ୍
ହେଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ପ୍ରବେଶ କରନ୍ତୁ |

•	 ବେଞ୍ଚ୍ ଉପାଧ୍ୟମରେ ଅଂଶ 1 ଧରି ରଖନ୍ତୁ ଏବଂ କ୍୍ୟୟାପ ୍ ହେଡ୍ 
ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ଠକି୍ କରିବା ପାଇ ଁ M6 ଆଭ୍୍ୟନ୍ତରୀଣ ସତୂାକୁ ଦୁଇଟି 
ଗର୍ତତ୍ତରେ କାଟି ଦିଅନ୍ତୁ |

•	 ବିନା ସତୂାକୁ ସଫା କରନ୍ତୁ |

•	 ଚାକିରିର ସମସ୍ତ କୋ�ୋଣରେ ଅଂଶ 1, 2, 3 ଏବଂ ଡି-ବୁରରେ ଫାଇଲ୍ 
ସମାପ୍ତ କରନ୍ତୁ |

•	 ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନ ଏବଂ କ୍୍ୟୟାପ ୍ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ସହତି ଅଂଶ 1 ଏବଂ 3 କୁ ପନୁ 
ass ଏକତ୍ର କରନ୍ତୁ |

•	 ଟର୍୍କ ରେଞ୍ଚ ବ୍୍ୟବହାର କରି କ୍୍ୟୟାପ ୍ସ୍ ୍କ୍ରରୁ ଗଡିୁକ ଠକି କରନ୍ତୁ |

•	 ଫିଟ୍, ଭାଗ 1 ଏବଂ 3 ଓପନିଂ ସ୍ ୍ଲଟ୍ ରେ ଭାଗ 2 |

•	 ଅଳ୍ପ ତେଲ ଲଗାନ୍ତୁ ଏବଂ ମଲୂ୍୍ୟୟାଙ୍କନ ପାଇ ଁଏହାକୁ ସଂରକ୍ଷଣ କରନ୍ତୁ|

ଦକ୍ଷତା କ୍ରମ | (Skill Sequence)

ଡୋ�ୋବେଲର ଫିକ୍୍ସିିଂ | (Fixing of dowel)   
ଉଦ୍ଦେଶ୍୍ୟ: ଏହା ଆପଣଙ୍କୁ ସାହାଯ୍୍ୟ କରିବ |
•	 ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନଗଡିୁକ ଠକ୍ି କରନ୍ତୁ |
•	 ଡୋ�ୋବେଲ୍ ପିନଗଡିୁକ ବାହାର କରନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ପୋ�ୋଜସିନ୍ 1 ଏବଂ ପୋ�ୋଜସିନ୍ 2  
ରଖନ୍ତୁ |

ସକେଟ୍ ହେଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ କୁ ଟାଣନ୍ତୁ ଯେପରି ଚିତ୍ର 1 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
ସକେଟ୍ ହେଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ  ର ଗୋ�ୋଟିଏ ପିଚ୍ ଫାଙ୍କା ଅଛି |

ଏକ ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡୋ�ୋବେଲକୁ ଚଲାନ୍ତୁ ଯେପରି ଚିତ୍ର 2 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡୋ�ୋବେଲର ପ୍ରାୟ 5 ମିଲିମିଟର ଚାମ୍ଫର ପାର୍ଶଶ୍ୱ ପନୁ 
amed ଗର୍ତତ୍ତରେ ପ୍ରବେଶ କରେ |
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ପର୍୍ପପେଣ୍ଡିକୁଲାରତା ଯାଞ୍ଚ କରନ୍ତୁ |

ଡୋ�ୋମେଲ୍କୁ ପନୁଃ amed ଗର୍ତତ୍ତରେ ଚଲାନ୍ତୁ ଯେପରି ଚିତ୍ର 3 ରେ 
ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡୋ�ୋବେଲର ଚାମ୍ଫେଡ୍ ଶେଷ ସ୍ଥିତି 1 ରେ ପରୂ୍ଣଣ୍ଣ 
ଭାବରେ ପ୍ରବେଶ କରେ |

ଡୋ�ୋବେଲ ରଖବିା ପିନ୍ ପଞ୍ଚ୍ ଡିଆ 5.8 କୁ ଡୋ�ୋବେଲର ଶେଷର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ 
ଉପରେ ଚଲାନ୍ତୁ ଯେପରି ଚିତ୍ର 4 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡୋ�ୋବେଲର 
ଚାମ୍ଫେଡ୍ ସ୍ଥିତିକୁ ସ୍ଥିତି 2 ରେ ରଖନ୍ତୁ |

ଚିତ୍ର 5 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡୋ�ୋବେଲକୁ ପ୍ରାୟ 10 ମିଲିମିଟରରେ 
2 ସ୍ଥିତିକୁ ଚଲାନ୍ତୁ |

ସକେଟ୍ ହେଡ୍ ସ୍ ୍କ୍ରରୁ କୁ ଟାଣନ୍ତୁ ଯେପରି ଚିତ୍ର 6 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି 
କୌ�ୌଣସି gap  ଫାଙ୍କ ନାହି ଁ|
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ଡୋ�ୋବେଲ୍ ଅପସାରଣ |

ଡୋ�ୋବେଲ ଅପସାରଣ ଡ୍ରାଇଭିଂ ସହତି ସମାନ ଦିଗରେ ରହବିା ଉଚିତ୍ |

ପନୁଃ amed ଗର୍ତତ୍ତରେ ପିନ୍ ପଞ୍ଚ ସନ୍ନିବେଶ କରନ୍ତୁ ଯେପରି ଏହା ଚିତ୍ର 
7 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ଡୋ�ୋବେଲର ବ୍୍ୟୟାସାର୍ଦଦ୍ଧ ଉପରେ ବସିଥାଏ |

ଚିତ୍ର 8 ରେ ଦେଖାଯାଇଥବିା ପରି ହାତୁଡ଼଼ି ବ୍୍ୟବହାର କରି ଡୋ�ୋବେଲକୁ 
ବାଡେଇ ଦିଅ |
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